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2.0 Sicherheitswarnungen

Neben den hierin dargelegten
Sicherheitsbestimmungen und den geltenden
Vorschriften des jeweiligen Landes sind auch die
anerkannten fachtechnischen Regeln fiir den
Betrieb von Metallbearbeitungsmaschinen zu
beachten.

Jegliche anderweitige Nutzung geht Uber die
Bestimmung hinaus.

Im Falle einer nicht bestimmungsgemé&fRen Nutzung
der Maschine Ubernimmt der Hersteller keine
Haftung, in diesem Fall geht die Haftung
ausschlief3lich auf den Betreiber tber.

3.2 Allgemeine Sicherheitshinweise

Bei unsachgemaRer Anwendung kénnen
Metallbearbeitungsmaschinen geféhrlich sein. Daher
sind die einschlagigen fachtechnischen Regeln sowie
die folgenden Hinweise zu beachten.

Vor Beginn der Montage- oder Betriebsarbeiten ist
die gesamte Bedienungsanleitung aufmerksam
durchzulesen.

&

Diese Bedienungsanleitung muss in der Nahe der
Maschine aufbewahrt, vor Schmutz und Feuchtigkeit
geschitzt und bei Weitergabe des Produkts an einen
neuen Besitzer mit ubergeben werden.

Es dirfen keine Anderungen an der Maschine
vorgenommen werden.

Uberpriifen Sie taglich vor dem Anfahren der
Maschine die einwandfreie Funktion und den
ordnungsgemaRen Zustand der
Sicherheitseinrichtungen.

Versuchen Sie in diesem Fall nicht, den Betrieb
aufzunehmen, sondern sichern Sie die Maschine
durch Abziehen des Stromkabels.

Vor Inbetriebnahme der Maschine legen Sie
Krawatte, Ringe, Uhren und anderen Schmuck ab
und rollen die Armel {iber den Ellenbogen hoch.
Achten Sie auf anliegende Kleidung, lange Haare sind
mit einer geeigneten Kopfbedeckung zu versehen.

Tragen Sie Sicherheitsschuhe; tragen Sie
niemals Freizeitschuhe oder Sandalen!

Tragen Sie grundsétzlich nur die zugelassene
Arbeitskleidung.

- Schutzbrille
- Gehorschutz
- Atemschutz

Tragen Sie beim Betrieb dieser Maschine keine
Handschuhe.

Die Maschine ist so aufzustellen, dass gentigend
Platz fir sicheres Arbeiten und zum Fihren des
Werkstlicks vorhanden ist.

Den Arbeitsbereich gut ausleuchten.

Die Maschine ist fir den Betrieb in geschlossenen
Raumen ausgelegt und muss standsicher auf einem
festen und ebenen Tisch bzw. dem mitgelieferten
Stander angeschraubt werden.

Achten Sie darauf, dass das Netzkabel den
Arbeitsablauf nicht behindert oder zur Stolpergefahr
wird.

Die Bodenflache rund um die Maschine sauber und frei
von Abféallen, Olen und Fetten halten.

Bleiben Sie wachsam!
Schenken Sie lhrer Arbeit ungeteilte Aufmerksamkeit.

Gebrauchen Sie gesunden Menschenverstand.
Bedienen Sie die Maschine nicht, wenn Sie
mide sind.

Achten Sie auf eine ergonomische
Koérperhaltung. Achten Sie stets auf
eine mdoglichst stabile Haltung.

Betreiben Sie das Gerat nicht unter Drogen, Alkohol
oder Arzneimitteln. Beachten Sie, dass die Einnahme
von Arzneimitteln lhr Verhalten andern kann.

A

Greifen Sie niemals in die Maschine, wahrend sie in
Betrieb ist oder nachlauft.

/o

Halten Sie Kinder und Besucher in einem sicheren
Abstand zum Arbeitsbereich.

Lassen Sie eine laufende Maschine niemals
unbeaufsichtigt! Bevor Sie den Arbeitsplatz verlassen,
schalten Sie die Maschine aus.



Betreiben Sie das Elektrowerkzeug nicht im Umkreis von
entziindlichen Flussigkeiten oder Gasen.

Achten Sie auf die Brandbekampfungs- und
Brandmeldemittel, z.B. wie man den Feuerléscher bedient
und wo er zu finden ist.

Die Maschine darf nicht in feuchter Umgebung betrieben
und nicht dem Regen ausgesetzt werden.

Entfernen Sie vor der Bearbeitung N&agel und andere
Fremdkorper aus dem Werkstlick.

Nur mit gut geschliffenen Werkzeugen arbeiten.
Nur Material bearbeiten, das sicher auf dem Tisch liegt.

Vor dem Einschalten der Maschine immer die Spannhaube
schlief3en.

Die Spezifikationen beziglich des Hoéchst- und
MindestmalRes des Werkstiicks sind zu beachten.

Entfernen Sie Spéane und Werkstiickteile erst, wenn die
Maschine zum Stillstand gekommen ist.

Stellen Sie sich nicht auf die Maschine.

Anschluss- und Reparaturarbeiten an der elektrischen
Installation dirfen nur von einer Elektrofachkraft
durchgefihrt werden.

Eine beschéadigte oder abgenutzte Netzleitung ist
unverzuglich auszutauschen.

Einstell- und Wartungsarbeiten an der Maschine nur
durchfuhren, wenn die Maschine vom Stromnetz getrennt
ist.

Umweltschutz
Schitzen Sie die Umwelt!

lhr Gerat enthalt mehrere unterschiedliche, wieder
verwertbare Werkstoffe. Bitte entsorgen Sie es nur an einer
spezialisierten Entsorgungsstelle.

hid

Dieses Symbol kennzeichnet die getrennte Sammlung von
Elektro- und Elektronikgeraten gemaf der WEEE-Richtlinie
(Richtlinie 2012/19/EG) und ist nur innerhalb der
Européischen Union glltig.



3.0 Maschinendaten
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Die Maschinendaten in diesem Handbuch sind zum Zeitpunkt der Veroffentlichung auf dem neuesten Stand, allerdings
behélt sich JET aufgrund unserer Politik der kontinuierlichen Verbesserung das Recht vor, die Maschinendaten
jederzeit und ohne vorherige Ankiindigung zu andern, ohne dass daraus Verpflichtungen entstehen.



4.0 Aufstellung und
Montage

1.

Die Bandsage fertig auspacken. Etwaige
Transportschaden melden Sie bitte Ihrem
Héandler.

Entfernen Sie etwaige Schutzmittel mit
Petroleum oder Dieselél. Verwenden Sie weder
Benzin, Lackverdiinner noch  sonstige
Reinigungsmittel auf Cellulosebasis, weil diese
die Lackflachen angreifen.

Zwei Sechskantschrauben linker Hand an der
vertikalen Saule l6sen. Befestigen Sie die
Schergruppe (A, Abbildung 1) am Unterstander,
indem Sie Sechskantschrauben einsetzen.

Parallelanschlag auf den Tisch legen und mit
dem Feststellgriff fixieren.

Abb. 1

5.0 Aufstellung

1.

Entfernen Sie drei (3) Muttern und
Unterlegscheiben, mit denen die Bandsége am
Boden der Versandkiste befestigt ist.

Heben Sie die Bandsage mit dem Hubring an
ihren endgdltigen Stellplatz. Fur eine optimale
Leistung sollte die Bandsage nach dem
Ausrichten mit dem Boden verschraubt werden.

Stellen Sie den Tisch mit einem Winkelmaf3 auf
einen 90-Grad-Winkel zum Blatt ein, sowohl in
Langsrichtung als auch seitlich. Um den Tisch
bewegen zu konnen, I6sen Sie die
Sechskantschrauben unter dem Tisch, und
ziehen diese wieder fest, um den Tisch zu
fixieren. Falls die Gradzeiger abweichen, wenn
der Tisch in beide Richtungen senkrecht zum
Sageblatt liegt, justieren Sie diese bei Bedarf
nach.

Zum Ausrichten der Maschine legen Sie eine
Werkstattwaage auf den Tisch und beachten
Sie beide Richtungen.

Platzieren Sie Unterlegscheiben unter der

entsprechenden Fixierschraube. Ziehen Sie die
Schraube an und Uberprifen Sie die Ausrichtung
erneut.

6. Justieren Sie gegebenenfalls mit zusatzlichen
Unterlegscheiben solange weiter, bis der Tisch

waagerecht steht, wenn alle
Befestigungsschrauben (oder Muttern)
angezogen sind.

6.0 Elektrischer Anschluss

AWARNING Der elektrische Anschluss darf
ausschliellich  von einem  qualifizierten
Elektriker durchgefuhrt werden. Einstellungen
und Reparaturarbeiten durfen nur ausgefihrt
werden, nachdem der Netzstecker der Maschine
gezogen wurde. Nichtbeachtung kann zu
schweren Verletzungen fuhren!

Die VBS-1610 Bandsége ist fir 400V und ohne
Stecker ausgelegt.

Sie koénnen einen fur den 400-Volt-Betrieb
geeigneten Stecker anschlie3en, oder die Maschine
direkt mit dem Schaltschrank verkabeln, sofern in
Maschinenndhe eine Trennvorrichtung fir den
Bediener vorhanden ist.

Die Maschine muss geerdet werden. Ein
qualifizierter ~ Elektriker kann die richtigen
elektrischen Anschlusse vornehmen und
bestatigen, dass die Stromversorgung vor Ort mit
der Séage kompatibel ist.

Vergewissern Sie sich vor dem Anschluss an die
Stromquelle, dass sich der Schalter in der Aus-
Stellung (OFF) befindet.

6.1 Dreiphasen-Testlauf

Nach der Verdrahtung der Bandsége sollten Sie
Uberprifen, ob die Dréhte richtig angeschlossen
sind. SchlieBen Sie die Maschine an die
Stromquelle an und schalten Sie sie kurz ein, um die
Sageblattrichtung beobachten zu kénnen.

Wenn das Blatt nach oben statt nach unten lauft,
trennen Sie die Maschine vom Stromnetz und
legen Sie zwei beliebige Drahte im Schaltkasten des
Motors um (siehe Abschnitt 17.0, Schaltplan).



7.0 Bedienelemente

Schalthebel Drehzahlbereich (B, Abb. 2) — Zum
Herunterschalten in den niedrigen Drehzahlbereich
den Hebel in Richtung Maschinenvorderseite
ziehen. Zum Hochschalten in den hoheren
Drehzahlbereich den  Hebel in  Richtung
Maschinenriickseite ziehen. ACHTUNG: Andern
Sie den Drehzahlbereich nicht bei laufender
Maschine! Nur bei gestoppter Maschine
umschalten.
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Abb. 2

Handrad Geschwindigkeitseinstellung (C, Abb.
2) — Zur Beschleunigung im Uhrzeigersinn, zum
Verlangsamen gegen den Uhrzeigersinn drehen.
ACHTUNG: Handrad nicht beistehender
Maschine drehen! Die Geschwindigkeit nur bei
laufender Maschine einstellen.

Feststellgriff obere Sageblattfihrung (D, Abb. 2)
— Zum Ldsen gegen den Uhrzeigersinn, zum
Festziehen im Uhrzeigersinn drehen.

Schalter der Arbeitsleuchte (E, Abb. 2) —oben am
Lampenschirm, schaltet die LED-Arbeitsleuchte ein
und aus.

Einschalter Hauptmotor / Schleifrad (F, Abb.
2) — Driicken Sie diese Taste, um die Bandsage zu
starten.

Ausschalter Hauptmotor / Schleifrad (G, Abb.
2) — Dricken Sie diese Taste, um die Bandsage zu
stoppen.

Scherhebel (H, Abb. 2) — Nach OBEN legen, um
das Blatt in die Schervorrichtung einzulegen. Nach
UNTEN legen, um das Blatt zu schneiden.

Notschalter (I, Abb. 2) — Driicken Sie diese Taste,
um samtliche Maschinenfunktionen zu stoppen.
Zum Zuruicksetzen um 90° drehen.

Taste fur Schweil3funktion (J, Abb. 3) — Am
Bedienfeld der SchweiRfunktion. Zum Starten des
Schweilvorgangs die Taste gedriickt halten.
Schaltet sich automatisch ab, wenn der

Schweil3vorgang beendet ist. Lassen Sie die Taste
los, sobald der Schweil3vorgang abgeschlossen ist.

Gliuhtaste (K, Abb. 3) — Am Bedienfeld der
SchweilRfunktion. Zum Gluhen die Taste gedriickt
halten, zum Stoppen loslassen.

Drehschalter fir Sageblatthalterung (L, Abb. 3) —
Am Bedienfeld der Schweil3funktion. Stellt den Druck
fir verschieden breite Sageblatter ein. Drehen Sie
den Griff gegen den Uhrzeigersinn, um die
Blatthalterungen néher aneinander zu bringen, und
im Uhrzeigersinn, um sie voneinander zu entfernen.

Sageblatthalterungen (M, Abb. 3) — Am Bedienfeld
der Schwei3funktion. Nach UNTEN drehen, um das
Blatt in die Halterung einzulegen. Nach OBEN ist
das Séageblatt in der Halterung fixiert.

Abb. 3

Handrad fir die Bandspannung (N, Abb. 4) —
Befindet sich auf der Unterseite des Obergestells.
Drehen Sie das Rad im Uhrzeigersinn, um das Blatt
zu spannen, und gegen den Uhrzeigersinn, um die
Spannung am Blatt zu |6sen.

Bandlaufgriff (O, Abb. 4) — Befindet sich oben
hinten an der Sage. Im Uhrzeigersinn drehen, um
den Bandlauf am Rad nach vorne zu bringen.
Gegen den Uhrzeigersinn drehen, um den Bandlauf
am Rad nach hinten zu bringen.

] e

Abb. 4

Tisch-Schwenkvorrichtung — Befindet sich unter
dem Arbeitstisch. Zum seitlichen Kippen des
Tisches nach links oder rechts l6sen Sie zwei
Sechskantschrauben (P, Abb. 5) an der Riickseite



der Vorrichtung. Zum gerade Ausrichten des
Tisches in Langsrichtung Iésen Sie vier
Sechskantschrauben (Q, Abb. 6) an beiden Seiten
der Vorrichtung.

Abb. 5

8.0 Einstellungen

AWARNING Einstellungen und

Reparaturarbeiten dirfen nur bei abgeschalteter
Maschine ausgefuhrt werden, nachdem der
Netzstecker der Maschine gezogen wurde.
Nichtbeachtung kann zu schweren Verletzungen
fuhren!

8.1 Einstellung der
Séageblattspannung

1. Feststellgriff der oberen Sageblattfuhrung (A,
Abb. 7) lockern und diese mit dem Griff der
Sageblattfihrung (B, Abb. 7) ganz nach oben
heben.

Abb. 7

2. Uben Sie Fingerdruck auf das Blatt aus. Der
Spielraum zur Senkrechten sollte ca. 10 mm in
beide Richtungen betragen.

3. Handrad (C, Abb. 7) im Uhrzeigersinn drehen,
um das Blatt zu spannen. Handrad gegen den
Uhrzeigersinn drehen, um das Blatt zu lockern.

4. Der Spannungsanzeiger (D, Abb. 8) dient nur als
Orientierungshilfe, die Einstellung der
Blattspannung sollte mit der Fingerdruck-
Methode erfolgen.

L] e

Abb. 8

8.2 Einstellung des Bandlaufs

Je nach BlattgroRe und -spannung kann ein
Nachjustieren des Bandlaufs erforderlich sein. Das
Blatt muss wie in Abschnitt 8.1 Sageblattspannung
beschrieben gespannt werden. Trennen Sie die
Maschine vom Stromnetz und 6ffnen Sie die obere
Bandradtiir. Schalten Sie den Getriebehebel in die
Leerlaufstellung. Zur Uberprifung das obere
Bandrad von Hand drehen, dabei den Bandlauf
beobachten. Falls eine Justierung erforderlich ist:

1. Drehen Sie den Bandlaufgriff (E, Abb. 8) im
Uhrzeigersinn, um den Bandlauf am Rad weiter
nach vorne zu bringen.

2. Drehen Sie den Bandlaufgriff gegen den
Uhrzeigersinn, um den Bandlauf am Rad weiter



nach hinten zu bringen. Das Blatt sollte nahe
am Flansch verlaufen, aber nicht direkt
anliegen.

Hinweis: Die obere und untere Sageblattfihrung sollte
beim Einstellen des Bandlaufs geldst und vom Blatt
weggezogen werden.

8.3 Einstellung der Sageblattfihrung
ACAUTION Die Sageblattfihrungen

mussen richtig eingestellt sein, da sonst
Schaden an Sé&geblatt und/oder Fuhrungen
auftreten kdnnen.

AWARNING Der Schutz ist entfernt

worden, um eine Detailansicht zu erméglichen.
Betreiben Sie die Sage immer nur mit
montiertem Schutz und korrekter Einstellung!
Nichtbeachtung kann zu schweren
Verletzungen fuhren!

Die Sageblattfiihrung ist herstellerseitig erfolgt.
Sollte in Zukunft eine Justierung erforderlich sein,
gehen Sie wie folgt vor.

1. Loésen Sie den Feststellgriff der oberen
Ségeblattfiihrung, heben Sie die Fiuhrung auf
halbe Hohe zwischen Tisch und Kopf an, und
ziehen Sie dann den Feststellgriff wieder fest.

2. Losen Sie zwei Stellschrauben (F, Abb. 9) und
stellen Sie die Fuhrung so ein, dass sich die
Blattfihrungen hinter den  S&gezéhnen
befinden. Die Blattfiihrungen missen auch

7.

Abb. 9

Stellen Sie die unteren Ségeblattfihrungen auf
die gleiche Weise ein.

Hinweis: Selbst richtig eingestellte Sageblattfiihrungen
zeigen nach langerem Gebrauch Verschleil3. Bei Bedarf
nachstellen. Wenn die Sageblattfihrungen schwer
einzustellen sind, vertauschen Sie die linke und rechte
Sageblattfiihrung.

8.4 Einstellung der oberen Fuhrung

Positionieren Sie die obere Flhrung immer in 3 mm
Abstand von der Oberseite des Werkstiicks. Dadurch
bleiben die Hande des Bedieners mdglichst weit vom
Sageblatt entfernt.

8.5 Austauschen der Sageblatter

i . 1. Trennen Sie die S4ge vom Stromnetz.
wahrend des Schneidvorgangs, wenn das Blatt
nach hinten gebogen wird, weit genug nach 2. Bewegen Sie die obere Sageblattfuhrung in die
hinten justiert sein, damit sie das Sageblatt oberste Stellung und verriegeln Sie sie.
nicht bertihren. 3. Offnen Sie beide Bandradtiiren. Drehen Sie das
3. Die zwei Stellschrauben (F, Abb. 9) wieder Handrad der Spannungseinstellung gegen den
anziehen. Uhrzeigersinn, um die Spannung am Blatt zu
4. Offnen Sie die obere Zugangséffnung und losen.
drehen Sie das Bandrad von Hand, bis der 4. Séageblatt von beiden Radern nehmen und am
SchweifSabschnitt des Sageblattes zwischen Blattschutz des Standers und am Schutzschild
den beiden Fingern liegt. der oberen Blattfilhrung vorbei ausfadeln. Bei
5. Losen Sie zwei Sechskantschrauben (G, Abb. aer q I;aﬂdr:abung von  Sageblattern
9) und justieren Sie beide Finger in Bezug auf andschuhe tragen.
das Sageblatt. Sie sollten das Blatt nicht 5. Das neue am Blattschutz des Standers und am
bertihren. Der Abstand sollte beidseitig 0,25 mm Schutzschild der oberen Blattfithrung vorbei
betragen. einfadeln.
6. Ziehen Sie die beiden Schrauben (G, Abb. 9) 6. Legen Sie es zwischen die Finger der beiden

nach erfolgter Einstellung wieder an. Achten
Sie darauf, dass sich die Justierung der
Luftdlise nicht verandert hat und der Luftstrom
zum Schnittbereich geleitet wird.

10

Blattfihrungen und auf beide Réder. Legen Sie
es neben beide Radflansche. Achten Sie darauf,
dass die Zahne nach unten zum Tisch zeigen.
HINWEIS: Wenn die Zahne trotz richtiger
Blattlage nicht nach unten zeigen, ist das Blatt
verkehrt herum montiert. Drehen Sie das Blatt
um und bauen Sie es wieder ein.



7. Spannen Sie das Blatt durch Drehen des
Spannrads. Drehen Sie das Rad von Hand und
vergewissern Sie sich, dass das Sageblatt
richtig in den Sé&geblattfihrungen sitzt. Die
Sageblattfihrungen muissen justiert werden,
wenn das neue Blatt ein anderer Bandtyp mit
anderer Breite ist.

8. Schalten Sie die Sage ein und Uberpriifen Sie
den Lauf. Passen Sie den Bandlauf bei
Bedarf an.

8.6 Arbeitsleuchte

Die Arbeitsleuchte bendtigt eine handelstbliche
20W/24V Halogenlampe.

9.0 Blattauswahl

Die richtige Auswahl der Sageblatter ist fur den
Betrieb der Bandsdge ebenso wichtig wie die
Drehzahl und der Materialvorschub. Die richtige
Auswahl der Sageblatter beeinflusst die
Lebensdauer der Ségeblatter, die
Schnittgenauigkeit, die Schnittverarbeitung und
den effizienten Betrieb. Unnétiger Blattbruch,
Ausbrechen der Zahne und Unebenheiten im

Schnittbild gehéren zu den Folgen einer
unsachgemafRen Blattauswahl.

Die Blatter werden nach
Werkstoffzusammensetzung, Zahnform,
Zahnteilung, Schréankart, Lehre des

Bandwerkstoffs und Schnittfuge des Satzes
(Schnittbreite) eingestulft.

9.1 Werkstoffzusammensetzung

Kohlenstoffstahl — kostenguinstig, fiur den Einsatz
mit NE-Werkstoffen, Holz und Kunststoffen.

Schnellarbeitsstahl — widersteht der Hitze, die
beim Trockenschnitt  entsteht. Wird  flr
Eisenmetalle verwendet.

Legierter Stahl - z&h und verschlei3fest,
schneidet schneller und hat eine langere
Lebensdauer. Wird fir harte Materialien
verwendet. Teurer als Kohlenstoff- und

Schnellarbeitsstahl.

Hartmetall bestickt (Karbid) - zum Schneiden
seltener Materialien wie Uran, Titan und Beryllium.

9.2 Zahnform

Hinweis: Beim Schneiden dinner Materialien ist
die Regel fur die Teilung, dass zu jedem Zeitpunkt
mindestens zwei Zahne das Schneidgut berthren.

Standardzahn - wird im Allgemeinen zum
Schneiden von Eisenmetallen, Hartbronze,
Hartmessing und diinnen Metallen verwendet.

Luckenzahn (,,Skip“) - Bessere Spaneabfuhr
aufgrund der breiteren Rille. Solche Blatter werden
auf weicheren, nicht
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eisenhaltigen Materialien wie Aluminium, Kupfer,
Magnesium und Weichmessing eingesetzt.

Klauenzahn - bietet einen Spanbrecher und neigt
weniger dazu, in weicheren Materialien zu kleben.
Wird mit den gleichen Materialien wie Skip-Zahnung
verwendet, das Schneidgut kann aber schneller als
bei Standard- oder Skip-Blattern zugefiihrt werden.

9.3 Zahnanordnung (Schréankarten)

Gerade - zum Freischneiden von NE-Werkstoffen,
d.h. Aluminium, Magnesium, Kunststoff und Holz.

Gewellt - wird fir Materialien unterschiedlicher Dicke
(Rohre, Leitungen und Formteile) verwendet.

Geschrankt - wird in grof3formatigen Schnitten auf
Grobblech und Stabmaterial verwendet, bei denen
es eher auf Geschwindigkeit und weniger auf die
Schnittqualitdt ankommt.

9.4 Schablone

Die Schablone ist die Dicke des Werkstoffs, aus dem
das Blatt hergestellt wird. Je dicker das Material,
desto starker ist das Blatt.

9.5 Schnittfuge

Die Schnittfuge bezeichnet die Breite eines
Schnittes. Die Schnittfuge variiert je nach Zahnung.

9.6 Breite

Je dunner das Sé&geblatt desto kleiner der
Mindestschnittradius. Es sollte immer das breiteste
mogliche Blatt fur den jeweiligen Anwendungsfall
verwendet werden.

Allgemeine Regeln fir die Blattauswahl:

e Wahlen Sie eine grobere Zahnung fiir dickeres
oder weicheres Material.

e Wahlen Sie eine feinere Zahnung fir diinneres
oder harteres Material.

¢ Verwenden Sie fein gezahnte Blatter, um ein
glattes Schnittbild zu erzielen.

e Verwenden Sie grob gezahnte Blatter, um
schnellere Schnittgeschwindigkeiten zu erzielen
(dickes Material).

e Um einen vorzeitigen Verschleild des Bands zu
verhindern, verwenden Sie die schnellste
praxistaugliche Drehzahl.

e Stellen Sie die Vorschubgeschwindigkeit so ein,
dass ein gleichmafiges Schneiden
gewabhrleistet ist.

e Die Bandsage so laufen lassen, dass das Blatt
in der oberen und unteren Fihrung zentriert ist
und die Fuhrungsfinger moglichst eng justiert
sind, ohne dass das Blatt oder die Schweil3stelle
berthrt wird.



AWARNING

bei laufendem
Nichtbeachtung
Verletzungen fuhren!

Niemals die Fuhrungsfinger
Sageblatt einstellen.
kann zZu schweren

9.7 Blattbruch

Bandséageblatter sind hohen Belastungen
ausgesetzt und manchmal ist ein Blattbruch
unvermeidlich. Allerdings lassen sich viele Faktoren
beeinflussen, um die haufigsten Blattbriiche zu
vermeiden. Hier sind einige gangige Ursachen flr
Bruch:

1. Ausrichtungsfehler bei den Sageblattfihrungen.
2. Zu schnelles Zufuhren des Werkstlicks.

3. Unter Verwendung eines breiten Sageblattes
eine enge Kurve schneiden.

Zu hohe Spannung.

Die Zahne sind stumpf oder unglinstig gesetzt.
Die oberen Fihrungen sind zu hoch tber dem
Werkstlick platziert.

7. Fehlschweillung am Séageblatt.

o gk~

10.0 Betrieb
Schweil3vorrichtung

der

AWARNING Tragen Sie beim Umgang mit

der SchweilRvorrichtung einen Augenschutz.
Seien Sie vorsichtig beim Umgang mit dem
Sageblatt nach dem Schweif3en, damit es nicht
zu Verbrennungen kommt.

Das SchweiRen umfasst die folgenden Schritte:
Sageblatt schneiden, Zéhne im Schweil3bereich
schleifen, SchweiRen, Uberpriifen, Gliihen,
Schleifen und abschlieRende Kontrolle. Dazu
verwenden Sie die Scher- und SchweilRvorrichtung
an Ihrer Bandsage. Gehen Sie wie folgt vor.

10.1 Scheren

Schneiden Sie das Blatt auf die grof3tmogliche
Lange zu, die fur die Bandsage bendtigt wird. Mit
der Schere wird sichergestellt, dass die Schnitte
flach, rechtwinklig und glatt sind.

1. Stellen Sie den Griff senkrecht.

2. Das Sageblatt bis zum hinteren Anschlag in der
Schnittfihrung der Schere positionieren. Siehe
Abb. 10. Achten Sie darauf, dass das Sageblatt
im rechten Winkel zur Schere steht, damit der
Schnitt rechtwinklig zum Sageblatt verlauft.
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Abb. 10

Halten Sie das Sageblatt so, dass es an einer
Stelle geschnitten wird, wo ein mdglichst
gleichméRiger Abstand der Zahne
gewadbhrleistet ist. Siehe Abb. 11.

Legen Sie den Griff zum Schneiden des
Sageblattes fest nach unten.

WICHTIGER HINWEIS: Wird ein Sageblatt mit
einer Schere geschnitten, missen die Enden des
Sageblattes vor dem Zusammenschweifen plan
geschliffen werden (siehe Abb. 12).



Die Zahne im
SchweilRbereich
abschleifen

i ——
_}" Durchs Schweifl3en

¢ Die Enden reinigen, die die
y Schweibacken beriihren

- durchgebrannte
Bereiche

Die Ségeblattenden rechtwinklig schneiden. Einen
gleichméaRigen Abstand der Zahne gewahrleisten.

Abb. 11

Hier schleifen

Wird das Sé&geblatt mit einer
Schere geschnitten, missen die
Ségeblattenden wie abgebildet
geschliffen werden

Abb. 12

10.2 Zahne abschleifen

Bei fein gezahnten Blattern kann es erforderlich sein,
einen oder mehrere Zahne an beiden Seiten des
Schnittes abzuschleifen, damit der
Anschweil3bereich des Sageblattes gleichmafig ist
und die Zahne in gleichem Abstand verteilt sind.
Siehe Abb. 11, bitte lesen Sie Abschnitt 10.5 Blatt
schleifen.

10.3 Schweil3en
ACAUTION Das Schweil3gerat ist nur fir

gelegentlichen Betrieb vorgesehen.
Wiederholtes Schweifen innerhalb kurzer Zeit
kann zu einer Uberhitzung des SchweiRers
fuhren.

1. Schweil3backen und untere Spanneinsatze
reinigen.

2. Reinigen Sie sorgféltig die Sageblattenden, die
mit den Schweil3backen in Beriihrung kommen.
Entfernen Sie Schmutz, Ol, Splitter und Oxid.

ACAUTION Etwaiger Rost (Oxid)im Bereich
der Schweif3naht muss abgeschliffen werden,
bevor das Band geschweil3t werden kann.

3. Drehschalter (Abb. 13) nach unten auf ,0"
stellen. HINWEIS: Beim Drehen des Knopfes ist
ein gewisser Widerstand zu spiren.

4. Stecken Sie ein Ende des Sageblattes in die
linke Klemme. Schieben Sie die Hinterkante des
Sageblattes an die Hinterkante der linken
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Klemme. Dann bringen Sie das Ende des
Sageblattes mittig zwischen die linke und rechte
Klemme. Ziehen Sie die linke Klemme fest.

5. Stecken Sie das andere Ende des Sageblattes
in die rechte Klemme. Schieben Sie die
Hinterkante des Ségeblattes an die Hinterkante
der rechten Klemme. Driicken Sie dann die
beiden Bandenden aneinander (die Enden
mussen in Kontakt miteinander kommen).
Ziehen Sie die rechte Klemme fest.

6. Den Druckwahlschalter (Drehung gegen den
Uhrzeigersinn) ungefahr so einstellen, wie es
fur die Breite des zu verschweilenden
Sageblattes erforderlich ist.

AWARNING Halten Sie die Hande vom

Schweil3bereich und den Spannbacken fern.

7. Dricken und halten Sie die Schweildtaste
(Abbildung 13). Durch Driicken des
Schweil3knopfes bewegt sich die linke Klemme
nach rechts, um Druck auf die Blattenden
auszuuben.  Gleichzeitig  entstehen  beim

Schweilen Funken an den Blattenden. Lassen
Sie den Schweil3knopf erst los, wenn die Naht
Jrotglihend® ist.

Abb. 13

8. Lassen Sie die Schweil3taste los und warten
Sie 3 bis 4 Sekunden, bis das Blatt wieder seine
normale Farbe annimmt. Das Blatt
ausspannen.

9. Druckwahlschalter wieder auf ,0“ stellen.

10. Nehmen Sie das Blatt von den Spannbacken
und prufen Sie es sorgfaltig. Der Zahnabstand
der Zahne sollte gleichméaRig sein und die
Schweif3naht sollte sich in der Mitte der Rille
befinden. Eine Fehlausrichtung ist zu diesem
Zeitpunkt anhand des Schweif3nahtbildes leicht
zu erkennen. In Abbildung 14 sind Beispiele fir
falsche Schweil3ndhte dargestellt.

11. Wenn die Schweif3naht fehlerhaft ist, finden Sie in
Abschnitt 14.3 moégliche Abhilfemalinahmen fir
etwaige Probleme. Korrekturen missen vor dem
Gliihen vorgenommen werden.



SchweilRnaht falsch ausaerichtet

Schweinaht mit Einschliissen bzw. ,ausaebrochen®

“5

Die Enden der Schwei3naht Uiberlappen sich

Abb. 14

10.4 Gluhen

Das Blatt muss nun gegliht oder gezielt gekihlt
werden, um zu verhindern, dass es zu sprode wird.

Das allgemeine Verfahren ist wie folgt. Spezifische
Verfahren héngen vom Bandtyp ab, wie in den
Abschnitten 11.4.1 bis 11.4.3 beschrieben.

1. Druckwahlschalter ganz nach links drehen, so
dass die Spannbacken mdglichst nahe
beieinander liegen.

2. Stecken Sie das Blatt so in die Klemmen, dass
der Schweil3bereich mittig zwischen den
Klemmen liegt. Sichern Sie das Sageblatt in den
Spannbacken mit den Klemmgriffen.

3. Tippen Sie die Gluhtaste (Abb.13) kurz an
(,jog“). Wiederholen Sie diesen Vorgang, bis ein
leichtes rotes Leuchten im Schweil3nahtbereich
zu erkennen ist.

ACAUTION Halten Sie die Glihtaste

nicht gedrickt! Die Schweif3naht wirde
Uberhitzen und aufgrund Ubermagiger Hitze
brechen.

4. Lo6sen Sie beide Spannbacken, lassen Sie das
Blatt abkiihlen und nehmen Sie es dann aus den
Spannbacken.

5. Uberpriifen Sie die Unversehrtheit der
Schweil3naht. Biegen Sie das Blatt so, dass an
der Schweil3stelle ein Bogen entsteht. Der
Radius des Bogens sollte ungefahr dem Radius
des Antriebsrades der Bandsage entsprechen.
Die Schweil3naht muss halten und darf beim
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Biegen weder brechen noch reil3en. Wenn die
SchweiRnaht bricht, schneiden Sie den
verschweil3ten Bereich ab und wiederholen Sie
den Schweil3- und Glihvorgang.

6. Uberpriifen Sie, ob der geschweil3te Abschnitt
gleich dick ist wie der Rest des S&ageblattes.
Wenn nicht, schleifen Sie Uberschissiges
Nahtmaterial mit der Schleifmaschine ab.
Siehe Abschnitt 10.5 Blatt schleifen.

ACAUTION Wenn das Blatt an der

Schweil’naht dicker als das restliche Blatt ist,
kann es bei Verwendung des Blattes zu Schaden
an den Filhrungen kommen.

Im Folgenden finden die vom allgemeinen Fall
abweichende Verfahren, je nach Bandtyp:

10.4.1 Kohlenstoffstahl

1. Tippen Sie die Gliuhtaste, bis die Schweil3naht
,mattrot” bis ,kirschrot” ist.

2. Lassen Sie das Séageblatt langsam abkuihlen,
indem Sie die Taste immer langsamer tippen.

10.4.2 Kohlenstoffstahl Hardback

1. Das Ségeblatt langsam erwarmen, bis die
Schweif3naht eine tiefblaue Farbe annimmt.

2. Tippen Sie die Gluhtaste weiter, bis das Band
durch die Hitze bis zur halben sichtbaren Lange
zwischen den Spannbacken blau gefarbt ist.

3. Achtung, nicht Giberhitzen, sonst kdnnte der
Hartegrad beeintrachtigt werden. Achtung -
Nicht Giber die ,,blaue Stufe hinaus erhitzen.
Wenn das Band anfangt, rot zu werden, ist es zu
heil3. Kihlen Sie es schnell ab, indem Sie die
Gluhtaste loslassen.

BACKEN
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BACKENABSTAND oy B2

OrdnungsgemaéalRes Gluhverfahren von Sageblattern
aus Kohlenstoffstahl Hardback

Abb. 15



10.4.3 Bimetall

| T ][ Y |
1. Heizen Sie das Sageblatt langsam mit der —
Gliihtaste, bis die SchweiRnaht gerade erst
anfangt, mattrot zu leuchten. Die gewiinschte | I 111 g |

Farbe ist bei normalem  Raumlicht
moglicherweise nicht immer sichtbar, darum

den Schweilbereich immer mit der Hand ‘T‘
beschatten. Lr\rwwvvwvvl LfVWV\IIVV'W\J

2. Kuihlen Sie die Schweilnaht schnell ab, indem
Sie die Glihtaste loslassen.

Schleifungen sind n.i.O.

3. Vor und nach dem Schleifen von Bimetall- Abb. 17
Sé&geblattern ist dieser Vorgang durchzufihren.

10.6 Zweites Glihen

10.5 Blatt schleifen Nach dem Schleifen sollte man die Schweil3naht 2-
bis 3-mal erneut glihen.

AWARNING Halten Sie die Hande von der

rotierenden Schleifscheibe fern. Nichtbeachtung 10.7 Remlgl.mg . der
kann zu schweren Verletzungen fiihren! Schweil3vorrichtung

Beachten Sie immer die Meldeleuchte - wenn sie Es ist wichtig, dass die SchweiRbacken immer sauber
leuchtet, weist sie darauf hin, dass der gehalten werden: Die Backen und Einsétze miissen
Schleifmotor lauft. nach jedem SchweiRRen abgewischt oder abgeschabt

Nach dem Gliihen muss tberschiissiges Metall oder werden. Dadurch wird sichergestellt, dass die
Grate von der SchweiRnaht geschliffen werden. Schweil3nahte besser sind:

S9hle|fen Sie die Sch\_/ve|r3naht yorS|cht|g, wobe|_d|e 1. Die korrekte Ausrichtung wird beibehalten.
Zahne nach auf3en zeigen (Abbildung 16). Schleifen _ _ _ _ _

Sie die Z&hne nicht, schleifen Sie nicht tiefer als die 2. Eswird verhindert, dass sich ein Grat in das
SchweiBnaht, brennen und uberhitzen Sie den Band einbrennt.

Schwei3bereich nicht Achten Sie darauf, dass Sie 3. Kurzschlisse bzw. schlechte  elektrische

den Grat von der Hinterkante des Sé&geblattes

entfernen. Alle Grate und ,Zahnstimpfe®, die Gber Kontakte werden verhindert.
den normalen Satz oder die anderen Zahne
hinausragen, missen abgeschliffen werden. 11 O Betrieb der Bandsage
Abbildung 17 veranschaulicht einige unzulassige
Schleifungen. Zur ldentifizierung der Bedienelemente wird auf

Abschnitt 7.0 verwiesen. Entsperren Sie das

Bedienfeld mit dem mitgelieferten Schlissel.

AWARNING Betreiben Sie die Bandséage

niemals ohne montierte und gesicherte Blatt-
und Radabdeckungen.

11.1 Einlaufphase des Sagebands

Neue Bander sind sehr scharf und haben daher eine
Zahnform, die leicht beschadigt wird, wenn die
Einlaufphase nicht sorgfaltig durchgefihrt wird.
Beachten Sie die Unterlagen des Bandherstellers
fur die Einlaufphase der betreffenden Sageblatter
mit bestimmten Materialien. Das folgende Verfahren
Abb. 16 ist jedoch fiir die Einlaufphase von samtlichen
seitens Promac gelieferten Sé&gebéndern mit
niedriglegierten Eisenwerkstoffen geeignet.

1. Einen Rundstab verwenden.

2. Die Sage mit niedriger Drehzahl betreiben. Den
Schnitt mit einem sehr leichten Vorschub
starten.
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3. Wenn die Sage etwa 1/3 des Schnittes erreicht
hat, die Vorschubgeschwindigkeit leicht
erhdhen und dann fertig schneiden.

4. Behalten Sie dieselbe
Vorschubgeschwindigkeit und beginnen Sie
einen zweiten Schnitt am selben oder
ahnlichen Werkstick.

5. Wenn die Sége etwa 1/3 des Schnittes erreicht
hat, die Vorschubgeschwindigkeit wiederum
steigern, wobei Sie die Spanbildung
beobachten, bis der Schnitt optimal ist (siehe
JAuswertung der Schnittleistung® weiter
unten). Lassen Sie die Sage den Schnitt
abschlieRen.

6. Das Sageband ist nun einsatzbereit.

11.2 Einstellen der
Sageblattgeschwindigkeit

1. Siehe Geschwindigkeits- und
Zahnungsdiagramm in Abschnitt 14.0. Wahlen
Sie die Drehzahl passend zum Schneidgut.

2. Bei NICHT laufender Maschine den
Schalthebel (B, Abbildung 2) auf die
gewtinschte Geschwindigkeitsstufe (hoch oder
niedrig) stellen.

ACAUTION Den Schalthebel nur bei NICHT
laufender Maschine bewegen, um Schaden am
Getriebe zu vermeiden.

3. Starten Sie die Sage mit dem Druckknopf.

4. Drehen Sie das Handrad (C, Abbildung 2) auf
die erforderliche Geschwindigkeit. Wird das
Handrad im Uhrzeigersinn gedreht, erhoht sich
die Geschwindigkeit, gegen den Uhrzeigersinn
verringert sich die Geschwindigkeit.

ACAU“ON Handrad zur

Drehzahleinstellung nur bei laufender Maschine
betatigen!

11.3 Evaluieren der Schnittleistung

Am besten lasst sich feststellen, ob ein Ségeblatt
effizient schneidet, indem man die beim Schneiden
entstehenden Spane beobachtet.

e Wenn die Spanbildung pulverformig ist, ist die
Vorschubgeschwindigkeit zu gering oder das
Band ist stumpf.

e Wenn die gebildeten Spéne gekrauselt, aber
durch die beim Schnitt entstehende Warme
gefarbt (blau oder strohgelb) sind, dann ist die
Vorschubgeschwindigkeit zu hoch.

e Wenn die Spane leicht gekrauselt und nicht
durch Hitze gefarbt sind, dann ist das Band
scharf genug und schneidet mit der
effizientesten Geschwindigkeit.

12.0 Benutzerwartung

AWARNING Trennen Sie die Maschine vor

Wartungsarbeiten vom Stromnetz, indem Sie den
Stecker ziehen oder den Hauptschalter ausschalten.
Nichtbeachtung kann zu schweren Verletzungen
fuhren!

Mit einer Birste die angesammelten Spéane und
Rickstande l6sen. Verwenden Sie einen
Werkzeugsauger, um die Rickstande zu entfernen.
Achten Sie darauf, dass die Spanbiirste am unteren
Bandrad richtig eingestellt ist.

Wenn das Netzkabel abgenutzt, durchtrennt oder
sonst wie beschadigt ist, lassen Sie es sofort
austauschen.

Wischen Sie die Gummireifen ab und reinigen Sie
die Tische nach dem téglichen Gebrauch.

12.1 Schmierplan

e Lager der oberen Sageblattfihrung —
wochentlich leicht schmieren. Nach dem
téglichen Gebrauch reinigen.

e Griff Drehzahlwahl — monatlich schmieren
(diinner Belag auf Zéhnen und Gewinden).

e Regelscheibe - leichtes Fett in den
Schmiernippel am Wellenende der
Riemenscheibe einbringen.

e Bandspannungsschraube — monatlich
schmieren.

12.2 Getriebedl

Das Getriebe ist bereits mit Ol vorbefiillt. Das
Getriebe6l sollte jahrlich oder alle 3000
Betriebsstunden gewechselt werden. Servo® SAE
HP140 Getriebeol oder ein gleichwertiges Ol wird
empfohlen.

Ablassschraube vom Getriebeboden abschrauben
und das Ol ablassen. Ablassschraube wieder
anbringen und das Getriebe mit der Oltasse oben am
Getriebe flllen. Das Fassungsvermdgen betragt ca.
2,5 Liter.



13.0 Fehlersuche und -behebung

13.1 Betriebsprobleme

Tabelle 1

Storung

Mdogliche Ursache

KorrekturmalBnahme

Das Sageband ist
verdreht.

Das Blatt wurde falsch geschweif3t.

Das Blatt nachschweif3en. Siehe
Abschnitt 10.3

Das Blatt ist nicht richtig montiert.

Setzen Sie die FUhrungseinsatze
naher zusammen und steigern Sie
die Blattspannung.

Zu kréftiges Zufuhren des Werksticks.

Langsamer zufuihren.

Falsches Band gewahilt.

Verwenden Sie ein Band mit
passender Breite zum Schneiden
von Kurven oder Wellenlinien.

Ungeeignete Schrankung des
Sagebands.

Auf die richtige Schrankung zufeilen bzw.
Band tauschen.

Schnitte nicht gerade.

Unzureichende Blattspannung.

Erhohen Sie die Spannung.

Fihrungsstange zu hoch.

Fihrungsstange naher zum Werksttick
bringen.

Vorschubgeschwindigkeit zu kréftig.

Langsamer zufuhren.

Band rutscht

Unzureichende Blattspannung.

Erh6hen Sie die Spannung.

Die Rader sind nicht richtig ausgerichtet.

Bitte wenden Sie sich an den Techniker

vom e

Rad/Radern. zum Nachjustieren Rader.
Sageblattgeschwindigkeit ist zu hoch. Niedrigere Sageblattgeschwindigkeit

Das Band verwenden.

wird rasch Falsches Band fiir diesen Verwenden Sie das passende Band fir

stumpf. Anwendungsfall. das Werkstiick.

Vorschubgeschwindigkeit zu hoch.

Langsamer zufiihren.

Band verformt sich.

Stumpfes Band.

Das Séageblatt scharfen oder
austauschen.

Fihrungsstange nicht richtig befestigt.

Die Fuhrungsstange befestigen.

Das Band ist nicht ausreichend
gespannt.

Erhohen Sie die Spannung.

Das Band verlauft nicht rechtwinklig zum
Tisch.

Stellen Sie den Tisch senkrecht zur
Klinge ein.

Die Bandsége ist laut
oder vibriert zu stark.

Die Bandsége steht nicht auf einer
ebenen Flache.

Der Boden muss eben sein.

Regelscheibe ist beschadigt.

Scheibe auswechseln.

Die Blattzahne
brechen immer
wieder.

Falsches Band fiir diesen
Anwendungsfall.

Passende Teilung und Art wéhlen.

Das Band ist aus minderwertigem
Material.

Verwenden Sie ein hochwertigeres
Band.

Das Band wird
leicht
beschadigt.

Das Band wurde zu stark angelassen.

Verringern Sie die Gluhtemperatur.

Zu grof3er Spalt zwischen
Sageblattfihrung und Sageblatt.

Justieren Sie auf den richtigen
Abstand zwischen den Fihrungen und
dem Sageband. Siehe Abschnitt 8.3

Das Séageblatt ist zu breit fur das
Schneiden von kurzen Radien.

Waéhlen Sie ein schmaleres
Sageblatt, das der Aufgabe
entspricht.
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13.2 Mechanische und elektrische Stérungen

Tabelle 2

Storung

Mdogliche Ursache

KorrekturmaBnahme

Die Maschine startet
nicht an/neu oder l6st
den Schutzschalter
wiederholt aus oder
unterbricht
Sicherungen.

Die Maschine startet
nicht an/neu oder l6st
den Schutzschalter
wiederholt aus oder
unterbricht Sicherungen
(Forts.)

Keine Stromzufuhr.

Vergewissern Sie sich, dass das Gerat
an die Stromquelle angeschlossen ist.
Vergewissern Sie sich, dass die
START-Taste vollstéandig eingedriickt
und die STOPP-Taste entriegelt ist.

Kabel beschadigt.

Kabel ersetzen.

Der selbsttatige Ruckstellvorgang fur
Uberlast wurde nicht zurtickgesetzt.

Wenn die Bandsége den im
Motorstarter eingebauten
Schutzschalter Uberlastet, kann es
einige Zeit dauern, bis die Maschine vor
dem Neustart abgekuhlt ist. Lassen Sie
das Gerat vor dem Wiederanlauf
ausreichend abkihlen. Wenn das
Problem weiterhin besteht, Gberprifen
Sie die Einstellung des Verstarkers am
Motorstarter.

Die Bandsége l6st haufig den

Schutzschalter aus.

Eine Ursache fir nicht elektrisch
bedingte Uberlastauslésungen ist ein
zu schwerer Schnitt. Die Lésung
besteht darin, den Zufihrdruck zum
Band zu reduzieren. Wenn der Schnitt
nicht das Problem ist, Uberprufen Sie
die Verstarkereinstellung am
Uberlastrelais.

Passen Sie die Volllastverstarker am
Motor wie auf dem Motorschild
angegeben an. Wenn die Einstellung
des Verstarkers korrekt ist, liegt
wahrscheinlich eine lose elektrische
Leitung vor.

Gebaudeleistungsschalter 16st aus
oder die Sicherung wird ausgelost.

Vergewissern Sie sich, dass sich die
Bandsage an einem entsprechend
bemessenen Schaltkreis befindet.
Wenn der Schaltkreis richtig bemessen
ist, liegt wahrscheinlich eine lose
elektrische Leitung vor.

Starterfehler oder Motorausfall

(Unterscheidung).

Wenn Sie einen Spannungsmesser zur
Verfigung haben, kdnnen Sie einen
Starterfehler von einem Motorausfall
unterscheiden, indem Sie zuerst die
Eingangsspannung bei 400+/-10%
Uberprifen, und dann die Spannung
zwischen Starter und Motor bei 400+/-
10% Uberprifen. Wenn die
Eingangsspannung nicht stimmt, liegt
ein Problem mit der Stromversorgung
vor. Wenn die Spannung zwischen
Anlasser und Motor falsch ist, liegt ein
Anlasserproblem vor. Wenn die
Spannung zwischen Anlasser und
Motor korrekt ist, liegt ein
Motorproblem vor.

Motor Uberhitzt.

Saubern Sie den Motor von Staub oder
Fremdkorpern, damit die Luft richtig
zirkulieren kann. Lassen Sie den Motor
vor dem Neustart abkiihlen.
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Motorausfall.

Wenn der Elektromotor fehlerhaft zu
sein scheint, haben Sie zwei
Méoglichkeiten: Lassen Sie den Motor
von einem Elektrofachmann Gberpriifen
bzw. bauen Sie den Motor aus

und bringen Sie ihn in eine
Fachwerkstatt zur Kontrolle.

Fehlverkabelung des Gerates.

Uberpriifen Sie erneut, ob alle
elektrischen Anschlisse korrekt
sind. Notwendige Berichtigungen
kénnen anhand der Schaltplane
vorgenommen werden.

Schalterversagen.

Wenn der Schalter fehlerhaft zu sein
scheint, haben Sie zwei Mdglichkeiten:
Lassen Sie den Schalter von einem
Elektrofachmann Gberprifen bzw.
kaufen Sie einen neuen Einschalter und
stellen Sie nach dem Austausch fest,
ob das Problem damit behoben ist.

Die Bandsége fahrt
nicht hoch.

Verlangerungskabel zu schwach oder zu
lang.

Ersetzen Sie es durch ein geeignetes
Kabel mit ausreichender Grof3e und
Lange.

Niedriger Strom.

Wenden Sie sich an einen
Elektrofachmann.
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13.3 Prufung des verschweil3ten Bandes

Tabelle 3

Stérung

Mégliche Ursache

KorrekturmafBnahme

Die Schweil3naht ist
falsch ausgerichtet.

Schmutz oder Ablagerungen an den
Spannbacken oder am Sé&geblatt.

Halten Sie die Backen immer sauber.
Reinigen Sie das Ségeblatt vor dem
Schweil3en.

Die Sageblattenden sind nicht gerade.

Schleifen Sie vor dem Schweil3en die
Schnittkanten der Sageblatter, bis sie
gerade sind. Verwenden Sie die
Schere auf der Bandséage, damit
erzielen Sie rechtwinklige Schnitte.

Die Bandenden sind in den Backen
eingespannt und nicht richtig
ausgerichtet.

Richten Sie die Enden vor dem Spannen
richtig aus.

Verschlissene Spannbacken

Spannbacken auswechseln.

Spannbacken nicht richtig ausgerichtet.

Backen richtig ausrichten.

Fehlausrichtung
der
Schweil3naht:
Die Enden
Uberlappen sich.

Der Drehschalter ist flr ein breiteres
Blatt eingestellt als verwendet wird.

Drehschalter passend fir die
jeweilige Blattbreite einstellen.

Blattenden oder Spannbacken nicht
richtig ausgerichtet.

Nehmen Sie die erforderlichen
Korrekturen vor.

Die SchweifRnaht
bricht beim
Einsatz.

Die Schweif3naht ist schwach und
unvollstandig; moglicherweise liegen
,Gaseinschlisse” vor (siehe Abb. 14).

Schneiden und schweil3en Sie die
Blattenden erneut.

Die Schweil3naht wurde zu dinn
geschliffen.

Schneiden und schweilRen Sie die
Blattenden erneut.

Schweif3naht falsch angelassen.

Befolgen Sie die Anweisungen zum
Glihen in Abschnitt 10.4.

Unvollstandige
Schweifl3naht.

Drehschalter nicht richtig eingestellt.

Nehmen Sie die entsprechenden
Einstellungen vor

Unsachgemafes Spannen.

Befolgen Sie die vorgeschriebenen
Vorgehensweisen. Siehe Abschnitt
10.0

Endschalter nicht richtig eingestellt.

Endschalter richtig einstellen.

Defekter Endschalter; unterbricht
den Stromkreis am Ende des
Schweif3vorgangs nicht.

Endschalter ersetzen.

Die Bewegung der Spannbacken
wird durch geknickte Backenkabel
oder verwickelte Dréahte behindert.

Das Kabel richten und die Drahte
entwirren.

Spréde Schweil3naht.

Falsche Gluhtemperatur.

Bringen Sie die SchweiRnaht auf
die richtige Farbstufe. Siehe
Abschnitt 10.4

Ablagerungen oder Ol auf der
Schweil3naht verursachen schlechtes
Glihverhalten.

Halten Sie Spannbacken und Sageblatt
sauber.

20




13.4 Mechanische Stoérungen der Schweil3vorrichtung

Tabelle 4

Stérung

Mégliche Ursache

KorrekturmafBnahme

Es konnte nicht
geschweil3t
werden. Die
Backen bewegen
sich nicht.

Die Verkabelung ist fehlerhaft, beim

Schwei3schalter ist der
Anschlusspunkt mangelhaft.

Tauschen Sie den Schalter aus oder
schleifen Sie den Anschluss mit einer
Feile.

Trafo defekt.

Trafo austauschen oder neu verdrahten.

Das Séageblatt ist mit Ol beschmutzt.

Wischen Sie das Ol ab.

Die Blattenden sind rostig.

Schleifen Sie den Rost ab.

Der SchweilRbereich
schmilzt, sobald der
Schweil3schalter
gedrickt wird.

Der SchweilRschalter schaltet sich zu

spét ab.

Schrauben Sie die Anschlussmutter
des Schwei3schalters fester.

Schweil3pressdruck zu schwach.

Druckwahlschalter
entsprechend einstellen.

Backenbewegung zu langsam.

Die Rickseite des Schweil3hebels
und der beiden Backen mit etwas
Ol schmieren.

Das Séageblatt lasst
sich nicht mit den
Spannbacken fest
spannen.

Die Spannbacken sind defekt
oder beschadigt.

Spannbacken auswechseln.

Untere Spanneinsatze sind defekt.

Untere Spanneinsatze auswechseln.

Beim Betétigen der
Glihtaste erfolgt kein
Gluhen.

Beim Gliihschalter ist der
Anschlusspunkt mangelhaft.

Glihschalter ersetzen.

Sicherung ausgelost.

Sicherung ersetzen.

Die Glihtaste stellt
sich nach dem
Loslassen nicht in die
richtige Position
zurick.

Die Gliihtaste ist mit Staub oder
Fremdkorpern verschmutzt.

Entfernen Sie das Geh&ause und
reinigen Sie Staub und Schmutz.

Der Schleifer lauft
nicht, wenn der
Schleifschalter
gedruckt wird.

Der Schleifmotor ist defekt.

Schleifmotor austauschen oder neu
verdrahten.

Der Schleifschalter ist fehlerhaft.

Schleifschalter ersetzen.
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14.0 Geschwindigkeits- und Zahnteilungsdiagramm

Tabelle 5

Thickness | Sawing speed (M/min) Pitch {No. of teeth / inch)
for specified Material & thickness

Material ~1/4 1/4~1 -3 | 36 6~ ~1/4 | 14~1] 1~3 | 3~6 | 6~
High carbon steel 70 60 60 45 45 18 | 14 |10 [ 6 | 4
Free cutting steel 60 45 40 30 30 1814 112 |6 [ 4
Ordipary tool steel 40 30 30 .25 20 24 |18 |14 | 8 | 4
High speed steel 30 25 20 20 20 24 [ 14 [12 ] 81 4
Stainless steel 25 20 20 20 20 18 [ 14 [0 81 4
Thick iron plate 45 30 20 20 20 1814 (10 814
Cast iron 45 40 30 25 20 1814 12 |8 | 4
Aluminum 108,A4108 365 275 180 120 60 | 18 ] 10 6 | 3 | 3
A132,C133 365 275 180 120 60 18] 10 6 | 3 |3
13,43,85,4032,6151 550 425 245 150 2 18 | 10 6 | 3 | 3
112.138,152. B-195 550 380 273 180 90 18 | 10 6 | 3| 3
B-214,312,333 550 380 275 180 90 18 | 10 6 | 3 13
212,355,356,360,380 550 380 275 180 90 18 1 10 6 1 3 | 3
142,195,750 915 825 735 670 610 1810 | 6 | 3 | 3
2014,2018,2025 515 225 735 670 610 18 | 10 6 | 3 | 3
6053,7075 915 825 735 670 610 18 | 10 6 | 3 | 3
6061,6063 1500 1220 1065 915 770 18 | 10 6 | 3 | 3
122,214,218 220 1500 1385 1220 1065 915 18 | 10 6 | 3 | 3
1100,2011,2017,3003,3004] 1500 1500 1500 1385 1220 18 | 10 61 3 | 3
2024.5052 1500 1500 1500 1560 610 18 | 10 6 | 3 | 3
Magnesium bronze 125 75 40 25 20 14 3 6 | 3| 3
Leaded commercial branze 915 510 450 305 150 14 | 8 6 | 3 | 3
Commercial branze 150 105 60 30 20 14 ] 8 6 | 3| 3
Free cutting brass 1220 915 610 450 300 4 i 8 6 | 31 3
Forging brass 610 460 135 245 150 14 | 8 6 | 3 13
High leaded brass 1063 825 565 410 260 14 8 6 | 31 3
Leaded brass 610 460 275 215 150 ITHEE 6 | 3| 3
Low loaded brass 455 305 150 60 20 14 8 31313
Leaded copper 765 550 360 240 120 14 | 8 3| 3 | 3
Cadmium copper 90 60 3¢ 25 20 14 8 3 3 3
Magnesium 1560 1385 1220 915 610 4] 8 3] 3|3
Cadmium 1220 1065 915 915 760 14 | 8 6 | 3] 3
Manganese 60 43 30 25 20 24 | 14 6 | 33
Nickel 55 40 30 23 20 18 | 14 6 | 3 | 3
Bdenum 55 45 40 35 25 18 | 14 6 | 3 ] 3
Chrome 50 40 25 20 20 18 | 14 6 13| 3
Silicon 55 30 30 20 20 18 | 14 6 | 3 | 3
Carbon (8~35) 1220 1065 915 765 610 10] 6 3313
Carbon (35~63) 615 245 90 45 20 14 | 10 6 1 3113
Carbon (1008~ 1095) 60 45 30 25 20 24 | 14 6 | 3 | 3
Rubber 460 155 90 60 45 18t 14 [10 [ 8 |6
Plastics 1500 1065 765 550 453 0| 8 333
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15.0 Typische Bandsagearbeiten

&

RIPPING SLICING BEVELING
SLOTTING SEGMENTING SHAPING CUT
SPLITTING ANGULAR CUT GRINDING RELIEF

o

EXTERNAL CONTOUR INTERNAL CONTOUR

&

\

THREE-DIM. CUTTING SHAPING COMPOUND ANGLE CUT

Abb. 18
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16.0 Ersatzteile
16.1.1 VBS-1610 Bandsage — Explosionsdarstellung
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16.1.2 VBS-1610 Bandsage — Stuckliste

Getriebebaugruppe

Pos.-Nr. Artikel-Nr. Beschreibung GrofRle Menge
................. VBS1610-GB ...........Getriebebaugruppe KOMPIELL..........ccceveviiireiieieieere e
0500 ......... (015700 EUT GetriEDEKASIEN * ...
0510 ......... 0510 oo GetrieDEAECKE] ™ ..o
0520 ......... (0557210 IR RIEZEI ¥ ..ttt st
0521 ......... 0521 ..o RIEZEI ¥ ettt sttt
0530 ......... 0530 .o Schraubenmutter * ..., 35MM ........c......
0531 ......... (013 SPEZIAIMUILET * ...ttt e e b b e besre s
0540 ......... 0540 ..o W 1 0] 0] = 1o IR OSSP
0550 ......... (0151570 I GEtHEDEWEIIE ™.ttt e
0560 ......... 0560 ...ovvviiiiiiiieieeee WellenabdeCKUNG * ..o e
0570 ......... (015740 R 2 o] o] = Lo USSP
0580 ......... 0580 ...oviriiiiieieeeeis HAUPIWEIIE ™ .ttt
0591 ......... 0591 .. Hauptwellenabdeckung * ...
0600 ......... 0600 .....evvvevieiiereennne Drehzahlwechselwelle ... e
0610 ......... (0103 K0 R DrehzahlWecChSelarm * ...
0611 ......... 01 1 I WelleNaNSCHIAG *......ooveeece e
0612 ......... 0612 ..o FRUBT * et sttt sttt sttt st a et be e
0620 ......... (0157210 IR GIEILSTUCK ...ttt sttt et st sttt e e esesbanees
0630 ......... 0630 ..ovvvieviiiieeeeeenn, U] o] ][ T USRI
0631 ......... 0631 ..o MESSINGNAIEIUNG *.....oiiiiiiieiiee e
0632 ......... 0632 ..o, MESSINGNAIEIUNG *......oeeeeceee ettt e e e sreens
0700 ......... (04010 L Drehzahlwechselhebel * ... s
0740 ......... 0740 ..o, WEIIENGERNEUSE * ...t
0790 ......... 0790 ..ooviiiiiieeieeeeis DrehzahlneDelring *.......cooirieiiiee e
7070 ......... 7070 oo SCREIDE ..ot sttt sr e
9220 ......... PM-VBS16109220 ...HEDEIKNOPT ...ttt nne s
B3520 ....... VB-B52.......cccuviiiieen. KEIFIBIMEBN ..ttt s
G6008....... BB-6008 ................... (U o= | P> T = S
G6206....... BB-6206 ................... (U o= | P> T = S
G6303....... BB-6303................... (U To =] =T L= TSR
G6304....... BB-6304................... KUGEIAGET ....oneee ettt sttt ettt sae et se e e neensesneseeas
L4030 ....... L4030 ..ooveviiviereeenee ] Tox 011 41 o ISR RSOSSN
L5230 ....... VBS1610-L5230....... DIChErNG™ ..ooeeiiiiieie e 52x30X7mMm.......cc.c.....
L5840 ....... VBS1610-L5840....... DIChEriNg * ..oooeiiiieieei e 58x40x8mm................
Arbeitstisch-Baugruppe

Pos.-Nr. Artikel-Nr. Beschreibung GrofRe Menge

1010 .......... VBS1610-1020.......... ATDEITSISCIN ...t
1021 .......... VBS14-1021.............. LI Lo L= QLIS ) TP
1031 .......... VBS14-1031.............. Tischhalterung (FECHLS) ........uviiiiiie i
1041 .......... VBS14-1041.............. Tischhalterung (links) nicht abgebildet ...........cocooiiiii e,
1060 .......... TS-0680061 .............. Unterlegscheibe.........uevvee i 1,27cm............
1071 .......... VBS16-1071.............. SCRrAUDDUCNSE ...
1080 .......... 1080 ..ccoeeviiiiieeeeee, SAQEDANASCRULZ ...
1090 .......... 1090 .oooiiiiiiiieeeeee, Tragergehause (TISCh) ....ocuviiiiii e
1100 .......... 1100 oo, Tragergehause (Bandflhrung) ........cccvveviiiiiiiiiiiieee e
1550 .......... VBS16-155................ ParallelanSChlag ........ccoieoiiiiiiic e
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Fuhrungsstange-Baugruppe

Pos.-Nr. Artikel-Nr. Beschreibung Gréle Menge
1311 .......... VBS16-1311........... Obere Séageblattfihrung Halterung (0ben) ........cccccooiiiiiiiiii s 1
1312 .......... VBS16-131-1.......... Untere Sageblattfiihrung Halterung (Unten) ........coocoeiiiiiieiieee e, 1
1320 .......... VBS1220A-132 ...... SAGEbIAtfUNIUNG .....eeeeeeeee e 4
1330 .......... VBS16-133............. SAGEDIAttANSCRIAQ .....ceii i 2
1350 .......... 1350 .o SageblattflNruNgSStANGE .....c.oooiiiiiiiie e 1
1360 .......... 1360 ...cooiiiiieeeeenne Gehduse (FUNTUNGSSLANGE) ..oovveieeiiiieeiiiiee e 1
1361 .......... 1361 ..o Klemmfeder STANQE ......vuiiiiiiiiii e 1
1381 .......... 1381 oo SAGEDANUSCRULZ ... 1
1390 .......... 1390 .o HatESTIt STANGE ... ..ot 1
9015 .......... 9015 ..o, Sperre (FUNFUNGSSIANGE) ..vvvviieieiieiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeneeseeeeeeenennennnnes 1
9210 .......... 9210 . 11O 2
Hauptantrieb-Baugruppe

Pos.-Nr. Artikel-Nr. Beschreibung GrolRe Menge
2000 .......... VBS1610-2000....... HAUPIMIOTOT ... s 1
2010 .......... VBS1610-2010....... MotorriemenSsCheibDe ........ooo i 1
2020 .......... 2020 .o [ (o] (o] g =T o] (=] PO PPTT PP 2
B3310 ........ VB-B22......ccocueee Keilriemen 2010+Variator.........coiveiiiiiiieeeiiiee et 1
BM22 ......... VB-M22 ..o Keilriemen 20L10+4040.......cco i eeee et ee et e e e eeee e e s aneeeeeanns 1
Rad-Baugruppe

Pos.-Nr. Artikel-Nr. Beschreibung GroRe Menge
3010 .......... VBS1610-3010....... 01 T (Tl - Vo SRS 1
3020 .......... VBS16-302............. GUMIMITEITEN ..ot 2
3030 .......... 3030 .o, KEGEINUISE ... e 1
3040 .......... VBS1610-3040....... KIEMMMUIEE RAA ......coiiiiiiiiiii e 1
3050 .......... VBS16-305............. ODEIES RAG ... .eeiiieiie ettt e e eeeeaeae 1
3060 .......... VBS14-306............. Sperre ODEIES RAM ......c.ccvviiiiiiie et 1
3080 .......... 3080 ...eveeeeiieeeeieenn GIetStUCK GENAUSE ......ciiiiiii it 1
3090 .......... 3090 ..o Gleitstlck AUFNANME ........oiiiii e 2
3100 .......... 3 0[O GleitStUCK FUNIUNG ...cooiiiiiee e 2
3110A........ 3110A ., Oberes Rad Schieber-Baugruppe ........ccvveiiiereiiiieee e 1
3116 .......... 3116 i GEWINABWEIIE ... 1
3120 .......... 3120 .o RAANUDWEIIE ..o 1
3121 .......... VBS1610-3120....... <o [ SO PR 1
3150 .......... VBS2012-3150....... UnterlegsCheibe. ... ...ueiio i 25-16/30mm ... 1
3180 .......... 3180 e, F N =110 [T 1 o [ PSR ERP 3
3190 .......... 3190 i SPANNUNGSANZEIGE ....eveieiiriiieiirie ettt e s snree s 1
3200 .......... 1200 R Radneigung EiNSLEIIET .........coiiiiiiiieee e 1
3220 .......... 3220 i Radneigung VerbiNOer ..........cociiiiiiie e 1
3240 .......... 3240 ooiiiiiiiiieeeeen Verbinder Unterlegscheibe...........oooiiiiiiiii e 1
3250 .......... 3250 i Verbinder GENAUSE .........oouiiiiii e 1
9030 .......... 9030 ..eeveeeeieee e [ F= g To | Vo SRR 2
9060 .......... 9060 .....oeoviriiineee Neigungseinstellung Handrad ............cccoocvviiiiiiieiiien e 1
G6205 ....... BB-6205 ................. KUGEITAGET ...t 2
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Luftpumpe-Baugruppe

Pos.-Nr. Artikel-Nr. Beschreibung Gréle Menge
.................. VBS1610-AP ............. Luftpumpenbaugruppe KoOmplett.........ccocviviieiieiiiiiiiiiie i, 1
4010 .......... 4010 .ovviieeeeeee Gehéuse Luftpumpe (Ref: VBSL1610-AP) ....ccoiiiiiiiiiii e 1
4020 .......... 4020 ..ovviiieeeeeiiiie, Pumpenabdeckung (Ref: VBSL1610-AP) .....ccvviiiiiiiiiiiiiiieeeiiiiieee e 1
4030 .......... 4030 ..eeiiieeeeeeeee Pumpenwelle (Ref: VBSL6L10-AP) .....cccoiiiiiiiiiieeiiiee e 1
4040 .......... 4040 ..ovvviieeeeieiiiie, LUftPUMPENSCREIDE .....eiiiiiiie i 1
4050 .......... 4050 ..ooviiieeeeiiiiee, LUftpumpenfligel.........ooo o 4
4060 .......... 4060 ...ovvveeeeeeiiiiiien, LUftpumpennalterung ..........oooiiiiiierie e 1
4140 .......... 4140 ..o Luftauslass (Ref: VBSLE610-AP) .........ciiiiiiiieiiieeeeiiie e etiee e 1
4150 .......... 4150 i, Lufteinlass (Ref: VBSLB10-AP) .......cutiiiiiiiieiiiiee et 1
4170 .......... 4170 oo, I 3 (o TS = 1
4180 .......... 4180 .., LUFtAUSE SCREIIE....c. e 1
4190 .......... 4190 v, Luftschlauch (nicht abgebildet) .......c.cccoiiiiiiiiiii e, 1
BM22 ......... VB-M22 ..o Keilriemen 2010+4040 .......coo e e et et e e e eeee e e s aneeeeeanes 1
G6201 ....... BB-6201 .........cceeeennne KUGEIIAGET .ot rre e e e e 2
Hauptteil und sonstige Teile

Pos.-Nr. Artikel-Nr. Beschreibung GrolRe Menge
5000 .......... VBS1610-50006G ....... [ F= 0T 011 = 1 R 1
5100 .......... VBS1610-5100G ....... RUCKSEITIGE TUK ...ttt 1
5041 .......... PM-VBS1610504L .... PIAE .....eeieiiiiiie ettt ettt e e et e e s et e e e e antee e e ennte e e e enneeeeeennes 1
5120 .......... VBS1610-5120G ....... UNEEIE TUF .ttt e s sb e e s eab e e s nb e e e e sanes 1
5140 .......... VBS1610-5140G ....... (@ 01T ¢ I USROS 1
8092 .......... 8092 ....ooviiiiiieie, SChMIEISCRIIA ... .o 1
8111 .......... VBS1610-8111B ....... BezeichnungssChild..........coociiiii e 1
8324 .......... 8324 ..o Drehzahlanzeige ..........vvveiiiiiiiiiiiiie e 1
8422 .......... VBS2012-8422.......... Warnschild Getriebe ..o 1
8712 .......... 8712 v, ANZEIGESCII ... 1
8741 .......... 8741 oo Neigungsanzeiger (links und rechts)..........cccoceviiiinincn e 1
8771 .......... 8771 e, Neigungsanzeiger (vorne und hinten) .........ccccceevviiiiiiiene e 1
9300 .......... 9300 .ccoiiiiiiiiiiiee ODbEres TUIDANG .......cooiiiiiiiie e 2
9310 .......... 9310 e, S To] o T 1= TP 4
9500 .......... 9500 ..oiieiieieieeen [ =To L= =T T ORI 4
9590 .......... 9590 ...viiiiiieeeeen L€ 11 TP RPP 3
9600 .......... 9600 .....oooiiiiiine SPANSCRULZ ... 1
9700 .......... 9700 ..o, pA ][ 1= SO T PP 2
9720 .......... 9720 oo, DrenzZahlZEIger .....ccoieieee e ————— 1
9780 .......... 9780 .ooevieiiiieeeee BUrStennalterung...........oooviiiiiiie e 1
9790 .......... 9790 .ivviieiiieeeee SPANDUISTE ...t 1
9850 .......... PM-VBS20129850 .... SChIUsSEl fUr HINTEITUN ......covviee ettt 1
9880 .......... PM-VBS16109880 .... SpansammelDENAIET ............uvviiiieiiiiee e 1
9900 .......... PM-VBS16109900 .... VergroRErUNGSGIAS ........ceciiiuriieiiiiiieiiiiteesiee ettt 1
9999 .......... 9999 ... RINGSCNIAUDE ......coiiiiiii s 1
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Variator-Baugruppe

Pos.-Nr. Artikel-Nr.

7400 .......... VBS16-7000............
7410 .......... VBS16-7410............
7420 .......... VBS16-7420............
7430 .......... VBS16-7430............
7440 .......... T440 ..o,
7450 .......... VBS16-7450............
7451 .......... VBS16-7451............
7460 .......... VBS16-7460............
.................. VBS1610-VP ..........
7470 .......... VBS16-7470............
7500A........ VBS1610-7500A .....
9030 .......... 9030 ..ooeeieeeiiiieen.
9230 .......... 9230 e,
9995 .......... 9995 ..,
B3310........ VB-B22....couveveeeeins
B3520 ........ VB-B52.....cceevvennn.

Steuerschalter-Baugruppe

Pos.-Nr. Artikel-Nr.

6600 .......... VBS2012-6600........
6602 .......... VBS2012-6602........
6610 .......... VBS2012-6610........
6621 .......... PM-VBS20126621 ....
6650 .......... VBS2012-6650........
6700 .......... PM-VBS20126700 ....
6710 .......... PM-VBS20126710 ....
6720 .......... PM-VBS20126720 ....
6741 .......... VBS2012-6741........
6745 .......... PM-VBS20126745 ....
6752 .......... PM-VBS20126752 ....
6753 .......... PM-VBS20126753 ....
6754 .......... PM-VBS20126754 ....
6770 .......... PM-VBS20126770 ....
6771 .......... PM-VBS20126771 ....
6798 .......... PM-VBS20126798 ....
6799 .......... VBS2012-6772........

Beschreibung

RiemenscheibenWelle. ..o,
WEIIENDOCK ...ovvviiiieiiiece e
[ 74 < I
GetriebeWellENAIM ......uii i
GetriEDEWELIIE ... e
WellENGENAUSE .......evviiiiiii e
Unterlegscheibe RONre .........cccooviiiiiiii e
Riemenscheibenwellenarm.........cccooveeiiiiiiiiie e,
Riemenscheibenbaugruppe komplett...........ccooooeiniiiiiiiiee,
Riemenscheibenwelle **.............ovveiiiiiiiiiiii e,
Riemenscheibe-Baugruppe®™...........cccceeiieeee i
[ E= 110 1= To [T
HaNdradgriff ...
SChMIErNIPPEL ....oeeiiiiiii e
Keilriemen 2010+Variator..........ccuvviiiiieiiiiiiiiieieeeeeeevie e eer s
Keilriemen 7070+Variator........ooviieveeiiiiie e

Beschreibung

TaSE - EIN..coveiiiiie e
TASIE - AUS .o

Not-Aus-Schalter

SiCherheitSSCHAIEr .....cceveiiiee e
SChlUSSEISCHAIET .......vveiiiiiiiee e
HauptsSChalter ..........oooi e
MagNELSCNAIET ... ..uviiiiii e
UBDEIHASISCRULZ. ...ttt ettt e e
Meldeleuchte POWET ON ......cooviiviiiiiieeeeeeee e

Sicherungshalterung .........ccooeviiiiiii e
Sicherungshalterung .........cooocvvviiiie e
Sicherungshalterung ..o
KabelgehBUSE .........coooiiiii e
Erdungshalterung ........ocooviiiiiiiiie e
SCAIKASTEN ...ceiiiiiiiee e
Kabelgeh8useschild...........c.ccoviiiiiiii e
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16.1.3 VBS-1610 Bandsage (Schweil3vorrichtung) — Explosionsdarstellung

CWEA-CER2
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16.1.4 VBS-1610 Bandsage (Schweil3vorrichtung) — Stiickliste

30

Pos.-Nr. Artikel-Nr. Beschreibung Groéle Menge
6010 .......... JWG34-601 ............... g0 Rod g T= (= RS 1
6011 .......... PR-EV-6011 .............. ISOHEIKOIPET * ..ot e s ee e e e e e s anne 1
6020 .......... PR-EV-6020 .............. FURIUNGSDOCK * ... 1
6021 .......... PR-EV-6021 .............. Federhalterung ™ .......ooi i 1
6030 .......... PR-EV-6030 .............. FURPUNGSDIOCK * ... 1
6040 .......... PM-VBS20126040 .... GENAUSE * .....oeiiiiiiieiiiiie ettt e ssn e nnnes 1
6050 .......... PR-EV-6050 .............. FESLE BACKE ... ettt 1
6051 .......... PR-EV-6051 .............. ISOHEIKOIPET * ..ot e s e e e e e s anne 1
6052 .......... PR-EV-6052 .............. (ST ] =1 1 (] ] i SRR 4
6053 .......... PR-EV-6053 .............. ISOlIEISCREINE ... 4
6054 .......... PR-EV-6054 .............. (D 1S] 7= 1 2] 11 o] RSP R 4
6060 .......... PR-EV-6060 .............. EXZENEIWEIIE™ ... 2
6070 .......... PR-EV-6070 .............. Spannhebel - reChES * ... 1
6071 .......... PR-EV-6071 .............. SpanNhebel - INKS * ....ooiiiii e 1
9290 .......... PR-EV-9290 .............. o] o 5 S 2
6100 .......... PR-EV-6100 .............. Spannhalter - rECHES * ... 1
6101 .......... PR-EV-6101 .............. Spannhalter - lINKS *......oooiiii e 1
6110 .......... PR-EV-6110 .............. SPANNMULLET - FTECNTS .. 1
6111 .......... PR-EV-6111 .............. SPANNMULLET - INKS *..iii it 1
6120 .......... PR-EV-6120 .............. NN 0 T2 2= SRR 2
6130 .......... PR-EV-6130 .............. Bewegliche Backe * ... 1
6150 .......... PM-VBS20126150 .... SChWEIMBASTE * ......ooiiiiiiieeiiiie et et e e e s sneee e snnee e e e snee e e e ennes 1
6170 .......... PR-EV-6170 .............. D 0T =T | =T PP PRRPRRN 1
6180 .......... PR-EV-6180 .............. LY 1
6200 .......... PR-EV-6200 .............. NOCKE * et e b s e e nbee s 1
6210 .......... PR-EV-6210 .............. SChWweil3en SPaNNAIM® .........viiiiiiiiiee e 1
6211 .......... PR-EV-6211 .............. BUCKNSE ™. 1
6220 .......... PR-EV-6220 .............. FEABI— KUIZ® ... 1
6230 .......... PR-EV-6230 .............. L =T0 =T el F= g o PP 1
6240 .......... PM-VBS20126240 .... TFAf0 *....ooiiiiiiie ettt e e et e e e ettt e e s emtte e e s antae e e e nneeeeesnneeeeeannes 1
6241 .......... PR-HV-6241.............. [ F= 11T 0 Vo SRR 1
6255 .......... PM-VBS20126255 .... KONrollamPeE, FOT ......coiii ittt 1
6260 .......... PM-VBS20126260 .... Schleifmotor * ..........coooiiiiiiiiieeeieee e 400V ...coiiiiiiieeiiieee e 1
6270 .......... PR-EV-6270 .............. DISTANZSLUCK * ...t 1
6280 .......... PR-EV-6280 .............. SChIBITSCREIDE ™ ... 1
6281 .......... TS-0680021 .............. Unterlegscheibe*........ccvveviiieiiiiiiie e 6,35MM ...cccvveeeiinnns 1
6282 .......... TS-1540041 .............. MULEET ..ot e e e e e BMM .., 1
6290 .......... VBS1220M-629......... SCRIBIFSCRULZ * ... 1
6291 .......... PR-EV-6291 .............. SchleifabDdeCKUNG™ ..........ocoiiiiiii e 1
6330 .......... PM-VBS20126330 .... BezeichnungsSsChild™ .............uvviiiieiiii e 1
6340 .......... PM-VBS20126340 .... HINWEISSCRIIA * .....oiiiiiiiee ettt e e 1
6420 .......... PM-VBS20126420 .... GIUNEN - SChalter * ........oiiiiiiie e 1
SO PM-VBS1610-WCP... Schweil3vorrichtung KOmMPpIEtt ..........cccooviiiiiiiiiice e 1
6450 .......... PM-VBS20126450 .... Funkenschutzhalterung (reChts)........cccuvviiiieiiiiiiii e 1
6451 .......... PM-VBS20126451 .... Funkenschutzhalterung (linkS) ........coccoviiiiiiiiii e 1
6460 .......... PM-VBS20126460 .... FUNKENSCRULZ .......eeiiiiiiiie ettt e 1
9290 .......... PR-EV-9290 .............. S0 o 5 SRR 2

Arbeitsleuchten-Baugruppe

Pos.-Nr. Artikel-Nr. Beschreibung GréRe Menge

6801 .......... PM-VBS20126801 .... Arbeitsleuchte KOmplett...........cooimiiiiii e 1



Schergruppe

Pos.-Nr. Artikel-Nr. Beschreibung Gréle

1910 .......... PR-EV-1910 .............. SPINAEINUISE * ...
1920 .......... PR-EV-1920 .............. Hulse (Anheben der Spindel) * ...
1930 .......... PR-EV-1930 .............. KINGENWEIIE™ ...
1940 .......... PR-EV-1940 .............. Eisenplatte (KIINGEeNSLOPP) *....covvevrieieiieiiiiiiiiien e
1950 .......... PR-EV-1950 .............. untere KINGE *......oo ot
1960 .......... PR-EV-1960 .............. ODbEre KINGE *...coo i
1970 .......... PR-EV-1970 .............. Verbindungsplatte - lINKS * .........oooiiiiiiieeee e,
1980 .......... PR-EV-1980 .............. Verbindungsplatte - reChts *........cccvviiiiiiii s
1990 .......... PR-EV-1990 .............. HEDEI ¥ e
9210 .......... PR-EV-9210 .............. (C] 1)1 I PR PR PR
X VBS2012-SCP .......... Schergruppe KOMPpIett........ooouiiiieiiei e
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17.0 Schaltplan (VBS-1610)
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Pos. Beschreibung Technische Angabe Lieferantenhinweis

7.5A,380VAC WEISS

SB1 SCHWEISSER AN YS-FUC-22-12-1

) 7.5A,380VAC GRUN

SB2 GLUHEN AN YS-FUC-22-12-3
24VAC ROT

SB3 NOT-AUS YS-L1-5
240VAC ROT

SB4 HAUPTMOTOR AUS YS-F1-4
24VAC GRUN

SB5 HAUPTMOTOR AN YS-F1-3
24VAC ROT

SB10 [SCHLEIFMOTOR AUS YS-F1-4
24VAC GRUN

SB11 [SCHLEIFMOTOR AN YS-F1-3

B 24VAC

SA4 SCHLUSSELSCHALTER YS-KA1-21-2

Qs HAUPTSCHALTER Uimp=6KV Ui=500V TO-2-1/V-SVB
Uimp=4KV Ui=400V LS-S11-2B

SQ1 ENDSCHALTER
Uimp=4KV Ui=400V LS-S11-2B

SQ2 ENDSCHALTER

SQ3 ENDSCHALTER 15A, 480VAC MJ2-1307

T2 TRAFO 150VA T150380024

T1 TRAFO 2.4 KVA W2220380

. Ue400V, 1th20A
KM1 SCHUTZ 24V, 50HZ DILEM-10
FR UEBERSTROMRELAIS 2.4 ~4A ZE-4
) Ue400V, 1th20A

KM2 SCHUTZ 24V, 50HZ DILEM-10
400V, 1.5KW EEF-90L-400V

M1 HAUPTANTRIEBSMOTOR 3-PHASEN, 50HZ 50HZ
400V, 0.04KW

M2 SCHLEIFMOTOR 3-PHASEN, 50/60HZ TMS-100

HL LEUCHTMELDER ®22.2, 24V, GRUN 64425

EL ARBEITSLEUCHTE 20W, 24V JH-20F 24V20W

RL KONTROLLLAMPE 24V TPN-12
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Pos. Bezeichnung Technische Daten Lieferant Lieferanten- | Prifnorm
Nummer
TB1 |KLEMMLEISTE 600V, 25A TEND TB25-12
TB2 |KLEMMLEISTE 600V, 25A TEND TB25-12
EN60269-1
FU1 |SICHERUNG 10 X 38 |120KA/500V~ SOCOMEC 8AQG
EN60269-1
FU2 |SICHERUNG 10 X 38 |120KA/500V~ SOCOMEC 8AQG
EN60269-1
FU3 |SICHERUNG 10 X 38 |120KA/500V~ SOCOMEC 8AgG
EN60269-1
FU4 |SICHERUNG 10 X 38 |120KA/500V~ SOCOMEC 8AQG
EN60269-1
FUS |SICHERUNG 10 X 38 |120KA/500V~ SOCOMEC 8AQG
EN60269-1
FU6 |SICHERUNG 10 X 38 |120KA/500V~ SOCOMEC 1AgG
EN60269-1
FU7 |SICHERUNG 10 X 38 |120KA/500V~ SOCOMEC 1AgG
EN60269-1
FU8 |SICHERUNG 10 X 38 |120KA/500V~ SOCOMEC 4AgG
EN60227
KABEL 2.00m nf x 4C TAIWAN SHIN KAWN | TSS-93-3A
EN60227
2.00m ni x 3C TAIWAN SHIN KAWN | TSS-93-5A
EN60227
0.75m nt x 8C TAIWAN SHIN KAWN  (TTS-80
EN60227
0.75m nt x 3C TAIWAN SHIN KAWN  TTS-89
EN60227
DRAHT 1.25m i x 1C TAIWAN SHIN KAWN  [1.25m nf
schwarz
1.25m EN60227
1.25m nf x 1C TAIWAN SHIN KAWN | gelb/griin
EN60227
0.75m nf x 1C TAIWAN SHIN KAWN  [0.75m nf
schwarz
EN60227
0.75m i x 1C TAIWAN SHIN KAWN  |0.75m nf rot
EN60227
0.75m i x 1C TAIWAN SHIN KAWN  |0.75m ni weil3
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PROMAC

Warranty / Garantie

TOOL FRANCE SARL guarantees that the supplied product(s) is/are free from material defects and manufacturing
faults.

This warranty does not cover any defects which are caused, either directly or indirectly, by incorrect use,
carelessness, damage due to accidents, repairs or inadequate maintenance or cleaning as well as normal wear
and tear.

Further details on warranty (e.g. warranty period) can be found in the General Terms and Conditions (GTC) that
are an integral part of the contract.

These GTC may be viewed on the website of your dealer or sent to you upon request.

TOOL FRANCE SARL reserves the right to make changes to the product and accessories at any time.

TOOL FRANCE SARL garantiert, dass das/die von ihr gelieferte/n Produkt/e frei von Material- und
Herstellungsfehlern ist.

Diese Garantie deckt keinerlei Mangel, Schaden und Fehler ab, die - direkt oder indirekt - durch falsche oder nicht
sachgemalle Verwendung, Fahrlassigkeit, Unfallschaden, Reparaturen oder unzureichende Wartungs- oder
Reinigungsarbeiten sowie durch natiirliche Abnutzung durch den Gebrauch verursacht werden.

Weitere Einzelheiten zur Garantie kdnnen den allgemeinen Geschéaftsbedingungen (AGB) entnommen werden.
Diese kdnnen Ihnen auf Wunsch per Post oder Mail zugesendet werden.

TOOL FRANCE SARL behilt sich das Recht vor, jederzeit Anderungen am Produkt und am Zubehér vorzunehmen.

TOOL FRANCE SARL garantit que le/les produit(s)fourni(s) est/sont exempt(s) de défauts matériels et de défauts de
fabrication.

Cette garantie ne couvre pas les défauts, dommages et défaillances causés, directement ou indirectement,

par l'utilisation incorrecte ou inadéquate, la négligence, les dommages accidentels, la réparation, la maintenance
ou le nettoyage incorrects et I'usure normale.

Vous pouvez trouver de plus amples détails sur la garantie dans les conditions générales (CG).

Les CG peuvent étre envoyées sur demande par poste ou par e-mail .

TOOL FRANCE SARL se réserve le droit d'effectuer des changements sur le produit et les accessoires a tout
moment.

TOOL FRANCE SARL

A— 'P W 9 Rue des Pyrénées, 91090 LISSES, France
INDUSTRIES www.promac.fr
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