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8.9 Einstellung der Riickschlagfallen

Das seitliche Spiel der Riickschlagfallen ist durch Verstellen der Schraube (1) am Rick-
schlagarm zu erreichen. Nach erfolgter Korrektur ist die Kontermutter (2) wieder festzuzie-

hen.

Scheibendicke max.1 mm
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Die Héheneinstellung der Rickschlagfallen erfolgt durch Losen der Stellschrauben (4) und
Nachschieben der Anschlagschiene (3) am Ruckschlagsicherungsarm. Nach dem Einstel-
len miissen die Stellschrauben wieder festgezogen werden.

Achtung

Die Spitzen dirfen die Transportkette nicht beriihren, um Beschadigungen an den Riick-
schlagfallen, an der Oberfliche der Vorschubkette und den als Option vorhandenen Spikes
zu vermeiden.

AuBBerdem darf der Abstand zwischen Transportkette und den Spitzen der Riick-
schlagfallen 1 mm nicht iiberschreiten.
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8.10 Geradschnitteinstellung

Das genaue Einstellen der Druckwalzen und des Anschlags wird bereits im Werk vorgenom-
men. Solite dennoch festgestellt werden, dal der Sageschnitt konkav (hohl) oder konvex
(ballig) wird, so ist folgendes zu tun:

= - Ségeblatt auf die Sagewelle, etwa in der Mitte der Kette, montieren.

- Brett einlegen (ca. 2.500-3.000 mm L, 200-250 mm B, 24 mm H) ein schmales Brett
andert beim Abtrennen eines Sdumlings seine Form und entspricht nicht mehr dem
Sageschnitt).

- Brett auf einer Seite durch freihdndigen Einschub (rechts vom Séageblatt) besdumen.
Ebenso ein zweites Brett.

- Beide Bretter mit der Schnittflaiche gegeneinander in das Licht halten.

Stellt man nun einen konkaven oder konvexen Schnitt fest, so wird eine Korrektur durch das
Verstellen der Ein- und Auszugsrollen vorgenommen. Dies geschieht durch Verstellen der
Lager der Pendelwellen. Durch die links angeordneten Lager der Pendelwelle kénnen die
Ein- und Auszugsrollen zueinander oder entgegengesetzt verstellt werden. Durch die
rechts angeordneten Lager der Pendelwelle kénnen die Ein- und Auszugsrollen in der Héhe
korrigiert werden.
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8.11 Anschlag-Einstellung (Option)
Ist nun der Geradschnitt erreicht (siehe Kapitel ,Geradschnitteinstellung“), so muft eventuell
der Anschlag bzw. das Anschlaglineal entsprechend eingestellt werden.
> - Besdumtes Brett am Anschlaglineal entlang in die Maschine schieben. (Angenommen
wird dabei, dal® sich der Anschlag rechts vom Brett befindet.)
- Lauft das Brett ganz genau am Anschlaglineal entlang, ist der Anschlag richtig einge-

stellt.
Hebt sich das Brett jedoch vom Anschlag ab, muB das Anschlaglineal nach rechts

geschwenkt werden.
- Sechskant-Mutter [6sen.
- Rechte Stellschraube herausschrauben und die linke Stellschraubehinein.

Driickt das Brett gegen den Anschlag, so verstellt man in umgekehrter Weise.
Hinweis
Nach erfoigter Einstellung die Stellschrauben wieder kontern.

Anschlaglineal

Stellschraube

6kt. Mutter
3 Exzenterhebel
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8.12 Druckrolle und verkiirzte Riickschlagsicherung fiir kurze
Werkstiicklangen 320 mm (Option)

8.12.1 Umbau der Druckrolle und Wechsel der Riickschlagsicherung
Umbau Druckrolle

= - Druckwerk mdglichst weit nach oben stellen.
- Die Frontabdeckung einzugseitig mit einem 10er Inbusschliissel &ffnen,
- aus der unteren Befestigung herausheben und zur Seite stellen.

Frontabdeckung

- Durch Ldsen der beiden Schrauben das Abdeckblech entfernen.

Abdeckblech
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- Konterung (1) der Anschlagsschraube (2) I6sen und komplett entfernen.

- Rolle schwenkt nach unten, Druckfeder (3) und Federteller fallen aus ihrer Fithrung.

- Die beiden Schrauben (4) der vorderern Lagerflanschplatte (5) demontieren.

- Lagerflanschplatte und Druckrolle komplett mit Schwenkachse nach vorne herauszie-
hen.

- Hintere Lagerflanschplatte ausbauen und Excenterschraube (6) um 15 mm nach rechts
versetzen.

Achtung
Nicht festziehen, da die Excenterschraube noch zum Einstellen verwendet werden
muss!!

- Lagerflanschplatte um 180° gedreht wieder einbauen und Schrauben (4) nur handfest
anziehen.

- Rollenhebel mit Schwenkachse und vorderer Lagerflanschplatte gedreht (Rolle weist
nach rechts) einbauen.

Betriebsanleitung Raimann Holzoptimierung GmbH & Co. KG Tel.: +49761/13 033 - 36 63
Zuschnitt-Kreissége Weilkerlenstrae 11 Fax: +49761/13033-568
VarioRip 310 M D - 79108 Freiburg E-mail: service@raimann.com

V2.0 (D) Industriegebiet Hochdorf



Raimann -'I

WEINIG
GRUPPE

2 Tellerfedern in
<> Anordnung

Einstelischraube fir
untere Endlage der
Druckrolle

Einstellschraube (M16 x 70)
fur Rollendruck

Abstand ~ 24 mm

- Druckfeder und Federteller (Anordnung <>) mit neuen Stellschrauben (M16 x 70 und
M16 x 130) befestigen.

- Mit den Excenterschrauben muss die Rolle in horizontaler und vertikaler Richtung paral-
lel zu den anderen Rollen ausgerichtet werden.

- Zudem muss die Rolle auf die gleiche Héhe wie die Gbrigen Rollen eingestellt werden.

- Nun missen alle Schrauben und Konterungen festgezogen werden (au3er Excenter-
schraube).

Wechsel der Riickschlagsicherung

Ausbau

- Durch Lésen der 4 Zylinderschrauben (1) kann die Splitterfallenhalterung entnommen
werden.

- Nach Lésen weiterer 4 Zylinderschrauben (2) und des Haltewinkels (3) in der Mitte, kann
der komplette Splitterfallenarm angehoben und zur Einzugsseite entnommen werden.
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- Zuletzt werden durch die Aussparung im Stander 8 Stiick 6-kt. Schrauben (4) gedffnet,
so dass die SafetyPlus-Gewebe entfernt werden kénnen.

3

. =

Einbau

- Zunachst werden die SafetyPlus-Gewebe mit 8 Stiick 6-kt. Schrauben (4) von vorne
befestigt .

- Dann wird der Splitterfallenarm eingehéngt und am Haltewinkel (3) in der Mitte und seit-
lich verschraubt.

- Zuletzt wird der Splitterfallenhalter befestigt und die Fallen mit dem Lineal (5) eingestelit.

Achtung

Die Spitzen durfen die Transportkette nicht beriihren, um Beschéadigungen an den Ruck-
schlagfallen, an der Oberflache der Vorschubkette und den als Option vorhandenen Spikes
zu vermeiden. AuBerdem darf der Abstand zwischen Transportkette bzw. Spikes und den
Spitzen der Rickschlagfallen 1 mm nicht Uiberschreiten.
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8.13 Olpumpe und Olbehilter

O

(Schmierung der Vorschubkette und Kettenschienen)

Info

Der Olbehdlter ist durch Schwimmerschalter mit 2 Schaltpunkten Uberwacht. Ist der erste
Schaltpunkt erreicht, leuchtet der Leuchtmelder auf der Driickerplatte (Bedienteil) auf oder
es erscheint eine Stérmeldung auf dem Display.

Olstandsmelder

A\
O

Der Olbehaélter sollte daraufhin sofort aufgefiillt werden.

Achtung

Wird dies unterlassen, schaltet sich beim Erreichen des 2. Schaltpunktes der Vorschub der
Kette ab. Dies kénnte auch wahrend eines Ségevorganges passieren.

Info

Nach dem Abschalten der Maschine kann der Vorschub erst wieder gestartet werden, nach-
dem der Olbehalter befilllt worden ist. Der Leuchtmelder auf der Driickerplatte (Bedienteil)
oder die Stérmeldung im Display erlischt. Die Maschine ist startklar.

8.14 Olpumpe

=

der Baureihe ,,D* (Standard):

Darauf achten:

- daR immer neues und sauberes Ol in den Behalter nachgefillt wird.

- Einfulifilter des Olbehalter bzw. der Olbehélter selber bei sichtbarer Verschmutzung mit
Reinigungsmittel (Waschbenzin, Kaltreiniger oder &hnliches) auswaschen, bzw. Siebele-
ment erneuern.

- Mindestens alle vier Wochen sind samtliche Verschraubungen, Schiduche und Bauteile
auf Leckagen und Besché&digungen zu kontrollieren.

- Die Schmierpumpe muss, wenn sie langere Zeit nicht in Betrieb war, auf ihre Funktion
Uberprift werden.

Hinweis

Das Nichtbeachten dieser Vorschriften kann zum Versagen der Schmierung fithren. Dies
fithrt wiederrum dazu, dal die Vorschubkette nicht geschmiert und somit zerstért wird.

8.14.1 Auswechseln Ol des Olbehilters

- OlablaRschraube mit Gabelschliissel entfernen, altes Ol auslaufen lassen und umwelt-
gerecht entsorgen.
- OlablaRschraube wieder einsetzen und mit dem Gabelschlissel wieder festziehen.

- Solange mit neuem Ol auffilllen (bei Entliiftungsschraube), bis ein wenig Ol aus der
Olstandskontrolle auslauft. Olsorten siehe in der Schmierstofftabelle.
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8.14.2 Leeren des Olauffangbehilters

Im Frontbereich der Maschine, unterhalb der Druckwerkhaube, bzw. unterhalb des Spéne-
rutschbleches befindet sich der Olbehélter mit dem Restél.

An dem Schlitz im Abdeckblech ist zu sehen, wann der Restélbehalter voll ist.

Um diesen zu leeren, muss das Abdeckblech durch Lésen der beiden Schrauben demontiert
werden. Der Olbehélter steckt lose in der Halterung und kann einfach enthommen und nach
dem Entleeren wieder eingesetzt werden. Danach muss das Abdeckblech wieder montiert

werden

e

__—‘

Abdeckblech Schlitz Olauffangbehilter

8.14.3 Regulierung der Fordermenge der Olpumpe

Baureihe D
Drehrichtung Stellschraube

F N

- +
weniger Ol mehr Ol
Ansicht X

Stell-

schraube
Einstellung - ‘ Einstellung
max. Menge i min. Menge

Vom Werk werden alle Schmierstellen auf Vollhub eingestellt. An der Olpumpe sind die An-
schliisse fur die Schmierstellen angeschlossen. Die Schmierung erfolgt an Kettenbolzen
und FOhrungsschienen der Vorschubkette. Jede Schmierstelle kann nach Bedarf einzeln
eingestellt werden. Zeigt sich an einzelnen Schmierstellen eine zu groe oder zu kleine Ol-
menge, kann mit der Stellschraube (im Foérderkolben) der Kolbenhub verstellt werden
(Rechtsdrehung - Férdermenge groRer, Linksdrehung - Férdermenge kleiner). Dazu muB
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die VerschlufRkappe abgenommen werden. Nach der Einstellung Verschlukappe wieder
anbringen.

Pro Umdrehung der Regulierschraube vermindert sich die Férdermenge um ca. 0,01 cm?.
Der tagliche Olverbrauch diirfte bei 4 - 6 Anschlusse ca. 1 - 1,5 Liter (bei 8 Std. und 40 m/
min Vorschub) betragen. Bei Neumaschinen erhoht sich der Verbrauch in der Einlaufphase
bei 4 - 6 Anschliisse auf ca. 2 - 3 Liter taglich. Tankinhalt ca. 5 Liter.

Stellschraube
Kurvenscheibe

Druckanschluss

oben \

el I

Druckanschluss
unten

8.14.4 Schmierleitungskennzeichnung

Alle Schlduche zwischen Olpumpe und Schmierstelle werden jeweils neben der Verschrau-
bung mit einem Ziffernclip entsprechend nachfolgeder Tabelle versehen:

Ziffer 1 = Kettenfiihrungsschiene EZS links oder Kettenreinigungsfilz links
Ziffer 2 =  Kettenflihrungsschiene EZS rechts oder Kettenreinigungsfilz rechts
Ziffer 3 =  Kullisse links oder Kettenbolzenschmierung links

Ziffer 4 =  Kullisse rechts oder Kettenbolzenschmierung rechts

Ziffer 5 =  Kettenfilhrungsschiene AZS links

Ziffer 6 =  Kettenfihrungsschiene AZS rechts

Ziffer 7 bis 10 nur bei KR610 ndtig

Ziffer 7 =  Kettenflachfiihrung EZS links

Ziffer 8 =  Kettenflachfithrung EZS rechts

Ziffer 9 =  Kettenflachfihrung AZS links

Ziffer10 =  Kettenflachfiihrung AZS rechts
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8.15 Befiillen Olbehilter Uni-VarioRip

> Der Olbehilter wird von aussen befiillt.

Offnung Olbehilter

8.16 Befiillen Olbehilter ProfiRip KR 310/390/450/610

A\

Achtung

Zum Befiillen des Olbehilters Riemenschutzhaube erst éffnen, wenn Signalséule

(weiB) am Lasergestell leuchtet!!
1Sdgewelle muss stillstehen!!!

Signalsdule

KR 310/390:
Teleskopstiitze

Riemenséhutzhaube

Olbehiilter
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> Oderden Olbehaiter tber die Offnung in der oberen Haube befiillen (Option).

8.17

VAN

Haube

Offnung
Olbehdlter

Olbehiilter

Riemenschutzhaube

KR 450/610:

Riemenschutzhaube /
Schiebetiiren

<

Olbehiiter

Befiillen Olbehiilter ProfiRip KRD
Achtung

(weiB) iiberm Schaltschrank leuchtet!!

l11Sdgewelle muss stillstehen!!!

Signalsiule

Zum Befiillen des Olbehiiters Riemenschutzhaube erst 6ffnen, wenn Signalséule
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8.18 Befiillen Olbehilter SpeedRip

Achtung
Zum Befiillen des Oibehilters Schiebetiiren einzugsseitig rechts erst &ffnen, wenn Si-
gnalsdule (wei) am Lasergestell leuchtet!!

111Sdgewelle muss stillstehen!!!

Signalséule

Schiebetiiren
Olbehilter
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8.19 Befiillen ,,Quickfix“
8.19.1 Bendtigtes Werkzeug/Zubehor:

Tellus 46

Imbus 6 Stosspresse‘

Quickfix wird nach den folgenden Schritten befiillt:

e 1 Schritt
- Wanne unter den hinteren Bereich des Quickfix stellen!

- Quickfixkop aufschrauben.

2.Schritt
- Mit dem Imbus 6 die hinterste Schraube in oberer Stellung leicht 16sen.
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3.Schritt
- StoRpresse aufschrauben.

4 Schritt
- Lippendichtung nach unten driicken.

-

[

5.8chritt
- Mit Tellus 46 (Ol) fullen.

6.Schritt
- StoBpresse zuschrauben

——
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7.Schritt

- StoBpresse auf Schmiernippel setzen und pumpen.
. Eals. ' =

Hinweis

Da durch das Aufschrauben Luft in den Quickfix gerat, sollte man diesen Vorgang erst ab-
schlieen, wenn die Luft entwichen ist und somit Tellus 46 (O1) aus dem Quickfix ausléuft.

8..Schritt
- Quickfixkopf zuschrauben

richtig!!

falsch!!

Hinweis

Schraube schlieRen und gleichen Vorgang (Schritte 2 - 8) an der gegeniiberliegenden Seite
durchfithren.

9.Schritt
- Quickfixkopf aufschrauben.

- Flansch als Fuhrungstest aufschieben und auf dem gelésten Quickfix hin und her schie-
ben.

Flansch
Quickfixkopf
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10.Schritt
- Quickfixkopf zuschrauben

richtig!!

falsch!!

11.Schritt
- Durch Ziehen untersuchen Sie den Halt, den Ihnen Quickfix bietet.
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8.20 Befiillen des Behiilters fiir Spriiheinrichtung (Option)

Info

Der Behalter ist durch Schwimmerschalter mit 2 Schaltpunkten {iberwacht. Ist der erste
Schaltpunkt erreicht, erscheint eine Stérmeldung auf dem Display.

/I\ Sprilheinrichtung

2> Der Behaiter fur Sprahmittel solite daraufhin aufgefilit werden.

> Der Behalter mit dem Spriihmittel wird von aussen befilit.

Achtung
Offnung Behailter fiir Spriihmittel

Offnung Behiilter fiir Kettenschmierung
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Behdlter fiir Sprithmittel (Teroson!)

Behilter fiir Kettenschmierung (O1)

> Darauf achten:

- daR immer neues und sauberes Sprihmittel in den Behalter nachgefilllt wird.

- Einfulifilter des Behalter bzw. der Behélter selber bei sichtbarer Verschmutzung mit Rei-
nigungsmittel (Waschbenzin, Kaltreiniger oder ahnliches) auswaschen, bzw. Siebele-
ment erneuern.

- Mindestens alle vier Wochen sind samtliche Verschraubungen, Schlauche und Bauteile
auf Leckagen und Beschadigungen zu kontrollieren.
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8.21

Einstellen - Austausch SafetyPlus (Riickschlag-Schutz)

Das hier verwendete spezielle Material gegen Riickschldge (3 lagig) mit einer zusétzlichen
Kunststofflage zur VerschleiBoptimierung liegt auf der Kette auf und eliminiert den konstruk-
tiv bedingten Spalt zwischen Kette und bisherigen Splitterfallen. Durch die erzielte Abdich-
tung des S&gebereichs mit dem SafetyPlus-System werden zuriickgeschleuderte Spreiel
zuverldssig in der Maschine abgefangen.

Schraube Langloch

PU-Matte (blau)

Hinweis

Das SafetyPlus (Spdneschutz) muss sowohl auf der Transportkette wie auf dem Maschi-
nentisch aufliegen und muss regelmafig kontrolliert und bei Bedarf nachgestellt werden.
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8.21.1 Das SafetyPlus wird in folgenden Schritten nachgestelit:
- Hauptschalter auf 0 setzen und verriegeln.

|:> - Die Frontabdeckung einzugseitig mit einem 10er Inbusschliissel &éffnen,
- aus der unteren Befestigung herausheben und zur Seite stellen.

Frontébdeckung
- Durch Lésen der beiden Schrauben das Abdeckblech entfernen.

Abdeckblech
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Den SafetyPlus nach unten driicken, bis er wieder auf der Transportkette und dem
Maschinentisch aufliegt.

Die PU-Matte (blau) in Ursprungsposition belassen (ca. 10 mm kirzer wie die Safe-
tyPlus-Matte).

Alle Schrauben wieder anziehen.

Hinweis

Sobald der SafetyPlus nicht mehr geniigend nachgstellt werden kann muss er ausge-
tauscht werden.

Die Frontabdeckung wieder in die untere Befestigung einhdngen und oben mit einem
10er Inbusschlissel verschlielen.
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8.22 Laser (Option)

BestimmungsgemiéRe Verwendung des Lasers

Die Laser werden eingesetzt, um die Ausrichtung des Werkstiickes vor dem Einlass in die
Maschine fiir den Bediener schneller und in der Handhabung einfacher durchzufiihren sowie
zusétzlich die Materialausbeute zu erhéhen. Die hellrote Laserlinie dient als Schnittanzeige,
d.h. sie markiert auf dem Werkstiick den Sageschnitt. Der Anwender sieht bei Einsatz eines
Lasers wo der spéatere Sageschnitt zum Beispiel die Waldkante bei unbeséumten Holz ab-
geséagt wird. Beim Einsatz mehrere Laser kann man erkennen, welche Leisten aus dem
Werkstiick nach dem Sagen entstehen werden siehe "Fig. 4" auf Seite 84. Mit Ségeblattver-
stellung wird der Laser synchron mit dem S&geblatt verstellt. Ein davon abweichender Ge-
brauch ist nicht vorgesehen - Konsequenzen aus nicht bestimmungsgeméfRer Verwendung
tragt allein der Betreiber.

Das Gerét darf nur von qualifiziertem, beauftragtem und eingewiesenem Personal bedient
werden. Jede Person, die Arbeiten an und mit dem Gerat durchflihrt, muR die entsprechen-
den Teile der Betriebsanleitung und insbesondere das Kapitel 2 "Sicherheitsbestimmungen”
und 3 "Sicherheitshinweise flr Kreisségen" gelesen und verstanden haben. Zusatzlich muf
das Personal vom Betreiber (iber méglicherweise auftretende Gefahren unterrichtet werden.

Bei der Inbetriebnahme der Laser bzw. dem Ausrichten des Winkels ist darauf zu achten,
daR die gewiinschte Projektionsléange der Laser-Linie auf dem Holz erreicht wird, ohne dal®
ein direktes Einsehen auf den Laser méglich ist. Laser IMMER mit Schutzkappe betreiben!
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8.23 Grundeinstellung des Lasers

Dieser Vorgang wurde werksseitig vorgenommen, kann aber bei Austausch Einbau zusétz-
licher Laser oder Verstellung der Halterung nochmals notwendig sein.

Bei Selbstmontage zu beachten

Vertikale Ausrichtung:

Lotfaden /
Laserstrahl Ausrichtungslinie

.

Fig. 1

Sollte einer der Laser ausgewechselt werden missen, mufl wie folgt vorgegangen werden:
Ein Lot an einem Brett in der Nahe der Kreissage (idealerweise 1,5 m - 2 m von der Kreis-
sage entfernt) aufrichten.

Laser in eine waagerechte Position drehen (hierbei sind die Sicherheitsvorschriften zu
beachten!). Um den Laser drehen zu kénnen, unten Igsen siehe "Fig. 2" auf Seite 82 und
nach dem Lot richten, so dass der Laser gegen das Lot strahlt und ausgerichtet werden
kann. Um das Lot anwenden zu kénnen, muB gewdhrleistet sein, dass die Sagewelle der
Maschine waagerecht steht. Dies sollte mittels einer Wasserwaage kontrolliert und eventuell

auch ausgerichtet werden.

k.

zu lésende
Schraube

Fig. 2

Um den Laser ausrichten zu kénnen, wird er in Pfeilrichtung siehe "Fig. 3" auf Seite 83 ge-
dreht.
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Fig. 3

Somit erméglicht sich eine Eichung des Laserstrahls im Bezug auf das Lot. Um den Laser in
Schnittrichtung weiter ausrichten zu kénnen, fortfahren wie in

Type Uni-Rip, VarioRip:

nicht méglich

Type KR-Serie/KRD:

(Kapitel 5.22 "Ausrichten der Laser auf die Sageblattpositionen” auf Seite 59)

Horizontale Ausrichtung:

Zuerst muBd das Sageblatt in der Hohe so eingestellt werden, dass in Abhangigkeit von der
Holzhéhe (ca. 25 mm stark) eine Nut in der Tiefe von ca. 3 - 5 mm eingesagt werden kann.
Dazu wird das Druckwerk auf die Holzhthe eingestellt. Danach sind Sageblatt und Druck-
rolle auf gleiche Hohe zu stellen (untere Seite).

Als ndchster Schritt wird ein besdumtes Werkstiick am ausgerichteten Anschlag Kapitel
8.11 "Anschiag-Einstellung (Option)" angelegt und in die Maschine eingefihrt und die Nut
bzw. Nuten eingesagt. Dieses Brett mit den eingeségten Nuten wird wieder an den Anschlag
(Einzugseite) der Maschine gelegt um die Laser im Winkel (Strahl zu Nut) ausrichten zu kén-
nen.

Zum Ausrichten der Laser muR die Schraube siehe "Fig. 5" auf Seite 84 an der Befestigung
gelost werden. Anschliellend kann der Laser so ausgerichtet werden bis die Laserlinie ge-
nau in der eingeségten Nut verlduft. Nach der Einstellung des Lasers ist die Schraube zur
Befestigung wieder anzuziehen.

Die Nut wird als Referenzlinie flr die Laser verwendet.

Hierfir missen nun die Laser, von der Fiihrung gel&st und gedreht (siehe "Fig. 5" auf Seite
84) werden, bis der Lichtstrahl in der Nut leuchtet.
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Laserstrahlen fixes
weiterer Ségeblatt
Séageblatter

Fig. 4

Nun kann der Laser horizontal und wie im Bild 5 dargestelit (siehe Pfeiirichtung) nach der
eingesagten Nut ausgerichtet werden. Die Halterung muf® VORSICHTIG zugeschraubt wer-
den um eine Verstellung zu vermeiden. Dieser Vorgang erfolgt einmalig. Flr weitere Einstel-
lungen kénnen die Laser bei offener Haube umgedreht und zur Ausrichtung auf die Sége-

blatter gerichtet werden.

Schraube

N A

Fig. 5

Achtung

Bei Selbstmontage zu beachten:

Die Montage muB so erfolgen, daf es nicht mdglich ist, vom Verkehrsbereich oder Arbeits-
platz direkt in den Laser-Strahl zu schauen.

Reparaturen am Laser diirfen nur vom Hersteller durchgefiihrt werden.
Hinweis
Bitte beachten Sie die entsprechenden Sicherheitshinweise.

Versuchen Sie auf gar keinen Fall, den Laser selber zu reparieren.

84
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Falls Reparaturarbeiten erforderlich sind, schicken Sie das Gerat direkt an Raimann Holzop-
timierung GmbH & Co. KG zuriick. Laser nur mit entsprechend guter Schaumstoffpolsterung

zuriicksenden.

Laserstrahlung
Nicht in den Strahi blicken
Auch nicht mit
optischen Instrumenten
Laser-Klasse 2M

Fig. 6
Betriebsanieitung Raimann Holzoptimierung GmbH & Co. KG Tel.: +49 761/13 0 33 - 36 85
Zuschnitt-Kreissage WeiBerienstrale 11 Fax: +49761/13033-58
VarioRip 310 M D - 79108 Freiburg E-mail: service@raimann.com

V2.0 (D) Industriegebiet Hochdorf



o
25
32
mi)

Raimannﬁ

8.24 Ausbau und Einbau der Transportkette
Ausbau der Kette
- Brett unter die Kette legen, so daB sie nicht mehr gespannt ist.

|:> - Kette an der Oberseite anheben und einen Flachstahl darunterlegen.

- Kettenbolzen, der die Kettenglieder zusammenhalt, herausschlagen; dabei wird der
Senkkerbnagel, der von oben in das Kettenglied geschlagen wurde, abgeschert.

- Rest vom Senkkerbnagel aus dem Bolzen entfernen und die Kette herausnehmen.

Vs

A Kette

Flachstahl

Senkkerbnagel

Einbau der Kette

Hinweis

Mit der Erneuerung der Kette sollten auch Fiuhrungsschienen und Kulisen ersetzt werden.
Beim Einbau ist darauf zu achten, dal die Fiihrungen genauestens parallel, entsprechend

der Abmessung der Kettengleitflichen, montiert werden, denn eine unsachgeméfie Mon-
tage fihrt zum vorzeitigen Verschleil? der Kette.

=> Fordern Sie fiir diese Arbeiten unseren Servicedienst an.
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8.25 Austausch / Entfernen der Keilriemen

=

Hauptschalter auf 0 setzen und verriegein.

Die beiden Abdeckungen motorseitig mit einem 10er Inbusschliissel 6ffnen,

aus der unteren Befestigung herausheben und zur Seite stellen.

Spannung der Keilriemen verringern. Dazu wird der Motor mit der Motorplatte angeho-
ben und das Pendel mit einem Holzklotz unterlegt.

Keilriemen komplett austauschen. Die Keilriemen sollten immer im Satz ausgetauscht
werden und nicht einzeln.

Holzklotz entfernen, damit der Motor frei in den Riemen héngt und somit die Keilriemen
wieder gespannt sind.

Die Abdeckungen wieder in die untere Befestigung einhdngen und oben mit einem 10er
Inbusschlissel verschliefen.

=St
-.h"' -

-y

Keilriemen
Abdeckungen
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8.26 Austausch Sdgewelle und Lagerung
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Beim Austauch des Schragkugellagers (5) wird empfohlen immer auch das Zylinderrollenla-
ger (1), die Fettstauringe (2 a+b) und die vorderen Distanzringe (3 a+b) auszutauschen, da
sie beim Austausch leicht beschédigt werden kénnen. Fir die nicht abgedichteten Lager ist
es dulerst wichtig das von uns vorgeschriebene Fett in der richtigen Menge einzusetzen.
Zuviel Fett kann zu Uberhitzung und Zerstérung der Lager fuhren siehe Kapitel 10 "Wartung
- Schmierung".

Folgende Vorgehensweise fiir den Lagertausch wird empfohien:

Die Sagewelle wird in Richtung zur Seite der Vorschubkette (siehe Zeichnung) ausge-
baut.

8.26.1 Ausbau der Sagewelle

Beim Ausbau der Ségewelle muly darauf geachtet werden, dal die Oberfliche der Sage-
welle nicht durch Schidge beschadigt wird.

=

8.26.2

=

Abdeckungen entfernen oder Riemenschutzhaube &ffnen, wie in Kapitel 8.25 beschrie-
ben.

Obere Riemenscheibe mit dem Keil entfernen.
Lagerdeckel und Distanzring demontieren

Nutmutter im Sageraum entfernen

Ring fir Filzdichtung und Lagerdeckel ebenfalls entfernen

Sagewelle (von der Antriebsseite aus) mit einem Holz- oder Kunststoffteil vorsichtig her-
ausschlagen. Auch bei Schwergéngigkeit niemals direkt auf das Wellenende klopfen.

Austausch der Lager

Die alten Schrégkugellager (5) und der alte Distanzring werden abgezogen. Dabei kon-
trollieren, ob der Fettstauring (2 b} vollsténdig ist.

Der Lagersitz der Sagewelle wird gereinigt, auf Verletzungen untersucht, eingefettet und
von Hand wieder sorgféltig abgewischt, so daf® nur ein Hauch von Fett verbleibt.

Der hintere Distanzring (3 b) wird bis zur Wellenschulter aufgeschoben, dann den Feti-
stauring (2 b) auffadeln und die Schragkugellager (5) in O-Anordnung (Offnungen der
Markierungen am Lagerauf3enring mussen gegeneinander zeigen) aufschieben.
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- Werden offene Lager eingesetzt so missen je Schragkugellager (5) 7 cm?® des im Kapi-
tel 10 "Wartung - Schmierung" genannten Fettes eingefillt werden (am besten mit einer

medizinischen Einwegspritze).

- Nun kénnen der Lagerdeckel (4) und der vordere Distanzring (3 a) aufgefadelt und mit
der Nutmutter auf der Sagewelle fixiert werden.

- Der im Lagerdeckel eingebettete Filz muss auf Verschmutzungen gepriift und gegebe-
nenfalls ausgetauscht werden. Vor der Montage die Gleitflache leicht einfetten.

- Zur Sicherung der Nutmutter muss auf das Muttergewinde vor der Montage einige Trop-
fen Sicherungsklebstoff Loctite 222 aufgetragen werden.

- Jetzt kann die Sagewelle wieder in das Lagergehduse eingebaut und der Lagerdeckel
(4) mit den Schrauben fixiert werden.

- Auf der Riemenscheibenseite werden im Gehéause zuerst der Fettstauring (2 a) und der
ZylindertagerauBenring eingesetzt und dann der Zylinderlagerinnenring und der Distanz-
ring auf die Welle geschoben.

- Hier muss von dem im Kapitel 10 "Wartung - Schmierung" genannten Fett 3,6 cm?® ein-
gefiillt werden.

- Der LagerauRenring wird vom wieder angebrachtem Lagerdeckel gehalten.

- Der im Lagerdeckel eingebettete Filz muss auf Verschmutzungen gepriift und gegebe-
nenfalls ausgetauscht werden. Vor der Montage die Gleitfliche leicht einfetten.

- Durch Anbringen der Riemenscheibe wird auch der Lagerinnenring festgehalten.

Achtung

Um zu vermeiden, da die Lager schon bei der Montage zerstért oder in Mitleidenschaft ge-
zogen werden, ist unbedingt darauf zu achten:

- dal kein Schmutz in die Lager gelangt.

- Keine zu grofte Gewalt bei der Montage auf die Lager gebracht wird.

- Die Montage auf die Sagewelle nur ber die Innenringe der Lager erfoigt.

Hinweis

Ganz wichtig ist auch die Verwendung eines geeigneten synthetischen Spezialschmierstoffs

(Fett) fir die Langzeit- und Lebensdauerschmierung der Lager bei der Sagewelle siehe Ka-
pitel 10 "Wartung - Schmierung".

Um zu vermeiden, daB die Lager sich zu stark erwérmen, ist ein Fettverteilungslauf durch-
zufuihren, um dem Fett die Méglichkeit zu geben, sich in den Lagern richtig verteilen zu kén-
nen. Dazu wird die Sagewelle eine Minute eingeschaltet, danach eine Abkiihlphase einge-
legt (ca. 5 Minuten / Abkiihlung auf Raumtemperatur). Dieser Vorgang wird zwischen zehn-
und zwanzigmal durchgefilhrt. Dabei misste die Temperatur beim Laufen der Ségewelle
kontrolliert werden. Bei richtiger Fettmenge miisste sie kontinuierlich sinken. Bleibt die Tem-
peratur konstant, ist das Lager eingefahren und fur den Dauerbetrieb bereit.

Wenn die Lager nicht eingefahren werden, kénnen sie sich zu stark erwédrmen, was zu hé-
herem Verschleift oder auch bis zur Zerstérung der Lager fiihren kann.
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8.26.3

Einbau der Sagewelle

Sagewelle vom Sageraum her wieder einbauen.

Ring fir Filzdichtung und Lagerdeckel wieder anbringen.

Nutmutter im Sageraum wieder anbringen.

Neuen Fettstauring und Zylinderlagerauftenring im Gehduse einsetzen.
Zylinderlagerinnenring, Distanzring und Lagerdeckel anbringen.
Riemenscheibe anbringen.

Abdeckungen anbringen oder Riemenschutzhaube schlieBen, wie in Kapitel 8.25
beschrieben.

Hinweis

Der Einbau der Sagewelle muss mit groBer Sorgfalt und Genauigkeit vorgenommen wer-
den, da die Schnittqualitat und der einwandfreie Lauf der Sagewelle beeintrachtigt werden
kénnen.

=2 Fordern Sie fiir diese Arbeiten unseren Servicedienst an.
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9 Betriebsstorungen und deren Ursachen

A

Achtung

Diese Arbeiten durfen nur bei Stillstand der Maschine vorgenommen werden.

Um ein verkeiltes Holz aus der Maschine zu entfernen, miissen die Druckrollen und Sége-
pendel bis zur Endbegrenzung nach oben verstellt werden. Anschlieend mussen die Ruck-
schlagfallen voriibergehend unwirksam gemacht werden. Dies wird mit zwei Stahlblechen
(Lange ca. 500 mm, Breite je nach Werkstick), die unterhalb und oberhalb des Holzes ein-
geschoben werden, erreicht. Dann wird das Holz gegen die Vorschubeinrichtung herausge-
zogen. Nach dem Entfernen des Holzes miussen die zwei Stahlbleche wieder entfernt wer-

den.
Stérung | Ursache Abihilfe
Die Sageblatter |Vorschub ist zu gro Vorschubgeschwindigkeit verringern

iiberhitzen sich,
Blaufarbung und
Verformung treten
auf.

gerade, das Sédge-
blatt ist heifl

|Spreil"$el im S&gebereich

Absaugung verstérken

Séagebléatter zu dinn

Schlecht gescharfte Sage-
blatter

Starkeres Sageblatt verwenden

Sageblatter scharfen oder austau-
schen

Spanraum zu klein

-Der Schnitt ist nicht- ae_Druckrollen missen

nachgestellt werden.

Andere Sageblatter verwenden

Siehe Geradschnitt-Einstellung

Séagebléatter sind abgeniitzt

Scharfen oder austauschen

Oberflache des
Werkstiickes ent-
spricht nicht mehr
den Anforderungen

Verschieitzone an den
Schneiden gréler als 0,2
mm

Schneiden/Schneidplatten nach-
schleifen

Schneidenausbriiche

Nachschleifen oder austauschen

Ansteigen der Stromauf-
| nahme

Negative Schnittleistung

Amperemeter beachten, evil. Anzahl
der Sageblétter reduzieren

Reinigung der Sé&geblatter mit Spezi-
almittel

Das Holz verkeilt
sich in der Ma-
schine

Anfall von Spanen und
Spreifeln

Ofter den Sageraum sdubern, Absau-
gung verstarken

Unbesédumtes Holz ist nicht
richtig in die Maschine ein-
|gefi]hrt worden

Holz richtig einlegen

|Rollendruck zu klein

Rollendruck verstarken

'Kettenverschleils oder Ver-
Ischmutzung

Kette ersetzen oder reinigen
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Eﬁrung Ursache Abhilfe
:E'I‘lg;;oder Rck- sD:r:eﬁb'ls':zzgp\;or?k;tg mZW- pie Ruckschiagfallen miissen Gber
. . die Hohenverstellung nachgestellt
(Spikes) und Ruckschlag- |, s aetauscht werden
fallen wurde berschritten. 9 )
'Schlechter Zustand der S&- | Sageblatter scharfen oder gegen
|geblétter neue austauschen
IAbsaugung zu schwach Absaugung Gberprifen und, falls er-
oder verstopft forderlich, verstéarken
Vielblattschnitt ohne Druck- .
Ibrett (bei kurzen Teilen) Druckbred sinsstzen
Ruckschlagfallen und Split-
terfangeinrichtung sind . . .
nicht in Ordnung (Ver- Bur::kschlagfz.allen tL:nd Splitterfangein-
schmutzung, Harzablage- richtung reinigen bzw. gegen neue
' Austauschen
rung, Abnutzung, Ver-
schleil} etc.)
Einige Ruckschiagfallen
funktionieren schlecht oder | .. . .
gar nicht mehr (Fallen nicht Ruckschlagfallen Gberpriifen und ge-
.t gebenenfalls durch neue ersetzen
selbststandig in ihre Aus-
gangsstellung zuriick).
IAnfall von Spanen und Ofter den Sageraum sdubern, Absau-
Spreifeln gung verstérken
Unbes&umtes Holz ist nicht
richtig in die Maschine ein- [Holz richtig einlegen
gefithrt worden
SafetyPlus (Ruckschlag-
Schutz) Uberpriifen ob Kev-
lar-Schutz auf Transport-  |Neu Einstellen oder Austausch des
kette und Tisch ausrei- Kevlar-Schutz.
chend aufliegt. Es darf kein
Spalt vorhanden sein.
Kettenvorschub Olbehalter fur Ketten-
schaltet ab bzw. schmierung leer, Leuchtan- Olbehalter fillen
I1&Rt sich nicht star- zeige im Bedienpuit leuch-
ten tet auf
Olpumpe saugt Verschraubungen und Verschraubung nachziehen; Gewinde
nicht an Schléduche undicht abdichtem
| Schlduche austauschen
‘Viskositét des Schmierme- |Schmiermedium mit korrekter Visko-
diums zu hoch sitat einfllen
Férderung setzt Kupplung defekt Kupplung erneuern
trotz intaktem An- . .
trieb aus Verschraubungen und Verschraubung nachziehen; Gewinde
N . abdichtem
Schiduche undicht Schlauche austauschen
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9.1

Storung

Ursache

Abhilfe

Druck

laut

i’umpe ist liber-
durch-schnittlich

Pumpe férdert ohne Rohrbruch unter dem Be-
oder mit wenig

hélterdeckel

defekt beseitigen

Sauganschluss nicht gen(-
gend angezogen

Verschraubung d_er Saugleitung
nachziehen

Starker Pumpenverschleil

neue Pumpe bestellen

Saugleitung zieht Luft

Pumpe saugt Luft an

Verschraubung nachziehen; Gewinde
abdichtem
Schléduche austauschen

Verschraubung nachziehen; Gewinde
abdichtem
Schlduche austauschen

Kupplung beschéadigt

Kupplung erneuern

Pumpe defekt

Fiir die Leistung der Maschine, geringe Schnittverluste, hohe Schnittgiite und
lange Standzeit, ist der einwandfreie Zustand der Sageblatter Voraussetzung. MiR-
erfolg, Stérungen und Arger sind auf deren Ursachen zuriickzufiihren.

Die auf den Ségeblatt angegebene zuldssige Drehzahl (n max.) darf nicht {iber-
schritten werden.

neue Pumpe bestellen

Fehlerbehebung von Laser

Ein GroRteil der Probleme, die beim Einsatz des Lasers auftauchen kénnten, sind einfach zu
beheben. Suchen Sie in den nachfolgenden Fehlerbeschreibungen nach der Beschreibung

Ihres bestehenden Problems, und fihren Sie jeweils die dort genannten Schritte aus.

verschmutzte Optikfenster

Stérung Mogliche Ursache MaRname
Unscharfe Die Optikfenster verfigen Uber eine
Projektion spezielle Entspiegelung; reinigen Sie

die Optikfenster daher vorsichtig mit ei-
nem Wattestébchen und Spiritus.
Verwenden Sie KEINE scharfen Reini-
gungsmitel.

Kein Laserstrahi

Unstabile Stromversor-
gung Aufensicherung de-
fekt

Kontrollieren Sie ob die grine Kontroll-
lampe leuchtet. Wenn nicht, ersetzen
Sie die Aullensicherung:

Keine Spannungsversor-
gung

Uberpriifen Sie, ob der Laser mit Strom
versorgt ist.

Falsche Positionierung
des Strahles

Prifen Sie die Positionierung des La-
serstrahles.

|Stecker nicht im Netzteil

eingesteckt bez. lose
Schraubanschliusse

Anschluflstecker in Netzteil stecken.

Die Ubertemperatursiche-
rung in Netzteil hat wegen
Temperaturilberlastung
angesprochen

Stromversorgung abschalten und das
Geréat abkuhlen lassen.
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Stérung

Mdogliche Ursache

MaRname

Der Laser verur-
sacht im Betrieb |
Gerausche/das
Laserlicht ,flak-
kert“

unstabile Stromversor-

gung
defektes Netzteil

falls keine Besserung eintritt, schicken

Kontrolle der Stromversorgung. Sor-
gen Sie bitte fur einwandfreie Stromver-
sorgung

Sie das Gerét bitte zuriick.

Gekriimmte Pro-
jektionslinie

defekte Diode

Das Geréat zurtickschicken.

Gespaltene Laser-
linie

Der Laser schaltet

ab und nach kur-
\zer Zeit wieder an

defekte Diode durch insta-
bile Stromversorgung

die Umgebungstempera-
tur des Lasers ist zu hoch.
Das integrierte Kuhlsy-
stem schaltet ab 40°C au-
tomatisch ab

Kontrolle der Stromversorgung.
Das Gerat zurtickschicken.

Von méglichen anderen Wérmequellen
abschiermen. Den Laser nicht direkt ei-
ner Sonneneinstrahlung aussetzen.

Schwaécher bzw.
unschérfer wer-
dende Laserlinie

verschmutzte Optik
defekter Laser

Die Optikfenster verfiigen iber eine
spezielle Entspiegelung; reinigen Sie
die Optikfenster daher vorsichtig mit ei-
nem Wattestédbchen und Spiritus. Ver-
wenden Sie KEINE scharfen Reini-
gungsmitel. Falls keine Besserung
eintritt, schicken Sie bitte das Gerat zu-
rick.

Hinweis

Versuchen Sie auf gar keinen Fall, den Laser selber zu reparieren.

Falls Reparaturarbeiten erforderlich sind, schicken Sie das Gerét direkt an Raimann Holzop-
timierung GmbH & Co. KG zuriick. Laser nur mit entsprechend guter Schaumstoffpolsterung

zuriicksenden.
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10 Wartung - Schmierung

Allgemein

Die Maschine ist wartungsarm konzipiert. Trotzdem muss die Maschine regelmaRig und
grundlich gereinigt werden, um die Leistungsféhigkeit und einwandfreie Funktion der Ma-
schine zu erhalten. AuRerdem tragt die Reinigung dazu bei, Defekte und Unfille zu vermei-
den und gewéhrt eine hohe Maschinenverfigbarkeit.

Hinweis
Vor jeglichen Wartungs-, Entstér- und Rustarbeiten ist der Hauptschalter auszuschaiten und
mit einem Schlof zu sichern. Bei Pneumatikanschluf ist zur Trennung der Druckluftenergie

ein abschlieRbares Ventil angeordnet. Bei Wartungsarbeiten ist eine Sicherung mittels
Schlof} vorzunehmen.

Auflerdem ist zu beachten, daR der El.-Hauptschalter die Maschine nicht vom Druckluftnetz
trennt. Die abnehmbaren Schutzeinrichtungen dirfen erst nach Stillstand der Sage entfernt
werden. Schutzeinrichtungen, die zu Wartungsarbeiten entfernt wurden, miissen nach jeder
Wartungsarbeit wieder angebracht werden.

10.0.1 Vorschub (Kette, Rollen)

Maschinenteile Bemerkungen LTI SR
{(Menge) stoffgruppe
Olbehilter / Olpumpe die Schmierung der | alle 8 4 (0N
Kette/Kettenfilhrungs- | Betriebs-
schiene Uberpriifen stunden in warmen
Léndern (keine
Verschraubungen und Minusgrade im
Schiduche der Pumpe Winter) kann
auf Dichtheit priifen. zéheres Ol
nach -CLGP
VG 220- ver-
| wendet wer-
den.
Kette (Vorschub) Offilm auf der Kette @ alle 40
kontrollieren | Betriebs-
siehe Kapitel 8 stunden |
Schmierleitungen und
Anschlisse iiberpriifen |
Kettenantrieb fiir Kettenspannung und | alle 40 Kettenspray /
Vorschubkette Orfilm prisfen Betriebs- ol
gegebenenfalls nach- | stunden
spannen durch Lésen ‘
und wieder fest ziehen
der 4 Muttern der Mo-
torbefestigung am Ge-
triebemotor
und oder Verdrehen
des Kettenspanners
(bei Ausfihrung Kette- ‘
Kette)
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. " Zeitraum Schmier-
Maschinenteile Bemerkungen (Menge) stoffgruppe
Filzabstreifer in Prismen- | abgenitzte Filzabstrei- | alle 40
fiihrung fer konnen Schaden an | Betriebs-

der Kette, Prismenfiih- @ stunden
rung und Filzhalterung | Gberprifen
verursachen.
und alle 6
Monaten
auswech-
seln
| Kettenbiirste (Option) Biurste nuatzt sich mit | 1/4 jéhrlich Biirste
der Zeit ab. Best.Nr.
Birste muss mit der
Zeit nachgestellt wer- KR310/610/
den. KRD310:
900636
KR390:
764234
KR450:
SpeedRip:
VarioRip:
933953
10.0.2 Sagewelle
Maschinenteile Bemerkungen Zeitraum Schmier-
(Menge) stoffgruppe
Sagewelle reinigen und leicht ein- | alle 8 Vielzweck
sprithen Betriebs- Spray
stunden WD-40
Best.Nr.
913970
Sadgewelle Quickfix reinigen und leicht ein- | alle 8 Vielzweck
(Uni-VarioRip / KR310) sprithen Betriebs- Spray
stunden WD-40
Best.Nr.
913970
Befiillen 7 (0N
Tellus 46
Best.Nr.
932034
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PE
Maschinenteile Bemerkungen Zeitraum Schmier-
(Menge) stoffgruppe
Sidgewellenlagerung Die Lagerung ist le- 5 (Fett)
(Uni-VarioRip / ProfiRip) bensdauerge-schmiert.
Bei Lager oder Sage- |
wellenwechsel aus-
schlieRlich  empfohle-
nes Fett verwenden. ‘
Ségewellenlagerung Durch die Miniatur-Ein- { alle 4320 Schmierstoff-
(ProfiRip KRD) stell-Schalter kénnen | Betriebs- geber
die Laufzeiten einge- @ stunden Best.Nr.
" stellt werden. | 909722 (4x)
Die Werkseinstellung
: betragt 6 Monate.
\ 1M | 2M | 3M |oM|12M(18M| L
4 OFF | OFF | OFF | ON | OFF | OFF | ON
Miniatur-Einstell-Schalter 1121 3!4als5]| 6|7
|
Schmierstoffgeber
10.0.3 Héhenverstellungen und Fiihrungen
(nur bei Uni-VarioRip und ProfiRip Serie)
Maschinenteile Bemerkungen Zeitraum Schmier-
{Menge) stoffgruppe
Spindel fiir Druckwerkhé- | reinigen und leicht ein- | alle 40 Vielzweck
henverstellung und Rund- | spriihen | Betriebs- Spray
filhrungen stunden WD-40
(VarioRip) Best.Nr.
‘ 913970
Spindel fiir Druckwerk- | reinigen und leicht ein- | alie 40 Vielzweck
und Sagewellenhdhen- | sprithen Betriebs- Spray
verstellung sowie Rund- stunden WD-40
flihrungen Best.Nr.
(KR 390 /450/610) ‘ 913970
schmieren : ¥ (e])!
Ay o IR T (Schmiernippel)
1o a @j |
Raimann Holzoptimierung GmbH & Co. KG Tel.: +49 761 /13 033 - 36 97
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10 Wartung - Schmierung
Maschinenteile Bemerkungen Zeitraum Schmier-
{Menge) stoffgruppe

Spindel fiir Sagewellen- | reinigen und leicht ein- | alle 40 Vielzweck
héhenverstellung (KR 310) | spriihen Betriebs- Spray

5_ r 2es || stunden WD-40

o Best.Nr.
i - 913970
Poe ==

E i schmieren 1 (Fett)

i (Schmiernippel)

&
[ S (a— e - ) _
Profilschienenfiihrungen reinigen und leicht ein-  alle 10.000 | Vielzweck
fiir Sé&gewellenhdhenver- | spriihen | Betriebs- Spray
stellung stunden WD-40
(Uni-VarioRip) oder 2 Jahre | Best.Nr.
& | 913970

LZ schmieren 5 (Fett)

s (Schmiernippel)

:;’

10.0.4 Blattverstellung
Maschinenteile Bemerkungen Zeitraum Schmier-
{Menge) stoffgruppe

Spindel fiir Blattverstel- | reinigen und leicht ein- | alle 40 Vielzweck
lung (Option) (KR 310) sprithen Betriebs- Spray

5_ Foii ] stunden WD-40

4 Best.Nr.
- 913970

IE schmieren 1 (Fett)

g f (Schmiernippel)
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Maschinenteile Bemerkungen Zeitraum Schmier-
(Menge) stoffgruppe
Rundfiihrung und Spindel | reinigen und leicht ein- | alle 40 Vielzweck
fiir Blattverstellung sprithen Betriebs- Spray
(Option) (VarioRip) | stunden WD-40
~3 Best.Nr.
D | 913970
: W = | o
s N schmieren ‘ 1 (Fett)
- ;@é | (Schmiernippel)
ER
ok |
ol
: !
!O[i} |
— . e | ¥ S
Blattverstellung Siehe "Schmierpunkte SpeedRip” auf Seite 46.
(SpeedRip) Achse 1-6
Schiebekopf schmieren | alle 40 ‘ 5 (Fett)
(Option/Blattverstellung) {Schmiernippel) Betriebs-
stunden
‘ (1 Hub mit
der Fett-
presse)
Schiebekopf Die Lagerung ist le- | alle 40 Vielzweck
(SpeedRip) Achse 1-6 bensdauergeschmiert. = Betriebs- Spray
Beim Reinigen NICHT | stunden WD-40
mit Druckluft Schmutz ‘ Best.Nr.
in die Bewegungs- 913970
spalte blasen. !
Schiebestange und Fiih- | reinigen und leicht ein- | alle 8 Vielzweck
rung sprihen Betriebs- Spray
(Option/Blattverstellung) stunden WD-40
‘ Best.Nr.
913970
schmieren 4 (Ol)
(Schmiernippel)
Teleskopstange reinigen und leicht ein- | alle 8 Vielzweck
(KR 450/ KR 610) sprithen Betriebs- Spray
(Option/Blattverstellung) stunden WD-40
. ‘ Best.Nr.
' & 913970
schmieren ' :¥(e])
(Schmiernippel) ‘
Schmiernippel ‘
Raimann Holzoptimierung GmbH & Co. KG Tel.: +49 761/13033 - 36 99
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10.1 Schmierstofftabelle

Schmierstoff- / IR
ariers FLOBER §
LUBRICATION
a | Ener- . Cento- Glis-
1 (Fett) g«ralub AL grease Ql\éanla Beacon 3 | plex sando
LS 3 2EP 30
2(01) Degol BG gr:;?sl Omala Spartan GEM 1- | Falcon
220 290 220 EP 220 220 CLP 220
3(01) Degol BG g’:;gg’ Omala Spartan GEM 1- | Falcon
680 680 680 EP 680 680 CLP 680
4 (O1) Degol BG g’:_;?g : Omala Spartan GEM 1- | Faicon
100 100 100 EP 100 100 CLP 100
Kliiber-
5 (Fett) speed
BF72-22
6 (Ol) Degol g?:_;gg ! Omaia Spartan GEM 1- | Falcon
BG 320 320 320 EP 320 320 CLP 320
7 Vitam De
(Hydraulik-O1) | 46 Tellus 46

1

Elektro-Motoren (Hauptmotor, Blattverstellung)

1+ 2 Stirnradgetriebe, Flachgetriebe (Druckwerk- und Sagewellenhéhenverstellung,

Druckrollenantrieb, Kettenvorschub)

3 Schneckengetriebe (Druckwerk - und Sagewellenhéhenverstellung, Kettenvorschub)
4 Olbehsiter (automatische Schmierung fur Kette und Kettenfuhrungsschienen)
5 Séagewellenlagerung
6 Hydro-Getriebe (Kettenvorschub)
7 Quickfix
102 Betriebsanleitung Raimann Holzoptimierung GmbH & Co. KG Tel.: +49761/13033-36
Zuschnitt-Kreissage Weierlenstrale 11 Fax: +49761/13033-58
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Maschinenteile Bemerkungen Zeitraum Schmier-
{Menge) stoffgruppe
Kugelrollspindel reinigen, leicht einsprii- | alle 40 Vielzweck
(Option/Blattverstellung) hen Betriebs- Spray
stunden WD-40
Best.Nr.
| 913970
Kugelrollspindelmutter schmieren (1 Hub 1 oder 5
(Option/Blattverstellung) (Schmiernippel) ‘ mit der Fett- | (Fett)
presse)
10.0.5 Laser, Spriiheinrichtung, Riickschlagfallen
Maschinenteile Bemerkungen Zeitraum Schmier-
(Menge) stoffgruppe
Laser (Option) Optikfenster sind in re- | alle 150
gelméaligen  Abstén- | Betriebs-
den zu reinigen stunden
Behalter (Option) Zum Sauberhalten der | Gleitmittel
(Spriiheinrichtung) Sé&geblatter, Sagewel- Teroson MO
len und Blattverstel- Universal
lachsen. ' Best.Nr.
909715
oder
Purfix-Kon-
zentrat K6
Best.Nr.
908763

Wartungseinhéit (Option)

Uberprifen und Kon- | alle 40
denswasser ablassen Betriebs-
‘ stunden

Druckluftleitungen und
Anschliisse (Option)

Druckluftleitungen und | alle 500
Anschlilsse auf Dicht- ‘ Betriebs-

Rﬁckschlagfallen,_Splitter-
fallen, SafetyPlus

heit iberprifen stunden
Kontrollieren auf: ‘ alle 40

Abstand, Scharfkantig- = Betriebs-
keit, Leichtgéngigkeit, | stunden

Beschadigungen, Sau-
berkeit

Der Abstand darf zwi-
schen Transportkette
(Spikes) und den Spit-
zen der Rickschlagfal-
len 1 mm nicht tber-
schreiten.
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10.0.6 Antriebe

Maschinenteile Bemerkungen Zeitraum Schmier-
(Menge) stoffgruppe
Flachgetriebe regelmaRige 10.000 2 (01
Antrieb fir Vorschub Schmierstoffkontrolle Betriebs-
und Schmierstoffwech- | stunden
Antrieb fur Druckwerk- und | sel bei synthetischen | oder 2 Jahre
Ségewellenhdhen-verstel- Schmierstoffen (bei
lung schwierigen Betriebs- | 20.000
(KR 310, KR 450, KR 610) bedingungen Verkir- | Betriebs-
Achtung! zung der Wechselinter- | stunden
Fur ungehinderten Zutritt der | valle empfehlenswert) oder 4 Jahre
Kihluft mu3 unbedingt ge-
sorgt werden. Die in der
Schmierstofftabelle  aufge- | Walzlager mit Fettfil- = 10.000 1 oder 5
fahrten synthetischen | lung reinigen und mit | Betriebs- (Fett)
Schmierstoffe, durfen weder | Schmierstoff versehen | stunden
mit mineralischen noch un- | (Fettmenge darf nur ein
tereinander gemischt wer- | Drittel der Hohlrdume
den. Lésungsmittel nicht an | zwischen den Walzkor-
die Dichtlippen der Wellen- | pern fiillen)
dichtringe und in die Lager
dringen lassen. ‘
Elektro-Motor Sagewellenantrieb 1cder5s
Die Walzlager der Standardmotoren in Normalausfithrung werden vom | (Fett)

Werk aus mit Walzlagerfett gefettet. Die Fettqualitét gestattet bei nor-
maler Beanspruchung und Umweltbedingungen einen Betrieb des Mo-
tors ohne Neufettung von ca. 10.000 Betriebsstunden. Der Zustand
der Fettfillung musste jedoch vor dieser Frist gelegentlich kontrolliert
werden. Die Neufettung der Lager (gleiche Fettsorte verwenden) er-
folgt, nachdem diese mit geeigneten Lésungsmitteln griindlich gerei-
nigt wurden. Als Ersatz durfen nur die vom Motorhersteller benannten
Austauschqualitaten eingesetzt werden. Darauf achten, daf der freie
Raum der Lagerung nur zu 2/3 mit Fett gefiillt werden darf. (Ein voii-
sténdiges Fillen der Lager und Lagerdeckel mit Fett fihrt zu erhohter
Lagertemperatur und damit zu erhéhtem Verschleif3.)

Bei Lagerungen mit Nachschmiereinrichtung ist das Nachfetten am
Schmiernippel bei laufendem Motor durchzufiihren, bis das Fett aus
der Fettkammer austritt.

Jeder Elektromotor braucht zur Kithlung Luft, damit keine Uberhitzung
eintritt. Deshalb sind alle Teile regelmaRig einer Reinigung zu unterzie-
hen. Meistens genigt das Ausblasen mit wasser- und olfreier Pres-
sluft. Insbesondere sind die Luftungséffnungen und Rippenzwischen-
raume sauber zu halten. Die Reinigung der Wicklung ist besonders
vorsichtig vorzunehmen, damit Beschéadigungen vermieden werden.
Es empfiehlt sich, bei regelmaRigen Durchsichten und Wartungsarbei-
ten der Arbeitsmaschine die Elektromotoren mit einzubeziehen. Die
wartungsfreie Laufzeit fur 2- und 4/2- polige dauergeschmierte Moto-
ren ohne Nachschmiereinrichtung betrégt mindestens 10.000 Be-
triebsstunden. Mindestens 20.000 Betriebsstunden fiir 4- und héher-
polige Motoren, maximal jedoch 4 Jahre.
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1

1

Schmierstoff-
gruppe

(€ss0) [ /I
LUBRICATION

. Cento_- Glis-
gl\;ama Beacon 3 | plex sando
2EP 30
Omala Spartan GEM 1-
220 EP 220 220
Omaila Spartan GEM 1-
680 EP 680 680

GEM 1-
100

1 (Fett)

Energol

Aralub HL
3
gzeé;ol BG GR.XP
220

Energol
Degol BG )
680 GR-XP

680
Degol BG~
100 p

.--'E;rergol
GR-XP
100

17100
liber-
speed

6 (B1) Degol g’,‘{;?g’ Omala | Spartan | GEM 1- | Falcon
( BG3z0 | 2% 320 EP320 | 320 CLP 320
7 Vitam De

(Hydraulik-O1) | 46 Tellus 46

- 1S0V5 220 - DI 54502

Elektro-Motoren (Hauptmotor, Blattverstellung)

+2 Stirnradgetriebe, ,,Flachgetriebe (Druckwerk- und Ségewellenhc'ihenverstellung,
Druckrollenantrieb, Kettenvorschub)

Schneckengetriebe (Druckwerk - und Séigewellenh6henverstellung, Kettenvorschub)

C")lbehélter (automatische Schmierung fiir Kette und Kettenfﬁhrungsschienen)

—,
-~ B

4

Sz‘a’gewellenlagerung /

Hydro-Getriebe (Kettenvorschub)

Quickfix
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nschlusse 23,26 £odtrik 8,10
Anzu_gsmc?ment 53 Elektroanschiuf 26
Arbe!tskleldung 5 Elektrodaten 18
ﬁrbe!tsplatz o 6 Elektrofachkraft 8

rbe!tsplatzemlsswnswert 19 Emissinswerts 19
ﬁrbeltsstof_fe ! EndmaReinstellung 57

ufsteckblchse 58 Entsorgung 10
ﬁisrtues"tﬂrr]as; 22 Entsorgungsanschliisse 23

Ersatzteilbestellung 17
B Ersatzteile 4
Bedieners 5  Erschitterungen 23
Bedienung 4  Explosionsgefahr 10
Beeintrachtigungen 6 F
Befillen des Druckbehélters 76 Fachpersonal 9
Behalter 100 Eizabstreifer 96
Beleuchtung 4 Eneline 21, 53
g::glzzézriz]ung 9, 22 Flachgetriebe 1
Beschreibung der Maschine 28 Egtrgseremnchtungen :
BestimmungsgemaRer Gebrauch 4 Funkentstsrun g 26
g:;‘:z:gz: . 2 Funktionsstérungen 5
Betriebsanleitung 4 G
Betriebsanweisungen 5  Gabelstapler 23
Betriebsbedingungen 4,6  Garantieverluste 11
Betriebsspannung 9  Gefahren 6
Betriebsstérungen 4,91  Gehorschiden 6
Blattverstellung 21,51  Gehérschutz 3,4,5,6,19
Blattverstellung mit Digitalanzeige 52 Geradschnitteinstellung 60
Blattverstellungskopfen 53  Gerauschpegel 4,6
Bodenbelastung 23  Geschaftszeit 1
Brandgefahr 7,10 Geschwindigkeit 39
D Gesundheit 6
Demontage 43 g:‘\:vv;t;l;lelstung 2;13
Drehmomentschliissel 53 Gleitsti
Drehzahl 3 eitstiicken 23
Grafiken 1

Druckbrett 20
Druckluft 27 H
Druckluftleitungen und Anschlisse 100 Hauptschalter 8,12
Druckrollenhéhenverstellung 40 Hinweise 2
Druckschuh 47  Hinweisschilder 3,12
Druckwerk 40 Héhenverstellung des Sageblatt 42
Druckwerkhaube-Verriegelung 12 Holzstaub 7
Druckwerkhdhenverstellung 101 Hubwagen 23

Betriebsanleitung Raimann Holzoptimierung GmbH & Co. KG Tel.:+49761/13033-36 103
Zuschnitt-Kreissége WeiRerlenstrae 11 Fax: +49761/13033-58
VarioRip 310 M D - 79108 Freiburg E-mail: service@raimann.com
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i Q
Inbetriebnahme 4,6,43, 45 Quetschungen 5
Inbusschlissel 62,79, 87 Quickfix 22, 54,72
Instandhaltung 4 Quickfix-Flansche 53
Instandsetzung 9,10 Quickfixflansche 53

K R
Keilriemen 87 RECHTSDREHFELD 26
Kette 95 Reparatur 6, 11
Kettenvorschub 92 Restgefahren 7
Kran 23 Ruckschlagfallen 92
Kugelrollspindel 100 Riickschlagfallensystem 7
Kulisse 38 Riickschiagsicherung 14, 42
Kundendienst 1, 11 Rustarbeiten 7

L S
Lackierrdaume 23 Ségeblatt 6, 58, 91
Larmemission 19 Ségeblattdrehrichtung 7
Laser 7,15, 93, 100 Sageblattdurchmesser 13, 20, 46
Lasereinrichtung 4 Sageblatt-Spannflansch 55
Laserrichtlicht 9 Sageblattwechsel 13, 52, 53
Laserstrahl 9,10 Séagen von unbesdumter Schnittware 12
Lebensdauer 10 Séagependelverstellung 39
Lederschiirze 3 Sagewelle 39, 96
Leitungsbauarten 26 Sagewellenantrieb 101
M Sagewellenhdhenverstellung 101
. Séagewellenlagerung 97
Méngel ) 8,9,23  gchaden 3,10
Maschinenausristung 17 gschadensersatzanspriche 8
Maschinendaten 18 Schalldruckmessung 6
Maschineniibersicht 29 Schalldruckpegel 6
Malnahmen 4 Schalleistungspege! 19
Mechanik 10 schaltkasten 8
Montage 9,23,45  gehaltschrank 9
Monteuranforderung 1 Schiebekopf 99
N Schiebestange und Fiihrung 99
Nennguerschnitt 26  Schloss _ 9
Not-Halt 3,11, 12 Schm!erleltungskennzelchnung 68
Schmierung 95
o Schnittware 7
Olauffangbehalter 67  Schutzausristung 3
Olbehélter 39,95  Schutzeinrichtungen 6,7
Olpumpe 38,92  Schutzhandschuhe 3
Originalersatzteile 4 Schutzklasse 9
Originalsicherungen 8  Schutzmalnahmen 6
P Schutzvorrichtungen 6
Sicherheit 3
Panzerrolle 23 gicherheitseinrichtungen 6,9, 11
Personal 4 sicherheitshaube 43
Personenkreis 3 Sicherheitshinweise 4
Pneumatik 9 Sicherheitsschuhe 3
Position der S&geblatter 13 Sicherheitsvorschriften 4
Prismenfiihrung 38 Sondermillverwertung 10
Pumpe 93 spaneabsaugung 12, 27

Tel.: +49761/13033 - 36
Fax: +49761/13033-58
E-mail: service@raimann.com

Raimann Holzoptimierung GmbH & Co. KG
Zuschnitt-Kreissage WeiBerienstrale 11

VarioRip 310 M D - 79108 Freiburg
V2.0(D) Industriegebiet Hochdorf
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Spikes 14, 59, 65 Werkstiickteile 7
Splitter 7,92 Werkzeugbefestigung 7
Splitterschutz 14, 42 Werkzeugbestiickung 7
Spriihaniage 7 Werkzeuge 3,7,14
Spriheinrichtung 42  Werkzeugkoffer 24
Stander 38 Wiedereinschalten 5,8
Standort 23 Wiederinbetriebnahme 25
Starkstromanlagen 26 Wiederverkauf 1
Stilllegung 6, 25 Wiederverwertung 10
Stillstand 5,6 z

Stérungen 5 .

Stélke 23 Zerstdrung 39
Stromnetz 43 Zusatzdruckrolle 14, 41, 62
Stromschlag 8 Zwischenlagerungen 25
Symbole 2 Zwischenring 58
T

Technische Daten 18

Teleskopstange 99

Temperatur 23

T-Griff-Schlussel 53

Transport 23

Transporteinrichtungen 5

Transportkette 14, 38, 59, 65, 86

Transportésen 23

Transportschéden 23

U

Umriistung auf Vielblatt 52

Umweltschutz 4

Unfallverhtung 4,5, 6

Ursachen 91

Vv

Veranderung 7,10

Verkauf 25

Verkleidungen 6

verlangerten festen Blichse 52

Verlegung 26

Verletzung 57

Verschraubungen 9

Versorgungsanschliisse 23

Verwendung 4,6

Vorschriften 10

Vorschubantrieb 39

Vorwort 1

w

Warnhinweise 4

Warnschild 4

Wartung 95

Wartungsarbeiten 43

Wartungseinheit 100

Werkstlckdaten 18

Werkstiicke 7

Betriebsanleitung Raimann Holzoptimierung GmbH & Co. KG Tel.: +49761/13033-36 105
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11 Zeichnungen und Pldane

Aufstellungsplan Nr.: 841260
Anordnung des Abtransportes an Kreissdgen Nr.: 840883
Druckbrett-Zeichnung Nr.: 776772
Druckschuh-Zeichnung Nr.: /
Drucklamelle-Zeichnung Nr.: /
Séageblattskizze Nr.: 821600 > Fig. 3/5
Schmierplan Nr.: /
Betriebsanleitung Raimann Holzoptimierung GmbH & Co. KG Tel.: +49761/13033-36 107
Zuschniti-Kreissége WeilerlenstralRe 11 Fax: +49761/13033-58
VarioRip 310 M D - 79108 Freiburg E-mail: service@raimann.com
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12 Ersatzteil-Bestellformular . d
Raimann

12 Ersatzteil-Bestellformular

Service-Adresse Raimann Holzoptimierung GmbH & Co. KG
WeiRerlenstraRe 11 / Industriegebiet Hochdorf
D - 79108 Freiburg
Tel.: +49761/13 033 - 36 / Fax: +49 761 /13 0 33 - 58

E-mail: service@raimann.com

G)
)
C

Kunde (Absender
Firma:
Name:

Adresse:

PLZ/Ort:

Lieferanschrift:
Tel./Fax fiir Riickfagen:

Bestimmungsbahnhof:

Postamt:

Versandart:

Maschinen-Nr. / HA-Nr.:
Maschinentyp:

Menge Teilenummer Bezeichnung

Achten Sie darauf, dass alle Felder eingetragen sind.

Dieses Bestellformular ist nur fir diesen oben angegebenen Maschinentyp mit Maschinennummer verwendbar. Falls
Sie dieses Formular fur eine andere Maschine verwenden wollen, miissen Sie, um Fehlbestellungen zu vermeiden, den
Maschinentyp und die Maschinennummer &ndemn (siehe Typenschild an der Maschine).

Ort / Datum Unterschrift

Betriebsanleitung Raimann Holzoptimierung GmbH & Co. KG Tel.: +49761/13 033 - 36 109
Zuschnitt-Kreissége Weillerlenstraie 11 Fax: +49761/13033-58
VarioRip 310 M D - 79108 Freiburg E-mail: service@raimann.com

V2.0 (D) Industriegebiet Hochdorf






13 Rucklieferschein n d WEINIG
Raimann GRUPPE
13 Riicklieferschein
Service-Adresse Raimann Holzoptimierung GmbH & Co. KG
Weilerlenstrale 11 / Industriegebiet Hochdorf
D - 79108 Freiburg
Tel.: +49 761713 0 33 - 36 / Fax: +49761/13 0 33 - 58
E-mail: service@raimann.com
Name Kunde / Monteur:
Kunden-Nr.:
Maschinen-Nr. / HA-Nr.:
Maschinentyp: VarioRip 310 M
Ersatzteil-Auftrags-Nr.: _E
LS / Rechnungs-Nr.:
Ansprechpartner Raimann:
O Hermann [ Joos [ Karst [ kaufmes O Lerch 1 matier [ Rassmann
Ansprechpartner Kunde:
Teilezustand: O neu ] gebraucht 0 defekt
Riicklieferungsgrund: O wird nicht benétigt [ talsches Teil O zur Reparatur
[l Garantiefall O muster Riicksendung
Menge Teilenummer Bezeichnung
Sonstige Bemerkungen:
Datum Unterschrift
Betriebsanleitung Raimann Holzoptimierung GmbH & Co. KG Tel.: +49761/13033-36 111
Zuschnitt-Kreiss&ge Weilerlenstrale 11 Fax: +49761/13033 - 58
VarioRip 310 M D - 79108 Freiburg E-mail: service@raimann.com

V2.0(D) Industriegebiet Hochdorf






14 Ersatzteilliste

Raimann J‘c’;"n

14 Ersatzteilliste

Betriebsanleitung
Zuschnitt-Kreissége
VarioRip 310 M

V 2.0 (D)

Raimann Holzoptimierung GmbH & Co. KG
WeiRerlenstraBe 11

D - 79108 Freiburg

Industriegebiet Hochdorf

Tel.: +49761/13033-36
Fax: +49761/13033-58
E-mail: service@raimann.com
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Raimann Ml ZENS

Bedienungsanleitung

Proficut Direct

RaiVis

Version 4.06

RAIMANN Holzoptimierung GmbH

WeiBerlenstrasse 11 E-Mail:
Industriegebiet Hochdorf Internet:
D-79108 Freiburg Telefax:

Telefon: +49-(0)761/13033 -0

Technischer Kundendienst:

Telefon: +49- (0)761/13033 — 36

Service auch auBerhalb der Geschiftszeit:
Telefon: +49- (0)761/13033-49  Telefax: +49- (0)761/13033 — 58

info@raimann.com
www.raimann.com
+49-(0)761/13033-17

Version 4.06
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1. Alilgemeines

1.1 Anleitung

In dieser Anleitung werden ausschlielllich Bilder
einer Sage mit zwei beweglichen Sageachsen
gezeigt. Alle Angaben und Vorgédnge gelten
sowohl fir eine S&ge mit einem beweglichen
Sageblatt als auch fir eine Sage mit zwei
beweglichen Sageblattern.

Bitte lesen Sie die Bedienhinweise vor der ersten
Inbetriebnahme.

Bei fehlerhafter Bedienung sind Maschinen-
und/oder Personenschéden nicht auszuschlieBen.
Dieses Dokument enthédlt Informationen, die
urheberrechtlich geschiitzt sind. Alle Rechte
vorbehalten. Kein Teil dieses Handbuches darf
ohne schriftliche Einwilligung des Verlegers
vervielféltigt, kopiert oder in eine andere Sprachen
libersetzt werden. Anderungen des Handbuches
bleiben dem Verfasser ohne Vorankiindigung
vorbehalten.

1.2 Bediengeriat

Bei dem Anzeige- und Bediengerdt handelt es
sich um ein Touch-Panel bei dem durch
Beriihrung von Teilen eines Bildes der
Programmablauf direkt gesteuert werden kann.
Bei der Berlihrung kann es sich je nach Funktion
um ,Tippen" oder ,driicken und gedriickt halten*
handeln

Vorteile

- Ubersichtlich und klar strukturierte
Oberflache

- Keine Beeintrachtigung der
Funktionen des Touch-Panel's durch
Holzstaub

- Nach Stromausfall sofort wieder
startbereit

- Wichtige Systemdaten sind vor
unbefugtem  Zugriff durch Passwort
geschitzt

- Keine Gefahr von Virenbefall da das
Systemlaufwerk schreibgeschitzt ist

So schiitzen Sie das Touch-Panel vor
Beschidigungen:

- Bedienen Sie das Touch-Panel
ausschlieBlich mit der Hand. Wenden Sie
nicht zu viel Kraft auf. Bedienvorgange
am Touch-Panel mit harten oder
schweren Gegenstdnden oder ein zu
groRer Kraftaufwand kénnen irreparable
Schéden zur Folge haben.

- Verwenden Sie das Touch-Panel
nicht in Umgebungen, in denen der
vorgeschriebene Temperaturbereich (0°C
bis 50°C) verlassen wird. Andernfalls
kénnte das Gerét beschadigt werden.

- Stellen Sie sicher, dass keine
Flussigkeiten und keine Metallteile in das
Gerat gelangen kénnen. Dadurch kénnen
Fehlfunktionen oder Kurzschlisse
verursacht werden.

- Vermeiden Sie den Betrieb des
Touch-Panel's an extrem warmen Orten.

- Vermeiden Sie den Betrieb des
Touch-Panel's unter direkter
Sonneneinstrahlung, sowie in sehr
staubigen Umgebungen.

- Dieses Gerat ist empfindlich.
Vermeiden Sie die Lagerung des Touch-
Panel's in einer Umgebung mit hohem
mechanischen Druck, sowie starken
Erschitterungen.

- Vermeiden Sie den Betriecb des
Touch-Panel’'s an Orten, an denen es mit
pulverférmigen Chemikalien in Berithrung
kommen kann.

- Verwenden Sie keine Verdinner oder
organische L&sungsmittel zur Reinigung
des Touch-Panel's.

So pflegen Sie das Touch-Panel:

Nehmen Sie einen weichen Lappen mit
etwas Spiilmittel und reinigen Sie
vorsichtig ohne grofien Druck das Touch-
Panel. Achten Sie darauf, dass der
Lappen nicht Nass sondern lediglich leicht
angefeuchtet ist.
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2. Bedienoberflache allgemein

2.1 Menlistruktur

Zu erreichen sind die Untermeniis immer durch antippen der ersten Schaltflaiche
im oberen linken Eck. Daraufhin 6ffnet sich ein weiteres Fenster von welchem
aus man das gewiinschte Untermenil auswéhlen kann

Es gliedert sich in drei Untermentis von welchen man schnell und ohne suchen alles bedienen und
aberwachen kann. Aufgegliedert ist das Menii in folgende Untermeniis:

- Produktion
Service - Service
= - Setup
| [Eeen
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2.2 Ubersicht

Produktion
Séageachsen
e
L Fixmasstasten
L
Schnittlisten
L
Leisten
Statistik
Service
Handbetrieb
e
> Eichen
—
. info Maschine
—

Info Netzwerk

Info Strom
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—_— Display
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2.3 Bildschirmhintergrund

Aktive Schnittliste

Die griine Schrift zeigt die momentan aktive Seite an.

Die Menuflihrung eines jeden Bildes ist bis auf
wenige Ausnahmen gleich. Auf der linken Seite
ist die Meniileiste untergebracht.

Darunter wird die aktuelle Stromaufnahme
angezeigt und die Anzeige fur die jeweils aktive
Fixmasstabelle.

Ganz unten ist die aktuelle Uhrzeit, das Datum
sowie die momentan eingestelite Vorschub-
geschwindigkeit zu sehen. Optional wird hier
auch die Druckwerkshdhe angezeigt.

Sollte eine Stérung auftreten sind eine oder
mehrere Stérmeldungen rot eingeblendet.

Letzte Stérmeldung

Version 4.06
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2.4 Bedienelemente

Durch das antippen von Zahlenfeldern lassen sich bestehende Werte verzndern.
Dazu erscheint eine Tastatur auf dem Bildschirm mit der ein neuer Wert eingegeben werden kann.
Es handelt sich hierbei um ein numerisches Tastenfeld mit einigen Zusatzfunktionen.

- Zahlenfeld 0-9

- Dezimalpunkt

- - um negative Werte eingeben zu kénnen

- X um die Eingabe abzubrechen (Tastatur wird geschlossen)
- € um die Eingabe zu Iéschen

- ENT um die Eingabe zu bestétigen
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3. Bedienoberfliche Automatikbetrieb

3.1 Sdgeachsen

(8% Proficut Direct - Proficut

d {5& Produktion

uA e |
r‘ TAGT
o 340 x 200

m-m m- © 1517: Status ok.

Um eine oder heide Sageachsen auf ein neues Mal} zu positionieren, tippen Sie auf den Sollwert der
entsprechenden Achse. Es 6ffnet sich eine Tastatur und die gewiinschte Sollposition kann eingegeben
werden. Beenden Sie die Eingabe mit der Taste ,ENT", danach betétigen Sie die Taste ,Sollwert setzen"
um die Positionierung der S&geachse zu starten.

Alternativ zum Positionieren Uber die manuelle Eingabe von Sollwerten, kénnen Sie die Ségeachsen
auch Uber die Joystick im Bedienpult oder Uiber das optionale FuRpedal steuern. Es stehen Ihnen bei
beiden Optionen jeweils 2 Geschwindigkeiten zur Verfigung.

Betétigen Sie hierzu den Joystick bzw. das FuBlpedal bis zum ersten spirbaren Druckpunkt. Die
Sageachse verfahrt mit langsamer Geschwindigkeit.

Betatigen Sie den Joystick bzw. das FuBRpedal Uiber den Druckpunkt hinweg verfahrt die S&geachse mit
der schnellen Geschwindigkeit.

ACHTUNG
Die S&geachsen kénnen auch bei geéffneter Sicherheitshaube verfahren werden.

Aus Sicherheitsgriinden ist hierfir eine Zweihandbedienung notwendig.
Der Bediener muss gleichzeitig die ,Freigabetaste® und den Joystick betdtigen. Nur dann verféhrt die
Sageachse bei offener Sicherheitshaube.
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3.2 Spriiheinrichtung

ist ein Spruhen erforderlich wird das durch einen Farbumschlag des entsprechenden Drucktasters
angezeigt. Dieser muss dann betéatigt werden.

s
/N
Beim Betétigen des Drucktasters ‘—I wird das Ventil geéffnet, die Absaugéffnung geschlossen

und gleichzeitig Fliissigkeit der Spriihdiise zugefihrt, die sich auf die Sageblatter, Blattverstellungsteile
(FGhrungsstangen) und Sagewelle verteilt.

Der Sprilhvorgang dauert solange, wie der Drucktaster betéatigt wird.

3.3 RipAssist (Option)

B Proficut Divect - Profic

':ﬁg &3 Produktion

0.0 | @& 4000 WO i sewon _\

)\itldem Laser markierte
Brittbreite

Anzahl der Ergebnisse

Mit der integrierten Breitenoptimierung RipAssist kann immer die maximale Ausbeute aus dem Brett
erreicht werden.

Die ersten zehn FixmaRe der der aktiven Schnittleiste, dienen dem Optimierungsalgorithmus als

Eingangswerte. )
Das Brett wird vor der Sdge am Laser des fixen S&geblattes ausgerichtet. Uber die im Bedienpult

integrierten Joysticks wird der Markierlaser der Sageachse 1 oder der Sdgeachse 2 auf die linke
Brettkante gefahren.

Wird der entsprechende Joystick nach unten gedrickt wird die momentane Position der
Breitenoptimierung als ,Gemessene Breite, Gbergeben. Nach der Optimierung verfahren die Sageachsen
und Laser automatisch auf die Male des Optimierungsergebnisses.

Durch das Betatigen eines Joysticks nach oben, kénnen die optimierten Werte der S&geachsen
getauscht werden.
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Gibt es mehr als ein Optimierungsergebnis kann durch betatigen eines Joysticks nach unten das nachste
Optimierungsergebnis angezeigt werden. Die Funktion ,Optimierungsergebnis tauschen® ist nur direkt
nach einer Optimierung méglich, solange bis der Joystick seitwérts betétigt wird.

Arbeiten mit verldngerter und fester Biichse

Beim Einsatz mehrerer fester Sageblatter erfolgt die Vermessung ab dem letzten (duRerst linken) festen
Séageblatt bis zum jeweils gewahlten beweglichen Sageblatt.

Da in der Regel die MaRe auf der verlangerten festen Blichse eine héhere Prioritdt haben oder aus dem
Material hdchster Qualitat entlang der Waldkante geschnitten werden sollen, entscheidet in diesen Falien
der Bediener auf Basis von Qualitdtskriterien ob diese Leisten geschnitten werden sollen. Die
Optimierung bericksichtigt also nur den Bereich aulRerhalb der verlangerten, festen Blichse.

Arbeiten mit fallenden Breiten

Nach erfolgter Optimierung kann der Bediener das &ullere bewegliche Sageblatt manuell auf die
Brettkante verfahren und so die volle Brettbreite ausnutzen.
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3.4 FixmaRtaster

Die FixmaRtaster sollen dem Bediener die Arbeit mit den verstellbaren Siageachsen erleichtern indem er
hier die 10 am haufigsten benutzten MaRe abrufen kann. Jede Taste ist mit dem zugehérigen Wert der

aktuell angewahlten FixmaBtabelle belegt.
Zum Aufrufen bzw. zum Starten der Positionierung auf ein FixmaR gibt es zwei Méglichkeiten.
Zum Einen ist es méglich die FixmaRe Uber das Touch-Panel zum Anderen iber die FixmaRtasten im

Bedienpult auszuwahlen.

5 Proficut Dvect - Profcut

= 1 B Fixmasstasten

Achze 2

Four einen schnellen Uberblick iber das/die momentan angewahite(n) Fixmaf(e) werden die aktiven
Schaltflachen zur Bestétigung griin hinterlegt. Das geschieht sowohl bei der Auswahl tber das Touch-
Panel als auch bei der Auswahl Uber die FixmaRtasten unter dem Touch-Panel.

WICHTIG

Die Funktion der FixmaRtasten unterhalb des Touch-Panels ist unabhangig vom Touch-Panel selbst d.h.
es spielt keine Rolle welches Bild auf dem Display angewihilt ist.
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3.5 Schnittliste

In der Steuerung ist es moglich 10 FixmaRtabellen mit je 10 festen Speicherplétzen zu speichern. So ist
dem Bediener die Méglichkeit gegeben, auf 100 gespeicherte Fixmafle zuzugreifen. Bei der Bearbeitung
sind immer nur 10 aktuelle Male, die der aktuell angewahlten Tabelle, mit den 10 Fixmaftasten am

Bedienpult der Maschine abrufbar.

(9% Proficut Direct - Proficut

i]_‘ alle Schnittlisten

|8H] 2 [vn Jnume L o e =

EBE 20 MOSER 340 200/

MOSER 3.0 200

MOSER Mo 200

MOSER Mo 200

MOSER Mo 200

BER 1o

— —_— - —— — —

3.5.1 Daten eingeben

Durch Antippen des entsprechenden Wertes &ffnet sich eine Tastatur und der entsprechende Wert kann
eingegeben werden: Name, Dicke, Lange und Kunde. In der Linken Spalte wird die Schnittliste aktiv

gesetzt..

3.5.2 Tabelle wechseln
Um die Fixmafltabelle zu wechseln driicken Sie kurz auf die erste Spalte der Schnittlistentabelle.
Dadurch wird die entsprechende Schnittliste aktiv und das S#geblatt wandert auf diese Zeile. An dem
Sageblatt erkennen Sie die aktive Schnittliste.
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Durch Antippen des entsprechenden Wertes 6ffnet sich eine Tastatur und der entsprechende Wert kann
eingegeben werden: Breite und optional Preis, erforderliche Stiick oder erforderliche Lange. Rechts
daneben werden die produzierten Daten angezeigt. In der Linken Spalte kann eine Leiste aktiviert und
deaktiviert werden.

In der Spalte ,erforderliche Stlickzahl® bzw. ,erforderliche Lange wird die produzierte Anzahl / Lange
grafisch dargestellt. Der Balken wird dabei von links nach rechts griin, je nachdem wieviel produziert sind.

3.6 Vorschubregelung (Option)

5%} Proficut Direct - Proficut

o] Info Strom/Leistung

|~ Strom in [A]

Sennstrom

E— - A
sron b ,,M_T— l Faktor [1,..,3]

e
Umvrease | 8.0

N

In m/min
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Bei der Vorschubregelung wird die Auslastung des Ségemotors ermittelt. Je nach Auslastung wird die
Vorschubkette der Sége heruntergeregelt.

Variable Wert Erkldrung

Beginn der Regelung. Solange der Strom diesen Wert nicht
max. Strom S0A Uberschreitet 1auft der Vorschub auf der eingestellten Geschwindigkeit.

Die ist der Verstérkungsfaktor mit dem der Vorschub bei tiberschreiten

Verstarkungsfaktor | 3.0 des maximalen Stromes heruntergeregelt wird. Je groRer dieser
Faktor, je mehr wird der Vorschub heruntergeregelt.

Vorschubgeschw. 10 m/min Dies ist die minimale Geschwindigkeit auf die der Vorschub
min. heruntergeregelt wird.

4. Bedienoberflache Statistik

"5 Profcut Direct - Proficut. N 0 = - |
I _ N
,m[ ' [ Statistik

& STATISTIlfJ r @_ o:00:00 | (® 0:00:00 ESJ A

= | Brete | Stickzahl Laufmeter Stickzahi Laufmeter —

- ] E] m| £ st m| €|l w :
| : 45 2 50 200 10 ¢ 00 0.00] . |
| 0 ) 00 000 120] o 00  0.00

—~ W 70 g 00 000 i o 00 000

80 0 06 0.0 150 0 00 000
: %0 0 00 000] 0 0 00 000 il
= | 100 2 30| 200 0 a 00 000 '

|| Gesamt ‘ | 80| 490

Bretter =i Resst 0 Laufmater set Resel 0.0

Beiriebsstunden Vorschub
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4.1 Stiickzahler

In der Statistik werden die geschnittenen Leisten, abhangig von der Leistenbreite, aufaddiert.
Voraussetzung dafir ist, dass ein MaR aus der FixmaRtabelle iiber die FixmaRtasten ausgewahit wurde.

ACHTUNG
Beachten Sie bitte dass dieser Zahler nicht unterscheiden kann ob mit einer oder zwei Ségeachsen

geschnitten wurde. Es wird also immer davon ausgegangen das beide Ségeachsen benutzt werden.

4.1.1 Riicksetzen der Zahlerwerte

Es besteht die Moglichkeit einen einzelnen Zahlerstand riickzusetzen indem Sie auf den zu l6schenden
Zahlerstand tippen.

Méchten Sie die gesamte Statistik I&schen so betatigen Sie bitte den Reset-Taster.

4.2 Laufmeter

In der Laufmeter-Anzeige werden die Laufmeter angezeigt welche mit dem RipAssist geschnitten wurden.
Da der RipAssist fir die Optimierung nur Werte der Ségeachse 1 verwendet sind auch nur diese hier

aufgefihrt.

4.3 Betriebsstunden

In der Betriebsdatenerfassung werden Parameter wie Betriebsstunde, Stiickzéhler sowie Laufmeter
dargestellt. Unterschieden wird hier in einen Schicht- sowie Gesamtzahler. Der Schichtzahler lasst sich
im Gegensatz zum Gesamizahler mit der ,Reset“-Schaltfliche riicksetzen.
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5. Bedienoberfldche Service

5.1 Servicebetrieb

Im Servicebetrieb kénnen samtliche Funktionen der Anlage manuell verfahren werden.
Die Bedienung erfolgt tiber das AnlagenflieRbild.

ﬁj- M Bedienung

Masch./Zuflihr. ]

@ 1517: Status ok.

Im Servicebetrieb ist es moéglich bestimmte Teile der Aniage zu steuern.
Dazu muss die Betriebsart Servicebetrieb angewahlt sein und der Leuchtmelder Servicebetrieb dauernd
leuchten. Je nach Maschinentyp werden hier die notwendigen Bedienelemente angezeigt.

Bitte beachten Sie, dass in dieser Betriebsart die Antriebe nicht gegeneinander verriegelt sind und die
eingesetzten Lichttaster bzw. Initiatoren teilweise nicht abgefragt werden. D.h. es kann bei
unsachgemaler Handhabung bei dieser Betriebsart zu Schéden an der Anlage kommen !

Auf dem Touchpanel ist der zu steuernde Antrieb anzuwéhien. Es 6ffnet sich ein Fenster mit den Tasten
ein und aus. Durch Betétigen der zugeordneten Taste kann die Aktion ausgefiihrt bzw. beendet werden.
Antrieb ein- / ausschalten, Druckrolle auf / ab usw.

Wird in den Automatikbetrieb umgeschaltet, werden alle Aktionen zuriickgesetzt.
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5.2 Eichen

| @4l Froficut Direct - Proficut

=== Sageachsen eichen

_—

Aktuslie Position

Nach dem Austausch der Sageblatier oder bei einer Differenz zwischen dem eingestellten und dem
tatséchlich gesdgtem Mafl empfiehlt es sich die S&geachsen neu zu Eichen.

Zum Eichen der Sdgeachsen gehen Sie bitte wie folgt vor:
Fahren Sie die Sageachsen so nah wie méglich zusammen. Sagen Sie ein Brett so, dass alle Ségebléatter

im Eingriff sind. Bewegen Sie auf keinen Fall die Sageachsen!
Messen Sie nun die Leistenbreite mit einem Messschieber und geben Sie die gemessenen MaRe fir die
jeweilige Achse als Eichwert ein. Haben Sie alle Werte angegeben, dann betatigen Sie die Schaltflache

,Eichen ausflihren*

Nach dem erfolgreichen Eichen stehen nun die vorher eingegebenen Eichwerte in den Istwerten und die

Eichwerte werden mit 0 initialisiert.
Uberpriifen Sie anschliefend das néchste geségte Brett und wiederholen Sie den Vorgang wenn nétig.
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5.3 Info Maschine

5.3.1 Stérmeldungen

B froficut Direct - Proficur

55653 13:35.04
55654 13:37.16
65656 13:44.45
| 55656 14:2245
|| 55557 14:24.28

| | 56656 14:25.01
55659 15.35.69

| 55660 15:36.48
| 55661 0813 09
|| 55662 150618

Meloung (alis anremeny

005: keine Verbindung zu Steuverung
005: keine Verbindung zu Sieuerung
006: keine Verbindung zu Stevsrung
005: keine Verbindung zu Steuerung
005: keine Verbindung zu Steueruny
005: keine Verbindung zu Steuerung
005: keine Verbindung zu Steverung
005: keine Verbindung zu Steuerung
005 Reine Verbindung zu Steusung

i Sage 00
Display PRIP_ 405 4_PC 300312 104007

|| Buildnio
Win CE
CAN-DA
TouchDm

Auf jeder Seite des Displays werden Sie in der FuRzeile Giber den Status der Maschine informiert. Besteht
ein Problem so erscheint eine oder mehrere Meldungen rot blinken. Um auf die Ubersichtsseite zu
kommen wahlen Sie das Menu Service — Info Maschine an. Dort kénnen alle wichtigen protokollierten
Stérmeldungen und alle anstehenden Meldungen gelesen werden.

Allgemein ] Alctuelt ]

Nldung I

M0 x 00

(1 0%
i
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6. Bedienoberflaiche Maschinenparameter

6.1 Passwort eingeben

Um zu den Einstellungen zu gelangen ist es notwendig sich mit

einem Passwort anzumelden.

Driicken Sie den Taster mit dem Schlosssymbol. Es erscheint eine
- alphanumerische Tastatur Uber welche Sie das Benutzerpasswort

L eingeben kénnen. Nach der Eingabe bestitigen Sie bitte mit der

_ Taste ,ENT*

Das Passwort fiir den Standard-
Benutzer lautet ,100“ und
entspricht dem Passwortlevel 2.

7|89

a|WiE|R|TlZ|u|l1]|o]|P 4|5| 68
Alsio|Fle|H|o|k|L|+F1]|2]3 i
v x|c|lv|e|n|m|_]|- o |.} <

6.2 Passwortlevel
Der aktuelle Passwortlevel ist nur dann sichtbar wenn sich der Bediener angemeldet hat.

Version 4.06 Seite 21 von 27



Raimann d‘é’Eb’r‘»la‘E

6.3 Parameter Setup Maschine

[ Pt Dirct - Proicat R = =i |

| I I ‘
BSE @ Parameter Setup Maschine

Sageachsen ] Buchsen ] Maschine ]

o '01 Parameter
B

SR-Uberwachung

SR-INI-Uberwachung

Min. Vorschubgeschwindigkeit

o' 4 Max. Vorschubgeschwindigkeit m/min 80
| 4 Anzahl Achsen 3
o 2 Anzeige in inch 0

o’ 4 {Rastern: ochne(0), =>=>(1), <=[=>(2) ) 1

Mitschleppen

TV
m @ 1517: Status ok.

Variable Wert Erklarung
Vorabschaltpunkt: |6 mm Abstand vom SollmafR ab dem die Sageachse im Schleichgang fahrt.
Toleranz: 0,2 mm | Toleranzbereiche der Positionierung.

Sageachsen schaltet X mm vor Erreichen der Zielposition auf

Abschaltpunkt: 0,25 mm Schleichgang ab.

Die Zielposition wird um diesen Wert Uberfahren. Dann erfolgt eine
Schleifenlange: 5mm Drehrichtungsumkehr. Dadurch wird der Sollwert immer von einer
Seite angefahren

Geber:Linear/Dreh

Lin:1000ink = 100 mm | 1000 Inkremente sind wieviel mm ??? (Auflésung Lineargeber)

Spindeist; 5mm Spindelsteigung der Sageachsen.
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100 ’ Impulse des Drehgebers pro Umdrehung (Auflésung Drehgeber x4)

Impuls/Umdr:

Diese Standard Einstellungen gelten sowohi fur Sageachse 1 (SA1) als auch fiir S&geachse 2 (SA2).

Zeiten
Variable Wert Erklarung
. Wenn 20 Sekunden lang kein Brett durch die Sage fahrt wird
Schieichgangumschaitung 20 Sek. der Vorschub auf die minimale Geschwindigkeit reduziert.

) Uberwachungszeit der Sageraumiiberwachung:
SR-Uberwachung 20 Sek. Das Brett muss nach dieser Zeitspanne aus dem Ségeraum
entfernt sein >> Stérmeldung

Systemparameter
Variable Wert Erklarung
Sprachumschaltung Anwahl der parametrierten Sprachen
Anzahl Achsen Auswahl: 1 Sageachse / 2 Sdgeachsen
;II:Beinheit: Auswahl: Einheiten in mm oder Inch
Rasterung Verfahrrichtung eng oder weit & eng
CP340 Kommunikationsmodul vorhanden (1 /0)
RipAssist o RipAssist Ein / Aus
DTF/ATQL Dachtrennférderer oder ATQL Ein / Aus
Achse 2 auf max. | Nur bei RipAssist; Achse 2 wird wenn sie nicht zum Ségen verwendet
Position wird ganz nach aulen gefahren
Gesteuerte -

Auszugsrolle Option Gesteuerte Auszugsolle
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6.4 Min / Max Werte Sidgeachsen 1 & 2

B Proficut Direct - Proficut

ﬁ;‘m @ Parameter Sageachsen wad

Sdgeachsen Buchsen ] Maschine ]

[}

Gesanit Schnittbreite | 430.0

Min. Schnittbreite 420 37.0

Max. Schnittbreite 297.0 294.0

Sageblattbreite

04 0%
D TAGT
Y B 24.0 x 200

I nvmin
com FER0 i

) Variable + Wert Erkldrung
e dage 20mm  Minimale Position der Sageachsen 1 und 2.
lgl:ﬁnscilége 300 mm  Maximale Position der Sdgeachsen 1 und 2.
Gesamte Breite 300 mm sgrr‘ngote1afz g;n minimalen und maximalen Positionen
gf:t t;rgg; i gg ::2 Blattstérken der beweglichen Sageblatter.

Vorschubgeschw. Min. 5 m/min Minimale Vorschubgeschwindigkeit (Passwortlevel 15)
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Vorschubgeschw. Max. 45 m/min

Séageraumlénge. 0.56m

7. Stérmeldungen

Stérmeldung

1: +1-K19.2 Not - Aus

2: Status ok.

4: Tuer/Haubenverriegelung
5: Reisleine

11 S: MSS Stoérung allgemein
6: VK 7.1 Not - Aus

7:VK 8.1 Not-Aus

11 S: MSS Stérung allgemein

12 S: F50.1/F50.3/F51.1/F54.1 Sicherungsfall
Séageblattverstellung

15 S: Umrrichter betriebsbereit SA1 und SA2
20: S: +2B38.5 Druckrechenverriegelung
35: Gesteuerte Auszugsrolle zu lange unten

40: Stoerung Saegeraumueberwachungszeit

41: Stoerung Druckrolle Endschalter
Eingangsseite

42: Stoerung Druckrolle Endschalter
Ausgangsseite

43: Stoerung Splitterfalle Initiator Eingangsseite
44: Stoerung Splitterfalle Initiator Ausgangsseite
48: Holzbreite links

52: Schmierbehalter Fullstanduberwachung

53: Spruhbehélter Fullstandiberwachung

54:; SA 1 Istwert < O unterschritten bitte neu
eichen

Maximale Vorschubgeschwindigkeit (Passwortlevel 15)

Ségeraumlé@nge von Druckrolle vor Druckrechen zur Druckrolie nach
Druckrechen.

Erklarung

Not — Aus wurde ausgelést.

Maschine ist ok.

Haube ist offen.

Reisleine wurde betétigt.
Motorschutzschalter - Stérung
Not — Aus wurde ausgelést.
Not — Aus wurde ausgeiost.
Aligemeine Stérung

Motorschutzschalter ausgelGst bei Sageblattverstellung

Stérung Umrichter SA1 und SA2

Stérung Druckrechenverriegelung

Zeit Sageraumiiberwachung ist abgelaufen .. ein Brett
war zu lange in der Maschine

Stoerung Druckrolle Endschalter Eingangsseite

Stoerung Druckrolle Endschalter Ausgangsseite

Splitterfalle Initiator Eingangsseite wurde ausgeidst

Splitterfalle Initiator Ausgangsseite wurde ausgelést
Holzbreite links Sicherheitsendschalter wurde betatigt
Schmierbehdilter ist leer !

Spruhbehélter ist leer !

Istwert negativ. Bitte neu eichen!
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Stérmeldung Erkidrung

57: SA 1 Stérung Positionierzeit Wenn Position innerhalb 10s nicht erreicht worden ist.
O ist nicht mehr aktiv!! (in FC7 deaktiviert!!)

58: Stérung Anschlag FU Stérung Frequenzumrichter Anschlag

62: SA 2 Istwert < O unterschritten bitte neu Istwert negativ. Bitte neu eichen!

eichen

63: ...SA 2 Referenzpunkt fehit Bitte neu eichen

76: SA1 Fixmass SW min/max Bei FixmaRpositionierung ist Sollwert SA1 kleiner oder
groder als ,SA1 min MaR’ oder ,SA1 max MaR'’

77: SA2 Fixmass SW min/max Bei FixmaBpositionierung ist Sollwert SA2 kieiner oder
groler als ,.SA2 min MaR’ oder ,SA2 max Maf¥’

78: Eichen nicht moeglich (Stoerung oder Eichen nicht moeglich wegen Stoerung oder falsche

falsche Betriebsart) Betriebsart ist eingestellt.

79 S: Fixmass Sollwertsumme Bei FixmaBpositionierung ist Sollwertsumme SA1 + SA2

gréler als ,Max. Breite’

80 S: SA1 Rastermass SW min/max Bei Rastermalipositionierung ist Soliwert kleiner oder
gréRer als ,.SA1 min Ma®’ oder ,SA1 max Maf¥’

81 S: SA2 Rastermass SW min/max Nur 2BV
Bei Rastermalpositionierung ist Sollwert kleiner oder
grofer als, SA2 min Maf oder SA2 max MaR

83 S: Rastermass Sollwertsumme Bei FixmaRpositionierung ist Sollwertsumme SA1 + SA2
gréfler als ,Max. Breite’

84 S: SA1 Rastermass kein Mass gefunden SA1 Rastermass kein Mass gefunden

85 S: SA2 Rastermass kein Mass gefunden SA2 Rastermass kein Mass gefunden

89 S: Nachschleppen Achse auf Endschalter Endschalter wurde beim Nachschleppen erreicht

SATmax/SA2min

90 S: Laufzeit Band vor Sage Kein Brett aufgelegt

99 S: SA 1 Stoérung Positionierzeit

100S: Fremdrechner SA1 Sollwert < MinMass Daten von Fremdrechner sind falsch
101S: Fremdrechner SA1 Sollwert > MaxMass | Daten von Fremdrechner sind falsch
102S: Fremdrechner SA2 Sollwert < MinMass Daten von Fremdrechner sind falsch
103S: Fremdrechner SA2 Sollwert > MaxMass  Daten von Fremdrechner sind falsch

106S: Fremdrechner SA1/2 Sollwertsumme > Daten von Fremdrechner sind falsch
Verfahrweg

107S: Fremdrechner SA1/2 faisches Zeichen

131 S: SA 2 Stérung Positionierzeit Wenn Position innerhalb 10s nicht erreicht worden ist.
01 ist nicht mehr aktiv!! (in FC7 deaktiviert!!)

140: T622.1 Band vor Sage Stérung am Band vor der Sage
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Stérmeldung

141: M624.1 Druckrolle
142: M622.1 Band vor Sage Temp.Motor

144: F625.1 Querverstellung Band vor Sége
Motorschutzschalter

145: T625.1 Querverstellung Band vor Sége
Frequenzumrichter

146: Querverstellung Band vor Sage
Endschalterstérung

147: Querverstellung Band vor Sage
Laufzeitstérung

150: F701.1 Querkette Motorschutzschalter

154: F901.1 Riickférderband
Motorschutzschalter

155: Rickférderband nicht in Position

8. Optionales Zubehor

Erkldrung

Stérung Druckrolle
Stérung
Stérung

Stérung

Stérung

Stérung

Stérung
Stérung Ruckférderband

Stérung Ruckférderband

FuRpedal fur Sageblattverstellung Best.-Nr.: 907773
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