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1 Einfahrung

1.1 Uhrheberrecht

1.2 Kundenservice

Mit dem Kauf der METALLKRAFT Metallbandsége haben Sie eine gute Wahl
getroffen.

Lesen Sie vor der Inbetriebnahme aufmerksam die Betriebsanleitung.

Diese ist ein wichtiger Bestandteil und ist in der Ndhe der Maschine und fir je-
den Nutzer zugéanglich aufzubewahren.

Die Betriebsanleitung Informiert Sie Uber die sachgerechte Inbetriebnahme,
den bestimmungsgemé&Ben Einsatz sowie Uber die sichere und effiziente Be-
dienung und Wartung der Metallbandsége.

Beachten Sie darlber hinaus die 6rtlichen UnfallverhUtungsvorschriften und
allgemeinen Sicherheitsbestimmungen fur den Einsatzbereich der Metallband-
sége.

Die Inhalte dieser Anleitung sind urheberrechtlich geschiitzt und alleiniges Ei-
gentum der Firma Stirmer Maschinen GmbH. lhre Verwendung ist im Rah-
men der Nutzung der Metallbandsage zuldssig. Eine dartber hinausgehende
Verwendung ist ohne schriftliche Genehmigung des Herstellers nicht gestattet.

Weitergabe sowie Vervielfaltigung dieses Dokuments, Verwertung und Mittei-
lung seines Inhalts sind verboten, soweit nicht ausdricklich gestattet. Zuwider-
handlungen verpflichten zu Schadenersatz. Wir melden zum Schutz unserer
Produkte Marken-, Patent- und Designrechte an, sofern dies im Einzelfall
mdglich ist. Wir widersetzen uns mit Nachdruck jeder Verletzung unseres gei-
stigen Eigentums.

Bitte wenden Sie sich bei Fragen zu lhrer Maschine oder flr technische Aus-
kiinfte an Ihren Fachh&ndler. Dort wird Ihnen gerne mit sachkundiger Bera-
tung und Informationen weitergeholfen.

Deutschland:

Stiirmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26
D-96103 Hallstadt

Reparatur-Service:
Fax: 0049 (0) 951 96555-111
E-Mail: service@stuermer-maschinen.de

Ersatzteil-Bestellung:
Fax: 0049 (0) 951 96555-119
E-Mail: ersatzteile@stuermer-maschinen.de

Wir sind stets an Informationen und Erfahrungen interessiert, die sich aus der

Anwendung ergeben und flr die Verbesserung unserer Produkte wertvoll sein
kénnen.

MBS-Serie | Version 4.15
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1.3 Haftungsbeschrankung

2 Sicherheit

2.1 Symbolerklarung

Sicherheitshinweise

MBS-Serie | Version 4.15

Sicherheit

Alle Angaben und Hinweise in der Betriebsanleitung wurden unter Berlcksich-
tigung der geltenden Normen und Vorschriften, des Stands der Technik sowie
unserer langjéhrigen Erkenntnisse und Erfahrungen zusammengestellt.

In folgenden Fallen Gbernimmt der Hersteller fir Schaden keine Haftung:

- Nichtbeachtung der Betriebsanleitung,

- Nicht bestimmungsgeméBe Verwendung,

- Einsatz von nicht sach- und fachkundigem Personal,
- Eigenméachtige Umbauten,

- Technische Veranderungen,

- Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile.

Der tatséchliche Lieferumfang kann bei Sonderausfiihrungen, bei Inanspruch-
nahme zusétzlicher Bestelloptionen oder aufgrund neuester technischer An-
derungen von den hier beschriebenen Erlauterungen und Darstellungen ab-
weichen.

Es gelten die im Liefervertrag vereinbarten Verpflichtungen, die allgemeinen
Geschéftsbedingungen sowie die Lieferbedingungen des Herstellers und die
zum Zeitpunkt des Vertragsabschlusses gultigen gesetzlichen Regelungen.

Dieser Abschnitt gibt einen Uberblick iiber alle wichtigen Sicherheitsaspekte
fir den Schutz von Personen sowie fiir den sicheren und stérungsfreien Be-
trieb. Weitere aufgabenbezogene Sicherheitshinweise sind in den einzelnen
Kapiteln enthalten.

Sicherheitshinweise sind in dieser Betriebsanleitung durch Symbole gekenn-
zeichnet. Die Sicherheitshinweise werden durch Signalworte eingeleitet, die
das AusmaB der Gefahrdung zum Ausdruck bringen.

GEFAHR!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf eine unmittelbar
gefahrliche Situation hin, die zum Tod oder zu schweren Verletzungen
fuhrt, wenn sie nicht gemieden wird.

WARNUNG!
Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf eine méglicher-

weise gefahrliche Situation hin, die zum Tod oder zu schweren Verletzun-
gen fuhrt, wenn sie nicht gemieden wird.

VORSICHT!
Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf eine méglicher-

weise gefahrliche Situation hin, die zu geringfligigen oder leichten Verlet-
zungen fuhren kann, wenn sie nicht gemieden wird.

ACHTUNG!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf eine méglicher-
weise gefahrliche Situation hin, die zu Sach- und Umweltschaden flihren
kann, wenn sie nicht gemieden wird.
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HINWEIS!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf
eine moglicherweise gefahrliche Situation hin. Sie kann zu

Sach- und Umweltschaden flihren, wenn sie nicht gemieden
wird.

Tipps und Empfehlungen

Tipps und Empfehlungen

. Dieses Symbol weist auf nitzliche Tipps und Empfehlungen
1 sowie Informationen fir einen effizienten und stérungs-
freien Betrieb hin.

Um die Risiken von Personen- und Sachschéden zu reduzieren und geféhrli-
che Situationen zu vermeiden, mussen die in dieser Betriebsanleitung aufge-
fuhrten Sicherheitshinweise beachtet werden.

2.2 Verantwortung des Betreibers

Betreiber Der Betreiber ist die Person, welche die Maschine zu gewerblichen Zwecken
selbst betreibt oder einem Dritten zur Nutzung bzw. Anwendung Uberlasst und
wahrend des Betriebs die rechtliche Produktverantwortung fiir den Schutz des
Benutzers, des Personals oder Dritter tragt.

Betreiberpflichten Wird die Maschine im gewerblichen Bereich eingesetzt, unterliegt der Betrei-
ber der Maschine den gesetzlichen Pflichten zur Arbeitssicherheit. Deshalb
mussen die Sicherheitshinweise in dieser Betriebsanleitung wie auch die fur
den Einsatzbereich der Maschine giiltigen Sicherheits-, Unfallverhltungs- und
Umweltschutzvorschriften eingehalten werden. Dabei gilt insbesondere fol-
gendes:

- Der Betreiber muss sich uber die geltenden Arbeitsschutzbestimmungen
informieren und in einer Gefahrdungsbeurteilung zusatzlich Gefahren er-
mitteln, die sich durch die speziellen Arbeitsbedingungen am Einsatzort
der Maschine ergeben. Diese muss er in Form von Betriebs-
anweisungen fur den Betrieb der Maschine umsetzen.

- Der Betreiber muss wéhrend der gesamten Einsatzzeit der Maschine
prifen, ob die von ihm erstellten Betriebsanweisungen dem aktuellen
Stand der Regelwerke entsprechen, und diese, falls erforderlich, anpas-
sen.

- Der Betreiber muss die Zustandigkeiten fur Installation, Bedienung, St6-
rungsbeseitigung, Wartung und Reinigung eindeutig regeln und festle-
gen.

- Der Betreiber muss daflr sorgen, dass alle Personen, die mit der Ma-
schine umgehen, diese Anleitung gelesen und verstanden haben. Daru-
ber hinaus muss er das Personal in regelméBigen Abstanden schulen
und Uber die Gefahren informieren.

- Der Betreiber muss dem Personal die erforderliche Schutzausriistung
bereitstellen und das Tragen der erforderlichen Schutzausriistung ver-
bindlich anweisen.

Weiterhin ist der Betreiber daflr verantwortlich, dass die Maschine stets in
technisch einwandfreiem Zustand ist. Daher gilt folgendes:

- Der Betreiber muss dafir sorgen, dass die in dieser Anleitung beschrie-
benen Wartungsintervalle eingehalten werden.

- Der Betreiber muss alle Sicherheitseinrichtungen regelmaBig auf Funkti-
onsféhigkeit und Vollstandigkeit tberprifen lassen.

6 MBS-Serie | Version 4.15
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2.3 Qualifikation des Personals

Die verschiedenen in dieser Anleitung beschriebenen Aufgaben stellen unter-
schiedliche Anforderungen an die Qualifikation der Personen, die mit diesen
Aufgaben betraut sind.

WARNUNG!

Gefahr bei unzureichender Qualifikation von Per-
sonen!

Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die Risiken
beim Umgang mit der Maschine nicht einschatzen und set-
zen sich und andere der Gefahr schwerer oder tédlicher
Verletzungen aus.

- Alle Arbeiten nur von dafir qualifizierten Personen durch-
fihren lassen.

- Unzureichend qualifizierte Personen aus dem Arbeitsbe-
reich fernhalten.

Fur alle Arbeiten sind nur Personen zugelassen, von denen zu erwarten ist,
dass sie diese Arbeiten zuverlassig ausfuhren. Personen, deren Reaktionsfa-
higkeit z. B. durch Drogen, Alkohol oder Medikamente beeinflusst ist, sind
nicht zugelassen.

In dieser Betriebsanleitung werden die im folgenden aufgefihrten Qualifikatio-
nen der Personen fiir die verschiedenen Aufgaben benannt:

Bediener Der Bediener ist in einer Unterweisung durch den Betreiber tUber die ihm Gber-
tragenen Aufgaben und moglichen Gefahren bei unsachgeméBem Verhalten
unterrichtet worden. Aufgaben, die Uber die Bedienung im Normalbetrieb hin-
ausgehen, darf der Bediener nur ausfihren, wenn dies in dieser Betriebsanlei-
tung angegeben ist und der Betreiber ihn ausdrticklich damit betraut hat.

Elektrofachkraft Die Elektrofachkraft ist aufgrund ihrer fachlichen Ausbildung, Kenntnisse und
Erfahrungen sowie Kenntnis der einschlagigen Normen und Bestimmungen in
der Lage, Arbeiten an elektrischen Anlagen auszufihren und mégliche Gefah-
ren selbststandig zu erkennen und zu vermeiden.

Die Elektrofachkraft ist speziell fir das Arbeitsumfeld, in dem sie tétig ist, aus-
gebildet und kennt die relevanten Normen und Bestimmungen.

Fachpersonal Das Fachpersonal ist aufgrund seiner fachlichen Ausbildung, Kenntnisse und
Erfahrung sowie Kenntnis der einschldgigen Normen und Bestimmungen in
der Lage, die ihm Ubertragenen Arbeiten auszufiihren und mogliche Gefahren
selbststandig zu erkennen und Gefahrdungen zu vermeiden.

Hersteller Bestimmte Arbeiten diurfen nur durch Fachpersonal des Herstellers durchge-
fuhrt werden. Anderes Personal ist nicht befugt, diese Arbeiten auszufiihren.
Zur Ausflihrung der anfallenden Arbeiten unseren Kundenservice kontaktie-
ren.

2.4 Personliche Schutzausriistung

Die Persdnliche Schutzausristung dient dazu, Personen vor Beeintréchtigun-
gen der Sicherheit und Gesundheit bei der Arbeit zu schiitzen. Das Personal
muss wahrend der verschiedenen Arbeiten an und mit der Metallbandsége
personliche Schutzausristung tragen, auf die in den einzelnen Abschnitten
dieser Anleitung gesondert hingewiesen wird.

MBS-Serie | Version 4.15 7
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Im folgenden Abschnitt wird die Persdnliche Schutzausristung erldutert:

Gehorschutz

Der Gehorschutz schitzt die Ohren vor Gehérschaden
durch Larm.

®

Augenschutz

Die Schutzbrille schiitzt die Augen vor umherfliegenden Tei-
len und Flussigkeitsspritzern.

D

Geeignete Schutzhandschuhe

Die Schutzhandschuhe schiitzen die Hande vor scharfkanti-
gen Bauteilen, sowie vor Reibung, Abschiirfungen oder tie-
feren Verletzungen.

Sicherheitsschuhe

Die Sicherheitsschuhe schiitzen die FiiBe vor Quetschun-
gen, herabfallende Teile und Ausgleiten auf rutschigem
Untergrund.

Arbeitsschutzkleidung

Die Arbeitsschutzkleidung ist eng anliegende Kleidung mit
geringer ReiBfestigkeit.

S @

2.5 Allgemeine Sicherheitshinweise

Folgendes ist zu beachten: - Lesen Sie die Betriebsanleitung sorgfaltig. Lernen sie die Anwendungs-
gebiete und die Grenzen des Werkzeugs kennen, wie auch die speziel-
len méglichen Gefahren, die durch das Werkzeug entstehen kénnen.
Machen Sie sich mit Inrem Elektrowerkzeug vertraut.

- Stellen Sie sicher, dass der Motorschalter sich in der AUS-Position befin-
det, bevor Sie die Maschine an Strom anschlieBen.

- Stellen Sie sicher, dass die Maschine ordnungsgemas fixiert ist.

- Benutzen Sie die Schutzvorrichtungen und befestigen Sie diese sicher.
Arbeiten Sie nie ohne Schutzvorrichtungen und erhalten Sie diese funkti-
onsfahig.

- Schalten Sie die Maschine aus und ziehen Sie den Netzstecker bevor
Sie Betriebsmittel und VerschleiBteile ersetzen.

- Halten Sie die Maschine und ihr Arbeitsumfeld stets sauber. Sorgen Sie
fur ausreichende Beleuchtung.

- Machen Sie es sich zur Gewohnheit zu prifen, dass Schlissel und Ein-
stellschliissel entfernt sind, bevor Sie die Maschine anschalten.

- Belassen sie den Maschinenschutz immer an Ort und Stelle, wenn die Ma-
schine in Benutzung ist. Sollte der Maschinenschutz zu Wartungszwecken
entfernt werden, lassen Sie bitte hdchste Vorsicht walten und positionie-
ren Sie den Maschinenschutz umgehend wieder an Ort und Stelle.

- Die Metallbandséage darf in ihrer Konzeption nicht gedndert und nicht fur
andere Zwecke, als fir die vom Hersteller vorhergesehenen Arbeits-
gange benutzt werden.

- Arbe!_ten Sie nie unter Einfluss von konzentrationsstérenden Krankhei-
ten, Ubermidung, Drogen, Alkohol oder Medikamenten.

8 MBS-Serie | Version 4.15
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- Halten Sie Kinder und nicht mit der Maschinentyp vertraute Personen
von ihrem Arbeitsumfeld fern.

- Ziehen Sie nicht an der Netzleitung um den Stecker aus der Steckdose
herauszuziehen. Schiitzen Sie das Kabel vor Hitze, Ol und scharfen
Kanten.

- Stérungen, die die Sicherheit beeintrachtigen, umgehend beseitigen.

- Schitzen Sie die Metallbandsége vor Nasse (Kurzschlussgefahr)

- Vergewissern Sie sich vor jeder Benutzung der Metallbandsége, dass
keine Teile beschadigt sind. Beschédigte Teile sind sofort zu ersetzen
um Gefahrenquellen zu vermeiden.

- Uberlasten Sie die Metallbandsége nicht! Sie arbeiten besser und siche-
rer im angegebenen Leistungsbereich. Machen Sie KEINE Schnitte, die
mehr Leistung bendtigen als die Maschine liefern kann.

- Benutzen Sie nur scharfe Werkzeuge. Stumpfe Werkzeuge sind
gefahrlich.

- Benutzen Sie nur Originalersatzteile und Zubehdr, um eventuelle Gefah-
ren und Unfallrisiken zu vermeiden.

- Lehnen Sie sich NICHT vorn (ber. Stehen Sie immer in einer ausgegli-
chenen Grundhaltung, so dass Sie nicht gegen die Sagebander oder an-
dere bewegliche Teile fallen.

- Legen S__ie Krawatten, Ringe, Uhren und anderen Schmuck ab und rollen
Sie die Armel Uber die Ellbogen, bevor Sie an der Maschine arbeiten.
Entledigen sie sich loser Kleidung und binden sie langes Haar zusam-
men. Tragen Sie KEINE Handschuhe.

- Positionieren Sie Ihre Hande nie in direkter Richtung des Sagebandes.

- Benutzen Sie beim Schneiden von Kleinmaterial immer einen Schiebe-
vorrichtung.

- Heben oder senken Sie die Sédgebandfiihrung nur, wenn die Maschine
ausgeschaltet ist und das Sageband aufgehort hat, sich zu bewegen.

- Lesen Sie die Warnhinweise, die an der Maschine angebracht sind.
- Benutzen Sie Anbauteile NICHT fur Zwecke, fur die sie nicht vorgesehen sind.

- Ein Nichtbeachten dieser Warnhinweise kann zu schwerwiegenden Un-
fallen fuhren.

2.6 Sicherheitskennzeichnungen an der Metallbandséage

An der Metallbandsége sind Sicherheitskennzeichnungen angebracht, die be-
achtet und befolgt werden mussen.

1 Sicherheitshinweise !

Die an der Metallbands&ge angebrachten Sicherheitskennzeichnungen dirfen
nicht entfernt werden. Beschadigte oder fehlende Sicherheitskennzeichnun-
gen kénnen zu Fehlhandlungen, Personen- und Sachschéden fihren. Sie sind
umgehend zu ersetzen.

ik beim Zuschnitt fest gegen den
beitstisch. Achten Sie hi ger.

Vor Inbetriebnahme der Maschine die

¢l Sind die Sicherheitskennzeichnungen nicht auf den ersten Blick erkenntlich
und begreifbar, ist die Metallbandsége auBer Betrieb zu nehmen, bis neue Si-
cherheitskennzeichnungen angebracht worden sind.

Abb. 1: Beispiele fir Sicherheitskennzeichnungen:1. Sicherheitshinweise | 2. Warnschilder: a. Einzugsgefahr; b. Handverletzung |
3. Gebotsschilder: a. Augenschutz benutzen; b. Gehdrschutz benutzen

MBS-Serie | Version 4.15 9
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2.7 Sicherheitsdatenblatter

Sicherheitsdatenblatter zu Gefahrgut erhalten Sie von lhrem Fachhéandler
oder unter Tel.: +49 (0)951/96555-0. Fachh&ndler kénnen Sicherheitsdaten-
blatter im Downloadbereich des Partnerportals finden.

3 BestimmungsgemaBe Verwendung

Die Metallbandséage ist flir das Sagen von Metall, Guss- und Kunststoffen,
oder anderen nicht gesundheitsgefahrlichen oder nicht stauberzeugenden
Werkstoffen konstruiert und gebaut.

Zur bestimmungsgemaBen Verwendung gehdrt auch die Einhaltung aller An-
gaben in dieser Anleitung.

3.1 Vernunftigerweise vorhersehbarer Fehigebrauch

Jede Uber die bestimmungsgeméBe Verwendung hinausgehende oder ander-
sartige Benutzung gilt als Fehlgebrauch.

Mogliche Fehlanwendungen kénnen sein:

- Einsatz der Maschine bei anderen Materialien als Metall (z.B. die Bearbeitung
von Holz).

- Bearbeiten von zu groBen oder schweren bzw. von nicht oder zu wenig
fixierten Werkstucken.

- Betreiben der Maschine ohne die funktionierenden, vorgesehenen
Schutzvorrichtungen.

- Einbau von Ersatzteilen und Verwendung von Zubehor, die nicht vom
Hersteller genehmigt sind.

- Servicearbeiten durch ungeschultes oder nicht autorisiertes Personal.

- Wartungsarbeiten an einer ungesicherten Maschine.

- Bearbeiten von mehreren Werkstiicken gleichzeitig in einem Arbeits-
schritt.

- Modifizierungen an der Maschine oder die Verwendung von modifizier-
ten Werkzeugsystemen.

Fehlgebrauch der Metallbandsége kann zu gefahrlichen Situationen fiihren.

Bei konstruktiven und technischen Anderungen an der Maschinentyp tiber-
nimmt die Firma Sttirmer Maschinen GmbH keine Haftung.

Anspriche jeglicher Art wegen Schéden aufgrund nicht bestimmungsgeméaBer
Verwendung sind ausgeschlossen.

3.2 Restrisiken

Selbst wenn sémtliche Sicherheitsvorschriften beachtet werden und die Ma-
schine vorschriftsgeméaB verwendet wird, bestehen noch Restrisiken, welche
nachstehend aufgelistet sind:

- Beeintréachtigungen des Gehdrs bei langer andauernden Arbeiten ohne
Gehdrschutz oder wenn dieser mangelhaft ist.

- Hitzeentwicklung an Bauteilen kann zu Verbrennungen und anderen
Verletzungen flihren.

- Verletzungsgefahr der Finger und Hande durch das Werkzeug oder
Werkstuck.

- Gefahrdung durch Bruch oder Herausschleudern des Werkzeugs

- Verletzungsgefahr durch Ruckschlag von Werkstiick und Werkstucktei-
len bei unsachgemaBer Handhabung.

- Verletzungsgefahr fir das Auge durch herumfliegende Teile, auch mit
Schutzbrille.

10 MBS-Serie | Version 4.15
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4 Technische Daten

Daten MBS 105 MBS 125 MBS 150 MBS 155 K

Abmessungen und Gewichte

Lange (Produkt) [mm] 300 700 420 420
Breite/Tiefe (Produkt) [mm] 630 350 875 1010
Hoéhe (Produkt) [mm] 410 410 465 1335
Hoéhe max. (Produkt) [mm] 630 660 870 1745
Gewicht [kg] 20,5 kg 23,5 35 91
Gesamt Anschlusswert [kW] 1,01 1,01 2,0 2,0

Antriebsleistung

Aufnahmeleistung Antriebsmotor P1 1,01 1,01 2,0 2,0
(230V /50 Hz) [kW]

Abgabeleistung Antriebsmotor P2 [kW] 0,91 0,91 1,8 1,8
Motor Effizienzklasse IE2 IE2 IE2 IE2
Einschaltdauer [%] 60 60 60 60

Elektrischer Anschluss

Anschlussspannung [V] 230 230 230 230
Phase (n) [Ph] 1 1 1 1
Stromart AC AC AC AC
Netzfrequenz [Hz] 50 50 50 50

Experteninfos

Schutzklasse 1 1 1 1
Wirkungsgrad [%] 90 91 90 90
Schallleistungspegel DIN EN ISO 3746 | 62,9 63,5 69,8 69,9
[dB (A)]

Schallleistungspegel DIN EN ISO 3744 | 61 61,6 67,5 67,8
[dB (A)]

Abgabeleistung [kW] 0,91 0,91 1,8 1,8
Nennbetriebsart Antriebsmotor S6 S6 S6 S6
Schutzart IP30 IP30 IP30 IP30
Gesamt Stromaufnahme [A] 8,5 4,3 8,5 8,5

Maschinendaten

S&gebandgeschwindigkeit(en) [m/min] 30-80 30-80 30-80 30- 80
Geschwindigkeitsstufen stufenlos stufenlos stufenlos stufenlos
Sagebandlange [mm] 1335 mm 1440 1735 mm 1735 mm
max. Sagebandbreite [mm] 13 mm 13 13 mm 13 mm
max. Sagebandstarke [mm] 0,65 mm 0,65 0,9 mm 0,9 mm
Schnittwinkel 0 - 45° 0 - 60° 0-60° 0-60°

MBS-Serie | Version 4.15 11
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Daten MBS 105 MBS 125 MBS 150 MBS 155 K
Motor(en)

Motorleistung KihImittelpumpe [kW] / / / 0,014
Schnittbereiche

0° rund (Rohr) [mm] 105 125 150 150

0° rund (Vollmaterial) [mm] 73,5 87,5 105 105

0° rechteck liegend (Hohlprofil) [mm] 110 x 60 125x120 140x150 140x150

0° rechteck stehend (Hohlprofil) [mm} 100 x 105 120x125 150x130 160x85
+45° rund (Rohr) [mm] 70 80 100 95

+45° rund (Vollmaterial) [mm] 49 56 70 66,5

+45° rechteck liegend (Hohlprofil) 65 x 75 70x110 120 x 90 90x105
[mm]

+45° rechteck stehend (Hohlprofil) 70 x 50 70x110 90 x 130 75x 130
[mm]

Schnittbereich +60° rund Rohr [mm] / 45 55 60
Schnittbereich +60° rund Vollmaterial / 31,5 38,5 42

[mm]

Schnittbereich +60° Vierkantmaterial / 40x70 55x70 60x65
liegend [mm]

Schnittbereich +60° Vierkantmaterial / 40x70 55x70 65x60
stehend [mm]

Einsatztemperatur +5 bis +40 °C +5 bis +40 °C +5 bis +40 °C +5 bis +40 °C
Lagertemperatur 0 bis +40 °C 0 bis +40 °C 0 bis +40 °C 0 bis +40 °C

4.1 Typenschild

Das Typenschild an der Metallbandsége zeigt die CE-Kennzeichnung und fol-
genden Daten zur Identifizierung (Abb. 2):

Metallbandsédge E\/ @ ( € .
Metal band saw - 1 Modellbezeichnung
Typ MBS 105 Serien-Nr.
Type Serial no. :
e R 2 Artikelnummer
b 3630105 4

Item no. Year of manufacture .
Schutzklasse Netzanschluss
Protection class  |” 30 Power connection 230V / 50 Hz 3 Seriennummer
Aufnahmeleistung Motor Abgabeleistung Motor .
(i st 1010W R S 4 BaUJahr
Sdgebandgeschwindigkeit 5 . Gewicht
Saw ladespecd Josomimn et | 2051 5 Schnittkapazitét
geband  1335%13%0,65 mm Erta <

o ST 6 Sagebandlange

alllsraft Dr,—Robert—Pfl;agerrStr. 26, 96103 Hallstadt
www.metallkraft.de Deutschland / Germany 7 M
otordaten

Abb. 2: Typenschild und CE-Kennzeichnung
der Metallbandsége MBS 105

12 MBS-Serie | Version 4.15



%"Eta""'aﬂ® Transport, Verpackung und Lagerung

Metallbearbeitungsmaschinen

5 Transport, Verpackung und Lagerung

5.1 Anlieferung und Transport

Anlieferung

Die Metallbandsage nach Anlieferung auf sichtbare Transportschaden tber-
prifen. Sollte die Metallbandsédge Schaden aufweisen, sind diese unverziig-
lich dem Transportunternehmen beziehungsweise dem Handler zu melden.

Transport

UnsachgemaBes Transportieren ist unfalltrachtig und kann Schaden oder
Funktionsstérungen an der Maschine verursachen, furr die wir keine Haftung
bzw. Garantie gewahren.

Lieferumfang gegen Verschieben oder Kippen gesichert mit ausreichend di-
mensioniertem Flurférderfahrzeug oder einem Kran zum Aufstellort transpor-
tieren.

/\\  WARNUNG!

Schwerste bis tddliche Verletzungen durch Umfallen und Herunterfallen
von Maschinenteilen vom Gabelstapler, Hubwagen oder Transportfahr-
zeug. Beachten Sie die Anweisungen und Angaben auf der Transportkiste.
Beachten Sie das Gesamtgewicht der Maschine. Das Gewicht der
Maschine ist in den "Technischen Daten" der Maschine angegeben. Im
ausgepackten Zustand der Maschine kann das Gewicht der Maschine
auch am Typenschild gelesen werden.

Verwenden Sie nur Transportmittel und Lastanschlagmittel, die das
Gesamtgewicht der Maschine aufnehmen kénnen.

WARNUNG!

Schwerste bis tddliche Verletzungen durch beschadigte oder nicht ausrei-
chend tragfédhige Hebezeuge und Lastanschlagmittel, die unter Last rei-
Ben. Prifen Sie die Hebezeuge und Lastanschlagmittel auf ausreichende
Tragféhigkeit und einwandfreien Zustand.

Beachten Sie die UnfallverhlUtungsvorschriften der fir lhre Firma zustandi-
gen Berufsgenossenschaft oder anderer Aufsichtsbehérden.
Befestigen Sie die Lasten sorgféltig.

Allgemeine Gefahren beim innerbetrieblichen Transport

WARNUNG KIPPGEFAHR

Die Maschine darf ungesichert maximal 2cm angehoben werden.

Mitarbeiter missen sich auBerhalb der Gefahrenzone, der Reichweite der
Last, befinden.

Warnen Sie Mitarbeiter und weisen Sie Mitarbeiter auf die Geféhrdung hin.

Maschinen dirfen nur von autorisierten und qualifizierten Personen transpor-
tiert werden. Beim Transport verantwortungsbewusst handeln und stets die
Folgen bedenken. Gewagte und riskante Handlungen unterlassen.

Besonders geféhrlich sind Steigungen und Gefallstrecken (z.B. Auffahrten,
Rampen und &hnliches). Ist eine Befahrung solcher Passagen unumgénglich,
so ist besondere Vorsicht geboten.

MBS-Serie | Version 4.15 13
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5.2 Verpackung

5.3 Lagerung

14

Kontrollieren Sie den Transportweg vor Beginn des Transportes auf mdgliche
Geféhrdungsstellen, Unebenheiten und Stérstellen sowie auf ausreichende
Festigkeit und Tragféhigkeit.

Geféhrdungsstellen, Unebenheiten und Stdrstellen sind unbedingt vor dem
Transport einzusehen. Das Beseitigen von Gefahrdungsstellen, Unebenheiten
und Stdrstellen zum Zeitpunkt des Transports durch andere Mitarbeiter flhrt
zu erheblichen Gefahren.

Eine sorgféltige Planung des innerbetrieblichen Transports ist daher unum-
ganglich.

Fir den Transport muss die Maschine vorschriftgemaB auf der Ladeflache ge-
sichert werden. Alle losen Teile missen entweder fest mit der Maschine ver-
bunden, separate gesichert oder in einem separaten, sicheren Behéltnis ver-
staut werden. Der S&dgearm muss mit Gurten oder Bandern am
Maschinenschraubstock befestigt werden.

WARNUNG!

Alle Einstell- oder Reparaturarbeiten an der Maschine dur-

fen nur durchgefiihrt werden, wenn die Maschine von der
Stromquelle getrennt ist. Nichtbeachtung kann zu schwer-
wiegenden Verletzungen fuhren!

Alle verwendeten Verpackungsmaterialien und Packhilfsmittel der Metallband-
sége sind recyclingfahig und missen grundsatzlich der stofflichen Wiederver-
wertung zugefuhrt werden.

Verpackungsbestandteile aus Karton sind zerkleinert zur Altpapiersammlung
zu geben.

Die Folien sind aus Polyethylen (PE) und die Polsterteile aus Polystyrol (PS).
Diese Stoffe sind bei einer Wertstoffsammelstelle oder bei dem zustandigen
Entsorgungsunternehmen abzugeben.

Die Metallbandséage griindlich geséubert in einer trockenen, sauberen, staub-
und frostfreien Umgebung lagern. Sie darf nicht mit Chemikalien in einem
Raum abgestellt werden.

Bei der Lagerung darf die vorgeschriebene Lagertemperatur (siehe Techni-
sche Daten) nicht Gber- bzw. unterschritten werden.

Wahrend der Lagerung sollten alle elektrischen Antriebe und Steuerungskom-
ponenten mit einer Kunststofffolie abgedeckt werden. Alle blanken Metallober-
flachen sind mit einem geeigneten Rostschutz zu versehen.

MBS-Serie | Version 4.15
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6 Maschinenbeschreibung

6.1 Maschinenbeschreibung

Abb. 3: Maschinenbeschreibung der Metallbandsage MBS 105

Nr. | Beschreibung Nr. | Beschreibung

1 Betétigungsarm 8 Séageblattfiihrung

2 Bandspannstellschraube 9 Winkelblock

3 FlUhrung Sagebandschutz 10 Motor

4 Spindel Schraubstock 11 Gehéause

5 Spannrad Schraubstock 12 | Sé&geblatt

6 Maschinenbett 13 | Schalter im Handgriff
7 Anschlag Werkstlck 14 Hauptschalter

Abb. 4: Einstellelemente

MBS-Serie | Version 4.15 15
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6.2 Lieferumfang

Nr. | Beschreibung Nr. | Beschreibung
| Feststellschraube M Hebel

J Kontermutter N Justierung

L Anschlag (0] Skala

Die Metallbandsdgen MBS 105 wird ausgeliefert mit:

- Materialanschlag

- Bi-Metall-Sageband 1335x13x0,65 mm M42 Z6-10
Die Metallbandsdgen MBS 125 wird ausgeliefert mit:

- Materialanschlag

- Bi-Metall-Sageband 1440 x 13 x 0,65 mm M42 Z6-10
Die Metallbandsdgen MBS 150 wird ausgeliefert mit:

- Materialanschlag

- Bi- Metall-Sageband 1735x13x0,9 mm 6-10 ZpZ
Die Metallbandsdge MBS 155 K wird ausgeliefert mit:

- Materialanschlag

- Bi-Metall-Sageband 1735x13x0,9 mm 6-10 ZpZ
- Unterbau

- KGhimitteleinrichtung

- Kihimittelleitblech

Anbausatz fiir MBS 125 (optionales Zubehor)

HINWEIS!

Wird das Untergestell (3630000) an der Metallbandsage
MBS 125 montiert ist darauf zu achten, dass die Maschine

nur auf dem UWT 3200 (Zubehér) benutzt werden kann und
nicht mehr separat auf einer ebenen Flache.

6.3 Information zur elektrischen Ausriistung

6.4 Larmpegel

16

Alle notwendigen MaBnahmen zum Anschluss sind in dieser Bedienungsanlei-
tung beschrieben. Der Anschluss darf erst nach dem Lesen und Verstehen der
Anweisungen vorgenommen werden. Bei Unklarheiten ist der Handler zu kon-
taktieren. Die Maschine darf nur von qualifiziertem Fachpersonal angeschlos-
sen werden. Installationsfehler, einschl. elektrischer Anschlussfehler, werden

nicht von Garantiegewahrleistungen abgedeckt. Vor dem An- und Abklemmen
der Maschine muss die Stromverbindung unterbrochen werden.

- Der Larmpegeldruck der Maschine wéhrend des Betriebes liegt bei 60-
65 dB (A).
- Je nach Material kann sich beim Schneiden der Larm erhéhen.

HINWEIS!

Es kann daher nétig sein, sich gegen den Larm zu schitzen
und geeignete SchutzmaBnahmen vorzunehmen.

MBS-Serie | Version 4.15



Zmetallisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

7 Montage

7.1 Aufstellen

Anforderungen an den Aufstellort

MBS-Serie | Version 4.15

Montage

Den Arbeitsraum um die Metallbandsage entsprechend den 6rtlichen Sicher-

heitsvorschriften gestalten.

ACHTUNG!

Bevor Sie die Maschine aufstellen, lassen Sie die Tragfahig-
keit des Untergrunds von einem Fachmann lberprufen. Der

Boden bzw. die Hallendecke mussen das Gewicht der Ma-

schine zuzuglich aller Beistellteile und Zusatzaggregate, so-

wie Bediener und bevorrateten Materialen tragen. Sorgen
Sie gegebenenfalls fur eine erforderliche Verstarkung des

Untergrunds.

Die Mindestvoraussetzung zur Aufstellung der Maschine sind:

- Netzspannung und Frequenz entsprechen den Merkmalen des Motors

der Maschine.
- Umgebungstemperatur von - 10°C bis + 50°C.
- Relative Luftfeuchtigkeit nicht mehr als 90%.

- Der Maschinenstand oder Tisch muss stabil und eben sein.

- Der Aufstellungsort muss Uber eine ausreichende Beleuchtung (siehe

Arbeitsstattenverordnung und DIN EN 12464) verfligen.

Stellen Sie die Maschine auf einen stabilen, ebenen Untergrund.Der Abstand
zur Wand sollte mindestens 800mm betragen. Uberpriifen Sie lhre elektrische
Anschlussspannung. Diese muss mit der Spannung der Maschine uberein-
stimmen. Die Umgebungstemperatur sollte -10° bis + 50° Celsius nicht unter-,
bzw. Uberschreiten, max. Luftfeuchtigkeit 90%. Setzen Sie die Maschine kei-
ner Nasse, Regen oder Schnee aus. Warten Sie die Maschine regelmaBig.

WARNUNG!
Quetschgefahr!

>

schwersten Verletzungen fuhren.

Die Metallbandsage kann beim Aufstellen kippen und zu

- Die Metallbandsdge muss von mindestens 2 Personen ge-

meinsam aufgestellt werden.

Geeignete Schutzhandschuhe tragen!

Sicherheitsschuhe tragen!

Arbeitsschutzkleidung tragen!

S B@S
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7.2 Sicherheitsiiberpriifung

O

7.3 Reinigung

HINWEIS!

Uberpriifen Sie die Metalbandsége und alle Sicherheitsein-
richtungen regelméBig vor Arbeitsbeginn, einmal wéchent-
lich (bei durchgehenden Betrieb), nach jeder Wartung und

Instandsetzung.

Schritt 1: Entfernen Sie das Rostschutzol.

Schritt 2: Reinigen Sie die Bands&ge mit einem milden Reinigungsmittel und
einem sauberen Tuch

7.4 Elektrischer Anschluss

GEFAHR!

Lebensgefahr durch elektrischen Strom!

Bei Kontakt mit spannungsfihrenden Bauteilen besteht

unmittelbare Lebensgefahr durch Stromschlag.

- Arbeiten an der Stromversorgung nur von Elektrofach-
kréften ausfiihren lassen.

- Alle Arbeiten an der elektrischen Ausstattung der Ma-
schine diirfen nur von Personen mit entsprechenden
Kenntnissen der Vorschriften und Normen durchge-
fiihrt werden.

Schritt 1 Schalten Sie den EIN-/ Ausschalter aus, bevor Sie das Netzkabel
ans Stromnetz anschlieBen.

Schritt 2 Vergleichen Sie die Motorspannung mit der Stromversorgung.

Schritt 3 Stellen Sie sicher, dass die Stromversorgung entsprechend der 6rtli-
chen Sicherheitsbestimmungen angeschlossen ist.

Schritt 4 Bitte stellen Sie sicher, dass die Laufrichtung des Sagebandes kor-
rekt ist. Das S&dgeband muss sich in Pfeilrichtung bewegen. (Rich-
tungspfeil auf der Abdeckung)

18
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8 Betrieb
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Betrieb

>

S 220 @®

WARNUNG!

Gefahr bei unzureichender Qualifikation von Per-
sonen!

Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die Risiken
beim Umgang mit der Metallbandsége nicht einschatzen
und setzen sich und andere der Gefahr schwerer oder t6dli-
cher Verletzungen aus.

- Alle Arbeiten nur von dafurr qualifizierten Personen durch-
flhren lassen.

- Unzureichend qualifizierte Personen aus dem Arbeitsbe-
reich fernhalten.

WARNUNG!

Lebensgefahr!

Es besteht Lebensgefahr, wenn diese Regeln nicht befolgt
werden.

- Niemals Arbeiten an der Metallbandsége unter Einfluss
von Alkohol, Drogen oder Medikamenten und/oder bei
Ubermiidung oder bei konzentrationsstérenden Krankhei-
ten durchfuhren.

- Die Metallbandséage darf nur von Fachpersonal bedient
werden.

Gehoérschutz tragen!

Augenschutz tragen!

Geeignete Schutzhandschuhe tragen!

Sicherheitsschuhe tragen!

Arbeitsschutzkleidung tragen!

HINWEIS!

Vor Inbetriebnahme ist folgendes zu beachten.

- Die Netzspannung muss mit den Spannungsangaben auf
dem Typenschild Gbereinstimmen.

- Die Maschine muss ausgeschaltet sein.

- Die Sicherheitseinrichtungen und die Schutzabdeckungen
mussen funktionsfahig sein.

19
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8.1 Montage des Sagebandes (Sagebandwechsel)

8.2 Einstellung des Sagebandes

20

Schwenken Sie den Sagearm in die vertikale Position, 6ffnen Sie die
Sagebandabdeckung und lockern Sie die Blattspannschraube so weit, dass
das S&geband von den Radern abgenommen werden kann.

Montieren Sie das neue Band wie folgt:

Schritt 1

Schritt 2

Schritt 3

Schritt 4

Schritt 5

Schritt 6

Schritt 7

Schritt 8

Schritt 9

Schritt 1

Schritt 2

Schritt 3

Schritt 4

Schritt 5

Schritt 6

Schritt 7

Legen Sie das Sageband zwischen die Flihrungslager.

Fuhren Sie das Band mit der linken Hand Uber das Antriebsrad (un-
ten) und halten Sie es in dieser Position.

Ziehen Sie das Band mit der rechten Hand nach oben auf das An-
triebsrad.

Ziehen Sie nun mit der linken Hand weiter am oberen Ende des Sa-
gebandes.

Stellen Sie mit der rechten Hand sie Blattschraube so nach, dass
Sie das Band mit der linken Hand Uber das obere Rad schieben kon-
nen.

Stellen Sie nun die Bandspannung so nach, dass das Sageband
nicht durchrutschen kann, spannen Sie jedoch nicht zu stark.

Geben Sie einige Tropfen Ol auf das Sageband.
Stellen Sie die Sédgebandfihrung ein.

SchlieBen Sie die Sdgebandabdeckung.

Entfernen Sie die Sadgebandabdeckung.

Lockern Sie die Blattspannungsschraube etwas, bis das Sageband
nicht mehr straff spannt.

Drehen Sie die Inbusschraube am Spannblock, bis das obere Rad
genau parallel zum Antriebsrad steht und das Sageblatt gerade
lauft.

Geben Sie dem Sageband wieder die richtige Spannung.

Prifen Sie den Lauf des Bandes, indem Sie die Maschine einschal-
ten. Sollte das Band nach vorne laufen, missen Sie die Einstellung
wiederholen, bis das Sageband mit der Riickseite den Rand des
oberen Rades bertihrt.

Schalten Sie die Maschine wieder aus.

Montieren Sie die Sdgebandabdeckung wieder.

MBS-Serie | Version 4.15
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Betrieb

8.3 Einstellen der Bandfiihrungen (linke Fithrungsschiene)

8.4 Einstellen der Fiihrungslager

MBS-Serie | Version 4.15

WARNUNG!

Maschine vom Stromnetz trennen.
Nichtbeachtung kann zu schwerwiegenden Verletzun-

Schritt 1

Schritt 2

Schritt 3

Schritt 4

Schritt 5

gen fuihren.

Nehmen Sie die Maschine vom Stromnetz.
Inbusschraube auf der Flihrungsschiene lésen.

Mittels Griff die Fihrungsschiene so nahe wie mdglich an das
Material zustellen.

Mit Inbusschraube wieder klemmen.

Maschine an das Stromnetz anschlieBen.

Abb. 5: Schutzabdeckung (R: Einstellschraube / Q: Schutzabdeckung)

ACHTUNG!

Die oberen und unteren Séagebandfiihrungen sollten vom Sa-
geband entfernt werden, wahrend der Spurlauf des Sage-

bands eingestellt wird.

Um diese Einstellung zu erhalten, gehen Sie wie folgt vor:

Schritt 1

Schritt 2

Schritt 3

Schritt 4

Schritt 5

Jedes der beiden Fuhrungslager ist an einem exzentrischen Bolzen
montiert und kann eingestellt werden.

Losen Sie die Mutter, wahrend Sie den Bolzen mit einem Gabel-
schlissel fixieren.

Wenn Sie den Bolzen drehen, wird durch den Exzenter das ge-
wiinschte Spiel hergestellt (bei richtiger Einstellung wird das Sége-

band wahrend des Schneidens genau senkrecht laufen).

Ziehen Sie die Mutter wieder an, wodurch der Exzenter blockiert
wird.

Stellen Sie die zweite Blattfiihrung auf dieselbe Art ein.
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8.5 Auswahl des Sagebandes

8.5.1 Ségebandarten

22

Abb. 6: Einstellen der Flihrungselemente

WARNUNG!

ACHTUNG!

metallisraft
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Alle Einstell- oder Reparaturarbeiten an der Maschine dir-
fen nur durchgefiihrt werden, wenn die Maschine abge-
schaltet und von der Stromquelle getrennt ist.
Nichtbeachtung kann zu schwerwiegenden Verletzungen

Um exaktes Arbeiten zu gewéhrleisten, missen die Flh-
rungslager richtig eingestellt sein.

Das Spiel darf maximal 0.1 mm betragen.

T = Hutmutter

S = Fuhrungsrolle

Um zufriedenstellende Arbeiten zu verrichten ist es wichtig, ein Sdgeband zu
wahlen, das flr die Arbeit geeignet ist. Die Lebensdauer des Sagebandes, die
Geradheit des Schnittes, die Fertigungsqualitat und die Effizienz der Sage ste-
hen in Verbindung mit der Wahl des S&dgebands. Bruchstellen in den Sage-
bandern, Schaden an den Sagebandzéhnen, ungerade Schnitte, und andere
Ubliche Beanstandungen sind in den meisten Féllen auf die Benutzung der fal-
schen Sagebander zurlckzuflihren. Die S&dgebénder werden klassifiziert nach

Material, Zahnform und Anordnungsart.

Die Sagebander sind in spezifischen GréBen oder in Spulen zu 100 ft erhélt-
lich. Sie werden aus verschiedenen spezifischen Materialien gefertigt:

1. Kohlenstoffstahl-Sédgebéander: weit verbreitet genutzt wegen ihrer Anwend-
barkeit in allen Arbeitsbereichen und ihrer geringen Kosten. Sind bestens
geeignet zum Schneiden von Nichteisenmetallen und Plastik.

2. Hochgeschwindigkeitsstahl-Sagebéander: halten Hitze, die wéhrend des
Schneidprozesses entsteht, wesentlich besser ab als Kohlenstoffstahl-Sa-
gebander. Sind zum Schneiden von Eisenmetallen bestens geeignet.
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8.5.2 Zahnformen

8.5.3 Anordnungsarten

MBS-Serie | Version 4.15
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3. S4gebéander aus legiertem Stahl: harter und verschleifresistenter als beide
oben genannten Arten. Schneiden schneller und langer als Sadgebander aus
Kohlenstoffstahl oder Hochgeschwindigkeitsstahl.

4. Hartmetallbestiickte S&gebénder: bestens geeignet zum Schneiden von un-
Ublichen Materialien, wie z.B. Uran.

Der regulére oder gewdhnliche Zahn wird bevorzugt fir das Schneiden von Ei-
senmetallen und zum Mehrzweckschneiden benutzt. Das Liickenzahn-Sage-
band hat weit auseinander stehende Zahne, um die zusatzliche Spanabfiih-
rung zu ermdglichen, die beim Schneiden von weicheren Nichteisen-
Materialien notwendig ist. Das Klauenzahn- oder Sabelzahn-S&geband hat
eine Unterschneidung von 10°, die einen besseren Vorschub und eine bes-
sere Zerspanung erméglicht. Klauenzahn-Ségebénder sind bestens geeignet
zum Schneiden von héarteren, nichtmetallischen Legierungen.

Die Sé&gen, die 2 bis 24 Z&hne pro Zoll haben, sind im Allgemeinen ausgestat-
tet mit der regulédren oder mit der geschrankten Anordnung. Bei diesen Sége-
bandern ist ein Zahn nach rechts, einer nach links ausgerichtet. Ein Zahn,
R&umer genannt, bleibt unausgerichtet. Sdgebénder mit dieser Anordnung
werden beim Konturschneiden von Materialien verwendet. Die Sagen, die 8
bis 32 Zahne pro Zoll haben, sind ausgestattet mit Wellenanordnung. Bei die-
ser Anordnung sind Zahngruppen alternierend nach rechts und links geneigt,
was die Beanspruchung des einzelnen Zahnes stark verringert. Die Sagen mit
Wellenanordnung werden benutzt, wenn das Brechen von Z&hnen ein Prob-
lem darstellt, so wie beispielsweise beim Schneiden von diinnem Material,
oder wenn verschiedene Arbeiten durchgefiihrt werden, ohne dass das Sége-
band gewechselt wird.

J\J\J\J\J\‘ Standard-Zahn Muster
Skip-Zahn

J\_J\_/W P
Wahn

geschréank- Wechselzahn- gewell-
tes S&geblatt  Sageblatt tes Sa-

Abb. 7: Anordnungsarten

HINWEIS!

In der Metallverarbeitung kommen von den 3 gangigen
Anordnungsarten derzeit nur die geschréankte Anordnung

und die Wellenanordnung zum Einsatz.
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8.5.4 Auswahl der Anordnungsarten

Buttress-Zahn \
Claw-Zahn %

Precision

L VY a e VeV
Wolframcarbid

Abb. 8: Auswahl der Anordnungsarten

8.5.5 Auswahl der Zahnform

8.5.6 MaBauswahl

S&geschnitt

Satz

—># Schnitt

_>

Abb. 9: Auswahl der Anordnungsarten
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Benutzen Sie immer Sagebander mit geschrénkter Anordnung, auBer in den
folgenden Fallen:

1. Fir das Arbeiten mit verschiedenen Durchmessern benutzen Sie bitte Sa-
gebander mit Wellenanordnung.

2. Wenn ein Sageband fiir die Bearbeitung verschiedener Materialien benutzt
wird, benutzen Sie bitte Sdgebénder mit Wellenanordnung.

Erhéltliche Anordnungsarten:

Baustahl..........cccoveviiiiiieeee geschréankt, Welle
Einsatzstahl.........c..cccoiiiiini geschréankt, Welle
Unlegierter Werkzeugstahl................ geschrankt
Legierter Werkzeugstahl................... geschrankt

1. Fur Zahnteilungen der Gr6Be 6 kommt nur die prazise Zahnform (Precision)
in Betracht.

2. Fur Zahnteilungen der GréBe 6 und gréber erzielt man mit der Zahnform
Krallzahn (Claw tooth) die hdchste Schnittgeschwindigkeit sowie die beste
Werkzeugstandzeit.

3. Die prazise Zahnform (Precision) sowie die Britische Zahnform Buttress
werden bevorzugt verwendet, um die bestmégliche Endbearbeitung zu ge-
waébhrleisten.

Benutzen Sie das StandardmaB, auBer wenn eine erhdéhte Werkstlickstarke
die Exaktheit beeintrachtigt und die Breite nicht erhéht werden kann, um einen
Ausgleich zu schaffen. Beispiel fir die Anwendung groBer MaBe:

1. Beim Radiusfrédsen von starken Materialien.

2. Wenn die maximal nutzbare Maschinenbreite nicht die ausreichende Tra-
gerfestigkeit liefert.

MBS-Serie | Version 4.15
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8.5.7 Auswahl der Zahnteilung

1inch
g -
RN P RN NSNS
1234 567 8910

10 Zéhne
- .

Abb. 10: Auswahl der Zahnteilung
8.5.8 Auswahl der Breite
Seitenabstand

Satz

1

A

A Starke
Y

Abb. 11: Auswahl der Zahnteilung
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Seitenabstand-Winkel

Betrieb

Waébhlen Sie die optimale Zahnteilung aus der Empfehlungstabelle fir die Sage
oder im Job-Auswahlmend aus. Sollte die Zahnteilung nicht in der gewuinsch-
ten GroBe verfugbar sein:

1. Starkes Material; wahlen Sie die nachstliegende Zahnteilung.
2. DUnnes Material; verringern Sie die Breite, bis die Zahnteilung ermittelt ist.

3. Haben Sie zu jeder Zeit mindestens zwei Z&hne im Werkstlick. Zehn waren
bei manueller Beschickung wiinschenswert, 20 bei automatischer Beschi-
ckung.

Baustahl ........ccccvvveveeeeieeeeeeeen. 32 max; 2 min
Einsatzstahl........ccccoevveeeeeennn. 32 max;3 min
Unlegierter Werkzeugstahl........ 10 max; 3 min
Legierter Werkzeugstahl ........... 10 max; 3 min
Hitzebestandiger Stahl .............. 2-0.5 max; 1-0.5 min

Benutzen Sie immer das breiteste Sdgeband:

1. Das in der gewiinschten Zahnteilung verfligbar ist (nur diinne Werkstlcke).
2. Das den kleinsten erforderlichen Radius schneidet.

3. Das die Maschine handhaben kann

Die Strahlen im Diagramm (Abb. 12) basieren alle auf dem Schneiden von
Baustahl der Starke 1 Zoll bei manueller Beschickung. Um beim Schneiden
eine enge Radius-Toleranz zu erzielen, mussen zuséatzlich zur Sadgeband-
breite noch die folgenden Faktoren beachtet werden: Starke, Leistungsfahig-
keit der Maschine, Vorschubkraft und die Position des Drehpunkts. Ist bei-
spielsweise die Vorschubkraft bei der Bearbeitung starker Werkstiicke zu
groB, fuhrt das zu einem tonnenférmigen Schnitt.

=

c | ’

o= |
NN e

21-1121-1/4 1 3/4 §/8 142 3i8 1/4 3/16 1/8 3/32 1/186
Sé&gebandbreite in Inch

7-1/4" R

118" R

116" R
Sa

Abb. 12: Sagebandbreite
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8.5.9 Auswahl des Ségebandes

26

Sé&geband-Eigenschaften, die von Wichtigkeit sind, um den Anforderungen
des Auftrags gerecht zu werden:

Zahnform drei Standardformen

Breite von 1/16 bis 2 Zoll

Zahnteilung von 2 bis 32

MaB sowohl Standard als auch extragrof3

Set zum Trennschneiden oder Schlitzen.
1. Im Arbeitsplanungssystem empfohlenes Sageband.

2. OrdnungsgemaBe Einlaufzeit-Technik, wenn ein neues Sageband verwen-
det wird.

3. Die Betriebsbedingungen fur die geringsten Kosten pro Schnitt. Die Sage-
bandgeschwindigkeit wird firr jeden Auftrag neu eingestellt. Die Materialbe-
schickung nach Produktivitat gewahlt. Die Kihimittelanwendung ordnungs-
gemaB gemischt und ordnungsgemas eingebracht.

4. Das Sageband zum richtigen Zeitpunkt entfernen, um eine maximale Nut-
zungsdauer zu erzielen.

Zahnabstand V\>— Spannwinkel

\ Tiefe
Riickseite Frontseite Zahnabschtand

Lt

Abb. 13: Auswahl des Sagebandes

Hinterer Freiwinkel

Zu den wichtigsten Aufgaben des Mechanikers, der fiir das Sdgeband verant-
wortlich ist, gehdrt die Auswahl des am besten geeigneten Ségebands fir den
jeweiligen Auftrag.

Wabhlen Sie ein Sadgeband aus, das der Starke der Materialien entspricht. Die
folgenden Hinweise kénnten hilfreich flr Sie sein:

A. Wahlen Sie ein Sageband mit gréBerer Zahnteilung, um starkere Materia-
lien zu bearbeiten.

B. Wahlen Sie ein Sageband mit kleinerer Zahnteilung, um diinnere Materia-
lien zu bearbeiten.

C. Wahlen Sie ein Sdgeband mit kleinerer Zahnteilung, um eine glatte Schnitt-
flache zu erzielen.

D. Wahlen Sie ein Sédgeband mit gréBerer Zahnteilung, um eine hdéhere
Schnittgeschwindigkeit zu erzielen.

E. Es ist wichtig, flr verschiedene Arbeiten auch verschiedene Sagebénder zu
benutzen.

MBS-Serie | Version 4.15
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Betrieb

Um zu verhindern, dass das S&geband sofort stumpf wird, beachten Sie bitte
die folgenden Punkte:

A. Erhéhen Sie die Geschwindigkeit.

B. Stellen Sie die Beschickungsgeschwindigkeit so ein, dass ein fortlaufendes

Schneiden gewéhrleistet ist.

Wenn die Qualitat der Schnittflache von der Schérfe des Sdgebands beein-

tréchtigt wi

A. Wahlen sie ein Sdgeband mit kleinerer Zahnteilung.

rd:

B. Erhéhen Sie die Sdgebandgeschwindigkeit leicht.

C. Verringern Sie die Beschickungsgeschwindigkeit.

O

HINWEIS!

Bitte beachten Sie, dass die korrekte Auswahl des Sage-
bandes sehr wichtig fir den ordnungsgeméssen Betrieb der
Bandsage ist. Wahlen Sie immer ein Sageband, das der

Starke und dem Material des Werkstlicks entspricht.

Ségegeschwindigkeit (M/min) fiir angegebenes Ma-

Zahnteilung (Anzahl Zahne/ Zoll)

Stirke terial & Stérke

~1/4 1/4~1 1~3 3~6
Material ~g1 /4 1/4~1 1~3 3~6 ~6
Hartstahl 70 60 60 45 45 18 14 10 6 4
Automatenstahl 60 45 40 30 30 18 14 12 6 4
Normaler Werkzeugstahl 40 30 30 25 20 24 18 14 8 4
Schnellarbeitsstahl 30 25 20 20 20 24 14 12 8 4
Edelstahl 25 20 20 20 20 18 14 10 8 4
Dicke Eisenplatte 45 30 20 20 20 18 14 10 8 4
Gusseisen 45 40 30 25 20 18 14 12 8 4
Aluminium 108,A108 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 90 18 10 6 3 3
113,138,152,B-195 550 380 275 180 90 18 10 6 3 3
B-214, 312,333 550 380 275 180 90 18 10 6 3 3
212,355,356,360,380 550 380 275 180 90 18 10 6 3 3
142,195,750 915 825 735 670 610 18 10 6 3 3
2014,2018,2025 915 825 735 670 610 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
1100,2011,2017,3003,30 1500 1500 1500 1385 1220 18 10 6 3 3
04
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Sagegeschwindigkeit (M/min) fiir angegebenes Ma- Zahnteilung (Anzahl Zéhne/ Zoll)

Stirke terial & Stérke
~1/4 1/4~1 1~3 3~6

Material ~g1/4 1/4~1 1~3 3~6 ~6
2024,5052 1500 1500 1500 1500 610 18 10 6 3 3
Magnesium -Bronze 125 75 40 25 20 14 8 6 3 3
Handelsubliche Blei- 915 610 450 305 150 14 8 6 3 3
bronze
Handelsubliche Bronze 150 105 60 30 20 14 8 6 3 3
Automatenmessing 1220 915 610 450 300 14 8 6 3 3
Messing geschmiedet 610 460 335 245 150 14 8 6 3 3
Messing stark verbleit 1065 825 565 410 260 14 8 6 3 3
Messing verbleit 610 460 275 215 150 14 8 6 3 3
Messing schwach 455 305 150 60 20 14 8 3 3 3
verbleit
Kupfer verbleit 765 550 360 240 120 14 8 3 3 3
Cadmium-Kupfer 90 60 30 25 20 14 8 3 3 3
Magnesium 1500 1385 1220 915 610 14 8 3 3 3
Cadmium 1220 1065 915 915 760 14 8 6 3 3
Mangan 60 45 30 25 20 24 14 6 3 3
Nickel 55 40 30 25 20 18 14 6 3 3
Bdellium 55 45 40 35 25 18 14 6 3 3
Chrom 50 40 25 20 20 18 14 6 3 3
Silikon 55 30 30 20 20 18 14 6 3 3
Kohlenstoff (8~35) 1220 1065 915 765 610 10 6 3 3 3
Kohlenstoff (35~65) 615 245 90 45 20 14 10 6 3 3
Kohlenstoff (1008~ 1095) 60 45 30 25 20 24 14 6 3 3
Gummi 460 155 90 60 45 18 14 10 8 6
Plastik 1500 1065 765 550 455 10 8 3 3 3
Leder 1220 1065 915 855 795 14 10 6 4 3
Korkplatte 1500 1375 1220 1065 915 18 14 8 6 3
Trockeneis 1500 1220 1065 915 760 14 10 6 3 3
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8.6 Bedienung

Abb. 14: Hauptschalter

MBS-Serie | Version 4.15
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Betrieb

Die Maschine eignet sich zum Schneiden verschiedener Materialien aus Me-
tall und unterschiedlichen Formen und wird vorwiegend in metallbearbeiten-
den Betrieben eingesetzt. Die Maschine ist fur eine Einmannbedienung aus-
gelegt.

Schritt 1: SchlieBen Sie die Maschine am Stromnetz an.
Schritt 2: Schalten Sie die Maschine Uber den Hauptschalter (Abb.14) ein.

Schritt 3:Um das Sageband zu starten muss der Schalter am Betatigungsarm
(Abb.15) betatigt werden.

Abb. 15: Pos. 1

Vor jedem Schnitt versichern, dass das Material ordnungsgemag im Schraub-
stock gespannt ist und das Ende abgestiitzt ist. Die nachstehenden Bilder zei-
gen einige Beispiele wie verschiedene Materialien gespannt werden sollten,
um ein bestmdgliches Schnittergebnis, sowie eine hohe Standzeit des S&ge-
bandes zu erreichen.

Abb. 16: Spannvarianten

Schritt 1 Schwenken Sie den Sagearm in die vertikale Position.

Schritt 2 Stellen Sie den Stopschalter so ein, dass er ausschaltet, wenn das
Werkstlick durchgeschnitten ist.

Schritt 3 Stellen Sie den Werkstlickanschlag auf die gewiinschte Lange ein.

Schritt 4 Offnen Sie den Schraubstock mit dem Handrad, damit er das Werk-
stlick aufnehmen kann. Sollte das Material zu lange sein, muss es

mit einem Rollbock unterstitzt werden.
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Schritt 5 SchlieBen Sie den Schraubstock mit dem Handrad.

Schritt 6 Wahlen Sie die geeignete Geschwindigkeit fir das Material und
schalten Sie die Maschine am Schalter ein.

Schritt 7 Schwenken Sie den S&dgearm langsam ab, bis das Sadgeband das
Werkstlck berthrt.

Schritt 8 Sagen Sie nun anschlieBend das Werkstiick durch

HINWEIS!

Je hérter das Material ist, desto kleiner muss die Schnittge-
schwindigkeit sein.

HINWEIS!

Um den Schnittdruck zu erhéhen, drehen Sie den Einstell-
griff des Absenkzylinders (auf der linken Seite der Grund-
platte) gegen den Uhrzeigersinn, um zu vergréBern und um
zu verkleinern, im Uhrzeigersinn.

8.7 Bandgeschwindigkeit

Beim Einsatz der Bandsége sollten Sie immer die fir das Material am besten
geeignete Geschwindigkeit wéhlen.

Stufenlose Geschwindigkeitseinstellung von 30-80 m/min mit Hilfe des Poten-
tiometers (Abb.17).

Abb. 17: Potentiometer zur Einstellung der Geschwindigkeit
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8.8 Schnittkapazitat

Fehlersuche

Schnittkapazitat MBS 105

@) o . []
90° 105 mm 73,5 mm 110x60 mm 110x105 mm
45° |i. 70 mm 49 mm 65X75 mm 70x50 mm
60° li. - - - -
Schnittkapazitit MBS 125
@) o . ]
90° 125 mm 87,5 mm 125x120 mm 120x125 mm
45° i, 80 mm 56 mm 110x70 mm 70x110 mm
60° li. 45 mm 31,5 mm 70x40 mm 40x70 mm
Schnittkapazitat MBS 150
O o . ]
90° 150 mm 105 mm 150x140 mm 130x150 mm
45° i, 100 mm 70 mm 120x90 mm 90x130 mm
60° Ii. 55 mm 38,5 mm 70x55 mm 55x70 mm
Schnittkapazitat MBS 155 K
@) ® . [l
90° 150 mm 105 mm 150x140 mm 85x160 mm
45° i, 95 mm 66,5 mm 105x90 mm 75x130 mm
60° Ii. 60 mm 42 mm 65x60 mm 60x65 mm
9 Fehlersuche
Fehler Ursache Behebung

Maschine schaltet nicht
ein

* FI - Schutzschalter 16st aus

» Sicherung in Maschine defekt

* Héhere Absicherung

+ Sicherung erneuern

Sagemotor lberlastet Sa-
gemotor wird hei3

+ Kuhlluftansaugung des Motors behin-

dert

* Motor nicht richtig befestigt

+ S&gebandantrieb nicht richtig

befestigt

* Falscher elektrischer Anschluss

« Uberpriifen und reinigen

+ Servicefall! Zur Reparatur in die Werkstatt

geben

MBS-Serie | Version 4.15
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Fehler Ursache Behebung
KuhImittelzufuhr funktio- + KGhimittelbehalter leer « Auffullen
niert nicht

+ KGihimittelhdhne geschlossen - Offnen

+ KGhimittelhdhne verstopft * Reinigen

+ KGhimittelleitung geknickt oder ver-

stopft

+ Luftim System z.B. nach Neubeflllung

« Pumpe lauft nicht

« Uberpriifen und Reinigen

« EntlGften durch kurzzeitiges Abziehen des
Druckschlauchs

« Pumpe Uberprifen

Geringe Sagebandstand-
zeit (Z&hne werden
stumpf)

« FUr dieses Material ungeeignete Sa-

gebandqualitat

+ Falsche Zahnteilung verursacht

Zahnausbruch (durch ausgebroche-
nen Zahn im Werkstlick wer-den die
anderen Zahne stumpf)

* Fehlende Kiihlung

+ zu hohe Schnittgeschwindigkeit

* zu hoher Vorschub

+ Ségeband mit héherer Qualitat (Bimetall
wahlen)

* Richtige Zahnteilung wéhlen

» Kihimitteleinrichtung verwenden
+ Schnittgeschwindigkeit reduzieren

» Vorschub reduzieren

Zahnausbruch + Spanraum des Sagebandes Uberfiillt, + Ségeband mit anderer Zahnteilung verwen-
falsche Zahnteilung den oder Vorschub verringern
SagebandriB « Sagebandspannung zu stark oder zu « Sagebandspannung Uberprifen

schwach

Fehlerhaftes Sageband

+ S&gebandfihrung nicht richtig einge-

stellt

Austauschen

Ségebandfiihrung richtig einstellen

Schiefer Abschnitt (Sage-
band verlauft)

* Fihrungsabstand zum Werkstiick zu

groB

+ S4geband stumpf

+ Zu geringe Sagespannung

» Vorschub zu hoch

» Schnittdruck zu hoch

+ S4geband fehlerhaft (nicht gleichméa-

Big geschrankt)

+ S4gebandfihrung verstellt

* Fiihrung so nahe wie méglich an das Werk-
stiick stellen

* Austauschen

* Richtig spannen
* Reduzieren

* Reduzieren

+ Austauschen

* Neu einstellen

Abschnitt nicht rechtwink-
lig

* Material liegt nicht an beiden Schraub-

stockbacken an

+ Sageblgel nicht auf 0° eingestellt

* Material richtig einlegen

+ Sageblgel richtig einstellen

32
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10 Wartung

Die Maschine ist zum effizienten und reibungslosen Arbeitsablauf konstruiert,
der bei sachgemaBem Umgang erreicht werden kann. Zur Gewahrleistung ei-
ner langen Lebensdauer sind die Wartungspunkte einzuhalten. Es sind bei
Bedarf immer nur Originalersatzteile zu verwenden. Die Maschine darf unter
keinen Umsténden Uberladen oder unerlaubterweise modifiziert werden.

10.1 Tagliche Wartungsarbeiten

- Entfernen der Spane

- Reinigen des KuihImittelablaufes
- Kontrolle des KuhImittelstandes
- Kontrolle des Sagebandes

- Sdgerahmen in oberste Position bringen und S&geband leicht entspan-
nen

- Kontrolle der Schutzvorrichtung

10.2 Wdchentliche Wartungsarbeiten

- Grundliche Reinigung der Maschine, entfernen der Spane, speziell vom
KihImittelablauf

- Ausbau der Kihimittelpumpe und reinigen des Filters sowie des Ansaug-
bereiches. Bei starker Beanspruchung den Filter taglich mit klarem Was-
ser und Druckluft reinigen.

Filter

Abb. 18: Filter
- Sagebandflihrungen, Kugellager und Kiihimittelzufuhr mittels Druckluft
reinigen
- Reinigen des Séagerollengehduse, sowie der Auflagefldche der Ségerol-
len

10.3 Monatliche Wartungsarbeiten
- Befestigungsschrauben der Sagerollen kontrollieren
- Kontrolle der Bandfiihrungslager

- Befestigungsschrauben des Getriebes, der Kihimittelpumpe, sowie der
Schutzvorrichtung kontrollieren

10.4 Halbjahrige Wartungsarbeiten

- Elektrische Sicherheitseinrichtungen und Schutzvorrichtungen Gberpri-
fen

Kiihimittel

- Grundsatzlich kann jedes Wasser verdliinnbares Kiihimittel verwendet
werden, wobei der Kihimittelanteil 10% der Gesamtmenge nicht unter-
schreiten sollte.
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11 Entsorgung, Wiederverwertung von Altgeraten

11.1 AuBer Betrieb nehmen

Im Interesse der Umwelt ist daflir Sorge zu tragen, dass alle Bestandteile der
Maschine nur Uber die vorgesehenen und zugelassenen Wege entsorgt wer-
den.

ACHTUNG!

Ausgediente Maschinen sind sofort fachgerecht auBer Be-
trieb zu nehmen, um einen spateren Missbrauch und die Ge-

fahrdung der Umwelt oder von Personen zu vermeiden.

- Ziehen Sie den Netzstecker
- Durchtrennen Sie das Anschlusskabel
- Alle umweltgeféhrdende Betriebsstoffe aus dem Alt-Gerat entsorgen.

- Die Maschine gegebenenfalls in handhabbare und verwertbare Baugruppen
und Bestandteile demontieren.

- Die Maschinenkomponenten und Betriebsstoffe dem dafir vorgesehenen
Entsorgungswegen zufiihren. Entsorgung von Elektrischen Geréaten

Elektrische Geréate enthalten eine Vielzahl wieder verwertbarer Materialien so-
wie umweltschadliche Komponenten.

Diese Bestanditeile sind getrennt und fachgerecht zu entsorgen. Im Zweifels-
fall an die kommunale Abfallentsorgung wenden.

Fur die Aufbereitung ist gegebenenfalls auf die Hilfe eines spezialisierten Ent-
sorgungsbetriebs zurlickzugreifen.

11.2 Entsorgung der Neugerateverpackung

34

Alle verwendeten Verpackungsmaterialien und Packhilfsmittel der Maschine
sind recyclingféhig und missen grundsétzlich der stofflichen Wiederverwer-
tung zugefihrt werden.

Das Verpackungsholz kann einer Entsorgung oder Wiederverwertung zuge-
fihrt werden.

Verpackungsbestandteile aus Karton kénnen zerkleinert zur Altpapiersamm-
lung gegeben werden.

Die Folien sind aus Polyethylen (PE) oder die Polsterteile aus Polystyrol (PS).
Diese Stoffe kénnen nach Aufarbeitung wiederverwendet werden, wenn Sie
an eine Wertstoffsammelstelle oder an das fir Sie zustandige Entsorgungsun-
ternehmen weitergegeben werden.

Geben Sie das Verpackungsmaterial nur sortenrein weiter, damit es direkt der
Wiederverwendung zugefihrt werden kann.
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11.3 Entsorgung des Altgerates

Entsorgung, Wiederverwertung von Altgeréaten

ACHTUNG!

Tragen Sie bitte in Inrem und im Interesse der Umwelt dafiir
Sorge, dass alle Bestandteile der Maschine nur Gber die vor-

gesehenen und zugelassenen Wege entsorgt werden.

Beachten Sie bitte, dass elektrische Geréte eine Vielzahl wiederverwertbarer
Materialien sowie umweltschédliche Komponenten enthalten. Tragen Sie
dazu bei, dass diese Bestandteile getrennt und fachgerecht entsorgt werden.
Im Zweifelsfall wenden Sie sich bitte an ihre kommunale Abfallentsorgung. Fur
die Aufbereitung ist gegebenenfalls auf die Hilfe eines spezialisierten Entsor-
gungsbetriebs zurtickzugreifen.

11.4 Entsorgung der elektronischen Komponenten

Bitte sorgen Sie fur eine fachgerechte, den gesetzlichen Vorschriften entspre-
chende Entsorgung der Elektrobauteile.

Das Gerat enthalt elektrische und elektronische Komponenten und darf nicht
als Haushaltsmill entsorgt werden. GemaB Européaischer Richtlinie 2002/96/
EG Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate und die Umsetzung in nationales
Recht, mussen verbrauchte Elektrowerkzeuge und Elektrische Maschinen ge-
trennt gesammelt und einer umweltgerechten Wiederverwertung zugefihrt
werden.

Als Maschinenbetreiber sollten Sie Informationen Uber das autorisierte Sam-
mel- bzw. Entsorgungssystem einholen, das fiir Sie giltig ist.

Bitte sorgen Sie fur eine fachgerechte, den gesetzlichen Vorschriften entspre-
chender Entsorgung der Batterien und/oder der Akkus. Bitte werfen Sie nur
entladene Akkus in die Sammelboxen beim Handel oder den kommunalen
Entsorgungsbetrieben.

11.5 Entsorgung von Schmierstoffen

MBS-Serie | Version 4.15

ACHTUNG!

Achten Sie bitte unbedingt auf eine umweltgerechte Entsor-
A gung der verwendeten Kuhl- und Schmiermittel. Beachten

Sie die Entsorgungshinweise lhrer kommunalen Entsor-

gungsbetriebe.

HINWEIS!

Verbrauchte Kithischmierstoff-Emulsionen und Ole sollten
nicht miteinander vermischt werden, da nur nicht gemischte

Altéle ohne Vorbehandlung verwertbar sind.

Die Entsorgungshinweise fir die verwendeten Schmierstoffe stellt der
Schmierstoffhersteller zur Verfligung. Gegebenenfalls nach den produktspezi-
fischen Datenbléattern fragen.

35



Schaltplane

Zmetallisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

12 Schaltplane

12.1 Schaltplan MBS 155 K

Entsorgung uber kommunale Sammelstellen

Entsorgung von gebrauchten, elektrischen und elektronischen Geréaten (Anzu-
wenden in den Landern der Europaischen Union und anderen européischen
Landern mit einem separaten Sammelsystem fir diese Geréte). Das Symbol
auf dem Produkt oder seiner Verpackung weist darauf hin, dass dieses Pro-
dukt nicht als normaler Haushaltsabfall zu behandeln ist, sondern an einer An-
nahmestelle fir das Recycling von elektrischen und elektronischen Geréten
abgegeben werden muss. Durch lhren Beitrag zum korrekten Entsorgen die-
ses Produkts schiitzen Sie die Umwelt und die Gesundheit Ihrer Mitmenschen.
Umwelt und Gesundheit werden durch falsche Entsorgung geféhrdet. Materi-
alrecycling hilft den Verbrauch von Rohstoffen zu verringern. Weitere Informa-
tionen iber das Recycling dieses Produkts erhalten Sie von Ihrer Gemeinde,
den kommunalen Entsorgungsbetrieben oder dem Geschaft, in dem Sie das
Produkt gekauft haben.
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Abb. 19: Elektroschaltplan MBS 155 K
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12.2 Schaltplan MBS 105 /MBS 125 / MBS 150
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Abb. 20: Elektroschaltplan MBS 105 / MBS 125 /MBS 150
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13 Ersatzteilbestellung
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GEFAHR!

Verletzungsgefahr durch die Verwendung falscher Ersatzteile!
Durch Verwendung falscher oder fehlerhafter Ersatzteile
kénnen Gefahren fur den Bediener entstehen sowie
Beschadigungen und Fehlfunktionen verursacht werden.
- Es sind ausschlieBlich Originalersatzteile des Herstel-
lers oder vom Hersteller zugelassene Ersatzteile zu ver-

wenden.

- Bei Unklarheiten ist stets der Hersteller zu kontaktieren.

HINWEIS!

Bei Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile erlischt die
Herstellergarantie.

Die Ersatzteile kdnnen Uber den Fachhandler bezogen werden.

Folgende Eckdaten bei Anfragen oder bei der Ersatzteilbestellung angeben:

- Geratetyp

- Artikelnummer

- Positionsnummer

- Baujahr

- Menge

- gewlinschte Versandart (Post, Fracht, See, Luft, Express)
- Versandadresse

Ersatzteilbestellungen ohne oben angegebene Angaben kénnen nicht beriick-
sichtigt werden. Bei fehlender Angabe uber die Versandart erfolgt der Versand
nach Ermessen des Lieferanten. Angaben zum Geréatetyp, Artikelnummer und
Baujahr finden Sie auf dem Typenschild, welches an der Maschine angebracht
ist.

Beispiel

Es muss ein Lager fur die Metallbandsége MBS 105 bestellt werden. Das La-
ger ist in der Ersatzteilzeichnung 1 mit der Positionsnummer 11 angegeben.

Bei der Ersatzteil-Bestellung eine Kopie der Ersatzteilzeichnung mit gekenn-
zeichnetem Bauteil (Lager) und markierter Positionsnummer (11) an den Ver-
tragshéndler schicken und die folgenden Angaben mitteilen:

Geratetyp: Metallbandsadge MBS 105
Artikelnummer: 3630105
Zeichnungsnummer: 1

Positionsnummer: 11

Die Artikelnummer lhrer Maschine:

Metallbandséage MBS 105: 3630105
Metallbandsége MBS 125: 3630125
Metallbandséage MBS 150: 3630150
Metallbandsdge MBS 155 K: 3630152

MBS-Serie | Version 4.15
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14 Ersatzteilzeichnungen

Die nachfolgenden Zeichnungen sollen im Servicefall helfen, notwendige Ersatzteile zu identifizieren. Zur Bestellung eine
Kopie der Teilezeichnung mit den gekennzeichneten Bauteilen an Ihren Vertragshandler senden.

14.1 Ersatzteilzeichnung 1 der MBS 105/ MBS 125

Abb. 21: Ersatzteilzeichnung 1 der MBS 105 und MBS 125

MBS-Serie | Version 4.15 39
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14.2 Ersatzteilzeichnung 1 der MBS 150

Abb. 22: Ersatzteilzeichnung 1 der MBS 150
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14.3 Ersatzteilzeichnung 1 der MBS 155 K
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Abb. 23: Ersatzteilzeichnung 1 der MBS 155K

14.4 Optionale Einrichtungen zur MBS 155 K

M30
M30 M3

M32 85-3

M31
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15 EU-Konformitatserklarung

Nach Maschinenrichtlinie 2006/42/EG Anhang Il 1.A

Hersteller/Inverkehrbringer: Stiirmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-StraBe 26
D-96103 Hallstadt

erklart hiermit, dass folgendes Produkt

Produktgruppe: Metallkraft® Metallbearbeitungsmaschinen
Maschinentyp: Metallbandséage

Bezeichnung der Maschine *: [J MBS 105/[] MBS 125 /] MBS 150 /] MBS 155 K
ArtikelInummer *: [] 3630105/ [1 3630125 /] 3630150 /[ ] 3630152

Seriennummer *:

Baujahr *: 20

* flllen Sie diese Felder anhand der Angaben auf dem Typenschild aus

allen einschlagigen Bestimmungen der oben genannten Richtlinie sowie der weiteren angewandten Richtlinien
(nachfolgend) einschlieBlich deren zum Zeitpunkt der Erklarung geltenden Anderungen entspricht.

Mitgeltende EU-Richtlinien: 2014/30/EU EMV-Richtlinie

Mitgeltende harmonisierte Normen wurden angewandt:

DIN EN ISO 12100:2011-03 Sicherheit von Maschinen - Allgemeine Gestaltungsleitsatze -
Risikobeurteilung und Risikominderung

DIN EN 60204-1:2019-06: Sicherheit von Maschinen - Elektrische Ausristung von Maschinen - Teil 1:
Allgemeine Anforderungen (IEC 60204-1:2016, modifiziert)

DIN EN 16093:2017-10 Werkzeugmaschinen - Sicherheit - Sdgemaschinen fir die Kaltbearbeitung
von Metall

Die Sage entspricht der Norm DIN EN 55011:2011-04 Klasse C3 (Einsatz nur in Industriegebieten).

Dokumentationsverantwortlich: Kilian Stiirmer, Stirmer Maschinen GmbH,

Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, D-96103 Hallstadt

Hallstadt, den 25.10.2021

bk

Kilian Stirmer
Geschaftsfuhrer
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