"FLOTPIET" -Bed1 enungsanlei tung

fiilr BandsHge

1. Allgemeines

1.1 Aufstellung und Montage

Die BandsHge wird mit vier Schrauben auf dem fahrbaren
"FLOTTJET"-Maschinenstinder Nr. 91 650 befestigt. Bei
einem selbstgelfertigtem Unterbau sind die Befestigungs-
18cher nach Abb. 1 ftir M 8 Sechskantschrauben bzw. filr
die entsprechenden Holzschrauben zu bohren. Die Hbhe des
selbstgefertigten Unterbauwes scll etwa Too mm betragen.
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Abb. 1

1.2 Elektroinstallation

Die Maschine wird immer mit ei-

nem 4 Meter langen Anschlufkabel
geliefert. Bei der Wechselstrom-
Ausfilhrung ist ein Schuko-Stecker
inatalliert, Beim Anschluf ist
darauf zu achten, daB Stromart und
Spannung mit den auf dem Motorschild
angegebenen Werten libereinstimmen.

Bricke + Mp gelb-griin Die Zuleitung zur Steckdose mu8 einen
genligend grofen Querschnitt von min-
Abb. 2 destens 1,5 mm2 haben, damit ein Ab-
fallen der Spannung und eine zu hohe Erwdrmung vermieden werden.
Die Absicherung scll bel Drehstrom 6 Amp. trige und bel Wechsel-
strom lo Amp. trige nicht unterscﬁrgitan. Der AnschluB des Bund-
steckers (Perilex) erfolgt nach Abb. 2. Bei anderen Steckerarten

{Flachsteocker) 1st unbedingt darauf zu achten, daB der gelb-grilne .



1.3

Schutzleifer nur an die im Stecker mit dem Erdungszeichen
bezelohnete Klemme angeschlossen wevrden darf. Die Steckdose

in der Wand muB auf richtigen AnschlaB Ubsrpriift werden, 4. h.
Erde und Nittelpunktsleiter milssen stromlos sein {Kontrolle

mit Spannﬁngsprﬂfer vornehmen) .

Nach der Installatlon einer Drehstrom-Maschine ish durch Prohe-
leuf dle Drehrichtung des Motors zu priifen: Bel falscher Lauf-
riahtung miissen die Steckeranschliisae umgepolt werden.

Wird mit der Wechselstrom-Maschine lﬁngereiﬁeit nicht gear-
beitet, mul zum Schutz des Kondensators der Stecker heraus-

genagen werden.

Wahl der richtlgen Drshzahl :

1.4

1500 Ulmin., = 15 m/sek. Schnittgeschwindigkelt tir alls Holz-
arten und fir speslelle Hunststoffe.

750 U/min. = 7,5 m/sek. Schnitigeschwindigkelt fir Aluminium,
Kunatastoff{, Measing., Kupfer usw.

e Wahl dor ginstigsten Drehzahl wird zweckmBfiger Welse dursh
Versuche lestgestellt.

Schwlerung

SHEmbtliche Hugellager sind aufl Lebensdauer geachmiert und bs-
diirien kelnsr Wartung. In AbstHnden von einlgen Wochen milzsen
nach griindlicher Sduberung dic Sechshkantstange der Hihenver-
stellung und das Drehsegment des SHeentischea mit "FLOTTIET"-
Silbperglielt geschmiert werden.

2: Bandsage

Einregullsren und Auswechseln des SHgeblaties

Hach Uffnen des vorderen Gehlusedeckels {HugelverszchluB) sind

die drei BandsZgenrollen zuginglich. Der Motor mit Antrisbs-

rolle wird nach Ldsen der oberen und unteren Klemmschrauben 1

dureh Drehen des Sterngriffes 2 in gewilnschte HRichtung verstellt.
Beim Elnlegen des Bands#ege-
hlattes ist auf die richtige
Zannstellung zu achbten. Hvtl
muzb das PandsHgeblatt durch
in-gich-verdrehen gewendet
werden. Dabel wilird das Blatt
belidseitlg gehalten und s¢
verdreht, bis das Blatt um-
springt.




Caz Bpannen des PendsHgeblattes erfolpht durch Dreﬂen das
Sterngriifes. Nach Auflzgen des SHgeblattes muf kenbrolliert
warden, ob das Bandsigeblatt nileht abliuft. Dieses wird zweck-
mEfiger Weise durch Drehen dey Bandsfgenrollen von Hand pge-
prift. ﬂegebenenfalls rmif d1e obere Fibhrungsroelle: durch Drehen
der gekennzeilchnaten Sfechskantsehraube versbellt werden. Hlarbel
igt unbedingt dayauf zu achten. dalR das Banﬁsﬁgebiatt nur leicht
gegen die cbere ynd untere Andelckrolle anliest.
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Dle ebere und untere Bandsigenfiihrung wmull so eing#st&llt Wi,
dalk das Eﬁgeblatﬁ zwischen cberer und unterer faufrelle elne
gerade Linde hlidet. 2

Nas S#geblatt wird dursh Veratellen der hinteren Andrilekrollen
g0 einrepguliert, dafl die gesohridnokien ZHhna immer%gyﬂgghﬁig der
Kungtstol f-Mihrungsn laulen. . : .
fuderdem iat die chere Bands8penfiihrung so nahe wﬁe miglich an
das Weriatilelw heran 2u stellen.

Korrekitur der Hebelstellung der Klemmschrauben

2

1

Bei lingerszm Einszty der Maschine ist es mﬁglicﬂ.?daﬂ die Hebel
der kRlemmschrauben (Motor, Bendsigenfiihming, Sctwenkhtschver-
skellung) nleht mehr in elner sweokm¥iigen Rlentung stehen bzu.
anschlagen und darum nicht mebr teat klemmen. Die Hebelatellungen
kdmnen dann wie falegt korriglert werden: hie Kle@mschraube wird
nach Heranschrausen das Xlemmschraubenbedsle um ainige Umdrehungan
#geldst und nach {innen zurlickesschoben his der Secheslkantlkopl der
Sonwrauhae frelliespgt. Der Sechalaanbitopl wlrd jeﬁzt’um die gewiinschts
Korrekbtur verdreht und die Elemmselhraubs wieder éngezngen.

3. dubshir £

7usatetische

Der reghbte bow. der linke Zusatztiseh dient zum ?arbraitern

bzw., zum Verlingern des Bandsdgsentisches. Bulm,ﬁﬁbau des Tisches
1a% daraul su achben, daf die bearbelteten Tiachflﬁchen an der
Oberkante und Jdle Nuten zenauw tbersinander stlmwen.

Eveisgchneidvorciohbung

e Kralsachneldvorrichtung dient zum Schneiden ven runden Schel-
ben. Die Krelaschneldverrichtung wird in der Nute der oberen
Bandafipanfilhrung @i thels Sparnlasche und ﬂeﬁhﬁkﬁ%LﬁuhVﬁuhﬂ e -
Testigt. Der gewinochtc Radius wird zwischen S#gpblattaufeniante



e

©and Schraubenspit?e Zemessen. Der Kraismlttalpunkt wird

angerlssen oder noch besger angekirnt. ﬁas Werkstiick wird
soweit elngesagt hia dar Kre;sm1ttelpunwL mit der Sohreu-
hanspitze {ibereinstimmt. Die Rﬁndelqch“aube auf das Werir-

stilolk auisohr&uben und mit der Hande]muttrr kontern. Beim
Kreissﬂhmﬂlﬁen wird ein nilcht zu starke?'?orschuh empfohilen,
de das B abtt sonst ganz beaonders in der ﬁbergangszone Vom
Lang- Zp Querhﬂlz Zm Varlaufen naigh. ?

3.3 Gﬂhrungannanhlag 5 i
Der Gehréngsunurblag crmiglicht =in genaﬂes'ﬁﬁgan Vo schrﬁgen
Schnihteﬁ . : ﬁ .f
3, 4 Lﬁngganathag b ,
Dar Lﬁng@ansckﬁam findet Verwendung bei parallelen Sehnitten.
o b, Hinwelse fUr die Praxiy
)
4.1 ?crlaufeg des SHegeblattes
HrsaoH91" Vorschub buw. thnlttﬁruﬁk AL gﬂﬂﬁ Fiihrungen zu
: weit vom Wa;—kst{ick entfernf, zuviel Spiel zw‘[achen SHzeblatt
und Kunata*offﬂhrunuen, Ségeb&ndapannung aﬂ gering, SHpeblatt
i stumpf{
4.2 PBruch des Sﬁggblatles i _ _
2 ursachen- SEgeblattspannung zu stark oder;zu gohwach Fuhrungen
=11 weit wum Werksliick antferntg il hLﬂtk&:Dyahb&anapruchung
beim Kurvenschneiden, Vorschub bzw. Schnitidruek zu gros.
"*E )
1.3 ?ﬂrzeitiﬁbs Stumpfwerden des Sﬁgcblattea E,;

.....

. Ursachen:. Sehnittgeschwindigkels {Bandpesqnﬁindigkeib} %

huch Zaé% ung zu Ercﬁ unppeignetér Herksterr und Hirte das
HEgehlaﬁths. e

'
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Geringe S$hn1tt}aistung

?umpfe ﬁﬁﬁne, Sﬁgnittgeﬁchw*ndlgke 1 (B&ﬁdgaﬁﬂhﬂlnﬂ1R£EFt]
zU gering, Zahnt clﬁung zn klein, vorschubLsu gering.

Beschreibﬁng unﬂ Anwendungsmbgliahkeiteﬁ }an Bandsﬁgehlﬁttern
sind aus aer beiliegenﬂen AufsteL;ung ersiehtlieh.




