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FUR DEN ANWENDER

Sehr geehrte Damen und Herren,

bevor Sie die Arbeit mit Threm neuen Sédgegatter aufnehmen, machen Sie sich bitte mit den
wesentlichen Arbeitsschritten und der richtigen Bedienung dieser Maschine vertraut. Die
Kenntnis der sachlich richtigen Bedienung gewahrleistet Ihnen einen zuverldssigen Betnieb
des Sagegatters und somit Thren Erfolg und Ihre Zufriedenheit.

Die Basiskonstruktion dieser Maschine ist aus dem Jahre 1996, die konstruktiv Uberarbeitete,
aktuelle Version wurde erstmals 1999 produziert und hat sich seitdem bewahrt.

Unsere mehrjdhrige Erfahrung bei der Herstellung, insbesondere aber bei der. Wartung dieser
Maschinen hat ergeben, das der Anwender hdufig erst nach groferen Problemen zur
Bedienungsanweisung greift. Zur Vermeidung von Schidden durch unsachgemafle
Handhabung des Sigegatters, sowie auch der Ségebdnder, Zeitverlusten u.a. i1st die
Beschaftigung mit der Bedienungsanleitung die beste Garantie. Diverse unserer Servicereisen
hatten denn auch vorwiegend Schulung und technische Unterweisung des Anwenders als
Problemlésung zum Inhalt. Als wesentlicher Faktor ergab sich hierbei die Kenntnis des
richtigen Schérfens und Schriankens der Sagebander.

Fir die optimale Nutzung Thres Sigegatters ist die sachgemafle Handhabung der Sdgebander
eine wesentliche Voraussetzung. Eine leistungsfahige Schirfmaschine und ein Schrinkeisen
sollte somit zu Threr Ausristung gehdren.

Vor der Ausliefung unserer Maschinen wird jedes Sdgegatter einem Praxistest unterworfen,
- hierbel werden Stimme verschiedener Holzarten mit einem Mindestdurchmesser von 500 mm
aufgeschnitten. Eine einwandfreie Funktion der Maschine ist somit gegeben, dennoch
mochten wir den Anwender, besonders den Anfinger, nochmals darauf hinweisen, das eine
grindliche Beschiftigung mit der Bedienungsanleitung die beste Garantie fiir ein gutes und
fehlerfreies Arbeiten ist. '

ANWENDUNG

Die Blockbandsdge TTM ist fiir den Léngsschnitt von Stammholz konzipiert. Besonders
hdufige Verwendung findet sie in Tischlereien zur Herstellung von Schnittholz fiir den
Eigenbedarf. Dariiber hinaus wird dieser Maschinentyp auch in anderen Bereichen der
Holzverarbeitung als Hilfsmaschine fiir die Zuarbeit genutzt. Die stindig mogliche Kontrolle
des Stammes, nach jedem Schnitt, die einfache Starkeneinstellung, ist fir einen vielfaltigen
Einsatz von Wert. Die Kosten/Nutzen-Kalkulation dieses Maschinentyps ist aufgrund der
niedrigen Anschaffungskosten, des geringen Energiebedarfs, sowie der einfachen Installation
von groflem Interesse. '




ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Der Schneidkopf der TTM-800/1100 ist mit einem horizontal laufenden Sédgeband bestiickt
und bewegt sich auf einem Doppelgleis. Die Stammrolle ruht wahrend des
Schneidevorganges fest fixiert auf dem Sagebett, die Schnittgeschwindigkeit ist Stufenlos
eingeteilt. Jede dieser 4 Stufen ist wiederum stufenlos einstellbar. Die 2 Vorschubbereiche,
welche die Schnittgeschwindigkeit regeln, basieren auf 2 Géngen des Elektromotors, sowie
auf 2 Géngen des mechanischen Getriebes. Die einfache Einstellung der Schnittstirke erfolgt
- iiber die Hohenskala, die Hoheneinstellung des Sigekopfes erfolgt tiber einen Elektromotor,
regelbar iiber die Knépfe ,,Unten* — ,,Oben*. '

Gefiihrt durch 2 Laufrdder bewegt sich das Sdgeband, ein Antriebsrad, sowie ein Spannrad.
Mit dem Spannrad wird auch die Fiihrung des Bandes auf den 2 Rédern eingestellt. 2 Band-
Andruckrollen stabilisieren und filhren das Band beim Schnitt durch das Stammbholz.

Das StandardmalR des Gleisbettes hat eine Lange von 13 m und ist mit Vorrichtungen zum
Hohenausgleich und zur Befestigung der Stammrolle wihrend des Schneidevorganges
versehen.
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TECHNISCHE DATEN TTM-800 TTM-1100
1. Stammstirke, max. 850 mm 1100 mm
2. Stammlédnge, max. 11 m 11m
(Standardversion)
3. Gleisldnge - Standard 2 x 6,5 m 13m 13m
4. installierte Leistung: Hauptmotor 10 kW(7,5 kW) | 100kW (15kW)
waagerechter Vorschub 1,05 kW 1,05 kW
senkrechter Vorschub 1,10 kW 1,10 kW
5. Vorschubsgeschwindigkeiten waagerecht:
vorwirts — zuriick 4 Bereiche 4 Bereiche
1 elektr. — 1 mech. 2,2-4,5m/min | 2,2-4,5 m/min
2 elektr. - 1 mech. 4,5-9,0 m/min | 4,5-9,0m/min
1 elektr. - 2 mech. 7,0-14,0 m/min | 7,0-14 m/min
2 elektr. — 2 mech. 14,0-28 m/min | 14,0-28 m/min
6. Vorschubsgeschwindigkeiten senkrecht: 6mny/s 6 mmn/s
nach oben - nach unten
7. Séagebandparameter - Liange 4,05 oder 4,14 m 490 m
- Breite 32-35 mm 38-42 mm
- Dlec 0)9-130 mm 0,9'1,1 min
- Zahnteilung 22 mm 22 mm
8. Masse der schneidenden Baugruppe: Lénge 1,65 m 1,70 m
Breite 2,05m 2,40 m
Hohe 1,35m 1,70 m
9. Gesamtgewicht 1.650 kg 1.900 kg
davon - schneidende Baugruppe 800 kg 900 kg
- Geleise 2x6,5m 580 kg 700 kg
- Geleisenbestiickung 270kg 300 kg
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AUFBAU TTM -800/1100
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Rahmen

Spannhebel

Gewicht

Fihrungsleiste der verstellbaren Rolle.
Obere Abdeckung. '
Schaltkasten.

Antriebsrad (unter der Abdeckung)
Schrauben des senkrechten Vorschubs 2 Stk.
Untere Buchsen 2 Stk.

. Laufrollen 2 Stk.

. Schienen in den Segmenten A und B
. Masten 2 Stk.

. Feste Fithrungsrolle (unter der Abdeckung)
. Verstellbare Fithrungsrolle

. Kupplungs- und Geschwindigkeitshebel
. Behalter

. Motorplatte

. Obere Buchsen

. Spannrad (unter der Abdeckung)

. Spannrad-Aufhdngungsbalken

. Getriebe des waagerechten Vorschubs
. Getriebe des senkrechten Vorschubs

. Schraubenantriebskette

. Spannvorrichtungs-Stellschraube

. Spannvorrichtungsplatte

. Supportrahmen

. Abdeckung des waagerechten Antriebs
. Lineal mit den Skalen

. Zeiger mit der Scheibe

. Fester Zeiger

. Supportmuttern 2 Stk.

. Support-Fiihrungspfannen 2 Stk.

. Bedienpult

. Hauptmotor

. Motor des senkrechten Vorschubs

. Motor des waagerechten Vorschubs.

. Sdgeabdeckungen (Kpl.)

. Zugrolle.

. Rollenheber 2 Stk.

. Stammklemmen §& Stk.

. Seil

. Ventil

. Radeinstellschraube.

. Wischgummiblitter (2 Stk.)

. Hauptschalter mit Sicherung

. Leitung 5x 2,5

. Stromanschluss
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Bettschienen

Seitenstiitzen

Rollenplatte

Rolleneinstellkurbetl

Olpumpe

Schraubenantriebzahnstange 722 2 Stk.
Spannplattenhiilsen

Antriebswelle (unter der Abdeckung) .
Riemen 1320 B 3 Stk. (unter der Abdeckung)
Riemenspannvorrichtung (Kupplungsregelung)
Podest fiir den Bediener
Wellenlagergehduse, 2 St.
Kupplungshebel

Bremse einstellbar
Bremseneinstellschraube
Kupplungsnocken

Getriebe, stufenlos

Einstellmutter des stufenlosen Getriebes
Feder des stufenlosen Getriebes

Oberer Teller des stufenlosen Getriebes
Mittlerer Teller des stufenlosen Getriebes
Unterer Teller des stufenlosen Getriebes
Keilriemenrad

Nabe

Antriebszahnrad Z28

Antriebszahnrad Z16

Getriebenes Zahnrad Z28

Getriebenes Zahnrad Z16

Mitnehmer verstellbar

Starrer Mitnehmer auf dem groflen Rad
Starrer Mitnehmer auf dem kleinen Rad
Lenker aus Bronze

Zugstange

Zugstangenjoch

Kupplungsscharnier

Hebelplatte

Rad auf dem Motor

Untere Abdeckung

Sessel des Bedieners

Keilriemen 670 B

Keilriemen 630 B

Kette 3/4" 2 Stk
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ABB.1 SCHNEIDKOPF TTM-800.

ABB. 2. SCHNEIDKOPF - LINKE SEITE.
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ABB.4 ANTRIEB DES WAAGERECHTEN VORSCHUBS.




II. AUFBAU DER BANDSAGE.

Voraussetzungen fur den Aufbau des Sidgegatters sind:

1. Ein solide gegriindetes Fundament, glatt abgezogen und in der Waage.

2. Angrenzende Fundamente sollten mit einer Dehnungsfuge zum Fundament des
Sagegatters versehen sein.

3. Die Fundamentbreite sollte 1,40 m betragen.

4. Fiir den Sagebetrieb sollte entsprechender Platz zur Lagerung der zu verarbeitenden
Stdmme auf einer Seite des Sdgegatters vorhanden sein, die Abnahme des
Schnittholzes erfolgt von der Gegenseite.

5. Beim Aufbau des Sédgegatters in einem geschlossenem Raum ist eine
Absaugvorrichtung zu beriicksichtigen.

Fir die Verankerung der Gleise (Segment A) sollten Schrauben M 16x200 verwendet werden,
20 St. Schrauben mit groflen Scheiben in der Mitte der Spurstangen, 2 St. am Gleisanfang.
Die Masten (12 St.) sind an den Enden der Gleise mit M-10-Schrauben zu befestigen.

In der Abb.5, Schnitt A-A ist eine Fundamentgriindung fiir weniger stabile Béden im Freien
als Beispiel dargestellt.

- NETZANSCHLUSS

Fir den Netzanschluss sind im Schaltkasten unter dem Hauptschalter auf dem Mast
(12) Klemmen L1, L2, L3, N, PE vorgesehen.

Eine richtige Drehrichtung des Hauptmotors ist wihrend der vorldufigen
Inbetriebnahme festzusetzen. Die richtige Drehrichtung des Hauptmotors garantiert
auch eine richtige Drehrichtung der sonstigen Antriebe.

Abhingig von dem im Aufstellungsort funktionierenden Stromschlagschutz ist
die Maschine unbedingt zu NULLEN oder zu ERDEN.

Bei der ERDUNG ist die Schutzleitung zur M10-Schraube auf der ersten Schiene
neben dem Mast zuzufiihren. Die Klemmen N und PE miissen offen bleiben.

Bei der NULLUNG ist die Klemme N, zu der die Nullleitung des Stromnetzes zugefiihrt

ist, mit der PE-Klemme zu verbinden.
ES IST NICHT GESTATTET, GLEICHZEITIG ZU ERDEN UND ZU NULLEN.

Der Elektroanschluss und die Priifung der Erdung / Nullung darf nur von der Person
ausgefiihrt werden, die iiber entsprechende Fachkenntnisse verfiigt.
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ABB. 5 Griindung und Fundamentierung der TTM-800/1100-Maschine




III. SICHERHEITSMASSNAHMEN

Die Bandsdge TTM-800 soll so platziert sein, dass der freie Zugang zu allen Bedienelementen
sichergestellt ist, und auf einem entsprechend groflen, iiberdachten Platz, an dem die Zufuhr
von einem Stamm, wie auch die Abnahme des Schnittholzes und der Abfille mdglich ist,
aufgestellt werden. Wahrend der Ausfiihrung des elektrischen Anschlusses die Schutzanlage
(Nullung / Erdung) richtig anschlieflen!

DETAILLIERTE ANFORDERUNGEN

1. Vor dem Arbeitsbeginn ist die richtige Lage der Schutzabdeckungen, der Zugang
zum Ségeband und zu den Antriebsrddern zu priifen.

2. Das Tragen eines Schutzhelmes , sowie angemessener Arbeitsbekleidung.
3. Schutzbrille und Staubmaske tragen.

4. Anhdufung groflerer Mengen von Sédgespédnen im Bereich der Sdgebandfithrung, sowie in
unmittelbarer Nahe des Ségegatters vermeiden. "

5. Die Andruckrolle (14) sollte immer in einém Abstand von ca. 50 mm zum Einschnitt
des Sagebandes in den Stamm gefithrt werden.

6. Wihrend des Schnittvorgangs, sowie auch wihrend des Bandbetriebes im Leerlauf
ist von den Mitarbeitern ein Sicherheitsabstand von ca. 2 Metern einzuhalten.

7. Die elektrische Hauptversorgung ist bei Pausen abzuschalten

8. Samtliche Einstellungen, Instandhaltung und Reparaturen dirfen nur vom Personal
durchgefiihrt werden, das liber entsprechende Fachkenntnisse verfigt.

9. Die entsprechenden Sicherheitsvorschriften der Berufsgenossenschaft, oder anderer, dem
Betrieb zugeordneter Verbédnde sind zu beriicksichtigen

12



IV. YORLAUFIGE INBETRIEBNAHME

Nachdem sich der, oder die Bediener des Sigegatters eingehend mit der Bedienungsanleitung
vertraut gemacht haben, sollten folgende Arbeitsschritte durchgefiihrt werden:

Alle entsprechenden Baugruppen nach Plan abschmieren.

Wasserbehilter auffiillen.

Den Einstellhebel fir den waagerechten Vorschub (15) in die mittlere, neutrale Lage stellen.
Sdgeband einlegen und die Position des Gewichtes (3) mit der Schraube (24) so einstellen,
dass das Sdgeband die erforderliche Spannung hat.

Die Schalter des Bedienpultes sollen sich in,,0°-Stellung befinden.

Einschalten des Motors, achten Sie hierbei nochmals auf die Laufrichtung. Vom Standpunkt
des Bedieners miissen sich die Laufrdder im Uhrzeigersinn drehen. Sollte die Laufrichtung
falsch sein, sind die Klemmen der elektrischen Anschlusses (47) zu wechseln.

Die richtige Laufrichtung des Hauptmotors bedingt auch die richtige Laufrichtung der
sonstigen Antriebe.

Bei ausgeschaltetem Hauptmotor sollten Sie dann die Nebenantriebe im Stillstand Gberprifen.
Um ein Gefuhl fir den Sdgevorgang zu bekommen, sollten nun einige Leerfahrten mit dem
Vorschub durchgefiihrt werden um die Einstellung der Geschwindigkeiten zu vermitteln.
Wihrend dieser Fahrten des Schneidkopfes sollte der Bediener das Ein- und Feststellen

der Rolle (14) mit der Kurbel (15) tiben.

Gehen Sie bitte ebenso vor bei der Bedienung der Hoheneinstellung, die Kombination der
Hohenskala(28) mit dem einstellbaren Zeiger (29) sollte vor den ersten Schneidversuchen
geiibt werden.

Wihrend dieser Arbeiten sollten Sie nochmals tberpriifen ob sich die Lager und Motoren
Uberméfig erwdrmen, das Abschmieren ordnungsgemafl durchgefiihrt wurde.

Uberpriifen Sie bitte ob alle beweglichen Komponenten der Maschine einen ruhigen Lauf
zeigen.

Sollten irgendwelche Zweifel bestehen, setzen Sie sich bitte umgehend mit dem Hersteller in
Verbindung.

Nach erfolgreicher Durchfiihrung dieser vorldufigen Inbetriebnahme koénnen Sie nun den
ersten Stamm laden und mit dem praktischen Betrieb des Sdgegatters beginnen.

Hinweis: Wiahrend der Einarbeitungsphase sollten Sie den Betrieb mit maBiger
Geschwindigkeit ausiiben um sich mit dem Sédgebetrieb vertraut zu machen. Die Routine wird
Sie zur vollen Leistung Ihres Sdgegatters fihren.
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V. BEDIENUNG UND BETRIEB

-Stamm befestigen

Der Standardsatz der Grundausriistung an Befestigungselementen ermdglicht Thnen, bei
Bedarf, gleich 2 Stammrollen von ca. 4,5 m Linge auf dem Sigebett einzurichten.

ABB. 6. GLEISAUSRUSTUNG.

1. Vor dem Befestigen der Stammrolle werden 2 St. Heber (39) an den entsprechenden
Punkten eingesetzt, der Abstand zwischen den beiden Hebern ist der jeweiligen Holzlange

anzupassen

2. Es ist moglich mehrere Stammrollen, unter 500 mm Durchmesséf, gleichzeitig auf dem
Ségebett zu bearbeiten. Bei dem Schneiden von Kantholz wird diese Vorgehensweise
empfohlen, durch die Ausstattung der Stiitzen mit verstellbaren Flachbandern ist ein

rechtwinkeliger Schnitt einfach.

3. Beim Einsetzen der Stammklemmen (40) diirfen keine Teile uber die Laufflichen der
Gleise herausragen. Beim Schneiden .......

Die Stammklemmen sind an die jeweilige Schnitthohe durch den Austausch von
entsprechend kiirzeren Klemmen anzupassen. Ein zufilliges Durchtrennen der -
-Stammklemmen wird jedoch durch den Endschalter verhindert.



Mit den verstellbaren Flachbindern beim Schnitt von Kantholz muf} ebenfalls auf die
Schnitthohe Riicksicht genommen werden.

Beim Auflegen der Stammrolle auf die Bettschienen (48) sollten kurze Stammklemmen
eingesetzt werden. Zum Einspannen der Stammrolle sind die Klemmen an den
Bettschienen zu befestigen, nach dem Drehen werden die Klemmen auf dem Gleis
befestigt.

4. Bei starken, oder sehr unregelméBigen Stammrollen sollten Sie eine Leerfahrt iiber dem
Holz durchfithren um einen fehlerfreien Schnitt zu priifen. Bei Stammstédrken iber 0,7 m
entfernen Sie bitte vor der Probefahrt das Sageband. Diese Vorsichtsmafinahme soll
verhindern das sich das Sdgeband im Stamm befindet wihrend Sie unter Umstdnden
zurtickfahren miissen. Bei einer Riickfahrt der Sdge aus dem angeschnittenen Stamm besteht
die Gefahr das lhnen das Sdgeband von den Laufridern abgezogen wird. Eine Riickfahrt bei
laufendem Band ist in einer solchen Situation grundsétzlich zu unterlassen!

Stamm auBerhalb von Holzscheiben

Gleislauffldchen verschieben einlegen

Stamm auferhalb Holzscheiben
von Gleislaufflachen einlegen.
verschieben

ABB.7. BEFESTIGEN DES VERZERRTEN STAMMES.

5. Stamm unter 1,20 m lang kann auf zwei Stlitzen mit einer Stammklemme befestigt werden.




ABB. 8. BEFESTIGEN EINER KURZEN STAMMROLLE

6. Bel unsauberen Stimmen sollten Sie die Einschnittseite vor dem Schmitt von ewvtl
Schmutz, wie Sand o. dhnlichem reinigen um das Sdgeband vor frithzeitigem Verschleifl zu
schiitzen. Bei sehr starker Verschmutzung sollten Sie unter Umstdnden vollstindig entrinden.

- Schnittstirke einstellen

1. Mit dem verstellbaren Zeiger stellen Sie die Schnittstarke auf dem senkrechten Lineal
ein. Das Lineal hat 4 unterschiedliche Skalen, die wichtigsten drei:
-4/4“ —-26 mm, 5/4*“-32mm, 7/8“-22 mm,

in diesen Skalenmaflen ist ein jeweiliger Zuschlag fir die Schnittfuge eingerechnet,
dadurch ist gewdhrleistet, dass Sie beim Springen zur nidchsten Markierung immer die
gleiche Stérke schneiden.

Beispiel: Sie wollen ein Brett auf das Maf} 5/4* schneiden,

- Zeiger (29) auf beliebigen Strich auf der Skala 5/4* auf dem Lineal (28) einstellen,
dieses konnen Sie wiahrend des Schneidens, oder danach machen.
- Nach erfolgtem Schnitt fahren Sie den Schneldkopf leicht angehoben in die

Ausgangsposition zurtick.
- Mit den Druckkndpfen ,,oben — unten‘ senken S1e nun den Sagekopf ab bis zur

folgenden Markierung auf der 5/4“-Skala
- Zuerst Antrieb, dann Vorschub einschalten

16



2. Bei der Arbeit mit der Millimeterskala beriicksichtigen Sie bitte eine Mafizugabe von
ca. 3 mm um das gewlnschte MaB} exakt zu gewihrleisten. Die folgenden
Einstellungen errechnen sich addierend und subtrahierend.

Beispiel: Sie wollen ein 15 mm starkes Brett schneiden,
- Nach dem Schnitt, oder wihrend des Schneidens den verstellbaren Zeiger (29) auf das
néchste volle Zentimeter (z.B. 14 cm) einstellen
- Schneidgruppe in die Ausgangsposition zuriickschieben.
- Support mit der Sage absenken: 14 cm — (15mm + 3 mm)=12,2 cm
- Mit den Druckknépfen ,,oben — unten” auf der Skala 122 mm einstellen.
- Antrieb einschalten
- Vorschub einschalten.
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ABB. 9. SKALEN FUR EINSTELLEN DER SCHNITTSTARKE

- Holz sagen — Arbeitsablaufe

1. Kontrolle des gefiillten Wasserbehalters, sowie des ungehinderten Durchlaufes des

Wassers auf die Mitte des Sdgebandes. Wasserventil kurz vor dem Schneidevorgang
offnen.




2. Die verstellbare Andruckrolle (14) in einem Abstand von ca. 50mm zum Einschnittpunkt
einstellen, bei sehr unregelméfigen Stimmen wihrend des Sagevorganges entsprechend

ausgleichen.
3. Die Schnittfuge ist mit ca. 2,5 mm anzusetzen, dieses Maf} errechnet sich folgendermaflen:

Bandstérke 1 mm + 0,5 mm Schrank je Seite ergibt eine 2,1 mm starke Schnittfuge. Eine
leichte Vibration der Sdge wahrend des Schneidevorganges hinzugerechnet, ergibt eine

Schnittfuge von ca. 2,5 mm.
4. Das Eintauchen des Sdgebandes in den, Stamm soll mit geringem Vorschub erfolgen,

danach kann der Vorschub erhéht werden, beachten Sie dabei,
5. Faktoren fur die Einstellung der Geschwindigkeit sind.

- Stammstirke
- Bandscharfe und Schrank

- Holzart
Der Bereich von 4,5 — 9 m/min. wird in der Praxis am haufigsten genutzt.
Der untere Bereich, 2,2 — 4,5 m/min. sollte nur fir starke Stimme — ber 50 cm - verwendet

werden.

Der Bereich 7 —14 m/min. ist fiir Stammstdrken unter 40 cm am hdufigsten anwendbar, jedoch
sollte die Abnahme der Sigebandschirfe beriicksichtigt, und damit die stufenweise

Verringerung der Vorschubgeschwindigkeit beachtet werden.
Die Bereiche 14 — 28 m/min. sind der Riickfahrt und Zufahrt vorbehalten.

Die Schirfe des Sdgebandes, sowie die, auf die Holzart eingestellte, richtige Schriankung sind
ein wesentlicher Faktor fiir eine relativ konstante Vorschubgeschwindigkeit.

Um einen Wellenschnitt (Waschbrettschnitt) zu vermeiden, sollten die Sigebander haufig
geschdrft und geschrdankt werden.

6. Nach erfolgtem Schneidevorgang sollte der Antrieb umgehend ausgeschaltet — und das

Wasserventil geschlossen werden.
7. Fir die Rickfahrt das Band wieder etwas hoher fahren um die Mitnahme von Sagemehl zu

vermeiden, dieses kann sonst unerwiinscht auf das Antriebsrad gelangen.



-Umdrehen des Stammes

Der Maschinentyp TTM-800 ist ausgestattet flir den manuellen Betrieb zum Drehen des
Stammes. Die funktionelle Ausstattung erleichtert die praktische Arbeit erheblich.

Im normalen Betrieb kann eine Person unter Verwendung der Drehvorrichtung mit den
Anschlagrollen eine Stammrolle mithelos wenden. Es sollten in der Regel immer 2
Anschlagrollen eingesetzt werden, das erleichtert den Vorgang. Sehr starke, oder schwere
Stamme sollten von 2 Personen gedreht werden.

Anschlagrollen Umdrehvorrichtung
2 Stk. in der Ausriistung 2 Stk. in der Ausristung
rolli odbojowe ' , obracak

2'szt. w wyposazeniu 2 szt. W wyposazeniu

ABB. 10. DREHVORRICHTUNG MIT ANSCHLAGROLLEN ZUM WENDEN DER
STAMMROLLE

- Sageband wechseln

- Nachdem Sie die Maschine abgeschaltet haben, erfolgt der Wechsel des Sdgebandes in 3
Schritten.

1. Das Gewicht (3) mit einer Hand anheben, mit der anderen Hand die Schraube (24)
hineindriicken.
- 2. Das Gewicht (3) langsam und sanft bis zum Supportrahmen (26) absenken.
3. Abdeckungen 6ffnen und das Sdgeband herausnehmen.




ABB. 11. SAGEBAND ENTSPANNEN
Beim Auflegen des neuen Bandes beachten Sie folgende Schritte:

1. Sidgeband auf den Rddern, bezw. Fiihfungsrollen in Position bringen.
2. Das Gewicht (3) wiederum anheben, mit der anderen Hand die Schraube (24)
herrausziehen.

3. Das Gewicht (3) sehr sanft absenken.
4. Mit der Schraube (24) das Gewicht (3) ca. 100 — 150 mm tiber dem Rahmen (26)

einstellen.
5. Von Hand einige Umdrehungen der Laufrader ausfihren damit sich das Sageband

selbsttatig auf den Rédern positioniert.

ABB. 12. SAGEBAND SPANNEN

Bei der Handhabung des Sigebandes sollten unbedingt Lederhandschuhe benutzt
werden.
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-Sageband schirfen und schrinken.

Eine fachgerechte Bedienung der Sdgebénder ist eine wesentlichste Bedingung zum Erreichen
der hohen Qualitdt und Produktivitdt des Schneidens.

Erscheinen auf dem Sigeband die Wellen, bedeutet es, dass das Sdgeband stumpf oder
der Schrank nicht richtig ist. Ist die schlechte Funktion des Ségebandes festgestellt, muss
das Sdgeband gescharft werden.

Regeln des Schirfens:

1. Fir ein gutes Produktionsergebnis mit einer hohen Qualitdt ist die fachgerechte
Handhabung der Sidgebénder eine grundsatzliche Voraussetzung. '

2.Sollten Sie zum Beispiel nach einem Sidgevorgang einen ,,Wellenschnitt* feststellen, ist
dieses ein Hinweis darauf, das das Sédgeband stumpf, oder die Schrankung nicht mehr gut ist.
Sollten Sie den ,,Wellenschnitt* bei einem geschirften Sdgeband feststellen, liberpriifen Sie
sogleich den Schrank.

3. Die Intervalle zwischen 2 Schérfvorgingen sollten nicht zu grof3 sein, selbst bel einem
problemlosen Schnitt sollten Sie das Sdgeband nicht ldnger als ca. 1 Std. in Gebrauch haben.

4. Es wird hier nochmals auf die evtl. Verunreinigungen des Stammholzes hingewiesen, sind
diese nicht beseitigt, muss das Sdgeband unter Umstanden schon nach dem 1. Schnitt gescharft
werden.

5. Grundsitzlich gilt fir das schleifen; die Spanfliche ist wesentlich geringer als die
Anlegefldche zu schleifen.

siine tskrzenie b.slabe |skrzenie
DOBRZE ZLE
RICHTIG FALSCH

ABB. 13. PROPORTIONEN DES ZAHNFLACHENSCHLIFFS

6. Das Schleifen mit falschen Parametern filhrt zum Verlust des primédren Zahnprofils und
damit zum negativen, oder 0-Grad Spanwinkel, dieses geschieht dann unabhédngig von dem
auf der Schleifmaschine eingestellten Winkel. Ein hdufiger Fehler in der Einarbeitungsphase,
den Sie vermeiden kénnen.

ABB. 14. FALSCHES ZAHNPROFIL DURCH UNSACHGEMARBES SCHARFEN

2]




7. Eine Anpassung der Zahnparameter an die Holzart (Harte) sollte erfolgen. Hierbei ist der
Spanwinkel und der Schrank beider Bandseiten auf die Holzart abzustimmen, Die Zahnhéhe
kann gemittelt und fiir unterschiedliche Holzarten ohne Anderung eingesetzt werden.

SAGEBANDPARAMETER . weiches Holz . hartes Holz
Espe, Pappel — 16°

Spanwinkel [°] 13 - 16 . 8§ - 10

Zahnhoéhe [mm] . 55 - 6,5 . 5,0.- 6,0

Schrank pro Seite [mm] . 0,6 - 0,7 . 0,5 - 0,6

Sagebanddicke [mm)] . 09 - 1,1 . 09 -1,1

Zum Schneiden von eigentlich weichem, aber gefrorenem Holz verwenden Sie bitte
S_égebénder wie fiir hérteres Holz. '

8. Beim Schnitt von Hartholz mit zu groSem Spanwinkel, riittelt Sdge und Holz, die Maschine
arbeitet dann laut und ungleichméafig, wechseln Sie sogleich das Sdgeband.

9. Beim Schnitt von weichem Holz mit zu kleinem Spanwinkel, kann, selbst bei scharfem
Sageband, ein ,,Wellenschnitt auftreten.
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VI. DIE HANDHABUNG DER SAGEBANDER FUR EINEN

DAUERHAFTEN EINSATZ

Zur Erreichung eines guten Koste/Nutzen-Ergebnisses . ist eine lange Lebensdauer von
groflem Interesse. Entscheidend fiir die Lebensdauer eines Sigebandes ist die Vielzahl
der Biege- und Richtvorginge welcher das Band wihrend des Betriebes ausgesetzt ist.
Durch die andauernde Biegebeanspruchung auf Ridern und Rollen ergibt sich
irgendwann eine Materialermiidung, welche das Band brechen ldsst. Holzart und Hirte
sind fiir die Lebensdauer kaum von Bedeutung.

Folgende Grundregeln sind zu beachten:

1.

3.

Bandantrieb erst kurz vor Einschnitt ins Holz einschalten, nach erfolgten Schnitt
schalten Sie den Bandantrieb sofort ab. Auf diese Weise erreichen Sie eine
geringere Biegebelastung des Sidgebandes, zumal das Sigeband auf der Strecke
zwischen den beiden Andruckrollen, nicht im Holz laufend, einer Vibration
unterliegt, die den vorzeitigen Verschleify beschleunigt.

Ausnutzung eines moglichst hohen Vorschubs zur Vermeidung unndétiger
Umdrehungen und somit der Beanspruchung des Bandes. Selbstverstandlich ist
hierbei die Holzart und Stirke mitbestimmend fiir die Wahl der
Geschwindigkeit. Zu niedriger Vorschub verkiirzt die Lebensdauer des
Sdgebandes, ebenso wie das Schneiden mit einem schon relativ stumpfen Band.
Vermeiden Sie den Einsatz von Sidgebindern deren Bandkante scharfkantig ist,
dazu die folgende Abb.

A) B)

A) Sigeband mit schlechter Riickenkante — vor erstem Einsatz abrunden.
B) Riickenkante richtig abgerundet.

DER EINFLUSS DES SCHARFENS AUF DIE LEBENSDAUER DES SAGEBANDES

Der Bruch eines Sigebandes beginnt iliberwiegend am Zahngrund, nach jedem
Scharfvorgang bleiben Querrisse, diese fithren zu Mikrorissen, welche mit dem blossen
Auge nicht erkennbar sind. B

1.

Einen moglichst glatten Schliff erreichen:

- Bei der Montage die Schleifscheibe nur vorliufig profilieren, damit sich bei
Verwendung einer eher halbharten Schleifscheibe, diese, wiahrend des Schirfens
selbststindig profilieren kann.

Letzten Durchgang sehr flach und ausfunkend durchfiihren.




2. Sigeband keinesfalls linger als 1 Std. einsetzen, auch bei einwandfreiem Schnitt.
Die Mikrorisse konnten so tief werden das sie beim folgenden Schirfvorgang

nicht mehr entfernt werden kénnen — siehe Abb. 15.
3. [Ebenfalls zur Vermeidung von Mikrorissen wird nach dem Schirfen der Grad

mit einer Feile entfernt.
4. Zahngrund leicht fasen, dieses kann in einem Arbeitsgang mit dem Entgraten

gemacht werden.

HAUFIGES SCHARFEN VERLANGERT DIE LEBENSDAUER DES SAGEBANDES,
WEIL DIE WEITERBILDUNG DER MIKRORISSE DURCH DEN ERNEUTEN
SCHARFVORGANG UNTERBROCHEN WIRD.

‘warstwa przeznaczona
do .zeszll{owanla.

poprzeczne rysy
po oatrzeniy

peknlgcle byt glebokle

ABB.15. MIKRORISSE IM SAGEBAND

FASEN DES ZAHNGRUNDES NACH DEM SCHARFVORGANG

Das Fasen des Zahngrundes ist relativ aufwendig, jedoch verlangert dieser Arbeitsschritt die
Lebensdauer des Sigebandes wesentlich. Verwenden Sie zum Fasen eine kleine, halbrunde,
feine Feile. Das Fasen ist sehr einfach bei gespanntem Sdgeband durchzufiihren. Der Raum
zwischen 2 Zdhnen ist mit 2 — 3 Bewegungen pro Zahn von der Innenseite zu fasen. Es kann
auch die Auflenseite gefast werden — hier sind 1 — 2 Bewegungen ausreichend. Durch diesen
Arbeitsschritt wird der Kerb entfernt und dieses verhindert eine hohe Zahl von Mikrorissen im

Zahngrund:

38° do  $5° kat ukosowanlae (farusvania)

/ Zarazes kqt pochylenis pilnika .
/ .

dachoved nalety pevien kel wied pliniklien & croles
1¢ds aby unlkngd teplenia krewqdzl natarcle xgba,

RYS.16 Ukosowanie-fazowanie dna z¢ba.
ABB.16 FASEN DES ZAHNGRUNDES



VII. FUHRUNGSROLLEN EINSTELLEN

Die nichtige Einstellung der Fithrungsrollen beeinflusst in hohem Grade die Gradlinigkeit des
Schnittes, weil diese Einstellung fiir die Filhrung des Sdgebandes im Holz entscheidend ist.

Es werden drei Einstellungen vorgenommen:
- Gleichlauf der Sdgebandfldche bezogen auf den Vorschub (zum Gleis)

- Abstand der Bandkante zum Flansch der Rolle,
- Durchbiegung nach unten und Gleichlauf zum Gleis

Diese Einstellung ist fiir jede Rolle separat vorzunehmen:

Spannschraube M12

Einstellschraube MS38
2 Stk. M12

2 Stk. M8
Sruba regulacyjna M8 ____%ruba_mocujaca M12
Sols M8 2sz1. MI2
Hilfsleiste Lehre

listwa pomocnicza

sprawdzian liniowy

ABB.17. EINSTELLUNG DER FUHRUNGSROLLEN

L. Einstellen des Gleichlaufes der Sigebandfliche bezogen auf die Vorschubrichtung

1. Lehre, ca. 80 cm lang, auf dem genau gereinigten Sdgeband, am geraden Zahn, so nah wie

moglich bei der Fithrungsrolle legen.
2. Die Lehrenmitte in der Mitte der Sdgebandbreite einstellen, um eine falsche Neigung

aufgrund des Verschiebens des Schwerpunktes und — infolge dessen — eines Mangels am

Gleichgewicht, zu vermeiden.
3. Hilfsleiste auf dem Geleise, unter die Lehre legen; ihre Enden auf benachbarten

Geleiseschwellen legen.




4. Mit Einstellschrauben M8 und Spannschrauben M12 die Fithrungsrollen so einstellen, dass
die Abstdnde A und B gleich sind (A = B).

- Sruba M12

/_PLZL" \mnakrqtke
;

ABB. 18. EINSTELLUNG DER FUHRUNGSROLLE

II. Abstand zwischen Sdgebandkante und Rollenflansch

1. Durch verstellen der Rollenachse einen Abstand von 3 — 4 mm einstellen und mit

Kontermutter sichern
- 2. Drehen des Antriebrades per Hand um den Abstand nochmals zu priifen und ggf., zu

korrigieren.
III. Durchbiegung des Sdgebandes durch die Fiihrungsrollen

1. Das durch die Laufrdder leicht gespannte Sdgeband wird mit, bzw. durch die
Fihrungsrollen (auch die Bezeichnung Andruckrolle findet Verwendung) um 5 - 8 mm

gespannt.
2. Dieser Vorgang erlaubt auch einen Gleichlauf des Sdgebandes bezogen auf die

Heberollen (39) sowie Bettschienen(48).
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VIII. WARTUNG DER GLEISE UND ZUGROLLE

Die Gleise sind natiirlich einem gewissen Verschleil unterworfen, dieses kann zu einer
Verringerung der Zugkraft des Vorschubs fiihren. Der evtl. Rutsch der Zugrolle ist normal
und gewollt, hierdurch wird die Notwendigkeit signalisiert, das Sdgeband zu scharfen. Der
gleiche Effekt ergibt sich beim Schnitt von hartem Holz (z. Knast).

Bei zu leichtem Rutsch der Rolle, insbesondere bei einem scharfen Sageband, sollte eine
Priifung des Zustandes von Rollen und Schienen vorgenommen werden. Die Rolle selbst hat
werksseitig eine Grundeinstellung flir den optimalen Vorschub.

€ poQjac Kokl zaraacze. ...

N

I I,

AOLKA JEZONA
CIAGNACA

e —_——

PRZETOCZIYC | HH

ZESZLIFOVAC iF:H/ \— STYNA
.

ABB. 19. WARTUNG VON SCHIENE UND ZUGROLLE

Bei zu leichtem Rutsch der Rollen sind folgende Arbeitsschritte auszufiihren, wober nach
jedem Schritt eine Uberpriifung des Rutsches sinnvoll ist:

1.

Reimigung der Schiene mit heiflem Wasser, unter Verwendung eines Spiilmittels zum
entfetten, sowie die Reinigung der Zugrollennut. Diese Mafinahme sollte in den ersten
Betriebsjahren ausreichen um dem zu leichten Rutsch der Rolle zu begegnen.

2. Den mit den Fingern fithlbaren Kerb an der Schiene evtl. abschleifen mit einer geeigneten

Winkelschleifmaschine (siehe Zeichnung).

Stark abgenutzte Laufrollen sollten auf der Drehbank tiberarbeitet werden
(siehe Zeichnung)

4. Umdrehen der Schneidgruppe um einen Belastungswechsel vorzunehmen., dieser

Vorgang sollte allerdings erst nach diversen Wartungsintervallen ndtig sein.
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IX. SCHMIERUNG, WARTUNG

Die regelméflige Wartung der Maschine ist aufgrund des starken Anfalls von Sagemehl und
- Staub unerlésslich, hierbei sollen gewisse Betriebsperioden eingehalten werden.

Fir die Wartung der verschiedenen Komponenten ist das entsprechende Getriebed! zu
verwenden, sdmtliche Getriebe des senkrechten, wie auch des waagerechten Vorschubs
werden mit diesem Ol gewartet.

Folgende Komponenten miissen periodisch gewartet werden:

1. Schrauben des senkrechten Vorschubs (8) sowie obere (18) und untere Pfannen (9).

Diese werden von der zentralen, mit dem Olbehélter (52) verbundenen Pumpe, geschmiert.
Das Ol ist nach dem Herausziechen der Druckstange einzufiillen, die Druckstange ist
gleichermaBen Olstandanzeiger. Bei trockenem Stangenende ist der Olstand zu niedrig. Das

Olbehiltervolumen betrigt 0,40 1.
Nach jeweils 2 Betriebsstunden durch 1 — 2 maliges Driicken der Pumpenstange abschmieren.

2. Stellschraube der Spannvorrichtung (24) -reinigen und 6len je 50 Betriebsstunden

3. Hilsen der Spannplatte (54) - Olen je 50 Betriebsstunden

4. Lager der Antriebswelle (55) '-Lagerfett je 50 Betriebsstunden
2 Stk

5. Schraubenantriebskette (23) -reinigen und 6len  je 200 Betriebsstunden
unter der Abdeckung (5)

6. Ketten des waagerechten Vorschubs (89) -reinigen und 6len je 200 Betriebsstunden
und Kupplungselemente (76,77,78,79) unter der Abdeckung (27)

7. Vorschubsgetrieben 2 Stk bis Einflillschrauben  je 300 Betriebsstunden
nachfiillen.
8. Spannrad (19) -Lagerfett je 50 Betriebsstunden

Dariiber hinaus sind jede 8 Betriebsstunden zu reinigen:

- Fihrungsleisten (4), auf denen sich die Platte (50) bewegt

- Gleislaufflidchen, das Sdgemehl ist ggf. zu entfernen.

- Schrauben des waagerechten Vorschubs (8) 2 Stk. und zugehérige Muttern (31).

Durchlauféffnungen in den
Muttern (31). mit den diinnen
Wischer je 50 Betriebsstunden
reinigen. Sie spielen beim
Reinigen der Gewinde eine sehr
wichtire Rolle.

s
ABB. 20. SCHMIERPLAN DER BLOCKBANDSAGE TTM
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X. ERSATZTEILE

Das Konstruktionsprinzip der Maschine beruht auf der Grundidee moglichst viele
handelsiibliche Maschinenkomponenten zu vereinen, der Vorteil dieses Vorgehens liegt nicht
zuletzt in der relativ einfachen Beschaffung von Ersatzteilen.

1. Lager: ‘
6206 RS 2 Stk. Spannrad
6204 RS 1 Stk. Spannvorrichtung der Schraubenantriebskette
6305 RS 2 Stk. Laufrollen
6004 ZZ 4 Stk. Fihrungsrolle des Sdgebandes 2Stk./Rolle
6205 RS 4 Stk. Heberrollen
6206 RS 2 Stk. Zugrollennabe
1309 2 Stk. Antriebswelle  (seit 20.03.1999.)
21309 CC 2 Stk. - -l]- (seit 01.07.2002.)
6212 RS 1 Stk. Motorwellenstiitze (bis 20.03.1999)
6204 RS 1 Stk. Kupplungszahnstange z16
6206 RS 1 Stk. Kupplungszahnstange z 28
51109 2 Stk. untere Pfannen (9). ( seit 28.11.1999.)
6005 ZZ 1 Stk. stufenloses Getriebe
6204 RS 1 Stk. -//- -/1-

2. Keilriemen:
*1500B 2 Stk. des Sagerads "7"1"19" (Version mit den Riemen)
B57 CE -//- -//- -/l entspricht dem Produkt von
GOODYEAR USA
(seit 24.11.1999.)

670 B 1 Stk. Vorschubsantrieb stufenl. Getriebe/Getriebe

630 B 1 Stk. Vorschubsantrieb Motor /stufenl. Getriebe

1320 B 2 Stk. Antrieb Motor/ Bandantriebswelle seit 20.03.1999.
3 Stk. 3 Stk. seit 25.05.1999 eingefiihrt.

1500 B 3 Stk. Antrieb Motor/Welle TTM-1100

3. Gallkette 3%
- Antrieb der senkrechten Vorschubsschrauben 1 Stk.
- Antrieb des waagerechten Vorschubs 2 Stk.
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XI. ELEKTRISCHE ANLAGE

BEDIENPULT.
PC "STOP" Hauptschalter P4
PZ  "START" Hauptschalter P1
@ O [] O1 LS  "LS" Signalleuchte.
- o o o WP "PILA" Sidgenschalter . PM1
‘ ' 3 PP "POSUW" Umschalter vor/zuriick
M{ @ [ Ol
PT ,,POSUW" Vorschubsgeschwindigkeit
2PN
1S WP PP P70 PZG  Sédge nach oben P3
PZD  Sige nachunten P2
ELEMENTE DER ELEKTRISCHEN ANLAGE.
. Bezelchnung | stitck
0s. [im Benennung sahl Hersteller
Schaltplan.
1 Ml Motor Sg 132M-4 7,5 kW/1400 1 TAMEL Tamoéw
U/Min. TAMEL Taméw
2. M2 oder SG 132M-4PC 11kW/1400| 1 TAMEL Taméw
3. |M3 Motor Sg 90 L4/8 1,0/0,55 kW 1 TAMEL Taméw
4. |PM-1 Motor Sg90 S4 1,1 kW 1400 ob. 1. |Elektromet Dzierzoniow
5. [PM-2 Nockenschalter LUK 40- 228-2 1 |Elektromet Dzierzoniow
6. |2PM-2 (LA) 1 |Elektromet Dzierzoniow
7. |P1,P2,P3,P4 |Nockenschalter LUK 25-271-2 4 |PROMET Sosnowiec
8. |S1,52,S3,S4, | Nockenschalter LUK 16-32 5 |FAEL Zabkowice
9. |B Tasten NEF 30 1 |FAEL Zabkowice
10. |B1, B2 S5 EndschalterLM-10 2 |FAEL Zabkowice
11. |STI Schalter M633 25-40 A 1 |EAG
12. |ST2,ST3 Motorschutzschalter. M250 1r/1z 2 |FAEL Zabkowice
13. [LS Schiitz LS 18K 1 |WIKAMA
14. |LZ1,LZ2,  |Schiitz TSM-1 2 |POKOJ Lédz
15. |LZ3 Signalleuchte 1 |POKOJ Lodz
15. |[TR Klemmleiste TLZ-4 1 |BREVE Lédz
16. |B3 Klemmleiste ' 1 |FAEL Zabkowice
Isoliertrafo PSS 50
Schalter S 191 C2
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Steuerungsversorgung aus dem Transformator 230/230 V 50 Hz

~ Zasilanie sterowania
z transformatora 230/230V 50 Hz

20
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STOP P4H ~START
I P1
26

PM1
ST1-1
27
STH1

20

\ ST3

k)|

ST3

ST4

37

STS

39

ST2

Si Endschalter Sdgenabrniss

S2 Endschalter Vorschub nach unten

S3 | Endschalter Vorschub nach oben

S4 Endschalter der linken Abdeckung

S5 Endschalter der rechten Abdeckung

S6 Endschalter Vorschub vorwirts

S7 Endschalter Vorschub riickwarts

S8

P2 Druckknopf Vorschub nach unten

P3 Druckknopf Vorschub nach oben
STI-1, | Hilfskontakte des Schutzes ST1
STI1-2

ST1 | Hauptschutz

ST2 Realisiert Vorschub nach unten

ST3 | Realisiert Vorschub nach oben

ST4 Realisiert Vorschub vorwirts

STS Realisiert Vorschub riickwarts

 STEUERKETTEN DER

TTM-800



XII. TIPS

Die folgenden Hinweise beruhen auf Erfahrungen diverser Betreiber unserer Blockbandsdgen.
Wenn vielleicht schon an anderer Stelle in der Bedienungsanleitung erwéhnt, geben wir hier
den einen oder anderen Hinweis aus der Praxis nochmals um dem Neueinsteiger beim
Umgang mit der Maschine behilflich zu sein.

1. Vibrationsspuren auf der Schneidflache.
Ursachen:
- Verstellbare Fiihrungsrolle (14) 1duft zu weit vom Stamm entfernt,
- Ségeband neu gescharft, der Vorschub relativ langsam, evtl. zu langsam
- Stamm sehr diinn, Vorschub zu langsam

2. Geschirftes Sdgeband flieht wiederholt nach unten.
Ursachen:
- Schrank ist asymetrisch, Zdhne zu viel nach auflen, oder zuwenig nach innen
- geschréankt, Schrankvorrichtung Uiberprifen und ggf. korrigieren.

3. Geschirftes Sdgeband flieht wiederholt nach oben.
Wie unter Punkt 2. jedoch umgekehrt, siehe 2.

4. Kein sauberer, gerader Schnitt, trotz scharfen Sdgebandes, jeder néchste Schnift ist noch
schlechter. Nach erneutem Schérfen des Sdgebandes ergibt sich die gleiche Situation in
einem anderen Holz. ! ?

Ursache:

- Sédgeband ist zu weich, schlechte Qualitat _
Die Zihne stumpfen auch bei einem normalen Schneidvorgang sehr schnell ab.
Einige Betreiber verwenden derartige Sdgebander zum Schnitt von sehr weichem
Holz, wie Espe und Pappel, hierbei wird ein relativ groer Spanwinkel, 17 — 18*
verwendet. Diese Bander sind in der Regel preisglinstiger und gegen Ermidungs-
bruch nicht ganz so anfillig, somit eine Senkung der Betriebskosten, wo ein
solches Vorgehen angebracht ist.

5. Réder — Band — System arbeitet sehr laut
Ursache:
- Wasserbehdlter (16) ist evtl. leer, dadurch verkleben sich Band und Laufrad iber-
mafig mit Harz und Sdgemehl.
- Wasserfiihrung zu stark, die Réder sind zu sauber, es bildet sich keine Sdgemehl-
schicht welche die Radlaufflache vom Sédgeband trennt.
- Schaber befinden sich zu nahe an den Réadern.

Die Nut der Laufrader soll sich mit Sdgemehl fiillen.
Sowohl zu grofier, als auch zu geringer Wassereinsatz ist zu vermeiden. Die Schaber

verhindern eine zu grofle Menge an Sdgemehl, dirfen aber keinesfalls mit den Réddern in
Bertihrung kommen.
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1,0 bis 1,5 mm Abstand zwischen den Radern und Schabern halten

Sageband gebrochen — gleich mehrere an einem Tag — ein Problem, welches plétzlich

aufitreten kann,

Ursachen: ‘
Ein Los von Sdgebiandern wurde gleichmafig benutzt, aufgrund der Materialermtidung

brechen diese Bander dann fast gleichzeitig.

Messen der Toleranz zu einem neuen Band, betrdgt die Differenz um ca. 6 mm ist die
Lebensdauer dieser haufig geschliffenen Béander erreicht.

Betragt die Differenz weniger als 6 mm, deutet dieses -auf unsachgeméaflen Betrieb des
Bandes, insbesondere zu grofler Intervalle zwischen den Schérfvorgangen.
(Siehe hierzu Kapitel VI. Seite 23 der Betriebsanleitung)

Der Schneidkopf der TTM-800 ist fur einen spezifischen Bandtyp ausgelegt, diese
Sdgebiander haben die Mafle von 32 mm Breite und eine Stidrke von 1 mm. Die
Komponenten der Spannung, Réder- und Fithrungsrolle, sowie auch die Durchmesser
und die Breiten der Rdder und Rollen sind nicht fiir den Einsatz von breiteren und

starkeren Sédgebidndern geeignet.




XIII. RIEMENSPANNUNG UND BREMSEINSTELLUNG

Der Antrieb der Hauptwelle erfolgt iiber 3 Keilriemen (1320 B). Die Keilriemenspannung
sollte regelméafig liberpriift werden.

Sollte im laufenden Betrieb der Eindruck entstehen, dass das Sigeband zu langsam léuft, oder

der Motor an Drehzahl verliert, kann dieses an einer zu geringen Spannung der Keilriemen
liegen.

Riemenspannschraube

Obere

Bremsenspannschraube Ist die Kupplung

ausgeschaltet, soll sich die
Riemenspannschraube nicht an
die Kupplungshebelplatte
anlehnen.

Zwischen beiden Elementen
Abstand 2 bis 5 mm halten.
Ein groferer oder kleinerer
Abstand ist nicht empfohlen.

dolne nakretid .

Untere
Bremsenspannmuttern

Die Riemen sind durch das Ausschrauben der Riemenspannschraube, um 1 — 2 Umdrehungen
nachzuspannen. Uberpriifen der Spannung durch zuschalten der Kupplung; die Kupplung soll
nicht zu schwer, jedoch mit spiirbarem Widerstand eingeschaltet werden.

Mit der Riemenspannung ist die Bremsenspannung zu verkniipfen; dieses erfolgt durch das
Ausschrauben der Bremsenspannschraube. Die Bremse ist so einzustellen, das die Laufrader
beim Auskuppeln ihren Lauf durchaus verlangsamen, keinesfalls aber diirfen sie sofort zum
Stillstand kommen. Sollte das Ausschrauben der Bremsspannschraube nicht das gewiinschte
Resultat ergeben, sind die unteren Muttern auf der Zugstange des Bremsbandes nachzustellen
— die Zugstange wird damit verkiirzt.

Nachdem die Spannung der Keilriemen und der Bremse eingestellt sind, sichern dieser
Einstellungen durch feststellen der Kontermuttern.

Ein kurzes Quietschen beim Zuschalten der Kupplung, sowie auch beim Auskuppeln ist
normal, zeigt hiermit die richtige Spannung an.
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XV. ANDERUNGSKARTE

| 401 | 4,14 |
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Radverstellungsschraube (43) und Schlitze fiir die Sicherungsschraube M20 gegentber der
vorherigen Losung verldngert. Das hat eine Umstellung auf die Sdgebéander 4,01 oder 4,90 m
lang erméglicht. Wir empfehlen nur eine Sigebandgrofle einzusetzen, um eine unnotige
Verstellung des Rades (19) zu vermeiden.

ANDERUNG I1.
seit 24.11.1999

Gleichzeitig mit der Vergréferung der Keilriemenldnge von 1400 auf 1500 mm sind die
Bandsdgen in der Version ohne Riemen eingefiihrt worden, mit den entsprechend profilierten
Laufflichen der Rider (7 und 19). Das System ohne Riemen — als das bessere — soll in
Zukunft als Standard eingesetzt werden.

Fir Rdder ohne Riemen ist es nicht erforderlich, den Raum unter dem Riemen standig zu
reinigen, und die Riemen zu den neuen zu tauschen, was die Betriebskosten erhoht und die
Bedienung schwieriger macht. Die Reinigungsschaber entfernen das Sédgemehl aus der
Laufflache der Réder.

Die Nuten in der metallischen Lauffldche der Rdder sollen sich mit dem Sdgemehl einfullen.
Sdgemehl keinesfalls entfernen. Die Schaber entfernen nur das tibermdfiige Sdgemeh!
aus dem_Radumfang; sie sollen keinen Kontakt mit der Lauffldche der Rdder haben —
der Abstand zwischen den Schabern und der Lauffldche soll I mm betragen.
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ANDERUNG III. (Zusatzausriistung)
seit15.03.2000

Die Bandsdge TTM-800 kann zusitzlich mit einer Scheibe zur Einsteliung und Messung der
-Schnittstarke ausgestattet werden. Diese Scheibe ist eine sinnvolle Ergénzung der Baugruppe
(28), sie erleichtert die Bedienung und macht die Einstellung genauer.

tarcza pomiaru

:
T

FUNKTIONSPRINZIP _

Bei einem vollen Kreisdurchlauf des Zeigers mit einem Umfang von 400 mm wird das
Sageband um genau 100 mm nach oben, oder nach unten versetzt. Diese Form der Einstellung
ergibt ein prazises Messergebnis und eine genauere Einstellung des Sagebandes. Die Scheibe,
bzw. der Zeiger ist mit einer Mikrokupplung versehen, dadurch ist es moglich ihn jederzeit in
die 0-Position zu verstellen um flir den folgenden Schnitt die gewiinschte Starke einzustellen.
Die Scheibe hat eine rote ,,0“-Markierung, bei dieser Zeigerposition ist beim Absenken des
Sdgebandes eine Schnittfuge von 2 mm berlcksichtigt.

Auf der Skala sind auch einige, hdufiger verwendete Zollmafle markiert.

ARBEIT MIT DER MESSSCHEIBE

1. Bis zur Herstellung des ersten rechtwinkeligen Schnitts setzen Sie die Schiebeleiste
zur Stdrkeneinstellung ein.

2. Danach stellen Sie auf der Hohenskala das errechneten Héhenmalf3 fuir die folgenden
Schnitte ein und bringen den Messradzeiger auf Null-Prim.

3. Nach dem folgenden Schnitt fiir die Riickfahrt den Sédgekopf um ca. 3 mm anheben.

4. Kopf absenken auf die gewiinschte Schnittstirke der Messradmarkierung, z. B. 15, 25,
32 mm. Messrad bei jedem Schnitt emeut auf Null-Prim einstellen.

ANDERUNG IV. (System von 4 Laufradern)
seit 10.04.2001
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- Unterpunkt (Feder)

- alle 40 Betriebsstunden 6.1;;1“- ) Ob»eurp‘unv}gtm___”
- e — - alle 80 Betriebsstunden dlen

Fehlende Séhmierung duflertsich in .
schwierigem Hebelbetrieb sowie einer !
sprunghafte Geschwindigkeitsanderung.

Der Variator darf nicht 6fter als in der Betriebsanleitung vorgeschrieben gedlt werden. Das
Einschalten oder eine sehr schwache Vorschubkraft sind Anzeichen fir das Verolen von Radem

des Variators infolge einer zu hdufigen und reichliche Schmierung.
Es ist die einzige Stelle bei der TTM, wo eine Uberschmierung Schaden zufiigen kann.

M 8 Schraup_en -3 Stﬁ;k )

Um den Riemen auszutauschen, muss nur die
Seitenhaube durch Entfernung von vier

M10 und drei M8 Schrauben demontiert
werden.
Um den Riemen auszutauschen, muss der alte
zerschnitten werden. Den neuen Riemen bringen
wir zuerst auf das obere Rad nach vorigem
Vorschieben der Scheibe maximal in die Mitte
(Richtung Motor). Durch die entstandene Spalte
ca. 10 mm schieben wir den neuen Riemen auf
das obere Rad. Der Hebel ist in dieser Zeit

auf, Stopp* eingestellt.

unterer Schmierpunkt (Feder)

Vor dem Riemenaustausch die |
. . |
Energieversorgung unbedingt 5

ausschalten!!!

Austausch vom Riemen des Variators.
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VORSCHUBANTRIEB (5. Modernisierung seit dem 01.05.2004).

Die Modemisierung hatte zum Ziel die Erweiterung des Bereiches der Vorschubregelung von 1,7
auf 42 m/min, eine leichtere und schnellere Vorschubsteuerung sowie die Mdglichkeit einer

schnellen Demontage des Sattels.

Pedal des beschleunigten Vorschubs

1
-
22
S 21
26 0
27
17
16
"Motor 700/1400 Dreh. 20.  Vorschubnocken
Vorschubsscheibe des Antriebs 21.  Vorwirtsfahrtschalter
feste Antriebsscheibe 22. Einschaltnocken
Riemen 35 x 8 x 910 23. Ruckwirtsfahrtschalter
Kupplungshebel 24.  Andruckrolle
Zahnkupplung 25.  Fahrhebel
Kupplungs-Zahnstange 26.  Vorschubscheibe des Untersetzungsgetriebes
Zahnsystem 16+28+28 27. feste Scheibe des Untersetzungsgetriebes
Antriebskette % 28.  Untersetzungsgetriebe
Langsamvorschubkette % 29.  Hebelstoppfeder
Kette des beschleunigten Vorschubs % Lager:
Zahnstange 16 6204 RS-Zahnstange Pos. 7
Nabe des beschleunigten Vorschubs 511 06 — feste Antriebsscheibe Pos. 8
Zahnstange 28 51112- Vorschubsscheibe des Antriebs Pos. 2
Vorschubsnabe 6204 RS — Zahnsystem Pos. 8
Feder des beschleunigten Vorschubs 6206 RS — Zahnsystem Pos. §
Hebel 6206 RS - 2 Stlick Vorschubsnabe Pos. 15
- Pedalarm 6206 RS — 2 Stiick Nabe des beschleunigten

Vorschubs Pos. 13

6302 RS — 1 Stiick — Presslager Pos. 24




SCHMIEREN UND WARTUNG VON TTM-800/1100

Die Nichtbeachtung von Schmier- und Wartungsvorschriften kann zu einer ernsthaften
Beschidigung der Maschine sowie zu einem Garantieverfall fithren.

Lf | Schmierbeschreibung Schmierstoff Schmierstelle
d. Schmierhiufig
Nr keit

&~

1. | Schmieren der
Vorschubsschrauben oben -

unten . ©~

diinnes
Maschinenél
Zentralschmieren mit Hilfe alle 2 Stunden
einer Olpumpe 0,40 1.

Den Pumpenkolben zweimal

driicken. ‘ / T

Ziehschrauben des Vorschubs
von oben nach unten reinigen.
Nach der Reinigung von Diinnes
auBen mit einem dinnem Ol | Maschinens!
bzw. mit einer Mischung aus | alle 16

Ol und Getriebed! reichlich Stunden
schmieren.

Support-Mutter (31). Ansicht von oben.

Das Schmieren soll mit dem
Durchlédssigmachen von
Mutter- und Lagerkanilen
verbunden werden. Zum
Durchldssigmachen einen
Rohrreiniger mit dem
Durchmesser von ca. 2 mm
verwenden.

Das Durchldssigmachen alle
40 Betriebsstunden
vornehmen. Dieser Operation
soll ein grofies Gewicht
beigemessen werden.

‘Suppon-Lag'erﬂ(giji Ansiéht von unten.
Den Support maximal heben.
(Support UP)




Gleitschiene der
Vorschubrolle reinigen und
schmieren

Bei intensivem Betrieb die
Gleitschiene sogar zweimal
pro Schicht reinigen.

Mit Ol schmieren.

Alle 8
Stunden
(alle 4
Stunden)

dliinnes
Maschinendl

Hauptwelle Alle 40
Stunden

Zwei Tonnenrollen mit einem

Schmiergerit dlen.

Die auslaufenden

Ubermengen des Schmierstoff

verbrauchten Schmierstoffes | £.T-43

sammeln,

Spannrad
alle 40

Zwei Kugellager mit einem Stunden

Schmiergerit durch den Oler

in der Radachse. Schmierstoff
1.T-43

Das Gleitstiick der M16

Schrauben, das sich hinter

dem Rad befindet, reinigen alle 40

und Slen. Stunden

Maschinendl | ..




Skalensystem

Die Skale (28) sowie ihren
Schieber griindlich reinigen
und leicht 6len.

alle 40
Stunden
Diinnes
Maschinendl

Spannbandsystem

Die Schraube (24), thr Alle 40

Gewinde und Stim olen. Stunden
Diinnes
Maschinendl

Das Scharnier des

Gewichtsstiickes 6len (3).

Die Biichsen der

Spannvorrichtungsplatte (54)

Slen.

Vorschubsantrieb alle 80 -

(Variator) Stunden
Oberer Punkt.

) ) alle 40

Olen durch die obere Offnung | Stunden

der Abdeckung: Unterer Punkt

10-15 Oltropfen Diinnes
Maschinend! -

Olen durch die Seitenéffﬁung

der Abdeckung: Zu haufiges

20-30 Oltropfen und zu
reichliches
Schmieren ist
falsch, es kann
zum Verdlen

Nicht haufiger als alle 40 des Riemens

Betriebsstunden schmieren. und seiner
Gleitung

fihren.




8. | Gleitschiene des

Fahrwagens
alle 160
1 Stunden
Den Spalt zwischen den (einmal im
‘Platten 6len. Monat)
Maschinendl

9. | Antriebsketten % ¢:
- Vorschub unten —
oben

- waagerechter
Vorschub

Zum Olen sollen zunichst die | alle 6 Monate
Abdeckungen abgenommen
werden, dann: Maschinendl
- die angesammelten
Verunreinigungen
reinigen,
- den Zahnriderboden
reinigen
- die Ketten mit Hilfe
eines Pinsels dlen
Die freien Ketten sollen
angespannt werden.

Die Beachtung von Empfehlungen des Herstellers in Bezug auf Schmieren und Wartung gewihrt
die Garantie eines langjihrigen Betriebs.

Das Schraubensystem oben — unten kann auch bei intensivem Betrieb iiber 10 Jahre lang betrieben
werden. Einen Beweis dafiir legen TTM-Exemplare, die seit vielen Jahren arbeiten und denen
keine Verschleifispuren anzumerken sind.

Der schwierige Betrieb des Vorschubs oben — unten (Brennen der Schutzendungen, der plétzliche

Support-Stopp) ist ein Anzeichen dafiir, dass die Bedienung die in dieser Anweisung Pos. 1

enthaltenen Schmierempfehlungen nicht beachtet. S

Weiterer Betrieb ohne sofortige Wartung kann eine_,gl;ngthafte Stérung der Maschine verursachen.
RN o R TRy

Widmet man 10 Minuten an jedem Arbeitstag tiglich fiir die plangemiifie Wartung, so wird

dadurch ein langjidhriger storungsfreier Betrieb gewilhrleistet.

Auflerordentliche Schiiden und Verschleifle, die durch eine Nichtbeachtung dieser Anweisung
verursacht werden, haben den Garantieverfall zur Folge




