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Vorwort

Sehr geehrter Kunde,
vielen Dank fiir den Kauf der Zholzlsraff Formatkreissége.

Yholzlsraft Holzbearbeitungsmaschinen bieten ein HéchstmaR an Qualitat, technisch optimale Lésungen
und Uberzeugen durch ein herausragendes Preis-Leistungs-Verhaltnis. Standige Weiterentwicklungen und
Produktinnovationen gewahren jederzeit einen aktuellen Stand an Technik und Sicherheit.

Vor Inbetriebnahme lesen Sie bitte diese Betriebsanleitung griindlich durch und machen Sie sich mit der
Maschine vertraut. Stellen Sie auch sicher, dass alle Personen, die die Formatkreissdge bedienen, immer
vorher die Betriebsanleitung gelesen und verstanden haben. Bewahren Sie diese Betriebsanleitung sorgfaltig im
Bereich der Formatkreissage auf.

Informationen

Die Betriebsanleitung enthalt Angaben zur sicherheitsgerechten und sachgemaRen Installation, Bedienung und
Wartung der Formatkreissage. Die standige Beachtung aller in diesem Handbuch enthaltenen Hinweise
gewabhrleistet die Sicherheit von Mensch und Maschine.

Das Handbuch legt den Bestimmungszweck der Formatkreissdge fest und enthalt alle erforderlichen
Informationen zum wirtschaftlichen Betrieb sowie einer langen Lebensdauer.

Im Abschnitt Wartung sind alle Wartungsarbeiten und Funktionsprifungen beschrieben, die vom Benutzer
regelmaRig durchgefiihrt werden missen.

Die im vorliegenden Handbuch vorhandenen Abbildungen und Informationen kénnen gegebenenfalls vom
aktuellen Bauzustand lhrer Formatkreissage abweichen. Als Hersteller sind wir standig um eine Verbesserung
und Erneuerung der Produkte bemuht, deshalb kdnnen Veranderungen vorgenommen werden, ohne dass diese
vorher angeklndigt werden. Die Abbildungen der Formatkreissage konnen sich in einigen Details von den
Abbildungen in dieser Anleitung unterscheiden, dies hat jedoch keinen Einfluss auf die Bedienbarkeit Ihrer
Maschine.

Aus den Angaben und Beschreibungen kénnen deshalb keine Anspriiche hergeleitet werden. Anderungen und
Irrtiimer behalten wir uns vor!

Ihre Anregungen hinsichtlich dieser Betriebsanleitung sind ein wichtiger Beitrag zur Optimierung unserer Arbeit,
die wir unseren Kunden bieten. Wenden Sie sich bei Fragen oder im Falle von Verbesserungsvorschlagen an
unseren Service.

Soliten Sie nach dem Lesen dieser Betriebsanleitung noch Fragen haben oder konnen Sie ein Problem
nicht mit Hilfe dieser Betriebsanleitung lésen, setzen Sie sich bitte mit lhrem Fachhandler in
Verbindung.

Angaben zum Hersteller: Produktidentifikation:

Zholzlsraft - Stirmer Maschinen GmbH Formatkreisséage

Dr.-Robert-Pfleger-StralRe 26; FKS 350-3200 PRO 5200350

D-96103 Hallstadt/Bamberg FKS 400-3200 M A PRO 5200402
FKS 550-3200 PRO 5200550

Fax  (+49)0951 - 96535-35 FKS 550-3200 M A PRO 5200552

Mail: ~ info@holzkraft.de FKS 550-3200 MA 3 UP TOP 5200563

Internet: www.holzkraft.de

Originalbetriebsanleitung
nach DIN EN ISO 20607:2019
Ausgabe:  14.06.2024
Version 2.01

Sprache: DE

Autor: ES
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1 Sicherheit

Konventionen der Darstellung

= gibt zusatzliche Hinweise
-5 fordert Sie zum Handeln auf
o Aufzahlungen

Dieser Teil der Betriebsanleitung

QO erklart Innen die Bedeutung und die Verwendung der in dieser Betriebsanleitung verwendeten
Warnhinweise,

O legt die bestimmungsgemalie Verwendung der Formatkreissage fest,

O weist Sie auf Gefahren hin, die bei Nichtbeachtung dieser Anleitung fiir Sie und andere Personen entstehen
konnten,

O informiert Sie darlber, wie Gefahren zu vermeiden sind.

Beachten Sie erganzend zur Betriebsanleitung

O die zutreffenden Gesetze und Verordnungen,
O die gesetzlichen Bestimmungen zur Unfallverhutung,
O die Verbots-, Warn- und Gebotsschilder.

Bewahren Sie die Dokumentation stets in der Nahe der Formatkreissdge auf.

1.1  Sicherheitshinweise (Warnhinweise)

Gefahren-Klassifizierung

Wir teilen die Sicherheitshinweise in verschiedene Stufen ein. Die untenstehende Tabelle gibt lhnen eine
Ubersicht tiber die Zuordnung von Symbolen (Piktogrammen) und Signalwértern zu der konkreten Gefahr und
den (moglichen) Folgen.

Piktogramm Signalwort Definition/Folgen

Bei Nichtbeachtung besteht eine unmittelbare Gefahr, die zu einer schweren
GEFAHR! Verletzung oder zum Tode fiihrt.

Hoher Risikograd der Gefahrdung.

Bei Nichtbeachtung besteht eine mégliche Gefahr, die zu einer ernsthaften
WARNUNG! Verletzung oder zum Tode flihren kann.

Mittlerer Risikograd der Gefahrdung.

Bei Nichtbeachtung oder einer riskanten Verfahrensweise besteht eine
mogliche Gefahr, die zu einer Verletzung von Personen oder einem

VORSICHT! Eigentumsschaden fuhren kann.
Niedriger Risikograd der Gefahrdung.
Situation, die zu Sachschaden fiihren und die Funktion des Produkts
' il
ACHTUNGI beeintrachtigen kann.
Anwendungstipps und andere wichtige/nutzliche Informationen und Hinweise.
Information Keine gefahrlichen oder schadenbringenden Folgen fir Personen oder

Sachen.

Sicherheit
4 FKS - Serie | Version 2.01
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Piktogramme, die auf konkrete Gefahren hinweisen

Holzbearbeitungsmaschinen

A A A A

Allgemeines
Warnzeichen

Warnung vor
elektrischer
Spannung

Warnung vor Hindernissen Warnung Kippgefahr!

am Boden

Piktogramme, die auf Gebote/Verbote hinweisen

Schutzkleidung benutzen!

©

Gehorschutz benutzen!

o

—

Augenschutz benutzen! Handschutz benutzen!

Warnung vor
Handverletzungen

Warnung vor schwebender

Warnung vor heiller
Oberflache

Warnung vor
automatischem
Anlauf

Warnung vor

Last! feuergefahrlichen Stoffen!

\
y

e
-

A

A

Netzstecker ziehen!

Anleitung beachten!

Q

FuRschutz benutzen!

Sicherheit
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1.2 BestimmungsgemaiBe Verwendung

Die Formatkreissage ist zum Sagen von Tischlerplatten und laminierten Platten sowie zum Quer- und
Langssagen von Brettern und Leisten aus Holz oder ahnlichen Holz-Werkstoffen, z.B. Holzfaserflachen,
Sperrholz, laminierten und nicht laminierten Flachen mit rechteckigem oder quadratischem Querschnitt
konzipiert.

Die Maschine ist fiir den gewerblichen Einsatz bestimmt.
Teil der bestimmungsgemafen Verwendung ist, dass Sie

O die Betriebsanleitung genau beachten,
O die Inspektions- und Wartungsanweisungen einhalten.

1.3 Verniinftigerweise vorhersehbare Fehlanwendung

Jede Uber die bestimmungsgemafle Verwendung hinausgehende oder andersartige Benutzung der
Formatkreissdge gqilt als Fehlgebrauch. Das Bedienpersonal muss ausreichend qualifiziert bzw. eine
angemessene und praxisorientierte Unterweisung erhalten haben, um die Formatkreissdge betreiben zu durfen.
Um Fehlanwendungen zu vermeiden, muss die Betriebsanleitung vor Inbetriebnahme gelesen und verstanden
werden.

Mégliche Fehlanwendungen kénnen sein:

=) Einsatz der Formatkreissage bei anderen Materialien als Holz (z.B. die Bearbeitung von Metall, Kunststoff).
=» Bearbeiten von zu grofRen oder schweren bzw. von nicht oder zu wenig fixierten Werkstiicken

=) Betreiben der Formatkreissage ohne funktionierende, vorgesehene Schutzvorrichtungen.

=>» Uberbriicken oder Verandern der Maschine oder dessen Schutzvorrichtungen.

=» Uberschreitung der in den ,technischen Daten* angegebenen Leistungsgrenzen.

=» Einsatz der Formatkreissage in Raumen mit aggressiven, explosiven oder brennbaren Stoffen (Die
Formatkreissage ist serienmafig nicht explosionsgeschiitzt).

=» Nichtbeachtung der Wartungsvorschriften.

=» Nichtbeachtung von Abnutzungs- und Beschadigungsspuren.

=) Servicearbeiten durch ungeschultes oder nicht autorisiertes Personal.

=» Wartungsarbeiten an einer ungesicherten Maschine.

=) Bewusstes oder leichtsinniges Hantieren an der Formatkreissdge wahrend des Betriebs.

=» Einbau von Ersatzteilen und Verwendung von Zubehor und Betriebsmitteln, die nicht vom Hersteller genehmigt
sind.

=» Modifizierungen an der Formatkreissage oder die Verwendung von modifizierten Werkzeugsystemen.

=» Verwendung im Freien. Die Formatkreissage ist nur flir die Verwendung in Innenbereichen vorgesehen.

=» Uberlastung der Maschine.

=» Betreiben der Formatkreissdge obwohl die Bedienungsanleitung unvollstandig ist oder nicht verstanden wurde.

WARNUNG!
Bei nicht bestimmungsgemaBer Verwendung der Formatkreissage
O entstehen Gefahren fiir das Personal,

O werden die Formatkreissdage und weitere Sachwerte des Betreibers gefahrdet,
O kann die Funktion der Formatkreissage beeintrachtigt sein.

Der nicht bestimmungsgemaRe Gebrauch der Formatkreissdge sowie die Missachtung der
Sicherheitsvorschriften oder der Bedienungsanleitung schlielen eine Haftung des Herstellers fiir darauf
resultierende Schaden an Personen oder Sachwerten aus und bewirken ein Erléschen des Garantieanspruches!

Sicherheit
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1.4 Restrisiken

Selbst wenn samtliche Sicherheitsvorschriften beachtet werden und die Maschine vorschriftsgemaf verwendet
wird, bestehen noch Restrisiken, welche unter anderem nachstehend aufgelistet sind.

O Beeintrachtigungen des Gehors bei langer andauernden Arbeiten ohne Gehdrschutz oder wenn dieser
mangelhaft ist.

Elektrische Gefahrdung durch Berilihrung von spannungsfiihrenden Teilen (direkter Kontakt) oder mit Teilen,
die unter einer hohen Spannung durch einen Defekt der Maschine (indirekter Kontakt) stehen.

Gefahrdung der oberen Gliedmalfen bei versehentlichem Kontakt mit dem rotierenden Sageblatt.
Verletzungsgefahr beim Wechseln des Sageblatts.

Verletzungsgefahr durch zurtickgeschleuderte Werkstticke.

Hitzeentwicklung an Bauteilen kann zu Verbrennungen und anderen Verletzungen flihren.
Verletzungsgefahr fir das Auge durch herumfliegende Teile, auch mit Schutzbrille.

Gefahr durch das Einatmen von Holzstaub.

@)

000000

Bei Bedienung und Instandhaltung der Formatkreissage durch nicht ausreichend qualifiziertes Personal kdnnen
durch falsche Bedienung oder unsachgemafRe Instandhaltung Gefahren von der Formatkreissage ausgehen.

1.5 Qualifikation des Personals
Zielgruppe

Diese Anleitung wendet sich an

Q die Betreiber,
O die Bediener,
O das Personal flr Instandhaltungsarbeiten.

Deshalb beziehen sich die Warnhinweise sowohl auf die Bedienung als auch auf die Instandhaltung der
Formatkreissage.

Legen Sie klar und eindeutig fest, wer fir die verschiedenen Tatigkeiten an der Formatkreissdge (Bedienung,
Wartung und Instandsetzung) zustandig ist.

Unklare Kompetenzen sind ein Sicherheitsrisiko!

In dieser Anleitung werden die im Folgenden aufgefiihrten Qualifikationen der Personen flr die verschiedenen
Aufgaben benannt:

Bediener

Der Bediener wurde in einer Unterweisung durch den Betreiber Uber die ihm Ubertragenen Aufgaben und
moglichen Gefahren bei unsachgemaRem Verhalten unterrichtet. Aufgaben, die Uber die Bedienung im
Normalbetrieb hinausgehen, darf der Bediener nur ausfuhren, wenn dies in dieser Anleitung angegeben ist und
der Betreiber ihn ausdricklich 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 auszufiihren und
mogliche Gefahren selbststandig zu erkennen und zu vermeiden.

Die Elektrofachkraft ist speziell fur das Arbeitsumfeld, in dem sie tatig ist, ausgebildet und kennt die relevanten
Normen und Bestimmungen.

Fachpersonal

Fachpersonal ist aufgrund seiner fachlichen Ausbildung, Kenntnisse und Erfahrung sowie Kenntnis der
einschlagigen Bestimmungen in der Lage, die ihm Ubertragenen Arbeiten auszuflhren und mdgliche Gefahren
selbststandig zu erkennen und zu vermeiden.

Unterwiesene Person

Die unterwiesene Person wurde in einer Unterweisung durch den Betreiber iber die ihr Gbertragenen Aufgaben
und moglichen Gefahren bei unsachgemafiem Verhalten unterrichtet.

Sicherheit
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Autorisierte Personen

Autorisierte Personen fir die Bedienung und Instandhaltung sind die eingewiesenen und geschulten Fachkrafte
des Betreibers und des Herstellers.

Es dirfen ausschlieBlich autorisierte Personen mit der Formatkreissage arbeiten! Durch den unsachgemafen
Betrieb konnen Gefahren fir Mensch, Maschine und Umwelt entstehen.

Der Betreiber muss

O das Personal schulen,

O das Personal in regelmafRigen Abstanden (mindestens einmal jahrlich) unterweisen Gber

- alle die Formatkreissage betreffenden Sicherheitsvorschriften,

- die Bedienung,

- die anerkannten Regeln der Technik,

den Kenntnisstand des Personals prifen,

die Schulungen/Unterweisungen dokumentieren,

die Teilnahme an den Schulungen/Unterweisungen durch Unterschrift bestatigen lassen,
kontrollieren, ob das Personal sicherheitsbewul3t arbeitet und die Betriebsanleitung beachtet.

0000

Der Bediener muss
O eine Ausbildung uber den Umgang mit Holzbearbeitungsmaschinen erhalten haben,
O die Funktion und Wirkungsweise kennen,
O vor der Inbetriebnahme
- die Betriebsanleitung gelesen und verstanden haben,
- mit allen Sicherheitseinrichtungen und -vorschriften vertraut sein.

1.6 Allgemeine Sicherheitshinweise
O Die Montage der Maschine und elektrischen Anschliisse missen von einer autorisierten
Fachkraft durchgeflihrt werden.

O Arbeiten Sie nie unter Einfluss von konzentrationsstérenden Krankheiten, Ubermiidung,
Drogen, Alkohol oder Medikamenten.

Q Schalten Sie die Maschine erst unmittelbar vor Beginn der Bearbeitung an. Lassen Sie die laufende
Maschine nicht unbeaufsichtigt.

O Schalten Sie die Maschine aus und ziehen Sie den Netzstecker bevor Sie Verschleif3teile und
Betriebsmitteln ersetzen.

O Betreiben Sie die Maschine nur mit vollstandig und korrekt angebrachten Sicherheitseinrichtungen und
verandern Sie nichts an der Maschine.

O Offnen Sie niemals die Schutzabdeckungen wahrend die Formatkreissége in Betrieb ist.

O Halten Sie den Arbeitsplatz und den FuBboden im Umkreis der Formatkreissage von jeglichen
Gegenstanden frei, die lhre Standsicherheit gefahrden bzw. eine Stolpergefahr darstellen.

QO Kontrollieren Sie vor und wahrend der Arbeit den Gefahrenbereich dahingehend, dass sich keine
unbefugten Personen darin aufhalten.

O Schutzen Sie die Formatkreissage vor Nasse und Feuchtigkeit.

O Lassen Sie keine Werkzeuge, Teile oder andere Materialien auf oder in der Nahe der Maschine zurick, die
Sicherheitsgefahren verursachen kénnen.

O Bei einem beschadigtem Netzkabel setzen Sie die Maschine umgehend auler Betrieb und lassen Sie

dieses von einer Elektrofachkraft tauschen.

Achten Sie beim Verlegen des Netzkabels darauf, dass es nicht gequetscht, verbogen und nicht nass wird.

Schiitzen Sie das Netzanschlusskabel vor Hitze, Ol und scharfen Kanten.

Die Maschine darf nur von geschultem Personal bedient werden. Beim Bedienen der Maschine sowie bei

Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten muss die notwendige Persdnliche Schutzausristungen getragen

werden (Schutzbrille, Schutzkleidung, Sicherheitsschuhe, Gehérschutz usw.). Beim Betrieb der Maschine

wird rutschfestes Schuhwerk empfohlen.

QO Tragen Sie immer eine Schutzmaske, wahrend Sie Material bearbeiten, das wahrend des Vorgangs Staub
erzeugt.

0O

Sicherheit
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O Chemikalien und Lésungsmittel die lackierte Oberflachen beschadigen konnten, sollten nicht in
unmittelbarer Ndhe der Maschine verwendet werden.

QO Tragen Sie eng anliegende Kleidung und nehmen Sie samtliche Gegenstande ab, die ein Hangenbleiben in

der Maschine beglnstigen kénnen. Tragen Sie ggf. ein Haarnetz.

Halten Sie Korperteile fern von beweglichen Teilen der Maschine.

Bei Fehlfunktion oder besonderen Auffalligkeiten muss der Betrieb umgehend eingestellt werden, bis die

Ursache geklart und der Fehler behoben ist. Erst dann darf die Maschine wieder in Betrieb genommen werden.

Die Formatkreissage darf nur innerhalb der vorgegebenen Leistungsgrenzen betrieben werden (Technische Daten).

Uberlasten Sie die Maschine nicht! Sie arbeitet besser und sicherer im angegebenen Leistungsbereich.

Verwenden Sie die Arbeitsflache nicht als Ablage fir Gegenstande.

Verwenden Sie keine Ersatzteile oder Zubehor, die nicht vom Hersteller zugelassen sind.

Servicearbeiten durch ungeschultes oder nicht autorisiertes Personal sind nicht zulassig, ebenso wie

Wartungsarbeiten an einer ungesicherten Maschine.

MASCHINENSPEZIFISCHE SICHERHEITSMARNAHMEN

Vor dem Betrieb alle Werkstlicke auf Fremdkorper wie z.B. Nagel und Schrauben untersuchen.
Verwenden Sie bei der Handhabung schwerer oder sperriger Werkstiicke geeignete Abstiitzungen, z.B.
Rollenbdcke (Zusatzausstattung).

Verwenden Sie keine Sageblatter, die Risse aufweisen oder deren Form verandert ist.

Zum Wechseln des Sageblatts und Vorritzers Handschuhe tragen.

Uberpriifen Sie vor dem Einschalten, dass alle Reparatur- und Einstellwerkzeuge entfernt wurden.
Verwenden Sie keine Druckluft zum Reinigen der Maschine oder zum Entfernen von Spanen.

Samtliche Schutz- und Sicherheitseinrichtungen miissen nach abgeschlossener Reparatur oder Wartung
sofort wieder montiert werden.

BRANDGEFAHR
QO Stellen Sie sicher, dass keine brennbare, ziindfahige Materialien in der Nahe des Arbeitsbe-
reichs sind.

O Halten Sie geeignete Loschmittel bereit.

O Vermeiden Sie eine Ausbreitung von offenem Feuer aufgrund von Funken, Schlacken und glihendem
Material.

O Stellen Sie sicher, dass sich in der Nahe des Arbeitsbereiches Brandschutzvorrichtungen befinden.

o 0 Co000OO0 00

0000

1.7  Sicherheitseinrichtungen

WARNUNG!
Lebensgefahr durch nicht funktionierende Sicherheitseinrichtungen! A

Bei nicht funktionierenden oder auler Kraft gesetzten Sicherheitseinrichtungen besteht die Gefahr @ ———
schwerster Verletzungen bis hin zum Tod.

O Vor Arbeitsbeginn prufen, ob alle Sicherheitseinrichtungen funktionstiichtig und richtig installiert sind.
O Sicherheitseinrichtungen niemals aulRer Kraft setzen oder Uberbricken.
O Sicherstellen, dass alle Sicherheitseinrichtungen stets zuganglich sind.

An der Formatkreissage sind folgende Sicherheitseinrichtungen angebracht:
Elektromagnetische Bremse

Der Hauptspindelmotor ist mit einer elektromagnetischen Bremse ausgestattet, die es ermdglicht, die
Formatkreissage innerhalb von 10 Sekunden zu stoppen.

Spaltkeil und Pendelschutzhaube
Der Spaltkeil verhindert, dass ein Werkstlick von den aufsteigenden Zahnen erfal3t und gegen den Bediener ge-

schleudert wird. Die Spanhaube schitzt vor versehentlichem Berihren des Séageblattes und vor
herumfliegenden Spanen. Der Spaltkeil und die Spanhaube miissen wahrend des Betriebs immer montiert sein.

Sicherheit
FKS - Serie | Version 2.01 9
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Not-Halt Taster

Durch Driicken des Not-Halt-Taster (Abb. 1-1) wird die Maschine sofort stillgesetzt.
Nachdem der Taster gedrickt worden ist, muss der Randelring im Uhrzeigersinn gedreht

werden, um den Not-Halt-Taster freizugeben, damit ein Wiedereinschalten maglich ist.
Samtliche Gefahren durch erneutes Einschalten missen im Vorfeld ausgeschlossen

werden.

Abb.1-1:  Not-Halt-Taster I:
WARNUNG!

Der NOT-AUS-Taster deaktiviert nur den STROMKREISLAUF!

Vor dem Wiedereinschalten sicherstellen, dass die Ursache fiir den NOT-Halt beseitigt
worden ist und alle Sicherheitseinrichtungen montiert und funktionstiichtig sind.

1.8 Gefahrenbereich

WARNUNG!
Einstellarbeiten innerhalb des Gefahrenbereiche nur bei ausgeschalteter Maschine ausfiihren!

GEFAHRZONE "C"

GEFAHRZONE "B"

GEFAHRZONE "A™

I |
\ I =
|| - | g
‘\-"__ |
| i
| 1
I
| |
! :
(=1
a
HANDGRIFF DES ,’l ll |
SCHIEBESCHLITTENS
et 1 T
\u
== =-t--
‘ |
| 1
‘ |
L. _ _
Abb.1-2: Gefahrenbereich der Formatkreissége

Sicherheit
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ZONE A: Handverletzungen
In diesem Bereich kann die Sage die Hand beriihren. Bei Arbeiten in diesem Bereich ist besondere
Vorsicht geboten. Besondere Aufmerksamkeit sollte der Schneidspindel der Kreissdge gegeben
werden. lhre Bremszeit ist Ianger als die Bremszeit des Hauptsageblatts.

ZONE B: Handverletzungen
Wenn keine Griffe zum Einstellen der Bewegung der mobilen Werkbank verwendet werden (z. B. beim
Greifen am Schutzblech), ist mit Handverletzungen zu rechnen.

ZONE C: Verletzungen der unteren GliedmalRen

Im Arbeitsbereich der schwenkbaren Stitze kann die Fihrung gegen die unteren Gliedmalen des
Bedieners stoRRen. Bei Arbeiten in diesem Bereich ist besondere Vorsicht geboten.

1.9 Sicherheitskennzeichnungen

Folgende Sicherheitskennzeichnungen- und symbole sind angebracht (Abb. 1-3), die beachtet und befolgt
werden missen:

Abb.1-3: Sicherheitskennzeichnungen - 1 Gebotszeichen: Gebrauchsanweisung beachten, Augenschutz benutzen, Gehérschutz benutzen, Handschutz
benutzen, Schutzkleidung benutzen, FuBschutz benutzen , Netzstecker ziehen | 2 Warnzeichen: Allgemeines Warnzeichen, Warnung vor Hand-
verletzungen, Warnung vor Gefahr durch rotierendes Ségeblatt, Warnung vor elektrischer Spannung | 3 Verbotszeichen: Berlihren verboten

Hinweis:
Beschadigte oder fehlende Sicherheitssymbole an der Formatkreissdage konnen zu Fehl- ,
handlungen mit Personen- und Sachschdden fiihren. Die an der Formatkreissage

angebrachten Sicherheitssymbole diirffen nicht entfernt werden. Beschadigte
Sicherheitssymbole sind umgehend zu ersetzen.

A /’

Folgendes ist zu beachten:

O Kommt es im Zuge der Lebensdauer der Maschine zum Verblassen oder zu Beschadigungen der
Sicherheitskennzeichnung, sind unverziglich neue Schilder anzubringen.

O Ab dem Zeitpunkt, an dem die Schilder nicht auf den ersten Blick sofort erkenntlich und begreifbar sind, ist
die Formatkreissage bis zum Anbringen der neuen Schilder auf3er Betrieb zu nehmen.

1.10 Sicherheitsdatenblatter

Sicherheitsdatenblatter zu Gefahrgut erhalten Sie von Ihrem Fachhandler oder unter Tel.: +49 (0)951/96555-0.
Fachhandler kdnnen Sicherheitsdatenblatter im Downloadbereich des Partnerportals finden.

Sicherheit
FKS - Serie | Version 2.01 11
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2 Technische Daten

Allgemeine Daten FKS350-3200 | FKS400-3200 | FKS550-3200 | FKS 550-3200 | FKS 550-3200
PRO M A PRO PRO M A PRO M A 3 UP TOP

Lange (Produkt) [mm] 3386 3386 3386 3386 3386
Breite/Tiefe (Produkt) [mm] 3600 3600 3703 3703 3792
Hohe (Produkt) [mm] 1310 1310 1330 1330 1829
Gewicht (Netto) [kg] 800 850 1102 1070 1280
Anschlussspannung [V] 400 400 400 400 400
Phase(n) 3 3 3 3 3
Stromart AC AC AC AC AC
Netzfrequenz [Hz] 50 50 50 50 50
Schnittbreite mit Parallelanschlag
[mm] 1300 1300 1450 1450 1450
Max. Ablangbreite links vom
Sageblatt [mm] 3200 3200 3200 3200 3200
Sageblattneigung [°] 90 -45 90 -45 90 - 45 90 -45 90 - 45
Max. Schnitthéhe 90° [mm] 115 140 200 200 200
Max. Schnitthohe 45° [mm] 80 100 140 140 140
Durchmesser Sageblatt [mm] 350 400 550 550 550
Drehzahl S&geblatt [min '] 4500 3500/4500 4800/3665/2800
Durchmesser Vorritzsageblatt [mm] | 120-125 120-125 120-130 120-130 120-130
Drehzahl Vorritzsageblatt [min ] 8000 8000 8000 8000 8000
Absaugstutzendurchmesser [mm] 120 120 120 (an der Maschine) / 160 (am Adapter)
Absaugstutzendurchmesser
Sageblattschutz [mm] 80 80 80 80 80
Formatschiebeschlittenlange [mm] | 3200 3200 3200 3200 3200
Formatschiebeschlittenbreite [mm] | 416 416 416 416 416
Formatschiebeschlittenhéhe [mm] 890 890 890 890 890
Tischlange [mm] 1008 1008 1255 1255 1255
Tischbreite [mm] 554 554 685 685 685
Tischhéhe [mm] 885 885 890 890 890
Aufnahmeleistung [kW] 4,5 7,5 7,5 7,5 7,5
Abgabeleistung [kW] 3,9 6,0 6,0 6,0 6,0
Motor Drehzahl [min™ "] 2800 2800 2800 2800 2800
Schalldruckpegel [dB(A)] 96,5 96,5 96,5 96,5 96,5
Displaygrofe [Zoll] 10

12
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21  Typenschild

R @ E (€
TP FKs550-3200MA3UPTOP 2efienNr

T 5200563 RN e

NEbeE  Goqy MM o0v/-some
e T
G g e o550
Diezah] 4800/3665/2800 1/min

Saw blade speed

% ' " ﬂ@ Stiirmer Maschinen GmbH
a z E Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, 96103 Hallstadt

www. holzkraft.de Deutschland / Germany

Abb.2-1:  Typenschild FKS 550-3200 M A 3 UP TOP

2.2 Zubehor (optional)

Art.-Nr. Bezeichnung Passend fiir
5260311 Séageblatt 550x4,6/3,2x30 248 LWZ, KNL FKS 550-3200 PRO

) . FKS 550-3200 M A PRO
5260312 Zuschneid-Wechsel-Kreissageblatt KSB-ZF 550/48 FKS 550-3200 M A 3 UP TOP

5263516 Zuschneid-Flachzahn-Kreissageblatt KSB-ZF 350/16

5263532 Zuschneid-Wechsel-Kreissageblatt KSB-WZ 350/32

5263554 Besaum- und Fertigungsschnitt-Kreissageblatt KSB-BF 350/54

5263584 | Besaum- und Fertigungsschnitt-Kreissageblatt KSB-BF 350/84 | FKS 350-3200 PRO

5263500 Spezial-Format- und Besdum-Kreissageblatt KSB-SFB 355/100

5260350 Kreissageblattset 350mm

5264018 Zuschneid-Flachzahn-Kreissageblatt KSB-ZF 400/18

5264036 Zuschneid-Wechsel-Kreissageblatt KSB-WZ 400/36

5264060 Besaum- und Fertigungsschnitt-Kreissageblatt KSB-BF 400/60

5264096 | Besaum- und Fertigungsschnitt-Kreissageblatt KSB-BF 400/96 | FKS 400-3200 M A PRO

5260400 Kreissédgeblattset 400mm

Technische Daten
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3 Transport, Verpackung, Lagerung

3.1 Transport

Uberpriifen Sie die Formatkreisséage nach Anlieferung auf sichtbare Transportschaden.
Sollten Sie Schaden an der Formatkreissdge entdecken, melden Sie diese unverzuglich dem
Transportunternehmen beziehungsweise dem Handler.

3.1.1 Hinweise zum Transport

UnsachgemafRes Transportieren, Aufstellen und Inbetriebnehmen ist unfalltrachtig und kann Schaden oder
Funktionsstérungen an der Formatkreissage verursachen, fir die wir keine Haftung bzw. Garantie gewahren.
Lieferumfang gegen Verschieben oder Kippen gesichert mit ausreichend dimensioniertem Flurférderfahrzeug
oder einem Kran zum Aufstellort transportieren. Der Untergrund auf dem die Formatkreissage steht, muss das
Gewicht der Formatkreissage tragen kénnen!

WARNUNG

LEBENSGEFAHR DURCH ABSTURZEN DER LAST!
Schwerste bis toédliche Verletzungen durch Umfallen und Herunterfallen von Maschinenteilen A
widhrend des Transports. Beschéddigte oder nicht ausreichend tragfihige Hebezeuge und
Lastanschlagmittel koénnen unter Last reiBen und stellen damit eine unmittelbare,
unvorhersehbare Lebensgefahr dar!

O Verwenden Sie nur Transportmittel und Lastanschlagmittel, die das Gesamtgewicht der Formatkreissage
aufnehmen kénnen und die in einem einwandfreien Zustand sind!

O Ungeeignete Anschlagpunkte kdnnen versagen und die Last kann abstirzen. Den Lasthaken beim
Maschinentransport nur an geeigneten Anschlagpunkten der Last befestigen.

O Uberlast vermeiden! Beachten Sie das Gesamtgewicht der Formatkreissége, welches in den "Technischen
Daten" angegeben ist. Im ausgepackten Zustand kann das Gewicht der Formatkreissage auch am
Typenschild abgelesen werden.

O Befestigen Sie die Lasten sorgfaltig. Treten Sie nie unter oder in den Schwenkbereich schwebender Lasten!

O Beachten Sie die Unfallverhitungsvorschriften der fir Ihre Firma zustédndigen Berufsgenossenschaft oder
anderer Aufsichtsbehdrden.

O Beachten Sie die Anweisungen und Angaben auf der Transportkiste.

O Wahrend des Hebens und Senkens einer Last, darauf achten, dass sich der Bediener jederzeit auerhalb
der Reichweite der Last befindet, falls diese abrutscht oder herabfallt.

O Nehmen Sie keine plétzlichen Anderungen der Bewegungsrichtungen vor! Eine angehobene Last darf
keinesfalls Schlag- oder StolRbelastungen ausgesetzt werden.

O Um die Beanspruchung der Formatkreissdge zu minimieren und Unfalle vorzubeugen, niemals schwere
Lasten Uber langere Zeit hangen lassen. Heben Sie Lasten nur an, wenn diese bewegt werden sollen.

O Niemals die angehobene Last unbeaufsichtigt lassen. Bei Verlassen des Arbeitsplatzes die Last absenken.

3.1.2 Aligemeine Gefahren beim innerbetrieblichen Transport

WARNUNG KIPPGEFAHR!

Die Maschine darf nur angehoben werden, wenn diese ausreichend gesichert ist.
Mitarbeiter miissen sich auBerhalb der Gefahrenzone, der Reichweite der Last befinden.
Warnen Sie Mitarbeiter und weisen Sie Mitarbeiter auf die Gefahrdung hin.

Der Transport darf nur von autorisierten und qualifizierten Personen durchgefiihrt werden. Unzureichend
qualifizierte Personen kénnen Risiken beim Transport der Maschine nicht einschatzen und setzen sich und
andere der Gefahr schwerer oder todlicher Verletzungen aus. Beim Transport verantwortungsbewusst handeln
und stets die Folgen bedenken. Gewagte und riskante Handlungen unterlassen.

Besonders gefahrlich sind Steigungen und Geféllstrecken (z.B. Auffahrten, Rampen und ahnliches). Ist eine
Befahrung solcher Passagen unumganglich, so ist besondere Vorsicht geboten.

Kontrollieren Sie den Transportweg vor Beginn des Transportes auf mdgliche Gefahrdungsstellen,
Unebenheiten und Storstellen sowie auf ausreichende Festigkeit und Tragfahigkeit.

14
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Gefahrdungsstellen, Unebenheiten und Storstellen sind unbedingt vor dem Transport einzusehen. Das
Beseitigen von Gefahrdungsstellen, Stérstellen und Unebenheiten zum Zeitpunkt des Transportes durch andere
Mitarbeiter fuhrt zu erheblichen Gefahren.

Eine sorgfaltige Planung des innerbetrieblichen Transportes ist daher unumganglich.

3.1.3 Transport mit einem Gabelstapler

HINWEIS!

Bitte beachten Sie auch die Hinweise zum Transport in den vorherigen Abschnitten!

O Beim Abladen der Transportstiicke bei Anlieferung sowie bei innerbetrieblichem Transport
vorsichtig vorgehen und die Symbole und Hinweise auf der Verpackung beachten.

O Das Be- und Entladen der Formatkreissage und der innerbetriebliche Transport dirfen nur mit
einem Gabelstapler mit einer Tragfahigkeit von mindestens 1500 kg erfolgen.

O Verpackungen erst kurz vor der Montage entfernen.

QO Maschine nur an der dafiir vorgesehenen Seite anheben / verladen. Sicherheitsaufkleber (Abb.3-1) an der
jeweiligen Maschinenseite beachten.

Maschine nur von dieser Seite verladen!
Load the machine only from this side!

Abb.3-1:  Transport mit einem Gabelstapler

Zum Versand wird die Maschine auf einer Palette fest montiert, so dass sie mit einem Gabelstapler transportiert
werden kann. Fur den Transport der unverpackten Maschine missen alle Abdeckungen sowie Stromkabel am
Maschinenrahmen befestigt sein und die Formatkreissdge gegen verrutschen gesichert werden.

5 B s

Abb.3-2:  Transport mit einem Gabelstapler

Transport, Verpackung, Lagerung
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3.2 Verpackung

Alle verwendeten Verpackungsmaterialien und Packhilfsmittel der Formatkreissédge sind recyclingfahig und
mussen grundsatzlich der stofflichen Wiederverwertung zugefiihrt werden.

Verpackungsbestandteile aus Karton geben Sie zerkleinert zur Altpapiersammlung.

Die Folien sind aus Polyethylen (PE) und die Polsterteile aus Polystyrol (PS). Diese Stoffe geben Sie an einer
Wertstoffsammelstelle ab oder an das fur Sie zustandige Entsorgungsunternehmen.

3.3 Lagerung

Die Formatkreissage grindlich saubern, bevor sie in einer trockenen, sauberen, staub- und frostfreien
Umgebung abgestellt wird. Sie darf nicht mit Chemikalien in einem Raum gelagert werden.

Wenn die Formatkreissage vor der Inbetriebnahme flr eine gewisse Zeit gelagert wird, ist folgendes zu
beachten:

O Die Formatkreissage nicht bei direkter Sonneneinstrahlung oder extremen Temperaturen lagern.
Bedingungen wie Regen, Schnee oder Kalte kénnen elektrische Komponenten beschadigen.

O Unlackierte Teile an der Maschine regelmaBig mit Rostschutzfett schmieren.

O Alle Teile der Formatkreissage, die nicht mit Lack- oder galvanischer Schicht bedeckt sind, missen fir den
Transport oder langere Stillstandszeiten mit Korrosionsschutzmittel beschichtet werden, z.B. Mulkator WD;
Antykol M; Anticorit OHK; Praparat WD40; Rust Check; Belzona Kod Noto C — 634; Protec — 1000.

3.3.1  Umgebungstemperatur

Die Formatkreissage in einem Temperaturbereich von +10°C bis +35°C betreiben.

Transport, Verpackung, Lagerung
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Abbildungen in dieser Betriebsanleitung dienen dem grundséatzlichen Verstdndnis und kdénnen von der tatsachlichen

Ausflihrung abweichen.

4.1 Bedienelemente FKS 350-3200 PRO und FKS 500-3200 PRO

Abb.4-1: Bedienelemente FKS 350-3200 PRO und FKS 500-3200 PRO

Langsanschlag

Pendelschutzhaube

Schwenkarm fir Pendelschutzhaube
Sageblatt

Parallelanschlag

O O A~ W N -

Handgriff Schiebeschlitten

10
11

Bedienfeld

Hohenverstellung Vorritzer

Handrad Neigungswinkel Sageblatt
Handrad Hohenverstellung Sageblatt

Auslegerarm Langsanschlag

41.1 Bedienfeld FKS 350-3200 PRO und FKS 550-3200 PRO

Abb.4-2: Bedienfeld

1 Hauptspindel Ein / Aus
2 Vorritzer An / Aus
3 Not-Halt-Taster

Maschinenbeschreibung
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4.2 Bedienelemente FKS 400-3200 M A PRO und FKS 500-3200 M A PRO

Abb.4-3: Bedienelemente FKS 400-3200 M A PRO und FKS 500-3200 M A PRO

1 Langsanschlag

2 Pendelschutzhaube

3 Schwenkarm fir Pendelschutzhaube
4 Sageblatt

5 Parallelanschlag mit Digitalanzeige
6 Verrigelungsgriff Schiebeschlitten

7 Handgriff Schiebeschlitten

8 Bedienfeld

9 Auslegerarm Langsanschlag

421 Bedienfeld FKS 400-3200 M A PRO und FKS 500-3200 M A PRO

Abb.4-4: Bedienfeld FKS 400-3200 M A PRO und FKS 500-3200 M A PRO

1 Wahlschalter Sageblatthohe (rechts) & Neigungswinkel Sageblatt (links) 2 Vorschub schnell

3 Vorschub langsam 4 Digitalanzeige Sageblatthdhe
5 Digitalanzeige Neigungswinkel 6 Hauptspindel Ein / Aus
7 Vorritzer Ein / Aus 8 Not - Halt - Taster

9 LED Anzeige aktuelle Spindelumdrehungen

Maschinenbeschreibung
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4.3 Bedienelemente FKS 500-3200 M A 3 UP TOP

Abb.4-5: Bedienelemente FKS 500-3200 M A 3 UP TOP

1 Langsanschlag mit digitaler Positionsanzeige

2 Pendelschutzhaube

3 Bedienfeld Steuerung

4 Handgriff Parallelanschlag

5 Parallelanschlag

6 Schiebeschlitten (Ein - Ausschalter)

7 Hauptschalter

8 Handgriff Schiebeschlitten mit Verrigelungsdrehgriff
9 Hohenverstellung Vorritzer

10 Auslegerarm Langsanschlag

4.3.1 Bedienfeld FKS 500-3200 M A 3 UP TOP

1 Display

2 Not - Halt - Taster

3 Hauptspindel Ein / Aus

4 Vorritzer Ein / Aus

5 RESET-Taste fir

- Sicherheitsbestatigung
Einschalten des Sicherheits-
relais

- Léschen von Fehlern

- Aktivierung der Servomotoren
(servo on)

sievens| [

Abb.4-6: Bedienfeld FKS 500-3200 M A 3 UP TOP

Maschinenbeschreibung
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5 Inbetriebnahme

5.1 Anforderungen an den Aufstellort

Um eine gute Funktionsfahigkeit sowie eine lange Lebensdauer der Formatkreisséage zu erreichen, sollte der
Aufstellungsort folgende Kriterien erfiillen.

Das Fundament muss eben, fest und schwingungsfrei sein.

Das Fundament darf keine Schmiermittel durchlassen.

Das Fundament soll in der Lage sein, das Gewicht der Maschine zu tragen.

Der Aufstellungsort bzw. Arbeitsraum muss trocken und gut bellftet sein.

Es muss ausreichend Platz fir Bediener, das zu bearbeitende Material sowie fur Einstell- und
Wartungsarbeiten vorhanden sein.

Der Aufstellungsort muss Uiber eine ausreichende Beleuchtung (siehe Arbeitsstattenverordnung und DIN EN
12464) verfligen.

00000

@)

5.1.1 Aufstellung und Befestigung

Die Formatkreissage sollte auf ein Fundament aufgestellt werden, das wie in der folgenden Abbildung gezeigt
herzustellen ist. Nach dem Aufstellen der Formatkreissage auf das Fundament sollte sie mit einer Genauigkeit
von 0,2/1000 mm justiert und mit den dafiir vorgesehenen Befestigungspunkten verschraubt werden. Der Beton
fur das Fundament sollte der Klasse B15 entsprechen.

FKS 550-3200 PRO, FKS 550-3200 M A PRO und FKS 550-3200 M A 3 UP TOP

WE
=

901

826.5

Abb.5-1:  Fundamentplan und Befestigungspunkte

Inbetriebnahme
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FKS 350-3200 PRO und FKS 400-3200 M A PRO
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Abb.5-2:  Fundamentplan und Befestigungspunkte

5.1.2 Nivellierung der Formatkreissage

Beim Nivellieren der Formatkreissdge muss die Sechskantmutter "1" (Schlisselweite "30") geldst werden.
Danach die Schraube "2" (Schlisselweite "13") je nach Bedarf ein- oder ausdrehen um den Maschinenkdrper
an-bzw. abzusenken. Nach dem nivellieren der Formatkreissage , diese am Boden befestigen.

Stellen Sie die Nivellierfliie so ein, dass die Maschine vollstandig auf dem
Boden steht, und richten Sie dann den Arbeitstisch der Maschine mit Hilfe
einer Wasserwaage aus.

Abb.5-3:  Nivellierung der Formatkreissage

Inbetriebnahme
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5.1.3 Platzbedarf

Die folgende Abbildung zeigt den minimalen Platzbedarf fur den ordnungsgemalen Betrieb der
Formatkreissage.

A B (mm) A B c
= Mit Tisch
(mm)
Q 2000 2000 1840 4360
s —— ||l
o 3000 3200 1950 6910
=] o Fr— === I ———————————
Al 8 i :
! O ’
e O
—r — !

Abb.5-4:  Platzbedarf FKS 350-3200 PRO undFKS 400-3200 M A PRO
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Abb.5-5:  Platzbedarf FKS 550-3200 PRO, FKS 550-3200 M A PRO und FKS 550-3200 M A 3 UP TOP
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5.2 Montage der Formatkreissage

Vor der Montage der Sage:

=» Entfernen Sie die Transportsicherungen (Befestigung der Schwenkstiitze am Korpus der Sdgemaschine),
=) Reinigen Sie die mit Konservierungsfett geschiitzten Flachen mit Petroleum,

=» Schmieren Sie die gereinigten Flachen mit einer diinnen Schicht Spindeldl.

Montage Tischverbreiterung und Tischverlangerung FKS 500-3200 PRO und FKS 550-3200 M A PRO

=» Die Tischverbreiterung (1) und Tischverlangerung (2) jeweils an der Seite bzw. Riickseite der
Formatkreissage anbringen und mit Hilfe der Unterlegscheibe und Sechskantschraube (3) festschrauben.

“'.“'1'

.

Abb.5-6:  Montage Tischverbreiterung und Tischverlangerung

Montage Parallelanschlag FKS 550-3200 M A 3 UP TOP
=» Anschlagsleiste des Parallelanschlags mit Hilfe den 4 Kreuzschlitzschrauben festschrauben.

Abb.5-7:  Montage Anschlagsleiste Parallelanschlag

Sholzlsraft
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=¥ Vorderschiene (1) des Parallelanschlags mit Hilfe der Sechskantschrauben (2) festschrauben.

=>» Die Position des Parallelanschlags und der Vorderschiene (1) kann UGber die Sechskantschrauben (3)
eingestellt werden.

Abb.5-8:  Montage Vorderschiene Parallelanschlag

=¥ Parallelanschlagsbaugruppe (1) auf die Vorderschiene schieben.
=¥ Parallelanschlag (2) auf die Parallelanschlagsbaugruppe (1) schieben und mit dem Hebel (3) befestigen.

—

Abb.5-9:  Parallelanschlag montieren ‘

24
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Montage Schwenkarm Pendelschutzhaube
=» Den Schwenkarm an den Maschinenkdrper mit Hilfe der Sechskanstschrauben (1) montieren.
=) Der Schwenkarm kann durch I6sen des Hebels (2) geschwenkt werden.

" — - F
- o = /

Abb.5-10: Montage Schwenkarm Pendelschutzhaube
=» Pendelschutzhaube in die Halterung einfiihren und mit der Schraube (3) befestigen.

bb.1 1: Montage Pendelschutzhaube an den échwenkarm

Inbetriebnahme
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Montage Auslegerarm
=» Verldangerung des Auslegerarms(1) in den Auslegerarm einsetzen und festschrauben.

@

®

Abb.5-12: Montage Verlangerung Auslegerarm

=» Auslegertisch auf die Abstitzwelle (1) der Verlangerung des Auslegerarms einsetzen.
=) Ldsen der Schraube an der Abstiitzwelle (1) um den Auslegertisch abzusenken bzw. anzuheben (2).

Abb.5-13: Montage Auslegerarm

26
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=¥ Die beiden kurzen Auflagen (1) sowie die lange Auflage (2) auf den Auslegertisch mit Hilfe der Schrauben
von unten befestigen.

Abb.5-14: Montage der Stiitzen
=» Den Langsanschlag (1) auf die Stiitzen aufsetzen und von unten mit Hilfe der 3 Drehgriffe (2) befestigen.

Abb.5-15: Montage des Langsanschlags

=) Die beiden Klappanschlage (2) am Langsanschlag anbringen .

Abb.5-16: Montage Klappanschlage FKS 550-3200 M A 3 UP TOP

Inbetriebnahme

FKS - Serie | Version 2.01 27



_ Nholzisraft

Holzbearbeitungsmaschinen

5.3 Elektrischer Anschluss

Stellen Sie sicher, dass die Netzspannung mit dem angegebenen Daten auf dem Typenschild bereinstimmt,
bevor Sie die Formatkreissage an die Stromversorgung anschlie3en.

WARNUNG!
Lebensgefahr durch elektrische Spannung!
Bei Kontakt mit spannungsfiihrenden Bauteilen besteht unmittelbare Lebensgefahr durch |

Stromschlag. Arbeiten an der elektrischen Anlage dirfen ausschlieRlich von Elektrofachkraften
durchgefihrt werden.

Fur den elektrischen Anschluss ist eine Versorgungsleitung direkt von der Schalttafel und mit Differentialschalter
mit folgenden Eigenschaften erforderlich:

O Spannung 400 V

Frequenz 50 Hz

Leistung siehe ,Technische Daten*

Geerdete Potenzial-Ausgleichsschaltung

00O

2

Die Formatkreissage sollte an das Stromnetz 3x400V+N+PE 50Hz mit einer Mindestsicherung von 25A und
einem 5x4mm? Kabel mit max. Lange von 5 m angeschlossen sein. Die Klemmen L1, L2, L3, N, PE
befinden sich im unterhalb des Bedienfeldes.

=» Nach dem Einschalten der Versorgungsspannung ist zu priifen, ob die Drehrichtung der Spindeln mit dem
Pfeil auf dem Motor Ubereinstimmt.
Wenn die Drehrichtung nicht korrekt ist:
- Die Maschine von der Stromversorgung abschalten.
- Den Schaltschrank 6ffnen und die Position von zwei Phasen durch eine qualifizierte Elektrofachkraft
tauschen lassen.
- Die Maschine anschalten und die Drehrichtung erneut prifen.

Eine unnotige Auslosung des Fehlerstromschutzschalters kann:
- durch Ausgleichsstrome aus der Kapazitdt von geschirmten Kabeln, insbesondere wenn deren Langen
betrachtlich sind,
- bei gleichzeitiger Verbindung mehrerer Wechselrichter mit einem gemeinsamen Netzwerk,
- durch zusatzliche Filter (RFI, Netzwerkfilter) und Drosseln ausgeldst werden.

Deswegen wird empfohlen, bei Drehstromwechselrichtern universelle Fehlerstromschutzgerate mit
Nennfehlerstrom =2300mA zu verwenden, die auf Wechsel-, Impuls- und Gleichstréme (Typ B) reagieren.

5.4  Anschluss der Absauganlage

Die Formatkreissdge muss an eine Absauganlage fiir den bei der Bearbeitung entstehenden Staub und Spéane
angeschlossen sein. Die Absauganlage muss eine Leistung von mindestens 1800 m?/Std. bei einer Geschwindigkeit
von 27 m/s sichern. Den Durchmesser der Absaugstutzen entnehmen Sie den technischen Daten.

/

Abb.5-17: Anschluss Absaugschlauch an der Formatkreissage
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6 Einstellungen

6.1  Spaltkeil einstellen
=) Schiebeschlitten komplett nach vorne schieben um den Schneidbereich freizulegen.
=) Die Spannmutter des Spaltkeils 16sen.

=» Den Spaltkeil gemaR Abbildung 6-1 einstellen und kontrollieren, dass der Spaltkeil nicht mit dem S&geblatt
in Berihrung kommen kann.

=» Spannmutter des Spaltkeils wieder festziehen.

Die DicAke des Keils und der
Umfang der verwendeten
Durchmesser und die Breite
des Keilmontagespalts sind

Kreissigeblatt-
gekennzeichnet.

"; l m;’ .n# e - Dicke des Sidgeschnitt-Spaltkeils
- /*f ) ) T : e B- Breite des Siigeschnittes

F !
|

B - Dicke des Sigegestells

Abb.6-1:  Spaltkeil einstellen

ACHTUNG!
Auf die richtige Einstellung des Spaltkeils achten. Der Spaltkeil darf nicht mit dem A
Sageblatt in Beriihrung kommen. Es besteht Verletzungsgefahr des Bedieners !

Abb.6-2:  Falsche Einstellung des Spaltkeils

Einstellungen
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6.2 Schiebeschlitten einstellen

Mit den Exzenterbolzen (4 und 5) das Spiel der Laufrollen (1) zwischen dem Arbeitstisch (2) und dem
Schiebeschlitten (3) einstellen.

=y
A

Motor-
hebel

Abb.6-3:  Schiebeschlitten einstellen

6.3 Elektromagnetische Bremse einstellen

Das Spiel (Pos.4), d.h. der Abstand zwischen dem Magneten (Pos.3) und dem beweglichen Anker (Pos.5)
betragt bei allen Bremsentypen 0,2 £0,1 mm. Es wird empfohlen, diesen Abstand regelmafig zu tberprifen, da
sich der Abstand durch Verschlei des Reibbelags vergroRert.

Dieser Abstand wird mittels der selbstsichernden Mutter am Spannstift (Pos.8) eingestellt.

Funktionsprinzip
—_—0.2 + 0.3 mm
Die elektromagnetische Bremse wird von einem im Motorkasten
\ /—@ installierten Gleichrichter gespeist. Im Normalbetrieb erzeugt
der Strom, der durch die Bremsspule fliet, ein

Q}\
®\ - ~@ elektromagnetisches Feld, das zum Ziehen des beweglichen

| Ankers (5) und zum Ldsen der Bremsscheibe (6) fuhrt. Beim
| Auslésen des Notschalters wird die Stromzufuhr unterbrochen -
unter der Wirkung der Federn (10) bewirkt der bewegliche

— Anker ein Zusammendriicken des Reibbelags und damit ein

Abbremsen der Motorwelle (1). Die Bremse ist durch einen Keil

(9) mit der Motorwelle verbunden und wird durch eine Feder (2),
Gﬁ eine Distanzplatte (7) und einen Bolzen mit selbstsichernder
0777 Mutter (8) in Position gehalten.

Abb.6-4:  Elektromagnetische Bremse einstellen
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6.4 Einstellung Vorritzer FKS 550-3200 M A 3 UP TOP
Die Schnitthohe des Vorritzer kann durch Drehen des Griffes (A) nach links gesenkt sowie durch drehen nach

rechts erhoht werden. Die Seiteneinstellung kann durch Drehen des Griffes (B) nach links bzw. rechts verstellt
werden.

09"

Abb.6-5:  Einstellungen Vorritzer
6.5 Schnitthohe und Schnittwinkel einstellen

6.5.1 FKS 350-3200 PRO und FKS 550-3200 PRO

Die Schnitthohe des Sageblatts kann durch Drehen des Handrads (B) nach links gesenkt sowie durch drehen
nach rechts erhoht werden. Der Schnittwinkel kann durch Drehen des Handrads (A) nach links bzw. rechts
geneigt werden. Die entsprechenden Werte kdnnen an der Anzeige abgelesen werden.

Qo

Abb.6-6:  Schnitthéhe und Schnittwinkel einstellen FKS 350-3200 PRO und FKS 550-3200 PRO

HINWEIS!

Die Einstellungen kann nur bei Stillstand der Maschine durchgefiihrt werden.
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6.5.2 FKS 400-3200 M A PRO und FKS 550-3200 M A PRO
Séageblatthohe

Um die Schnitthéhe des Sageblatts zu erhéhen, den Schalter Pos. 1 nach rechts drehen. AnschlieRend das
Sageblatt mit Hilfe des Schnellvorschubs Schalter Pos. 2 oder des langsamen Vorschubs Schalter Pos. 3
verfahren.Durch drehen der Schalter nach links das Sageblatt nach unten fahren. Durch drehen der Schalter
nach rechts das Sageblatt nach oben fahren.

Die Hohe des Sageblatts kann an der Digitalanzeige Pos.4 abgelesen werden.

Abb.6-7:  Schnitthéhe und Schnittwinkel einstellenFKS 400-3200 M A PRO und FKS 550-3200 M A PRO
Schnittwinkel

Um den Neigungswinkel des Sageblatts einstellen zu kdénnen, den Schalter Pos. 1 nach links drehen.
Anschlief’end den Neigungswinkel des Sageblatts mit Hilfe des Eilgangs Schalter Pos. 2 oder des langsamen
Vorschubs Schalter Pos. 3 verfahren.

Durch drehen des Schalters Pos. 2 nach links die Neigung des Sageblatts 46°- 0°(-) oder durch drehen des
Schalters Pos.2 nach rechts auf 0°- 46° (+) einstellen.

Durch drehen des Schalters Pos. 3 nach links die Neigung des Sageblatts 45°- 0°(-) oder durch drehen des
Schalters Pos.2 nach rechts auf 0°- 45° (+) einstellen.

Die Neigung des Sageblatts kann an der Digitalanzeige Pos.5 abgelesen werden.

Abb.6-8:  Schnitthdhe und Schnittwinkel einstellen FKS 400-3200 M A PRO und FKS 550-3200 M A PRO
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6.5.3 FKS 550-3200 M A 3 UP TOP
Séageblatthohe

Die Hohenverstellung des Sageblatts ist (ber das Display moglich. Den gewiinschten Wert der
Hoéhenverstellung im Feld ,Sageposition” eingeben und bestatigen.

Grenzwerte, die eingestellt
werden konnen (abhéingig
vom Durchmesser des
Séageblatts)

aktuelle Position

Wert
R Min -20,00 mm :
+ 7 5 I 0 0 m m Max +75,00 mm x emgegeben

Sédgeposition
Start der
Hohenverstellung

4dq 106- 106 pPp +75,00 mnt”
Mikro

regulierung

Definierter Wert einer
Fahrt Fahrt starten

0,10mm|<-+/}ﬂ|<-+”

Abb.6-9:  Hohenverstellung Sageblatt FKS 550-3200 M A 3 UP TOP

Sageblattneigung

Die Neigung des Sageblatts ist Uber das Touchdisplay moglich. Den gewlinschten Wert der Sageblattneigung im
Feld ,Sagewinkel“ eingeben und bestatigen.

i . Min +0,00°
Sagewinkel +0,00 ° Max  +46,00° X

Sagewinkel

44 106- 106: PP ParkenH +0,00 °

Zuruck in die
Parkposition = 0°

Abb.6-10: Sageblattneigung Sageblatt FKS 550-3200 M A 3 UP TOP
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6.6 Einstellung des Queranschlags FKS 350-3200 PRO, FKS 550-3200 PRO, FKS 400-
3200 M A PRO und FKS 550-3200 M A PRO

\
e .

Abb.6-11: Einstelllung des Queranschlags FKS 350-3200 PRO, FKS 550-3200 PRO, FKS 400-3200 M A PRO und
FKS 550-3200 M A PRO

1 Klemmbhebel fiir Aluminiumanschlag

2 Randelgriff zur Einstellung der Feinjustierung (Klemmhebel (3) darf nicht gespannt sein)
3 Klemmhebel zum verschieben des Anschlags

4 Randelgriff zur Feinjustierung (Randelgrif muss angezogen sein)

6.7 Einstelllung des Parallelanschlags FKS 550-3200 PRO M A 3 UP TOP

Die Einstellung der Parallelitat des Anschlags zum Sageblatt erfolgt mit Hilfe der 4 Madenschrauben . Mit Hilfe
des Hebels wird der Aluminiumanschlag am Queranschlag befestigt.

b oL

Abb.6-12: Einstelllung des Parallelanschlags FKS 550-2300 M A 3 UP TOP
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Die Einstellung des Parallelanschlags wird iber das Servicefenster der Steuerung geregelt.
=% Service-Meni auswahlen

=» Queranschlag auswahlen

=» Abstand vom S&geblatt zum Anschlag einstellen

=) Probestiick schneiden und messen

=» Wenn die auf dem Bildschirm eingegebene Breite mit der tatsdchlichen Breite des Werkstlicks
Ubereinstimmt, muss keine Korrektur vorgenommen werden

=) Bei abweichenden Messergebnissen, ins Servicefenster zuriickkehren und die Differenz der MeRergebnisse
mit Hilfe der Schaltflache ,Faktor” anpassen.

=» Probestiick erneut schneiden und den gemessenen Wert mit dem Wert im Servicefenster vergleichen.
=) Bei abweichenden MeRergebnissen die Differenz mit Hilfe der Schaltflache ,Faktor” erneut anpassen.

N
RIP FENCE

Parameters = —
'Set up drive in SET UP || Actual Position

S pesiin, ZZ0Z09090909090909090 +1299.5

L456.0] fA

Lo

Abb.6-13: Einstelllung des Queranschlags uber die Steuerung

6.8 Einstellung der Pendelschutzhaube FKS 550-3200 M A 3 UP TOP

=) Zum verschieben bzw. schwenken der Pendelschutzhaube den Stift (1) [6sen und drehen.

Abb.6-14: Schwenken der Pendelschutzhaube
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6.9 Einstelllung des Sagewinkels am Langsanschlag

=» Zum verschieben des Langsanschlags (Pos.4) die Griffe (Pos.2,3,5) entriegeln. Der eingestellte Wert kann
auch der Skala Pos.6 abgelesen werden. Griffe (Pos.2,3,5) nach Einstellung wieder verriegeln.

=» Um den Langsanschlag (Pos.9) herrausziehen zu kdnnen, den Griff (Pos.7) entriegeln. Den Griff (Pos.7)
nach Einstellung wieder verriegeln.

=» Um den Klappanschlag (Pos.10) einstellen zu kdnnen, den Griff (Pos.8) entriegeln. Den Griff (Pos.8) nach
Einstellung wieder verriegeln.

6

Abb.6-15: Einstelllung des Sagewinkels am Léangsanschlag

HINWEIS!

Der Langsanschlag kann an der Rick- oder Vorderseite des Rahmens des Auslegertisches /
befestigt werden. Dadurch &ndert sich die Lange des Sageschnitts.

6.10 Verfahren des Auslegertisches

=» Der Auslegertisch kann durch lésen des Hebels (1) verfahren bzw. durch spannen des Hebels (1) verrigelt werden.

Abb.6-16: Verfahren des Auslegertisches
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6.11 Einstelllung Positionsanzeige Langsanschlag FKS 550-3200 M A 3 UP TOP

Mit der Positionsanzeige am Langanschlag ist es mdglich, das Mall im Bereich von 213 bis 1845 mm
einzustellen. Den Griff (Pos.1) I6sen um die Positionsanzeige mit Anschlag zu bewegen.

Abb.6-17: Einstelllung Positionsanzeige Langsanschlag FKS 550-3200 M A 3 UP TOP

6.12 Beschreibung ELGO-Positionsanzeige FKS 400-3200 M A PRO, FKS 550-3200 M A PRO und
FKS 550-3200 M A 3 UP TOP

ELGO 1215 ELGO AC 16

aktive

. : FO ST
Batteriestatus ~ Komponentenprogramme

aktueller Wert

Messung
inc - inkrementell
abs - absolut

e : MabBeinheit

Abb.6-18: ELGO-Positionsanzeige FKS 550-3200 M A PRO und FKS 550-3200 M A 3 UP TOP

Montage des Sensors
ELGO 1Z15 Anzeige:

Der Magnetsensor kann mit 2 M3-Schrauben in den Bohrungen installiert werden. Der maximale Abstand
zwischen dem Sensor und der Magnetbandoberflache betragt 1,0 mm (ohne Schutzband).

Bei der Montage des Sensors sind die folgenden Toleranzen bezlglich Seitenneigung, Gierwinkel und
Parallelitat zu beachten:
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T 7,

,-'

I%J —
PP DTSRI G PIP

i 5/

Abb.6-19: Toleranzen

i aa

HINWEIS!

Das Kabel muss so verlegt werden, dass keine Gefahr besteht, dass es durch Reien oder |
Quetschen beschadigt wird.

Montage des Sensors
ELGO AZ14 und AZ16 Anzeige:

Der Positionsanzeiger wird zusammen mit dem
Magnetband geliefert und ist mit Pfeilen
gekennzeichnet, um sicherzustellen, dass die
Montagerichtung eingehalten wird. Die Markierungen
auf der Positionsanzeige und dem Magnetband
mussen uUbereinstimmen. Die Zahlrichtung (+/-) kann
mit PA1 umgeschaltet werden.

Abb.6-20: Markierungen

Bei der Montage des Sensors sind die folgenden Toleranzen bezlglich Seitenneigung, Gierwinkel und
Parallelitat zu beachten:

M @ )
y || || ‘ ELEOH]

Abb.6-21: Toleranzen

38

Einstellungen

FKS - Serie | Version 2.01



Sholzlsraft

Holzbearbeitungsmaschinen

6.12.1 Beschreibung der Anzeige

..

. OFFSET
REF N

- o o oo ‘e jleas e O

OO (O

O o

mi

A I A A e e’ | e’ e’ |NCH

Abb.6-22: Beschreibung der Anzeige

Anzeigefelder flr Zahlen und Text (einschliel3lich Vorzeichen, Dezimalpunkt, Bruchteile)
Einheiten und Anzeigemodus

Aktive Werkzeuge (Korrekturen)

Batteriestatus

REF-Symbol: Referenzierung von Einheiten

Fir verschiedene Anwendungen kann das Symbol fiir die Einheit per Parameter (P02) geandert werden, z.

das ,°“-Symbol fiir die Winkelmessung.

O Die Normierung des Indikatorwertes muss manuell mit dem entsprechenden Multiplikationsfaktor (P08) und
dem Dezimalpunkt (P03) erfolgen.

O Bruchanzeige nur im INCH-Modus verfugbar

OU‘I-#OOI\D—\

Uber die Parameterebene kénnen alle Betriebsparameter eingegeben werden.

Die Grundfunktionen stehen auf der Bedienerebene zur Verfigung (abhangig von der
Softwareversion).

In der Initialisierungsebene werden nur die Grundoperationen wie die Sensorkalibrierung oder das
Zurlcksetzen des Gerats auf Standardparameter (Werkseinstellung) durchgefiihrt.

Alle Eingaben erfolgen ausschlieBlich (ber die 4 Tasten auf der Vorderseite bzw. deren
Tastenkirzel, die Anzeigen erfolgen ber das integrierte LCD.

Taste Funktion Bedienebene Funktion Parameterebene
EF Tastaturkurzel Aktivierung/Deaktivierung der Parameterebene
Set L . .
Bruchanzeige im Inch-Modus Auswahl der nachsten Ziffer
Incr /
Abs absoluter / inkrementelle Position Erhoht den Wert um 1
H Korrektur EIN/AUS Zeilenumbruch
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6.12.2 Parametereinstellung

=) Offset ausschalten, Stern-Taste ggf. A
mehrfach driicken, bis Offset aus ist
(Abb. 6-23A).

=Y Parameter-Ebene aufrufen.
Taste F 3 sec. driicken. Es erscheint P 01
(Abb. 6-23B).

=¥ Mit den Taste SET und Incr/Abs
Parameterwert entsprechend einstellen.

=% Mit Taste F den Wert bestatigen. Es
erscheint P 02.

Abb.6-23: Parametereinstellung

Parameterwerte
PO0O1=1
P02=0
P03=1

P 04=00

P 05 =000

P 08 = 1.0000

P 09 = 000000.0
P 10 = 000046.0
P 11 =000000.0
P 12 = 000000.0
P13=3
P99=2B1.20
=» Um die Parameter-Ebene zu verlassen, F-Taste fiir ca. 3 Sekunden driicken.

Abb.6-24: Parametereinstellung

6.12.3 Parameterliste

P01 - Zahlrichtung

Wenn durch Verschieben der Positionsanzeige nach rechts der Wert auf dem Display vom Wert der
eingestellten Verschiebung subtrahiert wird, dann sollte in diesem Parameter (P01) der aktuelle Wert geandert
werden (wenn der Wert von P01 0 ist, es sollte auf 1 gedndert werden).

P02 - Einstellung der Anzeigeeinheit

0 Anzeigeeinstellung in [mm]

1 Einstellen der Anzeige in [Zoll (Zoll)]
3 Anzeigeeinstellung in [°]

4 ohne Einheitsanzeige

P03 - Anzahl der Dezimalstellen

0 keine Dezimalstelle

1 eine Dezimalstelle

2 zwei Dezimalstellen

3 drei Dezimalstellen,

4 vier Dezimalstellen
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P04 - Ausschaltzeit in Sekunden (nur AZ)
P05 - ABC Tastensperre

Um die Tasten zu sperren, geben Sie den Parameter P05 ein und geben Sie individuelle Werte ein, je nachdem,
welche Taste Sie sperren mochten (0=nicht aktiv, 1= aktiv).

P08 - Multiplikator - systemabhéangig

P09 — Basiswert. Eingabe des Wertes, ab dem gemessen werden soll

=) Platzieren Sie das Lesegerat an der Stelle, von der aus gemessen werden soll.
=» Gehen Sie dann zum Wert des Parameters P09.

=» Geben Sie den gewiinschten Wert, z.B. 20.

=» Kehren Sie nach Eingabe des entsprechenden Werts zum Hauptbildschirm zuriick, indem Sie die Taste ,F*
mindestens 3 Sekunden lang gedriickt halten.

=» Nach der Rickkehr zum Hauptbildschirm wird im Feld immer noch der vorherige Wert angezeigt.
Um den eingegebenen Wert als ,Ist-Wert“ zu aktivieren, halten Sie gleichzeitig die Tasten ,F* und ,Set"
gedruickt.

P10 - Offsetwert 1 - aktiviert mit der " * " Taste
P11 - Offsetwert 2 - aktiviert mit der " * " Taste
P12 - Offsetwert 3 - aktiviert mit der " * " Taste
P13 - Konfiguration der Komponentenwerte

0 — Komponentenwert inaktiv

1 — Komponentenwert 1 aktiv

2 — Komponentenwert 1 und 2 aktiv

3 — Komponentenwert 1, 2 und 3 aktiv
P99 - Softwareversion

6.12.4 Funktionen im Betriebsmodus

Referenzwert
Gleichzeitig die F-Taste und die SET-Taste einmal driicken.

Mit dieser Tastenkombination wird der Ist-Wert (Anzeigewert) auf den einstellbaren Referenzwert gesetzt (im
Absolutmodus nur mdglich, wenn der Offset nicht aktiviert ist). Der Referenzwert kann mit Parameter P09
eingegeben werden.

Umschaltung inkremental/absolut

Die Incr/Abs-Taste einmal driicken.

Mit dieser Taste wird vom absoluten Modus in den inkrementellen Modus umgeschaltet:

Der Anzeigewert wird voriibergehend auf NULL gesetzt, das Symbol ,INC* erscheint im Display.
Durch erneutes Betatigen der Taste wird das Absolut aktiviert und das Symbol ,ABS* angezeigt.
Bruchanzeige im Inch-Modus

Taste SET einmal gedriickt - mit dieser Taste kann die Anzeige im Inch-Modus (Parameter P02 = 1) wie folgt
geandert werden:

1x Taste gedriickt - Anzeige Zoll- Bruchanzeige 1/64 Zoll

Erneut die Taste dricken - Anzeige Zoll-Bruchanzeige 1/32 Zoll
Erneut die Taste driicken - Anzeige Zoll-Bruchanzeige 1/16 Zoll
Erneut die Taste driicken - Zoll-Dezimalanzeige 0,001 Zoll usw.

Einstellungen
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6.12.5 Parallelanschlag referenzieren

=» Anschlaglineal flach einlegen und an das Sageblatt schieben (Abb. 6-25A).
=» Die Anzeige durch gleichzeitiges Driicken der Tasten F und SET auf Null stellenAbb. 6-25B).

Abb.6-25: Parallelanschlag referenzieren

=» Das Anschlaglineal hochkant anbringen und durch Driicken der Stern-Taste in den Modus ,Offset 1*
versetzen.

wipy | AW

Abb.6-26:

=» Das Umstellen des Anschlaglineal hochkant oder flach erfolgt durch driicken der Stern -Taste.
Die Differenz betragt 46 mm wie in P 10 eingestellt.

6.12.6 Kalibrierung der elektronisch ablesbaren Anschlage auf dem Hilfstisch

Einstellung des auf dem elektronischen Lesegerat angezeigten Werts auf dem Hauptteil:
=» Losen Sie den Sperrgriff der Anschlaghalterung.
=» Bewegen Sie den Anschlag bis zum Ende des Aluminiumprofils.

=» Klemmen Sie die Anschlaghalterung mit dem Griff fest. Messen Sie mit einem Maflband den Abstand
zwischen Sageblatt und Anschlag.

=) Halten Sie die Taste F fiir mindestens 3 Sekunden gedriickt. Nach einiger Zeit erscheint der erste
Parameter, P01, auf dem Display.

=» Driicken Sie die F-Taste, um zum Parameter P09 (Referenzwert) zu gelangen. Wenn P09 auf dem Display
erscheint, dricken Sie erneut die F-Taste, um zum P09-Wert zu wechsen.
Wenn der Wert des Parameters P09 gerade auf dem Bildschirm angezeigt wird, kdnnen Sie den Wert
eingeben, ab dem das elektronische Lesegerat zéhlen soll. Wahlen Sie dazu die Stelle aus, an der der Wert
geandert werden soll.

=» Mit der SET-Taste wird die Stelle ausgewahlt und mit der Incr/Abs-Taste der Wert geéndert.
Nachdem Sie den zuvor mit dem Messgerat gemessenen Wert eingegeben haben, verlassen Sie die
Programmierfenster, indem Sie F-Taste 3 Sekunden lang driicken.
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=» Nach Beendigung der Programmierung muss der auf dem Leser angezeigte Wert aktualisiert werden. Fur
diesen Vorgang werden die Tasten F und SET verwendet, die gleichzeitig gedriickt werden muissen. Nach
korrektem Driicken der Tasten sollte der Zahlwert derselbe sein, den Sie wahrend der Programmierung
eingegeben haben.

=» Sobald die Abmessungen aktualisiert wurden, schneiden Sie das Material zu, indem Sie es bis zum
Anschlag verschieben.

=» Messen Sie nach dem Schneiden das zu schneidende Material und vergleichen Sie den Schnittwert mit dem
am Lesegerat eingegebenen Wert. Bei Ubereinstimmung kann die Programmierung als abgeschlossen
betrachtet werden. In diesem Fall kdnnen Sie den Anschlag I6sen und auf andere Werte einstellen. Wenn
der Wert des zu schneidenden Materials falsch ist, kehren Sie zur Eingabe des Basiswerts zurtick (ohne den
Anschlag zu verschieben). Sie sollten alle Hinweise zu diesem Thema von Anfang an durchgehen.

Auswechseln der Batterie

Die Parameter sind kodiert. Beim Austausch der Batterien gehen deswegen keine Parameter verloren. Auf die
richtige Polaritat der Batterie + und - achten.

Abb.6-27: Auswechseln der Batterie
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6.13 Montage Sageblatt und Vorritzer

ACHTUNG!

O Formatkreissage ausschalten und Netzstecker ziehen!
O Schutzhandschue tragen !

Montage Sageblatt
=» Schiebeschlitten (1) in die hinterste Position schieben.

=» Abdeckung (2) Sageblatt und Vorritzer nach unten schieben.

2

Abb.6-28: Abdeckungen Vorritzer und Sageblatt

=>» Spindel (4) mit Schliissel (3) arretieren und den Klemmflansch (7) mit dem Schllssel (5) 6ffnen

(Achtung: Linksgewinde!)

=» Klemmflansch (7) entfernen und Sageblatt (8) einsetzen. Neigungsrichtung der Ségeblattzdhne und

Drehrichtung beachten.

=» Klemmflansch (7) einsetzen und mit Hilfe der Schliissel (3 und 5) wieder festziehen.

Abb.6-29: Ségeblatt befestigen

ACHTUNG!

werden.

Bei Montage und Verwendung eines 550er Sageblatts muss der Vorritzer ausgebaut I:
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Montage Vorritzer

=>» Spindel (9) mit Schliissel (10) arretieren und den Klemmflansch (13) durch I16sen der Mutter (12) mit dem
Schlussel (5) 6ffnen. (Achtung: Linksgewinde!)

=» Klemmflansch (13) entfernen und Vorritzer (14) einsetzen. Neigungsrichtung der Ségeblattzdhne und
Drehrichtung beachten.

=» Klemmflansch (13) einsetzen und die Mutter ( 12) wieder festziehen.

14 13

12

Abb.6-30: Montage Vorritzer

=» Abdeckung (2) Sageblatt und Vorritzer nach oben schieben.
=Y Schiebeschlitten (1) in die vorderste Position schieben.

2

Abb.6-31: Abdeckungen Vorritzer und Sageblatt
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7 Beschreibung der Steuerung FKS 550-3200 M A 3 UP TOP

Startfenster / Status der Maschine

Nach dem Einschalten der Formatkreissage 6ffnet sich nach ca. 2 Minuten das Startfenster. Informationen tber
den Sicherheitsstatus, d. H. aktive Sicherheitsschalter, korrekte Phasensteuerung und den Status der Antriebe.

Sholzlsraft 5/10/2022, 4:25:11 AM

sindigkeit Maximale Schnittdicke Werkzeug

0 rpm 75,00 mm Q 300-125

Maschine Einstellungen

Hauptgenehmigungen Fehler Antriebe On Min/Max Fehler
Sicherheitsrelais Il Hauptsige

Motorschalter Sagehdhe | |
Sicherheitsstopp B sSigewinkel [ |
Sdgeschutz Lingslineal [ |
Koérperschutz

Inspektion der Phasen

Abb.7-1:  Status der Maschine
Nach dem Driicken der RESET-Taste kdnnen Sie das Programm mit dem nachsten Fenster fortsetzen.

5/10/2022, 4:25:54 AM
hwindigkeit Maximale Schnittdicke Werkzeug

0Orpm 75,00 mm Q 300-125

Maschine Einstellungen

Hauptgenehmigungen Fehler Antriebe On Min/Max Fehler
Sicherheitsrelais Hauptsdge

Motorschalter Sagehdhe

Sicherheitsstopp Sdgewinkel

Sdgeschutz Langslineal

Korperschutz

Inspektion der Phasen

Abb.7-2:  Status der Maschine (Vorsetzung)

Beschreibung der Steuerung FKS 550-3200 M A 3 UP TOP
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Werkzeugparameter

Zeigt die aktuellen Einstellungen der Formatkreissage. Es besteht die Moglichkeit zum Erstellen, Speichern,
Andern und Laden von Parametern.

Sholzlsraft 5/10/2022, 4:32:05 AM

vindigkeit Maximale Schnittdicke Werkzeug

0O rpm 75.50 mm Q 300-125

Status Werkzeugparameter Maschine Einstellungen

1. 300-125 Séige
5 | I Durchmesser Sagefuge
400.00 mm 3.60 mm
3.| puste
300.00 mm 3.20 mm
4.| puste Dicke
5.| puste 2.60 mm
2.20 mm
t 2
6 Vorrizer
7.| puste Durchmesser Dicke
8.| puste 125.00 mm 2.20 mm
g | puste 125.00 mm 3.40 mm
10, puste >

Abb.7-3:  Auswahl der Antriebspositionen

Eingabe und Auswahl und Bestatigung der Parameter des Sageblatts und des Vorritzers. Eine falsche Eingabe
von Werkzeugparametern kann zu einer Kollision des Parallelanschlags mit dem Sageblatt fuhren.

Holzbearbej

Sholzisraft 5/10/2022, 4:32:39 AM

digkeit Maximale Schnittdicke ﬁ Werkzeug

0Orpm 75.50 mm 300-125

Sind die richtigen Parameter eingegeben?

«

f
A
=)
2
B

Abb.7-4:  Werkzeugparameter

Beschreibung der Steuerung FKS 550-3200 M A 3 UP TOP
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Referenzfahrt
Informationen Uber die aktuelle Position der Sdgehthe und des Sagewinkels.

Sholzlsraft 5/10/2022, 4:38:09 AM

Holzbearbeitungst

gegeschwindigkeit Maximale Schnittdicke Werkzeug

)
Orpm 75,50 mm ' 300-125
Status Werkzeugparameter Maschine Einstellungen

Base Aktuelleposition Min/Max Fehler

Referenzfahrt Sigehdhe 75,50 mm
der Antriebe Sagewinkel 0,40°

Langslineal 1452,20 mm

Abb.7-5:  Referenzfahrt
Nach dem "Referenzieren" kdnnen Sie mit dem Programm zum nachsten Fenster wechseln.

Zholzlsraft 5/10/2022, 7:31:00 AM
Sdgegeschwindigkeit Maximale Schnittdicke Werkzeug

Orpm 65,78 mm Q 300-125

Status Werkzeugparameter Maschine Einstellungen

Base Aktuelleposition Min/Max Fehler

Sdgehodhe 70,00 mm
Antriebe referenziert Sagewinkel 20,00°
Langslineal 1000,00 mm

Abb.7-6: Referenzieren

Beschreibung der Steuerung FKS 550-3200 M A 3 UP TOP
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Startbildschrim ,,Bearbeitung*
Aktuelle Einstellungen der Formatkreissage

5/10/20X

NQdigkeit MaximaleNghnittdicke \Nerkzeug

Orpm 65,78 mm 300-125

Sageblatthohe

161.40mm

Abb.7-7:  Startbildschirm zur Bearbeitung

Sageblattgeschwindigkeit

Maximale Materialstarke, die im aktuellen Winkel geschnitten werden kann
Werkzeug

Alarmliste

Fehlermeldungen

Servicemen

Programme

Drehzahlanzeige

Detaileinstellungen

O © 0 N O O b W N -~

-_—

Aktuelle Sageblatteinstellungen

Beschreibung der Steuerung FKS 550-3200 M A 3 UP TOP
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Werkzeugparameter
Méglichkeit zum Erstellen, Speichern von Anderungen und Laden von Werkzeugen.

Liste der
gespeicherten
Programme

Werkzeugrezept®

300-125

.| 300-125

~

.| 400-125

w

.| puste

3

.| puste

v

| puste

| puste

o

7| puste
g | puste
g | puste

puste

Abb.7-8:

ausgewahiten
Programms

1

Auswahl der Maschineneinstellungen

Programm
speichern

‘ /‘ Bearbeiten

Werkzeug-
parameter

speichern

Sage

Durchmesser

300,00 mm

300,00 mm

Dicke

Vorrizer

Durchmesser Dicke

125,00 mm

125,00 mm

Einstellen der Sageblattparameter (Hohe des Sageblatts)

Zeigt die aktuell eingestellten Parameter des Sageblatts

Aktuelle Position

Sageblatthéhe

Manuelle Kontrolle

et SSintte

L Grenzwerte

Intervall

Abschnitt

Abb.7-9:

Wert verringen /
erhdhen

Einstellen der Sageblatt Parameter

- 75.00 mm ,_,

Position

-20.00 mm
75.00 mm

Min

75.00 mm |

Schrittsteuerung

eingeben und

Sdgefuge

X

@_ Speichern S, Andemn

Zurick
Zum
Startbild-
schirm

Werkzeug
parameter

—

3,20 mm

3,20mm

2,20 mm

2.20mm

3,40 mm

3,40 mm

zoomm [ R e [senb

Zuriick zum
Startbildschirm

Aktueller
Wert

Start des
Programms

Fein-
einstellung

50

Beschreibung der Steuerung FKS 550-3200 M A 3 UP TOP

FKS - Serie | Version 2.01



Sholzlsraft

Holzbearbeitungsmaschinen

Einstellung des Sagewinkels
Zeigt die aktuelle Parametereinstellung des Sagewinkels an.

Sagewinkel
Manuelle Kontrolle Parken Position

20,00°
Abschnitt ' Schrittsteuerung

A0 %H

Abb.7-10: Einstellen der Sageblatt Parameter

Einstellung des Einstellen des Parallelanschlags
Festlegen, Speichern, Andern und Laden der Parallelanschlagseinstellungen.

Min 5.00 mm
s 546.00 MM . 1450.00 mm

B cerhen EE || Perken  Position SheoRn g
1400 mm 1000 mm 4

- — 500.00 mm

1900 mm 1oogmm Gespeicherte Positionen

1000 mm 1000 mm

1000 mm 1000 mm [:é:] >>

1000 mm 1000 mm i

1000 mm 1000 mm ) ) Schrittsteuerung
1000 mm 1000 mm

1000 mm 1000 mm

1000 mm 1000 mm

Abb.7-11: Einstellung des Langslineals

Beschreibung der Steuerung FKS 550-3200 M A 3 UP TOP
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Erstellen, Speichern von Anderungen und Laden der Parameter fiir die Maschineneinstellungen.

Abb.7-12: Einstellungen

Maschinendaten

2.

3:

Start

Test

puste

.| puste

.| puste

puste

.| puste

puste

puste

puste

KA

[l

I

. : Rezept
Bearbeiten fe 1
/ El speichen
Rezept Strom
70,00 mm 75,00 mm
20,00 ° 0,00°
1000,00 mm 1450,00 mm

Positionierung

Informationen Uber die Maschinenfunktionen sowie Hinweise auf mégliche Funktionsstérungen.

Sicherheitsstatus

5/10/2022, 7:37:01 AM
Maximale Schnittdicke Werkzeug

Raise time

0 rpm

Hauptgenehmigungen
Sicherheitsrelais
Motorschalter
Sicherheitsstopp
Sageschutz
Kérperschutz

Inspektion der Phasen

Abb.7-13: Alarmverlauf und Sicherheitsstatus

Max

75,00 mm Q 300-125

imale Schnittdicke

75,00 mm

Fehler Antriebe
Hauptsdge
Sagehohe
Sagewinkel

Langslineal

¢

On

5/10/2022, 7:36:54 AM

Werkzeug

300-125

Min/Max Fehler
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Service (Passwortgeschutzt)
.Anderung der Referenzeinstellungen.

ZYholzlsaft] 5/10/2022, 7:37:10 AM

hwindigkeit Maximale Schnittdicke ‘\ Werkzeug
Orpm | 75,00 mm ' 300-125

._T;" Einstellungen Manual Ségehdhe Sagewinkel Langslineal Sprache
e 75,50 mm 0,40 1452,70 mm

position

Statistiken | Akiuele 75,00 mm 0,00° 1450,00 mm

Position S
L~ ~]
. Serwis . mm mm mm :
Zholzisraft ™ — =
|

Abb.7-14: Einstellungen

Ausgangsposition des Antriebs (Position des Ausgangssensors) - durch Andern dieses Parameters wird die
aktuelle Position geédndert.

Beispiel: Grundposition = 1452,7. Das Material wurde mit dem auf 100 mm eingestellten Lineal geschnitten. Die
erzielte Schnittbreite wurde gemessen und das Maf} betrug 99 mm. Dies bedeutet, dass das Mall um 1 mm
nicht Ubereinstimmt. Wenn Sie die Basisposition auf 1453,7 andern, wird die aktuelle Linealposition korrekt

zugewiesen.
HINWEIS: Eine falsche Eingabe der Basisposition kann die Sage beschadigen!

Statistiken

T e 5/10/2022, 7:37:25 AM

Sdgegeschwindigkeit Maximale Schnittdicke Werkzeug

Orpm 75,00 mm Q 300-125
=e Einstellun,ﬁen

Sagehohe Vorrizerhdhe Langslineal
/J‘/ Statistiken
Qi Weq 0,52m 0,00 m 20,58 m
Serwis
| Arbeit- 00022 h: 34 m: 01s 00000 h: 00 m: 00's 00022 h: 41 m: 565
szeit

Sagewinkel Vorrizer Position Querlineal
Weg 0,28 m 0,00 m 0,00 m
Arbeit- 00022 h: 38 m: 10s 00000 h: 00 m: 00's 00000 h: 0O m: 00s

szeit

Abb.7-15: Statistiken

Beschreibung der Steuerung FKS 550-3200 M A 3 UP TOP
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8 Betrieb

8.1 Ein- und Ausschalten der Formatkreissage

8.1.1 Einschalten

FKS 350-3200 PRO

=) Start-Taste ,I* (Pos. 1, Abb. 4-2) driicken und die Sage einschalten.

=) Stop-Taste ,O" (Pos. 1, Abb. 4-2) driicken und die S&ge ausschalten.

FKS 400-3200 M A PRO, FKS 550-3200 PRO, FKS 550-3200 M A PRO und FKS 550-3200 M A 3 UP TOP

Die Formatkreissdge mit dem Hauptschalter einschalten, dann die Taste ,RESET* driicken. Nach dem Aufladen des
Touchscreens (nur Modell FKS 550-3200 M A 3 UP TOP) die Taste ,START" am Steuerpult der Sagemaschine
driicken, nach kurzer Zeit erreicht der Motor seine maximale Drehzahl. Dann die Starttaste fir die Motorspindel
drucken.

Ebenso ist es mdglich, die Formatkreissédge (Modell FKS 550-3200 M A PRO und FKS 550-3200 M A 3 UP TOP)
am Schiebeschlitten Ein-/ Auszuschalten (Abb.8-1, Pos, B).

Priifen, ob:

die Drehrichtung der Kreissageblatter der durch einen Pfeil auf der oberen Abdeckung des Sageblattes markierten
Richtung entspricht. Die Spindeln gleichmaRig und vibrationsfrei arbeiten.

w Position B

Abb.8-1:  Hauptschalter und RESET-Taste sowie Ein-/Ausschalten am Schiebeschlitten

8.1.2 Ausschalten
FKS 350-3200 PRO

Die Steuerung ist mit einer pilzformigen "STOP"-Taste zum Abschalten des Motors der Sage ausgestattet
Diese Taste dient auch als Not-Aus-Schalter, der durch Drehen entriegelt wird.

FKS 400-3200 M A PRO, FKS 550-3200 PRO, FKS 550-3200 M A PRO und FKS 550-3200 M A 3 UP TOP

Den Wabhlschalter des Vorritzers der Formatkreissage auf Aus ,0“ schalten. Hauptspindel mit der schwarzen
Taste ,0“ auschalten.
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Nach Arbeitsende die Formatkreissdge mit dem Hauptschalter ausschalten.

Abb.8-2:  Ausschalten der Formatkreissage

8.2 Drehzahl einstellen

=» Spindelgruppe in die untere Position senken.

=» Spindelgruppe um ca. 20° schwenken.

=» Formatkreissage ausschalten und Netzstecker ziehen.

=» Riemen I6sen, indem der Motor mit dem Hebel angehoben und im Uhrzeigersinn gedreht wird.

=» Antriebsriemen in die entsprechenden Nuten der Riemenscheiben verschieben, um die gewiinschte
Spindel-Drehzahl zu erreichen.

8.3  Arbeitszyklus
ACHTUNG!

Das Tragen von Handschuhen ist beim Schneiden von Werkstiicken ausdriicklich
untersagt.

Nach dem Einstellen der Maschine sind die im folgenden Abschnitt beschriebenen Schritte zu befolgen, um den
Arbeitszyklus zu starten:

=» Formatkreissdge am Stromnetz anschlie3en.

=» Den Hauptschalter auf die Position ,ON“ stellen.

=) Sageblatt und Vorritzerpositionen einstellen.

=» Anschlage auf das gewiinschte MaR einstellen (manuell oder per Steuerung)
=% Pendelschutzhaube einstellen

=) Absauganlage einschalten.

=» Werkstiick auf den Schiebeschlitten auflegen.

=) Formatkreissdge durch Betéatigen des ,Ein“ Schalters starten.

=% Werkstlick bearbeiten.

=) Absauganlage ausschalten.

=» Formatkreissage durch Betatigen des ,,Aus” Schalters ausschalten.
=» Hauptschalter auf ,OFF" stellen.

Betrieb
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9 Pflege, Wartung und Instandsetzung

Eine regelmaRige und gewissenhafte Wartung der Formatkreissage ist Grundvoraussetzung fiir eine lange
Lebensdauer, fiur gute Arbeitsbedingungen und eine maximale Produktivitdt. Sorgen Sie daflr, dass die
Wartungsarbeiten regelmaRig durchgefiihrt werden.

Warnung! Gefahr bei unzureichender Qualifikation von Personen:
Unzureichend qualifizierte Personen konnen die durch unsachgeméaBe Reparaturarbeiten an
der Formatkreissdge entstehenden Risiken fiir den Anwender nicht einschatzen und setzen

sich und andere der Gefahr schwerer Verletzungen aus.
Alle Wartungsarbeiten nur von dafiir qualifizierten Personen durchfiihren lassen.
Die Formatkreissédge von der Elektroversorgung trennen!

Werden Wartungs- und Reparaturarbeiten an der Formatkreissédge durch Personen ausgefihrt, die
nicht zu diesen Arbeiten autorisiert sind, so erlischt der Garantieanspruch gegeniiber dem Hersteller.

9.1  Reinigung und Pflege

Die Formatkreissage ist stets in einem sauberen Zustand zu halten. Verwenden Sie fir Reinigungsarbeiten
niemals scharfe Reinigungsmittel. Diese kdnnen zu Beschadigungen oder Zerstérung von Bauteilen fuhren.

=» Alle Kunststoffteile und lackierten Oberflachen diirfen nur mit einem weichen, angefeuchteten Tuch und
etwas Neutralreiniger gesaubert werden.

=>» Uberschiissiges Schmierfett oder ausgelaufenes Ol mit einem trockenen und fusselfreien Tuch entfernen.

9.1.1 Reinigung des Auslegers

Bei ungleichmaRigen Betrieb oder Vibrationen des Auslegers sollte man die Zugstange des Auslegers reinigen.
=) Schiebeschlitten am Handgriff (1) verrigeln.

=¥ Innensechskantschraube (2) am Ende der Flihrungswelle I6sen.

=» Handgriff (3) zum verriegeln des Auslegertisches I6sen.

=¥ Auslegertisches demontieren.

Abb.9-1:  Reinigung des Auslegers
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=) Sechskantschrauben (4) losen.
=>» Verlangerung des Auslegerarms aus der Stlitze herausziehen.

Abb.9-2:  Demontieren der Verlangerung des Auslegerarms

=» Blindstopfen (5) entfernen.
=» Oberfache und Fiihrungsrollen reinigen.

Abb.9-3:  Reinigung des Auslegerarms

=» Nach der Reinigung den Auslegerarm in umgekehrter Reihenfolge zusammenbauen und anschlieRend den
Auslegertisch befestigen.
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9.2  Wartung
Intervall Tatigkeit
Taglich Sichtprifung aller elektrischen Verbindungen der Formatkreissage.

Sichtprifung der Rohrleitungen und pneumatischen Anschlisse.
Uberpriifung des korrekten Druckluftniveaus.

Die Maschine von Arbeitsresten, Staub, Spanen usw. sdubern.
Zuganglichkeit der Maschine gewahrleisten.

Wdchentlich | Reinigung von Fuhrungen und Gleitstangen.

Schneidspindel dlen.

Monatlich Uberpriifung der Sicherheit der elektrischen Anlage.

Die Funktionalitat der Verschlisse der verschiedenen mechanischen Komponenten zu
Uberprifen.

Aufhangung der Hauptspindel dlen .

9.21 Schmierung des Parallelanschlags FKS 550-3200 M A 3 UP TOP

Schmierstellen des Parallelanschlags fur die Formatkreissage FKS 550-3200 M A 3 UP TOP. Als Schmiermittel
wird ein Schmierstoff nach DIN 51825 empfohlen. Fir héhere Beanspruchungen -KP2K Konsistenzklasse
NLGI 2 nach DIN 51818.

Abb.9-4:  Schmierung des Parallelanschlags
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9.2.2 Antriebsriemen spannen / austauschen

=) Sagespindel in die unterste Position fahren .
=) Séagespindel um ca 20° schwenken.

=» Riemen I6sen, indem der Motor mit dem Hebel angehoben und

im Uhrzeigersinn gedreht wird.

=) Antriebsriemen in die entsprechenden Nuten der
Riemenscheiben verschieben.

=) Séagespindel in vertikale Position bringen (der Riemen wird unter

dem Gewicht des Motors gespannt).

10 Storungen, Ursachen und Abhilfe
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Abb.9-5:

Antriebsriemen spannen / austauschen

Stérung

mogliche Ursache

Abhilfe

Formatkreissage
startet nicht

Keine Netzspannung,
Anschlusskabel defekt
Schutzschalter hat angesprochen

Lassen Sie den Strom-Anschluss durch
Fachpersonal tberprifen. Motor abkihlen
lassen, danach wie-der starten

Formatkreissage
schaltet sich wahrend
der Bearbeitung
selbsttatig ab

Spannungsausfall in einer oder
mehreren Phasen
Sicherungen defekt

Lassen Sie den Strom-Anschluss durch
Fachpersonal iberprifen. Motor abkihlen
lassen, danach wieder starten

Ausrisse trotz Vorritzer

Vorritzer fluchtet nicht mit dem
Sageblatt
Vorritzsageblatt zu schmal

Sageblattbreite einstellen

Werkstlick hebt sich
beim Schneiden mit
dem Vorritzer an

Vorritzsageblatt stumpf
Schnitthdhe zu gering

Vorritzsageblatt auswechseln
Position Vorritzsageblatt verstellen

Handrader lassen sich
nur schwer bewegen

Schmutz oder Spane haben sich
abgelagert oder blockieren das
Handrad

Handrader reinigen und ggf. schmieren

Werkstuck hat
Brandstellen

Stumpfes Sageblatt
Vorschub zu klein
Falscher Freischnitt

Sageblatt wechseln

GroReren Vorschub auswahlen
Freischnitt einstellen

Widerstand beim
Sagen des Werkstiicks

Stumpfes Sageblatt

Sageblatt wechseln oder scharfen

Kein gerader Schnitt
moglich

Werkstuickanschlag falsch
ausgerichtet

Werkstiickanschlag ausrichten, indem die
Muttern an den Befestigungsschrauben des
Flhrungsanschlags verstellt werden

Sholzlsraft
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11 Ersatzteile

Verletzungsgefahr durch Verwendung falscher Ersatzteile!
Durch Verwendung falscher oder fehlerhafter Ersatzteile konnen Gefahren fiir den Bediener
entstehen sowie Beschadigungen und Fehlfunktionen verursacht werden.

Die Firma Stirmer Maschinen GmbH Ubernimmt keine Haftung und Garantie fir Schaden und
Betriebsstorungen als Folge der Nichtbeachtung dieser Betriebsanleitung. Verwenden Sie fiir die Reparaturen
nur einwandfreies und geeignetes Werkzeug, Original-Ersatzteile oder von der Firma Stirmer Maschinen GmbH
ausdricklich freigegebene Serienteile.

Bei Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile erlischt die Herstellergarantie.

Informationen iliber den technischen Kundendienst

Reparaturen, die unter die Gewahrleistung fallen, dirfen ausschliel3lich von Servicetechnikern durchgefiihrt
werden, die von uns dazu autorisiert sind.

11.1 Ersatzteilbestellung
Die Ersatzteile kdnnen Uber den Fachhandler bezogen werden.

Senden Sie eine Kopie der Ersatzteilzeichnung mit den gekennzeichneten Bauteilen an den Fachhandler und
geben Sie folgendes an:

Artikelnummer

Modellbezeichnung

Herstellungsdatum

Positionsnummern der Bauteile und ggf. zugehorige Ersatzteilzeichnungsnummer
Menge

Gewlnschte Versandart (Post, Fracht, See, Luft, Express)

Versandadresse

000000

Ersatzteilbestellungen ohne oben angegebene Angaben kénnen nicht beriicksichtigt werden. Bei fehlender An-
gabe Uber die Versandart erfolgt der Versand nach Ermessen des Lieferanten.

Angaben zum Modelltyp, Artikelnummer und Baujahr finden Sie auf dem Typenschild, welches an der
Formatkreissage angebracht ist.

Beispiel
Es muss der Motor fur die Formatkreissage FKS 550-3200 PRO bestellt werden.
Der Motor hat in der Ersatzteilzeichnung 8 die Nummer 3.

Senden Sie bei der Ersatzteil-Bestellung eine Kopie der Ersatzteilzeichnung mit gekennzeichnetem Bauteil
(Motor) und markierter Positionsnummer (3) an den Fachhandler und teilen Sie die folgenden Angaben mit:

O Artikelnummer 5200550

O Modellbezeichnung FKS 550-3200 PRO
O Zeichnungsnummer 8

O Positionsnummer 3

Ersatzteile
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11.2 Ersatzteilzeichnungen FKS 350-3200 PRO und FKS 400-3200 M A PRO

Ersatzteilzeichnung 1

1300 mm

SIER.CIECIA L:

896

~ 5082 - \

1450
1308

9'gz8l

SICIEGOL A
SKALAS:7

Abb.11-1: Ersatzteilzeichnung 1
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Ersatzteilzeichnung 2

Abb.11-2: Ersatzteilzeichnung 2
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Ersatzteilzeichnung 3
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Abb.11-3: Ersatzteilzeichnung 3
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Ersatzteilzeichnung 4
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Abb.11-4: Ersatzteilzeichnung 4
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Ersatzteilzeichnung 5
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Abb.11-5: Ersatzteilzeichnung 5
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Ersatzteilzeichnung 6
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Abb.11-6: Ersatzteilzeichnung 6
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Ersatzteilzeichnung 7

12
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Abb.11-7: Ersatzteilzeichnung 7
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Ersatzteilzeichnung 8

22

Abb.11-8: Ersatzteilzeichnung 8
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Ersatzteilzeichnung 9
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Abb.11-9: Ersatzteilzeichnung 9

Ersatzteile

FKS - Serie | Version 2.01 69



_ Solzisraff

Holzbearbeitungsmaschinen

Ersatzteilzeichnung 10

Abb.11-10: Ersatzteilzeichnung 10
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Abb.11-11: Ersatzteilzeichnung 11
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Ersatzteilzeichnung 12

Abb.11-12: Ersatzteilzeichnung 12
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Abb.11-13: Ersatzteilzeichnung 13
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Ersatzteilzeichnung 14

PRZEKROJ A-A

PRZEKROJ D-D

S0C

Abb.11-14: Ersatzteilzeichnung 14
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Ersatzteilzeichnung 15
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Abb.11-15: Ersatzteilzeichnung 15
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Ersatzteilzeichnung 16
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Abb.11-16: Ersatzteilzeichnung 16
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Ersatzteilzeichnung 17
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Abb.11-17: Ersatzteilzeichnung 17
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Ersatzteilzeichnung 18

Abb.11-18: Ersatzteilzeichnung 18
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Ersatzteilzeichnung 19
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Abb.11-19: Ersatzteilzeichnung 19
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Ersatzteilzeichnung 20
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Abb. 11-20: Ersatzteilzeichnung 20
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Ersatzteilzeichnung 21
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Abb.11-21: Ersatzteilzeichnung 21
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Ersatzteilzeichnung 22

Abb.11-22: Ersatzteilzeichnung 22
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Ersatzteilzeichnung 23

257.14.00.000

Abb.11-23: Ersatzteilzeichnung 23
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Ersatzteilzeichnung 24

Abb.11-24: Ersatzteilzeichnung 24
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Ersatzteilzeichnung 25
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Abb.11-25: Ersatzteilzeichnung 25
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11.3 Ersatzteilzeichnungen FKS 550-3200 PRO und FKS 550-3200 M A PRO

Ersatzteilzeichnung 1

Abb.11-26: Ersatzteilzeichnung 1
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Ersatzteilzeichnung 2
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Abb.11-27: Ersatzteilzeichnung 2
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Ersatzteilzeichnung 3
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Abb.11-28: Ersatzteilzeichnung 3
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Ersatzteilzeichnung 4

Abb.11-29: Ersatzteilzeichnung 4
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Ersatzteilzeichnung 5
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Abb.11-30: Ersatzteilzeichnung 5
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Ersatzteilzeichnung 6

Abb.11-31: Ersatzteilzeichnung 6
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Ersatzteilzeichnung 7

Abb.11-32: Ersatzteilzeichnung 7
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Ersatzteilzeichnung 8
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Abb. 11-33: Ersatzteilzeichnung 8
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Ersatzteilzeichnung 9

Abb.11-34: Ersatzteilzeichnung 9
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Abb.11-35: Ersatzteilzeichnung 10
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Ersatzteilzeichnung 11
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Abb.11-36: Ersatzteilzeichnung 11
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Ersatzteilzeichnung 12
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Abb.11-37: Ersatzteilzeichnung 12
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Ersatzteilzeichnung 13
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Abb. 11-38: Ersatzteilzeichnung 13
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Abb.11-39: Ersatzteilzeichnung 14
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Ersatzteilzeichnung 15

Abb. 11-40: Ersatzteilzeichnung 15
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Ersatzteilzeichnung 16
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Abb.11-41: Ersatzteilzeichnung 16
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Ersatzteilzeichnung 17
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Abb.11-42: Ersatzteilzeichnung 17
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Ersatzteilzeichnung 18

Abb.11-43: Ersatzteilzeichnung 18
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Ersatzteilzeichnung 19
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Abb. 11-44: Ersatzteilzeichnung 19
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Ersatzteilzeichnung 20
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Abb. 11-45: Ersatzteilzeichnung 20
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Ersatzteilzeichnung 21
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Abb.11-46: Ersatzteilzeichnung 21
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Ersatzteilzeichnung 22

Abb.11-47: Ersatzteilzeichnung 22
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11.4 Ersatzteilzeichnungen FKS 550-3200 M A 3 UP TOP
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Abb.11-48: Ersatzteilzeichnung 1

Ersatzteile

108 FKS - Serie | Version 2.01



Sholzisraff

Holzbearbeitungsmaschinen

Ersatzteilzeichnung 2
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Abb.11-49: Ersatzteilzeichnung 2
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Ersatzteilzeichnung 3

Abb.11-50: Ersatzteilzeichnung 3
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Ersatzteilzeichnung 4
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Abb.11-51: Ersatzteilzeichnung 4
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Ersatzteilzeichnung 5
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Abb.11-52: Ersatzteilzeichnung 5
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Abb.11-53: Ersatzteilzeichnung 6
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Ersatzteilzeichnung 7

Abb.11-54: Ersatzteilzeichnung 7
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Ersatzteilzeichnung 8

Abb. 11-55: Ersatzteilzeichnung 8
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Ersatzteilzeichnung 9

Abb.11-56: Ersatzteilzeichnung 9

Ersatzteile

116 FKS - Serie | Version 2.01



Sholzisraff

Holzbearbeitungsmaschinen

Ersatzteilzeichnung 10

¥
«ol\ ’
) P @
=1 =
o=
o -
=

13

I

= /

Abb. 11-57: Ersatzteilzeichnung 10
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Ersatzteilzeichnung 11

Abb.11-58: Ersatzteilzeichnung 11
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Ersatzteilzeichnung 12

Abb.11-59: Ersatzteilzeichnung 12
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Ersatzteilzeichnung 13

Abb.11-60: Ersatzteilzeichnung 13
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Ersatzteilzeichnung 14

Abb.11-61: Ersatzteilzeichnung 14
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Ersatzteilzeichnung 15

Abb.11-62: Ersatzteilzeichnung 15
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Ersatzteilzeichnung 16

Abb.11-63: Ersatzteilzeichnung 16
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Ersatzteilzeichnung 18

Abb.11-65: Ersatzteilzeichnung 18
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Abb.11-66: Ersatzteilzeichnung 19
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Elektroschaltpléane FKS 350-3200 PRO und FKS 400-3200 M A PRO
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13 EU-Konformitatserklarung
Nach Maschinenrichtlinie 2006/42/EG Anhang Il 1.A

Hersteller / Inverkehrbringer: Stirmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26
D-96103 Hallstadt

Produktgruppe: Hholzlsrafe Holzbearbeitungsmaschinen

Typenbezeichnung: Formatkreissége Artikelnummer

Produktbezeichnung: * (] FKS 350-3200 PRO [ 5200350
[] FKS 400-3200 M A PRO [] 5200402
(] FKS 550-3200 PRO [] 5200550
[] FKS 550-3200 M A PRO [] 5200552
[ FKS 550-3200 M A 3 UP TOP [ 5200563

Seriennummer: *
Baujahr: * 20

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

allen einschlagigen Bestimmungen der oben genannten Richtlinie sowie der weiteren angewandten Normen —
einschlieRlich deren zum Zeitpunkt der Erklarung geltenden Anderungen entspricht.

Mitgeltende EU-Richtlinien: 2014/30/EU EMV-Richtlinie
2011/65/EU RoHS-Richtlinie

Folgende harmonisierte Normen wurden angewandt:

EN ISO 19085-5:2017 Holzbearbeitungsmaschinen - Sicherheit - Teil 5: Formatkreissagemaschinen

EN 60204-1:2018 Sicherheit von Maschinen - Elektrische Ausristung von Maschinen -
Teil 1: Allgemeine Anforderungen

EN IEC 61000-6-2:2019 EMV - Teil 6-2: Fachgrundnormen - Storfestigkeit fur Industriebereiche

EN IEC 61000-6-4:2019 EMV - Teil 6-4: Fachgrundnormen Stéraussendung fiir Industriebereiche

EN IEC 61000-3-2:2019 + A1:2021 EMV - Teil 3-2: Grenzwerte - Grenzwerte flr Oberschwingungsstrome (Geréate-
Eingangsstrom < 16 A je Leiter)

DIN EN 61000-3-3:2023-02 EMV - Teil 3-3: Grenzwerte - Begrenzung von Spannungséanderungen,

Spannungsschwankungen und Flicker in 6ffentlichen Niederspannungs-
Versorgungsnetzen fir Gerate mit einem Bemessungsstrom < 16 A je Leiter, die
keiner Sonderanschlussbedingung unterliegen

DIN EN 61000-4-7 EMV - Teil 4-7: Prif- und Messverfahren - Allgemeiner Leitfaden fir Verfahren

Berichtigung 1:2020-10 und Gerate zur Messung von Oberschwingungen und Zwischenharmonischen in
Stromversorgungsnetzen und angeschlossenen Geraten

DIN EN 61000-4-30:2016-01 EMV - Teil 4-30: Prif- und Messverfahren - Verfahren zur Messung der
Spannungsqualitat

DIN EN 50370-1:2006-02 EMV - Produktfamiliennorm fiir Werkzeugmaschinen - Teil 1: Stéraussendung

DIN EN 50370-2:2003-08 EMV - Produktfamiliennorm fur Werkzeugmaschinen - Teil 2: Storfestigkeit

DIN EN 13857:2020-04 Sicherheit von Maschinen - Sicherheitsabstdnde gegen das Erreichen von
Geféhrdungsbereichen mit den oberen und unteren Gliedmalien

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

und Risikominderung

Name und Anschrift der Person, die bevollmachtigt ist, die technischen Unterlagen zusammenzustellen:
Kilian Stiirmer, Stirmer Maschinen GmbH, Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, D-96103 Hallstadt

( {
Kilian Stirmer (Geschaftsfiihrer)
Hallstadt, den 21.10.2024

EU-Konformitatserklarung
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14 Anhang

14.1  Urheberrecht

Die Inhalte dieser Anleitung sind urheberrechtlich geschiitzt und alleiniges Eigentum der Firma Stirmer
Maschinen GmbH. lhre Verwendung ist im Rahmen der Nutzung der Formatkreissage zulassig.

Eine dartber hinausgehende Verwendung ist ohne schriftiche Genehmigung des Herstellers nicht gestattet.
Weitergabe sowie Vervielfaltigung dieses Dokuments, Verwertung und Mitteilung seines Inhalts sind verboten,
soweit nicht ausdricklich gestattet.

Zuwiderhandlungen 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 geistigen Eigentums.

Technische Anderungen jederzeit vorbehalten.

14.2  Haftungsbeschrankung

Alle Angaben und Hinweise in der Betriebsanleitung wurden unter Bertcksichtigung der geltenden Normen und
Vorschriften, des Stands der Technik sowie unserer langjahrigen Erkenntnisse und Erfahrungen
zusammengestellt.

In folgenden Fallen tbernimmt die Firma Stirmer Maschinen GmbH fur Schaden keine Haftung:

O Nichtbeachtung der Betriebsanleitung,

Nicht bestimmungsgemalie Verwendung,

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

Technische Veranderungen,

O Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile.

0000

Der tatsachliche Lieferumfang kann bei Sonderausfiihrungen, bei Inanspruchnahme zusatzlicher
Bestelloptionen oder aufgrund neuester technischer Anderungen von den hier beschriebenen Erlduterungen
und Darstellungen abweichen.

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

14.3 Lagerung

ACHTUNG!

Bei falscher und unsachgemiBer Lagerung konnen Komponenten der Formatkreissage A
beschadigt und zerstort werden. Lagern Sie die verpackten oder bereits ausgepackten Teile

nur unter den vorgesehenen Umgebungsbedingungen.

Fragen Sie bei Ihrem Fachhandler an, falls die Maschine und Zubehdrteile I&nger als drei Monate und unter
anderen als den vorgeschriebenen Umgebungsbedingungen gelagert werden missen.

144  Entsorgungshinweis / Wiederverwertungsméglichkeiten:

Bitte werfen Sie die Verpackung und spater das ausgediente Produkt nicht einfach in die Umwelt, sondern
entsorgen Sie beides fachgerecht gemal der von lhrer Stadt-/Gemeindeverwaltung oder vom zustandigen
Entsorgungsunternehmen aufgestellten Richtlinien.

Anhang
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14.4.1 AuBer Betrieb nehmen

VORSICHT!
Ausgediente Gerdte sind sofort fachgerecht auBer Betrieb zu nehmen, um einen spateren
Missbrauch und die Gefahrdung der Umwelt oder von Personen zu vermeiden.

O Alle umweltgefahrdenden Betriebsstoffe aus dem Alt-Gerat entsorgen.
O Die Maschine gegebenenfalls in handhabbare und verwertbare Baugruppen und Bestandteile demontieren.
O Die Maschinenkomponenten und Betriebsstoffe den daflir vorgesehenen Entsorgungswegen zufiihren.

14.4.2 Entsorgung von elektrischen Geraten
Elektrische Gerate enthalten eine Vielzahl wiederverwertbarer Materialien sowie umweltschadliche
Komponenten.

Diese Bestandteile sind getrennt und fachgerecht zu entsorgen. Im Zweifelsfall an die kommunale
Abfallentsorgung wenden.

Far die Aufbereitung ist gegebenenfalls auf die Hilfe eines spezialisierten Entsorgungsbetriebs zurtickzugreifen.

14.4.3 Entsorgung von Schmierstoffen

Die Entsorgungshinweise fur die verwendeten Schmierstoffe stellt der Schmierstoffhersteller zur Verfigung.
Gegebenenfalls nach den produktspezifischen Datenblattern fragen.

145 Entsorgung liber kommunale Sammelstellen
Entsorgung von gebrauchten, elektrischen und elektronischen Geraten (Anzuwenden in den Landern der
Europaischen Union und anderen europaischen Landern mit einem separaten Sammelsystem fiir diese Gerate).

Das Symbol auf dem Produkt oder seiner Verpackung weist darauf hin, dass dieses Produkt nicht als
normaler Haushaltsabfall zu behandeln ist, sondern an einer Annahmestelle fir das Recycling von
elektrischen und elektronischen Geraten abgegeben werden muss.

Durch |hren Beitrag zum korrekten Entsorgen dieses Produkts schitzen Sie die Umwelt und die
Gesundheit lhrer Mitmenschen. Umwelt und Gesundheit werden durch falsche Entsorgung gefahrdet.
Materialrecycling hilft den Verbrauch von Rohstoffen zu verringern. Weitere Informationen Uber das
Recycling dieses Produkts erhalten Sie von |hrer Gemeinde, den kommunalen Entsorgungsbetrieben
oder dem Geschéft, in dem Sie das Produkt gekauft haben.

15 Produktbeobachtung

Wir sind verpflichtet, unsere Produkte auch nach der Auslieferung zu beobachten.
Bitte teilen Sie uns alles mit, was fiir uns von Interesse ist:

O Veranderte Einstelldaten.
O Erfahrungen mit der Formatkreissage, die fiir andere Benutzer wichtig sind.
O Wiederkehrende Storungen.

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

Fax: (+49)0951 96555-55
E-Mail: info@holzkraft.de

Produktbeobachtung
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www.unicraft.de www.metallkraft.de www.holzstar.de

www.cleancraft.de

Stiirmer Maschinen GmbH

Dr.-Robert-Pfleger-StraBe 26
D-96103 Hallstadt

+49 95196 555-0

info@stuermer-maschinen.de
www.stuermer-maschinen.de

www.schweisskraft.de

www.holzkraft.de

OPTIMUM’

MASCHINEN - GERMANY -

www.optimum-maschinen.de www.rehm-schweissgeraete.de www.finikompressoren.de

www.stma.de/youtube-de www.facebook.com/stuermer.maschinen.gmbh www.xing.com/companies/stiirmermaschinengmbh www.linkedin.com/company/8690471




