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Vorwort zur Betriebsanleitung

Diese Betriebsanleitung soll erleichtern, die Maschine kennenzulernen
und ihre bestimmungsgemdBen Einsatzmoglichkeiten zu nutzen.

Die Betriebsanleitung enthdlt wichtige Hinweise, die Maschine sicher,
sachgerecht und wirtschaftlich zu betreiben. lhre Beachtung hilft,
Gefahren zu vermeiden, Reparaturkosten und Ausfallzeiten zu vermindern
und die Zuverlissigkeit und die Lebensdauer der Maschine zu erhghen.

Die Betriebsanleitung ist um Anweisungen aufgrund bestehender
nationaler Vorschriften zur Unfallverhiitung und zum Umweltschutz
zZu ergdnzen.

Die Betriebsanleitung mup stindig am Einsatzort der Maschine
verfiigbar sein.

Die Betriebsanleitung ist von jeder Person zu lesen und anzuwenden,
die mit der Bedienung, Instandhaltung und/oder dem Transport der Maschine
beauftragt ist.

Neben der Betriebsanleitung und den im Verwenderland und an der Einsatz-
stelle geltenden verbindlichen Regelungen zur Unfallverhiitung, sind
auch die anerkannten fachtechnischen Regeln fiir sicherheits- und
-fachgerechtes Arbeiten zu beachten.



Grundlegende Sicherheitshinweise

Die Maschine ist nach dem Stand der Technik und den anerkannten
sicherheitstechnischen Regeln gebaut. Dennoch kdnnen bei ihrer
Verwendung Gefahren fiir Leib und Leben des Benutzers oder Dritter
bzw. Beeintrichtigungen der Maschine und anderer Sachwerte
entstehen.

Maschine nur in technisch einwandfreiem Zustand sowie bestimmungs-
gemiB, sicherheits- und gefahrenbewuBt, unter Beachtung der
Betriebsanleitung, benutzen! Insbesondere Storungen, die die
Sicherheit beeintrichtigen konnen, umgehend beseitigen (lassen) !

Zur bestimmungsgemiBen Verwendung gehdrt auch das Beachten der
Betriebsanleitung.

Die einschldgigen Unfallverhiitungsvorschriften sowie die allgemein
anerkannten sicherheitstechnischen Regeln sind einzuhalten.

Eigenmichtige Verdnderungen an der Maschine schlieBen die Haftung
des Herstellers fiir daraus resultierende Schdden aus.

Es ist jede Arbeitsweise zu unterlassen, die die Sicherheit an der
Maschine beeintrdchtigt.

Sicherheitseinrichtungen diirfen weder demontiert noch auBer Betrieb
gesetzt werden.

Bei Storungen Maschine sofort abschalten und den Stillstand abwarten.
Vor dem Beseitigen der Storung den Hauptschalter ausschalten und gegen
Wiedereinschalten sichern. Bei nicht.selbst behebbaren Storungen den
Kundendienst anrufen.

Maschine vor der tdglichen Inbetriebnahme auf erkennbare Schdden
und Mangel priifen. Bei Verdnderungen, die die Sicherheit
beeintrachtigen, Maschine stillsetzen.



BestimmungsgemdBe Verwendung

Die Besdum- und Formatkreissdgemaschine ist ausschlieBlich zum Sdgen
von Massivholz und Plattenwerkstoffen aus Holz bestimmt.

Eine dariiber hinausgehende Benutzung gilt als nicht bestimmungs-
gemdB. Fiir hieraus resultierende Schiden haftet der Hersteller nicht.
Das Risiko trdgt allein der Anwender.

Als Werkzeuge sind nur einteilige (CV) oder zusammengesetzte (HM)
Kreissdgeblatter mit mind. 300 mm und hochstens 450 mm Durchmesser
fiir das Hauptsdgeblatt bzw. von hdchstens 120 mm Durchmesser und

2,8 bis 3,8 mm Dicke fiir das als Sonderausriistung lieferbare Vorritz-
sdgeblatt zuldssig.

Insbesondere ist die Verwendung von Sdgeblittern aus hochlegiertem
Schnellarbeitsstahl (HSS-Sdgebldtter) und von Wanknut-Einrichtungen
verboten.

Die groBte Schnitthohe betrdagt 145 mm bei cinem Sdgeblatt @ von
450 mm.

Bei Sigeblatt @ 300 bis 375 mm SpaltkeilgrdBe 300-375/2,2 und
bei Sidgeblatt @ 375 bis 450 mm SpaltkeilgroBe 375-450/2,5 verwenden.

Es diirfen nur Werkzeuge die der prEN 847-1 entsprechen auf der
Maschine verwendet werden.

Die Motorbremse ist fiir ca. 30000 Bremsungen ausgelegt.

Mit zunehmendem VerschleiB an der Bremsscheibe verldngert sich die
Bremszeit. Wird eine Bremszeit von ca. 10 sec. iiberschritten, muf
der Kundendienst von KOLLE informiert werden.

Arbeitsplatz (wahlweise)




Sichere Arbeitsweisen

Verwendung von Schiebeholz und Schiebestock

Schiebestdcke miissen benutzt werden, um zu verhindern, daB mit den Handen
in der Nihe des Sigeblattes gearbeitet wird.

Schiebehilzer miissen zwischen 300 und 400 mm lang, 80 bis 100 mm breite und
15 bis 20 mm dick sein. SchiebehBlzer miissen zum Schneiden schmaler Werk-
stiicke benutzt werden und das Werkstiick wenn es notwendig ist, gegen den
Anschlag zu driicken.

Filzen, Zapfenschneiden, Nuten und Einsetzschneiden

Die Benutzung einer Kreissdgemaschine zum Schneiden eines Falzes, Zapfens
oder Nut ist verboten, sofern nicht der Teil des Sdgeblattes iiber dem Tisch
wirksam gesichert ist.

Wenn es nicht moglich ist, diese Arbeiten mit richtig eingestellten Spalt-
keil und oberer Schutzhaube durchzufiihren, sind angemessene alternative
Schutzeinrichtungen und Werkstiickfiihrungen notwendig.

Einsetzschneiden darf nur auf Maschinen durchgefiihrt werden, bei denen das
Sigeblatt durch den Tisch angehoben und abgesenkt werden kann und geeignete
Riickschlagsicherungen vorhanden sind, die am Anschlag oder am Tisch be-
festigt werden konnen. Die Schutzhaube muB sich iber dem Sageblatt befinden
und auf dem Werkstiick aufliegen. Das Sdgeblatt wird dann durch das Werkstiick
bis zur richtigen Hohe angehoben, der Schnitt durchgefiihrt und das Sageblatt
wieder abgesenkt, bevor das Werkstiick weggenommen wird.

Abnehmbarer Vorschubapparat

Ein abnehmbarer Vorschubapparat sollte immer, wenn es moglich ist, benutzt
werden, um das Risiko der Beriihrung des Sdgeblattes zu verringern.

Ein abnehmbarer Vorschubapparat ist kein Ersatz fiir den Spaltkeil, und der
Spaltkeil sollte auch bei Verwendung eines abnehmbaren Vorschubapparates
immer eingebaut bleiben.

Benutzung der Tischverlidngerung

Wenn eine zweite Person an der Kreissdgemaschine arbeitet, um geschnittene
Werkstiicke abzunehmen, mup die Maschine mit einer Tischverldngerung aus-
geriistet sein, und die zweite Person darf an keinem anderen Platz stehen,
als am Abnahmeende der Tischverldngerung.

Auswahl des Sigeblattes und des Spaltkeils

Der Bediener darf nur Sigebldtter auswdhlen, die im Durchmesser und in der
Dicke fiir die Maschine geeignet sind, wie es in der Betriebsanleitung be-
schrieben ist.

Die Auswahl des Spaltkeils ist abhdngig von der Sigeblattdicke und dem
Sigeblattdurchmesser. Der Bediener muB sich davon iiberzeugen, daB der aus-
gewdhlte Spaltkeil fiir das benutzte Sdgeblatt geeignet ist.



Sichere Arbeitsweisen

Spaltkeilauswahl

Der Spaltkeilschlitz darf nicht mehr als 0,5 mm breiter sein, als die
Fiihrungselemente in der Spaltkeilhalterung.

Befestigung des Sigeblattes auf der Spindel

Wenn der Bohrungsdruchmesser des Sigeblattes griBer als der Spindel-
durchmesser ist, miissen vom Werkzeughersteller vorgesehene Flanschbiichsen
zur Uberbriickung der Differenz verwendet werden. Lose Zwischenringe oder
Biichsen sind nicht geeignet.

Ldarm

Falls beim Arbeiten hohe Gerduschpegel auftreten, sollte ein Gerdusschutz
getragen werden. :



Lagerbedingungen:

Die Maschine darf nur in trockenen Rdumen bei Temperaturen von
+5 ° bis +40° gelagert werden.

Eingang und Aufstellung
iiberpriifen_der Maschine. Sofort nach dem Abladen, Maschine auf etwaige

Transportschaden untersuchen, und das lose mitgegebene Zubehor an Hand
des Packzettels bzw. Lieferscheines auf seinc Vollstandigkeit priifen.

Transportschiden sind unter allen Umstdnden vom Spediteur im Frachtbrief
zu bestitigen, nur dann haftet die Vesicherung des Spediteurs fiir den
Schaden.

Evt]. fehlende Zubehorteile auf dem Frachtbrief vom Spediteur als
nicht geliefert bestdtigen lassen.

Transport mit Hubstapler und Aufstellung. Die Maschine kann mittels
Hubstapler oder GabeThubwagen, mit einer Mindestgabellange von 1100 mm,
transportiert werden.

Nach der Verbringung an den Aufstellungsplatz, im angehobenen Zustand,
die 4 Transporthdlzer mittels Knarre mit Schliisselweite 19 mm von unten
16sen und entfernen.

Maschine auf 4 Holzkeilen, entsprechend Skizze, absetzen.
Unter die 4 Justierschrauben im Maschinenstdnder die im Zubehdr beige-
fiigten Maschinenschuhe positionieren.

Maschine gleichmdBig, mittels der Holzkeile und einem Hebeisen, absenken
bis sie in den Maschinenschuhen steht.

iiber die 4 Justierschrauben Maschine mittels Maschinenwasserwaage
horizontal ausrichten.




AnschluB an das Elektronetz

- Die Maschine darf nur von einem Elektriker an das Stromnetz angeschlossen
werden,

- Reparaturen oder Anderungen in der Elektroinstallation diirfen nur von
einem Elektriker, den elektrotechnischen Regeln entsprechend, vorgenommen
werden.

- Vor der Beseitigung von Storungen muB die Maschine abgeschaltet und der
Stillstand der Maschine abgewartet werden.

AnschluBwerte

Spannung Strom Leistung Frequenz
12,5 A 6,1 kW

400 V 16,5 A 8,1 kW 50 Hz
23,5 A 11,6 kW

Die AnschluBklemmen L1, L2, L3, N, SL befinden sich im Schaltschrank (Bild 1+2)
auf der linken Maschinenseite. Bei 400 V ist eine Zuleitung 5 x 2,5 mm2 und
eine Zuleitungsabsicherung mit 25 A trdge erforderlich.

ACHTUNG!! Sigewelle muB sich im Uhrzeigersinn drehen.
Erforderlichenfalls Zuleijtung durch das Tauschen von L1 mit L 2
umpolen.

PneumatikanschluB. Wird nur bei Vorritzsige oder pneumatischer Schnell-
absenkung des sageblattes bendtigt. Die pneumatische Steuereinheit be-
findet sich an der Maschinenriickseite. Am AnschluB (2) des abschliefbaren
Ventils einen Druckluftschlauch mit einem Innen-@ von 6 mm aufstecken und
mit einer Schlauchschelle festklemmen. Reglergriff (1) so lange nach

rechts drehen, bis am Manometer (3) 4 bis max. 6 bar Druck angezeigt werden.
(Luftbedarf fiir 1 Hub ca. 3 L)




Aufstellungsplan
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Spaneabsaugung

Die Spaneabsaugstutzen mit 80 mm § an der Sdgeschutzhaube und 120 mm @
am Spanetrichter unter dem Maschinentisch miissen iber Absaugschlduche

an die Spineabsaugung angeschlossen werden. An den Absaugstutzen muB die
Stromungsgeschwindigkeit mindestens 20 m/sec. bei einer Holzfeuchtigkeit
kleiner als 18 % und 29 m/sec bei einer Holzfeuchtigkeit von 18 % und
mehr betragen.

Der Unterdruck bei 20 m/sec betrdgt am Absaugstutzen § 80 mm 1510 Pa
und am Absaugstutzen @ 120 mm 970 Pa.

Zum AnschlieBen des Spineabsaugschlauches am Absaugstutzen des Spane-
trichters Rolltisch nach rechts fahren. Abdeckblech (Bild 2) ab-
nehmen, Spaneabsaugschlauch durch rechte O0ffnung an der Riickseite

des Stinders einfithren und mittels Spannschelle am Spdneabsaug-
stutzen (Bild 3) festmachen.

ACHTUNG!! Beim Schwenken des Sigeblatts bewegt sich der Spdneabsaugschlauch.
Beriicksichtigen Sie dies bitte bei der Bemessung der Schlauchldnge
und verwenden Sie nur hochflexiblen Kunststoffschlauch aus Polyester-
Elastomer.

Wenn das Spdneabsauggebldse mit dem Einschalten der Formatkreissdge anlaufen
sol1, konnen Sie zur Kontaktabgabe den potentialfreien Steuerkontakt

- Klemme 99 und 100 - im Schaltschrank beniitzen. Ihr Elektriker kann die
Einschaltung auch iiber eine Induktionsspule in der Zuleitung der Maschine
steuern.
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Inbetriebnahme + Bedienung

Anbau des Rolltisches. Wenn an der Maschine der Rolltisch zum Transport
abgenommen wurde, diesen sorgfdltig auspacken. Nicht auseinandernehmen!
Beide Spannhebel (4) mehrere Umdrehungen 1Gsen. An der rechten Stirnseite
der Rolltischlaufschiene (3) Anschlagplatte (1) abschrauben. Rolltisch mit
Laufschiene von der linken Maschinenseite her vorsichtig in die Kunststoff-
Fiihrung einschieben. Darauf achten, daB beim Einschieben der Tisch nicht
verkantet und dann Kunststoff-Fiihrung und Lackierung am Stdnder beschddigt.
Danach Anschlagplatte (1) an der rechten Stirnseite wieder festschrauben.

Rolltischlaufschiene mit eingerastetem Rolltisch in den beiden Fiihrungen nach
beiden Seiten verschieben. Dazu Rolltischlaufschiene (3) am linken Ende etwas
anheben und Verschiebebewegung vornehmen. Die Rolltischlaufschiene muB sich in
den beiden Fithrungen einwandfrei verstellen lassen.

Rolltisch mit Rolltischlaufschiene mittig zum Kreissdgeblatt stellen und dann
die beiden Spannhebel (4) festziehen. Arretierung (5) an der rechten Seite des
Rolltisches entriegeln. Der Rolltisch 138t sich nun nach links und rechts
verfahren.

Sie haben beim KOLLE-Roll1tisch auch die Méglicheit, daB sie diesen mit der
Rolltischlaufschiene an der rechten Seite biindig zum Maschinentisch stellen,
so daB Sie beim Schneiden am Parallelanschlag nicht durch die vorstehende
Rolltischlaufschiene gestort werden.

verriegelt entriegelt
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Inbetriebnahme + Bedienung

Einschalten der Sigewelle. Die Klappe (3) zum Spdnetrichter und die

Maschinentur (1) an der Stinderriickseite werden mit elektrischen End-
schaltern iiberwacht. Damit die Maschine eingeschaltet werden kann,
miissen beide geschlossen sein. Die rechte Rolltischkante muB sich
mindestens rechts vom Sigeblatt befinden. Priifen, daB keine Arretier-
stifte in der Sdgewelle oder Vorritzwelle eingesteckt sind.

Auf dem Maschinentisch oder Rolltisch diirfen sich keine Bedienwerkzeuge
befinden.

Hauptschalter (2) am Schaltschrank einschalten. Drucktaster (6) im
Bedientableau betdtigen. Damit lduft die Sdgewelle automatisch iber
die Schiitzsteuerung im Sterndreieck an.

Ausschalten der Sigewelle. Drucktaster (7) betdtigen. Durch die im
Sagemotor eingebaute Motorbremse wird die Sdgewelle automatisch bis
zum Stillstand abgebremst. Zum Not-Aus-Schalten Drucktaster (9)
betdtigen.

Automatische Motorbremse. In die Maschine ist ein Bremsmotor eingebaut.
Beim Einschalten der Maschine wird die Bremse elektromagnetisch gedffnet.
Beim Abschalten wird durch Federkraft automatisch abgebremst.

Die Bremse wird beim Offnen der Spidnetrichterklappe (3) oder der Maschinen-
tiire (1) gelést. Die Sigewelle und der Riemenantrieb lassen sich von Hand
drehen. Ein Einschalten der Maschine ist in dieser Zeit nicht mdglich.
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Inbetriebnahme + Bedienung

Sigewellenantrieb - Einstellen der Sdgedrehzahlen. Die Maschine hat 4 Sdge-
drehzahlen. Der Antrieb erfolgt uber einen vierstufigen Keilriemenantrieb.

Zum Wechsel der Sdgedrehzahl Maschine ausschalten. Maschinentiir an der Stdnder-
riickseite 6ffnen, Klemmhelbel (1) entspannen, Verstellhebel (3) um 180° nach
links bis zur Anschlagschraube (2) drehen, Keilriemen ganz abnehmen, Kontakt-
lasche (5) nach links umlegen. Fliigelgriff (7) mit roter Markierung auf die
gewiinschte Drehzahlstufe drehen und die entsprechende Kontaktlasche zu dieser
Drehzahl nach rechts hochschwenken (siehe Drehzahlschild in der Maschinentiir).
Keilriemen (4) auf die gewihlte Drehzahlstufe auflegen. Stellhebel (3)

nach links bis zur Anschlagschraube (2) drehen und Kiemmhebel (1) fest-
ziehen. Maschinentiir schlieBen. Die eingestellte Drehzahl wird iiber die
Leuchtdiode im Bedientableau angezeigt.
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Inbetriebnahme + Bedienung
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Einsetzen von Sigebldttern - Nutsdgen - Verstellnutern. Bei der Auswahl von
Sigeblattern sind moglichst lTdrmarme Blatter zu bevorzugen. Sdgewelle mit Steuer-
schalter (3) in 90° Position und hdchste Stellung bringen. Falls die Maschine
eine pneumatische Schnellabsenkung hat, muB die Taste (2) betdtigt werden.
Rolltisch in linke Endstellung fahren, dafiir Anschlagbolzen (6) nach unten
siehen. VerschluBlasche (8) am Spanetrichter hochschwenken und mechanische
Zuhaltung mit Sterngriff (4) herausdrehen bis sich die Klappe am Spanetrichter
gffnet.

Zum Festsetzen der Sigewelle Sechskantstiftschliissel SW 8 in Tischbohrung (10)
stecken und Sigewelle drehen bis der Stiftschliissel einrastet. Spannmutter (9)
mit Einmaulschliissel SW 36 1sen und abnehmen. ACHTUNG!! Linksgewinde.
Vorderen Spannflansch abnehmen. Sdgeblatt einsetzen und dabei peinlich genau
darauf achten, daB alle Anlagefldchen am Sdgeblatt, an den Flanschen und an
der Spannmutter absolut sauber sind. Es besteht sonst die Gefahr, daB das
Sigeblatt schldgt und einen unsauberen Schnitt gibt. Beim Einsetzen des
vorderen Spannflansches darauf achten, daB dieser mit seiner PaBffeder genau

in die Nut der Sigewelle aufgeschoben wird. Spannmutter gut {nicht UbermiBig)
anziehen. Klappe am Spanetrichter schlieBen. Rolltisch in Arbeitsposition
schieben. Sechskantstiftschliissel aus der Tischbohrung nehmen.

7um Einsetzen einer Nutsdge oder eines Verstelinuters, Aluminiumzwischen-
flansch (hinter dem vorderen Sigeflansch) entfernen. Spaltkeil komplett mit
Klemmung und Halteschiene abschrauben. Mittlere Schichtholz-Tischeinlage
abschrauben. Nutsdge oder Verstellnuter einsetzen und, je nach Werkzeugbreite,
mit vorderem Spannflansch oder Frdserdornring mittels der Spannmutter fest-
spannen.
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Inbetriebnahme + Bedienung

Spaltkeilspanneinrichtung - Spaitkeile. Mit dem Normalzubehdr wurden

2 Spaltkeile mitgeliefert. Der Spaltkeil darf nicht dicker als die
Schnittfugenbreite und nicht diinner als der Sdgeblattgrundkdrper

sein. Der Abstand des Spaltkeils zum Zahnkranz des Sdgeblatts

darf im Bereich der Schnitththe nicht mehr als 8 mm betragen.

Der fiir die Praxis sinnvolle Abstand liegt bei ca. 5 mm. Durch die Ver-
wendung von zwangsgefiihrten Spaltkeilen ist bei diesem Abstand sicher-
gestellt, daB auch die Hoheneinstellung des Spaltkeils mit der Spitze
ca. 2 mm unterhalb des oberesten Zahnkranzes stimmt.

Parallelogrammschutzhaube. Diese ist im Bereich der BRD von der Holzberufs-
genossenschaft nach VBG 7j vorgeschrieben. Die Schutzhaube (6} muB so ein-
gestellt sein, daB der Zahnkranz bis auf den fiir die Werkstiickbearbeitung
erforderlichen Teil, verdeckt ist. Entfernt werden darf die Schutzhaube nur,
wenn das Sdgeblatt beim Schneiden (Nuten, Filzen) verdeckt bleibt.

Bleibt die Schutzhaube auf der eingestellten Hohe nicht stehen, miissen die

2 Muttern (3) an den Drehpunkten der Parallelogrammaufhdngung etwas nachge-
spannt werden, Durch das Losen des Sterngriffes (5) kann die Schutzhaube vor-
und zuriickgesetzt werden. Bei schrdaggestelltem Sdgeblatt muB die schmale
Schutzhaube durch die breite Schutzhaube ersetzt werden. Durch das Losen des
Griffrades (2) 1iBt sich der Schutzhaubentriger (1) aus dem Schnittbreich
schwenken. Um in die Ausgangsposition zuriickzugelangen, Schutzhaubentrdger zum
bis Anschlag (4) schwenken und mit Griffrad (2) festklemmen.
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Inbetriebnahme + Bedienung
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Sigeblatt-Hohenverstellung- und Sdgeblattschwenkverstellung. Mit dem Steuer-
hebel (1) wird das Sigeblatt in der Hohe und im Winkel verstellt.

Nach Betdtigung des Steuerhebels (1) erfolgen Hohenverstellung und Schwenk-
verstellung kurzfristig im Schleichgang und schalten dann automatisch auf
Eilgang.

ACHTUNG!! Maschinen, die mit pneumatischer Schnellabsenkung ausgefiihrt sind,
konnen nur bei hochgeschwenktem Sdgeblatt verstellt werden.

Die Schwenkung des Sigeblatts wird vom digital-mechanischen Zghler (2) rechts
am Maschinenstinder auf 0,1 Winkelgrad genau angezeigt. Der Schwenkbereich
betrdgt ca. 90,3° bis ca. 44,7°.

Empfehlung. Zur Einstellung der Winkel 90° und 45° im Eilgang in die End-
schalter fahren und dann riickwidrtig im Schleichgang genaue Positionierung
vornehmen.

Pneumatische Schnellabsenkung. (Sonderzubehor): Sdgebldtter bis 350 mm @ konnen
aus jeder Schnitthohe pneumatisch per Drucktaste (3) unter den Tisch abgesenkt
werden. Ist der Sigeschnitt am Parallelanschlag oder mit dem Rolltisch ausgefiihrt,
wird das Sigeblatt einschlieBlich Vorritzsdge abgesenkt. Das Werkstiick kann dann
in die Ausgangsposition zuriickgezogen werden, ohne daf es vom nachschneidenden
Sigeblatt beschddigt wird. Nach Betdtigen der -Auf-Taste (4) fdhrt das Sageblatt
wieder in Schnittposition. Die Schnellabsenkung kann am Bedientableau des Schwenk-
gehduses oder mittels der vom Rolltisch an den Quertisch umhdngbaren Taster mit
Spiralkabel betdtigt werden.
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Parallelanschlag. Zum Einstellen der Schnittbreite Klemmhebel (3) am Parallel-
anschlag (1) 16sen und diesen zundchst grob nach der MaBskala (7) einstellen
und dann mit Stellrad (4) nach der digital-mechanischen Anzeige (5) die Fein-
einstellung vornehmen. Danach Klemmhebel (3) wieder festziehen.

Das Anschlagprofil (2) kann mit der niederen Fiihrungskante (Bild 2) oder mit
der hohen Fiihrungskante (Bild 3) verwendet werden. Das AbstandsmaB zum Sdge-
blatt bleibt in beiden Stellungen dasselbe. Gespannt wird das Anschlagprofil
mit Klemmhebel (6).

Wird ein Sigeblatt mit anderer Schneidenbreite verwendet, kann die MaBskala
und die Digitalanzeige nachjustiert werden. Dazu Probeschnitt durchfiihren

und mit Schieblehre messen. Bei festgeklemmten Parallelanschlag das MaBband
nach Losen der Rindelschraube (8) nach der Fiihrungskante des Anschlagsprofils
auf das gemessene MaB einstellen. An der Digitalanzeige (5) Sechskantstift-
schraube im Stellring der Anzeige 16sen und drehen bis auf der Anzeige das
gemessene MaB erscheint. Dabei zeigt der letzte Skalenring die 1/10 mm an.
Sechstkantstiftschraube wieder festziehen.

Der Parallelanschlag (1) mit Anschlagprofil kann in jeder beliebigen Stellung

abgeschwenkt werden. Dazu muB das Anschlagprofil (2) mit der Fldche (9) biindig
gestellt sein.

_ -
2. B
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Inbetriebnahme + Bedienung

Besiumen. Am Rolltisch, Arretierung (2) entriegeln. Niederhalter (1) riick-
seitig wie eingezeichnet, einsetzen. Rolltisch mit Laufschiene in Mittel-
position auflegen und unter den Niederhalter schieben, Sageschnitt durch-
fiihren. Der Niederhalter kann auch auf der rechten Seite des Rolltisches
verwendet werden. Dazu Klemmschraube am Niederhalter umsetzen.

In der Standardausfiihrung betrdgt die Besdumldnge 3000 mm. Auf besonderen
Wunsch wird der Rolltisch auch mit 2000 oder 3400 mm Besdumldnge geliefert.

Einstellen des Rolltisches, biindig zum Maschinentisch. Rol1tisch und Roll-
Tischiaufschiene konnen bundig zum Maschinentisch zuriickgeschoben werden,
so0 daB Sie beim Schneiden am Parallelanschlag nicht durch die vorstehende
Rolltischlaufschiene bzw. den vorstehenden Rolltisch gestort werden.

7um Verstellen von Rolltisch und Rolltischlaufschiene Tischarretierung (2)
einrasten. Beide Spannhebel (3) mit zwei bis drei Drehbewegungen ldsen.
Rolltischlaufschiene an der linken Stirnseite am Handgriff leicht anheben
und dann Laufschiene mit Rolltisch in die gewiinschte Richtung verschieben.
Danach beide Spannhebel (3) wieder festziehen.
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. Parallelogramm-Quertisch und Winkelanschlag

Parallelogramm-Quertisch einsetzen. Zum Einsetzen des Parallelogramm-Quertisches
den Schwenkarm (13) mit Teleskoparm (12), wie abgebildet, in Stellung bringen.
Parallelogramm-Quertisch (14) mit Stiitztriger (10) in den Stiitzbolzen (11) am
Teleskoparm einfiihren und dann in die Fiihrungsschiene (9) am Rolitisch ein-
hingen. Parallelogramm-Quertisch nach unten gegen die Fiihrungsschiene (9) am
Rol1tisch driicken, und die beiden Rippengriffe (15) anziehen.

Fiir Ablingarbeiten und fiir Gehrungsschnitte wird der Parallelogramm-Quertisch
auf der rechten Seite des Rolltisches eingesetzt und fiir groBe Formatschnitte
auf der linken Seite.

Winkelanschlag einsetzen. Die beweglichen Fiihrungsstifte (23) an der Unterseite
des Winkelanschlags bis an die Anschlagschraube (17) bzw. (25) schieben und
Winkelanschlag in die Aufnahmebohrungen am Parallelogramm-Quertisch einsetzen.
Vor dem Anziehen der drei Rippengriffe (16), Winkelanschlag nach hinten an die
Anschlagschraube ziehen. Der Winkelanschlag kann auf beiden Seiten des
Parallelogramm-Quertisches eingesteckt werden. Fiir groBe Formatschnitte muf der
Winkelanschlag riickseitig eingesetzt und der Parallelogramm-Quertisch auf der
juBersten linken Seite des Rolltisches befestigt werden. Beim Umsetzen des
Winkelanschlags von vorn nach hinten oder umgekehrt, muB jeweils das Splitter-
holz (24) ausgetauscht und die Splitterholzklemmung umgesetzt werden.

Zur Einstellung des LingenmaBes Klemmhebel (4) am Anschlag (3) 1dsen und
annahernd auf das gewiinschte MaB schieben. Die Feineinstellung erfolgt mit
dem Zustellrad (7) und nach der digitalen Lingenanzeige (8). Nach der MaB-
einstellung Klemmhebel (4) wieder festziehen.

Ist die Ablangldnge groBer als 1925 mm, wird die Anschlagveridngerung (1)
benutzt. Dazu Anschlagverlingerung ganz in den Winkelanschlag einschieben,
Anschlag (3) mit der Hinterkante des Anschlagkdrpers auf die Nullmarkierung
stellen und mittels Rastbolzen (5) mit der Anschlagverldngerung verrasten.

Die Distanz zwischen der Anschlagklinke, der Anschlagverldngerung und der
Anschlagklinke am Anschlag betrdgt genau 1000 mm. Die Anschlagverldngerung wird
mit dem Anschlag (3) verschoben und an der digitalen Lingenanzeige ein um 1000 mm
kiirzeres MaB als das tatsdchliche MaB eingestellt.
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Gehrungsschnitte sind durch ein Verstellen des Parallelogramm-Quertisches nach
beiden Seiten moglich. Die digitale Winkelanzeige reicht von 45° bis 135°.

Die Genauigkeit betrdgt 1/10°. In den Winkelstellungen 45°, 60°, 67,5°, 75°,
90°, 105°, 112,5° und 135° hat der Parallelogramm-Quertisch eine zusdtzliche
Arretierung durch Arretierbolzen.

Zum Schneiden von Gehrungen auf genaue Lange, zuvor das Splitterholz an-
schneiden. Dazu den Fliigelgriff (22) 1ésen, das Splitterholz (24) zum
Sigeblatt schieben, den Fliigelgriff wieder anziehen und das Splitterholz
anschneiden.

Zur Winkeleinstellung des Parallelogramm-Quertisches die beiden Klemm-

hebel (21 + 26) und die drei Rippengriffe (16) losen, den Rastbolzen (20)
anheben und den Winkel nach der digitalen Winkelanzeige (19) auf 0,1° genau
einstellen. Zum Verstellen empfiehlt es sich, zuvor den Rolltisch einzurasten.
Wird einer der oben angegebenen arretierbaren Winkel eingestellt, Rastbolzen
durch Niederdriicken einrasten und dann die beiden Klemmhebel (21 + 26)
anziehen. Nun den Winkelanschlag vorsichtig zum Sdgeblatt schieben, bis die
angeschnittene Kante des Splitterholzes die Ségezahne beriihrt.

Winkelanschlag festziehen und die gewiinschte Schnittldnge nach der digitalen
Lingenanzeige einstellen.

ACHTUNG!! Beim Zuriickschwenken des Parallelogramm-Quertisches auf recht-
winkligen Schnitt zuerst Winkelanschlag bis zum Anschlag (17) zuriick-
ziehen. Wird dies unterlassen, besteht die Gefahr, daB beim Zuriick-
schwenken der Winkelanschlag in das Sdgeblatt geschwenkt wird.

Nachjustieren der Ablinglinge am Winkelanschlag. Beim Wechsel eines Sdgeblattes,
insbesondere mit anderer Schneidenbreite, Probeschnitt durchfiihren und diesen
moglichst mit Schieblehre genau messen. Weicht die gemessene Lange von der
Anzeige des Digitalzihlers ab, am Rindelring (6) des Zdhlers den Gewindestift
16sen und durch Verdrehen des Rindelrings die Anzeige genau auf das gemessene
MaB einstellen und Gewindestift anziehen. Wihrend des ganzen Justiervorgangs

den Anschlag festgeklemmt lassen. Durch das Losen der zwei Innensechskant-
schrauben kann gleichzeitig das MaBband in die richtige Position geschoben
werden.

Nachjustieren des Winkelschnitts am Parallelogramm-Quertisch. Ist der Winkel-
schnitt (90°) nicht genau, Rastbolzen (20) und die 3 Innensechskantschrauben

am Rastbolzen 16sen. Winkel vorsichtig korrigieren bis der Probeschnitt genau
rechtwinklig ist. Winkelmessung mit Anschlagwinkel oder durch zwei gegeneinander-
gestellte Probeschnitte. Stimmt der Probeschnitt, Rastbolzen (20) einrasten und
die 3 Schrauben am Rastbolzenlager gleichmdBig anziehen. Anzeige am Digital-
zihler nach Losen des Gewindestifts durch Verdrehen des Rdndelrings auf genau
90,0° stellen und Gewindestift wieder festziehen.
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Vorritzsige. Die Vorritzsidge (4) lduft im Gleichlauf entgegen der Dreh-
richtung des Hauptsdgeblattes (1). Beim Einsetzen der Sdgeblatter bitte
Drehrichtung beachten. Das Gewinde an der Sdgewelle der Vorritzsage ist
ein Rechtsgewinde, im Gegensatz zum Linksgewinde an der Hauptsdge.

Zum Wechseln des Vorritzsigeblattes (4) den Sechskantstiftschliissel SW 8
in die Tischbohrung (3) stecken und Sdgeblatt von Hand drehen bis der
Stiftschliissel einrastet. Spannmutter (5) mit Einmaulschliissel SW 36 1dsen.

ACHTUNG!! Ein Sdgeblattwechsel ist nur bei senkrecht gestelltem Sage-
aggregat moglich. Die Vorritzsdge kann nur bei Taufender Hauptsage ein-
geschaltet werden. Abgeschaltet wird die Vorritzsdge durch Betdtigen des
Austasters der Hauptsdge. Es ist jedoch auch eine separate Abschaltung
iiber den Austaster der Vorritzsdge moglich. Die Hohenverstellung der
Vorritzsige erfolgt pneumatisch. Dazu muB am Pneumatikanschluf an der
Maschinenriickseite ein Betriebsdruck von 6 bar anstehen. Ohne ent-
sprechenden Betriebsdruck an der Pneumatik schwenkt die Vorritzsdge nicht
in die Arbeitsstellung.

Nachstellen der Vorritztiefe. Wird das Vorritzsdgeblatt nachgeschliffen,
kann die Sschnitthdhe nachreguliert werden. Hierzu Kontermutter (8) unter
dem Maschinentisch mit Einmaulschliissel SW 17 ldsen und mit Sechskant-
stiftschliissel SW 5 durch die Tischbohrung (2) den Gewindestift ver-
drehen. Linksdrehung bedeutet hdhere Vorritztiefe, Rechtsdrehung bedeutet
niederere Vorritztiefe. Eine volle Umdrehung am Gewindestift entspricht
einer Hohenverstellung von 1,5 mm am Vorritzsdgeblatt.

Nach der Einstellung Kontermutter (8) wieder anziehen.
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Seitliche Einstellung der Vorritzsidge. Zur seitlichen Verstellung, Verstell-
spindel (6) mit Sechskantstiftschiussel SW 5 verdrehen. Bei Rechtsdrehung
bewegt sich die Vorritzsdge nach hinten und bei Linksdrehung nach vorn.

Eine volle Umdrehung entspricht einem Verstellweg von 2 mm.

Vorritzsigeblatt einsetzen. Das Vorritzsageblatt hat einen Durchmesser von
120 mm. Mit dem Vorritzsageblatt konnen Hauptsigeblatter bis max. 400 mm @
verwendet werden. Sicherheitswinkel (7) nach links schieben, Innensechs-
kantschraube wieder festziehen. Damit sichergestellt ist, daB kein groBeres
Hauptsdgeblatt als mit 400 mm @ eingesetzt werden kann.

Sollten Hauptsdgeblatter, groBer als 400 mm, eingesetzt werden, muB das
Vorritzsigeblatt entfernt und der Sicherheitswinkel (7) nach rechts ge-
schoben werden.

Empfohlene Sdgeblattkombination zum Vorritzen. Als Hauptsdgeblatt empfehlen
wir eine HM-Sage mit 350 mm @, Wechselzahn, 54 Zahne, Schneidenbreite 3,2 mm.
Das Vorritzsigeblatt muB einen Durchmesser von 120 mm haben und zweiteilig
ausgefiihrt sein. Durch Beilagescheiben ist die Schneidenbreite der Vorritz-
sige von 2,8 bis 3,8 nm einstellbar. Die Schneidenbreite der Vorritzsdge mub
durch diese Beilagenscheibe auf die Schnittbreite der Hauptsdge eingestellt
werden. Einen beidseitig ausbruchfreien Schnitt erzielt man, wenn die Schnitt-
fuge des Vorritzsdgeblatts 0,1 mm breiter, als die des Hauptsdgeblatts ist.

Sigeblattauswahl. Die Auswahl des Sdgeblatts fiir das zu bearbeitende Material
und die richtige Drehzahl ist wichtig fiir saubere Schnitte und sichere Arbeits-
weise. Nachstehend eine Auswahl von Sdgebldttern.

Zahnform Durchm. Zdahne Bohrung Verwendung

Flachzahn 120 2x12 22 Vorritzsage, zweiteilig

Wechselzahn 350 54 30 als Hauptsdge zusammen mit

400 60 30 Vorritzsdge

Universalsdge fiir Span- und
Tischlerplatten sowie Quer-
schnitt in Holz

Wechselzahn 300 96 30 ohne Vorritzsdge fiir belegte
Span- u. Tischlerplatten bis
30 mm sowie fiir Schichtstoff,
Dekor- u. Hartfaserplatten
bis 20 mm. Fiir Plexiglas bis
20 mm (mit Fase an den Zahn-
spitzen)

Hohlzahn 302 60 -~ 30 ohne Vorritzsdge -

Dach-Flach 350 72 30 fiir optimale Schnittgiite
in beidseitig belegte oder
beschichtete Mgbelplatten
bis 50 mm

Wechselzahn 350 32 30 Universalsdge fiir Langs- und

spandicken- 400 36 30 Querschnitte in Weich- und

begrenzt 450 40 30 Hartholz

Trapez-Flach- 300 72 30 fiir NE-Metalle und Kunst-

zahn 350 72 30 harze - es wird Riicksprache

400 96 30 mit Sageblatthersteller

empfohlen
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Wartung + Schmierung

"ACHTUNG!! Vor der Durchfiihrung von Wartungsarbeiten Hauptschalter am
Schaltschrank ausschalten.

Wochentlich reinigen und leicht eindlen

- Rundfiihrung zum Parallelanschlag

- Gewinde an der Sdgewelle

- Spannmuttern zur Hauptsdge und zur Vorritzsidge
- Spaltkeilfiihrung

Wochentlich reinigen und Waxilit aufspriihen

- Gleitfldache des Ansch]agreiters auf dem Winkelanschlag

Monatlich reinigen und mit Fett nachschmieren

Fihrungswellen zur Sageblatththenverstellung
Spindeln zur Hohen- und Schwenkverstellung
Drehsegmente der Schwenklager

(siehe dazu nachfolgende Bilderliduterungen)

Sdgeaggregat in unterste Stellung
2 fahren und auf 45° schwenken.

Fihrungswellen (1) und (2) mit
Fett schmieren.

Bei ungeniigender Absaugleistung,
';w _ N Deckel (6) nach oben schwenken und
iglrzg;izﬂzgtfﬁa;;ff Spdnetrichter reinigen.
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Hinweise zum Betrieb der LASER-Schnittfugenanzeige (Sonderzubehor)

Der Laser erzeugt einen roten, ca. 3 mm breiten Licht-Strich. Um unerwiinschtes
Streulicht zu vermeiden, ist eine Schutzabdeckung am Laser angebracht,
mit deren Hilfe der Lichtstrich auf den Arbeitsbereich begrenzt werden kann.

Man unterscheidet stirkere Laser und solche mit geringer Leistung.

Als Laser geringer Leistung gelten kontinuierlich strahlende Laser mit einer
Licht-Ausgangsleistung von nicht mehr als 5 mW und einem Wellenbereich (Licht-
farbe) zwischen 200 und 1400 nm. Der als Sonderzubehdr gelieferte Laser ist der
Gruppe 3 A zugeordnet und darf gegen keinen leistungsstirkeren ausgetauscht
werden.

Die Intensitdt dieser Laser der Klasse 3 A ist so gering, daB ein kurzes hin-
einsehen ungefihrlich ist. Das Auge ist durch den LidschluBreflex geschiitzt.
Der Laser darf daher ohne weitere SchutzmaBnahmen eingesetzt werden.

Der Laser-Strahl darf aber keinesfalls durch optische Gerdte, wie z. B. Brillen,
Ferngldser, Lupe usw. beobachtet werden, da diese das Licht mdglicherweise
biindeln und dann auf der Netzhaut des Auges Beschddigungen hervorrufen kdnnen.
An der Optik des Lasers diirfen keine Verdnderungen vorgenommen werden!

Lediglich die Position der schwarzen Schutzabdeckung soll den betrieblichen
Gelegenheiten angepaBt werden. AuBerdem miissen die am Laser angebrachten Warn-
schilder stets lesbar sein und diirfen nicht entfernt werden.

Reparaturen o. d. sind nur durch den Hersteller des Lasers zu beseitigen.
Im Bereich des Laserstrahls diirfen sich keine spiegelnden Flachen befinden.

Die maximale Lebensdauer wird erreicht, wenn der Laser méglichst wenig ein- und
ausgeschaltet wird. Der Laser wird iiber eine besondere Steckvorrichtung am
Schaltschrank angeschlossen. Falls die Lasereinrichtung iiber ldngere Zeit nicht
benstigt wird, kann sie iiber diese Steckkupplung vom Netz getrennt werden.
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Spindellagerungen. Die Spindel (1) zur Sdgeblatt-
schrigstellung und die Spindel (2)
zur SdgeblatthGhenverstellung mit
Fett nachschmieren.

Durch das Verfahren des Besdumroll-
tisches nach links, wie beim Sdge-
blattwechsel, werden die Dreh-
segmente (3) zugdnglich.

Mit Fett schmieren. Hierzu in die
beiden Endstellungen schwenken.

Sigewellenlagerungen. Die Kugellager der Hauptsigewelle und der Vorritzsdgewelle
sind vollkommen gekapselt, so daB ein Nachschmieren nicht erforderlich und auch
nicht méglich ist. Lager mit abnormalen Laufgerduschen sind auszuwechseln.

ACHTUNG!! Maschine ist bei der Auslieferung bereits geschmiert. Erst in den oben
angegebenen Schmierfristen nachschmieren.

Pneumatische Wartungseinheit.

Wenn sich im Schauglas (4) Kondens-
wasser angesammelt hat, muB dies durch
Aufdrehen der VerschluBschraube (5)
abgelassen werden.
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Wartung + Schmierung

Damit der Rolltisch gleichbleibend leicht 1duft, einmal wochentlich
wie folgt vorgehen:

Rolltisch in linke Endlage fahren. Laufstdbe (2) mit trockenem Tuch, ohne
Losungsmittel, abreiben und Kugelkdfige (3) mit Druckluft ausblasen.
Dasselbe in der rechten Endlage wiederholen. Zuletzt Laufstdbe (2) mit
einem glgetrankten Tuch einreiben. Es darf auf den Laufstédben keine
Tropfenbildung stattfinden. Nur dinnflissiges Spindeldl verwenden

(z. B. Nihmaschinendl).

Damit der Teleskopschwenkarm gleichbleibend leicht lduft, einmal
wochentlich den Schwenkarm (1% mit Druckluft ausblasen.
Die Laufflichen des Teleskoparmes (2) mit einem Tuch abreiben.
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Storungsbeseitiqung

A. Hauptsdge lauft nicht an.

B.

1.

W

- siehe Priifliste Punkt 1 bis 5 -

Hohen- und Schwenkverstellung ldauft nicht.
- siehe Priifliste Punkt 1 bis 8 -

Priufliste

Ist der Hauptschalter eingeschaltet?

Sind die Not-Aus-Taster entriegelt?

Ist die Maschinentiir auf der Stdnderriickseite geschlossen?
Ist die Klappe am Spanetrichter geschlossen?

Sind die Sicherungsautomaten im Schaltschrank eingeschaitet?

. Wenn die Maschine mit pneumatischer Sdgeblattschnellabsenkung

ausgefiihrt ist, steht Sdgeblatt in hochgeschwenkter Stellung?

. Hauptschalter kurz -AUS- und EIN-schalten, damit Motorsteuerung

aktiviert wird. Dann bei Ausfiihrung mit pneumatischer Schnell-
absenkung Sdgeblatt hochschwenken.

. Hohen- oder Schwenkverstellung ist festgefahren

- siehe Blatt 37 -



- 37 -

Hihenverstellung: Ist die Hohenverstellung festgefahren (Motor hat Spannung,
Sageblatt bewegt sich nicht) Spindelabdeckrohr (1) abschrauben (Rohr von
Hand nach links drehen), mit Einmaulschliissel SW 30 Spindel (2) 16sen.

Mit Hohenverstellung nach unten oder oben wegfahren.

Schwenkverstellung: Ist die Schwenkverstellung bei senkrechtem Sdgeblatt
festgefahren (Motor hat Spannung, Sdgeblatt bewegst sich nicht),
Rol1tisch in linke Endstellung schieben. Mit Einmaulschliissel SW 19
Sechskantschraube (1) geringfiigig 16sen. Schwenkverstellung in Richtung
45° betdtigen. Sechstkanschraube (1) festziehen.

Schwenkverstellung: Ist die Schwenkverstellung bei 45° Neigung des Sdge-
blatts festgefanren {Motor hat Spannung, Sdgeblatt bewegt sich nicht),
Rindelschraube (1) 16sen. Rohr (2) nach oben schieben, Sechskantstift-
schliissel SW 5 in Bohrung (3) einfiihren, durch Rechtsdrehung Spindel (4)
16sen. Schwenkverstellung in Richtung senkrecht betdtigen. Rohr zuriick-
ziehen und Rindelschraube festziehen.
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Riemenwechsel wie im Kapitel 'Sigewellenantrieb' auf Seite 22 beschrieben,
durchfiihren.

Reparaturen und Instandsetzungsarbeiten die in dieser Betriebsanleitung
micht beschrieben sind, diirfen nur nach Riicksprache mit der KOLLE-Kunden-
dienstabteilung durchgefiihrt werden.

AuBerbetriebnahme, Entsorgung. Elektronikbauteile miissen vor dem Verschrotten
aus dem Elektroschaltschrank entfernt und zum Sondermiill weitergleitet werden.

Notfille. Bei einem Brand in der Maschine sollte diese nur mit Feuerldscher oder
Loschpulver geldscht werden.
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Emissionswerte:

Schalleistungspegel nach prEN 1870-1

Leerlaufgerdusch 98,5 dB(A)
Arbeitsgerdusch 99,4 dB(A)

Arbeitsplatzbezogener Emissionswert nach prEN 1870-1

Leerlaufgerdusch: 90,8 dB(A)
Arbeitsgerdusch : 89,3 dB(A)

Messunsicherheitszuschlag 4 dB(A)

Die angegebenen Werte sind Emissionswerte und missen damit nicht zugleich
auch sichere Arbeitsplatzwerte darstellen. Obwohl es eine Korrelation
zwischen Emissions- und Immissionspegeln gibt, kann daraus nicht zuverldssig
abgeleitet werden, ob zusdtzliche VorsichtsmaBnahmen notwendig sind oder
nicht. Faktoren, welche den derzeitigen am Arbeitsplatz vorhandenen
Immissionspegel beeinflussen kinnen, beinhalten die Dauer der Einwirkungen,
die Eigenart des Arbeitsraumes, andere Gerduschquellen usw., z. B. die An-
zah1 der Maschinen und anderen benachbarten Vorgdngen. Die zuldssigen
Arbeitsplatzwerte kionnen ebenso von Land zu Land variieren. Diese Information
sol1 jedoch den Anwender befdhigen, eine bessere Abschatzung von Gefahrdung
und Risiko vorzunehmen.

Staubemissionswerte nach DIN 33 893-2 TAB B 1
Arbeitsplatz 0,71 mg/m3 Luft
Abnahmeseite 0,35 mg/m3 Luft



- Anhang A -

Ersatz- und VerschleiBteile:

Schiebestock Nr. 216 136 000 191

Abweiskeil Nr. 216 157 000 193

Keilriemen in Hauptsdge XPA x 782 LP OPTI S-TX
12,5 x 800 LA Schliissel Nr. 6838

RB-Rippenband in Vorritzsdge 3 PJ 457

Rillenkugellager in Hauptsdge-

Lagerung 2 mal 6207 2RSR DIN 625

Rillenkugellager in Vorritzsdge-

Lagerung 2 mal 6005 2RSR DIN 625

vorderer Siageflansch zur Hauptsdge Nr. 131.16-1

Sechskantmutter zur Hauptsdgewelle Nr. 131.202

Sechskantflanschmutter zur Vorritzsdge Nr. 131.28

Tischeinlage vorne (ohne Vorritzer) Nr. 131.325

Tischeinlage vorne (mit Vorritzer) Nr. 131.322

Tischeinlage mittig Mr. 131.365

Tischeinlage hinten Nr. 131.308

Splitterholz rechts Nr. 131.236

Splitterholz links Nr. 131.236 Al

Laufrolle mit Bund im Schwenkarm Nr. 131.287

Laufrolle ohne Bund im Schwenkarm Nr. 131.287 Al

Sigelineal zum Parallelanschlag Nr. 131.906

Elektrogerdte siehe Gerdteliste zum Elektroschaltplan

Pneumatikgeridte siehe Gerdteliste zum Pneumatikschaltplan



