Maschinenkurs

Arbeitschritte:

1. Formatkreissage
-besdumen (Baumkante/Rinde/Kern entfernen)
-parallel zuschneiden des Brettes (Fertigmaf$ + ca. 5- 10 mm)

2. Abrichthobelmaschine
-Abrichten
-Fligen

3. Dickenhobelmaschine
-Holz von Breite (stehend) hobeln
-Holz von Dicke (liegend) hobeln

4. Tischfrase
-wenn gewiinscht Falz, Profil, Nut oder dhnliches frasen

5. Bandsage
-Auftrennen
-Kreisschneiden

6. Weiterbearbeitung mit Kreissdge, Bandsage, Verleimpresse,

Lamellofrase

Bei jeder Maschine Arbeitsicherheit (wie erklart und im PDF ersichtlich)
einhalten. Gefahrenbereich meiden und Gehdrschutz tragen!



Bau und
Ausristung

Spaltkeil

Schutzhaube mit Absauganschluss
Schutzhaubentrager
Parallelanschlag

kurzer Quer- und Gehrungsanschlog
Tischeinlage, auswechselbar
Tischverlangerung

Stellteile (EIN-AUS, NOT-AUS)
Drehzahlanzeige

10 Absauganschluss unten

11 Schiebestock mit Halterung

12 Queranschlag

13 Besdumniederhalter (Klemmschuh)

VWoONOOLAWN—

Die sicherheitsgerechte Gestaltung von Tisch- und
Formatkreisségemaschinen ist stark abhdngig vom
Herstellungsjahr der Maschine. Die technische
Weiterentwicklung in den vergangenen Jahren und die
Angleichung im europaischen Raum hat auch zu
unterschiedlichen Sicherheitsanforderungen gefihrt.

Die wesentlichen sicherheitstechnischen Anforderungen
sind in einer Ubersicht zusammengestellt (sieche Anhang).
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Kreissageblatt

Fir Material und Arbeitsgang Ansicht auf Schnittgeschwindigkeit nach Material und Vorschub-
geeignetes Kreisségeblatt verwenden: 1 Zahnbrust  geschwindigkeit wéhlen. Da bei Holzern je nach

2 Zahnricken Faserrichtung und Holzart unterschiedliche Schnittdricke
auftreten kénnen und verschiedene Vorschub-
geschwindigkeiten notwendig sind, soll die Schnitt-
geschwindigkeit im Bereich von 60 m/s und 100 m/s

liegen.

Flachzahn fir
Rohzuschnitt in
Faserrichiung

1
2 Faustformel fir Schnittgeschwindigkeit:

I v=rl-n r_incm
1000 n in U/min
' v in m/s
Beispiele:
v =80 m/s:
2 = 350 mm: n = 4500 bis 5000 U/min

Wechselzahn fur
Massivholz, in

und quer zur
Faserrichiung

1

300 mm: n = 5000 bis 6000 U/min
60 m/s:

50 mm: n
00 mm: n

1 3000 bis 3500 U/min

3500 bis 4000 U/min

Wechselzahn fiir
furnierte Platten
und Massivholz
quer zur

Faserrichtung

0O 0 < oo

3
3

Der Spanwinkel o :
hat Einfluss auf Kreissageblatter aus

B Schnitiqualitét hochlegiertem Schnell-
¥ Vorschubkréfie arbeitsstahl (HSS-Sége-

2

Hohl—Trfnpez 1 B Schnittkréfte. blétter) diirfen nicht
Zahn fur verwendet werden.
beschichtete Kreissageblatter mit

m grobem Spanwinkel

bevorzugen zum Schneiden in Faserrichtung

m kleinem Spanwinkel bevorzugen zum Schneiden quer
zur Faserrichtung und von Spanplatten.

Platten

1

Freiflache !
Zahnricken — \ Tangente an den
o Freiwinkel Schne.i.denﬂugkreis
Spanfléche
Zahnbrust

Spanraum
Hochstzulassige Drehzahl des Kreisségeblattes nicht
iberschreiten.

Kreissageblatt wegen méglicher Beschadigung der
Schneiden nie direkt auf dem Maschinentisch, sondern
immer auf weichen Unterlagen, z. B. Holz, Pappe,
ablegen.

Verharzungen durch Reinigungsbad entfernen (Reinigungs-
zeit nach Gebrauchsanleitung beachten).

Beschadigte Kreissageblatter, z. B. mit ausgebrochenen
Zahnen, Rissen, der Benutzung entziehen.

3 Tisch- und Formatkreissagemaschine



Spalikeil
Absaugung

1 Zwangsgefihrter Spaltkeil:

Durch die Zwangsfihrung wird sichergestellt, dass sich
infolge der Form des Fihrungsschlitzes im Spaltkeil und
der Spaltkeilfthrung in der Halterung die Neigung des
Spaltkeiles zwangslaufig in Abhangigkeit von seiner
Hoheneinstellung ergibt.

Spaltkeildicke:

Die Dicke des Spaltkeiles muss der Dicke des Kreissage-
blattes angepasst sein. Der Spaltkeil darf nicht dicker als
die Schnittfugenbreite und nicht diinner als der Sageblatt-

grundkérper sein.
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Absaugung

An Tisch- und Formatkreissdgemaschinen missen Spdne
und Staub am Sageblatt von oben und von unten
abgesaugt werden.

Angaben in der Betriebsanleitung Uber Absaugstutzen,
Mindestluftgeschwindigkeit und Unterdruck beachten.

3 Am Spaltkeil befestigte obere Verdeckung



RUsten
und Einstellen

1 Spaltkeil und Schutzhaube mit Absauganschluss 2 Spaltkeilabstand vom Kreissageblatt so gering
bei den Arbeitsgdngen verwenden. wie moglich einstellen (Abstand kleiner 8 mm,
bei alten Maschinen kleiner 10 mm).

Spaltkeil ca. 2 mm unter der hochsten
Sagezahnspitze einstellen.

: &=
3 Schutzhaube auf Werkstiickdicke einstellen oder 4 Parallelanschlag innerhalb des Gefahrbereiches
auf den Maschinentisch absenken. (120 mm seitlich vom Sageblatt) nur bei Werkzeug-

stillstand zum Kreissageblatt hin verstellen.
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Langssagen —
Besdumen

1 Besdumniederhalter auf dem Schiebetisch
einsetzen und festklemmen.

Werkstiick ausrichten und Werkstickanfang
unter den Besdumniederhalter schieben.

Werkstiick beim Vorschieben gegen den
Besaumniederhalter dricken.

Hande mit geschlossenen Fingern flach auf
das Werkstick legen.

2 Sagen von Werksticken mit vorderer und hinterer
Sagehilfe.

Abfallsticke mit dem
Schiebestock, Schiebe-
holz oder einem Werk-
stiick aus dem Gefahr-
bereich entfernen (nicht
mit den Handen!).
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Langssagen —

von Breite sagen

...mit Sagehilfe

4

L

1 Beim Sagen mit vorderer und hinterer Sagehilfe
Parallelanschlag so weit zuriickziehen, dass ein Klemmen
des Werkstickes vermieden wird.

2 Bei schmalen Werksticken vordere und hintere Sage-
hilfe verwenden.

Abfallsticke mit dem
Schiebestock, Schiebe-
holz oder einem Werk-
stiick aus dem Gefahr-
bereich entfernen (nicht
mit den Héanden !).




Langssagen —
von Breite sagen
...mit Schiebestock oder Schiebeholz

4

1 Parallelanschlag so weit zuriickziehen, dass ein 2 Hande mit geschlossenen Fingern flach auf das
Klemmen des Werkstickes vermieden wird. Werkstick legen. Seitliche Fihrung mit der linken

Hand nur bis zur Schutzhaubenvorderkante.
Faustregel:

Das hintere Ende des Anschlages stébt an eine
gedachte Llinie, die etwa bei der Sageblattvorderkante
beginnt und unter 45° nach hinten verl@uft,

3 Bei schmalen Werkstiicken (Breite 120 mm und 4 Bei sehr schmalen Werkstiicken (Breite 30 mm und
weniger] Schiebestock oder Schiebeholz verwenden. weniger] Schiebeholz verwenden; dabei die niedrige
Fihrungsfléche des Parallelanschlages bevorzugen.

Verschlissenes Schiebe-
holz rechtzeitig ersetzen.
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Quersagen —
Herstellen
kurzer Werkstiucke

1 Parallelanschlag oder Hilfsanschlag so weit
zuriickziehen, dass sich das hintere Ende vor dem
Zahnkranz des Kreissdgeblattes befindet.

Dadurch wird ein Verkanten des Werkstiickes vermieden.

2 Werkstiicke mit dem
Schiebestock aus dem
Gefahrbereich entfernen
(nicht mit den Handenl).

3 Abweisleiste anbringen, wenn die Werksticke vom
aufsteigenden Zahnkranz des Kreisscéigeblattes erfasst und
zurickgeschleudert werden kénnen.
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Quersagen —
Abléngen schmaler

Werksticke

Parallelanschlag vom Kreissageblatt wegricken.

1 Abweisleiste so anbringen, dass die Werkstick-
abschnitte nicht vom aufsteigenden Zahnkranz

des Kreisséigeblattes erfasst und zuriickgeschleudert
werden kénnen.

-

2 Noch dem Schnitt den Endanschlag freigeben
und das Werkstick vom Kreissageblatt seitlich
wegziehen oder das Werkstick bis hinter den

Spaltkeil durchschieben.



Verdecktsdgen —
Auftrennen
im Umschlagverfahren

1 Spaltkeil und Schutzhaube benutzen. 3 Spaltkeil und Schutzhaube benutzen.

Parallelanschlag nicht zuriickziehen. Parallelanschlag bis vor den Zahnkranz zuriickziehen.
Ségeblatt knapp iber halbe Werkstickhhe einstellen. Sageblatt knapp iber halbe Werkstickhhe einstellen.

Werkstick zwischen vorderer und hinterer Ségehilfe
fohren.

2 Ragt das Ségeblatt tber die Oberkante des 4 Spaltkeil und Schutzhaube benutzen.
Parallelanschlages hinaus und ist eine sichere
Werkstickfuhrung nicht gewdhrleistet, muss ein
hoher Hilfsanschlag verwendet werden. Parallelanschlag nicht zuriickziehen.

Schiebeschlitten feststellen.

Zum Vorschieben Schiebeholz verwenden. Sageblatt knapp iber halbe Werkstickhshe einstellen.

Wenn die Schutzhaube wegen der
Héhe des Werkstiickes nicht verwendet
werden kann, Arbeitsgang auf der
Tischbandsdgemaschine ausfiihren.
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Verdecktsdgen —
Nuten, Falzen, Absetzen

1 Auch beim Verdeckisagen den Spaltkeil benutzen. 2 Beim Nuten das Werkstick wahrend des Vorschiebens
fest auf den Maschinentisch dricken.

MaBeinstellung im Stillstand vornehmen.
Beim Fdlzen die Scgefolge so wéhlen, dass die
ausgesdgte leiste auf der linken Seite des Kreisséige-
blattes abfallt, um ein Klemmen zwischen Anschlag
und Ségeblaft zu vermeiden (Rickschlaggefahr).

e "

3 Fallt beim Falzen von konischen Werkstiicken 4 Zum Absetzen ist ein Winkelbreft am Parallelanschlag

die ausgesdagte leiste auf der rechten Seite des Kreis- so hoch anzubringen, dass sich das ausgesdagte Stick
ségeblaftes ab, muss — wegen Riickschlaggefahr — nicht darunter verklemmen kann.

zum Vorschieben ein Schiebeholz verwendet werden.

Wird anstelle des Kreis-
sdgeblattes ein Frds-
werkzeug zum Nuten
eingesetzt, muss dieses
fir Handvorschub
geeignet sein.
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Einsetzsagen

Spaltkeil entfernen, Spaltkeilhalterung festziehen. 2 Werkstick an der Rickschlagsicherung anlegen und
Schutzhaube auf das Werkstick herabstellen.

Schiebetisch feststellen.

1 Queranschlag oder Niederhalter als Rickschlag-
sicherung einstellen.

Bei Sageblaftstillstand den Einsetzpunkt und die entspre-
chende Position der Riickschlagsicherung fir die
vorgesehene Sageblattstellung festlegen.

Parallelanschlag (ggf. mit zusdtzlichem Hilfsanschlag) als
seifliche Fihrung auf den gewinschten Abstand zwischen
Werkstickkante und Sageblatt einstellen.

Sageblaft vollstandig absenken.

Co®

3 Sageblatt in vorgesehene Hohe bringen und Werkstiick

bis zum zweiten Queranschlog vorschieben. ZweckméBigerweise sollte ein Einsetzsdgen
Sageblatt wieder vollsténdig absenken, Schutzhaube mittels Handkreisségemaschine mit Fiih-
anheben und Werkstiick wegnehmen. rungsschiene oder mit einer Vertikalplatten-
sdgemaschine ausgefihrt werden
Nach Beendigung der Einsetz- (siehe auch BGI 731 ,Handmaschinen”,
sdgearbeiten den Spaltkeil Kapitel ,HandkreissGgemaschinen —
wieder anbringen. Betrieb”).
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Sagen mit Schablonen

Arbeiten mit dem
Vorschubapparat

1 Ausreichend breiten Winkel-Hilfsanschlag am
Parallelanschlag befestigen, um ein Verklemmen
von Abfallsticken zwischen Anschlag und
Kreissageblatt zu vermeiden.

Stiftschablone fest auf das Werkstick driicken.

2 Bei kurzen Fihrungsflachen der Schablone eine
Fihrungshilfe, z.B. Anlagewinkel, benutzen.

Tisch- und Formatkreissdgemaschine

1 Schutzhaube mit Absaugung und Spaltkeil
verwenden.

Schutzhaube auf Werkstickdicke einstellen
oder auf den Maschinentisch absenken.

Vorschubapparat zwischen Parallelanschlag
und Schutzhaube einschwenken und leicht
schrag zum Anschlag hin einstellen.

- |

2 Vorschubapparat auf Werkstickdicke einstellen.
Zum Andruck etwa 3 mm absenken
(ca. eine Handradumdrehung).
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Vorrichtungen
zum Sdagen von Gehrungen

1+2 Doppelgehrungsanschlag anbringen und auf
gewinschten Schnittwinkel einstellen.

Vorrichtungen zum Sdgen
von Gehrungen an Rundstében

v

/I

1 Rundstab auf Schablone festspannen.

Gehrungsanschlag auf Winkel einstellen. Schablone
mit gespanntem Rundstab an der vorderen Anlage des
Doppel-Gehrungsanschlags anlegen und Gehrung
ansdgen.

Gehrungsanschlag gegebenenfalls auf neven Winkel
einstellen, Schablone am Doppel-Gehrungsanschlag
anlegen, enfsprechend der gewinschten Lange verschie-
ben und zweiten Gehrungsscégeschnitt durchfihren.

2 Zwischen den Gehrungsscgeschnitten muss der
Rundstab gespannt bleiben.
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Schablone fir Gehrungssage-
schnitte an Segmentbdgen
(,falsche” Gehrungen)

1 Winkelbrett anfertigen und Werkstiickanlagen
entsprechend dem AuBenradius anbringen.

Gehrungswinkel a bestimmen (siehe unten).

2 Gehrungsanschlag auf Winkel (90°-a) einstellen, Vor-
richtung (Winkelbrett) am Gehrungsanschlag
befestigen und Segment ansdgen.

Anschlagpunkt entsprechend der Segmentbogenlange
bzw. dem Segmentwinkel 8 anbringen, Segment
umdrehen und fertig scégen.

Tisch- und Formatkreisscéigemaschine

Schablone zum Ablangen
von Kreissegmentbogen

Grundplatte am Schiebetisch oder Queranschlag
befestigen.

Winkelkante an der Grundplatte ansdagen.

1 Vom Queranschlag entlang der Winkelkante
Aubenradius g anreifien (= Kreismittelpunki)

Vom Kreismittelpunkt zweite Werkstickanlage
entsprechend dem AuBenradius
(und der Segmentbogenldnge) anbringen.

2 Werkstick am Queranschlag und am zweiten
Anschlagpunkt anlegen und ersten Winkel ansagen.

3 Segmentwinkel B anzeichnen bzw. anreiflen und
Anschlagpunkt anbringen.

Werkstick gedreht einlegen und abléngen.

Bogenlange des letzten Kreissegmentes einpassen.
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Schablone fir
Dreikantleisten, Halb-
und Viertelstabe

v

1 Auf dem Winkelbrett zusatzlich eine Fihrungsrinne
(V-Nut) anbringen.

Durchtrittséffnung fir Spaltkeil und Sageblatt herstellen.

2 Vorrichtung (z.B. Winkelbreft) am Parallelanschlag
befestigen. Zum Vorschieben des Werkstiickes in der Fih-
rungsrinne Schiebeholz verwenden.

Schablone

zum Formschneiden

Schablonenkonturen auf Schablonenplatte Gbertragen.

Winkelhilfsanschlag anbringen und linke Sagekante
am Hilfsanschlag ausrichten.

1 Schablonenkanten am Winkelhilfsanschlag
oder . ..
2 wenn vorhanden, am Llaserstrahl

ausrichten und Schablonenplatte auf den Schiebetisch
spannen. Schablone aussagen.

3+4 Durch Verstellen des Parallelanschlages
kénnen Werkstiicke proportional vergréBert (3)
oder verkleinert (4) werden.
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Abrichthobelmaschine BGI 5078

Ausgabe 1/2007
Handhabung
und sicheres Arbeiten

HBG

‘ Holz-
Berufsgenossenschaft



Bau und Messerwelle
Ausristung

Keilleistenmesserwelle

Spiralmesserwelle

Aufgabetisch

Abnahmetisch

schragstellbarer Parallelanschlag
schwenkbarer Hilfsanschlag
Messerwellenverdeckung vor dem Anschlag
Messerwellenverdeckung hinter dem Anschlag TERSA-Messerwelle
Stellteile (EIN-AUS, NOT-AUS)
Hohenverstellung des Aufgabetisches
Fiugeleiste mit Halterung
Absaugstutzen

O VWOoONOCULBEBWN—

—

Klappenmesserwelle

1+2+3 An Abrichthobelmaschinen sind nur runde
Messerwellen mit einem Schneideniberstand von
max. 1,1 mm zul@ssig.

Die sicherheitsgerechte Gestaltung von Abrichthobel- Auf der Messerwelle muss der Name oder das Zeichen
maschinen ist stark abhdangig vom Herstellungsjahr der des Herstellers angegeben sein.
Maschine.

4 Messerwellen in Klappenbauweise dirfen nicht mehr

Die technische Weiterentwicklung in den vergangenen
verwendet werden.

Jahren und die Angleichung im europdischen Raum
hat auch zu unterschiedlichen Sicherheitsanforderungen Bei nachschleifbaren Streifenhobelmessern muss der

gefihrt. Mindesteinspannbereich gekennzeichnet sein, z. B. auf
dem Streifenhobelmesser oder den Spannelementen der

Die wesentlichen sicherheitstechnischen Anforderungen
Messerwelle.

sind in einer Ubersicht zusammengestellt (siche Anhang).
Fehlt bei dlteren Maschinen oder Streifenhobelmessern
diese Kennzeichnung, so darf eine Einspannbreite von
15 mm nicht unterschritten werden.

Bei allen Arbeiten an der Messerwelle ist die Abricht-
hobelmaschine gegen unbefugtes Einschalten zu sichern,
z.B. durch Ausschalten des Hauptschalters.

Jeder Satz Hobelmesser muss aus gleich hohen und
gewichtsgleichen Messern bestehen, damit keine
Unwuchten in der Messerwelle auftreten.
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Messerwelle

1 Doas Einsetzen von Hobelmessern in Messerwellen ist
entsprechend der Befriebsanleitung des Herstellers vorzu-
nehmen. Zum Einstellen passende Einstelllehre benutzen.

Die Hobelmesser und Auflageflachen (Spannfléchen) in
der Messerwelle sind vor dem Einsefzen der Hobelmesser
zu sdubern. Hobelmesser ggf. entfeften, z. B. mit Kreide.
Auch Harzansaize an der Spanbrecherkante sind zu
entfernen.

Befestigungsschrauben dirfen nur mit den zugehérigen
Rustwerkzeugen gelost oder gespannt werden. Die
Befestigungsschrauben sind in der Reihenfolge nach der
Herstellerangabe anzuziehen, sonst von der Wellenmitte
nach auBen. Schlisselverlangerungen oder Schlége
gegen den Schlissel sind unzulgssig.

2 Noch dem Einsefzen der Hobelmesser ist zu priifen,
ob der Abnahmetisch zum Schneidenflugkreis der
Messerwelle richtig eingestellt ist.

Messerwellenverdeckungen
vor dem Anschlag

1 Schutzbricke

2 Glieder-Schwingschutz

3 Klappenschutz mit Figeleiste
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Messerwellenverdeckungen
hinter dem Anschlag

1 Anschlagfihrung ist gleichzeitig
Messerwellenverdeckung

2 Anschlagfihrung mit mitgefihrter paralleler
Verdeckung (z.B. als Blech oder Holzbrett) ...

3 ... oder am Anschlag befestigte
Klappenverdeckung

Abrichthobelmaschine 4

Abrichten
breiter Werksticke

Aufgabetisch auf
vorgesehene
Spanabnahme
einstellen.

1 Bei verzogenen Werkstiicken hohle (linke)
Seite auf den Aufgabetisch legen.

ek
-

2+3+4 Zum Vorschub die Hande mit geschlossenen
Fingern flach auf das Werkstiick legen.

Druck auf das Werkstick nur auf dem Abnahmetisch
ausiiben.

Werkstiick nicht iiber
die freie Messerwelle
zuriickfiihren.



Figen Abrichten und Figen
breiter Werkstiucke schmaler Werkstucke

Vor dem Fiigen (Anhobeln von Winkelkanten an Flachen Hilfsanschlag in Arbeitsstellung schwenken
hochkant zugefihrte Werkstiicke) den Fiigeanschlag oder Winkelhilfsanschlag am Fiigeanschlag sicher
auf den vorgesehenen Winkel einrichten. befestigen.

Aufgabetisch auf vorgesehene Spanabnahme Vor dem Figen [Anhobeln von Winkelkanten an
einstellen. hochkant zugefihrte Werkstiicke) den Fiigeanschlag

4 fd h Winkel einrichten.
Wenn méglich, Schutzeinrichtungen vor dem au den vorgesehenen VVInke! einrichien

Anschlag so einrichten, dass ein Andruck des Aufgabetisch auf vorgesehene Spanabnahme einstellen.

Werkstickes gegen den Fiigeanschlag erzielt wird. 14243 Zum Vorschub die Hande mit geschlosse-

14243 Das Werkstick mit der abgerichteten Flache nen Fingern flach auf das Werkstick und den Hilfs-
im Bereich des Aufgabetisches an den Anschlag anschlag legen.

anlegen. Dargestellte Handhaltung beachten. Druck auf das Werkstiick nur auf dem Abnahmetisch

ausiiben.

Dargestellie Handhaltung beachten.

*) Einstellung der Schutzbriicke
und Handhaltung sind gleich,
auch wenn ein Hilfsanschlag
als ergonomisches Hilfsmittel
nicht vorhanden ist.
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Abrichten

kurzer Werkstiucke

Aufgabetisch auf geringe
Spanabnahme einstellen.

1 Beim Abrichten kurzer
Werkstiicke eine Zufihr-
lade oder ein Schiebe-
holz verwenden.

2+3+4 Messerwelle nur so weit unverdeckt lassen,
wie es die Werkstickbreite erfordert.

Zufihrlade auf das Werkstiick auflegen.

Die Zufihrlade mit beiden Handen am Griff, etwa 20°
gegen die Vorschubrichtung gedreht, vorschieben.

Werkstiick und Zufiihrlade nicht iiber
die freie Messerwelle zuriickfiihren.

Abrichthobelmaschine 6

Arbeiten mit dem
Vorschubapparat

Messerwellenverdeckung vor dem Anschlag benutzen.

142 Zum Abrichten den Vorschubapparat ber den
Abnahmetisch so einschwenken, dass sich die erste
Vorschubrolle auf den Tischlippen befindet und die
anderen sich auBerhalb der Tischlippen befinden.

Vorschubapparat leicht schrég zum Anschlag hin auf
Werkstickdicke einstellen.

Zum Andruck ca. 3 bis 5 mm absenken
(ca. eine Handradumdrehung].

3 Zum Figen von Werksticken den Vorschubapparat
zum Anschlag hinschwenken und leicht schrag zum
Abnahmetisch einstellen.



Dickenhobelmaschine BGl 5077

Handhabung
und sicheres Arbeiten

Ausgabe 1/2007

HBG

‘ Holz-
Berufsgenossenschaft



Bau und
Ausristung

& WIN —

© N O O

Stellteile (EIN-AUS, NOT-AUS)

Messerwelle

Greiferrickschlagsicherung, gegen Durchpendeln
gesichert

Absaugung (der Anschlusstrichter zum Absaugrohr
verhindert den Zugriff zur Messerwelle)
Druckbalken

Einzugswalze

Auszugswalze

Tischwalzen
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Die sicherheitsgerechte Gestaltung von Dickenhobel-
maschinen ist stark abhdngig vom Herstellungsjahr
der Maschine. Die technische Weiterentwicklung in
den vergangenen Jahren und die Angleichung im
europdischen Raum haben auch zu unterschiedlichen
Sicherheitsanforderungen gefihrt. Die wesentlichen
sicherheitstechnischen Anforderungen sind in einer
Ubersicht zusammengestellt (siehe Anhang).

Betrieb

Angaben der Befriebsanleitung hinsichtlich der
Mindestlange von Werksticken beachten.

Vorschubgeschwindigkeit entsprechend der vorgesehenen
Oberflachenqualitat wahlen.

Bei Stérungen sofort den Werkstickvorschub abschalten.

Aufgrund neverer Erkenntnisse ist der Messeriber-
stand an dlteren Maschinen (Maschinen ohne
CE-Kennzeichnung) mit kraftschlissiger Messer-
befestigung — unabhédngig von den Angaben in
der Betriebsanleitung — aus sicherheitstechnischen
Aspekten auf 1,1 mm einzustellen.

Diese Einstellung empfiehlt sich auch an Maschinen
mit CE-Kennzeichnung.

Des weiteren darf die Héhenverstellung nur vor-
genommen werden, wenn sich kein Werkstiick auf
dem Maschinentisch befindet.

Erlduterung:

Bei Versuchsreihen wurde festgestellt, dass

" mit zunehmendem Schneideniberstand auch die
Rickschlaggefahr steigt

" beim Hochfahren mit Werkstiicken auf dem
Maschinentisch es zum sogenannten Einsatzfrésen
und damit zum Werkstickrickschlag kommt.



Hobeln
breiter Werksticke

1 Hobeldicke = Ausgangsdicke abziglich
Spanabnahme.

Dabei nicht die maximal mégliche Spanabnahme
ausnuizen (hohe Belastung der Maschine), sondern
durch mehrere Hobelvorgédnge das Endmaf
herstellen.

2 Zum Hobeln nichtparalleler Flachen geeignete
Schablonen verwenden (festliegende Schablone) ...

3 ... die das Werkstiick sicher aufnehmen
(durchlaufende Schablone).

Hobeln
schmaler Werkstiucke

V A/

1 Falls die Werkstiicke unterschiedlich dick sind, dirfen
bei starren Einzugswalzen und Druckbalken nur zwei
Werksticke gleichzeitig bearbeitet werden. Dabei sind
die Werksticke an den AuPenseiten der Einschubdffnung
zuzufihren.

2 Bei Maschinen mit Gliedereinzugswalzen
und Cliederdruckbalken dirfen mehrere Werksticke
gleichzeitig bearbeitet werden.

3 Dickenhobelmaschine
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Bau und
Ausristung

Frasanschlag mit Schutzkasten
Frasanschlaglineale
Werkzeugverdeckung vor dem Anschlag
Spindelarretierung

Hohenverstellung der Spindel

Stellteile (EIN-AUS, NOT-AUS)
Drehzahlanzeige

Schaltsperre

Absauganschluss

Tischverléngerung

OCvVoOoNOCCURWLON=—

—

Die sicherheitsgerechte Gestfaltung von Tischfrésmaschinen

ist stark abhangig vom Herstellungsjahr der Maschine.
Die technische Weiterentwicklung in den vergangenen
Jahren und die Angleichung im europdischen Raum

haben auch zu unterschiedlichen Sicherheitsanforderungen

gefihrt.

Die wesentlichen sicherheitstechnischen Anforderungen

sind in einer Ubersicht zusammengestellt [siehe Anhang).

Tischfrédsmaschine 2

Fraserdorn
Absaugung

Verdrehsicherung
bei Rechts- und Linkslauf

Fraserdorn-Mutter
Dorndurchmesser
Schaft
Zwischenringe
Fraswerkzeug
Differentialmutter
Zapfen (Morsekegel)
Frésspindel

ONOCOLBAWN=—

1 Fraserdorn

\‘0

2 Absaugung

Bei allen Frasarbeiten missen Spéne und Staub am
Fraswerkzeug abgesaugt werden.

Angaben in der Betriebsanleitung Uber Absaugstutzen,
Mindestluftigeschwindigkeit und Unterdruck beachten.



Fraswerkzeuge

= P

Arbeiten auf der Tischfrdsmaschine werden in der Regel
im Handvorschub durchgefihrt.

s

3+4 Die auf dem Fraswerkzeug angegebene Hochst-
drehzahl (auch bei angegebenem Drehzahlbereich)
darf nicht tberschritten werden.

1+2 Auch das Arbeiten mit einem
W Vorschubapparat oder

1 Schiebeschlitten

gilt als Handvorschub.

BG-TEST
123-123 | [MAN

4 Bei angegebenem Drehzahlbereich darf die untere
Drehzahlgrenze nicht unterschritten werden.
Deshalb auf Tischfrésmaschinen nur
fir Handvorschub geeignete Werk-
zeuge verwenden, die mit der
Aufschrift ,HANDVORSCHUB" bzw.
/MAN" und ggf. dem BG-TEST-

Prifzeichen gekennzeichnet sind.

Schnittgeschwindigkeitstabelle in Abhéngigkeit von Werkzeugdurchmesser und Drehzahl
(n max. keinesfalls Gberschreiten)

HBG

HolzBerufsgenossenschaft

Einzelheiten siehe BG-Information
Fraswerkzeuge fir die Holzbearbei-
tung — Handhabung und sicheres
Arbeiten” (BGI 732)

Werkzeugdurchmesser (mm)

Erhohte

Rickschlaggefahr
60 31
o o o o o o o o o o o o o o 8
o o o o o o o o o o o o o o S
v © o v o v o v o ) o w0 o o S
N N ®»| o] I S| | v 9] O K| N| ©o| & 2

Fraserdorndrehzahl (min ')

Kreis§é'geblé:tter ddrfen nur fir 5 Ginstige Drehzahlen und Schnittigeschwindig-
Spezialarbeiten, Z':B' zum Auft- keiten sind aus dem Diagramm zu ermitteln
rennen von Hohlkérpern, unter (Schnittigeschwindigkeiten in m/s).

Verwendung von Spannflanschen
verwendet werden.

3 Tischfrésmaschine



Werkzeugverdeckungen
vor dem Anschlag,
Druckvorrichtungen

1 Vorschubapparat 2 Druck- und Schutzvorrichtung

5 Druckrolle 6 Druckkamm

Tischfrdsmaschine 4



Anschlagbricken

1 Anschlag mit schwenkbaren Uberbriickungsstegen

2 In die Anschloghdlften einsetzbare
Anschlagbriicken

3 Vorsetzbrett

Rickschlagsicherungen

1 Tischverlédngerung mit verstellbarem Queranschlag

2 Rickschlagsicherung fir Tischfrédsmaschinen
mit Uberlangem Tisch

5 Tischfrdsmaschine



Rusten und
Einstellen

1 Fraswerkzeuge, Fraserdorn-Mutter und Zwischenringe
sorgfaltig behandeln. Nicht direkt auf dem Maschinen-
fisch ablegen.

Tischoffnung durch Einlegeringe so weit wie maglich
schliefen.

Vor dem Aufspannen Drehzahlbereich des Fraswerkzeuges
ermitteln.

Fraswerkzeug entsprechend der Drehrichtung und der
vorgesehenen Arbeitshohe aufspannen.

Auf saubere Aufspannfléchen des Werkzeuges und der
Zwischenringe achten.

3+4+5 Erst Frashohe, dann Frastiefe mit Einstell-
vorrichtung einstellen.

Anschlagéffnung so weit wie maglich schliefen,
gegebenenfalls Anschlagbriicke verwenden.

Obere Werkzeugverdeckung schlieben.

Tischfrdsmaschine 6

2 Zwischenringe so auswahlen, dass das Gewinde der
Fraserdorn-Mutter voll ausgenutzt wird.

Auf einwandfreie Auflage der Zwischenringe achten.

Verdrehsicherung (bei vorhandener Bremseinrichtung oder
Rechts-/Linkslauf) aufstecken und Fréiserdorn-Mutter mit
geeignetem Werkzeug anziehen.

Spindelarretierung 16sen, Freilauf prifen

Gewiinschte Drehzahl einstellen.

Werkzeugverdeckung

Anschlag
= Bogenfeder

L“‘
Werkzeug
--

1 |
=
)
>l5

6 Die Werkzeugverdeckung muss den Schneidenkreis
des Fraswerkzeuges im Arbeitsbereich mindestens 15 mm
iberragen.

Vorschubapparat maglichst bei allen Frasarbeiten
verwenden.

Alle Befestigungsschrauben auf festen Sitz Uberprifen

Beim Einschalten der Maschine auf richtige Drehrichtung
und Drehzahl achten.



Einstellen des
Vorschubapparates

Frasen von geraden Werksticken am Anschlag

1 Vorschubapparat so vor den Anschlag schwenken,
dass sich das Fraswerkzeug im Bereich zwischen erster
und zweiter Rolle befindet.

Vorschubapparat leicht schrag zum Anschlag hin auf
Werkstickdicke einstellen.

Frasen von geschweiften Werksticken am Anlaufring

2 Vorschubapparat so neigen, dass nur eine Rolle
auf das Werkstick wirkt.

3 Den Vorschubapparat
so einstellen, dass das
Werkstiick zum Anlaufring
gedriickt wird.

Anlaufring

Versatz
Fréserdorn

Zum Andruck ca.

3 bis 5 mm absenken
(ca. eine Handrad-
umdrehung).

Vorschubrolle

Zufihrleiste

Vorschubgeschwindigkeit entsprechend der
Drehzahl einstellen (Faustformel:
Drehzahl /1000 = Vorschubgeschwindigkeit
in Meter/Minute).

Frasen
von Platten

2 Werkzeugverdeckung vor dem Anschlag
anbringen und so einstellen, dass ein Druck auf
die Platte erfolgt. Méglichst durchgehenden
Anschlag oder Anschlagbricken verwenden.

Fir lange oder sehr breite Platten zusdtzliche
TischvergréBerung anbringen, um ein Abkippen der
Platte zu verhindern.

3 Hande mit geschlossenen Fingern flach auf das
Werkstick legen.

Bei hochkantgefihrten Platten Druckkédmme zur
sicheren Werkstickfthrung und Werkzeugverdeckung
verwenden.

7 Tischfrédsmaschine



Frasen
von Langsseiten

1 Werkzeugverdeckung vor dem Anschlag 2 Bei langen Werksticken zusaizliche
anbringen und so einstellen, dass ein Druck auf Tischverlédngerung anbringen, um ein Abkippen des
das Werkstick erfolgt. Werkstickes zu verhindern.

Méglichst Vorschubapparat verwenden.

(Anschlagbriicken ersetzen nicht die
Werkzeugverdeckung!)

3 Bei schmalen und dinnen Werksticken zur 4 Beim Frasen von Werksticken, die zum Kippen
sicheren Werkstiickfihrung Druckvorrichtungen neigen, zusdatzlich Stitzhilfen anbringen.
verwenden. Fir ein einwandfreies Arbeitsergebnis

darf der Druck nicht im Werkzeugbereich erfolgen.

5 Hande mit geschlossenen Fingern flach auf
das Werkstick legen. Nicht iber die vordere
Werkstickkante greifen.

Tischfrésmaschine 8



Frasen von Langsseiten
mit Schablone fir Kippwerksticke

Kippwerksticke missen wéhrend der Bearbeitung
immer in Richtung Anschlag und auf den Maschinentisch
gedrickt werden.

1 Fur kurze Werksticke eignet sich eine Einlegschablone.

Um den notwendigen Andruck zu gewdhrleisten, missen
Schablonenhéhe und -tiefe etwas geringer sein als die
enfsprechenden Abmessungen des Werkstickes. Zum
formschlissigen Fihren des Werkstiickes Dijbel einsetzen.

3 Maglichst mit Vorschubapparat arbeiten. Dabei
Vorschubrollen parallel zum Anschlag ausrichten.

2+3 Bei langen Werksticken Fihrungskanal durch einen
zweiten Anschlag, der auf die Werkstiickbreite eingestellt
ist, herstellen.

9 Tischfrésmaschine



Frasen
von Querseiten

1 Zur sicheren Werkstiickfihrung durchgehenden 2 ... oder mit speziellen Arbeitsvorrichtungen frasen.
Anschlag verwenden.

Bei langen Werksticken zusatzliche Tischverbreiterung
anbringen, um ein Abkippen des Werkstickes zu
verhindern.

Werkzeugverdeckung vor dem Anschlag anbringen
und so einstellen, dass ein Druck auf das Werkstiick
erfolgt ...

3 Hand mit geschlossenen Fingern flach auf das 4 Schiebeholz zum Vorschieben verwenden und am
Werkstick legen und gegen den Anschlag driicken. Anschlag fihren.

Tischfrésmaschine 10



Einsetzfrasen

Tischverlangerungen mit Queranschlagen anbringen. 2 ... oder mit speziellen Arbeitsvorrichtungen frasen.

Anschlag parallel zu den Tischverlangerungen
einstellen.

1 Bei kurzen Werksticken Spannlade verwenden ...

3 Einsefzpunkt ermitteln. 4 Aussetzpunkt ermitteln.

Als Rickschlogsicherung Queranschlag gegen das Queranschlag der hinteren Tischverlangerung als
Ende des Werkstickes oder die Spannlade schieben Vorschubbegrenzung an den Werkstiickanfang oder
und festspannen. die Spannlade schieben und festspannen.

5 Das Fraswerkzeug vor dem Anschlag durch
Bogenfeder, Druckschuh oder Schutz- und Druck-
vorrichtung [ohne Andruckeinstellung) verdecken.

Werkstick bzw. Spannlade an der Rickschlag-
sicherung anlegen, einschwenken und vorschieben.
Dabei soll der Werkstickanfang am Anschlag
anliegen.

11 Tischfrésmaschine



Schlitzen

Frasen
geschweifter Werksticke

1 Schiebeschlitten zur sicheren Werkstiickfihrung
verwenden. Werkstick mit Exzenterspanner
oder pneumatischem Spannzylinder halten.

2 Schlitzscheiben durch besonderen Schutzkasten
verdecken. Der vordere Teil des Schutzkastens
muss das Werkzeug von oben verdecken und den
Schneidenkreis mindestens 15 mm iberragen.

3 Werkstick in ausreichendem Abstand vom
rotierenden Werkzeug einspannen bzw.
herausnehmen.

Tischfrédsmaschine

1 Anlaufring oder Bogenfrasanschlag und
Zufhrleiste zur sicheren Werkstickfuhrung, wenn
maglich Uber dem Fraswerkzeug, anbringen.

Werkzeugverkleidung anbringen und an
Absauganlage anschliefen.

3 Bei groPen Werksticken zusatzliche
TischvergréBerung anbringen.

Hande mit geschlossenen Fingern flach auf das
Werkstick legen.

CleichmaBige Vorschubbewegung einhalten. Beim
Arbeiten gegen die Faserrichtung und quer zur Faser
im Handvorschub die Vorschubbewegung verringern,
um ein Ausbrechen von Holzfasern zu vermeiden.

12



Frasen geschweifter Werksticke
mit Schablonen

Anlaufring oder Bogenfrasanschlag zur sicheren 3 Bei Stiftschablonen maglichst Vorschubapparat
Werkstickfuhrung anbringen: verwenden.

1 Bei Einspannschablonen unter dem Fraswerkzeug, ...

2 .. .bei Stiftschablonen méglichst tber dem Fréswerkzeug 4 Fir kleine Werkstiicke Doppelschablone verwenden.

Zufihrleiste verwenden.

Werkzeugverkleidung anbringen und an Absauganlage
anschlieBen. Die Werkzeugverdeckung muss den
Schneidenkreis des Fraswerkzeuges im Arbeitsbereich
mindestens 15 mm Uberragen.

Cleichmabige Vorschubbewegung einhalten. Beim
Arbeiten gegen die Faserrichtung und quer zur Faser

im Handvorschub die Vorschubbewegung verringern, um
ein Ausbrechen von Holzfasern zu vermeiden.

Bei grof3en Werkstiicken
zusdatzliche Tisch-
vergréBerung anbringen.

13 Tischfrdsmaschine



Abplatten
von Werksticken

Fraswerkzeug so aufspannen, dass es das Werkstick
von oben bearbeitet.

Durchgehenden Anschlag zur Werkstickfihrung unter
dem Fraswerkzeug anbringen.

1 Maglichst Vorschubapparat verwenden ...

2 ... oder Werkzeugverdeckung vor dem Anschlag
anbringen und so einstellen, dass ein Druck auf das
Werkstiick erfolgt.

3 Hande mit geschlossenen Fingern flach auf das
Werkstiick legen.

Bei Massivholz: Arbeitsgang quer zur Faser (Stirmn-
holzseiten) beginnen, um Werkstickbeschadigungen
zu vermeiden.

Bei langen Werkstiicken zusétzliche Tisch-

vergréBerung anbringen, um ein Abkippen
des Werkstiickes zu verhindern.

Tischfrédsmaschine

Frasen
von kreisférmigen

Werksticken

1 Kreisschneidvorrichtung so anbringen, dass sich die
Schneidstelle am Fraswerkzeug bei eingeschwenktem
Fihrungsbrett ca. 2 cm vor der Stelle des grobten
Schneideniberstandes vor dem Anschlag befindet.
Dickenausgleichsleiste knapp vor dem Schneidenflugkreis
des Fraswerkzeuges anbringen.

Werkzeugverdeckung vor dem Anschlag anbringen und
so einstellen, dass ein Druck auf das Werkstick erfolgt.

2 Den Vorschubapparat so einstellen, dass er das
Werkstick nur mit einer Rolle vorschiebt und diese
Vorschubrolle senkrecht zur Verbindungslinie zwischen
Zentrierpunkt und Fraserdornachse steht.

Die Vorschubrolle muss das VWerkstick tber der
Dickenausgleichsleiste transportieren.

Bei ausgeschwenktem Fihrungsbrett das Werkstick auf
den Zentrierpunkt auflegen und dem eingeschalteten
Vorschubapparat zufihren.

Zum Entnehmen des Werkstiickes den Vorschubapparat
auf Rickwartslauf schalten.

14



Grundanforderungen an Schablonen -

Grundplatte

Schablone ausreichend stabil machen.

Schablonen missen so grof sein, dass sie durch Druck
auf die Handgriffe der Kniehebel nicht kippen kénnen.

Hohe der Schablone maglichst gering wahlen, damit die
Werkzeugverdeckung méglichst weit auf den
Maschinentisch abgesenkt werden kann.

Stabile und abriebfeste Schablonenkanten vorsehen.
Geeignet sind z.B. Multiplexplatten oder mit Massivholz-
anleimern oder Kunststoffkanten beschichtete Fihrungs-
kanten. Bei Bohrschablonen Buchsen einsefzen.

Gute Gleitfahigkeit auf dem Maschinentisch sicherstellen,
z.B. durch einen Belag mit niedrigem Reibwert.

Schablonengewicht an den Arbeitsgang anpassen

W schwerer: Beim Fréasen von geschweiften Werkstiicken
mit handgefuhrten Schablonen. Da der Werkstickwechsel
nur in sicherem Abstand vom Werkzeug durchgefuhrt
werden darf, kann bei solchen Schablonen eine
VergréPerung der Tischauflage notwendig werden.

W leichter: Schablonenschneiden auf Kreissdgemaschinen
oder Tischbandsage oder wenn Schablone vom
Maschinentisch weggehoben werden muss.

1 Schablone zum Gehrungsschlitzen bzw.
Gehrungsschneiden

Schablonen und Vorrichtungen kénnen héufig so gestaltet
werden, dass verschiedene Arbeitsgénge an demselben
Werkstick oder verschiedene Arbeitsgange an unter-
schiedlichen Werksticken ausgefihrt werden kénnen.

15 Tischfrésmaschine



Grundanforderungen an Schablonen -
Werkstickanlagen auf der Grundplatte

1 Werkstickanlagen so anbringen, dass die lage des
Werkstiickes verwechslungsfrei und eindeutig bestimmt ist.

Werkstickanlagen so dimensionieren und befestigten, dass
die bei der Bearbeitung des Werkstiickes auftretenden Krafte
(z.B. Zerspanungskrafte) sicher aufgenommen werden.

Tischfrédsmaschine

2+3+4+5 Staft flachige Anlagen méglichst Punktanlagen
(z.B. Diibel) verwenden:

W Selbst verzogene Werkstiicke kénnen damit sicher
eingelegt werden,

1 Spdne kénnen sich nicht zwischen Werkstick und

Anlage sammeln und
I bearbeitete Werkstiicke lassen sich leicht entnehmen.

Punktanlagen so anbringen, dass eine lagednderung des
Werkstiickes wahrend der Bearbeitung nicht erfolgt.

Dienen Werkstickanlagen zugleich als Splitterholz, sollten
sie leicht austauschbar sein.

16



Grundanforderungen an Schablonen -
Halten und Spannen der Werksticke

Werkzeugverdeckung aus Darstellungsgrinden angehoben!

Spannelemente sicher befestigen. 2 Kann dieser Sicherheitsabstand nicht eingehalten
werden, sind zusdtzliche HandschutzmaBnahmen not-
wendig, z.B. eine Verdeckung zwischen Handgriff und
Schutzvorrichtung.

Spannelemente so anordnen, dass die Wirkung der

Schutzeinrichtungen nicht eingeschrankt wird. Die Werk-
zeugverdeckungen missen auf die Werkstickoberfléche
bzw. auf die Oberfléche der Schablonengrundplatte Spannelemente so anordnen, dass die Werksticke leicht
eingestellt werden kannen. eingelegt und wieder herausgenommen werden kénnen.

1 Handgriffe sollten mindestens 120 mm von der
Schablonenkante entfernt angebracht werden. Besonders
bei dicken Werksticken besteht ansonsten die Gefahr,
dass die Finger unter die Werkzeugverdeckung geraten
konnen.

17 Tischfrésmaschine



Grundanforderungen an Schablonen -
Halten und Spannen der Werksticke

Werkzeugverdeckung aus Darstellungsgrinden angehoben!

5 Besonders bei kraftschlissiger Werkstiickspannung
(z.B. Schnellspanner/Kniehebel) ist es notwendig, die
Reibung zwischen Grundplatte und Werkstick zu
erhdhen, z.B. Schleifpapierauflagen anbringen.
Schleifpapier nicht im Zerspanungsbereich anbringen.

Zusatzlich Griffe zum Fihren der Schablone anbringen,
weil in der Regel die Gefahr besteht, dass sich
Spannelemente bei Fihren der Schablone von Hand
lésen konnen (z.B. Griffe, die in gespannter Stellung
senkrecht stehen, sogenannte Senkrechtspanner).

3+4 Maglichst Kniehebelspanner, Spannelemente mit
Sterngriffen, Klemmhebel verwenden. Fligelschrauben,
Schraubenmuttern oder dhnliches sind nicht geeignet,

da zum Anziehen bzw. Lésen zusatzliches Werkzeug

notwendig ist.

Tischfrésmaschine 18



Grundanforderungen
Stiftschablonen

£

Stiftschablonen haben den Nachteil, dass sie die
Werkstickoberflache beschadigen und auch ein
genavues und sicheres Halten des Werkstiickes nicht
immer gewahrleisten.

Wenn die Werkstiicke nicht mit Spannelementen befestigt
werden kénnen, z.B. bei kleinen Abmessungen und wenn
zum Vorschieben ein Vorschubapparat verwendet wird,
kénnen Stiftschablonen verwendet werden.

1 Stiftschablonen grundsétzlich nur mit Vorschubapparat
verwenden.

2 Stiftschablonen dirfen nur dann von Hand vorgescho-
ben werden, wenn sie so breit sind, dass beide Hdande
sicher aufgelegt werden kénnen.

Herstellen geschweifter
Grundplatten fir Schablonen
und Vorrichtungen

Modellschablone
Disl)rcnzplaﬂe |

1 Besonders bei freien Formen ist es haufig notwendig,
eine Modellschablone (= Schablone zur Herstellung der
eigentlichen Schablone) aus leicht bearbeitbarem
Material, z.B. dinner Hartfaserplatte, herzustellen.

Aufgrund der geringen Materialdicke und der geringen
Kantenfestigkeit sind solche Modellschablonen als
dauerhafte Frasschablone fir das Arbeiten am Anlaufring
ungeeignet. Wegen des notwendigen Abstandes zwi-
schen Fraswerkzeug und Anlaufring — bei zu geringem
Abstand kénnen die Werkzeugschneiden den Anlaufring
berthren — kann eine dinne Modellschablone nicht

mit der vollen Kantenhéhe am Anlaufring gefihrt werden.
Dabei besteht die Gefahr, dass die dinne Modell-

schablone zwischen Anlaufring und Fraswerkzeug rutscht.

2+3 Zwischen Werkstick und Modellschablone muss des-
halb eine Distanzplatte eingesefzt werden, die so dick ist,
dass die Kante der diinnen Modellschablone iber die
gesamte Héhe am Anlaufring anliegt.
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Schablonen zum Bearbeiten
von Ecken

Vorrichtungen zum
Hochkantbogenfrasen

Grundplatte mit gewinschter Kontur, z.B. Radius,
Schrage, herstellen.

1 Fihrungsleisten an den Kanten der Grundplatte
anbringen.

Werkzeugverkleidung anbringen und an Absauganlage
anschlieBen. Die Werkzeugverdeckung muss den
Schneidenkreis des Fraswerkzeuges im Arbeitsbereich
mindestens 15 mm Uberragen.

Werkstick an den Fihrungsleisten anlegen und
Arbeitsgang durchfihren.

Fihrungsstick entsprechend dem AuPenradius der
Segmente z.B. mit Segmentschneidvorrichtung herstellen.
Dies sollte gleich beim Herstellen der Segmentbdgen
erfolgen.

Fuhrungsstick moglichst dicht ber dem Maschinentisch
formschlissig am Frasanschlag befestigen, z.B. auf spe-
ziell angefertigtem Vorsetzbrett.

Werkzeugverdeckung vor dem Anschlag anbringen und
Vorsetzbrett so weit durchfrésen, dass das Werkzeug bei
der Bearbeitung frei lguft.

Vorschubapparat einsefzen.

Bei kleinen Radien empfiehlt es sich — wegen Verzug des
Profiles — den Arbeitsgang mit der Handoberfrésmaschine
durchzufihren.
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Bau und
Ausristung

Die sicherheitsgerechte Gestaltung von Tischband-
séigemaschinen ist stark abhéngig vom Herstellungsjahr
der Maschine. Die technische Weiterentwicklung in
den vergangenen Jahren und die Angleichung im
europdischen Raum hat auch zu unterschiedlichen
Sicherheitsanforderungen gefthrt.

Die wesentlichen sicherheitstechnischen Anforderungen
sind in einer Ubersicht zusammengestellt (siehe Anhang].

Bandsagerollen

abwartslaufender Teil des Sageblattes
obere Sageblattfihrung

unfere Sageblattfihrung

Verstellung der oberen Scgeblaftfihrung
Verkleidung der Bandsdgerollen
verstellbare Verdeckung des Sageblattes
Tischeinlage

Parallelanschlag

Absaugstutzen

S*OOO\IOUI-th—l

11 Befestigungsschiene fir Tischvergréferung
12 Spannvorrichtung fir das Bandsageblatt
13 Neigungsverstellung der oberen Bandsagerolle
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Bandsageblatt
Bandagen
Sageblattfihrung

1 Nur scharfe, rissfreie und ausreichend geschrankte
Bandsageblatter verwenden.

Die Dicke des Bandsdgeblattes soll etwa 1/1000 des
Rollendurchmessers betragen. Bei zu dicken Bandsdge-
blattern besteht Bruchgefahr.

Eine gleichmabige Schrankung des Bandségeblattes
gewdhrleistet ein einwandfreies Ségen. Das Bandsdge-
blatt soll so geschrankt sein, dass sich die Zahne gerade
noch iberdecken. Eine zu enge Schrénkung hat ein
Verklemmen und Erhitzen des Bandsageblattes beim
Sagen zur Folge.

Der Bandsdgeblattlauf wird bei zurickgestellten
Sageblattfihrungen eingerichtet, iblicherweise mit der
Neigungsverstellung der oberen Bandsdgerolle. Dabei
werden die Bandsagerollen nur von Hand gedreht.

2 Bei Bandsdgerollen mit
balligen Bandagen soll das
Bandsageblatt mittig auf
der Rolle laufen.

Bei Bandagen mit gerader
Oberfléche soll die Band-
sagerolle entsprechend

der Herstellerangabe
eingestellt werden.

3 Bei der Einstellung der
Sageblattfihrung sind die
Seitenfihrungen bis knapp
an den Zahngrund des
Bandsageblattes heranzu-
stellen. Die Ruckenrolle
muss so eingestellt werden,
dass sie sich nur bei
belastetem Bandsdgeblatt
mitdreht.

Tischeinlage
Absaugung

1 Die Tischeinlage muss mit der Tischoberflache
bindig sein. Der Einschnitt fir das Bandsageblatt ist
moglichst eng zu halten. Verschlissene Tischeinlagen
ernevern.

1+2 Zur Verbesserung der
Absaugwirkung ist die
Tischeinlage mit Lochern zu
versehen. Die Absaugung
ist moglichst direkt unter
dem Tisch nahe der
Schneidstelle anzubringen.
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Gerade Sageschnitte —
Auftrennen

Gerade Sageschnitte —
Querschneiden

Obere Sageblatifihrung knapp tber Werkstickdicke
einstellen. Einstellung der Sageblattfihrung nur bei
stillgesefztem Bandsageblatt vornehmen, sofern keine
mechanische Verstelleinrichtung vorhanden ist.

1 Auftrennen langer Werksticke

Zum Vorschub die Hande mit geschlossenen Fingern
auPerhalb der Sageschnittebene flach auf das
Werkstick legen. Abkippen des Werkstickes durch

Anbringen einer Tischverlangerung verhindern.

2 Auftrennen hochkant stehender Werksticke
Parallelanschlag einstellen und gegebenenfalls nach
der Sageschnittebene ausrichten. Lange Werksticke
mit Anlagewinkel gegen den Anschlag dricken.

3 Bei kurzen Werkstiicken eine Zufihrhilfe
(z. B. Schiebelade) verwenden.

Beim Ségen nach Riss ein Kippen des Werk-
stickes durch einen Anlagewinkel verhindern.

Tischbandsagemaschine 4

1 Beim Vorschieben die Sageschnitifuge nicht
zusammendriicken, um ein Klemmen und Reifien
des Bandscgeblattes zu vermeiden.

2 Beim Quersdgen hochkant stehender Werkstiicke,
z. B. beim Absetzen von Zapfen, ein Kippen des
Werkstiickes durch einen Anlagewinkel verhindern.

3 lange Werksticke kénnen auch am Stander
angelegt werden.



Herstellen
geschweifter Werksticke

Fur kleine Krimmungsradien ein schmales
Bandsageblatt verwenden.

1 Zum Vorschub die Hande mit geschlossenen Fingern
auBerhalb der Schnittebene flach auf das Werkstick
legen.

Woéhrend des Schneidens gleichméBig und bei kleinen
Krimmungsradien langsam vorschieben. Beim Zuriick-
ziehen in der Sageschnitifuge besteht die Gefahr, dass
das Bandsdgeblatt abspringt und reifit.

2 Bei langen oder sperrigen Werksticken fur eine gute
Werkstickauflage sorgen, zum Beispiel durch eine
Tischverbreiterung.

Herstellen
von Keilen

1 Zum Sagen von Keilen eine Keilschneidlode
verwenden.

2 Fir die Fihrung der Keilschneidlade den Parallel-
anschlag auf den gewiinschten Abstand zum
Bandsageblatt einrichten.

Das auf die enfsprechende Lange der Keile gesdgte Holz
in die Keilschneidlade einlegen. Die Vorrichtung am
Parallelanschlag fihren, bis sich der gescgte Keil hinter
dem Bandsdgeblatt befindet. Nach dem Zuriickziehen der
Keilschneidlade das Restwerkstick vor jedem neuen Sage-
schnitt wenden, damit Keile aus Langsholz entstehen.
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Herstellen
kreisformiger Werksticke

1 Kreisségevorrichtung anbringen und Fixpunkt (z.B. durch  Fir kleine Krummungsradien ein schmales
Diibel hergestellt) auf gewiinschten Radius einstellen. Bandsageblatt verwenden.
Der Fixpunkt/Drehpunkt muss mit der Zahngrundlinie des

. 2 Kreissdgevorrichtung so anbringen, dass der Zentrier-
Bandsageblattes fluchten. g g gen,

punkt bei eingeschwenktem Fihrungsbrett mit der Zahn-
grundlinie des Bandsdgeblattes fluchtet.

Zentrierspitze auf den gewinschten Radius einstellen.

3 Bei ausgeschwenkfem Fihrungsbrett das Werkstiick 4 Nach dem Einschwenken das Werkstiick gegen das
auf den Zentrierpunkt auflegen und dem Bandsageblatt Sageblaft drehen und aussagen.
zufihren.

Fihrungsbrett ausschwenken und das fertige Werkstiick
abnehmen. Sagereste vorsichtig entfernen.

Die Kreissdgevorrichtung
kann an Tischbandsdge-
und Tischfrdsmaschinen
verwendet werden.
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Herstellen
von Kreissegmenten

Fir kleine Krummungsradien schmales
Bandsageblatt verwenden.

1 Segmentsagevorrichtung so anbringen, dass eine
zur Bandsdgeblattebene senkrechte, zwischen
Zahnspitze und Zahngrund verlaufende Linie durch
den Drehpunkt der Segmentsagevorrichtung geht.

Segmentsagevorrichtung zuerst auf den Innenradius
einstellen.

3 AuBenradius einstellen und nachsagen.

2 Fur das Ségen weiterer Werksticke aus dem-
selben Ausgangsmaterial bericksichtigen, dass der
AubBenradius nachgesdgt werden muss.
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Auftrennen von
Werkstucken,
die nicht sicher aufliegen

1 Vorrichtung mit Fihrungsrinne auf dem Maschinentisch
befestigen.

Beim letzten Teil des Sageschnittes das Werkstick mit
Schiebestock oder anderer Zufishrhilfe vorschieben.

2 Mit einer einstellbaren Fihrungsrinne lassen sich
Werkstiicke mit unterschiedlichen prismatischen
Querschnitten auftrennen.

Tischbandsagemaschine

Quersagen von
Werkstucken,
die nicht sicher aufliegen

4

1 Vorrichtungen gegen ein Kippen oder Verdrehen
der Werksticke verwenden.

2 Keilstitze in Vorschubrichtung vor das Werkstick
legen. Mit den Handen (Finger geschlossen) aufer-
halb der Sageschnittebene das Werkstick und die
Keilstitze gleichmaBig vorschieben. Sageschnittfuge
beim Vorschieben nicht zusammendricken.

3 Ein iber eine Grundplatte gefihrtes Prisma ergibt
beim Quersdgen eine genaue Fihrung und saubere
Sageschnitte. Die Grundplatte mit dem prismatischen
Fihrungsschlitten wird auf dem Maschinentisch
befestigt.
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