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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)

VWoONOOLMAWN—

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
geeignetes Kreissdgeblatt verwenden: 1 Zahnbrust
2 Zahnricken

1
Flachzahn fir
Rohzuschnitt in
Faserrichtung

2
Wechselzahn fir 1
Massivholz, in

und quer zur
Faserrichiung

2

Wechselzahn fiir 1
furnierte Platten
und Massivholz
quer zur

Faserrichtung

T
1

Hohl-Trapez-
Zahn for
beschichtete
Platten

|
I
i
;
|
|
!
I

Hochstzulassige Drehzahl des Kreisségeblattes nicht
Uberschreiten.

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
Zshnen, Rissen, der Benutzung entziehen.

Schnittgeschwindigkeit nach Material und Vorschub-
geschwindigkeit wahlen. Da bei Hélzern je nach
Faserrichtung und Holzart unterschiedliche Schnittdriicke
auftreten kénnen und verschiedene Vorschub-
geschwindigkeiten notwendig sind, soll die Schnitt-
geschwindigkeit im Bereich von 60 m/s und 100 m/s

liegen.

Faustformel fir Schnittgeschwindigkeit:

y=rl-n r_incm
1000 n in U/min
v in m/s

Beispiele:

v =80 m/s:

d = 350 mm: n = 4500 bis 5000 U/min
d = 300 mm: n = 5000 bis 6000 U/min
v = 60 m/s:

d =350 mm: n = 3000 bis 3500 U/min
d =300 mm: n = 3500 bis 4000 U/min

Der Spanwinkel
hat Einfluss auf
m Schnittqualitat,
I Vorschubkrafte,
W Schnittkrafte.

Kreissageblatter aus
hochlegiertem Schnell-
arbeitsstahl (HSS-Sage-
blétter) diirfen nicht

verwendet werden.
Kreissageblatter mit

m groPem Spanwinkel

bevorzugen zum Schneiden in Faserrichtung

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

Freifléiche

___ Zahnricken Tangente an den
o Freiwinkel Schne.i.denﬂugkreis
Spanfléche
Zahnbrust

Spanraum
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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.

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

Tisch- und Formatkreissagemaschine 4



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.

Langssagen —
von Breite sagen
...mit Sagehilfe

4

L

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

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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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 Hdnden !).




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

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 Werksticke

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 Kreisségeblattes erfasst und
zurickgeschleudert werden kénnen.

Tisch- und FormatkreissGgemaschine 8

Quersagen —
Abléngen schmaler

Werksticke

Parallelanschlag vom Kreissageblatt wegriicken.

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

des Kreisségeblattes 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.



Verdecktsagen —
Auftrennen
im Umschlagverfahren

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

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

Werkstiick 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
Werkstiickfuhrung nicht gewdhrleistet, muss ein

hoher Hilfsanschlag verwendet werden. Parallelanschlag nicht zuriickziehen.

Schiebeschlitten feststellen.

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

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

i = r - .
L " -
- ¥
-

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

fest auf hinentisch driicken.
MaBeinstellung im Stillstand vornehmen. est auf den Maschinentisch dricken

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).

4 Zum Absetzen ist ein Winkelbreft am Parallelanschlag
die ausgesdagte leiste auf der rechten Seite des Kreis- so hoch anzubringen, dass sich das ausgesagte Stick
ségeblaftes ab, muss — wegen Rickschlaggefahr — 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.

Tisch- und Formatkreissagemaschine 10



Einsetzsagen

Spaltkeil entfernen, Spaltkeilhalterung festziehen.

Schiebetisch feststellen.

1 Queranschlag oder Niederhalter als Rickschlag-
sicherung einstellen.

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

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

Sageblaft vollstandig absenken.

3 Sageblatt in vorgesehene Hohe bringen und Werkstick
bis zum zweiten Queranschlag vorschieben.

Sageblatt wieder vollsténdig absenken, Schutzhaube
anheben und Werkstick wegnehmen.

Nach Beendigung der Einsetz-
sdgearbeiten den Spaltkeil
wieder anbringen.

2 Werkstick an der Rickschlagsicherung anlegen und
Schutzhaube auf das Werkstick herabstellen.

ZweckméBigerweise sollte ein Einsetzsdgen
mittels HandkreissGgemaschine mit Fih-
rungsschiene oder mit einer Vertikalplatten-
sdgemaschine ausgefihrt werden

(siehe auch BGI 731 ,Handmaschinen”,
Kapitel ,Handkreisségemaschinen —
Betrieb”).

Tisch- und FormatkreissGgemaschine



Sagen mit Schablonen

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

Arbeiten mit dem
Vorschubapparat

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 Vorrichtungen zum Ségen
zum Ségen von Gehrungen von Gehrungen an Rundstaben

4

LI

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 Gehrungssdgeschnitt durchfihren.

1+2 Doppelgehrungsanschlag anbringen und auf
gewinschten Schnittwinkel einstellen.

2 Zwischen den Gehrungsscgeschnitten muss der
Rundstab gespannt bleiben.

13 Tisch- und FormatkreissGgemaschine



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 (Winkelbretft) am Gehrungsanschlag
befestigen und Segment ansdgen.

Anschlagpunkt entsprechend der Segmentbogenlange
bzw. dem Segmentwinkel B anbringen, Segment
umdrehen und fertig ségen.

Tisch- und Formatkreisscéigemaschine

Schablone zum Ablangen
von Kreissegmentbdgen

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.

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

4

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 Werkstickes 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.

‘ . e,
-r f

3+4 Durch Verstellen des Parallelanschlages
kénnen Werkstiicke proportional vergréBert (3)
oder verkleinert (4) werden.
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Weitere wesentliche Anforderungen

an Bau und

Ausristung

* Fir Maschinen, die nach der EN ausgefihrt werden, entféllt die Prifpflicht durch eine unabhéngige Prifstelle. Weicht die Ausfih-
rung von der EN ab, muss in der EG-Konformitatserklarung die Prifnummer der unabhdngigen Prifstelle eingetragen sein.

nach Maschinenrichtlinie mit CE-Kenn-
zeichnung am Beispiel der EN 1870-1*

nach Betriebssicherheitsverordnung
in Verbindung mit VBG 7
ab Baujahr 1980 bis 1994

nach Betriebssicherheitsver-
ordnung in Verbindung mit
VBG 7| bis Baujahr 1979

Rickschlagsicherung,
Spaltkeil

Spaltkeil mit Zwangsfihrung nach
EN 1870-1

Spaltkeil erforderlich, bei Sageblatt-
durchm. > 250 mm zwangsgefihrter
Spaltkeil nach DIN 38 820

Spaltkeil erforderlich

Schutz gegen
Berihren des
Sageblattes iber
dem Tisch

Sdgeblattdurchm. < = 315 mm:
Schutzhaube am Spaltkeil oder
getrennt befestigt

Sageblattdurchm. > 315 mm:

getrennt befestigte Schutzhaube.

Bei gefrennter Befestigung Schutz-
haubentrager nicht in Linie mit Spaltkeil.
Bei schragstellbarem Ségeblatt und
getrennt befestigter Schutzhaube ist
Verbreiterungsteil oder breitere Schutz-
haube erforderlich.

Sageblattdurchm. < = 250 mm:
getrennt angebrachte Schutzhaube
oder am Spaltkeil befestigte obere
Verdeckung

Sageblattdurchm. > 250 mm:
getrennt angebrachte Schutzhaube

getrennt angebrachte
Schutzhaube oder am
Spaltkeil befestigte obere
Verdeckung.
Sdageblattdurchm. >450 mm:
getrennt angebrachte
Schutzhaube

Parallelanschlag

l&ngeneinstellbar, mit hoher und
niedriger Fihrungsfléche

léngeneinstellbar, mit hoher und
niedriger Fihrungsfléche

muss vorhanden sein

Schutz unter dem

Verkleidung, Stellungsiberwachung

Verkleidung

Verkleidung,

Tisch und Verriegelung der Sageblattverklei- Verdeckung

dung wenn Auslaufzeit > 10 s
TischgroBe in Abhdngigkeit vom Sageblattmesser Sageblattdurchmesser ausreichend grofer Tisch,
(MindestmaBe) nach EN 1870-1 Anhang E (siehe nach- | < = 250 mm: 400 x 500 mm | z.B. Ergdnzung

stehende Tabelle)

> 250 bis 315 mm: 500 x 660 mm

mit Tischverldngerung

> 315 mm: 850 x 1100 mm

Tischverlédngerung Lange > 1200 mm von Sageblattachse | Sageblattdurchmesser
bis Ende der Tischverlangerung (bzw. < =350 mm: Lange 800 mm
des Tisches) > 350 mm: Lange 1500 mm

von Sdgeblattachse

Auslaufzeit

Begrenzung auf max. 10 Sekunden,
z.B. durch Bremsmotor oder elekir.
Bremseinrichtung

Begrenzung auf max. 10 Sekunden
(ab Bauj. 1982), z.B. durch Bremsmotor

oder elekir. Bremseinrichtung

keine Forderung

Durchtrittéffnung

Seiten leicht zerspanbar;

Seiten leicht zerspanbar;

muss vorhanden sein

(Sagespalt) Sageblattdurchm. < = 500 mm: Spalt beiderseitig max. 3 mm breit
gesamter Spalt max. 12 mm, fester (8 mm zwischen Schiebetisch und
Flansch-Tischkante max. 3 mm Sageblatt)
Sageblattdurchm. > 500 mm:
gesamter Spalt max. 16 mm, fester
Flansch-Tischkante max. 5 mm

Typschild mit Kenndaten mit Kenndaten

Drehzahlschaubild,
Drehzahlanzeige

Drehzahlanzeige am Bedienplatz

Schaubild im Bereich Riemenumlegung,
Drehzahlanzeige am Bedienplatz

Schaubild im Bereich
Riemenumlegung

Mindest-TischgroBen ) ) -
) ) o . . MindesttischgréBen
nach ZH 1/3.3 ,Sicherheitsregeln fir Tisch- und Formatkreissdgemaschinen”
Sageblatt @
8] max Wiin. Lmin. € brmin. o ~{ 30 |-
bis 250 400 500 | 250+° 130 o i
. +60 — t LW,
bis 315 500 660 330 200 H L N
tber 315 850 1100 550~ 280 MaBe in mm = &
nach EN 1870-1 ,Sicherheit von Holzbearbeitungsmaschinen — Kreisségemaschinen; _[
Teil 1: Tischkreissdgemaschinen (mit und ohne Schiebetisch) und Formatkreissagemaschinen” 'j* T Sl I
Sageblatt D>200 | D>250 | D>315 | D>400 | D>450 i '
Durchmesser D | D=200 | D=250 | D=315 | D=400 | D=450 | D=500 | D>500 - - | ot
L 500 625 790 1000 1125 1250 1500 b |
W 335 415 525 850 850 850 1000
a= 250 310 395 500 560 625 750 -
b= 110 140 175 280 280 280 335
Tisch- und Formatkreissagemaschine 16



Lieferantenverzeichnis

(Das Verzeichnis ist nicht vollstandig)

Aigner

Andreas Maier GmbH & Co.
August Mink KG

Bar Technische Federn GmbH
Beloh Ingenieurbiro GmbH
Blomberger Holzindustrie
DE-STA-CO Metallerzeugnisse GmbH
Ferdinand Gross GmbH & Co.
FESTOOL Festo Tooltechnic
Gutekunst Federn

Haki

HEDU

Heinrich Kipp

J. Schmalz GmbH

Kullen GmbH & Co KG
Minchner Federnzentrale
norelem Normelemente OHG
Normteilewerk Robert Blohm
OBO-Werk GmbH & Co. KG
Otto Ganter GmbH & Co. KG
Rampa

Robert Bosch GmbH

Rohde & Sohn GmbH + Co. KG
Roth GmbH & Co. KG

Steinel Normalien GmbH
Wefapres

Vorrichtungen

Werkstoffe fir Grundplatte
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Federn

Pneumatische Spannelemente

Verbindungsmittel

Abstreifbirsten

Pneumatikzubehor



Lieferantenverzeichnis

(Das Verzeichnis ist nicht vollstandig)

Aigner

Thannenmais

D-94419 Reisbach

Telefon (0 87 34) 92 17-11
Telefax (0 87 34) 92 17-18
E-mail
Vertrieb@georg-aigner.com

Andreas Maier GmbH & Co.
SchloB- und Werkzeugfabrik
Postfach 17 60

D-70707 Fellbach
Waiblinger StraPe 116
D-70734 Fellbach

Telefon (07 11) 57 660
Telefax (07 11) 57 57 25
Internet www.amf.de

E-mail amf@amf.de

August Mink KG

Fabrikation technischer Birsten
Postfach 949

D-73009 Goppingen
Autenbachstrade 24-30
D-73035 Géppingen

Telefon (0 71 61) 40 31-0
Telefax (0 71 61) 40 31-50
Internet www.mink-buersten.de

Bar Technische Federn GmbH
Faistenhaar DorfstraBBe 1
D-85649 Brunnthal

Telefon (O 81 04) 548
Telefax (0 81 04) 92 70

Beloh Ingenieurbiiro GmbH
Georg-Wessel-StraBe 5
D-31789 Hameln

Telefon (0 51 51) 40 00-0
Telefax (0 51 51) 40 00-20
Internet www. beloh.com
E-mail info@Beloh.com

Blomberger Holzindusirie

B. Hausmann GmbH & Co. KG
Postfach 11 53

Kanigswinkel 2

D-32817 Blomberg

Telefon (0 52 35) 9660
Telefax (0 52 35) 68 51

www.aisonline.de

DE-STA-CO
Metallerzeugnisse GmbH
Hiroshimastrafde 2
D-61440 Oberursel

Telefon (O 61 71) 705-222
Telefax (0 61 71) 705-185
E-mail info@destaco.de

Ferdinand Gross GmbH & Co.
Postfach 10 01 59

70745 leinfelden-Echterdingen
Daimlerstrafie 8

70771 leinfelden-Echterdingen
Telefon (0 71 11) 16 04-0
Telefax (0 71 11) 16 04-253
Infernet www. Schrauben-gross.de
E-mail gross@schrauben-gross.de

FESTOOL

Festo Tooltechnic

Festool GmbH

Wertstrafle 20

D-73240 Wendlingen a. N.
Telefon (O 70 24) 804-0
Telefax (0 70 24) 804-778
E-mail: pst@tisfestool.com
www.festool.de

Gutekunst Fedem
Carl-Zeiss-Strabe 15
D-72555 Metzingen
Telefon (O 71 23) 096-0
Telefax (O 71 23) 096-195
Internet
gfedem@gutekunst.co.com

Haki

Industriebedarf Techn.
GroBhandel

Postfach 2145

96410 Coburg

Vorderer FloBanger 2a
96450 Coburg

Telefon (0 95 61) 7 40 16
Telefax (0 95 61) 9 49 70
info@haki-coburg.de

HEDU GmbH

KarstraBe 19a

D-41068 Maénchengladbach
Telefon (0 21 61) 3 54 33-0
Telefax (0 21 61) 3 54 33-9
E-mail: info@hedue.de
www.hedue.de

Heinrich Kipp

Postfach 11 60
D-72168 Sulz (Neckar)
Telefon (0 74 54) 793-0
Telefax (O 74 54) 793-33
Infernet www.kippwerk.de
E-mail
verkauf@kippwerk.de
technik@kippwerk.de

Tisch- und Formatkreissdgemaschine

Kullen GmbH & Co. KG
Am Heilbrunnen 83
D-72766 Reutlingen
Telefon (O 71 21) 1420
Telefax (0 71 21) 142-260
Internet www.kullen.de
E-mail post@kullen.de

Miinchner Federnzentrale
Westendstrafe 125
D-80339 Miinchen
Telefon (089) 50 72 61
Telefax (089) 50 38 02

norelem Normelemente OHG
Postfach 11 63

D-71702 Markgréningen
VolmarstraBe 2

D-71706 Markgréningen
Telefon (071 45) 206-41 bis 43
Telefax (0 71 45) 206-66
Internet www.norelem.de

E-mail info@www.norelem.de

Normteilewerk

Robert Blohm GmbH & Co. KG
BahnhofstraBe 20

D-21514 Bijchen

Telefon (O 41 55) 80 08-0
Telefax (0 41 55) 81 11 31
E-maill
Normteilwerkblohm@-online.de
www.blohm-gmbh.de

OBO-Werk GmbH & Co. KG
Am Bahnhof 5

D-31655 Stadthagen

Telefon (0 57 21) 78 01-0
Telefax (0 57 21) 778-55
Internet www.obo-werke.de

Otto Ganter GmbH & Co. KG
Normteilefabrik

Triberger Strafe 3

D-78120 Furtwangen

Telefon (0 77 23) 65 07-0
Telefax (0 77 23) 46 59

Rampa

Hans Brigmann GmbH & Co.
Auf der Heide 8

D-21514 Biichen

Telefon (O 41 55) 81 41-0
Telefax (0 41 55) 81 41-80
Infernet www.rampa.de

E-mail mail@rampa.de
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Robert Bosch GmbH
Geschdftsbereich
Automationstechnik Pneumatik
Postfach 30 02 40

D-70442 Stuttgart

Telefon (07 11) 811-0
Telefax (07 11) 811-2 45 30

Rohde & Sohn GmbH + Co. KG
IndustriestraBe @

D-37176 Nérten-Hardenberg
Telefon (0 55 03) 98 60-0
Telefax (0 55 03] 98 60-11
Internet www.rohde-technics.com
E-mail info@rohde-technics.com

Roth GmbH & Co. KG
Postfach®@1 01 08,/09
Q0259 Nirnberg
Andernacher StraBe 40
Q0411 Nirnberg

Telefon (09 11) 9 95 21-0
Telefax (09 11) 5 21 66 95
www.roth-ing.de

J. Schmalz GmbH
Aacherstrafle 29

D-72293 Glatten

Telefon (O 74 43) 24 03-101
Telefax (0 74 43) 14 03-259
E-mail schmalz@schmalz.de
www.vacuworld.de

Steinel Normalien GmbH
Postfach 35 69

D-78024 Villingen-Schwenningen
Winkelstrafe 7

D-78056 Villingen-Schwenningen
Telefon (0 77 20) 69 28-0
Telefax (0 77 20) 69 28-70
Internet www.steinel-normalien.de

Wefapress

Beck + Co. GmbH

Postfach 13 54

D-48686 Vreden

Up de Hacke 21-31
D-48691 Vreden

Telefon (0 25 64) 93 29-0
Telefax (0 25 64) 93 29-45
Infernet www.wefapress.com
E-mail beck@wefapress.com



Spaltkeil,
Schutzhaube und
Tischverldngerung

Vorrichtung und
Handhaltung
beim BesGumen

Sdgen
von Leisten mit
Schiebeholz

Schutzeinrich-
tungen und
Handhaltung
beim Félzen

Schutzeinrich-
tungen und
Handhaltung
beim Einsetz-
sdgen

Sicheres Arbeiten an Tisch- und
Formatkreissagemaschinen

Allgemeines

Vor Reinigungs- und Wartungsarbei-

ten Maschine gegen unbeabsichtigtes
Einschalten sichern.

Schutzalterbestimmungen beachten.
Eng anliegende Kleidung tragen.

Sicherheitsschuhe und Gehorschutz
benutzen.

Beim Verlassen des Arbeitsplatzes
Maschine ausschalten.

Werkzeuge
Fir Material und Arbeitsgang

geeignetes Kreissageblatt verwenden.

Nur scharfe und unbeschadigte
Kreissagebldatter aufspannen.

Keine HSS-Sageblatter benutzen.

Einstellen

Spaltkeilabstand vom Kreissageblatt

max. 8 mm - Spaltkeileinstellung ca.
2 mm unter der héchsten Sagezahn-
spitze.
Befestigung des Spaltkeils priifen.
Schutzhaube auf Werkstiickdicke

einstellen.

Beim Einsetzségen Queranschlag
oder Niederhalter als Riickschlag-
sicherung verwenden. Danach
Spaltkeil wieder anbringen.

Betreiben
Arbeitsstellung auBerhalb des
Gefahrbereiches.

Vorrichtungen verwenden, auch
wenn nur ein Werkstiick bearbeitet
wird.

Beim Werkstiickvorschub Hande mit

geschlossenen Fingern flach auf das
Werkstiick legen.

Im Gefahrbereich Schiebestock

oder Schiebeholz verwenden. Splitter,
Spdne und Abfdlle nicht mit der Hand
entfernen.

Maschine nur mit wirksamer

Absaugung betreiben.

HBG

Holz-Berufsgenossenschaft

Spaltkeil-

einstellung fir
verdeckte
Sageschnitte

Sagen schmaler
Werkstiicke mit
Schiebestock

Abléngen
schmaler
Werkstiicke mit
Queranschlag

Schutzeinrich-
tungen und
Handhaltung
beim Absetzen
von Zapfen

Sdgen von
Werkstiicken mit
dem Vorschub-
apparat

Stand 11/2006




Unterweisung
Uber sicheres Arbeiten an
Tisch- und Formatkreissdgemaschinen

Frau/Herr* , geb.

wurde anhand der umseitigen Ausfihrungen ber die Abschnitte

Allgemeines,

Werkzeuge,

Einstellen und

Betreiben
unterrichtet, sowie anhand der Bilder Gber das sichere Arbeiten bei den nachfolgend genannten
Arbeitsgangen unterwiesen.

Cleichzeitig wurde sie/er* auf die Beachtung der im Bereich der Maschinen angebrachten
Maschinenplakate hingewiesen.

Ferner wurde sie/er* in Kenntnis gesefzt, dald weitere Informationen in der Sicherheitsanleitung
Tisch- und Formatkreisségemaschinen - Handhabung und sicheres Arbeiten enthalten sind.
Dieses Heft wurde ihr/ihm* nicht* ausgehandigt.

Inhalte der Unterweisung
Datum (hier Bildnummern eintragen) Unterweisung bestdtigt

* nichtzutreffendes bitte streichen
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