KASTOcut E 2 Bedienungsanleitung A1 -1
Typ 6003 04046013 ()
Serie 104 - 107 Transport und Aufstellung

351410/0013 -2
Bandsige 400V

1 Transport und Aufstellung
1.1 Transport

KASTO KASTO CUTE2
(ST) S/N: 6003106036 _
1.11 Vorbereitung zum Transport

Maschine

¢ Gelbe Transportvorrichtung (a) zwischen die Spannstock-
backen einlegen.

Spannstock zudrehen,

e Sageoberteil ganz absenken (b).

¢ Gelbe Sicherungsleiste am Maschinenstander
festschrauben (c).

e Stromzufuhr unterbrechen, elektrischen Anschluss am
Motorschutzschalter |6sen.

* Aufgesteckte Tropfbleche (d) abnehmen und hinten an der
Maschine festbinden.

e Klhlmittel restlos entleeren.
¢ Maschine auf Holzbohlen 8 cm x 10 cm verschrauben.
¢ Den Transportplan aus Teil B dieser Betriebsanleitung auf

DIN A3 vergroRert auf mindestens 2 Seiten der Maschine
gut sichtbar befestigen,
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KASTOcut E 2 Bedienungsanleitung A1-2

Typ 6003 04046013 (v

Serie 104 - 107 Transport und Aufstellung
Zubehor
Rollenbahnen

Bei Rollenbahnen Fiflie und Kihimittelriickfihrbleche
demontieren.

Rollenbahnrahmen auf Holzbohlen 8 x 10 cm verschrauben.

FiuRe auf die Rollenbahn legen.

Kihlmittelbleche falls vorhanden —mit der Unterseite nach
oben- oben auflegen.

Hohlrdume mit Holzstiicken ausfiillen und abstitzen.

Gegen Verrutschen in ca. Tm-Abstdnden mit Lastsicherungs-
band umreifen und festzurren.

Rollenbahnen mit nicht demontierbaren Fifien oder mit
angebauter Messschiene werden als Ganzes transportiert.
Fufe dazu auf Holzbohlen festschrauben.

Aufkleber mit dem aufgerundeten Gewicht auf der
Verpackungseinheit anbringen.

Zusatzlich bei Container-Verladung fur
Ubersee-Transporte

Die Maschine komplett in Folie einschweil3en.

An Zubehorteilen (z.B. Rollenbahnen, Spaneférderer, etc.)
werden nur die Motoren eingeschweif3t.
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KASTOcut E 2 Bedienungsanleitung A1-3
Typ 6003 04046013 )
Serie 104 - 107 Transport und Aufstellung

1.1.2 Transportieren

Warnung !

Maschine nur mit der zur Verfiigung gestellten

Transportvorrichtung anheben !

* Rollenbahnen mit Seilschlingen umfassen und mit Kran
anheben.

¢ Die Transportmittel miissen so stark sein, dass sie die
Maschine problemlos tragen kénnen !

Maschinengewicht: ca. 450 kg
450

KG

Das Gewicht der Zubehoérteile entnehmen Sie dem
Lieferschein.

= Beachten Sie die einschldgigen Unfallverhiitungs-
Vorschriften fur die Transportmittel.

KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG /-
Industriestralle 14 Postfach 1460 ®
77855 Achern-Gamshurst 77845 Achern K ASTD



KASTOcut E 2 Bedienungsanleitung A1-4

Typ 6003
Serie 104 - 107

04046013 )
Transport und Aufstellung

1.1.3

Verladen

Um Transportschaden zu vermeiden, die Maschine und die
Transporteinheiten des Zubehdrs im LKW oder im Container
sorgfaltig sichern.

Im LKW:

— Maschine mit Spanngurt entlang der Materialauflage
durch die Maschine hindurch festzurren

— an den Holzbohlen am Holzboden vernageln

— Rollenbahnpakete und andere Transporteinheiten des
Zubehors separat festzurren oder entsprechend der
einschlagigen Richtlinien ausreichend am Holzboden

vernageln.

Im Container:

— Maschine an 4 Punkten mit Tauwerk am Boden
verzurren

— Hochseefestes Tauwerk mit mind. 500 kp Tragkraft
verwenden

— Zubehor-Transporteinheiten entsprechend ihrer GrélRe
mit Tauwerk festzurren

— Maschinenteile gegen die Containerwande abstltzen.
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KASTOcut E 2 Bedienungsanleitung A1-5
Typ 6003 04046013 ()
Serie 104 - 107 Transport und Aufstellung

1.2 Tragfahigkeit des Bodens

Q Warnung !

Priifen Sie vor dem Aufstellen der Maschine, ob der

450 Hallenboden die erforderliche Tragfihigkeit hat.

KG Mindestanforderung:
ca. 450 kg ( = Maschinengewicht)
+ ca. 60 kg, falls Drehkranz verwendet wird
+ maximales Materialgewicht.

* Gegebenenfalls muss das Fundament entsprechend dem
beigefiigten Plan vorbereitet werden (siehe Fundamentplan
im Teil B).
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KASTOcut E 2 Bedienungsanleitung A1-6
Typ 6003 04046013 (v
Serie 104 - 107 Transport und Aufstellung

1.3 Aufstellen der Maschine

e Falls die Maschine mit Drehkranz aufgestellt wird, siehe
Kap. 7.3.

¢ Transportbohlen entfernen.

* Gelbe Transportvorrichtung und gelbe Sicherungsleiste
entfernen.

e Kihlmittel-Auffangbleche von der Maschinen-Riickseite
I6sen und rund um die Spanewanne feststecken.

e Maschine mit Zubehdr so aufstellen, dass die komplette
Anlage vom Bedienpult aus Uberblickt werden kann.

e Der Platzbedarf endet nicht mit der Rollenbahn !
Beriicksichtigen Sie :

— dass Abschnitte in Behéltern gesammelt werden,

— dass lange Abschnitte Uber die Rollenbahn hinaus ragen
kénnen,

— dass die Rickseite der Maschine fir Einrichte- und
Wartungsarbeiten zuganglich bleiben muss

— Mindest-Platzbedarfsangaben im Fundamentplan in
Teil B der Betriebsanleitung

— an Rollenbahn-Enden einen Mindest-Sicherheitsabstand
von 0,5 m zur nachsten Wand/Durchgang/Zaun usw.
einhalten.
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KASTOcut E 2 Bedienungsanleitung A1-7
Typ 6003 04046013 (5)
Serie 104 - 107 Transport und Aufstellung

14 Ausrichten der Maschine

| Achtung !

|
?

Es ist wichtig, die Maschine genau waagrecht
auszurichten, um prazise Schnitte zu erzielen.

* Referenzflache zum Ausrichten mit einer Wasserwaage:

~ Materialauflagetisch.

* Nach dem Ausrichten wird die Maschine mit den
mitgelieferten M10 Klebeankern befestigt.

* Rollenbahnen nach der Maschine (Material-Anlagekante
und Mat.-Auflage) ausrichten und im Boden verankern.
i
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KASTOcut E 2 Bedienungsanleitung A2 -1
Typ 6003 04046021 (v
Serie 104 - 107 Vorbereitung zur Inbetriebnahme

2 Vorbereitung zur
Inbetriebnahme

2.1 Elektrischer Anschluss

Warnung !

Der elektrische Anschluss muss von einer Fachkraft
durchgefiihrt werden.

¢ Der elektrische Anschluss erfolgt am Stecker.

Die Betriebsspannung der Maschine muss mit der
Netzspannung Ubereinstimmen.

* Anschlusswert: ca. 2,0 kW
Antriebsleistung des Sdgemotors: ca. 1,5 kW
¢ Elektrische Zuleitung im Boden verlegen.
e Elektrischer Anschluss wie folgt:
1. Stecker in die Steckdose stecken.

2. Maschine kurz einschalten und priifen, ob sich die
Bandlaufréder in die gute Richtung drehen.

- Korrekte Drehrichtung: siehe Richtungspfeil auf den
< A—
/7 ON e E Bandlaufradern.
') ) '\
©OO0 &“ o/ 3. Falls dies nicht der Fall ist,
O

— Stromzufuhr unterbrechen (Stecker aus der
Steckdose ziehen)

— 2 Phasen im Stecker austauschen.
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KASTOcut E 2 Bedienungsanleitung A2-2

Typ 6003
Serie 104 - 107

04046021 )

Vorbereitung zur Inbetriebnahme

2.2

2.3

Hydraulikanlage

Die Hydraulikanlage ist werkseitig mit Ol gefiillt und ist nach
Einschalten des Hauptmotors funktionsfahig.

Spaneentsorgung
Standard-Ausriistung

Die KASTOcut E 2 ist standardmafRig mit einer Spanewanne
ausgestattet.

Zur Spaneentsorgung:
Wurde mit Flutkiihlung gearbeitet,
— KiuhImittel ganz abtropfen lassen und

— Tropfschutz vor die Auszugsdéffnung legen, damit der
Hallenbaoden nicht mit Kithimittel verunreinigt wird.

Spénewanne aus der Auffang-Offnung im Maschinen-
stdnder heben und Spéane entsorgen.

Spanewanne anschlieRend wieder iiber die Offnung legen.

Bleiben Spane auf dem Materialauflagetisch liegen, Tisch
gelegentlich in Richtung Tropfblech abfegen.
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KASTOcut E 2 Bedienungsanleitung - A2-3
Typ 6003 04046021 ()
Serie 104 - 107 Vorbereitung zur Inbetriebnahme

2.4 Kiihlschmiermittel

Warnung !

Kiihlschmiermittel kénnen Zuséitze enthalten, die
gesundheitsgefihrdend sind.

Vermeiden Sie deshalb Hautkontakt und tragen Sie zu lhrer
Sicherheit Schutzhandschuhe.

e Zur Handhabung und Entsorgung missen die Vorschriften
des jeweiligen Herstellers beachtet werden.

Angaben dazu finden Sie auf den Behaltern, in denen das
Konzentrat geliefert wird und auf den entsprechenden
Begleitpapieren (Sicherheitsdatenblatt, Verarbeitungs-
vorschriften, Produktbeschreibung).

e Beim Mischen des Kihlschmiermittels immer das
Konzentrat in das Wasser einrihren und nicht umgekehrt.

Empfohlenes Mischungsverhaltnis bei
KASTO-Schneidkonzentrat: ca. 1:5.

* Fllen Sie die Kihlschmieremulsion in die Kiihimittelwanne
im Maschinenstander.
Beaufsichtigen Sie das Einftillen, damit
— kein Kihlmittel verspritzt oder daneben l&uft

— das Kihlmittel nicht Gberlauft.

Die Wanne fasst etwa 35 1.
e Zum Sagen langer Profile:
— Sé&geband aullerhalb der Schnittstelle kiihlen

— Rollenbahnen mit Kiihimittel-Rickfiihrbleche verwenden

um Kihlmittelverluste zu vermeiden.
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KASTOcut E 2 Bedienungsanleitung A2 -4

Typ 6003
Serie 104 - 107

04046021 (v

Vorbereitung zur Inbetriebnahme

In allen iibrigen Fallen:

Richten Sie die KihImitteldisen auf den Wirkbereich der
Sage (Material und Sageband) damit

— die Maschine und die Umgebung nicht durch verspritztes
KuhImittel verschmutzt werden

— das ablaufende Kiihimittel sicher in die Maschine
zuriickgefiihrt wird.

Achtung !

Das Sageband darf nie ganz ohne Kiihimittel laufen,
sonst werden die Bandfiihrungen beschadigt.

Die Kihlmittelpumpe lauft, sobald der Hauptmotor
eingeschaltet wird.

Kuhimittelzufluss mit dem Regulierventil (g) einstellen.
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KASTOcut E 2 Bedienungsanleitung A2-5
Typ 6003 04046021 (v
Serie 104 - 107 Vorbereitung zur Inbetriebnahme

e Falls eine Minimalmengen-Schmiersystem vorhanden ist
(Zubehor):

M
Betriebsart f ! \\ mit dem Wahlschalter

einstellen.

Die Minimalmengen-Schmiersystem eignet sich zum Sagen
von Rohren und Profilen. Siehe Anleitung unter Kap. 7.1.

,_l Achtung !

i;
J Kiihlschmiermittel haben einen entscheidenden
Einfluss auf die Schnittleistung lhrer Maschine.

Sie sollten diese Hinweise deshalb sorgfaltig beachten.

Erkundigen Sie sich beim Lieferanten, ob Sie bei
Frostgefahr ein Frostschutzmittel zugeben kénnen.

Zur Wartung und Pflege siehe Kap. 8.1. #
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KASTOcut E 2 Bedienungsanleitung A3 -1
Typ 6003 04046030 ()
Serie 104 - 107 Stgebinder

3 Sdgebander

3.1 Abmessungen

e Sagebandgrole: 3830 x 27 x 0,9 mm
¢ Die Schrankbreite betragt ca. 1,4 mm.

Aufgrund von Fertigungstoleranzen kénnen bei der
Schrankbreite geringe Abweichungen auftreten.

3.2 Qualitat

¢ Die beste Schnittleistung wird mit Super-Bimetall-
Sagebidndern (M 42) erzielt.

Bander dieser Qualitat kénnen fiir

— einfache C-Stahle,

Mo

Molybdan

— hochlegierte Werkzeugstahle,

— und rostfreie Stdhle verwendet werden.

e Zum Trennen von extrem harten Materialien stehen
Hartmetallbénder zur Verfligung.

* KASTO-Sé&geanlagen haben ihre Leistungsgrenzen in der
Leistungsfahigkeit der Sagebander.

* Je hoher die Fertigungsqualitit der Sagebander, desto
besser kénnen Sie somit das Leistungspotential der Anlage
nutzen.

Verwenden Sie deshalb nur hochwertige Ségebénder.

¢ Sie erhalten ausgesuchte Qualitats-S&gebander zu
glnstigen Preisen direkt ab unserem Lager.
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KASTOcut E 2 Bedienungsanleitung A3 -2
Typ 6003 04046030 ()
Serie 104 - 107 Sagebinder

3.3 Zahnteilung

¢ Verwenden Sie flr Einzelstiicke mit grolen Durchmessern
Sagebénder mit

4—(25_;"mm)—h — 2 bis 3 ZpZ (Zahne pro Zoll) (konstante Verzahnung)
‘ 1

oder

— 2/3 ZpZ (variable Verzahnung).

"
3/ e Beim Sagen von Einzelstiicken mit kleinerem Durchmesser
sowie bei Lagen- und Biindelschnitten kbnnen auch
4 1" N Sagebander mit
: (25,4 mm) |
— 3 bis 4 ZpZ (konstante Verzahnung)
oder
"
4/ — 3/4 ZpZ (variable Verzahnung)

verwendet werden.

3.4 Einfahren neuer Sagebander

@ Achtung !

Das richtige Einfahren neuer Sagebédnder erhéht deren
Standzeit erheblich.

1/3
@ e Zum Einfahren neuer Sagebénder:;
—J @&
qﬁ‘ Sg% P { -3 —J‘ — Vorschubgeschwindigkeit (f) gegeniber der normalen
— Einstellung um 1/3 verringern

f)
AEI TR — Bandgeschwindigkeit gegenuber der normalen
Einstellung bei laufendem Motor um 1/4 verringern.
d ¢ Diese reduzierten Werte sollten
— bei 1 bis 2 Abschnitten

— Uber eine Schnittflache von je ca. 300-400 em? (je nach
Materialgiite) beibehalten werden.

e Zuerst wird dann die Bandgeschwindigkeit gesteigert und
anschlieRend die Vorschubgeschwindigkeit angepasst.

KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG /
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KASTOcut E 2 Bedienungsanleitung A3-3
Typ 6003 04046030 ()
Serie 104 - 107 Sigebinder

3.5 Sagebandmontage

Warnung !

Beim Umgang mit Sdgebéndern immer
einen geeigneten Augenschutz und
Arbeitshandschuhe tragen.

Niemals in das laufende Siageband greifen !
Ein gebrochenes Band kann beim Offnen
‘\\ der Schutzhauben oder beim Herausziehen

unkontrollierte, blitzschnelle Bewegungen
ausfiihren !

Es kénnen schwerste Verletzungen entstehen !

» Entfernen des Bandes
Reihenfolge der Schritte unbedingt einhalten:

AL Ségeoberteil in 30°-Stellung schwenken (a).

\
@ j/// Warnung !

Ein gebrochenes Band kann beim Offnen
der Schutzhauben oder beim Herausziehen
unkontrollierte, blitzschnelle Bewegungen
ausfiihren !

Es kénnen schwerste Verletzungen entstehen !

2. Schutzhauben nach oben klappen und
Sicherungsriegel (b) einrasten lassen.

3, Inbusschraube an der Spanerdumbiirste 16sen und
Birste nach hinten schieben.

4 Ségebandfiihrungen mit Inbusschlissel (SW 5) im

& Uhrzeigersinn bis zum Anschlag entlasten.
KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG /
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KASTOcut E 2 Bedienungsanleitung A3 -4

Typ 6003
Serie 104 - 107

04046030 (o)
Sédgebander

s

5. Ségeband durch Drehen des Spannkreuzes (f) im
Gegenuhrzeigersinn entspannen.

6. Sageband aus den Sagebandfihrungen (g)
herausziehen und danach von den Bandlaufradern
abnehmen.

Vor der Montage eines neuen Bandes missen die
Bandfiihrungen gereinigt werden.

Achtung!

Plastikiiberzug zum Schutz der Zdhne

erst nach der Montage entfernen.

Dadurch bleiben die Zdhne wahrend

der Montage geschiitzt und

die Verletzungsgefahr ist nicht mehr so grof.

Montage des neuen Bandes

1. Sageband zwischen die Bandflihrungen (h) schieben
und danach auf die Bandlaufrader auflegen.

Achtung !

Der Sagebandriicken muss an den Bandriicken-
Fiihrungsrollen anliegen.

Die Zdhne miissen unten nach rechts zeigen
{Bandlaufrichtung).

Der Bandriicken muss zum Bediener hin zeigen.

2. Sageband mit dem Spannkreuz (i) im Uhrzeigersinn
leicht vorspannen.

3.  Uberpriifen, ob das Ségeband korrekt ausgerichtet ist.
(Sagebandricken kann am Laufradkranz anliegen:
Beim S&gen stellt sich ein Abstand von ca. 2 mm
zwischen Bandriicken und Laufradkranz ein).

KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG
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KASTOcut E 2 Bedienungsanleitung A3-5
Typ 6003 04046030 ()
Serie 104 - 107 Sagebiander

4, Schutzhauben schlieen und Band 1-2 Umdrehungen
probelaufen lassen. Erst wenn das Band korrekt sitzt,
mit Punkt 5 fortfahren.

5. Ségeband mit dem Spannkreuz im Uhrzeigersinn
spannen, bis sich Scheibe und Anschlagschrauben
beriihren.

6. Inbusschrauben der Sagebandfiihrungen mit
Inbusschllssel (SW 5) im Gegenuhrzeigersinn
drehen bis die Inbusschrauben entlastet sind.

"$| Achtung !

Die beiden Inbusschrauben miissen leicht beweglich
sein. Sie diirfen also nicht ganz gegen die
Anschlagschraube gedreht werden.

L Spénerdumbiirste in Raumposition bringen und
so einstellen, dass die Birstenspitzen knapp die
Zahnbreite decken,

E Feststellschraube anziehen.
| ™~
S Jl | 8. Schutzhauben schliellen. Die Schutzhauben-
| fX\/"w ‘ Sicherungen (x) missen eingerastet sein, sonst
S B | bleibt der Bandantrieb blockiert. #
KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG /
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KASTOcut E 2 Bedienungsanleitung A4 -1

Serie 104 - 107 04046048 (¢
KASTOsba A 2, Serie 101 - 102 Materialbeschickung, Materialentsorgung
4 Materialbeschickung,
Materialentsorgung
Warnung !

Sorgen Sie dafiir, dass Werkstiick und Abschnittstiick
geniigend gesichert sind (z.B. Rollenbahnen), damit sie
nicht abkippen kénnen.

4.1 Rollenbahnen

e Zufuhrrollenbahnen werden von KASTO als Zubehér in
verschiedenen Langen und Ausstattungen angeboten.

Zum Aufstellen + Ausrichten siehe Kap. 1.

* Wihlen Sie die Rollenbahn lang genug, damit das
aufgelegte Material am Ende nicht abkippen kann.

, ¢ Wihlen Sie die Rollenteilung eng genug, damit das
-~ aufgelegte Material nicht zwischen den Rollen abkippen
kann.

Ublicherweise wird die Rollenteilung um so enger, je mehr
Sie sich der Maschine nahern.

Legen Sie das Material immer so auf die Rollenbahn, dass
stets mindestens 2 Rollen belegt sind, d. h.: kurze

e Materialstlicke dicht bei der Sage auflegen !
A A * Rundmaterial nur im Bereich von Vertikalrollen auflegen.

Material muss stets an mind. 2 Vertikalrollen anliegen.

Rundmaterial gegen Abrollen sichern.

KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG /
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KASTOcut E 2 Bedienungsanleitung A4 -2
Serie 104 - 107 04046048 ()
KASTOsba A 2, Serie 101 - 102 Materialbeschickung, Materialentsorgung

e Material nur mit geeigneten Hebezeugen auflegen.

— Nur geeignete und technisch einwandfreie Hebezeuge
sowie Lastaufnahme-Mittel mit ausreichender Tragkraft
verwenden.

A — Nicht unter schwebenden Lasten aufhalten und
arbeiten |
— Zusatzlich gelten die fir Krane, Stapler, usw. giltigen
Unfallverhutungs-Vorschriften der Berufsgenossen-
schaften bzw. die entsprechenden nationalen
Sicherheits-Vorschriften.

¢ Material darf auf der Rollenbahn nur unter Aufsicht bewegt
werden.

— Bei Rollenbahnen ohne elektrischen Antrieb: Material mit
Hilfsmitteln (Holzkeile, Hebel) bewegen !

Arbeitshandschuhe tragen !

— Bei Rollenbahnen mit elektrischem Antrieb ist die
Bedienung mit Tipp-Schaltern vom Bedienpult aus
méglich.

e Material auf der Rollenbahn nur in einer Richtung
transportieren (i.d.R. von rechts nach links).

e Material nicht Gber die Rollenbahn hinaus bewegen.
Herausfahrendes Material

— kann unbeteiligte Personen verletzen
— kann von der Rollenbahn kippen und Schaden anrichten.

* Rollenbahnen nicht liberladen !

Hinweisschilder zur Tragkraft befinden sich an jeder
Rollenbahneinheit !

KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG /
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KASTOcut E 2 Bedienungsanleitung A4-3
Serie 104 - 107 04046048 ()
KASTOsba A 2, Serie 101 - 102 Materialbeschickung, Materialentsorgung

» Material nicht mit den Handen bewegen !

Warnung !

Hénde weg von der Rollenbahn, wenn Material iiber
die Transportrollen bewegt wird !

Schwere Quetsch- und Scherverletzungen
drohen.

— Achten Sie auf die Warnzeichen an der Rollenbahn,
¢ Beim Aufségen von Material auf das Materialende achten !

Liegt das Werkstick nicht mehr sicher auf mind. 2 Rollen
auf, kann es abkippen. Siehe Kap. 4.2.

@ * Niemals auf die Rollenbahn steigen !

¢ Beim Sdgen von Rohren und Profilen nur Rollenbahnen
mit Kihlmittel-Ruckfuhrbleche verwenden.

Das zuriickflieRende Kihimittel wird damit aufgefangen
und in die Maschine zuriickgeleitet: so vermeiden Sie die
Verschmutzung des Hallenbodens.

Alternativ kann auch eine Minimalmengen-Schmiersystem
verwendet werden.

¢ Beim Biindel- oder Lagensidgen missen die Lagen gegen
Verrutschen gesichert werden

— durch Verschweillen (siehe Skizze)

— durch eine Niederhalte-Vorrichtung oder eine
Bindelspann-Einrichtung (Zubehér).

KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG /
Postfach 1460

Industriestralle 14 ®
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KASTOcut E 2 Bedienungsanleitung A4 -4
Serie 104 - 107 04046048 ()
KASTOsba A 2, Serie 101 - 102 Materialbeschickung, Materialentsorgung

4.2 Auflegen und Entsorgen kurzer
Abschnitte

e Sind Werkstlick bzw. Abschnitt fir eine Bearbeitung tber
Rollenbahnen zu kurz, muss das Material direkt auf dem
Auflagetisch aufgelegt bzw. entsorgt werden.

¢ Schutzhandschuhe tragen ! Auch das ruhende Sageband
kann Hénde u. Arme aufreilen !

Warnung !

Arbeiten im Bereich des Maschinen-Auflagetisches nur
bei stehendem Sageband !

e Material kippsicher auflegen, gegen Abrollen sichern.

Abkippendes Material kann

— FuRe, usw. verletzen

— Maschinenteile beschadigen.

¢ Nach dem Schnitt zuerst das nicht gespannte Teil entsorgen
und kippsicher lagern.

Erst dann Spannstécke 6ffnen und Rest neu positionieren
oder zurlicklagern. #

KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG /—
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KASTOcut E 2 Bedienungsanleitung A5 -1

Typ 6003
Serie 104 - 107

04046056 ()

Einstellen der Maschine

5.1

Einstellen der Maschine

Warnung !

Waihrend der Einrichte-Arbeiten
Sidgeband nicht einschalten !

Verletzungsgefahr !

Stets die bewegten Teile beobachten !

Einstell-Arbeiten sind nacheinander von 1 Person
auszufthren !

Es durfen nicht 2 oder mehrere Personen gleichzeitig an
oder mit der Maschine arbeiten !

Material ausrichten + spannen

Achtung !

Material nicht mit Handen halten, wenn der Spannstock
geschlossen wird !

Ausrichten des Materials auf die gewlinschte Abschnittlange
— nach vorab angebrachter Markierung

— durch Ausmessen beim Auflegen auf den Maschinentisch
— mit Hilfe eines Messanschlags, siehe Zubehér Kap. 7.

— bei Gehrungsschnitten siehe Kap. 5.2.

Material wird vom Spannstock immer gegen die Material-
Anlagekante gedrtickt.

Nicht gespanntes Material darf nicht geségt werden.

KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG
Industriestralle 14
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KASTOcut E 2 Bedienungsanleitung A5 -2

Typ 6003 04046056 (v)
Serie 104 - 107 Einstellen der Maschine
5.2 Gehrungssagen
1. Sageteil ganz nach oben schwenken
2. Arretierungsstift (a) herausziehen
3. Alle 4 Schrauben (b) I6sen
4, Rechte Spannstockbacke auf den gewlinschten Winkel
einstellen und Schrauben festdrehen
— 45°,60°, 75° und 90° Winkel kénnen mit dem
Arretierungsstift fest eingestellt werden
— alle tbrigen Winkel nach Skala einstellen.
5. Spannstock schliefen (damit sich die beiden

Spannstockbacken parallel stellen) und Schrauben
festdrehen.

KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG
Industriestrale 14
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KASTOcut E 2 Bedienungsanleitung A5-3
Typ 6003 04046056 (1)
Serie 104 - 107 Einstellen der Maschine

5.3 Bandfiihrungsarme verstellen

* Die verstellbaren Bandfiihrungsarme miissen méglichst nah
am Material eingestellt werden, damit ein praziser Schnitt
erreicht wird.

,l Achtung !

i

J Die Bandfiihrungsarme miissen so eingestellt sein,
dass sie beim Absenken des Oberteils weder Material
noch Spannstock beriihren.

Vorgehensweise:

1 Klemmbhebel lésen (a)
2. Bandfiihrungseinheit verschieben (b)
3. Klemmbhebel schlieRen

Warnung !

Arbeitshandschuhe tragen !
Auch das ruhende Band kann Verletzungen
verursachen !

KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG /
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KASTOcut E 2 Bedienungsanleitung A5-4
Typ 6003 04046056 (v)
Serie 104 - 107 Einstellen der Maschine

5.4 Schnittvorschub

' Achtung !

5
J Bei grossen Querschnitten und schwer zerspanbaren
Materialien nur scharfe Sdgebinder verwenden.

| e Schnittvorschub-Geschwindigkeit mit dem Drehknopf (f)
‘ einstellen. Der Geschwindigkeitsbereich ist stufenlos

| \ wahlbar.
)
\Jz‘
T 5 : e Schauen Sie in der Richtwerttabelle nach, welche
CrNITI 18 9, 1 Vorschubgeschwindigkeit jeweils empfohlen wird.

Chrame
Z 40

Die Vorschubgeschwindigkeit ist abhangig von:
— der Materialqualitat
— der Materialform (Vollmaterial/Profil/Durchmesser).

e Beim Einfahren neuer Sdgebander - Vorschub reduzieren
(siehe Beschreibung in Kap. 3.4).

KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG /
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KASTOcut E 2 Bedienungsanleitung A5-5
Typ 6003 04046056 ()
Serie 104 - 107 Einstellen der Maschine

Schnittgeschwindigkeit

» Schnitt- oder Bandgeschwindigkeit am Handrad (a)
einstellen.
Danach Einstell-Handrad mit dem Klemmbhebel (b)
blockieren, damit sich die Geschwindigkeit wahrend des
Sagens nicht verstellt.

N _
@ Achtung !

[5 "5 o] Schnittgeschwindigkeit nur bei laufendem Ségeband
einstellen.

e Schauen Sie in der Richtwerttabelle nach, welche
Geschwindigkeit empfohlen wird.

CNITi 18 9, 1,
ZThreme $tesl,

7 4o cDV
7 & CNT

jt Die Bandgeschwindigkeit ist jeweils abhangig von:
— der Materialqualitat.

* Die Bandgeschwindigkeit ist stufenlos wéhlbar
von 19 bis 100 m/min.

] Achtung!

5

J Die Bandgeschwindigkeitsanzeige kann durch
Erschitterungen wihrend des Transportes verstellt
worden sein.

¢ Priifen Sie dies nach der Beschreibung auf der folgenden
Seite.

KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG /
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KASTOcut E 2 Bedienungsanleitung A5-6

Typ 6003 04046056 (v
Serie 104 - 107 Einstellen der Maschine
w/ Justieren der Bandgeschwindigkeitsanzeige
A
/Q_) 1 Drehen Sie zunachst das Handrad (a) — bei laufendem
@ Motor — im Gegenuhrzeigersinn bis zum Anschlag.
2. Steht die Nadel nicht am Skalenanfang, muss die
Anzeigeuhr wie folgt neu justiert werden:
/0 — Gewindestift (Innensechskant) (b) am Handrad
|6sen,

— Anzeigeuhr (c) mit einem spitzen Gegenstand
leicht anheben und herausnehmen,

/ \\\\ — Anzeigeuhr drehen (d) bis Anzeiger am Anfang

b \{‘}@ der Skala steht,
__—0

— Anzeigeuhr einsetzen, Gewindestift (b) wieder
anziehen. #

KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG /'
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KASTOcut E 2 Bedienungsanleitung A6 - 1

Typ 6003 04046064 (o
Serie 104 - 107 Bedienung der Maschine
6 Bedienung der Maschine
6.1 Ubersicht Bedienelemente
a b

S
AR
=
Sle
e

Ségeband Spannen
Spannstockbacken
Schnittgeschwindigkeit Einstellen
Sagebandflihrungen

Spannstock Offnen/SchlieRen
Schnittvorschub Einstellen
Kiihimittelfluss Einstellen
NOT-AUS

Reserve

Sé&geband Ein

Ségeband Aus / Sdgeoberteil Heben
Ségeoberteil Senken
Hauptschaiter 1O

S3xTTsTQ@ToeAnNT
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KASTOcut E 2 Bedienungsanleitung A6 -2
Typ 6003 04046064 (o)
Serie 104 - 107 Bedienung der Maschine

Richtwerttabelle

¢ |n der Richtwerttabelle neben dem Bedienpult finden Sie alle
wichtigen Angaben fir das korrekte Einstellen

— der Bandgeschwindigkeit

JiMo 18 10,

— der Vorschubgeschwindigkeit.

* Allerdings handelt es sich dabei um Niherungswerte:
So kénnen z.B. Schwankungen bei der Materialgiite
auftreten, die ein Abweichen von den in der Richtwerttabelle

genannten Angaben erforderlich machen.

9 2 % e Optimale Werte, die lhren individuellen Erfordernissen
entsprechen, gegebenenfalls mit Schnittversuchen ermitteln.

* Einstellen der Bandgeschwindigkeit: siehe Kap. 5.5.

* Einstellen der Vorschubgeschwindigkeit: siehe Kap. 5.4.

KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG /-
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KASTOcut E 2 Bedienungsanleitung A6 -3

Typ 6003 04046064 ()
Serie 104 - 107 Bedienung der Maschine
(ab 01.08.2010)
Richtwerttabelle

Feed and speed chart

Tableau de réglage MKASTO ®

4 N
(@) Werkstoff Vorschubeinstellung
—Y 25,4 mm Feed setting
Material RRAS 1 inch Avance de travail
‘s [m/min] |
& Matiere [SFPM] | 1 2.0 100 200 280 | 180/360
4 8 11 7/14
n & [m] ® Oo| e (m] —
Cu, Al 2 |2/3 5.0
85-max
/4| 7.1 ; 6.7 2 5.0
280-max g |2 it 6
6 |4/6 7.5
Formstahl ST 37, 1.0110
Rohre ST 42, 1.0130
; 65-85
EN 2 Tube EN 2
Aciers moulés, E 24 215-280 3 3/4 6.2 5.5 4.2
Tubes E 26 1650-01 6 4/6 6 2 T
C 45, 1.0503, C 60, 1.0601 2 |2/3
GG 20, 16 Mn Cr 5, 1.7131 -
EN8,EN S, EN 207 So=80 3 |3/4| 6.4 5.2|5.8 5.0 4.0
XC 45, Ft 22, XC 60, 16 MC 5 180-260
1312, 1412, 1655, (2511) 6 |4/6 6.7
34 Cr Mo 4,1.7220
20 Mn Cr 5, 1.7147
" 40-60
EN 19 B, EN 18
34CD4,20MC 5 130-195 8 |8/415.5 Bef | Bl
2234-04, (2511) 6 |4/6 5.8
26 CrMo 7, 1.7259
X 5 Cr Ni Mo 18 10, 1.4401 _
EN 20 B, EN 58 J 20-30 T ala.0
26CD7,Z6CND 17 11 65-100
(2225-05), 2347-02 6 lase 4.7 4.0
Sonderstaehle
Special Steels min-20
Aciers spéciaux 65 3 |3/4| 2.5
\o _J
04169590
KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG /
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KASTOcut E 2 Bedienungsanleitung A6 - 4

Typ 6003 04046064 ()
Serie 104 - 107 Bedienung der Maschine
(bis 31.07.2010)
(@ Richtwerttabelle SBL 280 U
Feed and speed chart KASTOcut E 2
(® Tableau de réglage ®
(® Oversattningstabell KASTO
Vorschubeinstellung — B
Werkstoff [ — | 25.4 mm Feed sefting i l Q)
Mateflal vt 3 eh . X, ¢
Matisra Avance dg ’rroyo:ln .
; ; [m/min] |~ "~ |_Frammatningsinstalining
Materialkvalitet [SFPM] | 1 2.-on 06 500 55 TEDTAED
4 8 11 7/14
[
n ® (m] ® O e | (m] [——|
Cu, Al 2 |2/3 5.0
85-max ‘ P
BB B s 3 |3/4]| 7.1 6.0 6.7 ggﬁsﬁﬁoﬁ_
6 (4/6 TSy
Formstahl ST 37, 1.0110
Rohre ST 42, 1.0130 _ B
; 65-85
EN 2 Tube EN 2
Aciers moulés, E 24 215-280 3 | A4 | 6.2 [5.5 4.2
Tubes E 26, 1650-01 6 4 /6 6 . 7
C 45, 1.0503, C 60, 1.0601 2 |2/3
GG 20,16 Mn Cr 5, 1.7131 55-80 1
EN8,EN9, EN 207 3 3/4|6.4 5.2|5.8 5.0 4.0
XC 45, Ft 22, XC 60, 16 MC 5 180-260 ‘
1312, 1412, 1655, (2511) 6 4/6 6.7
34 Cr Mo 4, 1.7220
20 Mn Cr 5,1.7147 ~ | I
A 40-60 ‘
EN19B EN18 ‘
34CD 4. 20 MC5 130-195 | = | 9/4]8.5 2s0| 8¢9 o
2234-04, (2511) 6 4/6 /5.8
26 Cr Mo 7,1.7259
X 5 Cr Ni Mo 18 10, 1.4401 |
! 20-30
EN 20 B, EN 58 J
26CD 7,Z6CND 17 11 65-100 S |Gk .0
(2225-05), 2347-02 6 4/6 4.7 4.0
¥ 10 Cr NiMo Ti 1810, 1.4571 ‘
Sonderstaehle min-20 /
Special Steels ; 3 (3/4|12.5
Aciers spéciaux min-65 T S
|
01710702
KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG /
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KASTOcut E 2 Bedienungsanleitung A6 -5
Typ 6003 04046064 ()
Serie 104 - 107 Bedienung der Maschine

6.2 Sage starten

Warnung !

Auf der Zufuhr- und auf der Abfuhrseite der Maschine
miissen geeignete Materialauflagen vorhanden sein
(z-B. Rollenbahnen), damit das Werkstiick und die
Abschnittstiicke nicht abkippen kénnen.

¢ Maschine erst starten, wenn die notwendigen
vorbereitenden Einstell-Arbeiten abgeschlossen sind.

1 Vorschubgeschwindigkeit voreinstellen (Kap. 5.4)

@)
2. Sageband starten mit Taster -t

3. Schnittgeschwindigkeit einstellen, falls nétig
(siehe Kap. 5.5).

4. Schnittvorschub einstellen (Kap. 5.4).

» > > » Gefahr!

Niemals in das laufende Sédgeband greifen !

Schwerste Verletzungen drohen !

¢ Nach Beendigung des Schnittes schaltet die Maschine ab.

6.3 Stérmeldung

¢ Die Maschine sq_haltet zentral ab, wenn der Motorschutz-
schalter wegen Uberlastung anspricht.

Siehe weiter Kap. 6.4.

KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG /
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KASTOcut E 2 Bedienungsanleitung A6 -6

Typ 6003 04046064 ()
Serie 104 - 107 Bedienung der Maschine
6.4 NOT-AUS
@ -
( Warnung !
)
7 Bei einer Stérung oder in einem Notfall sofort Pilztaster
/A NOT-AUS driicken.
@ Die gesamte Maschine wird dadurch stillgesetzt.
¢ Die Maschine nur im Notfall durch Driicken dieses
Tasters zentral abschalten:
dieser Vorgang kann die Zahnspitzen des Sagebandes
beschédigen.
e Bei Stillstand der Maschine durch eine Stérung oder einen
Notfall muss die Stromzufuhr unterbrochen und die
Stérungsursache beseitigt werden.
Erst danach darf die Maschine wieder in Betrieb genommen
werden.
6.5 Ausschalten der Sage

Nach Beendigung der Arbeit:

g
— Motor durch Driicken des Tasters © ausschalten

und Sageoberteil anheben.

— Materialreste vom S&getisch entfernen

=)

— mit Taster © Sageoberteil ganz absenken.

— Am Hauptschalter:
a. Sperre herausziehen

b. mit einem Schloss gegen unbefugtes Benutzen
sichern. #

KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG
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MKS - G100

Bedienungsanleitung - AT-1
025530686 (o

Minimalmengen-Schmiersystem

7 Zubehor

71 Minimalmengen-Schmiersystem

Draufsicht des Gerétes

a. Manometer — Luftdruck im Gerét

b.  Verschiuss-Schraube — Einfillen der Fliissigkeit

c. Wartungseinheit an der Luftzufuhr (= Druckluftfilter)

d.  Handrad — Luftregelventil

e.  Elektrokabel von Magnetventil

f.  Sichtglas — Niveau des Kihlschmiermittels

g.  Ventil (Luftmenge) AUF/ZU am Druckschlauch zu den Diisen

h.  Elektrische Flllstandsiiberwachung

Technische Daten

Maximale Fullmenge des Behalters 11
Maximal zulassiger Druck im Behalter 7 bar
Arbeitsdruck 0,8 - 1,5 bar
Luftverbrauch je nach Einstellung 30 - 50 I/min

KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG

Industriestrate 14
77855 Achern-Gamshurst

Postfach 1460 /-
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MKS - G100 Bedienungsanleitung A7 -2
02553066 ()
Minimalmengen-Schmiersystem

711 AnschlieRen des Gerites

1. Falls Luftregelventil (d) gedffnet :
— Kunststoffgriff ausrasten
— zudrehen (nach links) @‘g{.
— einrasten

2. Strom anschlieRen

3. Disenschlauchpaket an das Gerat ankoppeln :

— Schutzkappen entfernen
(auf Sauberkeit achten !)

— Stecknippel einrasten.

7.1.2 Inbetriebnahme

* Das Schmiersystem ist werkseitig eingestellt.
Zum Beflllen und zum Einstellen des Verbrauchs folgende
Anweisungen beachten.

Einfiillen der Fliissigkeit

1. Manometer (a) muss ,0" anzeigen !

Sonst Druckluft unterbrechen (z.B. Schnellkupplung
I6sen)

2. Verschluss-Schraube (b) 6ffnen,
Spezial-Einfulltrichter einschrauben,
Empfohlenes Kiuhimittel (KASTO-Sprihmittel
KA-0204) nur bis zur Markierung am Sichtglas (f)

einfullen :

es muss ein Luftraum zwischen Flissigkeit und
Geratedeckel bestehen (Fullmenge ca. 1 1),

Spezial-Einfulltrichter herausschrauben,

Verschluss-Schraube (b) schlielen.

KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG /
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MKS - G100 Bedienungsanleitung AT =3
02553066 (.

Minimalmengen-Schmiersystem

Bei der ersten Inbetriebnahme, und nach
jeder Reinigung des Gerates (Kap. 7.1.3)

3.

4.

Sageband abmontieren (siehe Kap. 3.5)

Falls eine Bandspann-Kontrolle an der Maschine
vorhanden ist : Maschine in Bandspannposition
bringen

Maschine ca. 10-15 Minuten leer laufen lassen, bis die
Schmierfunktion an der DUse eintritt

S&ageband wieder montieren (siehe Kap. 3.5)

Achtung ! Nach jedem Werkzeugwechsel : mit
Pinsel oder Spritzkanne die Fiihrungsflachen
des Sdgebandes/-blattes mit dem verwendeten
Spriih6l benetzen.

Einstellen des Fliissigkeitsverbrauchs

8.

Luftregelventil (d) 6ffnen (aus Einrastung ziehen),

nach rechts drehen, bis gewiinschter Sprithstrahl
vorhanden :
je héher der Arbeitsdruck, der am Manometer (a)
angezeigt wird,
desto groRer der Flussigkeitsverbrauch

Luftregelventil (d) einrasten.

Einstellen des Druckluftverbrauchs

Warnung !

Nebelbildung vermeiden !

Inhalieren gefdahrdet lhre Gesundheit !

9.

Ventil (g) 6ffnen :
je weiter das Ventil (g) gedffnet wird,
desto feiner die Mischung aus Luft und
Flussigkeit an der Duse.

Luftimenge so einstellen, dass ein ,satter* Strahl
horbar ist.

KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG
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MKS - G100 Bedienungsanleitung A7 -4

02553066 ()
Minimalmengen-Schmiersystem

71.3

Wartung
Wartungseinheit fiir die Druckluft

Die Pneumatik-Wartungseinheit reinigt die dem
Schmiersystem zugefuhrte Druckluft.

Falls diese Druckluft verschmutzt ist

— setzt sich in der Filterschale (j) Kondensat ab
— verliert der Sinterfilter seine Wirksamkeit.
Kondensat ablassen :

Ablass-Schraube (k) an der Filterschale (j) 6ffnen
= das Kondensat wird unter Druck abgelassen.
Filter reinigen :

1. Druckluft unterbrechen

2. Filterschale (j) um 45° drehen, nach unten abziehen
(Bajonettverschluss)

3. Stutzfeder des Sinterfilters nach links drehen und
Sinterfilter entnehmen

4. Filterschale und Sinterfilter
— mit Druckluft sauberblasen oder
— in Reinigungsflussigkeit reinigen.
Falls der Sinterfilter stark verschmutzt ist : austauschen.

5. Sinterfilter und Filterschale in umgekehrter Reihenfolge
wieder montieren,

6. Druckluft anschlielen.

Kihlmittel
Kontrolle des Kuihimittelniveaus am Sichtglas (f) :
das KuhImittel darf die Markierung nicht Gberschreiten.

Zum Nachftllen, siehe Kapitel 7.1.2 Einflllen der
Flussigkeit".
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MKS - G100 Bedienungsanleitung A7 -5

02553066 ()
Minimalmengen-Schmiersystem
Reini
o @ einigung alle 6 Monate
1. Druckluft unterbrechen
P
@ 2 Kuhimittelbehalter entleeren, dazu :
@ zum Auffangen des Schmiermittels einen Behailter
unterstellen,
die Inbusschraube (s) am Behalterboden 6ffnen,
Schmiermittel nach den Angaben im Datenblatt
entsorgen !
Inbusschraube (s) verschlieRen
3 Behalter mit ca. 1 | alkalischem Reinigungsmittel (1:5)

fullen

“,l Achtung !

J
J Keine I6sungsmittelhaltige Reinigungsmittel verwenden !

Gerat von Grundhalterung lésen,

Behalter mit Reinigungsmittel kraftig schwenken,

ca. 10 Minuten einwirken lassen,

Druckluft anschlief3en,

Reinigungsmittel durch die Kapillarschlauche driicken

Reinigungsmittel ablassen, mit Wasser nachsptilen und
gut austropfen lassen

Gerit entsprechend den Angaben in Kap. 7.1.2
wieder in Betrieb nehmen !
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MKS - G100 Bedienungsanleitung A7 -6
02553066 (
Minimalmengen-Schmiersystem

Reinigung bei starker Verschmutzung

~® _©

= ;

5

J Falls Sie diese Reinigung selbst vornehmen wollen,
zuerst Dichtungssatz bei KASTO bestellen oder Service
anrufen.

Achtung !

1. Druckluft unterbrechen
2. Kihimittelbehalter entleeren, dazu :

zum Auffangen des Schmiermittels einen Behélter
unterstellen,

die Inbusschraube (s) am Behalterboden &ffnen,

Schmiermittel nach den Angaben im Datenblatt
entsorgen !

Inbusschraube (s) verschlieen

3. Hutmuttern (n) (3 Stick) am Deckel abschrauben
(entsprechende Muttern (t) am Boden kontern),

Deckel komplett mit Armaturen abnehmen,

Behéltermantel und -boden reinigen.
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MKS - G100 Bedienungsanleitung A7 -7
02553066 ()

Minimalmengen-Schmiersystem

£ 0 @ 4. Sintermetallfilter (r) am Kapillarschlauch (q) abschrauben,

fiH mit Druckluft sauberblasen oder in Reinigungsfliissig-
keit reinigen,

p
@ Kapillarschlauch (q) ca. 30-60 Sekunden mit Druckluft
@ durchblasen,

Sintermetallfilter (r) wieder am Kapillarschlauch (q)
aufschrauben

%J\@ 5 5. Dichtungen (o) fur die Hutmuttern (n-t) erneuern

(insgesamt 6 Stiick),

falls ndtig die O-Ringe (p) zwischen Mantel und
Boden bzw. Deckel erneuern (insgesamt 2 Stiick),

Behalter mit den Muttern (n-t) wieder montieren,
Muttern anziehen

6. Gerit entsprechend den Angaben in Kap. 7.1.2
wieder in Betrieb nehmen ! #
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KASTOcut E 2 Bedienungsanleitung A7 -8

Typ 6003
Serie 104 - 107

04046072 ()

Zubehor

7.2

Schnellklemmbarer Messanschlag
Montage in der Bohrung (c) an der Seite der Maschine.

Das Spritzblech auf der Abfuhrseite der Maschine
abnehmen.

In ,0“-Stellung muss die Anschlagschraube (b) die
Zahnspitzen des S&geblattes seitlich leicht berthren.

Zum Einstellen der Anschlagschraube
Kontermutter (a) I6sen.

Mit Hilfe der Klemmhebel (d, e) ldsst sich die Abschnittidnge
schnell und prazise einstellen,

Zum Sagen, Klemmhebel (e) I16sen und Anschlag zur Seite
schwenken.

KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG
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KASTOcut E 2 Bedienungsanleitung A7 -9
Typ 6003 04046072 ()
Serie 104 - 107 Zubehér

7.3 Drehbarer Fundamentrahmen

e Fir Gehrungsschnitte.

e Drehrahmen im Fundament befestigen, Maschine zwischen
die Leisten setzen und festschrauben.

e Zur Winkeleinstellung Spannhebel [6sen, Maschine drehen,
Drehkranz mit allen Spannhebeln wieder festklemmen.

Warnung !

Sorgen Sie dafiir, dass Werkstiick und Abschnittstiick
geniigend gesichert sind (z.B. Rollenbahnen), damit sie
nicht abkippen kénnen.

¢ [nsbesondere miUssen Auflagebtcke und Rollenbahnen so
aufgestellt werden, dass das Material

— rechtwinklig und mittig aufliegt

— nicht abrollen oder abkippen kann.

KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG /

Industriestralle 14 Postfach 1460 ®
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KASTOcut E 2
Typ 6003
Serie 104 - 107

Bedienungsanleitung A7 -10

04046072 (¢
Zubehor

7.4

Nachriistbares Zubehor

Mit den folgenden Zubehor-Teilen l4sst sich die KASTOcut E 2
sinnvoll ergénzen und erweitern. Das Bedienungspersonal
wird dadurch entlastet, die Vorbereitungs-und Bedienzeit
verkurzt sich, und die Kapazitat der Anlage kann somit noch
effektiver genutzt werden:

Maschinenleuchte.

Einrichtung far Minimalmengen-Schmiersystem —
empfehlenswert insbesondere zum Sigen von Rohren
und Profilen.

Zu- und Abfuhrrollenbahnen in verschiedenen
Langen und Ausfihrungen und dazu passende
Kihlmittel-Ruckfuhrbleche.

Verlangerungen zu diesen Rollenbahnen.

Drehbarer Fundamentrahmen: fir Gehrungsschnitte an sehr
langen Werkstlicken.

Verschiedene Ausfihrungen an Langen-Messanschldgen
stehen zur Verfligung, vom manuell einstellbaren System
bis zum automatisch auf die vorgewahite Position
verfahrbaren Mess-System. Dabei sind verschiedene
Langenvariationen maglich.

Fahrbarer Materialbehélter mit Hubrollerkuli.

Fahrbarer Spanebehélter mit Hubrollerkuli, Tropfblech und
Ablasshahn fir das Kihlmittel. #
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Sagen Bedienungsanleitung A8 - 1
02552701
Wartung

8 Wartung

¢ Warten und schmieren Sie die Maschine
- regelmaRig und
- mit Sorgfalt,
damit sie lange Zeit sicher, stérungsfrei und zu lhrer
vollen Zufriedenheit arbeitet.

Wartungsintervalle

» Sie hangen wesentlich von den Einsatzbedingungen lhrer
Maschine ab. Arbeiten Sie z.B. taglich in einfacher Schicht
mit der Maschine, sind ,regelmaRige” Sichtkontrollen taglich
durchzufithren.

Warnung !

Bevor Sie Wartungsarbeiten durchfiihren :

- Maschine abschalten und

- Hauptschalter mit einem Schloss sichern

- Alle Maschinenteile, die sich absenken kénnten,
insbesondere hydraulisch gehaltene Elemente,
abstiitzen und sichern.

Umweltschutz

¢ Bei allen Arbeiten an und mit der Maschine / Anlage die
gultigen Umweltvorschriften einhalten, z.B.

— Altdl und Kuhimittel fachgerecht entsorgen : diese
Stoffe dirfen weder in die Abwasseranlage noch in
den Boden gelangen.

— Reinigungs- und Lésungsmittel sind umwelt- und
gesundheitsschédigende chemische Stoffe, die um
sichtig und vorsichtig transportiert, gelagert und
benutzt werden mussen.

— Wahlen Sie halogenfreien Kaltreiniger mit hohem
Flammpunkt.

— Sicherheitsdatenblatter der verwendeten Produkte
beachten !

KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG /-
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Sagen | Bedienungsanleitung A8 -2

02552701 («
Wartung

8.1

Kiihlschmiermittel

Warnung !

Kiihlschmiermittel kénnen Zusitze enthalten, die
gesundheitsgefdhrdend sind.

Tragen Sie deshalb zu lhrer Sicherheit Schutzhandschuhe.

Systemkontrolle (Leitungen, usw.)
Uberprifen Sie das Kiihlsystem regelmaBig.

Bei Bedarf

1. Spanewanne oder Spaneférderer herausnehmen

2. Ablagerungen aus dem Kuhimittelsumpf entfernen

3. Pumpenfilter reinigen

Taglich

1s Die Kuhimittelpumpe auf Funktion Uberprufen
2. Leitungen, Schiduche Uberprifen

3 Kuhimittelwachter prifen und reinigen (falls vorhanden).

Konzentration des Kiihlschmiermittels
Priifen Sie regelmaRig mit einem Refraktometer das

Mischungsverhélinis des in der Maschine enthaltenen
Kuhlschmiermittels.

Eine zu niedrige Konzentration
— verschlechtert den Korrosionsschutz
— vermindert die Schmiereigenschaften

— fordert den mikrobiellen Befall.

KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG
Industriestralie 14
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Sagen Bedienungsanleitung A8-3
02552701 (o
Wartung

¢ Eine zu hohe Konzentration
— vermindert das Kuhlvermégen

verschlechtert das Schaumverhalten

gefahrdet die Stabilitat der Emulsion

fuhrt zur Bildung klebriger Ruickstande.

Zustand des Kiihlschmiermittels

s Der Zustand des Kiihischmiermittels hat
entscheidenden Einfluss auf die Schnittleistung
der Maschine.

Eine regeiméaRige Uberwachung ist deshalb absolut
notwendig.

« Die Gebrauchseigenschaften der Kihischmier-Emulsion
verschlechtern sich

durch verunreinigtes Anmischwasser
— durch Schmutz

— durch Fremdél-Zusatze (z.B. aus Hydraulik- oder
Fremdél-Systemen)

— durch hohe Arbeitstemperaturen
— durch Ausmagerung Uber Spaneaustrag

— durch mangelinde Beluftung und Zirkulation.

KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG /
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Wartung
¢ Prifen Sie den Zustand der Kiihlschmier-Emulsion geman
der folgenden Tabelle.
Priifpunkt Kontrollrhythmus Priifmethode/ Priifergebnis Korrektur
Priif-Gerat
Fliissigkeits- taglich visuell zu niedrig nach Prifung der Konzentration Auffollung mit
Niveau Wasser oder def. Emulsion
Konzentration taglich Refraktometer, zu hoch Wasser nachfillen
Prifkolben Zu niedrig Auffiilen mit Stammemulsion
Geruch téglich sensorisch unangenehmer Gute Durchiiiftung, Biozidzugabe (*) oder
Geruch, Fullungswechsel
Bakterienbefall
Oberflachen- taglich sensorisch aufschwimmendes Abschopfen (Skimmeinrichtung), Leck
Verunreinigung Leckal abdichten
Schleim: Pilze, Hefen |Abschodpfen und Biozid-/Fungizidzugabe (*)
Bei Kleinfullungen Wechsel mit System-
reinigerzugabe (*)
Feststoffe Abschépfen, Filterkontrolle, ggf. Wechsel
pH-Wert 1 -2 x wichentlich pH-Indikator- pH-Wert zu hoch (*) Ursache? (Verunreinigung, Uberkonzentra-
streifen oder pH-Wert zu niedrig (*) |tion): Wasserzugabe, Einschleppungen von
potentiometrische Laugen vermeiden
Messung Kleinfiillungen wechseln. Sonst pH-Wert-
Anhebung, z.B. durch spez. Biozide, Soda
oder Diethanolamin (*)
Korrosions- Bei GroRfullungen Spanetest, Korrosionsschutz Stabilitat prufen. Ggf. Konzentrations- oder
schutz wochentlich, sonst bei |Herbert-Test, ungeniigend pH-Wert-Anhebung
Auftreten von Werks-/
Korrosionen Lieferantenlabor
Keimzahl Bei GroRfullungen Dip-Slides oder Pilz- oder Kleinfullungen wechseln. Bei GroRfallungen
wichentlich, sonst bei |Labor Bakterienbefall 10° Bakterizid- und/oder Fungizidzugabe (*)
Pilz-/Bakterienbefall
Stabilitat Bei Bedarf, ggf. Scheidetrichter, Aufélung Konzentratzugabe, pH-Wert-Anhebung,
wdchentlich Prifzylinder, Lieferanten befragen
Zentrifuge,
Refraktometer
Leitfahigkeit Bei Bedarf Labor oder Leitfahigkeit zu hoch | Teilaustausch der Emulsion. Korrosionsschutz
potentiometrische |durch Wasser- prifen, Ansetzwasser enthédrten
Messung verdunstung oder
hohe Harte des
Ansetzwassers
Schaumverhaiten | Bei Bedarf Schutteltest Schaum zu stark Lufteinschlagen vermeiden. Ansetzwasser
(Hausteste) und/oder Schaum- aufharten oder Entschdumer zugeben nach

zerfall zu langsam

Rucksprache mit Lieferanten

(") Mal3geblich sind die Einzelangaben und Vorschriften des Herstellers.
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Zusatzstoffe
* Bei Zugabe von Zusatzstoffen wie
— Frostschutzmittel (gegen Einfrieren),
— Biozide (gegen Pilz- und Bakterienbefall),

— Systemreiniger (zur Reinigung des gesamten
Kihlsystems),

beachten Sie unbedingt die Angaben des Herstellers.
Produktbeschreibungen, Verarbeitungsvorschriften und
Sicherheitsdatenblatter der Hersteller finden Sie auf den

Behaltern, in denen das Produkt (Konzentrat) geliefert wird,
oder bei den Begleitpapieren.

Frostgefahr

+ Vermeiden Sie das Einfrieren des Kuhlmittels. Schlauche,
Leitungen und andere Maschinenteile konnen beschadigt
werden.

Bei Frostgefahr:

— verwenden Sie nach Rucksprache mit dem Hersteller ein
Frostschutzmittel

— installieren Sie eine Kuhimittelheizung
(KASTO-Zubehdr, nicht fur alle Typen maglich)

— und sorgen Sie fur regelmagige Zirkulation des
Kuhimittels.

KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG /_
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02552701 (o
Wartung
Kiihimittel austauschen
Achtung ! » Wenn der Zustand der Kihischmier-Emulsion nicht mehr

zufriedenstellend ist und auch nicht mehr verbessert werden
kann (siehe Tabelle weiter oben), muss das Kihimittel ganz
ausgetauscht und die Kuhimittelwanne gereinigt werden:

Mischen Sie niemals
zwei verschiedene

Produkte oder

Emulsionen : es kénnen 1.
hochgiftige, aggressive
Mischungen entstehen !

Etwa 24-48 Stunden vor dem Tausch einen
Systemreiniger nach Angaben des Herstellers in
die Kilhimittelwanne schitten

2. Sage leer laufen lassen, damit auch die Leitungen
und Schlduche gereinigt werden

3. Kuhimittel abpumpen
4, Bei Zubehor , Kiihimittelheizung“ sofort den

Hauptschalter auf ,,0“ stellen, sonst kdnnten die
Heizstidbe durchbrennen !

5. Verbrauchtes Kuhischmiermittel als Sondermull
entsorgen. Herstellerangaben dazu beachten !

6. Kuhlmittelwanne und Spaneférderer reinigen
7. Kuhlschmiermittel-Konzentrat in Wasser einrthren
und nicht umgekehrt.

Empfohlenes Mischungsverhéltnis bei KASTO-
Schneidkonzentrat : ca. 1:10.

8. Kihlschmieremulsion in die Kuhimittelwanne oder den
Spaneférderer schitten.

Das Einfullen beaufsichtigen, damit
— kein Kihimittel verspritzt oder daneben lauft

— das Kuhimittel nicht Gberlauft.

Minimalmengen-Schmiersystem (Zubehor)
Siehe Anleitung unter Kap. 7.1.

#
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Typ 6003 04046080 (v)
Serie 104 - 107 Wartung

8.2 Hydraulik

* An hydraulischen Einrichtungen darf nur Personal mit
speziellen Kenntnissen und Erfahrungen in der Hydraulik
arbeiten.

e \or dem Arbeiten an der Hydraulik:
— Saéageeinheit absenken

— Maschine ausschalten und Hauptschalter mit einem
Schloss sichern.

e Das Hydraulikél muss gewechselt werden, wenn das hoch-
geschwenkte Sigeteil nicht mehr ruhig stehen bleibt,
sondern sich instabil auf und ab bewegt:

Dies ist ein Zeichen dafir, dass sich Luft im Hydraulikkreis-
lauf befindet,

e Zum Nachfiillen sollte Hydraulikdl HLP 46 (z.B. BP Energol,
HLP 46) verwendet werden (weitere Angaben siehe
Schmieranweisungsplan und Schmierstofftabelle in Teil B).

e Hydraulikzylinder am Sagevorschub regelmafig auf
Dichtheit prifen.

* Hydraulik-Leitungen mindestens einmal jahrlich von einem
Sachkundigen auf arbeitssicheren Zustand priifen lassen.

* Hydraulik-Schlauchleitungen nach spéatestens 6 Jahren
auswechseln, auch wenn keine sicherheitsrelevanten
Méangel erkennbar sind.

Das Herstellungsdatum ist auf den Schlduchen aufgedruckt !

KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG /
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Typ 6003 04046080 ()
Serie 104 - 107 Wartung

8.3 Sagebandfiihrung

* Jede Sagebandfilhrung besteht aus zwei Seitenfilhrungs-
platten und einer Bandriickenfiihrungsrolle.

e Die Flhrungsplatten sind aus geschliffenem Hartmetall.

¢ Vor dem Einlegen eines neuen Sagebandes die beiden
Bandflihrungen so reinigen, dass keine Spéne und kein
Schmutz mehr an der Bandfiihrungsflache haften.

¢ Die Bandricken-Flhrungsrollen bei einschichtigem Betrieb
etwa alle 6 Monate Uberprifen und - falls erforderlich —
austauschen.

o Blanke Teile und Fihrungen regelmafig sdubern und leicht
eindlen.

KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG /
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8.4 Spanerdaumbiirste

e Die Sagebirste wird durch das Sageband angetrieben.

¢ Burste regelmanig auf Verschleil hin priifen und rechtzeitig
austauschen.

¢ Die Birstenspitzen missen die Zahnliicken durchdringen.

Deshalb ist es wichtig, die Spanerdumbiirste bei jedem
Bandwechsel nachzustellen.

8.5 Sageband-Antrieb

¢ Riemenzustand etwa alle 1000 Betriebsstunden Uberpriifen.

¢ Qlstand im Getriebe regelméaRig tiberpriifen und bei Bedarf
nachflllen bzw. tauschen:

— Sageteil ganz absenken

\¥ E 1 ‘\j_‘f\ — Verschlussschraube (x) abnehmen

— Der Abstand zwischen unterer Kante der Einfulléffnung
und Fett sollte in dieser Stellung 40 mm betragen.

* |n angemessenen Abstédnden die Laufruhe der Laufradlager
prufen.

KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG /-
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8.6 Schutzeinrichtungen

e Alle Schutzeinrichtungen wie z.B.

I

Tlrkontakte

Schutzhauben und -kontakte

Endschalter

— Lichtschranken

NOT-AUS

missen mindestens einmal jahrlich auf Funktionsfahigkeit
Uberprift werden.

* Die Sicherheitsbeschilderung ist mindestens einmal jahrlich
auf Vollstandigkeit zu prifen. Siehe dazu Zeichnung in
Teil B der Betriebsanleitung.#
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Typ 6003

Serie 104 - 107

04046099 ()

Bedienungsanleitung

A9 -1

Stéorungen und ihre méglichen Ursachen

9

Stérungen und

ihre moglichen Ursachen

Storung

Mégliche Ursache

Behebung

Maschine lasst sich

| nicht einschalten:

= kein Strom

= Schutzhaube nicht
eingerastet

> Motorschutz / Haupt-
Anschluss Uberprifen

> Elektrokabel (berprifen

> Schutzhaube einrasten
und fest verriegeln

Pfeifendes Gerausch
beim S&gen:

= Schnitt- und Vorschub-
geschwindigkeiten
sind nicht aufeinander
abgestimmt

> Bandgeschwindigkeit
reduzieren

Kihlmittel 1auft nicht:

| = Dosierhahn nicht

= Kiihlmittelstand zu
niedrig

= Ansaugsieb verstopft

= Kihlmittelschlauche
geknickt

gedffnet

= Kuhimittel durch
Spéane und Schmutz
versumpft

= Kihlmittelstand zu
hoch

> Klhlmittel nachflllen

> mit Druckluft reinigen

| > Schlduche auf ihrem

gesamten Durchlauf
Uberprufen, begradigen,
bei Beschadigung
auswechseln

> ihn aufdrehen!

> Kuhlmittel wechseln,
Wanne und Ansaugsieb
reinigen

> Pumpe richtig montieren

Maschine schaltet
nicht selbsttétig
aus / schneidet zu tief:

= Falsche Endposition
des S&geteils

= Endabschaltung
verstellt

> Schraube fir elektrische
Abschaltung einstellen

KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG
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Typ 6003
Serie 104 - 107

Bedienungsanleitung

04046099 (v

A9 -2

Stoérungen und ihre méglichen Ursachen

Stérung Mogliche Ursache Behebung

Ungenaue = es liegen Spane > Tisch sdubern
| Abschnittmalle: zwischen Material und

Spannbacken ‘
= Material schlecht > Materialreste oder ein
gespannt, Werkzeug verhindern ein
Spannstock/ stocke volliges Schlielien
schlie3(t)/en nicht
ganz
> Material fester spannen
= Sageband stumpf > Sageband austauschen
= Schrankbreite des > einen Blindschnitt
Sagebandes falsch ausfihren, Schrankbreite
gemessen neu messen
| = Bandspannung
ungenigend
= Bandfiihrungen sind > siehe Anleitung unter
' nicht geschlossen | ,Sagebandmontage”
(Kap. 3.5)
Sageschnitt = Sageband stumpf > Band wechseln
verlauft:
| = Material nicht gerade > Auflagen von Material und
eingespannt Spénen sdubern, evil.
Rollenbahnen auf den
Materialauflagetisch
ausrichten
= Schnitt- und Vorschub- | > Geschwindigkeiten
geschwindigkeiten entsprechend den
entsprechen nicht den Vorgaben fiir die
empfohlenen betreffende Materialgite
Werten der einstellen
Richtwerttabelle
= unerwartete > Schnitt- und Vorschub-
Schwankungen bei geschwindigkeiten durch
der Materialgtte Versuche anpassen
Hydraulikol- = undichte Stelle im > Verschraubungen,

Verlust: Hydraulikkreis Zylinderanschlisse und !
| Dichtelemente priifen |
I \
I i
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Bedienungsanleitung

04046099 ()

A9 -3

Storungen und ihre moglichen Ursachen

Stérung

' Mégliche Ursache

‘Behebung

Standzeit der Sage-
bé&nder ungeniigend:

= schlechte Sageband-
qualitat

= Schnitt- und Vorschub-
geschwindigkeiten
entsprechen nicht den
empfohlenen Werten

= unerwartete
Schwankungen bei
der Materialglite

= Sageband
ungeniigend gespannt

= Sageband liegt falsch
auf den Laufradern

> fiir optimale Ergebnisse
nur hochwertige Sage-
bander verwenden

> Sagebander richtig
einfahren (Kap. 3.4)

> Geschwindigkeiten
entsprechend der
Materialgite einstellen

> Schnitt- und Vorschub-
geschwindigkeiten durch
Versuche anpassen

> Sageband abmontieren,
Band entsprechend den
Anweisungen Kap. 3.5
neu montieren

> Bandriicken darf nicht am
Laufradbund anliegen;
Zahne missen ganz lber
das Bandlaufrad
hervorstehen.

Spéaneforderer
funktioniert nicht:

bei gewinkelten
Spéneférderern:

= Transportkette ist
verklemmt

= eine Blattfeder ist
gebrochen

> Fdrderer abschalten,
leeren, ausmontieren,
Ursache (Materialstiick?)
beseitigen

| > Feder austauschen.
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Bedienungsanleitung A10 - 1

04046102

KASTOcut E 2
Typ 6003
Serie 104 - 107

Technische Daten

10 Technische Daten

Abmessungen ca.:

Breite 2112 mm
LAange 763 mm
HBhe (Min.) e 1187 mm
(XS] 55 5 s s o meeienr g s e o sosaee v o s 2 000 mm

Gesamtgewichtea, oo v wmans s v umims ¢ o 5o s £ o0vE s 8 fabin s e 440 kg
Gesamtgewicht mit Drehkranzca. ............ ... i .. 510 kg
Gesamtantriebsleistung ca. . ....... ... . . 2,0 kW
Antriebsleistung Sdgemotorca. .......... ... .. oo 1,5 kW
Schnittbereiche in mm ca.:
‘! Gehrungswinkel | 0° | + 45°

rund & 280 180

|vierkant BxH 280 x 280 180 x 180

| 360x 180 260 x 180 |
Kleinster zu sdgender Durchmesser ........... ... .. .. ... ........ @ 6 mm
Minimale zu sédgende Lange (0°-Schnitt) ............. .. ... ......... 15 mm

Schnittgeschwindigkeit:

Schnittvorschub:
Materialspannung:

Sdgebandabmessungen:
Sagebandfihrung:

S&gebandspannung:
Sagebandreinigung:

Kahlmittel:

stufenlos einstellbar

von 19 bis 100 m/min
stufenlos einstellbar
manuell mit Gewindespindel

3830 x 27 x 0,90 mm

Hartmetall, auswechselbar
mechanisch mittels Spannkreuz
durch leicht auswechselbare Draht-
birste, die verhaltnisgleich zum
Hauptantrieb angetrieben wird.,

Zufuhr Uber drei Kithimitteldtsen,
Volumen des Kiihimittelbehalters
ca. 351

Pumpenleistung ca. 16 I/min.

Tragfahigkeit der Rollenbahnen: siehe Aufkleber am Rollenbahnrahmen.

#
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KASTOcut E 2 Bedienungsanleitung A11-1
Typ 6003 04046110 (v
Serie 104 - 107 Schalldruckpegel

11 Schalldruckpegel

Der Schalldruckpegel wurde unter Uiblichen Einsatzbedingungen in einem Abstand
von 1 m von der Maschinenoberflache und einer Hohe von 1,6 m vom Boden
gemessen.

Der héchste von allen dabei gemessenen Schalldruckpegeln ist unten angegeben.

Warnung !

Tragen Sie immer einen Gehérschutz, wenn Sie mit der Maschine
arbeiten. Das Arbeiten im Bereich der Sigemaschine iiber einen
ldngeren Zeitraum hinweg kann Gehérschidigungen hervorrufen.

Messverfahren: Schalldruckpegelmessung
Verwendetes Material: C-45
& 100 mm

Schalldruckpegel in dB(A)
Leerlauf 64
Mitte Werkstiick 70

Es gibt unterschiedliche Faktoren, die die Héhe des Schalldruckpegels
beeinflussen kénnen.

Beispielsweise entwickelt jedes Material beim S&gen seinen spezifischen
Schalldruckpegel -naturgemaR wird der Emissionswert bei manchen Materialien
etwas héher liegen, als oben angegeben.

Hohere Emissionswerte kénnen auch dann auftreten, wenn sich die Technologie-
werte andern: Bei Abweichung von der empfohlenen Geschwindigkeit oder
Zahnteilung zum Beispiel. Das gleiche gilt, wenn mit einem stumpfen Werkzeug
gearbeitet wird. #

KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG /_
Industriestralie 14 Postfach 1460 ®
77855 Achern-Gamshurst 77845 Achern K ASTO
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12 Glossar

Was bedeutet eigentlich ... ?

l Hinweis !

495

J Es handelt sich hier um Begriffe, die den ganzen Bereich
der Sdgetechnologie umfassen, also auch solche, die
nicht unmittelbar etwas mit Ihrer Maschine zu tun haben.

Anschnitt

erster Schnitt zum Begradigen des Materials.

Ausklinkschnitt
beim Ausklinkschnitt sagt das Sagewerkzeug nur bis zu einer bestimmten
voreingestellten Tiefe in das Werkstiick ein. Wird das Werkstiick dann gedreht,

kann z.B. aus einem groRen Block ein kleines Stiick fur Materialproben
herausgeséagt werden.

Bandfiihrungen

Fuhrungen in Form von Rollen oder Hartmetallplatten, die den Lauf des
Ségebandes in die gewollte Schnittebene lenken.

Bogenférmig stoRender Ridumschnitt

das Sageblatt fihrt wahrend des Sagens eine bogenférmige Bewegung durch.
Dadurch befindet sich jeweils nur ein Teil des Ségeblattes im Eingriff. Die Folge
davon sind hohe Vorschibe bei gleichzeitig hoher Standzeit des Sageblattes.
Biindelschnitt

gleichzeitiges Sagen von mehreren Werkstiicken, die nebeneinander und in
mehreren Lagen Ubereinander gespannt sind.

KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG

IndustriestraRe 14 Postfach 1460 /-

77855 Achern-Gamshurst 77845 Achern KASTO ®
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Glossar

Einfahren von Werkzeugen

die ersten Schnitte missen mit reduziertem = Schnittvorschub und

= Schnittgeschwindigkeit durchgefuhrt werden, damit die Scharfe der
empfindlichen Zahnspitzen nicht gleich beim ersten Material-Kontakt verloren geht.
Richtiges Einfahren der Werkzeuge erhoht deren — Standzeit erheblich.

Faustregel bei BANDSAGEN:

Schnittvorschub fiir eine Schnittflache von etwa 300 cm? um 1/3
und Schnittgeschwindigkeit um 1/4 reduzieren. Danach:

zuerst Schnittgeschwindigkeit und anschlieRend Schnittvorschub
auf den normalen Wert erhéhen.

Freihub

eine Bewegung des Vorschub-Spannstockes im Materialtransport-Zyklus: bevor
dieser nach hinten fahrt um das Werkstick nachzuziehen, wird die feststehende
Backe des gedffneten Spannstockes ca. 10 mm vom Werkstick abgehoben.
Der Freihub ist bei krummen Werkstlcken besonders nitzlich.

Freischnitt

das Sagewerkzeug wirde beim Einségen in das = Werkstlck stecken bleiben,
ware nicht der = Schnittspalt breiter als das Sagewerkzeug dick ist. Der

Freischnitt wird erreicht durch die = Schrankung des Sagewerkzeuges, oder
durch seine Zahnform.

Gehrungsschnitt

oder Winkelschnitt. Sagebearbeitung von Stabmaterialien unter einem von 90°
abweichenden Winkel zur Stablangsrichtung.

Konstante Zahnteilung

der Zahnabstand zwischen den einzelnen Zahnen bleibt gleich (z.B.: 3 ZpZ).
= Variable Zahnteilung (# Konstante Zahnteilung)

Konturschnitt

Sagen von Formen - meist aus Plattenmaterial. Die Vorschubbewegung wird dabei
durch das Werkstiick in Richtung auf das Sagewerkzeug ausgefihrt.
(z.B.: KASTOdiagonal)

KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG

IndustriestraBe 14 Postfach 1460 /_

77855 Achern-Gamshurst 77845 Achern KASTO B
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Lagenschnitt

gleichzeitige Bearbeitung von mehreren Werksticken, die in einer Lage
nebeneinander gespannt werden.

Materialvorschub

Transportbewegung des zu sagenden Materials, wobei in der Regel die
Abschnittlange eingestellt wird.

Mehrfachvorschub

Wiederholung der Materialvorschub-Bewegung, bis die eingestellte Lange erreicht
ist. Es gibt z.B. Maschinen, die bis zu 9-fach Vorschub haben.

Mineralguss

mit Hilfe von Kunstharzen gebundener Maschinenbau-Werkstoff (z.B. Polymethyi-

methacrylat). Mineralguss zeichnet sich aus durch sehr gute Dampfungs-
eigenschaften.

OFF - Magazin

= Magazin ohne feste Fachteilung

Refraktometer

ein Messinstrument, mit dem das Mischungsverhéltnis des Kilhischmiermittels
ermittelt werden kann. (Einen Refraktometer kénnen Sie bei KASTO bestellen.)
Reststiick

nicht mehr verwendbare Restlange eines Werkstiickes auf Grund unzureichender
Spannmaglichkeiten.

Sdgeband

Werkzeug der Bandsédgemaschine

Sdgeblatt

Werkzeug der Kreissdgemaschine und der Bligelsége

KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG
Industriestralle 14 Postfach 1460
77855 Achern-Gamshurst 77845 Achern
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Schnittvorschub
Bewegung des Sagewerkzeuges beim Sagen durch das = Werkstiick.
Schnittdruck
durch ein Manometer anzeigbarer Druck (in bar oder Pa) des Hydraulikzylinders,
der wahrend des Sagens das Werkzeug gegen das = Werkstiick driickt.
Schnittdruck = Schnittkraft !
Schnittgeschwindigkeit
Geschwindigkeit des Werkzeuges beim Sagen, gemessen in m/min.
Schnittkraft
Kraft, mit der das S&geband beim Sagen in das Material gedrickt wird.
Schnittkraft = Schnittdruck !
Schnittspalt
der Schnittkanal, den das Sagewerkzeug aus dem Werkstick ,heraussagt”.
Der Schnittspalt ist um so breiter (und entsprechend gréRer der Materialverlust),
je groRer die = Schrankung des Sagewerkzeuges ist.
Schrankung
durch Schragstellen (Schrankung) der Zahne des Sagewerkzeugs wird der
erzeugte = Schnittspalt gréRer als die Dicke des Werkzeuges: die Schrankung
dient dem = Freischnitt des Sagewerkzeuges und gewahrleistet eine sichere
Spaneabfuhr.
Standzeit
Zeitspanne wahrend der ein Sagewerkzeug arbeiten kann, ohne neu gescharft zu
werden.
KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG /—
Industriestralle 14 Postfach 1460
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Variable Zahnteilung

der Zahnabstand zwischen den einzelnen Zahnen ist unterschiedlich

(z.B.:3-42Zp2).

Verlaufen des Schnittes

Abweichen des Sagewerkzeugs von der idealen Schnittebene

(z.B.: auf Grund von Verschlei des Sagewerkzeugs).

Vorschubgeschwindigkeit

Geschwindigkeit beim = Schnittvorschub, gemessen in mm/min.

Werkstiick

Rohmaterial (Stange, ,Welle*), das von der Sagemaschine bearbeitet wird.

Zahnteilung

Anzahl der Zahne pro Zoll (ZpZ) eines Sagewerkzeuges.

Je gréRer die Zahnteilung, desto kleiner der Zahnabstand. #
KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG /—
Industriestrale 14 Postfach 1460
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