Ausgabe BA CY350-2DG 120120

Drucklufttechnologie

SchweiBtechnologie

Gehrungs-Bandsagemaschine

Modell
CY350-2DG

Originalbetriebsanleitung

Metallbearbeitung Steintrenntechnik

ELMAG

BETRIEBSANLEITUNG
CY350-2DG

Stromerzeuger



GEHRUNGS-BANDSAGEMASCHINE CY350-2DG
Betriebsanleitung

Inhalt

Sicherheit

ELMAG® Kundendienst
Betriebsanleitung
Textsymbole
Sicherheitszeichen
Produktverwendung
Aufstellungsort
Konstruktive Anderungen
Betriebsgrenzen

Generelle Leistungsgrenzen
Schnittleistungsgrenzen
Erforderliche Sageband-Zahnteilung
Restrisiken
Instruktionspflicht
Bedienpersonal
Schutzbekleidung
Transport

Elektrischer Anschluss
Werkzeug und Zubehor
Inbetriebnahme

Betatigen

Wartung und Reparatur
Weiterverkauf

ELMAG® 24-Monats-Garantie

Produktibersicht

N —

whN =

_._._._._.\ooo\jo\m_b'u).w_wwr\)—‘

ol ek ke ek el ek ke ek kb —
NwNhn—=0O

PLLLWLLLLWLLLLWwLwLbLWNN =

N

Transport

Maschinenabmessungen
Transport mit Hallenkran
Transport mit Gabelstapler
Prifungen bei Anlieferung
Lagerung

UGRhwWN =

Montage

Aufstellungsort
Zusammenbau

Aufstellung

Verankerung

Maschine ausrichten
Entkonservieren

Eindlen

Kuhlmittel einflllen
Elektrischer Anschluss
Montage einer Netzanschlussleitung
Schaltplan

Funktionsprifung - Elektriker
Drehrichtung prifen
Not-Aus-Taster prifen
KihImittelpumpe Drehrichtung

N —

OOPONNNOUIRWWWN =
N—l

whN—

Inbetriebnahme

Werkzeug und Zubehor
Serienausstattung
Sonderzubehér
Auswahl von Sdgebandern
Materialeigenschaften
Sdgeband-Zahnteilung
Sagebandkategorien
Schnittgeschwindigkeit / Vorschub
Sdgebandtypen
1 Zahnform und -schnittwinkel
Sdgeband austauschen
Sdgebanddemontage
Sdagebandmontage
Sageband spannen
Sdgebandfihrung einstellen
Sdgeband einfahren

GUOOOANOAINIONINIGIUT 1 BARAARAARARARARL A WWWOW W
tdwi=

L S N N N

vt
Novn

—_

—_

0 NN~NOOOOOOUVIUITUIRARNDNDANDRNDNDNWOWWWW W
N —

OV ~NOUIhWN—=—=—=0 L

PR TRENEPN RN

N —

V00 V PP ® NNNNNNNNN N QOO NONONNONNONOANNNNNOO O LIUIL]

O wiho

—_—

—_ 1
N —

N

== 0VVVWOLOONNNNNN N OO0 VTUNIUTUTUVTIUTR R DNWW W NN N
w

NN — —m —

Sdgeband-Fihrungslager einstellen
Sdgebandradneigung einstellen
Sagebandeinstellung prifen

Betatigen

Anwenderposition

Téagliche Funktionsprifung
Schnittwinkel einstellen
Spannvorrichtung verschieben
Sdgearm anheben

Werkstlck spannen

Werkstlick spannen - Beispiele
Netzschalter einschalten
Schnittgschwindigkeit einstellen
Betriebsart einstellen
Manuellbetrieb einstellen
Halbautomatikbetrieb einstellen
Vorschub einstellen
Arbeitshinweise
Sdgebandantrieb einschalten
Manuellbetriebsart einschalten
Halbautomatikbetrieb einschalten
Spane prifen

Notfall - Sdge steckt

Maschine ausschalten
Werkstlick 16sen

Ausschalten / Not-Aus
Netzschalter ausschalten
Maschine deaktivieren
Zerlegung

Ausmusterung

Instandhaltung / Wartung

Wartungsplan / Intervalle
Maschine reinigen
KihImittelablauf reinigen
Blanke Maschinenteile dlen
Kdhlimittel auffillen
Sageband Zustand prifen
Schutzabdeckungen prifen
Kdhlmitteltank reinigen
Getriebedl austauschen

Stérungsbehebung

Mechanische Stérungen
Elektrische Stérungen

Maschinendaten

Schnittleistung
Technikdaten
Abmessungen

Ersatzteile

Elektrik

Elektrokomponenten
Schaltplan

Notizen

EG-Konformitatserklarung

21
22
22

23

23
23
23
23
24
24
25
25
25
26
26
26
27
27
27
27
28
28
28
29
29
29
29
29
29
29

30

30
30
30
30
30
31
31
31
31

32

32
34

36

36
36
36

37

46

46
47

48

49

N



www.elmag.at

| ELMAG |

Powered by Quality

1  Sicherheit

Vielen Dank, dass Sie sich flr eines unserer fiihrenden
Maschinenmodelle entschieden haben. Wir wiinschen
Ihnen viel Erfolg und stehen Ihnen beziglich Maschi-
nenfunktion und Produktsicherheit jederzeit mit Rat
und Tat zur Verflgung.

1.1 ELMAG® Kundendienst

Wir sorgen fur Abhilfe. Sollte beim Einsatz eines unserer

Maschinenmodelle unerwartet ein Problem auftauchen,
wenden Sie sich bitte an unser Kundendienst-Team:

ELMAG Entwicklungs und Handels GmbH
Hannesgrub Nord 19

A-4911 Ried/Tumeltsham

AUSTRIA

TEL +43 7752 80 881
FAX +43 7752 80 880
WEB www.elmag.at

Hr. Wolfgang Gadringer, Service Technik
TEL +43775280881-18
E-MAIL wolfgang.gadringer@elmag.at

Prok. Thomas Kubinger, Produktmanagement
TEL +43775280881-17
E-MAIL thomas.kubinger@elmag.at

1.2 Betriebsanleitung

Bitte lesen Sie die Betriebsanleitung sorgfaltig durch
und beachten Sie die Sicherheitshinweise.
Die Betriebsanleitung

« erklart die Verwendung der Maschine mit dem Ziel
eines raschen und problemfreien Produkteinsatzes,

+ weist auf Gefahren hin, die beim Betrieb entstehen
kénnen und erklart, wie diese vermieden werden,

* muss durch das Bedienpersonal vor Verwendung der
Maschine gelesen werden,

+ muss flr das Bedienpersonal zuganglich aufbewahrt
werden,

+ wurde nach bestem Wissen erstellt. Sollten Sie den-
noch Fehler feststellen oder sollte eine Frage offen
bleiben, bitte informieren Sie uns.

© Samtliche Inhalte dieser Betriebsanleitung sind
geschitzt und unterliegen dem Copyright der Fa.
ELMAG® GmbH. Vervielfaltigung oder Kopie sind erst
nach Ricksprache mit Fa. ELMAG® gestattet.
Technische Anderungen vorbehalten.

1.2.1 Sicherheitszeichen

Die Betriebsanleitung enthalt Gefahren- und Warnzei-
chen, Gebots- und Verbotszeichen. Die Bedeutung geht
an den jeweiligen Stellen aus dem Begleittext hervor.

>
>
>

GEFAHR! WARNUNG! VORSICHT!
Direkte Gefahr, Schwere Verletzung oder
schwere Verletzung Verletzung Produktschaden
oder Tod mdglich madglich
ACHTUNG! WARNUNG! WARNUNG!

U
Produktschaden  Gefahrliche Spannung Schwebende Last

=
)
®

Gebotszeichen /
Sicherheitshinweis

Augenschutz
benutzen

Kopfschutz
benutzen

®
@
=

Gehorschutz FupBschutz Handschutz
benutzen benutzen benutzen
— >
m QD
Schutzkleidung Gesichtsschutz Netzstecker
benutzen benutzen ziehen
Vor Arbeiten Betriebsanleitung Sperren
freischalten beachten

@

Zutritt fur
Unbefugte verboten

< Bitte beachten Sie vor Produktverwendung auch
die Hinweisschilder und Warnhinweise an der
Maschine.
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Betriebsanleitung

1.3 Produktverwendung

Die Maschine ist bestimmungsgemap zu verwenden

« flr das Sagen von kalten, metallischen Werkstoffen
wie Stahl, Edelstahl, Gusseisen, NE-Metalle, Kunst-
stoff und Holz,

« mittels in dieser Betriebsanleitung speziell beschrie-
bener Sdgebander.

Far einen bestimmungsgemafen Betrieb der Maschine
sind folgende Sicherheitsbestimmungen und -hinweise
zu beachten. Eine anderweitige oder dartber hinaus-
gehende Verwendung kann Gefahren verursachen und
fahrt zum Erléschen von Haftungs- und Garantiean-
sprichen.

1.3.1 Aufstellungsort

Umgebungsbedingungen CY350-2DG
Temperatur °C -10 bis +50
Luftfeuchtigkeit % <90

VORSICHT!
Sicherheitsrisiken am Aufstellungsort!

Der Aufstellungsort der Maschine

+ muss den nationalen Arbeitsschutznormen
und -gesetzen entsprechen,

+ muss trocken, normaltemperiert und im Be-
reich der Maschine gut beleuchtet sein und

« muss frei sein von offenen, brennbaren Ga-
sen oder Flissigkeiten.

GEFAHR!
Unbefugte Personen am Aufstellungsort!

A

« Der Aufstellungsort der Maschine muss ge-
gen unbefugtes Betreten abgesichert sein.
+ Sicherheitsdistanz zur Maschine beachten.

WARNUNG!
Gefahrliche Spannung!
Die Maschine enthéalt stromfiihrende Bauteile

und darf weder dem Regen ausgesetzt, noch in
feuchter Umgebung betrieben werden.

> @p

1.3.2 Konstruktive Anderungen

WARNUNG!
Umbau der Maschine!
Eine konstruktive Anderung der Maschine sowie

die Verwendung von ungeeigneten Ersatzteilen
kann Gefahren verursachen.

+ Umbau der Maschine verboten.
+ Nur Original-Ersatzteile verwenden.

1.3.3 Betriebsgrenzen

VORSICHT!

Uberschreitung der Betriebsgrenzen!

Ein Betrieb Uber den festgelegten Betriebs-

grenzen kann die Maschine Uberlasten und

Gefahren verursachen.

+ Maschine nur bis zu den genannten Maximal-
grépen und Leistungsgrenzen verwenden
und nicht tberlasten.

>

1.3.3.1 Generelle Leistungsgrenzen

Gehrungs-Bandsdagemaschine CY350-2DG

Generelle Leistungsgrenzen

Sdgebandlange mm 3.160
Sdgebandhdhe mm 27
Sdgebandstarke mm 0,9
Sdgebandrad-Durchmesser mm 380
Sdgebandgeschwindigkeitsstufen - 2
Sagebandgeschwindigkeit 1 (50 Hz, 8P) | m/min 34
Sagebandgeschwindigkeit 2 (50 Hz, 4P) | m/min 68

Antriebsleistung

Sdgebandantriebsmotor Stufe 1 W 750
Sdgebandantriebsmotor Stufe 2 W 1.500
Motordrehzahl 50 Hz UpM 1.430
Motordrehzahl 60 Hz UpM 1.720
Netzanschluss/Phasen - ~/3
Anschlussspannung \ 400
Netzfrequenz Hz 50-60

1.3.3.2 Schnittleistungsgrenzen

Gehrungs-Bandsdagemaschine CY350-2DG
Schnittleistungsgrenzen \ \

|
90° mm

@ 270 260 x 260 350 x 220
45° rechts” mm @ 240 220x 220 240 x 160
60° rechts” mm @ 160 150 x 150
45° [inks? mm ®210 180 x 180 180 x 180

1) Gradteilungsskala rechts, Spannvorrichtung auf linker Maschinenseite
2) Gradteilungsskala links, Spannvorrichtung auf rechter Maschinenseite

1.3.3.3 Erforderliche Sdgeband-Zahnteilung

Zusammenhang Materialstdrke und Zahnteilung fir
optimale Schnittqualitat:

Gehrungs-Bandsdgemaschine CY350-2DG
Sdgeband-Zahnteilung Rohr- und Formstahl

Materialstarke Zahnausfiihrung Zahnausfiihrung
[mm] Z kontinuierlich Z Combo
1 bis 2 8 8/12
2 bis 3 6 6/10
3 bis 5 6 5/8
4 bis 6 6 4/6
4 4/6

sl -

sl sl
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Gehrungs-Bandsdagemaschine CY350-2DG
Sageband-Zahnteilung Stangen-Vollmaterial

[mm] Z kontinuierlich Z Combo

bis 30 8 5/8
30 bis 60 6 4/6
40 bis 90 4 4/6

> 90 3 3/4

@
{

Weitere Informationen zur Auswahl von Sdgebandern
und zu Werkstoffen siehe ,,5.4 Auswahl von Sdgeban-
dern™ auf Seite 17.

1.3.4 Restrisiken

Die Maschine ist nach dem Stand der Technik und den
anerkannten sicherheitstechnischen Regeln gebaut.
Von der Maschine ausgehende Risiken wurden konst-
ruktiv soweit als méglich minimiert.

Dennoch kdénnen bei unsachgemaper Verwendung Ge-
fahren fir Benutzer oder Sachschaden entstehen.

> B> B P

GEFAHR!
Rotierende Maschinenteile und Werkzeuge!

+ Abstand zu rotierenden Maschinenteilen und
Werkzeugen halten, nicht berihren.
+ Schutzabdeckungen nicht 6ffnen.

WARNUNG!
Gefahrliche Spannung!

+ Schutzabdeckungen und Elektrobauteile
nicht 6ffnen.

+ Elektroinstallation, -wartung und -reparatur
nur durch befugtes Elektro-Fachpersonal.

WARNUNG!
Unbeaufsichtigter Betrieb!

+ Ein unbeaufsichtigter Betrieb, also das Ver-
lassen der laufenden Maschine, ist verboten.
+ Maschine vor dem Verlassen ausschalten.

GEFAHR!
Betrieb ohne Sicherheitseinrichtungen!

Ein Betrieb der Maschine ohne funktionierende
Sicherheitseinrichtungen ist verboten.

Sicherheitseinrichtungen

* bei Inbetriebnahme auf Funktion prifen,

* nicht entfernen,

+ sind in der Maschinenibersicht mit 's
gekennzeichnet.

« Warn- und Hinweisschilder der Maschine im
Falle der Unleserlichkeit austauschen.

O

GEFAHR!
Verarbeitung von gefahrlichen Werkstoffen!

+ Die Bearbeitung von explosionsfahigen oder
leicht entflammbaren Werkstoffen oder
Werkstlicken ist verboten.

VORSICHT!
Benutzung durch unbefugte Personen!

Die Benutzung durch unbefugte Personen kann
Gefahren verursachen und ist daher verboten.

« Maschine vor Betriebspausen von der
Spannungsversorgung trennen.

Instruktionspflicht

+ Die Maschine darf nur durch geschulte Per-
sonen bedient werden.

« Der Betreiber der Maschine ist aus Sicher-
heitsgriinden verpflichtet, das Bedienperso-
nal einschulen zu lassen.

+ Dies kann durch den Kundendienst der Fa.
ELMAG® und diese Betriebsanleitung oder
anhand von Betriebsanweisungen erfolgen,
die durch den Betreiber anzufertigen sind.

Bedienpersonal

VORSICHT!

Bedienung durch ungeschulte Personen!

Die Bedienung der Maschine durch ungeschul-

te Personen kann Gefahren verursachen.

+ Die selbstandige Bedienung der Maschine ist
nur geschulten und befugten Personen Uber
18 Jahren gestattet.

+ Jugendlichen unter 18 Jahren ist die Benut-
zung der Maschine nur unter Anweisung und
Aufsicht eines befugten Ausbildners gestattet.

+ Kindern und Jugendlichen bis 16 Jahre ist
die Benutzung der Maschine untersagt.

WARNUNG!
Bedienung durch kranke Personen!

+ Maschine niemals unter Einfluss von Alkohol,
Medikamenten oder Drogen bedienen.

Erforderliche Qualifikation des Personals:
Transport / Montage / Wartung / Reparatur:
Fachpersonal, z.B. Maschinenschlosser.

Elektroinstallation / Erstinbetriebnahme /
Elektrowartung / Elektroreparatur:
Elektro-Fachpersonal.

Bedienung / Instandhaltung:
Geschultes Bedienpersonal.
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1.3.7

>
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1.3.9

Schutzbekleidung

GEFAHR!
Keine oder falsche Schutzbekleidung!

Um Verletzungsrisiken bei einem allfdlligen Er-
fasstwerden durch rotierende Teile bzw. durch
fliegende Spane oder fallende Teile vorzubeugen,

+ ist das Tragen von loser, durchhdangender
oder besonders reif3fester Kleidung, Halsti-
chern, Halsschmuck, Schutzhandschuhen,
Armbanduhren, Handkettchen, Ringen etc.
verboten,

+ muss Schutzbekleidung verwendet werden:

« UVV-geprifter Arbeitsoverall oder Blauzeug

« UVV-gepriifte Arbeits-Schutzschuhe mit
rutschfester Sohle.

« UVV-geprifter Augenschutz (Schutzbrille
mit Sicherheitsglas).

+ Bei langen Haaren: umfassende Kopfbede-
ckung wie Haarnetz oder Arbeitsmitze.

+ Bei larmerzeugenden Tatigkeiten:
Gehorschutz.

+ Bei stauberzeugenden Tatigkeiten:
Staubfiltermaske.

Transport

WARNUNG!
Schwebende oder ungesicherte Last!

« Vor dem Transport der Maschine: Transport-
mittel und Hebezeug auf ausreichende Tra-
gekraft prifen. Geeignete Transportmittel
sind ein Hallenkran oder ein Gabelstapler.

+ Bei Transport mit Hallenkran: Gepruftes Hebe-
zeug mit Sicherheits-Kranhaken verwenden.

+ Anschlagpunkte der Maschine verwenden.

+ Nicht unter die schwebende Last gehen.

+ Bei Transport mit Gabelstapler: Maschine mit-
tels Sicherungsgurt gegen Kippen sichern.

Elektrischer Anschluss

WARNUNG!
Gefahrliche Spannung!

« Vor Netzanschluss / Elektroinstallation Netz-
schalter der Maschine ausschalten, um ein
unbeabsichtigtes Ingangsetzen zu vermeiden.

+ Montage der Netzleitung nur durch Elektro-
Fachpersonal. Der Elektroanschluss und
die Erdung der Maschine sind normgerecht
auszufihren.

Nach Netzanschluss

+ korrekte Funktion der Sicherheitseinrichtun-
gen (z.B. Not-Aus-Taster) prifen,
« korrekte Drehrichtung der Antriebe prifen.

1.3.10 Werkzeug und Zubehor

A\

1.3.11

A\

WARNUNG!
Defektes Werkzeug und Zubehor!

Defektes oder ungeeignetes Werkzeug und
Zubehor kann Verletzungen oder Material-
schaden verursachen.

Werkzeug und Zubehor

* nur bis zu deren Einsatzgrenzen verwenden
und nicht Uberlasten,

+ regelmafig auf ordnungsgemafen Zustand
und Funktion prifen. Auf Abnutzung und
Bruchstellen achten,

« vor unbefugtem Zugriff gesichert verwahren.

+ Rechtzeitig Wartungsarbeiten durchfiihren,
z.B. defektes Sageband rechtzeitig austau-
schen.

Inbetriebnahme

WARNUNG!
Inbetriebnahme ohne Funktionsprifung!

Die Maschine darf nur in technisch einwand-
freiem Zustand betrieben werden.

+ Arbeitsumgebung frei zuganglich und sauber
halten. Unordnung im Arbeitsbereich kann
Unfalle zur Folge haben.

+ Vor Aufnahme des normalen Maschinenbe-
triebs Funktionsprifung durchfihren.

+ Schaden oder Stérungen der Maschine sofort
melden und fachgerecht beheben lassen.

1.3.12 Betatigen

A

GEFAHR!
Vorzeitiges Ldsen des Not-Aus-Tasters!

Der Not-Aus-Taster wird auch bei Gefahr

oder Stérung zum Ausschalten der Maschine
verwendet. Er ist selbstsichernd und darf erst
nach Behebung der Gefahr oder Stérung durch
Drehung des Tasterkopfes geldst werden.

Handlungsablauf:

+ Bei Gefahr oder Stérung sofort Not-Aus-
Taster betatigen.

+ Gefahr oder Stoérung beheben lassen.

+ Prifen, ob die Gefahr oder Stérung behoben
ist und Einschalterlaubnis einholen.

« Dann erst Not-Aus-Tasterkopf I6sen.
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GEFAHR!
Handgeflhrtes Werkstick!

Die Sdgebearbeitung eines handgefihrten
Werkstlcks kann schwerste Verletzungen
verursachen und ist daher verboten!

« FUr das Einspannen von Werksticken immer
die auf der Maschine aufgebaute Spannvor-
richtung verwenden.

+ Festen Sitz des Werkstlicks und der Spann-
vorrichtung bei ausgeschalteter Maschine
prifen.

GEFAHR!
Einschalten ohne Schutzmaf3nahmen!

Vor dem Einschalten

+ Festen Sitz des Werkstulicks prifen.

« Gefahrenbereich visuell prifen.

+ Augenschutz (Schutzbrille) aufsetzen.

+ Auf korrekte Kérperhaltung, sicheren Stand
und Gleichgewicht achten.

+ Abstand zum Sageband halten.

+ Wahrend der Bearbeitung Werkstick und
Arbeitsgang aufmerksam beobachten.

+ Bei fehlender Konzentration oder Schwindel-
gefuhl Maschine sofort ausschalten.

GEFAHR!
Zugriff auf rotierende Teile!

+ Solange der Sdgebandantrieb eingeschal-
tet ist, keine Einstell- oder Umristarbeiten
vornehmen.

Vor dem Losen von Werkstlicken und vor dem
Verlassen der Maschine:

- Sdgebandantrieb ausschalten. Bis zum Still-
stand abwarten.

+ Sdgeband nicht berihren - Verletzungsge-
fahr!

VORSICHT!
Verletzungsrisiko durch Spane!

+ Spdne nicht mit der blopfen Hand berthren!
+ Maschine mittels Blrste und Pinsel reinigen.
« Wahrend des Entfernens von Spanen Schutz-
handschuhe verwenden.
+ Maschinenumgebung reinigen /
in Ordnung halten.

1.3.13 Wartung und Reparatur

ACHTUNG!
Schaden durch fehlende Instandhaltung,
Wartung oder mangelhafte Reparatur!

Instandhaltungsarbeiten, Austausch- und
Wartungstatigkeiten gemap Wartungsplan sind
einzuhalten.

Elektrowartung und -reparatur nur durch
Elektro-Fachpersonal / Wartung und Reparatur
nur durch befugtes Wartungspersonal

* nach Ausschalten des Netzschalters und

* nach Abziehen des Netzsteckers bzw. Aus-
schalten des vorgeschalteten Stromverteilers.

« Betriebsschalter / vorgeschalteten Strom-
verteiler / Netzstecker gegen vorzeitiges
Wiedereinschalten / Anschliefen sichern.
Geeignete Sicherheitsmapnahme ist das
Verschliefen mit einem Vorhangeschloss.

VORSICHT!
Verletzungsrisiko durch defekte Teile!

> @@

+ Schadhafte Maschinenteile vor einem wei-
terem Betrieb der Maschine durch Original-
Ersatzteile ersetzen.

+ Maschine und schadhafte Maschinenteile
deutlich kennzeichnen, um bis zur Reparatur
eine Verwendung auszuschliepen.

1.3.14 Weiterverkauf
VORSICHT!
A Unvollstandige Weitergabe!

Bei Weiterverkauf des Produktes an einen neu-
en Betreiber muss aus Grinden der Sicherheit
diese Betriebsanleitung mitgeliefert werden.
ELMAG® weist im Falle einer Nichtbefolgung
alle Garantie- oder Schadenersatzanspriche
zurlck.

1.4 ELMAG® 24-Monats-Garantie

Mit ELMAG® sind Sie auf der sicheren Seite. Wir bieten
Ihnen daher eine 24-Monats-Garantie auf samtliche
Maschinenteile und Maschinenzubehor.

Von der 24-Monats-Garantie sind ausgeschlossen:

* Maschinenteile und Zubehdr mit normaler Abnutzung,

+ Verschleipteile und Betriebsmittel,

» Schaden durch unsachgemapen Gebrauch oder durch
unbefugten Eingriff (Umbau),

« Schaden durch ein unabwendbares Ereignis (héhere
Gewalt).

Bitte wenden Sie sich bei Fragen zur ELMAG® 24-Monats-
Garantie an unseren Kundendienst.
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2 Produktuibersicht
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Maschineniibersicht:

s = Sicherheitseinrichtung oder -bauteil,
taglich bei Inbetriebnahme prifen.

Not-Aus-Taster 's

Die Maschine ist mit einem Not-Aus-Sicherheitsschalter
mit Nullspannungsausldsung ausgestattet.

f VORSICHT! Gefahrliche Spannung!

Durch Betatigen des Not-Aus-Tasters wird
die Stromversorgung der Maschine nicht
unterbrochen!

Powered by Quality

Sicherheitsfunktion des Not-Aus-Tasters:

Ausschalten der Maschine bei Gefahr sowie allgemein
zur Maschinensicherung. Die Maschinenantriebe sind
anschlieffend stromfrei.

Der Not-Aus-Taster ist selbstsichernd. Tasterkopf erst
nach Behebung der Gefahr durch Drehung I&sen.

O Not-Aus-Funktion taglich prifen.
Nullspannungsauslésung:

Die Nullspannungsausldsung verhindert das unkontrol-
lierte Wiederanlaufen der Maschine nach einem Strom-
ausfall. Ein Stromausfall kann verursacht sein durch
eine allgemeine Netzstromabschaltung oder durch das
Ansprechen einer Sicherung (z.B. Maschinensicherung
oder Motorschutzschalter).
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Netzschalter ON/OFF 's

f VORSICHT! Gefahrliche Spannung!

O Vor Einschalten des Netzschalters Schutz-
abdeckungen und Schaltkasten schlieen.

VORSICHT!
Eingeschalteter Netzschalter!

O Vor Verlassen der Maschine ausschalten.

O Vor Umristen der Maschine ausschalten.

O Vor Wartungsarbeit ausschalten und mit
Vorhangeschloss sichern.

OO Vor Elektrowartung ausschalten, vorgeschalte-
ten Stromverteiler ausschalten und sichern.

Ein- (ON) und Ausschalten (OFF) der Stromversorgung.

pont®

-

Netzschalter Sperréffnung 's

Sperréffnung fir Vorhdangeschloss zum Versperren der
Maschine, um das irrtimliche Einschalten durch eine
zweite Person auszuschliefen - z.B. vor Wartungsarbei-
ten oder Sagebandwechsel.

B Betriebslampe 's

Nach dem Einschalten der Stromversorgung ist die
Betriebslampe beleuchtet. Falls sie unbeleuchtet bleibt,
missen durch eine Elektrofachkraft die Netzstromzu-
leitung, die Maschinensicherung und die Betriebslampe
auf Funktion geprift werden.

Drehzahlschalter

Sdagebandgeschwindigkeitsstufen - 2
Sdgebandgeschwindigkeit 1 50 Hz m/min 34
Sdgebandgeschwindigkeit 2 50 Hz m/min 68
Motorleistung Stufe 1 W 750
Motorleistung Stufe 2 W 1.500

Einstellen der Sdgebandgeschwindigkeit.

2 Schaltstellungen:
Schildkréte = Sagebandgeschwindigkeit 34 m/min,
Hase = Sdgebandgeschwindigkeit 68 m/min,
Null (0) = Neutralposition.

B Betriebsartenschalter
Einstellen der Betriebsart.

2 Schaltstellung links (Symbol Ausldserhebel):
- Manuellbetrieb.
- Schaltgabel 26 auf Manuellbetrieb einstellen.
- Start mit AuslGser-/Stopptaster 7.

2 Schaltstellung rechts:
- Halbautomatikbetrieb.
- Schaltgabel 26 auf Halbautomatik einstellen.
- Start mit Start-/Stopptaster 8.

Ausl6ser-/Stopptaster Manuellbetrieb

GEFAHR!
Einschalten ohne Schutzmaffnahmen!

Vor dem Einschalten

+ Festen Sitz des Werkstlicks prifen.

+ Gefahrenbereich visuell prifen.

+ Augenschutz (Schutzbrille) aufsetzen.

+ Auf korrekte Korperhaltung, sicheren Stand
und Gleichgewicht achten.

+ Abstand zum Sageband halten.

+ Wahrend der Bearbeitung Werkstick und
Arbeitsgang aufmerksam beobachten.

+ Bei fehlender Konzentration oder Schwindel-
gefuhl Maschine sofort ausschalten.

Sdgebandantrieb ein- und ausschalten
(Manuellbetrieb).

B Start-/Stopptaster Halbautomatikbetrieb

Sdgebandantrieb ein- und ausschalten
(Halbautomatikbetrieb).

B Vorschubregler (Absenkgeschwindigkeit)

ACHTUNG! Zu hohe Vorschubgeschwindigkeit!
A Einklemmen des Sdgebandes mdglich!

Zu hoch eingestellte Absenkgeschwindigkeit
kann das Steckenbleiben des Sagebandes im
Werkstuck und das Ansprechen des Endaus-
schalters Sagebandbruch verursachen (Ma-

schine Aus). In diesem Fall:

O Sofort Not-Aus-Taster betatigen, um alle
Maschinenfunktionen auszuschalten.

O Werkstlick I6sen und vorsichtig entnehmen.

O Sageband und -zéhne auf Bruch prifen.

Mit dem Durchflussregler wird der Vorschub (die Ab-
senkgeschwindigkeit) des Sdgearms zu Schnittbeginn
eingestellt bzw. an den Arbeitswerkstoff angepasst.

< Einstellung des Vorschubreglers:
0 = kein Vorschub,
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1 - 9 = stufenlos einstellbarer Vorschub.

O Bei Start des Bearbeitungszyklus Vorschubregler
langsam gegen den Uhrzeigersinn auf 2 - 3 ein-
stellen und Sagestelle beobachten.

O Wenn der Vorschub zu rasch erfolgt, Vorschub-
regler im Uhrzeigersinn zurlickdrehen.

I Durchflussregler Ventilhebel

Offnen/SchlieBen des Durchflussregelventils.

Automatischer Endausschalter 's

Automatisches Ausschalten des Sagebandantriebs
nach dem Sagevorgang.

Der Endausschalter muss frei (unbetatigt) sein, um den
Sdgebandantrieb starten zu kdnnen.
Sdgeband-Spannrad

Spannen des Sagebandes.

2 Die optimale Sagebandspannung ist erreicht, sobald
die Spannradscheibe 13 den Endausschalter Sage-
bandbruch 14 betatigt und der Zeiger der Span-
nungsanzeige 15 im oberen, griinen Bereich steht.

Spannradscheibe

Schaltflache fir Endausschalter Sdgebandbruch 14.

Sagebandbruch Endausschalter

Ausschalten des Sdgebandantriebs bei Uberdehnung
oder Bruch des Sdgebandes z.B. im Falle des Stecken-
bleibens im Werkstick.

Der Endausschalter muss durch die Spannradscheibe
13 betatigt sein, um den Sagebandantrieb starten zu
kénnen.

Sageband-Spannungsanzeige

Spannungsanzeige / drei Anzeigebereiche:

» Gelb: Zu geringe Sagebandspannung.
Gefahr des Ablésens des Sdagebandes
von den Sdagebandradern.

+ Grin: Optimale Sdgebandspannung
im oberen, griinen Bereich.

+ Rot: Zu hohe Sagebandspannung.
Gefahr der Uberlastung des Sdgebandes.

IB Sdgebandfiihrung Halteplatte

Fixierung der Sagebandfihrung 18.

Sagebandfiihrung Handgriff

Einstellen der Sdgebandflihrung 18.

[E Sdgebandfihrung

- FUhrung des Sagebandes.

- Anschluss der Kihimittel-Vorlaufleitung.

Winkelmessskala

Messskala fur gradgenaue Einstellung des Sédgearm-
rahmens bzw. des Schnittwinkels.

Je nach Position der Spannvorrichtung kénnen folgen-
de Schnittwinkel eingestellt werden:

Spannvorrichtung auf linker Maschinenseite:
Einstellung des Schnittwinkels bis 60°.
Spannvorrichtung auf rechter Maschinenseite:

Einstellung des Schnittwinkels bis 45°.

S&dgearmrahmen Spannhebel

ACHTUNG!
A Einklemmen des Sagebandes mdglich!

O Spannhebel nach Einstellung eines Schnitt-
winkels fixieren, um das Einklemmen des
Sagebandes im Werkstiick zu verhindern.

Lésen/Fixieren des Sdgearmrahmens fiir das Einstellen
eines Schnittwinkels.

Sadgearmrahmen Handgriff

Schwenken des Sagearmrahmens flr das Einstellen
eines Schnittwinkels.

Spannvorrichtung Spannhebel 1

Spannvorrichtung Spannhebel 2

Lésen/Fixieren der Spannvorrichtung 24 flr deren Po-
sitionierung an der linken oder rechten Maschinenseite.
Spannvorrichtung

Bewegliche und feste Spannbacken zum Spannen des
Werkstucks.

Spannvorrichtung Handrad

Heranflhren der beweglichen Spannbacke bis 3 - 4
mm zum Werkstuck.

Spannvorrichtung Spannhebel

ACHTUNG!
A Einklemmen des Sagebandes mdéglich!

O Spannhebel vor Einschalten des Sdgeband-
antriebs fixieren, um das Einklemmen des
Sdgebandes im Werkstlick zu verhindern.

- Spannen des Werkstlicks durch Anheben.

- Lésen des Werkstlicks durch Absenken.

<> Die Spannbacken werden nur soweit gedffnet, wie
zuvor mittels Handrad 25 eingestellt.

Ldangenanschlag

Ausschwenkbarer Anschlag zur Einstellung der Werk-

stlcklange.

Schaltgabel Betriebsart

10
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Einstellung der Sdgearm-Vorspannung fir Manuell-
oder Halbautomatikbetrieb.

Kihlmittelventil

Handventil zur Feineinstellung der KihImittel-Durch-
flussmenge.

Kihimittelbehélter und -pumpe

ACHTUNG! Rascher Sagebandverschleif3
A bei Sdgen ohne KihImittel.

Bei lange andauerndem Leerlauf Defekt
der KiihImittelpumpe mdglich.

O Fallstand regelmapig prifen, rechtzeitig
Kahlmittel nachfillen.

Position der Kiihimittelpumpe und des Kihimitteltanks
im Maschinensockel.

Sagebandabdeckung 's

GEFAHR!
Betrieb ohne Sagebandabdeckung!

Der Betrieb der Maschine ohne Sageband-
abdeckung ist gefahrlich und daher verboten.

Schutzverkleidung des Sagebandes und der Sageband-

rader.

Sdgebandabdeckung Endausschalter s

GEFAHR! Betrieb ohne Endausschalter der
Sdgebandabdeckung!

Der Betrieb der Maschine ohne Endausschalter
der Sagebandabdeckung bzw. mit einer tech-
nischen Uberbriickung des Endausschalters ist
gefahrlich und daher verboten.

Uberwachung des korrekten Montagezustands der
Sdagebandabdeckung.

Der Endausschalter muss betatigt sein, um den Sage-
bandantrieb starten zu kdnnen.
Maschinenverankerung

Fixierung der Maschine mittels Ankerschrauben erfor-
derlich.
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3 Transport

WARNUNG!
Schwebende oder ungesicherte Last!

« Vor dem Transport der Maschine: Transport-
mittel und Hebezeug auf ausreichende Tra-
gekraft prifen. Geeignete Transportmittel
sind ein Hallenkran oder ein Gabelstapler.

3.1 Maschinenabmessungen
Gehrungs-Bandsdagemaschine CY350-2DG
Lange mm 2.100
Breite mm 1.200
Hohe mm 1.960
Gewicht kg 360
Transportgewicht mit Verpackung kg 410

3.2 Transport mit Hallenkran

Hallenkran mit Sicherheits-Kranhaken [
Geprliftes Hebezeug / Hebegurte (J
Weiche Materialien / Stoff als Beilagen °

O Maschinenverpackung entfernen.

Transport Maschinen-Oberteil

O Gepriftes Hebezeug mit Sicherheits-Kranhaken
verwenden.

O Hebegurt durch Transportdsen fihren und Hebe-
gurtschlinge formen.

O Auf Maschinenschwerpunkt/Gleichgewicht achten.

O Lack durch Beilage von weichen Materialien oder

Stoff schitzen.
O Maschinen-Oberteil bzw. Maschine erst anheben,
wenn der Transportweg und der Abstellort frei sind.
O Abstand halten, Last langsam anheben.
O Nicht unter die schwebende Last gehen.

Transport Gesamtmaschine

3.3 Transport mit Gabelstapler

O Maschinenverpackung entfernen.
O Maschine mittels Sicherungsgurt gegen Kippen
sichern.

3.4 Prifungen bei Anlieferung

O Maschine und Zubehér bei Ubernahme auf Vollstan-
digkeit und auf Transportschaden prifen.

O Ggf. Transportschaden fotografieren.

O Transportschaden auf Frachtschein vermerken und
Fa. ELMAG® verstandigen.

3.5 Lagerung

O Maschine trocken lagern.
O Maschine mit Staubschutz abdecken.
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4 Montage

4.1 Aufstellungsort

Umgebungsbedingungen CY350-2DG
Temperatur °C -10 bis +50
Luftfeuchtigkeit % <90

VORSICHT!
A Sicherheitsrisiken am Aufstellungsort!

Der Aufstellungsort der Maschine

+ muss den nationalen Arbeitsschutznormen
und -gesetzen entsprechen,

+ muss trocken, normaltemperiert und im Be-
reich der Maschine gut beleuchtet sein und

+ muss frei sein von offenen, brennbaren Ga-
sen oder FlUssigkeiten.

GEFAHR!
Unbefugte Personen am Aufstellungsort!

« Der Aufstellungsort der Maschine muss ge-
gen unbefugtes Betreten abgesichert sein.
+ Sicherheitsdistanz zur Maschine beachten.

WARNUNG!
Gefahrliche Spannung!

Die Maschine enthdlt stromflihrende Bauteile
und darf weder dem Regen ausgesetzt, noch
in feuchter Umgebung betrieben werden.

Fur die Erhaltung einer langen Lebensdauer der Ma-
schine beachten:

[0 Maschine abseits von Staub, Schwingungen oder
hohe elektromagnetische Strahlung verursachenden
Maschinen, wie Schleifmaschinen, Pressen, Stanzen,
Laserschweif3gerate etc. aufstellen.

4.2 Zusammenbau

Nur bei Anlieferung als zerlegte Maschine:

My
/ \
\ )
/

\\_//

N
/ \
\ )

O Seitenteil links a und Frontteil b mittels Nut und
Zapfen verbinden.

O Seitenteil rechts ¢ mittels Nut und Zapfen anbinden.
O Abdeckblech d mittels vier mitgelieferter Schrauben
auf Seitenteil rechts ¢ montieren.

O Bodenblech e mittels vier mitgelieferter Schrauben
in den Seitenteilen a und ¢ montieren.

Ol o
o @

O Steuerbox f mittels zwei mitgelieferter Schrauben
auf den Steuerboxtrager montieren.

O Maschinen-Oberteil anheben, siehe ,,3.2 Transport
mit Hallenkran* auf Seite 12.
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O Maschinen-Oberteil auf Unterbau absetzen.
O Maschinen-Oberteil mittels vier mitgelieferter
Beilagscheiben und Schrauben g montieren.

O Zusammenbau weiterer lose gelieferter Maschinen-
teile gem. Explosionszeichnungen, siehe ,, 10 Ersatz-
teile” auf Seite 37.

4.3 Aufstellung

Far die Aufstellung der Maschine gendigt ein fir das
Maschinengewicht ausreichend fester, strapazierfahi-
ger Industrieboden.

2 Mindestabstand zur rickseitigen Wand 800 mm.

4.3.1 Verankerung

WARNUNG!

Kippgefahr der unbefestigten Maschine
bei Verarbeitung von weit hinausragenden
Werksttcken!

+ Maschine mittels Ankerschrauben oder
Klebeankern sichern!

Bei zu geringer Bodenstarke und fir den Schwerlast-
betrieb der Maschine ist die Errichtung eines Beton-
fundaments und eine Verankerung mittels Anker-
schrauben oder Klebeankern erforderlich.

Vor Aufstellung der Maschine Aushartezeit abwarten.

4.3.2 Maschine ausrichten

O Maschine positionieren und mittels Maschinen-
wasserwaage in beiden Richtungen waagerecht
ausrichten.

Unebenheiten mittels Beilagscheiben ausgleichen.
Maschine mit Spannmuttern fixieren.

Verankerung und Ausrichtung der Maschine erneut
prufen

- nach 24 Stunden,

- bei jeder Jahreswartung.

Ooono
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4.4 Entkonservieren

ACHTUNG!

Keine aggressiven Losungsmittel wie Farbver-
dinnungsmittel, Nitro, Trichlorathylen oder
Benzin verwenden - Beschadigung von
Lackoberflachen méglich!

Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel
Entkonservierungsmittel (Kaltreiniger) L
Reinigungstiicher o

O Korrosionsgeschitzte Teile mittels Entkonservie-
rungsmittel (Kaltreiniger) reinigen.

4.5 Einolen

Leichtes, sdurefreies Maschinendl ]
Oltuch, Pinsel °

O Blanke Maschinenteile und Flihrungsbahnen mit
sauberem Maschinendl einélen.

O Alle anderen beweglichen Maschinenteile auf aus-
reichende Schmierung prifen und ggf. eindlen.

4.6 Kuhimittel einflllen

ACHTUNG!
A Kein KihImittel - Vorzeitige Abnutzung!

Beim Sdagen muss Kihimittel verwendet wer-
den, um die entstehende Reibung zu mindern
und die Reibungswarme abzuleiten.

< Kihlimittel als Sonderzubehor erhaltlich.

Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel
Kiihimittel fiir Bandsdgen, Olanteil min. 8 - 10 % L

O Kihlmittelbehalter mit Kihimittel auffillen.
O Olanteil des Kiihimittels mindestens 8 - 10 %.

4.7 Elektrischer Anschluss

WARNUNG!
Gefahrliche Spannung!

« Vor Netzanschluss / Elektroinstallation
Netzschalter der Maschine ausschalten,
um ein unbeabsichtigtes Ingangsetzen zu
vermeiden.

+ Montage einer Netzanschlussleitung nur
durch Elektro-Fachpersonal. Der Elektroan-
schluss und die Erdung der Maschine sind
normgerecht auszufihren.

Nach Netzanschluss

+ korrekte Funktion der Sicherheitseinrichtun-
gen (Not-Aus) und Schalter prifen,
+ korrekte Drehrichtung prifen.

4.7.1 Montage einer Netzanschlussleitung

O Netzspannung mit den Angaben auf dem Typen-
schild vergleichen. Die Maschine ist fir eine Strom-
versorgung von 400 V, 50-60 Hz ausgerdistet.

O Netzanschlussleitung so verlegen, dass die Leitung

nicht beschadigt werden kann und dass keine Stol-

perstelle entsteht.

Netzleitungen gem. Schaltplan an den Phasen L1,

L2 und L3 anschlief3en.

Erdungsleitung gem. Schaltplan an der Phase PE

anschliefen.

Alle Schutzabdeckungen schlief3en.

OoOo o O

Bei Herstellung eines Steckanschlusses genormte
CEE-Schutzstecker mit Schutzkontakt verwenden.

4.7.2 Schaltplan

Schaltplan siehe ,,11.2 Schaltplan” auf Seite 47.
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4.8 Funktionsprifung - Elektriker

4.8.1 Drehrichtung priifen

f VORSICHT! Gefahrliche Spannung!

O Vor Einschalten des Netzschalters Schutz-
abdeckungen und Schaltkasten schlieffen.

O Prifen, dass die Stromversorgung der Maschine
gefahrlos eingeschaltet werden kann.
Stromversorgung mittels Netzschalter 2 einschal-
ten (auf Schaltposition ON drehen). Die Betriebs-
lampe 4 muss leuchten.

Drehzahlschalter 5 auf niedrige Schnittgeschwin-
digkeit einstellen.

Sagearm anheben.

Betriebsartenschalter 6 auf Automatik drehen.

O

O oo 0O

Prifen, dass der Sagebandantrieb gefahrlos einge-
schaltet werden kann.

(Y

Der S&dgebandantrieb kann jederzeit durch Betati-
gen des Not-Aus-Tasters 1 ausgeschaltet werden.

O Fir das Einschalten des Sagebandantriebs
Starttaster 8 betatigen.

O

Laufrichtung des Sagebandes beachten. Bei fal-
scher Motordrehrichtung:

Maschine und vorgeschalteten Stromverteiler
ausschalten und sichern.

Klemmenkasten des Antriebmotors 6ffnen.
Phasenwechsel gem. Anschlussdiagramm durchfihren.
Klemmenkasten schlief3en.

Erneut Drehrichtung prifen.

Ooooo 0O

4.8.2 Not-Aus-Taster prifen

f VORSICHT! Gefahrliche Spannung!

Durch Betatigen des Not-Aus-Tasters wird
die Stromversorgung der Maschine nicht
unterbrochen!

O Bei laufendem Antrieb Not-Aus-Taster 1 betatigen.
Alle Maschinenantriebe werden sofort ausgeschaltet.
O Anschliefend Tasterkopf durch Drehung I&sen.

4.8.3 KihIimittelpumpe Drehrichtung

O Korrekten Sitz der Kihimittelpumpe prifen.

O Kihimittelventil an der Kihimittelleitung 6ffnen.

O Sdgebandantrieb einschalten und Drehrichtung der
Kdhlmittelpumpe prifen.

Bei falscher Drehrichtung:

Maschine ausschalten.

Vorgeschalteten Stromverteiler ausschalten und
sichern.

KdhIimittelpumpenanschluss 6ffnen.

Phasenwechsel gem. Anschlussdiagramm durchfihren.
KdhIimittelpumpenanschluss schlief3en.

O
O
O
O
O
O Erneut Drehrichtung prifen.
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5 Inbetriebnahme

WARNUNG!
Inbetriebnahme ohne Funktionsprifung!

Die Maschine darf nur in technisch einwand-
freiem Zustand betrieben werden.

+ Arbeitsumgebung frei zuganglich und sauber
halten. Unordnung im Arbeitsbereich kann
Unfalle zur Folge haben.

« Vor Aufnahme des normalen Maschinenbe-
triebs Funktionsprifung durchfihren.

+ Schaden oder Stérungen der Maschine sofort
melden und fachgerecht beheben lassen.

5.1 Werkzeug und Zubehor

WARNUNG!
Defektes Werkzeug und Zubehor!

Defektes oder ungeeignetes Werkzeug und
Zubehor kann Verletzungen oder Material-
schaden verursachen.

Werkzeug und Zubehdor

* nur bis zu deren Einsatzgrenzen verwenden
und nicht Uberlasten,

+ regelmapig auf ordnungsgemapen Zustand
und Funktion prifen. Auf Abnutzung und
Bruchstellen, korrekte Montage und Rund-
lauf achten,

+ vor unbefugtem Zugriff gesichert verwahren.

+ Rechtzeitig Wartungsarbeiten durchfihren,
z.B. defektes Sageband rechtzeitig austau-
schen.

5.2 Serienausstattung

Gehrungs-Bandsdagemaschine CY350-2DG
Sdgeband 27 x 0,9 x 3.160 mm ®
Betriebsanleitung / CE °

5.3 Sonderzubehor

Infos Uber ELMAG® Qualitdts-Sonderzubehér finden Sie
bei lhrem Fachhéandler sowie im ELMAG®-Online-Shop
auf www.elmag.at.

5.4 Auswahl von Sagebandern

Um eine hervorragende Schnittqualitat zu erhalten,
sind verschiedene Parameter wie Materialharte, -form,
-stdrke und -querschnitt, die Art des Sdgebandes, die
Schnittgeschwindigkeit und die Absenkgeschwindigkeit
des Sagearms zu bertcksichtigen.

Diese Angaben sind durch praktische Erwdagungen zu
einem optimalen Betriebszustand zusammenzufihren,
um maglichst viele Variationen abzudecken und ein
einfaches Maschinenhandling sicherzustellen.

Eine gute Kenntnis der angeflihrten Parameter hilft
dem Anwender, verschiedene Probleme (z.B. neuer
Werkstoff) leicht zu I6sen.

5.4.1 Materialeigenschaften

dgemaschine CY350-2DG

Baustahl St37 116 67 360-480
St44 148 80 430-560
St52 180 88 510-660
Unlegierter Stahl CK20 198 93 540-690
CK40 198 93 700-840
CK50 202 94 760-900
CK60 202 94 830-980
Federstahl 50CrVvV4 207 95 1140-1330
60SiCr7 224 98 1220-1400
Sonderstahl fur 34CrMo4 220 98 780-930
Hartebehandlung 36CrNiMo4 228 99 880-1080
(tempern, nitrieren) 41CrAIMo7 232 100 930-1130
Einsatzstahl 21NiCrMo2 224 98 690-980
Lagerstahl 100Cr6 207 95 690-980
Werkzeugstahl 56NiCrMoV7C100K| 244 102 800-1030
C100W1 212 96 710-980
X210Cr12 252 103 820-1060
Edelstahl/Niro 4001 202 94 670-885
4301 202 94 590-685
4401 202 94 490-685
Kupferlegierungen/ | G-CuAl11Fe4Ni4 220 98 620-685
Messinglegierungen/| G-CuZn36Si1Pb1 140 77 375-440
Bronze SAE43 - SAE430 120 69 320-410
G-CuSn12 100 56,5 265-314
Gusseisen G25 212 96 245
GS600 232 100 600
W40-05 222 98 420

Die Materialeigenschaften sollten bekannt sein, um die
Auswahl eines Sagebandes zu ermdglichen.

5.4.2 Sageband-Zahnteilung

Die Zahnteilung bezeichnet die Anzahl von Zahnen pro
Inch (25,4 mm). Sie ist der wichtigste Parameter bei
der Auswahl eines Sdgebandes.

Wichtige Auswahlkriterien sind die Harte des Werkstoffs,
die Art der Schnittflachen und die Materialstarke:

+ Harter Werkstoff - enge Zahnteilung.

+ Teile mit einer diinnen und/oder variablen Schnitt-
flache wie Profile, Rohre und Platten erfordern eine
enge Zahnteilung. Die Anzahl der gleichzeitig am
Schnittvorgang beteiligten Zahne ist 3 bis 6.

 Teile mit langen Querschnittfldchen und Vollmaterial
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erfordern eine weite Zahnteilung, um das Eindringen
der Zahne und die Ausbringung gréferer Spane zu
erleichtern.

Weiche Materialien wie Kunststoff, Teflon, Leicht-
legierungen, Leichtbronze, Holz etc. erfordern eine
weite Zahnteilung.

In Blndeln gesagte Teile erfordern ein Sdgeband mit
Kombi-Zahnausfihrung.

Die Zahnteilung hangt von der Materialstarke ab:

Gehrungs-Bandsdgemaschine CY350-2DG
Sdgeband-Zahnteilung Rohr- und Formstahl

Materialstarke Zahnausfiihrung Zahnausfiihrung
[mm] gleichmapig Kombi
14

bis 1,5 10/14
1 bis 2 8 8/12
2 bis 3 6 6/10
3bis5 6 5/8
4 bis 6 6 4/6
>6 4 4/6

H

sl sl

Gehrungs-Bandsdagemaschine CY350-2DG
Sdgeband-Zahnteilung Stangen-Vollmaterial

sl

Materialstarke Zahnausfiihrung
[mm] gleichmapig Kombi
bis 30 8 5/8
30 bis 60 6 4/6
40 bis 90 4 4/6
> 90 3 3/4

s

5.4.3 Sagebandkategorien

Bi-Metallsdgebdnder sind, dank hoher Sageleistung und
langer Lebensdauer, sehr gebrauchlich. Sie bestehen
aus hochwertigem Silizium-Stahl mit lasergeschweif}-
ten Schneiden aus Schnellarbeitsstahl (HSS).

Bi-Metallsdgebander sind in die Klassen M2, M42 und
M51 eingeteilt und unterscheiden sich durch anstei-
gend groPe Harte (zunehmender Anteil an Cobalt [Co]
und Molybddn [Mo] in der Metalllegierung).

5.4.4 Schnittgeschwindigkeit / Vorschub

2 Hinweise zur Einstellung der Schnittgeschwindig-
keit und des Vorschubs (Absenkgeschwindigkeit)
siehe ,,6.7 Schnittgschwindigkeit einstellen” auf
Seite 25 und ,,6.9 Vorschub einstellen™ auf Seite
27.

5.4.5 Sagebandtypen

Sdgebandtypen werden auf Grund ihrer konstruktiven
Merkmale unterschieden, wie

+ Zahnteilung,
« Zahnform und -schnittwinkel sowie
+ Zahn-Spezialsets.

5.4.5.1 Zahnform und -schnittwinkel

Zahnform mit normalem Schnittwinkel

Schnittwinkel O bzw. 90°, gleichmafige Zahnteilung.

Haufigste Form fir Quer- und Schragschnitte in kleine
und mittlere Vollmaterialien und Rohre, generell fir
Stahl / Grauguss / Metalle.

Zahnform mit positivem Schnittwinkel
positiv
P!

Schnittwinkel 9° - 10°, gleichmafige Zahnteilung.

Besondere Verwendung fir Quer- oder Schragschnit-
te in Vollmaterialien und grofe Rohre, vor allem aber
hartere Materialien (hochlegierter und rostfreier Stahl,
Spezialbronze und Schmiedeeisen).

Kombi-Zahnformen

Die Zahnteilung variiert zwischen den Zdhnen und da-
mit zwischen unterschiedlicher Zahngrdof3e und unter-
schiedlicher Zwischenraumtiefe.

Auf Grund der variablen Zahnteilung bieten Kombi-
Zahnformen einen einen weicheren, leisen Schnitt und
eine langere Lebensdauer (verringerte Vibrationen).

Kombi-Zahnform mit normalem Schnittwinkel

:~~——~— Variable Zahnteilung ————————«—l’

Schnittwinkel O bzw. 90°, variable Zahnteilung.

Ein Sdgeband mit Kombi-Zahnform ermdglicht das S&-
gen einer breite Palette von unterschiedlichen Materi-
alarten und -grépen.

—_
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Kombi-Zahnform mit positivem Schnittwinkel

positiv

Schnittwinkel 9° - 10°, variable Zahnteilung.

Ideal geeignet fir das Schneiden von Stangenmaterial,
grofe und dicke Rohre und von Vollmaterial mit maxi-
maler Maschinenleistung.

Verfligbare Zahnteilungen: 3-4/ 4 - 6.

Zahn-Spezialsets

Sdgebdnder mit weit aus der Sagebandflache geboge-
nen Sdgezdhnen fur breiten Schnittspalt.

Normales Zahn-Spezialset

Abwechselnd Sagezahne rechts, links und gerade.
Generelle Verwendung fir Materialien Gber 5 mm.
Stahl / Gusseisen / harte NE-Metalle.

Zahn-Wellenset

rrii iy rrrr iy

Zahneanordnung in Wellenform.

Sehr enge Zahnteilung (feine Zahne), fir das Schnei-
den von Rohren und diinne Abschnitte (1 bis 3 mm).

Zahn-Spezialset mit abwechselnden Zahngruppen

Abwechselnd zwei Sdgezahne rechts, gerade, zwei
Sdgezahne links, gerade.

Sehr feine Zahne fir diinne Materialien < 1 mm.

Zahn-Spezialset mit abwechselnden Zahnen

g T gy R s W s W

Abwechselnd Zahne rechts und links.

Verwendung fir weiche NE-Materialien wie Kunststoff
und Holz.

5.5 Sdageband austauschen

GEFAHR!
Unerwarteter Maschinenanlauf!

Wahrend des Sagebandaustausches muss das
irrtimliche Einschalten der Maschine durch
eine zweite Person verhindert werden.

O Netzschalter ausschalten und mittels
Vorhangeschloss versperren.

5.5.1

Sagebanddemontage

O Sdgearm anheben.

O Sdgeband mittels Handrad 12 entspannen.

O Sdgebandabdeckung 6ffnen und demontieren.
O S&gebandrad-Fihrungen 6ffnen.

VORSICHT!
A Verletzungsrisiko durch Sageband!

O Sageband nicht mit bloBer Hand berthren.
O Bei Demontage des Sagebandes
Schutzhandschuhe verwenden.

O Sdageband von den Sdgebandrddern und den Sage-
band-Fihrungsblécken abziehen.

5.5.2 Sdgebandmontage

ACHTUNG! Lockerung des Ségebandes /
A falsche Sagebanddimension!

OO Nur vom Hersteller empfohlene Sage-
bander verwenden.

VORSICHT!
A Verletzungsrisiko durch Sageband!

O Sageband nicht mit bloBer Hand berthren.
O Bei Montage des Sdagebandes
Schutzhandschuhe verwenden.
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ACHTUNG!
A Falsche Laufrichtung des Sagebandes!

[0 Bei Montage des neuen Sagebandes
Laufrichtung beachten.

O S&geband zunadchst zwischen Sageband-Flhrungen

positionieren und dann auf die Laufflachen der
Sdgebandrader aufziehen.

5.5.2.1 Sd&geband spannen

ACHTUNG! Position des Endausschalters
A Sagebandbruch nicht verandern!

Die Position des Schalters

+ wurde werkseitig mittels eines speziellen
Messinstruments eingestellt,

+ hangt direkt von den Abmessungen des
Sdgebandes und dessen erforderlicher
Spannung ab.

O Daher ausschlieplich vom Hersteller emp-
fohlene Sdgebandtypen verwenden, um
eine Neueinmessung zu vermeiden.

O Sageband mittels Handrad 12 spannen.

2 Die optimale Sagebandspannung ist erreicht, sobald

die Spannradscheibe 13 den Endausschalter Sage-
bandbruch 14 betatigt und der Zeiger der Span-
nungsanzeige 15 im oberen, griinen Bereich steht.

O Sdagebandsitz und -position auf den Sageband-

radern prafen.

O Sdagebandrad-Fuhrungen fixieren.
O Sdgebandabdeckung montieren und schlief3en.

-,
. ) _;;‘

O Endausschalter 32 der Sdgebandabdeckung prifen.
Der Endausschalter muss belegt (aktiviert) sein, um
beim ndchsten Start der Maschine den Sdagebandan-
trieb einschalten zu kdnnen.
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5.5.3 Sagebandfihrung einstellen

GEFAHR!
Unerwarteter Maschinenanlauf!

Wahrend des Einstellens der Sdgebandflihrung
muss das irrtimliche Einschalten der Maschine
durch eine zweite Person verhindert werden.

O Netzschalter ausschalten und mittels
Vorhangeschloss versperren.

Sdgebandfihrung an Schnittstelle positionieren:

O Halteplatte/Zylinderschraube 16 l6sen.

O Mittels Handgriff 17 die Sdagebandfiihrung 18 nahe
an das Material bzw. an die Schnittstelle heran-
schieben, ohne den Schnitt zu beeintrachtigen.

O Halteplatte/Zylinderschraube 16 fixieren.

5.5.4 Sdgeband einfahren

Es wird empfohlen, ein neu montiertes Sdgeband wie
folgt einzufahren:

O Baustahl-Vollmaterial (410 -510 N/mm?) durch-
schnittlicher Grépe einspannen.

O Schnittserie mit geringem Vorschub durchfihren
(30 - 35 cm?/min). Dabei Schnittbereich gropziligig
mit Kihlmittel kiihlen.

5.5.5 Sageband-Fihrungslager einstellen

GEFAHR!
Unerwarteter Maschinenanlauf!

Wahrend des Einstellens der Flihrungslager
muss das irrtimliche Einschalten der Maschine
durch eine zweite Person verhindert werden.

O Netzschalter ausschalten und mittels
Vorhdngeschloss versperren.

Die Sdgeband-Flhrungsblécke sind ab Werk, abhangig
von der Sagebandstarke (0,9 mm), auf minimales Spiel
eingestellt.

Eine Neueinstellung ist nur erforderlich, wenn eine an-
dere Sdagebandstarke als 0,9 mm verwendet bzw. wenn
spater auf eine Sagebandstarke von 0,9 mm zurickge-
stellt wird.

Einstellen des Sagebandspalts:

O Mutter a, Schraube b und Bolzen c |6sen, um den
Sagebandspalt einzustellen.

2 Abstand zwischen Sageband und Flhrungsblock d:
0,04 mm.

2 Abstand zwischen Sageband und Fliihrungsblock e:
0,2 - 0,3 mm. Falls erforderlich, Haltebolzen I6sen
und Flhrungsblock e einstellen.

Einstellen der Lagerdistanz f:

O Muttern g und Bolzen h |8sen.

O Lagerbolzeniund j drehen, um die Lagerdistanz
einzustellen. Die Lager mussen das Sageband
berthren.

21
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5.5.6 Sadgebandradneigung einstellen

Neigung in dieser Richtung: Verlauf
des Sagebands in Richtung Flansch

Neigung in dieser Richtung: Verlauf
des Sdgebands in Gegenrichtung

v Ansicht von oben auf Sagebandrad

.

Die Neigung ist ab Werk eingestellt und

» muss im Normalfall nicht gedndert werden.
* muss nur gedndert werden, wenn das Sdgeband
auf dem Sagebandrad in eine Richtung verlauft.

O Zylinderschrauben a, b und c 18sen.

O Fur Verlauf des Sdagebandes in Richtung Flansch
Einstellschraube d im Uhrzeigersinn drehen.
O
O

Far Verlauf des Sdgebandes in Gegenrichtung
Einstellschraube d gegen Uhrzeigersinn drehen.
Zylinderschrauben a, b und c gleichmapig fixieren.

5.5.7 Sagebandeinstellung prifen

. GEFAHR! Zugriff auf Sageband!
O Auf ausreichend Abstand zum Sageband

achten!

S

Papierblatt Sdgebandrad

/Séaigebandrichtung

Prifung einer ausreichenden Distanz zum Radflansch:

O Sdgebandantrieb einschalten.
O Papierblatt zwischen Sdgeband und Sdgebandrad
schieben.

2 Falls das Papier geschnitten wird, ist der Verlauf
des Sdgebandes zu nahe am Radflansch und muss
durch Neueinstellung korrigiert werden.

2 Wenn festzustellen ist, dass das Sdgeband langsam
zum Radflansch oder in Gegenrichtung bewegt wird,
muss die Sagebandradneigung korrigiert werden.
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6 Betatigen

6.1 Anwenderposition

Fir den Gebrauch der Maschine ist nur ein Anwender
erforderlich.

m

= I I

Normalposition des Anwenders bei der Maschinen-
bedienung.

6.2 Tagliche Funktionspriifung

Tdgliche Sicherheits- und Funktionsprifung:

O Arbeitsumgebung auf freien Zugang prufen,
ggf. aufraumen.

O Maschine auf Sauberkeit prifen, ggf. reinigen,
verschiittetes Ol oder Kiihimittel entfernen.

O Sicht- bzw. Funktionsprifung der Sicherheits-

einrichtungen durchflihren. Diese sind in der

Maschinentbersicht mit 's markiert.

Wartungsplan prifen, ggf. Wartungstatigkeiten

durchfthren.

Festen Sitz des Werkstiicks prufen.

Schutzbekleidung prifen und verwenden.

Nach dem Einschalten der Maschine Funktion des

Not-Aus-Tasters prifen.

ooo O

6.3 Schnittwinkel einstellen

Je nach Position der Spannvorrichtung kénnen
folgende Schnittwinkel eingestellt werden:

Spannvorrichtung auf linker Maschinenseite:

Einstellung des Schnittwinkels bis 60° an der Winkel-
messskala 19.

Spannvorrichtung auf rechter Maschinenseite:
Einstellung des Schnittwinkels bis 45°.

O Fur das Losen des Sdgearmrahmens Spannhebel 20
nach links bewegen.

O Handgriff 21 unter der Steuerbox verwenden, um
den Sdagearmrahmen bis zum mechanischen An-
schlag zu drehen.

O Winkelposition an der seitlichen Winkelmessskala
19 prifen.

O Fur das Spannen des Sdgearmrahmens Spannhebel
20 nach rechts bewegen.

6.3.1 Spannvorrichtung verschieben

FUr das Verschieben der Spannvorrichtung auf die lin-
ke oder rechte Maschinenseite muss sie an zwei Stellen
geldst werden:

O Spannhebel 22 gegen Uhrzeigersinn drehen, um die
Spannvorrichtungsfiihrung zu I8sen.

O Spannhebel 23 nach links bewegen, um die Spann-
vorrichtung zu I6sen.

O S&gearm anheben.

Die Spannvorrichtung kann nun in die gegendberlie-
gende Position verschoben werden:

O Fur gleichmapiges Verschieben mit einer Hand an
die Spannvorrichtung, mit der anderen Hand an den
Spannhebel 22 driicken.

23
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O In Position, Spannhebel 23 nach rechts bewegen,
um die Spannvorrichtung zu fixieren.

O Spannhebel 22 im Uhrzeigersinn drehen, um die
Spannvorrichtungsfihrung zu fixieren.

Spannhebelposition 23 einstellen

Falls sich der Spannhebel 23 nicht wie abgebildet
zwischen den beiden Haltekonsolen befindet, kann die
Spannvorrichtung nicht fixiert werden. In diesem Fall
muss der Spannhebel neu eingestellt werden:

O Spannhebel 23 am Drehpunkt a ergreifen und nach
unten ziehen. Der Hebel ist nun frei drehbar. Eine
leichte Bewegung der Spannvorrichtung kann
hilfreich sein.

O Nach Neueinstellung der Hebelposition Spannhebel
anheben und Spannvorrichtung fixieren.

6.4 Sagearm anheben

O Sdgearm anheben.

VORSICHT! Verletzungsrisiko durch rasches
A Absinken des Sdagearms!

O Durchflussregelventil schliefen:
Ventilschraube 9 bis zum Anschlag nach
rechts drehen (im Uhrzeigersinn).

6.5 Werkstlick spannen

Mit der Maschine sind folgende Material- bzw.
Werkstlicksgrof3en verarbeitbar:

Gehrungs-Bandsdgemaschine CY350-2DG

o O /4
90° mm @ 270 260 x 260 350 x 220
45° rechts” mm @ 240 220x 220 240 x 160
60° rechts? mm ® 160 150 x 150
45° links? mm © 210 180 x 180 180 x 180

1) Gradteilungsskala rechts, Spannvorrichtung auf linker Maschinenseite
2) Gradteilungsskala links, Spannvorrichtung auf rechter Maschinenseite

24
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6.6 Netzschalter einschalten

f VORSICHT! Gefahrliche Spannung!

O Vor Einschalten des Netzschalters Schutz-
abdeckungen und Schaltkasten schlieffen.

f VORSICHT! Netzschalter eingeschaltet!

O Vor Verlassen der Maschine ausschalten.

O Vor Umrilsten der Maschine ausschalten.

O Vor Wartungsarbeit ausschalten und mit
Vorhdngeschloss sichern.

O Vor Elektrowartung ausschalten und vorgeschal-
teten Stromverteiler ausschalten und sichern.

Werkstlick zwischen den Spannbacken 24 so einle-
gen, dass es eben in der Spannvorrichtung aufliegt.
Uberstehende, Idngere Werkstiickenden mittels Stiitz-
trégern sichern, um das Herabfallen zu vermeiden.
Spannbacken durch Drehen des Handrads 25 bis
auf 3 - 4 mm an das Werkstlck heranfihren.
Werkstick durch Anheben des Spannhebels 26
spannen.

O O O 0O

6.5.1 Werkstuck spannen - Beispiele

O Prifen, dass die Stromversorgung der Maschine
gefahrlos eingeschaltet werden kann.

O Stromversorgung mittels Netzschalter 2 einschal-
ten (auf Schaltposition ON drehen). Die Betriebs-
lampe 4 muss leuchten.

2 Falls die Betriebslampe nicht leuchtet, siehe St6-
rungsbehebung unter ,,8.2 Elektrische Stérungen”
auf Seite 34.

6.7 Schnittgschwindigkeit einstellen

Die Schnittgeschwindigkeit ist abhangig

- von der Zugfestigkeit des Materials [N/mm?],
* von der Harte [HRC] und
« von der Gréfe der Schnittflache.

O Mittels Drehzahlschalter 5 Schnittgeschwindigkeit
einstellen.

S Schaltstellungen:
Schildkréte = Sagebandgeschwindigkeit 34 m/min,
Hase = Sdgebandgeschwindigkeit 68 m/min,
Null (0) = Neutralposition.
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6.8 Betriebsart einstellen

Die Maschine kann manuell mit Ausléser oder
halbautomatisch betrieben werden.

6.8.1

O

A\

oo

Manuellbetrieb einstellen

Sdgearm anheben.

VORSICHT! Verletzungsrisiko durch rasches
Absinken des Sagearms!

O Durchflussregelventil schliefen:
Ventilschraube 9 bis zum Anschlag nach
rechts drehen (im Uhrzeigersinn).

Absteckstift a aus der Absteckposition anheben,

um die Schaltgabel 28 zu 16sen.

Schaltgabel in Position Manuellbetrieb b schwenken.
Absteckstift a in die Absteckposition absenken, um
die Schaltgabel zu sichern.

Betriebsartenschalter 6 auf Manuellbetrieb drehen
(Symbol Ausléserhebel).

6.8.2 Halbautomatikbetrieb einstellen

O Sdgearm anheben.

A\

VORSICHT! Verletzungsrisiko durch rasches
Absinken des Sagearms!

O Durchflussregelventil schliefen:
Ventilschraube 9 bis zum Anschlag nach
rechts drehen (im Uhrzeigersinn).

O Absteckstift a aus der Absteckposition anheben,
um die Schaltgabel 28 zu I6sen.

O Schaltgabel in Position Halbautomatikbetrieb ¢
schwenken.

O Absteckstift a in die Absteckposition absenken,
um die Schaltgabel zu sichern.

O Betriebsartenschalter 6 auf Halbautomatikbetrieb
drehen.
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6.9 Vorschub einstellen

ACHTUNG! Zu hohe Absenkgeschwindigkeit!
Verlaufen oder Beschadigung des Sagebandes
moglich!

Bei grofem Vorschub (hohe Absenkgeschwin-
digkeit) kann das Sdgeband

+ vom Schneidepfad abweichen, sodass ein
ungleichmagpiger Schnitt entsteht,
+ im Werkstlck steckenbleiben.

O Daher zu Schnittbeginn Absenkgeschwin-
digkeit an den Werkstoff anpassen -
besonders wichtig bei dinnwandigen und
Edelstahl-Werkstoffen.

Vorschub (Absenkgeschwindigkeit) des Sdgearms zu
Schnittbeginn einstellen bzw. an den Arbeitswerkstoff
anpassen:

O

O
O

=

Am Durchflussregelventil die Ventilschraube 9
gegen Uhrzeigersinn von 2 auf 3 drehen.
Absenkgeschwindigkeit des Sagearms beobachten.
Bei zu rascher Absenkgeschwindigkeit Ventil-
schraube 9 im Uhrzeigersinn zurlickdrehen.

Einstellbereich der Ventilschraube 9:
Einstellung O = keine Absenkung,
Einstellbereich Absenkgeschwindigkeit 1 - 9.

6.10 Arbeitshinweise

GEFAHR!
Zugriff auf bewegliche Teile!

+ Solange der Sagebandantrieb eingeschal-
tet ist, keine Einstell- oder Umriistarbeiten
vornehmen.

Vor dem Losen von Werkstlicken und vor
dem Verlassen der Maschine:

+ Sagebandantrieb ausschalten.
Bis zum Stillstand abwarten.

+ Sageband nicht berihren -
Verletzungsgefahr!

VORSICHT!
A Verletzungsrisiko durch Spane!

+ Spdne nicht mit der blofen Hand berthren!
+ Maschine mittels Blrste und Pinsel reinigen.
« Wahrend des Entfernens von Spanen
Schutzhandschuhe verwenden.
+ Maschinenumgebung reinigen /
in Ordnung halten.

6.11 Sagebandantrieb einschalten

GEFAHR!
Einschalten ohne Schutzmaffnahmen!

Vor dem Einschalten

+ Festen Sitz des Werkstlicks prifen.

« Gefahrenbereich visuell prifen.

+ Augenschutz (Schutzbrille) aufsetzen.

« Auf korrekte Korperhaltung, sicheren Stand
und Gleichgewicht achten.

+ Abstand zum Sageband halten.

+ Wahrend der Bearbeitung Werksttck und
Arbeitsgang aufmerksam beobachten.

+ Bei fehlender Konzentration oder Schwindel-
geflihl Maschine sofort ausschalten.

6.11.1 Manuellbetriebsart einschalten

Prifen, dass der Sagebandantrieb gefahrlos ein-
geschaltet werden kann.

Der S&dgebandantrieb kann jederzeit am Ausldser-
taster 7 oder durch Betatigen des Not-Aus-Tasters
1 ausgeschaltet werden.

Fur das Einschalten des Sdgebandantriebs
Auslésertaster 7 betatigen.

Vorschub (Absenkgeschwindigkeit) einstellen,
siehe ,,6.9 Vorschub einstellen” auf Seite 27.

Der Sagebandantrieb wird nach dem Sdgevorgang
automatisch ausgeschaltet (Automatischer End-
ausschalter SQ1).

Nach dem Sdgevorgang Durchflussregelventil
schliefen: Ventilschraube 9 bis zum Anschlag nach
rechts drehen (im Uhrzeigersinn).

27



GEHRUNGS-BANDSAGEMASCHINE CY350-2DG
Betriebsanleitung

6.11.2 Halbautomatikbetrieb einschalten

O Prifen, dass der Sdgebandantrieb gefahrlos
eingeschaltet werden kann.

> Der Sdgebandantrieb kann jederzeit am Starttas-
ter 8 oder durch Betatigen des Not-Aus-Tasters 1
ausgeschaltet werden.

O Fur das Einschalten des Sagebandantriebs
Starttaster 8 betdtigen.

O Sdgearm leicht nach unten dricken, um ev.
vorhandene Luftblasen aus der Hydraulik-
flissigkeit zu entfernen.

O Vorschub (Absenkgeschwindigkeit) einstellen,
siehe ,,6.9 Vorschub einstellen” auf Seite 27.

2 Der Sdgebandantrieb wird nach dem Sagevorgang
automatisch ausgeschaltet (Automatischer Endaus-
schalter SQ1).

O Nach dem Sdagevorgang Durchflussregelventil
schliefen: Ventilschraube 9 bis zum Anschlag nach
rechts drehen (im Uhrzeigersinn).

6.12 Spane priifen

Die ideale Kombination aus Schnittgeschwindigkeit und
Vorschub (Absenkgeschwindigkeit) ist erreicht, wenn
die Spane lang und spiralférmig sind.

2 Sehr feine oder pulverisierte Spane deuten auf zu
geringen Vorschub hin.

2 Dicke und/oder blaue Spéne deuten auf Uberlast
des Sagebandes / zu raschen Vorschub hin.

6.13 Notfall - Sage steckt

Zu hoch eingestellte Absenkgeschwindigkeit kann das
Steckenbleiben des Sdgebandes im Werkstlick und das
Ansprechen des Endausschalters Sdgebandbruch SQ3
verursachen (Maschine Aus). In diesem Fall:

O S3dgebandantrieb ausschalten.

O Not-Aus-Taster 1 betatigen, um alle
Maschinenfunktionen auszuschalten.
Werkstlick durch langsames Absenken des
Spannhebels 26 16sen.

Werkstlick vorsichtig entnehmen.

O

O O

Sdgeband und -zdhne auf Bruch prifen.

. GEFAHR! Sagebandbruch!
O Defektes Sdgeband sofort austauschen, um

gefdhrlichen Sagebandriss zu verhindern.
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6.14 Maschine ausschalten

Der Sagebandantrieb wird nach dem Sagevorgang
automatisch ausgeschaltet (Automatischer End-
ausschalter SQ1).

O Vor dem L&sen des Werkstlicks bzw. vor anderen
Tatigkeiten an der Maschine aus Sicherheitsgrin-
den Not-Aus-Taster 1 betétigen.

GEFAHR!
Vorzeitiges Losen des Not-Aus-Tasters!

Der Not-Aus-Taster wird auch bei Gefahr

oder Stérung zum Ausschalten der Maschine
verwendet. Er ist selbstsichernd und darf erst
nach Behebung der Gefahr oder Stérung durch
Drehung des Tasterkopfes geldst werden.

6.15 Werkstlck l6sen

O Werkstlck durch Absenken des Spannhebels 26 |6sen.

2 Die Spannbacken werden nur soweit ge6ffnet, wie
zuvor durch Drehen des Handrads 25 eingestellt.

O Werkstick entnehmen.

6.16 Ausschalten / Not-Aus

GEFAHR!
Vorzeitiges Losen des Not-Aus-Tasters!

Der Not-Aus-Taster wird bei Gefahr oder Sto-
rung zum Ausschalten der Maschine verwen-
det. Er ist selbstsichernd und darf erst nach
Behebung der Gefahr oder Stérung durch
Drehung des Tasterkopfes gelést werden.

Bei Gefahr oder Stérung sofort Not-Aus-Taster 1
betatigen.

Gefahr oder Stoérung beheben lassen.

Prifen, ob die Gefahr oder Stdérung behoben ist.
Einschalterlaubnis einholen.

Dann erst Not-Aus-Tasterkopf [6sen.

oooo 0O

6.17 Netzschalter ausschalten

f VORSICHT! Netzschalter eingeschaltet!

O Vor Verlassen der Maschine ausschalten.

O Vor Umristen der Maschine ausschalten.

O Vor Wartungsarbeit ausschalten und mit
Vorhangeschloss sichern.

O Vor Elektrowartung ausschalten und vorgeschal-
teten Stromverteiler ausschalten und sichern.

O Stromversorgung mittels Netzschalter 2 ausschal-
ten (auf Schaltposition OFF drehen).

6.18 Maschine deaktivieren

Auperbetriebnahme der Maschine flr langere Zeit:

Netzstecker ziehen bzw. Netzleitung trennen.
Sdgeband I6sen.

Rickstellfeder entspannen

(Ersatzteilliste Pos. 295).

KihImitteltank leeren.

Maschine reinigen, blanke Maschinenteile &len.
Maschine mit Staubschutz abdecken.

OooOo oOog

6.19 Zerlegung

Die Zerlegung der Maschine erfolgt in sinngemag
umgekehrter Reihenfolge zu ,,4.2 Zusammenbau" auf
Seite 13.

6.20 Ausmusterung

Im Falle der Verschrottung einer Gberalterten Maschi-
ne ist das Entsorgungsmaterial wie folgt zu trennen:

» Eisen- und Gusseisen,
» Elektro- und Elektronikkomponenten und
« Altol, Schmier- und Kiihimittel.

O Entsorgung gem. Umweltgesetzgebung
durchfiihren lassen.
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7 Instandhaltung / Wartung

ACHTUNG!
A Schaden durch fehlende Instandhaltung,

Wartung oder mangelhafte Reparatur!

Instandhaltungsarbeiten, Austausch- und
Wartungstatigkeiten gemaf Wartungsplan
sind einzuhalten.

Elektrowartung und -reparatur nur durch
Elektro-Fachpersonal / Wartung und Repara-
tur nur durch befugtes Wartungspersonal

+ nach Ausschalten des Betriebsschalters der
Maschine und

+ nach Abziehen des Netzsteckers bzw. Aus-
schalten des vorgeschalteten Stromverteilers.

« Betriebsschalter / vorgeschalteten Strom-
verteiler / Netzstecker gegen vorzeitiges
Wiedereinschalten / AnschlieBen sichern.
Geeignete Sicherheitsmanahme ist das
Verschliefen mit einem Vorhangeschloss.

VORSICHT!
Verletzungsrisiko durch defekte Teile!

> 9@

+ Schadhafte Maschinenteile vor einem wei-
terem Betrieb der Maschine durch Original-
Ersatzteile ersetzen.

+ Maschine und schadhafte Maschinenteile
deutlich kennzeichnen, um bis zur Reparatur
eine Verwendung auszuschliepen.

7.1 Wartungsplan / Intervalle
Instandhaltungs- und Wartungsintervalle

Maschine reinigen, Spane entfernen o °
KihImittelablauf reinigen 1/e@

Blanke Maschinenteile dlen o

KihImittel auffillen °

Sageband perfekten Zustand prifen °
Schutzabdeckungen perfekten Zustand priifen °

Kihlmitteltank von Spdnen reinigen 2

KuhImittelpumpe Ansaudfilter reinigen 3

KihImittelpumpe Ansaugkopf reinigen
KihImittelpumpe Ansaugbereich reinigen
Sagebandfiihrungen mit Druckluft reinigen 4

(AR AN AR AN AN AN AN BN AR AN AN AN AN D =

Sdgebandlager mit Druckluft reinigen 5
Sdgebandkasten reinigen 6
Sdgebandrader Laufflachen reinigen
Sagebandlager Zustand prifen

Sdgebandrader Schraubensitz priifen
Antriebsmotor Schraubensitz prifen 7

Y
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°
KihImittelpumpe Schraubensitz priifen °
°

Schutzabdeckungen Schraubensitz prifen

Potentialausgleich Durchgangspriifung

Getriebedl austauschen

Intervalle: T = Tag, W = Woche, M/6/12M = 1/6/12 Monate

Powered by Quality

7.2 Maschine reinigen

Birste oder Spanabhebegerat L]
Trockene, weiche Tlcher ®
Mildes Reinigungsmittel °

O T&glich Maschine reinigen.

OO Fir Spaneentfernung Blrste oder Spanabhebegerat

(Magnetstab) verwenden.
O Kahlmittelreste mit trockenem Tuch entfernen.
OO Fir allgemeine Reinigung weiches Tuch mit mildem

Reinigungsmittel verwenden.

7.3 Kihlmittelablauf reinigen

Birste L]

O Taglich Kihimittelablauf reinigen, um die Ablauf-
o6ffnung freizuhalten.

7.4 Blanke Maschinenteile dlen

Leichtes, sdurefreies Maschinendl L]
Oltuch, Pinsel °

O Td&glich blanke Maschinenteile mit sauberem
Maschinendl dlen.

O Alle anderen beweglichen Maschinenteile auf
ausreichende Schmierung prifen und ggf. élen.

7.5 Kihimittel auffillen

KiihImittel fiir Bandsdgen, Olanteil min. 8 - 10 % ®

O Tdaglich bzw. nach Bedarf Kihimitteltank auffillen.
O Olanteil des Kiihimittels mindestens 8 - 10 %.
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7.6 Sageband Zustand prifen

O Taglich Sdgeband auf perfekten Zustand prifen.
O Besonders auf ausgebrochene Zdhne und Bruch-
stellen achten.

. GEFAHR! Sdgebandbruch!
O Defektes Sageband sofort austauschen, um

gefahrlichen Sagebandriss zu verhindern.

7.7 Schutzabdeckungen prifen

O Taglich visuell Schutzabdeckungen auf perfekten
Zustand prfen.

GEFAHR! Weiterbetrieb mit defekten Schutz-
abdeckungen!

O Der Weiterbetrieb mit defekten Schutz-
abdeckungen ist verboten.

O Der Umbau bzw. das Uberbriicken von
Endausschaltern ist verboten.

7.8 Kihlmitteltank reinigen

Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel
Kihlmittel-Auffangbehalter

Montagewerkzeug

Flissigsauger

Reinigungstuch

Kiihimittel fiir Bandsdgen, Olanteil min. 8 - 10 %

Wdéchentlich KihImitteltank von Spanen reinigen:

KuhImittel-Auffangbehdlter verwenden.
KuhlImittel-Ablassschraube demontieren und
KahImittel ablassen.

KahImittelpumpe demontieren und Kihimitteltank
offnen.

Flissigsauger verwenden, um den Kiihimitteltank
von Sdgespanen und Schmutz zu reinigen.
KihImittelpumpe reinigen und montieren.
KihlImittel-Ablassschraube montieren.
KuhImitteltank bis ca. 25 mm unter Ablauf

mit KihImittel auffillen.

KuhlImitteltank schliefen.

O OO0 O O OO

7.9 Getriebeol austauschen

ACHTUNG! Mangelhafte Schmierung!
A Getriebebeschadigung maoglich!

O Austauschintervalle einhalten!

Ol-Austauschintervalle nach Betriebsdauer

Erstaustausch nach Erstinbetriebnahme 6 Monate
Austauschintervall nach Erstaustausch 12 Monate
Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel

Ol-Auffangbehalter °
Oltrichter und Oltuch °
Getriebedl, Shell oder Mobil Getriebedl Nr. 90, ca. 0,3 | °

GEFAHR!
Unerwarteter Maschinenanlauf!

Wahrend des Olwechsels muss das irrtiimliche
Einschalten der Maschine durch eine zweite
Person verhindert werden.

O Netzschalter ausschalten und mittels
Vorhdngeschloss versperren.

Ol-Auffangbehélter verwenden.
Sdgearm bis zur Vertikalposition anheben.

Ol-Einfillschraube a und Ol-Ablassschraube b
dffnen und Ol ablassen.

Oldichtung kontrollieren, ggf. austauschen.
Ol-Ablassschraube schliepen.

Sdgearm bis zur Horizontalposition absenken.
Fir das Befiillen Oltrichter verwenden.
Getriebe mit ca. 0,3 | Getriebedl auffillen.
Ol-Einfullschraube schliepen.

O OOooooo O o0

Altdl gem. Abfallverordnungsgesetz entsorgen.
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8 Stoérungsbehebung

8.1 Mechanische Stérungen

Sdgeband-Zahnbruch Vorschub zu schnell Vorschub reduzieren, um den Schneiddruck zu vermindern.
Bremsvorrichtung einstellen.
Falsche Schnittgeschwindigkeit Schnittgeschwindigkeit andern oder geeignetes Sdgeband gemap
Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeit verwenden, siehe Material-
und Sagebandauswahl.
Falsche Sdgeband-Zahnteilung oder Geeignetes Sdgeband mit korrekter Zahnteilung und -form verwenden,
-form siehe Material- und Sdgebandauswahl. Sdgebandfiihrungen einstellen.
Spéne an den Sagebandzahnen / Kihlmittelablauféffnungen an den Sageband-Fihrungsblécken auf freien
in den KiihImittelablauféffnungen oder  Abfluss priifen. KiihImittelfluss um das Sédgeband priifen, um den Abtrans-
Material schmiert port von Spanen aus dem Sdgeband zu erleichtern.

Materialdefekt oder zu harter Werkstoff 'Materialoberflachen konnen oxidiert oder verunreinigt sein, sodass sie zu
Schnittbeginn harter sind als das Sdgeband und kdnnen innerhalb der An-
schnittzone verhartete Bereiche oder Einschliisse von Produktionsmitteln
wie Formsand, Schweifeinschllsse etc. aufweisen.

Schnitte an derartigen Oberflachen sollten vermieden bzw. nur mit grépter
Vorsicht nach Vorbereitungsmapnahmen wie Reinigen und Entfernen von
allen Verunreinigungen etc. durchgefiihrt werden.

Zu geringe Werkstlicksspannung Werkstlicksspannung der Spannvorrichtung priifen.

Sdgeband im Material steckengeblieben |Vorschub bzw. Schneiddruck reduzieren.

Anschnitt an scharfer Kante oder Bei Anschnitt auf scharfe Kanten und ungleichmépige Profile achten.
an ungleichmapigem Profil

Sdgebandqualitat unzureichend Hohe Sdgeband-Qualitat verwenden, Original-Sdgeband empfohlen.
Zuvor abgebrochener Sdgebandzahn Fremdkorper entfernen, Schneidspalt griindlich reinigen.

im Schneidspalt verloren

Wiederaufnahme des Schneidens auf Schnitt an anderer Stelle durchfiihren, Teil verdrehen.

Rille oder Furche

Vibrationen Werkstlickspannung der Spannvorrichtung priifen.

Unzureichende Kihlung An der KihImittel-Fullstandsanzeige Fillstand prifen, ggf. Kihimittel
auffillen. Kihimittelventil 6ffnen, um den Durchfluss zu erhéhen. Kihimit-
tel-Austrittséffnung auf freien Durchfluss prifen, ggf. reinigen. Optimale
Positionierung priifen, das Sdgeband muss von Kihimittel umspilt werden.

Falsches KiihImittel oder -emulsion KihImittel-Zusammensetzung prifen.
Vorzeitige Sdgebandabnutzung Fehlerhafter Sdgebandeinlauf Siehe Material- und Sdgebandauswahl...
Sdgeband entgegen Schnittrichtung Sdgeband in Schnittrichtung montieren.
montiert
Sdgebandqualitat unzureichend Hohe Sdgeband-Qualitat verwenden, Original-Sdgeband empfohlen.
Vorschub zu schnell Vorschub reduzieren, um den Schneiddruck zu vermindern.
Bremsvorrichtung einstellen.
Falsche Schnittgeschwindigkeit Schnittgeschwindigkeit andern oder geeignetes Sdgeband gemap

Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeit verwenden, siehe Material-
und Sdgebandauswabhl.

Materialdefekt oder zu harter Werkstoff Materialoberflachen kdnnen oxidiert oder verunreinigt sein, sodass sie zu
Schnittbeginn harter sind als das Sdgeband und kénnen innerhalb der An-
schnittzone verhdrtete Bereiche oder Einschllsse von Produktionsmitteln
wie Formsand, SchweiBeinschliisse etc. aufweisen.

Schnitte an derartigen Oberflachen sollten vermieden bzw. nur mit gréfter
Vorsicht nach Vorbereitungsmapnahmen wie Reinigen und Entfernen von
allen Verunreinigungen etc. durchgefiihrt werden.

Unzureichende Kihlung An der KihImittel-Fullstandsanzeige Fillstand prifen, ggf. Kihimittel
aufflllen. KiihImittelventil 6ffnen, um den Durchfluss zu erhdhen. Kiihimit-
tel-Austrittséffnung auf freien Durchfluss prifen, ggf. reinigen. Optimale
Positionierung priifen, das Sdgeband muss von Kihlmittel umspilt werden.

Falsches KiihImittel oder -emulsion KihImittel-Zusammensetzung prifen.
Stérung oder Fehler Mdgliche Ursache Stérungsbehebung
Sdgeband-Langsrillen Sagebandfihrungen beschadigt oder Sdgebandfihrungen prifen, ggf. austauschen.
Sdgeband-Langsriefen abgenutzt

Sdgeband-Fihrungslager schwergédngig Sdgeband-Flihrungslager priifen, ggf. einstellen, siehe Maschine einstellen
oder zu gropes Spiel oder austauschen.

32



| ELMAG |

www.elmag.at Powered by Quality
Stérung oder Fehler Mogliche Ursache Stérungsbehebung
Sdgebandbruch Fehlerhaft geschweifftes Sdgeband Hohe Sageband-Qualitat verwenden, Original-Sdgeband empfohlen.

Eine perfekt verarbeitete Verschweifung des Sdgebandes ist von gréfter
Bedeutung. Der Sdgebandstof} muss perfekt passen, vollkommen glatt,
gleichmapig dick und eben sein und darf keine Einschliisse oder Blasen
aufweisen, die beim Enlanggleiten an den Sdgebandfiihrungen Beulen oder
einen plétzlichen Bruch des Sagebandes verursachen konnten.

Vorschub zu schnell Vorschub reduzieren, um den Schneiddruck zu vermindern.
Bremsvorrichtung einstellen.
Falsche Schnittgeschwindigkeit Schnittgeschwindigkeit andern oder geeignetes Sdgeband gemap

Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeit verwenden, siehe Material-
und Sdgebandauswahl.

Falsche Sageband-Zahnteilung Geeignetes Sdgeband mit korrekter Zahnteilung verwenden,
siehe Material- und Sdgebandauswahl.
Zu geringe Werkstlicksspannung Werkstlicksspannung der Spannvorrichtung prifen.
Zu Schnittbeginn Sdgebandkontakt Vor dem Schneidprozesses Sdgearm nur soweit absenken, dass zwischen
mit dem Werkstiick Werkstlck und Sageband 1 - 2 cm Abstand bleibt.

Prifen, dass der Sdgebandantrieb gefahrlos eingeschaltet werden kann.
Sdgebandantrieb einschalten.

Dann erst Sdgearm absenken.
Sdgebandfihrungen zu eng eingestellt  Abstand zwischen den Sdgebandfiihrungen priifen, siehe Maschine einstel-
oder verschmutzt (Wartungsfehler) len. Zu eng eingestellte Fihrungen kénnen das Ausbrechen von Sageband-
zahnen und das Reiffen des Sdgebandes verursachen.
Vorsicht! Verletzungsgefahr!
Vor dem Reinigen der Sdgebandfiihrungen Maschine ausschalten.

Sdgebandfihrungen regelmapig reinigen.

Sdgeband-Fiihrungsblock zu weit Flhrungsblock méglichst nahe an der Anschnittstelle positionieren, sodass

von der Anschnittstelle nur der am Schnitt beteiligte Sdgebandbereich frei ist, um ein Durchbiegen
des Sdgebandes und Spannungsiiberlastungen zu vermeiden.

Falsche Position des Sagebandes auf Zustand des Sdgebandes priifen, ggf. korrekt positionieren oder austau-

den Sagebandradern / schen.

Séageband schlecht geschweift / Ein schlecht geschweiptes oder deformiertes (konisches) Sdgeband kann

Ségeband deformiert (konisch) auf den Sagebandradern nach hinten verlaufen, sodass der S&gebandriicken

am Support reibt. Fortgesetzte Reibung kann zu einer Aufweitung und zum
Bruch des Sdgebandes fiihren.

Unzureichende Kiihlung An der Kiihimittel-Fillstandsanzeige Fillstand priifen, ggf. Kiihimittel
auffillen. KiihImittelventil 6ffnen, um den Durchfluss zu erhdhen. Kiihimit-
tel-Austrittséffnung auf freien Durchfluss prifen, ggf. reinigen. Optimale
Positionierung priifen, das Sageband muss von Kiihimittel umspilt werden.

Falsches KiihImittel oder -emulsion KihImittel-Zusammensetzung prifen.

Stérung oder Fehler Mégliche Ursache Stérungsbehebung

Schnitt ungerade Sdgeband nicht parallel Befestigungen der Sdgeband-Fiihrungsbldcke und der Spannvorrichtung
zur Spannvorrichtung prifen, ggf. Fihrungsbldcke vertikal ausrichten und Winkelposition neu ein-

stellen. Falls erforderlich, Anschlagschrauben der Winkel-Einstellvorrichtung
neu einstellen.

S&geband nicht senkrecht / zu grofes Befestigung der Sdgeband-Fiihrungsblocke priifen. Falls erforderlich,

Spiel zwischen Sagebandfiihrungen und Fihrungsbldcke vertikal und seitliches Fiihrungsspiel neu einstellen, siehe

Fehlstellung der Sdgeband-Fiihrungs- Maschine einstellen.

blocke

Vorschub zu schnell Vorschub reduzieren, um den Schneiddruck zu vermindern.
Bremsvorrichtung einstellen.

Sdgeband abgenutzt Flhrungsblock méglichst nahe am Werkstiick positionieren, sodass nur der

am Schnitt beteiligte Sdgebandbereich frei ist, um ein Durchbiegen des
Sdgebandes und Spannungstiberlastungen zu vermeiden.

Falsche Sdgeband-Zahnteilung Geeignetes Sdgeband mit korrekter Zahnteilung verwenden,
siehe Material- und Sagebandauswahl.

Sdgebandzahn abgebrochen Unregelmafiger Sdgebandeingriff kann das Auslenken des Sdgebandes
verursachen.

Sageband priifen. Falls erforderlich, austauschen.

Unzureichende Kihlung An der KihImittel-Flllstandsanzeige Fillstand prifen, ggf. Kiihimittel
auffillen. Kihimittelventil 6ffnen, um den Durchfluss zu erhéhen. Kihimit-
tel-Austritts6ffnung auf freien Durchfluss prifen, ggf. reinigen. Optimale
Positionierung prifen, das Sdgeband muss von Kihlmittel umspdlt werden.

Falsches KiihImittel oder -emulsion KuhImittel-Zusammensetzung priifen.
Storung oder Fehler Mogliche Ursache Storungsbehebung
Schnitt fehlerhaft Sdgebandrader abgeniitzt Support und Fiihrungsflansch des Bandes sind soweit abgenitzt, dass diese

eine korrekte Ausrichtung des Sdgebandes nicht mehr sicherstellen und
einen fehlerhaften Schnitt verursachen. Teile priifen, ggf. austauschen.

Die Sdgebandrader sind soweit abgenitzt (konisch).
Sdgebandrader prifen, ggf. austauschen.

Sdgebandgehduse voll mit Spanen Gehduse griindlich reinigen. Bei Reinigung mit trockener Druckluft Augen-
schutz verwenden.
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Schnittbild gestreift Vorschub zu schnell Vorschub reduzieren, um den Schneiddruck zu vermindern.
Bremsvorrichtung einstellen.
Sdgebandqualitat unzureichend Hohe Sdgeband-Qualitat verwenden, Original-Sdgeband empfohlen.
Sdgeband abgenutzt oder Zdhne Sdgeband austauschen. Hohe Sdgeband-Qualitat verwenden,
ausgebrochen Original-Sdgeband empfohlen.
Falsche Sdgeband-Zahnteilung Geeignetes Sdgeband mit korrekter Zahnteilung verwenden,
siehe Material- und Sagebandauswahl.
Sdgeband-Fihrungsblock zu weit Fihrungsblock mdglichst nahe an der Anschnittstelle positionieren, sodass
von der Anschnittstelle nur der am Schnitt beteiligte S&gebandbereich frei ist, um ein Durchbiegen
des Sdgebandes und Spannungsiiberlastungen zu vermeiden.
Unzureichende Kihlung An der KihImittel-Fullstandsanzeige Fillstand prifen, ggf. Kihimittel

auffillen. Kihimittelventil 6ffnen, um den Durchfluss zu erhéhen. KihImit-
tel-Austrittséffnung auf freien Durchfluss prifen, ggf. reinigen. Optimale
Positionierung priifen, das Sdgeband muss von Kihlmittel umspilt werden.

Falsches KiihImittel oder -emulsion KihImittel-Zusammensetzung prifen.
Stérung oder Fehler Mogliche Ursache Storungsbehebung
Larm an den Sdgeband- Flhrungslager verschmutzt Fuhrungslager reinigen.
Flhrungsblécken Fuhrungslager defekt Defektes Flihrungslager austauschen.

Sdgebandfihrung abgenutzt oder defekt Abgenutzte oder defekte Sdgebandfiihrung austauschen.

8.2 Elektrische Stérungen

Storung oder Fehler Mogliche Ursache Storungsbehebung
Sdgeband-Antriebsmotor Drehzahlschalter hoch/niedrig Drehzahlschalter exakt auf Schaltstellung hoch oder niedrig einstellen.
startet nicht oder Schaltkreis defekt Bei Nichtfunktion:
Elektriker: Schalter SA1 und Schaltkreis priifen. Defekte Teile austauschen.
Sdgeband-Antriebsmotor M1 Es liegt ev. eine mechanische Blockade am Sdgeband-Antriebssystem vor,
Uberlastrelais angesprochen die zu einer Uberhitzung bzw. zum Ansprechen des Uberlastrelais des An-
oder Schaltkreis defekt triebsmotors gefiihrt hat, z.B. starke Verschmutzung, Lagerschaden etc.

Entsprechende Stérung beheben, z.B. Reinigung durchfihren.
Abkihlzeit von ca. 5 Minuten abwarten.

Uberlastrelais FR1 durch Beté&tigen des roten Tasters zuriicksetzen.
Falls die Stérung erneut auftritt:

Elektriker: Fehlersuche an Uberlastrelais FR1, Schaltkreis und Antriebsmo-
tor M1 durchflihren. Defekte Teile austauschen.

Not-Aus-Taster betatigt Der Not-Aus-Taster ist fiir das Ausschalten der Maschine auch in einer
oder Schaltkreis defekt Gefahrensituation bestimmt. Durch Betdtigen des Not-Aus-Tasters werden
alle Maschinenantriebe aus- bzw. spannungsfrei geschaltet.

Vorsicht! Die Stromanschlisse des Not-Aus-Tasters und der Maschine
(Primarseite) sind jedoch weiterhin elektrisch geladen!

Der Not-Aus-Taster ist selbstsichernd und darf erst nach Behebung einer
Gefahr gel6st werden.

Funktion des Not-Aus-Tasters prifen. Bei Nichtfunktion:
Elektriker: Taster SB1 und Schaltkreis priifen. Defekte Teile austauschen.

Starttaster Elektriker: Taster SA2 und Schaltkreis prifen.
oder Schaltkreis defekt Defekte Teile austauschen.
Maschine startet nicht - Vorgeschaltete Netzsicherung, Elektriker: Primdrseitige Netzsicherung, Netzleitung und -stecker priifen.
Betriebslampe Aus Netzleitung oder -stecker defekt Defekte Teile austauschen.
Netzschalter Elektriker: Netzschalter QS1 und Schaltkreis prifen.
oder Schaltkreis defekt Defekte Teile austauschen.
Maschinensicherung, Elektriker: Maschinensicherung FU, Betriebslampe HL und Schaltkreis
Betriebslampe prifen. Defekte Teile austauschen.
oder Schaltkreis defekt
Maschine startet nicht Automatischer Endausschalter SQ1 Sdgearm anheben, sodass Endausschalter SQ1 nicht belegt ist.

angesprochen oder Schaltkreis defekt Endausschalter SQ1 auf Verschmutzung/Belegung priifen und ggf. reinigen.

Elektriker: Endausschalter SQ1 und Schaltkreis prifen.
Defekte Teile austauschen.

Sdgebandabdeckung offen Sdgebandabdeckung schliefen, sodass Endausschalter SQ2 belegt ist.
Sdgebandabdeckung Endausschalter Elektriker: Endausschalter SQ2 und Schaltkreis prifen.
SQ2 oder Schaltkreis defekt Defekte Teile austauschen.

Sdgebandbruch Endausschalter SQ3 Elektriker: Endausschalter SQ3 und Schaltkreis prifen.
angesprochen oder Schaltkreis defekt Defekte Teile austauschen.

Ausldsertaster SB2 Elektriker: Auslosertaster SB2 und Schaltkreis prifen.

oder Schaltkreis defekt Defekte Teile austauschen.

Antriebsmotor M1 Elektriker: Motorschiitz / Uberlastrelais / Schaltkreis / Antriebsmotor M1
oder Schaltkreis defekt prifen. Defekte Teile austauschen.
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Storung oder Fehler \
Maschine lduft nach / stoppt
nicht nach Schneidevorgang

Mégliche Ursache \ Stérungsbehebung
Automatischer Endausschalter defekt

Der Endausschalter SQ1 muss nach Durchschneiden des Arbeitsmaterials
die Maschine automatisch ausschalten.

Elektriker: Endausschalter SQ1 prifen. Falls erforderlich, Endausschalter
SQ1 neu einstellen. Defekte Teile austauschen.

35



GEHRUNGS-BANDSAGEMASCHINE CY350-2DG

Betriebsanleitung

9 Maschinendaten

9.1 Schnittleistung

Gehrungs-Bandsdgemaschine CY350-2DG
Schnittleistung

90° @270 260 x 260 350 x 220
45° rechts” @ 240 220 x 220 240 x 160
60° rechts” mm ® 160 150 x 150

45° links? mm © 210 180 x 180 180 x 180

1) Gradteilungsskala rechts, Spannvorrichtung auf linker Maschinenseite
2) Gradteilungsskala links, Spannvorrichtung auf rechter Maschinenseite

9.2 Technikdaten

Gehrungs-Bandsdgemaschine CY350-2DG
Technische Daten

Sagebandlange mm 3.160
Sagebandhdéhe mm 27
Sagebandstarke mm 0,9
Sdgebandrad-Durchmesser mm 380
Sdgebandgeschwindigkeitsstufen - 2
Sagebandgeschwindigkeit 1 (50 Hz, 8P) | m/min 34
Sdgebandgeschwindigkeit 2 (50 Hz, 4P) | m/min

Antriebsleistung

Serienausstattung
Sdgeband 27 x 0,9 x 3.160 mm

Sdgebandantriebsmotor Stufe 1 750
Sdgebandantriebsmotor Stufe 2 W 1.500
Motordrehzahl 50 Hz UpM 1.430
Motordrehzahl 60 Hz UpM 1.720
KihImittelpumpenmotor W
Netzanschluss/Phasen = =//3)
Anschlussspannung V 400
Netzfrequenz 50-60
Sdgetischhdhe 900
Sdgearm Schwenkwinkel o 40
Spannvorrichtung Offnung mm 0-355
Dauerschalldruckpegel (ohne Sdgelast) dB(A) 71
Dauerschalldruckpegel (Stahl unlegiert) dB(A) 73
Ldnge mm 2.100
Breite mm 1.200
Héhe mm 1.960
Gewicht kg 360
Transportgewicht 410

Betriebsanleitung / CE
Bestelldaten EAN 90 04853
|Bestellnummer

781209

9.3 Abmessungen

I N B

| | o]

| |
Gehrungs-Bandsdagemaschine CY350-2DG
Abmessungen
Lange mm 2.100
Breite mm 1.200
Hohe mm 1.960

w
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10 Ersatzteile

Ersatzteile
Abmessung / Spezifikation ____ Designation Stk |

1

Maschinenbasis (Bodenplatte)

2 Maschinenbasis (Seitenwand links)
2-1 Sechskantmutter
3 Maschinenbasis (Seitenwand rechts)
4 Maschinenbasis (Seitenwand vorne)
4-1 Sechskantschraube
4-2  Beilagscheibe
5 Sechskantschraube
6 Sechskantmutter
8 Sechskantschraube
8-1 Beilagscheibe
9 Abdeckplatte
10 Zylinderschraube mit Innensechskant
11 KihImitteltank
12 Sechskantschraube
13 KihImittelfullstandsanzeige
14 Sechskantschraube
15 Tankabdeckung
16 Kuhimittelfilter
17 KuhImittelpumpe
18 Zylinderschraube mit Innensechskant
18-1 Beilagscheibe
22 Schlauchklemme
23 KuhImittelschlauch
23-1 Schlauchstick
24A  Kihlmittel- und Spanewanne
24-1 | Transportdse
24-2 Sechskantschraube
24-3 |Sechskantmutter
24-4A Absperrplatte
25 Haltekonsole
26 Federscheibe
27 Zylinderschraube mit Innensechskant
28 Beilagscheibe
29 Sechskantschraube
29-1 Beilagscheibe
30 Sechskantschraube
31 Sechskantmutter
36 Not-Aus-Schalter
37-1  Verschlussscheibe
37-2 | Verschlussscheibe
38-1 Verschlussscheibe
39 Fiihrungsschiene
40 Zylinderschraube mit Innensechskant
40-1 | Sechskantmutter
40-2 Federscheibe
41 Stiftschraube
42 Beilagscheibe
43 Handgriff
44 Rollenhalter
45 Sechskantschraube
46 Federscheibe
46-1 Beilagscheibe
47 Rolle
48 Kugellager
48-1 Sicherungsring
49 Rollenachse
50 Zylinderschraube mit Innensechskant
60 Handgriff
60-1  Zylinderschraube mit Innensechskant
60-2 | Sechskantmutter
61 Handgriff
62 Sechskantmutter
63 Fixierhebel
63-1 Stiftschraube
64 Zylinderschraube mit Innensechskant
64-1 | Federscheibe
65 Wellenmutter
65-1 | Oldichtung
65-3 Drehscheibe
65-4 | Federscheibe
65-5 Zylinderschraube mit Innensechskant
66A |Welle
68 Schwenkarm
68-1 |Sechskantschraube

M8

M8x16
M8
M12x40
M12
M8x16
M8x18x2

M5x8
M8x16

3/16"

M6x25
M6x13x1

13 mm
5/16"x235 cm
1"x45 cm

M10x20
M10

M10
M10x20
M10x21x2
M10x20
M10
M12x40
M12

HP-25

HP-19
HP-22

M8x25
M12x25
M12
M12x28x3

600422
S-20

M10x20

M8x20
M8

M12
M10x16

M10x35
M10

M8
M8x35

M10x35

Base (Bottom Plate)
Base (Left Part)

Nut

Base (Right Part)

Base (Front Part)

Hex. Cap Bolt

Washer

Hex. Cap Bolt

Nut

Hex. Cap Bolt

Washer

Plate

Hex. Socket Cap Screw
Coolant Tank

Hex. Cap Bolt

Coolant Gauge

Hex. Cap Bolt

Tank Cover

Filter

Pump

Hex. Socket Cap Screw
Washer

Hose Clamp

Hose

Hose

Coolant and Chip Tray
Plate

Hex. Cap Bolt

Nut

Block Plate

Mounting Bracket
Spring Washer

Hex. Socket Cap Screw
Washer

Hex. Cap Bolt

Washer

Hex. Cap Bolt

Nut

Emergency Switch
Plug

Plug

Plug

Track

Hex. Socket Cap Screw
Nut

Spring Washer

Set Screw

Washer

Handle

Roller Stand

Hex. Cap Bolt

Spring Washer

Washer

Roller

Ball Bearing

C-Ring

Roller Shaft

Hex. Socket Cap Screw
Handle

Hex. Socket Cap Screw
Nut

Handle

Nut

Locking Lever

Set Screw

Hex. Socket Cap Screw
Spring Washer

Shaft Nut

Oil Seal

Disk

Spring Washer

Hex. Socket Cap Screw
Shaft

Swivel Arm

Hex. Cap Bolt

mm 2 AN a2 S S NN 2N 2NN 2NN = 2 2 ANNN == 2N =NNARMRMRAMRMN2RARARN 2 222NN == N =N =M= NNON— =N =
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N Bemennung ___ Abmessungen ______ __ ______ Designation Stk
69 Skala Scale 1
70 Niet 2,3x4 Rivet 3
71 Stift Pin 1
72 Spannstift @ 2,5x16 Hollow Pin 1
73 Feder Spring 1
74 Buchse Bushing 1
75 Konsole Bracket 1
76 Federscheibe M8 Spring Washer 2
77 Zylinderschraube mit Innensechskant M8x25 Hex. Socket Cap Screw 2
78 Knopf Knob 1
79 Kontermutter M40 Jam Nut 1
80  Zahnscheibe M40 Star Washer 1
81 Staubschutzkappe M40 Anti-Dust Cover 2
82 Kugellager 32008 Ball Bearing 2

83A Welle Shaft 1
84 Sechskantschraube M10x45 Hex. Cap Bolt 1
85 Sechskantmutter M10 Nut 2

86A Skalenzeiger Pointer 1
87 Zylinderschraube mit Innensechskant M5x8 Hex. Socket Cap Screw 1

88A  Abdeckung Cover 1

88-1 | Spannstift @ 6x20 Hollow Pin 2

88-2  Stiftschraube M8x10 Set Screw 1
89 Zylinderschraube mit Innensechskant M8x35 Hex. Socket Cap Screw 5

89-1 Federscheibe M8 Spring Washer 5

92A |Schneidetisch Table 1

92-1  Stiftschraube M6x12 Set Screw 1

92-2 Winkelplatte austasuchbar Changeable Plate 1

92-3  Zylinderschraube mit Innensechskant M8x20 Hex. Socket Cap Screw 4
94 Schienenanschlagstange Bar-Stop-Rod 1
95 Schienenanschlag Bar-Stop 1

95-1 |Sechskantschraube M10x50 Hex. Cap Bolt 1

95-2 Sechskantmutter M10 Nut 1
96 Handgriff M10x35 Handle 1
o7 Skala Scale 1
98 Niet Rivet 3
99 Spanerinne Chip Gutter 1
100 Zylinderschraube mit Innensechskant M6x8 Hex. Socket Cap Screw 2
102 Halterbacke schnittgradfrei No-Burr Jaw 1
103 Zylinderschraube mit Innensechskant M6éx15 Hex. Socket Cap Screw 2
104  Gegenhalterbacke Counter Vise Jaw 1
105 Zylinderschraube mit Innensechskant M6x15 Hex. Socket Cap Screw 2
106 Spannbacke Vise Jaw 1
107 Flachkopf-Maschinenschraube M6x15 Flat Head Machine Screw 2

108A Schraubstock Vise 1
109 Schwalbenschwanzfiihrung Dovetail Plate 1
110 |Sechskantmutter M5 Nut 3
111 [Stiftschraube M5x25 Set Screw 3
113  Passfeder 5x5x15 Key 1
115 Federscheibe M8 Spring Washer 4
116  Zylinderschraube mit Innensechskant M8x20 Hex. Socket Cap Screw 4
117 |Handrad Hand Wheel 1

117-1 Federscheibe M6 Spring Washer 1
117-2 Zylinderschraube mit Innensechskant M6x25 Hex. Socket Cap Screw 1
117-3 Buchse Bushing 1

118 [Stiftschraube M8x10 Set Screw 1

120A Spannvorrichtungsfiihrung Vise Seat 1
122 Spannvorrichtungshalteplatte Vise Setting Plate 1
123 | Zylinderschraube mit Innensechskant M10x30 Hex. Socket Cap Screw 2
124 Setzscheibe Setting Washer 1
125 Verriegelungshebel Lock Lever Device 1
127  Handgriff Handle 1
128 Konsolenplatte Setting Plate 1
129 Buchse Bushing 1
130 Zylinderschraube mit Innensechskant M8x20 Hex. Socket Cap Screw 2

130-1 Federscheibe M8 Spring Washer 2

131 Schaltschrankhalter Electric Box Holder 1
132 Federscheibe M8 Spring Washer 4
133  Zylinderschraube mit Innensechskant M8x20 Hex. Socket Cap Screw 4
135 Zylinderschraube mit Innensechskant M10x25 Hex. Socket Cap Screw 2
136 Federscheibe M10 Spring Washer 2
138 Zylinderschraube mit Innensechskant Méx25 Hex. Socket Cap Screw 2

138-1 Beilagscheibe M6 Washer 2

139 |Sechskantmutter M6 Nut 2
142  Zylinderschraube mit Innensechskant M5x8 Hex. Socket Cap Screw 10
143 Sechskantmutter M5 Nut 4
144  Schaltbox Grundplatte Electric Box Platform 1

144-1 Steuertransformator Transformer 1
144-2 Sicherungsblock 2A Fuse Block 1
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144-3 Magnetschalter Magnetic Switch
144-4 Uberlastrelais Overload Relay l
144-5 Klemmleiste Terminal Strip 1
144-6 |Isolatorplatte Insulation Plate 1
144-7 Schaltbox Montageplatte Electric Parts Plate 1
146  Rundkopfschraube M5x10 Round Head Screw 4
147-1 Betriebslampe Indicator Light 1
147-2 Hauptschalter Main Connect Switch 1
147-5 Drehzahl-Wahlschalter Speed Selector 1
147-6 Start-Drucktaster Start Push Button 1
147-7 Betriebsartenschalter Manual/ Auto Selector 1
147-8 Steuerungspanel Control Panel 1
148 Schaltboxgehduse Electrical Box Cover 1
149 Tragerkonsole Supporting Bracket 1
149-1 Welle Shaft 1
150  Stiftschraube M8x10 Set Screw 1
150-1 Zylinderschraube mit Innensechskant M8x20 Hex. Socket Cap Screw 4
150-2 Federscheibe M8 Spring Washer 4
151 Untersetzungsgetriebe Reduction Unit 1
151-1 |Ablassschraube Vent Screw 1
152 |Passfeder 8x8x30 Key 1
153 | Sechskantschraube M8x25 Hex. Cap Bolt 4
153-1 Federscheibe M8 Spring Washer 4
154  Elektromotor Motor 1
155 |Passfeder 8x7x35 Key 1
186 Zylinderschraube mit Innensechskant M10x35 Hex. Socket Cap Screw 4
186-1 Federscheibe M10 Spring Washer 4
193B Sagearm Saw Arm 1
193-1 Stiftschraube M8x10 Set Screw 2
194  Zylinderschraube mit Innensechskant M10x35 Hex. Socket Cap Screw 4
194-1 Federscheibe M10 Spring Washer 4
195 |Endausschalter Limit Switch 1
195-1 | Schaltstift Switch Pin 1
196  Zylinderschraube mit Innensechskant M4x35 Hex. Socket Cap Screw 2
197 |Zylinderschraube mit Innensechskant M10x35 Hex. Socket Cap Screw 4
197-1 | Federscheibe M10 Spring Washer 4
198 KihImittelverteiler Pipe Fitting Seat 1
199  Zylinderschraube mit Innensechskant M5x30 Hex. Socket Cap Screw 2
200 KuhImittel-Handventil Coolant Switch 2
201 Schlauchklemme 13 mm Hose Clamp 1
203  |Schlauchanschluss 1/4Px5/16 Pipe Fitting 2
204  KihImittelschlauch 5/16"x40 cm Hose 1
205  Kihimittelschlauch 5/16"x90 cm Hose 1
206  Antriebs-Sdgebandrad Drive Flywheel 1
207 Beilagscheibe Washer 1
207-1 Federscheibe M10 Spring Washer 1
208 | Sechskantschraube M10x25 Hex. Cap Bolt 1
209A Abtriebs-Sdagebandradwelle Idle Flywheel Shaft 1
210 | Rollenlager 32007 Roller Bearing 2
211  Abtriebs-Sdgebandrad Idle Flywheel 1
212 |Zahnscheibe M35 Star Washer 1
212-1 Staubschutzkappe M35 Anti-dust Cover 2
213  Kontermutter M35 Jam Nut 1
214 Schmiernippel 1/16 Oil Inlet 1
215A |Sdgeband Saw Blade 1
216B | Sagebandabdeckung Blade Cover 1
216A-1 Abdeckwinkel Extension 1
216A-2 Rundkopfschraube M6x8 Round Head Screw 2
217 |Griffschraube M6x10 Plum Screw 4
219 Rundkopfschraube M4x8 Round Head Screw 2
220 Sechskantmutter M4 Nut 2
222 | Handgriff Handle 2
223 | Hebelrad Handle Wheel 1
223-1 Axialkugellager 51103 Thrust Bearing 1
223-2 Sdgeband-Spannungsanzeige Blade Tension Gauge 1
223-3 Rundplatte Plate 1
224  Spezial-Federscheibe Special Spring Washer 10
225 Spannungswelle Tension Shaft 1
229 | Endausschalterplatte Plate 1
230 Zylinderschraube mit Innensechskant Méx12 Hex. Socket Cap Screw 2
231 Endausschalter Limit Switch 1
232  Zylinderschraube mit Innensechskant M4x25 Hex. Socket Cap Bolt 2
239 Sechskantmutter M16 Nut 1
240A Gleitblock Slide Bracket 1
240A-1 Federscheibe M10 Spring Washer 3
240A-2 Zylinderschraube mit Innensechskant M10x45 Hex. Socket Cap Screw 3
240A-3 |Stiftschraube M10x25 Set Screw 1
244  Abdeckplatte Cover Plate 1
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| Nr._ _ __ Bemennung____  Abmessungen ______ ___ ___ Designation Stk
245 Zylinderschraube mit Innensechskant M6x8 Hex. Socket Cap Screw 2
246  Fuhrungsplatte Gib 2
247  |Federscheibe M8 Spring Washer 6
248  Zylinderschraube mit Innensechskant M8x20 Hex. Socket Cap Screw 6
249 Sdgebandfiihrungsstange beweglich Blade Guide Movable Rod 1
249-1 Zylinderschraube mit Innensechskant M6x8 Hex. Socket Cap Screw 1
250 |Stiftschraube M6x12 Set Screw 4
251  Zylinderschraube mit Innensechskant M8x20 Hex. Socket Cap Screw 2
252 | Halteklammer Setting Bracket 1
253  Zylinderschraube mit Innensechskant M12x50 Hex. Socket Cap Screw 1
254  Handgriff Handle 1
256  Fuhrungsblock Guide Bracket 1
258 Sechskantmutter M10 Nut 2
259 Schraubbolzen Bolt 2
260 | Zylinderschraube mit Innensechskant M6x8 Hex. Socket Cap Screw 1
261  Sdgebandschutz Blade Guard 1
262 |Stiftschraube M6x20 Set Screw 2
263  Sechskantmutter M6 Nut 2
264  Zentrierschaft Centric Shaft 2
265 Kugellager 608727 Ball Bearing 8
265-1 Kugellager 60877 Ball Bearing 2
266  Sicherungsring E-7 E-Ring 8
267 Sagebandfiihrung Blade Guide 2
268  Zylinderschraube mit Innensechskant M6x25 Hex. Socket Cap Screw 2
269 Exzenterschaft Eccentric Shaft 2
270  Zylinderschraube mit Innensechskant M6x8 Hex. Socket Cap Screw 2
271 | Sdgebandschutz Blade Guard 1
272  Fihrungskonsole Guide Bracket 1
272-1 Zylinderschraube mit Innensechskant M6x8 Hex. Socket Cap Screw 2
273  Schlauchanschluss 1/4Px5/16 Pipe Fitting 1
274 Sagebandfiihrung Blade Guide 2
275 Kugellagerhalter Ball Bearing Bracket 1
276 Stiftschraube M6x12 Set Screw 4
277  Zylinderschraube mit Innensechskant M10x20 Hex. Socket Cap Screw 2
279 | Zylinderschraube mit Innensechskant M8x20 Hex. Socket Cap Screw 2
280 | Rundbirste Brush 1
281 Birstenklemmung Brush Clamp 1
282  Stiftschraube M5x5 Set Screw 1
283 Haltebuchse Set Bushing 1
284  Sechskantschraube M6x12 Hex. Cap Screw 2
285 Beilagscheibe M6x13x2 Washer 2
286A | Leitspindel Lead Screw 1
286-1 Feder Spring 1
286-2 Zylinderschraube mit Innensechskant M8x16 Hex. Socket Cap Screw 1
286-3 Beilagscheibe M8 Washer 1
287 Halterahmen Setting Seat 1
288 Leitspindelklemmung Lead Screw Seat 1
289 Lagerbichse Bearing Bushing 1
289-1 Kugellager 51104 Ball Bearing 1
289-2 Sechskantmutter Nut 1
289-3 Stiftschraube M5x5 Set Screw 1
291  Ausldseschalter Trigger Switch 1
292 Rohrbogen Pipe 1
292-1 Sechskantmutter M16 Nut 1
293 Sechskantmutter M12 Nut 1
294  Federspanner Spring Hook 1
295 |Feder Spring 1
296 Federhalter Spring Seat 1
297 | Federaufnahme Spring Bushing 1
298  Sicherungsring S-12 C-Ring 4
298-1 Beilagscheibe M10 Washer 2
299 Welle Shaft 1
300 | Absteckstift Pin 1
301 Spannstift 2,5x16 Hollow Pin 1
302 Feder Spring 1
303 Schaltgabelgriff Fork 1
304 Sechskantmutter M10 Nut 1
305 Schaltgabel Adjusting Bracket 1
306 Welle Shaft 1
307  Knopf Knob 1
307-1 Hilse Bushing 1
308 Welle Shaft 1
309 Arm Arm 1
310 Sicherungsring S-12 C-Ring 2
311 Zylinderschraube mit Innensechskant M10x25 Hex. Socket Cap Screw 1
312 Federscheibe M10 Spring Washer 1
313 Armlager Post 1
314  Stiftschraube M10x16 Set Screw 3
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315 | Hydraulikzylinder Lagerkonsole Hydraulic Cylinder Post 1
316 Federscheibe M8 Spring Washer 4
317 | Zylinderschraube mit Innensechskant M8x25 Hex. Socket Cap Screw 4
318 Rundkopfschraube M5X10 Round Head Screw 2
319 Endausschalter Limit Switch 1
320  Zylinderschraube mit Innensechskant M6X8 Hex. Socket Cap Screw 2
320-1 Beilagscheibe M6 Washer 2
321A Einstellwinkel Adjusting Bracket 1
322A |Hydraulikzylinder Hydraulic Cylinder 1
323  Zylinderschraube mit Innensechskant M10X40 Hex. Socket Cap Screw 1
324 Sechskantmutter M10 Nut 1
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Elektrik

11.1 Elektrokomponenten

Elektrokomponenten

Nr. Symbol Benennung Designation

1 QS1 Netzschalter Main Power Switch

2 SA1 Drehzahlschalter hoch/niedrig Hi/Low Speed Switch

3 SA2 Starttaster Start Push Button

4 SA3 Wahlschalter Selector Switch

5 HL Betriebslampe Lamp

6 TC Steuertransformator Transformer

7 FU Steuerkreis Sicherung Transformer Output

8 FR1 Uberlastrelais Overload Relay

9 SB1 Not-Aus-Taster Emergency Stop

10 SB2 Ausloseschalter Trigger Switch

11 SQ1 Automatischer Endausschalter Automatic Shutoff Limit Switch
12 SQ2 Sdgebandabdeckung Endausschalter Blade Cover Limit Switch
13 SQ3 Sdgebandbruch Endausschalter Blade Broken Limit Switch
14 KM1 Wechselstromschiitz Contact
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13 EG-Konformitatserklarung c €

Konformitatserklarung im Sinne der EG-Richtlinie Maschinen 2006/42/EG, Anhang Il.

Hiermit erkldren wir in alleiniger Verantwortung, dass die nachfolgend bezeichnete Maschine
aufgrund Ihrer Konzipierung und Bauart sowie in der von uns in Verkehr gebrachten Ausfliihrung
Ubereinstimmt mit allen Bestimmungen der EG-Richtlinien

- 2006/42/EG (Maschinenrichtlinie),
- 2006/95/EG (Niederspannungsrichtlinie) und
- 2004/108/EG (EMV-Richtlinie).

Bei einer nicht mit uns abgestimmten Anderung der Maschine verliert diese Erkldrung Ihre Giiltigkeit.

Inverkehrbringer:

Firmenname: ELMAG Entwicklungs und Handels GmbH
Anschrift: Hannesgrub Nord 19

A-4911 Ried/Tumeltsham

AUSTRIA

Die technische Dokumentation der Maschine wird verwaltet von

Firmenname: ELMAG Entwicklungs und Handels GmbH
Anschrift: Abteilung technische Dokumentation
Hannesgrub Nord 19
A-4911 Ried/Tumeltsham

AUSTRIA
Maschine:
Fabrikat: ELMAG Gehrungs-Bandsdgemaschine
Eigenschaft: Bandsdagemaschine fir Metallbearbeitung
Modell: CY350-2DG
Seriennummer: Siehe Typenschild auf der Maschine

Bei Auslegung und Bau der Maschine wurden folgende harmonisierte Normen angewendet:

EN ISO 12000-1/A1 und 12000-2/A1 (2009)

ENISO 13857 (2008), EN 349 (2008), EN ISO 13850 (2008), EN 953 (2009)
EN 60204-1/A1 (2009)

EN 55014 (2007), EN 61000-3-2 (2007), EN 61000-3-3 (2009)

Ried im Innkreis, am 20. Janner 2012
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