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Allgemeine Sicherheitshinweise

Unsere Sdgen sind mit umfangreichen Sicherheitseinrichtungen ausgestattet. Dennoch bleibt
beim Umgang mit Maschinen immer ein Restrisiko. Konzeptionsbedingt kénnen Bandsdagen
nicht vollstandig verkleidet werden. Eine absolute Sicherheit gibt es daher nicht. Es ist somit

unerlaBlich, dof die Arbeit an der Maschine aufmerksam durchgefthrt wird, damit sich der
Bediener nicht durch falsches Verhalten unnétig in Gefahr bringt.

Jede Person, die im Betrieb des Anwenders mit der Aufstellung, Bedienung, Wartung und
Reparatur der Maschine befafit ist, muB3 die Betriebsanleitung gelesen und verstanden haben.

Restgefahren:

~ das Sageband kann im nicht zu verkleidenden Sagebereich Korperteile abtrennen
— der Sdgearm kann bei seinen Verfahrbewegungen Kérperteile einklemmen und

verletzen

- im Vertikalbetrieb besteht inbesondere beim Freihandschneiden ein erhchtes
Verletzungsrisiko durch das Sageband

- Stangenmaterial und aus der Maschine herausgeschobene Abschnitte kdnnen auf
der Zu- und Abfuhrseite Personen verletzen, die sich unzulassigerweise an den
Maschinenenden aufhalten

Um die Restgefahren zu minimieren, sind die nachstehenden Anweisungen zu befolgen:

Bedienen der Maschine

® Die Maschine darf nur von ausgebildetem und im Sinne der Betriebsanleitung unter-
wiesenem Personal bedient werden

® Die Zustandigkeiten bei der Bedienung der Maschine missen klar festgelegt und
eingehalten werden

® Die Maschine darf nur von Personen bedient werden, die von ihrem Vorgesetzten
ausdriicklich dazu beauftragt wurden

® Abteilungsfremden Personen ist es ohne Auftrag und vorherige Unterweisung ver-
boten, an Maschinen zu arbeiten

® £ ist verboten, ohne besondere Anweisungen Reparaturen oder Anderungen an
Maschinen oder Einrichtungen vorzunehmen

® UnregelmaBigkeiten beim Betrieb der Maschine sind dem Vorgesetzten zu melden

® Der Betreiber hat dafir zu sorgen, daf} sich wihrend des Betriebes niemand in die
Néhe der beweglichen Teile der Maschine begibt
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® Niemals darf bei laufender Maschine in den Bereich der beweglichen Maschi-
nenteile hineingegriffen, —gesessen oder —getreten werden.

® Cinstell-, Rust- und Einrichtarbeiten diirfen nur bei stillgesetzter Maschine bzw. im
Einrichtbetrieb durchgefihrt werden.

® Missen Wartungs— oder Reparaturarbeiten durchgefihrt werden, so ist der Haupt-
schalter auszuschalten und gegen unbeabsichtigtes Wiedereinschalten zu sichern.
Vor Arbeiten an der Hydraulik ist auBerdem der Ségearm in die unterste Position

zu fahren.

® Arbeiten an der elektrischen Anlage diirfen nur von Elekirikern durchgefihrt werden

In der Betriebsanleitung verwendete Signalwérter

Die Terminologie orientiert sich an den Empfehlungen fiir Sicherheitshinweise (s. Tabelle), wie
sie vom ANSI {American National Standards Institute) gegeben werden:

Signalwort Verwendung fiir

Gefahr unmittelbar drohende Gefahr; mégliche Folgen:
Tod oder schwerste Verletzungen

Warnung | gefahrliche Situation; mégliche Folgen: Tod oder schwerste Verletzungen

Achtung | méglicherweise geféhrliche Situation: mogliche Folgen:
leichte Verletzungen; auch fisr Warnungen vor Sachschéden méglich

Hinweis | méglicherweise schadliche Situation; mogliche Folgen:
die Maschine oder etwas in ihrer Umgebung kann beschadigt werden

Wichtig | Anwendungstips und niitzliche Informationen

nebenstehenden Symbol (Achtung, allgemeine Gefahrenstelle) gekennzeichnet

A Die Signalwérter Gefahr, Warnung und Achtung sind zusétzlich mit dem
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1.1
Angaben zur Maschine
Verwendung

1  Angaben zur Maschine
1.1 Verwendung

Bei der UMB 250 handelt es sich um eine Werkstattsage. Sie ist zum Ségen von Rohren,
Profilen und Massivmaterial aus Stahl, GuB und NE-Metallen vorgesehen.

Bestimmungsgemdéfler Gebrauch

Die Maschine ist ausschlieBlich zum Sdgen von Werkstoffen aus Stahl, GuB und NE-
Metallen vorgesehen.

Jeder dariiber hinausgehende Gebrauch gilt als nicht bestimmungsgemaB. Der Hersteller
haftet nicht fir hieraus resultierende Schaden.

Warnung: Folgende Werkstoffe diirfen nicht bearbeitet werden:
- Holz, Gummi, Lebensmittel 0.4.

|' — brennbare oder giftige Materialien

‘ - strahlendes oder kontaminiertes Material

Maschinenansicht

KALTEC

LR Sne
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1.2
Angaben zur Maschine
Technische Daten

1.2 Technische Daten

Gewicht ca. 320 kg
Abmessungen L/B/H 660/1700/950 mm
Sdgeband
Abmessungen 3200 x 25 x 0,9 mm
wahlweise 3200 x 27 x 0,9 mm
Bandgeschwindigkeiten 20 - 85 m/min
Sdgeband-Typen Spezialstahl legiert
Bi-Metall M2
Bi-Metall M42
Arbeitsbereich
Materialabmessungen:  bei 90°  — Rundmaterial max. & 255 mm
- Vierkant flach max. 320 x 180 mm
oder 255 x 255 mm
bei 45° — Rundmaterial max. @ 180 mm

— Vierkant stehend max. 180 x 255 mm
Elektrische Daten

Elektrischer Anschluf 380V, 50 Hz
- Hauptmotor 1,1 kW
- KihImittelpumpe 0,12 kW

Gerdauschmessung nach DIN 45635 - Richtwerte

L

arbeitsplatzbezogener Emissionswert

pAeq
AL, Impulshaltigkeit
L oheg AL,
. S [dB(A)] [dB(A)]
oot | <7
Sageschnitt
Rund TO0 mm C45 <85 <3

DD8312-10 19 03
28.10.1996 us 1 (2)



1.2
Angaben zur Maschine
Technische Daten

Schnittbereich

Hohe
(mm)

45°
300

200

100

0 100 200 300 Breite
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1.3
Angaben zur Maschine
Sicherheitseinrichtungen

1.3 Sicherheitseinrichtungen

Unsere Sdgen sind mit folgenden Sicherheitseinrichtungen ausgestattet:

Sicherheitseinrichtung Funktion
NOT-AUS-Schalter Alle Funktionen der Sége und der Peripheriegerdte
werden sofort gestoppt
Elektrische Verriegelungen Werden Bandscheibenabdeckungen aufgeklappt,
wird der Sageantrieb ausgeschaltet
Sdgebandverkleidungen Das Band ist vollstandig verkleidet und nur im Schnitt-
bereich zugdnglich

‘Warnung: Das Betreiben von Maschinen ohne die vorgesehenen Sicherheitsein- |
, richtungen kann zu schwersten Verletzungen fihren. |
7 A Die Maschine darf nur dann betrieben werden, wenn alle Sicherheits- |

einrichtungen funktionsfahig an ihrem Platz sind.

Bedienen der Maschine

Die Maschine darf nur von ausgebildetem und gemaB der Betriebsanleitung unterwiesenem
Personal bedient werden. Sie darf nur fir den bestimmungsgemaBen Gebrauch, also zum Sé-
gen von Werkstoffen aus Stahl, GuB und NE-Metallen, genutzt werden.

— Es ist nicht zulgssig, ohne besondere Anweisungen Reparaturen oder Anderungen an
Maschinen oder Einrichtungen vorzunehmen.

UnregelmdBigkeiten beim Betrieb der Maschine sind dem Vorgesetzten zu melden.
Zum Schutz gegen herabfallende Abschnitte sind Sicherheitsschuhe zu tragen.
Tragen Sie eine Schutzbrille gegen herumfliegende Spéne und Kuhlmittelspritzer.
— Fiir Messungen am zu séigenden Material ist die Sége immer stillzusetzen.

~ Tragen Sie zum Sagebandwechseln Handschuhe.

Freihandsagen ist nur im Vertikalbetrieb zuléssig. Hierbei ist mit besonderer Vorsicht zu
arbeiten
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2.1
Aufstellung und Montage
Aufstellort
2 Aufstellung und Montage

2.1 Aufstellort

@ Beim Aufstellen der Maschine ist zu beachten, daf} die erforderlichen Zugdnge zur
Maschine freigehalten werden, insbesondere zu den Betatigungseinrichtungen (s.Kap. 3.1}

@ Der Aufstellort ist bauseits so 1680 s .
zu wdhlen und abzusichern, J—
daf3 = ﬂr-i--“:‘f-«
o Ih [
~ der Arbeitssbereich entspre- ‘ i !
chend abgegrenzt ist und ,/ “,L———~J
eine Gefahrdung des Bedie- / i |
ners durch sonstige Maschi- Va ;1{ I | N
nen, Krane, Stapelfahrzeuge 4 Sl 5
. . ) Il w
0.d. ausgeschlossen ist NN e
1= ! ‘Ll l\ &
- eine ausreichende Beleuch- A et Lll } K
tung fur sicheres Arbeiten 5 I 8
gewdhrleistet ist ) i ~
— aus der Maschine herausge-
schobene Teile in geeigneten - - -
Behdltern aufgefangen wer- 530 2505
den und der Zugang zu die- 20 750 25.5:- 20
sem Bereich entsprechend TI6M0 sess o
ichert ist
gesiche 840 12,00
Hauptabmessungen T
O
b
B o &
¥ @ ;
5 3 _— - ole
$725 |msc ‘
9,53
20 Il 460 |mn- I
') 079”
ICE
665 26w
B30 12,68

DD8321-00 19 02
14.11.1996 us 1 (2)



2.1
Aufstellung und Montage
Aufstellort

Fundament

Warnung: Maschinen, die nicht auf einem sicheren Untergrund stehen, konnen unvoher-

: sehbare Bewegungen ausfihren und dabei Verletzungen verursachen.
Das Fundament muf} entsprechend der Belastung durch Maschine und Material
tragfahig sein

[ Fundamentplan

750

e

el. Anschluf3
230 ] 4 x1,5mm?

Verankerung

Die Sdge wird mit Dibeln oder Verbundankern im Fundament befestigt. Wir empfehlen
die Verwendung von Verbundankern, da in der Regel ein Bohren der Lécher ohne noch-
maliges Abheben der Maschine méglich ist. Bei Verwendung von Verbundankern sind
die Herstellerangaben unbedingt zu beachten.
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2.2
Aufstellung und Montage
Lagerung und Transport

2.2 lagerung und Transport UMB 250

Verpackung
Standardverpackung :  ~ Maschine oder Maschinenteile auf Holzbohlen
— blanke Stellen mit Korrosionsschutzmittel bestrichen
— Maschine oder Maschinenteile in Plastikfolie eingeschweift
~ Trockenmittelbeutel beigepackt
Gewicht ca. 350 kg
Abmessungen L/B/H 1000 / 1600 / 1150 mm
Seeverpackung = Maschine oder Maschinenteile auf Holzbohlen
— blanke Stellen mit Korrosionsschutzmittel bestrichen
~ Maschine oder Maschinenteile in Plastikfolie eingeschweif3t
— Trockenmittelbeutel beigepackt
~ komplette Maschine in Holzkiste bzw. Container verpackt
Gewicht ca. 380 kg
Lagerung — blanke Teile gegen Korrosion geschitzt
- trocken

Warnung: Die Holzkisten der Seeverpackung sind nicht siapelbar.
f Werden sie gestapelt, konnen sie zusammenbrechen. Dabei kénnen herabfal-

lende Teile schwere Verletzungen verursachen

Transport: - mit Stapler oder Hubwagen grundsétzlich stehend auf Transportholz

DD8322-10 19 02
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2.3

Avufstellung und Montage
Montage

2.3 Montage

- Sdge an den Aufstellort bringen

- Auspacken

~ lieferung auf Vollstandigkeit priifen

—- Sdge auf Transportschdden priifen (Sichtpriifung)

— Korrosionsschutzmittel an den blanken Teilen riickstandslos mit einem Lappen
entfernen. Bei Bedarf etwas Kaltreiniger auf den Lappen auftragen.

— gereinigte blanke Fldchen umgehend mit Schmierdl einslen
(s. Kapitel 5: Schmier- und Wartungsanleitung)

Hinweis:  Manche L3sungsmittel greifen bestimmte Maschinenteile an. Keine Nitroverdin- |
nung verwenden !
Wenn Losungsmittel verwendet werden, ist darauf zu achten, daB3 diese nicht
mit Dichtungen, Riemen, Isolierungen oder mit lackierten Oberflichen in Beriih- |
rung kommen | |

= Netzstecker in ausreichend abgesicherte Steckdose stecken

~ Drehsinn des Sagemotors kontrollieren. Lauft das Sageband riickwarts, muB ein
Elektriker zwei Phasen vertauschen

Demontage
— Netzstecker ziehen.

~ Sdgearm in unterer Endlage arretieren.

Bei langerer AuBBerbetriebnahme:
~ Kohlschmiermittel entleeren und entsprechend den Umweltvorschriften entsorgen

- gereinigte blanke Teile eindlen oder mit Korrosionsschutz versehen
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3.1
Betrieb
UMB 250 Betdtigungseinrichtungen

3. Betrieb

3.1 Betdtigungseinrichtungen

Vorschubventil  KihImittelhdhne

Ein-/Aus-Schalter
mit Not-Aus-Taster

Klemmschraube fir

hnei kgewicht
Handrad for Schnitt- Schneiddruckgewic

geschwindigkeit

Handrad fir

Bandspannung

Handrad for
Spannstock
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3.2
Betrieb
Rusten und Einstellen

UMB 250

3.2 Rusten und Einstellen
3.2.1Wechseln des Sagebandes

Es ist dafir zu sorgen, daB niemand die Stge einschaltet, wahrend

CE Warnung: Vor jeder der nachfolgenden Arbeiten ist die Maschine auszuschalten.
Wartungs- und Pflegearbeiten durchgefishrt werden

— Not-Aus-Taster driicken und sichern D E C
~ Band mit Handrad C entspannen

~ Handschuhe anziehen

— Abdeckungen der Bandscheiben
aufklappen

- Bandschutzbleche spann- und
getriebeseitig abnehmen

— altes Band herausnehmen

— neves Band auflegen

B A

i Hinweis: Die Zihne miissen in Schneidrichtung zeigen. Tun sie dies nicht, ist das Band in |
| sich zu verdrehen und dann erst aufzulegen

Band in Fihrungen einfadeln

Band in den Fihrungen nach oben driicken

Bandriicken gegen Flansch der Bandscheiben driicken

Band mit Drehgriff C so weit spannen, daB die Lehre A gerade in den Spalt zwischen
Scheibe D und Flansch E pafit

‘Wichtig: Sollte die Sagebandspannung nicht ausreichen (z.B. bei schriigem Schnitiverlauf |
frotz einwandfreiem Ségeband), so kann das Band nach Uberpriifen mit der Lehre |
| noch max. eine Umdrehung weiter gespannt werden.

L

— Schutzbleche wieder anbringen

mi;iweis: Sollte das Band von den Scheiben ablaufen, kann die spannseitige Scheibe mit
. der Einstellschraube B justiert werden
( — der Bandricken dar|: nicht am Bund der Ségebandscheibe anlaufen.

— die Z&hne missen frei iber die Bandscheibe herausragen

DD8332-10 19 02
29.1.1997 s 1 (1)



3.2
Betrieb
Rusten und Einstellen

3.2.2 Voreinstellungen

FGhrungsarme einstellen

Um eine Optimale Fihrung des Sdgebandes zu erhalten, sind die Bandfishrungen immer so na-
he wie méglich an das zu ségende Material anzustellen.
Es ist jedoch sicherzustellen, daB3 die Fishrungsarme B nicht mit den Spannbacken kollidieren.

Material einlegen und spannen

Klemmschrauben A 16sen

Fihrungsarme so nahe wie méglich ans
Material anstellen, ohne daB3 dabei die
Spannbacken beriihrt werden

Klemmschrauben A wieder festziehen

Einstellen der Schnittgeschwindigkeit

Hinweis: Keilriemen in Verstellgetrieben werden beschadigt (gequetscht), wenn das Uber-
setzunﬁsverhdlfnis im Stillstand verstellt wird.
Die Schnittgeschwindigkeit darf nur bei laufendem Ségeantrieb verstellt werden.

- Sageantrieb einschalten
die Schnitigeschwindigkeit kann durch Drehen der Sterngriffschraube V verstellt und an der
Skala S abgelesen werden:

— im Uhrzeigersinn: schneller
— gegen den Uhrzeigersinn: langsamer v

Fir die Bestimmung der richtigen Schnitigeschwindigkeit s. Kap.5.2

DD8332-20 19 02
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3.2
Betrieb
Rusten und Einstellen

G'ehrungswini(el einstellen

Zum Sagen von Gehrungsschnitten (bis 45° mdglich) kénnen die Spannbacken entsprechend
geschwenkt werden.

Hierzu sind je 2 Schrauben pro Spannbacke zu Isen (1 und 2). Backen auf gewiinschten Win-
kel verdrehen (s. Skala C) und Schrauben wieder festziehen.

Mit dieser Option ist es moglich, Gehrungsschnitte
bei unveranderter Materiallage durchzufiihren. Das
Durchfihren von Winkelschnitten an langen Materi-
alstangen wird hierdurch entscheidend erleichtert.

~ Gewiinschten Gehrungswinkel einstellen (s.o.)
- Klemmhebel 16sen

- ganze Maschine so weit verdrehen, bis die
Spannbacken mit der Materialachse fluchten

— Material einlegen und spannen

-~ Klemmhebel wieder festziehen

DD8332-20 19 02
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3.2
Betrieb
Rusten und Einstellen

3.2.3 Material einlegen

- Sdgearm so weit anheben, daB das Material unter dem Sageband hindurchgeschoben
werden kann

— Spannbacken &ffnen. Material einlegen und spannen

Richtiges Einlegen und Spannen

Das richtige Einlegen des Materials ist beim Arbeiten mit Bandsdigen von entscheidender
Bedeutung. Profile sollten nach Méglichkeit schrig eingelegt und gespannt werden.
Hierdurch wird die Eingriffslinge des Ségebandes optimiert. Vorteile:

~ die Zahnteilung kann den unterschiedlichen Eingriffsiangen des Sagebandes im Werk-
stick besser angeglichen werden

— die Beanspruchung des Bandes wird verringert
~ die Gefahr von Zahnausbriichen wird reduziert
- die Stiickzeiten werden in der Regel verkijrzt

- geringere Gerduschentwicklung

Beispiele fiir richtiges Einlegen und Spannen

\  Jea N\ /
m BN AN/

>

DD8332-30 19 02
14.11.1996 vs 1 (1)



3.2
Betrieb
Riusten und Einstellen

3.2.4 Vorschubeinstellung und Schnittkraftvorwahl
Mit dem Hebel A wird der Sdgearm abgesenkt bzw. arretiert (Stellung im Bild: offen).

Mit dem Ventil B wird die Sinkgeschwindigkeit des Sgearmes bzw. die Vorschubgeschwindig-
keit eingestellt {Skala 1-10). Zum Abwértsfahren ohne Material kann ein grofer Skalenwert
eingestellt werden, zum Anséigen muB3 er auf einen kleinen Wert (1 oder 2) reduziert werden.

Mit dem Schiebegewicht C kann die Kraft, mit der das Séigeband auf des Material gedriickt
wird, dem Werkstickquerschnitt angepaBt werden:
Klemmschraube D I&sen, Gewicht C verschieben, D wieder festziehen.

— Verschieben Richtung Motor-/Getriebeseite: kleinere Schnittkraft
— Verschieben Richtung Spannseite (weg vom Motor): gréBere Schnittkraft

Achtung: Wird das Ventil A bei angehobenem Sdgearm gedffnet, so kann sich dieser
schlagartig abwarts bewegen, wenn das Ventil B zu weit gedffet ist.

Zur Vermeidung von Veletzungen und Beschadigungen des Ségebandes ist daher

das Ventil B zunéchst zu schlieBen. Nach dem Offnen von A kann B Icngsom(?e-

en.

Sffnet werden. Auf diese Weise kann der Sdgearm kontrolliert abgesenkt wer

Richtige Einstellung:
— Schnittkraftvorwahl

— dilnnwandige Rohre und Profile: Schiebegewicht zum Motor — kleine Schnittkraft
- dickwandige Rohre und Profile sowie

Vollmaterial mit kleinem Querschnitt: Schiebegewicht in Mittelstellung — mittlere Schnittkraft
— Vollmaterial mit groBem Querschnitt: Schiebegewicht zur Spannseite — grofe Schnittkraft

— Vorschubventil (B)

~ Volimaterial:  Zum Anséigen Ventil auf Skalenwert 2 einstellen. Hat das Ségeband einen
genigend grof3en Querschnitt erreicht, kann der Wert erhdht werden
~ Rohre u. Profile: Ventil B so einstellen, daB die Sége sanft an- und durchschneidet

DD8332-40 19 02
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3.2
Betrieb
Rusten und Einstellen

3.2.5 Vertikalbetrieb

'Warnung: |m Vertikalbetrieb besteht erhhte Verletzungsgefahr durch das Sageband. Beim

| Freihandsagen in dieser Betriebsart ist daher mit besonderer Vorsicht zu arbei-

' ten. Das Tragen von Handschuhen und Ringen ist hierbei verboten.

| Die Gbrigen Unfallverhitungsvorschriften (enganliegende Kleidung, kurze
Haare/Kopfbedeckung usw.) sind ebenfalls zu befolgen.

In der vertikalen Stellung kdnnen Ausklinkarbeiten und Formenschnitte durchgefihrt werden
(Mindestradius fiir Bogenschnitte: 190 mm).

Umbau:
— Kihlmittelhéhne schlieffen

— Spdnewanne anheben und in den
Maschinensténder schieben

— Schiebegewicht fiir die Schnittkraft fixieren

— Ségearm in die vertikale Stellung heben.
Vorsicht: Maschine muf hierzu verankert sein
(vgl. Kap. 2.1), sonst besteht Kippgefahr!

~ Schrauben 1 und 2 Lockern und Bandfiihrungen
nach links drehen, so daB das Ségeband
zwischen den Bandscheiben gerade verlduft

— Tisch T {Option) aufsetzen und festschrauben

— Band parallel zum Anschlag A einrichten und Filhrungen
durch Anziehen der Schrauben 1 und 2 wieder fixieren

Achtung: Um das in dieser Befriebsart besonders groBe Verletzungs-
risiko zu verringern, missen die Fihrungsarme so nahe wie
moglich an das zu ségende Material angestellt werden
(vgl. Kap. 3.2.2; Negativbeispiel: im nebenstehenden Bild
sind die Fihrungsarme viel zu weit von der Werkstickauf-
lage T entferntl).

Der Bediener hat auf einen ausreichenden Abstand seiner
Hdnde zum Sageband zu achten. Falls nétig (z.B. bei klei-
nen Werkstickabmessungen), ist eine Schiebelade zu ver-
wenden

Soll anschlieBend wieder horizontal gesagt werden, sind die
Bandfihrungen in ihre urspriingliche Lage zuriickzudrehen

DD8332-50 19 03
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3.3
Betrieb
Sdgen

3.3 Sagen

_. Achfung: " Vor dem Einschalten Betriebsanleit_l_m—g lesen!
Sicherheitshinweise beachten!

alle unbeteiligten Personen aus der Umgebung der Maschine weisen

alle nétigen Voreinstellungen aus Kapitel 3.2 erledigen

w

. Kap. 3.2:
- Material einlegen und spannen
- Sdgeband einschalten

~ Sdagearm abwarts betdtigen

~ nach beendetem Schnitt bleibt der Sdgearm in der unteren Endlage stehen, der Sdgeantrieb
schaltet selbsttdtig ab

DD8333-10 19 02
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4
Instandhaltung
Schmier- und Wartungsanleitung

4  Schmier- und Wartungsanleitung

A\

Warnung: Vor jeder der nachfolgenden Arbeiten ist der Hauptschalter der Ma- .
schine auszuschalten. Es ist dafir zu sorgen, daf niemand die Sdge ein-
schaltet, wéhrend Wartungs- und Pflegearbeiten durchgefihrt werden.

® Taglich

— Die Maschine - besonders die Sagebandrollen, Fihrungen und die Umgebung des

Ségebandes - von Spéanen reinigen; hierzu einen Handfeger verwenden. Zum Entfer-

nen von Schmutz oder verklebten Spénen kann 3 %ige Cutol-Emulsion verwendet
werden.

Hinweis: Bei Verwendung von anderen Reinigungsmitteln ist unbedingt die Vertraglichkeit

mit der Lackierung sowie Gummi- und Kunststoffteilen sicherzustellen.
Andere Reinigungsmittel diirfen nicht in das Kihimittel gelangen!

A\

Achtung: Unter keinen Umstinden darf Druckluft zur Reinigung verwendet werden.

Herumfliegende Spdne kénnen Verletzungen verursachen sowie Fithrungen, Dich-
tungen oder andere Funktionsfldchen beschadigen.

~ KUhImittelstand kontrollieren

® Wochentlich

— Maschinenbett, Spindeln und Fishrungen 6len

~ mit Fettpresse schmieren: 2 Nippel am Gelenkbolzen

1 Nippel an der spannseitigen Bandscheibenachse

DD8340-00 19 02
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6.1
Technische Unterlagen
Allg. Hinweise

6. Technische Unterlagen

6.1 Allgemeine Hinweise

Die Unterlagen beinhalten néhere Angaben zu Bauteilen in dem Umfang, wie sie fir die
Identifizierung und den Austausch insbesondere von VerschleiB- und Ersatzteilen erfor-
derlich ist.

Die Séige und ihre Peripheriegeréte wurden mit KALTEC - Originalbauteilen und Zube-
hér geprift. Die vertragliche Garantie setzt die ausschlieBliche Verwendung von Origi-
nalteilen voraus.

Bei Verwendung anderer Produkte oder Werkzeuge lehnen wir jegliche Verantwortung
ab. Beim Austausch von Bauteilen empfehlen wir deshalb, ausschlieBlich KALTEC-Ori-
ginal-Ersatzteile zu verwenden.

C Achtung: Bei Verwendung von Fremdteilen kann die Betriebssicherheit der

Maschine beeintrachtigt werden.

Bei der Bestellung von Ersatzteilen bitten wir um Angaben zu -

Maschinen-Typ (z.B. UMB 250}
Maschinen-Nummer (z.B. 123.456)
Nummer des Ersatzteilblattes (unten links) (z.B. DD8363-100101)
Positions-Nummer (z.B. 3}
Bezeichnung des Teils (z.B. FGhrungsbacke)
Bestell-Nr. des Teils (z.B. 4-1045-044010
oder M500142)
gewiinschte Versandart (z.B. Bahnexpref)

DD8361-10 19 0]
14.11.1996 us 1 (1)



6.2

Technische Unterlagen
Sdagebdnder

6.2 Sdgebdnder
6.2.1 Aligemeines

Die Hersteller von Sagebandern geben fiir die meisten Anwendungsfalle konkrete Empfehlun-
gen fir Schneidstoff, Zahnform und Schrénkung. Es wird empfohlen, sich bei der Auswahl der
Sdgebdnder an deren Vorgaben zu halten. Zur besseren Ubersicht soll hier jedoch eine kurze
Zusammenfassung iber den heutigen Ségebandstandard gegeben werden:

Material
- Spezialstahl
- Bi-Metall

~ Hartmetallbestuckt

In den meisten Féllen wird man am wirtschaftlichsten Bi-Metall-Bander einsetzen:
Federstahl (wechselbelastbar)

| — Elektronenstrahl-Schweifiung
__——HSS-Material fir Zahnspitze

Zahnform

~ Standardzahn (auch Normalzahn genannt) '
- universell einsetzbar: Rohre, Profile, Vollmaterial mit kleinem oder mittlerem Querschnitt

~ Klauenzahn (auch Hook- oder Hakenzahn genannt]
- fir grofle Querschnitte, auch fir langspanendes und zéhes Material

Schrankung

Sie macht den Schneidspalt etwas breiter als das Band, damit dieses nicht klemmt. Art ie
nach Anwendungsfall. '

Einige Beispiele verschiedener Zahnformen und Schrankungen:

SRRl Standardschrankung
Klauenzahn
Gruppenschrankung
1 Q‘:%-:L—r 3
Vario-Verzahnung
Vario-Zahn-Schrankung
Vario-Klauenzahn ﬂgﬂmﬁ

DD8362-10 19 01
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6.2

Technische Unterlagen
Sagebdnder

Zahnteilung

Bei Metallsagebéndern wird die Teilung in toi {teeth per inch) = ZpZ (Zdhnecsoro Zoll) angege-
ben (1 inch = 1 Zoll = 25,4 mm). Bei Eer Auswahl eines Sagebandes wird die Teilung haupt-
séichlich durch die Schnittlange bestimmt, erst in zweiter Linie durch die Werkstoffart.

Allgemein gilt:

= ?roBe Schnittlangen erfordern eine grobe Zahnteilung, damit die Spankammern nicht iber-
Gllt werden (dies hatte Zohncusbr(jc%e zur Folge)

~ kleine Schnittlingen benétigen eine feine Teilung, weil die Zéhne sonst zum "Einhaken"
neigen. AuBerdem wird der Betrieb wirtschaftlicher, wenn viele Zéhne im Eingriff sind.

Grundregel fir die giinstigste Anzahl der im Eingriff befindlichen Z&hne:

_| _ Zerspanbarkeit
leicht - schwer

Minimom | 3 6
Optimum | 6-12 12-24
Maximum | 24 @ 48

Beispiel: Automatenstahl, @ 75 mm = 3 Zoll ‘
- leicht zerspanbar, 6-12 Zéhne im Eingriff, ergibt als passende Teilung:

bbis12  _ 5. : Man wahlt also ein Band mit einer Teilung
3 =2 bis 41pi zwischen 2 und 4 tpi aus.

Formel fir ideale Teilung:  Vollmaterial t = Zgr‘t
Rohre bzw. Profile b= 254
(D—s)*s +s

Hierbei bedeuten: t = Teilurég in tpi
s = Wandstarke in mm .
D = grofite Schnittldnge in mm { = AuBendurchmesser bei

Rundmaterial bzw. Materialbreite bei Profilstangen)

Universell einsetzbar sind Bander mit variabler Zahnteilung. Bei ihnen sind zwei gufeipcnder—
folgende Teilungsklassen auf einem Band vereinigt. Durch diesen Kompromif3 |t sich der
Einsatzbereich deutlich erweitern.

DD8362-10 19 01
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6.2
Technische Unterlagen
Sdagebdnder

6.2.2 Umgang mit Sagebé&ndern
Einfahren

Neue oder nachgescharfte Sagebinder sollen zur Erhdhung von Schnitigenauigkeit und
Standzeit eingefahren werden. Dies hat folgende Vorteile:

~ hoherer Prozentsatz préziser Schnitte

— weniger Unterbrechungen fiir Sagebandwechsel
~ auf langere Sicht kirzere Stickzeiten

— niedrigere Werkzeugkosten

Vorgehensweise

Die ersten 300 cm? Querschnittsfldche bei hartem bzw. 600 cm? bei weichem Materidl
sollen auf folgende Art gesagt werden:

~ Schnittgeschwindigkeit: normal o
- Schneiddruck praktisch null (halbe regulére Vorschubgeschwindigkeit)
~ Material langsam anschneiden

Danach kann der Schneiddruck auf den normalen Wert erhsht werden (s. Kap. 3.2.4)

Nachscharfen

Die Lebensdauer des Bandes kann erhéht werden, wenn es rechtzei_ﬁg'vor dem Stumpf-
werden fachmannisch nachgescharft wird [ein-, maximal zweimal moglich).
Bei Zahnteilungen feiner als 8 tpi ist Nachscharfen nicht wirtschaftlich.

Schweifien

Horizontalbandségemaschinen stellen hohe Anforderungen an die Sagebdnder. Ein
Schweifen derselben ist daher nur zu empfehlen, wenn es von einem Fachbetrieb mit
enfsprechenden Einrichtungen (leistungsfahige und elektronisch temperaturgeregelte
Schweifimaschine) durchgefihrt wird.

DD8362-20 19 01
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Maschinentisch

6.3
Technische Unterlagen
Mechanische Ersatzteile

Pos. Anzahl Bezeichnung Bestell-Nr.

1 1 Maschinentisch M500378

2 1 Spindelmutter M500333

3 ] Schraubstockspindel M500334

4 ] Stellring M500335

5 1 Stellring M500336

7 1 Schraglagerbock M500379

8 1 Gelenkbolzen M500343

9 1 Scheibe M500344

10 1 Spannbacke fix M500381

11 ] Spannbacke beweglich M500382

12 ] Gradskala M100694

13 1 Zeiger M500369

14 1 Augenschraube 7-0444-105010

15 1 Zugfeder M100832

16 1 Distanzrohr M500345

7 1 Federlasche M500370

18 1 Federlasche M500371
ohne 2 Endschalterunterlage 48320002610
ohne 2 Endschalterwinkel 4-8320-002710
ohne ] Endschalterplatte 4-8320-002810
ohne ] Hauptschalterkonsole 3-8320-002910

DD8363-10 19 02
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Sdgearm Mechanische Ersatzteile

Spannseite

3 1 Motor-/Getriebeseite

DD8363-11 19 02
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6.3
Technische Unterlagen

Sagearm Mechanische Ersatzteile
Pos. Anzahl Bezeichnung Bestell-Nr.
ohne 1 Sdgearm M600131

1 1 Deckelblech getriebeseitig M600104

2 1 Deckelblech spannseitig M600105

3 2 | Drahtbigel M100691

4 2 Fihrungsleiste M500040

5 2 Distanzleiste M500039

6 1 Schlitten M500041

7 1 Schlittenspindel M500228

9 6 Tellerfeder 8-3400-035010

10 1 Spindelplatte M500043

11 1 Stellring M500044

12 ] Einstellblech M500236

13 1 Gewicht M500361

14 1 Sdgebandscheibe getriebeseitg M500385

15 1 Scheibe M500091

16 1 Sagebandscheibe spannseitg M500386

17 1 Rollenbolzen M600013

18 2 Kegelrollenlager 30205 8-1015-025001

19 2 Nilosring 30205 AV 8-1090-302050

20 1 Sicherungsblech 8-0230-05000

21 ] Nutmutter KM 5 M25x1,5 8-0170-25380

22 1 Sterngriffschraube GN6336.4-SK50 M10x50 8-3324-050001

DD8363-11 19 02
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Hydraulik und Dreheinrichtung (Option)

6.3
Technische Unterlagen
Mechanische Ersatzteile

Pos. Anzahl Bezeichnung Bestell-Nr.
ohne 1 Hydraulikzylinder komplett M600118
1 1 Kolben M500388
2 1 Kolbenstange M500389
3 1 Flansch (unten) M500390
4 1 Flansch (oben) M500391
5 1 Rohr M500392
6 2 Gelenkstangenkopf GAO 12 8-2235-001200
7 1 Quadring 4222 8-2307-042220
8 2 O-Ring 45,3x3 8-3200-045300
9 1 O-Ring 20,3x2,4 8-2300-020100
10 ] Drosselventil R 1/4" fein 8-2102-002000
ohne 1 Kugelhahn 1/4" Au/In 8-2105-000020
ohne 2 Stahlkugel 7-5401-080000
ohne 1 Drehtisch M700110
ohne 1 Kugellenkkranz 750 L M100742
ohne ] Klemmhebel M12x50 8-3300-31250
ohne ] Druckstiick M502649

DD8363-13 19 02
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Fihrungen

6.3

Technische Unterlagen
Mechanische Ersatzteile

Pos. Anzahl Bezeichnung Bestell-Nr.
1 1 Fihrungsarm getriebeseitig M500337
2 1 Fihrungsarm spannseitig M500341
3 2 Gelenkkopf M500338
4 2 Sterngriffschraube 6336.4-SK63-M12x50 8-3324-630003
5 2 Fohrungsbigel M500339
6 2 Gleitstein M500340
7 2 Exzenterbolzen lang M500342
8 2 Exzenterbolzen kurz M500122
9 2 Zylinderstift 10x40 DIN 7 7-0007-104000
10 6 Rillen-Lager 6000.2RS 7-0625-20086
11 2 Fihrungsbacke M500327
12 2 Fihrungsbacke M500383
13 1 Sdgebandschutz getriebeseitig M600106
14 1 Sdgebandschutz spannseitig M600107
15 2 Fihrungsleiste M500362
ohne 1 Sageband 25x0,9 06/06 M42 [=3200 8-9060-320606
ohne 1 Sdgeband 27x0,9 06/06 M42 L=3200

DD8363-12 19 02
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Antrieb und An

schlag

6.3

Technische Unterlagen
Mechanische Ersatzteile

g ]

11

12

Pos. Anzahl Bezeichnung Bestell-Nr.
I 1 Keilriemenschutz M600101
2 ] Steverbigel M600102
3 1 Spindel M500235
4 1 Kreuzgriff M500231
5 1 Satz | Regelscheiben M100737
6 ] Breitkeilriemen M100736

7 1 Schneckengetriebe 8-2800-000001
8 1 Anschlaghebel M600097
4 1 Anschlagstange M500329
10 1 Anschlagwinkel M500163
11 1 Anschlagstange M500164

12 1 Handrad 0800A D=56xM10x25 8-3325-105600

DD8363-14 19 02
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Elektrik

6.5 Elektrik

Die Darstellungsweise der Elektroschaltpléne orientiert sich an DIN 40 719.

Querverweise im Plan beinhalten die Seitennummer (rechts unten), die Nummer des
Strompfades (0 ... 9, oberer Rand) und - bei Bedarf - die Position im Pfad (A ... F, rechter

Rand).

Da der Plan von einer maximalen Ausstattungsversion abgeleitet ist, kénnen bei der spe-
ziellen Version einige Seiten des Planes leer sein.

KALTENBACH

DD8365-10 01 01
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Kurzbeschreibung des CAD Elektroschaltplanes

Gerétebezeichnung:

1) Gerdtekennzeichnung

2)

a) Kennbuchstabe:

b) Gerdtenummer:

| Ausnahme |

Bei Klemmleisten und Steckverbindungen wird die Gerdtenummer aus dem

1) "-" Gerdtekennzeichnung 2) "+" Oriskennzeichnung
_ | Ild, Nummer Kennbuchstabe Gerdtenummer
im Strompfad)

A = Verstarker, Steckkarte, Gleichrichter

B = Initiator, Drehgeber

F = Sicherung, Druckschalter, Schutzmelder

G = Generator, Tacho, Stromrichter, Netzgerdit

H = Lampe, Melder

K = Relais, Schiitz

M = Motor

P = Mefgerdt )

Q = Starksirom-Schaltgerdt, Uberstrom-Schutzschalter
R = Widerstand

S = Schalter, Taster

T = Trafo

W = Kabel (siche beschriebene Numerierung)

X = Klemmleiste, Stecker (siche beschriebene Numerierung)
Y = Venlil, Bremse, Kupplung

I Blattnummer l[ letzte Ziffer = Strompfad —|

elekirischen Potential gebildet.

(Ifd. Nummer X

im Strompfad) Potential

I

Sechs Potentialnummern sind fest reserviert:

O = Einspeisung und Spannungsversorgung (SPS, Minipos, Netzgerdte ...)

b wN —
[ I I |

Anfriebe
unstabile
stabile

= 24 Volt (Magnetventile)
= 24 Volt {Endschalter)
NotAUs Schaltkreise

Schnitistellensignale von/zu anderen Maschinen

Klemmleisten haben vor dem Kennbuchstaben "X eine laufende Nummer 1

Numerierung der einzelnen Klemmen einer Klemmleiste:
[ 98 Klemmen im Schaltschrank

101 ... 199 Klemmen an der Maschine

201... 299 Klemmen am Nachschub

301... 399 Klemmen an der Zufuhr

401... 499 Klemmen an der Abfuhr

501... 599 Klemmen am Bedienpult

Ortskennzeichen:

(Ifd. Nummer

im Strompfad) Ortsnummer

Kennbuchstabe

a) Kennbuchstabe:

b) weitere vorgestellte Ortsnummers:

S = Schaltschrank
B = Bedienpult

M1 = Sdage
Nachschubautomat —}—» Maschine
Zufuhrseite

Abfuhrseite -
1 = Maschine / Sage

<
o
o

2 = Nachschubautomat
3 = Zufuhrseite
4 = Abfuhrseite

3) Kabelkennzeichnung:

- | (Ifd. Nummer) [ W Ort

(/

Gerdlenummer

» wie am Gerdt

# nicht bei Klemmleisten und Stecker

(Ifd. Nummer)
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TELEFAX

ZENTRALE

07621-175-900

ERSATZTEILE 07621-175-464

VERTRIEB

07621-175-477

KALTENBACH

HANS KALTENBACH
MASCHINENFABRIK GmbH+Co.KG
BLASIRING 4-6
D-79539 LOERRACH

TELEFON
07621-175-0

TELETEX
(17) 762127 = Saege b

ANLAGENBEZEICHNUNG

ZETCHNUNGSNUMMER

HAUPTSTROMKREIS
STEUERSTROMKREIS
AC
0C
FREMDSPANNUNG
MINIPOS/EPOS
MESSLEITUNG
SCHUTZLEITER

schwarz

rot

blau
orange
violett
grau
gruen/gelb

UMB 250

EPB310-002000

X0:L1/L2/L.3 schwarz AC

X0: L4/L5 rot AC

X1: schwarz AC

X3: L+/NA+/L- blau DC

X4

X5: SCHNITTSTELLEN
NOT-AUS

X6: TACHO, SOLLWERT
DREHGEBER

Anzahl der Seiten
Anlagekennzeichen :
Ortskennzeichen

12
8310
151

FUr diese auf einem CAE-System erstellten
Unterlagen behalten wir uns alle Rechte

vor.

Anderungen an diesen Unterlagen ddrfen nur
auf dem CAE-System erfolgen.

+I/1

Datum |13.01.1985

Beard .|KRO

Gepr.

Projekt;

UMB 250

Geitenderelchnung
KALTENBACH — rrrelalarr

MASCHINENFABRIK GmbH & Co. KG
D-79%: OERAACH

Anderung

Datum | Name | Norm

Ursprung Ers.f.

Ers.a.

|=8310

[+4

Zeicrnunganummer,

A EPB310-002000

Bl.




Seite Seitenbenennung Seitenzusatzfeld Datum

=8310+A/1 TITELBLATT A 13.04.1995
=8310+1/1 INHALTSVERZEICHNIS L 20.14.1996
=8310+8/1 BEDIENELEMENTE B 13.01.1995
=B310+1S1/2a STEUERUNG STR 20.11.1996
=8310.KL/101 =8310+1M1-X3 06.02.1995
=8310.KP/200 W=8310+1M1-M25 17.11.1994
=8310.KP/201 W=8310+1M1-M26 17.11.1994
=8310.KP/202 W=8310+1M1-X21 17.11.1394
=B8310.KP/210 W=8310+1M1-522 06.02.1995
=B8310.KP/211 W=8310+1M1-523 06.02.1395
=8310.KP/212 W=8310+1M1-524 06.02.1395

=8310

.KP/213

W=8310+1M1-X3

+A/1
E H
20.11.1996 3;41;250 KAENIELL\EIE&C INHAL TSVERZETCHNIS _
MASCHINENFABRIK GmbH & Co. KG
Ers.d s : I EPB310-002000
| Anderung rs.d.
Anderun Datum | Name Ursprung




9 [ 1
2
4 5 I ,
4
A
o
B
A2?2 8
c
=
4]
c O
F
+1/4 +181/2a
Datum |13.01.1995 Frojekt. Seitenpezeachrung ~B310
Beart |KRO uUMB 250 KA',TANIE,_,T\!,EACH BEDIENELEMENTE {-B
B MASCHINENFABRIK GmbH & Ca, KG Zeschiungriumeer
- [-79539 LOERRACH B1]
Anderung Datum | Name |Norm Ursprung IEI‘S.f Ers.g. EPB310-002000




| 3
| 4 5 | 7 | 8 q
A
A
|| | = _|
—A22| N ' | |
U S 1 3 5
| or ! MR y-y- |
8 == r1>TiI>T1>
‘ D2 2.5~44 o
i_ 2 [a 8 ' 8
o +1§(4%f?zz 22.1 23 23.1 24 Q24 ¢
L
- C
N
+1M1B 2 +1M18_ - +iM1, ¥
S22 22 -323 25 —824'] 20
| -
0 | ]
! - o
W'—J‘—j v v fv | o b | |
B ! +iM1 [ M +iM1 [ M |
| X?sil _|| -M25 \3 ~ [ -M26 \3 ~
L 1. 1KW ] -
e —— 2.8A PE J %‘.’552 |pE J
E EINSPEISUNG DECKELSCHALTER DECKELSCHALTER SAEGEARM SAEGEHAUPTANTAIES KUEHLMITTELPUMPE E
LINKS RECHTS UNTEN
F P
+8/1 =8310.KL/101
Datum ]20.11. 1995 Projext Seitenbezeichnung |=8310
Bea:u l?mo UMB 250 KAHLA,IELL\E‘EQCH STEUERUNG [+1s1
5 - MASCHINENFABRIK GmbH & Co. KG Teichnungunuseer, Bl ?a
epr. D-7953% LOERRACH . 4
Anderung Datum | Name | Norm Ursprung [Ers.f Ers.g. SR 002




= I T 8 | L]
[ 1 I 2 4 [
A
A c Al |l m| | = ~
o ° o| o | ©o| @| ©
a Y Nl V] N | U oy
— o |~~~ ~] ~| =
| -~ ~i -~ -1 - bl
© . nln|ln|lon|ln|lon ]
— ~ ~ ~1 ~i ~i ~i
= ] + + +] +| +| +
. o + ol ol ol ofl of ©
C -r Al - -~ - ~i ~
re] © ol ol ol | o] m
(i) 5] 0| ®| 0| | ©| @
] I 1 I T [
— | = o 8
I D | c
S £
J =< »
2
[¢6)
o)
5]
g —4
0
o
C
=
c
c
S @ C
.
c .1 3]
[eh]
o 8 03| w o
.nD.. N 3] aJ
X | & ¢ < <
NoX @ .2 =
- <~ T +
Q= :
<~ m S ——0
+
) U | M| vt | | = 4]
o ~ E v | N e ]| ™
= oy m -
ﬁ_u Q -~ (47] o [27]
—~ 42
00)] X 0
I =l - au|l =] ]
| _ | | v o eu| ou|
(=
c o
< 0
(3]
E + E:
wn
-— o
D) c
>
— C
(an] c c
= 3 s 2 =
— @ [&]
Nl
a & g
0 — c
© c
— & & Nl o] 9| =
F <C N ¥ 3-8 IS IRV IV IRV oY ]
m|lwlw| n| vl on F
i | 1 1 1 1
=8310+151/2a =8310.KP/200
Datum |06.02, 1955 Projekt; _.A>_|1—.mzm>OI Seitenbezeichnung: _Hm._.o,xr
Bearb lkRo UMB 250 HANS KALTENBACH =B310+1M1-X3 [+
Gepr. 06,02, 1995 e P A Zesehnungsnunner: 81. 101
Anderung | Datum | Name | Norm Ursprung Ters. 7. Ers.d. KLEMMENPLAN EPB310-002000




5 n [ @ g L1 o J = I >
&
. ¢ | Kabelbezeichnung: W=8310+1M1-M25
g [y
z OELFLEX 4 1 =
* Bemerkung Kabeltyp Aderzahl Querschnitt Kabelldnge
zlzlzle
< |19 o -~
i F|5 Funktionstext Zielbezeichnung nach § Zielbezeichnung von
L]
SEIN 5
;: : An- -"Q ) An-
Bl |B Kennzeichen schl, Kennzeichen schi.
gl |8
SAEGEHAUPTANTRIEB =8310+1M1-M25 Ul 1 |=8310+151-A22
g| £3| [SAEGEHAUPTANTRIEB =8310+1M1-M25 v| 2 [-8310+151-A22
j=] o3
S| | [SAEGEHAUPTANTRIEB ~8310+1M1-M25 W| 3 |-B310+151-A22
L (8]
2 PE
w
@
m
a x
SEES
‘?§=i_
55—
£3xm
P
$iEm
Ent >
0O
P =
N =9
> =
@ o3
m w3
— [ ]
T ot
— + Ed
> = 2
=z Xa
+
n
)]
m g
Loy
® 2
W g
51
L3
O a
S 3
n
(@]
o
o
B
5
5
n
@
’ P
~ 2
8 i | m o I o © [ >




gr = I ™ o |l 0 @ e
g g
E,
i Kabelbezeichnung: W=8310+1M1-M26
g
a
z OELFLEX { 4 1 =
=2
2 Bemerkung Kabeltyp ‘ Aderzahl Querschnitt | Kabelladnge
Z o o2
28z
LBl Funktionstext Zielbezeichnung nach & | zielbezeichnung von
MEIS §
v = An- 2 An-
% 2 Kennzeichen schl, Kennzeichen schi.
I £
KUEHLMITTELPUMPE =B310+1M1-M26 1 |=8310+151-422
q l%“ KUEHLMITTELPUMPE =8310+1M1-M26 2 |-B310+151-A22
g 2|
§ | [KUEHLMITTELPUMPE =8310+1M1-M26 3 |=8310+1S1-422
° PE
&=
@
m
@l z
al 8 N
- E >
P8z
Fxo—
£z
5 Z
Séém
-2 >
g 0
! @I
P =g
> =
T o3
m we
— =N
U ol
— + T
> [
z <3
z
n
[e)]
m &
83
@ £
S 3
o
o2
n
H=)
(=]
=
ic
5
p
o
@
i 2
n n
= n ] m =] | o el | >




- | m | = Al o o | >

5
8 3
g -
g Kabelbezeichnung: W=8310+1M1-X21
@
z OELFLEX 4 1.5 =
5 Bemerkung Kabeltyp Aderzahl Querschnitt Kabelldnge
Zla|®m|o
g lm o &
e (e~
1125 Funktionstext Zielbezeichnung nach § Zielbezeichnung von
FEIR 5
o i a
o b An- 5 An-
ol | Kennzeichen schl. Kennzeichen schl.
w w
S &
EINSPEISUNG =8310+151-X21 1 |=8310+151-A22 1
2| €3| [EINSPEISUNG =8310+151-X21 2 |=8310+151-A22
o (e Y
5| m7| [EINSPEISUNG =8310+151-X21 3 [=8310+151-A22 5
° PE
(]
g
r1r| x
N
PGE &
;;é'—
-
I
B2
£
D -
g0
'g T
X g
> I
® o3
m wg
— g}
2 2
> I—\cg
z z3
>
n
m 5
oS
o 3
W
o
S i
o
n
o
o
o
Tl
w
=
3
=
- n
W S
8 - | m | = | = | @ | =




g - l 7 B L] 5 I E [ >
3 -1
é n
. — =}
L Kabelbezeichnung: W=8310+1M1-522
-]
H
= OELFLEX 3/PE 1 - -
3 Bemerkung Kabeltyp Aderzani Guerschnitt Kabellange
= @
o CAE Funktionstext Zielbezeichnung nach g Zielbezeichnung von n
olx|o ()
o3> &
g 8 An- E An-
% é Kennzeichen schl. Kennzeichen schl.
i
DECKELSCHALTER LINKS =8310+1M1-522 21 1 |=8310+1M1-X3 22
5 ‘:z:g DECKELSCHALTER LINKS =8310+1M1-522 22 2 |=8310+1M1-X3 22.1
=] =2
5 0 - PE i
L]
=
@
g w
; E
fjﬁgl— a
2g2—
z£M
a5z
£i
a2 >
g0 -
= T
= =g
> (=4
o) @3 5]
m we
= ]
T of
— + 3
= - e
z =i
0 o
n
n
o,
~
m 5
o
o 2 -
w g
o
S i
S 2
n
(@]
(e
o
i
= ol
3
2
i -
- o2
=) n | m a I o @ | >




i i I o Al

g
3 I3
g =]
£=]
Kabelbezeichnung: W=8310+1M1-523
= OELFLEX | 3/PE 1 -
=
“ Bemerkung Kabeltyp ' Aderzan) Querschnitt Kabellange
[ =]
] oo Funktionstext Zielbezeichnung nach g Zielbezeichnung von
HEE &
= il P a
o An- 5 An-
7] “:é Kennzeichen schl, Kennzeichen schl.
w w
@ECKELSCHALTER RECHTS =8310+1M1-523 21 1 |=8310+1M1-X3 23
L
5 %g DECKELSCHALTER RECHTS =8310+1M1-523 22| 2 |-8310+1M1-x3 23.4
T z
HEE PE
a %))
o
m
; L
m
?m::'—'
SgE
3 = 65—
fzm
BgsZ
825D L
el
g 0O
S
~ =P
> IS
T o3
m w3
— ]
U o?
— + >
> - 2
z x2
)
n
w
[
m & I
o :
@ 3
W g
S
S 1
S s
no
o
(]
o
&
5
3
»
S IR L
= [ m [ S I o = [




< | @ =] | =) w ] e ™
o~
=
a
=
o
3
B |+
c
<
c
[qW
O
£
=
5m
£ 03]
~ O
& E_
m
Pad
iy
2> T P4
i
£+ ]
21O a
-y ~
am w
P 2
i < ¥
T ¢
O s
<528
LIgs
gk
AHmn.u.
X 2|,
e
3d m g
v EX-INI+01EB=[ 2 |20 22v-1Si+01E8= NIINN  WHY393VS Wm 3
= =
cc EX-TWI+0FEB=| T E ceV-151+01E8= SHNIT H3LIYHISI3N03d
"Tyas K 5 g @
,.LE uayostazuuay . Hw_nw uayaItazuuay al &
: gl |s
3 ol 8l o
uoa Bunuystazagrarz =z yseu bunuyatazasqraty P Sixlo
: 4 518l ¢l e
- o
abugrragey | 33TuUuISJENY [uezJapy dA3180ey i HEGE
Jawag =
- ] 3d/€ X314730
. £
0 o
EX-TWT+0TEB=M :bunuyotazaqragey ¥
L o
o g
= &
< u. m © _ ﬂ = o T T . m
e




MASCHINENFABRIK HANS KALTENBACH GmbH & Co.KG, BLASIRING 4-6, D-79539 LOERRACH

_
Erstellt/geaendert: 21.11.95 | Seite: 1

Schaltplan: EP8310-002000 Stueckliste: ET8310-0020A0

Anlagenbez.: UMB 250

Geraetekennzeichen

Teilenummer Teilebezeichnung Menge Hersteller/Lieferant

EP8310-002000 S.PLAN BANDSAEGE UMB 250 1,00 KALTENEBACH
W=8310+181-X21 8-4690-10421 LEITUNG 4 X 1,5 QMM 5,00
W=8310+1M1-M2. 8-4690-10411 LEITUNG 4 X 1 QMM 6,00
W=8310+1M1-S2. . 8-4690-10311 LEITUNG 3 X 1 QMM 7,00
=8310+18S1-X21 8-4670-22006 CEEKON-STECKER 5 POL. 16 A 1,00
=8310+1S1-Aa22 8-4391-39023 GEHAEUSE /AUFBAU GV1-C01 1,00 TELEMECANIQUE
=8310+1S1-A22 8-4391-31008 MOTORSCHUTZSCH GV1-MOS8 2,50-4,00A 1,00 TELEMECANIQUE
=8310+1S1-A22 8-4391-39028 U-AUSLOESER GV1-B38 380-440V50/60 1,00 TELEMECANIQUE
=8310+1S1-A22 8-4391-39024 PILZTASTER NOT-AUS GV1-KO3 1,00 TELEMECANIQUE
=8310+1M1-822 8-4284-030071 SICHERHEITSENDSCHALTER 3SE3200-0XB 1,00 SIEMENS AG
=8310+1M1-823 8-4284-030071 SICHERHEITSENDSCHALTER 3SE3200-0XB 1,00 STEMENS AG
=8310+1M1-S24 8-4281-410032 GRENZTASTER M.KUPPENST. XCK-P110 1,00 TELEMECANIQUE
=8310+1M1-M25 8-4009-412040 MOTOR BAUGR 90 4 POL 1.1KW 1,00
=8310+1M1-M26 8-4090-292081 TAUCHPUMPE 220-440V 0.07KW 1,00 BRINKMANN
=8310+1M1-X3 B-4640-11042 MINT-BANDKLEMMEN MBK 6,00 PHOENIX CONTACT
=8310+1M1-X3 8-4749-30007 ROSE-GEHAEUSE AUS ALU 4xPGll 1.0610.03.G 1,00 ROSE




