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Kapitel 1 - Technische Daten

1.1 Technische Daten

Modell: €C0 335 DG

Schnittbereich:
90°

Gehrung rechts:  45°
30°

Gehrung links: 45°

Spannbereich Bundelspannung:

Reststicklange:
Schnittgeschwindigkeit:
Senkgeschwindigkeit:
Sageband-Abmessung:
Sagebandspannung:

Gewicht der Maschine:

Abmessung der Maschine:

Lange x Breite x HOhe
Max. Auflagegewicht:

Arbeitshohe:

Larmemission:

Technische Anderungen vorbehalten

EDV.-Nr.: DDO 335DG00

RUND FLACH

335 mm 500 x 335 mm
330 mm 320 x 335 mm
180 mm 170 x 335 mm
305 mm 305 x 335 mm
Breite: 5-300 mm,
Hohe: 5-300 mm
ca.: 70 mm

15 bis 150 m/min - AC-Antrieb
0 bis 600 mm/min - stufenlos
4400 x 34 x 1,1 mm

Mit Drehmomentschlussel

ca.: 1320 kg (netto)

ca. 1450 x 2350 x 1900 mm
Materialgewicht max. 250 Kg/m

750mm
mit Aufstellelementen ca. 800 mm (Option)

74 dB(A)
(gemessen am Arbeitsplatz des Bedienpersonals)

Index: A

Seite: 3
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1.2 Anschlusswerte, Fullmengen

Anschlussdaten:

Energieversorgung: 3x400V/N/PE
50 Hz

Druckluft: (nur bei Optionen)
6-8 bar, mind. 50l/min

Antrieb Sageband: 3,0 KW

KahlImittelpumpe: 0,1 kW

Hydraulikpumpe: 1,1 KW

Antrieb Spindelvorschub: 0,24 kW

Leistungsbedarf Gesamt: mind.: 4,44 KW

Nennstrom: 10A

Vorsicherung: 16 A

Netzphasen und Nulleiter sind mit Y-Kondensatoren mit dem Schutzleiter verbunden. Bei anliegender
Netzspannung fliefdt GUber diese Kondensatoren ein Ableitstrom zum Schutzleiter. Der maximale
Ableitstrom durch unsymetrische Einspeisung betragt SOmA. Ist kein Verzicht auf FI-Schutzschalter
moglich, kann das Problem des Ein- Ausschaltens durch den Einsatz eines selektiven FI-Schutzschalters
(Abschaltverzdgerung) oder FI-Schutzschalter mit erhéhtem Auslésestrom(z.B. 300mA) entscharft
werden.

Fullmengen:
Hydraulik: ca. b Liter
Klahlmittel: ca. 120 Liter
Bis max. 20mm unter Flansch Kihimittelpumpe !!
Micro-Sprayer: ca. 1,2 Liter

Achtung:  Bitte Fullmengen und Hinweise genau einhalten da es sonst zu Defekten
an der Maschine fuhren kann

Technische Anderungen vorbehalten

EDV.-Nr.: DDO 335DG00 Index: A Seite: 4
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1.3 Schnittbereich - graphisch

Schnittbereich:
Rundmaterial:
45° 90° 45° 30°
@ 305 @ 335 @ 330 7180
Flachmaterial:
45° 90° 45° 30°
305 x 335 500 x 335 320 x 335 170 x 335

EDV.-Nr.: DDO 335DG00 Index: A Seite: 5
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Kapitel 2 - Aligemeine Hinweise

2.1 Allgemeine Sicherheitshinweise

MEBA Sagemaschinen und Anlagen sind mit umfangreichen Schutz- und Sicherheitseinrichtungen
versehen. Dennoch bleibt beim Bedienen von Maschinen immer ein Restrisiko. Funktionsbedingt kdnnen
die Sagemaschinen und Anlagen nicht vollstandig von Gefahrenstellen abgeschirmt werden, da zum Ein-
und Ausbringen von Sagematerial selbst bei vollverkleideten Maschinen Offnungen benétigt werden.
Absolute Sicherheit ist deshalb nicht gewahrleistet. Deshalb ist es dringend notwendig dass die Arbeiten
an und mit der Maschine aufmerksam durchgefUhrt werden damit sich der Bediener nicht durch falsches
Verhalten unnétiger Gefahr aussetzt.

Jede Person, die im Betrieb mit der Aufstellung, Bedienung, Wartung, Inspektion und Reparatur befafdt ist,
muss die Betriebsanleitung dieser Maschine gelesen und verstanden haben.

Die Maschine wird mit einer Herstellererklarung ausgeliefert. Der Betreiber hat zu gewahrleisten, dass die
Gesamtanlage in Ubereinstimmung mit der EG-Maschinenrichtlinie Nr.89/392 (umgesetzt in der 9.
Verordnung zum Geratesicherheitsgesetz vom 12.05.93, Maschinenschutzverordnung 9.GSGV ) betrieben
wird. Entsprechend den értlichen Gegebenheiten sind ggf. Schutzmafinahmen, z.B. Schutzzaune oder
Lichtschranken vorzusehen. Diese kdnnen bei der Firma MEBA angefragt werden. Erst nach Installation
dieser Schutzeinrichtungen darf eine CE-Konformitatserklarung erstellt und ein CE-Zeichen angebracht
werden. Weitere eventuell von ortlichen Berufsgenossenschaften geforderte SicherheitsmafRnahmen sind
in unserem Lieferumfang nicht enthalten. Nach Festlegung von Art und Umfang der MaBnahmen sind wir
gerne bereit ein Zusatzangebot zu unterbreiten, falls diese nicht von ihnen selbst gefertigt werden.

Keine Bandsédgemaschine ist ohne Gefahrenstellen!

Achtung: Die Maschine darf nur zum Zweck seiner Bestimmung verwendet werden.
Bedienungs- und Wartungsanleitungen des Herstellers sind stets zu beachten.
Die Bedienung, Wartung und Instandsetzung darf nur von Personen erfolgen,
welche durch eine Schulung griindlich eingewiesen und Uber Betriebs-
gefahrdungen unterrichtet wurden.

Zugangssicherung uber Lichtschranke

Inbetriebnahme und jahrliche Prufung

Die Sicherheitsregeln des Herstellers der Berufsgenossenschaften verlangen nach ZH 1/281
(kraftbetriebene Pressen der Metallverarbeitung), bzw. empfehlen nach ZH 1/597 (kraftbetriebene
Arbeitsmittel) die Erstinbetriebnahme unserer Sicherheitsgerate durch einen Sachkundigen des
Herstellers; dieser prift das einwandfreie Zusammenwirken der Lichtschranke mit der Steuerung der
Maschine.

Danach muss eine jahrliche Priafung durch sachkundiges Personal durchgeflhrt werden (Unfallvorschrift
nach VBG1 und VBGYS).

EDV.-Nr.: DDO 335DG00 Index: A Seite: 6
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Sicherheitsabstand

Die Sicherheitseinrichtung einer Sageanlage muss so angebracht werden, dass ein genugend grofler
Sicherheitsabstand zwischen Schutzfeld und Gefahrenstelle vorhanden ist, damit beim Eindringen in das
Schutzfeld die Gefahrenstellen nicht erreicht werden kénnen, bevor die gefahrbringende Bewegung
unterbrochen oder beendet ist.

Bei der Ermittlung des Sicherheitsabstandes ist als Wert fir die Greifgeschwindigkeit mindestens 1,6 m/s
zugrunde zu legen.

Mehrstrahl - Sicherheitslichtschranken schutzen nicht vor Verletzungen durch wegfliegende Gegenstande.

Reparaturen

Reparaturen an Lichtschranken dirfen nur vom Hersteller, oder einer vom Hersteller autorisierten Person
vorgenommen werden.

Eingriffe oder Veranderungen an dem Gerat sind nicht zulassig!

Signalwoérter in der Bedienungsanleitung

Der Aufbau der Bedienungsanleitung orientiert sich an den Empfehlungen flr Sicherheitshinweise (siehe
Tabelle), wie sie vom ANSI (American National Standards Institute) gegeben werden.

Signalwort Verwendung fur

Unmittelbar drohende Gefahr; moégliche Folgen:

Gefahr Tod oder schwerste Verletzungen

Gefahrliche Situation; mogliche Folgen:

Warnung Tod oder schwerste Verletzungen
Moglicherweise gefahrliche Situation; mogliche Folgen: leichte
Achtung Verletzungen; auch fiir Warnungen vor Sachschaden méglich
) ) Moglicherweise schadliche Situation; mégliche Folgen: die
Hinweis Maschine oder etwas in ihrer Umgebung kann beschadigt werden
Wichtig Anwendungstips oder nitzliche Informationen

Um die angefluhrten Schaden zu vermeiden mussen die folgenden
Sicherheitshinweise befolgt werden.

EDV.-Nr.: DDO 335DG00 Index: A Seite: 7
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2.1.1 Sicherheitshinweise bei der Inbetriebnahme

Vor Inbetriebnahme der Metallbandsagemaschine (nachfolgend Maschine) muss
die Bedienungsanleitung aufmerksam durchgelesen werden. Bei automatischen Maschinen und
Anlagen ist eine Einweisung durch MEBA - Fachpersonal erforderlich.

Vor Inbetriebnahme Hydraulikdl sowie Kuhlemulsion aufflillen (siehe Kapitel 1.2), und eventuelle
Transportsicherungen entfernen.

2.1.2 Sicherheitshinweise wahrend des Betriebs

L e | | A VA

U

Quetschgefahr beim Spannen von Werkstlicken /\
Durch das Sageband kann im nicht geschiitzten Bereich Kleidung zerreiflen A

Durch das Sageband kénnen Korperteile abgetrennt werden
Beim Einstellen von Gehrungswinkeln kann die Anlage Personen einklemmen.

Die Rollenbdcke und der Sagerahmen konnen durch Verfahrbewegungen Korperteile einklemmen
und verletzen

Bei Meflanschlagen und MeRwagen (falls vorhanden) kénnen beim Verfahren und beim Auf- und
Abschwenken Korperteile eingeklemmt werden und daraus Verletzungen resultieren

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

Nicht in die eingeschaltete Laserleuchte schauen, durch Laserlicht kdnnen Augenschaden auftreten.
Die Maschine darf nur von eingewiesenem Personal bedient werden.
Neues Bedienungspersonal muss sorgfaltig eingewiesen werden.

Neben den allgemein gultigen Sicherheitsbestimmungen (UVV und EU Bestimmungen) sind
nachfolgende Punkte besonders zu beachten.

Die Maschine darf nur fir ihren vorbestimmten (bestimmungsgemafien) Zweck verwendet werden.
Dies ist in erster Linie das Sagen von Metallen, wobei das Sagegut in einer entsprechenden
Vorrichtung gehalten wird und der Sagevorgang halb- oder vollautomatisch durchgefiihrt wird. Bei
unsachgemaBem Gebrauch Gbernimmt der Hersteller keine Garantie oder Gewahrleistung.

Ein abzusagendes Teil muss auf der Seite der Materialanlagekante mindestens eine Lange von 10
mm aufweisen. Betragt die Abschnittlange weniger als 10 mm so kann es zu einem Verklemmen des
abgesagten Teils zwischen dem Sageband und der abfuhrseitigen Materialanlage kommen. Dies
kann zu Beschadigungen am Sageband und zur Stérung des Automatikbetriebes fuhren.

Schutzgitter und Abdeckungen dirfen wahrend des Betriebes nicht entfernt werden.

Generell muss bei allen MEBA Metallbandsagemaschinen beim Einlegen und Entfernen von
Sagegut, Schutzhandschuhe getragen werden.

Kein Sagegut einlegen oder entnehmen bei laufendem Sageband oder sonstigen aktiven
Maschinenfunktionen.

EDV.-Nr.: DDO 335DG00 Index: A Seite: 8
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Sagegut beim Trennvorgang nicht mit der Hand festhalten sondern immer die geeigneten
Spannmittel verwenden (manueller / hydraulischer Spannstock, bei Bedarf zusatzlich vertikale
Spannung). Zugeflhrtes und abgesagtes Sagegut muss durch entsprechende Auflagen gegen
Abkippen gesichert sein, z.B.: Rollenbahnen

Vor dem Sagevorgang sicherstellen, dass das Sagegut festgespannt ist.

Beim Sagevorgang, bzw. beim Bedienen der Maschine muss immer ein Blickkontakt zu sich
bewegenden Teilen bestehen - besonders auf das Sageband und auf das eingespannte Sagegut. Bei
Anlagen sind immer auch die Peripherie, wie Rollenbahn, Messanschlag und Nachschubzange zu
beobachten.

Nicht in das laufende Sageband greifen!

BandfUhrungsarme nicht bei laufendem Sageband verstellen.
Keine Werkzeuge, Mef3mittel und sonstige Teile im Arbeitsbereich der Maschine liegen lassen.

Spane koénnen zu Verletzungen und zu Funktionsstérungen fuhren, daher Maschine immer sauber
halten.

Maschine nicht unbeaufsichtigt arbeiten lassen (gilt nicht fur vollautomatische Sageanlagen oder bei
ausreichend abgeschrankten Maschinen.

Das Ubersteigen der an der Maschine angebrachten Abschrankungen und Schutzeinrichtungen ist
untersagt. Ausnahme sind Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten wenn die Maschine
ausgeschaltet und gegen wiedereinschalten gesichert ist.

Eine Laserleuchte oder Maschinenleuchte zeigt in eingeschaltetem Zustand die Gefahrenpunkte der
Maschine auf und dient somit aktiv der Sicherheit am Arbeitsplatz. Sowohl Laserleuchte als auch
Maschinenleuchte sind als Optionen fur alle Maschinen erhaltlich.

Laserleuchte Maschinenleuchte

Der Bediener ist fur den Gefahrenbereich und der sich darin befindenden Personen verantwortlich.

Bei einer Storung oder bei einem Notfall sofort die Taste NOT-AUS betétigen. Dadurch werden alle
Maschinenfunktionen stillgesetzt. NOT-AUS Taster erst nach Beseitigung der Stérung oder Gefahr
entriegeln.

Manche Werkstoffe (Legierungen) erfordern zum Sagen besondere Kuhlschmierstoffe (z.B. wegen
Brennbarkeit). Informationen bieten Kihlmittellieferanten.

EDV.-Nr.: DDO 335DG00 Index: A Seite: 9
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=  Kulhlschmiermittel kénnen gesundheitsgefahrdende Stoffe enthalten. Angaben dazu
befinden sich in den jeweiligen Sicherheitsdatenblatter. Die Sicherheitsdatenblatter x
geben auch Hinweise zur umweltgerechten Entsorgung.

=  Das Ubersteigen der an der Maschine angebrachten Schutzeinrichtungen ist untersagt. Ausnahme
sind Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten wenn die Maschine ausgeschaltet und gegen
wiedereinschalten gesichert ist.

= Mehrstrahl - Sicherheitslichtschranken schutzen nicht vor Verletzungen durch wegfliegende
Gegenstande.

Achtung;: Die Maschine darf nur zum Zweck seiner Bestimmung verwendet werden.
Bedienungs- und Wartungsanleitungen des Herstellers sind stets zu beachten.
Die Bedienung, Wartung und Instandsetzung darf nur von Personen erfolgen,
welche durch eine Schulung grindlich eingewiesen und Uber Betriebs-
gefahrdungen unterrichtet wurden.

2.1.3 Sicherheitshinweise wahrend der Instandhaltung

=  Wartungsarbeiten missen regelmafig und sorgfaltig durchgefihrt werden.

=  Bei Wartungsarbeiten oder beim Entfernen von Schutzeinrichtungen muss die Maschine immer
abgeschaltet werden und der Hauptschalter mit einem Schlof3 gesichert werden.

=  Arbeiten an der elektrischen Anlage dirfen nur von dafur ausgebildetem Fachpersonal ausgefiihrt
werden.

=  Bei Arbeiten an der hydraulischen Anlage muss diese vorher drucklos gemacht werden.

=  Zum Wechseln des Sagebandes mussen Schutzhandschuhe und Augenschutz getragen werden. Den
Kunststoffuberzug (Zahnschutz) erst nach der Montage entfernen.

2.1.4 Stillsetzen der Maschine

Stillsetzen der Maschine

Zu Wartungs-, Instandsetzungs- und Reparaturarbeiten muss die Maschine stillgesetzt werden. Hierzu
muss nach dem ordnungsgemafien Ausschalten der Maschine zusatzlich die Netzverbindung unterbrochen
und dauerhaft und mit geeigneten Mitteln sicher gegen unbefugtes oder unbeabsichtigtes
Wiedereinschalten gesichert werden. Bei Netzstecker Verbindungen ist am Steckerplatz sowie en der
Maschine ein eindeutiger Hinweis auf Wartungs- bzw. Reparaturarbeiten anzubringen, um ein Einstecken
des Netzsteckers zu vermeiden.

Hinweis am Netzstecker bzw. an der Steckdose uber
Wartungs- und Reparaturarbeiten nicht vergessen!!!

EDV.-Nr.: DDO 335DG00 Index: A Seite: 10
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2.1.5 Sicherheitshinweise Rollenbahn

Nachstehend sind die Sicherheitshinweise fur nicht angetriebene und angetriebene Rollbahnen
aufgefluhrt. Die Sicherheitshinweise sind unbedingt einzuhalten um einen einwandfreien und
stérungsfreien Betrieb zu gewahrleisten und Schaden sowohl vom Bediener wie auch der Maschine

fernzuhalten.

Allgemeine Sicherheitshinweise

=

EDV.-Nr.: DDO 335DG00

Material nur mit geeignetem Hebezeug auflegen und abnehmen
Nicht unter schwebende Lasten treten

Max. Tragkraft der Einzelrollen beachten

Material sanft aufsetzen

Rundmaterial gegen Abrollen sichern

Profilstahl kippsicher auflegen und gegen Abrollen sichern

Beim Bundel- bzw. Lagensagen mussen die Lagen gegen verrutschen gesichert
sein (Bundel wenn méglich an den Enden verschweif3en)

Sagematerial in Langsrichtung nicht Uber die Rollbahn hinaus bewegen
Nicht zwischen getrennte Rollbahnsegmente treten
Rollbahn nicht Be- oder Ubersteigen

Kettenabdeckung bei angetriebenen Rollen nur zu Wartungs- und
Instandhaltungsarbeiten entfernen

Bei Wartung und Instandsetzung Maschine und angetriebene Rollenbahnen
abschalten und gegen Wiederanlaufen sichern

Wartungsarbeiten nur bei nicht belegter Rollenbahn durchfiihren

Index: A Seite: 11
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2.2 Anschrift und Telefonverbindung

MEBA-Maschinenbau GmbH
Lindenstrasse 8

D- 72589 Westerheim /Alb

Telefon: (+49) 07333/ 9644-0 Zentrale, Verkauf
(+49) 07333 / 9644-20 Service
(+49) 07333 / 9644-30 Einkauf

Telefax: (+49) 07333/ 9644-44 Zentrale, Verkauf
(+49) 07333 / 9644-45 Service

Internet: www.meba-saw.de
E-Mail: www.info@meba-saw.de

So finden Sie uns:

A81
Richtung Heilbronn

A7

%Stuttgart A~
- Au

aaaaa Richtung
Wurzburg

Richtung Minchen (Osterr

esterheim
A7

Richtung Fissen (Osterr.)

Wiesensteig

WESTERHEIM
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2.3 Bestellangaben

Sagebander

Bei Bestellungen fur Sagebander werden folgende Angaben bendtigt:
(folgende Sagebandangaben sind nur Beispiele)

o S3gebandabmessung Lange x Hohe x Breite
4400x34x1,1
e Zahnteilung in Zahne pro Zoll Bsp. 3/4 ZpZ

e Schneidstoff Werkzeugstahl, Bi-Metall oder Hartmetall

Sollten Schwierigkeiten bei der Auswahl eines Sagebandes auftreten, bzw. wird fUr einen bestimmten
Anwendungsfall ein Sageband bendtigt, geben Sie uns bitte folgende Informationen:

Werkstoffbezeichnung des Schnittmaterials, Werkstoffnummer
Materialabmessungen (Durchmesser, Wandstarke, Breite, ...)
Materialquerschnitt (Vollmaterial, Profil, Rohr, ...)
Oberflachenbeschaffenheit

Art des Schnittes (Einzel-, Lagen- oder Biindelschnitt)
Sagebandabmessungen oder Maschinentyp

Besondere Anforderungen (Oberflache, Schnittzeiten, ...)

Wir werden mit diesen Angaben ein geeignetes Sageband aussuchen.

Ersatz- und VerschleifRteile

Bei Bestellung von Ersatz- und VerschleifSteilen bendtigen wir folgende Angaben:

MEBA EDV-Nummer

Stuckzahl

Maschinentyp

Maschinennummer

Baujahr der Maschine

Eventuell Beschreibung oder Skizze des Teiles bzw., Einbaulage und Funktion

EDV.-Nr.: DDO 335DG00 Index: A Seite: 13
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2.4 Aufstellung und Inbetriebnahme

2.4.1 Aufstellung

Allgemeine 6rtliche Vorraussetzungen

Raumtemperatur:

Der Raum sollte gleichmafig beheizt sein und die Temperatur moéglichst wenig schwanken.
Bei Frostgefahr missen entsprechende Hydraulikdle und Kihlmittelzusatze verwendet werden, oder die
Maschine mit geeigneten Heizungen ausgerustet werden ( Ersatzteilliste Optionen ).

Fundament:

Ein Fundament ist nicht notwendig allerdings mussen die folgenden Bedingungen erfullt sein:

= Am Aufstellort muss eine ebenerdige Fundamentplatte mit einer Niveautoleranz von max.
20mm vorhanden sein (bezogen auf die Maschinen- bzw. Anlagenflache).

= Der Boden muss eine ausreichende Festigkeit zum Einbringen von Maschinendibeln
aufweisen.

= Festen Boden um einen sicheren Stand zu gewahrleisten z. B. Betonboden, Stirnholz oder
ahnliche Boden.

= Der Boden darf nicht federn, damit die Maschine ausgerichtet bleibt.
Tragfahigkeit:
Achten sie auf ausreichende Tragfahigkeit des Bodens.

= Druckbelastung >30kg/cm2 standhalten
= Lassen sie die Tragfahigkeit durch einen Statiker Uberprifen (falls nicht im Bauplan vermerkt).

Lassen sie durch einen Statiker verbindlich feststellen,
= Dass die Tragfahigkeit des Bodens, der Kellerdecke oder Geschof3decke einschlieflich ihrer

Unterkonstruktion gegeben ist (auch bei alteren Gebauden)
= Dass die bautechnischen Vorschriften eingehalten werden.
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Maximales Gewicht:
Zu berucksichtigen sind folgende Faktoren fir das maximale Gewicht

Das maximale Aufstellgewicht d.h. Maschine laut Datenangabe + Ol, Kiihimittel
Werkzeuge und Vorrichtungen in unmittelbarer Nahe der Maschine

Personen

Transportmittel

Sonstige Einrichtungen in unmittelbarer Nahe der Maschine

Sowie naturlich auch das zu Sagende Material

Uy Uy

Schwingungen des Bodens:

Die Maschine moglichst keinen Erschitterungen und Bodenschwingungen durch Nachbarmaschinen
aussetzen(Folge von Schwingungen: unsauberes Sagebild, im Extremfall Sdgebandbruch)

Um diese Folgen zu verhindern muss die Maschine gegebenenfalls auf Schwingungsplatten gestellt
werden ansonsten muss ein isoliertes Fundament eingebracht werden.

Verschleiffminderung:

Um den Verschleis an Kuhl- und Schmierstoffen so gering als méglich zu halten sollten im unmittelbaren
Sageraum keine Maschinen stehen bei denen staubférmige Bearbeitungsrickstande entstehen.
Verhindern Sie auch , dass Schleif- und Erodierstaub tUber das Werkstlck in den Kahl- und
Schmiermittelkreislauf gelangen.

Korrosionsverhinderung:
Um Korrosion an Werkzeug und Maschine zu verhindern sollte der Aufstellort trocken und frei von

agressiven Dampfen sein.
Keine Schweif3-, L6t-, Lackier-, Beiz- oder Galvanikanlagen im gleichen Raum.

Hinweis:. Beachten sie zu den zwei abgeschlossenen Themen Verschleifminderung und
Korrosionsvermeidung die Kapitel 5.3 und 5.4
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2.4.2 Inbetriebnahme

Aufstellen und Ausrichten der Maschine:

Die Maschine muss, um einen sauberen und fehlerfreien Betrieb zu gewéahrleisten, Waagerecht in allen
Richtungen nivelliert werden.

Vorgehensweise:

Wasserwaage auf die Spannstockleisten bzw. -flache setzen (in Materialdurchfluf8richtung und in
Sagerichtung) Die Maschine durch Unterlagen oder Aufstellelemente ausnivellieren. Nach Méglichkeit
sollte die Maschine anschliefend verdlbelt werden

Bei Maschinen mit Mefianschlagen oder automatischen Fordereinrichtungen ist das Verdubeln zwingend
erforderlich um Genauigkeitsabweichungen zu verhindern.

Elektrischer Anschluss:

Bei der elektrischen Installation ist darauf zu achten, dass die EN 60 204, Teil 1, Punkt 6.3.1 ,Schutz
durch automatisches Ausschalten der Versorgung® eingehalten wird.

Siehe hierzu auch IEC 364-4-41 (DIN 57 100 VDE 0100, Teil 410 ).

Die Maschine darf nicht an ein Netz mit FI-Schutzschaltung <= 30mA angeschlossen werden (VDE 0160,
Punkt 5.5.3.4.2).

Da unsere Maschine aufgrund der EMV-MaRnahmen Ableitstrome >3,5 mA hat, muss sie fest
angeschlossen werden (VDE 0160, Punkt 5.5.3.4.1 und 6.5.2.1). Desweiteren muss eine der nachstehend
genannten MaRnahmen durchgefihrt werden:

= Uberwachung des Schutzleiters durch eine Einrichtung, die im Fehlerfall zu einer selbsttétigen
Abschaltung des elektronischen Betriebsmittels flhrt.
Maschinenanschluss 3N/PE~50Hz 400V
Die einzelne Anschluss und Absicherungswerte sind den Technischen Daten in Kapitel 1.1 zu entnehmen.
Beim Anschluss ans Netz ist auf die richtige Polung zu achten. Die Bandscheiben mussen sich im
Uhrzeigersinn drehen. Das Sageband muss immer in Richtung ,Feste Spannbacke* laufen

(Drehrichtungspfeil auf Bandscheibe).

Andern der Drehrichtung durch vertauschen von zwei Phasen (Nicht in der Maschine!!lll).

Die Maschinen sind gefertigt nach EN 60 204 Teil 1 . Von dieser Norm abweichende Forderungen
bedurfen der Absprache
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Pneumatischer Anschluss:

Flr Zusatzausrustungen (Micro-Sprayer, Messanschlag, ...) wird staubfreie, gedlte Druckluft mit 6 - 8 bar
und mind. 50l/min bendtigt.

Hydraulik (komplett an der Maschine):

Vor der 1. Inbetriebnahme der Maschine ist das Hydraulikdl aufzufillen )
Die Fullmenge siehe Kapitel 1.2 Fillmengen und die Auswahl des Hydraulikél siehe Kapitel 5.7 Olsorten.

Kihimittelanlage (komplett an der Maschine):

Grundséatzlich sollte nur dann Kuhlmittel in die Maschine gefullt werden, wenn diese auch benutzt wird.
Kuahlmittel hat nur eine begrenzte Nutzungsdauer und beginnt danach (bei Stillstand beschleunigt) sich zu
zersetzen.

Vor der 1. Inbetriebnahme der Maschine Kuhlmittel aufzufullen (Fillmenge bitte aus Kapitel 1.2
entnehmen) Mischungsverhaltnis (Wasser : Kihimittelkonzentrat) je nach Sagematerial verschieden (siehe
Tabelle Kapitel 4.3 letzte Spalte) im Normalfall 10 . 1.

Transportsicherung:

Transportsicherungen sind dort notwendig wo sich an einer Maschine bewegliche Teile befinden.

Die Transportsicherungen sind von Maschinentyp zu Maschinentyp verschieden.

Beim Ausliefern einer neuen MEBA Metall-Bandsdgemaschine wird im einzelnen durch Hinweise auf die
Transportsicherungen aufmerksam gemacht.

= Fixierung des Sdgerahmens mittels Schnur oder Spannband entfernen
= Abschrauben der Transportsicherungsschrauben an den Klemmzylindern
= Bei Sdulenmaschinen Sicherungswinkel am Drehkranz entfernen

Achtung;:
Vor Inbetriebnahme Hydraulikdl sowie Kiihlemulsion auffillen (siehe
W|CHT|G Kapitel 1.2), und eventuelle Transportsicherungen entfernen
ZUR BEDIENUNG
DER BANDSAGE

Nichtbeachten dieser Punkte kann zu Zerstérungen wichtiger Bauteile an der Maschine/Anlage fiihren
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2.5 Verpackung, Transport und Lagerung

Allgemeines.

Um die Maschine vor Schaden zu bewahren, (bei Transport bzw. Lagerung) missen bestimmte Tatigkeiten
ausgefuhrt bzw. Vorkehrungen getroffen, werden die im folgenden naher erlautert werden.

Sicherheitshinweise.

Nicht nur um die Maschine , sondern auch um die Bediener beim Transport bzw. Lagerung zu
schitzen mussen folgende Sicherheitsmafnahmen eingehalten werden.

Arbeitskleidung nach Sicherheitsvorschrift tragen

Nicht unter schwebende Lasten treten

Maschine nur mit vorgesehenen Transportvorrichtung anheben

Maschine und Rollenbahnen nur mit den von MEBA bezeichneten Transportmitteln bewegen

Achten sie auf die ausreichende Tragkraft der Traversen und Seile sowie die ausreichende Hebekraft
der Gabelstapler bzw. Kran und Hubwagen ( Daten Uber Gewicht von Maschine bzw. Zubehoérteile
entnehmen sie bitte aus Kapitel 1.1 bzw. aus den Frachtpapieren)

Beachten sie die UnfallverhlUtungsvorschriften flir Krane, Stapler usw.

keine defekten Seile oder Ketten verwenden

Juu iy

J U

Verpackung der Maschine.

Fur den Transport wird die Maschine mit Klarsichtfolie gegen Staub geschitzt. Desweiteren werden
samtliche blanken Teile mit einem Rostschutzmittel behandelt und anschlieBend wieder eingefettet oder
eingeolt. Bei langerer Standzeit der Maschine sollten die blanken Teile gereinigt und nach Schmierplan
Kapitel 5.3 und 5.4 neu gedlt und eingefettet werden. Zur Reinigung handelsubliche Reinigungsmittel fir
Fette und Ole verwenden. Moglichst keine Reinigungsmittel an die Lackierung.

Fur Seetransport wird die Maschine wie oben angegeben eingepackt. Zusatzlich werden Beutel mit
Trockensilikat (zur Vermeidung von Schwitzwasser , Rostbildung) der Maschine beigepackt und das ganze
in einer Holzkiste verpackt.

Transport der Maschine.

Alle Maschinen sind flr den Transport mit Gabelstaplern ausgelegt. Dabei mussen die Staplerrungen in die
U-Schienen am Maschinengestell eingefahren werden. Mit Hubwagen kénnen die Maschinen zwischen den
U-Schienen transportiert werden.

Bei der Maschine 260 G mussen die Staplerrungen unter der Rollenbahn von der Antriebsseite aus
eingeflhrt werden. Dabei ist darauf zu achten , dass die Schwenkachse nicht auf einer Gabel aufsitzt.

Wird die Maschine mit einem Kran bzw. Kranwagen gehoben so ist darauf zu achten, dass die Seile bzw.
Ketten mit einer Traverse auf Distanz gehalten werden um eine Beschadigung des Sagerahmens und des
Bedienteils zu vermeiden. Seile entweder unter dem Maschinenstander durchschleifen oder an den
vorgesehenen Transportdosen mittels Schekel befestigen.
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Kurztransporte :
— = F=Hl
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- 17 |I U-Schienen zum Transport mit Gabelstapler
~
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T ~ _ ': | Unter der Maschine Seile durchziehen zum
“t- E | Krantransport
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= M———1—— | Auf Sagerahmen und Bedienteil achten'!
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]
Transport mit LKW:

Fur den Transport der Maschinen mittels LKW auf folgende Dinge achten:

Max. Zuladung des LKW

Keine Maschinenteile Gber Ladebordwand hinausragen lassen
Maschine mit Spannbandern auf dem LKW fixieren

Maschine wenn mdéglich am Boden schrauben

Keine weitere Ladung auf die Maschine aufladen

Restliche Ladung ebenfalls sichern, so dass keine Ladung verrutschen kann und eventuell
Sagerahmen oder Bedienteil beschadigt wird.

e dudd

Transportsicherung.

Transportsicherungen sind dort notwendig wo sich an einer Maschine bewegliche Teile befinden.

Die Transportsicherungen sind von Maschinentyp zu Maschinentyp verschieden.

Beim Ausliefern einer neuen MEBA Metall-Bandsdgemaschine wird im einzelnen durch Hinweise auf die
Transportsicherungen aufmerksam gemacht. Beim erneuten Transport einer Maschine mussen folgende
MafBnahmen ergriffen werden.

Hydraulikélbehalter vollstandig entleeren

Kuhlmittelbehalter ebenfalls vollstandig entleeren

Fixieren des Sagerahmens mittels Schnur oder Spannband

Anbringen der Transportsicherungsschrauben an den Klemmzylindern
Bei Sdulenmaschinen Sicherungswinkel am Drehkranz anbringen

Loy

Lagerung bzw. Einlagerung.

Der Lagerort fur Einlagerung bzw. Zwischenlagerung sollte trocken sein

Fur Lagerung bzw. Einlagerung muss die Maschine mit Klarsichtfolie gegen Staub geschitzt werden.
Desweiteren missen samtliche blanken Teile mit einem Rostschutzmittel behandelt und anschliefend
wieder eingefettet oder eingedlt werden.
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Hydraulik und Getriebe:

Bei Einlagerung der Maschine muss der Hydraulikdlbehalter auf vorgeschriebenes Niveau mit
empfohlenem Hydraulikdl geflllt werden. Flllmenge siehe Kapitel 1.2, Auswahl des Hydraulikols

siehe Kapitel 5.7

Die Maschine muss alle 6 - 8 Wochen in Betrieb genommen und alle Funktionen durchgefihrt werden.
Dadurch kann irreparables Verharzen und Verkleben der hydraulischen Bauelemente verhindert werden.
War die Maschine ein Jahr oder langer aufer Betrieb, so sind vor Inbetriebnahme alle Olfiillungen zu
erneuern.

KihlImittel [Emulsion]:

Grundséatzlich sollte nur dann Kuhlmittel in die Maschine gefullt werden, wenn diese auch benutzt wird.
Kuhlmittel hat nur eine begrenzte Nutzungsdauer und beginnt danach (bei Stillstand beschleunigt) sich zu
zersetzen.
Um Rostbildung an den Maschinenteilen zu vermeiden, sind die Vorschriften der Kihimittelhersteller zu
beachten.
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Kapitel 3 - Bedienung der Maschine

3.1 Hinweise, Begriffe

ECO-Reihe

Begriffserklarungen - Gehrung

Anzeige
30°
Drehpunkt
Gehrung Nullpunkt
Gehrung rechts Referenzpunkt fur
Gehrung im yad Langenmessung
Uhrzeigersinn 30°
Anzeige /
90° }
Gegengehrung 45
e

Gehrung links

Gehrung im Gegen-

uhrzeigersinn
Anzeige ?

135°

Materialdurch-

fluBrichtung
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3.2 Bedienung ECO 335 DG

16 11

15

12
Bedienelemente
Pos. 1 Drucktaste Hydraulik EIN
Pos. 2 Drucktaste Hydraulik AUS
Pos. 3 Drucktaste Sagebetrieb START
Pos. 4 Drucktaste Sagebetrieb STOP und Sagerahmen heben
Pos. 5 Drucktaste Spannstock SPANNEN
Pos. 6 Drucktaste Spannstock LOSEN
Pos. 7 Drucktaste Sagerahmen SENKEN im Eilgang
Pos. 8 Display Anzeige Vorschubgeschwindigkeit in %
Pos. 9 Drehknopf Kahlen - O - Sprihen (Option)
Pos. 10 Drehknopf Klemmung Gehrung
Pos. 11 Digitale Gehrungsanzeige und Referenz
Pos. 12 Drucktaste Spaneférderer EIN-AUS (Option)
Pos. 13 Drehknopf Spannstock schliefen / 6ffnen (Option)
Pos. 14 Pilztaster NOT - AUS
Pos. 15 Drehpotentiometer  Schnittgeschwindigkeit
Pos. 16 Drehpotentiometer  Vorschub mm/min
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Bedienung

Hydraulik (Pos. 1 und Pos. 2)

Mit dem Drucktaster Pos. 1 wird die Hydraulik eingeschaltet. Weitere
Funktionen kdnnen nur Ausgefihrt werden wenn die Hydraulik

eingeschaltet ist.
‘ @ Mit dem Drucktaster Pos. 2 wird die Hydraulik ausgeschaltet.

Vorsicht:

Der Hydraulikantrieb sollte nur bei Gefahr wahrend des Schnittes abgeschaltet werden um eine
Beschadigung des Sagebandes zu vermeiden.

Einzelschnitt (Pos. 3)

Mit dem Drucktaster Pos. 3 wird der Ségeantrieb eingeschaltet, sowie die
3' Vorschubbewegung (Abwartsbewegung) und die Kihlfunktion freigegeben. Spannstock
wird auf SchlieRen geschaltet.

Einstellung der Schnittgeschwindigkeit = siehe Kapitel. 3.5
Einstellung der Vorschubgeschwindigkeit und des Schnittdruckes

=> siehe Kapitel 3.3 bzw. 3.4

Achtung:

ZUR BEDIENUNG
DER BANDSAGE

WICHTIG ‘

Vor dem Starten des Einzelschnittes bzw. der
Automatikfunktion generell zuerst das Material von
Hand spannen (sowohl Hauptspannstock wie auch
Einschubspannstock).
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Sagerahmen heben (Pos. 4)

Mit dem Drucktaster Pos. 4 wird der Sageantrieb ausgeschaltet, die Kuhlfunktion wird
abgeschaltet und der Sagerahmen wird, solange der Taster betatigt wird, angehoben.

Ist der Sagerahmen ganz abgesenkt, wird ein Endschalter betatigt welcher den Sageantrieb und
die KihImittelpumpe abschaltet. Der Sagerahmen wird hydraulisch angehoben.

Hinweis: Auf genlgend grofRe Durchlasshdhe des Sagerahmens beim Sagebetrieb
achten. Kollisionsgefahr

Spannstock SPANNEN und Spannstock LOSEN (Pos. 5 und Pos. 6)

Mit dem Drucktaster Pos. 5 wird der Materialspannstock hydraulisch geschlossen, d.
h. die Spannbacken werden zusammengefahren.

Mit dem Drucktaster Pos. 6 wird der Hauptspannstock hydraulisch geoffnet, d. h. die

Spannbacken werden gedffnet.
Beide Funktionen sind im Einrichtebetrieb (kein Sagebetrieb) solange die Tasten

gedrUckt werden aktiv. Nach dem Loslassen der Tasten bleibt die Spannbacke stehen.

Im Sagebetrieb wird automatisch auf die Funktion ,Spannstock SPANNEN* geschaltet. Somit
wird sichergestellt, dass wahrend des Sagevorgangs das Material gespannt ist. Das Offnen
der Spannbacken ist im Sagebetrieb nicht moglich

Sagerahmen SENKEN im Eilgang (Pos. 7)

N

S Mit dem Drucktaster Pos. 7 wird der Sdgerahmen im Eilgang abgesenkt.

S

Die Funktion ist aktiv, solange der Taster gedruckt wird, oder bis der Sdgerahmen
vOllig abgesenkt ist.

Mit dieser Funktion kann der Sadgerahmen im Eilgang bis Uber das Werkstuck oder Auflagetisch
abgesenkt werden, ohne dass die eingestellte Senk- bzw. Vorschubgeschwindigkeit verandert
werden muss.

Vorsicht beim Absenken im Eilgang: Auf ausreichenden Abstand des
Sagebandes zum Werkstlick achten = Kollisionsgefahr =
Zerstorung des Sagebandes
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Anzeige Vorschubgeschwindigkeit (Pos. 8)
m#n

TE— Am Display (Pos. 8) wird die tatsachliche Vorschubgeschwindigkeit in

- Prozent angezeigt.

Kuhlen - O - spruhen ( Pos. 9)

0 Am Drehknopf Pos. 9 kann die Art der Kihlung bzw. Schmierung (Option) vorgewahlt
~Y T Wwerden.
A

Drehung nach links (Wasserhahn) bedeutet Kihlung mit Kithlemulsion aus dem
Behalter im Maschinengestell.

Drehung nach rechts (Duse) bedeutet Sprihen mit der Microdosiereinrichtung (Option).
In Schaltstellung O ist keine Funktion aktiv.

Die Kihlmittelmenge lasst sich durch Verdrehen der Kugelhdhne an den jeweiligen
Bandfuhrungen dosieren.

Bei Funktion Einzelschnitt Pos. 3 wird die jeweils eingestellte Kihl- bzw. Schmierfunktion
automatisch umgeschaltet und nach beenden des Einzelschnittes wieder abgeschaltet..

Diese Funktionen sind nur bei laufendem Sageband aktiv.

Klemmung Gehrung (Pos. 10)

0 Mit dem Drehknopf Pos. 10 wird je nach Schalterstellung die eingestellte Gehrung
17 geklemmt oder gelost.
In Schalterstellung ,,0“ ist die Gehrung hydraulisch geklemmt. Diese
Schalterstellung muss beim Sagevorgang eingestellt sein.
{Q} In Schalterstellung Symbol ,Sagerahmen® wird der Gehrungsbereich von 90° bis

30° freigegeben.

In Schalterstellung Symbol ,Spannstock“ wird der Gehrungsbereich von 90° bis 135°
freigegeben, d. h. der Spannstock passt sich in diesem Bereich automatisch der entsprechenden
Gehrung an.

Gehrungseinstellung;:

Nach dem Einschalten der Maschine am Hauptschalter sollte immer die Gehrungsanzeige und
Einstellung Uberpruft werden.
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Zuerst wird der Drehknopf Pos. 10 nach rechts gedreht (Symbol ,Spannstock®), dann wird der
Sagerahmen nach links geschwenkt (von der Bedienerseite aus gesehen) bis der Spannstock in
vorderster Position am Festanschlag anliegt.

Danach wird der Drehknopf nach links gedreht (Symbol ,Sagerahmen®). Jetzt kann der
Sagerahmen weiter nach links geschwenkt werden bis zum Festanschlag. Dort muss er gehalten
werden um den Referenzwert fur die Gehrung einzustellen (siehe Gehrungsanzeige

Pos. 11).

Nun kann eine gewlnschte Gehrung im Bereich von 30° bis 90° eingestellt werden. Soll eine
Gehrung im Bereich von 90° bis 135° eingestellt werden, so muss der Sagerahmen nach
rechts geschwenkt werden bis zum Anschlag bei 90° - langsam und mit Gefuhl auf den 90°
Anschlag schwenken. Jetzt wird der Drehknopf nach rechts gedreht (Symbol ,Spannstock) und
der Sdgerahmen kann zusammen mit dem Spannstock weiter geschwenkt werden auf die
gewunschte Gehrung.

Nach dem Erreichen der Gehrung unbedingt den Drehknopf auf Position ,0“ stellen.

Soll wieder zurlckgeschwenkt werden, so muss zuerst der Drehknopf wieder nach rechts (Symbol
~Spannstock”) gedreht werden. Der Sagerahmen kann nun zusammen mit dem Spannstock
zurlck auf 90° geschwenkt werden - langsam und mit Gefuhl auf den 90° Anschlag schwenken.
Jetzt wird der Drehknopf nach links gedreht (Symbol ,Sadgerahmen®) und der Sdgerahmen kann
auf die gewlnschte Gehrung geschwenkt werden. Nach dem Erreichen der Gehrung unbedingt
den Drehknopf auf Position ,0“ stellen.

Gehrungsanzeige und Referenz (Pos. 11)

Die Gehrungsanzeige Pos. 11 zeigt den momentan eingestellten
Gehrungswinkel in Grad an. Die Auflésung betragt 0,1 Grad.
Voraussetzung fur eine genaue Winkelanzeige ist, dass der Referenzpunkt
richtig gesetzt wurde.

Referenzpunkt setzen:

Bei eingeschalteter Hydraulik Hauptspannstock auf Nullanschlag und dann

Sagerahmen ganz nach links auf den Festanschlag bei 30° schwenken (siehe oben
Gehrungseinstellung). Diese Stellung unter leichtem Druck gegen den Anschlag halten. Auf der
digitalen Anzeige die Tasten ,F + SET“ drucken. In der Anzeige erscheint ein Wert welcher die
momentan eingestellte Gehrung in Grad wiedergibt. Der Wert 30° ist werkseitig ausgemessen
und fest eingestellt.

Nun kann auf jede beliebige Gehrung geschwenkt werden. Die Anzeige ist identisch mit der
jeweiligen Position. Dieser Vorgang, bzw. der Anzeigewert sollte von Zeit zu Zeit wiederholt, bzw.
Uberpraft werden.

Hinweis: Werden wahrend dem Sagebetrieb versehentlich die Tasten ,F + SET“ gedruckt,
so stimmt der angezeigte Wert mit der tatsachlichen Gehrung nicht mehr tGberein.
Der Referenzpunkt muss neu gesetzt werden.

Alle Gbrigen Tasten auf dem Anzeigegerat werden flr den normalen Betrieb nicht bendtigt und
sind daher ohne Funktion.
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Spaneforderer (Pos. 12) Option

f An dem Wahlschalter Pos. 12 kann der Spaneférderer eingeschaltet
= werden

ist.

@ Wahlschalter auf , 1%, der Spaneférderer lauft immer wenn die Hydraulik eingeschaltet

Wabhlschalter auf ,0%,, der Spaneforderer ist ausgeschaltet.

Bei Uberlast erfolgt eine Sicherheitsabschaltung tiber NOT-AUS Kette.

Materialspannstock SchlieRen/Offnen (Pos.13) Option

Mit dem Wahlschalter SchlieRen / Offnen wird eingestellt ob der Hauptspannstock:

= nach beenden des Sagevorganges geschlossen bleibt
= nach Heben des Sagerahmens sich selbst 6ffnet

NOT - AUS (Pos. 14)

Mit dem Pilztaster Pos. 14 NOT - AUS wird durch Dricken die komplette Maschine
stillgesetzt.

Die NOT - AUS Taste wird durch das Herausziehen des roten Knopfes entriegelt.

NOT - AUS nur im Notfall benutzen

Hauptschalter:
Der Hauptschalter befindet sich seitlich am Bedienpult.

In Position ,I“ ist das Bedienpult bzw. der Schaltschrank unter Spannung.
In Position ,,0“ ist das Bedienpult bzw. der Schaltschrank stromlos. Diese Schalterstellung kann
mit einem Vorhangeschlof’ abgesichert werden.

Reparaturarbeiten durfen nur bei ausgeschaltetem Hauptschalter
durchgefiihrt werden

Achtung: Wird die Maschine am Hauptschalter ausgeschaltet , so muss mind.
15 sec. gewartet werden, bevor die Maschine wieder eingeschaltet wer-
den kann. Wird dies nicht getan, so kann es die Zerstérung eines Bauteils
zur Folge haben.

EDV.-Nr.: DDO 335DG00 Index: A Seite: 27




—-—MEBA .

Bedienung der Maschine ; .
sawing solutions.

Schnittgeschwindigkeit (Pos 15)

Mit dem Drehpotentiometer Pos. 15 kann die Schnittgeschwindigkeit
stufenlos von 15 - 150 m/min eingestellt werden

Der Drehpotentiometer ist nur installiert, wenn die Maschine mit einem
AC - Antrieb ausgerustet ist. (Standard bei allen ECO 335 Maschinen).

Vorschub (Pos. 16)

Am Drehpotentiometer Pos. 16 kann die Vorschubgeschwindigkeit stufenlos
eingestellt werden. Siehe hierzu auch Kap. 3.3 Richtwerttabelle.
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3.3 Richtwerttabelle

Richtwerttabelle ) % j 3 |__l@

MEBA ECO 335 ' == d
m |emv ] w [mmv]wn [smv | we sy w [smviEs

Werkstoff  Jomsmin| m/min fmm/min| m/min fmm/min| m/min |mm/min| m/min Jmm/min| m/min
ST37 7 (15 70195 160 |90 §35 (85 |40 |80 |30 |75 | X
ST 52/ C60 50|75 §40 (70 §25 |65 |35 |65 |30 [65 ] X
42CrMot/16MnCrs | 35 (65 |28 (60 |18 [55 |25 |55 |20 [55 | X
GG30 7/ GGG50 | 70 |55 |55 |52 |28 (50 |40 (50 |30 |50 )0
Aluminium 160({1504 110 {1509 80 [1201100(120]80 (120] X
rostfr. Stahl |18 |38 )13 |35 7 (33 |10 (35 |10 |35 | X

et 1376202 | 273202 | 23 297 | 176 2pZ | 378 2pz

Zeichenerklarung

WW

mm/min

RV

Schnittgeschwindigkeit des Sagebandes in m/min
m/min

Vorschub im zu sagenden Material in mm/min
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3.4 Einstellung Schnittgeschwindigkeit

Allgemein

Samtliche Angaben zur Schnittgeschwindigkeit sind in m/min.

Schnittgeschwindigkeiten sind in erster Linie abhangig vom Werkstoff und von der Sagebandqualitat.
Naherungswerte kdnnen den beiliegenden Richtwerttabellen entnommen werden. Wenn beim Sagen ein

grillendes Gerausch entsteht, so ist die Schnittgeschwindigkeit geringfligig nach oben oder unten zu
korrigieren.

AC - Antrieb

Beim AC - Antrieb kann die Schnittgeschwindigkeit stufenlos innerhalb eines bestimmten Bereiches
verstellt werden.

Es steht ein Schnittgeschwindigkeitsbereich von 15 - 150 m/min zur Verfugung.

Die Einstellung der Schnittgeschwindigkeit erfolgt Uber einen Drehknopf auf dem Bedienpult mit direkter
Anzeige (analog) auf einer Skala.

Die Geschwindigkeiten kénnen bei ruhendem und laufendem Antrieb verandert werden.

3.5 Einstellung Gehrung

ACHTUNG:
Sageband muss Uber dem eingespannten Sagegut stehen, um Beschadigungen zu vermeiden!!!

Siehe Kapitel 3.2 Bedienung ECO 335 DG:

- Klemmung Gehrung (Pos. 10) sowie
- Gehrungsanzeige und Referenz (Pos. 11)
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3.6 Schnittkanal

Allgemeines Bei Sageschnitten entsteht, bedingt durch die Schrankung der
Schneidzéhne, ein sogenannter Schnittkanal. Diese

Schnittkanalbreite ist abhangig von der Dicke des Sagebandes, von

der Zahnezahl und von der Schrankungsart des Sagebandes.

Ungefahre Richtwerte:

Schnittkanalbreite Sagebanddicke
1,5 mm 0,9 mm
1,7 mm 1,1 mm
1,9 mm 1,3 mm
2,2 mm 1,6 mm
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3.7 Langenberechnung

Hilfsformeln zur Langenberechnung

Beispiel 1
X
B
L
Gegeben: Lange L, Breite B, Winkel a Gesucht: Lange X
B
X=L-
fan o
Gegeben: Lange X, Breite B, Winkel o Gesucht: Lange L
B
L=X+
fan
Beispiel 2
X
B
L
Gegeben: Lange L, Breite B, Winkel a, Winkel 3 Gesucht: Lange X
B B
X=L- -
tan ¢ tan p
Gegeben: Lange X, Breite B, Winkel a, Winkel 3 Gesucht: Lange L
B B
X=L+

+
tan ¢ tan g
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3.8 Einspannbeispiele

Einspannen der Werkstucke

Richtiges Einspannen der zu sdgenden Querschnitte kann zu erheblicher Steigerung der Schnittleistung
und der Standzeit fahren.

Die einzelnen Querschnitte mussen alle kraftschllssig, wenn mdoglich auch formschlussig gespannt
werden.

Der Spanndruck sollte so hoch wie moglich gewahlt werden und nur bei dinnwandigen Querschnitten
gemindert werden.

Die Querschnitte sollten so eingelegt werden, dass sich die tatsachliche Schnittkanallange wahrend dem
Sagevorgang so wenig wie moglich andert.

Einspannbeispiele flir Schwenkrahmen - Maschinen

H

Einspannbeispiele fur Zwei - Saulen - Maschinen

I

Einspannbeispiele fur beide Maschinentypen

.

D
r

IS IS

t o
V8
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Kapitel 4 - MEBA Sagebander

4.1 Qualitaten und Einsatzgebiete von MEEBA Bl-Metall-
Bandsageblattern

MEBA Bimetall:

o fUr den Werkstattbetrieb

e fUr Profile und Blndel

e fUr kleine und haufig wechselnde Werkstluckdimensionen

o flr haufig wechselnde Vollmaterialien bis ca. 150 mm Schnittkanalbreite

MEBA Bimetall -S-:

flr samtliche Stahle bis 45 HRC

fur alle Werkstluckdimensionen

fur NE-Metalle

fur Serienschnitte

far kleine und mittlere Werkstlckdimensionen
fur Edelstahlprofile

MEBA Spezial PB:

e optimiertes, aggressives Zahnprofil

e Schneiden von nichtmassiven Teilen, wie Profilen, I-Tragern, Winkeleisen, Kanalprofil, Rohren,
Rohrblndeln und Leitungsrohren

Zum kombinierten Schneiden von Profil- und Vollmaterial geeignet

Schneidet auch schlecht abgestitzte, lange |-Trager

Vermeidet Klemmen des Bandes durch breiteren Ségeschlitz fur zusatzlichen Freiraum

Schneidet Materialien mit einer leichten bis mittleren Zerspanbarkeit, wie kohlenstoffarmen Stahl,
Weichstahl, Profile 1.0132, Rohre 1.6523

o fUr Edelstahlprofile wegen hdherer Verschleiifestigkeit der Zéhne

MEBA Spezial H2:

o geeignet fur alle Zerspanungen an mittelschwer bis schwer zerspanbaren Werkstoffen

e Vollmaterial und dickwandige Rohre aus Werkzeugstahlen, wie H13, D2, A2, und Edelstahl. Auch
legierte Stahle

e Eignet sich auch fir in der Luft- und Raumfahrt verwendete Legierungen, wie Ti-6Al-4V, 17-4PH, Monel
und Inconel

o Erhdhte Lebensdauer bei hbheren Schnittgeschwindigkeiten durch sehr scharfe Schneidkanten

e Geschliffener positiver Spanwinkel, dadurch héhere Schnittgenauigkeit.
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MEBA Bimetall Bandsageblatter werden aus vorgefertigtem Bimetall-Bandstahl hergestellt. Dabei wird das
Tragerband mit den Zahnflanken im Elektronenstrahl-Schweifverfahren unlésbar miteinander verbunden. Das
Tragermaterial ist mit 4 % Chrom wie bei allen anderen hochwertigen Bimetall Bandsageblattern gefertigt.
Durch einen hohen Kobaltgehalt von 8 % wird eine sehr hohe Verschleifdfestigkeit der Zahnschneide erreicht
und durch einen reduzierten Wolfram- und Kohlenstoffgehalt werden hervorragende Eigenschaften der
Zahnschneide bei Schwingungsanfalligen Sageprozessen wie z.B. Rohre/Profile und Bundelschnitten
gewahrleistet.

Vorteile: Vorteile:

2 Hohe Schnittgenauigkeit 2 Erhdhte Schnittgenauigkeit und

S Hohe VerschleiRfestigkeit durch legierten VerschleiRfestigkeit durch legierten
Schnellarbeitsstahl mit 8% Kobalt Schnellarbeitsstahl mit 8% Kobalt und 10%

2 Hohe Lebensdauer bei schwingungsanfalligen Molybdan
Sagearbeiten 2 Erhohte Standzeit im Vergleich zum Bimetall

Sageband

Anwendungsbereich: Anwendungsbereich:

e  FUr den Werkstattbetrieb e  FUr samtliche Stahle bis 45 HRC

e  Fur Profile- und Bundelschnitte e  Fur alle Werkstuckdimensionen

e  Fur kleine und haufig wechselnde e  Fur Serienschnitte im Automatikbetrieb
Werkstuckdimensionen e  Fir Lagen und Blindelschnitte grof3er

e  Fur haufig wechselnde Vollmaterialien bis ca. 150 Werkstlickdimensionen und Vollmaterialien
mm Schnittkanalbreite e  Flr NE-Metalle und Edelstahlprofile

Lieferbar in Qualitat "B" = Bimetall, "BS" = Bimetall-S
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MEBA Spezialsagebander in der Qualitat "PB" und "H2" werden flir extreme Schnittaufgaben eingesetzt. Durch

b

erhdhte Legierungsbestandteile wurde die Hitzebestandigkeit und der VerschleiBwiderstand erheblich
verbessert. Durch die optimierte Zahngeometrie wird eine hdchste Zerspanleistung und eine extrem hohe
Standzeit bei gleichbleibend zuverlassiger Prazision gewahrleistet.

Das Zerspanen von Hochlegierten Werkstoffen und Sonderlegierungen wird somit mit den Spezialsagebandern
"PB" und "H2" noch wirtschaftlicher.

Vorteile:

O 0 0000

Optimiertes aggressives Zahnprofil
Widerstandsfahige schlagzahe Zahnkante
Geringe Zahn- und Bandbeanspruchung

Breiter Sageschlitz fur zusatzlichen Freiraum,
vermeidet das Klemmen des Sagebandes

Halt héheren Schneidtemperaturen und Abtrieb
stand, somit extrem hohe Verschleif¥festigkeit
Hohe Bandlebensdauer beim Schneiden von
Hohlprofilen und schlecht abgestitzten langen I-
Tragern

Anwendungsbereich:

Fir Lagen- und Blindelschnitte groer
Werkstlckdimensionen

Fir kombiniertes Schneiden grofer Profile und
Vollmaterialien

Fur Profile aller Art auch als Bundelschnitte
Schlecht abgestutzte lange |-Trager

Fir Stahle mit einer leichten bis mittleren
Zerspanbarkeit sowie Edelstahlprofile

Vorteile:

=

=

=
=

Geschliffenes Zahnprofil mit speziell entwickelter
Prazisions-Zahnform

Geschliffener positiver Spanwinkel und
verschliffene Zahnllcken

Zahne aus HSS-M-42

Sehr hohe Dauerfestigkeit, Warmebelastbarkeit u.
Verschlei¥festigkeit

Reduzierte Schnittkraft und héhere
Schnittgenauigkeit, somit erhéhte Lebensdauer bei
héheren Schnittgeschwindigkeiten

Anwendungsbereich:

Lieferbar in Qualitat "PB" = Spezial-PB, "H2" = Spezial-H2
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Geeignet fur alle Zerspanungen an mittelschwer
bis schwer zerspanbaren Werkstoffen

Fur Volimaterial und dickwandige Rohre aus
Werkzeugstahl und Edelstahl

Fur legierte Stahle und aufgehartete Materialien
Fur verwendete Legierungen in der
Raumfahrttechnik, wie Ti-6AL-4V, 17-4PH, Monel
und Inconel
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4.2 Auswahl der Zahnteilung
Auswahl der richtigen Zahnteilung

Zahnteilung beim Sagen von Vollmaterial

Die maRgebende Groe zur Ermittlung der Zahnteilung ist die Eingriffslange des Sagebandes.

Aus unten stehendem Diagramm kann die benétigte Zahnteilung bei Vollmaterial nach der Eingriffslange des
Sagebandes ausgewahlt werden.

Eingriffslange

Zahnteilung (ZpZ)

in (mm)
o2 ¢ + ¢ ! I @ 1 |
IECEETN N VNN [ [ —
ESEICN (S [N U [ ——
ECEX-NNN (N [N U Y — —
| oco-z0 ¢ ! 1 1 2 1 |
MCEETNN (N [N U (U (Y —" .
MEECEEECNE N Y S O S D v s
| 250600 ¢ | | | | | | | /. |

]
]
]
]
]

Zahnteilung beim Sagen von Rohren und Profilen

Zahnteilung (ZpZ)
m“mm 500
512
6/10
4 Jio/1a| 0/ 140/ 14) 8/10 | 8/12 | 6/10 | 6710 | 5/8 | 476
276
6 Jio/mafio/1a| 810 | 8/12 6710 | 5/8 | 5/8 | 476 | 4/6
8 Jio/a)8/1> [ 6/10 | 6/10 f6/10 | 5/8 | 5/8 | 4/6 | 4/6
10 | Jo/0|6/10] 5/8 [ 5/8 | 4a/6 | 4/6 | 4/6 | 3/4
12 | J6/10)5/8 ) 4/6 | 4/6 | 4/6 ]| 4/6 ] 3/4 | 3/4
1 1 1 1 ] 4/6 ] 4/6 ] 3/4 ] 3/4 ] 3/4 ] 2/3
2 1 1 1 | 4/6 ] 4/613/413/4 1] 3/4 1 2/3
3 1 1 1 ] 3/413/4]13/41]2/31]2/3 1] 2/3
s 1 1 1 1 1 |2/3]2/3 ] 2/3 J14/2
.~ 1 1 1 1 1 | ] 2/3 ]114/2014/2
00 ¢ ¢  J I 1 | J14/2]14/2

Werden 2 oder mehrere Rohre nebeneinanderliegend gespannt, so benutzen Sie oben stehende Tabelle unter
Beriicksichtigung der doppelten Wandstarke (S).
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Die Geometrie des Sagebandes

min. Zahnteilung max. Zahnteilung

et Verzahnungsintervall -

Als Zahnteilung wird die Anzahl der Zahne pro Zoll (ZpZ) beschrieben. 1 Zoll entspricht 25,4 mm. Im MEBASortiment
wird eine variable Zahnteilung mit differierendem Zahnabstand innerhalb eines Verzahnungsintervalles verwendet.

Unsere Sagebander sind generell variabel geschrankt. Diese Schrankung ermdglicht schwingungs- und
gerauscharmere Schnitte. Dabei ist in einem Zahnungsintervall immer ein Zahn ungeschrankt. Die folgenden Zahne
sind wiederkehrend links / rechts geschrankt.
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4.3 Schnittleistungstabelle

Richtwerte fir Bi-Metall und Hartmetall Sagebander.

Um eine optimale Schnittleistung und lange Laufdauer des Sagebands zu erreichen sollte die folgende
Tabelle als Anhaltspunkt dienen.

In der Tabelle nicht aufgefUhrte Materialien sollten Uber ihren Lieferanten (bezlglich Zahigkeit oder
vergleichbarer Werkstoff) angefragt werden.

Werk- Schnittgeschwindigkeit (m/min) Kihlschmier-
Werkstoffgruppe DIN stoff | Bimetall | Bimetall | Bimetall | Hartmetall stoffe
Nr. @<100 @<500 @>500 Olanteil %

Baustahle: ST 37 1.0037 [ 90-100 60-90 50-70 | 100-130 10
ST 42 1.0042| 90-100 70-90 50-70 | 100-130 10
ST 52 1.0052] 70-90 50-70 40-50 90-120 10
ST 60 1.0060] 70-90 50-70 40-50 90-120 10
Einsatzstahle: C10 1.0301] 95-110 80-95 60-80 | 110-140 15
Cc15 1.0401] 95-110 80-95 60-80 [ 110-140 15
16 MnCr5 17131 6575 55-65 40-55 80-100 10
20 CrMo5 17264 65-75 55-65 40-55 80-100 10
21 NiCrMo2 1.6523] 55-65 4555 35-45 70-90 10
Nitrierstéahle: 34 CrAl6 1.8504] 40-45 30-40 20-30 4560 5
Automatenstahle: 9520 1.0711f 100130 | 80-120 60-80 | 100-160 15
Verglitungsstahle: C35 1.0501[ 75-90 60-75 40-60 90-120 5
C45 1.0503[ 75-90 60-75 40-60 90-120 5
42 CrMo4 17225 60-70 50-60 40-50 70-90 5
34 CrNiMo6 1.6582] 60-70 50-60 40-50 70-90 5
Wialzlagerstéhle: 100 Cr6 13505 6575 55-65 30-50 70-90 3
100 CrMo7 3 1.3536] 50-60 40-50 30-40 60-80 3
Federstahle: 65 Si7 15028 60-70 40-60 30-40 65-85 3
50 CrV4 181569 60-70 40-60 30-40 65-85 3
Unlegierte. C125W 11663 5065 40-50 30-40 65-80 3
Werkzeugstahle: C80W1 1.1525] 55-70 4555 35-45 70-85 3
Werkzeugstahle fr. 125 Cr 1 12002 50-65 40-50 30-40 65-80 3

Kaltarbeit: X210 Cr 12 12080 30-40 20-30 1520 4050 Trocken

X155CPVMo 12 1 | 1.2379] 30-40 20-30 1520 4050 Trocken
90 MnCrvV8 12842 3545 30-35 20-30 4555 3
Werkzeugstéahle fir. 40 CrMnMo7 1.2311 25-35 20-25 15-20 35-50 5
Warmarbeit: X40CrMov51 | 1.2344] 2230 1822 12-18 30-45 5
56 NiCrMoV 7 12714 30-40 25-30 20-25 40-60 5
40 CrMnNiMo 86 4 | 1.2738 25-35 20-25 1520 3550 5
Schnellarbeitsstahle: S6-5-2 13343 4550 35-45 25-35 50-60 3
S$3-32 1.3333] 50-55 40-50 30-40 55-65 3
$2-10-1-8 13247 4045 30-40 20-30 4560 3
S10-4-3-10 13207 4045 30-40 20-30 45-60 3
S180-1 13355 40-45 30-40 20-30 45-60 3
Sonderstahl: 1.3964 48 13
Rost- und Saure-. X5 CrNi 18 10 14301 4050 30-40 20-30 4050 10
Bestandige Stahle: X6 CrNiMoTi 17 12 2 | 1.4571 4050 30-40 20-30 4050 10
X20 Cr 13 14021 40-50 30-40 20-30 40-50 10
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Richtwerte fir Bi-Metall und Hartmetall Sdgebander.

Schnittgeschwindigkeit (m/min) Kihlschmier-
Werkstoffgruppe DIN Werke toff
stoff Nr.]  Bimetall Bimetall Bimetall | Hartmetall stoire
?<100 @<500 @>500 Olanteil %
Ventilstahle: X45CrSi9 3 1.4718 45-55 35-45 25-35 50-60 5
X45CrNiW 189 | 1.4873 40-50 30-40 20-30 50-60 5
Hochwarmfeste. X 12 CrCoNi 2120 | 1.4971 25-30 20-25 15-20 30-40 10
Stahle: X 20 CrMoWV 12 1 | 1.4935 35-40 30-35 25-30 40-50 10
Hitzebestandige. X 15 CrNiSi 2520 | 1.4841 20-25 15-20 10-15 30-40 15
Stahle X12 NiCrSi 36 16 | 1.4864 20-25 15-20 10-15 30-40 15
Sonderlegierungen: NiCr 19 NbMo 2.4668 15-20 10-15 812 15-20 20
NiMo 30 2.4810 20-25 15-20 10-15 18-23 12
NiCr13Mo 6 Ti3 | 2.4662 15-20 10-15 8-12 15-20 20
NiCo 20 Cr 20MoTi | 2.4650 17-22 12-17 10-14 17-22 15
X 8 CrNiAITi 20 20 | 1.4847 18-23 13-18 11-15 18-23 15
Vergiitete Stahle:
1000-1200N/mm?2 30-35 25-30 20-25 35-50 ~5
1200-1400N/mm?2 25-30 20-25 15-20 30-45 ~5
1400-1600N/mm?2 20-25 15-20 10-15 25-35 ~5
Gehartete Stéhle:
50 HRC 15-20 ~5
55 HRC 10-15 ~5
60 HRC 8-12 ~5
StahlguB GS 38 60-70 50-60 40-50 70-100 ~3
GS 60 50-60 40-50 35-40 60-85 ~3.
Gufeisen GG 30 50-60 40-50 30-40 60-80 Trocken
GGG 50 45-55 35-45 25-35 55-75 Trocken
-legiert (NiCrMo) 30-40 20-30 15-25 40-50 Trocken
Titan. Til 3.7025 35-45 20-35 15-20 40-60 10
-legiert G-TIAI6V 4 3.7164 35-45 10
Kupfer: KE-Cu 2.0050 60-100 10
Messing: CuZn 40 2.0360 80-120 3
CuzZn 40 PB 2 2.0402 80-120 3
CuzZn 15Si 4 2.0492 80-120 3
Bronzen:
-Zinnbronze CuSn 6 2.1020 80-120 3
CuSn 8 2.1030 80-120 3
Rotguf CuSn 5 ZnPb 2.1096 60-100 3
CuSn 10 Zn 2.1086 60-100
Al-Bronze CuAl 8 2.0920 40-60 15
CuAl 10 Fe 2.0940 30-40 15
Ampco 18 40-65 15
Ampco 25 30-50 15
Zinn-Bleibronze CuPb20Sn5 2.1818 80-120 3
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Sagebander

Richtwerte fir Bi-Metall und Hartmetall Sdgebander.

Werkstoff DIN s Schnittgeschwindigkeit (m/min) Kahlschmier-
erkstoffgruppe o | Bimetall | Bimetall | Bimetall Hartmetall stoffe
. @<100 @<500 @>500 artmeta Olanteil %
Aluminium: Al 99,8 3.0285] 80-120 25
Knetlegierung AlMg 3 3.3535] 80-120 25
AIMg 4,5 Mn 3.3547 80-120 25
GuBlegierung G-AISi 5 Mg 3.2341] 80-120 25
G-AISi 12 3.2581] 80-120 25
Kolbenlegierung AISi 21 CuNiMg 80-120 25
Kunststoffe:
-thermoplastisch PVC 80-120 Trocken
Teflon 80-120 Trocken
Hostalen 80-120 Trocken
glasfaserverstarkt 50-80 Trocken
Polyurethan 80-120 Trocken
-duroplastisch
Polystyrol 80-120 Trocken
Polyester 80-120 Trocken
gewebeverstarkt 80-120 trocken

Weitere Daten zu Sonderstahl 1.3964

U-Boot Stahl, antimagnetisch, wird gesagt mit Bimetall-S Band
Sagedaten: Platten 300x18mm, v=48 m/min, Oelanteil 13%, Schnittdruck 22 bar (Kundenangaben)
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4.4 Sagebandwechsel

Schutzhandschuhe anziehen!

Sagerahmen nach oben fahren.

Beide Radkastendeckel 6ffnen, Ségeba_.nd entspannen (Mechanisch: Handrad nach links
drehen, Hydraulisch: Wahlschalter auf Offnen oder Handventil Offnen).

Vorhandenes Sageband entfernen.

Das neue Sageband wird nun Uber den Sagerahmen in den Bandschutzkanal und in die beiden Radkasten
eingelegt. Sdgeband auf die Bandscheibe auflegen, dabei den zahnlosen Sagebandricken gegen den
Bandscheibenbund driicken. Als nachstes wird das Sageband in die Rollen- und Hartmetallfihrungen
eingefuhrt.

Es ist darauf zu achten, dass das Sageband bis zum Rickenstein in die Fihrungen geschoben wird.
Sageband spannen (Mechanisch: Handrad nach rechts drehen; Hydraulisch: Wahlschalter auf Spannen
oder mit Handventil Spannen).

Achtung:

WICHT|G ‘ Das Sageband mit dem zahnlosen Bandriicken an den

ZUR BEDIENUNG Bandscheibenbund anlegen da sonst die Bandscheibe zerstort
DER BANDSAGE wird

Kontrolle, ob sich das Sageband richtig auf den Bandscheiben und in den Fuhrungen befindet.
Zwischen den Bandfuhrungen mussen die Zahnspitzen zur festen Spannbacke zeigen. Ist dies nicht der
Fall, so muss das Band wieder abgenommen werden und in sich um 180° gedreht werden.

Radkasten schlieffen, und den Sagebandantrieb Uber die Taste "Sagemotor ein" starten.
Zuletzt den Sagebandschutz entfernen.

Hinweis:

Ein neues Sageband muss zuerst "eingesagt" werden. Das "Einsdgen" des Sagebandes

hat zur Folge, dass die Standzeit bzw. Standflache des Bandes erhdht wird und die
Schnittqualitat verbessert wird.

Siehe Abschnitt 4.6 Einsagen neuer Bander

Achtung;:
Es ist darauf zu achten, dass beim Sagebandwechsel die Linearfihrungen des
Materialeinschubes nicht beschadigt werden.
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4.5 Bandspannung

Die richtige Bandspannung des Sagebandes ist eine der wichtigsten Kriterien, die die
Qualitat des Schnittes beeinflussen. Sowohl Schnittgenauigkeit als auch Standzeit des
Sagebandes hangen von der richtigen Bandspannung ab.

Bei Fa. MEBA gibt es grundsatzlich 2 Arten der Bandspannung
= Bandspannung mittels Spindel und anziehen mit einem Drehmomentschlissel

= Hydraulische Bandspannung mit einem Zylinder auf den werksseitig eingestellten Druck und
die daraus resultierende Bandspannung

Sicherheitshinweise:

= Bandspannung regelmagig kontrollieren da nicht korrekt eingestellte Bandspannung zu
Schaden an der Maschine bzw. Verletzungen des Bedienpersonals, hervorrufen kann

= RegelmaRige und intensive Schmierung verhindert eine Fehlfunktion der
Bandspannungseinrichtung

= Bandspannung nicht wahrend des Sagens verstellen, Band kann reisen bzw. von der
Bandscheibe herunterspringen und zu Verletzungen des Bedieners als auch zu
Beschadigungen an der Maschine fuhren.

= Zu niedrige Bandspannung ergibt einen ungenauen Schnittverlauf sowie einen erhdhten
Verschleis durch erhéhten Schnittdruck

= Zu hohe Bandspannung kann zu Sagebandriss flilhren und hat einen erhéhten Verschleif
zur Folge. AuBerdem kann es beim Sagebandriss zu Beschadigungen an der Maschine
sowie zu Verletzungen des Bedieners kommen

= Reinigen der Bandspannungseinheit niemals mit Losungsmitteln, sondern nur mit einem
trockenen Lappen.

Fur die Uberpriifung der Bandspannung ist ein Bandspannungsprifgerét

MEBA Nr. W MESS00005

optional erhaltlich
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4.5.1 Bandspannung manuell

Die manuelle Bandspannung wird serienmafig an den Maschinentypen ECO 320 sowie ECO 335
eingebaut. Mittels eines Handrades und eines Drehnmomentschlissels wird die richtige Bandspannung
eingestellt.

Bezeichnung
Schlitten mit Lager Bandscheibe
Verstellspindel
Vierkant fur Drenmomentschltssel
Handrad
Drehmomentschltssel

(.J'I-hwl\)Hg

Nachdem ein neues Band aufgelegt wurde bzw. nach dem Schmieren der Bandspannungseinheit muss die
Bandspannung wieder genau eingestellt werden.

Die Bandspannung der Maschine wird folgendermafien eingestellt:

= Nach dem korrekten auflegen des Bandes (siehe Kapitel 4.4) leichtes Spannen durch drehen des
Handrades.

= HKontrolle des Sagebandes ob es auch nicht verrutscht ist

= Eventuelle Korrektur des Sagebandes, dazu Bandspannung wieder leicht I6sen, Sageband korrigieren
und wieder anziehen.

= Wenn das Sageband korrekt aufgelegt ist Handrad so fest als moéglich von Hand anziehen und mittels
Drehmomentschlussel die richtige Bandspannung einstellen.
Einstellwert Drehmomentschlissel:
Alle MEBAeco 335 und 320 G-HSS = 50 NM
MEBAeco 320 G =45 NM

= Sagerahmendeckel schlieBen und Séagemotor zur Probe kurz einschalten (Uberpriifen ob Sageband
nicht noch nach dem Schlieflen des Deckels verrutscht ist)

= Sagebetrieb wieder aufnehmen (Einsagen des Sagebandes nicht vergessen)
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4.5.2 Bandspannung hydraulisch (Option)

An allen anderen Maschine wird die hydraulische Bandspannung mittels eines Handventils betatigt. Die
Betatigung des Ventils ist erst dann mdéglich wenn die Bandscheibendeckel gedffnet sind und die
Maschine dadurch sich selbst abschaltet (Deckelendschalter).

Losen

Spannen

Bandwechsel:

Um das Sageband zu wechseln sind folgende Schritte auszufuhren.

=
=
=

Y

Ul

Maschine abschalten

Schutzdeckel 6ffnen

Nachdem der Schutzdeckel gedffnet ist kann das Handventil betatigt werden (Losen).
Die Bandspannung st sich.

altes Ségeband von den Bandscheiben nehmen

neues Sageband auf die Bandscheiben auflegen und in die Bandfuhrung einlegen
siehe Kapitel 4.4 dieser Bedienungsanleitung

Handventil betatigen (Spannen)=> Band wird gespannt

Sitz des Sagebandes kontrollieren

Schutzdeckel schliefen und verriegeln
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4.6 Einsdgen neuer Bander

Die scharfen Schneidkanten der
MEBASagebander erzielen lhre
hohe Schneidfahigkeit durch
extrem kleine Kantenradien. Um
die volle Standzeit zu erreichen,
empfehlen wir, die Sagebander
richtig einzufahren. Ermitteln Sie
in Abhangigkeit des Werkoffs und
der Dimension lhres
Schnittmaterials die richtige
Schnittgeschwindigkeit (m/min)
und den entsprechenden
Vorschub (mm/min).

Abbildungsmafistab 30:1

Neue Schneidkante mit sehr
kleinem Kantenradius

Das neue Sageband sollte
lediglich mit ca. 50 % des
ermittelten Vorschubs eingesetzt
werden. Hierdurch soll vermieden
werden, dass die extrem scharfen
Zahnschneiden bei zu groflen
Spandicken durch Micro-
Absplitterungen beschadigt
werden.

Neue Sagebander kbnnen
anfangs zu Vibrationen und
Schwingungsgerauschen neigen.
Sollte diese eintreten, so reduzie-

ren Sie die Schnittgeschwindigkeit
minimal.

Bei kleinen
Werkstuckdimensionen
empfehlen wir, zum Einfahren ca.
300 cm2 des Schnittmaterials zu
zerspanen. Bei grofRen zu
zerspanenden
Werkstickdimensionen
empfehlen wir fir das Einfahren
eine Zeitdauer von ca. 15 min.

Nach dem Einfahren steigern Sie
den Vorschub langsam auf den
zuvor ermittelten Wert.

Durch richtiges Einfahren des
Sagebandes optimal verrundete
Schneidkante

Uberhdhte Belastung bei
unsachgemafiem Einfahren fuhrt
zu Micro-Ausbriichen der
Schneidkante

Richtiges Einfahren garantiert eine lange Lebensdauer lhrer Sagebander
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e Bitte achten Sie darauf, dass zur Arbeit an den Maschinen stets Schutzhandschuhe
und Schutzbrille zu tragen sind.

e Entfernen Sie den Zahnschutz des Sagebandes erst nach dem Montieren des
Bandes.

e Wahrend der Betriebsphase der Maschine mussen die Laufradabdeckungen stets
geschlossen gehalten werden.

e Um den Sicherheitsvorkehrungen im Gefahrenbereich gerecht zu werden, sind alle
Schutzvorrichtungen entlang des Sagebandes unbedingt richtig zu positionieren.

e Halten Sie sich stets an die in der Betriebsanleitung des Herstellers stehenden
Sicherheitsbestimmungen.
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Kapitel 5 - Wartung

5.1 Pflegehinweise

Wartung und Pflege - Aligemeine Hinweise

Gute Pflege und regelmafige Wartung wirken sich positiv aus auf die Schnittqualitat und die Lebensdauer
der Maschine.

Die Fristen und Intervalle des Wartungsplanes sind unbedingt einzuhalten.

Lackierte Maschinenteile koénnen mit handelsublichen, nicht aggressiven, Maschinen- oder
Haushaltsreinigern gepflegt werden.

Bei Verwendung von Kuhlemulsion ist auf ein richtiges Mischungsverhaltnis zu achten um Rostbildung an
ungeschutzten Maschinenteilen zu vermeiden.

Aggressive Kuhlschmiermittel durfen nicht verwendet werden, damit eine Gefahrdung des
Bedienungspersonals und eine Zerstdrung von Maschinenteilen ausgeschlossen wird.

Spaneablagerungen, besonders im Bereich der Umlenkbandscheiben in den Radkasten, im Bereich von
Endschaltern und Leitungen und im Bereich der Materialspannstocke, sind je nach Spaneaufkommen
mehrmals am Tag zu entfernen.

Spaneansammlungen im Kuhlmitteltank sind bei jedem Nachfullen zu entfernen um ein
ordnungsgemafies Funktionieren der Kuhl- Schmieranlage sicher zu stellen.

Olstand und Kiihimittelstand sind mindestens téglich zu tiberpriifen.

Beim Ein- oder Nachfullen von Hydraulik- und Getriebedl darf keine Verunreinigung in das System
gelangen. Hinweise in Kapitel 5.6 unbedingt beachten.

Bei Frostgefahr muss dem Kuhimittel ein Frostschutzmittel beigemischt werden. Hydraulik- und
Getriebedle sind den Umgebungstemperaturen anzupassen.

Zustand der Sagebandflihrungen (Hartmetall- und Rollenfihrung) missen bei jedem Sagebandwechsel
optisch auf einwandfreien Zustand und Spaneablagerungen Uberprift werden.

Zum Reinigen der Maschine keine Druckluft verwenden, da es sonst zu Ausféallen der Sdgerahmenregelung
oder des Langenmefisystems durch eingeblasene Spane kommen kann.

Lichtschranken sind regelmafiig mit einem sauberen Putzlappen zu reinigen.
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5.2 Ubersichtsplan
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5.3 Schmierstellen - Ol

Schmierstellen Maschine

Bevor die Maschine sowie angebaute Teile abgeschmiert werden, sollte die Maschine gereinigt
und mit einem Lappen trockengerieben werden. Ansonsten ist nicht gewahrleistet dass die
Schmierung vor Korrosion und Abnutzung schiitzt. Fiir die Fldchenschmierung mit Ol sollte ein
staub- und fusselfreier Lappen verwendet werden. Bei punktueller Schmierung sind zum
Funktionserhalt nur wenige Tropfen notwendig.

Empfohlenes Schmier6l:

Viskositat VG 46 - 48 nach DIN 51519

In diesem Viskositatsbereich kdnnen Ole mit der Kennzeichnung HL, HLP (Hydraulikéle) oder CL, CLP
(Schmierdle) verwendet werden.

Achtung :

Bei starker Beanspruchung der Sageanlage sollten sich auch die Wartungs- und Schmierintervalle dem
Grad der Beanspruchung anpassen.
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Schmierstellen Ol siehe Positionspunkte
Pos ) M BENENNUNG
1 X Ruckenstein eindlen, Bandfuhrungen links und
rechts
2 X Gleitflache FUhrungsarm
3 X Flache Auflagetisch
4 X Leisten Spannbacke
S X Gehrungsgestange
6 X LinearfUhrungen
W = wochentlich M = monatlich (bei einschichtigem Betrieb)
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5.4 Schmierstellen - Fett

Schmierstellen Maschine

Bevor die Maschine sowie angebaute Teile abgeschmiert werden, sollte die Maschine gereinigt
und mit einem Lappen trockengerieben werden. Ansonsten ist nicht gewahrleistet dass die
Schmierung vor Korrosion und Abnutzung schutzt.

Zum Abschmieren sollten Fette der NGLI Klasse 2 nach DIN 51825 Tl verwendet werden.

Fur die Laufwagen der Linearfihrungen (sofern Schmiernippel vorhanden) darf nur Lithiumfett Nr. 2
verwendet werden. Fur Gleit- und Walzlager kann dieses Fett auch verwendet werden, oder aber
herkdbmmliches Fett auf Mineralblbasis.

Die Linearfihrungen mussen alle 500 Betriebsstunden, mindestens jedoch 1/2-jahrlich abgeschmiert
werden, sofern Schmiernippel vorhanden sind. Bei Linearfuhrungen ohne Schmiernippel sollten die
Fuhrungsschienen einmal monatlich eingefettet werden.
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Pos.: 4 Pos.:4 /5

Schmierstellen sind mit einem Punkt gekennzeichnet

POS. W M BENENNUNG
1 X Bandspannung Verstellspindel einfetten
X Gleitflaiche Bandspannung
2 X Gleitflache Fiihrungsarm
3 X Drehachse einfetten
4 X Linearfiihrungen sie Anfang Kapitel
5 X Klemmstangen fur Gehrung und Spannstock nur
einfetten
X Gleitflachen am Spannstock
6 X Bandscheibe Spannerseite einfetten
7 X Spénebiirste angetrieben (Option)
8 X Spindelmutter
W = wochentlich M = monatlich (bei einschichtigem Betrieb)
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5.5 Wartung Getriebe

Die Wartungsarbeiten am Getriebe sollten sich nur auf Schmierstoffwechsel beschranken.
Reparaturen am Getriebe durfen nur von MEBA Kundendienst vorgenommen werden.

Wartungsintervalle
Bei Getrieben sollte in regelmaRigen Abstanden ein Schmierstoffwechsel durchgefihrt werden.

= Die Schmierstoffsorte ist auf dem Typenschild angegeben. Fur den Schmierstoffwechsel nur
gleiche Schmierstoffe verwenden.

32699 Extertal / Ge
www.Lenze.com

GSS05-2E VAK |[Einbaulage: 683 C

| M2=509Nm | 0,7 . :
.-.n2=50 1/min bei 50 Hz
127,125 |Schmierstoff: CLP PG 460

1422425 | 0546 00426384
00551474 Sondertypenschild

e ——

= Wartungsintervalle siehe folgende Tabelle

Schmierstoffe
Sorte Spezifikation Umgebun_gso Hinweis Wechselintervall
temperaturin ° C
Ol auf synthetischer Nicht mit 25.000 Betriebsstunden
CLP PG 460 Basis (Polyglykol) -20-+50 Mineraldlen spétestens nach 3 Jahren
mischen (Oltemperatur 70 ....100°C)
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Schmierstoff wechseln

Getriebe sollte betriebswarm sein.
Antriebssystem und Maschine vor unbeabsichtigter Bewegung und Netzeinschalten sichern.

Einfull6ffnung

Ablassoffnung

= Schmierstoff durch Ablaéffnung ablassen.

= AblaRschraube mit neuer Dichtung einsetzen.

= Schmierstoff durch Einfull6ffnung auffallen (1,71 Schmierstoff)
= Einflllschraube einsetzen.

= Altdl nach geltenden Vorschriften entsorgen
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5.6 Hydraulik

Fillmenge: siehe Blatt "Anschlusswerte, Fullmengen"

= Hydraulikélstand téglich am Olmessstab Uberpriifen!
= Olwechsel alle 2500 Betriebsstunden mindestens jedoch 1 x jahrlich

= Zum Hydraulikélwechsel darf nur gefiltertes Hydraulikdl mit einer Filterfeinheit von 10um verwendet
werden.

= Beim Nachfillen von Ol auf Sauberkeit achten. Ebenso auf die Filterfeinheit von 10um.

= Bei Arbeiten an der Hydraulikanlage die Maschine am Hauptschalter abschalten und gegen wieder
einschalten sichern. Das Hydrauliksystem durch 6ffnen des Drosselventils (Pos.10 - Ersatzteilblatt)
drucklos machen.

= Arbeiten an der Hydraulikanlage erst nach dem AbkUhlen des Hydraulikols durchfiihren

Achtung: Verunreinigungen im Hydraulikdl kénnen zu Fehlfunktionen oder Funktionsausfall der
Hydraulikanlage fiihren !

Ersatzteile entnehmen sie bitte der Ersatzteilliste Kapitel 7

5.7 Olsorten - Lieferantenbezeichnung

Einwandfreie Funktion, Betriebsbereitschaft und Lebensdauer hydraulischer Anlagen hangen
wesentlichen von der Auswahl der Hydraulikble ab. Wir empfehlen bei normalen
Betriebsbedingungen HLP Hydraulikéle nach DIN 51 524-2. Die unten aufgefiihrten Ole
entsprechen diesen Vorschriften.

SIEE e unter 0° C 0-30°C iber 30° C
temperatur
Kennzeichen nach HLP HLP HLP
DIN 51524-2 32 46 68

HM HM HM
ISO 11158 39 46 68
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5.8 Austausch von Bandfuhrungen

Links und rechts der Sagerahmendurchlassoéffnung befindet sich die Sagebandfuhrung.

Durch eine kombinierte Rollen- und Hartmetallfihrung wird das Sageband in die Arbeitsrichtung
umgelenkt.

Ein einwandfreier Zustand der BandfUhrung ist Voraussetzung fur eine gute Schnittqualitédt. Daher ist eine
regelmafRige Kontrolle und ein rechtzeitiger Austausch der Fihrungselemete notwendig.

Die Montage neuer Fuhrungssteine und Umlenklager wie folgt durchfihren:

Sageband abnehmen. Alte Fuhrungselemente der Sagebandfihrung wie Rollenachsen, Fuhrungssteine
und Rickensteine ausbauen. Federstein und Tellerfedern von Spanen und Rost befreien.

Tellerfedern einlegen (wenn vorhanden). Federsteine und Ruckensteine (wenn vorhanden) zum
Sagebandricken einlegen. Fihrungssteine R+L lose anschrauben.

PrGfen, ob Flihrungssteine lose, leicht beweglich, und richtig angeordnet sind.

Laufrollen [Bandumlenklager] auf die Rollenachsen stecken. Distanzhilse K auf Rollenachse K und
RollenhUlse L auf Rollenachse L stecken. Beim Festschrauben der kompletten Umlenkachsen muss die K-
Einheit [kurze Schrauben] nach vorne -vor dem Sageband- und die L-Einheit [lange Schrauben] nach hinten
-hinter dem Sageband- angeordnet werden.

Vor der Montage des Fuhrungsarmes prufen, ob die Rollenachsen fest, Fihrungssteine aber lose -leicht
beweglich- und richtig angeordnet sind.

Nach Montage des Fuhrungsarmes wird zum Ausrichten der Fihrungssteine ein Sageband aufgelegt.
[siehe Blatt "Sagebandwechsel"].Die Fihrungssteine R+L miissen, ohne das Sageband aus seiner geraden
Laufebene zwischen den Laufrollen wegzudriicken, mit dem Sageband fest zusammengedrickt und
festgeschraubt werden.

Um das notwendige Bandspiel zu erreichen, muss zwischen Sageband und Hartmetall der FUihrungssteine
eine max. 0,05 mm dicke Distanzfolie geschoben und mit einer kleinen Schraubzwinge vorgespannt
werden. Jetzt kdnnen die Schrauben fest angezogen werden.

Die eingeklemmte Distanzfolie wird durch das Einschalten des S&gebandantriebes automatisch
ausgeschoben.

Mit einer Fuhlerlehre kann das Bandspiel nachgemessen werden.
Spaltbreite ohne Sageband = Sdgebanddicke 1,1 mm [nachmessen]

+ 0,05 mm Bandspiel.
Spaltbreite mit Sdgeband = 0,05 mm Bandspiel.

Selbst die geringste Seitenverschiebung des Sagebandes durch Flhrungsteile fuhrt zu Schrag- oder
Hohlschnitten in Zerspanungsrichtung.
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sawing solutions.

Die Maschine ist damit wieder arbeitsbereit. Der erste Sagesschnitt gibt Auskunft dartber, wie genau bei
der Reparatur gearbeitet wurde.

Ist der Sageschnitt nicht zufriedenstellend, so muss untersucht werden, an welcher Bandfuhrung die
FUhrungssteine nicht korrekt eingesetzt wurden.

Siehe auch entsprechende Ersatzteilzeichnungen und Ersatzteillisten.
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Kapitel 6 - Ersatzteillisten

fur

MEBA

€CO0 335 DG

Bei Bestellung von Ersatz- und Verschleifteilen bendtigen wir folgende Angaben:

MEBA EDV-Nummer

Stuckzahl

Maschinentyp

Maschinennummer

Baujahr der Maschine

Eventuell Beschreibung oder Skizze des Teiles bzw., Einbaulage und Funktion
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Ersatzteillisten 1 Antrieb

Position | Menge |Bezeichnung Designation MEBA -Nr

ltem Quantity MEBA number

Piece Quantite Numero MEBA

1 1 Antriebsbandscheibe |drive bandwheel 301 10 006 93

2 1 AC Antrieb AC drive A GETR61002

3 1 Scheibe disc 301 12 006 24

4 1 Sechskantschraube hexagon cap screw 00933 16035

5 4 Sechskantschraube hexagon cap screw 00933 10045

6 4 Sechskantmutter hexagonal nut 00934 10000

7 4 Federring spring ring 00127 10000
Baugruppenbezeichnun . Modell
Des%gnat/on of subassengw/y AC—eri\\Egzbg ;SNKW Model 335 DG
Designation de I’ ensemble ’ Modele
Nummer Seite
Number 735 00 291 OX Page 1/1
Numbero Page
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Ersatzteillisten 2 Kihimittelanlage

Position | Menge |Bezeichnung Designation MEBA -Nr

/tem Quantity MEBA number

Piece Quantite Numero MEBA
1 3m Schlauch hose F SCHL10002
2 2 Schlauchschelle hose clip F SCHE10017
3 6 Schlauchschelle hose clip F SCHE14009
4 2 Schlauchklammer hose clamp 301 35002 24
5 1 W. Einschraubstutzen |angle screwed plug F WESS10R38
6 1 Verschlufdstopfen plug 00908 001/4
7 2 Winkel elbow screw F WINKOO1/4
8 1 Y-Verbindung Y-coupling F YSST10000
9 1 Kupfer Dichtung gasket 07603 14018
10 1 Kihimittelpumpe coolant pump F KUHL10045

Baugruppenbezeichnung . . Modell

Designation of subassembly Kuhlmlttelanl_age Model 335 DG
. . , coolant unit

Designation de I’ ensemble Modele

Nummer Seite

Number 710 00 155 OX Page 1/1

Numbero Page
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sawing solutions.

Ersatzteillisten 3 Maschinenstander

Position | Menge |Bezeichnung Designation MEBA -Nr
ltem Quantity MEBA number
Piece Quantite Numero MEBA
1 1 Maschinenstander maschine pedestal 725 00100B0O
2 1 Tankdeckel lid 3202110124
3 1 Halteblech holding sheet 0 861201005
4 1 Kabelabdeckung wire cover 3202210123
Baugruppenbezeichnung . . Modell
Designation of subassembly m:zgﬂ ;Eznsgggggl Model 335 DG
Designation de I’ ensemble P Modele
Nummer Seite
Number 725 00 100 0X Page 1/1
Numbero Page
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Ersatzteillisten

Ersatzteillisten 4 Schwenktrager

HaWD NYEN3NIHOSYH

X0 181 00 ¢/

Jauiwny —juep) —uaddnibnog

vV N

L00C 'OLL]  wmeg

FE NI]  UIDU BIUIVLIPGRUN)

Jabpuyyusmyosg

Bunuusuag

Seite: 63

Index: A

EDV.-Nr.: DDO 335DG00



Ersatzteillisten

sawing solutions.

Position | Menge |Bezeichnung Designation MEBA -Nr
ltem Quantity MEBA number
Piece Quantite Numero MEBA
1 1 Schwenktrager swivelling beam 737 00180B0O
2 1 Wechseleinlage plate 3200218124
4 Zylinderschraube cheese-head screw 00912 06025
3 1 Schragkugellager inclient ball bearing 00628 03208
1 Innenring rng M INNEOOO45
4 1 Schwenkachse swivel axle 305 1000324
5 1 Schragkugellager inclient ball bearing 00628 03206
6 1 Scheibe disc 305 1100324
7 1 Lagertrager bearing bolt 3200118023
3 Zylinderschraube cheese-head screw 00912 10030
2 Zylinderstift cylinder pin 07979 08040
8 1 Materialleiste material ledge 7352118024
3 Sechskantschraube hexagon cap screw 00933 06030
Baugruppenbezeichnun . Modell
Des_%gngzson of subasse/%b/y ssv(\:ir\]/\:evllei?wztga:eierrrm Model 335 DG
Designation de I’ ensemble Modele
Nummer Seite
Number 737 00 181 OX Page 1/1
Numbero Page
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Ersatzteillisten 5 Winkelgeber
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Position | Menge |Bezeichnung Designation MEBA -Nr
ltem Quantity MEBA number
Piece Quantite Numero MEBA
1 1 Geberring ring 32001 191 24
2 1 Geberwelle shaft 32002 191 24
3 1 Schutzkappe safety cover M KAPP78070
4 1 Drehgeber rotary encoder E IMPU36070
Baugruppenbezeichnung . Modell
Designation of subassembly angg]‘lt(rzlfser?ﬁtt(er Model 335 DG
Designation de I’ ensemble Modele
Nummer Seite
Number 320 00 191 0X Page 1/1
Numbero Page
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Ersatzteillisten 6 Klemmung Gehrung

Ersatzteillisten
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Position | Menge |Bezeichnung Designation MEBA -Nr

ltem Quantity MEBA number

Piece Quantite Numero MEBA
1 1 Zylindermantel zylinder pipe 32061 386 23
2 1 Kolben piston 32060 386 24
3 1 Kolbendichtung piston seal H KOLB0O6010
4 1 Klemmstange clamping rod 32062 386 24
5 2 Stellring setting ring 00705 25000
6 1 Gelenkkopf swivel head M GELE16000
7 1 Bolzen bolt 32002 386 24
8 2 Seeger Ring circlip ring 00471 161,0
9 1 Sechskantmutter hexagonal nut 00934 16000
10 2 Sechskantmutter hexagonal nut 00936 16000
11 1 Buchse collar bush M BUCHO01615
12 1 Buchse collar bush M BUCH01620
13 1 Kugelscheibe rounded washer 06319 17030
14 1 Kegelpfanne taper pan 06319 19030
15 1 Kronenmutter castle nut 00935 16015

Baugruppenbezeichnung Modell

Designation of subassembly Klemlmung G_ehrung Model 335 DG
Designation de I’ ensemble clamp mitre Modele

Nummer Seite

Number 320 00 387 OX Page 1/1
Numbero Page
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Ersatzteillisten 7 Hauptspannstock

ME B A
MASCHINENBAU GmbH

btum  7.02.2001

Urheberrechte noch  DIN_ 34|

320 00 302 Ox

Bougruppen— Ident— Nummer

Qé I-'I“;nLU;EJtspannstock
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Position | Menge |Bezeichnung Designation MEBA -Nr
ltem Quantity MEBA number
Piece Quantite Numero MEBA
1 1 Schlittenplatte sliding plate 32001 31292
2 2 Linearfuhrung linear guidance M LINE30520
3 1 Wange side plate 3200131191
4 1 Flanschplatte flange plate 32004 33123
5 1 Zylinder cylinder H ZYLIO2003
1 Dichtungssatz seal kit H ZYLI01014
6 1 Spannbacke beweglich |[movable vice jaw 32001 33192
8 1 Backenplatte Jaw plate 32005 331 22
9 1 Backenplatte fest fixed jaw plate 32002 321 23
10 1 Auflageleiste 1 base plate 1 32012 31292
11 1 Auflageleiste 2 base plate 2 3201331292
12 1 Spannbacke fest fixed vice jaw 320 02 325 B2
13 1 Verteilerblock multiplier 3200181024
Baugruppenbezeichnun Modell
Des%gnggon of subassefib/y Haupmt:ipnaciréztock Mode/ 335 DG
Designation de I’ ensemble Modele
Nummer Seite
Number 320 00 302 OX Page 1/1
Numbero Page
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Ersatzteillisten 8 Klemmung Spannstock

Ersatzteillisten
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Position | Menge |Bezeichnung Designation MEBA -Nr
ltem Quantity MEBA number
Piece Quantite Numero MEBA
1 1 Zylindermantel zylinder barrel 32001 385 23
2 1 Kolben piston 32004 380 24
3 1 O-Ring o-ring 03770 30005
4 1 Klemmstange clamping rod 3200238524
5 2 Stellring setting ring 00705 25000
Baugruppenbezeichnun Modell
Des%gnaz‘/on of subasse/%b/y KIemmung_Spannstock Mode/ 335 DG
Designation de I’ ensemble clamping vice Modele
Nummer Seite
Number 320 00 385 0X Page 1/1
Numbero Page
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sawing solutions.

Ersatzteillisten 9 Ségerahmen

Position | Menge |Bezeichnung Designation MEBA -Nr
ltem Quantity MEBA number
Piece Quantite Numero MEBA
1 1 Sagerahmen saw frame 738 00 200 BO
2 1 FlUhrungslineal guidance ruler 710 24 201 23
3 Zylinderschraube cheese-head screw | 00912 08030
3 1 FlUhrungsschiene guidance rail 737 02 210 23
4 Zylinderschraube cheese-head screw | 00912 08030
4 1 Wasserablauf water drain 72001 201 22
2 Zylinderschraube cheese-head screw | 00912 08010
5 1 Halterung EnergieflUhrungskette [holder drag chain 73501201 24
2 Zylinderschraube cheese-head screw | 00912 06012
2 Linsenkopfschraube fillister-hnead srew |M LINSO6010
6 1 Wasserablauf water drain 700 30 201 22
2 Linsenkopfschrauben fillister-head srew |M LINSO6008
Baugruppenbezeichnun . Modell
Des%gngzs'on of subassefib/y S:agzrggmzn Mode/ 335 DG
Designation de I’ ensemble Modele
Nummer Seite
Number 738 00 200 OX Page 1/1
Numbero Page
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Ersatzteillisten 10 Hohenschaltleiste
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Position | Menge |Bezeichnung Designation MEBA -Nr
ltem Quantity MEBA number
Piece Quantite Numero MEBA
1 1 Schaltstab switch bar 700 0124123
2 1 Schaltplatte switch plate 700 0224123
3 1 Distanzplatte spacer plate 700 0324124
4 1 Brucke beam 700 0424124
5 1 FUhrung guidance 310 0205224
6 1 Winkel Endschalter bracket limit switch 310 0505224
7 4 Rillenkugellager grooved ball bearing 00625 00608
8 4 Zylinderstift cylinder pin 07979 08030
Baugruppenbezeichnun . . Modell
Des%gnaz‘/on of subasse/%b/y Ho: izgi’zr;gﬁg’te Model 335 DG
Designation de I’ ensemble Modele
Nummer Seite
Number 700 00 241 0X Page 1/1
Numbero Page
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Ersatzteillisten 11 Portal-Linearfihrung
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Position Menge |Bezeichnung
ltem Quantity

Designation

MEBA -Nr
MEBA number

Piece Quantite Numero MEBA
1 1 Portalkonsole rechts portal console right 737 01125B2
2 1 Portalkonsole links portal console left 738 02125B2
3 1 Schutzblech safety sheet 737 1912524
4 1 Befestigungswinkel fixing bracket 737 05125B2
5 1 Linearfihrung 820 mm linear guidance 820mm | M LINE30820
6 1 Linearfihrung 960 mm linear guidance 960mm | M LINE30960
7 0,585 m |EnergiefuUhrungskette drag chain M KETT78041
8 1 Winkelsatz elbow joint M WINK45161
9 1 Endschalterwinkel limit switch angle 737 1212524

Baugruppenbezeichnung . . Modell

Designation of subassembly P?trtfl'llT inearfd h(;ung Model 335 DG
Designation de I’ ensemble portat - linear guidance Modele

Nummer Seite

Number 738 00 125 0X Page 1/1
Numbero Page
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Ersatzteillisten 12 Sagebandspannung
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Position | Menge |Bezeichnung Designation MEBA -Nr
ltem Quantity MEBA number
Piece Quantite Numero MEBA
1 1 FUhrungsschlitten guidance carriage 700 01 286 93
2 1 Spindelfuhrung spindle guidance 700 02 286 23
3 1 Achsenaufnahme axle bearing 700 03 286 23
4 2 FlUhrungsleiste guide bar 700 04 286 23
5 1 Spindellager spindle bearing 3252532093
6 1 Distanzplatte spacer plate 700 06 286 24
7 1 Spannwelle clamping shaft 31001017 23
8 1 Distanzhulse spacer sleeve 710 01 286 24
9 1 Handrad hand wheel 00950 16140
10 1 Bandscheibe bandwheel 32102 088 92
11 1 Scheibenachse disc axle 700 05 286 23
12 1 Distanzbuchse spacer sleeve 32525090 24
13 2 Rillenkugellager grooved ball bearing | 00625 06205
14 2 Seeger Ring circlip ring 00472 522,0
15 1 Nut-Mutter nut (for keyed end) | 01804 30015
16 1 | Axial-Rillenkugellager axally grooved ball 109711 51104
earing

Baugruppenbezeichnun - Modell

Des%gngtr/)'on of subassengw/y Sffﬁ%?;ﬂ:ﬁzsgizﬂg Model 335 DG

Designation de I’ ensemble Modele

Nummer Seite

Number 710 00 286 0X Page 1/1

Numbero Page
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Ersatzteillisten

Ersatzteillisten 13 Bandscheibe Spannerseite 34mm
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Position | Menge |Bezeichnung Designation MEBA -Nr
ltem Quantity MEBA number
Piece Quantite Numero MEBA
1 1 Bandscheibe bandwheel 32001 282 92
2 1 Scheibenachse disc axle 700 05 289 23
3 1 Distanzbulchse spacer sleeve 310 11 292 24
4 2 Rillenkugellager grooved ball bearing 00625 04206
5 2 Seeger Ring circlip ring 00472 622,0
6 1 Scheibe disc 301 12 006 24
7 1 Schmiernippel grease nipple 71412 O8H1A
8 1 Nilos-Ring ring M NILOO6206
Baugruppenbezeichnun . Modell
Des%gngzs'on of subassefib/y Bandschelb_e Spanr_ler, 3.4 m".‘ Mode/ 335 DG
Designation de I ensemble band wheel with bearings ider side Modele
Nummer Seite
Number 705 00 292 0X Page 1/1
Numbero Page
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Ersatzteillisten 14 Bandfihrung fest vorspannbar
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Position | Menge |Bezeichnung Designation MEBA -Nr
ltem Quantity MEBA number
Piece Quantite Numero MEBA
1 1 FUhrungsblock fest guidance block fixed |737 0121093
2 1 FlUhrungsstein fest blade guide fixed 737 0222524
3 1 Halter Fihrungsstein bew. holder blade guide 737 0322524
movanble

4 1 FlUhrungsstein beweglich blade guide movable |737 0422524
5 1 Ruckenstein back up guide 737 0522524
6 1 Distanzhulse spacer sleeve 737 0622524
7 4 Rillenkugellager gooved ball bearing 00625 06200
8 5 Tellerfeder cup spring 02093 12050
9 1 Spannschraube clamping screw 876 0921024
10 5 Hartmetall carbide guide 300 1485604
11 1 Passschulterschraube fitting screw 00988 10005
12 1 Gewindestift headless screw 00915 08040
13 1 Zylinderstift cylinder pin 07979 12030
14 2 Passschulterschraube fitting screw 07379 05012
15 1 Blrstenhalter brush holder 700 0921024
16 2 FlachbuUrste flat brush 000 0003524
17 1 Kugelhahn ball cock F KUGE111/8
18 1 Lederdichtung leather seal 0 860718000
19 1 Passschulterschraube fitting screw 07379 08030
20 1 Passschulterschraube fitting screw 07379 08020
21 4 Passschulterschraube fitting screw 07379 08025

Baugruppenbezeichnun . Modell

Designation of subassembly Bandfihrung fost vorspannbar | 10, 335 D6

Designation de I’ ensemble Modele

Nummer Seite

Number 737 00 210 OX Page 1/1

Numbero Page
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Ersatzteillisten 15 Bandfuhrung beweglich vorspannbar
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Position | Menge |Bezeichnung Designation MEBA -Nr
ltem Quantity MEBA number
Piece Quantite Numero MEBA
1 1 | Fihrungsblock bew. guidance block 737 0122593
movable
2 1 FUhrungsstein fest blade guide fixed 737 0222524
3 1 |Halter Fihrungsstein bew.  [10lderbladeguide 737 5355554
movanble

4 1 FUhrungsstein beweglich blade guide movable |737 0422524
5 1 Ruckenstein back up guide 737 0522524
6 1 Distanzhulse spacer sleeve 737 0622524
7 4 Rillenkugellager gooved ball bearing 00625 06200
8 5 Tellerfeder cup spring 02093 12050
9 1 Spannschraube clamping screw 876 0921024
10 5 Hartmetall carbide guide 300 1485604
11 1 Passschulterschraube fitting screw 00988 10005
12 1 Gewindestift headless screw 00915 08040
13 1 Zylinderstift cylinder pin 07979 12030
14 2 Passschulterschraube fitting screw 07379 05012
15 1 Kugelhahn ball cock F KUGE111/8
16 1 Lederdichtung leather seal 0 860718000
17 1 Passschulterschraube fitting screw 07379 08030
18 1 Passschulterschraube fitting screw 07379 08020
19 4 Passschulterschraube fitting screw 07379 08025

Baugruppenbezeichnung Bandfiihrung beweglich Modell

Designation of subassembly vorspannbar Mode/ 335 DG

Designation de I’ ensemble blade guide movable prestressed | Modele

Nummer Seite

Number 737 00 225 OX Page 1/1

Numbero Page
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Ersatzteillisten 16 Spanebirste mitlaufend

Position | Menge |Bezeichnung
ltem Quantity
Piece Quantite

Designation

MEBA -Nr

MEBA number
Numero MEBA

1 1 Blrstenhalter brush holder 3200126124
2 1 Gewindestift headless screw 00914 10040
3 2 Sechskantmutter hexagonal nut 00439 10000
4 2 Bundbuchse collar bush M BUCH10009
5 1 Rundbirste brush M BURS08080

Baugruppenbezeichnung N . . Modell

Designation of subassembly Sgﬁ ir;ett)) rlijrssﬁenr;ﬂ?il\jlie;d Model 335 DG
Designation de I’ ensemble Modele

Nummer Seite

Number 320 00 261 OX Page 1/1
Numbero Page
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Ersatzteillisten 17 FUhrungsarm
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Ersatzteillisten

Position | Menge |Bezeichnung Designation MEBA -Nr
ltem Quantity MEBA number
Piece Quantite Numero MEBA
1 1 FUhrungsarm guide arm 700 02 230 B2
2 2 Klammer bracket 700 01 230 23
3 1 FlUhrungslineal 450 mm guidanve ruler 450mm | 700 27 201 23
1 Fuhrungslineal 500 mm guidance ruler 500mm | 710 24 201 23
4 1 Kipp-Klemmhebel release handle N KLEM10035
Baugruppenbezeichnun . Modell
Des%gngzs'on of subasse/%b/y Fuhrungsa m Mode/ 335 DG
Designation de I’ ensemble guide arm Modele
Nummer Seite
Number 700 00 230 0X Page 1/1
Numbero Page
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Ersatzteillisten 18 Radkastendeckel
Position | Menge |Bezeichnung Designation MEBA -Nr
ltem Quantity MEBA number
Piece Quantite Numero MEBA

1 1 Radkastendeckel cover of bandwheel box |710 00281S1

2 2 Gehause mit Mutter housing with nut M GEHA28004

3 1 Zunge fir M GEHA28004 [tonque M ZUNGO05046

4 1 Zunge tonque M ZUNG05025

Blech fiir sheet for cover limit
5 1 Deckelendschalter switch 3100171024
6 1 Blindplatte blind plate 700 0528184
Bohrschraube 4,8x13mm [self-drilling screw with

7 4 DIN 7504 K verz. tapping screw thread 07504 48013
Baugruppenbezeichnung Modell
Designation of subassembly Radkastendeckel Model 335 DG

. . , cover of bandwheel box
Designation de I’ ensemble Modele
Nummer Seite
Number 710 00 281 OX Page 1/1
Numbero Page
EDV.-Nr.: DDO 335DG00 Index: A Seite: 89
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sawing solutions.

Ersatzteillisten 19 Sagebandschutz

Position | Menge |Bezeichnung Designation MEBA -Nr
ltem Quantity MEBA number
Piece Quantite Numero MEBA
1 1 Sagebandschutz saw blade guard 700 0271023
2 1 Sagebandschutz saw blade guard 7000171022
3 2 Randelschraubenkopf [knurled screw 0861507106
Baugruppenbezeichnung - Modell
Designation of subassembly i:vgvetzzggscg::; Mode/ 335 DG
Designation de I’ ensemble g Modele
Nummer Seite
Number 700 00 710 OX Page 1/1
Numbero Page
EDV.-Nr.: DDO 335DG00 Index: A Seite: 90
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Ersatzteillisten 20 MEBA Bimetall-Bandsageblatt
Position | Menge |Bezeichnung Designation MEBA -Nr
ltem Quantity MEBA number
Piece | Quantite Numero MEBA
EAaEnE;/l g ";;Z"t't" MEBA Bimetall-saw blade
1 1 g 4400x34x1,1mm B 440034406
4400x34x1,1mm 3/47p7
3/4ZpZ
Baugruppenbezeichnung . . . Modell
Designation of subassembly MEBA Blmg tall-Bandsageblatt Model 335 DG
. . , MEBA Bimetall-saw blade
Designation de I’ ensemble Modele
Nummer Seite
Number B 440034406 Page 1/1
Numbero Page
EDV.-Nr.: DDO 335DGO00 Index: A Seite: 91
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Ersatzteillisten —

Ersatzteillisten 21 Portalkonsole quer ohne Bedienung

Position | Menge |Bezeichnung Designation MEBA -Nr
ltem Quantity MEBA number
Piece Quantite Numero MEBA
1 1 Konsole quer portal console acros 737 0312523
2 1 Blechabdeckung cover sheet 737 1812522
3 0 Abdeckung f. Haube cover 737 0112624
Baugruppenbezeichnung Portalkonsole quer ohne Modell
Designation of subassembly Bedienung Model 335 DG
Designation de I’ ensemble portal console crosswise without | Modele
control
Nummer Seite
Number 737 00 126 Ox Page 1/1
Numbero Page

EDV.-Nr.: DDO 335DG00 Index: A Seite: 92
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Ersatzteillisten 22 Elektrisches Heben
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Position | Menge |Bezeichnung Designation MEBA -Nr

ltem Quantity MEBA number

Piece Quantite Numero MEBA
1 1 Hubspindel mit Mutter spindle with screw 738 0112823
2 1 Federblock spring block 738 0212953
3 3 Druckfeder pressure spring 02076 339T1
4 1 Schalteraufnahme switch adapter 738 0312923
5 1 Pass-Schulterschraube fitting screw 07379 12020
6 1 AC - Antrieb AC variable speed srive |A GETR30550
7 1 Passfeder adjusting spring 06885 06032
8 1 |Axial-Rillenkugellager oxaly ggroo"ed ball 00711 51204
9 1 Sicherungsmutter safety nut N SICHO1510
10 1 |Lagertrager elektr. Heben ﬁfetf‘nré”g beam electric | 738 9412923
11 1 Faltenbalg rubber gaiter M FALTO0002
12 1 Faltenbalghalter gaiter holder 738 05129B4
13 1 Nahrungssensor sensor E FUHL50000

Baugruppenbezeichnung . Modell

Designation of subassembly Eleell(;lgici::;s“zﬁ]bgen Mode/ 335 DG
Designation de I’ ensemble Modele

Nummer Seite

Number 738 00 129 OX Page 1/1
Numbero Page

EDV.-Nr.: DDO 335DG00 Index: A Seite: 94
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sawing solutions.

Kapitel 7 - Hydraulikplan

fur

MEBA

€CO0 335 DG

Bei Bestellung von Hydraulikkomponenten bendtigen wir folgende Angaben:

MEBA EDV-Nummer

Stuckzahl

Maschinentyp

Maschinennummer

Baujahr der Maschine

Eventuell Beschreibung oder Skizze des Teiles bzw., Einbaulage und Funktion

EDV.-Nr.: DDO 335DG00 Index: A Seite: 95
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Ersatzteillisten 23 Hydraulikplan und Ersatzteilliste

Hydraulikplan
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Hydraulikplan N | savi/fné solutions.

Position | Menge |Bezeichnung Designation MEBA -Nr

ltem Quantity MEBA number

Piece Quantite Numero MEBA

1.0 1 Hydraulikaggregat hydraulic power unit H AGGR20070
komplett complete

2.1 1 Zusatzblock extra block 000 0120703

4.1 1 Drossel throttel H DR0OS20015

4.2 1 Verteilerblock distributor block 2710481023
4/3 Wegeventil o

4.5 1 mit Sperr O-Stellung 4/3 direction control valve |H WEGE90001

5.1 1 Drossel throttel H DR0OS20015
Schnellkupplung (nur bei . .

5.2 1 BS 500mm breit) quick coupling M KUPPOO1/4

11.3 1 4/3 Wegeventil 4/3 direction control valve | H WEGE90004

Option Spanndruckregulierung / option clamping pressure regulation:

4.3 1 Druckminderventil pressure regulator valve H DRUC90002

4.4 1 Manometer gauge H MANO60101

Option Bundelspannung / option bundle clamp:

5.1 1 Drossel throttle H DROS20015
5.2 1 Kugelhahn ball cock F KUGE111/4
Option Bandspannung hydraulisch / option hydraulical saw blade tension:
13.1 1 Drossel throttle H DR0OS20015
13.2 1 4/3 Wegeventil Hanbetrieb |4/3 direction control valve |H WEGE91001
Baugruppenbezeichnun . Modell
Des%gnng/)'on of subassengm/y Hydraullkko'mponenten Model 335 DG
Designation de I’ ensemble hydraulic parts Modele
Nummer Seite
Number 738 00 894 0OX Page 1/1
Numbero Page

EDV.-Nr.: DDO 335DG00 Index: A Seite: 97



r\

] f| Pt} -
—ITEBA ..

Hydraulikplan
ydraulikpla sawing solutions.

Ersatzteillisten 24 Hydraulikaggregat
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Position | Menge |Bezeichnung Designation MEBA -Nr
ltem Quantity MEBA number
Piece Quantite Numero MEBA
1 1 Drehstrom-Motor poly-phase induction motor |HAGGE20170
2 1 Kupplung fur Motor coupling for motor H AGGE20270
3 1 Motortrager motor holder H AGGE20370
4 1 Kupplung far Pumpe coupling for pump H AGGE20470
5 1 Pumpe pump H AGGE20670
6 1 Druckbegrenzungsventil pressure control valve H AGGE20570
7 1 Tank tank H AGGE20770
8 1 Einfaller - Bellfter filler H AGGE20870
9 1 ?ng?t'gung Mitteladapter fixing center adapter (foot) H AGGE20970
10 1 Drosselventil throttel valve H AGGE21070
11 1 Distanzplatte spacer plate H AGGE21170
12 1 Ventilblock valve block H AGGE21370
13 4 O-Ring o-ring H AGGE22170
14 1 Druckregelventil pressure regulator valve H AGGE21470
15 1 Elektronischer Druckschalter |electrical pressure switch H AGGE21670
16 1 Membranspeicher 40 bar hydraulic accumulator 40 bar| H AGGE21770
17 1 Manometer 1/4 komplett gauge complete 1/4* H AGGE21870
18 1 Saugfilter Metallgewebe suction filter metalic tissue |H AGGE21970

Baugruppenbezeichnung . Modell

Designation of subassembly hHEj/(rjz:i ﬁl;l kig\féfiiﬁ " Mode/ 335 DG
Designation de I’ ensemble y P Modele

Nummer Seite

Number H AGGR20070 Page 1/1
Numbero Page

EDV.-Nr.: DDO 335DG00 Index: A Seite: 99
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Kapitel 8 - Stromlaufplan

fur

MEBA

€CO0 335 DG

Bei Bestellung von Elektrikkomponenten bendétigen wir folgende Angaben:

MEBA EDV-Nummer

Stuckzahl

Maschinentyp

Maschinennummer

Baujahr der Maschine

Eventuell Beschreibung oder Skizze des Teiles bzw., Einbaulage und Funktion
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Stromlaufplan " sa wmg solutions.

Position | Menge MEBA -Nr
ltem Quantity Bezeichnung Designation MEBA number
Piece Quantite Numero MEBA
1 2 Endschalter 985, 7S11 limit switch 9S85, 7S11 | 0 860505017
1 Motorbeschaltung M3 motor wiring M3 E BMOT23110
Betatiger fUr Deckelendschalter actuator for cover limit
3 1 656 switch 6S6 E BET600079
4 1 | Deckelendschalter 6S6 g%“s’er limit switch E ENDS60083
5 1 Endschalter 7S1 limit switch 7S1 0 860505016
6 3 Befestigungsschelle gbmm mounting clamp E BEFE60405
7 1 Bezeichungssatz labels E BE335G0OVO
8 1 Geberstecker 20grd. SV4 plug SV4 E STEKWLEO5
9 1 Motorstecker SV3 motor plug SV3 E STEKWLMO5
10 1 Naherungsschalter 8A3 proximity switch 8A3 | E FUHL50000
11 1 Positionsanzeige 7A3 gzztlonmg indicator E MESSZ2005
Anschlussfertiger Ventilstecker valve plug
12 4 1v7,v8,v12, Y18 Y7,Y8, Y12, Y18 E STEKO0024
magnetic tape
13 1 Magnetband 940mm 7A3 940mm TA3 E MAGB00940
Baugruppenbezeichnung Elektrik Modell
Designation of subassembly clectric Model 335 DG
Designation de I’ ensemble Modele
Nummer Seite
Number 738 00 900 OX Page 1/1
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Stromlaufplan

sawing solutions.

Position | Menge MEBA -Nr
ltem Quantity Bezeichnung Designation MEBA number
Piece Quantite Numero MEBA
1 1 Hauptschalter 1Q1M main switch 1Q1M 0260101105
2 1 Motorschutzschalter Q3F motor-circuit switch Q3F E AUSL30040
3 1 Motorschutzschalter 5F3 motor-circuit switch 5F3 E AUSL30240
4 1 Motorschutzschalter Q2F motor-circuit switch Q2F E AUSL31000
5 1 Motorschutzschalter Q1F motor-circuit switch Q1F E AUSL30400
Hilfskontaktbaustein auxilliary contact module
6 3 Q1F, Q2F, Q3F Q1F, Q2F, Q3F E HKON30000
7 1 Drehstrom Sammelsch. three phase current rail E SAMM30004
8 2 Hilfsschitz 24 V K1, K4 auxiliary relay K1, K4 E HSCH20005
9 2 Schitz 24 V, 2.2kW K3M, K1M | contacvtor K3M, K1M E SCHU30010
10 1 Netzteil 3G4 power supply 3G4 E NETZP2405
11 1 Transformator 4TS5 transformator 4TS5 E TRAFPEDO1
12 1 Hilfskontakt K1 auxiliary contacting K1 E HBAU20010
13 1 Stahlblechgehause housing 0207030055
14 1 Bedienfeld operating control 738 0490552
Relais mit 2 Wechsler relay with 2 changer
15 6 K3, K5, K6, K7, 5K7, KIM1 K3, K5, K6, K7, 5K7, KIM1 E RELAG9025
Relaishaltebugel relay holder
16 6 K3, K5, K6, K7, 5K7, KIM1 K3, K5, K6, K7, 5K7, KIM1 E RELHO9571
Relaisfassung relay cup
1 6 K3, K5, K6, K7, 5K7, KIM1 K3, K5, K6, K7, 5K7, KIM1 E RELFO9565
Leuchtdioden luminous anodes
18 6 K3, K5, K6, K7, 5K7, KIM1 K3, K5, K6, K7, 5K7, KIM1 E RELD09980
19 2 Drehgriff 8P1, 4P4 Rotary handle 8P1, 4P4 N EINS40B6S
20 1 Potentiometer 8P1 potentiometer 8P1 E POTIOL10K
21 1 Potentiometer 4P4 potentiometer 4P4 E POTIO010K
22 3 Blindstopfen blind plug E STOPF7001
23 1 Klemmleiste HS-SPV-X1 strip terminal E KLEM1HSX1
24 1 Klemmleiste HS-SPV-X2 strip terminal E KLEM1HSX2
25 1 Frequenzumrichter 5A3 frequency changer 5A3 E FREQO.7KW
26 1 Apilcations I/0 bA3 apilcations I/0 5A3 E MODUIOO083
27 1 Einbaumessgerat 4A1 measuring tool 4A1 E MESSOOCAM
28 1 Not-Aus Taste S1 emergency stop button S1 | E TAST70008
29 1 Not-Aus Schild S1 emergency stop label S1 E NOTSCH400
30 1 Wabhltaster S5 selector switch S5 E WTAST70001
Baugruppenbezeichnung Modell
Designation of subassembly Scsruai[[t:kc]: r;)r:Xnk Model 335 DG
Designation de I’ ensemble Modele
Nummer Seite
Number 738 00 910 OX Page 1/2
Numbero Page
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Stromlaufplan - sawmg solutions.

Position | Menge MEBA -Nr
ltem Quantity Bezeichnung Designation MEBA number
Piece Quantite Numero MEBA

31 1 Taster “2>11<“ S9 push button “>11<“ S9 E TAST70003
32 1 Taster “€11=2>“ S10 push button “€I11->“ S10 E TAST70006
33 1 Taster “~” S8 push button “~” S8 E TAST70007
34 1 Taster ,Pfeil oben*“ S7 push button ,Pfeil oben“ S7 | E TAST70002
35 1 Taster ,START“ S3.1 push button ,START“ S3.1 |E TAST70005
36 1 Taster ,,0“ S2 push button ,0“ S2 E TAST70004
37 1 Taster ,1“ S3 push button ,1“ S3 E TAST70001
38 1 Kontakt H1, S3 contact H1, S3 E KONTAK701
39 5 Kontakt S5, S10, S8, S3.1 contact S5, S10, S8, S3.1 |E KONTAK704
40 2 Kontakt S1, S2 contact S1, S2 E KONTAK703
41 2 Kontakt S7, S9 contact S7, S9 E KLONTAK702
42 1 Kontakt S12 contact S12 E KLONTAK706
43 1 Zeitrelaise T1 time relay T1 E ZEITOO005
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Microdosieranlage (Option) sawlng solutions

Kapitel 9 Microdosieranlage (Option)

Funktionsweise:

Mittels Druckluft wird ein Olnebel aus einem Dosierer auf das vorbeilaufende Sageband
aufgespriht um die Schmierung fur das Sageband zu gewahrleisten. Durch die Schmierung des
Sagebandes wird eine héhere Standzeit des Sdgebandes erreicht.

Die Microdosieranlage wird bei jedem Sagevorgang automatisch mit eingeschaltet. Voraussetzung

hierfur ist eine angeschlossene Druckluftversorgung. Wird die Metallbandsage nicht benutzt ist
die Druckluftzufuhr zu unterbrechen.
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Microdosieranlage (Option)

9.1 Inbetriebnahme

Druckluftanschluss:

Der MEBA Micro-Sprayer arbeitet mit Druckluft

Der Luftdruck muss zwischen 4 und 6 bar liegen. Es werden
ca. 50 | Druckluft pro Minute bendétigt. Der Anschluss erfolgt
direkt an der Microdosieranlage Pos. 13 mit einem
Luftschlauch g8mm.

Auffullen des Behalters:

Der Behalter wird aus Transportgrinden in leerem Zustand
ausgeliefert. Der Behalter sollte ausschliefllich mit

MEBAHL 30 Spruhdl befullt werden (Bestandigkeit).

Die Fullmenge liegt bei ca. 1,2 Liter.

Beim Beflllen des Behalters mussen Handschuhe und Schutzbrille
getragen werden (siehe nachfolgende Sicherheitshinweise).
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Microdosieranlage (Option) —NMIEBA_

sawing solutions.

9.2 Einstellarbeiten bei Storungen

e Luftdruck 6bar

e Die Luftmenge wird Uber die Randelschraube eingestellt. Der Abstand zwischen der Kontermutter

und dem Kopf der Randelschraube muss 3mm betragen.

3mm

e Impulsgeber einstellen:
* bis einschlieBlich 41mm Sageband den Impulsgeber auf Stellung 1 einstellen

* ab 54mm Sageband den Impulsgeber auf Stellung 0,5 einstellen

e Die Olmenge wird tiber den Hub des Kolbens eingestellt. Fiir die richtige Einstellung muss die

Randelmutter zuerst ganz nach aufRen gedreht werden und danach wieder 14 Klicks nach innen.
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Microdosieranlage (Option) sawlng solutions

9.3 Ersatzteilliste
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Microdosieranlage (Option) sawm g'g’é‘}a‘ﬂons

Ersatzteilliste Spare parts list Liste des pieces de rechange
Position | Menge |Bezeichnung Designation MEBA -Nr

ltem Quantity MEBA number
Piece Quantite Numero MEBA
Micro - Spriher komplett micro sprayer complete 111 007510X

1 1 Behalter 1.2 | reservoir 1.2 | 111 017512X

2 1 Adapter V4" adapter ¥4" 111 027512X
3 1 Pumpe pump 111 037512X
4 1 Einzelunterlage single base 111 047512X
5 1 1 Pumpenadapter 1 pump adapter 111 057512X

6 1 2 Pumpenadapter 2 pump adapter 111 067512X

7 1 Impulzgeber frequency generator 111 077512X
8 1 Spule 24V DC ciol 24V DC 111 087512X
9 1 Wegeventil (3Wege) 3 ways solenoid valve 111 097512X
10 1 Stecker M10x1 plug M10x1 111 107512X
11 1 0O-Ring 2818 ring 2818 111 117512X
12 1 Adapter M8x1 adapter M8x1 111 127512X
13 1 Verschraubung Schlauch g8 push in 1/8" G hose 28 111 137512X
14 1 Verschraubung Schlauch g6 push in 1/8” G hose g6 111 147512X
15 1 Regelschraube (Luftregler) air regulator 111 157512X
1 Sprihkopf spraying head 111 1505024

1 Haltewinkel Spruheinrichtung holding for spraying head 737 0175124

1 Kupfer Dichtung copper seal 07603 08115

1 Gerade Einschraubverschraub. straight screwed coupling P GE-300014

Baugruppenbezeichnung Modell

Designation of subassembly Micro Spruher Mode/ ECO 335 DG
Designation de I’ ensemble Modele

Nummer Seite
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Microdosieranlage (Option) — “sawlng solutions

9.4 Hochleistungs - Schmierdl MEBA HL 30

Bei dem Hochleistungs-Sprihol MEBAHL 30 handelt es sich um oxidationsstabiles, vegetabiles,
helles Hochleistungsadl fur die spangebende und umformende Metallbearbeitung. Das Ol wird
unverdinnt aufgespruht.

Der Vorteil gegentber den herkdmmlichen Kuhimitteln (Leitungswasser mit Zusatzen) liegt darin,
dass die Schmierleistung erheblich gesteigert werden kann, was eine verringerte Reibung am
Werkzeug zufolge hat.

Der durch den Einsatz von Spruhdl verminderte Kuhleffekt wird durch die Verwendung von
Hochleistungs - Sagebander (Bi-Metall Sageband) ausgeglichen.

Weitere Vorteile liegen in der sparsamen Anwendung (Umweltfreundlich), hohe
Oberflachenqualitat und die Verringerung des Reinigungsaufwandes.

Unerwinschtes Auslaufen von Kuhlemulsionen besonders beim Sagen von Profilen und Rohren
wird vermieden.

Keine Entsorgungskosten.

EDV.-Nr.: DDO 335DG00 Index: A Seite: 130



Kratzbandforderer (Option) e sawmgsowfrons

Kapitel 10 Kratzbandforderer (Option)

Instandhalten

- Bei jeder Reparatur ist die Spanerinne spannungsfrei zu schalten!
- Spanerinne gegen unbeabsichtigtes Einschalten sichern!

Justieren der Transportkette

- Schrauben an Motorplatte links und rechts leicht I6sen

- An Spannschrauben Kontermutter I6sen und beide Schrauben gleichmafiig nach rechts
drehen.

- Antriebskette links und rechts gleichmafiig spannen

- Kette muss auf maRigen Druck von unten ca. 10mm nachgeben

- Antriebsblock nicht verkanten. Beidseitig schrittweise spannen.

- Motorplatte, Lagerplatte und wieder fest anziehen sowie Kontermutter an den
Spannschrauben.

Kratzer auswechseln

- Beidseitig Sicherungsmutter M8 I6sen und entfernen.

- Beidseitig Sechskantschraube M8 x 25 entfernen.

- Kratzer entfernen.

- Neuen Kratzer einlegen, dabei Einbaulage beachten.

- Sechskantschraube eindrehen und anlegen.

- Sechskantschraube Y2 Umdrehung |6sen und in dieser Stellung mit Sicherungsmutter
fixieren und festziehen.

- Der Spanekratzer muss in den Langléchern ca. 5 mm beweglich sein
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Kratzbandférderer (Option) sawing solutions

Justieren der Antriebswelle

] L

Nur erforderlich, wenn MaB3 "A" , ”
nicht auf beiden Seiten gileich ist. 1

Axiale Wellensicherung am Flanschlager l6sen, i ol i
Kettenrader mit Welle in axialer Richtung }

verschieben, bis Maf} "A" auf beiden Seiten gleich
ist. Axiale Wellensicherung (Stellring mit
Gewindestift) fixieren.

Spanekratzer auswechseln

Beidseitig Sicherungsmutter 1 I6sen und entfernen.
Beidseitig Sechskantschraube 2 mit Scheibe 3
entfernen. Spanekratzer 4 abnehmen.

Neuen Spanekratzer einlegen, dabei Einbaurichtung
beachten. Sechskantschraube 1 mit Scheibe 3
eindrehen. Sechskantschraube

1/2 Umdrehung I6ésen und in dieser Stellung mit
Sicherungsmutter festziehen.

Der Spanekratzer mus3 in den Langléchern

|:> ca. 5 mm beweglich
sein Pos. 5.

Foérderkette montieren

Ende der Forderkette durch Kettenschlosser 2
miteinander verbinden.

Die Bolzen der Kettenschlosser 2 zeigen
nach innen. Zum Montieren der
Kettenschlosser ggr. jeweils den ersten
Spanekratzer 3 entfernen.

Lasche 4 auf durchgesteckte Kettenschlésser
aufstecken. Splinte bzw. Stahlfeder 1 montieren.
Die Stahlfeder muss so montiert werden, dass die
Offnung der Laufrichtung abgewandt ist.
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Kratzbandférderer (Option)

sawing solutions.

Ersatzteilliste

Position | Menge |Bezeichnung Designation MEBA -Nr

/tem Quantity MEBA number

Piece Quantite Numero MEBA
1 1 Schneckengetriebemotor gear motor A GETR30004
2 2 Kettenschloss chain lock 260 036202X
3 1 Kette C2042, 1“x5/16 chain 260 046202X
4 2 Kettenrad sprochet wheel 260 056202X
5 1 Antriebswelle drive shaft 260 066202X
6 2 Flanschlager flange bearing 260 076202X
7 1 Motorschutzschalter motor protection E AUSL30100
8 1 Schutz 24V 2.2kW relay 24V 2.2kW E SCHU30010
9 1 Gehause Unterteil housing 0860501101
10 1 Buchseneinsatz bush insert 0 860511900
11 1 Gehause Oberteil housing 0860501102
12 1 Steckereinsatz connecter 0860512000
13 1 |Hilfskontaktbaustein auxiliary contact E HKON30000

module

14 1 Leitungsstecker connecter E STEKCA3LS
15 1 Leitungsdose contact box E KUPPCA3LD
16 1 Motorbeschaltung motor switch E BM0OT23110

Baugruppenbezeichnung no e Modell
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