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EN ENG L|S I(d)riginal language)

About thisManual

This manual is provided by JET, covering the safe operation and maintenance procedure3EfBELATE ModeEHB
350DGSVIP Metal Band Sawlrhis manual contains instructions on installation, safety precautions, general operating
procedures, maintenance instructions and parts breakdown. aehinehas been designed and constructed to provide
consistent, longerm operaton if used in accordance with the instructions as set forth in this document.

Retain this manual for future reference. If the machine transfers ownership, the manual should accompany it.
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1.0

IMPORTANT SAFETY
INSTRUCTIONS

READ ALL INSTRUCTIBBRSORE USING TMICHINE

A ¢ To reducerisk ofinjury:

1.

10.

11.

12.

wSIR FYR dzyRSNEGI YR
attempting assembly or operatioof thismachine

Read and understand the warnings posted on the
machine and in this manual.

Replace warning labels if they become obscured or
removed.

Thismachineis designd and intended for use by properly
trained and experienced personnel only. If you are not
familiar with the proper and da operation of ametal
band saw do not use until proper training and knowledge
have been obtained.

Do not use thisnachinefor other than its intended use. If
used for other purposes, JET disclaims any real or implied
warranty and holds itself harmless from any injury that
may result from that use.

Always wear approved safety glasses or face shield while
using thismachine (Everydagyeglasses only have impact
resistant lenses; they amot safety glasses.)

Before operating thignaching remove tie, rings, watches
and other jewelry, and roll sleeves up past the elbows.
Remove loose clothing and confine long hair. Mbp
footwear or anti-skid floor strips are recommended. Do
not wear gloves.

Wear hearing protection (plugs or muffs) during extended
periods of operation.

Some dust created by power sanding, sawing, grinding,
drilling and other construction activities contains
chemicals kown to cause cancer, birth defects or other
reproductive harm. Some examples of these chemicals
are:

1 Lead from lead based paint.

1 Crystalline silica from bricks, cement and other
masonry products.

1 Arsenic and chromium from chemically treated
lumber.

Your isk of exposure varies, depending on how often you
do this type of work. To reduce your exposure to these
chemicals, work in a wellentilated area and work with
approved safety equipment, such as face or dust masks
that are specifically designed to filtesut microscopic
particles.

Do not operate this machine while tired or under the
influence of drugs, alcohol or any medication.

Make certain the switch is in th©FFposition before
connecting the machine to the power supply. Turn off all
controls before unplugging.

Make certain the machine is properly grounded. Connect
to a properly grounded outlet only. See Grounding
instructions.
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24.

25.
26.

27.

28.

29.

30.

31.

32.
33.

2 npajntenamee; is completaizl

Make all machine adjustments or m&nance with the
machine unplugged from the power source.

Remove adjusting keys and wrenches. Form a habit of
checking to see that keys and adjusting wrenches are
removed from the machine before turning it on.

Keep safety guards in place at all times wilee machine

is in use. If removed for maintenance purposes, use
extreme caution and replace the guards immediately after
0ST2NB

Check damaged parts. Before further use of the machine, a
guard or other part that is damaged should be datly checked

to determine that it will operate properly and perform its
intended function. Check for alignment of moving parts, binding
of moving parts, breakage of parts, mounting and any other
conditions that may affect its operation. A guard or othearp
that is damaged should be properly repaired or replaced.

Provide for adequate space surrounding work area and
non-glare, overhead lighting.

Keep the floor around the machine clean and free of scrap
material, oil and grease.

Keep visitors a safe distamdrom the work areaKeep
children away.

Make your workshop child proof with padlocks, master
switches or by removing starter keys.

Give your work undivided attention. Looking around,
OF NNEAY3 2y | O24WBRBEI & NBy O
acts that carresult in serious injury.

Keep an ergonomic body position. Maintain a balanced
stance at all times so that you do not fall or lean against
the blade or other moving parts. Do not overreach or use
excessive force to perform any machine operation.

Use the myht tool at the correct speed and feed rate. Do not
force a tool or attachment to do a job for which it was not
designed. The right tool will do the job better and safer.

Themachineis intended for indoor use. To reduce the risk
of electric shock, do naise outdoors or on wet surfaces.

Do not handle plug or machine with wet hands

Use recommended accessories; improper accessories may
be hazardous.

Maintain tools with care. Follow instructions for
lubricating and changing accessories.
Turn off machine anddisconnect from power before

cleaning. Use a brush or compressed air to remove chips
or debris; do not use bare hands.

Do not stand on the machine. Serious injury could occur if
the machine tips over.

Never leave the machine running unattended. Turn the
power off and do not leave the machine until it comes to
a complete stop.

Remove loose items and unnecessary work pieces from
the area before starting the machine.

Pull the mains plug if the machine is not in use.

Secure the machine to the floor to avoid pipg



Familiarize yourself with the following safety notices used in this manual:
A WARNING:This means that if precautions are not heeded, it may result in serious, or possibly even fatal, injury.

A CAUTION: This means that if precautions are not heeded, it may result in minor injury and/or possible machine
damage.

SAVE THESE INSTRUCTIONS

A WARNING:

These symbols blow advise that you follow the correct safety procedures when using this machine.

Read and understanentire Wear eyeprotection Wear earprotection Attention: high voltage
user manuabefore machine
use

Always weaapproved Unplug before making Do not wear glovewhile Attention: danger of crushig
working outfit adjustments or operatingthis machine hands
maintenance

Do not operate this machine while tired or under the influence of drugs, alcohol or any medication



1.1 Designated use and limitations to use

The machine is for industrial use and has bdesigned for sawing machinable metal and plastic materials only.
The workpiece must allow to safely be loaded, supported and clamped.

The machine is intended for indoor use. The protection rating of the electrical installation is IP 54.

If used for othempurposes, JET disclaims any real or implied warranty and holds itself harmless from any injury that may result fron
that use.

A WARNING:

¢CKS YIOKAYS A& y2d &dAdGrotS F2N) OdzidAy3 YI3IySaAdzyXKAIK RIy3

The machine may not be used in explosweironments.

1.2 Remaining hazards

When using the machine according to regulations some remaining hazards may still exist.

The moving saw blade in the work area can cause injury.

Broken saw blades can cause injuries.

Thrown cutting chips and noise chga health hazards.

Be sure to wear personal protection gear such as safety goggles and ear protection.

The use of incorrect mains supply or a damaged power cord can lead to injuries caused by electricity.

When opening the electrical cabinet, the gfekeding voltage persists. Therefore pay attention every time you enter it.



2.0 Specifications

1Y/ oTo [T g 1814 g] o 1= FU SR XXX XXXXXXX X XEXB3ERESYIP
Stock NUMPBEK X X X X X X X X X X X X X X X X X X X XXX XXX XXX Do EHB350DGSVIP
Motor and electricals:
a2i2NI G8LIEXXXXXXXXXXXXXXXXXX XX Do Induction motor
1Y o) CoT o TU i o101 o0 V=] USRS 2.2kwW
o1V TN ] o] o] YU PRRR PP 3~400V, PE, 50Hz
[ 0] (= Tox (o] ol £ Tt OO RRRRPRRPTRTR: I
Listed load amps.
5= Va0 To =T 0] oL PSPPI

0 YL O 1 = 1 1) (=] (PN

Cutting Capacities:

01U To = A0 DR 350mm
01Ul = A SRR 300mm
o0 g 1o = 1R (=) 1 TP PP TSP 260mm
[0 10 3T = L PRSPPI 180mm
330x330 mm
240x240 mm
200x200 mm
12%125mm
500x180mm
.............. 330x200mm
260x160mm
............................................................................................................................................. 200x100mm
............................................................................................................................................................. 900mm
Saw blade:
[ P T0 [T PP 31x1.1x 3380mm
Blade supplied ex works 31x1.1x 3380mm, HSS, 3/4T
2] FoTo (IR o 1= T=T o PR URRT T SUUPUPRRRI variable, 20~85 m/min
Materials:
= o1 L= RO Cast iron
I ettt ettt ettt ettt et ee e et eee et eeeetaeeettteeetttteettaeetttaaaeettaeetetteeeateettateetttaeettteeraneerataaeerraaaerranaans Steel
STz 1LV o101 U PTOR Steel
Yo Tod o 1T LTS = T o OO UPPPPUPRR Steel
Sound emissions:
SoUNd EMISSION N IARE......ee et e e et e e e e bt e s sh et e e et bt e e nte e e s annneeeabreeenas 71.1dB (LpA)
Sound emiSSION AUING CUTIIAG. ....eoueeie ettt et e e sae e e et e e s bt e e e snbeeeeanbeeesnnseeesnnbeeeas 75.2dB (LpA)

1 Soundemission measured according to EN ISO 11202, in 1m distance, 1.6m above ground. The specified values are emission levels
and are not necessarily to be seen as safe operating levels. As workplace conditions vary, this information is intémdetdeaser
to make a better estimation of the hazards and risks involved only.

Dimensions and Weights:

Overall dimensions, assembled (L X W X.H) ..o 2120x850x 1670mm
Shipping diMenSIoNS (L X W X H).....eeiiieee e 2180x910x1780mm
=TT To o | O OO PP R TPPPR 677kg
Shipping WeIgNEAPPIOXIMALE)........ i eeeieie ettt ettt e e e e e ettt e e e e e e e bbb et eeeaasaasbbbeeeeeeaabbbeeeaeeeeaaannnneeeaaeaan 770kg

L = length; W = width; H= height; D= depth

The specifications in this manual were current at time of publication, but because of eyrgialontinuous improvement, JET
reserves the right to change specifications at any time and without prior notice, without incurring obligations.



3.0 Machine Description

i 4x

Figure 11: Machine description

L Blade tension indicator
U PUPRPPRPPIRE Blade tension hand wheel
PSR PUPRPPN Saw bow
A e Blade guides
D Vise bed
B e V1SE hAN Wheel
T e Control board
B e V1S MOVE lOCK leVeEr
O Lifting eyes
L0 e Material feeler
L Main motor
L Gear box
G SRR PRRRR Swivel assembly
LA Coolant pump
LS Coolant tank
1B e Saw bow lock handle
L7 Stand with hydraulic pump inside
L8 Anchor bolt holes (4x)
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Figure ¥2: Machine Controls Description

A Main Power Switch.
B Coolant Pump Switch.
Kttt e e e e Rower lamp.
D Manual / Automatic Mode Switch.
E e Hydraulic Pump Start Switch.
e —————————— CycleStart Button.
RSP PRRPPR Stop Switch.
He e Blade Speed Readout.
L e Emergency Stop Button.
e Vise Clamping Fault Lamp.
K e Bow Up / Down Switch.
Lt e Vise Open/Close Switch.
Ve ettt a e e e e e nneed Blade Jogging Button.
N e e Blade Speed Select Knob.
O Saw Arm Descend Valve.

10



4.0 Transport Installation Assembly
Dismantling

A WARNING:

Read and understand the entire contents of this manual
before attempting assembly or operation. Failure to comply
may cause serioumjury.

4.1 Machine Transport

The machine needs to be moved in its own packing. Use a
forklift truck to place it.

4.2 Installation Requirements

~abAy @2fd1r3S8 IyR FTNBldSyOe
motor requirements.

- Ambient temperature shold fall within¢10°C to +50°C.

- Relative humidity may not be over 90%.

4.3 Unpacking and cleaip

Remove all contentfom shipping crateand ®mpare parts to
the contents list in this manuadlf shipping damage or any part
shortages are identifiedcontact your dstributor. Do not
discard crate or packing mateml until the machine is
assembled and running satisfactorily.

Clean all rust protected surfaces with kerosene or a light
solvent. Do not use lacquer thinner, paint thinner or gasoline,
as thee can damage plastic components and painted surfaces.

4.4 Shippingcontents

1 Metal band saw

1 Barstop rod

1 Rollsupporting arm
1 hgySNRA& YI ydz f

4.5 Anchoring the machine
The machine is designed to operate in closed rooms.

Position the machine on a firm cement floor maintaining, at
the rear, a minimum distance of 800 mm from the wall.

Lift machine off the pallet to the desired location.

Use lifting straps and place them as shown in Fify. 2

11

Y d: !

Figure 21: Machine lifting

A WARNING

The machineveight is 677kg

Assure the sufficient load capacity and proper condition of
your lifting devisesNever step underneath suspended loads.

Anchor machine to the ground, using screws and expansion
plugs or tie rods sunk in cememnsuring that it is sitting level.

\|

) Y7

/' " /
/

<, 4[ N 7
. /

« M8 1" 7

)’ / "--"/

I/ A | /
/ 7z o

12

Figure 22: Anchor bolts

4.6 Assembly of Loose Parts
Install the components supplied:
1) Mount the barstop rod

2) Mount the rolksupporting arm and align as per the vise
bed.

4.7 Deactivation of the Machine

- If the sawing machine is to be out of use for a long period, it
is advisable to proceed as follows:

1) Detach the plug from the electric supply panel

2) Loosen blade tension



3) Release the saw arm countbalance spring
4) Empty the coolant tank
5) Carefullyclean and grease the machine

6) If necessary, cover the machine.

4.8 Dismantling (out of service)
General rules:

If the machine is to be permanently demolished and/or
scrapped, divide the material to be disposed of according to
type and composition, a®flows:

1) Nornrcomposite cast iron or ferrous materials are
recyclable raw materials, so they may be taken to an iron
foundry for remelting after having removed the
contents (classified in poir8).

2) Electrical components, including the cable aidctronic
material (magnetic cards, etc.), fall within the category of
material classified as being assimilated to urban waste
according to the laws of your local, state, or federal
government, so they may be set aside for collection by
the public waste tsposal service;

3) Old mineral and synthetic and/or mixed oils, emulsified
oils and greases are considered hazardous to the
environment, so they must be collected, transported and
disposed of at a special waste disposal service.

A CAUTION:

The legislatia concerning waste disposal and recycling is in a
constant state of evolution, therefore is subject to changes.
The user must keep informed of the regulations at the time of
disposal as these may differ from those described above.

5.0 Electrical Connections

A WARNING:

All electrical connections must be done by a qualified
electrician in compliance with all local codes and ordinances.
Failure to comply may result in serious injury.

The EHB50DGSVIP Metal Band Saw is rated at 3~400V, PE,
50Hz power supply, the machine comes with a plug designed
for use on a circuit with grounded outlet.

Mains connection and any extension cords and plugs used
must comply with the information on the machine ditse
plate.

The mains connection must have a 16A stpgeof fuse.

Only use extension cords marked HOZRNvith wires 1,5mrh
or more.

The total length of cord may not exceed 18 Meter

Power cords and plugs must be free from defects.
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Connections and repairto the electrical equipment may only
be carried out by qualified electricians.

The machine is equipped with 1.8m power cord and plug.

Before connecting to power source, be sure the main switch is
in OFFposition.

5.1 Grounding instructions

This tool must be grounded. In the event of a malfunction or
breakdown, grounding provides a path of least resistance for
electric current to reduce the risk of electric shock. This tool is
equipped with an electric cord having an equipment
grounding condator and a grounding plug. The plug must be
inserted into an appropriate outlet that is properly installed
and grounded in accordance with all local codes and
ordinances.

A WARNING:

Improper connection of the equipmengrounding conductor
can result in aisk of electric shock. Check with a qualified
electrician or service person if you are in doubt as to whether
the outlet is properly grounded. Do not modify the plug
provided with the tool.

The green/yellow conductor is the equipmegitounding
conductor.If repair or replacement of the electric cord or plug
is necessary, do not connect the equipmgmounding
conductor to a live terminal.

Use only 3wire extension cords with grounding plugs.

Repair or replace damaged or worn cord immediately.

5.2 Extension cords

The use of extension cords is discouraged; try to position
machines near the power source. If an extension cord is
necessary, make sure it is in good condition.

An undersized cord will cause a drop in line voltage resulting in
loss of power and overheating.

Only use extension cords marked HO7ZRNvith wires 1,5mrh
or more.

The total length of cord may not exceed 18 Meter

Extension cords and plugs must be freanfrdefects.



6.0 Machine Functional Parts 6.4 The Mobile Blade Guide
6.1 The Saw Bow The mobile blade guide must be set as close as possible to the

stock material, without interfering the cut.
The saw bow is a collection of machine parts consisting of a
saw arm, drive members (motor, gearbox, blade wheel), blade
tension system, blade guides, and blade guards.
The EHB50DGSVIModel also includes a hydraulic cylinder
and adjustable countebalance spring.

M O N

Figure 65: Mobile Bladésuide
- Disconnect the machine from the power source.

- Loosen the lock knob (N, Fgl)
- Grab by the handle (M) to adjust.

Figure6-1: Saw Bow - Tighten lock knob.

- Reconnect the machine to power source.
6.2 The Machine Base

The machine base houses the hydraulic unit and it supports

the coolant tank. 7.0 Machining Operation

7.1 Machine Controls

A BCDEFGH I

Figure6-2: Machine Base

6.3 Material Stop

The material stop (Fi§-4) is used for series production.

JKLM N o)

Figure7-1: Machine Controls

Main Power Switch.

Water Pump Switch.

Power lamp.

Manual / Automatic Mode Switch.
Hydraulic Pump Start Switch.
Cycle Start Button.

G mmoow?

Figure6-4: Material Stop

Stop Switch.

13



H. Blade Speed Readout.

Emergency Stop Button.
Vise clampindailure lamp.
Bow Up / Down Switch.
Vise Open/Close Switch.
Blade Jogging Button.
Blade Speed Select Knob.

oz zr &«

Saw Arm Descend Valve.

7.2 Recommendations for use

The machine has been designed to cut machinable metal and
plastic materials of véous shapes.

Only one operator is needed to operate the machine.

Q

|/

Figure7-2: Safe Operator Position

- Before starting each cutting operation, ensure that the
part is firmly clamped in the vice and suitably supported.

- The figures below show exampleksuitable clamping of
different section bars, bearing in mind the cutting
capacities of the machine in order to achieve a good
efficiency and blade durability.

Knock off sharp edges with a file.

Figure7-3: Suitable Vise Clamping Options
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- Do notuse blades of a different size from those stated in
the machine specifications.

- Ifthe blade gets stuck in the cut, press the emergency stop
button (I, Figr-1) immediately to switch off the machine.
Open the vice slowly, remove the part and check that
blade or its teeth are not broken. If they are broken,
change the blade.

- Before carrying out any repairs on the machine, consult
your dealer.

7.3 Blade Speed Selection

The general rule is the harder the material being cut, the
slower the blade sped.

- 20-30 m/min

For stainless steel, tool steel, bearing bronze.
- 3045 m/min

For alloy steel, hard cast iron, hard bronze
- 4560 m/min

For mild steel, soft cast iron, medium hard bronze, hard
aluminium

- 60-85 m/min
For plastic, soft anthedium aluminium, other light
materials.

Note:

The cutting speed depends on the material tensile strength
( N/mmr?), the material hardness (HRC) and the widest
cutting section (mm).

The machine has a variable cutting speed range of 20 to 85
m/min.

Rotate kob (N, Fig-1) to set the blade speed.

Vv

L)
="~

7.4 Vise Operation

Make sure the power source is same as indicated on the
machine IBlabel.

Connect the machine to power source. Turn the main switch
(A, Figr-1) on. The power lamg) will be lit.

1. Presdutton (D) to start the hydraulic pump.

O

Note: If the hydraulic pump fails to start, or if pump
starts but saw bow does not go up when selected by



switch ), that means that pump motor is running
wrong direction. Change two of the phases.

2. Selectmanual operation mode:
Turn switch D) to the left.

3.  Use switchK) to raise the saw bow.

IR

4. Move the material feeler (P, Fig4) up to the top.

Figure7-4: Material Feeler

5.  Use switchlf) to open the vise by hydraulic cylinder.

~ A0\ o

5. Lift and disengage the vise pawl (Q, Ff). Open the
vise by hand.
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Figure7-5: Vise pawl and rack

6. Place stock material between the vise jaws.
7. Close the vise by hand, leave a small gap.
8

Use switch (L) to clamp the material

A CAUTION:

Forcycle cuts of same size material, leave a small gap (3~5mm)
between stock material and vise jaws.

Make sure the vise pawl is down and engaged with the rack,
before closing the vise with hydraulic cylinder.

Make sure the hydraulic cylinder safely clamps andlamps
the material.

If vise clamping fails, the lamp (J, Fig) is lit.

A CAUTION:

For cycle cuts of same size material, leave a small gap (3~5mm)
between stock material and vise jaws.

Make sure the hydraulic cylinder safely clamps and unclamps
the material.

7.5 Cutting Cycle Operation

Make sure the power source is same as indicated on the
machine IBabel.

Connect the machine to power source. Turn the main switch
(A, Figr-1) on. The power lamp Y@ill be lit.

1. Press button (Eto start thehydraulic pump.

O

Note:
If the hydraulic pump fails to start, or if pump starts but



saw bow does not go up when selected by switéh (

that means that pump motor is running wrong direction.

Change two of thelectricphases.

2. Turn operating mode (Dtod a I y dzl £ €

3. SelectK to lift saw bow to the top.
Then move the material feeler (P, Fig) up to the top.

IR

4. Use switchlf to open the vise.

Py (@ LS

5. Place stock material between the vise jaws.

Note:
For cycle cuts of a same size material, éeavsmall gap
(3~5mm) between the work piece and open vise jaws.

6. Use switchlf to clamp the material.

Note:

Vise clamping pressure is monitored. When clamping the

material securely, the vise pressure increases and the
saw arm descend is released.

7. Select the saw blade speed on knob (N).

\"/
.
=

8. Set the saw arm descend rate via valve (O).

9. Turn operating mode) to & ! dzii 2 € ®
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10. Press cycle start button Y@ start operation.

a—

i

C—

11. Atthe end of cutting, the hydraulic vise will open
automatically.

12. ¢KS al g FN¥Y gAff NBGdzNYy G2
height.

13. Now the machine is ready for the next operation.

A CAUTION:

Be sure to stand in a safe location while operating the
machine.

In general, start the cutting, by slightly turnihgdraulic flow
regulation valve (O) clockwise from 1 to 2 to control the saw
arm descent rate.

If the arm descends too quickly, turn hydraulic valve (O)
counter-clockwise.

A saw arm dropping too quickly can cause the blade to stall
and the machine to shuiff.

In case, push the emergency stop button (I). It immediately
stops all machine functions.

During the operation cycle, the hydraulic vise will

automatically close on the work piece for a distance up to
8mm.

The hydraulic vise will open maximum 8mmtbe end of

cycle and be ready for the next operation.

Therefore it is not necessary to manually lock down the vise
jaws by hand. Keep a gap of 4~5mm between the jaws and the
work piece.

In case of Emergency or problem, press the emergency stop
button (I).1t immediately stops all machine functions.
To release the emergency stop button, rotate it clogke.

The hydraulic pump will automatically shoff after 10
minutes of noroperation.

8.0 Adjusting Your Machine

8.1 Mitre Cutting Adjustment
Mitres between 60° (R) and 45° (L) can be adjusted.

Adjust saw bow as below steps:



1. Switch On Main power (A, Figl).
2.  Press buttonH) to start the hydraulic pump.

O

3.  Use switchD) to select manual mode

4. Use switch (Kip raise the saw bow.

' N 10. Clamp saw bow again.

5. Move the material feeler (P, Fig4) up to the top. 8.2 Saw Bow Clamping Adjustment

6. Switch off Main power (A). Note: - If the saw bow cannot be locked well, change the lever
position. Disengage the indexing, by pulling the lever (S3-Fig
4) down at the hub.

Figure8-3: Mitre Scale

7. Un-clamp saw bow, by rotating the lock lever
(S, Fig-1) to the left.

Figure8-1: Mitre Cutting Adjustment

8.  Pultup the zero degree stop rod Figure8-4: Adjust Mitre Clamping
(T, Fig8-2) asneeded.

8.3 Blade Tension Adjustment
Blade tension is important to the proper operation of the saw.

Blade tension is indicated on the Blade Tension Gauge (T, Fig
8-5). Turn the tension lever (U) clockwise until proper blade
tension is reached (green colour).

Figure8-2: Zero Degree Mitre Stop

9. Rotate the saw bow to the desired angle by following the
scale (U, Fig-3).

Figure8-5: Blade tension gawg
17



8.4 Blade Tracking Adjustment

The flywheel may need adjustment to allow the saw blade to
track correctly. Poor blade tracking adjustment can cause
damage to the saw blade or to allow the blade to ride off the
blade wheels.

Figure8-6: Blade Trackingdjustment

- Raise the saw arm.
- Disconnect the power supply.
- Loosen the hex socket screws ( A, B, C3-B)g

- Use set screw (D) to adjust the tilt of the flywhéeig 87).

Figure 87: Blade Tracking Adjustment

- When turning the set screw (BJockwise, the blade will
ride closer to the flange.

- When turning the set screw (D) countelockwise, the
blade will ride away from the flange.
If the blade rides too far then it will come off.

- After the adjustment, tighten the hex socket screws iisth
order: A, B, and C.

8.5 Blade Tracking Check

- Use a strip of scrap paper (E, &i§) and slide it between
the blade and the flywheel (F).

18

Figure8-8: Blade Tracking Check
- Use blade jog button (MFig7-1) to run the machine.

. =

@

Analysis:

- Ifthe paper is cut then the blade is riding too close to the
flange. Readjust.

- If the paper folds or creases then the blade is seated
LINB LISNIX & X2 1

- If you notice that the blade is riding away from the flange,
then readjust.

8.6 Blade Guide Adjustment
The blade is guided by means of pads and bearings.
The guides are adjusted ex works with minimum play.

Make sure to always install. 1 mm thick blades for which the
blade guide pads and bearings have been adjusted.

For saw blades with a differethiickness, the adjustment
should be carried out as follows:

Note:
The position for pad (A, F&9) and bearings (G) are fixed and
cannot be adjusted.

A BC D E F G
Figure8-9: Blade Guide Adjustment



- Loosen screw (C), nut (D), and set screw (D) to widen the
passag between the pads (A and B).

- Loosen the nut (E) and set screw (E) and rotate the shaft
screw (F) with a flat head screw driver to widen the
passage between the bearings (F and G).

- To mount the new blade:
Adjust the pad (B) to the blade then loosen the setscrew
(D) to allow a play of 0.04 mm for the movement of the
saw blade. Lock the screw (C), then secure the set screw
(D) and nut (D).
Rotate the shaft (F) until the bearings rest against the
blade, thensecure the set screw (E) and nut (E).

8.7 Changing the Blade

AWARNING:

Before performing the following operations, the electric power
must be disconnected.

To change the blade:
- Lift the saw arm.

- Loosen the blade with the blade tension hand wheel,
remove the mobile bladguide cover, open the flywheel
guards and remove the old blade from the flywheels and
the blade guide blocks.

- Assemble the new blade by placing it first between the
pads and then on the race of the flywheels, paying
particular atention to the cutting direction of the teeth
(Fig8-10).

Figure8-10: Blade Cutting Direction

- Tension the blade and make sure it perfectly fits inside the
seat of the flywheels.

Figure8-11: Wheel Guard Micro Switch
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- Assemble the mobilblade-guide cover and the flywheel
guard.

Make sure the safety miceswitch (N, Fi@-11) is activated
otherwise the machine will not start.

A CAUTION:

Always assemble blades having dimensions as specified in this
manual and for which the blade guides leaveen set.
Otherwise, see chapte3.6

9.0 Maintenance

The maintenance jobs listed below are divided into daily,
weekly, monthly and #nonthly intervals. If the following
operations are neglected, the result will be premature wear or
the machine angboor performance.

A WARNING:

Before performing the following operations, the electric power
must be disconnected.

9.1 Daily Maintenance

- General cleaning of the machine; remove accumulated
chips and shavings.

- Clean the lubricating coolant drain holesavoid excess
fluid.

- Top up the level of lubricating coolant.
- Check the blade for wear.

- Lift the saw bow to top position and partially slacken the
blade to avoid useless yield stress.

- Check functionality of the guards and the emergency stop.

9.2 Weekly Maintenance

- Thorough cleaning of the machine; remove chips and
shavings, especially from the coolant tank.

- Remove coolant pump from its housing

- Clean the filter of the pump suction head and the suction
area.

- Use compressed air to @a the blade guides (guide
bearings and coolant drain hole)

- Clean the flywheels and flywheel housings.

- Check the hydraulic tank oil level, top up with hydraulic oil
if necessary.

9.3 Monthly Maintenance
- Check the tightening of the motor flywhestrews.

- Check the condition of the blade guides (guide bearings
and guide pads)



9.4 Sixmonthly Maintenance
Change the Gear Box Oil:

The gearbox requires periodic changing of oil.

The oil must be changed by the first 6 months of a new
machine (afte250 operating hours) and every year thereafter
(respectively every 500 operating hours).

Figure9-2: Coolant Tank
- Remove the pump (Q, Fig3) by loosening the screws.
- Remove the filter screen (P) by loosening the screws.

- Use a vacuum cleaner to vacuum chips and debris from the

S tank.

- Replace the plug (T).
- Thoroughlyclean the pump (Q) and replace.

- Fill the tank with coolant to approximately 25mm below
the filter screen (P).

Figure9-1: Gearbox
- Replace the filter screen (P) and pump (Q).

Disconnect the machine from the power source.

Raise the saw bow to top position.
Remove the drain plug (S, Fgl) and fill bolt(R).

Drain the Oil completely

Replace the drain plug (S)

Place the saw bow back to horizontal position.

Fill Gear box with approximately 3 litre gear oil.
Replace the fill bolt (R).

Note:
For reference, use SHELL type gear oil or Mobile gikar Figure9-3: Coolant Pump
#90.

Oil disposal is controlled by strict regulations.
Please see chaptek6.

10.0 Material Qassification and

9.5 Lubricating Coolant Choice of Saw Blade
Considering the variety of products available on the market, The aim is tabtain excellent cutting quality, given the various
the user can choose the one most suitable for his parameters such as hardness of the material.

requirements. I . .
q The specifications must therefore be harmoniously combined

Note: in a single operating condition according to practical
For referenceuse SHELL LUTEM OIL ECO considerations and common sense.
The minimum percentage of oil diluted in water i48%. So as to adBve an optimum condition that does not require

Catt2s 022t Fyd YFydFl OhdNBNRa SRWIES RPEIHIGS W ﬁpar%‘EePlHa J“eﬂ@%i‘éhﬁreaﬁ E A
mal I'o

and disposal y variations in the job to be performed.

The various problems that may arise will be solved more easily
if the operator has a good knowledge tiese specifications.
9.6 Cleanmg the Coolant Tank Shape and thickness, crosscut section, saw blade selection,

- Remove the drain plug (T, Eig). Allow the coolant to cutting speed and control of saw frame lowering.
drain-out.
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10.1 Definition of Stock Material

Table 1-1 lists the characteristics of the materials to be cut.

So that the correct sablade can be chosen.

10.2 SelectingSawBlade Material

Bimetal bladesare the mostcommonlyused.Theyconsistof a
siliconsteelbladebackingby alaserwelded highspeedsteel
(HHS}utting edge.Thetype of stocksare classifiedn M2,
M42, M51 anddiffer from eachother because otheir major
hardnesgdueto the increasingpercentageof Cobalt(Cc)and
molybdenum(Mo) containedin the metal alloy

10.3 Selecting Blade Pitch

First of all the pitch of the teeth must be chosen, in other

words, thenumber of teeth per inch (25,4 mm) suitable for the

material to be cut, according to these criteria:

- Parts with a thin and/or variable section such as profiles,

pipes and plate, need close toothing, so that the number of

teeth used simultaneously icutting is from 3 to 6

- Parts with large transverse sections and solid sections need

widely spaced teeth to allow for the greater volume of
shavings andor a better tooth penetration (Fig 10).

Figurel0-1: Blade Pitch Selection

- Parts made of dbmaterial or plastic (light alloys, mild
bronze, Teflon, wood, etc.) also require widely spaced
toothing;

- Pieces cut in bundles require combo tooth design.

In short, the pitch depends on:

- The hardness of the material
- The dimensions of theection
- The wall thickness.

BLADE TEETH SELECTION TABLE
2 CONTINUOUS 2 COMBO
THICKNESS MM | TOOTH DESIGN TOOTH DESIGN
TILL 1.5 14 1014
FROM 1 TO 2 8 8/12
FROM 2 TO 3 6 6/10
FROM3TO 5 6 5/8
FROM 4TO 5 6 4/6
MORE THAN 6 4 4/6
@S E & 35: 3 ’ g % ‘
S = THICKNESS

Figure10-2: Profiled Material
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SOLID A OR LMM %gg}ﬂ'g‘gggﬁ 2 CO.’S"E&JNOOTH
TILL 30 8 i
FROM 30 TO 60 6 il
FROM 40 TO 80 4 el
MORE THAN 90 3 o

\\

Z_ A =DIAMETER L =WIDTH

Figurel0-3: Solid Material

10.4 Various Blade Types

Theydiffer essentiallyin their constructivecharacteristics,
such as:

- Shapeand cutting angle(rake)of tooth

- Pitch

- Set

Shape and rake of tooth:

REGULAR TOOT®Prakeand constantpitch.

Most commonform for crossor inclinedcutting of smallsolid
andaveragecrosssectionedpipes. Fomild steelandgray cast
iron or generalmetal.

POSITIVE RAKE TOOTH:
9° - 10° positiverakeand constant pitch.

positive

Particularly use for cross or inclined cuts in solid sections of
large pipes. But above dtir harder materials (highly alloyed
and stainless steels, special bronze and forge pig iron).

COMBO TOOTHitch variesbetweenteeth and consequently
varyingteeth sizeandvaryinggulletdepths.Pitchvaries
betweenteeth, whichensuresa smoothergquieter cutand
longer bladdife.

0

}-..M distance between teeth —é
e P P T [
Anotheradvantageoffered in the useof this type of bladein

the factthat with anonly bladeit is possibleto cuta wide
rangeof different materialsn sizeandtype.



COMBO TOOTHuwith 9° - 109Positive rake.
positive
: -~

i

e e T e
Thistype of bladeis the mostsuitablefor the cutting of section

barsandlargeandthick pipesaswell asfor the cutting of solid
barsat maximummachinecapacity Availablepitches:3-4/4-6.

SETS:

Sawteeth bent out of the planeof the sawbody, resultingin a
wide cutin the work-piece.

REGULAR OR RAKER SHffingteeth right andleft,
alternatedby a straighttooth.

Of generalusefor materialswith dimensionssuperiorto 5 mm.

Usedfor the cutting of steel,castingsand hard nonferrous
materials.

WAVY SETSetin smoothwaves.

roaiilyrrrriildy

Thissetis associatedvith veryfine teeth andit is mainlyused
for the cutting of pipesandthin sectionbars(from 1 to 3 mm).

ALTERNATE SET (IN GRQUPS)
Groupsof cutting teeth right andleft, alternatedby a straight
tooth.

Thissetis associatedvith veryfine teeth andit is usedfor
extremelythin materials(lessthan 1mm).

ALTERNATE SENDIVIDUADEETH):
Cuttingteeth right and left.

R e e

This set is usefbr the cutting of nonferrous soft materials,
plastics and wood.

10.5 Selecting Cutting Speed and Advance
Speed
Thecutting speed(m/min) andthe advancespeed(cn?/min

=areatraveledby the diskteeth whenremovingshavingspare
limited by the allowable heat rise at the tips of the teeth.
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Cutting speed selection:
The general rule is the harder the material being cut, the
slower the blade speed.

- 20-30 m/min

For stainless steel, tool steel, bearing bronze.
- 3045 m/min

For alloy steel, hardast iron, hard bronze
- 4560 m/min

For mild steel, soft cast iron, medium hard bronze, hard
aluminium

- 60-85 m/min
For plastic, soft and medium aluminium, other light
materials.

Note:

The cutting speed depends on the material tensile strength
(N/mm?), the material hardness (HRC) and the widest
cutting section (mm).

Advance speed selection:

Too high advance speed (= lowering of the saw frame) tends to
cause the blade to deviate from the ideal cutting path,
producing norsquare cuts on both theertical and the

horizontal plane.

The best combination of these two parameters can be seen
directly examining the chips.

- Longspiratshapedchipsindicateideal cutting.

- Veryfine or pulverizedchipsindicatelack offeed and/or
cutting pressure

- Thickand/or blue chipsindicateoverload ofthe blade
(cutting speed and / or advance speed too high).

10.6 Blade Breakin Procedure

New blades are very sharp and, therefore, have a
tooth geometry which is easily damaged if a careful

breakin procedure is not followed (Fig. 4.

When cutting for the first time, it is good practice to breiak

the blade making a series of cuts at a low advance speed-(= 30
35 cnt/min on material of average dimensions with respect to
the cutting capady and solid section of normal steel with R =
410510 N/mn¥).

Generously spray the cutting area with lubricating coolant.

Figurel0-4: Blade Brealin Procedure



11.0 Material Characteristics

MATERIALS CHARACTERISTICS
| D F GB USA
Hardness b K2Y Y
UNI DIN AF NOR SB AISISAE | BRINELL HB
] Fe360 St37 E24 116 360+480
gtoer;sltructlon Fe430 Staa E28 43 148 430+560
Fe510 St52 E36 50 ---- 180 510+660
C20 CK20 XC20 060 A 20 1020 198 540+690
C40 CK40 XC42H1 060 A 40 1040 198 700+840
Carbon Steel
C50 CK50 1050 202 760+900
C60 CK60 XC55 060 A 62 1060 202 830+980
. 50Crv4 50Crv4 50CV40 735 A 50 6150 207 1140+1330
Spring Steel ) .
60SiCr8 60SiCr7 9262 224 1220+1400
Alloyed steels for 35CrMo4 34CrMo4 35CD4 708A37 | 4135 220 780+930
hardening and . . .
: 39NiCrMo4 36CrNiMo4 39NCD4 9840 228 880+1080
tempering and for
nitriding 41CrAIMo7 41CrAlMo7 40CADG12 | 905 M 39 232 930+1130
Alloyed case 18NiCrMo7 20NCD7 En 325 4320 232 760+1030
hardening steels | 20NiCrMo2 21NiCrMo2 20NCD2 805 H 20 4315 224 690+980
Alloyed steel for .
: 100Cr6 100Cr6 100C6 534 A 99 52100 207 690+980
bearings
52NiCrMoKU 56NiCrMoV7 - - - 244 800+1030
Tool steel C100KU C100K BS1 S1 212 710+980
ool stee
X210Cr13KU X210Cr12 Z200C12 BD2BD3 D6-D3 252 820+1060
58CrMo1713 Y60SC7 S5 244 800+1030
X12Cr13 4001 410 202 670+885
) X5CrNi1810 4301 Z5CN18.09 304 C 12 304 202 590+665
Stainless steel .
X8CrNi1910 202 540+685
X8CrNiMo1713 4401 Z6CDN17.12 | 316S16 316 202 490+685
Aluminium copper alloy €uAl11Fe4Ni4, UNI 5275 220 620+685
Csoppgrlatlloys » | Special manganese/silicditass GCuzn36Si1Pbl, UNI5038 140 375+440
ecial brass,
pBronze Manganese bronze SAE4SAE430 120 320+410
Phosphor bronze ®uSn12, UNI 7013/2a 100 265+314
Grey cast iron G25 212 245
Cast iron Spheroidal graphite castiron GS600 232 600
Malleable cast iron W40-05 222 420

Tablell-1: Material Characteristics
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12.0 Troubleshooting

12.1 Blade and Cut Diagnosis

Symptom

Possible Cause

Correction *

Tooth breakage

Toofastadvance

Wrongcutting speed

Wrongtooth pitch

Chipsstickingonto teeth andin the gullets
or materialthat gums

Defectson the materialor materialtoo
hard

Ineffectivegrippingof the partin the vise

Thebladegetsstuckin the material

Startingcut on sharpor irregularsection
bars

Poorquality blade

Previouslyrokentooth left in the cut

Cuttingresumedon a groovemade
previously

Vibrations

Wrongtooth pitch or shape

Decreaseadvancegxertinglesscutting pressure.
Adjustthe brakingdevice.

Changespeedand/or type of blade.
Seechapteron "Material classification and blade
selection”,in the sectionBladeselectiontable
accordingto cutting andfeedspeed.

Choosea suitableblade.SeeChapter'Material
classification and blade selection".

Checlfor cloggingof coolantdrain holeson the
blade-guideblocksandthat flow is plentiful in order
to facilitatethe removalof chipsfrom the blade.

Material surfacescanbe oxidizedor coveredwith
impuritiesmakingthem, at the beginningof the cut,
harderthat the blade itself or havehardenedareas
or inclusionsgnsidethe sectiondueto productive
agentsusedsuchascastingsand, weldingvastes,
etc. Avoidcutting these materialor in a situation a
cut has to be made usextremecare,cleaningand
remove anysuchimpuritiesasquicklyaspossible.

Checlthe grippingof the part.

Reducefeedandexertlesscutting pressure.

Paymore attention whenyou start cutting.

Usea superiorquality blade.

Accuratelyremoveall the partsleft in.

Makethe cut elsewhere turning the part.

Checlgrippingof the part.

Replacebladewith a moresuitableone.
See"Material classification and blade selectian”
the BladeTypessection.

Adjustbladeguidepads.
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Symptom

Possible Cause

Correction *

Chips sticking on teeth

Insufficientlubricating,refrigerant,or
wrongemulsion

Teethpositionedin the direction opposite

the cutting direction

ChecHlevelof liquidin the tank. Increase thdlow of
lubricatingrefrigerant,checkinghat the holeandthe
liquid outlet pipe arenot blocked. Checthe
emulsionpercentage.

Turnteeth to correctdirection.

Symptom

Possible Cause

Correction *

Premature blade wear

Faultybreakingin of blade

Teethpositionedin the direction opposite

the cutting direction

Poorquality blade

Toofastadvance

Wrongcutting speed

Defectson the materialor materialtoo
hard

Insufficientlubricatingrefrigerantor
wrongemulsion

See "Material classification and blagelection"and
. f bréSNLINE OS RdzNB ¢

Turnteeth in correctdirection.

Usea superiorquality blade.

Decreasedvancegxertinglesscutting pressure.
Adjustthe brakingdevice.

Changespeedand/or type of blade. Seehapteron
"Material classification and blade selectbih the
sectionBladeselectiontable accordingto cutting and
feedspeed.

Material surfacescanbe oxidizedor coveredwith
impuritiesmakingthem, at the beginningof the cut,
harderthat the blade itself,or havehardened areas
or inclusionsgnsidethe sectiondueto productive
agentsusedsuchascastingsand, weldingvastes,
etc. Avoidcuttingthese materialor perform cutting
with extremecare,cleaning andemove such
impuritiesasquicklyaspossible.

ChecHlevelof liquidin the tank. Increase thdlow of
lubricatingcoolant,checkinghat the coolant nozzle
and pipe are not blockedCheckthe emulsion
percentage.
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Symptom

Possible Cause

Correction *

Blade Breakage

Faultyweldingof blade

Theweldingof the bladeis of utmostimportance.
Themeetingsurfacesmust perfectlymatchandonce
they arewelded theymusthaveno inclusionsor
bubbles; theweldedpart mustbe perfectlysmooth
andeven.Theymustbe evenlythick and haveno
bulgesthat cancausedentsor instantbreakagewvhen
slidingbetween thebladeguidepads.

Symptom

Possible Cause

Correction *

Blade Breakage

Toofastadvance

Wrongcutting speed

Wrongtooth pitch

Ineffectivegrippingof the partin the vice

Bladetouchingmaterialat beginning of

cut

Remedy

Decreaseadvancegxertinglesscutting pressure.
Adjustthe brakingdevice.

Changespeedand/or type of blade.

See chapter on "Material classification avidde
selection",in the sectionBladeselectiontable
accordingto cutting andfeedspeed.

Choosea suitableblade.SeeChapter'Material
Ot FaaAFTAOIGARZY YR ofl

Checlthe grippingof the part.

At the beginningof the cutting process, nevelower
the saw bowbefore startingthe blademotor.

Symptom

Possible Cause

Correction *

BladeBreakage

Bladeguidepadsnot regulatedor dirty
becauseof lackof maintenance

Bladeguideblocktoo far from materialto
be cut

Checldistancebetweenpads(see"Machine
adjustments” inthe BladeGuide Blocksection):
extremelyaccurateguidingmay causecracksand
breakageof the tooth. Use extreme care when
cleaning.

Approachheadasnearaspossibleto materialto be
cut sothat only the blade sectioemployedin the cut
isfree, this will preventdeflectionsthat would
excessivelgtressthe blade.
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Symptom

Possible Cause

Correction *

Blade Breakage

Improperpositionof bladeon flywheels

Insufficientlubricatingcoolantor wrong
emulsion

Thebackof blade rubs against the suppadtieto
deformed or poorly weldetbands (tapered), causing
cracks and swellingf the back contour.

ChecHevelof liquid inthe tank. Increase thdlow of
lubricatingrefrigerant,checkinghat the holeandthe
liquid outlet pipe arenot blocked.Checkthe
emulsionpercentage.

Symptom

Possible Cause

Correction *

Steaked or etched bands

Damaged or chipped blade guide pads

Tightenor slackenedladeguidebearings.

Replacghem.

Adjust them (see Chapter "Machine adjustments”
Blade guidesection).

Symptom

PossibleCause

Correction *

Cuts off the straight

Bladenot parallelasto the counter service

Bladenot perpendiculadueto the
excessivelay betweerthe guide pads
andmaladjustmentof the blocks

Toofastadvance

Worn out blade

Wrongtooth pitch

Broken teeth

Insufficient lubricating refrigerant or
wrong emulsion

Checlastening=f the bladeguide blockssto the
countervicesothat they arenot too looseandadjust
blocksvertically;bringinto line the position of the
degreesandif necessanadjustthe stop screwf
the degreecuts.

Checlandverticallyre-adjustthe blade guideblocks;
resetpropersideguideplay (see Chapter "Machine
adjustments” IrBlade guidesection).

Decreaseadvancegxertinglesscutting pressure.
Adjustthe brakingdevice.

Approachit asnearaspossibleto materialto be cut
sothat only the bladesectionemployedin the cutis
free, this will preventdeflectionsthat would
excessively stregbe blade.

Replacet. Bladewith major densityof teeth is used,
try usingone with less teeth (see Chapter "Material
classification and blade selection"the BladeTypes
section).

Irregular work of the blade due to the lack of teeth
can cause deflection in the cut; check blade and if
necessary replacit.

Check level of liquid in the tank. Increase the flow
lubricating coolant, checking that the hole and the
liquid outlet pipe are not blocked. Check the
emulsionpercentage.
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Symptom Possible Cause Correction *
Faulty cut Wornout flywheels Thesupportandguideflangeof the band aresoworn
Flywheelhousingfull of chips out that they cannotensure thealignmentof the

blade,causingaulty cutting;bladerollingand
drawingtracks carhavebecome taperedReplace
them. Cleanwith compressedir.
Replaceghem.

Symptom Possible Cause Correction *

Streaked cutting surface

Toofastadvance

Poorqualityblade

Wornout bladeor with chippedand/or
brokenteeth

Wrongtooth pitch

Bladeguideblocktoo far from materialto
be cut

Insufficientlubricatingcoolantor wrong
emulsion

Decreasedvancegxertinglesscutting pressure.
Adjustthe brakingdevice.

Usea superiorquality blade.

Replacet.

Bladeusedprobablyhastoo largeteeth, useone with
moreteeth (see"Material classification and blade
selection"in the BladeTypessection).

Approachit asnearaspossibleto materialto be cut so
that only the bladesectionemployedin the cutisfree,
this will preventdeflectionsthat would excessively
stressthe blade.

ChecHlevelof liquid in the tank. Increase thdlow of
lubricatingcoolant,checkinghat the holeandthe
liquid outlet pipe arenot blocked. Checthe emulsion
percentage.

Symptom

Possible Cause

Correction *

Noise onguide blocks

Chippedbearings
Wornout or damagedpads

Dirt and/ or chipsbetweenbladeandguide bearings.
Replaceghem.

12.2 Machine Diagnosis

Symptom

Possible Cause

Correction *

Machine will not start.

Machineunplugged from wall

Check alplug connections.

Fuse blown, or circuit breaker tripped.

Replace fuse, or reset circuit breaker.

Cord damaged.

Replace cord.

Guard micro switch not operated.

Close the flywheel guard

Emergency button pushed/engaged

Rotate clockwise to disengage

speed, low motor power.

Machine does not come up to

Extension cord too light or too long.

Replace with adequate size and length cord.

Low current.

Contact a qualified electrician.

Bow cannot be lifted

Hydraulic pump runs wrong direction

Change two ofhe phases

* WARNINGSome corrections may require a qualified electrician.
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EHB350DGSVIPStand Assembly Parts List

Index No. Part No. Description Size vQie
i EHB350DGSVIR........... SAWFTAME SANG......eoiiiieiiiie e 1
2 EHB350DGSVIR........... Base (RIGNt PAIL).........coouuiiiiiiiiiiee e 1
IC U EHB350DGSVIB........... Base (LEFt PArL)....ccciiiiiiieiiiiiiee ettt 1
T EHB350DGSVIR........... Base (FrONt PArt).........c.ueiiiiiiiiiieiiiee et 1
S5 EHB350DGSVIB........... Base (REAN PArL)........couiuiiiiiiiiiieee et 1
B EHB350DGSVIB........... Base (BOttOmM Plate)........euviiieeeiii et 1
T EHB350DGSVH?........... PLALE. .. e 4
Tl EHB350DGSVH?-1........ Hex. Cap BOlL......cocvveiiiiec e M10X20......ceeeiirrireennnns 8
8 e EHB350DGSVIB........... HeX. Cap BOML.......ooooieeiirie e M1OX20......ceeiiirrireennnn 4.
1 SUTT EHB350DGSVIB........... WASNEE.....eiiiiiiiie e 1OX25X2....uviieeeiiiieea 4
10 ., EHB350DGSVHO......... Hex. Cap BOIL.........ooveiiiiiiiiiee e, MBX16.....ceeriiiiiiieane 4
11, EHB350DGSVIRL......... WASNEL.....eiiiiiiiie e BX23X2..iiiiieiiiieeees 4
12, EHB350DGSVIR2......... Hex. Cap BOlL.......c.oovveiiiiecee e MBX16.....ceevrrreirerne 2
13, EHB350DGSVIRS......... WASNEL....eiiiiiiiic e BX23X2...viiieiieees 2
14............. EHB350DGSVIA......... MOUNLING BraCKeLl........ccveveieieiiiiiiiceei e e e e e e e e e eeaens 2
15, EHB350DGSVIRS......... Hex. Socket Cap SCreW........cvvvvevvvveerevininnene. M1OX20......ceeiirrireennnn 4.
16, EHB350DGSVHI®G......... Spring Washer.........coeoeiiiiiiiiiie e M2LO..eeiiiiieiieeeee s 4
17 . EHB350DGSVIRY......... WaAShEL.....uiiiiiiiieee e 10X25X2..ccciiiiiiiiiiiiie A4
18, EHB350DGSVHI®S......... Water Proof PIate..........ccuvviiiiiiiie et 1
181........... EHB350DGSVIRS1......] Button Head Socket&w...........ccccveeevviiieeennnee. MBX8....ccoviiiiiiiiiieeeieee, 2.
19, EHB350DGSVHI......... Hex. Cap BOlL.......c.oovveiiiieieee e M12X40.......cccovirieeennns 2
20, EHB350DGSVH20......... NUE .. M12. . 2
2 EHB350DGSVIRL......... PN e 1
22 i, EHB350DGSVIR2......... [@ToTo] F=T o) A 1= ] PSS 1
22-1........... EHB350DGSVIR2-1......| Handle........c.ooveiiii e HPU120AL........c.cc....... 3
222 EHB350DGSVIR2-2......] Hex. Socket Cap SCreW.......coccvveeeiiiiiieneennnnnn MBX12......ccovviiiirinnenn 4.
22-3........... EHB350DGSVIR2-3....... NUL L MG 4
224........... EHB350DGSVIR2-4......! CO0IANT COVEL....ceiiiiiiiie ettt e 1
225........... EHB350DGSVIR25...... ! CO0IANT PIALE........eiiiiiiieie e 1
226........... EHB350DGSVIR26....... Hex. Socket Cap SCreW........occvvvveiiivrieeeennene M8BX10.....ceevvrriirenine 2
23, EHB350DGSVIR3......... PlUG. e A0 KY. Lo, 1.
26 EHB350DGSVIRG......... PUMP. 50W,400V,50Hz........... 1
27 i, EHB350DGSVIR2Y......... Hose Clamp........ccooiiiiiiiiiieeee e A3MM.n 1.
28, EHB350DGSVIRPS......... Hex. Socket Cap SCreW.......ovvveeeviivveeeeeniinenn. MBX25......cccoviiiirinnen 2.
29. i, EHB350DGSVIR29......... WASNEI.....oiiiiiiiii e BXL3XL i 2
30, EHB350DGSVHO0......... SNAMt SEAL......ceiiiii it 2
1 T EHB350DGSVIBL......... Hex. Socket Cap SCreW.........uvvevevieeeieiieeeeeenenn. MBX25......cvviiiiiiiiiinn, 4.
32, EHB350DGSVIB2......... SEESCIEW. ..ceii ittt MBX12......coeiiriireennnnn. 10
33 EHB350D&GVIFSS......... Shafl. oo SCF25x450Q.................. 1
34, EHB350DGSVIZ4......... ROlIEr StANd........ooiiiiiiiie e 1
35, EHB350DGSVIBS......... ROMEL .. 50.8x350L.......ceeveennnne 1
36 EHB350DGSVHZ6......... Roller Shaft........ccccocoiiiiiii MKHE£ EQ.p.Ho....... 1
37 i, EHB350DGSVIBT......... Hex. Cap BOIL........oovveiiiiiieceee e MI12X25......ceeeiiiiieeenns 2
TS T EHB350DGSVIBS......... Spring Washer.........cccuviiiiieee, ML2. i 2
39, EHB350DGSVIBI......... WASNEL.....oiiiiiiiie e 12X28X3...iiieeeiieeenn 2
40....ccccenne EHB350DGSVHAO......... Hex. Socket Cap SCreW.......ccvvveeeviiiveeeeeviienene. M8BX20......ccceviiiiirirnen 2.
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Index No.

EHB350DGSVIPStand Assembly Parts List

Part No. Description Size vaoie
EHB350DGSVIRL......... Spring Washer.........c.oeeeeiiiiiiiiee e M8 .o, 2
EHB350DGSVIR2......... CONLrOl PANEL.....iieiiie e 1
EHB350DGSVIAS......... Button HeadSocket SCrew.........cc.eveevivveeeeennnee. MBX8...cciiiviiiieiiiiieeen, 14
EHB350DGSVH4......... Power INdicator Light..........ccooiiiiiiiiiiiieeeeece s 1
EHB350DGSVH85......... Operation Mode SWItCh..........cccciiiiiiii e 1
EHB350DGSVHAG......... Saw Bow Up/DOWN SWItCRL.........ceiiiiiiiiieiiieiis e 1
EHB350DGSVHAT ......... CyYCle Start BUIION.........eeiiiiiiiiiee ittt e e 1
EHB350DGSVHAS......... Emergency Stop BUQN..........ccuviiiiiiiiiiei e 1
EHB350DGVIP49......... No Material Indicator LighL............ocouviiiiiiiiiiee s e 1
EHB350DGSVHB0......... Blade Speed INdICAtOr..........ccviviiiiiiiee e 1
EHB350DGSVIBO-1....... NUL et rreee e M3, 2
EHB350DGSVIBO-2....... Round Head SCrew.........cccccvvvveiiiineeeeeinnnne. M3X20....ccieiiiiiiieennene 2
EHB350DGSVIBL......... Blade Speed Control Knah............coooiiiiiiiiiis e 1
EHB350DGSVIB2......... SEOP BULIOM....cieiiiiiiitt ettt er et 1
EHB350DGSVIBS......... Blade RUNNING SWILCKL.........ccoiiiiiiiiiiiiiiie e 1
EHB350DGSVIBS......... [@ToTo] F=T o) A0S 3111 (o] PSS 1
EHB350DGSVHBG......... Hydraulic Start SWItChL........cccoooiiiiii e, 1
EHB350DGSVHIBY......... Main POWEr SWITCHL.....coiiiiiiii e 1
EHB350DGSVIBS......... Vise Open/Close SWILtCH...........cooiiiiiii e 1
EHB350DGSVHBO......... FUSES it e a e 2
EHB350DGSVIB2......... TrANSTOIMIEE ... e 1
EHB350DGSVIBS......... Terminal CONNECIOL.........ccveiieeie e eee e e e e e e e eeeee s 1
EHB350DGSVHIB4......... REIAY. ... e 2
EHB350DGSVIB4-1....... REIAY. ..cee ettt e 1
EHB350DGSVIB4-2....... TimeLimit Relay........ccccoevviiiieeiiiiiiee e AC24/6S.......cccvvveeenn. 1
EHB350DGSVIBS......... Hydraulic Overload Relay.............uuuiuiiiiiieeei e i e e eeenes 2
EHB350DGSVHBY......... BOtOM PIAt@....ciiiiiiie ettt e e e e e 1
EHB350DGSVIB7-1...... Hex. Socket Cap SCreW........coccveeeeviiiiieneennnnnn MBX16.......ccevrviirrnnenn 4
EHB350DGSVHB7-2......) WaShEL... .o BXL3XL.iiiiiiiieeeeeenn, 4
EHB350DGSVHB7-3......! L MG 4
EHB350DGSVHBS......... SUBCONNECIOL. .....ettiiiiieie ettt e e e e e e eeeeeeas 1
EHB350DGSVHBI......... [©70] g1 ¢= Vel (o] FHNRRR PRSPPI (@024 B R 2.
EHB350DGSVH0......... INVEIET i 2.2kW,400V,3 Ph......... 1
EHB-350DGSVHO-1......] Hex. Socket Cap SCreW.........ucveeeeeieieeieeeeeeeen, M5X12...ccoviiiiiiiiiiiiinnnn, 4.
EHB350DGSVH2......... FIOW CoNntrol PIAte.........cuvviiiiiiiiee e 1
EHB350DGSVHS......... Button Head Socket Screw.........ccccccvveeeeeninnnnd 1V/15) ¢S T 4
EHB350DGSVH?4......... Cutting Feed KNQb.........cooiiiiii e 1
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EHB350DGSVIPSwivel & Base Assembly Drawing

Qvo:
IT1

211 \w@
eIl
@l %@ -
@811~

@E_

76 (8)e91
mmm VF&P& %6% .

()86 —
" @LL1 o
@101
001 .Tv\g
T ~
()86 ~ L
@16 aLl
18
11

801 L0T (2)901 (2)s01

mAm

@E\\\m\u P

A. (OLIT

«

ol

(@)L21
821

32



Index No. Part No.

EHB350DGSVH02

EHB350DGSVIPSwivel & Base Assembly Parts List

33

Description Size vQie
......... Y= I AN 1 PP PTPPRPRRN |
......... NUE...oeee e MLB el D
......... Hex. Cap BOlL......coevvveeeeeiiiiiiiiiiieeeeeeee e MABX750 e L
......... NUE...oceee e eieeeeee e ML0 el L
......... Hex. Cap BolL......c.cccoovviiveiiiiiieeeeiieeee e ML0X45 L
......... SCAlE POINEL......uiiiiiiiiee e e e aeeeees 2
......... RIVEL....co i 23X
......... DSK .ttt e e s sreneee e e
......... Hex. Socket Cap Screw......cccccevvveeeeeeviieneeeeeeeee MI0X20. el B
......... Oil Seal.....cccoovviiiiiiiiiiiiircieee e AMMXG 750 L
......... Swivel Shaft............occco . 26X280. L
......... Shaf NUL ..o e e e e e e e e e senernneeeee L
......... Spring Washer.........ccccccovvevveeeiiiieeeennieeend M100 1
......... Hex. Socket Cap Screw........cccceceeeeeeieineeeeeeee . MLI0OX30.. e 1
......... Set SCreWw......ooooveeeeeeveviiiieeeeieee . M10XA6 L
......... LOCKING LEVEL.......ceiieveiiiiicieiee e e e e e e e e e e aeneeeeenenn
......... NUEL ..o ML 2 2
......... Connecting ROM..........ccoeveiiiiieiiiniiiiiee . 20076 L L
......... Handle........cccoooeviieiiiiiiieeeeeeeeeeeveeeenn M2 L
......... LOWeEr BraCKeL.. ..o st emeeee e e e e e snnneeee L
......... Hex. Socket Cap SCreW........cveeeevviveeeeevieeee . MI0OX25. e 2.
......... Spring Washer............ccoeeeeeeevvviveeeeeieivviienen M0 2
......... Coupling Fork..........ccoovviviviricieeen 0 38X38X 75 L
........ LOWET SHaft......eeiiiiiiiiiiiiiieee e L
EHB350DGSVIRO1.......! GRING .o S20 . 2
........ Limit SWItCh.......covvveeeiiiiiiiiiieeieeeeeee e I8 Ll L
........ HexX. Socket Cap SCreW.........ccvveeeevviiveeeeennneeee . MAX25 il 2,
EHB350DGSVHRO4.......] Limit SWItCh COVEY.....cieeiiiiiieieeeet ettt e e e e e e e eeaaneees 1
EHB350DGSVHROS....... WaShEE......c.eviiieiiiiiee e BXL3XL.ciiiiieeeiiiiieees 2
........ Hex. Socket Cap SCreW......ccoeeeeeveveeeeeeeeeeeeeeee e MBX8.e L 20
........ Hex. Cap Balt......ccccceceeeeeiiiiiiiiieeieveveveeeeeeennn M8X30. L
........ NUL oo siireee e siieee e ssineeeessnnneeeee e M8l
........ T3 SV @0 Y= R
........ Flat Head Screw...........ccccccvvveeevvevneeeeeeiieneeeeee e MBX15. e 2,
....... Jam NUt..........oooee MAO L
....... Star Washer.........ccccceeeeeiiiiiiiiiciiiieeceeeeeenn M40 L
....... SPACEL....iuiiiiiiiiiiiiiiie i D8X8 L
EHB350DGSVIR14.......] Ball BEAriNg.........ccevveiiiiiiie e 32008......cceeeeeeiiiiiiaeanns 2
....... Anti-Dust COVer.........uvveeeeiieeiiniiiiiciiiieeeeeeen W BA0
....... 5 T i PSRRI
........ Hex. Socket Cap Screw........cccceeveevivveeenennneeeed MIOX30.cc e B
....... SPHNG HOOK...coiiiiiiiiiei e 2
....... SPHNG.ciiiiie e D.0XA2X265L 2
....... SPNG HOOK ...t 2
EHB350DGSVHR21.......WaShEE......c.evviieiiiiiie e 10X25X2...cevviieeiiiinann, 2
........ L P BPRPUPRRN 1 - SRR |
........ N PR SRPRRI. | | - R4
EHB350DGSVHR24.......] 2 T =T = T = O 1
........ KNOD......oo i cseiieieene e MBX30. e
........ Hex. Socket Cap SCreW.........cccvveeevviieeeeennneeee . M8X25. i
........ NUL oo ssiireee e sieee e ssineeeee e MB 02
....... SEOP Bar ..o e
........ RIVEL. ..ot 2XB 3
....... SCAIR. .. e
........ 2 T (o] 2 o Lo R
....... Scale....ooviiiiiiiii e 0B L



EHB350DGSVIPSwivel & Base Assembly Parts List

Index No. Part No. Description Size

133 EHB350DGSVIR33....... SCAlE...ei 0-60°.......ccvveeee.
134............ EHB350DGSVIR34.......] RIVEL. ... 2.3X4 .
135........... EHB350DGSVIR3S....... Hex. Socket Cap SCreW..........ccovvvvveeriiveeriinnnnns M10x20............
136............ EHB350DGSVHIR36....... WAShEL......eiiiieiiiiit et 10x25x2...........
137....... EHB350DGSVIR3Y....... SEESCIEW....eviiieeiitiiee et M6x12..............
138............ EHB350DGSVHR38....... TADIE. ..o
139............ EHB350DGSVIR39.......] Hex. Socket Cap SCreW..........ccovevvveerireeerninnenns M12x30............
140............ EHB350DGSVHRAO0....... A5° FIXEU JAW.....coiiiiiiiiiieiiiee it
141............ EHB350DGSVIR41L.......4 BO° FIXEA JAW.....cvveieiiiie et
142............ EHB350DGSVIR42.......! Changeable Plate...........ccccvvieiiiie e
143............ EHB350DGSVIR43.......] Hex. Socket Cap SCreW.......coccvvveveiiiivieeeennnenn M8x30..............
144............ EHB350DGSVIR44.......] Hex. Socket Cap SCreW.......coccvvveeeviivvieeeennnne M6x16..............
145............ EHB350DGSVIR4S....... Attached Plate..........cooiiiiiiiiiieee e
146............ EHB350DGSVIR46.......] MOVADIE ViSE.....ciiiiiiie i
147............ EHB350DGSVIR47T....... SEESCIEW.....vvieeeiitieie et M6x12..............
148............ EHB350DGSVHRAS....... ViSE PAW......ciiiiiiiiiiiiiiii et
149............ EHB350DGSVHRA49.......Vise Shaft..........ccoviiiiiiii e 12x150.............
150............ EHB350DGSVIRS0.......] Hex. Socket Cap SCreW.......coccvvveveriivieeneennnnn M10x30............
151............ EHB350DGSVIRS1....... Spring Washer.........cccoociiiiiiiiieee e, M20....ovvveeereenn.
152........... EHB350DGSVHR52....... VIS8 GUILE......cuiiiiiiiiiiie e e e e e e e e e
153....cciee EHB350DGSVHRE3....... VIS8 SEAL.....uuuiiiiiiiiiee ittt e e e e e e e e anes
154............ EHB350DGSVIR54....... GRING oot S40...iiiinnn.
155............ EHB350DGSW155.......] Linear Bearing.......cccocveeveeiieeiiennnnneee e LM-25UU..........
156............ EHB350DGSVIR56.......Vise Lock Shaft.........ccccoevviiiiiiiiiiiieen 25x120Q.............
157............ EHB350DGSVIR57....... Shaft NUL......ooeeei e, 40x20.25..........
158.......... EHB350DGSVIRSS.......] Hex. Socket Cap SCreW.......coccvvveveviivveeneennnen M8x25..............
159......ceee EHB350DGSVIRS9....... Spring Washer.........ccccooviiieiiiiiee e M8..ooeeiiis
160............ EHB350DGSVIREO....... LocKing HanNdIe..........eeiiiiiiiiiee e
161............ EHB350DGSVIR61.......] DUSE PIALE. ...ttt
162............ EHB350DGSVHRG2....... WAShEL......c.eviiiiiiiiic e 10x25x2...........
163............ EHB350DGSVIRG3....... Spring Washer...........ooovviciii e, M10.....oovvvienns
164............ EHB350DGSVIR64.......] Hex. Socket Cap SCreW........occvvvveriivrireeennene M10x20............
165............ EHB350DGSVIR6S.......] RACK. ...ttt
166............ EHB350DGSVIREG....... =T Lo IR Tor (- SO O
167............ EHB350DGSVIR6Y .......] KB e 5x5x15.............
168............ EHB350DGSVIRGS....... Spring Washer...........oovvviciiei e, M8..oooe oo
169............ EHB350DGSVIRG9.......] Hex. Socket Cap SCreW........occvvvveviivrereeennee M8x25..............
170............ EHB350DGSVH70.......] Hydraulic Cylinder (ViSe)......ccoooviee e
171............ EHB350DGSVIR71.......TOUChING Plate.........cccoiiiiiiiiiieei e
172 EHB350DGSVIR72....... SEESCIEW. ..t M8x10..............
173, EHB350DGSVIR73.......] Hand Wheel. ...
1731......... EHB350DGSVIR731....HaNdlE.......ceeviiieiiiiiiiece e M10x70............
174............ EHB350DGSVIR74.......] PIALE. ... s
175 e EHB350DGSVIRYS.......] Round Head SCrew............ueeeveeeeeiiiniiiiiiieeee M6BX8........evveeee
176............ EHB350DGSVIR76.......] Limit SWItCh.........evvvviiiiiiiiiieeec e TWEBLA L
177, EHB350DGSVHR77.......] Hex. Socket Cap SCreW........ccuvvveeeeeeieeeennnnnnas M4x25..............
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EHRB350DGSVIPBow Assembly Parts List

Index No. Part No. Description Size vQie
178............ EHB350DGSVIR7S.......] Blade Wheel BOKefl.........coociiiiiiii e 1
179............ EHB350DGSVIR79.......] Blade Wheel BORIGNL..........cooiiiiiiiie e 1
180............ EHB350DGSVIR80....... Hex. Socket Cap SCreW.......coocuveeeeviivieeeeennnnnn M212X30......ovvrvreerirennnn. 10
181............ EHB350DGSVIRSL....... Spring Washer.........cocooeiieiiiieenee e MI12.. i 14
182............ EHB350DGSVIRE2.......] Drive FIYWNEEL.......ccoiiiiee e 1
183............ EHB350DGSVHR83....... WASNEE.....ooiiiiii s e 1
184............ EHB350DGSVIRE4....... Spring Washer.........cccooiiiiiiiiiieeee e M10....oieeiiieee e, 1
185............ EHB350DGSVIRSS....... ! HeX. Cap BOML.......cvveeeiiiiicec e M1OX25......ceeeiiiireennnee 1
186............ EHB350DGSVIRSE.......! Idle Flywheel Shaff..........cooiiiiiiiiii e 1
187 EHB350DGSVIRS8Y....... Anti-dust COVEL.......cevviiiiiiiiieeee e 35mMm.... 2
188............ EHB350DGSVIRSS.......] Roller BEaring.......cccoevveeirieeiiieee e 32007...cccciicieiieeineeen 2
189............ EHB350DGSVIRS9.......! [dIe FIYWHEEL .. .o 1
190............ EHB350DGSVIR9O....... Star Washer........cococeviiieie e M35, 1
191............ EHB350DGSVIRIL....... JaM NUL e M35, 1
192............ EHB350DGSVIRI2.......! Ol INIEL .. 1/16" e 1
193.....ciee EHB350DGSVHRI93....... SAW Blae. ... 1
194............ EHB350DGSVIR94.......] Blade Wheel COVELEft.........coooiiiiiiiiieeee e 1
195............ EHB350DGSVIR9S.......] Button Head Socket SCrew...........cccoecvveeeennnee. MBX8......ovveeeeiiirieeeenns 8
196............ EHB350DGSVIR96.......] Round Head SCrew...........coccvvveinivneeenennnnne. MBX8.....oovreeeeiiirieeeenes 2
197............ EHB350DGSVIRIY.......! (0001 1= 101 B I - | S PP P PP 1
1971......... EHB350DGSVHRIT-1.....C00laNT TTAY......eeeiiiiireeiieiiireeee et mm et e s nnnneee e 1
1972......... EHB350DGSVHRI7-2.....Round Head SCreW.........cceeevvvvevvviinneeeeneneeeen 1Y/[5) ¢S T 2
198............ EHB350DGSVIR9S.......] Blade Wheel CoVERIGNL............eeiiiiiiiiii e 1
199............ EHB350DGSVIR99.......] FIX PIALE....cee e e 2
200............ EHB350DGSVIR00.......] LOCK Ut 8
201............ EHB350DGSVIR01.......] Blind RIVEL.......ooviiiiiiiieee e AX11.AmMM....cooeeennne 20
202............ EHB350DGSVIR02....... COVEI BraCKeL.....ccoiiiiiee e 2
203............ EHB350DGSVIR03.......] Hex. Socket Cap SCreW.......coocvveveviivreeeeennnne MBX16.....ccevrirreirerine 2
204............ EHB350DGSVIR04....... SPACET. ... TOX8..ieiieeeeeieeeeee e 2
205............ EHB350DGSVHIR05.......] HexX. Socket Cap SCreW.......coccuvveeeiiiiiieneennnnne MBX25......cccoviiiirinnen 2.
206............ EHB350DGSVIR06.......] NUL L MG 2
207 EHB350DGSVIR207....... AN PP e 1
208............ EHB350DGSVIR08.......] Round Head SCrew...........coccvveveiivineeeeennnnee. MBX8....coiiriieeiiiiieeeens 8
209............ EHB350DGSVH209....... WIr€ LOCKEN.......ciiiiiiiiiiiiiii et em e 2
210...ccccns EHB350DGSVIR10.......] Blade GUANT........coooiiiiiiieiiee e 1
2101......... EHB350DGSVI210-1.....Blade GUAIG.......coviiieeeieeiiiiiiiiee it e e eee e e e e e e e e en s 1
211............ EHB350DGSVI211.......] Round Head SCrew.........cccvveeeveeeeeeiiviccceiieeennd) MBX8...ccceiiiiieiiieeeeeee, 6
212............ EHB350DGSVIR212.......] HOSE e 5/16x106cm................. 1
213, EHB350DGSVIR13.......] Pipe Fitting......ccooviiiiiiiiiiiee e 1/4APX5/16........coeveen 3
214............ EHB350DGSVIRLA........ T CONNECIEL. ...ciiiiiiiiie ettt em e e e e s ennnes 1
215......e EHB350DGSVIR15.......] Hex. Socket Cap SCreW.......coccvvvvevrivrereeennenn MB5X16....eeveiiiriireiine 2
216............ EHB350DGSVIR16.......] Hose Clamp.........ccccoiiviie e, A3MMei, 1.
217 EHB350DGSVIR17.......] HOSE....ceiiiee e 5/16x320cm................. 1
218............ EHB350DGSVI218.......] HOSE. oo 5/16x60cm..........c.cvvveee. 1
219...e EHB350DGSVIR19.......] LIMIE SWILCH. ...t 2
220............ EHB350DGSIR220.......] Hex. Socket Cap SCreW........coccuvveeeviiviieneennnnnn MAX30...ccceeiiiiiiirinnen 4.
221 EHB350DGSVIR21.......] FIXEA PIALE.......eiiiiiiiiiii ettt 1
222 EHB350DGSVIR222.......] Hex. Socket Cap SCreW........ccuvvveeeeeeeeeeenennnnas MBX16.......cevvvveeirriinnnnns 2.
223..ie EHB350DGSVIR23....... SPHNG HOIA ...t 1
224............ EHB350DGSVIR24....... Spring Washer.........cccoocviiieiiiiiee e MI12.. i 2
225 EHB350DGSVIR25.......] Hex. Socket Cap SCreW........coccvveeeviivveeneennnnnn MLI2XB0......vvvveeeieireeannn, 2
226............ EHB350DGSVIR26.......] Hex. Socket Cap SCreW........coccveeeeviivieeneennnnnn MLOXA5.. e A.
227 . e EHB350DGSVIR27....... Spring Washer........ccccooiiiiiiiiee e, MO 4
228........... EHB350DGSVIR2S.......] RedUCHION UNit ... e e e e e e e e e e e e eannnees 1
229 EHB350DGSVIR29.......] K Y ettt BX7TX30Q...ceveeeeiiiieeees 1
230...ccccine EHB350DGSVIR30....... VENE SCIEW.......ceiiiiiiiiieeiiiiiie e 3/8 i 1
231 EHB350DGSVIR31.......] HeX. Cap BOML.......cvvveeiiiee e MBX25.....ceiiiiiiiieie 4
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Index No.

EHRB350DGSVIPBow Assembly Parts List

Part No. Description Size vQie
EHB350DGSVIR32....... Spring Washer..........ccccooiiiiiiiiiiees M8 .o 4
EHB350DGSVIR33.......] MOTOT ..t 2.2kW,400V,3 Ph......... 1
EHB350DGSVIR34....... JUNCHON BOX.ttiiiiiiiiieiiiie ettt e e et e e e e e e e e e e e as 1
EHB350DGSVIR35....... K Y et IXTX28 e 1
EHB350DGSVIR36.......] Hydraulic Cylinder (ArM)........ccccviiiiiireee e eee e e e e e e e seannnnes 1
EHB350DGSVIR3Y.......] NUL e M1B....ooiiiiiiiieeee 1
EHB350DGSVIR3S.......! UPPEE BIACKEL......eeiiiiiiiiiee ettt 1
EHB350DGSVIR239....... Spring Washer.........cccoociiieiiiiieeee e MO 4
EHB350DGSVIR240.......] Hex. Socket Cap SCreW.......coccvveeeeviiiiieneennnene MLOXT7O0....ovvririiiiieennnnnnd A4
EHB350DGSVIR41.......] BUSKNING. .. e 2
EHB350DGSVIR42.......] Hex. Socket Cap SCrew........cccvvvveeeeeeeeeeeeesieinns M12X20.......cccevvviiennnns 2
EHB350DGSVHIR243.......] Hex. Socket Cap SCrew........cccvvvveeeeeeeeeeeesininns MBX25......cvviiiiiiiiinnnn, 2
EHB350DGSVIR44.......] Linear GUIAE BaSE........coiiiiieiiiii et 1
EHB350DGSVH244-1.....LImit SWItCh.......c.evvveeiiiiiiieiiiieeeeeiiieeee i TZ8L104 1
EHB350DGSVIIR45.......] LiN@ar GUIAE .....co i e e e e s 1
EHB350DGSVH2A5-1.....LOCKIMY PIALE.....coiiiiiiiieiiiieie et 1
EHB350DGSVIR46....... HexX. Socket Cap SCreW........coccvveeeriiivieneennnnnn MBX8......ccviieieeeiieeen 1.
EHB350DGSVIRAT.......WaAShEl......ceiiiiiiii e BXL3XL v 1
EHB350DGSVIR48....... SEESCIEW.....vvieeeiitieie e MB8BX15.....ovveiiiiiieeee 1
EHB350DGSVIR49.......] NUL .o M8 1
EHB350DGSVIR50.......] Hex. Socket Cap SCreW.......uueeveveieieiieieeeeeeeeee, M3X12...cooviiiiiiiiiiiiinnn, 2.
EHB350DGSVIR51.......] Material FEEIBE. ... et e e 1
EHB350DGSVIR52....... SWILCh Off Plate.....eeeiiiiiiiieee e 1
EHB350DGSVIR53.......] HexX. Socket Cap SCreW........coccvveeeriiivieneennnnnn MSX15.. ..o, 1
EHB350DGSVIR54.......] Material Feeler BaSe..........cooouvviiiiiiiiieec e 1
EHB350DGSVIR55....... ! Brush Clamp.......ooooiiiiiiice e 1
EHB350DGSVIRSG....... WaAShEL......cevviiiiiiiic e BXL3XL v 2
EHB350DGSVIR57.......] HeX. Soaht Cap SCreW..........covvvvereinirnereeennens MBX16.....ccevrirrrirerine 2
EHB350DGSVIR58.......] BIUSKL... e 1
EHB350DGSVIR59.......] HeX. Cap BOML.......cveveeiiiiiieecee M6EX40......ccceeiiiiiriennnn. 1
EHB350DGSVIR6O.......] NYION NUL. ..ot MG 1
EHB350DGSVIR61....... 2 o o] OO EEER 4
EHB350DGSVIR62.......] Hex. Socket Cap SCreW........uueveeeieieieiieeeeeeeen, Y677 J 8.
EHB350DGSVIR63....... SEESCIEW.....vvieeiitiiee e MBX13.....ooviiiiiiieenne 4.
EHB350DGSVIR64.......] NUL e MG 4
EHB350DGSVI26S....... 5] [T [T G @ 1YY PRSI 1
EHB350DGSVIR26G....... DS [T [T G o = (= PR 2
EHB350DGSVIR67....... Spring Washer.........cccooiiiiiiiieeec e Y 6
EHB350DGSVIRES.......] HexX. Socket Cap SCreW........coccveeeeviiiiieneennnnne M8BX20......cccoviiiirirnenn, 6
EHB350DGSVIR71....... SHOE BraCKeL........eeiiiiiiiiie ettt mm e 1
EHB350DGSIR272....... SEESCIEW.....vvieeiiitieee et MLOX25......c.oveeeiiirieeenns 1
EHB350DGSVIR73.......] Hex. Socket Cap SCreW........uueveeeieieieiieeeeeeeen, M1OX45......cccvvviiiiienenas 3
EHB350DGSVIR74....... Spring Washer.........cccccooviiiiiiiiiees MO 3
EHB350DGSVIR75.......] NUL e ML1B....ooiiiiiiiiiiiiieee, 1
EHB350DGSVIR76.......] PLALE. ..o e 1
EHB350DGSVIR77......WaShel......ceviiiiiiiiiiee e BXL3XL i, 2
EHB350DGSVIR7S.......] Hex.SocketCap SCreW.........cccuvvvveeeeeeieeeenenines MOBX12......ccvvvvveeiiiiiinanns 2
EHB350DGSVIR79.......] LIMIE SWILCH. ... 1
EHB350DGSVHI280.......] Hex. Socket Cap SCreW........ccuuvveeeieeieeeeeennnnne MAX25.....cooiiiiiiiiiiiiiiins 2
EHB350DGSVIRSL.......] NUL e MG 1
EHB350DGSVIRE2.......Tension Shaft........ccccccoviiiiiiiie e, M16x310........ccevverernnnnes 1
EHB350DGSVIRS3....... Special SPring Washer...........cioiiiiiiiiiiie e 10
EHB350DGSVIREA4.......] PLALE. ..o e 1
EHB350DGSVIRSS....... Blade TenSiON GaUGE. .....cccoiiiuiiiiiiiiiiee e 1
EHB350DGSVIR86....... Thrust Bearing...........cccceeeeeiiiiiiiciiiiiieiieeeeeee 51203, 1.
EHB350DGSVIREY.......] Handle WHEEL..........coooiiiiiie et 1
EHB350DGSVIRSS.......] HANAIE ... e 2
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Index No.

EHB350DGSVIP Bearing Guidesembly Parts List

Part No. Description Size vQie
EHB350DGSVIR89.......! GUIE BraCKel......coiiiiiie e 1
EHB350DGSVHIR90.......! Coolant SWItCh.........ccoovviiiii e, 1/APX5/16.....cccovcvveeenns 2
EHB350DGSVIR91.......] 270 )| PSPPI 2
EHB350DGSVIRI2.......! GUIAE Saft...cooiiiiie s 2
EHB350DGSVIRI3....... SPING .t 1.5mMm..iecee 2
EHB350DGSVIR94....... AdJUSTING KNODL....oiiiiiiiic e 2
EHB350DGSVHIR95.......] Eccentric Shafl........c..ooiiiiiiii e 2
EHB350DGSVIR96.......! Centric Shaft.......c.ueiiiii e 2
EHB350DGSVHIR97.......] Blade GUANT........cooiiiiiiiii it 1
EHB350DGSVH29S.......] Hex. Socket Cap SCrew........cccvvvveeeeeeeeeeeesininns MBX8.....eoviivviiiiiiinieeeeens 1.
EHB350DGSVIR99.......] Blade Guide Movable RO ..o e 1
EHB350DGSVH00.......] Hex. Socket Cap SCreW.......coccvvveeeviivvieeeennnne MBX8......cccvvriieiiiieeen, 1.
EHB350DGSVIBO0L1L.......] Handle.......oooo e M10X70.....cceeevirriraeannee 1
EHB350DGSVHO02.......] BraCKEt COVEL.....eeeiiiiieiiiiiiiiiiie ettt e e e e e e e e snnneee 1
EHB350DGSVHO03....... Setting BraCKet.........ooo oo 1
EHB350DGSVIB04.......] Handle..........ovvveiiiii e M1OX25......ceeeiiiiireennee 1
EHB350DGSVH305.......! Hex. Socket Cap SCreW.......uueecveveeeieiiiieeeeeeeeen, MIOX25......ccvvviviiiiienienns 1
EHB350DGSVIBO06.......] N | PRSP M10..iiiiiie e, 1
EHB350DGSVIBO07.......] Hex. Socket Cap SCreW........coccuvveeeriiiveeneennnnn M8BX25......ccoviiiiiiriinen, 4.
EHB350DGSVHO08.......! GUIAE BraCKet... ..ottt 1
EHB350DGSVI09.......] Ball Bearing Bracket...........ccooiuiiiiiiiiiiiiic e 1
EHB350DGSVIB10....... SEESCrEW....evviiee ettt MBX12....oovveeiiiiineeanne 8
EHB350DGSVIB11.......] Hex. Socket CaPCreW. .......cvvevveveeeeiiiiiieneeennee M10X20......cceeviiiriinanns 2
EHB350DGSVIB12.......] Hex. Socket Cap SCreW.......uuueveieieieiieieeeeeeeeen, MBX20.......ccovviiiiiiiiinnnn, 4
EHB350DGSVIB1S.......] Ball BEaring..........coeeiviiieieiiiiiiiieieeee e B608ZZ...cccvvvveeiiiiins 14
EHB350DGSVIB14.......] ERING. ettt e B 4
EHB350DGSVIBIS....... Adjustable Carbide GUIdE............cooiuiiiiiiiiie e 2
EHB350DGSVIB1G....... Fixed Carbide GUIAE...........oiiiiiiiieieeieeeee e 2
EHB350DGSNP-317.......] Blade GUANT........cooiiiiiiiieiiiiiee ettt raee s 1
EHB350DGSVI31S.......! Hex. Socket Cap SCreW........uueveeeieieieiieeeeeeeen, Y677 J N 2
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Index No. Part No.

i EHB350DGSVHAL
2 EHB350DGSVHA2
IC U EHB350DGSVHA3
T EHB350DGSVHA4
S5 EHB350DGSVHAS
(S EHB350DGSVHAG
T EHB350DGSVHA7
< T EHB350DGSVHAS
1 EHB350DGSVHA9
10, EHB350DGSVHAL
11 EHB350DGSVHAL
12, EHB350DGSVHAL
12-1........... EHB350DGSVHAL
183 EHB350DGSVHAL
131........... EHB350DGSVIA1
4. EHB350DGSVHAL
5. EHB350DGSVHAL
16, EHB350DGSVHAL
17 . EHB350DGSVHAL
18, EHB350DGSVHAL
19, EHB350DGSVHAL

EHB350DGSVIPHydraulic System Parts List

Description Size vQie
......... FIOWCONIIOIET......coeieeeeviiiiiitiicen et e e e e neeenenn
......... HoSE....coi i . 2D M
......... HOSE....coee i LBML
......... HOSE....coe e LBML D
......... HOSE....coe il LBML D
......... HOSE....coe i A IML D
......... MaANITOIO.......coiiiiiie e e e eee
......... Hydraulic Motor...........ccccccvveeeveeeee v .0.75kW,400V,3 Ph.LLLLL
......... 1 =] U URUPRPRRRPIR
o......] PreSSUINE GaAUGE . .uuu ittt re e et e e a e e aan s 1
Lo VISE SOIENOIA. ....ve e 1
2....... BN 0] 1T o To] [o F SRR 1
21.... POt ChECK VaIME... ..o 1
3. Pressure Control VAV ........uueiiiiiieiiiieieeeee et eeeeens 1
3L . FIOW REQUIALOL......uueiiii e mr s e e e e e e e e e e aeeanns 1
4......4 L@ | I | =T o 1
LI -1 L 0 1YY PO UPPPRRI 1
TN I o P RTRR 1
7.......! Ol GAUGE ...ttt nneeas 1
8...... HOSE. ..o 3/8"x300 mm................ 1
9.....1 PUMPL. o e 1
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14.0 Wiring Diagrams
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EHB350DGSVIP Electrical Parts

Symbol | DESCRIPTION TYPE No. (Brand) SPECIFICATION
M1 Main Motor 2.2kW 400V 3 Pk0OHz
M2 Hydraulic Motor 0.75kW 400V 3 Ph 50Hz
M3 Coolant Pump 50W 400V 3 Ph 50Hz
C1 Contact Line No.
Cc2 Contact Line No.
KM2 Contactor for Hydraulic Unit C12D01 (NHD) 480V AC 25A CE
KM3 Contactor for Coolant Pump C12D01 (NHD) 480V A@5A CE
FR1 | Hydraulic Thermal Relay NTH2.5 (NHD) Ul 600VAC Ith 6A CE
FR2 | Coolant Thermal Relay NTHO.5 (NHD) Ul 600VAC Ith 6A CE
SAl | Select Switch (Manual/Auto Mode) | NSS225 (NHD) Ul 600V Ith 5A CE
SA2 Select Switch (Pump On/Off) NSS225 (NHD) Ul600V Ith 5A CE
SA3 | Select Switch (Bow Up/Down) NSS225 (NHD) Ul 600V Ith 5A CE
SA4 | Select Switch (Vise Open/Close) NSS225 (NHD) Ul 600V Ith 5A CE
SB1 Emergency Stop Button KB2BE102 (Keyon) Ith 10A CE
SB2 | Push Button (Stop) NPB22F (NHD) Ul 600V IttbA CE
SB21 | Push Button (Hydraulic Start) NLD22F (NHD) AC24V CE
SB3 | Push Button (Auto Mode) NPB22F (NHD) Ul 600V Ith 5A CE
SB8 | Push Button (Manual Mode) NPB22F (NHD) Ul 600V Ith 5A CE
KT Timer Off H3¥2 (HEC) 24VAC 250VAV CE
VR Blade VariSpeedknob RV24NY20S (COSMOS)
SQ1 Blade Broken Switch T28111 (TWCHT) 6A 380V IP65 CE
SQ2 | Limit Switch for Bow Cover QKS8 (Kedu) AC15 8A 400V IP54 CE
SQ3 Limit Switch for Bow Cover QKS8 (Kedu) AC15 8A 400V IP54 CE
SQ4 | Bow Up Limit Switch TZ8104 (TWCHT) 6A380V IP65 CE
SQ5 | Bow Down Limit Switch TZ8111 (TWCHT) 6A 380V IP65 CE
SQ6 | Limit Switch (No Material) TZ8111 (TWCHT) 6A 380V IP65 CE
KA1 | Auto Relay BMY54C5SCL(Beta) 240VAC 5A CE
KA2 Auto Relay 952-2G24AN (Shin Da) 250VAC 7A
KA3 Bow Up Relay BMY54C5SCL(Beta) 240VDC 5A CE
HL1 Power Lamp NLDB22 (NHD) AC24V 20mA CE
HL2 Hydraulic Lamp NLD22F (NHD) AC24V CE
HL3 No Material Lamp AD210(SHINOHAWA) 24V AC
V1 Bow Down Valve AC24V
V2 Vise Close Valve AC24V
V3 Bow Up Valve AC24V
V4 ViseOpen Valve AC24V
FU1l Input Fuse 1A
FU2 Input Fuse 1A
FU3 Output Fuse 5A
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GE GERMAN

Informationen zur vorliegenden Anleitung

Das vorliegende Handbuch wird von JET bereitgestellt und enthalt die Anweisungen fir den sicheren Betrieb der JET ELITE
Metallbandsage Modell EHB50DGSVIBowie fir die an diesem Produkt auszufiihrenden Wartungsvorgénge. Die Anleitung
enthalt Anweisungenw Montage, SicherheitsmaBnahmen, allgemeinen Bedienschritten und Wartungsvorgangen sowie die
Teilelisten. Die Maschine wurde so ausgelegt und konstruiert, dass sie bei Beachtung der in diesem Dokument aufgefiihrten
Anweisungen eine lange Lebensdauer bet@mdiger Betriebsqualitat aufweist.

Bewahren Sie diese Anleitung fir die weitere Verwendung gut auf. Wenn die Maschine den Besitzer wechselt, muss diesgbilieien.
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1.0 WICHTIGE SICHERHEITSHINWEISE

ALLE ANWEISUNGEN UND ANLEITUNGEN VOR DERs,

VERWENDUNG DIESER MASCHINE DURCHLESEN.

A - Zur Minimierung von Verletzungsgefahren:

1. Vor Montage und Inbetriebnahme dieser Maschine muss
das Benutzerhandbuch vollstdndig durchgelesen und
verstanden werden.

2. Die Warnhinweise an der Maschine und in der
vorliegenden Anleitung missen durchgelesen und
verstanden werden.

3. Warnschilder, die unleserlich geworden oder abgefallen
sind, missen ersetzt werde

4. Dies Maschine wurde fir die Anwendung durch
entsprechend geschultes und erfahrenes Personal
konzipiert. Jemand, der mit dem korrekten Gebrauch und
der sicheren Bedienung eineMetallbandsége nicht
vertraut ist, darf sie erst bedienen, wenn er eine
geeiqete Schulung erhalten und die erforderlichen
Kenntnisse erworben hat.

5. Diese  Maschine ist ausschlieBlich  fur  den
bestimmungsgemaflen Gebrauch gedacht. Bei einem
Einsatz fur irgendeinen anderen Zweck lehnt JET jegliche
ausdriickliche oder stillschweigende Géwleistung ab
und hélt sich schadlos von etwaigen Verletzungen, die aus
einem solchen Missbrauch entstehen kénnen.

6. Beim Arbeiten mit dieser Maschine stets eine Schutzbrille
oder einen Gesichtsschutz mit entsprechender Zulassung
tragen. (Brillen fiir den glichen Gebrauch haben lediglich
schlagfeste Glaser, sie gelteitht als Schutzbrille.)

7. Bevor mit dieser Maschine gearbeitet wird, Krawatten,
Ringe, Armbanduhren und anderen Schmuck ablegen und
die Armel bis Uber die Ellbogen aufrollen. Es darf keine
locker sitzende Kleidung getragen werden und lange
Haare sind zusammenzubinden. Schuhwerk mit
rutschfesten Sohlen oder ArRutschMatten fir den
Boden werden empfohlerKeineHandschuhe tragen.

8. Bei lang andauernder Arbeit mit dem Gerét einen
Gehorschutz (Ohrenstopsel oder Kapselgehdrschutz)
tragen.

9. Staub, der beim Sandschleifen, Sagen, Schleifen, Bohren
oder anderen Bautatigkeiten entsteht, kann chemische
Stoffe  enthalten, die  anerkanntermalien als
krebserregend gelten, Geburtsfehler verursachen oder die
Fortpflanzungsfahigkeit  beeintréachtigen.Hier einige
Beispiele fur solche chemischen Stoffe:

9 Bleiin Bleianstrich.

1 Kristallines Siliziumdioxid aus Ziegelsteinen, Zement
und andere fur den Bau verwendeten Erzeugnissen.

T Arsen und Chrom aus chemisch behandalte
Bauholz.

Das Expositionsrisiko richtet sich danach, wie haufig man

diese Art von Arbeiten ausfiihrt. Um die Geféahrdung

durch solche chemischen Stoffe so weit wie méglich zu

reduzieren, an ausreichend belifteten Orten und mit

zugelassener Schutzausristumge Gesichtsschutz oder

Staubmaske arbeiten, die speziell dafiir ausgelegt ist, auch

mikroskopisch feine Partikel zurtickzuhalten.

10. Die Bedienung dieser Maschine unter Einfluss von Drogen,
Alkohol oder Medikamenten ist untersagt.

11. Vor dem AnschlieBen des Gesatans Stromnetz
sicherstellen, dass der Schalter ausgeschaltet ist (Stellung
OFF(AUS). Vor dem Trennen von der Stromversorgung
alle Bedienelemente ausschalten bzw. deaktivieren.

12. Auf korrekte Erdung der Maschine achten. Die Maschine
darf nur mit einer korekt geerdeten Steckdose
verbunden werdenSiehe die Anweisungen zur Erdung.

13. Die Maschine vor Ausfuhrung aller erforderlichen
Einstellungen oder Wartungsarbeiten vom Stromnetz
trennen.

14.

16.

17.

18.
19.
20.

21.

22.

23.

24.

25.
26.

27.

28.

29.

30.

31.
32.
33.

Einstellwerkzeuge jeglicher Art entfernen. Der Bediener
sollte es sich w Gewohnheit machen, vor dem
Einschalten der Maschine sicherzustellen, dass
Einstellwerkzeuge jeglicher Art entfernt wurden.
Schutzabdeckungen missen beim Betrieb des Gerats an
Ort und Stelle verbleiben. Werden sie zu
Wartungszwecken entfernt, ist extrear\Vorsicht geboten;

die Schutzabdeckungen unmittelbar nach Abschluss der
Wartung wieder anbringen.

Die Maschine auf beschadigte Teile untersuchen. Vor dem
weiteren  Gebrauch der Maschine beschadigte
Schutzabdeckungen oder andere beschadigte Teile
sorgféltig untersuchen und prifen, ob sie noch
einwandfrei funktionieren und ihre Funktion sicher
ausiiben. Die Maschine auf mangelhaft ausgerichtete
oder schwergangige bewegliche Teile, auf Bruch von
Teilen, fehlerhafte Montage und weitere Faktoren
untersuchen, dieden Betrieb beeintrachtigen kdnnten.
Schutzabdeckungen und andere Teile, die beschadigt sind,
sollten sachgemaf repariert oder ausgewechselt werden.
Im Bereich rund um das Geréat ausreichend Platz fir
Wartungsarbeiten lassen und fiir blendfreie Beleuchtung
von oben sorgen.

Den Boden rund um das Gerat sauber und frei von
Ausschussmaterial, O | oder Schmierfett halten.

Besucher missen vom Arbeitsbereich ferngehalten
werden.Insbesondere Kinder unbedingt fernhalten.

Die Werkstatt muss kindersicher gestalteerden, d.h. es
mussen Vorhéngeschldsser und Hauptschalter verwendet
werden und der Startschalterschliissel muss abgezogen
werden.

Der Arbeit ist uneingeschrankte Aufmerksamkeit zu
widmen. Umherschauen, Gesprache mit Mitarbeitern und
"Unfug" sind leichtsinig und kdnnen ernste Verletzungen
zur Folge haben.

Stets auf eine ergonomische Kdrperhaltung achten. Stets
fur sicheren Stand sorgen, so dass man nicht stiirzt oder
ins Wanken gerat und an das Sé&geband oder andere
bewegliche Teile kommt. Beim Bedienen demddhine
muss ausgeschlossen sein, dass der Bediener sich recken
muss.Keine Ubermafige Kraft aufwenden.

Stets das geeignete Werkzeug verwenden und mit
angemessener Drehzahl und Vorschubgeschwindigkeit
arbeiten. Werkzeug oder Zusatzeinrichtungen nicht mit
CGewalt montieren oder fur Arbeiten verwenden, fur die
sie nicht ausgelegt sind. Mit dem richtigen Werkzeug
lassen sich Arbeiten besser und sicherer ausfihren.

Die Maschine ist ausschlieBlich fir den Einsatz in
Innenraumen gedacht. Zur Verringerung des Rgikon
elektrischen Schlagen nicht auf3erhalb von geschlossenen
Raumen (keine Anwendung im Freien) oder auf nassen
oder feuchten Flachen einsetzen.

Die Maschine darf nicht mit feuchten oder nassen Handen
bedient werden.

Das empfohlene Zubehdr verwenden; eegnetes
Zubehor kann zu geféhrlichen Situationen und Unféllen
fuhren.

Werkzeuge sind sorgfaltig zu pflegen. Bei Schmierung und
Teilewechsel den Anweisungen Folge leisten.

Die Maschine vor dem Reinigen ausschalten und von der
Stromversorgung  trennen. Span und  sonstige
Fremdkorper mit einer Burste oder mit Druckluftauf
keinen Fall mit bloRen Handerentfernen.

Stellen Sie sich nicht auf die Maschine. Schwere
Verletzungen konnen auftreten, sollte die Maschine
umsturzen.

Die Maschine niemals unbeaufsiitt laufen lassen. Die
Stromversorgung ausschalten und die Maschine nicht
eher verlassen, als bis sie zum Stillstand gekommen ist.
Bevor die Maschine gestartet wird, lose Gegenstande und
unnotige Werksticke aus dem Arbeitsbereich entfernen.
Den Netzsteckerziehen, wenn die Maschine aul3er
Betrieb genommen wird.

Die Maschine am Boden sichern, damit sie nicht umkippt.



Der Bediener muss sich mit den wie folgt gekennzeichneten Sicherheitshinweisen in dieser Anleitung vertraut machen:

A WARNUNGBEei Missachtung so gekennzeichneter Sicherheitsvorschriften besteht die Gefahr ernster Verletzungen, u.U. mi
todlichem Ausgang.

A VORSICHTBei Missachtung so gekennzeichneter Sicherheitsvorschriften besteht die Gefahr von kleineren
Verletzurgen und/oder mdglichen Maschinenschaden.

DIESE ANLEITUNG AUFBEWAHREN

A WARNUNG:

Diese Symbole weisen darauf hin, dass bei der Verwendung dieser Maschine stets die korrekten Sicherheitsverfahren duremzuftihr

und alle Sicherheitsvorschriften zu beachtemd.

Vor Inbetriebnahme der Schutzbrille tragen Gehdrschutz tragen Vorsicht: hohe Spannung
Maschine muss die

vorliegende

Bedienungsanleitung

vollsténdig gelesen und

verstanden werden.

Stets zuléssige und geeignete Vor Einstelloder Beim Arbeiten mit dieser Vorsicht: Quetschund
Arbeitskleidungragen. Wartungsarbeiten den Maschine keine Handschuhe Einklemmgefahr fur die
Netzstecker ziehen tragen. Hande

Die Bedienung dieses Gerats unter Einfluss von Drogen, Alkohol oderavhedfiten ist untersagt.



1.1 Bestimmungsgemafie Verwendung und Einsatzbeschrankungen

Die Maschine ist fur gewerbliche Zwecke vorgesehen und wurde fir das Sagen von sagbarenultetillinststoffwerkstoffen
konstruiert.

Das Werkstlick muss so beschaféein, dass es sicher geladen, abgestitzt und gefiihrt werden kann.

Die Maschine ist ausschlieRlich fir den Einsatz in InnenrGumen gedacht. Die Schutzklasse der elektrischen Einrichtunggn entsp
IP54.

Sollte sie fir andere Zwecke eingesetzt werden, ielT jegliche ausdriickliche oder stillschweigende Gewahrleistung ab und halt sich
schadlos von etwaigen Verletzungen, die aus einem solchen Missbrauch entstehen kénnen.

A WARNUNG:

Die Maschine ist nicht fiir die Bearbeitung von Magnesium geeiggre3eBrandgefahr!

Die Maschine darf nicht in explosionsgeféahrdeten Bereichen verwendet werden.

1.2 Restrisiken

Selbst bei Beachtung aller Vorschriften kdnnen beim Betrieb der Maschine einige Restrisiken bestehen.
Das in Bewegung befindliche Sageband im Asbereich kann Verletzungen verursachen.

Defekte Sagebander kdnnen Verletzungen verursachen.

Es kénnen Gesundheitsrisiken durch herausgeschleuderte Sagespéane sowie durch Larm bestehen.
Personliche Schutzausristung wie z.B. Schutzbrille und Gehdérschetz trag

Bei Verwendung eines ungeeigneten Netzanschlusses und eines beschéadigten Netzkabels kann es zu Verletzungen aufgrund eines
Stromschlags kommen.

Beim O ffnen des Schaltschranks liegt die Versorgungsspannung noch an. Daher ist beim Zugang besorfutegebévesic



2.0 Technische Daten

MOEINUIMIMIEE ..ottt ettt ee et et et et e e e et et e et et eee et eeeere et eeeeeeaseeeareeeeens XXXXXXXXXXXXX XEOGIVPI
CSAGSEE YAdZY YSNR XXX XXX XXX XXX XXEXXXXXXXX XXX XX D...........EHB350DGSVIP

Motoren und Elektrik:

a2 2NOELIXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX oo eee e Induktionsmotor

Y o) CoT e= TR0 F=TaTo IS (=T ES] (Vo S TP TURRP 2.2 kw

S 0] NV Z=T=To] o 11 o PPN 3 Phasen, 400 V, PE, 50 Hz
SChULZKIASSE .....vveeiiiii e

Fir Volllast verzeichnete Stromstérke

T ESTod o o 511 o o 4 SO SEPRRR R 12 A
(= 18] o115 (=T 0T oo PP EPUSSPUPPRRR Getriebe

Schnittkapazitat:

L0 T I o T= T I PRSPPI 350 mm
............................................................................................................................................................. 300 mm
.................................................................................................................................................. 260 mm
............................................................................................................................................................ 180 mm
.................................................................................................................................................. 330x330 mm
....... 240x240 mm
..................................................................................................................................... 200 x 200 mm
................................................................................................................................................. 125x125 mm
.............................................................................................................................................. 500x180 mm
................. 330x200 mm
................. 260x160 mm
............................................................................................................................................. 200x100 mm
............................................................................................................................................................... 900 mm
Ségeband:
SAGEDANAADMESSUNGEN........ ittt e st e e e st e e s st e e s nnbeeeeneeeeenteeeeaaneeens 31x1.1x3880 mm
Ab Werk geliefertes Sageband 31 x 1.1 x 3880 mm, Schnellarbeitsstahl, 3/4 T
S8gebandgesChWINGIGKEIL..........cc.viiiiiie e einstellbar, 20 85 m/min
Werkstoffe:
15 T PRSP Gusseisen
S L= L1151 (oo TP PP PPRRO Stahl
ST To =] oJU o= T O PO PP UPPRPPPRN Stahl
MBSCRINENSOCKEL. ...ttt oottt oo oottt e e e e e e e kbbbt et e e e e e b bbbt e e e e e e e e bbbt e e e e e e eannbbeeeeeeeenannnes Stahl
Gerduschemissionen:
GerQuschpegel IM LEEIIAUE............ it e e et a e e e e eaneeenae 71,1dB (LpA)
GerausChpegel DEIM SAGEN........ it ettt et e e sttt e e enbe e e e anbeeeeenteee e snneas 75,2 dBdB (LpA)

1 Schalldruckpegel gemaf EN ISO 11202 in 1 m Abstand und 1,6 m Gber dem Boden gemessangBgetlenen Werten handelt

es sich um Emissionspegel, die nicht notwendigerweise als sichere Betriebspegel zu betrachten sind. Die Arbeitsbedliegimgen fa
nach Arbeitsplatz unterschiedlich aus. Diese Informationen dienen daher lediglich dazu, derdekmives bessere Vorstellung zum
Einschatzen der Gefahren und Risiken zu vermitteln.

Abmessungen und Gewichtsangaben:

Gesamtabmessungen im montierten Zustand (L X B.X.H).ooovveeiiiiiiiieee e 2120 x 850 x 1670 mm
TransportabmessuNgen (L X B XH) . ..ot 2180 x 910 x 1780 mm
=31 Ce o T o] o | USROS 677 kg
LI LT ool o ool o] A (oF= W TP ROPPPRPP 770 kg

L = Lange; W = Breite; H= Hbhe; D= Tiefe

Die technischen Daten in diesem Handbuch waren zum Zeitpunkt der Verdffentlichung aktuell. Aufgrund unserer Politik
fortwahrender Verbesserung behalt sich JEF Racht vor, technische Daten jederzeit und ohne Vorankiindigung sowie ohne
jegliche damit einhergehende Verpflichtung zu &ndern.



3.0 Beschreibung der Maschine
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Abb. 11: Beschreibung der Maschine

L ———— SagebaneSpannungsanzeige

2 e BandspanrHandrad

G SO PERRPP Sagebigel

A e Sagebandfihrungen

D1 Spannstocksockel

B ittt e SpannstockHandrad

T PRSP R OPPRP Steuertafel

B SpannstociArretierhebel

O Hubdsen
L0 e Materialsensor
L Hauptmotor
L Getriebe
R TP Schwenkeinheit
LA Kuhlmittelpumpe
1S KihImitteltank
LB Sagebugehrretierhebel
17 Stander mit Hydraulikpumpe im Inneren
18 Ankerschraubenbohrungen (4x)
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Abb. 12: Bezeichnungen der Bedienelemente der Maschine

A Hauptnetzschalter.
B KihImittelpumpenschalter
e Netzkontrollleuchte.
Do Schalter fur manuellen Betrieb / Automatikbetrieb.
B Startschalter fur die Hydraulikpumpe.
e ———————————— Zyklusstarttaste.
G Stoppschalter.
Heoo e Anzeige der Sdgebandgeschwindigkeit.
e s Not-AusSchalter.
Jo Fehleranzeigelampe fur Einspamg von Ségegut im Spannstock
K Schalter fur Sagebuigel aufwarts/abwarts.
L Schalter fiir Spannstock 6ffnen/schlie3en.
Ve e Schalter fur Sagebandtippbetrieb.
N Sagebandseschwindigkeitsregelknopf.
O Ventil fir Absenken des Sagearms.
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4.0 Transport, Aufstellung,
Montage und Demontage

AWARNUNG:

Vor Montage und Inbetriebnahme muss der Inhalt dieses
Handbuchs vollstandig durchgelesen und verstanden werden. Bei
Nichtbeachtung kann es zuschwerwiegenden Verletzungen
kommen.

4.1 Transport der Maschine

Die Maschine muss in ihrer eigenen Verpackung transportiert
werden. Zum Transportieren und Absetzen einen Gabelstapler
verwenden.

4.2 Aufstellungsanforderungen

Netzspannung undfrequenz niissen die Anforderungen fiir
den Maschinenmotor erfiillen.

- Die Umgebungstemperatur muss zwisch&f C und +50 C
betragen.

- Die relative Luftfeuchtigkeit darf 90% nicht tGibersteigen.

4.3 Auspacken und Reinigen

Alle Teile aus dem Verstandkarton entfemund mit der in
dieser Anleitung enthaltenen Liste vergleichen. Schaden oder
fehlende Teile dem Zulieferer melden. Die Kiste und das
Versandmaterial erst entsorgen, wenn die Maschine
vollstandig montiert ist und ordnungsgemaf funktioniert.

Alle  mit Rostshutzmitteln versehenen Oberflachen mit
Waschpetroleum oder einem milden Losungsmittel von dieser
Rostschutzschicht séubern. Kein Benzin, Farbverdiinner oder
Lackverdiinner verwenden, da es andernfalls zu Besch&digungen
an Kunststoffteilen und lackierten Efden kommt.

4.4 Lieferumfang

1 Metallbandsage

1 Stangenanschlag
1 Rollentragarm

1 Benutzerhandbuch

4.5 Verankern der Maschine im Boden

Die Maschine wurde fur den Gebrauch in geschlossenen
Raumen (keine Anwendung im Freien) konstruiert.

Die Maschine auginem flachen und ebenen Zementboden
aufstellen. Auf der Rlickseite der Maschine miissen
mindestens 800 mm Abstand zur Wand frei gelassen werden.

Die Maschine am gewiinschten Aufstellort von der Palette
herunterheben.

Hubgurte verwenden und wie in Abb. Zj&zeigt anschlagen.
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Abb. 21: Anheben der Maschine

A WARNUNG:

Das Gewicht der Maschine betragt 677 kg.

Priifen, ob die Hebevorrichtungen ein ausreichendes
Tragvermdgen aufweisen und in einwandfreiem Zustand sind.
Niemals den Bereich unter schwebendémsten betreten.

Die Maschine wie in der Abbildung gezeigt mithilfe von Schrauben
und Spreizhulsen oder Se#kigankern, die in den Zement
eingefihrt werden, im Boden verankern und sicherstellen, dass
die Maschine gerade und eben ausgerichtet ist.

\[ et
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Abb. 22: Ankerschrauben

4.6 Lose Komponenten sichern
Die gelieferten Komponenten montieren:
1) Den Stangenanschlag montieren.

2) Den RolleATragarm montieren und entsprechend dem
Spannstocksockel ausrichten.

4.7 Deaktivierung der Maschine

- Wird die Sagemaschine langere Zeit nicht verwendet,
empfiehlt es sich, zum Deaktivieren wie folgt vorzugehen:



1) Den Netzstecker an der Elektriktafel ziehen.

2) Die Sagebandspannung l6sen.

3) Die Sagearriusgleichsfeder [6sen.

4) Den Kuhlmitteltank leeren.

5) DieMaschine sorgféltig reinigen und schmieren.
6) Die Maschine gegebenenfalls abdecken.

4.8 Demontage (Aul3erbetriebsetzung)
Allgemeine Hinweise:

Muss die Maschine dauerhaft zerlegt und/oder verschrottet
werden, die zu entsorgenden Materialien je nach Tym un
Zusammensetzung wie folgt einteilen:

1) Gusseisen und Eisenwerkstoffe (nur die
Monomaterialien, keine Verbundkomponenten) sind
wiederverwendbare, recyclingfahige
Ausgangsmaterialien. Sie kénnen (nach dem Entfernen
der in Punkt 3 aufgeflihrten Inhaltsstejf zum

Umschmelzen einer EisengieRRerei zugeflhrt werden.

Elektrikkomponenten, einschlief3lich Kabel und
Elektronikmaterialien (Magnetkarten usw.) gehdren zur
Kategorie der Materialien, die fir die Verarbeitung als
kommunaler Abfall gemaR den Gesetzerr digkalen, Landes
oder Bundesregierungsbehdérden klassifiziert sind, so dass sie
zur Einsammlung und Abholung durch das offentliche
Abfallentsorgungsunternehmen bereitzustellen sind;

2)

3) Alte (Gebrauchte) Mineralund Synthetik und/oder

Mischdéle, emulgieg Ole und Fette, die als schadlich fiir
die Umwelt eingestuft sind und daher von einem
Sondermillentsorgungsunternehmen eingesammelt,

abgeholt, transportiert und entsorgt werden mussen.

A VORSICHT:

Die Gesetze zur Entsorgung und zum Recycling von Abféllen
werden standig weiterentwickelt und unterliegen daher
Anderungen. Der Anwender muss sich iiber die zum Zeitpunkt
der Entsorgung geltenden Vorschriften auf dem Laufenden
halten, da sich diese von den oben aufgefuhrten
Bestimmungen unterscheiden kénnen.

5.0 Elektrische Anschliisse

AWARNUNG:

Alle elektrischen Anschllisse durfen nur von einem qualifizierten
Elektriker gemanR allen am Einsatzort geltenden Vorschriften und
Verordnungen durchgefuhrt werden. Bei Nichtbeachtung kann
es zu schwerwiegenden Verletzuag kommen.

Die Metallbandsage EHESODGSVIP ist fur eine
Stromversorgung von 400 V (3 Phasen), 50 Hz, PE bemessen
und wird mit einem Stecker geliefert, der fir die Verwendung

in einem Stromkreis migeerdeter Steckdose ausgelegt ist.

Der Netzanschluss undille VerlangerungsAnschlusskabel
und -stecker missen den Anforderungen auf dem Kennschild
der Maschine entsprechen.
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Der Netzanschluss muss tber eine trdge Sicherung (16 A) verfiigen.

Nur Netzkabel mit der Kennung HO7ZARNmit Leitern mit
einem Querschnitvon mindestens 1,5 mfrverwenden.

Das Netzkabel darf nicht langer als 18 Meter sein.

Netzkabel und Netzstecker missen frei von Fehlern und
Beschadigungen sein.

Anschlisse und Reparaturen der elektrischen Ausrustung dirfen
ausschlieBlich voqualifizierten Elektrikern durchgefiihrt werden.

Diese Maschine verfiigt Uber ein Netzkabel von 1,8 m L&nge, das
mit einem Netzstecker versehen ist.

Vor dem Anschluss an die Stromversorgung muss der
Netzschalter ausgeschaltéh der Stellung OFF) sein.

5.1 Anweisungen zur Erdung

Diese Maschine muss geerdet werden. Im Falle von Funktionsstérungen oder
Ausfallen sorgt die korrekte Erdung fir die Ableitung des Fehlerstroms Gber
den Weg des geringsten Widerstands, um so das Stromschlagrisiko zu
verringern. Diese Maschine ist mit eineBtromkabel mit Schutzleiter und
einem Schutzkontakt am Stecker ausgestattet. Der Stecker muss in eine
passende Steckdose gesteckt werden, welche in Ubereinstimmung mit den
ortlich geltenden Gesetzen und Bestimmungen montiert und geerdet ist.

A WARNUNG:

Bei falschem Anschluss des Schutzleiters besteht
Stromschlaggefahr. Sollten Zweifel bezliglich der korrekten
Erdung der Steckdose bestehen, ist Riicksprache mit einem
qualifizierten Elektriker oder dem Wartungspersonal zu halten.
Keine Anderungen am Netzstegkder Maschine vornehmen.

Der Leiter mit grirgelber Isolierung ist der Schutzleiter
(Erdungsleiter). Sollte eine Reparatur oder Auswechslung des
Netzkabels oder des Steckers erforderlich sein, darauf achten,
dass der Schutzleiter nicht mit einem Stromhr&nden
Anschluss verbunden wird.

Es mussen Verlangerungskabel
Erdungssteckern verwendet werden.

mit 3 Leitern und

Beschadigte Netzkabel sofort reparieren oder ersetzen.

5.2 Verlangerungskabel

Es wird von der Verwendung von Verlangerungskabeln
abgeraten. Versuchen Sie, die Maschine in der Nahe der
Stromquelle aufzustellen. Ist die Verwendung eines
Verlangerungskabels unumganglich, muss sichergestellt sein,
dass es in einwandfreiem Zustand ist.

Ist das Kabel zu klein bemessen, kommt es zu Spannungsabfallen,
die Leistungsverlust und U berhitzung nach sich ziehen.

Nur Netzkabel mit der Kennung HO7ZRNmiIt Leitern mit
einem Querschnitt von mindestens 1,5 rrerwenden.

Das Netzkabel darf nicht laegals 18 Meter sein.

Verlangerungskabel und Netzstecker missen frei von Fehlern
und Beschadigungen sein.



6.0 Funktionskomponenten der Maschine 6.4 Die bewegliche Sagebandfiihrung

Die bewegliche Sagebandfihrung muséine den
Sagevorgang zu behinderso nah wie mdglich am Sagegut

Der Sagebiigel setzt sich aus den Maschinenkomponenten Platziert werden.
Sagearm, Antriebsorgane (Motor, Getriebe, Sagebandrader),
SagebandéSpannmechanismus,  Ségebandfihrungen  und
Sagebandschutzabdeckungen zusammen.
Das Modell EHB50DGSVIP umfasst dartber hinaus einen
Hydraulikzylinder und eine verstellbare Ausgleichsfeder.

6.1Der Sagebugel

M O N

Abb. 65: Bewegliche Sagebandfiihrung
- Die Masine von der Stromquelle trennen.

- Den Feststellhebel (N, Abb-49 16sen.

Abb. 61: Sagebugel - Die FUhrung am Griff (M) festhalten, um sie zu verstellen.

- Den Feststellhebel festziehen.

6.2 Der Maschinensockel - Die Maschine wieder an die Stromdleeanschliel3en.

Im Maschinensockel sind die Hydraulikeinheit und der
Kihlmitteltank untergebracht.

7.0 Bedienung der Maschine

7.1 Bedienelemente der Maschine

A BCDEFGH I

Abb. 62: Maschinensockel

6.3 Materialanschlag
Der MaterialanschlagAbb. 64) wird im Sagebetrieb fir die

Serienfertigung verwendet. JKLM N (@)
Abb. 71: Bedienelemente der Maschine
A. Hauptnetzschalter.
B. Kihlmittelpumpenschalter
C. Netzkontrollleuchte.
D. Schalter fur manuellen Betrieb / Automatikbetrieb.
E. Startschalter fir die Hydraulikpumpe.
F. Zyklusstarttaste.
G. Stoppschalter.
H.

Abb. 64: Materialanschlag

Anzeige der Sagebandgeschwindigkeit.
13



Not-AusSchalter.

Fehleranzeigelampe fiir Einspannung von S&gegut im Spannstock
Schalter fuir Sagebugel aufwarts/abwarts.

Sclalter fir Spannstock offnen/schlieRen.

. Schalter fur Sagebandtippbetrieb.
Sagebandseschwindigkeitsregelknopf.

oz=zr & ¢«

Ventil fir Absenken des Sagearms.

7.2 Empfehlungen fur den Einsatz

Die Maschine wurde fir das Sagen von sagbaren Metalt
Kunststdfwerkstoffen mit unterschiedlichen Formen konstruiert.

Die Maschine kann von nur einem Bediener bedient werden.

Q

|/

Abb. 72: Sichere Bedienposition

- Vor dem Starten des Ségebetriebs sicherstellen, dass das
zu ségende Teil fest im Spannstock eingespatnind
ausreichend abgestutzt wird.

- Die folgenden Abbildungen zeigen Bespiele fiir die korrekte
Einspannung von verschiedenen zu séagenden Teilen. Die
Schnittkapazitat der Maschine immer beachten und nicht
Uberschreiten, um hohe Effizienz und lange
Sagelandlebensdauer zu gewabhrleisten.

Scharfe Kanten und Grate mithilfe einer Feile entfernen
bzw. abschlagen.

Abb. 73: Korrekte Arten der Einspannung von Sagegut im Spannstock
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- Keine Sagebander verwenden, deren Abmessungen von
den in den technischen Datader Maschine angegebenen
Werten abweichen.

- Verkantet sich das Sageband beim Sagen im Werkstiick
oder wird es eingeklemmt, muss die Maschine mit dem
Not-AusSchalter (I, Abb.-I) sofort abgeschaltet werden.
Den Spannstock danach langsam und vorsidiffiten, das
Werkstiick herausnehmen und tberprifen, ob das
Sageband oder seine Zahne gebrochen oder beschadigt
sind. Sind sie gebrochen oder beschadigt, das Sageband
durch ein neues ersetzen.

- Vor allen Reparaturen an der Maschine Ricksprache mit
dem Hamller oder Hersteller halten.

7.3 Wahl der Sagebandgeschwindigkeit

Die allgemeine Regel besagt: Je hérter das zu sdgende
Material, desto niedriger die Bandgeschwindigkeit.

- 20-30 m/min
Fur rostfreien Stahl, Werkzeugstahl, Lagerbronze.

- 3045 m/min
Fur Legierungsstahl, hartes Gusseisen, Hartbronze.

- 4560 m/min
Fur Weichstahl, weiches Gusseisen, mittelharte Bronze,
hartes Aluminium.

- 60-85 m/min
Fur Kunststoff, weiches und mittelhartes Aluminium,
andere Leichtwerkstoffe.
Hinweis:
Die Schnittgeshwindigkeit hangt von der Zugfestigkeit des
Materials (N/mng), der Materialharte (HRC) und dem
breitesten Schnittbereich (mm) ab.

Die Maschine verfugt tiber einen zwischen 20 und 85 m/min
einstellbaren Geschwindigkeitsbereich.

Den Knopf (N, Abb-¥) drehen, um die Bandgeschwindigkeit
einzustellen.

\'/
—
—)

7.4 Bedienung des Spannstocks

Sicherstellen, dass die Stromversorgung den Angaben auf dem
Maschinentypenschild entspricht.

Die Maschine an die Stromquelle anschlieBen. Den Hauptnetzschalter (A,
Abb. 71)auf ON schalten. Die Netzkontrollleucht® (euchtet auf.

1. Die Tastel) dricken, um die Hydraulikpumpe zu
starten.

O



Hinweis:Wenn die Hydraulikpumpe nicht gestartet wird
oder wenn die Pumpe gestartet wird, der Sagebugel sich
aber nicht nach oben bewegt, wenn er mit dem Schalter
(K) gewahlt wird, bedeutet dies, dass der Pumpenmotor
sich in die falsche Richtung dreht. Zwei degidr
Phasenleiter miteinander vertauschen.

2. Den manuellen Betrieb wéahlen:
Den Schalter (M) nach links drehen.

Abb. 75: SpannstociSperrklinke und Zahnstange

6. Das Sagegut zwischen den Spannstockbacken platzieren.
7. Den Spannstock manuell schlieBen. Dabei ein kleinen Spalt lassen.

3. Den Schalter (K) betatigen, um den Sagebuigel nachoben 8,  Zum Festspannen des Materials den Schalter (L)
zu bewegen. betétigen.

t ﬁ ‘ AVORSICHT:

Fir das Zyklussagen von Werkstiicken der gleichen GiiéiBe kleinen
Spalt von 3 bis 5 mm zwischen S&gegut und Spannstockbacken lassen.

Vor dem Schliel3en des Spannstocks mit dem Hydraulikzylinder
sicherstellen, dass die Spannstocksperrklinke abgesenkt ist und

4. Den Materialsensor (P, Abb4J ganz nach oben in die Zahnstange eingreift.

bewegen. Prifen, ob der Hydraldzylinder das zu sédgende Material
einwandfrei und sicher klemmt und wieder |6st.

Wenn der Spannvorgang des Spannstocks fehlschlagt, leuchtet
die Kontrollleuchte (J, Abb-T) auf.

A VORSICHT:

Fir das Zyklussagen von Werkstiicken der gleichen GroRReldaieen
Spalt von 3 bis 5 mm zwischen S&gegut und Spannstockbacken lassen.

Priifen, ob der Hydraulikzylinder das zu sagende Material
einwandfrei und sicher klemmt und wieder l6st.

7.5 Séagezyklus

Sicherstellen, dass die Stromversorgung den Angaben auf dem
Maschinentypenschild entspricht.

Abb. 74: Materialsensor

Die Maschine an die Stromquelle anschlieBen. Den Hauptnetzschalter (A,

; ) Abb. 71) auf ON schalten. Die Netzkontrollleuchte (C) leuchtet auf.
5. Zum Offnen des Spannstocks mittels des

Hydraulikzylinders den Schalter (L) betétigen. 1. Die Taste (E) driicken, um die Hydraulikpumpe zu starten.

i To 1V ®

5. Die Spannstocksperrklinke (Q, AhkR)7zeben und Igsen. Hinweis:
Den Spannstock von Hand offnen. Wenn die Hydraulikpumpe nicht gestartet wird oder wenn die

Pumpe gestartet wird, der Ségebiigel sich aber nicht nach oben
bewegt, wenn er mit dem Schalter (K) gewahlt wird, bedeutet dies,
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2.

3.

4.

8.

dass der Pumpenmotor sich in die falsche Richtung dreht.
Zwei der dei Phasenleiter miteinander vertauschen.

Den manuellen Betrieb wahldben Schalter (D) auf
"Manual" drehen.

Den Schalter (K) betatigen, um den Ségebiigel ganz nach oben zu bewege
Dann den Materialsensor (P, Abk4y ganz nach oben bewegen.

IR

n.

Zum Offnen des Spannstocks den Schalter (L) betatigen.

«~ A0 o

Das Séagegut zwischen den Spannstockbacken platzieren.

Hinweis:

Fur das Zyklussagen von Werkstiicken der gleichen Grof3e

einen kleinen Spalt (3 bis 5 mm) zwischen Werkstiick und

geoffneten Spannstotdacken lassen.
Zum Festspannen des Materials den Schalter (L) betétigen.

Hinweis:

Der SpannstocSpanndruck wird Uiberwacht. Das Sagegut ist
sicher eingespannt, wenn die Abwértshewegung des Ségearm
nach dem Anstieg des Spanndrucks freigegeben wird.

Die Sagebandgeschwindigkeit mit dem Einstellknopf (N) wéhlen.

\"/
.
=

Die Ségearmabsenkgeschwindigkeit mithilfe des Ventils (O) einstellen.

S
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9. Den Automatikbetrieb wahleen Schalter (D) auf
"Auto" drehen.

/

10. Die Zyklusstarttaste (C) driicken, um dertri@ zu starten.

i

 ——
——

—

11. Nach Abschluss des Ségevorgangs offnet sich der
Spannstock automatisch.

12. Der Séagearm wird in die eingestellte maximale
Sagebugelhthe zurlickbewegt.

13. Die Maschine ist nun bereit flir den nachsten
Séagevorgang.

A VORSICHT:

BeimBedienen der Maschine an einer sicheren Bedienposition stehen.

Die allgemeine Regel ist, dass die Bearbeitung gestartet wird,
indem das Regelventil fir den Hydraulikdurchfluss (O) leicht im
Uhrzeigersinn von 1 auf 2 gedreht wird. Damit wird die
Absenkgesahindigkeit des S&gearms eingestellt.

Wenn sich der S&gearm zu schnell nach unten bewegt, das Hydraulikventil
zur Korrektur (O) entgegen dem Uhrzeigersinn drehen.

Durch eine zu schnelle Absenkung des Sagearms kann sich das
Ségeband festfressen, was zu eiddaschaltung der Maschine fihrt.

In diesem Fall den N&tusTaster (I) driicken. Dadurch werden
alle Maschinenfunktionen sofort gestoppt.

Wahrend des Betriebszyklus schlief3t sich der hydraulische
Spannstock automatisch am Werkstuck bis auf 8 mm.
DerSpannstock 6ffnet sich am Ende des Zyklus um maximal 8
mm und ist nun bereit fir den nachsten Sagevorgang.

Dabher ist es nicht erforderlich, die Spannbacken manuell ganz
festzustellen. Zwischen den Spannbacken und dem Werkstiick
einen Spalt von 45 mm lasen.

In einem Notfall oder bei Problemen den NatisTaster (I) dricken.
Dadurch werden alle Maschinenfunktionen sofort gestoppt.

Zum Entriegeln des N&tusTasters muss er im Uhrzeigersinn
gedreht werden.

Die Hydraulikpumpe schaltet sich nach 10 Minuteneh
Betrieb automatisch ab.

8.0 Einstellungen an der Maschine

8.1 Einstellungen fur Gehrungsschnitte

Es kénnen Gehrungen zwischen 60° (nach rechts) und 45°
(nach links) eingestellt werden.



Den Sagebuigel wie unten beschrieben einstellen:
1. DenHauptnetzschalter (A, Abb:1) einschalten.

2. Die Taste (E) dricken, um die Hydraulikpumpe zu starten.

O

3. Den manuellen Betrieb mit dem Schalter (D) wéahlen.

Abb. 83: Gehrungsskala

4. Den Schalter (K) betatigen, um den Sageblgel nach oben 15 pen Sagebiigel wieder festklemmen.

zu bewegen.
"‘ '\ 8.2 Einstellung der Sagebuigelklemmung
Hinweis:- Kann der Ségebiigel nicht einwandfrei festgeklemmt
5. DenMaterialsensor (P, Abb-&) ganz nach oben werden, die Hebelposition &ndern. Die Indexiervorrichtung
bewegen. durch Ziehen des Hebels (S, Abkl)&n der Nabe nach unten
I6sen.

6. Den Hauptnetzschalter (A) ausschalten.

7. Durch Drehen des Feststellhebels (S, Abb) 8
nach links wird der Sagebugel geldst.

Abb. 84: Einstellung defestklemmung der Gehrung

Abb. 81: Einstellungen fur Gehrungsschnitte

8. Bei Bedarf die Nulbrad-Anschlagstange 8.3 Sagebandspannuna einstellen
(T, Abb. &) nach oben ziehen. ) 9 P 9

Die Sagebandspannung ist wichtig fur den ordnungsgemafen
Betrieb der Sage.

Die Sagebandspannung wird an der Anzeige (T, Abp. 8
angezeigt. Den Spannhebel (U) im Uhrzeigersinn drehen, bis
die karekte Sagebandspannung erreicht ist (wird grin
angezeigt).

Abb. 82: NullGradGehrungsanschlag

9. Den Sagebugel anhand der Skalenanzeige (U, ARpb. 8
auf den gewuinschten Winkel einstellen.

Abb. 85: Sdgebanbpannungsanzeige
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8.4 Einstellung der Sagebandfiihrung

Um eine korrekte Fihrung des Sagebands zu erreichen, kann
es notwendig sein, die Schwungscheibe einzustellen. Bei
schlectter Sagebandfihrung kann das Sageband beschéadigt
oder von den Sagebandradern herunterbewegt werden.

Abb. 86: Einstellung der Sagebandfuhrung

- Den Sagearm nach oben bewegen.
- Die Stromversorgung ausschalten.
- Die Innensechskantschrauben (A, BARL. 86) I6sen.

- Die Neigung der Schwungscheibe (Abfz) &ithilfe des
Gewindestifts (D) einstellen.

Abb. 87: Einstellung der Sagebandfuhrung

- Wird der Gewindestift (D) im Uhrzeigersinn gedreht, liegt
das Sageband enger am Flansch an.

- Wird der Gewndestift (D) gegen den Uhrzeigersinn
gedreht, wird das Sageband weiter vom Flansch weg
bewegt.

Wird es zu weit weg bewegt, I6st es sich ab.

- Nach dem Einstellen die Innensechskantschrauben in der
folgenden Reihenfolge festziehen: A, B und dann C.

8.5 Uberpriifung der Sagebandfiihrung

- Einen Streifen Papier (E, AbbB8Bzwischen Sageband und
Schwungscheibe (F) einschieben.
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Abb. 88: Uberpriifung der Sagebandfiihrung

- Die Taste fur Sagebrieb (M, Abbl)/driicken, um
dennbetrieb zu starten.

. =

@

Analyse:

- Wird der Papierstreifen durchgeschnitten, lauft das
Sageband zu nah am Flansch. Entsprechend korrigieren.

- Sind Falten oder Knitter im Papierstreifen zu sehen, ist das
Sageband korrekt ausgerichtet...OK.

- Wenn festgestellt wird, dass sich das Sagebaomd
Flansch weg bewegt, entsprechend korrigieren.

8.6 Einstellung der Sagebandfiihrung
Das Sageband wird mithilfe von Bécken und Lagern gefihrt.
Die Fihrungen wurden werkseitig auf minimales Spiel voreingestellt.

Es muss sichergestellt werden, dass diri mm dickes
Sageband installiert wird, da die Fihrungsblocke dader
exakt auf dieses Mal3 eingestellt wurden.

Bei Sagebandern anderer Starke sind folgende Einstellungen
vorzunehmen:

Hinweis:
Die Positionen der Blécke (A, Ab)Bund Lager (G) sind
unveranderlich (keine Justierung moglich).

A BC D E F G
Abb. 89: Einsellung der Sagebandfiihrung



Die Schraube (C), die Mutter (D) und den Gewindestift (D) l6sen,
um mehr Raum fiir das Durchlaufen des Sagebands einzustellen.

Die Mutter (E) ud den Gewindestift (Byen und die
Schaftschraube (F) mit einem Schlitzschraubendreher
drehen, um mehr Raum fiir das Durchlaufen des
Sagebands zwischen den Lagern (F und G) einzustellen.

Anbringen eines neuen Sagebands:

Den Block (B) in Bezug auf das Sageband einstelien, d
den Gewindestift (D) I6sen, um ein Spiel von 0,04 mm fir
die Bewegung des Ségebands zu erhalten. Die Schraube
(C) festziehen, dann den Gewindestift (D) und die Mutter
(D) sichern.

Den Schaft drehen, bis das Lager am S&égeband anliegt.
Dann den Gewinddiét (E) und die Mutter (E) sichern.

8.7 Auswechslung des Sagebands

AWARNUNG:

Vor den folgenden Vorgangen muss die Stromzufuhr
abgeschaltet werden.

Auswechseln des Sagebands:

Den Séagearm nach oben bewegen.

Das Band mithilfe des Handrads fiir 8ig&gebandspannung
I6sen, die Abdeckung der beweglichen Sagebandfiihrung
abnehmen, die Schwungscheibenschutzabdeckungen
offnen und das alte Sdgeband von den Schwungscheiben
und Bandfuihrungsblécken abnehmen.

Das neue Sageband anbringen, indem es zunéchst
zwischen die Blécke und dann in die Laufringe der
Schwungscheiben gelegt wibabei auf die

Schnittrichtung der Zéhne achten (Abb1@).

Abb. 810: Schnittrichtung des Sagebands

Das Ségeband spannen und sicherstellen, dass es einwandfrei
in dieAufnahme der Schwungscheiben eingepasst ist.

Abb. 811: Mikroschalter Radabdeckung
Die Abdeckung der beweglichen Sagebandfiihrung und die
Schutzabdeckung der Schwungscheibe anbringen.
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Sicherstellen, dass der Schiikroschalter (N, Abb.-81) aktiviet
wird. Anderenfalls kann die Maschine nicht gestartet werden.

A VORSICHT:

Stets eine Sageband anbringen, das die gleichen Abmessungen
wie in diesem Handbuch vorgegeben aufweist und auf die die
Bandfiihrungen eingestellt sind.

Bei Abweichungen hiervon sie Kapitel 8.6.

9.0 Wartung

Die nachstehend aufgelisteten Wartungsaufgaben sind in die
tagliche, die wochentliche, die monatliche und die
halbjahrliche Wartung eingeteilt. Werden die folgenden
Wartungsvorgange nicht ausgefuhrt, kommt es zu vorzeitigem
Verschleild der Maschine sowie zu Leistungsverminderung.

A WARNUNG:

Vor den folgenden Vorgangen muss die Stromzufuhr
abgeschaltet werden.

9.1 Tagliche Wartung

- Allgemeine Reinigung der Maschine, angesammelte Spane
und Abriebpartikel usw. entfernen.

- DieAblassoéffnungen fur den Kihlschmierstoff reinigen,
damit sich keine Flussigkeit in der Maschine staut.

- Kuhlschmierstoff nachfullen.
- Das Séageband auf Verschleifd uberprufen.

- Den Sagebuigel ganz nach oben bewegen und die
Sagebandspannung etwas Idsen, unmétige
Streckspannung zu vermeiden.

- Sicherstellen, dass alle Schutzabdeckungen-und
einrichtungen sowie der NeAusSchalter einwandfrei
funktionieren.

9.2 Wochentliche Wartung

- Griundliche Reinigung der Maschine, angesammelte Spane
und Abriebpartilel usw. entfernen, insbesondere aus dem
Kuhlmitteltank.

- Die Kuhlmittelpumpe aus ihrem Geh&use ausbauen

- Den Filter des Pumpensaugkopfs und den Ansaugbereich
reinigen.

- Die Sagebandfuihrungen (Fuhrungslager und
KuhImittelablassoffnung) mit Druckluginigen.

- Die Schwungscheiben und Schwungscheibengehause
reinigen.

- Den Fiullstand im Hydraulikdltank Gberpriifen, Hydraulikél
nachfillen, wenn erforderlich.

9.3 Monatliche Wartung

- Prufen, ob die Schrauben der Motorschwungscheibe fest
angezogen sind.
Den Zustand der Sagebandfiihrungen (Fuhrungslager und
Fuhrungsblocke) Gberprifen.



9.4 Halbjahrliche Wartung
Getriebedl wechseln:

Das O| des Getriebes muss regelmaRig gewechselt werden.

Das O| muss bei einer neuen Maschine nach den ersten 6
Monaten (nach 250 Betriebsstunden) und danach jéhrlich
(bzw. alle 500 Betriebsstunden) gewechselt werden.

Abb. 91: Getriebe

- Die Maschine von der Stromquelle trennen.
- Den Sagebugel ganz nach oben bewegen.

- Den Ablassstopfen (S, Abb1pund dieEinfullschraube (R)
entfernen.

- Das gesamte Ol ablassen.

- Den Ablassstopfen (S) wieder anbringen.

- Den Sagebugel zuriick in die horizontale Stellung bewegen.
- Etwa 3 Liter Getriebedl in das Getriebegeh&use fullen.

- Die Einfilllschraube (R) wieder aimgen.

Hinweis:
Es sollte SHELL Getriebedl oder Mobile Getriebedl #90
verwendet werden (Referenzangabe).

Fur die O lentsorgung gibt es strikte Vorschriften.
Hierzu bitte in Kapitel-6 nachschlagen.

9.5 Kihlschmiermittel

In Anbetracht der Vielzahl dauf dem Markt erhéaltlichen
Produkte kann der Anwender das Kihimittel wahlen, das fiir
seine Anforderungen jeweils am besten geeignet ist.

Hinweis:
Es sollte SHELL LUTEM OIL ECO O1 verwendet werden
(Referenzangabe).

Der Mindestprozentsatz von in Wasser gédiis O | betragt 8 10%.

Die Anweisungen des Herstellers zu Sicherheit, Mischung und
Entsorgung sind zu beachten.

9.6 Reinigen des Kuhlmitteltanks

- Den Ablassstopfen (T, Abb29entfernen. Das Kuhimittel
ablaufen lassen.
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Abb. 92: KihImitteltank
- Die Pumpe (Q, Abb-3) durch Lésen der Schrauben entfernen.
- Das Filternetz (P) durch Lésen der Schrauben entfernen.

- Einen Staubsauger verwenden, um Spéane und
Fremdkdrper aus dem Tank zu saugen.

- Die Ablassschraube (T) wieder anbringen.
- Die Punpe (Q) grundlich reinigen und dann wieder einsetzen.

- Den Tank bis ca. 25 mm unter dem Filternetz (P) mit
Kahlmittel befillen.

- Das Filternetz (P) und die Pumpe (Q) wieder einsetzen.

Abb. 93: KihImittelpumpe

10.0 Einteilung der zu s&genden Matetian
und Auswahl des Ségebands

Ziel ist das Erreichen der bestmdglichen Bearbeitungsqualitat
basierend auf verschiedenen Parametern wie z.B. der Harte
des Werkstoffs.

Die Spezifikationen sollten daher im Hinblick auf einen
bestimmten Verwendungszweck stetst gesundem
Menschenverstand und im Rahmen praktischer U berlegungen
verwendet werden.

Auf diese lasst sich ohne zahlreiche Versuche eine optimale
Einstellung der Maschine fiir ein gewisses
Bearbeitungsspektrum erreichen.

Viele der moglicherweise auftratelen Probleme lassen sich
leichter I6sen, wenn der Bediener hinreichend mit den
folgenden Spezifikationen vertraut ist:

Form, Starke und Querschnitt des Werkstoffs, Auswahl des
Sagebands, Schnittgeschwindigkeit und Regelung der
Sagenrahmet\bsenkgeschwindkeit.



10.1 Definition der SageguMaterialien

In Tabelle 111 sind die Eigenschaften der zu ségenden
Werkstoffe aufgelistet, mit deren Hilfe das richtige Sageband
ausgewahlt werden kann.

10.2 Auswahl des Sagebandmaterials

BimetallSagebander werden atmufigsten eingesetzt. Sie
bestehen zum Teil aus Siliziumstahl und verfiigen Gber eine
laserstrahlgeschweil3te Schneidkante aus Hochleistungsstahl
(HHS). Die Sageghtaterialien sind in den Kategorien M2,
M42 und M51 zugeordnet und unterscheiden sich durch
hinsichtlich ihres Hartegrads aufgrund des Kobalt-(@w)
Molybdan (Mo}Anteils in der jeweiligen Metalllegierung.

10.3 Wahl der Sagebandzahnteilung

Zunéachst muss die fir den zu sdgenden Werkstoff geeignete
Zahnteilung, also die Anzahl der Z&hne j¢ @&,4 mm),
entsprechend der folgenden Kriterien gewahlt werden:

- Teile mit einem diinnem und/oder variablen Querschnitt
wie beispielsweise Profile, Rohre und Platten bendétigen
eine dichte Verzahnung, sodass die Anzahl der gleichzeitig
im Eingriffbefindlichen Zéhne 3 bis 6 betragt.

- Teile mit grofRem Querschnitt und massive Werkstiicke
bendtigen eine breitere Verzahnung, sodass ein gro3eres
Spanabnahmevolumen erzielt wird und die Zahne besser in
den Werkstoff eindringen kénnen (Abb.-1Q

Abb. D-1: Wahl der Sdgebandzahnteilung

- Teile, die aus weichen Werkstoffen bzw. Kunststoff
bestehen (Leichmetalle, weicher Bronze, Holz usw.)
bendtigen ebenfalls eine breitere Verzahnung;

- Bei Teilen, die in Biindeln bearbeitet werden, wird eine
kombinierteZahnung bendtigt.

Die Zahnteilung héang also ab von:
- Harte des Werkstoffs
- Abmessungen des Querschnitts

- Wandstéarke
AUSWAHLTABELLE SA GEBANDZAHNUNG
. KONSTANTE KOMBINIERTE
STARKE MM ZAHNUNG ZAHNUNG
BIS 1,5 14 10114
VON 1BIS 2 8 812
VON 2 BIS 3 6 610
VON 3BIS 5 6 58
VON4BIS 5 6 46
MEHR ALS 6 4 46
S = STARKE

Abb. 102: Material mit Profil
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VOLLROHR-A ODER KONSTANTE KOMBINIERTE
KANTENLA NGE IN MM ZAHNUNG ZAHNUNG
BIS 30 8 5/8
VON 30 BIS 60 6 4/6
VON 40 BIS 80 4 4/6
MEHR ALS 90 3 3/4

\\

% A = DURCHMESSER L =BREITE

Abb. 103: Massives Material

10.4 Verschiedene Sagebandtypen

Sie unterscheiden sich wie folgt essentiell hinsichtlich ihrer
Konstruktionsmerkmale:

- Formund Schnittwinke{Spanwinkel)der Zahnung

- Zahnteilung

- Schréankung

Form undSpanwinkel der Zahnung:

StandardzahnungSpanwinkel 0°und konstante Zahnteilung

Diese Form wird meist fur die Qudrzw. Schrégbearbeitung

von Stangen mit konstant kleinem oder mittlerem

Durchmesser verwendet. Eignet sich fiir Weichstahl, Gusseisen
sowie allgemein Ubliche Metallwerkstoffe.

ZAHNUNG MIT POSITIVEM SPANWINKEL:
Positiver Spanwinkel 9°L0 °und konstante Zahnteilung
positiv

Wird fir die Querbzw. Schragbearbeitung von Vollrohren mit
groflem Durchmesser und insbesondere fur hartere
Werkstoffe (hochlegierte und rostfreie Stahle, Spezialbronze
und Puddelroheisen) verwendet.

KOMBINIERTE ZAHNUN&ahnteilung, ZahngrofRe und
Spanraumtiefe variieren. Die variierende Zahnteilung sorgt fur
ein weicheres, gerauscharmeres Sagen sowie eirgelén
Lebensdauer des Ségebands.

IL‘— Abstand zwischen den Zahnen —-}

o T T s o

Ein weiterer Vorteil dieses Typs ist die Moglichkeit zur
Bearbeitung verschiedenster Werkstoffe mit unterschiedlichen
Abmessungen.



KOMBINIERTE ZAHNUNG: mit positivem Spanwingel9°- 10°

positiv |

g T g S e O e e T

Dieser Sagebandtyp eignet sich insbesondere fiir die
Bearbeitung von Querprofilen, grof3en und dicken Rohren
sowie massivem Stangenmaterial bei maximaler
Maschinenleistung. Verfligbahre Zahnteilunge/3-6.

SCHRANKUNGEN:

Die Sagezahne siralis der Ebene der Ségelangsachse heraus
geneigt, was einen breiten Einschnitt in das Werkstlick bewirkt.

STANDARDSCHRANKURM@ischen abwechselnd nach links und
rechts geneigten Ségezéhnen befindet sich jeweils ein gerader Zahn.

Allgemein fur Werkstoffenit Abomessungen von tber 5 mm
geeignet. Wird zum Sagen von Stahl, Gussteilen und harten
Nichteisenwerkstoffen verwendet.

WellenschrankungSchréankung in Form eines geschmeidigen
Wellenmusters.

rror iy rrrr i ldT

Diese Schrankung zeichnet sich durch sehr feine Zahne dus un
wird hauptséachlich fir das Sagen von Rohren sowie Stangen
mit geringem Durchmesser (von 1 bis 3 mm) verwendet.

WECHSELSCHRANKUNG (IN GRUPPEN)

Die Sagezahne sind gruppenweise abwechselnd nach rechts
und links geneigt, wobei sich zwischen den Gruppenijswe
ein gerader Zahn befindet.

Diese Schrankung zeichnet sich durch besonders feine Zahne aus
und wird fur sehr diinne Werkstoffe (weniger als 1 mm) verwendet.

WECHSELSCHRANKBISZELNEAHNE):
Die Séagezahne sind abwechselnd nach rechts und links geneigt.

:‘.‘.‘.—Q‘.

Diese Schrankung wird fur das Sagen von Nichteisen
Werkstoffen, Kunststoffen und Holz verwendet.

10.5 Wahl der Sagegeschwindigkeit und der
Vorschubgeschwindigkeit

Die Sagegeschwindigkéin/min) und die

Vorschubgeschwindigkeit (&min = Flache, welche die

Ségezahne wahrend der Spanabnahme durchlaufen haben) ist

durch den zulassigen Warmeanstieg an den Zahnspitzen begrenzt.
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Wahl der Sagegeschwindigkeit
Die allgemeine Regel besagt: Je bédas zu sdgende
Material, desto niedriger die Bandgeschwindigkeit.

- 20-30 m/min

Fur rostfreien Stahl, Werkzeugstahl, Lagerbronze.
- 3045 m/min

Fur Legierungsstahl, hartes Gusseisen, Hartbronze.
- 4560 m/min

Fir Weichstahl, weiches Gusseisaittelharte Bronze,
hartes Aluminium.

- 60-85 m/min
Fir Kunststoff, weiches und mittelhartes Aluminium,
andere Leichtwerkstoffe.

Hinweis:
Die Schnittgeschwindigkeit hangt von der Zugfestigkeit des MateNtiar(?)
der Materialharte (HRC) und dem breites Schnittbereich (mm) ab.

Wahl der Vorschubgeschwindigkeit:

U berhohte Vorschubgeschwindigkeit (= Absenken des
Séagenrahmens) fuhrt haufig dazu, dass das Ségeband von der
idealen Schnittbahn abweicht, wodurch es zu nicht rechwinkligen
Schnitten in deWertikal und Horizontalebene kommen kann.

Die beste Kombination dieser beiden Parameter lasst durch
nahere Betrachtung der Spane herausfinden.

- Beiidealen Bearbeitungsbedingungen entstehen lange,
spiralférmige Spane.

- Sehr feine oder pulverartige Spéiweisen auf einen
unzureichenden Vorschub und/oder Sagedruck hin
- Dicke und/oder blaue Spanveeisen auf eine U berlastung

des Sagebands hin (zu hohe Sagegeschwindigkeit und/oder
Vorschubgeschwindigkeit).

10.6 SagebaneEinlaufverfahren

Neue Sagebander sind auRBerst scharf, weshalb die Sagezahne
ohne sorgfaltige Durchfiihrung des korrekten Einlaufverfahrens
leicht Beschéadigt werden konnen (Abb-4)0

Bei der erstmaligen Verwendung des Ségebands muss zunéchst
das Einlaufverfahredurchgefiihrt werden. Hierbei miissen
mehrere Schnitte mit geringer Vorschubgeschwindigkeit (330
cm?/min bei massivem Material mit durchschnittlichen
Abmessungen hinsichtlich der Schnittkapazitat aus normalem
Stahl mit R = 43810 N/mn¥) durchgefiihrt weden.

Den Sagebereich groRzugig mit Kuihlschmierstoff einspriihen.

Abb. 104: Sagebandtinlaufverfahren



11.0 Werkstoffeigenschaften

WERKSTOFFE EIGENSCHAFTEN
| D F GB USA 4
Harte b K2Y Y
UNI DIN AF NOR SB AISISAE | BRINELL HB
Fe360 St37 E24 116 360+480
Baustahl Fe430 St44 E28 43 - 148 430+560
Fe510 St52 E36 50 ---- 180 510+660
C20 CK20 XC20 060 A 20 1020 198 540+690
C40 CK40 XC42H1 060 A 40 1040 198 700+840
Kohlenstoffstahl
C50 CK50 1050 202 760+900
C60 CK60 XC55 060 A 62 1060 202 830+980
50Crv4 50Crv4 50CV40 735 A50 6150 207 1140+1330
Federstahl ) .
60SiCr8 60SiCr7 9262 224 1220+1400
Legierungsstahle 35CrMo4 34CrMo4 35CD4 708 A37 4135 220 780+930
fur Hartung und . . )
N - 39NiCrMo4 36CrNiMo4 39NCD4 9840 228 880+1080
Vergutung sowie
fur Nitrierung 41CrAIMo7 41CrAIMo7 40CADG12 | 905 M 39 232 930+1130
Legierte 18NiCrMo7 20NCD7 En 325 4320 232 760+1030
Einsatzstahle 20NiCrMo2 21NiCrMo2 20NCD2 805 H 20 4315 224 690+980
'[Zg';”e' Stahl fr 100Cr6 100Cr6 100C6 534 A99 | 52100 207 690-980
52NiCrMoKU 56NiCrMoV7 - - - 244 800+1030
C100KU C100K BS1 S1 212 710+980
Werkzeugstahl
X210Cr13KU X210Cr12 Z200C12 BD2BD3 D6-D3 252 820+1060
58CrMo1713 Y60SC7 S5 244 800+1030
X12Cr13 4001 410 202 670+885
. X5CrNi1810 4301 Z5CN18.09 304 C 12 304 202 590+665
Rostfreier Stahl .
X8CrNi1910 202 540+685
X8CrNiMo1713 4401 Z6CDN17.12 | 316 S 16 316 202 490+685
AluminiumKupferLegierung CuAl11Fe4Ni4, UNI 5275 220 620+685
Kupferlegierungen| gondermangaSiliziumMessing @uzn36Si1Pb1, UNI5038 140 375+440
Sondermessing,
Bronze Manganbronze SAE43AE430 120 320+410
Phosphorbronze @€uSn12, UNI 7013/2a 100 265+314
Grauguss G25 212 245
Gusseisen Gusseisen mit Kugelgraphit GS600 232 600
Temperguss W40-05 222 420

Tabelle 111: Werkstoffeigenschaften
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12.0 Stérungsbeseitigung

12.1 Fehlerdiagnose fur Sageband und Sagevorgange

Symptom

MéglicheUrsache

GegenmalRnahme*

Zahnbruch

Zu hohe Vorschubgeschwindigkeit

Falsche Schnittgeschwindigkeit

Falsche Zahnteilung

An den Zahnen oder in den Spanraumet
anhaftende Spéne bzw. verklebendes
Material

Fehlstellen am Material oder Material
hart

Fehlerhafte Einspannung des Teils im
Spannstock

Sageband verkantet sich im Material
Beginn der Bearbeitung an einer scharfg
oder unregelméRigen Stelle

Sageband in schlechtem Zustand

Zuvor abgebrochener Zahn in der
Schnittkerbe

Bearbeitung an einer zuvor erzeugten N
wieder aufgenommen

Vibrationen

Falsche Zahnteilung od€brm

Vorschubgeschwindigkeit verringern, weniger
Sagedruck aufwenden. Bremsvorrichtung einstelle

Geschwindigkeit und/oder Sagebandtyp andern.
Siehe die Tabelle zur Sdgebandwahl gemaR-Sége
Vorschubgeschwindigkeit im Kapitel "Einteilung de
zu sagenden Materialien und Auswahl des
Sagebands".

Ein geeignetes Sageband wahlen. Siehe das Kapi
"Einteilung der zu sdgenden Materialien und Ausw
des Sagebands".

KahlmittetAblaufoéffnungen an den
Sagebandfuhrungsbldckemf Verstopfung prifen
und sicherstellen, dass der Kihimittelfluss
ausreichend stark ist, um Spane vom Ségeband z
entfernen.

Materialoberflachen kdnnen oxidiert oder mit
Verunrenigungen bedeckt sein, wodurch diese zu Begin
des Sédgevorgangs hérter als das S&geband selbst sein
konnen. Es kann aufRerdem sein, dass sie aufgrund von
der Herstellung verwendeter Zusatze wie beispielsweise
Gusssand oder SchweiRriickstdnden harte €gsliche
oder Einschliisse im Profil aufweisen. Das S&gen derart
Werkstoffe sollte vermieden werden. Ist dies nicht mogli
S0 muss beim S&gen mit duBerster Vorsicht vorgegange
werden und alle derartigen Verunreinigungen miissen s
schnell wie maéglichrefernt werden.

Einspannung des Teils tberprifen.
Vorschubgeschwindigkeit reduzieren und weniger
Sagedruck ausiben.

Bei Beginn des Sagevorgangs besser darauf acht

Ein Sageband von hdherer Qualitat verwenden.

Alle im Material zurtickgebliebenen Teegsorgfaltig
entfernen.

Sagevorgang an einer anderen Stelle durchfiihren
das Teil drehen

Einspannung des Teils tberprifen.

Sageband durch ein besser geeignetes ersetzen.
Siehe den Abschnitt zu d&#gebandtyperim
Kapitel "Einteilung der zu ségenden Materialien ur]

Auswahl des Sagebands".

Sagebandfuhrungsbldcke einstellen.
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Symptom

Mdgliche Ursache

GegenmalRnahme*

An den Zahnen anhaftende Spane

Unzureichende Schmierung, Kiihlung og
falsche Emulsion

Zahne sind entgegen der Schnittrichtung
positioniert

Flissigkeitsstand im Tank Uberprifen.
Kihlschmierstoffdurchfluss erhdhen und
sicherstellen, dass die O ffnung und die Auslasslei
nicht verstopft sind.Mischungsverhaltnis der
Emulsiorpriifen.

Zahne korrekt ausrichten.

Symptom

Mdgliche Ursache

GegenmalRnahme*

Vorzeitiger Sagebandverschleil’

UnsachgemaRes Einlaufen des Sagebal

Zahne sind entgegen der Schnittrichtung
positioniert

Sageband in schlechtem Zustand

Zu hoheVorschubgeschwindigkeit

Falsche Schnittgeschwindigkeit

Fehlstellen am Material oder Material zu
hart

Unzureichende Schmierung, Kiihlung og
falsche Emulsion

Siehe den Abschnitt zum Sagebdfidlaufverfahren
im Kapitel "Einteilungler zu sdgenden Materialien
und Auswahl des Sagebands".

Zahne korrekt ausrichten.

Ein Sageband von hdherer Qualitat verwenden.

Vorschubgeschwindigkeit verringern, weniger
Séagedruck aufwenden. Bremsvorrichtung einstelle

Geschwindigkeit und/odeBagebandtyp &ndern.
Siehe die Tabelle zur Sdgebandwahl gemaR-Sége
Vorschubgeschwindigkeit im Kapitel "Einteilung de
zu sagenden Materialien und Auswahl des
Sagebands".

Materialoberflachen kénnen oxidiert oder mit
Verunreinigungen bedeckt sein, wodtrdiese zu
Beginn des Sagevorgangs harter als das Sageban
selbst sein kdnnen. Es kann aulRerdem sein, dass
aufgrund von bei der Herstellung verwendeter
Zusatze wie beispielsweise Gusssand oder
Schweil3riickstanden harte Teilbereiche oder
Einschlisse irRrofil aufweisen. Das Sagen derartig
Werkstoffe sollte vermieden werden. Ist dies nicht
moglich, so muss beim S&gen mit dul3erster Vorsi
vorgegangen werden und alle derartigen
Verunreinigungen mussen so schnell wie mdglich
entfernt werden.

Flussigkesistand im Tank tUberprufen.
Kuhlschmierstoffdurchfluss erhéhen und
sicherstellen, dass Kuhimitteldiise wheitung nicht
verstopft sind Mischungsverhaltnis der Emulsion
prufen.
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Symptom

Mdgliche Ursache

GegenmalRnahme*

Sagebandbruch

Fehlschweil3ung des Sagebands

Die SchweilBung des Sagebands ist au3erst wicht
Die Passflachen missen korrekt zusammengefiih
werden. AuRerdem darf die Schweil3stelle keinerlg
Einschlisse oder Blasen aufweisen und muss

vollstandig eben sein. DIRicke muss gleichmaRig
sein und es dirfen keine Wélbungen vorliegen, dig
Druckstellen oder sofortigem Bruch fiihren kdnnen
wenn das Sageband durch die

Sagebandfuhrungsbldcke gleitet.

Symptom

Mdgliche Ursache

GegenmalRnahme*

Sagebandbruch

Zu hohe Vorschubgeschwindigkeit

Falsche Schnittgeschwindigkeit

Falsche Zahnteilung

Fehlerhafte Einspannung des Teils im
Spannstock

Sageband beruhrt den Werkstoff zu
Beginn des Sagevorgangs

Abhilfe

Vorschubgeschwindigkeit verringern, weniger
S&edruck aufwenden. Bremsvorrichtung einstelle

Geschwindigkeit und/oder Sagebandtyp &ndern.

Siehe die Tabelle zur Sdgebandwahl gemaR-Sége
Vorschubgeschwindigkeit im Kapitel "Einteilung de
zu sagenden Materialien und Auswahl des
Sagebands".

Ein geeignetes Sageband wahlen. Siehe das Kapi
"Einteilung der zu ségenden Materialien und Ausw
des Sagebands".

Einspannung des Teils tUberprifen.

Zu Beginn des Sagevorgangs niemals den Sageb
vor dem Starten des S&dgebandmotors absenken.

Symptom

Mdgliche Ursache

GegenmalRnahme*

Sagebandbruch

Sagebandfuhrungsblécke nicht korrekt
eingestellt oder aufgrund mangelnder
Wartung verunreinigt

Sagebandfiihrungsblock zu weit vom zu
sagenden Material entfernt

Abstand zwischen den Fuhrungsbltcken tberprif
(siehe den Abschnitinstellung der
Sagebandfihrungn Kapitel "Einstellungen an der
Maschine"). Eine zu unflexible Fihrung des
Sagebands kann zu Rissen sowie zu Zahnbruch
fuhren. Bei der Reinigung besonderssichtig
vorgehen.

Den Sagekopf so nah wie méglich an das zu sége
Material bewegen, sodass nur der in das Material
eingreifende Ségebandabschnitt freiliegt. Dadurch
lassen sich Auslenkungen vermeiden, die zu einer
UberméaRigen Belastung des Sagebdfitidisen
kdénnen.
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Symptom

Mdgliche Ursache

GegenmalRnahme*

Sagebandbruch

Ungeeignete Position des Sagebands al
den Schwungscheiben

Unzureichende Schmierung, Kiihlung og
falsche Emulsion

Der Sagebandriicken schleift aufgrund von
Verformungoder FehlschweiBungen des Sageban
(Unebenheiten) an der Fiihrung, wodurch es zu
Rissen sowie zu einer Verdickung am
Sagebandriickenprofil kommen kann.

Flissigkeitsstand im Tank Uberprifen.
Kihlschmierstoffdurchfluss erhéhen und
sicherstellen, dass die @ding und die Auslassleitun
nicht verstopft sindMischungsverhaltnis der
Emulsion prifen.

Symptom

Mdgliche Ursache

GegenmalRnahme*

Oberflachenméngel an den
Sagebandern

Beschadigte Sagebandfiihrungsblocke

Zu feste oder zu lose Einstellung der
Sagebandfuhrungslager

Ersetzen.

Einstellen (die den AbschnHinstellung der
Sagebandfihrungn Kapitel "Einstellungen an der
Maschine".

Symptom

Maogliche Ursache

GegenmalRnahme*

Schnitte werden nicht gerade
ausgefihrt

Sageband nicht parallel zu8pannstock

Sageband nicht senkrecht aufgrund von
UbermaRigem Spiel zwischen den
Fihrungsblécken und falscher Einstellu
der Fihrungsbldcke.

Zu hohe Vorschubgeschwindigkeit

Verschlissenes Sageband

Falsche Zahnteilung

Abgebrochene Zahne

Unzureichende Schmierung, Kiihlung og
falsche Emulsion

Befestigung der Sagebandfuhrungsblécke im Hink
auf den Spannstock prufen und sicherstellen, dass
diese senkrecht und nicht zu locker eingestellt sin
Bei Bedarf die Anschlagschrauben l6sad die
Ausrichtung korrigieren.

Die Vertikaleinstellung der Sagebandfiihrungsblécke
Uberprifen und korrigieren. Das Fiihrungsblockspiel
korrekt einstellen (sieh&instellung der Sagebandfiihrung
im Kapitel "Einstellungen an der Maschine").

Vorschubgeschwindigkeit verringern, weniger
Sagedruck aufwenden. Bremsvorrichtung einstelle

So nah wie mdglich an das zu sdgende Material
bewegen, sodass nur der in das Material eingreife
Sagebandabschnitt freiliegt. Dadurch lassen sich
Auslenkungewermeiden, die zu einer UberméaRige
Belastung des Sagebands fiihren kdnnen.

Ersetzen. Falls ein Sdgeband mit dichter Zahnung
verwendet wird, stattdessen eines mit weniger
dichter Zahnung verwenden (siehe den Abschnitt
den Sagebandtypen im Kapitel "Eiiteg der zu
sagenden Materialien und Auswahl des Séageband

UnregelmaRiges Ségeverhalten des Sagebands
aufgrund fehlender Zahne kann zu einer Ablenkun
wahrend des Sagevorgangs fuhren. Das Sageban
prifen und falls nétig ersetzen.

Flissigkeitsstandn Tank berprifen.
Kuihlschmierstoffdurchfluss erhdhen und sicherstellen, ¢
die Offnung und die Auslassleitung nicht verstopft sind.
Mischungsverhéltnis der Emulsion prifen.
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Symptom

Mdgliche Ursache

GegenmalRnahme*

Fehlerhaftes Sageverhalten

Verschlissene Schwungscheiben
Schwungscheibengehause voll mit Span

Stlitz und Fiihrungsflansch des Sageband sind so verschlis
dass die korrekte Ausrichtung des Ségebands nicht
sichergestellt werden kann, wodurch es zu fehlerhaftem
Ségeverhaltekommt. S&gebandlauf und Ziehbahnen sind
unregelmaRig. Die Teile ersetzen. Mit Druckluft reinigen.
Ersetzen.

Symptom

Mdgliche Ursache

GegenmalRnahme*

Streifen an der Sageflache

Zu hohe Vorschubgeschwindigkeit

Sageband in schlechtem Zustand

Verschlissenes Ségeband bzw. beschad
und/oder gebrochene Zahne

Falsche Zahnteilung

Ségebandfiihrungsblock zu weit vom zu
sagenden Material entfernt

Unzureichende Schmieruni§ithlung oder
falsche Emulsion

Vorschubgeschwindigkeit verringemagniger
Sagedruck aufwenden. Bremsvorrichtung einsteller]

Ein Sageband von hdherer Qualitat verwenden.

Ersetzen.

Die Z&hne des verwendeten S&gebands sind wahrscheinlich zu
Ein S&geband mit mehr Z&hnen verwenden (siehe den Abschnif]
denS&gebandtyperim Kapitel "Einteilung der zu sdgenden
Materialien und Auswahl des Ségebands").

So nah wie mdglich an das zu sdgende Material
bewegen, sodass nur der in das Material eingreifen
Sagebandabschnitt freiliegt. Dadurch lassen sich
Auslenkungewermeiden, die zu einer berméfigen
Belastung des Sagebands fiihren kénnen.

Flussigkeitsstand im Tank Uberprufen.
Kuhlschmierstoffdurchfluss erhéhen und sicherstellen
dass die O ffnung und die Auslassleitung nicht verstog
sind. Mischungsverhéltnis ddemulsion prufen.

Symptom

Mogliche Ursache

GegenmalRnahme*

Gerauschentwicklung an den
Fihrungsblocken

Beschadigte Lager
Verschlissene oder beschadigte Blocke

Schmutz und/oder Spéane zwischen Sageband und
FuhrungslageiErsetzen.

12.2 Maschinendiagnose

Symptom

Mégliche Ursache

GegenmalRnahme*

Die Maschine startet nicht.

Maschine nicht an Stromnetz
angeschlossen/abgeklemmt.

Alle Steckeranschlisse prifen.

Sicherung durchgebrannt oder
Trennschalter wurde ausgeldst.

Sicherung ersetzender Trennschalter riickstellen.

Kabel beschéadigt.

Kabel ersetzen.

Mikroschalter der Schutzabdeckung nicht betéti

SchwungraeSchutzabdeckung schlieRen.

Not-AusSchalter betatigt/eingerastet

Zum Lésen im Uhrzeigersinn drehen

Maschine erreichDrehzahl nicht,
niedrige Motorleistung

Verlangerungskabel zu diinn oder zu lar|

Durch Kabel von geeigneter Stérke und Lange ersetzen.

Strom zu niedrig.

Einen qualifizierten Elektriker verstéandigen.

Sagebugel kann nicht angehoben
werden

Hydraulikpumpedreht in falsche Richtung

Zwei der drei Phasenleiter miteinander vertausche

* WARNUNGEInige Korrekturen und AbhilfemalRnahmen missen u.U. von einem qualifizierten Elektriker durchzufihren.
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13. Ersatzteile

91 -0 p n5 D {Mbritagezeichnung des Sockels

G-22

V-22

[-22
(2)9-22

A
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Teile-Nr.

EHB350DGSVIRS-1......
EHB350DGSVHEI.........

EHB350DGSVIP Teileliste des Sockels

Beschreibung Grole Anzahl
SAgeNramMENSOCKEL..........uviiiiiieie e 1
Fufld (rechter Teil).....coocueeeieiii e 1
FUM (IINKET TIL)..eeiiieeieee et 1
Fufd (vorderer Teil)......ooueieieiiie e 1
Fufld (hinterer Teil)........oo e 1
e KR (2700 [T ] o] = L 1= SRR 1
PlatE. e e ——— 4
Sechskantschraube................ccccevvvvveviivinnnnnnnd Y 02 R 8.
Sechskantschrauhe............ccccvviiiieniineneeennl) MLOX20....0uuuiieieeeiernnn 4.
Unterlegscheibe........ccoooiiiiiiiiii e LOX25X2...ccciiriiieeaaenn 4
Sechskantschraube..........ccccoovvvviieiieviniiennel MBX16......cvveereereerrnnnnn. 4.
Unterlegscheibe...........cccoooiii BX23X2. e, 4.
Sechskantschraube...........c.oevvviiiiiieviiiennnl MBX16.......vveeveerrirrnnnnnn. 2.
Unterlegscheibe...........ccccoviiicccccceee e, BX23X2.iiiiiiiiiiiieeea, 2.
Montagehalterung............ooooiiiiirii e 2
Innensechskantschraube..............cccccoeeeeeeeeen. M10X20......ccoevrieeeeeenannd 4.
Federscheibe.........coveeiiiiiiieiciiiiiee e, MIO....ooieeieieeeeeeiies 4
Unterlegscheibe...........cccoiiii LOX25X2...cciiiiiiiienann 4
WasserdiChte PlattB.........ccuuuiiiiiiieee e 1
Sechskantknopfschraube...........ccccccoviiieeenns MBX8.....ccviieieeieee, 2.
Sechskantschraube...........c.cccevvviiiiiieviiiennnl M12X40........cccvieeieennns 2
MUTEEE e e M12....oiiiiiee, 2
RS 1)1 SRR 1
KUNIMItEIANK. ....cvvviice e 1
L] 111 HPU120AL..........cc....... 3
Innensechskantschraube..............ccccveeeeeeeenn. MBX12....covveeeeeeieirnnnn.n. 4
MUBEET e MG 4
KuhImittelabdeCkung.......ccoooeiiiiiii e 1
KUhImittelplatte......ccoooeeieeeeeee s 1
Innensechskantschraube..............cccccoeeeeeeeeen. MBX10....ccvveeeeeeeeirinnnn. 2
] (1o] =] A M3/8" .o 1
Pumpe .. 50 W, 400 V, 50 Hz...... 1
Schlauchschelle.........ccooovveiieiiiiiiiee e, BRG] 101 o OO 1
Innensehskantschraube..............ccccccveeeeeeeenen. M6BX25.....cceeiee, 2
Unterlegscheibe...........ccccoiriiiiiice BXI3XLoiiiiiiiiiieeeeeee, 2
WEBIIENSIEZ. ... e aeeaae 2
Innensechskantschraube..............cccccoeeeeeeeeen. MBX25.....cieeeieiiiiiinnn. 4
Gewindestift.......ccooooeeiiiiiiiii MBX12......cveveeeeeennnnn, 10
WEIIE.....coveeeeeeeeee e SCF25x45Q.................. 1
L0 1[0 T (] N 1
ROME. .o, 50,8x350 L......ccvuveeenn. 1
Rollenwelle...........coouvviiiiiiiiiiiieeeieeeeeeeeee, 1/2"X352.ccuvieieeiiiiinnn 1
Sechskantschraube.............ccoevviiiieeeiniienl MI2X25.....ccccvvvvieieeans 2
Federscheibe........ccoooviiiiiiiiiiiieeieee, MI2.oiiiiiieeiiiiieees 2
Unterlegscheibe...........ccooiie 12X28X3. .o, 2
Innensebiskantschraube.............cccccvvvvvvvvinnnnnn. M8x20.....cccoevveeeein, 2.
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EHB350DGSVIP Teileliste des Sockels

TeileNr. Beschreibung GroRRe Anzahl
EHB350DGSVHL......... Federscheibe.........cccocoiiiiid Y 2
EHB350DGSVIR2......... Bedientafel.......ovviiiii 1
EHB350DGSVHR3......... Sechskantknopfschraube.................ccccvvvieeee, MBX8....ccccviviieeeeeee, 14
EHB350DGSVH24......... NetzKontrolllEUCNTE...........ooiiiiiiiie e 1
EHB350DGSVIBS......... BeriebsartWahISChalter.............ooii i 1
EHB350DGSVHAG......... Schalter fir Ségebuigel aufwarts/abwWarts............ccoceeeiiiiiieiiiiieeeeens 1
EHB350DGSVHAT ......... ZYKIUSSTAIMIASTE ....eee ittt 1
EHB350DGSVHS......... NOB-AUSSCRAIEE. ... 1
EHB350DGSVHI......... Kontrollleuchte fur felfendes Material..........ooovuiiiiiiiiiieiiiiiiiiieceee, 1
EHB350DGSVHB0......... Sagebandseschwindigkeitsanzeige..........ccvvvvveecivieeeee e 1
EHB350DGSVIBO-1....... MULLET et M3 2
EHB350DGSVIBO-2....... Halbrundschraube...........cccccovviiiiiiiniiiieeee, M3X20.....cceiiiiiiieiie 2
EHB350DGSVIBL......... Sagebandseschwindigkeitsregler. ... 1
EHB350DGSVIB2......... SEOPPLASTE. ..ttt 1
EHB350DGSVIBS......... SagebaneBetriebsschalter.... ... 1
EHB350DGSVIBS......... Schalter fir KUhImittelzufulL............coooiiiieeeee 1
EHB350DGSVHBG......... Startschalter HydrauliK................eeiiiiiniee i e e eeeenns 1
EHB350DGSVIBY ......... Hauptnetzschalter.............oovveiiiiiiiii e, 1
EHB350DGSVIBS......... Schalter fir Spannstock offnen/schlielR3en..........cccceeeeeiiiiiiieiiiieeen, 1
EHB350DGSVHEO......... B X 1= U o USSR 2
EHB350DGSVIB2......... B I = 1] (o] 1 T Lo | PO 1
EHB350DGSVIBS......... KlemmenansChIUSS..........ouiiiiiiiiiiee e 1
EHB350DGSVHBA......... REIAIS. ...eeeiiiiie e e 2
EHB350DGSVIB4-1....... REIAIS. ... et e 1
EHB350DGSVHBA-2...... ZEIAIS ....cccciiiieee ettt AC24/6S.......coeevevi 1
EHB350DGSVIBS......... HydraulikU Derlastrelais...........couviveivecieiiee ittt 2
EHB350DGSVHBY ......... Bodenplatte.........uueeeiiiieie e 1
EHB350DGSVIB7-1....... Innensechskantschraube...........cccccccooeviiinnnns M6X16........cvvvveeininnnnnnn. 4.
EHB350DGSVIB7-2...... Unterlegscheibe........ccoooiiiiie BXL3XL.iiiiiiieeeeenn, 4.
EHB350DGSVHB7-3......! U = MG 4
EHB350DGSVHIBS......... ZUSALZANSCRIUSS......cciiiiiiieeeeee ettt 1
EHB350DGSVHBI......... SCNULZeueeii i) (@024 B 2
EHB350DGSVHO......... Wechselrichter.........ccoovviii e, 2.2kW,400V,3 Ph......... 1
EHB350DGSVHO-1....... Innensechskantschraube.................ccccoiieeis MBSX12.ccoiiiiiiiiiiiee 4.
EHB350DGSVH?2......... Durchflussregelplatte...........oooiiiiiiiiiiie e 1
EHB350DGSVH?3......... Sechskantknopfschraube..............ccccccoovineeen, MBX8....oiieeeeeen 4.
EHB350DGSVH?4......... SchnittvorsChubKNOPT.......cooiii e 1
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EHB350DGSVIP Teileliste Schwenkeinheit und Sockel

Pos. TeileNr. Beschreibung GroRRe Anzahl
17 EHB350DGSVH?T ......... SCNWENKAIM . .uuvetiicee e e e e e e e e e e e eaeaeereens 1
78...ccc....... EHB350DGSVH?S......... MULEET o ML6B.....oovveveevverernrirninnnn, 1
79........... EHB350DGSVH9......... Sechskantschraube........cccccoeeveiiiiiiiiinniinneeennn MLBX75..uuueiiiieieeeierennn,s 1
80............. EHB350DGSVHO......... MULLET o MI1O....oooiiiieeeeeieierereiian, 1
8l.............. EHB350DGSVIBL......... Sechskantschraube..........cccccoevvviiiiiieeiiviennel M1OXA5........oeviieeennn. 1
82 i EHB350DGSVIB2......... Zeiger der SKala........oiuuieieiiiiiiie e 2
83.......... EHB350DGSVHB3......... NIBL..cieiiiieeeee e 23X e 4.
84............ EHB350DGSVHA4......... SCNEIDE. . et e e e aaraan 1
85....ccc...... EHB350DGSVIBS........ Innensechskantschraube............cccccccvvvvivinnnnnn. M10X20.....cccceeeeeeennnn 6.
86............ EHB350DGSVIRBG......... (@ (o 16131 (T oo W AMMX675L .., 1
87, EHB350DGSVIBY......... Schwenkwelle..........oooevviiiiiiiiiiiiieeec e, 25%280......cceiiiiiaeaennn. L
88....ee EHB350DGSVIBS......... VoYL= 1= o] 410 L= TR 1
89.............. EHB350DGSVH9......... Federscheibe........ccooeeieiiiiieiiiiieeieeeeee, MIO....oooiiiieiiiiieiiieieiians 1
90..ciieiiens EHB350DGSVHRO0......... Innensechskantschraube..............cccccoeeeeeeeennn, M10X30......cccevvveereennns 1
91.............. EHB350DGSVIRL......... GeWINAEStift.......uuvuiiiiiiiieiiieie e MLOX16....uuvniieieeerernnnnn. 1
92, EHB350DGSVIP2......... ATELIEINEDEL. ... .o 1
93.............. EHB350DGSVIB3......... MULEET o ML2...oooiiiiieiiiiieririreninnns 2
94............. EHB350DGSVHRA4......... PleUCL....coooiieeeee e {0 4 1
95.............. EHB350DGSVHOS......... [ 111 MI12....iiiii, 1
96...cvieeeen. EHB350DGSVHO6......... Untere HalterUNG.........oouiiiieiiiiiiee e 1
97 ., EHB350DGSVIOY......... Innensechskantschraube.............ccccccveeeeeeeeeen. M10X25......cceevevee. 2
98.............. EHB350DGSVHBS......... Federscheibe...........oovvvvviiiiiiiiiiiiieeeeee MLO.....oovieieeeieverireriennnn, 2
99.............. EHB350DGSVHI9......... Kupplungsgabel..............cccciiiiiienieeins 38X38XT5..uueeiiiiiieiennn, 1
100............ EHB350DGSVHROO.......! UNEEIE WEBIIE....eee i e e 1
101............ EHB350DGSVHRO1.......! GRING .o S20 i 2
102............ EHB350DGSVHRO02.......] Endschalter..........cocovvvveeiiiiiiiiiiieeiieiiie e W11 L 1
103............ EHB350DGSVHR03.......] Innensechskantschraube............ccccoeeeeerieinnnnn.. MAX25.. ..o, 2.
104............ EHB350DGSVIRM4.......] Endschalterabdeckung...........cc..oooiiiiiiiiiiii e 1
105............ EHB350DGSVHROS.......! Unterlegscheibe..........cccoiiiiiiiiiieeeeeeeeeeceee, BXI3XLeiiiiiiiiiiieeeeeee, 2.
106............ EHB350DGSVHRO06.......] Innensechskantschraube............cc.cccoooeoviinnnn.n. MBX8....ceeevvviiiieeeeeen, 2.
107............ EHB350DGSVHIRO0Y....... Sechskantschrauhe...........ccccoeeviiiiiiien el MBX30......cveereerriirinnnnn. 1
108............ EHB350DGSVHROS.......] YT =Y R MB..ooiiieiiiiiieeeeee 1
109............ EHB350DGSVIRO09.......] Endschalterabdeckung...........cc..oooiiiiiiiiiiiii e 1
110............ EHB350DGSVIR1O0....... Senkkopfschrauhe..........cccccoeiiiiiiiiniiiceee MBX15.....cccoiiiiiiiien 2.
111............ EHB350DGSVHR11.......] KONteIrMULLEr..... oo MAO......oveeeeeee, 1
112............ EHB350DGSVHR12....... Sternscheibe.......ccccoeeiieiiiiien ) MAO......ocoeeeeeeeieviriiininnn, 1
113............ EHB350DGSVHR13.......] DiStanzZStlUCK .....coooviiiiiiiiiiiicen B8X8..ciiieiiiiiiieiieeeeei 1
114............ EHB350DGSVHR14.......] Kugellager...........cooocciiiiiiiiiieeeeee e, 32008.......cevvvvvririinnn, 2.
115............ EHB350DGSVIR1S....... Staubschutzabdeckung..........ccccceeeieiiiiineeennn, O 1
116............ EHB350DGSVHRLG....... WEIIE. ...t e e e e e e e e e e e e e e e e e 1
117............ EHB350DGSVHR17Y.......] Innensechskantschraube.............cccoeeeeevvevnnnnn.. M10x30.......ceevevenn. 5.
118............ EHB350DGSVHR1S.......] o [T g T 1] o 2
119............ EHB350DGSVHRI9.......] FRABT. .t 6.0x42x265 L............... 2
120............ EHB350DGSVHR20.......] FEArNaKEN... ...ttt 2
121........... EHB350DGSVIR21.......] Unterlegscheibe...........cccooiiiiiii, 10X25X2...ccoiiiiiiiieeeen, 2
122............ EHB-350DGSVHR22.......] YT =Y 3/8" i 4
123............ EHB350DGSVHR23.......] MUEEE ..o 3/8" e 2
124............ EHB350DGSVIR24....... StangeNhalterung.........coiiiiiiiiie e 1
125............ EHB350DGSVHR25.......] 10 PSS MB8X30.......coevvevvvvieinnnns 1
126............ EHB350DGSVHR26.......] Innensechskantschraube............cccceeeveevvevnnnne.. M8BX25.....ceieeee, 1
127, EHB350DGSVHR27.......] YT =Y MB.ooiiieiiiiiieeeeeeeeee 2
128............ EHB350DGSVIR28....... ANSCRIAGSIANGE. ... et 1
129............ EHB350DGSVHR29.......] NIBE. ..ttt e et 2X5iiiiiiiie s 3
130............ EHB350DGSVHR3O0....... SKAIA......ciiiiiieeeee e e ———— 1
131....cceeeeee EHB350DGSVIR31....... StangenansChlag...........occviiiiiiiiiicec e 1
132............ EHB350DGSVHR32....... SKala......oooiiieeeeeee e 0-45° i, 1.
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EHB350DGSVIP Teileliste Schwenkeinheit und Sockel

34

Beschreibung GroRRe Anzahl
EHB350DGSVHR33....... SKalA......coovieeeeeeeii e 0600, 1.
EHB350DGSVHR34.......] NIBL...eveviverttt et e e 23X e 4.
EHB350DGSVHR35....... | Innensechskantschraube.........cccoeeeeeeeeieininenn... M10X20......ccceeeeeeeeennnn, 1
EHB350DGSVIR36.......! Unterlegscheibe........cccoiiiiiiiiie e 10X25X2....ccciiiiiiveeeen, 2
EHB350DGSVHR3Y.......! Gewindestift.......cccceeiieeiiiii MBX12.......cevvvvvvvviirnnnnns 1
EHB350DGSVHR3S.......] 0] a1 1E]od o W 1
EHB-350DGSVHR39.......! Innensechskantschraube.........cccoeeeeeeeeiiininnnnn.. M12X30...cccceieeeeeeennnn) 6.
EHB350DGSVIR40.......] Feststehende Spannbacke 45°............ccoeiiii e 1
EHB350DGSVIR41.......] Feststehende Spannbacke 60:°.............cccveeiiiiee e 1

......................................................................................... 1

EHB350DGSVIR43.......] Innensechskantschraube............ccccoeeeeeviiinnnnn.. M8x30.....ccccevvieiii, 4.
EHB350DGSVHR44.......] Innensechskantschraube.............cccooeoeeviiinnnne.. M6X16........ccevneeennnn, 4.
EHB350DGSVIR4S....... ANDAUPIALE. ... 1
EHB350DGSVHR46.......] Beweglicher SpannstocK...........coooo i, 1
EHB350DGSVHR47.......! GeWINdestift...........ccevvvvvriviiiiie ) MBX12......ccevvvvvvvvrrrnnnnns 1
EHB350DGSVIR4S....... SpannstocksperrkliNKe. ... 1
EHB350DGSVIR49....... Spannstockwelle............ciiiiiiiieneieeeeeeeee, 12x15Q.......ciiieeee, 1
EHB350DGSVIRS0.......] Innensechskantschraube............ccccoeeeeevievnnnnn.. M10x30.......cceevevenn. 2
EHB350DGSVHR51.......] Federscheibe.......ccooooeviiiiiiiiiiiieiieeeeeee MIO....coiieiiieeeeeeiiees 2
EHB350DGSVIR52....... SPaNNStOCKIUNIUNG.......ueiiiiiiiiie e 1
EHB350DGSVIRS3....... SPANNSIOCKSIIZ ......eeiiiiiiiiiie e 1
EHB350DGSVHR54.......! GRING.....c o SA0 . 2
EHB350DGSVHR55....... ] Linearlager...........ovvvvvieiiiiiiiiiiei e, LM25UU.......ccovvvviniiinns 1
EHB350DGSVIR56....... SpannstoclArretierwelle.........cccceeeeeeieiiiienneeenn, 25x12Q....cciiiiiiiii 1
EHB350DGSVIRS7....... WelleNmMULE.......coooiiiiei e 40x20.25......ccceeeein, 1
EHB350DGSVIRSS.......] Innensechskantschraube.............ccceeeeeeviivnnnnn.. M8BX25.....cceiiieii, 1
EHB350DGSVIR59.......] Federscheibe.......ccooooeiiiiiiieiiiiieiieeeeeeee e Y N 1
EHB350DGSVHRGO....... AITEHEINEDEL. ...t 1
EHB350DGSVIR61]....... StaubsChUtzplatte...........ccoooeiiiiii i 1
EHB350DGSVHRG2.......] Unterlegscheibe.........ccociiiiiiiiiieeeeeeeeeeceee, 10X25X2....ccccvvveveviinnanns 2
EHB350DGSVHR63.......] Federscheibe.......ccoooooiiiiiiiiiiiiiiiiie e MIO......ooiiiieeeeeiieees 2
EHB350DGSVIR64.......] Innensechskantschraube............cc..ccooooovvvnnnn... M10X20........ccevvreeeeeens 2
EHB350DGSVHRES....... ZANNSTANGE. ....eeiieiiiie e 1
...................................................................................... 1

EHB350DGSVHRGY.......] = | R 5XEX18..ciiiiii, 1
EHB350DGSVHR6S.......] Federscheibe.......cccooooviiiiiiiiiiieiiiecie M8 4
EHB350DGSVHIR69.......] Innensechskantschraube............c...ccooooovvvnnnn... MBX25.....cieeeieiiiiiinnn. 4.
EHB350DGSVH70.......] Hydraulikzylinder (Spannstock)............cevvvvviiiiiiiiiiiiiiiiis e eeeeeeeeeeeeeeeenas 1
EHB350DGSVHR71.......] Berlhrungsplatte...... ..o 1
EHB350DGSVIR72.......! GeWINAESEIft ... MBX10.....covveieereeerannnnn. 1
EHB350DGSVHR73.......] [ =T L0 1= Yo I 1
EHB350DGSVHRT731.....Gliff e MI10OX70.....cccvvnveveennnn. 1
EHB350DGSVHR74.......] P L= 1
EHB350DGSVIR75.......] Halbrundschraubg...........cccocoeeeiiiiiiieniiiiiie, MBX8B....oeeevviiiiieeeeeeennn, 2.
EHB350DGSVHR76.......] Endschalter............cccoovvvvvvvvevviiiiiiiieieeeee  TWEBLA L 1
EHB350DGSVIR77.......] Innensechskantschraube............ccccccooeevvvinnnne.. MAX25.....iieeeieeiiiinn. 2.
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EHB350DGSVIP Teileliste des Sagebuigels

Pos. TeileNr. Beschreibung GroRRe Anzahl
178 EHB350DGSVIR7S....... Sageband-uhrungsrollenkastenlinks..............cccciiiiieen 1
179..cccne EHB350DGSVIR79....... Sageband-tihrungsrollenkastenrechts.............ceuveiieiiiie i, 1
180............ EHB350DGSVHR8O0.......] Innensechskantschraube.............cccoeeeeeviivnnnnn.. M12x30.......ccccceevnneenen. 10
181............ EHB350DGSVHR8].......] Federscheibe.......ooovvviiiiiiiiiiiiiieieiieeeeeea MI2...oooeiiiiririririiennn, 14
182............ EHB350DGSVIRS2....... Antriebsschwungscheibe..........cccceii e 1
183............ EHB350DGSVIRS3.......! UnterlegsCheibe.......cvviiie 1
184............ EHB350DGSVHR84.......] Federgheibe.......cccoooviiiiiiiiiiiiiieeeeeeee MIO....oooiiiieiiiiieiiieieiians 1
185............ EHB350DGSVHRBS....... Sechskantschrauhe...........cccoeeeviiiiiiiieneciieinnnnnd) MIOX25......cceiviieeennn. 1
186............ EHB350DGSVHRS86....... ZWISChENTAAWEIIE.........cevviieiiieiie e 1
187 EHB350DGSVIREY....... Staubschutzabdeckung...........cccccceoviiiiieennnne 35MM..ciiiiiiii, 2
188............ EHB350DGSVHSS.......] Rollenlager.........coveeevieeeeeiiiicccieiee e 32007....cueeeiriiiiiiiiieenns 2
189............ EHB350DGSVHRS9....... ZWISCRENIAG..........oiiiiiiiiiieeeee ettt e e e e e e et e e e e e e 1
190............ EHB350DGSVHRIO....... Sternscheibe.......ccccceeeieiieen M35...ccooeiieeeeeererirerininnn, 1
191............ EHB350DGSVHRI1.......] KONtEIMULLET ... M35, 1
192............ EHB350DGSVHRI2.......! O1EINIBSS ..o 1/16" . 1.
193............ EHB350DGSVHRI3....... SAGEDIALE. ... e 1
194............ EHB350DGSVIR94....... Sageband-thrungsrollenabdeckundinks............cccccoiiiiiiiniiiee i, 1
195............ EHB350DGSVHRIS....... Sechskantknopfschraube............................c.. MBX8...cccceiviveieieeeeeee, 8.
196............ EHB350DGSVIR96.......] Halbrundschraube..........ccccoooeeiiiiiiienciiie, MBX8....eveeeveiiiiieeereein, 2
197............ EHB350DGSVHRIY.......] KUIMIttRIWANNE. ... e e e eeaans 1
1971......... EHB350DGSVHRI7-1.... KUhIMItEIWANNE......cccoiii i e e e e eeaans 1
1972......... EHB350DGSVHRI7-2.....Halbrundschraube............cc.coovvvviiieiiiiiniienneeneens MBX8......covvveeeieeenn 2
198............ EHB350DGSVHRIS....... Sageband-thrungsrollenabdeckungechts............cccoiiiiiiicininnn, 1
199............ EHB350DGSVH99.......] Feststehende Platte...........coiiiiiiiiiie e 2
200............ EHB350DGSVHO00....... AITEHIEIEINNEIL.... .o e e et 8
201............ EHB350DGSVH2O01.......] BINANIEL........cevvvriiiiiiiiiicieie e Ax11,4 mm.......cceeeees 20
202............ EHB350DGSVHIR02....... Abdeckungshalterung.............oooevveiiiiiiiiiiiiiie e 2
203............ EHB350DGSVH03.......] Innensechskantschraube.............cccccoooeiveennnn.n. MBX16......ovveeveeereirnnnnn. 2
204............ EHB350DGSVH04.......] DisStanzZStlUCK ........oveiiieeviie i 1O0X8... e, 2
205............ EHB350DGSVH205.......] Innensechskantschraube............ccccoeeeeevveennnn... M6BX25.....cceeiee, 2
206............ EHB350DGSVH06.......] U1 (= G Y[ 2
207............ EHB350DGSVH207....... AN 2] (0] o | AR 1
208............ EHB350DGSVH08.......] Halbrundschraube...........cccooooeiiiiiiiiencciiiie, MBX8..oveiiiiiiiiieeeceei, 8
209............ EHB350DGSVH09.......] Drahtverriegelung............uueueiiiieiciieee et e e e e e e e e e eeaans 2
210............ EHB350DGSVI210....... Sageblattschutzabd&ang..............coovviriiii 1
2101......... EHB350DGSVH210-1.....Ségeblattschutzabdeckung............coocveiiiiiiiiiis i 1
211............ EHB350DGSVHK211.......] Halbrundschraubg............ccoeeeeiiiiiiiieneiiie, MBX8......oeveveeeen 6
212............ EHB350DGSVIR212....... SchlauCh........oovvieiiiiie e, 5/16x106 cm................ 1
213............ EHB350DGSVH213....... ANSChlusSStUCK..........vviiiieiiiie e, 1/4Px5/16..........ccc... 3
214............ EHB350DGSVIR14....... T-VerbindungSSIUCK.......ccccieiei e 1
215............ EHB350DGSVIR215.......] Innensechskantschraube............cc.cccooooivvennnn.n. M5X16....ccoveeeeeiiiirnnnnn. 2
216............ EHB350DGSVHIR16....... Schlauchschelle..........ccccooeeiiiiiiiiiiiiiieeeeee, 13MMeiiiiieeees 1
217 EHB350DGSVIR17....... SchlauCh.....ueeeieiieeiiiin 5/16x320cm..........uuu.... 1
218............ EHB350DGSVH218....... SchlauCh.....ccoceeee e, 5/16x60cm..........cccceee.. 1
219............ EHB350DGSVH2109.......] Y0 [To] g T | (] 2
220............ EHB350DGSVH220.......! Innensechskantdzaube.............cooevvveeiieiieinnnnnn. MAX30.....cceeeeeee, 4
221............ EHB350DGSVHR221.......] Feststehende Platte...........ccooviiiiiiiie e 1
222 EHB350DGSVHR222.......] Innensechskantschraube............ccccccooeevvvinnnne.. MBX16......vvveeeeeereirnnnnnn. 2
223 EHB350DGSVIR23.......] o (14 = (] G 1
224............ EHB350DGSVIR224.......] Federscheibe.......coovveieiiiiiiiiieieeeieieeeeeeee MI2..ooooiiiiiiiiiiieviriiininnns 2
225............ EHB350DGSVH225.......] Innensechskantschraube...........ccccceeeveeiiivnnnnn.. M12x30.......ccceeveven. 2
226............ EHB350DGSVH226.......] Innensechskantschraube............cccceeeveevvevnnnne.. MIOXA45......oeeeieieeeennn 4
227 ... EHB350DGSVH227.......] Federscheibe.......cccoooveivieeieiiiiieeieeeeeeeee e MIO...c.ooeeeeeeeeeeee, 4
228........... EHB350DGSVIR2S.......] Untersetzungsgetriene. ... ... 1
229 EHB350DGSVI229.......] KBIl..oeeeeieieit ettt et et BXTX3Q.uuceiiiiiiiieieeeee, 1
230........... EHB350DGSVIR30.......] Entliftungsschraube............ccooocinins 3B e 1
231............ EHB350DGSVHR231....... Sechskantsalaube...........ccccovveeeiiiiiien MBX25.....covveeieeeiiirinnnnn. 4
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EHB350DGSVIP Teileliste des Sagebuigels

TeileNr. Beschreibung GroRRe Anzahl
EHB350DGSVH232.......] Federscheibe.......ccoooeiiiiiiiiiiieiieeeeceee MB ..o 4
EHB350DGSVIR33.......] 1Y/ [ ] (o SRR 2.2kW,400V,3 Ph......... 1
EHB350DGSVIR34....... SICheruNgSKASTEN........ceiiiiiiiiie e 1
EHB350DGSVIR35....... ) KBIl.cevvevitiitiietccee et e e IXTX28. i, 1
EHB350DGSVIR36.......] Hydraulikzylinder (ArM).......ccee oo e e e 1
EHB350DGSVIR23Y.......] YT =Y SRR ML6B....ooovveveeeverererernnnnnn, 1
EHB350DGSVIR3S.......! Obere HalterUNg......coooiiiiieeiiee e 1
EHB350DGSVH239.......] Federscheibe.......ccoooiviieiiiiiiiiiiiiieeeeeeee MIO....coiiiiiieeeeeeiiees 4
EHB350DGSVH240.......] Innensechskantschraube............ccccoeeeeevievnnnne.. MI10OX70.....ceeiiiieannn. 4.
EHB350DGSVIR241.......] BUCKNE ... e ettt e e e e e e e e e e e e e e aenaans 2
EHB350DGSVIR242.......! Innensechskantschraube.........cccoceeeeeeiiiininnnnn.. M12X20....cccccceieeeeeannnn. 2
EHB350DGSVI243.......! Innensechskantschraube.........cccoeeeeeeieiiinenenn... MBX25......cvvvvvvririninnn, 2
EHB350DGSVIR44....... Sockel LINearfllNrung.........ccuuvviiieiee e e e 1
EHB350DGSVIR44-1.... Endschalter.............ocoooevviiiiiiiiiiiiiiiiicieenn TZ8104 1
EHB350DGSVIIR45.......] LiN@AITUNIUNG ...t 1
EHB350DGSVHRAS-1.... - AITEHEIPIALIE. ...t 1
EHB350DGSVHIR46.......] Innensechskantschraube............ccccoeeeeeviiinnnnn.. MBX8.....cocvvveeeiieeeenn, 1.
EHB350DGSVI247.......] Unterlegscheibe..........cccoiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeceeee, BXI3XLoiiiiiieiieeeeeeee, 1
EHB350DGSVH248.......! GeWINdeStift...........ccvvvvvvviviiiiie ) MBX15......ccvvvvvvvvvvrinrnnns 1
EHB350DGSVHH249.......] YT =Y PR MB..oiiiieiiiiiiieeeeieeeee 1
EHB350DGSVHR50.......] Innensechskantschrde .................cccoeeeeveevnnnnnn. M3X12....coviieieeiiiiiinnnn, 2
EHB350DGSVH251.......] PN (=T F= 1 E=T g o | ST 1
EHB350DGSVIR52....... AUSSCNAIPIALIE. ... 1
EHB350DGSVIR53.......] Innensechskantschraube............ccccoeeeeeviiinnnne.. M5XA5....ccce, 1
EHB350DGSVHIR54.......] MaterialSENSOISOCKEL.........cooviiei e e 1
EHB350DGSVHR55.......] BUrStENKIAMMEL........oviiiii e 1
EHB350DGSVIR56.......! Unterlegscheibe...........cocociiiiiiiiiiii, BXI3XLoiiiiiieiiiieeeeee, 2
EHB350DGSVIR57.......] Innensechskantschraube.............cccccoooeiveennnn.n. MBX16.......eveeeeeeveirannn. 2
EHB350DGSVH258.......] U] 6] TP N 1
EHB350DGSVIR59....... Sechskantschrauhe..........cccccoeeiiiiiiiiienceieeiinnnn) MBX40......coeeieeeeeirennnnn. 1
EHB350DGSVIR6O.......] NYIONMULET. ... Y 1
EHB350DGSVIR61....... LAHAIEIUNG. .ot 4
EHB350DGSVHR62.......] Innensechskantschraube............ccc.ccooooovvennnnen. MBX8....ceeevvviiiieeeeeen, 8
EHB350DGSVI263.......! GeWINdeStift...........ccovvvveviiiiiiiic ) M6BX13......ceovvvvvvvvrrnnnnnns 4.
EHB350DGSVI264.......] YT =Y R MB..ooiiieieiiiieeeeeeeeeee 4
EHB350DGSVI26S....... SchlittenabdeCKUNG........ccoiiiiiiiieie e 1
EHB350DGSVIR26G....... SChIttENPIALIE. ... e 2
EHB350DGSVH267.......] Federscheibe.......ccooooovviiiiceiiiiieiee e Y 6
EHB350DGSVHR6S.......] Innensechskantschrauhe............ccccoeeeeeviiinnnne.. M8x20......ccccevveeie, 6.
EHB350DGSVIR71....... Schiebehalterung...........coooiiiiii s 1
EHB350DGSVIR72.......! GeWINdeStift...........ccovvvveviiiiiiiic ) MLOX25....uuciieeieeeieiennn, 1
EHB350DGSVHR73.......] Innensechskantschraube.............c.cccoooooveennnne.. M10X45......cccovvieeeeeens 3
EHB350DGSVHR74.......] Federscheibe.......ccoooiiiiiiiiiiiieiieeie MIO.....oooiiiiieeeeeeiees 3
EHB350DGSVH275.......] MULEEE oo Y 1
EHB35DGSVIR76.......] P L= 1
EHB350DGSVIR77Y.......] Unterlegscheibe........cccooiiiiii e BXL3XL.iieiieeeeeeeeennn 2
EHB350DGSVHR78.......] Innensechskantschraube............ccccccooeevvvinnnne.. MBX12....ccvvveeeeeeiiirnnnnn. 2
EHB350DGSVHR79.......] ENASCRAIEL.....ueiieieee e 1
EHB350DGSVH280.......! Innensechskantschraube.............cccccooeevvvnnnnn... MAX25.....ieeeeiiiiiiinn. 2
EHB350DGSVIRS81.......] YT =Y ML6B....oooveeveeeeeveririieninnn, 1
EHB350DGSVH282....... Spannwelle.........oooeiiiiii M16x310.........ccecuevrnnee 1
EHB350DGSVIRS3....... Spezialfederscheibe.........c.ooviii 10
EHB350DGSVH284.......] P L= 1
EHB350DGSVIRSS....... SagebaneSpannuNgSaNZEige. ........uvvvi i 1
EHB350DGSVIPS86.......] DrUCKIAQET.......vvveeiiiiiiee e 51203....ccoeiiiiiiiiiennn, 1
EHB350DGSVH8Y.......] HandradsSChEIbE. ........cooiiiiie e 1
EHB350D&®VIP288.......! ] 2
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EHB350DGSVIP Teileliste der Lagerfuhrung

TeileNr. Beschreibung GroRRe Anzahl
EHB350DGSVIR289.......] FUhrungshalterung.........ccuuveeiiiie e e e 1
EHB350DGSVHIR90....... Schalter fur Kithimittelzufuhr...............ccocceeis 1/APX5/16....ccccovcvveeenne 2
EHB350DGSVIRI1....... SCRrAUDE.......eiiii 2
EHB350DGSVIR92.......] FUNIUNGSWEIIE ..o 2
EHB350DGSVIR93.......] o [ PR 1.5MmM...ieeee, 2
EHB350DGSVIR94.......] EINSTEIKNOPT....coiiiiieiie e 2
EHB350DGSVHIR95.......] EXZentriSChe WelLe..........coooiiiiiiiiiiie e 2
EHB350DGSVHIR96....... ZentriSChE WellB.......oo i 2
EHB350DGSVIR297....... Sageblattschutzabdeckung...........ccccviiiiiiieieeees e 1
EHB350DGSVIR98........ Innensechskantschraube...............ccccoceeeennne MBX8.....ccvvvieeiiiiiieeans 1
EHB350DGSVIR99.......] Bewegliche Stange Sagebandflhrung............ccccccoviiiiiiiniiiien, 1
EHB350DGSVHO00.......! Innensechskantschraube............cc.cccccoiinnnis MBX8...cccoiiiiiiii 1
EHB350DGSVH30L1.......! 111 PR MILOX70...cuvveeiiiiineeenne, 1
EHB350DGSVH302.......] HalterungsabdeCkung...........cooo e e e, 1
EHB350DGSVH03.......] Einstellnalterung...........cooo i 1
EHB350DGSVIB04.......! LC 111 SRR MI1OX25.....cceiiiiiiieennee 1
EHB350DGSVH05.......] Innensechskantschraube................ccccoiieis MI1OX25.....euiiiiiiiieeainns 1
EHB350DGSVH06.......] MUBEET . M1O....ooiiii s 1
EHB350DGSVHO07.......] Innensechskantschraube............cccccccooiiiiinnnns MBX25.....oeviiiiiiiiiinnn, 4
EHB350DGSVHO08.......] FUNrungshalterung..........coooueeiiiiiie e 1
EHB350DGSVI09.......] Kugellagerhalterung............ooooiuiiiiiiiiiiie e 1
EHB350DGSVIB10.......! GewiNAEStift.. ... MBX12....evveiiiiiiieaanee 8
EHB350DGSVIB11.......] Innensechskantschraube................cccccoiieis M10X20......ouvveeeieeiaaannn, 2
EHB350DGSVIB12.......] Innensechskantschraube................ccccoiieis MB8X20.....ccceiiiiiiiiien 4
EHB350DGSVIB1S.......] Kugellager.... ..o B08ZZ....uveveeiiiiiaann, 14
EHB350DGSVIB14.......] ERING. ettt e BT 4
EHB350DGSVIB1S....... Einstellbare Hartmetallflhrung..........cccccooiiiiieniii e, 2
EHB350DGSVIB1G....... Feststehende Hartmetallfihrung.............cccccooniceiiii e, 2
EHB350DGSVIB1Y....... Sageblattschutzabdeckung..............oovvvvviiiiiiiis e, 1
EHB350DGSVIB1S.......] Innensechskatschraube..............ccccccciiiinniis MBX8.....coiiiiiieeeeee, 2
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EHB350DGSVIP Teileliste des Hydrauliksystems

TeileNr. Beschreibung GroRRe Anzahl
EHB350DGSVHAL......... DUrchfluSSIegler..........uveieeeieee e 1
EHB350DGSVHA2......... SchlaucCh.........coviieiii e 25M.i 1
EHB350DGSVHRS......... Schlauch........ccccooiiiii e L16Muiiiiii e, 1
EHB350DGSVHAA......... Schlauch.........ccooiiiiii e L16Muiiiiiiieece, 1
EHB350DGSVHRS......... Schlauch.........ccooiiii e 15Muiiec, 1
EHB350DGSVHRG......... Schlauch........ccooiiiii e AIM. 1
EHB350DGSVHAT......... VEIEIIEI ...t 2
EHB350DGSVHRS......... Hydraulikmotor..........ccoveviieiiiii e 0.75kw,400V,3 Ph....... 1
EHB350DGSVHRAO......... I e s 1
EHB350DGSVHALO.......] DIUCKIMESSEL ... ittt st e s 1
EHB350DGSVHALL...... SpannStOCKEIEKITOMAQGNEL.........ocuiiiiiiiiiie et e 1
EHB350DGSVHAL2....... ArmrEIeKtrOMAagNEL ... ....ooiiiiiiiie e 1
EHB350DGSVHA121....Vorgesteuertes Ruckschlagventil..............coccoociiiiiiii e, 1
EHB350DGSVHAL3.......] DruckregelVentil...........coocuiiiiiiii e e e 1
EHB350DGSVHALZ1.....DUrChfluSSregler..........uvvreeeiiiiie e 1
EHB350DGSVHA1A.......! O 1EINFUNAECKEL. ...t 1
EHB350DGSVHALS....... TANKAECKEL.......oiiiiiie et 1
EHB350DGSVHRLG....... TANK. ..ottt e e e e e s ettt e e e e e aeee s e s snnenebeeeeeneees 1
EHB350DGSVHALY....... 0 IStANASANZEIGE. ......cvevecviiereiteieeeete sttt eae e 1
EHB350DGSVHA1S....... Schlauch.........ccooii 3/8"x300 mm................ 1
EHB350DGSVHA1L9.......] PUMPE ... e 1
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