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EN ENGLISH (Original language)

About this Manual

This manual is provided by JET, covering the safe operation and maintenance procedures for a JET ELITE Model EHB-270DGSVIP Metal
Band Saw. This manual contains instructions on installation, safety precautions, general operating procedures, maintenance instructions
and parts breakdown. The machine has been designed and constructed to provide consistent, long-term operation 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 INSTRUCTIONS BEFORE USING THIS MACHINE.

A - To reduce risk of injury:

1.

10.

11.

12.

Read and understand entire owner’s manual before

attempting assembly or operation of this machine.

Read and understand the warnings posted on the machine

and in this manual.

Replace warning labels if they become obscured or

removed.

This machine is designed and intended for use by properly

trained and experienced personnel only. If you are not

familiar with the proper and safe operation of a metal band

saw, do not use until proper training and knowledge have

been obtained.

Do not use this machine for 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 this machine. (Everyday eyeglasses only have impact

resistant lenses; they are not safety glasses.)

Before operating this machine, remove tie, rings, watches

and other jewelry, and roll sleeves up past the elbows.

Remove loose clothing and confine long hair. Non-slip

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

known to cause cancer, birth defects or other reproductive

harm. Some examples of these chemicals are:

e Lead from lead based paint.

e  (Crystalline silica from bricks, cement and other
masonry products.

e Arsenic and chromium from chemically treated
lumber.

Your risk of exposure varies, depending on how often you

do this type of work. To reduce your exposure to these

chemicals, work in a well-ventilated area and work with

approved safety equipment, such as face or dust masks

that are specifically designed to filter out 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 the OFF position 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.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24,

25.
26.

27.

28.

29.

30.

31

32.
33.

Familiarize yourself with the following safety notices used in this manual:
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Make all machine adjustments or maintenance 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 when the machine
is in use. If removed for maintenance purposes, use
extreme caution and replace the guards immediately after
maintenance is complete.

Check damaged parts. Before further use of the machine, a
guard or other part that is damaged should be carefully
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 other part 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 distance from the work area. Keep
children away.

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

Give your work undivided attention. Looking around,
carrying on a conversation and “horse-play” are careless
acts that can result 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 right 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.
The machine is intended for indoor use. To reduce the risk
of electric shock, do not use 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 and disconnect 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 tipping



WARNING: This means that if precautions are not heeded, it may result in serious, or possibly even fatal, injury.

> P

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

SAVE THESE INSTRUCTIONS

>

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

Read and understand entire Wear eye protection Wear ear protection Attention: high voltage
user manual before machine
use

>

Always wear approved Unplug before making Do not wear gloves while Attention: danger of crushing
working outfit adjustments or operating this 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 been designed 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 other purposes, JET disclaims any real or implied warranty and holds itself harmless from any injury that may result from
that use.

A WARNING:

The machine is not suitable for cutting magnesium...high danger to fire !

The machine may not be used in explosive environments.

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 can be 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 grid-feeding voltage persists. Therefore pay attention every time you enter it.



2.0 Specifications

IMIOTRI NMUMIBET ...t e ettt e e et e e e e te e e e tbeeeeetaeeeeaaeeeeabaeaaastsaes shessbesessetestessssesate st sssseseteseennatnes EHB-270DGSVIP
E) Yol [ 018 41 o<1 RS EHB-270DGSVIP

Motor and electricals:

1Y [o 1] g 1Y/ o 1= TP PPPPPPPPTRION Induction motor
IMIOTOT OULPUL POWEN ... ittt ettt ettt e e et e e ettt e e st e e s s bt e e e sbeeesabb e e e abeeeeasbeeesasbeesaaseeeensbaeesabbeesaabeeeennteaesnbbeesanbaessnnseeennnne 1.5 kW
(oA L U o] o VRS PP PTPR 3~400V, PE, 50Hz
[ go Y ToruTo] o ol - TIPSO PRRRPPRTPPON |
(R A=To M Lo T-To I=T1 o o -SSP PP 35A
] =Y [0 T= 210 o] oL PP PP PPPPPRPPPRPPPPON 9A
oYY o = 1 =T PSRN Gear box

Cutting Capacities:

[20eTU o To I | A 0 PR PPPTRPPRON

Round at 45°......

Round at 45° (Left). .

2 Lo T Vo I 1A 10 PSPPSRSOt

Y U I S PP PURPRROPRPINE 260x260 mm
Yo (U T =I ) A L S PSSP ORISR PROPPN 200x200 mm
Yo [ =T A o (=Y i OSSR SPRUPPTRN 170x170 mm
SQUAIE @t B0° .iiiiiiiiiieiee e e ettt ee e e eer et e e e ss e eeeeeeeseuebareeeeeeas ettt eeeaeaaaataaeeeeeaa b ataeeeeeeaaabaaeeeeeeaaaabaaeeeeeenabaaaeeeeeeannrrneees 100x100 mm
[2{Tor = o T={ U] T | O OO U RO PU PR PP PSPPI 350x220 mm
[Tor = o= (] T | L USSP PR PRSPPI 220x160 mm
RECLANGUIAT @t 45°% (LETL) .eiiiiiiiiiiiie ettt et e e e et e e et e e e eate e e s abeeesabaeeeeabaeeessaeeesbeseansaseeassaeeesbeeessseeeansseens 160x160 mm
RECLANGUIAT @t B0° ...oeiiiiiieeiieee ettt e ettt e et e e et e e e etaeeeeabaeaeabeeeeabseeeassaseanssaeesasseeeensaseassseeasseseansaseenssseeesseeesnsaeaennseeens 140x100 mm
] o1 (S =TT =4 ) PO PSPPI 890 mm

Saw blade:

BIAE SIZE ..utiiiiiiiii ettt et e e e e e e —e e e ebaeeeatbeeeahbeeeabateattaeeabaeeeaabeeeaattaeeantreeeabaeaanraeeeanns 27 x 0.9 x 3160 mm
Blade supplied ex works .... .27 x 0.9 x 3160 mm, HSS, 3/4T
2] e [T =TT SRSt variable, 20~85 m/min
Materials:
I o] L= PP UPUPRPI Cast iron
VIS 1 tittee ettt ettt ettt ettt e e sttt e e bt e e ettt e e e atae e e bt eeehbeeeaataeeetteeeehteeean bt ee ettt e eabaeeeanteee et heee e hbeeeaateeeenteeeeabee e e bt eeeanteeeenabeee e tteeeantaeenns Steel
Y= 1T <o YRS P PP OPUPTUPPPRROE Steel
Y T o 1T Y=3] 7 o L [T PTRRRURRR Steel

Sound emissions:
SOUN EMISSION TN TAIE L...iiiiiiiieiieie sttt ettt st b et s bt et e bt e st e sbe et e ea e e besbee b e ebaenbesaeenbeeatenbeesaenbesnsentenns 71.1 dB (LpA)
SouNd €miSSION AUING CUTEING L. .oiiuiiiiiiereieeie st ettt ettt e ste s teesaeete et e ste e beeseestesse e beessessesseenseasaassesseenseassassessaeseaseessanns 75.2 dB (LpA)

1 Sound emission 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 intended to allow the
user to make a better estimation of the hazards and risks involved only.

Dimensions and Weights:

Overall dimensions, assemMbled (L X W X H) ...oooiiiieeeie ettt e et e e et e e et e e e are e e eaaaeeeeanneean 1885 x 690 x 1540 mm
ShippINg diIMENSIONS (L X W X H) oeeiurieieeiie et sttt et et ste e et e st e e steesbeestaesaveessaeesbaesaseenseesaseessesnseeseenssen 1945 x 750 x 1660 mm
INET WEIENT 1oeiiniiiiiiiee ettt ettt e ettt e e et e e e sbbeeesabaeeassbeeesabaeeeassaeeassbeeeaasseeeaaseeeansseeeassaeeeasbaeeansseeesnsseesasbaeesnntaeensren 530 kg
ShipPINg WEIZNT (QPPIOXIMATE) ..veeiuiieiieiieeiiee e este et ese e ee s te et e et eeste e e teesaee e st e ssaeesseeaaseesseesnseesseeanseesseeenteesnseenseesnsansseeenseennen 610 kg

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

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



3.0 Machine Description

L e Blade tension indicator
2 Blade tension hand wheel
B e e Saw bow
PSPPSR Mobile blade guides
D e Vise bed
B e Vise hand wheel
T s Control board
B s Vise move lock lever
L SRR Lifting eyes
L0 et e e aaeaean Fixed blade guides
L1 Main motor
12 e Gear box
1 RSP UPSRN Swivel assembly
LA e et eraaa s Coolant pump
15 e Coolant tank
16 s Saw bow lock handle
17 e Stand with hydraulic pump inside
R J USRSt Anchor bolt holes (4x)



A B CDE H I

JKLM N (0

Figure 1-2: Machine Controls Description

A e Main Power Switch.
Bl et sares Power lamp.
Gttt e Hydraulic Pump Start Switch.
SRR Blade Jogging Button.
B ettt e e e e eanes Cycle Start Button.
He e e e Blade Speed Readout.
L e, Emergency Stop Button.
R Bow Up / Down Switch.
K e ettt ettt ettt ettt e et e st e e st e e eea e e saarreeeaans Vise Open/Close Switch.
Lt ettt e e e e e e e st a e e e s bba e e s aaaeeentraeeenareeenn Stop Switch.
YRR Manual / Automatic Mode Switch.
N e e Blade Speed Select Knob.
Ot s Saw Arm Descend Valve.
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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 serious injury.

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

- Main voltage and frequency must comply with the machine’s
motor requirements.

- Ambient temperature should fall within =10°C to +50°C.

- Relative humidity may not be over 90%.

4.3 Unpacking and clean-up

Remove all contents from shipping crate and compare parts to
the contents list in this manual. If shipping damage or any part
shortages are identified, contact your distributor. Do not
discard crate or packing material 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 these can damage plastic components and painted surfaces.

4.4 Shipping contents

1 Metal band saw
Bar-stop rod
Roll-supporting arm
Owner’s manual

[IETY

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 Fig. 2-1.
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Figure 2-1: Machine lifting

A WARNING:

The machine weight is 530 kg

Assure the sufficient load capacity and proper condition of
your lifting devises. Never step underneath suspended loads.

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

-

1 1

A A

7 g 7/
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</ 4[ w//
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[ NN 7
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Figure 2-2: Anchor bolts

4.6 Assembly of Loose Parts
Install the components supplied:
1)  Mount the bar-stop rod

2)  Mount the roll-supporting 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 counter-balance spring
4)  Empty the coolant tank
5)  Carefully clean 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, as follows:

1) Non-composite cast iron or ferrous materials are
recyclable raw materials, so they may be taken to an iron
foundry for re-melting after having removed the contents
(classified in point 3).

2)  Electrical components, including the cable and electronic
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 disposal 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 legislation 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 EHB-270DGSVIP 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 a grounded outlet.

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

The mains connection must have a 16A surge-proof fuse.

Only use extension cords marked HO7RN-F, with wires 1,5mm?
or more.

The total length of cord may not exceed 18 Meter

Power cords and plugs must be free from defects.

Connections and repairs to 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 OFF position.

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
conductor 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 equipment-grounding conductor
can result in a risk 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 equipment-grounding
conductor. If repair or replacement of the electric cord or plug
is necessary, do not connect the equipment-grounding
conductor to a live terminal.

Use only 3-wire 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 HO7RN-F, with wires 1,5mm?
or more.

The total length of cord may not exceed 18 Meter

Extension cords and plugs must be free from defects.



6.0 Machine Functional Parts

6.1 The Saw Bow

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 EHB-270DGSVIP model also includes a hydraulic cylinder
and adjustable counter-balance spring.

M O N

Figure 6-5: Mobile Blade Guide

- Disconnect the machine from the power source.
- Loosen the lock knob (N, Fig 6-4)
- Grab by the handle (M) to adjust.

- Tighten lock knob.

- Reconnect the machine to power source.

Figure 6-1: Saw Bow

6.2 The Machine Base 7.0 Machining Operation

The machine base houses the hydraulic unit and it supports the 7.1 Machine Controls

A B CDE H

coolant tank.

Figure 6-2: Machine Base

6.3 Material Stop
The material stop (Fig. 6-4) is used for series production. JKLM N (@)

Figure 7-1: Machine Controls

A.  Main Power Switch

Power Lamp

B
C.  Hydraulic Pump Start Switch
D Blade Jogging Button

E. Cycle Start Button

H. Blade Speed Readout

Figure 6-4: Material Stop

6.4 The Mobile Blade Guide l. Emergency Stop Button

The mobile blade guide must be set as close as possible to the J.  Bow Up / Down Switch
stock material, without interfering the cut.
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K.  Vise Open/Close Switch

L. Stop Switch

M. Manual / Automatic Mode Switch
N. Blade Speed Select Knob

0. Saw Arm Descend Valve

7.2 Recommendations for use

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

Only one operator is needed to operate the machine.

Q

|/

Figure 7-2: 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 examples of suitable 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.

Figure 7-3: Suitable Vise Clamping Options

- Do not use blades of a different size from those stated in
the machine specifications.

- If the blade gets stuck in the cut, press the emergency stop
button (I, Fig 7-1) immediately to switch off the machine.
Open the vice slowly, remove the part and check that the

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 speed.
- 20-30 m/min
For stainless steel, tool steel, bearing bronze.
- 30-45 m/min
For alloy steel, hard cast iron, hard bronze
- 45-60 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).
The machine has a variable cutting speed range of 20 to 85
m/min.

Rotate knob (N, Fig 7-1) to set the blade speed.

\'

.
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7.4 Vise Operation

Make sure the power source is same as indicated on the
machine ID-label.

Connect the machine to power source. Turn the main switch
(A, Fig 7-1) on. The power lamp (B) will be lit.

1.  Press button (C) 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 (J), that means that pump motor is running wrong
direction. Change two of the phases.

2. Select manual operation mode:
Turn switch (M) to the left.



Make sure the power source is same as indicated on the
E\ machine ID-label.

Connect the machine to power source. Turn the main switch
(A, Fig 7-1) on. The power lamp (B) will be lit.

1.  Press button (C) to start the hydraulic pump.

3.  Use switch (J) to raise the saw bow.

IR

()0

Note:

If the hydraulic pump fails to start, or if pump starts but
saw bow does not go up when selected by switch (J), that
means that pump motor is running wrong direction.
Change two of the phases.

5. Use switch (K) to open the vise by hydraulic cylinder. 2. Turn operating mode (M) to “Manual”

Y lo 1Vt

Gi

5. Rotate the hand wheel (Q, Fig 7-5) to open the vise by
hand.

w

Select (J) to lift saw bow to the top.

IR

4.  Use switch (K) to open the vise.

~A0N o,

Figure 7-5: Vise Operation

6.  Place stock material between the vise jaws.
7. Close the vise by hand, leave a small gap. 5.  Place stock material between the vise jaws.

8.  Use switch (K) to clamp the material Note:
For cycle cuts of a same size material, leave a small gap

(3¥5mm) between the work piece and open vise jaws.

A 6.  Use switch (K) to clamp the material.
CAUTION:
Note:
For cycle cuts of same size material, leave a small gap (3~5mm) Vise clamping pressure is monitored. When clamping the
between stock material and vise jaws. material securely, the vise pressure increases and the

Make sure the hydraulic cylinder safely clamps and unclamps saw arm descend is released.

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

7.5 Cutting Cycle Operation

15



VvV 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
ork piece.
—_—t w

In case of Emergency or problem, press the emergency stop
button (l). It immediately stops all machine functions.
To release the emergency stop button, rotate it clock-wise.

The hydraulic pump will automatically shut-off after 10
minutes of non-operation.
8.  Set the saw arm descend rate via valve (O).

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:
9.  Turn operating mode (M) to “Auto”.

1.  Switch On Main power (A, Fig 7-1).

E‘ 2. Press button (C) to start the hydraulic pump.

10. Press cycle start button (E) to start operation.

3.  Use switch (M) to select manual mode

4.  Use switch (J) to raise the saw bow.

1"

6.  Switch off Main power (A).

l

4

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

12. The saw arm will return to the bow’s maximum set
height.

7.  Un-clamp saw bow, by rotating the lock lever
(S, Fig 8-1) to the left.

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 turning hydraulic 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 shut off.

In case, push the emergency stop button (I). It immediately
stops all machine functions. 9.  Rotate the saw bow to the desired angle by following the

scale (U, Fig 8-2).

Figure 8-1: Mitre Cutting Adjustment

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 8mm on the end of
cycle and be ready for the next operation.

16



Figure 8-2: Mitre Scale

10. Clamp saw bow again.

8.2 Saw Bow Clamping Adjustment

Note: - If the saw bow cannot be locked well, change the lever
position. Loosen screw #90 and set screw #91 to rotate the
lever (S, Fig 8-3).

#90 S

Figure 8-3: Adjust Mitre Clamping

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
8-4). Turn the tension lever (U) clockwise until proper blade
tension is reached (green colour).

Figure 8-4: Blade tension gauge

8.4 Blade Tracking Adjustment
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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.

Figure 8-5: Blade Tracking Adjustment

- Raise the saw arm.
- Disconnect the power supply.
- Loosen the hex socket screws ( A, B, C, Fig 8-5)

- Use set screw (D) to adjust the tilt of the flywheel (Fig 8-6).

Figure 8-6: Blade Tracking Adjustment

- When turning the set screw (D) clockwise, the blade will
ride closer to the flange.

- When turning the set screw (D) counter-clockwise, 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 in this
order: A, B, and C.

8.5 Blade Tracking Check

- Use a strip of scrap paper (E, Fig 8-7) and slide it between
the blade and the flywheel (F).



- 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, then secure the set screw (E) and nut (E).

8.7 Changing the Blade

Figure 8-7: Blade Tracking Check A
- Use blade jog button (D, Fig 7-1) to run the machine. WARNING:

-

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 blade-guide cover, open the flywheel
. guards and remove the old blade from the flywheels and
Analysis: the blade guide blocks.

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

- Assemble the new blade by placing it first between the
pads and then on the race of the flywheels, paying

- If the paper folds or creases then the blade is seated particular attention to the cutting direction of the teeth
properly...ok (Fig 8-9).

- 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 0.9 mm thick blades for which the

blade guide pads and bearings have been adjusted. Figure 8-9: Blade Cutting Direction
For saw blades with a different thickness, the adjustment - Tension the blade and make sure it perfectly fits inside the
should be carried out as follows: seat of the flywheels.

Note:
The position for pad (A, Fig 8-8) and bearings (G) are fixed and
cannot be adjusted.

A B C D E F G Figure 8-10: Wheel Guard Micro Switch

Figure 8-8: Blade Guide Adjustment

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

- Assemble the mobile blade-guide cover and the flywheel
guard.
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Make sure the safety micro-switch (N, Fig 8-10) 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 have been set.
Otherwise, see chapter 8.6

9.0 Maintenance

The maintenance jobs listed below are divided into daily,
weekly, monthly and 6-monthly intervals. If the following
operations are neglected, the result will be premature wear or
the machine and poor 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 holes to avoid 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 clean 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 flywheel screws.

- Check the condition of the blade guides (guide bearings and
guide pads)
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9.4 Six-monthly 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 (after 250 operating hours) and every year thereafter
(respectively every 500 operating hours).

Figure 9-1: Gearbox

- Disconnect the machine from the power source.

- Raise the saw bow to top position.

- Remove the drain plug (S, Fig. 9-1) 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 gear oil #90.

Oil disposal is controlled by strict regulations.
Please see chapter 4-6.

9.5 Lubricating Coolant

Considering the variety of products available on the market,
the user can choose the one most suitable for his
requirements.

Note:
For reference, use SHELL LUTEM OIL ECO

The minimum percentage of oil diluted in water is 8-10%.

Follow coolant manufacturer’s instructions for safety, mixing
and disposal.

9.6 Cleaning the Coolant Tank

- Remove the drain plug (T, Fig 9-2). Allow the coolant to
drain-out.



Figure 9-2: Coolant Tank
- Remove the pump (Q, Fig 9-3) by loosening the screws.
- Remove the filter screen (P) by loosening the screws.

- Use avacuum cleaner to vacuum chips and debris from the
tank.

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

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

- Replace the filter screen (P) and pump (Q).

Figure 9-3: Coolant Pump

10.0 Material Classification and
Choice of Saw Blade

The aim is to obtain excellent cutting quality, given the various
parameters such as hardness of the material.

The specifications must therefore be harmoniously combined
in a single operating condition according to practical
considerations and common sense.

So as to achieve an optimum condition that does not require
countless operations to prepare the machine when there are
many 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 of these specifications.

Shape and thickness, crosscut section, saw blade selection,
cutting speed and control of saw frame lowering.

10.1 Definition of Stock Material

Table 11-1 lists the characteristics of the materials to be cut. So
that the correct saw blade can be chosen.

10.2 Selecting Blade Material

Bi-metal blades are the most commonly used. They consist of a
silicon-steel blade backing by a laser welded high speed steel
(HHS) cutting edge. The type of stocks are classified in M2,
M42, M51 and differ from each other because of their major
hardness due to the increasing percentage of Cobalt (Cc) and
molybdenum (Mo) contained in the metal alloy

10.3 Selecting Blade Pitch

First of all the pitch of the teeth must be chosen, in other
words, the number 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 in cutting 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 and for a better tooth penetration (Fig 10-1).

Figure 10-1: Blade Pitch Selection

- Parts made of soft material 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 the section
- The wall thickness.

BLADE TEETH SELECTION TABLE
Z CONTINUOUS Z COMBO
THICKNESS MM TOOTH DESIGN TOOTH DESIGN
TLL15 12 014
FROM 170 2 8 812
FROM 270 3 3 810
FROM 370 5 6 8
FROM 470 6 5 I
MORE THAN 6 2 a6
{
S = THICKNESS

Figure 10-2: Profiled Material



Z COMBO
TOOTH DESIGN

5/8
4/6
4/6
3/4

Z CONTINUOUS

SOLID @ OR L MM TOOTH DESIGN

TiLL 30
FROM 30 TO 60
FROM 40 TO 80
MORE THAN S0

O = DIAMETER L = WIDTH

—_— —

Wls|lo| @

\\

Figure 10-3: Solid Material

10.4 Various Blade Types

They differ essentially in their constructive characteristics,
such as:

- Shape and cutting angle (rake) of tooth
- Pitch
- Set

Shape and rake of tooth:

REGULAR TOOTH: 02 rake and constant pitch.

Most common form for cross or inclined cutting of small solid
and average cross-sectioned pipes. For mild steel and gray cast
iron or general metal.

POSITIVE RAKE TOOTH:
92 - 102 positive rake and constant pitch.

positive

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

COMBO TOOTH: pitch varies between teeth and consequently
varying teeth size and varying gullet depths. Pitch varies
between teeth, which ensures a smoother, quieter cut and
longer blade life.

IL‘—~——~ distance between teeth

I s S s N s i s S

Another advantage offered in the use of this type of blade in
the fact that with an only blade it is possible to cut a wide
range of different materials in size and type.
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COMBO TOOTH: with 92 - 10°positive rake.

ositive ||
L

2
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This type of blade is the most suitable for the cutting of section
bars and large and thick pipes as well as for the cutting of solid
bars at maximum machine capacity. Available pitches: 3-4/4-6.

SETS:

Saw teeth bent out of the plane of the saw body, resulting in a
wide cut in the work-piece.

REGULAR OR RAKER SET: Cutting teeth right and left,
alternated by a straight tooth.

Of general use for materials with dimensions superior to 5
mm. Used for the cutting of steel, castings and hard
nonferrous materials.

WAVY SET: Set in smooth waves.

r iy rrrr iy

This set is associated with very fine teeth and it is mainly used
for the cutting of pipes and thin section bars (from 1 to 3 mm).

ALTERNATE SET (IN GROUPS):
Groups of cutting teeth right and left, alternated by a straight
tooth.

This set is associated with very fine teeth and it is used for
extremely thin materials (less than 1mm).

ALTERNATE SET (INDIVIDUAL TEETH):
Cutting teeth right and left.

R e g

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



10.5 Selecting Cutting Speed and Advance Speed
The cutting speed (m/min) and the advance speed (cm?/min
=area traveled by the disk teeth when removing shavings) are
limited by the allowable heat rise at the tips of the teeth.

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.

- 30-45 m/min
For alloy steel, hard cast iron, hard bronze

- 45-60 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 non-square cuts on both the vertical and the
horizontal plane.

The best combination of these two parameters can be seen
directly examining the chips.
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- Long spiral-shaped chips indicate ideal cutting.

- Very fine or pulverized chips indicate lack of feed and/or
cutting pressure.

- Thick and/or blue chips indicate overload of the blade
(cutting speed and / or advance speed too high).

10.6 Blade Break-in Procedure

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

break-in procedure is not followed (Fig. 10-4).

When cutting for the first time, it is good practice to break-in
the blade making a series of cuts at a low advance speed (= 30-
35 cm?/min on material of average dimensions with respect to
the cutting capacity and solid section of normal steel with R =
410-510 N/mm3).

Generously spray the cutting area with lubricating coolant.

Figure 10-4: Blade Break-in Procedure



11.0 Material Characteristics

MATERIALS CHARACTERISTICS
| D F GB USA Hardness o=N/mm?
UNI DIN AF NOR SB AISI-SAE | BRINELL HB
c ) Fe360 St37 E24 116 360480
Sferztr”c“o” Fe430 Staa E28 43 148 430560
Fe510 St52 E36 50 180 510+660
c20 CK20 XC20 060A20 | 1020 198 540690
Carbon Steel c40 CK40 XC42H1 060A40 | 1040 198 700840
arbon Stee 50 CK50 1050 202 760900
C60 CK60 XC55 060A62 | 1060 202 830+980
_ 50Crva 50Crv4 50CV40 735A50 | 6150 207 11401330
Spring Steel . R
60SiCr8 60SiCr7 9262 224 12201400
:”Ofd, Steelsdfor 35CrMo4 34CrMo4 35CD4 708A37 | 4135 220 7802930
t:; ::r'i';gg aa: ror | 3ONiCrMo4 36CrNiMod4 39NCD4 9840 228 8801080
nitriding 41CrAIMo7 41CrAIMo7 40CADG12 905M39 | - 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 steelfor | ¢ 100Cr6 100C6 534A99 | 52100 207 690:980
bearings
52NiCrMoKU 56NiCrMoV7 244 800+1030
Tool steel C100KU C100K BS 1 s-1 212 710980
X210Cr13KU X210Cr12 7200C12 BD2-BD3 | D6-D3 252 820+1060
58CrMo1713 Y605C7 S5 244 800+1030
X12Cr13 4001 410 202 670+885
stainfess steel X5CrNi1810 4301 Z5CN18.09 304C12 | 304 202 590+665
X8CrNi1910 202 540685
X8CrNiMo1713 | 4401 Z6CDN17.12 316516 | 316 202 490+685
Copper alloys Aluminium copper alloy G-CuAl11Fe4Ni4, UNI 5275 220 620+685
Special brass ! Special manganese/silicon-brass G-CuZn36Si1Pb1, UNI5038 140 375+440
Bronze ! Manganese bronze SAE43 - SAE430 120 320+410
Phosphor bronze G-CuSn12, UNI 7013/2a 100 265+314
Grey cast iron G25 212 245
Cast iron Spheroidal graphite cast iron GS600 232 600
Malleable cast iron W40-05 222 420

Table 11-1: Material Characteristics
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12.0 Troubleshooting
12.1 Blade and Cut Diagnosis

Symptom

Possible Cause

Correction *

Tooth breakage

Too fast advance

Wrong cutting speed

Wrong tooth pitch

Chips sticking onto teeth and in the gullets
or material that gums

Defects on the material or material too
hard

Ineffective gripping of the part in the vise

The blade gets stuck in the material

Starting cut on sharp or irregular section
bars

Poor quality blade

Previously broken tooth left in the cut

Cutting resumed on a groove made
previously

Vibrations

Wrong tooth pitch or shape

Decrease advance, exerting less cutting pressure.
Adjust the braking device.

Change speed and/or type of blade.

See chapter on "Material classification and blade
selection", in the section Blade selection table
according to cutting and feed speed.

Choose a suitable blade. See Chapter "Material
classification and blade selection".

Check for clogging of coolant drain holes on the
blade-guide blocks and that flow is plentiful in order
to facilitate the removal of chips from the blade.

Material surfaces can be oxidized or covered with
impurities making them, at the beginning of the cut,
harder that the blade itself, or have hardened areas
or inclusions inside the section due to productive
agents used such as casting sand, welding wastes,
etc. Avoid cutting these materials or in a situation a
cut has to be made use extreme care, cleaning and
remove any such impurities as quickly as possible.

Check the gripping of the part.

Reduce feed and exert less cutting pressure.

Pay more attention when you start cutting.

Use a superior quality blade.

Accurately remove all the parts left in.

Make the cut elsewhere, turning the part.

Check gripping of the part.

Replace blade with a more suitable one.
See "Material classification and blade selection" in
the Blade Types section.

Adjust blade guide pads.
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Symptom

Possible Cause

Correction *

Chips sticking on teeth

Insufficient lubricating, refrigerant, or
wrong emulsion

Teeth positioned in the direction opposite
the cutting direction

Check level of liquid in the tank. Increase the flow of
lubricating refrigerant, checking that the hole and the
liquid outlet pipe are not blocked. Check the
emulsion percentage.

Turn teeth to correct direction.

Symptom

Possible Cause

Correction *

Premature blade wear

Faulty running-in of blade

Teeth positioned in the direction opposite
the cutting direction

Poor quality blade

Too fast advance

Wrong cutting speed

Defects on the material or material too
hard

Insufficient lubricating refrigerant or
wrong emulsion

See "Material classification and blade selection" in
the Blade running-in section.

Turn teeth in correct direction.

Use a superior quality blade.

Decrease advance, exerting less cutting pressure.
Adjust the braking device.

Change speed and/or type of blade. See chapter on
"Material classification and blade selection,” in the
section Blade selection table according to cutting and
feed speed.

Material surfaces can be oxidized or covered with
impurities making them, at the beginning of the cut,
harder that the blade itself, or have hardened areas
or inclusions inside the section due to productive
agents used such as casting sand, welding wastes,
etc. Avoid cutting these materials or perform cutting
with extreme care, cleaning and remove such
impurities as quickly as possible.

Check level of liquid in the tank. Increase the flow of
lubricating coolant, checking that the coolant nozzle
and pipe are not blocked. Check the emulsion
percentage.
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Symptom

Possible Cause

Correction *

Blade Breakage

Faulty welding of blade

The welding of the blade is of utmost importance.
The meeting surfaces must perfectly match and once
they are welded they must have no inclusions or
bubbles; the welded part must be perfectly smooth
and even. They must be evenly thick and have no
bulges that can cause dents or instant breakage when
sliding between the blade guide pads.

Symptom

Possible Cause

Correction *

Blade Breakage

Too fast advance

Wrong cutting speed

Wrong tooth pitch

Ineffective gripping of the part in the vice

Blade touching material at beginning of

cut

Remedy

Decrease advance, exerting less cutting pressure.
Adjust the braking device.

Change speed and/or type of blade.

See chapter on "Material classification and blade
selection", in the section Blade selection table
according to cutting and feed speed.

Choose a suitable blade. See Chapter "Material
classification and blade selection.”

Check the gripping of the part.

At the beginning of the cutting process, never lower
the saw bow before starting the blade motor.

Symptom

Possible Cause

Correction *

Blade Breakage

Blade guide pads not regulated or dirty
because of lack of maintenance

Blade guide block too far from material to
be cut

Check distance between pads (see "Machine
adjustments" in the Blade Guide Blocks section):
extremely accurate guiding may cause cracks and
breakage of the tooth. Use extreme care when
cleaning.

Approach head as near as possible to material to be
cut so that only the blade section employed in the cut
is free, this will prevent deflections that would
excessively stress the blade.

26




Symptom

Possible Cause

Correction *

Blade Breakage

Improper position of blade on flywheels

Insufficient lubricating coolant or wrong
emulsion

The back of blade rubs against the support due to
deformed or poorly welded bands (tapered), causing
cracks and swelling of the back contour.

Check level of liquid in the tank. Increase the flow of
lubricating refrigerant, checking that the hole and the
liquid outlet pipe are not blocked. Check the
emulsion percentage.

Symptom

Possible Cause

Correction *

Steaked or etched bands

Damaged or chipped blade guide pads

Tighten or slackened blade guide bearings.

Replace them.

Adjust them (see Chapter "Machine adjustments" in
Blade guide section).

Symptom

Possible Cause

Correction *

Cuts off the straight

Blade not parallel as to the counter service

Blade not perpendicular due to the
excessive play between the guide pads
and maladjustment of the blocks

Too fast advance

Worn out blade

Wrong tooth pitch

Broken teeth

Insufficient lubricating refrigerant or
wrong emulsion

Check fastenings of the blade guide blocks as to the
counter-vice so that they are not too loose and adjust
blocks vertically; bring into line the position of the
degrees and if necessary adjust the stop screws of
the degree cuts.

Check and vertically re-adjust the blade guide blocks;
reset proper side guide play (see Chapter "Machine
adjustments" In Blade guide section).

Decrease advance, exerting less cutting pressure.
Adjust the braking device.

Approach it as near as possible to material to be cut
so that only the blade section employed in the cut is
free, this will prevent deflections that would
excessively stress the blade.

Replace it. Blade with major density of teeth is used,
try using one with less teeth (see Chapter "Material
classification and blade selection" in the Blade Types
section).

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

Check level of liquid in the tank. Increase the flow of
lubricating coolant, checking that the hole and the
liquid outlet pipe are not blocked. Check the
emulsion percentage.
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Symptom Possible Cause Correction *
Faulty cut Worn out flywheels The support and guide flange of the band are so worn
Flywheel housing full of chips out that they cannot ensure the alignment of the

blade, causing faulty cutting; blade rolling and
drawing tracks can have become tapered. Replace
them. Clean with compressed air.
Replace them.

Symptom Possible Cause Correction *

Streaked cutting surface

Too fast advance

Poor quality blade

Worn out blade or with chipped and/or
broken teeth

Wrong tooth pitch

Blade guide block too far from material to
be cut

Insufficient lubricating coolant or wrong
emulsion

Decrease advance, exerting less cutting pressure.
Adjust the braking device.

Use a superior quality blade.

Replace it.

Blade used probably has too large teeth, use one with
more teeth (see "Material classification and blade
selection" in the Blade Types section).

Approach it as near as possible to material to be cut so
that only the blade section employed in the cut is free,
this will prevent deflections that would excessively
stress the blade.

Check level of liquid in the tank. Increase the flow of
lubricating coolant, checking that the hole and the
liquid outlet pipe are not blocked. Check the emulsion
percentage.

Symptom

Possible Cause

Correction *

Noise on guide blocks

Chipped bearings
Worn out or damaged pads

Dirt and/ or chips between blade and guide bearings.
Replace them.
Replace them.

12.2 Machine Diagnosis

Symptom

Possible Cause

Correction *

Machine will not start.

Machine unplugged from wall.

Check all plug 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

Machine does not come up to
speed, low motor power.

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 of the phases

* WARNING: Some corrections may require a qualified electrician.
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13.0 Replacement Parts

EHB-270DGSVIP Stand Assembly Drawing
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EHB-270DGSVIP Stand Assembly Parts List

Index No. Part No. Description Size Q'ty
1., EHB-270DGSVIP-1........ SAW Frame Stand ......ccceevceiiiieiiieecteesiee e reeeiee et 1
2 e EHB-270DGSVIP-2........ Base (BOttOM Plate).....cccueeicuieeiiieeiee e ciee s ceeteeesireesteeereeesveeeeneas 1
K I EHB-270DGSVIP-3........ Hex. Cap Bolt ...eevvveeiieeieieeece, MB8BX16...eevevcrreeerirrennn 4
. EHB-270DGSVIP-4........ WaSher ..o 8X18BX2..cccvveeeeeiieeeeae 4
5 e, EHB-270DGSVIP-5........ Base (LEFt PArt) .ocueeeceeiiee ettt ceeiee e sie e s 1
(SR EHB-270DGSVIP-6........ Base (RIGNt Part) ....cccueerieeiiiiiiieeciee et cevieeenieesieesereesreesnaeees 1
7 e EHB-270DGSVIP-7........ Hex. Cap Bolt ...ccceeevieeiiieiiieenieene M12X40.....cccoeeerinnennn. 4
< S EHB-270DGSVIP-8........ Hex. Cap Bolt .....vvvveviieeieieeece, M10X25...ccccvvireiiinennn 4
9 e EHB-270DGSVIP-9........ WaSher ..o 10X25%2 coveviiieeeiienn 4
10 .. EHB-270DGSVIP-10...... Base (FrONT Part).....cceeeciieiiiecciieciieeetee st es eeeveeesireesreeesreeeseeeeneas 1
11 . EHB-270DGSVIP-11...... Hex. Cap Bolt ...cccevevieeiiieiiieenieeene MB8BX16...ceverrreeerieenenn 4
12 e EHB-270DGSVIP-12...... WaSher ...ooovvvvceiiieeceeceeeeeeee 8XLBX2..eeeeeeeireeeeee 4
13 . EHB-270DGSVIP-13...... Base (REAI PArt) ...cccccuieee ettt e et e e e etee e e 1
14 ............. EHB-270DGSVIP-14...... Hex. Socket Cap Screw .......ccceeuueee. MBX8....ovvveevrieeeivreennn 4
15 e EHB-270DGSVIP-15...... INVETEr oot 2Hp 3Ph 400V ............. 1
16 e EHB-270DGSVIP-16...... Hex. Socket Cap Screw .......ccceeuueee. M5X15..eiiiiiiieeeeiieenn 4
17 v EHB-270DGSVIP-17...... NUT e MB.ooiiiiieeieiieeeeieeen, 1
18 oo EHB-270DGSVIP-18...... Thumb SCcrew.......coocvevevieeecieecieeas MBX10....cevcrvreereerieanns 1
19 s EHB-270DGSVIP-19...... Hex. Socket Cap Screw ..........c......... MBX8....ccvvvviiiiiiiaienann, 1
20 ...ccunneee EHB-270DGSVIP-20...... Mounting Bracket........ooovuiiiiiiciiiicciee e e 2
21 s EHB-270DGSVIP-21...... Hex. Socket Cap Screw .......ccceeuueee. MB8BX16....eeevevreeeeirrennn 2
22 i, EHB-270DGSVIP-22...... Spring Washer .....cccccvveveeeiecveeeenns M10...cooieeeeieeeeee, 4
23 i, EHB-270DGSVIP-23...... Hex. Socket Cap Screw ........cccuu...... M10x20.....ccccceeverenennn. 4
24 ... EHB-270DGSVIP-24...... WaSher ....coovvvvceeiieecee e 10X25X2 oo, 4
25 s EHB-270DGSVIP-25...... o 1 SRR 4
26 e EHB-270DGSVIP-26...... Hex. Cap Bolt ...cocveeevieeniiiiiiienieene M10X20......cccueeerrenenenn 4
27 e EHB-270DGSVIP-27 ...... NUE e M10...cciieeeeieeeeeeen, 4
28 e EHB-270DGSVIP-28...... Co0laNt TANK.ccuviiiiiiiiieeee et reeeree e 1
29 i EHB-270DGSVIP-29...... Handle .....coovieeeiieeceeceecieeeeee HPU-120AL......ccccuueeee. 3
30 ...l EHB-270DGSVIP-30...... Hex. Socket Cap Screw ..........c......... M8X10....cccevvvvverenenenn, 6
32 i, EHB-270DGSVIP-32...... (0o To1 -1 oYl o - TSR 1
33 e, EHB-270DGSVIP-33...... COO0IANT COVEN ..viiiiiieiieectee ettt ettt teesbeeesibeesabeesbeeesareesaes 1
35 ., EHB-270DGSVIP-35...... PIUE oottt M3/8” oo 1
36 e EHB-270DGSVIP-36...... PUMPLcciiiiiieeeee e, 50W 400V 1 Ph........... 1
37 e EHB-270DGSVIP-37...... Hex. Socket Cap Screw ..........c......... MBX25...cccvvviiiiiiinen, 2
38 i, EHB-270DGSVIP-38...... Washer ....cooovvvceeeceecee e, EX13X1L..eiiiiieeieiieen, 2
39 ., EHB-270DGSVIP-39...... Hose Clamp....cccoeeeeccieeeccieee e, 13MMoaieicieeeeeee, 1
40 ............. EHB-270DGSVIP-40...... HOSE ..o 5/16x254cm................ 1
41 ............. EHB-270DGSVIP-41...... ROIEE SEANG ...eiiiieieeeee e ceeiee e sre e sire e e e saae s 1
42 ............. EHB-270DGSVIP-42...... Hex. Cap Bolt ...coceeevieenieeiiieenieenns M12X25.. ..o 2
43 ... EHB-270DGSVIP-43...... Spring Washer ......ccccceeeeeeeecvvieennnnn. M12..oiiiiiiii, 2
44 ............. EHB-270DGSVIP-44...... Washer ..o 12X28X3 oo, 2
45 ..o EHB-270DGSVIP-45...... Roller Shaft......cccocveveeeiieeeieeeees 1/2”X269 ....ovcevecieeinnns 1
46 ............. EHB-270DGSVIP-46...... ROIEN weveeiieeeieeeteeiee e 50.8x268 .....cccvveernnnen. 1
47 ..o EHB-270DGSVIP-47...... Hex. Socket Cap Screw ........ccceuueee. M8X20....cccevvvvieieiannnnn. 2
48 ............. EHB-270DGSVIP-48...... Spring Washer .......cccoecveeevveencieennnne. M8..oiiiieeeeiieeeeieeeenn 2
49 ............. EHB-270DGSVIP-49...... 0] o] o Lo g Al - | SRR 1
50............ EHB-270DGSVIP-50...... Hex. Socket Cap Screw .................... M8X16....ccevveveeereaen. 2
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EHB-2700DGSVIP Stand Assembly Parts List

Index No. Part No. Description Size Q'ty
51, EHB-270DGSVIP-51...... Spring Washer ......ceeeeeeeeccciiieeeee e, M8, 2
52 v EHB-270DGSVIP-52...... Water Proof Plate.......cciiiciiieieie ettt e e eeereeee e e e e eeeanns 1
53 i EHB-270DGSVIP-53...... Button Head Socket Screw .......cccveeeeeeeeeennnnnne, MBX8..cevveeeeeecrrrrereeeennn 2
54 ... EHB-270DGSVIP-54...... (00 o) { fo] I 2=T 1= RO URRRRRN 1
55............ EHB-270DGSVIP-55...... Button Head Socket Screw .........ceeeeveveeinennnnn. M5X8...ccovvviiriieeeeeenes 10
56 cciiieeennn. EHB-270DGSVIP-56...... Blade Speed INdiCator......c.uuiiieiiiiiiiiee e e 1
57 i, EHB-270DGSVIP-57 ...... NUE e M3, 2
58 e EHB-270DGSVIP-58...... Round Head SCrew .........eeveeeveecnvveeeeneeeieennnnns M3X20......ccouvirrrrreeenn. 2
59 .. EHB-270DGSVIP-59...... Main POWEE SWITCN ....uuvviiiiiiiiiicciiieeeec e ceeeies e eeearaeeees 1
60 ............. EHB-270DGSVIP-60...... Power Indicator Light .......c.cooiiiiiiii e e e 1
61............. EHB-270DGSVIP-61...... Hydraulic Start SWItCh ......ecvii oot e, 1
62 .. EHB-270DGSVIP-62...... Blade RUNNING SWItCN ...uvviiiiii it e 1
63 . EHB-270DGSVIP-63...... Cycle Start BULtON ....coii ittt crrreee e e e e eeearrree e e e e e eeanns 1
64 ... EHB-270DGSVIP-64...... Saw Bow Uup/down SWItCh ........cccviieiiiiciiiciies e 1
65 ... EHB-270DGSVIP-65...... Vise 0pen/close SWItCN........eeccviiiiiiccieece et ettt e 1
66 .uueeenen. EHB-270DGSVIP-66...... ) o] o 11 = 10 (o] o VO 1
67 o EHB-270DGSVIP-67...... Operation Mode SWItCh ......c.uiiiiiciiiiiiciiieecs e 1
68 .. EHB-270DGSVIP-68...... Blade Speed Control KNOD.......cceveieiieiiiciiiiies e 1
69 ............. EHB-270DGSVIP-69...... Emergency Stop BUutton.......ooeeiiiiiiiiis 1
70 e EHB-270DGSVIP-70...... FIOW CONTIOl Plate ..t eeeiee et 1
71 EHB-270DGSVIP-71...... Round Head SCrew .........eeeeevvvvenvvveeeneeeieinnnns MS5X10..cccciiieinrrrereeeenn. 2
72 e EHB-270DGSVIP-72...... Cutting FEed KNOD ..cccoeeiiee e ettt 1
74 ............. EHB-270DGSVIP-74...... BOTtOM Plate....ccooiiiiiiiiiiiii 1
75 o, EHB-270DGSVIP-75...... FUSES ettt 1AX2 / 5AXIL..ccceeinnee. 3
76 e, EHB-270DGSVIP-76...... AN O NI s e aaaaen 1
77 e, EHB-270DGSVIP-77...... Terminal CONNECTON ..uueviiiiiiieteeeieee e eeeteeees ceeerer e e e e e e reee e 1
78 e, EHB-270DGSVIP-78...... REIAY e KAL....oooeeeeieeeeeeeeee, 1
79 . EHB-270DGSVIP-79...... REIAY e KA2..oooieeeeeciceeeeeeeeeee, 1
80 ..ueeeeenn. EHB-270DGSVIP-80...... REIAY vttt KA3..eeeeeeeeeireeeeeeen, 1
81 .. EHB-270DGSVIP-81...... Y0 o @] oY =Tt o] SF U UUPRRRNt 1
82 e EHB-270DGSVIP-82...... (00o] 0] - o1 (o] SRR U UURR C-12D .., 2
83 i EHB-270DGSVIP-83...... Time-limit Relay.....cccceeeeevieeieiieeeeceeee e, AC24/6S .....uuveeveieeenn, 1
84 ... EHB-270DGSVIP-84...... Grounding Plate......cceccciiie et eets eeeieee e e crre e e e rare e e e eareee s 1
85 e EHB-270DGSVIP-85...... Hydraulic Overload Relay ........cceeeeevieiiiciiiiee e 1
86 .uuvveennnn. EHB-270DGSVIP-86...... Coolant OVerload Relay ......ueeeeeeeeieciiiieeieeeeees ctrreeeeeeeeeecrree e e e e e 1
87 e EHB-270DGSVIP-87...... Terminal CONNECION ...uvviiiiieieireeeeee e es ceerriirreeeeeeeeestarereeeeeeens 1
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EHB-270DGSVIP Swivel & Base Assembly Drawing
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EHB-270DGSVIP Swivel & Base Assembly Parts List

Index No. Part No. Description Size Q'ty
88 .o EHB-270DGSVIP-88...... VY= AN 1 PRI 1
89 e EHB-270DGSVIP-89...... Ol INIEL it 1/16 e, 2
90 ....cueeee. EHB-270DGSVIP-90...... SCAlE ettt 602 ..o 1
91 ... EHB-270DGSVIP-91...... RIVET .ottt 2.3X4 o 4
92 ..o EHB-270DGSVIP-92...... SCAlE.c e 452 e 1
93 ... EHB-270DGSVIP-93...... Hex. Cap BOlt ....evveeeeiieeeeieee e, M10X35...cccciieeeiinennn 1
9 ... EHB-270DGSVIP-94...... Hex. Cap BOlt ...evveeeeiieeeeieeeeeee e, M10X45....cccovieeiiinennn 1
95 .. EHB-270DGSVIP-95...... NUT e e M20..ociieeeeiieeeeieee, 2
96 ..o EHB-270DGSVIP-96...... {610 1Y T PO PP P OTORPTPPTTPP 1
96-1.......... EHB-270DGSVIP-96-1... HOHOW PiN.....ooiiiiiniiiiiiciiee e @6X20.....ccerererenennn, 2
96-2.......... EHB-270DGSVIP-96-2...Spring Washer .....cccccvvvevviieieiniieee e, Y T 5
96-3.......... EHB-270DGSVIP-96-3... Hex. Socket Cap SCrew .....cccceevecvveeeeriieeeennnenn. MB8X35...evievcireeeeiieeennn 5
97 e EHB-270DGSVIP-97 ...... SEE SCrEW oottt MB8X10....ceevcrreeerirrennn 1
98 .o EHB-270DGSVIP-98...... (0] 1 ] (=] SO P PO PP PPUPPPP 2
99 ............ EHB-270DGSVIP-99...... Hex. Socket Cap SCrew .....ccceeeevveeeeecvieeeeenneen. M5X8..covviiiiiiiiiiiiiinen, 2
100........... EHB-270DGSVIP-100.... SHaft....ccociieiiee ettt see cveeesteesnaeeesseeesseeessseeans 1
101........... EHB-270DGSVIP-101.... Hex. Socket Cap SCrew .....ccccceeecvveeeercveeeesnneen. MB8X35...ceeeecrieeeeiireennn 4
102 ........... EHB-270DGSVIP-102....Spring Washer .....ccccccvvveeiiieeeeniieee e, Y F 4
103 ........... EHB-270DGSVIP-103 ... DISK .uvteiiiiiiiee ittt ettt st e s e siee e e beeeessateeeessabeeeesnnseeessnnsees 1
104 ........... EHB-270DGSVIP-104.... Oil SEal.....eeieeieiiiieeiee et AmmX675L ..eevvviiieannns 1
105 ........... EHB-270DGSVIP-105.... Shaft NUL...ccciiiiiiiiiieeeie e see cveeesteesnseeesaeeeeaeeessseenns 1
106 ........... EHB-270DGSVIP-106....Spring Washer .......cccocveeeiiveeeciieee e, M10....ooviiiiiiiii, 1
107 ........... EHB-270DGSVIP-107.... Hex. Socket Cap SCrew .....cccceeeecvveeeerceveeeennneen. M10X35...cccceieeeeinenn 1
108 ........... EHB-270DGSVIP-108.... SEt SCrEW ....eeviiiiiieieeiieiecriiee e esiee e svee e e M10X16..cccevrrererinrnannnn 1
109........... EHB-270DGSVIP-109.... LOCKING LEVEN ....vviiiiiieeeccitee e ecitee e eetee e esitee e e veeeeessveeeessneeessssseeessnnsees 1
110........... EHB-270DGSVIP-110.... NUL .cuetiiiiiiiieeeiiteeeitee et M12.iiiiieeeeeee, 2
111 ... EHB-270DGSVIP-111.... CONNECLING RO ...eeeeeeiiieiiiieeee ettt tvrrre e e e e e e scnree e e e e e e e e e 1
112 ........... EHB-270DGSVIP-112.... HAaNAIE ....eveeeieeieecee e M12.iiiiieeeeieee, 1
113 ........... EHB-270DGSVIP-113 ... PiN ittt ettt ettt e s srte e e e beeeesnbeeesssnreeessnnrenessnnnens 1
114 ........... EHB-270DGSVIP-114.... HOIOW PiN....coiiiiiieccieeeccee et D2.5X16.0ceererenennenn 1
115........... EHB-270DGSVIP-115.... SPIING..cttiiiieeeeiiieeeenieeeeeriieeeseireeeesireeesenreees 0.8x9x30mm. ............... 1
116............ EHB-270DGSVIP-116.... BUSHING c..veieiiee ettt seeeste e siee cveeesnseesseeesseeesseeensseenns 1
117 ........... EHB-270DGSVIP-117 ... BraCKet ... .eeeeiee ettt ete et sre e siee eveeessteseseeesaeeesseeennseenns 1
118........... EHB-270DGSVIP-118.... KNOD....ccoctiieeieeeiieeciee ettt see et eestte e eteesseaeesaee eveeesssessnseeesseessssesessseenns 1
119........... EHB-270DGSVIP-119....Spring Washer ........ccccovveirieinnieenieceieenieeene M8, 2
120........... EHB-270DGSVIP-120.... Hex. Socket Cap SCrew ........ccoeveerveeriieeeniveennne M8BX25...ciiiiiiiieieieeen. 2
121 ........... EHB-270DGSVIP-121....Jam NUt ..ot MA4O0....cceeeieeeeeeen, 1
122 ........... EHB-270DGSVIP-122....Star Washer .......cccoeceevieeeeceeccieesee e siee e MAO....coiiiiiiiiieeeeen, 1
123 ........... EHB-270DGSVIP-123.... ANti-DUSt COVEr ...cevviiiiiiiiiiiieee e HA0 ..o, 2
124 ... EHB-270DGSVIP-124.... Ball BEAriNg.....cccvveeeeeeeeeciiieeeee e eeecviieee e 32008......ceeeeeeeerrreeen. 2
125 ........... EHB-270DGSVIP-125 ... SNHaft...ciiiiiiiiiie ittt ree svveesreesieesnareesbeeesabeenas 1
126 ........... EHB-270DGSVIP-126.... Bar BraCket .......cccceicieiriiiiiieeniie ittt eniee civeesreesieeenireesveeesaseenas 1
127 ........... EHB-270DGSVIP-127 ... NUT .ottt M8..oiiiieeeeiieeeeieeeenn 2
128 ........... EHB-270DGSVIP-128.... Hex. Socket Cap SCrew ......ccccceeeeeeecviveeeeeeeeennne M8X25..cccvveieieieienene, 1
129 ........... EHB-270DGSVIP-129.... KNOD....ooiiiiiiiieiieeeeees e MB8X30....eeerirreeerireennnn 1
130........... EHB-270DGSVIP-130.... StOP Bar .uuiiiiiiiiiiei ittt eritee sttt e s s site e e beeeessabeeesssbeeesssseeesssssens 1
131 ........... EHB-270DGSVIP-131.... Bar-StOP-ROd ...cuiiiiiiiiiiiiieeriiceiec ettt enie civeesieesieeenireesbeeesaseenas 1
132 ........... EHB-270DGSVIP-132 ... SCAIE....ciiiiiiiii ettt ettt et site svveesbeesbeesnareesbeeenaseenas 1
133........... EHB-270DGSVIP-133 ... RIVET...ettiiiiiieeeieteeeiee et 2X5 e 3
134 ........... EHB-270DGSVIP-134....S€t SCreW ....cceeeiiieeieieeeeieieee e MBX12..coceiiiiiiieeeennn. 1
135.......... EHB-270DGSVIP-135.... TADIE c.eeii ittt eeeeesiee e s s sbee e s ssbeee s saaes 1
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EHB-270DGSVIP Swivel & Base Assembly Parts List

Index No. Part No. Description Size Q'ty
136 ........... EHB-270DGSVIP-136.... Changeable Plate.......cccociieiiiiiiie et e eee e 1
137 s EHB-270DGSVIP-137.... Hex. Socket Cap SCrew .....cccceeeecvvveeeeceveeeeennnen. M8X16....cccvvvveviiiianannn, 4
138........... EHB-270DGSVIP-138.... Chip GUELET c..eeiiiiiiiieeeieeeciee st see st siee cveeesbeesaeeenareesseesnaseenns 1
139 ... EHB-270DGSVIP-139.... Hex. Socket Cap SCrew .....cccceeeeeveeeeeceveeeeennnen. MBX8....ccvvvviiiiiiiiianann, 2
140 ........... EHB-270DGSVIP-140.... Vise JaW - Right.....cocoiieiiiiiii et e 1
141 ........... EHB-270DGSVIP-141.... Hex. Socket Cap SCrew .....cccceevecvveeeeriveeeencnnenn. MBEX15..ceeviiiiieeeeiieeennn 2
142 ........... EHB-270DGSVIP-142.... ViS€ JAW = LEft .uviiii ettt e eieee e eee e 1
143 ........... EHB-270DGSVIP-143.... Hex. Socket Cap SCrew .....cccceeeecvveeeeciveeeeennnen. M6X15....ccoevviiiiiiinnnn, 2
144 ........... EHB-270DGSVIP-144.... ViS€ JAW - FIONT..cciiiiiiiiiiiiiie ettt eeeeeeiee e s niee e sibeee s 1
145 ........... EHB-270DGSVIP-145..... Flat Head Machine SCrew ........cccovcveeeeveencveenne MBX16....cevrereireerieans 2
146 ........... EHB-270DGSVIP-146.... MOVADIE ViISE ....oeiiiiiiiie ittt eriee e veeeesnieeeessreeesennbeeessnanes 1
147 ........... EHB-270DGSVIP-147 ... NULt ..eetiiiieieeee ettt M5 3
148 ........... EHB-270DGSVIP-148.... SET SCrEW ....eeviiiiviieeeiiieeeeriieeeesiee e sreee e MB5X25 ..eiiiiiiieeeeiieeenn, 3
149 ........... EHB-270DGSVIP-149.... Hex. Socket Cap SCrew .....ccccceeeevveeeeecnveeeeennnnn. M8X16....ccevvvveveienenen, 1
150........... EHB-270DGSVIP-150.... WaSher .....ccccceviriiirieeeieeciee e svee e svee e 8X23X2.cecciiieeeieee e 1
151 ........... EHB-270DGSVIP-151.... LEAU SCIEW.....eiieiieiieeeieeecieesieeeseteeeteesseteesaee sveeessseesnseeenseessssesesseenns 1
152 ........... EHB-270DGSVIP-152.... KEY cceetreieeiiee ettt ervee e vee e e e e 5X5X15..iieiiiiiee e 1
153 ........... EHB-270DGSVIP-153..... Hydraulic Cylinder (ViS€) ......eicuvieiieeeciieeiieeiis crveeeieeeiteeenereesveeesaneeens 1
154 ........... EHB-270DGSVIP-154....Spring Washer .....cccccvvveeviieeeieiieee e, Y F 4
155 ... EHB-270DGSVIP-155.... Hex. Socket Cap SCrew .....cccceeeecvveeeeecnveeeeennnen. M8X25...ccovviiiiiiiiiine, 4
156 ........... EHB-270DGSVIP-156.... SET SCreW .....eeieiiiiiiieiiiieeeiiieeeeeiree e siiee e MB8X10....cevrrreeerirennnn 1
157 oo EHB-270DGSVIP-157 ... HANA WREE...ccceiieeieeeee ettt ettt esite cveeesiieesteeesaeeesseeesnseenns 1
158 ........... EHB-270DGSVIP-158.... HAaNdIE ..cccevreeeeiiieeeee et M10X70..cccccvrereeirrennn 1
159 ........... EHB-270DGSVIP-159.... BUSHING .. .evviiiiiiie ettt e rtee e veeeeesateeeessbeeeesnnbaeessasees 1
160 ........... EHB-270DGSVIP-160....Spring Washer .....cccccccevevviieeeiniieee e, MB.oooiiiieeeeiiee e, 1
161 ........... EHB-270DGSVIP-161.... Hex. Socket Cap SCrew ......ccccceeeveeeeecvvreeeennnenn. MBX25...cccvvviieieiiiin, 1
162 ........... EHB-270DGSVIP-162.... DOVELail PIate ..ceeeeeieeeieeecieeces ettt erie cvveesteeeieeeseeeesveeesneee e 1
163 ........... EHB-270DGSVIP-163.... VISE SEAL ..utiiiiiiiiei ittt ettt e site e e beeeessbeeesssbeeesssabeeessnasees 1
164 ........... EHB-270DGSVIP-164.... Vise Setting Plate ......cooceiiiiiiiiiieieeeieeieenie citeeniee st esieeesiree s 1
165 ........... EHB-270DGSVIP-165.... Hex. Socket Cap SCrew .......ccceeveerveeriieeeniveennne M210x30....ccccuveeerinnenen. 2
166 ........... EHB-270DGSVIP-166.... WaSher ......ccccceeriiiriiiiniieenieeeieeniee e siee e 3/8x37X3 i 1
167 ........... EHB-270DGSVIP-167 .... Lock Lever Device .....cccccvevcveeveieerieeeceeesieeenne M16x190........ccceeeeeeenn. 1
168 ........... EHB-270DGSVIP-168.... HANAIE .....eoeereeeiieeiee e 1/2" e, 1
169 ........... EHB-270DGSVIP-169.... SEtHING PIAte ..ccoeiieieeeiee ettt see cveeesteeeaeeesaeeeeseeenaneeens 1
170........... EHB-270DGSVIP-170....Spring Washer ........cccceeveeviieennieenieceieenieeene M8, 2
171 ........... EHB-270DGSVIP-171.... Hex. Socket Cap SCrew .......cccoeeeervveersieeeniveennne MB8X20....cccovueererrnenen. 2
172 ........... EHB-270DGSVIP-172....Spring Washer ........ccccovvveerieinnieenieceieenieeenne M8, 1
173 ........... EHB-270DGSVIP-173....Ball BEAriNG....ccccvveeeeieeeecieee ettt 608ZZ .....vvveeerireennn 1
174 ........... EHB-270DGSVIP-174.... Hex. Socket Cap SCrew ......cccceeeeeeeecvvvieeeeeeeennne M8X25..cccvveieieieiene, 1
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EHB-270DGSVIP Bow Assembly Parts List

Index No. Part No. Description Size Q'ty
175 ........... EHB-270DGSVIP-175 ... SAW AN .etiiiiiiiiiee ettt e eeitee e ettt e e ssbte e e ssbtee e e beeeessabeeesssseeessssenessssens 1
176 ... EHB-270DGSVIP-176.... Hex. Socket Cap SCrew ......cccceeeevveeeeeciveeeeennnen. M10x35....ccccevviiiiennnnn. 4
177 ........... EHB-270DGSVIP-177....Spring Washer ........ccccvevvvercerinieinieeereesiee e M20..ociieeeeieeeeeieeee, 4
178 ........... EHB-270DGSVIP-178.... RedUCTION UNit....ciiiiiiiiiiiiiieiiieeieeceessie e cvveesieesnieeeseeeesieeenaeeenns 1
179 ........... EHB-270DGSVIP-179 ... KEY ettt ettt 8X7X30..ieeeeieeeee 1
180........... EHB-270DGSVIP-180.... VENT SCrEW..ccciiuttiiiiiiieeeiiitee e eriteeessiteeessiteee e beeeesssbeeesssseeessssseeesssnsens 1
181 ........... EHB-270DGSVIP-181.... HexX. Cap BOIt ..ccuveeviiiiiiieeieecieeriec e MB8BX25...civiiiiieiiieeenn 4
182 ........... EHB-270DGSVIP-182....Spring Washer ........ccccvvvvevrceeinieenieeereesieeenne M8t 4
183 ........... EHB-270DGSVIP-183.... Main MOtOr ...cccuvvieieiiieeeiieeeeeieee e 1.5Kw 400V 3 Ph......... 1
184 ........... EHB-270DGSVIP-184.... JUNCLION BOX .uuviiiiiiiieie ettt esitee e veeeesibeeeessireeessnnreeessanees 1
185 ........... EHB-270DGSVIP-185.... KEY c..eeeteieeiiieeeeiteee ettt 8X7XA0.....ueeeieieeeenn 1
186 ........... EHB-270DGSVIP-186.... ANChOring DOWEI ........cccoiiiiiiiiiie ettt e e e evee e e 1
187 ........... EHB-270DGSVIP-187....Spring Washer ........ccccvvvvverieeinieenieeeeeesieeenne M8..oiiiieeeeieeeeieeen, 4
188 ....ouueee EHB-270DGSVIP-188.... Hex. Socket Cap SCrew .....cccceeeecvvveeeeciveeeeennnen. M8X25...cccvvviiiiiiiiinin, 4
189 ........... EHB-270DGSVIP-189.... HOHOW PiN.....oeiiiiiniieiieccieeceecsiee e @6X20.....ccerererenennn, 2
190........... EHB-270DGSVIP-190.... COUPIING FOIK.....oiiiiiieeeeciee ettt e e eetee e e rree e e eereee e e 1
191 ........... EHB-270DGSVIP-191.... PiN ON FOrK...uuiiiiiiieecee ettt esee cveeesiteesaeeeseeeeeaeeesanee e 1
192 ........... EHB-270DGSVIP-192.... C-RiNG...eitriiiiiieiiiieeeriite et et e e svee e S-20 it 2
193 ........... EHB-270DGSVIP-193 ... NUL c.eiiiiiiiiiieecitee ettt M20....coieeieiieeeeieeennn 1
194 ........... EHB-270DGSVIP-194.... Rod SUpporting BIOCK .........ccoeiiiiieiiiieccciee e et 1
195 ... EHB-270DGSVIP-195.... Hex. Socket Cap SCrew .....cccceeeeevveeeeecvveeeeennnnn. M10x35....cccceeveienennnnn. 1
196 ........... EHB-270DGSVIP-196....Spring Washer .......ccccooeeeeiiieecccieee e, M10....coovviiiiiiii, 2
197 ........... EHB-270DGSVIP-197 ... NUL cueeiiiiiiiieeeeitee ettt M20..cociieeieiieeeeieeen, 1
198 ........... EHB-270DGSVIP-198.... Hex. Socket Cap SCrew ......cccceeeeveeeeecvveeeeennnnn. M10x40.......cccceveveeennn. 1
199 ........... EHB-270DGSVIP-199.... AdjUSTabIe STOP ..vviiieieieiiiiee ettt see cveeesteesseeeeseeeeseeeesaneeens 1
200........... EHB-270DGSVIP-200.... HANAIE ....eeveereeeiieeiee et MB8BX25...civiiiiieiiieennn 1
201 ........... EHB-270DGSVIP-201.... BUSH c..eiitieecee ettt ettt e site e siee sveeesaseesseeenseeesseeensseenns 1
202 ... EHB-270DGSVIP-202.... SET SCrEW ....ceiiiiriieeniiiieeeiiieeeeeiee e sireee e siieeas MBX6 ...ovveeieiieeeeieennn 1
203 .......... EHB-270DGSVIP-203 .... STOP Bar c.ueeiiiiiiiieieiteee ettt ettt e beeeessibeeesssbeeesssnbeeessnares 1
204 ........... EHB-270DGSVIP-204.... Adjustable STOP ...ccoccuiie ettt ettt 1
205 ........... EHB-270DGSVIP-205.... S€t SCreW ....ccccueiiiiieiiieeeeeee e MBX10..coeeiieiiiieeennn. 1
206........... EHB-270DGSVIP-206.... Hydraulic Cylinder (Arm) .......cccveeeeeiieeeeciiee e e eeeee e e e 1
A0 A EHB-270DGSVIP-207 .... BUSHING . .veiiiee ettt et eeeste e siee eveeesssessseeesseeesseeensseenns 2
208 ........... EHB-270DGSVIP-208.... Hex. Socket Cap SCrew ......cccceeeeveeeeecvveeeeennnenn. M12x20....cccceeeeierenennn. 2
209 ........... EHB-270DGSVIP-209....Spring Washer .......ccccooveeeiiieeeccieee e, M8, 4
210 ..ueennee EHB-270DGSVIP-210.... NUL .cuetiiiiiiiieeeiieeceiiee et Y F TR 4
211 ..o, EHB-270DGSVIP-211.... Limit SWItCh Plate .....ccccueiiciiecieecieecee e cveee e ese e sve e 1
212 ........... EHB-270DGSVIP-212....Spring Washer ......cccccovveeeiieeeecceee e, M6..oovveieiiiiiiii, 2
213 ........... EHB-270DGSVIP-213.... Hex. Socket Cap SCrew .....ccccceeeeveeeeecvvveeeennnenn. MBX12..ccceveveieieienenn, 2
214 ........... EHB-270DGSVIP-214 ... LIMit SWITCH ..oevieiiiieecee et cveeesree e sare e see e saeee e 2
215 ........... EHB-270DGSVIP-215.... Hex. Socket Cap SCrew ......cccceeeeveeeeeiveeeeennnenn. M5X30..cccceiiiiiiiiinann. 4
216 ........... EHB-270DGSVIP-216....SPriNg HOIAEI .....eeiieeee ettt ettt e e e 1
217 e EHB-270DGSVIP-217 ... NUt cettieiiiiieee ettt 3/8 e, 2
218 ........... EHB-270DGSVIP-218....Hex. Cap Bolt ......oeevveeeieciiiieeeee e M12X25...cccveveeeienen. 2
219 ........... EHB-270DGSVIP-219....Spring Washer .....ccccceveecciiieeeeeeeeeeciiieeeee e M12..oiiiiiiii, 2
220 ........... EHB-270DGSVIP-220.... CyliNnder GUAId.......ccceei i cecietee e tvveeee e e e e e sennreeeeeeeeeenannes 1
221 ........... EHB-270DGSVIP-221.... Hex. Socket Cap SCrew ......ccccceeeeeeecvvveeeeeeeeennne M6X16....cccevveereeenen. 2
222 ........... EHB-270DGSVIP-222.... WaASher ...cccuvtiiiiiiiiieieee ettt EX13XTL..eiiiiieeieeien, 2
223 ... EHB-270DGSVIP-223.... Hex. Socket Cap SCrew ......cccceeeeeeeecviveeeeeeeeennne M10x35....cccevvveieeenennn. 4
224 ........... EHB-270DGSVIP-224....Spring Washer ......oooveeciviiieeeeeeeeeciiieeeee e M10...ccoevriiiieie 4
225 ........... EHB-270DGSVIP-225.... Cylinder COUPIING...ccceei ittt e e e e e e e e eaens 1
226 ........... EHB-270DGSVIP-226....Spring HOOK .......vvvveeiiiieeieeecceee e, 3/8” e 1
227 e EHB-270DGSVIP-227 ... SPIINE ettt iiiiieeeiiieeeseiteeeseiteesssiteesssrteeessbeeeses beeeesssseeessssseeessnssenessssens 1
228 ........... EHB-270DGSVIP-228.... SEtting BUSNING .....ceviiiiiiiiiieeee ettt eveeee e e e e e e seanreere e e e e e e eennes 1
229 ........... EHB-270DGSVIP-229....Spring Washer .....cccccceveecciiiieeeeeeeeeciiieeeee e M8 1
230 ........... EHB-270DGSVIP-230.... Hex. Socket Cap SCrew ......ccccceeeeeeecvvvveeeeeeeennne M8X35...ccvieieieieieeeee, 1
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EHB-270DGSVIP Bow Assembly Parts List

Index No. Part No. Description Size Q'ty
231 ... EHB-270DGSVIP-231 ... LIMit SWItCH ..eeiiiiiiieecieee e citee e et sie e sire e
231-1........ EHB-270DGSVIP-231-1. SWItCh PiN ceoeiiiiiiieieecee ettt esiee cvveesireesieeenaeeesaeeenaneenns
232 e EHB-270DGSVIP-232.... Hex. Socket Cap SCrew .....cccceeeecvveeeeeceveeeeennnen. MAX30...cccceiiiiiiiiianannn.
233 e EHB-270DGSVIP-233 ... T CONNECTET . utieei ettt ettt ettt e beeeessibeeesssbaeessnnreeessares
234 ........... EHB-270DGSVIP-234.... Hex. Socket Cap SCrew .....cccceeeeeveeeecceveeeeennnen. M5X16...cccevviiiiiiiinnnnn.
235 s EHB-270DGSVIP-235..... CoO0lant SWItCh.....coociiiiciiiiiiicic e et see e
236 ueeennne EHB-270DGSVIP-236.... HOSE Clamp.....cccceeviieririeenieeiiieenieeereesiee e 13MMouiiiiiieeceeee,
237 e EHB-270DGSVIP-237.... Pip€ FItting....ccooouveeiriieieeiieee et 1/4PX5/16 .....cocvvvennne
238 ..o EHB-270DGSVIP-238.... HOSE ....eetteiiieeieiiteeeiieee et 5/16”x120cm...............
239 ..o EHB-270DGSVIP-239.... HOSE ....ettiriiiieeeiitee ettt 5/16”x50cm.................
240........... EHB-270DGSVIP-240.... Drive FIYWHEEI .....coiiiiiiiiiiee ettt enie cvveesieesieeesieeeseeessaeeenns
241 ........... EHB-270DGSVIP-241 ... WASNEI ...eeiiiiiiiiiieiieeeiteerieesiesesiteesteesstteesiee sveeessseessseeenssessnseessseenns
242 ........... EHB-270DGSVIP-242....Spring Washer ........cccvvvveerceeinieenieeerreesiee e M20..ociieeeeieeeeeieeen,
243 ........... EHB-270DGSVIP-243....HexX. Cap BOIt ..cccuveeviieiiiieiiee e M10X25...ccccciveirinennn.
244 ........... EHB-270DGSVIP-244..... Idle Flywheel Shaft ........ccooieiiiiiiiiee e et
245 ........... EHB-270DGSVIP-245....Roller BEaring ......ccceccveeeeecieeeeccieeeeecveee e 32007# e,
246........... EHB-270DGSVIP-246.... [dle FIYWHEEI.......oiiieeeeieee sttt esie cvveesieesieeesiee e sieeesanee e
247 ........... EHB-270DGSVIP-247 .... ANti-dUSt COVEN....eevieiiriieeieeecieesieeeieeesiee e 35MmMei
248 ........... EHB-270DGSVIP-248.... Star Washer .......cccoocevvieieeceecrieesiee e siee e M35,
249 ........... EHB-270DGSVIP-249....Jam NUt....ceeiiiiiieeeieeceieee et M35,
250 ...ceenne EHB-270DGSVIP-250.... Oil INIET c..evieeieeeieeeee e 1/16 i,
251 ........... EHB-270DGSVIP-251....Saw Blade ......ccovvieviiiiiieceeeieecec e 27x0.9x3160 4/6T....veeeenenee
252 e EHB-270DGSVIP-252 .... Blade COVEI...iiiiiiiitieeieeeeieeciesestteeeteeesteesiee eveeessseesnseeenssessnsesesseenns
253 ........... EHB-270DGSVIP-253 ... PIUM SCr&W ....ccocuviirieeiiieeeieeeseeesieeeveeesiee e MBX10..coceiiiiieireaennn.
254 ........... EHB-270DGSVIP-254.... Round Head SCrew ........cccccevveieenieesceeesienenns MAX8.....oeevreeeireerieanns
255 . EHB-270DGSVIP-255 ... NUL c.eeiiiiiiiiieeeieeeeee et Moo,
256 ...cce... EHB-270DGSVIP-256.... HANAIE . cveieeieeciie ettt eeessteesiee eveeesaseesseeesseessnseeensseenns
257 oo EHB-270DGSVIP-257 .... HANAIE WHEEI .....eieeieieieeeee ettt esie cvveesieeeieeeseeeesaeeenaaee e
258 ........... EHB-270DGSVIP-258.... Thrust Bearing .....ccccccceeeeecieeeeeiieeeeecieee e 51103 ...cciiiiiiieieiiiinnnenns
259 ........... EHB-270DGSVIP-259.... Blade TENSION GAUZE ....cccvvieeeiieeeeeiieeeeeiieeees veeeeeeteeeeeereeeeeenbeeeeennes
260........... EHB-270DGSVIP-260.... Plate....cccciieiieeeiiiesiee et e see st s estteesteeeseteesaee sveeesssesensesesseesssseeesseeans
261 ........... EHB-270DGSVIP-261....Special Spring Washer ..........coccviiiiiiiiie e ettt eiree e 10
262 ........... EHB-270DGSVIP-262.... Tension Shaft.......cccccvviiieicieniiieecee e M16X270.....ccccveerrens
263 ........... EHB-270DGSVIP-263 .... Plate....cccciieeieeeiiiiecieeeciee e see st s estteeeteeeseaeesaee sveeesssessnseeesseessnsesesssensns
264 ........... EHB-270DGSVIP-264.... WaSNEr .....ccccveeeciieeieeetieeciee e e e e svee e 6X13X L.,
265 ........... EHB-270DGSVIP-265.... Hex. Socket Cap SCrew ......cccceeeeveeeeecvveeeeennneen. MBX12..ccceveveieieienenn,
266 ........... EHB-270DGSVIP-266.... LIMit SWITCH ...oooiiiiieeceeccee et cvveeeieesiee e e eve e snae e
267 ....uun... EHB-270DGSVIP-267.... Hex. Socket Cap SCrew ......cccceeeeveeeeevveeeeennnenn. MAX25..cccoviiiiiiiiii
268 ........... EHB-270DGSVIP-268.... NUL ....eutiiiiiiieeeiieeeciiee et M16..oociiieiiiieeeeieenn
269 ........... EHB-270DGSVIP-269.... S BraCkel.....ccueeiieiecieiecieeeie ettt esie cvveesteeseeeesaeeesveeesnneeens
270 ........... EHB-270DGSVIP-270....Spring Washer .......cccccoveeeiiieeeciieee e, M10....coeeeeieeeeeee,
271 ........... EHB-270DGSVIP-271.... Hex. Socket Cap SCrew .....ccccceeeeveeeeecvveeeeennneen. M10x45......cccevevenenennn.
272 ........... EHB-270DGSVIP-272....S€t SCreW ....cccueiiiiiieiieeeieeee e M10X25.. ..o
273 e EHB-270DGSVIP-273 ... COVEI PIate .eeiiuiiiiiiiieee ettt e veeeessieeesssreeesssabeeessnanes
274 ........... EHB-270DGSVIP-274.... Hex. Socket Cap SCrew ......cccceeeeeeeccviveeeeeeeeennee MBX8....covveeieeeieieieee,
275 e EHB-270DGSVIP-275 ... GID c.etteee ettt site e e beeeessabeeessnbeeessnabeeessnares
276 ........... EHB-270DGSVIP-276....Spring Washer ......cccccoeeeciiveeeeeeeeeeciiieeeee e MS8..ieeeeeeeereeeee e,
277 ..uunnn... EHB-270DGSVIP-277.... Hex. Socket Cap SCrew ......ccccceeeeeeecvvveeeeeeeeennee M8X20....cccevveeeeeeaenenn.
278 ........... EHB-270DGSVIP-278....S€t SCreW ....cceeeiiiiiieiieeeieieee e MBX12..coceiiiiiiieeeennn.
279 ........... EHB-270DGSVIP-279.... Hex. Socket Cap SCrew ......ccccceeeeeeecnvveeeeeeeeennne M10x20....cccceeveeeeennnne.
280 ........... EHB-270DGSVIP-280.... Setting BraCket .......ccceiiiiiiiiieee ettt vrrree e e e e esenrreee e e e e e e ennes
281 ..o EHB-270DGSVIP-281.... Press PIate .....cccuiiiieiieii ettt sriiee e vteeessieeeessveeesssreeessnanes
282 ..o EHB-270DGSVIP-282.... HaNdIe ..coouveeeieiieeeeieeeeeee e M10X25...ccccivveiiiinennn
283 ... EHB-270DGSVIP-283.... Hex. Socket Cap SCrew ......cccceeeeeeecviveeeeeeeeennne M8X25..cccvveiiieieiene,
284 ........... EHB-270DGSVIP-284.... Blade Guide Movable RO .......ccceiiviiiiiiiiiiiii e
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EHB-270DGSVIP Bearing Guide Assembly Parts List

Index No. Part No. Description Size Q'ty
285 ........... EHB-270DGSVIP-285.... SEt SCreW ..ot MBX12..coveiiiiiieeeennn. 4
286 ........... EHB-270DGSVIP-286.... Hex. Socket Cap SCrew .....cccceeeeevveeeeecveeeeennnen. M8X20....ccccevvvviiiianannn. 2
287 e EHB-270DGSVIP-287.... HANAIE ....eeeeeieieiieeieeeeeecee e MBX60.....cccccuveeerraennnn 1
288 ......uu. EHB-270DGSVIP-288.... Hex. Socket Cap SCrew .....cccceeeecvveeeeecveeeeennnen. MBX8....ccvvvviiiiiiiiianann, 1
289 ........... EHB-270DGSVIP-289.... GUIAE Bracket .......coccuieiiiiiiiei ettt eeeessieeeessiee e esreeeseanes 1
290 ........... EHB-270DGSVIP-290.... BOIt . .eteiieiiiee ettt ettt see e e beeeessbeeesssbeeeeennseeessnnsees 2
291 ........... EHB-270DGSVIP-291.... Hex. Socket Cap SCrew .....ccccevvevveeeerieveeeennnenn. MBX8....oveveeirreeeeiieennnn 1
292 ... EHB-270DGSVIP-292.... Blade GUAId ......cceiiieieiiiiiieerieeerieeeieesniieesiee cveeesreesnseeenseeessseessseenns 1
293 ... EHB-270DGSVIP-293.... SET SCreW ....cevieiiiiiieiieeeeriieeeesiiee e MBX12...coviiiieeiiiaennnn 2
294 ........... EHB-270DGSVIP-294 ... NUT ...cetiiiiiiiieeeittee ettt MB.oooiiiieeeeiieeeeieeennn 2
295 ........... EHB-270DGSVIP-295..... Centric Shaft.......cooiiiii it e 2
296 ........... EHB-270DGSVIP-296.... Ball BEAriNG....ccccvveteeeiiieeriieee e eeieee e 608ZZ .....vvvveirieaeennn 8
297 e EHB-270DGSVIP-297 ... E-RiNG..ettiiiiiiieieie ettt E-7 e 4
298 ........... EHB-270DGSVIP-298.... Blade GUIAE ...ccocuvieiieieiieiiee st eieessieesiee cveeesireesseeenseeesseeessseenns 2
299 ........... EHB-270DGSVIP-299.... Hex. Socket Cap SCrew .....ccccceeeevveeeeecnveeeeennnnn. MBX25....ccovviiiiiiininn, 2
300........... EHB-270DGSVIP-300.... ECCENriC Shaft.....ooiieieieiee et cvveeeiee e erre e eee e 2
301........... EHB-270DGSVIP-301.... Ball BEAriNG...cccccvveeeeeieeeeieeeecieee e 608ZZ .....vvvveeieeeeen 2
302........... EHB-270DGSVIP-302.... Hex. Socket Cap SCrew .....cccceeeecvveeeercveeeennnenn. MBX8....ovevevcrreeeeiireennn 2
303........... EHB-270DGSVIP-303.... Blade GUAId ........ccooeiiiiiiiiiie et ceiee e eritee e veeeeesiveeeessveeeessareeesenasees 1
304 ........... EHB-270DGSVIP-304.... GUIAE BraCKet ......cccveeeieeiiiieiieeecieeecieeesieesee coveeessreessseeesseeesssesessseenns 1
305........... EHB-270DGSVIP-305.... Hex. Socket Cap SCrew .....cccceeeeevveeeeeciiveeeennneen. MBX8....ccevvviiiiiiieienan, 2
306........... EHB-270DGSVIP-306.... Pipe FItting......ccccveeiriiiieeiieeeerieee e 1/4PX5/16 .....cocvvveneene 2
307 .oeeeeenn. EHB-270DGSVIP-307.... Blade GUITE .....veeiiiiiiee ettt eritee e veeeeesiieeeeesreeeesnabeeesenaees 2
308 ........... EHB-270DGSVIP-308.... Hex. Socket Cap SCrew .....cccceeeecvveeeeeciveeeennneen. MB8X20.....cccccuvererirrennn 2
309........... EHB-270DGSVIP-309 ... BrUSH...ciiiiiie ittt ettt e beeeessabeeeeesreeeessnseeeeenasees 1
310........... EHB-270DGSVIP-310.... Brush Clamp.......coco it ertee e teeeeeeteeeeesree e e eenraeeeeanes 1
311 ........... EHB-270DGSVIP-311....Hex. Cap Bolt ......ooveerieieeiieeeeeee e, MBX12..ccceveveieieienenn, 2
312 ........... EHB-270DGSVIP-312.... WASNEr ....ooeetieeciieciee et ectee e evee e EX13X1L..eiiiiieeieiieen, 2
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EHB-270DGSVIP Hydraulic System Parts List

Index No. Part No.

326A......... EHB-270DGSVIP-326A
327A......... EHB-270DGSVIP-327A
328A......... EHB-270DGSVIP-328A
329A......... EHB-270DGSVIP-329A
330A......... EHB-270DGSVIP-330A
331A......... EHB-270DGSVIP-331A
332A......... EHB-270DGSVIP-332A
333A......... EHB-270DGSVIP-333A
334A......... EHB-270DGSVIP-334A
335A......... EHB-270DGSVIP-335A
336A......... EHB-270DGSVIP-336A
337A......... EHB-270DGSVIP-337A
337A-1...... EHB-270DGSVIP-337A
338A......... EHB-270DGSVIP-338A
339A......... EHB-270DGSVIP-339A
340A......... EHB-270DGSVIP-340A
341A......... EHB-270DGSVIP-341A

Description Size Q'ty
..... FIOW CONTIOL.cuviviiiiiiiiiitieeeec ettt veeeeeeeeeesnreeeeeeeeeeensnneeens 1
..... HOSE coueeeeeeeeeeeeeeieeeeeeeetee e 2.5 meters. 1
..... HOSE coueeeeeeeeeeeeeeetiee ettt 2.0 meters.n 1
..... HOSE cueeeeeeee ettt 2.0 meters. 1
..... HOSE ... 2.0 MeEters. 1
..... HOSE ..ottt LD Meters. ol 1
..... [V F=T 11 (o] [ PR |
..... Y/ T} o ] cHR U |
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14.0 Wiring Diagrams

EHB-270DGSVIP

3~400V, PE, 50Hz
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EHB-270DGSVIP

Electrical Parts

Symbol Description BRAND/NO. SPECIFICATION

M1 Blade Motor 1.5kW 400V 3 Ph 50Hz
M2 Hydraulic Motor 0.37kW 400V 3 Ph 50Hz
M3 Coolant Motor 50W 400V 1 Ph 50Hz
C1 Inverter Contact Point

Cc2 Inverter Contact Point

KM2 Contactor for Hydraulic Unit C12D01 (NHD) 480V AC 25A CE
KM3 Contactor for Coolant Pump C12DO01 (NHD) 480V AC 25A CE

FR1 Hydraulic Thermal Relay NTH-1.45 (NHD) Ul 600VAC Ith 6A CE
FR2 Coolant Thermal Relay NTH-0.5 (NHD) Ul 600VAC Ith 6A CE
Al Inverter Contact Point

SA1 Select Switch (Manual/Auto Mode) | NSS22-S (NHD) Ul 600V Ith 5A CE
SA3 Select Switch (Bow Up/Down) NSS22-S (NHD) Ul 600V Ith 5A CE
SA4 Select Switch (Vise Open/Close) NSS22-S (NHD) Ul 600V Ith 5A CE
SB1 Emergency Stop Button KB2-BE102 (Keyon) Ith 10A CE

SB2 Push Button (Stop) NPB22-F (NHD) Ul 600V Ith 5A CE
SB2-1 Push Button (Hydraulic Start) NLD22-F (NHD) AC24V CE

SB3 Push Button (Auto Mode) NPB22-F (NHD) Ul 600V Ith 5A CE
SB8 Push Button (Manual Mode) NPB22-F (NHD) Ul 600V Ith 5A CE

KT Timer Off H3Y-2 (HEC) 24VAC 250VAV CE
VR Blade Variable-Speed Knob RV24NY20S (COSMOS)

SQ1 Blade Broken Switch TZ-8111 (TWCHT) 6A 380V IP65 CE

SQ3 Limit Switch for Bow Cover QKS8 (Kedu) AC15 8A 400V IP54 CE
SQ4 Bow Up Limit Switch TZ-8111 (TWCHT) 6A 380V IP65 CE

SQ5 Bow Down Limit Switch TZ-8111 (TWCHT) 6A 380V IP65 CE

KA1 Auto Relay BMY5-4C5-S-CL(Beta) 240VAC 5A CE

KA2 Auto Relay 952-2C-24AN (Shin Da) 250VAC7A

KA3 Bow Up Relay BMY5-4C5-S-CL(Beta) 240VDC 5A CE

HL1 Power Lamp NLD-22 (NHD) AC24V 20mA CE

HL2 Hydraulic Lamp NLD22-F (NHD) AC24V CE

V1 Bow Down Valve AC24V

V2 Close Vise Valve AC24V

V3 Bow Up Valve AC24V

V4 Open Vise Valve AC24V

FU1 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 enthdlt die Anweisungen fiir den sicheren Betrieb der JET ELITE
Metallbandsdge Modell EHB-270DGSVIP sowie fiir die an diesem Produkt auszufiihrenden Wartungsvorgdnge. Die Anleitung
enthalt Anweisungen zu Montage, SicherheitsmaRnahmen, 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 bei bestdandiger Betriebsqualitat aufweist.

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

ALLE ANWEISUNGEN UND ANLEITUNGEN VOR DER
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 miissen durchgelesen und verstanden werden.

3. Warnschilder, die unleserlich geworden oder abgefallen
sind, mussen ersetzt werden.

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

5. Diese Maschine  ist  ausschlieflich  fir  den
bestimmungsgemaflen Gebrauch gedacht. Bei einem
Einsatz fiir irgendeinen anderen Zweck lehnt JET jegliche
ausdrickliche oder stillschweigende Gewahrleistung ab
und halt 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 fur den taglichen Gebrauch haben lediglich
schlagfeste Glaser, sie gelten nicht 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 Anti-Rutsch-Matten fir den Boden werden
empfohlen. Keine Handschuhe tragen.

8. Beilangandauernder Arbeit mit dem Gerat einen Gehdrschutz
(Ohrenstopsel oder Kapselgehorschutz) tragen.

9. Staub, der beim Sandschleifen, Sagen, Schleifen, Bohren
oder anderen Bautéatigkeiten entsteht, kann chemische
Stoffe enthalten, die anerkanntermafRen als krebserregend
gelten, Geburtsfehler verursachen oder die
Fortpflanzungsfahigkeit beeintrdchtigen. Hier einige
Beispiele fiir solche chemischen Stoffe:

e  Bleiin Bleianstrich.
e  Kristallines Siliziumdioxid aus Ziegelsteinen, Zement
und andere fir den Bau verwendeten Erzeugnissen.
e Arsen und Chrom aus chemisch behandeltem Bauholz.
Das Expositionsrisiko richtet sich danach, wie haufig man
diese Art von Arbeiten ausfiihrt. Um die Gefahrdung durch
solche chemischen Stoffe so weit wie moglich zu
reduzieren, an ausreichend bellifteten Orten und mit
zugelassener Schutzausriistung wie Gesichtsschutz oder
Staubmaske arbeiten, die speziell dafiir ausgelegt ist, auch
mikroskopisch feine Partikel zurlickzuhalten.

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

11. Vor dem AnschlieBen des Gerdts ans 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 korrekt geerdeten Steckdose verbunden
werden. Siehe die Anweisungen zur Erdung.

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

14. Einstellwerkzeuge jeglicher Art entfernen. Der Bediener
sollte es sich zur Gewohnheit machen, vor dem Einschalten

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24.

25.

26.

27.

28.

29.

30.

31

32.

33.

der Maschine sicherzustellen, dass Einstellwerkzeuge
jeglicher Art entfernt wurden.

Schutzabdeckungen miissen beim Betrieb des Gerdts an Ort und
Stelle verbleiben. Werden sie zu Wartungszwecken entfernt, ist
extreme 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
sorgfaltig untersuchen und prifen, ob sie noch einwandfrei
funktionieren und ihre Funktion sicher ausliben. Die
Maschine  auf  mangelhaft  ausgerichtete  oder
schwergdngige bewegliche Teile, auf Bruch von Teilen,
fehlerhafte Montage und weitere Faktoren untersuchen,
die den Betrieb beeintrachtigen kénnten.
Schutzabdeckungen und andere Teile, die beschadigt sind,
sollten sachgemaR repariert oder ausgewechselt werden.
Im Bereich rund um das Gerat ausreichend Platz fiir Wartungsarbeiten
lassen und fiir blendfreie Beleuchtung von oben sorgen.

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

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

Die Werkstatt muss kindersicher gestaltet werden, d.h. es miissen
Vorhangeschlésser und Hauptschalter verwendet werden und
der Startschalterschliissel muss abgezogen werden.

Der Arbeit ist uneingeschrankte Aufmerksamkeit zu widmen.
Umherschauen, Gesprache mit Mitarbeitern und "Unfug" sind
leichtsinnig und kénnen ernste Verletzungen zur Folge haben.
Stets auf eine ergonomische Kérperhaltung achten. Stets
fiir sicheren Stand sorgen, so dass man nicht stiirzt oder ins
Wanken gerat und an das Sageband oder andere
bewegliche Teile kommt. Beim Bedienen der Maschine
muss ausgeschlossen sein, dass der Bediener sich recken
muss. Keine GbermaRige Kraft aufwenden.

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

Die Maschine ist ausschlieflich fir den Einsatz in
Innenrdumen gedacht. Zur Verringerung des Risikos von
elektrischen Schldagen nicht auBerhalb von geschlossenen
Rdaumen (keine Anwendung im Freien) oder auf nassen
oder feuchten Flachen einsetzen.

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

Das empfohlene Zubehér verwenden; ungeeignetes Zubehor
kann zu geféhrlichen Situationen und Unfallen fihren.
Werkzeuge sind sorgfiltig zu pflegen. Bei Schmierung und
Teilewechsel den Anweisungen Folge leisten.

Die Maschine vor dem Reinigen ausschalten und von der
Stromversorgung  trennen. Spdne und  sonstige
Fremdkorper mit einer Bilirste oder mit Druckluft — auf
keinen Fall mit bloRen Handen — entfernen.

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

Die Maschine niemals unbeaufsichtigt 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 Werkstiicke aus dem Arbeitsbereich entfernen.
Den Netzstecker ziehen, wenn die Maschine auRRer 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 WARNUNG: Bei Missachtung so gekennzeichneter Sicherheitsvorschriften besteht die Gefahr ernster Verletzungen, u.U. mit
todlichem Ausgang.

A VORSICHT: Bei Missachtung so gekennzeichneter Sicherheitsvorschriften besteht die Gefahr von kleineren Verletzungen
und/oder moglichen Maschinenschaden.

DIESE ANLEITUNG AUFBEWAHREN

A WARNUNG:

Diese Symbole weisen darauf hin, dass bei der Verwendung dieser Maschine stets die korrekten Sicherheitsverfahren
durchzufiihren und alle Sicherheitsvorschriften zu beachten sind.

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

vorliegende

Bedienungsanleitung

vollstédndig gelesen und

verstanden werden.

Stets zuldssige und geeignete Vor Einstell- oder Beim Arbeiten mit dieser Vorsicht: Quetsch- und
Arbeitskleidung tragen. Wartungsarbeiten den Maschine keine Handschuhe  Einklemmgefahr fir die
Netzstecker ziehen tragen. Hande

Die Bedienung dieses Gerdts unter Einfluss von Drogen, Alkohol oder Medikamenten ist untersagt.



1.1 BestimmungsgemaBe Verwendung und Einsatzbeschrankungen

Die Maschine ist fiir gewerbliche Zwecke vorgesehen und wurde fiir das Sagen von sdgbaren Metall- und Kunststoffwerkstoffen
konstruiert.

Das Werkstlick muss so beschaffen sein, dass es sicher geladen, abgestiitzt und gefiihrt werden kann.

Die Maschine ist ausschlieBlich fir den Einsatz in Innenrdumen gedacht. Die Schutzklasse der elektrischen Einrichtungen entspricht
IP54.

Sollte sie fiir andere Zwecke eingesetzt werden, lehnt JET jegliche ausdriickliche oder stillschweigende Gewahrleistung ab und hélt sich
schadlos von etwaigen Verletzungen, die aus einem solchen Missbrauch entstehen kénnen.

A WARNUNG:

Die Maschine ist nicht flir die Bearbeitung von Magnesium geeignet - groRe Brandgefahr!

Die Maschine darf nicht in explosionsgefdhrdeten Bereichen verwendet werden.

1.2 Restrisiken

Selbst bei Beachtung aller Vorschriften konnen beim Betrieb der Maschine einige Restrisiken bestehen.
Das in Bewegung befindliche Sdgeband im Arbeitsbereich kann Verletzungen verursachen.

Defekte Sagebander kdnnen Verletzungen verursachen.

Es kdnnen Gesundheitsrisiken durch herausgeschleuderte Sagespane sowie durch Larm bestehen.
Personliche Schutzausriistung wie z.B. Schutzbrille und Gehorschutz tragen.

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

Beim Offnen des Schaltschranks liegt die Versorgungsspannung noch an. Daher ist beim Zugang besondere Vorsicht geboten.



2.0 Technische Daten

VIO RIINMUMIMIET ...ttt e et e e e et e e et e e e etaee e ebeeeeeaseeeeassaeeessaeeeasbasaastsaes shesssbesesetestessssesate st nsssseteseennassen EHB-270DGSVIP
(2T A= | T TU T 0 o g 1T SRR EHB-270DGSVIP

Motoren und Elektrik:

1Y [o X o] o 1Y/ « OO TS T TP PPT RO PPPPPPTO
Motorausgangsleistung ....................

STtromversorgung .......ccceeeeveeeeciveeennns

Schutzklasse.........
Fur Volllast verzeichnete Stromstarke..
T Tl o =1L £ oY o SR URRRNE
(L] o= =YW= SRR PSRPE

Schnittkapazitat:

L2 qU T T I oY= 0 S URE 270 mm
YUY I oY= USRI 240 mm
RUNG DI 457 (IINKS) 1vteeiiiiiieiiie ettt ettt e et e ettt e e e ta e e e tbe e e e bbeeeaataeeassbeeeeabeeeasbaeeassseeeesseeeassaseassseesnsseeesnsaeaansseeenns 210 mm
{0 oo I Y= I ST 0 SRR PRSI 140 mm
V211 & L0 Al o T=T O SRS 260 x 260 mm
LVA =T L A oY= I L R UURON 200 x 200 mm
VIEIKANT DEI 457 ([INKS) ..vveeeeriieeiiiie ettt et e et e e et e e et e e e e bt eeesabaeeeeabeeeeasaseeassseeeasbasesasaseeanseeeeasbaeesnsaeeeanneeens 170 x 170 mm
V2110 Lol o YT O SRS RPRRPR 100 x 100 mm
RECHEECKIG DI 0° ...ttt sttt et b e st esat e et e she e e bt e e as e e beesabeesbeeea bt e ssneeabeesaseenneesanesnneesaneennee 350 x 220 mm
Rechteckig bei 45° 220 x 160 mm
RECNTECKIZ DEI 45 (lINKS) 1.eierieeiiiiie ettt ettt e e st e e et e e e s tba e e e staeeesabeeeeataeeeassaeeeaabeseensaaeeansseeeanbaseensenaennnnes 160 x 160 mm
RECNTECKIZ DEI B0 ...oeiiiiiieciiiee ettt ettt e et e e et e e e e ta e e e s tbeeeebbeeeeabaseasseeesabeeeansaaeeansseessbeseansbaeeaasseesanbeeeasaneennsnes 140 x 100 mm
B e 0] o Lo ] o 1TSS PPUPRN 890 mm

Sageband:

SAZEDANAADIMESSUNZEN ...ttt et et e e et a e e e sabe e e eabeeeebaeeeaaaeeeeabeeeenbaeeeassaeeesbeeesnsaeseansreas 27 x0,9 x3.160 mm
Ab Werk geliefertes Sageband ..27 x 0,9 x 3.160 mm, Schnellarbeitsstahl, 3/4 T
SAgebandgeSChWINGIGKEIL ....ciiviiiiiiieetie e et e e e e st e e s sbbeessbeaeesseeenns einstellbar, 20 - 85 m/min
Werkstoffe:
I Yol o PO PRSP PP Gusseisen
SIPANNSTOCK .uuttieeuitieeitteeeette e ettt e sttt e ssateeeestbeeesabeeesstaeeassteeesasseesasseeeassseeesasbeeeanseeeeasteeeeasseeeaaseeeaasteeeanbbeeeaabaeeensaeeeenbbeeeebaeeenntaeeantne Stahl
Y1) o T =L SO SPPPTROUUPTUPPPRRRt Stahl
MASCRINENSOCKEL .....veieeeeee e et e e et e e e e tte e e e abeeeebaeeeesbeeeeeabeeeaaseseeassseeeessaaaasseaessseseansaeeansseeessseeeanseneeanseens Stahl

Gerduschemissionen:

GErauUSChPEEE! IM LEEIIAUT L. ..ttt st ettt et s bt et s bt et e s bt e b e e bt e besae e beeatenbesbaebesasentenns 71,1 dB (LpA)
GErauSChPEEEl DEIM SAZEN ... .ociiiieieciete ettt ettt e s e st e et este e st e s eeese et e eseesteeseesseesaesaeensesssessesseansanseeseesseansas 75,2 dB dB (LpA)

1 Schalldruckpegel gemdfs EN I1SO 11202 in 1 m Abstand und 1,6 m (iber dem Boden gemessen. Bei den angegebenen Werten
handelt es sich um Emissionspegel, die nicht notwendigerweise als sichere Betriebspegel zu betrachten sind. Die Arbeitsbedingungen
fallen je nach Arbeitsplatz unterschiedlich aus. Diese Informationen dienen daher lediglich dazu, dem Anwender eine bessere
Vorstellung zum Einschétzen der Gefahren und Risiken zu vermitteln.

Abmessungen und Gewichtsangaben:

Gesamtabmessungen im montierten Zustand (L X B X H) .oocueeiieeiieeieeiee et ve e s 1885 x 690 x 1540 mm
TransportabmesSUNZEN (L X B X H) cuvvicuiieieeiie ettt eve e s te e teesaeesteesbeesaaeebeessseensaesaseenseesnseessesnseenns 1945 x 750 x 1660 mm
N Lo =XV ol o | RS 530 kg
QLYY oY L =41V T o 1 A (o= T RO PR 610 kg

L = Lénge; W = Breite; H= H6he; D= Tiefe

Die technischen Daten in diesem Handbuch waren zum Zeitpunkt der Verdffentlichung aktuell. Aufgrund unserer Politik
fortwéhrender Verbesserung behdilt sich JET das Recht vor, technische Daten jederzeit und ohne Vorankiindigung sowie ohne
jegliche damit einhergehende Verpflichtung zu dndern.



3.0 Beschreibung der Maschine

P URPE Sageband-Spannungsanzeige
2 e e e e e e —a e e e e e e e traeeenaraeeas Bandspann-Handrad
 J TP Sagebiigel
oo s Bewegliche Sagebandfiihrungen
LS USSR Spannstocksockel
B ettt et e e s re e e e rae e e e aaeeeas Spannstock-Handrad
T e Steuertafel
B ettt e e s ere e e e raaeenans Spannstock-Arretierhebel
D s Hubdsen
10 e Feststehende Sagebandfiihrungen
1L Hauptmotor
L2 e Getriebe
13 e Schwenkeinheit
L4 e e ebraeenaes Kihlmittelpumpe
15 Kihlmitteltank
USSR Sagebiigel-Arretierhebel
17 s Stander mit Hydraulikpumpe im Inneren
18 e Ankerschraubenbohrungen (4x)



A B CDE H I

JKLM N o)

Abb. 1-2: Bezeichnungen der Bedienelemente der Maschine

A e e e s araa s Hauptnetzschalter.
B e Netzkontrollleuchte.
G et Startschalter fir die Hydraulikpumpe.
D et Schalter fiir Sdgebandtippbetrieb.
SRRt Zyklusstarttaste.
| PR S Anzeige der Sagebandgeschwindigkeit.
e e s Not-Aus-Schalter.
Je Schalter fur Sagebugel aufwarts/abwarts.
R Schalter fur Spannstock 6ffnen/schlieRen.
Lt ettt e s et e e et e e e e abeeeenares Stoppschalter.
M. i Schalter fir manuellen Betrieb / Automatikbetrieb.
N e e Sageband-Geschwindigkeitsregelknopf.
O et Ventil fir Absenken des Sagearms.

10



4.0 Transport, Aufstellung,
Montage und Demontage

A WARNUNG:

Vor Montage und Inbetriebnahme muss der Inhalt dieses
Handbuchs volistandig durchgelesen und verstanden werden.
Bei Nichtbeachtung kann es zu schwerwiegenden
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 und -frequenz missen die Anforderungen fir
den Maschinenmotor erfiillen.

- Die Umgebungstemperatur muss zwischen -10 °C und +50 °C
betragen.

- Die relative Luftfeuchtigkeit darf 90% nicht lbersteigen.

4.3 Auspacken und Reinigen

Alle Teile aus dem Verstandkarton entfernen und 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 ordnungsgemaR funktioniert.

Alle  mit Rostschutzmitteln versehenen Oberflaichen mit
Waschpetroleum oder einem milden Lésungsmittel von dieser
Rostschutzschicht saubern. Kein Benzin, Farbverdiinner oder
Lackverdiinner verwenden, da es andernfalls zu Beschadigungen
an Kunststoffteilen und lackierten Flachen kommt.

4.4 Lieferumfang

1 Metallbandsige
Stangenanschlag
Rollentragarm
Benutzerhandbuch

[EETY

4.5 Verankern der Maschine im Boden

Die Maschine wurde fiir den Gebrauch in geschlossenen
Rdaumen (keine Anwendung im Freien) konstruiert.

Die Maschine auf einem flachen und ebenen Zementboden
aufstellen. Auf der Riickseite der Maschine missen
mindestens 800 mm Abstand zur Wand frei gelassen werden.

Die Maschine am gewtlinschten Aufstellort von der Palette
herunterheben.

Hubgurte verwenden und wie in Abb. 2.1 gezeigt anschlagen.
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Abb. 2-1: Anheben der Maschine

A WARNUNG:

Das Gewicht der Maschine betragt 530 kg.

Priifen, ob die Hebevorrichtungen ein ausreichendes
Tragvermogen aufweisen und in einwandfreiem Zustand
sind. Niemals den Bereich unter schwebenden Lasten
betreten.

Die Maschine wie in der Abbildung gezeigt mithilfe von Schrauben
und Spreizhilsen oder Senk-Zugankern, die in den Zement
eingefiihrt werden, im Boden verankern und sicherstellen, dass
die Maschine gerade und eben ausgerichtet ist.

i,
e
7 /,
75 A
< M8
} /

Abb. 2-2: Ankerschrauben

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

2)  Den Rollen-Tragarm montieren und entsprechend dem
Spannstocksockel ausrichten.

4.7 Deaktivierung der Maschine

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

1) Den Netzstecker an der Elektriktafel ziehen.



2) Die Sagebandspannung lGsen.

3) Die Sagearm-Ausgleichsfeder I6sen.

4)  Den KihImitteltank leeren.

5) Die Maschine sorgfaltig reinigen und schmieren.

6) Die Maschine gegebenenfalls abdecken.

4.8 Demontage (AuBerbetriebsetzung)
Allgemeine Hinweise:

Muss die Maschine dauerhaft zerlegt und/oder verschrottet
werden, die zu entsorgenden Materialien je nach Typ und
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 aufgefiihrten Inhaltsstoffe)
zum Umschmelzen einer EisengielRerei zugefiihrt werden.

2)  Elektrikkomponenten, einschlieRlich Kabel- und
Elektronikmaterialien (Magnetkarten usw.) gehéren zur
Kategorie der Materialien, die fiir die Verarbeitung als
kommunaler Abfall gemaR den Gesetzen der lokalen, Landes-
oder Bundesregierungsbehérden klassifiziert sind, so dass sie
zur Einsammlung und Abholung durch das offentliche
Abfallentsorgungsunternehmen bereitzustellen sind;

3) Alte (Gebrauchte) Mineral- und Synthetik- und/oder
Mischéle, emulgierte Ole und Fette, die als schadlich fir
die Umwelt eingestuft sind und daher von einem
Sondermiillentsorgungsunternehmen eingesammelt,
abgeholt, transportiert und entsorgt werden miissen.

A VORSICHT:

Die Gesetze zur Entsorgung und zum Recycling von Abfillen werden
stindig weiterentwickelt und unterliegen daher Anderungen. Der
Anwender muss sich (iber die zum Zeitpunkt der Entsorgung geltenden
Vorschriften auf dem Laufenden halten, da sich diese von den oben
aufgefiihrten Bestimmungen unterscheiden kénnen.

5.0 Elektrische Anschliisse

A WARNUNG:

Alle elektrischen Anschliisse diirfen nur von einem qualifizierten
Elektriker gemaR allen am Einsatzort geltenden Vorschriften und
Verordnungen durchgefiihrt werden. Bei Nichtbeachtung kann
es zu schwerwiegenden Verletzungen kommen.

Die  Metallbandsdge  EHB-270DGSVIP ist fir eine
Stromversorgung von 400 V (3 Phasen), 50 Hz, PE bemessen und
wird mit einem Stecker geliefert, der fir die Verwendung in
einem Stromkreis mit geerdeter Steckdose ausgelegt ist.

Der Netzanschluss und alle Verlangerungs-/Anschlusskabel und
-stecker miissen den Anforderungen auf dem Kennschild der
Maschine entsprechen.

Der Netzanschluss muss Uber eine trdge Sicherung (16 A)
verfligen.

Nur Netzkabel mit der Kennung HO7RN-F mit Leitern mit einem
Querschnitt von mindestens 1,5 mm? verwenden.
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Das Netzkabel darf nicht langer als 18 Meter sein.

Netzkabel und Netzstecker mussen frei von Fehlern und
Beschadigungen sein.

Anschliisse und Reparaturen der elektrischen Ausriistung diirfen
ausschlieRlich von qualifizierten Elektrikern durchgefiihrt werden.

Diese Maschine verfligt Giber ein Netzkabel von 1,8 m Linge, das
mit einem Netzstecker versehen ist.

Vor dem Anschluss an die Stromversorgung muss der
Netzschalter ausgeschaltet (in der Stellung OFF) sein.

5.1 Anweisungen zur Erdung

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

A WARNUNG:

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

Der Leiter mit grin-gelber 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 Strom fiihrenden
Anschluss verbunden wird.

Es mussen Verldngerungskabel mit 3 Leitern und

Erdungssteckern verwendet werden.

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
Spannungsabfillen, die Leistungsverlust und Uberhitzung nach
sich ziehen.

Nur Netzkabel mit der Kennung HO7RN-F mit Leitern mit einem
Querschnitt von mindestens 1,5 mm? verwenden.

Das Netzkabel darf nicht langer als 18 Meter sein.

Verlangerungskabel und Netzstecker miissen frei von Fehlern
und Beschadigungen sein.

6.0 Funktionskomponenten der Maschine



6.1 Der Sagebiigel

Der Sageblgel setzt sich aus den Maschinenkomponenten
Sdgearm, Antriebsorgane (Motor, Getriebe, Sdgebandrader),
Sageband-Spannmechanismus, Sagebandfiihrungen und
Sagebandschutzabdeckungen zusammen.
Das Modell EHB-270DGSVIP umfasst darliber hinaus einen
Hydraulikzylinder und eine verstellbare Ausgleichsfeder.

Abb. 6-1: Sdgebiigel

6.2 Der Maschinensockel

Im Maschinensockel sind die Hydraulikeinheit und der
KihImitteltank untergebracht.

Abb. 6-2: Maschinensockel

6.3 Materialanschlag

Der Materialanschlag (Abb. 6-4) wird im Sagebetrieb fiir die
Serienfertigung verwendet.

Abb. 6-4: Materialanschlag

6.4 Die bewegliche Sdgebandfiihrung
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Die bewegliche Sagebandfiihrung muss - ohne den
Sagevorgang zu behindern - so nah wie moglich am Sagegut
platziert werden.

M

O N

Abb. 6-5: Bewegliche Séigebandfiihrung

- Die Maschine von der Stromquelle trennen.

- Den Feststellhebel (N, Abb. 6-4) I6sen.

- Die Fihrung am Griff (M) festhalten, um sie zu verstellen.

- Den Feststellhebel festziehen.

- Die Maschine wieder an die Stromquelle anschlieRen.

7.0 Bedienung der Maschine

7.1 Bedienelemente der Maschine

J KLM N (0)

Abb. 7-1: Bedienelemente der Maschine

A.

B
C.
D

Hauptnetzschalter

Netzkontrollleuchte

Startschalter flr die Hydraulikpumpe
Schalter fur Sagebandtippbetrieb
Zyklusstarttaste

Anzeige der Sagebandgeschwindigkeit
Not-Aus-Schalter

Schalter fur Sagebugel aufwarts/abwarts

Schalter fur Spannstock 6ffnen/schlieRen



L.  Stoppschalter
M. Schalter fir manuellen Betrieb / Automatikbetrieb
N. Sageband-Geschwindigkeitsregelknopf

O. Ventil fir Absenken des Sagearms

7.2 Empfehlungen fiir den Einsatz

Die Maschine wurde fiir das Sdgen von sdgbaren Metall- und
Kunststoffwerkstoffen mit unterschiedlichen Formen konstruiert.

Die Maschine kann von nur einem Bediener bedient werden.

<

—7

Abb. 7-2: Sichere Bedienposition

- Vor dem Starten des Sagebetriebs sicherstellen, dass das zu sagende Teil
fest im Spannstock eingespannt ist und ausreichend abgestiitzt wird.

- Diefolgenden Abbildungen zeigen Bespiele fir die korrekte
Einspannung von verschiedenen zu sdagenden Teilen. Die
Schnittkapazitdt der Maschine immer beachten und nicht
Uberschreiten, um hohe Effizienz und lange
Sagebandlebensdauer zu gewahrleisten.

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

Abb. 7-3: Korrekte Arten der Einspannung von Sdigegut im Spannstock

- Keine Sdgebdnder verwenden, deren Abmessungen von
den in den technischen Daten der Maschine angegebenen
Werten abweichen.

- Verkantet sich das Sdageband beim Sagen im Werkstiick
oder wird es eingeklemmt, muss die Maschine mit dem
Not-Aus-Schalter (I, Abb. 7-1) sofort abgeschaltet werden.
Den Spannstock danach langsam und vorsichtig 6ffnen, das
Werkstlck herausnehmen und tiberpriifen, ob das Sageband oder
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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 Handler oder Hersteller halten.

7.3 Wahl der Sagebandgeschwindigkeit

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

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

- 30-45 m/min
Flr Legierungsstahl, hartes Gusseisen, Hartbronze.
- 45-60 m/min

Flir Weichstahl, weiches Gusseisen, mittelharte Bronze,
hartes Aluminium.

- 60-85 m/min
Flr Kunststoff, weiches und mittelhartes Aluminium,
andere Leichtwerkstoffe.
Hinweis:
Die Schnittgeschwindigkeit hangt von der Zugfestigkeit des

Materials (N/mm?2), der Materialharte (HRC) und dem
breitesten Schnittbereich (mm) ab.

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

Den Knopf (N, Abb. 7-1) drehen, um die Bandgeschwindigkeit einzustellen.

\'/
L
—

7.4 Bedienung des Spannstocks

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

Die Maschine an die Stromquelle anschlieRen. Den Hauptnetzschalter (A,
Abb. 7-1) auf ON schalten. Die Netzkontrollleuchte (B) leuchtet auf.

1. Die Taste (C) driicken, um die Hydraulikpumpe zu starten.

O

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

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



Sicherstellen, dass die Stromversorgung den Angaben auf dem
i* Maschinentypenschild entspricht.
Die Maschine an die Stromquelle anschlieRen. Den

Hauptnetzschalter (A, Abb. 7-1) auf ON schalten. Die
Netzkontrollleuchte (B) leuchtet auf.

1.  Die Taste (C) driicken, um die Hydraulikpumpe zu starten.

3.  Den Schalter (J) betatigen, um den Sagebligel nach oben
zu bewegen.

IR

Hinweis:
Wenn die Hydraulikpumpe nicht gestartet wird oder
wenn die Pumpe gestartet wird, der Sagebiigel sich aber
. nicht nach oben bewegt, wenn er mit dem Schalter (J)
4. Zum  Offnen des Spannstocks  mittels des gewihlt wird, bedeutet dies, dass der Pumpenmotor sich
Hydraulikzylinders den Schalter (K) betatigen. in die falsche Richtung dreht.

‘ Zwei der drei Phasenleiter miteinander vertauschen.

Den manuellen Betrieb wahlen:Den Schalter (M) auf
"Manual" drehen.

5. Das Handrad (Q, Abb. 7-5) drehen, um den Spannstock
manuell zu 6ffnen.

3. Den Schalter (J) betatigen, um den Sageblgel ganz nach
oben zu bewegen.

IR

4.  Zum Offnen des Spannstocks den Schalter (K) betatigen.
Abb. 7-5: Bedienung des Spannstocks
~AC0\ o,

6. Das Sagegut zwischen den Spannstockbacken platzieren.

7. Den Spannstock manuell schlieBen. Dabei ein kleinen
Spalt lassen.

8.  Zum Festspannen des Materials den Schalter (K) betatigen. 5. Das Sigegut zwischen den Spannstockbacken platzieren.

Hinweis:
Flr das Zyklussdagen von Werkstlicken der gleichen GroRRe
A VORSICHT: einen kleinen Spalt (3 bis 5 mm) zwischen Werkstlck und
geoffneten Spannstockbacken lassen.
Fiir das Zyklussdgen von Werkstilicken der gleichen GroRRe

einen kleinen Spalt von 3 bis 5 mm zwischen Sagegut und 6.  Zum Festspannen des Materials den Schalter (K) betatigen.
Spannstockbacken lassen.

Hinweis:
Priifen, ob der Hydraulikzylinder das zu sigende Material Der Spannstock-Spanndruck wird tiberwacht. Das
einwandfrei und sicher kiemmt und wieder I8st. Sagegut ist sicher eingespannt, wenn die
Abwadrtsbewegung des Sdgearms nach dem Anstieg des
7.5 Sagezyklus Spanndrucks freigegeben wird.
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7.  Die Sagebandgeschwindigkeit mit dem Einstellknopf (N)
widhlen.

Vv
L)
—)>

8.  Die Sagearmabsenkgeschwindigkeit mithilfe des Ventils
(O) einstellen.

9. Den Automatikbetrieb wahlen:Den Schalter (M) auf
"Auto" drehen.

/

10. Die Zyklusstarttaste (E) driicken, um den Betrieb zu starten.

-—

I

—
———

11. Nach Abschluss des Sagevorgangs 6ffnet sich der
Spannstock automatisch.

12. Der Sagearm wird in die eingestellte maximale
Sagebilgelhohe zuriickbewegt.

13. Die Maschine ist nun bereit fiir den nachsten
Sagevorgang.

A VORSICHT:

Beim Bedienen der Maschine an einer sicheren Bedienposition
stehen.

Die allgemeine Regel ist, dass die Bearbeitung gestartet wird,
indem das Regelventil fiir den Hydraulikdurchfluss (O) leicht im
Uhrzeigersinn von 1 auf 2 gedreht wird. Damit wird die
Absenkgeschwindigkeit des Sdgearms eingestellt.

Wenn sich der Sagearm zu schnell nach unten bewegt, das Hydraulikventil
zur Korrektur (0) entgegen dem Uhrzeigersinn drehen.

Durch eine zu schnelle Absenkung des Sdgearms kann sich das
Sageband festfressen, was zu einer Abschaltung der Maschine fiihrt.
In diesem Fall den Not-Aus-Taster (l) driicken. Dadurch werden
alle Maschinenfunktionen sofort gestoppt.
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Wadhrend des Betriebszyklus schlieft sich der hydraulische
Spannstock automatisch am Werkstick bis auf 8 mm.

Der Spannstock 6ffnet sich am Ende des Zyklus um maximal 8
mm und ist nun bereit fir den ndchsten Sagevorgang.

Daher ist es nicht erforderlich, die Spannbacken manuell ganz
festzustellen. Zwischen den Spannbacken und dem Werkstilick
einen Spalt von 4 - 5 mm lassen.

In einem Notfall oder bei Problemen den Not-Aus-Taster (I) driicken.
Dadurch werden alle Maschinenfunktionen sofort gestoppt.

Zum Entriegeln des Not-Aus-Tasters muss er im Uhrzeigersinn
gedreht werden.

Die Hydraulikpumpe schaltet sich nach 10 Minuten ohne
Betrieb automatisch ab.

8.0 Einstellungen an der Maschine

8.1 Einstellungen fiir Gehrungsschnitte

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

Den Sagebiigel wie unten beschrieben einstellen:
1. Den Hauptnetzschalter (A, Abb. 7-1) einschalten.

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

3. Den manuellen Betrieb mit dem Schalter (M) wahlen.

4.  Den Schalter (J) verwenden, um den Sagebugel nach
oben zu bewegen.

1"

6.  Den Hauptnetzschalter (A) ausschalten.

7.  Durch Drehen des Feststellhebels (S, Abb. 8-1)
nach links wird der Sagebiigel gelost.

Abb. 8-1: Einstellungen fiir Gehrungsschnitte

9. Den Sagebugel anhand der Skalenanzeige (U, Abb. 8-2)
auf den gewiinschten Winkel einstellen.



Abb. 8-2: Gehrungsskala

10. Den Sagebugel wieder festklemmen.

8.2 Einstellung der Sagebiigelklemmung

Hinweis: - Kann der Sagebligel nicht einwandfrei festgeklemmt
werden, die Hebelposition dndern. Die Schraube #90 und den
Gewindestift #91 16sen, damit der Hebel (S, Abb. 8-3) gedreht
werden kann.

#90 S

Abb. 8-3: Einstellung der Festklemmung der Gehrung

8.3 Sagebandspannung einstellen

Die Sagebandspannung ist wichtig fir den ordnungsgemalien
Betrieb der Sage.

Die Sdgebandspannung wird an der Anzeige (T, Abb. 8) angezeigt.
Den Spannhebel (U) im Uhrzeigersinn drehen, bis die korrekte
Sagebandspannung erreicht ist (wird griin angezeigt).

Abb. 8-4: Sdgeband-Spannungsanzeige

8.4 Einstellung der Sagebandfiihrung

Um eine korrekte Flihrung des Sagebands zu erreichen, kann es
notwendig sein, die Schwungscheibe einzustellen. Bei
schlechter Sagebandfiihrung kann das Sageband beschadigt
oder von den Sagebandradern herunterbewegt werden.

Abb. 8-5: Einstellung der Sdgebandfiihrung

- Den Sagearm nach oben bewegen.
- Die Stromversorgung ausschalten.
- Die Innensechskantschrauben (A, B, C, Abb. 8-5) l6sen.

- Die Neigung der Schwungscheibe (Abb. 8-6) mithilfe des
Gewindestifts (D) einstellen.

Abb. 8-6: Einstellung der Sdgebandfiihrung

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

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

Wird es zu weit weg bewegt, |6st es sich ab.

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

8.5 Uberpriifung der Siagebandfiihrung

- Einen Streifen Papier (E, Abb. 8-7) zwischen Sageband und
Schwungscheibe (F) einschieben.



Abb. 8-7: Uberpriifung der Sigebandfiihrung

- Die Taste fiir Sdgeband-Tippbetrieb (D, Abb. 7-1) driicken,
um den Maschinenbetrieb zu starten.

. —>

D

Analyse:

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

- Sind Falten oder Knittestreifen zu sehen, ist das Sagebat
ausgerichtet...OK.

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

8.6 Einstellung der Sagebandfiihrung
Das Sageband wird mithilfe von Blocken und Lagern gefiihrt.

Die Flihrungen wurden werkseitig auf minimales Spiel voreingestellt.

Es muss sichergestellt werden, dass ein 0,9 mm dickes
Sageband installiert wird, da die Fihrungsblécke und -lager

exakt auf dies Mal} eingestellt wurden.

Bei Sagebandern anderer Starke sind folgende Einstellungen
vorzunehmen:

Hinweis:
Die Positionen der Blécke (A, Abb. 8-8) und Lager (G) sind
unveranderlich (keine Justierung maglich).

A B C D E F G
Abb. 8-8: Einstellung der Sdgebandfiihrung

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

- Die Mutter (E) und den Gewindestift (E) I6sen und die
Schaftshraube (F) mit einem Schlitzschraubendreher
drehen, um mehr Raum flr das Durchlaufen des
Sdgebands zwischen den Lagern (F und G) einzustellen.

- Anbringen eines neuen Sagebands:
Den Block (B) in Bezug auf das Sagebnd einstellen, dann den
Gewindestift (D) l6sen, um ein Spiel von 0,04 mm fiir die
Bewegung des Sdgebands zu erhalten. Die Schraube (C)
festziehen, dann den Gewindestift (D) und die Mutter (D) sichern.
Den Schaft drehen, bis das Lager am Séageband anliegt.
Dann den Gewindestift (E) und die Mutter (E) sichern.

8.7 Auswechslung des Sagebands

A WARNUNG:

Vor den folgenden Vorgangen muss die Stromzufuhr
abgeschaltet werden.

Auswechseln des Sagebands:
- Den Sagearm nach oben bewegen.

- Das Band mithilfe des Handrads fiir die Sdgebandspannung
I6sen, die Abdeckung der beweglichen Sagebandfiihrung
abnehmen, die Schwungscheibenschutzabdeckungen
offnen und das alte Sageband von den Schwungscheiben
und Bandfilihrungsblécken abnehmen.

- Das neue Sageband anbringen, indem es zunachst
zwischen die Blocke und dann in die Laufringe der
Schwungscheiben gelegt wird. Dabei auf die
Schnittrichtung der Zdhne achten (Abb. 8-9).

Abb. 8-9: Schnittrichtung des Ségebands

- Das Sageband spannen und sicherstellen, dass es
einwandfrei in die Aufnahme der Schwungscheiben
eingepasst ist.

Abb. 8-10: Mikroschalter Radabdeckung
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- Die Abdeckung der beweglichen Sagebandfiihrung und die
Schutzabdeckung der Schwungscheibe anbringen.

Sicherstellen, dass der Schutz-Mikroschalter (N, Abb. 8-10) aktiviert
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
Bandflihrungen eingestellt sind.

Bei Abweichungen hiervon siehe 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 Wartungsvorginge
nicht ausgefiihrt, kommt es zu vorzeitigem Verschlei 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.

- Die Ablassoéffnungen flir den Kiihlschmierstoff reinigen,
damit sich keine FlUssigkeit in der Maschine staut.

- Kuhlschmierstoff nachfiillen.
- Das Sageband auf Verschleil® Gberpriifen.

- Den Sagebugel ganz nach oben bewegen und die
Sagebandspannung etwas l6sen, um unndtige
Streckspannung zu vermeiden.

- Sicherstellen, dass alle Schutzabdeckungen und -einrichtungen
sowie der Not-Aus-Schalter einwandfrei funktionieren.

9.2 Woéchentliche Wartung

- Griundliche Reinigung der Maschine, angesammelte Spane
und Abriebpartikel usw. entfernen, insbesondere aus dem
KihImitteltank.

- Die KihImittelpumpe aus ihrem Gehause ausbauen

- Den Filter des Pumpensaugkopfs und den Ansaugbereich
reinigen.

- Die Sagebandfiihrungen (Fihrungslager und
Kuhlmittelablass6ffnung) mit Druckluft reinigen.

- Die Schwungscheiben und Schwungscheibengehduse
reinigen.

- Den Fillstand im Hydraulikéltank Gberprifen, Hydraulikol
nachfillen, wenn erforderlich.

9.3 Monatliche Wartung

- Prifen, ob die Schrauben der Motorschwungscheibe fest
angezogen sind.

- Den Zustand der Sagebandfiihrungen (Flihrungslager und
Flihrungsblocke) Gberpriifen.
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9.4 Halbjahrliche Wartung
Getriebedl wechseln:

Das Ol des Getriebes muss regelmiRig gewechselt werden.

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

Abb. 9-1: Getriebe

- Die Maschine von der Stromquelle trennen.

- Den Sagebiigel ganz nach oben bewegen.

- Den Ablassstopfen (S, Abb. 9-1) und die Einfillschraube (R)
entfernen.

- Das gesamte Ol ablassen.

- Den Ablassstopfen (S) wieder anbringen.

- Den Sagebligel zuriick in die horizontale Stellung bewegen.
- Etwa 3 Liter Getriebedl in das Getriebegehause fiillen.

- Die Einfullschraube (R) wieder anbringen.

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

Fur die Olentsorgung gibt es strikte Vorschriften.
Hierzu bitte in Kapitel 4-6 nachschlagen.

9.5 Kiihlschmiermittel

In Anbetracht der Vielzahl der auf dem Markt erhaltlichen
Produkte kann der Anwender das KiihImittel wahlen, das flr
seine Anforderungen jeweils am besten geeignet ist.

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

Der Mindestprozentsatz von in Wasser geldéstem Ol betrigt 8 -
10%.

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

9.6 Reinigen des Kiihimitteltanks

- Den Ablassstopfen (T, Abb. 9-2) entfernen. Das KuhImittel
ablaufen lassen.



Abb. 9-2: Kiihimitteltank
- Die Pumpe (Q, Abb. 9-3) durch Lésen der Schrauben entfernen.
- Das Filternetz (P) durch Lésen der Schrauben entfernen.

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

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

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

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

Abb. 9-3: Kiihimittelpumpe

10.0 Einteilung der zu saigenden Materialien
und Auswahl des Sagebands

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

Die Spezifikationen sollten daher im Hinblick auf einen
bestimmten Verwendungszweck stets mit gesundem
Menschenverstand und im Rahmen praktischer Uberlegungen
verwendet werden.

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

Viele der moglicherweise auftretenden Probleme lassen sich
leichter 16sen, wenn der Bediener hinreichend mit den
folgenden Spezifikationen vertraut ist:

Form, Starke und Querschnitt des Werkstoffs, Auswahl des
Sagebands, Schnittgeschwindigkeit und Regelung der
Sagenrahmen-Absenkgeschwindigkeit.

10.1 Definition der Sagegut-Materialien

In Tabelle 11-1 sind die Eigenschaften der zu sdgenden Werkstoffe
aufgelistet, mit deren Hilfe das richtige Sageband ausgewahlt werden kann.

10.2 Auswahl des Sagebandmaterials

Bimetall-Sagebdnder werden am haufigsten eingesetzt. Sie
bestehen zum Teil aus Siliziumstahl und verfligen lber eine
laserstrahlgeschweifSte Schneidkante aus Hochleistungsstahl
(HHS). Die Sagegut-Materialien sind in den Kategorien M2,
M42 und M51 zugeordnet und unterscheiden sich durch
hinsichtlich ihres Hartegrads aufgrund des Kobalt (Cc)- und
Molybdan (Mo)-Anteils in der jeweiligen Metalllegierung.

10.3 Wahl der Sagebandzahnteilung

Zunachst muss die fiir den zu sdagenden Werkstoff geeignete
Zahnteilung, also die Anzahl der Zdhne je Zoll (25,4 mm),
entsprechend der folgenden Kriterien gewahlt werden:

- Teile mit einem dinnem und/oder variablen Querschnitt
wie beispielsweise Profile, Rohre und Platten bendtigen
eine dichte Verzahnung, sodass die Anzahl der gleichzeitig
im Eingriff befindlichen Zahne 3 bis 6 betragt.

- Teile mit groBem Querschnitt und massive Werkstiicke
bendtigen eine breitere Verzahnung, sodass ein groReres
Spanabnahmevolumen erzielt wird und die Zdhne besser in
den Werkstoff eindringen kénnen (Abb. 10-1).

Abb. 10-1: 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
kombinierte Zahnung bendétigt.

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

- Wandstéarke
AUSWAHLTABELLE SAGEBANDZAHNUNG
. KONSTANTE KOMBINIERTE
STARKE MM ZAHNUNG ZAHNUNG
BIS 1.5 14 10/14
VON 1BIS 2 8 8/12
VON 2 BIS 3 6 6/10
VON 3 BIS 5 6 5/8
VON 4 BIS 6 6 4/6
MEHR ALS 6 4 4/6
s
S = STARKE

Abb. 10-2: Material mit Profil



VOLLROHR @ ODER KONSTANTE KOMBINIERTE
KANTENLANGE 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

\\

% @ = DURCHMESSER | = BREITE

— i s

Abb. 10-3: Massives Material

10.4 Verschiedene Sagebandtypen

Sie unterscheiden sich wie folgt essentiell hinsichtlich ihrer
Konstruktionsmerkmale:

- Form und Schnittwinkel (Spanwinkel) der Zahnung
- Zahnteilung

- Schrankung

Form und Spanwinkel der Zahnung:

Standardzahnung: Spanwinkel 0° und konstante Zahnteilung

Diese Form wird meist fir die Quer- bzw. Schragbearbeitung
von Stangen mit konstant kleinem oder mittlerem
Durchmesser verwendet. Eignet sich fiir Weichstahl, Gusseisen
sowie allgemein tbliche Metallwerkstoffe.

ZAHNUNG MIT POSITIVEM SPANWINKEL:
Positiver Spanwinkel 9° - 10 ° und konstante Zahnteilung

positiv

Wird fir die Quer- bzw. Schragbearbeitung von Vollrohren mit
groBem Durchmesser und insbesondere fiir hartere
Werkstoffe (hochlegierte und rostfreie Stahle, Spezialbronze
und Puddelroheisen) verwendet.

KOMBINIERTE ZAHNUNG: Zahnteilung, ZahngrofRe und
Spanraumtiefe variieren. Die variierende Zahnteilung sorgt fir
ein weicheres, gerduscharmeres Sagen sowie eine langere
Lebensdauer des Sagebands.

Abstand zwischen den Zéhnen
|

Ein weiterer Vorteil dieses Typs ist die Moglichkeit zur
Bearbeitung verschiedenster Werkstoffe mit unterschiedlichen
Abmessungen.
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KOMBINIERTE ZAHNUNG: mit positivem Spanwinkel von 9° - 10°

positiv | V]

T s T o W s s D oy

Dieser Sagebandtyp eignet sich insbesondere fir die
Bearbeitung von Querprofilen, groRen und dicken Rohren
sowie massivem Stangenmaterial bei maximaler
Maschinenleistung. Verfligbahre Zahnteilungen: 3-4/4-6.

SCHRANKUNGEN:

Die Sagezahne sind aus der Ebene der Sagelangsachse heraus
geneigt, was einen breiten Einschnitt in das Werkstlick
bewirkt.

STANDARDSCHRANKUNG: Zwischen abwechselnd nach links
und rechts geneigten Sagezahnen befindet sich jeweils ein
gerader Zahn.

Allgemein fiir Werkstoffe mit Abmessungen von tiber 5 mm
geeignet. Wird zum Sagen von Stahl, Gussteilen und harten
Nichteisenwerkstoffen verwendet.

Wellenschrankung: Schrankung in Form eines geschmeidigen
Wellenmusters.

r iy rrrr iy

Diese Schrankung zeichnet sich durch sehr feine Zdhne aus und
wird hauptsachlich fiir das Sdgen von Rohren sowie Stangen
mit geringem Durchmesser (von 1 bis 3 mm) verwendet.

WECHSELSCHRANKUNG (IN GRUPPEN):

Die Sagezdhne sind gruppenweise abwechselnd nach rechts
und links geneigt, wobei sich zwischen den Gruppen jeweils
ein gerader Zahn befindet.

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

WECHSELSCHRANKUNG (EINZELNE ZAHNE):
Die Sagezahne sind abwechselnd nach rechts und links geneigt.

R g N g N s B s N s N

Diese Schrankung wird fiir das Sdgen von Nichteisen-
Werkstoffen, Kunststoffen und Holz verwendet.



10.5 Wahl der Sagegeschwindigkeit und der
Vorschubgeschwindigkeit

Die Sagegeschwindigkeit (m/min) und die
Vorschubgeschwindigkeit (cm?/min = Flache, welche die
Sagezdhne wahrend der Spanabnahme durchlaufen haben) ist
durch den zuldssigen Warmeanstieg an den Zahnspitzen
begrenzt.

Wahl der Sagegeschwindigkeit:
Die allgemeine Regel besagt: Je harter das zu sdgende
Material, desto niedriger die Bandgeschwindigkeit.

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

- 30-45 m/min
Fiir Legierungsstahl, hartes Gusseisen, Hartbronze.

- 45-60 m/min
Flir Weichstahl, weiches Gusseisen, mittelharte Bronze,
hartes Aluminium.

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

Hinweis:

Die Schnittgeschwindigkeit hdngt von der Zugfestigkeit des
Materials (N/mm?) der Materialhdrte (HRC) und dem
breitesten Schnittbereich (mm) ab.

Wahl der Vorschubgeschwindigkeit:

Uberhéhte Vorschubgeschwindigkeit (= Absenken des
Sagenrahmens) fiihrt haufig dazu, dass das Sageband von der
idealen Schnittbahn abweicht, wodurch es zu nicht
rechwinkligen Schnitten in der Vertikal- und Horizontalebene
kommen kann.

Die beste Kombination dieser beiden Parameter lasst durch
nahere Betrachtung der Spane herausfinden.
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- Beiidealen Bearbeitungsbedingungen entstehen lange,
spiralférmige Spane.

- Sehr feine oder pulverartige Spane weisen auf einen
unzureichenden Vorschub und/oder Sagedruck hin.
- Dicke und/oder blaue Spédne weisen auf eine Uberlastung

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

10.6 Sageband-Einlaufverfahren

Neue Sagebander sind duerst scharf, weshalb die Sagezahne
ohne sorgfaltige Durchflihrung des korrekten
Einlaufverfahrens leicht Beschadigt werden kénnen

(Abb. 10-4).

Bei der erstmaligen Verwendung des Sagebands muss
zunachst das Einlaufverfahren durchgefiihrt werden. Hierbei
miissen mehrere Schnitte mit geringer
Vorschubgeschwindigkeit (= 30-35 cm?/min bei massivem
Material mit durchschnittlichen Abmessungen hinsichtlich der
Schnittkapazitat aus normalem Stahl mit R = 410-510 N/mm?)
durchgefiihrt werden.

Den Sagebereich groRziigig mit Kiihlschmierstoff einsprihen.

Abb. 10-4: Sdgeband-Einlaufverfahren



11.0 Werkstoffeigenschaften

WERKSTOFFE EIGENSCHAFTEN
| D F GB USA Harte 0=N/mm?
UNI DIN AF NOR SB AlSI-SAE 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
Kohl ffstahl c40 CK40 XC42H1 060A 40 1040 198 700+840
ohlenstofista C50 K50 1050 202 760900
C60 CK60 XC55 060 A 62 1060 202 830+980
Federstahl 50Crv4 50Crv4 50Cv40 735 A50 6150 207 1140+1330
60SiCr8 60SiCr7 - - 9262 224 1220+1400
;Sfﬁ;:&g:;tj:ée 35CrMo4 34CrMos 35CD4 708A37 | 4135 220 7802930
Vergiitung sowie 39NiCrMo4 36CrNiMo4 39NCD4 -—-- 9840 228 880+1080
Lo 41CrAlMo7 41CrAIMo7 40CADG12 905 M 39 - 232 930+1130
fir Nitrierung
Legierte 18NiCrMo7 ——-- 20NCD7 En 325 4320 232 760+1030
Einsatzstahle 20NiCrMo2 21NiCrMo2 20NCD2 805 H 20 4315 224 690+980
tz:gter S r | gocr 100Cr6 100C6 534A99 | 52100 207 690:980
52NiCrMoKU 56NiCrMoV7 - - - 244 800+1030
Werkzeugstahl C100KU C100K - BS 1 S-1 212 710+980
X210Cr13KU X210Cr12 Z200C12 BD2-BD3 D6-D3 252 820+1060
58CrMo1713 -—-- Y60SC7 -—-- S5 244 800+1030
X12Cr13 4001 - ——-- 410 202 670+885
Rostfreier Stahl X5CrNi1810 4301 Z5CN18.09 304 C12 304 202 590+665
X8CrNi1910 - - - - 202 540+685
X8CrNiMo1713 4401 Z6CDN17.12 316S16 316 202 490+685
Kupferlegierungen Aluminium-Kupfer-Legierung G-CuAl11Fe4Ni4, UNI 5275 220 620+685
Sondermessing " | Sondermangan-/Silizium-Messing G-CuZn36Si1Pb1, UNI5038 140 375+440
Bronze ! Manganbronze SAE43 - SAE430 120 320+410
Phosphorbronze G-CuSn12, UNI 7013/2a 100 265+314
Grauguss G25 212 245
Gusseisen Gusseisen mit Kugelgraphit GS600 232 600
Temperguss W40-05 222 420

Tabelle 11-1: Werkstoffeigenschaften
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12.0 Storungsbeseitigung

12.1 Fehlerdiagnose fiir Sigeband und Sagevorgange

Symptom

Mogliche Ursache

Gegenmallnahme*

Zahnbruch

Zu hohe Vorschubgeschwindigkeit

Falsche Schnittgeschwindigkeit

Falsche Zahnteilung

An den Zdhnen oder in den Spanrdumen
anhaftende Spane bzw. verklebendes
Material

Fehlstellen am Material oder Material zu
hart

Fehlerhafte Einspannung des Teils im
Spannstock

Sageband verkantet sich im Material
Beginn der Bearbeitung an einer scharfen
oder unregelmaRigen Stelle

Sageband in schlechtem Zustand

Zuvor abgebrochener Zahn in der
Schnittkerbe

Bearbeitung an einer zuvor erzeugten Nut
wieder aufgenommen

Vibrationen

Falsche Zahnteilung oder -form

Vorschubgeschwindigkeit verringern, weniger
Sagedruck aufwenden. Bremsvorrichtung einstellen.

Geschwindigkeit und/oder Sagebandtyp dndern.
Siehe die Tabelle zur Sdgebandwahl gemaR Sage- und
Vorschubgeschwindigkeit im Kapitel "Einteilung der
zu sagenden Materialien und Auswahl des
Sdgebands".

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

KahImittel-Ablauféffnungen an den
Sagebandfiihrungsblocken auf Verstopfung priifen
und sicherstellen, dass der KithImittelfluss
ausreichend stark ist, um Spane vom Sageband zu
entfernen.

Materialoberflachen kdnnen oxidiert oder mit
Verunreinigungen bedeckt sein, wodurch diese zu Beginn
des Sagevorgangs harter als das Sageband selbst sein
konnen. Es kann auRerdem sein, dass sie aufgrund von bei
der Herstellung verwendeter Zusatze wie beispielsweise
Gusssand oder Schweilriickstanden harte Teilbereiche
oder Einschliisse im Profil aufweisen. Das Sagen derartiger
Werkstoffe sollte vermieden werden. Ist dies nicht moglich,
so muss beim Sagen mit duRerster Vorsicht vorgegangen
werden und alle derartigen Verunreinigungen missen so
schnell wie moglich entfernt werden.

Einspannung des Teils Gberprifen.
Vorschubgeschwindigkeit reduzieren und weniger
Sagedruck ausuben.

Bei Beginn des Sagevorgangs besser darauf achten.

Ein Sdgeband von héherer Qualitat verwenden.

Alle im Material zurlickgebliebenen Teile sorgfaltig
entfernen.

Sagevorgang an einer anderen Stelle durchfiihren -
das Teil drehen

Einspannung des Teils Gberprifen.

Sageband durch ein besser geeignetes ersetzen.
Siehe den Abschnitt zu den Sdgebandtypen im
Kapitel "Einteilung der zu sdagenden Materialien und

Auswahl des Sagebands".

Sagebandflihrungsblocke einstellen.
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Symptom

Mogliche Ursache

GegenmalBlnahme*

An den Zdhnen anhaftende Spane

Unzureichende Schmierung, Kiihlung oder
falsche Emulsion

Zahne sind entgegen der Schnittrichtung
positioniert

Flussigkeitsstand im Tank liberprifen.
Kthlschmierstoffdurchfluss erhéhen und
sicherstellen, dass die Offnung und die Auslassleitung
nicht verstopft sind. Mischungsverhaltnis der
Emulsion prifen.

Zahne korrekt ausrichten.

Symptom

Mogliche Ursache

GegenmalBlnahme*

Vorzeitiger Sdgebandverschlei

UnsachgemaRes Einlaufen des Sdgebands

Zahne sind entgegen der Schnittrichtung
positioniert

Sageband in schlechtem Zustand

Zu hohe Vorschubgeschwindigkeit

Falsche Schnittgeschwindigkeit

Fehlstellen am Material oder Material zu
hart

Unzureichende Schmierung, Kiihlung oder
falsche Emulsion

Siehe den Abschnitt zum Sdgeband-Einlaufverfahren
im Kapitel "Einteilung der zu sdagenden Materialien
und Auswahl des Sagebands".

Zahne korrekt ausrichten.

Ein Sdgeband von hoherer Qualitat verwenden.

Vorschubgeschwindigkeit verringern, weniger
Sagedruck aufwenden. Bremsvorrichtung einstellen.

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

Materialoberflachen kdnnen oxidiert oder mit
Verunreinigungen bedeckt sein, wodurch diese zu
Beginn des Sagevorgangs harter als das Sdgeband
selbst sein kdnnen. Es kann auBerdem sein, dass sie
aufgrund von bei der Herstellung verwendeter
Zusatze wie beispielsweise Gusssand oder
Schweilriickstdnden harte Teilbereiche oder
Einschlisse im Profil aufweisen. Das Sagen derartiger
Werkstoffe sollte vermieden werden. Ist dies nicht
moglich, so muss beim Sagen mit dullerster Vorsicht
vorgegangen werden und alle derartigen
Verunreinigungen mussen so schnell wie moglich
entfernt werden.

Flussigkeitsstand im Tank liberprifen.
Kahlschmierstoffdurchfluss erhéhen und
sicherstellen, dass Kihimitteldiise und -leitung nicht
verstopft sind. Mischungsverhaltnis der Emulsion
prufen.
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Symptom

Mogliche Ursache

GegenmalBlnahme*

Sagebandbruch

Fehlschweiung des Sagebands

Die Schweiung des Sdagebands ist dauBerst wichtig.
Die Passflachen missen korrekt zusammengefiihrt
werden. AuRerdem darf die SchweiBstelle keinerlei
Einschlisse oder Blasen aufweisen und muss
vollstdndig eben sein. Die Dicke muss gleichmaRig
sein und es diirfen keine Wélbungen vorliegen, die zu
Druckstellen oder sofortigem Bruch fiihren konnen,
wenn das Sageband durch die
Sagebandfiihrungsblocke gleitet.

Symptom

Mogliche Ursache

Gegenmallnahme*

Sagebandbruch

Zu hohe Vorschubgeschwindigkeit

Falsche Schnittgeschwindigkeit

Falsche Zahnteilung

Fehlerhafte Einspannung des Teils im
Spannstock

Sageband berihrt den Werkstoff zu
Beginn des Sdgevorgangs

Abhilfe

Vorschubgeschwindigkeit verringern, weniger
Sagedruck aufwenden. Bremsvorrichtung einstellen.

Geschwindigkeit und/oder Sagebandtyp dndern.

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

Ein geeignetes Sageband wahlen. Siehe das Kapitel
"Einteilung der zu sdgenden Materialien und Auswahl
des Sdgebands".

Einspannung des Teils Gberprifen.

Zu Beginn des Sagevorgangs niemals den Sagebigel
vor dem Starten des Sagebandmotors absenken.

Symptom

Mogliche Ursache

Gegenmallnahme*

Sagebandbruch

Sagebandfiihrungsblocke nicht korrekt
eingestellt oder aufgrund mangelnder
Wartung verunreinigt

Sagebandfihrungsblock zu weit vom zu
sagenden Material entfernt

Abstand zwischen den Fiihrungsblocken Gberpriifen
(siehe den Abschnitt Einstellung der
Sdgebandfiihrung im Kapitel "Einstellungen an der
Maschine"). Eine zu unflexible Fiihrung des
Sagebands kann zu Rissen sowie zu Zahnbruch
fihren. Bei der Reinigung besonders vorsichtig
vorgehen.

Den Sagekopf so nah wie moglich an das zu sdgende
Material bewegen, sodass nur der in das Material
eingreifende Sagebandabschnitt freiliegt. Dadurch
lassen sich Auslenkungen vermeiden, die zu einer
ibermaRigen Belastung des Sagebands fiihren
kénnen.
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Symptom Maogliche Ursache GegenmalBlnahme*
sagebandbruch Ungeeignete P05|t.|on des Sagebands auf Der Sagebandriicken schlelft.aufgrund von"
den Schwungscheiben Verformung oder FehlschweiBungen des Sagebands
(Unebenheiten) an der Fihrung, wodurch es zu
Rissen sowie zu einer Verdickung am
Sagebandruckenprofil kommen kann.
Unzureichende Schmierung, Kiihlung oder | Flissigkeitsstand im Tank tberprifen.
falsche Emulsion Kuhlschmierstoffdurchfluss erhéhen und
sicherstellen, dass die Offnung und die Auslassleitung
nicht verstopft sind. Mischungsverhaltnis der
Emulsion prifen.
Symptom Mogliche Ursache GegenmalBlnahme*
Oberflachenmangel an den Beschidigte Sagebandfiihrungsblécke Ersetzen.

Sagebandern

Zu feste oder zu lose Einstellung der
Sagebandfiihrungslager

Einstellen (die den Abschnitt Einstellung der
Sdgebandfiihrung im Kapitel "Einstellungen an der
Maschine".

Symptom

Mogliche Ursache

Gegenmallnahme*

Schnitte werden nicht gerade
ausgefiihrt

Sageband nicht parallel zum Spannstock

Sageband nicht senkrecht aufgrund von
ibermaRigem Spiel zwischen den
Fihrungsblocken und falscher Einstellung
der FUhrungsblocke.

Zu hohe Vorschubgeschwindigkeit

Verschlissenes Sageband

Falsche Zahnteilung

Abgebrochene Zahne

Unzureichende Schmierung, Kiihlung oder
falsche Emulsion

Befestigung der Sagebandfiihrungsblocke im Hinblick
auf den Spannstock priifen und sicherstellen, dass
diese senkrecht und nicht zu locker eingestellt sind.
Bei Bedarf die Anschlagschrauben 16sen und die
Ausrichtung korrigieren.

Die Vertikaleinstellung der Sagebandfiihrungsblocke
Uberprifen und korrigieren. Das Flihrungsblockspiel
korrekt einstellen (siehe Einstellung der
Sdgebandfiihrung im Kapitel "Einstellungen an der
Maschine").

Vorschubgeschwindigkeit verringern, weniger
Sagedruck aufwenden. Bremsvorrichtung einstellen.

So nah wie moglich an das zu sagende Material
bewegen, sodass nur der in das Material eingreifende
Sagebandabschnitt freiliegt. Dadurch lassen sich
Auslenkungen vermeiden, die zu einer GbermafRigen
Belastung des Sagebands fiihren kdnnen.

Das Sageband auswechseln. Falls ein Sdgeband mit dichter
Zahnung verwendet wird, stattdessen eines mit weniger
dichter Zahnung verwenden (siehe den Abschnitt zu den
Sdgebandtypen im Kapitel "Einteilung der zu sagenden
Materialien und Auswahl des Sagebands").

UnregelmaRiges Sageverhalten des Sdagebands
aufgrund fehlender Zdhne kann zu einer Ablenkung
wahrend des Sagevorgangs flihren. Das Sageband
prifen und falls notig ersetzen.

Fliissigkeitsstand im Tank Uberprifen.
Kuhlschmierstoffdurchfluss erhéhen und sicherstellen,
dass die Offnung und die Auslassleitung nicht verstopft
sind. Mischungsverhaltnis der Emulsion prifen.
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Symptom

Mogliche Ursache

GegenmalBlnahme*

Fehlerhaftes Sdgeverhalten

Verschlissene Schwungscheiben
Schwungscheibengehause voll mit Spanen

Stiitz- und Fuhrungsflansch des Sageband sind so
verschlissen, dass die korrekte Ausrichtung des
Sagebands nicht sichergestellt werden kann, wodurch
es zu fehlerhaftem Sageverhalten kommt.
Sagebandlauf und Ziehbahnen sind unregelmaRig.
Die Teile ersetzen. Mit Druckluft reinigen.

Ersetzen.

Symptom

Mogliche Ursache

Gegenmallnahme*

Streifen an der Sagefldche

Zu hohe Vorschubgeschwindigkeit

Sageband in schlechtem Zustand

Verschlissenes Sdageband bzw. beschadigte
und/oder gebrochene Zihne

Falsche Zahnteilung

Sagebandfiihrungsblock zu weit vom zu
sagenden Material entfernt

Unzureichende Schmierung, Kiihlung oder
falsche Emulsion

Vorschubgeschwindigkeit verringern, weniger
Sagedruck aufwenden. Bremsvorrichtung einstellen.

Ein Sdgeband von hoherer Qualitat verwenden.

Ersetzen.

Die Zdhne des verwendeten Sagebands sind
wahrscheinlich zu groR. Ein Sdgeband mit mehr
Zahnen verwenden (siehe den Abschnitt zu den
Sdgebandtypen im Kapitel "Einteilung der zu
sdgenden Materialien und Auswahl des Ségebands").

So nah wie moglich an das zu sagende Material
bewegen, sodass nur der in das Material eingreifende
Sagebandabschnitt freiliegt. Dadurch lassen sich
Auslenkungen vermeiden, die zu einer GbermaRigen
Belastung des Sagebands fiihren kdnnen.

Flissigkeitsstand im Tank tiberprifen.
Kiihischmierstoffdurchfluss erh6hen und sicherstellen, dass
die Offnung und die Auslassleitung nicht verstopft sind.
Mischungsverhdltnis der Emulsion priifen.

Symptom

Mogliche Ursache

Gegenmallnahme*

Gerauschentwicklung an den
Fiihrungsblocken

Beschadigte Lager
Verschlissene oder beschadigte Blocke

Schmutz und/oder Spane zwischen Sageband und
Flhrungslager. Ersetzen.
Ersetzen.

12.2 Maschinendiagnose

Symptom

Mogliche Ursache

Gegenmalnahme*

Die Maschine startet nicht.

Maschine nicht an Stromnetz
angeschlossen/abgeklemmt.

Alle Steckeranschliisse prifen.

Sicherung durchgebrannt oder
Trennschalter wurde ausgeldst.

Sicherung ersetzen oder Trennschalter rickstellen.

Kabel beschadigt.

Kabel ersetzen.

Mikroschalter der Schutzabdeckung nicht
betatigt.

Schwungrad-Schutzabdeckung schlieRen.

Not-Aus-Schalter betatigt/eingerastet

Zum Losen im Uhrzeigersinn drehen

Maschine erreicht Drehzahl nicht,
niedrige Motorleistung

Verlangerungskabel zu diinn oder zu lang.

Durch Kabel von geeigneter Starke und Linge ersetzen.

Strom zu niedrig.

Einen qualifizierten Elektriker verstandigen.

Sagebiigel kann nicht angehoben
werden

Hydraulikpumpe dreht in falsche Richtung

Zwei der drei Phasenleiter miteinander vertauschen

* WARNUNG: Einige Korrekturen und AbhilfemaRnahmen missen u.U. von einem qualifizierten Elektriker durchzufiihren.
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13. Ersatzteile

EHB-270DGSVIP Montagezeichnung des Sockels
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EHB-270DGSVIP Teileliste des Sockels

Pos. Teile-Nr. Beschreibung GroRe Anzahl
1o EHB-270DGSVIP-1........ SagenrahmensOCKel........ovvivciiii i e 1
2 e, EHB-270DGSVIP-2........ FUR (BOAENPIGTEE).....eeeeeeeeceeeeeeeee e eeeeeee eeeeeeeeeeeeseeeeees s enasesnaees 1
3 e EHB-270DGSVIP-3........ Sechskantschraube..........ccccvvvvvevvvevereverenennnnnn, M8BX16....ccvvveeereeerennnnnn 4
4. EHB-270DGSVIP-4........ Unterlegscheibe.......cccccoovviieiiiiiiiecnieee e, BX1L8X2..eiiiiieeeeeees 4
L EHB-270DGSVIP-5........ FUR (IINKEE TEII) eeeiiiiieeiiieeeeee ettt eeees eeeeeeeeeiraree e e e eeearaaeees 1
6 e EHB-270DGSVIP-6........ FUR (reChter TEIl) ..cooeeeereeeeee et eteiee e 1
7 o EHB-270DGSVIP-7........ Sechskantschraube........cccooovvviiiiiiiiiiiinennn. M12X40.....ccccvvvvereeenn. 4
< S EHB-270DGSVIP-8........ Sechskantschraube.........ccccovvvvvevvvvrerenerenennnnnn, MI10X25....cccceeeeeeereennne. 4
1S EHB-270DGSVIP-9........ Unterlegscheibe.......cccccovvieiiiiiiiiicniiee e, 10X25X2 covveeiiieeeeenn, 4
10............. EHB-270DGSVIP-10...... FUR (VOrderer TEIl) ..cuuee ettt ettt et 1
11, EHB-270DGSVIP-11...... Sechskantschraube........cccooovvvviiiiiiiiiiinnennnn. MBX16...cccceveerrrrrraeeenn. 4
12 EHB-270DGSVIP-12...... Unterlegscheibe..........cccoecieiiiicieeiccieeeee, 8X18X2...ccuvveeeerieeeene 4
13 . EHB-270DGSVIP-13...... FUR (hinterer TIl)..ocueee ettt e e e 1
14 ............. EHB-270DGSVIP-14...... Innensechskantschraube...........ccccceeivininnnnnnn. MBX8....covvvviieeeeeereennnn, 4
15............. EHB-270DGSVIP-15...... Wechselrichter ........uvveeveveieiereriieveierernenanns 2Hp 3Ph 400V ............ 1
16 .......c..... EHB-270DGSVIP-16...... Innensechskantschraube...........ccccceevinininnnnnnn. M5X15...cciiieeeeeereennn, 4
17 oo, EHB-270DGSVIP-17...... IMIUTEEE e MB..overeeeeeeeieeiireeeeeeenn 1
18 ..o EHB-270DGSVIP-18...... Fligelschraube.........ccooeeeiieeiiiciieeeeeee e, M6EX10....cccecrrreeenrneenn. 1
19 ..o EHB-270DGSVIP-19...... Innensechskantschraube.......cccoovveeiiiiiinnnnnn. MBX8..eevveeeieeerrrvereeeennn 1
20 i EHB-270DGSVIP-20...... MONEAGENAILEIUNG.....eeiiiiieee e e e 2
21 e, EHB-270DGSVIP-21...... Innensechskantschraube...........cccccevvvininnnnnnn. M8BX16....cevvveeeeeeeerennnen, 2
22 . EHB-270DGSVIP-22...... Federscheibe ......ccccccviviiiiiiiii, 1Y O J 4
23 e EHB-270DGSVIP-23...... Innensechskantschraube.......cccooovvviiiiiinnnnne. M10X20.....cccovvrvvvreeenn. 4
24 ............. EHB-270DGSVIP-24...... Unterlegscheibe.........ccccoeeieeeiiiiieiecieeeee, 10X25%2 .ooeerieeeeieen, 4
25 i, EHB-270DGSVIP-25...... o PN YRR 4
26 i, EHB-270DGSVIP-26...... Sechskantschraube........cccccoovvvveveiiiniiiinninnnn. M10x20.....ccccevuvvvreeenn. 4
27 o, EHB-270DGSVIP-27...... IMIULEET ettt e e e e MIO0..uuveeeeeeeeeiirreeeeeenn, 4
28 oo, EHB-270DGSVIP-28...... KOIMIttEIaNK ..ceee e e e e 1
29 i, EHB-270DGSVIP-29...... LG 1 i R HPU-120AL........cco....... 3
30 ... EHB-270DGSVIP-30...... Innensechskantschraube.......cccoovvveviiiiinnnnnn. M8X10...cccevveerrrrereeeenn. 6
32 e, EHB-270DGSVIP-32...... KOhImMittelplatte.. ..ot e e 1
X EHB-270DGSVIP-33...... KUhImittelabdeckung .....c.eveviieiiiiieee e et 1
35 e, EHB-270DGSVIP-35...... ] 1ol (] U UUR M3/8" e 1
36 e, EHB-270DGSVIP-36...... PUMPE..coiitee ettt 50 W 400V 1Ph........ 1
37 e EHB-270DGSVIP-37...... Innensechskantschraube.......cccooovvveiiiiiinnnnne. MBX25...ccccvveenrrrereeenn. 2
38 e EHB-270DGSVIP-38...... Unterlegscheibe..........cccoocoieeiiiciiieecieeeeee, BXI3X1..uriieeeeiiee e, 2
39 . EHB-270DGSVIP-39...... Schlauchschelle.........oooocoviiciieieiiiiiicieeee, 13MMueeiiiiiiiiiieeeeeee, 1
40 ............. EHB-270DGSVIP-40...... SChlaUCh..ueeeii e, 5/16x254 cm............... 1
41 ............. EHB-270DGSVIP-41...... ROHENNGIET v eees e e e e e 1
42 ............. EHB-270DGSVIP-42...... Sechskantschraube........ccccovvveveiiiiiiniinnennn... MI12X25....ccoovvrrrreeneenn. 2
43 ............. EHB-270DGSVIP-43...... Federscheibe ......ccccccviiiiiiiiie, M12.oooiiiiiiiiiiii 2
44 ............ EHB-270DGSVIP-44...... Unterlegscheibe........ccooveiveiiiiccciiiieeeee s 12X28X3 oo, 2
45 ............. EHB-270DGSVIP-45...... Rollenwelle .....coooveeeveeieiiieieieeeeeeeeeeee, 1/2"%269 ..cooeeeeeraenn. 1
46 ............. EHB-270DGSVIP-46...... ROIE it 50,8268 .......ccceevrnenn. 1
47 ....uunn.... EHB-270DGSVIP-47...... Innensechskantschraube.......c.ccooveeeiiiiennnnnnes M8X20......ccovvvrrrreeaenn. 2
48 ............. EHB-270DGSVIP-48...... Federscheibe .......ccoocvvveeeiiiiieiiiieeeeec s MS8..urrrieeeeeeeeiirreeeeeenn 2
49 ............. EHB-270DGSVIP-49...... TragPIatte oo e e 1
50 ... EHB-270DGSVIP-50...... Innensechskantschraube...........ccccceerereninnnnnnn. M8X16....ccccvvvveeeeeenn. 2
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EHB-2700DGSVIP Teileliste des Sockels

Pos. Teile-Nr. Beschreibung GroBe Anzahl
51 .. EHB-270DGSVIP-51...... Federscheibe .......coooccvieeeeeiiieccieeeee e M8..oiiiiiiiiiieer e, 2
52 e, EHB-270DGSVIP-52...... Wasserdichte Platte ........eeevciiieiciiieecciieees et 1
53 e, EHB-270DGSVIP-53...... Sechskantknopfschraube............cccccoeeeiinennis MBX8....ovveeecrreeeeiireenn, 2
54 ... EHB-270DGSVIP-54...... Bedientafel .oouevieeceee e e 1
55 . EHB-270DGSVIP-55...... Sechskantknopfschraube.........cccccoviiiiiinnnnns M5X8...oveeeieiieiiieenn. 10
56 cciiieeennn. EHB-270DGSVIP-56...... Sageband-Geschwindigkeitsanzeige ......ccccveevr vevviveeeviiieeeccree e 1
57 o EHB-270DGSVIP-57...... MULLET e M3, 2
58 i EHB-270DGSVIP-58...... Halbrundschraube ........ccccoveeiicineiiciiieeeen, M3X20....ceiecireeeeiirenn, 2
59 .. EHB-270DGSVI.............. Hauptnetzschalter ........oouviiiiciee e e 1
60 ............. EHB-270DGSVIP-60...... NetzKontrollleUChLE......cccvvviicee e e 1
61 ..eeeeennn. EHB-270DGSVIP-61...... Startschalter HydrauliK........ccoeeiiciiiiiiiieies e 1
62 v EHB-270DGSVIP-62...... Sageband-Betriebsschalter.......ocoveiiiciiiiiiiis e 1
63 .. EHB-270DGSVIP-63...... ZYKIUSSTAITLASTE ..vvvrieeeeeeeciiteee et e e e e e crrreeeeeeeeeearrreeeeeeeeenanns 1
64 ............ EHB-270DGSVIP-64...... Schalter fiir Sagebulgel aufwarts/abwarts....... cocccoeeevieecieieceeecieeenne, 1
65 ... EHB-270DGSVIP-65...... Schalter fiir Spannstock 6ffnen/schlieBen ...... c...ccoeeeveeecieieceeeeieenee, 1
66............. EHB-270DGSVIP-66...... R 0] 0] 0 1= 1) PPN 1
67 o EHB-270DGSVIP-67...... Betriebsart-Wahlschalter ..........cccvveeeiiiiiiiiiiis e, 1
68 .. EHB-270DGSVIP-68...... Sageband-Geschwindigkeitsregler .......cooccvies vovviieeeciiee e 1
69 .. EHB-270DGSVIP-69...... NOT-AUS-SChAILEN ...t e e e 1
70 ... EHB-270DGSVIP-70...... Durchflussregelplatte ......ceeeeciieeiicieeeccee e e 1
71 . EHB-270DGSVIP-71...... Halbrundschraube .........cccooeeiiiiiieeciiieeeen. M5X10...ceeeecriieeereeenn, 2
72 e EHB-270DGSVIP-72...... SchnittvorschUbKNOPT.......ccocviiiiiiii et e 1
74 ............ EHB-270DGSVIP-74...... 2 ToTo [T T o] = { TP URUR 1
75 i, EHB-270DGSVIP-75...... SICNEIUNG ceevii it 1AXx2/5Ax1............... 3
76 ... EHB-270DGSVIP-76...... TransSfOrMator ..o ceerrrr e e e e e e e e 1
77 e EHB-270DGSVIP-77....... KIeEMMENANSChIUSS .....oiiiiiiec et e 1
78 ool EHB-270DGSVIP-78...... REIQIS..eeeieeeee e KAL...ooooiiiiii, 1
79 ... EHB-270DGSVIP-79...... REIQIS..eeei e KA2..iiiiiiiiii, 1
80 ...cccuueen. EHB-270DGSVIP-80...... REIQIS..eeee ittt KA .o 1
81 ..o, EHB-270DGSVIP-81...... ZUSAtZANSCRIUSS ..coouiiiiiiiiiieeec ettt cvte et 1
82 .o EHB-270DGSVIP-82...... SCRULZ e C-12D v 2
83 .. EHB-270DGSVIP-83...... ZEIrelais oveeeeeee e AC24/6S .....ccveereenn. 1
84 ... EHB-270DGSVIP-84...... Erdungsplatte ...eeeeeciiiee et e e 1
85 e EHB-270DGSVIP-85...... Hydraulik-Uberlastrelais............cocovieeiereeieeieies e s 1
86 .ccccurennnn EHB-270DGSVIP-86...... KGhImittel-Uberlastrelais .........cceveeeeerereieies veveeererereeeserees s 1
87 i EHB-270DGSVIP-87 ...... KlemmenansChIUSS ......ccueiiiiiiiiieeie et et 1
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EHB-270DGSVIP Montagezeichnung Schwenkeinheit und Sockel
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EHB-270DGSVIP Teileliste Schwenkeinheit und Sockel

Pos. Teile-Nr. Beschreibung GroBe Anzahl
88 .o EHB-270DGSVIP-88...... SCRWENKAIN ettt erarees seveeeeeseseeeeeerrereeerrserraeaee 1
89 . EHB-270DGSVIP-89...... Ol INIASS vt 1/16 oo, 2
90 ..uuueeee. EHB-270DGSVIP-90...... SKAl@ et B0° .o 1
91 e EHB-270DGSVIP-91...... NIET e e e 2.3X4 i 4
92 ..o EHB-270DGSVIP-92...... SKala.uuuiiiiiiiiiiiiii e —————— A5° 1
93 e, EHB-270DGSVIP-93...... Sechskantschraube.........cccccvvvvvevevervvenerenennnnnn, M10x35....ccceeeereeereenee. 1
9 ............ EHB-270DGSVIP-94...... Sechskantschraube..........ccccvvvvvevvveveveverenennnann, M10X45....ccceeeeveeerennnnn. 1
95 e EHB-270DGSVIP-95...... IMIUTEEE .o 1Y R 2
96 ..uueennen. EHB-270DGSVIP-96...... ADAECKUNG ... eeeerree e e e e e earae e e e ares 1
96-1.......... EHB-270DGSVIP-96-1... HOhIbolzen.......cccueeviiiiiiiiieiieicceeeeiveeeeee e @6X20.....cciieieiieiienne, 2
96-2 .......... EHB-270DGSVIP-96-2... Federscheibe .......cccccvvvvvvvrrnnernnririeenereiinnnnnnnnnns M8, 5
96-3.......... EHB-270DGSVIP-96-3... Innensechskantschraube..........ccccceevvvvrnrennnnn. M8X35....cevvieeeeeereeenn, 5
97 e EHB-270DGSVIP-97 ...... GeWindestift .......vvverereriiiiiiiierii——, M8X10......cevevvreennn. 1
98 e EHB-270DGSVIP-98...... == P 2
99 . EHB-270DGSVIP-99...... Innensechskantschraube.......cccoovvveiiiiiinnnnne. MBEX8.vveeeeeieeiirreereeeennn 2
100........... EHB-270DGSVIP-100.... Wl .uueeeeie ettt e e aveeereeeeeeessabareeeeeeesnnnnns 1
101 ........... EHB-270DGSVIP-101.... Innensechskantschraube..........ccccceecvvvvvnrnnnnnn. M8X35....cevveeeeeeeereeann, 4
102 ........... EHB-270DGSVIP-102.... Federscheibe .......ccccevuvvvevermeeeniniernreierinennnnnnnnnns M8, 4
103 ........... EHB-270DGSVIP-103.... SCREIDE e s i nnnnnas 1
104 ........... EHB-270DGSVIP-104.... Oldichtung ...cceveveieeiieeiceeceeceeeeeeeeeene AmmMX675L ...uvvveeenenn. 1
105 ........... EHB-270DGSVIP-105.... Well@NMULLEE ...vvveeeeiii ittt arveeeeeeeeeesaareeeeeeeeeeeenaens 1
106 ........... EHB-270DGSVIP-106.... Federscheibe .......cccccccoevvvvevereiiiiieecieieeeee e, 1Y 1
107 ........... EHB-270DGSVIP-107.... Innensechskantschraube..........cccccevvvvvvnrnnnnnn. M10x35....ccceeeeeeeereennene 1
108 ........... EHB-270DGSVIP-108.... GeWindestift ........ccceeurmrmrrrnrirrrrriririririrennnenennnn, M10X16....cccevvvvnnnennnn. 1
109 ........... EHB-270DGSVIP-109.... ArretierN@DEl ......eeeeee s s 1
110........... EHB-270DGSVIP-110.... MULEEI weoviiiiiieiieeeeeee e 1Y S 2
111 ........... EHB-270DGSVIP-111 ... PIEUEI cueeeeeeei ittt aveeeee e e e e eesaaraeeeeeeeesennaens 1
112 ........... EHB-270DGSVIP-112.... GFiffueeeeeeeeiiiiieeeeeeee e 1Y 1
113 ........... EHB-270DGSVIP-113 ... SEHfL .iiiiiieeee ettt eeetrrre e e e e e eees abaeeeeseeessssssreseeeeesennnnnnns 1
114 ........... EHB-270DGSVIP-114.... Hohlbolzen.......ccoeeeviieeiiiireeeeeeeeeeireeeeee e @2,5X16...ccueirieniiinnnn. 1
115 ........... EHB-270DGSVIP-115.... FEABuuuuteeieeeeeetireeeee ettt e e e e 0,8x9x30mm............... 1
116 ........... EHB-270DGSVIP-116.... BUCKHSE ..ooeiiiiitteeeeee ettt et e e e e aveeeeeseeesssssreseeesesesenanns 1
117 ........... EHB-270DGSVIP-117 ... HAItEIUNE ...eeeeetiee ettt ettt ettee e teeeeeeateeeeeebaeeeeenbaeeeeanees 1
118 ........... EHB-270DGSVIP-118.... KNOPT oottt ettee e teeeeeeibeeeeeebeeeeeenteeeeeanes 1
119 ........... EHB-270DGSVIP-119.... Federscheibe .......ccccceeeeeviveeeeiieeeecirieeeeee e MS8..rrieeeeeeeeeirrreeeeeenn, 2
120 ........... EHB-270DGSVIP-120.... Innensechskantschraube..........ccccoeevvveveeeennnnn. MB8X25..ccceeeeecrrrreeeeenn, 2
121 ........... EHB-270DGSVIP-121.... KONTErmMULLEN.....vveeeeeeeeeciireeeee e MAO0....cueeeeeeeeiirrreeeeeenn, 1
122 ........... EHB-270DGSVIP-122....S5ternscheibe .....eeviiivieciveeeeeiicieeeeeeee e MAO0....ceeiiiiieeirieeeeeeenn. 1
123 ........... EHB-270DGSVIP-123.... Staubschutzabdeckung...........cccooeeeeeciieeennnenn. HAO. ..o, 2
124 ... EHB-270DGSVIP-124.... Kugellager.......ccoveeeeeeeeeeiieeeee e 32008......ceeeeeeeerrreeen. 2
125 ........... EHB-270DGSVIP-125 ... WEIIE..uueeeiee ettt e e e eeee avveeeeeeeeeessssraseeeeesesnnnnnns 1
126............ EHB-270DGSVIP-126.... Stangenhalterung .......cccoocviiiiciiie et e eree e e e e 1
127 ........... EHB-270DGSVIP-127 ... MULLEI ceeviiieeieiireeeee ettt e MS8..urrrieeeeeeeeiirreeeeeenn 2
128 ... EHB-270DGSVIP-128.... Innensechskantschraube...........cccceeeuvvrnrennnnn. M8X25..ccovvvviiiieiiiene, 1
129 ........... EHB-270DGSVIP-129.... KNOPF wooeieeieeeeeeeee ettt e M8X30....ccvveeeeereeerennnee. 1
130 ........... EHB-270DGSVIP-130.... ANSChIQGStaNgE ... ceeeeeeiiciiiieeee ettt e e e e vteeee e e e e e sennreeeeeeeeeeeannes 1
131........... EHB-270DGSVIP-131.... StangenansChlag......cccceciciiiiiieiiie e cciee e e e eeee e e e e e eree e e 1
132 ........... EHB-270DGSVIP-132.... SKal...uttteieieiiiiiitiieeee ettt eeeerre e e e e eees aveeeeeseeeesssssreeeeeeesesansnnns 1
133 ........... EHB-270DGSVIP-133 ... NIi€t .uvrrrreieieeeiiiiirieeeeeeeesiiereeeeeeeeeetirreeeeeeeeenans 2X5 e, 3
134 ........... EHB-270DGSVIP-134.... GeWindestift ...c..uveeeeiiiiiiiieeeeeee e MBEX12..covvvviieeeeeerenenee, 1
135........... EHB-270DGSVIP-135.... BONIEISCR...uuiei e s 1
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EHB-270DGSVIP Teileliste Schwenkeinheit und Sockel

Pos Teile-Nr. Beschreibung GroBe Anzahl
136........... EHB-270DGSVIP-136.... WeChSeIPlatte.......cueeiiiieiiiieeee ettt rrveee e e e e esctreee e e e e e e eeanes 1
137 ... EHB-270DGSVIP-137....Innensechskantschraube..........ccccceeeevveeennnenn. MB8BX16....ceeeerrreeenrrennnn 4
138 ........... EHB-270DGSVIP-138.... SPANESTEE .uveeeeciiieeeeitee ettt e ettt e e et e e e stteeees teeeeesteeesesraeeeeanseeesennsens 1
139........... EHB-270DGSVIP-139.... Innensechskantschraube.........ccccceeevvveeennnenn. MBX8....oveeeecrreeeeiireenn, 2
140 ........... EHB-270DGSVIP-140.... Spannstockbacke - reChts........cccviieiiiiiiiiiiiies e 1
141 ........... EHB-270DGSVIP-141.... Innensechskantschraube...........ccccccovvveeeenennn. M6X15....ccevveeeeeeene. 2
142 ........... EHB-270DGSVIP-142.... Spannstockbacke - liNKS.........cccveiiiiiiiiiiiiiieee e 1
143 ........... EHB-270DGSVIP-143.... Innensechskantschraube.........ccccceeeviveeennnenn. MEX15...ccoeiiiireeeieeenn, 2
144 ........... EHB-270DGSVIP-144....Spannstockbacke - VOIrNe........ccueiiieiiiiiiiieeee et 1
145 ........... EHB-270DGSVIP-145.... Senkkopf-Maschinenschraube ........................ MBEX16...cceeecrrreerrnnnnn, 2
146 ........... EHB-270DGSVIP-146.... Beweglicher SPannstoCK.........ccccviviiiiiiiiiieeies ieeeerieeeeeniiee e ssieee e 1
147 ........... EHB-270DGSVIP-147 .... MIULEEN ..o, M5, 3
148 ........... EHB-270DGSVIP-148.... GeWindestift ........ccccevurmrrrrrniriiririreniinenenenenanns M5X25...ceeiiiieeeeeen, 3
149 ........... EHB-270DGSVIP-149.... Innensechskantschraube.........ccccceeecvveeennnenn. MB8BX16....ceeecrrreeenrrennnn 1
150 ........... EHB-270DGSVIP-150.... Unterlegscheibe...........ccccocuveereiieeeecciiee e, 8X23X2.cccieeeeeieee e 1
151 ........... EHB-270DGSVIP-151.... GEWINAESPINGEI...ccceriiie ittt e e eeree e e rree e e e eree e e aees 1
152 ........... EHB-270DGSVIP-152.... K€il c.uuvrrrrrririiiiiiiiiiiiiiiiiniiiiiiiiivisavesavaneaavaaaaanes 5X5X15..eiiiiiiiiieiii 1
153 ........... EHB-270DGSVIP-153..... Hydraulikzylinder (Spannstock) .......cccceeeieeicis covieecieeeie e 1
154 ........... EHB-270DGSVIP-154.... Federscheibe ......cccccvvvveevevnnneneniiiiienereninennnnnnnns M8, 4
155 ........... EHB-270DGSVIP-155.... Innensechskantschraube.........cccccoeeecvieeenneen. MB8BX25....oeeecireeeeirenn, 4
156 ........... EHB-270DGSVIP-156.... Gewindestift ........ccceecveeeecciieeeeeee e, MB8X10....cccecvrreeenrannnn. 1
157 ........... EHB-270DGSVIP-157 ... HANAIad .....oooieriie ettt teeeeeetee e e e erae e e eeabaee e enees 1
158 ........... EHB-270DGSVIP-158.... Griff.....cciiiiiiiiiivvaaaaaees M10X70....cceeevireennnnn. 1
159 ........... EHB-270DGSVIP-159.... BUCKHSE ..eeett s s nsnnnsnnnnnes 1
160 ........... EHB-270DGSVIP-160.... Federscheibe .......ccccoecvvvvermeevnenrnrnreririninennnnnnnns M., 1
161 ........... EHB-270DGSVIP-161.... Innensechskantschraube.........cccceeecvveeenneen. MBX25...coeeecieeeecieeen, 1
162 ........... EHB-270DGSVIP-162.... Schwalbenschwanzplatle ..........ccocoecieiiiciiieee e 1
163 ........... EHB-270DGSVIP-163.... SPANNSTOCKSITZ ...eoeeieiieee et ettt e e e e 1
164 ........... EHB-270DGSVIP-164.... Spannstock-Einstellplatte .......ccccceiveciiiiiiiiiiees e 1
165 ........... EHB-270DGSVIP-165.... Innensechskantschraube.........ccccceeeviiveeennneen. M210x30....cccovveerirnnnnn 2
166 ........... EHB-270DGSVIP-166.... Unterlegscheibe..........cccceeuiveeiiiieeeccciiee e, 3/4X37X3 e, 1
167 ........... EHB-270DGSVIP-167.... Arretierhebelvorrichtung ........ccccceeeevveeenneen. M16x190........cccccuueeen. 1
168 ........... EHB-270DGSVIP-168.... Griff......coeeiiieeeiiee et 1/27 e 1
169 ........... EHB-270DGSVIP-169.... EINStellplatte......cccceeieee ettt ettt e e 1
170 ........... EHB-270DGSVIP-170.... Federscheibe .......ccccccveiiiviiieeiiieee e, 1 F 2
171 ........... EHB-270DGSVIP-171....Innensechskantschraube.........ccccceevcvveeennnnenn. MB8X20.....cccccuvrrerirrennn 2
172 ........... EHB-270DGSVIP-172.... Federscheibe .......ccccocviiiiciieeeiiciiee e, 1 F 1
173 ........... EHB-270DGSVIP-173.... KUEIIAZEN ....eeeeeeeeeeeeeeee e 608ZZ .....vvveeerireennn 1
174 ........... EHB-270DGSVIP-174....Innensechskantschraube..........cccocccvviveennnnnnn. MB8X25..coeeieeeciiieeeeen, 1
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EHB-270DGSVIP Teileliste des Sagebiigels

Pos. Teile-Nr. Beschreibung GroRe Anzahl
175 ........... EHB-270DGSVIP-175 ... SAZEAIMMN ....uiiiieeiieeeeeitee e eettee e eette e e eette e e e sbteaees teeeesssteeeessseeseenseeeeennsens
176 ........... EHB-270DGSVIP-176.... Innensechskantschraube..........ccccoevvvvvvreeeennnn. MI10X35....ccoevvrrrrreeeenn.
177 ........... EHB-270DGSVIP-177.... Federscheibe .......cccccccoevenvvveiniiiiieeciieeeeee e, MIO0.eeueeeiieiieeiireeeeeeennn
178 e EHB-270DGSVIP-178.... Untersetzungsgetriebe ......cccociii it et e
179 ........... EHB-270DGSVIP-179.... K€l c.vvrrreieieiiieeiieeeeee et 8X7X30..currreeeeeieieennns
180........... EHB-270DGSVIP-180.... Entliftungsschraube...........ccoociiiiiiiiii e e e
181 ........... EHB-270DGSVIP-181.... Sechskantschraube.........cccccvviiiiiiiiineeenneecnnnn. MB8X25...ccceieeerrrrreeeeennn
182 ........... EHB-270DGSVIP-182.... Federscheibe .......cccccccovvenvvveiniiiieeeciiieeeee e M.
183 ........... EHB-270DGSVIP-183.... HAUPtMOTOr....ccuvveeeeieeeccieee e 1,5 kW 400V 3 Ph.......
184 ........... EHB-270DGSVIP-184.... Sicherungskasten.........ccoccuieiiciiiee e cciee e reeeeeiee e eeee e e eereee e anes
185 ........... EHB-270DGSVIP-185.... K€l c.uvvrreeeiiiieieiiieeiic et 8X7X40....cuvveeieeiieeennne
186 ........... EHB-270DGSVIP-186.... VerankerungsdUlbel ...........coiooiiiiiiiiiie et e
187 ........... EHB-270DGSVIP-187.... Federscheibe .......cccccccoevvuveveieiiiiieeieeeeeee e M.
188 ........... EHB-270DGSVIP-188.... Innensechskantschraube..........cccceevvvereeeeennn. MB8X25...cceeieeerrrrereeeennn
189 ........... EHB-270DGSVIP-189.... HoOhIbolzen.......ccoeeeiiiiiiiiiiiieicceeeeiieeeee e @6X20....cccuiieieiieinenne.
190........... EHB-270DGSVIP-190.... KUpplUuNGSZabel ....c..evvieieiiee et et e
191 ........... EHB-270DGSVIP-191.... BOIZEN @N GADEI.uueeeiiiiiiiiieeeee et e e e e
192 ........... EHB-270DGSVIP-192.... C-RING..ceieeiieee ettt e ettt eevee e et e e S-20. i,
193 ........... EHB-270DGSVIP-193 ... MULLEI weoeiiiieiiiieeeeee et M20..eueieiiiiieeiieeeeeeennn
194 ........... EHB-270DGSVIP-194.... Stangenstltzblock .......ccocciii i e
195 ........... EHB-270DGSVIP-195.... Innensechskantschraube..........cccceevvvevreeeeennn. MI10X35....cccovvrrrrreeeennn
196 ........... EHB-270DGSVIP-196.... Federscheibe .......cccccccovvvmvvveeeiiiiieeeieeeee e 1Y
197 ........... EHB-270DGSVIP-197 ... MULLEI weoeeiiiiiiieeeeee et 1Y
198 ........... EHB-270DGSVIP-198.... Innensechskantschraube..........ccccoevvvvereeeennn. M10X40.....cccovvrvvvrenenn.
199 ........... EHB-270DGSVIP-199.... Einstellbarer ANSChlag .........coocuviiiiciiie e e
200 ........... EHB-270DGSVIP-200.... GFiff...ueeeieieiiiieieeeeee e M8X25..coeeiieeerreereeeennn
201 ........... EHB-270DGSVIP-201.... BUCKHSE ..ooeiiiiieieeeeee ettt ettt e e e e aveeeeeseeesesssreneeeeeeesnnnnns
202 ........... EHB-270DGSVIP-202.... GeWiIiNdestift ....eveeeiiiiiiiiiiieeeec e MBX6..ceeveeeveeerrrrereeeennn
203 ........... EHB-270DGSVIP-203.... ANSChIAgSTaNge.....cccuvveie ettt e et e e rree e e erae e e
204 ........... EHB-270DGSVIP-204.... Einstellbarer ANSChlag ........cooocuiiiieiiiii e e
205 ........... EHB-270DGSVIP-205.... GEWINdeStift ....uvvveeeeiiiiieiiiieeeee e M8BX10....ccvveieereeereenee.
206........... EHB-270DGSVIP-206.... Hydraulikzylinder (Arm).........cccie oot et
207 ........... EHB-270DGSVIP-207 .... BUCKHSE ..ooiiiiieeieeeee ettt e e e e aveeeeeseeesessareneeeeesesennanns
208 ........... EHB-270DGSVIP-208.... Innensechskantschraube..........ccccoevuvvvreeeennne. M12X20.....ccouvrvvrreeenn.
209 ........... EHB-270DGSVIP-209.... Federscheibe .......ccccccovvevveeeeeiiiieeeeieeeee e M.
210 ........... EHB-270DGSVIP-210.... MULEEI w.ooiiiieiiieeeeee e M.
211 ........... EHB-270DGSVIP-211.... Endschalterplatte .......cccooceee ittt et
212 ........... EHB-270DGSVIP-212.... Federscheibe .......ccccccvvvemveeeeeiiiieeeeieeeee e MB..overeeeeeeieeerreeeeeeenn
213 ........... EHB-270DGSVIP-213....Innensechskantschraube..........ccccoevvvvvreeeennnne. MBX12..coeceveeerrvereeennn.
214 ........... EHB-270DGSVIP-214.... ENASCRAITET ...ttt e e e e e e e e e e e e e seaaens
215........... EHB-270DGSVIP-215.... Innensechskantschraube..........cccceevvvvereeeennn. M5X30..cccciieeinrirereeenn.
216 ........... EHB-270DGSVIP-216.... FEACRINAITEI ...ttt teree e e e e e e e e e e e e seenaens
217 ........... EHB-270DGSVIP-217 .... MIUTLEI .cevvtteeee ettt 3/8 e
218 ........... EHB-270DGSVIP-218.... Sechskantschraube..........cccoccvuvvrrnrnrnennnrnnnnnnnnn. M12X25....cooveeieieien.
219 ........... EHB-270DGSVIP-219.... Federscheibe .......ccccccvvvurermnrrrrnenrnreenrnnnnnnnnnnnnn, M12.oooiiiiiiiiiiii,
220 ........... EHB-270DGSVIP-220.... ZylinderschutzabdeckUNg .......ccoooiiiiiiiiiiiiice e
221 ........... EHB-270DGSVIP-221.... Innensechskantschraube...........cccoeeevuvvrnrernnnn. MBX16.....ccceevveeeeeennn.
222 ........... EHB-270DGSVIP-222.... Unterlegscheibe........ccooviiireeiiiicciieeeee 6X13XL..uiiiiieeeeeeireeen,
223 ... EHB-270DGSVIP-223.... Innensechskantschraube..........ccccceevvvvrnvnnnnnn. M10X35....cccevveeieiennnn.
224 ........... EHB-270DGSVIP-224.... Federscheibe .......ccccevvvrevvrnmnnnnnrnrnrenennnnnnnnnnnnnn, M0,
225 ........... EHB-270DGSVIP-225.... ZyliNderKUPPIUNG ..ceeeeeieeeee ettt tvtere e e e e e esenrre e e e e e e e e e
226 ........... EHB-270DGSVIP-226.... Federhaken ....ccooueeeeeiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 3/8 e
227 ... EHB-270DGSVIP-227 ... FEUBT s ennnnnnnnnnnannen
228 ...uuun. EHB-270DGSVIP-228.... EINStEIIDUCNSE....ueee e s
229 ........... EHB-270DGSVIP-229.... Federscheibe .......cccccuvvvvrvrrnnrnrnenrnrererenennnnnnnnnn, M8,
230 ........... EHB-270DGSVIP-230.... Innensechskantschraube...........cccceeeuvvrnvernnnn. M8X35..ccovvviiiieiiiiee,
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EHB-270DGSVIP Teileliste des Sagebiigels

Pos. Teile-Nr. Beschreibung GroRe Anzahl
231 ........... EHB-270DGSVIP-231.... ENASCRAIET ...ttt e e e e e eeearaeeeeeeeeeeeaanns
231-1........ EHB-270DGSVIP-231-1 .... SChalterSTifl c.uevvreeeieii ittt e e e eeeerreee e e e e e eeeanns
232 ... EHB-270DGSVIP-232....Innensechskantschraube...........cccoevvvvereeeennnn. MAX30...occcoeeiirrrerenenn.
233 .. EHB-270DGSVIP-233.... T-VerbindungsstlcK .........cceeiiiiiiiiiiee e e
234 ........... EHB-270DGSVIP-234....Innensechskantschraube..........ccccoevvvvveeeeeennnnn. MS5X16..ccceeeeeirrrrrreeeenn.
235 ........... EHB-270DGSVIP-235.... Schalter flir Kihlmittelzufuhr......cccooovvveiiiiiiie e,
236 ........... EHB-270DGSVIP-236.... Schlauchschelle..........cccooovuveiiiiiiiiiiiiiieeeeeceen, 13MMueiiiiiiiiiiieeeeeee,
237 oo EHB-270DGSVIP-237.... ANSChIUSSStUCK.....evviiieeiiiriireieeeeeeeeiieeeeeee e 1/4Px5/16 .....ccoeeeunee...
238 ........... EHB-270DGSVIP-238....Schlauch.......cccoovuveiiiiiiiiiiiiieeic e 5/16"x120 cm..............
239 ........... EHB-270DGSVIP-239....Schlauch......ccccoovuveiiiiiiiiiiieiec e 5/16"x50 cm ...............
240........... EHB-270DGSVIP-240.... Antriebsschwungscheibe...........cccoociiiiiiiiiiis e
241 ........... EHB-270DGSVIP-241....Unterlegscheibe..........coooiiiiiee et e
242 ........... EHB-270DGSVIP-242.... Federscheibe .......ccccccoovvenvvveiniiiiieeciiieeeeee e MIO0.eueeeeieeiieerireeeeeeennn
243 ........... EHB-270DGSVIP-243....Sechskantschraube........ccccccvviiiiieiiineeenenecennn. MIOX25.....ccovvrrvrreeeenn.
244 .......... EHB-270DGSVIP-244.... ZWIiSCheNradWell........cooooureieiiiiiieeiieeeee e e e e eeeanns
245 ........... EHB-270DGSVIP-245.... Roll€NIager....ccccuveeeeieeeeceee et 32007# e,
246 ........... EHB-270DGSVIP-246.... ZWISCRENTAU. ... .uvreeeieiii ittt e e e aveveeeeeeeeeesaraeeeeeeeesenaens
247 ........... EHB-270DGSVIP-247 .... Staubschutzabdeckung..........ccccoovveeeciveeennnenn. 35MM..iiieeecieee e
248 ........... EHB-270DGSVIP-248....S5ternscheibe .....eeviieeiecveeeeeiiceeeeeeeeee e M35,
249 ........... EHB-270DGSVIP-249.... KONtermutter.....cccccoieeeeeiieeeeeieceee e M35,
250 ........... EHB-270DGSVIP-250.... OlEINIASS .veveveeeeeeeeeeeeeeee e ee e 1/16 o,
251 ........... EHB-270DGSVIP-251....Sdgeblatt......ccccovveeecieieeeee e, 27x0,9%3160 4/6T....veeennenee
252 ...l EHB-270DGSVIP-252.... BlattabdeCkUNG.....cccuvveeiiiiee et et
253 ........... EHB-270DGSVIP-253.... TOrX-SChraube ..........ccoevvvurvvereieiieeiiiieeeee e MBX10.....ccoveerrrrrreeenn.
254 ........... EHB-270DGSVIP-254.... Halbrundschraube ........cccoovveviiiiiiiiiiiieeecee MAX8..oeeveeeeeeerreeeeeeennn
255 ........... EHB-270DGSVIP-255.... MIUTEET ccvviiiiee et MA....oomiiieeeeeeeeee,
256 ........... EHB-270DGSVIP-256 ... GEiff...eeeeeeiiiiiieeceeeee ettt e e e e ees aveeeeeseeesasssreeeeeeesesnasanns
257 oo EHB-270DGSVIP-257.... HANAradSChIDE.......ccciiiiieeeeeee et e eeaans
258 ........... EHB-270DGSVIP-258.... Drucklager .......cccoeeeecieieeciieeeeeeee e 51103....cccciieieeee
259 ........... EHB-270DGSVIP-259.... Sdgeband-Spannungsanzeige .....ccccccueeeeecieeees eeeeeeiieeeeeieeeeeveee e
260 ........... EHB-270DGSVIP-260.... PIATT@ ..veeeiiiiiiieiteeeee ettt e e e e aveeeeeseeesessareeeeesesesennnns
261 ........... EHB-270DGSVIP-261....Spezialfederscheibe.........cooi i e 10
262 ........... EHB-270DGSVIP-262....SpannWelle ..........ooeeciiieeciieeeeeeee e, M16x270.....cccceeeenneeen.
263 ........... EHB-270DGSVIP-263 ... Pl .uveeeiiiiiiieieeeee ettt e e e e aveeeeeseessessareeeeeeesesennnnns
264 ........... EHB-270DGSVIP-264.... Unterlegscheibe...........cccocciieeicciieeecciiee e, BX13X1..viieeeeiiee e,
265 ........... EHB-270DGSVIP-265.... Innensechskantschraube..........cccceevvvveveeeennn. MBX12..coeceveeerrvereeennn.
266 ........... EHB-270DGSVIP-266.... ENASCRAITET ...ttt e e e e e e e e e e senaens
267 ........... EHB-270DGSVIP-267.... Innensechskantschraube..........ccccoevvvvvreeeennnn. MAX25..ooieiieeiriiereeenn.
268 ........... EHB-270DGSVIP-268.... MULLET ...ooeiiiieiieeeeiee et 1Y T
269 ........... EHB-270DGSVIP-269.... Schiebehalterung..........ccccviiiiiiie ettt e e
270 ........... EHB-270DGSVIP-270.... Federscheibe .......cccccccovvvmveveeeiiiiieeeeeeeee e MIO0.euueeeiiiiieeieeeeeeeeene
271 ........... EHB-270DGSVIP-271....Innensechskantschraube..........ccccoevvvvvreeeennnn. MIOXA5....cccovvvvvereeenn.
272 ........... EHB-270DGSVIP-272.... GeWindestift ....cuveveeiiiiieiieeieee e M10X25.....cceeeereeeeenee.
273 ........... EHB-270DGSVIP-273.... ADAECKPIAtLE ....uvvieeeeeee et e e e e e
274 ........... EHB-270DGSVIP-274.... Innensechskantschraube..........cccoceeeuvvvnvnnnnnn. MBX8...covvveeviiiiiiiieeannn,
275 ........... EHB-270DGSVIP-275.... FURFUNGSIEISTE ...uvveeeeeei ittt e e tveeeee e e e e esennreeeeeeeeeenannes
276 ........... EHB-270DGSVIP-276.... Federscheibe .......cccccevuvvvrvrmmrrnnnnnnnnernnnnnnennnnnnnn M8,
277 . EHB-270DGSVIP-277.... Innensechskantschraube..........ccccoeeeuvvrnvnnnnnn. M8X20......cccvveeeieiennnn,
278 ........... EHB-270DGSVIP-278.... GeWIiNdestift ......uvveeeiiiiiiieieeeee e MBEX12..covvvviieeeeeerenenee,
279 ..unn. EHB-270DGSVIP-279.... Innensechskantschraube...........cccceeeuvvrnrennnnn. M10x20......ccceveveeeennnn.
280 ........... EHB-270DGSVIP-280.... EINStellNalterUuNg.....ccccooeeiieeeee et e
281 ........... EHB-270DGSVIP-281.... Druckplatte....cccuuviiieeee et rtere e e e e e escrrree e e e e e e e eannes
282 ........... EHB-270DGSVIP-282.... GLiff..eeeeeiiiiiieieeeeeee e MI0X25....ccoovcrrvrreennn.
283 ...uun. EHB-270DGSVIP-283.... Innensechskantschraube..........cccoeeevvvvrnrennnnn. M8X25..ccovvvviiiieiiiene,
284 ........... EHB-270DGSVIP-284.... Bewegliche Stange Sdgebandflhrung............. coooeeiiiiieiiiee e,
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EHB-270DGSVIP Teileliste der Lagerfiihrung

Pos. Teile-Nr. Beschreibung GroBe Anzahl
285 ........... EHB-270DGSVIP-285.... Gewindestift ......ccccceeeeeeciiiiieeee e, MOBX12..ccceeeeerrireeenn,

286 ........... EHB-270DGSVIP-286.... Innensechskantschraube...........cccoevvvvvveereennnn. M8X20......ccoevvrrrrreeenn.
287 oo, EHB-270DGSVIP-287 .... Gliff..eveeeieiiiieeeiieeeee et MBX60.......cccovrrrrreeeenn.
288 ........... EHB-270DGSVIP-288.... Innensechskantschraube...........cccoevvvvveeeeennnn. MBX8...evveeeeeeerrrreeeeeennn
289 ........... EHB-270DGSVIP-289.... FUhrungshalterung .........ccoeeiiiiiiii it e eree e e
290 ........... EHB-270DGSVIP-290.... SCNIAUD c..eeeeeiiieeeeeee et ees e e e e e et a e e e e e eeeaaas
291 ........... EHB-270DGSVIP-291.... Innensechskantschraube..........ccccceecvvvvvnrennnnn. MBX8....covvvveieeeeeereeennn,
292 ........... EHB-270DGSVIP-292....Sdgeblattschutzabdeckung.........cccoocviiiiiiiiies e
293 ........... EHB-270DGSVIP-293.... GeWiIindestift ....ccveeeiiiiiiiiiiieeeec e MBX12..coccoveeerrrrreeeeennn
294 ........... EHB-270DGSVIP-294 ... MULLEI ..ooieiieeeiiieeeeee et MB..ovvreereeeeeeeiirreeeeeeenn
295 ........... EHB-270DGSVIP-295.... ZeNTriSCNE Wl ....eeeeee e s
296 ........... EHB-270DGSVIP-296.... Kugellager.......ccooveeeeeeeecciieeeee et 60877 ...cueevveiiiiinnn,
297 ........... EHB-270DGSVIP-297 .... E-RiNG..uuueii e E-7 i,
298 ........... EHB-270DGSVIP-298....Sagebandflhrung ........ccoooiiiiiiiie et e
299 ........... EHB-270DGSVIP-299.... Innensechskantschraube..........ccccoevvvveveeeennn. MBX25....cccoveerrrereeennn
300........... EHB-270DGSVIP-300.... EXZENTFSChE WEIIE ...t e eeaans
301........... EHB-270DGSVIP-301.... KUEllager......ccoouveeeeeiieeeireeeee e 60877 ...ccueevviiiiiinnn,
302 ........... EHB-270DGSVIP-302.... Innensechskantschraube..........cccccevcvvvvvnnnnnnnn. MBX8....covvvvieeeeeereennnn,
303........... EHB-270DGSVIP-303.... Sageblattschutzabdeckung.........ccoociiiiiiciiiis e,
304 ........... EHB-270DGSVIP-304.... FUhrungshalterung .........ccoeeieciiie et et
305........... EHB-270DGSVIP-305.... Innensechskantschraube..........cccceevvveeveeeennnn. MBX8..oevveeeeeerrrrereeeennn
306........... EHB-270DGSVIP-306.... ANSChIUSSSTUCK.....eeeeeieeiieiirieeeeeeeeeeieeeeeee e 1/4PX5/16 .....cuvvveee..
307 ..uuuen... EHB-270DGSVIP-307....SAgebandfliNrUng .......oooiiiiiieee ettt e eeeirrree e e e e e e eanns
308 ........... EHB-270DGSVIP-308.... Innensechskantschraube..........ccccccevvvvvnnennnnn. M8BX20......ceeeeeeeerennnn.
309 ........... EHB-270DGSVIP-309.... BUISTE couuiiiiiiiiiiieiiieee et e et eaeerbesesaersteersasersaeesanens
310........... EHB-270DGSVIP-310.... BUISteNKIGMMET c.ceeiiiiiiieeeee et e e e e
311 ........... EHB-270DGSVIP-311.... Sechskantschraube........ccocccevviiiivecivveeneneeenn, MBX12..coeceveeerrvereeennn.
312 ........... EHB-270DGSVIP-312.... Unterlegscheibe..........ccccocoiveeeciiieeecciiee e, BXI3X1..uriieeeeriee e,
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EHB-270DGSVIP Teileliste des Hydrauliksystems

Pos.

326A
327A
328A
329A
330A
331A
332A
333A
334A
335A
336A
337A

337A-1......

338A
339A
340A
341A

Teile-Nr.

Beschreibung GroRe Anzahl
..... DUrchflussregelung ........coccvvveeiiciiii e cevveeeeccieeeescieeeesiieeeens 1
..... Schlauch ....ccovveeeeiiiciiiieeeeieeeee e 2,5 Meter .l 1
..... Schlauch ....ccoveeeiiiicciiieeeiieeeee e 2,0 Meter . 1
..... Schlauch .....ccovveveeiiicciiieeeieeeee e, 2,0 Meter . 1
..... Schlauch ... 2,0 Meter . 1
..... Schlauch ... 1,5 Meter . 1
..... LT =T T O PUPOUUPRPPRR |
..... MOTOF s s L
..... PUMPE . el
..... OlStandSANZEIGE .....c.voveveeveeeereeereeeteeeeeeveteetes cveeereeesesesesesessssenenenns 1
..... Elektromagnet.......cccccoveeivcieeeeccieeeeccciec s 2D2 el 1
..... Elektromagnet.......cccccovevvvceeeeccieeccccceeeeeen 3Ch e 1
..... Vorgesteuertes Rickschlagventil.........cccocces coviiiiiiiieccciiccicieeenn 1
..... B 0o N =T= 1T PRI |
..... OleinfUlEFF NUNG ....cvveveeecreeeeteeeteeeteeeeeeeeres cveveereseereeeteeeressseeenens L
..... TaANKAECKE ..eeeiieiieeeeeeee et ccee ceriieeeesreeeesseeeeessveeeeees L
..... L ]SSP |
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14.0 Schaltplan

EHB-270DGSVIP

3~400 V, PE, 50 Hz
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EHB-270DGSVIP Elektrische Teile

Symbol Beschreibung MARKE/NR. SPEZIFIKATION

M1 Sagebandmotor 1,5 kW 400V 3 Ph 50 Hz
M2 Hydraulikmotor 0,37 kW 400V 3 Ph 50 Hz
M3 Kihlmittelmotor 50W 400V 1 Ph 50Hz
Cc1 Wechselrichter-Kontaktpunkt

C2 Wechselrichter-Kontaktpunkt

KM2 Schutz fur Hydraulikeinheit C12D01 (NHD) 480V AC 25A CE

KM3 Schitz flr Kiihimittelpumpe C12D01 (NHD) 480V AC 25A CE

FR1 Hydraulik-Thermorelais NTH-1.45 (NHD) Ul 600V ACIth 6 A CE
FR2 KihImittel-Thermorelais NTH-0.5 (NHD) Ul 600V ACIth 6 A CE
Al Wechselrichter-Kontaktpunkt

SA1 ;‘i:i;‘;gggﬁ;gi‘ﬁ;b) NS522-S (NHD) UI 600 V Ith 5 A CE
SA3 :Y;S::E:S;\Eratf)e bligel NSS22-5 (NHD) UI 600V Ith 5 A CE
SA4 Z\;?nhelic;s‘i::; ézz?”mm‘:k NS522-S (NHD) UI 600 V Ith 5 A CE
SB1 Not-Aus-Schalter KB2-BE102 (Keyon) Ith 10 A CE

SB2 Drucktaster (Stop) NPB22-F (NHD) Ul 600V Ith 5 A CE
SB2-1 Drucktaster (Start Hydraulik) NLD22-F (NHD) AC24V CE

SB3 Drucktaster (Automatikbetrieb) NPB22-F (NHD) Ul 600V Ith 5 ACE
SB8 Drucktaster (manueller Betrieb) NPB22-F (NHD) Ul 600V Ith 5 A CE

KT Ausschaltzeitgeber H3Y-2 (HEC) 24V AC 250V ACCE
VR Sageband-Geschwindigkeitsknopf RV24NY20S (COSMOS)

sQ1 Sagebandbruchschalter TZ-8111 (TWCHT) 6 A 380V IP65 CE
sa3 :gg:;gag:gbfickung QKs8 (Kedu) AC 15 8 A 400 V IP54 CE
SQ4 Endschalter fiir Sagebugel aufwarts | T2-8111 (TWCHT) 6 A 380V IP65 CE
SQ5 Endschalter fiir Sagebigel abwarts TZ-8111 (TWCHT) 6 A 380V IP65 CE

KA1 Automatikrelais BMY5-4C5-S-CL(Beta) 240V AC5ACE

KA2 Automatikrelais 952-2C-24AN (Shin Da) 250VAC7A

KA3 Relais Bugel aufwarts BMY5-4C5-S-CL(Beta) 240V DC5ACE

HL1 Netzkontrollleuchte NLD-22 (NHD) AC 24V 20 mACE
HL2 Hydraulikleuchte NLD22-F (NHD) AC24VCE

V1 Ventil Bligel abwarts AC24V

V2 SpannstockschlieBventil AC24V

V3 Ventil Bigel aufwarts AC24V

V4 Spannstockéffnungsventil AC24V

FU1 Eingangssicherung 1A

FU2 Eingangssicherung 1A

FU3 Ausgangssicherung 5A
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FR FRENCH

Concernant ce manuel

Ce manuel est fourni par JET et traite des procédures de fonctionnement et d'entretien du modele de scie a ruban pour métaux
JET ELITE EHB-270DGSVIP. Ce manuel contient des instructions sur l'installation, les précautions de sécurité, les procédures
générales de fonctionnement, les instructions d'entretien et la défaillance des pieces. La machine a été congue et construite
pour un fonctionnement régulier et sur le long terme si elle est utilisée conformément aux instructions établies dans ce
document.

Gardez ce manuel a titre de référence. Si la machine change de propriétaire, le manuel doit également lui étre remis.
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1.0 INSTRUCTIONS DE SECURITE

IMPORTANTES

LISEZ TOUTES LES INSTRUCTIONS AVANT D'UTILISER CETTE MACHINE.

A — Pour réduire les risques de blessures :

1.

10.

11.

Lisez attentivement et comprenez l'intégralité du manuel
du propriétaire avant de procéder au montage ou au
fonctionnement de cette machine.
Lisez et comprenez les avertissements placés sur la
machine et dans ce manuel.
Remplacez les étiquettes d'avertissement si elles sont
illisibles ou retirées.
Cette machine est congue et prévue pour n'étre utilisée que
par un personnel expérimenté et correctement formé. Si
vous n'étes pas familiarisé avec le fonctionnement correct
et sOr d'une scie a ruban pour métaux, ne |'utilisez pas tant
que vous ne disposez pas de la formation correspondante et
des connaissances nécessaires.
N'utilisez pas cette machine a une fin autre que son
utilisation prévue. Si elle est utilisée a d'autres fins, JET
renonce a toute garantie réelle ou implicite et se dégage
de toute responsabilité en cas de blessure résultant d'une
utilisation inadéquate de I'outil.
Portez toujours des lunettes de sécurité ou des écrans faciaux
agréés lors de I'utilisation de cette machine. (Les lunettes
ordinaires sont dotées de verres résistants aux impacts
seulement; ce ne sont pas des lunettes de sécurité.)
Avant le fonctionnement de cette machine, retirez les
cravates, les bagues, les montres et autres bijoux et
retroussez les manches jusqu'au-dessus des coudes.
Enlevez tout vétement ample et attachez les cheveux
longs. Il est recommandé de porter des chaussures
antidérapantes ou de poser des lamelles de plancher
antidérapantes. Ne portez pas de gants.
Portez des protecteurs auditifs (bouchons ou casques
antibruit) lors de I'utilisation prolongée.
La poussiére générée par le pongage mécanique, le sciage,
la rectification, le percage et autres opérations de
construction contient des produits chimiques reconnus
causer le cancer, des malformations congénitales ou des
|ésions de |'appareil reproducteur. Certains exemples de
ces produits chimiques sont :
e Le plomb provenant de la peinture a base de plomb.
e Lasilice cristalline provenant des briques, du ciment et
d'autres produits de magonnerie.
e L'arsenic et le chrome provenant du bois traité
chimiquement.
Votre risque d'exposition varie selon la fréquence a
laquelle vous réalisez ce type de travail. Pour réduire votre
exposition a ces produits chimiques, travaillez dans un
endroit bien ventilé et utilisez I'équipement de sécurité
agréé tel que le masque facial ou le masque anti-poussiere
qui sont spécifiquement congus pour filtrer les particules
microscopiques.
Ne vous servez pas de cette machine lorsque vous étes
fatigué ou sous I'effet de la drogue, de I'alcool ou de tout
médicament.
Assurez-vous que l'interrupteur est en position OFF avant
de connecter la machine a [l'alimentation. Désactivez
toutes les commandes avant de débrancher.

12.

13.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24.

25.

26.

27.

28.

29.

30.

31

32.
33.

Assurez-vous que la machine est mise a la terre
correctement. Branchez uniquement a sortie mise a la terre
correctement. Voir les instructions de mise a la terre.
Réalisez tous les réglages de la machine ou la maintenance
avec la machine débranchée de la source d'alimentation.
Enlevez les clés et outils de réglage. Prenez I'habitude de
vérifier que les clés et outils de réglage ont été enlevés de
la machine avant de la mettre en marche.

Maintenez toujours en place les protections de sécurité
lorsque la machine est utilisée. Si elles sont retirées pour la
maintenance, soyez trés prudent et replacez immédiatement
les protections une fois la maintenance terminée.

Vérifiez les pieces endommagées. Avant toute nouvelle
utilisation de la machine, une protection ou une autre piéce
qui est endommagée doit étre vérifiée avec précaution pour
s'assurer qu'elle fonctionnera correctement et remplira la
fonction prévue. Vérifiez I'alignement des pieces mobiles,
|'attache des pieces mobiles, la rupture des piéces, la fixation
et toute autre condition qui peuvent affecter son
fonctionnement. Une protection ou une autre piéce qui est
endommagée doit étre réparée ou remplacée correctement.
Prévoyez une zone de travail environnante avec un espace
approprié et un éclairage vertical non éblouissant.
Maintenez le sol autour de la machine propre et exempt de
rebut, d'huile et de graisse.

Gardez les visiteurs a une distance sécuritaire de la zone de
travail. Gardez les enfants éloignés.

Veillez a ce que votre atelier soit slr pour les enfants grace
a des cadenas, des interrupteurs principaux ou en retirant
les clés de contact.

Concentrez-vous sur votre travail. Regarder autour de soi,
tenir une conversation et le "chahut" sont des actes
imprudents qui peuvent entrainer de graves blessures.
Gardez une position confortable. Adoptez toujours une
posture équilibrée de maniére a ne pas tomber ou s'appuyer
contre la lame ou les autres pieces mobiles. Ne vous penchez
pas trop loin ou n'utilisez pas de force excessive pour procéder
au fonctionnement de la machine.

Utilisez le bon outil a la vitesse et vitesse d'avance correctes.
Ne forcez pas un outil ou un accessoire a effectuer une tache
pour laquelle il n'a pas été congu. Le bon outil effectuera la
tache de maniére plus efficace et plus sire.

La machine est prévue pour une utilisation interne. Afin de
réduire les risques de choc électrique, n'utilisez pas la
machine sur des surfaces humides ou a |'extérieur.

Ne manipulez pas la prise ou la machine avec des mains humides.
Utilisez les accessoires recommandés ; les accessoires
incorrects peuvent étre dangereux.

Entretenez bien les outils. Suivez les instructions de
lubrification et de changement des accessoires.

Désactivez la machine et débranchez avant de nettoyer. Utilisez
une brosse ou de |'air comprimé pour enlever les copeaux ou les
débris ; ne réalisez pas cette opération a mains nues.

Ne vous tenez pas sur la machine. Vous risquez de graves
blessures si la machine se renverse.

Ne laissez jamais la machine fonctionner sans surveillance.
Coupez l'alimentation et ne quittez pas la machine tant
gu'elle ne s'est pas arrétée completement.

Retirez les éléments laches et les pieces inutiles de la zone
avant de démarrer la machine.

Retirez la prise d'alimentation si la machine n'est pas utilisée.
Sécurisez la machine au sol afin d'éviter tout basculement.



Familiarisez-vous avec les consignes de sécurité suivantes utilisées dans ce manuel :

AVERTISSEMENT :  Cela signifie qu'il y a risque de blessures graves voire mortelles si les précautions ne sont pas
respectées.

PRECAUTION: Cela signifie qu'il y a risque de blessures mineures et/ou de dommages éventuels de la machine si les
précautions ne sont pas respectées.

GARDEZ A L'ESPRIT CES INSTRUCTIONS

AVERTISSEMENT :
Ces symboles indiquent que vous suivez les procédures de sécurité correctes lors de l'utilisation de cette machine.

Lisez attentivement et Portez des lunettes de Portez des protections Attention : haute tension
comprenez l'intégralité du protection auditives

manuel d'utilisateur avant

utilisation

Portez toujours un Débranchez avant de Ne portez pas de gants alors Attention : risque
équipement de travail réaliser les réglages ou la que vous utilisez cette d'écrasement des mains
conforme maintenance machine

Ne vous servez pas de cette machine lorsque vous étes fatigué ou sous I'effet de la drogue, de I'alcool ou de tout médicament.



1.1 Utilisation prévue et limites d'utilisation

La machine est prévue pour un usage industriel et est congue pour scier uniquement des matériaux en plastique et métalliques
usinables.

La piece doit pouvoir étre chargée, maintenue et serrée en toute sécurité.
La machine est prévue pour une utilisation interne. La puissance nominale de protection de I'installation électrique est IP 54.

Si elle est utilisée a d'autres fins, JET renonce a toute garantie réelle ou implicite et se dégage de toute responsabilité en cas de blessure
résultant d'une utilisation inadéquate de I'outil.

A AVERTISSEMENT :

La machine n'est pas adaptée pour la coupe de magnésium...Risque d'incendie !

La machine ne doit pas étre utilisée dans des environnements propices aux explosions.

1.2 Autres dangers

D'autres dangers subsistent lors de I'utilisation de la machine conformément aux réglementations.

La lame de la scie en mouvement peut provoquer des blessures dans la zone de travail.

Des lames de scie brisées peuvent provoquer des blessures.

Les copeaux projetés et le bruit peuvent altérer la santé.

Portez un équipement de protection individuel comme des lunettes de protection et des protections auditives.

L'utilisation d'une source d'alimentation incorrecte ou d'un cordon d'alimentation endommagé peut provoquer des blessures par
choc électrique.

La tension d'injection perdure lors de I'ouverture de I'armoire électrique. Par conséquent, faites attention lors de I'ouverture.



2.0 Spécifications

NUMEIO A8 MOAEIE.........eiiieeiiee et ettt ettt e e et e e e e te e e eeabeeeeeteeeeeseeeeeabaeaaasbsaes shessbesessesestessssesate st nsssseteseennasnes EHB-270DGSVIP
NUMEIO B STOCK. .. vttt ettt ettt ettt et ettt e e et e s et ete s +eeestesesssseesasseeeassaeeeassseeeasseseansasaeassseessseeeesseesanseens EHB-270DGSVIP

Moteur et électrigue:

TYPE A8 MOTEUT ..ttt ettt st et ettt 4 e s bt e e e s abe e e s abeeesabeeeesabbeesabeeeessbeeesasbeesasseeasnsbeeesasaeesanbaeesstaeennnnes Moteur a induction
PUISSANCE A8 SOTIE QU MOLEUL «...eiiiiiiie ittt e et e et e e sttt e e st b eeesabt e e s e abteeesteeesabbeeesasteeesbaeessabeeesaseeesnnsaeas 1.5 kW
PN LT aT=T ] =1 (o ] o TSR 3~400V, PE, 50Hz
[0 T3l e [l o1 o) i <Tot o] o TR USRS UPRPPPRN |
INEENSITE BN CAIEE ..viiiiiiie ettt ettt ettt e e et e e e sttt e e s abeeeastaeeeasbeeeseabaeeanseseeassseeeaabaeaanssseesasbeseaasaeeensseeeesseseansaeesansreas 35A
INEENSTEE QU HEMAITAZE . .eeuvieiieeieectieeeesee et este e teesteesteeateesseeasteesseeanseesseeenseessseanseeanseeseeanseasseesnseessaanseeanseeseeanseenseeanseensseensennnen 9A
L1 (=T A L e TUTEYY: Tt <SS Boite de vitesses

Capacités de coupe :

20 0 o = Y0 SRR SRS

Rond a 45° .............

Rond a 45° (gauche)........... .

(20 oo 1= T 1 0 PSPPSRSOt

(07 1o L 1 O OSSPSR 260x260 mm
(O T =T T PSRN 200x200 mm
(O T I W R -2 [V ol =Y RO PRPRUPPTRN 170x170 mm
(07 T LT 1 S PO 100 x 100 mm
RECTANGUIAINE @ 07 ..ottt ettt ettt et s ht et a et e s bt et e e at et e sh e e b e eat e b e e bt e bt eab e beehe e bt eubebe e st enbeeus e besnbenbeensenbenanens 350%x220 mm
RECTANGUIAINE @ 45° ...ttt ettt ettt ettt sttt e a e b e s bt e bt e at e bt s h e e bt e at et e e bt e bt eab e b e ehe e bt eub e b e satenbeeub e besnbenbeensenbennnens 220x160 mm
RECLANGUIAITE @ 45° (BAUCKE) ..eiuiiii ittt ettt e ettt e e et e e e e te e e e tb e e e sbaeeeeabaeeeaabeeessbeeeansaseeassaeeeaseeesnsaeeeansseeas 160x160 mm
RECEANGUIAITE @ B0°...eiiiiiie ettt eet e ettt e et e e ettt e e e tae e e e ttee e e abeeesaseeeassasaansseeeaasseseaaseseassseessseseansaseesseeeesseeesnsaeaennseeens 140x100 mm
[ ELT LU e ol I - o LTSS UPPRTRPPRPN 890 mm

Lame de la scie :

RIE T N [N T =T LTS RURTRERRRRRRRE 27 x0,9 x 3160 mm
Lame fournie a l'usine .27 x0,9 x 3160 mm, HSS, 3/4T
VIEESSE A 18 JAME .ttt et e e et e e e e abe e e e taeeeetaeeeesteeeeeabeseenteeeeasseeeeesseeeensneesannns variable, 20 ~ 85 m/min
Matériaux:
LI o] L= PSR STPRP Fonte
[ 1O D OO PUP PP PPPPPPPINN Acier
F AN ol o1y o [ - Il 1T PP RPPRPRRTP Acier
YUY o] o To g lte LI = T2 - Vol o 11 = PRSPPI Acier

Emissions sonores :
EMISSIONS SONOTES QU FAIENTI L ....iiiiiiiiiiieiesieetest ettt sttt et st b et e s bt et e s be e st e s beesbesbeestesbeensesbeestesaeensenbeeneenaeen 71.1 dB (LpA)
EMissions sONOres PENAANt I'USINAEZE L......iiuieiiieieieieeieste e sttt e st et e e et e st e e e e st e e e e steesaesseessesseesaesseensasseeseesseensanseessensenn 75.2 dB (LpA)

1 Emissions sonores mesurées en fonction de EN ISO 11202, a 1m de distance, a 1,6m au-dessus du sol. Les valeurs spécifiées sont
des niveaux d'émission et ne doivent pas nécessairement étre vues comme des niveaux de fonctionnement de sécurité. Comme les
conditions de I'environnement de travail varient, cette information permet a I'utilisateur d'avoir une meilleure estimation des risques
et des dangers que cela implique.

Dimensions et poids :

Dimensions hors tout, MONTE (L X I X H) .eeeiiiiiiieiieeciee ettt ettt tee e e ebe e s aeeaeesabeesbeesabeesaeesaneennns 1885 x 690 x 1540 mm
Dimensions de I'eXPEdItion (L X I X H) .oouiiiiieiiecie ettt et re et eeve e e eebe e s aeeaeesaseeseesabeesseeenneennns 1945 x 750 x 1660 mm
a0 T L3N V=1 U 530 kg
oY1 e W=y (o T=Yo [ u o T T I o Yo T o3 (T a - 1 SR 610 kg

L =longueur ; | = largeur ; H= hauteur; P = profondeur

Les spécifications de ce manuel entrent en vigueur au moment de la publication, mais en raison de notre politique
d'amélioration continue, JET se réserve le droit de modifier les spécifications a tout moment et sans préavis, sans aucune
obligation de sa part.



3.0

Description de la machine

i 4x
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Figure 1-1 : Description de la machine

L e Indicateur de tension de la lame
2 e Roue manuelle de la tension de la lame
 J PP PO PSR PPTOPPTURPROPRPI Archet de la scie
Ao n Guides de lame mobile
D et eaees Banc de I'étau
B et e Roue manuelle de I'étau
T e et Panneau de commande
8 s Levier de verrouillage de déplacement de |'étau
L SR Anneaux de levage
L0 e e Guides de lame fixes
5 PSPPSR Moteur principal
L2 e bbb es Boite de vitesses
I USRI Dispositif oscillant
LA e Pompe de refroidissement
15 e Réservoir de refroidissement
16 e Poignée de verrouillage de I'archet de la scie
17 Support avec pompe hydraulique interne
18 e Orifices du boulon d'ancrage (4x)
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Figure 1-2 : Description des commandes de la machine

A Interrupteur d'alimentation principal
Bl e Témoin d'alimentation
Ceortrrrreeerree e Interrupteur de démarrage de la pompe hydraulique
SRR Bouton Jog de la lame
B oot e Bouton de démarrage de cycle
He e Lecture de vitesse de la lame
e ettt e e e s e e e s tae e e s baeeenraeeenaes Bouton d'arrét d'urgence
Je Interrupteur de montée/descente de I'archet.
N Interrupteur d'ouverture/fermeture de I'étau
L et Commutateur d'arrét
M. e Interrupteur de mode manuel/automatique
N e Bouton de sélection de vitesse de lame
O et Vanne de descente du bras de la scie
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4.0 Démontage de l'installation de
transport

A AVERTISSEMENT :

Lisez et comprenez l'intégralité de ce manuel avant de
procéder au montage ou au fonctionnement. Le non-respect
de cette obligation peut causer de graves blessures.

4.1 Transport de la machine

La machine doit étre déplacée dans son propre emballage.
Utilisez un chariot élévateur pour le placement.

4.2 Exigences d'installation

- La tension et la fréquence principales doivent étre conformes
aux exigences du moteur de la machine.

- La température ambiante doit étre de —10°C a +50°C.

- L'humidité relative ne doit pas étre supérieure a 90%.

4.3 Déballage et nettoyage

Retirez tous les contenus de la caisse d'expédition et comparez
les piéces avec la liste de contenus dans ce manuel. En cas
d'endommagement dans I'expédition ou de piéces
mangquantes, contactez votre distributeur. Ne jetez pas la caisse
ou le matériel d'emballage tant que la machine n'est pas
montée et ne fonctionne pas correctement.

Nettoyez toutes les surfaces protégées contre la rouille avec du
kéroséne ou un solvant doux. N'utilisez pas de dissolvant, de
diluant a peinture ou d'essence car cela pourrait endommager
les composants en plastique et les surfaces peintes.

4.4 Contenu d'expédition

1 Scie a ruban pour métaux
Tige d'arrét de la barre

Bras de support de roulement
Manuel du propriétaire

[EE Y

4.5 Ancrage de la machine
La machine est congue pour fonctionner dans des espaces clos.

Placez la machine sur un sol en ciment ferme, avec une
distance minimale de 800 mm a l'arriére, en direction du mur.

Levez la machine de la pallette vers I'emplacement souhaité.

Utilisez des courroies de levage et placez-les comme indiqué
dans la Fig. 2-1.
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Figure 2-1 : Levage de la machine

A AVERTISSEMENT :

La machine pése 530 kg

Veillez a ce que la capacité de charge soit suffisante et que
vos dispositifs de levage soient en bon état. Ne vous déplacez
jamais sous des charges suspendues.

Ancrez la machine au sol avec les vis et les bouchons
d'expansion ou enfoncez les tiges de guidage dans le ciment en
vous assurant du bon niveau de I'assise.

</'/:£ ‘//
)
J

AN
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Figure 2-2 : Boulons d'ancrage

4.6 Montage des pieces desserrées
Installez les composants fournis :
1) Montez la tige d'arrét de la barre

2)  Montez le bras de support de roulement et alignez-le par
rapport au banc de I'étau.

4.7 Désactivation de la machine

- Si la scie n'est pas utilisée pendant une longue période, nous
vous conseillons de procéder comme suit :

1) Débranchez la prise du panneau d'alimentation électrique



2) Desserrez la tension de la lame
3) Libérez le ressirt de contrepoids du bras de la scie
4)  Videz le réservoir de réfrigérant
5) Nettoyez et graissez la machine

6)  Sinécessaire, couvrez la machine.

4.8 Démontage (mise hors service)
Régles générales :

Si la machine doit étre définitivement démolie et/ou mise a la
casse, séparez les matériaux a jeter en fonction de leur type et
de leur composition, comme suit :

1) Lafonte non-composite ou les matériaux ferreux sont des
matériaux bruts recyclables ; ils peuvent donc étre
apportés a une fonderie de fer afin qu'ils soient refondus
apreés en avoir retiré les contenus (classés dans le point 3).

2) Les composants électriques, y compris le cable et les
matériaux électroniques (cartes magnétiques, etc.) font
partie de la catégorie des déchets urbains conformément
aux lois de votre administration locale, nationale ou
fédérale ; ils doivent donc étre mis de coté en vue de leur
collecte par le service public de gestion des déchets ;

3) Les anciens minéraux et les huiles synthétiques et/ou
mixtes, les huiles émulsifiées et les graisses sont
considérés comme des produits dangereux pour
I'environnement ; ils doivent donc étre collectés,
transportés et jetés par un service spécifique de gestion
des déchets.

A PRECAUTION :

La législation concernant la mise au rebut et le recyclage est en
constante évolution et est soumise aux changements.
L'utilisateur doit se tenir informé des réglementations lors de la
mise au rebut car ces dernieres peuvent différer des
réglementations décrites ci-dessus.

5.0 Connexions électriques

A AVERTISSEMENT :

Toutes les connexions électriques doivent étre effectués par
un électricien qualifié conformément aux ordonnances et
codes locaux. Le non-respect de cette obligation peut causer
de graves blessures.

La scie a ruban pour métaux EHB-270DGSVIP a une capacité
nominale et une alimentation de 3 ~ 400V, PE, 50Hz ; la machine
est livrée avec une fiche congue pour I'utilisation sur un circuit
avec prise de terre.

La connexion au secteur électrique et les fiches et rallonges
électriques utilisées doivent étre conformes aux informations
indiquées sur la plaque d'immatriculation de la machine.

La connexion du secteur électrique doit posséder un fusible de
protection contre la surtension 16A.
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Utilisez uniquement des rallonges électriques HO7RN-F, avec
des cables de 1,5mm?ou plus.

La longueur totale du cordon ne doit pas dépasser 18 métres

Les cordons électriques et les fiches doivent étre exempts de
défauts.

Les connexions et réparations de I'équipement électrique ne
doivent étre réalisées que par des techniciens qualifiés.

La machine est équipée d'une fiche et d'un cordon d'alimentation
de 1,8 metre.

Avant de raccorder a la source d'alimentation, veillez a ce que
le commutateur principal soit en OFF.

5.1 Instructions de mise a la terre

Cet outil doit étre mis a la terre. En cas de dysfonctionnement
ou de défaillance, la mise a la terre fournit un trajet de
résistance minimale pour le courant électrique pour réduire le
risque de choc électrique. Cet outil est équipé d'un cordon
électrique ayant un cable d'alimentation et une fiche de mise a
la terre. Cette fiche doit étre insérée sur une embase adéquate
correctement installée et reliée a la terre en respectant tous les
codes et ordonnances locaux.

A AVERTISSEMENT :

Une connexion inappropriée du cable d'alimentation peut
causer un risque de chocs électriques. Contrélez avec un
électricien qualifié ou une personne chargée de I'entretien en
cas de doutes concernant la mise a la terre correcte de la
prise. Ne modifiez pas la fiche fournie avec I'outil.

Le fil vert/jaune est le fil du cable d'alimentation.. Si le cordon
doit étre réparé ou remplacé, ne connectez pas le fil de terre de
I'outil sur une borne sous tension.

Utilisez uniquement des rallonges électriques a 3 cables avec
des fiches de mise a la terre.

Réparez ou remplacez immédiatement un cordon usé ou
endommagé.

5.2 Rallonges électriques

L'utilisation de rallonges électriques est fortement déconseillée
; essayet de placer les machines pres de la source
d'alimentation. Si une rallonge électrique s'avéere nécessaire,
assurez-vous de son bon état.

Une rallonge trop courte cause des chutes de tension,
entrainant une perte d'alimentation et une surchauffe.

Utilisez uniqguement des rallonges électriques HO7RN-F, avec
des cables de 1,5mm?ou plus.

La longueur totale du cordon ne doit pas dépasser 18 metres

Les rallonges électriques et les fiches doivent étre exempts de
défauts.

6.0 Pieces fonctionnelles de la machine



6.1 Scie a archet

La scie a archet comprend le bras de la scie, les membres
d'entrailnement (moteur, boite de vitesses, roue de la lame), le
systeme de tension de lame, les guides et les protections de
lame.

Le modele EHB-270DGSVIP comprend également un cylindre
hydraulique et un ressort de contrepoids réglable.

Figure 6-1 : Scie a archet

6.2 Base de la machine

La base de la machine abrite I'unité hydraulique et le réservoir
de refroidissement.

Figure 6-2 : Base de la machine

6.3 Arrét de matériau

L'arrét de matériau (Fig. 6-4) est utilisé pour la production en
série.

Figure 6-4 : Arrét de matériau

6.4 Guide de lame mobile

Le guide de lame mobile doit étre réglé le plus pres possible du
matériau en stock, sans interférer avec la coupe.
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Figure 6-5 : Guide de lame mobile

- Débranchez la machine de la source d'alimentation.

- Desserrez le bouton de verrouillage (N, Fig 6-4)

- Réglez a l'aide de la poignée (M).

- Serrez le bouton de verrouillage.

- Rebranchez la machine a la source d'alimentation.

7.0 Fonctionnement de l'usinage

7.1 Commandes de la machine

A

B CDE H
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Figure 7-1 : Commandes de la machine

A.

B
C.
D

Interrupteur d'alimentation principal

Témoin d'alimentation

Interrupteur de démarrage de la pompe hydraulique
Bouton Jog de la lame

Bouton de démarrage de cycle

Lecture de vitesse de la lame

Bouton d'arrét d'urgence

Interrupteur de montée/descente de I'archet.
Interrupteur d'ouverture/fermeture de I'étau
Commutateur d'arrét

Interrupteur de mode manuel/automatique

Bouton de sélection de vitesse de lame



0. Vanne de descente du bras de la scie

7.2 Recommandations d'utilisation

La machinea été congue pour couper des matériaux en
plastiques et métalliques usinables et de différentes formes.

Un opérateur seulement fait fonctionner la machine.

Q

—7

Figure 7-2 : Position de sécurité de l'opérateur

- Avant de démarrer |'usinage, assurez-vous que la piece est

serrée fermement par I'étau et qu'elle est maintenue
correctement.

Les figures ci-dessous indiquent les exemples de serrages
adaptés des différentes barres, palier selon les capacités
d'usinage de la machine pour une grande efficacité et une

meilleure durabilité de la lame.
Faites tomber les bords tranchants avec une lime.

Figure 7-3 : Options adaptées de serrage de I'étau

- N'utilisez pas de lames de taille différente de celles
indiquées dans les spécifications de la machine.

- Silalame est bloquée lors de la coupe, appuyez

immédiatement sur le bouton d'arrét d'urgence (I, Fig 7-1)

pour désactiver la machine.

Ouvrez I'étau lentement, retirez la piece et vérifiez si la
lame ou si les dents ne sont pas cassées. En cas de
rupture, changez la lame.

- Avant de réaliser les réparations sur la machine, veuillez
consulter votre concessionnaire.
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7.3 Sélection des vitesses de la lame

En regle général, plus le matériau a couper est dur, plus la
vitesse de la lame est faible.

- 20-30 m/min

Pour acier inoxydable, acier a outils, bronze du palier.
- 30-45 m/min

Pour acier allié, fonte dure, bronze dur
- 45-60 m/min

Pour acier tendre, fonte tendre, bronze moyennement dur,
aluminium dur

- 60-85 m/min
Pour plastique, aluminium tendre a moyennement tendre,
autres matériaux légers.

Remarque :

La vitesse de coupe dépend de la résistance a la traction du
matériau (N/mm?), de la dureté du matériau (HRC) et de la
section de coupe la plus large (mm).

La machine posséde une plage de vitesse d'usinage variable de
20 3 85 m/min.

Tournez le bouton (N, Fig 7-1) pour régler la vitesse de la lame.

Vv
L
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7.4 Fonctionnement de I'étau

Assurez-vous que la source d'alimentation est identique a celle
indiquée sur I'étiquette ID de la machine.

Branchez la machine a la source d'alimentation. Activez le
commutateur principal (A, Fig 7-1). Le témoin d'alimentation
(B) s'allume.

1.  Appuyez sur le bouton (C) pour démarrer la pompe
hydraulique.

O

Remarque : Si la pompe hydraulique ne démarre pas ou
si la pompe démarre mais que la scie a archet ne s'éleve
pas lors de la sélection par l'interrupteur (J), cela veut
dire que le moteur de la pompe fonctionne dans le
mauvais sens. Changez deux des phases.

2.  Sélectionnez le mode de fonctionnement manuel :
tournez le commutateur (M) vers la gauche.



3. Utilisez le commutateur (J) pour lever la scie a archet.

IR

4,  Utilisez le commutateur (K) pour ouvrir I'étau avec le
cylindre hydraulique.

~A00\ o

5. Tournez la roue manuelle (Q, Fig 7-5) pour ouvrir I'étau a
la main.

Figure 7-5 : Fonctionnement de I'étau

6. Placez le matériau en stock entre les machoires de I'étau.
7. Fermez|'étau a la main, laissez un léger espacement.

8.  Utilisez le commutateur (K) pour serrer le matériau

A PRECAUTION :

Pour des coupes de cycle avec un matériau de méme taille,
laissez un léger espacement (3 ~ 5 mm) entre le matériau en
stock et les machoires de |'étau.

Assurez-vous que le cylindre hydraulique serre et desserre
correctement le matériau.

7.5 Fonctionnement du cycle d'usinage
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Assurez-vous que la source d'alimentation est identique a celle
indiquée sur |'étiquette ID de la machine.

Branchez la machine a la source d'alimentation. Activez le
commutateur principal (A, Fig 7-1). Le témoin d'alimentation
(B) s'allume.

1.  Appuyez sur le bouton (C) pour démarrer la pompe
hydraulique.

O

Remarque :

Si la pompe hydraulique ne démarre pas ou si la pompe
démarre mais que la scie a archet ne s'éléve pas lors de
la sélection par l'interrupteur (J), cela veut dire que le
moteur de la pompe fonctionne dans le mauvais sens.
Changez deux des phases.

2.  Placez le mode de fonctionnement (M) sur "Manuel".

3.  Sélectionnez (J) pour lever la scie a archet.

IR

4.  Utilisez le commutateur (K) pour ouvrir |'étau.

~AC0 o

5. Placez le matériau en stock entre les machoires de I'étau.

Remarque :

Pour des coupes de cycle avec un matériau de méme
taille, laissez un léger espacement (3 ~ 5 mm) entre la
piece et les machoires d'ouverture de I'étau.

6.  Utilisez le commutateur (K) pour serrer le matériau.

Remarque :

La pression de serrage de I'étau est surveillée. Lors du
serrage du matériau, la pression de I'étau diminue et la
descente du bras de la scie est relachée.

7. Sélectionnez la vitesse de lame de la scie sur le bouton
(N).
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8.  Réglez la descente du bras de la scie via la vanne (O).

9. Placez le mode de fonctionnement (M) sur "Auto".

10. Appuyez sur le bouton de démarrage de cycle (E) pour
démarrer le fonctionnement.

I
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11. Alafin de l'usinage, I'étau hydraulique s'ouvre
automatiquement.

12. Le bras de la scie revient a la hauteur de réglage
maximum de I'archet.

13. La machine est maintenant préte pour le fonctionnement
suivant.

A PRECAUTION :

Assurez-vous de rester a un endroit sdr lors du
fonctionnement de la machine.

En général, démarrez |'usinage en tournant légerement la
vanne de régulation de débit hydraulique (O) dans le sens
horaire, de 1 a 2 pour contrdler le rapport de descente du bras
de la scie.

Si le bras descend trop rapidement, tournez la vanne
hydraulique (O) dans le sens inverse horaire.

Si le bras de la scie descend trop rapidement, la lame peut
caler et la machine étre désactivée.

Dans ce cas, appuyez sur le bouton d'arrét d'urgence (1). Cela
stoppe immédiatement toutes les fonctions de la machine.

Pendant le cycle de fonctionnement, I'étau hydraulique se
ferme automatiquement sur la piece a une distance supérieure
a8 mm.

L'étau hydraulique s'ouvre a 8 mm maximum de I'extrémité du
cycle et est prét pour le fonctionnement suivant.

Par conséquent, il n'est pas nécessaire d'abaisser
manuellement les machoires de I'étau a la main. Maintenez un
espacement de 4 ~ 5 mm entre les machoires et la piece.

En cas de probleme ou d'urgence, appuyez sur le bouton
d'arrét d'urgence (l). Cela stoppe immédiatement toutes les
fonctions de la machine.

Pour relacher le bouton d'arrét d'urgence, tournez-le dans le
sens horaire.

La pompe hydraulique s'arréte automatiquement apres 10
minutes de non-fonctionnement.

8.0 Réglage de votre machine

8.1 Réglage d'usinage des onglets
Les onglets entre 60° (R) et 45° (L) peuvent étre réglés.

Réglez la scie a archet comme indiqué dans les étapes ci-
dessous :

1.  Activez I'alimentation principale (A, Fig 7-1).

2. Appuyez sur le bouton (C) pour démarrer la pompe
hydraulique.

3. Utilisez le commutateur (M) pour sélectionner le mode
manuel

4.  Utilisez le commutateur (J) pour lever la scie a archet.

1

6.  Coupez l'alimentation principale (A).

7. Desserrez la scie a archet en tournant le levier de
verrouillage (S, Fig 8-1) vers la gauche.

Figure 8-1 : Réglage d'usinage des onglets

9. Tournez la scie a archet sur I'angle souhaité en suivant
I'échelle (U, Fig 8-2).



Figure 8-2 : Echelle a onglets

10. Serrez de nouveau la scie a archet.

8.2 Réglage du serrage de I'archet de la scie

Remarque : - Si l'archet de la scie ne peut pas étre verrouillé
correctement, changez la position du levier. Desserrez la vis
#90 et réglez la vis #91 pour tourner le levier (S, Fig 8-3).

#90 S

Figure 8-3 : Réglage du serrage de I'onglet

8.3 Réglage de tension de la lame

La tension de la lame est importante au bon fonctionnement de
la scie.

La tension de la lame est indiquée sur la jauge de tension de la
lame (T, Fig 8-4). Tournez le levier de tension (U) dans le sens
horaire jusqu'a ce que la tension de lame correcte soit atteinte
(couleur verte).

T

U

Figure 8-4 : Jauge de tension de la lame
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8.4 Réglage d'alignhement de la lame

Il est peut-étre nécessaire de régler le volant pour permettre
I'alignement correct de la scie a archet. Un mauvais réglage
d'alignement de la lame peut causer des dommages de la lame
de la scie ou entrainer I'arrét des roues de la lame.

Figure 8-5 : Réglage d'alignement de la lame

- Levez le bras de la scie.
- Coupez l'alimentation.
- Desserrez les vis hexagonales (A, B, C, Fig 8-5)

- Utilisez la vis de réglage (D) pour régler l'inclinaison du
volant (Fig 8-6).

Figure 8-6 : Réglage d'alignement de la lame

- Lors de la rotation de la vis de réglage (D) dans le sens
horaire, la lame fonctionne plus prés de la bride.

- Lors de la rotation de la vis de réglage (D) dans le sens
inverse horaire, la lame fonctionne plus loin de la bride.
Si la lame est trop loin, elle tombe.

- Apreés le réglage, serrez les vis hexagonales dans cet ordre :
A BetC.

8.5 Controle d'alignement de la lame

- Utilisez un morceau de papier brouillon (E, Fig 8-7) et
glissez-le entre la lame et le volant (F).



Figure 8-7 : Contréle d'alignement de la lame

- Utilisez le bouton Jog de la lame (D, Fig 7-1) pour faire
fonctionner la machine.

=

N

Analyse :

- Sile papier est coupé, la lame est trop proche de la bride.
Réglez de nouveau.

- Sile papier est plié ou froissé, la lame est réglée
correctement...ok

- Sivous constatez que la lame s'éloigne de la bride, réglez
de nouveau.

8.6 Ajustement du guide de la lame
La lame est guidée grace a des patins et des paliers.
Les guides sont réglés a l'usine avec un jeu minimum.

Assurez-vous de toujours installer des lames de 0,9 mm
d'épaisseur pour lesquelles les patins de guide de lame et les
paliers ont été réglés.

Pour des lames de scie d'épaisseur différente, le réglage doit
étre réalisé comme suit :

Remarque :
La position du patin (A, Fig 8-8) et des paliers (G) est fixe et ne
peut pas étre ajustée.

A B C D E F G

Figure 8-8 : Ajustement du guide de la lame
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- Desserrez la vis (C), I'écrou (D) et la vis de réglage (D) pour
élargir le passage entre les patins (A et B).

- Desserrez I'écrou (E) et la vis de réglage (E), puis tournez la
vis de I'arbre (F) avec un tournevis a téte plate pour élargir
le passage entre les paliers (F et G).

- Pour monter la nouvelle lame :
Réglez le patin (B) sur la lame et desserrez la vis de réglage
(D) afin de créer un jeu de 0,04 mm pour le déplacement
de lalame de la scie. Verrouillez la vis (C), puis sécurisez la
vis de réglage (D) et I'écrou (D).
Tournez I'arbre (F) jusqu'a ce que les paliers reposent contre
la lame et sécurisez la vis de réglage (E) et I'écrou (E).

8.7 Changement de la lame

A AVERTISSEMENT :

L'alimentation électrique doit étre coupée avant de réaliser les
opérations suivantes.

Pour changer la lame :
- Levezle bras de la scie.

- Desserrez la lame avec la roue manuelle de tension de
lame, retirez le couvercle de guidage de lame mobile,
ouvrez les protections du volant et retirez I'ancienne lame
des volants et les blocs de guidage de lame.

- Montez la nouvelle lame en la mettant tout d'abord entre les
patins, puis sur la course des volants, en faisant tout
particulierement attention au sens d'usinage des dents (Fig 8-9).

Figure 8-9 : Direction de coupe de la lame

- Tendez lalame et assurez-vous qu'elle s'enclenche
correctement dans le siege des volants.

Figure 8-10 : Interrupteur micro de protection de la roue

- Montez le couvercle de guidage de lame mobile et la
protection de volant.



Assurez-vous que l'interrupteur micro (N, Fig 8-10) est activé ;
dans le cas contraire, la machine ne démarre pas.

PRECAUTION :
Montez toujours des lames ayant des dimensions telles que
spécifiées dans ce manuel et pour lesquelles les guides de
lame ont été réglés.
Dans le cas contraire, voir le chapitre 8.6

9.0 Maintenance

Les taches de maintenance listées ci-dessous sont divisées en
intervalles journaliers, hebdomadaires, mensuels et tous les 6
mois. Si les opérations suivantes sont négligées, il peut en
résulter une usure prématurée et une performance incorrecte
de la machine.

A AVERTISSEMENT :

L'alimentation électrique doit étre coupée avant de réaliser les
opérations suivantes.

9.1 Maintenance quotidienne

- Nettoyage général de la machine ; retirez les poussieres et
les copeaux accumulés.

- Nettoyez les orifices de purge du réfrigérant de
lubrification pour éviter I'excés de liquide.

- Mettez a niveau le réfrigérant de lubrification.
- Controlez l'usure de la lame.

- Levez la scie a archet en position supérieure et relachez
partiellement la lame pour éviter un stress de déformation inutile.

- Controlez la fonctionnalité des protections et |'arrét d'urgence.

9.2 Maintenance hebdomadaire

- Pour un nettoyage minutieux de la machine ; retirez les
copeaux et les poussiéres, en particulier dans le réservoir
de liquide de refroidissement.

- Retirez la pompe de liquide de refroidissement de son
logement

- Nettoyez le filtre d'aspiration de la pompe et la zone
d'aspiration.

- Utilisez de I'air comprimé pour nettoyer les guides de lame
(paliers de guide et orifice de purge de réfrigérant)

- Nettoyez les volants et les logements du volant.

- Controlez le niveau d'huile du réservoir hydraulique ;
rajoutez de I'huile hydraulique si nécessaire.

9.3 Maintenance mensuelle
- Controlez le serrage des vis du volant de moteur.

- Controlez I'état des guides de lame (paliers de guidage et
patins de guide)

19

9.4 Maintenance tous les six mois

Changement de I'huile de la boite de vitesses :
La boite de vitesses nécessite un changement périodique de
I'huile.

L'huile doit étre changée apres les premiers 6 mois pour une
nouvelle machine (aprés 250 heures de fonctionnement), puis
chaque année (toutes les 500 heures de fonctionnement).

Figure 9-1 : Boite de vitesses

- Débranchez la machine de la source d'alimentation.
- Levez la scie a archet en position supérieure.

- Retirez le bouchon de purge (S, Fig. 9-1) et le boulon de
remplissage (R).

- Vidangez complétement I'huile
- Remplacez le bouchon de purge (S)
- Placez la scie a archet en position horizontale.

- Remplissez la boite de vitesses avec environ 3 litres d'huile
d'engrenages.

- Remplacez le boulon de remplissage (R).

Remarque :
Pour votre référence, utilisez de I'huile d'engrenages de
type SHELL ou de I'huile d'engrenages Mobile #90.

La mise au rebut de I'huile est strictement réglementée.
Veuillez vous reporter au chapitre 4-6.

9.5 Réfrigérant de lubrification

En prenant en compte la grande variété de produits
disponibles sur le marché, I'utilisateur peut choisir
I'équipement le plus adapté selon ses exigences.

Remarque :
Pour votre référence, utilisez SHELL LUTEM OIL ECO

Le pourcentage minimum d'huile diluée dans |'eau est de 8 - 10%.

Suivez les instructions du fabricant concernant la sécurité, le
mélange et la mise au rebut.

9.6 Nettoyage du réservoir de lubrification

- Retirez le bouchon de purge (T, Fig 9-2). Laissez le
réfrigérant s'écouler.



Figure 9-2 : Réservoir de lubrification
- Retirez la pompe (Q, Fig 9-3) en desserrant les vis.
- Retirez I'écran du filtre (P) en desserrant les vis.

- Utilisez un aspirateur pour évacuer les copeaux et les
débris du réservoir.

- Replacez le bouchon (T).
- Nettoyez attentivement la pompe (Q) et remplacez-la.

- Remplissez le réservoir avec du réfrigérant a environ
25mm en-dessous de I'écran de filtre (P).

- Remplacez I'écran du filtre (P) et la pompe (Q).

Figure 9-3 : Pompe de refroidissement

10.0 Classification du matériau et
choix de la lame de la scie

L'objectif est de maintenir une qualité d'usinage excellente,
avec les différents parameétres donnés comme la dureté du
matériau.

Les spécifications doivent par conséquent s'associer de
maniére harmonieuse au fonctionnement simple en fonction
des considérations pratiques et du bon sens.

Cela permet des conditions optimales ne nécessitant pas
d'innombrables opérations de préparation de la machine
lorsque plusieurs taches sont a réaliser.

Les divers problémes pouvant surgir peuvent étre résolus plus
facilement si I'opérateur posséde une bonne connaissance de
ces spécifications.

Forme et épaisseur, section transversale, sélection de la lame
de scie, vitesse d'usinage et commande d'abaissement du
cadre de la scie.
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10.1 Définition du matériau en stock

La tableau 11-1 liste les caractéristiques des matériaux a
couper. La lame de scie correcte peut ainsi étre sélectionnée.

10.2 Sélection du matériau de la lame

Les lames bi-métalliques sont les lames les plus utilisées. Elles
comprennent une lame en acier et en silicone équipée d'un
laser et aréte tranchante en acier a grande vitesse (HHS). Le
type de stocks est classé dans M2, M42, M51 et differe les uns
des autres en raison de la dureté principale et a cause de
I'augmentation du pourcentage de cobalt (Cc) et de
molybdéne (Mo) contenu dans I'alliage métallique

10.3 Sélection du pas de lame

Le pas des dents doit étre choisi en tout premier lieu ; en
d'autres termes, le nombre de dents par pouces (25,4 mm)
adapté au matériau a couper importe en fonction de ces
critéres :

- Les piéces avec une section fine et/ou variable comme des
profils, des tuyaux et des plauges, nécessitent une denture
rapprochée ; le nombre de dents utilisées simultanément
pendant l'usinage estde 3a 6

- Les piéces avec des grandes sections transversales et
solides nécessitent des dents trés espacées afin de
permettre |'accés a un plus grand volume de copeaux et
pour une meilleure pénétration des dents (Fig 10-1).

Figure 10-1 : Sélection du pas de la lame

- Les piéces en matériaux tendres ou en plastique (alliages
légers, bronze tendre, Téflon, bois, etc.) nécessitent
également des dents tres espacées ;

- Les piéces usinées par paquets nécessitent une denture
combinée.

Pour résumer, le pas dépend de :

- Ladureté du matériau

- Les dimensions de la section

- L'épaisseur de la paroi.

TABLEAU DE SELECTION DES DENTS DE LA LAME

hEAF,’wAISSEUR EN ggﬁ?ggg:\ﬁﬁ\l%sﬁ 2 523%“ ggrles?rxllzgizs 2
JUSOU'A 1.5 14 10/14
DE1A?2 8 8/12
DE2A3 6 6/10
DE3AS5 6 5/8
DE4AS5 6 4/6
PLUS DE 6 4 4/6
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Figure 10-2 : Matériau profilé



SOLIDE @ OU LMMI | SENTS CONTINUES 2 | DENTS COMBINEES 2
JUSQU'A 30 8 5/8
DE 30 A 60 6 4/6
DE 40 A 80 4 4/8
PLUS DE 90 3 3/4
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Figure 10-3 : Matériau solide

10.4 Types de lame

Ils varient essentiellement selon leurs caractéristiques de
construction, comme :

- Laforme et |'angle d'usinage (coupe) des dents
- Lepas

- Leréglage

Forme et coupe des dents :

DENTS REGULIERES : Coupe de 02 et pas constant.

Forme la plus commune pour un usinage transversal ou incliné
de petits tuyaux transversaux moyens et solides. Pour acier
tendre et fonte grise ou métal en général.

DENT DE COUPE ORTHOGONALE POSITIVE :
Coupe orthogonale positive de 92 - 102 et pas constant.

positif

Utilisation en particulier pour des coupes inclinées ou
transversales pour des sections solides de larges tuyaux. Mais
aussi et surtout pour des matériaux plus durs (aciers
inoxydables hautement alliés, bronze spécifique et fonte brute
forgée).

DENTURE COMBINEE : Le pas varie entre les dents et modifie
par conséquent la taille des dents et les profondeurs des
espaces entre ces derniéres. Le pas varie entre les dents ; il
assure une coupe plus réguliére, silencieuse et une meilleure
durée de vie de la lame.

|/;

i Distance entre les dents

L'autre avantage de ce type de lame est qu'il est possible de

couper un grand nombre de matériaux de type et de taille
différents avec cette seule et unique lame.
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DENTURE COMBINEE : avec une coupe positive de 92 - 10°.

positif v
x -~

T s O s O s s D

Ce type de lame est le plus adapté pour I'usinage de barres de
section, de tuyaux larges et épais, ainsi que pour l'usinage de
barres solides avec la capacité maximale de la machine. Pas
disponibles : 3-4/4-6.

REGLAGES :

Dents de scie déformées du plan du corps de la scie,
entrainant une coupe large au niveau de la piéce.

REGLAGE INTERMEDIAIRE OU REGULIER : Dents de coupe
droite et gauche, en alternance avec une dent droite.

Usage général pour des matériaux ayant des dimensions
supérieures a 5 mm. Utilisation pour l'usinage d'acier, de
moulages et de matériaux durs non-ferreux.

REGLAGE A ONDULATIONS : Réglage avec de légeres
ondulations.

roaii iy rrrr il

Ce réglage est associé a des dents tres fines et est
principalement utilisé pour l'usinage de tuyaux et de fines
barres de section (de 1 a 3 mm).

REGLAGE ALTERNATIF (EN GROUPES):
Groupes de dents d'usinage a droite et a gauche, en
alternance avec une dent droite.

Ce réglage est associé a des dents tres fines et est utilisé pour
des matériaux tres fins (moins de 1 mm).

REGLAGE ALTERNATIF (DENTS INDIVIDUELLES) :
Dent d'usinage a droite et a gauche.

R

Ce réglage est utilisé pour I'usinage de matériaux tendres et
non-ferreux, des plastiques et du bois.



10.5 Sélection de la vitesse de coupe et de la vitesse
d'avance

La vitesse d'usinage (m/min) et la vitesse d'avance (cm?/min =

zone de déplacement des dents du disque lors du retrait des

poussieres) sont limitées par I'élévation de chaleur autorisée

au niveau de la pointe des dents.

Sélection de la vitesse d'usinage :
En regle général, plus le matériau a couper est dur, plus la
vitesse de la lame est faible.

- 20-30 m/min
Pour acier inoxydable, acier a outils, bronze du palier.

- 30-45 m/min
Pour acier allié, fonte dure, bronze dur

- 45-60 m/min
Pour acier tendre, fonte tendre, bronze moyennement dur,
aluminium dur

- 60-85 m/min
Pour plastique, aluminium tendre a moyennement tendre,
autres matériaux légers.

Remarque :

La vitesse de coupe dépend de la résistance a la traction du
matériau (N/mm?), de la dureté du matériau (HRC) et de la
section de coupe la plus large (mm).

Sélection de la vitesse d'avance :

Une vitesse d'avance trop élevée (= abaissement du cadre de
la scie) cause une déviation de la lame de sa trajectoire
d'usinage idéale, entrainant des coupes non-droites sur le plan
vertical et horizontal.

La meilleure combinaison de ces deux parametres peut étre
visualisée directement en examinant les copeaux.
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- Des copeaux longs et sous forme de spirale indiquent un
usinage idéal.

- Des copeaux tres fins ou pulvérisés indiquent un manque
d'avance et/ou de pression d'usinage.
- Des copeaux épais et/ou bleus indiquent une surcharge de

la lame (vitesse d'usinage et/ou vitesse d'avance trop
rapide).

10.6 Procédure de rodage de la lame

Les nouvelles lames sont tres afflitées et ont par conséquent
une géométrie de denture pouvant étre facilement
endommagée si une procédure de rodage minutieuse n'est pas
suivie (Fig. 10-4).

Lors du tout premier usinage, nous vous recommandons de
roder la lame en effectuant une série de coupes a une vitesse
d'avance faible (= 30 - 35 cm?/min sur un matériau de taille
moyenne par rapport a la capacité d'usinage et a la section
solide de I'acier normal avec R = 410-510 N/mm?).

Vaporisez généreusement la zone d'usinage avec du
réfrigérant lubrifiant.

Figure 10-4 : Procédure de rodage de la lame



11.0 Caractéristiques du matériau

MATERIAUX CARACTERISTIQUES
[ D F GB USA Dureté 0=N/mm?
UNI DIN AF NOR SB AISI-SAE BRINELL HB
Acier d Fe360 St37 E24 - - 116 360+480
cg::truition Fe430 Sta4 E28 43 148 430+560
Fe510 St52 E36 50 ---- 180 510+660
Cc20 CK20 XC20 060 A 20 1020 198 540+690
Acier au carbone c40 CK40 XC42H1 060A 40 1040 198 700+840
Cc50 CK50 - - 1050 202 760+900
C60 CK60 XC55 060 A 62 1060 202 830+980
Acier 3 ressorts 50Crv4 50Crv4 50Cv40 735A50 6150 207 1140+1330
60SiCr8 60SiCr7 - - 9262 224 1220+1400
Aciers alliés pour 35CrMo4 34CrMo4 35CD4 708 A 37 4135 220 780+930
durcissement, 39NiCrMo4 36CrNiMo4 39NCD4 -—-- 9840 228 880+1080
trempe et nitrure 41CrAlMo7 41CrAlMo7 40CADG12 905 M 39 ---- 232 930+1130
Aciers cémenté 18NiCrMo7 -—-- 20NCD7 En 325 4320 232 760+1030
allié 20NiCrMo2 21NiCrMo2 20NCD2 805 H 20 4315 224 690+980
/;::;eerr:me pour 100Cr6 100Cr6 100C6 534A99 | 52100 207 690980
52NiCrMoKU 56NiCrMoV7 ---- - ---- 244 800+1030
Acier 3 outils C100KU C100K - BS 1 S-1 212 710+980
X210Cr13KU X210Cr12 Z7200C12 BD2-BD3 D6-D3 252 820+1060
58CrMo1713 -—-- Y60SC7 - S5 244 800+1030
X12Cr13 4001 e - 410 202 670+885
Acier inoxydable X5CrN?1810 4301 Z5CN18.09 304C12 304 202 590+665
X8CrNi1910 - - - - 202 540+685
X8CrNiMo1713 4401 Z6CDN17.12 316516 316 202 490+685
. . Alliage de cuivre aluminium G-CuAl11Fe4Ni4, UNI 5275 220 620+685
Alliages de cuivre, N P . - . .
laiton spécifique, Manganése spe?lflque/lalton - silicone G-CuzZn36Si1Pb1, UNI5038 140 375+440
bronze Bronze manganese SAE43 - SAE430 120 320+410
Bronze phosphore G-CuSn12, UNI 7013/2a 100 265+314
Fonte grise G25 212 245
Fonte Fonte a graphite sphéroidal GS600 232 600
Fonte malléable W40-05 222 420

Tableau 11-1 : Caractéristiques du matériau




12.0 Dépannage

12.1 Lame et diagnostic de coupe

Symptome

Cause possible

Correction *

Rupture de dent

Avance trop rapide

Avance d'usinage incorrecte

Pas de dent incorrect

Copeaux coincés dans les dents et dans les
espaces entre les dents ou matériau
collant

Défauts du matériau ou matériau trop dur

Préhension inopérante de la piece dans
|'étau

La lame est coincée dans le matériau

Démarrage de l'usinage sur des barres de
section tranchantes ou irréguliéres

Lame de mauvaise qualité

Dent précédemment cassée restée dans la

coupe

Usinage terminé dans une rainure réalisée
précédemment

Vibrations

Pas de dent ou forme incorrect

Diminuez I'avance, exercez une pression de coupe
inférieure. Réglez le dispositif de freinage.

Changez la vitesse et/ou le type de lame.

Voir le chapitre "Classification du matériau et
sélection de lame", dans la section Sélection de la
lame en fonction de l'usinage et de la vitesse
d'avance.

Choisissez une lame adaptée. Voir le chapitre
"Classification du matériau et sélection de lame".

Contrélez I'obstruction ou non des orifices de purge
du réfrigérant sur les blocs du guide de la lame et si le
débit est abondant afin de faciliter le retrait des
copeaux de la lame.

Les surfaces des matériaux peuvent étre oxydées ou
recouvertes d'impuretés, les rendant plus dures que
la lame au début de I'usinage ou peuvent présenter
des zones dures ou des inclusions a I'intérieur de la
section en raison des agents productifs utilisés
comme la fonte au sable, les déchets de soudage,
etc.. Evitez I'usinage de ces matériaux ou lorsque le
nettoyage et I'usinage nécessitent une attention
extréme et retirez les impuretés le plus vite possible.

Controdlez la préhension de la piéce.

Réduisez I'avance et la pression d'usinage.

Soyez plus prudent lorsque vous démarrez |'usinage.

Utilisez une lame de qualité supérieure.
Retirez minutieusement tous les éléments restés a
I'intérieur.

Réalisez la coupe ailleurs en tournant la piéce.

Contrélez la préhension de la piece .
Remplacez la lame par une lame plus adaptée.
Voir "Classification du matériau et sélection de lame"

dans la section Types de lame.

Réglez les patins du guide de lame.
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Symptome

Cause possible

Correction *

Copeaux coincés dans les dents

Lubrification ou réfrigérant insuffisant,
émulsion incorrecte

Dents positionnées dans le sens
opposé du sens de coupe

Controlez le niveau de liquide dans le réservoir.
Augmentez le débit de réfrigérant lubrifiant, en
contrélant que I'orifice et le tuyau de sortie du
liquide ne sont pas obstrués. Contrélez le
pourcentage d'émulsion.

Tournez les dents dans le bon sens.

Symptome

Cause possible

Correction *

Usure prématurée de la lame

Rodage défaillant de la lame

Dents positionnées dans le sens

opposé du sens de coupe

Lame de mauvaise qualité

Avance trop rapide

Avance d'usinage incorrecte

Défauts du matériau ou matériau trop
dur

Lubrification ou réfrigérant insuffisant

Voir "Classification du matériau et sélection de
lame" dans la section Rodage de la lame.

Tournez les dents dans le bon sens.

Utilisez une lame de qualité supérieure.

Diminuez I'avance, exercez une pression de
coupe inférieure. Réglez le dispositif de freinage.

Changez la vitesse et/ou le type de lame. Voir le
chapitre "Classification du matériau et
sélection de lame,” dans la section Sélection de
la lame en fonction de 'usinage et de la vitesse
d'avance.

Les surfaces des matériaux peuvent étre
oxydées ou recouvertes d'impuretés, les rendant
plus dures que la lame au début de |'usinage ou
peuvent présenter des zones dures ou des
inclusions a I'intérieur de la section en raison des
agents productifs utilisés comme la fonte au
sable, les déchets de soudage, etc. Evitez
I'usinage de ces matériaux ou lorsque le
nettoyage et |'usinage nécessitent une attention
extréme et retirez les impuretés le plus vite
possible.

Contrélez le niveau de liquide dans le réservoir.
Augmentez le débit du réfrigérant lubrifiant en
vérifiant que le tuyau et la buse de
refroidissement ne sont pas bloqués. Contrdlez
le pourcentage d'émulsion.
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Symptome

Cause possible

Correction *

Rupture de la lame

Soudure défectueuse de la lame

La soudure de la lame est de la plus haute
importance. Les surfaces de contact doivent
correspondre parfaitement. Une fois soudées,
elles ne doivent pas présenter d'inclusions ou de
bulles ; la piece soudée doit étre parfaitement
lisse et réguliere. Elles doivent présenter une
épaisseur identique et ne pas avoir de
renflements pouvant causer des bosses ou une
rupture immédiate lors du glissement entre les
patins du guide de lame.

Symptome

Cause possible

Correction *

Rupture de la lame

Avance trop rapide

Avance d'usinage incorrecte

Pas de dent incorrect

Préhension inopérante de la piece
dans I'étau

Lame touchant le matériau au début
de I'usinage

Remede

Diminuez I'avance, exercez une pression de
coupe inférieure. Réglez le dispositif de freinage.

Changez la vitesse et/ou le type de lame.

Voir le chapitre "Classification du matériau et
sélection de lame", dans la section Sélection de la
lameen fonction de I'usinage et de la vitesse
d'avance.

Choisissez une lame adaptée. Voir le
chapitre"Classification du matériau et sélection
de lame."

Controlez la préhension de la piece.

Au début de l'usinage, ne baissez jamais la scie a
archet avant de démarrer le moteur de la lame.

Symptome

Cause possible

Correction *

Rupture de la lame

Patins irréguliers du guide de lame ou
saleté en raison du manque de
maintenance

Bloc du guide de lame trop loin du
matériau pour pouvoir réaliser
l'usinage

Controlez la distance entre les patins (voir
"Réglage de la machine" dans la section Blocs du
guide de la lame ) : un guidage trés précis peut
causer des fissures et une rupture des dents.
Faites trés attention lors du nettoyage.

Approchez la téte le plus prés possible du
matériau a usiner afin que seule la section de la
lame utilisée pour la coupe soit libre, cela
permet d'éviter les déviations causant un stress
excessif sur la lame.

4
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Symptome

Cause possible

Correction *

Rupture de la lame

Position de la lame incorrecte sur les
volants

Lubrification ou réfrigérant insuffisant
ou émulsion incorrecte

Arriére des brides de roue contre le support en
raison des rubans (coniques) déformés ou mal
soudés.

Controdlez le niveau de liquide dans le réservoir.
Augmentez le débit de réfrigérant lubrifiant, en
controlant que I'orifice et le tuyau de sortie du
liquide ne sont pas obstrués. Controlez le
pourcentage d'émulsion.

Symptome

Cause possible

Correction *

Rubans striés ou marqués

Patins de guide de lame endommagés
ou ébréchés

Paliers de guide de lame relachés ou
serrés.

Remplacez.

Effectuez le réglage (voir le chapitre "Réglage de
la machine" dans Guide de lame).

Symptome

Cause possible

Correction *

Coupe non droite

Lame non paralléle au dispositif de
service

Lame non perpendiculaire en raison du
jeu excessif entre les patins du guide et
le mauvais réglage des blocs

Avance trop rapide

Lame usée

Pas de dent incorrect

Dent cassée

Réfrigérant de lubrification insuffisant
ou émulsion incorrecte

Controlez les fixations des blocs du guide de la
lame ainsi que le contre-étau afin qu'ils ne soient
pas trop laches et serrez les blocs verticalement ;
tenez compte de la position en degré et réglez si
nécessaire les vis d'arrét des coupes en degré.

Controlez et réglez de nouveau verticalement les
blocs du guide de lame ; réinitialisez le jeu du
guide latéral (voir le chapitre "Réglage de la
machine" dans la section Guide de la lame).

Diminuez l'avance, exercez une pression de
coupe inférieure. Réglez le dispositif de freinage.

Approchez |'élément le plus prés possible du
matériau a usiner afin que seule la section de la
lame utilisée pour la coupe soit libre, cela permet
d'éviter les déviations causant un stress excessif
sur la lame.

Remplacez. La lame avec la plus grande densité
de dents est utilisée, essayez d'utiliser une lame
avec moins de dents (voir le chapitre
"Classification du matériau et sélection de lame"
dans la section Types de lame).

Un fonctionnement irrégulier de la lame en
raison du manque de dents peut causer une
déviation de la coupe ; contrélez la lame et
remplacez-la si nécessaire.

Controlez le niveau du liquide dans le réservoir.
Augmentez le débit du réfrigérant de
lubrification en vérifiant que I'orifice et le tuyau

6
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Symptome Cause possible Correction *

de sortie de liquide ne sont pas obstrués.
Controlez le pourcentage d'émulsion.

7
UHCMpyKyuAa no aKkcnayamayuu AeHMoYHonusasHo2o0 cmaHka EHB-270DGSVIP



Symptome

Cause possible

Correction *

Coupe défectueuse

Volants usés
Logement du volant rempli de copeaux

Le support et la bride du guide de ruban sont
tellement usés qu'ils ne peuvent plus assurer
I'alignement de la lame, causant un usinage
défaillant ; le roulement de la lame et les
alignements peuvent étre effilés. Remplacez.
Nettoyez avec de I'air comprimé.

Remplacez.

Symptome

Cause possible

Correction *

Surface d'usinage striée

Avance trop rapide

Lame de mauvaise qualité

Lame usée ou ébréchée et/ou dents
cassées

Pas de dent incorrect

Bloc du guide de lame trop loin du
matériau pour pouvoir réaliser
|'usinage

Lubrification ou réfrigérant insuffisant
ou émulsion incorrecte

Diminuez l'avance, exercez une pression de
coupe inférieure. Réglez le dispositif de freinage.

Utilisez une lame de qualité supérieure.

Remplacez.

La lame utilisée possede probablement des
dents trop larges, utilisez une lame avec plus de
dents (voir "Classification du matériau et
sélection de lame" dans la section Types de
lame).

Approchez |'élément le plus prés possible du
matériau a usiner afin que seule la section de la
lame utilisée pour la coupe soit libre, cela
permet d'éviter les déviations causant un stress
excessif sur la lame.

Controlez le niveau de liquide dans le réservoir.
Augmentez le débit de réfrigérant lubrifiant, en
contrdlant que l'orifice et le tuyau de sortie du
liquide ne sont pas obstrués. Controlez le
pourcentage d'émulsion.

Symptome

Cause possible

Correction *

Bruit sur les blocs de guidage

Paliers ébréchés
Patins usés ou endommagés

guidage. Remplacez.
Remplacez.

12.2 Diagnostic de la machine

Symptome

Cause possible

Correction *

La machine ne démarre pas.

Machine débranchée de la fiche du
mur.

Controlez toutes les connexions de fiche
d'alimentation.

Fusible grillé ou disjoncteur déclenché.

Remplacez le fusible ou réinitialisez le disjoncteur
de circuit.

Cordon endommagé.

Remplacez le cordon.

Interrupteur micro de fonctionnement
inopérant.

Fermez la protection du volant.

Bouton d'urgence enclenché/engagé

Tournez dans le sens horaire pour désengager

moteur faible.

La machine ne parvient pas a
prendre de la vitesse, puissance

Rallonge électrique trop légere ou trop
longue.

Remplacez par une rallonge de longueur et de
taille adéquates.

Courant faible.

Contactez un technicien qualifié.

8
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Saleté et/ou copeaux entre la lame et les paliers de




Symptome Cause possible Correction *
La pompe hydraulique fonctionne dans
le mauvais sens

L'archet ne peut pas étre levé Changez deux des phases

* AVERTISSEMENT : Certaines corrections doivent étre effectuées par un électricien qualifié.
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13.0 Pieces de rechange

EHB-270DGSVIP Schéma de montage du support

59 B0 &1 67

54
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EHB-270DGSVIP Liste de pieces du support

N° d'index N° de piece Description Taille Qté
i EHB-270DGSVIP-1 ........ Support du cadre de |2 SCIB....cvuiiiiiiciieicrieees e 1
2 e EHB-270DGSVIP-2 ........ Base (plaque iNfErQUIe).......ccoveciee i e 1
K JUTU EHB-270DGSVIP-3 ........ Boulon a téte hexagonale..........ccccovveeeeciineeenns M8 X 16....ceeeeeerrreennnee 4
TR EHB-270DGSVIP-4 ........ RONAEIIE oot 8XI8X2 oviieiierieenns 4
S s EHB-270DGSVIP-5 ........ Base (partie auChe) ........oooviiii it e 1
(ST EHB-270DGSVIP-6 ........ Base (Partie droite) ....cccveccveeecieeriee e eeiee s crree et e 1
7o EHB-270DGSVIP-7 ........ Boulon a téte hexagonale .......ccccocveeevrcieeenns M12 X 40....eeeeeeernnns 4
8 EHB-270DGSVIP-8 ........ Boulon a téte hexagonale ........cccocveeeircieeennns MI0 X 25...ciieeieiiis 4
1 SR EHB-270DGSVIP-9 ........ RONAEIIE .ottt 10X25X2 ceveeveerieennn 4
0 J EHB-270DGSVIP-10 ...... Base (Partie avant) ......ccceeeeeciiee s e 1
11............. EHB-270DGSVIP-11 ...... Boulon a téte hexagonale..........ccccoveeeeiineennns M8 X 16....ceeeeeerrreennnee 4
12 EHB-270DGSVIP-12 ...... RONAENE ceeeeeeeeeeeee e 8X18X2 i, 4
13, EHB-270DGSVIP-13 ...... Base (PArti€ @rri€re) ...c.uecceeeceee e ceeeeciee s crveeeteeerre e e e rae e eaee e 1
14............. EHB-270DGSVIP-14 ...... Vis a téte hexagonale.......ccoccvvvvcvevevccieeeecnen, MB X 8.oeiiiieeeeeeeies 4
15, EHB-270DGSVIP-15 ...... (0] aTo (1] L= SR 2Hp 3Ph 400vV.............. 1
16............. EHB-270DGSVIP-16 ...... Vis a téte hexagonale........coceeeeecvieeeccvieeeennen, M5 X 15, 4
17 oo, EHB-270DGSVIP-17 ...... ol oYU RSP MB oo 1
18 EHB-270DGSVIP-18 ...... Vis MOIELEE .....evvvveeeeeieeeeieeeee e M6 X 10.....ccvviiiiieenneeees 1
19, EHB-270DGSVIP-19 ...... Vis a téte hexagonale.......cccceevecvevevccieeeeenen, MB X 8.ooiiiieeeeeeeees 1
20, EHB-270DGSVIP-20 ...... Support de fiXation .......ooccieei i e 2
21, EHB-270DGSVIP-21 ...... Vis a téte hexagonale........coceeeevveieeciieeeennen. M8 X 16....cceeeeeerrreannnee. 2
22, EHB-270DGSVIP-22 ...... Rondelle élastique........ceeeeeciiieeecciieeeeeieeeeas Y O 4
23, EHB-270DGSVIP-23 ...... Vis a téte hexagonale........ccceeeevieeeeciieeeennen. M10 X 20....ccccccvrreannnee. 4
24............. EHB-270DGSVIP-24 ...... RONAENE coveeeeeeeeeeee e 10X 25X 2 ceviiiiiieeeiiiees 4
25 EHB-270DGSVIP-25 ...... P Yo [V TSR SURRRE 4
26, EHB-270DGSVIP-26 ...... Boulon a téte hexagonale ........cccccoeeevvciieeennns M10 X 20....ceeevcrreeaennnee. 4
27 ceeeeeeeennns EHB-270DGSVIP-27 ...... ECIOU ottt 1Y 10O 4
28 EHB-270DGSVIP-28 ...... Réservoir de lubrification.........cccceeiiieieceeiiies e 1
29 EHB-270DGSVIP-29 ...... POIGNEE ..oeeeeeee et HPU-120AL ......ccceeunnnen 3
30 EHB-270DGSVIP-30 ...... Vis a téte hexagonale........cccccevvviinieenncennnen. M8 X 10...cceeerrirereannne 6
32 EHB-270DGSVIP-32 ...... Plague du réfrigérant .......ccccccveiiiiiiiiiciiieecis e 1
33 . EHB-270DGSVIP-33 ...... Couvercle du réfrigérant......cccccceeiieciee e e 1
35 e EHB-270DGSVIP-35 ...... BOUCRON weeeeieeeeeeeeee et e e M3/8” e 1
36 EHB-270DGSVIP-36 ...... POMPE et 50W 400V 1 Ph............ 1
37 e EHB-270DGSVIP-37 ...... Vis a téte hexagonale.......ccoceeeeevieeeecieeeeennnen. MBX25 ..., 2
38 EHB-270DGSVIP-38 ...... RONAEIIE ..o 6EX13XT1 i, 2
39 EHB-270DGSVIP-39 ...... Collier de serrage pour tuyauX.........cccvveeenneen. 13MM e, 1
40......c...... EHB-270DGSVIP-40 ...... FIEXIDIE . 5/16 x 254 cm.............. 1
41............. EHB-270DGSVIP-41 ...... SUPPOIt de FOUIBAU .....eviiiiieee ettt creee e e e e e e e e e nrreee s 1
42............. EHB-270DGSVIP-42 ...... Boulon a téte hexagonale..........ccccoveeeeeiieeenns M12 X 25...ceceieenee 2
43............. EHB-270DGSVIP-43 ...... Rondelle élastique........cueeeeecuiieeeeciiieeeciieeeees M12 .o, 2
44 ............. EHB-270DGSVIP-44 ...... RONAEIIE ..ot 12X 28X 3 v 2
45............. EHB-270DGSVIP-45 ...... Arbre rouleau..........oeeeeveeeeiiieiiiiiiiieieiiieeeeeeeiees 1/2” X 269...cccoveeveenne. 1
46............. EHB-270DGSVIP-46 ...... ROUIEAU ...eveiiiiieieiiccie e 50,8 X 268...cccveerureennnn 1
47 ............. EHB-270DGSVIP-47 ...... Vis a téte hexagonale........coceeeecvieeeecnieeeennnen. M8 X 20....ccceeeeerreeenneee 2
48............. EHB-270DGSVIP-48 ...... Rondelle élastique........cueveeecuieeeeeciiieeeeiieeeees M8 .., 2
49............. EHB-270DGSVIP-49 ...... Plagque de SUPPOIt...ceee et e ettt e e e e cvrereeeeeeeeennrreeeesaeeeeannns 1
50, EHB-270DGSVIP-50 ...... Vis a téte hexagonale.......ccoceeveveeeeciieeecnen, M8 X 16...ceeveeerrerannnee 2
11
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EHB-2700DGSVIP Liste de piéces du support

N° d'index N° de piece Description Taille Qté
51.cciiiens EHB-270DGSVIP-51 ...... Rondelle élastique........cccueeeeiiieeieciiieeecieeeeas < J 2
52 EHB-270DGSVIP-52 ...... Plague résistante @ 1'@aU......cueeeieciiiieeiiiieeet e 1
53 . EHB-270DGSVIP-53 ...... Vis a six pans creux - Bouton.........cccceceeeennnnen. MBE X 8., 2
54............. EHB-270DGSVIP-54 ...... Panneau de cOMmMaNnde .......cuuviivciiieeiiiiieeiis ceeeiree e e e esree e e ssaaeee s 1
55 . EHB-270DGSVIP-55 ...... Vis a six pans creux - Bouton.........cccccceeeennnnen. M5 X 8. i, 10
56.cciieeenns EHB-270DGSVIP-56 ...... Indicateur de vitesse de 1a [ame .......cccccvveeeier ceeviiee e, 1
57 o EHB-270DGSVIP-57 ...... ECIOU ittt M3 e 2
58 EHB-270DGSVIP-58 ...... Vis a téte ronde......coecveeeceeencieeiieeciee e M3 X 20.cccceeiiieenieenne 2
59 EHB-270DGSVIP-59 ...... Interrupteur d'alimentation principal......cccccc ovviiiiiiiiiiiceeen 1
60....cccuuee EHB-270DGSVIP-60 ...... Indicateur d'alimentation ........cccecvveiiiiiiiiiiies e 1
61....ceueee EHB-270DGSVIP-61 ...... Interrupteur de démarrage hydraulique ........ cooeceieeeeiiieeeeciee e, 1
62 EHB-270DGSVIP-62 ...... Interrupteur de fonctionnement de la lame... ....cccceeeeiveeeiiieeeccnnenn, 1
63..ccieens EHB-270DGSVIP-63 ...... Bouton de démarrage de CyCle ........ovvvcrieeieir ceeeieeeeee e 1
64............. EHB-270DGSVIP-64 ...... Commutateur de montée/descente de lascie aarchet... .ooevevveveeveeeeeeeeirieeeieeeee 1
65..iiis EHB-270DGSVIP-65 ...... Interrupteur d'ouverture/fermeture de I'étau .......cccceeveeeveecreecieenneenen. 1
66............. EHB-270DGSVIP-66 ...... 2 Yo U] o] a I I 1o o< SRR UURRROE 1
67 eiiiinn EHB-270DGSVIP-67 ...... Interrupteur de mode de fonctionnement..... cocccveeeviieeeiiiieeeciineenn, 1
68 EHB-270DGSVIP-68 ...... Bouton de commande de vitesse de la lame.. .....cccccceccvveeeiieeeecnnenn. 1
69..cceeens EHB-270DGSVIP-69 ...... Bouton d'arrét d'UrgENCE.......ueeieeciiieeecieeeet et 1
70, EHB-270DGSVIP-70 ...... Plague de commande de débit........ccccccuveieiet ceeeiiieeeecee e, 1
71......... EHB-270DGSVIP-71 ...... Vis a téte ronde....ueeeeeeeecciiiieeeeeeeeeireeeee e, 1Y/ 153 K O IO 2
72 s EHB-270DGSVIP-72 ...... Bouton d'alimentation d'USINAge.......ccccveeieir cevviiieeeeee e 1
74 EHB-270DGSVIP-74 ...... [ Yo [U I o =T 11U RS 1
75 . EHB-270DGSVIP-75 ...... FUSIDIES..uuveiiiiieiiieeiiiiieeeeeeeeeeveee e eeeeeens 1IAx2/5Ax1 ... 3
76 e EHB-270DGSVIP-76 ...... TranSfOrMAtEUN .....eii it eeies cetree e e ecire e e e eare e e e eeaeeeeeeaes 1
77 e, EHB-270DGSVIP-77 ...... Connecteur de la borne .......ooocieii e e e 1
4 O EHB-270DGSVIP-78 ...... REIAIS .eeeiteeeieeertee et KAL oot 1
79 i EHB-270DGSVIP-79 ...... REIAIS .eeeteeeite ettt KA2 oo 1
80..cceeennns EHB-270DGSVIP-80 ...... REIAIS .eeeiieeeieeeiee et KA3 o 1
8l EHB-270DGSVIP-81 ...... Connecteur aUXIliaire .....cccuveee e e e 1
82 EHB-270DGSVIP-82 ...... Contacteur .....cccoeevevi, C-12D.eeeeeeeeeveeeeeeeenenens 2
83 e EHB-270DGSVIP-83 ...... Relais de limite de temps........ccceecvveeeeecrieeeenns AC24/6S...ccocevviveeennnnnn. 1
84 ... EHB-270DGSVIP-84 ...... Plague de mise A 1a tEITE ..ccvuuiiiiiiiie et ceeeiree e 1
85 . EHB-270DGSVIP-85 ...... Relais de surcharge hydraulique......ccccccveeiiies ceveiiieeecceeecee e, 1
86.ccueeenns EHB-270DGSVIP-86 ...... Relais de surcharge de réfrigérant.......cccccceeet evvvieeiiiciee e, 1
87 e EHB-270DGSVIP-87 ...... Connecteur de la borne .......oooiiii e e e 1
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EHB-270DGSVIP Schéma de montage de la base et du dispositif oscillant
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EHB-270DGSVIP Liste de piéces de la base et du dispositif oscillant

N° d'index N° de piece Description Taille Qté
88 EHB-270DGSVIP-88 ...... Bras OSCIllant ......covuieiiiiiiiiecieeree e e 1
89 EHB-270DGSVIP-89 ...... Admission d'huile........cceevvevceiiiiiiniienceecen 1/16.iiieieeeen, 2
90.....ccce.. EHB-270DGSVIP-90 ...... EChelle ... 602, i 1
91............. EHB-270DGSVIP-91 ...... 3T S 2,3X4 i, 4
92...ccceeenn EHB-270DGSVIP-92 ...... EChelle ... 452 i, 1
93..cees EHB-270DGSVIP-93 ...... Boulon a téte hexagonale..........ccccouveeeeciieeenns M10 X 35...ccceecieeennnee 1
9............. EHB-270DGSVIP-94 ...... Boulon a téte hexagonale..........ccccovveeeeiieeennns M10 x45.....cccccuveeenee 1
95. e EHB-270DGSVIP-95 ...... ECIOU ittt 1Y O 2
96....ccceeu. EHB-270DGSVIP-96 ...... COUVEICIE ..ttt e e ees eeeeeeeeesinrrraeeeeeeeeenanresaeees 1
96-1.......... EHB-270DGSVIP-96-1 ...Broche Creuse ........cccvvveeeeeeeeccvireeeee e e, D6 X 20 i 2
96-2.......... EHB-270DGSVIP-96-2 ...Rondelle élastique.......ccccceeevcvireeeeeeeeccinneeen, M8 . 5
96-3.......... EHB-270DGSVIP-96-3 ...Vis a téte hexagonale........ccccceeeeciveeeccieeeens M8 X 35...cceeeeciieeeenee 5
97 e EHB-270DGSVIP-97 ...... Vis de réglage....ccccccevvveevceeinciecniie e M8 X 10..cccuerereerreanne 1
98..ciiiene EHB-270DGSVIP-98 ...... ATGUIIE ettt eeesaeeesreeeteeerateesbeeenaeeas 2
99..iin EHB-270DGSVIP-99 ...... Vis a téte hexagonale.......ccoceevecveveecieeneenen, M5 X 8.oiiiieeeeeeeeies 2
100........... EHB-270DGSVIP-100 ....AIDIE .ttt ettt e e trrees eeeesiittrraeeeeeeeesnasraeaeeeaeens 1
101........... EHB-270DGSVIP-101 ....Vis a téte hexagonale........cccecevvvveeeeeeeeecnnnneenn. M8 X 35....ciiiiiiiieiiieees 4
102........... EHB-270DGSVIP-102 ....Rondelle élastique........ccceeeecrveeeeccrieeeeeciieeeens < S 4
103........... EHB-270DGSVIP-103 ....DISQUE ..eeeeeeeeeieeeiieesieeetteesieeesteeeseeeesteeesseees teessseeesssessssesenseessssessseees 1
104........... EHB-270DGSVIP-104 ....Joint d'hUile ......evvviierieeeieecieecee e Ammx675L..enn.... 1
105........... EHB-270DGSVIP-105 ....ECrou de 1'arbre ...t et 1
106........... EHB-270DGSVIP-106 ....Rondelle élastique.......cccccceeeeerrreeeeeeeeeccnrnneeen. 1Y K RN 1
107........... EHB-270DGSVIP-107 ....Vis a téte hexagonale........ccceccvvveeeeeeeeccnnnneenn. M10x35....ieieiiies 1
108........... EHB-270DGSVIP-108 ....Vis de réglage.......cocceeeecieeeicciiiee e M10 X 16....cccccurreennnee. 1
109........... EHB-270DGSVIP-109 ....Levier de VErroUillage.......cccccueeeeeciiiieeciieeect eeeeiiee et 1
110........... EHB-270DGSVIP-110 ....ECrOU cccuvviiiieeeieeeiieesies et eee et M12 . 2
111........... EHB-270DGSVIP-111 ....Tige de raccordemMent .........cccuveeiiiiiiieeiiiieeeis ceeeiiveeesiireeesssseeesssneees 1
112........... EHB-270DGSVIP-112 ....POIZNEE ...cveereerieerreeieeieeniee st eie e M12 i 1
113........... EHB-270DGSVIP-113 ....GOUPIIIE .eeeuetieiieeiiieeiee ettt ceesieeesbeesbeeenareesbeesaeeas 1
114........... EHB-270DGSVIP-114 ....BroChe CreUSe ..o eeeeeee e D2,5X16 cceeeeeeennn. 1
115........... EHB-270DGSVIP-115 ....RESSOIT c.vuriieiiiiiiee ettt 0,8x9x30mm........... 1
116........... EHB-270DGSVIP-116 ....DOUIIIE ..eeeeieeeeeeee ettt teeeveeesteesaeeesaeeesveeenneeas 1
117........... EHB-270DGSVIP-117 ....SUPPOIM . ceiuteeiiteenitieniee ettt esteesiee ettt esbeeesibees teessseeesseessseesssseesaseesnsses 1
118........... EHB-270DGSVIP-118 ....BOULON....cccuttiiiiieiiieniee ettt ettt et e st e esirees teesbeeesseesbeesnseeessseessseens 1
119........... EHB-270DGSVIP-119 ....Rondelle élastique........ccceveereerurrcirnieenieennen. M8 .ot 2
120........... EHB-270DGSVIP-120 ....Vis a téte hexagonale.........ccccceeeecvieeeccieeeens M8 X 25...cciieeeieeeeee 2
121........... EHB-270DGSVIP-121 ....CONtIre-ECroU ....ccccveerieeeieeeeeieeeveeeseeeesveeenaeeas MAO ... 1
122.......... EHB-270DGSVIP-122 ....Rondelle en étoile .......cecveeeieeriercieeceeee, M40 ... 1
123........... EHB-270DGSVIP-123 ....Couvercle pare-poussi€re ........ccccvvveeeecveeeennns HAO....cooiiieeeeee e 2
124........... EHB-270DGSVIP-124 ....Roulement a billes.......ccccceevieeriiiinieinernnnenn 32008 ....cccvvereerieene 2
125........... EHB-270DGSVIP-125 ... ATDIE ettt teesieeesbeesbeesnaseesbeesnasees 1
126........... EHB-270DGSVIP-126 ....SUPPOIt de Darre......cuiiiieeee ettt eeeetes ceeeecrrrr e e e e e ecarrerre e e e 1
127........... EHB-270DGSVIP-127 ....ECrOU cceeveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e eeeeeeeeeeeeenees M8 .., 2
128........... EHB-270DGSVIP-128 ....Vis a téte hexagonale.........ccccceeeecvieeeccieeeens M8 X 25...ccoeeeeieeeennee 1
129........... EHB-270DGSVIP-129 ....BOULON....cccttiriiieiiienieeeiee ettt M8 X 30..cccieeeirrerreennnn 1
130........... EHB-270DGSVIP-130 ....Barre d'arr€t.....ccoocueerieiiiieeriee ettt ceeeieeesreesseessineesseesnaeeas 1
131........... EHB-270DGSVIP-131 ....Tige d'arrét de 1a barre........ccuveeeeciiiccciieect e 1
132.......... EHB-270DGSVIP-132 ....EChEII@ ... eertres ceeerrrr e e e e e e errarreeeaaaeean 1
133.......... EHB-270DGSVIP-133 ....RIVEL ccceeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 2X5. 3
134........... EHB-270DGSVIP-134 ....Vis de réglage.......ccceeeecieeeeeciieeecieee e M6 X 12...ccciiireeeeeeennns 1
135........... EHB-270DGSVIP-135 ....TablE ittt teesbeeesbeesbeessaneesbeesnaseas 1
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EHB-270DGSVIP Liste de piéces de la base et du dispositif oscillant

N° d'index N° de piece Description Taille Qté
136........... EHB-270DGSVIP-136 ....Plaque mModifiable ........cccvviiiiiiiiiiiiiiiees e 1
137........... EHB-270DGSVIP-137 ....Vis a téte hexagonale........cccccceeeeciieeeccieeeens M8 X 16....ceeeeeerrreennnee 4
138........... EHB-270DGSVIP-138 ....GOULLIEre de COPERAUX ..uvtiiiririieerciieeeeiiieeeeies ceeeirreeessrreeessseeeessseeees 1
139........... EHB-270DGSVIP-139 ....Vis a téte hexagonale........cccccvvvveeeeeeeccnnnnnenn. MB X 8., 2
140........... EHB-270DGSVIP-140 ....Machoire de I'étau - Droite......ccccccveiiviiiiiiiiis eeviiiee e eciree e 1
141........... EHB-270DGSVIP-141 ....Vis a téte hexagonale........cccccoeeevciveeeccieeeens ME X 15...ccceeeiieeenee 2
142........... EHB-270DGSVIP-142 ....Machoire de I'étau - GAUChE........coocveiiciiiiiie et 1
143........... EHB-270DGSVIP-143 ....Vis a téte hexagonale........cccccceeevciveeeccieeeens ME X 15...ccceeeiieeenee 2
144........... EHB-270DGSVIP-144 ....Machoire de I'étau - AVant........ccccceeeeiiecciiiiiies ceeecrireee e eeeerereee e 1
145........... EHB-270DGSVIP-145 ....Vis a téte plate de la machine.........ccccocuveeenns MBXL6 ....eeevrveeeeeeerns 2
146........... EHB-270DGSVIP-146 ....Etau MODIlE ...ccoeeeeieeeeeee e eeertes ceeerrree e e e e e 1
147........... EHB-270DGSVIP-147 ....ECIOU cecuvviiiieirieeeiieenieesieeesreesteeeseneesveesnaee s M5 e 3
148........... EHB-270DGSVIP-148 ....Vis de réglage.......ccccocevrverincieeriieenieescieeenennn M5 X 25 e 3
149........... EHB-270DGSVIP-149 ....Vis a téte hexagonale........ccccoceeeeciveeeccieneens M8 X 16....ccceeeeerrreannnee 1
150........... EHB-270DGSVIP-150 ....RoNndelle .....uvvveeeeeeiiiieeeeeeeeiireeee e, 8X23X2 i, 1
151.......... EHB-270DGSVIP-151 ....ViSTMEBIE ...uttrereeeeeeeeiiirreeeeeeeeeeiiitrreeeeeeeeesetrreees seeessssrsseeesesessssissssseeeaees 1
152........... EHB-270DGSVIP-152 ....ClaVvette ...ccoveeeeee et 5x5x15 i 1
153........... EHB-270DGSVIP-153 ....Cylindre hydraulique (Etau) ........cccoveieeiiiiiieecs et 1
154........... EHB-270DGSVIP-154 ....Rondelle élastique........ccceeeecreeeeeeciiieeeeciieeeens Y < J 4
155........... EHB-270DGSVIP-155 ....Vis a téte hexagonale........cccccceeeeciieeiccieneens M8 X 25...ccieeeeieeeennee 4
156........... EHB-270DGSVIP-156 ....Vis de réglage.......cccooveeeeeeeeeccciireeeee e, M8 X 10.....ccevviiieerneens 1
157 .l EHB-270DGSVIP-157 ....ROUE @ M@IN .eetiieiiiiiiiiiiieeeeeeeeiirreeeeeeeeeetbreees ceeessissrsseeeeesessssssseseeeaees 1
158........... EHB-270DGSVIP-158 ....POISNEE .....uvveeeeeeeeeirreeeeeeeeecetrreee e e e e eevrraeees M10 X 70...ccciviiiieennnanns 1
159........... EHB-270DGSVIP-159 ....DOUIIIE c.eeeeeieeeiee ettt ettt teeeveeesreesreeenaeeesveesnaeeas 1
160........... EHB-270DGSVIP-160 ....Rondelle élastique........ccceeeecrveeeeccriieeeecieeeens MB ..o 1
161........... EHB-270DGSVIP-161 ....Vis a téte hexagonale........ccccoceeeeciveeeccieneens MBX25 ..., 1
162........... EHB-270DGSVIP-162 ....Plague en queue d'aronde.......cccccuveeeeiiieeeiis cevvriieeeeiiveeeecieeeeesvneee s 1
163........... EHB-270DGSVIP-163 ....SI€ZE A& I'"61aU ....eeveiiiiriieiiesie ettt ceteebeenreeseesreesaeesseeaeens 1
164........... EHB-270DGSVIP-164 ....Plaque de réglage de I'étau.......c.ccuveeiiciiiiiiit ceveiiieeeee e 1
165........... EHB-270DGSVIP-165 ....Vis a téte hexagonale.........ccoceeeeciieeeccieeeens M10 X 30....cccecrrreennee. 2
166........... EHB-270DGSVIP-166 ....RoNdelle .......ooevveieiiiiiiiiiiiieiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeaene 3/4X37 X3 eeeeeeeannn. 1
167........... EHB-270DGSVIP-167 ....Dispositif du levier de verrouillage ................. M16 x 190.................... 1
168........... EHB-270DGSVIP-168 ....POIZNEE .....eevvteerieerrerieeieenieesee st 1/27 e 1
169........... EHB-270DGSVIP-169 ....P1aque de réZlage.......ccovevriiriiiiierieeniiesieniees ceieeieenseeneeseeeseessesseens 1
170........... EHB-270DGSVIP-170 ....Rondelle élastique.........cceveerverirrirncieenieannen. M8 .ot 2
171........... EHB-270DGSVIP-171 ....Vis a téte hexagonale.........ccccceeeeciieeeccieeeens M8 X 20....ccceeeeerreeennnee 2
172........... EHB-270DGSVIP-172 ....Rondelle élastique........ccceeeecrieeeecciiieeeciieeeens M8 ..o, 1
173........... EHB-270DGSVIP-173 ....Roulement a billes.......cccccevvreiriereiieeeeeee, 608ZZ....ccccvveeieeereaann 1
174........... EHB-270DGSVIP-174 ....Vis a téte hexagonale........ccccccceevvciveeeccieeeens M8 X 25....ceveeeiieeeenee 1
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EHB-270DGSVIP Schéma de montage de I'archet
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EHB-270DGSVIP Liste de pieces de I'archet

N° d'index N° de piece Description Taille Qté
175, EHB-270DGSVIP-175 ....Bras de 12 SCIB..uuiiiiiiiiiiciieeieciiee ettt sctree e eies ceeesiveeeesseeeeesssaeesssasaeeees 1
176........... EHB-270DGSVIP-176 ....Vis a téte hexagonale........cccccvvveeeeeeeeccnnnnnenn, M10x35....ieiniiies 4
177 oo EHB-270DGSVIP-177 ....Rondelle élastique.......ccccceeevecvireeeeeeeeccnnneee, 1Y/ K PR 4
178........... EHB-270DGSVIP-178 ....UNité de rédUCtion .......cceiiiiieiiiiiiiee e ceccirites ceeeeirrree e e e esrrreeee e e 1
179........... EHB-270DGSVIP-179 ....Clavette ...ccooeeee e 8X7X30 i, 1
180........... EHB-270DGSVIP-180 ....Vis de 1a ventilation..........coovciiiiiiciiiiicieeccit et 1
181........... EHB-270DGSVIP-181 ....Boulon a téte hexagonale .......cccccccvveevrcveeenns M8 X 25...ciiieiiiiis 4
182........... EHB-270DGSVIP-182 ....Rondelle élastique.......ccccceeevevirieeeeeeeccrnneeen, M8 . 4
183........... EHB-270DGSVIP-183 ....Moteur prinCipal .....cc.ccoeeeiviieeiirieee e 1,5Kw 400V 3 Ph .............. 1
184........... EHB-270DGSVIP-184 ....BoTtier de JONCHION......ccciiii ettt ceeeiree e e seaee s 1
185........... EHB-270DGSVIP-185 ....Clavette ....coovceeeee e, 8X7XA40 e, 1
186........... EHB-270DGSVIP-186 ....CheVville d'anCrage ....ccccccueiiriiieiiiciiieeeciieeeeis ceeesiieeessieeeessseeeesssaeee s 1
187 .eeees EHB-270DGSVIP-187 ....Rondelle élastique.......ccccceeevcvrreeeeeeeeecnnneeen, M8 . 4
188........... EHB-270DGSVIP-188 ....Vis a téte hexagonale........cccccvvvveeeeeeeccnnnneenn. M8 X 25....cciiiiiiiiiniiiees 4
189........... EHB-270DGSVIP-189 ....Broche Creuse .......cccvvveeeeeeeeicnirieeeeeeeeecvvneeen D6 X 20 i, 2
190........... EHB-270DGSVIP-190 ....Fourchette d'accouplement.........ccueeiviiiiiiiis ceveiiieecccee e 1
191........... EHB-270DGSVIP-191 ....Goupille sur la fourchette .......cccoeciiiiiiiiiiieit e 1
192.......... EHB-270DGSVIP-192 ....BagUe C ....ccoeiiiiiiieieeieeeetiiiceee v eeeaee S-20 i, 2
193........... EHB-270DGSVIP-193 ....ECrOU .uuuiiiiiiiiiiiiieee et eeevvecee s eeeeenae M20 e 1
194........... EHB-270DGSVIP-194 ....Bloc de support de [a tig€ ....ccuvvvvveiiiiiiiiiieeit et 1
195.......... EHB-270DGSVIP-195 ....Vis a téte hexagonale........ccccccvvvveeeeeeeccnnnnneen. M10x35....iieeniies 1
19%6........... EHB-270DGSVIP-196 ....Rondelle élastique........ccccceveerrreeeeeeeeeccnnnneen. MLO .o 2
197 ...l EHB-270DGSVIP-197 ....ECrOU ..uuiiiiiiiiiiiiieee sttt ceeecvecee e e e eeaee 1Y K PR 1
198........... EHB-270DGSVIP-198 ....Vis a téte hexagonale........ccccecvvveeeeeeeeccnnnneenn. M10 x40....cccovvieerenens 1
199........... EHB-270DGSVIP-199 ....BULEE rEgIable..........uuvrieeieeeeeteeee e ceeertes ceeerreee e errrrre e e 1
200........... EHB-270DGSVIP-200 ....POISNEE .....vvveeeeeeeeciireeeeee et e et M8 X 25....cciiiiiiieieieiees 1
201........... EHB-270DGSVIP-201 ....D0UIIIE ...ttt eeetrrees eeeerrttrreeeeeeeeesaaraeaeeaaeeas 1
202........... EHB-270DGSVIP-202 ....Vis de réglage.....cccccovvveeeeeeeecicineeeee e, MB X 6., 1
203........... EHB-270DGSVIP-203 ....Barre d'arr€t.....ccooceerieeriieeiiee ettt ceesieeesreesseessaeeesveessaeeas 1
204........... EHB-270DGSVIP-204 ....BUtEE réglable........cooiiiiiiiiiie ettt et 1
205........... EHB-270DGSVIP-205 ....Vis de réglage........cccocueervueienreeniieeeieerieeeenn M8 X 10...cceeerrirereannne 1
206........... EHB-270DGSVIP-206 ....Cylindre hydraulique (Bras).......ccccccveeeeiiiciies eeeiieecee e 1
207........... EHB-270DGSVIP-207 ....DOUIIIE ..eeiniiieiiieieecee ettt ceesiteesbeesbeessareesbeesaeeas 2
208........... EHB-270DGSVIP-208 ....Vis a téte hexagonale........cccccevvvvevveenieennnen. M12 X 20...cccecirenieannee 2
209........... EHB-270DGSVIP-209 ....Rondelle élastique.......cccceevreeriieieneeennieennnenn M8 .ot 4
210........... EHB-270DGSVIP-210 ....ECrOU cc.ueeiiiiieieeeiiieniee ettt M8 .ot 4
211........... EHB-270DGSVIP-211 ....Plague du commutateur de fin de course ...... coouvviieriiveeeeicieeeeiineenn, 1
212........... EHB-270DGSVIP-212 ....Rondelle élastique.......cccccceevverrreeeeeeeeeccnrnneee. MB ooeeeeeeeiireeeee e, 2
213........... EHB-270DGSVIP-213 ....Vis a téte hexagonale........cccccevvvvrvieenneennnen. M6E X 12..iieeieiieenne 2
214.......... EHB-270DGSVIP-214 ....Commutateur de fin de COUrse ......cccvriiiiniies cevriiienieeniee e 2
215........... EHB-270DGSVIP-215 ....Vis a téte hexagonale........cccccevvvirvieenseennnen. M5 X 30.cccieeiienieene 4
216........... EHB-270DGSVIP-216 ....SUPPOIt AU FrESSOIt ..veiiiiiieeeeiiiieeeeiiieeeeiiteeeeies ceeesrreeessereeesssseeesssneees 1
217 e EHB-270DGSVIP-217 ....ECIOU ceuvviiiieinieeiiieeniee sttt e e e s 3/8 e 2
218........... EHB-270DGSVIP-218 ....Boulon a téte hexagonale ..........cccoceeeevcuveeeennns M12 X 25...ceieiiieennee, 2
219........... EHB-270DGSVIP-219 ....Rondelle élastique.......cccccevevreeririeineeenieennnenn M12 i 2
220........... EHB-270DGSVIP-220 ....Protection du cylindre.......coccuieeeiiiiiiciiiieect ceeeiree e 1
221........... EHB-270DGSVIP-221 ....Vis a téte hexagonale........ccccoceevvciveeincieeeenns MBX16 ...eeveeeeiieeeennee 2
222 EHB-270DGSVIP-222 ....RoNndelle ......covveeiiiiieieiiiieeec e EX13X1 i, 2
223........... EHB-270DGSVIP-223 ....Vis a téte hexagonale........ccccccevevciveeiccieeeens M10 X 35..cccciiieiennee. 4
224 ........... EHB-270DGSVIP-224 ....Rondelle élastique.......cccccvevieeririirneeenieennnenn M10 .o 4
225........... EHB-270DGSVIP-225 ....Accouplement du cylindre .........ccccveeiiiiiiiiiiet eeeiieeeccee e 1
226........... EHB-270DGSVIP-226 ....Crochet du ressort ...........eevveevveeeeeeeeeeeeeveveennnns 3/8” e, 1
227 e EHB-270DGSVIP-227 ....RESSONT ..eeiuteiiiiiiiiieniee ettt e sieesiteenire e st e esitees teesbeeesbeessseesssseessseesssses 1
228........... EHB-270DGSVIP-228 ....DoUille d€ réIage ......cccvveeieiiiee ettt ceeeciiee e e e 1
229........... EHB-270DGSVIP-229 ....Rondelle élastique.......ccccceverreeriiieineeennieennnenn M8 et 1
230........... EHB-270DGSVIP-230 ....Vis a téte hexagonale........cccocevvvciveeiccieeenns M8 X 35..ccciiiiieeeeee 1
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EHB-270DGSVIP Liste de pieces de I'archet

N° d'index N° de piece Description Taille Qté
231........... EHB-270DGSVIP-231 ....Commutateur de fin de CoUrse.......ccivmviiiiiiicr eevriiieeeeee e 1
231-1........ EHB-270DGSVIP-231-1 .Goupille du commMULAtEUI........eeiiciiiiiiiiieect et 1
232 EHB-270DGSVIP-232 ....Vis a téte hexagonale........ccccccvvvvveeeeeeeccnnnnnenn, MAX30 ....coovviiiiieeeeeeees 2
233........... EHB-270DGSVIP-233 ....CONNECTEUN Teiriiiiiiiiieiiiiiiee ettt eeerai seeeeetaenaieeseeesaeeassaeeaaaens 1
234........... EHB-270DGSVIP-234 ....Vis a téte hexagonale........ccccccvvvveeeeeeeccnnnnneen, M5SX16 ..ooiiiiiiiiiiiieeeeeees 2
235.......... EHB-270DGSVIP-235 ....Interrupteur du réfrigérant......ccccccceiiiiiiiiiiis e 2
236........... EHB-270DGSVIP-236 ....Collier de serrage pour tuyauX.........ccceceveeeennns 13MM e 1
237 e EHB-270DGSVIP-237 ....Raccord du tuyau .......cccceeeeeeciireeeeeeeeeevnnee, 1/4Px5/16.........ccv....... 1
238t EHB-270DGSVIP-238 ....FleXible .....ccooveeieeeieeeee e, 5/16” x 120 cm............. 1
239........... EHB-270DGSVIP-239 ....FleXible ....ccooeeeiieeieeeee e, 5/16” x50 cm.............. 1
240........... EHB-270DGSVIP-240 ....Volant d'entrain@ment........cccveiiiiiiiiiiiiiiieeis ceevriieecseee e ssree e seeee e 1
241........... EHB-270DGSVIP-241 ....RONEIIE ....uvreeieeeeeeeeeeee et eerrtes ceeerrrrree e e e e e esaarareeeaaeeas 1
242........... EHB-270DGSVIP-242 ....Rondelle élastique.......ccccceeevcevrrieeeeeeeccirneeen, 1Y K PPN 1
243 ........... EHB-270DGSVIP-243 ....Boulon a téte hexagonale .......ccccccoveeevrcveeenns MI10 X 25...cieeeeieins 1
244........... EHB-270DGSVIP-244 ....Arbre du volant de ralenti........cccoccveiiiiiiiiiiies e 1
245........... EHB-270DGSVIP-245 ....Palier de rouleau........cccceeeeeecciineeeeeeeeecinnee, RPA0[0)7Z: ST 2
246........... EHB-270DGSVIP-246 ....Volant de ralenti .......coccuiieiiciiieicciie et ceeeiree e svee e snaee e 1
247 ........... EHB-270DGSVIP-247 ....Couvercle pare-pousSi€re .......ccccecveeeercrveeennnns 35MmM i, 2
248........... EHB-270DGSVIP-248 ....Rondelle en étoile......ccceeeeeevcivreeeeeeeeeeinnee, M35 1
249........... EHB-270DGSVIP-249 ....CONTre-8CroU....cccevurrrireeeeeeeeitrreeeeeeeeeeevrneeens M35 1
250........... EHB-270DGSVIP-250 ....Admission d'huile........cccceeeeveiireeeeeeeeecinneee, 1/16 e, 1
251........... EHB-270DGSVIP-251 ....L.ame de la SCi€ ...ccccuvrreeeeeeeeeiireeeee et 27 x0,9x31604/6T...1
252, EHB-270DGSVIP-252 ....Couvercle de 1a [ame........cooiiieiiciiiieciiieeect ceeeiiee e 1
253........... EHB-270DGSVIP-253 ....Vis en plomb .....ccooociiiieeiiiieeeee e, M6 X 10.....cceviiriieeeneaes 4
254........... EHB-270DGSVIP-254 ....Vis a téte ronde......cccceeeeeeeeecicireeeee e, MAX8 ..o, 2
255.......... EHB-270DGSVIP-255 ....ECrOU .uuuiiiiiiiiiiiiieee et eeeecvvcee s e e e e e M4 e 2
256........... EHB-270DGSVIP-256 ....POISNEE .....uvreieeeeeeeciitieeeee e e eeecitree e e e e e eeeeitrrees eeeessitsreeeeeeesesssssrasseeeaeens 2
257 e, EHB-270DGSVIP-257 ....ROUE A€ POIGNEE ....eeeiiiiiieeieiiiie e cieee e ecireeeeies eeeeiteeeessreeeessseeeesssaeees 1
258........... EHB-270DGSVIP-258 ....Palier de butée.......cccceevveiinieiniiiiiiceieeeen 51103 ..oviiieieeeeene 1
259........... EHB-270DGSVIP-259 ....Jauge de tension de la lame.......ccccveiiiiiiiiiiiet ceveieeccree e 1
260........... EHB-270DGSVIP-260 ....PIAGUE ...eoeetiiiieieiiieniee ettt ettt ste e esitees teesbeeesabeesbeesnseeesaseesnseens 1
261........... EHB-270DGSVIP-261 ....Rondelle du ressort Specifique .......ceevvivieeiics evvviieee e 10
262........... EHB-270DGSVIP-262 ....Arbre de tension ........cccocceeevieeniieeenieenseennnen, M16 X 270.....cceerveennee 1
263........... EHB-270DGSVIP-263 ....PIA0UE ...eeiiiiiiiieiriie ittt ettt sit e esitees teesbeeesseesbeesnsseesseesnseens 1
264........... EHB-270DGSVIP-264 ....Rondelle ......ccoceeriiiniiiniieieeceeeeec e 6EX13XT1 i, 2
265........... EHB-270DGSVIP-265 ....Vis a téte hexagonale........cccccovvvievieeniieennnen. MB X 12..iiieiieeieenne 2
266........... EHB-270DGSVIP-266 ....Commutateur de fin de COUrse .......ccvrviiiniies cevriiienieeniec e 1
267........... EHB-270DGSVIP-267 ....Vis a téte hexagonale........ccccceevvvrvieenseennnen. M4 X 25 2
268........... EHB-270DGSVIP-268 ....ECrOU c...eeieiiiiiiieiiieniiee sttt et et e s M16 ..viiiieeeieenieene 1
269........... EHB-270DGSVIP-269 ....SUPPOrt COUNSSANT ...eiiiiiiieiiiiiie ettt ceeerieee e esire e e esrre e e e seaeee s 1
270........... EHB-270DGSVIP-270 ....Rondelle élastique.......cccceevveenrernnieencieennnenn M10 .o 3
271........... EHB-270DGSVIP-271 ....Vis a téte hexagonale........ccccceevvirvieenneennnen. M10 X 45....ccoviveieannne 3
272 EHB-270DGSVIP-272 ....Vis de réglage.......ccccoceerveirniieeniiieenieenieeeineen M10 X 25...cccvvireiennnn 1
273 EHB-270DGSVIP-273 ....Plaque du COUVEICI........ueiiiiiieeciiieectieeeet ceeeiree e e e e e cvre e e saaeee s 1
274........... EHB-270DGSVIP-274 ....Vis a téte hexagonale.......ccccccceevvciveeeccieeeens MB X 8o 2
275........... EHB-270DGSVIP-275 ....GlisSIEre de SUIdAZE ...cccuvveeeeiiiiee ettt ceeeiireeeecire e e e sire e e e saaeee s 2
276........... EHB-270DGSVIP-276 ....Rondelle élastique.......cccceevieeririiineeensieennnnenn M8 .ot 6
277 ........... EHB-270DGSVIP-277 ....Vis a téte hexagonale........cccccceevvciveeiccieeeens M8 X 20.....ceeeerireeeennnee. 6
278 EHB-270DGSVIP-278 ....Vis de réglage.......ccccocuerrveiinieeniieinieenieeenneen M6E X 12..ieieieiiennnn 4
279........... EHB-270DGSVIP-279 ....Vis a téte hexagonale........ccccccevevciveeiccieeeens M10 X 20....ccceevreeennnee. 2
280........... EHB-270DGSVIP-280 ....SUPPOIrt de rEEIAZE....ccccuvieeeeciriie ettt eetree et ceeeiireeeerire e e e seaeeeesaaeee s 1
281........... EHB-270DGSVIP-281 ....Plaque d@ PreSSioN......cc.uueeecciiieeeiiieeeccireeeeies ceeeiiveeessareeesisseessssseeees 1
282........... EHB-270DGSVIP-282 ....POIZNEE .....eeveieeiiiienieeeeeeree et M10 X 25...cccvvireiennnn 1
283........... EHB-270DGSVIP-283 ....Vis a téte hexagonale........ccccceevvciveeiccieeeens M8 X 25....ceveeeiieeeenee 2
284........... EHB-270DGSVIP-284 ....Tige mobile du guide de [ame.........cccevcvveeeeit cevviiieeecee e, 1
18
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EHB-270DGSVIP Schéma de montage du guide de palier
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EHB-270DGSVIP Liste de piéces du guide de palier

N° d'index N° de piece Description Taille Qté
285........... EHB-270DGSVIP-285 ....Vis de réglage.......ccccocervveieniieeniiiecnieesiee e M6E X 12..cieieieiiennne 4
286........... EHB-270DGSVIP-286 ....Vis a téte hexagonale.........cccceeeeciveeeccieeeens M8 X 20....ceeeeerrreeennnee. 2
287 ceeeiin EHB-270DGSVIP-287 ....POIGNEE .....ovveeeeieeeeirieeeee et e et M6 X 60.....ccovvvureernnanns 1
288........... EHB-270DGSVIP-288 ....Vis a téte hexagonale........cccccvvveeeeeeeccnnnnnenn. MB X 8., 1
289........... EHB-270DGSVIP-289 ....SUPPOIt dU SUIAE.......uvvieeeieeeeeiiiiiee e e ecciieees ceeeeinrrreeeeeeeeennrreeeeaaeeas 1
290........... EHB-270DGSVIP-290 ....BOUION ..coiiiiiiiiiiiieesiee ettt sttt et eesite e teesveeessbeesseeenseeesseesnsees 2
291........... EHB-270DGSVIP-291 ....Vis a téte hexagonale........cccccceeeeciveeeccieeeens MB X 8.ooovreeeeerieeeeee 1
292........... EHB-270DGSVIP-292 ....Protection de lame.......cccueiiiiiiiiiiiiieciceniees eeeiteesiee s enreesiee e 1
293........... EHB-270DGSVIP-293 ....Vis de réglage.....c.cccoouveeeeeeeeciciireeeee e, ME X 12, 2
294........... EHB-270DGSVIP-294 ....ECIOU ..uuoiiiiiiiiiiiiiiies e eceectiiicee e seeevvecse e e eeeeeaee MB oo 2
295........... EHB-270DGSVIP-295 ....Arbre CeNtral....coocciiii it es ceeerrree e e s srae e e s saaeee s 2
29........... EHB-270DGSVIP-296 ....Roulement a billes.......cccccevvieeriirinieeniennnen, 608ZZ....ccovvvevieerreaann 8
297 e EHB-270DGSVIP-297 ....BABUE E....ccuvvvreeiiiieriee et E-7 e 4
298........... EHB-270DGSVIP-298 ....GUIde de 12 [amMe ....oooieeeiieecee ettt e eiee e esee e saee e 2
299........... EHB-270DGSVIP-299 ....Vis a téte hexagonale........ccccccvvveeeeeeeeecnnnneenn. MBEX25 ... 2
300........... EHB-270DGSVIP-300 ....Arbre @XCeNtriQUE ....ccicciieeeeiieeeeecieeeeeeiteeeeies ceeeiveeeesssreeesssseesssssseees 2
301........... EHB-270DGSVIP-301 ....Roulement a billes........ccccceeeveiiireeeeeeeeeeinneeen, 608ZL.....cccvvvviiieeniaians 2
302........... EHB-270DGSVIP-302 ....Vis a téte hexagonale........ccccooeeeeciveeiccieeeens MBE X 8., 2
303....cc..e EHB-270DGSVIP-303 ....Protection de [ame.......ccccviiieiiiiriiiiccie e eeeieeesiee e eseeesvee e 1
304........... EHB-270DGSVIP-304 ....SUPPOIt AU SUIE.....ciieeceiiieeciieee ettt et eeeeireeeeeerreeeessaeeeesanaeees 1
305........... EHB-270DGSVIP-305 ....Vis a téte hexagonale........cccocvvvveeeeeeeeccnnnneenn. MB X 8.t 2
306........... EHB-270DGSVIP-306 ....Raccord du tuyau .......ccceeeeeeecirreeeeeeeeeevrneen. 1/4Px5/16.........ccu....... 2
307........... EHB-270DGSVIP-307 ....GUIde de |2 lam@ .....uuvireeeieeeeeteeee ettt ceeeerrree e e errrare e e 2
308........... EHB-270DGSVIP-308 ....Vis a téte hexagonale........ccccoceeeeciveeeccieeeens M8 X 20....ccceeeeervreennnee 2
309........... EHB-270DGSVIP-309 ....Bal8I..cccueiiiiieieeeiiieciee ettt eee e stees eeeaeeesteesteeenaeeesreesnaees 1
310........... EHB-270DGSVIP-310 ....Serrage du balai .......ccceciiiiieiiie et et 1
311........... EHB-270DGSVIP-311 ....Boulon a téte hexagonale ........cccccceeeevcieeennns MB X 12..ccoieeieieeaenee, 2
312........... EHB-270DGSVIP-312 ....RONEIIE .....evvieiiiriieiieieeeeee e 6EX13XT1 i, 2
20
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EHB-270DGSVIP Schéma du systéeme hydraulique

Vise pressure ADJ
REGL. de prgésion de I'étau

Pression REGL. 15-30 kg/cm
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EHB-270DGSVIP Liste de piéces du systéme hydraulique

N° d'index N° de piece Description Taille Qté
326A......... EHB-270DGSVIP-326A .... Commande de débit..........cccciiiieiiiiiciies e 1
327A......... EHB-270DGSVIP-327A ... FIeXible.....uueeeeeieeieeeee e, 2,5 métres......coouveeeennn. 1
328A......... EHB-270DGSVIP-328A..... FIeXible......ccccoviriiinieiiiieieecee e 2,0 metres..coveeeveenee. 1
329A......... EHB-270DGSVIP-329A .... FIeXible......cocciiriiiiieiieieieecee e 2,0 metres..coceeeveenee 1
330A......... EHB-270DGSVIP-330A..... FIeXible......ccccvviiiiiniiieiieeecee e 2,0 metres..cooveevveenee. 1
331A......... EHB-270DGSVIP-331A ... FIeXible.....uueeeeeieiieeeee e, 1,5 metres...eeeeeennnees 1
332A......... EHB-270DGSVIP-332A ... COIBCLRUN wuviiiieeeeteeeeee ettt eeecrrees eeeeerinrrreeeeeseesrnraeeeeaaeeas 1
333A......... EHB-270DGSVIP-333A ... IMOTBUI ... ettt e e et seeeeeeaesaaaeseeesaeeassaaeeaaaens 1
334A......... EHB-270DGSVIP-334A ... POMPE oo uitieiiieiiiee sttt st stee et e st e esite e teessseeessseesseesnseessssessnsees 1
335A......... EHB-270DGSVIP-335A....JAUZE ' NUILE .eoeeiieiieeee ettt ceeeieeesree e sareesbee e s 1
336A......... EHB-270DGSVIP-336A..... Electrovanne........cccceeveeeenieencieeenieesciee e 2D2 oot 1
337A......... EHB-270DGSVIP-337A .... Electrovanne........cccoccceeeeeecccciiieeeee e, 3CA i 1
337A -1 .... EHB-270DGSVIP-337A-1. RetenUE PilOte ..cccceeeeeiiiiieeee ettt eeeee e e eecrrree e e e e e e aaeeas 1
338A......... EHB-270DGSVIP-338A..... Régulateur de PressioN.........eecccieeeeeciiieecis ceeeiiieeeesireeeesveeeeesnaeeees 1
339A......... EHB-270DGSVIP-339A..... Port de remplissage d'huile........ccceeeciiieeeir ceeeiieeeeee e, 1
340A......... EHB-270DGSVIP-340A .... COUVErCle dU rESEIVOIN ...cccveeiiiieciieeciereriees eeeieeesieestee e e eaeeenaeees 1
341A......... EHB-270DGSVIP-341A ... RESEIVOIN...cccctiiiiiieiiee ettt esteessteeeseteeesieeesaees eeesseeesseessseeenseessssessnsees 1
22
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14.0 Schémas de cablage

EHB-270DGSVIP

3~400V, PE, 50Hz
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EHB-270DGSVIP Piéces électriques

Symbole | Description N° DE MARQUE SPECIFICATION

M1 Moteur de la lame 1,5kW 400V 3 Ph 50Hz

M2 Moteur hydraulique 0,37kW 400V 3 Ph 50Hz

M3 Moteur de réfrigérant 50W 400V 1 Ph 50Hz

C1 Point de contact de I'onduleur

Cc2 Point de contact de I'onduleur

KM2 Contacteur pour unité hydraulique | C12D01 (NHD) 480V CA 25A CE

KM3 rcé’f?;?sitsiirmp:n”tr pompe de C12D01 (NHD) 480V CA 25A CE

FR1 Relais thermique hydraulique NTH-1.45 (NHD) Ul 600VAC Ith 6A CE

FR2 f:f'fc'j dtirs‘seer:;qnie de NTH-0.5 (NHD) Ul 600VAC Ith 6A CE

Al Point de contact de I'onduleur

SA1 Sélecteur (mode manuel/auto) NSS22-S (NHD) Ul 600V Ith 5A CE

SA3 Sélecteur (montée/descente NSS22-S (NHD) UI 600V Ith 5A CE
archet)

SA4 ﬁz'tsz)e“r (ouverture/fermeture de |\ oc55 < (NHD) Ul 600V Ith 5A CE

SB1 Bouton d'arrét d'urgence KB2-BE102 (Keyon) Ith 10A CE

SB2 Bouton-poussoir (arrét) NPB22-F (NHD) Ul 600V Ith 5A CE

sB2-1 ﬁ%‘::gl'izz:;'so" (démarrage NLD22-F (NHD) AC24V CE

SB3 Bouton-poussoir (mode auto) NPB22-F (NHD) Ul 600V Ith 5A CE

SB8 Bouton-poussoir (mode manuel) NPB22-F (NHD) Ul 600V Ith 5A CE

KT Désactivation minuterie H3Y-2 (HEC) 24 VVCA 250 VAV CE

VR Ec::éon de vitesse variable de la RV24NY20S (COSMOS)

sQi Commutateur rupture lame TZ-8111 (TWCHT) 6A 380V IP65 CE

sQ3 g‘gElnzgaizii[edjef'lf‘afcehcect’“rse QKS8 (Kedu) CA 15 8A 400V 1P54 CE

sQ4 Commutateur de fin de course de | 7 g1 (rwcur) 6A 380V IP65 CE
montée de l'archet

sQs Commutateur de fin de course de | 7 g1 (ryycp) 6A 380V IPG5 CE
descente de l'archet

KA1l Relais automatique BMY5-4C5-S-CL(Beta) 240V CA5A CE

KA2 Relais automatique 952-2C-24AN (Shin Da) 250V CA7A

KA3 Relais de montée de I'archet BMY5-4C5-S-CL(Beta) 240V CC5A CE

HL1 Témoin d'alimentation NLD-22 (NHD) CA 24V 20mA CE

HL2 Témoin hydraulique NLD22-F (NHD) AC24V CE

Vi Vanne de descente de |'archet CA 24V

V2 Vanne de fermeture de I'étau CA 24V

V3 Vanne de montée de I'archet CA 24V

V4 Vanne d'ouverture de I'étau CA 24V

FU1 Fusible d'entrée 1A

FU2 Fusible d'entrée 1A

FU3 Fusible de sortie 5A
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UHCTPYKLUUA MO IKcnnyaTaumm neHToyHonunbHoro ctadka EHB-270DGSVIP

YBaxaembI noKynartenb, 6rnarogapum Bac 3a gosepue, kotopoe Bbl HaM oka3anu, Kynve HOBbIN
cTaHok mapku JET. [laHHasa nHCTpykums 6bina paspaboTtaHa Ana BnagernsLues 1 nons3oBaTenen ¢
Lenbio obecnevyeHns 6e3onacHOCT BO BpeMs MyCKOHaNagouHbIx paboT, akcnnyaTtaumu,
ynpaBreHnsi 1 TEXHUYECKOro 06CnyXxMBaHNS NEHTOMHONUNBbHOro ctaHka EHB-270DGSVIP.
O6paTtnTe BHUMaHve Ha UHopMaLMIo, CoaepXaLLytocs B JaHHOW MHCTPYKLMK MO 3KCnnyatauumn u
npunaraemMbix JOKyMeHTax. [pexae Y4em npucTynuTb K MOHTaXy, MyCKOHanago4HbIM paboTtam munm
TEXHUYECKOMY OBCMYXMBAHMIO CTaHKa, NOMHOCTLIO NPOYTUTE AAHHYIO UHCTPYKLMIO, B HACTHOCTH,
yKasaHus No TexHuke 6esonacHocTu. [na MakcumansHO NpoAomKUTENbHOW 3KChyaTaumm n
AOCTWKEHUS MaKCUMaribHOW NPOU3BOANTENBLHOCTU CTaHKa TLaTensHo cobnoganTe npusegeHHble

HWXe npeanncaHuna.

CopepxaHue 6.2 PerynupoBka xoaa nunbHOro nNonoTHa Ha
MapaHTUHbIE 06S3aTENbCTBA. . ...vvveeeiirieeennnes 2 LLIKMBAX. - -veeeeeeeeeeeeeseesnnnnnneeeeeaeseseessnnnnnneeees 10
1.1 YcnoBus NpefoCTaBeHNS . .....cceeuveeeennnns 2 6.3 [NpoBepKa PErynUPOBKMU. ........cuveeeeeenneeen. 10
2. BE30MACHOCTb...cccittiieee e 3 6.4 PerynupoBka
ONUCAHNE CTAHKA.....uueieeieerieeeeeeeeeerieeeeeeeeeanns 6 HaNPaBNAOLMNX MOMOTHA. . ceaeaaeeeeeeeeeeeeeennn 10
3.1 TexHnYecKkmne XapakTEePUCTUKN. ................ 6 6.5 3ameHa NMNBbHOrO MOMOTHA........cveeeeeennee. 11
3.2 Pa3smepsbl cTaHka, TpaHCNOPTUPOBKA, lMnaHoBoe TexHnyeckoe obCnyXnBaHue....... 11
YCTaHOBKA, OEMOHTAK......eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeennenens 7 7.1 BExxeqHEBHOE OBCNYXXMBAHKE.................. 12
3.3 TpaHCNOPTMPOBKA CTAHKA........ceeerrurereaannne 7 7.2 ExxeHegenbHOe 0GCNYXMBaHKE. ............. 12
3.4 MnHnmanbeHble TpeboBaHUA NS YCTaHOBKM 7.3 ExxemecsiyHOE OOCnyXMBaHMe................ 12
(o 7= 1 | e TR 7 7.4 ObcnyxmMBaHve Kaxable nonroga........... 12
3.5 Cbopka oTaenbHbIX YacTen un T5 COMNKeoeeee e 12
KOMPMITEKTYROLLMX ...t 7 7.6 YTUNN3ALMNA MACHA.......ccevvvreneeeeeeerrnnnnnn. 12
3.6 KoHCepBaLMs CTAHKA. ......cevreeeeeerieeeeeneeee. 7 7.7 CuctemMa OXNaXAEHUS........ceevvvveeneeeneennn. 12
3.7 JEMOHTANK.ceeeiueieeee et e e 7 7.8 PEOYKTOPD ..ot 12
OnuncaHne Y3MOB CTAHKA........cceeverueveeneeerananns 7 7.9 CneumanbHoOe TeEXHUYECKOE
4.1 TTUABHASA PAMA.....eeeiiieeiiiieie e 7 OBCTTYKUBAHME. ....cceiiiieee e 13
4.2 MaHenb YNPaBEHUS. ......ccccvcueeeeeeiieeeaaanns 7 Knaccuduvkauusa matepmanos U NnbHOro
4.3 PaboTa C TUCKAMM........cceceeririirieeeaeeeeeenes 8 30T (o ) - T 14
4.4 YcTaHOBKa Yrna OTPE3KN.........ceeeeruunnne 8 8.1 OnpegeneHve mateprana..........ccceeennee 15
4.5 CTAHMHA CTAHKA.....cceiiuriieaeiiiieeeeeaieeeeenns 8 8.2 BbIGOp NUNBHOMO MOMOTHA. ....ceeeeieieeeen. 15
PekomeHgaumm no pabote Ha CTaHKe............ 8 8.3 LLar 3yBbEB.......ccccvvveeeeeeiiiiee e 15
5.1 Paboumm LUMKIT......oeeeiiiiiiieeiiiiiiee e 8 8.4 CKopOoCTb pe3aHus 1 Nodaym.................. 16
5.2 PekomeHgauum 8.5 MNMpunpaboTka NMAbLHOro MNOMOTHA............. 16
MO JKCMNYATALUMN CTAHKA.....coeierereeeeeeeeeeeeeeeen, 9 8.6 CTpyKTypa NMUMbHOIO MOMOTHA................ 16
Hanapgka ctaHka9 8.7 Tvnbl NUNBHBIX MOMOTEH.....ccevneeeveneeenn.. 16
6.1 MexaHn3m HaTsHKeHus 9. YPOBEHD LUYMA....cccceiiiiiiiiiiiieeeeee e e e e 17
MUTBHOTO MOJSTOTHA....eeeevveieeininininrnnnnneae e eees 9 BbisiBneHne n yctpaHeHue
HEUCTIPABHOCTEM....uucieieieieeeeeeeeeeeeeeeeeaaeaaaen 18
25
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10.1 BoisiBNeHue n yctpaHeHue
HEUCTIPABHOCTEM. ....eeeeeiiiiiaaaaee e 18
B3pbiB-CcxeMbl U NepeyHn getanemn
JNIEHTOYHOMUITBHOIO CTAHKA. ...ccvvvvneeeeeeiiinnneenn. 25

ONEKTPUYECKAS CXEMA. .. .veveeieraeeeeeiaeeieeeeee 39

FAPAHTUUHBIE OBA3ATENLCTBA

1.1 YcnoBusa npegocraBrieHUsA:

Komnanwus JET ctpemuntcs k Tomy, 4tobbl ee
NpoAyKTbl OTBEYarnun BbICOKMM TpeboBaHuAM
KIMMEHTOB MO Ka4eCTBY U CTONKOCTW.

JET rapaHTupyeT nepBomMy BnagenbLy, 4To
KaXKabI NPOAYKT He nMeeT AedeKkTOB MaTepmnanos
n pedpekroB 0bpaboTku.

Jet npepocTaBnseT 2 rona rapaHTum B
COOTBETCTBUU C HMXKENnepeUYMCrieHHbIMU
rapaHTUNHbIMKU 06s3aTeNbCTBAMM:
[[apaHTWNHbBIN CPOK 2 (ABa) roga Co AHA NPOgaXW.
[dHeM npogaxu asnseTcs gata opopmMineHns
TOBapHO-TPAHCMOPTHLIX JOKYMEHTOB W/unn aata
3anonHeHna MapaHTUMHOro TanoHa.
["apaHTUNHBIN, a TaKkke HerapaHTUNHBLIN 1
nocnerapaHTUNHbIA PEMOHT NPOU3BOAUTCS TOSbKO
B CEPBUCHbIX LEHTPaXx, yka3aHHbIX B rapaHTUNHOM
TanoHe, NN aBTOPM3OBAHHbLIX CEPBUCHbBIX
LeHTpax.

Mocne nonHonm BbipaboTkM pecypca obopyaoBaHus
pekomeHayeTCs caaTb ero B CepBUC-LEHTpP And
nocnenyoLwen yTmnusaumm.

["apaHTMsa pacnpocTpaHaeTcs TONbKO Ha
NpPOu3BOACTBEHHbIE Ae(EKThI, BbIABIIEHHbIE B
npouecce akcnnyatauum obopyaoBaHus B nepuos
rapaHTUIHOIo CPoKa.

B rapaHTuUHBIN PEMOHT NpUHUMaeTCA
obopyaoBaHue npu 06s13aTENBHOM HanMyYun
npaBuibHO OHOPMIEHHbBIX AOKYMEHTOB:
rapaHTMIHOIO TarnoHa, CorfacoBaHHOIO C CepBUC-
ueHTpom obpasua ¢ ykasaHneM 3aBOACKOrO
HOMepa, AaTbl Mpogaxu, LTaMmnom TOProBon

opraHusaumn n nognncbro nokynaTenad, a Takke

2

NPV HaNM4YUM KacCoBOTrO YeKa,
CBUAOETENbLCTBYIOLLErO O MOKYMKe.

1.2 MapaHTUA He pacnpocTpaHAeTCs Ha:
CMEHHbIe NPUHaaNexXHoOCT (akceccyapbl),
Hanpumep: ceepna, Bypbl; CBEPNUNbHLIE 1
TOKapHbI€ NaTPOHbl BCEX TUMOB U KyNayku U LaHrn
K HAM; NOAOLBbI LUNNGOBANbHbBIX MaLUMH 1 T.M.
(CM. CMMCOK CMEHHbIX NPUHAANEXHOCTEN
(akceccyapos) JET);

BbicTpoM3HallvBaeMble getanu, Hanpuvep:
YronbHbIE LLETKN, MPUBOAHbIE PEMHM, 3aLUUTHbIE
KOXYXW, HanpaBnsoLwme n nogaroLime pe3vHoBble
PONUKW, NOALINMHMKK, 3yb4aTble peMHU 1 koneca
1 npoyee. 3ameHa ux ABMSAETCH NNATHON YCIyrowm;
obopynosaHue JET co cTepTbiM NOMHOCTLIO UMK
YaCTMYHO 3aBOACKMM HOMEPOM;

LWHYPbl MUTaHWS, B Criy4ae NoBpeXaeHHON
N30MAuUN 3aMeHa LIHypa NuTaHusa obsasartensHa.
1.3 NapaHTUINHbIA PEMOHT He ocyLLeCcTBNAEeTCA
B CreAylowWmx cnyyvyasx:

npuv ucnonb3oBaHnM obopyaoBaHMs He No
Ha3Ha4YeHuto, yKka3aHHOMY B MHCTPYKLMMN MO
akcnnyaTaunu;

Npy MeXaHW4YeCcKnx NoBpexaeHnsx obopyaosaHus;
npwv BO3HUKHOBEHWM HEOQOCTATKOB U3-3a OENCTBUN
TpeTbUx Nuu, 06CTOATENLCTB HEMPEOAONMMOMN
CUIbl, a Takke HebnaronpuaTHbIX aTMOCEPHbIX
UIU MHbIX BHELLHMX BO3OENCTBUN Ha
obopyaoBaHue, TakMx Kak 4oXab, CHer
NoBbILEHHAs BNaXHOCTb, Harpes, arpecCuBHbIE
cpeabl 1 gp.;

npu eCTeCTBEHHOM M3HOCEe 06opyaoBaHNA
(nonHas BeipaboTka pecypca, CurbHoe
BHYTPEHHEE NN BHELUHEE 3arps3HeHue,
p>XaB4ynHa);

Npv BO3HUKHOBEHUW NOBPEXAEHNI 13-3a
HecobnoaeHUs NpeaycMOTPEHHbBIX MHCTPYKUMEN
YCNOBUIM aKcnnyaTauum (CM. rmaBy « TexHuka
©e3onacHoCTUY);

npv nopye 06opygoBaHUS U3-3a CKAYKOB

HanpsaXXeHna B 3N1EKTPOCETU;
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npu nonagaHvm B 06opyaoBaHNe NOCTOPOHHUX
npegMeToB, Hanpumep, necka, kKaMHen,
HaCcekoMbIX, MaTepunanoB Unu BeLECTB, He
ABMSIOLLMXCH 0TX04aMM, COMPOBOXAAIOLLMMU
NPMMEHEeHWe NO Ha3HaYeHUIo;

npu noBpexaeHun obopynoBaHus BCreacTene
HecobnaeHNs NPaBu XPaHeHNs!, yKasaHHbIX B
NHCTPYKUNW;

nocne nomnbITOK CAMOCTOSATENBHOMO BCKPbITUS,
PEMOHTA, BHECEHMS KOHCTPYKTUBHBIX N3MEHEHW,
HecobnoaeHns npasun cmaskm obopyaoBaHus;
npu NoBpexaeHun obopyaoBaHns n3-3a
HebpexxHoun TpaHcnopTuposkn. O6opygoBaHue
OOMKHO NepeBo3nTbCa B cOBpaHHOM BMAE B
ynakoBke, NpegoTBpaLLaoLen MexaHn4eckne nnm
WHblE MOBPEXAESHNS 1 3awmLLatoen ot
HebnaronpmMATHOrO BO3AENCTBNS OKPYKatoLLEn
cpeapl.

[[@apaHTUNHbBIN PEMOHT YaCTUYHO UMW NOMHOCTbIO
pa3obpaHHOro 06opya0BaHMS UCKITHOYEH.
MpodumnakTuyeckoe obcnyxumBaHue
0bopyaoBaHnst, HaNpUMep: YACTKa, MPOMbIBKA,
CcMa3ska, B nepmof rapaHTUNHOIO Cpoka siBNAeTcs
nnaTHoOW ycriyrom.

HacTpolika, perynupoBka, Hanagka u TeXHM4eckoe
obcnyxmBaHne 060pyaoBaHMS OCYLLECTBNSAIOTCA
rokynarenem.

Mo okoH4YaHUK cpoka cnyxbbl pekoMmeHgyeTcH
06paTUTLCH B CEPBUCHBIN LEHTP ANA
npodmnakTnyeckoro ocmotpa obopyaoBaHus.
OTa rapaHTusi He pacnpocTpaHseTcs Ha Te
AedeKTbl, KOTOpble BbI3BaHbl MPAMbIMY UITN
KOCBEHHbIMW HaPYLLIEHUSMW, HEBHUMATENbHOCTbIO,
CrnyYanHbIMU MOBPEXAEHUSMMU,
HekBanMULMPOBaHHbIM PEMOHTOM,
HeJOCTaTO4YHbIM TEXHNYECKNM OBCyXNBaHNEM, a
TakKe eCTeCTBEHHbIM U3HOCOM.

MapaHTua JET HaunHaeTcs ¢ gaTthl Npoaaxm
nepBOMy MoKynaTento.

JET Bo3BpaLwaeT OTpeMOHTUPOBAHHbLIN NPOOYKT

UM NPOU3BOAUT ero 3ameHy GecnnaTtHo. Ecnin
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OyaeTt yCcTaHOBMEHO, YTO AedekT OTCYTCTBYET, Unu
€ro NpuyuHbl He BXxoaaT B 06bem rapaHTum JET,
TO KIIMEHT CaMm HeceT pacxodbl 3a XpaHeHue 1
obpaTHyIo NepecbINKy NpoaykTa.

JET ocTtaBnset 3a cobon npaBo Ha U3MEHEHNE
Jetanen n npMHagnexHocTeun, ecnm ato byaer
NPU3HaHO LenecoodbpasHbIM.

2. besonacHocTb

2.1 MNMpeanucaHua onepaTtopy

CTtaHok npegHasHayeH ang pacnunmBaHus
obpabaTbiBaeMbIx pe3aHMeM METasnoB U
nnactmacc.

O6paboTka opyrux MmaTepuarnos siBrsieTcs
HeJoMyCTMMOM UIK B 0COBbIX Cy4yasx MOXeT
NpoOM3BOOUTBLCA MOCME KOHCYNbTaLMKM C
npovsBoguTenem cTaHka.

3anpeltaetca obpabaTbiBaTh MarHum -
BbICOKasi ONacHOCTb BOo3ropaHus!

MpymeHeHne No Ha3HayYeHMo BKNIOYaET B cebs
Takke cobnoaeHne MHCTPYKLUIA NO 3KCnnyaTauum
N TEXHNYECKOMY OBCIyXMBaHUIO,
NpeaoCcTaBfeHHbIX M3roTOBUTENEM.

CTtaHok paspeluaeTcsa obcnyxmnBaTb nuuam,
KOTOpblE 03HAKOMIIEHbI C ero paboTon u
TEXHUYECKNM 06CNy)KUBaHMEM U NpeaynpexaeHsl
O BO3MOXHbIX OMACHOCTSIX.

Heobxoaumo cobnogaTb Takke YCTaHOBIEHHbIN
3aKOHOM BO3pacT.

Mcnonb3oBaTb CTAHOK TONbKO B TEXHUYECKU
NCNpaBHOM COCTOSAHUMN.

Mpn paboTe Ha cTaHke AOMKHbI ObITb
CMOHTMPOBaHbI BCE 3alLUTHbIE NPUCNOCOBNEeHNs 1
KPbILLKW.

Hapsgy ¢ ykaszaHusiMm no TexHnke 6e3onacHocTy,
coepXalMMmCs B UHCTPYKUUK MO 3KCnnyaTauum,
1 ocobbiMu NpegnucaHmamu Bawen cTpaHbl
Heob6xo4MMO NPUHMMAaTL BO BHUMaHue
obLenpuHATbIE TEXHWYECKME npaBura paboTbl Ha
MeTannoobpabaTbiBaOLWLNX CTaHKaXx.

Kaxxgoe oTKMoHsiloLLeecst OT 3TUX NpaBur

ncnosib3oBaHMe paccMaTpuBaeTca Kak
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HenpasuIbHOe NpumeHeHne. N3rotoButens He
HeceT OTBETCTBEHHOCTU 3a NOBPEXAEHMUS,
npowvcLlealme B pesynbrare 3T0ro.
OTBETCTBEHHOCTb HECET TONbKO NOMb30BaTE b.
2.2 O6wue yKazaHMA NO TexHUKe 6e30MacHOCTH
MeTtannoobpabarbiBatoLLime CTaHKku npu
HekBanuuULMpoBaHHOM obpaLlleHum
npeacTaBnsioT ornpeaeneHHyo onacHoCTb.
Moatomy ans 6esonacHon paboTbl HeOH6X0AMMO
cobniofeHre nmerLwmnxcs npeanucaHni no
TexHWKe 6e30MacHOCTM N HUXKeCneayoLnxX
YKa3aHWUn.

MpoynTanTe n n3yunte NOMHOCTLIO MHCTPYKLMIO NO
3KCnnyaTaumm, npexae Yem Bbl HAUHETE MOHTax
CTaHka 1 paboTy Ha HeM.

XpaHuTe UHCTPYKLIMIO NO IKCNyaTaumm, 3awmias
ee OT rpsi3n 1 Bnaru, psaoM co CTaHKOM U
nepepasanTe ee ganblue HOBOMY BnagenbLy
CTaHKa.

Ha ctaHke He paspeluaeTcsa NpoBOANTb Kakme-
nM60o N3MEHEHWS!, OMNONMHEHUS U NEPECTPOEHNUS
ExxeqHeBHO nepef BKIMIOYEHMEM CTaHKa
nposepsanTe 6e3ynpeydHyto paboTy n Hannyue
HeobX0AMMbIX 3aLMUTHBIX MPMCNOCOBNEeHnN.
Heobxogumo coobatb 06 06HapyXeHHbIX
HegocTaTKax Ha CTaHKe UMK 3alUTHbBIX
NpUcnocoBbNeHNsIX U yCTPaHATb UX C
NpUBMeYeHMEeM YNONTHOMOYEHHbIX Ans 3TOro
paboTHMKOB.

B Takux cnyyasix He NPOBOAMTE Ha CTAHKE HUKaKMX
paboT, o6e3onacbTe CTaHOK NOCPEACTBOM
OTKIMKOYEHUS OT CETU.

3anpeLyaeTca nomMeLaTb pyku BHYTPb CTaHka npu
OBWXYLLEMCS NMUMBbHOM MONOTHE.

3anpellaeTca NnpoBoAUTb Kakoe-nmbo
TexHn4yeckoe obcnyxmBaHue BO Bpems paboThbl
cTaHKa.

MpoussoguTe oTpesKy 3aroTOBOK NOAXO4ALLENO

pasmepa.
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3anpeLyaeTcs KypuTb B MacTepCKon nnu
pasMeLllatb B6MM3N cTaHka
nerkosocnnaMmeHsLwmnecs npegmeTbl 1 BeLLecTsa.
B cnyyae 4pe3Bbl4aNHOro NpouCLLECTBUS
HaXXMWTe KHOMKY aBapMMHOro ocTaHoBa, YTobbI
npekpaTutb paboTy cTaHka.

HeonbITHLIM onepaTopam paboTy cnegyet
nNpou3BoAuTL NOA HaA30pPOM
KBanMuuMpoBaHHOro nepcoHana.

[na 3aWmThl ANVHHBIX BONTOC HEOOXOAUMO
HageBaTb 3aLMUTHBIW FONTOBHON YOOP M KOCBIHKY.
PabGoTante B NNOTHO Npuneratowen ogexae.
CHuManTe ykpalleHus, KonbLa 1 Hapy4Hble Yachbl.
Hocute 3awmtHyto o6yBb, HU B KOEM Crnyvae He
HageBawTe NporynoYvHyto obyBb nnu caHganuu.
Mcnonb3yinTte cpencTea uHOuBMAYyanbHOW 3aLuUThl,
npeanucaHHble Ans paboTbl MHCTPYKUMEN.

Mpu paboTe Ha cTaHKke He HageBaTb Nep4vaTKu.
[ns 6e3onacHon ycTaHOBKM NOMOTEH MCNONb3ynTe
noaxoaswme paboune nepyaTkm.

Mpun paboTe ¢ ANNHHBIMK 3aroTOBKaMM
ncnonb3ynte cneunanbHble YONUHUTENbHbIE
npucnocobnexHns ctona, PONMKOBbIE YNOPbI U T. M.
[Mpn pacnunmBaHum KpPyrmbIX 3aroToBOK
obesonacbTe nx OT NPoKpy4dMBaHus. MNpu
pacnunMBaHUM HeCTaHO4APTHbIX 3aroTOBOK
ncnonb3ynTe cneunanbHO NpeaHa3HayYeHHble
BCMOMoraTterbHble MPUCNocobneHns ans onopsbl.
YcTaHaBnuBante HanpasnsawoLme NonoTHa nNunbl
Kak MOXHO Brivke K 3aroToBke.

YpansanTe 3aknuHMBLLME 3aroTOBKU TONBLKO Npu
BbIKIMIOYEHHOM MOTOPE U MPU MOSTHOW OCTaHOBKe
CTaHkKa.

CTaHOK JOImKeH OblTb YCTAHOBIEH Tak, YTObbI
ObINo 4OCTAaTOYHO MecTa AfiA ero 06Cny>KMBaHus 1
nogayn 3aroToBOK.

CnegwnTe 3a XOpPOLUMM OCBELLEHNEM.

Cnepgute 3a TeM, 4TOObI CTAHOK YCTOMYMBO CTOSAST
Ha TBEPAOM M POBHOM OCHOBaHMM.

Copepxute paboyee mecto cBO6OAHBIM OT

MeLllarLWmnx 3arotoBoK U NpovYnx npeameToB.
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ByabTe BHUMaTEnNbHbI U CKOHLEHTPUPOBAHbI.
CepbesHo oTHocUTeCh K paboTe.

Hwukorga He paboTaliTe Ha cTaHKke nog
BO34ENCTBMEM NCUXOTPOMNHbIX CPEACTB, TAKMUX Kak
ankoronb 1 HapkoTuku. MNMpuHumarite Bo
BHMMaHWe, YTO MeAUKaMEHTbI TaKKe MoryT
okasblBaTb BpeHOe BO3aencTeune Ha Bawe
COCTOsIHUE.

Ypanante geten n noOCTOPOHHUX nuy, ¢ paboyero
MecTa.

He octaBnsaiTte 6e3 npucmoTtpa paboTaromi
CTaHOK.

Mepen yxonom ¢ paboyero mecrta oTKIUYUTE
CTaHOK.

He ucnonb3ynte ctaHok NobnmM3ocTun oT MecT
XPaHEHUS FTOPHOYUX XXMAOKOCTEN U ra3os.
lMpuHMMaKTe BO BHUMaHNE BO3MOXHOCTH
coobLeHunsa o noxape n 6opbbe ¢ orHem,
HanpMmep, C MOMOLLbIO PaCMofoXeHHbIX Ha
NoXKapHbIX LUTax OrHeTyLImMTENnen.

He npumeHsanTe CTaHOK BO BMaXHbIX NOMELLEHNSX
W He noaBepranTe ero BO34enCTBUIO JOXAOA.
Cobniogante MUHUMArbHbIE U MakCUMarbHble
pa3mepbl 3aroToBOK.

YpansanTe CTPYXKY U AeTarnu TOMbKO npu
OCTaHOBJIEHHOM CTaHKe.

PaboTbl Ha anekTpuyeckom obopyaoBaHMM CTaHKa
paspeLlaeTcs NpoBOAUTb TOMbKO
KBaNMMOULNPOBAHHBIM 3fIEKTPUKaM.

HemepaneHHo 3amMeHsITe NOBPEXAEHHbIN CETEBON
kabeneb.

PaboTbl N0 NepeocHaLLeHNIo, PErynIMpoBKe U
OYUCTKE CTaHKa NPOM3BOAUTL TOSbLKO NMPU MOJSHOM
OCTaHOBKE CTaHKa W1 Mpu OTKITIOYEHHOM CETEBOM
LuTEKEpPE.

HemenneHHo 3aMeHsInTe NOBPEXAEHHbIE MONOTHA
nnnebl.

2.3 Mpoumne onacHocTH

[axe npu MCNoNb30BaHMN CTaHKa B COOTBETCTBUM
C VIHCTPYKLMAMU UMEIOTCS cnegyrowue

OCTaTO4Hbl€ OMacHOCTU:
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OnacHOCTb NOBPEXAEHUS ABUraOLLMMCS
NOMOTHOM MuIbl B paboyeli 30He.

OnacHocTb OT pasfioma NonoTHa Nunbl.
OnacHoCTb 13-3a pasneTaroLLencs CTPYXKM 1
yacTen 3aroToBOK.

OnacHOCTb U3-3a WyMa U NEeTALLEN CTPYXKKN.
Ob6gasaTtenbHO HageBanTe cpeacTea
WHOVBMAYANbHOW 3alUNUThbl, TAaKNE KakK 3aLluTHbIe
O4YKM N HAYLLUHUKWN.

OnacHOCTb NOpaXeHWs ANEeKTPUYECKUM TOKOM Npw

HenpaBuUIbHOW Npoknaake kabens.
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OnucaHue cTaHka

3.1 TexHn4yeckue xapakTepucTUKu
MakcumanbHble pa3mMepbl 3aroToBKu
npu otpeske 90°

40 )Y RN 270 mm
[ GCE=Val o= | 260x260 Mm
MPAMOYrONbHUK. ........vvveeeennnnn. 350220 Mmm
npu oTpeske +45°

KDYt 240 mm
KBagpaT.......vvvvvieeeceeeeeeennn. 200x200 mm
[MPAMOYFOMNbHUK. ......ceeenneee. 220 x 160 mm
npu oTpeske +60°

40 )Y N 140 mm
GCE=Val o= § 100x100 mm

MunbHan
pama

MaxoBWK TUCKOB

Manenb
ynpasneHusa

3.2 Paamepbl cTaHKa, TpPaHCMOPTUPOBKA,
yCTaHOBKa, AeMOHTaX

3.4 TpaHCnOpTUPOBKa CTaHKa

Ecnu Heob6xoaumo nepemMecTuTb CTaHOK B yNakoBKe,
NCNONb3YNTE BUMOYHBINA NOTPY34MK UNN NepeHocuTe
€ro C MOMOLLbIO PEMHEN, KaK MoKa3aHO Ha PUCYHKe.

3.5 MMHuManbHbIe TpeboBaHUA ANA YCTaHOBKU

[TPAMOYIONBHUK. .....eeeeeeane. 140x100 mMm
npun oTpeske -45°
KDYt 210 mm
KBagpaT.....ccoceeeiieeieieieeeeee, 170x170 mm
[TPAMOYIONBbHUK. .....eeeeenee 160x160 mMm
BbICOTa CTONA. . uveeieeeeeeeeeei e 890 mm
Pa3amep nunbHoro
MOSTOTHA....cveveeeeeeeeeeeeeeanens 27%0,9%x3160 mm
CKopoCTb ABWXEHMUS

MUIIbHOMO MOJSIOTHA.......cccvee.e. 20-85 mM/MUH
OBUratenb.....ccccoeevvvvvvieeeens 1,5 kBT, 400 B
Pasmepbl cTaHka........ 1885x690%1540 mm
Pa3mepsbl B ynakoBke..1945x750%1660 mm
BEC HETTO...uuuiiiiiiieieeiieeeee 530 kr

Hanpasnawowme

NoNOTHA

PeavkTop

Cron

MMoBOPOTHbIN
MEXaHU3M

OcHoBaHue

TemnepaTtypa oKpyxatoLLeln cpepbl A0MKHa
OTHocuTenbHasa BrnaxHocTb He 6onee 90%.

3.4 CO6opKa oTAeNbHbIX YacTen n
KOMMNNEKTYHLWMX

MpucoeanHnTe cneayroLme KOMMOHEHTHI:
1: YcTaHoBuTe ynop

[naBHbI ABUraTesb

HaxoauTbcs B Npegenax ot —10 °C go +50 °C.

CTaHKa
Hanpﬂ>|<eHMe M 4acToTa AOJTXHbl COOTBETCTBOBATb
Heo6Xxo4uMbIM TpeﬁoBaHI/IﬂM apuratena ctaHka.

2: YCTaHOBUTE Ha OOMH YPOBEHb C TUCKAMMW POSibraHr
UIn Noaaep>KMBAIoLLMI PONUK (NPU HaNN4nm).




3.5 KoHcepBauusa cTaHKa

Ecnu cTaHoK He akcnnyaTupyeTcs AnvTensHoe
BpeMmsi, peKoMeHAyeTCsa caenartb criegyroLlee:
1) OTKnOYMTE CTAHOK OT CeTn

2) OcnabbTe HaTSXeHWe nonoTHa

3) OTcoeauHnTe pasrpy304HY0 NPY>KUHY

4) Cnente COX u3 6aka

5) TwatensHO O4YNCTUTE CTAHOK N CMaXbTe
MOBEPXHOCTU

6) Ecnn Heob6xoammo, HakponTe CTaHOK

3.5 [lemoHTax (BCneacTBMe NOMOMKU, U3HOCA nnu/m
ycTapeBaHus)

O6wue npaBuna

Kak npaBuno, ecnv cTaHOK NOANEXUT yTUnusauum ¢
OKOHYaTernbHbIM AEMOHTaXeEM U caayen Ha
MeTannonoM, HeobxoaAMMo pasgenvTb ero
3nemMeHTbl No TMNam martepuana:

1) YyryH 1 YepHbI MeTann Ans BTOPCbIPbS Ha
nepennaskKy Ans anbHENLero NCnonb3oBaHus.
MpenBaputensHO He06Xo0aANMMO AEMOHTUPOBATL
KOMMOHEHTBI, YKa3aHHble B N. 3.

2) KOMMOHEHTBI 3NEKTPUYECKON MPOBOAKK, BKIOYAs
kabenu un pene, OTHOCALWMECS K YTUNN3MPYEMbIM B
COOTBETCTBMM C TpeboBaHMAMN 3aKOHOOATENLCTBA,
crnepyeT caaTb B OOLECTBEHHbIN MYHKT npuemMa.

3) Ncnonb3oBaHHbIE B CTaHKE TEXHUYECKNE
xuakocTtn (macrno, COX v T.n.) UMetoT TOKCUYHOE
BMMSIHWE Ha OKPY>XKatoLLyLo cpeay U AOMmKHbI BbiTb
YyTUIM3NPOBaHbI cneLumnansHbIM obpa3om B
COOTBETCTBMU C YCTAHOBIIEHHbLIMW MpaBuamm
yTUnm3aumm.

NMPUMEYAHMUE: TpeboBaHns 3akoHogaTenbCTBa
HaxoOsaTCcs B MOCTOSAHHOW A4opaboTke 1 AOMOMHEHNM,
N NO3TOMY MOTYT USMEHATLCS B TEYEHUE BPEMEHN.
Mpw BbINOMHEHUN paboT Mo yTUIM3auum
Monb3oBaTtenb AomkeH bbiTb B Kypce AeNCTBYIOLWNX
Ha AaHHbIN MOMEHT TpeboBaHWI 3aKOHOA4ATENbLCTBA.

OnucaHue y3noB cTaHKa

4.1 NMunbHana pama

MunbHaa pama CoCToUT M3 pambl, Ha KOTOPOW
yCTaHOBMEHbI: y3nbl NpMBoAa (pPeayKTop, ABUraTensb,
MaxOBWKN), MEXaHWU3M HaTSXXEHUs1 U HanpaBneHus
NoSiIoTHa, 3alWMTHbIE orpaxaeHusa nonoTtHa. Moaenb
EHB-270DGSVIP Takke umeeT ruapounnivHap un
perynupyemMyto pasrpy3ouHyto NpyXuHy.

4.2 MNaHenb ynpaBneHus

EF GHJ L

. MIhgunkaTop BKMOYeHUsA nuTaHus

. MepekntoyaTens 3anycka rmgpoHacoca

. KHonka BKkntouYeHus Ton4ykoBon nogaydu

. Knonka 3anycka yukna

. KHonka nogbema/onyckaHns NnbHOW pambl
. MNepeknioyaTenb OTKPbITUSA/3a>KUMa TUCKOB

. KHonka octaHoBa

. Mepexntovatenb py4HOro/aBTomMaTn4eCKoro
pexvuma paboThbl

|. Qmucnnen ckopoCcTy ABMXKEHUS MUIBLHOIO MNONOTHA
J. Perynatop ckopocTu nonoTHa

K. KHornka aBapunHOro octaHoBa

L. M'mopaenuyeckuii

perynsatop onyckaHusi Nl

M. MaBHbIN NepekntoyaTenb

ITOMMOO®>

4.3 PaboTta ¢ TUCcKamMu

3aXum 3aroToBKu

YcTaHoBUTE 3aroToBKY Mexay rybkamm TUCKOB U
NPUABUHbTE €€ K HEMOABWXHOM rybke.
[MoBopaymBaTe MaxoBKK NO YaCOBOW CTPenKe,
YTOObI 3aKaTb 3aroTOBKY NMOABUXKHOW ryGKOMN.
[MoBopaymBanTe MaxoBWK NPOTUB YaCOBOW CTPESKHU,
4YTOObI pasxaTb TUCKMU.

MepekntodyaTenb OTKpbITUSA/3axnMa TUckoB (F)
npefHasHadeH Ansa ukcaumm u padxuma TUCKOB C
NOMOLLbIO MMAPOLMITMHAPA.

4.4 YcTaHOBKa yrna oTpesku



OTpe3ka noa yrnom

BoamoxxHa oTpeska nog yrnom go 60°.
OcBoboauTe pblvar () HaxxaTnem Ha Hero BNeBo.
[MoBepHUTE NUNBHYIO PaMy Ha HY>XXHbIN Yron ¢
MOMOLLbIO LUKasbl.

3adumkcmpynte poiyar (1) HaxxaTem Ha Hero Bnpaso.

4.5 CTaHMHa cTaHKa

Ha ctaHuHe pa3melleHbl NunbHas pama
(noBopoTHas 1 dukcKpytoLlast 4acTtb), TUCKMK, YNop,
PONUK ANs NOAAEPXKKN 3aroTOBKW, HAcoC, NnNuTa ans
otBoga COXX, ncnonb3yemasi Takke B ka4ecTBe
onopsbl Ans 3aroToBkn. B ocHoBaHnM Haxoantca 6ak
nna COX.

5. PekomeHgauum no paboTe Ha cTaHKe

5.1 Pabouun umkn

B aBapuiiHbIX criy4asx unm npu BO3HUKHOBEHWU
npobnem Bo Bpemsi paboyero uukna:

HaxmuTe Ha aBapuiiHyto kHorky (K), 4ToObl
OTKIMIOUUTb BCE PYHKLUUN CTaHka. YToObI
pa3bnoknpoBaTbh aBapUHYO KHOMKY, NOBEPHUTE
rPMOOBUAHYIO KHOMKY MO YaCOBOW CTPErKe.
ABapwiiHas kHonka pasbnokupyetcs, u pabo4umn
LMKIT MOXeT OblTb CHOBA 3anyLLleH.

Mopsaok paboThbl:

Mopenb EHB-270DGSVIP ocHalleHa
rmaopaBinyecko TOPMO3HOWM CUCTEMON N CUCTEMOMN
perynupoBKkK Beca NUbHON pambl. TO NO3BONSET
Npov3BOAUTL pacnum Kak B Py4HOM, TaK U B
nonyaBTOMaTUYeCKOM pexume.

BHUMAHUE: HenonHoe 3aKpbITUe perynsartopa
onyckaHusi nunbl (L) MOXeT NpuBeCcTU K
cepbe3Houn TpaBme. [TunbHasa pama MoxeT

BHe3anHo ynactb Nnpu nameHeHUN HaTAXXeHUusA
NMPYXWUHbI.

[MepeBeauTe rmaBHbIN NepeknoYaTens B MONOXEHNE
BKJ1. (ON).

HaxxmuTe kHonky "B", 4TOBbI BKMOYNTL
rmapocucTemy.

YcTaHOBUTE NUNBHYIO pamy (C MOMOLLbO
nepeknoyatens E) B HyxHoe nonoxeHve (Bbiwe
3aroToBKM).

[MonoxwuTe 3aroToBKY Ha CTOS U NOBEPHUTE PYKOATKY
TUCKOB, 4YTODbI 3aXaTb ee.

3axxmMuTe TMCKM C MOMOLLbIO nepekntodatens (F).
Y6enutech, 4To NUbHas pama pacronaraeTcsi nog
HY>KHbIM YrrioM.

KHonka “C” npegHasHaveHa Ansi BpEMEHHOro
3anycka ABVXEHUS NonoTHa Npuv yaepXusaHuu ee B
Ha)XaToM MOMOXEHUW.

Ecnu HyXHO Nnpon3BecTn pacnumn B aBTOMaTU4ECKOM
pexvmMe, TO MOCMe 3aXnma 3aroTOBKU nNepeseauTe
nepeknoyaTens H B nonoxeHve aBToMaTnyeckoro
pexuma.

HaxxmuTe kHomky "D", 4Tobbl HayaTb pacnun, a ¢
nomoLubto perynaTtopa "J" BblcTaBbTe CKOPOCTb
OBWXKeHus nonoTtHa. Ha ancnnee "I" ckopocTb
nonoTHa otobpaxaeTcsa B M/MUH.

B aBapuiHbIX criyq4asx unm npu BO3HUKHOBEHUN
npobnem Bo Bpemsi paboyero uukna:

Haxmute Ha aBapuiHyto kHOnky (K), 4ToObl
OTKMOYUTb BCe PYHKUMN cTaHKa. [ToBOpOT KHOMKK Mo
YyacoBow cTpernke pa3bnokupyer ee, n pabounn Lmkn
MOXeT ObITb CHOBa 3anyLLleH.

5.2 PexkomeHgaumm no akcnsiyaTauum ctaHka
CrtaHok npegHasHayeH ana obpaboTkm
MeTanmmMyecknx CTponTenbHbLIX MaTepuanos pasHon
dopMbl 1 NpoduUns, 1 AnNs UCNonNb30BaHUS Ha
NPOn3BOACTBE, B TOKAPHbIX Liexax 1 npu
MexaHun4eckor obpaboTke.

[na paboTbl Ha CTaHKe HY)XXEH TONbKO OAMH
oneparop, KOTopbI AOMXEeH pacnonaraTbcs psaoM
CO CTaHKOM, KaK Nnoka3aHO Ha PUCYHKe.
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Mepen Havanom kaxgow onepauun ybeanTtecs B
TOM, YTO 3aroTOBKa HaAEXHO 3aKpernsieHa B TUCKaX M
KOHeL, 3aroToBK1 NoaaepXunsaeTcs AOMKHbIM
obpasom.

Ha pucyHkax Hwke nokasaHbl Npumepbl
Haanexallero 3axvnmMa 6anok pa3Horo ceyeHus ¢
y4eTOM MPOM3BOANTENBHOCTU CTaHKa Ans
OOCTWKEHNss HanbonbLuen aEeKTMBHOCTU
06paboTKM N N3HOCOCTOMKOCTU NOMOTHA.

VMcnonb3yiTe TONbKO NUMbHbIE MOMOTHA, YKa3aHHbIe
B TEXHUYECKUX XapaKTEPUCTUKAX CTaHkKa.

Mpwn 3aKNUHMBaAHUKN NUNBHOIO NOMNOTHa BO BPEMS
006paboTkn HEOOXOANMO OTKMOUYUTL CTAHOK.
MefgneHHO OTKpoOMTE TUCKKU, yaanuTe 3aroToBKY U
NpoBepbTE, HE MOBPEXAEHO N MUIbHOE MNOMOTHO
unwm ero 3ybbs. Ecnn ecTb noBpexaeHnsi, 3ameHunTe
NUNbHOE NOMOTHO.

Mepen npoBeaeHneM nobOro peMoHTa Ha CTaHKe
NPOKOHCYNbTUPYNTECH C NOCTaBLLMKOM.

6. Hanapgka ctaHka

6.1 MexaHM3M HaTsXXEeHUA NUNbLHOroO NOIOTHA
[MpaBunbHOE HaTsXKeHWE MOMOTHA UrPAET BaXKHYHO
pofb B HOpMarbHOW paboTe CTaHka, ero MOXHO
NPOBEPUTb MO AaTYMKY KOHTPOMS HaTSKEHWS
nonotHa (H). NMoBopaunBanTe pyyky maxoBuka (L) oo
Tex nop, noka cTpenka gaTynka KOHTPOns
HaTspkeHus (H) He ykaxeT Ha npaBurnbHoe 3HavYeHue
HaTsXeHWs.

PerynvupoBka HaTsxeHus nonoTHa 6e3
MCNOMb30BaHNA JaTyuka KOHTpons HaTskeHus (H):
OTKMNOYNTE CTAHOK OT MCTOYHUKA NUTaHUS.
YcTaHOBUTE NONOTHO MexXay LK1MBaMu 1 3aBeanTe
ero Mexay noAWwnnHKkaMmy HanpasAsoWmMX NOMoTHa.
Cnerka HaTHUTE MONOTHO, YTODbI YCTPaHWUTb ero
npoBMCaHne Mexay LUKMBaMK.

MoBepHUTE pydky MaxoBuka (L) Ha 1,75-2 obopoTa
no 4YacoBoW cTperke. YTobbl NpoBEpPUTL HaTSXKeHMe,
HaXXMUTe B6OMbLUNM NanbLeM Ha POBHYIO CTOPOHY
nonotHa. Enun oHo npornbaetca Ha 2-3 MM, 3HAYUT
NOMOTHO HaTAHYTO NPaBUIbHO.

Mocne 3aBepLueHns YCTaHOBKM NOMNOTHA 3aKponTe
KPbILLUKM, NOAKIMHUYMTE CTAHOK K UCTOYHUKY NUTaHUS U
3anycTuTe ero Ha 2-3 MUHYTbI, YTOBbl MOMOTHO
npupaboTanochb Ha LUKUBaXx.

6.2 PerynupoBKa xoaa NUnbLHOro NonoTHa Ha
LWKUBaXx M B HanpasnsoLWwmx 6nokax

YT106bI 06ECNEYNTb NpaBUIbHBIA XOA NOMOTHA,
MOXeT noTpeboBaTbCA perynnpoBKa ero NnonoXeHus
Ha WKMBax. HenpaBumnbHOE NOMOXeHNe LWKMBOB
MOXeT NPMBECTN K MOBPEXAEHUIO NONOTHA NN €ro
COCKaKMBaHMIO CO LUKMBA.

BEPX
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BuHT D

MogHMMKTE NUIbHYI0 pamy Ha pabo4yto BbICOTY.
OTKMNOYMTE CTAHOK OT UCTOYHMKA NMUTaAHUS.
OcnabbTe BUHTLI A, B u C.

C NOMOLLbIO LLIECTUrPaHHOro Krya oTperynnupymnte
BUHT D, 4TOBbl HACTPOUTbL HaKNOH MaxoBWKa.

Mpu noBOpOTE YCTAaHOBOYHOrO BMHTa D no yacoBow
CTpEesnkKe WKMB HaKMOHSETCSA Taknm obpa3om, UTo
NUNbHOE NOJIOTHO NepemMelyaeTcsa 6nuke K donaHuy.
Mpy noBopoOTE YCTAaHOBOYHOIO BUHTA D npoTus
YacOBOM CTPESIKUN LLUKMB HAKMOHSAETCHA TaknM



00pa3oM, 4YTO NUIbHOE MOMOTHO NepeMeLLaeTcs
Janbuwe oT dnaHua. Ecnm nunbHoe NoNoTHO
nepemMecTuioCb CIIMLIKOM faneko, OHO MOXeT
COCKO4YUTDb.

Nocne okoH4YaHusA perynmpoBKku 3aTAHNUTE BUHTbI B
cnegytowem nopsake: A, B n C.

—| HaknoH B 3ToM HanpasBneHWw
npubnuxaeT NonoTHO K donaHuy

HaknoH B 3TOM HanpasneHuv
oTAanAeT NoNoTHO OT ¢J'I3H ua

Bun ceepxy
' -

||
T~ BuuTD

6.3 NpoBepkKa perynupoBKU MUSIbHOIO NOJIOTHA
Bosbmute nonocky Gymarm u nposegmTe €10 Mexay
MUMbHBIM MOMOTHOM Y LUKMBOM BO BPeMS ero
OBWKEHNS.

Ecnn 6ymara 6yget paspesaHa, 3HauuT NUnbHoe
MONOTHO ABWXETCH CRMLLKOM 6nnsko K donaHuy.
OTperynupyinTe nNonoXeHne NUbLHOIO NOSIOTHa eLle
pas.

Ecnu 6ymara 3aBopaunBaeTcs Uim cCMUHaeTcs,
3HAYUT NUNbLHOE MOSTIOTHO ABWXETCA NPaBUrbHO.
Ecnu Bbl 3amMeTunn, 410 NUNbHOE MOSIOTHO ABUXETCSA
CNULLKOM fareko oT doriaHua, cCHoBa oTperynupymnte
ero.

,_,/
Oymara
HanpasneHwe
/ NULHOTO
nonoHa

6.4 PerynupoBKa HanpasnsiloWen nonoTHa
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OTKNIOYUTE CTAHOK OT UCTOYHUKA MUTaHUS.
OcnabbTe BbIABWMXHYIO LWUTaHTy HanpasnsoLwero
6roka. C nomoLubto pyykn (N) ocnabbTe 3aKUMHYHO
nnaHky (O).

YpaepxuBas BpalatoLLytocs pyydky (M), npuaBuHbeTe
HanpaensAoLWMin 6ok Kak MOXHO GrivKe K 3aroToBke,
HO NPV 3TOM OH HE JOJDKEH MeLlaTb pacnuny.
3aTaHuTe pyyky (N).

MoaknounTe CTaHOK K UCTOYHMKY MUTaHUS.

Hanpaenswouwue 6510kM NUABLHOIO NOMOTHA
MNunbHOE NonoTHO HanpaBnAaeTcA C NOMOLLbHO
HakKnagok n nogwunHUKOB, YCTaHOBIIEHHbLIX NPU
M3roTOBIIEHUN CTaHKa Taknm obpasom, 4Tobbl 3a30p
MeXay Haknagkamu, NOALMIHUKAMW U NMUNbHBIM
MONOTHOM Oblf1 MUHMMarEH, Kak NoKa3aHo Ha
pucyHke. Ecnn TpebyeTcst 3aMeHUTb NUIbHoe
MONoTHO, y6eanTechb B TOM, YTO TOMLLMHA HOBOFO
nonotHa 0,9 MM, Ha 3Ty TOMNLUMHY HACTPOEHbI
Haknagkv U NOALMNMHUKN.

Ocna6bATe BaHT?C), ra17||)|<y (D) wn yCTaHgBqublFﬁ BUHT
(D), 4TOBbI yBENMNYUTBL paccToAHME MeXOy
Haknagkamm (A n B).

OcnabbTe raviky (G) n ycTaHOBOYHbIN BUHT (G) n
noBepHuUTe ocb (E) C MOMOLLbIO OTBEPTKM CO
LUNULIOM, YTOObI YBENWYNTL PAcCTOAHUE MeXay
noAawwmnHukamu (E n F).

[nsa ycTaHOBKM HOBOro MOMNOTHA: OTPErynmpynte
Haknagky (B) no HOBOMY NbHOMY MOMOTHY, 3aTEM
ocnabbTe yCTaHOBOYHbIE BUHTbI, 4TOObI 0becneunTb
3a3op 0,04 mm. OTOT 3a30p NO3BOMAUT NUIBHOMY
nosnoTHy nepemMewaTbes. 3artsHuTe raviky (D), BUHT
(D) n BMHT (C), noBopaumBamnTe ocb (E) oo tex nop,
noKa MOALLMMHUKN He pacnonoXaTtcs HanpoTuB
MUNBHOrO MOMNOTHA, KaK MOKa3aHo Ha PUCYHKe, U
3aTAHUTE YCTAHOBOYHLIN BUHT (G) n ramky (G).



NEPEA NPOBEOEHUEM CNEAOYIOWUX
DEUCTBUU MUTAHUE CTAHKA JOIMKHO BbiTb
NOJIHOCTbIO OTKIMKOYEHO, A KABEJb
OTCOEOMHEH OT CETW.

6.5 3ameHa NMNbLHOro NONoTHa

YT100bI CMEHUTb NUNBbHOE NOMOTHO:

MogHMMUTE NUMbHYIO pamy.

OcnabbTe HaTsKeHWe NUIbHOro NonoTHa C
MOMOLLIbIO MaxOBMKa, CHUMUTE MOABMKHYHO
3aLUUTHYIO KPbILKY MUIBHOMO MOMOTHA, OTKPONTE
KPBILLKM LUKMBOB U CHAMUTE CTapoe NuibHOEe
MOMIOTHO CO LIKMBOB M HanpaensawLwmx 6mokos.
YcTaHOBUTE HOBOE MUMbHOE NOMOTHO, pa3MecTuB
€ro cHavyana Mexay Haknagkamu, a 3aTemM Ha
LWKMBaXx, yaensiss ocoboe BHUMaHWE HanpaBieHnto
peXxyLLen KpoMK/ 3yObeB.

OTperynupyite HaTs)KeHne NUIbHOro MOSI0THA U
ybeautechb B TOM, YTO NOSIOTHO NPaBUSIBHO
pacnonoXeHo B rHe3aax LUKMBOB.

YcTaHoBUTE NOABWXKHYIO HAMPaBIISIOLLYIO, KPbILLKM

LLIKMBOB, 3aKpenuTte nx COOTBETCTBYOLLMMU pyHKaMu.

Yb6eautecb B TOM, YTO 3aLLUUTHbIN
MukponepekntodaTenb (N) akTMBMPOBaH, MHaye npu
NOOKITIOYEHUM K CETU CTAHOK He BKMIOYUTCS.

N ™.
\\\’ AN
HAMPABINEHWE OBWXEHUA "‘-\.’\.,\I_ .
MUNBHOTO NONOTHA MPYU D
OBPABOTKE YR
{ T "\r\.

BHUMAHUE: Bceraa yctaHaBnuBauTe Ha CTaHOK
NUNbHOE NOJIOTHO C pa3MepaMu, yKa3aHHbIMU B
AaHHOW MHCTPYKLUUU, U AJIA KOTOPOro HaCTPOEeHbI
HanpaBnswme 6noku. B cnyyae yctaHoBKu
NUNLHOrO NOJIOTHA JPYroro pasmepa CM. NyHKT
5.2 PerynupoBKa xofa NUNbHOro nosiotHa Ha
LUKMBAaX M B HanpaBnsowWmx 6rokax

MnaHoBoe 1 rapaHTUMHOE TeXHU4YecKoe
obcnyxusaHue

Hwuxe nepeuncneHbl pa6oTbl NO TEXHUYECKOMY
ob6cnyXuBaHuio, KOTopble peKoMeHayeTCcs
NpoBOAUTL eXeAHEeBHO, eXXeHeaenbHO,
€XeMeCAYHO U KaxAble Nonroaa. HeBbINOJIHEHUE
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AAHHbIX peKOMeHAaLlMﬁ MOXeT NpuBecCTU K
npexaeBpeMeHHOMY U3HOCY CTaHKa U ero HU3KOWN
npoun3BoauUTesibHOCTMU.

7.1 ExxegHeBHOe oGCnyXXuBaHue

OuncTute CTaHOK OT HAKOMUBLLENCS CTPYXKKU.
Ouuctute cnmneHoe otBepcTne COX, 4Tobbl
n3bexartb nepenusa COX.

Honente COX A0 HYXXHOTO YPOBHS.

Y6eautechb, YTO MUITbHOE MNOMOTHO HE N3HOLLEHO.
MogHMMUTE NUMNBHYIO paMy B BEPXHEE MOSTOXKEHME U
HeMHOro ocnabbTe HaTSXXeHUe MUITbHOIO MOJI0THA,
YTOObI N36EXaTb HEHY>KHOTO HaMPSHKEHWS.
[MpoBepbTE NCMPABHOCTb LUTOB U KHOMOK
aBapuIHOM OCTaHOBKMW.

7.2 ExXXeHegenbHoe o6cnyXuBaHue

TwarenbHO OYMCTUTE CTAHOK, yaanuTe CTPYXKY,
0cobeHHOo u3 baka COX.

CHMMUTE Hacoc ¢ OCHOBaHWUS.

OuncTtute hmnbTp Hacoca u 30Hy BCaCbIBaHUA.
Mcnonb3yiTe cxxaTbiil BO3AyX, YTOOblI O4YUCTUTL
HanpaBnsoLLMe NUIBHOrO NONOTHA (MOALUMMHUKM U
cnuBHoe oTBepcTne COX).

OunctuTe Kopryca LUKMBOB U MOBEPXHOCTU
COMPUKOCHOBEHWS C NUINBbHBIM MOMIOTHOM Ha LLUKMBAX.

7.3 ExXxemecsiuHOe o6cnyXuBaHue

[MpoBepbTe NNOTHOCTL 3aTSAXKM BUHTOB LLKMBA
aurartensi.

Y6eanTtecb B TOM, YTO NOALIMMNHUKMA HanpaBnsitoLLmnx
MCrnpaBHbI.

lMpoBepbTe NNOTHOCTL 3aTSKKM BUHTOB MOTOP-
pegykTopa, Hacoca 1 yCTponcTBa aBapunHom
3aLLMIThI.

7.4 O6cnyxuBaHue Kaxable nonroaa
lMpoBepka LEenocTHOCTM Lenn 3awmnThbl.

7.5 COX

Ha pbiHke cywiecTtByeT 6onbLuoi Bbibop COX,
nonb3oBaTenb MOXeT BblbpaTb noaxoaswyo COX,
nogo6bHyto SHELL LUTEM OIL ECO.
MWHUMATIbHOE KOJTMYECTBO MACIA B BOJE
8- 10 %.

7.6 YTunusauma macna

YTunusaums nogobHbIX NPOAYKTOB NPOV3BOAMTCS MO
ctporum npasunam. Cm. pasgen «Pa3mepbl cTaHka.
TpaHcnopTMpoBKa. YcTaHOBKay, MYyHKT [leMOoHTax.

7.7 Cncrema oxnaxageHust



OuncTka 6aka gns COX.

OTtkpyTuTe Npobky (T) C NOMOLLBIO LLECTUNPAHHOIO
Krtova.

HanTte COX cTeub 13 6aka.

CHumuTe pelueTky (P), ocnabuvs YeTbipe BUHTA.
CHumuTe Hacoc (Q), ocrabuB YeTbIpe BUHTA.
Ypanute 13 6aka CTpyXKy 1 06pe3ku C MOMOLLbIO
nblfiecoca.

YcTtaHoBuTe Ha mecTo npobky (T).

TwarenbHo oumcTuTe Hacoc (Q) u ycTaHoBUTE €ro
Ha MecTo.

3anonHute 6ak COX 0o ypoBHS npyMepHo Ha 25
MM Huxke pelueTku (P).

MpukpyTuTe Ha mecTo peweTky (P).

7.8 PegykTop

Heo6xoamMmo perynsipHo MeHsiTb Macno B
peaykTope. Macrno crnegyeT cMeHUTh Yepes 6
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MecsLeB nocrne Havana paboTbl HOBOrO CTaHka 1
3aTeM MeHSATb eXerogHo.

YTto6bl 3aMEHNTb Macrno B peayKTope:
OTcoeguHMTE CTAHOK OT UCTOYHMKA NUTaHMS.
MogHMMUTE NWMbHYIO pamy B BEpTUKarbHOE
nornoxeHue.

OTKkpyTHTE CNMBHYIO NPOOKY (S), YTOObLI CNKUTL
mMacrno, ocnabus BUHTOBYIO Macro3anuBHyo NpobKy
(R).

BakpyTuTte Npobky (S) Ha MecTo nocne Toro, Kak
Macrio NOfHOCTbIO COSbETCS.

YcTaHoBUTE NUMNBHYIO paMmy obpaTHO B
rOPM30HTaNbHOE MOMOXEHNE.

HobasbTe B peaykTtop HoBoe Macno (npumepHo 0,3
nuTpa) Yepes oTBepCTME BMHTOBOW Npobku (R).

Bbl MOXeTe ucnonb3oBaTb pegyKTopHOE Macro,
nogodbHoe SHELL mnnn Mobile Ne90.

7.9 CneunanbHoe TeXHMUYecKoe o6cnyxmBaHue
CneumanbHoe TexHn4eckoe obCcryXnBaHue JOIMKHO
I'IpOI/I3BO,EI,VITbCF| KBaJ'IVICbI/ILI,I/IpOBaHHbIMVI
cneumanuctamn. PekomeHayeTtcst obpaTtuTbes K
NMOCTaBLUMKY.



Knaccudmkaums matepuanoB v NUAILHOro NOSIOTHa

TUMbI CTANEN XAPAKTEPUCTUWKN
TBeppocTt
Benuko6 | CLUA Tseppoc b r|op Mpenen
Mp1MeHeHMe UNtanus FepmaHus dpaHuna D. AISI- Tb NO Pokgenn | MPOHHOCT
UNI DIN A FNOR BpuHen n
SB SAE mo HB y R=H/mm?
HRB
KOHGTPYKLMOHHbI Fe360 St537 E24 116 67 360+480
e cTanm Fe430 St44 E28 43 148 80 430+560
Fe510 St52 E36 50 180 88 510+660
C20 CK20 XC20 060 A 20 | 1020 198 93 540+690
Yrnepoguctble C40 CK40 XC42H1 060 A 40 | 1040 198 93 700+840
cTanm C50 CK50 1050 202 94 760+900
C60 CK60 XC55 060 A 62 | 1060 202 94 830+980
1140+133
MpyXMHHBbIE 50Crv4 50Crv4 50CVv4 735 A50 | 6150 207 95 0
cTanm 60SiCr8 60SiCr7 9262 224 98 1220+140
0
JlermpoBaHHas
cTanb ons 35CrMo4 34CrMo4 233234 708__'? 37 4135 220 98 780+930
3aKarku, 39NiCrMo4 36CrNiMo4 40CADG1 | 905 M 9840 228 99 880+1080
TepMmoobpaboTkn | 41CrAIMo7 41CrAlMo7 5 39 232 100 930+1130
1 a3oTMpoBaHUs
E:L"('ﬁi%ggﬁw 18NCrMo7 e 20NCD7 | En325 |4320 | 232 100 760+1030
e cTanm 20NiCrMo2 21NiCrMo2 | 20NCD2 805 H 20 | 4315 224 98 690+980
E'rfjf‘a”;':r“""‘os"'e 100Cr6 100Cr6 100C6 534 A99 | 52100 | 207 95 690+980
52NICiMoKU | SOV | o 244 102 800+1030
UHcTpymeHTansH | C100KU C100W1 BD2- S-1 212 96 710+980
as cTanb X210Cr13KU X210Cr12 Z200C12 BD3 D6-D3 | 252 103 820+1060
58SiMo8KU | T Y60SC7 | T S5 244 102 800+1030
iééﬁ{ﬁfmo 4001 Z5CN18.1 | ---- 410 202 94 670+885
Hepxxasetowmne . 4301 9 304 C 12 | 304 202 94 590+685
X8CrNi1910
cTanm X8CrNiMo171 202 94 540+685
3 4401 fgCDNl?. 316 S 16 | 316 202 94 490+685
AJ'IIOMI/IHI/IGBO:MeJJ,HbIVI cnna? G-CuAll1Fe4Ni4 UNI 5275 220 08 620+685
MegHble cnnaebl | CneuuwanbHbli MapraHLueBhbIi cnnae/kpeMHUcTas natyHb G- 140 77 375+440
JlaTyHb Cuzn36Si1Pb1 UNI5038
120 69 320+410
BpoHsa MapraHuoBucTtasa 6poH3a SAE43 — SAE430 100 56.5 265+314
doccopuctas 6poHsa G-CuSnl2 UNI 7013/2a '
Cepbivi yyryH G25 212 96 245
YyryH YUyryH ¢ waposuaHsiMm rpacdmtom GS600 232 100 600
KoBkui 4yryH W40-05 222 98 420

[ns AOCTMXEHNA Ka4eCTBEHHOIO pes3ynbTaTta npu
pe3aHnn HeobxoaMmo BbI6paTb onTuMmarlibHble
napamMeTpbl pe3aHusa, Takme, Kak Tun nniibHOro
NOJI0THA, CKOPOCTb MUITbHOIo NOJ1I0THAa U CKOPOCTb
onyckaHua NUNbHON pamMbl B 3aBUCUMOCTU OT
napamMmeTpoB 3aroToBKW: TBEPAOCTb Martepumana,

pasmep, dopma cedeHus. MapameTpbl pe3aHus
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AOIMKHbI BbITb ONTMManbHO NnogobpaHbl Nog
KOHKPETHbIE yCcrnoBusi paboTbl, ncxoast U3
npakTU4eckmx coobpaxxeHuin 1 30paBoro cMmbicna
Takum obpasom, YTOObI He NPMUXOANIOCH
NpoM3BOANTb CANLLKOM MHOIO NOArOTOBUTENbHbIX
AencTBuiA. PasnunyHblie NpobriemMbl, NepuoanHeckn

BO3HUMKaKLMeE NMpu 3KcnnyaTaunn CtaHka, ropasao



ner4ye pewatb, ecnn onepatop XopoLwo 3HakoMm C

AaHHbIMW napamMmeTpaMu.

8.1 OnpepeneHue maTepmana

B Tabnuue, pacnonoXeHHoW Bbille, NepeyncneHsl
XapakTepuCcTUKM MaTepmarnos 3aroToBku. OTn
OaHHble NoMoryT nogobpaTtb NpaBurbHbIN

MHCTPYMEHT.

8.2 BbI60op NUNbLHOro NosoTHa

Mpexnoe Bcero, Heobxoanmo nogobpaThb war
3yBbeB NWMbHOro NOMOTHA, APYTMMM CITIOBaMMU,
KonnyecTBo 3ybbeB Ha atonm (25,4 mm),
noaxopsiliee Ang matepvana 3aroToBku, y4nTbiBasi
crneayloLmne Kputepum:

[nsa paboTbl ¢ TOHKOCTEHHBIMK AeTansiMu ¢ u/nnm
NepeMEHHOro CeYeHusi, TaKMMu, Kak npodomnu,
TPYObI M NNaHkKn, TPEBYIOTCHA NUNbHbLIE NONOTHA C
6rM3Ko pacnonoXeHHbIMU 3yObsaMU, YTOOLI B
paboTe ogHOBpeMEHHO Haxoaunocb ot 3 Ao 6
3ybbeB;

Ons paboTbl ¢ geTanamu 6onbloro cevyeHns n 6e3
TOHKMX CTEHOK TPEOYTCA NUIbHbIE NOOTHA C
OOonbLIMM paccTosAHMEM MexXay 3ybbamu ans
Ny4yLLero oTBOAa CTPYXKKM 1 NyyLLIero BpesaHus;
[insa 3aroToBOK M3 MATKUX MaTepmanos Unm
nnacTuka (nerkue cnnaebl, MsArkas 6poH3a,
TednoH, gepeBo 1 T.M.) Takke TpebyroTCca NUNbHbIE
nonoTHa ¢ 60NbLIMM PacCTOSTHUEM MeXay
3ybbsamu;

[nsa nakeTHoro pacnuna getanen TpebyroTca
NUnbHbIE MOMOTHA C KOMOVHMPOBAHHOM

KOHCTpyKUMen 3ybbeB.

8.3 Lllar 3y6beB
Kak y>xe oTMeyanocs, war 3aBMCUT OT CreayoLLmX
(haKTOpOB: TBEPOOCTM 3aroTOBKU, pa3MepoB

ceyeHud, TONLWNHbI CTEHOK.

CnnowHon
@ wnu KoHcTpykuma ¢ | KoHcTpykuusa ¢
OAMHAKOBbIMU KOMOWHUPOBaHH
wupuHa L,
MM 3y6bAMMu bIMU 3y6bAMMU
Ao 30 8 5/8
or30 8060 | 6 4/6
otr40 0080 | 4 4/6
Bonbwe 90 | 3 3/4
_
= g @ = NIMAMETP L=wunpuHA ==
TonwmHa KoHcTpykuusa c KoHcTpyKkuus c
S. Mm OAMHaKOBbIMU KOMOUHMPOBaHHbLIMU
’ 3ybbamu 3y6bsAMHK
po 1.5 14 10/14
or1po2 |8 8/12
otr2p0o03 |6 6/10
or3po5 |6 5/8
otr4dpo6 |6 4/6
Bonbwe 6 | 4 4/6
S =TONWKMHA

8.4 CKopocCTb pe3aHusa n nogaym

CkopocTb pe3saHus (M/MVH) 1 nogada (CM2/MUH =

nnowiaab, KOTOPYH NpoLny 3ybbsa Npy CHATUK

CTPYXXKN) UMEIOT OrpaHUYeHms], Npu NpeBbILLIEHUN

3TUX OrpaHUYeHUn KPOMKU 3yObeB NeperpeBatoTCs.

CKOpPOCTb pe3aHunst 3aBUCKT OT NPOYHOCTHU

matepuana (R = H/mwm?), ero tBepgoctn (HRC) n

pasmMepoB CeYeHMs.

Cnnwkom BbicoKkasi nogada (CKopoCTb OnyckaHus

MUNBHOW pamMbl) NPUBOAUT K OTKITOHEHUIO OT

npeanonaraemMoin TpaekTopun pesaHus,

OTKIMOHEHUIO OT I'IpFIMOI7I JIMHN B BEPTUKaAJIbHOM ”

rOpn3oHTaribHOM HanpaBJieHUAX.

Haunyuliee covetaHne aTuxX ABYX NapameTpoB

MOXHO onpeaennTb No opme CTPYXKM.

OnuHHas cnvpaneBuaHas cTpyxka obpasyeTcs npu

naearnibHOM pexume pe3aHus.

OyeHb Menkasi unv nopoLukoobpasHasi CTpyxka

obpasyeTca npu CRWLLIKOM HWU3KOM nodadve u/unm

| Tabnuua BLIGOpa 3y6LeB NMNILHOrO NONOTHA
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ToncTtas CTPpyXKa n/vnn CTPYXXKa CMHEro uBeTa

obpasyeTca npu neperpyske.

8.5 NMpupaboTka NMNbLHOro NOJI0THAa

Mpu nepBOM pe3aHnun peKkoMeHAyeTCA
NpoBeCTU Cepuio NPOOHbLIX Pe30B Ha HU3KOMN
noaaye (30-35 cM?/MWH NS 3aroTOBOK CPEAHETO
pasmepa, pekoMeHOYyeMOoro ang craHka, LenbHon
3aroToBKM M3 0ObIYHOM cTanmn NpoYHOCTbO R = 410-
510 H/mm?2).

[dob6aBbTe B o6nacTb pe3aHuUA focTaTovyHoe

konuyectso COX.

8.6 CTpyKTypa NUNbLHOro NoJsioTHa

B 6onbLlUMHCTBE Criy4aeB UCMOMb3yTCS
OvmeTannmMyeckue NurbHble NONOTHA. Takue
MOMOTHa COCTOAT U3 OCHOBHOW YacTu 13
KPEMHUCTOW CTanu, COeaAMHEeHHON NnasepHoun
CBApKOW C pexyLLen KpOMKON n3 BbiCTpopexyLLen
ctanun (HHS). Takue nunbHbIE NONOTHA
nogpasgenatTtcs Ha Tunel M2, M42, M51. OHun
OTNUYalTCH Apyr OT Apyra TBeEpAOCTbIO,
3aBMCALLEN OT KONMYeCcTBa BXOASALLErO B COCTaB

kobanbTa (Co) u monubaeHa (Mo).

8.7 Tunbl NUNbHbLIX NOSIOTEH

Tunbl NUNBHBLIX NOMIOTEH OTNNYAKOTCSA APYr OT Apyra
KOHCTPYKTMBHbBIMU XapakTePUCTUKaMM, TakKUMK, Kak:
dopma un pexywwmin yron 3yba, war, pacnonoxeHune

3ybbes, hopma u yron 3yba.

OGbI4HbIN 3y6: 0° YKIOH Y NOCTOSIHHBIN Luar.

Camas pacnpoctpaHeHHasa hopma ans
nepneHanKynapHoOro Uim HakrnoHHOro pacnuna
CMIOLWHBbIX MENKNX N CpefHero pasMmepa cevyeHni
3aroToBOK UNn Tpyob M3 MSATKMX cTanen c
MOKPbITUEM, CEPOro YyryHa uUnm OCHOBHbIX

MeTansnos.
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3y6 c nonoXuTenbHbLIM YIIIOM HaKnoHa 3yba:

NoNoXnTenbHbIN YKNOH 9° - 10° 1 NOCTOSHHBIN LUar.

NONOKUTENbHbINA

WMcnonbsyeTca Ansg NonepeyvyHoro Um HakrnoHHOro
pacnuna LenbHbIX 3aroToBOK unun 6onsLumnx Tpyo,
HO npexae Bcero Ans TBepablx MaTtepunanos
(BbICOKONErMPOBaHHbIE N HEPXKAaBeLWMe cTanu,
cneunanbHas 6poH3a N KOBKUI YYTyH).
KombuHupoBaHHbIe 3yObs: paccTosiHne mexay
3yBGbsiMM BapbMpyeTcs, BCNeACTBMNE 3TOrO
MeHsieTCcs pa3mep 3yObeB U BENUYMHA BNaguH.
PasHbivi war 3ybbes cnocobctByeT Bonee nnaBHOM
paboTe 1 yBenuumBaeT CPOK CryObl MUMBLHOIO

MONOTHA, TaK Kak BUGpaLmmn OTCYTCTBYIOT.

F—— PACCTORHME MEKAY 3YBbAMM H
A s A g A g HS

Ewe ogHum npenmyLiecTtBoM UCNonb3oBaHNA

MUINBHOrO MNONOTHA AAHHOMO TUNa SIBNSETCS TO, YTO
OOHVM NUIbHBIM NOMIOTHOM BO3MOXHO paspe3aTb
3aroTOBKM pa3HbIX pa3mMepoB U TUMOB.
Kom6uHunpoBaHHble 3y6ba: 9° - 10°

NONOXUTENbHbIN YKIOH.

NoNoMUTENLHLIA | |
-

OTOT TN NUNBHOIO NOoTHa GonbLUe BCero
noaxoguT ns pacnuna npodunen n 6onbLmx
TPyO C TONCTBIMU CTEHKAMU, a TakkKe LieSNbHbIX
NPYTKOB MakCUMaribHO AONYCTUMbIX ANsi CTaHKa
pa3mepoB. Bo3aMOXHble BENMYUHBI iaroB: 3-4/4-6.
Pa3Bop 3y6beB

3ybbsi OTKINOHSOTCS OT NSIOCKOCTU OCHOBAHMSA
nunel, B pe3ynbtate obpasyeTcs WMPOKUIA Nponus

B 3aroTtoBke.



O6bIYHbIN pa3Bo4 UNKU C YKITOHOM: 3y0bs

OTKITOHAKTCA BNpaBo U BNeEBO, YepeayAacb C

NPAMbIMA 3yBbSMMU.

Wcnonb3yeTcs Ans 3aroToBOK pasaMepom 40 5 MM.
MpumeHsieTcs ansa pacnuna ctanemn, OTNIMBOK K
TBEPAbIX LBETHLIX METAIOB.

BonHoBowm pa3Boa: 3yObs 00pa3yoT nnaBHble

BOJIHbI.

roaii Ty rrrr iy

[nsa Takoro pasBofa xapakTepeH Mernkum war
3ybbeB. [MnbHbIE MOMOTHA C BONTHOBLIM Pa3BOA0M
3ybbeB B OCHOBHOM NPUMEHSOTCS AN pacnuna
Tpy® v npodhunen ToHKoro cedeHms (ot 1 4o 3 mMm).
YepenoBaHue 3y6beB (rpynnamwm): [pynnbl

3yObeB OTKIOHSAOTCS BNPaBo U BEBO, YepeaysiChb C

NPSAMbIMA 3yObSMU.

Takoe pacnonoXxeHue xapakTepHo AN 04YeHb
MenNKOoro wara 3ybbeB 1 NpUMeEHsieTCcs Anst O4eHb
TOHKMX 3aroToBOK (MeHbLue 1 Mm).
YepenoBaHue 3y6beB (O0TAenbHbIe 3y6obs):

3y6bF| OTKIMOHAITCA BNpaBo 1 BleBO.

ey

Takoe pacnonoxeHune npumMmeHaeTcd anda pacnuna
HeMeTanJIM4yeCknx MArknx matepuarnos, nnactuka n

fepe.a.

9. YpoBeHb WWyma

WcnbiTaHue 6bIno Npon3BeAeHO NpU YpoBHE Lyma
oKpyxatoLen cpeapbl 65 ob. YpoBeHb Wwyma Ha
xonocTtom xoay 71 ab. YpoBeHb wyma npu
00paboTKe Ha CTaHKe HU3KOYrNepoaMCTOn cTanm

73 pb.

16

NMPUMEYAHUE: ypoBeHb LLyMa MOXET
M3MEHATbCS B 3aBMCMMOCTU OT obpabaTtbiBaemoro
maTepuana. lNoatomy Heo6xoaMMO OLEHUTb
YPOBEHb LyMa, U Npu HeobxoaumMocTn obecnevnTb
onepartopa nepcoHarnbHOM 3aLUUTON CornacHo
npasuny 277/1991.



BbisiBnieHue v ycTpaHeHWe HeucrnpaBHOCTEN

B pasgene nepedvuncrneHbl owmnodKM n HencnpaBHOCTU, KOTOPbI€ MOryT BO3HUKHYTb BO BpeM4A 3KCnlyatauum

CTaHKa 1 BO3MOXHble crnocobbl nx YCTpPaHEeHUA.

10.1 BbisiBNneHue n ycTpaHeHne HeucnpaBHOCTEN

HEUCNPABHOCTb BO3MOXHbIE MPUYUHbI CMNOCOBbl YCTPAHEHUA
Cnmwkom 6onbluas CKOpoCTb YMEHbLUNTE CKOPOCTb,
MOJIOMKA 3YBA NMUnbl nepemMeLLeHnsa Nunbl YMeHbLUNTE AaBneHue npm

Hel'lpaBVIJ'IbHaFI CKOpPOCTb
pe3aHnA

HenpaBunsHoe pacctosiHne
mexay 3ybbamu

CTpyxka nnu nunkue matepmanbl
npPUNUNNN K 3ydbam nunbl n
mexay 3ybbamu

[edekTbl 3aroToBKM Unn
MaTepman 3aroToBKW CIULLKOM
TBEpPAbIN

HenpanmbHoe 3aKkpenneHune
3aroToBKM B TUCKax

MunbHOE NONOTHO 3aCTpAo B
3aroToBke

pe3aHuun. OTperynupyiTe
YCTPOMCTBO TOPMOXKEHWS.

M3meHunTe ckopoCTb U/unu Tvn
NMUIbHOMO NOSIOTHA.

Cwm. pasgen «Knaccudmkauus
MaTepuanos 1 BbIGOp NUMbLHOIO
nonotHax», Tabnuuy ebibopa
rurbHO20 roiomHa 8
3asucumMocmu om cKkopocmu
pe3aHus u nodayu.

Bbibepute nogxoasiiee
nunbHoe nonoTtHo. CMm. pasaen
“Knaccudumkaums matepuanos 1
BbIOOP NUNBHOTO NMOMOTHAY.

MpoBepbTe, HE 3arpsA3HEHO N
cnueHoe otBepcTme COX Ha
Bnokax HanpaensoLen
NUNbBHOro NonoTHa n ydbeantech
B TOM, 4To notoka COX
[OCTaTOYHO AN yaaneHust
CTPY>KKa C MUITbHOrO MOJIOTHA.

[MoBEPXHOCTL 3aroTOBKN MOXET
ObITb OKCMAMPOBAHA UM UMETb
NoKpbITNE, KOTOPOE AenaeT
3aroToBKY B Hayarne pesaHusi
TBEpXe, YEM MUITbHOE MOSTOTHO.
Takxke 3arotoBka MOXeT
cofepxaTb 3aKarneHHble y4acTku
UInu BKITlOMaTb B cebsi ocTaTky OT
Npon3BOACTBA — MNECOK OT JINTbS
B MecyaHyto hopmy, ocTaTku oT
cBapku u 1.n. N3berainte
pacnuna noaobHbIX 3aroToBok. B
cny4yae HeobxoQUMOCTH pe3aHus
Nogo6HbIX 3aroToBOK byabTe
npenenbHO BHMMATESbHbI,
yoansmnTe NoCTOPOHHUE
BKJTIOYEHUSA 1 OYUMLLIanTe
3aroToBKY OT JHOObIX
3arpsA3HeHnn kak MOXHO
BbicTpee.

I'IpOBepre 3aXXNM 3aroToBKW.

YMeHbLUNTE Nogady 1 aaBneHue
npu pesaHuu.
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HEMCMNPABHOCTb

BO3MOXHbIE NMPU4YUHbI

CNnocobbl YCTPAHEHUA

Hayvano pacnuna 6pyca ¢ octpou
KPOMKOW MIn NepeMeHHbIM
CeYeHnem

MnnbHOE NONOTHO HM3KOro
Ka4vyecTtBa

MpenBaputensHoO
NOBPEXAEHHbIN 3Y06,
OCTaBIiE€HHbIV B nponune

OTpeska npoucxoaut no
KaHaBKe, caenaHHoM paHee

Bubpauus

HenpaBunbHbIi Wwar unm oopma
3ybbeB

HepocTtaTtoyHasa cmaska,
oxnaxgeHve unu Henogxogsilas
COX

HanpasneHue 3ybbes
NPOTMBOMNOSOXHO HanpaBneHUo
pesaHus

BynbTe BHUMATENbHbI B HaYane
pesaHus.

Mcnonb3yinTte numnbHOe NofoTHO
BbICOKOrO KayecTBa.

AKKypaTHO yGepute Bce YacTu
MUIbl, KOTOPbIE OTNIOMUIMUC.

nOBepHI/ITe 3aroToBKy U HA4YHUTE
pacnun ¢ Apyroro MecTa.

MpoBepbTe HAOEXHOCTb
3aKpeneHnsi 3aroTOBKM.

3amMeHuTe NUbHOE NMOSMOTHO Ha
bonee nogxogsauee. CM. NyHKT
Tunbl NUbHbIX O/I0MEH B
pasgene «Knaccudmkauyus
MaTepuarnoB U BbIGOp NUNLHOMO
nonoTtHa». OTperynupynTe
OMOpHbIE NNaCTUHbI
HanpaBnsoLLEN.

[MpoBepbTE YPOBEHD XMOKOCTH B
Bake. YBenuubTe LMPKYNaLmnio
COX, npoBepbTe, HE
3acopwurock Nn BbIXOAHOE
oTBepcTue n Tpybkm ana COX.
MpoeepbTe coctas COX.

MosepHuTe NNy 3yobamun B
NpaBUIIbHOM HanpaBneHUN.

NPEXOEBPEMEHHbIW
M3HOC MNMUIIbHOIO
NOJNIOTHA

HenpaBunbHoe Bpe3aHue
MUBHOMO NONOTHA

HanpasneHuve 3ybLeB
NPOTUBOMONOXHO
HanpaBneHnto pe3aHus

Huskoe kayecTBO NMUIIbLHOIO

NoJ10THAa

Cnvwkom GbICTpoe ABMXKEHME
MUINBHOrO MONOTHA

HenpaBunbHas ckopocTb
pes3aHus

Cwm. pasgen «Knaccuduvkauus
Martepuarnos 1 BbIOOp
NUABHOrO NOMOTHa», MYHKT
lNpupabomka nunbHO20
MosIomHa.

nOBepHI/ITe NOJIOTHO B
npaBuUIiibHOM HanpasJ1EHUN.

Vcnonb3ynTe nunbHoe
MOMOTHO BbICOKOrO KayecTBa.

CHU3bTe CKOPOCTb NUIMLHOMO
NONOTHA, YMEeHbLUNTE
AaBreHne pesaHus.
OTperynupyinTe yCTpOMCTBO
TOPMOXEHUS.

M3meHnTe ckopocTb n/unu
TUN NUNbHOro nonotHa. Cm.
pasgen «Knaccudukauns
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HEMCMNPABHOCTb

BO3MOXHbIE NMPU4YUHbI

CNnocobbl YCTPAHEHUA

[edekTbl 3aroToBKM Nn
3aroToBKa CrvLIKOM TBepaas

HepoctaTo4Hasa cmaska nnm
Henoaxoasdias COX

MaTepuarios 1 Bbl60p
NMUNbHOIoO NOJIOTHa»

[MoBEPXHOCTb 3aroTOBKM
MOXeT BbITb OKCMANPOBaHa
UM UMEeTb MOKPbITUE,
KOTOpoe Aenaet 3aroToBKy B
Hayane pesaHus TBEpXeE, YeM
NUAbHOE NOSIOTHO. Takke
3aroToBKa MOXET coaepXaTb
3aKarneHHble y4acTKu nunm
BKMNto4aTb B cebsi ocTatkm oT
nNpon3BoACTBa — NecokK oT
NUTbSA B NecyaHyo opmy,
OCTaTKM OT CBapKu U T.N.
N3berante pacnuna
noao6HbIX 3aroToBok. B
crny4ae Heob6xoaMMocCTK
pacnuvna nogobHbIX 3aroToBOK
OyabTe npeaensHo
BHMMAaTENbHbI, yaanante
NMOCTOPOHHME BKINIOYEHUS U
oyumLLanTe 3aroToBKy OT
nobbIx 3arpA3HEHNN Kak
MOXHO BbICTpee.

MpoBepbTe ypoBEHDL
xupgkoctu B 6ake. [NpoBepbTe
YNCTOTY BbIXOOHbIX
oTBEpCTUI 1 Tpyb ans
nyyvwen umpkynsaumm COX.
MpoeepbTe coctaB COX.

NONOMKA NMUIIbHOIoO
NONOTHA

HenpaBunbHas cBapka
NUNBHOro NOMOTHA

Cnuwkom GbICTpOe ABMKEHNE
MUMbHOro NONoTHA

HenpaBunbHas ckopocTb
pes3aHus

KauyecTBO CBapKu MUMNbHOMO
NONOTHA KparHe BaXHO.
CapvBaeMble YacTu
MUABHOMO MNOMOTHA AOSMKHbI
ObITb MOeanbLHO NOA4OrHaHbI
APYr K Apyry v Ha mecTte
CBapKu He OOIMKHO
0OCTaBaTbCSA MOCTOPOHHUX
BKITHOMEHUI UK NY3bIPEn.
MecTo cBapku JOMKHO BbITb
rmagkMm 1 poBHbIM, 6e3
BbINYKNOCTEN, KOTOPblE MOryT
NPUBECTU K LlapanuHam unm
NMOSIOMKe NMUITbHOro NonoTHa
npy NPOXOXAEHUN Yepe3
NPOKNaaKn HanpaensAOLLMX.

CHU3bTe CKOPOCTb NUMBLHOIO
NONoTHA, YMEHbLUNTE
AaBreHne pesaHus.
OTperynupyinTe yCTpOMCTBO
TOPMOXEHMUSA.

M3meHnTe ckopocTb u/unu
TUM NUNBbHOIO NONOTHA.
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HEMCIMNPABHOCTb

BO3MOXHbIE NMPU4YUHbI

CNnocobbl YCTPAHEHUA

HenpaBunbHbIN War 3ybbeB

HenpaBManoe 3aKkpenrneHune
3aroToBKM B TUCKaX

MNMunbHOE NoNOTHO KacaeTcs
3aroTOBKM 40 Havana pesaHus

Haknagku Hanpaensowmx He
OTperynmpoBaHbl Unn
3arpsi3HeHbl 13-3a
HenpaBUIIbHOrO
obcnyxueaHms

HanpasnstoLmne 6rnokm
NMUNBHOroO NOJIoTHA
pacnosioXeHbl CITULLKOM
Aarneko oT 3aroToBKM

HenpasunbHoe
NO3MLMOHNPOBAHWNE MUIbHOIO
MOfIoTHa Ha MaxoBUKe

HepoctaTo4Has cmaska nnm
Henoaxopasiaa COX

Bbibepute nogxogsiiee
nunbHoe NonoTHo. Cm.
pasgen «Knaccudumkauus
mMartepuarnos 1 BbIOOp
NMUABbHOroO MNOJIOTHa»

lMpoBepbTe NPaBUNBHOCTb
3aKpenneHus 3aroToBKu

B Hayane pesaHus HuKorga
He onyckanTe NUITbHY pamy
[0 BKINIOYEHUs aBuraTtens
NMUNbHOro NONOTHa.

lMpoBepbTe paccTosiHne
Mexay HanpasnswmumMm (cMm.
«PerynnpoBka ctaHka», NyHKT
Hanpasnswowue 6110Ku
MunbHO20 MofI0MHa):
Ccnuwkom 6nmskoe
pacrnonoXeHne Haknagok
MOXET NMPUBECTU K TPELLUMHAM
UNKn Nosiomkam 3ybbeB.
byabTe npenensbHo
BHUMAaTENbHbI MPU OYUCTKE.

MNoaBeanTe ONOK K 3aroToBKe
Tak 6rIM3Ko, KaK aTo
BO3MOXHO, TaK, YTOObI TONbKO
Ta YacTb NMUITbHOrO MOMOTHA,
KoTopas Bpe3aeTcs B
mMartepuan, bbina oTkpbITa.
3T0 npenoTBpaTUT N3rnb
MUITbHOrO MNOMOTHA U, KaK
CcneacTBue, U3NULLHIo
HarpysKy Ha Hero.

3aaHsasa YacTb NUABHOMO
nonoTHa 3ageBaeT 3a onopy
n3-3a geopmauunm nnu
HEpPOBHOrO CBapOYHOrO LLBA,
3TO BbI3blBAET TPELUMHbI U
HEepPOBHOCTM 3aHEro KOHTypa.

lMpoBepbTe ypoBEHb
Xngkoctun B 6ake. lNposepbTe
YNCTOTY BbIXOOHbIX
oTBEpPCTMI 1 TPYO Ans
nyyqwewn umpkynsaumm COX.
MpoeepbTe coctaB COXK.

NMANBbHOE MNOJIOTHO
PA3PE3AHO U
NOUAPANAHO

Haknagku Hanpaensaowmx
NMUMNBHOrO MNONOTHA
NOBPEXAEHbI UMK CO CKonamm

3aMeHuTe Haknagku.
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HEMCMNPABHOCTb

BO3MOXHbIE NMPU4YUHbI

CNnocobbl YCTPAHEHUA

Hanpaenswowime noAawmnnHuKn
CINULLIKOM 3aTSIHYTbl UK
CNULLIKOM ocrabneHsbl

OTperynupyinTe NoaLwmnnHAUKN
(cm. pasgen «Perynuposka
CTaHKay, MyHKT
Hanpasnsowas nuribHo20
r10/10MHa).

PACMWUI HE NPSIMOMN

NMunbHOE NONOTHO He
napannenbHoO NUHMK pacnuna

lNMnbHOE NONOTHO He
nepneHanKynsapHo us-3a
cnuLikom 6onbLLoro 3asopa
MeXay Haknagkamm
HanpasnawoLwen n
HenpasuWIbHO
OTpEerynupoBaHHbIMK
onokamu

Cnuwkom Bbicokasi CKOPOCTb
MUINbHOIo NOJI0THA

NMunbHOE NONMOTHO N3HOLLIEHO

HenpaBunbHbIV War 3ybbes

lMonomka 3y6beB

MpoBepbTe, HE ocnabnu nu
BMHTOBbIE KPEMNneHus
HanpaBnsawLwmx 610KoB
NUNBLHOrO NONOTHA,
oTperynupymnte 6roku B
BEPTMKANbHOM HanpaBreHun,
BbiCTaBbTe O6MOKM Nofa
HY>XHBIMW yriiamm 1, ecnm
Heobxoaumo, oTperynupymTte
OrpaHNYUTENbHbIN BUHT Npn
pacnune nog yrrom.

lMpoBepbTe U oTperynupymnTe
B BEPTUKaNbHOM
HanpaBneHun HanpaesnsLwne
GNOKN NMABHOrO MOSOTHA,
yCTaHOBUTE NPaBUSIbHbIN
3a3op (cMm. pasgen
«PerynupoBka cTaHka», NyHKT
Hanpasnsowas nunbHo20
r1os1omHa).

CHM3bTE CKOPOCTb, CHU3bTE
AaBreHne pesaHus.
OTperynupynte yCTpoMUCTBO
TOPMOXEHMS.

NopBeanTe 6MnoKM K
3aroToBke Tak 6nu3ko, Kak aTo
BO3MOXHO, YTOObI TONbKO Ta
YyacTb NUNbHOrO MONOTHA,
KoTopasi Bpe3aeTcs B
mMartepuarn, bbina oTkpbITa.
910 npegoTBpaTUT N3rnb
NUABbHOro MONOTHA U, Kak
crneacTeue, U3MULLHIO
HarpysKy Ha Hero.

3ameHuTe nunbHOe NOMOTHO.
YcTraHoBuTe nurbHoe
NOMIOTHO C MEHbLLMM YUCITOM
3ybbeB (cM. pasgen
«Knaccudgukauyusa
mMarepuarnos 1 BbIOOp
MUNBHOIO NOMOTHAaY, MYHKT
Tunbl NUMBHBIX MOSTIOMEH).

HenpasunbHas paboTa
NMABHOro NOMOTHA M3-3a
OTCYTCTBYHOLLUNX 3yObEB
MOXET NPUBECTU K
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HEMCMNPABHOCTb

BO3MOXHbIE NMPU4YUHbI

CNnocobbl YCTPAHEHUA

HepoctaTo4Hasa cmaska nnm
Henoaxoasawas COXX

OTKITOHEHMIO OT TpaeKTopun
pesaHu4. NpoBepbTe NUbHOE
MOSIOTHO 1 Npw
HeobX0ANMOCTU 3aMeHUTe.

MpoBepbTe YpOBEHDL
>KUAKOCTU B Dake.
lMpoBepbTe, YACTOTY
BbIXOOHbIX OTBEPCTUI U TPYD
OnNs nyydwen Lpkynaumm
COX. NpoeepbTe cocTas
COX.

HEKAYECTBEHHbIU
PACMUN

MaxoBuk nsHowueH. Kopnyc
MaxoBWKa 3abBUT CTPY>KKOW.

Onopa 1 HanpaensLwmn
dnaHew, NMNbHOro NonoTHa
W3HOLLEHbI U HE MOTYT
obecnevnTb NpaBunbHoe
NonoXeHne NUNbLHOro
NnonoTHa, 9TO NPUBOAMUT K
HeKkayeCcTBEHHOMY
BbINOSIHEHMIO pacnuna.
LLknBbl MoryT ctatb
KOHMYEeCKOM popMbl U
N3MEHNTb XOf NOMOTHA.
3amenunte nx. Ounctute
CTaHOK CXXaTbIM BO34YXOM.

NOJIOCbl HA
NOBEPXHOCTU PE3A

Cnunwkom 6bICTpoe OBWXeHne
MUINbHOIo NOJI0THA

NMunbHOE NONMOTHO HU3KOro
KayecTBa

[M1nbHOE NOMOTHO N3HOLLEHO
NN NMEKTCHA NOBPEXOEHHbIE
n/vnn cnomMmaHHble 3ybbsa

HenpaBunbHbIV War 3ybbes

Hanpasnsatowume 6noku
NUIBHOrO MNONOTHA
pacnonoXeHbl CANLLKOM
Aaneko OT 3aroTOBKM

CHM3bTE CKOPOCTb MUMBLHOrO
NMoOnoTHA, CHU3bTE AaBMeHME
pe3aHusa. OTperynupynte
YCTPOWCTBO TOPMOXKEHWUS.

VMcnonb3ynTte nunbHoe
NMOMOTHO BbICOKOrO KayecTBa.

3amMeHuTEe NUITbHOE NOJIOTHO.

BoamMoxHo, 3ybbsa
NCNoNb3yemMoro NUbLHOro
NonoTHa cnuwkom 6onbLuve,
NCNonb3ynTe NUNbLHOEe
NonoTHO ¢ 6onbLnM
KOnmnyecTBoMm 3ybbeB (CM.
«Knaccudukaums
MaTepuanos 1 BblGop
MUMBLHOrO NOMOTHa», MYHKT
Turb! NUMbHBIX MOSTOMEH).

MNopBeanTe 60K K 3arotToBKe
Tak Onu3Kko, Kak a1o
BO3MOXHO, YTOObI TONbKO Ta
YyacTb MUNbHOIO NMOOTHA,
KoTopasi Bpe3aeTcsl B
mMarepuarn, bbina oTkpbITa.
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HEMCMNPABHOCTb

BO3MOXHbIE NMPU4YUHbI

CNnocobbl YCTPAHEHUA

HepoctaTo4Has cmaska nnm
Henoaxoasawas COXX

3710 npegoTBpaTUT U3rMb
MUABLHOro NOMOTHA U, Kak
CneacTBue, U3MNULLHIO
Harpysky Ha Hero.

MpoBepbTe YpOBEHDL
>KUAKOCTU B Dake.
lMpoBepbTe, YACTOTY
BbIXOOHbIX OTBEPCTUI U TPYD
OnNs nyydwen Lpkynaumm
COX. NpoeepbTe cocTas
COX.

LWYM B HAMPABNAOLWAUX
BJIOKAX

Cpr)KKa Ha noAawunnHMKax

M3Hoc nnu noBpexaeHue
HakKnaaoK

ps3b W/unu CTpyxka mexay
MUITbHBIM MOSIOTHOM U
HanpaBnSALLNMN
noaLLNMHUKaAMMU.

3ameHnTe Haknagku.
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B3pbIB-cxemMa CTaHMHbI IEHTOYHOMNUIIbHOro ctaHka EHB-270DGSVIP

MepeyeHb AeTanen CTaHMHbI NeHTOYHONUNbHOro craHka EHB-270DGSVIP

Ne ApTukyn OnucaHwue Pa3smep Kon-Bo
1o EHB-270DGSVIP-1....cccoviiiiar e SAW Frame STand ........oocvieiiiiiieiniee et ers ceeiteeerre e seee e saee e 1
2 e EHB-270DGSVIP-2....ccovcviieer veee Base (BOTtOM Plate)....cccuueeueeriieeiiecieeciee e cveesiteeeieesreesveesreesvee s 1
I EHB-270DGSVIP-3....ccoiieeier e Hex. Cap Bolt .oooeeveeeciiee e, MB8XLE ..oceevveeerieeeinen. 4
4. EHB-270DGSVIP-4....ccovcvvveenr e WaAShET oot 8XL8X2 ..uiveeeeieeeiieenne 4
5 i EHB-270DGSVIP-5....ccovciieinr e S (=Y ) o [ o [P 1
(S EHB-270DGSVIP-6....cccvcvveeeenr e Base (RIGNE PArt) ....cccueeiiieeiee ettt sie cveeeteeeieesteesveesreeeavee s 1
Y/ EHB-270DGSVIP-7 ..oooviiiiieeeir veene Hex. Cap Bolt .ocoeeveeieiieiecieeeeeee e, M12X40 ...cvveeerreeeen. 4
8 e EHB-270DGSVIP-8....ccovvveeeer e Hex. Cap Bolt .oooveieieiiieiecieeeeeee e, M10X25 ..cvveeeireeeen, 4
9 e EHB-270DGSVIP-9....ccovcvveeir e WaAShET oot 10X25X2 ccciieeeiieeeeen, 4
10......... EHB-270DGSVIP-10.....cccceeeeeer vevnnne 2 (o o Al 22 o SRS 1
11......... EHB-270DGSVIP-11....ccccvvevenr vevne Hex. Cap Bolt .oooveieieiiieiecieeeeeee e, MB8XLE ..oceevveeerieeeeen. 4
12 ......... EHB-270DGSVIP-12....cccvveeeir e WaAShET oottt 8XL8X2.eiveeeeieee e 4
13......... EHB-270DGSVIP-13.....ccveveeer e S (U [ o= o S 1
14 ......... EHB-270DGSVIP-14......cccovvunv e Hex. Socket Cap SCrew ......cccoecveeeveeriieeenieenne MBX8 ..cooviiiiiiiiiiiiie 4
15......... EHB-270DGSVIP-15.....cccvvveeet e T 1Y =T oS 2Hp 3Ph 400v............... 1
16......... EHB-270DGSVIP-16......cccovvunr veeee. Hex. Socket Cap SCrew ......cccoecveeeveeriienenieenae MS5X15 oo 4
17 ......... EHB-270DGSVIP-17..cccccvvveeeer e 1 U S MB oo 1
18......... EHB-270DGSVIP-18......ceeveeeer e ThUMD SCrEW .ccceeiveeeeiee e MBEX10 ..oeeereeeerieeeeen. 1
19........ EHB-270DGSVIP-19.....cccovvunr e Hex. Socket Cap SCrew ......cccoecveeeveeriienenieenae MBX8 ..cooviiiiiiiiiiiiie 1
20......... EHB-270DGSVIP-20......cccovvunr veeeeen. MOUNTING Bracket.......coveieiieiiiieieenieeeiee e ettt 2
21 ... EHB-270DGSVIP-21.....cccovvunr e Hex. Socket Cap SCrew ......cccoecveeeveeriienenieenae MB8BX16 ...covririiiienine 2
22 . EHB-270DGSVIP-22.....c.vvvveer e Spring Washer .....ccccevvvcieeieieie e M10..coiiieieeeeieee e, 4
23 e EHB-270DGSVIP-23.....cccovvnr e Hex. Socket Cap SCrew ......cccoecveeeveeriienenieenae M10x20 .....ccccuvvvereennnee 4
24 ......... EHB-270DGSVIP-24........oovveer e {1 1= RN 10X25X2 ccceveeeeireeeeen. 4
25 .. EHB-270DGSVIP-25......cvvveet e o 1 SRS 4
26......... EHB-270DGSVIP-26......ccceeeeeer e Hex. Cap Bolt .oooeeveiicieeecieeecee e, M10X20 ...cveeeerieeennen. 4
27 oo EHB-270DGSVIP-27 ..cccvvvveeer e NUT e M10 .., 4
28 ......... EHB-270DGSVIP-28.......oeevveier e COO0IANT TANK..eiiitiieiierieeeie ettt eesbee et e st aee s beeeree e 1
29......... EHB-270DGSVIP-29.....ccveeier e Handle ....ooveeeiieniieeeeeeeeeceee e HPU-120AL.......ceveunneee. 3
10 I EHB-270DGSVIP-30.....cccceeieeer v Hex. Socket Cap SCrew .....ccccceevvveeeecveeevnnnn. MBX10 ..ccveverererererereienens 6
32t EHB-270DGSVIP-32.....vviiiir e COOIANT PIAte .ot ettt 1
33 e EHB-270DGSVIP-33....cccoivinr e COOIANT COVE ...ttt eesbeeeaee st e s saeesbeeereeeane 1
35t EHB-270DGSVIP-35.....ccceiiiit e PIUG .ttt M3/8” .eoeeerieereereens 1
36..c..... EHB-270DGSVIP-36......ceeevvier e PUMDP e 50W 400V 1 Ph............. 1
37 ceeenen EHB-270DGSVIP-37...ccoeieieieeet v Hex. Socket Cap SCrew .....ccccceevvveeeecveeevnnen. MBX25 ...coevviiiiiiiiieiiienes 2
38t EHB-270DGSVIP-38......cceveevet e Washer .o 6XI3XT i 2
39t EHB-270DGSVIP-39....cccvveiir e HOSE Clamp.ccceeeriieeieenieeeeesieceee e 13MM e, 1
40......... EHB-270DGSVIP-40......ccccevveer vernne HOSE ..ttt 5/16x254cm .......c.n.e... 1
41 ......... EHB-270DGSVIP-41.......oeevvvir e ROIEE STANG .ot ettt 1
42 ......... EHB-270DGSVIP-42.......vvvveir e Hex. Cap BOlt ..oorieieieeieeeeeeeceee e M12X25 .., 2
43 ......... EHB-270DGSVIP-43......uvveieir e Spring Washer .....ooceveiineenieeeiecec e, M12 e, 2
44 ......... EHB-270DGSVIP-44........covvveev e WaSher .o 12X28X3 e, 2
45 ......... EHB-270DGSVIP-45.......oevveir e Roller Shaft ....c.covveieieiiiieeececeeeseceee e 1/27X269 ..ooveevveireine 1
46......... EHB-270DGSVIP-46.......ccccevveer e ROHEY ettt 50.8x268......cccveeerirennne 1
47 ......... EHB-270DGSVIP-47 ....cceveeeeeees e Hex. Socket Cap SCrew .....ccccceevvvvevecveeevnnen. MB8X20 ...coevvrererererererenens 2
48 ......... EHB-270DGSVIP-48........cevveeer e Spring Washer .....ooceveiineenieeeiecec e, M8t 2
49 ......... EHB-270DGSVIP-49.......oevvveir e SUPPOI Plate .coeveeeieiiieeeiee sttt ceerree et et eee e 1
50......... EHB-270DGSVIP-50.....ccccceveeer venenne Hex. Socket Cap SCrew .....ccccceevvvvevecveeevnnen. MBX16 ..ccvvvvrererererererenens 2
51........ EHB-270DGSVIP-51.....ccovvveenr e Spring Washer .....oocovcevineeniiceiecec e, M8t 2
52......... EHB-270DGSVIP-52......cccccvvvur veneeene Water Proof PIate.....coceieieiiiiinieeneceieesiees ettt 1
53 .. EHB-270DGSVIP-53......cccccvvvur v Button Head Socket Screw ........ccccevvvevevuenane MBX8 ...oevrrieeieerieeneenns 2
54 ... EHB-270DGSVIP-54........cevveir e CONIOl PANel.c.cveiieeieeeee et ettt 1
55 ... EHB-270DGSVIP-55......cccccvvver v Button Head Socket Screw ........ccccevvvevevuenane M5X8 ...ovirrieieenieeen. 10
56......... EHB-270DGSVIP-56......cccceeeeev veenee 2] Lo LI o=T=Te I [ gTo [ToF | o oS 1
57 s EHB-270DGSVIP-57..cccvvveeeer e NUT e M3 e, 2
58......... EHB-270DGSVIP-58......cccccvvvur veneee Round Head SCrew ........cceceevveveiieeniiensnieennne M3X20 ..coviiieieerieeneeenn 2



EHB-270DGSVIP-59
EHB-270DGSVIP-60
EHB-270DGSVIP-61
EHB-270DGSVIP-62
EHB-270DGSVIP-63
EHB-270DGSVIP-64
EHB-270DGSVIP-65
EHB-270DGSVIP-66
EHB-270DGSVIP-67
EHB-270DGSVIP-68
EHB-270DGSVIP-69
EHB-270DGSVIP-70
EHB-270DGSVIP-71
EHB-270DGSVIP-72
EHB-270DGSVIP-74
EHB-270DGSVIP-75
EHB-270DGSVIP-76
EHB-270DGSVIP-77
EHB-270DGSVIP-78
EHB-270DGSVIP-79
EHB-270DGSVIP-80
EHB-270DGSVIP-81
EHB-270DGSVIP-82
EHB-270DGSVIP-83
EHB-270DGSVIP-84
EHB-270DGSVIP-85
EHB-270DGSVIP-86
EHB-270DGSVIP-87

Main POWEr SWItCH .....ciiiiiiiiiiiic e et
Power Indicator LIght .........ooviiiiiiiiiee et e,
Hydraulic Start SWItCh .........ooiiiiiiiiieiec et e,
Blade RUNNING SWItCN .....uvviiiiiiiie et e,
Cycle Start BULTON .....oii et et see e e siee e s
Saw BOW UP/dOWN SWItCH ....oviiiiiiiieieieieieet et
Vise 0pen/close SWItCh.......ccceeiiiiiiiiciecies ettt
SEOP BULTON. ..t ttes ceeriirre e e e e e s eree e e e e e e e
Operation Mode SWItCh .......ccceeviiiiiiiiiiiniies et
Blade Speed Control KNOD .......cc.coiviiiiiiiiiiins et
Emergency STOP BUttON......coiiviiiiiiiiiiiiiee et
FIOW CONLrol PIate ..o.ceveeiiiiiieciiee et vttt
Round Head SCrew .......coovcveeevviieeiniiee e, M5X10 ceoeiiiiiiiiieeee e,
Cutting Feed KNOD ....c...oiiiiiiiieeeceeeeeniees et
BOTEOM Plate..ccceeieiiiiieeeeeee ettt e e eiiee e e sae e

CoNtACTOr....eviiiiiiiiiiiecece e C-12Dieieeee,
Time-limit Relay.....cccovvevvienieieieeieee e AC24/6S....ccvvvereranrnne.
GrouNding Plate......coiieieieeiiieeieereeeee e ettt
Hydraulic Overload Relay .........cceceeriiieriieniie vt
Coolant Overload Relay ........ccoeveiriiieiieniies et
Terminal CoNNECTOr ....cocuii it ettt
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B3pbiB-cxemMa NOBOPOTHOro MexaHu3ma U OCHOBaHUs
neHToYHonunbHoOro ctaHka EHB-270DGSVIP
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MepeyeHb geTaner NOBOPOTHOIO MexXxaHM3Ma U OCHOBAHUA
neHtToyHonunbHoro ctaHka EHB-270DGSVIP

Ne ApTukyn OnucaHue Pasmep
88........ EHB-270DGSVIP-88................ VY=L 1YY o ¢ PRSP
89..cut EHB-270DGSVIP-89................ (011 T 1 =] SRR 1/16...ccueneen.
90......... EHB-270DGSVIP-90................ SCAlE ot 602......ceee
91......... EHB-270DGSVIP-91................ RIVET i 2.3X4 ..,
92......... EHB-270DGSVIP-92................ SCAlE e 452 e
93......... EHB-270DGSVIP-93................ Hex. Cap BOlt..coueieieeiieiecee e, M10x35 ...........
9% ......... EHB-270DGSVIP-94................ Hex. Cap BOlt..coueieieeiieiecee e, M10x45 ...........
95......... EHB-270DGSVIP-95................ NULE Lo e e M210...coevieennns
9%......... EHB-270DGSVIP-96................ (610 1Y PP PPPP PSRRI
96-1...... EHB-270DGSVIP-96-1............. HOHOW Pin e @6x20..............
96-2...... EHB-270DGSVIP-96-2............. SPring Washer .....c.ooiiiieniiieieeeeeeee e M8
96-3...... EHB-270DGSVIP-96-3............. Hex. Socket Cap SCreW .....coovcvveeveeveeeiciieeeeieee e, M8x35 .............
97 eennn EHB-270DGSVIP-97........ccc..... SEE SCrEW ...t M8x10 .............
98......... EHB-270DGSVIP-98................ (01 01 =] PO U PP ORPTPPPPR
99......... EHB-270DGSVIP-99................ Hex. Socket Cap SCrew .......coceveveerieiineeeieceieeeee, M5X8 ...ccovvnnnnn
100....... EHB-270DGSVIP-100.............. K] i SRR
101....... EHB-270DGSVIP-101.............. Hex. Socket Cap SCrew .......oocevevverieienienieeeieeee, M8x35 .............
102 ....... EHB-270DGSVIP-102.............. SPriNg Washer .....c.uooiiiieeiiieieeeeee e M8
103....... EHB-270DGSVIP-103.............. DiSK . reeeieitee ettt e e e e sraee sateeeesareeeanraeeean
104 ....... EHB-270DGSVIP-104.............. Ol S .t 4Ammx675L

105 ....... EHB-270DGSVIP-105.............. SHAft NUL .o ceesrreeeeaneeeeares
106 ....... EHB-270DGSVIP-106.............. SPriNg Washer .....cooiiiiieeiiiieeeeeeee e M210..coeeviiinnns
107 ....... EHB-270DGSVIP-107.............. Hex. Socket Cap SCrew .......oocevvveerieiineenieeeeeeeee, M10x35 ...........
108....... EHB-270DGSVIP-108.............. SET SCrEW ...ttt M10x16 ...........
109....... EHB-270DGSVIP-109.............. LOCKING LBVEN ..ttt sttt beeeeeesbeeeneesans
110....... EHB-270DGSVIP-110.............. NULE Lo e e M12 .
111....... EHB-270DGSVIP-111.............. CoNNECEING RO .. .ciiiiiieiieiieeeiee ettt criree s sree e
112 ....... EHB-270DGSVIP-112.............. Handle......oooeieeiiee e M12....ccoovnenn.
113 ....... EHB-270DGSVIP-113.............. PN e e e e s e
114 ....... EHB-270DGSVIP-114.............. HOHOW PiNn et @2.5x16............
115....... EHB-270DGSVIP-115.............. SPIINEG ettt 0.8x9%x30mm
116 ....... EHB-270DGSVIP-116.............. BUSHING ettt bee et
117 ....... EHB-270DGSVIP-117.............. BraCKet .e.eeeeeeieeeie ettt ree e
118....... EHB-270DGSVIP-118.............. KNOD e e
119....... EHB-270DGSVIP-119.............. SPriNg Washer.....cooeiiieeiiiiieeeeeeee e M8
120....... EHB-270DGSVIP-120.............. Hex. Socket Cap SCrew ......coccvveeeeveeeeevcvieeeccieee e, M8x25 .............
121 ....... EHB-270DGSVIP-121.............. JAM NUT e M40.................
122 ....... EHB-270DGSVIP-122.............. Star Washer.......oooeeeviiinieeiceieeeceee e M40.................
123 ... EHB-270DGSVIP-123.............. ANti-DUSE COVEN ....uviiiiiiiiieiieee e HA40 ..,
124 ....... EHB-270DGSVIP-124.............. Ball BEAIING c.veveuveieiieeieeeeeeet e 32008 ..............
125 ....... EHB-270DGSVIP-125.............. SNATE e e
126....... EHB-270DGSVIP-126.............. Bar BraCKet.....cocuiiiieeniieiieesiee sttt sttt s beeeseesbeesnee e
127 ....... EHB-270DGSVIP-127.............. NUE Lo e M8
128....... EHB-270DGSVIP-128.............. Hex. Socket Cap SCreW ......cccvveeeeceveeevvieeeeieee e, M8x25 .............
129....... EHB-270DGSVIP-129.............. KNOD ettt M8x30.............
130....... EHB-270DGSVIP-130.............. SEOP Bl i e e
131....... EHB-270DGSVIP-131.............. Bar-StOP-ROM.......coiiiiiiiiieeniee ettt beeeieesbeesaee s
132....... EHB-270DGSVIP-132.............. SCAIE et eebeesreesbeenree e
133 ... EHB-270DGSVIP-133.............. RIVET oeieiiee et 2X5. e,
134 ... EHB-270DGSVIP-134.............. S SCreW . ceiiiiieeee e M6x12 .............
135....... EHB-270DGSVIP-135.............. TABIE e et
136....... EHB-270DGSVIP-136.............. Changeable Plate .....cceev it e
137....... EHB-270DGSVIP-137.............. Hex. Socket Cap SCrew ......cccvveeeeceveeevvieeeeieee e, M8x16 .............
138 ....... EHB-270DGSVIP-138.............. ChiP GUELEN ettt crateesteesbeesnee e
139....... EHB-270DGSVIP-139.............. Hex. Socket Cap SCreW ......ccccvveeeeceveeeveiee e, M6EX8 ...
140....... EHB-270DGSVIP-140.............. Vise JAW = RIBNT .eiriiiiieeit et ceerite e
141....... EHB-270DGSVIP-141.............. Hex. Socket Cap SCrew ......cccvveeeeceveeevivee e, M6x15 .............



142 ....... EHB-270DGSVIP-142.............. ViSE JAW = LTttt et

143 ....... EHB-270DGSVIP-143.............. Hex. Socket Cap SCreW ......ccooccvviieeeeeeeccciiiieeeee e, MBX15 .ccoveieiiiiieieieieeeees
144 ... EHB-270DGSVIP-144.............. ViSE JAW = FIONT ..ttt tee cee et e e e e e s seree e e e e e e e
145 ....... EHB-270DGSVIP-145.............. Flat Head Machine Screw.......cccoccveevvciieeennieee e, MBEXLE ..ocvveeeeiieeeen.
146 ....... EHB-270DGSVIP-146.............. MOVEDIE VISE...ueiiiiiiie ettt cateeesriaee e e sbeeeesate e e saaeeas
147 ....... EHB-270DGSVIP-147.............. NULE Lo e e M5 e
148 ....... EHB-270DGSVIP-148.............. S SCrEW .eiiiiiiiteee ettt MB5X25 oo,
149 ....... EHB-270DGSVIP-149.............. Hex. Socket Cap SCreW .....coovcveeeveiveeeiciieeeeieee e, MB8BX16 .coevveeiiiiiieeeenee
150....... EHB-270DGSVIP-150.............. WaAShET ..ttt s 8X23X2 ..
151 ....... EHB-270DGSVIP-151.............. LEAM SCIEW ettt et e ettt e ettt e e e sbaee saateeesaaseeessbeeeenssseeesnnreeas
152........ EHB-270DGSVIP-152.............. Y e et 5X5X15 ..
153 ....... EHB-270DGSVIP-153.............. Hydraulic CYliNder (ViS) ...ueicuuieiieeieeecieecies e eiies veeiiveesieeeieeesieesnteesnaeeenes
154 ........ EHB-270DGSVIP-154.............. SPring Washer .......ooiiiieiiiieieeeeeee e M8 .,
155....... EHB-270DGSVIP-155.............. Hex. Socket Cap SCreW .....coovcvveeveeveeeiciieeesieee e, MB8BX25 ..oeiiiiiieieee e,
156....... EHB-270DGSVIP-156.............. S SCrEW .eiiiiieieteeee ettt e MB8X10 .coeviieiiiieieeeene
157 ....... EHB-270DGSVIP-157.............. HanNd WHEEI .....eoeiiieeeee ettt citeeesrireee s siee e e sare e e saaeeas
158....... EHB-270DGSVIP-158.............. Handle ..ot M1OX70 .cooveiiiieeeaennee
159....... EHB-270DGSVIP-159.............. 2O T Y o= PSR
160....... EHB-270DGSVIP-160.............. SPring Washer.......covviiiiecien e MB .o,
161...... EHB-270DGSVIP-161.............. Hex. Socket Cap SCrew .......ooceveveeeiieieieenieeeeeeen, MBX25 ..ocoiiiiiiieiie
162 ....... EHB-270DGSVIP-162.............. D01V - 11 I o - PSSR
163....... EHB-270DGSVIP-163.............. VISE SBAT .. utiiiieii ittt rree eeeeen e et e e e e e abaeaeeeeeeaaas
164 ....... EHB-270DGSVIP-164.............. Vise SEHHING PIAte ...eeeieeiiii ittt reeesree e et e e e aee e e saaeeeens
165....... EHB-270DGSVIP-165.............. Hex. Socket Cap SCrew .......ooceveveeeiieieieenieeeeeeen, M210xX30 ....oovirviereennne
166....... EHB-270DGSVIP-166.............. LTV 1] 1= USSR 3/AX37X3 oo
167 ....... EHB-270DGSVIP-167.............. LOCK LeVEr DEVICE.....uiivieeeerieee e siee et M16x190 .....cccvvverererenens
168....... EHB-270DGSVIP-168.............. Handle ..o 1/27 e,
169....... EHB-270DGSVIP-169.............. SEEEING Plate ..veiiiiiee ettt eeeesre e e err e e e aae e e saaeaeeas
170....... EHB-270DGSVIP-170.............. SPring Washer.......cooviieiiecien e M8t
171....... EHB-270DGSVIP-171.............. Hex. Socket Cap SCrew .......oocevvveerieiinienieieeeeee, M8X20 ...ccorviriiireeinee
172 ....... EHB-270DGSVIP-172.............. SPring Washer.......coovviiiiecien e M8t
173 ... EHB-270DGSVIP-173.............. Ball BEAIING c.eevenveieiieeiee ettt 608ZZ......ovveeeeierenne
174 ....... EHB-270DGSVIP-174.............. Hex. Socket Cap SCrew ......coccvveeeeveveeevciieeeecieee e, MB8X25 ...covveriiiiiieiiiiienes
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B3pbiB-cxemMa NUNbHOM paMbl JIEHTOUYHONUNBbHOro ctaHka EHB-270DGSVIP

178

MepeyeHb geTanen NULHOM pambl
NeHTOYHONUNbLHOro ctaHka EHB-

270DGSVIP

30

276(6)

265(2)

R

XX

260
259

263

266  267(2)



Ne ApTukyn

175....... EHB-270DGSVIP-175...
176....... EHB-270DGSVIP-176...
177 ... EHB-270DGSVIP-177...
178....... EHB-270DGSVIP-178...
179....... EHB-270DGSVIP-179...
180....... EHB-270DGSVIP-180...
181....... EHB-270DGSVIP-181...
182....... EHB-270DGSVIP-182...
183....... EHB-270DGSVIP-183...
184....... EHB-270DGSVIP-184...
185....... EHB-270DGSVIP-185...
186....... EHB-270DGSVIP-186...
187....... EHB-270DGSVIP-187...
188....... EHB-270DGSVIP-188...
189....... EHB-270DGSVIP-189...
190....... EHB-270DGSVIP-190...
191....... EHB-270DGSVIP-191...
192....... EHB-270DGSVIP-192...
193....... EHB-270DGSVIP-193...
194 ....... EHB-270DGSVIP-194...
195....... EHB-270DGSVIP-195...
196....... EHB-270DGSVIP-196...
197....... EHB-270DGSVIP-197...
198....... EHB-270DGSVIP-198...
199....... EHB-270DGSVIP-199...
200....... EHB-270DGSVIP-200...
201 ....... EHB-270DGSVIP-201...
202 ....... EHB-270DGSVIP-202...
203 ...... EHB-270DGSVIP-203...
204 ....... EHB-270DGSVIP-204...
205....... EHB-270DGSVIP-205...
206....... EHB-270DGSVIP-206...
207 ....... EHB-270DGSVIP-207 ...
208....... EHB-270DGSVIP-208...
209 ....... EHB-270DGSVIP-209...
210....... EHB-270DGSVIP-210...
211 ... EHB-270DGSVIP-211...
212 ... EHB-270DGSVIP-212...
213 ... EHB-270DGSVIP-213...
214 ... EHB-270DGSVIP-214...
215...... EHB-270DGSVIP-215...
216....... EHB-270DGSVIP-216...
217 ... EHB-270DGSVIP-217...
218....... EHB-270DGSVIP-218...
219....... EHB-270DGSVIP-219...
220....... EHB-270DGSVIP-220...
221 ... EHB-270DGSVIP-221...
222 ... EHB-270DGSVIP-222...
223 ... EHB-270DGSVIP-223...
224 ....... EHB-270DGSVIP-224...
225 ... EHB-270DGSVIP-225...
226 ....... EHB-270DGSVIP-226...
227 ....... EHB-270DGSVIP-227 ...
228 ....... EHB-270DGSVIP-228...
229 ... EHB-270DGSVIP-229...
230....... EHB-270DGSVIP-230...
231...... EHB-270DGSVIP-231...
231-1....EHB-270DGSVIP-231-1
232 ... EHB-270DGSVIP-232...

OnucaHue Pasmep Kon-Bo

SAW AN ittt e e e s e s e e e anerereeesese e e e e e e nennneee 1
Hex. Socket Cap SCrew ......cccvveeeeceveeeveveeeecieee e, M10X35 ...ccoveeeiree e, 4
SPring Washer........ooccvveiecee e M10..ccoiieeeeeeee e, 4
REAUCTION UNIL .ttt ceeeiee e e sie e s saeesbeesnaee e 1
KBY et BX7X30 e, 1
VENT SCIEW ..ottt eereee eeesennrereeesesesnnrereeeseeennns 1
Hex. Cap Bolt.....coocieeiceeeeee e MB8X25 ..eeeevreeeeiree e 4
SPring Washer........coocvviicciee e S 4
Main MOTOF ....cieieiiieeee e 1.5Kw 400V 3 Ph .......... 1
JUNCEION BOX aeiiiiiiiiieieee ettt ereeee e s e e e e e s e snrenereee s 1
KBY e i BX7XA0 e, 1
Y g Vol g Yo T oY= 0oL Y- S 1
SPring Washer........coccviiicciee e S 4
Hex. Socket Cap SCrew ......cccvveeeeceveeecireeeeieee e, MB8X25 ..eeeevveeeeiree e 4
HOIOW PiN .t 1013 | 2
(0o 0T o] Y= =lo ] o SRR 1
PIN ON FOTK 1utieiiitiiieces ettt sttt eesbeessseesbeeenseesbeesnseesnns 1
C-RING ettt S-20 e 2
NUL L0 ettt e siae e e M20..cciieiiieeiee e 1
Rod SUPPOIEING BIOCK.......ciiiuiiieeiiie ettt ctveeeeciree e e etre e e eare e e e 1
Hex. Socket Cap SCreW ......ccccvvveeeciveeeciieeeecieee e, M10X35 ....cveeeerreeeen. 1
SPring Washer........coocviiiciiiee e VO 2
NUL L0 ettt siae e e MILO.eiiiiiiiieeiee e 1
Hex. Socket Cap SCrew ......ccccvveeeeceveeecvieeeccieee e, M10X40 ....cceeeevveeenneen. 1
Yo F VI =] o] (=T o] o SRR 1
HaNdI@ . .ooveieiieeie e MB8X25 ..oovvviereeiiieeiennn 1
BUSH e e ee et esbe e s nraeeae 1
S SCreW .ceieiiieieeeee e MBX6 ..coveeeriiieeeeeenee 1
R (0] o0 =TT SO O SO SPTON 1
FaXe U €= o] (I ] o PPN 1
S SCrEW .ceieiiieieeee et MB8X10 ..ceerieiiieireeeenee 1
Hydraulic Cylinder (Arm) ......c.ueeeoiiee et ctveeeeeiree e e etae e e eare e e eearaeas 1
2 TUE] o1 = U UUU 2
Hex. Socket Cap SCreW .....cccovvcvvvveeeieevciiiiieeeee e M12X20 ....ccccrvrirreeeenne 2
SPriNg Washer.......eviieicciiiieee e M8, 4
NUL Lo ettt e e sba e M8 ..t 4
Limit SWItCh Plate.....ceeeeiiiiiieee et ettt 1
SPriNg Washer.......eviieicciiiieee e MB .o, 2
Hex. Socket Cap SCreW .....ccoovveiviieeeeeeeccciiieeeeee e MEX12 ccoeeiieiiieeeeeee, 2
LIMIT SWILCR s e e 2
Hex. Socket Cap SCreW .....ccoovvcvviieeeieeeicciiieeeeee e M5X30 cooeeeieeiiiieeeee e, 4
Y oL T T= 4 o] [ [T U UURRNt 1
NUL Lt ettt e sra e e R 2
Hex. Cap BOlt. ..o M12X25 ..o, 2
SPriNg Washer.........oeeiiiiciiiiiiee e M12 ., 2
(@Y [ Ta Yo [T G CTUF- T U UURUNt 1
Hex. Socket Cap SCreW .....ccoovcvviieeeeeeeccciiieeeeee e MEX16 ..oceeeeiiireeeeen, 2
WaAShT ..ttt 6X13XL coiieeeiieeeeiieene 2
Hex. Socket Cap SCreW .....ccoovcceviieeeeeeeccciiieeeeee e M10X35 ...cooeiiiireeeeenne 4
SPriNg Washer ..., MO .o, 4
CyliNder COUPIING wuvviee et crrrree e e e e eesrrre e e e e e searaeees 1
SPrNG HOOK...ovvieieeciee ettt 3787 e 1
1) o1 12V =N 1
SEtHING BUSHING «.vvviiieeiieeee et crrre e e e e e seerrre e e e e e eeranaes 1
SPriNg Washer.........oeviiiiciiiiiiee e, M8, 1
Hex. Socket Cap SCreW .....ccooevcvviieeeeeeeccciiiieeeee e MB8X35 .ooeeiieeiiieeeee e, 1
LIMIE SWILCR e s ettt s 1
SWILCR PNttt ceeeesbaeeesrabeeessbaeeesbaeeeeas 1
Hex. Socket Cap SCreW ......ccoeccviieeeeeeeccciieeeeee e, MAX30 ..ooeeieeiiiieeeeee, 2



233
234
235
236

250
251
252
253
254
255
256
257
258
259
260
261
262
263
264
265
266
267
268
269
270
271
272
273
274
275
276
277
278
279
280
281
282
283
284

EHB-270DGSVIP-233
EHB-270DGSVIP-234
EHB-270DGSVIP-235
EHB-270DGSVIP-236
EHB-270DGSVIP-237
EHB-270DGSVIP-238
EHB-270DGSVIP-239
EHB-270DGSVIP-240
EHB-270DGSVIP-241
EHB-270DGSVIP-242
EHB-270DGSVIP-243
EHB-270DGSVIP-244
EHB-270DGSVIP-245
EHB-270DGSVIP-246
EHB-270DGSVIP-247
EHB-270DGSVIP-248
EHB-270DGSVIP-249
EHB-270DGSVIP-250
EHB-270DGSVIP-251
EHB-270DGSVIP-252
EHB-270DGSVIP-253
EHB-270DGSVIP-254
EHB-270DGSVIP-255
EHB-270DGSVIP-256
EHB-270DGSVIP-257
EHB-270DGSVIP-258
EHB-270DGSVIP-259
EHB-270DGSVIP-260
EHB-270DGSVIP-261
EHB-270DGSVIP-262
EHB-270DGSVIP-263
EHB-270DGSVIP-264
EHB-270DGSVIP-265
EHB-270DGSVIP-266
EHB-270DGSVIP-267
EHB-270DGSVIP-268
EHB-270DGSVIP-269
EHB-270DGSVIP-270
EHB-270DGSVIP-271
EHB-270DGSVIP-272
EHB-270DGSVIP-273
EHB-270DGSVIP-274
EHB-270DGSVIP-275
EHB-270DGSVIP-276
EHB-270DGSVIP-277
EHB-270DGSVIP-278
EHB-270DGSVIP-279
EHB-270DGSVIP-280
EHB-270DGSVIP-281
EHB-270DGSVIP-282
EHB-270DGSVIP-283
EHB-270DGSVIP-284

B 6o T [=To1 (=] SO PP PP 1
Hex. Socket Cap SCreW ......ccooccvviieeeeeeeccciiiieeeee e, MBS5X16 cooeeeieiiieeeeee, 2
C00lant SWILCN c..eeeieiiiieee e e 2
HOSE Clamp ..uveeeeeeieeciiiieeee et 13MMoaiiiiiiieeeeee, 1
Pipe FIttiNg cocvveevee et 1/4PX5/16 ......cccevveene... 1
HOSE ot 5/16”x120cm................ 1
HOSE o 5/16”X50CM......c.cceenenenn. 1
DriVE FIYWHREEL...coiiniiiie ettt ctee e e e s e e s 1
{1 1= PR PR 1
SPring Washer .....c.ooiiiieiiiieieeeeeee e M10 .., 1
Hex. Cap BOlt..couiiiiieeeieiececeeee e, M10X25 ....ovveeiriieien, 1
Idle Flywheel Shaft........cooeiiiiiiiieeeies e 1
Roller Bearing.....ccocueevueienieeieieieeeiec e 32007# cccvvieiieeirieeene 2
[d1@ FIYWRNEEI ...t et 1
ANti-dUSt COVEN ..vuviiiiiiiieiiiee et 35MM i 2
Star Washer.....oovieeeeiiie et M35 e 1
Jam NUt . M35 e 1
(011 I L1 1= TP 1/16.ciiiiiceecieeee, 1
SaW Blade.....ueeiiieeeeeee e 27x0.9%3160 4/6T........ 1
BlaOE COVEI ettt ettt e e e e eets —eeeeeeeesiareeeeeeeeesnaraareeeens 1
PIUM SCrEW...uveeeieeieeiteeeeee ettt MBX10 ..covvverererreeeeeeeenes 4
Round Head SCreW ........eeeeeeeecccieeeeeeeeeeeciireeeeee e MAX8 ..cooeeeeeciiieeeeeeen, 2
NUT L. e e e e e e M4 .., 2
[ = 0 To |1 TSRS 2
HanNdIE WNEEL......... ettt eeeee e e e e araar e e 1
Thrust BEaring.....ccccueeeeeenieriiienieesee et 51103 .o 1
Blade TENSION GAUEE....ccciuieriiiiiieeiee ettt ettt eeeebeeeieesbeeesbeesbeesnseesaee 1
] P TSP UTRR 1
Special SPring Washer ...t et 10
Tension Shaft ... M16x270 .....cccvvveeeennee 1
] P T TP UTRR 1
L T =T PN BXI3XL cerreeeeieee e, 2
Hex. Socket Cap SCrew ......coccvveeeeveveeevciieeeecieee e, MBEX12 ..overeeeeeiree e, 2
LIMIT SWILCR et crrer e e e e e e e st e eareeas 1
Hex. Socket Cap SCrew ......ccccvveeeeceveeevcvieeeecieee e, MAX25 ..oooieeeeriee e, 2
NUL Lo e MILB.ooooeeeieeeree e, 1
Yo [ 2T = 1ol = SRS 1
SPring Washer.......coocciiiieciee e O 3
Hex. Socket Cap SCrew ......ccccveeeeveeeeevvieeeecieee e, M10X45 ....oveeeerreeeen. 3
ST SCrEW ...ttt M10X25 ...coovvreriiiriieienes 1
(0701 =T g o - | SRR 1
Hex. Socket Cap SCrew ......ccccvveeeeveeeeevcvieeeecieee e, MBX8 ..ovveeereeeeieee e, 2
D e e e e saae e aeas 2
SPring Washer.......coocciiiieciee e - 6
Hex. Socket Cap SCrew ......coccvveeeeceveeevciieeeecieee e, MB8X20 ..ccovvveeeerreeeneen. 6
S SCreW . ceiiiiieeee e MBX12 .cooviiieieeie 4
Hex. Socket Cap SCreW ......cccvveeeeceveeevvieeeecieee e, M10X20 ....ceeeeerreeennen. 2
SEtHING BraCKet ... .veeeiiiiieieiie ettt veeerre e e e e e e eere e e sraeeeeas 1
PrESS Plate...eeeeiiiiiieeie et et e e 1
Handle ..oo.ueieieeieeeec e M10X25 ....cvveeerreeeeeen. 1
Hex. Socket Cap SCreW ......cccvveeeeceveeevvieeeeieee e, MB8X25 ..cceevveeeerree e 2
Blade Guide MoVvable RO.......cocueiiiiiiiiiiiiiiiiciiies et 1

32



B3pbiB-cxema HanpaBnsoLWen NeHTOYHONUNbLHOro ctaHka EHB-270DGSVIP
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MepeyeHb geTanen HanpaBnAKLWeEeN NeHTOYHONUIIbHOro cTaHka EHB-270DGSVIP

Ne

175
176
177
178
179
285
286
287
288
289
290
291
292
293
294
295
296
297
298
299
300
301
302
303
304
305
306
307
308
309
310
311
312

ApTukyn

EHB-270DGSVIP-175
EHB-270DGSVIP-176
EHB-270DGSVIP-177
EHB-270DGSVIP-178
EHB-270DGSVIP-179
EHB-270DGSVIP-285
EHB-270DGSVIP-286
EHB-270DGSVIP-287
EHB-270DGSVIP-288
EHB-270DGSVIP-289
EHB-270DGSVIP-290
EHB-270DGSVIP-291
EHB-270DGSVIP-292
EHB-270DGSVIP-293
EHB-270DGSVIP-294
EHB-270DGSVIP-295
EHB-270DGSVIP-296
EHB-270DGSVIP-297
EHB-270DGSVIP-298
EHB-270DGSVIP-299
EHB-270DGSVIP-300
EHB-270DGSVIP-301
EHB-270DGSVIP-302
EHB-270DGSVIP-303
EHB-270DGSVIP-304
EHB-270DGSVIP-305
EHB-270DGSVIP-306
EHB-270DGSVIP-307
EHB-270DGSVIP-308
EHB-270DGSVIP-309
EHB-270DGSVIP-310
EHB-270DGSVIP-311
EHB-270DGSVIP-312

OnucaHue Pasmep Kon-Bo
SAW AN ittt e e s e s e e e e eanerereeesesennernreeeeesennnreee 1
Hex. Socket Cap SCrew ......ccccvveeeeceveeeciieeeecieee e, M10X35 ...ccveeeireeeeen. 4
SPring Washer........coccvviicciee e M10..cooieeeeeeeee e, 4
REAUCEION UNIL c.eiiiiiiiiiiiiiecin ettt ceeeieeenieesbe e s saeesbeeseee e 1
KBY et BX7X30 e, 1
S SCreW.ceieii it MBEX12 .cooeiiieiieeeee 4
Hex. Socket Cap SCrew ......coccvveeeeceveeecciieeeeciee e, M8X20 ...ccvvvreeecrreeeeeen. 2
Handl@ . .ooveieeeeie e MBX60 ....cvveereerriennnennn 1
Hex. Socket Cap SCrew ......ccccvvveeeceveeeciieeeeieee e, MBX8 ..ovveeereeeerree e 1
GUIAE BraCKet....covieeiiiiiie ettt ettt cebeeesiaeebeeesaaesnbaeesaaesnaeas 1
2] OO PRSP PPOUPRUPPRTPROt 2
Hex. Socket Cap SCreW ......coccvveeeeceveeeciieeeeieee e, MBX8 ..ovveeereeeerree e 1
Blade GUAI ..ceouiiiiiieeiii ettt sttt eesbeeenaeesbe e s saeesbeesraeeans 1
S SCreW.ceieii it MBEX12 .cooeiiieiieeeee 2
NUL Lo ettt e sbae e MB ..o 2
CeNtriC Shaft. i e 2
Ball BEAIING ..cvvveeeeiiee et 608ZZ......ovveeeieeeeireannn, 8
E-RING vveeieiiiieeie ettt E-7 coeeeeeeeeeee e 4
Blade GUIE ...eiiiiiiiieciie ettt eesbeeesbeesbeesnbeesbeesbeeenes 2
Hex. Socket Cap SCrew ......ccccvveeeeceveeecvieeeccieee e, MBX25 ..occvreeeerree e 2
ECCENTIIC SN it e ae e 2
Ball BEAIING ..cvvveeeeiiee et 608ZZ......ovveeeieeeeireannn, 2
Hex. Socket Cap SCrew ......ccccvveeeeceveeecvieeeccieee e, MBXS8 ..oveeerreeeeerree e, 2
2] e I U [ o PO PPNt 1
GUIAE BraCKeT....ooveeeieieiie ettt ettt et e stee s ceteeensseessaeessaeenseesnsaeenaes 1
Hex. Socket Cap SCrew ......ccccvveeeeceveeecvieeeccieee e, MBXS8 ..oveeerreeeecrree e, 2
Pipe FIttiNg .ooveeeevee ettt 1/4PX5/16 .....uvvvvveennn. 2
Blade GUIE ...eeiiiiiiieciie ettt eesieeesbeesbeessbeesbeesbeeenes 2
Hex. Socket Cap SCreW .....ccoovvcviiveeieeeicciiieeeeee e MB8X20 ...ccceeerriireeeeenne 2
BIUSK ettt sare e e st e e e ae e e e e e saneeas 1
2 U o @1 = o o TSR 1
Hex. Cap BOlt. ..o MEX12 ccoeeiieiiieeeeeee, 2
WaASher ...t 6X13XL i 2
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B3pbiB-cxemMa rugpaBfiMieckom CUCTEMbI IEHTOYHONUIIBbHOIO cTaHka EHB-270DGSVIP

35



MepeyeHb geTanen rMgpaBINyYeCKoOn CUCTEMbI IEHTOYHONUIIBHOIO cTaHka EHB-270DGSVIP

Ne ApTukyn OnucaHue Pasmep Kon-Bo
326A.....EHB-270DGSVIP-326A............ FIOW CONTIOL.ciiiiiiiiiiieee ettt e e eee veeeeeeeeearaereeeeeesabaareeeeas 1
327A..... EHB-270DGSVIP-327A............ HOSE i e 2.5 meters.....coceuvvvnnnnnnn 1
328A..... EHB-270DGSVIP-328A............ HOSE i e 2.0 meters.....cceuvvevnennnn 1
329A..... EHB-270DGSVIP-329A............ HOSE i e 2.0 meters.....cceuvvevnennnn 1
330A..... EHB-270DGSVIP-330A............ HOSE i e 2.0 meters.....cceuvvevnennnn 1
331A..... EHB-270DGSVIP-331A............ HOSE i e 1.5 meters.....ccceeeeennnn. 1
332A.....EHB-270DGSVIP-332A............ V=TT o] (o I U UUTR 1
333A.....EHB-270DGSVIP-333A............ 1Y/} o] SO U UUTRR 1
334A.....EHB-270DGSVIP-334A............ T oo T PSPPSR 1
335A..... EHB-270DGSVIP-335A............ (01 I - YU - SRRSO 1
336A..... EHB-270DGSVIP-336A............ SOIENOI ceeeeeeeeeeeeee e 2D2 ., 1
337A.....EHB-270DGSVIP-337A............ SOIENOI ceeeeeeeeeeeeee e 3Ch . 1
337A-1..EHB-270DGSVIP-337A-1 ........ ] o) @ =T TS UURR 1
338A.....EHB-270DGSVIP-338A............ Pressure REGUIATON .......coouiiiiii it ettt 1
339A.....EHB-270DGSVIP-339A............ Ol Fill POTT .ttt ee et e e e e cetrreeeeeeeseeitssaeeeeeesensnnees 1
340A..... EHB-270DGSVIP-340A............ TANK COVEL .uuvriiieeeeeeeciitteee e e ettt e e e e e e e e cabaeeeeeesesas seeeeeeeesiisraeeeeeesesasraeseeeens 1
341A.....EHB-270DGSVIP-341A............ TANK. ceeeee ettt e e et e e e e e e e er—r e e e e e e eaaas beeeeeeeeaiabaaaeaeeeeaaraaaaaaens 1
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AnekTpuUyeckasa cxema NeHTOYHONUIIbHOro ctaHka EHB-270DGSVIP
3 cha3sbl, 400 B, 50 Iy
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Ob6o3HavyeHne

Onucanve

Bpena/Ne

XapaKkTepuCcTuUKu

M1

Blade Motor

1.5kW 400V 3 Ph
50Hz

0.37kW 400V 3 Ph

M2 Hydraulic Motor 50Hz
M3 Coolant Motor 50W 400V 1 Ph 50Hz
C1 Inverter Contact Point
Cc2 Inverter Contact Point
KM2 Contactor for Hydraulic Unit C12D01 (NHD) 480V AC 25A CE
KM3 Contactor for Coolant Pump C12D01 (NHD) 480V AC 25A CE
FR1 Hydraulic Thermal Relay NTH-1.45 (NHD) Ul 600VAC Ith 6A CE
FR2 Coolant Thermal Relay NTH-0.5 (NHD) Ul 600VAC Ith 6A CE
Al Inverter Contact Point
SAL I\S/I%'gg; Switch (Manual/Auto NSS22-S (NHD) Ul 600V Ith 5A CE
SA3 Select Switch (Bow Up/Down) NSS22-S (NHD) Ul 600V Ith 5A CE
SA4 Select Switch (Vise NSS22-S (NHD) Ul 600V Ith 5A CE
Open/Close)
SB1 Emergency Stop Button KB2-BE102 (Keyon) Ith 10A CE
SB2 Push Button (Stop) NPB22-F (NHD) Ul 600V Ith 5A CE
SB2-1 Push Button (Hydraulic Start) NLD22-F (NHD) AC24V CE
SB3 Push Button (Auto Mode) NPB22-F (NHD) Ul 600V Ith 5A CE
SB8 Push Button (Manual Mode) NPB22-F (NHD) Ul 600V Ith 5A CE
KT Timer Off H3Y-2 (HEC) 24VAC 250VAV CE
: RV24NY20S
VR Blade Vari-Speed Knob (COSMOS)
SQ1 Blade Broken Switch TZ-8111 (TWCHT) 6A 380V IP65 CE
SQ3 Limit Switch for Bow Cover QKS8 (Kedu) é(élS 8A 400V IP54
SQ4 Bow Up Limit Switch TZ-8111 (TWCHT) 6A 380V IP65 CE
SQ5 Bow Down Limit Switch TZ-8111 (TWCHT) 6A 380V IP65 CE
BMY5-4C5-S-
KA1l Auto Relay CL(Beta) 240VAC 5A CE
KA2 Auto Relay %g'ZC'Z“AN (Shin 250VAC 7A
BMY5-4C5-S-
KA3 Bow Up Relay CL(Beta) 240VDC 5A CE
HL1 Power Lamp NLD-22 (NHD) AC24V 20mA CE
HL2 Hydraulic Lamp NLD22-F (NHD) AC24V CE
V1 Bow Down Valve AC24V
V2 Close Vise Valve AC24V
V3 Bow Up Valve AC24V
V4 Open Vise Valve AC24V
FU1 Input Fuse 1A
FU2 Input Fuse 1A
FU3 Output Fuse 5A
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