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Abb. 1: Elektro-Rohrsédge RBo 145-1a fiir Formschnitte Abb. 2: Druckluft-Rohrsdge RMO 5 b fiir Trennschnitt
I. Technische Angaben
1. Elektro-Rohrsigen 2. Druckluft-Rohrségen
Strom: 3 ~_ (Drehstrom): 50 Hz Lufldruck: 6 bar
Spannung: 220 oder 380 Volt Luftverbrauch: ca. 2,8 m¥min (unter Last) .
andere Spannungen auf Anfrage : :
Drehzahl 3 i
. Schnittiefe T Leistungs- Gewich v it
" Bauart Ségeblatt max. tpohu abgabe sryencing s
Molf)r bzw.Eraser s mm/min W netto brutto mr_ LEtE
1/min 1/min . 5y kg kg X
a) Drehslrom—Rohrs'a‘_gep 3
RBuU 144b 3000 30 68") 80 1 80 9 Trennschnitte -
ABo 145-1a 3000 30 387) 30 1.5 88 106 SchweiBfugen
b) Druckiufi-Rohrségen w2
RMO 5b 3000 30 68" 60 2,6 69 885 Trennschaitte |,
RMO 5a 3000 30 337) 30 2,6 76 95 SchweiBfu i
') mit Sageblatt 220 mm ¢ ) mit SchweiBfugenfraser 160 mm (% und Bolzen 3 02 16 670 00 1 oder Bolzen 3 02 16 087 005
“~\ 34100069001 CW 5.90 5
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' 7 Die F\'ohrsa en fiil- emfache Trennschmtte,- nd u;‘h S Sgems
J Gag, Wasser- und sonstigen Le:tun,gsnetzen verwend

Verlegen oder zum Tréfinen verlegter Rohre be \

_schwierigsten Ve@ajtm%ea, z.B. bei Rohrbriic
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e konnen zum Ablang;
smd Arbeﬁen
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L Nermale Spannungen: 3 ~
,‘, : Nledngste Spannung fiir Drehstro 2 Volt; !
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Elektro-Rohrsage RBu 144 b

< Aufbau und erkungswelse
“iz Rohrsage bestehtaus einem Antriebsmoter, der (iber ein Getnebe
und ein- Friktionskupplung das schwenkbar angeordrete Sageblatt
bzw. d+- « Formiraser antreib!. Uber ein Schaltgetriebe wird die Vor-
- schubweaile mit den beiden gézahnten Transportradern angetrieben.
Die Rohrsage RBu 144 b mit einem geschlossenen, ficht belifteten
Motor bietet einen eingeschrankten Wasserschutz.
Die Rohrsage RBo 145-1 a hat einen starkeren, auBenbeliifteten Dreh-
strommotor, da die Zerspanungsarbeit beim Formfrasen wesentlich
groBer ist als beim einfachen Trennschnitt. Wegen deroffenen Bauart
kann diese Sage nicht zu Unterwasserarbeiten eingeset:t werden,
Die verlangerte Sagewelle ist durch einen Gegenhalter so gelagert,
dal der Formfréser starr gefGhrt ist. Fur Formfraser Gber. 125 mm
AuBen _* bis max. 160 mm ¢ wird ein gekropfter Gegenhalter ver-
wende! Einfache Trennschnitte mit dem Sageblatt Konnen nach
Abnahnie des Gegenhalters bei Verwendung eines Zwischenringes
fir die Sagewelle ausgefuhrt werden. Beide Rohrsagentypen werden
“auf Wunsch mit Druckluft-Motoren ausgeristet. Die Verwendung der
Druckluft-Typen RMO 5b und RMO 5a ist dort zu empfehlen, wo
Explosionsgefahr besteht oder gesetzliche Bestimmungen den Eiri-
satz von glektrischen Geraten verbieten.
Die Druckliuft=Typen kénnen auch fur Unterwasser-Arbeiten benitzt
werden. Die Abluft sollte mittels Schlauch an die Oberliache zuriick-
gefuhitwerden Wird ohne Abluft-Schiauch gearbeitet, muB derMotor
bere: ts uber Wasser ein- und ausgeschaltet werden. - -
Die © i:tzufuhr for den Druckluftmotor wird durch einen Regler so
23es’ . ert,daB unabhéngig von Luftdruckschwankungen eine gleich-
smalo 2 Motordrehzahl erreicht wird. Wirkungsweise und Leistung

“s il zwei Rohrsagen.

.sind die Schnittzeiten entsprechend ldhger. ‘
“der zu zerspanende Querschnitt der SchweﬂSiuge nlcht_
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‘ﬁmden eines detekien Rohrstickes aus einer veregten Lei-

Druckluft-Rohrséige RMo 5a

entsprechen dem elektnschen Antneb Die Rohrsage kann von zwei
Mann auf das Rohr gesetzt werden.

Mit ejner stellbaren, gefederten Bigelkette mit Fuhrungsrolten
wird die S% & dann auf dem Rohr festgespannt.

Nach Einséhalten des Vorschubs bewegt sich die Rohrsage selbstw.
tatig um das Rohr. Durch Verstellen des rechten Laufrades wird die
Sage so justiert, daBsnch Anfang und Ende des Schnlttes decken

Vorlelie

Glatter, sauberer Schmtt durch Krelssageblatter bzw ’f“ rése’r bruch-
und riBfreie Rohrenden, kein Einhaken des Schneldwerkzeugs auch
nicht ‘bei unterschiedlichen Rohrwandstérken; _selbsttatiger Vor- |
schub, geringer Platzbedarf, schneller Einsatz, wenn da Rohr frei-
gelegt ist.

Leistuhg
Die relnen Schnittzeiten sind abh&ngig vom Vorsch
for dj\ normalen Trennschnitt mit der Rohrség

betrdgen ;

RMO B b bei 60 mm/min Vorschub, otine Emse
tes au¥ Schnittiefe:

béi Stahl- oder GuBrohr von 200 mm g‘.}- ol
bei Stahk oder GuBrohr von 600 mm @
bei Stahl- oder GuBrohr von 900 mm &

Bei der Rohrsage RBo 145-1a bzw. RMO 5

t2 Minuten i
inuten

200 mm? sein darf. Ist der Querschnitt groBer, so ist entsﬁ“reche’nd
dem Gesamtquerschaitt ein mehrfacher Umiaut erfordemch /
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[N FEIN Zubehér fiir Rohrsigen

6 Gekropfter
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_160*
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Gegenhalter
fur Formfraser
Fraser fur Form-Schnitte bis 160 mm @
Abb. | Bestellnummer Benennung Gewicht kg
< 1 3271505102 2"‘-‘..‘ Aufspannvorrichtung fir Rohre bis 800 mm AuBendurchmesser 37
@ 2 32715051038 Verlangerung fiir Rohre bis 1400 mm AuBendurchmesser 19
l 6 30216070001 Gegenhalter gekropft fiir Formiraser aber 125-160 mm @ 1,22
- Kreisségeblatter aus HSS fiir Trennschnitte S {
Abb. Bestellnummer Anwendung Abmessungen Z&hnezahl Schnitt-Tiefe Gewicht passende
(@ x Breite mm) max. kg Maschine .
a) Kréisaégebléuer fiir Rohre aus GuBeisen mit Lamellengraphit (GGL DIN 1691) ,;
3 63502009003 GGL:mit HBaD§220 160x 4 80 38 0,5 RBu144b
3 63502023000 GGL mit HB33 =220 180x 4 20 48 0.6 oder .. .
3 63502054005 GGL mit HBzg =220 160x 10 80 38 1.5 RMO5b .
b) Kreissageblatter mit HM-bestiickten Zshnen S
63502 01100 4 GGL mit HB3(>220 i 160x 4 46 38 0,5 RBu144b
63502063006 fiir GuBeisenrohre 165% 4,6 36 40 0.6 oder
63502064004 mit Zementfutter 190 4,6 40 53 09 " RMOSb
c) Kreissigeblitter fiir Rohre aus Stahl und GuBeisen mit Kugelgraphit (GGG DIN 1693) ; . 35
4 63502022006 : GGG und unlegierter Stahl 160x 4 50 38 0,5 GGG u. unleg.
3 63502050001 160x 4 40 38 0,5 «St.m.RMO5b
3 63502098000 GGG und legierter Stahl 18044 46 48 0,7 "od.RBul144b
3 63502099004 200x 4 50 58 09 v
4 63502036004 160x8 ;50 38 1,0 leg. Stahl nur
4 63502037008 unlegierter Stahl 180 x4 60 48 | 0,7 mit AMQ 5 a
4. 63502053007 (St. 35-8t. 55) 200x 4 54 58 0,9 und | SRR
4 63502041001 220x5 70 68 1,3 RBo 145-1a
Formfréaser aus HSS fiir Stahirohre
Abb. | Bestellnummer - Anwendung Abmessungen | Zahnezahl Schnitt-Tiefe Profil Gewicht | passende N
; @ X B mm max. kg Maschine .| =
Form Be r b Pl
5a 635080200086 unleg. und niedrigleg. 125x25 32 16 \ 30 1,25 W
Stahle nach DIN 2559 Nz o
DIN 1629, DIN 17172
5a 63508056004 legierter Stahi 125x 25 32 16 i v 30 1,25
{CrMo, Crii) DIN 2559 ‘
5a 63508035003 unleg. u. niedrigleg. 160 X 30 36 22 v 30 2,85 RBo145-1a
Stéhle nach DIN 2559 oder )
DIN 1628, DIN 17172 2 RMQ Sa .
S5a 63508087005 legierter Stahl 160 X 30 36 - 22 \Y% 30 A g 2,85 e
‘ (CrMo, Grii) DIN 2559 o G M .
5b .| 63508088003 unleg. u. niedrigleg. 160x 25 40 38 u 8 6 4 2,85
: Stahle nach : Form 3 -
DIN 1629, DIN 17172 \ DIN 2559 a
5b 63508089007 legierter Stahl 160 % 25 40 38 u 8 6 2,85
(CrMo, CrNi) Form 3 :
DIN 2559 - <




l.!"l Lager und Getriebe weiden vor Versand mit der entsprechenden

Menge Fett versehnn, ahenso die Motorkugeliager Das Getrigbnage:

~ hbuse ist mit Spezial Getrisbefett gefulll De: Lagerboizen (710} des

Schneckenrades (730) wird durch die Staufferbucnse 1690} versorgt

- (Fettary 0 40 104 0200 5) (s. Pkt 4, Fett Tebelis).
Bei

neuen Rohrsdgen empfiehil és sleh, das Getricbeletl
nach ca 3 Wochen (bev laghchem Gebrauch!) zu erneuern, um
dic vam Finlaulen herruhrenden Verunteinigungen 2u entter-
nen: Ereichlert wird der Fellwechsel, wenn bei warmer Sige
gewechsell wird H.osrzu e 4 Sechskantmutlern (1060) losen
und Gehausedecke! (1070) entfgrnen. Die Sige ber die Slirn-
seite kippen und Fell auslaufen lassen. Gegabenenfalls mil
waamcm'SpLil'dI nachspulen bis alle Verunreinigungen entfemnt
sind Dann neues Getriebefell (1.6 kg) einfilllen, Getriebedeckel
aulsetzen und mit Sechskantmullemn fesiziehen.

Beai Schwerganglgkeit des Sagelagers 5 Sechskanlschrauben
SW 19 (960, 970. 1020} losen und Schneckenlager (B90) abneh-
men. Schnecke (900) und Verzahnung im Sagelagar (770) reini-
gen und eintetten

. B¢i Daverbelrich Sdge slle 2 Monate grundihich reinigen, Dich-

tungen Gberpriden und Geliicbe sowie Lager mil frischem Tett
versehen Nut unsere Spezialielte vorwenden, da sonst vorzei-
tiger Verschlei3! Walzenkianze (1100) der vorderen Transporl-
welle (1080) benotigen nur wanig Fent

4. Fell-Tabelle

\

I Feltail: - Schmier- Fell- Restell- innal
T aelle menge nunmer
04030402005 | C€UEPE 1 450 | 32132008047 |1480g

gehause Dote
—— — <
Transport
gettiehe- 20049
kas .
0401010100 4 [~ 32160004012 1709
-2 welle 50 g L Tube
T —— {2 x)
fur alle ubrigen
Schmierstelien }
5. Fur den Elekiromotor und Schaltor gelten die allgemeinen Ubll-
chen Vorzchrifien, Fir die Wartung des Druckluft-Motara sishe
Bedicnungsanleltung 3410007006 9
6. Kefte von Schinulz relnhalten, Rollen dfters dlen

7. Sageblatter

und Fraser stets schad halten; Zahne hinler-

schieiien
Scharle \Ngrkzpuge schonen die Maschine und erleichtern die
Arhgit

8. Zahne dar Transporlidder bei Nichigehrauch stets durch die
Kappen {Zubehor) schitzen Rechlzeitig scharfen,
* Schaden, dw durch ungendgende Warlung und Schmierung
enslehen, ub&mehmen wir keine Garantie
1990 197015 1906 168 17 13 12
\ == Nod )
50
i
a Abb, 7 Moror der F?ohrsaqa F?Bo 145-1a
\\‘
%

840 830 620 °

Abb. 8: Friserwalle mit Gegenhalter zv RBo 145-1afIMO 5a

8

V. Zerlegen der Rohredge {Abb. Scilen G und 7)

{nur von Fachkrédlten vorzunehmen)

. Nach Losen der Sschskantmuttern {1060) Gehdusedecks! (1070)
enlfernen.

2. Gewindestift (403) 16sen, Schiaube (410) entfernen, Lagerbol-

zen (400) mit Sehranbe (2230) und Abzichhilse (2220) ziehen
{sighe Ahh. 9).

3 Hergusnahme dus muatierten Schneckenrades (320) mit Nutsch-

kupplung.

4. Gelrlebefett entfernen.

5. Nach Lésen der 4 Sechskantschrauben (220) zus. ges. Slanﬁaf

{10) ahziehen (bei RBu 144b).

Bor RBo 145-1a die Sechskantschravbhen {220) lssen, Gehause:
deckel (90) enlicrnen, Sechskantmutter (121) 18sen und Ventila-
tionsflugel (110) abzichen. Kell (101) entfernen und zus ges
Stander (10) abziehen. -

Ber Druckiviisigen AMO Sechskantmuttern (930) idsen. Mulor
abnehmen lsiehe Abb. 11}, :

Mie 3 Zylinderschrauben (150) losen und Laufer mnl Lagerung

und Schnecke herausnehmen.

- Abnahme des Tiansportgetriebekastens (620). Dazv Transport-
mit Abzichvorrichtung (2210) und Bolzan -
abziehen. Nun die beiden Gswindeslifle -

rad, finks (1178),
{2200) isishe AbbL. 9)
(753) cntiernen und Kegelstifie (752) mit Abzieh-Hiilse und
Schraube zichen. Nach Herausschlagen der Spannhiilse (670)
Griff (680) entlerncen, Schrauben (750) l6sen und Gohduse ab-
nchmen.

- Abnahme des Sagelagardecksls (780) mit Werkzeugwelle (850)
ncbst Lagerung (8RB0} nach Abziehen des Transportiades,
rechls {1210) und nach | Gaen der Senkschrauben (790)

. Herausnahme der Antriebsweile (490) nach Lésen der Sechs-
kantmuller (600) und Abnahme des Rillunkugeliagers {S90) und
der Schnecke (580) mit Kupplungshilse (570). Beim Heraus-
pressen der Welle {490) ist zwischen dem Sagelaqer (770) und
dem Stirnrad (520) der Gegcnhalier (2240) (siehe Abb. 9) ein-
rulegen, damit.‘das Stirnrad (520) mit dom Rillenkuge!tager
(550) abgesehobon wird.

‘Bei der Demontage st auf dis Dichtungen hesonders zu achian.
Der Zusammenbau erlolgt sinngemaB in umgekehrler Reihen-
folge.

Abb. 9: Abziehvorrichtungen

¢




| Die Rohrsage besteht aus einem Motor, welcher iber ein Getriebe
das. schwenkbar angeordnete Sageblatt und die mit gezahnten
I Radern versehene Transportwelle des Wagens antreibt. Die Siage
wird mit den 4 Radern auf das zu schneidende Rohr gesetzt und
" auf diesem mit einer Laufrollenkette unter Zwischenschaltung
_ eines Federkastens festgespannt. Nach Einschalten des Motors

" wird das Ségeblatt mit e'i_ne_r Handkurbel soweit eingeschwenki,

' bis die Rohrwand durchsehnitten ist. Durch Ziehen eines seitlich
angeordneten Griffes (680) WEi:d,nun die Transportwelle {Vorschub)

. eingeschaltet, wodurch die Sige Iselbsttitig um das Rohr herum-
lauft und den Schnitt ausfihri. .

Durch die stark federgespannite Kette werden die gezahnten Transport-
rader so auf die Rohroberfldche gepreBt, daB sie nicht nur den Sagedruck
aufnehmen, sondern auch einen gleichmabBigen, sicheren Vorschub der

‘Rohrsége bewirken.

Die Rohrsége Bauart RBu 144b fiir Drehstrom besitzt einen ge-
schlossenen Motor und ist ebenso wie die Bauart RMO 5b, die mit
Druckluftmotor ausgeriistet ist, fiir Schneidearbeiten mit dem
Séageblatt auf dem Lagerplatz bzw. in der Rohrgrube vorgesehen.

Die Bauart RBo 145-1a fir Drehstrom
besitzt einen starken, auBenbeliifteten
Motor und ist zum Frasen von SchweiB-
fugen und zum Anfasen von Rohrenden
bestimmt. Die Werkzeugwelle' ist zur
Aufnahme des breiten Frasers entspre-
" nd verlangert und durch einen Ge-
‘s -ahaller -zur Aufnahme des Frasers
abgestutzt.
Die gleiche Sége mit Druckiuftmotor
tragt die Bauartbezeichnung RMO 5a.
Nach Abnahme des Gegenhalters kén-
nen mit Sagebléttern bei Verwendung
von Zwischenringen auch Trennschnitte
ausgefiihrt werden (siehe Abb. 8).

"~

A) Vorarbeiten

1.

10.

- Tragrohr mit Ose (im Zubehér) in den Augen ‘d_e;;_;

‘(MaB E in Abb. 4 und 6) aus dem Federkasten (S000) tritt.

Rohre. die auf dem Lagerplatz geschnitten werden, so unler-
legen, daB das Sageblatt nicht eingekiemmt wird.

- Verlegte Rohre auf 1 m Lange so freilegen, daB allseitigmindestens ein

35 cm grofBer Abstand von der Grubenwand vorhanden ist (vgl.
Abb. 6). th ‘

. Oberilache der Rohre von Schmutz und Erde saubern. Weich ’%
Schutzaberzige auf der Rohrmantelfliche sind moglichst zy,

entfernen.

. Bei groBem Rohr (Durchmesser gréBer als 300 mm) sind die

Laschen (1550) in der hinteren oberen Bohrung der. Tragschie-

nen (250, 290) befestigt. Die hintere Transportwellg (1240) ist
durch die vordere groBe Bohrung der Laschen und“durch dig’
hintere groBe Bohrung der Tragschienen (250, 290) gesteckt.

Beim Fesiziehen der hinteren Transportwelle muB die O-Marke

der Exzenterskala mit dem Symbol ,groBes Rohr" (groRer

Kreis mit Einstellmarke) in Deckung sein. Die Kettenbefesti-

gung erfolgt nur noch mit Bolzen (1360) und Hilsen (1362). (vgl. Abb.
4 und 6).

Bei kleinem Rohr (Durchmesser kleiner als 300 mm - siehe Abb. 4)
mussen die Laschen (1550) nachunten versetztwerden. Hierzu amlin-
ken Rad (Blick auf den Motor) Schraube (1300) lésen und Rad

(1280) abziehen. Dann Sechskantmutter (1260) 16sen und hin-

tere Transportwelle (1240) herausziehen. Nun Sechskant- -
schrauben (1560) 16sen und Laschen so an den Tragschienen -

befestigen, daB die mittlere groBe Bohrung der Laschen mit
der hinlere‘n groBen Bohrung der Tragschienen ﬂbéreinstirﬁm!
(vgl. Seite 7 rechte mittiere Abb. der Schnittzeichnung). Jetzt
Gewindehiilse (1310} (aus dem Werkzeugkasten) durchstecken

und mit Mutter (1311) festziehen (siehe Schniti N~O). Dann -
Distanzhiilse (1250) und Zwischenring (1270) zwischen die bei- (o

den Laschen in Héhe der vorderen unteren Bohrung schieben,

‘Fihrungswelle einstecken, wobei die O-Marke der Exzenter-

skala mit dem Symbol ,kleines Rohr” (kleiner Kreis mit Ein-
stellmarke) in Déckung sein muB, mit Sechskantmutter (1260)
festziehen, linkes Rad aufschieber, und mit Scheibe (1290) und
Schraube (1300) sichern.

Gelegentlich fallen die Justierpunkte fir groBes und kleines
Rohr zusammen. In diesem Fall wird die Justierstrichmarke mit
einer 0 gfekenn;eichnet. Federkasten (5000) mit Jangem_Bolzen
(1360) und Hiilsen (1362) in der hinteren Bohrung der Laschen
befestigen (siehe Abb. 4). : S

Genhause:
deckels {1070) mit Schraube befestigen und Séig'é mit nach-
oben geschwenktem Sageblatt auf das: Rohr setzen. Tragrohr
entfernen und Einhédngelasche (5120) (im We-rkzeugkasféﬁ-) in.
den Augén befestigen. - J

- Offenes SpannschioB (5160) in Einhangelasche (5120) mit

Schraube (5090) befestigen.

- Mit dem Einhangen der Kettenstiicke am SpannschloB (5160)

beginnen, und durch Einhdngen der Kettenhaken des:folgen-

den Kettenstiickes in den letzten Bolzen des vorangegange: -,
nen Stickes Blgelkette bilden. Den néchstgelegeq;gn'- Bolzen

des letzten Kettenstickes in die Haken des Fedé‘r'lgé_i‘st’ ns
(5000) einhangen. ;

. Flr den deckungsgleichen Umlauf ist der Stand der Sage auf

dem Rohr mit ausschlaggebend. Deshalb Stand ‘der “Sige

durch Hin- und Herschieben auf dem Rohr nachpriifen, bis alle -

4 Rader moglichst gleichmaBig aufsitzen. Eine schrag aufge-
spannte Sage ergibt zwangslaufig entsprechend grofen
Schnittversatz!

Lage der Kette Uberpriffen und durch Drehen des S;ﬁaﬂn‘-‘
schlosses (5160) spannen, bis AnschluBstick (1400) ca. 30 mm'

Schalter in Reichweite von der Sige aufstellen und Stromzu-
fihrung anschlieBen. * =~ . - iy o R

i it




"Abb. 4: Ausfihrung der Rohrsége

R TMTWEe wieinicniung ges bageorates
prufen, gegebenenfalis Stecker umpolen,

Der Vorschub wird durch Ziehen des seitlichen Griffes (680)
eingeschaltet. Nach dem Anschneiden Vorschub einschalten
und Griff durch Drehung um gge° feststellen, Handkurbel ab-
nehmen. Die Sage lauft nun selbsttatig um das Rohr herum.

;|
‘.»--H‘-l»‘- a

FRi 1270
1350 :
- 1250
1362 Y
s 120

Abb. 5: Justiervorrichtung

bei kleinen Rohren der Schnittrichtung
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ovlo> 34830

LT Mo nvsainis  ouiiiluiiaudie  erreiun,

auBerdem stabilisien das tief eingetauchte Ségeblatt den

Schnittverlauf. Das Einschwenken wird erleichtert, wenn das
Werkzeug nur einseitig schneidet, deshalb mehrmals den Vor-
schub kurzfristig einschalten. AP DA

Der Gritf (680), welcher die Kupplungshilse (57g) betatigt, soll
schnell und chne Kraftaufwand gezogen wer&éh. damit die
l‘(_upplungsklauen ganz zum Eingriff kommen. L&Bt sich der
Griff nicht drehen, so muB ausgekuppelt und erneut eingekup-
pelt werden. Zum Auskuppeln dreht man den Griff soweit bis

die Griffnasen den entsprechenden Aussparungen im Geh‘éuse
gegenuberstehen und schlagt leicht mil dem Handballen auf
den Griff, ‘

Nach volistindigem Einschwenken des Sageblattes Schnecken-
lager mit Abdeckblech (930) durch Anziehen der Mutter '(940)

iebeteile iibarastet

"

Gleitreibung der Motorschnecke bedingt.

] :_Erwérmung des Getriebegehduses ist natiirlich und durch die

Zusatzliche Erwdrmung kann durch zu groBe Spanflache beim
Fréasen von SchweiBfugen (Uberschreiten des zulassigen Dreh- .

momentes), durch zu starke Reibung der ‘Motorschnecke in:'
folge ungeeigneter Schmiermittel oder durch Klemmen des
Ségeblattes verursacht werden. Bei starkwandigen ' Rohren

(s > 16 mm) sind zum Frasen der Schwe‘iﬁf_uge_n- mehrere =

Umléufe der Sage erforderlich.

- Um bei verlegten, gesprungenen oder gebrochenen Rohren _ig;i‘n
Klemmen des S&geblattes infolge frei werdender Spannungen

beim Schnitt zu verhiiten, sind die Keile (im Werkzeugkasten)

jeweils im Abstand von 25 cm, 5 cm hinter dem Ségeb}%[l_- in
den geségten Schiitz einzuschlagen, . : St

- Die Rohrsage ist so justiert, daB bei kreisrundan iiehren von

300 mm @ (Justiermarke ,kieines Rohr") und 500 mm 2 (Ju-
stiermarke ,groBes Rohr") Antang und Ende des Schnittes sich
fast decken. Dieser deckungsgleiche  Schnittverlauf wird von
folgenden Faktoren beeinfluBt: 3 Ak

Stand der Sage beim Start (vgl.. Abschn. A, -Punkt 8), geome-

trische Abweichung des Rohres von 'd_er Kreisferm und wom °

Zylinder, Scharfe des Schnittwerkzeuges, Harte des Werkstoffes
und Griffigkeit der Transpm’-ffﬁd%ﬁ"Inf‘éiée der Exzentrizitat der
Flhrungswelle sind die Justiermarkenr nur fir die beiden ange-*
fahrten Durchmesser verbindlich. Bei gréBeren oder kleineren
Rohrdurchmessern muB unter Umstanden nachjustiert werden.

Vorschubrader ein, Kette nachspannen. =

. GrauguBrohre trocken schneiden. ok

Bei besonders harten und starkwhidigen Rohren Sage mit
langsamem Vorschub (v=30 mmi/min statt 60 mm/min bei
n = 3000) verwenden. ks \ ;
Ségeblatt bzw. Fraser beim Schneiden von unlegierten Stahl-
rohren mit Seifenwasser kiihlen. Zur Bearbeitung legierter
Stahlrohre Schneids! (Shell Garia C) verwenden. Bei unge-
niigender Kiihlung und Schmierung kénnen sich Spine ver-

o4

klemmen. Dies kann zu Werkzeugbriichen fiihren.

Nach Beendigung der Schnittarbeit, Sdge vom Rohr abneh- g
men und Schutzkappen (Zubehér) U'ber. .die gezahnten
Transportrader stilpen. z

0. Beim Schneiden von GuReisenrohren mit Zementfutter soll

das mit Hartmetall bestickte Sigeblatt das Zementfutter
nur anritzen, aus VerschleiRgrinden jedech nicht vollig
durchtrennen. Bei unverlegten Rohren kann durch '
Schlag auf das Rohrende das restliche Zementfutter

abgebrochen werden. AL %

R

. Spannung der Kette laufend uberwachen. Tritt Rutschen der :

ik
iy

Lot

%

choui

o
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1. Lager und Getriebe werden vor Versand mit der entsprechenden

Menge Fett versehen, ebenso die Motorkugellager. Das Getriebege-
hause ist mit Spezial-Getriebefett gefiillt. Der Lagerbolzen (710) des
Schneckenrades (730} wird durch die Staufferbiichse {690) versorgt
(Fettart 0 40 104 0200 5) (s. Pkt. 4, Fett-Tabelle).
Bei neuen Rohrsiagen empfiehlt es sich, das Getriebefett
nach ca. 3 Wochen (bei taglichem Gebrauch!) zu erneuern, um
die vom Einlaufen herriihrenden Verunreinigungen zu entfer-
nen. Erleichtert wird der Fettwechsel, wenn bei warmer Sage
gewechselt wird. Hierzu die 4 Sechskantmuttern (1060) l6sen
und Gehausedeckel (1070) entfernen. Die Sége Uber die Stirn-
seite kippen und Fett auslaufen lassen, Gegebenenfalls mit
warmem Spuld! nachspilen bis alle Verunreinigungen entfernt
sind. Dann neuves Getriebefeit (1,6 kg) einfiillen, Getriebedeckel
aufsetzen und mit Sechskantmuttern festziehen.

2. Bei Schwergangigkeit des Sagelagers 5 Sechskantschrauben
SW 19 (960, 970, 1020) lésen und Schneckenlager (890) abneh-
men. Schnecke (900) und Verzahnung im Séagelager (770) reini-
gen und einfetten.

3. Bei Dauerbetrieb Sage alle 2 Monate grundlich reinigen, Dich-
tungen lberpriifen und Getriebe sowie Lager mit frischem Fett
versehen. Nur unsere Spezialfette verwenden, da sonst vorzei-
tiger VerschleiB! Walzenkranze (1100) der vorderen Transport-
welle (1080) bendtigen nur wenig Fett.

4. Fett-Tabelle

Fettart Schmier- Fett- Bestell- Inhalt
stelle menge nummer
04010402005 | Getriebe- 1 44550 132132008047 |1450g
gehduse Dose
Transport-
getriebe- 200 g
k
04010101004 |—orel 32160004012 1709
Fraserwelle 504g Tube
fur alle Ubrigen {2x)
Schmierstellen

5. Fur den Elektromotor und Schalter gelten die allgemeinen ibli-
chen Vorschriften. Fir die Wartung des Druckluft-Motors siehe
Bedienungsanleitung 3 41 00 070 06 9.

6. Kette von Schmutz reinhalten, Rollen dfters &len.

7. Sageblatter und Fraser stets scharf halten; Z&ahne hinter-
schleifen.

Scharfe Werkzeuge schonen die Maschine und erleichtern die
A;t?eil.

B. Zéhne der Transportrader bei Nichtgebrauch stets durch die
Kappen (Zubehér) schitzen. Rechtzeitig scharfen.

Fur Schaden, die durch ungeniigende Wartung und Schmierung

enstehen, Gbernehmen wir keine Garantie.
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Abb. 7: Motor der Rohrsdge RBo 145-1a
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Abb. 8: Fraserwelle mit Gegenhalter zu RBo 145-1a/AMO 5a

V. Zerlegen der Rohrsige (Abb. Seiten 6 und 7)

(nur ven Fachkraften vorzunehmen)

. Nach Lésen der Sechskantmuttern (1060) Gehausedeckel! (1070)
entfernen.

2. Gewindestift (403) Iésen, Schraube (410) entfernen, Lagerbol-

zen (400) mit Schraube (2230) und Abziehhiilse (2220) ziehen
(siehe Abb. 8).

3. Herausnahme des montierten Schneckenrades (320) mit Rutsch-

kupplung.

4. Getriebefett entfernen.

5. Nach Loésen der 4 Sechskantschrauben (220) zus.ges. Stander

(10) abziehen (bei RBu 144b).

Bei RBo 145-1a die Sechskantschrauben (220) 16sen, Gehduse-
deckel (90) entfernen, Sechskantmutter (121) 16sen und Ventila-
tionsfliigel (110) abziehen. Keil (101) entfernen und zus.ges.
Stander (10) abziehen.

" Bei Druckluftsigen RMO Sechskantmuttern (930) 16sen, Motor-

abnehmen (siehe Abb. 11).

. Die 3 Zylinderschrauben (150) I6sen und Laufer mit Lageru:ng
und Schnecke herausnehmen.

. Abnahme des Trahsportgetriebekastens (620). Dazu Transport-
rad, links (1170), mit Abziehvorrichtung (2210) und Bolzen
(2200) (siehe Abb. 9) abziehen. Nun die beiden Gewindestifte
(753) entfernen und Kegelstifte (752) mit Abzieh-Hilse und
Schraube ziehen. Nach Herausschlagen der Spannhiilse (670)
Griff (680) entfernen, Schrauben (750) 16sen und Gehiuse ab-
nehmen.

. Abnahme des Sagelagerdeckels (780) mit Werkzeugwelle (850)
nebst Lagerung (880) nach Abziehen des Transportrades,
rechts (1210} und nach Lésen der Senkschrauben (790).

. Herausnahme der Antriebswelle (490) nach Lésen der Sechs-
kantmutter (600) und Abnahme des Rillenkugellagers (590) und
der Schnecke (580) mit Kupplungshiilse (570). Beim Heraus-
pressen der Welle (490) ist zwischen dem Ségelager (770) und
dem Stirnrad (520) der Gegenhalter (2240) (siehe Abb. 9) ein-
zulegen, damit das Stirnrad (520) mit dem Rillenkugellager
(550) abgeschoben wird. ‘

Bei der Demontage ist auf die Dichtungen besonders zu achten.
Der Zusammenbau erfolgt sinngem&B in umgekehrter Reihen-

folge.

2220 2230

2240

Abb. 9: Abzishvorrichtungen
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VI. Reparatur und Ersatzteile

Bitte beachten Sie,daB Rohrségen Type RBo 145-1a/RBu 144b
grundsétzlich nur durch Elektrofachkrifte, repariert, gewartet
und geprift werden diirfen (nach VBG 4), da durch unsachge-
méBe Reparaturen erhebliche Gefs hrdungen fiir den Benutzer
entstehen kénnen.

Nur Original-FEIN-Ersatztelle verwenden.

Wir verweisen auf unsere Reparaturablejlung im Stammhaus, in

- der Uberholungs- und Instandsetzungsarbeiten schnell und sach-

kundig durchgefiihrt werden,

Bitte geben Sie bei Ersatzteilbestellungen unsere Bestell-
nummer an, oder senden Sie unter Angabe der Maschinen-
bauart und Fabriknummer, ein Muster ein,

Die Rorsdgen RMO 5a, RMO 5b sind mit einem Drucklufimotor
757505 00 00 5 ausgeristet. Hierzu gehdrt Bedienungsanleitung
mit Ersatzteilliste 3 41 00 070 06 9.

VII. Aligemeine Hinweise

Bei Inbetriebsetzung, beim Arbeiten und bei der Wartung der
Maschine sind die einschligigen Unfallverhitungsvorschriften der
Berufsgenossenschaften zu beachten.

Fir die bestimmungsgeméaBe Verwendung gilt das Gesetz iber
technische Arbeitsmittel (Gerétesicherheitsgesetz).

Die Rohrs&gen mit Elekiromotoren sind nicht explosionsge-
schiitzt. Sie dirfen daher auf keinen Fall an unter Druck ste-
henden Gas, O, oder dhnlichen Rohren eingesetzt werden. .

Fir das Arbeiten In Baugruben mit starkem Wasserzulauf
empfehlen wir grundsétzlich aus Sicherheitsgriinden unsere
Rohrsdge mit Druckluftmotor.

Wir berlicksichtigen bei den von uns in den Verkehr gebrachten
Elektrowerkzeugen die Vorschriften des dem Schutz gegen Ge-
fahren fir Leben und Gesundheit dienenden Gesetzes iiber tech-
nische Arbeitsmittel.
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Abb. 10: zus.ges. Schaltgerét




