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WARNUNG
Vor der Inbetriebnahme der Anlage müssen Sie dieses
Handbuch gründlich gelesen und verstanden haben. Achten
Sie besonders auf die Warn- und Sicherheitshinweise.
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Die Sicherheitswarnsymbole in diesem Handbuch sollen Sie auf
mögliche Sicherheitsrisiken hinweisen. Wenn Sie diese Symbole
sehen, befolgen Sie stets die zugehörigen Anweisungen.

SICHERHEITSANWEISUNGEN

Das Warnsymbol kennzeichnet spezielle Anweisungen oder
Verfahren, deren Nichteinhaltung zu Verletzungen führen kann.

Das Vorsichtsymbol kennzeichnet besondere Anweisungen oder
Verfahren, deren Nichtbeachtung zu Schäden oder Zerstörung
der Ausrüstung führen könnte.

13. WARTEN SIE DIE SCHLEIFMASCHINE MIT
SORGFALT. Befolgen Sie die Anweisungen im
Servicehandbuch zur Schmierung und präventiven
Instandhaltung.

14. TRENNEN SIE DIE ANLAGE VOR SERVICEARBEITEN
VOM STROMNETZ. Dies gilt auch für das Auswechseln
der Schleifscheibe.

15. Reduzieren Sie das Risiko eines ungewollten
Maschinenstarts. Vergewissern Sie sich, dass der
Schalter AUS ist, bevor Sie die Schleifmaschine
einstecken.

16. VERWENDEN SIE EMPFOHLENES ZUBEHÖR.
Schlagen Sie bezüglich des empfohlenen Zubehörs im
Handbuch nach. Die Verwendung von nicht geeignetem
Zubehör kann zu Verletzungen führen.

17. ÜBERPRÜFEN SIE BESCHÄDIGTE TEILE. Wenn eine
Schutzvorrichtung oder ein anderes Teil beschädigt ist,
kann sie bzw. es die vorgesehene Funktion nicht erfüllen
und sollte ausgewechselt werden.

18. LASSEN SIE DIE SCHLEIFMASCHINE NIE
UNBEAUFSICHTIGT LAUFEN. SCHALTEN SIE DIE
STROMZUFUHR AUS. Verlassen Sie die
Schleifmaschine nicht, bevor Sie zum vollkommenen
Stillstand gekommen ist.

19. MACHEN SIE SICH MIT DER ANLAGE VERTRAUT.
Lesen Sie dieses Handbuch sorgfältig durch. Informieren
Sie sich über die Anwendung und Grenzen der Anlage
sowie über potenzielle Gefahren, die von ihr ausgehen
können.

20. HALTEN SIE ALLE SICHERHEITSAUFKLEBER
SAUBER UND ACHTEN SIE DARAUF, DASS SIE
LESBAR SIND. Wenn die Sicherheitsaufkleber
beschädigt werden oder aus irgendeinem Grund nicht
mehr lesbar sind, tauschen Sie sie sofort aus. Schlagen
Sie die ordnungsgemäße Position und die Teilenummern
der Sicherheitsaufkleber in den Ersatzteilabbildungen
des Servicehandbuchs nach.

21. ARBEITEN SIE NICHT AN DER SCHLEIFMASCHINE,
WENN SIE UNTER DEM EINFLUSS VON DROGEN,
ALKOHOL ODER MEDIKAMENTEN STEHEN.

1. ACHTEN SIE DARAUF, DASS DIE
SCHUTZVORRICHTUNGEN ANGEBRACHT und in
einwandfreiem Zustand sind.

2. ENTFERNEN SIE SCHRAUBENSCHLÜSSEL UND
ANDERE WERKZEUGE.

3. HALTEN SIE DEN ARBEITSBEREICH SAUBER.

4. VERWENDEN SIE DIE MASCHINE NICHT IN
GEFÄHRLICHEN UMGEBUNGEN. Verwenden Sie die
Schleifmaschine nicht an feuchten Orten und setzen
Sie sie keinem Regen aus. Achten Sie auf eine gute
Beleuchtung des Arbeitsbereichs.

5. HALTEN SIE SÄMTLICHE BESUCHER VON DER
ANLAGE FERN. Besucher müssen grundsätzlich einen
Sicherheitsabstand zum Arbeitsbereich halten.

6. MACHEN SIE DEN ARBEITSBEREICH FÜR KINDER
mit Vorhängeschlössern oder Hauptschaltern
UNZUGÄNGLICH.

7. BELASTEN SIE DIE SCHLEIFMASCHINE NICHT ZU
STARK. Sie funktioniert besser und auf sicherere Art
und Weise, wenn sie gemäß den Spezifikationen in
diesem Handbuch betrieben wird.

8. VERWENDEN SIE DAS RICHTIGE WERKZEUG.
Verwenden Sie weder die Schleifmaschine noch
irgendwelche Anbauteile für Aufgaben, für die sie nicht
gebaut wurden.

9. TRAGEN SIE ANGEMESSENE KLEIDUNG. Tragen Sie
keine lockere Kleidung, Handschuhe, Halstücher,
Krawatten oder Schmuck, die bzw. der sich in den
beweglichen Teilen verfangen könnte(n). Es werden
rutschfeste Schuhe empfohlen. Wenn Sie lange Haare
haben, schützen Sie sie mit einer angemessenen
Kopfbedeckung.

10. TRAGEN SIE STETS EINE SCHUTZBRILLE.

11. SICHERN SIE IHR ARBEITSSTÜCK. Stellen Sie vor der
Inbetriebnahme sicher, dass das Schneidwerk mit den
mitgelieferten Klemmen gesichert wurde.

12. NICHT ÜBERTRETEN/ÜBERGREIFEN. Halten Sie stets
einen sicheren Stand und das Gleichgewicht.

- ÜBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG -
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EINE UNSACHGEMÄSSE VERWENDUNG DER
SCHLEIFSCHEIBE KANN ZU BESCHÄDIGUNGEN UND
SCHWEREN VERLETZUNGEN FÜHREN.

WAS SIE TUN
SOLLTEN

1. ACHTEN SIE immer auf eine SORGFÄLTIGE
BEHANDLUNG UND LAGERUNG der Scheiben.

2. FÜHREN SIE eine SICHTPRÜFUNG aller Schreiben auf
Beschädigungen durch, bevor Sie diese montieren.

3. ÜBERPRÜFEN SIE DIE MASCHINENDREHZAHL anhand
der auf der Scheibe angegebenen maximal sicheren
Betriebsdrehzahl.

4. ÜBERPRÜFEN SIE DIE MONTAGEFLANSCHE auf
gleichen und korrekten Durchmesser.

5. VERWENDEN SIE DIE MONTAGEUNTERLAGEN, sofern
diese zum Lieferumfang der Schreiben gehören.

6. ÜBERPRÜFEN SIE, ob die WERKSTÜCKAUFLAGE
ordnungsgemäß eingestellt ist.

7. VERWENDEN SIE immer EINE
SICHERHEITSSCHUTZABDECKUNG auf mindestens
der Hälfte der Schleifscheibe.

8. LASSEN SIE NEU MONTIERTE SCHEIBEN vor dem
Schleifen mindestens eine Minute lang mit der
Betriebsdrehzahl laufen – mit entsprechender
Schutzabdeckung.

9. TRAGEN SIE beim Schleifen immer EINE
SCHUTZBRILLE oder schützen Sie Ihre Augen auf
andere Art und Weise.

WAS SIE KEINESFALLS TUN
DÜRFEN

1. VERWENDEN SIE KEINE angebrochenen Scheiben
oder Scheiben, die HERUNTERGEFALLEN SIND oder
beschädigt wurden.

2. ÜBEN SIE KEINE GEWALT beim Einsetzen einer
Scheibe in die Maschine aus. ÄNDERN SIE NICHT die
Größe der Montageöffnung – wenn die Scheibe nicht in
die Maschine passt, müssen Sie sich eine passende
besorgen.

3. ÜBERSCHREITEN Sie NIEMALS DIE MAXIMALE
BETRIEBSDREHZAHL, die für die Scheibe
vorgegeben ist.

4. VERWENDEN SIE KEINE Montageflansche, auf denen
die Lagerflächen NICHT SAUBER, GLATT UND FREI
VON GRATEN SIND.

5. VERMEIDEN SIE ein übermäßiges Anziehen der
Montagemutter.

6. SCHLEIFEN SIE NIEMALS auf der SEITE DER
SCHEIBE (siehe Sicherheitscode B7.2 für eine
Ausnahme).

7. STARTEN SIE DIE MASCHINE NICHT, bevor die
SCHUTZABDECKUNG DER SCHEIBE INSTALLIERT
WURDE.

8. DRÜCKEN SIE KEIN WERKSTÜCK in die Scheibe.

9. STELLEN SIE SICH NICHT DIREKT VOR eine
Schleifmaschine, wenn sie gestartet wird.

10. SCHLEIFEN SIE NIE MIT ÜBERMÄßIGER KRAFT,
sodass der Motor spürbar seine Drehzahl vermindert
oder das Werkstück heiß wird.

VERMEIDEN SIE DAS EINATMEN VON STAUB, der bei Schleif- und Schneidarbeiten
entsteht. Die Einwirkung von Staub kann zu Atemwegserkrankungen führen. Tragen Sie eine
Atemschutzmaske mit NIOSH- oder MSHA-Zulassung, eine Sicherheitsbrille oder
Gesichtsmaske und Schutzkleidung. Sorgen Sie für eine angemessene Belüftung, um Staub
zu vermeiden oder den Staubanteil unter dem Schwellenwert für die Staubbelastung gemäß
OSHA-Klassifizierung zu halten.

Schleifvorgänge sind sicher, sofern einige Grundregeln eingehalten werden. Diese werden
nachstehend aufgeführt. Diese Regeln basieren auf Informationen, die in der
Sicherheitsverordnung ANSI B7.1 für die „Verwendung, Pflege und Sicherheit von Schleifscheiben“
enthalten sind. Zu Ihrer eigenen Sicherheit empfehlen wir, aus der Erfahrung anderer zu lernen
und diese Regeln unbedingt einzuhalten.

SICHERHEITSANWEISUNGEN - ÜBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG -
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Diese Maschine ist AUSSCHLIESSLICH für Schleifarbeiten an
Spindelrasenmähermessern gedacht. Jede andere Verwendung kann zu Verletzungen
führen und die Garantie ungültig machen.

Um die Qualität und Sicherheit Ihrer Maschine sowie die Garantie zu gewährleisten,
MÜSSEN Sie Ersatzteile des Originalgeräteherstellers verwenden und sämtliche
Reparaturen von einem qualifizierten Fachmann ausführen lassen.

ALLE Bediener dieser Anlage müssen VOR der Inbetriebnahme der Anlage gründlich
geschult werden.

Entfernen Sie Schleifstaub keinesfalls mit Druckluft von der Maschine. Dieser Staub
kann zu Verletzungen und Beschädigungen der Schleifmaschine führen. Die Maschine
ist ausschließlich für den Betrieb in Innenräumen vorgesehen. Die Maschine darf nicht
mit Hochdruckreinigern gereinigt werden.

SICHERHEITSANWEISUNGEN

INHALTSVERZEICHNIS

Sicherheitsanweisungen .......................................................................................... Seite 2–4
Montageanleitung .................................................................................................... Seite 5–12
Wartung und Schmierung ........................................................................................ Seite 13–16
Einstellungen .......................................................................................................... Seite 17–28
Fehlerbehebung ...................................................................................................... Seite 29–47

Elektrisch ............................................................................................... Seite 30–44
Mechanisch............................................................................................ Seite 45–47

Teileliste .................................................................................................................. Seite 48–76

Die Schleifmaschine ist mit einem Über-/Unterspannungsrelais
ausgestattet, das werkseitig auf 100-140 VAC eingestellt ist. Wenn die
Stromversorgungsleitung unter Last nicht zwischen 100 und 140 VAC
liefert, öffnet das Relais und löst den Starter aus. Wenn dieser Fall
eintritt, entspricht Ihre Stromversorgungsleitung nicht den Vorgaben und
muss korrigiert werden, bevor Sie mit der Schleifmaschine fortfahren.

Unterspannungsrelais

TECHNISCHE DATEN

Elektrische Anforderungen ....................................................................................... 120 V Wechselstrom, 60/50 HZ, 15 A
Nettogewicht der Maschine ..................................................................................... 1290 Lbs. [585 Kg]
Versandgewicht ....................................................................................................... 1530 Lbs. [694 Kg]
Maximale Schleiflänge ............................................................................................ 35 Zoll [89 cm]
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REPARATURDATEN

ZUR WARTUNG ERFORDERLICHE FERTIGKEITEN UND SCHULUNG

Dieses Reparaturhandbuch wurde für Techniker erarbeitet, die über das nötige mechanische und elektrische Fachwissen
und die Fertigkeiten verfügen, um zuverlässig Prüf- und Reparaturarbeiten an der Rundschliff-/Hinterschliff-Schleifmaschine
ACCU-Sharp durchzuführen. Wenn dieser Wissenshintergrund nicht gegeben ist, können Reparaturen auch durch den
Händler vor Ort organisiert werden.

Dieses Handbuch geht davon aus, dass Sie bereits mit der normalen Bedienung der Schleifmaschine vertraut sind. Wenn
das nicht der Fall ist, sollten Sie das Bedienungshandbuch durchlesen oder die Reparatur zusammen mit jemandem
durchführen, der mit der Bedienung der Maschine vertraut ist.

Personen, die nicht über das nötige Fachwissen und die Fertigkeiten verfügen, sollten nicht die Abdeckung des Schaltkastens
entfernen oder versuchen, interne Störungen zu beheben, Einstellungen vorzunehmen oder Teile auszutauschen.

Falls Sie Fragen haben, die in diesem Handbuch nicht beantwortet werden, wenden Sie sich bitte an Ihren Händler. Er
nimmt dann bei Bedarf Kontakt mit dem Hersteller auf.

In diesem Handbuch wird im Zusammenhang mit den
Drehmomentanforderungen von „fest anziehen“ oder
dergleichen gesprochen. Genaue Drehmomentangaben
können Sie den folgenden Informationen entnehmen.

Schrauben, die in eine Mutter oder in eine
Gewindebohrung in Stahl eingeschraubt werden
Siehe Tabelle rechts.

Schrauben, die in eine Gewindebohrung in
Aluminium eingeschraubt werden
Verwenden Sie die Güte-2-Werte aus der Tabelle rechts.

Inbusschrauben, die in eine Mutter oder in Stahl
eingeschraubt werden
Verwenden Sie die Güte-8-Werte aus der Tabelle rechts.

Maschinenschrauben
Nr. 6 Schrauben: 14,9 Nm (0,125 kg - m)
Nr. 8 Schrauben: 27,1 Nm (0,23 kg - m)
Nr. 10 Schrauben: 43,4 Nm (0,37 kg - m)

DREHMOMENTANFORDERUNGEN

                       GRAD 2        GRAD 5       GRAD 8

        GLATT         3 MARKIER-   6 MARKIER
       KOPF             UNGEN         UNGEN

            an KOPF       an KOPF

   1/4-Zoll-       8,1 Nm           12,2 Nm          17,6 Nm
  Gewinde     (0,8 kg-m)       (1,25 kg-m)       (1,8 kg-m)

  5/16-Zoll-      14,9 Nm          24,4 Nm         37,9 NM
  Gewinde     (1,5 kg-m)        (2,5 kg-m)       (3,9 kg-m)

   3/8-Zoll-       25,7 Nm          42,0 Nm         62,4 Nm
  Gewinde     (2,6 kg-m)        (4,3 kg-m)       (6,4 kg-m)

  7/16-Zoll-      40,6 Nm          67,8 Nm        101,7 Nm
  Gewinde     (4,1 kg-m)        (6,9 kg-m)      (10,4 kg-m)

   1/2-Zoll-       61,0 Nm         101,7 Nm       155,9 Nm
  Gewinde      (6,2 kg-m)       (10,4 kg-m)     (15,9 kg-m)

- ÜBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG -
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ABB. 2

MONTAGEANLEITUNG
ÖFFNEN SIE DIE VERPACKUNGSKARTONS

Entfernen Sie die Holzplatten und die Verpackungsfolie vom Gerät.
Die Kartons sollten in der folgenden Reihenfolge geöffnet und
montiert werden:

1. Kartons
2. Messvorrichtung zum Einstellen

Entfernen Sie die beiden (2) Schachteln (Karton und Schachtel der
Messlehre) und stellen Sie sie beiseite.

Sollten Probleme irgendwelcher Art auftreten, halten Sie sich bitte
an die Versand- und Empfangsvorschriften. Überprüfen Sie die
Verpackung sorgfältig auf diverse Teile oder weitere Handbücher,
bevor Sie sie entsorgen.

SCHNALLEN SIE DEN SCHLITTEN LOS

Entfernen Sie das Transportband, das den Schlitten festhält. Die
Schraube, die das Transportband am Rahmen befestigt, kann
weggeworfen werden.

HEBEN SIE DIE SCHLEIFMASCHINE VON DER
HOLZPALETTE

Heben Sie den Schleifmaschinensockel von der Holzpalette. Dies
geschieht durch das Lösen der Bügel, die beide Seiten des
Rahmens am Boden der Holzpalette fixieren. Die vier
Nivellierschrauben sitzen in versenkten Bohrungen der Palette.

DAS GERÄT WIEGT 1290 LBS
[585 KG], VERWENDEN SIE
LEISTUNGSSTARKE HEBEGERÄTE,
UM DIE MASCHINE ANZUHEBEN.

POSITIONIERUNG DER BASIS

Die ACCU-Sharp benötigt einen Arbeitsraum von etwa 3,80 m
(Breite) x 2,75 m (Tiefe) x 2,00 m (Höhe). Das Mähwerk wird
hinterhalb der Maschine angehoben und der Maschinist bedient
das Gerät von der Bedienerposition aus, die sich auf der
gegenüberliegenden Seite des Geräts befindet. Positionieren Sie
den Sockel so, dass ausreichend Platz zur Bedienung der
Maschine zur Verfügung steht – sowohl davor als auch dahinter.
Siehe ABB. 1.

Der Sockel sollte auf einem relativ ebenen Betonboden platziert
werden, wobei auf eine ausreichende Deckenhöhe zu achten ist,
um die Installation mit Seilwinde und Ausleger zu ermöglichen.
Stellen Sie die Einheit nicht über Nähten zwischen
Betonbodenplatten oder über einem großen Bodenriss auf. Wenn
das Gerät nahe einer Wand aufgestellt werden muss, empfehlen
wir, dass Sie sich hierbei an ABB. 2 halten.

DAS AUFSTELLEN DER SCHLEIFMASCHINE AUF
UNEBENEN ODER BRÜCHIGEN BÖDEN BEEINFLUSST
DIE QUALITÄT DES SCHLIFFS.

ABB. 1

Wand

- ÜBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG -
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MONTAGEANLEITUNG (Fortsetzung)

Entfernen Sie den Karton und legen Sie den Inhalt des Kartons auf
eine Werkbank. Der Karton enthält:

SEILZUG

SCHRAUBZWINGEN (2)

TRAVERSE

15,2 CM
(DURCHMESSER) X
2,5 CM BREITES RAD

HALTERUNG FÜR
RUNDSCHLIFF-
SCHLEIFSCHEIBE

ANTRIEBSADAPTER

BETRIEBSHANDBUCH,
SERVICE- UND
MONTAGEHANDBUCH

OBERE
BEFESTIGUNGSKLAMMERN (2)

- ÜBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG -
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MONTAGEANLEITUNG (Fortsetzung)
NIVELLIERUNG DER BASIS
Jeder Stellfuß wurde werkseitig so eingestellt, dass er etwa
1,9 bis 2,5 cm unter der Basis herausragt. Siehe ABB. 3.
Heben Sie den Faltenbalg an. Siehe ABB. 4. Legen Sie eine
Wasserwaage auf eine der Trägerschienen an einem Ende der
Maschine und prüfen Sie von einem zum anderen Ende, ob
sie waagerecht (im Wasser) ist. Siehe ABB. 5. Verstellen Sie
bei Bedarf die Fußschrauben, um die Einheit zu nivellieren.

Heben Sie die Faltenbälger an und legen Sie eine
Wasserwaage über die hintere und vordere Trägerschiene,
etwa am linken Ende des Laufwagenlagers. Siehe ABB. 6.
Passen Sie (von der Bedienerposition aus gesehen) die
beiden Stellfüße auf der linken Seite der Maschine so an,
dass die linke Seite waagerecht ist. Diese Einstellung ist
wichtig für den ordnungsgemäßen Betrieb Ihres Geräts.

Heben Sie die Faltenbälger an und legen Sie eine
Wasserwaage über die beiden Schienen auf der rechten Seite
der Maschine, um die Waagerechte zu prüfen. Siehe ABB. 6.
Diese Einstellung ist von entscheidender Bedeutung. Diese
beiden Schritte richten die Maschine von vorne bis hinten in
der Waagerechten aus (vom Bediener aus gesehen).

Wenn sowohl die Ausrichtung von vorne nach hinten als auch
von einer Seite zur anderen abgeschlossen ist, ziehen Sie die
Sechskant-Kontermuttern nach oben bis zum Anschlag gegen
die Muttern fest, die mit der Unterseite verschweißt sind.
Achten Sie dabei darauf, nicht die Fußschrauben zu
verstellen. Siehe ABB. 3.

Führen Sie eine erneute Überprüfung mit der Wasserwaage
durch, nachdem alle Kontermuttern fest angezogen wurden.
Lassen Sie die Faltenbälger auf die Trägerschienen
zurückschnappen.

EINE FALSCHE AUSRICHTUNG IN DER
WAAGERECHTEN BZW. EINE
UNVORTEILHAFTE VERÄNDERUNG
DERSELBEN DURCH STOßEN ODER
SCHLAGEN BEEINFLUSST DIE
SCHLEIFQUALITÄT NEGATIV.

Wasserwaage

LaufwagenschuheLinkes Maschinenende

Wasserwaage
ABB. 5

ABB. 4

ABB. 6

ABB. 3

Vordere
Trägerschiene

- ÜBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG -
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ABB. 7

ABB. 8

INSTALLIEREN VON WINDE UND AUSLEGER
Installieren Sie die Ausleger-Baugruppe (mit Hilfe eines
Hockers oder einer Leiter) am Ausleger-Trägerrohr, das am
Rahmen festgeschweißt ist. (Siehe ABB. 7.)

Ziehen Sie den Seilzug durch die Öffnung am Auslegerarm
und über die beiden oberen Seilrollen nach unten durch das
senkrechte Auslegerrohr und schließlich über die untere
Seilrolle. Für die Befestigung des Seils und der Winde lesen
Sie bitte in der Arbeitsanleitung für die Winde nach.

Das Seil wird mit dem Handrad im Uhrzeigersinn nach oben
aufgespult und gibt dabei ein klickendes Geräusch von sich.
Der mit einer Feder gespannte Handgriff löst eine Bremse
aus, wenn der Griff losgelassen wird.

LESEN SIE SICH DIE IN DER
VERPACKUNG ENTHALTENEN
INFORMATIONEN ZU DEN
UNTERSCHIEDLICHEN RICHTUNGEN
BEI DER WINDENBEDIENUNG
SOWIE ZUR WARTUNG DURCH.

Positionieren Sie die Traverse mit den Ketten und den Haken
am Seilhaken (dieser ist mit einer Sicherheitsklinke
ausgestattet). Siehe ABB. 8.

MONTAGEANLEITUNG (Fortsetzung) - ÜBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG -
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MONTAGEANLEITUNG (Fortsetzung)

ABB. 11

MESSVORRICHTUNG ZUR EINSTELLUNG
1. Packen Sie Messuhr aus.
2. Entfernen Sie den Taster der Messuhr.

Montieren Sie die Einheit an dem Gussteil. Bringen Sie den
Taster wieder an. Stellen Sie die Messuhr so ein, dass der
Taster ganz durchgedrückt werden kann, ohne dass er dabei
das Gussteil berührt, und ziehen Sie die Stellschraube am
Gussteil fest, um die Messuhr fest zu fixieren.

ZIEHEN SIE NICHT ZU FEST AN, DA DIES ZU
BESCHÄDIGUNGEN ODER FEHLFUNKTIONEN
DER MESSUHR FÜHREN KANN.

3. Montieren Sie nun die komplette Baugruppe an der Maschine
(Sieh ABB. 10 oder 11) bzw. bewahren Sie sie in der
Werkzeugablage auf, wenn Sie fertig sind. Siehe ABB. 9.

Messvorrichtung
zur Einstellung

ABB. 9

ABB. 10

- ÜBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG -
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MONTAGEANLEITUNG (Fortsetzung)

ABB. 12

STROMVERSORGUNG HERSTELLEN

BEVOR SIE DIE STROMVERSORGUNG
DER SCHLEIFMASCHINE HERSTELLEN,
LESEN SIE DIE INFORMATIONEN UNTER
„WICHTIGE HINWEISE ZUR ERDUNG“ AUF
SEITE 9.

Nur 120-Volt-Modell. Verbinden Sie das Netzkabel des Schaltkastens
mit einer geerdeten Standardsteckdose mit 120 V Wechselspannung
und15-A-Absicherung. Siehe ABB. 12.

Nur 220-Volt-Modell. Für Anwendungen im 220-Volt-Netz müssen Sie
Teil Nr. 6050951 bestellen. Dieses enthält einen Transformator zur
Umwandlung von 220 V auf 110 V. Siehe Details auf Seite 12.

ES WIRD EMPFOHLEN, DIE SCHLEIFMASCHINE DES MODELLS
605 ÜBER EINE EIGENE, PERMANENTE STROMVERBINDUNG
IM VERTEILERKASTEN ANZUSCHLIEßEN. DABEI SOLLTEN
KEINE ANDEREN GERÄTE MIT HOHER LEISTUNGSAUFNAHME
ÜBER DIESELBE LEITUNG VERSORGT WERDEN.

ES MUSS UNBEDINGT SICHERGESTELLT WERDEN, DASS
DIESE SCHLEIFMASCHINE MIT 120 VAC UND 15-AMPERE-
ABSICHERUNG VERSORGT WIRD. DIE TOLERANZ BEI DER
STROMVERSORGUNG BETRÄGT ±5 %. DAHER BETRÄGT DIE
MINIMALE ANFORDERUNG HINSICHTLICH DER SPANNUNG
114 VAC MIT 15-AMPERE-ABSICHERUNG. DIE
SPANNUNGSPRÜFUNG HAT BEI ALLEN GERÄTEN UNTER
LAST (IM BETRIEBSZUSTAND) AN DER LEITUNG ZU
ERFOLGEN.

DIESE SCHLEIFMASCHINE DARF NICHT MIT EINEM
VERLÄNGERUNGSKABEL BETRIEBEN WERDEN.

DIESE SCHLEIFMASCHINE DARF NICHT AN EINER LEITUNG
MIT FEHLERSTROMSCHUTZSCHALTER (FI) BETRIEBEN
WERDEN. DER FEHLERSTROMSCHUTZSCHALTER WÜRDE
SOFORT AUSLÖSEN.

Die Schleifmaschine ist mit einem Über-/
Unterspannungsrelais ausgestattet, das
werkseitig auf 100?140 VAC eingestellt ist.
Wenn die Stromversorgungsleitung unter Last
nicht zwischen 100 und 140 VAC liefert, öffnet
das Relais und löst den Starter aus.
Wenn dieser Fall eintritt, entspricht Ihre
Stromversorgungsleitung nicht den Vorgaben
und muss korrigiert werden, bevor Sie mit der
Schleifmaschine fortfahren.

DIE ORDNUNGSGEMÄSSE ERDUNG DER STECKDOSENMASSE
IN IHREM GEBÄUDE MUSS VERIFIZIERT WERDEN. EINE
UNSACHGEMÄSSE ERDUNG IN IHREM GEBÄUDE KANN ZU
FEHLFUNKTIONEN DER SCHLEIFMASCHINE FÜHREN.

FÜR GROSSE MASCHINEN MIT 15-AMPERE-NENNSTROM

Bei 0 bis 10 Metern vom Verteilerkasten zur Anschlussbuchse: 14 Ga. Leitung verwenden.
Bei 10 bis 15 Metern vom Verteilerkasten zur Anschlussbuchse: 12 Ga. Leitung verwenden.
Bei 15 bis 25 Metern vom Verteilerkasten zur Anschlussbuchse: 10 Ga. Leitung verwenden.
Bei 25 bis 42 Metern vom Verteilerkasten zur Anschlussbuchse: 8 Ga. Leitung verwenden.

Bei 0 bis 15 Metern vom Verteilerkasten zur Anschlussbuchse: 2,5 mm Leitung verwenden.
Bei 15 bis 42 Metern vom Verteilerkasten zur Anschlussbuchse: 4,0 mm Leitung verwenden.

Beim Anschließen der Schleifmaschine ist der Durchmesser der
Leitungen zwischen dem Verteilerkasten in Ihrem Gebäude und der
Anschlussbuchse der Schleifmaschine anhand der folgenden
Richtlinien zu ermitteln. Beachten Sie, dass die Verkabelung in
Ihrem Gebäude zwischen den Hauptverteilerkästen und Nebenkästen
gemäß den gesetzlichen Vorschriften zu erfolgen hat.

- ÜBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG -
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FÜR 220-V-Anwendungen mit
50 oder 60 Hz sollte der Artikel
Nr. 6050951 bestellt und
eingesetzt werden.

6050951 enthält einen
vorverdrahteten 2-KVA-
Transformator (220-240 Volt)
für eine Umwandlung von
220 V auf 110 V 50/60 Hz.

Der Schaltplan ist in ABB. 13
dargestellt.

Das Stromkabel ist nicht mit
einem Stecker versehen. Es
muss ein Stecker installiert
werden, der Ihren lokalen
Vorgaben für 220-Volt-
Anwendungen mit 8-Ampere-
Absicherung entspricht.

MONTAGEANLEITUNG (Fortsetzung)

ABB. 13

WICHTIGE HINWEISE ZUR ERDUNG

Im Falle einer Fehlfunktion oder eines elektrischen Durchschlags vermindert die Erdung die Gefahr von Stromschlägen,
indem sie dem elektrischen Strom einen Weg des geringsten Widerstandes bietet.

Diese Schleifmaschine ist mit einem Stromkabel ausgestattet, das über einen Geräteerdungsleiter und einen
Schutzkontaktstecker verfügt. Der Stecker muss in eine passende Steckdose gesteckt werden, deren Installation und
Erdung gemäß allen geltenden lokalen und sonstigen Bestimmungen und Gesetzen zur Elektrosicherheit erfolgt ist.

Stellen Sie vor dem Anschließen der Schleifmaschine sicher, dass die Versorgung über eine Leitung erfolgt, die durch
Unterbrecher oder Sicherungen in geeigneter Größe abgesichert ist. DEN NENNSTROM IHRER MASCHINE KÖNNEN
SIE DEM TYPENSCHILD MIT DER SERIENNUMMER ENTNEHMEN.

Führen Sie niemals Änderungen am Stecker durch, mit dem die Maschine geliefert wurde – falls er nicht in die Steckdose
passt, müssen Sie von einem qualifizierten Elektriker eine geeignete Steckdose und Leitung installieren lassen.

SORGEN SIE IMMER FÜR EINE AUSREICHENDE ERDUNG IHRER MASCHINE.
EIN UNSACHGEMÄSSER ANSCHLUSS KANN ZU GEFÄHRLICHEN
STROMSCHLÄGEN FÜHREN. FALLS SIE SICH NICHT SICHER SIND, WIE EINE
ORDNUNGSGEMÄSSE ELEKTRISCHE ERDUNG ZU ERFOLGEN HAT, MÜSSEN
SIE EINEN QUALIFIZIERTEN ELEKTRIKER KONTAKTIEREN.

LASSEN SIE
INSTALLATIONSARBEITEN NUR
DURCH EINEN QUALIFIZIERTEN
ELEKTRIKER DURCHFÜHREN.

- ÜBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG -
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WARTUNG (Fortsetzung)
REINIGUNGS- UND WARTUNGSRICHTLINIEN

FÜR POLYCARBONAT- FENSTER

Reinigungsanleitung

VERWENDEN SIE KEIN BENZIN
Um Aussehen und Funktionsweise zu erhalten,
muss die Reinigung regelmäßig und gemäß
dieser Anleitung erfolgen.

Abwaschen zur Minimierung von Kratzern
Waschen Sie die Polycarbonat-Fenster mit lauwarmem Wasser, in das Sie etwas flüssiges mildes Geschirr-
Reinigungsmittel geben. Verwenden Sie dazu einen sauberen weichen Schwamm oder ein weiches Tuch.
Spülen Sie anschließend gründlich mit klarem Wasser. Reinigen Sie die Fenster gründlich mit einem feuchten
Zelluloseschwamm, um die Bildung von Wasserflecken zu vermeiden. Diese Fenster dürfen nicht gescheuert
oder mit Bürsten bearbeitet werden. Außerdem darf Butyl-Cellosolve nicht unter direkter Sonneneinstrahlung
verwendet werden.
Frische Farbspritzer und Fett können vor dem Trocknen problemlos entfernt werden, indem Sie ein hochwertiges
VM&P-Naphtha oder Isopropylalkohol verwenden. Im Anschluss daran sollte eine abschließende Warmwäsche
mit einer milden flüssigen Geschirrspülmittel-Lösung durchgeführt werden, gefolgt von einer gründlichen Spülung
mit klarem Wasser.

Minimieren von kleinen Kratzern
Kratzer und kleine Abschabungen können minimiert werden, indem eine milde Autopolitur verwendet wird.
Drei Produkte, die sich zum Polieren und Auffüllen von Kratzern eignen, sind Johnson Paste Wax, Novus
Plastic Polish #1 und #2 sowie Mirror Glaze Plastic Polish (M.G. M10). Es wird empfohlen, die Politur in einer
Ecke des Polycarbonat-Fensters gemäß den Anweisungen des Politurherstellers zu testen.

Einige Sachen, die Sie unbedingt VERMEIDEN sollten
Verwenden Sie KEINE scheuernden oder stark alkalischen Reinigungsmittel auf den Polycarbonat-
Fenstern.
Schaben Sie NIEMALS Polycarbonat-Fenster mit Spachteln, Rasierklingen oder anderen scharfkantigen
Gegenständen ab.
Benzol, Benzin, Aceton oder Tetrachlorkohlenstoff dürfen NIEMALS auf Polycarbonat-Fenstern
verwendet werden.
Reinigen Sie NIEMALS Polycarbonat-Fenster bei starker Sonneneinstrahlung oder hohen Temperaturen.

Graffiti-Entfernung
• Butyl-Cellosolve (zur Entfernung von Lacken, Markierstiftfarbe, Lippenstift usw.)
• Zur Entfernung von alten, verwitterten Lacken hat sich die Verwendung von Abdeckband, Klebeband oder

Werkzeugen zur Fusselentfernung bewährt.
• Zur Entfernung von Etiketten, Aufklebern usw. ist der Einsatz von Petroleum, VM Wenn das

Lösungsmittel nicht in das Aufklebermaterial eindringen kann, sollten Sie Wärme einwirken lassen (Fön),
um den Klebstoff aufzuweichen, wodurch eventuell die Entfernung erleichtert wird.
ES DARF KEIN BENZIN VERWENDET WERDEN!

- ÜBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG -
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DIE MAßNAHMEN DER TÄGLICHEN WARTUNG
SIND AUF SEITE 7 DES BEDIENUNGSHANDBUCHS
AUFGELISTET UND MÜSSEN VOM BEDIENER
DURCHGEFÜHRT WERDEN. DIE FOLGENDE
LISTE ENTHÄLT DIE MAßNAHMEN ZUR
REGELMÄßIGEN WARTUNG, DIE VON DER
WARTUNGSABTEILUNG IHRES UNTERNEHMENS
DURCHGEFÜHRT WERDEN MÜSSEN:
1. Überprüfen Sie monatlich den Bolzen zur

Platteneinstellung am Schleifscheibenwagen.
Siehe Abschnitt Fehlersuche für die Einstellung.
Schmieren Sie den Bereich um den Bolzen alle sechs
Monate mit qualitativ hochwertigem Lithium-Fett.
Wischen Sie überschüssiges Fett weg.

2. Wischen Sie die Leitspindel zur Einstellung des
Schleifscheibendurchmessers sowie die Höheneinstellung
des Schleifkopfs alle drei Monate ab und ölen Sie sie mit
Sprühschmiermittel neu.
Wischen Sie überschüssiges Schmiermittel ab.

3. Überprüfen Sie den V-Riemen alle drei Monate auf
Brüchigkeit und Abrieb und stellen Sie die
Riemenspannung gegebenenfalls nach. Gehen Sie dazu
gemäß den Anweisungen im Abschnitt „Einstellungen“ vor.

4. Wischen Sie alle sechs Monate die vertikalen und
horizontalen Ausrichtungswellen und Leitspindeln ab und
schmieren Sie sie danach wieder mit Never-Seez.

5. Heben Sie die Faltenbälger einmal im Monat an (siehe
ABB. 26) und wischen Sie die Auflageschienen ab.
Schmieren Sie das Linearlager; gehen Sie dazu gemäß
den Anweisungen vor. Im Allgemeinen muss dies
zwischen einmal alle sechs Monate und einmal jährlich
erfolgen.

6. Überprüfen Sie die Bürsten am automatischen Drehmotor
und bewegen Sie ihn einmal jährlich. Ersetzen Sie ihn,
falls nötig. Siehe Abschnitt Fehlersuche.

7. Überprüfen Sie einmal im Jahr das Spiel der
Schleifscheibenlager-Welle. Ersetzen Sie sie, falls ein
übermäßiges Spiel vorliegt.

WARTUNG - ÜBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG -
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WARTUNG

SCHMIERUNG VON LINEARLAGERN

SCHRITT 1 – Reinigen Sie gründlich die Wellen.

SCHRITT 2 – Nebeln Sie die beiden Wellen mit einem
Sprühschmiermittel ein (kein Schmiermittel auf Teflon-
Basis verwenden), bis das Schmiermittel von den Wellen
tropft. Siehe ABB. 15. Lassen Sie dann den Schlitten über
seinen gesamten Bewegungsbereich vor- und
zurückfahren. Dadurch wird das Schmiermittel in den Lagern
verteilt.

SCHRITT 3 – Wischen Sie mit einem sauberen Tuch das
überschüssige Schmiermittel von den Wellen ab. Lassen
Sie den Schlitten über seinen gesamten Bewegungsbereich
hinweg vor- und zurückfahren und wischen Sie die Wellen
nach jedem Verfahrvorgang ab. Wiederholen Sie diesen
Schritt, bis sich alle Wellen trocken anfühlen. Damit ist der
Schmierungsvorgang abgeschlossen.

Wenn die Maschine über einen längeren Zeitraum hinweg
abgeschaltet werden soll, also für länger als vier Wochen,
sind die Wellen und anderen Maschinenteile mit
Schmiermittel einzunebeln. Dieses Schmiermittel muss
dann auf den Maschinenteilen bleiben, bis die Maschine
wieder in Betrieb genommen wird. Bei der
Wiederinbetriebnahme der Maschine sollte der gesamte
Schmierungsvorgang wie oben beschrieben wiederholt
werden.

HÄUFIGKEIT DER SCHMIERUNG

Die Schmierung der Welle ist monatlich während des
Schleifvorgangs zu überprüfen.

Wenn die Maschine für einen längeren Zeitraum hinweg
abgeschaltet werden soll, also für länger als vier Wochen, sind
die Wellen und anderen Maschinenteile mit Schmiermittel
einzunebeln. Dieses Schmiermittel muss dann auf den
Maschinenteilen bleiben, bis die Maschine wieder in Betrieb
genommen wird. Bei der Wiederinbetriebnahme der Maschine
sollte der gesamte Schmierungsvorgang wie oben beschrieben
wiederholt werden.

ABB. 14

ABB. 15

- ÜBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG -
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VORGEHENSWEISE ZUR LAGERUNG

Es muss unbedingt die folgende Vorgehensweise eingehalten werden, wenn Ihre Schleifmaschine für
einen längeren Zeitraum gelagert werden soll. Durch angemessene Sorgfalt bleiben so die
Arbeitsfunktionen der Schleifmaschine erhalten und Wartungsaufwand und Probleme bei der Lagerung
der Schleifmaschine werden verringert.

VOR DER LAGERUNG DER SCHLEIFMASCHINE:

- Reinigen Sie die Maschine gründlich. (Verwenden Sie zur Reinigung der Maschine keine Druckluft
oder einen Hochdruckreiniger!) Im Abschnitt „Wartung“ finden Sie Anleitungen zum Reinigen der
Polycarbonat-Fenster.

- Schmieren Sie die folgenden Teile, indem Sie den Bereich mit einem Sprühschmiermittel
einnebeln, das anschließend nicht entfernt wird: (Verwenden Sie kein Schmiermittel auf Teflon-
Basis)

Wellen und Linearlager (siehe Abschnitt „Schmierung“ des Handbuchs)
Entfernen Sie die Schleifscheibe und besprühen Sie die beweglichen Teile des
Fingersystems; Querschlitten-Wellen und -Einstellschrauben (rechte Seite der
Verfahrschlittenbasis); Kratzer in der Lackierung und andere blanken metallischen
Oberflächen

- Arbeiten Sie das Schmiermittel ein, indem Sie die Teile über ihren vollständigen
Bewegungsspielraum hinweg bewegen.

- Vergewissern Sie sich, dass sich alle Steuerungseinrichtungen in der AUS-Stellung befinden, und
ziehen Sie den Netzstecker aus der Steckdose. Schalten Sie das digitale Ausrichtungsmessgerät aus.

- Decken Sie die Maschine möglichst mit einer Folie oder Plane ab.

WIEDERINBETRIEBNAHME DER MASCHINE:

- Nehmen Sie die Abdeckung ab und schmieren Sie alle oben aufgeführten Teile. Wischen Sie
überschüssiges Schmiermittel ab. (Weitere Einzelheiten finden Sie im Abschnitt „Schmierung“.)

- Stecken Sie den Stecker in die Steckdose und überprüfen Sie alle elektrischen Funktionen.

- Überprüfen Sie alle Riemen auf Risse und stellen Sie gegebenenfalls die Riemenspannung nach.

- Führen Sie eine Überprüfung auf beschädigte oder fehlende Teile durch.

- ÜBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG -
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EINSTELLUNGEN (Fortsetzung)
AUSTAUSCH DER LINEARLAGER DES SCHLITTENS

1. Entfernen Sie die Faltenbälger vom Schlitten und vom
Maschinenrahmen.

2. Entfernen Sie nacheinander die drei Linearlager-Stehblöcke
(jeweils vier Schrauben) an der Unterseite des Schlittens,
schieben Sie die entfernten Linearlager über das Ende der
Welle hinaus und entsorgen Sie sie.

3. Schieben Sie die neuen Linearlager-Stehblöcke eines nach
dem anderen auf die Schlittenschienen.

4. Justieren Sie die Spannschraube (ABB. 16) auf der Seite der
Lagerblöcke derart, dass bei einer radialen Drehung des
Lagers um die Schlittenschiene (siehe ABB. 17) herum kein
freies Spiel zwischen Lager und Schiene auftritt. Sie sollten
einen starken Widerstands spüren.

5. Wenn das Lager ordnungsgemäß eingestellt ist, installieren
Sie es und verfahren Sie ebenso mit den anderen beiden
Lagern, bis alle ausgetauscht sind.

HINWEIS: Sollten Sie während der Drehung eines Lagerblocks
um die Schiene herum ein Ruckeln spüren, ist die
Spannung zu hoch. Dieses Ruckeln wird durch das
Rutschen des Lagers an der Schiene verursacht. Der
Lagerblock sollte sich in einer leichtgängigen und
gleichmäßigen Bewegung vor- und zurückschieben lassen.

ZU FEST ODER ZU LOSE EINGESTELLTE LAGER
FÜHREN ZU EINER VERMINDERTEN
SCHLEIFQUALITÄT. ZU STARK GESPANNTE LAGER
HABEN ÜBERDIES EINE KÜRZERE LEBENSDAUER
UND KÖNNEN DIE SCHIENE BESCHÄDIGEN.

6. Überprüfen sie die Lagerspannung erneut. Die Lagerspannung
ist korrekt, wenn Sie beim Versuch, den Schlitten anzuheben,
keine Verschiebung des Schlittens nach oben oder unten
feststellen können. Überprüfen Sie, ob eine übermäßige Last
auf den Verfahrschlitten wirkt, indem Sie den Schlitten parallel
zur Welle mit einer Federwaage anziehen (siehe ABB. 18). Es
sollte eine Zugkraft von etwa 1,3 bis 2,3 kg anliegen.

Ziehen Sie zur nochmaligen Überprüfung den Wagen vom
einen Ende des Gesamtwegs bis zum anderen. Es sollte über
die ganze Strecke ein gleichmäßiger Widerstand herrschen.

7. Machen Sie die beiden Faltenbälger wieder fest. Sehen Sie
hierzu im Abschnitt „Montage“ in diesem Handbuch nach.

ABB. 16

ABB. 17

ABB. 18

- ÜBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG -
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EINSTELLEN DER SCHLITTENBOLZENPLATTE

Die Bolzenplatte muss gelegentlich überprüft werden, um ein zu
starkes Spiel auszugleichen. Ansonsten kann sich der
Schleifkopf von einer Seite zur anderen bewegen und die
Spindel ungleichmäßig abreiben.

Der Bolzen muss eine freie Bewegung des Schlittens per
Handrad in beide Richtungen ohne seitliches Spiel ermöglichen.
Siehe ABB. 20.

Für die Einstellung:

1. Kurbeln Sie den Schlitten ganz nach vorne (in Richtung
der Position des Maschinisten).

2. Ziehen Sie die vordere Bolzenschraube so fest, dass der
Wagen kein seitliches Spiel mehr hat, aber das
waagrechte Handrad noch immer gekurbelt werden kann.

3. Kurbeln Sie den Schlitten nun langsam zurück (weg von
der Position des Maschinisten) und ziehen Sie die
restlichen Bolzenschrauben währenddessen fest.

ABB. 20

EINSTELLUNGEN (Fortsetzung)

EINSTELLEN DES RUNDSCHLIFF-AUFSATZES

Wenn sich das Spiel erweitert, sodass sich die
Handkurbel am Rundschliffaufsatz im Scherenbetrieb
zu bewegen beginnt, kann das Spiel durch die in
ABB. 19 gezeigte Stellschraube beseitigt werden.

Wenn das Spiel an den Schwenkpunkten des
Drehantriebs zu groß ist, müssen Sie das
Drehmoment der Sechskantmutter verringern: Ziehen
Sie die Sechskantmutter an, bis die Spannscheibe
zusammengedrückt wird, und dann um eine halbe
Umdrehung zurück. Siehe ABB. 19.

ABB. 19

EINSTELLBARE SPANNUNG DER
FINGERRÜCKLAUFSPERRE

Falls sich die Hinterschliff-Rücklaufsperre während
des Hinterschleifens verändert, passen Sie die
Spannung am Nylonstöpsel und an der Stellschraube
an. Siehe ABB. 21.

ABB. 21

Spannung der
Rücklaufsperren-
Stellschraube

- ÜBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG -
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EINSTELLUNGEN (Fortsetzung)

ABB. 22

AUSTAUSCH DER QUERSCHLITTENWELLE

Wenn die Querschlittenwellen verschrammt oder rau geworden
sind, müssen Sie sie austauschen und dazu wie folgt vorgehen:

SCHRITT 1 – Lösen Sie die zwei Muttern am Trägergussstück,
die den Verriegelungsbolzen halten, und klopfen Sie mit einem
Plastik- oder Gummihammer darauf, um ihn zu lösen.
SCHRITT 2 – Lösen Sie die Verriegelungshandgriffe und klopfen
Sie mit einem Plastikhammer auf den mittleren Bolzen.
SCHRITT 3 – Lösen Sie die Kontermutter und die Stellschraube
und entfernen Sie das Handrad.
SCHRITT 4 – Entfernen Sie die Schlittenwelle.
SCHRITT 5 – Entfernen Sie alle Grate und überarbeiten Sie die
Welle, sodass sie eine saubere, glatte und polierte Oberfläche
hat. (ODER TAUSCHEN SIE DIE WELLE GEGEN EINE NEUE
AUS.)
SCHRITT 6 – Beschichten Sie die Welle mit Never-Cease und
setzen Sie die Welle mithilfe des Trägers, des
Querschlittenblocks und der drei Verriegelungsbolzen wieder ein.
Die Welle muss in dem Querschlittenblock frei beweglich sein,
bevor der Zusammenbau beginnt.
SCHRITT 7 – Nachziehen der Muttern am Ende des
Verriegelungsbolzens, um die Welle zu fixieren.
SCHRITT 8 – Montieren Sie das Handrad wieder, indem Sie die
Stellschraube auf die flache Fläche an der Schraubenwelle
schieben. Ziehen Sie dann die Mutter zuerst fest an und drehen
Sie sie danach wieder um eine halbe Umdrehung zurück. Die
Stellschraube muss mit einem Drehmoment von 70 in-lbs
(9,8 kpm) angezogen werden.
SCHRITT 9 – Überprüfen Sie den Querschlitten. Das Handrad
muss sich frei bewegen lassen.

HINWEIS: Es ist auch möglich, die komplette
Querschlittenbaugruppe zu entfernen und die Reparatur
auf einer Werkbank durchzuführen und sie dann wieder
einzubauen.

- ÜBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG -
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SPANNUNG DES VERFAHRRIEMENS

Zum Einstellen der Spannung des Verfahrriemens müssen
Sie die Schrauben und Muttern anziehen, die sich auf der
linken Seite des Verfahrriemens befinden. Ziehen Sie die
Muttern an, bis die Druckfedern eine Länge von 3/4"
(19,05 mm) erreicht haben. Siehe ABB. 23. Wenn die
Federn nicht gleichmäßig gespannt sind, kann eine
ungleichmäßige Last auf das Verfahrsystem zu
Funktionsfehlern einiger Teile führen.

NICHT ZU FEST ANZIEHEN. EIN
ZU FESTES ANZIEHEN KANN ZU
SCHÄDEN AM RIEMEN ODER
AM VERFAHRANTRIEBSSYTEM
FÜHREN.

SPANNKRAFT DER VERFAHRKLEMME

Wenn es bei regulärem Betrieb zum Rutschen der Klemme kommt,
muss möglicherweise die Spannkraft der Klemme erhöht werden. Um
ihre Spannkraft zu erhöhen, müssen Sie die Kontermutter auf der
Klemmenspitze lösen. Schrauben Sie die Spitze heraus, sodass es
einen Spalt von 0,10" (2,54 mm) zwischen der Spitze und dem
Trägerblock der Klemme gibt. Siehe ABB. 24. Verriegeln Sie die
Spitze in dieser Position, indem Sie die Kontermutter gegen die
Klemme festziehen. Achten Sie dabei darauf, dass sich die Spitze
nicht verschiebt. Überprüfen Sie noch einmal, dass der Abstand
zwischen der Klemmenspitze und dem Block jetzt 0,10" (2,54 mm)
beträgt. Durch diese Einstellung von 0,10" (2,54 mm) ist
gewährleistet, dass die Klemme in einer Blockierungssituation
rutschen kann. Wenn diese Einstellung zu gering gewählt wird,
können Schäden entstehen.

BEIM EINSTELLEN DER SPITZE MUSS
SORGFÄLTIG VORGEGANGEN WERDEN,
WEIL DAMIT DIE RUTSCHLAST GEÄNDERT
WIRD, WAS SCHÄDEN AN KLEMMENSPITZE,
RIEMEN ODER VERFAHRANTRIEBSSYSTEM
VERURSACHEN KÖNNTE.

ABB. 23

ABB. 24
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EINSTELLUNGEN (Fortsetzung)

ABB. 25

POTENZIOMETEREINSTELLUNGEN F. STEUERPLATINE VERFAHRANTRIEB (TDC)

Mindestgeschwindigkeit – Werkseitig eingestellt auf Voll (CCW) 8:30. Verändern Sie diese Einstellung nicht.

(Rechtes Verfahren) Vorwärts-Drehmoment – Werkseitig auf Voll eingestellt (CW) 4:30. Verändern Sie diese Einstellung nicht.
(Linkes Verfahren) Rückwärts-Drehmoment – Werkseitig auf Voll eingestellt (CW) 4:30. Verändern Sie diese Einstellung nicht.

IR COMP – Werkseitig eingestellt auf 9:00. Unter IR COMP versteht man die Current Resistance Compensation (aktuelle
Kompensation des Widerstands).
IR COMP regelt die Ausgangsspannung des Antriebs und gleicht die Last mit den U/min des Motors ab. Die Regelung des
Verfahrmotors kann verbessert werden, indem das IR COMP-Trimm-Poti gegenüber der Werkseinstellung geringfügig im
Uhrzeigersinn verstellt wird. Eine Überkompensation bewirkt jedoch, dass der Motor schwingt oder dass sich die Drehzahl unter
Volllast erhöht. Falls Sie einen solchen Punkt erreicht haben, muss das IR COMP-Trimm-Poti entgegen den Uhrzeigersinn
genau bis zu der Position verstellt werden, an der die Symptome verschwinden.

Höchstgeschwindigkeit – Eingestellt auf 3:30 für eine Maximalspannung von 90 Volt Wechselspannung am Verfahrmotor. Wenn
die Spannung über 90 Volt Wechselspannung beträgt, beginnt der Motor ggf. zu schwingen und läuft unrund.

(Rechtes Verfahren) Vorwärts-Drehmoment – Werkseitig auf Voll eingestellt (CCW) 8:30. Verändern Sie diese Einstellung nicht.
(Linkes Verfahren) Rückwärts-Drehmoment – Werkseitig auf Voll eingestellt (CCW) 8:30. Verändern Sie diese Einstellung nicht.

Der tote Bereich (DB, Dead Band) ist die Potenziometereinstellung für die 50- und 60-Hz-Zyklensteuerung. Werkseitig eingestellt
auf 9:00, funktioniert für 50 und 60 Hz. Verändern Sie diese Einstellung nicht.

Die Kalibrierung des DIP-Drehschalters für die VERWEILZEIT stellt die Zeit ein, innerhalb der sich der Prozess in der Stopp-
Position befindet, nachdem ein Begrenzungsschalter ausgelöst wurde. Die VERWEILZEIT kann im Bereich von 0 bis 4 Sekunden
liegen. Eine Einstellung des DIP-Schalters auf 0 stellt die VERWEILZEIT auf 0 Sekunden, eine Einstellung von 8 stellt die
VERWEILZEIT auf 4 Sekunden ein. Die Verweilzeit wird nach dem Umdrehen eines Hubs auf die Einstellung Nr. 4 (2 Sekunden
Verweilzeit) eingestellt.

Diagnose-LEDs zeigen die momentane ausgeführte Funktion an:

* POWER zeigt an, dass ein Wechselstrom von der Steuerplatine angelegt wurde.
* VORWÄRTS zeigt an, dass sich der Prozess in der Vorwärtsrichtung befindet (linkes Verfahren).
* RÜCKWÄRTS zeigt an, dass sich der Prozess in der Rückwärtsrichtung befindet (rechtes Verfahren).
* PROX 1 VORW LIMIT leuchtet auf, wenn der Begrenzungsschalter in der Vorwärtsrichtung ausgelöst

wurde (linker Annäherungsschalter).
* PROX 2 RÜCKW LIMIT leuchtet auf, wenn der Begrenzungsschalter in der Rückwärtsrichtung ausgelöst

wurde (rechter Näherungsschalter).
* VERWEILE(N) leuchtet auf, wenn der Prozess nach dem Auslösen durch einen Annäherungsschalter

pausiert.
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0
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00
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00

Potenziometer-Ausrichtung
gemäß Uhrenzifferblatt
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EINSTELLUNGEN (Fortsetzung)
STEUERPLATINE DREHANTRIEB (SDC)

Die Platine zur Steuerung des Drehantriebs (Spin Drive Control – SDC) verfügt über vier Potenziometer, zwei
Schalter und eine Wählscheibe, wie in ABB. 26 zu sehen ist. Die Potenziometer, Schalter und die Wählscheibe
sind werkseitig auf die in ABB. 26 gezeigten Positionen voreingestellt.

Im Hinterschliff – Modus
Mit dem Wahlschalter TQ SHUT OFF können Sie die Drehmomentabschaltfunktion ein- oder ausschalten.
Wenn dieser Schalter 1 auf ON steht, senkt die Platine das Drehmoment des Drehmotors ab, sobald nach
dem Verlassen des rechten Näherungsschalters die Abschaltzeit erreicht ist. Mit der Wählscheibe TQ SHUT
OFF DELAY wird die Zeit eingestellt, nach der das Drehmoment abgesenkt wird.  Das Drehmoment des
Drehmotors wird auf den höheren Wert angehoben, sobald der rechte Näherungsschalter wieder aktiviert
wurde. Wenn sich der Wahlschalter TQ SHUT OFF in der OFF-Stellung befindet, bleibt das Drehmoment
während des Hinterschleifens immer konstant.

Mit der Wählscheibe TQ SHUT OFF DELAY wird die Zeitdauer vor dem Absenken des Drehmoments beim
Hinterschleifen eingestellt, nachdem der rechte Näherungsschalter passiert wurde. Wird die Wählscheibe
im Uhrzeigersinn verstellt (höherer Wert), bleibt der höhere Drehmomentwert für eine längere Zeitdauer aktiv.

Die Potenziometer für die Hinterschliff-Geschwindigkeit (RTP) und das Hinterschliff-Drehmoment (RTP)
interagieren miteinander. Das RSP-Potenziometer befindet sich auf der Drehsteuerungsplatine und ist auf
12:00 (20 Volt DC) voreingestellt. Siehe ABB. 26. Das RTP-Potenziometer befindet sich auf dem Bedienfeld
und legt das Hinterschliffdrehmoment fest.

Wird das Potenziometer für die Hinterschliff-Geschwindigkeit (RSP) im Uhrzeigersinn verstellt, erhöht sich
die Geschwindigkeit des Drehantriebs (die Geschwindigkeit, mit der die Spindel zum nächsten Messer
indexiert wird). Diese Geschwindigkeit sollte niemals die 3:00-Einstellung übersteigen.

Mit dem Potenziometer für das Hinterschliff-Drehmoment (RTP) wird das Drehmoment geändert, mit dem
beim Hinterschleifen die Spindel auf dem Finger gehalten wird. Der empfohlene Anfangswert für diese
Drehmomenteinstellung liegt bei 30 in-lb (0,345 kpm). Das PTP-Potenziometer darf niemals über die rote
Markierung hinaus eingestellt werden. Eine zu hohe Einstellung des Haftmoments zwischen Spindel und
Finger könnte dazu führen, dass das Drehmotorsystem nicht gleichmäßig läuft.

Das Potenziometer für das Hinterschliff-Leerlaufdrehmoment (ITP) wird zum Ändern des Haftmoments zwischen
Spindel und Finger verwendet, sobald nach dem Passieren des rechten Näherungsschalters die Abschaltzeit
erreicht ist, wenn sich der Wahlschalter TQ SHUT OFF in der ON-Stellung befindet.

Im Rundschliff – Modus
Die Potenziometer für das Rundschliff-Drehmoment (STP) und die Rundschliff-Drehzahl (SSP) interagieren
miteinander. Das STP-Potenziometer befindet sich auf der Drehsteuerungsplatine und ist auf 2:00 voreingestellt.
Siehe ABB. 99. Das SSP-Potenziometer (SSP) befindet sich auf dem Bedienfeld und legt die
Rundschliffdrehzahl fest.

Das Potenziometer für das Rundschliff-Drehmoment (STP) gibt das maximal zulässige Drehmoment
ausschließlich für den Rundschliffzyklus vor. Dieses Potenziometer sollte niemals über die 3:00-Position
hinaus verstellt werden. Wenn sich die Spindel nicht dreht, müssen Sie prüfen, ob sich die Spindel ungehindert
drehen kann. Dazu müssen Sie die Spindel bei abgeschalteter Stromversorgung und abgetrenntem Drehantrieb
von Hand drehen.

Das Potenziometer für die Rundschliff – Drehzahl (SSP) bestimmt die Drehzahl beim Rundschleifen und ist
je nach Bedarf einzustellen. Damit wird die Drehantriebsgeschwindigkeit zum Drehen der Spindel vorgegeben.

IR COMP – Potenziometer
Das Potenziometer für die IR-Kompensation ist werkseitig auf 9:00 eingestellt.

Die Regelung des Drehmotors zum Rundschleifen oder Hinterschleifen kann verbessert werden, indem das
IR COMP-Potenziometer gegenüber der Werkseinstellung geringfügig im Uhrzeigersinn verstellt wird. Eine
Überkompensation bewirkt jedoch, dass der Motor schwingt oder dass sich die Drehzahl unter Volllast
erhöht. Falls Sie einen solchen Punkt erreicht haben, muss das IR COMP-Potenziometer im
Gegenuhrzeigersinn genau bis zu der Position verstellt werden, wo die Symptome verschwinden.
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NÄHERUNGSSCHALTER
Damit der Näherungsschalter ordnungsgemäß funktioniert und
die Richtung des Schlittens an jedem Ende der Schienen
umkehrt, muss zwischen dem Markierungsbügel zur
Schlittennäherung und dem Näherungsschalter ein Abstand
von 3/16" (4 mm) bis 1/4" (6 mm) beibehalten werden. Siehe ABB. 30.

HINWEIS: Das Licht am Näherungsschalter wird aktiviert, wenn
ein Metall den Schalter passiert.

EINSTELLUNGEN (Fortsetzung)

ABB. 29 ABB. 30

3:00

9:00

6:0012:00

Potenziometer-
Ausrichtung gemäß

Uhrenzifferblatt

ABB. 26

POT. RUNDSCHLIFFDREH-
MOMENT (STP) 2:00

IR COMP
POT 9:00 LEERLAUF-

DREHMOMENT
POT (ITP) 10:00

HINTERSCHLIFF GESCHWINDIG-
KEIT POT (RSP) 12:00

SCHALTER 1 IN
STELLUNG OFF

VERZÖGERUNG
IN POSITION 1
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EINSTELLUNGEN (Fortsetzung)
EINSTELLUNGEN AUSRICHTUNG FIXIEREN
Das Gehäuse der Messuhr sollte sich eben in dem Gussteil
befinden, in das sie montiert ist. Der Taster sollte ganz
durchgedrückt werden können, ohne dass er das Gussteil
berührt. Lösen Sie für die ordnungsgemäße Einstellung die
Stellschraube am Gussteil und justieren sie entsprechend.
Siehe ABB. 31.

Ziehen Sie die Stellschraube der Messuhr fest genug an, damit
die Anzeige gut fixiert ist. Ziehen Sie keinesfalls zu fest an, da
sich der Stößel ansonsten nicht frei bewegen kann.

ANPASSEN DER
MESSVORRICHTUNGSEINSTELLUNG
Es sollte kein Spiel der Feineinstellungsschraube an der
Messeinrichtung auftreten. Siehe ABB. 32. Ziehen Sie die
Sechskantmutter so an, dass die Spannscheibe vollkommen
zusammengedrückt wird, und drehen Sie sie dann um eine
halbe Umdrehung zurück.

Stellen Sie sicher, dass die Schraube den Nylonstopfen fest auf
die senkrechte Stellschraube drückt.

ABB. 38

ABB. 32

ABB. 31
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EINSTELLUNGEN (Fortsetzung)
SPIEL AM VORSCHUBSCHLITTEN BESEITIGEN
Wenn am Handrad des Vorschubschlittens ein Spiel auftritt
(siehe ABB. 33), sind zwei Stellen zu überprüfen:

1. Die konischen Spannmuttern hinter der Mutter für die
Welleneinstellung:
A. Lösen Sie die Passschraube.
B. Halten Sie das waagrechte Handrad fest und drehen

Sie die Einstellungsmutter der Welle entgegen dem
Uhrzeigersinn, bis sich die konischen Spannscheiben
gegenseitig berühren. Drehen Sie so lange entgegen
dem Uhrzeigersinn weiter, bis sich die nächste Kerbe
genau in der Mitte der Passschraubenbohrung
befindet. B. Drehen Sie die Mutter anschließend um
eine Kerbe weiter (40 Grad).

C. Schrauben Sie die Passschraube wieder fest, um die
Mutter zu fixieren.

2. Beilagscheiben hinter dem Handrad:
A. Lösen Sie (etwa eine halbe Umdrehung) die

Stellschraube, die das Handrad an der Welle befestigt.
B. Ziehen Sie die Sechskantmutter, die das Handrad

sichert, fest auf 11,3 Nm und dann wieder um eine
halbe Umdrehung zurück.

C. Lassen Sie einen Abstand von 0,4 mm zwischen
Beilagscheibe und Unterlegscheibe.
Siehe Ausschnitt in Abb. 34 Passen Sie die
Sechskantmutter an, falls nötig.

D. Ziehen Sie die Stellschraube fest, die das Handrad an
der Welle befestigt.

ABB. 34

Passschraube

ABB. 33
Handrad für den Schlitten-
Einschub
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TEILELISTE 6054580 SCHALTPLAN

15

CB1 – SCHUTZSCHALTER
CB2 – SCHUTZSCHALTER 2
DSS1 – SICHERHEITSSCHALTER
VORDERTÜRE
DSS2 – SICHERHEITSSCHALTER
HINTERTÜRE
ESS – NOTSTOPP-SCHALTER
FTR – LEITUNGSFILTER
GMS – SCHLEIFMOTORSCHALTER
KSS – SCHLÜSSELWAHLSCHALTER
LVR – UNTERSPANNUNGSRELAIS
MAG – MAGNETSTARTER
MCB – HAUPTSCHUTZSCHALTER
PWR – 24V STROMVERSORGUNG
PX1 – RECHTER NÄHERUNGSSCHALTER
PX2 – LINKER NÄHERUNGSSCHALTER
REL – RELAIS SCHLEIFMOTOR
RTP – HINTERSCHLIFFDREHMOMENT POT
SCB – ZWEITER SCHUTZSCHALTER
SDC – STEUERUNG DREHANTRIEB
SMS – SCHALTER DREHMOTOR
SRS – RUNDSCHLIFFSCHALTER
SSM – MONITOR SICHERHEITSSCHALTER
SSP – RUNDSCHLIFFGESCHWINDIGKEIT POT
SSS – SYSTEMSTARTSCHALTER
STS – AUSWAHLSCHALTER ROTATION/
DREHMOMENT
TB1 – KLEMMLEISTE 1
TB2 – KLEMMLEISTE 2
TBG – ANSCHLUSSBLOCK GRAU
TBW – ANSCHLUSSBLOCK WEISS
TDC – STEUERPLATINE VERFAHRANTRIEB
TMS – VERFAHRMOTORENSCHALTER
TSP – VERFAHRGESCHWINDIGKEIT POT
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