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MONTAGE-UND
REPARATURHANDBUCH

Vor der Inbetriebnahme der Anlage missen Sie dieses
Handbuch grindlich gelesen und verstanden haben. Achten
Sie besonders auf die Warn- und Sicherheitshinweise.




SICHERHEITSANWEISUNGEN

- UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG -

Die Sicherheitswarnsymbole in diesem Handbuch sollen Sie auf
mdgliche Sicherheitsrisiken hinweisen. Wenn Sie diese Symbole
sehen, befolgen Sie stets die zugehdrigen Anweisungen.

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

Das Vorsichtsymbol kennzeichnet besondere Anweisungen oder
Verfahren, deren Nichtbeachtung zu Schaden oder Zerstérung
der Ausrustung fihren kdnnte.

1. ACHTEN SIE DARAUF, DASSDIE
SCHUTZVORRICHTUNGEN ANGEBRACHT undin
einwandfreiem Zustand sind.

2. ENTFERNEN SIE SCHRAUBENSCHLUSSEL UND
ANDERE WERKZEUGE.

3. HALTEN SIE DENARBEITSBEREICH SAUBER.

4.  VERWENDEN SIE DIE MASCHINE NICHT IN
GEFAHRLICHEN 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 SAMTLICHE BESUCHER VON DER
ANLAGE FERN. Besucher missen grundsatzlich einen
Sicherheitsabstand zum Arbeitsbereich halten.

6. MACHEN SIE DEN ARBEITSBEREICH FUR KINDER
mit Vorhangeschlossern oder Hauptschaltern
UNZUGANGLICH.

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

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

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

10. TRAGENSIE STETS EINE SCHUTZBRILLE.

11. SICHERN SIE IHR ARBEITSSTUCK. Stellen Sie vor der

Inbetriebnahme sicher, dass das Schneidwerk mit den
mitgelieferten Klemmen gesichert wurde.

12. NICHT UBERTRETEN/UBERGREIFEN. Halten Sie stets

einen sicheren Stand und das Gleichgewicht.

13.

14.

15.

16.

21.

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

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

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

VERWENDEN SIE EMPFOHLENES ZUBEHOR.
Schlagen Sie bezuglich des empfohlenen Zubehors im
Handbuch nach. Die Verwendung von nicht geeignetem
Zubehdr kann zu Verletzungen fihren.

UBERPRUFEN SIE BESCHADIGTE TEILE. Wenn eine
Schutzvorrichtung oder ein anderes Teil beschadigt ist,
kann sie bzw. es die vorgesehene Funktion nicht erfillen
und sollte ausgewechselt werden.

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

MACHEN SIE SICH MIT DER ANLAGE VERTRAUT.
Lesen Sie dieses Handbuch sorgfaltig durch. Informieren
Sie sich tiber die Anwendung und Grenzen der Anlage
sowie Uber potenzielle Gefahren, die von ihr ausgehen
konnen.

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

ARBEITEN SIE NICHT AN DER SCHLEIFMASCHINE,
WENN SIE UNTER DEM EINFLUSS VON DROGEN,
ALKOHOL ODER MEDIKAMENTEN STEHEN.
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EINE UNSACHGEMASSE VERWENDUNG DER
SCHLEIFSCHEIBE KANN ZU BESCHADIGUNGEN UND
SCHWEREN VERLETZUNGEN FUHREN.

Schleifvorgange sind sicher, sofern einige Grundregeln eingehalten werden. Diese werden
nachstehend aufgefuhrt. Diese Regeln basieren auf Informationen, die in der
Sicherheitsverordnung ANSIB7.1flr 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.

WAS SIE TUN WAS SIE KEINESFALLS TUN
SOLLTEN DURFEN
1. ACHTEN SIE immer auf eine SORGFALTIGE 1. VERWENDEN SIE KEINE angebrochenen Scheiben
BEHANDLUNG UND LAGERUNG der Scheiben. oder Scheiben, die HERUNTERGEFALLEN SIND oder

. . beschadigt wurden.
2.  FUHREN SIE eine SICHTPRUFUNG aller Schreiben auf

Beschadigungen durch, bevor Sie diese montieren. 2. UBEN SIE KEINE GEWALT beim Einsetzen einer
Scheibe in die Maschine aus. ANDERN SIE NICHT die
3. UBERPRUFEN SIE DIE MASCHINENDREHZAHL anhand Grole der Montagedffnung —wenn die Scheibe nichtin
der auf der Scheibe angegebenen maximal sicheren die Maschine passt, missen Sie sich eine passende
Betriebsdrehzahl. besorgen.
4.  UBERPRUFEN SIE DIE MONTAGEFLANSCHE auf 3.  UBERSCHREITEN Sie NIEMALS DIE MAXIMALE
gleichen und korrekten Durchmesser. BETRIEBSDREHZAHL, die fiir die Scheibe

vorgegeben ist.
5.  VERWENDEN SIE DIE MONTAGEUNTERLAGEN, sofern

diese zum Lieferumfang der Schreiben gehdéren. 4. VERWENDEN SIE KEINE Montageflansche, auf denen
) ) ) die Lagerflachen NICHT SAUBER, GLATT UND FREI
6. UBERPRUFEN SIE, ob die WERKSTUCKAUFLAGE VON GRATEN SIND.

ordnungsgemal eingestellt ist.
5.  VERMEIDEN SIE ein GlberméaRiges Anziehen der

7. VERWENDEN SIE immer EINE Montagemultter.
SICHERHEITSSCHUTZABDECKUNG auf mindestens
der Hélfte der Schleifscheibe. 6. SCHLEIFEN SIE NIEMALS aufder SEITE DER
SCHEIBE (siehe Sicherheitscode B7.2 fur eine
8. LASSEN SIE NEU MONTIERTE SCHEIBEN vor dem Ausnahme).
Schleifen mindestens eine Minute lang mit der
Betriebsdrehzahl laufen — mit entsprechender 7. STARTEN SIE DIE MASCHINE NICHT, bevor die
Schutzabdeckung. SCHUTZABDECKUNG DER SCHEIBE INSTALLIERT
WURDE.

9. TRAGEN SIE beim Schleifen immer EINE } B
SCHUTZBRILLE oder schiitzen Sie lhre Augen auf 8. DRUCKEN SIE KEIN WERKSTUCK in die Scheibe.
andere Art und Weise.
9. STELLEN SIE SICH NICHT DIREKT VOR eine
Schleifmaschine, wenn sie gestartet wird.

10. SCHLEIFEN SIE NIE MIT UBERMARIGER KRAFT,
sodass der Motor splrbar seine Drehzahl vermindert
oder das Werkstuck heif3 wird.

VERMEIDEN SIE DAS EINATMEN VON STAUB, der bei Schleif- und Schneidarbeiten
entsteht. Die Einwirkung von Staub kann zu Atemwegserkrankungen fihren. Tragen Sie eine
Atemschutzmaske mit NIOSH- oder MSHA-Zulassung, eine Sicherheitsbrille oder
Gesichtsmaske und Schutzkleidung. Sorgen Sie fir eine angemessene Bellftung, um Staub
zu vermeiden oder den Staubanteil unter dem Schwellenwert fur die Staubbelastung geman
OSHA-Klassifizierung zu halten.
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Diese Maschine ist AUSSCHLIESSLICH fiir Schleifarbeiten an
Spindelrasenméahermessern gedacht. Jede andere Verwendung kann zu Verletzungen
fuhren und die Garantie ungultig machen.

Um die Qualitat und Sicherheit Ihrer Maschine sowie die Garantie zu gewabhrleisten,
MUSSEN Sie Ersatzteile des Originalgerateherstellers verwenden und samtliche
Reparaturen von einem qualifizierten Fachmann ausfihren lassen.

ALLE Bediener dieser Anlage missen VOR der Inbetriebnahme der Anlage grindlich .
geschult werden.

Entfernen Sie Schleifstaub keinesfalls mit Druckluft von der Maschine. Dieser Staub
kann zu Verletzungen und Beschadigungen der Schleifmaschine fihren. Die Maschine
ist ausschlieBlich fir den Betrieb in Innenrdumen vorgesehen. Die Maschine darf nicht
mit Hochdruckreinigern gereinigt werden.

Unterspannungsrelais

5
Ry

Die Schleifmaschine ist mit einem Uber-/Unterspannungsrelais
ausgestattet, das werkseitig auf 100-140 VAC eingestellt ist. Wenn die
Stromversorgungsleitung unter Last nicht zwischen 100 und 140 VAC
liefert, 6ffnet das Relais und 16st den Starter aus. Wenn dieser Fall
eintritt, entspricht lhre Stromversorgungsleitung nicht den Vorgaben und
muss korrigiert werden, bevor Sie mit der Schleifmaschine fortfahren.
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ZURWARTUNG ERFORDERLICHE FERTIGKEITEN UND SCHULUNG

Dieses Reparaturhandbuch wurde fiir Techniker erarbeitet, die Uber das ndtige mechanische und elektrische Fachwissen
und die Fertigkeiten verfigen, um zuverlassig Pruf- und Reparaturarbeiten an der Rundschliff-/Hinterschliff-Schleifmaschine
ACCU-Sharp durchzufiihren. Wenn dieser Wissenshintergrund nicht gegeben ist, kbnnen Reparaturen auch durch den
Handler 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
durchfuhren, der mit der Bedienung der Maschine vertraut ist.

Personen, die nicht Uber das nétige Fachwissen und die Fertigkeiten verfligen, sollten nicht die Abdeckung des Schaltkastens
entfernen oder versuchen, interne Stérungen zu beheben, Einstellungen vorzunehmen oder Teile auszutauschen.

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

DREHMOMENTANFORDERUNGEN

In diesem Handbuch wird im Zusammenhang mit den
Drehmomentanforderungen von ,fest anziehen“ oder

dergleichen gesprochen. Genaue Drehmomentangaben
koénnen Sie den folgenden Informationen entnehmen. O @

GLATT 3 MARKIER- | 6 MARKIER

GRAD 2 GRAD 5 GRAD 8

. . . . . KOPF UNGEN UNGEN
Schrauben, d|e_|n eme_Mutter oder in eine an KOPE | an KOPE
Gewindebohrung in Stahl eingeschraubt werden
. 1/4-Zoll- 8,1 Nm 12,2 Nm 17,6 Nm
Siehe Tabelle rechts. Gewinde | (0.8kg-m) | (1,25 kg-m) | (1.8 kg-m)
H H H H H 5/16-Zoll- 14,9 Nm 24,4 Nm 37,9 NM
Schrauben, die in eine Gewindebohrung in ewinde | @skgm | @skem | @6 kgm)
Aluminium eingeschraubt werden
Verwenden Sie die Gite-2-Werte aus der Tabelle rechts. 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)
Inbusschrauben, die in eine Mutter oder in Stahl 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)

eingeschraubt werden

Verwenden Sie die Glte-8-Werte aus der Tabelle rechts. 1/2-Zoll- | 61,0 Nm 101,7 Nm [ 1559 Nm
Gewinde (6,2 kg-m) (10,4 kg-m) | (15,9 kg-m)

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)
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OFFNEN SIE DIE VERPACKUNGSKARTONS

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

1. Kartons

2. Messvorrichtung zum Einstellen
Entfernen Sie die beiden (2) Schachteln (Karton und Schachtel der : GFTT o, ®
Messlehre) und stellen Sie sie beiseite. o .rfg:q 2

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

£
™y

# o
AN agym

7

E
2

SCHNALLEN SIE DEN SCHLITTEN LOS

Entfernen Sie das Transportband, das den Schlitten festhélt. Die ' L A »4;%:#’: //
Schraube, die das Transportband am Rahmen befestigt, kann tnf
weggeworfen werden.

m
R am

HEBEN SIE DIE SCHLEIFMASCHINE VON DER |
HOLZPALETTE ABB. 1

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

DAS GERAT WIEGT 1290 LBS

[585 KG], VERWENDEN SIE
LEISTUNGSSTARKE HEBEGERATE,
UM DIE MASCHINE ANZUHEBEN.

H—

POSITIONIERUNG DER BASIS

Die ACCU-Sharp benétigt einen Arbeitsraum von etwa 3,80 m n
(Breite) x 2,75 m (Tiefe) x 2,00 m (Hohe). Das Mahwerk wird
hinterhalb der Maschine angehoben und der Maschinist bedient
das Gerat von der Bedienerposition aus, die sich auf der

gegenuberliegenden Seite des Gerats befindet. Positionieren Sie Wand

den Sockel so, dass ausreichend Platz zur Bedienung der

Maschine zur Verfiigung steht — sowohl davor als auch dahinter. ABB. 2
Siehe ABB. 1. '

Der Sockel sollte auf einem relativ ebenen Betonboden platziert
werden, wobei auf eine ausreichende Deckenhdhe zu achten ist,
um die Installation mit Seilwinde und Ausleger zu ermdglichen.
Stellen Sie die Einheit nicht tber N&hten zwischen
Betonbodenplatten oder Uiber einem grof3en Bodenriss auf. Wenn
das Gerat nahe einer Wand aufgestellt werden muss, empfehlen
wir, dass Sie sich hierbei an ABB. 2 halten.

DAS AUFSTELLEN DER SCHLEIFMASCHINE AUF
UNEBENEN ODER BRUCHIGEN BODEN BEEINFLUSST
DIE QUALITAT DES SCHLIFFS.
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Entfernen Sie den Karton und legen Sie den Inhalt des Kartons auf
eine Werkbank. Der Karton enthalt:

TRAVERSE

HALTERUNG FUR
RUNDSCHLIFF-
SCHLEIFSCHEIBE

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

N
: BETRIEBSHANDBUCH, ™=
Egﬁgﬁ SERVICE- UND
ANTRIEBSADAPTER MONTAGEHANDBUCH

£

SCHRAUBZWINGEN (2)

SEILZUG
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NIVELLIERUNG DER BASIS

Jeder Stellful? 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 Tragerschienen an einem Ende der
Maschine und prifen Sie von einem zum anderen Ende, ob
sie waagerecht (im Wasser) ist. Siehe ABB. 5. Verstellen Sie
bei Bedarf die Ful3schrauben, um die Einheit zu nivellieren.

Heben Sie die Faltenbalger an und legen Sie eine

Wasserwaage uber die hintere und vordere Tragerschiene,
etwa am linken Ende des Laufwagenlagers. Siehe ABB. 6.
Passen Sie (von der Bedienerposition aus gesehen) die T

beiden StellfiiRe auf der linken Seite der Maschine so an,
dass die linke Seite waagerecht ist. Diese Einstellung ist

wichtig fiir den ordnungsgemafen Betrieb lhres Geréts. 176 14 10 |
Heben Sie die Faltenbalger an und legen Sie eine
Wasserwaage Uber die beiden Schienen auf der rechten Seite

der Maschine, um die Waagerechte zu prufen. Siehe ABB. 6.
Diese Einstellung ist von entscheidender Bedeutung. Diese ABB. 3
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 verschweif3t sind.
Achten Sie dabei darauf, nicht die FuRschrauben zu
verstellen. Siehe ABB. 3.

Fiihren Sie eine erneute Uberpriifung mit der Wasserwaage
durch, nachdem alle Kontermuttern fest angezogen wurden.
Lassen Sie die Faltenbalger auf die Tragerschienen
zurlickschnappen.

EINE FALSCHE AUSRICHTUNG IN DER
WAAGERECHTEN BZW. EINE
UNVORTEILHAFTE VERANDERUNG
DERSELBEN DURCH STOREN ODER
SCHLAGEN BEElNFLUSST DIE Linkes Maschinenende Laufwagenschuhe
SCHLEIFQUALITAT NEGATIV.

g
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Wasserwaage

Vordere

Wasserwaage ABB. 6 Tragerschiene

ABB. 5
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INSTALLIEREN VON WINDE UND AUSLEGER -

Installieren Sie die Ausleger-Baugruppe (mit Hilfe eines —
Hockers oder einer Leiter) am Ausleger-Tragerrohr, das am ;
Rahmen festgeschweifl3t ist. (Siehe ABB. 7.) S Crmis) A

Ziehen Sie den Seilzug durch die Offnung am Auslegerarm
und Uber die beiden oberen Seilrollen nach unten durch das
senkrechte Auslegerrohr und schlief3lich Gber die untere
Seilrolle. Fir die Befestigung des Seils und der Winde lesen
Sie bitte in der Arbeitsanleitung fur die Winde nach.

Das Seil wird mit dem Handrad im Uhrzeigersinn nach oben
aufgespult und gibt dabei ein klickendes Gerdusch von sich.
Der mit einer Feder gespannte Handgriff I6st eine Bremse
aus, wenn der Griff losgelassen wird.

LESEN SIE SICHDIE 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 ABB. 7

am Seilhaken (dieser ist mit einer Sicherheitsklinke
ausgestattet). Siehe ABB. 8.

UBERSCHREITEN SIE NICHT DIE
MAXIMALE HEBEKAPAZITAT DER
WINDE. DIE MAXIMALE
WINDENKAPAZITAT LIEGT BEI 180 KG.
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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 durchgedriickt werden kann, ohne dass er dabei
das Gussteil bertihrt, und ziehen Sie die Stellschraube am
Gussteil fest, um die Messuhr fest zu fixieren.

ZIEHEN SIE NICHT ZU FEST AN, DA DIES ZU
BESCHADIGUNGEN ODER FEHLFUNKTIONEN
DER MESSUHR FUHREN 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

10
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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. Fir Anwendungen im 220-Volt-Netz mussen Sie
Teil Nr. 6050951 bestellen. Dieses enthélt einen Transformator zur
Umwandlung von 220 V auf 110 V. Siehe Details auf Seite 12.

ES WIRD EMPFOHLEN, DIE SCHLEIFMASCHINE DES MODELLS ABB. 12

605 UBER EINE EIGENE, PERMANENTE STROMVERBINDUNG

IMVERTEILERKASTEN ANZUSCHLIEREN. DABEI SOLLTEN Die Schleifmaschine ist mit einem Uber-/
KEINE ANDEREN GERATE MIT HOHER LEISTUNGSAUFNAHME Unterspannungsrelais ausgestattet, das
UBER DIESELBE LEITUNG VERSORGT WERDEN. werkseitig auf 100?140 VAC eingestellt ist.

ES MUSS UNBEDINGT SICHERGESTELLT WERDEN, DASS Wer:‘” die Srt]rom"ersorgungs"eitunlg ‘]f”ter..';faSt
DIESE SCHLEIFMASCHINE MIT 120 VAC UND 15-AMPERE- nicht zwischen 100 und 140 VAC liefert, offnet
ABSICHERUNG VERSORGT WIRD. DIE TOLERANZ BEI DER das ReO:f""'s und 'l‘l’St. den Starter .a‘:f" A
STROMVERSORGUNG BETRAGT +5 %. DAHERBETRAGTDIE ~ WenndieserFa el”?t”tt' er_‘tipgc tihre )
MINIMALE ANFORDERUNG HINSICHTLICH DER SPANNUNG Stromversorgungsieitung nicht den Vorgaben
. 114 VAC MIT 15-AMPERE-ABSICHERUNG. DIE und muss kor_rlglert werden, bevor Sie mit der
SPANNUNGSPRUFUNG HAT BEIALLEN GERATEN UNTER Schieifmaschine fortfahren.
LAST (IM BETRIEBSZUSTAND) AN DER LEITUNG ZU I —

T

ERFOLGEN.

DIESE SCHLEIFMASCHINE DARF NICHT MIT EINEM
VERLANGERUNGSKABEL BETRIEBEN WERDEN.

0

R R R PR,

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

T
X

F
P .
FLASHING
GREEN UGHT
INDICATES
LOW VOLTAGE,
FLASHING

RED LIGHT
INDIGATES
HIGH VOLTAGE

0

DIE ORDNUNGSGEMASSE ERDUNG DER STECKDOSENMASSE
IN IHREM GEBAUDE MUSS VERIFIZIERT WERDEN. EINE
UNSACHGEMASSE ERDUNG IN IHREM GEBAUDE KANN ZU
FEHLFUNKTIONEN DER SCHLEIFMASCHINE FUHREN.

|
.
i
B
i
kA
.

Beim Anschlief3en der Schleifmaschine ist der Durchmesser der
Leitungen zwischen dem Verteilerkasten in Ihrem Gebaude und der
Anschlussbuchse der Schleifmaschine anhand der folgenden
Richtlinien zu ermitteln. Beachten Sie, dass die Verkabelung in
Ihrem Gebaude zwischen den Hauptverteilerkésten und Nebenkasten
geman den gesetzlichen Vorschriften zu erfolgen hat.

FUR 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.
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MONTAGEANLEITUNG (Fortsetzung)

- UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG -

FUR 220-V-Anwendungen mit P

f

50 oder 60 Hz sollte der Artikel f
Nr. 6050951 bestellt und
eingesetzt werden.

werden, der Ihren lokalen
Vorgaben fiir 220-Volt-
Anwendungen mit 8-Ampere-
Absicherung entspricht.

6050951 enthélt einen
vorverdrahteten 2-KVA-
Transformator (220-240 Volt) m__\?
fur eine Umwandlung von
220 V auf 110 V 50/60 Hz. PCAKER DUT
BRCWN '
Der Schaltplanistin ABB. 13 UGHTELLE
dargestellt. Ll
NEUTRAL HHHHHHH
Das Stromkabel ist nicht mit j_I_
einem Stecker versehen. Es e L L
muss ein Stecker installiert " I |_F_F|_F_F|_H_F|_H

14 GA {25 LM) GREEN
WHELLDW ETRIPE
GROUND WIRE T0 BE

ADDED

GHEEN

WYELLOW 3TRIRE
GRCAUND

=% V.1PH/

PCWMIER IN
BRCAWN

LSHTHELLUE
NELTRAL

LASSEN SIE
INSTALLATIONSARBEITEN NUR
DURCH EINEN QUALIFIZIERTEN

@ ELEKTRIKER DURCHFUHREN. HZ H3, Hd, H¥, HE ANDHA

WICHTIGE HINWEISE ZUR ERDUNG

SIE DEM TYPENSCHILD MIT DER SERIENNUMMER ENTNEHMEN.

A X3 2 XAHIOHA HH HE
INDIVIDUALLY 'WIRE NUT TRANSFORMER LEALS

INSTALL THE GREEN WIYELLOW STRIPE WIRE SUPPLIED INTC

THE TERMINAL BLOCK N THE HOLE DPPCSEITE '"WIRE X3 AE BHOWNL
TOINSTALL THE 'WIRE INSERT A 3MALL BCREWDRIVER INTO THE
CAMTY MARFED "A" T OPEN THE WMIRE HOLE

ATTAGH THE OTHER END OF THE BREEN WIYH LOW STRIFE ‘MRE
SUPPLED TO THE GROUND STUD ON THE TRANSFORMER.

ABB. 13

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

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

Stellen Sie vor dem Anschlie3en der Schleifmaschine sicher, dass die Versorgung uber eine Leitung erfolgt, die durch
Unterbrecher oder Sicherungen in geeigneter Grof3e abgesichertist. DEN NENNSTROM IHRER MASCHINE KONNEN

Fiihren Sie niemals Anderungen am Stecker durch, mit dem die Maschine geliefert wurde — falls er nicht in die Steckdose
passt, mussen Sie von einem qualifizierten Elektriker eine geeignete Steckdose und Leitung installieren lassen.

SORGEN SIE IMMER FUR EINE AUSREICHENDE ERDUNG IHRER MASCHINE.
EIN UNSACHGEMASSER ANSCHLUSS KANN ZU GEFAHRLICHEN
STROMSCHLAGEN FUHREN. FALLS SIE SICH NICHT SICHER SIND, WIE EINE
ORDNUNGSGEMASSE ELEKTRISCHE ERDUNG ZU ERFOLGEN HAT, MUSSEN
SIE EINEN QUALIFIZIERTEN ELEKTRIKER KONTAKTIEREN.
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WARTUNG (Fo rtsetzun g) - UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG -

REINIGUNGS- UND WARTUNGSRICHTLINIEN
FUR POLYCARBONAT-FENSTER

Reinigungsanleitung

VERWENDEN SIE KEIN BENZIN

Um Aussehen und Funktionsweise zu erhalten,
muss die Reinigung regelmalig und geman
dieser Anleitung erfolgen.

Abwaschen zur Minimierung von Kratzern

Waschen Sie die Polycarbonat-Fenster mit lauwarmem Wasser, in das Sie etwas fllissiges mildes Geschirr-
Reinigungsmittel geben. Verwenden Sie dazu einen sauberen weichen Schwamm oder ein weiches Tuch.
Spulen Sie anschlie3end grundlich mit klarem Wasser. Reinigen Sie die Fenster grindlich mit einem feuchten
Zelluloseschwamm, um die Bildung von Wasserflecken zu vermeiden. Diese Fenster dirfen nicht gescheuert
oder mit Blrsten bearbeitet werden. Au3erdem darf Butyl-Cellosolve nicht unter direkter Sonneneinstrahlung
verwendet werden.

Frische Farbspritzer und Fett kénnen vor dem Trocknen problemlos entfernt werden, indem Sie ein hochwertiges
VM&P-Naphtha oder Isopropylalkohol verwenden. Im Anschluss daran sollte eine abschlieRende Warmwasche
mit einer milden fliissigen Geschirrspulmittel-Lésung durchgefiihrt werden, gefolgt von einer griindlichen Spiilung
mit klarem Wasser.

Minimieren von kleinen Kratzern

Kratzer und kleine Abschabungen kénnen minimiert werden, indem eine milde Autopolitur verwendet wird.
Drei Produkte, die sich zum Polieren und Auffillen 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 gemanR 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
Gegenstanden ab.

¢ Benzol, Benzin, Aceton oder Tetrachlorkohlenstoff diirfen 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.)

e Zur Entfernung von alten, verwitterten Lacken hat sich die Verwendung von Abdeckband, Klebeband oder
Werkzeugen zur Fusselentfernung bewahrt.

e Zur Entfernung von Etiketten, Aufklebern usw. ist der Einsatz von Petroleum, VM Wenn das
Losungsmittel nicht in das Aufklebermaterial eindringen kann, sollten Sie Warme einwirken lassen (Fon),
um den Klebstoff aufzuweichen, wodurch eventuell die Entfernung erleichtert wird.

ES DARF KEIN BENZIN VERWENDET WERDEN!
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WARTUNG

- UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG -

DIE MARNAHMEN DER TAGLICHEN WARTUNG
SIND AUF SEITE 7 DES BEDIENUNGSHANDBUCHS
AUFGELISTET UND MUSSEN VOM BEDIENER
DURCHGEFUHRT WERDEN. DIE FOLGENDE
LISTE ENTHALT DIE MABNAHMEN ZUR
REGELMARIGEN WARTUNG, DIE VON DER
WARTUNGSABTEILUNG IHRES UNTERNEHMENS
DURCHGEFUHRT WERDEN MUSSEN:

1.

Uberprifen Sie monatlich den Bolzen zur
Platteneinstellung am Schleifscheibenwagen.

Siehe Abschnitt Fehlersuche fur die Einstellung.
Schmieren Sie den Bereich um den Bolzen alle sechs
Monate mit qualitativ hochwertigem Lithium-Fett.
Wischen Sie Uberschissiges Fett weg.

Wischen Sie die Leitspindel zur Einstellung des
Schleifscheibendurchmessers sowie die Hoheneinstellung
des Schleifkopfs alle drei Monate ab und 6len Sie sie mit
Sprihschmiermittel neu.

Wischen Sie Uberschiissiges Schmiermittel ab.
Uberprifen Sie den V-Riemen alle drei Monate auf
Briichigkeit und Abrieb und stellen Sie die
Riemenspannung gegebenenfalls nach. Gehen Sie dazu
gemalf den Anweisungen im Abschnitt ,,Einstellungen* vor.
Wischen Sie alle sechs Monate die vertikalen und
horizontalen Ausrichtungswellen und Leitspindeln ab und
schmieren Sie sie danach wieder mit Never-Seez.

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

Uberprifen Sie die Bursten am automatischen Drehmotor
und bewegen Sie ihn einmal jéhrlich. Ersetzen Sie ihn,
falls nétig. Siehe Abschnitt Fehlersuche.

Uberpriifen Sie einmal im Jahr das Spiel der
Schleifscheibenlager-Welle. Ersetzen Sie sie, falls ein
UberméalRiges Spiel vorliegt.
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WARTUNG

- UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG -

SCHMIERUNG VON LINEARLAGERN
SCHRITT 1 — Reinigen Sie grindlich die Wellen.

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

SCHRITT 3 — Wischen Sie mit einem sauberen Tuch das
Uberschiissige Schmiermittel von den Wellen ab. Lassen
Sie den Schilitten Uber seinen gesamten Bewegungsbereich
hinweg vor- und zurtickfahren und wischen Sie die Wellen
nach jedem Verfahrvorgang ab. Wiederholen Sie diesen
Schritt, bis sich alle Wellen trocken anfihlen. Damit ist der
Schmierungsvorgang abgeschlossen.

Wenn die Maschine Uber einen langeren Zeitraum hinweg
abgeschaltet werden soll, also fiir langer 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.

HAUFIGKEIT DER SCHMIERUNG

Die Schmierung der Welle ist monatlich wéhrend des
Schleifvorgangs zu Uberprifen.

Wenn die Maschine fur einen langeren Zeitraum hinweg
abgeschaltet werden soll, also flir langer 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.

Caririage
Bellows

ABB. 14

ABB. 15
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VORGEHENSWEISE ZUR LAGERUNG - UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG -

Es muss unbedingt die folgende Vorgehensweise eingehalten werden, wenn Ihre Schleifmaschine flr
einen langeren 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 grundlich. (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 Sprihschmiermittel
einnebeln, das anschlielend nicht entfernt wird: (Verwenden Sie kein Schmiermittel auf Teflon-
Basis)
Wellen und Linearlager (siehe Abschnitt ,Schmierung* des Handbuchs)
Entfernen Sie die Schleifscheibe und bespriihen Sie die beweglichen Teile des
Fingersystems; Querschlitten-Wellen und -Einstellschrauben (rechte Seite der
Verfahrschlittenbasis); Kratzer in der Lackierung und andere blanken metallischen

Oberflachen

- Arbeiten Sie das Schmiermittel ein, indem Sie die Teile tber ihren vollstandigen
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 Ausrichtungsmessgerat aus.

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

WIEDERINBETRIEBNAHME DER MASCHINE:

- Nehmen Sie die Abdeckung ab und schmieren Sie alle oben aufgefiihrten Teile. Wischen Sie
Uberschissiges Schmiermittel ab. (Weitere Einzelheiten finden Sie im Abschnitt ,Schmierung“.)

- Stecken Sie den Stecker in die Steckdose und Uberprifen Sie alle elektrischen Funktionen.
- Uberpriifen Sie alle Riemen auf Risse und stellen Sie gegebenenfalls die Riemenspannung nach.

- Fuhren Sie eine Uberpriifung auf beschadigte oder fehlende Teile durch.
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EINSTELLUNGEN (Fortsetzung)

- UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG -

AUSTAUSCH DER LINEARLAGER DES SCHLITTENS

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

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

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

4. Justieren Sie die Spannschraube (ABB. 16) auf der Seite der
Lagerblocke 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 spuren.

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

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

ZU FEST ODER ZU LOSE EINGESTELLTE LAGER
FUHREN ZU EINER VERMINDERTEN
SCHLEIFQUALITAT. ZU STARK GESPANNTE LAGER
HABEN UBERDIES EINE KURZERE LEBENSDAUER
UND KONNEN DIE SCHIENE BESCHADIGEN.

6. Uberpriifen sie die Lagerspannung erneut. Die Lagerspannung
ist korrekt, wenn Sie beim Versuch, den Schlitten anzuheben,
keine Verschiebung des Schlittens nach oben oder unten
feststellen kénnen. Uberpriifen Sie, ob eine tibermaRige 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 Uberpriifung den Wagen vom
einen Ende des Gesamtwegs bis zum anderen. Es sollte tiber
die ganze Strecke ein gleichmafliger Widerstand herrschen.
7. Machen Sie die beiden Faltenbalger wieder fest. Sehen Sie
hierzu im Abschnitt ,Montage” in diesem Handbuch nach.

Tension
Adjustment
Screw

Radial Rotation

O

Held the crive shaft
from rotating while you
check the pulling force.

Carriage

ABB. 16

ABB. 17

ABB. 18
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EINSTELLUNGEN (Fortsetzung) -UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG -

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 grof3 ist, missen Sie das
Drehmoment der Sechskantmutter verringern: Ziehen
Sie die Sechskantmutter an, bis die Spannscheibe
zusammengedruckt wird, und dann um eine halbe
Umdrehung zuriick. Siehe ABB. 19.

EINSTELLEN DER SCHLITTENBOLZENPLATTE

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

Spindel ungleichmaRig abreiben. Carriage
Der Bolzen muss eine freie Bewegung des Schlittens per Front
Handrad in beide Richtungen ohne seitliches Spiel ermoglichen. Gib Screw

Siehe ABB. 20.
Fur 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 zurtick (weg von
der Position des Maschinisten) und ziehen Sie die
restlichen Bolzenschrauben wéahrenddessen fest.

EINSTELLBARE SPANNUNG DER
FINGERRUCKLAUFSPERRE

Falls sich die Hinterschliff-Rucklaufsperre wahrend
des Hinterschleifens verandert, passen Sie die
Spannung am Nylonstdpsel und an der Stellschraube
an. Siehe ABB. 21.

Spannung der

Rucklaufsperren-

Stellschraube
ABB. 21

18




EI NSTEL L U NG EN (FO I’tS etzu n g) - UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG -

AUSTAUSCH DER QUERSCHLITTENWELLE

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

SCHRITT 1 — Losen Sie die zwei Muttern am Tragergussstuck,
die den Verriegelungsbolzen halten, und klopfen Sie mit einem
Plastik- oder Gummihammer darauf, um ihn zu l6sen.
SCHRITT 2 — Lésen Sie die Verriegelungshandgriffe und klopfen
Sie mit einem Plastikhammer auf den mittleren Bolzen.
SCHRITT 3 - L&sen Sie die Kontermutter und die Stellschraube
und entfernen Sie das Handrad.

SCHRITT 4 - Entfernen Sie die Schlittenwelle.

SCHRITT 5 — Entfernen Sie alle Grate und tiberarbeiten Sie die
Welle, sodass sie eine saubere, glatte und polierte Oberflache
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 Tragers, des
Querschlittenblocks und der drei Verriegelungsbolzen wieder ein. ABB. 22
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 Flache an der Schraubenwelle
schieben. Ziehen Sie dann die Mutter zuerst fest an und drehen
Sie sie danach wieder um eine halbe Umdrehung zuriick. Die
Stellschraube muss mit einem Drehmoment von 70 in-lbs

(9,8 kpm) angezogen werden.

SCHRITT 9 — Uberpriifen Sie den Querschlitten. Das Handrad
muss sich frei bewegen lassen.

HINWEIS: Es ist auch moglich, die komplette

Querschlittenbaugruppe zu entfernen und die Reparatur
auf einer Werkbank durchzufiihren und sie dann wieder
einzubauen.
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EINSTELLUNGEN (Fortsetzung)

- UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG -

SPANNUNG DES VERFAHRRIEMENS

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

NICHT ZU FEST ANZIEHEN. EIN

ZU FESTES ANZIEHEN KANN ZU

SCHADEN AM RIEMEN ODER

AM VERFAHRANTRIEBSSYTEM
. FUHREN.

SPANNKRAFT DER VERFAHRKLEMME

Wenn es bei regularem Betrieb zum Rutschen der Klemme kommt,
muss maoglicherweise die Spannkraft der Klemme erhéht werden. Um
ihre Spannkraft zu erh6hen, missen Sie die Kontermutter auf der
Klemmenspitze I6sen. Schrauben Sie die Spitze heraus, sodass es
einen Spalt von 0,10" (2,54 mm) zwischen der Spitze und dem
Tragerblock 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. Uberprifen Sie noch einmal, dass der Abstand
zwischen der Klemmenspitze und dem Block jetzt 0,10" (2,54 mm)
betragt. Durch diese Einstellung von 0,10" (2,54 mm) ist
gewahrleistet, dass die Klemme in einer Blockierungssituation
rutschen kann. Wenn diese Einstellung zu gering gewahlt wird,
kdénnen Schéaden entstehen.

BEIM EINSTELLEN DER SPITZE MUSS
SORGFALTIG VORGEGANGEN WERDEN,
WEIL DAMIT DIE RUTSCHLAST GEANDERT
WIRD, WAS SCHADEN AN KLEMMENSPITZE,
RIEMEN ODER VERFAHRANTRIEBSSYSTEM
VERURSACHEN KONNTE.

ABB. 23
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El NSTEL L U NG EN (FO rts etzu n g) - UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG -

POTENZIOMETEREINSTELLUNGEN F. STEUERPLATINE VERFAHRANTRIEB (TDC)

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

(Rechtes Verfahren) Vorwarts-Drehmoment — Werkseitig auf Voll eingestellt (CW) 4:30. Verandern Sie diese Einstellung nicht.
(Linkes Verfahren) Riickwarts-Drehmoment — Werkseitig auf VVoll eingestellt (CW) 4:30. Veréndern 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 gegentiber der Werkseinstellung geringflgig im
Uhrzeigersinn verstellt wird. Eine Uberkompensation bewirkt jedoch, dass der Motor schwingt oder dass sich die Drehzahl unter
Volllast erhéht. 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.

Hochstgeschwindigkeit — Eingestellt auf 3:30 fir eine Maximalspannung von 90 Volt Wechselspannung am Verfahrmotor. Wenn
die Spannung Uber 90 Volt Wechselspannung betragt, beginnt der Motor ggf. zu schwingen und [auft unrund.

(Rechtes Verfahren) Vorwarts-Drehmoment — Werkseitig auf Voll eingestellt (CCW) 8:30. Veréndern Sie diese Einstellung nicht.
(Linkes Verfahren) Ruickwarts-Drehmoment — Werkseitig auf Voll eingestellt (CCW) 8:30. Veréndern Sie diese Einstellung nicht.

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

Die Kalibrierung des DIP-Drehschalters fir die VERWEILZEIT stellt die Zeit ein, innerhalb der sich der Prozess in der Stopp-
Position befindet, nachdem ein Begrenzungsschalter ausgeltst wurde. Die VERWEILZEIT kann im Bereich von 0 bis 4 Sekunden
liegen. Eine Einstellung des DIP-Schalters auf O 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 ausgefihrte Funktion an:

POWER zeigt an, dass ein Wechselstrom von der Steuerplatine angelegt wurde.

VORWARTS zeigt an, dass sich der Prozess in der Vorwartsrichtung befindet (linkes Verfahren).

RUCKWARTS zeigt an, dass sich der Prozess in der Riickwartsrichtung befindet (rechtes Verfahren).

PROX 1 VORW LIMIT leuchtet auf, wenn der Begrenzungsschalter in der Vorwértsrichtung ausgelést

wurde (linker Anndherungsschalter).

* PROX 2 RUCKW LIMIT leuchtet auf, wenn der Begrenzungsschalter in der Riickwértsrichtung ausgelost
wurde (rechter Naherungsschalter).

*  VERWEILE(N) leuchtet auf, wenn der Prozess nach dem Ausldsen durch einen Anndherungsschalter
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STEUERPLATINE DREHANTRIEB (SDC)

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

Im Hinterschliff —Modus

Mit dem Wahlschalter TQ SHUT OFF kdnnen 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 Néherungsschalters die Abschaltzeit erreicht ist. Mit der Wahlscheibe TQ SHUT
OFF DELAY wird die Zeit eingestellt, nach der das Drehmoment abgesenkt wird. Das Drehmoment des
Drehmotors wird auf den héheren Wert angehoben, sobald der rechte N&herungsschalter wieder aktiviert
wurde. Wenn sich der Wahlschalter TQ SHUT OFF in der OFF-Stellung befindet, bleibt das Drehmoment
wahrend des Hinterschleifens immer konstant.

Mit der Wahlscheibe TQ SHUT OFF DELAY wird die Zeitdauer vor dem Absenken des Drehmoments beim
Hinterschleifen eingestellt, nachdem der rechte Naherungsschalter passiert wurde. Wird die Wahlscheibe
im Uhrzeigersinn verstellt (hdherer Wert), bleibt der hohere Drehmomentwert fiir eine langere Zeitdauer aktiv.

Die Potenziometer fir 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 fir die Hinterschliff-Geschwindigkeit (RSP) im Uhrzeigersinn verstellt, erhdht sich
die Geschwindigkeit des Drehantriebs (die Geschwindigkeit, mit der die Spindel zum nachsten Messer
indexiert wird). Diese Geschwindigkeit sollte niemals die 3:00-Einstellung tbersteigen.

Mit dem Potenziometer fir das Hinterschliff-Drehmoment (RTP) wird das Drehmoment geandert, mit dem
beim Hinterschleifen die Spindel auf dem Finger gehalten wird. Der empfohlene Anfangswert fir diese
Drehmomenteinstellung liegt bei 30 in-lb (0,345 kpm). Das PTP-Potenziometer darf niemals Uber die rote
Markierung hinaus eingestellt werden. Eine zu hohe Einstellung des Haftmoments zwischen Spindel und
Finger kdnnte dazu fiihren, dass das Drehmotorsystem nicht gleichmafig lauft.

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

Im Rundschliff —Modus

Die Potenziometer fur 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 fiir das Rundschliff-Drehmoment (STP) gibt das maximal zuldssige Drehmoment
ausschlieBlich fur den Rundschliffzyklus vor. Dieses Potenziometer sollte niemals tber die 3:00-Position
hinaus verstellt werden. Wenn sich die Spindel nicht dreht, miissen Sie priifen, ob sich die Spindel ungehindert
drehen kann. Dazu miissen Sie die Spindel bei abgeschalteter Stromversorgung und abgetrenntem Drehantrieb
von Hand drehen.

Das Potenziometer fur 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 fur 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 gegeniiber der Werkseinstellung geringfligig im Uhrzeigersinn verstellt wird. Eine
Uberkompensation bewirkt jedoch, dass der Motor schwingt oder dass sich die Drehzahl unter Volllast
erhoht. 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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POT. RUNDSCHLIFFDREH- HINTERSCHLIFF GESCHWINDIG- VERZOGERUNG SCHALTER1IN
MOMENT (STP) 2:00 KEIT POT (RSP) 12:00 IN POSITION 1 STELLUNG OFF

53 52 S 13 12 TL

R COMP LEERLAUF
POT 9:00 -
DREHMOMENT ABB. 26
) POT (ITP) 10:00 3:00
NAHERUNGSSCHALTER |
Damit der Naherungsschalter ordnungsgeman funktioniert und I
die Richtung des Schlittens an jedem Ende der Schienen -
umkehrt, muss zwischen dem Markierungsbiigel zur 1200 — — 6:00
Schlittenndherung und dem Néaherungsschalter ein Abstand ;]
von 3/16" (4 mm) bis 1/4" (6 mm) beibehalten werden. Siehe ABB. 30. |
HINWEIS: Das Licht am Naherungsschalter wird aktiviert, wenn 9:00
ein Metall den Schalter passiert. Potenziometer-
Ausrichtung gemaR
Uhrenzifferblatt
Proximi
S S

i 316 in. £1/32
(4.75 mm £0.75)

between sensing
\ bracket and switch

Mounting o

Nuts Proximity
Sensing
Bracket

ABB. 30

ABB. 29
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- UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG -

EINSTELLUNGEN AUSRICHTUNG FIXIEREN

Das Gehause der Messuhr sollte sich eben in dem Gussteil
befinden, in das sie montiert ist. Der Taster sollte ganz
durchgedriickt werden kénnen, ohne dass er das Gussteil
berihrt. Lésen Sie fir die ordnungsgemafle 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 StéRRel 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
zusammengedruckt wird, und drehen Sie sie dann um eine
halbe Umdrehung zuriick.

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

SET SCREW

=-DIAL INDICATOR
BODY FLUSH
WITH CASTING

I S5 BN

_"%J_._.

R,

T e SET SCREW

by— 375"
~ ABB. 31

SISy yap -

R S

CONICAL
WASHER
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SPIEL AM VORSCHUBSCHLITTEN BESEITIGEN

Wenn am Handrad des Vorschubschlittens ein Spiel auftritt Passschraube
(siehe ABB. 33), sind zwei Stellen zu Uberprufen:

1. Die konischen Spannmuttern hinter der Mutter fur die
Welleneinstellung:

A. Lo6sen 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 bertihren. Drehen Sie so lange entgegen
dem Uhrzeigersinn weiter, bis sich die nédchste Kerbe
genau in der Mitte der Passschraubenbohrung
befindet. B. Drehen Sie die Mutter anschlieZend um
eine Kerbe weiter (40 Grad).

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

2. Beilagscheiben hinter dem Handrad:
A. Losen 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 zurlck. _ Handrad fur den Schlitten-
C. Lassen Sie einen Abstand von 0,4 mm zwischen Einschub
Beilagscheibe und Unterlegscheibe.
Siehe Ausschnitt in Abb. 34 Passen Sie die
Sechskantmutter an, falls nétig.
D. Ziehen Sie die Stellschraube fest, die das Handrad an
der Welle befestigt.

SETSCREW
DIAL RING

HANDWHEEL

WASHER

SHAFT
S

NYLOK

ADJUSTING NUT HEX NUT

.

%

CONICAL
WASHER

SHOULDER BOLT -

M~ ~ HDN-WASHER

CONICAL f
WASHER d

_‘_‘H:_ :M_.,,, ABB. 34
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TEILELISTE 6054580 SCHALTPLAN

CB1-SCHUTZSCHALTER
CB2 - SCHUTZSCHALTER 2
DSS1 - SICHERHEITSSCHALTER

VORDERTURE 551
DSS2 — SICHERHEITSSCHALTER R
HINTERTURE wie L —JH s
ESS — NOTSTOPP-SCHALTER ‘
FTR — LEITUNGSFILTER
GMS — SCHLEIFMOTORSCHALTER
KSS - SCHLUSSELWAHLSCHALTER S WM
LVR — UNTERSPANNUNGSRELAIS e
MAG — MAGNETSTARTER M L .
MCB - HAUPTSCHUTZSCHALTER T" lp|EeE
PWR — 24V STROMVERSORGUNG
PX1 - RECHTER NAHERUNGSSCHALTER
PX2 — LINKER NAHERUNGSSCHALTER 7P
REL — RELAIS SCHLEIFMOTOR i B My —
RTP — HINTERSCHLIFFDREHMOMENT POT -
SCB - ZWEITER SCHUTZSCHALTER et 1251
SDC - STEUERUNG DREHANTRIEB ] X
SMS — SCHALTER DREHMOTOR
SRS - RUNDSCHLIFFSCHALTER
SSM — MONITOR SICHERHEITSSCHALTER VRS
SSP - RUNDSCHLIFFGESCHWINDIGKEIT POT - aost I
SSS - SYSTEMSTARTSCHALTER | i ';:‘ —_—
STS — AUSWAHLSCHALTER ROTATION/ ] )
DREHMOMENT
TB1-KLEMMLEISTE 1
TB2 — KLEMMLEISTE 2
TBG — ANSCHLUSSBLOCK GRAU ,J&PE S
TBW — ANSCHLUSSBLOCK WEISS
TDC — STEUERPLATINE VERFAHRANTRIEB e j75,| s
TMS - VERFAHRMOTORENSCHALTER T] B .3
TSP - VERFAHRGESCHWINDIGKEIT POT
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ELEKTRISCHER SCHALTPLAN
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