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Unsere weltweit geschidtzten
Schleifmaschinen setzen Standards.

ACCU-Master/ACCU-Pro
AUTOMATISCHE
SPINDELMAHER-

SCHLEIFMASCHINE

mit ACCU-Touch
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Dieses Buch umfasst zwei Anleitungen:

Das BETRIEBSHANDBUCH mit samtlichen Informationen zum
Betrieb und zu taglichen Routinewartungen fir diese Anlage.

Das MONTAGE- und SERVICEHANDBUCH, das von der
Instandsetzungsabteilung zum Installieren der Anlage und zum
Ausfihren aller Wartungsarbeiten (mit Ausnahme der taglichen

Routinewartungen) verwendet wird.




Unsere

weltweit  geschdtzten  Schleifmaschinen  setzen

Unsere Ziele:

Bereitstellen eines erstklassigen Kundensupports,
anspruchsvoller Schulungen und eines
ausgezeichneten Serviceangebots.

Produzieren von Produkten uniibertroffener Qualitat.

Markieren des Industriestandards durch
Investitionen in technologische
Produktinnovationen.

Herstellen von Produkten, die speziell fiir die
Einhaltung der Spezifikationen des
Originalgerateherstellers konzipiert sind.

Interaktion mit Unterstiitzung fiir alle
Originalgerétehersteller.

Standards.
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ACCU-Master 652
ACCU-Pro 632
AUTO - INDEX
RUNDSCHLIFF/

HINTERSCHLIFF

SPINDELMAHER-

SCHLEIFMASCHINE
mit ACCU-Touch

Patent-Nr. 6.010.394
6,290,581 & 6,685,544

BETRIEBS-
HANDBUCH

WARNUNG
Vor der Inbetriebnahme der Anlage miissen Sie dieses
Handbuch griindlich gelesen und verstanden haben.
Achten Sie besonders auf die Warn- und Sicherheitshinweise.




SICHERHEITSANWEISUNGEN

Symbole zur Férderung des Sicherheitsbewusstseins:
Diese wurden in das Handbuch eingeftigt, um Sie auf
mogliche Sicherheitsgefahren aufmerksam zu machen.
Wenn Sie diese Symbole sehen, befolgen Sie stets die
zugehdorigen Anweisungen.

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

Das Achtungssymbol kennzeichnet spezielle Anweisungen oder
Verfahren. Werden diese nicht streng befolgt, kann dies zu
Beschadigungen oder zur vélligen Zerstérung der Anlage fiihren.

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

2. ENTFERNEN SIE SCHRAUBENSCHLUSSEL UND ANDERE
WERKZEUGE.

3. HALTEN SIE DEN ARBEITSBEREICH SAUBER.

4. VERWENDEN SIE DIE ANLAGE NICHT IN GEFAHRLICHEN
UMGEBUNGEN.
Verwenden Sie die Schleifmaschine nicht an feuchten oder
nassen Orten. Die Schleifmaschine darf nur in
geschlossenen Raumen verwendet werden. Achten Sie auf
eine gute

5. HALTEN SIE SAMTLICHE BESUCHER VON DER ANLAGE
FERN. Besucher missen grundsétzlich einen
Sicherheitsabstand zum Arbeitsbereich halten.

6. MACHEN SIEDEN ARBEITSBEREICH FURKINDER
UNZUGANGLICH - mit Vorhangeschléssern oder
Hauptschaltern.

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

8. VERWENDEN SIE DAS RICHTIGE WERKZEUG. Verwenden
Sie die Schleifmaschine oder Anbauteile nicht fiir Aufgaben,
fur die sie nicht konzipiert ist bzw. sind.

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

10. TRAGEN SIE 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. WARTEN SIE DIE SCHLEIFMASCHINE SORGFALTIG. Befolgen
Sie die Anweisungen im Servicehandbuch zur Schmierung
und praventiven Instandhaltung.

14. TRENNEN SIE DIE ANLAGE VOR SERVICEARBEITEN VOM
STROMNETZ, dies gilt auch fir das Auswechseln der
Schleifscheibe.

15. VERWENDEN SIE KEINE SPITZEN GEGENSTANDE AUF DEM
TOUCHSCREEN. Reinigen Sie den Touchscreen nicht mit
Lésungsmitteln.

16. VERWENDEN SIE EMPFOHLENES ZUBEHOR. Schlagen Sie
bezlglich des empfohlenen Zubehérs im Handbuch nach. Die
Verwendung von nicht geeignetem Zubehdr kann zu
Verletzungen fuhren.

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

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

19. 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 ordnungsgeméfRe Position und
die Teilenummern der Sicherheitsaufkleber in den
Ersatzteilabbildungen des Servicehandbuchs nach.

20. NEHMEN SIE DIE SCHLEIFMASCHINE NICHT IN BETRIEB,
WENN SIE UNTER DEMEINFLUSS VON DROGEN, ALKOHOHL
ODER MEDIKAMENTEN STEHEN

-UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG-
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SICHERHEITSANWEISUNGEN

9.

EINE UNSACHGEMASSE VERWENDUNG DER SCHLEIFSCHEIBE
KANN ZU BESCHADIGUNGEN UND SCHWEREN VERLETZUNGEN

FUHREN.

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

WAS SIE TUN SOLLTEN

. BEHANDELN UND LAGERN Sie die Scheiben immer

SORGFALTIG.

NEHMEN SIE EINE SICHTPRUFUNG aller Scheiben auf
Beschadigungen vor, bevor Sie
sie montieren.

UBERPRUFEN SIE, OB DIE MASCHINENDREHZAHL der
vorgegebenen maximalen Drehzahl fiir den sicheren Betrieb
entspricht, die auf der Scheibe angegeben ist.

. UBERPRUFEN SIE DIE BEFESTIGUNGSFLANSCHE auf

gleichen und korrekten Durchmesser.

VERWENDEN SIE MONTAGEZWISCHENLAGEN, wenn
sie im Lieferumfang der Scheiben enthalten sind.

. STELLEN SIE SICHER, dass die ARBEITSABLAGE

ordnungsgemal eingestellt ist.

7.VERWENDEN Sie immer EINE

SICHERHEITSVORRICHTUNGSABDECKUNG, die die
Schleifscheibe mindestens zur Halfte abdeckt.

. LASSEN Sie NEU MONTIERTE SCHEIBEN mit

vorhandener Schutzvorrichtung mindestens eine Minute
lang mit Betriebsdrehzahl laufen, bevor Sie sie zum
Schleifen verwenden.

TRAGEN SIE beim Schleifen immer eine SCHUTZBRILLE
oder schiitzen Sie lhre Augen auf andere Art und Weise.

1.

WAS SIE KEINESFALLS TUN DURFEN

VERWENDEN SIE KEINESFALLS eine Scheibe, die
gerissen, HERUNTERGEFALLEN oder beschadigt ist.

BRINGEN SIE KEINESFALLS eine Scheibe mit Gewalt an
der Maschine an und ANDERN SIE KEINESFALLS die
Grolie der Montagebohrung —wenn die Scheibe nicht in
die Maschine passt, besorgen Sie eine passende
Scheibe.

UBERSCHREITEN SIE NIEMALS DIE MAXIMALE
BETRIEBSDREHZAHL, die fur die Scheibe vorgegeben ist.

VERWENDEN SIE KEINE Befestigungsflansche, an denen
die Lagerflachen NICHT SAUBER, EBEN UND FREI VON
GRATEN SIND.

ZIEHEN SIE KEINESFALLS die Befestigungsmutter ZU
STARK AN.

SCHLEIFEN SIE NICHT an der SEITE DER SCHEIBE
(siehe Sicherheitsverordnung B7.2 fir Ausnahmen).

STARTEN SIE KEINESFALLS die Maschine, bevor die
SCHEIBENSCHUTZVORRICHTUNG ANGEBRACHT IST.

PRESSEN SIE KEINESFALLS das Werksttick in die
Scheibe.

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

10. ERZWINGEN SIE KEINESFALLS EINEN

SCHLEIFVORGANG, sodass der Motor spurbar
langsamer wird oder sich das Werkstick erhitzt.

VERMEIDEN SIE DAS EINATMEN VON STAUB, der bei Schleif- und Schneidvorgéngen entsteht.
Der Aufenthalt im Staub kann zu Atemwegsbeschwerden fiihren. 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 fiir die Staubbelastung gemal OSHA-Klassifizierung zu halten.

-UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG-
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INHALTSVERZEICHNIS

Diese Maschine ist AUSSCHLIESSLICH zum Schleifen der Spindel von Spindelméahern konzipiert.
Jede andere Verwendung kann zu Verletzungen fiihren und die Garantie ungiiltig machen.

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

ALLE Bediener dieser Anlage miissen VOR der Inbetriebnahme der
Anlage griindlich geschult werden. .

Entfernen Sie Schleifstaub keinesfalls mit Druckluft von der Maschine. Dieser Staub kann zu
Verletzungen und Beschéadigungen der Schleifmaschine fiihren. Die Maschine ist ausschlieBlich
fiir den Einsatz in geschlossenen Raumen konzipiert. Reinigen Sie die Maschine nicht mit

Hochdruck.

Unterspannungsrelais

4 FACTORY Die Schleifmaschine ist mit einem Uber-/Unterspannungsrelais
PRESET. ausgestattet, das werkseitig auf 100 - 140 VAC eingestellt ist. Wenn
7 FLASHING die Stromversorgungsleitung unter Last nicht zwischen 100 und
GREEN LIGHT 140 VAC liefert, 6ffnet das Relais und l6st den Starter aus. Wenn
4 INDICATES dieser Fall eintritt, entspricht Ihre Stromversorgungsleitung nicht den
' LOW VOLTAGE, Vorgaben und muss korrigiert werden, bevor Sie mit der
1 FLASHING Schleifmaschine fortfahren.
RED LIHGHT
7 INDIGATES
HIGH VOLTAGE
1 DELIVERED '
, TO GRINDER
INHALT
SIChEINEILSWAIMUNGEN ....eeii et e e e e e e e e e e e e e et e e e e e e e e eastba e e eeaaeeesannan s Seite 4-9
QLIE= Te Lot TSI VAT = 0 o PO Seite 6
Grundlegendes zu lhrer SChleifMasChing ..........ooiiiiiiiiiii e Seite 10-29
Sicherheitshinweise und Anweisungen Zur Winde ...........cooiiiiiiiiiiiiie i Seite 30 - 31
Bedienungsanleitung - Spindeleinrichtung ............iiiii i Seite 32-37
Bedienungsanleitung - RUNASCHIITT ... a e e Seite 38 -40
Bedienungsanleitung - HINtersChliff ..........cccoiiiiiiiii e e e e Seite 41-46
Laden und Speichern von ProgrammMeEN .............uuuiiiiiiiiiiie e e e e e e e e e e e e e aeeees Seite 47
Werkseitige Standardwerte flr das Schleifprogramm...........cccooooiiiiiiiii e, Seite 48 - 49
Tabelle zur SPINAelEINFICIUNG .....vee e e e e e Seite 50

TAGLICHE WARTUNG DURCH DEN BEDIENER

Reinigen Sie die Maschine téglich, indem Sie sie abwischen und mit der integrierten Absaugung sdubern. Entfernen
Sie taglich alle Schleitkérner vom Schleifkopf und aus dem Balgbereich.

Inspizieren Sie die Maschine taglich auf lockere Befestigungsteile oder Komponenten.

Wenn Sie beschadigte oder defekte Teile finden, wenden Sie sich an die Instandsetzungsabteilung lhres
Unternehmens. Entfernen Sie den Schleifstaub nicht mithilfe von Druckluft von der Schleifmaschine.

DO NOT USE COMPRESSED AIRTO
CLEAN GRINDING DUST FROM GRINDER.

-UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG-
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SICHERHEITSANWEISUNGEN

Dieses Handbuch enthélt Symbole zur Férderung des
Sicherheitsbewusstseins, um sie auf potenzielle Sicherheitsgefahren
hinzuweisen. Wenn Sie diese Symbole sehen, befolgen Sie stets dir
zugehorigen Anweisungen.

Das Warnsymbol kennzeichnet spezielle Anweisungen oder Das Achtungssymbol kennzeichnet spezielle
Verfahren, deren Nichteinhaltung zu Verletzungen fuhren kann. Anweisungen oder Verfahren. Werden diese nicht

beachtet, kann dies zu Besch&digungen oder zur
vélligen Zerstdrung der Anlage fuhren.

BEACHTEN SIE INSBESONDERE DIE FOLGENDEN WARNUNGEN.

WARNUNG

DIESE SCHLEIFMASCHINE ERZEUGT VIELE HEISSE FUNKEN. STELLEN SIE BEIM
SCHLEIFEN AN EINEM GERAT MIT KRAFTSTOFFTANK SICHER, DASS DER KRAFTSTOFF
NICHT UNGESCHUTZT IST, DASS DER TANKDECKEL SICHER VERSCHLOSSEN IST UND
DASS DIE ENTLUFTUNG ABGEKLEBT IST. SCHLIESSEN SIE DIE KLAPPEN UND DIE
VERRIEGELUNG, BEVOR SIE IM AUTO-PROGRAMM ODER IM MANUELLEN
VORRUCKZYKLUS SCHLEIFEN.

WARNUNG

DIE WINDE ISTNURZUMANHEBEN VON SCHNEIDWERKEN VORGESEHEN. VERWENDEN
SIE SIE NICHT FUR ANDERE ZWECKE.

ACHTEN SIE VOR DEM HEBEN GRUNDSATZLICH AUF DIE SICHERE BEFESTIGUNG UND
AUSBALANCIERUNG VON LASTHAKEN.

HALTEN SIE BEIM ANHEBEN EINEN AUSREICHENDEN SICHERHEITSABSTAND ZUM
SCHNEIDWERK. FUHREN SIE DAS SCHNEIDWERK NUR MITAUSGESTRECKEN ARMEN.

DIE MAXIMALE WINDENKAPAZITAT BETRAGT 180 KG.

LESEN SIE VOR VERWENDUNG DER WINDE DIE WARNHINWEISE IM WINDENABSCHNITT
DES MONTAGE- UND BETRIEBSHANDBUCHS.

-UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG-
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SICHERHEITSANWEISUNGEN

WARNUNG

LESEN SIE ZU IHRER EIGENEN SICHERHEIT VOR DER INBETRIEBNAHME DAS
MONTAGE- UND BETRIEBSHANDBUCH

1. TRAGEN SIE IMMER EINE SCHUTZBRILLE.
2. TRAGEN SIE KEINE HANDSCHUHE, HALSTUCHER, KRAWATTEN, LOCKERE KLEIDUNG USW.

3. DIESE MASCHINE ERZEUGT VIELE HEISSE FUNKEN. STELLEN SIE BEIM SCHLEIFEN AN EINEM
GERAT MIT KRAFTSTOFFTANK SICHER, DASS DER KRAFTSTOFF NICHT UNGESCHUTZT IST,
DASS DER TANKDECKEL SICHER VERSCHLOSSEN IST UND DASS DIE ENTLUFTUNG
ABGEKLEBT IST.

4. HALTEN SIE IM MANUELLEN VORRUCKZYKLUS EINEN SICHERHEITSABSTAND ZUM
KONTAKTBEREICH DER SCHLEIFSCHEIBE. HALTEN SIE IM MANUELLEN VORRUCKZYKLUS
IMMER EINEN AUSREICHENDEN SICHERHEITSABSTAND ZU ALLEN SICH DREHENDEN UND
BEWEGLICHEN TEILEN.

5. DIE MASCHINE DARF NUR VON PERSONAL BEDIENT WERDEN, DAS ANGEMESSEN GESCHULT
WURDE. ACHTEN SIE DARAUF, DASS ALLE BESUCHER EINEN SICHERHEITSABSTAND ZUR
MASCHINE EINHALTEN, WENN SIE SICH IM MANUELEN VORRUCKZYKLUS BEFINDET.

6. STELLEN SIE VOR DER INBETRIEBNAHME SICHER, DASS DAS SCHNEIDWERK MIT DEN
MITGELIEFERTEN KLEMMEN GESICHERT WURDE.

7. UBERSCHREITEN SIE KEINESFALLS DIE MAXIMALE BETRIEBSDREHZAHL, DIE AUF DER
SCHLEIFSCHEIBE ANGEGEBEN IST. (LESEN SIE VOR DEM SCHLEIFEN DEN ABSCHNITT MIT
DEN SICHERHEITSHINWEISEN ZUR SCHLEIFSCHEIBE IM HANDBUCH).

8. TRENNEN SIE VOR WARTUNGSARBEITEN AN DER MECHANIK ODER ELEKTRONIK DIE
MASCHINE VON DER HAUPTSTROMQUELLE.

9. LASSEN SIE ALLE SCHUTZVORRICHTUNGEN MONTIERT UND ACHTEN SIE AUF DEREN
ORDNUNGSGEMASSEN ZUSTAND.

10.INSPIZIEREN SIE DIE MASCHINE VOR INBETRIEBNAHME AUF LOCKERE, BESCHADIGTE ODER
FEHLENDE TEILE. WENN SIE LOCKERE, BESCHADIGTE ODER FEHLENDE TEILE ENTDECKEN,
REPARIEREN ODER ERSETZEN SIE DIESE. ENTFERNEN SIE ALLE WERKZEUGE AUS DEM
ARBEITSBEREICH.

11.SCHLIESSEN SIE DIE KLAPPEN UND DIE VERRIEGELUNG, BEVOR SIE IMAUTO-PROGRAMM
ODER IM MANUELLEN VORRUCKZYKLUS SCHLEIFEN.

—ANWEISUNGEN ZUM RICHTIGEN SCHLEIFEN FINDEN SIE IM HANDBUCH—

-UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG-
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SICHERHEITSANWEISUNGEN

beim Betrieb dieser Maschine ein

Symbol mit dem Hinweis, dass
‘ Gehdrschutz erforderlich ist

(nur fir 632-Modelle)

Symbole zum Lesen des
Betriebshandbuchs, zum Tragen
einer Schutzbrille und zum Trennen
von der Stromversorgung vor der
Durchfihrung von Wartungsarbeiten.

Symbol mit dem Hinweis,
Besucher in einem
sicheren Abstand zur
Schleifmaschine zu halten.

Symbol fur einen spitzen
Gegenstand, der schwere
Verletzungen verursacht.

Symbol fur maximale Nutzlast der
Winde/Hubvorrichtung.

Symbol mit dem Hinweis,
ungeschuitztes Benzin oder
brennbare Materialien von der
Schleifmaschine fernzuhalten,
da wahrend des Betriebs viele
Funken erzeugt werden.

Symbol fur die Kennzeichnung
von Blenden, Abdeckungen oder
Bereichen, hinter bzw. in denen
sich stromfiihrende Komponenten
befinden.

Achtungssymbol fir die
Motordrehzahl und die Drehzahl
der Schleifscheibe mit minimaler
Sicherheitsklassifizierung.

Symbol mit dem Hinweis, dass Bediener
und Personen in unmittelbarer Néhe
Atemschutzmasken tragen muissen oder
dass ein angemessenes
Beluftungssystem erforderlich ist.

(nur fir 632-Modelle)
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GRUNDLEGENDES ZU IHRER SCHLEIFMASCHINE

Verfahrschalter
Schlittenweg
Gesamtbreite
Gesamthohe

Gesamttiefe

Gewicht
Grundkonstruktion
Schlittenschienen
Schleifkopfmotor
Kapazitat der Winde/
Hubvorrichtung
Drehmotor
Gerauschpegel
Automatisches Verfahren
Schienenabdeckungen

632 - TECHNISCHE DATEN

Kontaktloser Naherungsschalter (Halbleitertyp).

97 cm (38")

181 cm (71")

181 cm (71") zum oberen Rand des Rahmens (220 cm [85"] zum oberen Rand des
optionalen Auslegers)

130 cm (51") - (232 cm [91"] mit optionaler W orkstation in abgesenkter Position)
676 kg (1490 Ibs) 803 kg (1770 Ibs) Versandgewicht

Geschweildte Konstruktion aus verstarktem Préazisions-Hochleistungsstahl
Prazisionsgeschliffener, geharteter Stahl - 25,4 mm Durchmesser [1"]
1-PS-Wechselstrommotor, 3450 U/min bei 60 Hz

maximal 180 kg (400 Ibs)

Variabler Gleichstrommotor mit 0,20 PS und Lifterkiihlung

Zwischen 75 und 95 Dba

Verfahrschlitten mit Riemenantrieb und Schnellspanner - Gleichstrommotor mit variabler Drehzahl
Teleskopartige Balge

Steuerungssystem Controller mit programmierbarer Logik, Touchscreen und Verriegelungsschaltern an der
Hauptzugangsklappe

* Vollstandig automatischer Zyklus fiir Rund- oder * Speicherung von Programmen im permanenten Speicher.
Hinterschliff. * Jeweils 5 permanente Programme zum Rund- und Hinterschleifen

* Umkehrbarer Drehantrieb fir Rund- oder sowie with manual (jog) functions for machine setup. konfigurierte
Hinterschlifffunktionen mit manuellen Funktionen (zum Variablen fur “benutzerdefinierte” Programme.
Vorriicken) fiir die Maschineneinrichtung. * Blinkleuchte fur Zyklusende.

» Eingabe der Anzahl Hinterschliffmesser. * Touchscreen fur Maschinenfunktionen, Fehler, Diagnosemeldungen

* Schrittfunktionen fiir kontaktlose zweistufige manuelle oder Meldungen fiir Benutzereingabeaufforderungen diagnostic or
Zustellung (per Vorriicken) stepper functions. prompt messages.

* Kontaktloser Controller mit programmierbarer Logik und * Kontaktlose Steuerung mit variabler Drehgeschwindig-

16 Ein- und Ausgangen.

keitssteuerung und Verfahrsteuerung mit variabler Geschwindigkeit.

-UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG-
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GRUNDLEGENDES ZU IHRER SCHLEIFMASCHINE

652 - TECHNISCHE DATEN

Gerauschpegel Weniger als 75 Dba

Verfahrschalter Kontaktloser Naherungsschalter (Halbleitertyp).

Schlittenweg 97 cm (38")

Gesamtbreite 181 cm (71") im geschlossenen Zustand

Gesamthdhe 221 cm (87")

Gesamttiefe 155 cm (61")

Gewicht 829 kg (1829 Ibs) 984 kg (2170 Ibs) Versandgewicht

Grundkonstruktion Geschweildte Konstruktion aus verstarktem Préazisions-Hochleistungsstahl

Schlittenschienen Prazisionsgeschliffener, geharteter Stahl - 25,4 mm Durchmesser [1"]

Schleifkopfmotor 1-PS-Wechselstrommotor, 3400 U/min bei 60 Hz

Kapazitat der Winde/

Hubvorrichtung Maximal 180 kg (400 Ibs.)

Drehmotor Variabler Gleichstrommotor mit 0,20 PS und Lifterkiihlung

Automatisches Verfahren Verfahrschlitten mit Riemenantrieb und Schnellspanner - Gleichstrommotor mit variabler Drehzahl

Schienenabdeckungen Teleskopartige Balge

Steuerungssystem Controller mit programmierbarer Logik, Touchscreen und Verriegelungsschaltern an der

Hauptzugangsklappe

* Vollstandig automatischer Zyklus fiir Rund- oder * Speicherung von Programmen im permanenten Speicher.
Hinterschliff. * Jeweils 5 permanente Programme zum Rund- und Hinterschleifen

e Umkehrbarer Drehantrieb fir Rund- oder sowie with manual (jog) functions for machine setup. konfigurierte
Hinterschlifffunktionen mit manuellen Funktionen (zum Variablen fur “benutzerdefinierte” Programme.
Vorriicken) fiir die Maschineneinrichtung. * Blinkleuchte fir Zyklusende.

* Eingabe der Anzahl Hinterschliffmesser. * Touchscreen fur Maschinenfunktionen, Fehler, Diagnosemeldungen

« Schrittfunktionen fiir kontaktlose zweistufige manuelle oder Meldungen fiir Benutzereingabeaufforderungen diagnostic or
Zustellung (per Vorriicken) stepper functions. prompt messages.

* Kontaktloser Controller mit programmierbarer Logik und * Kontaktlose Steuerung mit variabler Drehgeschwindig-
16 Ein- und Ausgéngen. keitssteuerung und Verfahrsteuerung mit variabler Geschwindigkeit.

-UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG-
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GRUNDLEGENDES ZU IHRER SCHLEIFMASCHINE (Fortsetzung)

BEDIENFELDKOMPONENTEN
Lesen Sie die folgenden Beschreibungen der Bedienfeldkomponenten, bevor Sie mit den Anweisungen fortfahren.

SYSTEMSTARTSCHALTER |

Versorgt alle Systeme des Bedienfelds mit Strom.
Zieht den Haupt-Magnetstarter ein.

DREHREGLER FUR DIE RUNDSCHLIFFDREHZAHL
(U/MIN)

Dient der Einstellung der Spindelrotation, wenn
Sie das Schleifprogramm mit variabler
Drehgeschwindigkeit festgelegt haben.

DREHMOMENT-DREHREGLER FUR HINTERSCHLEIFEN

Dient der Drehmomenteinstellung des
Drehantriebsmotors. Dabei handelt es sich um das
Drehmoment, mit dem das Spindelmesser am
Hinterschlifffinger gehalten wird, wenn Sie das
Schleifprogramm mit variablem
Hinterschliffdrehmoment festgelegt haben.

DREHREGLER FUR DIE VERFAHRGESCHWINDIGKEIT - FUSS/MIN

Dient der Geschwindigkeitseinstellung der
Schleifscheibe (Schlitten) fur die Bewegung nach
links und rechts. Dies gilt sowohl fir das
Auto-Programm als auch fir das manuelle orriicken.

-UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG-
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GRUNDLEGENDES ZU IHRER SCHLEIFMASCHINE (Fortsetzung)

NOT-AUS-TASTE @
Dricken Sie diese Taste, um die Stromversorgung fir alle Funktionen des

Bedienfelds zu unterbrechen. Dabei werden alle Motoren angehalten,
einschlieBlich des Schleifmotors, Verfahrmotors, Zustellungsschrittmotors
usw. motor, infeed stepper motor, etc. Wenn Sie die Stromversorgung
wiederherstellen mdchten, ziehen Sie die Taste nach oben und driicken Sie
die Start-Taste.

BEIM DRUCKEN DER NOT-AUS-TASTE WIRD NICHT DIE GESAMTE
STROMVERSORGUNG DER SCHLEIFMASCHINE UNTERBROCHEN.
DER CONTROLLER MITPROGRAMMIERBARER LOGIK
(PROGRAMMABLE LOGIC CONTROLLER, PLC), TOUCHSCREEN
UND DIE ZUSTELLUNGSSEITE DES MAGNETSCHALTSCHUTZES
WERDEN WEITERHIN MIT STROM VERSORGT. TRENNEN SIE DAS
KABEL VON DER WANDSTECKDOSE, BEVOR SIE
SERVICEARBEITEN AUSFUHREN.

SCHALTKASTEN-NETZSCHALTER

Unterbricht die Stromzufuhr zu allen Komponenten auf dem Bedienfeld.

Deaktiviert alle Motoren, Antriebe, Stromversorgungen usw.
BEIM DEAKTIVIEREN DER STROMZUFUHR (STELLUNG “OFF”) I CONTROL
WIRD NICHT DIE GESAMTE STROMZUFUHR DER PANEL
SCHLEIFMASCHINE UNTERBROCHEN. EINIGE KOMPONENTEN O POWER
DES SCHALTKASTENS WERDEN WEITERHIN MIT STROM
VERSORGT. TRENNEN SIE DAS KABEL VON DER

WANDSTECKDOSE, BEVOR SIE SERVICEARBEITEN AUSFUHREN.

TRENNSCHALTER

T

An der Vorderseite des Schaltkastens befinden sich vier Trennschalter. &

Wenn Sie ausgeldst werden, springt der mittlere Teil nach oben und ein
weilder Balken wird sichtbar. Wenn Sie den Schalter zurlicksetzen méchten,
dricken Sie in der Mitte auf den Trennschalter. HINWEIS: Diese
Trennschalter werden thermisch aktiviert. Sie missen sich eine oder zwei
Minuten lang abkihlen, damit sie zurlickgesetzt werden kénnen.

-UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG-
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GRUNDLEGENDES ZU IHRER SCHLEIFMASCHINE (Fortsetzung)

ERKLARUNG DES TOUCHSCREEN-DISPLAYS
Lesen Sie die folgenden Touchscreen-Beschreibungen, bevor Sie mit den Anweisungen fortfahren.

NOT-AUS-BILDSCHIRM

Dieser Bildschirm wird angezeigt, wenn die Not-Aus-
Taste gedriickt wird oder die Klappen bei laufender
Maschine gedf fnet werden. Ziehen Sie zum
Zurlcksetzen die Not-Aus-Taste nach oben und dricken
Sie dann die griine Start-Taste.

—~ Rote

Hintergrundfarbe.

-UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG-
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HAUPTBILDSCHIRM

ZYKLUS ABGESCHLOSSEN:
Beim Abschluss eines Auto-
Programms wird der
Hauptbildschirm zusammen mit
dieser Meldung angezeigt.

RUNDSCHLIFF:

Driicken Sie diese Taste, um den
Bildschirm “Rundschliff manuell”
anzuzeigen. Dies ermdglicht
lhnen den manuellen Betrieb der

RYKLUS ABGESCHLOSZSEN!
ZUM ZURUCKSETZEN DER LEUCHTE

HIER DEUCEEN ODER TUR OFFTHEN

BUCH:

/ Driicken Sie diese Taste, um
allgemeine Informationen zum
Betrieb dieser Schleifmaschine
anzuzeigen. Hinweis: Diese
Seiten werden auch beim
ersten Einschalten angezeigt.

HINTERSCHLIFF:

/ Driicken Sie diese Taste, um den
Bildschirm “Hinterschliff manuell”
anzuzeigen. Dies ermdglicht
Ihnen den manuellen Betrieb der
Schleifmaschine zur Einrichtung.

Schleifmaschine zur Einrichtung. —
Uber diesen Bildschirm haben :
Sie zudem Zugriff auf die
Bildschirme, die fir die
Einrichtung und die Ausfihrung
eines automatischen Programms
benétigt werden.

Uber diesen Bildschirm haben
Sie zudem Zugriff auf die
Bildschirme, die fur die
Einrichtung und die Ausfiihrung
eines automatischen Programms
bendtigt werden.

HINTERSCHLIFF

HILFE:

Driicken Sie diese Taste, um eine einfache
Fehlerbehebung anzuzeigen. Auf diesem
Bildschirm kénnen Sie auch auf einige der
Anzeigeeinstellungen und andere
Funktionen zugreifen.

ASSISTENT MAHWERK EINRICHTUNG:
Driicken Sie hier, um eine Anleitung zum
Einrichten einer Spindel anzuzeigen.
Vollstdndige Anweisungen finden Sie im
Betriebshandbuch.

ESC:

Dricken Sie diese Taste, um zum
vorherigen Bildschirm
zurlckzuwechseln.

PFEIL NACH OBEN:

Wenn zahlreiche Alarmmeldungen
vorliegen, kénnen Sie mithilfe des Pfeils
nach oben einen Bildlauf durch die
verschiedenen Meldungen ausfihren.

BILDSCHIRM “ALARME”

Eine blinkende rote Glocke in der
oberen rechten Ecke eines
beliebigen Bildschirms deutet auf
einen Alarm hin. Driicken Sie die |
Alarm-Taste auf diesem Bildschirm, =
um diesen Bildschirm “Alarme” [
anzuzeigen. Daraufhin wird eine
Meldung mit einer Beschreibung
des Problems angezeigt. Wenn
mehrere Probleme vorliegen,
werden diese angezeigt.

HAKCHEN:

Wenn Sie eine Alarmmeldung entfernen
mdéchten, markieren Sie sie durch
Beruhren der jeweiligen Zeile und driicken
Sie dann die “Hakchen’-Taste.

LUPE:

— Wenn Sie diese Taste driicken, wird die

i” SchriftgroRe des Texts erhéht. Wenn Sie die
Taste mehrmals driicken, wird der Text wieder

mit kleinen Zeichen angezeigt.

o

PFEILNACH UNTEN: /

Wenn zahlreiche Alarmmeldungen vorliegen,
kénnen Sie mithilfe des Pfeils nach unten
einen Bildlauf durch die verschiedenen
Meldungen ausflhren.

-UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG-
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GRUNDLEGENDES ZU IHRER SCHLEIFMASCHINE (Fortsetzung)

FYFLUS ABGEECHLOSS

Ty

T FURMCKIET IER OLF
= ik
RUNDSCHLIFF

CFTE
I
AUTO:
Dricken Sie

anzuzeigen

ABSAUGUNG:
Beriihren Sie den griinen
Bereich, um das
Absaugungssystem
einzuschalten. Berlihren Sie
den roten Bereich, um es
auszuschalten.

HAUPTBILDSCHIRM:
Dricken Sie diese Taste,
um den Hauptbildschirm
anzuzeigen.

SCHLEIFANTRIEB:

um den Bildschirm
“Rundschliffprogramm”

RUNDSGHLIFF WMAMNELL

BILDSCHIRM “RUNDSCHLIFF MANUELL”
Ermoglicht dem Bediener das manuelle Einschalten der Motoren
und das Bewegen des Schleifkopfs zu Einstellzwecken.
Zudem kann der Bildschirm zum manuellen Rundschleifen einer

Spindel verwendet werden.

ALARME:

Wenn in der oberen rechten Ecke
eine blinkende rote Glocke
angezeigt wird, driicken Sie diese

diese Taste,

Taste, um den Bildschirm
anzuzeigen.

EINRICHTEN:
um den Bildschirm

“Alarme”  anzuzeigen.

|

AUGUNG

| EIMRICHTEN

Driicken Sie diese Taste,

“Einstellung Rundschliff”

DREHRICHTUNG:
Driicken Sie diese Taste,
um die Drehrichtung des
Drehmotors zu andern.
(Hinweis: Die meisten
Spindeln laufen in
Aufwartsrichtung.)

—— DREHANTRIEB:

Bertihren Sie den griinen
Bereich, um den Drehmotor
einzuschalten. Berlhren
Sie den roten Bereich, um

.

& >

|

ZUSTELLUNG

\

i

SCHLEIFEN
WMOTOR

NAHERUNGSSCHALTER
“YERFAHREN

WERFAHREEWEGUNGEHN

€ =

Bertihren Sie den griinen
Bereich, um den Schleifmotor
einzuschalten. Berlihren Sie
den roten Bereich, um ihn
auszuschalten.

IZUSTELLUNGSGESCHWINDIGKEITSAUSWAHL:

Driuicken Sie auf den Hasen, wenn Sie eine
schnelle Zustellungsgeschwindigkeit bendétigen.
Dricken Sie auf die Schildkréte, wenn Sie eine
langsamere Zustellungsgeschwindigkeit

bendétigen.

BILDSCHIRM “ZUSTELLUNG”
Dieser Bildschirm wird angezeigt, wenn
Sie die Auf- oder Abwartstasten fur die
Zustellung drticken. Dank des grof3en

Tastenformats kann sich der

auf die Schleifmaschine konzentrieren,

ohne sich Uber das Berlhren
falschen Taste oder Uber das

Abrutschen von der Taste Sorgen

machen zu missen.

ihn auszuschalten.

S~ zum

NAHERUNGSSCHALTER-
VERFAHREN:

Driicken Sie den Pfeil.
Daraufhin fahrt der
Schleifkopf in die
entsprechende Richtung, bis
er den Naherungsschalter

erreicht. Dricken Sie
“Stopp”, um den Schleifkopf
anzuhalten, bevor er den
Né&herungsschalter erreicht.

SCHRITTWEISES VERFAHREN::
Driicken Sie diese Taste, um
den Schleifkopf in Pfeilrichtung
zu verfahren. Wenn Sie die
Taste loslassen, halt der
Schleifkopf an.

mwm

a

Bediener

o
W

=

der

ZUSTELLUNG

-UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG-

PFEIL NACH OBEN:
Driicken Sie diese Taste,
um die Schleifscheibe
zuzustellen. (Dabei wird
der Schleifkopf nach
oben bewegt.)

PFEILNACHUNTEN:
Driicken Sie diese Taste,
um die Schleifscheibe
abzusenken.
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GRUNDLEGENDES ZU IHRER SCHLEIFMASCHINE (Fortsetzung)

RUNDSCHLIFF MANUELL
AUTO

ARSAUGLING

DREHRICKTUHG DREHEH

EMNRITN
BILDSCHIRM “EINSTELLUNG RUNDSCHLIFF”

Auf diesem Bildschirm kann der Bediener eine Zustellungsmenge,
die Anzahl Verfahrbewegungen und die Anzahl Zustellungen fur
einen Auto-Zyklus eingeben.

&

v ZUSTELLUNG

>

— —

- ] L
SCHLEIFEN —
MaTOR

ZUSTELLUNG:
Dricken Sie diese Taste,
um die Zustellungsmenge
oy

auf den gewlnschten
Wert einzustellen.

EIMETELLUNG RUNDSCHLIFF

|| ZUSTELLUNG IN TAUSENDSTEL
00 ZOLL EINGEBEM
(BEISRPIEL: 01= D01 [0256 MM] )

ANZAHL \ -

VERFAHRBEWEGUNGEN: _‘ () | | ANZAHL VERFAHRBEWE S UNGEN ZWISCHEN

Driicken Sie diese Taste, um die et | ZISTELLZYKLEN EINGEBEN — ANZAHL ZUSTELLUNGEN:
Driicken Sie diese Taste,

Anzahl Verfahrbewegungen
zwischen Zustellungen zu um den Wert dafur zu
andern. (Unter einer andern, wie oft die
Verfahrbewegung ist eine D D ESAMTZAHL AN ZUSTELLZYKLEN EINGEBEN Schleifscheibe wéhrend
Bewegung der Schleifscheibe — des Auto-Zyklus eine
nach unten und zurlick zu Zustellung ausfihrt.
verstehen.) . —-I

Uk |BRVRES]| ProcRAMME | WEITER

ZURUCK:
Zeigt den vorherigen
Bildschirm an.

HAUPTBILDSCHIRM: PROGRAMME:
Zeigt den Zeigt den Bildschirm

Hauptbildschirm an. “Programme” an.

AUSFUNKEINSTELLUNG FUR
RUNDSCHLIFFPROGRAMM

Auf diesem Bildschirm kann der Bediener die im
Ausfunkzyklus eines Auto-Programms verwendeten
Werte andern.

EINSTELLUNG ALISFLNKERN

ZUSTELLUNG FURAUSFUNKEN:
Driicken Sie diese Taste, um den \
Zustellumfang der Schleifscheibe EINGEBEHNH

zu Beginn des Ausfunkzyklus eines (BEISFIEL: 1,0 = 001" [025 mm]
Programms zu andern. o= 000" [0123mm] )

00 ANZAHL VERFAHREEWEGUNGE
AUSFUHKEN EINGEBEN

ZUSTELLUNG IN TAUSENDSTEL Z0OLL

VERFAHRBEWEGUNGEN ZUM /

AUSFUNKEN:

Dricken Sie diese Taste, um die
Gesamtzahl Verfahrbewegungen
fur den Ausfunkzyklus eines
Programms zu andern.

T WEITER:

Zeigt den Bildschirm
“Rundschliffprogramm” an.

RSNl FROGRAMME

-UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG-
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GRUNDLEGENDES ZU IHRER SCHLEIFMASCHINE (Fortsetzung)

RUNDSCHLIFF MANUELL

DEERKICHTUNEZ DEEHEH

BILDSCHIRM
“RUNDSCHLIFFPROGRAMM”

’—— _ WEGUNG Dieser Bildschirm wird angezeigt, wenn die Auto-

Taste auf dem Bildschirm “Rundschliff manuell”
gedrickt wird oder nachdem auf dem Bildschirm SCHNELLZUSTELLUNG

SCHLEIFEN
MOTCR

“Ausfunkeinstellung fur Rundschliffprogramm” die IN 0,001 ZOLL:

Taste “Weiter” gedruickt wurde. Diese Taste erméglicht
dem Bediener das
Zustellen der
Schleifscheibe um 0,001"
an einem beliebigen Punkt
im Programm.

Einstellungsanzeigebereich:

In diesem Bereich werden die
far den Auto-Programmzyklus
ausgewdhlten Einstellungen
angezeigt. Dieser Bereich blinkt

bis zum Driicken der Taste RUNMDSCHLIFFPROGRAMB

“Werte annehmen”. Bei \ ““NDEEH_UFF AUSFU_HKEN SCHNELLRUCKSTELLUNG
Auswahl eines Programms Ilﬁ | , l I REICABE TUR 0FWEN IN 0,001 ZOLL: N
werden an dieser Stelle der —] ‘EI F Diese Taste ermdglicht dem
Name und die Werte des \ =USTELLUNG _ f /Bediener _das Z_urUcksteIIen
jeweiligen Programms I -1 I | mﬂﬂﬂ% der Schleifscheibe um 0,001".
angezeigt. El | Ej ZUSTELLUM
HIVERFAHREN 0001
| ,TJI PROGRAMMNAME
: !I WEKTE WERTEANNEHMEN:
Hr ZUSTELLZVILEN s Driicken Sie diese Taste,

um die Werte im
Einstellungsanzeigebereich
zu akzeptieren.

“ERBLEIEEMDE Z% KLEN

.ﬂl ’m ‘ FORTSEI'IZEN ABBRECHEN

VERBLEIBENDE ZYKLEN:
Hier wird bei Ausfiihrung eines
Programms die Gesamtzahl der
verbleibenden Verfahrbewegungen
sowie die Anzahl der verbleibenden | ————
Ausfunkzyklen angezeigt. FLIBHA ) HALIFTBILD B g START:

E— Driicken Sie diese
Taste, um das Auto-
Programm zu starten.

F

FROGRAMME AUSFUNKEN

ANHALTEN/FORTSETZEN:
Pausiert ein Programm nach

UCK: : PROGRAMME:
ZURUCK: = Abschluss der aktuellen ABBRECHEN: . )
Wechseln Sie zum Verfahrbewegung. Drlicken Bricht ein pausiertes Wechselt zum B|_|_dsch|rm_
vorherigen Bildschirm Sie die Taste ernel.Jt um das oder ein laufendes “I_Drogramme". Druckgn S.'e
zurdck. Programm fortzusetzen Programm nach diese Taste, wenn Sie ein

ALARME: 9 ' Abschluss der neues Programm laden oder
Wenn in der oberen rechten aktuellen die Einstellung in einem neuen
Ecke eine rote Alarmglocke Verfahrbewegung ab. ~ Programm speichern

blinkt, driicken Sie diese mochten.

Taste, um das Problem zu

identifizieren und Alarme zu HAUPTBILDSCHIRM:

I6schen. Zeigt den
Hauptbildschirm an.

-UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG-
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{

Driicken Sie diese Taste,

BILDSCHIRM “HINTERSCHLIFF MANUELL”

In diesem Bildschirm kann der Bediener die Motoren manuell
einschalten und den Schleifkopf zu Einstellungszwecken
bewegen. Zudem kann er fir den manuellen Hinterschliff einer
Spindel verwendet werden.

EINRICHTEN:
Driicken Sie diese Taste,
um den Bildschirm

“Einstellung Hinterschliff”
anzuzeigen.

ALARME:
Wenn in der oberen rechten Ecke
eine blinkende rote Glocke

angezeigt wird, driicken Sie diese
Taste, um den Bildschirm “Alarme”
anzuzeigen.

um den Bildschirm

“Hinterschliffprogramm”
anzuzeigen. \

ABSAUGUNG: HI

Beriihren Sie den griinen

Bereich, um das

Absaugungssystem A

einzuschalten. Berlhren

Sie den roten Bereich, um

ihn auszuschalten.

Bertihren Sie den griinen
Bereich, um den Schleifmotor
einzuschalten. Berlihren Sie
den roten Bereich, um ihn

SAUGUNG

HAUPTBILDSCHIRM:

Driicken Sie diese /

Taste, um den

Hauptbildschirm | N -

anzuzeigen. J - HRHE'B_UN_G &_BGHﬁLT'EFI
- ZUSTELLUHG WERFAHREH

WVERFAHRBEWEGUNGEN
SCHLEIFEN é -}
SCHLEIFANTRIEB: ; HJTDFI L |

GRUNDLEGENDES ZU IHRER SCHLEIFMASCHINE (Fortsetzung)

RICHTUNG:

Driicken Sie diese Taste, um
die Drehrichtung des
Drehmotors zu andern.

DREHANTRIEB:

Beriihren Sie den griinen
Bereich, um den Drehmotor
einzuschalten. Berlihren Sie
den roten Bereich, um den
Motor auszuschalten.

ZUMNAHERUNGSSCHALTER-
VERFAHREN:

Driicken Sie den Pfeil. Daraufhin
fahrt der Schleifkopf in die
entsprechende Richtung, bis er
den Néaherungsschalter erreicht.
Driicken Sie “Stopp”, um den
Schleifkopf vor dem
Naherungsschalter anzuhalten.

auszuschalten. ZUSTELLUNGSGESCHWINDIGKEITSAUSWAHL:
Driicken Sie auf den Hasen, wenn Sie eine
schnelle Zustellungsgeschwindigkeit
bendtigen. Driicken Sie auf die Schildkréte,
wenn Sie eine langsamere
Zustellungsgeschwindigkeit benétigen.

SCHRITTWEISES VERFAHREN:

Driicken Sie diese Taste, um eine
Verfahrbewegung in Pfeilrichtung
auszuftihren. Wenn Sie die Taste
loslassen, halt der Schleifkopf an.

BILDSCHIRM “ZUSTELLUNG” cEx
Dieser Bildschirm wird angezeigt, wenn
Sie die Auf- oder Abwartstasten fur die
Zustellung drticken. Dank des grof3en

DGIET

rd

T

PFEIL NACH OBEN:
Driicken Sie diese Taste,
um die Schleifscheibe
zuzustellen. (Dabei wird

-

der Schleifkopf nach oben

Tastenformats kann sich der Bediener
auf die Schleifmaschine konzentrieren,
ohne sich Uber das Berlhren der
falschen Taste oder Uber das
Abrutschen von der Taste Sorgen
machen zu missen.

.
R

ZUSTELLUNG

bewegt.)

PFEILNACHUNTEN:
Dricken Sie diese Taste, um
die Schleifscheibe

M

-UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG-

abzusenken.
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GRUNDLEGENDES ZU IHRER SCHLEIFMASCHINE (Fortsetzung)

BILDSCHIRM “EINSTELLUNG HINTERSCHLIFF”

In diesem Bildschirm kann der Bediener die Einstellungen eingeben,
die zum Ausfiihren eines Auto-Programms im Hinterschliffmodus
benétigt werden.

ZUSTELLUNG:
Dricken Sie diese Taste, um
die Zustellung zu &ndern.

ANZAHL ZUSTELLUNGEN:
Dricken Sie diese Taste, um
die Anzahl Zustellungen zu
andern. Jedes Messer wird
vor dessen Zustellung einmal
geschliffen.

ANZAHL MESSER:

Driicken Sie diese Taste, um
die Gesamtzahl Messer an
der Spindel einzugeben.

SN =) PR OGRAMME

ZURUCK:

Zeigt den vorherigen

Bildschirm an. HAUPTBILDSCHIRM: PROGRAMME: WEITER:
Zeigt den Zeigt den Bildschirm Zeigt den Bildschirm
Hauptbildschirm an. “Programme” an. “Hinterschliffprogramm” an.

-UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG-
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EINSTELLUNGSANZEIGEBEREICH:
In diesem Bereich werden die fur
den Auto-Programmzyklus
ausgewahlten Einstellungen
angezeigt. Dieser Bereich blinkt
bis zum Dricken der Taste “Werte
annehmen”.

Bei Auswahl eines Programms
werden an dieser Stelle der Name
und die Werte des jeweiligen
Programms angezeigt.

MESSERANZAHL:
Dricken Sie diese Taste,
um die Messeranzahl

zu andern.

VERBLEIBENDE ZYKLEN:
Hier wird die Gesamtzahl
verbleibender
Verfahrbewegungen bei
einem laufenden Programm
angezeigt.

ALARME:

Wenn in

Ecke eine rote Alarmglocke
blinkt, driicken Sie diese
Taste, um das Problem zu
identifizieren und Alarme zu

I6schen.

BILDSCHIRM
“HINTERSCHLIFFPROGRAMM”

Dieser Bildschirm wird angezeigt, wenn die Auto-
Taste im Bildschirm “Hinterschliff manuell” gedriickt
wird oder nachdem im Bildschirm “Einstellung
Hinterschliff” die Taste “Weiter” gedriickt wurde.

WERTE
ANMEHMEM

ABBRECHEN:

Bricht ein pausiertes
oder ein laufendes
Programm nach
Abschluss der aktuellen
Verfahrbewegung ab.

der oberen rechten

ANHALTEN/FORTSETZEN:
Pausiert ein Programm nach
Abschluss der aktuellen
Verfahrbewegung. Dricken
Sie die Taste erneut, um das
Programm fortzusetzen.

-UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG-

NACH ZUSTELLUNG
BEENDEN:

Beendet das aktuell
ausgefuhrte oder pausierte
Programm, nachdem alle
Messer fur die jeweilige
Zustellung geschliffen
wurden.

SCHNELLZUSTELLUNG IN
0,001 ZOLL:

Diese Taste ermdglicht
dem Bediener das
Zustellen der
Schleifscheibe um 0,001"
an einem beliebigen Punkt
im Programm.

SCHNELLRUCKSTELLUNGIN
0,001 ZOLL:

Diese Taste ermdglicht dem
Bediener das Zurickstellen
der Schleifscheibe um 0,001".

WERTEANNEHMEN:
Driicken Sie diese Taste,
um die Werte im
Einstellungsanzeigebereich
zu akzeptieren.

START:

Driicken Sie diese
Taste, um das Auto-
Programm zu starten.

PROGRAMME:

Wechselt zum Bildschirm
“Programme”. Driicken Sie
diese Taste, wenn Sie ein
neues Programm laden oder
die Einstellung in einem
neuen Programm speichern
mochten.
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GRUNDLEGENDES ZU IHRER SCHLEIFMASCHINE (Fortsetzung)

TN N T Y AT

UNBSCHLEF | ALISTUNKEN

[r@s|| | mel| FREIGABE TORCFFNEN

ZUSTELLUNG
= r I SCHNELL
[ ] ZUSTELLUNG
e VERFARR R __awr
PRSCEIAMRNARE

] EI

TUETELTLEN
VERELE/BENDE ZTHLEN

o T

ADBRECHEN|| [EERS

|PROGRAMME

VERZEICHNIS:
Zeigt das aktuelle
Verzeichnis an;
“Standard” oder
“Benutzerdefiniert”.

VERZEICHNIS
AUSWAHLEN:

Erméglicht dem Bediener/

das Auswaéhlen
zwischen dem
Standardverzeichnis und
dem benutzerdefinierten
Verzeichnis. Das
Standardverzeichnis
enthélt werkseitige
Programme und kann
nicht geédndert oder
geldscht werden. Das
benutzerdefinierte
Verzeichnis ermdglicht
dem Bediener das
Erstellen und Speichern
benutzerdefinierter
Programme.

werden sollen.

BILDSCHIRM “PROGRAMME”
In diesem Bildschirm werden das Verzeichnis und die momentan
gespeicherten Werte angezeigt, die fur das Rund- und
Hinterschleifen fur den Auto-Programmzyklus verwendet

RUNDSCHLIFF/
HINTERSCHLIFFAUTO:
Driicken Sie diese Taste,
um den Bildschirm
“Rundschliffprogramm” oder
“Hinterschliffprogramm”
anzuzeigen. Hinweis:

Dies hangt von der

Position der Finger- und
Tragerbaugruppe des
Schleifkopfs ab.

RSCHLIFF AUTO [REANIEN=] IS

um eine Liste der

PORGRAMMAUSWAHLEN:
Driicken Sie diese Taste,

Programme im aktuellen
Verzeichnis anzuzeigen.

PROGRAMM
SPEICHERN:

Driicken Sie diese

Taste, um die

Taste wird nur

angezeigt, wenn das
benutzerdefinierte

Verzeichnis
ausgewahlt ist.

-UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG-

angezeigte Einstellung
zu speichern. Diese

EINSTELLUNGSANZEIGE:
FROGRAMME | Zeigt alle fir ein Programm
POS N gespeicherten Einstellungen
- IS =} W . . .
yeehe = POEITEN STAREE | VERT IFF an. Wenn in den Bildschirmen
— “Einstellung Rundschliff”,
IDD Iﬂ":t IBD - “Ausfunkeinstellung fir
TUSTELLUNG e il HASPEL Rundschliffprogramm” oder
- — D_EEH'-'“HL “Einstellung Hinterschliff”’
I oo r[m ﬂ)]] .0 Informationen eingegeben
i ==r e o werden, werden diese
VERFAHREENEG UNGEN N1 ZUSTELLSvHLEN| HINTERSCHLIFF Informationen angezeigt.
a— AUSFUHEEH DP'EH“G.E"T HINWEIS: Wenn Sie in einem
| 0o | IOB der oben genannten
Bildschirme ein Element andern
NBr ZN3TELLZVKLEM Nz MESSER VERFAHFEBE . '
EUFDSCHL ITT TROGEEMTEME HINTERSCHL ITE BF.EH:ﬂ.Hl werden die neuen Daten zwar
— angezeigt, sie werden jedoch
T HHNE: PROGEAMM nicht gespeichert ? es sei
AUSEHLEN SPEHERN denn, sie verwenden die
CHWIZ B W Option “Programm speichern”.

PROGRAMM LOSCHEN:
Driicken Sie diese Taste, um
ein Programm zu I8schen.
Diese Taste wird nur
angezeigt, wenn das
benutzerdefinierte
Verzeichnis ausgewahlt ist.

EINSTELLUNGEN:
Driicken Sie diese Taste,
um den Bildschirm
“Programmeinstellungen 1”
anzuzeigen.

22
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e PROGRAMMEINSTELLUNGSBILDSCHIRME:
In diesen Bildschirmen kann der Bediener die
Einstellungen fir ein Programm eingeben oder
[‘ll andern.
L
FPROGRAMMEINSTELLUNGEN 1
PROGPAMMNAME
POSITION STREBE HORIZONTAL:
? Driicken Sie diese Taste, um die
Position an der horizontalen Strebe
FOSITION STREBE HOR! L einzugeben. Hinweis: Diese Funktion
) . dient der Bedienerreferenz und wird
PO__S|T|ON _STREBE VERTlKAL-_ \ nicht zum Ausfiihren des
Dricken Sie diese Taste, um die — Programms benatigt.
Position an der vertikalen Strebe wm‘i STREBE VERTIKAL
einzugeben. Hinweis: Diese 28
Funktion dient der Bedienerreferenz
und wird nicht zum Ausfiihren des HAUFTBILD
Programms benétigt. HINTERSCHLIFF AUTO

PROGEAMMEINS TELLUNGEN 2

PROGRAMMEINSTELLUNGEN:

Driicken Sie auf ein beliebiges i
Feld, um den angezeigten Wert IDE I T — T

zu andern.

El

ZUCTELLUNG ZUTTELLUNG ZUSTELLUNG

o0 | i) 3]

NrvERFAHPEN NI WEF FAHREN NrVERFAHPEN

@J AUSFURNKEM @

PROGRAMMNAME
Hi ZUSTELLZYFLEN !I NP MESSER
RUNDSCHLIFF HINTERSCHLIFF

[FINTERSGALIFF AUTO | | werres |

PROGRAMMEINSTELLUNGEN 3

POSITION GRIFF _——U
POTI-EINSTELLUNGEN: EEPERERMERNE PEL DREHZAHL
Dricken Sie diese Taste, um die
wahrend des Programms "o

verwendeten Poti-Einstellungen =
einzugeben. Hinweis: Diese Funktion AER‘SCHLIFF
DREHNOMENT

dient der Bedienerreferenz und wird
nicht zum Ausfliihren des

Programms benétigt. --0
VERFAHRBE
DREHZAHL PROGRAMME:
HAURTEILD I'FT ROGRAMME Driicken Sie diese Taste, um
d zum Bildschirm “Programme”
RUNDSCHLIFF/HINTERSCHLIFFAUTO: zurtickzuwechseln und die
Dricken Sie diese Taste, um zum Ausfihren des Anderungen zu speichern.

Programms zum Bildschirm “Rundschliffprogramm/
Hinterschliffprogramm” zu wechseln.

-UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG-
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SYKLUS AEGESCHLOSSEN!
T FTEICEALTEEN DER LEUCHTE

| mezm DemchEy ozER TOR SPOEEE |

RUNDSCHLIFF

HILFE-BILDSCHIRM

Dieser Bildschirm unterstiitzt Sie bei der Uberpriifung der Naherungsschalter auf
ordnungsgemale Funktion. Positionieren Sie einen Metallgegenstand vor dem betreffenden
Naherungsschalter, wahrend dieser Bildschirm angezeigt wird. Daraufhin sollte die Lampe
am Naherungsschalter aufleuchten und das Symbol neben dem N&herungsschalter in diesem
Bildschirm sollte von grau zu rot wechseln. Wenn das Symbol nicht rot wird, funktioniert der
Naherungsschalter nicht ordnungsgemafl und es ist eine detailliertere Analyse erforderlich.
Wenn dies der Fall ist, driicken Sie auf “Weiter” und befolgen Sie die Anweisungen oder
schlagen Sie im Montage- und Servicehandbuch nach.

NAHERUNGSSCHALTER PRUFEN

1. METALLOBJEKT VOR NAHERUNGESECHALTER(M)
POSITIONIEREN.

2 FUMKTION ALUF BILDSCHIRM UBERFRUFEN.

0 TURSCHALTER

fFINGER HERUHTERGEFAHREN a

o KOFF IH HIMTERSCHLIFFFOSITION

WERFAHREN NAHERUNGSSCHALTER LINKS e

o YERFAHREN NAHERUNGSSCHALTER RECHTS

OFTIONEN [ WWEITER

OPTIONEN:
Zeigt den Bildschirm “Optionen”
an. (Siehe nachste Seite.)

° UNTERSPANNUNGSRELAIS

AMDERT SICH BEIM PRUFEN DER NAHERUNGSSCHALTER
DIE KONTROLLLEUCHTE AUF DEM BILDSCHIRRM?

2. NAHERUNGSSCHALTER FUMKTIOMIEREN

NEIN - LEUCHTET DER NAHERUNGSSCHALTER AUF? v

NEIN - HAHERUNGSSCHALTER ODER KABEL DEFEKT. HANDLE
WOR ORT INFORMIEREN UND AUSTAUSCHEN LASSEN.
A -EINGANG AN CONTROLLER PRUFEHN.
EINGAMGSADRESSE IN SCHALTBILD BESTIMMEN.
* LEUCHTET DRIE RICHTIZE LEUCHTE Al CONTROLLER AUF

#- CONTROLLER-EINGANG DEFEKT. HAMDLER WOR ORT
IMFORMIEREN UMD INSTANDSETZEMN LASSEN.

NEIN - HAHERUNGSSCHALTER ODER KABEL DEFEKT. HANDLE
YOR ORT INFORMIEREH UND INSTANDSETZEN LASSEN.

TESTLEUCHTE AM ENDE DES ZYKLUS

-UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG-
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POSITIONIEREN.

e TORSCHALTER

FINGER HERUNTERGEFAHREN o

MAHERUNGSSCHALTER PRUFEN
1. METALLOBJEKT VOR HAHERUNGESCHALTERIN)

2. FUNKTION AUF BILDSCHIRM UBERFRUFEN.

a KOFF IN HIHTERSCHLIFFPOSITION

VERFAHREN NAHERUNGSSCHALTER LINKS

YERFAHREN NAHERUNGSSCHALTER RECHTS

SPRACHE:
Dricken Sie diese Taste, um in der

| OPTIONGN

i

[ETER I Sprachenliste eine Auswahl zu

PROJEKT HOCHLADEN:
Dricken Sie diese Taste, um
ein Projekt von der
Speicherkarte hochzuladen.
Das Projekt enthalt die
Informationen fur die
Bildschirme auf dem
Touchscreen. Fir diese
Funktion ist ein Kennwort
erforderlich. Wenn Sie diese
Funktion bendétigen, wenden
Sie sich an den Hersteller.

\ﬁ BILDSCHIRME BEHUTZER
| HOCHLADEN AHMELDEMN
’ PROGRAMME FROGRAMME
| HOCHLADEN E‘F'EICHERN
PROGRAMME HOCHLADEN:

treffen. Wenn Sie eine Sprache
auswahlen, wird der Text in den
meisten Bildschirmen in die

ausgewahlte Sprache geandert.

/

/

BENUTZERANMELDEN:
Driicken Sie diese Taste und
geben Sie ein Kennwort ein,
um Zugriff auf die auf der
linken Seite aufgefthrten
Optionen zu haben.

PRUFUNG TPUCHSCREEN-PROGRAW DSBD
o I PRUFUNG SF2-FROGRANW

ENMGLISH | SPRACHE

SPEICHERKARTEN-OFTIOMN

Driicken Sie diese Taste, um
Schleifprogramme von einer
Speicherkarte hochzuladen. Diese
Funktion kann zum Ubertragen von
Programmen von einer Maschine
auf eine neue Maschine verwendet
werden. Fur diese Funktion ist ein
Kennwort erforderlich. Wenn Sie
diese Funktion benétigen, wenden
Sie sich an den Hersteller.

Hersteller.

HA

ALIFTEILD

PROGRAMM SPEICHERN:
Driicken Sie diese Taste, um
Schleifprogramme auf der
Speicherkarte zu speichern.
Fur diese Funktion ist ein
Kennwort erforderlich. Wenn
Sie diese Funktion benétigen,
wenden Sie sich an den

-UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG-
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MONTAGE DES VORDEREN UND HINTEREN MAHERS

Die Maheinheit wird so auf der Maschine positioniert, dass sich die
hintere Walze auf dem Tisch befindet und die vordere Walze mit den
vorderen Werkzeugklemmen gehalten wird. Die vorderen
Werkzeugklemmen kénnen entlang der Werkzeugschiene von einer
Seite zur anderen bewegt werden. Somit kénnen sie bei variierenden
Spindelbreiten mdglichst weit voneinander angeordnet werden (lI6sen
Sie Knauf A am unteren Teil der Schienenmontagehalterung, siehe
ABB. 1). Sie haben auch die Méglichkeit, die Hohe einzustellen (I6sen
Sie Knauf B an der horizontalen Walzenhalterung, siche ABB. 1) sowie
die Vorwarts- und Rickwartsrichtung (I6sen Sie den Griff C an der
Walzenklemmenhalterung, siehe ABB. 1). Dadurch kann die M&heinheit
so eingerichtet werden, dass die Spindelunterseite in etwa bindig mit
dem Tisch und die Spindelmitte an der Spindelpositionierungslehre
ausgerichtet ist (siehe Abschnitt unten zum Balg der
Spindelpositionierungslehre). Wenn die vorderen Werkzeugklemmen
und die Maheinheit ordnungsgemaR positioniert wurden, fixieren Sie
sie, indem Sie die Kndufe handfest anziehen. Die hintere
Walzenklemme wird SO positioniert, dass der
V-Klemmblock auf der hinteren Walze zentriert ist. Die hintere
Walzenklemme kann abgesenkt werden, indem Sie die Einheit einfach
nach unten driicken. Wenn Sie die H6he nach oben verstellen méchten,
ziehen Sie zundchst den Freigabehebel nach oben und schieben Sie
die Einheit anschlieBend nach oben. Wenn Sie die vorderen
Werkzeugklemmen verriegeln méchten, drehen Sie die Walzenklemme
nach oben und verriegeln Sie sie mithilfe des Schnellspannbolzens.
Fir den Schnellspannbolzen sind zwei Aufnahmebohrungen
vorhanden. Ein Bohrungssatz befindet sich in vertikaler Position und
der andere bei ca. 8 Grad. Fur die meisten Maheinheiten kann und
solite der Bohrungssatz fur die vertikale Klemmung verwendet werden.
Bei einigen Maheinheiten fuhrt ein Rahmenteil zu Problemen mit der
Verwendung des vertikalen Bohrungssatzes. Verwenden Sie in diesem
Fall den 8-Grad-Bohrungssatz, der einen zusatzlichen Abstand
ermdoglicht (siehe ABB. 1). Drehen Sie anschlieRend die T-Knaufe im
Uhrzeigersinn, bis die Walze fest fixiert ist.

ZIEHEN SIE DIE T-KNAUFE NUR HANDFEST
AN.ZIEHEN SIE SIE NICHT MIT EINEM
SCHRAUBENSCHLUSSEL FEST.
ANDERNFALLS KONNEN SICH DIE

. HALTERUNGEN VERBIEGEN.

SPINDELPOSITIONIERUNGSLEHRE

Die Spindelpositionierungslehre dient der ordnungsgemallen
Positionierung der Maheinheit nach innen und auflen (vor- und
rickwarts). Montieren Sie die Spindelpositionierungslehre am Tisch,
sodass die Osen an der Skalierungsflche des Tischs anliegen. Siehe
ABB. 2. Anschlielend stecken Sie die Spindelmitte in den Schlitz der
Positionierungslehre. Dies ist ein ungefahrer Ausgangspunkt fir
Einstellzwecke. Fir spezielle Spindeln und in einigen Situationen ist
modglicherweise eine andere Positionierung als in der Mitte der
Markierung erforderlich. Diese Markierung dient lediglich der Referenz
beim Einstellen.

FREIGABE DES VERFAHRSTELLGLIEDS

Der Riemen, mit dem der Schleifschlitten nach links und rechts
bewegt wird, kann freigegeben werden, um eine manuelle Bewegung
des Schleifschlittens zu ermdéglichen. Der Klammerfreigabearm
befindet sich an der Vorderseite des Schlittens unter der Halterung mit
Schlitenndherungsmarkierung. Siehe ABB. 3. Drehen Sie den
Freigabearm nach oben, um das Stellglied freizugeben, und drehen

Sie ihn nach unten, um das Stellglied einzurlicken.

T-Knauf fur Walzenklemme

W alzenklemme

Walzenklemmenhalterung

Horizontale
Halterung

Knauf B

DO NOT GAGE
FROMEXTENDED
PORTION OF
TABLE

FREIGABEARM
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Schiene
Montagehalterung

Werkzeugschiene

ABB. 1

MASCHINENUNTERSEITE,
TISCHPLATTE

SPINDELPOSITIO
NIERUNGSLEHRE

EINMESSFLACHE

ABB. 2

ABB. 3
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NAHERUNGSSCHALTER FUR VERFAHREN

Die Naherungsschalter zum Verfahren werden zum Andern der
Verfahrbewegung fiir den Schleifschlitten verwendet und sind in den
Halterungen an der Vorderseite der Verfahrschlittenbasis montiert.
Siehe ABB. 4. Die Sensoren sind mit Federringen befestigt, um eine
Schiebebewegung nach links und rechts zu erméglichen, ohne dass
dabei die Muttern der Sensoren verloren gehen. Der Sensor verfiigt
Uber eine Lampe, die beim Aktivieren des Schalters aufleuchtet.

SCHLEIFKOPFPOSITIONEN FUR RUND-/HINTERSCHLIFF

Die Finger- und Tragereinheit des Schleifkopfs rotiert am
Schleifkopfgehduse, um die Positionen zwischen Rundschliff und
Hinterschliff zu wechseln. Wenn Sie die Position der Finger- und
Tragerbaugruppe andern méchten, missen Sie den Raststift an der
linken Seite des Schleifkopfgehduses herausziehen. Siehe ABB. 5.
Wenn Sie Rundschliffvorgdnge ausfuhren, muss die Finger- und
Tragerbaugruppe im Uhrzeigersinn gedreht werden (wenn man sie von
rechts betrachtet). Dadurch werden die Finger aus dem Weg des
Spindelmessers  gedreht. Siehe ABB.5. Wenn Sie
Hinterschliffvorgdnge ausfihren, muss die Finger- und
Trégerbaugruppe gegen den Uhrzeigersinn gedreht werden. Dadurch
wird der Finger in die Position gedreht, sodass die Spindelmesser
gedreht und gesteuert werden kénnen. Der Raststift rastet in die
Hinterschliffjustierung ein. Siehe ABB. 6. Mitunter rastet der Raststift
nicht vollstdndig in die Hinterschliffjustierung ein. Stellen Sie daher
sicher, dass er vollstdndig eingerastet ist. Siehe ABB. 10.

ANPASSUNGEN DES INDEXSTOPPFINGERS

Die Finger- und Tragerbaugruppe beinhaltet zwei Finger. Siehe
ABB. 5. Der feste Hinterschlifffinger entspricht den
Hinterschlifffingern an anderen Hinterschleifmaschinen. Bei einem
Hinterschliff bewegt sich der bewegliche Indexstoppfinger von der
Hinterschlifffingerseite (Ruckseite) des Spindelmessers (wahrend
des Verfahrens von rechts nach links) zur Schleifscheibenseite
(Vorderseite) des Spindelmessers (wédhrend des Verfahrens von
links nach rechts). Dieses Feature ermdéglicht die vollstadndig
automatische Hinterschlifffunktion. Beim Ausfuhren von
Hinterschliffvorgédngen ist es wichtig, dass der Indexstoppfinger
ordnungsgemaf eingestellt ist.

SCHRITT 1: Nachdem Sie den Schleifkopf so positioniert haben, dass
ein Spindelmesser auf dem festen Hinterschlifffinger aufliegt, sollte
hinter dem Spindelmesser ca. 0,8 bis 1,5 mm (1/32 bis 1/16") Spiel
sein. Der Indexstoppfinger wird per Federdruck in der oberen Position
gehalten. Wenn Sie das Spiel Uberprifen méchten, driicken Sie den
Indexstoppfinger nach unten. Siehe ABB. 6. Wenn Sie diese Einstellung
vornehmen mochten, missen Sie zunadchst den Indexsperrgriff gegen
den Uhrzeigersinn drehen, um den einstellbaren Indexhebel zu
entsperren. Siehe ABB. 6. Wenn der Indexfinger kein Spiel hat, missen
Sie den einstellbaren Indexhebel im Uhrzeigersinn drehen. Wenn das
Spiel gréBer als 1,5 mm (1/16") ist, missen Sie den einstellbaren
Indexhebel gegen den Uhrzeigersinn drehen. Wenn sich der
Indexstoppfinger in der richtigen Position befindet, drehen Sie den
Indexsperrgriff im Uhrzeigersinn, um den einstellbaren Indexhebel zu
sperren. Der Indexstoppbolzen ist in der H6he verstellbar. Er sollte so
eingestellt werden, dass das Spindelmesser erfasst wird und trotzdem
genitigend Abstand zum Spindeldorn bleibt, nachdem der Hinterschliff
auf die erforderliche Tiefe erfolgt ist.

HINWEIS: Der Abstand muss 1 mm (1/32") betragen, damit der
Hochpunkt des Hinterschlifffingers wahrend des Hinterschliffzyklus
als Fuhrung dient. Der Indexstoppfinger fungiert als Fuhrung am
konischen Auslauf des Hinterschlifffingers.

ALLEIN STEHENDE VERFAHRSCHLITTENBASIS
OHNE STAUBSCHUTZKOMPONENTEN

NAHERUNGSSCHALTERFUR
VERFAHREN -ANSCHLAG
LINKS

NAHERUNGSSCHALTER
FUR VERFAHREN -
ANSCHLAG RECHTS

Schleifkopfgehduse
inger- und Tragerbaugruppe

Raststift
Fester

Hinterschlifffinger

Indexstoppfinger

Details zeigen gedrehte Finger- und Tragerbaugruppe
(im Uhrzeigersinn) in der Rundschleifposition (zur besseren
Ubersicht ist die Schleifscheibe nicht abgebildet).

ABB. 5

-UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG-
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Driicken Sie hier auf den Indexfinger,
um das Spiel zu uberprufen.

SCHRITT 2: Wenn der untere Anschlag des Indexstoppfingers
ordnungsgemal eingestellt ist, missen Sie mdglicherweise den
oberen Anschlag des Indexfingers fur Schleifscheiben mit 127 mm (5")
Durchmesser und umgedrehten Spiralmessern einstellen. Der obere
Anschlag wird begrenzt, um den Indexfinger im Indexweg des
Spindelmessers zu halten. Dies ist erforderlich, um beim Indizieren
das nachste Messer ordnungsgemal zu erfassen oder um zwischen
der Rickseite des Indexstoppfingers und der Vorderseite des Messers
einen Abstand zu ermdglichen, wahrend der Schleifschlitten in die
Ausgangsposition zuriickfahrt.

Wenn beim Erfassen des nachsten Messers durch den Indexstoppfinger
Probleme auftreten, drehen Sie den T-Knauf des Indexfingers gegen
den Uhrzeigersinn. Wenn der Abstand zwischen der Riickseite des
Indexstoppfingers und der Vorderseite des Spindelmessers nicht z Indexfinger-
ausreicht, drehen Sie den T-Knauf des Indexstopffingers im ] s _Verr_legelungsstuft
Uhrzeigersinn. Siehe ABB. 6. AN = : % g\os;t?g:zogener
Drehen Sie den T-Knauf 3 mm (1/8") in die Bohrungséffnung, sodass

der Verwahrweg nach oben begrenzt ist. Uberpriifen Sie die Schwenkung Details zeigen gedrehte Finger- und

des Indexfingers nach oben und unten hinsichtlich des Abstands an Jniermesserbaugruppe (im Uhrzeigersinn)
in der Hinterschliffposition (zur besseren

beiden Seiten des Spindelmessers fur den Hinterschliff. Ubersicht ist die Schieifscheibe nicht abgebildet). ABB. 6

Indexsperrgriff

Einstellbarer
Indexhebel
Indexfinger
T-Knauf
Indexfinger-
Naherungsschalter

HINWEIS: Diese Einstellung ist werkseitig auf maximales
Aufwartsverfahren des Indexfingers fir eine Spindelmesserstarke von
6 mm (1/4") festgelegt. Diese Einstellung sollte nur fir Spindeln mit
kleinem Durchmesser nétig sein, beispielsweise fur Spindeln mit Spindelmittelwelle
127 mm (5") Durchmesser und umgedrehten Spiralmessern. Diese
Einstellung funktioniert nur fur Schneideinheiten mit dinnen Messern an

kleinen Spindeln.

A ige-Gleitschiere—
JUSTIERUNGSLEHRE nzelge-leischie

Eine ordnungsgemafl geschliffene Spindel sollte zylinderférmig sein.
Der gesamte Kegel muss aus der Spindel herausgeschliffen werden.
Um sicherzustellen, dass die Spindel ordnungsgemafl geschliffen wird,
MUSS sie vor dem Schleifen exakt justiert werden. Flr eine genaue
Spindelausrichtung wird die digitale Justierungslehre verwendet.
Dieselbe Lehre wird auch zum Einstellen der horizontalen und vertikalen
Justierung mit einer Genauigkeit im Tausendstelbereich verwendet.
Mithilfe der digitalen Lehre kénnen Sie ein Ende der Spindel vermessen,
indem Sie die Gleitschiene ausfahren, bis sie die mittlere Nabe der
Spindel berthrt. Siehe ABB. 7. Anschlielend setzen Sie die Lehre auf
null zurtick. Schieben Sie die Gleitschiene wieder zurlick und vermessen
Sie das andere Ende der Spindel. Der Wert an der digitalen Lehre gibt
die genaue Abweichung von der Justierung an. HINWEIS: Die Lehre
kann sowohl auf metrische Werte als auch auf eine Angabe in Zoll
eingestellt werden. Die digitale Lehre zeigt Werte bis 0,0001
(Zehntausendstel) an. Fir die Justierung ist eine Genauigkeit von 0,0020

erforderlich.

Auf null
zurlicksetzen

EIN\AUS

ABB. 7

STAUBSAMMLER

Mithilfe des Staubsammlers wird bei Schleifvorgangen ein Grof3teil des
Schleifstaubs direkt unter der Schleifscheibe aufgefangen. Da es sich
bei dem Staubsammler eigentlich um einen Industriesauger handelt,
kénnen Sie den Saugschlauch vom Schleifschlitten trennen und mithilfe

der Absaugung die gesamte Maschine reinigen. Siehe ABB. 8.

REINIGEN SIE SAMTLICHE MASCHINENBEREICHE
NIEMALS MIT DRUCKLUFT. ABB. 8

-UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG-
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MASCHINEN-SERVICELEUCHTE
(OPTIONAL AN 632-MODELLEN)

Die Maschinen-Serviceleuchte ist unter der rechten Tischseite an der
Rickwand montiert.

Die Serviceleuchte wird beim Driicken der Start-Taste aktiviert und geht
aus, wenn sich die Maschine in einem Not-Aus-Zustand befindet.

HINTERSCHLIFFWINKELEINSTELLUNG
Stellen Sie vor dem Einrichten einer zu schleifenden Spindel immer sicher, MIKROJUSTIERUNG FUR
dass sich die Mikrojustierung fir den Hinterschliffwinkel an deren HINTERSCHLIFFWINKEL
Mittelpunkt befindet. Siehe ABB. 10. Dies ermdglicht die Justierung des
Hinterschliffwinkels um ca. 8 Grad in beide Richtungen. Sie finden den
Mittelpunkt, indem Sie die Mikrojustierung im Uhrzeigersinn drehen, bis
sie den Stoppbolzen berihrt. Verwenden Sie dazu den im Lieferumfang
der Schleifmaschine enthaltenen 5/16"-Inbusschlissel. Drehen Sie
anschlieRend die Mikrojustierung gegen den Uhrzeigersinn, bis sie die
Anschlagplatte beriihrt. Zahlen Sie dabei die Umdrehungen. Drehen Sie
nun die Mikrojustierung wieder im Uhrzeigersinn, und zwar um die Halfte
der Umdrehungen, die Sie gezahlt haben.

Beispiel: Wenn der aus der ersten Einrichtung abgerufene Winkel
30 Grad betragt, kdbnnen Sie den Winkel bis auf ca. 38 Grad erhdhen,
indem Sie die Mikrojustierung im Uhrzeigersinn drehen, bis sie den
Stoppbolzen berthrt. (HINWEIS: Wenn 38 Grad fir den Hinterschliffwinkel
nicht ausreichen, kénnen Sie die Spindel an der horizontalen Halterung
des vorderen Werkzeugs um eine Kerbe nach vorn bewegen. Stellen Sie
sicher, dass Sie die Mikrojustierung vor dem Bewegen der Spindel wieder
auf den Mittelpunkt zurticksetzen, und richten Sie die Spindel bei jeder
Bewegung neu aus. Sie kdnnen den Winkel bis auf ca. 22 Grad verringern,
indem Sie die Mikrojustierung gegen den Uhrzeigersinn drehen, bis sie NS
die Anschlagplatte berihrt. (HINWEIS: Wenn ein Hinterschliffwinkel von
22 Grad immer noch zu hoch ist, kénnen Sie die Spindel an der
horizontalen Halterung des vorderen Werkzeugs um eine Kerbe nach
hinten bewegen.)
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WINDE/HUBVORRICHTUNG - BEDIENUNGSANLEITUNG

Lesen Sie die folgenden Informationen sorgfiltig durch, bevor Sie die elektrische Winde oder die optionale
Workstation 632 in Betrieb nehmen! Die Nichtbeachtung der Anweisungen kann zu Verletzungen und/oder
“achschéden fiihren!

ZU IHRER EIGENEN SICHERHEIT UND DER SICHERHEIT ANDERER PERSONEN MUSS DIESE ANLAGE GEMASS
HERSTELLEREMPFEHLUNGEN VERWENDET WERDEN. WENN SIE SICH NICHT AN DIE FOLGENDEN

EMPFEHLUNGEN HALTEN, BESTEHT MOGLICHERWEISE LEBENSGEFAHR.

1. Die maximale Hubkapazitét beim Windenbetrieb in eine Richtung betrdgt HINWEIS: DIE FOLGENDEN INFORMATIONEN GELTEN AUSSCHLIERLICH
180 kg (400 Pfund). VERSUCHEN SIE NICHT, LASTEN ZU BEWEGEN, FUR DEN BETRIEB DER WINDE.
DIE GROSSER ALS DIESE NENNWERTE SIND.

1. LASSEN SIE MINDESTENS 4 UMDREHUNGEN DES DRAHTSEILS
um die Winde gewickelt, um ein AbreilRen des Drahtseils unter Last
zu vermeiden.

2. TRAGEN SIE NIEMALS Personal am Haken/auf der Hebevorrichtung
oder auf der Last.

3. BEWEGEN SIE NIEMALS LASTEN mitdieser Winde/(632-)Workstation,

bevor sich das gesamte Personal ausreichend entfernt hat. 2. WENN SIE DIE TRAVERSENBAUGRUPPE VERWENDEN, stellen Sie

sicher, dass sie ordnungsgemal im Hakensattel sitzt.

4. LASSEN SIE NICHT ZU, dass diese Anlage von unqualifiziertem

Personal in Betrieb genommen wird. 3. HAKEN SIE DAS DRAHTSEIL NIEMALS AN SICH SELBST EIN.

VERWENDEN SIE STATTDESSEN DIE TRAVERSENBAUGRUPPE.

5 HALTEN SIE WAHREND DES BETRIEBS AUSREICHEND ABSTAND Wenn Sie das Drahtseil an sich selbst einhaken, wird eine nicht
ZUM DRAHTSEIL DER HEBEVORRICHTUNG ODER WINDE UND DES akzeptable Belastung auf das Drahtseil ausgetibt.
HAKENS. VERSUCHEN SIE NICHT, das Drahtseil per Hand zu

fihren, wihrend es aufgewickelt wird. 4. VERWENDEN SIE DAS DRAHTSEIL NICHT als Masse zum

Schweilen.

6. VERMEIDEN SIE ubermaRig langsame Bewegungen und schnelle

Lastwechsel. 5. BERUHREN SIE NIEMALS eine SchweiRelektrode zum Drahtseil.

7. STELLEN SIE SICHER, dass die Stromversorgung getrennt ist, bevor 6. INSPIZIERFTN SIE DAS DRA_'_'ITSEIL REGELMASSIG. Ein fransiges
Drahtseil mit gerissenen Drahten muss sofort ausgewechselt
werden. Ersetzen Sie das Drahtseil niemals durch ein beliebiges
8. NEHMEN SIE DIE ANLAGE NICHT IN BETRIEB, wenn sie nicht Seil oder durch ein Drahtseil, das nicht dem Typ und der GroRRe
ordnungsgemaf funktioniert. entspricht, der bzw. die im Ersatzteilabschnitt dieses Handbuchs
angegeben ist.

Sie Wartungs- und Reparaturarbeiten durchfiihren.

9. HALTEN SIE DEN (632-) WORKSTATION-/WINDENBEREICH FREI.
Lassen Sie nicht zu, dass Personen im (632-) Workstation-/
Windenbereich bleiben. Stellen Sie sich nicht zwischen Winde
und Last.

7. TRAGEN SIE BEIM UMGANG MIT DEM DRAHTSEIL FESTE
LEDERHANDSCHUHE, um das Risiko von Schnittwunden oder
Kratzern durch Grate oder durch Splitter von gerissenen Adern zu
vermeiden.

11. LASSEN SIE DIE (632-) WORKSTATION/WINDE REGELMASSIG
ABKUHLEN, da der Motor nur fiir den Aussetzbetrieb ausgelegt ist.
Wenn das Motormetallgehduse so heil} ist, dass Sie es nicht mehr
anfassen koénnen, lassen Sie die Winde abkihlen.

12. NEHMEN SIE DIE (632-) WORKSTATION/WINDE NICHT IN BETRIEB,
WENN SIE UNTER DEM EINFLUSS VON DROGEN, ALKOHOL ODER
MEDIKAMENTEN STEHEN.

13. VERWENDEN SIE DIE (632-) WORKSTATION/WINDE NICHT ZUM
FESTHALTEN VON LASTEN. Verwenden Sie stattdessen andere
Methoden zum Sichern von Lasten, beispielsweise Spanngurte.

14. VERWENDEN SIE NUR WERKSEITIG ZUGELASSENE SCHALTER,
FERNBEDIENUNGEN UND ZUBEHORTEILE.
Die Verwendung von nicht werkseitig zugelassenen Komponenten
kann zu Verletzungen oder Sachschaden und zum Erléschen der
Garantie fuhren.

15. BEARBEITEN ODER SCHWEISSEN SIE KEIN TEIL DER WORKSTATION/
WINDE. Durch derartige Modifikationen kann die strukturelle Integritat
der Workstation/Winde geschwécht werden und lhre Garantie kann
erléschen.

16. NEHMEN SIE DIESE (632-)WORKSTATION/WINDE NICHT IM FREIEN

ODER IN EINER KORROSIVEN ODER EXPLOSIONSGEFAHRDETEN
UMGEBUNG IN BETRIEB.
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BEDIENUNGSANLEITUNG FUR DIE WINDE (Fortsetzung)

ELEKTRISCHE WINDE

(STANDARDAUSSTATTUNG AM MODELL 652 -

OPTIONAL AM MODELL 632)

Diese Einheit wird Uber den Schalter am Ende des 30 cm langen Kabels
aktiviert. Wenn Sie das Drahtseil von der Winde entfermen méchten, driicken Sie
die Taste “SEIL ABWICKELN”. Beim Loslassen der Taste hélt die Last ohne
Nachlauf an. Wenn Sie eine Last anheben oder das Drahtseil auf die
Trommel aufwickeln méchten, driicken Sie die Taste “SEIL AUFWICKELN".

Diese Winde ist zum 20-sekiindigen Heben von 180 kg (400 Ibs) an der
Drahtseilschicht mit dem geringsten Abstand zur Trommel konzipiert.
Wenn Sie versuchen, hohere Gewichte zu heben oder den Arbeitszyklus
(zeitbezogen) liberschreiten, kann dies zu Beschadigungen der Winde
oder des Drahtseils fiihren. Zudem kann dadurch der Trennschalter
ausgeldst werden. In diesem Fall kann die Winde nichtin Betrieb genommen
werden. Lassen Sie mindestens vier Drahtseilwicklungen um die
Trommel gewickelt, bevor Sie einen Hubvorgang ausfiihren.

HANGEN SIE KEINE WINKLIGEN LASTEN AN DIE
WINDE. DIE HUBBEWEGUNG SOLLTE
GRUNDSATZLICH SENKRECHT ZUR WINDE
ERFOLGEN.

ACHTEN SIE DARAUF, DASS DAS DRAHTSEIL
STRAFF UND GLEICHMARIG UM DIE SPULE
GEWICKELTIST.

ERSETZEN SIE DAS DRAHTSEIL, WENN ES
AUSGEFRANSTIST.

ACHTEN SIE BEIMBETRIEB DER WINDE DARAUF,
DASS DAS DRAHTSEIL IMMER STRAFF IST BZW.
UNTER SPANNUNG STEHT. WENN DAS DRAHTSEIL
NICHT STRAFF GEHALTEN WIRD, WIRD ES LOCKER
AUF DIE SPULE AUFGEWICKELT.

Das Drahtseil muss regelmaRig tliberpriift und bei Bedarf ausgewechselt
werden. Inspizieren Sie das Drahtseil regelméaBig. Wenn Ausfransungen
vorliegen, tauschen Sie das Drahtseil sofort aus. Fiir die Winde wird ein
galvanisiertes Seil mit 3 mm (1/8") Durchmesser verwendet, das auch
im Flugzeugbau zum Einsatz kommt. Ersetzen Sie das Drahtseil immer
durch das Ersatzseil, das im Ersatzteilabschnitt dieses Handbuchs
angegeben ist. Da das Seil ein Verschleilteil ist, ist es von der Garantie
ausgeschlossen.

SCHMIERUNG

lhre neue Winde ist dauergeschmiert. Insbesondere bei den ersten
Verwendungen ist es normal, wenn Schmierfett aus der Winde austritt. Die
Teile der Winde mussen nie geschmiert oder gedlt werden. Wenn sich der
Schmiermittelaustritt Gber langere Zeit fortsetzt, sollte die Winde zur
Ursachenermittlung einer Inspektion unterzogen und bei Bedarf
ausgetauscht werden.

FEHLERBEHEBUNG
Wenn der Windenbetrieb nicht mdglich ist, sollte der Trennschalter am
Ende des Windenmotors uberprift werden. Einen ausgelésten

OPTIONALE 632-WORKSTATION

Diese OPTIONALE WORKSTATION ist fiir das Heben von
maximal 180 kg (400 Ibs) im Zehnminutentakt konzipiert.
Wenn Sie versuchen, mehr als das Gewicht zu heben,
oder wenn Sie den Arbeitszyklus (zeitbezogen)
liberschreiten, kann der Trennschalter ausgeldst
werden. In diesem Fall funktioniert die Hubvorrichtung
nicht.

Detaillierte Informationen zur OPTIONALEN
WORKSTATION fiir das Modell 632 finden Sie im
Handbuch der Workstation.

VERWENDEN SIE DIE WORKSTATION
NIEMALS, WENN SICH EINE PERSON
AUF DER HEBEVORRICHTUNG
BEFINDET.

Trennschalter kénnen Sie daran erkennen, dass der mittlere Teil des HINWEIS: Eine wiederholte Auslésung des Trennschalters
Schalters aus dem Schalter herausragt. Zum Zurlicksetzen des gt ein Anzeichen fiir einen Uberlastungszustand. Durch
Trennschalters driicken Sie lediglich den mittleren Teil wieder nach unten (Jperlastungen wird die Lebensdauer der Winde verkiirzt.

in die Baugruppe.
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BEDIENUNGSANLEITUNG

VORBEREITEN DER MAHEINHEIT ZUM SCHARFEN

Befolgen Sie beim Vorbereiten einer Schneideinheit zum Scharfen die
Empfehlungen des Herstellers zur ordnungsgemafien Wartung. Es wird
empfohlen, die zu scharfende Spindel sorgfaltig zu reinigen. Entfernen Sie,
sofern mdglich, die Rader und die Untermesserhalterung von der Spindel.
Beim Scharfen der Spindeln miissen alle Untermesser geschliffen
werden. Inspizieren, justieren und/oder ersetzen Sie verschlissene oder
beschadigte Lager. Stellen Sie sicher, das die Spindellager
ordnungsgemalf justiert sind, sodass sich die Spindel leicht von Hand
drehen |&sst.

Da die Spindel an dieser Schleifmaschine mithilfe der hinteren und vorderen
Walze (sofern méglich) montiert wird, mussen die Lager in gutem Zustand
sein und dirfen kein Spiel haben. Die vorderen und hinteren Walzen
miissen vor dem Schleifen ordnungsgemaR und parallel zur Spindel
ausgerichtet werden.

WENN DIE SPINDELN EINE UBERMASSIGE SPANNUNG ABB. 11a
AN DEN LAGERN AUFWEISEN, IST DER RUNDSCHLIFF
AUSSERST KOMPLIZIERT UND DIE SPINDEL ODERDER
SPINDELANTRIEBSMECHANISMUS IHRER
SCHLEIFMASCHINE KONNTE BESCHADIGT WERDEN.
BEIM DDREHEN DER SPINDEL DARF DAS DREHMOMENT
MAXIMAL 2,82 N-M (25 IN-LBS) BETRAGEN.

. ANDERNFALLS KANN DER SPINDELANTRIEB
BESCHADIGT WERDEN.
ANHEBEN DER SPINDEL

Modell mit Ausleger

Positionieren Sie die Spindel auf dem Boden vor der Schleifmaschine,
sodass die Vorderseite des Mahers in dieselbe Richtung zeigt wie die
Vorderseite der Maschine. Siehe ABB. 11a Haken Sie die
Windentraverse an der Spindel ein. Die Haken an der Traverse sollten
entlang des Mahers in gleichmafigem Abstand platziert werden, sodass
sie beim Heben des Mahers nicht verrutschen. Stellen Sie sich beim
Modell 632 zwischen die Maheinheit und die Winde und heben Sie die
Maheinheit an. Wenn es sich um einen handgefihrten Greens-Maher
handelt, positionieren Sie die Maheinheit so, dass der Griff zur Winde \ £
zeigt. Stellen Sie sich dann zwischen die M&heinheit und den Rahmen \ __conal
der Schleifmaschine, um die Maheinheit mit der Winde anzuheben. P
Gehen Sie dann um die Maheinheit herum und bringen Sie sie in

Position.

ABB. 11b

DER BEDIENER SOLLTE VON DER SPINDEL
ABSTAND HALTEN. STELLEN SIE SICH
NICHT UNTER DIE SPINDEL, WENNN SIE
ANGEHOBEN WIRD. FUHREN SIE DIE
SPINDEL MIT DURCHGESTRECKTEN ARMEN.

Optionale Workstation fiir das Modell 632

Heben oder rollen Sie die Spindel auf die hintere Hebevorrichtung, sodass
die Vorderseite des Méahers zur Vorderseite der Maschine zeigt. Siehe
ABB. 11b. Heben Sie die Hebevorrichtung der Workstation an, bis sie mit
der Tischplatte biindig ist. Bewegen Sie die Spindel auf die Tischplatte der
Schleifmaschine und schlieRen Sie dann die hintere Hebevorrichtung.

ABB. 12
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BEDIENUNGSANLEITUNG (Fortsetzung)

INSTALLIEREN DER SPINDEL

Bewegen Sie die Spindel in die ungefdhre Schleifposition, sodass sich
die hintere Walze auf der Tischplatte und die vordere Walze auf der
vorderen Walze befindet. Siehe ABB. 12.

STELLEN SIE SICHER, DASS DIE SCHLEIFSCHEIBE TIEF
GENUG ZUM LOSEN VON DER SPINDELANGEORDNET IST.
SIE KONNEN DIE SCHLEIFSCHEIBE ABSENKEN, INDEM
SIE ZUM BILDSCHIRM FUR MANUELLEN RUND- ODER
HINTERSCHLIFF WECHSELN UND DIE ABWARTSTASTE

. FUR DIEZUSTELLUNG DRUCKEN. SIEHE ABB. 31.

Positionieren Sie die vorderen Walzenklemmen méglichst nahe an den
Enden der vorderen Walze und an der Maschinenmitte. Siehe ABB. 12

Stellen Sie die vertikale H6he der vorderen Klemmen so ein, dass die
Spindelunterseite 10 mm (3/8") Gber der Tischoberfliche biindig ist. Siehe
ABB. 13.

Stellen Sie die horizontale Position der vorderen Walzenklemmen mit der
Spindelpositionierungslehre ein. Platzieren Sie die
Spindelpositionierungslehre an der Skalierungsflache. Siehe ABB. 14.
Richten Sie die Spindelmitte innerhalb des Schlitzes der
Positionierungslehre aus.

FUREINE ORDNUNGSGEMARE JUSTIERUNG MUSSEN
DIE HORIZONTALEN SKALIERUNGEN UND DIE
VERTIKALEN WERKZEUGSKALIERUNGEN
UBEREINSTIMMEN.

Bei den Spindeln von Greens-Mahern muss der Abstand zwischen der
Schleifscheibe mit 89 mm (3,5") Durchmesser und den vorderen
W alzenklemmen ca. 6 mm (1/4") betragen. SCHLAGEN SIE AUF SEITE 50 IN
DERTABELLE ZUREINRICHTUNG NACH.

Wenn Sie sicherstellen méchten, dass die Einstellung fir den Rund- und
Hinterschliff korrekt ist, setzen Sie die Hinterschliffschleifscheibe (schmal)
in die Schleifmaschine ein. Positionieren Sie das Hinterschlifffin-
gersystem in der Hinterschliffposition. Riicken Sie den Kopf nach oben
und klemmen Sie das Spindelmesser zwischen die Schleifscheibe und
den Hinterschlifffinger. Uberpriifen Sie den Abstand zwischen der
Schleifscheibe und der vorderen Walze. Uberpriifen Sie auch den Abstand
zwischen der Schleifscheibe und dem né&chsten Messer. Wenn der
Abstand in Ordnung ist, Gberprifen Sie den Hinterschliffwinkel am
Spindelmesser. Informationen zur Einstellung des Hinterschliffwinkels

finden Sie auf Seite 29.

Stellen Sie sicher, dass die Spindel mit der Vorderkante des Tischs parallel
ist. Verriegeln Sie sie mit den vorderen Klemmen und der hinteren Klemme.
Die vorderen Klemmen haben zwei Stellungen (siehe Beschreibung auf
Seite 26). Verwenden Sie moglichst die vertikale Stellung. Siehe
ABB. 15 &16.

ZIEHEN SIE VOR DEM SCHLEIFEN ALLE
VERRIEGELUNGSKNAUFE PER HAND FEST. JEGLICHE
LOCKERHEIT WIRKT SICH NEGATIV AUF DIE
SCHLEIFQUALITAT AUS.

Spindel-Zentrierungslinie

Richten Sie die
Spindelmitte im Schlitzder
Positionierungslehre aus

Stellen Sie die
Spindelunterseite
soein, dass siein
einem Abstand von
0,95 cm(3/8")
biindig tiber der

l Tischplatte verlauft

DO NOT GAGE
FROMEXTENDED
PORTION OF
TABLE
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BEDIENUNGSANLEITUNG (Fortsetzung)

AUSRICHTEN DER SPINDEL
H.|nw.e|s: Stellén Sie F)elm Vermegsen der Splndelmlttelwelle. sicher, dass MONTAGEBOHRUNGEN ZUM
Sie einen Bereich berilihren, der frei von Schmutz und Gras ist. VERSCHIEBEN IN VOR- UND

RUCKWARTSRICHTUNG
HORIZONTALE EINSTELLUNG la
Installieren Sie die horizontale Verlangerungshalterung am
vorderen Passstift des Schlittens und fixieren Sie sie mit dem
Knauf. Siehe ABB. 17.

Installieren Sie die digitale Justierungslehre an der horizontalen
Verlangerungshalterung, sodass sie zur Mitte der Spindelwelle zeigt, und
fixieren Sie sie mit dem Knauf.

$SAJANS Siehe ABB. 18.

HINWEIS: Die horizontale Verlangerungshalterung ist vertikal einstellbar, HORIZONTALE

sodass die digitale Lehre so positioniert werden kann, dass der Kontakt mit oo WO NGSHATERING /' VORDERER PASSSTIFT
Spindelrahmenelementen usw. vermieden wird. Fir die Befestigung der VERRIEGELUNGSKNAUF

vertikalen Schiene an der horizontalen Verschwei3ung sind zwei zusétzliche

Montagebohrungen vorhanden, sodass die vertikale Schiene nach vorne ABB. 17

oder hinten verschoben werden kann, um auch so den Kontakt mit
Spindelrahmenelementen zu vermeiden usw. Siehe ABB. 17.

Lésen Sie die beiden Verriegelungsgriffe an der schwenkbaren Baugruppe
auf der rechten Seite der Verfahrschlittenbasis, sodass sie sowohl in der
vertikalen als auch in der horizontalen Ebene eingestellt werden kann.
Siehe ABB. 19.

Vermessen Sie zundchst mdglichst weit links die linke Seite der Spindel mit
den digitalen Justierungslehren und stellen Sie dabei sicher, dass die
Spitze der Lehre an der Spindelmittelwelle zentriert ist. Setzen Sie die Lehre
auf null und vermessen Sie dann die rechte Seite mit dem gleichen Abstand
von der Spindelmittellinie wie auf der linken Seite. Drehen Sie die
Spindelwelle nicht. Drehen Sie sie nur dann minimal, wenn Sie die Lehre
beim Durchfilhren von Messungen entfernen. Notieren Sie sich zunéachst
die Abweichung der Spindel von der ordnungsgeméafien Justierung.
Drehen Sie dann, wahrend sich die digitale Lehre noch an der rechten Seite
der Spindel befindet, das orangefarbene horizontale Handrad in die
erforderliche Richtung, bis auf der Lehre der Wert null angezeigt wird. Drehen
Sie nun weiter am Handrad, bis auf der Lehre wieder der volle Versatz
angezeigt wird. Stellen Sie das horizontale Handrad (orange) ein. Siehe ABB. 18
ABB. 19. Wiederholen Sie diesen Vorgang, bis die Einstellung bis auf

0,05 mm (0,0020") genau ist. Fixieren Sie den horizontalen

Sperrgriff (orange), wenn Sie fertig sind.

Beispiel: Wenn der Versatz der Spindelmittelwelle nach rechts 2,16 mm
(0,085") betragt, drehen Sie das Handrad von 2,16 auf null und drehen Sie
dann weiter, bis er auf der anderen Seite von null 2,16 lautet.

,~/,

=y > 7 \ Horizontaler Spermrgriff
(orange)

Vertikales Handrad
Die Ursache daflr liegt darin, dass der Verfahrschlittenrahmen am linken (graw)
Ende geschwenkt und am rechten Ende eingestellt wird. Bei jeder
Verschiebung des Einstellendes zum Andern der Abmessung auf der rechten
Seite wird die linke Seite ebenfalls in einem Verhaltnis zur rechten Seite
geandert. Durch einen UbermaRigen Abgleich am Einstellende gleichen Sie

diese Bewegung aus und Sie kénnen die Spindel deutlich schneller justieren.

Horizontales
Handrad (orange)

Allein stehende Vertikaler
Verfahrschlittenbasis ohne Sperrgriff (grau)

. . . .. Staubschutzk tel
Entfernen Sie die horizontale Verlangerungshalterung von der Lehre und ubschdzxomponenten

bewahren Sie sie in der Abdeckung (wenn es sich um das Modell 652

handelt) oder an der rechten AuRenblende (beim Modell 632) auf. ABB. 19
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BEDIENUNGSANLEITUNG (Fortsetzung)

VERTIKALE EINSTELLUNG

Installieren Sie die digitale Justierungslehre vertikal am vorderen
Passstift des Schlittens, sodass sie zur Mitte der Spindelwelle
zeigt.Fixieren Sie sie mit dem Knauf. Siehe ABB. 20

Vermessen Sie zunadchst mdglichst weit links die linke Seite der
Spindel, setzen Sie die Lehre auf null, vermessen Sie dann die
rechte Seite (mit demselben Abstand von der Spindelmittellinie wie
auf der linken Seite). Siehe ABB. 21. Drehen Sie die Spindelwelle
nicht. Drehen Sie sie nur dann minimal, wenn Sie die Lehre beim
Durchfiihren von Messungen entfernen. Stellen Sie das graue
vertikale Handrad ein. Siehe ABB. 19. Drehen Sie anschlieRend,
wahrend sich die digitale Lehre noch an der rechten Seite der Spindel
befindet, das orangefarbene horizontale Handrad in die erforderliche
Richtung, bis auf der Lehre der Wert null angezeigt wird. Notieren Sie
sich zunachst die Abweichung der Spindel von der ordnungsgemaien
Justierung. Drehen Sie nun weiter am Handrad, bis auf der Lehre
wieder der volle Versatz angezeigt wird. Wiederholen Sie diesen
Vorgang, bis die Einstellung bis auf 0,05 mm (0,002") genau ist.

Beispiel: Wenn der Versatz der Spindelmittelwelle nach rechts

2,16 mm (0,085") betragt, drehen Sie das Handrad von 2,16 auf null
und drehen Sie dann weiter, bis er auf der anderen Seite von

null 2,16 lautet.

Die Ursache dafir liegt darin, dass der Verfahrschlittenrahmen am
linken Ende geschwenkt und am rechten Ende eingestellt wird. Bei
jeder Verschiebung des Einstellendes zum Andern der Abmessung auf
der rechten Seite wird die linke Seite ebenfalls in einem Verhéltnis zur
rechten Seite geandert. Durch einen Ubermafigen Abgleich am
Einstellende gleichen Sie diese Bewegung aus und Sie kénnen die
Spindel deutlich schneller justieren.

Wenn Sie die Spindel auf einen Wert einstellen, der kleiner als 0,5 mm
(0,002") ist, fihrt dies nicht zu einer besseren Qualitat des
Hinterschliffs und fir die Einstellung ist mehr Zeit erforderlich.
JUSTIEREN SIE DIE SPINDEL NICHT WEITERALS BIS

AUF 0,05 mm (0,002"). ABB. 21

Fixieren Sie den grauen vertikalen Sperrgriff, wenn Sie fertig sind.
Entfernen Sie die Lehre und bewahren Sie sie in der Halterung an
der rechten AuRenseite der Schleifmaschine auf.
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BEDIENUNGSANLEITUNG (Fortsetzung)

ANBRINGEN DER DREHANTRIEBSEINHEIT
MIT VARIABLER DREHZAHL AN DER SPINDEL

Die Drehantriebseinheit wird am Ende der Spindelwelle
oder an einer Antriebssystemkomponente befestigt.
Wenden Sie sich fur Informationen zur ordnungs-
gemalien Positionierung des Drehantriebs und zur
Befestigung an den Hersteller der Schneideinheit. Legen
Sie fest, auf welcher Seite der Drehantrieb montiert
werden soll. In der Regel ist dies die Seite, die fur die
Antriebssystemkomponente zum Lappen verwendet
wird. Siehe ABB. 22.

Befestigen Sie die Drehantriebseinheit auf der
entsprechenden Seite.

Beim Rundschliff sollte sich die Spindel in dieselbe Richtung
wie die Schleifscheibe drehen. Siehe ABB. 23.

Bevor wir die Drehantriebseinheit positionieren, sollten
wir uns mit den verfuigbaren Einstellungen und
Kupplungs-/Antriebsbaugruppen vertraut machen.
Siehe ABB. 24.

KNAUF A—
Dient der Einstellung des Scherengestéanges, mit dem
die Einheit nach oben und unten bewegt wird.

KNAUF B (jeweils 2)—
Ermdglicht das Lockern und Bewegen der Dreheinheit
nach innen und aul3en.

KNAUF C & D—
Ermdglicht das Lésen der Drehbaugruppe vom
Tragergestell und das seitliche Verschieben.

Beim Positionieren der Dreheinheit miissen mehrere der
zuvor angeflihrten Einstellungen vorgenommen werden,
um die Dreheinheit ordnungsgemalf auf die Spindel
auszurichten.

KNAUF D

ABB. 24
-UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG-
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Die Kupplungs-/Antriebsbaugruppe umfasst Folgendes:
GUMMIMANSCHETTENKUPPLUNG: Wird in der entsprechenden Gummimanschetten-
Flanschkupplung positioniert, die bereits an der Drehantriebswelle kupplung
montiert ist. Siehe ABB. 25.

ADAPTERBAUGRUPPE FUR ANTRIEBSKUPPLUNG:

Wird an der Gummikupplung montiert.

Hinweis: Achten Sie beim Entfernen des Antriebskupplungsadapters
darauf, dass sich in der Adapterhilse eine kurze Vierkantantriebswelle
befindet. Diese kann mit einer Buchse kombiniert werden, wenn

Adapterhilse

der Platz begrenzt ist.
ADAPTERHULSE: Verbindet die Gummikupplung mit 2

dem Vierkantantriebsadapter. [

S
T
{
Pl
P

Antriebskupp-

VIERKANTANTRIEBSADAPTER: Wird in den Antriebskupplun- lungsadapter

gsadapter gesteckt und kann um ca. 51 mm (2") bewegt werden.
Dieses Bauteil muss bewegt werden, wenn Sie die Spindel an

der Drehantriebseinheit befestigen. AnschlieRend wird es in

eine 1/2"-Steckschlisselbuchse oder einen entsprechenden
Adapter gesteckt. In diese Vierkantwelle ist am gegeniberliegenden
Ende des Sicherungsrings eine Nut eingearbeitet. ABB. 25
Diese Nut gibt an, dass Sie die maximale Verlangerung der

Vierkantantriebswelle erreicht haben. Wenn Sie die Spindel nicht

verbinden kdnnen, ohne Uber diese Nut hinauszugehen, muss die

Dreheinheit auf der Werkzeugschiene neu positioniert werden

(mithilfe der Knaufe C & D). Siehe ABB. 24.

Vierkantantriebsadapter

Buchse (nicht im
Lieferumfang enthalten)

HINWEIS: Die 1/2"-Steckschlisselbuchse oder der entsprechende Adapter wird auf die
Spindel gesteckt, wenn die Schleifmaschine NICHT uber die Rundschlifffunktion verfugt.

Informationen zum Spindelantriebsadapter finden Sie auf Seite 38.

VERLANGERN SIE DIE VIERKANTWELLE
NICHT UBER DIE NUT HINAUS, SONDERN
POSITIONIEREN SIE STATTDESSEN DIE

DREHEINHEIT NEU.

Mithilfe der folgenden Verfahren kann die Einstellung der Drehantriebseinheit erleichtert
werden.

1. Bewegen Sie die Drehantriebseinheit nahe an die Spindel heran. Richten Sie die
Welle am Drehantrieb an der Mutter auf der Spindel aus, indem Sie die notwendigen
Einstellungen vornehmen. Diese werden auf der vorherigen Seite beschrieben.

2. Schieben Sie nun die Drehantriebseinheit ca. 18 cm (7") vom Spindelantriebs-
Kupplungspunkt weg und sichern Sie sie an der Vierkant-Montageschiene, indem Sie
beide Verriegelungskndufe festziehen. (Kndufe C & D)

3. Positionieren Sie die entsprechende 1/2"-Steckschliusselbuchse bzw. den
entsprechenden Adapter auf der Spindelantriebsmutter und stecken Sie dann die
Vierkantantriebswelle in die Buchse. Schieben Sie die Adapterhiilse Uber die
Antriebswelle und setzen Sie die Adapterbaugruppe fur die Antriebskupplung ein.
Positionieren Sie schlussendlich die Gummikupplung auf dem
Antriebskupplungsadapter. Siehe ABB. 22.

4. Wenn Sie die Vierkantantriebswelle mit der linken Hand festhalten, kénnen Sie die
anderen Komponenten nach rechts schieben und die Gummikupplung in den
Flansch an der Drehantriebseinheit einsetzen. Wenn Sie dies getan haben, ziehen
Sie den T-Knauf an der Adapterhilse fest, sodass alle Teile fixiert werden.

5. Richten Sie schlussendlich die Drehantriebseinheit neu aus, wenn sie nicht
ordnungsgemald justiert ist.

HINWEIS: Eine perfekte Ausrichtung ist nicht erforderlich, aber die Einheit muss nahe
genug sein, sodass die Kupplung eingertickt bleibt und kein tibermaRiges Drehmoment
auf die Spindel wirkt.

-UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG-
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SPINDELANTRIEBSADAPTER

Diese Schleifmaschine ist mit einem Adapter ausgestattet, der die Drehung von der Getriebekupplung des Drehantriebs
auf einen 1/2"-Auf3envierkant (ibertragt. Fur den Betrieb der Schleifmaschine benétigen Sie einen Adapter von diesem
1/2"-AuBenvierkant auf die Spindelwelle. Diese Adapter sind NICHT im Lieferumfang dieser Schleifmaschine enthalten.

Die meisten Hersteller von Schneideinheiten verbauen seit den letzten Jahren am Ende der Spindelwelle eine Aul3en- oder
Innenverzahnung, die mit der Welle eines Hydraulik- oder Elektromotors verbunden wird.

Nachstehend finden Sie eine Ubersicht Uiber die Méglichkeiten beziiglich dieser Adapter:

Wenn Ihre Spindelwelle an einem Ende mit einem zuganglichen Innengewinde versehen ist, montieren Sie eine
Sechskantschraube oder eine Innensechskantschraube dieser Gewindegréfie mit einer Kontermutter und ziehen Sie

sehr fest an, sodass sie sich beim Rundschliff nicht I6sen kann. Verwenden Sie dann einen 1/2"-Steckschlissel fur diese
Sechskant- oder Sechskantschlisselgrée.

TORO:

Toro verwendet an seinen Spindeln eine Innenverzahnung mit 8 oder 9 Zahnen. Die Innenverzahnung mit 8 Zahnen kann mit
einem Vierkant-SteckschlUsseladapter (3/8"-Auf3envierkant auf 1/2"-Innenvierkant) effektiv angesteuert werden. Fir die
Verzahnung mit 9 Zéhnen ist ein Adapter erforderlich. Wir empfehlen, den Adapter mit der Toro-Werkzeugteilenummer
TOR-4074 zu kaufen. Dieser ist erhdltlich bei: K-Line Industries, Inc. 315 Garden Ave. Holland, M149424.

JOHN DEERE:

John Deere verwendet an seinen Spindelwellen drei Auflenverzahnungsgréf3en. Dabei kommt zwischen der Spindelwelle mit
Aufdenverzahnung und der Hydraulikmotorwelle mit AuRenverzahnung eine Kupplung mit Innenverzahnung zum Einsatz. Die
Verzahnung hat 8, 9 oder 11 Zahne. Wir empfehlen, die Kupplung mit Innenverzahnung von John Deere zu kaufen und an
eine kurze 1/2"-Vierkant-SteckschlUsselverlangerung zu schweif3en. Hinweis: Der Verzahnungsadapter mit 8 Zahnen kann
ohne Schweilten mit einem Vierkant-Steckschlisseladapter (3/8"-Aufdenvierkant auf 1/2"-Innenvierkant) verwendet werden.
Die John Deere-Teilenummern fir die Kupplungen mit Innenverzahnung lauten wie folgt: 8 Zahne - AET11038, 9 Zahne -
AET11310, 11 Z&hne - TCA12581 (MT1083).

JACOBSEN:

Nachstehend finden Sie eine Liste mit Antriebssystemen, die auf den Schneideinheiten basiert:

*5"-Spindeleinheiten kdnnen Gber das Nicht-Hydraulikmotorende der Spindel angetrieben werden. Montieren Sie eine
3/8"-Schraube am Ende der Spindelwelle und ziehen Sie eine Kontermutter daran sehr fest an, sodass sie sich beim
Drehen nicht 16st. Verwenden Sie fiir die Ansteuerung einen 9/16"-Steckschliisseleinsatz. Der Antrieb ist auch Giber das
Hydraulikmotorende mdglich. Dazu wird ein Vierkant-Steckschliisseladapter

(3/8"-Aulenvierkant auf 1/2"-Innenvierkant) in die verzahnte Spindelkupplung (Jacobsen-Teilenummer 337370) gepresst.
Diese gepresste Baugruppe wird dann als Adapter verwendet.

*7"-Spindeleinheiten kdnnen tber beide Enden angetrieben werden. An der Spindeleinheit ist an beiden Enden eine
Kupplung an der Spindelwelle befestigt. Kaufen Sie die Spindelmotorwelle von Jacobsen mit der Teilenummer 4102440 und
schweil3en Sie die Hydraulikmotorwelle aus dem Kit an einen 1/2"-Steckschlissel. Verwenden Sie diese Verschweillung
als Adapter.

*Tri-King-Spindeleinheiten kdnnen an alteren Antriebseinheiten mit Riemenscheibe zusammen mit einem
9/16"-SteckschlUssel an der 3/8"-Schraube, mit der die Riemenscheibe gehalten wird, verwendet werden. Kaufen

Sie fur neuere Einheiten mit Verzahnung die verzahnte Spindelkupplung mit der Jacobsen-Teilenummer 132002 und pressen
Sie einen Vierkant-Steckschlisseladapter (3/8"-Auf3envierkant auf 1/2"-Innenvierkant) in die verzahnte Spindelkupplung.
Verwenden Sie diese Baugruppe dann als Adapter.
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EINSTELLUNGSVERFAHREN FUR DIE
DREHANTRIEBS-DREHZAHL
UND DIE VERFAHRGESCHWINDIGKEIT

DIEDREHZAHL DES DREHANTRIEBS IST BEIM RUNDSCHLIFF VON HOHER
BEDEUTUNG FUR DAS ERZIELEN EINES SCHLIFFFS VON HOHER QUALITAT.
GEHEN SIE BEIM EINRICHTEN DER DREHZAHL FUR DEN DREHANTRIEB
SORGFALTIG VOR UND HALTEN SIE SICH AN DIE UNTEN AUFGEFUHRTEN
ANWEISUNGEN.

Die Drehzahl des Drehantriebs liegt fir den Rundschliff generell zwischen
180 U/min (45 %) und 380 U/min (100 %). Die fur den Rundschliff einer
speziellen Spindel erforderliche Drehzahl ist vom Spindeldurchmesser,
von der Anzahl Spindelmesser und von der Hérte der Spindel abhangig.
Fur alle Spindeln existiert eine optimale Drehgeschwindigkeit mit
AGGRESSIVEM und dennoch gleichmaRigem Schliff fir den Rundschliff
der Spindel. Das Ziel besteht darin, den Rundschliff fur die Spindel so
aggressiv und schnell wie méglich auszufiihren und trotzdem eine
optimale Qualitét zu erzielen.

Es wird empfohlen, den Schliff fir die einzelnen Spindeln mit einer
Drehgeschwindigkeit von 200 U/min (50 %) zu beginnen und die
Drehzahl dann durch Auf- und Abwértskorrekturen zu evaluieren, um die
Drehgeschwindigkeit fiir die jeweilige Spindel zu optimieren. Eine falsche
Einstellung der Drehgeschwindigkeit kann zu zwei Problemen fihren:
Abrichten oder Mitschwingen der Schleifscheibe. Beide Probleme werden
unten beschrieben.

Bei einigen Spindeln kann eine zu hoch festgelegte Drehzahl fur die
Drehgeschwindigkeit dazu fihren, dass die Spindel als Abrichtgerat fur
die Schleifscheibe agiert. Dies ist insbesondere bei Spindeln mit kleinem
Durchmesser und vielen Messern der Fall. Dabei kann der Schleifvorgang
sehr aggressiv ausfallen (als wiirde sich die Zustellung selbst zustellen).
Dann kann es zum plétzlichen Stillstand des Schleifvorgangs kommen,
ohne dass die Schleifscheibe die Spindel berihrt. Wenn dieser Fall eintritt,
wurde eine zu hohe Drehgeschwindigkeit festgelegt und Sie haben die
Schleifscheibe gewissermalien abgerichtet.

Einige Spindeln weisen eine Resonanzdrehzahl auf, bei der die Spindel
mit der Schleifscheibe mitschwingt und die Schleifmaschine durch die
Resonanz vibriert. Dies fuhrt zu einem Schliff von sehr schlechter Qualitat.
Durch eine Anderung der Drehgeschwindigkeit in eine héhere oder
niedrigere Drehzahl kdnnen Sie den Resonanzbereich verlassen.

Denken Sie nach der Bestimmung der optimalen Drehzahl fir die
Drehgeschwindigkeit einer Spindel daran, die Einstellung beim Speichern
eines Programms ebenfalls zu speichern. Wenn Sie die richtige Drehzahl
speichern, missen Sie die Drehgeschwindigkeit beim nachsten Schleifen
der Spindel nicht erneut evaluieren.

DREHZAHL DES VERFAHRSCHLITTENS

Das Potenziometer fur die Geschwindigkeit des Verfahrschlittens ist auf
einen Wert zwischen ca. 1,5 Metern pro Minute (5 Full pro Minute) und
6 Metern pro Minute (20 Ful® pro Minute) einstellbar. Es wird empfohlen,
mit ca. 4 Metern pro Minute (15 Ful® pro Minute) zu schleifen.

Wenn Sie mit einer langsameren Geschwindigkeit des Verfahrschlittens
schleifen (beispielsweise mit 3 Metern bzw. 10 Full pro Minute), erhalten
Sie zwar eine bessere Oberflache, die Schleifzykluszeit verldngert sich
jedoch entsprechend. Somit sind die Oberflachengite des Schliffs und
die Schleifzykluszeit die bestimmenden Faktoren bei der Einstellung
durch den Bediener.

-UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG-
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UBERPRUFEN DES ABSTANDS ZWISCHEN DER
SCHLEIFSCHEIBE UND DEM RAHMEN AM SPINDELENDE

Installieren Sie die Schleifscheibe mit den Abmessungen 127 x 25 mm
(5 x 1"). Stellen Sie den Hinterschliffinger mit dem vorderen Handknauf
ein, sodass ein Abstand zum Schleifscheibendurchmesser vorhanden
ist (ca. 0,8 mm bzw. 1/32"). Drehen Sie den Knauf im Uhrzeigersinn,
um den Finger nach aulRen zu bewegen, und drehen Sie ihn gegen
den Uhrzeigersinn, um den Finger nach innen zu bewegen. Siehe
ABB. 27.

HINWEIS: Méglicherweise bendtigen Sie fur kleinere Spindeln
(beispielsweise fur Greens-Maherspindeln mit 127 mm bzw. 5"
Durchmesser) die Schleifscheibe mit den Abmessungen 89 x 25 mm
(3,5x1"), wenn ein Abstand erforderlich ist.

Ziehen Sie am Raststift auf der linken Seite und drehen Sie die Finger-
und Tragerbaugruppe nach unten (von der rechten Seite aus betrachtet
im Uhrzeigersinn) in die Drehstellung, bis der Raststift auf der linken
Seite einrastet. Siehe ABB. 28.

Verriegeln Sie den Indexfinger in der unteren Stellung. Driicken Sie den
Indexfinger nach unten und bewegen Sie den Verriegelungsstift in die
Verriegelungsstellung. (Stift eingesetzt). Siehe ABB. 28

Bewegen Sie die Schleifscheibe nach oben, sodass der Abstand von
der Spindel maximal 3 mm (1/8") betrdgt, indem Sie auf dem
Touchscreen zum Bildschirm “Rundschliff manuell” wechseln und die
Aufwértstaste fur die schrittweise Zustellung driicken.

Bewegen Sie die Verfahrschlitten-Anschlagschalter nach aufien,
sodass die Schleifscheibe das Ende der Spindel erreichen kann. Siehe
ABB. 29. Drucken Sie auf dem Touchscreen im Bildschirm “Rundschliff
manuell” die Taste “Schrittweises Verfahren”, um die Schleifscheibe zu
bewegen, bis sie sich vom Ende der Spule gelést hat (sofern der
Abstand zum Rahmen dies zuldsst). Siehe ABB. 31. Wenn die
Schleifscheibe positioniert ist, bewegen Sie die Verfahrschlitten-
Anschlagschalter nach innen, bis die Leuchte am N&herungsschalter
aufleuchtet. Bewegen Sie die Schleifscheibe um ein paar Zoll nach
innen und dann wieder nach aufen, um zu Uberprifen, ob der Schalter
die Schleifscheibe ordnungsgemaR anhalt. Wiederholen Sie den
Vorgang fir den gegenlberliegenden Naherungsschalter.

WENN DER SPINDELRAHMEN UBER DIE
SPINDEL SELBST HINAUSRAGT, STELLEN SIE
SICHER, DASS DER ANSCHLAG SO
EINGESTELLTIST, DASS DIE SCHLEIFSCHEIBE
BEIM SCHLEIFEN NICHT MIT DEM RAHMEN

@ KOLLIDIERT.

HINWEIS: Wenn Sie auf dem Touchscreen zum Bildschirm “Rundschliff
manuell” wechseln, muss die Finger- und Tragerbaugruppe unten sein
und der Indexfinger muss in der unteren Stellung verriegelt sein. Wenn
dies nicht der Fall ist, funktionieren der Drehantrieb und das schrittweise

Vorriicken nicht und auf dem Touchscreen blinkt ein Alarm.

VORDERER HANDKNAUF ABB. 27

SCHLEIFKOPFGEHAUSE

RASTSTIFT

TRAGERBAUGRUPPE (IM UHRZEIGERSINN)

FINGER-UND
TRAGERBAUGRUPPE

INDEXFIN-

- GERSTIFT
FURVERRIE-
GELUNG

(IN GESPERR-
TERPOSITION)

ABB. 28

INDERRUNDSCHLEIFPOSITION (ZUR BESSERN

UBERSICHT IST DIE SCHLEIFSCHEIBE
NICHT ABGEBILDET)

-UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG-

.‘.’-

ABB. 29

40




BEDIENUNGSANLEITUNG (Fortsetzung)

Schlielfen und verriegeln Sie Klappen. Bei gedffneten Klappen
funktionieren der Schleifscheibenmotor und der Drehantrieb nicht.

Schalten Sie auf dem Touchscreen im Bildschirm “Rundschliff manuell’
den Schleifscheibenmotor und den Drehantriebsmotor ein. Stellen Sie
die Drehgeschwindigkeit gemaR Anweisungen auf Seite 37 ein. Stellen
Sie sicher, dass die Drehrichtung mit der Schleifscheibe ibereinstimmt
(von der rechten Seite aus betrachtet im Uhrzeigersinn). Siehe ABB. 30.
Wenn Sie die Richtung des Drehmotors andern mdéchten, wechseln Sie
auf dem Touchscreen zum Bildschirm “Rundschliff manuell”.
Siehe ABB. 31.

HINWEIS: Wenn sich die Spindel in dieselbe Richtung wie die
Schleifscheibe dreht, liegt der Kontaktpunkt, an denen sie
aufeinandertreffen, in entgegengesetzter Richtung.

Driicken Sie auf dem Touchscreen im Bildschirm “Rundschliff manuell’
die Aufwartstaste fir die Zustellung, bis Sie auf der Spindel einige helle
Funken sehen.

Dricken Sie auf dem Touchscreen im Bildschirm “Rundschliff manuell”’
die Taste zum schrittweisen Vorriicken nach links und rechts, um Gber
die Spule zu fahren und die hohen Bereiche zu finden.

HINWEIS: Wenn der Schliff schwerer wird, riicken Sie die Zustellung
erneut nach unten, bis Sie ohne schweres Schleifen entlang der
gesamten Spindel fahren kénnen.

HINWEIS: Wenn zwischen den beiden Seiten iberméRige Unterschiede
auftreten (mehr als 1,5 mm bzw. 1/16"), sollten Sie die Einstellung
Uberprifen, bevor Sie den Vorgang fortsetzen.

WTO| |
ABSAUGUNG EINRICHTEN | j
Driicken Sie diese HAUPTEILD I

Taste, um die ~——

RUNDSCHLIFF MANUELL DREHRIC

]

ABB. 30

Driicken Sie diese Taste, um
die Richtung des Drehmotors
zu andern.

Driicken Sie diese
Taste, um den
Drehmotor
einzuschalten.

UH& DREHEM

Schleifscheibe nach

oben zu bewegen.

~"T’ | * . +I.' ~~~ Driicken Sie diese Taste,

ZUSTELLUNG

VERFAHREEWEGUNGEN

um bis zum Erreichen des

NAHERUNGSSCHALTER Né&herungsschalters zu

VERFAHREN verfahren.

Dricken Sie diese Taste,
um die Zustellungsge-

schwindigkeit zu &ndern. Drilcken Sie diese Taste,

um die Schleifscheibe
nach unten zu bewegen.

SCHLEIF IE] * I-}

Dricken Sie diese Taste, um in
diese Richtung zu verfahren.
Der Kopf héalt an, wenn Sie
die Taste loslassen.

ABB. 31
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RUNDSCHLIFF

RUMDZCHUFF MANUELL

Ai0T0

ABEALGUNG

DREHRICHTUN® DREHEH

Schlagen Sie auf Seite 5 in den
Sicherheitsanweisungen zur Schleif-
scheibe nach.

HERUNGSSCHALTER

FUhren Sie auf dem Touchscreen im Bildschirm “Rundschliff VERRAHAEA

manuell” ein manuelles Verfahren zur AUSGANGSPOSITION durch
(ganz nach rechts, bis der rechte Ndherungssensor aufleuchtet).
Siehe ABB. 31.

SCHLEF

EINSTELLUNG AUNDSCHLUIFF

Wenn Sie eine neue Spindel einrichten oder |hre eigene Einstellung
eingeben mdchten, dricken Sie die Taste “EINRICHTEN”. Geben
Sie dann im Bildschirm “Einstellung Rundschliff” die angeforderten
Informationen ein. Wenn Sie ein gespeichertes Programm

USTELLUNG IN TAUEENDETEL
ZOLL ES-EREW
| (EEISPIEL 01= 001" (026 Mu] Y

NEAHL

verwenden mochten, dricken Sie im Bildschirm
“Rundschliffprogramm” die Taste “AUTO” und anschlieend die
Taste “PROGRAMME”. Es sind funf vordefinierte

Rundschliffprogramme vorhanden. Sie kénnen entweder eines
dieser Programme auswé&hlen oder |hr eigenes Programm
basierend auf einer Einschatzung der von der Spindel zu

Drlcken Sie

entfernenden Materialmenge entwickeln, um die Spindel zu schéarfen _ rmn”'NT;'m"w diese Taste, um
und alle Konusformen zu entfernen. Siehe ABB. 32. R e ein vorhandenes
2% D00 04Tl Programm
Nachdem das Programm geladen wurde oder die Informationen 0| L venes mEwEsuen /2 laden.
eingegeben  wurden, stellen Sie im  Bildschirm —
“Rundschliffprogramm” sicher, dass die Informationen richtig sind,
und driicken Sie die Taste “WERTE ANNEHMEN”. PROGRAMVE | ETEN
HINWEIS: Legen Sie die Verfahrgeschwindigkeit auf ca. 4 Meter pro
Minute (15 Fu3 pro Minute) fest.
Driicken Sie die Taste “START” fur das Programm. Daraufhin aktiviert — %anrluDNSK[éwHUFFPROGHAMM
der PLC alle bendtigten Funktionen, die momentan nicht ausgefiihrt . - '
s o ; I FREIGABE TUR OFFNEN
werden. Bevor Sie die Maschine im automatischen Zyklus andere Programmwerte %Lumgl [
Arbeiten erledigen lassen, sollten Sie die Schleifmaschine 0 a SCHAEL
beobachten, um sicherzustellen, dass sie ordnungsgeman arbeitet. %,m! Hmﬂ & ke
Wenn der Schliff nicht stark genug ist, driicken Sie die Taste _@l ROGRAMRNAR
“SCHNELLZUSTELLUNG IN 0,001””, um die Schleifscheibe — f T ‘
wahrend der Programmausfiihrung um 0,001" zuzustellen. Die T B

Scheibe wird bei jedem Driicken der Taste um 0,001" zugestellt.
Fur eine weitere Zustellung um 0,001" missen Sie zunachst den
Finger von der Taste entfernen. Der Bediener kann die Scheibe
auch durch Driicken der Taste “SCHNELLRUCKSTELLUNG IN
0,001 ZOLL” nach unten bewegen. Siehe ABB. 32.

PROGREMME ANSFUNKEN

AAUPTBILD

Die Maschine schleift bis zum Ende des Programms. Wenn das Drticken Sie_ diese clii)i;uscekgrr;SSt;e _IIZ_);:tceke:mS:nmese
Programm abgeschlossen ist, halt die Schleifscheibe in der ;aste, um dlet Close , VOrha;ndenes
Ausgangsstellung an. Die Absaugungs-, Dreh- und Schleifmotoren rogrammwerte b DN CeneS den

i i zu Ubernehmen. rogramm g .
werden abgestellt und die bernsteinfarbene Leuchte an der 2u starten.

Oberseite der Maschine blinkt.

Offnen Sie die Klappen und inspizieren Sie die Spindel. Wenn das
Ergebnis den Anforderungen gentgt, fahren Sie mit dem
Hinterschliff fort. Ist dies nicht der Fall, wiederholen Sie ggf. das
Rundschliffprogramm.

Wenn Sie die Spindel inmitten eines Schleifprogramms inspizieren
mochten, driicken Sie die Taste “PAUSE”. Daraufhin beendet das
Programm die aktuelle Verfahrbewegung und halt in der
Ausgangsposition an. AnschlieRend kénnen Sie die Klappen 6ffnen
und die Spindel Uberprifen. Wenn Sie den Schleifvorgang fortsetzen
mochten, dricken Sie auf “FORTSETZEN” oder dricken Sie die

Taste “ABBRECHEN”, um das Programm zu beenden.

ABB. 32

Nach Abschluss des Programms kénnen Sie die
Einstellungen in einer Programmdatei speichern, die
spater durch Driicken der Taste “PROGRAMME” verwendet
werden kann. Da sowohl die Rund- als auch die
Hinterschliffdaten in einem Programm gespeichert
werden, kdnnen Sie mdglicherweise Zeit sparen, indem
Sie den Abschluss des Hinterschliffs abwarten, bevor Sie
das Programm speichern. Notieren Sie sich unbedingt die
Drehgeschwindigkeit, sodass Sie sie zur klnftigen

Referenz

in das
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HINTERSCHLIFF

Tauschen Sie fiir den Hinterschliff die 25 mm (1") breite Schleifscheibe durch
eine 10 mm (3/8") breite Schleifscheibe aus. Da der Spindeldurchmesser
kleiner wird und die Anzahl Messer zunimmt, liefert eine Schleifscheibe mit
kleinerem Durchmesser bessere Ergebnisse. Fir diese kleineren Spindeln
ist die Schleifmaschine mit einer Schleifscheibe mit den Abmessungen
89 mm (3,5") x 10 mm (3/8") ausgestattet. Verwenden Sie in der Regel die
groRte Schleifscheibe, mit der ein praktischer Hinterschliff moglich ist.
(Die Schleifmaschine ist zudem mit einer gréReren Scheibe mit den
Abmessungen 127 mm (5") x 10 mm (3/8") ausgestattet, die fiir grofiere
Spindeln verwendet werden sollte.)

HINWEIS: Fur Greens-Maherspindeln mit 127 mm (5") Durchmesser und
11 Messer ist eine Schleifscheibe mit 89 mm (3,5") Durchmesser
erforderlich. Stellen Sie den Hinterschlifffihrungsfinger mit dem Handknauf
an der Vorderseite ein, sodass zwischen dem Fiihrungsfinger und der Scheibe

eine kleine Lucke ist (ca. 1,5 mm bzw. 1/16").

SPRIALFORMIGE SPINDEL

Uberpriifen Sie, ob es sich bei lhrer Maheinheit um eine normale oder
umgedrehte Spirale handelt.

AUF SEITE 44 WIRD EINE NORMALE SPINDELSPIRALE
DARGESTELLT.

Beachten Sie, dass sich der Hochpunkt des Hinterschlifffingers
immer auf der rechten Seite der Schleifscheibe befindet. Wenn
die Scheibe eine Abschragung aufweist, positionieren Sie bei
einer Spindel mit normaler Spirale die hohe Seite der Scheibe
auf der linken Seite. Dadurch kann die Scheibe bis zum Ende
des Messers schleifen.

AUF SEITE 45 WIRD EINE SPINDEL MIT UMGEDREHTER
SPIRALE GEZEIGT. Beachten Sie, dass sich der Hochpunkt des
Hinterschlifffingers immer auf der rechten Seite der
Schleifscheibe befindet. Wenn die Scheibe eine Abschrégung
aufweist, positionieren Sie bei einer Spindel mit normaler
Spirale die hohe Seite der Scheibe auf der linken Seite.

Die meisten Mé&heinheiten haben eine normale Spirale.

DERHOCHPUNKT DES HINTERSCHLIFFFINGERS SOLLTE
SICH IMMER AN DER KANTE DER SCHLEIFSCHEIBE
BEFINDEN, DIE DIE SPINDEL BERUHRT. CONTACT WITH
THE REEL. AN DIESER SCHLEIFMASCHINE IST DIES
IMMER DIE RECHTE SEITE DER SCHLEIFSCHEIBE. SIEHE

SEITEN 44 UND 45.
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BEDIENUNGSANLEITUNG (Fortsetzung)

Setzen Sie den Naherungsschalter fir den Verfahrschlitten-Anschlag
zurlick, sodass der Abstand zwischen Schleifscheibe und Spindel an
beiden Enden ca. 1,5 mm (1/16") betragt. Stellen Sie sicher, dass die
Spindelpositionierungsjustierung auf ihren Mittelpunkt eingestellt ist.
Siehe “Hinterschliffwinkeleinstellung” auf Seite 15.

Ziehen Sie am linken Raststift und drehen Sie die Finger- und
Tragerbaugruppe

nach oben (von rechts aus gesehen gegen den Uhrzeigersinn) in die
Hinterschliffposition, bis der Raststift auf der linken Seite einrastet.
Siehe ABB 33. Ziehen Sie am rechten Indexfinger-Verriegelungsstift,
um den Indexfinger freizugeben, und drehen Sie den Griff in die
eingezogene Position. Fir eine ordnungsgeméafle Funktion muss der
Raststift vollstdndig in die einstellbare Hinterschliffiustierung
eingerastet sein. Siehe ABB. 33.

Wechseln Sie auf dem Touchscreen zum Bildschirm “Hinterschliff
manuell’. Siehe ABB. 34. HINWEIS: Wenn Sie den Hinterschliff
auswahlen, muss sich die Finger- und Tragerbaugruppe oben befinden.
Zudem muss der Indexfinger entsperrt sein und sich in Vorwartsposition
befinden. Ist dies nicht der Fall, funktionieren der Drehantrieb und das
schrittweise Vorriicken nicht. AuBerdem wird auf dem Touchscreen ein
Alarm angezeigt.

Stellen Sie auf dem Touchscreen im Bildschirm “Hinterschliff manuell”
den Schalter zum Festlegen der Drehantriebsrichtung so ein, dass die
Spindel in den Stoppfinger gedreht wird (von rechts aus gesehen gegen
den Uhrzeigersinn). HINWEIS: Die Spindeldrehung, bei der das
Hinterschliffdrehmoment wirksam wird, verlduft immer in
entgegengesetzter Richtung zur Rundschliffdrehung.

Wahrend sich der Verfahrschlitten in der Ausgangsstellung befindet (liber
dem rechten Naherungsschalter), driicken Sie auf dem Touchscreen die
Taste flr schrittweise Zustellung, um den Schleifkopf nach oben zu
bewegen. Drehen Sie gleichzeitig die Spindel mit der Hand, bis der
Indexfinger das Spindelmesser berlhrt.

Nur, wenn sich der Verfahrschlitten in der Ausgangsstellung befindet
und sich ein Spindelmesser am Indexfinger befindet: Lésen Sie den
Indexsperrgriff und drehen Sie den Indexjustierungshebel an der
rechten Seite des Schleifkopfs. Siehe ABB. 33. Stellen Sie die Position
des Indexfingers so ein, dass sich das Messer beim Verfahren nach
links vom Indexfinger zum Hinterschlifffinger bewegen kann. Wenn der
Finger auf eine zu weit hinten befindliche Position eingestellt ist, berthrt
das Messer beim Verfahren nach links die Seite des Hinterschlifffingers.
Diese Position muss zudem ca. 1 mm (1/32") Spiel des Indexfingers
ermdglichen, wahrend sich das Messer auf dem Hochpunkt des
Hinterschlifffingers befindet. Siehe ABB. 33. Uberpriifen Sie dies durch
Vorricken nach links, bis sich das Spindelmesser auf dem
Hinterschlifffinger befindet. Wenn dies der Fall ist, fixieren Sie den
Indexfinger, indem Sie den Indexsperrgriff festziehen. Setzen Sie das
Vorricken des Schleifkopfs nach oben fort, bis zwischen dem
Spindelmesser und der Schleifscheibe ein minimaler Abstand besteht.

Uberpriifen Sie den Naherungsschalter am Indexfinger (rechter
Né&herungsschalter unter dem Funkenschutz), um sicherzustellen, dass
eine Beriihrung erfolgt (Leuchte des Naherungsschalters wird aktiviert),
wenn der Indexfinger ein Spindelmesser greift.

Driicken Sie hier auf
den Indexfinger, um das
Spiel zu Uberprifen

Einstellbarer
Indexhebel

Indexfinger
T-Knauf
Indexfinger-
Naherungsschalter
Indexfinger-
Verriegelungsstift
(in eingezogener

Details zeigen gedrehte Finger- und Position)
Tragerbaugruppe (im Uhrzeigersinn) in der
Hinterschliffposition (zur besseren Ubersicht ist

P ( ABB. 33

die Schleifscheibe nicht abgebildet).

Schalter fur die
Drehantriebsrichtung

\

HINTERSZHLIFF MANUELL | og

[auTo |

ADSAUGUNG

ICHTUNG DREHEN

|EINRICH T EN @
¥
@ M

NAHERUNGSECHALTER
VERFAHREN

Ly

L ZUSTELLUHG

/i
o

-

VERFAHRBEWEGUNSEN

€ >

SCHLEIFEM
MOTOR

ABB. 34
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BEDIENUNGSANLEITUNG (Fortsetzung)

SchlieRen und verriegeln Sie die Klappen. Bei geéffneten Klappen

funktionieren der Schleifscheibenmotor und der Drehantrieb nicht.
Mikrojustierung fur
Hinterschliffwinkel

Schalten Sie den Drehantriebsmotor ein. HINWEIS: Der Drehantrieb
Uibt eine Drehmomentbelastung auf die Finger aus.

Legen Sie das Potenziometer fir das Hinterschliffdrehmoment
ungefadhr auf den Wert 15 fest. HINWEIS: Fur freidrehende Spindeln
ist méglicherweise ein geringerer Wert erforderlich. Andererseits kann
fur starre Spindeln oder fir Spindeln mit Antriebsstrang ein héherer
Drehmomentwert als 15 erforderlich sein. Uberschreiten Sie fir die
Potenziometereinstellung des Hinterschliffdrehnmoments keinesfalls
den Wert 45.

Ricken Sie den Verfahrschlitten manuell bis ganz nach links vor und
achten Sie dabei auf den richtigen Abstand zwischen der
Schleifscheibe und der Spindel. Achten Sie wahrend der
Verfahrbewegung zuriick zur Ausgangsstellung auf den richtigen
Abstand zwischen dem Indexfinger (nachdem er sich von der Spindel
an der auBersten linken Position geldst hat) und der Vorderseite des ~{
Messers. Uberpriifen Sie auch den Abstand zu den Spindelmesser- AN
Tragerdornen.

Halten Sie den Verfahrschlitten in der Ausgangsstellung an und

HINTERSCHLIFF MANUELL | npepricuTune dREHEN

Uberprifen Sie den ordnungsgem&fRen Messerindex. []a,uT'd| @ ' .
ABSAUSUNG - ¢ piafuiTen [ | W
An dieser Stelle konnen Sie den Hinterschliffwinkel einstellen, indem E @
[ o

|
Sie an der Mikrojustierung fur den Hinterschliffwinkel drehen. Siehe ! - —

ABB. 35. Sie kénnen den Hinterschliffwinkel um ca. 8 Grad erhdhen, i 4"' . -).|
indem Sie die Spindelpositionierungsjustierung im Uhrzeigersinn Eme TG S
drehen. Sie kénnen den Hinterschliffwinkel um ca. 8 Grad verringern, LEDSTELLUPS sy
indem Sie die Spindelpositionierungsjustierung '\'E”m“mf'—m@
gegen den Uhrzeigersinn drehen. s‘%‘,&f” L‘ |i
Dricken Sie die Taste “EINRICHTEN" und geben Sie die angeforderten
Informationen ein oder dricken Sie im Bildschirm “Einstellung Emmﬂlfﬂ?ﬂgﬁ%m@;
Hinterschliff’ oder “Hinterschliffprogramm” die Taste “PROGRAMME”, 00 | |y e EE L
um ein vorhandenes Programm zu laden. Es sind fiinf vordefinierte LR R )
Hinterschliffprogramme vorhanden. Sie kénnen entweder eines dieser ﬂI e e,
Programme auswéahlen oder lhr eigenes Programm basierend auf — :
einer Einschatzung der vom Spindelmesser zu entfernenden 100 || ae e st e
Materialmenge entwickeln, um den korrekten Hinterschliff zu erreichen. —
Siehe ABB. 36.
Nachdem das Programm geladen wurde oder die Daten im
Bildschirm “Einstellung Hinterschliff” eingegeben wurden, tberprifen )
. . . 8 . . . . Programmeinstellung
“Sn.e die Elrllstellung |m" oberen I|T1ker.1 Berelch .des Bildschirms T T T T
Hinterschliffprogramm”. Wenn Sie ein vordefiniertes Programm { ﬂ | FREIGABE TOR GFFNEN ] Driicken Sie
ausgewahlt haben, driicken Sie die Taste fur die Messeranzahl, um diese Taste,
die Anzahl Hinterschliffmesser so einzustellen, dass sie mit der Anzahl | i ;%E:&&o / um Werte zu
Messer in der Spindel ibereinstimmt. ABB. 36. % - : ; ibernehmen.
(=) 3{‘1:1:%2:0 | i N
/ E ] ' Driicken Sie
WENN SIE DIE ANZAHL MESSERNICHT RICHTIG A ,an | ~ diese Taste, um

das Programm

EINSTELLEN,WERDEN ENTWEDEREINIGE MESSER  Klingen
zu starten.

ZWEIMAL GESCHLIFFEN ODER ES WERDEN GAR
KEINE MESSER GESCHLIFFEN. ABB. 36
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BEDIENUNGSANLEITUNG (Fortsetzung)

HINWEIS: Die Verfahrgeschwindigkeit sollte ca. 4 Meter pro Minute
(15 FuB pro Minute) betragen. Wenn Sie bei einer initialen Zustellung
nur eine kleine Menge Material entfernen, werden schnellere
Verfahrgeschwindigkeiten empfohlen. Wenn Sie bei einer spéteren
Zustellung eine grolRe Menge Material entfernen, ist mdglicherweise
eine geringere Verfahrgeschwindigkeit erforderlich.

Driicken Sie die Taste “START” fuir das Programm. Daraufhin aktiviert der
PLC alle bendtigten Funktionen, die momentan nicht ausgefiihrt werden.
Bevor Sie die Maschine im automatischen Zyklus andere Arbeiten
erledigen lassen, sollten Sie die Schleifmaschine beobachten, um
sicherzustellen, dass sie ordnungsgemalf arbeitet. Wenn der Schliff
nicht stark genug ist, driicken Sie die Taste “SCHNELLZUSTELLUNG
IN 0,001™, um die Schleifscheibe wahrend der Programmausfiihrung
um 0,001" zuzustellen. Die Scheibe wird bei jedem Driicken der Taste
um 0,001" zugestellt. Fur eine weitere Zustellung um 0,001" missen
Sie zunachst den Finger von der Taste entfernen. Der Bediener kann
die Scheibe auch durch Dricken der Taste
“SCHNELLRUCKSTELLUNG IN 0,001 ZOLL” nach unten bewegen.
Siehe ABB. 36.

Das Programm schleift bis zur Fertigstellung. Dann werden der
Staubsammler, der Drehmotor, der Verfahrmotor und der Schleifmotor
abgestellt und die Maschine parkt in der Ausgangsstellung. Bei
Abschluss des Programms blinkt die bernsteinfarbene Leuchte an
der Oberseite der Schleifmaschine.

Offnen Sie die Klappen und inspizieren Sie den Hinterschliff.
Wiederholen Sie bei Bedarf den Hinterschliff. Wenn die Klappen gedffnet
werden oder auf dem Touchscreen die Taste “Zyklus abgeschlossen”
gedriickt wird, geht die blinkende Leuchte aus.

Wenn Sie die Spindel inmitten eines Schleifprogramms inspizieren
mochten, driicken Sie die Taste “PAUSE”. Daraufhin beendet das
Programm die aktuelle Verfahrbewegung und halt in der
Ausgangsposition an. Anschlielend kdnnen Sie die Klappen 6ffnen
und die Spindel Uberprifen. Wenn Sie den Schleifvorgang fortsetzen
md&chten, driicken Sie auf “FORTSETZEN” oder dricken Sie die Taste
“ABBRECHEN”, um das Programm zu beenden.

Nach Abschluss des Hinterschliffprogramms kdénnen Sie das
Programm speichern. Wechseln Sie zum Bildschirm
“Rundschliffprogramm” oder “Hinterschliffprogramm” und driicken Sie
die Taste “PROGRAMME”. Dadurch gelangen Sie zum Bildschirm
“Programme”, in dem Sie ein Programm speichern, bearbeiten oder
laden kénnen. Weitere Informationen dazu finden Sie auf Seite 45.

FUR SPINDELN MIT EINER ODER MEHREREN
ABGERISSENEN KLINGEN ZWISCHEN DEM
AURENDORN UND DER SPINDELKANTE IST IM
AUTOMATISCHEN ZYKLUS KEIN HINTERSCHLIFF
MOGLICH. SIE MUSSEN DIESE SPINDELN IM
MANUELLEN MODUS HINTERSCHLEIFEN, INDEM SIE
DEN VERFAHRSCHLITTEN MIT DEM SCHALTER FUR
DAS SCHRITTWEISE VERFAHREN STEUERN.
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LADEN EINES PROGRAMMS

Wechseln Sie zum Laden eines Programms zum Bildschirm
“Programme”. Der Zugriff auf den Bildschirm “Programme” ist Gber
den Bildschirm “Rundschliffprogramm” oder
“Hinterschliffprogramm” maoglich. Wé&hlen Sie zunachst das
Verzeichnis aus, in dem Sie das Programm auswahlen méchten,
indem Sie die Taste “VERZEICHNIS AUSWAHLEN” driicken und
entweder das Standardverzeichnis oder das benutzerdefinierte
Verzeichnis auswéhlen. Das Standardverzeichnis enthélt die
werkseitig vordefinierten Rund- und Hinterschliffprogramme. Diese
Programme kdnnen nicht geldscht oder bearbeitet werden. Im
benutzerdefinierten Verzeichnis kann der Bediener die Rund- und
Hinterschliffeinstellung auswédhlen und unter einem bestimmten
Namen speichern. Wenn Sie ein Verzeichnis auswahlen, wird der
Name des jeweiligen Verzeichnisses im Feld “WVERZEICHNIS”
angezeigt.

Wenn Sie ein Programm aus diesem Verzeichnis laden méchten,
driicken Sie die Taste “PROGRAMM AUSWAHLEN". Daraufhin wird
eine Liste der Programme in diesem Verzeichnis angezeigt. Driicken
Sie auf das zu verwendende Programm. Die Einstellungen fir das
jeweilige Programm werden in den Feldern im Bildschirm
“Programme” angezeigt. Wenn Sie dieses Programm ausfiihren
mdchten, dricken Sie die Taste “RUNDSCHLIFF/HINTERSCHLIFF
AUTO”. (Je nachdem, ob sich die Finger- und Tragerbaugruppe in
der Hinter- oder Rundschliffposition befindet, wechselt diese Taste
vom Rundschliff in den Hinterschliff.)

Wenn Sie das Programm starten mochten, driicken Sie die Taste
“WERTE ANNEHMEN” und driicken Sie dann die Taste “START".

SPEICHERN/ERSTELLEN EINES PROGRAMMS

Nach Abschluss eines Rund- oder Hinterschliffs kann der Bediener
die verwendeten Einstellungen zur spateren Verwendung in einem
Programm speichern. Wenn Sie ein Programm speichern oder
erstellen moéchten, wechseln Sie zum Bildschirm “Programme” und
wahlen Sie wie zuvor beschrieben das benutzerdefinierte Verzeichnis
aus. Bei Auswahl des benutzerdefinierten Verzeichnisses werden
auf dem Bildschirm die Tasten “PROGRAMM SPEICHERN” und
“PROGRAMM LOSCHEN?” angezeigt.

Dricken Sie die Taste “EINSTELLUNGEN” und geben Sie in den
einzelnen Bildschirmen die Daten ein. Driicken Sie im Bildschirm
“Programmeinstellungen 3” die Taste “PROGRAMME”, um zum
Bildschirm “Programme” zuriickzuwechseln. Wenn die Einstellungen
im Bildschirm “Programme” richtig sind, driicken Sie die Taste
“PROGRAMM SPEICHERN?”, um diese Einstellungen unter einem
bestimmten Namen zu speichern. Beim Dricken der Taste
“PROGRAMM SPEICHERN” werden Sie zur Eingabe eines Namens
aufgefordert, unter dem diese Einstellungen gespeichert werden
sollen. Die einzelnen Namen dirfen maximal 8 Zeichen lang sein.
HINWEIS: Im Bildschirm “Programmeinstellungen” wird ein
Programmname angezeigt. Dieser angezeigte Name entspricht dem
zuletzt geladenen Programm. Die neue Daten werden erst dann
unter diesem oder einem anderen Namen gespeichert, nachdem
Sie die Taste “PROGRAMM SPEICHERN” gedriickt haben.

Sie kdnnen ein Programm bearbeiten, indem Sie die Taste
“PROGRAMM AUSW AHLEN” und dann die Taste “EINSTELLUNGEN”
driicken und anschlieBend die gewiinschten Anderungen
vornehmen. Wechseln Sie schlussendlich zum Bildschirm
“Programme” zuriick und speichern Sie die Einstellungen unter dem
gespeicherten Namen.
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WERKSEITIGE SCHLEIFPROGRAMM-STANDARDWERTE

‘Em ACCU-MASTER A

m ZUSTELLUNGSPROGRAMME

FUR RUNDSCHLIFF:
VERFAHRBE-
WEGUNGEN
MATERIAL- SCHLEIFEN NACH GESAMT-
PROGRAMM ABTRAG ZUSTELLUNG ZUSTELLUNG ZYKLEN

RUNDSCHLIFF 1 0,010 0,005 3
0,005 3

0,000 15 21
RUNDSCHLIFF 2 0,020 0,005 3
0,005 3
0,005 3
0,005 3

0,000 15 27
RUNDSCHLIFF 3 0,040 0,005 3
Kleine 0,005 3
Spindeln 0,005 3
0,005 3
0,005 3
0,005 3
0,005 3
0,005 3

0,000 15 39
RUNDSCHLIFF 4 0,040 0,005 4
GroRe 0,005 4
Spindeln 0,005 4
0,005 4
0,005 4
0,005 4
0,005 4
0,005 4

0,000 15 47

RUNDSCHLIFF 5 0,0005 0,0005 18 18

Ausfunken
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WERKSEITIGE SCHLEIFPROGRAMM-STANDARDWERTE

‘Em ACCU-MASTER A

‘!EBI' ZUSTELLUNGSPROGRAMME

VERFAHRBE-
WEGUNGEN
MATERIAL- SCHLEIFEN NACH ZU- GESAMT-
PROGRAMM ABTRAG ZUSTELLUNG STELLUNG ZYKLEN
HINTERSCHLIFF 6 0,008 0,008 1 x Anzahl Messer 5 fiir 5 Messer
11 fiir 11 Messer
HINTERSCHLIFF 7 0,012 0,006 1 x Anzahl Messer 10 fiir 5 Messer
0,006 1 x Anzahl Messer 22 fiir 11 Messer
HINTERSCHLIFF 8 0,020 0,010 1 x Anzahl Messer 10 fiir 5 Messer
0,010 1 x Anzahl Messer 22 fiir 11 Messer
HINTERSCHLIFF 9 0,030 0,010 1 x Anzahl Messer 15 fiir 5 Messer
0,010 1 x Anzahl Messer 33 fiir 11 Messer
0,010 1 x Anzahl Messer
HINTERSCHLIFF 0 0,040 0,010 1 x Anzahl Messer 20 fiir 5 Messer
0,010 1 x Anzahl Messer 44 fiir 11 Messer
0,010 1 x Anzahl Messer
0,010 1 x Anzahl Messer
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TABELLE ZUR SPINDELEINRICHTUNG
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