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Dieses Buch umfasst zwei Anleitungen:

Das BETRIEBSHANDBUCH mit sämtlichen Informationen zum
Betrieb und zu täglichen Routinewartungen für diese Anlage.

Das MONTAGE- und SERVICEHANDBUCH, das von der
Instandsetzungsabteilung zum Installieren der Anlage und zum
Ausführen aller Wartungsarbeiten (mit Ausnahme der täglichen
Routinewartungen) verwendet wird.

Unsere weltweit geschätzten
Schleifmaschinen setzen Standards.

ACCU-Master/ACCU-Pro
AUTOMATISCHE
SPINDELMÄHER-

SCHLEIFMASCHINE
mit ACCU-Touch

-ÜBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG-



2

Unsere Ziele:

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

Produzieren von Produkten unübertroffener Qualität.

Markieren des Industriestandards durch
Investitionen in technologische
Produktinnovationen.

Herstellen von Produkten, die speziell für die
Einhaltung der Spezifikationen des
Originalgeräteherstellers konzipiert sind.

Interaktion mit Unterstützung für alle
Originalgerätehersteller.

Unsere� weltweit� geschätzten� Schleifmaschinen� setzen� Standards.
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ACCU-Master 652
ACCU-Pro 632
AUTO - INDEX

RUNDSCHLIFF/
HINTERSCHLIFF
SPINDELMÄHER-

SCHLEIFMASCHINE
mit ACCU-Touch
Patent-Nr. 6.010.394

6,290,581 & 6,685,544

BETRIEBS-
HANDBUCH

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

6527957-G (9-08)

-ÜBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG-
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SICHERHEITSANWEISUNGEN
Symbole zur Förderung des Sicherheitsbewusstseins:
Diese wurden in das Handbuch eingefügt, um Sie auf
mögliche Sicherheitsgefahren aufmerksam zu machen.
Wenn Sie diese Symbole sehen, befolgen Sie stets die
zugehörigen Anweisungen.

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

Das Achtungssymbol kennzeichnet spezielle Anweisungen oder
Verfahren. Werden diese nicht streng befolgt, kann dies zu
Beschädigungen oder zur völligen Zerstörung der Anlage führen.

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

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

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

15. VERWENDEN SIE KEINE SPITZEN GEGENSTÄNDE AUF DEM
TOUCHSCREEN. Reinigen Sie den Touchscreen nicht mit
Lösungsmitteln.

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

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

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

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

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

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

2. ENTFERNEN SIE SCHRAUBENSCHLÜSSEL UND ANDERE
WERKZEUGE.

3. HALTEN SIE DEN ARBEITSBEREICH SAUBER.

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

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

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

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

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

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

10. TRAGEN SIE STETS EINE SCHUTZBRILLE.

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

-ÜBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG-



5

SICHERHEITSANWEISUNGEN

WAS SIE TUN SOLLTEN
1. BEHANDELN UND LAGERN Sie die Scheiben immer

SORGFÄLTIG.

2. NEHMEN SIE EINE SICHTPRÜFUNG aller Scheiben auf
Beschädigungen vor, bevor Sie
sie montieren.

3. ÜBERPRÜFEN SIE, OB DIE MASCHINENDREHZAHL der
vorgegebenen maximalen Drehzahl für den sicheren Betrieb
entspricht, die auf der Scheibe angegeben ist.

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

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

6. STELLEN SIE SICHER, dass die ARBEITSABLAGE
ordnungsgemäß eingestellt ist.

7. VERWENDEN Sie immer EINE
SICHERHEITSVORRICHTUNGSABDECKUNG, die die
Schleifscheibe mindestens zur Hälfte abdeckt.

8. LASSEN Sie NEU MONTIERTE SCHEIBEN mit
vorhandener Schutzvorrichtung mindestens eine Minute
lang mit Betriebsdrehzahl laufen, bevor Sie sie zum
Schleifen verwenden.

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

WAS SIE KEINESFALLS TUN DÜRFEN
1. VERWENDEN SIE KEINESFALLS eine Scheibe, die

gerissen, HERUNTERGEFALLEN oder beschädigt ist.

2. BRINGEN SIE KEINESFALLS eine Scheibe mit Gewalt an
der Maschine an und ÄNDERN SIE KEINESFALLS die
Größe der Montagebohrung – wenn die Scheibe nicht in
die Maschine passt, besorgen Sie eine passende
Scheibe.

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

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

5. ZIEHEN SIE KEINESFALLS die Befestigungsmutter ZU
STARK AN.

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

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

8. PRESSEN SIE KEINESFALLS das Werkstück in die
Scheibe.

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

10. ERZWINGEN SIE KEINESFALLS EINEN
 SCHLEIFVORGANG, sodass der Motor spürbar
 langsamer wird oder sich das Werkstück erhitzt.

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

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

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

-ÜBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG-
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Diese Maschine ist AUSSCHLIESSLICH zum Schleifen der Spindel von Spindelmähern konzipiert.
Jede andere Verwendung kann zu Verletzungen führen und die Garantie ungültig machen.

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

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

Entfernen Sie Schleifstaub keinesfalls mit Druckluft von der Maschine. Dieser Staub kann zu
Verletzungen und Beschädigungen der Schleifmaschine führen. Die Maschine ist ausschließlich
für den Einsatz in geschlossenen Räumen konzipiert. Reinigen Sie die Maschine nicht mit
Hochdruck.

INHALTSVERZEICHNIS

INHALT
Sicherheitswarnungen ................................................................................................................... Seite 4 - 9
Tägliche Wartung .......................................................................................................................... Seite 6
Grundlegendes zu Ihrer Schleifmaschine ....................................................................................... Seite 10 - 29
Sicherheitshinweise und Anweisungen zur Winde .......................................................................... Seite 30 - 31
Bedienungsanleitung - Spindeleinrichtung ...................................................................................... Seite 32 - 37
Bedienungsanleitung - Rundschliff ................................................................................................. Seite 38 - 40
Bedienungsanleitung - Hinterschliff ................................................................................................ Seite 41 - 46
Laden und Speichern von Programmen .......................................................................................... Seite 47
Werkseitige Standardwerte für das Schleifprogramm......................................................................Seite 48 - 49
Tabelle zur Spindeleinrichtung ........................................................................................................ Seite 50

TÄGLICHE WARTUNG DURCH DEN BEDIENER
Reinigen Sie die Maschine täglich, indem Sie sie abwischen und mit der integrierten Absaugung säubern. Entfernen
Sie täglich alle Schleifkörner vom Schleifkopf und aus dem Balgbereich.
Inspizieren Sie die Maschine täglich auf lockere Befestigungsteile oder Komponenten.
Wenn Sie beschädigte oder defekte Teile finden, wenden Sie sich an die Instandsetzungsabteilung Ihres
Unternehmens. Entfernen Sie den Schleifstaub nicht mithilfe von Druckluft von der Schleifmaschine.

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

Unterspannungsrelais

-ÜBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG-

DO NOT USE COMPRESSED AIR TO
CLEAN GRINDING DUST FROM GRINDER.



7

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

WARNUNG

DIE WINDE IST NUR ZUM ANHEBEN VON SCHNEIDWERKEN VORGESEHEN. VERWENDEN
SIE SIE NICHT FÜR ANDERE ZWECKE.

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

HALTEN SIE BEIM ANHEBEN EINEN AUSREICHENDEN SICHERHEITSABSTAND ZUM
SCHNEIDWERK. FÜHREN SIE DAS SCHNEIDWERK NUR MIT AUSGESTRECKEN ARMEN.

DIE MAXIMALE WINDENKAPAZITÄT BETRÄGT 180 KG.

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

 Dieses Handbuch enthält Symbole zur Förderung des
Sicherheitsbewusstseins, um sie auf potenzielle Sicherheitsgefahren
hinzuweisen. Wenn Sie diese Symbole sehen, befolgen Sie stets die
zugehörigen Anweisungen.

Das Achtungssymbol kennzeichnet spezielle
Anweisungen oder Verfahren. Werden diese nicht
beachtet, kann dies zu Beschädigungen oder zur
völligen Zerstörung der Anlage führen.

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

BEACHTEN SIE INSBESONDERE DIE FOLGENDEN WARNUNGEN.

SICHERHEITSANWEISUNGEN

 -ÜBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG-
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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, HALSTÜCHER, KRAWATTEN, LOCKERE KLEIDUNG USW.

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

 4. HALTEN SIE IM MANUELLEN VORRÜCKZYKLUS EINEN SICHERHEITSABSTAND ZUM
KONTAKTBEREICH DER SCHLEIFSCHEIBE. HALTEN SIE IM MANUELLEN VORRÜCKZYKLUS
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 VORRÜCKZYKLUS BEFINDET.

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

7. ÜBERSCHREITEN 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
ORDNUNGSGEMÄSSEN ZUSTAND.

10.INSPIZIEREN SIE DIE MASCHINE VOR INBETRIEBNAHME AUF LOCKERE, BESCHÄDIGTE ODER
FEHLENDE TEILE. WENN SIE LOCKERE, BESCHÄDIGTE 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 IM AUTO-PROGRAMM
ODER IM MANUELLEN VORRÜCKZYKLUS SCHLEIFEN.

—ANWEISUNGEN ZUM RICHTIGEN SCHLEIFEN FINDEN SIE IM HANDBUCH—

 SICHERHEITSANWEISUNGEN

-ÜBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG-



9

SICHERHEITSANWEISUNGEN

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

Symbol für maximale Nutzlast der
Winde/Hubvorrichtung.

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

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

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

Symbol für einen spitzen
Gegenstand, der schwere
Verletzungen verursacht.

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

Symbol mit dem Hinweis, dass Bediener
und Personen in unmittelbarer Nähe
Atemschutzmasken tragen müssen oder
dass ein angemessenes
Belüftungssystem erforderlich ist.
(nur für 632-Modelle)

Symbol mit dem Hinweis, dass
beim Betrieb dieser Maschine ein
Gehörschutz erforderlich ist
(nur für 632-Modelle)

 -ÜBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG-
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632 - TECHNISCHE DATEN
Verfahrschalter Kontaktloser Näherungsschalter (Halbleitertyp).
Schlittenweg 97 cm (38")
Gesamtbreite 181 cm (71")
Gesamthöhe 181 cm (71") zum oberen Rand des Rahmens (220 cm [85"] zum oberen Rand des

optionalen Auslegers)
Gesamttiefe 130 cm (51") - (232 cm [91"] mit optionaler Workstation in abgesenkter Position)
Gewicht 676 kg (1490 lbs) 803 kg (1770 lbs) Versandgewicht
Grundkonstruktion Geschweißte Konstruktion aus verstärktem Präzisions-Hochleistungsstahl
Schlittenschienen Präzisionsgeschliffener, gehärteter Stahl - 25,4 mm Durchmesser [1"]
Schleifkopfmotor 1-PS-Wechselstrommotor, 3450 U/min bei 60 Hz
Kapazität der Winde/
Hubvorrichtung maximal 180 kg (400 lbs)
Drehmotor Variabler Gleichstrommotor mit 0,20 PS und Lüfterkühlung
Geräuschpegel Zwischen 75 und 95 Dba
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

 GRUNDLEGENDES ZU IHRER SCHLEIFMASCHINE

• Vollständig automatischer Zyklus für Rund- oder
Hinterschliff.

• Umkehrbarer Drehantrieb für Rund- oder
Hinterschlifffunktionen mit manuellen Funktionen (zum
Vorrücken) für die Maschineneinrichtung.

• Eingabe der Anzahl Hinterschliffmesser.
• Schrittfunktionen für kontaktlose zweistufige manuelle

Zustellung (per Vorrücken) stepper functions.
• Kontaktloser Controller mit programmierbarer Logik und

16 Ein- und Ausgängen.

• Speicherung von Programmen im permanenten Speicher.
• Jeweils 5 permanente Programme zum Rund- und Hinterschleifen

sowie with manual (jog) functions for machine setup. konfigurierte
Variablen für “benutzerdefinierte” Programme.

• Blinkleuchte für Zyklusende.
• Touchscreen für Maschinenfunktionen, Fehler, Diagnosemeldungen

oder Meldungen für Benutzereingabeaufforderungen diagnostic or
prompt messages.

• Kontaktlose Steuerung mit variabler Drehgeschwindig-
keitssteuerung und Verfahrsteuerung mit variabler Geschwindigkeit.

-ÜBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG-
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652 - TECHNISCHE DATEN

Verfahrschalter Kontaktloser Näherungsschalter (Halbleitertyp).
Schlittenweg 97 cm (38")
Gesamtbreite 181 cm (71") im geschlossenen Zustand
Gesamthöhe 221 cm (87")
Gesamttiefe 155 cm (61")
Gewicht 829 kg (1829 lbs) 984 kg (2170 lbs) Versandgewicht
Grundkonstruktion Geschweißte Konstruktion aus verstärktem Präzisions-Hochleistungsstahl
Schlittenschienen Präzisionsgeschliffener, gehärteter Stahl - 25,4 mm Durchmesser [1"]
Schleifkopfmotor 1-PS-Wechselstrommotor, 3400 U/min bei 60 Hz
Kapazität der Winde/
Hubvorrichtung Maximal 180 kg (400 lbs.)
Drehmotor Variabler Gleichstrommotor mit 0,20 PS und Lüfterkühlung
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

 GRUNDLEGENDES ZU IHRER SCHLEIFMASCHINE

Geräuschpegel Weniger als 75 Dba

• Vollständig automatischer Zyklus für Rund- oder
Hinterschliff.

• Umkehrbarer Drehantrieb für Rund- oder
Hinterschlifffunktionen mit manuellen Funktionen (zum
Vorrücken) für die Maschineneinrichtung.

• Eingabe der Anzahl Hinterschliffmesser.
• Schrittfunktionen für kontaktlose zweistufige manuelle

Zustellung (per Vorrücken) stepper functions.
• Kontaktloser Controller mit programmierbarer Logik und

16 Ein- und Ausgängen.

• Speicherung von Programmen im permanenten Speicher.
• Jeweils 5 permanente Programme zum Rund- und Hinterschleifen

sowie with manual (jog) functions for machine setup. konfigurierte
Variablen für “benutzerdefinierte” Programme.

• Blinkleuchte für Zyklusende.
• Touchscreen für Maschinenfunktionen, Fehler, Diagnosemeldungen

oder Meldungen für Benutzereingabeaufforderungen diagnostic or
prompt messages.

• Kontaktlose Steuerung mit variabler Drehgeschwindig-
keitssteuerung und Verfahrsteuerung mit variabler Geschwindigkeit.

 -ÜBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG-
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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 FÜR DIE RUNDSCHLIFFDREHZAHL
(U/MIN)

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

DREHMOMENT-DREHREGLER FÜR 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 FÜR DIE VERFAHRGESCHWINDIGKEIT - FUSS/MIN

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

 GRUNDLEGENDES ZU IHRER SCHLEIFMASCHINE (Fortsetzung)
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NOT-AUS-TASTE

Drücken Sie diese Taste, um die Stromversorgung für alle Funktionen des
Bedienfelds zu unterbrechen. Dabei werden alle Motoren angehalten,
einschließlich des Schleifmotors, Verfahrmotors, Zustellungsschrittmotors
usw. motor, infeed stepper motor, etc. Wenn Sie die Stromversorgung
wiederherstellen möchten, ziehen Sie die Taste nach oben und drücken Sie
die Start-Taste.

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

 GRUNDLEGENDES ZU IHRER SCHLEIFMASCHINE (Fortsetzung)

 SCHALTKASTEN-NETZSCHALTER

Unterbricht die Stromzufuhr zu allen Komponenten auf dem Bedienfeld.
Deaktiviert alle Motoren, Antriebe, Stromversorgungen usw.

BEIM DEAKTIVIEREN DER STROMZUFUHR (STELLUNG “OFF”)
WIRD NICHT DIE GESAMTE STROMZUFUHR DER
SCHLEIFMASCHINE UNTERBROCHEN. EINIGE KOMPONENTEN
DES SCHALTKASTENS WERDEN WEITERHIN MIT STROM
VERSORGT. TRENNEN SIE DAS KABEL VON DER
WANDSTECKDOSE, BEVOR SIE SERVICEARBEITEN AUSFÜHREN.

TRENNSCHALTER

An der Vorderseite des Schaltkastens befinden sich vier Trennschalter.
Wenn Sie ausgelöst werden, springt der mittlere Teil nach oben und ein
weißer Balken wird sichtbar. Wenn Sie den Schalter zurücksetzen möchten,
drücken Sie in der Mitte auf den Trennschalter. HINW EIS: Diese
Trennschalter werden thermisch aktiviert. Sie müssen sich eine oder zwei
Minuten lang abkühlen, damit sie zurückgesetzt werden können.

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

ERKLÄRUNG 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 gedrückt wird oder die Klappen bei laufender
Maschine geöf fnet werden. Ziehen Sie zum
Zurücksetzen die Not-Aus-Taste nach oben und drücken
Sie dann die grüne Start-Taste.

Rote
Hintergrundfarbe.

-ÜBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG-
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HAUPTBILDSCHIRM

HINTERSCHLIFF:
Drücken Sie diese Taste, um den
Bildschirm “Hinterschliff manuell”
anzuzeigen. Dies ermöglicht
Ihnen den manuellen Betrieb der
Schleifmaschine zur Einrichtung.
Über diesen Bildschirm haben
Sie zudem Zugriff auf die
Bildschirme, die für die
Einrichtung und die Ausführung
eines automatischen Programms
benötigt werden.

RUNDSCHLIFF:
Drücken Sie diese Taste, um den
Bildschirm “Rundschliff manuell”
anzuzeigen. Dies ermöglicht
Ihnen den manuellen Betrieb der
Schleifmaschine zur Einrichtung.
Über diesen Bildschirm haben
Sie zudem Zugriff auf die
Bildschirme, die für die
Einrichtung und die Ausführung
eines automatischen Programms
benötigt werden.

BILDSCHIRM “ALARME”
Eine blinkende rote Glocke in der
oberen rechten Ecke eines
beliebigen Bildschirms deutet auf
einen Alarm hin. Drücken 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.

ESC:
Drücken Sie diese Taste, um zum
vorherigen Bildschirm
zurückzuwechseln.

PFEIL NACH OBEN:
Wenn zahlreiche Alarmmeldungen
vorliegen, können Sie mithilfe des Pfeils
nach oben einen Bildlauf durch die
verschiedenen Meldungen ausführen.

PFEIL NACH UNTEN:
Wenn zahlreiche Alarmmeldungen vorliegen,
können Sie mithilfe des Pfeils nach unten
einen Bildlauf durch die verschiedenen
Meldungen ausführen.

HÄKCHEN:
Wenn Sie eine Alarmmeldung entfernen
möchten, markieren Sie sie durch
Berühren der jeweiligen Zeile und drücken
Sie dann die “Häkchen”-Taste.

LUPE:
Wenn Sie diese Taste drücken, wird die
Schriftgröße des Texts erhöht. Wenn Sie die
Taste mehrmals drücken, wird der Text wieder
mit kleinen Zeichen angezeigt.

HILFE:
Drücken Sie diese Taste, um eine einfache
Fehlerbehebung anzuzeigen. Auf diesem
Bildschirm können Sie auch auf einige der
Anzeigeeinstellungen und andere
Funktionen zugreifen.

ASSISTENT MÄHWERK EINRICHTUNG:
Drücken Sie hier, um eine Anleitung zum
Einrichten einer Spindel anzuzeigen.
Vollständige Anweisungen finden Sie im
Betriebshandbuch.

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

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

 -ÜBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG-
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BILDSCHIRM “RUNDSCHLIFF MANUELL”
Ermöglicht 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.

EINRICHTEN:
Drücken Sie diese Taste,
um den Bildschirm
“Einstellung Rundschliff”
anzuzeigen.

AUTO:
Drücken Sie diese Taste,
um den Bildschirm
“Rundschliffprogramm”
 anzuzeigen.

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

DREHRICHTUNG:
Drücken Sie diese Taste,
um die Drehrichtung des
Drehmotors zu ändern.
(Hinweis: Die meisten
Spindeln laufen in
Aufwärtsrichtung.)

DREHANTRIEB:
Berühren Sie den grünen
Bereich, um den Drehmotor
einzuschalten. Berühren
Sie den roten Bereich, um
ihn auszuschalten.

ZUM
NÄHERUNGSSCHALTER-
VERFAHREN:
Drücken Sie den Pfeil.
Daraufhin fährt der
Schleifkopf in die
entsprechende Richtung, bis
er den Näherungsschalter
erreicht. Drücken Sie
“Stopp”, um den Schleifkopf
anzuhalten, bevor er den
Näherungsschalter erreicht.

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

ABSAUGUNG:
Berühren Sie den grünen
Bereich, um das
Absaugungssystem
einzuschalten. Berühren Sie
den roten Bereich, um es
auszuschalten.

ALARME:
Wenn in der oberen rechten Ecke
eine blinkende rote Glocke
angezeigt wird, drücken Sie diese
Taste, um den Bildschirm “Alarme”
anzuzeigen.

SCHLEIFANTRIEB:
Berühren Sie den grünen
Bereich, um den Schleifmotor
einzuschalten. Berühren Sie
den roten Bereich, um ihn
auszuschalten. IZUSTELLUNGSGESCHWINDIGKEITSAUSWAHL:

Drücken Sie auf den Hasen, wenn Sie eine
schnelle Zustellungsgeschwindigkeit benötigen.
Drücken Sie auf die Schildkröte, wenn Sie eine
langsamere Zustellungsgeschwindigkeit
benötigen.

BILDSCHIRM “ZUSTELLUNG”
Dieser Bildschirm wird angezeigt, wenn
Sie die Auf- oder Abwärtstasten für die
Zustellung drücken. Dank des großen
Tastenformats kann sich der Bediener
auf die Schleifmaschine konzentrieren,
ohne sich über das Berühren der
falschen Taste oder über das
Abrutschen von der Taste Sorgen
machen zu müssen.

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

PFEIL NACH UNTEN:
Drücken Sie diese Taste,
um die Schleifscheibe
abzusenken.

 GRUNDLEGENDES ZU IHRER SCHLEIFMASCHINE (Fortsetzung)
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BILDSCHIRM “EINSTELLUNG RUNDSCHLIFF”
Auf diesem Bildschirm kann der Bediener eine Zustellungsmenge,
die Anzahl Verfahrbewegungen und die Anzahl Zustellungen für
einen Auto-Zyklus eingeben.

ZUSTELLUNG:
Drücken Sie diese Taste,
um die Zustellungsmenge
auf den gewünschten
Wert einzustellen.

ANZAHL
VERFAHRBEWEGUNGEN:
Drücken Sie diese Taste, um die
Anzahl Verfahrbewegungen
zwischen Zustellungen zu
ändern. (Unter einer
Verfahrbewegung ist eine
Bewegung der Schleifscheibe
nach unten und zurück zu
verstehen.)

ANZAHL ZUSTELLUNGEN:
Drücken Sie diese Taste,
um den Wert dafür zu
ändern, wie oft die
Schleifscheibe während
des Auto-Zyklus eine
Zustellung ausführt.

AUSFUNKEINSTELLUNG FÜR
RUNDSCHLIFFPROGRAMM
Auf diesem Bildschirm kann der Bediener die im
Ausfunkzyklus eines Auto-Programms verwendeten
Werte ändern.

HAUPTBILDSCHIRM:
Zeigt den
Hauptbildschirm an.

ZURÜCK:
Zeigt den vorherigen
Bildschirm an.

PROGRAMME:
Zeigt den Bildschirm
“Programme” an.

ZUSTELLUNG FÜR AUSFUNKEN:
Drücken Sie diese Taste, um den
Zustellumfang der Schleifscheibe
zu Beginn des Ausfunkzyklus eines
Programms zu ändern.

VERFAHRBEWEGUNGEN ZUM
AUSFUNKEN:
Drücken Sie diese Taste, um die
Gesamtzahl Verfahrbewegungen
für den Ausfunkzyklus eines
Programms zu ändern.

GRUNDLEGENDES ZU IHRER SCHLEIFMASCHINE (Fortsetzung)

WEITER:
Zeigt den Bildschirm
“Rundschliffprogramm” an.
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BILDSCHIRM
“RUNDSCHLIFFPROGRAMM”
Dieser Bildschirm wird angezeigt, wenn die Auto-
Taste auf dem Bildschirm “Rundschliff manuell”
gedrückt wird oder nachdem auf dem Bildschirm
“Ausfunkeinstellung für Rundschliffprogramm” die
Taste “Weiter” gedrückt wurde.

Einstellungsanzeigebereich:
In diesem Bereich werden die
für den Auto-Programmzyklus
ausgewählten Einstellungen
angezeigt. Dieser Bereich blinkt
bis zum Drücken der Taste
“Werte annehmen”. Bei
Auswahl eines Programms
werden an dieser Stelle der
Name und die Werte des
jeweiligen Programms
angezeigt.

VERBLEIBENDE ZYKLEN:
Hier wird bei Ausführung eines
Programms die Gesamtzahl der
verbleibenden Verfahrbewegungen
sowie die Anzahl der verbleibenden
Ausfunkzyklen angezeigt.

SCHNELLZUSTELLUNG
IN 0,001 ZOLL:
Diese Taste ermöglicht
dem Bediener das
Zustellen der
Schleifscheibe um 0,001"
an einem beliebigen Punkt
im Programm.

START:
Drücken Sie diese
Taste, um das Auto-
Programm zu starten.

WERTE ANNEHMEN:
Drücken Sie diese Taste,
um die Werte im
Einstellungsanzeigebereich
zu akzeptieren.

SCHNELLRÜCKSTELLUNG
IN 0,001 ZOLL:
Diese Taste ermöglicht dem
Bediener das Zurückstellen
der Schleifscheibe um 0,001".

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

PROGRAMME:
Wechselt zum Bildschirm
“Programme”. Drücken Sie
diese Taste, wenn Sie ein
neues Programm laden oder
die Einstellung in einem neuen
Programm speichern
möchten.

HAUPTBILDSCHIRM:
Zeigt den
Hauptbildschirm an.

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

ALARME:
Wenn in der oberen rechten
Ecke eine rote Alarmglocke
blinkt, drücken Sie diese
Taste, um das Problem zu
identifizieren und Alarme zu
löschen.

ZURÜCK:
Wechseln Sie zum
vorherigen Bildschirm
zurück.

GRUNDLEGENDES ZU IHRER SCHLEIFMASCHINE (Fortsetzung)
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RICHTUNG:
Drücken Sie diese Taste, um
die Drehrichtung des
Drehmotors zu ändern.

DREHANTRIEB:
Berühren Sie den grünen
Bereich, um den Drehmotor
einzuschalten. Berühren Sie
den roten Bereich, um den
Motor auszuschalten.

ZUM NÄHERUNGSSCHALTER-
VERFAHREN:
Drücken Sie den Pfeil. Daraufhin
fährt der Schleifkopf in die
entsprechende Richtung, bis er
den Näherungsschalter erreicht.
Drücken Sie “Stopp”, um den
Schleifkopf vor dem
Näherungsschalter anzuhalten.

SCHRITTWEISES VERFAHREN:
Drücken Sie diese Taste, um eine
Verfahrbewegung in Pfeilrichtung
auszuführen. Wenn Sie die Taste
loslassen, hält der Schleifkopf an.

ZUSTELLUNGSGESCHWINDIGKEITSAUSWAHL:
Drücken Sie auf den Hasen, wenn Sie eine
schnelle Zustellungsgeschwindigkeit
benötigen. Drücken Sie auf die Schildkröte,
wenn Sie eine langsamere
Zustellungsgeschwindigkeit benötigen.

SCHLEIFANTRIEB:
Berühren Sie den grünen
Bereich, um den Schleifmotor
einzuschalten. Berühren Sie
den roten Bereich, um ihn
auszuschalten.

ALARME:
Wenn in der oberen rechten Ecke
eine blinkende rote Glocke
angezeigt wird, drücken Sie diese
Taste, um den Bildschirm “Alarme”
anzuzeigen.

ABSAUGUNG:
Berühren Sie den grünen
Bereich, um das
Absaugungssystem
einzuschalten. Berühren
Sie den roten Bereich, um
ihn auszuschalten.

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

EINRICHTEN:
Drücken Sie diese Taste,
um den Bildschirm
“Einstellung Hinterschliff”
anzuzeigen.

AUTO:
Drücken Sie diese Taste,
um den Bildschirm
“Hinterschliffprogramm”
anzuzeigen.

BILDSCHIRM “HINTERSCHLIFF MANUELL”
In diesem Bildschirm kann der Bediener die Motoren manuell
einschalten und den Schleifkopf zu Einstellungszwecken
bewegen. Zudem kann er für den manuellen Hinterschliff einer
Spindel verwendet werden.

BILDSCHIRM “ZUSTELLUNG”
Dieser Bildschirm wird angezeigt, wenn
Sie die Auf- oder Abwärtstasten für die
Zustellung drücken. Dank des großen
Tastenformats kann sich der Bediener
auf die Schleifmaschine konzentrieren,
ohne sich über das Berühren der
falschen Taste oder über das
Abrutschen von der Taste Sorgen
machen zu müssen.

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

PFEIL NACH UNTEN:
Drücken Sie diese Taste, um
die Schleifscheibe
abzusenken.

GRUNDLEGENDES ZU IHRER SCHLEIFMASCHINE (Fortsetzung)
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PROGRAMME:
Zeigt den Bildschirm
“Programme” an.

HAUPTBILDSCHIRM:
Zeigt den
Hauptbildschirm an.

ZURÜCK:
Zeigt den vorherigen
Bildschirm an.

ZUSTELLUNG:
Drücken Sie diese Taste, um
die Zustellung zu ändern.

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

ANZAHL MESSER:
Drücken Sie diese Taste, um
die Gesamtzahl Messer an
der Spindel einzugeben.

BILDSCHIRM “EINSTELLUNG HINTERSCHLIFF”
In diesem Bildschirm kann der Bediener die Einstellungen eingeben,
die zum Ausführen eines Auto-Programms im Hinterschliffmodus
benötigt werden.

GRUNDLEGENDES ZU IHRER SCHLEIFMASCHINE (Fortsetzung)

WEITER:
Zeigt den Bildschirm
“Hinterschliffprogramm” an.
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BILDSCHIRM
“HINTERSCHLIFFPROGRAMM”
Dieser Bildschirm wird angezeigt, wenn die Auto-
Taste im Bildschirm “Hinterschliff manuell” gedrückt
wird oder nachdem im Bildschirm “Einstellung
Hinterschliff” die Taste “Weiter” gedrückt wurde.

EINSTELLUNGSANZEIGEBEREICH:
In diesem Bereich werden die für
den Auto-Programmzyklus
ausgewählten Einstellungen
angezeigt. Dieser Bereich blinkt
bis zum Drücken der Taste “Werte
annehmen”.
Bei Auswahl eines Programms
werden an dieser Stelle der Name
und die Werte des jeweiligen
Programms angezeigt.

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

SCHNELLZUSTELLUNG IN
0,001 ZOLL:
Diese Taste ermöglicht
dem Bediener das
Zustellen der
Schleifscheibe um 0,001"
an einem beliebigen Punkt
im Programm.

START:
Drücken Sie diese
Taste, um das Auto-
Programm zu starten.

WERTE ANNEHMEN:
Drücken Sie diese Taste,
um die Werte im
Einstellungsanzeigebereich
zu akzeptieren.

SCHNELLRÜCKSTELLUNG IN
0,001 ZOLL:
Diese Taste ermöglicht dem
Bediener das Zurückstellen
der Schleifscheibe um 0,001".

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

PROGRAMME:
Wechselt zum Bildschirm
“Programme”. Drücken Sie
diese Taste, wenn Sie ein
neues Programm laden oder
die Einstellung in einem
neuen Programm speichern
möchten.

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

ALARME:
Wenn in der oberen rechten
Ecke eine rote Alarmglocke
blinkt, drücken Sie diese
Taste, um das Problem zu
identifizieren und Alarme zu
löschen.

MESSERANZAHL:
Drücken Sie diese Taste,
um die Messeranzahl
zu ändern.

NACH ZUSTELLUNG
BEENDEN:
Beendet das aktuell
ausgeführte oder pausierte
Programm, nachdem alle
Messer für die jeweilige
Zustellung geschliffen
wurden.
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BILDSCHIRM “PROGRAMME”
In diesem Bildschirm werden das Verzeichnis und die momentan
gespeicherten Werte angezeigt, die für das Rund- und
Hinterschleifen für den Auto-Programmzyklus verwendet
werden sollen.

EINSTELLUNGSANZEIGE:
Zeigt alle für ein Programm
gespeicherten Einstellungen
an. Wenn in den Bildschirmen
“Einstellung Rundschliff”,
“Ausfunkeinstellung für
Rundschliffprogramm” oder
“Einstellung Hinterschliff”
Informationen eingegeben
werden, werden diese
Informationen angezeigt.
HINWEIS: Wenn Sie in einem
der oben genannten
Bildschirme ein Element ändern,
werden die neuen Daten zwar
angezeigt, sie werden jedoch
nicht gespeichert ? es sei
denn, sie verwenden die
Option “Programm speichern”.

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

VERZEICHNIS
AUSWÄHLEN:
Ermöglicht dem Bediener
das Auswählen
zwischen dem
Standardverzeichnis und
dem benutzerdefinierten
Verzeichnis. Das
Standardverzeichnis
enthält werkseitige
Programme und kann
nicht geändert oder
gelöscht werden. Das
benutzerdefinierte
Verzeichnis ermöglicht
dem Bediener das
Erstellen und Speichern
benutzerdefinierter
Programme.

RUNDSCHLIFF/
HINTERSCHLIFF AUTO:
Drücken Sie diese Taste,
um den Bildschirm
“Rundschliffprogramm” oder
“Hinterschliffprogramm”
anzuzeigen. Hinweis:
Dies hängt von der
Position der Finger- und
Trägerbaugruppe des
Schleifkopfs ab.

PORGRAMM AUSWÄHLEN:
Drücken Sie diese Taste,
um eine Liste der
Programme im aktuellen
Verzeichnis anzuzeigen.

PROGRAMM
SPEICHERN:
Drücken Sie diese
Taste, um die
angezeigte Einstellung
zu speichern. Diese
Taste wird nur
angezeigt, wenn das
benutzerdefinierte
Verzeichnis
ausgewählt ist.

PROGRAMM LÖSCHEN:
Drücken Sie diese Taste, um
ein Programm zu löschen.
Diese Taste wird nur
angezeigt, wenn das
benutzerdefinierte
Verzeichnis ausgewählt ist.

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

GRUNDLEGENDES ZU IHRER SCHLEIFMASCHINE (Fortsetzung)
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PROGRAMMEINSTELLUNGSBILDSCHIRME:
In diesen Bildschirmen kann der Bediener die
Einstellungen für ein Programm eingeben oder
ändern.

POSITION STREBE HORIZONTAL:
Drücken Sie diese Taste, um die
Position an der horizontalen Strebe
einzugeben. Hinweis: Diese Funktion
dient der Bedienerreferenz und wird
nicht zum Ausführen des
Programms benötigt.

POSITION STREBE VERTIKAL:
Drücken Sie diese Taste, um die
Position an der vertikalen Strebe
einzugeben. Hinweis: Diese
Funktion dient der Bedienerreferenz
und wird nicht zum Ausführen des
Programms benötigt.

PROGRAMMEINSTELLUNGEN:
Drücken Sie auf ein beliebiges
Feld, um den angezeigten Wert
zu ändern.

POTI-EINSTELLUNGEN:
Drücken Sie diese Taste, um die
während des Programms
verwendeten Poti-Einstellungen
einzugeben. Hinweis: Diese Funktion
dient der Bedienerreferenz und wird
nicht zum Ausführen des
Programms benötigt.

PROGRAMME:
Drücken Sie diese Taste, um
zum Bildschirm “Programme”
zurückzuwechseln und die
Änderungen zu speichern.

RUNDSCHLIFF/HINTERSCHLIFF AUTO:
Drücken Sie diese Taste, um zum Ausführen des
Programms zum Bildschirm “Rundschliffprogramm/
Hinterschliffprogramm” zu wechseln.

GRUNDLEGENDES ZU IHRER SCHLEIFMASCHINE (Fortsetzung)
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HILFE-BILDSCHIRM
Dieser Bildschirm unterstützt Sie bei der Überprüfung der Näherungsschalter auf
ordnungsgemäße Funktion. Positionieren Sie einen Metallgegenstand vor dem betreffenden
Näherungsschalter, während dieser Bildschirm angezeigt wird. Daraufhin sollte die Lampe
am Näherungsschalter aufleuchten und das Symbol neben dem Näherungsschalter in diesem
Bildschirm sollte von grau zu rot wechseln. Wenn das Symbol nicht rot wird, funktioniert der
Näherungsschalter nicht ordnungsgemäß und es ist eine detailliertere Analyse erforderlich.
Wenn dies der Fall ist, drücken Sie auf “Weiter” und befolgen Sie die Anweisungen oder
schlagen Sie im Montage- und Servicehandbuch nach.

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

GRUNDLEGENDES ZU IHRER SCHLEIFMASCHINE (Fortsetzung)
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BENUTZER ANMELDEN:
Drücken Sie diese Taste und
geben Sie ein Kennwort ein,
um Zugriff auf die auf der
linken Seite aufgeführten
Optionen zu haben.

PROJEKT HOCHLADEN:
Drücken Sie diese Taste, um
ein Projekt von der
Speicherkarte hochzuladen.
Das Projekt enthält die
Informationen für die
Bildschirme auf dem
Touchscreen. Für diese
Funktion ist ein Kennwort
erforderlich. Wenn Sie diese
Funktion benötigen, wenden
Sie sich an den Hersteller.

PROGRAMME HOCHLADEN:
Drücken Sie diese Taste, um
Schleifprogramme von einer
Speicherkarte hochzuladen. Diese
Funktion kann zum Übertragen von
Programmen von einer Maschine
auf eine neue Maschine verwendet
werden. Für diese Funktion ist ein
Kennwort erforderlich. Wenn Sie
diese Funktion benötigen, wenden
Sie sich an den Hersteller.

SPRACHE:
Drücken Sie diese Taste, um in der
Sprachenliste eine Auswahl zu
treffen. Wenn Sie eine Sprache
auswählen, wird der Text in den
meisten Bildschirmen in die
ausgewählte Sprache geändert.

PROGRAMM SPEICHERN:
Drücken Sie diese Taste, um
Schleifprogramme auf der
Speicherkarte zu speichern.
Für diese Funktion ist ein
Kennwort erforderlich. Wenn
Sie diese Funktion benötigen,
wenden Sie sich an den
Hersteller.

GRUNDLEGENDES ZU IHRER SCHLEIFMASCHINE (Fortsetzung)
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MONTAGE DES VORDEREN UND HINTEREN MÄHERS
Die Mäheinheit wird so auf der Maschine positioniert, dass sich die
hintere Walze auf dem Tisch befindet und die vordere Walze mit den
vorderen W erkzeugklemmen gehalten wird. Die vorderen
Werkzeugklemmen können entlang der Werkzeugschiene von einer
Seite zur anderen bewegt werden. Somit können sie bei variierenden
Spindelbreiten möglichst weit voneinander angeordnet werden (lösen
Sie Knauf A am unteren Teil der Schienenmontagehalterung, siehe
ABB. 1). Sie haben auch die Möglichkeit, die Höhe einzustellen (lösen
Sie Knauf B an der horizontalen Walzenhalterung, siehe ABB. 1) sowie
die Vorwärts- und Rückwärtsrichtung (lösen Sie den Griff C an der
Walzenklemmenhalterung, siehe ABB. 1). Dadurch kann die Mäheinheit
so eingerichtet werden, dass die Spindelunterseite in etwa bündig mit
dem Tisch und die Spindelmitte an der Spindelpositionierungslehre
ausgerichtet ist (siehe Abschnitt unten zum Balg der
Spindelpositionierungslehre). Wenn die vorderen Werkzeugklemmen
und die Mäheinheit ordnungsgemäß positioniert wurden, fixieren Sie
sie, indem Sie die Knäufe handfest anziehen. Die hintere
W alzenklemme 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 drücken. Wenn Sie die Höhe nach oben verstellen möchten,
ziehen Sie zunächst den Freigabehebel nach oben und schieben Sie
die Einheit anschließend nach oben. W enn Sie die vorderen
Werkzeugklemmen verriegeln möchten, drehen Sie die Walzenklemme
nach oben und verriegeln Sie sie mithilfe des Schnellspannbolzens.
Für den Schnellspannbolzen sind zwei Aufnahmebohrungen
vorhanden. Ein Bohrungssatz befindet sich in vertikaler Position und
der andere bei ca. 8 Grad. Für die meisten Mäheinheiten kann und
sollte der Bohrungssatz für die vertikale Klemmung verwendet werden.
Bei einigen Mäheinheiten führt ein Rahmenteil zu Problemen mit der
Verwendung des vertikalen Bohrungssatzes. Verwenden Sie in diesem
Fall den 8-Grad-Bohrungssatz, der einen zusätzlichen Abstand
ermöglicht (siehe ABB. 1). Drehen Sie anschließend die T-Knäufe im
Uhrzeigersinn, bis die Walze fest fixiert ist.

SPINDELPOSITIONIERUNGSLEHRE
Die Spindelpositionierungslehre dient der ordnungsgemäßen
Positionierung der Mäheinheit nach innen und außen (vor- und
rückwärts). Montieren Sie die Spindelpositionierungslehre am Tisch,
sodass die Ösen an der Skalierungsfläche des Tischs anliegen. Siehe
ABB. 2. Anschließend stecken Sie die Spindelmitte in den Schlitz der
Positionierungslehre. Dies ist ein ungefährer Ausgangspunkt für
Einstellzwecke. Für spezielle Spindeln und in einigen Situationen ist
möglicherweise 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 ermöglichen. Der Klammerfreigabearm
befindet sich an der Vorderseite des Schlittens unter der Halterung mit
Schlittennäherungsmarkierung. Siehe ABB. 3. Drehen Sie den
Freigabearm nach oben, um das Stellglied freizugeben, und drehen
Sie ihn nach unten, um das Stellglied einzurücken.

ABB. 1

ABB. 3

ABB. 2

GRUNDLEGENDES ZU IHRER SCHLEIFMASCHINE (Fortsetzung)

Werkzeugschiene

Schiene
Montagehalterung

Horizontale
Halterung

Walzenklemmenhalterung

Walzenklemme

T-Knauf für Walzenklemme

Schnellspannbolzen

ZIEHEN SIE DIE T-KNÄUFE NUR HANDFEST
AN. ZIEHEN SIE SIE NICHT MIT EINEM
SCHRAUBENSCHLÜSSEL FEST.
ANDERNFALLS KÖNNEN SICH DIE
HALTERUNGEN VERBIEGEN.

Knauf A

Knauf B

Knauf C

RIEMENKLAMMER-
FREIGABEARM

MASCHINENUNTERSEITE,
TISCHPLATTE

SPINDELPOSITIO
NIERUNGSLEHRE

EINMESSFLÄCHE

DO NOT GAGE
FROM EXTENDED
PORTION OF
TABLE
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ABB. 5

ABB. 4

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

Raststift

Indexstoppfinger

Fester
Hinterschlifffinger

Schleifkopfgehäuse
 Finger- und Trägerbaugruppe

NÄHERUNGSSCHALTER FÜR VERFAHREN
Die Näherungsschalter zum Verfahren werden zum Ändern der
Verfahrbewegung für 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 ermöglichen, ohne dass
dabei die Muttern der Sensoren verloren gehen. Der Sensor verfügt
über eine Lampe, die beim Aktivieren des Schalters aufleuchtet.

ANPASSUNGEN DES INDEXSTOPPFINGERS
Die Finger- und Trägerbaugruppe beinhaltet zwei Finger. Siehe
ABB. 5 . Der feste Hinterschlif ffinger entspricht den
Hinterschlifffingern an anderen Hinterschleifmaschinen. Bei einem
Hinterschliff bewegt sich der bewegliche Indexstoppfinger von der
Hinterschlifffingerseite (Rückseite) des Spindelmessers (während
des Verfahrens von rechts nach links) zur Schleifscheibenseite
(Vorderseite) des Spindelmessers (während des Verfahrens von
links nach rechts). Dieses Feature ermöglicht die vollständig
automat ische Hinterschlifffunkt ion.  Beim Ausführen von
Hinterschliffvorgängen ist es wichtig, dass der Indexstoppfinger
ordnungsgemäß 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 überprüfen möchten, drücken Sie den
Indexstoppfinger nach unten. Siehe ABB. 6. Wenn Sie diese Einstellung
vornehmen möchten, müssen Sie zunächst den Indexsperrgriff gegen
den Uhrzeigersinn drehen, um den einstellbaren Indexhebel zu
entsperren. Siehe ABB. 6. Wenn der Indexfinger kein Spiel hat, müssen
Sie den einstellbaren Indexhebel im Uhrzeigersinn drehen. Wenn das
Spiel größer als 1,5 mm (1/16") ist, müssen 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 Höhe verstellbar. Er sollte so
eingestellt werden, dass das Spindelmesser erfasst wird und trotzdem
genügend Abstand zum Spindeldorn bleibt, nachdem der Hinterschliff
auf die erforderliche Tiefe erfolgt ist.
HINW EIS: Der Abstand muss 1 mm (1/32") betragen, damit der
Hochpunkt des Hinterschlifffingers während des Hinterschliffzyklus
als Führung dient. Der Indexstoppfinger fungiert als Führung am
konischen Auslauf des Hinterschlifffingers.

SCHLEIFKOPFPOSITIONEN FÜR RUND-/HINTERSCHLIFF
Die Finger- und Trägereinheit des Schleifkopfs rotiert am
Schleifkopfgehäuse, um die Positionen zwischen Rundschliff und
Hinterschliff zu wechseln. Wenn Sie die Position der Finger- und
Trägerbaugruppe ändern möchten, müssen Sie den Raststift an der
linken Seite des Schleifkopfgehäuses herausziehen. Siehe ABB. 5.
Wenn Sie Rundschliffvorgänge ausführen, muss die Finger- und
Trägerbaugruppe 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
Hinterschliffvorgänge ausführen, muss die Finger- und
Trägerbaugruppe gegen den Uhrzeigersinn gedreht werden. Dadurch
wird der Finger in die Position gedreht, sodass die Spindelmesser
gedreht und gesteuert werden können. Der Raststift rastet in die
Hinterschliffjustierung ein. Siehe ABB. 6. Mitunter rastet der Raststift
nicht vollständig in die Hinterschliffjustierung ein. Stellen Sie daher
sicher, dass er vollständig eingerastet ist. Siehe ABB. 10.

NÄHERUNGSSCHALTER FÜR
VERFAHREN -ANSCHLAG
LINKS

NÄHERUNGSSCHALTER
FÜR VERFAHREN -
ANSCHLAG RECHTS

ALLEIN STEHENDE VERFAHRSCHLITTENBASIS
OHNE STAUBSCHUTZKOMPONENTEN
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SCHRITT 2: Wenn der untere Anschlag des Indexstoppfingers
ordnungsgemäß eingestellt ist, müssen Sie möglicherweise den
oberen Anschlag des Indexfingers für 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 nächste Messer ordnungsgemäß zu erfassen oder um zwischen
der Rückseite des Indexstoppfingers und der Vorderseite des Messers
einen Abstand zu ermöglichen, während der Schleifschlitten in die
Ausgangsposition zurückfährt.
Wenn beim Erfassen des nächsten Messers durch den Indexstoppfinger
Probleme auftreten, drehen Sie den T-Knauf des Indexfingers gegen
den Uhrzeigersinn. Wenn der Abstand zwischen der Rückseite des
Indexstoppfingers und der Vorderseite des Spindelmessers nicht
ausreicht, drehen Sie den T-Knauf des Indexstopffingers im
Uhrzeigersinn. Siehe ABB. 6.
Drehen Sie den T-Knauf 3 mm (1/8") in die Bohrungsöffnung, sodass
der Verwahrweg nach oben begrenzt ist. Überprüfen Sie die Schwenkung
des Indexfingers nach oben und unten hinsichtlich des Abstands an
beiden Seiten des Spindelmessers für den Hinterschliff.

GRUNDLEGENDES ZU IHRER SCHLEIFMASCHINE (Fortsetzung)

HINW EIS: Diese Einstellung ist werkseitig auf maximales
Aufwärtsverfahren des Indexfingers für eine Spindelmesserstärke von
6 mm (1/4") festgelegt. Diese Einstellung sollte nur für Spindeln mit
kleinem Durchmesser nötig sein, beispielsweise für Spindeln mit
127 mm (5") Durchmesser und umgedrehten Spiralmessern. Diese
Einstellung funktioniert nur für Schneideinheiten mit dünnen Messern an
kleinen Spindeln.

JUSTIERUNGSLEHRE

Eine ordnungsgemäß geschliffene Spindel sollte zylinderförmig sein.
Der gesamte Kegel muss aus der Spindel herausgeschliffen werden.
Um sicherzustellen, dass die Spindel ordnungsgemäß geschliffen wird,
MUSS sie vor dem Schleifen exakt justiert werden. Für 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 können Sie ein Ende der Spindel vermessen,
indem Sie die Gleitschiene ausfahren, bis sie die mittlere Nabe der
Spindel berührt. Siehe ABB. 7. Anschließend setzen Sie die Lehre auf
null zurück. Schieben Sie die Gleitschiene wieder zurück 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 W erte bis 0,0001
(Zehntausendstel) an. Für die Justierung ist eine Genauigkeit von 0,0020
erforderlich.

STAUBSAMMLER
Mithilfe des Staubsammlers wird bei Schleifvorgängen ein Großteil des
Schleifstaubs direkt unter der Schleifscheibe aufgefangen. Da es sich
bei dem Staubsammler eigentlich um einen Industriesauger handelt,
können Sie den Saugschlauch vom Schleifschlitten trennen und mithilfe
der Absaugung die gesamte Maschine reinigen. Siehe ABB. 8.

ABB. 8

ABB. 7

ABB. 6

Einstellbarer
Indexhebel
Indexfinger
T-Knauf
Indexfinger-
Näherungsschalter

Indexfinger-
Verriegelungsstift
in eingezogener
Position

Details zeigen gedrehte Finger- und
Untermesserbaugruppe (im Uhrzeigersinn)
in der Hinterschliffposition (zur besseren
Übersicht ist die Schleifscheibe nicht abgebildet).

Drücken Sie hier auf den Indexfinger,
um das Spiel zu überprüfen.

Indexsperrgriff

Spindelmittelwelle

EIN\AUS

ZOLL\MM

Anzeige-Gleitschiene

Auf null
zurücksetzen

REINIGEN SIE SÄMTLICHE MASCHINENBEREICHE
NIEMALS MIT DRUCKLUFT.
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MASCHINEN-SERVICELEUCHTE
(OPTIONAL AN 632-MODELLEN)

Die Maschinen-Serviceleuchte ist unter der rechten Tischseite an der
Rückwand montiert.
Die Serviceleuchte wird beim Drücken 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,
dass sich die Mikrojustierung für den Hinterschliffwinkel an deren
Mittelpunkt befindet. Siehe ABB. 10. Dies ermöglicht 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 berührt. Verwenden Sie dazu den im Lieferumfang
der Schleifmaschine enthaltenen 5/16"-Inbusschlüssel. Drehen Sie
anschließend die Mikrojustierung gegen den Uhrzeigersinn, bis sie die
Anschlagplatte berührt. Zählen Sie dabei die Umdrehungen. Drehen Sie
nun die Mikrojustierung wieder im Uhrzeigersinn, und zwar um die Hälfte
der Umdrehungen, die Sie gezählt haben.

Beispiel: Wenn der aus der ersten Einrichtung abgerufene Winkel
30 Grad beträgt, können Sie den Winkel bis auf ca. 38 Grad erhöhen,
indem Sie die Mikrojustierung im Uhrzeigersinn drehen, bis sie den
Stoppbolzen berührt. (HINWEIS: Wenn 38 Grad für den Hinterschliffwinkel
nicht ausreichen, können 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 zurücksetzen, und richten Sie die Spindel bei jeder
Bewegung neu aus. Sie können den Winkel bis auf ca. 22 Grad verringern,
indem Sie die Mikrojustierung gegen den Uhrzeigersinn drehen, bis sie
die Anschlagplatte berührt. (HINWEIS: Wenn ein Hinterschliffwinkel von
22 Grad immer noch zu hoch ist, können Sie die Spindel an der
horizontalen Halterung des vorderen Werkzeugs um eine Kerbe nach
hinten bewegen.)

ABB. 10

MIKROJUSTIERUNG FÜR
HINTERSCHLIFFWINKEL

ABB. 9
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Lesen Sie die folgenden Informationen sorgfältig durch, bevor Sie die elektrische Winde oder die optionale
Workstation 632 in Betrieb nehmen! Die Nichtbeachtung der Anweisungen kann zu Verletzungen und/oder
Sachschäden führen!

ZU IHRER EIGENEN SICHERHEIT UND DER SICHERHEIT ANDERER PERSONEN MUSS DIESE ANLAGE GEMÄSS
HERSTELLEREMPFEHLUNGEN VERWENDET WERDEN. WENN SIE SICH NICHT AN DIE FOLGENDEN
EMPFEHLUNGEN HALTEN, BESTEHT MÖGLICHERWEISE LEBENSGEFAHR.

WINDE/HUBVORRICHTUNG – BEDIENUNGSANLEITUNG

1.  Die maximale Hubkapazität beim Windenbetrieb in eine Richtung beträgt
180 kg (400 Pfund). VERSUCHEN SIE NICHT, LASTEN ZU BEWEGEN,
DIE GRÖSSER ALS DIESE NENNWERTE SIND.

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

3. BEWEGEN SIE NIEMALS LASTEN mit dieser Winde/(632-)Workstation,
bevor sich das gesamte Personal ausreichend entfernt hat.

4. LASSEN SIE NICHT ZU, dass diese Anlage von unqualifiziertem
Personal in Betrieb genommen wird.

5. HALTEN SIE WÄHREND DES BETRIEBS AUSREICHEND ABSTAND
ZUM DRAHTSEIL DER HEBEVORRICHTUNG ODER WINDE UND DES
HAKENS. VERSUCHEN SIE NICHT, das Drahtseil per Hand zu
führen, während es aufgewickelt wird.

6. VERMEIDEN SIE übermäßig langsame Bewegungen und schnelle
Lastwechsel.

7. STELLEN SIE SICHER, dass die Stromversorgung getrennt ist, bevor
Sie Wartungs- und Reparaturarbeiten durchführen.

8. NEHMEN SIE DIE ANLAGE NICHT IN BETRIEB, wenn sie nicht
ordnungsgemäß funktioniert.

9. HALTEN SIE DEN (632-) WORKSTATION-/WINDENBEREICH FREI.
Lassen Sie nicht zu, dass Personen im (632-) W orkstation-/
W indenbereich bleiben. Stellen Sie sich nicht zwischen W inde
und Last.

11. LASSEN SIE DIE (632-) WORKSTATION/WINDE REGELMÄSSIG
ABKÜHLEN, da der Motor nur für den Aussetzbetrieb ausgelegt ist.
Wenn das Motormetallgehäuse so heiß ist, dass Sie es nicht mehr
anfassen können, lassen Sie die Winde abkühlen.

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 ZUBEHÖRTEILE.
Die Verwendung von nicht werkseitig zugelassenen Komponenten
kann zu Verletzungen oder Sachschäden und zum Erlöschen der
Garantie führen.

15. BEARBEITEN ODER SCHWEISSEN SIE KEIN TEIL DER WORKSTATION/
WINDE. Durch derartige Modifikationen kann die strukturelle Integrität
der Workstation/Winde geschwächt werden und Ihre Garantie kann
erlöschen.

16. NEHMEN SIE DIESE (632-)WORKSTATION/WINDE NICHT IM FREIEN
ODER IN EINER KORROSIVEN ODER EXPLOSIONSGEFÄHRDETEN
UMGEBUNG IN BETRIEB.

HINWEIS: DIE FOLGENDEN INFORMATIONEN GELTEN AUSSCHLIEßLICH
FÜR DEN BETRIEB DER WINDE.

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

2. WENN SIE DIE TRAVERSENBAUGRUPPE VERWENDEN, stellen Sie
sicher, dass sie ordnungsgemäß im Hakensattel sitzt.

3. HAKEN SIE DAS DRAHTSEIL NIEMALS AN SICH SELBST EIN.
VERWENDEN SIE STATTDESSEN DIE TRAVERSENBAUGRUPPE.
Wenn Sie das Drahtseil an sich selbst einhaken, wird eine nicht
akzeptable Belastung auf das Drahtseil ausgeübt.

 4. VERWENDEN SIE DAS DRAHTSEIL NICHT als Masse zum
Schweißen.

5. BERÜHREN SIE NIEMALS eine Schweißelektrode zum Drahtseil.

6. INSPIZIEREN SIE DAS DRAHTSEIL REGELMÄSSIG. Ein fransiges
Drahtseil mit gerissenen Drähten muss sofort ausgewechselt
werden. Ersetzen Sie das Drahtseil niemals durch ein beliebiges
Seil oder durch ein Drahtseil, das nicht dem Typ und der Größe
entspricht, der bzw. die im Ersatzteilabschnitt dieses Handbuchs
angegeben ist.

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.
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ELEKTRISCHE WINDE
(STANDARDAUSSTATTUNG AM MODELL 652 -
OPTIONAL AM MODELL 632)
Diese Einheit wird über den Schalter am Ende des 30 cm langen Kabels
aktiviert. Wenn Sie das Drahtseil von der Winde entfernen möchten, drücken Sie
die Taste “SEIL ABWICKELN”. Beim Loslassen der Taste hält die Last ohne
Nachlauf an. Wenn Sie eine Last anheben oder das Drahtseil auf die
Trommel aufwickeln möchten, drücken Sie die Taste “SEIL AUFWICKELN”.

Diese Winde ist zum 20-sekündigen Heben von 180 kg (400 lbs) an der
Drahtseilschicht mit dem geringsten Abstand zur Trommel konzipiert.
Wenn Sie versuchen, höhere Gewichte zu heben oder den Arbeitszyklus
(zeitbezogen) überschreiten, kann dies zu Beschädigungen der Winde
oder des Drahtseils führen. Zudem kann dadurch der Trennschalter
ausgelöst werden. In diesem Fall kann die Winde nicht in Betrieb genommen
werden. Lassen Sie mindestens vier Drahtseilwicklungen um die
Trommel gewickelt, bevor Sie einen Hubvorgang ausführen.

Das Drahtseil muss regelmäßig überprüft und bei Bedarf ausgewechselt
werden. Inspizieren Sie das Drahtseil regelmäßig. Wenn Ausfransungen
vorliegen, tauschen Sie das Drahtseil sofort aus. Für 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 Verschleißteil ist, ist es von der Garantie
ausgeschlossen.

SCHMIERUNG
Ihre neue W inde ist dauergeschmiert. Insbesondere bei den ersten
Verwendungen ist es normal, wenn Schmierfett aus der Winde austritt. Die
Teile der Winde müssen nie geschmiert oder geölt werden. Wenn sich der
Schmiermittelaustritt über längere Zeit fortsetzt, sollte die W inde zur
Ursachenermittlung einer Inspektion unterzogen und bei Bedarf
ausgetauscht werden.

FEHLERBEHEBUNG
Wenn der Windenbetrieb nicht möglich ist, sollte der Trennschalter am
Ende des W indenmotors überprüft werden. Einen ausgelösten
Trennschalter können Sie daran erkennen, dass der mittlere Teil des
Schalters aus dem Schalter herausragt. Zum Zurücksetzen des
Trennschalters drücken Sie lediglich den mittleren Teil wieder nach unten
in die Baugruppe.

BEDIENUNGSANLEITUNG FÜR DIE WINDE (Fortsetzung)

HÄNGEN SIE KEINE WINKLIGEN LASTEN AN DIE
WINDE. DIE HUBBEWEGUNG SOLLTE
GRUNDSÄTZLICH SENKRECHT ZUR WINDE
ERFOLGEN.

ACHTEN SIE DARAUF, DASS DAS DRAHTSEIL
STRAFF UND GLEICHMÄßIG UM DIE SPULE
GEWICKELT IST.

ERSETZEN SIE DAS DRAHTSEIL, WENN ES
AUSGEFRANST IST.

ACHTEN SIE BEIM BETRIEB 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.

OPTIONALE 632-WORKSTATION

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

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

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

HINWEIS: Eine wiederholte Auslösung des Trennschalters
ist ein Anzeichen für einen Überlastungszustand. Durch
Überlastungen wird die Lebensdauer der Winde verkürzt.
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VORBEREITEN DER MÄHEINHEIT ZUM SCHÄRFEN

Befolgen Sie beim Vorbereiten einer Schneideinheit zum Schärfen die
Empfehlungen des Herstellers zur ordnungsgemäßen Wartung. Es wird
empfohlen, die zu schärfende Spindel sorgfältig zu reinigen. Entfernen Sie,
sofern möglich, die Räder und die Untermesserhalterung von der Spindel.
Beim Schärfen der Spindeln müssen alle Untermesser geschliffen
werden. Inspizieren, justieren und/oder ersetzen Sie verschlissene oder
beschädigte Lager. Stellen Sie sicher, das die Spindellager
ordnungsgemäß justiert sind, sodass sich die Spindel leicht von Hand
drehen lässt.

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

WENN DIE SPINDELN EINE ÜBERMÄSSIGE SPANNUNG
AN DEN LAGERN AUFWEISEN, IST DER RUNDSCHLIFF
ÄUSSERST KOMPLIZIERT UND DIE SPINDEL ODER DER
SPINDELANTRIEBSMECHANISMUS IHRER
SCHLEIFMASCHINE KÖNNTE BESCHÄDIGT WERDEN.
BEIM DDREHEN DER SPINDEL DARF DAS DREHMOMENT
MAXIMAL 2,82 N-M (25 IN-LBS) BETRAGEN.
ANDERNFALLS KANN DER SPINDELANTRIEB
BESCHÄDIGT WERDEN.

BEDIENUNGSANLEITUNG

ABB. 12

ABB. 11a

ANHEBEN DER SPINDEL

Modell mit Ausleger
Positionieren Sie die Spindel auf dem Boden vor der Schleifmaschine,
sodass die Vorderseite des Mähers 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 Mähers in gleichmäßigem Abstand platziert werden, sodass
sie beim Heben des Mähers nicht verrutschen. Stellen Sie sich beim
Modell 632 zwischen die Mäheinheit und die Winde und heben Sie die
Mäheinheit an. Wenn es sich um einen handgeführten Greens-Mäher
handelt, positionieren Sie die Mäheinheit so, dass der Griff zur Winde
zeigt. Stellen Sie sich dann zwischen die Mäheinheit und den Rahmen
der Schleifmaschine, um die Mäheinheit mit der Winde anzuheben.
Gehen Sie dann um die Mäheinheit herum und bringen Sie sie in
Position.

Optionale Workstation für das Modell 632
Heben oder rollen Sie die Spindel auf die hintere Hebevorrichtung, sodass
die Vorderseite des Mähers zur Vorderseite der Maschine zeigt. Siehe
ABB. 11b. Heben Sie die Hebevorrichtung der Workstation an, bis sie mit
der Tischplatte bündig ist. Bewegen Sie die Spindel auf die Tischplatte der
Schleifmaschine und schließen Sie dann die hintere Hebevorrichtung.

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

ABB. 11b
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INSTALLIEREN DER SPINDEL
Bewegen Sie die Spindel in die ungefähre 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 LÖSEN VON DER SPINDEL ANGEORDNET IST.
SIE KÖNNEN DIE SCHLEIFSCHEIBE ABSENKEN, INDEM
SIE ZUM BILDSCHIRM FÜR MANUELLEN RUND- ODER
HINTERSCHLIFF WECHSELN UND DIE ABWÄRTSTASTE
FÜR DIE ZUSTELLUNG DRÜCKEN. SIEHE ABB. 31.

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

Stellen Sie die vertikale Höhe der vorderen Klemmen so ein, dass die
Spindelunterseite 10 mm (3/8") über der Tischoberfläche bündig ist. Siehe
ABB. 13.

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

FÜR EINE ORDNUNGSGEMÄßE JUSTIERUNG MÜSSEN
DIE HORIZONTALEN SKALIERUNGEN UND DIE
VERTIKALEN WERKZEUGSKALIERUNGEN
ÜBEREINSTIMMEN.

Bei den Spindeln von Greens-Mähern muss der Abstand zwischen der
Schleifscheibe mit 89 mm (3,5") Durchmesser und den vorderen
Walzenklemmen ca. 6 mm (1/4") betragen. SCHLAGEN SIE AUF SEITE 50 IN
DER TABELLE ZUR EINRICHTUNG NACH.

Wenn Sie sicherstellen möchten, dass die Einstellung für den Rund- und
Hinterschliff korrekt ist, setzen Sie die Hinterschliffschleifscheibe (schmal)
in die Schleifmaschine ein. Positionieren Sie das Hinterschlifffin-
gersystem in der Hinterschliffposition. Rücken Sie den Kopf nach oben
und klemmen Sie das Spindelmesser zwischen die Schleifscheibe und
den Hinterschlifffinger. Überprüfen Sie den Abstand zwischen der
Schleifscheibe und der vorderen Walze. Überprüfen Sie auch den Abstand
zwischen der Schleifscheibe und dem nächsten Messer. Wenn der
Abstand in Ordnung ist, überprüfen 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 möglichst die vertikale Stellung. Siehe
ABB. 15 &16.

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

BEDIENUNGSANLEITUNG (Fortsetzung)

ABB. 15

ABB. 13

ABB. 14

ABB. 16

Skalierungsfläche am Tisch

Richten Sie die
Spindelmitte im Schlitz der
Positionierungslehre aus

Spindel-Zentrierungslinie

Stellen Sie die
Spindelunterseite
so ein, dass sie in
einem Abstand von
0,95 cm (3/8")
bündig über der
Tischplatte verläuft

MASCHINENUNTERSEITE,
TISCHPLATTE

SPINDELPOSITIO
NIERUNGSLEHRE

EINMESSFLÄCHE

DO NOT GAGE
FROM EXTENDED
PORTION OF
TABLE
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BEDIENUNGSANLEITUNG (Fortsetzung)

ABB. 18

AUSRICHTEN DER SPINDEL
Hinweis: Stellen Sie beim Vermessen der Spindelmittelwelle sicher, dass
Sie einen Bereich berühren, der frei von Schmutz und Gras ist.

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

Installieren Sie die digitale Justierungslehre an der horizontalen
Verlängerungshalterung, sodass sie zur Mitte der Spindelwelle zeigt, und
fixieren Sie sie mit dem Knauf.
$SAJAN$ Siehe ABB. 18.

HINWEIS: Die horizontale Verlängerungshalterung ist vertikal einstellbar,
sodass die digitale Lehre so positioniert werden kann, dass der Kontakt mit
Spindelrahmenelementen usw. vermieden wird. Für die Befestigung der
vertikalen Schiene an der horizontalen Verschweißung sind zwei zusätzliche
Montagebohrungen vorhanden, sodass die vertikale Schiene nach vorne
oder hinten verschoben werden kann, um auch so den Kontakt mit
Spindelrahmenelementen zu vermeiden usw. Siehe ABB. 17.

Lösen 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 zunächst möglichst 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 Durchführen von Messungen entfernen. Notieren Sie sich zunächst
die Abweichung der Spindel von der ordnungsgemäßen Justierung.
Drehen Sie dann, während 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. 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") beträgt, 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 dafür liegt darin, dass der Verfahrschlittenrahmen am linken
Ende geschwenkt und am rechten Ende eingestellt wird. Bei jeder
Verschiebung des Einstellendes zum Ändern der Abmessung auf der rechten
Seite wird die linke Seite ebenfalls in einem Verhältnis zur rechten Seite
geändert. Durch einen übermäßigen Abgleich am Einstellende gleichen Sie
diese Bewegung aus und Sie können die Spindel deutlich schneller justieren.

Entfernen Sie die horizontale Verlängerungshalterung von der Lehre und
bewahren Sie sie in der Abdeckung (wenn es sich um das Modell 652
handelt) oder an der rechten Außenblende (beim Modell 632) auf.

ABB. 17

ABB. 19

Horizontaler Sperrgriff
(orange)

Allein stehende
Verfahrschlittenbasis ohne
Staubschutzkomponenten

Vertikales Handrad
(grau)

Horizontales
Handrad (orange)

Vertikaler
Sperrgriff (grau)

MONTAGEBOHRUNGEN ZUM
VERSCHIEBEN IN VOR- UND
RÜCKWÄRTSRICHTUNG

HORIZONTALE
VERLÄNGERUNGSHALTERUNG VORDERER PASSSTIFT

VERRIEGELUNGSKNAUF
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BEDIENUNGSANLEITUNG (Fortsetzung)

ABB. 20

VERRIEGELUNGSKNAUF
JUSTIERUNGSLEHRE

ABB. 21

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 zunächst möglichst 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
Durchführen von Messungen entfernen. Stellen Sie das graue
vertikale Handrad ein. Siehe ABB. 19. Drehen Sie anschließend,
während 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 zunächst die Abweichung der Spindel von der ordnungsgemäßen
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") beträgt, 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 dafür liegt darin, dass der Verfahrschlittenrahmen am
linken Ende geschwenkt und am rechten Ende eingestellt wird. Bei
jeder Verschiebung des Einstellendes zum Ändern der Abmessung auf
der rechten Seite wird die linke Seite ebenfalls in einem Verhältnis zur
rechten Seite geändert. Durch einen übermäßigen Abgleich am
Einstellende gleichen Sie diese Bewegung aus und Sie können die
Spindel deutlich schneller justieren.

Wenn Sie die Spindel auf einen Wert einstellen, der kleiner als 0,5 mm
(0,002") ist, führt dies nicht zu einer besseren Qualität des
Hinterschliffs und für die Einstellung ist mehr Zeit erforderlich.
JUSTIEREN SIE DIE SPINDEL NICHT WEITER ALS BIS
AUF 0,05 mm (0,002").

Fixieren Sie den grauen vertikalen Sperrgriff, wenn Sie fertig sind.
Entfernen Sie die Lehre und bewahren Sie sie in der Halterung an
der rechten Außenseite der Schleifmaschine auf.
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ANBRINGEN DER DREHANTRIEBSEINHEIT
MIT VARIABLER DREHZAHL AN DER SPINDEL

Die Drehantriebseinheit wird am Ende der Spindelwelle
oder an einer Antriebssystemkomponente befestigt.
Wenden Sie sich für Informationen zur ordnungs-
gemäßen 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 für die
Antriebssystemkomponente zum Läppen 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 verfügbaren Einstellungen und
Kupplungs-/Antriebsbaugruppen vertraut machen.
Siehe ABB. 24.

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

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

KNAUF C & D—
Ermöglicht das Lösen der Drehbaugruppe vom
Trägergestell und das seitliche Verschieben.

Beim Positionieren der Dreheinheit müssen mehrere der
zuvor angeführten Einstellungen vorgenommen werden,
um die Dreheinheit ordnungsgemäß auf die Spindel
auszurichten.

ABB. 24

ABB. 22

ABB. 23

BEDIENUNGSANLEITUNG (Fortsetzung)

KNAUF A

KNAUF D
KNAUF C

KNAUF B
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BEDIENUNGSANLEITUNG (Fortsetzung)

Die Kupplungs-/Antriebsbaugruppe umfasst Folgendes:
GUMMIMANSCHETTENKUPPLUNG: Wird in der entsprechenden
Flanschkupplung positioniert, die bereits an der Drehantriebswelle
montiert ist. Siehe ABB. 25.
ADAPTERBAUGRUPPE FÜR ANTRIEBSKUPPLUNG:
Wird an der Gummikupplung montiert.
Hinweis: Achten Sie beim Entfernen des Antriebskupplungsadapters
darauf, dass sich in der Adapterhülse eine kurze Vierkantantriebswelle
befindet. Diese kann mit einer Buchse kombiniert werden, wenn
der Platz begrenzt ist.
ADAPTERHÜLSE: Verbindet die Gummikupplung mit
dem Vierkantantriebsadapter.
VIERKANTANTRIEBSADAPTER: Wird in den Antriebskupplun-
gsadapter gesteckt und kann um ca. 51 mm (2") bewegt werden.
Dieses Bauteil muss bewegt werden, wenn Sie die Spindel an
der Drehantriebseinheit befestigen. Anschließend wird es in
eine 1/2"-Steckschlüsselbuchse oder einen entsprechenden
Adapter gesteckt. In diese Vierkantwelle ist am gegenüberliegenden
Ende des Sicherungsrings eine Nut eingearbeitet.
Diese Nut gibt an, dass Sie die maximale Verlängerung der
Vierkantantriebswelle erreicht haben. Wenn Sie die Spindel nicht
verbinden können, ohne über diese Nut hinauszugehen, muss die
Dreheinheit auf der Werkzeugschiene neu positioniert werden
(mithilfe der Knäufe C & D). Siehe ABB. 24.

HINWEIS: Die 1/2"-Steckschlüsselbuchse oder der entsprechende Adapter wird auf die
Spindel gesteckt, wenn die Schleifmaschine NICHT über die Rundschlifffunktion verfügt.
Informationen zum Spindelantriebsadapter finden Sie auf Seite 38.

VERLÄNGERN SIE DIE VIERKANTWELLE
NICHT ÜBER 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 Verriegelungsknäufe festziehen. (Knäufe C & D)

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

4. Wenn Sie die Vierkantantriebswelle mit der linken Hand festhalten, können 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 Adapterhülse fest, sodass alle Teile fixiert werden.

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

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

ABB. 25

Gummimanschetten-
kupplung

Buchse (nicht im
Lieferumfang enthalten)

Adapterhülse

Vierkantantriebsadapter

Antriebskupp-
lungsadapter
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BEDIENUNGSANLEITUNG (Fortsetzung)

SPINDELANTRIEBSADAPTER

Diese Schleifmaschine ist mit einem Adapter ausgestattet, der die Drehung von der Getriebekupplung des Drehantriebs
auf einen 1/2"-Außenvierkant überträgt. Für den Betrieb der Schleifmaschine benötigen Sie einen Adapter von diesem
1/2"-Außenvierkant 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 Außen- oder
Innenverzahnung, die mit der Welle eines Hydraulik- oder Elektromotors verbunden wird.

Nachstehend finden Sie eine Übersicht über die Möglichkeiten bezüglich dieser Adapter:

Wenn Ihre Spindelwelle an einem Ende mit einem zugänglichen Innengewinde versehen ist, montieren Sie eine
Sechskantschraube oder eine Innensechskantschraube dieser Gewindegröße mit einer Kontermutter und ziehen Sie
sehr fest an, sodass sie sich beim Rundschliff nicht lösen kann. Verwenden Sie dann einen 1/2"-Steckschlüssel für diese
Sechskant- oder Sechskantschlüsselgröße.

TORO:
Toro verwendet an seinen Spindeln eine Innenverzahnung mit 8 oder 9 Zähnen. Die Innenverzahnung mit 8 Zähnen kann mit
einem Vierkant-Steckschlüsseladapter (3/8"-Außenvierkant auf 1/2"-Innenvierkant) effektiv angesteuert werden. Für die
Verzahnung mit 9 Zähnen ist ein Adapter erforderlich. Wir empfehlen, den Adapter mit der Toro-Werkzeugteilenummer
TOR-4074 zu kaufen. Dieser ist erhältlich bei: K-Line Industries, Inc. 315 Garden Ave. Holland, MI 49424.

JOHN DEERE:
John Deere verwendet an seinen Spindelwellen drei Außenverzahnungsgrößen. Dabei kommt zwischen der Spindelwelle mit
Außenverzahnung und der Hydraulikmotorwelle mit Außenverzahnung eine Kupplung mit Innenverzahnung zum Einsatz. Die
Verzahnung hat 8, 9 oder 11 Zähne. Wir empfehlen, die Kupplung mit Innenverzahnung von John Deere zu kaufen und an
eine kurze 1/2"-Vierkant-Steckschlüsselverlängerung zu schweißen. Hinweis: Der Verzahnungsadapter mit 8 Zähnen kann
ohne Schweißen mit einem Vierkant-Steckschlüsseladapter (3/8"-Außenvierkant auf 1/2"-Innenvierkant) verwendet werden.
Die John Deere-Teilenummern für die Kupplungen mit Innenverzahnung lauten wie folgt: 8 Zähne - AET11038, 9 Zähne -
AET11310, 11 Zähne - TCA12581 (MT1083).

JACOBSEN:
Nachstehend finden Sie eine Liste mit Antriebssystemen, die auf den Schneideinheiten basiert:
* 5"-Spindeleinheiten können über 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 löst. Verwenden Sie für die Ansteuerung einen 9/16"-Steckschlüsseleinsatz. Der Antrieb ist auch über das
Hydraulikmotorende möglich. Dazu wird ein Vierkant-Steckschlüsseladapter
(3/8"-Außenvierkant auf 1/2"-Innenvierkant) in die verzahnte Spindelkupplung (Jacobsen-Teilenummer 337370) gepresst.
Diese gepresste Baugruppe wird dann als Adapter verwendet.
* 7"-Spindeleinheiten können über 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
schweißen Sie die Hydraulikmotorwelle aus dem Kit an einen 1/2"-Steckschlüssel. Verwenden Sie diese Verschweißung
als Adapter.
* Tri-King-Spindeleinheiten können an älteren Antriebseinheiten mit Riemenscheibe zusammen mit einem
9/16"-Steckschlüssel an der 3/8"-Schraube, mit der die Riemenscheibe gehalten wird, verwendet werden. Kaufen
Sie für neuere Einheiten mit Verzahnung die verzahnte Spindelkupplung mit der Jacobsen-Teilenummer 132002 und pressen
Sie einen Vierkant-Steckschlüsseladapter (3/8"-Außenvierkant auf 1/2"-Innenvierkant) in die verzahnte Spindelkupplung.
Verwenden Sie diese Baugruppe dann als Adapter.
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BEDIENUNGSANLEITUNG (Fortsetzung)

EINSTELLUNGSVERFAHREN FÜR DIE
DREHANTRIEBS-DREHZAHL
UND DIE VERFAHRGESCHWINDIGKEIT

DIE DREHZAHL DES DREHANTRIEBS IST BEIM RUNDSCHLIFF VON HOHER
BEDEUTUNG FÜR DAS ERZIELEN EINES SCHLIFFFS VON HOHER QUALITÄT.
GEHEN SIE BEIM EINRICHTEN DER DREHZAHL FÜR DEN DREHANTRIEB
SORGFÄLTIG VOR UND HALTEN SIE SICH AN DIE UNTEN AUFGEFÜHRTEN
ANWEISUNGEN.
Die Drehzahl des Drehantriebs liegt für den Rundschliff generell zwischen
180 U/min (45 %) und 380 U/min (100 %). Die für den Rundschliff einer
speziellen Spindel erforderliche Drehzahl ist vom Spindeldurchmesser,
von der Anzahl Spindelmesser und von der Härte der Spindel abhängig.
Für alle Spindeln existiert eine optimale Drehgeschwindigkeit mit
AGGRESSIVEM und dennoch gleichmäßigem Schliff für den Rundschliff
der Spindel. Das Ziel besteht darin, den Rundschliff für die Spindel so
aggressiv und schnell wie möglich auszuführen und trotzdem eine
optimale Qualität zu erzielen.

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

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

Einige Spindeln weisen eine Resonanzdrehzahl auf, bei der die Spindel
mit der Schleifscheibe mitschwingt und die Schleifmaschine durch die
Resonanz vibriert. Dies führt zu einem Schliff von sehr schlechter Qualität.
Durch eine Änderung der Drehgeschwindigkeit in eine höhere oder
niedrigere Drehzahl können Sie den Resonanzbereich verlassen.

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

DREHZAHL DES VERFAHRSCHLITTENS
Das Potenziometer für die Geschwindigkeit des Verfahrschlittens ist auf
einen Wert zwischen ca. 1,5 Metern pro Minute (5 Fuß pro Minute) und
6 Metern pro Minute (20 Fuß pro Minute) einstellbar. Es wird empfohlen,
mit ca. 4 Metern pro Minute (15 Fuß pro Minute) zu schleifen.

Wenn Sie mit einer langsameren Geschwindigkeit des Verfahrschlittens
schleifen (beispielsweise mit 3 Metern bzw. 10 Fuß pro Minute), erhalten
Sie zwar eine bessere Oberfläche, die Schleifzykluszeit verlängert sich
jedoch entsprechend. Somit sind die Oberflächengüte des Schliffs und
die Schleifzykluszeit die bestimmenden Faktoren bei der Einstellung
durch den Bediener.
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ÜBERPRÜFEN 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 Hinterschlifffinger 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 außen zu bewegen, und drehen Sie ihn gegen
den Uhrzeigersinn, um den Finger nach innen zu bewegen. Siehe
ABB. 27.

HINW EIS: Möglicherweise benötigen Sie für kleinere Spindeln
(beispielsweise für Greens-Mäherspindeln mit 127 mm bzw. 5"
Durchmesser) die Schleifscheibe mit den Abmessungen 89 x 25 mm
(3,5 x 1"), wenn ein Abstand erforderlich ist.

Ziehen Sie am Raststift auf der linken Seite und drehen Sie die Finger-
und Trägerbaugruppe 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. Drücken 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") beträgt, indem Sie auf dem
Touchscreen zum Bildschirm “Rundschliff manuell” wechseln und die
Aufwärtstaste für die schrittweise Zustellung drücken.

Bewegen Sie die Verfahrschlitten-Anschlagschalter nach außen,
sodass die Schleifscheibe das Ende der Spindel erreichen kann. Siehe
ABB. 29. Drücken Sie auf dem Touchscreen im Bildschirm “Rundschliff
manuell” die Taste “Schrittweises Verfahren”, um die Schleifscheibe zu
bewegen, bis sie sich vom Ende der Spule gelöst hat (sofern der
Abstand zum Rahmen dies zulässt). Siehe ABB. 31. Wenn die
Schleifscheibe positioniert ist, bewegen Sie die Verfahrschlitten-
Anschlagschalter nach innen, bis die Leuchte am Näherungsschalter
aufleuchtet. Bewegen Sie die Schleifscheibe um ein paar Zoll nach
innen und dann wieder nach außen, um zu überprüfen, ob der Schalter
die Schleifscheibe ordnungsgemäß anhält. Wiederholen Sie den
Vorgang für den gegenüberliegenden Näherungsschalter.

WENN DER SPINDELRAHMEN ÜBER DIE
SPINDEL SELBST HINAUSRAGT, STELLEN SIE
SICHER, DASS DER ANSCHLAG SO
EINGESTELLT IST, 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 Trägerbaugruppe unten sein
und der Indexfinger muss in der unteren Stellung verriegelt sein. Wenn
dies nicht der Fall ist, funktionieren der Drehantrieb und das schrittweise
Vorrücken nicht und auf dem Touchscreen blinkt ein Alarm.

BEDIENUNGSANLEITUNG (Fortsetzung)

ABB. 29

ABB. 27VORDERER HANDKNAUF

SCHLEIFKOPFGEHAUSE
FINGER- UND
TRÄGERBAUGRUPPE

RASTSTIFT

INDEXFIN-
GERSTIFT
FÜR VERRIE-
GELUNG
(IN GESPERR-
TER POSITION)

DETAILS ZEIGEN GEDREHTE FINGER- UND
TRÄGERBAUGRUPPE (IM UHRZEIGERSINN)
IN DER RUNDSCHLEIFPOSITION (ZUR BESSERN
ÜBERSICHT IST DIE SCHLEIFSCHEIBE
 NICHT ABGEBILDET)
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BEDIENUNGSANLEITUNG (Fortsetzung)

ABB. 30

Drücken Sie diese Taste, um
die Richtung des Drehmotors
zu ändern.

Drücken Sie diese
Taste, um den
Drehmotor
einzuschalten.

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

Drücken Sie diese Taste,
um bis zum Erreichen des
Näherungsschalters zu
verfahren.

ABB. 31

Drücken Sie diese Taste,
um die Schleifscheibe
nach unten zu bewegen.

Drücken Sie diese
Taste, um die
Schleifscheibe nach
oben zu bewegen.

Drücken Sie diese Taste,
um die Zustellungsge-
schwindigkeit zu ändern.

Schließen und verriegeln Sie Klappen. Bei geöffneten 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 gemäß Anweisungen auf Seite 37 ein. Stellen
Sie sicher, dass die Drehrichtung mit der Schleifscheibe übereinstimmt
(von der rechten Seite aus betrachtet im Uhrzeigersinn). Siehe ABB. 30.
Wenn Sie die Richtung des Drehmotors ändern möchten, 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.

Drücken Sie auf dem Touchscreen im Bildschirm “Rundschliff manuell”
die Aufwärtstaste für die Zustellung, bis Sie auf der Spindel einige helle
Funken sehen.

Drücken Sie auf dem Touchscreen im Bildschirm “Rundschliff manuell”
die Taste zum schrittweisen Vorrücken nach links und rechts, um über
die Spule zu fahren und die hohen Bereiche zu finden.

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

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

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

Führen Sie auf dem Touchscreen im Bildschirm “Rundschliff
manuell” ein manuelles Verfahren zur AUSGANGSPOSITION durch
(ganz nach rechts, bis der rechte Näherungssensor aufleuchtet).
Siehe ABB. 31.

Wenn Sie eine neue Spindel einrichten oder Ihre eigene Einstellung
eingeben möchten, drücken Sie die Taste “EINRICHTEN”. Geben
Sie dann im Bildschirm “Einstellung Rundschliff” die angeforderten
Informationen ein. Wenn Sie ein gespeichertes Programm
verwenden möchten, drücken Sie im Bildschirm
“Rundschliffprogramm” die Taste “AUTO” und anschließend die
Taste “PROGRAMME”. Es sind fünf vordefinierte
Rundschliffprogramme vorhanden. Sie können entweder eines
dieser Programme auswählen oder Ihr eigenes Programm
basierend auf einer Einschätzung der von der Spindel zu
entfernenden Materialmenge entwickeln, um die Spindel zu schärfen
und alle Konusformen zu entfernen. Siehe ABB. 32.

Nachdem das Programm geladen wurde oder die Informationen
eingegeben wurden, stellen Sie im Bildschirm
“Rundschliffprogramm” sicher, dass die Informationen richtig sind,
und drücken Sie die Taste “WERTE ANNEHMEN”.
HINWEIS: Legen Sie die Verfahrgeschwindigkeit auf ca. 4 Meter pro
Minute (15 Fuß pro Minute) fest.

Drücken Sie die Taste “START” für das Programm. Daraufhin aktiviert
der PLC alle benötigten Funktionen, die momentan nicht ausgeführt
werden. Bevor Sie die Maschine im automatischen Zyklus andere
Arbeiten erledigen lassen, sollten Sie die Schleifmaschine
beobachten, um sicherzustellen, dass sie ordnungsgemäß arbeitet.
Wenn der Schliff nicht stark genug ist, drücken Sie die Taste
“SCHNELLZUSTELLUNG IN 0,001””, um die Schleifscheibe
während der Programmausführung um 0,001" zuzustellen. Die
Scheibe wird bei jedem Drücken der Taste um 0,001" zugestellt.
Für eine weitere Zustellung um 0,001" müssen Sie zunächst den
Finger von der Taste entfernen. Der Bediener kann die Scheibe
auch durch Drücken der Taste “SCHNELLRÜCKSTELLUNG IN
0,001 ZOLL” nach unten bewegen. Siehe ABB. 32.

Die Maschine schleift bis zum Ende des Programms. Wenn das
Programm abgeschlossen ist, hält die Schleifscheibe in der
Ausgangsstellung an. Die Absaugungs-, Dreh- und Schleifmotoren
werden abgestellt und die bernsteinfarbene Leuchte an der
Oberseite der Maschine blinkt.

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

Wenn Sie die Spindel inmitten eines Schleifprogramms inspizieren
möchten, drücken Sie die Taste “PAUSE”. Daraufhin beendet das
Programm die aktuelle Verfahrbewegung und hält in der
Ausgangsposition an. Anschließend können Sie die Klappen öffnen
und die Spindel überprüfen. Wenn Sie den Schleifvorgang fortsetzen
möchten, drücken Sie auf “FORTSETZEN” oder drücken Sie die
Taste “ABBRECHEN”, um das Programm zu beenden.

BEDIENUNGSANLEITUNG (Fortsetzung)

ABB. 32

Drücken Sie
diese Taste, um
ein vorhandenes
Programm
zu laden.

Programmwerte

Drücken Sie diese
Taste, um die
Programmwerte
zu übernehmen.

Drücken Sie
diese Taste,
um das
Programm
zu starten.

Drücken Sie diese
Taste, um ein
vorhandenes
Programm zu laden.

Nach Abschluss des Programms können Sie die
Einstellungen in einer Programmdatei speichern, die
später durch Drücken der Taste “PROGRAMME” verwendet
werden kann. Da sowohl die Rund- als auch die
Hinterschliffdaten in einem Programm gespeichert
werden, können Sie möglicherweise Zeit sparen, indem
Sie den Abschluss des Hinterschliffs abwarten, bevor Sie
das Programm speichern. Notieren Sie sich unbedingt die
Drehgeschwindigkeit, sodass Sie sie zur künftigen
Referenz in das Programm eingeben können.
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BEDIENUNGSANLEITUNG (Fortsetzung)

HINTERSCHLIFF
Tauschen Sie für 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. Für 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
größte Schleifscheibe, mit der ein praktischer Hinterschliff möglich ist.
(Die Schleifmaschine ist zudem mit einer größeren Scheibe mit den
Abmessungen 127 mm (5") x 10 mm (3/8") ausgestattet, die für größere
Spindeln verwendet werden sollte.)

HINWEIS: Für Greens-Mäherspindeln mit 127 mm (5") Durchmesser und
11 Messer ist eine Schleifscheibe mit 89 mm (3,5") Durchmesser
erforderlich. Stellen Sie den Hinterschliffführungsfinger mit dem Handknauf
an der Vorderseite ein, sodass zwischen dem Führungsfinger und der Scheibe
eine kleine Lücke ist (ca. 1,5 mm bzw. 1/16").

SPRIALFÖRMIGE SPINDEL

Überprüfen Sie, ob es sich bei Ihrer Mäheinheit 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 Abschrägung 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 Abschrägung
aufweist, positionieren Sie bei einer Spindel mit normaler
Spirale die hohe Seite der Scheibe auf der linken Seite.

Die meisten Mäheinheiten haben eine normale Spirale.

DER HOCHPUNKT DES HINTERSCHLIFFFINGERS SOLLTE
SICH IMMER AN DER KANTE DER SCHLEIFSCHEIBE
BEFINDEN, DIE DIE SPINDEL BERÜHRT. 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 Näherungsschalter für den Verfahrschlitten-Anschlag
zurück, sodass der Abstand zwischen Schleifscheibe und Spindel an
beiden Enden ca. 1,5 mm (1/16") beträgt. 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
Trägerbaugruppe
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. Für eine ordnungsgemäße Funktion muss der
Raststift vollständig in die einstellbare Hinterschliffjustierung
eingerastet sein. Siehe ABB. 33.

Wechseln Sie auf dem Touchscreen zum Bildschirm “Hinterschliff
manuell”. Siehe ABB. 34. HINWEIS: Wenn Sie den Hinterschliff
auswählen, muss sich die Finger- und Trägerbaugruppe oben befinden.
Zudem muss der Indexfinger entsperrt sein und sich in Vorwärtsposition
befinden. Ist dies nicht der Fall, funktionieren der Drehantrieb und das
schrittweise Vorrücken nicht. Außerdem 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, verläuft immer in
entgegengesetzter Richtung zur Rundschliffdrehung.

Während sich der Verfahrschlitten in der Ausgangsstellung befindet (über
dem rechten Näherungsschalter), drücken Sie auf dem Touchscreen die
Taste für schrittweise Zustellung, um den Schleifkopf nach oben zu
bewegen. Drehen Sie gleichzeitig die Spindel mit der Hand, bis der
Indexfinger das Spindelmesser berührt.

Nur, wenn sich der Verfahrschlitten in der Ausgangsstellung befindet
und sich ein Spindelmesser am Indexfinger befindet: Lösen 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, berührt
das Messer beim Verfahren nach links die Seite des Hinterschlifffingers.
Diese Position muss zudem ca. 1 mm (1/32") Spiel des Indexfingers
ermöglichen, während sich das Messer auf dem Hochpunkt des
Hinterschlifffingers befindet. Siehe ABB. 33. Überprüfen Sie dies durch
Vorrücken 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
Vorrücken des Schleifkopfs nach oben fort, bis zwischen dem
Spindelmesser und der Schleifscheibe ein minimaler Abstand besteht.

Überprüfen Sie den Näherungsschalter am Indexfinger (rechter
Näherungsschalter unter dem Funkenschutz), um sicherzustellen, dass
eine Berührung erfolgt (Leuchte des Näherungsschalters wird aktiviert),
wenn der Indexfinger ein Spindelmesser greift.

ABB. 33

Einstellbarer
Indexhebel

Indexfinger
T-Knauf
Indexfinger-
Näherungsschalter
Indexfinger-
Verriegelungsstift
(in eingezogener
Position)

Indexsperrgriff

Drücken Sie hier auf
den Indexfinger, um das
Spiel zu überprüfen

Details zeigen gedrehte Finger- und
Trägerbaugruppe (im Uhrzeigersinn) in der
Hinterschliffposition (zur besseren Übersicht ist
die Schleifscheibe nicht abgebildet).

Schalter für die
Drehantriebsrichtung

ABB. 34
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Schließen und verriegeln Sie die Klappen. Bei geöffneten Klappen
funktionieren der Schleifscheibenmotor und der Drehantrieb nicht.

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

Legen Sie das Potenziometer für das Hinterschliffdrehmoment
ungefähr auf den Wert 15 fest. HINWEIS: Für freidrehende Spindeln
ist möglicherweise ein geringerer Wert erforderlich. Andererseits kann
für starre Spindeln oder für Spindeln mit Antriebsstrang ein höherer
Drehmomentwert als 15 erforderlich sein. Überschreiten Sie für die
Potenziometereinstellung des Hinterschliffdrehmoments keinesfalls
den Wert 45.

Rücken 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 während der
Verfahrbewegung zurück zur Ausgangsstellung auf den richtigen
Abstand zwischen dem Indexfinger (nachdem er sich von der Spindel
an der äußersten linken Position gelöst hat) und der Vorderseite des
Messers. Überprüfen Sie auch den Abstand zu den Spindelmesser-
Trägerdornen.

Halten Sie den Verfahrschlitten in der Ausgangsstellung an und
überprüfen Sie den ordnungsgemäßen Messerindex.

An dieser Stelle können Sie den Hinterschliffwinkel einstellen, indem
Sie an der Mikrojustierung für den Hinterschliffwinkel drehen. Siehe
ABB. 35. Sie können den Hinterschliffwinkel um ca. 8 Grad erhöhen,
indem Sie die Spindelpositionierungsjustierung im Uhrzeigersinn
drehen. Sie können den Hinterschliffwinkel um ca. 8 Grad verringern,
indem Sie die Spindelpositionierungsjustierung
gegen den Uhrzeigersinn drehen.

Drücken Sie die Taste “EINRICHTEN” und geben Sie die angeforderten
Informationen ein oder drücken Sie im Bildschirm “Einstellung
Hinterschliff” oder “Hinterschliffprogramm” die Taste “PROGRAMME”,
um ein vorhandenes Programm zu laden. Es sind fünf vordefinierte
Hinterschliffprogramme vorhanden. Sie können entweder eines dieser
Programme auswählen oder Ihr eigenes Programm basierend auf
einer Einschätzung der vom Spindelmesser zu entfernenden
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, überprüfen
Sie die Einstellung im oberen linken Bereich des Bildschirms
“Hinterschliffprogramm”. W enn Sie ein vordefiniertes Programm
ausgewählt haben, drücken Sie die Taste für die Messeranzahl, um
die Anzahl Hinterschliffmesser so einzustellen, dass sie mit der Anzahl
Messer in der Spindel übereinstimmt. ABB. 36.

WENN SIE DIE ANZAHL MESSER NICHT RICHTIG
EINSTELLEN, WERDEN ENTWEDER EINIGE MESSER
ZWEIMAL GESCHLIFFEN ODER ES WERDEN GAR
KEINE MESSER GESCHLIFFEN.

BEDIENUNGSANLEITUNG (Fortsetzung)

ABB. 35

Mikrojustierung für
Hinterschliffwinkel

Drücken Sie
diese Taste, um
das Programm
zu starten.

Drücken Sie
diese Taste,
um Werte zu
übernehmen.

Programmeinstellung

Anzahl
Klingen

ABB. 36
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BEDIENUNGSANLEITUNG (Fortsetzung)
HINWEIS: Die Verfahrgeschwindigkeit sollte ca. 4 Meter pro Minute
(15 Fuß pro Minute) betragen. Wenn Sie bei einer initialen Zustellung
nur eine kleine Menge Material entfernen, werden schnellere
Verfahrgeschwindigkeiten empfohlen. Wenn Sie bei einer späteren
Zustellung eine große Menge Material entfernen, ist möglicherweise
eine geringere Verfahrgeschwindigkeit erforderlich.

Drücken Sie die Taste “START” für das Programm. Daraufhin aktiviert der
PLC alle benötigten Funktionen, die momentan nicht ausgeführt werden.
Bevor Sie die Maschine im automatischen Zyklus andere Arbeiten
erledigen lassen, sollten Sie die Schleifmaschine beobachten, um
sicherzustellen, dass sie ordnungsgemäß arbeitet. Wenn der Schliff
nicht stark genug ist, drücken Sie die Taste “SCHNELLZUSTELLUNG
IN 0,001””, um die Schleifscheibe während der Programmausführung
um 0,001" zuzustellen. Die Scheibe wird bei jedem Drücken der Taste
um 0,001" zugestellt. Für eine weitere Zustellung um 0,001" müssen
Sie zunächst den Finger von der Taste entfernen. Der Bediener kann
die Scheibe auch durch Drücken der Taste
“SCHNELLRÜCKSTELLUNG 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.

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

Wenn Sie die Spindel inmitten eines Schleifprogramms inspizieren
möchten, drücken Sie die Taste “PAUSE”. Daraufhin beendet das
Programm die aktuelle Verfahrbewegung und hält in der
Ausgangsposition an. Anschließend können Sie die Klappen öffnen
und die Spindel überprüfen. Wenn Sie den Schleifvorgang fortsetzen
möchten, drücken Sie auf “FORTSETZEN” oder drücken Sie die Taste
“ABBRECHEN”, um das Programm zu beenden.

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

FÜR SPINDELN MIT EINER ODER MEHREREN
ABGERISSENEN KLINGEN ZWISCHEN DEM
AUßENDORN UND DER SPINDELKANTE IST IM
AUTOMATISCHEN ZYKLUS KEIN HINTERSCHLIFF
MÖGLICH. SIE MÜSSEN DIESE SPINDELN IM
MANUELLEN MODUS HINTERSCHLEIFEN, INDEM SIE
DEN VERFAHRSCHLITTEN MIT DEM SCHALTER FÜR
DAS SCHRITTWEISE VERFAHREN STEUERN.
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BEDIENUNGSANLEITUNG (Fortsetzung)
LADEN EINES PROGRAMMS
W echseln Sie zum Laden eines Programms zum Bildschirm
“Programme”. Der Zugriff auf den Bildschirm “Programme” ist über
den Bildschirm “Rundschliffprogramm” oder
“Hinterschliffprogramm” möglich. Wählen Sie zunächst das
Verzeichnis aus, in dem Sie das Programm auswählen möchten,
indem Sie die Taste “VERZEICHNIS AUSWÄHLEN” drücken und
entweder das Standardverzeichnis oder das benutzerdefinierte
Verzeichnis auswählen. Das Standardverzeichnis enthält die
werkseitig vordefinierten Rund- und Hinterschliffprogramme. Diese
Programme können nicht gelöscht oder bearbeitet werden. Im
benutzerdefinierten Verzeichnis kann der Bediener die Rund- und
Hinterschliffeinstellung auswählen und unter einem bestimmten
Namen speichern. Wenn Sie ein Verzeichnis auswählen, wird der
Name des jeweiligen Verzeichnisses im Feld “VERZEICHNIS”
angezeigt.

Wenn Sie ein Programm aus diesem Verzeichnis laden möchten,
drücken Sie die Taste “PROGRAMM AUSWÄHLEN”. Daraufhin wird
eine Liste der Programme in diesem Verzeichnis angezeigt. Drücken
Sie auf das zu verwendende Programm. Die Einstellungen für das
jeweilige Programm werden in den Feldern im Bildschirm
“Programme” angezeigt. Wenn Sie dieses Programm ausführen
möchten, drücken Sie die Taste “RUNDSCHLIFF/HINTERSCHLIFF
AUTO”. (Je nachdem, ob sich die Finger- und Trägerbaugruppe in
der Hinter- oder Rundschliffposition befindet, wechselt diese Taste
vom Rundschliff in den Hinterschliff.)

Wenn Sie das Programm starten möchten, drücken Sie die Taste
“WERTE ANNEHMEN” und drücken Sie dann die Taste “START”.

SPEICHERN/ERSTELLEN EINES PROGRAMMS
Nach Abschluss eines Rund- oder Hinterschliffs kann der Bediener
die verwendeten Einstellungen zur späteren Verwendung in einem
Programm speichern. Wenn Sie ein Programm speichern oder
erstellen möchten, wechseln Sie zum Bildschirm “Programme” und
wählen Sie wie zuvor beschrieben das benutzerdefinierte Verzeichnis
aus. Bei Auswahl des benutzerdefinierten Verzeichnisses werden
auf dem Bildschirm die Tasten “PROGRAMM SPEICHERN” und
“PROGRAMM LÖSCHEN” angezeigt.

Drücken Sie die Taste “EINSTELLUNGEN” und geben Sie in den
einzelnen Bildschirmen die Daten ein. Drücken Sie im Bildschirm
“Programmeinstellungen 3” die Taste “PROGRAMME”, um zum
Bildschirm “Programme” zurückzuwechseln. Wenn die Einstellungen
im Bildschirm “Programme” richtig sind, drücken Sie die Taste
“PROGRAMM SPEICHERN”, um diese Einstellungen unter einem
bestimmten Namen zu speichern. Beim Drücken der Taste
“PROGRAMM SPEICHERN” werden Sie zur Eingabe eines Namens
aufgefordert, unter dem diese Einstellungen gespeichert werden
sollen. Die einzelnen Namen dürfen maximal 8 Zeichen lang sein.
HINW EIS: 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” gedrückt haben.

Sie können ein Programm bearbeiten, indem Sie die Taste
“PROGRAMM AUSWÄHLEN” und dann die Taste “EINSTELLUNGEN”
drücken und anschließend die gewünschten Änderungen
vornehmen. W echseln Sie schlussendlich zum Bildschirm
“Programme” zurück und speichern Sie die Einstellungen unter dem
gespeicherten Namen.

 -ÜBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG-



50

WERKSEITIGE SCHLEIFPROGRAMM-STANDARDWERTE

ACCU-MASTER Ä
ZUSTELLUNGSPROGRAMME
FÜR RUNDSCHLIFF:

PROGRAMM

RUNDSCHLIFF 1

RUNDSCHLIFF 2

RUNDSCHLIFF 3

RUNDSCHLIFF 4

MATERIAL-
ABTRAG

0,010

0,020

0,040
Kleine

Spindeln

0,040
Große

Spindeln

0,0005
Ausfunken

SCHLEIFEN
ZUSTELLUNG

0,005
0,005
0,000

0,005
0,005
0,005
0,005
0,000

0,005
0,005
0,005
0,005
0,005
0,005
0,005
0,005
0,000

0,005
0,005
0,005
0,005
0,005
0,005
0,005
0,005
0,000

0,0005

VERFAHRBE-
WEGUNGEN
NACH
ZUSTELLUNG

3
3
15

3
3
3
3
15

3
3
3
3
3
3
3
3
15

4
4
4
4
4
4
4
4
15

18

GESAMT-
ZYKLEN

21

27

39

47

18
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ACCU-MASTER Ä
ZUSTELLUNGSPROGRAMME
FÜR HINTERSCHLIFF:

PROGRAMM

HINTERSCHLIFF 6

HINTERSCHLIFF 7

HINTERSCHLIFF 8

HINTERSCHLIFF 9

HINTERSCHLIFF 0

MATERIAL-
ABTRAG

0,008

0,012

0,020

0,030

0,040

SCHLEIFEN
ZUSTELLUNG

0,008

0,006

0,006

0,010

0,010

0,010

0,010

0,010

0,010

0,010

0,010

0,010

VERFAHRBE-
WEGUNGEN
NACH ZU-
STELLUNG

1 x Anzahl Messer

1 x Anzahl Messer

1 x Anzahl Messer

1 x Anzahl Messer

1 x Anzahl Messer

1 x Anzahl Messer

1 x Anzahl Messer

1 x Anzahl Messer

1 x Anzahl Messer

1 x Anzahl Messer

1 x Anzahl Messer

1 x Anzahl Messer

GESAMT-
ZYKLEN

5 für 5 Messer

11 für 11 Messer

10 für 5 Messer

22 für 11 Messer

10 für 5 Messer

22 für 11 Messer

15 für 5 Messer

33 für 11 Messer

20 für 5 Messer

44 für 11 Messer

WERKSEITIGE SCHLEIFPROGRAMM-STANDARDWERTE
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