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Der wichtigste Hinweis
des Handbuches ist dieser: Bitte, geben Sie ein Exemplar in die Hand des
Bedienungsmannes und halten Sie ihn an, die folgenden Seiten aufmerkssm

zu lesen.

Sie finden - mit Abbildungen und anderen Unterlagen erléutert - alles

Wissenswerte iiber Bedienung, Aufbau und Wartung Ihrer FRORIEP-Maschine.

Um die Arbeitsleistung und die Genauigkeiten der Maschiné voll zu erhalten,
erfordert sie neben richtiger Bedienung auch Pflege und Wartung, was durch
Ubersichtlichkeit und einfache Handhabung der Bedienungs~ und Wartungs-
elemente leicht gemacht wird. Priifen Sie Ihre Maschine regelmdBig und be-
achten Sie die angegebenen Wartungstermine. Veranlassen Sie bei Bedarf eine
Uverpriifung durch unsere Spezialisten. Der FRORIEP-Kundendienst steht Ihner
jederzeit zur Verfiigung. Bitte, geben Sie uns bei Riickfragen Maschinentype,
- Auftragsnummer und gegebenenfalls auch‘Bezeichnungen aus dieser Bedienungs-

anleitung an.

Im Rahmen der allgemeinen Bedingungen fir diefLieferung von Maschinen
iibernehmen wir eine Gewidhrleistung fiir die Dauer eines Jaehres bei einfachez
Schicht (ein halbes Jahr bei Doppelschicht), sofern die Maschine durch ‘
unseren Kundendienst aufgestellt wurde. Sie entfédllt bei etwaigen Schiden,
die durch Nichtbeachtung dieses Handbuches entstehen.

Wir behalten uns fiir Angsben und Zeichnungen alle Rechte, insbesondere die
Prioritét bei einer Patentanmeldung vor. Die Unterlagen diirfen weder ver-

vielfdltigt noch Dritten zugidnglich gemacht werden.

Zur Erleichterung sind in dieser Anleitung Blatt- und Abbildungs-Eummer

identisch. Positionsangaben im Text setzen sich wie folgt zusammen:

- Beispiel: D1 - 8
Abb. Pesition
- Ist nur die Position angegeben, so steht die Abb.-Nr. hinter dem Titel
des Abschnittes.
Maschinenfabrik FRORIEP GmbE
4070 Rheydt
Postfach 336
Tel. 4561, Fernschr. O 852 869
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Meschinendaten

Maschinenbezeichnung: Einsténder-Karusselldrehmaschine
Types 25/6 KE 450/800-300

Baujahr: 1970

Kunde ¢ Firma Pintsgch Bamag AG, Butzbach

Bestell-Nr.: KME ver-ku vom 16.1.1969

Hersteller und Lieferer: Maschinenfabrik FRORIEP GmbH, D 407 Rheydt
Auftrags-Nr.: 12045

Handbuch-Erstellung: Mirz 1970

Hauptteile der Maschine:

1.

Untersatz

Ausfithrung nach SK~KZ-252.1,
Durchmesser 3400 umm,
Planscheibenlagerung durch vorgespannte
Genauigkeits-Axial-Zylinderrollenlager.

Planscheibe

mit 4 aufsetzbaren, einzeln einstellbaren
StahlguBklauenkidsten und gehirteten Spann-

_backen.

Hauptantrisb
normaler Kupplungsantrieb mit 21 Stufen
und VerschleiBanzeige fiir die Stromzufithrer,

-mit Slcherheitswchaltuna "Schruppen/Schlichten",

so daB beim Wechseln der Drehzahlen in der

-Stellung "Schruppen" ein Zeitrelais das Werkzeug

durch Stillsetzen des Vorschubes freischneidet,
denn die Drehzahl schaltet und anschlieBend
den Vorschub wieder einschaltet.,



4.

Stinder
in Normalausfithrung, Jjedoch erhcht
fir 3000 mm Drehhshe.

Querbalken

in Normalausfiihrung,

senkrecht verstellbar durch 1 Hubspindel,
dle durch ein Teleskoprohr abgedeckt ist,
ferner mit Teleskop-Blechabdeckung fiir die
Fléhrungsbahnen, die horizontale Support-
Verstellspindel und den spiter anzubringen-
den MaBstab einer NC-Readout-Einrichtung,
ferngesteuerte Xlemmung am Stinder in Ab-
hingigkeit vom Verstellvorgang,

gehdrtete Flhrungsbahnen oben und unten.

Suvnorte
Querbalkensupvort

mit Achtkantstossel, verstirkt auf 218 mm
schliisselweite,

Stdsselweg um 400 mm verlingert,

Drehteil 30° schwenkbar nach rechts und links,
Gleitfihrung,

Klemmung des Planschiebers und Stossels fern-
gesteuvert, : _
zeltabhingige Frischﬁlhochdruckschmierung,
Vorschiibe pro Umdrehung.

Fir die groBe Hdhe der Maschine ergibt sich im
oberen Bereich bei voll auskragendem StOssel
selbstverstindlich eine Verminderung der Leie-
Stung. Das normele Belastungsdiapgramm fiir den
Achtkantstossel gilt nur im Bereich bis 2500 mm
Drehhdhe. Dariiber hinaus rillé die Lelstuns bis
zu 60 % abe Der obere Bereich wird relativ sel-
ten gebraucht, so daB eine Verstirkunpg des Stine-
cders nicht erforderlich ist.

Seitensunpors

mit Gewichtsausgleich durech Gegengewicht,

mit von Hand schwenkbarem Vierfachstahlhzalter,
Klemmung am Stinder und Stdsselklemmung “ern-
gesteuvert,

zeltabhinglge FrischBlhochdruckschmierung,
Bedienungshlihne,

die normale Bihne schlieBt mit c¢em Seiten-
support av, erhilt jedoch einen ausgziehbaren
Tell zwlschen 750 und 1000 mm, so daB man
bel Drehdurchmessern von 2500 und 3000 mm
cas Verlzour beim Innenausdrehen eines Be-
hilters beobazchten Kamm, Dieser Ausschub
LN it einer einfachen Sicherung so aus-
scelfdhrt werden, caB eln Gelinder nicht er-
iordenlich 1ot ‘

1

Vorscehlibe pro UGrehuns,




7. Vorschubantriehe

fir beide Supnorte durch ferngesteuverte
Kupplungseetriebe,

belde Supporte mit Eil-, Mittel-, Fein-
und Schlzichgang,

Vorschubliésten mit Skalenscheiben,
Verstellspindeln mit Trapezgewinde,
gehirtes,

fir waagerechte und senkrechte Bewa-
gungen,

8. Bedienungseinrichiung
Bedienungstafel auf der Blthne des Seiten-

supportes, so ausgebildet, daB die Readout-
Anzeige spiter im Pendel untergebracht wer-

gen lsamn,

zur Steverung a
" wle Vorschub, Eil-, Mittel-, Fein- und
Sehlelchgang sowle der Planscheibendreh-
zahlen und VorschubgrsBen.

Hauntubmessungen:

Planscheibendurchmesser . o ., . i

urdltes Werkstlickgewicht, o o . . .

L] L L a L
GroBtes Werkstickpewicht
bei Drehzahlen bis 20 U/MINe o o o o o o o o

Gr62ter Drendurchmesser mit dem
Querballtensupnort bei Stinder
in Auenstelivne . .

° L] -] L L] L] L e ° o -] L]

GriBter Drehduarchmesser mit dem
Querbalkensunpors, bei dem die
Plenscheitermnl tte noch erreicht

VEePAen leanal o el

.l L] . [ L] e ] ) L) [ [} L)
GriBte Drehhche iiher Planscheibe
it dewn Aentlantsehisher . . . . 5 %% B e

Groftes an cder
Ubertraghares Droamenrent .« + o o o o ¢ s
F
W

Gréfte Schndstkrafi jo SUuDDOYEe o o « » o . .
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Genlorechtveratelluns des Achikante
neifelsehiehers om Querballkensuopors .

Ty 2 o Al o b i . 3 . 1 4 %
vadagerechiverctel lunn den Werlk-
o

zewgnehlolers en Joltensuoport .
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8000 mn

4500 mm

3000 mypy

14000 mimn

4500 ¥m

2550 rm

5-50 U/min



Anzahl dcr VD?T“EﬁC@:

senkrecnt und Waorereent o s s e o 5w

Vorschubbeyeich

soalrecht und wasrereeht o o s 0 6 8

(2
e -
Bllganes imd Mittelgans

i
Tir Querbalken- und Snltensupnoru. g
T‘Oin- U.nd SC.«\,..C’.LC.'}. a a @ @ L o e L]

Verkzevgaufnainme im ﬂchtmantgtﬁssel . »

Lelstung des Ha*meouoru. s 2 e m e
Lolistung des StiEndorverstellmotors. . .

neistunpy des Querba
aite] uOI‘p.J ® ° ° o e o @ ° o ® * e e L] L] *

-y by | b b
Drofhizahl alleb MoToree: o« s« » o o o » a

Brelte des Dreibahnenbettes o o o s e .

Slealen und MaBstilbe matt verchromt,
Hkalen 1 Umdrenunﬂ = 2 mm,

Malntdbe nach DIN 866, Genaulgkeitsgrad
Salenkelivur a;Ol mn,

.183*“m_~1=* RN

¥ mit Nonlus = 0,05 mm,
baide Supperte,

Lhlasemensnilo
1 Ydl
sen«grecnt,

4>uchtlupcn Like
waasgerecht und

Llektrische Ausrlistung:

Spannung 380 Volt, 50 Perioden,
Steverspannung 220 Volt,
nach VDE-Vorschriften,

s e
e ®
L
a &
e @
s o
LI
LI
& o
e
L,

Qabrikat Motoren - ASEA, Steverung - SsSW,
Fauptantrieb - Schlelfrlnglaufermotor 75 P8,

Schutzart P 33,

0,056-4,25 !

2000 und 200
20 und

o
metr. 100

o
I

1

10

15
1450
2000

Hilfsmotore - Normalausfihrung, Schutzart P s e

o

PS
U/min
pRaies}
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1. Transport

Kleinere Maschinen werden betriebsfertig zum Versand gebracht, Bei mittleren
und grofen Maschinen ist eine iransportbedingte Zerle gung erforderlich, Die
Getriebe werden mit einem Korrosions-Schutzl ausgespiilt und alle blanken
Teile konservier%. Die Maschinenteile werden mit Zeltplanen abgedeckt und
bei Versand auf dem Seeweg in Kisien verpackt., Zur Sicherung des Transportes
gegen Verrutachen werden alle Teile sorgféltig abgestiitzt.

Das Abheben der Maschine vom Transportmittel und der weitere Transport miis~
sen langsam und mit duBerster Voraicht erfolgen. ille Grofteile sind mit
geeigneten Anhangevorrichiungen versehen. A;i:lﬁ %ﬁ?*-

2. Pundement

Die Beschaffenhelt des Fundamentes ist von allergréBter Wichtigkeit und hat
einen groBen EBinfluf auf die erreichbare Genauigkeit und Oberflichengiite.
Das Fundament ist entsprechend dem Fundamentplan in Stampfbeton auszufithren.
Fir die elektrischen Leitungen sind Kabelkanile vorzusehen. Die Lage der
Ean&dle und FPundamentlOcher ist ebenfalls aus dem Fundamentplan ersichtlich.

Der Beton wird aus einem Teil Zement und sechs Teilen Kies gemischt. Nach
Kglichkeit sollte der Betonkdrper noch armiert werden. Es wird vorgeschla-
gen, um das Fundament ein Isqliermaterial anzubringen, welches ein Ubertra-

gén von Sehwingungen anderer Maschinen oder von Kranbahnstiitzen verhindert.

Vor Aufstellung der Maschine muB der Beton vollstindig erhértet sein, Normae-
lerweise braucht der Betonkdrper etws 4 Wochen zum Abbinden, Die Tiefe des
Fundamentes wird durch die Srtlichen Bodenverhiltnisse bestimmt, es soll nur
auf gowachsenem Boden errichtet werden. Lassen Sie die in Ihrem Werk vor-
liegenden Bodenverhiltnisse prifen und die Fundamenttiefe entsprechend fest-
legen,

5, Aufstellung und Justierung

Ist beabsichtigt, die Maschine fest =zu vefgieﬂen. so wird sie zun#ichst mit
einer ausreichenden Anzahl von Stahlkeilen unterlegt und mit der Wasserwaage
auf 0,04 mm/1000 mm asusgerichtet. Bei Stindern ist besonders darauf zu ach-
ten, daB sie genau senkrecht zum Grundteil stehen. Jetzt ist die Meschine

zu unterglieBen. Die Fundamentschrauben diirfen jedoch erst nach vollsténdigem
Abbinden des Betons angezogen werden. AnschlieBend muf eine nochmalige Kon-
trolle mit der Waaserwaage vorgenommen werden. .
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14. Inbetriebnahme

Bei Verwendung von Richtelementen, z.B. einstellbaren BY-Fixatoren, kann die
Maschine im Bedarfsfall ohne Beschiédigung des Fundamentes nachgerichtet wer-

|den. Die Pixatoren werdem bereits vor Aufstellung der Maschine an der Unter=-
|seite angeschraubt. Dann werden die Maschine, bzw, die Meschinenteile auf

das Fundament gebracht und mit Stashlkeilen o.dgl. unmittelbar neben den Fixa-
toren unterlegt und vorgerichtet, Nachdem die Fixatoren in die richitige Lage
gebracht sind, werden sie vergossen. Erst nach vollsténdigem Abbinden des
Betons dirfen die Fixator-Fundamentechrauben angezogen werden. Dann erfolgt
bei Kontrelle mit der Wasserwsage das Ausrichten, wobei die Stahlkeile, aunf
denen die Maschine bis jetzt gestanden hat, entfernt werden. Das Ausrichten
hat mit einer Genauigkeit von 0,04 mm/1000 mm zu erfolgen.

Wird die Haecﬁine unrichtig aufgestellt oder nicht genau susgerichtet, so
wird die Arbeitsgenauigkeit unter Umetdnden erheblich beeinfluBt, es kann
frﬁhzeitiger VerschleiB der Filhrungen auftreten, Fihrungen kdnnen verklemmen
usw, Volle Garantie koénnen wir nur ibernehmen, wenn die Maschine durch unse-

ren Monteué aufgestellt wird.

Zur Vermeidung von Rostbildung werden vor dem Traunsport alle blanken Teile
der Maschine mit einem wachsartigen Rostschutzmittel xonserviert. Dieger’
Uberzug ist mit einem Lbsungsmittel wie Leuchtpetroleum, Testbenzin oder
dergleichen zu'eﬁtfernen. Die Teile sind danach leicht einzufetten und_die
Fﬁhrungsﬁahhen mit reinem Maschinen®l leicht einsureiben.

Vor Inbetriebnahme der Maschine ist zunidchst 01 aufzufiillen und gemif der
Sphmieranweisung zu schmieren. Die entsprechenden Schmierstellen, die Ulsorten
und die notwendigen Ulmengen sind im Abschnitt "Schmierung® angegeben. Vdr
dem ?érsand werden die Getriebe mit einem Korrosions-Schutztl ausgeepiilt, Bie-
ses Mittel braucht vor dem Einfiillen des KaschinenBles nicht entfernt zu wer-
{den. Bei Versand der Maschine auf dem Seeweg werden in die Getriebekdsten zur
{Rostsicherung Trockenmittel (Kiemelgel) in Beuteln eingehingt, die vor Inbe-
triebnshme unbedingt zuv entfermen sind. Auf die Trockenmittel wird dann durch
{Fotos (auBen an der Maschine ) hingewiesen.,

Bei Einschaltung der Haschine am Hauptechalter treten gleichzeitig die Schmierd
jeinrichtungen fiir Getriebe und Hauptwellenlagerung in Tdtigkeit. Nachdem durch
Aufleuchten ehtsPrechender Signallampen bzw. an den (lschauglisern die riche
tige Funktion der Schmierung angezeigt wird, 18t man die Maschine mit der
kleinsten Drehzahl anlaufen und steigert sie nach léingerem Einlaufen. Diese
Methode ist auch nach léngerem Stillstand der Maschine zu empfehlen.

E%ch dem Einlaufen sind sémtliche Verstellbewegungen und sonstigen Funktionen,

ie Drehzahl- und Vorschubeipstellung zu priifen.

..Safir.-Normdrucks™ Rebker.Ralinn. Niran u Rartie Y Zneck
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Bedienung C la

Erlduterung zu C 1

*

1
4 2
4 3

+
i

1 3a
4 43

16

21
22

23

31

32
32
34

Schalthebel bei Gewindeschneiden (Einzahnkupplung)
Réndelgriffe
an den Wechselradwellen flr die Friktion

Diese mlssen bei KEGELDREHEN (*) geldst werden, wenn bei
aufgesteckten Wechselrldern im Eilgeang, oder eine Rich-
tung von Hand verfahren werden soll. (Siehe hierzu gege-
benenfalls Kapitel J -~ B)

Skalenscheibe fiir Support-Verstellung ken=3up-

Skalenscheibe filr Werkzeugschieber-Verstellung i Querbal-~
port

slehe Pos, 2 und 3

Skalenscheibe flir Werkzeugschieber-Verstellung ) Seiten-
Skalenscheibe fir Support-Verstellung Support

Schalttafel flir Sténderverstellung (siehe Blatt C 8)
Schalthebel fiir die Vorschubreihen I und II der Supporte

Ablesung des Support-Verstellweges Seiten-
Ablesung des Werkzeugschieber-Verstellweges Support

Hebel zum Schwenken und Klemmen des Vierfach-Stahl-
halters

Zehn Klemmschrauben fiir das Drehteill (sieben vordersei-
tigs drei riickseitig, oben) (Siehe gegebenenfalls auch

Blatt € 1B.)

Ablesung des Werkzeugschieber-Verstellweges ) Querbalken-
Ablesung des Support-Verstellweges Support
Vierkant zum Schwenken des Werkzeugschiebers (mit dem

Drehteil)

% Nur vorhanden bei entsprechender Ausristung der Maschine (Kun-
denwunsch )
4+ Auf Wunsch auch mit Handrad
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40 Schalthebel FEINGANG-EILGANG zu 41
41 Sténderverstellgetriebe mit Motoren fiir Fein- und Eilgang
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Erliuterungen zu C 2 und C 3

30
1
32

23
34
%5
36a
36b
27
38
29
40

41
42

43
44
45
46
47
48
49
49a

50
51
52
54
59
60
61

Amperemeter filr Hauptmotor

Anzeige der geschalteten Planscheiben - Drehzahlstufe
Drucktaster zur Schaltung der vorgewdhlten Planscheiben-
drehzahl

Vorwahl der Planscheibendrehzshl

Planscheibe "Schnellep®

Planschelbe "Langsamer"

Planscheibe "Rechtslauf" Sofern Zusatzschalttafel vor-
Planscheibe "Linkslauf" handen, dort nur Tippbetrieb
Planscheibe "Halt"

Planscheibe "Einrichten"

Not - Halt

Losen der sutomatischen Bremse fiir Waagerechtverstellung
beim Kegeldrehen und (bei Ausfihrung der Maschine mit Hand-
réddern) auch beéi Handverstellung

Wie Position 40 jedoch fiir Senkrechtverstellung
Wahlschalter zum Querbalkensupport fiir Vorschub/Umdrehung
bzw. Vorschub/min. (Raststellung) und Gangschaltung

(4 Tippstellungen)

Richtungsschalter

Vorschub "Gr&fert

Vorschub "Kleiner"

Vorwahl des Vorschubes

Drucktaster zur Schaltung des vorgewshlten Vorschubes
Anzelge der geschalteten Vorschubstufe

Querbalken "Auf - Halt - AB"

Wenn Support auf Position steht und Lampe aufléuchtat,
ist Querbalkenverstellung freigegeben. -
Querbalkenklemmung "Geldst" (Leuchtkontrolle)
Querbalkenklemmung "Fest (Leuchtkontrolle)
Supportklemmung (waagerechte Achse)

Supportklemmung (senkrechte Achse)

Kontrolleuchte "0l fehlt" im Hauptgetriebe

Kontrolleuchte "0l fehlt" im Untersatz

Kontrolleuchte "01 lsuft" im Hauptgetriebe und im Untersatz

+ Rechtslauf und Linksleuf beziehen sich auf eine Betrachtung vom
Antrieb her, also von der Unterseite der Planscheibe.
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62 Impulsschmierung Querbalkensupport NKurzleuchtens=
Schmierimpuls

65 Impulsschmierung Querbalken auf Stdnden

66 Impulsschmierung Stédnder auf Bett und Dauerieuchten=
Getriebe im SténderfuB —461 nachfiillen

70 Leuchtmelder: VerschleiBanzeige fiir Stromgzufiihrer im Haupt-
getriebe: maximal zuldssige GriBe tiberschritten! '
a) Nach Fertigbearbeitung des Werkstiickes Maschine

stillsetzen
. b) Alle Stromzufithrer im Hauptgetriebe iiberpriifen und
abgenutzte austauschen

¢) Nach Austausch erlischt der Leuchtmelder

d) Lage der Kupplungen und Stromzufiihrer siehe Blatt D 2-3

e) Hinweise filr den Austausch siehe Kapitel H

100  Schalter fiir Schruppen - Schlichten
sl 101 Seltensupport AUS - EIN
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1,

242

Ein- und Aussehaltung .
Der Hauptsehalter sitzt seitlieh am Schaltsehrank., Bei Ein-

schaltung lHuft der Hauptmotor an und gleichzeitig k¥nnen
an den Schalttafeln die Funktionen der Maschine geschaltet
werden., Das Aufleuchten der roten Lampe am Hauptsechalter
zeigt an, daB die Maschine unter Spannung steht.

Nur im Notfall ist die Maschine am Druekknopf "Nethalt" (39)
an der Schalttafel des Querbalkensupportes abzusehalten., Um
sie wieder in Betrieb zu setzen, muB auch der Hauptschalter
wieder eingelegt werden.

Schalttafeln (Abb. €2, C3) :

Die Schalttafeln enthalten sHmtliche Bedienungselemente fiir
die Einstellung und Einschaltung der Planscheibendrehzahl,
sowle fir die Vorschub- und Eilbewegung der Supporte in allen
Richtungen. Bei Benutzung des Seitensupportes ist der Schals
ter (101) auf "Ein" zu legen und nachher wieder auf "“Aus"

zu schalten.

Einsehaltung des Plansgcheibenumlaufes

Der Planscheibenumlauf wird an den Drucktastern {36a-36b)
Planscheibe-Rechtslauf-Linkslauf eingeschaltet, ausgeschaltet
wird am Drucktaster (37).

Zum Einriehten ist zundchst der Drucktester (38) zu betlti-
gen. An den Drucktastern Reahtsluuf-Linkslaur kann Jetzt die
Planscheibe im Tippbetrieb geschaltet werden, wobei sie un-
abhlinglg von der eingestellten Drehzahl mit der kleinsten
Drehzahl solange umlduft, wie der Taster gedriickt wird.

Eineghaltung des Vorschubes (rechter Querbalken- und Seiten-

support, linker Querbalkensup-
port siehe gegebenenfells Blatt
C 5a)
Es kann mit Vorschub pro Umdr. und mit Eil-, Mittel-,
Fein- und Schleichgeng verfahren werden.
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2.5

Beim®Gangfehren” wird zunlehst der Richtungsschalter (43)
in die Richtung gelegt, in der das Werkzeug verfahren wer-
den soll. Der Schalter hat auSler der Mittelstellung acht
Riechtungsstellungen: Auf, ab, nach innen, nach auden; in
den Diagonalstellungen ist gleichzeitig die entsprechende

‘waagerechte und senkrechte Riehtung eingelegt. AnsehlieBend

wird durch Linksdrehung des Wahlschalters (42) das “Gang-
fahren" ausgeldst. Die vier Stellungen: Sehleieh-, Feln-,
Mittel- und Bilgang werden nacheinander dureh Weiterdrehen
des Schalters erreicht. Hierbei handelt es sich um Tippatel-
lungen, d.h. der Schalter springt in die Nullage guriek, '
wenn er lesgelassen wird.

Bei Verschub pre Umdr. kann ebenfalls zuerst der Rich-
tungsschalter (43) in die gewlinschte Riehtung gelegt und
dann am Wahlsechalter (42) dureh Rechtsdrehung die Versehub-
bewegung ausgeldst werden. Es ist Jedoch auch die umge-
kehrte Reihenrolgs mdglich, Hierbei braucht der Rishtungs~
schalter zu einer Riehtungsénderung (entsprechend den ume:
laufenden Pfeilen) niecht unbedingt in Mittelstellung ge-
bracht zu werden.

Ve de - der Drehzahl i es Versehubes -

Jede der 18 bzw. 21 Drehzahl- und 16 Versehubstufen kenn
an einem Drehlmopf (35 baw. ¥6) vorgewlhlt werden. Aufl

der inneren Skalierung 1gt die Stufe und auf der HuBeren

die entsprechende Drehzahlgrdfe in U/min bzw. Vorsehub-

gréfe in mn/U angegeben. Am Druektaster (32 bzw. 47) wird

die vorgewhhlte Stufe gesehaltet (also wirksam gemacht ).,

Die geschaltete Stufe wird am Fenster (31 bzw. 48) ange-

zeigt. ' :

Drehzahl und Vorsehub kinnen aueh direkt gelndert und zwar
durch Bet#tigung der Drucktaster (34 - 35 baw, by - 45)
stufenweise erhtht oder erniedrigt werden. Solange ein
Tagter gedrilekt bleibt, wird die Drehzahl bzw. der Vorschub
Stufe um Stufe veriindert; bei kurzem Tippen nupr um eine
Stufe. '

Cutin Mossmadeuakit 9908 ¢
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Drehzahl und Vorschub ktnnen unter Schnitt und im Leerlauf
der Maschine gedndert werden. Die Drehzahlinderung unter
Schnitt sollte jedoch auf Schlichtarbeiten beschrinkt
bleiben. Eine Vorwahl von Drehzshl und Vorschub ist auch
im Stillstand der Maschine mtglich, dabei muB allerdings
der Hauptschalter eingelegt sein.

Bei Schrupparbeiten mit dem Querbalkensupport muf der
Schalter C2 - 100 in die linke Stellung (Schruppen) ge- _
gchaltet sein. Wird beim Schruppen eine Veridnderung der Dreh-
zahlstufe am Drehknopf C2 - 33 vorgenommen, so wird der
Vorschub kurzfristig unterbrochen.

Beim Schlichten mufli Schalter C2 - 100 in die rechte Stel-
lung geschaltet sein, Wird beim Schlichten eine Drehzahl-
dnderung vorgenommen, so entsteht im Gegensatz zum Schruppen
keine Vorschubunterbrechung.

Wird die Planscheibe oder auch die gesamte Maschine abge-
schaltet, so wird bei erneutem Einschalten die gleiche
Drehzahl bzw. VorschubgriBe erreicht, die vor dem Still-
setzen vorhanden war.
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YerschlejBanzeige filr Stromzufilhrer im Hauptgetriebe

Oberhalb des Hauptschalters am Schaltschrank befinden sieh zwei
Leuchtmelder. Der untere zeigt durch Aufleuahten}an, daB die
"Maschine an Spannung liegt®.

Der obere zeigt an, daf der zullissige Verschleif der Strom-
zufilhrer im Hauptgetriebe die maximal zullissige Gr®Be Uber-
schritten hat. Bei Aufleuchten wie folgt vorgehen:

a) Nach Fertigbearbeitung des Werkstlickes Maschine stillsetzen
b) Alle Stromzufiihrer im Hauptgetriebe iiberpriifen und abgenutzte
austauschen ‘

¢) Nach Austausch erlischt der Leuchtmelder
d) Lage der Kupplungen und Stremzufilhrer siehe Blatt D 2-3
e) Hinweise fiir den Austeusch siehe Kapitel H
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2.4 Elektrohydraulische Klemmung (aAbb, C 2)

Die Maschinenteile fiir die Senkrecht- und Waagerechtbewegung
der Supporte konnen getrennt geklemmt werden und zwar an den
Schaltern

52 Waagereehtbewegung

54 Senkrechtbewegung

Eine Klemmung ist nur bei stehendem Suppert bzw. Werkzeug-
schieber m8glich. Wird die Klemmung versehentlich beil bewegtem
Support ausgeldst, so wird zuerst die Bewegung unterbrochen
und dann das Maschinenteil geklemmt. Vor einer Verstellung 1ist
zuerst die Klemmung abzuschalten.

Richtungsbremse (Abb., C 2)
Bei Abschaltung einer Bewegung fallen normalerweise die auto-

matischen Richtungsbremsen im Vorschubgetriebe ein. Bel Kegel-
drehen muB die Bremse der {ber Wechselrlder abgeleliteten
Richtung wirkungslos gemacht werden und zwar am Schalter:

40 Waagerechtbewegung '

41 Senkrechtbewegung
Entsprechendes gilt auch bei Handverstellung, sofern die
Maschine mit Handriddern ausgeriistet ist.
Bremse fest: bel senkrecht stehendem Schalter
Bremse lose: bei waagerecht stehendem Schalter
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2,6 Querbalkenverstellung

Vor einer Querbalkenverstellung ist der Querbalkensupport
sowelit naoch reohts zu fahren, bis Lampe 49a aufleuchtet,
dann ist Querbalkenverstellung freigegeben. Der Querbalken
wird mit Schalter 49 verstellt. Die Bewegung dauert so
lange an, wie der Schalter in die gewilinschte Richtung ge-
driickt wird. Ldsen und Klemmen erfolgen automatisch in
Abh&ngigkeit der Verstellbewegung. Der Klemmzustand wird

an Meldeleuchten angezeigt:

Ciu Amperemeter

50 Klemmung gelost
Klemmung fest

Die Belastung des Hauptmotors (Planscheibenantrieb) ist

am Amperemeter (30) abzulesen. Die maximal zulissige Dauer-
belastung ist bei einem Nennstrom vorhanden, der im Kapitel
"Teohnische Daten" unter "Elektrische Ausriistung" engegeben

ist.
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3.2

Do

4,2
4.3

Querbalkensuppert

Sghw ¢ e
Das Drehtell (und damit der Werkzeugschieber) k¥nnen em.
Vierkant (C 1 - 34) ven der Nullage aus nach jeder Seite
um 30 Grad ganuhnenkt werden. (1 Teilstrich der Skala

2 4'; 1 Umdrehung & 1%12')
Vor dem Sehwenken sind die auf Blatt C 1 bezeichneten
Schrauben zu ldsen, sowle die 3 Sehrauben oben an der
Rilckseite des Drehteiles herauszuschrauben.

Ablesung der Wege an den MaBstiben

Der Verstellweg von Support und Werkzeugschieber ist an
Ma8stéiben mit Millimeterteilung ablesbar. (MaBstiibe nach
DIN 866, Genauigkeitsgrad I). Es sind Nonien mit Leuchtlupen
angebraecht, die eine Ablesung von 0,05 mm ermdglichen,

Ablesung der Wepge an den Skalenscheiben

Normalerweise sind an der Vorderseite der Vorschubklisten-
Skalenscheiben angeordnet, welehe ebenfalls die Ablesung
des Verstellweges des Supportes bzw. Werkzeugsochiebers ge-
statten. Die Skalenscheiben kénnen nach Lisen eines Rindel-
bolzens in Scheibenmitte verdreht werden. Die untere Scheibe
gilt fUr den Support selbst und die obere Scheibe fiir den
Werkzeugsechieber, 1 Teilstrich der Skala = 0,01 mm, 1 Um-
drehung = 2 mm. :

Auf Kundenwunsch werden zuslitzlich zu den Skalenscheiben
Handrider angebracht, welche auBer der motorischen Fein-
zustellung an der Schalttafel eine ?einzustellung von
Hand erlauben,

Seitensupport (Sonderausriistung, Kundenwunsch)

Vierfach~Stahlhalter
Dieser wird durch Vorzishen des Hebels (C 1-23) geldst, von
Hand geschwenkt und durch Andriicken des Hebels wieder ge-

klemmt.
(siehe 3.2)

(siehe 3.3)
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1 Drucktaster: Sténderverstellung nach innen) Bewegung
solange, wie
Taster ge-—
driickt

2 Drucktaster: Stédnderverstellung nach auBeng

5 Schalter: Sténder geltst - Stiander geklemmt
3a Leuchtmelder: Stinder geltst
3b Leuchtmelder: Stédnder geklemmt :
4 Noniusbeleuchtung bzw. Leuchtlupe AUS - EIN (Kundenwunsch)

Kurg-
leuch
ten:

Schmi
impul
Dauer
leuch
ten: 0
nach=
fiille

5 Leuchtmelder: Impulsschmierung: Stdnder auf Bett und
Getriebe

R T L WL N, NP
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1. Allgemeines

In dem - diesen Seiten vorangehenden - Prospekt wird die Maschine
kurz beschrieben. Einige Quersehnittzeichnungen geben Aufschluf
liber die wichtigsten Lagerungen und Filhrungen der Maschine:

Flhrung der Supportschlitten -
Fithrung und Klemmung des Querbalkens
Wilzlagerung der Planscheibe

Auf eine Wiederholung dieser Darstellungen im vorliegenden Hand-
buech wird deshalb verziehtet.

Im nachfolgenden Kapitel "Maschinenbeschreibung” werden ins-
besonders die wichtigsten Getriebe der Maschine behandelt.
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2. Hauptantrieb (Abb. D 2-3 bis D 2-6)
Der Hauptantrieb erfolgt durch einen Drehstrom-Sehleifringliufer-
motor (151) Uber ein Getriebe mit Elektreomagnet-Lamellenkupplunger
(1s1 bis 1s9). Der Moter treibt Uber einen Riemenantrieb (152)
auf die groRe Antriebssecheibe am Getriebekasten. Diese ist fir
sich gelagert und durch eine Zahnkupplung mit der Antriebswelle
verbunden, die dadurch vom Riemenzug unbelastet bleibt.

Das Hauptgetriebe befindet sich in einem als geschlessene Bauein-
heit ausgefilhrten Getriebekasten. Die Getrieberider - zumeist

~ schrligverzahnt - sind gehértet und geschliffen. Die Getriebe-
wellen laufen in reichlich bemessenen WHlslagern. Uber eine
"Tacke"-Bogengahnkupplung (156) wird der Antrieb in den Untersatz

. und Uber ein palloidverzahntes Kegelradpaar sowie ein kréftiges

" Ritzel auf den schriigverzahnten Planschelben-Zahnkranz welterge-
leitet.

Die Elektromagnet-Lamellenkupplungen ermglichen die Behaltung
von 21 geometrisch gestuften Drehzahlen. Die Kupplungen werden
von der Schalttafel aus ferngeschaltet. .Die beiden einzelnen
.Drehzahlen geschalteten Kupplungen sind aus der Tabelle in Ab-
schnitt D2 ersichtlich. Beil Betltigung des Drucktasters SCHNELLER
oder LANGSAMER werden die Kupplungen automat:sch 80 geschaltet,
da8 nacheinender die einzelnen Drehzahlstufen durchfahren werden,
und zwar S0 lange, bis der Taster losgelassen wird.

Die Stromsufithrer zu den Kupplungen (u.a. Pos. 153) sind an
beiden L¥ngsseiten des Getriebekastens zughnglieh. Die Strom-
riickflhrer an den beiden mit Kupplungen bestiiekten Wellen sind
an der Untersatzseite des Getriebekastens montiert.

Von einem separaten Aggregat werden Getrigielmsten und Untersatg
mit Schmierdl versorgt. Die Ulumlauf-Kontrollschalter (155 und
157) lassen entspechende Kontrollampen aufleuchten.

Fir &1& Wartung der Elektromagne t-Lamelenkupplungen und der
"Tacke"-Kupplung sind in dieser Anleitung spezielle Unterlagen
vorhanden (Ksapitel H).
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Hauptantrieb (Motor, Riementrieb, Getriebekasten) und Schmieraggregat

eingelassen im Fundament
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Bremsung der Planschelbe:

Bei Maschinen mit Schleifringliufer-Hauptmotor findet eine Gegen=-
strombremsung des Motors statt, und zwar in HOhe seines Nennmomen-
tes. Nach Absinken der Motordrehzahl auf etwa 60 U/min (Aluwlchter)
werden zusitzlich die Kupplungen 1s8 und 159 gegeneinandergeschal-
tet, um die Bremsung zu verstidrken und die Planscheibe anschlieBend
‘im S¢tillstand in ihrer Lage zu halten.

Die Bremszeit des Motors ist abhiingig vom Bremsmoment, von der Dreby
zahl der Planscheibe und von der Masse des Werkstilckes. Das Brems-
moment wurde an den entsprechenden Widerstinden unter Berileksichti-
gung der Sicherheit der Werkstiickspannung und des Getriebes optimal
-~ _eingestellt.

@ )&%2@f{fw5c4/<r 2 f/ P.2cA3 e eu er)/’
@?mcpﬁk[!/- AP0 YY1 .
nEyLE & KB Yaro JAIV!
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D 2-3

159

1s3 1s2 1sl 152

151

- .

Hauptantrieb
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3. Vorschubgetriebe (Abb, D 3-3 bis D 3.5)

Das Versehubgetriebe fiir den (rechten) Querbalkensupport ist an
der rechten Querbalkenseite angebaut, bei Ausftihrung der Maschi-
ne mit Seitensuppert an diesem S8upport selbst. Es kann mit Vor-
schub pro Umdrehung der Planscheibe und mit "Eil-, Mittel-, Fein-
und Schleiehgang” gearbeitet werden. Der Antrieb flir den Vore
schub pro Umdrehung wird fiber die senkreehte Schaftwelle in den
Vorschubkasten eingeleitet. Die Schaftwelle erhdilt ihren Antrieb
normalerweise vem Hauptgetriebe, siehe Getriebeschema des Haupt-
antriebes. (Bei Senderausfilnrungen siehe gegebenenfalls Blatt

D 3-2a.) Die 16 Versehilbe werden dureh die Elektromagnet-
Lamellenkupplungen s 7 bis s 14 erreieht, die von der Schalt-
tafel aus geschaltet werden.

Auf Kundenwunsch kann ein Vorgelege filr eine 2. Vorschubreihe an-
gebaut werden. Es stehen dann 2 x 16 Vorschiibe zur Verfiigung.
Der Anbau erfolgt dann am StéinderfuB, vor dem Antrieb auf die
Schaftwelle.

Sofern die Maschine mit einem gzweiten (linken) Querbalkensupport
ausgeriistet ist, ist der zugehtrige Vorsechubkasten an der linken
Querbalkeriseite installiert. Bei 6 KZ-Maschinen ist dann eine
zwelte Schaftwelle fiir Umdrehungs-Vorschub und bei KE- und 6 KE-
Maschinen stattdessen ein separater Motor fiir minutliechen Vor-
schub angebaut.

Eil-, Mittel-, Fein- und S8chleichgang

mit Vorgelege (mit Kupplung s 14) gearbeitet.

Dieser Antrieb erfolgt von einem beseonderen Motor aus, der an deﬁ
rechten Verschubkastenseite angeflanseht i1st. Bei Eile und
Mittelgang wird die Kupplung s 15 geschaltet, bei Fein- und
Schleiehgang wird durch die Kupplung s 16 ein Umlaufgetriebe auf
Mitte 12 zwischengeschaltet, Bei Eil- und Feingang wird ohne
Vorgelege (mit Kupplung s 13) und bei Mittel- und Schleichgang
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i dureh die Richtungskupplungen sl bis s4 ermbglicht, die bei
Schaltung'einar entsprechenden Bewegung am Riehtungsschalter
der Schalttafel erregt werden. Die Richtungsbremse s5 bzw. s6
wird im Wechsel mit den Kupplungen erregt, d.h. beil Beginn
einer Bewegung wird die Bremse automatisch geldst und bei Be-
endigung geschlessen.

Vom Getriebe direkt angetrieben wird die Getriebeschmierpumpe
(Fabrikat De Limen-Fluhme) auf Mitte 12. Weitere Einzelheiten
5 sind unter "F-Sehmierung" angegeben.

Das Vorschubgetriebe kann zum Gewindeschneiden und Kegeldrehen
ausgeriistet werden. Hinter den Klapptiiren an der rechten Ge-
triebekastenseite befindet siech dann die Wechselradschere zum
Gewindeschneiden und Kegeldrehen und aufsteckbare Wechselrider.
Beim Gewindeschneiden wird dann eine Einzahnkupplung auf Mitte
o 10 geschaltet, so daB unter Umgehung der.Elektromagnet-Lamellen-
kupplungen fiir Vorschub- und Richtungswechgel und unter Einbe-
- ziehung der Wechselridder der Antrieb des Werkzeugschiebers
- direkt und starr erfolgt.

Beim Kegeldrehen wird durch Wechselrdder ein dem Jeweiligen Kegel
entsprechendes Ubersetzungsverhfltnis zwischen Léngs- und Plan-
‘antrieb geschaffen. Die Ubertragung der Drehbewegung erfolgt
‘hierbel von Welle 5 auf Welle 6 oder umgekehrt.
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D3 - 2a

zu 3. Vorschubgetriebe

Vorschubabtrieb (Erginzung fir 6 KE-Maschinen)

Wie aus dem Getriebschema (linke HZ1fte) am SchluB dieses Ka-
pitels D 3 hervorgeht, wird der Vorschubabtrieb von der Plan-
scheiben-Ritzelmitte abgeleitet und Uber ein Kegelradpsar und
eine Gelenkverbindung zunéchst auf die horizontale Schaftwelle
im Stdnderbett lbertragen. Uber eine Stirnrad- und zwei Kegel-
radibersetzungen vwird dann dic vertikale 3chaftwelle am Sténder

angetrieben.

Auf Kundenwunsch kann auch bei diesem haschinentyp e€in Vorgelege
fir eine 2. Vorscliubreilie angebaut werden w.d zwar (in Bezug
auf den Kraftfluf) unmittelbar hinter der Schaftwelle im Stdnder-

i

bett. Anbau seitlicn am Stinderfuli. {siche abb.)
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Schema des Vorschubgetriebes
Die Vo;ziffern der Kupplungsbezeichnungen lauten fiir die einzelnen Vor-
schubkésten 3s ...s bis 55 .ve. » Die Endziffer ist in allen Fdllen gleich.
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Tabelle der geschalteten Kupplungen des Vorschubgetriebes
VorschubgréBe mm/A
der Planscheibe geschaltete Kupplungen bei Vorschub/U
" ifd, |
Reihe Ne. | 87 | s8 | s9 |s10 | sn |s12 |s13|s14 | si5 |si6
0.056 T I X ><
¢.075 2 Pt bt b
0. 10 3 b o Pl
0.l 38 4 ) :><: :><: :><<
0.1 L X = ><
0.236 5 [>< > ><
0.315 ] > et 250 [>K
0.425 8 | < >< 2K >
0.56 9 > A o >
0.75 s bel 1B 2K e
1.0 s e Sl
1.32 2 sl 2 24 Pl
1.8 Bl [ o5 >
2.36 mmlialh | <] <
5,15 B > ><[><
4. 25 ok € e o
mm/min geschaltete Kupplungen beil Sghleich- bilis Ellgang
2 ! > >
20 1 > B
200 7, g e
2000 v , >< o
Tabelle der Kupplungen des Vorschubgetriebes
Kupplung Funktion Type Fabrikat Mitte
331 und 3s2 Richtungskupplung EDE 108 Stromag 6
waagerecht :
%s% und 3s4 Richtungskupplung EDE 108 Stromag 5
senkrecht
385 Bremse waagerecht EK5dB VA 6
356 Bremse senkrecht EK5dB ZF 5
337 Bis 3s14 Vorschubkupplung EK10eB ZF 1 und 2
3s15 Elgangkupplung EK10eB 7R i2
3516 Feingangkupplung EKRGB ZF 1P
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Vorschubablertung w. Hauplanires
ez
260} t {23
7
1,06 g
%
"N
ﬂg’
l*)

|
25 + 23’1
4 ——
— ¢
7t —|——
= 2l 51
y Hozxpfyefr/é&e-' /
' P paopor = 1450 mnis=7 Ny =95 bis 5o Lpr
S04z Mdgy - 7%0C0mkp
Nrtop = /7_5-10.5_
300 106 27 17 - 23 _
Ve - / e = Y.
A1 0y, 7750 300~ 4 59 -92 260 o
Schaftwelle pertrkal
= _ 260-33.57-23. 20 _ o,
Schaftwelle 23 - 30.51. 39 47 3 P[._
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Froriep Lufispaite fiir ZF-Kupplungen | 7212
Rheydi|Rhld, - - \ _ . A
Diese Anqgaben gelten fir ZF-Kupplungen , Moem mm
y die etwa seif Mitle des ersien Halzjahres . , : !
-} 1967 geliefert werden. - Luftspalte fis ZF-Kupplungen
Type diihg:z;i Lafnels’lenpaqre norm. Luftspalt minc.?. Luftspalt
) Innenlamelle  |Auflenlomelle : ]
EK2d - 030-025 4 16 - 16 12213
EK5 025 - 015 5 2022 13 - 14
EK5d 032 - Q05 5 20-22 16 - 17
EKI0 032- 010 5 22-24 | 16-1
EKI0d | 025- Q10 8 2325 . 13 - 14
EK10e | 025-005 5 2325 13- 14
EK20 035 5 30--32 16-19
Ek20d | 035-005 ) 5 30-32 B-19
EK20e | 045-030 6 38- 40 |27 = 28
/ EK40 - | 045-005 6 39- 41 O] |
EK40d | 032-Q22 6 33-35 | 20-21 '
! EK40e | 025-010¢ 8 ~36- 40 | 20-21
EK60d 030 - 608 6 39 - 41 ‘16 =19 o
HEKS0 045-030| 018 6 39 - 41 38-39 Y
EK120e/6 | Q30-020] Q22 4 2830 — A= 22 ol
EKI20e/6 | 030-020] Q22 6 Al %2 .. 3= 32 T
—————1  UEKk10e | Q30-020, Q22 .8 4244 4243 . Feid
: : ; - 5 : ; l
= o :

Luftspalte fiir ZF-Kupplungen rmit B.W.- Lamellen

‘ Schrénkung Anzahl 'der S _ 3
) Type der Lamellen  |Wellungen |Lamedienpaare | norm. Luftspalt |mind. Lufispall

Innenlamelle (Aufleniamelle} o
EKG0 | 005-022| 12 5 39- 41 | 14-15
EK 120e k - -025) 12 8 42 - 44 | k20- 2f
EKI60 010-035| 10 7 52 - 54 T 25- 26
| Ex320 | 005-035 | 10 7 66 - 70 | 25- 26

Angaben sind. fir Grundtypen gemacht.

Die Luftspalte bei den Typenarten dB und eH entsprechen den der Grundiypen.
Normal-oder Mindestluftspaltangabe erfolgt nach Normblatt 721, Absaiz 8.

. AUF ol v 26 557

a
L
il

Mot mareneape . | Ausgagsden V@’ | Ersatz fir 721.2 v. Juli 56 i
. Juni 611 A ‘ ' | o




Frori ep
Rheyd!|fisid,

fir Stromag-Kupplungen

Luftspalte 7922

Maide in mm .

Auf Grund e:ngehender eigener Versuche empfehlen wir; bei dev
Einstellung der Luftspalte | bei ailen Sfmmog—Kupp!ungen
nach der folgenden Tabelle zu verfahren.

Die Wsrte Lose" geben an, dald die bezeichnete Fuhuehre sich
noch imchr ainfihren 1055913 mui. Die unter,, Fest” cngegehene

Fiihllehre darf =;ch mchr mehr einfihren lassen.

Kupplungstypeﬁ - Luftspalte
E’L‘E - Efa & EL'S Lose Fest
1,25 : 0,20 025
25 25 .25 . . . 025 =
4 i 025 030
63 8 5 0,25 030
10 10« . 10 030 935
15 20 .20 0,30 035
25 G o A ol 035 040
40 . 50 o 59 035 , 040
1 .63 e 4 0,40 050
-§ 100 - 100 100 060 470
160 175 . 175 070 080
250 300 _300 ' 080 1,00
i b
i{tirmmma{aef Aﬁ?agaben /f) ,{Q
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4,

4.1

- Fiir die Schriégstellung des Drehteils ist der Planschieber an

Supporte
Der (bzw. die) Querbalkensupport(e) und der Seitensupport (als

Sondereinrichtung) sind - insbesonders besziiglich der Kon-
struktien ihrer Fihrungen - im 6 KE-Prospekt (zu Beginn von
Kapitel D) beschrieben. An dieser Stelle wird auf den Aufbau
und die Vorschubableitung eingegangen. Siehe Getriebeschema -
rechte HHlfte - am SchluB8 ven Kapitel D 3. In diesem Schema
ist die Verschubableitung - am Beispiel des Oewindedrehens -
dargestellt. |

RQuerbalkensupport

Die Hauptteile des Qnerbalkensupportes sind der Planschieber,

der auf dem Querbalken gleitet, das Drehteil, welches auf dem

Planschieber schréggestellt werden kann und der Werkzeugschie-
ber, der im Drehteil gefithrt wird,

Die Verstellung von Plan- und Werkzeugschieber wird durch Pri-
zisionsgewindespindeln in Verbindung mit geteilten Bronze-
muttern errelicht.

Der Vorschub flir den Werkzeugschieher wird Uber die vorne‘im
Querbalken liegende Schaftwelle und nachgeschaltete Stirn- und
Kegelradiibersetzungen auf die senkrechte Gewindespindel abge-
leitet. Der Planschieber-Vorschub wird unmittelbar iiber die
unter dem Querbalken liegende Gewindespindel Ubertragen. —

seiner Oberseite verzahnt. In diese Verzahnung greift eine
Schnecke ein, die an den beidseitig herausgezogenen Vierkanten
verstellt werden kann.

Die Xlemmung ven Support (also Planschieber) und Werkzeug-
schieber erfolgt hydraulisch. Beim Planschieber ist die FRORIEP-
Klemmleiste Bestandtell der Pafleiste an der Oberseite der
SehmalrUhrung. Ein avuntueller Ausbau geschieht (nach Abstlitzung
des Supportes und L¥sen der Ulleitung sowie der Halteschrauben)
zur linken Seite hin {(bzw. bel einem linken Support nach rechts)
Filr die Klemmung des Werkzeugschiebers ist an der rechten Dreh-
teilseite (bei einem linken Support, links) ein Klemmtopf ange-
baut, der mit HAWE-Hydrospannern bestiickt ist. Die Klemm-
Hydraulik ist in Kapitel E beschrieben.
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4.2 Seitensupport (Sondereinrichtung)
Der Seitensupport wird - wie der Querbalken - auf dem StH#nder
gefilhrt. Der zugehdrige Vorsehubkasten ist unmittelbar am
Seitensupport angebaut. Im Support ist der Werkzeugschieber
gefilhrt, der einen Vierfach-Stahlhalter trédgt. Die Verstellung
ven Support und Schieber erfolgt ebenfalls liber Prizisiens-
Gewindespindeln. Klemmung siehe Kapitel Hydraulik.

Der Gewichtsausgleich fir den Seitensupport erfolgt durch ein
Gegengewicht im Sténder. Beide Telle sind durch ein Drahtseil
verbunden, das tiber zwei Rollen am Stinderkopf umgelenkt wird.
(siehe Abbildung St#nderkopf in Kapitel D 5)

Die Klemmung ven Support und Werkzeugschieber erfolgt hydrau-
lisch durch je zwel FRORIEP-Klemmleisten. Diese Klemmleisten
s8ind in die Deckleisten (Untergriffsleisten) des Schiebers bzw.
Supportes eingebaut und werden nach Abnahme der Dgekleisten ZU-
génglich,
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5. Sténder und Querbalken
Zur Erweiterung des Drehdurchmesser-Bereichs ilber die Planscheibe
- hinaus ist der St¥énder auf einem Bett verfahrbar. Das Getriebe
 hierzu - das auf Wunsch zweistufig ausgefiihrt werden kann -
‘18t am rechten Bettende montiert (Abb. D $-2). Die Verstellung
ﬁ erfolgt Uber eine im Bett gelagerte Gewindespindel. Die Schalt-
tafel (siehe Kapitel C) befindet sich am Sténderfus.

An der Vorderseite des Stlnders wird der Querbalken und - seweit
als Sonderausriistung gewinscht - der Seitensupport gefiihrt, Die
Verstellung des Querbalkens am Stinder erfolgt durch ein Schnek~
kengetriebe auf dem Sténderkopf {siehe Abb. D 5-3), welches die
im Schwerpunkt des Querbalkens mit dem Support angeordnete Ver-
stellspindel antreibt. Der Support ist jedoch vor einer Quer-
balkenverstellung ganz nach rechts zu fahren, wodurch die horizord
tale Lage des Querbalkens auch wihrend der Verstellung erreicht
wird.

Sténder und Querbalken kdmnen in jeder Lage elektro-hydraulisch
geklemmt werden (Bedienung siehe Kapitel C). Die Klemmung erfolgt
im Ruhezustand selbsttitig dureh HILMA-Federspannzylinder. Bei
einer Bewegung werden diese Zylinder mit Uldruck beaufschlagt,
und so wird die Klenmung aufgehoben (sieche Kapitel E). Die An-
ordnung der Zylinder geht aus Abbildung D 5-4 hervor., Der Quer-
balken wird mit 4insgesamt 9 und der Stinder mit insgesamt 4
Zylindern geklemmt.
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Getriebe mit Motor sowie Schalttafel filr die Stédnderverstellung

(siehe gegebenenfalls auch Blatt D 5 ~ 2 a)
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o Getriebe fiir die Sténderverstellung (Eil= und Feingang)
(Feingang als Sonderausriistung)

1 Feingangmotor

2 Schalthebel fir Umschaltung von Fein- auf Eilgang

3 Gewindespindel filir die Sténderverstellung

Eilgangmotor

Olstandsglas

Oleinfilillschraube

ﬁrucktaster;

betédtigen, wenn bei Getriebeumschaltung Zahn auf Zahn stoB8t,
Bei Betitigung des Tasters werden Impulse auf den Feingang-

-3 O N P

motor gegeben,
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Stinderkopf mit Hubgetriebe und Umlenkrollen fiir Seitensupport=-
Gewichtsausgleich ,

Erl8uterung

1
2

5,

Hubgetriebe )
Hubspindel

Rollen zum Seitensupport-Gewichtsausgleich (Seitensupport-'
Zusatzeinrichtung) ' ]

zur Querbalkenverstellung

e
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Maschinenbeschreibung
HILMA-Federspannzylinder D 5=4
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Querbalkenklemmung vorne
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Stdnderklemmung hinten rechts
(links dito)
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Klemmung

1.,1. Allgemeines

1'2.

An der Sténderseite bzw. am Sténderriicken sind die Hydraulikelemente
fir die Klemmung der einzelnen Maschinenteile montiert (siehe nach-
folgende Abbildung).

Es werden folgende Maschinenteile geklemmt:

Pos., Maschinenteil Anz. Klemmelement
3 Stinder auf Bett 4 HILMA-Federspannzylinder
ZSFs 10000
4 Querbalken -am Stédnder 9 HILMA-Federspannzylinder
ZSFs 10000
5 Druckschalter fir Querbalken-
Hubmotor
6 Werkzeugschieber im(rechten) 1 FRORIEP-Klemmtopf mit 7
Qnerhalkensuppbrt HAWE-Eydro-Einschraub-
_ Spannern HSE 16-8
7 Linker Querbalkensupport 1 'FRORIEP-Klemmleiste
auf dem Querbalken
8 Werkzeugschieber im linken 1 FRORIEP-Klemmtopf mit HAWE-
Querbalkensupport Bydrospannern HSE 16-8
9 Seitensupport horizontal, ver=-
tikal + Planschieber - 5 FRORIEP-Klemmleiste
10 Druckschalter fir Sténderver-
stellmotor

sofern Maschine entsprechend ausgeriistet,

Die Lage der Klemmelemente an den Supporten ist in Kapitel D 4, die
des Querbalkens und des Sténders in Kapitel D5 beschrieben.

Die hydraulische Funktion geht aus dem (bzw. den) nachfolgenden
Schema (ta) hervor.

Pumpenaggreget (Pos. 1 und u.U, 2)
Hierbei handelt es sich um ein komplettes Aggregat der Firma

HEILMEIER & WEINLEIN (HAWE) mit Ulbehtlter (1.2); Motorpumpe (1la,
22), Manometer (1b, 2b); Uberdruckventil (1o, 2c) und Wegeventilen
1d, 2d). Je nach Ausrlistung der Maschine (Seitensupport, linker

Support, fester Stdnder) sind ein oder zwei
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dieser Aggregate vorhanden. Die fiir die Jeweilige Maschine be-

stehende Bestlickung geht aus dem (bzw. den) nachfolgenden Hy-
draulik-Schema({ta) hervor.

Eine Beschreibung des Aggregates mit Wartungshinweisen der
Firma HAWE ist in Kapitel H enthalten.
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1.3 Stéinder- und Querbalkenklemmung (Pos. 3 und 4)
Beide Masehinenteile werden durch HILMA-Federspannzylinder ge=-
klemmt (3g, 4g). Jeder Zylinder enth¥lt ein Tellerfederpaket,
welches dile erforderliche Klemmkraft auf einen Kolben ausgiibt.
Geldst wird durch Uldruck auf den Kolben gegen die Klemmwirkung
der Tellerfedern. Eine ausfilhrliche Beschreibung der Firma
HILMA fiir diese Zylinder befindet sich im Kapitel H:

HIIMA-Blatt EF1 Federspannsystem
EF2 Federspannzylinder
BRT7 Einbau der Federspannzylinder
EF11 Einstellen des Spanndruckes
FuE7T Filillen und Entliiften.

Die Federspanngylinder sind auf eine Klemmkraft von 10000 kp
eingestellt, was einem Druck von etwa 245 ati entspricht: Diesen
Druck wurde am Druckbegrenzungsventil (lc, 2¢) unter Ablesung
am Manometer (1b, 2b) eingestellt, wobel die Mutter am Feder-
spannzylinder leicht angedreht wurde.

Ee Belm Querbalken erfolgen Klemmen und Lbsen automatisch in Ab-
hingigiteit von der Verstellbewegung, wihrend diese Vorgénge
beim Sténder durch einen Schalter von Hand ausgel®st werden.
Beim Kommando fiir die Verstellbewegung wird zundchst der Pumpen-
motor eingeschaltet und das fiir den Querbalken hzw. Stinder zu-
stindige Magnet-Wegeventil der Ventilgruppe ( d ) . gedffnet.
< Die anderen Wegeventile bleiben wihrend einer Sthnder- oder
Querbalkenverstellung geschlossen. Bei einem Druckanstieg auf
245 atit ist die durch die Federkraf't der Spannzylinder erzielte
Klemmwirkung aufgehoben. Durch die weitere Drucksteigerung wird
der LYsehub erreicht, es widren z.B. vorhanden: |

| bel 275 atil = 0.5 mm L8sehub

bel 330 atil = 1.5 mm L&sehub

Nach Erreichen eines Druckes von 280 atil wird durch den Druck-
.8chalter (3f, 4f) die Einschaltung des Verstellmotors freigege-
ben. Bei einem Druckabfall auf 250 ati wiirde der gleiche Druck-
schalter die Ausschaltung des Verstellmotors bewirken.

Nach einem weiteren Druckanstieg suf 320 atii wird der Pumpen-
\ motor (la, 2a) durch den Druckschalter (3e, 4e) abgeschaltet,

\ ' um nach einem Abfall auf 290 atii durech den gleichen Druckschal-
R ter im Wechsel wieder eingeschaltet zu werden.
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Nach Aussehaltung der Verstellbewegung erfolgt die Druckent-

lastung iiber das umgeschaltete Wegeventil in den Ulbehllter.

Entlif tung
Die Leitungen und die Federspannzylinder bleiben dauernd mit 81

- gefiillt. Macht eine Reparatur oder ein sonstiger Umstand eine De-

montage der Klemmeinrichtung erforderlish, so ist bei neuer In-
betriebnahme darauf zu achten, daB die Leitungen und Zylinder
luftfrei werden und vellstindig mit 01 gefiillt sind. Hierzu sind
die Entliftungsschrauben an den Federspamnzylindern zu l8sen, und

es ist so lange nachzupumpen, bis an diesen Stellen blasenfreies
U1 austritt,
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1.4

1.5

x Stickstoff-Fiilldruck 40 ati

~Im Gegensatz zu den unter 1.3. beschriebenen Federspannzylindern

Rlemmung des Werkzeugschiebers im Querbalkensupport _

Dieser Schieber wird durch einen Klemﬁtopr geklemmt, der mit
HAWE-Hydro-Spannern bestlickt ist. Bei Achtkant-Werkszeugschiebern
drickt die Klemmung auf den Schieber, bei Revolver-Werkzeugschie-
bern arbeitet sie auf Zug. Die Hydro-Spanner sind mit Riickhol-
federn ausgeriistet, so daB der Kolben im drucklesen Zustand
selbsttitig in die Ausgangsstellung zurlickgezogen wird.

iben diese Hydro-Spanner bei einer Druckbeaufschlagung einen
Druck auf das Maschinenteil aus.

Bel Einleitung eines Klemmvorganges am Drucktaster der Schalt-
tafel wird der Pumpenmotor eingeschaltet sowie das entsprechende
Wegeventil freigegeben. Die anderen Wegeventile bleiben geschlos-
sen. Der Klemmdruck betrédgt 100 atii. Durech den Druckschalter

(6e, bei einem zweiten Querbalkensupport auch 8e) wird der Pum-
penmotor im Wechsel zwischen etwa 90 und 100 atili ein- und ausge-
schaltet.

Klemmung des Querbalkensupportes (Planschieber) auf dem Querbasl-
ken, des Seitensupportes am Stlnder, des Werkzeugschiebers im
Seitensupport

Diese Schieber werden durch FRORIEP-Klemmleisten geklemmt. Die
Arbeitsweise ist im wesentlichen die gleiche wie unter 1.4, be-
schrieben. Der Klemmdruck betréigt hier jedoch 50 atli. Die wechse
welse Einschaltung des Pumpenmotors zwischen 45 und 50 atl er-
folgt durch Druckschalter (5e bzw. auch Te, 9e,10e). Der BOSCH-
Hydro-Druckspeicher™ (5h bzw. auch Th, 9h, 10h) {Anleitung des
Herstellers siehe Kapitel H) hilt jedoch den Druck {iber einen
léngeren Zeitraum konstant. Aus Sicherheiltsgriinden ist das auf
60 atil eingestellte Druckbegrenzungsventil (5¢ bzw. auch Tc, 9c,
10c) eingebaut.,

Die Klemmleisten sind mit elastischen Druckdosen (Lippenmembra-
nen) ausgeriistet (siehe schematischen Querschnitt auf Blatt

E 1--7 ). Werden diese Druckdosen mit Druck&l beaufschlagt, sd
Uben sie eine Klemmkraft auf die Flihrungen aus. Den AbschluB der
Druckdose zur Fihrungsbahn (18) bildet eine Bronzescheibe (17).

Sollte einmal durch unsachgemifie Behandlung bei einer Montage an
einer Klemmleiste Leckdlverlust festgestellt werden, so ist sie
zwecks Reparatur einzusenden. Der RohranschluB der ausgebauten

2

Leiste muf verschlossen werden. Beider Demontage einer Klemm-
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e ~ leiste darf diese in ausgebautem, also HuBerlich unbelastefem
Zustand nie mit Druckdl beaufschlagt werden, da der maximal
zullissige Weg der Membran 1 mm & 0.04" betrigt. Beim Wiederein-
. bau sind die Klemmleisten zu entliiften.

13 Klemmleiste : 3
14 zu klemmendes Maschinenteil
15 Entluftungsschraube Erléuterung
16 Raum fir Lippenmembran mit Diehtungstaller‘f zu Blatt E1-7
17 Bronzescheibe

18 Fithrungsbahn

19 Anschlug fir Hydraulikleitung /
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Hydraulikaggre rat am oténder

1 HAWE - Hydraulik-Aggregat fiir Querbalken

2 HAWE - Hydraulik-Aggregat fiir Sténder, Planschieber, Seitensupport
und JuerbalkensupportstdBel .
(Abginge jeweils von links nach rechts)
a Pumpenmotor
" b Manometer
¢ Uberdruckventil . (d = Wegeventil)
'h BOSCH - Hydrospeicher zu "2"
i VOGEL - Doppelschmieraggregat: Gleitbahnschmierung
.k Zeituhr (Impulsgeber)rzu i
Die Bezeichnung (3 bis 10) der geschmierten lLiaschinenteile ist die

gleiche, wie“auf Blatt E 1 - 1 fir die Klemmung, z.B. 3-4 i: Aggregat

fir stdnder und-gquerbalken.
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Schmierung

F 1l+1

1. Ubersicht iiber die Schmierung der Maschine

( sofern die Maschine entsprechend ausgeriistet ist)

Die Positions-Nummern 3 bis 10 der Fiihrungen sind die gleichen wie

fiir die Klemmung in Kapitel E.

Pos. Schmierstelle Art der Schmierung
FURUNGS BTN EMTERTNG
3 Sténder auf Bett und Gegriebsw
im Sténderfus
4 Querbalken am Sténder
5 Druckschalter fiir Querbalken
Hubmotor
6 Werkzeugschieber am (rechten) LFrischSl-Hochdruckschmierung
Querbalkensupport _f (Impulsschmierung)
T Linker Querbalkensupport
auf dem Querbalken
8 Werkzeugschieber im linken
Querbalkensupport
9 Seitenauppo:t horizontal, ver-
tikal + Planschieber
10 Druckschalter fiir Stidnder- #J
verstellmotor
GEVINDES PINDEL.SCHMIERUNG
e Gewin@espindel zu 3 links Fettschm., rechts mit
Fett eingesetzt
4r Gewindespindel zu 4 oben Tauchschm., unten Impuis-
, : schm.
5v(7r)  Gewindespindel zu § (7) links Fettschm., rechts Fett-
ef schm. (Vorschubkasten)
58(7s) Gewindespindel-Mutter zu
5 (1) Impulsschm.
6r(8r) Gewindespindel zu 6 (8) unten Tauchschm. (Drehteil)
68(8s) Gewindespindel-Mutter zu
6 (8) Impulsschm. 7
O9r . Gewindespindel zu 9 oben u. unten Impulsschm,
9s Gewindespindel-Mutter zu 9 . Impulsschm.
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FRORIEP Schmierung F 1-2
GMBH, RHEYDT (RHLD.)
Pes. Sehmierstelle Art der Schmierung
1Qpr#* Gewindespindel zu 10 links Umlaufschm., rechts Fett-
; schmierung
10g* Geuindespindelanutte:
zu 10 Impulsschmierung
SCHAFTWELLEN
14 Schaftwelle im Sténder-
bett  links u. rechts sowie Lager am
 Sténder: Fettschmierung
15 Schaftwelle am Sténder oben u. unten, sowie Lager am
i Vorschubkasten: Fettschmierung
16 Schaftwelle im Querbal- |
. ken links Pettschm., rechts Umlauf-
‘ schm. . im Vorsechbukasten, Lager
éam Support: Impulsschmierung
GETRIEBE | :
3u Verstellgetriebe zu 3 - Tauchsehmierung
3v | Getriebe im Sténderfus | Impulsschmierung
by | Verstellgetriebe zu 4 Tauchschmierung
S5u(7u) Getriebe im Plansehieber . Tauchschmierung
6u(8u)§ Getriebe im Drehteil ?Tauehschmierung
- 9-10u ; Getriebe im Seitensupport Impulsschmierung der Getriebe-
: teile dureh die jeweilige
Pumpe 9 bzw. 10
.31-12 | Hauptgetriebe und Unter-
satz Umlaufssehmierung
b Vorschubgetriebe

Die grunds¥tzliche Arbeitsweise der Filhrungsbahn-Schmierung und
die Schmierung der wichtigsten Getriebe wird auf den nH#chsten
Seiten beschrieben. Alle Uldaten und Handschmierstellen gehen
aus dem Schmierschild an der Maschine hervor, das auch als Licht-
pause am Schlug dieses Kapitels beigefligt ist. Die gortige

Numerierung der Schmierstellen ist nicht identiseh mit den obigen

Bositiens-Nummern der Ubersicht, die nach anderen Gesichtspunkten

auflgebaut ist!

nnnnnn
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2.
2.1

e

‘einzelnen Filhrungsbahnen geht ebenfalls aus Abb. E 1-7 hervor.

Schmierung der Filhrungsbahnen

Aufbau der Schmieranlage (Abb. F 2-5)

Die Fiihrungsbahnen der Maschine sowie die zugehdrigen Verstell-
spindeln und das Seitensupport-Getriebe werden von Zentral-
schmieranlagen (System VOGEL) geschmiert.

Es handelt sich um Verteileranlagen fir intermittierende
Frischdlzufuhr, bei denen die einminen Schmierstellen in ein-
stellbaren Zeitintervallen eine genau dosierte Ulmenge erhal-
ten, die nicht zum Beh#lter zurlickgefithrt wird. Der grundsétz-
liche Aufbau dieser Schmieranlagen gliedert sich in:

Pumpenaggregat (1 bis 6) mit Zeituhr (7 bis 8)

- Hauptrohr (10) - Kolbenverteiler (13) -

Schmierrohr (14) - Schmierstelle.
Die Lage der Schmieraggregate (Abb. F 2-5) an der Maschine ;
geht aus Abb. E 1-7 hervor. Das Aggregat (2 MFE 2/BW 3) besteht
aus einem Ulbehlilter mit 2.7 Liter Inhalt, auf dem ein oder
zwel Pumpen montiert sind. Die Zuordnung der Pumpen zu den

Funktion der Kolbenverteiler (Abb. F 2-h)

Die Pumpe fd¥rdert das U1 zu den Kolbenverteilern, die es mit
Hilfe eines Ventilmechanismus' in dosierter Menge den Schmier-
stellen zufihren. Aus dem VOGEL-Bauprogramm sind fir FRORIEP-
Maschinen die Kolbenverteiler der Baugruppe 340 ausgewihlt.
Sie sind mit Dosiereinrichtungen versehen und lassen den
Schmierstellen unabhingig voneinander die vorher bestimmte
Olmenge zukommen,

Die Ulmenge je Zeiteinheit wird durch die Einstellung der Zeit-
uhr (siehe Punkt 1.3) bestimmt. Die Ulmenge je Schmierstof ist

durch die GrdBe der (auswechselbaren) Dosiernippel festgelegt.

Es besteht dadurch eine ﬁosiermﬁglichkeit von 0.03; 0.06;

0,10 oder 1.6 cm’ Je SchmierstoB und Schmierstelle. Die Dosier-
groBe ist durch eingeschalgene Zahlen: 3, 6, 10 und 16 angege-

ben.

Die fir die Schmierstelle bestimmte Ulmenge befindet sich vor

einem Kolben (1) in Raum (3) des Verteilers. Beginnt die Zentral-
schmierpumpe Ol zu férdern, so stromt das 01 an der Manschette

(8) vorbei durch die Bohrung (9) und bewegt den Kolben in die

Snafier. Marmddenntis Ba3s &R
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2:3

Stellung gem#¥8 Abb. F 2-4b. Dabei wird das vor ihm befindliche
01 durch die Querbohrung (4) des Rshrchens (2) mit Pumpendruck
zur Schmierstelle verdringt.

Bei Beendigung der Pumpenfidrderung wird die Anlage iiber ein in
der Pumpe eingebautes Entlastungs- und Restdruckventil bis auf
einen Restdruck von etwa 2 atili entlastet. Dabei kehrt der Ver-
tellerkelben infolge der Feder (5) in seine Ausgangsstellung
(Abb. F 2-4a) zurfick und 148t die Olmenge flir den nichsten
Schmiervorgang in den Raum (3) einstrémen. Dieser Ulwechsel von
Raum (10) nach (3) erfolgt durch die Bohrung (9), die Manschette
(B) wird gegen die Feder (7) zuriickgedriickt und das 01 stromt
dureh die Innenbohrung ven Teil (2) und die Querbohrung (4) in
Raum (3).

Steuerung (Abb., F 2-5)

Der fir die Funktien der Kolbenverteiler erforderliche inter-
mittierende Betrieb wird durch die - von der Zeituhr eingeleite-
te - automatische Ein- und Ausschaltung der Pumpe (2) errecht.

Die Zeituhr erhlilt so lange Spannung, wie die Vorschub- oder
Eilgang- (2000 mm/min)-Bewegung in einer (oder beiden) Rich-
tung(en) eingesechaltet ist. Bei kurzer Tippbewegung bekommt die
Zeituhr Selbsthaltung, bis ein Schmierimpuls ausgefilhrt ist.
Weitere eventuelle Bewegungs-Einschaltungen wihrend eines

' Schmiervorganges bleiben fir die Schmierung wirkungsles.

2.1'-

Bel Einschalten einer Richtung erhdlt auBer der Zeituhr auch die
betreffende Pumpe direkt Spamnung und beginnt zu fordern. (Vor-
schmierung bel Arbeitsbeginn) Nach einer - innerhalb der Uhr -
eingestellten Zeit (etwa 8 sec.), in welcher der Schmiervergang
(siehe Punkt 2.2) durchgefiihrt wurde, schaltet die Zeituhr die
Pumpe ab. Die weiteren Schmierungen werden jetzt im Rhythmus der
Pausenzeit wiederholt, die am Réndelknopf (8) eingestellt wirdg.
1 . In der Mitte dieses Knopfes befindet sich ein Zei-
ger, der den Pausenablauf angibt.

Uberwachung (Abb. F 2-5)

Es werden zwei Funktionen iiberwacht, die am Leuchtmelder (9) an-
gezeigt werden.
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UOldruckschalter (15) Uiberwacht den Schmierimpuls: er wird durch
den Druckanstieg und -abfall wiihrend eines Schmiervorganges
ein- und ausgeschaltet und lé8t wilhrend dieser Zeit den Leucht-
melder (9) kurz aufleuchten.

Der gleiche Leuchtmelder zeigt durch Dauerleuchten an, daf der
Olbehdlter (4) aufgefiilllt werden muB. Dies ist eine Vorwarnung,
da der Schwimmerschalter (5) bereits ansprieht, bevor der Ulspie
gel ganz abgesunken ist. '

In bestimmten FHllen, sowie auf Kundenwunsch, kann dieser Leucht

- melder (9) in einem Taster (Leuchtdrucktaster) eingebaut sein,
mit dem dann zusdtzlich zur automatischen Schmierung (z.B. auch
vor einer Vorschub- oder Eilbewegung) weitere Schmierimpulse
ausgeldst werden kdnnen.

2.5 Wartung

Ulviskositit: 5-7° " E/50° ¢

Olmaxite z.B. : SHELL-Votol Gleit8l V oder ESSO-
Febis K-73
weitere gleichwertige Sorten siehe
FRORIEP~-Schmierstoff-Empfehlung

DIN-Symbol: (orange)

Olmenge bei Neufiillung: 2,7 Liter

Nachfiillung: sofort bei Aufleuchten des Leucht- -

: melders

Einfillung: Oberseite-Aggregat

AblagB: Unterseite-Aggregat

Entliiftung: wenn Nachfiillung ilbersehen wurde,

an speziellen Entliftungsschrauben
(16) (nur kurz l8sen) '
Behélter- und Saugsieb- '
reinigung: alle 2000 Betriebsstunden

ACHTUNG! Das Sieb in der Einfiilldffnung des Olbehilters darf

nicht entfernt werden, da sonst Schmutzteilehen unter die Gleit-
bahnen gelangen und zum Fressen filhren kbnnen.

Bei Nichtbeachtung kein Garantieanspruch.
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Séhnerune der Fihrungsbahnen

(Zeitavhingige Schmierung mit Zahnradpumpen-Schmieraggregat,
Fabpikat VOGEL) ..

Beispiel filir die Anordnung,
der Pumpe und der Zeituhr

- \
Erlduterungen:

1/2 Motor mit Pumpe "MFE2"|
(bei 2 Pumpen "2 MFE2"

5 Einfillstutzen

4 Beh#lter "BW3" (mit 2,7 1
Inhalt)

5 Schwimmerschalter fir Min-
destdlstand "P-66,80"

6 AblaBschraube

7 Kontaktgeber (Zeituhr)

e = o~

8 Einstellknopf fiir Pausen-
zelt Lo
9 Leuchtmelder
‘Kurzleuchten: Schmierim-
puls
Dauerleuchten: 0l nach- .
) fiillen
'utU. als Leuchtdruckta~
ster
(Vor- und Zusatzschmierung]
10 Hauptrohr
11 Sehlauch
12 Verteilerleiste
13 Kolbenverteiler (siehe
Blatt F 2-5)
14 Schmierrohr :
15 Oldruckschalter "FP &6.5 12
16 Entliiftung (Sechskant-
schraube)

Schematisches Beispiel

fir eine Olversorgun:

bei der Flhrungsbahn-Seciznle-
rung
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(sierm Senma auf F 3 3 und Foto auf P 3- 4)

H;rkggglweise

Flir das Hauptgetriebe und die Planscheibenlagerung ist eine
Umlaufschmierung mit 2 getrennten gleichartigen Systemen,

Jedoch gemeinsamen Ulbehdiltern vorhanden, Zwei Systeme sind
deshalb erforderlieh, damit auch die weiter entfernt liegen-

-den Schmierstellen der Planscheibenlagerung gleich gut mit

Schmiertl versorgt werden. Der Ulbehllter ist neben der Ma-
schine ins Fundament eingelassen. Die RICKMEIER-Zahnradpum-
pen 1la u. 122 saugen das Ul {iber die Saugkdrbe 11d u. 12d
an und fordern es {iber die POLO-Magnet- und Siebfilter 1l1b

u. 12b und die Verteilerleisten lle u. 12e zu den Schmier-
stellen im Hauptgetriebe bzw. Untersatz (Planscheibenlagerung
und Ritzelwelle). Die Uberdrueckventile lle u. 12¢ dienen

zum Schutz der Anlege, die Einstellung braucht nicht verin-

dert zu werden. Die einwandfreie Funktion des Ulumlaufes wird

durch Quecksilberschalter (Kippschalter) 11f bzw. 12f iiber-
wacht, die entsprechenden Kontrollampen im Querbalkensupport-
bzw. Seitensupportpendel aufleuchten lassen und zwar Lampe
61 "01 flieB8t" oder Lampe 59 und 60 "U1 bleibt aus”. Beim
Ausbleiben des Schmierdles bewirken die Kippschalter iiber
ein Zeitrelais auferdem eine Abschaltung des Hauptantriebs-
motors. Vom Hauptgetriebekasten und Untersatz flieBt das U1
zum gemeinseamen Ulbehilter szuriick.
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Wartung ,
Olviskositit: 3-5° E/50° ¢
Olmarke: E3SS0-Esstie 50 oder

SHELL-~Tellus 01 29
(weitere gleichwertige Marken siehe bei-
liegende Empfehlung)

Olmenge: etwa 400 Liter, bis Schauglas (402).
{Zur Einfilllung Behlilterdeokel abheben.)

Filter-und

Saugkorbreinigung: 200 Betriebsstunden, bis zum 1. Olwechsel
alle 50 Betriebsstunden.
(Filterreinigung siehe unter Kapitel H,
zur Saugkorbreinigung Behélterdeckel ab-
heben; )

Olablasg: Behlilter aussaugen, u.U., mit Schmier-
pumpen selbst.

Ulwechsel und Be-

hiterreinigung: Erstmalig nach 200 Betriebsstunden.
Es empfiehlt sich, nach etwa B0O Betriebs
stunden - und natiirliech bei .einer etwai-
gen Reparatur - das Schmierdl auf seine
Weliterverwendung zu prifen, jedoch spﬁteq-
tens alle 2000 Betriebsstunden zu wech-
seln.,

TACKE-Kupplung
Zwischen Hauptgetriebe und Untersatz ist eine TACKE-Bogen- -
zahnkupplung zur Ubertragung der Drehbewegung eingebaut. Fiir
die Wartung dieser Kupplung ist eine Druckschrift der Firma
TACKE beigefiigt. In Abweichung dieser Vorschriften kann das
fir die Gleitbahnschmierung der Maschine verwendete 01 ,
', eingefiillt werden. Die Wartung der Kupplung
ist zwecksmiBigerweise zusammen mit der Wartung der ganzen -
Maschine vorzunehmen.

wdafir-Normdruek" 2236 65
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Seitenanzahl: 2 Einbau und Wartung DWM - Reihe strémungstechniks

Einbau Frsate Llur Kippshealter AL wnd 42/
$A0- 2002

Die Stromungswéchter der Type DWM arbeiten nach dem Schwebekérper - MeRprinzip.

Das Ger&t muf} senkrecht eingebaut werden, Durchflufrichtung ist von unten nach oben.

Das Medium darf keine festen Kérper mit sich fiihren. Auch magnetische Partikel kénnen Stérungen verursa-

chen, da sie sich am Schwebekorper ablagern. In diesem Fall empfehlen wir den Einbau von Schmutzfangern

der Type SFD (mit Doppelsieb) oder SFM (mit Magnetfilter).Verschmutzungen beeintréchtigen die Funktion und

die Genauigkeit der Geréte. Alle Anwendungen, die von den standardméRigen Einsatzbedingungen (Uberwa-

chung von kontinuierlichem Durchflull) abweichen, sollten mit unserem technischen Personal abgesprochen

werden,

Das Geréat mit darf sich nicht innerhalb eines Induktionsfelds oder eines starken Magnetfelds befinden.

Alle Standard-Gewinde entsprechen der R-Norm (DIN 2999 Teil 1). Es ist darauf zu achten, dal} nur geeignete

Gewinde und Dichtungsmittel zum Einbau verwendet werden, da sonst Funktion und Dichtigkeit beeintréchtigt

werden.

Um MeRfehler zu vermeiden, miissen Beruhigungsstrecken von 10 x D auf der Eingangs- und 5 x D auf der
Ausgangsseite (D = Rohr-Nenndurchmesser) vorgesehen werden.

Beim Einschrauben der Fittings muB die Verschraubung des Strémungswichters mit Hilfe der Schliissel-
flaichen gegengehalten werden. Auf keinen Fall darf sich die Verschraubung des Stromungswdchters
gegen den Kdérper verdrehen, dies kann Undichtigkeit zur Folge haben. Zum Gegenhalten nur geeignetes
Werkzeug (passenden Gabelschliissel) verwenden.

Beim Anschluld der elektrischen Anlage ist darauf zu achten, daR die auf dem Schaltgehduse angegebenen
elektrischen Anschlulwerte auf keinen Fall (auch nicht kurzzeitig) Uberschritten werden. Der in diesem Schalt-
gehause integrierte Reed-Kontakt reagiert auf Uberlastung &uferst empfindlich. Dies gilt vor allem bei induktiven

Lasten, da die Ein- und Ausschaltstréme durchaus das 10-fache des Nennwerts der Spule erreichen kdnnen. In
solchen Féllen wird der Einbau eines Kontakt-Schutz-Relais (z. B. unsere Type KSR) oder einer ahnlichen Ein-

richtung empfohlen. )

Da die Reed-Kontakie wolfram-, goid- oder rhodiumbeschichtet sind und $ich in einer Schutzgasatmosphére
befinden, ist ein Direktanschluf® an Eingange einer SPS bedenkenlos méglich.

Bei Gerdten mit Schlieler ist der Kontakt bei genligendem Durchfluf? geschlossen, wird die eingestellte Mindest-
durchfluBmenge unterschritten, 6ffnet der Kontakt.

Betriebsdaten: DWM

Betriebsdruck: PN 100 - 200 bar (Edelstahl 300 bar)
Druckverlust: 0,02 -0,4 bar

Temperatur max: 120 °C (+ 160 °C maglich)

Elektrische Daten:

SchlieRer: 250V -3A-100VA

Wechsler: 500V-15A-50VA

Schlieffer Ex-Ausfiihrung EExm I T6 250V -2 A-60VA Kabellinge 2m (Standard)
Wechsler Ex-Ausfuhrung EExm 11 T6 250V -1A-30VA Kabellange 2m (Standard)
Schliefter Ex-Ausflihrung E Exia lIC T6 45V -1 A Kabelldange 2m (Standard)
Wechsler Ex-Ausfuhrung E ExialIC T8 45V -1A Kabellange 2m (Standard)
Schutzart: IP 85, EX - AusfGhrung IP 67

Werkstoffe: Messing Edelstahl
Gehause: Messing vernickelt 1.4571
Schwebekorper Messing vernickelt 1.4571
Schlitzdlise; Messing vernickelt 1.4571
Anschluflverschraubung: Messing vernickelt 1.4571
Dichtungen: Perbunan, Viton oder EPDM

Toleranz: +- 5 % vom Endwert

Schaltgehduse mit Geratestecker nach DIN 43650 oder mit 1 m angegossenem Kabel

Meister Stromungstechnik GmbH - Im Gewerbegebiet 2 - D 63831 Wiesen - Tel. 06096/9720-0 - Fax 06096/3720-30
Seite: 1
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Einstellung des Schaltpunktes

Der Pfeil auf dem Schaltgeh&use wird der gewiinschten Abschaltmenge auf der Skala des Geréatekdrpers zuge-
ordnet.

Wartung
Da diese Gerate nur Uiber wenige bewegliche Teile verfliigen, beschrénkt sich die Wartung auf gelegentliches

reinigen.

AnschluBschema bei Schaltgehduse mit Stecker

(Ruhezustand, kein Durchflul®): s
2 Tj
SchlieBer Wechsler H} zz2s
2 23

Typeniibersicht DWM

Type Schaltbereiche | Schaltbereiche _Einbaumafle mm Gewicht
1/ min H,0 NI/ min Luft SwW D B G T L ca. g
DWM- 1,5 0,1-15 auf Anfrage 27 30 65 G 1/4" 14 130 800
G 3/8" 15
G 1/2" 15
DWM - 3 0,2-3,0 auf Anfrage 27 30 65 G 1/4" 14 130 800
G 3/8" 15
G 1/2" 15
DWM - 8 0,3-80 auf Anfrage 27 30 65 G 1/4" 14 130 800
G 3/8" 15
G1/2" 15
DWM - 12 1-12 auf Anfrage 27 30 65 G 1/4" 14 130 800
G 3/8" 15
G 172" 15
DWM - 18 2-18 auf Anfrage 27 30 65 G 1/2° 15 148 850
DWM - 35 3-35 auf Anfrage 34 40 70 G 3/4" 18 152 1350
36 36 68 G 1" 19 156 1050
DWM - 50 4- 50 auf Anfrage 34 40 - 70 G 3/4" 18 162 1350
36 36 68 G1" 19 156 1050
DWM -100 10 -100 auf Anfrage 50 50 75 G 1" 20 200 2750
DWM -150 10 -150 auf Anfrage 50 50 75 G11/4" 21 200 2950

Irrtum und technische Anderungen vorbehalten

Meister Strémungstechnik GmbH - Im Gewerbegebiet 2 - D 63831 Wiesen - Tel. 06096/9720-0 - Fax 06096/9720-30
Seite: 2
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4.1

4,2

Schmierung der Vorschubgetriebe

Im Vorsehubgetriebe ist eine mechanisch angetriebene Kolben-
pumpe eingebaut. Diese ftrdert das Ul aus dem Sammelbeh#lter im
Kasten in die Verteilerleiste und von dort zu Jeder Schmier-
stelle.
Das Funktionieren der Schmierung und der Ulstand sind sténdig
am Schauglas vorne am Oetriebekasten zu iberwachen. Bei richtig
arbeitender Pumpe muB ein stiéndiges Tropfen am Schauglas sicht-
bar sein. Die Uleinfiillung befindet sich auf dem Getriebekasten.
Hier sind etwa 1% Liter U1 von 2,5-3° E/50° C einzufiillen, wie
z.B.

SHELL-Tellus 27

MOBIL DTE. 0il Light

ARAL CEL H T U.
Weitere Ulsorten k¥nnen der beigefiigten Schmierstoff-Tabelle
entnommen werden.

Alle weiteren Wartungsdaten sind dem Schmierschild zu entnehmen.
Der Saggkorb kann mit dem Saugrohr an der Uleinflill8ffnung ab-
geschraubt werden. Der POLO-Filter (siehe auch Kapitel H) ist
an der Anschraubseite des Vorschubkastens zuginglich.

Schmierung der Getriebe im Planschieber und Drehteil
Das Verstellgetriebe im Planschieber und Drehteil des Querbalken!
supportes hat Tauchschmierung. Die oberen Teile des Spindel-
lagers im Drehteil erhalten bei Werkseugschieberverstellung eine
Schmierung von der Gleitbahnschmierpumpe. Die Ulsténde (auBen -
am Planschieber und vorne am Drehteil) sind zu iiberwachen und
wenﬁ erforderlich zu korrigieren. Die Einfiillschrauben befinden
sich auf der Oberseite, die AblaBschrauben an der Unterseite

von Planschieber und Drehteil. Es ist das gleiche Ul wie beim
Hauptgetriebe zu verwenden. :

udafir-Normdruek' 2236 65
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9.154 Ebenso wichtig wie eine ausreichende Schmierung ist die Pflege
g und Wartung der Maschine, Um eine groSe Lebensdauer und einen
stdrungsfreien Betrieb zu erreichen, sind. die aufgefilhrten War-
tungstermine unbedingt einzuhalten. Sehr wichtig ist die Saug-
korb- und PFilterreinigung. Es wurde immer wieder festgestellt,

daB Stdrungen durch Verschmutzungen von Saugkdrben und Filtern,
die zu mangelhafter Schmierung gefithrt haben, hervorgerufen worden
sind. Hinter diesem Abschnitt sind Muster von Nachwelsbldttern
beigefﬁgt,‘derep Fihrung empfohlen wird.

1. Wartungstermine:
siehe hierzu auch die Schmieranweisung (Schmierschild) am Schlusg
von Kapitel P, ‘

Wghrend des Einlaufens (bis 200 Betriebsstunden):

Alle 50 Betriebsstunden Filter und Saugkbrbe reinigen.
Nach 200 Betriebsstunden 01 wechseln und Behilter reinigen,

e e et et b e e e T
e g e i oo ]

Idglich; :

Olsténde und Olumliufe {iberprifen. Bei Bedarf O1 nachfiillen.
Alle 500 Betriebsstunden:

Filter und Saugkdrbe reinigen,

Fettschmierstellen nschschmieren,

Stromzufiihrer, Schleifringe, Luftspalte der Magnetkupplungen
priifen (Hauptantrieb).

Alle 2000 Betriebsstunden: _

01 priifen, gegebenenfalls reinigen oder wechseln. Beh#dlter reini-
gen., Elektrischen Schaltschrank vorsichtig mit Druckluft reinigen.
Stromzufilhrer, Schleifringe, Luftspalte der Magnetkupplungen
priifen (Vorschubantrieb).

Wenn erforderlich:

e ———m o n s I
—— e LT EmEEES

Stromzufiihrer zu den Magnetkupplungen aupwechseln,
Nachstellen der Verstellmuttern,
Nachstellen der Keilleisten.

ACHTUNG! Beim Auswechseln der Stromzufilhrer an Doppelkupplungen
ist unbedingt darauf zu achten, daB die AnschluBkabel
nicht vertauscht werden!
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2, Reinigung der Filter fir die Schmierung des Hauptgetriebes und
- Untersatzes sowie des Vorschubgetriebes (Fabrikat P O L 0)
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POLO-Magnet- und Siebfilter

a) Fllgelmagnetkerze (3) am Sechskant (1) herausschrauben und zur
Reinigung in Lingsrichtung abstreifen. (Das U1 flieBt nicht aus,
weil sich das Ventil (5) automatisch schlieBt)

b) Sieb (4) herausziehen und durch Blirsten, Spililen oder Ausblasen
ebenfalls reinigen.

¢) Sieb einsetzen und Magnetlligelkerze einschrauben. Bei den
letzten Gewindegingen ¥ffnet das Ventil automatisch.
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153

De Elektromagnet—Lamellenkupplungen

S.1 Allgemeines’

Im Hauptantrieb sind ZF-Kupplungen eingebaut und im Vorschubantrieb
mit Ausnahme der Richtungekupplungen und -bremsen ebenfalls. Die
Auswahl erfolgte entsprechend der besonderen Lignung der beiden
Kupplungsfabrikate fiir bestimmte Getriebearten.

Die unterachledllche Eignung ergibt sich aus dem grundsdtzlich an-
deren Aufbau. Dieser geht aus den Schnittdarstellungen in den Be-
trlebsvorschrlften der Firmen ZF und STROMAG hervor. Wihrend bei
einer Stromangupplung lediglich die Ankerscheibe von den magne-
tischen Kraftllnien beeinfluBt wird, durchflieBenbei einer ZF~Kupp~
lung die Kraftllnlen auBer der Ankerscheibe auch die Lamellen.’

Die Nomentkurve ist deshalb bel Stromag sehr steil, bei ZF dagegen
wesentllsh flacher. Daraus ergeben sich die folgenden Elnsatzgeblen
tes

Die Strdmag—Kqulunv ist dort eingesetzt, wo exakt, schnell und in
kurzen ueltabstanden geschaltet werden soll. Bei den nledrlgen
Drehzahlen des Vorschubgetriebes arbeitet gie wegen ihres sohﬂellen
Schaltvermogens sehr zuverlidssig. : e

Die ZF-Kupplung ist dort verwendet, wo es auf ein sanftes Ein«
schalten. oder auf einen zuplgen Ubergang von einer Drehzahl auf die
andere ankommt Sie eignet sich besonders fiir das Beschleunlgen
oder Versz .0gern grofer Schwungmassen und fiir schnellaufende. Wellen
(Hauptantrieb)

B Wartung

Fiir die Wartung gelten die VWartungstermine auf Blatt H 1, sowie das
Blatt 122, 2 und die Betriebsvorschriften der Firmen ZF und Stromag
am SchluB dleses Kapitels.

B2 Lamellen'

Rutschen &19 Kupplungen durch, oder wird bei einer turnusmaBigen
'Uberprufung ein starker VerschleiB festgestellt, so sind die ént-
sprechenden Lamellen auszutauschen. Eine Gewdhr fiir die vlchtlge
Funktion der Kupplung knnen wir nur dann iibernehmen, wenn die .
Austauschlamellen von uns bezogen werden, da die Kupplungen bei uns
eine Nachbehandlung erfahren.

Bel der liontage der ZF-Kupplungen wird der richtige Zusammenbau wie
folgt kontrolliert:
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a) Kupplung vorilbergehend an Spannung legen, so daB die Anker-
scheibe kurzzeitig angezogen wird. | ‘

b) Beide Kupplungshilften gegeneinander verdrehen, so daB die
Lamellen nicht mehr haften.

¢) Es ist der Abstand zwischen Ankerscheibe und den Bronze-Abstands-—
stiften zu priifen, er muB zwischen 0,2 und 0,5 mm liegen.
Ist dies nicht der Pall, so ist der Zusammenbau unrichtig er-
folat, .

d) eine spdtere Kontrolle des Lamellenspieles bzw. Iuftspaltes ist
bei ZF-Kupplungen nicht erforderlich.

Bel Stromag-Kupplungen - ist der Luftspalt beil einer Uberpriifung
geméf belgefiigtem Blatt 722.2 gzu iiberpriifen und gegebenenfalls
neu einzustellen,

3.2.2 Schleifringe

Die Schleifringe kénnen am Unfang nachgeschliffen werden, falls
dies im Laufe der Zeit durch Riefenbildung oder rauhe Oberfléche
notwendig werden sollte. Bei Stromag-Kupplungen konnen die Schleif-
ringe 2 mm bel ZF-Kupplungen 1 mm im Durchmésser nachgeschliffen
werden. Dabei ist die Hérte noch ausreichend. Ein Nachschleifen

ist jedoch erst dann erforderlich, wenn der Stromzufiihrer bereitsg
nach 500 Betriebsstunden (oder frither) verschlissen ist. Grund-
bedingung beim Nachschleifen ist die Erzielung einer HuBerst sau-
beren Schleifringfléche und ein einwandfreier Rundlauf.

5:.2.3 Stromzufiihrer
Die Stromzufiihrer sind besonders sorgfidltig zu iliberwachen (Wartungs—
termine auf Blatt H 1), Sie tragen Bronzegewsbe-Bilirsten, die bei
VerschleiB gegen neue auszutauschen sind. VerschleiBeinsitze sind
der Maschine belgegeben. Nach Verbrauch kénnen diese unter den
folgenden Bezelchnungen bei uns nachbestellt werden (s. auch Blatt
724/725 em SchluB dieses Kapitels).

Teleskop-Stromzufithrer (Fabrikat Siemens):

Froriep-Nr. 577010

VerschleiBeinsatz hierszu : Froriep-Nr. 577020

(siehe hierzu gegebenenfells Punkt 3.73)
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3.3 _Zughnglichkeit der Stromzufiihrer
2.3.1 Hauptgetriebe
Stromzufiihrer an den Kupplungen:

a) Bleche an den Seiten des Antriebskasten abnehmen'(Lages siehe
Blatt D 2-3)

b) Kabel am Stromzufiihrer 1lSsen

¢) Stromzufiihrer ausschrauben

Stromriickfiihrer an den Wellenenden

An den Stirnenden der Wellen (Mitte 3 und Mitte 5) sind Stromrick-
fihrer angebracht, die an der zur Maschine gerichteten Antriebs-
Kastenseite zugénglich sind.
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3.%.2 Yorsehubgetriebe

Richtungskupplungen (sl und s2 auf Welle 6; s3 und s% auf Welle 5)
Die Richtungskupplungen sind mit gwei Schleifringen pro Kupplung
ausgeristet. Die Stromzufilhrer sind nach Abnahme der rechteckigen
Deckel (einschl. Skalenscheibe) an der Vorschubkasten-Vorderseite
zuglnglich. Nachdem die Zuleitung geldst ist, keann der Stromzufiihrer
ausgesehraubt werden.

Vﬂrsehnbkugﬂlunggn (87,9,11 und 14 auf Welle 1; s8,10,12 und 13 auf
Welle 2)

Die Stromzufithrer sind nach Abnahme des Deckels an der Vorschubka-
sten-Rilckselte zuginglich. Sie befinden sich auf zwei Leisten; die
den Getrieberaum abhdecken.

Die Stromrickfiihrer befinden sich an der Stirnseite der Wellen 1 und 2,
und zwar an der #uBeren Vorschubkastenseite (Wechselradseite). Sie
sind zuginglich nach Uffnen der Tir und Abnahme einer Abdeckung auf
der rechten Hilfte dieser Vorschubkastenseite.

Eilpgang kupplung (si5 auf Welle 12)

Wie bel den Vorschubkupplungen ist auch hier der Deckel an der Vor-
schubkasten~Rlickseite und auBerdem die untere Leiste mit den Strom-
zuflihrern der Vorschubkupplungen abzunehmen. Der Stromzufihrer der
Eilgangskupplung ist jetzt zuginglich und kann naeh Ldsen der Zu-
leltung abgeschraubt werden.

Schleichgangkupplung (s16 auf Welle 12) und

Richtungsbremsen (s5 auf Welle 6 und s6 auf Welle 5)
Hierbel handelt es sich um Bremskupplungen chne Schleifringe.

.A.Nachstellung der Plansgheibenlagerung

Die Wdlzlagerung der Hauptwelle wird in unserem Werk eingestellt,
Eine Nachstellung ist normalerweise nieht erforderlich. Sollte aber
nach léngerer Betriebszeit, d.h. nach Jahren eine Nachstellung not-
wendig sein, so ist unser Monteur anzufordern, der die hierzu er-
forderlichen Spezialkenntnisse besitzt. Wir raten unseren Kunden
ab, die Neueinstellung selbst vorzunehmen.
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5. Naehstellung der Verstellmuttern

Die Verstellmuttern der Supportschieber sind so ausgebildet, daB zur
splelfreien Einstellung zwei gegen Verdrehung gehaltene Gewinde-
biichsen axial gegeneinander verschoben werden. Dadureh kommt in Jeder
Hilfte der Mutter eine Flanke des Spindelgewindes zur Anlage. Die
Nachstellung erfolgt durch Verdrehen einer Nutmutter.

2:1 Verstellmutter des Planschiebers des Querbalkensupportes

Die Mutter befindet sich unten am Planschieber. :

a) Die am Mutterende sichtbare Ringmutter wird am Sicherungsblech
entsichert und feinfilinlig nachgestellt.

b) Mutter am Sicherungsblech wieder gegen Verdrehung sichern.

5.2 Verstellmutter des Werkzeugschiebers des Querbalkensupportes

_|Bei Ausfilhrung mit Revolverkopfschieber:

a) Werkzeugschieber hochfahren bis die Mutter an der Rilckseite sicht-
bar wird.

b) Nutmutter auf der Spindelmutter l&sen.

¢) Nachstellen dureh Rechtsdrehung der zweiten Nutmutter.

d) Die Nutmuttern durch Xontern wieder gegen Verdrehung sichern.

Bei Ausfilhrung mit Achtkant-Werkzeugschieber:

a) Die iiber dem Werkzeugschiseber befindliche Haube abnehmen.

b) bis d) siehe unter Ausfiihrung mit Revolverkopfschieber.

6. Naghstellung des Pilhrungsspiels g
Séimtliche SChieberfilhrungen sind mit Keilleisten ausgeristet. Sollte
nach lingerer Betriebsdauer Fithrungsspiel aufgetreten sein, so kann
dies durch Nachstellung der Keilleisten verringert werden.
a) Schraube (2) 18sen und in die Ge-
windebohrung hineinschrauben.

bQ}Q{}{\Q\}Q\C\}QQQ\}QF b) Keilleisten (1) dureh Rechtsdrehung

der Schraube (3) in die Fihrung

e _hineinschieben.
: /7f_ /4;; ¢) Keilleiste durch Kontern der beiden |
£ Sehrauben feststellen, dies ge-

1\‘ \ gehieht durch Zurilckschrauben von
g 52  Schraube (2).

e

..Safir-Nermdrucke 2238 AR
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T. Anleitung zur Stbrungssuehe

Das Versagen der Funktionen der Masehine kann durch geringe Ursachen
hervorgerufen werden. Die hier aufgefiihrten Punkte sollen dem Kunden
die Storungssuche erleichtern und ihn in die Lage versetzen, diese
Stérungen selbst zu beheben. Die im nichsten Abschnitt zusammengefaB-
ten Punktionssicherungen erkiliren die Zusammenhiinge und erleichtern
dem Kunden das Verstindnis fiir die Maschine,

Bei der Stérungssuche soll die beschriebene Reihenfolge der Kontrolle;
eingehal ten werden.

f.1 Planseheibe 1lEuft beim Einschalten nicht um

a) Prilfen, ob Hauptschalter eingeschaltet ist und Hauptmotor liuft.

b) Der Querbalken muB geklemmt sein.

e) Die Schmierung muB arbeiten, hierbei muf die grine Kontrollampe
aufleuchten (siehe nichsten Absehnitt)

d) Nach dem Stromlaufplan muf kontrolliert werden, ob die geschalte-
ten Kupplungen Spannung haben.

e) Luftspalteinstellung der Kupplungen nach Betriebsvorschrift von
ZF priifen.

7.2 Hauptgetriebeschmierung arbeitet nicht einwandfrei

Beim einwandfreien Arbeiten der Schmierung mu8 beim Einschalten des

Hauptschalters die rote Kontrollampe lurzzeitig aufleuchten. Sie muB

dann erlOschen,und es muB die griine Lampe aufleuchten.

Brennt die rote Lampe weiter, so ist wie folgt vorzugehen:

a) Ulstand kontrollieren

b) Prifen, ob beim Kippschalter 01 flieBt.

Beim Einaeh&lten des Hauptschalters leuchtet sofort die griine Lampe

auf

a) Priifen, ob der Ulablauf des Kippschalters verstopft ist oder
dessen Lagerung festsitzt. Ursache: Ulwechsel ist nieht recht-
zeltig vorgenommen worden. '

b) Verschmutzungen beseitigen, sofort Ulwechsel, Filter-Saugkorb-
reinigung vornehmen. _

7.3 Die Verstellbewegungen der Supporte erfolgen nicht

e

a) Einzahnkupplung (sofern vorhanden) darf nicht in Stellung "Ge-
windeschneiden” stehen.

b) Ist am betreffenden Handrad (sofern vorhanden) eine Verstellung voi
Hand mtglich?

cg LiEBt sich eine andere Bewegungsrichtung schalten?

d) Nach dem Stromlaufplan kontrollieren, ob die geschalteten Kupplune
gen Spannung haben. . .

e) Luftspalteinstellung der Kupplungen nach Betriebsvorschrift von
STROMAG bzw. ZF priifen.

Rafir.Marmdeinkes LTV T
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8. Funktionssicherungen der Maschine

8.1 Begrenzung der Verstellwege

Alle Verstellwege der Supporte, des Sténders und des Querbalkens sind
durch elektrische Endschalter gegen Uberfahren abgesichert. Die Ende-

|schalter befinden sieh in den betreffenden Endstellungen oder unmit-

telbar an den Schiebern selbst. Bei Betdtigung der Endschalter, d.h.
beim Erreichen der Endstellungen bewirken diese ein Ldsen der be-
treffenden Richtungskupplungen und SchlieB8en der Bremsen. Die Be-
Zeichnung der Endschalter und ihre Funktionen gehen aus dem Stromlauf-
plan hervor.

8.2 Verriegelungen beim Gewindeschneiden (sofern als Sondereinrichbung

vorhanden)
Die beim Gewindeschneiden geschaltete Einzahnkupplung im Vorschubkastel

ist mit einem Endschalter ausgeriistet. Dieser Endschalter bewirk: bei
Steilung des Sehalthebels der Kupplung auf Cewindeschneiden ein Lésen
der Vorschubkupplung, der Richtungskupplungen und der Bremse flir die
Senkrechtbewegung. Dies gilt sowohl flir die Gewindeschneideinrichtung
des Querbalkensupportes wie filr die Einrichtung des Seitensupportes.

LB.} Verriegelungen beim Hauptantrieb

Der Hauptmotdr wird gleichzeitig mit der Schmierpumpe eingeschaltet.
Die Planscheibe kann sher erst umlaufen, wenn der Kippschalter im
Untersatz durch das flieBiende 01 betdtigt worden ist und dadurch ein
Einsehalten der Magnetkupplungen im Hauptgetriebe ermdglicht. Bei Ver-
sagen der Schmierung, d.h. beim Ausbleiben von U1 am Kippschalter wer-
Een die Magnetkupplungen stromlos, die Planscheibe liuft nicht mehr um

.4 Sehwimmersehalter im Gleitbahnschmieragerepgat
Der Schwimmerschalter im Ulbehllter der Gleitbahnschmierpumpe bewirkt
keine unmittelbare Sicherung gegen Troeckenfahren, sondern er 1iB8t beim
Erreichen eines Minimums eine Kountrellampe aufleuchten, die anzeigt,
daB sofort Ul aufgeflillt werden musB.

.5 Bremsen im Vorschubgetriebekasten
Die Bremsen im Vorschubgetriebekasten fir die waagerechte und senk-
rechte Bewegungsriehtung der Supporte werden bei Sehaltung einer ent-
sprechenden Bewegung am Richtungsschalter des Pendels £elost. Da hei
Handverstellung Kegeldrehen und Gewindeschneiden keine Bewegungsrich-
tung geschaltet wird, so bleiben die Bremsen fest. Aus diesem Grund ‘

Ussen die entsprechenden Bremsen hierbei an den ¥nebelschaltern am
endel gelist werden. Beim Oewindeschneiden wird die Bremse fir die
enkrechtbewegung selbstitig durch den beim Schalten der Einzahn-
upplung betétigten Endschalter gelist.

Rudfis Marsdenalii o998 £




