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2 Dicken-Schleif-Automat Nr. 630, 631, 632

Hinweis zu den Abbkildungen:

Die Abbildungen sind mit groBen Buchstaben (A, B, C, u.s.w.) gekennzeichnet, Die Teilbezeichnung beginnt beim ersten
Bild an der linken Seite unten fortgehend Uber simtliche Abbildungen mit arabischen Zahlen (110, 11, 12, u.s.w. ). Wenn®
jedoch gleiche Bauteile in verschiedenen Abbildungen gezeigt werden, erscheinen sie stets wieder unter ihrer ersten Teil-
nummer. Bei Schmierstellen ist die Teilnummer in Symbole eingekleidet, welche die Schmierstoffart erkennen |assen,‘ und
kleine Buchstaben geben die Schmierhdufigkeit an, Eine Erkldarung hierzu befindet sich in der beiliegenden Schmiermittel-

tabelle,

Wiedergaben aus dieser Druckschrift sind nur mit unserer schriftlichen Zustimmung gestattet.
Die Bezeichnung "linke Maschinenseite" und "rechte Maschinenseite” bezieht sich stets auf die Sicht in'der Einlaufrichtung

Abb, A 11,

15 Antriebsmotor fUr zweiten 16 Absaug-Anschlufl- -
Schleifzylinder oben stutzen, oben

14 Antriebsmotor fUr ersten
Schleifzylinder oben

13 Oberteil

12 linke 17 rechte
Maschinenseite Maschinenseite

18 Not - aus

Drucktaste

19 Absuug-Ans:hluB;
stutzen, seitlich

20 Standort fur
Vorschub-Olgetriebe

11 Einlaufrichtung

10 Unterteil

Abb. A Dicken - Schleif - Automat, Einlaufseite.

Zustand, Zubehsr, Transport

Die Maschine Abb, A kommt zusammengebaut und in hrem Bereich elektrlsch sowie pneumahsch fertig installiert zum Ver-
sand, Die vier Antriebsmotoren A 14/15 und L 258/259 fur die Schlelfzylmder werden fur den Transport abgebaut (Abb, B)
und getrennt mitgeschickt, Der zur Maschine gehdrénde Schalischrank wird ebenfalls getrennt ml'rgeheferf gleichfalls di-

verse Klemferle und das Zubehor,

e BOTTCHER & GESSNER
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26 Abstutzung und
Verkeilung fur
den Transport

25 einer der vier
Tragbolzen

Abb, B Maschine mit Abstitzung fur den Transport,

Zur Ausristung der Maschine gehsrt folgendes lose Zubehisr s

4 Tragbolzen, z.B, B/C 25, zum Anheben im Kran

} grofe Fettpresse

1 Schraubzwinge fur Stahldraht

1-Stahlband 50 x 0,8

1 Rillenzieher 3
2 Ratschen mit Innenvierkant 17 \“L
ylinder

2 Spezial-Schlussel (US 0109é) fur Oszillationsgetriebe
1 Satz Maulschlussel

2 groBe T - Schlussel zum Drehen der Schleifz

1 Satz Innensechskantschlussel
1 Satz Nutmutterschlussel ‘
4 Haken fur Oberteil (Durfen nur zum Ausheben des Oberteiles bei evtl, Reparaturen benutzt werden, auf keinen Fall

darf die gesamte Maschine an diesen Haken angehoben werden! Die Haken werden deshalb abgeschraubt mitgeiiefert,)

FUr den Transport wird die Maschine in der Fahrtrichtung abgestutzt, Abb, B, Zum Entladen muf zuerst die Verkeilung B 26

entfernt werden, wobei auch die mitgegebenen vier Tragbolzen, z.B, B 25, freiwerden,

Achtung! Die Versteifung zwischen den Instrumententtrmen C 32 darf erst entfernt werden, wenn die Maschine an ihren
Aufsfe”ungsorf transportiert worden ist! Diese Versfeffung sichert dié InstrumshtentUrme gegen den seitlichen Druck durch

die Stahlseile. Zum Anheben der Maschine im Kran, siehe Abb, C, werden in die vier quadratischen Lscher, 2.B.C/H31/36,
die mitgegebenen vier Tragbolzen, z,B. C 25, gesteckt, an denen die Stahlseile {Ketten sind absolut ungeeignet!) ange-
schlagen werden, Die Maschine darf nur an diesen vier Tragbolzen angeschlagen werden, wie in der Abb, C dargestellt. Auf

keinen Fall an den nur zum Ausheben des Oberteils vorgesehenen Haken !

BOTTCHER & GESSNER gauss



4 Dicken-Schleif-Automat Nr. 630, 631, 632

Es werden zwei Stahlseile von mindestens je 7 = 8 Meter Linge (zu kurze Stahlseile Uben einen unzuldssigen Druck. auf die
Seitenwéinde des Maschinengestells aus) und genugender Tragkraft (siche Maschinengewichte) benstigt. Beim Anschlagen der
Stahlseile mussen kraftige Holzbalken untergelegt werden, wie dies in der Abb, C gezeigt ist, um den Seildruck auf eine
moglichst groBe Fléche zu verteilen, AuBerdem sind gefghrdete Maschinenteile durch untergelegte Halzer oder Filzstucke so
abzusichern, da euch an empfindlichen Stellen, wie Bedienungsgriffen, Meflinstrumenten, Kabelleitungen, Blechverklei-

dungen, Farbanstrich und dergl. keine Schiden entstehen kénneri.

Uber glatten Boden kann die Maschine auf den untergeschraubten Holzbohlen C 30/37 mittels untergelegter Stahlrollen
transportiert werden, Bei dem Transport und dem Anheben im Kran muB sorgfiltig jede nachteilige Einwirkung auf das Ma-

schinengeste!l durch hartes Anheben oder Absetzen vermiedén werden;

Die Gewichte und Abmessungen der Maschine betragen ungefihr

Gewicht Breite Tiefe Hshe

noch in Vorbereitung

Arbeitsbreite 1350 mm 'W\aschinen—Nr. 630

Arbeitsbreite 1900 mm Maschinen-Nr, 631
12 900 kg 3050 mm 2400 mm 1550 mm

3640 mm 2400 mm 2120 mm

" ohne Antriebsmotoren
mit ‘Anf'rieb'smoforen
Arbeitsbreite 2200 mm Maschinen=Nr, 632

ohne Antriebsmotoren

14 900 kg 3350 mm 2400 mm 1550 mm
3940 mm 2400 mm 2120 mm

mit Antriebsmotoren

33 Motorwippen oben,
Antriebsmotoren sind
fur den Transport
abgebaut

32 Versteifung zwischen untergelegter

Instrumententirmen,

darf erst nach Seildruckes

beendetem Transport

entfernt werden! 13  Oberteil
10 Unterteil

35" untergelegter
Holzbalken

31 quadratisches Loch

\ 34 Holzbalken zur
Verteilung des

fur Tragbolzen

30 untergeschraubte
Holzbohlen

25 zwei der vier
Tragbolzen

Maschine im Kran

Abb, C

[ IR (77 CHER & GESSNER
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37

quadratisches Ltach
fur Tragbolzen

~unterg<=;schruubre
Holzboklen
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Aufstellung

Fur die Aufstellung steht unser Fundamentplan gesondert zur Verfugung. Es ist die vorgeschriebene Fundamenttiefe zu beach-
ten und das Fundament entsprechend der &rtlichen Bodenbeschaffenheit anzulegen. Die Ankerschrauben gehéren nicht zum

Lieferumfang der Maschine und sind bauseitig bereitzustellen,

Bei der Aufstellung muB die Maschine mit einer Prazisions-Maschinen-Wasserwaage ausgerichtet werden. Als Anlagestellen
fur die Wasserwaage werden bei hochgefahrenem Oberteil H 13 die vier Fuhrungsstiulen H 190/194/196/199 benutzt. Das
Hochfahren des Oberteils erfolgt nach Kenntnisnahme der speziellen Angaben auf Seite 10 fur die Endschalter b 21/E 132,

b 40/E_ 133 und fur Teil-Nr, 79 sowie auf Seite 11 fur Teil-Nr, 13 zweckmiBig durch provisorischen AnschluB des Hohen-
vérstellmofors. VD“ie Aﬁsfichtuﬁb muB quer und ldngs zur Durch!'qufrichtung H 11 erfolgen. Stahlbleche, die in der Nihe:der
Fundamentschrauben Lii;]:EF das Maschinengestel| geschoben we.'ij;:len, sorgen fUr einen sicheren Stand in der ausgerichteten
Lage. Die Lacher fur di?e .Fundamentschrquben sind von den bej;.ien Maschinenseiten Abb, C und G aus, nach Abnehmen der

Deckplatten, zugtinglich.

Nach dem Anziehen der Ankermuttern muBl d.ie Ausrichtung pochmqis Ui);prpﬂ werden, Dabei sind auch die oberen festen
Gegenplatten E/J 85/86 und die unteren aushebbaren Gegé;lplaffer; E/) 107/108 sowie sdmtliche oberen und unteren Wal-
zen und Schleifzylinder laut Abb, E auf genau waagerechte Lage zu kontrollieren, Die Walzen und Schleifzylinder sind in
der nachstehend genannten Weise an beiden Maschinenseiten uncbhingig in der Hihe verstellbar. Gegebenenfalls mussen

dabei wegen besserer Zugtinglichkeit einzelne Keffens'panp-r"dder abgenommen werden,

Es ist zweckmiiBig, bei der waagerechten Ausrichtung der Druck- und Vorschubwalzen gleich die Hsheneinstellung mit zu

bertcksichtigen, Aus dem Schema Abb. M Seite 26 geht die Ubliche Normal-Einstellung hervor,

Im Oberteil, Reihenfolge in der Durchlaufrichtung ¢

a) Die Ausgleichstraverse oben E 80 ist im Werk einjustiert worden und braucht normalerweise nicht nachgestel [ zu werden,
Die Justierung erfolgt auf beiden Maschinenseiten an den Stellschrauben, z,B. E 92, und den Spannschlgssem, z.B,

E/G 100, _Eine‘ evtl, notwendige Nachijustierung verlangt Erfahrung und kann nur von einem mit der Maschine vertrauten
Bedienung;mann ausgefthrt werden,

b) Bei der ersten Vorschubwalze oben E 82 sind an beiden Maschinenseiten die Walzenlager an Stiftschrauben aufgehtingt und
werden durch Muttern mit Kontermuttern gehalten, Durch Verstellen der Muttem kann die Walzenhthe in der Ausgleichs-
traverse verdndert werden,

Diese Vorschubwalze ist an beiden Maschinenseiten gefedert. Die Federung kann in Form einer Luftfeder mittels eines
Druckluftzylinders oder in Form einer Spiralfeder vorgesehen sein, Der Druck der Luftfeder wird fur alle vier gefederten
oberen Vorschubwalzen gemeinsam an den Drucl{fh"indervenrilen F/H 160 bzw, F/G 155 eingestellt, die jeweils den Druck
an einer Maschinenseite regeln, siehe PreBluﬁséT‘néma Abb, F, Bei der Anordnung mit Spiralfedern ist jede Feder einzeln
mittels einer Druckschraube einstellbar.,

Der Federdruck steht sowohl bei der Luftfeder als auch bei der Spiralfeder in Zusammenhang mit der Federung E 120 der
Ausgleichstraverse, Normal soll der Federdruck an der ersten Vorschubwalze von dem einlaufenden Werkstuck zuerst Uber—
wunden werden, bevor die Federung der Ausgleichstraverse wirksam wird, Nur dann ist eine richtige Zentrierung des er-
faBten Werkstuckes gewshrleistet. Das bedeutet, dafl die Federung der ersten Vorschubwalze schwicher sein muB3, als die
Federung der Ausgleichstraverse, Wenn dies nicht erreichbar ist, darf die erste Vorschubwalze E/M 82 nicht weiter vor-
stehen als die zweite Vorschubwalze E/M 64, Bei dieser Sachlage bleibt dann die weitere Versttirkung der Federwirkung
an der ersten Vorschuswulze ohne Bedeutung, da die Aufbtingung infolge der harten Federwirkung einer starren Lagerung
gleichkommt, und die erste Vorschubwalze ohnehin in.einer Ebene mit der zweiten Vorschubwalze liegt.

¢) Die zweite Vorschubwalze oben D/E 64 wird beiderseits mittels je einer Keilverschiebung eingestelit. Nach dem Ldsen

der unten sitzenden Kontermuttern D 63 kann die stirnseitig herdﬁsi'a'é‘:r:de';‘SfelIschraube D 62 verdreht werden.

Der erste Schleifzylinder oben D/E 61 wird an den beiderseits befindlichen exzentrischen Buchsen, die z.B. in der Abb.G

bei Teil=Nr. 171 und in der Abb, J bei Teil-Nr. 211 erkennbar sind, einjustiert, Die Buchsen sind durch Innensechskant~ ‘

d

—

schrauben, z.B, J 237, festgesetzt, die vor der Einstellung geldst und nachher wieder fest angezogen wérden mUssen.

BOTTICHER& GESSNER 7o UK
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Alle an dieser Maschine verwendeten Motoren sind Drehstrommotoren mit, Kafigliufer, (ausgenommen der Verstellmotor auf dem
Olgetriebe). Die vier Schleifzylinder-Antriebsmotoren A 14/15 und L 258/259 werden Uber selbsttttige Sterndreieckschalter
eingeschaltet. Die dafur vorgesehenen Zeitrelais sind werksseitig eingestellt worden und durfen nicht ohne zwingenden Grund
verstellt werden, insbesondere darf die Anlaufzeit nicht willkurlich verkurzt werden. Alle ubrigen Antriebsmotoren werden

direkt {durch Schaltschutze im Schaltschrank) eingeschaltet,

Samtliche Motorschutzauslsser sind mit ihren Ausldsekontakten in Reihe geschaltet, so dafl bei {Uberlastung eines Motors die
gesamte Maschine abgeschaltet wird, wobei die Schleifzylinder automatisch gebremst werden. Vor einem Wiedereinschalten

mufd die Stérungsursache beseitigt werden,

Vor dem Schaltschrank sind Eduseifigl die vorgeschriebenen Huuptsicﬁérungen zu installieren. Das Zuleitungskabel in den
Schaltschrank muB uusrenchend fur den Gesamtstrom aller Motoren uﬁd Stromverbraucher bemessensein. Alle Kabeleinfuh-
rungen, auch evtl, unbenutzfe_, mUssen staubdicht verschlossen werden. Die Maschine und die Zusutzgerqre (Schaltschrank

u.s.w.) mussen vorschriftsmaBig (VDE) geerdet werden,

Elektrische Steuverung

a) Druckwiichter F/K 149, Voraussetzung fur die elekirische Steverung ist das Yorhandensein ausreichenden Preﬁluffdruckes,

was nach dem Einschalten des Hauptschalters durch Aufleuchten der grinen Luftkontrollampe L 252 auf dem Schaltpult
L 254 angezeigt wird, Der Druckwtichter (genaue Angaben siehe Beilage Seite 63) macht erst bei zugefuhrter Prefiluft
das Einschalten der Schleifzylinder sowie des Vorschubes mdg'ich und schaltet bei abfallender Druckiuft (unter den Mi-
nimalwert von etwa 5 att) die Maschine automatisch ab, Lediglich die Hohenverstellung des Oberteiles ist von der Prefi-
luft unabhangig, .

b) Schleifzylinder D/E 43/49/61/69. Im Ruhestand (elektrischer Hauptschalter auf O und abgestellte PreBluft) sind alle vier
Schleifzylinder durch Scheibenbremsen an den Antriebsmotoren D/F 40/53/55/71 blockiert,

Bei ausgeschaltetem Hauptschalter, aber getﬁffnefér PreBluftzufuhr, kénnen die Scheibenbremsen Uber eine vor dem Haupt-
schalter abgezweigte Steverleitung gelUftet werden. Das ist z.B. fur das Auswechseln des Schleifpapiers erforderlich.
Beim Drucken einer der vier entsprechend gekennzeichneten Drucktasten werden jeweils alle vier Bremsen geluftet, Die
Auflssung des Kommandos zum Luften der Bremsen erfolgt durch Bettitigung der "Alles-ous" Drucquste auf dem Schalt~-

pult L 254,

Bei emgeschqltetem Hauptschalter und gedffneter PreBiuftzufuhr kénnen die Bremsen ebenfalls durch Betﬂtigen einer der
vier Drucktosten gelUftet werden, In diesem Fall wird das Komr%cndo auBer an-der Drucktaste "Alles=aus" auch beim Ein-
schalten von einem oder mehreren der vier Schlelfzylmder zurickgenommen und in die Automatik ubergefUhrt, d.h, beim

Abschalten der Schleifzylinder treten automatisch alle §q'he|benbremsen wieder in Tatigkeit.

Bei'eingeschaltetem Hauptschalter kdnnen die Antriebsmotoren fur die Schleifzylinder (grundstitzlich nacheinander in kur~
zen Zeitabstdnden, niemals gleichzeitig) eingeschaltet werden, wobei alle Bremsen jeweils beim Einschalten des ersten
Motors gelUftet werden, Bei besonderen Anlussen, z.B. beim Abrichten des Filzbelages, kann der betreffende Schleifzy-

linder ohne weiteres einzeln laufen.

Die Ausschaltung der Antriebsmotoren erfolgt an den entsprechend gekennzeichneten Drucktas ten, wobei beim Dricken

einer beliebigen der vier Drucktasten jeweils alle Schleifzylinder gleichzeitig stillgesetzt werden,

Die Belastung der Sch|eifzylinder-AnrrieBsmoforen wird an vier Amperemetern L 255 angezeigt. Angaben hierzu im ntichsten

Absatz c)' "Worschub",

i

€) Vorschub, Der Vorschub kann erst eingeschaltet werden, wenn alle vier Schleifzylinder eingeschaltet worden sind. Vor-
her ist die Einschaltung nicht méglich. Der Vorschub wird auf e_lektris'c':ﬂém Wég'“ehlustcbhdngig gestevert, Diese Steuerung
geht von der Stromaufnahme des ersten oberen Sehleifzylinder-Antriebsmotors A 14 aus. Im Schaltschrank ist parallel zum

Amperemeter L 255 ein Stromwandler eingebaut, der die Stromwerte an den ebenfalls im Schaltschrank befindlichen zwel-

s BOTTCHER & GESSNER
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e) Die dritte Vorschubwalze oben E 87 wird beiderseits mit je einer Konusschraube D 59 eingestelit, Vor der Einstellung mufl
die Kontermutter an der betreffenden Konusschraube gelsst und nachher wieder angezogen werden,

f) Die Druckwalze oben D/E 50 wird beiderseits mittels je einer Keilverschiebung wie unter c) eingestellt, siehe Stellschrau-
be Abb, J 232,

g) Der zweite Schleifzylinder oben D/E 49 wird wie unter d) einjustiert,

h) Die vierte Vorschubwalze oben E 90 wird beiderseits mittels je einer Konusschraube wie unter e) eingestellt,

i) Die funfte Vorschubwalze oben E 91 wird ebenfalls wie unter e) eingestellt,

Im Unterteil, Reihenfolge in der Durchlaufrichtung :

k) Die erste Vorschubwdlze unten E/H 105 wird an beiden Sei-fen mittels je einer Keilverschiebung eingestellt, Nach dem Lg=-
sen der oben slfzenden Kontermuttern, wie z,B, bei D 46 oder H 200 gezeigt, kann die stirnseitig herausragende Stellschmu-
be D 67 verdreht werden. ¥ )

I} Die zweite Vorschubwalze unten D/E 65 ist wie unter k) emzustellen.

m) Der erste Schlenfzylmder unten D/E 69 wird an den beiderseits b,eflnd]lchen exzentrischen Buchsen, wie in Absatz d) ange-
geben, einjustiert, Die Buchsen sind durch Innensechskantschrauben festgesetzt, die vor der Einstellung geltst und nachher
wieder fest angezogen werden mussen,

n) Die erste Druckwalze unten E/H 109 ist an der Bedlenungsselte in einem exzentrischen Segment mit Langloch D 48 einzu-
stellen und festzusetzen,

o) Der zweite Schleifzylinder unten D/E 43 ist wie unter d). einzujustieren,

~

p) Die zweite Druckwalze unten D/E 45 wird beiderseits mit je einer nach unten herausragenden Zapfensci;raube D 44/G 190
mit Innensechskant eingestellt. Vorher sind die oben befindlichen Kontermuttern D 44 zu l8sen und nach der Einstellung
wieder anzuziehen. )

q) Die dritte Vorschubwalze unten E/H 112 wird wie unter n) eingesfe”t.

r) Die vierte Vorschubwalze unten E/H 113 wird wie unter n) eingestellt,

Bei der Maschinenaufstellung werden auch die getrennt mifgelieferren'Anfriebsmo';éren A 14/15 und L 258/259 fur die Schleif-

zylinder angebaut,

Elektrischer AnschluBl und elektrische Steuerung

Der elektrische AnschluB der Maschine kann nur von einem Elektro-Fachmann vorgenommen werden. Vor dem Anschlufl ist zu

prufen, ob die vorhandene Stromversorgung mit den Angaben auf den Antriebsmotoren Ubereinstimmt..

Die elektrische Installation im Bereich der Maschine ist bis in den Klemmkasten fertig verlegt und der AnschluB fur die ge-
trennt mitgelieferten Antriebsmotoren ist vorbereitet Es wird ein getrennter Schaltschrank mitgeliefert, in dem die Schaltge-
rite untergebracht sind. Die Verbindung zwm:hen K‘Iemmkasfen und- Schaltschrank mufl bauseitig bei der Aufstellung erfolgen,
Auch hierbei gilt, daf grundsiitzlich alle Kabeleinfuhrungen staubdicht verschlossen werden mussen. Die fur die Verbindung
vorhandenen Klemmreihen sind mit Nummern gekennzeichnet. Die Leiterquerschnitte sind nach den Motorleistungen.(siehe

Seite 18/19) zu bestimmen,

Der Schaltplan befindet sich einmal im Schaltschrank und ein weiteres Exemplar wird gesondert mit Briefpost zugesandt. |m
Schaltschrank ist stets ein Transformator zur Entnahme der Steuerspannung von 220 Volt 50 Hz eingebaut. Die Magnetspulen
in simtlichen Schaltgerdten (Schutze, Relais, Zeitschalter, pneumatische Steuerventile u.s.w.) sind immer fur diese Stever-
spannung von 220 Volt 50-Hz ausgelegt. Die Primtrseite des Steuertransformators ist fur den AnschluB an die jeweilige Be~
triebsspannung vorgesehen. Der Steuertransformator hat eine Abgabeleistung von dauvernd 500 VA, Bei evtl. Ersatzbestellun=

gen ist aufler den Maschinendaten auch Fabrikat, Typ und AnschluBispannung des Transformators lout Leistungsschild anzugeben,

Nach dem AnschluB muB einmal geﬁruff werden, ob die Drehrichtung derMotoren der Arbeitsdrehrichtung entspricht, Unter
der Voraussefzung, dafl alle Phasen richtig nach ihrer Kennzeichnung angeschlossen worden sind, braucht die Prufung nur an
einem Schleifzylinder vorgenommen werden Wenn diese Drehrichtung (in der Abb, ‘E bei Teil-Nr. 84 gekennzeichnet) stimmt,
drehen alle ubrigen Motoren an der Maschine richtig, Die Erprobung der Drehrlchfung muB unbedingt vor der Inbetriebnahme

erfolgen,

BOTICHER & GESSNER maemwnr
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stufigen Grenzwertmelder weitergibt, Bei Uberlastung des ersten oberen Schleifzylinder~Antriebsmotors A 14 spricht zu-
ntichst die erste Stufe des Grenzwertmelders an und schaltet Uber ein Relais den Verstellmotor am Vorschub-Olgetriebe
ein. Fur dieses Olgetriebe mit der elektrisch gesteverten Verstelleinrichtung liegt eine Beschreibung der Herstellerfirma

gesondert bei, die zu beachien ist.

Der vorgenannte Verstell=Vorgang wird am Schaltpult L 254 durch Aufleuchten der gelben Kontrollampe "Vorsch,-Ver-
stellung Stufe 1" angezeigt. Von dem jetzt laufenden Verstellmotor wird die Vorschubgeschwindigkeit so weit herabge~
setzt, daf die Uberlastung aufhirt, Sobald der Strom auf seinen Normalwert zurlckgefallen ist, schaltet die erste Stufe
des Grenzwertmelders in ihre Ruhestellbng zurlck und der Verstellmotor kehrt in seine Ausgangsstellung zurtick. Damit
wird die vorhér verminderfe Vorschubgeschwindigkeit wieder aufgebaut und der Vorschub beschleunigt sich wieder auf

die am Handrad DAL 41 eingestellte Geschwindigkeit.

Bei andauernder Ubérlastung wurde diese Einrichtung eine :;F:olge von ab- und anschwellenden Perioden in der Vorschub-
geschwindigkeit ergeben, Dieses ist nicht der Sinn der lostabhiingigen Vorschubregelung, die nur gelegentlich aufireten-
de Uberlastungen ausgleichen soll, Grundsatzlich muf} die_Vorsdhubgéﬁchwindigkeif auf eine linger andauernde Spitzen-

beanspruchung an den Schleifzylindern abgestimmt sein,

Falls die Uberlastung so grofi ist, dafl die Stromaufnahme des ersten Schleifzylinder-Antriebsmotors A 14 auch bei ver-
minderter Vorschubgeschwindigkeit noch nicht auf den Normalwert zurUckgeht, wird am Grenzwertmelder der Kontakt
der zweiten Stufe eingeschaltet, Damit leuchtet auf dem Schaltpult L 254 die rote Warnldampe "Vorsch,-Verstellung
Stufe 2" auf. Dieses Signal ist eine emste Warnung und verlangt eine unverzigliche Berichtigung der Maschinen-Einstel-
lung, Bei Nichtbeachtung kann in kurzer Zeit einer der Uberstromaus!dser ansprechen und die Maschine wird insgesamt
elektrisch abgeschaltet. Da die Vorschubgeschwindigkeit bereits durch die automatische Regelung bis auf den kleinsten
Wert verstellt wurde, kann die Berichtigung nur in einer Hshenverstellung des Oberteiles oder der Schleifzylinder in An-

passung an das RohmaB der Werksticke bestehen,

Die Beanspruchung der Schleifzylinder ist an den vier Amperemetern L 255 direkt abzulesen, Die normale Stromaufnahme
bei Vollast ist bei jedem Amperemeter durch einen roten Strich markiert. Die markierten Werte entsprechen der auf den
Leistungsschildern der Motoren angegebenen Stromaufnahme und solien nicht Uberschritten werden. Zu beachten ist, dafl

eine erhthte Stromaufnahme cuBer durch Uberlastung auch durch ein Absinken der Netzspannung entstehen kann.

Der Grenzwertmelder ist ebenfalls in Ampere geeicht, Dieses Gertit reagiert fast triigheitslos auch auf kleine und momen-
tane Stromerhghungen. Um nicht bei jeder geringfugigen Uberlastung eine Reaktion om Grenzwertmelder zu bekommen,
wird dieser zweckmaBig von vomherein etwa 10:% hshefeingestellt, als die normale Stromaufnahme betrtigt, Die Vor-
schubgeschwindigkeit wird an dem Handrod D‘,/L:;iﬁ’v] eingestellt und kann bei laufendem oder ruhendem Vorschub verandert
werden. (Sofern die Maschine mit einem im Ma.r.":':hlnengesrell eingebauten Keilriemengetriebe ausgerUstet ist, darf die
Geschwindigkeit nur bei laufendem Vorschub verdndert werden, siehe hierzu die Anguben auf Seite 19 unten und in der

Beilage.)

Hshenverstellung, Die Hohenverstellung erfolgt an den entsprechend gekennzeichneten Drucktasten auf dem Schaltpult
L 254 und kann bei eingeschaltetem Hauptschalter sowoh! bei geschlossener als auch bei gesffneter PreBluftzufuhr betu-
tigt werden. Ebenso bei laufender wie auch bei ruhender Maschine, Eine Feineinstellung ist an dem direkt auf die

Schneckenwelle des Zwischengetriebes H 196 gesetzten Handrad L 257 méglich, Hehenanzeige an der Mefuhr D/H 48,

Burstenwalze. Soweit bei besonderer Bestellung eine Burstenwalze angebaut ist, kann diese an der entsprechenden Druck-

taste unabhiingig von anderen Schaltvorgingen eingeschaltet werden,

BOTTCHER & GESSNER petwens
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Die Funktion der Endschalter, die in der elektrisch gesteuerten Verstelleinrichtung am Olgetriebe eingebaut sind, ist der ge=

sondert beiliegenden Beschreibung zu entnehmen,

Endschalter b.27/E 124 wird von der unteren Schubstange E 118 an der rechten Maschinenseite betdtigt, wenn: in die Maschi-
ne versehentlich dickere Werkstucke gegeben werden, als der jeweiligen Einstellung entspricht. In diésem Fdll wird das Ober-
teil um ein entsprechendes Stuck selbsttiitig nach oben gefohren, bis der Endschatter b 27/E 124 wieder frei wird. Der End~
schalter soll so eingestellt sein, daB er anspricht, wenn der im Schema Abb. M angegebene maximale Dickenunterschied an
der rohen Platte um etwa 0,5 bis 1 mm Uberschritten wird. Das bedeutet, der Endschalter muB ansprechen, wenn die Aus-

gleichstraverse um mehr als 5 bis 6 mm auseinandergedruckt wird, siehe hierzu auch Seite 28.

Endschalter b 28/E 125 wird von der unteren Schubstange an der Iink"e_n Maschinenseite (Abb, H) betdtigt und hat die gleiche :
Funktion wie Endschalter b 27/E 124, mit dem er parallel geschalfefi':isf.

Endschalter b 21/E 132 und bglO/E 133 sind in Reihe geschaltet und werden von den Arretierungsholzen E 102/H 193/K 240/
L 256 an beiden Muschine'nsei';en betdtigt, Bei verriegelten Arrefierungs‘bélzen‘.ist ein unbeabsichtigtes Hochfahren des Ober-
teiles (wie in Abb, H gezeigt) Uber den normalen Dickenvgrsfellbe‘reich hinaus blockiert, Erst nachdem an beiden Arretie—
rungsbolzen die Verbindung von Schubstange und Winkelhebel entriegelt worden ist, lassen die freigewordenen Endschalter

ein Hochfahren des Oberteiles in die hachste Stellung zu, die zum Schleifpapierwechsel oder dergl. gebraucht wird,

Endschalter b 22/E 131 begrenzt die absolut héchste Stellung, bis zu der das' Oberteil hochgefahren werden kann, Abb. H 201,

Die Betatigung erfolgt von dem hochgefahrenen Oberteil H 13, '@

Endschalter b 25/E 130 begrenzt die maximale Hshe der Dickenverstellung im Arbeitsbereich, die etwa 60 mm betrégt. Die
Bettitigung erfolgt von dem Oberteil A/E 13,

Endschalter b 26/E 129 begrenzt die kleinste Hshe der Dickenverstellung, die etwa 5 mm zwischen den Nullinien gemtfl Abb,
betrtgt, (Diese Begrenzung entspricht einem FertigmaB von weniger als 3 mm Dicke.) Die Betatigung erfolgt von dem Oberteil
A 13,

Endschalter b 29/ E + G 126, b 30/E + G 127, b 3%/E + G 128 arbeiten parallel und sollen einen minimalen Abstand zwischen
den Schleifzylindern bzw, zwischen Schleifzylinder und Druckwalze gewtthrleisten. Bei Erreichung des minimalen Abstandes
von etwa 2 mm wird der betreffende Endschalter betttigt und bewirkt Uber ein Zeitrelais eine geringe Huherstellung des Ober-
teiles, so daf der Endschalter wieder frei wird. Die Bettitigung von einem der Endschalter kann durch das Verstdrken der Span=
abnohme an einem der Schleifzylinder (Handhebelverstellung J 228) oder durch das Tieferstellen des Oberteiles an der Druck=
taste auf dem Schaltpult verursacht werden, Im letzteren Fall wird puch diese Drucktaste elektrisch blockiert, so dafl die Be-
tatigung zundchst wirkungslos bleibf, Wenn die Druckfasre dann hicht freigegeben wird, bewegt sich das Oberteil in Interval-
len auf und ab, Deshalb ist der Vorgang mit einer Warnleuchte verbunden, die rot aufleuchtet und darauf hinweist, daB die

Drucktaste sofort freigegeben werden muBi. Die Einstellung von Oberteil oder Schleifzylindern mufl dann erst uberpruft werden,

Angaben zur Abb, E, Bezeichnung der Teilnummerns

11 Durchlaufrichtung des Werkstuckes,

79 Symbolische Darstellung fur die beidseitig angebrachten PaBstucke, z.B. H 197. Bei entsprechender Hahenstel-
lung des Oberteiles werden beide Pafisticke einwdrts geschwenkt, so daB beim Abwartsstellen des Oberteiles die
Pafistucke auf die Fuhrungsleisten der unteren Ausgleichstraverse 103 aufsetzen, Durch den Druck der PaBstucke
auf die untere Ausgleichstraverse 103 wird die obere Ausgleichstraverse 80 von der Druckfeder 120 entlastet, Es
muB gendu die entlastete Stellung gefunden werden, da nur dann an den Arretierungsholzen die Entriegelung von
Schubstange 97 und Winkelhebel 101 muhelos vorgenommen werden kqnn Die Hshenstellung mit entlasteter Aus=
gleichstraverse kann erst nach der Aufstellung und Ausrlchtung ermm'elt werden Dies geschieht am besten bei
der Erprobung und die dabei an der groBen MeRBuhr D 48 festgestellte Hahenanzeige wird dann auf der Maschine

an sichtbarer Stelle vermerkt.

BOTTCHER & GESSNER
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80
81
82

83
61

85/86

87
50
88/89
49
90

92

93
94
95

96
97
98

99
100

48
101
102

Oberteil, Walzen und Gegenplatten :

Oberteil in der Hohe verstellbar, in der ersten Stufe von 0 bis 60 mm fur die Werkstuck-Dicke, in der zweiten
Stufe bis 600 mm fur den Schleifbandwechsel, siche Abb, H 201,

Ausgleichstraverse oben fur die selbsttiitige Mitteneinstellung.

Erste bewegliche Gegenplatte oben.

Erste Vorschubwalze oben mit Federung durch Luftfeder {Druckluftzylinder) oder Spiraifeder.

Zweite Vorschubwalze oben,

Zweite bewegliche Gegenplaite oben,

Erster Soh|e|fzy||nder oben,

Arbeltsdrehnchfung der oberen Schlelfzyllnder. ;

Festes mlttleres Gegenplattenpaar oben, emgench'rel’ zum Ausheben des unteren Gegenplattenpaares 107/108.
Gegenplaﬂenpuur 85/86 wird bei der Ausrichtung und Walzenemsfellung als Nullinie im Oberteil benutzt,
siche Abb, M. ‘ :

Dritte Vorschubwalze oben mit Federung durch Luftfeder (Druckluffzylmder) oder Spiralfeder;

Druckwalze oben,

Feste hintere Gegenplatten oben. 39 b (/f( 496‘ “/\//z 4

Zweiter Schleifzylinder oben.

Vierte Vorschubwalze oben mit Federung durch Luftfeder (Druckluftzylinder) oder Spiralfeder.

FUnfj;e Vorschubwalze oben mit Federung durch Luftfeder (Druckluftzylinder) oder Spiralfeder.

S
Oberteil, tbrige Teile :

Stellschraube zur Justierung der Ausgleichstraversen (in Verbindung mit dem Spannschlo@ 100), Wahrend des
Betriebes wirkt die Stelischraube als Anschlug..

Erster Winkelhebel oben.

Zweiter Winkelheben oben,

Eins der Lagergehtuse fur Schleifzylinder (siehe auch Abb. G) mit einem festen Drehpunkt und einer exzenfri-
schen Verstellung bei Teil=-Nr, 98.

MeBuhr zeigt die Schleifzylinder-Verstellung an,

1

Schubstange oben fur die selbsttitige Mitteneinsteliung.

Exzentrische Anordnung, u.a. bestehend aus einer exzentrischen Buchse auf einer exzentrischen Welle zur
Justierung und Huhenversfellung des Schleifzylinderg. Diese Anordnung ist bei allen Schlelfzylmdem auf der
linken und rechten Maschmenselte vorhunden, siehe Abb. J.

MeBuhr zeigt die Schlelfzylmder-VerstelIung an,

Spannschlofl zur Justierung der Ausgleichstraversen (in Verbindung mit der Stellschraube 92) und zur csymetri=
schen Mitteneinstellung.

Auf der SpannschloB-Gewindebuchse befindet sich eine Skale‘hhulse, an der die Verstellung der Ausgleichstra~
versen aus der Mittenstellung abgelesen werden kann. Die Mittenstellung ist durch verstdrkte Striche markiert,
so daf sie leicht wieder eingestelit werden kann, Bei jedem Teilstrich auf der Skalenhulse vertindert sich die
Lage der unteren Ausgleichstraverse 103 um ca 0,-02 mm (2/100). Die Skalenhulse hat .50 Teilstriche. Eine gan-
ze Umdrehung ergibt eine Verdnderung von 1,09 mm an der unteren Ausgleichstraverse 103, Die Vertinderung
kann nach aufwtirts oder abwdirts, je nach Drehrichtung am SpannschioB 100 erfolgen. Durch die asymetrische
Mittenstellung ist eine differenzierte Spanabnahme an der Ober- Und Unterseite des Werkstuckes erreichbar,
MeBuhr zeigt die Oberteil-Hsheneinstellung an, (im Bersich der Werkstuck-Dicke von 0 bis 50 mm),
Winkelhebe! oben, Sl i 2

Arreﬁ‘e.rungsbolzen zur Verriegelung bzw, zum Entriegeln der oberen Schubstange 97 vom Winkelhebel 101,

Um den Arretierungsbolzen 8sen ;u kénnen, muB die obere Ausgleichstraverse 80 vom Druck der Feder 120 ent-

lastet sein, siehe Teil=Nr, 79.

BOTTICHER & GESSNER mmreemr
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10
103

104

105

65

106

69
107/108

109

43
110/11
45

112

13

114
115
116
117
118
19
120
121
123

124

125

126
127
128

129

130

131

132
133

Fur die selbsttatige Mitteneinste

Unterteil, Walzen und Gegenplatten ¢

Unterteil feststehend mit gleichbleibender Arbeitsebene in 800 mm Huhe von Unterkante des Maschinengestells.

Ausgleichstraverse unten fur die selbsttatige Mitteneinstellung.

Erste bewegliche Gegenplatte unten.

Erste Vorschubwalze unten.

Zweite Vorschubwalze unten.

Zweite bewegliche Gegenplatte unfen.

Erster Schleifzylinder unten,

Aushebbures Gegenplatfenpaar unten, wird von dem oberen Gegenplattenpaar 85/86 beim Hochfahren des Ober-
teiles 13 in die zweite Stufe dusgehoben Gegenplu'rtenpaar 107/108 wird bei der Ausrichtung und Walzenein-
stellung als Kyllinie im Unterteil benutzt, siehe Abb M. ‘
Erste Druckwclze unten wird zusammen mit dem Gegenplcﬁenpa’ar 85/86 in die zweite Hahenstufe mit ausgeho-
ben, siehe Abb H.

Zweiter Sch\elfzylmder unten,

Feste hintere Gegenplatten unten. bear (/é /430 (,{ k/ 2’

Zweite Druckwalze unten. .

Dritte Vorschubwalze unten,

Vierte Vorschubwalze unten.

Unterteil, Ubrige Teile ¢

Erster Winkelhebel unten,

Zweiter Winkethebel unfen,

Mefuhr zeigt die Schleifzylinder-VersfeHung an.

MeBuhr wie vor,

Schubstange unten fUr die selbsttdtige Mitteneinstellung.

Stellmutter mit Kontermutter zum Nachstellen der Druckfeder 120,

Druckfeder fur die selbstttitige Mitteneinstellung.

Winkelhebel unten mit verlingertem Schenkel zur Ubertragung des Federdruckes auf die Ausgleichstraversen.
Schubstange hinfen fur die selbstititige Mitteneinstellung.

Endschalters .

‘Endschalter b 27 an der Schubstange auf der rechten Maschlnenselte,

Endschqlter b 28 an der Schubstange auf der linkdn Maschinenseite,

beide Endschalter sind parallel geschuhet und sichern seitenunabhiingig die Einfuhrung unzulissig dicker Werk=
stucke ab, indem das Oberteil in einem istehen Fall ein Stuck nach oben gefahren wird.

Endschalter b 29 am ersten unteren Schleifzylinder,

Endschalter b 30 am zweiten unteren Schleifzylinder,

Endschalter b 39 an der zweiten unteren Druckwalze,

alle drei Endschalter arbeiten parallel und schutzen die Schleifzylinder bzw. Druckwalzen vor der M8glichkeit
eines gegenseitigen BerUhrens,

Endschalter b 26 begrenzt die niedrigste Stellung des Oberteils auf etwa 5 mm zwischen der unteren und oberen
Nullinie, siehe Abb, M. (Diese Begrenzung entspricht einem Fertigmafl von weniger als 3 mm Dicke.)
Endschalter b 25 begrenzt die erste Stufe der Oberteil-Huhenstellung {Arbeitsbereich fur Fertigmafie bis 60 mm).
Endschalter b 22 begrenzt die zweite Stufe der Oberteil-Hghenstellung (Bereich fur den $chieifbandwechsel von
etwa 600 mm Hohe, siehe Abb. H 207).

Endschalter b 21 am Asretierungsbolzen auf der rechten Maschmenseﬂe,

]

Endschalter b 40 am Arretierungsbolzen auf der linken Maschinenseite, :
beide Endschalter sind in Reihe geschaltet und lassen eine Verstellung des Oberteils in die zweite Hghenstufe
erst dann zu, wenn beide Arretierungsbolzen 102 die Verbindung von Schubsfdnge 97 mit dem Winkelhebel 101

entriegelt ‘haben.

lung befinden sich gleiche Bautsile an der rechen und linken Maschinenseite..
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PreBluftschema,

statt der Luftfederung Teil-Nr, 151 bis 159

ksnnen evtl, Spiralfedern eingebaut sein.

Abb,
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Absaug AnschluB

Der Dicken-Schleif-Automat hat zwei Absaug-Anschlufistutzen von je 300 mm AuBen-Durchmesser, A 16/19, Die unten an-
zuschlieflende Absaugleitung kann stationtir verlegt werden. Dagegen muB am Oberteil ein beweglicher Metallschlauch von
mindestens zwei Meter Linge eingebaut werden, damit das Oberteil um etwa 600 mm in der Hshe beweglich bleibt, Die Be-

weglichkeit kann auch durch den Einbou eines Teleskoprohres erreicht werden,

Die Absaugleitungen werden zweckmiflig durch ein sogenanntes Hosenstlck in ein gemeinsames Haupfabsaugrohr zusammen=-

gefthrt, wobei keine Quérschnitf-Verengung eintreten darf.

Nach den gemachten Eifahrungen wird eine gute Absaugung des Schleifstaubes bei dem nachstehend genannten Vakuum er-
reicht, Zugrundegelegt ist dgbex die Absaugung von Holzstaub bei emer Spanabnahme von durchschnittlich insgesamt etwa
2 mm, Wenn ein anderes Maferlal bearbeitet wird oder wesentlich andere Arbelfsbedmgungen vorliegen, muB die erforder-

liche Absaugung von Fall zu Fall gekldrt werden,

Die folgenden Werte gelten in jeder Absaugleitung kurz hinter dem AnschluBstitzen, Als MeBstelle wird ungefthr die in der
Abb, G bei Teil-Nr, 174 markierte Stelle empfohlen. Hier soll das Vakuum etwa 50 bis 60 mm Wasserstiule (dynamischer
Druck) betragen, wobei sich erfahrungsgemaB eine Luftgeschwindigkeit von etwa 30 Metem in der Stunde ergibt. Der dabei

festgestellte statische Unterdruck betrigt etwa 150 mm Wassersdule,

100 . SpannschloB

97 Schubstange 142 Schnellschlufischieber
oben / und PreBluftanschiul
56  Duplex-Rollenkett : e L2 ey : : 155 Druckminderventil
f.UPO;:rfaiI :nH;h: il 5 156  mit Manometer
178 Halter mit 152 Luftfeder oder
Langltichern Spiralfeder
177 Kettenspannrad 179 Oszillationsgetrisbe
oben
176 fester Drehpunkt
175 Verbindungslasche
95 Lagergehtuse fur 129 Endschalter b 26
Schleifzylinder * fur Obel:feil
174 Mefistelle fur 1 _Auslaufrichtung
Absaugleistung
126 Endschalter b 29 for 127 Endsc!\ulfer b 30 fur
Schleifzyl.-Abstand Schleifzyl .~Abstand
: 128 Endschalter b 39 fur
173 Abscl:ugrohr Schleifzyl, -Abstand
172 Oszillationsgetriebe 160 Zapfenschraube mit
unten Innensechskant.
171 exzentrische
Buchse mit Nuten
170 Exzenterwelle 118 Schubstange

unten

Abb. G Oszillationsseite mit seitlichem Absaugrohr,

seitliche Deckplatten ‘entfernt,

-7
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Aufbau der gesamten Maschine

Die Bezeichnung linke und rechte Maschinenseite bezieht sich stets auf die Sicht in der Einlaufrichfung A 11 des Werkstuckes.

Bei allen Griflen des Dicken=Schleif~Automaten kénnen die Antriebsmotoren K 14/15 L 258/259 fur die Schleifzylinder und
dos Schaltpult L 254 sowoh! auf der linken als auch wahlweise auf der rechten Maschinenseite angebracht sein. Die Lieferung
erfolgt gemdi Angabe in der Auftragsbestiitigung, Eine sptitere Anderung in der Anbringung ist nicht méglich. Die in dieser
Betriebsanleitung zugrundegelegte Maschine hat die Bedienungsseité (Motoren und Schaltpult) an der linken Maschinenseite.

Sumtliche Angaben gelten jedoch sinngemdB sowoh! fur die linksseitige als auch fur die rechtsseitige Anordnung.

Maschinen-Numme!'n T ( 630 in Vor= ) 631 _ 632
Maximale Alrbé'ifs_io‘reifen. P ( 1350 mm bereitunglm) 1900 mm 2200 mm

bei allen Arbeitsbreitén ¢ . ‘,
Werksttckabmessung in der Dur.'chlaufrichl'ung E/H 11 miéﬂestens 900 mm,
Arbeitsebene in SQO mm Hthe vom. Fundament (von Unferl%cnte-i quch:i'nengesrell bis zur WerkstUck-Unterseite).
Hshenverstellung des Oberteils an Drucktasten mit Feine__i_nsfe.lI-Mgg"]:icvhkeit am Handrad L 257, Verstellbereich =
Durchlaflhshe 3 bis 60 mm, nomaler Arbeitsbereich mi‘t‘,__Anzeiige‘an der MeBuhr D/H 48 =3 bis 50 mm,
Hehenverstellung des Oberteils fur den Schleifbundwechgel maximal etwa 600 mm, Abb, H 201,
Zulussige Dickentoleranz an den zugefUhrten, rdhen W,‘:erkstcken nomal + 0,2 bis 2 mm, kurzzeitig bis + 3 mm, siehe
hierzu Schema Abb, M, in Ausnchmefallen bai niedriger Vorschubgeschwindigkeit bis +4 mm.
Schleifléistung (Spanabnahme) an der Werkstuck-Oberseite maximal 1,5 mm, in Ausnahmeftllen bis 2'mm, und an der
Werksttck=Unterseite maximdl 1,5 mm, in Ausnahmefallen bis 2 mm,
Gesamte Spanabnahme oben und unten maximal 3 mm, in Ausnahmefdllen bis 4 mm, Die mdgliche Spanabnahme ist von
der Vorschub=-Geschwindigkeit und der Harte des WerkstUck~-Materials abhtingig.
Dickengenauigkeit an dem geschliffenen Werkstuck + 1/10 mm,
Hehenverstellung der Schleifzylinder durch Handhebel, z.B, J 220, mit Festsetzknebel J 224 Uber exzentrische Wellen.
Verstellbereich insgesamt etwa 0 bis 6 mm mit getrennter MeBuhren-KonfrolAle, z.B. J 96, an jedem einzelnen der vier
Schleifzylinder.
Vorschubgeschwindigkeit von 0 bis 24 Metern in der Minute stufenlos am Handrad L 41 regelbar, Die erreichbare Vor-

schubgeschwindigkeit ist von der verlangten Spanabnahme abhéingig.

Es ist eine lastabhiingige Steuerung eingebaut, die unabhtingig von der jewells eingestellten Vorschubgeschwindigkeit

arbeitet, Der impulsgebende Teil dieser Anordnung ist auf Seite 8/9 beschrieben; der ausfUhrende Teil dieser Stéuerung
% . 3

Ist direkt am Olgetriebe angebaut und Angaben hierzu befinden sich in der gesondert beiliegenden Bedienungsvorschrift

der Herstellerfirma, 2ot

Vorschubfolge der Werkstucke (uckenlos oder mit beliebig groBen Abstéinden, sofem die normale Spanabnahme nicht
Uberschritten wird, Wenn an einzelnen Platten die normale Spanabnahme Uberschritten wird, muB ein Abstand fur die

lastabhtingige Vorschubregelung eingeplant werden,

Die SchIeifpupier-Abmessungeh sind auf Seite 90 der eingehefteten Beilage aufgefuhrt,
Auch bei Bearbeitung von Werkstucken mit geringerer Breite mu das Schleifpapier stets Uber die ganze Arbeitsbreite

des Schleifzylinders reichen,

Aufler evtl, VerstelImotoren fur die Steverung, werden similiche Antriebsmotoren durch Drucktasten-Bedienung ein= bzw.
ausgeschaltet, Die Schleifzylinder-Antriebsmotoren K 14/15 L 258/259 werden Uber automatische Sterndreieckschalter
geschaltet und sind mit je einer elektrisch-pneumatisch gesteuerten Scheibenbremse D 40/53/55/71 ausgerUstet, Alle Ub-
rigen Antriebsmotoren werden direkt (Uber Schaltschitze im Schaltschrank) eingeschaltet, Die Schaltung des Verstellmo-

tors auf dem Olgetriebe fur die lastabhtingige Vorschub-Geschwindigkeitsregelung ist auf Seite 8/9 angegeben.

-~
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160 Druckminderventil
161  mit Manometer

196 Schneckengetriebe
f. Hshenverstellung

61 erster Schleif-
zylinder oben

. 195  Exzenterwelle fur
Schieifzylinder

13 Oberteil,
hochgefahren

49  zweiter Schleif-
zylinder oben

48  Mefuhr fur
Oberteil-Hthe

194 Fuhrungsstule
Auslaufseite rechts

193 Arretierungsbolzen

109 erste Druckwalze
unten, cusgehoben
83 zweite bewegliche
- - Gegenplatte oben
107 ausgehobenes
108 Gegenplattenpaar

B1 erste bewegliche:
Gegenplatie oben

© 197 Entlastungs-
Pallstuck

106 zweite bewegliche

links . Gegeriplatte unten
47 Teil der getffneten 198 F‘Slhrungss.uule

Kettenradschere Einloufseite rechts
192 Stellschrouben fur 199 thrungss.aule.

Kettenspannrider Einlaufseite Yinks

191 Justierschroube 1T Durchloufrichtung
zur Mefuhr

113 vierte Vorschub-
walze unten

10 Unterteil

104  erste bewegliche
Gegenplatte unten

103  Teil der Ausgleichs-
traverse unten

200  Stiftschrauben mit
Kontermuttern

105 ente Vorschub-
walze unten

65  zweite Vorschub-
walze unten

69 erstar Schieif-
zylinder unten

43 zweiter Schleif-
2ylinder unten

36 quadratisches Loch
fur Tragbolzen ™

190 Fuhrungsstule
Auslaufseite links

12 dritte Vorschub-

walze unten
45 zweite Druck-
walze unten

31 quodratisches Loch
fur Tragbolzen

201 maximale Hohenverstellung
fur Schieifbandwechsel

Abb., H Bedienungsseite mit Antriebsmotoren,

Oberteil in die hschste Stellung gefahren,
obere und unteres Deckplatten entfernt.

N

. i
Die Antriebsmotoren haben bei normaler AusrUstung folgende Leistungen ¢

Fur ersten oberen und unteren Schleifzylinder H 61/69 =

zwei Motoren je 37 KW 1500 U/min Bauform B 3 Schutzart P 33 normal 380/660 Volt 50 Hz -
KraftUbertragung oben durch 1 Satz = 5 Keilriemen D 57 Profilbreite 25 Innenltinge 2500
" unten " = 5 Keilriemen D 70 " 25 " 1250

Fur zweiten oberen und unteren Schleifzylinder H 49/43 =
zwei Moforen je 30 KW 1500 U/min Bauform B 3 Schutzart P 33 normal 380/660 Volt 50 Hz
Kraftubertragung oben durch 1 Satz = 5 Keilriemen D 52 Profilbreite 25 Innenltinge 2500
" ' 5 Keilriemen D 42 " 25 " 1350
Bei besonderer Bestellung kinnen fur den Antrieb der Schleifzy]inder verstirkte Motoren mit je 45 KW Leistung angebaut

It

unten

werden, wobei die Wah! bei jedem einzelnen Schleifzylinder freisteht. Bei einem nachtraglichen Austausch der Antriebs-
motoren ist auch eine Anpassung der Schaltgertite im Schaltschrank notwendig, "~

Fur Hehenverstellung des Oberteils H 13 = s

ein Motor 7,5 KW 1500 U/min Bauform B3 Schutzart P 33 normal 220/380 Volt 50 Hz

Kraftubertragung durch 1 Satz = 4 Ultraflex Schmalkeilriemen Profil 9,5 AuBenldnge 700

und 1 Duplex-Rollenkette D 56, 1642/2 3/4" x 7/16" 13 m lang

it BOTTCHER & GESSNER
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Fur Vorschubwalzen = Olgetriebe in SonderausfUhrung mit
einem Motor 5,5 KW 1500 U/min Bauform B3 Schutzart P 33 normal 220/380 Volt 50 Hz
Kroftubertragung durch 1 Satz = 3 Keilriemen Profilbreite 17 Innenltinge 1500 und

vam Olgetriebe durch diverse Duplex-Rollenketren 1642/2 3/4" x7/16"

insgesamt 17 m lang mit den erforderlichen Verbindungsgliedem.

FUr Burstenwalze (soweit vorhanden) =
ein Motor 3,5 KW 1000 U/min Bauform B3 Schutzart P33,

Obertell

Das Oberfell H 13 w1rd auf V|er Suulen H 190/194/198/199 gerhrf die fest im Unterteil eingebaut sind, Auf jeder Stule
gleitet eine thnderbuchse. Durch elngeboute Splndeln, die’ Mon den Kettenradern, z.B, D 60, gedreht werden, kann das
Oberteil gleichmaBig hpch- oder hefgesfellr werden, Auf dem_Splndelmuﬂem ruhen die vier Auflagestellen des Oberteils
mit {e einem zweiseitig;wirkenden Axial-Rillenkugellager und werden in seitlicher Richtung mit einem Nadellager gehalten,

Spindel und Lagerung sind durch eine Blech\;érkleidung cbged_ecld'.'f ‘

Von der Duplex-Rolienkette D 56 werden Uber die Kettenrader alle vier Spindeln glebichmdﬂig gedreht und das Oberteil
waagerecht jn der Hohe verstellt, Die Duplex-Rollenkette wird an dem Kettenspannrad D 51 gespannt, Die Kette muBl stets
stroff gespannt sein, da eine lose Kette zu Ungenauigkeiten in der waagerechten Lage des Oberteils beim Verstellen fuhren

kann.

Bei der neu gelieferten Maschine ist das Oberteil wuagereéht zu der senkrechten Stulenfuhrung ausgerichtet. Bei einem
evtl. Abnehmen der Duplex=Rollenkette D 56 (z.B. beim Austausch gegen éine neue Kette) ist darauf zu achten, daB die

Kettenrtider nicht verdreht werden, Die Rollenkette muB wieder straff tber die Kettenrtider aufgesetzt werden,

Zum Ausgleich bei einer evtl, Dehnung der Rollenkette kinnen die Kettenrader in einer Lochteilung umgesetzt werden, Diese
Lochteilung ist im Keftenrad um zweimal 3° gegenuber den symetrisch ungeordnefeﬁ Befestigungsiéchern versetzt, Diese 39
entsprechen dem dritten Teil eines Kettengliedes, so dafl die Kette stets in Eingriff mit dem Kettenrad gebracht werden und in

dieser Stellung festgesetzt werden kann, '

Die Duplex-Rollenkette wird Uber ein Schneckengetriebe H 196 vom E-Motor angetrieben, Die angetriebene Schneckenrad-
welle ist durchgefuhrt und trdgt dos mitlaufende Handrad L 257, an dem eine Feineinstellung von Hand méglich ist, Die Hs-
henverstellung wird an der MeBuhr D/H 48 angezeigt.

Die Endpunkte der Hohenverstellung werden durch Endschahgr b 26/E 129, b 22/E 131, b 25/E 130 begrenzt, siehe hierzu
Seite 10, o
Vorschub ‘ { -
Die Vorschubwalzen gehen aus dem Schema Abb, E und der Antrieb aus der Abb. G hervor, Samtliche Vorschubwalzen wer-
den durch Ubertragung von Duplex=Rollenketten, z,B. K 240, angefneben, die an Kei"renspcnnrddern G 177 in Lunglbchern
G 178 gespannt werden, Die Ubertragung von den Vorschubwalzen im Unterteil zu den Vorschubwalzen im Oberteil erfolgt
durch eine Kettenradschere D/H 47 mit zwei Stirnrédern auf der Bedienungsseite, Die Duplex-Rollenketten werden Uber ein
Blgetriebe mit angebautem, einstufigem Srimmdgetriebe von einem E-Motor angetrieben, Standort siehe K 20, An einer
durchgefuhrten Welle mit dem Handrod L 41 kann die Vorschub=Geschwindigkeit zwischen 0 und 24 Metem stufenlos einge-
stellt werden,; Die Vers%é"ung kann bei laufendem oder ruhendem Vorschub erfolgen. Falls im Vorschub eine Stérung auftre-
ten sollte, ist zundchst das Handrad in die Stellung 0 zu bringen und von hier aus hochzuregeln,
(Anstelle des blgefriebes kann fur die Vorschub-Geschwindigkeitsregelung ein Keilriemengetriebe eingebaut sein, wel-
ches in einem Bereich zwischen.é und 24 Metern in der Minute_regelbar ist. Dabei darf die Verstellung jedoch nur bei
laufendem Vorschub vorgenommen werden, Der Antrieb vom E-Motor erfolgt Uber ein dreistufiges Stimradgetriebe, Die-
se Anorclnung kann im Roum des Maschmengesfells hinter der Deckplatte L 253 untergebracht werden, wihrend das Ol-
getriebe an der Seitenwand angebaut werden mufl, Die lastabhéingige Steuerung ist mit dem Handrad L 41 und dem Ver-
stellmotor zu einer Einheit zusammengebaut, deren Anordnung aus dem getrennt beigefugten Schema erkennbar ist, Die
Wirkungsweise ist bei beiden Anordnungen im Prinzip gleich, so daB die Funktionsorigaben sinngemtfl fur beide Ausfuh-
rungen gUltig sind,) .
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228  Handhebel

227 Kettenrad auf
Exzenterwelle

226 Haltemutter mit
Kontermutter

: 195 Exzenterwelle

225 Rollenkette

224 Festsetzknebe!

223 Verbindungslasche

222 obgeflachtes

Gewindeende
221

exzentrischer
Bolzen

Zylinderbuchse
mit

Kettenrad

220

219

218  Lagergehduse fur

Schleifzylinder

Zapfenschraube
mit Kontermutter

217
216 Nuimutter, sitzt
nach der Gestell-
wand zu

Teil der
Kettenradschere

VK720

47

215  Stiftschrauben
mit Kontermuttern
exzentrische

211 Buchse mit
Nuten

214  Kettenrad auf
Exzenterwelle

213 Holtemutter mit
Kontermutter

210 Exzenterwelle

vor der
Endmontage

212 Verbindungslasche
M tei Lagergehtiuse fUr
e e Schleifzylinder
A \ 237  Festsetzschraube
210  Exzenterwelle mit mit Innensechskant

Gewlindeansatz

Abb. Mittelteil der Bedienungsseite

mit Hohenverstellung (Spanabnahme) der Schleifzylinder.

229  Spannschlo

230 Schubstange

oben

Mefluhr fur
Zylinderverstellung

Amboflschraube
fur MefBuhr

96

231

Stellschraubs fur
,Keilverschiebung

Begrenzung fUr
Zylinderverstellung

festes mittleres
Gegenplattenpaar

107
108

ausgehobenes
_Gegenplottenpoar

11 Einloufrichtung

116 Mefuhr fur

Zylinderverstellung

Ambofschiraube
fur Mefluhr

234
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Unabhtingig von der eingestellten Vorschubgeschwindigkeit wird bei Uberlastung der Schleifzylinder die Vorschubgeschwin-
digkeit selbsttutig herabgesetzt, wobei der Steuerimpuls vom ersten oberen Schleifzylinder abgeleitet wird, Siehe hierzu die

genauen Angaben auf Seite 8/9.

Schleifzylinder

Der innere Aufbau der Schleifzylinder ist aus der beigéngten Beilage Seite 21 bis 100 zu entnehmen,

In dem Dicken-Schleif-Automaten sind vier Schieifzylinder eingebaut, die getrennt von je einem E-Motor K 14/15 und

L 258/259 unéefrieben werden, Die Drehzah! von den E-Motoren wird bei den ersten (vorderen) Schieifzylindern H 61/69
im Verhaltnis 1 ¢ 1.-}(»etwlu”'|500 U/min am Schieifzylinder) Ub?rfrdgen. Die Drehzah! bei den zweiten (hinteren) Schleif-
zylindern H 49/43 wird___?_i_m Verhtltnis 1 ¢ 1,19 (etwa 1800 U/min am S;:hleifzylind_er) vbertragen, ;

Die zweiten Schleifzyliﬁder sind rvhit‘ je einem Qszillazionsgefrf_ébeG 172/179 ausgestattet, von denen eins in der Abb, K
einzeln dargestellt ist, Das Oszillationsgetriebe bewirkt eine gleichmiiBig hin=und hergehende Bewegung des Schleifzy~ -

linders, was zu einer Verbesserung der Schleifgute fuhrt.

Aif dem Wellenende des Schleifzylinciers sitzt eine Schnecké}___l welche in ein unteres und oberes Schneckenrad eingreift. Je-
des Schneckenrad ist mit beidseitigg_n Wellenzapfen im GefrieBegehaus-e' in Walzlagern gelagert. Die aus dem Getriebegehtiu-
se herausragenden‘qufenenden sind exzentrisch geformt, Auf:diesen vier exzentrischen Zapfenenden, z.B. K 242/246, sind
vier Schub;'rqngen K 244 in Walzlagern gelagert. Die vier Schubstangen sind mit zwei Stutzbolzen als festen Drehpunkten

K 243/245 am Lagergehtiuse K 241 befestigt.

Sobald der betreffende Schleifzylinder sich dreht, werden gleichzeitig auch die vier exzentrischen Zapfenenden mit in Dreh-
ung versetzt und bringen das Gefriebegeh&use K 248 in eine hin~ und hergehende Bewegung (Oszillation) . Vom Getriebege-
htiuse K 248 wird der hierin axial fest gelagerte Schleifzylinder mit hin- und hergefuhrt, Durch die Verwendung von vier
Schubstangen wird eine gleichmtilige Kraftaustbung auf die Zylinderwelle erreicht, wodurch eine schnelle Qszillationsbewe~
gung mit veghdltnismtBig grofiem Hub maglich ist, Alle Lagergehtuse, z.B. E/G 95, der vier Schleifzylinder sind an beiden
Maschinenseiten in einem festen Drehpunkt G 176 und einer Verbindungslasche G 175 aufgehtingt. Jede Verbindungslasche
ist in einer exzentrischen Buchse G 171 bzw, J 211 auf eine Exzenterwelle G 170 bzw. J 210 aufgesetzt, Die Exzenterwelle
ist von einer Maschinenseite zur anderen Seite durchgefuhrt (Abb, G/J) und sorgt bei der Hohenverstellung fur Gleichmaflig-
keit auf beiden Seiten, Jeder Schleifzylinder ist unabhtingig fur sich in der Hohe verstellbar, Die vier Einrichtungen fur die

Hshenverstellung arbeiten alle in der gleichen Weise,

in dem Lagergehtuse J 218 ist der exzentrische Bolzen J 221§mit einer nach dem Inneren der Maschine zu sitzenden und von
auBen nicht sichtbaren Nutmutter J 216 befestigt. Die Nutmutter soll fest angezogen sein, domit der Bolzen sich nicht lgsen
und verdrehen kann. Der Bolizen ist in einer Ringhu{ié_:goch durch die Zapfenschraube J 217 mit Kontermutter gesichert. Auf
dem exzentrischen Bolzen J 221 sitzt die Zylinderbuchse J 220 mit dem Kettenrad J 219 und dem Handhebel J 228. Nach
dem Ltsen des Festsetzknebels J 224 kann die Zylinderbuchse mit dem Kettenrad am Handhebe!l J 228 verdreht werden. |

Uber die Rollenkette J 225 wird die Drehbewegung auf das Kettenrad J 227 Ubertragen, welches fest auf der Exzenterwelle
1195 sitzt. Die Exzenterwelle ist von einer Maschinenseite zur anderen durchgefuhrt und bei Drehung dieser Welle wird die
Hehenstellung des Schleifzylinders an beiden Seiten gleichmdBig vertindert, da die exzentrische Bewegung sich durch die
Verbindungslasche J 223 auf das Lagergehtiuse J 218 ubertrigt. Der Verstellbereich betrtigt insgesamt etwa 6 mm, wovon et-

wa 3 mm fUr die Vertinderung der Spansttirke nutzbar sind,

Die Rollenkette J 225 zur Ubertragung der Drehbewegung soll stets sfruff. gespannt sein, Zum Nachspannen wird zuntichst der
Festsetzknebe! J 224 gelockert, dann wird die ruckwairtige Nutmutter J 216 geldst und anschlieBend die Zapfenschraube

J 217 ein bis zwei Umdrehungen herausgedreht, Mit einem passenden Schlussel wird an dem abgeflachten Gewindeende J 222
der exzenirische Bolzen J 221 mit Feingefuhl (es darf keine Gewalt angewendet werden!) soweit verdreht, bis die Kette straff
gespannt ist, In der richtigen Stellung wirﬂwgér exzentrische Bolzen mit dem Schlussel festgehalten und dabei erstens die Zap-

fenschraube und zweitens die Nutmutter fest angezogen.
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142

56

SchnellschluBischieber
und PreBluftanschlufl

Duplex~Rollenkette
fur Oberteil - Hshe

seitlicher Absaug~
AnschluBstutzen

rechte
Maschinenseite, hier
QOszillationsseite

Vergrsllerter Ausschnitt
mit Oszillationsgetriebe

Abb, K
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20  Standort Fur
Vorschub-8lgetriebe
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244

245

246

247

248

-

Auslaufseite und Oszillationsseite,

Oszillationsgetriebe _yergftiﬁerf dargestellt,
-seitliche Deckplatte entfemt,

Antriebsmotor fur
14 ersten Schleif-
zylinder oben
Antriebsmotor fur
15 zweiten Schleif-
zylinder oben
240 Deckplatte Uber
Arretierungsholzen

149  Druckwiichter
. 144 I_.uffouﬂasreifer
150" “Steuerventil fur

- Scheibénbremsen

1 Ausluufsei;e

Duplex-Rollenketten
fur Vorschub

Lagergehtuse fur
Schleifzylinder

exzentrisches
Zapfenende

fester Drehpunkt

zwei der vier
Schubstangen

fester Drehpunkt

exzentrisches
Zapfenende

Olsichtglas

Getriebegehtuse
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Das Gewinde fur den Festsetzknebel J 224 muB stets sauber und leichtgtinglg gehalten werden, damit es nicht zu einer Locke-

rung des exzentrischen Bolzens von hier aus kommen kann,

Die waagerechte Lage des Schleifzylinders ist an den exzentrischen Buchsen, z.B. G 171 und J 211, zu korrigieren. Beim
Verstellen der exzentrischen Buchsen muB stets die waagerechte Stellung des Schileifzylinders und damit die parallele Lage zu

den Ubrigen Walzen beachtet werden,

Die Hshenverstellung jedes Schleifzylinders kann an je einer separaten Mgﬁzhr, z,B, J96/116, kontrolliert werden, Um die

beim Laufen der Schleifzylinder auftretende Vibration von den MeBuhren fernzuhalten, werden die Ambofischrauben J 231/234
nach der jeweiligen Schleifzylinder-Einstellung vom Taststift der MeBuhr zurUickgeschraubt, so daBl zwischen Taststift und Am-
bofischraube ein AEsté"n.d en;s'tehf. Bei einer neuerlichen Velj;fellung der Schleifzylinder wird die AmboBschraube wieder gegen

den Tasistift geschro’ubt damit der Wert der Verstellung an dér MeBuhr abgelesen werden kann.

Der minimal zulusslge ‘Abstand zwischen oberen und unferen‘Schlenfzylmdem, bzw, zu den Druckwalzen, ist durch Endschalter
b29/E+G 126, b 30/E +G 127, b 39/E + G 128 gesichert, slehe Selfe 10.

Das Abrichten des F|Izbe|ages an den Schlelfzyhndern ist in der elngeheﬂefen Beilage auf Seite 99 beschrieben. Die dort er-
" withnte Holzbohle von 900 mm Linge in der Durchlaufrichtung wird gemdB Abb, M Teil-Nr. 276 in der Maschine eingespannt,

Dabei mussen alle Schleifzylinder zuntichst so weit wie méglich zurtickgestellt werden.

Selbsttatige Mitteneinstellung (Patent angemeldet)

Aus dem Schema Abb. E und M ist das System der selbsttiitigen Mitteneinstellung erkennbar. Die obere und untere Ausgleichs-
traverse E 80/103 sind an je zwei Winkelhebeln E 93/94/114/115 beweglich aufgehtingt, Die Kniehebel sind durch Schubstan-
gen E 97/118/123 uber zwei Winkelhebel E 101/121 miteinander verbunden, Wenn die obere Ausgleichstraverse E 80 nach
oben bewegt wird, senkt sich die untere Ausgleichstraverse E 103 um genau das gleiche Stuck nach unten, Dies geschieht un-

abhtingig von der am Oberteil eingestellten Arbeitshshe,

In jeder Ausgleichstraverse sind zwei Vorschubwalzen E 82/64 und E 105/65 eingebaut. Wenn das Werkstuck zwischen diese

Vorschubwalzen gelangt, wird es stets in der Mittenstellung gehalten (von diesem Prinzip bedeutet die im ntichsten Absatz be~
handelte, asymetrische Mitteneinstellung keine Abweichung, sondem nur die Verlegung der mittleren Ebene zu Gunsten siner
verstirkten Spanabnahme an der Ober- bzw, Unterseite des Werkstickes), Die Ausgleichstraversen werden auf beiden Maschi-
nenseiten an Stellschrauben wie E 92 und Spannschltssern wie E 100 auf die waagerechte Walzenebene einiusﬁerf siehe Auf-:
stellung Seite 5, Die Ausgleichstraversen werden beiderseits durch Druckfedern wie E 120 in die engste Stellung gedrUckt Die

Druckfedern kdnnen an den Stellmuttern E 119 nachgesfellf werden.

FUr bestimmte Spanplatten kann eine asymetrische: Mmenelnstellung der Ausgleichstraversen von Vorteil sein. Auf diese Weise
1Bt sich z,B, ein stirkerer Abschliff an der WerkstUck Oberseite erreichen, withrend an der Werkstuck-Unterseite ein pro-
portional geringerer Abschliff erfolgt, Zu diesem Zweck kbnnen die Spannschlisser, z.8B. E/G 100, auf beiden Maschinensei-
ten gleichmuBig verstellt werden, siehe hierzu Angaben auf Seite 11 Teil-Nr, 100, Durch Verstellen beider Spannschlgsser -
wird die selbsttatige Mitteneinstellung so verlagert, daBl eine Seite des Werkstckes (je nach Wunsch die Ober- oder Untersei=
te) stirker qbgeschl.iffen wird,

Dabei bleibt die gesamte Spanabnahme unverdndert, d,h, die an einer Seite sttirker werdende Spanabnahme wird an der ande-~
ren Seite entsprechend abgeschwticht, Falls der Ausnahmefall eintritt, daB an der Werkstuck-Unterseite eine wesentlich sttirke-
re Spanabnahme verlangt wird, muB die gesteuerte Lastabhingigkeit der Vorschubgeschwindigkeit statt am ersten oberen Schleif-
zylinder am ersten unteren Schleifzylinder abgeleitet werden, Das erfordert eine elektrische Umschaltung im Schaltschrank, die

von einem versierten Elektro-Fachmann vorgenommen werden kann,

fTE e Lip

Der Differenzbereich der selbsttstigen Mitteneinstellung ist durch die Endschalter b 27/28 D 124/125 auf étwa 5 - 6 mm
begrenzt, siehe Seite 10 und 28. e
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16 oberer Absaug=
Anschlufistutzen :

160

161

256

257

Druckminderventil
mit Manometer

Deckplatte Uber
Arretierungsbolzer

Hondrad - Fein-

einstellung fur
Oberteil - Hshe

91 funfte Vorschub- 12 linke

walze oben Maschinenseite
113 vierte Vorschub= ==
walze unten 258 Antriebsmotor fUr

. ersten Schleif~

icht
11 Auslavfrichtung zylinder unten

255 Amperemeter
254  Schaltpult

253 Deckplatte

252 grune Luft-
troll .
Kontrollampe 259  Antriebsmotor fur
zweiten Schleif-

zylinder unten

41 Hondrad fur
! _ Vorschub-Regel~
Lo getriebe

251 Drucktasten

Auslaufseite und Bediénungsseire
mit Schaltpult.

Abb, L

Zum Hochfahren des Oberteils tber die normale Dickenverstellung hinaus, z.B. um das Schleifpapier zu wechseln, muB-die
Mitteneinstellung entriegelt werden, éenaue Angaben hierzu siehg Seite 10 Teil-Nr. 79, Erst nach dem Eniriegeln an den
Arretierungsbolzen E 102 bzw, K 240/L 256 auf beiden Maschinenseiten wird dos Hochfahren in die hichste Stellung, Abb,
H 201, méglich. Bei verriegelten Arretierungsbolzen ist &égﬁ_.Hochfahren durch die angebauten Endschalter b 21/40 E 132/133
elektrisch blockiert, siehe Seite 10. Nach Ruckkehr in die normale Arbeitsstellung mUssen die Arretierungsbolzen wieder

verriegelt werden, anderenfalls bleibt die selbsttttige Mitteneinstellung auBler Funktion. .

Sondereinrichtungen bei besonderer Bestellung

Burstenwalze

Der Dicken-Schleif-Automat kann an der Auslaufseite mit einer gefrennt angetriebenen BUrstenwalze ausgerUstet werden,

Auszugswalzen
A der Maschine kénnen eine obere und untere Auszugswalze angebaut werden, die durch einen KettenUbertrieb mit ange-

trieben werden. Das Kettenrad und die Aussparung fur die Rollenkette sind bei jeder Maschine bereits vorgesehen, so dafl

e sy

auch ein sptiterer Anbau méglich ist.

»?

Zubringer-<Rollengang

Vor der Maschine kann ein Rollengang mit angetriebenen Transportrollen aufgesteilt werden. Der Antrieb kann mit von dem
Dicken-Schleif-Automaten vorgenommen werden, an dem bereits ein Kettenrad und eine Aussparung fUr die Rollenkette vor-

gesehen sind, so daB auch eine spitere Ergdnzung mdglich ist.
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Inbetriebsetzung uhd Bedienung

Der Dicken-Schleif-Automat mu8 zuntichst gereinigt und der Rostschutzanstrich mit Petroleum abgewaschen werden, Benzin

oder Benzol sind ungeeignet, weil diese Mittel den Farbanstrich und die Schmiemittel angreifen,

Die wischentlich oder sfter zu versorgenden Schmierstellen mussen bedient und die Getriebe sowie das Olnebelgertit auf ihre
Oifullung gepruft werden. Die Ubrigen Schmierstellen sind im Werk mit Schmiemitteln fur eine normale Umgebungstemperatur

(0 bis +40° C ) versorgt worden. Sie brauchen nur nach einem langen See- oder. Tropentransport UberprUft zu werden.

o) PreBluft, Die PreBluft wird an dem SchnellschluBschieber F/K 142 getffnet und der Prefluftdruck am Manometer F 148

kontrolliert, Der.Betriebsdruck in der Maschine muB am Reduzierventil F 147 auf 5 atU eingestellt sein.

b) Schaltpu Lt,.ﬁ\/hf dem Einschalten des Hauptschalters im’Schaltschrank muB auf dem Schaltpult L 254 die grune Luffkon-
trollampe L 252 aufleuchfen. Die Oberte|l-H6henversfe||ung |<ann betatigt werden, Wenn die Maschine soweif hergerichtet
ist, kbnnen nuche"nunder in kurzen Zeitabstinden d|e Schle|fzylmder-Anrnebsmoforen eingeschaltet werden, Die Stromauf-
nahme wnrd an den Amperemerern L 255 angezengf an denen die muxlmal zuldssige Stromaufnahme mit einem roten Strich
markiert ist, Wahrend des Betriebes ist darauf zu achten, daff diese ‘Markiering nicht uberschritten wird, Vereinzelte, kurz-
zeitige Uberlastungen bis zu zwei Minuten Dauer und bis zur 1,5 fachen Stromaufnahme bleiben ohne schudliche Folgen,
wenn sie bei betriebswarmem Motor und in Absténden von mehr als 30 Minuten auftreten. Nach Einschaltung der Schleifiylin-
der kann der Vorschub eingeschaltet werden, Zwei Stunden lang muB die Maschine zuntichst leer einlaufen, wobei die Erwtir-
mung der Lagersfellen, besonders an den Getrieben (auch an den Oszillationsgetrieben G 172/179), zu begbachten ist, Als
normal ist es zu betrachten, wenn die Lagerstellen handwarm (etwa 50° C) werden, Eine hshere Erwdrmung darf im Leerlauf

nicht eintreten, anderenfalls muB die Einlaufzeit verléingert werden,

¢) Vorschub, Die Geschwindigkeit wird am Handrad L 41 bei laufendem oder ruhendem Vorschub eingestellt, Einstellbe-
reich O bis 24 Meter in der Minute, Anzeige in einem Fenster beim Handrad,
(JSofern‘die Maschine mit einem im Maschinengestell eihgebuuren Keilriemengetriebe ausgerUstet ist, darf die Ge-

schwindigkeif nur bei laufendem Vorschub verdndert werden [}

d) Oberteil, Die Hhe kann im Arbeitsbereich von 3 bis 60 mm Dicke jederzeit nach Einschalten des Hauptschalters re=~

guliert werden, Bettitigung an den entsprechenden Drucktasten, Feineinstellung am mitlaufenden Handrad L 257, Anzeige an
der Mefluhr D/H 48, Angezeigt wird das Fertigmal3 an der geschliffenen Platte, Die Verstellung Uber die Arbeitshshe hinaus
ist erst nqch Entriegeln der Arretierungsbolzen K 240/L 256 méglich, siehe Seite 10 Teil-Nr, 79,

e) Sch le ifzglinder, Die Spunabnuhme wird fur jeden §ch|e|fzy|mder einzeln an den Handhebein J 228 eingestellt, Die
Einstellung wird mit den Festsetzknebeln J 224 blocklerf siehe auch Angaben auf Seite 21, Die Spanabnahme muB mit der
eingestellten Vorschub-Geschwindigkeit im Elnklané, stehen, Schwache Spanabnahme emiglicht hohe Vorschub-Geschwindig-
keit, starke Spanabnahme verlangt niedrige Vorschub=Geschwindigkeit. In einem angemessenen Bereich erfolgt eine selbst-
tatige Geschwindigkeitsregelung durch die lastabhtingige Steuereinrichtung am Olgetriebe. Die Belastung jedes einzelnen
Schleifzylinders ist an den Amperemetermn L 255 abzulesen. Besondere Bedeutung hat die Belastung am ersten oberen Schleif=-

zylinder, von wo die Impulse fur die lastabhtingige Vorschub-Geschwindigkeitsregelung e_nfnommen werden.,

f) Vorschub~ und Druckwalzen. Diese Walzen mussen den jeweiligen Betriebsanforderungen entsprechend einge="
stellt sein, Die normale Einstellung bei der Ublichen Spanabnahme ist aus dem Schema Abb, M zgersehen. Bei wesentlich an-
deren Spanabnahmen muB die Einstellung der Vorschub~ und Druckwalzen angepalt werden. Im Prinzip mUssen die unteren
Vorschub= und Druckwalzen mit der ersten bzw, zweiten unteren Schleifebene tangieren. Die oberen Vorschub= und Druck=
walzen sind gefedert gelagert und passen sich daher einer Vertinderung der Schleifebene im Bereich der Federwirkung von

sich aus an, Eine Anderung der Einstellung ist hier erst erfgrderlich.,lweqp&d_ie Federung thre Wirkung verliert. Dann wurde

das Werkstick nicht mehr sicher transportiert werden, Die Verstel!-Vorrichtunéen sind auf der Seite 5/7 angegeben,

e
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Angaben zu Abb. M, Bezeichnung der Teilnummern :

13

10

11
270

271
272
80

81

B2

83

103

105
65
106

Oberteil in der Hohe auf die jeweilige Werkstuckdicke einstellbar. EinSre.llung nach MeBuhr bezogen auf das
Fertigmal der geschliffehen Platte. . ' -

Unterteil feststehend mit Justierschraube H 191 fur die Mefuhr 48,

Durchlaufrichtung des WerkstUckes.

Als Beispiel wurde ein Werkstuck gewdhlt, welches im RohmaB zwischen 10,5 und 12 mm dick ist und stellen-

“weise (bis zu etwa 10 % der Fliche oder bei jeder zehnten Platte) ein UbermaB bis zu 13 mm Dicke aufweist.

Das Fertigma® ist mit 10 mm (Toleranz + 1/10 mm) angenommen .

Die unl‘ere'Nulh'nl;e wird von den Gegenplatten 1;07 und 108 gebildet.

Die obere Nullinie wird von den Gegenplatten 85 und 86 gebildet.

Ausgleuchsfrqverse oben bnldet mit den bewegllchen Gegenplutren 81/83 und Vorschubwalzen 82/64 eine kon-
stant emgesfellte Einheit, die bel allen Spunabnahmen und Plaftensttirken i in sich unvertindert bleibt.

Erste beweghche Gegenplatte oben ist so montiert, dc:B slch zur oberen Nullinie 272 ein Abstand von - 3,0 mm

rgibt, d.h. zur zweiten beweglichen Gegenplatte oben 83 besfeh} ein Niveau-Unterschied von 3,5 mm.

Der Abstand zur ersten Gegenplatte unten 104 betrugt bei einer Einstellung des Obetteils auf 10 mm Fertigmal}
und unbeschickter Maschine = 18,0 mm, siehe. Teil-Nr. 273. Dos entspricht einem Abstand ven plus 8 mm
uber dem jeweiligen FertigmaB und dieser verhaltnlsmdﬂlg grofie Abstand gewdthrleistet eine mUhelose Einfuhrung

auch evtl, verworfener oder welliger Platten.

-

Erste V;rschubwblze oben mit Spiral- oder Luftfeder ist um 2,3 mmi unter die Nullinie 272 eingestellt. Ein Teil

der auf dem Werkstuck wirksam werdenden Federspannung muB von der Walzen-Feder (Abb. F 154/159) aufge-
nommen werden, bitte hierzg Hinweis auf Seite 5 Absatz b) beachten!

Zweite Vorschubwalze oben ist um 2,3 mm unter die Nullinie 272 fest eingestellt.

Zweite bewegliche Gegenplatte oben liegt 0,5 mm uler der Nullinie 272. Der Abstand zur zweiten Gegenplat-

te unfen 106 betrtigt bei einer Einstellung des Obertefls auf 10 mm FertigmaB und unbeschickter Maschine = 11 mm
bei Teil=-Nr. 274. Die meiste Zeit werden die obere und untere Ausgleichstraverse von der eingefUhrten rohen

Platte so weit auseinandergedruckt, daB die Gegenplatten unberbhrt passiert werden. Nur bei dem letzten Stuck

“ der durchlaufenden Platte legen sich die obergegenplaﬁe 83 und die untere Gegenplatter106 gegen dle rohe

Platte. Deswegen ist der Abstand so bemessen, af die Platte nicht fest eingeklemmt wird und von der folgenden

Vorschubwalze 87 herausgezogen werden kann. Dabei spielt die Einstellung des Federdruckes 120 eine Rolle.

5
Ausgleichstraverse unten bildet ebenfalls wie die obere Ausgleichstraverse 80 eine konstant eingestellte Einheit.

Erste bewegliche Gegenplatte unter ||dgf - 3,0 mm unter der unteren Nullinie 271, d.h. zur zweiten bewegh-

chen Gegenplaﬂ'e unten 106 besteht ein  Niveau-Unterschied von 3,5 mm. ﬂ

Erste Vorschubwalze unten ist um 2,3 mm Uber die Nullinie 271 fest eingestelit.
Zweite Vorschubwalze unten ist um 2,3 mm uber die Nullinie 271 fest eingestellt.

Zweite bewegliche Gegenplatte unten liggt 0,5 mm uber der Nullinie 271.

Die obere und untere Ausglelchstruverse 80/103 werden beim Einlauf eines Werkstuckes auseinandergedrickt.
Dabei ist der Weg oben und unten zwungslduflg gleich, so da das Werkstick stets genau in der Mittenstellung
gehqlren wird. (Auch bei asymetrischer Mitteneinstellung an den Spannschiéssern, die auf Seite 11 bei Teil-

. 100 angegeben isr bleibt der obere und untere Weg gleich.)

Dcs WerkstUck wird zuntichst von den ersten Vorschubwalzen 82/105 gehalten. Die genaue Mittenstellung er~
hislt das Werkstiick zwischen den zweiten Vorschubwalzen 64/65,, Die Vosschubwalzen sollen das Werkstuck in
dem gesamten Bereich des zuldss|gen Dicken-Unterschiedes fest anfassen. Wenn z.B. der Dicken-Unterschied

mit 0,2 bis 4 mm angenommen wnrd ergeben sich folgende Druckwnrkungen :
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124/125

61
85/86

87

50
49

90/91

69

107/108

109

43

112/113

276

3

Bei dem geringsten UbermaB von 0,2 mm an der Rohplatte werden die oberen und unteren Vorschubwalzen noch
um 2,3 mm auseinandergedriickt, womit das Werkstuck ausreichend fest angefafBit wird. Beim maximalen Uber-

maB von 4 mm werden die Vorschubwalzen 6,6 mm auseinandergedrickt.

Weil 4 mm die maximal Uberhaupt erreichbare Spanabnahme bel tblichen Holzarten in der Maschine ist, wird
bei der Einfuhrung von Platten mit noch gréBerem UbermaB das Oberteil durch zwei Sicherungs-Endschalter
124/125 ein Stuck hochgefahren. In dieser Hinsicht mufl die Maschine beobachtet werden, da die nun folgen-

den Platten nicht mehr mql'igerec-hf bearbeitet werden.

Endschalter b 27/28 sollen so eingestellt sein, daB sie bei einem Auseinanderdrtcken der Varschubwalzen
70/74 uber 5,(; bis stwa 6 mm betitigt werden. Die Endschalter wirken an jeder Maschinenseite unabhiingig,
so dafl auch bei einem unzultssigen Ubermal nur an einer Pl;ciffenseife die Bettitigung erfolgt. Bei Betdtigung
von einem oder beidén Endschaltern wird das Oberteil um em Stuck nach oben gefahren, bis beide Endschalter

wieder freigegeben si.,nd i

Erster Schleifzylinder oben wird an dem betreffenden Handhebel J 228 auf die gewUnschte Spanabnahme ein-
gestellt.

Festes mittleres Gegenplattenpaar oben bildet die obere Nullinie 272,

Dritte Vorschubwalze oben mit Spiral- oder Luftfeder wird gemtfl Spanabnahme in der Hhe eingestellt. Die
Verstellvorrichtung ist auf Seite 7 angegeben. Das Werkstick soll von der tber die Nullinie vorstehenden, ge-

federten Vorschubwalze stets fest im Vorschub gehalten werden. Der Federweg betrtigt 3 mm (+ 1,0 bis =2,0mm
Druckwalze oben muB maglichst genau auf die Spanabnahme am ersten Schleifzylinder 61 eingestellt werden.
Zweiter Schleifzylinder oben wird wie 61 eingestellt.

Vierte und funfte Vorschubwalze mit Spiral- oder Luftfedern werden gemtiB Spanabnahme am zweiten Schleif-

zylinder 49 eingestellt. Der Federweg betrtgt 3 mm (+ 1,5 bis - 1,5 mm).

Erster Schieifzylinder unten wird an dem betreffenden Handhebel J 228 auf die gewtinschte Spanabnahme ein-

gestellt.
Aushebbares Gegenplattenpaar unten bildet die Nullinie 271.

Erste Druckwalze unten mufl moglichst genau auf die Spanabnahme am ersten Schleifzylinder 69 eingestellt

werden. Angaben zur Einstell;/orrichtung auf Seite 7. y
Zweiter Schleifzylinder unten wird wie 62 eingeQie_llf.

Zweite Druckwalze unten mufl méglichst genau - auf die Spanabnahme am zweiten Schieifzylinder 43 eingestellt

werden .
Dritte und vierte Vorschubwalze unten werden auf die Spanabnahme am zweiten Schieifzylinder 43 eingestellt.

Lage der abgerichteten Holzbohle von 900 mm Ltnge fur dos'Abrichten des Filzbelages an jeweils einem der

Schleifzylinder. Dabei mUssen alle Schleifzylinder zuntchst hinter die Nullinie gestellt werden.

Weitere Angaben zum Abrichten des Filzbelages in der Beilage auf Seite 89.

28) 1
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g) Schleifpapierwechsel. Oberteil gemdB Absatz d) und Abb, H in die oberste Stellung bringen. Dann Hauptschalter
grundstitzlich auf O stellen! Zum Drehen der Schleifzylinder von Hand eine der Drucktasten "Bremse |Uften" beruhgen Wei-

tere Angaben zum Schleifpapierwechse! in der eingehefteten Beilage Seite 91 - 100.

Ruckfuhrung der gelufteten Bremsen in die Bremsstellung durch Drucken der Drucktaste "Alles-aus" (fFalls die Arbeit beendet
und die Maschine verlassen wird) oder bei Weiterarbeit durch Einschalten der Schleifzylinder. Dann tritt beim Ausschalten

der Zylinder die Bremse automatisch wieder in Kraft,

Zur Erleichterung des Schleifpapierwechsels an den oberen Schleifzylindem ist noch folgende Zusatzeinrichtung vorgesehen
worden.

In dem Insfrumenfentiqrm hinter der Deckplatte L 256 befinde‘f, sich eine transportable Wahldrucktaste mit einem flexiblen Kabel
von etwa 3 m Ldngejf ?Diese Drucktaste wird herausgenommen‘f‘:ynd auf das Oberteil gelegt. Auch an dieser Taste kénnen die
Scheibenbremsen wuhl:‘weise geluftet oder blockiert werden, ’s_.'o daB die mit dem Wechsel des Schleifpapiers beschtftigten Per-

sonen diese MaBinahmé in erreichbarer Nthe ausldsen kdnnen,

h) Duplex-Rollenketten, K 56 und K 240, Dle Spannung mu} von Zeit zu Zeit (etwa alle 3 Monate) nachge-
sehen werden; Nachspannung an den Kettenspannréidem, z. B D51 und G 177/178, in Langlschern. Die Vorschubketten
mUssen auBerdem w&chentlich gestiuber’r und getlt werden, Dle Spannung der Rollenketten fur die Schileifzylinder-Verstel-

lung ist auf Seite 21 beschrieben,

i) Keilriemen. Die Spannung muf8 von Zeit zu Zeit (etwa jeden Monat) nachgesehen werden. Die Keilriemen sollen
sich in der Mitte nicht mehr als etwa 3 cm mit dem Daumen durchdrcken lassen. Nachspannen durch Verstellen der Motor-
wippen, z.B. C 33, an Stellschrauben mit Kontermuttern, Bei Erneuerung muB grundstitzlich der gesamte Satz Keilriemeri

des betreffenden Antriebes ausgetauscht werden. In einem Satz nur einzelne Keilriemen auszutauschen, ist zwecklos.

Pflege und Reinigung, Schmierstellen-Verzeichnis

Vor der Behandlung wird die Maschine am Hauptschalter von der Stromzufuhr getrennt, Die Maschine soll einmal in der Wo-

che gereinigt werden, wobei die Duplex-Rollenketten fur dgn Vorschubantrieb besonders zu beachten sind.

Die Schmierstellen sind in den Abbildungen mit Ke‘&nzeichen markiert, die in der beiliegenden Schmiemmitteltabe!le erldutert

sind. AuBerdem sind die Schmierstellen, nach ihrer-Anbringung geordnet, in dem nachfolgenden Verzeichnis aufgefuhrt, Die

" Versorgung der Schmierstellen soil innerhalb der angegebenen Zeiten mit den vorgesehenen Schmiermitteln erfolgen, Auch die

blanken Teile, die im Schmierstellen-Verzeichnis nicht ausdrucklich aufgefuhrt sind, wie 2.8, Hebelgelenke, Schubsf&ngen-
gelenke, KolbenfUhrungen, Stellschrauben, Stellspindeln, Rollenketten, feste Drehpunkte, Verstellteile im Schleifzylinder,

U.s.w., sollen dabei mit einem slgetrinkten Pinsel oder der Olkanne konserviert werden. ..

Es sind Fettnippel nach DIN 3402 eingebaut, auf welche die mitgelieferte Fettpresse paft. Die Fettippel sind vor der Ver~
sorgung zu stiubern und nach der Versorgung ist das herausgedruckte alte Fett mit einem Lappen abzuwischen, Auf Walzen und

Gegenplatten darf kein Ol oder Fett gelangen.
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Schmierzelten -
(bel einschichtigem Be-| ‘o
trish = BStd. jo Tog) | £
o 5 212
u . k] elz Lo
Bl 2 |a Bezeichnung 28| |2|E Hinweis
w 8] = x - 5|85 ] ‘s 2
= I AHEEE
2 B3 e8| 2|3
Nr.| t|wim|lj|b
Bedienungsseite (Antriebsseite mit E-Motoren),
im Oberteil s
1 |N| 292 | 30| Lager des ersten Schleifzylinders, Walzlager m E
2 |N| 287 | 30| Lager des zweiten Schleifzylinders, Welzlager m E
3 [N| 290 | 30| Lager der ersten Exzenterwelle, ; Gleitiager m D
4 |N| 289 | 30 Lage'fi'.'jder zweiten Exzenterwelle, P Gleitlager m D
5 |N| 294 | 30| Enste StulenfUhrung, Gleitflache m A
6 [N]| 283 | 30| Zweite Ssulenfuhrung, Gleitfliche m A
7 [N| 291 | 30| spindelfuhrung Gleitflache m A
8 |N| 288 | 30| Spindelfuhrung il Gleitflache m A
9 IN| 292 | 30| Zylinderbuchse Gleitlager m D
10 [N| 286 | 30| Zylinderbuchse ; Gleitlager m D
11 |N| 56 [ 30| Duplex-Rollenkette fur Oberteil. '
Im Ruhezustand ist auf beiden Maschinenseiten nur je ein Teil der Duplex-
Rollenkette zugtinglich. Nachdem diese Teile behandelt worden sind, muBl
das Oberteil bei vorubergehender Einschaltung des Hauptschalters ein Stuck
verfahren werden, um auch die Ubrigen Kettenteile zu erreichen. Haupt~
schalter vorher wieder auf Null stellen,
Alle Gelenke der Duplex—Rollenkette mit 8lgetrtinktem Pinsel oder Ol-
kanne schmieren. m Al oder C
Auflerdem die Duplex-Rollenkette nach jeweils einem Jahr abnehmen, in
Petroleum auswaschen und bUrsten, dann abtropfen lassen und nach é Stun=
den mit einem Lappen trockenreiben. Danach etwa 2 Stunden ins Olbad
legen, abtropfen lassen und wieder aufsetzen, -
Hierbei Hinweis zu Kettenrtidern auf Seite 19 beachten. i A | oder C
im Unterteil :
12 [N| 297 | 30| Loger des ersten Schleifzylinders, Walzlager m E
13 |N| 280 |30 | Loger des zweiten Schleifzylinders, Walzloger m E
14 |N|298 (30| Lager der ersten Exzenterwelle, Gleitlager m D
15 |N|281 [30| Lager der zwell'en Exzenterwelle, Gleitlager m D
16 |N|295 (30| Lager der ersten Druckwalze unten, 3 Wdlzlager m E
17 |N| 296 | 30| Zylinderbuchse -51 Gleitlager m D
18 |N|282 |30 Zylinderbuchse : '-'J;.'t_ Gleitlager m D
19 [N|284 30| Gelenk der Kettenradschere und Umlenk~-Kettenrad
Gleitlager/Wulzlager m E
20" [N| 285 |30 DlA.lplex-RoIIenkette'in der Kettenradschere, zugtinglich bei hochgefahre-
nem Oberteil, alle Gelenke mit 8lgetrtinktem Pinsel oder Ofkanne schmie-
ren, m A | oder C
AuBerdem die Duplex-Rollenkette nach jeweils einem Jahr abnehmen, in
Petroleum auswaschen und bursten, dann abtropfen lassen und nach 6 Stun-
den mit einem Lappen trockenreiben. Danach etwa 2 Stunden ins Olbad
legen, abtropfen lassen und wieder aufsetzen. i| [A]oderC
Oszillationsseite {mit Oszlllahons-Gefneben),
im Oberteil :
21 [O]315 |32 Luger des ersten Schieifzylinders, Wiilzlager m E
22 [O|323 |32 Lager des zweiten Schleifzylinders, Walzlager m E
23 [0]319 |32 Lager der érsten Exzenterwelle, ... Gleitlager m D
24 10|321 (32| Lager der zweiten Exzenterwelle, Gleitlager m D
25 0|310 (32 Erste Saulenfuhrung, 7 Gleitflache m A
26 [0|330 |32 | Zweite Stulenfuhrung, Gleitfluche m A
27 [0]316 |32 | Spindelfuhrung Gleitflache m A
28 [0[324 |32 Spindelfuhrung _ Gleitfluche m A
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Infolge des geringen Luftverbrauchs bei dieser Maschine kann der
Tropfenfall im Sichtglas nur gering sein, Zweckmufig wird die
Regulierschraube so weit wie mglich aufgedreht. Beobachtung
erfolgt am besten sofort beim Offnen des Hauptabsperrschiebers.

In einem selten beanspruchten Druckluftzylinder ist die Gefahr
von Korrosionsschiden gréfler, als in einem haufig benutzten
Zylinder, : : 3

Um Korrosionsschiiden in den selten by anspruchten Druckluft-
zylindern an den Scheibenbremsen varzubeugen, wird folgende
Mafinahme empfohlen, o

Bei ausgeschalteter Stromzufuhr (Hauptschalter auf 0)-und ge~
ffneter PreBluftzufubr, wird an jeweils einem Block der Schei-
benbremsen die VerschluBschraube herausgedreht, welche sich
auf der entgegengesetzten Seite des Preflluftanschlusses befindet,
siehe Abb. F Teil~Nr. 140.Dann werden die Scheibenbremsen
geluftet, entweder an der entsprechenden Drucktaste oder der
Handhilfstaste am Dreiwegventil. Etwa 3 bis 5 Minuten lang

wird dabei der Tropfenfall am Olsichiglas beobachtet, Es mussen
jetzt etwa 3 bis 5 Tropfen in einer Minute fallen, die sich zo
einem Olnebel auflésen und von der PreBluft mitgenommen wer-
den, Nach 3 bis 5 Minuten wird die Verschlufischraube mit dem
Dichtring wieder eingeschraubt. Der Olnebel wird bis in den
gedfineten Block der Scheibenbremse getragen und hinterlsft in
den Druckluftzylindern einen Olfilm, der mindestens 1 Monat
wirksam bleibt,

Durch Abdeckung ist dafur zu sorgen, daB die ausblasende -Prefe,
Iuft keinen Olfilm auf der Bremsplatte absetzen kann. Die gleiche
Behandlung wird nacheinandec-an allen 8 Blscken der Scheiben-
bremsen durchgefUhrt und zweckmdiBig nach jeweils 1 Monat
wiederholt.

Schmierzeiten | o
{bel lnschichtigomBe-| ‘B
trieb - . 8 Std. jo Tag) | 2
@ K §
-] 1 . . bl k-1 k3
Slsl Z |2 Bezeichnung £[8 E E Hinweis
S8 T |5 §(85|5|E|5 'E.’
Blg| +~ (w» .T.wé HEE
Nr.| Y wim |_ -: ‘1
29|0O| 56 | 32| Duplex-Rollenkette fur Oberteil, siehe Ifd.-Nr, 11
30|0O| 314 | 32| Kettenspannrad fur Vorschubantrieb, Walzlager m E
3110 317 | 32 " L " . E
32|10| 322 | 32 n " n m E
33|0| 329 | 32 " " " N E
34| 0| 312 | 32| Duplgx-Rollenkette fur Vorschubantrieb, ‘ m A| oder C
35|0 318 | 32 L “ i m A| oder C
36/0 320 | 32 s n m A| oder C
37|0| 328 32 o ie m Al oder C
bei Ifd,~Nr, 34 bis 37 alle Gelenke mit slgetrinktem Pinsel oder Olkanne
schmieren, m Al oder C
auBerdem die Rollenketten behandeln wie bei Ifd,-Nr, 20 angegeben i Al oder C
»
{-’ 38| O 326 | 32| Oberer Stutzbolzen, 3 Gleitlager D
39| Q 335 | 32| Unterer StUtzbolzen, Gleitlager D
40| O 327 | 32| Olsichtglas am Oszillationsgetriebe, Olstand kontrollieren und in 3 m
41| 325 32| Oleinfullschraube nach Bedarf Ol auffullen b|B
42| N 336 | 32| Olablafischraube am Oszillationsgetriebe, Ol nach jeweils einem Jahr
ablassen, Getriebe mit Spulsl durchsptlen und neues Ol einfullen, i B
(K) 144 gg Luftaufbereiter, Wasserbehtlter taglich nachsehen und, sofern erforderlich
entleeren (wenn Wasserbehalter 1/2 bis 3/4 gefullt ist)
43 (K) 144 :233 Olbehalter tuglich kantrollieren und t
nach Bedarf auffullen b|C
44 g 144 gg Regulierschraube fur Olnebelduse, Einstellung am Sichtglas kontrollieren. m
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trisb - -8 5td. o Tag) |
3 . N 22
] - @ | =
Slal Z |2 Bezeichnung HEIAE Hinweis
2 = | £ 5|5 E5|6|€|e
3] 2 |3 S|8|8|%|3|£
n f3(2|8 2|8
Nr. t lwim|[j|b
Im Unterteil :
45 |O| 306 | 32| Lager des-ersten Schleifzylinders, Walzlager m E
46 |O| 338 | 32| Lager des zweiten Schleifzylinders, Wulilager m E
47 |0| 304 | 32| Lager der-erstén Exzenterwelle, Gleitlager m D
48 |O| 337 | 32| Lager der zyfleiten Exzenterwelle, Gleitlager m D
49 |0l 311 | 32| Loger der ersten Druckwalze unten ,jWleluger m E
50 [O| 302 | 32| Kettenspannrad fur Vorschubantrieb, Wﬁlzlagér m E
51 O] 309 | 32 ER “ . m E
52 |0| 332 | 32 ) " 8 m E
53 |O| 334 | 32 f 4 ¥ m E
54 [0 305 | 32| Duplex-Rollenkette fur Vorschubantrieb, m Al oder C
55 |Of 308 | 32 - y m A| oder C
56 |0f 331 | 32 L " m A| oder C
57 O] 333 | 32 " . m Al oderC -
bei Ifd.-Nr. 54 bis 57 alle Gelenke mit Blgetranktem Pinsel oder Ol
kanne schmieren, m A| oder C
auBerdem die Rollenketten behandeln wie bei Ifd.-Nr, 20 angegeben i A| oder C
58 |O| 313 | 32| Oberer Stutzbolzen, Gleitlager D
59 |0| 300 | 32 Unterer Stutzbolzen, Gleitlager D
60 |0l 303 | 32| Olsichtglas am Oszillationsgetriebe, lstand kontrollieren und in & m
6110 307 | 32| Oleinfullschraube nach Bedarf Ol auffutlen b|B
62 |0| 301 | 32| OlablaBschraube am Oszillationsgetriebe, Ol nach jeweils einem Jahr
i B

ablassen, Getriebe mit Spulsl durchsptlen und neues Ol einfullen.
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Beilage zur Betriebsanleitung fur . Beilage Div.é
PreBluft AnschluB und pneumatische Steuerung‘“» Seite 61

Die folgenden Angaben gelten aligemein fUr alle unsere mit PreRluft gesteverten Maschinen. Auf evtl. Besonderheiten bei

dem jeweiligen Maschinentyp wird am Ende auf Seite 67/68 hingewiesen.

Abzweigung. An die PreBluft fur Steverungszwecke werden besondere Anforderungen gestellt, Staub und Wassergehalt
.mUssen der angesaugten Luft bereits an der Kompressoranlage Weifgehend entzogen werden. Die Verteilerleitungen sollen
eine leichte Neigung in der Strémungsrichtung wegen des Kondenswasserabflusses haben und es sind ausreichende Entwiis~
serungsméglichkeiten einzubauen. Die Luft soll méglichst kalt angesaugt werden. Je kalter die PreBluft in den Luftaufbe-
reiter gelangt, desto geringer ist die Neigung zum Niederschlagen von Wasser in den Steuerungsorganen, Die Rohrquer-
schnitte durfen keine Einengungen aufweisen und sollen nur in abfallenden Stufen (von groBen auf kleiner werdende Quer-
schnitte) verlegt werden. Abzweigungen zur Maschine mUssen grundstitzlich nach oben vorgenommen werden, siehe im

Schema Abb. 1 bei.Teil-Nr. .601.

Die zugefthrte PreBluff.muB, wenn am SchluB auf Seite 67/68‘:'n'ichfs anderes angegeben ist, einen Druck von mindestens

6 att avfweisen und dar'f 8 atu nicht Uberschreiten, i

Absperrung. In die Prefiluftzuleitung zur Maschine wird ein Absperrsch‘iebel_', ein Schnellschluischieber oder Absperrven=-
til 603 eingebaut, damit die PreBluftzufuhr abgestellt werden. kann Bei:}iaunchen Typen ist diese Absperrvorrichtung an der

Maschine angebaut.

Luftaufbereiter. Zur Sicherung einer einwandfreien Funktion der pneumatischen Steuerung muB die PreBluft unmittelbar vor
dem Eintritt in die Maschine-nochmals aufbereitet werden. Der Luftaufbereiter 604 und Abb. 5/6 besteht aus folgenden Ge-
rdten:

Wasserabscheider 683 mit Luftfilter 682 und Behdlter 681 fUr saubere und trockene Druckluft,

Reduzierventil 685 mit Handrad 687 fur richtigen und gleichmuiBigen Betriebsdruck,

Manometer 688 zur Anzeige des richtigen Betriebsdruckes,

Olnebelgertit 693 fur wunschgemiifie Anreicherung der Druckluft mit feinstem Olnebel zum Schmieren der Vierweg-
ventile und Druckluftzylinder,

zweckmiiig (jedoch nicht erforderlich) ist ein zweites Manometer 686 zur Anzeige des zugefuhrten PreBluftdruckes.

Der Luftaufbereiter gehsrt normalerweise nicht zum Lieferumfang der Maschine. GroBiere Maschinen sind jedoch hiufig mit
einem eigenen, vollstidndigen Luftaufbereiter oder mit Teilen davon, wie Manometer und Olnebelgerdt, ausgertstet, Es muB
also bei der Aufstellung einer Maschine in jedem Einzelfall geprUft werden, inwieweit die Luftaufbereitung gesichert ist.
Sowelit unsere Maschinen mit einem eigenen, vollstindigen Luftaufbereiter ausgerUstet sind, werden zwei verschiedene Aus-

fuhrungsformen verwendet.

Abb. 5 : . Abb. &

3
Die DurchfluBirichtung geht auf dieser Abbildung von links Die Durchflulrichtung geht auf dieser Abbildung von
nach rechts. Da die Anzeigeinstrumente drehbar sm(gl, kann ‘rechts nach links. Da die Anzeigeinstrumente drehbar
der Luftaufbereiter auch entgegengesetzt angebaut werden. sind, kann der Luftaufbereiter auch entgegengesetzt an-
Man beachte deshalb, dafl die PreBBluftzufuhr stets in den gebaut werden. Man beachte deshalb, dafl die PreBluft-
Wasserabscheider 683 erfolgen muf3. zufuhr stets in den Wasserabscheider 683 erfolgen mufi.
Der Wasserabscheider muB taglich an dem unten befindli- Der Wasserabscheider mu ttglich an dem oben befind~
chen Hahn oder der Ablafischraube 680. entleert werden, lichen Ventil entleert werden, wobei das Wasser durch

die PreBlluft herausgedrtckt wird. Es mufi also Druck
vorhanden sein.

Es sind zwei Manometer angebaut, wovon das Instrument Es ist ein Manometer 688 angebaut, das den reduzierten
686 den zugefuhrten PreBluftdruck anzeigt und das Instru- Luftdruck (Betriebsdruck) anzeigt. Der zugeftuhrte Luft-
ment 688 Uber dem Olnebelgertt den reduzierten Luftdruck druck mull gesondert vor der Maschine Uberwacht wer-
(Betriebsdruck). den.

Am Olnebelgerat 693 ist eine Drosselschrauke 698 fur
den Luftdurchsatz eingebaut, die bei unseren Steuerun-
gen ohne Bedeutung ist, aber auf keinen Fall zugedreht
,rwerden darf

in den nun folgenden Teilen stimmen beide Luftaufbereiter Uberein. Die zugefuhrte PreBluft 684 gelangt zuerst in den Behdl-
ter 681 des Wasserabscheiders, wo sich dernoch vorhandene Wassergehalt niederschlagen kann und Fremdksrper von dem
engmaschigen Gewebefilter 682 zurlckgehalten werden. Der Gewebefilter soll, je nach Verschmurzuhg, etwa alle 2 bis 4
Monate gestubert werden. Nach dem Abschrauben des Wasserbehdlters 681 ist der Gewebefilter herauszunehmen und von

innen nach auflen mit PreBluft auszublasen, sowie erforderlichenfalls in Benzin auszuwaschen.

Photo Copie 4039 B OTTC H E R & G E S S N E R 61)3.63. 1000/Div.é
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631
Elektroanschiul i Eg / :,I;l,u,:.
@ -

Teil-Nummem bei
Dreiwegventilen

&

609
316 Drefwegventil i . einfachwirkender
in Stellung 11 e i"";"‘:m‘;;":" Druckluftzylinder
P - einfachwirkender Druckluftzylinder = 1646 mit Dre'wegvenhl
mit singefahrenem Kolben ‘ mit ausgefahrenem Kolben
6293 : 629
Luftdrossel Luftdrossel
ra ==
I I | I ¥
== | Rl
| i
3) @ ‘ — 608
—— = doppeltwirkender
| Druckluftzylinder
645 613 Vierwegventil 845 613 Vierwegventil mit Vierwegvenl‘il
mit ausgefahrenem . in Stellung | mit eingefahrenem in Stellung Il
Kolben doppeltwirkender Druckluftzyind Kolben
- ——
-
3 = “
£ 644 ! 612 Vierwegventil zwel paralie
3 E in Stellung Il arbeitende
LE Druckluftzylinder
33 doppeltwirkend
- H mit je einem
3 Vierwegventil
g - — '
7
601 nach oben fuhrende m
Abzwaigung 643 611 Vierwegventil
; in Steliung i
& 608
3 drei parallel
mindestens 3/4" O arbeitende
. Druckluftzylinder
4— "zweckmuBig' .
/2 doppeltwirkend
i mit einem gemeinsamen
3 Vierwegventil
K
1 'E
-l
3 .
g W o et
by in Stellung | 631
- * =
E &1
pre lektroansehlull Abluft-
‘ 630 Elektroanschiufl 9 EE / drossel
805 Druckwtichter ' X
—_— ﬁ P siehe Abb.3 6 ’ ;

.603 Absperrschieber,
Schnellschluflschieber

oder Absperrventil 604 zwei verschiedene Teil-Nummem bei drossel
Ausfuhrungsformen alien Vierwegventilen
- siche Abb, 5. 6 (siehe ouch Abb. 4)
602 Wasserablal und
;: Pt pfmiiicd Abb. 1 Prinzip-Schema
r andere als . . .
Steuerungszwecke L_— — e R — —— e S—— fur verschiedene Mtighchkelfen

pneumatischer Steuerung
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PreBluft AnschluB und pneumatische Steuerung Seite 63

Reduzierventil . Im Reduzierventil 685 wird die mit einem Druck von mindestens 6 atii und hchstens 8 atU zugefuhrte Prefi-
luft auf den Betriebsdruck von ca 5 bis 5,2 atl vermindert. Die zuldssigé Druckschwankung zwischen 6 und 8 att wird von
"dem Reduzierventil, welches gleichzeitig als Druckhalteventil wirkt, automatisch auf einen gleichmiBigen Betriebsdruck
von meistens 5 bis 5,2 att gebracht-und dabei konstant gehalten. Der reduzierte Luftdruck wird von dem Manometer 688
angezeigt. Die Manometer sind in kg/cm2 geeicht. in der hier gegebenen Praxis ist 1 l<g/cm2 gleich 1 atU zu setzen. Es

gelten folgende Vergleichswerte:

] |<g/<:m2 ( neue Bezeichnung kp/cmz ) = 1 att = 10000 mm WS = 14,22 ibs. per sq. inch. {engl.)

1 lb. per sq. inch=0,07 kg/cm2
Nach dem Reduzierventil ist ein wahlweise benutzbdreq Nebenanschlu 694 fur ungeslte PreBluft vorgesehen, der bei Nicht-
gebrauch dichtgesetzt ist. Hier kann ungeslte PreBluft fur Sonderzwecke, z.B. Druckbalkenschlauch, Vorsteuer-Luftventil

mit LuftstrahldUse oder dergl abgezweigt werden,

Beim weiteren Durchgang nimmt die Luft im Olnebelgercnf 693 ‘einen feinst verrellten Olnebel mit. Der Olnebelgehalt ist an
der Regulierschraube 691 einzustellen und wird in dem SIChf"GS 689 als’ Tropfenfall sichthar. Je nach Prefluftverbrauch sol-
. len in der Minute 1 bis’ 3 Tropfen fallen. Das verwendete Ol mud dUnnf|Uss|g sein, Mindestanforderung: nicht mehr als 3,2 E
bei 20° C, Schmiermittelgruppe C (Normalschmiersl N 9 nach DIN:51501). Der Olbehtilter 695 muB taglich kontrolliert und
nachgefullt werden, OleinfullverschiuB 690, Bei Ersafzfellbestellungen zum Luftaufbereiter muBl auBer den Maschinendaten
“duch das Fabrikat und der Typ des Luftaufbereiters angegeben werden. Wenn es sich um den Wasserbehdlter 681 oder den Ol-
vbeha‘lter 695 handelt, mull wegen des mBéIicherweise unterschiedlichen Einschraubgewindes der defekte Behdlter eingesandt
we'l;den..:" ‘I ) ’
Druckwiichter. Wenn die Steuerungsanordnung es erfordert, ist ein Druckwichter 605 und Abb. 3 an einer Abzweigung ein-
gebaut. Dies Gertit soll
a) das Vorhandensein des erforderlichen PreBluftdruckes gewthrleisten, der als Voraussetzung zur Inbetriebnahme der
‘Maschine nétig ist, und
b) die Mc{sching withrend des Betriebes gegen einen unzuldssigen Druckabfall in der pneumatischen Steuerung sichern,
der z.B. bei ungentigender PreBluftzufuhr oder Undichtwerden von Prefluftleitungen entstehen kann.
Der Druckwdchter ist auf den Mindestdruck eingestellt, bei dem die einwandfreie Funktion der betreffenden Maschine noch
mit Sicherheit gewthrleistet ist. Normal liegt dieser Mindestwert bei 4 bis 4,5 atu. Die werksseitig vorgenommene Einstel-

jung darf auf keinen Fall willkurlich getindert werden.

Bei der Aufstellung der Maschme ist unbedingt vor der Inbetriebnahme das Funktionieren der pneumatischen Druckslcherung
zu Uberprufen. Dazu wird der Betriebsdruck (meist 5 bis 5,2 ng) am Reduzierventil 685 eingestellt. Dann wird die Maschine
elektrisch am Hauptschalter eingeschaltet. Nun wird der Druck am Reduzierventil 685 langsam vermindert, bis die Maschine
elektrisch abschaltet (Kontrollampe auf dem Schavltﬁ;'é{l‘j, sieche Hinweis am Ende dieses Abschnittes). Das wird normalerweise
bei 4,5 bis 4 att eintreten. Wenn die Abschaltung erst bei einem wesentlich niedrigerem Druck erfolgt, muB gepruft werden,
ob die Maschine bis zu diesem Druckabfall noch betriebssicher funktioniert. Betriebssicher heift, daB die Druckluftzylinder
bei dem vorhandenen geringén Druck noch villig einwandfrei arbeiten. Verminderter Luftdruck hat geringere Kraft und ltinge-

re Arbeitszeit an den Druckluftzylindern zur Folge.

'

Die vorstehende Sicherheitsprufung sollte auch nach der Inbetriebnahme etwa alle sechs Monate durchgefUhrt werden.

Wie schon gesagt, soll vor einer Einstellungstinderung genau gepruft werden, ob die Notwendigkeit dazu wirklich besteht.
Grundsiitzlich muB der Druckwaichter auf die kleinstmbgliche Druckdifferenz eingestellt sein, die etwa 0,3 bis 0,5 atl be-

tragt. Es sind zwei Einstellschrauben 671/672 unter der abnehmbaren Schutzhaube vorhanden.

Die Einstellschraube 672 wird, so weit wie ohne Kraftaufwand méglich ist, rechtsherum hineingedreht, so dafl die Schaltwip~
pe 673 in die unterste Stellung gedrickt wird, wie in der Abb. 3 dargestellf” Damit ist die kleinstmsgliche Druckdifferenz

festgelegt. -

An der Einstellschraube 671 wird der Sicherheitsbereich des Betriebsdruckes eingestellt. Das kann nur in Verbindung mit dem
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674 Hilfstaste fur
Handbetttigung

670 Elektro-Magnet

_ 675 Magnetspule
631 Elektro-AnschluB 220 Volt 50 Hz

676 AnschluBplatte

Luftdurchgang in Stellung | bei Anschiufiplatte
n umgesetzter Lage

Bodenplatte

von P 650 nach B 653 von P 650 nach A 651
und A 651 nach R 1,652  von B 653 nach R 654

P 650 ist stets der PreBluft-Eintritt
A 651 und B 653 sind die Anschitsse zum Druckluftzylinder
R 654 und R 1, 652 sind die Abluftéffnungen vom Druckluftzylinder

Abb, 2 Vierwegventil mit umsetzbarer Anschluiplatte
und Hilfstaste zur Betitigung des Ventils von Hand
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Vor einer beabsichtigten Verstellung, Dies Prinzip-Schema ist miglichst vereinfacht. So ist u.a. das
bitte erst Beschreibung lesen. pneumatische Hilfsventil fur die Schieberbewegung fortgelassen.
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Manometer 688 geschehen, dos am Handrad 687 des Reduzierventils genau auf 4,5 ati einreguliert werden muB. Dann wird
die Einstellschraube 671 linksherum etwa zwei Umdrehungen herausgedreht. Bei eingeschaltetem Strom wird diese Einstell-
schraube nun so weit rechtsherum hineingedreht, bis die Maschine elektrisch abschaltet. Dieser Schaltpunkt muBl msglichst
prazise erreicht werden, d.h. die Einstellschroube 671 darf im Moment des Schaltvorganges nicht weiter verdreht werden.
Wenn jetzt der PreBBluftdruck am Handrad 687 des Reduzierventils wieder erhtht wird, muB die Maschine bei 5 bis 5, 2 atu
elektrisch wieder einschalten. Der Ein- und Ausschaltvorgang ist an der Luftkontrolleuchte auf dem Schaltpult abzulesen.

Anschliefiend wird die Einsteflung durch die anfangs beschriebene Sicherheitsprufung kontrolliert.

Ber Druckwdchter schutzt die Maschine nur gegen einen Druckabfall. Bei einem Druckanstieg Uber 5 bis 5,2 atU reagiert der
Druckwiichter nicht.*Vor unzuldssigem Uberdruck ist die Maschine durch das Reduzierventil 685 geschutzt. FestigkeitsmtiBlig
ist der Druckwdichter bis,zu einem Druck von 10 oty belastbar.Anschlugewinde R 3/8" innen und 1 x Pg 11 ohne Stopfbuch--

se.,

In manchen Maschinen is‘,:f ein Druckwdichter mit einer minimalen Druckdifferenz von 1,1 atti eingebaut. Auch hierbei muB
grundsdtzlich die kleinstmigliche Druckdifferenz eingestellt sein. Bei diéser Ausfuhrung (Typ MCS 6) kann es bei Grenzwer-
ten ntig sein, das Reduzierventil 685 vorUbergehend auf 5, 5>_‘_bis 6 t:JfU zu 6f:fnen, um den Druckwichter in die Einschalt-
stellung zu brfhgen. Danach wird das Reduzierventil wieder at;f 5 atu zurlickgestellt. AnschluBgewinde R 1/4" innen und

2 x Pg .13, 5 mit Stopfbuchsen. Ein Austausch dieses Druckwdc‘hfers (Typ MCS 6) gegen den vorher beschriebenen ist unter

Berticksichtigung der unterschiedlichen Anschlulgewinde und einer erschUtterungsfreien Anbringung ohne weiteres msglich.

Die Schaltstellung im Druckwichter ist mit einer Kontrollampe auf dem Schaltpult verbunden, die je nach Anordnung die

Betriebsbereitschaft oder eine Warnung anzeigt.

a) Eine grine Kontrollampe leuchtet bei ausreichendem PreBluftdruck auf und erlischt bei Druckabfall.

b) Eine rofe Warnlampe leuchtet bei unzuldssigem Druckabfall auf.

Ersatzteile werden zum Druckwichter nicht geliefert. Bei einem evil. Defekt muBl ein neuer Druckwiichter eingebaut werden.

In der Bestellung muB auBBer den Maschinendaten auch der Typ des Druckwtichters laut Typenschild angegeben werden.

Steverventile, Durch Wechsel zwischen zwei Stellungen bestimmt das Steuerventil den Weg, an dessem Ende die PreBluft ti-
tig werden soll. Der jeweilige Wechsel von einer Stellung zur enderen kann auf mechanischem, pneumatischem, elektri-

schem oder kombiniert elektro-pneumatischem Weg durch einen Impuls oder eine Dauereinwirkung erfolgen.

Bei den meisten in unseren Maschinen verwendeten Steuerventilen handelt es sich um Vierwegventile, die in der Abb. 4
schematisch dargestellt sind. Seltener werden Dreiwggvenﬁle‘verwendet, wie in Abb, 1 bei Teil - Nr. 609 dargestelit. An~
dere Ausfuhrungen bleiben hier unberticksichtigt und\;vg'werden im Zusammenhang mit der betreffenden Maschine beschrieben.
Das Vierwegventil laut Abb. 4 hat eine Ruhesfellun;'uﬁd eine Betdtigungsstellung. Da der Luftdurchgang in der jeweiligen
S;ellung nicht einheitlich zu sein braucht, sind die Stellungen in der Abb. mit | und Il gekennzeichnet. Der Luffdurchqang
wird bei dem noch nicht angebauten Ventil (Ruhestellung) festgestellt, indem man in den AnschluBl 650 einen Luftstrom mit
mindestens 2 att Druck schickt, der entweder bei 651 oder 653 austritt. Damit ist der Luftdurchgang ermittelt. Beim Aus-
tausch eines Ventils ist die Ermittlung am abgebauten und neu anzubauenden Ventil vorzunehmen, damit der gleiche Lufi-

durchgang sichergestellt ist.

Die Bettitigung erfolgt durch einen elektrischen Dauerstrom, der Uber ein SchaltschUtz im Schaltschrank zugefuhrt wird. Das
SchaltschUtz wird durch einen elektrischen Impuls, meist von einem Endschalter aus, angesprochen. Der Dauerstrom betatigt
den Elektromagneten 670, der Uber ein Hilfsventil den Ventilschieber mit PreBluft bewegt. Wenn der Elektromagnet 670

stromlos wird, wird der Ventilschieber durch Prefluft in die Ruhesteliung zurtckgefuhrt.

Bei anderen Typen kann die Ruckfuhrung auch durch eine Ruckholefeder bewirkt werden. In besonderen Fallen werden auch

Tellerventile (Prinzip wie bei Motorenventilen) verwendet, welche steuerungsmafig in gleicher Weise wirken.
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Die vorher genannten Drei- und Vierwegventile erfordern fur die Steuerung durch das Hilfsvenfil einen Prelluftdruck von
mindestens 1 atl und sind bis 10 atu belastbar, Der Elektromagnet ist fur 100 % Einschaltdaver (sténdige Einschaltung) be—
messen. Die Magnetspule ist stets fur 220 Volt 50 Hz ausgelegt. AnschluBigewinde R 1/4" innen. Die neuere Ausfihrung

der Vierwegventile ist mit einer umsetzbaren Anschluiplatte versehen, die einen Abbau des Ventils ohne Trennung der Pref-
luftanschlusse erlaubt. Dies erleichtert einen evtl. erforderlichen Austausch des Ventils. AuBlerdem ist die neve AusfUhrung
mit einer Hilfstaste 674 zur Betdtigung von Hand Uber das pneumatische Hilfsventil ausgestattet. Dies vereinfacht eine evil.
Fehlersuche, da der elektrische Strom zuntichst ausgeschaltet werden kann, um die pneumatische Funktion unabhingig zu

prufen.

Bei evil. Bestellung von Ersatzteilen mull aufler den Maschinendaten unbedingt auch das Fabrikat und der Typ des Ventils

laut Typenschild angegeben werden .
Die im Steverventil haufig eingeschraubten Abluftdrosseln 620/621 \A’iiérden im ndchsten Absatz erwdhnt,

Druckluftzylinder. In.unseren Maschinen werden meist doppelfwirker‘iae Druckluftzylinder Schema Abb. 1 Teil -Nr. 640-645

und seltener einfachwirkende 5ruck|uffzy|inder Teil=-Nr. 646 eingebaut, -

Bei dem einfachwirkenden Druckiuftzylinder 646 wird nur die Hubbewegung in eine Richtung durch PreBluft bewirkt, wiih-
rend die RuckfUhrung durch Gewicht oder Federdruck erfolgt. In der Ruhestellung bleibt diesgr Druckluftzylinder ohne
PreBluftdruck . Im Schema Abb, 1 ist die einfachwirkende Anordnung bei Teil-Nr. 609 zu finden, zu deren Steuerung Drei-

wegventile gehgren,

Bei den doppeltwirkenden Druckiuftzylindern Teil-Nr. 640 - 645 wird die Hubbewegung nach beiden Richtungen-durch
PreBluft bewirkt, wozu Vierwegventile ndtig sind, siehe Teil-Nr. 606 bis 608,

Am Vierwegventil Abb. 4 kdnnen sich Abluftdrossein 620/621 befinden. Durch das Drosseln der Abluft ist eine Geschwin-
digkeitsregulierung fur den Kolbenhub miglich. Je starker die Abluft gedrosselt wird, desto mehr Widerstand wird dem vor-

drtingenden Zylinderkolben durch das nur iangsam abstromende Luftpolster entgegengesetzt, der Hub wird langsemer.

Die Sttirke der Drosselung findet ihre Grenze an dem Punkt, wo das Steuerventil in seiner Funktion gestsrt wird. Die Ab-
Iuftdrosseln durfen deshalb nicht UbermtiBlig zugedreht werden. Statt der Abluftdrosseln am Steuerventil-kann auch eine
Luftdrosse! in die Zuleitung zum Druckluftzylinder eingebaut sein. Diese Drossel, Teil-Nr. 629 hemmt sowoh! die aus dem
Druckluftzylinder abstrémende PreBluft als auch die zugefuhrte PreBluft, Damit wird die Hubbewegung des Zylinderkolbens
nach beiden Richtungen beeinfluBt. Die Regelmdglichkeit mit einer derartigen Drosse! ist jedoch begrenzt, Eine Regelmdg-
lichkeit bis herunter zu geringsten Kolbengeschwindigkeiten st durch den Einbau eines Spezial-Drosselventils mit nur ein-

seits gedrosseltem Luftstrom (Abb. 9) anstelle des Teils Nr. 629, ml{;glich.

Bei den zwei paralle! arbeitenden Druckluftzylindern 643/644 mit je einem Vierwegventil 611/612 sollen die Abluftdros-
seln 620/621 auBerdem noch fUr eine zeitlich Ubereinstimmende Hubbewegung sorgen. Durch entsprechende Einstellung der

Abluftdfosseln 14Bt sich dies auch bei ungleich langen Zuleitungen zu den Druckluftzylindern erreichen.

Zwei oder drei parallel arbeitende Druckluftzylinder 640 - 642 ksnnen gemeinsam von einem Vierwegventil 610 gesteuert
werden. Die Hubbewegungen der zwei bzw. drei Kolben werden allerdings nur dann genau Ubereinstimmen, wenn eine aus-

reichende mechanische Verbindung vorhanden ist.

Wenn am Schlufl auf Seite 67/68 nichts anderes fur die betreffende Maschine genannt wird, basiert die Bemessung der Hub-
kraft an den Druckluftzylindern auf einem PreBluftdruck von 5 atU (Betriebsdruck). FestigkeitsmafBig ksnnen die Druckluft -
zylinder bis zu einem Druck von 8 atu belastet werden. Evtt. SonderausfUhrungen mit hsherer Belastbarkeit werden bei der

betreffenden Maschine besonders aufgefuhrt.

Fur die Druckluftzylinder ublicher Bauart werden Dichtmanschetten als Ersatzteile geliefert. In'der Bestellung mufl aufler
den Maschinendaten auch das Fabrikat und der Typ des Druckluftzylinders laut Typenschild genannt werden . Beim Aus- und

Einbau des Zylinderkolbens darf ins Innere des Zyli'hﬁers nicht der geringste Schmutz gelangen,
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Vorstehend sind die hauptsichlichen Bauelemiente aufgefuhrt. Haufig sind noch zustitzliche Gertte vorgesehen, von denen

die wichtigsten kurz bezeichnet werden.

Nachgeschaltetes Druckminderventil Abb. 7, welches hinter dem Hauptreduzierventil 685 am Luftaufbereiter den Luftdruck

in einem speziellen Bereich auf einen besonders genauen und gleichbleibenden Wert senkt und hailt. Meist befindet sich ein

zustitzliches Manometer zur Kontrolle des speziellen Bereiches dabei.

Ruckschlagventil Abb. 8, meist in Verbindung mit dem vorgenannten Druckminderventil. Das Ruckschlagventil erlaubt der

PreBluft nur in einer Richtung zu strémen. In der anderen Richtung wird der Luftkanal geschlossen. Durch die Schlieflung
des Luftkanals wird die PreBluft gezwungén, einen anderen, vorbestimmten Weg (z.B. durch das Druckminderventil) zu neh

men.

Luft-Geschwindigkeits-Regelventil mit Verriegelung Abb. 9 verziﬁgerl’ das Abstrsmen der aus dem Zylinder abflieflenden Luft.

Der Anbau darf nur in dJri‘-Richfung erfolgen, die mit einem Pfeilf}:'zum Zylinder zeigt. In der anderen Richtung strémt die
PreBluft ungehindert.

Eventuelle weitere Zusatz-Gerdte werden bei den einzelnen Maschinen aufgefUhrt. Auch stimtliche Zusatz-Gerdte sind

festigkeitsmaBig bis mindestens 8 aty belastbar.

fur Luftstrom

e
geschlossen

Symbo! dafur im

N\ fur Luftstrom PreBluft-Schema
gedffnet - fur regulierten
Luftstrom (Abluft)

fur ungehinderten

Symbol dafur im Luftstrom(Zuluft)
PreBluft-Schema Abb. 8 Symbol fur
Ruckschlagventil Abb, 9 Luft-Geschwindigkeits-Regelventil
Abb, 7 Druckminderventil im PreBluft-Schema mit Verriegelung

Wenn der Luftaufbereiter 604 und Abb. 5/6 einwandfrei funktioniert, bedarf die pneumatische Steuerung keiner weiteren

‘Wartung . Dem Luftaufbereiter ist deshalb groBte Aufmerksamkieit zuzuwenden. Die Steverventile 610 - 616 sind gegen Was-

'serniederschlag und Fremdkérper duflerst empfindlich'.ﬁnd eine Beseitigung von eingedrungenen Verunreinigungen aus dem

Steverbereich ist mUhsam.und umstandlich.

PreBluftverbrauch. Fur die betreffende Maschine wird nachstehend der PreBluftverbrauch fur
a) den einzelnen Arbeitstakt aus der Ruhestellung in die Arbeitsstellung und Ruckfuhrung in die Ruhestellung,
ferner, soweit mdglich,
) der sich danach ergebende Durchschnitts-Verbrauch je Stunde bei normaler Beanspruchung der Maschine

genannt.
'

Der Verbrauch wird in Litern oder Kubikmetern fur PreBluft mit 5 att Druck angegeben. Das entspricht einer funffachen Men-
ge unkomprimierter Luft, die am Kompressor angesaugt werden mul. Der angegebene Verbrauch schlieBt die Verluste in den
Zuleitungsschlduchen mit ein. Do hiufig in der Maschine auch Druckluftzylinder mit geringerem Druck als 5 att arbeiten,

ist die Angabe als Maximal-Verbrauch zu bewerten.

Lediglich, wenn eine Maschine durch erhtihfe Beunspruchung mit einem Betriebsdruck Uber 5 at) betrieben wird, erhsht sich

die erforderliche Ansaugmenge enfsprechend

Die vorangegangene Beschreibung Uber den PreBluftanschiuB und die pneumatische Steuerung gilt fur die jeweilige Maschine

mit den auf der folgenden Seite 68 gemachten Hinweisen und Ergtinzungen.
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Hinweise und Ergtinzung fur die Maschine Nr.: 630, 631, 632, Dicken-Schleif-Automat,
Zugefuhrte PreBluft mindestens 6 atU und htchstens 10 atU.

Es ist ein SchnellschluBschieber 603 und F 142 vor dem Luftaufbereiter F 144 eingebaut,
Es ist ein vollstindiger Luftaufbereiter Abb, 5 und F/K 144 eingebaut,
Es ist ein Druckwaichter Abb. 3 und F/K 149 im Maschinengestell eingebaut, der auf 5 at Schaltdruck bei kleinster Druck-

differenz eingestellt sein muB3,

In jedem der acht Bremsaggregate F 53/55/40/71 arbeiten zwei kleine Druckluftzylinder parallel, die nach Abb, 1 Prinzip~
Schema Teil-Nr, 609 (einfachwirkend) angeordnet sind. Zur Steuerung wird ein Dreiwegventil Abb, 2 und F/K 150 verwen-
det: Das Ventil arbeitet ohne Abluftdrossel oder mit ganz getffneter Abluftdrossel. Die Hilfstaste fur die Handbetatigung

lost eine Luftung aller Scheibenhremsen aus.

Soweit in der Maschine Luf.ffeg;lern vorgesehen sind, werden zwei Druc.“‘kmindervenﬁle Abb, 7 und F/G 155 sowie F/H 160

mit Manometern nachgeschalrer; die den Druck in jeweils vier der als{Luﬂ'fédern wirkenden acht Druckluftzylinder F 151-154/
G 152 und F 157-159/ F/D 58 regulieren. ‘

Alle Druckluftzylinder sind fur einen Betriebsdruck von 5 aty (Anzeige am Manonﬁefer 688/F 148) ausgelegt. FestigkeitsmuBig

kdnnen alle Druckluftzylinder und Amaturen bis 10 atU belastet werden,

Der PreBluftverbrauch ist unerheblich und liegt unter 0, 1 cbm in der Stunde, Wichtig ist aber das Vorhandensein ausreichenden
Druckes, da die Scheibenbremsen sonst nicht vollsttindig abheben und schleifen,
Angaben zur Abb, F, PreBluftschema, Bezeichnung der Teilnummern ¢

141 Zugefuhrte PreBluft mindestens 6 att bis htchstens 10 atu.

142 Hauptabsperrschieber,

144 Luftaufbereiter (siche auch in der Beilage Abb, 5),

143 Wasserabscheider,

146  Manometer fUr Eingangsdruck 6 bis 10 atu,

147 Reduzierventil zur Einstellung des Betriebsdruckes von 5 atU,

148  Manometer fur Betriebsdruck 5 atu,

145 Olnebelgertt,

165 Der angedeutete Olnebel verteilt sich in das gesamte PreBluftsystem.

149  Druckwtichter eingestellt auf 5 atU Schaltdruck bei kleinster Druckdifferenz.

150 Steuerventil fur Scheibenbremsen, Dreiwegventil ohne Abluftdrossel bzw. die Abluftdrossel ganz gesffnet.

53 Scheibenbremse fur zweiten Schleifzylinder oben, bestehend aus zwei Aggregaten mit je zwei einfachwirkenden,
kleinen Druckluftzylindern und 3
164 Platte mit Bremsbelag
163 Bremsscheibe i,
162 eine der Druckfedern zum Andruck der Bremsplatte 164 gegen die Bremsscheibe.
Die Scheibenbremse wird durch PreBluft geluftet und blockiert im unbetitigten Zustand durch Federdruck.

55 Scheibenbremse fur ersten Schleifzylinder oben, sonst wie 53.

155 Soweit in der Maschine Luftfedemn vorgesehen sind, ist das nachgeschaltete Druckminderventil zur Regulierung
des Druckes in den als Luftfedern wirkenden Druckluftzylindern 151 bis 154 eingebaut, Durch die Luftfedern wer-~
den die Vorschubwalzen, z.B. E/F 82, auf das Werkstuck gedruckt, Normaler Druck ca 3 - 4 atU,

156 Manometer zur Anzeige des verminderten Druckes von 3 ~ 4 atU.

151-154 Druckluftzylinder als Luftfedern auf die oberen Vorschubwalzen an der rechten Maschinenseite wirkend, z.B.
E/F 82, Statt der Luftfedern kdnnen einzeln einstellbare Spiralfedern eingebaut sein,
82 Erste Vorschubwalze oben.

160 Nachgeschaltetes Druckminderventil fur Luftfedern 157 bis 159, "sonst genau wie 155.

161  Manometer zur Anzeige des verminderter Druckes von 3 ~ 4 atu,

157-159) Druckluftzylinder als Luftfedern auf die oberen Vorschubwalzen an der linken Maschinenseite wirkend, sonst
+ 58 genau wie 151-154,

40  Scheibenbremse fur zweiten Schleifzylinder unten, sonst wie 53,

71 Scheibenbremse fur ersten Schleifzylinder unten, sonst wie 53,
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Beilage zur Betriebsanleitung fur#

Schieifzylinder mit gerader Bespannung

Beilage Div.8
Seite 81

Betrifft alle Zylinderschleifmaschinen.

Masch.-Nr. 60, 601, 602 / 61 / 621, 623, 625/
626, 627, 628 / 630, 631, 632 / 635, 637, 639,

Unterteilung: Aufbau des Zylinders Seite 81 -84
Schleifpapier auswechseln Seite 84 - 85
Filzbelag ernevern Seite 85 - 90
MaBtabelle Seite 90

Aufbau des Zy|i[;|ders

Wegen einer besseren Erkennbarkeit der Zusammenhtinge wird der Sch!e_if"zflinde'r in allen Abbildungen im ausgebauten

Zu-

stand gezeigt, Der Wechsel des Schleifpapiers und die Ernederung;des Filzbeloges werden iédoch an dem in der Maschine

befindlichen Schieifzylinder vorgenommen. Dazu werden di;‘Sc,hleifzylinder méglichst freigestellt, Je nach Maschinenart

wird der Tisch bzw. dos Oberteil auf grafte Entfernung eingestellt. Soweit die Absaughauben abnehmbar sind, werden die-

se entfernt.

Die Abb, 1 zeigt unter dem halb abgezogenen Zylinderm;ntel 820 die fest auf der Zylinderwelle 812 sitzenden Flansch-

ksrper 811. Alle Flanschksrper tragen die gleichen Spann- und Klemmeinrichtungen, die in den Abb, 2 und 3 dargestellt

sind. Axial (in der Lingsrichtung) gehen durch den Zylinder und stmtliche Flanschkérper von einer Zylinder-Stitnseite
{Abb. 2 und 3) bis zur anderen folgende Bauteiles

Zylinderwelle 812 feste Klemmleiste 817
Spannleiste 816 bewegliche Klemmleiste 815
Welle mit exz. Nocken fur Klemmleisten 814 Welle mit exz. Nocken fur Spannleiste 824

815 bewegliche

Klemmleiste 816 Spannleiste

814  Vierkant der d;.urchgeh.

Welle fur Kiemmleisten 817 feste Klemmleiste

813 Zugfeder fur
Spannleiste

812  Zylinderwelle

vier sichtbare
Flanschksrper

e

Abb. 1 Sch Iveifzyi‘i nder, ausgebaut und Zylindermantel halb abgezogen

818 Schlitzkante

819  Ldngsschlitz

820 Zylindeimantel

Photo Copie 4525
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816 Spannleiste

815 bewegliche
Klemmleiste

827 Schleifpapier

819 Lungsschlitz

820 Zylindermantel

817 feste Klemmleist
826 Filzbelag este Rlemmietste

814 Vierkant der durchgeh.
Welle fur Klemmleisten

S Prehrichfyng 2um
Offnen -

812 Zylinderwelle
811  Flanschkurper

825 Zugfeder

824 Welle mit exz.
Nocken fur Spannleiste

Drehrichtung zum
Entspannen

823 exzentrischer-Nocken
fur Spannhebel

822 . Spannhebel

821 Arbeitsdrehrichtung

Abb, 2 Stirnseite des Schleifzylinders, eine Flanschkorperseite
mit dem Spannhebel fur "ie Spannleiste ist sichtbar

Xy

Die Abbildungen 2 und 3 zeigen die Stirnseiten des Schleifzylinders. Die Abb, 2 zeigt eine Flanschkdrperseite mit dem
Spannhebel 822 fur die Spannleiste 816 und die Abb. 3 zeigt die entgegengesetzte Seite mit dem Druckbuge! 829 fur die
Klemmleisten 815/817. Weil die beiden Wellen mit den exzentrischen Nocken 814/824 von einer Seite bis zur anderen
durch den Zylinder gehen, ist ihre Bedienung an beiden Seiten méglich. Es muBl jedoch die unterschiedliche Drehrichtung
qqf beiden Seiten beachtet werden, die aus den Abb, 2 bzw, 3 2u entnehmen ist. Danach muB auf der Seite nach Abb, 2
die Welle 814 rechtsherum und die Welle 824 linksherum verdreht werden, um das Schleifpapier zu lgsen. Auf der Seite
nach Abb. 3 ist die Drehrichtung entgegengesetzt, Bei Gewaltanwendung in der falschen Drehrichtung wird der Mecha-

nismus zersttrt] )

Wie aus der Abb, 2 zy ers_ehen ist, sind auf der Zylinderwelle 812 die Spannhebel, z.B, 822, drehbar qufgesefzt, so dal¥
‘sie sich zum festsitzenden Flanschksrper 811 bewegen lassen. Die an jédem Spanrihebe!l angreifende Zugfeder 825 bewirkt
einen stindigen Druck der Spannleiste 816 gegertdas Schleifpapier 827 von innen her. Dadurch bleibt das Schleifpapier
stets straff gespannt, selbst dann, wenn durch dufere Einflusse (z.B. feuchte Wi.fferung) eine Dehnung des Papiers eintre=
ten sollte. Durch Verdrehen der Welle mit den Exzentemocken 824 kénnen alle Spannhebel 822 abgedruckt und die Spann-
leiste 816 vom Schleifpapier 827 zurlckgezogen werden.,

T e D, 8 BOTTCHER& GESSNER
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B16 Spannleiste

815 bewegliche
Klewnmleiste

819 Langsschlitz

B27 Schleifpapier 829 Druckbugel

830 exzentrischer Nocken
fur Druckbugel

B14 Welle mit exz. Nocke.
fur Klemmieisten

Drehrichtung zum
Offqen

812 Zylinderwelle

817 feste Klemmleiste

828 Offnungsweite der
Klemmleisten

811 Flonschksrper

824 Vierkant der durchgeh.
Welle fur Spannleiste

Drehrichtung zum
Entspannen
820 Zylindermantel

826 Filzbelag

\ 821 Arbeitsdrehrichtung

Abb, 3 Stirnseite des Schleifzylinders, eine Flanschksrperseite

mit dem Druckbugel fur die Klemmleisten ist sichtbar

Wie m der Abb. 3 gezeigt wird, ist in jedem Flanschkérper 811 ein Druckbugel, z.B. 829, drehbar eingebaut. Die Druck-
bugel tragen die béwegliché Klemmleiste 815, Die feste K{emmleiste 817 ist starr in den Flanschkdrpern befestigt. Beim
Verdrehen der Welle 814 werden alle Druckbtge!'829 von den exzentrischen Nocken 830 in die eine oder andere Richtung
gedruckt, wodurch die Klemmleisten 815/817 géé&ﬁpf oder geschlossen werden. Zwischen den geschlossenen Klemmlei-

sten ist das Schleifpapier 827 eingeklemmt,

Schleifpapier auswechseln

Aus dem mitgelieferten Zubehtr werden folgende Werkzeuge dazu benstigt:
-Ratsche mit Innenvierkant 17 mm Stahlblechstreifen

groBer T =~ Schlussel zum Drehen des Schleifzylinders,

An der am leichtesten zugtinglichen Zylinderseite wird das alte Schleifpapier durch Verdrehen der Wellen 814/824 (Dreh-
richtung gemtiB Abb. 2 bzw, 3 beachten) gelsst und entfernt. Das neue Schleifpapier wird nach der MaBtabelle auf Seite
90 zugeschnitten und an beiden Lungsseiten je ein' Rand von etwa 40 mm Breite scharf nach der glatten -Ruckseite hin umge-
knickt, siehe Abb, 4, so daB auf der geksmten Seite zwei geradlinige Bruchkanten 833 entstehen, Das Schleifpapier muf
in der Arbeitsdrehrichtung aufgezogen werden. Die'Arbéifsdrehriéhfun'g"*BQ'I':"ist in den Abb. 2 und 3 angegeben. Die Rich-
tung des Schleifpapiers beim Aufziehen geht aus der Abb, 5/835 noch deutlicher hervor. Zunuchst wird einer der umge=-
knickten Riénder in die getffneten Klemrr:‘Ieisfeh 815/817 eingefuhrt, wobei die Bruchkante Uberal! gut an der Schlitzkan~
te 818 im Zylindermantel 820 anliegen muB. Dann werden die Klemmleisten geschlossen, so dafl der umgeknickte Rand

eingeklemmt ist,

BOTTCHER & GESSNER guerererowr €5
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hier

827 Schieifpapier c
Malle auf Seite 90 %
£

o

831

—l
I

I

!

I

I

i

l

l

|

|

!

!

|

|

|
t 832 Kbrnungt/

833 Bruchkanten

|
&
P
E

834  umgeknickter
Rand 40 mm

Abb, 4 Schema fur das Knicken der Schleifpapier-Rander

Dos Schleifpapier wird jetzt mit den Hinden fest an den Zylindermantel gedruckt, withrend ein Helfer den Schleifzylinder
" mittels des groBien T-Schlussels in der Arbeitsdrehrichtung bewegt. Bei langen Schleifzylindern sollten mehr als zwei Hende
beim Festhalten des Schleifpapiers zur Verfugung sein, weil unbedingt eine straffe Lage des Schleifpapiers um den Zylinder-

mantel erreicht werden muB3,

Wenn das Schieifpapier ganz herumgelegt ist, wird, noch wiihrend die Hende das Schleifpapier festhalten, eine Holzleiste
837 auf den Zylinder gepreft und beiderseits durch Schraubzwingen festgesetzt. Eine weitere Leiste 836 kommt auf die An-
fangsseite des Schleifpapiers, domit es sich nirgénds wieder lockern kann, wenn jetzt die Klemmleisten 815/817 nochmals
gedffnet werden. In die gesffneten Klemmleisten wird der mitgelieferte Stahlblechstreifen gelegt, und an dessen glatter -
Fltiche entlang wird der zweite umgeknickte Rand des Svf:l'.\"l_eifpapiers eingeschoben. Auch hier soll die Bruchkante Uberall
gut an der Schlitzkante 818 im Zylindermantel 820 anliegen. Dann wird der Stahlblechstreifen herausgenommen, ohne die
Papierlage zu verdndern. Falls erforderlich, kann das Schleifpapier nun mit einer Rundeisenstange (30 mm @ x Zylinder-
lange) noch zustitzlich in die Klemmleisten hineingedruckt werden. Eingetbte Bedienungsleute kdnnen spﬁfér auf die Ver=
wendung der HilfsmUttel (Leisten, Stahlblechstreifen und Rundeisenstange) zum Teil verzichten. Dann werden :die Klemm-
leisten 815/817 wieder geschlossen, wobei darauf zu achten ist, daB die Klemmleisten das Schleifpapier auch wirklich fest
einklemmen. Der Spannhebel 822 wird an der Welle 824 zurtckgestellt, so dafi die Spannleiste 816 durch die Zugfeder 825
wieder von innen her gegen das Schleifpapier 827 gedruckt wird. Damit wird das Schleifpapier vollkommen fest Uber den Zy-
lindermantel gezogen, auch wenn beim ArbeitsprozeB oder durch Feuchtigkeitseinflusse eine Dehnung des Schieifpapiers ein=

treten sollte, Zum SchluBl werden noch die Schraubzwingén und Leisten 836/837 entfernt,

Filzbelag ernevern

Aus dem mitgelieferten Zubehtr werden folgenc!_e_,.‘,V'Verkzeuge dazu benstigis
Ratsche mit Innenvierkant 17 mm Schraubzwinge fur Stahidraht

Rillenzieher

groBBer T-Schitsse! zum Drehen des Schleifzylinders.
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835 Aufziehrichtung

836 Holzleiste

816 Sponnleiste 816 Spannleiste

837 Holzleiste

i ]

817 feste’ . .- » 815 bewegliche
. |KI"eywnleisfe Klemmleiste

817 feste ! 815 bewegliche
Klemmleiste I . Klemmleiste

821 Arbeitsdrehri::htung

821  Asbeitsdrehrichtung

¥ .

fur des neue
Schieifpapier

Abb, 5 Schema fur das Auflegen von neuem Schleifpapier.
Dies Schema entspricht der Stirnseite Abb. 3

Zu den in der weiteren Beschreibung genannten chemischen Mittein werden folgende Angaben vorausgeschickts

Alle genannten Mittel sind Erzeugnisse der Firma Teroson=Werke Erich Ross, Heidelberg.
Bei dem im weiteren Text nur noch als Klebstoff bezeichneten Mittel handelt es sich um
Terokal-Zement B E weiB oder stattdessen die
. Sorte Nr., 510 mit fast den gleichen Eigerschaften.
Zustitze zu diesem Klebstoff sind
Terokal-Verdtnner K und
Terokal-Hdrter, ‘
Der Klebstoff ist wtirmeabhtingig. Deshalb hangq‘r:; die Mengen an Verdunner bzw. Hérter, die dem Klebstoff zugesetzt

werden mUssen, von der jeweiligen Temperatur ab.”Als Anhalt bei einer Temperatur von 20° C nennen wir folgende

kS

Mischungsverhtiltnisse: e,

Auf 750 gr Terokal-Zement B E weil} etwa 0,250 | Verdunner K

(bei hsherer Temperatur mehr VerdUnner)

Harter zu Terokal-Zement B E weill etwa 1 % Zusatz

(bei niedrigerer Temperatur mehr Hurtezusatz),
Bei zuviel Hértezusatz trocknet der Klebstoff so rasch, daB keine Haftung eintriti. Bei zuwenig Hdrtezusatz bleibt der
Klebstoff schmierig und der Filz kann sich spiter auf dem Zylindermantel verschieben. Empfohlen wird ein vorheriger
Versuch an einem Stuck glatten Eisen.
Fur die Behandlung eines Slchleifzylinders von etwa 1900 bis 2000 mm Lunge werden insgesamt etwa folgende Mengen
gebraycht:

3 bis 5 Flaschen TersKal-Verdunner K mit je 0,7 | Inhalt

(Der gruBte Teil des Verdtinners wird zum Abweichen des alien Filzbeloges benstigt und die Menge
richtet sich nach dessen Beschaffenheit)

20 bis 100 gr Terokal-Hurter.
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838 zweli Leisten mit
Schraubzwinge

826 never Filzbelag 839 je 10 mm Uberstand

817 feste 815 bewegliche

B17 feste l 815 bewegliche I
Klemmleiste i Klemmleiste

Klemmleiste 1 “Klemmleiste

821 Arbeitsdrehrichtung B21  Arbeitsdrehrichtun

y 8% 10mm Uberstand,
840 auflaufende Kante wird abgeschnitten

abgerundet b

818 Schlitzkante im
Zylindermantel

Abb, 6 Schema fuUr das Aufziehen eines neuen Filzbelages.
Dies Schema entspricht der Stirnseite Abb. 3
4
&

Das: Schieifpapier wird in der vorher beschriebenen Weis.e abgenommen. Dann wird die seitliche Verdrahtung, (Abb. 8 und

9), entfernt und der Lingsschlitz 819 im Zylindermantel 820 nach unten gedreht, Sofern der alte Filzbelag nur abgenutzt, .

aber sonst noch unversehrt ist, wird er durch rundherumgehende Schnitte in Abstdnden von efwa 200 mm in Stucke geteilt.

Wenn der Filzbelag jedoch beschidigt, verbrannt ader véllig verhurtet ist, wird ein Abziehen in solchen Teilstucken nicht

gelingen. Dann kommt nur die im weiteren Text noch beschriebene, grundliche Suuberung des Schleifzylinders in Betracht.

In beiden vorgenannten Fallen wird der alte Filz grundlich mit Verdunner K getrtinkt, bis er vollkommen durchweicht ist.
Nach etwa 30 Minuten soll sich der Filz in den geteilten Abschnitten fu‘M&mabﬁw lassen, Fs-entsteht eine.mit
nur geringen Leimresten und Filzhaaren gleichmyBig bedeckte Zylinderoberfléche, Diese braucht nicht weiter gestiubert zu

werden und der neue Filz kann darauf sofort in der im folgenden noch angegebenen Weise aufgezogen werden,

Wenn jedoch beim Abziehen Filzstucke haften geblieben sind, kann die restlose Entfernung zuntichst durch nochmaliges
Einwelchen versucht werden. Wenn sich auch dann noch keine gleichmufiige Oberfldche ergibt, sondern unebene Stellen
durch Leim= oder Filzreste verblieben sind, (was nach mehrfachem Filzwechsel im Laufe der Zeit eintreten wird), so muB

die Zylinderoberfliche mit Hilfe von Verdunner, Pinsel und Drahtburste vollkommen sauber und blank gemacht werden,

wenmrwran BOTTICHER & GESSNER
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Nach einer solchen Suuherung mufl die blanke Oberfluche des Zylinders zuntichst vorbehandelt werden. Etwa 200 gr Kleb-
stoff werden mit 0,07 | Verdunner verrhrt, bis eine streichfuhige Masse entsteht. Diese wird mit einem Pinsel dunn auf die

Zylindersberflache aufgetragen, worauf der Klebstoff leicht antrocknen soll.

Der neue Filz wird nach der Mafitabelle auf Selte 90 zugeschnitten, Der zugeschnittene Filz wird mit unverdunntem Kleb~

stoff bestrichen, Dabei wird an ije&er Lungskante ein Streifen von etwa 20 mm Breite freigelassen. Der aufgetragene Klebstoff
mufl auf dem Filz leicht antmd&ﬁen. Bei der BerUhrun gsprobe mit den Fingerspitzen darf der Kiebstoff sich nicht mehr feucht
anfhlen und die Finger mussen sich sauber abltsen lassen. Der richtige Zustand ist melst nach 20 bis 30 Minuten Trockenzeit

erreicht.

Dann wird eine LUngséeife éém&ﬂ Abb, 6 zwischen zwei Leisfén mit Schraubzwinéen 838 eingespannt. Die andere Lungsseite
wird in den Klemmlelsfan 815/817 eingeklemmt. So kann der Fllz bel dem folgenden Arbeitsgang straff und faltenfrel um den
Zy|inder gelegt werden. ‘Bei diesem Arbeltsgang-wird unverduhnter Klebstoff mit ein wenig Hurter als Zusatz (siehe Klebstoff-
ungqbe Seite 85) gut vérruhrt, Diese Klebsfoffmlschung wird der Linge nach abschnittsweise auf den Zylinder aufgetragen und
der Filz sofort auf die feuchte Fluche gedrickt, Diese Arbeit mul zUgig und ohne Unterbrechung erfolgen, sonst verliert der
Klebstoff seine bindende Eigenschaft. Am Ende werden Schraubzwingen und Leisten 838 abgenommen. Die Filzrénder werden
jetzt zuntichst grob abgeschnitten, wobei etwa 10 mm fur das sptitere genaue Beschneiden Uberstehen bleiben, siehe Abb,
6/839. Aus den Klemmleisten 815/817 wird der beim Abschn‘éiden entstandene Filzstreifen entfernt,

Um ein festes Kleben des Filzes auf dem Schleifzylinder sféherzusfellén, wird er mit einem Gurtband gleichmBig fest banda-
giert, wie in Abb, 7 dargestellt, Das Gurtband 841 soll dabei nicht Ubereinander gelegt werden, damit keine Abdrucke im
Filz entstehen kiinnen. In dem bandagierten Zustand verbleibt der Zylinder mindestens 6 Stunden, Nach Entfernung der Ban~
dage wird der Filz sauber an den Schlitzkanten 818.im Zylindermantel abgeschnitten, Die auflaufende Kante wird mit Sand-
papier leicht abgerundet, siehe Abb, 6/840, An beiden Seiten des Zylinders wird der Filz mit Stahldraht 0,75 mm @ armiert,
siehe Abb, 8 und 9. Der Draht wird in dem vorgesehenen Loch befestigt, stramm um-den Zylinder gezogen und mit dem Ril~
lenzieher 843 in die in dem Zylinder befindliche Rille eingedrickt. Das freie Drahtende wird zuntichst mit der Schraubzwinge
844 festgeklemmt. Nach der Befestigung wird das Uberstehende Ende abgeschnitten und die Schraubzwinge entfemt.

839 je 10 mm Uberstand
des ney aufgezogenen
Filzbelages

841 Gurtband

819 Lungsschlitz im
Zylindermantel!

Stimseite des
Schleifzylinders
gemyB Abh, 2

Abb. 7 Bapdagierung des Schleifzylinders

nach neu aufgezogenem Filzbelag
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843 Rillenzieher

826 Filzbelag

842 Stahldraht

Abb. 8 EindrUcken des Stahldrahtes

in den neu aufgezogenen Filzbelag

Filzbelag abrichten

Zur Erzielung eines einwandfreien Schieifergebnisses ist eine genau zylindrische und glatte Filzoberfliche erforderlich.

Der aufgezogene neue Filzbelag muB deshalb noch abgerichtet werden,

In der Abb. 10 ist der Abrichtvorgang bei verschiedenen Vorschub-Anordnungen schematisch dargestellt. Dabei gelten fur
alle Arten von Zylinderschleifmaschinen die folgenden Voraussetzungent

a) Die Holzbohle 855 muB genau planparallel abgerichtet sein.

b) Die Holzbohle soll mindestens 40 mm dick sein und bet langeren Bohlen (Uber 1,50 m) méglichst noch dicker.

¢) Die Holzbohle muBl etwa 20 mm langer sein als die Arbeitsbreite der Maschine betrigt (wegen der Oszillation = seit-

liche Bewegung).
d) Die Holzbohle wird mit Schieifpapier 854 der Ksrnung 40 bis 50 faltenlos und glatt beklebt.,

e) Die Holzbohle muB so in der Schleifmaschine festgesetzt sein, daB der Schleifzylinder beim Abrichtvorgang genau

parallel zur Schleifpapierflache liegt. )

f) Die Holzbohle muB} gegen die Moglichkeit eines_»H:g;.g;austiegenslabgesichert werden, Dazu werden auf dem Tisch vor
der Holzbohle Teile einer Holzleiste mit Schraubzwirigen festgespannt.
) 842 Stahldraht

844  Schraubzwinge

Abb. 9 Schraubzwinge zum Halten des Stahldrahtendes

wewrommn BOTTCHER & GESSNER
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Drehrichtung

Schleifzylinder

Filzbelag

850 feste Lippe vor”
dem Schleif~
zylinder

feste Lippe hinter'dem
Schleifzylinder

Schleifpapier

planparallel abgerichtete
Holzbohle

Kettenbett

je nach Maschinenart,
(ruhender Varschub 1)

857 Druckwalze

Abb, 10 Schema zum Abrichten des Filzbelages
bei Zylinderschleifmaschinen mit Kettenbett oder Walzenvorschub.

Bei doppelseitig schleifenden Zylinderschleifmaschinen bitte die
: Angaben im Text beachten.
3

Um die Voraussetzung nach Absatz e) zu etfullen, muB die Breite der Holzbohle den jeweiligen Erfordernissen entsprechen.,
Wenn vor und hinter dem Schleifzylinder feste Lippen 850/853 vorhanden sind, mufl die Holzbohle etwa 100 mm breit sain,

Diese Holzbohle wird durch Hochfahren des Tisches gegen die feste vordere und feste hintere Lippe 850/853 gedruckt. Dies

ist die Ubliche Anordnung, die sowohl bei Maschinen mit Kettenbett 856 als auch mit Walzenvorschub 857 angewendet wird,

Bei dem Dicken-Schieif-Automaten Nr. 630, 631 und 632 mufi die Holzbohle jedoch zwischen mehreren Druck- bzw. Vor-
schubwalzen eingespannt werden und deshalb eine Breite von etwa 900 mm haben., Die genave Lage der Holzbohle beim Ab-

richtvorgang ist der speziellen Betriebsanleitung fUr diese Maschine zu entnehmen.

Beim Abschleifen des Filzbelages besteht stets die Gefahr des Verbrennens. Es mu@ deshalb mit der ndtigen Vorsicht vorge-
gangen werden, Wenn die betreffende Maschine mit Handsehaltung ausgerUstet ist, kann eine zu hohe Umfangsgeschwindig-
keit dadurch vermieden werden, dafi der Schleifzylinaér wiederholf Fur kurzz&itig im Stern eingeschaltet wird und dann
wieder auslduft. Zum Abschieifen genUgen die Auslaufperioden, Bei automatisch schaltenden Maschinen ist die Drehzahl
nicht zu beeinflussen, weshalb die I;Iahen\)erstell_ung des Schleifzylinders besondere Vorsicht verlangt, Der eingeschaltete
Schieifzylinder darf nur ganz allmahlich verstellt werden und das Schleifpapier 854 stets nur leicht berUhren. Es sollte be-

rucksichtigt werden, dafl der gesamte Abrichtvorgang in der Regel nur einige Zehntelmillimeter umfaBt.
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Beilage Div.8 Beilage zur Betriebsanleitung fUr
Seite 90 Schleifzylinder mit gerader Bespannung
MaBtabelle fur das Zuschneiden
b von Schleifpapier und Filz bei Schleifzy-
lindern mit géraﬂer Bespannung
| |
[ N , '47/61’4
e 1"
Die Maﬁe fur den Filz enthalten bereits eine Zugabe von 50 mm fur das Beschneiden nach dem Auf- Var Dll
kleben. ittt
Filzsorte : Merino - Wollfilz, spezifisches Gewicht = -.0,40 i<g/dm3 7ﬁf°.)¢? =
. ' . i
Festigkeit = 35 k
estigkeit ) ‘ g/cm [ilg_éﬁ_f;
Die MaBe fur das Schleifpapier schliefien die umzuknickenden zwei Réinder von je 40 mm Breite be- ’772\45”4
reits ein. ' | fi.i,j e
{
Typ Masch. - Zylinder- Abmessungen
Nr. Folge Schleifpapier Filz e
a b a b Starke ﬂtév lf.l-a;:‘
Yig.
1 1350 | 860 | 1375 850 3 . |7l 13
L/ I j ’ -
UR 130 el 2 1350 | 875 | 1375 | 850 50 % 769 7 |t
: —,  |#24 |46
UWw 90 635 1+ 2 950 | 860 | 975 850 3 O, 4S9 o ; g
999 m* ¥ |
UW 110 637 1+ 2 1150 | 860 | 1175 850 3 497
UW 130 e 1 1350 | 860 | 1375 850 32,4658 7 2475 |83
' 2 1350 | 875 | 1375 850 5%\t 76T 2175 123
Z - 5
. " 1+ 2 1350 | 860 | 1375 850 3 A, 76T Zrzi_ 5/ $
3 1350 | 875 | 1375 850 5x) 2, 765 % [* . 3
Us 185| 601 1+ 2 1900 | 860 | 1925 850 3 4,436 % 257 J
3 1900 | 875 | 1925 850 527, ¢ 3 £ « pysy |3
e o 402 1+ 2 V2150 | 860 | 2172 850 3 7846 * B9 7.9
3 L. 2150 | 875 | 2172 850 5%). 7,f/f5 ¢ LUES <8
: 1+ 2 1395 | 1000 | 1420 990 3 4405 ih 2.\707 |4 %
uviso) e 3 1395 |1015 | 1420 | 990 507, g0 we, 2107 (28
UV 185 23 1+ 2 1945 | 1000 | 1970 990 3 ﬁ(}"ﬂ #1 2,925 B, 9
3 1945 | 1015 | 1970 990 57, & v bes |39
UV 215 625 1+ 2 2245 | 1000 | 2270 990 3 226‘7 mz- 3370 |45
3 2245 [1015 | 2270 990 502 247 i 31370 |45
UA 135 | 626 1+2+3+4 1450 | 1000 | 1475 990 3 f,4¢60 m:' 2|75 3,
UA 185 627 1+2+3+4 1900 {1000 | 1925 990 34905 M, 2\ PS7 |9
UA 210 628 1 +2+3+ 2150 | 1000 | 2180 990 32,478 3, 267#&4
UK 135 630 oben 1+2 1420 | 1000 || 1500 990 3, 4P " G1E2T |3
unten 1+ 2 e e e i
UK 190 | 631 ol V12 . 1970|1000 | 2050 990 2,029 “ 3|0 43| 4
unten 1+ 2 ¢ .
oben 1+ 2 a .
UK 220 632 142 2270 [1000 | 2350 990 3 C, 3;’6’ . Bleee z;¢ 7
x) Bei Maschmen, die zum Sch|e|fen auf gleichmuBige chke vorgesehen smd erhalt auch der letzte Zylinder Filz von 3 mm
Starke.
L7~ g
B e B OTTCHER & GESSNER



