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ALLGEME INE BEMERKUNGEN

Diese Betriebsanleitung ist so aufgebaut, dass die entspre-
chenden Abbildungen, Zeichnungen usw. an der erwshnten Stelle
auf der linken Heftseite eingeriigt sind.

Die Maschinen sind in den verschiedensten Ausfihrungen (zZu-
satzaggregate usw.) lieferbar. Es kann also vorkommen, dass
einzelne Beschreibungen nicht der gelieferten Maschine ent-
sprechen.

ABRUERZUNGEN

Abb. = Abbildung

Zchn.Nr. = Zeichnungs-Nummer

Amp. = Ampére

\'4 = Volt

bar = atmosphérischer Ueberdruck
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2. TRANSPORTIEREN DER MASCHINE

2.1

2.2

2.3

Versand ab Werk

Die Maschine wird in demontiertem Zustand geliefert,
also Unter- und Oberteil separat. Die Verpackung er-
folgt sorgfdltig entsprechend den geforderten Liefe-
rungsbedingungen.

Transport der einzelnen Maschinenteile mittels Kran

Beim Transportieren der einzelnen Maschinenteile mit-
tels Kran ist zu beachten, dass:

= am Maschinenunterteil die Seile an den Rundstangen,
welche durch die seitlichen Sténder6ffnungen gehen,
angreifen. .

- am Maschinenoberteil die Seile an Rundstangen, welche
durch die seitlichen St&nderdffnungen gehen, angrei-
fen.

Ttansgort der ganzen Maschine mittels Kran

Siehe dazu Abb. 1

Soll die Maschine in montiertem Zustand mit dem Kran
transportiert werden, so ist darauf zu achten, dass die
Seile nur an den unteren Rundstangen angreifen. Die
oberen Rundstangen dienen in diesem Palle nur zur Fiih-
rung der Seile.

Jede andere Befestigung der Seile beim Anheben der
Kaschine fihrt zu Beschidigungen!!

Auf keinen Pall ddrfen Kr&fte auf die Vorschub-Trans-
porttische (oben und unten) einwirken!!
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TRANSPORT DER MASCHINE MIT DEM KRAN

Laufrichtung
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TRANSPORT DES MASCHINENOBERTEILS MITTELS
HUBWAGEN ODER DERGLEICHEN

ABB. 110/2
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VERSCHIEBEN AUF DEM BODEN
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Transport des Maschinenoberteils mittels Hubwagen oder
dergleichen

Siehe dazu Abb. 2

Fir den Transport auf Hubwagen oder dergleichen kann
das Maschinenoberteil auf den Distanzrahmen "1" zwi-
schen den Vorschubtransportwalzen "2" abgestellt wer-
den. Dabei ist jedoch folgendes zu beachten:

- Die Vorschubtransportwalzen "2" stehen gegeniiber
den Distanzrahmen "1™ ca. 10 mm vor. Die Distanz-
rahmen "1" sind auf entsprechende Unterlagen "3"
abzustellen und gegen Verrutschen abzusichern.

- Die Lagerbdcke "4" tragen nicht das Gewicht des
gesamten Maschinenoberteiles. Die Platinen "5"
8ind durch Zwischenlagen "6" (aus Flacheisen oder
Stahl) auf dem Maschinenoberteil "7" abzustiitzen.

Verschieben auf dem Boden

Siehe dazu Abb. 3

Beim Verschieben der Maschine auf dem Boden durch Rol-
len oder dergleichen diirfen Hebel oder Winden nur un-
ten, seitlich am Sté&nder angesetzt werden.
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EINRICHTEN UND EINGIESSEN DER MASCHINE

3.2

3.3

Die Maschine ist auf das vorbereitete Fundament zu
stellen. Wir verweisen an dieser Stelle auf die spezi-
ellen Angaben auf dem Maschinen-Fundamentplan.

Dabei ist zu beachten, dass die Maschinenmitte nicht
mit der Arbeitsmitte (Schleifmitte) (ibereinstimmt
(Massabweichungen siehe Maschinen-Fundamentplan, bzw.
Maschinen-Massbild).

Anschliessend wird die Maschine (Maschinenunterteil)
mit einer Wasserwaage horizontal ausgerichtet. Falls
nicht mit zwei Wasserwaagen gegenseitig gearbeitet
werden kann, ist jede Seite fiir sich auszurichten.

Das Ausrichten selbst wird wie folgt durchgetiihrt:

Mit einer Winde wird die tieferliegende Ecke gehoben
(wenn noétig Hilfstangen beniitzen, Abb. 3). Dann werden
entsprechend dicke Blechabschnitte im Format von ca.
150 x 150 mm unterlegt.

Dieser Vorgang ist solange zu wiederholen, bis die
Wasserwaage in beiden Richtungen und iiberall auf "Null"
steht.

Ist das Maschinenunterteil in der Schleifrichtung wie
auch quer dazu ausgerichtet, wird die Maschine unter-
gossen. Dem einwandfreien Untergiessen sowie auch dem
sicheren Befestigen der 4 Fundamentschrauben ist gréss-
te Beachtung zu schenken, denn nur eine einwandfrei
plazierte Maschine gewdhrleistet die geforderten Vibra-
tionsfreiheiten usw!

Ausrichten des Oberteils siehe Pgt. 9.1.
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STAUBABSAUGUNG

Einer richtigen Staubabsaugung ist grésste Beachtung zu
schenken.

Wir verweisen zu diesem Zwecke auf den entsprechenden Maschi~-
nen-Fundamentplan.

Nachstehend sind die wichtigsten Punkte fiir die Auslequng der
Staubabsaugung aufgefiihrt:

— Der Unterdruck soll in der Regel an den Maschinenstutzen
110 - 130 mm WS betragen.
Die genauen maschinenspezifischen Daten sind dem Auf-
stellungsplan zu entnehmen.

- Die Luftgeschwindigkeit soll an den Disenmiindungen (al-
so z.B. bei den Kontaktwalzen) ca. 26 m/Sek. betragen.

- Ausser bei den Anschlussstutzen fiir die Kontaktwalzen-
Absaugung soll bei allen ibrigen Anschlussstutzen
(Spannwalze, Plattenreinigung) je ein Schieber oder eine
Klappe eingebaut werden zur optimalen Dosierung der Ab-
saugung.

= Flr den Einbau von Strémungswichtern verweisen wir auf
Punkt 5.3 Strémungswichter fiir die Staubabsaugung.
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5. ELERKTRISCHE ANLAGE

5.1 Schaltschrank oder Schaltgeriist

Der Schaltschrank enth&lt alle Schiitzen, Relais, Hilfs-
relais, Elektronik, Sicherungsgruppen usw.

Die Aufstellung desselben erfolgt je nach den 6rtli-

chen Verh&ltnissen im Schleifraum selbst oder in einer
staubgeschiitzten Zentrale.

5.2 Verdrahtung

Der Schaltschrank ist in sich intern fertig verdrah-
tet.

Die Verdrahtung zwischen dem Klemmkasten und den Ver-
braucherstellen (Maschine) ist ebenfalls fertig ver-
legt.

Fir den Netzanschluss sowie fiir die Verdrahtung zwi-
schen Schaltschrank und Netz, bzw. Schaltschrank und
Klemmkasten an der Maschine, sind im letzteren sowie im
Schaltschrank Reihenklemmen vorhanden.

Diese Verdrahtung ist vom Kunden bauseits vorzunehmen!







5.3
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Stromungswéchter fiir die Staubabsauqung

Bei der Verdrahtung muss beachtet werden, dass der
Strémungswichter, welcher im Zentralrohr der Absaugung
liegen soll, an den entsprechenden Klemmen des Schalt-
schrankes angeschlossen wird.

Der Stromungswdchter ist so auszulegen, dass an den
Maschinenabsaugungsstutzen ein Unterdruck von 110 -
130 mm WS gewédhrleistet ist. (Siehe dazu auch die ent-
sprechenden Hinweise auf dem Maschinen-Fundamentplan).

Der Stromungswédchter gehdrt nicht zu unserer Lieferung
und ist bauseits beizustellen!

Details iiber Steuerungen usw. sind auf den
entsprechenden Elektro-Schemata und Funkionsbeschrei-

bungen ersichtlich.
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DRUCKLUFTSTEUERUNG DER MASCHINE

Druckluft-Anschluss

Der Druckluft-Anschluss befindet sich auf der Antriebs-
seite der Maschine.

- Erforderlicher Luftdruck: 6 bar

- Erforderliche Luftmenge : 10 Nm3/h pro

Schleifaggregat
- Anschluss : 1/2"

Bauseitige Lieferung:

Die Druckluft muss vor dem Eintritt in den Filter durch
einen Oel- und Wasserabscheider gereinigt werden.

Druckluft, welche Feuchtigkeit enth&lt, fihrt zu Sto-
rungen in der Schleifbandsteuerung, in den Spann- und
Bremszylindern.

Druckluft Schema-Beschreibung

Pneumatikschema NOVA-S: Zeichnungs-Nr. 106058
Pneumatikschema NOVA/NOVELLA: Zeichnungs-Nr. 106073

Diese Schemata sind fiir eine OSUS-Maschine gezeichnet.
Flir Einkopfmaschinen des Typs, z.B. 0S, US, TOP, ist
nur die linke Zeichnungshé&lfte (US-Bottomhead) massge-
bend.

Das Schema fiir die NOVA-S unterscheidet sich vom Schema
fir die NOVA-/NOVELLA dadurch, dass bei der NOVA-S pro
Schleifaggregat zwei Bandspannzylinder vorhanden sind.
Die NOVA/NOVELLA Schleifmaschine besitzt nur einen
Bandspannzylinder, welcher mit der Fiihrung des Spann-
walzentr&gers eine Einheit bildet.

Aus diesen Grinden werden fiir die NOVA und NOVA/NOVELLA
in den folgenden Abschnitten die Schemata nicht unter-
schiedlich beschrieben.

Filter / Wasserabscheider

Diese Einheit erfiillt zwei Funktionen. In einer ersten
Stufe werden das in der Druckluft enthaltene Kondens-
wasser sowie allféllige grobe Schmutzteile abgeschie-
den. Anschliessend passiert die Luft ein feinporiges
Filterelement, in welchem auch feinste Verunreinigungen
zuriickgehalten werden. Dieser leicht auszuwechselnde
Filter kann mit handelsiiblichen Lésungsmitteln gerei-
nigt werden. Der Zeitpunkt fiir die Kondensatentleerung
kann an der Behdlterschale leicht festgestellt werden.
Entleerung durch Bet&tigung des Ventils am Boden des
Behédlters.
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6.5
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6.7
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Druckwéchter

Im Druckwichter ist ein Elektrokontakt eingebaut, der
sobald der erforderliche Luftdruck vorhanden ist, iber
den Steuerstromkreis elektrisch die Verriegelung des
Schleifwalzenmotors, bzw. der Bremsen von Transport-
und Schleifwalze 1l6st. (3/2 Wegventil). Unter der Ple-
xiglashaube des Druckwdchters kann der Schaltdruck
eingestellt werden. Beim Druckwédchtertyp Fanal wird
nur der obere Schaltpunkt angeschlossen.

Wenn in Stérungsfillen in den Pressluftleitungen der
Luftdruck unter den eingestellten Wert f&llt, so 16st
der Druckwichter sofort den Bremsvorgang aus, d.h. die
Maschine wird elektrisch abgeschaltet und die Kontakt-
walze (entsprechend auch der Schleif- bzw. Vorschubmo-
tor) wird gebremst.

Solange in den genannten Leitungen der bendtigte Luft-
druck nicht vorhanden ist, kénnen weder die Motoren
betitigt, noch die Bremsen gelédst werden.

Das Vorhandensein des erforderlichen Luftdruckes wird
automatisch durch das Aufleuchten des roten Druck-
knopfes "Aus" des Schleifwalzenmotors angezeigt. Aller-
dings missen auch s&mtliche Endschalter und Thermore-
lais iiberwacht sein (Arbeitsstellung).

4/2 Wegventil

Dieses Ventil mit Handbetdtigung befindet sich auf der
Bedienungsseite der Maschine

Wird dieses Ventil von der Stellung f)auf B gedreht, so
wird Druckluft in die Bremsleitungen von vorschub und
Kontaktwalze sowie in die zylinder der Bandspannung
freigegeben.

3/2 Wegventil

Je eines dient zur Betdtigung der Bremse des Schleif-
aggregates und der Bremse des Transportes.

Druckregelventil mit Manometer
Pro Schleifaggregat sind 3 Stiick vorhanden.

pruckregelventil in Bandfihrungszylinderleitung

(Auf der Bedinungsseite montiert) )
Mit diesem Ventil wird der Arbeitsdruck des Bandf ih-
rungszylinders und der Druck fir die Blasluft an der
Steuerdiise fir die Bet&tigung der Schaltfahne einge-
stellt.
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Druckregelventil in Blasdiise / Steuerdiisenleitung
(Auf der Antriebsseite montiert)

Der Druck der Blasdiise kann mit diesem Ventil einge-
stellt werden.

Druckregelventil in Bandspannzylinderleitung

(Auf der Bedienungsseite montiert)

Dieses Ventil dient zur Einstellung der Schleifband-
spannung.

Steuergabel

Mit dieser Einheit wird das Schleifband abgeastet. Sie
befindet sich auf der Bedienungsseite zwischen Mittel-
trager und Spannwalzentréger.

5/2 Wegventil

Dieses Ventil - vorne am Mitteltrédger montiert - steu-
ert den Bandfiihrungszylinder.

Drosselriickschlagventile

Diese am Bandfihrungszylinder angeordneten Ventile
dienen zur Regulierung der Bandoszillation.

QOeler

In der Leitung vor dem Bandspannzylinder sind hinten am
Maschinenstédnder pro Schleifaggregat je 2 Oeler ange-
bracht. Im Oeler wird ein homogener Oelnebel erzeugt,
welcher eine optimale Schmierung der Bandspannzylinder
sicherstellt. Das Nachfiillen der Oelerschale kann ohne
Unterbrechung bei vollem Arbeitsdruck erfolgen.
Schmierstof £ siehe Abschnitt "Oel- und Schmiervorrich-
tung".
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7.2

7.3
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Schleifbandspannvorrichtung

Mit dem pro Schleifaggregat auf der Bedienungsseite
angebrachten Bandventil wird das Schleifband durch das
Spannaggregat gespannt oder entspannt. Mit dem daneben
angeordneten Druckregelventil mit Manometer kann die
Bandspannung eingestellt werden. Die im Werk ermittel-
ten Werte sind am Manometer eingezeichnet.

Werden sehr steife Schleifbinder eingesetzt, so ist zu
achten, dass diese nicht an den Absaugdisen streifen
oder nicht auf der Kontaktwalze rutschen (bei NS Spann-
walze). Trifft dies zu, so soll mit dem Druckregelven-
til der Spanndruck erhéht werden.

Einmitten des Schleifbandes

Um zu erreichen, dass das Schleifband gleichméssig im
Schleifaggregat l&uft, ist bei laufendem Schleifaggre-
gat wie folgt vorzugehen.

- = L6sen des Klemmhebels am Sterngriff des Band-

fihrungszylinder.

- Einmitten des Bandfilhrungskastens mit Hilfe des
Sterngriffes, sodass das Schleifband gleichméssig
auf den Walzen oszilliert.

= Klemmen des Bandfithrungsverstellhebels am Sterngriff

Pneumatische Bandfiihrung
7.3.1 Schleifbandoszillation

Nachdem ein gleichmisiger Bandlauf (wie in Pkt.
8.2 beschrieben) eingestellt wurde, soll das
Schleifband zum Stillstand gebracht werden und
die beiden Einstellschrauben der beidseitig vom
Bandfihrungskasten angebrachten Drosselrick-
schlagventile zugedreht werden. danach sollen
diese Schrauben um 5 Umdrehungen aufgedreht wer-
den. Bei laufendem Schleifaggregat soll nun die
Bandoszillation ca. 20 - 30 mm betragen. Durch
gleichzeitiges Verdrehen der Einstellschrauben um
den gleichen Betrag kann die Oszillation veré&n-
dert werden.
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Steuergabel

Mit dieser Einheit, welche zwischen Mitteltréager
und Spannwalzentré&ger angeordnet ist, wird das
Schleifband abgetastet. Wird der Luftstrom aus
der Blasdiise durch das Band unterbrochen, so wird
die Schaltfahne durch die ausstrémende Luft von
der Steuerdiise abgehoben und das 5/2 Wegventil
schaltet um. Diese ganze Einheit kann der Band-
breite entsprechend auf dem Mitteltr&ger verscho-
ben werden.

Blaslufteinstellung der Bandabtastung

Mit dem auf der Antriebseite montierten Druck-
regelventil und Manometer kann der Blasdruck von
der Steuerdiise eingestellt werden. Der vom Werk
eingestellte Druck ist am Manometer vermerkt.
Evtl. Staubaufbau an der Steuerdiise kann durch

kurzzeitiges ErhShen des Druckes eliminiert wer-
den.

Druckeinstellung fir Bandfiihrungszylinder
Dieses Druckreduzierventil befindet sich auf der
Bedienungsseite der Maschine. Am Manometer ist
der vom Werk eingestellte Druck angezeigt. Mit
diesem Ventil wird der Arbeitsdruck des Bandfiih-
rungszylinders und die Blasluft der Steuerdiise,
welche die Schaltwippe betatigt, verstellt. Die-
ses Ventil ist fiir minimalen Luftverbrauch bei
normalen Umweltbedingungen eingestellt. Ver-
schmutzt die Steuerdiise trotzdem, so soll der
Druck leicht erhéht werden.

5/2 Wegventil

Dieses Ventil - vorne am Mitteltr&ger montiert -
steuert den Bandfiihrungszylinder. Je nachdem, ob
Luft durch die Steuerdiise austreten kann, nimmt
der Steuerschieber des Ventils eine andere Posi-
tion ein.

Bandablaufschalter

Diese

gind beidseitig des Schleifbandes auf der Hohe

der Steuergabel angebracht. Werden diese durch ein
ablaufendes Schleifband bet&tigt, so wird sofort eine
Schnellbremsung des betreffenden Aggregates und des
Transportes eingeleitet.
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8. EINGEBAUTE SICHERUNGEN

8.1

8.2

Um einen stérungsfreien Betrieb zu gewé@hrleisten, sind
verschiedene, in gegenseitiger Abhé&dngigkeit arbeitende,
Sicherungen eingebaut.

Die Maschine bt eine Selbstkontrolle aus und schaltet
automatisch aus, sobald beispielsweise in einem der
nachstehend ausgefiihrten Punkte eine Aenderung auf-
tritt, die die Funktionstiichtigkeit der Maschine ge-
féhrdet.

- Stromausfall

- Pressluftausfall

- Absinken des Pressluftdruckes unter das erforder-
liche Minimum

- Motoriiberlastung iiber einen l&ngeren Zeitraum

- Schleifbandablauf

- Extreme Platteniiberstédrken

- 2-Phasen-Lauf eines Motors

- Ausfall eines Elektrogerétes

- Ausfall der Staubabsaugung

Alle diese Stérungen und falschen Einstellungen wirken
durch die eingebauten Sicherungen iiber die elektrische
Steueranlage und 1l6sen die ensprechenden Reaktionen
aus.

Stromausfall

Alle Schiitzen 6ffnen, wodurch alle Motoren abschalten.

Gleichzeitig l&sst die Schnellentliiftung die Pressluft

aus dem Bremszylinder entweichen, wodurch der Bremsvor-
gang eingeleitet wird.
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Pressluftausfall

Der Pressluftausfall bewirkt ein Entleeren des Bremszy-
linders und somit die Einleitung des Bremsvorganges.
Gleichzeitig wird die Maschine elektrisch abgeschaltet.

Absinken des Pressluftdruckes unter das erforderliche

Minimum

Falls der Luftdruck leicht unter die im Druckwédchter
eingestellte Hb6he abfdllt, werden automatisch alle
Motoren ausgeschaltet. Gleichzeitig wird {ber das
Pressluft-Magnet-Ventil der Bremsvorgang eingeleitet.

Motoreniiberlastung {iber einen l&ngeren Zeitraum

Bei Ueberlastung des Vorschub- oder Schleifwalzenmo-

tores iliber einen l&ngeren Zeitraum schaltet die thermi-
sche Sicherung. Dadurch werden alle Motoren ausgeschal-
tet und gleichzeitig wird der Bremsvorgang eingeleitet.

Schleifbandablauf

Falls das Schleifband durch die automatische Bandsteue-
rung nicht mehr in seiner Lage gehalten werden kann und
einseitig abl&uft, wird durch einen separaten Siche-
rungsfiihler ein Endschalter beté&tigt, der sofort den
Bremsvorgang einleitet, wobei gleichzeiig die Motoren
abgeschaltet werden (siehe Elektroschema).
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Schleifbandriss

Beim Reissen des Schleifbandes schnellt die Spannwalze
nach aussen und bet&tigt einen Sicherheitsschalter, der
iilber das Pressluft-Magnet-Ventil den Bremsvorgang ein-
leitet und gleichzeitig die Motoren abschaltet.

Extreme Platteniiberstirken

Falls auf der Einschubseite Platten einlaufen, die ein
extremes Uebermass aufweisen oder iiberhaupt nicht der
eingestellten Plattenstirke entsprechen, wird die Si-
cherheitskontrolle nach oben bewegt und ein Endschalter
betdtigt, der seinerseits sofort den Vorschubmotor
ausschaltet.

2-Phasen-Lauf des einen Motores

Bei 2-Phasen-Lauf des Vorschub- resp. Schieifwalzenmo-
tores spricht das entsprechende Wirmepaket an und
schaltet alle Motoren aus. Gleichzeitig wird der Brems-
vorgang eingeleitet.

Ausfall eines Elektrogeriétes

Bei Ausfall eines wichtigen Elektrogerites werden auto-
matisch alle Motoren ausgeschaltet und je nach Lage und
Art der Stérung wird auch der Bremsvorgang eingeleitet.

Ausfall der Staubabsaugung

Vorausgesetzt, dass bauseits ein Strdémungswdchter ein-
gebaut und an unserer Steuerung angeschlosssen ist,
wird bei Ausfall der Absaugung oder auch bei zu gerin-
ger Leistung derselben automatisch der Vvorschubmotor
abgeschaltet.
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EINSTELLEN DER MASCHINE

Fiir die verschiedenen Einstellarbeiten empfehlen wir dem
Kunden, nebst Wasserwaagen ein Pré&zisionslineal anzuschaffen,
und zwar mit folgenden Abmessungen:

- Lénge ca. 2500 mm (fiir asymmetrische Maschinen
ca. 3500 mm)

~ Breite ca. 12 mm

- Hoéhe ca. 80 mm

9.1 Einstellen des Maschinenoberteiles

Siehe dazu Abb. 4

Zum Tranport wird die Maschine, bedingt durch ihr Ge-
wicht, in zwei Teile zerlegt (Unter- und Oberteil sepa-
rat). Sie muss daher beim Zusammenbau nur einreguliert
werden.

Bedingung fir das Einstellen des Maschinen-Oberteils
ist, dass das Maschinen-Unterteil wie unter "3." (Ein-

richten und Eingiessen der Maschine beschrieben) pla-
ziert ist!

Vorgehen

Die 4 Héhenverstellungen durch Drehen der S&ulen "1"
gleich hoch stellen (Mass "X"), durch Einfihren des
mitgelieferten Dornes in das Loch "2"; dann die Kugel
"3" auflegen.

Maschinen-Oberteil "4" aufsetzen. Das Oberteil ist
dabei mit Hilfe eines auf dem Maschinen-Unterteil auf-
gelegen Winkels so auszurichten, dass beide Kontaktwal-
zen genau i{ibereinander stehen. Schrauben "6" in den
Platten "5" leicht anziehen.
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Mit Stichmass und Tasterlehre oder Mikrometer Maschi-
nen-Oberteil und -Unterteil ausrichten (durch Drehen
der S&ulen "1"). Auf dem Maschinen-Unterteil sind die
einzustellenden Masse (Mass "y") eingeschlagen (z.B. +
0.1), d.h. mit der Stichmass-Einstellung ist an der
Stelle zu beginnen, wo am Maschinen-Unterteil das Mass
"0.0" eingeschlagen ist.

An den anderen Stellen betrdgt die Distanz zwischen
Maschinen-Oberteil und -Unterteil + oder - dem einge-
schlagenen Wert beziiglich dem Mass ("y") an der "0.0-
Stelle"!

Schrauben "6" in den Platten "5" fest anziehen.

Die Maschine ist im Werk genau eingestellt worden.
Trotzdem miissen alle Walzeneinstellungen nochmals kon-
trolliert werden.

Die Maschine muss beispielsweise auch nach einer Revi-
sion, einem Kontaktwalzenwechsel, einem Transportrol-
lenwechsel oder einer Dickendifferenz eingestellt wer-
den.

Um ein genaues Schleifen zu erzielen, ist der Rinstel-
lung der nachstehend aufgefiihrten Maschinenteile grdss-
te Beachtung zu schenken.
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Einstellen der Kontaktwalze

Abb. 110/5
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Einstellen der Kontaktwalze

siehe dazu Abb. 5

Die Exzenterlager der beiden Kontaktwalzen sind in die
gleiche Stellung zu bringen, und zwar auf den Skala-
wert 0. Dieser Wert wird nachher auch zur Einstellung
der Tranportrollen und Stiitzzungen benétigt.

Einstellen der Kontaktwalzen, Transportrollen und
Stiitzzungen ohne Schleifband.

Mit einem Kugellager von min. 25 mm Breite wird links
und rechts die Distanz zwischen den Kontaktwalzen ge-
prift (Siehe Abb. 5). Sind z.B. Differenzen zwischen
links und rechts vorhanden, so miissen diese durch Ver-
stellen der HShenverstells&dulen korrigiert werden.

Vorgehen

(wie auch unter 9.1 beschrieben sowie Abb. 4)

Schrauben "6" in Platte "5" lé6sen (aber nur an den
beiden Hb6henverstellungen links). Die Héhenverstellun-
gen werden nun durch Drehen der S&ulen "1" um die
Schleifdifferenz héher oder tiefer gestellt. Héhe mit
Tasterlehre kontrollieren. Das wird so lange wieder-
holt, bis die Differenz links und rechts 0 betréigt.

‘Schrauben "6" in Platte "5" fest anziehen.
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Einstellen der unteren Transportwalzen

siehe dazu Abb. 6

Bedingung fiir das Einstellen der Transportwalzen ist,

dass die Rontaktwalzen nach 9.3 eingestellt (parallel)
worden sind. Es ist auch sehr wichtig, dass s&mtliche

Einstellungen immer links und rechts vorgenommen wer-

den. Es geniigt also nicht, z.B. nur links (Bedienungs-
seite) einzustellen!

Gemdss Abb. 6 sind auf die Transportrollen Bleche in
der angegebenen Dicke aufzulegen. Auf diese Bleche wird
ein Lineal gelegt (Kontrolle mit einer Wasserwaage).
Mit einer Tasterlehre sind die angegebenen Werte auszu-
messen. Sind Differenzen vorhanden, so sind diese durch
Verstellen der Schrauben der Transporttisch-Federungen
auszukorrigieren. Muttern und Schrauben wieder fest
anziehen.

Dabei ist aber auch zu kontrollieren, ob die Transport-
rollen genau horizontal stehen (mit 2 Wasserwaagen pro
Lineal kontrollieren).

Achtung! Fir "Schruppen", bzw. "Feinschleifen” sind
die Transportwalzen verschieden einzustel-
len!

Einstellen der oberen Transportwalzen
Siehe dazu Abb. 6

Sind die unteren Transportwalzen eingestellt, so wird
mit dem Oberteil soweit nach unten gefahren, bis die
beiden Auslauf-Transportrollen auf dem Lineal aufstehen
(Achtung! keine Pressung!). Dann sind die oberen Trans-
portrollen analog den unteren (gem. Abb. 6) mit der
Tasterlehre einzustellen.

Beim Einstellen der unteren, wie auch der oberen Trans-
portwalzen ist darauf zu achten, dass dieselben gegen-

iiber den Kontaktwalzen einzustellen sind. Skalawert der
Kontaktwalze = 0!
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Einstellen der Stiitzzungen

Siehe dazu Abb. 6

Diese Einstellung erfolgt nach den Einstellungen, wel-
che unter 9.3, 9.4 und 9.5 beschrieben sind!

Zu diesem Zweck sind die Schrauben, mit welchen die
Stiitzzungen an den Tranportwalzen-Platinen befestigt
sind (nach Abnahme der Stiitzzungen, -Abschlussbleche)
zu l6sen, die Stitzzungen mit der Tasterlehre einzu-
stellen und die Schrauben wieder fest anzuziehen.

Werkeinstellung

Ab Werk sind die Kontaktwalzen, Transportrollen und
Stiitzzungen auf die sogenannte Neutralstellung einge-
stellt. Diese Neutralstellung ist identisch mit der
Schruppstellung.

Schruppen - Feinschleifen

Beachte diesbeziiglich die Massangaben auf Abb. 6.

Sollte in extremen F&dllen beim Schleifen von weichem
Material eine grosse Abnahme (Schruppen) gewiinscht
werden, ist der Einlauftisch um ca. 0.5 mm zuriickzu-
stellen,

Einstellen der Rontaktwalze mit Schleifband

Siehe dazu Abb. 6

Mit aufgezogenem Schleifband soll das Band das Lineal
berithren. Mit dieser Einstellung ist eine totale Abnah-
me von 1.0 mm ohne Berilicksichtigung der Plattenpressung
durch den Schleifdruck eingestellt.
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9.10 Einstellen zum Schleifen

Die Schleifbander sind aufgezogen. Es wird eine Platte
in den Einlauftransport der Maschine eingelegt. Ober-
teil nach unten fahren, und zwar so weit, bis sich die
Platte von Hand nicht mehr verschieben lésst. Jetzt
noch um 1 mm zusammenfahren, Plattendicke messen und
diesen Wert auf der Hohenverstelluhr einstellen.

Diese Einstellung der Kontaktwalzenh&he mit dem
Schleifband soll die Voraussetzung der Spanabnahme
darstellen. Es ist jedoch nicht eine Fixeinstellung.
Die genaue Abnahme muss mit den ersten Platten erfol-
gen.

Diese Einstellung muss beim Bandwechsel (verschiedener
Bandst&rken) und nach der Maschinenleistung gemacht
werden.

Es ist zu beachten, dass die Einstellung der Maschine
vom jeweiligen Material (Platten) beeinflusst wird und
dementsprechend beriicksichtigt werden muss.
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Einstellen der Stiitzzungen
Siehe dazu Abb. 6

Diese Einstellung erfolgt nach den Einstellungen, wel-
che unter 9.3 + 9.4 + 9.5 beschrieben sind!

Zu diesem Zweck sind die Schrauben, mit welchen die
Stitzzungen an den Transportwalzen-Platinen befestigt
sind (nach Abnahme der Stiitzzungen, Abschlussbleche),
zu 1l6sen, die Stiitzzungen mit der Tasterlehre einzu-
stellen und die Schrauben wieder fest anzuziehen.

Werkseinstellung

Ab Werk sind die Rontaktwalzen, Transportrollen und
Stdtzzungen auf die sogenannte Neutralstellung einge-
stellt. Diese Neutralstellung ist identisch mit der
Stellung fiir das Feinschleifen.

Einstellen der Umlenkwalze

Siehe dazu Abb. 6

Die Umlenkwalze wird im Werk eingestellt und die Lager
verstiftet.

Missen diese wieder montiert werden, so ist das Festla-
ger auf der Antriebsseite zuerst zu montieren. Dabei
ist zu achten, dass die Lager senkrecht zur Umlenkwalze
stehen.

Missen neue Umlenkwalzenlagerbdécke montiert werden, so

sind diese mit den bestehenden Stiftléchern neu zu
verstiften.

Einstellen der Kontaktwalze zum Schleifen

Siehe dazu aAbb. 6

Mit aufgezogenem Schleifband soll das Band das Lineal
berihren. Mit dieser Einstellung ist eine totale Abnah-
me von 1.0 mm ohne Beriicksichtigung der Plattenpressung
durch den Schleifdruck eingestellt.
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Einstellen zum Schleifen

Die Schleifb&nder sind aufgezogen. Es wird eine Platte
in den Einlaufniederhalter der Maschine eingelegt.
Oberteil nach unten fahren, und zwar so weit, bis sich
die Platte von Hand nicht mehr verschieben l&sst. Jetzt
noch um 1 mm zusammenfahren, Plattendicke messen und
diesen Wert auf der Héhenverstelluhr einstellen.

Diese Einstellung der Kontaktwalzenhéhe mit dem
Schleifband soll die Voraussetzung der Spanabnahme
darstellen. Es ist jedoch nicht eine Fixeinstellung.
Die genaue Abnahme muss mit den ersten Platten erfol-
gen.

Diese Einstellung muss beim Bandwechsel (verschiedener
Bandstdrken) und nach der Maschinenleistung gemacht
werden.

Es ist zu beachten, dass die Einstellung der Maschine

vom jeweiligen Material (Platten) beeinflusst wird und
dementsprechend beriicksichtigt werden muss.

Einstellen des Schleifschuhes

Durch Drehen des Handrades mit Einstellskala kann der
Schleifschuh beziiglich der Kontaktwalze nach oben bzw.
nach unten verstellt werden.

Ist die Platte - in Querrichtung gesehen - konisch
geschliffen, kommt es daher, dass der Schleifschuh
nicht auf der gleichen Héhe ist wie die Kontaktwalze
(links und rechts). Damit der Schleifschuh wieder pa-
rallel zur Rontaktwalze zu stehen kommt, kann durch
Herausziehen des Handrades der Schleifschuh auf der
Bedienungsseite um den fehlenden Wert nach oben, bzw.
nach unten nachgestellt werden.
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Ronfektionieren (Belegen) der Schleifschuhe

Bedingung zur Erzielung eines einwandfreien Schliffbil-
des und einer genauen Plattendickentoleranz ist die
korrekte Konfektionierung der Schleifschuhe. Bei der
Neubelegung ist folgendermassen vorzugehen:

- Die vertiefte Flédche zur Aufnahme der Filzunterlage
ist von allen Filz- und Klebstreifenriickst&nden (mit
entsprechenden Ldsungsmitteln) zu betreien. Auf die-

ser Fl&che diirfen keine Unebenheiten mehr vorhanden
sein.

- Auf diese saubere Fl&che wird jetzt ein
doppelseitiges Klebband der entsprechenden Filzbreite
mit einem Spachtel Kontaktkleber (Brigatex o0.&.)
aufgelegt.

- Die Filzunterlage ist nun aufzuleimen. Dies hat
dusserst vorsichtig zu erfolgen; der Anpressdruck
s0ll mdglichst gleichmédssig sein!

~ Es dirfen nur einwandfreie, kalibrierte (= iiberall
gleich dicke und gleich dichte) Filzstreifen verwen-
det werden!

- Abschliessend soll die aufgeleimte Filzunterlage
nochmals {iberpriift werden auf:

- Haftung auf der ganzen Flé&che
- Ebenheit

- Jetzt kann der Graphitbelag auf den Schleifschuh
aufgezogen werden.

- Zuerst wird diejenige Seite befestigt, welche sich
nachher in der Maschine bei der Schleifwalze befindet
(obere und untere Schleifstelle, Schleifschuhe =
seitenverkehrt)! Die Inbusschrauben sollen méglichst
gleichmédssig festgezogen werden, sodass die Klemmen-
Schiene auf der ganzen Linge gleichm&ssig andriickt.

- Jetzt wird die Spannseite befestigt. Auch hier ist
auf ein gleichmissiges Festziehen der Inbusschrauben
zu achten.

- Dem abschliessenden gleichméssigen Ansgpannen des
Graphitbelages ist groésste Beachtung und Aufmerksam-
keit zu schenken.

Pro Schleifstelle soll immer ein k lett c if-
schuh bei der Maschine aufliegen.
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10. PRAXIS SCHLEIFEN UND BEHEBEN VON SCHLEIFFEHLERN

Schleifbénder

Die richtige Aufbewahrung der Schleifbédnder ist sehr
wichtig, da nur einwandfreie Schleifbédnder ruhig laufen
und eine gute Laufregulierung gewdhrleisten.

Die Schleifbénder kdénnen bis zum Gebrauch in den Ver-

sandkartons verbleiben. Jedoch sollten diese mit geni-
gend Abstand von feuchten Betonbdden und -wdnden ent-

fernt auf einem hélzernen Lattenrost oder Regal gelegt
werden.

Es ist vorteilhaft und erleichtert das spatere Einfih-
ren der Binder in die Maschine, wenn eine Anzahl der-
selben einige Zeit vor Gebrauch iber einen gewdlbten
Holzlattenrost aufgehingt werden, und zwar im Schleif-
raum selbst.

Die betriebsbedingte Raumfeuchtigkeit schadet den
Schleifbéndern nicht, sofern diese liberall gleichmis-
sig ist.

Schleifbédnder, welche wegen Feuchtigkeit in gespanntem
Zustand ungleichmissige Umfangslé&ngen aufweisen oder
verzogen gewellt sind, koénnen evtl. durch vorsichtiges
mehrmaliges kurzes Anlaufenlassen der Kontaktwalze
gestreckt werden. Wenn das nicht geht, sind sie zu
ersetzen.

Das Auflegen der Schleifbénder hat mit &usserster Vor-
sicht zu erfolgen, um Kanten-Einrisse zu verhindern!
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Die Wahl der richtigen Schleifband-Kérnung

Ein hoher Schleifbandverbrauch ist fast ausschliesslich
auf Ueberhitzung der B&nder durch zu grosse Beanspru-
chung zurickzufihren.

Genau wie eine feinverzahnte Kreissédge in einer be-
stimmten Zeit nur so viel Material zerspanen kann, als
in den Zahnliicken Aufnahme findet, kann auch ein
Schleifband in einer bestimmten Zeit nur der Korngrdsse
entsprechend Material zerspanen.

Weil die Kontaktwalze, ausser bei Stahlwalzen, infolge
des elastischen Gummibelages etwas nachgiebig ist, wird
oft irrtiimlich angenommen, dass die Faktoren "“SPAN-
STAERKE"™ und "VORSCHUB" keine Rolle spielen.

Bei richtiger wahl der Schleifbandkdrnung und Vorschub-
geschwindigkeit setzt sich der Schleifstaub im Schleif-
band nicht fest, bleibt locker und kann einwandfrei
abgesaugt werden.

Bei zu feiner Kdrnung oder zu schnellem Vorschub im
Verh8ltnis zur eingestellten Schleifstérke sowie der
jeweiligen Material-Eigenschaft, kann die gewiinschte
Materialmenge nicht zerspant werden, sodass sich durch
die grosse Beanspruchung das Schleifband schneller
erhitzt und durch zus&tzlichen Druck grosse Schnitt-
Zerspanungsverluste entstehen und entsprechend die
Zerspanungsleistung abnimmt.

Infolge des grésseren Schleifdruckes unterliegen die
Kérnung und das Werkstiick einer l&ngeren Eingriffszeit
und das abgeschliffene, in Schleifband eingepresste,
Material rutscht iiber das Werkstick ab und entwickelt
eine erhdhte Hitze, sodass sowohl auf dem Schleifband
als auch auf dem Werkstiick Brandspuren entstehen kon-
nen.
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Durch die Hitze entsteht nach kurzer Zeit zwischen dem
verbrannten Schleifstaub und dem Schleifband eine feste
Verbindung, sodass dieses Schleifband vorzeitig un-
brauchbar wird.

Brandstreifen und Brandspuren im Schleifband kénnen
nicht durch schnelleren Vorschub vermieden werden.

Soll z.B. in einem Arbeitsgang eine bestimmte Schieif-
stdrkenabnahme bei zufriedenstellendem Feinschliff
erreicht werden, so kann dies nur auf Kosten der Zeit
erfolgen, d.h. mit entsprechend reduziertem Vorschub.

Offen gestreute Schleifbéidnder

Fiir verschiedene Spezialschliffe filhren samtliche
Schleifmittelfabrikanten offen gestreute Schleifbénder,
mit welchen in vielen Fdllen erhdhte Schleifleistungen
erzielt werden und die der Bildung von Brandstreifen
entgegenwirken.

Diese Firmen unterhalten sehr gute und kostenlose Bera-
tungsdienste, und es ist empfehlenswert, bei der Be-
stellung von Schleifbédndern diese wichtigen Erfahrungen
zu Nutze zu ziehen.

Sonstige Band-Beschéddigungsmdglichkeiten

Bei Abschleifen von Furnier-Klebstreifen setzt sich
Leim im Schleifband fest, sofern mit zu feiner Kdrnung
geschliffen wird. Diese Schleifbandspuren fihren bei
normalen Schliffen zu l&ngsstreifenartigen Ueberdicken.
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11. SCHLEIFFEHLER

11.1 Eingangs-Bemerkungen

11.2

Die Vorschub-Konstruktion bedingt fir den korrekten
Transport eine minimale Plattenl&nge von ca. 800 mm,
damit dauernd zwei Transportwalzen-Paare im Eingriff

Gleichméssige Schleifabnahmen werden nur mit korrekt
eingestellten Kontaktwalzen und Transportwalzen er-
reicht und kénnen mit Hilfe der Ampére-Meter jederzeit
kontrolliert werden.

Ansatz-Anschliffe

Wirkung 8 - 35 cm von der Plattenvorderkante gemes-
sen, erfolgt oben und unten ein stérkerer Ab-
schliff.

Ursache Die Kontaktwalze steht gegeniiber den Stitz-
zungen zu weit zuriick, d.h. die oberen Trans-
porttische sind zu tief eingestellt. Dadurch
werden die Werkstiicke zwischen den Stiitzzun-
gen zu stark gebremst. die Vorschubgeschwin-
digkeit erhdlt erst wieder ihren vollen Wert,
wenn das Werkstiick nach dem Transportweg von
ca. 35 cm vom nichsten Transportwalzenpaar
erfasst wird.

Behebung Die Kontaktwalzen mehr vorverstellen und mit
dem Maschinen-Oberteil um den verstellten Ge-
samtbetrag héher fahren. Die Hbéhenverstellan-
zeige ist nachzuregulieren.
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Mulden-Anschliff mit Uebergang

Wirkung 40 und 103 mm von der Plattenvorderkante ge-
messen wird eine ca. 100 mm breite Mulde ge-
schliffen.

Ursache Die Zugabe von 0.5 mm (Differenzmass zwischen
Oberkante Stiitzzunge und Transportwalze) fir
die Vorspannung der Transportwalzenpaare ist
zu gross. Der Einlauf der Platten in die
Transportwalzenpaare verursacht dadurch je-
weils eine stossartige Verzdgerung des Vor-
schubes. Dadurch erfolgt értlich ein grosser
Abschliff.

Behebung Die Kontaktwalzen sind um je 0.2 mm vorzu-
stellen. Daher muss mit dem Maschinenoberteil
um 0.4 mm héher gefahren werden. Die Héhen-
verstellanzeige ist nachzuregulieren.

Rattermarken im Schliffbild

Es sind zwei Arten von Rattermarken moéglich, die wie
folgt erkennbar sind:

Rattermarken, welche bei Verinderung der Vorschubge-
schwindigkeit ihren Abstand veradndern.

Die Ursachen dieser Rattermarken sind konstante Schwin-
gungen, welche von einem umlaufenden Element herrihren.

Die Ursache kann zuverldssig durch nachfolgende Formel
ermittelt werden:

Vorschubgeschwindigkeit (mm/Min.)

Fehlerquelle (UpM.) =
Rattermarkenabstand (mm)
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Drehzahlen an der Maschine

- Schleifbandgeschwindigkeit 22n/s 26m/s 32m/s 38m/s 44m/s

- Antriebsmotor 50 Hz UpM ca. 1485 ---- 1485 1485 1485
3000

60 Hz UpM ca. ---- 1800 1800 1800 1800

- Kontaktwalze UpM ca. 1485 1800 2220 2640 3000

- Spannwalze @ 160 mm UpM ca. 2550 3100 3820 4540 5160
- Umlenkwalze UpM ca. 4120 4950 6100 7260 8250

- Schleifband (L:2000) UpM ca. 660 780 960 1140 1320
(L:2240) UpM ca. 590 700 860 1020 1180

Beispiel 1

Bei einer eingestellten Vorschubgeschwindigkeit von 12 m/Min.
und einem gemessenen Rattermarkenabstand von 8 mm wird die
Fehlerquelle wie folgt gefunden:

12000
Fehlerquelle: - = 1500 U/Min.
8

- Laut obiger Tabelle kann der Fehler nur bei der Kontaktwalze
liegen, die mit ca. 1485 U/Min, uml&uft.

Wirde die Vorschubgeschwindigkeit auf 24 m/Min. verstellt, so
miissten in diesem Falle die Rattermarken einen Abstand von
ca. 16 mm aufweisen.
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Beispiel 2

Sind bei 12 m/Min. Vorschubgeschwindigkeit Rattermarken im
Abstand von ca. 20 mm vorhanden (Schnittgeschwindigkeit

26 m/Sek.), so entstehen diese nach obiger Tabelle nur durch
den Schleifbandspleiss, sofern das Schleifband nur einen
Spleiss aufweist, denn

12'000
Fehlerquelle: — = 600 U/Min.
20

In diesem Falle ist das Schleifband auszuwechseln und evtl.
Mitteilung an den Schleifmittelhersteller zu machen.

Rattermarken koénnen auch auftreten durch:

Unwuchten, die durch schadhafte Kugellager, lose Lagerstel-
lung und Riemenscheiben entstehen kénnen,
oder

abgelsésten Gummibelag der Kontaktwalze, was zur Folge hat,
dass dieselbe sofort auszuwechseln ist.

Rattermarken, welche - trotz Ver#nderung der Vorschubge-
schwindigkeit - einen gleichmissigen Abstand bejbehalten:

Die Ursache dieser Rattermarken sind Fehler im Transportsy-
stem.
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Blank geriebene Werkstiicke

Ursache Durch zu starke Pressung zwischen den
Auslaufstiitzzungen wird das Werkstiick beid-
seitig blank gerieben.

Behebung Die Kontaktwalzen um ca. 1/10 mm verstellen
und danach mit dem Maschinen-Oberteil um den
verstellten Gesamtbetrag héher fahren. Die
Hoéhenverstelluhr ist nachzuregulieren.

Konisch geschliffene Werkstiicke

(Siehe auch unter 9. "Einstellen der Maschine")

Wenn festgestellt wird, dass die Platten (in Laufrich-
tung gesehen, quer gemessen) keilfdrmig geschliffen
werden, muss der Maschinen-Oberteil an den S&ulen ver-
stellt werden.

Die Verstellspindel der Hbéhenverstellsdule besitzt ein
Rechtsgewinde. Die Steigung und der Durchmesser der
Sdule betrégt:

Steigung Durchmesser Sdaule

NOVA-S Trapezspindel 8 mm 100 mm
Kugelrollspindel 10 mm 100 mm

NOvA/ Trapezspindel 7 mm 80 mm
NOVELLA Kugelrollspindel 10 mm 80 mm

Die Verdrehung am Umfang fiir ein Verstellung von 0,1 mm
in der Hohe kann nach folgender Formel berechnet wer-
den:

100 mm x 3,1416

Verdrehung am Umfang (mm) 8 mm x 0.1 mm
= 3.92 mm

Tieferstellen der S&ule: Drehung nach rechts
(Uhrzeigersinn)

Hoherstellen der Sé&ule: Drehung nach links

(Gegen Uhrzeigersinn)
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Auswuchten der Kontaktwalzen

Nach jeder, durch den Kunden selbst vorgenommenen Neu-
gummierung oder jedem Ueberschleifen der Kontaktwalzen,
missen dieselben ausgewuchtet werden!

Die Kontaktwalzen sollen nach dem Aufgummieren, Rillen
Frasen und Ueberschleifen bei einer Drehzahl von ca.
400 UpM. auf 2 bis max. 3 Gramm genau dynamisch ausge-
wuchtet werden. Dies ergibt bei der eff. Drehzahl eine
zuldssige Unwucht von 5 - 6 Gramm.

Nach dem erstmaligen Auswuchten sollten die Kontaktwal-
zen kontrollhalber einige Stunden sp&ter nochmals auf
ihre Unwucht gepriift werden.

Nicht geniigend bzw. sorgfdltig ausgewuchtete Kontakt-
walzen beeinflussen das Schleifbild negativ.

Lagersitze der Kontakt- und Spannwalzen

Nach jedem Walzenwechsel sind die Lagersitze der Kon-
taktwalzen zu {iberpriifen!

Diese Lagersitze miissen mit einer Durchmessertoleranz
von ® - h6 geschliffen sein.

Lager fir Kontakt- und Spannwalzen

Eine weitere Bedingung fiir das einwandfreie Arbeiten
der Maschine ist, dass Lager mit Massivkdfig verwendet
werden.

Diese Lager haben folgende Bezeichungen: ... HL.MB\
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12. AUS- UND EINBAU-RICHTLINIEN

12.2

Auswechseln der Antriebsriemen der Kontaktwalzen!

Die modernen Flach-Antriebsriemen werden von den Liefe-
ranten, z.B. “"Habasit™ oder "Siegling", fertig vorbe-
reitet mit dem noétigen Klebstoff zum Endlosverbinden in
der Maschine geliefert und auf Wunsch vom betreffenden
Service-Personal auch montiert.

Gerdte und Anleitungen zum Selbst-Endlosverbinden kon-
nen ebenfalls von den Riemen-Lieferanten bezogen wer-
den.

Kénnen die Antriebsriemen aus irgend einem Grund nur
fertig verleimt bezogen werden, miissten dieselben unter
dem Fuss der Motoren durch auf die Maschine aufgebracht
werden. Dabei ist zu beachten, dass die Riemenscheiben
wieder ganz genau ausgerichtet werden, um ein Ablaufen
des Riemens zu verhindern.

Spannen der Antriebsriemen!

Nachdem die Kontermutter auf dem Gewindezapfen geldst
ist, wird der Motor soweit zuriickgezogen, bis der Rie-
men leicht auf die sauberen Laufflédchen der Scheiben
aufgelegt und ausgerichtet werden kann.

Um den vom Lieferanten vorgeschriebenen Spannwert zu
erreichen, werden auf dem ungespannten Riemen 2 Mess-
marken im Abstand von 500 mm angebracht. Bei einem
Spannwert von beispielsweise 1.5 % wird der Riemen nun
gespannt, bis die Messmarken eine Distanz von 507.5 mm
aufweisen.

Wihrend des Spannens soll der Anriebsriemen von Band in
Laufrichtung bewegt werden, damit dieser gleichmédssig
gespannt wird.

Kontermutter festziehen!

Vorsichtig starten!
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12.3 Auswechseln der elastischen Kupplung

1.

Beschreibung

Die hochelastische RKupplung ist eine drehelastische,
stossdampfende und winkelbewegliche Wellenkupplung.
Sie besteht aus einem sechseckig ausgebildeten
GOETZE-Giubo-Kupplungsring (Patent SAGA) sowie zwei
Kupplungshédlften. Zur Verbindung des hochelastischen
Ringes mit den Kupplungshdlften und zur Drehmoment-
iibertragung dienen handelsiibliche Schrauben der
Gliteklasse 8 G (Passstifte sind nicht erforderlich).
Der hochelastische Ring besteht aus zylindrischen
Gummikdérpern mit an den Eckpunkten einvulkanisierten
Spannhiilsen aus Stahlblech. die Bohrungen in den
Spannhiilsen dienen zur Aufnahme von Befestigungs-
schrauben.

Einbau der Kupplungen

Der Einbau des hochelastischen Ringes erfolgt in
radial vorgespanntem Zustand. Die erforderliche
Druckvorspannung wird durch ein umgelegtes Metall-
band erreicht, das den Durchmesser des Ringes auf
den Nenndurchmesser verkleinert und so das Auf-
stecken auf die Kupplungsh&lften erméglicht. Erst
nach erfolgter Montage und Ueberpriifung kann das
Spannband entfernt werden, die Vorspannung wird nun
durch die Befestigungsschrauben aufrecht erhaltenn.
Falls eine voriibergehende Demontage des Ringes er-
forderlich wird, z.B. Kontaktwalzenwechsel, muss
wieder ein Spannband bzw. Schlauchbinder um den
Kupplungsring gelegt werden, damit die Vorspannung
erhalten bleibt, da sonst eine Montage nicht mehr
moéglich ist.
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Doppel -Nabenausfithrung 0-007-033-..-000

Beide Kupplungsnaben (2) sind mit den Wellenenden
fest verbunden. Der hochelastische Ring (1) wird an
den Kupplungsnaben mittels Schrauben befestigt.
Dabei ist zu beachten, dass die selbstsichernden
Muttern am Flansch der Kupplungsnabe angeordnet
sind. Beim Anziehen dieser Muttern muss der Schrau-
benkopf mit einem Schraubenschlissel festgehalten
werden (kontern), um ein Verdrehen der Spannhiilsen
und damit Verspannen des Gummikdérpers zu verhindern.
Die Muttern auf festen Sitz priiffen und das Metall-
band entfernen.
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3. Erforderliche Schraubenanzugsmomente

Eine ordnungsgemdss verspannte Verbindung wird nur
erreicht, wenn die angegebenen Anzugsmomente bei der
Montage eingehalten werden. Das Anziehen mittels
Drehmomentschliissel ist zu empfehlen.

Kupplungsgréssen 47 und 55, Schraube M 20, erf.
Anzugsmoment 330 Nm.

4. Ersatzteile

Bei Ersatzteilbestellung ist die auf den Kupplungs-—
hilften befindliche Fabriknummer anzugeben oder ggf.
ein Muster des betreffenden Ersatzteiles einzusen-
den.

12.4 Ausbau der Kontaktwalzen

Bevor die Kontaktwalzen ausgebaut werden kénnen, muss
die Kupplung mit einem Spannband versehen werden! Sie-
he 12.3, Absatz 2. Auswechseln der Kupplung.

1. Kupplungs-H&lfte l6sen

2. Schleifwalze auf der "Antriebsseite” an Ausrollvor-
richtung anhingen, auf der "Bedienungsseite™ mit
Kran oder Hubstapler sichern.

3. Schrauben der Walzenlager l4sen

4. Walze leicht anheben und auf die Bedienungsseite
ausfahren.

Achtung: Falls die Kontaktwalze gummiert ist,
nie wipphebel oder dergleichen an
Gummibelag ansetzen. Walze nur auf
Stummel ablegen.
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12.5 Ausbau der Spannwalzen

a) Obere Walze

b)

1.
2.
3.
4.
5.

6.
7.

Spannrolle ausfahren (Handventil auf spannen)
Bremszangen demontieren! (sofern vorhanden)
Spannwalze mit Kran oder Hubstapler sichern
Schrauben der Walzenlager ld6sen

Spannrollentrédger absenken (Handventil auf
entspannen)

Holzplatte einlegen

Walze leicht absenken und auf die Bedienungs-
seite ausfahren.

Untere Walze [

Spannrolle ausfahren (Handventil auf spannen)
und auf eine eingelegte Holzplatte absenken.

Bremszange demontieren
Schrauben der Walzenlager 1lésen

Spannrollentréger anheben (Handventil auf ent-
spannen) .

Walze ausfahren
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Ausbau des Transporttisches

Siehe dazu Abb. 8

1.

Entfernen der Antriebsriemen "1" und Ausbauen der
Hohenverstellung "2" auf der Bedienungsseite, vorn
oder hinten, je nach Tisch, wobei aber nicht verges-
sen werden darf, vorher die Kupplung "3" zu lésen.

Vor dem Entfernen der H6henverstellung "2" muss der
obere Sténder "5" mit einer Winde auf dem unteren
abgestiitzt werden, und zwar so nah als mdglich bei
der Kontaktwalze "6".

Losen der Befestigungsschrauben "4",

Der Tisch kann nun seitlich nach der Bedienungsseite
entfernt werden.

Der Einbau geschieht in umgekehrter Reihenfolge!







