Aufstellen der Maschine

+

Achteq §1e bei Anlieferung der Maschine auf evtl. Tranport-
schﬂé;n' Bereits Beschidigungen am Verpackungsmaterial lassen
unter Umstédnden spater Rilckschliisse auf unsachgemédfle Abwick-

lung des Transpnrtes Zu.

Beim Trnnspnrt zum Standort sind m8glichst Hanfseile statt Ket-
ten zu verwenden, um metallische Beschiddigungen zu vermeiden. Das

Anbringen der Seile soll, wenn eine Zeichnung mit den Angrifls-

punkten vorliegt, danach ausgefiibrt werden, ansonsten ist ein
Gabelstapler zu nehmen. '

Das aufgebrachte Rostschutzmittel mufl entfernt werden. ledoch ohne
eine lackahgreifende Nitroldsung zu verwenden, da der Anstrich der
Maschine zerstdrt werden kénnte. Alle blanken Te'le sin< nsch dem
25ubern durch (len mit einen diipnen {(1Lilm zu ver- heu.

Bei Maschinen, die eine Platzverschiebung zulassen (zilc Zehriazen
Maschinen) geniigt ‘es, wenn sie auf eine ebene undamertiif
cstellt werden. Anschlieflend iann der elekirische AlSC

ren und soweit es vorgeszchen ist, dig Absaupmng anreschios

X
ot
]
r‘.
tn
-
o3
:1

den. Maschinen, die mit einer Fahreinr ' ~htung 2usg estatt

renétigen zum leichten Verschielen rine ~ute Fahrbhekn, Haseh'n

)

éie einen festen Standert haben miissen, sollien ol einen druci-
festen Fundamentsockel gestellt werden, damit eine exaktite Einjus-
e

tierung liber Stahlkeile oder Schrauben ericlyen <anv. Gensuesta

.

Arbeit bei grofien Teilen list nur aul einer gt ausrerichteten Me-
schine m#églich. Nachher miissen i
nicht in der Lieferung inbegrif’en)mit Jer Mazchine veriincen

werden. Maschinenmit sehr hohen Schwinsunien kipnen znshiiziliche

|

femd amentrohrauten {(sie sind

noch auf schwingungsdimpfendes Material gestellt werce

E i den Typen UF und UF/E geniirt es, wenn sie a1 #ilz oder Prel-
platten gestellt werden.

- Am Netzanschlufkasten der Maschine ist das Kabel unter Priifung
der Motdrdrehrichtung von einem_Elekirgfachmann anzuschlielen.

Bei Schaltschrinken liegen Schaltpline vor.

®
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 ’Schlytzspindelr-_Antried Abb.: 6
' Das Riemenspannen und Umlegen nimmt man mit dem Hebel & und 3
vqu-Nach Bffnen des Hebels 5 1dBt sich der Motor mit dem He-

* bel 4 nach den Erfordernissen einstellen.

.Schlitzspindel - Steuerung  Abb.: 6
Die Verstellung erfolgt pneumatisch durch entsprechende Drucic-
knopfbetdtigung (auf oder ab) am Schaltpult. Die Hehenverstel-
lung der Spindel betrdgt max. 130 mm. Tn diesem Bereich kgnnen
die Festanschlige mittels des jeweiligen Handrades 1 and 2 ein-
A gestellt werden. Mit dem rechten Handrad 1 wird dié Begrenzung
nach unten und mit dem linken Handrad 2 die Begrenzung nach
oben festgelegt.
*1 Umdrehung der Handréder entspricht einecn Wer von 2 mm der
Festanschlige.
Nach dem Einstellen der tnschlize werden Cif Hondréder mit ei-
nem Knebel 3 festgeklemmt, dadurch wird ein selbsttiti
~_stellen der Anschlige verhindert. Zu beachten ist, daB di
henverstellung nur betdtipt werden kann, wenn die Frisspinde.
in vorderster Stellung steht.

Werkzeugwechsel ' Abb.: 6
— Der Kugelgriff 6 dient zum Festhalter rder Spincel beim werk-
zeugwechsel. Um eine Arret’rrung der Spindel zu erreichen,

wird der Kugelpriff 6 nach ~men gedriickt und um eine 1/& Uz-

drehung nach rechts gedrelt.
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Jm zu der Schmlarutullu 11 zu galangen, mul das Lagargehausa auf
nalbe Hihe des Verstellwegs elngeatellt Herden, erst dann wird
diese Echmiuratulln sichtbar, ' -

5
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DMe Schmierstellun 9, 11 und 12 bafinden aich innerhalb der o
Maschine und knnen durch Gfrnen der hinteren Maschlnentlre . 2
(1. Prnrilapindel ) errelcht werden | e g
Die Schmierstellen 7, 8, 13 und 14. befinden slch auflerhalb

der Maschinen und sind gut zu errelchen.

Die Maschine 1st mit Fnttpreﬂachmlerung ausgestattet. . <
Je zwel Schmierstellen der Prorllspindel und Schlltzsplndsl sind
nach etwa 1000 Betriebsstunden mit 1 - 2 Pressenstéfen zu schmieren.
s a1d zuviel Fett in die Lazerung koamt, reguliert das Lager die

' lenge von selbst und verhindsrt soalt die Erwdrmung der Lager.
Lagersch&den kﬁnnen durch Ubsrmidlges Elnpressen von-Fett nicht
entstehen. ;
Die ubrigen Schmierstellen slnd wichentlich nachzuschmieren. Nur
gutes Starrfett ist zZu veruenden, mlt Schmelzpunkt nicht unter
120°.
_Besteng geelgnet 1 KLUBER LUBRICATION Isoflex LDS 18
: - Spezlal A

KLUBER LUBRICATION MUNCHEN GM3H
‘Gelsenhausenerstr:.?

.

~ Verwendunz ven ung2elgnaten Schalerfetten kapn fiir dle La;ﬂr-

ung ka2inérlsf Garantis Ubernorman 1 wardan,
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m Einstellen der Maschine Blatt L
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Riemenspannen

Das Riemenspannen wird mit dem Griffbolzen (1) und (2) vor-

- ——genommen. Nach Offnen des Griffbolzens (1) 1Bt sich der Mo-

tor mit dem Griffbolzen (2) nach den Erfordernissen verstel-
len.

- — -

“” Die Verstellung erfolgt pneumatisch durch entsprechende

Druckknopfbetédtigung (auf oder ab) an der Schalterplatte.
Die HShenverstellung der Spindel betrdgt max. 135 mm. In
diesem Bereich kénnen die Festanschlége (3 und 4) mittels

der 4kt.-Steckachsen (5 und 6) eingestellt werden. Mit der

rechten Steckachse (5) wird die Begrenzung nach unten und
mit der linken Steckachse (€) die Begrenzung nach oben
festgelegt. '

1 Umdrehung der Steckachse entspricht einem YWeg von 2 nm

der Festanschlige.

Nach dem Einstellen der Anschlige werden die Steckachsen

(5 und 6) auf der sich Ekeslenscheiten (7 un¢ S) befinden,
mit einem Knebel (9) festpeilemmt, dadgurch wird ein selbst-
titiges Verstellen der Anschlige verhindert. Zu beachten °*
ist, dal die Héhenverstsllung nur betAtigt wercen kann,

wenn die Frisspindel in vorcerster itellung steht.

—— —— i —

Der Kugelgriff (10) dient zum Festhalten der Spindel bei:n
Werkzeugwechsel. Um eine Arreticrrunfg der;Spindel zZu nrrel-
chen wird der Kugelpgriff (10) nach Irmen redrilckt und uw

eine 1/L Umdrehung nach rechts geodreht,

S il — o o ;S o S -

Mit Hilfe des Anschlags (11) kinnen simtliche Flunhrel=-
durchmesser eingestellt werden. Nach LAsen des Gewinde-
rings (12) um 1/2 Umérehung kann mit éiner Handkurhel Je-
de beliebige Tiefe (max. 70 mm) eingestellt wrorlen. Nach
der Einstellung muf der Gewindering (12) wicde: fest an-
gezogen werden.
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“* MLt HLlfe des Tlefenanschlag's (1) werden dle Werkzeuga auf

~gewlinschtes Mal elngestellt. . .
Um elne eventuelle Druckabwelchung des3 Pneumatikzylinf3rsiaus-

*  zoschMefani-dsdaxw StErden.42)¢ aler Klezmbock (3) angeschraubdt

-

der elnen Olbreamszylinder (4) hdélt. Dieser Zyllnder bawlrkt,

dan dle elngestellte Tlefe cer Werkxzeuge, unbedlngt erhalten

blelbt. . i :

Zum Regulleren der Vorschubgeschwlindligkeltysind am Olbreas-
~zylinder (4) 2 Ragullerventlle ("5 + 6) angebracht. Die Vor-

chubgeschwindigkalt 1st stufenlos von 0,03 m/mln - & m/maln

'—instellbar. ' ‘

.st elna Macifillung n8tlg, sollte der Zylinder ausgebaut

werdan. : :

Dles geschleht folgandarmaiea: .

Ldsen der 2 6xt. Muttecn (7) auf der Kolbenstange. Losen der

Klemmschrauba (B) am Klermbock (3) dann kann Zylindec nach hin-

ten abgezogea werdan. Zua Nachfillen muf belllegende Badlenurgs-
- anleltung der Fa. Festo beachtat werden.

Y
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Schmierung
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Schmierung

Die Schmierstellen 1+2 an der Spindellagerung sind nach etwa

1000 Betriebsstunden mit 1 - 2 Pressensttfien zu schmieren. Sobald
suviel Fett in die Lagerung kommt, reguliert das Lager die Fett-
menge von selbst und verhindert somit die Erwdrmung der Lager.La-
gerschédden konnen durch {ibermédBiges Einpressen von Fett nicht ent-
stehen.

Nur gutes Starrfett ist zu verwenden, mit Schmelzpunkt nicht unter
1208.. ( --20° bis + 120° wasserbestdndig )

Bestens geeignet ist: KLUBER LUBRICATION Isoflex LDS 18

Spezial A _
KLUBER LUBRICATION MUNCHEN GmbH
Geisenhausenerstr.? .

Bei Verwendung von ungeeigneten Schmierfetten kann fir diErLagerung
keinerlei Garantie iibernommen werden. '

Die Schmierstellen 3 - 10 sind etwa 1/2 j&hrlich nachzuschmieren. |

Zu beachten ist, daB die Schmierstellen 8 + 9, 2 mal vorhanden !
. sind,also links und rechts von der Lagerung. Zugédnglich sind die i
* Schmierstellen 2, 8, 9 und 10 durch Gffnen der hinteren Tire (11).

Die Schmierstellen 6 und 7 werden von auflen mit den Positionen 3

und 4 geschmiert. Die Schmierstellen 1 und 5 kénnen von oben, nach
~ bffnen des Schutzhaubendeckels, geschmiert werden!

Fiir alle diese Schmierstellen sollte folgendes Hochleistungsfett
verwendet werden:

Fett M 51 EP
Fa. Zeller + Cmelin
7332 Eislingen - Fils

Seifenbasis:Li ; Farbe: naturfarben ; Trpkt.: ca..195 C j
schmierfshig von -20°bis + 120°C ; wasserbestdndig

Zur Beachtung: : .
Die Pos. 3 und 4 sind wéchentlich abzuschmieren.
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Oberkochen/Wirtt.

Blatt: 14

Nach folgendem Schema soll man vorgeheh :

1, Druckluft kontrollieren
2, Programm vorwdhlen
3. Vorschubgeschwindigkeiten einatellen

4. Der Vorwahl entsprechende Spindeln laufen
lassen.

5. Zylinderstellung vorwdhlen
6. Hand oder Automatik einstellen
7. Spannen

8. Start

(Taster 3)
(Taster 11)
{Taster 1,5,)

(Taster 6,12)

(Taster 7,8,9)

« (Tasterl3,l14.15)

(Taster 18)

(Taster 19)

L]

Fiir alle Motoren ist der Ausschalter "Stop" (Taster 4)

Dieser bewirkt, dal simtliche Motoren bzw. Spindeln in ca,

10 Sec., abgebremst werden,

ACHTUNG - |

L

Die Abbremsung der Motoren ist nur ca, 6-8 mal pro Stunde

moglich |
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Oberkochen/Wirit.

SF 3 SF A Blatt: 15

Bedienung des Steuerpults

1. Hauptschalter ein (Kontrolle Druckluft (3) darf nicht aufleuchten)
2, Programm vorwdhlen (11)

Stufe 1l: ablidngen - sdgen zuriick in Ausgangsstellung

Stufe 2: ablingen - s¥gen, schlitzen/zapfen zuriick in
Ausgangsstellung

Stufe 3: ablingen - sdgen, schlitzen/zapfen, Ubergabe
in Langaprofil, zuriick in Ausgangsstellung

Stufe 4: ablingen- sidgen, schlitzen/zapfen, zuriick in
Ausgangsstellung (Werkstiick umlegen) ablidngen -
sdgen, schlitzen - zapfen, libergabe in Lings-
profil, zuriick in Ausgangstellung

Das Programm vorwdhlen (1ll) soll in der Ausgangsstellung vor-
genommen werden,

3. Automatik-Schalter (10/16) Schlitz-und Profilspindeln auf 0
stellen, Alle Taster (7oder 9/und 13 oder 15) vorwihlen (hoch
oder tief). Einer der vorgenannten Taster muf} bedient werden
(sonst lduft Rolltisch nicht an)

4, Motoren (2,6/12) einschalten, die zu dem vorgewihlten Programm
(Arbeitsablauf) bendtigt werden.

5. Wird Blendrahmen - aufrecht bearbeitet, Automatlik - Schlitz-
spind2l (10) einschalten, ergibt in der Folge einen linken
und einen rechten.

6. Wird Blendrahmen - quer bearbeitet, Automa'ik-Profil (16)
einschalten, ergibt in d2r Folge einen unt.ren quer und
einen obaren quer.

7. Stufenlose - Vorschubregelung (1) durch Ab -hnitt sigen,

stufenlosa - Vorschubregelung (5) durch Ab:chnitt schlitzen-
zapfen

8. Spannen (18) und Start (19) (ohne Spannung l3uft Roll-
tisch nicht ab).

9. Not-Aus oder Steuerung-Aus (4), die gesamte Anlage wird
abgaschaltet und zu gleichen Zeit simtlicha Motoren al-
gebreast (Gleichsbroa)




Oberkochen/Wirtt.

Schalterplatte
3 fach Hub

Blatt:16
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Oberkochen/Wartt. Beseltigung

Bedienungsfehler und ihre
Blatt: 17

Fehler:
Rolltisch l&uft vor und kommt nicht mehr zuriick

Ursache:

a) Wdhrend dem Vorlaufen des Wagens wurde am Programmschalter

(£. Wwahl) ein anderes Programm eingestellt, oder an diesem
Schalter gedreht, .

b) Ein kontaktloser Endschalter am Triger ist verschmutzt und reagier
nicht mehr,

c¢) Der Endschalter im 8-Rollenvorschub bei der 2, Vorschubrolle
iat gedriickt,

Beheben der Fehlerquellen:

zu a)

zu b)

zu c)

Anlage durch Druck auf die Stopptaste ausschalten

Antrieb aushidngen (wie auf Seite 3 Abb. 3 beschrieben) und

Rolltisch wieder in Grundstellung zurlickfiilhren; einhingen, ge-

winschtes Programm eilnstellen und wleder fahren,

MERKE: Nie wdhrend dem Pahren des Rolltisches das Programm
&ndern oder am Wahlschalter spielenll

Antrieb aushdngen und wieder in Grundstellung zuriickfahren:

Spdne und Dreck von dem Endschaltern entfernen, Wagen einhingen

und gewilnschtes Programm fahren.

Antrieb aushidngen und wieder in Grundstellung zuriickfiihren,

Endschalter so einstellen, dald er in Grundstellung nicht

gedriickt wird,




Bedlenungsfehler und ihre
Beseltigung

Blatt: 18

Fehler;

Beim Druck auf Sart lHuft der Wagen nicht an

Ursache

a)
b)

c)
d)

e)

Werkstiick ist nicht gespannt

Der Luftdruck flir die gesamte Steuerung ist zu niedrig

Der Antrieb ist ausgehlingt

Die Sicherung am Steuergerit ist defekt (in Elektronikschrank
an Maschine untergebracht ) J
Der Kippschalter im gescndert aufgestellten Schaltschrank ist
ausgeschaltet (da Maschine eventuell Uberlastet ist)

Beheben der Fehlerguellen

Zu
Zu

A

Zu
Zu

a) Zuerst Werkstlick spannen, dann starten

b) Der Druck an der Wartungseinheit muB mind. 4,6 atl
(Betriebsdruck 8 atll) bstragen.

c) Wegen in Grundstellung einhBngen und arretieren (wie auf
Seite 3 Abb. 3 beschrieben )

d) Sicherung 6,3 flink am Steuergertit erneuern

e) Kippschalter wieder einachaltenf




: o N Frisanschlag mit Trennsige zum
Dhurnn.’n Ausschneiden der Glasleiste

Blatt:19

Dieser Anschlag ist mit Parallelfiihrung und Feineinstellung, sowie
mit einem Revolverkopf zum Vorprogrammieren der einzelnen Arbelts—
gdnge ausgeriistet,

Die verstellbaren Teile k¥nnen alle geklemmt werden, was bedeutet,
dal diese spielfrei gemacht werden kdnnen und somit das Gesamte ein
feste uns stabile Einheit bildet,

Die Trennsidge ist mit dem Anschlag gekoppelt, was bedeutet, daB beim
Verstellen des Frdsanschlages die Einstellung der Sdge beibehalten
bleibt, Sollte die Sdge dicht bendtigt werden, kann“?;e ausgeschwehkt
werden. Durch eine eigens dazu angebaute Arretierung kann die Sige
festgesetzt werden.

Aush hier ist darauf zu achten, da? nach dem Einstellen, bzw. Aus-
oder Einschwenken der Sige die geldsten Teile geklemmt werden.
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Obarkochen/Wartt. Sicherheitshinweise SF 3 SF b
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1. Die Maschine ist unter Priifung der Motordrehrichtung

von einem Elektrofachmann anzuschlie(en.

2. Bel Stdrungsbeseitigungen jeglicher Art ist der Hauptschalter

auszuschalten.

3. Aus Griinden der Arbeitssicherheit und Arbeitsqualitit sind
stets beide Spannzylinder so einzustellen,,dal zwischen

wWerkstlick und Spanner nicht mehr als 8 mm bestehen,

4. Die zuldssige H&chstdrehzahl der verwendeten Werkzeuge ist

unbedingt zu beachten.

5. Es sollen nur einwandfreie und scharfe Werkzeuge ¥erwendet

warden.

6. Die Verdackung der Ablingsige mul immer der Holzstirke

angepalt werden.

/. Bel der Verwendung von Glasleistensdge ist die Riickschlag-

sicherung auf ihre Funktion unbedingt zu iiberpriifen.

8. Der Druckluftanschlufl soll fest lber einen RohranschluB
erfolgen.
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