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fillgeneine Beschreibung und Anwendungsmiiglichkeit

Die Profiliermaschine KIRNER K45 dient dem Neuprofiliern, Abrichten

oder Nachprofilieren verschiedenster Formen von Diamant- u. Bornitrid-
schleifacheiben. So k8nnen zum Beispiel Umfangfldchen, Seitfléchen,alle
Winkel bis 92 Grad nach rechts und links vom Umfang aus, einzelne oder
mehrere kombinierte Konvexradien, kombinierte Profile aus Geraden und

Radien und mit Einschridnkung auch Konkavradien profiliert werden.

Bei Winkelprofilen lidgst sich der Profilierkopf durch verstellbare Rast-
kldotze in jeder beliebigen Winkelstellung bis zu 92 Grad nach rechts und
nach links arretiern.Einfache Radien und auch Profile aus kombinierten

Radien lassen sich durch Einregulieren der Profilierscheibe zur Schwenk-

achse bestimmen.

Von besonderer Bedeutung ist die Mdglichkeit zum Anbau einer Profil-
kontrolloptik.Hiermit kann auf dem Bildschirm in wahlweiser erhdltlicher
10, 20 und 50 facher Vergridsserung der Profiliervorgang kontrolliert
werden. Dag Profilieren kann so nach einer auf dem Bildschirm angebrachten
vergrésserten Profilzeichnung erfolgen.

Der Profiliervorgang ldsst sich hierbei durch den Projektor beobachten
und es ist auch mﬁglich,den sonst schwer zu kontrollierenden Abrieb der
Silizium - Profilierscheibe, sowie den Abtrag an der Diamantscheibe, stets

zu ilberwachen und die Scheiben entsprechend zuzustellen.

Die Abrichtscheibe flihrt wdhrend des Abrichtens eine Oszillierbewegung
ausg, die (ber einen Kurbeltrieb automatisch bet#tigt wird.Die Hubl&nge
und' die Lage des Hubes sind einstellbar.

Der Antrieb ist auch in stufenlos regulierbarer Ausfithrung lieferbar.

Der Profilierschleifkopf ist sehr stabil ausgefiihrt und zur Aufnahme von

von Profiliérschleifacheiben mit 250 mm Durchm.und 25 mm Breite ausgelegt m

In der Achsbohrung der Schwenklagerung ist die starke Durchlichtbe-

leuchtung angeordnet.

Die zu profilierende Diamantschleifscheibe wird im massiven Spindelstock
auf einer Spindel aufgenommen,die,wie auch der Spindeltriger, leicht aus-
wechelbar ist. ‘

S0 kann die Aufnahmespindel entsprechend den zu profilierenden Schleif-
scheiben ausgewdhlt und eingebaut werden und es sipd auch leicht ver-

schiedene Spindeln montierbar.

|

pie Geschwindigkeit der Diamantscheibe wird durch einen polumschaltbaren

Moto
pestimmt. Als Sonderausfithrung kann die Maschine mit stufenlos regelbarem

r und durch entsprechend gewdhlte Durchmesser der Riemenscheiben

Antrieb geliefert'werden.

Der gesamte Spindelstock ist auf einem stabilen, rollengelagerten

Koordinatentisch aufgebaut, der ein genaues Einjustieren der Diamant-
scheibe nach Koordinaten oder nach dem Bildschirmprojektor ermiéglicht.

Die Verstellung des Koordinatentisches erfolgt bequem von der Stirn-

geite der Maschine aus.
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H8he einschl. Projektor: ca. 2.10 m

Gewicht: ca. 1200 kg
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Platzbedarf der Profiliermaschine K45

Aufstellen der Maschine

Bei der Aufstellung der Maschine ist zu beachten, dass die vorgesehene
Standfliche weitgehend eben ist.Die Maschine sollte nach der Wasser-
waage in beiden Richtungen ausgerichtet sein.

Bei Bedarf kann die Maschine mittels vier Schrauben im Fundament be-

festigt werden.
Das Aufgstellen kann auch auf schwingungsdédmpfenden Platten geschehen,

um ein vibrationsfreies Arbeiten zu erreichen.

Elektrischer Anschluss

Die Maschine wird betriebsfertig zum Anschluss an das Netz geliefert,
serienmédssig 380 Volt 50 Hz Drehstrom. Auf Wunsch kdnnen auch Sonder-
spannungen und Frequenzen bericksichtigt werden.

Der elektrische Schaltkasten befindet sich an der Riickseite der Maschine.
Anschlusstelle und Hauptschalter sind am Schaltkasten angebracht.

Die elektrischen Schaltelemente sind leicht zug#nglich im Schaltkasten
angeordnet.

Die griine Betriebsbereitschaftslampe (1)'%euchtet nur, wenn alle Motor-
schutzschalter (ﬁberstromauslﬁser) eingeséhaltet sind.

Bei Uberlastung eines Motors wird der Steuerstrom unterbrochen und es

schalten dadurch sé@mtliche Motoren ab.
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Die Profilkontralloptik

Der Anbau eines Projektors mit Bildschirm 300 mm Durchm. erleichtert das

Abrichten der Diamantschleifscheibe sehr, da der Profiliervorgang und die
Pogiticnierung auf die Schwenkachse kontrolliert werden kdnnen. |

Der Projektor ist auf dem Optiktrdger montiert, der fest mit dem Masch-

inenstdnder verbunden ist.

Die Profilkontrolloptik ist wahlweise in 10, 20 und S50 facher Vergrésser-

. K45
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ung erhédltlich.

Man arbeitet im Durchlichtverfahren, wobei die Beleuchtung durch die Achs-
bohrung des Profilierkopfes angeordnet ist.Die Beleuchtung , ist nach
6ffnen der Tir an der rechten Seite des Maschinenst@nders, gut zu er-
reichen.

Dag Profil der Diamantschleifscheibe ist in der entsprechenden Ver-
grdsserung auf eine transparente Folie zu zeichnen.Es empfiehlt sich von
der Folie eine Kopie herzustellen und diese dann auf der Mattscheibe des

Projektors zu befestigen.

) . .
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Justieren des Bildschirmprojektors

Das justieren des Bildschirmprojektors auf die Drehpunktmitte, wird an

der Oberseite des Optiktrdgers vorgenommen. (Siehe Abbildung)

l.Leichtes 1l6sen der Schrauben (A)

2.Durch anstellen der Abrichtscheibe auf das Fadenkreuz des Projektors

und wiederholtes schwenken des Profilierkopfes um 90 bzw. 180 Grad,

sowie durch zustellen der Abrichtscheibe, kann mit Hilfe der Schrauben

(B) und (C) der Projektor auf die theoretische Drehpunktmitte ein-

gestellt werden.

3. Durch festziehen der Schrauben (A) vird dann die Position des

Projektors fixiert.

> - = ESETS55
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Einstellen von Winkelprofilen

Bei Winkelprofilen sind die gewinschten Winkel mit Rastklétzen an einer
(D)
(C)

leicht einstellbar.

(B)

grossen Skala

Die Rastklétze und sind als seitliche Anschlagrasten ausgebildet
’

widhrend der Rastklotz (A) bei Diamantschleifscheiben mit 3 Winkeln Ver-

wendung findet.

Die keilfdrmige Nase des Rastarmes (E) vird durch eine Zugfeder in den

entsprechenden Rastklotz gezogen und lber einen Lagermechanismus ver-
keilt.

Somit ist eine spielfreie Raststellung erreicht. Die Rastkldtze sind =zur
(F)

Feineinstellung mit einem Nonius versehen.

|
-
-
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Profilieren von Farmschleifscheiben

Beim profilieren von Formen,die aus Geraden und Radien oder aus mehrerep
‘ =

Radien bestehen, werden die Winkel- und Radienverte nach Skala einge-

stellt.

Die Lage der Geraden bzw. der Radienmittelpunkte werden nach Koordinaten
uber Handrdder eingestellt.

Es muss jeweils der Mittelpunkt des =zu profilierenden Radiusteils auf
die Schwenkachse des Profilierkopfes (= Fadenkreuzmittelpunkt des Bild-
schirms) einreguliert werden.

Beide Scheiben arbeiten wahlweise im Gegenlauf-oder Gleichlaufverfahren,
Wiahrend die Profilierscheibe nur die Drehbewegung ausfihrt,oszilliert
die Abrichtscheibé und wird gleichzeitig Uber Handrader geschwenkt und
zugestellt.

Nach erfolgtem Abrichtvorgang l&sst sich das Profil mit dem auf einer

Folie (auf die Mattscheibe des Bildschirms geklemmt) eingezeichneten

Sollprofil vergleichen.

35

(]

1,65

335

RS0

217
"‘>Zo

— L i b | 1

per Profilierkopf

per Profilierkopf (Abb.1) mit der Abrichtscheibe ist in seiner
vertikalen Schwenkachse auf einem stabilen Lagerzapfen in Kegelrollen-
lager gelagert. (Abb.2)

Um diese Schwenkachse wird die Abrichtscheibe geschwenkt, wvenn Radien
oder Winkel an der Diamantschleifscheibe angebracht werden.

tber einen ausrilickbaren Schneckenantrieb mit Handrad (A) (Abb.3) l#sst

gich der Profilierkopf feinfithlig und gleichméssig um jevweils 92 Grad

nach rechts und links schvenken.

Mit dem Rasthebel (B) Kann Uber eine Exzenterscheibe der Antrieb ein-

bzw. ausgeriickt werden. (Abb.3 u. 4)
Ist der Rasthebel (B) in der Stellung wie in (Abb.3) so ist die Schnecke

eingerickt.
Durch drehen des Rasthebels (B) wie in (Abb.4) gezeigt wird die Schnecke

vieder auggeriickt.

Eine Zustellspindel, an der eine Skalenscheibe mit O,Olmm Einteilung an-

gebracht ist, 18sat ein genaues Nachstellen der Abrichtscheibe zu.

Die Abrichtscheibe mit 250mm Durchm. und 2Z5mm Breite kann bis ca. 140mm

Durchm. ausgenutzt werden.
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Abb.4
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Auswechseln der Abrichtscheibe

£503 19

450315 Die Abrichtscheibe ist starkem Verschleiss unterworfen und muss daher

leicht und schnell auswechselbar sein.Sie ist auf einem Flansch (A)

(siehe Abb.) aufgenommen und l&sst eine maximale Ausniitzung =zu.
Beim Auswechseln der Abrichtscheibe wird zuerst der Scheibenschutz

(B) getffnet.

Dann wird durch einen Schlitz im Gehalisedeckel die Spindel mit einem

50377

Gabelschliissel (19mm) an der Schliisselfléche (C) gehalten, wihrend mit

o der Abdrickschraube der Flansch mit der Abrichtscheibe von dem Konus

der Spindel gedrickt wird.

Alternativ kann auch der Flansch auf der Spindel belassen und nur die

Abrichtscheibe ausgewvechselt werden.
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Riemenspannen am Rbrichtmotar

:m%@ﬂ%m‘w@ ﬁ“” h

Sollte es ndtig sein,den Riemen des Abrichtmotors nachzuspannen oder
auszuwechseln, so muss der Deckel des Abrichtkopfes abgenommen werden.

Der Motor ist auf einer Wippe montiert.Durch verdrehen der Sechskant-

muttern (D) wird die Wippe bewegt und somit der Riemen gespannt oder

gelockert.

) Yﬂ’g&‘wﬁms . mmm
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pie Oszillierbewegung

Die Oszillierbewegung wird Uber einen Kurbeltrieb (siehe Abb.) gesteuert.

Der Hub ist durch Verstellen devr Klemmschiraube (A) in der Kurbelscheibe

(B) zwischen 0-70 mm einstellbar.

Nach Losen des Klemmhebels (C) kann durch Verdrehen am Handrad (D) die

lLage des Oszillierhubes eingestellt werden.

Bei der Standardausfuhrung betrdgt die Oszillierfrequenz 1 Sek. pro Hub.

In Sonderausflihrung ist diese Freguenz von Q,5-10 Sek. pro Hub stufen-

los regulierbar.

Un konkave Radien abrichten zu kénnen,ist es notwendig die Abricht-

scheibe auf den Schwenkmittelpunkt einzurichten.

Pazu muss die Klemmschraube (A) geldst,der Rastbolzen (E) in die

Leiste

(F) eingerastet und durch die Randelschraube (G) geklemmt warden.

Nach Losen des Klemmhebels (C) kanmn somit die Abrichtscheibe mit dem

Handrad

(D) auf den Schwenkmittelpunkt einreguliert werden.

Schutzglas

Durch driicken der beiden feder

Pfeilrichtung liasst sich das S

oder auswechseln.

nd gelagerten Fuhrungsleisten

chutzglas (G)

(F) in

sehr leicht verschieben
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'Kreuzschlitten nit Spindelstock

Der Spindelstock nimmt die zu profilierende DRiamantschleifscheibe auf
und ist auf einem Kreuzschlitten montiert.

Der Kreuzschlitten ist in Rollenfldhrungen gelagert und mit zwel Gewinde-
spindeln versehen,die das Eintrequlieren der Diamantschleifscheihe zum
Profilierkopf ermioglichen.
Die beiden Gewindespindeln (A) u. (B) Abb.l sind mit verst. Klemmhsbeln
arretierbar.Skalen mit 2/100mm Einteilung gewdhrleisten eine genaue
Positionierung der Diamantschleifscheibe.
Der Kreuzschlitten l&sst sich in X,szowie auch in Y-Richtung,von der

Hauptbedienseite der Maschine Uber Handrider verfahren und klemmen.
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Durch einen Kegelrad-Umlenktrieb Abb.2 wird die Zustellung der Y-Achse
nach vorne gefuhrt.Diese Anordnung hat den Yorteil dass das Ver fahren

der Diamantscheibe bzw. der Koordinaten jederzeit auf dem Bildschirm

verfolgt werden kann.

Der Spindelklemmklotz (C) Abb.3,zur Aufnahme der Ab
standardmassig mit &0,80 oder 100 mm Durchm. Aufnahmebo
Auf Wunsch kann der Spindelklemmklotz Jedem Abrichtspin
angepasst werden.

Der Klemmﬁictz ldsst sich ausserdem noch um 40mm nach hinten versetzen.
Somit ist es mdglich‘Diamantachleif;cheiben bis zu einem Durchm. von

S00 mm abzurichten.
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TECHRISE!

Profilierkopf

Abrichtscheibe max. 290 mm Durchm.

Abrichtscheibe min. 140 mm Durchm.

Abrichtscheibe max. 25 mm breit

Antriebsmotor 2850 U/min 0.75 KW

Drehzahl SIC-Scheibe 2000 U/min

Schwenkbereich 184 Grad

Oszillierhub max. 70 mm

Oszillierbewegung stufenlos regelbar von 7 - 0.7 Sek. pro Doppelhub

Spindelstock zur Aufnahme der Diamantscheibe

Grosstmégliche Diamantscheibe 500 mm Durchm.

Antriebsmotor 1300/2800 U/min 0.45 KW

Koordinatentischweg 175 % 110 mm

Spindel fur Diamantscheibenaufnahme Standard 80 mm Durchm. SK 30

Sonderspindeln sind von 20 - 100 mm Durchm. lieferbar!

Die Spindeldrehzahlen sind stufenlos regelbar von 165 — 1920 U/min

Auf Anfrage sind spezielle Drehzahlbereiche lieferbar!

Profilkontrolloptik

Standard 10 und 20 Tach umschaltbar

Vergrisserung

zusdtzlich lieferbar 30 oder 50 fach

Techn. Anderungen vorbehalten!

n

Die KIRNER Profiliermaschine ist im allgemeinen so ausgelegt,dass sie

ohne kurzzeitig zu wiederholende Schmier- und Plegearbeiten im Dauer-

betrieb eingesetzt werden kann.

Einige Kontroll- und Richtpunkte aind jedoch zu beachten:

1.

An der Maschine befinden aich insgesamt 2 Schmieratellen (Schmier-
nippel),welche w8chentlich mit einem handelaliblichem Mehrzweckfett
abgepresat werden sollen.Diese befinden aich an der Schwenkein-
richtung des Oaszilierkopfes und sind zur Schmierung des eingebauten

Schneckentriebea beatimmt.

Die Rollenfiilhrungen dea Kreuzachlittens fllr die Zustell- und Quer-
bewegung dea Spindelatockea aind dauergeachmiert und bedlirfen keiner
Wartung.Grobe Stdase und Schlédge sind zﬁ vermeiden.

Das gleiche gilt auch fir die Rollenflhrungen des Profilierkopfes.

Die Liftungasbohrungen deas Oszilliergeh¥uses aind frei zu halten,

damit die KiUhlluftzufuhr flr den Abrichtmotor erhalten bleibt.

Die Spindeln dea Kreuzachlittena (Zuatell- und Querbewegung) sind
mit zwei gegeneinander verspannten Muttern ausgerllatet ,die bei

Bedarf nachgestellt werden kdnnen.

Daa Oazilliergetriebe ist wartungsfrei und mit Dauerdlflllung

veraehen.
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Daa Antriebagetriebe filr die Diamantacheibe iat bei der Lieferung

aind den,der Maachine beigefligten Merkbl#ttern fllr das Getriebe zu

entnehemnen.

7. Der Maachine liegen bei der Lieferung die Wartungsanleitungen der

Schleifaspindeln bei,aus welchen die entassprechenden Massnahmen zur

Behandlung der Spindeln zu entnehemen aind.

8. Beim Profilieren iast darauf zu achten,dass die Schutzgldser {lber der
Durchlichtlampe einwandfrel abdichten,um Beachd#digung und Ver-

achmutzung der Linsen zu vermeiden.

9. Die KUhlmittelpumpe fUr Naasachliff arbeitet wartungafrei und kann
lingere Zeit gegen geachlosaene Schieber pumpen.Ees iat auf richtige

Drehrichtung zu achten.Diea iat durch Pfeil auf dem Saugteil der

Pumpe angegeben.

10. Reinigungsarbeiten aollten keineafalls mit Presaluft vorgenommen
werden,well dadurch der angefallene Schleifstaub in die verdeckten

Fuhrungasschienen und Lager geblasen werden kann.
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STROMLAUFPLAN K45 g

Bevor die Maschine K45 angeschlaossen wird,sollte B

der Anschlusswert der Maschine mit der Netzspannuneﬂchtet werd

9 Gbereinsti

Mit dem Hauptschalter Q3 wird die Maschine kK45 ;

Nun muss die Kontroll-Lampe “BETRIEB" (HS) am SE?SQ#SS?Eegeif geschaltet.
Utleuchten.

Sollte die Lampe HS nicht aufleuchten,dann ist - :

schalter Q1-0Q2 nicht eing$schaltet,de; Sicherungggg%gigtELH Motorschutz-=

geschaltet,oder die NOT-STOP Taste (S11) gedrickt und ﬂicit gﬁiﬂin ?%_
, ege .

Mit der aberen Taste am Schaltpult wird zum Beisgpi ¥

taster SI und die Klemmen X2/23  X1/33 der Schits es Sne4d8n Leucht-
Uber die Geschlossene Taste 82,die Klemme X2/22 X1/32 und éég ebracht.
haltekontakt K3 43/44 bleibt dér Schitz eingeschaltet,bie dieanSlibsts
S2 gedrickt wird.Das gilt auch flur den Schu%z K4,aber mit den e t—TaSte
enden Schaltern und Klemmen Nummern. Ntsprech-

Far das Einschalten des Drehzahlgeregelten Antriehes fur d ek T
motor M1l wird mit der Start-Taste 56 das Relais K1 zum Anz?ghgﬁrgégﬁgéht
Die Selbsthaltung fir das Relais K1 kommt lGber den in Linker oder Rechter
Schaltstellung stehenden Laufrichtungs-Umschalter S8,und den Selbsthalte-
kontakt K1 8/12 des Relais Kl. Mit der Stoptaste S7 oder dem Umschalter
S8 wird das Relais K1 abgeschaltet.

Das Relais Kl schaltet Uber den Kantakt K1 9/3 die Freigabe des Umrich-
ters Ul ein.Damit wird der Motor Ml eingeschaltet.

Mit dem Umschalter S8 kann die Drehrichtung des Motors M1l gedndert wer-
den.Damit nicht aus der vollen Drehzahl in eine andere Richtunmg umge-
schaltet wird,fdallt beim Umschalten des Schalters 58 die Selbsthaltung
flr das Relais K1 ab.Der Motor sollte erst bei volligem Stillstand

wieder eingeschaltet werden.

Das Signal fur Drehrichtungsumkehr wird mit dem Schalter S8 ldber den
Kontakt S8 1/2 ,den Klemmen X2/92 und X1/14 zur Klemme 34 des Umrichters

Ul gebracht.

Mit dem Potentiometer R1 kann der Sollwert der Drehzahl des Motors Mi
eingestellt werden.Die Werte konnen von der Tabelle fur Drehzahlen und
Schnittgeschwindigkeiten abgenommen werden.

Wird mit der Aus—-Taste §7 der Motor M1 abgeschaltet,dann kann durch ent-
sprechend langes Dricken der Austaste S7 der Auslauf des Motors M1
elektronisch gebremst werden.

Die Anweisungen fur den Motor M1 und den Umrichter Ul gelten auch fur
den Motor M2 und den Umrichter U2.Es werden jedoch andere Schalter und
Klemmenbezeichnungen verwendet.

Weitere Unterlagen fur die Umrichter Ul oder U2 sind in der Anleitung
fur Umrichter—-Antriebe Reihe 610 zu finden.,

Vor den Eingang der beiden Umrichter Ul und U2 ist die Drossel L1
geschaltet.

Die Lifter fur den Maotor M1l und M2 werden mit 220 Volt betrieben.

Sie werden mit dem Relais Kl oder KZ eingeschaltet.

Fuir den Motor M2 ist ein Thermokaontakt am Motor angebracht. _

Flir den Motor M1 ist der Anschluss fur einen Thermokontakt vorbereitet.
Diese Anschluss—-Stelle muss Uberbrickt sein.

Die Motoren sind mit Motorschutzschaltern Q1-Q2 gegen Uberlastung abge—
sichert.Wird der Steuerstrom bei den Motorschutzschaltern oder mit dem
NOT-STOP Pilztaster S1l unterbrochen,dann werden alle laufenden M?toren
abgeschaltet.Mit der NOT-STOP Pilztaste S11 kann bei Gefahr der Steuer-—

stromkreis unterbrochen werden.

Die NOT-STOP Taste S11 wird durch Drehen nach rechts entriegelt.

formators T1 kann an der Schutzleiter-

Fur den Steuerstromkreis des Trans
ises unterbrochen werden.

Trennklemme 30 die Erdung des Stromkre
(VDE 0113/12. Absch. 8.4.1. beachten).

ampe H7 und den Luftermotor

! | 1 i i 1 - 8 5 i X

Der Lampentrafo T2 wird flur die‘ProjektiDnsl
MS des Bildschirmprojektors benotigt.

Mit dem Schalter S12 wird die Lampe fir den Bild
der Liuftermotor eingeschaltet.

schirmprojektor und

Fl1 ist fur die Absicherung des Primarstromkreises am Steuertrafo T1

bestimmt. ; .. .. )

F2 wi?d fliir die Absicherung der Stictdose und der zwel Lufter flr die
Drehstrommotoren M1 und M2 benutzt. ; -

F3 wird fur den Eingang zu den beiden pmrlchtgrn‘Ul ugd uz begutgt.

F4 wird fur die Absicherung des Secundarstromkreises 24Volt AC benutzt.

FS wird fur die Lampe H7 benutzt.

F& wird fdr den Luftermotor MS benutzt. -

F7 wird flr die Absicherung des Transformators T2 beng

F8 wird fir die Absicherung des Lampentrafos TZ benutz

Masch,Hr, 45]23]01]
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AE 1060
Al40/Sch LD1

2D 0.25-0.4A
- 1.6 A
VN 1& 76441

26 1

S8NZ2
aSN1
S5N1
SS5N1
DSN1
D5N1
25N1
S58N1

701
206
210
301
310
02
01
2049

AUTOMATISCHE ZUSTELLUNG

40 1 T3 Trafo S0VA 220/18YV

41 1 F7 N—-Einbau Automat

2 1 N1 Elektron. Impulsgeber
43 1 R3 Paotentiometer

44 1 S14 Niaherungsschal ter INSOR
43 1 6S1i3 Mikroschal ter

46 1 Mé Gleichstrommotor 24V

6000 u/Min mit Getriebe

Masch.Kr, 45]23 [01

RA430024

1
6
10
1
10
2
1
q

>>D>D>D>DD>DD

2THEO 40-0A

24V 30-60H=z

S0~-60Hz

04.210.2
04,230.7
04.000.5
04.502.0
04.3510.0
04.074.2
704.910.2
704.900.2
704.900.1
704.9200.1
704.900.53
704.900.3
00.002.4

10K
613 Elc

Nr 323330

182&6-003

23PEI-003

S5 UR 5 046

M 1082

Nr. 35 C
SSN1 301
N1

25 K Ohm

Pos. St. Bezeichnung Benennung
1 1 600%600%210 Schaltschrank  AE 1oe; TTTTT
2 1 Bedienpult
3 1 041 Schutzsch.3ZVE1010-
4 1 Q2 Schutzsch.3VEL1010~-
5 1 Q@as Hauptschal ter
) 1 F1 N-Einbau Automat
7 1 F2 N-Einbau Automat
8 1 F3 N-~Einbau Automat
? 1 F4 N-Einbau Automat
10 1 FS N-Einbau Automat
11 1 Fé N-Einbau Automat
12 1 F7 N-Einbau Automat
13 1 FB8 N-Einbau Automat
14 2 K1 - K2 Relais 24V AC 4%Um.
15 2 K3 - K4 Schutzen 24V
16 1 70O Spartrafo 45&6V/220V 12A
17 1 T1 Trafo 495/16/0-100VA
18 1 T2 Trafo 250VA 220/24V
19 4 82,54,57,510 Drucktaster AUS
20 4 6S51,83,56,89 Leuchttaster EIN
21 1 HS Meldeleuchte
22 2 685,58 Schwenksch. R-0-R
23 1 812 Schwenksch. O-R
24 1 S11 NOT-STOP Schalter
25 1 (511) Tastschaltelement
26 4 (82,54,57,510) Sprungschalt.AUS
27 4 (51,53,56,59) Sprungschalt.EIN
28 2 (S55,88) Sprungschal t.EIN
29 2 (85,58) Sprungschal t.EIN/AUS
30 1 (S12) Sprungschal t.EIN/EIN
31 ) (H1-HYS) Gluhl.BA 95 24V /
2 2 R1,R2 Potentiometer .
33 2 ul,uz Umrichter 0-110 Hz
34 1 L1 Drossel S5 mH 9A
35 1 X3 5 Pol.Armatur m.Veriegel
26 1 (X3) 5 Poliger Kabelstecker
37 1 X4 Einbau—-Steckdose
38 1 XS Schuko-Steckdose
39 1 H7 Projektorlampe

120
1 A

ICBAL502 NPN

12 G 230
GNM 2130

G5 30:1

Siemens
Siemens
Elektra

Siemens
Siemens
Siemens
Siemens
Siemens
Siemens
Siemens
Siemens

Burklin
Siemens

Schneid.
Iamet
Schneid.

Lumitas
Lumitas
Lumitas
Lumitas
Lumitas
Lumitas
Lumitas
Lumitas
Lumitas
Lumitas
tumitas
Lumitas
Lumitas

Lenze
Lenze

Lenze

Deltrona
Deltraona

Siemens
Berker

Barklin
Siemens
Kirner
Blrklin
Schonbu.
Blarklin

Engel

Seite




Spindeln mit

Aussenkegel

Spindeln mit

Innen - Morsekegel

Spindeln mit
Innen - Steilkegel

Spindeln mit

Spannzangen - Aufnahme

Aufnahmespindeln fiir die Profiliermaschinen K45 und K472

_
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1. Schleifspindeln

sind Genauvigkeitswerkzeuge, die durch sor
Auswahl und gréBte Herstellungsgenauigkeit a]

Einbau bestgeeigneter Kugellager in héchster ;rSEEZiggrcg
Leistung bei gleichbleibender Genauigkeit garantieren. ane
Ihr besonderes Merkmal ist die "starre" Spindelkonstréktio
die betriebssicher ist und unsachgeméBe LagerspieleinstellCé
nicht ermdglicht. 9

gféltige Werkstoff-

Schmierung

Nach sorgfédltiger Auswertung unserer langjédhrigen Erfahrung
sind wir dazu Ubergegangen, unsere Schleifspindeln nur noch
mit Fettdauerschmierung zu liefern.

Die Schleifspindeln kommen bereits betriebsfertig zur
Auslieferung.

Bei jeder Demontage ist in jedem Falle ein Spezialfett, z.B.
"KLUBER ISOFLEX NBU-15"

zUu verwenden.

Verwendung anderer Schmierstoffe kann durch HeiBlaufen zum
frihzeitigen Ausfall der Lager fihren.

Bei hoheren und héchsten Drehzahlen ist die Oelnebelschmierung
auf jeden Fall zu empfehlen.

2.Vor Inbetriebnahme einer jeden Schleifspindel ist zu beachten:

Die Schleifspindel darf im Spindeltrédger nur durch Verschieben
mit der Hand in die richtige Lage gebracht werden. Deshalb mis-
sen die Schrauben weit genug gelést werden. Jede Anwendung von

ﬂ Gewalt muB unterbleiben.

A

Um ein Verspannen der Spindelhiilse zu vermeiden, dirfen die
Spannschrauben nicht zu stark angezogen werden.

|

Der Schleuderdeckel Teil 3 an der Schleifscheibenseite Qeyu
Spindel ist vor Beschaddigung zu schitzen, da sonst durch ¢
Anlaufen eine unndtige Erwdrmung der Spindel verursacht w

FOr den Antrieb sind méglichst endlos gewebte Nylonri
verwenden. o

Die angegebene Drehrichtung, die mit Pfeil PHdtB
L auf der Hilse eingraviert ist, mufl unbed;ng ,
den. :

Der auf der Spindelhilse eingravierte Wert
(max) ist als Hbéchstwert anzusehen und VvOR
Drehzahl der eingebauten Lager abgeleite
Die Arbeitsdrehzahl (n) ist jedoch den J
dingungen anzupassen, d.h. sie rlchtetDs
lenden Schnittgeschwindigkeit und d821’7
Schleifkdérpers und darf in keinem F4




Schldage in axialer Richtung verursachen Besch&digung
der Kugellager.

Schleifkdérperaufnahmen und Aufsatzdorne dirfen nur auf dem
dafir bestimmten Wellenende angebracht werden, d.h. auf der
Seite des Schleuderdeckels der Spindel (Gravur).

Vor jedem Arbeitsbeginn sollen die Schleifspindeln
"warm"laufen, so daB mit Beginn des Schleifens die
Betriebstemperatur zwischen 30° und 60° erreicht ist,
damit auch eine gute Oberfldchengite erzielt werden kann.

Die Schleifspindeln sind fir vertikale und horizontale
Einbaulage verwendbar. Angaben dariber sind bei Bestellung

erforderlich.

Aufsetzen, Abnehmen und Auswuchten von Schleifkdrperauvfnahme
und Riemenscheibe

Vor dem Aufsetzen sind die Kegelsitze auf grdfte Sauberkeit zvu
prifen. Selbst kleinste, zwischen die Sitzflache geratene
Fremdkdérper, rufen einen Schlag hervor und lassen sich, wenn
sie einmal eingepreBt sind, nur sehr schwer entfernen.
Demzufolge Sorgfalt beim Aufsetzen von Schleifkérperaufnehme
und Riemenscheibe, wenn ein einwandfreier Rundlauf erzielt
werden soll! T

Das Aufsetzen erfolgt, indem die Spindelwelle gehalten und
unter leichtem Hin- und Herdrehen das Teil aufgedrickt wird.
Wir empfehlen dies bescnders zu beachten, da durch Unwucht
Schwingungen erzeugt werden, die zu unsauberem Schliff

und zur Zerstdrung der Lager fihren.

Das Abziehen der Schleifkﬁrperaufﬁaﬁme und'Riemensche@be
erfolgt bei rechten .Spindeln durch linksdrehen und bei
linken Spindeln durch rechtsdrehen der Befestigungs-

schrauben oder Muttern.
RS A S U : 4 n e

Wechsel der Einschraubdorne ist nur in kaltem Zustand der
Schleifspindel vorzunehmen.

[

£ s ' v r

Auswuchten von Schleifkérperaufnahmen =~ 7.

Es ist selbstverstédndlich, da&.diezSchledfkﬁrperaufnahmen
mit aufgesetzem Schleifkdrper méglichst dynamisch, zumindest

aber statisch ausgewuchtet werden. _
Durch Verstellen der sich auf der hinteren Flanschseite

befindlichen Auswuchtsteine, wirq da§;Aqswuchten wesentlich
vereinfacht... .. : ‘ '

bover oy . i -
RIS N L A S [ oo RN

PR 3

»fAlx:ia}épzi'elf;fdeT, Spindje,l: . :

Je nach Drehzahl und Belastung der Spindeél macht sich friher
oder ispiternaxialies Spiel in Lagern Q?E P?Qerpaare I und II
bemerkbar. <o oL Lo o y ‘

Dieses, kann durch,Nachschleifen der Abstandringe Teil 7 und 8
beseitigt werden.

- 3 -

Dazu geh@rt groBe Fachkenntnis und Erfahrung.
daher, Q1eses "spielfrei" machen dem Fachmann
besser jedoch ist es, die Lagerpaare durch neu

er"empfehlen ~
zy Uberlassen,
& zu €rsetzen.

Reparaturen

Diese, bzw. das Auswechseln der Kugella e€r, so ]
stellerwerk vorgenommen werden. Ungere grfahruiéginas? Hor-
diesem Gebiet haben gezeigt, daB fehlerhafte Montage

und falscher Lagereinbau wiederholt vorkommen. Besonder

ist dies bei Spezial-Ausfihrungen und Spindeln, bei denzn
erhohte Laufgenauvigkeit verlangt wird, angebracht.

Sollte aus irgendwelchen Grinden die Reparatur nicht vom

Hersteller ausgefihrt werden kdnnen, so ist wie folgt
zu verfahren:

Demontage der Spindeln

Die Spindgl darf unter keinen Umsténden gedffnet werden,
solange_31e in der Arbeitsmaschine eingespannt ist, da
sonst die Gefahr des Eindringens von Fremdkdérpern besteht.

Spindelhilse Teil 1 wird in einem Schraubstock“mxt;Fibé;—
oder Holzbacken waagerecht eingespannt. (Vorsicht, damit
die HiUlse nicht verklemmt wird). : L .

Schleifkdérperavufnahme oder Schleifadfsaﬁz bzw. échleiféihsatz
und Riemenscheibe abnehmen. LI T

Spindelwelle an der ‘Schliisselfléche.festhalten, Teil 3
mittels Lochmutterschlissel in Pfeilrichtung lésen.

£
EE Rt

Deckel Teil 6 entfernen.

&

AbSChlUBgeWi”dering”Téilf5)EnﬁfeﬁmemJ(Cewinderichtunggk
beachten) . E chy o, , B , T

T
S - b ‘l,: g

Gewindedruckring Teil 4 herausschraubén”(Gewihﬁericﬁfhng
beachten). Co ‘ L reah , ‘ e T

Spindelwelle Teil 2 mit Kugellagerpaar 2 nach der Rismen-
scheibenseite hin her»aUS;S;Chi,e;ben‘(i;~ EEE ' SIVER B R IR S

Kugellagerpaar 1 therausschieben. , + ... . . =5 29

L S Co oy IR RN B BT

Reinigung der Einzelteile - , . L Edenah o U@

Nach dem Auseinandernéhmén der Spindel reinigt!-‘man ‘alle

Teile grindlich mit Benzin und 1&Bt sie auf eiﬁer%gauba?en
Unterlage trocknen. Die trockenen Teile reibt man yortellhaft
mit einem sauberen Fensterleder oder mit Seidenpapler gut ab,
wobei man darauf zu achten hat, daB nicht-das gerimgste Staub-
oder Faserteilchgpﬂda;aq“paftet‘

& RS R

LI S )
Wir weisen darauf hfh,£d§“§6n‘def‘SanerEeit/d@ﬁif%%legga
insbesondere der Kugelkdfige und Kugeln und von . der.guten

i TS oSN T 2 ey ifidel abhdngt oo -
Schmierung der einwandfreie Lauf der &plhqe%‘abhiz%t”u
i fré & A




Montage der Spindeln

Vor der Montage der Spindeln Uberzeuge man sich nochmals

ven der Sauberkeit der Teile und beachte diese auch bei der
Montage. Es ist zweckmaBig, die Montage der Spindel in einem
staubfreien Raum vorzunehmen.

IS. .66 e

Die Einzelteile sind genau passend gearbeitet. Bei Ihrem
Zusammenbau darf deshalb unter keinen Umstd&nden Gewalt ange-
wendet werden. Die Kugelkafige mit Kugeln und Lagerringe
sind vor dem Zusammenbau mit reinem Spezialfett zu fillen.

\j///f
_.
-
N

Einbau des Kugellagerpaares I samt Zwischenringen in Hilse, o &
Teil 4 einschrauben (Gehduse stehend). z} g
' &
Spindelgeh&duse in Schraubstock einspannen. - g
4
Spindelwelle Teil 2 von Riemenscheibenseite einfdhren. \\\\\\\\ﬂ j S
Schleuderdeckel aufschrauben und vorderes Lagerspiel prifen. Pz ﬁ %; %
. | © o
Danach Lagerpaar II einbauen und mit Teil 5 verspannen. >XA>‘\ s a
N 5§ S
Jetzt die Spindel mit Teil 6 schlieBen. RN ol & &

s 7
/

Rundlauf der Spinaelwelle kontrollieren.

Lagerpaar II

AN\

AN

Wenn die Rundlauffehler nicht iber 5 p liegen, k&nnen Schleif-
kérperaufnahme und Riemenscheibe aufgesetzt werden.

Bei Rickfragen bzw. Reparaturen ist Schleifspindeltype und
Schleifspindelnummer anzugeben.
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