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ACHTUNG!

Vor Aufsteliung und Inbetriebnahme der Maschine ist es notwendlg, sich mit der vorlie-
genden Betrisbsanleitung bekanmt zu machen. _

_ .Die Steuerorgane der Mamchine diirfen erst nach der endgiiltigen Montage der Maschine bed
t8bigt werden, da bel Befirderung der Maschine Kéfige mit Rollen von Bettfiibrungen abgenom—
men sind. "

Die Anwelsungen fiir die Montage der Maschine sind im Abschnits 2 angefiihrt,

Die Hinweise zur Beseitigung. sventueller St5rungen des Bydraulikantriebs sind keines-
falls als Verordnungen zu betrachten. Dle auftretenden Stérungen werden jeweils von einem
erfahrenen Schlosser (Einrichter) beseitigt. ' _

Die Betriebsanleitung enthilt keine Hinweise suf unbedeutende Kongtruktionsinderungen,
die vom Herstellerwerk vorgenommen wurden, nachdem die vorliegende Ausgabe zum Druck vorbe—.
reltet worden ist. _

Bitte schreiben Sle uns nach 6 Botriebsmonaten, welche Konstmktionaﬁndem{:g Ibnen die.

Magchine noch wertvoller machern wirde., WiT Jede Empfehlupg werden wir Thnen dankbar sein.
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1. TECHNISCHE BESCHREIBUNG

1.1, Zweckbegtimmun .und Bl

abzbereich der Maschlne

—Flachschleifmaschine dient hauptsichlich zum Unfang-

Die vorliegende Hochprizisions

schleifen, In bestimmten Grenzen (i
stehenden Tell der Schleifscheibed

rechtwinkllig stehsnden Fl

n Abhéingigkeit vom in bezug auf dle Schutzhaubse herver-

ist die Bearbeitung der zur Aufspapnfliche des Tisches

dchen miglich.
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Bild 1. Universale Hochprizisions-Waagerecht-Flachschleifmaschine

Auf Sonderbegtellung und gegen Mehrprels xann zu der Maschine eine Reihe Yorrichtungen

tzberelches der Maschine begtimmt sind.

Uoter Anwendung verschiedener Vorrichtungen ist auch des Profilschleifen wiglick, Die
renauigkest des geschliffenen Profils héngt dabel vom Schleifscheiben-ibyichtverfahren und

1l08g

geliefert werden, die zur Erweiterung des E

it

I

OB der Spannvorrichtung zur Befestigung der Werkstiicke ab.

rd elne genormbe Elektromagnetplatte mitgeliefert.

i0e wl

Z2u jeder Masch



1.2.1. Gegambtansicht der Masdhine mit Bezeichnung deren Bestandteile (Bild 2).

1.2. Beptandteile der Maschine

"y f] = -

Bild 2. Anordnung der Bestandteile der Maschine

1.2,2. Verseicknis der Bestandteile der Maschine (Tsbelle 1).

Tabelle 1
Eurzzeichen Benennung ﬂsﬁﬁg'
10.000 Bett 1
11.000 Sténder 2
20,000 EKreuxsupport 3
3F74M.21.000 - Getriebe zur hendbetitigten Lingsverstellung des Tisches 4
22.000 Einrichtung zur Umkehr der Lingsbewegung des Tisches S
233.000 Tisch 6
24,000 Einrichtung zur Umkehr der Querbewegung des Tisches 7
3B71M.25.000 Querzustellgetricbe 8
30.000 Schleifkopt 9
46,000 Automatizche und handbetdtigte Senmkrechtzustellung 10
534.000 Schut:zhaube 11
54.000 Halter 12




i
|
|
]
'
:

Fortsetzung

Foa,_ - Nr.
Eurzzelchen Benennung im Bitd
Ir'71M.60.000 Kihlsystem 13
20.000 Hydrauliklejitungen 14
71.000 Hydraulikaggregat 15
72.000 Verteilertarfal 16
74,000 Schmiersystem 17
75.000 : Steuerhahn 18
80,000 Elektroausristung 19

'1.3. Aufbau und Wirkungsweise der Maschine und deren Baugruppen

Die Maschine besteht aus Baugruppen, deren Aufbsu nachstehend begchrieben ist.

Auf zwel V-formigen Widlzfiihrungen des Bettes wird in Querrichitung ein Kreuzsupport ver—
stellt. ) .
4duf den Fihrungen des Kreuzsupportes, von denen eine V-firmig und die andere flsch ist,
gleitet in Lingsrichtung der Tisch. Der Tisch erhilt secine Bewegung voun elnem Hydrauwlikzy-
linder pus, der zwischen den Fihrungen des Ersuzsupportes bhefestigt ist.

Im Innenraum des Krsuzgupportes sind an den unteren Teil desselben folgende Baugruppan

B Teatigt: Querzustellgetriebs, Gatriebe zur Langsvers»ellung des Tisches, Einrichtung zur
Uzkehr der Lingsbewegung des Tisches, Einrichtung zur Umkehr der Querbewegung des Tisches,
Vexteilertafel, Hydrauliktafel RilIF-35.

Der hintere Tell des Bettes trigt einen Stinder, dessen aenkrechte Walzfiihrungen zur
Vergtellung des Schleifkopfes vorgesehen sind,

In Innenraum des Bettes ist ein Hydraulikaggregat untergebracht, dessen Bedlenung durch
die lipke Tiir des Bettes miglich ist.

Bechts von der Maschine ist ein Kiihlbehilter gelsgert.,

1.3.1. Gesambansicht der Maschine mit Bezelchmung der Stenerorgane (Bild 3).

1.3.2. Verzelchnis der Steusrorgane (Tabells 2).

Tabelle 2

POSQ-’ NI‘.
im Bild 3 Steuerorgane und derer Zweckbestimmung

Eingtellhebel fiir automatigche Senkrechtzustellung

Eiihlhghn

Hebel zur handbetitigten Senkrechtzustellung

Angehlige zur Umkehr der Lingsbewegung des Tisches

Hebel der Drossel fiir Tiaschgeschwindigikeit

Hebel zur handbetitigten Umkehr der Léngsbewsgung des Tisches
Hebel zur handbetatigten Querzustelliung dez Tiasches

Tellring fiir Mikrometer-Querzustellung des Tisches

Toilring zur Einstellung der sutomatischen Querzustellung
Einschalt- und Umkehrhebel fir Querzuatellung

Handgriff des Steuerhahnes "Tisch sin" ("IYCK CTOMA") “Pisch halt'
("CTOI CTONMA™) “Hydraulikdrucksenkung" (“PABIPYSKA IVEPCIPHBOBA")
12 Handrad zur Lingsverstellung des Tisches

43 Druckknopf "Spindel ein” ("MVCK MIMHIEAA™)

14 Druckknopf "Alles aus" ("BCE CTOI")

3
!

S O DD MV o W S

P N




Fortsetzung

Pos, ~ Rr . Steuerorgans und deren Zweckbestimmung
im B11d 3 |
5~ Umschalter flir Magnetplatte
16 Trommelschalter fiir Veratellung des Schleifkopfes im Eilgang
17 Druckimopf “Hydraulikantrieb halt" ("CTOIl TYIPOTIFYBORA" )
18 Druckknopf “HBydraulikantrieb eip® {"IIYCK TVAPOIPYBOIA™)
19 Signallampe "Maschine angeschlosgen™ ("CTAHOK BRIMYEH")
20 Betriebsart-Wahlachalter “Mit Magnetplatte™, "“Ohnpe Magnetplatte"
21 Fetzpaketschalter (an der Hinterwand der ¥aschine)
24 Slgnallampe zur Melduag {iber den Zustand der Schleifscheibe
f
| E—
2
17 16 14
23
18 13 I D

VY

20 13 24 15 Bild 3. inordnung der Steusrorzane und Kommandotafeln

(Pos. 21, 22 sind hinten angebrach+)
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1.3.4, Getriebeplan (Bild %)

Die Hauptbewegung (Drehung der Schleifspindel) erfolgt vom separaten Elektromotor M3
aus iiber Flachriementrieb,

Die Senkrechtzustellung kann sowohl von Hand als such automatiasch geschehen.

Dle handbetiatigte Senkrechtzustellung wird mittels eines Handrades (Welle III) iiber

Bchneckentrieb 22, 23 aunageflihrt. Die automatische Senkrechtzustellung erfolgh vom Hydreu-
likantrieb aue iiber Eydraulikstellmotor, '

Y

Bild 4. Getriebeplan

Die Eilverstellung des Schleifkopfes gogcbisht vom Elekbtromoter M5 aus iiber Schnecken-
+trieb 26, 27. Der Elektromotor ist mit der Schnecke durch eine Slcherheitsikupplung verbun-
den,

Die Querzustellung kann abznfalls von Hend und automatlech erfelgen. Die hendbetidtigte

Cuevzustellung kKann sowohl mittels eines Handrades (Welle IX} als auch mittels eines Hebels
(Welle X} gusgeffhot werden,



Die automatische Querzustellung geschioht mit Hilfs elnes Hydraulikstellmctors, der auf
die Welle XI aufgesetzt 1st. Die Schwenkung des Erelsels des Hydraulikstellmotors iiber Uber—
bholkupplung € und Zahnrider 5, 4, 3 gewaarleistet die Drebung der Gewlndeapindel 2. Des Zahn-
red 3 kann eingeschaltet und unmittelbar mit dem Zabnrad 5 in Eingriff gebracht werden, wo-
durch die Gewindespindel ihre Bickwirtsdrehung erhilt.

Die hendbetztigte Verstellung des Tisches erfolgt von einem Hendrad {Welle ¥I) aus
tber Zahnrdder 11, 10, 13, 12, 16 und Zshnstange 15, die an den Tisch befestigt ist. Bei
Erzeugung des Betriebsdruckes im Hydrauliksystem werden das Zahorad 16 wnd die Zshnstange
automatlsch ausSer Fingriff geastzt. : ' .

Die Umkehr der Lingsbewegung des Tigches gegchieht mittels eines Nockenz (Welle xIvy,
der an den Tisch befestigt 1st, iiber Zabmrider 4, 17. Das Zahnrad 17 sitzt auf einer Achse,
die mit dem Steuerschieber der Hydrauliktafel BIfI['~35 verbunden ist.

Stiicklinte fir Getriebeplan
Tabelle 4

Fizbaustelle fﬁsﬁﬂé" a zﬁe;der 3013321 }%ﬁz— Werkstoff gige?;giﬁgg%e
_ Gangzahl | Stelgung, breite,
mm 1m
Bett . 1 1 6 40 Bimetall —
" irzustellgetriebe 2 1 6 330 Stahl 40X HEC 26,,.30
GOST 454371
Querzustallgetriebe 3 50 145 10 Stahl 40X HRG 45...50
GOST 4543-71 .
Querzustellgetriche 4 40 1,5 B Stanl 40X HRC 45...50
GOST 4543-71
Querzustellgetriebe 5 50 1,5 20 Stahl 40X HEG 45...50
. GOST 4543-71
Querzustellgetriebe 8 15 4 ) Stahl 40X HERC 30...35
_ GOST 4583-71 .
qusrzustellgetriebe 9 120 4 7 Stahl 40X HRC 26,..30
. GOST 4543-71
Tisch 15 155 1,5 10 Stahl 40X BERC 45,..50
GOST 4543-71
Getriehe zur Langa- 10 26 1,5 10 Btahl 40X HRC 26...30
verstellung dea GOST 454371
Tisches
¢ viebe zur Langs- ™ 13 1,5 15 Stahl 40X HRC 26...30
verstellung des GOST 4543-71
Tisches
Getriebe zur Lings- 12 26 1,5 10 Stahl 40X HRC 26...30
verstellung des GOST 4547371
Tisches
Getriebe zur Lingg- 13 13 1,5 25 Stahl 40X HRC 26...30
verastellung des GOST 45431
Tisches
Getriebe zur Lings- 16 1% 1,5 15 Stahl 40X BRC 45...50
verstellung des ) GOST 4543-71
Tischeg




Fortgetaung

P08 sehl otexoder |iramn- | Wemstorr | Bigemscholten
“IGangzahl !Steigung, [ breite,
~ _ me . omm
Sténder e 4 5 84 Bimetall -
Sténder 23 40 2 24 Bronze bp -
: o
GOST 613-65
Stdndex 27 28 2 22 Bronze Bp
QUCE-6-3
GOST 61365
Stinder 26 4 2 35 Stahl 40X HRC 26...30
GOST 4543-71
Sténder 25 1 5 475 Stahl 45 HRC 26...30
. GOST 1050-60
Senkrec htzustellge-— 21 25 1,5 12 Stahl 45 HEC 48.,.50
trisbe GOST 4050~E0 :
uankrechtzustellge—_ 22 4 P 485 Stahl 45 HEC 30...35
trlebe GOST 4050-60
Riemengehaibe 18 = - &0 Al.2 GOST
2685-63
Riemenscheibe 20 - - &0 Al.2 GOsT
2685-83
Eiarichtung zur 14 36 T3 8 Stahl 40X HEC 26...3C
Umkehr der Lings-— GOSP? 4543-71
bewegung des Ti-
scheg
Einrichtung zur 17 44 1,5 8  Stehl 40X HRC 26...30
Unkehr der Liéngg-— ' GOST 4543-71
bewegung des Ti-
aches
Riemen . 19 - - 40 Gumaierunga— -

belting
b&0, 1=125%

tes vorgesehen sind.

4.4. Besonderheiten einzelner Eaugruppen

1.4.1. Bett (Bild 5)

Das Bett der Maschine stellt ein stelfes kastenfdrmiges GuBstick dar. Im Oberteil dea
Jettes sind zwei stidhlerme gehdrtete V-fGmmige Minrungen 1 befestigt, Zwischen den Filhrungen
befindet sich die Stiitze 2, in wslcher die Spindelmutter 3 befestigt ist.

Da die Spindelmutter 3 atarr befestigh ist, mft die Drehung der im Kreuzsupport mon-
tierten Querzustellspindel die Verstellung des lingse der Pettfilhrungen auf Rollenfilhrungen
gleitenden Kreuzsaupportes hervor. Das Splel zwischen Zustellsgpindel und Spindelmutter wird
mittels der Feder 4 und Mutter 5 herausgenommen. Der hintere Teil des Bettes A nimmt den
Stdnder auf, Im Innenraum des Bettes ist das Hydrsulikaggregat untergebracht. Rechts hat das
Bett eine besondere Aussparung fiir elektrieche Gerdte.

Die Schmisrung der Fihrmgen srfolgt durch das Ableiten des {ls von den cberen Fihrunw
gen des Kreuzsupportes durch besondere Kanidle, die in den oberen Fihrungen des Xreuzsuppor-
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Bild 5. Bett

Der Rickiauf des Ols in den Hydraulikbehilter erfolgt durch dle Rohre 8. Die Spindelmmt-
ter 3 ist in der Stiitze 2 mitbels des Spennelsens 7 und der Schraube © befegtigt.

Achtung! Sollte es erforderlich seln, den Xreuzsupport beim Ausbau der Maschine abzu-
nehmen, s0 mu3 vorher das Spanneisen 7 euntfernt werden.

Braucht die Baugruppe fir die Befestigung dex Spindelmutter eine zusitzliche Nachastel-
lung, die ir der Zentrierung gegeniiber der Zustellspindel und in der gleichmiifiigen Befestl-
gung der Spindelmutter in der Stiitze 2 des Betves besteht, sc¢ mud der Ereuzsupport bis zum
fuBersten zugeszogen werden. Darauf igt die Spindelmutter 3 mittels der von der Stinderseite
befindlichen Schraubs & durch das Spapneisen 7 an die Stiitze 2 anzupressen.

Die gleicbmi3ige Befestigung der Mutter 3 muB eine leichie Drehung der Zuatellspindel

—~geh beiden Seiten sicherstellen. Geht die Zustellspindel schwer, so ist die Nachstellung zu

wiederholen.

4.4.2. Stdnder ( Bilder 6, 7) -

Der Stiénder stellt ein steifes faffirmiges GuBstiick dar. Im Oberteil des Stdnders ist
ein Getriebe angebracht, das zur Eilverstellung des Schleifkopfes bestimmt ist.

Der Antrieb des Getriebes erfolgt von einem Elektromotor ams iiber Sicherheitskupp-
leng 11.

Die Drehung arhilt die Schnecke 12, dle im Bingriff mit dem Schneckenrad 2 lst. Das
Schneckenrad sitzt auf der Gewindespindel 6 fest. Bel Drehung der Gewindespindel erfolgt die
Auf- oder Abwirtsbewegung des Schlsifkopfes, da das Schneckenrad 5 mit der Schnecke des Senk-
rechizustellgetricbes kimmt und mit der Spilndelmmtter 1 stary verbunden ist und das Durch-
drehen der letzteren dadurch unmsglich mach$.

-] -
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: Bild 6, Stédnder

Beim FEingatz des Senkrechtzustellgetriebes wird die Bewegung von der Schnecke der Sepk-
rechtzustellung suf das Schneckenrad 5 und die Spindelmutter 1 dbertragen. Letztere dreht
gich unéd wird in Axlalrichtung lings der Jewindespindel samt dem Schleifkopf verstelit. In
dieser Fall 1st die Drehung der Gewindespindel & unmsglich, de sie won der Schnacke 12 ange-
bhalten wird. Der Sténder hesipzt Fibrungen, die zur Verstellung eines rollengelagerten
Schlittens vorgesehen sind. Der Schlitten wird mit der Platte 10 und Muttern 4 angepreft.

An der Platte 10 ist die Xonasole 8 befestigt, auf welcher ein Elektromotor mit Riemen-
scheibe gelagert 1st. Zum Spannen des Riemens igt es ndtig, die Muttern 9 zu 18sen und die
Eingtellachraube 7 zu drehem, worsuf die Muttern wieder fegtgezogen werden miissen.

Das Axialspiel der Gewindespipndel 6 wird mit der Schraube 3 heraussenommeh. Daher iat
dag Anziehen der Schraube 3 mit duBerster Vorsicht vorzunchmen: das Drehmoment am Schlilssel

daxrf dabei 100 kpem nicht {ibersteigen.
- 12 -
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Bild 7. Stinder (Schnitte durch die Baugruppen)

ACHTUNG! DIE REPARATUR UND WARTUNG DER WALZFUHRUNGEN WAHREND DES MASCEINERBETRIEBS VER-
LARGT GROSSE VORSICHT, DA DAS ANZIEHEN DER MUTTEEN 4 MIT EINER UBERMASSIGEN ERAFT DIE VER-
FORMUNG DER STUTZFLACEEN DER FUHRUNGEN HERVORRUFEN EANN. DAHER SIND DIE MUTTERN & KUR IM NOD-
FALL UND MIT ZINEM DREHMOMENT AM SCHLUSSEL VON EUCHSTENS 50 kpem ANZUZIEHEN.

1.4.3, Ereuzaupport ( Bild 8)

Der Xreuzsupport ist ein GuBstiick, das mit zwel rechtwinklig zueinander verlaufenden Fiih-
rungen versenen ist. Die nnteren Fihrungen sind V-f5rmig. Die eipe der oberen Fihrungen imt
V-f5rmig und die andere flach, '

Auf den oberen Fihrungen gleitet der Tiach. Im Innenraum des Ereuzsupportes sind fol-
gende Baugruppen und Einrichtungen untergebracht: Hydraulikleitungen, Verteilerkasten, Ein-
richtung zur Umkehr dsr Lingsbewegung des Tiaches, Querzustellgetricbe, Einrichtuns zur Um-
kehr der Querbewegung des Tisches, Getriebe zur handbetitigten Lingsverastellung des Tisches.

Zwischen den oberen Fihrungen ist ein Hydraulikzylinder befestigt. Die Schmierung der
oberen Fihrungen geschieht wvon den Hydraulikleitungen asus unter einem geringen Druck. Im
Oberteil des Ereuzavpportes befindet sich eine Tasche zum Auffangen der vom Pisch abfiieBen-
4en Eijhlfliissigkelt und Ableiten dergelbsn in den EKithlbehilter.

An Stirzseiten der Fihrungen sind Filzdichtungen 1~4 angebracht, dles zum Abstreifen des

Schmirgelstaubes von den Fihrungen dienen. Diese Dichtungen sind regelmifig ein Mal in § Mong—
ten in Petroleum zu apiilen,

T+4.4. Gotriebe zur handbetdtigten Lingsverstellung des Tisches { BRild 9)

Das Getriebe zur handbetdtigten Léngaverstellung des Tisches 10 ist in den Kreuzsup-
port 9 eingebaut und {iber Hapdrad 8 und Zabnrdder 7, 6, S, 4, 2 mit der am Tisch befestigten
Zghngtange 1 verbunden.

Das verliegende Getriebe hat eine Verriegelung, mit deren Hilfe dag Zahnred 2 und die
Zabnstange 1 beim Einschalten des Hydraulikantriebs auBer Eingriff{ gesetzt werden.

Beim Ausschalten des Hydraulikantriebs wird dag Zsehnrad 2 unter Einwirkung der Feder 3
in Eingriff mit der Zphnstange 1 wieder gebracht,

- 13 -
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Bild 8. Kreuzsuppoert:
4 - untere Prismenfilhrungen; D - Tasche zum Abflug
B - obere Flachfithrung; der Kiihlfliissigkeit vom Maschinemtischj

G ~ obere Prismenfiihring; 1-4 - Filzdichiungen
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Bild 9. Getriebe zur handbetstighben Lingsverstellung des Tisches

1.4.5. Einrdchtung zur Unkehr der Léngsbewegung des Tisches
(Bild 10)

Die Einrichtung gowihrleistet das Umschalten des Umsteuerschlebers bDei Endstellungen
des Tisches. Die Endstellungen des Tisches werden je nach der Linge der zu schlelfenden
Werkstiicke mlttels der Anachlige 1, die in der Tischnut mit Hilfe des Handgriffes 3 befe-
stigt sind, eilngestellt. Bel Bewegung des Tisches fahrt der Anschlag 1 gegen den Nocken 2 an,
der auf die Achse des Zshnrades # aufgesetzt ist, und schwenkt ihn.

Dag Zabnrad 4 ist in daverndem Bingriff mit dem Zabnrad 5, das auf der Welle der Hydrau—
1liktafel befestigt ist und den Umstenerschieber der Hydrauliktafel nach disser oder jener
Seite verstellt.

1.4.0. Tisch

Der Tiseh stellt ein steifes GuBstlick dar, dessen Unterteil mit Fihrupgen versehen iat.
Eine der Fiihrungen ist V-firmig und die andere flsch. Die Aufspannfliche des Tizches hat drel

futen.

An den Stirmselten des Tilsches sind Halteerwme sngeschraubt, auf deren Tragilichen
Schiitzeehlilde aufgestellt asind.

Im vorderen und hinteren Teil des Tisches sind Schutzschilde engeordnet, die zum
Schutz vor Verspritzen der Kiiglfliipgigheit dienmen. Am Unterteil der Haltearme sind Triger
zur Befestigung der Kolbenstange dea Hydraullkzylinders asngecordnet.

An den unteren Peil des Tieches ist eine Zahnstange zur handbetdtigben Langsverstellung
desselben angeschraubt. '

In der Vorderwand des Tisches ist eine T-Hut eingearbeitet, in welcher zwel Anschlige
befestigh sind, die je nach der Liinge des zu schleifenden Werkstiicks elngestellt werden.

Die Werkstiicke kobnen unmittelbar suf der Aufgpaunfliche des Tisches, auf der Magnet-—
platte oder mittels einer aur die Aufspannfliche dea Tisches aufgestellten Sparmnvorrichtung
befestigt werden.

- 45 -
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Bild 10. Einrdichtung zur Unkehr der Lingsbewegung dag Miaches

1.4.7. Einpichbung zur Unkebr der Querbewegung des Tisches
. { Bild 1)

Die Einrichtung zur Umkehr der Querbewegung des Tisches ist zur Umkehr deg Querganges
des Tigsches bei aubomatischer uerzrustellung bestimmt. Die vorliegende Bangruppe ist in dex
Ereuzsuppert eingebaut. An der rechten Bettfijhrung ist die Leiste 1 starr befestigt, welche
Zwel verstellbare Anschlige 3 triigt. Lebztere lassen sich léngs der Leiste 1 je nach der
Brelte der zu schleifenden Werksticke verschieben und mit Schrauben 2 fixieren.

An Ereugzsupport sind zwei Nocken 4 bofestigt, die beli Verstellung des Kreuzsupportes.
gegen die Angchlige 3 anfahren und die Stenge 5 ziehen. Die Stange ist mit dem Schieber der
Verteilertafel verbunden und verstellt ihn, wodurch der en den Schieber zugefiibrte Olstrom ge-—
éndert und das Zahnrad umgeschaltet wird, . ' '

Das Ein- und Ausschalten der Querzustellung erfolght dureh Drehung des Drehknopfes 6
iiber Stange 7, Hebel 8 und 9. '

Bel Schwenkung des Hebels 9 wird der Schie¢ber der Verteilertatel geschwenkt, wodurch
der Zugang des 0ls zum Hydrauliksystem gedffnet oder gesperrt wizd (s. den Abschaitt 1,6,).

1.4.8. Querzustellgetriebe (Bild 12)

Das Querzustellgetriebe schlieSt das bandbetitigte nad das automstische Querzustellge-

™  triebe ein. _ . ' )

Die handbetétigte Quersustellung ist bel Schwenicung des Hebels 10 (8,B11d 3) in die Stel-
lung "Aus" mgglich. Das Handrad 7 (Bild 12) wird mittels des Druckimopfes 8 mit der Zustell-
spindel 5 verbunden, wam bei Drehung des Harndrades die Quexrverstellung des Tisches bewirkt.
Der drehbare Teilring 40 am Handrad 7 ermiglicht das Ableasen der Querzustellung mit einem
Skalenwert won 0,05 wmm, Durch Drehung des Teilringes 9 wird die bandbetitigte Foingquersustel-
lung mit einem Skalenwert won 0,01 mm erzeugt.

Die automatische Querzustellung wird durch Schwenkung des Hebels 10 (s,Bi1d 3) in dde
Stellupg "Ein™ eingeschaltet. Daa vorliegende Getriebhe gewdhrleiastet die gstufenartige Quer-
zusgtellung des Tischeg (Ereuzsupportes) am Ende sines Jeden Léngs~anges des Tisches. Der An-
trieb des Getriebes erfolgt durch den Hydreulikstellmotor 12, der iiber Uberholkuprplung 1,
Zabnrdder 2, 4 (oder bei Umkehr iiber Zalmrider 2, 3, 4) die Drehung der Gewindespindel 5

— 16 -
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Bild 11. Einrichtung zur Umkehr der Querbewegung des Tisches

bewirkt. Die GriBe der Querzustellung (mit eimer Stufung won 0,2; 0,5; 1,0; 2,0; 3,0; 4,0/
wird durch Drebung dea Teilringes 11 eingestellt, ailt dessen Hilfe dle é:ﬁﬂe des Schwenk-
winkels des Fliigels des Hydraulikstellmotors 12 gesteuert wird. Der Bchieber 6 fiihrt nit
Hilfe des Hydrauliksystems und des Getriebeés zur Unkehr der Querbewegung des Tiaches die
Dmateverung der Querszustellung aus, indem or das Zsbnrad 4 nit dem Zahnrad 2 oder 3 in EBin-
griff bringt. Beim Einschalten der handbetidtlgten Zustellung wird das Zahnrad 4 wom Schie~
ber 6 in die Neutralstellung gebracht, die 1mBild 12 gezelgt ist.

1.4.9. Schleifkopf ( Bild 13)

— Der Antried der Schleifspindel erfolgt von einem Elsktromotor aus {iber Flackrlemen=-
vrieb, Die Schleifspindel 1 (Bild 13) léuft in zwel Bronzegleitlagern 2, dle dreifach gelagert
und regelbar sind., Die Schmierung der Lager goachieht durch dle Selbstansaugung. '
Dle Nachstellung der Radialsplels erfolgt durch die Axialverschiebung der Schalen des
Lagers 2 mit der kegeligen AuBenfliiche (die Neigung betrdgt 1320) in den Buchgen 3. Die Ver-
schiebung geschieht mittels der Schmecken 13 und Schrégzahuréder 4, die mit den Lagern 2
durch ein Flachgewinde verbunden sind und sich mit den Stirnflichen gegen die Buchsen 3 -
stiitzen. Das Spiel zwischen Schriigzabnrdderm 4 und Buchsen 3 wird mit Hilfe der Mutter 6 her-
ausgenommen, die mittels der Schrsuben 17 durch die Zwischenlagen 18 gesperrt werden. Yor
Durchdrehop werden dle Leger 2 mit Hilfe von Schravben gesichert. Bel Vorschisbung der Lager 2
nehmen die Hadialapiele gb, d.h. die Eontaktstrelfen der Lager nihern sich der Flicha des
Halazapfens der Schleifspiundsl. Gleichzeitig werden die zwischem den Stiitzstreifen liegenden
Peile der Schale verformt, und es entetehen Riume mit einem niedrigen Druck (wegen elnes
griBeren Spisls), in welchw cchmiersl durch die Rohre 7 aug der Weane 5 stark sngesaugt wird.

-7 -
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Bild 12. Querzustellgetriebe

Zur EKontrolle des Schmiertlstendes dient ein Olstandanzelger, der an der linken Seite dea
Schileifkopfes angeordnet ist.

Die an der Schleifspindel auftretenden Axialkrifts werden von den Druckringen 16 und 15
enfgenommen. '

DieSchleifacheibe ist zwischen Filanachen 8 und 10 mittels der Mutter 11 elngeapannt.
Nach dem Auswuchten mittels der Auvagleichstiicke 9 wird die Schieifscheibs auf den Kegol dex
Schleifspindel 1 anfgesetzt und durch die Schraube 12 befestigt. Das Abnebmen der Schleif-

—sacheibe vom Kegel geschieht mittels der Schraube 12, Beim Herausdrehen dorgelben zieht sie

die Flansche vom Schleifspindelkegel ab.

Die Nachatellung der Schalen und des Axialspiels s. im Abschnitt "Hachatellung der Ma-—
schine".

ACHTUNG !

I. WAHBEND DES MASCHINENBETRIEES IST DARAUF ZU ACHTEN, .DASE DER KBGET. DES FLANSCHES 8
DICET AM SCHLEIPSPINDELEFRGEL ANLIBGT. DIE ARLAGEPLAICHE MUSS MINDESTENS 75% LuTRAGEN,

II. AUP DIE SCHLEIPSPINDEL DURFEN NUR DIE STATISCE AUSCGEWUCETETHN SCHLEIPSCHEIBEN AUF-
GESTLIT WERDEN.

1.4,10, Senkrechtzusteligetriebe (Billd 14)

Uag Benkrechtzustallgetriebe gewihrlelstet zowokl bandbetdbisgts ali »uch automatische
“nmiailung dag 3chlaifkopfea.
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Bild 13. Schlelfkapf

Die handbetidtigte Zustellung erfolght mittels Hendrades 6, das auf der Welle der .
Schnecke 5 altzt. Die Schucke 5 ist im Eingriff mit dem Schneckenrad, das starr auf der -
Spindelmutter befestigt ist, Die Spindslmutter samt dem Schneckenrad ist in das Gehduse des
Schleifkopfes eingebaut. Die Zustellspindel ist im Oberteil des Sténders montliert. Da die
Zustellspindel in Axiaslrichtung unbeweglich ist, tritt bei Drehung der Spindelmutter die
Vergtellung des Schleifkopfes samt der Spindelmutter lings der Achse der Zustellspindel ein.

Beim Arbeiten mit der handbetitigten Zustellung ist die Schubklinke 10 vom Schaltrad %

Zu tremnen, wozu der Tellring 8 mittels des Eebels 3 in die Nullstellung gebrachi werden muB.
Bed elnem dauernden Betrieb mit der handbetiitigten Senkrechtzustellung ist die Senkrechbtzu=
stellung mittels des Steuverhahmes “14.4 (3. Bild 20) abzuschalten.

Bein Arbelten mit der aubomatischen Senkrechtzustellung ist deren Grile einzustellen.

Die Einstellung erfolgt mittels dea Hebels 3, bei desgen Schw;anku.ns auch der Peilring und
die Klappe 9 gedreht werden., Die Klappe tiberdeckt die Ziéhre des Schaltrades 4.

Dabei maB der Steuerhahn 14.4 (5. Bild 20) in die Stellung "Senkrechtzustellung ein" ge-
bracht werden.

Bel Umkehr der Querbewegung des Ereuzsupporites gelangt das U1 unter Druck in den Raum
dea Hydraulikstellmotors und schwenkt den Ereisel 4 (Bild 14), an welchem der Heboel 2 nit der
Schubklinke 10 starr befestigt ist. Dle Schubklinke 10 glaitet tiber die Xlappe 9 (die Tinmga des
Gleitweges héngt von der Grife der eingestellten Senkrechtzustellung ab) und dann kommb in
Blngriff mit dem Schaltrad 4.

- 19 -
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‘Bild 14, Senkrechtzustellgetriebe



Das Schalfrad 4 sltzt auf der #elle der Schnecks 5 fest und dreht sich mit dieser zu-
sammen .,

Beim Hicklauf gleitet die Schubklinke iiber die Zihkne des Schaltrades oder iiber dile
Elappe.

Demit der Tell“ing 7 in die NWullstellung gebracht werden kann, ist er lose auf das Hand-
rad aufgesetzt und 1l#8t sich unbehindert durchdrehen.

T.84,.11, Sphutzhaube fiir die Schleifscheibe

Die Bchutzhaube fiir die Schleifscheibe ist in einer SchweliBkonstruktion susgefithrt und
'entspricht der Porderungen des Arbeitsschutzes. Pie Schubzhaube ist am Schleifkopf befestigt
und tridght einen Kihlhahg,

~ Das Rohr fir die Zuftihrung der Kithlfliissigkeit diemt als Achse des Deckals der Schutz-
baube.

Bel Bedarf kann die Schutzhaube wn 90° nach disser oder Jener Seite geachwenki wexden.

ACHTUNG!
DECEEL DER S”HUTZHAUB& BET LAUFENDER SCHLEIFSCHEIBE NICHT OFFNEN,

Telh12, Kﬁhlung

Dsr Kihlbehdlter samt dem Magnetabscheider CM-2M igst rechts am hinteren Teil der Ha-
schlne untergebracht. Der AnschluB der Elektropumpe und des Magnetabacheiders erfolgt mit-
"“#ls eines Steckers. Die Armatur des Eiihlsystems ist zn der Schutzhaube befestigt.

Die Konstruktion des Kihlbehiltera gewdhrleistet die gelbstdtige Reinigung der Kiihl-
flussigkeit von den mit Schmirgelstaud gemischten Mauqettellchen mittels des Magnetabscheiders
CM-2M, AuBerdem werden ummagnetische Schmirgeltelilehsn in Sch4ammfanger des Kuhlbenaltercab-
gesetzt.

Die Dise muB so gerichtet warden, dal dar Strom der Kithlflissigkeit zur Schleifzone ge~
langt.

Sollte die Oberfliche dea Werkstiicks Lingsschleifmarken aufweigen, so dewtet es auf die
Verunreinigung der Kithlfliissigkeit,

Je mach der FMillung des SchlsmmPingers ist dieser zu reinigen. Die Konstrukition und
Wirkungswelse des Magnetabscheiders sind im beigelegten Dokument beschrieben.

ACHTTUNG!
CBERTROG UND VORDERKAMMER DES KUHLBEHALTERS SIND MINDESTENS EINMAL WOCHENTLICH 20

REINIGEN .
DIE GENERALREINIGUNG DES KUHLBEHALTERS IST NACH Tesa1y5 MONATEN VORZUWEEMEN.

1+5. Beschreibung der Elektrosusristung dsr Maschine
- ( Bild 15)

Lie Elektreausristung der Maschine schlieBt ein:
I. EurzschluBliufer-isynchropmotoren:
1. Fir Antrieb der Schleifscheibe (M3) 2,2 kW, <.%2/U/min, q!.ﬂ.z.f/ / o ¥o? Hz, AOIR-22-2-C1.

2. Fir Antrieb des Hydrauliksystems (M4) 4,1 kW, 7222 U/min, «&¥//( L2 En,
AQIR -22~6-CA1.

3. Fir Antrieb der Kiblpumpe (M1) 0,12 kW, & A0U/nin, Xl & J, L2, ITm-Ea.

4., Pir Antrieb des Magnetabscheiders (M2) 0,08 kW, ‘234743,.1, %ﬁ9l}5 .42 g,
ACJIOI2 —4=C2,

5. Fir Antrieb zur Verstellung des Schleifkopfes 1; 2ilgaag (M3Y 0,18 kY, ?fiff‘ﬁfmins

45/3 < Y72 Hz, AOTIZ2-4-02,
©. Fir aAntrieb des Staubsaugers (¥6) 0,6 k¥, m&fZD ek /§: ----- Ha, ADIRE-
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II. Elektromagnetplatte (uill ) 110 v, 0,8 A DI-2IT,

IITI. Gleichrichterblock (AL} 7S5IMR4A-K2.

IV. Bteuerspparatur.

V. Meldeanlgge und Beleuchtungsgerdte.

VI. Schutzeinrichtungen.

Pie Maschine ist zum Anschluf an des Drehstromnetz mit einer Spanming von -i-(/ V und
einer Frequenz von &7 5, ausgelegt.

Die Speisung der elektrischen Geréite geschieht in folgender Weige.

JvAn die KurzschluBliufer-Asynchropmotoren M1-M6 wird eine Wechselspansung von v @V,
o7 H2 angelegt.

Der Steusrstromkreis wizd mit einer Spennung von .K’.’.. ¥ und ...".f.? Hz gespelnt.

Dis Elektramagnei?latta SMII +ird unter eine durch den Selengleichrichter [IL erzeugte
Gledichspannung wvon “..i”v gesetzt -

4n den Einpgeng dea Gleichrichters wird eine Wechselspannung won /ﬂ.e&"?, ..?’.-?. Hz vom
Trangformator Tp1 aus angelegt. '

Die Lampe J3 £iir die Arbeitsplatzbeleuchtung wird mit einer Wechselspennung von 24 ¥
und V417, Hz vom Transformator Tp4 aus gespeist,

An die Bignallampen AL,/ wird eine Wechselspannung won S V vom Transformator Tp1 an-
gelegt.

Anmerkunz, Die Beschreibung der Wirkungswaise der Elektroausriistung bezieht sich auf

—_ 110 V Steuerkreisspanoung.
' Bel einer Steuerkreisgpanmung von 220 V werden die Punkte II.15 dureh die
418, _;, erastzt.

Dle elekbrische Schaltung der Maschine siebt folgende Betriebsarten vor:

1. Betrieb mit der Elektromagnetplatte.

2. Betrist okne Elektromagnetplatte.

Der Anschluf der Maschine erfolgt durch Schwenkung des NWetz-Psket-Kockenschalters BA.
Die Gpannung wird an die Xraft- uwnd dle Steuerstromkreise angelegt. Am Steuerpult leuchben
die Signallampen I und 2 auf,

Beim Betrieb mit der Elektromagnetplatte wird der Wahlschalter B2 suf die Stellung
"Mit Magneiplatte™ geschaltet, dle Spannung an den Selengleichrichter [I angelegt, der Kon-
‘tekt 11-12 des Wahlschalters B2 geschlossen und der Kentakt 11-5 gesffnet. Ist die Elektroe
magnetplatte SMIIL an die Steckvorrichitung M2 angeschlossen und der Schalter B3 in die Stel-
lung "Ein" gebrocht, s0 wird das elektromagnetische Relais P3 eingeschaltet, dessen Kontakt
115 das Aplassen des Hydraulikantriebs und der Schleifscheibe miglich macht.

Durch Betitigung des Drucklmopfes KH? wird der Magnetanlaseer P2 eingeschaltet, der das
Anlegen der Spannung an den Elektromotor des Hydraulikantriebs M4 bewirkt. Inrch Betidtlgung
des'Druckknopfes EH1 wird der Magnetanlasser P1 eingeschaltet, der das Anlegen der Spannung

" den Elektromotor der Schleifscheibe M3 und durch die Steckvorrichtung I auch an den
Elektromotor der Kihlpumpe M1 und den des Magnetabacheiders M2 erszeugt. Beim Eingehalten des
Magnebtanlasgers P1 erxligeht dle Signallempe J2 wodurch iiber den eingeschalteten Zustand
der Schleifscheibe gemeldet wlrd. Das Stillsetzen des Elekiromotors des Hydrau'lika.ntriebs M4
geschieht duzch Béta‘bigung des Druckknopfes KH3, mit dessen Hilfe der Speisestroukreis dexr
Spuie des Magnetanlassers P2 in dern Punkten 7-4 unterbrochen wird. Der Druckimopf KH4 dlent
zum Abgtellen sdamtlicher Baugruppen und Einrichtungen der Maschine.

Durch Schwenkung des Handgriffes des Hickkebr-Trommélumschalters BS nach links oder nach
rechts erfolgt das Finschalten des Elektromotors M9, der die Eilverstellung des Schleifkopfes
nach oben oder nach unten bewirkt.

Beim Betrieb ohne Elektromagnetplatte wird der Wehlschalter B2 auf die Stellung "Okne
Magnetplatte" geschaltet, der Spelsestromkreis der Elektromagnetplatte unterbrochen und der
getffnete Xontakt 11-5 des elekbromagnetischen Relais P3 durch der Xonotakt 11-5 iiberbriicks.
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Im ﬁbriéen igt die Wirkungsweise der Maschine die gleiche wle beim Betrieb mit der Elektro-
magnei’:ple.tte.

Ein unbeabsichtigtes Abgchalten der Elektromasgnetplatte SMIL i1st durck dss elektromag-
netische Relais P3 verriegelt, dessen SchlieBkontekt slch in den Punkten 11-5 3ffmet wird
und die Spulen der Magnetanlasser Pt und P2 spennungslos macht. Die Elektromotoren M1-M4 und
M6 werden stillgesetzt.

Der Schutz der elektrischen Gerdte und die Erdung geschehen in folgender Welse.

Ber EKurzschluBschutz der Elekbtromotoren M1-M6 und der Steuerastromkreise erfolgt mittels
der Sicherungen IPI-IIP5,

Dexr Uberlastschutz der Elektromotoren geschieht mittels der Thermorelals PM-~PI3.

Fir den Nullschutz sorgen dle Spulen der Magnetanlasser P1 und F2.

Die Maschine muB in Ubereinstimmung mit den festgelegten Vorschriften geerdet sein,

Anmerkuncen: 4, Der Blektromotor des Btaubsaugers M6 wlrd guf Bonderbestelluns und gegen
Mehrpreis gelisfert. .
2. Das Thermorelais PT3 wird nur bei Ausriistung der Maschine mit dem Staub-
sauger angebracht,

Wihrend des Betriebs der Elektromotoren gind deren Wartung und vorbeugende HReparatur ra-
gelmifig durchzufiihren. Die Wartungsarbeiten werden je nach Betriebsbedingungen, jJedock min—
destens eln Mal in 2 Monasten ausgefiihrt, Bel der vorbeugendon Reparator mitmsen der Ausban des
‘Elektromotors, die Immen- und AuSemreinigung derssiben sowie die Errsuerung des lagerachmier.
fettes vorgenommen werden, Der Wechsel des Lagerschaierfeties hat normalerwsiss nach 4000 Be-
triebsgtunden und beim Arbeiten unter erhihter Stau‘bigkeit und Peuchtigkelt je nach Bedarf
su erfolgen.

Bevor das frische Schmierfett gefiills wird, sind die Lager gorgfiltlz mit Bepzin zu
gpiilen. Der fiir das Schmlerfett vorgesehere Raum muB zwei Drittel gefiillt sein.

Die empfehlenswerten Schmiermittel Mir die Lager sind in Tabelle 5 angegeben,

. Empfehlengwarte Schmiem:_l.ttel fiir die Lager

Tabelle 5

]
Hzm:i%;gj:m‘ Markenbezeichnung des Schuiermittels Anmericung
TA4SSR Sehmierfett 1-13 GOST 1631-64
Shell Shell Retipax HB, — A, -~ C, — H Die Lagertemperatur
England _ betrigt 0 - 480°C
Socony Vacwuum Co - Gargayle Gresage .o
usA 44, - B,SKP-1, SE¥-28
UdSSRE Schmierfett [[MATIM-203 GOST 8773-63 . Bei Betried unter
Texas Dil Co Rhodipa 4303 Tropenbedingungen
US4 _ SKF - 65. = 0G -~ H; — 06 - M betriégt die Lager-
Toho Shokai itd Pexaco RCX=169 vemperatur
Japan Idmex 1, - 2, = 3 50 - 1207¢
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Tabelle 6

Pog.~Zeichen

Zone

Bezelch-
hung

Eenennung

Stiick-~
zahl.

Anmerkung

Ke3
Knd
Krd

183

K2

—

I3, KI4

A3

Zweistufen-Paket~-Nockenschalter
fiir 25 A
ITKB2 5~2-30-113 ( [IKBR5~2-30-IT }
ﬁockanschalter, Fixierungsart 4,
Schema 3096
THY3-11
Elippaschalter
T81-23 (TB1-2 T)
Selengleichrichter
7T 4A-KRD (75IM244-K2T)
Druckknopf, Ausfithrung 2, in
schwarzer Farbe, ohne Auf-
schrift
KEQILY3
Druckinepf, Ausfiihrung 2, in
schwarzer Farbe, ohne Auf-
schrift KEQ3IT3

Druckkmnopf, Ausfiihrung 2, in
roter Farbe, ohne Aufschrift
KEO31T3

Druckknopf, Ausfithrung 2, in
roter Farbe, ohne Aufschrift
KEQ3IT3

Drucklknopf, Augfiihrung 2, in
roter Farbe

KEQ21Y3
Druckknopf, Ausfithrung 2 in

roter Farbe

KEO4LI¥y2
Elemmenaatz

3HI-2,5=-203 (3H0-2,5-20 T)
Klemmensatz

3HE2,5=-103 {3HI-2,5-10%)

Klemmensatsz
3HMw2,5=62 (3H[=2,5=6T)

Lempe mit Sockel F27-1
=13 (C~13 ~ tropenfeste Aus-—
fiihrung)

Leuchte mit Gestell
CIC~1-2B3 (CIC-1-2BT)

Lampe im Bundkolben
GoSP 2204-69
ME6,3-0,22 (MHS,3~0,22 -
tropenfeste Ausfiihrung)
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Fortasetzung

Bezeich~

nung

Benenpung

Stiick-
zahl

Anme rkung

M1

M1

M3

M3

&

N4

M5

M5

Meldearmatur mit hlauer Leuchte
AC=03 (AC-0T)
Meldearmatur mit gelber Leuchte
AC-03 (AC=0T)

' Elektropumpe 0,12 kW, 50 Hz,

2800 U/min, Spannung .,... V

[A-22-3 (IA-22-7)
Elektropumpe 0,12 kW, €0 Hz,

3390 U/min, Spannung ..,.. ¥

MA-22-3 ([A-22-T)
Elektromotor 0,08 kW, Span-

nung «o.ee V, 41390 U/min, 50 Hz,

Ausfiihrung M302

AQJIOIR wtp3233 (AON0IZ4-c2-1)
Elektromotor 0,08 kW, Span=

nong ..... V, 1680 U/min, &0 Hz,

Ausfithrupg M302

AQIOIR wh=C2~3 (AQMOIR-4-Co-1)
Elektromotor 2,2 kW, Span-

DURE «e..s ¥, 2860 U/min, 50 Hz,

Ausfihrung M101 mit Klemmenkg-

sten K3 .

AQJR~22-2-01~3 (AQJR~22-2-C1-1)
Elektromobor 2,2 kW, Span-

nuBE ...ee ¥, 3460 U/min, €0 Hz,

Ausfiibrung M101 mit Elemmenksg

sten K3

AQIR 22-2-C1-3 (AQJZ-22~2-~C1-T)
Elektromotor 1,1 kW, Span-

nUNG se.e. V, 930 U/min, 50 Hz,

Ausfiihrung X301 mit EKlemmenka-

sten K3 '

ADJIE ~22-6-C1-3 (AQIR-22-6-01-1)
Elektromotor 1,1 kW, Spac-

oung ..... ¥V, 1130 U/min, 60 Hz,

Ausflibrung M301 mit Klemmenka-

aten K3

AGJ2-22-6-C1-3 {AQJR-22-6-C1-T)
Elektromotor 0,18 kW, Span-

nung . .... ¥, 1400 U/min, S0 Hz,

Ausdihrung M361

AQUZ-4-C2-3 (AQNIR2—4~C2~T)
Elekyvromotor 0,18 kW, Span-

BUREZ «a.ae ¥V, 1690 U/min, €0 dz,

duafithrung U364

AQIIR-4-C2-3 {AQJHR~4-Cp-1)
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Fortasetzung

Pos.=-2eichen Zon3 Be;gi;h- Benennung Sggg%‘ ApmeTioung

| 142] Elektromotor 0,6 kW, Span- ] Auf Sonderbestellung
LUDE seess ¥V, 2800 U/min, 50 Hsz, gegen Mehrpreis
Ausfiihrong M302 lieferbar
AOIRZ-2-01-3 (AQIRZ-2-C1-T)

L Elektromotor 0,6 kW, Span- 1 Auf Sonderbestellung
Iung .e... ¥, 3390 U/min, €0 Hz, gegen Mebrpreis
Ausfiihrung M302 lieferbar
AGIR2=-2-C1-3 (AQJRZ=-2-C1~T)

HPT Sehraubsicherung mit Schmelzein- - 3-  Fir 380, 400, 440 V
gsatz HBE-16 Spanaung
q-27-K23 (I-27-1K2T)

JIgs Schraubsicherung mit Schmelzein- 3 Fir 220, 230 V
satz [BI~20 Spennung
N-27-K23 (L-27-IKRT)

Pz ; IIP3 Schraubsicherung mit Schmelzein- 6 Fir 380, 400, 440 V
satz [BI-2 Spannung
PC-6-I3 - {TPC~6-0T )
P2 [F3 Schraubsicherung mit Schmelzein- 6 Wir 220, 230 V
' satz [BI-4 Spennung
[PC-6-03 (IPC-6-IIT)
nip4; 1IPS Schraubsicherung mit Schmelzein- 2 Fir 220, 23C, 380,
satz [BA-2 400, 440 ¥ Span-
IPC-6-115 {[IPC-6IT) nung
P1, P2 Magnetanlasser mit Spule fiir 2 Spannung der Spuls
110 ¥ : 220 V je nach dem
IME-~-IIID (IME-IIIT auftragsschein

P3 Blektromagnetisches Relais fiir 1
0,8 A _
¥ =1-315-9 (PILY-4-315-T

P Thermorelais fiir 3,2 A 1 Pir 440 V Spannung
TPH-I03 (TPH-10T)

P11 Thermorelals fiir 5 4 1 Fiir 380, 400 V Span-
TPE-103 (TPH~-10T) nung

PT1 Thermorelals fiir 8 A 1 Fir 220, 230 V Span-
TPH-103 (TPH-10T) nung

P2 Thermorelais fir 2,5 4 4 Fir 440 V Spannung
TPH-103 (TPH-10T)

Pr2 Thermorelais fir 3,2 A Fir 380, 400 V Spaan-
TPE-109 (TPH-10T) nung

P2 Thermorelais fiir 5 A Fir 220, 230 V Span~
TPH-103 (TFH-10T) nung

PP3 Thermorelais fir 2,5 A 1 Rir 220, 230 V Span-

TPH-I1(3 (TPH-10T}
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Fortzsetzung

’ :EBezaich—- | B Stlick- Anmerkun

Pos.~ZeichenIZone " nung | OUENNUNS zahl 4
P13 - Thermorelais fir 1,6 A 1 Rir 380, 400, 440 ¥
TPE-103 (TPH-10T) Spannung,au.f Son-

derbestellung gegen
dehrprels lisferbar

-

¢l Kondensator fir 25 ¥, 200V
rit Befestigungsvariante
GOST 7112-54
METT-29 (MEIT-2T)

TF1 Einphasentransformator 1
Ausfiihrung 4
sessaeeaf5=22-110/24 T
TBC3-0,253 (TBC3-0,25T)

I Steckdose HFZEI73T9 1
" Binsatz UP28I7HTS ' 1 .
Steckdose ZPTT28E7ITI 1 Hur £iir ¥eschinen in
Stacker PTT2SIKHMIT tropenfeater Aus-
' fihrung
o i Steckdose WP2DI49T4 1
Ringatz HF2004HT4 1
{2 . Steckdoge 2PTTR0B4TG 1 Nur fiir ¥aschiner in
' Stecker 2PTT20KNHAE ' 1 tropenfester Aus-
fiihrung '
oMl T i~ ;
e EBlektromagnetplatte fiir 0,8 4, 4

10 ¥ SI-2IT3 (9I-2IIT)

1.8, Hydraulikaotrieb der Maschine

Der Hydrauliksntrieb der Maschive filhrs aus: . :
a) Hin- und hergehende Léngsbewegune des Tigcnss mit regelbarer Geschwindigkeit
b) Automatische intermistiererde Querzustelliung bei jeden Léngsgapg des Tisches
¢) Umkebr der Querzustellung des Tisches '
d) Selbstthtige Abschaltung des Getriebes zur bandbetdtigten Verstellung des Tieches,
indem dieser mit Hilfe des Hydraulikantriebs irn RBetrieb genommen wird :
"e) Bchmierung der Tischfihrungen
f) Automatischs Senkrechtzustellung bei Jeder Umkehr der Querbewegung des Tisches

Rt

1.6.1. Steuerung {=.Bild 3)

Der Elektromotor der Hydreulikpumpe wird durch BetHtigung des Druckknopfes 43 einge-
schaltet. Die Umkehr der Langsbewegung des Tisches gegchieht mit Hilfe der Anschlige 4,
Durch Verstellung derselben wird die Linge des Tischganges eingestellt, Dis Geschwindiskelt

=

Iz5 Sttllsetzen des Tischzs erfolgs durch uchwenkung des Handgriffes dss lahnes 11, _

Diz Grigde der Yuersuszteiluag wird dureh dis Dretung des Tellringes 9 singestelly, Die
Unkenr 4«0 quarbeweging dos Tioshes geschiehs gelbsttitig mit Hilfe wou Anscilipgsn., Durch

a
Verstelluug darseliben wird dis Tinge des Juerzangss des Tisches reguiiers.
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Bild 16. Verdrabtungsplan
Nummer der Leitung Farbe Anschlus Kerndaten der Leitung
_ Marke Querschnitt, mm-
A11; B11; €11 Schwarz IPI; P2 o8 5
A12; B12; €12 Schwars UPI; P1; F2 1B 1,5
443 C13 Schwarz P1; P OP3 0B 1,5
B3 ) Schwars Pqy IP3; KR B 1,5
A4 B4 Schwarz PP1; K2 B 1,5
415; €15 Schwarz oes; (13 1B 145
4163 C16 Schware P2y PT2 B 1,5
B1& Schwarz r2: K2 . IIB 1,5
A7y €17 Schwarz Prz; K2 0B 1,5
" A18; B1g; C18 Schwarz P2 KL [iB 1,5
B18; c18 Schwarz KEL; 7p1 IIE 1,5
A20; C20 Schwarz (Pr); (KIE) [iB 1.5
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Fortaetzung

Nummer der Leitung Farbe Angehlug Konndaten der Ledtung .
' Marke Querscholtt, mm2
1 S Rot PPy PT2 B 15
5 Rot PT2; P43 P2 B 145
34 Rot P1; KI2 - OB 1,5
5 Rot P3; (P13); PT1¢ KII B 1,5
6; 7 Rot P2; KR - B 1,5
8 Rot TP4; [P5; KII B 1,5
10 Rot TP1; P4 iB 1,5
11 Rot IP4; P3 ors- 0,75
12 ) Rot KIl; b1 B 5
13; 14 Blau p1; KL B 1,5
15 Rot PP4; P1; KO B 1,5
16 Blau C1; R IIB 1,5
17 Blan C1; p3; RO 1B 1,5
18 Blau P3; KiL i3} 1,5
19 Rot °1; D1; KIT B 1,5
20 Rot _ [p5 OB 0,75
23 Rot P1; KO B 145
24 Rot PT1; (PT3) B 1,5
Anmerkungeni 1. Leltungen 24, 415, $15, A20, C20 bei Montage des Thermorelais verlegt.
2. Leitungen IIB und [IIB fiir 380 V nach GOST 6323-71
Bild 17. Verdrahtungsplen D
Rummer { KEenndaten der Leitung ' '
Leltungs- (Uarkiorong des Seromcredses) | Pasbe Marke | Stiickzshl und , fmeriun
tragse Querschnitt, mm
1= Ay B; C Schwarz ETB 3x1 Rohr
. . . , BR30.12x0,6
22 A113 B193 C11 Schwarz iTB 3x1 Rohr
_ . B230.12x0,6
3-3 A15; B15; C15; 420; C20 Schwarz IrB 5x1 Litze
3-3 4. Gniin B 3z1 Litze
4y 4155 B15; €15 Schwarz T3 3x1 . Metallschlauch
, P3-0-X-1T
gon -.l_:- Griin T8 1%1 Metallschlauch
_ P3-4[-X-11
5-5 415 BAS; €15 * Schwarz IIB 3x1 Metalischlauch
P3-A[-%~II
5=5 —;!-" griin IIB 1z Metallachlauch
. P3-H-X-TI
6~6 A15; B153 €15 Schwarz LTB 3x1 Metallschlauch
P3dl-x-17
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Fortsetzung
Nummer . Kenndaten der Leitung
%gﬁtungs- (Mggg?ﬁgingeﬁeﬁegzggﬁkreises) Farbe Marke Stiickzahl und Anmerkung
trasse : Guerschnitt, ma
6-6 L Grin rB 129 Metallsehlauch
. P3-1-X-1X
77 163 18 Blau {IIB 2x0,7% Litze
- 8-8 16; 18 - uprc 2x1 Kabel
99 203 19 Rot IIMBT 2x0,75 Rohr B 2306x0,6
10-~10. A18; B18; €C18; 419¢ B19¢ C19 Schwarz s 6x1 Litze
2010 3: 43 5; 6; 73 83 13 42; 154  Rot T 1120,75 Litze
23; P ’
0-10 13; 435 163 17 Blau IrB 4%0,75 Titze
10-10 L @riin 1B 1x1 Litze
11=-11 A19; B19; €19 Schwarsz 1B 3= Metallaschlaueh
N P3-[-X-II
41 -14 - érin [iIB 1% setallschlauch
P3-X-II
12-12 A4y B13; €14 Schwarz s 3x1 Metgllsehlauch
_ : _ ' B3-l-x-11
12-12 : —L‘ Griin [rs 1x1 Metallschlauch
' _ , _ P3-l-X-TI
13=-13 A47: B1e; Ca7 Schwarz HTB 3x1 Metallschlauch
. P3~L-X-II
13-13 fg Grin B 1x1 Metallschlauch
P3-11-%-13
4 A203 B154 C20 Schwarz B 3x%1 Metallschlauch
_ p3-0-x-T1
14 47 Grin 13 1x1 Metallschlauch
P3-l-X-IT

Anmerkungen: 1. Leitungstrasse 14 beim Anbringen des auf Sonderbestellung cegen Mehr-
preis lieferbaren Elektromotors M6 verlegt
2. Leitung III'B fiir 380 V nach GOST 6323-71

Mittels des Drehknopfes 10 wird das Ausschalten der automatischen Umkehr und die hand-
betatvigte Umkehr ausgefiihrt. Bei Drehung des Drehkmopfes erfolgt das Ein- und Ausschalten,
und die Umkehr wird durch Verstellung des Hebels "von sich ab" und "auf sich zu" erzielt.
Die Eingtellung der GrBe der sutomatischen Semkrechtzustellung geschieht mittels des He-
bels 1.

1.6.2, Konstruktion

Der Hydraulikentrleb der Maschine schlieBt eine Reihe hydraulischer Baugruppen und Ein-~
richtungen ein, die miteinander und mit dem Hydraulikzyliaoder durch Robre und biegsame

- 132 -



(4oSTIBWSHIS ) BIBIAD

e

&

£

MeyoSTI3NSTe J9p JFURIDICUY "Bl PTIG

14

fir

AN

1

_33_



Schléduche in Ubereinstimmung mit der Prinzipschaltung verbunden sind und ein Binheitsysten
darstellen, das mit Hilfe der Pumpe ['I2 -33A gespeitat wirnd.

Der Hydraulikantrieb besteht aus folgenden Baugruppen und Einrichiungen:

Hydraulikleitungen;

Hydraulikaggregat;

Verteilertafel;

Hydraulikzylinder;

Steuerhahn.

1.6.3. Hydraulikleitungen

Die Hydraulikleitungen sind zur Verbindung des Hydraulikzylinders und Hydraulikgerdte
in Ubereinstimuung mit der Prinzipschaltung des Hydraulikartriebs ( Bild 20) bestimmt,

Die Hydraulikgerdte und der Hydraullikzylinder des Tisches sind miteinander mit Hilfe von
Bohren und biegsamen Schlduchen verbunden, Letztere varbinden die beweglichen Baugruppen der
Maschipe. .

Zur Baugruppe "Hydraulikleitungen" gehren die Hydrauliktafel HIII'-35, die die Umkehr
der Bewegung des Tisches und die Einstellung dessen Geschwindigkeit bewirkt, sowie der Steuer—
schieber der Senkrechtzustellung, der bei Umkehr der Querbewegung des Tisches eingesetzt wird,

41.6.4. Hydraulikaggregat

Das Hydrauliksggregat 1 (s,Bild 20)stellt einen zusammengeschweiften Behalter mit einer.
Fagsungsvermﬁgen von 45 1 dar, .

Auf dem Deckel des Behdlters sind folgende Gerdte und Einrichtungen angeordnet:

1. Elektromotor AQN-~2-22-6C1 mit einer Leistung ven 1,1 kW und einer Drehzahl von
930 U/min, der mit der Ereiselpumpe IT2-334 iiber Kupplung verbunden ist.

Pie Forderleistung der Pumpe betrégh 25 1/min bei einem Betriebsdruck von 64 kp/cmz.

2, Druckventil I'54-23, mit dessen Hilfe der erforderliche Betriebsdruck im Hydraulik-—
system eingestellt wird, Die DurchlaBfiéhigkeit des Druckventils I'S4-23 betragt 35 l/min bei
20 kp/cm®. _

. 3. Binbau-Lamellenfilter 0,12 T41-23 mit eimer DurchlaBfihigkelt von 35 l/min bedi
50 kp/cma, das gzur Reinigung des an das Hydrauliksystem zugefiihrten 8ls bestimmt ist.

4. Mehrzweckmsnometer @ €0, Typ I, P = 25 kp/cma, Genaunigkeitsklasse 2,5, das zur Kon-
trolle des Drucks im Hydrauliksystem dient. Dss Mancmeter ist mit einer Auggchaltvorrichtung
versehen. . f

5. Elnfiilliffnung mit einem Siebfilter, die zum Auffijllen desIBehélters eit 01 bestimmt
ist.

Die Verteilertafel (s. Bild 20) dient zur Steuerung des Querzustellgetricbes und funk-
tioniert bel Umkehr der Bewegung des Tisches.

_ Die Verteilertafel besteht aus einem Gehzuse, in welches wvier Hiilsen eingepreBt sipd.
In die Hilsen sind vier Steuerschleber eingepaft. Von den Stirnseiten ist dss Gehduse mit
zwel Deckeln abgeachlossen.

Die Verteilertafel ist mit einem Hahn zum Ein- und Ausschalten der Einrichtung zur Um-
Xebr der Querzustellung versehen.

Die Verteilertafel ist unten am Kreuzsupport befestigt.

1.6,5. Steuerschieber {a. Bild 20)

Der Steuerschieber dient zur Steusrung des Senkrechtzustellgetriebes und wird bei Um-
kehr der Bewegung des Ereuzsupportes eingesetzt.

Nach seinem Aufbau stellt der Steuerschieber ein gufieisernes Gehiuse dar, in welches
ein Schieber eingepaBt ist. Von den Stirnseiten lst das Gehiuse mit Deckeln abgeschlaossea.
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Der Bteuerschieber ist mit einem Eahn zum Abschalten des Senkrechtzugtellgetriebes ausge-
ristet. Der Steuerhshn 1sft oben em Kreuzsupport befestigt.

1,6,6, Bydrsulikzylinder

Der Hydmulikzyl:.nder (Bild 19) dlent zur Erzeugung der Hin- und Herbewegung des Ti-
sches.

Der Hydraulikzylinder 6 ist in den Stiitzen 3 befeatigt, die am Kreuzsupport gelagert
sind. Die Stange 2 ist mit dem Kolben 5 verbunden, der die Verdichiungsringe # besitzt. Die
Enden der Stange 2 gehen in die FNuten der am Tisch angeordneten Halter hinein und sind mit
den Muttern 1 befestigt. '

o

P

]

Bild 19, Hydraulikzylinder

Somit ist der Tisch mit dem Hydraulikzylinder verbunden und 158t sich in Lingsrichtung
vorstellen. Zur Vermeidung elnes starren Stofes bei Tischbewegungsumkehr sind die Enden dex
Stange mit der Lederacheliben & wersehen.

Uz das Mitnehmen des {ls von der kin- und hergebenden Stange zu vermeiden, sind chht-
vinge 18x30 GOST 9041~59 vorgesehen. Das Nachziehen der Dichtringe bei Abnutzung derselben
und Auftreten eimer groBen Urdichtheit exfolgh mittels der Schrauben 7 &urch die Beilagen 9.

1.6.7. Arbeitsweise des Hydraulikentrieba und Zusammenwirkung
der Baugruppen
(5. Prinzipschaltung des Hydraulikantriebs im Bild 20)

Der Hydraulikantrieb der Maschine wird durch Betaitigung des Druckknopfes "Hydrauwlikan-
trieb ein” und darauffolgende Einstellung des Hahnes der Hydrsulikbafel HIIT-35 in die Stel-
lung "Ein" eingeschaltet. Der durch die Kreiselpumpe IT2-33A erzeugte Jlstrom gelangt durch
" dag Druckventil I'54-23, Feinfilter 0,12 T'41-23 und Rohrleitung 21-441 zum Mittelkenal des Um~

steuerschiebers 7,2 der Hydrauliktefel Billl'-35. Bei der im Bild gezeigten Stellung des Um-
steuerschiebers 7,2 wird der Hauptstrom in den linken Eanal und durch die Bohrleitung 22 in
den rechten Raum des Hydraulikzylinders zur Verstellung des Tisches geleitet. Der Tisch wird
in Ubereingtimmung mit dem im Bild gezeigten Richtungspfeil verstellt. Aus dem linken Raum
des Hydraulikzylinders wird die Fliissigkeit dabel durch Eohrleitung 23, Drossel 7.3 und
Stauventil '8 in den Behdlter zuriickgeleitet. Die Geachwindigkelt der Tischverstellung 1idgt
sich mittels der Drossel 7.3 einstellen. Der Tisch geht nach links, bis der mit dem Tisch
verbundene Anschlag 16{1) den Umsteuerhebel 9 verstelly. Dieser bewirkt iiber eine Relhe

- yon Zehorider die Umschaltung des Steuerschiebers 7,1 in die linke Stellung. Der Umsteuner-
schleber 7.2 wird dabei nach links verastellt, wodurch die Umkehy der Bewegung des Tisches
erfolgt. Der Tisch geht nach rechts. '

Wihrend der Umkehy der Bewegung des Tlsches geschieht die Querzusteilung des Ereuzsup-
portesg.
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'I - Pir Schmierung der Flihrungen;

II -~ Schraubs der Querzustellung;

IIT = Schraube desr Senkrechtznstellung;

I¥ - Zur FEiprichtung der Handverstelluag des Tischas

Bild 20, Hydraulis:hes Primzlpschaltbiid

. Nachdem der Steuerschieber 7.7 die linke Stellung eingencmmen hat, wird der Olstrom
aus dem rechten Ringkanal des Steuwerschiebers 7,1 durch dis Hobhrleitung 37 an dan Schie-
ber 11,4 der Vertellertafel zugefiihrt.

Ino Ubereinstimmung mit der Prinzipschaltung wird der Olstrom verzweigt: ein Teil des
Olatromes bewlrkt die Verstellung des Schiebers 11,2 1in die untere Stellung, und der ande-
re Teil dlent zur Verstellung des Schiebers 11,1 1in die ohere Stellung.

Hachdem der 3chileber 11,2 die untere Stellung eingenommen hat, gelangt der Olstrom sus
dessen Mittelkansl durch die Reohrleitung 29 in den linken Raum des Hydraulikstellmotors und
schwonkt dessen Fliigel im Uhrzeigersinn., Um die Puniction des Querzustellgetriebes miglich zu
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macher, ist es nétig, den zum Hahn 11.7 verriegelten Umkehrhebel im Uhrzeigersinn bis zum
Anschlag zu schwenken, In diesem Fall gelangt der {lstrom vom Mittelkanal des Schiebers
11.2 durch den Hahn 1.7 zum Mittelksnel des Schiebers 11.3 .

Der Schieber 11,3 Dbefindet sich in der oberen Stellung. Das 1 strdmt durch die Rohr-
1:itung 40 in den oberen Raum des Schiecbers 17, und der untere Raum wird dabei durch die Rohr-
leitung 27 mit dem Ricklaufrchr verbunden. Indem der Schieber 17 nach unten geht, bripgt er
in Eingriff das verstellbare Zabnrad des Zustellgetrlebes. Der Kreuzsupport wird um die gege-

Nachdem der Schieber 41.1 der Verteilertafel die obere Stellung eingenommen hat,
wird der obere Stirnraum des Schiebers 411.2 durch den Mittelkanal des Schiebers 11.1 und
Rohrleitung 38 mit dem Ricklaufrohr verbunden. Das durch die Rohrleitung 28 unter einem Druck
von 2,5 - 3 kp/cm2 flicRende 01 verstellt den Schieber 411.2 in die obere Stellung, gelangt
in den Hydraulikstellmotor und schwenkt dessen Fliigel gegen den Uhrzeigersinn in die Aus-
gangatellung wieder gurick, da dle Rohrleitung 29 mit dem Ricklaufrobr verbunden ist.

Gleichzeitig gelangt der Ulstrom durch die Rohrieitung 40 zum Schieber 4.1 und be-
wizkt elne langsame Veratellung desselben nach links. Durch den Mittelkanal des Schiebera
4.1 wird das 01 dem Hahn 4.4 zugefithrt und durch die Rohrleitung 36 in den Hydrsulik-
stellmotor des'Senkrechtzustellgetriebes geleitet. Der Fliigel wird gegen deon Uhrzelgersinn
geschwenkt und bringt mittels der Schaltratsche die Senkrechtzustellung zustande, da 4ic
Rohrleitung 35 durch die Rohrleitung 27 mit dem Hicklaufrohr verbunden is¢. #enn der Schie-
ber 14.1 die linke Stellung eingenommen hat, gelangt der Olstrom durch den Hahn 4.3 und

7 Rohrleitung 35 in den linken Raum des Hydraulikstellmotors und schwenkt dessen Xliigel in die
Ausgangstellung wieder zurick, da die Rohrleitung 36 durch den Mittelkanal des Schiebers
44,1 und die RohTleltung 27 mit dem Ricklaufrohr 32 verbunden ist. '

Somit geschieht die Senkrechtzustellung uwmd das Zurickbringen des Senkrechtzustellge-
triebes in seine Ausgangstellung.

Bei der nichsten Umkehr der Bewegung des Tisches, indem die Schisber 7.1 und 7.2
die im Bild gezeigben Stellungen einnehmen, wird der Olstrom durch dle Hohrleitung 38 an den
Schieber 11.4 der Vertelilertafel zugefiihrt. Der begschriebens Zyklus wiederholt sich, d.h.
das Querzustellgetriebe wird bei eimer jeden Umkehr der Tischbewegung eingesetzt, und das
Senkrechtzusteligetriebe funktioniert wihrend der Umkehr der Bewegung des EKreuzsuppertes.

Die Umkehr des Querzustellgetriebes erfolgt mittels der Anschliége des Kreuzsupportes
durch den mit den Schiebsr 41.4 verbundenen Hebel 12 . Die Umkehr kann auch von Hand aus-
gefilhrt werden.

Bei der Umkehr wird 1lie Rohrleitung 27 mit der Druckleitung und die Robrleitung 40 mit
der Ricklaufrohr verbunden (und umgekehrt).

Das Abschalten der Umkehr der Querbewesgung erfolgt mittels des Hahnes 11.7 , und das
Abachalten des Sepxrechtzustellgetriebes wird durch den Hahm 14,4 ausgefiihrt.

1.6,8. Erstaaliges Anlassen des Hydraulikantriebs
und dessen Einricbhten

Vor dem Anlassen des Hydraulikantriebs sind die Verlegung und der Anschluf der Rohre
und biegsamen Schliuche auf Hbereinstimmung mit der Primzipschaltung des Hydraulikantriebs
(Bild 20) =zu prifen.

Bevor mit dem Anlassen des Hydraulikantriebs begonrer wird, ist es notwendig, sich daven
zu iiberzeugen, da8 das Hydraulikaggregat mit dem vorgeschriebenen 81 (Turbinensl 220) auf-
gefiillt ist, Das Anlassen des Hydraulikantriebs muf in nachstehender Reihenfolge susgefiihrt
werden:

1, Feder des Druckventils I'54d-23 willig lockerm.

2. Manometer durch Betabtigung des Druckknopfes der Schaltvorrichtung einschalfen.

3. Llektromotor der Kreiselpumpe IT2-234 durch Betétigung des Druckimopfes "Hydraulik-
antrieb" einschalten und die Ricitigkeit des Drehsiones nach dem gepumpten (lstrom priifen.
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4, Betrisbasdruck im Hydrauliksystem bis auf 8 — 12 kp/ ¢m? durch Anzishen der Eingtellw
schraube des Druckventils I54-23 erhshen.
Die Kontrolle dea Betriebsdrucks hat nach den Anzeigen des Manomebters zu erfolgen.

+ 1.6.9. Vorschriften fir die Bedienung des Hydreulikentriebs

Nach Zusammenbgu der Maschine und Montage des Hydraulikantriebs wird das Eydraulikaggre-
gat mit 01 aufgefiillt., Es ist empfehlenswert, Turbinensl 220 zu benutzen. ,

In den Behidlter muf nur reines filtriertes U1 gefiillt werden. Die Auffiillung hat unbe-
dingt durch das mit oinem Siebfilter verseheme Einfiillrobr zu erfolgen. Das Fassungsvermsgen
des Behilters betrigt 45 1. _ )

Der {lstand im Behilter wird an der Kenmmarke eines Ulstandzelgers geprify.

Wihrend des Betriebs des Hydrsulikantyiebs benstigt er keine besondere Wertung. Die
Pflege des Hydraulikantriebs erstreckt sich nur auf die Reinigung desselben upnd auf die Nach-
fiillung des Jlstandes bis zur Kenamarke des Ulstandzeigers. 3 Monate nach der Inbetriebnabme -
der Maschine ist das 01 zu erneuern.

In welteren hat der Ulwechsel alle € Monate zu erfolgen, wobei der Behilter vorher ausge-
spiilt werden muf. Einmal je Schic'ht iat der Griff des Lamellenfilters um 2 bis 3 Umdrehungen
zu schweniken.

Bel der St3rung der stoBfreien Umkehr des Tisches sowie beilm Auftreten langer Uberiauf-
wege ist der Hydraulikantrieb der Maschine nachzustellen., Die Nachstellung erfolgt durch
sine allmihliche O0ffnung der rechten Drogseln zur Anderung der Verzigerung und der linken
Drosseln zum Elnregeln des stoBfreien Anlaures, bie die erforderliche Verzigerung bel jeder
Umkehr und die StoBfreiheit beim Anlauf arxzielt werden (die Anordnung der Dresseln ist im
Prinzipschaltbild des Hydrauliksntriebs angegeben). ' '

1.6.10. Anweisungen fiir die Reparatur des Hydraulikantriebs

Bei der Reparatur des Hydrasulikantriebs im Anwendebetrieb ist folgendes notwendig:

- 1. Bevor mit dex Montage begoﬁhen wird, ist es notwendig, sich mit der Wirkungswelse
der Prinzipschaltung des Hydraulikantrieba (Bild 20) beksnnt zu machen.

2. Vor dem Aufwalzen der Kupferrohrs sind diese zu glithen., Dabei ist besonders auf die
Qualitdt des Aufwalzens zu achten, da davon die Dichtheit der Bohrverbindungen abhiEngt. Das
hochwertige Aufwalzen und dis einwandfrele Herstellung der Rohrverschraubungen ermiglichen
es, ohne Nachziehen derselben wihrend des Betriebs auszukommen.

- 3. Vor dem Eisbau von Rohrleitungen sind diese in reinem Petroleum zu spiilen und mit
Druckiuft durchzublasen. '

' 4, -Die Rokre sind nach den Binbaustellen zu biegen, wobei dle Biegeradien in Uberein-
stimmung mit den festgelegten Normen gewshlt werdexn miissen., Durch das Biegen darf sick der
Querachnitt der Rohre nicht verindern. Die Rohre mit Enick- und EBindruckstellen sind un-
brauchbar.

5. Die Liénge der Rohre und biegssmen Schliuche werden endgiltig bei der Montage be-
stinmt. :

6. Der Betriebsdruck im Hydrauliksystem betrigt etwa 8 - 12 kp/cma.

7. Vor dem Anlasser der Maschine ist das Hydrauliksystem suf dessen Dichthelt unter
einem Druck von 20 lcp/cm2 zu priifen. Die Undichtheit der Verbindungen der Bohre unéd biegsa-
men Schisuche iat unzul}issig.
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1.6.%1. Verzeichnis der genormten Hydraulikgerdte

Tzbelle 7
P"giigréoii Bezelchoung Benennung Typ 8':‘;;{'
2 T12-334 Kreiselpumpe TI2-3 1
3 154-23 Druckventil T54-2 1
4 0,12T41-23 ' Einbau-Lamellenfilter T41-2 1
6 GOST 8625-69 Mancreter =60/ 1-25x4% 1
7 BIIT-35 . Hydrauliktafel 1
10 14=-40x1 82710 Hydreulikzylinder 1
I22-234
3L

4.7, Schmieraystem
(Bild 21)

Die Schmierung der Schleifspindeilager erfolgt dank einer besonderen EKonstruktion der

Lagerschalen wvollautomatisch.

—

) J

=3 s

Bild 21. Schmierplan
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Ein Schauglas, das im Oberteil des Schleifkopfes angeondnet ist, ermdglicht es, das
Vorhandensein des Schmlergemisches in der fiir die Unterbringung der Schleifmpindellager vor-
gesehenen Kemmer zu kontrollieren.

Pie Schleifspindelkammer muft stets mit dem Schmisrgemisch bis zur Kenn.marke deg Ulgtand-
zeigers gefiillt sein. :

Die erstmalige Erneuerung des Schmiesrgemisches ist nach zwel Betriebswochen augzufiihren
(beim Zweischichtensystem). Im weiteren hat der Wechsel des Schmiergemisches beim Dunkelwer—
den desselben, Jedoch mindestens alle 6 Mcnate zu geschehen. Der Ulstand ist stets bis zur
Kennmarke des Olstandzeigers nachzufiillen,

Die Schmierung der Sténderfiihrungen, der Senkrecht- und der Querzustellspindel erfolgt
mittels einer handbetdtigten Einplugerpumpe. Bei der Schmierung miissen 2 blg 8 schnelle
Hshenverstellungen des Schieifkopfex und 2 Génge desg Kreuzsupportea ausgefiihrt werden,

Die Bchmierung der Rihrungen des Tisches und des Ereuzsupportes erfolgh voem Hydraulik-
systenr der Maschine aus unter einem niedrigen Druck.

Die Schmierung der Fihrungen des Tisches und des Kreuzsupportes wird durch Auaschrauben
der separaten Drogseln 7 (Bild 21) reguliert.

Die Schmiemng der Stidnderfilhrungen, der Senkrecht~ und der Querzustellspindel wird
durch Ausschrauben der separmten Drosseln aus der Leiste & (Bild 21) reguliert,

Die Schmierung der iibrigen Schmierstellen erfolgh in Ubereinstimmung mit dem Schmier—

rlan.
Verzeichnis der Schmierstellen
Tabelie 9
Pos,-Nr. Schmier- ; . ' . Markenbezeichnung
im - | stofr- | SehmleTABufig-| gopgiorgteiie Binbaustelle des
Bila 21 menge Schmierstoffea
1 0,251 einmal tdglich Stdnderfithrungen, Sténder, Senk- Turbinensl 220
' Lager der Semk- rechbzustell- GOST 32-53
recht- und der getriebe, Quar-
Querzustellspindel zustellgetriebe
2 40 1. besténdig Hydreniikbehdlter Hydraulikagpre- do
gat
3 50 g eiomal Einrichiung zur Einrichtung zur Schmierfett "J" in
wichentlich Umkehr der Lings—- Umkehr der tropenfester Aug-
bewegung des Ti- Lingsbewegung fiithzung
sches des Tisches Schmierfett "C“
GOST 4366-64
4 0,75 1 bestindig Schleifspindel~ Schleifkopt 0% filtriertes
lagar Petroleum, 10% Tur-
binensl
GOST 32-53
5 100 g alle 3 Monate Gehduse des Ge Getriebe zur Schoierfett "J" in
triebes Eilverstellung- “tropenfester Aus-
des Schleif- fihrung
kopfes Schmisrfett ™C*
GOST 4366-54
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2. BETRIEBSANWEISUNG

2.1, Uonfallverhiitungsvorschrifien

ACHTURG!
Eg IsT U‘ITLRSAGT DEIl BEDIENEUDEN ZUR MASCHINE ZUZULASSEN, CHNE IEN MIT DEN PORDERUNGEN
DES AFBEITSSCHUTZES BEEANNT GEMACHT ZU HABEN.

Beim Betrieb der Maschine sind folgende Forderungen zu erfiillen:

1. Vor dem Einsatz neuer Schleifacheiben ist das statische Auswuchten derselben sorg-
faltig auszufiibren. Das Auswuchten erfolgt mittels eimes Auswuchbtgerdtes. Dieses muf auf
einer starren Gxundplatte gelagert und nach einer Wasserwasge mit 0,04:1000 mm Genauigkeit
ausgerichtet sein.

Die Unwucht wird mit Hilfe der am Flansch der Schleifscheibe befindlichen dusglelch-
stiicke beseitigh.

2. Bevor die Sckleifscheiben auf die Schleifspindel aufgesetzt werden, sind sie auf Zer—
springen zu priifen. Die Prifung wird euf einer besonderen Maschine ausgefithrt,

3. Bs ist strengsters verboten, den Schleifkopf mit der Schleifscheilbe bei offenep
Schutzhsube einzuschelten,

4, Bevor der Schleifkopf mit der Schleifscheibe eingeschaltet wird, ist ea nﬁtig, sich
davon zu {iberzeugen, dad die Schleifscheibe richtig und zuverlissig befestigt iat.

5. Nach der Einstellung des Werkstiicks und Einschaltung der Magnetmlatte ist zu priifen,
ob das Werkstiick zuverlissig befestigt ist.

6. Beim Betrieb der Maschine ist es notwendig, sich nach Schoittbedingungen und Zugaben

- zu richten, die fiir die vorliegende Maschinenart festgelegt sind.

7. Bs 1st verboten, die Schleifachelbe bei geschlossener Schutzhaude unmittelbar mi‘t;
der Hand beriihrean.

8. Dasz Aufspannen, Abnehmen und Messen von Werkstiicken bei der oberhalb des Tisches
oder der Magnetplatte laufenden Schlelfacheibe azind verboten.

9. Es ist untersagt, die Riemenspannung bei laufendsr Schlelfscheibs zu priifen.

10« Nach dem Arbeitsschlug ist die Maschine mittels des Netzpaketschalters vom Netz ab-
zuschalien.

11. Bei einer Umfangsgeschwindigkeit der Schleifacheibe won 35 m/s und dariiber 1st es
verboten, den Bedienenden ohne Spezisl-Einweisung zur Meschine zuzulassen,

12. Bs ist verboten, den Deckel des Schaltschrankes zu $ffnen.

13. Die Vorschriften fiir das Einaschalten und Anlassen der Maschine miissen punktlich er-
£411t werden,

14, Beim Betrieb mit dsm auntomatischen Tuerverschab ist eg notwendig, das Handrad des

Handquervorschubes abzuacnaliten,
2,2, Auafstallung dar Maschine
2,2.,1, Auspackung

Nach der Asuspackung der Maschine sind derven Baugruppen und Einzelteile einer sorgfilti-
gen Sichtkontrolle zu unterziehen. Das Vorhandensein simtlicher Zubehiitteile und anderer
Materislien ist pach dem vom Lelter der Giitekontrolle unterzsichneten Packzettel zu priifen.

2.2.2. Befjirderung

Die Befdrderung der ausgepackten Maschine hat in Ubersingtimmung mit dem Praansport-
schema (Bild 22) =zu erfoligen., Dabel sgind einzelne hervorstshasnds Maschinenseile vor Seilbe-
schiadigung zu schiitzen. Zu diesem Zweck warden an d=r entsprechenden Stellsc Polster uster
die Seile belzelegt.

Bei Bef¥rderung der Masckine ist dareanf zu achsar, 3l aar
Indatellung eionimmt,

P
il

Teussuprory selns hintere
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Bild 22. Trensportschema der Maschine
P = 3000 kg

Fir die Befirderung .der Meschine sind Selle zu verwenden, die ihrer Festigkelt nach
das Heben des imBild 22 angegebenen Gewichies gewdhrleisten.

2.2;3. Fundament dex Maschine und deren Aufstellung

Die Aufsetellung der Magchire guf das Fundsment wird in Ubereinstimmung mit der Montage-
zeichnung (B1ld 23) ausgefiihrt.

Von der richtigen Aufstellung der Maschine hiingt in hohem Grad die Oberflédchengite und
Bearbeltungsgenauigkeit der Werkstiicke.

VOR DER AUFSTELLUNG DER MASCHINE SIND FOLGENDE AHBEITSGANGE NOTWENDIG:

1. Eéifige mit Bollen, die in einer Eiste eingepeckt sind, an ibre Stellen einbauen. Zum
Anbringen der Kiéfige ist es nitig, jede Seite des Kreuzstipporbas um 10 mm der Reihe mach an-
zuheben und die Kéfige wvon der vorderen Stirmseite einzubszuen, worauf die vorher sbgenommenen
Ulabstreifer an ihre Stellen angebracht werden miissen,

2. Nach dem Anziehen der Querzustellspindel ist zu priifen, ob sich das Handrad 7 (s,Bild 3)
gtoBfrel drehen li8t. Bel einer schweren Drehung des Handrades ist die Querzustellspindel zu
lsen und dron wieder anzuziehen,

Bel der Wahl der Montagestelle sind folgende Forderungen zu erfiillens:

a)} 1ln der Néhe der vorliegenden Maschine diirfen keine Anlagen angeordnet sein, die die
Schwingungen der Maschine hervorrufen: '

b) die Temperatur des fiir die Aufstellung der Maschine vorgesehenen Reumes mul 16 — 20°C
betragen. Die vierundzwanzigstiindigen Temperaturschwankungen dirfen 11,500 nicht iibersteigen,
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Bila 23. M°ntag'?zei°?”“”s’ D - Binbaustelle des Kuh.lbehalter.s- Y R
A - Standfliche des Maschinenbettes; E - vier Ankerschrauben K20, i 4&69 2
2 : g:riﬁ d:;hBetonf:niim?ntesi F - MaBle mit Riicksicht auf bewegliche Telf 7o "
romzullufitungastelie; H - Verstellweg des Kreuzsupportes J’d’& 9‘;”
Die Auarichtung der Maschine erfolgt nach einer Wasserwaage mittels Stellkeile (uit einer (} i
Nelgung von 1:20), die aus Hartholz oder Stahl hergestellt sind. PO
Die Grindungstiefe des Fundamentes wird Jje nach der Bodenbeachaffenheit angenommen;(.‘”" <£7§f;g,~

DIE ERFURDERLIGHE GENAUIGKEIT DER AUSRICHTUNG DER MASCHINE 1IN LANGS- UND QUERRICHTUNG
BETRAGD 0,02 mm AUF 1000 mm LANGE.

Be1 der Aufatellung der Maschine ist dlese in Ubereinstimmung mit den Priifungen 3 und 9)(’ 552‘7‘T’
-des beigelegten Werksabnabmeprotokolls (s. Abschnitt 3.8.) auszurichten. !
Die endgiiltig ausgerichtete Maschine wird mit Beton untergossen. Nach dem Abbindsn deg-
selben und Festziehen der Ankerschrauben muB die Ausrichfung der Maschine mit Hilfe einer

saorweage lUberprift werden.

2.3, Vorbereitung der Maschine zur eratmaligen Inbetriebpabme

2.3.1. Vorbereitung der Maschine zur erstmaligen Inbetiriebnahme

Nech der endgiiltigen 4ufstellung der Maschine suf das Fundament ist der Bostschutzan~
strich von allen AuBenflichen der Maschine mit Benzin zu entfaernen.

Die gespiilten AuBenflichen sind mit reipem Putzlappen trockenzuwischen. Alls blanken
Teile der Maschine werden zur Schubz vor Eorrosion mit 01 benetzt.

Das Entfernen des Rogtschutzanstriches mit Hilfs ven Metallgeganstinden und Schmirgel-
leinen ist verboten,

Bevor die Maschine in Betrieb gencmmen wird, ist wie folgt vorsugehsn:

1. AuBenflichen der Magchine nit reinen Putzlappen auswischan
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2. Alle Schmierstellen der Maschine in tbereinstimmung mit dem Absohnitt 7 mit Schmier-
mittel versorgen.

3. Btwa 45 1 Turbinensl 220 oder U1 einer anderen Sorte mit 2,6 - 3,31%%/50°C Visko-
sitdt nach dem Ulstandzeiger in den Hydraulikbehilter fitillen, wobei de Innenraun desselben
vorher sorgfiltig ausgespiilt werden muR.

4, 0,75 1 Petroleum mit 10% Turblmensl 220 1in dem Schleifkopf fiillen.

S. Schmierapparat mit 200 ems Turbinensl 220  auffillen. _

6. Zweckbestimmung der Steuerorgane nach dem angefiihrten Schema studieren und die Funk-
ticn der handgesteuerten Mechsniamen von Hand prifen.

7. Funiction der Baugruppen, nachdem die Maschine geerdet und an das Werksnetz angea-
schlossen worden ist, im Leergang priifen, wozu die Drebhrichtung Jjedes Elektronotors durch
¢ine kurzzeitige Binschaltung desselben kontrollieren.

- DIE SCHLETPSCHEIBE MUSS IM UBRZEIGERSINN LAUFEN (VOM ARBEITERSTAND AUS GESEHEN) .

Die Drehrichtung des Elektromotors fiir das Hydraulilkaggregat sowlie der Elektropumpe
wird nach der mormalen Funktion der Apparate konmtrolliert.

8. Ubereinstimmung der am Steuexpult angebrachten Aufaschriften mit der Funktion enb-
sprechender Mechanismen iiberprifen.

9. Nachdem der AnschluB der Maschine sowie die Munktion der Mechanismen inm Leergang
geprift worden slnd, ist zum Probelauf anzutreten.

2.3.2., Ergtmalige Inbetriebnahme der Haschine
(e, Bild 3)

Nachdem alle obenerwihnten Vorschriften erfillt worden sind, ist zum Probelauf der Ma-
schine anzutreten. Dazu ist wie folgt zu verfahren:

1. Schleifkopf in die Mittelstellung (ih bezug auf die Hihe) bringen.

2. Nocken fiir die Umkehr der Liéngs- und Weerbewegung am Bett und Tisch auf den griRten
Verstellweg des Tisches einstellen.

3. Exforderliche Grife der automstischen Senkrechtzustellung mittels des Hebels ﬂ ¢ln-
stellen und amutomatische Senkrechtzustellung mit dem Hahn 14.4(8,Bild 20) einschalten.

4, Antrieb des Schleifkopfes durch Betitigung des Druckimopfes 13 einschaiten.

5. Hydraulikantrieb durch Betatigung des Druckimopfes 18 einschalten, wobei der Hand-
griff 11 die Stellung "Hydraulikdrucksenkung" und der Hebel 5 die Stellung "Abnahme" einmneh~
men pud,

6., Handgriff 11 in die Stellung "Ein" umlegen und Hebel 5 In die Stelliudg "Zunahme"
schwenken, bis die erforderliche Geschwindigkeit erreicht wird, Die Geschwindigkeit des Tiw
sches muBl dabel allmihlick und stoBfrei snwachsen,

7. Bendtigte GriiBe der Querzustellung mittels dea Teliringes 9 einstellen und Querzu-
stellung nach erforderlicher Seite mittels des Hebela 10 einschalten.

Bei solcher Stellung der Steuerorgane 2ihrt der Hebel des Kreuzsupportes, indem dieger
eine aseiner Endstellungen srreicht, gogen einen Nocken an, und eg geschieht die Umkehr der

Bewegungsrichtung des Kreuzgsupportes, wobei zugleich auch die Senkrechtzustellung ausgefﬂhrt
wird.

2.4, Einrichten der Maschine und Schleifbedingungen

2.4.1. Einrichten der Msschine
{(s. Bild 3)

Um die einwandfreie Funkction simblicher Bauwgruppen sicherzustellen und die Lebensdguer
der Maschine zu verlingern, empflehit es sich, das Einrichten der Maschine in nachstahender
' Reihenfolge suszufiihren:
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1. Werkstiick einstellen und befestigen., Die Befestigung des Werkstiicks awf der Magnet-
platte erfolgt durch Schwenkung des Kippschalters in die Steilung “Megretplatte eig”.

2. Nocken fiir die Umkehr der Lingsbewegung des Tisches je nach den ibmessungen des zu
schleifenden Werkgtﬁcka go elnstellen, daR der Liéngsgang dea Tisches um 80,- 100 mm griBSer
als die Linge des Werkstiicks ist.

3. Schleifscheibe und Hydraulikantrieb nacheinander einschalten.

4, Drossgelhabn der Hydrauliktafel in die Stellung “Ein"™ bringen.

5. Hebel 5, der die Stellung "Abnahme" einmimmt, zwecks allmiéhlicher BErhShung der Tisch~
geschwindigkelt langsam schwenken.

6. Schleifscheibe bel einer Pischgeschwindigkelt von B8 bis 10 m/mirn zuerst mit Hilfe
der Anstelleinrichtung an dag Werkstiick im Bllgang heranfiithren und dann von Hand beistellen.

7. Erforderliche GriBe der Querzustellung beim Arbeiten mit der aubomatischen Querzu-
stellung einstellen. Das Handrad zur Querzustellung ist dabei von der Welle zu trennen, d.h.
der Knopf muB zugezogen werden.

8, Erforderliche GriBe der Senkrechtzustelliung beim Arbeiten mit der auwtomatiscken
Senkrechtzustellung durch Schwenkung des Hebels 1 einstellen. Beim Arbelten mit handbetitig=
ten Senkrechtzustellung missen dle Schubklinke und das Schaltrad durch Schwezkung des Hebels
avBer Bingriff gesetzt wexrden.

' 9. Senkrechtzustellung mittels des Teilringes 3 ausfithren.

10. Tischgeschwindigkeit bis auf den nstigen Wert erhshen.

11. Erforderliche Querzustellung mittels des Teilringes 9 einstellen.

12. Querzustellung mittels des Hebelg 10 nachk diesmer oder Jener Seite in Abhiipgigkeit
davon, von welcher Seite das Schleifen beginut, einschalten.

13. Abrichten der Schleifscheibe Je nach der Abstumpfung derselben susfiihren. Zuerst
wird die Schleifscheibe einem Grob~ und dann einem Feinabrichten {(mit elner kleiner Zustel-
lung des Diamantwerkzeuges voa 0,02 biz 0,04 mm/U) unterzogen.

Die Gr$BRe der beim Abrichten der Schleifscheibe abzuhebenden Schicht betrigt
0,1—- 0,3 om.

Zur Ausfihrung des Abrichtens der Schleifscheibe mus das Gestell fiir das Diamantweri-
zeng auf dem Tisch oder auf der Magnetplatte starr befestigt werden.

1, Schleifscheibe, bevor sie auf die Schleifspindel aufgesetzt wird, statisch auswuche
ten, wozu die zwischen Flanschen gespannte Schleifscheibe suf einen Eegeldorn aufgetzen und
diesen suf dle Schneiden oder Wellen eines Auswuchtgerites legon.

Mittels verstellbarer Ausgleichatiicke, die am Flansch eingebaut sind, wird das Voramns-
wuchten der Schleifscheibe vorgenommen, Darauf ist die Schleifscheibe auf die Schleifspin-
del aufzusetzen upd dem Grobabrichten v unterziehen, bis sis an ihrem ganzen Umfang abge-
richtet ist,

Zum endgiiltigen Auswuchten wird die Schleifscheibe zum zweiten Mal mift eilner besonderen
on;taltigkeit ausgewuchtet, und dis Ausgleichotiicke werden mit Sperrschrauben befestigt.

15. Auswuchten der Schleifscheibe je pach der Abnutzung derselben regelm#Sig iiberprifen,
da das urspriingliche Auswuchten der Schleifscheibe bei deren Abnuizung gestdrt wird,

16. Bel der Ellverstellung des Schleifkopfes in die obere Endstellung spricht die 8i-
cherheitskupplung des Getriebes fiir die Eilverstellung an, wobei ein charskteristischexr
Knell ertént. Beim darauffolgenden Senmken des Schleifkopfes ist es nstig, 1 bis 2 Umdrehun—~
gen des Handrades fiir die handbetitigte Hohenverstellung des Schlelfkopfes im Uhrzeigersinn
ausfihren.

2.4.2. Bchleifbedingungen

Die Konstruktion der Maschinenbaugruppen ermiglicht es, elinen weiten Bereich der
Schleifbedlngnngen durch verschiedene Zustellungen und Geachwindigkeiten des Tisches aicher—
zugtellen.
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Bei der Wahl der jewelligen Schleifbedingungen sind folgende Hauptbearbeltungsfaktoren
zu beriickgichtigen: .

1. Dearbeitungagenaunigkeit

2, Oberfléchengiite des zu schleifenden Werkstiicks

3. Lei%tung des Hauptantriebs der Maschine

4. Standzeit der Schleifscheibe

Die Schleifbedingungen werden mach den Richtsitzen oder erfahrungsniig gewshlt,

Um eine holie Genaulgkeit (Ebenkelt und Parsllelitit zweler Werkstiickseiten) zu erzielen,
empfiehlt es sich, zuerst ‘einen Schruppgang und dann 1 bis 2 Schlichtginge von jeder Seite
abwechselnd auszufihren, bis sich die erforderliche Ebenheit an einer Seite des Werkstiicks
exgibt. Darauf wird der Rest der Zugabe chne Herumdrehen des Werkstiicks abgehoben, wobei
dexr letzte Gang bei eiper Senkkrechtzustellung von 0,01 mm erfolgt. Reicht die Zugaba fiir
die erforderliche hohe Genauigkeit nicht augs, s¢ mul die Basisfliche zur Befestigung des
Werkstiicka durch das Léppen oder Schaben vorbereitet werden.

Die Qualitdt der zu bearbeitenden Fliche wird durch dile Rauheitsklasse und die Eigenw
schaften der AuBenschicht charskterisiert und hdngt von den Schleifbedingungen, Kenndaten
der Schleifacheibe, dexr Art des Abrichtens sowie wvon der Zusammengetzupg und Qualitét der
Kiihlfliissigkelt ab,

Es ist fiir eine satte Kithlung der Schleifstelle und die Anwendung won Schleifscheibe
mit passender Kenndaten zu sorgen. .

Beim Schleifen weicher Werkstoffe sind Schleifscheiben mit einer harten Bindung und bei
Bearbeitung harter {und gehédrteten) Wepkatoffe Schleifscheiben mit einer Bipdung, die un
1 - 2 Stufen weicher ist, zu verwenden, Bine Ausnahme bilden sehr zibe und welche Materia-
lien, wie Blei, Kupfer, Messing u.a., die mittels welcher Schleifscheiben bearbeitet werden
migsen. '

Hohe Genauigkeit und COberflichengiite sind durch Aunwendung feirkirniger Schleifscheiben
errelchbar, '

Zum Schlelfen von Aluminium, Kupfer, Hartmetallen, Bronze werden in der Regel Schleif-
scheiben aus Siliziumkarbid eingésetzt.

Werkzeug~ und Konstruktionsstihle werden mittels Schleifscheiben aus Elektrokorund ge-
schliffen., '

In Ubereinstimmung mit obenerwibnten Hinweisen missen die jewelligen Eenndaten der
Schleifscheibe nach PTabellen gewdhlt werden, die den Richisdtzen fiir die Normierung der
Schleifarbeiten beigelegt sind., '

Damit dle urspriingliche Arbeitsgenauigkeit der Maschine jahrelang erhslten bleibt, sind
die Uberlagtungen des Hauptantriebsmotors unbedingt zu vermeiden. Die Belastung erreicht
ihren Nennwert bei folgenden Schleifbedingungen:

Querzustellung - 2 ~ 3 mm/Gang

Schnittiefe - 0,05 omm

Geschwindigkelt der Léngaverstellung des Tisches - 20 m/min.

Die Anweisungen fiir das Abrichten der Schleifscheibe siehe oben. Es ist jedoch folgen-
des in Betracht zu ziehen: um eine hoke Qualitdt des Abrichtens der Schleifscheibe sicher—
zustellen, muf der letzte Durchgang beim Abrichten der Schleifgcheibe mit der miglichst
kleinen Geschwindigkeit des Diamantwerizeuges auagefiihrt werden.

Beim Betrieb der Maschine darf nicht iibersehen werden, daB eine dauernde Uberlastung der
Maschine zur Minderung deren Atheitsgenauigkeit und zu einer vorzeltigen Abnubtzung einzelner
Maschinenelemente fiihrt.

ES MUSS IN BETRACHT GEZOGEN WERDEN, DASS DIE LEBENSDAUER UND AKBEITSGENAUIGEEIT DER
MASCHINE NUR BEL ERFULLUNG OBENERWAHNTER FORDERUNGEN GARANTIERT WERDEN EUNNEN,
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2.5. Nachgtellung der Maschine
Die Maschine ist von Hause eus eingestellt und braucht normalerweise keine Fachstellun-
gon. '
Daher werden die Einrichtungen der Maschine erst nachgestellt, nachdem es sich wegen
der Abnutzung einszelner Konstruktionselemente als notwendig erwiesen hat.
it der Nachstellung muf ein erfahreper Schlosser beauftragt werden, der glch mit der
Konstruktion und Wirkungsweise der Maschine bekannt gemacht hat.

2.5.1. Bachatellung der Spiele an den Schlelfgpindellagern

Das mormale Betxlebsspiel, das im erwirmten Zustand des Schleifkopfes gemessen wird,
betrigt 0,014 - 0,016 mna. .

Die Schleifspindellager brauchen nachgestellt zu werden, da die Zunshme des Radialaspiels
zur Minderung der Oberflichengiite der zu schleifenden Werkstiicke fiihrt.

Bevor zur Nachstellung angetreten wird, ist das Radialspiel der Schleifspindel zu mes~
sen. Zu diesem Zweck ist auf die Aufapannfliche des Tisches eine in einem Gestsll Pefestigte
MeBuhr, deren Taststift sich gegen den Spindelkegel stiitzt, aufzvetellen und das Radialspiel
zu messen, indem an die Schleifspindel eine Eraft von 8 kp angelegt wird. Bei einem Badial-
spiel won 0,03 mm und dariiber wird zur Nachstellung der Lager angetreten.

Die ¥Nachgtellung erfolgh durch Drehung der Schnecken 19 (8. Bild 13). Die Drehrichtung

_Ast durch einen auf der entsprechenden PTafel angebrachten Richtungspfeil gekennzeichnet. Da-
el ist zu beriicksichtigen, da8 1 Umdrelmng der Schnecke dlo Abnahme des Eadialepiels um
0,004 mm mit sich bringt, Nack der Nachstellung der Lagerschalen lat zu priifen, ob sich dle
Schleifspindel von Hand leicht drehen 1iBt. Die Nachstellung wird wnter Eomirolle des
Schleifspindelspiels durchgefithrt, bis es sich auf einen Wert von 0,014 - 0,016 == verrin-
gert.

Nach erfolgter Nachstellung wird das Anlimsgen der Schleifspindel durch kurze Tipp-
gchaltungen wihrend 10 = .15 min auagefiihrt, ds beli einem zu kleinen Spiel das Festgehen der
Schleifepindel auftreten kann, was unbedingt zu vermelden ist.

Das Axialspiel der Schleifspindel wird durch den Ausgleichring 14(5Bild 13) mittels
der Schrauben 15 nachgestellt.

2+5.2+ Nachspanoung dea Rismens

Iz Laufe des Maschinenbetriebs tritt" die Lockerung des Antriebsriemens auf. Dadurch
nimmt die Drehzahl der Schleifscheide bei einer geringen Belagtung bedeutend ab.

Daher ist die Spannung des Rlemens laufend zu priifen und die Nachspannung desselben je
nack Bedarf auwszufiihren.

Zur Nachspannung des Riemena ist der Hinterdeckel des Stdnders zu §ffnen, die denm Elek-

romotor tragende Konsole zu lisen und diese semf dem Elektromoior durch Drebung der Bln-

stellschraube 7 (s. Bild 6) zu senken, worauf dle zur Befestigung des Winkels dienenden
Sehrauben wieder festzuziehen sind. Die Spannung des Riemens wird von Hand geprift.

Bei der Nechspsnnung des Riemens muf die Maschine wom Netz sbgeschaltet werden.

2.5.3. Bachstellung der Umkehreinrichitungen

Bei einer stoBartiger Umkéhr der Bewegung dea Tisches sowie beim Aufitreten langer {ber—
laufwege 1st die Hydrauliktafei nachzustellen. Bevor zur Na?hatellung angetreten wird, ist -
der Betriebadruck im Hydrauliksystem an einem am Hydraulikbebilten befestigten Manometer zu

. priifen.

Der Betriebsdruck muB & - 12 kp/cm2 betragen und wird durch Drehing des Kopfes des

Druckventils eingestellt. '
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Die Einstellung der stolfreien Umkehr erfolgt durch allmihliches Offnen der rechben Dros-
seln zur Regelung dex Unkehrverzigerung und dann der linker Drosseln fir den stoBfrelen An-—~
lguf, bis die erforderliche Unmkehrverzigerung und ein stoBfreier Anlauf bei Jeder Umkehr der
Bewegung des Tisches erzielt wird.

- Indem zur Einstellung der stoffrelen Umkehr angetreten wird, sind die Drogszeln bis zum
#uBersten zuzudrehen,

Die Anordnung der Drosseln ist in der Tafel angegeben, die an der Vordérwand des Kreuz—

supportes von der Arbelterstandseite angebracht ist.

2.0, Anordnggg der Lager (Bilg 24)

2.6.1. Verzeichnis der Wilzlager (Tabelle 9)

]

_—

Bild 24, Anordnung dar Lager (schematisch)

— A8 -



- %9 -

Tabelle 9
Benennung Einbaustelle | Fgs:-NT. im Stiickzahl
Nagellager 942/20 GOSI' 4060-60 25 1 2
Nadelliager 941/15 GOST 4060-60 22 und 25 2 4
Schrégkugellager 36205E GOST 834-62 25 3 2
Schriigkugellager 36204 GOST 83162 46 4 1
Schrégkugallagsr 36205 GOST 831-62 46 3 1
Rillepkugellager 205 GOST 833857 11 5 2
Axislkugellager 8108 GOSD 687454 ™ 6 1
Axislkugellager 8110 GOSY 687454 11 2 1
Kenrdaten der Hauptbewegung (Stinder)
-
Nummer | Lage der He- Minpt- Drehmoment an der ' roumnes- | S
dop bei, des Rie- lichs Schleifscheibe, %pm ggisgu§§ ?g_ 1 gs- | Schwaches
meng (Bezeich~- | Drehzahl cieige ea b grad Glied
Stufen | nung der He- der nach dem | nech dem gem Antrgeg
bel, des Rie- | Schleif-|Antriebd | sehwachen o ?
mens) scheibe Glied
Riemenscheiben| 2680 ' The rmore-
o i lals
3« MASCHINENKARTE
3.1. Allgemeine Angaben
Inventar-Nr,
Wark
Abteilung
Patum der Inbetrisbnahme der Maschine
3.2, Techmische Daten
Hauptmage
Genauigkeltsklasse "B" nach GOSD 8-71
GroBte Abmessungen der su bearbeitenden Werkstiicke {Linge x Breite x Hihe), mm .. 630x200%320
Abgstand zwischen Schleifspindelachse und Aufgpannfliche des Tischeg, mm:
kleinster .l.l-“'...-........l.l‘........‘.‘.'-..-.l..l’..‘..l‘.......‘..l.“ 80
i gIﬁBtBI‘ .oo-'c.ol-ouoo-llo.o.to-atanaoo-n-o-ovla-‘lutt_n-loo-.oono-:---.q.oc‘ 4'4'5
Hichstzuléssiges Gewicht des zu bearbeitenden Werkstiicks einschlieBlich der
Magnetplatte und Spamo].‘richtung, kg b L R R e 01 0]
Tisch
Nutzbare Flﬁche (Breite X L'Ei.nge), mm i L T 200x630
Verstellweg des Tisches, mm:
lé.ngﬂ .....ll..lldl.ll.'ll..’.l...t.ll'!l.a..l....‘tll..l.lOCQIO“!.I". ooooo 710
quer ..-...........'l.......‘.........‘.....‘............I....“--."..t‘.l.t 235
Geschwindigkeit der Tigehverstellung, m/min:
kleinste lll..li'.‘..l...ll.....lll...tl..ﬂ.c.ct‘.!.ld.l'ldtt‘..l.l.l.l...t. 5
81'6-8139 ‘l..t..l.‘l.l'tll‘.i.‘.'d..Oll........lQ'.....‘...llc‘-!.‘.dl.‘-a}i.l 20
Verstellung dea Tisches bei elner Umdrelmng des Handrades des Getriebeg zur
Léngsverstellung des Tisches, mm eeerseititeeitiette ettt riaasaasseess, 15,3




Zugtellgetrisabe
Sankrochtzuatellgetriabo

Sk&lﬁnwert der Handr&dknisﬂkﬂla, DN wevnwsrtsssanesmstarpsserraraneassssssrroget 0 001
Autcmatiache Zugtelliung (nit 0,005 m Stufung), om:
klei.nﬂte LA N N R R T Ly ey 0’005

sraﬁte ;onio-nao-.a.loobttoovllooo'.....o..-.naaaO.llol.l.oioloooo-oltool"O 0’05

Verstellung des Schlelfspindelkopfes bei einer Umdrebung des Handrades, Bm «.svse 0,125

Querzustellang

Skalenwert der Handradkreisakala, EM oueeesesserenssssonsosoconncrontosocoseoones ¢,05
Skalenwert der Kreisgkgla fiir die MikrometerzustellUunZ, ME sevseoennarsenrevraone 0,01
Automatische Querzustellung je Gang des Tisches (stufenlose Regelung), ma;
kleinste O e e NN ae ettt e s e e st riea s era s teas e rttastonannennans 0,2
gmB'l:e o-o.aa.o.-oo.oco_.oco.oooaea-oc‘\.---o---.no--.co.--o..oo..o-.--oe.o-oo 4
Verstellung des Kreuzsupportes bei einexr Umdrebung des Handrades, 20 vveeeeeesecesd

Schleifkopf

Gréfte Senkrechtverstellung, mm O
Geschwzndigkeit der Eilverstellung, m/min R R L T P o - /4
‘Abmessungen der Schleifscheibe, mm $rsesecurtrers st tsasuasaneneanssacntrntranaens 250XIZXTE
Drehzahl der Schleifscheibe, U/min Srerssnraresaru T saestanettansirararonsrncnss 2680

Antrieb der Schlelfscheibe

Art des Riemens .!-..IO.........0....."!........l‘...!l...lOCOQUOIO..I..C.O..OUU flach
Ilﬂ.nsa des Riemens, m A T 1250 .
Breite dsa RiemBBB. mm -n'ata‘l-vtcOoonovo.ot--.I.oool.-t-lo-..oo.o.nov‘!lo..to.' 40

Elektromotoren:
fiir Hauptantrieb:

LeistunS’ kW I..‘O.Illl.-...!....lt..(...'.‘I...0‘.I......-I....?...l..l'......'. 2’2
Drehz&hlg U/min -.-.--.-.-.-o--.o--.---..i.-.o..-..--...-oo.-.............f....-..zaﬁo

Inventar-Nr. L R R e I T T T

fiir Hydraulikantrieb:

Leistuns, kw .l'lootttoaiooao...o.ll.oto-oa.0...-..o.ot.oo.o....oooi..-co.o000..- 1,1
-Drehzahl, U/min LA R R Y N Y R R T T T I T s 930

Inventar-Nr. LR L I I T I T

zur Ellverstellung des Schleifkopfes:

Leistung' kw .I.ll..l..l..‘..l.l...-I.Oli'lld.t.ll’.I.l.0.0..'..........0.-.-.... 0’18
Drﬁhz&hl, U/ﬂin A A R R I R I T I S . 1400

InVentar-Nr. ‘..ll...tb.'l-tttl.l.C.i..'..tl..'IOQ'I...I'I..l...!l..ll"!‘....l.l

fir Kihlpumpes
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Bild 25. Skizze der Tischnuten

]

max 320

H
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422 ]
200

Bild 26. Abmessungen des Arteitsraumes
dor Maschine

N

7

Hauptmside uand Sitzstellen:
A = Kegeligkelf 1:%;

B -~ a3owinde M4831,5 links,
C - Gewinde M33x1,5 links:
D - Gewinde 115 links




3.3. aratu aben
Taballe 110
Benennung ] Datum Repars- Stellung, Name und Un-
und Bezgiche | Begrin- Kompli-| turzyk- terschrify
nung der Be- | dung der|der Ein-|der Aus-|ziert- |lus der [Reparatur- : -
gtandteile Repara- |liefe~ |liefe— |heits- {Maschine art der fir |der fiir die
der Maschine fur rung Zur|rang gruppe |in Stun- die Aus- [Abnabme der
Repara~ |nach er— den fiihrung |Heparatur
tur folgter der REepa- |verantwort-
- |Bepara~ Tatur lichen Per~
tur- verant- son
wortll-
chen Per-
80D
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3.4, Besonderheiten der Demontage und Montage der Maschine bei Reparsturarbeiten

Bel Reparatur der Maschine sind folgende Vorschriften einzuhalten:

1. Magchine mittels des Netzschalters wom Netz abschalten.

2. Bevor der Kreuzgupport sbgencimen wird, sind folgende Arbeitsginge _notvéndig:

a) Schlduche vom Hydraulikbehilter trennen;

b) Spindelmutter der Querzustellspindel 13aen;

¢) 2 vordere Séhutzbleqhe fiir die Bettfiihrungen abtremnen, Die Montage hat in umgekehr-
ter Rweihenfolge zu geschehen.

3. Beim Abnehmen des Hydraulikzylinders ist wie folgt zu verfahren:

a) Schrauben, die zur Befestigung der Stiibzen vorgesehen sind, lisen;

b) HBydraulikzylinder anheben und Eohre von den Hydraulikleitungen trennen.

4. Vor dem Abnehmen des Sténders sind folgende Arbeltsginge notwendig:

a) Leitungen der Elektroausriistung abtrenneni

b) Olzulaufrohr f4r die Querszustellspindel abtrennen. . _

S+ Boeim Ausbau wnd Zusammenbau des Stinders ist darauf zu achten, daB der Kell Fiir die
Senkrechtfiihrungen ohne Spiel und mit einer geringen Spannung eingebaut ist. Bei Nichtbesgh—

tung dleser Anweigung kSnnen auf den Laufflichen EBindruckstellen auftreten, die auf die Ein— -

wirkung der Rollen zuriickzuffibren sind, Die hintere Flatte 12 (s. Bild 7) iat ebenfalls bei
einem Drehmoment am Schliissel von hichstens 50 kpem anzupressen.

6. Beim Ausbgu des Schleifkopfes missen die Lagerschalsn semt den Hilsen herausgencmmen

werden, um des Abscheren der Ulsaugrohre fiir die Leger zu vermeiden.
' 7. Der Ausbau der Msschine darf nur im Notfall vorgenommen werden.

8. Beim Ausban einzelner Baugruppen ist es notwendig, sich nach den angefihrten Zeiche-
nungen zu richten. : :

Die Durchsichtunterlagen missen vom Anwendebetrieb in Ubereinstimmmng mit dem "Ein-
heitasystem fiir dle planmiBige vorbeugende Reparatur und den Betrieb der Produktionsanlagen
der Maschinenfabriken® ausgestellt werden.

Dis Anweisungen fiir die Beparatur der hydraulischen Gerdte sind im Abgchnitt 1.6. ange-
geben. ’
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3.5, Angaben iiber Konstmktibinsinderungen

Taballe 11

Benermmung und Be- | Begriindimg (Be-] Datum der Aus- Eeandaten der Me- | Stellung, Name und
seichnung der Be- | bennung der der Eon-| schine nach er- Unterschrift der
standtelle ' Unterlagen) struktionsidnde~ | folgten Anderun- | verantwortlichen
' Tungen gen. Person
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3.6, Angaben iiber dde ?g;"r_ieht;gngerr

Pie in der Normalsusfilbrung hergestellte Maschine wird mit einer auf dem Tisch ange-
ordneten Magnetplatte komplettiert.

Die Magnetpiatta gewdhrleistet eine zuverldssige und schnelle Befestigung verschiedener
Werkstilicke, die eine obene Basisfliche haben. Die Aufspannfliche der Magnetplatte igt wor
Auftreten von Kratzern zu schiitzén. Dsher igt die Reinigung der Magpetplatte mittels harter
Gegenstinde strengstens werboten.

Pie Aufspannfliche der Magnetplatte wird regelmifig nachgeachliffen. Um eine einwand-
frele Bbenhelt der Magnetplatte sicherzustellen, empfiehlt es sich, dlese 1m eingeschalteten
Zuatand nachzuschlelfen,

Zwecks Erweiterung des Einsatzbereiches der Maschine kinnen auf Wunsch des Kunden gegen
Mehrpreis verschiedene Vorrichtungen mitgeliefert werden, die zur Befestigung der Werkstiicke
oder zmum Profilebrichten der Schleifscheibe dienen.

Zur Lieferung der gonannten Vorrichtungen ist die Auftragbestitigung des Kunden notwen—
dig.

Die Arten von Vorrichtungen, die gegen Mehrpreis hergestellt werden k3nonen, sind in den
bestitigten Yechnigchen Bedingungen und in der Komplettierungsiiste der Maschine sngefihrt.

3.7. Komplettierungsliste (Tebelle 12}

Tabelle 12

Bezeichnung Bonennung. Szgﬁ]i_ Anmericung
3171 Magchine komplett ' ' 1

I. Zum Liefersatz gehfren und im Preig einbegriffen

3T7IM.60.000 Kiihlsysten 1
- Flansch zur Befegtigung des Dismantwerik-
zeuges 14-~18H33-70 4
- Augwuchtdern fiir Schleifacheidbe 40-‘18332-70 1
AI.30.203 Schliizsel 1
3I71.30.205 Flansch 1
3171 .30.206 Flansch 1
- Pettpresse, Typ 1-200 cm’ GOST 3643-54 1
- Schliissel 7811-0316C1, oxidier:
GOST 16984-71 1 Fir tropenfeste Aug-
fibrung Uberzug
o KX2izp.
- Schliissel 78113025 C1, oxldiert
GOST 2839-71 1 do
- Ringe GOST 9B833~61:
H1-32x25-1 8
H1=-20x16-1 10
H1~16x12-1 12
¥85x80-2 4
- Schlissel GOST TMY37T-H6 . 1
S5 =10 1
3 =12 4
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Bezelchnung Benennung Sg:g{— Apmexikung
- Ausgleichstiick fiir die Augwuchtung der
J Schleifscheibe J95-106 6
- . Mutter M48x1,5 links
K14-501 y
- Schraube M6xX10 GOST 147664 6
- Schliissel- 7372 1
- Schliisgel 18H15-66 1
- Endloser Flachriemsn aua Gumamierungsbelting
B-820 mit 40 mm Breite und 1250 mm Linge
ohne Gummizuflage GOST 101-5%, Typ 4 2
= Schraubenzieher 7810-0392, oxidiers
GOST 17199~71 1 Fir tropenfeste Ausw
fiihrung Uberzug
Km21Xp,
Satz Reserveteile fiip Hydraullkapparatur |
Batz Regerveteile fir Elektroapparatur 1
I3 Lanpe mit Sockel P27-1 40 W, 24 ¥V
_ G=13 (C~13 tropenfeste Ausfiibrung) 1
i1, B2 Lampe im Rundkolben GOST 220465
¥HE, 3-0,22 (ME6,3-0,22 tropsnfests Ausfithrang ¥
1148 Schmelzeinsatz fiir Sicherung [27-IH2
x IBI-163 (IBI-I6T) 6 380, 400, 440 V Span-
nung
oz Schmelzeinsatz fiir Sicherung U27-TK2 :
fBi-203 (NBI-20T) 6 220, 230 V Spannung
NP2 -TIP5 Schmelzeinsatz fiir Sicherung IPC-6-I]
[IBl-23 (HBI-2T) 25
r2; 1P3 Schmelzeinsatz fiir Sicherung IPC-6-0
HBI~43 (OBI~4T) 12 220, 380 V Spannung
7O &~ Feeset z/%hnische Unterlagen <
3I71.00.000P3 Universale Flachschleifmaschine, Be-
triebsanleitung 1

!
'

II. Auf Sonderbestellung gegen Mehrpreis lisferbar

VYorrichtungen und Wexkzeuge

Gerdt zum Schrégabrichten der Schleif-
scheibe 370-~I2

Teilvorrichtung mit Teilscheibe 370-[14

Auswuchtvorrichtung fiir Schleifacheibe 370-I7

Sinuslirneal 37009

Teiltisch 370-1I13

Staubsauger 370-I16

Rundtisch 370-I17

Quersinustisch 370-[22

Liangssinpustiseh 270-l123

Slousschraubstock 370-[24

A T S Y N A N N Y

.3
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3.8, Wefksabnahmeprotokoll

3.8.1. Prifung der Maschine auf Ubereinstimmung mit
= den Genaulgkeitsnormen nach GOST 27367

Prifung 1

---------- A ”ad(f( sf?f EP 7 A 5~
[“2‘2 Ffwﬁ:eﬁ;;’:?:{f_‘ﬂe Betriebonummen. 1 fé‘ .g g

&

a7

Gegenstand der Priifung Priifanleitung Abweichung, wum

zulissig f gemesgen

Eberheit der Aufspann~ Priflineal 4 auf den zwei auf die Auf- 4
-fléche dés Tisches spannflsche des Tisches 1 gelegten re- (Bauchigkeit

gelbaren Stiitzen 2 (Parallelendmafen) unzulissig)

so elnstellen, daf die Anzeiggn der

MeBuhr 3 an beiden Enden des Priflineals

gleich gind. Der Abstand zwischen Stiit-

zen und Enden des Priiflineals betrdgt

2/9 dessen Linge.

Mefluhr auf dem Tisch so befestigen, daR

deren Tagtstift die Kontrollkante des

Priiflineals beriiart und rechtwlnklig zu

dieser steht. MeSuhr lings des Prifli-

neals berithrt ung rechtwinklig zu diesger

steht. MeBuhr lings des Priifiineals ver-

schieben und Ebenheit der Aufspannfliche

des Tisches priifen.

Dle Priifung wird mindestens in 3 Langs=-

und Querrichtungen sowie in 2 Diggonal-

richtungen ausgefiihrt
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Priifung 2

a

% Y -
{ /f /;’ /_, ]
f 2 J
)
wh
-, .
R \\\_. .
Gegenstand der Priifung Priifanleitung Abweichung, ui
zulassig gemaessen
Geradlinigkeit der Priifiinesl 3 neben dem Tisch 1 parallel
Pischverstellung, gemes- zur Lings- und Querveratellungsrichtung
gen in Senkrecht~ und desselben einstellen. Mefuhr 2 auf dem
Waagerechtebene: Tisch so befestigen, da8 deren Taststift 3
die Kontrollkante des Priiflineals be- a) 4

a) in Lingsrichtung
b} in Querrichtung

rihrt und rechtwinklig zu dieser zuerst
in, Senkrecht- und dann in Wasgerecht-
ebene steht.

®isch iiber den ganzen Verstellweg des-
gelben in Lings- und Querrlchtung ver—
schieben.

Der Fehler ist die gréfte algebraische
Differenz der MeRergebnlazge
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Priifung 3

‘)"

Léngsverstellung dessel-
han

des Tisches 2 bexiibry. Tisch jiber den

a)
Gegenstand der Priifung Priifsnieitung Abweickung, s
zuliasig gemessen
Freisein von Schriégstel- Wasserwaege 2 auf der Aufspannfliche a) A0 14
lungen dex Aufspannfld- des Tiaches 1 in einer zur Verstellungs- 1000 eoel
che des Tisches bel des~ richtung desselben rechtwinklig stehen- B) 10 é
sen Verstellung: den Ebene an den Enden des Tisches (b) 1000 100 2
a) in Langgrichiung: und in dessen Mitve (a) einstellen. auf dem gan-
P) in Querrdichtung Tigch iiber den genzen Verstellweg des- zen Ver-
selber verschieben. stellweg des
Der Fehler ist die gréBte algebraische PMisches
Differenz der MeBergebnisse.
Bs ist die Priifung mittels Kolliwstions-
gerdte zuldssig
Priifung 4 f 2
“ é/ I i
R T i R
' Gegenstend der Priifung . Priifanleitung Abweichung, «m
zulédssig gemessen
Parallelitst der Seiten~ MeBuhr 1 auf einem unbeweglichen Teil 6 .f-
¥anten der Mlttelnut des der Maschine so befeatigen, daB deren auf der gan-
Tisches zur Richtung der Laststift die Seitenkante der Mittelnut  zen Linge

des Tigschesg

ganzen Verstellweg desselben verschieben.
Messung, an belden Seitenkanten der Mit-
telnut des Tisohes vornehmen. Der Fehler
ist die algebraische Differenz der Mef-
ergebnlsse am Anfang und am Ende des

Verstellweges des Tisches
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Priifung 5

!

Gegenstand der Priifung Priifmnleitung Abweichung, um
: | zaléssig gemessen
Buandiauf des AuBenkegels m1mmmm“mmum, 3 oi'

der Schleifspindel

dasdam!aatuiﬂdiplemlﬂinhoder
Schm&mainmnmmmu-
mmmhﬂnmmmmq
#u dessen Achge gteht. .
Schleifspindel zur Drabumg bringen.
bmhmmwng
stchenden Ebenen smuaffhren, '

Der Fehler ist der grxiBte Wert der MeBeor—
goebnisse

Prifung 6

Gegenstand der Priifung Prufanleitong ; ‘b"’im'.ﬁ““
zuligsig | gemessen
Axialruhe der Schleif-  MeSunr 1 auf der Esmchine 30 befestigen, A 41 5‘

spindel

dﬂdsmhstst!ﬁdieindie&mtﬂer—
bohrungdar&hlmwglaeingesetz—
ten Kugel 2 bexghrt.

Schleifspindel rar Drefmmng brisgen,
Der?ehl.eris*l:d&rmm‘l’ezt&erﬁeﬂ-
ergebnisse. Die Prifung wird nach Be—
seitimdmw@ieh snegelfinTt




Priifung 7

Gegonstand dex Prifung -

Prafanlsitoog

lhniehnns,Ju,n

sulisaig gemeggen

Poarallelitit der Dreh~

achge dexr Schleifapin-
del zur Richtung der
Querverstellung des
Pisches, gemessen in
Seakrechtebene

!

Prifdorn 2 ait einer sylindrischen
Eontrollflache an der Schleifspindel 14
befestigen. MeBubr 3 amf Jexr Anfspann—
fliche des Tiaches % so befestigen, daf
deren Taststift die cbere ¥antellinie

des Priifdornes Derihrt und rechtwinklig
zu dessen Achae steht.

I.‘l'ischuﬁoujn%mmvmtel—

len.. Schielfgpinde] samt dem Prifdorn
nech der ersten Measumg ua 1807 herum-
drehsn und Xeszvuong wisderbolen.

Der Fehler ist das arithoetioche Mittel
sweisr Malergesbnisse:

in der urspringlichen Stellmng der
Schleifspindel und nach HEerumireben
derselber wm 180°.

In jeder Stellumg der Bebleifgpindel
wird die algebraische Differemz der MeS-
ergebaisse am Anfang umd #n Ende der
Tischverstellung bestimm:.

Die Measurs wird iz zwel Fihenemdstele
lvngen des Schleifkopfes ausgelhrt

5 b
I=150 ma
Die Neigung
des fliegen-
den Enden
des Priifdor-
nes ist mr
nach unten
zulsssig
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]

,_

{ R -
150
Gegenstand der Prilfung Eriifanleitung Abweichung, .m
w zulissig gemessen

X -
Rechtwinkligkelt dexn Tisch 5 in die Mittelstellung in bezug 5 *{
Drehachze der Schleif- auf den Langs- und Querverstellweg brin- suf der
spindel zur Lingsverstel- gen. Priiflineal 1 auf der Aufspannfliche Linge

des Tisches in demmittleren Teil des- L=15C mm

lung des Tisches

selben in bezug auf die Lidngsverstellung
s¢ eingtellen, daB dies Anzeigen der Mefi-
uAr 2 an beiden Enden des Pxuflipeals
gleich sind,

An der Schleifgpindel 4 Kurbeldoru 3

mit siner NelBuhr so befestigen, dall de~
ren Tastastift die Kontrollkante des
Priflineals beriihrt und rechtwinklig zu
dieser steht. MeBuhr mit dem Priiflineal
in den Punkten A und B, die in 150 mm
Abstand voreinander liegen, in Berih-
rung bringen. Der Fehlsr ight die griite
algebraische Differenz der MeBergebnlis-
se in den Punkten A und B. Messungen in
zwel Hohenendstellungen des Schleif-
xopfes ausfihren
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Prifung ©

f 3
3
| i Sl
|
Gegenstand der Priifung Priifanleitung o Abweichung}Jum
zuléissig gemegssan
Rechtwinkligkeit der Priifwinkel 4 suf den zwei auf die Auf- 8
Verstellung des Schleif- spannfliche des Tisches 2 gelegten re- auf der Linge
kopfes zvb Querverstel= gelbaren Stiitzen 3 (ParallelendmaBen) L=300 mn

lung des Tisches

parallel zur Juerverstellung des Tiw
sches einstellen.

HeSuhr 1 guf dem Sehieifkopf 5 so befe-
stigen, daB deren Taststift die Kon-
trollkante des Priifwinkels beriihrt und
rechtwinklig zu dieser steht. Schlaif-
kopf in der Hshe verstellen. '

Der Fehler ist dle algebraische Diffe-
renz der MeBergebnisse am Anfang upd am
Ende des Verstellweges des Schleifkop-
fes
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Priifung 10

Gegenstand der Priifung

W o™

Priifanleitung

Abweichung, um

zuldssig

gamsssen

Genauigkeit der Zustel-

lung je Teilstrichk der

Ereisgkalas

a8y des Schleifkopfes

b) der Querverstellung
des Tisches

-

¥elBuhr 1 auf einer unbeweglichen Teil
der Maschine go befestigen, daf deren
Taststift die Fliche des Tisches 3 oder
des Schleifkopres 2 berihrt und paral-
lel zur Richtung der zu priifenden Ver-
stellung ateht.

Schileifkopf (Kreuzsupport) nach dem
Hersusoehmen d:s Totganges uz einen
Teilgtrick der Kreiggkala mindestens
zehnmal versteilen.

Der Fellex ist die gujBlte Differenz der
Anzeiges der Mefubhr und Kreisskala. Die
Messungen werdsn in den zZwei Endstellun—
gen und in der Mittelsstallung des
Schleifkopfes (Kreuzsupportes) ausge-
fihrt
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Frifung 11

Zur Kontrolle der Arbeltsgenaulgkeit der Msschine wird ein Probestiick benutzt, dessen
Exeite mindestens 0,6 der gréften Breite des mu bearbeltenden Werksliicks und dessen Linge
mindestens 0,6 der Tischlénge bvetrigt. Vor dem Aufspannen des Probestiicks werden die
Sehliehtbearbeitung deasen Auflagefliche und die Schruppbearbeituné sonstlger Flichen, die
guf Qer Maschine zu schleifen sind, ausgefithrt. Nach dem Schlichbschleifen auf der Maschine
migsen alle bearbeiteten Flichen des Werkstiicks den navhstehenden Forderungen entsprechen.

Gegenstand der Priifuug

Priifanleitung Abweichung, «a

zuldgsig

gemessen

a) Ebenheit der bearbei-
teten Flédche des Probe-
gtiicks und Farallelitit
der oberen bearbeiteten
Fliche des Probegtiicka

zu dessen Auflagefldche

a) Dde Bhenbelt und Parallelitit

worden {komplexmiBig) mittels

elner auf eine Priifplatte aufgestell-
ten MeBuhy geprift. '

Das zu messende Frobestilick wird unter
der MsBuhr verschoben. Die Messungen
werden ap seitlichen Lingsschnitten so—~
wle 1n Dlagorslschnitten des Probeatiicks
durchgefiihrs.

Der Fehler ist die griBte algebralache
Differenz der MeBuhranzeigen

a) 4 3

b) Rauhigkeit der bear- b) Die.RauhigKei't wird mit Hilfe wvon b) nicht un-
beiteten Flichen des Universal-RauhigkeltsmeRBgeriten geprift terg10 V /o
Probestiicks '
Prifung 12 o

_? ' 3

;:

A
<
b
Gegenstand der Priifung Priifanleitung Abwelchung, «n
Zuldssig gemessen

a) gegengeitige Recht-
winkligkelt der Ebenen,
die am Umfang und an der
Stimselte der Schlelf-

scheibe bearbeitet sind .

b} Rauhigkeit der bear-
beiteten Fldchen des
Probegtiicks

a) Innenkanten A und B eines gufelsernen g) 2
oder stihlernen Winkels mit 40 mu Innen—

bifhe, 50 mm Breite und 30 mm Linge

schleifen.

Eante B durch Senmkrechtzustellung des
Schleifkopfes schleifens

L

‘Eante A durch Querszustellung des Ti-

sches samt dem Ereuzsupport schleifen.
Die Messung wird mittels Universalmef-
gerdte ausgefiihrt

b) Die Rauhigkeit wird mittels
Uriversal-RaubigkeitsmeBgerite geprift

b) nickt un-
ter78

v &
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Prifung 13 5 ;‘%"7"\

L

Die Anordnwung der Baugruppen und Maachinenteile, sowie die GrBe, Richtung und der An—
griffspunkt der Kraft miissen der vorilegenden Zeichnung entsprechen urnd werden durch folgenw
- de Werte bestimmt: D = 200 mm; H = 160 mm; P = 40 kp. :

Gegenstand der Prifung Priifanleitung . Abweichung, im
zulissig gemesgen
VerlageTung dea Tisches Priifdern 2 mit einen Flansch, dessen S0 :f'(?

in bezug gquf den an der Durchmesser 200 mm betrighs, an der
Schleifspindel befeatig- Schleifspindel 1 befegtigen.
ten Priifdorn unter Ein- Einrichtung zur Erzeugung der Belaw
wirkung einer Kraft stungskraft P auf dem Tisch 3 starr bee
festigen. Die Belastungskraft ist mit
einem Dynamometer zu messen.
Schleifkopf 4 vor eimer Jjeden Prifung
durch Verstellung desselben von oben
rach unten in die Prifstellung bringen;
Tisch in Querrichtung so einstellen, dal
dle Achse dessen Mittelout mit der Mitte
des Priifdornflansches zusammenfallt, und
durch Verstellung in Léngsrichtung von
links nack rTechts in die Mittelsteliung
. " Ddringen; Schleifgpindel drehen.
. Zwischen Tisch und Prifdorn wird eine
bis zum gegebenen Wert allmihlich an-—
S Wechsende Kraft P orzeugt, die durch die
Achse des Priifdornes in einer rechtwink-
lig zu dieser stehenden Ebene unter dem
Winkel d =20° zur Richtung der Senkrecht—
zustellung geht.
Zrndem die Belastung erzeusgt wird, ist
dle Verlagerung des Tisches in bézué‘auf
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4.

Fortasetzung

Gegenstand der Priifung

_Abweichung, mm

Prilfanieitung

zulldanig

gemensen

den Prifdorn in Senkrechtrichtung mittela
der NMeBuhr S5 zu mesasen. '

Dabei muB die MeRuhr sc eingestellt war-
den, daB deren Taststift dle Mitte der
oberen Mantellinie des Pnifdornflansches
berihrt.

Der Fehler erglibt sich ala arithmetisches
¥ittel zweler MeBergebnisase,

3.8.2. Priifung der Maschine auf Ubereinstimmung mit iibrigen technischen Bediﬁe;ungen
und Sonderlieferbedingungen (beim Vorhandensein der letzteren).

3.8.3, Zugitzliche Angaben

o~

3.8.4. Elektroausristung

Schaltschrank (Montageplatte)

Aetriehsaummer:

Banennung Spanpung, V Stromsrt Frequenz, Hz
Speisenetz 380 Wechselstrom 50
Steverdtromkreis 110 do 50
Arbeitspletzbeleuchtung 24 do 50

DIX BLEKTBCAUSRUSTUNG ist nach der Prinzipecheltung Nr. £0.000333 ; dem Verdrahtungsplan
des Schaltschrankes Nr. 80.000834 ; dem Verdrahtungsplan der Maschine Nr. 80.000334 ausge-

fihrt. :
Elektiremotoren
Bezelichnung Lel- Nenn= Strom, A
im Prinzip=- Zweckbestimmung il 2] stung, strom,
" sehaltbild kW - i Leergang|Belastung
¥1 Elskbropunmpe OA-22 0,12 0,3 J,4F5 0.3
—_— M2 Elektromotor fir Magnetab-
schelder , A0I0IZ-4~G2 0,08 0,36 0 32 0. 38
M3 Elektromotor fiir Schleif- -
scheibe AOIR-22-2-C1 2,2 4,53 4.6 5.8
Ma Elektromotor fir Bydrauvlik-
antrieb AQMR~22~6=C11,1 3,0 l/ £ ﬂ' ¢
M5 Blektromotor fiir Bllverstel-
lung des Schleifkopfes AOIT2-4=C2 ©,18 0,6 — /N c
M6 Elektromotor fir Stewbsauger AQIR2-2-C1 0,6 1,43 ,{

Die Prifung unter erhihter Spanmng bei o‘(ndustriefrequenz durechgefiihrt:
Epannung U0 v
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‘H5chstwideratand der Leltungleolation gegen Exde

Kraftatromkreise g'Bo MOhm Steuerstromkreise . f p o MOhm
E‘lektrowid;rutand zwischen dem Erdumgsschranbe und den Metalltellem, der uanter Spannung S0 A
und héher sein kann, ist nicht héher als ¢,1 Ohm,

Befund: Die Elek'broansniistung der Maschine ist in Ubereinstimmupg mit den festgelegten For-
derungen ausgefiihsrt und hat die obenerwihnte Pxriifung bestandern.

Datun j' o&. /9“

3.8.5. Gesamtpriifbefund

" Auf Grund der Besichtigung und vorgenommenen Priifungen ist die Maschine als betrisbe-
fihlg und exportmiBig snerkannt,

Datunm
A

Stempel Chefingenileur

3.9, Konserviem achein

Die Flachschleifmaschine Modell 3IVI, Genaulgkeitsklagse B y-Betriebs-
manme r a&f zf 35 ist in Ubemiﬁstimuns mit den featgelegten Fordermmgen kon-
gerviert.

Datum der FKonservierung 5? . 0.! ﬁ 4

Kongervierungafrist 3 207;9—

TUaterachrift der fiir die Ausfithrung der Konservieruns /0 /té—@- yry. &Mﬁh

vez'am:wortlichan Peorson

Unterschrift der fiir die Abnahme der XKongervierung % ﬁ’(/_(
verantworf:lichan Person . ‘t{/)"“" 4 {- .

. 3.10. Yerpackungsachein
Die Flachschleifmaschine Modell 3I71, Genauigkeitaklasse B y Betriebs-

nummer ' o&tf X &5 igt in Ubereinstimmung mit den festgelogten Forderungen
werpackt.

Verpackungsdstum K. od , 19F4

Unterschrift der fir die Ausfiibrung der Verpackung
verantwortlichen Pergon

Unterschrift der Pir die Abnahme der Verpackung
verantwortlichen Person







