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Biiffering

BETRIEBSANLEITUNG

Breitbandschleifmaschine Modell CLASSIC 111-E
Modell CLASSIC 211-E
Modell CLASSIC 211 C-E

Gebr. Biitfering
Maschinenfabrik GmbH
D 59269 Beckum/Germany
Stromberger Str. 170
Telefon (02521)842-0
Telefax 8 42 42



ﬁDIN EN IS0 9001 k

T

Rleg.-Ne. 4005-01

Sie haben eine BUTFERING-Breitbandschleifma-
schine gekauft.

Von dieser Prézisionsmaschine kénnen Sie Hochst-
leistung erwarten. Damit diese jedoch erreicht wird,
geben wir Thnen mit dieser Betriebsanleitung grund-
legende Hinweise zum sachgerechten Aufstellen,
Einstellen und Bedienen. Diese Anleitungen niitzen
aber nur dann, wenn Sie Thren Mitarbeitern auch zur
Verfligung stehen. Haben Sie noch weitere Fragen?
Gerne stehen wir Thnen mit Rat und rascher Hilfe zur
Verfligung.

Gebr. Biitfering
Maschinenfabrik GmbH
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Betriebsanleitung Schleifmaschine Classic

Betriebsanleitung

Breitbandschleifmaschine:

Inhaltsverzeichnis:

Technische Daten
Modell CLASSIC 111-E
Modell CLASSIC 211-E
Modell CLASSIC 211 C-E

Sicherheitsvorschriften
Gefahrenhinweise
BestimmungsgemifBe Verwendung
Sicherheitsregeln
Aufstellungsort, Maschinenanschluf, Wartung
Sicherheitsschalteinrichtungen
FEPA-Sicherheitsempfehlungen fiir den richtigen
Gebrauch von Schleifmitteln auf Unterlagen (Auszug)
Aufstellung der Maschine
AnschluB3 an das Stromnetz
Anschluf3 an das Druckluftnetz
Anschluf} an die Staubabsaugung
Auflegen des Schleifbandes
Einrichten der Kontaktwalze (manuelle Walzenverst.)
Einrichten der Kontaktwalze (automat. Walzenverst.)
Abrichten der Kontaktwalze (manuelle Walzenverst.)
Abrichten der Kontaktwalze (automat. Walzenverst.)
Steuereinrichtung des Elektronik-Gliederdruckbalkens
Einrichten des Elektronik-Gliederdruckbalkens
Vorschubeinrichtung
Schleifbandantrieb und Bandsteuerung
Reinigungsbiirste
Strukturieraggregat
Schleifbandabblasvorrichtung
Maschinenpflege und Wartung
Schmierung
Stérungen

CLASSIC 111-E
CLASSIC 211-E
CLASSIC 211 C-E

CLA 111
CLA 211
CLA 211C

CLA
CLA
CLA
CLA
CLA
CLA

SE
CLA/M
CLA/1
CLA/1
CLA/1
CLA/1
CLA/1
CLA/1
CLA/1
CLA/1
CLA/1
CLA/1
CLA/1
CLA/1
CLA/1
CLA/1
CLA/1
CLA/1
CLA/1
ECO-E

1.1-1.4
11-14
1.1-14
2.1-23
2.1
2.1
2.1
2.2
2.3
l.1<1.3
3.1
4.1
3ol
6.1-6.2
Tlsl2
8.1-8.2
8.4-8.5
9.1
9.3
11.1-11.2
12.1-12.2
13:1=13.3
14.1-14.2
15.1
16.1
|
18.1
19.1

20.1 - 20.5
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Betriebsanleitung Schleifmaschine Classic

Abbildungen zum Text:

Ubersicht CLASSIC - E

Ubersicht CLASSIC 2 - E/CLASSIC 2 C-E
CLASSIC-E mit Combi-Aggregat
CLASSIC 2-E mit Kontaktwalzen - und
Schleifschuh-Aggregat

CLASSIC 2 C-E mit Combi- und
Schleifschuhaggregat
Kontaktwalzen-Aggregat, Bandwechselseite
Combi-Aggregat, Bandwechselseite
Schleifschuh-Aggregat, Bandwechselseite
Kontaktwalzen-Aggregat, Antriebsseite
Combi-Aggregat, Antriebsseite
Schleifschuh-Aggregat, Antriebsseite
Kontaktwalzen-Aggregat, Ansicht
Combi-Aggregat, Ansicht
Schleifschuh-Aggregat, Ansicht
Tasterplatte

Pneumatik-Bediengerit

Andruckelemente
Vorschubeinrichtung/H6henverstellung
Reinigungsbiirste

Strukturieraggregat
Combi-Aggregat/Schleifschuh-Aggregat
Einstelldiagramm

Pneumatikschemas:

Einspeisung

Bandspannung u. Schleifbandoszillation
Kontaktwalzenverstellung
Gurtsteuerung
Elektronik-Gliederdruckbalken
Pneumatisch zustellbare Biirste
Schleifbandabblasvorrichtung
Datenblatt zum Pneumatikschema
(Abb.1-4,8,11,13)

ZD 107 824
ZD 107 826
ZD 107 836

ZD 107 868

ZD 107 870
ZD 107 886
ZD 107 893
ZD 107 898
ZD 107 914
ZD 107 925
ZD 107 929
ZD 107 937
ZD 107 944
ZD 107 945
ZD 107 948
ZD 107 951
ZD 107 952
ZD 107 960
ZD 108 023
ZD 107 993

ZD 107 997

ZD 107 587
ZD 107 588
ZD 108 159
ZD 107 591
ZD 108 163
ZD 108 161
ZD 107 592
ZD 108 164

Abb.

Abb. 2

Abb.

Abb.

Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.

Abb.

Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
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Betriebsanleitung Schleifmaschine Classic

Aufstellungspliine:

CLASSIC111-E
CLASSIC 211-E, CLASSIC 211 C-E

Wartung:

Schmierplan CLASSIC-E
Schmierplan CLASSIC 2-E
Schmierstofftabelle

Olfiillmengen ,,Nord* Getriebe
Olfiillmengen ,,Stéber* Getriebe
Olfiillmengen , Nord* Kegelradgetriebe

Ersatzteillisten:

Hohenverstellgetriebe

Vorschubgetriebe ,,Nord*“ Getriebe
Vorschubgetriebe ,,Stéber* Getriebe
Vorschubgetriebe ,,Nord*“ Kegelradgetriebe

Maschinenstdnder CLASSIC-E

mit Liste

Maschinenstinder CLASSIC 2-E
mit Liste

Maschinenstinder CLASSIC 2 C-E
mit Liste

Vorschub und Hohenverstellung

mit Liste

Kontaktwalzen-Aggregat

mit Liste

Combi-Aggregat (ohne Schleifschuh)

mit Liste

Schleifschuh-Aggregat (ohne Schleifschuh)
mit Liste

I-3

ZD 108 079
ZD 108 108

ZD 108 124
ZD 108 126
ZD 108 128

ZD 107 599
ZD 108 074
ZD 108 152

ZD 107 604
ZD 107 601
ZD 108 147
ZD 108 150/ ZD 108 151

ZD 108 134
108 134 -1

ZD 108 175
108 175 -1

ZD 108 170
108 170 - 1

ZD 108 194
108 194 - 1
ZD 108 191
108 191 -1
ZD 108 192
108192 -1
ZD 108 193
108 193 - 1
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Betriebsanleitung Schleifmaschine Classic

Gliederdruckbalken, Teilung 25
mit Liste
Gliederdruckbalken, Teilung 50
mit Liste

Tastvorrichtung, Teilung 25
mit Liste
Tastvorrichtung, Teilung 50
mit Liste

Reinigungsbiirste
mit Liste

Strukturieraggregat
mit Liste

Schleifbandabblasvorrichtung
mit Liste

Bedienungsanleitung Vakuumerzeuger

ZD 108 195
108 195-2

ZD 108 196
108 196 -2

ZD 108 197
108 197 - 2

ZD 108 198
108 198 - 2

ZD 108 199
108 199 -2

ZD 108 200
108 200 - 2

ZD 108 201
108 201 -2
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Betriebsanleitung Schleifmaschine Classic

T'echnische Daten

Breitbandschleifmaschine, Modell CLASSIC 111-E, Combiaggregat

Fiir Maschinen mit von diesem allgemeinen Datenblatt abweichender Antriebsleistung, Be-
triebsspannung und Frequenz oder fiir spezielle Sondermaschinen, haben nur die den je-
weiligen Ausfiihrungen entsprechenden Auftragsbestitigungen bzw. Sonderdatenblitter

Giiltigkeit.

Die mit (Sond) bezeichneten Positionen weichen von der Standardausfiihrung ab und ent-
sprechen den Sonderausriistungen der Preisliste.

Schleifbreite:
Arbeitshohe:
Werkstiickdicke: max.
Schleifbandbreite:
Schleifbandlédnge:

oder:

Schleifbandantrieb: 1 Drehzahl
oder
Schleifbandgeschwindigkeit:

Schleifbandantrieb: 2 Drehzahlen
Schleifbandgeschwindigkeit:

Schleifbandantrieb: 3 Drehzahlen
oder
Schleifbandgeschwindigkeit:

Schleifbandantrieb: stufenlos regelbar

Schleifbandgeschwindigkeit:
Kontaktwalzendurchmesser:

Vorschubgurt: Linge:

Breite:

Vorschubantrieb: 2 Drehzahlen
Vorschubgeschwindigkeit:

Vorschubantrieb: stufenlos regelbar
Vorschubgeschwindigkeit:

1.100
900

150
1.120
1.900
2.620

11
15
18

9/11
9/18

3,5/7,5/10
3 A1
4,5/9/18

15
2-18

140

2.600
1.100

0,7/0,85
4/8

1
2,5-13

mm
mm konstant

mm
mm
mm
mm (Sond)

kW
kW (Sond)
m/s

kW (Sond)
m/s (Sond)

kW (Sond)
kW (Sond)
m/s (Sond)

kW (Sond)
m/s (Sond)

min

Imim
mm

kW
m/min

kW (Sond)
m/min (Sond)

CLA 111 1-1
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Betriebsanleitung Schleifmaschine Classic

Hohenverstellung: 0,37 kW
Reinigungsbiirstendurchmesser: 100 mm (Sond)
Biirstenantrieb: 0,75 kW (Sond)
Gléattreinigungsbiirstendurchmesser 100 mm (Sond)
Glattreinigungsbiirstenantrieb: 3 kW (Sond)
Strukturierbiirstendurchmesser: 150 mm (Sond)
Strukturierbiirstenantrieb: 5,5 kW (Sond)
- Vakuum-Spannvorrichtung: 3 kW (Sond)
H

CLAIIl 1-2
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Betriebsanleitung Schleifmaschine Classic

Technische Daten

Breitbandschleifmaschine, Modell CLASSIC 111-E, Combiaggregat

Absaugung:
Luftgeschwindigkeit am Stutzen mind. 20 m/s
Maschinenwiderstand ca. 800 Pa
inde au : 3 Stutzendurchmesser:

Schleifband: 1.900 m,/h 1 x 180 mm

a Reinigungsbilirste: 1.200 m /h (Sond) 1 x 140 mm (Sond)
Strukturier- und Reinigungsbiirste 2.400 m*h (Sond) 1 x 140 mm

2 x 100 mm (Sond)

Schleifbandabblasvorrichtung 1.200 m*h (Sond) 2 x 100 mm (Sond)
Abluft der Vakuumspannvorrichtung 720 m*/h (Sond) 1 x 90 mm (Sond)
Empfohlene Absaugmenge bei Luftgeschwindigkeiten von 20 - 25 m/s:
Maschine in der Ausfiihrung mit:
Schleifband 1.900 - 2.300 m/h
Schleifband und Biirste 3.100 - 3.700 m /h (Sond)
Schleifband, Biirste, Strukturierbiirste 4.300 - 5.100 m*/h (Sond)
Schleifband, Biirste, Schleifbandabblasvorrichtung 4.300 - 5.100 m*/h (Sond)
Schieifband, Biirste, Strukturierb., Schleifbandabblasvorr.  5.500 - 6.500 m*/h (Sond)

o

ruckluft:
Zuleitung min. §mml W.
min. 12 mm 1. W. (Sond) mit Schleifband-Abblasvorr.
Luftdruck min. 6 bar
max. 8 bar

Luftverbrauch: (auf Normalatmosphire bezogen)
Maschinensteuerung und Elektronik-Schleifschuh 12 I/ min

bei 5 Schleifschuhansteuerungen / Minute
Schleifbandabblasvorrichtung

Betriebsdruck 3 bar; 100 % ED 250 I/min
Betriebsdruck 6 bar; 100 % ED 360 I/min

CLA1Il 1-3
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Betriebsanleitung Schleifmaschine Classic

Technische Daten

Breitbandschleifmaschine, Modell CLASSIC 111-E, Combiaggregat

Abmessungen: sieche Aufstellungsplan

Gesamtgewicht: 1800 kg
Durch Ausfiihrungsvarianten sind Gewichtsabweichungen
moglich.

GesamtanschlufBwert: siche Stromlaufplan

Betriebsspannung: siehe Stromlaufplan

Frequenz: sieche Stromlaufplan

Lirmemissionswert:

arbeitsplatzbezogen, gemessen nach DIN 45636, Teil 1663

Arbeitsplatz 1: Leerlauf 77,9 dB (A)
Bearbeitung: 81,9dB (A)
Arbeitsplatz 2: Leerlauf 79,4 dB (A)
Bearbeitung: 82,9 dB (A)

Durch MeB- und Fertigungstoleranzen sind Abweichungen bis 3 dB (A) méglich.

CLA 111 1-4
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Betriebsanleitung Schleifmaschine Classic

Technische Daten

Breitbandschleifmaschine, Modell CLASSIC 211-E

Fiir Maschinen mit von diesem allgemeinen Datenblatt abweichender Antriebsleistung, Be-
triebsspannung und Frequenz oder fiir spezielle Sondermaschinen, haben nur die den je-
weiligen Ausfiihrungen entsprechenden Auftragsbestitigungen bzw. Sonderdatenblitter

Giiltigkeit.

Die mit (Sond) bezeichneten Positionen weichen von der Standardausfiihrung ab und ent-
sprechen den Sonderausriistungen der Preisliste.

Schleifbreite:
Arbeitshdhe:
Werkstiickdicke: max.
Schleifbandbreite:
Schleifbandlange:
oder
1. Aggregat:
Schleifbandantrieb: 1 Drehzahl
oder

Schleifbandgeschwindigkeit:

2. Aggregat:

Schleifbandantrieb: 1 Drehzahl
oder

Schleifbandgeschwindigkeit:

Schleifbandantrieb: 2 Drehzahlen

Schleifbandgeschwindigkeit:

Schleifbandantrieb: 3 Drehzahlen
oder:;

Schleifbandgeschwindigkeit:

Schleifbandantrieb: stufenlos regelbar

Schleifbandgeschwindigkeit:

Kontaktwalzendurchmesser:
Kontaktwalzendurchmesser:

1.100
900

150
1.120
1.900
2.620

11
15
18

11
15
18

9/11
9/18

3,5/7,5/10
3T SI15
4,5/9/18

15
2-18

200
140

mm
mm konstant

min
mm
mm
mm (Sond)

kW
kW (Sond)
m/s

kW (Sond)
kW (Sond)
m/s (Sond)

kW (Sond)
m/s (Sond)

kW (Sond)
kW (Sond)
m/s (Sond)

kW (Sond)
m/s (Sond)

mm (Kontaktwalzen-Aggregat)
mm (Sond) (Combi-Aggregat)

CLA 211
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Betriebsanleitung Schleifmaschine Classic

Vorschubgurt: Lénge:
Breite:

Vorschubantrieb: 2 Drehzahlen
Vorschubgeschwindigkeit:

Vorschubantrieb: stufenlos regelbar
Vorschubgeschwindigkeit

Hohenverstellung:

Reinigungsbiirstendurchmesser:
Biirstenantrieb:
Gléattreinigungsbiirstendurchmesser
Gléattreinigungsbiirstenantrieb:
Strukturierbiirstendurchmesser:
Strukturierbiirstenantrieb:

Vakuum-Spannvorrichtung:

3.400
1.100

0,7/0,85
4/8

1
2,5-13

0,37

100
0,75
100
3
150
5,5

4

mim
mim

kW
m/min

kKW (Sond)
m/min (Sond)

kW

mm (Sond)
kW (Sond)
mm (Sond)
kW (Sond)
mm (Sond)
kW (Sond)

kW (Sond)

CLA 211
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Betriebsanleitung Schleifmaschine Classic
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I'echnische Daten

Breitbandschleifmaschine, Modell CLASSIC 211-E

Absaugung:
Luftgeschwindigkeit am Stutzen mind. 20 m/s
Maschinenwiderstand ca. 800 Pa
Mindestabsaugmenge: 3 Stutzendurchmesser:
Schleifbander 2x 1.900 m /h 2 x 180 mm
Reinigungsbiirste 1.200 m /h (Sond) 1 x 140 mm (Sond)
Strukturier- und Reinigungsbiirste 2.400 m’/h (Sond) 1 x 140 mm

2 x 100 mm (Sond)
Schleifbandabblasvorrichtung ~ 1.200 m’/h (Sond) 2 x 100 mm (Sond)
Abluft der Vakuum-Spannvorr.  1.400 m’/h (Sond) 1 x 125 mm (Sond)

Empfohlene Absaugmenge bei Luftgeschwindigkeiten von 20 - 25 m/s:
Maschine in der Ausfiihrung mit:

Schleifbéinder 3.800 - 4.600 m./h

Schleifbdnder und Biirste 5.000 - 6.000 m /h (Sond)
Schleifbinder, Biirste, Strukturierbiirste 6.200 - 7.400 m’/h (Sond)
Schleifbédnder, Biirste, 1 Schleifbandabblasvorrichtung 6.200 - 7.400 m*/h (Sond)

Schleifbédnder, Biirste, 2 Schleifbandabblasvorrichtungen 7.400 - 8.800 m’/h (Sond)
Schleifbander, Biirste, Strukturierb., 1 Schleifbandabblasvorr. 7.400 - 8.800 m’/h (Sond)
Schleifbander, Biirste, Strukturierb., 2 Schleifbandabblasvorr. 8.600 - 10.200 m*/h (Sond)

Druckluft:
Zuleitung min. §mml W.
min. 12 mm 1. W. (Sond) mit 1 Schleifband-Abblasvorr.
8 mm . W. (Sond) separat, fiir 2. Abblasvorr.
Luftdruck min. 6 bar

max. 8 bar

Luftverbrauch: (auf Normalatmosphiire bezogen)

Maschinensteuerung und Elektronik-Schleifschuh 22 l/min
bei 5 Schleifschuhansteuerungen / Minute

Schleifbandabblasvorrichtung
Betriebsdruck 3 bar 100 % ED 250 1/ min/ Aggregat
Betriebsdruck 6 bar 100 % ED 360 I/ min/ Aggregat

CLA 211 1-3
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Technische Daten

Breitbandschleifmaschine, Modell CLASSIC 211-E

Abmessungen: sieche Aufstellungsplan

Gesamtgewicht: 2600 kg
Durch Ausfiihrungsvarianten sind Gewichtsabweichungen
maoglich.

GesamtanschluBwert: siehe Stromlaufplan

Betriebsspannung: siehe Stromlaufplan

Frequenz: siehe Stromlaufplan

Lirmemissionswert:

arbeitsplatzbezogen, gemessen nach DIN 45636, Teil 1663

Arbeitsplatz 1: Leerlauf dB (A)
Bearbeitung: dB (A)
Arbeitsplatz 2: Leerlauf dB (A)
Bearbeitung: dB (A)

Durch MeB- und Fertigungstoleranzen sind Abweichungen bis 3 dB (A) méglich.

CLA 211 1-4



Betriebsanleitung Schleifmaschine Classic

Technische Daten

Breitbandschleifmaschine, Modell CLASSIC 211 C-E

Fiir Maschinen mit von diesem allgemeinen Datenblatt abweichender Antriebsleistung, Be-
triebsspannung und Frequenz oder fiir spezielle Sondermaschinen, haben nur die den je-
weiligen Ausfiihrungen entsprechenden Aufiragsbestitigungen bzw. Sonderdatenblitter

Giltigkeit.

Die mit (Sond) bezeichneten Positionen weichen von der Standardausfithrung ab und ent-
sprechen den Sonderausriistungen der Preisliste.

Schleifbreite:
Arbeitshdhe:
Werkstiickdicke: max.
Schleifbandbreite:
Schleifbandlédnge:
oder
1. Aggregat:
Schleifbandantrieb: 1 Drehzahl
oder

Schleifbandgeschwindigkeit:

2. Aggregat:

Schleifbandantrieb: 1 Drehzahl
oder

Schleifbandgeschwindigkeit:

Schleifbandantrieb: 2 Drehzahlen
Schleifbandgeschwindigkeit:

Schleifbandantrieb: 3 Drehzahlen
oder:

Schleifbandgeschwindigkeit:

Schleifbandantrieb: stufenlos regelbar
Schleifbandgeschwindigkeit:

Kontaktwalzendurchmesser:

1.100
900

150
1.120
1.900
2.620

11
15
18

11
15
18

9/11
9/18

3,5/7,5/10
3,7/1,5/15
4,5/9/18

15
2-18

140

mm
mm konstant

mm
mm
mm
mm (Sond)

kW
kW (Sond)
m/s

kW (Sond)
kW (Sond)
m/s (Sond)

kW (Sond)
m/s (Sond)

kW (Sond)
kW (Sond)
m/s (Sond)

kW (Sond)
m/s (Sond)

mm (Sond) (Combi-Aggregat)

CLA2I11C
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Betriebsanleitung Schleifmaschine Classic

Vorschubgurt: Lénge:
Breite:

Vorschubantrieb: 2 Drehzahlen
Vorschubgeschwindigkeit:

Vorschubantrieb: stufenlos regelbar
Vorschubgeschwindigkeit

Hohenverstellung:

Reinigungsbiirstendurchmesser:
Biirstenantrieb:
Glittreinigungsbiirstendurchmesser
Gléttreinigungsbiirstenantrieb:
Strukturierbiirstendurchmesser:
Strukturierbiirstenantrieb:

Vakuum-Spannvorrichtung:

3.400
1.100

0,7/0,85
4/8

1
2,5-13

0,37

100
0,75
100
3
150
3.5

4

mim
min

kW
m/min

kW (Sond)
m/min (Sond)

kW

mm (Sond)
kW (Sond)
mm (Sond)
kW (Sond)
mm (Sond)
kW (Sond)

kW (Sond)

CLA211C
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Betriebsanleitung Schleifmaschine Classic

Technische Daten

Breitbandschleifmaschine, Modell CLASSIC 211 C-E

Absaugung:
Luftgeschwindigkeit am Stutzen mind. 20 m/s
Maschinenwiderstand ca. 800 Pa
Mindestabsaugmenge: 3 Stutzendurchmesser:
Schleifbidnder 2x 1.900 m3/h 2x 180 mm

[ Reinigungsbiirste 1.200 m /h (Sond) 1 x 140 mm (Sond)
Strukturier- und Reinigungsbiirste 2.400 m’/h (Sond) 1 x 140 mm

2 x 100 mm (Sond)

Schleifbandabblasvorrichtung 1.200 m*h (Sond) 2 x 100 mm (Sond)
Abluft der Vakuum-Spannvorr.  1.400 m*/h (Sond) 1 x 125 mm (Sond)
Empfohlene Absaugmenge bei Luftgeschwindigkeiten von 20 - 25 m/s:
Maschine in der Ausfilhrung mit:
Schleifbander 3.800 - 4.600 m,/h
Schleifbander und Biirste 5.000 - 6.000 m /h (Sond)
Schleifbander, Biirste, Strukturierbiirste 6.200 - 7.400 m*/h (Sond)
Schleifbander, Biirste, 1 Schleifbandabblasvorrichtung 6.200 - 7.400 m’/h (Sond)

Schleifbinder, Biirste, 2 Schleifbandabblasvorrichtungen 7.400 - 8.800 m’/h (Sond)
Schleifbinder, Biirste, Strukturierb., 1 Schleifbandabblasvorr. 7.400 - 8.800 m*>/h (Sond)
Schleifbénder, Biirste, Strukturierb., 2 Schleifbandabblasvorr. 8.600 - 10.200 m*/h (Sond)

—
' Druckluft:
Zuleitung min. §mml W.
min. 12 mm 1. W. (Sond) mit 1 Schleifband-Abblasvorr.
8 mm 1. W. (Sond) separat, fiir 2 Abblasvorr.
Luftdruck min. 6 bar
max. 8 bar
Luftverbrauch: (auf Normalatmosphiire bezogen)
Maschinensteuerung und 2 Elektronik-Schleifschuhe 24 1/min

bei 5 Schleifschuhansteuerungen / Minute

Schieifbandabblasvorrichtung
Betriebsdruck 3 bar 100 % ED 250 I/ min/ Aggregat
Betriebsdruck 6 bar 100 % ED 360 I/ min/ Aggregat

CLA2I1C 1-3
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Betriebsanleitung Schleifmaschine Classic

Technische Daten

Breitbandschleifmaschine, Modell CLASSIC 211 C-E

Abmessungen: siche Aufstellungsplan

Gesamtgewicht: 2600 kg
Durch Ausfiihrungsvarianten sind Gewichtsabweichungen
mdglich.

GesamtanschluBwert: siehe Stromlaufplan

Betriebsspannung: siehe Stromlaufplan

Frequenz: siehe Stromlaufplan

Lirmemissionswert:

arbeitsplatzbezogen, gemessen nach DIN 45636, Teil 1663

Arbeitsplatz 1: Leerlauf dB (A)
Bearbeitung: dB (A)
Arbeitsplatz 2: Leerlauf dB (A)
Bearbeitung: dB (A)

Durch Mef3- und Fertigungstoleranzen sind Abweichungen bis 3 dB (A) méglich.

CLA211C 1-4
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Sicherheitsvorschriften fiir das Arbeiten mit BUTFERING-Schleifmaschinen
Gefahrenhinweis

Zur Vermeidung gefahrlicher Betriebszustinde muf} die Maschine:

Entsprechend ihrer Bestimmung eingesetzt,

korrekt aufgestellt und fachménnisch elektrisch und pneumatisch angeschlossen,
regelméfig gewartet und auf Funktionsfahigkeit tiberpriift werden.

BestimmungsmifBige Verwendung

Die Maschine ist geeignet zum Schleifen plattenformiger Werkstiicke aus Holz oder
dhnlichen schleifbaren Werkstoffen bzw. lackierten Werkstiicken.

Die Bearbeitung anderer Materialien kann deshalb mit erheblichen Gefahren verbunden
sein.

Soll die Schleifmaschine nicht nur fiir den vorgenannten Verwendungszweck eingesetzt
werden, so diirfen nur Werkstiicke bearbeitet werden , deren Beschaffenheit, Bearbei-
tungsart und Werkstiickabmessungen mit uns vereinbart wurden, und in der Auftragsbe-
stitigung aufgefiihrt sind.

Werkstiicke, die von der urspriinglich vereinbarten Art abweichen, diirfen nur mit
unserer schriftlichen Genehmigung bearbeitet werden.

Sicherheitsregeln

Die Schleifmaschine darf nur durch berechtigte und geschulte Personen bedient werden.
Die Maschine ist der Betriebsanleitung entsprechend zu bedienen.

Die Maschine darf nur bei funktionsfihigen Sicherheitseinrichtungen betrieben werden.
Sicherheitseinrichtungen diirfen nicht entfernt oder aufler Funktion gesetzt werden.

Einstellarbeiten diirfen nur von berechtigten und unterwiesenen Personen bei ausge-
schalteter Maschine durchgefiihrt werden.

Sich bewegende oder drehende Maschinenteile, Werkstlicke und Werkzeuge diirfen
nicht beriihrt werden.

CLA 2 -1
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Betriebsanleitung Schileifmaschine CLASSIC
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Um unbeabsichtigtes Einschalten der Antriebe beim Schleifbandwechsel zu vermeiden,
ist vorher der Not-Aus-Schalter zu betitigen und in der verriegelten Stellung zu be-
lassen.

Bei Nichtbenutzung der Maschine oder langeren Stillstandszeiten wihrend der Arbeits-
pausen ist der Hauptschalter fiir die Stromversorgung in ,,0-Stellung™ zu bringen. Das
Druckluftzuleitungsventil ist zu schliefen.

Aufstellungsort, Maschinenanschlufl, Wartung

Der Aufstellungsort muf ein geschlossener, trockener und beheizbarer Raum sein.

Die zuldssige Umgebungstemperatur, bei einer Aufstellungshéhe bis 1000 m iiber NN,
darf+ 5 ° C bis + 40 ° C betragen.

Maschinen ohne Ex-Ausfiihrung diirfen nicht in explosionsgefihrdeten Betriebsstitten
aufgestellt werden.

Der Transport der Maschine darf nur mit Geréten und Vorrichtungen erfolgen, die den
Sicherheitsvorschriften entsprechen.

Die Maschine darf nicht ohne ordnungsgemifl installierte Absaugvorrichtungen be-
trieben werden. Die erforderlichen Absaugwerte sind dem zur entsprechenden Maschine
gehorenden Blatt ,, Technische Daten und dem Abschnitt 6 ,,AnschluB an die Staubab-
saugung® zu entnehmen.

Der Anschlufl der Maschine an das Stromnetz muf} unter Beachtung der Vorschriften
des Stromversorgungsunternehmens durch befugte Fachkrifte - erfolgen. Das Zu-
leitungskabel ist den Angaben im Stromlaufplan entsprechend auszufiihren.

Die in der Betriebsanleitung bzw. im Schmierplan angegebenen Schmier- und War-
tungsintervalle sind zu beachten. Hierbei sollen die in unserer Schmierstofftabelle ange-
gebenen Produkte oder gleichwertige Markenprodukte verwendet werden.

Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten diirfen nur bei ausgeschalteter und entsprechend
gegen Verschiebung bzw. Bewegung der einzelnen Elemente gesicherten Maschine von
hierzu berechtigten Personen durchgefiihrt werden.

Bei Instandsetzungsarbeiten sind geeignete Werkzeuge und Hilfsmittel unter Ver-
wendung von Original-Ersatzteilen zu benutzen.

Die Maschine ist regelmiBig entsprechend der ,,Technischen Regeln fiir Gefahren-
stoffe®, TRGS 553 (Holzstaub) zu reinigen.

CLA 2 -2
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Sicherheitsschalteinrichtung

Zum Schutz des Bedienungspersonals und um die Maschine vor Beschidigung zu
schiitzen, sind nachfolgende Sicherheitsschalteinrichtungen vorhanden:

Abschliefibarer Hauptschalter, um unbeabsichtigtes Einschalten bei Wartungs- und In-
standsetzungsarbeiten zu verhindern.

Not-Aus-Schalter; schaltet alle Antriebe aus. Gleichzeitig wird die Bremse fiir das

Schleifband betitigt. Die Steuerung fiir die Schleifband-Oszillation bleibt funktions-
-~ fahig. .

Druckwichter; iiberwacht die Druckluftversorgung der Maschine und schaltet bei

Druckluftmangel die Antriebsmotoren ab.

Tiirverriegelung; schaltet den Schleifbandantrieb beim Offnen der Tiiren am Ma-
schinenoberteil ab. Der Antrieb kann nur bei fest geschlossenen Tiiren eingeschaltet
werden.

Bandverlaufschalter; kontrollieren das Laufverhalten des Schleifbandes. Bei seitlichem
Bandverlauf wird der Schleifbandantrieb abgeschaltet.

Bandrif}-Bandspannungsschalter; schaltet den Schleifbandantrieb bei Bandri3 ab und
verhindert das Einschalten bei nicht gespanntem Band.

Sicherheitsschaltleiste am Einlauf; schaltet den Vorschubantrieb bei Betitigung durch
Bedienungspersonal oder Werkstiick ab.

Uberdickenbegrenzung wird bei Werkstiicken, die iiberm#Big von der Maschinen-
— einstellung abweichen, aktiviert. Alle Antriebe, ausgenommen die Maschinenoberteil-
anhebung werden ausgeschaltet.

Endschalter fiir die Tischh6henverstellung; begrenzen in der Standardausfiihrung den
WerkstiickdurchlaB auf minimal 3 mm und maximal 150 mm Werkstiickdicke.

CLA 2-3
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FEPA-Sicherheitsempfehlungen fiir den richtigen Gebrauch von Schleifmitteln auf
Unterlagen (Auszug)

Abschnitt 1 - Transport und Lagerung

Sorgfiltige Behandlung der Schleifmittel auf Unterlagen (Schleifwerkzeuge) beim Trans-
port. Mechanische Beschiddigung, z. B. durch Werfen, Stofen oder Knicken, vermeiden.

Lagerung der Schleifwerkzeuge in trockenen, frostfreien Rdumen. Nicht in die Nihe von
Heizungen, kalten oder feuchten Winden, Tiren oder Fenstern und nicht unmittelbar auf
dem FuB3boden lagern. Empfohlen werden Lagerungstemperaturen zwischen 18° C und

22° C bei relativer Luftfeuchtigkeit zwischen 45 % und 65 %.

Schleifwerkzeuge vor direkter Sonneneinstrahlung schiitzen.

Schleifwerkzeuge bis zu deren Gebrauch méglichst in den Originalverpackungen aufbe-
wahren. Der Verpackung entnommene Schleifwerkzeuge so lagern, da3 Deformationen
vermieden werden.

Abschnitt 2 - Personliche Schutzausriistung

Zusitzlich zu Augenschutz, Gehérschutz, Handschuhen und Staubmaske je nach Schleif-
arbeit auch Gesichtsschutz, Lederschiirze und Sicherheitsschuhe tragen.

Abschnitt 3 - Sonstige Sicherheitsempfehlungen
Sicherheitstechnische Hinweise des Schleifmaschinenherstellers beachten.

Vorhandene Schutzeinrichtungen an Schleifmaschinen, z. B. Schutzhauben, Verkleidungen
oder Verdeckungen, benutzen. Keine Verdanderungen an diesen vornehmen.

Nicht in der Ndhe entflammbarer Stoffe und nicht in explosionsgefiihrdeten R4umen schlei-
fen.

Den Funkenflug nach Moglichkeit zum Boden und weg von Gesicht und Kérper richten.

Einrichtungen zur Luftreinhaltung am Arbeitsplatz benutzen, sofern gesundheitsschidliche
oder explosive Stoffe, Démpfe oder Aerosole auftreten.

Kennzeichnungen, Verwendungseinschrinkungen und besondere Anwendungshinweise
des Schleifwerkzeugherstellers beachten, z. B. "Nicht zulissig ohne Stiitzteller", "Nicht zu-
lassig fiir NaB3schleifen", etc.

Werkstiicke vor dem Bearbeiten ausreichend fixieren.

Schleifwerkzeuge vor jeder Inbetriebnahme durch Sichtkontrolle auf ihre Unversehrtheit und
Eignung fiir den Anwendungszweck priifen.

Schleifwerkzeuge nach ihrer Auslieferung nicht verindern.

SE 1-1
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Vor dem Ablegen Handschleifmaschine abschalten und Stillstand abwarten.

Nalflschleifen nur mit dafiir geeigneten Schleifmaschinen und Schleifwerkzeugen.

Abschnitt 7 - Schleifbinder

1. Vorbereitung zum Schleifen

Schleifbinder vor jeder Inbetriebnahme auf ihre Unversehrtheit priifen, wichtig insbeson-
dere bei gebrauchten oder ldngere Zeit auf der: Schleifmaschine verbliebenen Schleifbin-
dern.

Nach Entnahme aus der Originalverpackung Schleifbdnder auf einen Stab von mindestens
50 mm & aufhdngen. Sie diirfen nicht auf Auflagen von kleinerem Durchmesser, z. B. Ni-
geln, aufgehdngt werden, da dies zu Beschédigungen, z. B. Knickstellen oder Einrissen, der
Schleifbander fithren kann.

Breitbédnder rechtzeitig unter den vom Hersteller empfohlenen Klimabedingungen (siehe
Seite 2) aushingen.

Bei Schleifbdndern mit tiberlappender Verbindungsstelle Laufrichtungspfeile beachten.
Keine gegeniiber der Lieferform verédnderten Schleifbénder benutzen.

Schleifbander nicht auf Schleifmaschinen mit abgenutzten oder beschiidigten Stiitzelemen-
ten wie beispielsweise Kontaktscheiben oder Druckbalken benutzen.

NaBschleifen nur mit dafiir vorgesehenen Schleifbéindern.

Schleifbinder breiter als 50 mm nur auf Schleifmaschinen einsetzen, auf denen das Schleif-
band am Umfang und an den Kanten bis auf den Wirkbereich verdeckt ist.

Schleifbander spannungsfrei auflegen.

Personliche Schutzausriistung: Augenschutz, Gehorschutz, Handschuhe und Staubmaske
sowie je nach Schleifarbeit Gesichtsschutz, Lederschiirze und Sicherheitsschuhe tragen.

2. Schleifen

Mit dem Schleifen erst dann beginnen, wenn das Schleifband gespannt ist und die Schleif-
maschine die maximale Leerlaufdrehzahl erreicht hat.

Schleifbénder vorzugsweise in der Mitte belasten.

Schleifen am frei laufenden Schleifband nur auf Schleifmaschinen, die fiir diesen Zweck
konstruiert sind und iiber entsprechende Sicherheitseinrichtungen verfiigen.

SE 1-2

A DIN EN 150 9001 h

L

D



ll
il
|

9

é DIN EN 1SO 9001 u

> 6
0 S
>

fleg.-Hr. 4005-01

Biitfering

Betriebsanleitung Schileifimaschine

<

Beim Nafschleifen nach Beendigung des Schleifvorganges die Zufuhr des Kiihlschmier-
stoffes abstellen und das Schleifband im Leerlauf so lange weiterlaufen lassen, bis kein
Kiihlschmierstoff aus dem Schleifband ausgeschleudert wird.

Schleifmaschine nicht abschalten, solange das Werkstiick Kontakt zum Schleifband hat.

Schleifbander erst dann wechseln, wenn die Schleifmaschine zum Stillstand gekommen ist.

Bei langeren Stillstandzeiten Schleifband auf der ortsfesten Schleifmaschine entspannen.
3. Lagerung

Allgemeine Sicherheitshinweise zur Lagerung unter Abschnitt 1 beachten.

SE 1-3
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Aufstellung der Maschine
Der Aufstellungsort muf} ein geschlossener, trockener und beheizbarer Raum sein.

Die Maschine ist geeignet zum Schleifen plattenformiger Werkstiicke aus Holz und gleich-
artigen, schleifbaren Werkstoffen.

Maschinen ohne Ex-Ausfithrung diirfen nicht in explosionsgefihrdeten Betriebsstitten
aufgestellt werden.

Die Maschine wird in zusammengebautem Zustand zum Versand gebracht. Das Anheben
der Maschine mit Seilen kann an den vier vorgesehenen Ringdsen (1 Abb. 1,2) erfolgen.
Hierbei ist zu beachten, daB die Seile lang genug sind, damit der Seilwinkel zum
Kranhaken nicht kleiner als 45 Grad wird.

Die Maschine ist auf einen festen, tragfahigen Untergrund zu stellen.
Holzfulbéden ohne direkte massive Unterlage sind zu vermeiden.

Die gegen Korrosion und Verschmutzung angebrachten Umwicklungen einiger Maschi-
nenteile sind zu entfernen.

Die Maschine ist mittels einer auf die Fldache des Vorschubtisches aufgelegten Wasser-
waage auszurichten.

Alle FuBfldchen des Maschinenstinders miissen fest auf dem Boden aufliegen. Uneben-
heiten des Bodens im Bereich der FuBlflichen sind auszugleichen.

Der Schnellspannblock (1 Abb. 6, 7 ,8) der Schleifaggregatabstiitzung 146t sich bei
ordnungsgemaf ausgerichteter Maschine und geldstem Spanngriff leicht verschieben.

Bei der Herstellung der Maschine sind alle Maschinenelemente zu der Tischebene ausge-
richtet. Diese Einstellungen sollen bei der Aufstellung tiberpriift, jedoch nicht ohne zwin-
genden Grund verdndert werden.

Eventuell durch den Transport entstandene Unstimmigkeiten in den Einstellungen sind
unter Beachtung der nachfolgend aufgefiihrten einzelnen Abschnitte dieser Bedienungsan-
leitung zu korrigieren.

Der arbeitsplatzbezogene Larmemmisionswert, gemessen nach DIN 45635 - Teil 1663, be-
tragt:

CLASSIC: 111-E  211-E 211 C-E

Arbeitsplatz 1: Leerlauf: dB (A):
Bearbeitung: dB (A):

Arbeitsplatz 2: Leerlauf: dB (A):
Bearbeitung: dB (A):

Durch Mef- und Fertigungstoleranzen sind Abweichungen bis 3 dB (A) méglich.
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Anschluf} an das Stromnetz

Der Elektro-Anschlufl darf nur von einem Elektro-Fachmann vorgenommen werden.

Das Maschinenoberteil mit dem Schaltschrank ist um 150 mm héhenverstellbar. Deshalb
ist als Zuleitung ein flexibles Kabel zu verwenden.

Die Zuleitung, die.von oben (2 Abb. 1, 2) an die Maschine herangefiihrt wird, ist durch die
Einfiihrungsverschraubung -am' Schaltschrank zu verlegen und an den Eingangsklemmen
L1, L2, L3 des Hauptschalters und an der Schutzleiterklemme PE anzuschlieflen und zu
sichern.

Der Gesamtanschluflwert, die Betriebsspannung und die Vorsicherung des Zuleitungska-
bels sind dem Stromlaufplan der Maschine zu entnehmen. Die Installation ist unter Beach-
tung ortsiiblicher Vorschriften der Stromversorgungsunternehmen auszufiihren.

Beim Anschlufl der Maschine ist auf die richtige Phasenfolge (Rechtsdrehfeld) zu achten.

Soll der Schleifautomat mit einer vorgeschalteten Maschine oder Absauganlage elektrisch
verriegelt werden, dann muf} die Schaltung so gedndert werden, dal die zur Steuerung der
Schleifbander erforderliche Steuerphase nicht durch die vorgeschaltete Maschine span-
nungslos wird.
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Betriebsanleitung Schieifinaschine Classic

AnschluBl an das Druckluftnetz

Die Druckluftzuleitung, in die keine Wartungseinheit mit Oler eingebaut werden darf, wird
mit einem Mindestdurchmesser von 8 mm 1. W. an dem Zuleitungsstutzen (4 Abb. 1, 2) auf
der Stindervorderseite angeschlossen.

Zusitzlich vorhandene Schleifband-, Gurt- oder Werkstiickabblasvorrichtungen sind
mittels Druckminderventil {iber eine separate Zuleitung anzuschlieflen.

Maschinen in der Ausfihrung mit integrierter Zuleitung fiir die Schleifbandabblasvor-
richtung sind durch eine Zuleitung mit 12 mm 1. W. anzuschliefen.

Der Netzdruck muB mindestens 6 bar und darf maximal 8 bar betragen. Bel einem Netz-
druck iiber 8 bar muB ein zusitzlicher Druckminderer in der Zuleitung vorgesehen werden.

Das fiir die pneumatischen Funktionen der Schleifbandoszillation und die Gurtsteuerung
erforderliche Druckreduzierventil mit Manometer (9 Abb. 1, 2), ist auf der Stidndervorder-
seite angeordnet. Der Druckregler(8 Abb. 3, 4, 5) fiir die Schleifbandspannvorrichtung ist
im Haupttriager des Schleifaggregates an der Antriebsseite eingebaut.

Zur Steuerung des Elektronik-Gliederdruckbalkens ist in der Frontblende (Abb. 18) fiir
jedes Schleifschuh- bzw. Combiaggregat ein Druckregler und ein Manometer vorhanden.

Der eingebaute Druckwichter verhindert die Inbetriebnahme der Maschine bei nicht gedft-
netem Druckluftzuleitungsventil, und schaltet die Maschine aus, wenn der zum Betrieb der
Maschine erforderliche Luftdruck den Minimalwert unterschreitet.

Zum Reinigen der Druckluft ist am Leitungseingang ein Filter (8 Abb. 1, 2) vorgeschaltet.
Er ist unten an der Einlaufseite der Maschine angebaut und bei Bedarf, abhéingig vom Kon-
densatanfall im Druckluftnetz, zu entwissern. Bei starkem Kondensatanfall mul3 ein Was-
serabscheider im Netz vorgeschaltet werden. Verschmutzte Filterpatronen bringen durch
Druckabfall den Druckwichter zum Ansprechen und sind auszutauschen oder zu reinigen.

Bei Nichtbenutzung der Maschine ist das Druckluftzuleitungsventil (7 Abb. 1, 2) zu
schliefen.

Der Druckluftbedarf betréigt (auf Normalatmosphére bezogen):

CLASSIC 111 E CLASSIC211-E CLASSIC 211 C-E

Maschinen- und
Schleifschuh-
steuerung 12 1/min. 22 1/min 24 1/min.

bei 5 Schleifschuhansteuerungen pro Minute.
Schleifbandabblasvorrichtung

Betriebsdruck 3 bar; 100 % ED 250 I/min / Aggregat
Betriebsdruck 6 bar; 100 % ED 360 I/min / Aggregat
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Anschlufl an die Staubabsaugung

Beim Anschluf} der Maschine an die Absauganlage ist die neueste Ausgabe "Technische
Regeln fiir Gefahrstoffe" TRGS 553 (Holzstaub) zu beachten.

Die Absaugstutzen, deren Gréfle und Lage aus dem entsprechenden Aufstellungsplan er-
sichtlich sind, miissen fachgerecht mit der Absauganlage verbunden werden.

Die mittlere Mindestluftgeschwindigkeit am Absaugstutzen muf} bei Holzstaub 20 m/s betra-
gen.

Die Auslegung der Absauganlage beeinfluf3t nicht nur die Staubimmission bzw. - emission,
sondern auch die Schleifqualitit und die Standzeit der Schleifbander. Die Absaugleistung
ist abhingig vom Staubgewicht.

Zur Schaffung optimaler Betriebsbedingungen werden nachfolgende Absaugmengen
empfohlen:

Maschine CLASSIC 111 E CLASSIC 211-E
CLASSIC 211 C-E

Standardausfithrung (ohne Biirste) 1.900 - 2.300 m3/h 3.800 - 4.600 m3/h

mit Reinigungsbiirste 3.100 - 3.700 m3/h 5.000 - 6.000 m3/h
oder 1 Schleifbandabblasvorrichtung

mit Reinigungsbiirste 4.300 - 5.100 m */h 6.200 - 7.400 m */h
und 1 Schleifbandabblasvorrichtung

mit Reinigungsbiirste 7.400 - 8.800 m */h
und 2 Schleifbandabblasvorrichtung

mit Strukturieraggregat 4.300 - 5.100 m */h 6.200 - 7.400 m */h
und Reinigungsbiirste

mit Strukturieraggregat, 5.500 - 6.500 m*/h 7.400 - 8.800 m */h
Reinigungsbiirste und
1 Schleifbandabblasvorrichtung

mit Strukturieraggregat, 8.600 - 10.200 m */h
Reinigungsbiirste und
2 Schleifbandabblasvorrichtungen
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Betriebsanleitung Schleifmaschine Classic

Der Widerstand der Maschine betrégt ca. 800 Pa.

Die Luftgeschwindigkeit an den Absaugstutzen betrigt bei den aufgefithrten Luftmengen
20 -25 m/s.

Maschinen in Sonderausfiihrung mit Wahlméglichkeit zwischen Mit- und Gegenlauf des
Schleifbandes im 2. Aggregat, sind mit einem gréBeren Stutzen fiir die Biirstenabsaugung
ausgeriistet. Anstelle des Stutzens 140 mm & ist ein Stutzen 180 mm & vorhanden.

Deshalb muB der Gesamtvolumenstrom um 700 - 900 m’/h erhéht werden.

Beim Anschlufl der Maschine an eine Absauganlage mit groflerer Luftleistung empfehlen
wir, jedes Anschlufirohr mit einem Absperrschieber auszuriisten. Durch die Absperrschie-
ber miissen die Absaugmengen beim Schleifen diinner Werkstiicke so reduziert werden,
daf} der Vorschubgurt nicht von der Absaugluft in den Laufbereich des Schleifbandes gezo-
gen werden kann. Die Reduzierung darf jedoch nur bis zur Mindestluftgeschwindigkeit von
20 m/s am Stutzen erfolgen.

Zum Einschalten des Ventilators der Absauganlage steht im Schaltschrank ein potential-
freier Schliefferkontakt an den Klemmen X3/10 und X3/11 zur Verfiigung. Dadurch wird
beim Einschalten der Vorschubeinrichtung die Absauganlage zwangslaufig auch einge-
schaltet.

Bei Verwendung einer Vakuumspannvorrichtung,deren Ventilator druckseitig mit dem
Staubsammelrohr zu verbinden ist, wird die Absau 3ganlage zusitzlich mit einer Luftmenge
von 720 m’/h bei Einbandmaschinen bzw. 1.400 m’/h bei Zweibandmaschinen belastet.

Durch ein entsprechendes Ubergangsstiick: ist die hohe Luftgeschwindigkeit des
Vakuumerzeugers an die Absauggeschwindigkeit der Maschine anzupassen.
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Auflegen des Schleifbandes

Zum Auflegen und Wechseln der Schleifbdnder muf3 die Staubabsaugung der Maschine
aufler Funktion sein.

Das Schleifaggregat ist mit einer pneumatischen Bandspannvorrichtung ausgertistet. Hier-
durch werden die Lingendifferenzen der Schleifbinder, bedingt durch eventuelle Ferti-
gungstoleranzen oder klimatische Einfliisse, selbsttitig ausgeglichen.

Durch Betidtigen des Umsteuerventils (2 Abb. 6,7,8) des Bandspannzylinders kann die
Spanntrommel so weit abgesenkt werden, daf nach Losen und Entfernen der Schleifaggre-
gatabstiitzung (1 Abb. 6, 7,8) das Schleifband miihelos aufgelegt werden kann.

Beim Auflegen des Schleifbandes ist auf die eventuell durch Pfeil markierte Laufrichtung
zu achten.

Ein kombinierter Spanndruck-Bandrif3-Kontrollschalter (1 Abb. 12,13,14) verhindert, daf3
der Schleifbandantrieb bei nicht gespanntem Band eingeschaltet werden kann. Die Oszil-
lationssteuerung (3 Abb.12,13,14) des Schleifbandes funktioniert ebenfalls nur bei ge-
spanntem Band.

Deshalb miissen bei Maschinen mit mehreren Aggregaten immer alle Bénder aufgelegt und
gespannt werden, selbst dann, wenn nur mit einem Aggregat geschliffen werden soll. Die
Kontaktwalzen und die Schleifschuhe der nicht benutzten Aggregate sind anzuheben, um
ein seitliches Abrollen der Bénder zu vermeiden.

Ferner ist zu beachten, da3 das Schleifband so weit auf die Trommel geschoben wird, bis
die Schaltfahne des Schleifbandkontrollschalters (2 Abb.12, 13, 14) an der Bandwechsel-
seite ca. 10 mm vor der Schleifbandkante steht. Bei betatigtem Kontrollschalter kann der
Schleifbandantrieb nicht eingeschaltet werden.

Es sollen nur sorgfiltig gelagerte, nicht zu feuchte Schleifbdnder mit schlagfreiem Stof3
verwendet werden. Die Stof3stelle soll bei Béndern fiir den Furnierschliff nicht {iber

0,02 mm dicker als die iibrige Banddicke sein. Bei stirkeren StoBverbindungen kénnen
Markierungen auf dem Werkstiick sichtbar werden.

Bei der Lagerung der Schleifbinder sind die Vorschriften der Schleifmittelhersteller genau
zu beachten.

Nach dem Spannen des Schleifbandes ist die Aggregatabstiitzung (1 Abb. 6, 7, 8) wieder
einzusetzen und festzuziehen.

Der Spanndruck fiir das Schleifband ist durch den entsprechenden Druckregler (8 Abb. 3,
4, 5) im rechten Stidnderoberteil einstellbar.

Der normale Spanndruck soll je nach Arbeitsbreite der Maschine ca. 4 - 6 bar betragen.

Falls das Band bei schweren Schleifarbeiten mit grober Schleifbandkérnung rutschen
sollte, so ist der Spanndruck geringfiigig zu erhéhen.
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Wenn das Schleifband trotz Verwendung geeigneter Schleifmitteltrager (E-Papier) diago-
nal verlaufende Langsfalten wirft und zerreiflt, dann ist in der Regel das Schleifband zu
feucht. Bei zu trockenem Band ist in diesem Fall der Spanndruck zu grof; er ist entspre-
chend zu reduzieren.

Das Schleifband ist nach Beendigung der Schleifarbeiten unbedingt zu entspannen oder,
bei ldngeren Stillstandzeiten besser noch, aus der Maschine zu entfernen.

Ein im Stillstand gespannt verbleibendes Band wird, insbesondere bei grofen klimatischen
Verdnderungen, wellig und verursacht Markierungen auf den Werkstiicken oder wird durch
Ubereinanderlaufen unbrauchbar.

Auflerdem kann durch ein welliges Band, bei Einstellung der Maschine auf geringe Werk-
stiickdicke, der Vorschubgurt angeschliffen und beschédigt werden.

CLA 7-2



|

Betriebsanleitung Schleifmaschine Classic

A8

o

Flog -Nr. 4005-01

6 DIN EN ISO 900|h

2 &
>

Einrichten der Kontaktwalze (manuelle Walzenzustellung)

Die Kontaktwalze muf} exakt parallel zu den oberen Andruckelementen (2 Abb. 3, 4, 5)
ausgerichtet sein.

Zunichst wird nach Lésen des Klemmbhebels (4 Abb. 12, 13) durch den Schwenkhebel
(5 Abb. 12, 13) die Kontaktwalze so weit hochgeschwenkt, dal die Walzenunterkante
hoher als die Unterkante der Andruckrollen liegt.

Durch Betitigen des entsprechenden Tasters (5 Abb. 15) der Hoéhenverstellung am
Terminal wird das Maschinenoberteil so weit angehoben, dal3 eine Mefischiene hochkant in
Léangsrichtung in die Maschine eingelegt werden kann.

Mit der Mefischiene (Lineal) ist zu iiberpriifen, ob die Andruckelemente fluchten und an
der rechten und linken Seite den gleichen Abstand zum Vorschubtisch haben.

Bei Bedarf konnen die einzelnen Andruckrollen an den Einstellschrauben (I Abb. 19)
nachgerichtet werden.

Die Schleifstellung der Kontaktwalze ist abhéngig von der Dicke und Kérnung des Schleif-
bandes. Die Kontaktwalze wird nach Losen des Klemmbhebels (4 Abb. 12, 13) durch den
Schwenkhebel (5 Abb. 12, 13) bis auf die einstellbare Anschlagvorrichtung (4 Abb. 6, 7)
mit mehreren Stellungen, die der Schleifbandkérnung entsprechen, abgesenkt. Durch An-
ziehen des Klemmhebels wird die Lage der Kontaktwalze fixiert.

Zur Ermittlung der Schleifstellung wird bei aufgelegtem Schleifband mit Kérnung P 150
ein gleichmiBig dickes Werkstiick von ca. 500 mm Léange und etwa 300 mm Breite an
einer Seite so in‘die Maschine gelegt, dafl es von den Andruckrollen vor und hinter dem
Aggregat erfafit werden kann. Anschliefend wird die Maschine so weit zugefahren, bis das
Werkstiick gleichméBig leicht gegen die Andruckrollen gedriickt wird.

Nach Losen der Klemmschraube (5 Abb. 6, 7) fiir die Anschlagvorrichtung und Lisen des
Klemmbhebels (4 Abb. 12, 13), kann die Kontaktwalze so weit abgesenkt werden, bis das
Schleifband das Werkstiick leicht beriihrt. Der Klemmbhebel ist fest anzuziehen.

Das Schleifband muf} sich unter méBigem Kraftaufwand, durch Drehen der Spanntrommel

(6 Abb. 6, 7) von Hand, iiber das Werkstiick ziehen lassen. Hierbei wird ein Kratzgerdusch
horbar.

Der gleiche Vorgang wird auf der anderen Maschinenseite zur Uberpriifung der Lage der
Kontaktwalze und der Andruckrollen, mit einem zweiten Werkstiick von gleicher Dicke,
oder dem ersten, jetzt jedoch in Langsrichtung versetzt eingelegtem Werkstiick, wiederholt.

Bei richtiger Einstellung sind dann zwei anndhernd gleiche Schleifspuren auf den Werk-
stiicken sichtbar.

Sind die Schleifspuren bei Werkstiicken von genauer Dicke nicht gleich breit, so liegt die
Kontaktwalze nicht parallel zum Vorschubtisch und zu den Andruckelementen. Die Walze
muf} dann an einem der beiden Einstellager tiefer oder hsher gestellt werden.
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Zum einseitigen Nachjustieren der Kontaktwalze ist wie folgt vorzugehen:

Das einseitige Verstellen der Kontaktwalze erfolgt zweckmiaBigerweise am Einstellager
(8 Abb. 12, 13) an der Antriebsseite des Schleifaggregates.

Nach Abnehmen des Schleifbandes sind die Lagerbefestigungsschrauben (1 Abb. 9, 10)
etwas zu 16sen. An der Verstellspindel (2 Abb. 9, 10) kann nach Lésen der Muttern (3 Abb.
9, 10) das Einstellager in der Hohe angepal3t werden.

Nach dem Einstellvorgang ist die mit 150 bezeichnete Flidche der Anschlagvorrichtung ge-
gen den Verstellhebel zu schieben, die Skala (3 Abb. 6, 7) nach Lésen ihrer Befestigungs-
schrauben (7 Abb. 6, 7) auf ,,0* zu stellen, und alle Schrauben fest anzuziehen.

Falls bei sonst ordnungsgeméf ausgerichteter Maschine oder nach dem Abrichten der Kon-
taktwalze die Abschliffrate nicht zufriedenstellend ist, kann die Anschlagvorrichtung kor-
rigiert werden, Hierzu ist bei angehobener Kontaktwalze die Anschlagvorrichtung (4 Abb.
6, 7) zu verschieben.

Verschiebung nach rechts bewirkt, dafl die Kontaktwalze weiter abgesenkt und die Ab-
schliffrate vergroBert wird, wihrend Linksverschiebung die Abschliffrate verringert.

Die Keilriemenspannung ist zu {iberpriifen und evtl. zu korrigieren.

Zum erneuten Uberpriifen der GleichmiBigkeit der Schleifspur ist das Werkstiick in Lings-
richtung zu versetzen oder gegen ein anderes auszutauschen, da an einer bereits angeschlif-
fenen Stelle nicht erneut die Lage der Walze kontrolliert werden kann.

Bei Maschinen: mit zwei Kontaktwalzenaggregaten ist ein stufiges Einstellen der oberen
Andruckelemente erforderlich; wenn mit der Kontaktwalze, die-dem ersten Aggregat nach-
folgt, nicht nur:fein nachgeschliffen werden soll. Die Hohendifferenz zwischen den An-
druckelementen vor und hinter der Kontaktwalze bestimmt dann die Abschliffrate. Hierbei
bilden bei richtiger Ausrichtung die Kontaktwalze mit aufgelegtem Schleifband und das
Andruckelement hinter der Walze eine Ebene.
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Einrichten der Kontaktwalze (automatische Walzenzustellung)

Vor Beginn der Einrichtarbeiten ist das Druckluftzuleitungsventil (7 Abb. 1, 2) zu 6ffnen.
Hierdurch fahrt der Zylinder aus, und die Kontaktwalze verbleibt in ihrer oberen Stellung.

Die Kontaktwalze muf3 exakt parallel zu den oberen Andruckelementen (2 Abb. 3, 4, 5)
ausgerichtet sein.

Durch Betitigen des entsprechenden Tasters (5 Abb. 15) der Hohenverstellung wird das
Maschinenoberteil so weit angehoben, daf} eine MeBschiene hochkant in Léngsrichtung in
die Maschine eingelegt werden kann.

Mit der Mefschiene (Lineal) ist zu iiberpriifen, ob die Andruckelemente fluchten und an
der rechten und linken Seite den gleichen Abstand zum Vorschubtisch haben.

Bei Bedarf kénnen die einzelnen Andruckrollen an den Einstellschrauben (1 Abb. 19)
nachgerichtet werden.

Die Schleifstellung der Kontaktwalze ist abhéngig von der Dicke und Kérnung des Schleif-
bandes und wird durch eine einstellbare Anschlagvorrichtung (8 Abb. 6, 7) mit mehreren
Stellungen, die der Schleifbandkérnung entsprechen, fixiert.

Zur Ermittlung der Schleifstellung wird bei aufgelegtem Schleifband mit Kérnung P 150
ein gleichméfig dickes Werkstlick von ca. 500 mm Linge und etwa 300 mm Breite an
einer Seite so in die Maschine gelegt, dal es von den Andruckelementen vor und hinter
dem Aggregat erfalt werden kann. AnschlieBend wird die Maschine so weit zugefahren,
bis das Werkstiick gleichmaBig leicht gegen die Andruckelemente gedriickt wird.

Die Anschlagvorrichtung fiir die Schleifstellung der Kontaktwalze ist bei angehobener
Walze durch Drehen des Einstellringes (9 Abb. 6, 7) so einzustellen, daf} die Ziffer 150
nach vorn zeigt und der Markierung gegeniibersteht.

Zum Betidtigen des Verstellzylinders (12 Abb. 6, 7) der automatischen Kontaktwalzen-
zustellung ist auf der Oberseite des Haupttriagers das Magnetventil 1 Y 2 bzw. 2 Y 2 (10
Abb. 9, 10) angebaut. Durch Verstellen der Handbetitigung in die Stellung ,,1 mittels
Schraubendreher wird der Verstellzylinder betétigt und die Kontaktwalze bis auf den ein-
stellbaren Anschlag abgesenkt.

Das Schleifband muf} sich unter méBigem Kraftaufwand, durch Drehen der Spanntrommel
(6 Abb. 6, 7) von Hand, iiber das Werkstiick ziehen lassen. Hierbei wird ein Kratzgeridusch
horbar.

Nach jedem Einstellvorgang ist die Handverstelleinrichtung unbedingt auf ,,0“ zu stellen.
Der gleiche Vorgang wird auf der anderen Maschinenseite zur Uberpriifung der Lage der
Kontaktwalze und der Andruckelemente, mit einem zweiten Werkstiick von gleicher Dik-

ke, oder dem ersten, jetzt jedoch in Léngsrichtung versetzt eingelegt, wiederholt.

Bei richtiger Einstellung sind dann zwei annihernd gleiche Schleifspuren auf den Werk-
stiicken sichtbar.
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Falls bei sonst ordnungsgemil ausgerichteter Maschine oder nach dem Abrichten der
Kontaktwalze die Abschliffrate nicht zufriedenstellend ist, kann eine Korrektur der Span-
abnahmerate an der Zylinderaufhingung erfolgen. Hierzu kann nach Lésen der Konter-
mutter (10 Abb. 6, 7) durch Drehen des Befestigungsbolzens (11 Abb. 6, 7) die Kontakt-
walze parallel angehoben oder abgesenkt werden.

Sind die Schleifspuren bei Werkstiicken von genauer Dicke nicht gleich breit, so liegt die
Kontaktwalze nicht parallel zum Vorschubtisch und zu den Andruckelementen.

Zum einseitigen Nachjustieren der Kontaktwalze ist wie folgt vorzugehen:

Das einseitige Verstellen der Kontaktwalze erfolgt zweckmiBigerweise am Einstellager
(8 Abb. 12, 13) an der Antriebsseite des Schleifaggregates.

Nach Abnehmen des Schleifbandes sind die Lagerbefestigungsschrauben (1 Abb. 9, 10)
etwas zu 16sen. An der Verstellspindel (2 Abb. 9, 10) kann nach Lésen der Muttern (3 Abb.
9, 10) das Einstellager in der Hohe angepalit werden.

Die Keilriemenspannung ist zu tiberpriifen und evtl. zu korrigieren.

Zum erneuten Uberpriifen der GleichmiBigkeit der Schleifspur ist das Werkstiick in Lings-
richtung zu versetzen oder gegen ein anderes auszutauschen, da an einer bereits angeschlif-
fenen Stelle nicht erneut die Lage der Walze kontrolliert werden kann.

Bei Maschinen mit zwei Kontaktwalzenaggregaten ist ein stufiges Einstellen der oberen
Andruckelemente erforderlich, wenn mit der Kontaktwalze, die dem ersten Aggregat nach-
folgt, nicht nur fein nachgeschliffen werden soll. Die Hohendifferenz zwischen den An-
druckelementen vor und hinter der Kontaktwalze bestimmt dann die Abschliffrate. Hierbei
bilden bei richtiger Ausrichtung die Kontaktwalze mit aufgelegtem Schleifband und das
Andruckelement hinter der Walze eine Ebene.

Durch Betdtigung der Starttaste (7 Abb. 15) am Terminal schaltet der vorgewdhlte An-
triebsmotor ein, und die Kontaktwalze senkt bis auf den einstellbaren Anschlag ab. Das
Absenken der Kontaktwalze kann nur bei durch das Terminal aktiviertem Vorschubantrieb
erfolgen.
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Abrichten der gummierten Kontaktwalze (manuelle Walzenzustellung)

Zum Abrichten der gummierten Kontaktwalze ist das Schleifband zu entfernen und die
Walze in die hochste Stellung zu bringen.

Nach Losen der Klemmschraube (5 Abb. 6, 7) ist die Anschlagvorrichtung (4 Abb. 6, 7)
durch Verschieben nach rechts so zu verstellen, daB die Kontaktwalze bis unter die Schleif-
ebene abgesenkt werden kann.

Damit der Antriebsmotor auch bei nicht aufgelegtem Schleifband eingeschaltet werden
kann, muf3 der obere Schaltnocken (6 Abb. 12, 13) des kombinierten Spanndruck-BandrifB-
Kontrollschalters (1 Abb. 12, 13) bei abgesenkter Spanntrommel geldst und seitlich wegge-
schwenkt werden . Nach Beendigung der Abrichtarbeiten ist der Nocken wieder in die ur-
spriingliche Lage zu bringen.

Ein der Arbeitsbreite entsprechendes, abgerichtetes Holzstiick von ca. 40 - 50 mm Dicke
und ca. 500 mm Lénge wird faltenlos mit Schleifpapier der Kérnung P 80 oder P 100 be-
klebt. Das Abrichtbrett wird mit der Kornseite nach oben so in die Maschine eingelegt, daB
es unter den Andruckrollen vor und hinter dem Schleifaggregat liegt.

Das Abrichtbrett ist durch entsprechende Leisten, die durch Schraubzwingen auf der Vor-
schubeinrichtung befestigt werden, gegen Herausschleudern zu sichern.

Anschlieflend wird das Maschinenoberteil durch den Taster (8, Abbb. 15) so weit zuge-
stellt, bis der Zahlenwert der Digitalanzeige der Dicke des Abrichtbrettes entspricht, und
das Brett unverriickbar festgespannt ist.

Am Terminal sind alle Antriebe, bis auf den Antrieb des Schleifaggregates an dem die
gummierte Kontaktwalze abgerichtet werden soll, abzuschalten.

Durch Betitigen der Starttaste (7 Abb. 15) lduft der vorgewihlte Antrieb an.

Nach Losen des Klemmhebels (4 Abb. 12, 13) und durch Betitigung des Stellhebels (5
Abb. 12, 13), wird die Kontaktwalze langsam und sorgfiltig abgesenkt, bis der Gummi-
belag das Schleifpapier beriihrt. Der Andruck an das Schleifpapier darf nicht zu grof sein,
da der Gummibelag sich bei zu starker Reibung erhitzt. Damit der Kontaktwalze die
Méglichkeit zur Abkiihlung gegeben wird, ist beim Abrichtvorgang ein stindiger Wechsel
zwischen kurzzeitigem Ansetzen und Wiederabheben vom Schleifpapier erforderlich.

Nach dem Abrichtvorgang ist die Lage der Kontaktwalze zur Schleifebene, wie im vorher-
gehenden Abschnitt beschrieben, zu tiberpriifen und eventuell zu korrigieren.
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Abrichten der gummierten Kontaktwalze (automatische Walzenzustellung)

Zum Abrichten der gummierten Kontaktwalze ist das Schleifband zu entfernen und die
Walze in die hochste Stellung zu bringen.

Durch Verstellen der Handbetitigung des Magnetventils 1Y2 bzw. 2Y2 (10 Abb. 9, 10) in
die Stellung ,,1“, wird die Kontaktwalze in Arbeitsstellung gebracht.

Nach Lasen der Kontermutter (10 Abb. 6, 7) und durch Drehen des Zylinderbefestigungs-
bolzens (11 Abb. 6, 7) kann die Kontaktwalze bis unter.die Schleifebene abgesenkt
werden.

Damit der Antriebsmotor auch bei nicht aufgelegtem Schleifband eingeschaltet werden
kann, muf} der obere Schaltnocken (6 Abb. 12, 13) des kombinierten Spanndruck-Bandri3-
Kontrollschalters (1 Abb. 12, 13) bei abgesenkter Spanntrommel geldst und seitlich wegge-
schwenkt werden . Nach Beendigung der Abrichtarbeiten ist der Nocken wieder in die ur-
spriingliche Lage zu bringen.

Ein der Arbeitsbreite entsprechendes, abgerichtetes Holzstiick von ca. 40 - 50 mm Dicke
und ca. 500 mm Lénge wird faltenlos mit Schleifpapier der Kérnung P 80 oder P 100 be-
klebt. Das Abrichtbrett wird mit der Kornseite nach oben so in die Maschine eingelegt, daf3
es unter den Andruckrollen vor und hinter dem Schleifaggregat liegt.

Das Abrichtbrett ist durch entsprechende Leisten, die durch Schraubzwingen auf der Vor-
schubeinrichtung befestigt werden, gegen Herausschleudern zu sichern.

Anschliefend wird die Vorschubeinrichtung so weit zugestellt, bis die Digitalanzeige ein
Mal anzeigt, das etwa 10 mm groBer als die Dicke des Abrichtbrettes ist. . . .

Am Terminal sind alle Antriebe, bis auf den Antrieb des Schleifaggregates an dem die
gummierte Kontaktwalze abgerichtet werden soll, abzuschalten.

Durch Betitigen der Starttaste (7 Abb. 15) lduft der vorgewihlte Antrieb an.

Das Maschinenoberteil wird durch Betitigung des entsprechenden Tasters schrittweise
soweit abgesenkt, bis der Gummibelag der Kontaktwalze das Schleifpapier des Abricht-
brettes leicht beriihrt. Der Andruck an das Schleifpapier darf nicht zu grof3 sein, da der
Gummibelag sich bei zu starker Reibung tiberméBig erhitzt. Damit der Kontaktwalze die
Méglichkeit zur Abkithlung gegeben wird, ist beim Abrichtvorgang ein stindiger Wechsel
zwischen kurzzeitigem Ansetzen und Wiederabheben vom Schleifpapier erforderlich. Die-
ses ist durch wechselweises Betitigen der Taster fiir die Auf- und Abwirtsbewegung des
Maschinenoberteils erreichbar.

Nach dem Abrichtvorgang ist die Kontaktwalze, wie im vorigen Abschnitt ndher
beschrieben, zur Schleifebene auszurichten.
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Steuereinrichtung des Elektronik-Gliederdruckbalkens

Die Lage und Kontur des Werkstiickes wird am Maschineneinlauf vor dem Schleifaggregat
durch eine der Arbeitsbreite und Elementbreite entsprechende Anzahl nebeneinander-
liegender Abtastelemente (3 Abb. 3, 4, 5) erfalit und in der elektronischen Steuereinheit
verarbeitet.

Vorgegeben durch die Vorschubgeschwindigkeit, errechnet die Steuereinheit den Aufsetz-
und Abhebepunkt der einzelnen Druckbalkensegmente. Dementsprechend werden die
Druckbalkensegmente angesteuert und an das Schleifband gedriickt.

Der Andruck der Druckbalkensegmente auf das Werkstiick wird, durch einen Druckregler
fiir den Schleifdruck des auf das Segment wirkenden Zylinders, eingestellt.

Zur sicheren Erfassung des Werkstiickes bei Werkstiicktoleranzen bis 2 mm miissen die
Schaltrollen so eingestellt werden, daf sie 1,5 mm unter der Schleifebene liegen.

An der Rindelschraube wird der Schaltpunkt des Endschalters und an der Hoheneinstell-
schraube die Hohe der Schaltrolle zur Schleifebene eingestellt (Abb. 23).

Die Art der Ansteuerung der Druckbalkensegmente wird durch das Terminal vorgewéhlt.

Durch das Terminal kann zu Einstellarbeiten und Testzwecken die Position ,,Druckbalken
Test* vorgewihlt werden. Hierbei kann, nur bei ausgeschaltetem Vorschubantrieb, die
Funktion der Druckbalkensegmente iiberpriift werden. Bei Betitigung der Set-Taste (9
Abb. 15) bewegen sich alle Segemente gleichzeitig, ohne Betitigung der Schaltrollen,
abwirts.

In der Einstellung ,,.Druckbalken Ein* werden, bei eingeschaltetem Schleifband- und
Vorschubantrieb, die durch das Werkstiick angesteuerten Druckbalkensegmente betétigt.

Hierbei wird das Aufsetzen und Abheben der einzelnen Druckbalkensegmente
entsprechend der Werkstiickkontur und in Abhéngigkeit von der Vorschubgeschwindigkeit
gesteuert. Der Aufsetz- bzw. Abhebepunkt kann entsprechend den Erfordernissen am
Terminal verdndert werden.

Die Verstellung um eine Ziffer in der Zehner-Dekade bewirkt, dal die Druckbalken-
segmente um einen zehnmal groBeren Betrag frither oder spéter aufsetzen bzw. abheben,
als bei Verstellung um eine Ziffer in der Einer-Dekade.
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Wird z. B. die einlaufende Werkstiickkante zuviel geschliffen, so muf3 der eingestellte Zif-
fernwert fiir die Abwirtsbewegung des Gliederdruckbalkens vergrofert werden. Wird die
einlaufende Kante zu wenig geschliffen, so mufl der Wert fiir die Abwirtsbewegung
verkleinert werden.

Ist die auslaufende Werkstiickkante zu wenig geschliffen, so ist der Ziffernwert fiir das Ab-
heben zu vergréfiern, wihrend bei zu starkem Abschliff eine Reduzierung des Ziffern-
wertes erforderlich ist.

Durch das Terminal kann die Anzahl der auf die Léngskanten des Werkstiickes
einwirkenden Andruckelemente des Elektronik-Gliederdruckbalkens, die sogenannte
»Schleppung®, vorgewihlt werden. Dadurch ist es mdglich, entweder in voller
Werkstiickbreite mit gleichem Druck, oder die Kanten mit geringerem Druck als die {ibrige
Fldche zu schleifen, wie es beim Schleifen von schiisselférmig deformierten Werkstiicken
erforderlich ist. Es kann jedoch auch ein erhohter Druck an den Werkstiickkanten ausgeiibt
werden, wenn beispielsweise in den Kantenbereichen intensiver geschliffen werden soll.

Das unterschiedliche Druckverhalten wird dadurch erreicht, dal, ausgehénd von der
erfaliten Werkstiickbreite, entweder ein Druckelement weniger, bei geringerem Druck (-1),
oder ein Element mehr, bei htherem Druck (+1), im Lingskantenbereich zum Einsatz
kommt. Bei der Einstellung 0 wird iiber die volle Werkstiickbreite mit gleichem Druck
geschliffen.

Die Steuerung.erlaubt, durch: die fiir beide: Seiten:getrennte Wahlmdoglichkeit, bei Bedarf,
die eine Werkstiickkante mit;einem héheren:und die andere mit einem niedrigeren Druck

als die iibrige Fldche, zu schleifen.

Die vorgewihlte ,,Schleppung® wird im Eingabefeld des Terminals angezeigt.
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Einrichten des Elektronik-Gliederdruckbalkens

Bei gedffnetem Druckluftzuleitungsventil, in die Fithrungsnuten des Schleifschuhprofils
eingeschobener Schleifzunge mit Filzauflage und Gleitbelag, wird ein Schleifband mit
Kémung P 150 aufgelegt und gespannt.

Das Uberpriifen bzw. Einrichten erfolgt nach Abb. 23 und der Beschreibung der
Steuereinrichtung des Elektronik-Gliederdruckbalkens.

Hierzu wird das Maschinenoberteil durch Betitigen des entsprechenden Tasters der
Hohenverstellung am Terminal so weit angehoben, daB eine MeBschiene hochkant neben
denGurt auf den Vorschubtisch gelegt werden kann.

Die Einstellung erfolgt derart, da} die Schleifebene 3,0 mm tiefer als die Schleifband-
umlenkrolle liegt. Die Werkstiickandruckrollen miissen im unbetitigten Zustand 0,3 mm
und die Schaltrollen 1,5 mm tiefer als die Schleifebene liegen. Mit der MeBschiene ist zu
tiberpriifen, ob die Abstinde zum Vorschubtisch an der rechten und linken Seite der
Maschine gleich grof} sind.

Bei Bedarf konnen die Andruck- und Schaltrollen an den Einstellschrauben (1 Abb. 19
bzw. Abb. 23) nachgerichtet werden. Die Schleifbandumlenkrollen kénnen nicht einzeln
verstellt werden. Deshalb muB, bei einer groBeren Parallelititsabweichung zwischen
Umlenkrollen und-Schleifebene, eventuell die Lage der Andruck- und Schaltrollen und der
Vorschubeinrichtung-an den entsprechenden:Einstellschrauben korrigiert werden.

Nach Vorwahl der Funktion ,,Test“ durch das Terminal, werden durch Betitigung der
»oet“-Taste (9 Abb. 15) alle Druckelemente ausgefahren.

Der Elektronik-Gliederdruckbalken ist so einzustellen, daBl bei aufgelegtem Schleifband
und ausgefahrenen Druckelementen die Schleifbandkornfliche 0,8 mm tiefer als die
Schleifebene liegt. Die H6henanpassung kann durch vier Gewindebolzen (11 Abb. 13,14)
der Schleifschuhbefestigung (16 Abb. 13, 14) erfolgen, mit denen der Druckbalken am
Haupttridger befestigt ist. Die Gewindebolzen sind nach Entfernen der Abdeckblende (12
Abb. 1,2) zuginglich. Bei Maschinen mit zwei Elektronik-Gliederdruckbalken ist die
Schleifschuhbefestigung des vorderen Balkens nach Abnehmen der Abdeckblende (11
Abb. 1, 2) erreichbar.

Nach dem Einrichten des Druckbalkens ist die ,,Set“-Taste zum Anheben der Druck-
elemente zu betitigen.
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Die fiir die Betdtigung der Druckelemente erforderlichen pneumatischen Driicke sind werk-
seitig auf 1,8 - 2,2 bar, fiir den in Richtung auf das Werkstiick wirkenden Schleifdruck ein-
gestellt. Eine Erhohung des Druckes bewirkt ein intensiveres Schleifen, wihrend eine
Reduzierung einen geringeren Schleifdruck erzeugt.

Der Regler mit Manometer fiir den Schleifdruck (Abb. 18) ist in der Abdeckblende (11
Abb. 1,2) an der Einlaufseite der Maschine angeordnet.

Der zur Minderung der Reibung zwischen Andruckelement und Schleifband vorgesehene
Gleitbelag ist in regelméBigen Abstinden zu kontrollieren und bei Verschleifl rechtzeitig

ZUu ersetzen.

Der Gleitbelag darf nicht mit Graphitpaste nachbehandelt werden.
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Vorschubeinrichtung

Die Schaltleiste am Einlauf der Maschine schaltet bei Betitigung den Vorschubantrieb zum
Schutz des Bedienungspersonals und der Maschine ab. Die Leiste muf} so eingestellt sein,
daB deren Unterkante nicht mehr als 8§ mm tiber der Werkstiickoberfléche liegt.

Die erste Andruckrolle ist mit einer Schalteinrichtung (5 Abb. 3, 4, 5) ausgeriistet, die bei
Werkstiicken, deren Dicke mehr als 2, 5 mm grofler als das eingestellte DurchlaBmaB ist,
den Vorschubantrieb und die Schleifbandantriebe abschaltet. Das Maschinenoberteil kann
nach Ansprechen der Schalteinrichtung nur noch aufwirts bewegt werden.

Der Vorschub der Werkstiicke erfolgt durch einen profilierten Spezialtransportgurt. Eine an
= der Spanntrommel angebrachte Steuerautomatik verhindert das seitliche Ablaufen des
Transportbandes.

Die Vorschubeinrichtung mit zwei Geschwindigkeiten, im Normalfall 4 und 8 m/min, wird
mittels polumschaltbarem Schneckengetriebemotor angetrieben.

Bei Maschinen mit stufenlos regelbarer Vorschubgeschwindigkeit erfolgt der Antrieb
durch einen mit Frequenzumrichter drehzahlgeregelten Schneckengetriebemotor.

Das Vorwihlen der Vorschubgeschwindigkeit erfolgt nach der beigefiigten Terminal-
Bedienungsanleitung.

Das Einschalten des Vorschubantriebes erfolgt iiber die automatisch arbeitende Anlauf-
steuerung, nach Vorwahl und Abspeicherung der Betriebsbereitschaft im Terminal, durch
Betitigung der Start-Taste (7 Abb. 15).

Die Spannung des Vorschubgurtes ist regelméflig im Rahmen der Wartungsarbeiten zu
kontrollieren und eventuell nachzuspannen, um ein Schlupfen des Gurtes auf der
Antriebstrommel zu verhindern.

Der Vorschubgurt l4uft bei richtig ausgerichteter Spannvorrichtung langsam nach rechts.
Bei Betitigung der Abtasteinrichtung (1 Abb. 20) am Gurtuntertrum fihrt der Spannzylin-
der (2 Abb. 20) aus und vergroBert nur auf der rechten Seite den Achsabstand zwischen
Antriebs- und Spanntrommel. Hierdurch lduft der Gurt nach links, bis die Gurtkante die
Abtasteinrichtung freigibt, und der Steuerzylinder einféhrt. Sollte der Gurt bei ausgefahre-
nem Zylinder nicht nach links laufen, so mufl durch Verstellung der Gurtspannvorrichtung
(11 Abb. 20) der Achsabstand entweder an der linken Seite verringert oder an der rechten
Seite vergréfert werden.

Die Einstellung auf die Werkstiickdicke erfolgt durch eine motorisch angetriecbene Ver-
stelleinrichtung, die entsprechend der im Terminal gespeicherten ,.Dickenvorwahl® des
aufgerufenen Programms, nach Betiitigung der Taste ,, Start®, gesteuert wird.

Durch Betiitigung der Tasten (5 oder 8 Abb. 15) kann die Vorschubeinrichtung bei
Wartungs- und Einstellarbeiten ebenfalls auf- oder abwirts bewegt werden.

Vor Inbetriebnahme der Maschine ist die Lage der Vorschubeinrichtung zu den oberen An-
druckelementen (2 Abb. 3, 4, 5) die sich eventuell durch den Transport veréndert hat, zu
kontrollieren.
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Das Kontrollieren und Ausrichten ist wie folgt vorzunehmen:

Das Maschinenoberteil ist durch Betétigen der Hohenverstellung so weit anzuheben, daB3
eine Mef3schiene (Lineal) hochkant auf den Vorschubtisch gelegt werden kann und an-
schlieffend so weit abzusenken, bis die Werkstiickandruckrollen die MeRschiene leicht
bertihren. Es miissen nun alle zu kontrollierenden Punkte auf der rechten und linken Seite
der Maschine gleichméBig an der Mef3schiene anliegen.

Ferner miissen die Andruckrollen so eingestellt sein, daf3 sie quer zur Durchlaufrichtung
eine Ebene bilden und zum Vorschubtisch parallel liegen.

Sollten die einzelnen MeBpunkte nicht gleichmifig die Leiste beriihren, so lassen sich die
Andruckrollen mittels der Einstellschrauben (1 Abb. 19) an der rechten und linken
Maschinenseite verstellen.

Hierbei ist zu beachten, daf} bei Combi- und Schleifschuhaggregaten der senkrechte Ab-
stand von 2,5 mm zwischen der Unterkante der Schleifband-Umlenkrolle und den Unter-
kanten der unbetitigten Andruckrollen erhalten bleibt (Abb. 23).

Liegt der Vorschubtisch nicht parallel zu den Andruckrollen, oder bilden diese nicht eine
Ebene zueinander, so kann durch eine unebene Fliche im Fuflboden des Aufstellungs-
platzes eine Verwindung des Maschinenstdnders eingetreten sein. Es sind dann nacheinan-
der die vier Eckpunkte (4 Abb. 20) des Sténders ein wenig anzuheben, um festzustellen, ob
durch Unterlegen eines Eckpunktes die Parallelitit herzustellen ist.

Bleibt diese Mallnahme ohne Erfolg, so 148t sich nach Entfernen der Abdeckung (5 Abb.1,
2) und Abnehmen der Antriebskette (5 Abb. 20) der Werkstiickdickeneinstellung, jeder der
vier Abstiitzpunkte (6 Abb. 20) am Oberteil des Maschinenstéinders, durch Drehen der
Gewindespindel (7 Abb. 20) einzeln in der Hohe verstellen, bis sich die gewiinschte
Parallelitdt zwischen Vorschubtisch und Schleifebene einstellt. Diese Verstellung soll
vorzugsweise an der Schleifbandantriebsseite erfolgen. Anschlieflend ist die Antriebskette
wieder aufzulegen und zu spannen.

Die eingestellte Werkstiickdicke wird im Anzeigefeld der Terminal-Steuerung (10 Abb.
15) sichtbar gemacht. Eine eventuell erforderlich werdende Verstellung und Neujustierung
der Digitalanzeige, bedingt durch Verschleil und Nachschleifen des Vorschubgurtes,
erfolgt nach den Punkten 6.1 und 6.2 der Terminal TE 1 - Bedienunganleitung.

Sollten beim anschlieBenden Schleifen die Werkstiicke nicht schlupffrei transportiert wer-
den, so ist bei richtiger Schleifschuh- und Kontaktwalzeneinstellung der Andruck der Vor-
schubeinrichtung zu gering.

Eine zu stark angestellte Kontaktwalze oder ein zu weit iiber die Schleifebene hinausra-
gender Schleifschuh, kann ebenfalls den einwandfreien Werkstiicktransport stéren.

Ferner ist die Oberfldche des Transportgurtes regelmiflig von Schleifstaub zu reinigen, da-
mit die Werkstiicke sicher durch die Maschine transportiert werden. Zur Vorbeugung des
vorzeitigen Aushirtens ist die Gurtoberfldche vor direkter Sonneneinstrahlung, UV-Strah-

lung von kiinstlichem Licht und Einwirkung von Olen, Fetten, Chemikalien (Lacknebel),
Ozon zu schiitzen.

ADIN EN IS0 ﬂﬂﬁlh

Il

&7

2 &
i peu i



|

Betriebsanleitung Schleifmaschine Classic

\‘“

Reg.-Hr. 4005-01

Bei Nichtbenutzung der Maschine ist der Gurt im Einlauf- und Auslaufbereich durch Plat-
ten aus lichtundurchldssigem Material abzudecken. Die Gurtoberfliche ist mit einem
sauberen, mit Spiilmittel oder Spiritus angefeuchteten Tuch vorsichtig zu reinigen. Durch
leichtes Uberschleifen kann ein an der Oberfliche verhiirteter Gurt wieder griffig gemacht
werden. Hierzu wird ein Band mit Kérnung P 80 aufgelegt.

Nach Verstellen des Schaltnockens (9 Abb. 20) fiir die Minimaleinstellung der Hshenver-
stellung besteht die Moglichkeit, die Andruckrollen und das Schleifaggregat bis an den
Gurt heranzufahren.

Am Terminal sind nur der Vorschubantrieb und der Antrieb des Kontaktwalzenaggregates,
mit dem der Gurt abgeschliffen werden soll, zu aktivieren und zu starten.

Durch feinfiihliges, schrittweises Absenken des Maschinenoberteils wird durch das
Schleifaggregat der Gurt bis zur Wiederherstellung der Griffigkeit abgeschliffen.

Der Gummiabschliff ist sorgfiltig von der gesamten Maschine zu entfernen und der
Schaltnocken (9 Abb. 20) in die urspriingliche Position zu bringen.

Kleine und glatte Werkstiicke (z. B. Riickwénde) werden auf dem Vorschubgurt besser ge-
halten, wenn die Maschine mit einer zusétzlichen Vakuumspannvorrichtung im Vorschub-
tisch ausgertistet ist. Der Betrieb dieser Vorrichtung wird durch das Terminal vorgewihit.

Um eine zu grofle Belastung des Vorschubantriebes durch die Vakuumspannvorrichtung
beim Schleifen grofiflichiger Werkstiicke oder fast vollstindig belegter Gurtfliche zu ver-
meiden, ist die Anlage mit einer automatischen Vakuum-Begrenzungsklappe am Ventilator
ausgeriistet.
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Schleifbandantrieb und Bandsteuerung

Die Stahlkontaktwalze oder die gummierte Kontaktwalze des Kontaktwalzen- oder
Combiaggregates bzw. die Umlenktrommeln des Druckschuhaggregates werden mittels
Keilriementrieb durch einen Drehstrommotor angetrieben. Die Keilriemenspannung soll
nach ca. 50 Betriebsstunden erstmalig iiberpriift und eventuell korrigiert werden. Bei

richtiger Vorspannung des Keilriemens muB sich der einzelne Riemen bei einer Belastung

von 14 - 17 N (1,4 - 1,7 kp) mittig zwischen den beiden Scheiben um ca. 12 mm
durchdriicken lassen.

Bei zu geringer- Keilriemenspannung .muf}: die Motorgrundplatte (6 Abb. 3, 4, 5) nach
Losen der Befestigungsmuttern (7 Abb. 3, 4, 5) auf den Gewindebolzen (4 Abb. 3, 4, 5) in
der Hohe verstellt werden.

Zum Priifen der Riemenspannung und zum Nachspannen muf3 beim Kontaktwalzen- und
Combiaggregat die Kontaktwalze in Arbeitsposition gebracht werden.

Der Schleifbandantriebsmotor kann nur bei aufgelegtem und gespanntem Schleifband und
Aktivierung am Terminal eingeschaltet werden. Bei Maschinen mit zwei Aggregaten sind
beide Schleifbdnder aufzulegen und zu spannen, selbst dann, wenn nur mit einem Aggregat
geschliffen werden soll.

Bei Maschinen mit manueller Walzenzustellung blinkt die Anzeige ,,W* auf dem Bild-
schirm, wenn das Arbeiten mit der Kontaktwalze am Terminal vorgewidhlt wurde, die
Kontaktwalze aber nicht in Arbeitsstellung abgesenkt ist.

Falls beim Combiaggregat der Elektronik-Schleifschuh aktiviert wurde, die Walze aber
noch abgesenkt ist, blinken die Anzeigen ,,W* und ,,S* im Wechsel.

Nach Betitigen der Starttaste (7 Abb..15) am Terminal erfolgt der Anlauf des Schleifband-
antriebsmotors durch eine automatisch arbeitende Stern-Dreieck-Schiitzenkombination.
Der Antrieb wird durch die Stoptaste (6 Abb. 15) ausgeschaltet und abgebremst.

Bei Antriebsmotoren mit zwei oder drei Drehzahlen, die eine Schnittgeschwindigkeit von
9/18 m/s oder 4,5/9/18 m/s erlauben, oder bei frequenzgeregeltem Antriebsmotor zur
stufenlos regelbaren Geschwindigkeitseinstellung, wird die gewiinschte Geschwindigkeit
am Terminal vorgewdhlt.

Einschaltvorgédnge in schneller Reihenfolge bewirken, dafl durch iiberméBige Erwidrmung
die elektrische Schutzeinrichtung des Schleifbandantriebes anspricht, und somit der An-
trieb nicht mehr eingeschaltet werden kann. Nach ausreichender Abkiihlzeit ist der Antrieb
jedoch wieder einsatzbereit.

Der Schleifbandantriebsmotor wird bei jeder Abschaltung gebremst und kommt innerhalb
kiirzester Zeit zum Stillstand. Bei einem eventuellen Bandrif3 oder seitlichem Bandverlauf
wird die Bremsfunktion durch Bandkontrollschalter auch sofort fiir alle Schleifaggregate
eingeleitet.
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Der Mittenlauf des Schleifbandes wird durch ein elektro-pneumatisch arbeitendes Steuer-
gerit (3 Abb. 12, 13, 14) gesteuert. Gleichzeitig wird hierdurch die erforderliche Oszilla-
tion des Schleifbandes erreicht.

Die Oszillationsbewegung des Schleifbandes wird beriihrungslos von einem Lichttaster (15
Abb. 12, 13, 14) eingeleitet. Das nachgeschaltete Magnetventil (5 Abb. 9, 10, 11) betiitigt
einen Druckluftzylinder (4 Abb. 9, 10, 11).

Der Zylinder schwenkt die Spanntrommel (6 Abb. 9, 10, 11), entsprechend der Lage des
Schleifbandes zum Lichttaster, im Wechsel nach links oder nach rechts.

Durch die Drosselventile (7 Abb. 9, 10, 11) am Schwenkzylinder kann die Verstellge-
schwindigkeit des Trommellagers variiert werden. Die Geschwindigkeit soll so eingestellt
sein, daf beim Auftreffen auf die Hubbegrenzung (8 Abb. 9, 10, 11) und dem Anschlagen
des Kolbens an den Zylinderdeckel keine zu groflen Schldge entstehen.

Die Hubbegrenzung beeinfluft die Oszillationsbewegung des Schleifbandes. Kleinerer Hub
bewirkt eine langsamerer und gréfierer Hub eine schnellere Oszillation.

Durch den Exzenterbolzen (9 Abb. 9, 10, 11) kann bei ausgefahrener Kolbenstange des
Schwenkzylinders (4 Abb. 9, 10, 11) das Auslenken der Spanntrommel in die eine Rich-
tung eingestellt werden. Das Auslenken in die andere Richtung wird durch die Anschlag-
schrauben der Hubbegrenzung (8 Abb. 9, 10, 11) bei eingefahrener Kolbenstange begrenzt.

Damit unebene und leicht beschiddigte Bandkanten nicht zu einem sténdigen, unbeabsich-
tigten Umschalten des Schwenkzylinders fithren, ist im Lichttaster ein Schaltverzégerer
eingebaut. Dieser Verzigerer bewirkt einen gleichmifBigen Bandlauf, da die Umschaltung
erst nach Ablauf der eingestellten Zeit erfolgt.

Achtung!

Zum Ausschalten der Maschine ist die Stoptaste ( 6 Abb. 15) des Terminals zu betitigen.
Der Hauptschalter (6 Abb. 1, 2) und das Druckluftzuleitungsventil (7 Abb. 1, 2) diirfen erst
betitigt werden, wenn das Schleifband zum Stillstand gekommen ist, weil sonst das
Schleifband nicht mehr gesteuert wird.

Maschinen in der Ausfithrung mit Notstromversorgung fiir die Schleifbandsteuerung wer-
den mit wiederaufladbaren Batterien ausgeriistet. Damit die Batterien ausreichend nachge-
laden werden, soll der Hauptschalter bei kurzen Betriebsunterbrechungen nicht in “0°-Stel-
lung gebracht werden.
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Reinigungsbiirste

Die als Zusatzausriistung an der Auslaufseite der Maschine eingebaute Reinigungsbiirste,
die entweder mittels Keilriemen von dem Schleifaggregat, oder von einem durch das
Terminal zuschaltbaren separaten Motor angetrieben wird, sidubert die geschliffenen
Werkstiickflachen. Sie soll so eingestellt sein, dafl der Biirstenbesatz nur wenig iiber die
Schleifebene hinausragt. Eine Verstellung der Biirste kann durch Abnutzung der Borsten
erforderlich werden.

Hierzu sind nach Losen der Drehverschliisse (1 Abb. 21) bzw. Entfernen der Schrauben (1
Abb. 21) und Ausbau der Abdeckhaube (2 'Abb. 21) die beiden Befestigungsschrauben (3
Abb. 21) der Biirstenlager etwas zu lgsen. Durch Verstellen der Lagerstiitzschrauben (4

o~ Abb. 21) kann die Reinigungsbiirste an jeder Seite einzeln abgesenkt oder angehoben
werden. Anschlieflend sind alle Schrauben wieder festzuziehen und, falls erforderlich, der
Keilriemen nachzuspannen.

Das Nachspannen des Keilriemens erfolgt bei einer vom Schleifaggregat angetriebenen
Biirste durch Verstellen der Flanschplatten (5 Abb. 21) nach Losen der Befestigungs-
schrauben (6 Abb. 21). Bei der Reinigungsbiirste mit separatem Antriebsmotor wird nach
Losen der vier Klemmschrauben (8 Abb. 21) durch Verstellen der Motorbefestigung
mittels Spannschrauben (7 Abb. 21) der Keilriemen nachgespannt.

In Sonderausfiihrung kann anstelle der separat angetriebenen Reinigungsbiirste eine
kombinierte Glitt-Reinigungsbiirste mit entsprechend verstirktem  Antriebsmotor und
Keilriemenantrieb eingebaut werden.

Die Absaughaube der Reinigungsbiirste ist in regelmaBigen Abstiinden zu iiberpriifen. In
der Haube abgelagerte Teile von eventuell zerrissenen Schleifbindern kénnen den Biirsten-
besatz vorzeitig zerstoren.

Die Biirste ist mindestens einmal tdglich durch Absaugen zu sdubern, um zu verhindern,
iy daf durch anhaftenden Staub eine Unwucht entsteht, die Markierungen auf der Werkstiick-
oberflache verursachen kann.
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Strukturieraggregat

Maschinen in der Ausfithrung mit Strukturieraggregat sind mit zwei Biirststationen ausge-
riistet. Die in Durchlaufrichtung gesehen erste Vorrichtung kann mit einer Strukturierbiirste
unterschiedlicher Hirte, einer Biirste zum Porenreinigen oder einer kombinierten Glitt-
Reinigungsbiirste ausgeriistet werden.

Nach Vorwahl , Biirste I u. II* am Terminal wird die Strukturierbiirste durch eine pneuma-
tisch betdtigte Andriickvorrichtung, bei Betitigung der Starttaste (7, Abb. 15) nach Anlauf
des Vorschubantriebes, in Arbeitsposition gebracht. Sie soll so eingestellt sein, daB der
Biirstenbesatz bei abgesenkter Biirste nur wenig tiber die Schleifebene hinausragt. Das Ein-
stellen der Biirste muf} in. Arbeitsposition erfolgen. Hierzu ist die Biirste durch die Hand-
hilfsbetdtigung des Magnetventils 4 Y 1 (1 Abb. 22) der Andriickvorrichtung abzusenken.

Zum Verstellen der Biirste sind nach Lésen der Drehverschliisse (2 Abb. 22) und Abheben
der Abdeckhaube (3 Abb. 22) die Muttern (4 Abb. 22) etwas zu l6sen. Durch Drehen an
der Anschlagglocke (5 Abb. 22) kann an jeder Seite das Biirstenlagergehiuse (6 Abb. 22)
einzeln abgesenkt oder angehoben werden. Anschliefiend sind alle Schrauben wieder fest-
zuziehen. Falls erforderlich, muf} die Keilriemenspannung korrigiert werden.

Die.unterhalb der Motorwippe angeordnete Druckfeder muB, auf die der Motorleistung und
dem Motorfabrikat entsprechende gespannte Federlinge, nach Lésen der Kontermuttern,
eingestellt werden. Hierbei ist zu beachten, dal zwischen den gekonterten Muttern iiber der
Motorwippe und dem Wippenhalter mindestens 10 mm Abstand verbleiben, um die selbst-
titige Keilriemenspannung zu gewihrleisten. Der Wert fiir die gespannte Federlidnge ist an
der Motorwippe, zusammen mit der Keilriemenlédnge und dem Profil, vermerkt.

Die Strukturierbiirste ist durch die mit je zwei Schrauben (7 Abb. 22) befestigten Lager-
plattenhdlften (8. Abb. 22) schnell wechselbar. Nach Entfernen der Lagerplattenhilften,
kann die Biirste komplett mit: Keilriemenscheibe:und Hiilsenlagern nach unten hin ausge-
hoben und gegen eine Biirste mit einer anderen Hirte oder mit anderem Verwendungs-
zweck ausgetauscht werden.

Die nachfolgende Reinigungsbiirste wird mittels Keilriemenantrieb von der Strukturier-
biirste angetrieben. Bei Vorwahl ,,Biirste II“ am Terminal, wird beim Maschinenstart die
Strukturierbiirste nicht abgesenkt. Dadurch ist dann nur die Reinigungsbiirste in Funktion.

Zur Hohenverstellung der Biirste sind die beiden Befestigungsschrauben (11 Abb. 22) der
Biirstenlager etwas zu l6sen. Durch Verstellen der Lagerstiitzschrauben (12 Abb. 22) kann
die Reinigungsbiirste an jeder Seite einzeln abgesenkt oder angehoben werden. An-
schlieBend sind alle Schrauben wieder festzuziehen und, falls erforderlich, der Keilriemen
nachzuspannen.

Das Nachspannen des Keilriemens der Reinigungsbiirste erfolgt durch Verstellen der
Flanschplatten (9 Abb. 22) nach Lésen der Befestigungsschrauben (10 Abb. 22).

Die Absaughauben der Biirsten sind in regelmiBigen Abstinden zu iiberpriifen. In der
Haube abgelagerte Teile von eventuell zerrissenen Schleifbindern kénnen den Biirstenbe-
satz vorzeitig zerstoren.

Die Biirste ist mindestens einmal tiglich durch Absaugen zu sdubern, um zu verhindern,
dall durch anhaftenden Staub eine Unwucht entsteht, die Markierungen auf der Werkstiick-
oberfldche verursachen kann.

§DIN EN ISO 9nn|§

—



A DIN EN 1SO 9001 h

Biutfering L1,

Reg.-Nr. 4005-01

Betriebsanleitung Schleifmaschine Classic

Schleifbandabblasvorrichtung

Bei Schleifmaschinen in der Sonderausfiihrung mit Schleifbandabblasvorrichtung, die oben
am Shc;lllelfaggregat angeordnet ist, wird die Vorrichtung durch das Terminal betriebsbereit
geschaltet

Das Einschalten der Hubbewegung des Diisenrohres erfolgt bei laufendem Schleifband-
antrieb durch das einlaufende Werkstiick. Dadurch ist die Hubbewegung beim Wechseln
des Schleifbandes zwangsl4ufig abgeschaltet.

Zur Senkung des Druckluftverbrauches werden die Blasdiisen nur eingeschaltet, wenn ein
Werkstiick die Maschine durchlduft.

Durch den bauseitig in die separate Zuleitung fiir die Abblasvorrichtung einzubauenden
Druckregler, kann durch Wahl des optimalen Diisendruckes eine weitere Druckluftein-
sparung erfolgen. Der fiir die Einspeisung der Abblasluft vorgesehene Anschlufstutzen,
befindet sich auBlen am linken Stéinder an der Auslaufseite der Maschine.

Maschinen mit integrierter Zuleitung fiir die Abblasvorrichtung verfiigen iiber ein Nadel-
ventil zur Anpassung des Diisendruckes.

CLA 17-1
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Reg -Ne. 4005-01

Maschinenpflege und Wartung

Nur eine ordnungsgemifle Maschinenpflege und Wartung gewihrleistet eine einwandfreie
Funktion des Schleifautomaten.

Aus Sicherheitsgriinden ist bei den Wartungsarbeiten der Hauptschalter (6 Abb. 1, 2) in
"O"-Stellung zu bringen.

Die Maschine soll tiglich vom Schleifstaub gereinigt werden.

Die Stirnseiten der Kontaktwalze und Spanntrommel, der Vorschubgurt und die Andruck-
rollen miissen hierbei stets sorgfiltig gereinigt werden. Festsitzender Staub ergibt bei
schnellaufenden Trommeln eine Unwucht, die zu einem unruhigen Maschinenlauf und zum
Schlagen der Schleifbinder neigt und somit Markierungen auf dem Werkstiick hervorrufen
kann. Bei verstaubtem Vorschubgurt werden die Werkstiicke nicht schlupffrei durch die
Maschine gefiihrt, und unsaubere Andruckrollen verursachen Kratzer und Druckstellen auf
der Oberfléche.

Insbesondere ist beim Elektronik-Gliederdruckbalken mindestens einmal téglich der Gleit-
belag zu kontrollieren und die Schleifzunge mit Filzauflage von eventuell anhaftendem
Staub zu reinigen. Hierzu kann, nach Entspannen des Schleifbandes, die Schleifzunge
durch Herunterdriicken aus dem Sicherungsstift ausgerastet und seitlich herausgezogen
werden. Auf Einrasten des Sicherungstiftes beim Einschieben der Schleifzunge ist zu
achten.

Der Infrarot-Lichttaster zum Mittenlauf und zur Oszillationsbewegung des Schleifbandes
wird durch die Abluft des Steuerzylinders stindig gereinigt. Eine Uberpriifung und even-
tuelle Reinigung der Linsen des Lichttasters sollte zusitzlich bei jedem Schleifband-
wechsel erfolgen. Die Funktionspriifung kann mit einem dicken Papier (Reststiicke eines
defekten Schleifbandes) erfolgen. Bei abgedeckten Linsen leuchtet die Anzeigediode des
Lichttasters auf, und der Schwenkzylinder steuert die Spanntrommel um.

Der Behiilter des Druckluftfilters (8 Abb. 1, 2) ist téglich zu iiberpriifen und das eventuell
anfallende Kondenswasser abzulassen. Bei starkem Kondensatanfall ist ein Wasserab-
scheider zum Schutz der pneumatischen Steuerelemente unbedingt der Maschine bauseitig
vorzuschalten.

Bei den Keilriemenantrieben fiir den Schleifband- und den eventuell vorhandenen Biirsten-
antrieb, sind die Riemenspannung und der Riemenzustand in regelmifBigen Abstinden zu
iberpriifen. Unbrauchbar gewordene Keilriemen sind satzweise auszutauschen.

Bei der Montage ist der Achsabstand so zu verringern, da3 der Riemen ohne Kraftaufwand

in die Rillen eingelegt werden kann. Anschliefend ist der Keilriemen entsprechend zu
spannen.

Die Reinigungsbiirste ist mindestens einmal tiglich durch Absaugen zu siubern.

Die Wartung des Getriebes fiir den Vorschubantrieb erfolgt nach der beigefiigten Betriebs-
anleitung.

CLA 18 -1
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Betriebsanleitung Schleifmaschine Classic

Reg.-Nr. 400501

Schmierung

Die Maschine ist nach dem beigefiigten Schmierplan zu warten. Die Schmierstellen sind
vor dem Nachschmieren einwandfrei zu sdubern. Es sind nur geeignete Schmiermittel nach
beigefiigter Schmierstofftabelle oder gleichwertige Markenfabrikate zu verwenden.

Die Wilzlager der Schleifbandantriebsmotoren sind nach etwa 10.000 Betriebsstunden, alle
anderen Antriebsmotoren nach 20.000 Betriebsstunden mit neuem, lithiumverseiften Wilz-
lagerfett, Typ K 3 N, nach DIN 51825, Konsistenz 3, zu fiillen. Diese Wartung sollte durch
einen Elektriker erfolgen.

Der Olwechsel bei dem Vorschubgetriebe und dem Hohenverstellgetriebe muff nach 4
Jahren oder 20.000 Betriebsstunden entsprechend der beigefiigten Wartungsanweisung fiir
die Getriebe erfolgen.

Zum Kontrollieren und Nachschmieren der Spindeln fiir die Hohenverstellung ist eine
Befestigungsschelle an jedem Faltenbalg (10 Abb. 20) zu l6sen.

CLA 19 -1
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Reg.-Ne, 400501

Betriebsanleitung Schleifmaschine ECO

Stéorungen

Trotz sorgfiltiger Beachtung der Hinweise in der Betriebsanleitung kénnen Stérungen an
der Schleifmaschine auftreten und die Funktion beeintrdchtigen. Die nachfolgende
Aufstellung soll helfen, den Fehler schneller zu finden und zu beheben.

Fehler

Magliche Ursachen

Behebung

Antriebsmotoren laufen
nicht an

Maschine schaltet wih-
rend des Schleifens ab

Schleifbandantrieb lduft
nicht an oder schaltet sofort
wieder ab

1. Not-Aus-Taster wurde nach
Betitigung nicht entriegelt

2. Druckluftversorgung fehlt oder
Absperrventil nicht gedffnet

3. Hauptschalter in O-Stellung

4. Motorschutz hat nach Uber-
lastung ausgelost

5. Bander nicht gespannt

6. Tiiren nicht geschlossen

1. Luftdruck oder Luftmenge zu
gering, zu kleiner Zuleitungs-
querschnitt

2. Patrone im Eingangsfilter
verschmutzt

1. Bandverlaufschalter wird vom
Schleifband betitigt, Band
wurde nicht richtig aufgelegt

2. Schleifband ist zu breit und be-
rithrt deshalb die Schaltfahne
des Bandverlaufschalters

3. Schleifband ist zu lang, Band-
riBkontrollschalter wird betitigt

4. BandriBkontrollschalter ist nicht
richtig eingestellt und wird dadurch
betitigt

5. Spanndruckkontrollschalter ist
betitigt, weil Band nicht aufge-
legt oder nicht gespannt wurde

Taster entriegeln

Druckluft einschalten

Hauptschalter einschalten

Motorschutzschalter von
Hand entriegeln

An allen Aggregaten Bén-
der auflegen und spannen

Tiiren schlieBen und ver-
riegeln

Luftversorgung sicher-
stellen, evtl.gréBeren Quer-

schnitt verlegen

Patrone reinigen oder aus-
tauschen

Band entspannen und in die

richtige Lage bringen

Passend breite Binder ver-
wenden

Passend lange Binder ver-
wenden

Schalter einstellen

Schleifband auflegen und
spannen

ECO-E 20-1
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Betriebsanleitung Schleifmaschine ECO

Fehler:

Mﬁjlichc Ursachen:

Behebung:

Schleifbandantriecbsmotor
oder Schleifband bleiben
wihrend des Schleifens stehen

Schleifband rei3t wihrend
des Laufens

Automatische Band-
steuerung versagt

1.

Antriebsmotor iiberlastet, weil
Spanabnahme zu grof3 oder Vor-
schubgeschwindigkeit im Ver-
hiltnis zur Werkstiickbreite zu
hoch eingestellt

. Schleifband stumpf oder Band

mit zu feiner Kérnung im Ein-
satz

. Keilriemen tibertrigt Antriebs-

leistung nicht mehr, weil zu
locker oder verschlissen

. Hauptschalter wurde in O-Stel-

lung gebracht, bevor Schleif-
band stillstand

. Band wurde beim Auflegen be-

schidigt, Kante war vorher
eingerissen

. Pneumatische Bandspannung

zu grof3

. BandstoB3 war schlecht verklebt

. Druck des Luftnetzes bricht bei

Entnahme durch andere Verbrau-
cher pldtzlich zusammen

. Automatische Bandsteuerung

versagt

. Luftdruck oder Luftmenge fiir

Steuerung zu gering

. Druckregler defekt

. Lichttaster verschmutzt oder de-

fekt

Kontaktwalze oder Schleif-
schuh héher einstellen, Vor
schubgeschwindigkeit ver-
ringern

Neues Band verwenden,
grobere Kormung verwenden

Keilriemen nachspannen oder
auswechseln

Stillstand des Schleifbandes
abwarten, dann in O-Stellung
bringen

Beschidigte Bénder diirfen
nicht aufgelegt werden

Spanndruck reduzieren

Diese Binder nicht verwenden

Luftversorgung sicherstellen

Steuerung itberpriifen

Priifen, ob mindestens 6 bar
der Maschine stindig zugefiihrt
werden

Regler iiberpriifen, evil. aus-
tauschen

Lichttaster reinigen, iberprii-
fen und evtl. auswechseln

ECO-E 20-2
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Betriebsanleitung Schleifmaschine ECO

Fehler:

Magliche Ursachen:

Behebung:

Automatische Bandsteuerung
versagt

Vorschubantrieb schaltet
ab

Die Werkstiickfliche wird
zu viel geschliffen

Die Werkstiickfliche wird zu
wenig geschliffen

Geschliffene Oberflidche hat
Markierungen ldngs zur
Durchlaufrichtung

4

. Magnetventil ist defekt, Steuer-

impuls gelangt nicht zum Steuer-
zylinder

. Endanschlige fiir Begrenzung der

Bandoszillation sind falsch einge-
stellt oder haben sich verstellt

. Manschette des Schwenkzylinders

ist verschlissen und undicht

. Sicherheitsschaltleiste am Einlauf

wurde durch Werkstiick oder von
Hand betitigt

. Antriebsmotor wurde durch zu

grofle Vorschubgeschwindigkeit
oder Spanabnahme iiberlastet

. Vorschubgeschwindigkeit zu

langsam

. Schleifbandkérnung zu grob

. Schleifdruck zu hoch

. Vorschubgeschwindigkeit zu

schnell

. Schleifbandkérnung zu fein

. Schleifband ist stellenweise stark

abgenutzt oder durch Schmutz
(Kleber) zugesetzt

. Kontaktwalze oder Filzauflage

mit Gleitbelag des Schleifschuhes
sind an einigen Stellen deformiert

Magnetventil austauschen

Anschlédge fiir Schwenk-
zylinder einstellen

Manschette oder Zylinder
wechseln

Vorschubgeschwindigkeit
reduzieren oder Spanabnahme
verringern

Geschwindigkeit erhdhen
Schleifband mit feinerer
Kérnung verwenden
Schleifdruck reduzieren durch
Anheben der Kontaktwalze

oder des Schleifschuhes

Geschwindigkeit redu-
zieren

Schleifband mit groberer
Kérnung verwenden

Schleifband wechseln

Kontaktwalze abrichten, Filz-
auflage und Gleitbelag er-
neuern oder abrichten

ECO-E 20-3
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Betriebsanleitung Schleifmaschine ECO

Fehler:

Magliche Ursachen:

Behebung:

Geschliffene Oberfliche hat
Markierungen lings zur
Durchlaufrichtung

Geschliffene Oberflidche hat
Markierungen in gleichmi-
Bigen Abstinden quer zur
Durchlaufrichtung

Markierungen in ungleichm-
Bigen Abstinden quer zur
Durchlaufrichtung

Glanzstellen auf den Werk-
stiickflichen

Werkstiicke bleiben in der
Maschine stecken

3. Schleifband ist wellig, wurde im
Stillstand nicht entspannt

4. Schleifbandspanndruck zu grofB,
Bénder werfen bei hoher Luft-
feuchtigkeit Falten

1. SchleifbandverschluB ist zu dick
oder kornfrei

2. Schleifband schligt, evtl. Unwucht
in der Kontaktwalze oder der Um-
lenktrommel

1. Werkstiicke werden nicht schlupf-
frei durch die Maschine transpor-
tiert

1. Reinigungsbiirste zu stark ange-
stellt

2. Biirste unrund oder abgenutzt

3. Biirstenwelle schldgt (Unwucht)
oder Lagerschaden

1. Werkstiick zu kurz

2. Maschineneinstellung stimmt
nicht

3. Werkstiick entspricht nicht dem
eingestellten DurchlaBmaB der

Maschine

4. Andruck der Kontaktwalze oder
des Schleifschuhes zu groB

5. Gurt verstaubt und dadurch glatt

Schleifband wechseln und bei
Stillstand der Maschine ent-
spannen, besser noch aus der
Maschine entfernen

Druck reduzieren

Anderes Schleifband be-
nutzen

Kontaktwalze abrichten, Um-
lenktrommel sdubern und
auf evt. Lagerschiden
tiberpriifen

Gurt reinigen, Maschinen-
einstellung tiberpriifen, evtl.

Gurt nachspannen

Anstellung korrigieren

Biirste auswechseln

Welle richten oder Biirste er-
neuern, Lager auswechseln

Stiicke evtl. dicht aneinander-
legen

Uberpriifen und ausrichten
Durch Betitigung der Hohen-
verstellung den Vorschubtisch

entsprechend einstellen

Kontaktwalze oder Schleif-
schuh héher stellen

Gurt reinigen
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Betriebsanleitung Schleifmaschine ECO

Fehler: Mﬁgliche Ursachen: Behebung:
Ein- oder Auslaufkanten der 1. Kontaktwalze steht zu tief oder Kontaktwalze anheben

Werkstiicke werden zu viel
oder zu wenig geschliffen

Rechte oder linke Kante des .

Werkstiickes zu viel ge-
schliffen

Rechte oder linke Kante des
Werkstiickes zu wenig ge-
schliffen

Durchschleifen an verschie-
denen Stellen innerhalb der
Oberfliche

zu hoch

2. Schleifschuh steht zu tief oder
zu hoch

3. Elektronische Zeitsteuerung
schaltet zu frith oder zu spét
(nur bei Luftkissen-Schleifschuh)

1. Kontaktwalze oder Schleifschuh
steht nicht parallel zu den oberen
Andruckelementen

2. Werkstiick ist an den Léngs-
kanten dicker

3. Filzauflage und Gleitbelag des
Schleifschuhes sind in der
Mitte deformiert oder verschlis-
sen, dadurch seitlich gréBerer
Schleifdruck

1. Kontaktwalze oder Schleifschuh
steht nicht parallel zu den oberen
Andruckelementen

2. Werkstilck ist an den Lingskanten
dtinner

3. Filzauflage und Gleitbelag des
Schleifschuhes sind an den
Seiten deformiert oder verschlis-
sen, dadurch seitlich geringerer
Andruck

1. Mittellage unterschiedlich dick
oder stark verzogen

2. Filzauflag zu hart

3. Andruck des Schleifbandes zu
grof

Schleifschuh hsher stellen

Steuerung einstellen

Kontaktwalze oder Schleif-
schuh einseitig in der Hohe
verstellen

Mittellage vor dem Furnieren
auf Dicke schleifen

Filzauflage und Gleitbelag
emeuern oder abrichten

Kontaktwalze oder Schleif-
schuh einseitig in der Hohe
verstellen

Mittellage vor dem Furnieren
auf Dicke schleifen

Filzauflage und Gleitbelag
emeuern oder abrichten

Mittellage vor dem Furnieren
auf Dicke schleifen, evt. wei-
chere Filzauflage am Schleif-
schuh verwenden

Weichere Auflage verwenden

Schleifdruck reduzieren

ECO-E 20-5
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Schleifdruck

Maschine mit 1 Elektronlk — Gliederdruckbalken

| ‘0 ‘,0.

Schleifdruck Schleifdruck
1. Aggregat 2. Aggregat

Maschine mit 2 Elektronlk — Gliederdruckbalken
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The starting measures +
of all measure points
are the high speed rollers Endschalter
Werkslickdicken-
Umlenkrollen 3,0 mm Limit swilch ausgleich nach oben
Uber Schleifebene Nennmafl + 1.7 mm
High speed roller m Rdndelschraube Héheneinstellschraube Workpiece thickness
3.0 mm above mm . . compensation above
sanding line cm Thumb_screw Height adjustment screw| [initigl thickness + 1.7 mm
U A~
(o)
Schieifebene -8 3|5 8\
o G|T o o
Sanding line N=(2 g o~
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2 ~|0 08 ~ &
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Andruckrolle 3,3 mm Alle Segmente unten Schaltrolle 15 mm Andruckrolle 0,3 mm Werkstickdicken- LED - Anzeige =
unter Umlenkrolle 0.8 mm unter Schleif- unter Schleifebene unter Schleifebene ausgleich nach unien Schleifebene
( 0.3 mm Vorspannung ) ebene Nennmafl -0.3 mm ( Sollman )
( bei aufgelegtem Sensing roller Pressure roller 0.3 mm
Pressure roller 3.3 mm Schleifband ) 15 mm below below saonding line Workpiece thickness LED display
below high speed roller sanding line compensalion below sanding line
( 0.3 mm pre-tension ) All segments down actual thickness 0.3 mm
0.8 mm below sanding
line { with a sanding
bell fitted )
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Druckwachter Manomeler Filterregler Absperrventil
Pressure monitor 4 Manometer 3 Filter regulator 2 Shut-off valve 1
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Oszillationszylinder
_”. Slide bearing cylinder

% \
Drossel )4 rJ \ Bandspannzylinder

choke 10 / L‘ Belt tension cylinder

Druckregler
Magnetventil / Pressure regulator 7

Electro valve 11

Manomeler
Manomeler 3

Umschaliventi
Changeover valve

Ruckschlagventi
Non-return valve

s
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Electro valve
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Belt control cylinder 13
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Bell control valve 14

N

Ohne Freigabeeintrag hat dieses Dokument keine GuUltigkeit

*Schutzvermerk n. DIN 34 beachten’

Abb. 4

Maschinenfabrik
59269 Beckum

Archiv: T8 Holz

Bitfering

Pneumatikschema / Pneumatic schema
Gurtsteuerung
Bell control

peicheung-ne: 20107291

Dalum Nome

Gezecn. |03.07.97| Dreier

Geprutt103.07.97 Oreier

feegove [200857)0reier___|




\i lZI \i lZ \ L‘lz' Magnetventil

Electro valve 34
Druckbalkenzylinder

Pressure pad cylinder 3 5

Manometer
Manometer

DOruckregler
Pressure regulator 19

Abb. 13
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Ansteuerzylinder
Triggering cylinder 2 7
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Magnetventil
I
Electro valve 11
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Verschiebezylinder
Slide cylinder 32

N

Dusenrohr . :}:

Jet

Oszillierventil
Oscillating valve 33
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Magnetventil
Electro valve 30
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Pos.| Stuck | Benennung Zchg.-Nr.: Typ/Abmessung Mat.-Nr.:
w e
v w
(5[]
ruele
(28 K28 IR
S|&|8
I
11 1| 1] 1] Kugelhahn 2D.107587 Abb.1 QH-1/4 10057
2111 1] 1] Filterregler 2D.107587 Abb.1 LFR-1/4-D-5M 34199
3|11 1} 1] Monometer 2D.107587 Abb.1 0-10 bar G1/8 @40 10234
11 2| 2} Manomeler 2D. 107588 Abb.2 0-10 bar G1/8 040
&1 1] 1} 1| Druckwachter 20.107587 Abb.1 siehe Elektro-Stickliste
5111 2] 2| Oszillalionszylinder 20.107588 Abb.2 8032-25 10282
6| 11 2| 2| Baondspannzylinder 20.107588 Abb.2 00.00.31.00.002 22535
7111 2| 2| Oruckregler 20.107588 Abb.2 R07-200 RNKG 34219
81 1] 2| 2| Unschaltventil 2D.107588 Abb.2 SV-3-M5 10028
81 1] 2| 2| Rickschlagven!il 2D.107588 Abb.2 H-1/8 a/i 10026
10 | 2| 4| 4| Drosselriickschiagventil 20.107588 Abb.2 GRLA-1/8 10022
M ] 1] 2| 2| Magnelventil ZD. 107588 Abb.2 MEH-4/2-20 26187
1] 1] 1| Mognelventil 20.107588 Abb.3 MEH-4/2-20 26187
1] 1] 1| Mognelventil 2D.107588 Abb.8 MEH-4/2-20 26187
22 | 1] 1] 1| Verstellzylinder 2D.107588 Abb.3 8032-25 10282
13| 1] 1] 1| Gurlisleuerzylinder 20.107591 Abb.4 AVL-63-25 10266
% | 1] 1] 1] Gurisleuerventil 20.107591 Abb.4 VS-3-1/8 10040
15
16
17
18
19 ] 1] 2| 2| Druckregler 2D.108163 Abb.13 NL 4 (61/2) 10048
20| 11 2| 2| Manometler 2D0.108163 Abb.13 0-4 bar G1/4 @63 10224
21
22
23
24
25
26
27 | 2| 2| 2| Ansteuerzylinder 2D0.108163 Abb.8 RM/92063/ JM/15 39616
28
29
30| 1] 1| 1| Mognetventil 2D.107592 Abb.11 L22 BA 452BG00061 10011
3
32| 1| 1] 1| Verschiebezylinder 2D.107592 Abb. 11 DSNU 25-100 PPV-A 16056
331 1| 1] 1] Oszitlierventil 20.107592 Abb. 11 Sonder 1/8 10005
34 |21 21142 | Magnelventil T=50| ZD.108163 Abb.13 120 228 SA 10009
42142]84 | Magnelventil T=25| ZD.108163 Abb.13 120 228 SA 10009
35 |21 |21 |42 | Druckbaikenzylinder T=50| ZD.108163 Abb.13 352 623 SA 23402
42142184 Druckbalkenzylinder T=25| ZD.108163 Abb.13 352 623 SA 23402
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Arbeitsbreite

1100

working widht

l 865
|
Dieser Stutzen ist 1700
nur bei Maschinen 1750
mit Reinigungsbirste 1
vorhanden
These oullel only exisls 290 250
within machines that 200]200
dispose about a
panal cleaning brush
o o
n —— ] ©
— \ ——
n
Q » \%0 ‘\00 m
N Q ,@/
\\

- Einschubrichtung
—~ Infeed direction

éﬁ

Arbeitshohe
900
working height

370 650 315

235 1335 270

Platzbedarf fUr Rollentische
Q
S\ Space required for roller tables

Diese Stutzen sind nur bei Maschinen mit
Strukturieraggregat vorhanden

These oullets only exist within that dispose
about a structuring unit

Diese Stutzen sind nur bei zusdtzlicher
Schleifbandabblasvorrichtung vorhanden

These outlets are only existing, when an air-jet
abrasive belt cleaning is fitted
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gl ¢ Arbeifsbreite go}’:’
E [= 1100 =R
working widht FE
; < S
86
Dieser Stutzen ist nur !* 2 370 1050 315
bei Maschinen mil 1700
Reinigungsbirsle 1750 235 1735 270
vorhanden 1
This outlet only exists\ 290, 290
within machines that 200]200
dispose about @ panel Platzbedarf fir Rollentische
cleaning brush \
ng o1y Q H\\ ; Space required for roller tables
a 6L BF
Diese Slutzen sind nur bei Maschinen

mit Strukturieraggregat vorhanden
This outlet only existe within machines
that dispose about a panel cleaning brush

390 ,250
390 325| 80

Diese Stutzen sind nur bei zusdtzlicher

| =\, Schleifbandabblasvorrichtung vorhanden

| These outlets are only existing. when an air-jet
abrasive bell cleaning is fitted




Teil| Schmiersielle Schmierltisl | Bemerkungen

1 | Aalciebsmolor 10000 h demonlieren,
siubern und fellen

Yorschubgelriebe 4 Jahre
(T ) 2 g Ovechsel

3 | Hahenverslel lungs-

~

. 4 Jahre Olwechsel
gelriebe
©

m 4 | Spindeln fir 1 x monall] sGubern und fellen
L Hahenverslel lung
Q0 Qo 5 | Kelle [ 1 x monall ] stubern und Glen
Hoheaverslellung
| I' i 'I ¥ 6 | Loger der 1000 h stubern und dlen
Konlokiwalze
l . . 7 | Loger der 1 x jahrl. | sdubern und dlen
Slilzspindeln
ST Y

e ] ’l ] .
QJ —\\ \ l , , I = o I:ubriculion
| Parl| Lubricalion poinl inlervall Comenls

Ay
il 1| drive eolor 10000 h | dismanlle,
| cleon ond grease
2| leed geor 4 years oil change
3 1 5 1 3 | heighl edjusimenl

4 years oil change
gear y &

4| spindles for heighl | once per | clecn and grease

adjusimenl monlh
5 | chain for once per | clean and grease
heighl odjusimenl monlh

| N 6 | bearing of 1600 h cleon and grease

i .conlac! roller
’EI ' 71 | beating of once per | clesn and grease

/J‘ I suppor ling spindles | year

// _ E‘ i - Einschubrichtung

infeed direclion

i
Il
~—t/
2 1 7 4L 6
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Teil| Schmierslelle Schmiertrisl | Bemerkungen
1 | Anlricbsmolor 10000 h | demontieren,
soubern und fellen
o ol
_ 2 | Vorschubgelriebe 4 Jahre | Olwechsel
| Imoionm |
N K 8 ;
3 Hn@ve:s!ellungs ¢ Johre Blwechsel
gelriebe
4 | Spindeln ldr 1 x monall} sdubern und fellen
© III Hahenverslellung
OO0 Qo 5| Kelle fir 1 x monall] sdubern und dlen
Heheaversle!llung
| i i | 6 | Leger der 1000 h | siubern und Glen
I | Koalakiwalze
7 | Lager der 1 x jahel. | sGubern und Glen
Sldlaspindeln
T NP P
I T N
N .[__ 1 Lubricalion
. | \ | Parl| Lubricalion poinl inlervoll Comments
I el 1| drive alor 10000 h | dismnlle,
| clean ond grease
2 | feed geor 4 years oil change
3 1 5 1 3 | heighl edjusiment

4 years il change
geor y oil chang

{ ] spindles for heighl | once per | ctean cnd grease
adjusimeni monlh

5| chain for once per | cleen and grease
heighl adjusiment monlh

6 | bearing of 1000 h clean ond grease
cenlacl roller

7 { bearing ol once per | cleon ond grease
supporling spindies | year

> Einschubrichlung
infeed direclion
Sz
2 1 7 4L 6
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Schmierstofftabelle fir Breitbondschleifmascvhinen

Fabrikat
¢ | W Mobi
Schaierstelle Shell
Walzenlagerung Schaierintervall gp
siehe ARAL FETT Mobux Shell
) ] A
(wiizlager) Maschinenschmier- H. 2 E:E;GRE SE BEACON 2 Grease Nr.2 Alvanio Fetl 2
plan
Vorsc triebe sgr:;mm“ DEGOL ee SPARTAN Mobigear S|
Hasehin . ENERGOL EP 220 i3 het
Hohenversleligelr, " enschmier- | BG 220 GRXP 220 630 Omala 220
an
Schaierintervall 8P
Allgemeine siehe ARAL OEL ESSO Shell
Olschmierstelle Maschinenschmier- Tu 518 le'ERggL NUTO H 5¢ VAC HLP 36 Tellus Cel 933
plan
Schaierintervail ep
) . . ARAL FET
Spindeln for siehe HL“;‘ e ENERGREASE BEACON 2 Mobitux Shell
Hihenversteliung | Maschinenschmier- LS 2 Grease Nr.2 Alvanig Fell 2
plan
Schmierinlervall FETT &P
Geilba siche H ; ENERGREASE BEACON 2 HMobilux Shelt
haen Maschinenschmier- LS 2 Grease Nr.2 Alvanig Feft 2
plan
F I e ——3 . . .
L Biderion | Lubrication Chart for Wide Belt Sanders
Manufaclure
® v Mobil
Lubrication point Shell
Lubrication intervat ap
. see ARAL FETT Mobiux Shell
Roller bearing mochine Wwbrication | HL 2 ENERGREASE BEACON 2 Grease Nr.2 Alvania Felt 2
chaerl ts2
infeed gear Lubrication interval 8P SPARTAN
Height adjustment o caton |  DEOX ENERGOL EP 220 Hobagear Shed
gear machine lubrication BG 220 GR-XP 220 630 Omala 220
chart
Lubricalion interval 8P
General ol see ARAL OEL ESSO Shell
Wwhrication position | machine worication | Tu S8 &Nsnggs. NUTO H 5¢ VAC HLP 36 Tellus Oel 933
chart
Lubrication interval 8P
; ARAL F
Spindies for see HL‘;" e ENERGREASE BEACON 2 Mobiux Shet
height adjustmen! | machine lubrication LS 2 Grease Nr.2 Alvania Felt 2
charl
Lubrication interval FETT BP
Sliding way see W 2 ENERGREASE BEACON 2 HMobiux Shell
machine {ubricalion LS 2 Gregse Nr2 Alvania Felt 2
chart
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OLFOLLMENGE [cm’) CAPACITY [cm’) QUANTITE DE LUBRIFIANT [cm’]
v Bauform Mounting position Posltion de montage :
Type
B3 BI B6 ViV Hs
T 83 gsl 8BSl 1
o Bsl  BSI B8l 8s OBSH gy MR R
SK 02050 30 1150 1200 700 “1400 450 1250 9§00 1000 700 450 0 1100 1100 600
SK 12063 o 1550 1700 1200 1600 500 1800 1400 1500 1000 S0 1200 1400 100
SK 12080 g0 2700 2600 1700 3300 950 3700 2500 2500 1700 &0 300 000 N0 20
SK 32100 0 5400 S0 3400 7100 1500 7100 4500 4400 300 1500 2500 530 5200 3600
SK 42125 2800 10000 11000 6200 11200 3300 10400 6100 6300 5600 3200 6100 1050 12900 6300
SK 13050 0 1450 1560 1100 1600 900 1750 1150 1250 950 850 1250 1350 1750 1150
SK 13063 g0 2000 2000 1600 2100 950 2150 1650 1750 1250 %0 1580 2100 2100 1450
SK 13080 00 3400 3200 2100 4200 1400 4200 2750 2750 1650 1700 3600 3600 750 250
SK 33100 200 6300 7600 4000 7600 2000 7800 §500 4850 3700 2100 4600 660 610 4200
SK 43125 7600 11500 14000 7200 1200 4300 12100 7100 7700 6700 4800 7400 14500 11500 8000
T Bauform Mounting posltion Position de montage
™
Typo 83/B5/B6I/BE/VSIVE
T 1188l v
yoo 11 1 K 1 HS 1 HG BS 7 85I / BSIl 7 BSHL / V1 / V3 .
SK 1S 32 140 150
SK 1S 40 [240] 270 «
SK 1S 50 270 300
SK 1S 63 450 500
B6/BS/H4 B3 /86l /B3 / V5 / V6 / BSI / BSI/ BSUI/ VI / V31 HY / H2 [ H3 1 HS
SK 28 40 850 650
SK 28 50 950 750
SK 25 63 1050 850
-
A = X
o ¥ 8
A o)
¢ (T e
2 .
8 @
Vv 6
H 4
Hohenverstellgetri -
\getriebe Vorschubgetriebe
Height adjustm ‘
g justment gear Infeed gear

Infeed gear / Height adjustment gear
Oil capacity in ccm “Nord* gear

hat dieses Dokument keine Guttigkeit *Schutzvermerk n. DIN 34 beachten
Zeichnung-Nr. 20107599

Biiffering

Maschinenfabrik

| 59269 Beckum
i

Datenblatt “Nord® Gelriebe
Oglum Nome

Vorschub- Hohenverstellgetriebe — e 1030797 | Oreier
an |04.07.97] Oreier

Otfiilimenge in ml , eigone | 19.08 97 Dreier

T Llales



OLFULLMENGE [em?] CAPACITY [cm3]

QUANTITE DE LUBRIFIANT [cm?]

AufsteckaustOhrung
Bautorm .Shaft mounting
Exécutlon A arbre creux
h:z::‘“::n dreistufig ’ ’ .- viarstufi
triple reduction ¢ quadruple reduction
A trols tralns d'engrenages A quave trains d'angrenages
Positions . :
mo:fage 9012 9022 9032 9042 9052 8062 9082 9086 9092] 9013 9023 9033 9043 9053
H1 700 1.300 1.900 3.600 7.500 12.000 21.000 36.000 40.000 1.200 2.400 2.700 5.700 12.500
H2 1.900 3.500 6.400 11.400 20.000 33.000 66.000 91.000 154,000 2.200 3.800 6.900 11.400 21.000
H3 2.400 4.200 7.300 11.500 23.500 38.500 80.000 118.000 175.000 . 3.000 5.300 8.500 14.700 26.500
Ha 2600 5200 9700 16500 27.500 54000 78.000 130.000] 2300  3.000 5700 10200  18.000
HS 1.200 2.000 3.300 6.500 11,500 19.000 38,000 53.000 82,000 1.400 2.200 3.600 6.600 13.000
H6 1.700 2.800 5.100 8.200 18.000 26.000 52.000 76.000 91.000 1,900 3.100 5.600 9.600 17.000

Die Normalbetiliung der Getrigbe Ist Mineraldl. Synthetisches O st gegen Mehrprels lleferbar.
Standard lubricant for the gearboxes Is mineral-oll. Synthetc oll Is avallable at a surcharge.

HINWEIS / REMARK / REMARQUE:
Oitolimengen sind ca. Angaben, Oinlveau anhand der Olkontrollschraube prafen.
Filling quantities are approx, figures, Ol level must be checked according to olldevel plug.

Les réductours sont remplis d'hulle minérale. If peuvent étre rempils dhulle synthétique contre suppiément de prix.

Les quantités d'hulis sont donnéos & titre Indlcatlf. Vérifler la guantité d’hiulle grice 4 la vis de niveau d'hulle.

.-

Oil capacity in ccm *Nord" gear

Infeed gear ( Helical-beval geared motor )

Ohne Freigabeeintrag hat dieses Dokument keine Gultigkeit

*Schutzvermerk n. DIN 34 beachlen

Botfering

Maschinenfabrik
59269 Beckum

arciv: 18 Holz | Olfiilimenge in ml

Datenblatt "Nord" Gelriebe
Vorschub ( Kegelradgetriebemotor )

[Zeichnung-Nr.: ZD1081S 2

Dotun

Ngme

feezeichn.

20.08.97

Dreier

lGeprutt

20.08.97

reier

{Freigabe

20.08.97

reier




SCHNECKENGETRIEBE
WORM GEARBOXES

REDUCTEURS A ROUE ET VIS SANS FIN

ERSATZTEILE
PARTS LIST

i

PIECES DETACHEES
SCHNECKENGETRIEBEMOTOREN -

SK 1§32 - SK 1S 63

WORM GEARED MOTORS

3070 308 321 31 3 301 320

TYTTeYT

Schneckenrad
Schnecke
Abtriebswelle
Paffeder
Waellendichtring

- Sicherungsring .
PaBscheibe
Rillenkugsellager
PaBfeder
Verschluikappe
Distanzbuchse
Getdebégehause
Dichtung
VerschluBkappe
Distanzbuchse
Zylinderschraube
Scheibe
Paffeder
Rillenkugellager

301
302
307
308
309
311
312
313
320
321
322
324
3256
328
329
330
331

338

Ohne Freigabeeintrag hat dieses Dokument keine Gultigkeit

Worm wheel
Worm

Output shaft
Key

Shaft seal
Circlip

Shim

Ball bearing
Key

Locking cap )
Distance plece
Gear case
Seal

Locking cap
Distance plece
Socket head screw
Disc

Key

Ball bearing

301
302
307
-+ 308
309
311
312
313
,320
© 321
- 322
324
325
328
329
330
331
333
338

MOTOREDUCTEURS A ROUE ET VIS SANS FIN

312 311 309 307 308

’
rrrrrr 27772)

Height adjustment gear

Worm gearbox with Full shaft “Nord™ gear

*Schulzvermerk n. OIN 34 beachlen

Biitffering

Maschinenfabrik
59269 Beckum

2emvie. TR HAl7

Datenblatt *Nord" Gelriebe
Hohenverstellgetriebe
Schneckengetriebe mit Vollwelle

eichnung-ne: 20107604

Dalun Name

03.07.97] Oreier

IGezeichn.

Gepratt104.07.97| Dreier

19.08.97] Dreier

IFreiaobe




SCHNECKENGETRIEBE
WORM GEARBOXES

REDUCTEURS A ROUE ET VIS SANS FIN

ERSATZTEILE
PARTS UIST
PIECES DETACHEES

SCHNECKENGETRIEBEMOTOREN

SK 02050 A - SK 42125 A
Aufsteckausiohrung
mounted

Shaft
Exdcution & arbre croux

S alndid

301 Schneckenrad

302 Schnecke

305 Antriebsrad

306 Antriebsritzel

307 Hohlswelle

309 Wellendichtring

310 Wellendichtring

311 Sicherungsring

312 Pafischeibe

313 Rlllenkugellager

314 Dichtung

315 QGehfiusedeckel

316 VerschluBschraube
" 317 EntlGftungsschraube

318 IT - Oldichtung

319 Zylinderschraube
. 320 PaBfeder

322 Distanzbuchse

323 Ringschraube

324 Getrlebegehause

325 Dichtung

328 VerschluBBkappe

329 Stitzscheibe

332 Sicherungsring

333 PaBfeder

334 Sicherungsring

335 Pafscheibe

336 Stltzscheibe

337 Schréigkugellager

340 Schelbe
341 Fedeming
342 Zylinderschraube

Ohne Freigabeeintrag hat dieses Dokument keine Gultigkeit

.  WORM GEARED MOTORS

wie Selta
as page D20
comma pege

301 Worm wheel

302 Worm

305 Driving gear

306 Driving pinlon
307 Hollow shaft

309
310
311
312
313
314
315
316
317
318
319
320
322
323
324
325
328
329
332
333
334
335
336
337

Shatt seal

Shatt seal

Circlip

Shim

Ball bearing
Seal

Gearcase cover
Draln plug

Vent screw

Seal -

Socket head screw
Key

Distance plece
Flanged eye bolt
CGear case

Seal

Locking cap

‘Supporting disc

Clrcllp

Key

Circlip

Shim

Supporting disc
Agutar ball bearing

340 Dlsc
341 Washer
342 Socket head screw

MOTOREDUCTEURS A ROUE ET VIS SANS FIN

.9

.«

Infeed gear

Worm gearbox with Hollowed shaft *Nord" gear

*Schutzvermerk n. DIN 34 beachlen®

Biitfering
Maschinenfabrik
59269 Beckum

Archiv: 18 Holz l

Datenblatt "Nord" Getriebe

Vorschubgetriebe
Schneckengetriebe mit Hohlwelle

[Zeichnung-Nr.: ZD107601

Datum

Nome

Gezeichn.

03.07.97

Oreier

Gepr{ft

040797

Dreier

=reigabe

19.08.97

Dreier




S102ABD — S302ABD

Hohiwello mit Dreh Wirs -

Bitto bel dor Bestellung von Ersatz-
tollen-dlo Posltionsnummer nach Ab-
bildung sowle dlo suf dem Typen-
schild angegebene Getrlebetype und
Fabrkatlonsnummer angeben.

S102ABD - S302ABD

Hollow shaft with torqud arm

When ordering spare parts please
Indicate the part numbers eccording
to the Hlustration, type and- serisl
number of “the. drive according to

* type plates.

41120 4100

44,150 §4,080 44,060 ﬁ‘]ﬂ}g 44,900 44,040 44.010 44,030 £4.090 43.020 44,050 £2.090 44070 £4.1%0

Pos.Nr,
41, 010
“41. 120

.42, 010.

- 42, 080
42. 100
42, 10
42, 120
42. 130
43. 010
43, 020
43: 030
- 44, 010
44, 020
44, 030
44, 040
- 44, 050
44, 080
44, 070
44, 080
44. 080
44, 100
44, 110
44. 120
44, 130
44. 140
44, 150

@0

Bezolchnung
Getrisbegehduse .
EntlGftungsschraube
MotoranschiuBfiansch
2Zylindarschraube _
Stiftschraube
Mutter

Dichtmasse
Flachdichtung
Einsteckritze!
Zshnred

Klebstoff
Schneckanwalle
Schneckenrad
Rillenkugsllagar
Rillenkugellager
PaBfeder
Sicherungsring
Sicherungsring
Sicherungsring
Sicherungsring
Palscheibe
Pallscheibe
Pascheibe
PaRscheibe
PaBscheibe
Verschlukappe

45, .10

45. 200

41030
* 42120 4200 42,80 42.100 £3.00 £2.1%0

46. 010 Hohiwelle
45.050 Abdrickscheibe
46..070" -Ritlenkugellager
45. 080- :Rillenkugetlager
45. 0S0° Wellendichtring
45. 100 Wellsndichtring
Wallendichtring
45. 120 Waellendichtring
45, 140 'PaBfeder

45. 160 Sicherungsring
45. 170  Sicherungsring
46. 180 Paflscheibe
45. 190 PaBscheibe
Pallschelbs,
46. 210 Pafschaibe
45. 220 .PaBscheibe
45..250 Spannstift

46. 280 Stoplen.

48. 010 Orehmomaentstitze
48, 020 Uitrabuchse
48. 030 Zylinderschraube

item No.
41. 010
41. 120
42. 010
42. 090
42. 100
42. 10
42. 120
42. 130
43. 010
43. 020
43. 030
44. 010
44. 020
44, 030
44. 040
44. 050
44 060
44. 070
44, 080
44, 080
44. 100
44. 10
44, 120
44. 130
44. 140
44. 150

4510 45120 4S50 45070 (SN0 45080 L5150 (5100 45090 45280

Yz

22277

43520
43220

Designation

Gear case

Vent plug

Motor mounting.flange
Cheese hegd screw
Stud

Nut

Sealant

Flat gasket

Shank pinion

Goar whea!

Adhesive

Worm shaft

Worm wheel
Deep—groove ball bearing
Deep-groove ball bearing
Feather kay

Circlip

Circlip

Circlip

Circlip

Shim

Shim

Shim

Shim

Shim

Cap plug

45260 45770 45050 45250 45180 ¢8.030 45170 £8.010 48.020 £4.020 45000 44TX)
45200 45200

. 010
. 050
. 070

. 080
. 100
. 10
. 120
. 140
. 160
. 170
. 180
. 190
. 200
. 210
. 220
. 250
. 280
. 010
. 020
. 030

820
48220

Hollow shaft

Pressuro disk
Deep~groove ball bearing
Deep—-groove ball bearing
Oitsegl

Oil seal
-Oil seal

Oil seal

Feather key
Circlip

Circlip

Shim

Shim

Shim

Shim

Shim

Dowael pin

Plug

TYorque arm -
Ultra bush
Cheaso head screw

.-

Infeed gear - Spare part list Worm gearbox with Hollowed shaft “Stober” gear

Ohne Freigabeeintrag hat dieses Dokument keine Giltigkeit

*Schutzvermerk n. DIN 34 beachten’

Bitfering

Maschinenfabrik
59269 Beckum

Archiv: 18 Holz

L

Datenblatt *Stober* Getriebe

Vorschubgetriebe
Schneckengelriebe mil Hohlwelle

zeicnoung-ne: 20.108147

Dalun Naome

lGezeicnn | 20.08.97 | Dreier

lgeprun [20.08.97] Oreier

|Freigave [25.08.97| Dreier




SK 8012 - SK 9092 AZ
Aufsteckausfthrung

Shaft meunted

Exécution & arbre creux

749 S 714 N7 18 756 743 132

EEn= i ———C;

234 wie Seile
as page 786
LEL] voir page
n03 e o s bos s s s b
709 710 711 712 3 707 720 701 16 722 N2
l
51 4

T/

: I ./ 710
- ‘Ij- =" .A-._ e 721
I I' I I I 1 " ﬂ 740
{%@ 226 - — : m
725 D 753
724 |

750 | == - 4
739 | ) = }/— - o 770

742 o
738 = 7
41 234
235 735

734 752
— 58
133 /703/702 737/331/728/ 141/ 175

’

Infeed gear - Helical-bevel gearbox with Hollowed shaft *“Nord® gear

Ohne Freigabeeintrag hat dieses Dokument keine Gdltigkeit *Schulzvermerk n. DIN 34 beachten
eichnung-ne: 20.108150

Bitfering Datenblatt *Nord" Gelriebe . 2010815

S ientabric Vorschubgelriebe eI
fl i U V0. e
arctiv: 1B Holz | Kegelradgelriebe mil Hohlwelle :::::t')e 20857 Dreler




701 Abtriebsrad 701 Output gear

702 Ritzelwelle 702 Output pinion shaft
703 Kegelradpaar 703 Bevel goarset

705 Antriebsrad 705 Driving gear

706 Antrebsritzel 706 Driving pinion

707 Hohiwelle 707 Hollow shaft

709 Wellendichtring 709 Shaft seal

710 Wellendichtring 710 Shaft seal

711 Sicherungsring 711 Cirdlip

712 PaBscheibe 712 Shim

713 Kegelrolienlager 713 Taper roller bearing
714 Dichtung 714 Gasket

715 Gehdusedeckel 715 Gear case cover
716 Distanzbuchse 716  Spacer

717  Entldftungsschraube 717 Vent screw

718 (T-Oldichtung 718  Seal

719 Zylinderschraube 719 Socket head screw
720 Paffeder 720 Key

721 Sicherungsring 721 Circlip

722 Kegelrolleniager 722 Taper roller bearing
724 Scheibe 724 Washer

725 Federring 725 Spring washer -~
726 Zylinderschraube 726 Socket head screw
729 Stitzscheibe 729 Supporting disc

731  Sicherungsring 731 Circlip

732 Dichtung 732 Gasket

733 Pafféder 733 Key

734 VerschluBschraube 734 Drain plug

735 IT-Oldichtung 735 Seal

737 Kegelrolienlager 737 Taper roller bearing
738 Kegelrollenlager 738 Taper roller bearing
739 Sicherungsring 739 Circlip

740 VerschluBBkappe 740 Sealing plug

741  Pafischeibe 741  Shim

742 Stitzscheibe 742 Supporting disc
743 Getriebegehfiuse 743 Gearcase

745 Kegelrollenlager 745 Taper roller bearing
746 Paffeder 746

747 Pafischeibe 747 Shim

748 Kegelrollenlager 748 Taper roller bearing
750 VerschluBkappe 750 Sealing plug

761 Schrumpfscheibe 751 Shrink disc connector
752 Drehmomentenstiitze 752 Torque am

753 Zylinderschraube 753 Socket head screw
755 Schwingmetallbuchse 755 Rubber buffer

756 Ringschraube 756 Flanged eye bolt
765 Nutmutter 765 Slotted round nut
766 Sicherungsblech 766 Tab washer

770 Racklaufsperre 770 Backstop

773 PaBfeder 773 Key

774 Sicherungsring 774 Cirdlip

775 Stutzscheibe 775 Supporting disc

-

Roue de sortie

Arbre intermédiaire

Engrenage conique

Roue d'entrée

Pignon d'entrée

Arbre creux

Bague d'étanchéité

Bague d'étanchéité

Circlips

Rondelle d'ajustage

Roulement & rouleaux coniques
Joint

Couvercle du carter

Entretoise

Vis d'évent

Joint

Vis & téte cytindrique

Clavette

Circlips

Roulement & rouleaux conigues
Rondelle

Rondetle Grower

Vis & téte cylindrique

Rondelle support

Circlips

Joint

Clavette

Vis de vidange

Joint

Routement & rouleaux coniques
Roulement & routeaux coniques
Circlips

Bouchon

Rondelle d'ajustage

Rondelle suppont

Carter

Roulement & rouleaux coniques
Clavette

Rondelle d'ajustage

Routement & rouleaux coniques
Bouchon -

Frette de serrage

Bras de réaction

Vis & téte cylindrique

Silent - bloc

Anneau de levage

Ecrou cylindrique

Rondelle d'arrdt

Antidévireur

Clavette

Circlips

Rondetle support

Infeed gear - Spare part list Helical-bevel gearbox with Hollowed shaft “Nord™ gear

Ohne Freigabeeintrag hat dieses Dokument keine GUltigkeit

*Schutzvermerk n. DIN 34 beachlen

Bﬁﬂe[ing Datenblatt *Nord" Getriebe zecrrung-n: 20108151
Maschinenfabrik Vorschubgetriebe - Ersatzteiliste  |ommlzooaoriomeer
59269 Beckum Geprutt | 20.08.97| Dreier

aecriv. 18 HOIZ | Kegelradgelriebe mil Hohlwelle
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° o] |_~13.14.15

11.14.,15,16
7

10.15,16\

™~13.14.15

10.15.16

v
7

12,1415
6.7.8

—=
\
L/

Ohne Freigabeeintrag hat dieses Dokument keine Gultigkeit *Schutzvermerk n. OIN 34 beachten®

Biitfering Ersatzteilplan zecroung - 20108134

Maschinenfabrik Maschinenstdnder Classic - E  |ootomesiioee
| 29269 Beckum Machine frame Classic - E Gepristi | 10.09.97] Dreier
archiv- 18 Holz Freigave | 10.09.97 Dreier




Pos. | Stiick | Benennung Typ / Abmessung Mat.-Nr.
Pos. | Piece Description Type / Dimensions | Mat.-No.

1 1 Antriebsmotor drive motor *) '

2 1 Keilriemenscheibe V-belt pully SPZ 4 x 125 13701
3 1 Spannbuchse taper lock 2012 Bo & 42 12212
4 1 Satz Keilriemen (2 Stick) V-belt SPZ Lw 2037 12479
5 1 Satz Keilriemen (2 Stick) V-belt SPZ Lw 1887 12456
6 3 Andruckrolle kpl. pressure roller 52 x1130 21569
7 6 Rillenkugellager bearing 6004 11677
8 6 Druckfeder spring Lo32,Dm12,5,if5,5,d2.5 | 21582
9 1 Tastvorrichtung T = 50 sensing device ZD 108 198

1 Tastvorrichtung T = 25 sensing device ZD 108 197
10 1 Knebelgriff mit Geh&duse T-handle with housing 1000-U9 11966
11 4 Gehd&use mit Mutter door lock housing 1000-U7 11986
12 2 Gehdause mit Mutter door lock housing 1000-U51 11988
13 2 Gehduse mit Mutter door lock housing 1000-U68 11989
14 5 Betatigungsdorn operating thorn 1000-U5 11990
15 6 Zunge door latch 1000-13 11973
16 4 Zunge door latch 1000-17 11975
17
- 18 1 Schenkelfeder spring 2 30,if3,25,d 2.5 11473

19 1 Endschalter limit switch Electro Layout

20 1 Filterregler filter regulator Pneumatic Layout

21 1 Kugelhahn shut-off valve Pneumatic Layout

22 1 Manometer manometer Pneumatic Layout

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

41

42

43

44

45

46

47

48

49

50

*) Bitte bei Ersatzteilbestellung *) By spare parts orders please
die auf dem Typenschild state the data mentioned on
genannten Daten angeben! the data plate!

Biitfering

Maschinenfabrik
59269 Beckum

Ersatzteilliste / Spare part list
Maschinenstinder CLASSIC-E
machine frame CLASSIC-E

Listen Nr.: ZD. 108134-1
List No.: ZD.108134-1
Ersteltt am: 10.09.1997
Erstelit von: VoBhans




= . | —17.18.19
14,19.20\ /15,18,19,20
© n
00 O °0-QQ
. ™~17.18.19

10,1112 14,19.20
10.11.12 10.11.12
16.18.19 13

10,1112 10,1112

22.23

24,25.26

7

2 5.6 1 3.4

Ohne Freigabeeintrag hat dieses Dokument keine Gulligkeit *Schulzvermerk n. DIN 34 beachlen®
Bii“EIing Ersatzteilplan / Spare part plan zeznm-w.;ZDJOTm‘:'S
Maschinentabric Maschinenstdnder Classic 2 € |oai7ioes o

1B Holz i ; - 97| Crefer

Archiv. 18 ?13;2 eclk <0 Machine frame Classic 2 E 2::;?% 3%;7 e




Pos. | Stiick | Benennung Typ /| Abmessung Mat.-Nr.
Pos. | Piece Description Type [ Dimensions | Mat.-No.
1 1 Antriebsmotor drive motor )
2 1 Antriebsmotor drive motor *
3 1 Keilriemenscheibe V-belt pully SPZ 4 x 125 13701
4 1 Spannbuchse taper lock 2012 Bo & 42 12212
5 1 Keilriemenscheibe V-belt pully SPZ4x125 13701
6 1 Spannbuchse taper lock 2012 Bo & 48 12213
7 1 Satz Keilriemen (4 Stack) | V-belt SPZ Lw 2000 12475
8
9 1 Satz Keilriemen (4 Stack) V-belt SPZ Lw 2000 12475
10 5 Andruckrolle kpl. pressure roller @52 x 1130 21569
11 10 | Rillenkugellager bearing 6004 11577
12 10 | Druckfeder _ spring Lo32,0m 125,1155,d25 | 21582
13 1 Tastvorrichtung T = 50 sensing device ZD 108 198
1 Tastvorrichtung T = 25 sensing device ZD 108 197
14 1 Knebelgriff mit Gehduse t-handle with housing 1000-U9 11966
15 4 Gehéuse mit Mutter door lock housing 1000-U7 11986
16 2 Gehéuse mit Mutter door lock housing 1000-U51 11988
17 2 Gehéause mit Mutter door lock housing 1000-U68 11989
.18 5 Betatigungsdorn operating thorn 1000-U5 11990
19 6 Zunge door latch 1000-13 11973
20 4 Zunge door latch 1000-17 11975
21
22 1 Schenkelfeder spring Dm 30, if 3,25, d 2,5 11473
23 1 Endschalter limit switch Electro Layout
24 1 Filterregler filter regulator Pneumatic Layout
25 1 Kugelhahn shut-off valve Pneumatic Layout
26 1 Manometer manometer Pneumatic Layout
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50

*) Bitte bei Ersatzteilbe-

*) By spare parts orders please

stellung die auf dem

state the data mentioned on

Typenschild genannten

the data plate!

Daten angeben!

Butfering

Maschinenfabrik
59269 Beckum

Ersatzteilliste / Spare part list
Maschinenstander
machine frame

CLASSIC 2E
CLASSIC 2E

List No.:

Listen Nr.: ZD. 108175-1
ZD. 108175-1
Erstelit am: 10.09.1997
Erstelit von: VoBhans




10.11.12

16.18.19
10.11.12

14.19,20\

Q0 O’

%\l

2 5.6 1

Ohne Freigabeeintrag hat dieses Dokument keine Giltigkeit

3.4

N

_17.18.19
15.18.19.20

™~17.18.19

14,19.20

10.11.12
13
10,1112

‘Schutzvermerk n. DIN 34 beachten”

Maschinenfabrik
| 59269 Beckum

Biitfering

Maschinenstdnder

archiv: 18 Holz

Machine frame

Ersatzteilplan / Spare part plan

Classic 2 C-E
Classic 2 C-E

eicheung-ne: 20.108170

Dalun Nome

Gezeichn. | 21.08.97| Dreier

Georant | 10.09.97] Dreier

Fregone | 100097 [Dreter




Pos. | Stiick Benennung Typ / Abmessung Mat.-Nr.
Pos. | Piece Description Type / Dimensions | Mat.-No.

1 1 Antriebsmotor drive motor "

2 1 Antriebsmotor drive motor )

3 1 Keilriemenscheibe V-belt pully SPZ 4 x 125 13701
4 1 Spannbuchse taper lock 2012Bo J 42 12212
5 1 Keilriemenscheibe V-belt pully SPZ 4 x 125 13701
6 1 Spannbuchse taper lock 2012 Bo @ 48 12213
7 1 Satz Keilriemen (2 Stiick) V-belt SPZ Lw 2037 12479
8 1 Satz Keilriemen (2 Stick) | V-belt SPZ Lw 1887 12456
9 1 Satz Keilriemen (4 Stack) V-belt SPZ Lw 2000 12475
10 4 Andruckrolle kpl. pressure roller 52 x1130 21569
11 8 Rillenkugellager bearing 6004 11577
12 8 Druckfeder spring Lo 32, Dm12,5;if5,5d 2,5 21582
13 1 Tastvorrichtung T = 50 sensing device ZD 108 198

1 Tastvorrichtung T = 25 sensing device ZD 108 197

14 1 Knebelgriff mit Gehduse T-handle with housing 1000-U9 11966
15 4 Gehéuse mit Mutter door lock housing 1000-U7 11986
16 2 | Gehduse mit Mutter door lock housing 1000-U51 11988
17 2 Gehéause mit Mutter door lock housing 1000-U68 11989
18 5 Betatigungsdorn operating thorn 1000-US 11980
19 6 Zunge door latch 1000-13 11973
20 4 Zunge door latch 1000-17 11975
21
22 1 Schenkelfeder spring Dm 30, if 3,25,d 2,5 11473
23 1 Endschalter limit switch Electro Layout
24 1 Filterregler filter regulator Pneumatic Layout

25 1 Kugelhahn shut-off valve Pneumatic Layout

26 1 Manometer manometer Pneumatic Layout

27

28

29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

41

42

43

44

45

46

47

48

49

50

*) Bitte bei Ersatzteilbestellung,

*) By spare parts orders please

die auf dem Typenschild

state the data mentioned on

genannten Daten angeben!

the data plate!

Butfering

Maschinenfabrik
59269 Beckum

Ersatzteilliste / Spare part list
Maschinenstiander
machine frame

CLASSIC 2 C-E
CLASSIC 2 C-E

Listen Nr.: ZD. 108170-1
ListNo.: ZD. 108170-1

Erstelit am: 10.09.1997
Ersteilt von: VoB8hans
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Ohne Freigabeeintrag hat dieses Dokument keine GGltigkeit
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Bitfering Ersafzteilplan / Spare part plan  feecmng:Z0.108194
. - . Name
Maschinenfabrik Vorschub und Hohenverstellung 175 0597 [ Drcier
59269 Beckum i E Gepruti_| 10.09.97] Dreier
Archiv. TB Holz | Classic - Freigobe | 10.09.97] Dreier




Pos. | Stiick |{Benennung Typ / Abmessung Mat.-Nr.
Pos. | Piece - Description Type / Dimensions | Mat.-No.
1 1 Vorschubgetriebe feed gear
2 1 Vorschubgurt (111-E) conveyor belt (111-E) 1100 x 2600 36256
1 Vorschubgurt (211-E) convyor belt (211-E) 1100 x 3400 12535
3 1 Antriebstrommel drive drum @ 138 x 1421 21660
4 1 Flanschlager flanged bearing 21CFL 11516
5 1 Flanschlager mit Deckel flange bearing with cap UCFL 209 11513
6 1 Spanntrommel tension drum 2 134 x 1160 21665
7 2 Rillenkugellager bearing 6208 11681
8 2 Sicherungsringe locking ring 80x25 10876
9 1 Sicherungsring locking ring 40x 1,75 10849
10 1 Gurtsteuerzylinder belt tension cylinder Pneumatic Layout
11 1 Gurtsteuerventil belt tension valve Pneumatic Layout
12 1 Gurtsteuerfahne cam for tracking valve 30790
13 1 Hoéhenverstellgetriebe height adjustment geat Electro Layout
14 4 Verstellspindel kpl. adjustment spindle 30401
15 4 Spindel spindle Tr40 x4 14682
16 4 Spindelmutter spindle nut Tr40 x 4 14681
17 4 Axial-Rillenkugellager bearing NK x 452 11612
18 4 Innenring bearing insert 40 x 45 x 20 11836
19 4 Axial-Rillenkugellager bearing NK x402 11611
20 4 Innenring bearing insert 35x40x20 11835
21 4 Kettenrad sprocknet 225, NL 28, t 1/2° 11743
22 1 Antriebskettenrad sprocknet 219, NL 22, t 1/2* 11731
23 1 Kette (111-E) chain (111-E) t 1/2°, 372 Glieder 11780
1 Kette (211-E) chain (211-E) t 1/2“ 430 Glieder 11786
24 4 Faltenbalg rubber boot 14730
25 1 Endschalter f. Hohenverstellung | limit switch Electro Layout
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
L . Ersatzteilliste / Spare part list Listen Nr.: ZD. 108194-1
B Utfe rin g Vorschub und Héheneinstellung ListNo.: ZD. 108194-1

Maschinenfabrik
59269 Beckum

infeed evice and height adjustment

Erstellt am: 10.09.1997
Erstellt von: VoBhans




11,12 18,19

Chne Freigabeeintrag hat dieses Dokument keine Gultigkeit ‘Schulzvermerk n. OIN 34 beachten
yqﬂgllng Ersatzteilplan / Spare part plan  |eecnoung-w: ZD108191
aschinenfabrik —~ -
59269 Beckum Kontaktwalzen - Aggregat 12 06 07| Diser
i 18 Holz || Conlact roller unit oepritt | 10.09.97| Oreier
Freigabe | 10,09.97| Dreier.




Pos. | Stiick | Benennung Typ / Abmessung Mat.-Nr.
Pos. | Piece Description Type / Dimensions | Mat.-No.

1 1 Kontaktwalze contact roller )
2 1 Zylinderrollenlager bearing NU 209 11605
3 1 Rillenkugellager bearing 6209 11616
4 2 Sicherungsring retaining rings for shaft 45x 1,75 DIN 471 10850
5 2 Gelenklager slide bearing GE-35-TE-2RS 12181
6 1 Griffstange handle with knob GN 310-14-125-A 12093
7 1 Spannhebel handle for contact roller GN 125-45-M16-32-E 14374
8 1 Kugelgriff kip handle GN63373-28-M12-N 12109
9 1 Druckfeder spring Lo 20, Dm 14, if3, d1 11441
10 1 Spanntrommel tension drum & 159 x 1250 21689
11 2 Rillenkugeliager bearing 6308 11587
12 2 Sicherungsring retaining rings for shafts 90x 3 DIN 472 10878
13 1 Bandspannzylinder cylinder for belt tension @90 39440
14
15
16
17 1 Bandri3schalter belt rupture switch Electro Layout
18 2 Bandverlaufschalter abrasive belt limit switch Electro Layout

. 19 2 Keramikhdtlse ceramic rod Electro Layout
20 1 Verstellzylinder adjustment cylinder Pneumatic Layout
21 1 Ozillationszylinder oszillation cylinder Pneumatic Layout
22 1 Umschaltventil fdr Bandspannung | changeover valve Pneumatic Layout
23 1 Druckregler pressure regulator Pneumatic Layout
24 1 Manometer manometer Pneumatic Layout
25 2 Drossel choke Pneumatic Layout
26 1 Magnetventil electro valve Pneumatic Layout
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50

*) Bitte bei Ersatzteilbesteliung

*) By spare parts orders please

die auf dem Typenschild

state the data mentioned on

genannten Daten angeben!

the data plate!

Bitfering

Maschinenfabrik
59269 Beckum

Ersatzteilliste / Spare part list
Kontaktwalzen-Aggregat

contact roller unit

Listen Nr.: ZD. 108191-1
ListNo.: ZD. 108191-1
Erstelit am: 10.09.1997
Erstelit von: VoBhans
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Chne Freigabeeintrag hat dieses Dokument keine Gulligkeit *Schutzvermerk n. DIN 34 beachten’
Buitfering Ersatzteilplan / Spare part plan  fecrung-: ZD108192
Maschinentabric Combi - Aggregat ( ohne Schleifschuh ) oz tboromeer

oeree. 18 Fiolz | Combi unit ( without sanding pad ) eoritt_{ 1008 ree




Verstellzylinder

adjustment cylinder

Pneumatic Layout

Oszillationszylinder

oscillating cylinder

Pneumatik Layout

N
S

Umschaltventil f. Bandspannung

changeover valve

Pneumatik Layout

N
[¢)]

Druckregler

pressure regulator

Pneumatik Layout

N
(o]

Manometer

manometer

Pneumatik Layout

N
~

Drossel

choke

Pneumatik Layout

Pos. | Stiick | Benennung Typ / Abmessung Mat.-Nr.
Pos. | Piece Description Type / Dimensions | Mat.-No.
1 1 Kontaktwalze contact roller *)
2 1 Zylinderrollenlager cylinder bearing NU 1009 11604
3 1 Rillenkugellager rib bearing 6009 11563
4 2 Sicherungsring locking ring 45 x 1.75 DIN 471 10850
5 2 Gelenklager joint bearing GE-35-TE-2RS 12181
6 1 Griffstange handle with knob GN 310-14-125-A 12093
7 1 Spannhebel handle for contact roller GN 125-45-M16-32-E 14374
8 1 Kugelgriff kip handle GN63373-28-M17-N 12109
9 1 Druckfeder pressure spring Lo 20, Dm 4, if3, d1 11441
10 1 Spanntrommel tension drum 2 159 x 1250 21689
11 2 Rillenkugellager rib bearing 6308 11587
12 2 Sicherungsring locking ring 90x3 10878
13 1 Bandspannzylinder cylinder for belt tension © 90 39440
14 1 Pendelkugellager self-aligning bearing 2208 11548
16 1 Pendelkugellager self-aligning bearing 2206 11546
16 1 Sicherungsring locking ring 30 x 1.5 DIN 471 10847
17 1 Sicherungsring locking ring 40 x 1,5 DIN 471 10849
18 1 Sicherungsring locking ring 62 x 2 DIN 472 10873
19 1 Bandri3schalter belt rupture switch Electro Layout
20 1 Bandverlaufschalter abrasive belt limit switch Electro Layout
21 1 Keramikhalse ceramic rod Electro Layout
22 1
23 1
1
1
1
2
1

N
o

Magnetventil

electro valve

Pneumatik Layout
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*) Bitte bei Ersatzteilbesteflung

*) By spare parts orders please

die auf dem Typenschild ge-

state the data mentioned on

nannten Daten angeben!

the data plate!

Listen Nr.: ZD. 108192-1

Biitfering

Maschinenfabrik
59269 Beckum

Ersatzteilliste / Spare part list
Combi-Aggregat
combi unit

List No.:

ZD. 108192-1

Erstellt am: 10.09.1997
Erstellt von: Voflhans
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Sanding pad unit ( without sanding pad )

Ohne Freigabeeintrag hat dieses Dokument keine Giiltigkeit *Schulzvermerk n. DIN 34 beachten®
Bi.i“l!l’illg Ersalzteilplan / Spare part plan  frecnung: 20108193
N pinenfabrik Schleifschuh - Aggregal e 057 e

Archiv: TB Halz ( ohne Schleifschuh ) ﬁf“"',',e S Dicr




Verstellzylinder

adjustment cylinder

Pneumatic Layout

Oszillationzylinder

oscillating cylinder

Pneumatic Layout

Pos Stiick | Benennung Typ / Abmessung Mat.-Nr.
Pos. | Piece Description Type / Dimensions | Mat.-No.

2 Schleifbandumlenkrolle reverse roller 95 x 1170 36083
1 Kugelgriff kip handle GN 63373-28-U12-N 12109
1 Druckfeder pressure spring Lo 20, Dm 14, if3, d1 11441
1 Spanntrommel tension drum & 159 x 1250 21689
2 Rillenkugellager bearing 6308 11687
2 Sicherungsring locking ring 90 x 3 10878
1 Bandspannzylinder cylinder for belt tension & 90 39440
1 Pendelkugellager self-aligning bearing 2208 11548
1 Pendelkugellager self-aligning bearing 2206 11546
1 Sicherungsring locking ring 30 x 1,5 DIN 471 10847
1 Sicherungsring locking ring 40 x 1,5 DIN 471 10849
1 Sicherungsring locking ring 62 x 2 DIN 472 10873
1 BandriRschalter belt rupture switch Electro Layout

2 Bandverlaufschalter abrasive belt limit switch Electro Layout

2 Keramikhilse ceramic rod Electro Layout

1

1

1

1

1

2

1

Umschaltventil f. Bandspannung | changeover valve Pneumatic Layout
Druckregler pressure regulator Pneumatik Layout
Manometer manometer Pneumatik Layout
Drossel choke Pneumatik Layout
Magnetventil electro valve Pneumatik Layout
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Butfering

Maschinenfabrik
59269 Beckum

Ersatzteilliste / Spare part list
Schleifschuh-Aggregat
sanding pad unit

Listen Nr.: ZD. 108193-1
List No.: ZD. 1081931
Erstelit am: 10.09.1997
Erstellt von: VoBhans
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Ohne Freigabeeintrag hat dieses Dokument keine Gultigkeit

*Schulzvermerk n. DIN 34 beachien®

BU“E"I'Ig Ersatzteilplan / Spare part plan  fecnung-ZD108195

Maschinenfabri ; . —

oSy nrabrik Gliederdruckbalken Teilung 25 T P
Acchiv: TB Holz Segmented pad width of segments 25 :::wul;e _1_1833; :2’;’:




Pos. | Stiick | Benennung

Typ/Abmessung | Mat.-Nr.

Pos. Piece

Description

Type / Dimensions | Mat.-No.

1 1 Gliederdruckbalken

segment pressure pad

EG-25-1100-1D 34556

42 Magnetventil

electro valve

Pneumatic Layout

Schleifzunge kpl.

sanding insert compl.

16177

Schleifzunge

sanding insert

1 x 65 x 1220 16178

Filz

felt

55 x 8 x 1150 25331

e
N
alalala

Gleitbelag

graphite strip

55 x 1150 21830

59269 Beckum

. . Ersatzteilliste / Spare part list
BUtferI_ng Gliederdruckbalken Teilung 25
Maschinenfabrik segmented pressure pad width of segments 25

Listen Nr.: ZD. 108195-1
ListNo.. ZD. 108195-1
Erstellt am: 10.09.1997
Erstellt von: VoBhans
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Ohne Freigabeeintrag hat dieses Dokument keine Giiltigkeit

*Schutzvermerk n. DIN 34 beachten®

Bij"e.ing Ersatzteilplan / Spare part plan

N sChinentabrik Gliederdruckbalken Teilung S0 TR morDEe
Archiv. 18 Holz SE Segmenled pad width of segments S0 Efv_'“" gtgg:; ret

zeichnung-nr: Z0.108196




Pos. | Stiick | Benennung

Typ / Abmessung Mat.-Nr.

Pos. | Piece

Description

Type / Dimensions | Mat.-No.

1 Gliederdruckbalken

segment pressure pad

EG-5-1100-1D 21574

21 Magnetventil

electro valve

Pneumatic Layout

ol o|o|~|o|o|s]wfro] -

11 Schleifzunge kpl.

sanding insert complete

16177

12 Schleifzunge

sanding insert

1 x 65 x 1220 16178

13 Filz

felt

55 x 8 x 1150 25331

b | e | o | -

14 Gleitbelag

graphite strip

55 x 1150 21830

15
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50

59269 Beckum

as . Ersatzteilliste / Spare part list
Biitfering Gliederdruckbalken

Maschinenfabrik segmented pressure pad width of segments 50

Teilung 50

Listen Nr.: ZD. 108196-1
ListNo.: ZD. 108186-1
Erstellt am: 10.09.1997
Erstelit von: VoBhans
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Ohne ireigabeeinlrog hat dieses Dokument keine GUttigkeit *Schutzvermerk n. DIN 34 beachten”
Eslc_!“l';!nem!lng Ersatzteilplan / Spare part plan reichnung-ne: 20.108197
| i t
59565 Bocin Toslyornchlung Teilung 25 e IOee
Archiv: 1B Holz | Sensing device width of segments 25 Georon | 10.09.97 | Oreier
eres 70.09.97] Orever




Pos. | Stiick | Benennung Typ / Abmessung Mat.-Nr.

Pos. | Piece Description Type / Dimensions | Mat.-No.
42 Tastvorrichtung kpl. sensing device 34813
42 | Anschlagschraube screw 1110 x 50 11014
42 Einstellschraube screw 115 x 20 11377
42 Microschalter micro switch Electro Layout

w|w|ew|eo|w|ral ol nfro] o] nofo| o] 2 2 a2 222l a2 2
S1BIBI1R5| 5| R S|D|12| 83| 8L S8R B[N 2| 8B B R B| & RSN X S| 0| ||| & | R| | S| 2 S| 0| |~ o | on| 2| v =

Butfering

Maschinenfabrik
59269 Beckum

sensing device

Ersatzteilliste / Spare part list
Tastvorrichtung Teilung 25

width of segments 25

Listen Nr.: ZD. 108197-1
ListNo.. ZD. 108197-1
Erstelit am: 10.09.1997
Erstellt von: VoBhans




Ohne Freigabeeintrag hat dieses Dokument keine Gultigkeit

*Schulzvermerk n. DIN 34 beachten®

Bitfering

Ersatzteilplan / Spare part plan

eicnoung-ne: 20108198

H S hinentabrik Tastvorrichtung  Teilung 50 o7 0607 g
Archiv 18 HolZ Sl Sensing device widlh of segments 50 Gf:_;‘:'fi-igfgg; ggzg




Pos. | Stiick | Benennung

Typ / Abmessung Mat.-Nr.

Pos. Piece

Description

Type / Dimensions | Mat.-No.

-—

21 | Tastvorrichtung kpl.

sensing device

34813

21 Anschlagschraube

screw

1110 x 50 11014

21 Einstellschraube

Screw

115 x 20 11377

21 Microschalter

micro switch

Electro Layout

Rl S e|~| oo s fwin
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Butfering

Maschinenfabrik
59269 Beckum

sensing device

Ersatzteilliste / Spare part list
Tastvorrichtung Teilung 50

width of segments 50

Listen Nr.: ZD. 108198-1
ListNo.: ZD. 108198-1
Erstellt am: 10.09.1997
Erstelit von: VoBhans
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Ohne Freigabeeintrag hat dieses Dokument keine Gulligkeit

*Schutzvermerk n. BIN 34 beachten®

Ersatzteilplan / Spare part plan

Zeichnung-Nr.: Z 0108 19 9

gg;gg‘i%enfsbrik ReiniQUﬂanUl‘StE lGezeichn. 2%%0'_‘8?97 Drei'::me
iv: CAD el Cleaning brush Gegrutt | 10.09.97| Dreier
— | Freigabe | 29.10.97] Dreier




Pos. | Stick

Benennung

Typ / Abmessung Mat.-Nr.

Piece

g
@

Description

Type / Dimensions Mat.-No.

Reinigungsbirste

cleaning brush

100 x 1130 12707

Keilriemenscheibe

V-belt pully

SPZ1x112 11859

Keilriemenscheibe

V-belt pully

SPZ 1x71 14726

Keilriemen

V-belt

SPZ Lw 710 12387

sl

Flanschlager

flanged bearing

UCFA 205 11487

Motor

motor

%)

Keilriemenscheibe

V-belt-pully

SPZ1x112 30642

Keilriemen

V-belt

SPZ LW 950 12404
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*)Bitte bei Ersatzbestellung *)By spare parts orders please

die auf dem Typenschild state the data mentioned on

genannten Daten angeben ! the data plate !

Biitfering

Maschinenfabrik
59269 Beckum

Ersatzteilliste / Spare part list
Reinigungsbiirste
cleaning brush

Arbeitsbreite 1100 mm / working width 1100 mm

Listen Nr.: ZD. 108199-1
List No.: ZD. 108199-1
Erstelit am: 04.11.1997
Erstellt von: VoBhans
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Ohne Freigabeeintrag hat dieses Dokument keine Glltigkeit
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*Schutzvermerk n. DIN 34 beachlen’

Buﬂe[ing Ersatzieilplan / Spare part plan  feeenaungw: 20108200
gg;ggwéeerggggk Strukturieraggregat  ( Classic ) 1550807 3,9{;'“
waee 16 Folz | Structuring unit  ( Classic ) Geoeit_110097 g;gie;




Pos. | Stiick | Benennung Typ / Abmessung Mat.-Nr.
Pos. | Piece Description Type / Dimensions | Mat.-No.
1 1 Strukturierbiirste structuring brush @150 x 1130 38810
2 2 Hualsenlager bearing UCC 206 12177

3 2 Verstellzylinder triggering cylinder Pneumatic Layout

4 1 Keilriemenscheibe V-belt pulley SPZ 3 x 132 39740

5 1 Spannbuchse taper lock 2012 Bo 28 12210

6 2 Keilriemen V-belt SPZ Lw 1120 32807

7 1 Motor drive motor Electro Layout

8 1 Keilriemenscheibe V-belt pulley SPZ 2 x 100 11862

9 1 Spannbuchse taper lock 1610 Bo @ 38 12207

10 1 Druckfeder spring Lo76,2A29x7,2 11440

11 1 Druckrolle pressure roller 258 x 1130 20537

12 2 Rillenkugellager bearing 6004 11577

13 2 Sicherungsring retaining ring for shaft 42 x 1,75 DIN 472 10869

14 2 Druckfeder spring Lo 33,5, Dm 20, 13,5, d 2,25 11455

15 1 Reinigungsbiirste pressure roller 100 x 1130 12707

16 2 Flanschlager flanged bearing UCFA 205 11487

17 1 Keilriemenscheibe V-belt pully SPZ1x112 11859

18 1 Keilriemen V-belt SPZ Lw 800 39744
.19 2 Gehdause mit Mutter door lock housing 1000 U-51 11988

20 2 Zunge door latch 1000-13 11973

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

41

42

43

44

45

46

47

48

49

50

Biitfering

Maschinenfabrik
59269 Beckum

Ersatzteilliste / Spare part list

Strukturieraggregat
structuring unit

Listen Nr.: ZD. 108200-1
ListNo.: ZD. 108200-1
Erstelit am: 10.09.1997
Erstelit von: VOBhans




Ohne ireigobeeintrog hat dieses Dokument keine Galtigkeit *Schulzvermerk n. DIN 34 beachten’
gg!‘!g!tng Ersatzteilplan / Spare part plan eicnoung-nr: 20.108201
aori I H
59269 Bockim Schleifbandabblasvarrichtung a7 e
Archiv: T8 Holz | Abrasive belt cleaning device Geprutt__| 10.09.97] Dreier
reigane | 10,09.97 | Oreier




o
o
o

Stiick | Benennung

Typ / Abmessung Mat.-Nr.

Piece

.
o
o

Description

Type / Dimensions Mat.-No.

Schleifbandabblasvorrichtung

abrasive belt blowing device

Halterohr

jet rail

28 X 27 x 1400 18128

Schutzleiste

30 x 6 x 1300 17540

Dise

jet

629, G 1/8, Bo & 1 10168

Rolle

roller

40 18291

EEN N o o) PR PEEY K

Zylinder

slide cylinder

Pneumatic Layout
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BUtf e ri n g Ersatzteilliste / Spare part list

Schleifbandabblasvorrichtung

Maschinenfabrik abrasive belt blowing device

59269 Beckum

Listen Nr.: ZD. 108201-1
ListNo.: ZD. 108201-1
Erstellt am: 10.09.1997
Erstelit von: VoBhans
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01 02 04 05 08 08 09 11 i2 13 14 15 16 17 18 19
e .
Betriebsmittel-| Seite/Pfad Hersteller Bezeichnung Typennummer Artikelnummer
kennzeichen

20A1 9.1 SCHL Steuereinheit FCS 1/S 10127

20A1 9.1 SCHL Baugruppentrager FBT 2 10141

1K16 6.17 SCHRKO Sonder-Zeitrelais SGBT 1 13041

1K21 13.10 SCHRCK Multimode-Relais MR 3030C4 - 24v DC 13045

531 8.7 ABB Motorschutzschalter M 25-TM-1.6 13080

3Q1 7.2 ABB Motorschutzschalter M 25-TM-2.4 13081

302 7.6 ABB Motarschutzschalter M 25-TM-2.4 13081

0Q2 4.5 ABB Motorschutzschalter M 25-TM-4.0 13082

1K21 13.10 SCHRCK Relais - Fassung MR 78700 13089

001 4.1 ELTRA Hauptschalter, NetzanschluB unten D4 00/HS-NOF 45-D-SS 13129

0S5 14.11 SCHMRL Endschalter m. Hebel TV10H-236-112-1776 13132

0S6 14.11 SCHMAL Endschalter m. Hebel TV10H-236-112-1776 13132

0s7 14,11 SCHMAL Endschalter m. Rolle TV14H 236-11z-1777 13133

0S14 5.4 SCHMRL Endschalter m. Blgel AZ 15 ZV 13134

0S15 5.10 SCHMRL Endschalter m. Blgel AZ 15 Zv 13134

583 13.17 SCHMRL Endschalter TVH 336 - 01/01z 13137

354 7.11 SCHMRL Endschalter TR 236 - 02 Z/US0° 13140

0Ss2 14.6 CON Druckschalter MDR 43/6.25 13154

0S1 4.11 KM Not-Aus-Taste RPV 13169

1P1 6.6 NNN Amperemeter 25/50A - 72x72 13212

1B1 4.16 VSLX Lichttaster RLKF 20-8-H/10S/25/33] 13230

20A2 10.1 SCHL Digitale Ein-Ausgabe FBK 32/S 13487

20A3 10.5 SCHL Digitale Ein-Ausgabe FBK 32/S 13487

0S20 14.9 SCHMAL Endschalter TS 236-20z 21907

0s21 14.9 SCHMRL Endschalter TS 236-20z 21907

X26 11.2 HTS Steckverbindung 25-polig, komplett | HD.25.SG-LB.1.21.Z 22837

20P1 9.13 SCHL Terminal LCT 0O5/F 25013

1S10 14.16 SCHONB Naherungsinitiator IOLD 0814 33502

21554 14.17 SCHONB N8herungsinitiator IDLD 0814 33502

21555 14.19 SCHONB N&herungsinitiator IDLD 0814 33502

1510 14.16 SCHONB Kabeldose, Winkel ZSLK 0205 P 33503

21S.1 12.3 MATSU Endschalter ABV 122061 33718

1F1 6.4 STOTZ Sicherungsautomat S 261-D 32 34683

1 ‘ 3

Datun | 30.4pr.1998 lMaschinentyp: CLASSIC 111-E  [Gebr. Bitfering Stockliste Z.Nr.: 0081/49307.A }:
Bearb | PC3 Maschinenfabrik

Gepr. | 14.0kt.1938 Datum: 24.09.98 812

Anderung Datum | Name | Norm Urspr. |Ers.t. Ers.d. Name: Sch. 2381 |
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01 02 03 04 05 06 09 10 11 12 E] 14 15 16 17 18 19
Betriebsmittel-| Seite/Pfad Hersteller Bezeichnung Typennummer Artikelnummer
kennzeichen

1F2 6.5 ST0TZ Sicherungsautomat S 261-D 32 34683

1F3 6.6 ST0TZ Sicherungsautomat S 261-D 32 34683

1F7 6.3 ST0TZ Sicherungsautomat S 2641-D 4 34689

5K1 13.17 ABB Kleinschotz B6 S-30-01-2, 8 34697

5K2 13.18 ABB Kleinschitz B6 S-30-01-2. 8 34697

0T1 4.4 MAREK Kombi-Netzgerat 230V-500VA/24V-6A 34706

1T1 6.1 MAREK Bremsgeréat 400V/100-160V 700VA 34707

0K1 5.13 CONTA Ausgaberelais AM-S 230 V AC/DC 34986

21554 14.17 SCHONB Kabeldose, gerade ZSLI 0205 P 35439

21S55 14.19 SCHONB Kabeldose, gerade ZSLI 0205 P 35439

1K22 13.11 CONTA Relais RM-S 24V AC/0C 38058

3K21 13.14 CONTA Relais RM-S 24V AC/DC 38058

3K22 13.16 CONTA Relais AM-S 24V AC/0C 38058

3K2 7.11 ABB Leistungsschitz A 9-30-10 45995

3K3 7.12 ABB Leistungsschitz A 9-30-10 45995

3K1 7.15 ABB Leistungsschitz A 9-30-10 45995

1K3 6.11 ABB Leistungsschiutz A 16-30-10 45996

1K1 6.12 ABB Leistungsschitz A 16-30-10 45996

iK2 6.14 ABB Leistungsschotz A 16-30-10 45996

1K15 6.18 ABB Leistungsschatz A 16-30-10 45996

1F4 6.5 ABB Thermisches Uberlastrelais TA 25 DU 14 46013

1Y1 4.17 MURR Ventilstecker mit Kabel 24V AC/0C 3m (11 mm) 48853

2 . . 4
Datum | 30.Apr.39%8 lMaschinentyp: CLASSIC 111-E  [Gebr. Batfering Stuckliste Z.Nr.: 0081/49307.A I:
Bearb., PC3 Maschinenfabrik
Gepr. | 14.0kt.1998 Datum 24.09.98 81. 3
Anderung Datum | Name | Norm uUrspr. |Ers.f B Ers.d. Name: Sch. 2381 |




03 02 03 04 05 [ or- 09 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19
\ —>L1/6.02
-~ L2/6.02
L3s6.02
X0: 2/5.02
X092 L NOT-AUS/14.05
A %2445 X24: 2/11.03
Geréteblecha 4032 r{I>T1I>]1>]
. - [N
erden z {2 {5 Xx24¢1 01
=~ PE
X29/9.09
X29I1 IE
| L |L2 80 Festk.1 1 4 ]
! 5x0, 25
1 |2 |13 l oT1 Lichttaster
001~ =y - o
L1 Lz |3 PE ov 230v 1
, NYSLYD-J 2 4 “ |
! 7x0, 75 L~
L Tasterplatte 1B1 «1 \
@, I~
12 22 -~ I
6A Y i =
ov 24v 11 21
L . . -}
3 2
1 1 3 BO Lichttaster
X091 X091 X2491
\— X2101 X2102
X094 2’4
L1 X2192
StromanschluB = 6.10
PE
nach den L14
vVorschriften 5.02
des EVU
81 Festk.5 br SW
2x0, 25
24!;/1‘[1 2053 Mgv. 1Y1 A
X2091 - X
1Y1
X20
9.09
Bandsteuerung
3 5
Datum Maschinentyp: CLASSIC 111-E |Gebr. Batfering Einspeisung Z.Nr.: 0081/49307.A }:
Bearp4 PC1 Maschinenfabrik Bandsteuerung .
Gepr. | 14.0kt.1998 Datum 24.09.98 B1. 4
Anderung Datum | Name | Norm urspr. IErs.f. Ers.d. Name: Sch. 238B1.




01 03 04 05 08 07~ 08 09 10 11 12 18 19
4.18/X0: 2 [ L12/7.10
Bandantrieb
X092 L13/s6.10
uus?s
6.17(og
N
X093 X093 X095
1 2 i 2
11 11
7 3
I:I 12 I:l 12
0S14 0S15
57 Tordberwachung 58 TorOberwachung Al
Aggregatseite Schleifband- ok1C
wechselseite A2
a.11/L.14 N L14/6.10
1114 13.03
4 6
Datum Maschinentyp: CLASSIC 111-E Gebr. BOtfering Tarendschalter Z.Nr.: 0081/49307.A
Bearby PC2 Maschinenfabrik
Gepr. | 14.0xt.1998 Datum: 24.09.98 B1. 5
Anderung | Datum | Name | Norm Urspr. |Ers.f. Ers.d. Name: Sch. 2381
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01 02 03 04 05 05 0/ 08 09 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19
5.16/L12 :_ ______________ 1
6.18/L1 \ —\ L1i/e.01 I |
6.19/L.2 N N L2/8.01 X391 | X391 I )
6.19/L3 ~ N—*>L3/8.01 | 313 - '
= PE I 15 ) 44 I ! X3¢10 |
1 a4 NysLYO-u | I 1
5x0, 75 ] X3012 U |
X30PE Schaltleiste 1 | [ 53 33 |
’?1 } 5m Steuerleitung [ | 3%__’ 3K121 ]
& 1.. ! mit Ventilstecker | | 54 H
354 ! o |
1 5 43 21 t B 5 a2 14.08 ! X094 Lo X3011 I
a0 HE- X -A-X--%-- 302|-EE|— - X -X--X-— :_ 7.15/X0: 4 X0: 4/7.15 : | Kontakte far I
i > 14 22 14 e Ny ke e - - == Ab
1, 6-2, 4A C NEINED 14.14 1, 6-2, 4A : > > > 14.14 42 4 : saugung :
2 [3 2 4 5] |
!
X3¢2
4
ity Rty r=—=—=|—"
| \ | 3k22 " ! 321 " !
13.16 13.14
1 1 13 |Is 1 5 14 14
iy - 3K2y - - 3K3y - - ro_ 4. R .
‘15\2'\ -\s .112'\4 6 .122'\ '\5
N
N
K17 3K3f!
15[y 12,5
iw 2u 3K2?’22
.11
1v; ™M '\av 2
I~ Al Al Al
(] 2
: >T< 3|<2|:[‘_| 3K3 3K1|:|3
A2 a2 A2
6.19/L14
M3
0. 7/0, BSkW
1-~ 2 .04 1-~ 2 .06 1.~ 2 .02
3~ 4.04 3~ 4 .06 3.~ 4 .02
S5e 6.05 S5-- 6 .07 5—- 6 .03
21422 .15 13- 14 13.07 2122 .1
33--34 19 21522 .15 33-_-34 13.06
Motorzuleitung - NYSLYD-J 7x0, 7Smm® ;g :: g: :g
Vorschubmotor 2. Geschw, 2. Geschw. 1. Geschw.
6 : . . 8
Datum Maschinentyp: CLASSIC 111-E Gebr. BUtfering Vorschub M3 Z.Nr.: 0081/49307.A }:
Beard ] PC3 Maschinenfabrik
Gepr. | 14.0xt.1938 Datum 24.09.98 8. 7
Anderung patum | Name | Norm Urspr. |ers.f. Ers.d. Name: Sch. 2381
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2

01 02 03 04 05 06 08 09 10 11 12 14 15 16 17 18 19
20A1 ‘l' Korrekturwert
bei polumschaltberem 20P1 Terminal
ON OFF Vorschub
(o) 0O o - DIP-Schalter
-
T 2 progranaspeicher seven, {otet|ieelore o [ BUTFERING ]
i i1 x| o] o
== | -| |l | fommo 5
3l x| xlo Schnitt-
Dnun O O 0O O0OO0O0 2l o] o] x stelle Prn/rxu 4
TEST 5| x| o] x "
O s o T x [ x -l e 3 BUTFERING
-] 7l x| x| x —
I 8 °- 2
O | & 2l e f FLASH MEMORY Heben : | D1P4|DIPS|0IPE o
RESET glclzle|B|8 of o] ol o u -| fesv 1
glS|2|&|2|&] T Ty yrETy 1| x 0 c
2 o x| o 3
3l x | x| o c
al o[ o | x B
5| x| o | x [
6] O X X g 7 B 9
7] x| x| x o :l
- 0 2av
PROMODUL-F e
SCHLEICHEA FCS oM :I
Lo 0 1 21 3
ol
T D [
v z|l>|blo|d|ale
= |+ | N Blo|l+ || |c|a J_ FCS - Verbindungskabel - LCT 05
- Shild Fﬁ
FUSE () WS (]
@Tt. A ov |© Ol e o1 1
" a2y 5 6 1 rasterplatte SV (9 : : 2
gn
A S A S S S A { T0- [© T 7 °|6
[ br
L ! 1 ! 1 J 1D+ |© 1 / °[5
Baugruppentrager Ly ,ge
mit 2, 5mm2 erden CPU RD+ (© 1 7 |4
29r
RD- |9 . 7 :| 3
X20¢2
4.11/X20 X20/12.01
X29¢3
4.18/X29 X29/11.01
8 10
Datun Maschinentyp: CLASSIC 111-E  [Gebr. Butfering SPS CPU und Terminal Z.Nr.: 0081/49307.A }:
Beary |_PC3 Maschinenfabrik
Gepr. | 14.0kt.1998 Datum: 24.09.98 B1._ 9
Anderung | Datum |Nems [Norm Urspr. |ers.£. Ers.d. Name: Sch. 2381,
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ouTPUT IN/OUTPUT INPUT INPUT
wn

O 2.00 Drucksegment 26Y 1 2 3.08 Schaltrolle S 9 O
O 2.08 Drucksegment 26Y 9 m 3.00 Schaltrolle S 14 (@]

O 2.01 Drucksegment 26Y 2 g 3.09 Schaltrolle S10 O
O 2.09 Orucksegment 26Y10 D 3.04 Schaltrolle S 2 O

(@] 2.02 Orucksegment 26Y 3 3.10 Schaltrolle S1% (@)
O 2.10 Orucksegment 26Y11 3.02 Schaltrolle S 3 O

O 2.03 Drucksegment 26Y 4 3.11 Schaltrolle S12 O
O 2.11 Drucksegment 26Y12 3.03 Schaltrolle S 4 (@]

O 2.04 Drucksegment 26Y 5 3.12 Schaltrolle S13 O
O 2.12 Drucksegment 26Y13 3.04 Schaltrolle S § O

(@] 2.05 Drucksegment 26Y 6 3.13 Schaltrolle 514 @]
O 2.13 Drucksegment 26Y14 3.05 Schaltrolle S 6 O

(@] 2.08 Drucksegment 26Y 7 3.14 Schaltrolle SiS (@}
O 2.14 Drucksegment 2BY15 3.06 Schaltrolle S 7 (@]

O 2.07 Drucksegment 26Y B 3.15 Schaltrolle Si6 (@]
O 2.15 Drucksegment 26Y16 3.07 Schaltrolle S 8 O

| M1 ;’\ | M3

3 | +24v = | M2 pul

Oz w D

2 n Og

OUTPYT IN/OUTPUT INPUT INPUT
w

O 4.00 Drucksegment 26Y17 2 5.08 Uberdicke (o)
o] 4.08 Agg.1 ON m 5.00 Schaltrolle S17 0]

Oo 4.01 Drucksegment 26Y18 e 5.09 Bandgkontrolle (@]
4.09 Agg.1 Y/0 2 5.01 Schaltrolle S18B O

OO 4.02 Drucksegment 26Y19 5.10 STM Band Mi O
4.10 §5.02 Schaltrolle Si9 O

OO 4.03 Drucksegment 26Y20 6.11 STM Motoren O
4.11 5.03 Schaltrolle S20 O

(@] 4.04 Drucksegment 25Y21 5.12 Walze O
O 4.42 M3 4m 5.04 Schaltrolle S24 (@)

OO 4.05 Tardberwachung $.13 Bremse O
4.43 M3 8m 5.05 Not-Aus O

O 4.06 LM Bandantrieb 5.14 Takt A Hhenver, O
O 4.14 MS auseinander 5.06 Druckwdchter O

O 4.07 LM Vorschub 6.15 Takt B Hihenver. O
(@) 4.15 MS zusammen 5.07 Schaltleiste (@]

| M1 ] | M3

3 | +24v ? | M2 o

Oz 8 Oz

xn

cvoe

gvoe

13 [ 60 80 ( 20 90 G0 v0 €0 20 10
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at A3 a1 13 |4
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01 02 03 04 05 08 07 ) [ 09 10 11 12 13 14 15 16 17 18 18
4.18/X24: 2
X24%2
| ——24V/2/13.02
s 0V/12.01
[ o
M 2av
A 2.00 A 2.01 A 2.02 A 2.03 A 2.04 A 2.05 A 2.08 A 2.07 A 2.08 A 2.09 A2.10 A2 A2.12 A2.13 A2.14 A 2.15
o o ) o ) o o o ° o °
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 i3 14 15 16 150 NYSLYO-J
25x0, 5
ORB~Kupplung
r-——-—--r---r-—-——1-- -1 --—--|-------"-"FF-"—-""-"t-=-—-7T-- - _________"--‘___'_—_J""I
: X26¢Al gA2 $A3 TAd FAS TA6 A7 $A8 A9 ¥B82 ¥B83 B4 $B5S ¥B86 87 $88 :
Xe6 -~~~ """~ Ir-T""r-"="7- " ~"7 R e A A R - - "] -"-"" " -"-""-"r-—""""T"~-~"""3~--
1 2 3 4 5 5 7 8 g 10 11 12 13 14 15 16 154 NVSLYO-J
25x0, 5
ORB-Stecker
A1 A1 At A1 At At A1 A1 Ay A1 A1 A A1 A1 A1
XXX cFX X é} X c+¥X c+X . F E:—X X 33X X X o+ X
A2 a2 a2 a2 A2 A2 A2 A2 A2 A2 A2 A2 A2 a2 a2 A2
26Y.1 Y.2 Y.3 Y.4 Y.5 Y.6 Y.7 Y.8 Y.9 Y.10 Y. 11 Y.12 Y.13 Y. 14 Y.15 Y.16
N AN N\ AN N N N N N N N\ N . N N '26Y17/1302
__2_3 151
X269C8
123 450 ome-stecker
X2994
9.13/X29 »/—+X29/13.02
10 : : 12
Datum Maschinentyp: CLASSIC 111-E |Gebr. Butfering SPS 2.00 bis 2.15 Z.Nr.: 0081/49307.A }:
Bearn ) PC3 Maschinenfabrik
Gepr. | 14.0kt.1998 Datum: 24.09.98 B1. 11
Anderung | Datum | Name {Norm Urspr . [ers.f. Ers.d. Name: Sch. 2381
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01 02 03 04 05 05 08 09 10 11 12 14 15 16 17 18 19
9.13/X20 1 X20/14.01
X2003
104
NYSLYO-y _ 123
25x0, 5
Tastleiste
, S17/14.01
11 11 I;u gu ;u I;u ;u 11 ;n 11 I;u 11 11 ;1 [;u Fu
o- - o- - - o- o- - o- 5 o- - o- 5 o- -~ o- - o- - o- 5 o- - o- - o- - o- -
I:I (xa IJ 12 Ij 12 b 12 I] 12 I:I 12 IJ 12 I:l 12 l:l 12 IJ 12 l] 12 IJ 12 I:I 12 I:l 12 I:l 12 I] 12
21S.1 21s.2 21S.3 21S.4 21S.5 215.6 21s8.7 215.8 215.9 | 215.10 | 21S.11 | 21S.12 | 24S5.13 | 215.14 | 24S.15 | 215.16
101
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 i2 13 14 15 16
-] -] ) [} o [ -] () [ [) -] [ o
€ 3.00 € 3.01 € 3.02 E 3.03 E 3.04 € 3.05 E 3.06 E 3.07 £ 3.08 € 3.09 € 3.10 E 3.4 E 3.12 E 3.13 E 3.14 € 3.15
M M
" [
11.18/0V / 0V/13.08
11 : 13
Datun Maschinentyp: CLASSIC 111-E Gebr. BOtfering SPS 3.00 bis 3.15 Z.Nr.: 0081/49307.A [=
Bearb.| PC3 . R N . - |+
Maschinenfabrik
Gepr. | 14.0kt.1998 Datum: 24.09.98 B1. 12
Anderung | Datum |Name |Norm urspr. |Ers.t. Ers.d. Name: Sch. 23\
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01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12 14 15 16 17 18 19
. LM LM
Tarober- Aggregat vorschub
wachung M1 M3
11.18/24V/2 — Ve — e
11 13 33 13
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