- UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG -

7 _FOLEY Y

\ UNITED 4

Unsere weltweit geschatzten Schileifmaschinen
setzen Standards.
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Dieses Buch umfasst zwei Anleitungen:

Das BETRIEBSHANDBUCH mit samtlichen Informationen
zum Betrieb und zu taglichen Routinewartungen fir diese
Anlage.

Das MONTAGE- und SERVICEHANDBUCH, das von der
Wartungsabteilung zum Installieren der Anlage und zum
Ausfihren aller Wartungsarbeiten — mit Ausnahme der
taglichen Routinewartungen —herangezogen wird.
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Unsere weltweit geschéatzten Schleifmaschinen setzen Standards.

Unsere Ziele:

Bereitstellen eines erstklassigen Kundensupports,
anspruchsvoller Schulungen und eines
ausgezeichneten Serviceangebots.

Produzieren von Produkten untbertroffener Qualitat.

Markieren des Industriestandards durch Investitionen
in technologische Produktinnovationen.

Herstellen von Produkten, die speziell fur die
Einhaltung der Spezifikationen des
Originalgerateherstellers konzipiert sind.

Interaktion mit Unterstitzung fur alle
Originalgerétehersteller.
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BETRIEBSHANDBUCH

IFF

WARNUNG
Vor der Inbetriebnahme der Anlage missen Sie dieses
Handbuch grindlich gelesen und verstanden haben.
Achten Sie besonders auf die Warn- und Sicherheitshinwei

Se.
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SICHERHEITSANWEISUNGEN
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Dieses Handbuch enthalt Symbole zur Férderung des
Sicherheitshewusstseins, um Sie auf potenzielle
Sicherheitsgefahren hinzuweisen. Wenn Sie diese
Symbole sehen, befolgen Sie stets die zugehdrigen

Anweisungen.

Das Warnsymbol kennzeichnet spezielle Anweisungen oder
Verfahren, deren Nichteinhaltung zu Verletzungen fuhren
kann.

Das Vorsichtsymbol kennzeichnet besondere
Anweisungen oder Verfahren, deren Nichtbeachtung zu
Schaden oder Zerstérung der Ausriistung fiihren kénnte.

10.
11.

12.

ACHTEN SIE DARAUF, DASS DIE
SCHUTZVORRICHTUNGEN ANGEBRACHT und in
einwandfreiem Zustand sind.

ENTFERNEN SIE SCHRAUBENSCHLUSSEL UND
ANDERE WERKZEUGE.

HALTEN SIE DEN ARBEITSBEREICH SAUBER.

VERWENDEN SIE DIE MASCHINE NICHT IN
GEFAHRLICHEN UMGEBUNGEN. Verwenden Sie die
Schleifmaschine nicht an feuchten oder nassen Orten.
Die Maschine ist ausschlieRlich fiir den Einsatz in
geschlossenen Raumen konzipiert. Achten Sie auf eine
gute Beleuchtung des Arbeitsbereichs.

HALTEN SIE SAMTLICHE BESUCHER VON DER
ANLAGE FERN. Besucher miissen grundsatzlich einen
Sicherheitsabstand zum Arbeitsbereich halten.

MACHEN SIE DEN ARBEITSBEREICH FUR KINDER
mit Vorhangeschldssern oder Hauptschaltern
UNZUGANGLICH.

BELASTEN SIE DIE SCHLEIFMASCHINE NICHT ZU
STARK. Sie funktioniert besser und auf sicherere Art und
Weise, wenn sie gemal den Spezifikationen in diesem
Handbuch betrieben wird.

VERWENDEN SIE DAS RICHTIGE WERKZEUG.
Verwenden Sie weder die Schleifmaschine noch
irgendwelche Anbauteile flir Aufgaben, fir die sie nicht
gebaut wurden.

TRAGEN SIE ANGEMESSENE KLEIDUNG. Tragen Sie
keine lockere Kleidung, Handschuhe, Halstticher,
Krawatten oder Schmuck, die bzw. der sich in den
beweglichen Teilen verfangen kdnnte(n). Es werden
rutschfeste Schuhe empfohlen. Wenn Sie lange Haare
haben, schiitzen Sie sie mit einer angemessenen
Kopfbedeckung.

TRAGEN SIE STETS EINE SCHUTZBRILLE.

SICHERN SIE IHR ARBEITSSTUCK. Stellen Sie vor der
Inbetriebnahme sicher, dass das Schneidwerk mit den
mitgelieferten Klemmen gesichert wurde.

NICHT UBERTRETEN/UBERGREIFEN. Halten Sie stets
einen sicheren Stand und das Gleichgewicht.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

WARTEN SIE DIE SCHLEIFMASCHINE MIT
SORGFALT. Befolgen Sie die Anweisungen im
Servicehandbuch zur Schmierung und praventiven
Instandhaltung.

TRENNEN SIE DIE ANLAGE VOR
SERVICEARBEITEN VOM STROMNETZ. Dies gilt
auch fuir das Auswechseln der Schleifscheibe.

REDUZIEREN SIE DAS RISIKO EINES
UNGEWOLLTEN MASCHINENSTARTS. Vergewissern
Sie sich, dass der Schalter auf AUS steht, bevor Sie
die Schleifmaschine einstecken.

VERWENDEN SIE EMPFOHLENES ZUBEHOR.
Schlagen Sie beziiglich des empfohlenen Zubehérs im
Handbuch nach. Die Verwendung von nicht geeignetem
Zubehdor kann zu Verletzungen fuhren.

UBERPRUFEN SIE BESCHADIGTE TEILE. Wenn eine
Schutzvorrichtung oder ein anderes Teil beschéadigt ist,
kann sie bzw. es die vorgesehene Funktion nicht
erfillen und sollte ausgewechselt werden.

LASSEN SIE DIE SCHLEIFMASCHINE NIE
UNBEAUFSICHTIGT LAUFEN. SCHALTEN SIE DIE
STROMZUFUHR AUS. Verlassen Sie die
Schleifmaschine nicht, bevor Sie vollkommen zum
Stillstand gekommen ist.

MACHEN SIE SICH MIT DER ANLAGE VERTRAUT.
Lesen Sie dieses Handbuch sorgféltig durch.
Informieren Sie sich tiber die Anwendung und Grenzen
der Anlage sowie Uber potenzielle Gefahren, die von ihr
ausgehen kdnnen.

HALTEN SIE ALLE SICHERHEITSAUFKLEBER
SAUBER UND ACHTEN SIE DARAUF, DASS SIE
LESBAR SIND. Wenn die Sicherheitsaufkleber
beschadigt werden oder aus irgendeinem Grund nicht
mehr lesbar sind, tauschen Sie sie sofort aus.
Schlagen Sie die ordnungsgemal3e Position und die
Teilenummern der Sicherheitsaufkleber in den
Ersatzteilabbildungen des Servicehandbuchs nach.

ARBEITEN SIENICHT AN DER SCHLEIFMASCHINE,
WENN SIE UNTER DEM EINFLUSS VON DROGEN,
ALKOHOL ODER MEDIKAMENTEN STEHEN.




SICHERHEITSANWEISUNGEN
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EINE UNSACHGEMASSE VERWENDUNG DER
SCHLEIFSCHEIBE KANN ZU BESCHADIGUNGEN UND
SCHWEREN VERLETZUNGEN FUHREN.

Schleifvorgange sind sicher, sofern einige Grundregeln eingehalten werden. Diese werden

nachstehend aufgefuhrt.

Diese Regeln basieren auf

Informationen, die in der

Sicherheitsverordnung ANSIB7.1fur die, Verwendung, Pflege und Sicherheit von Schleifscheiben”
enthalten sind. Zu lhrer eigenen Sicherheit empfehlen wir, aus der Erfahrung anderer zu lernen

und diese Regeln unbedingt einzuhalten.

WAS SIE TUN

SOLLTEN

ACHTEN SIE immer AUF EINE SORGFALTIGE
BEHANDLUNG UND LAGERUNG der Scheiben.

FUHREN SIE EINE SICHTPRUFUNG aller Scheiben auf
Beschadigungen durch, bevor Sie diese montieren.

UBERPRUFEN SIE DIE MASCHINENDREHZAHL anhand
der auf der Scheibe angegebenen maximal sicheren
Betriebsdrehzahl.

UBERPRUFEN SIE DIE MONTAGEFLANSCHE auf
gleichen und korrekten Durchmesser.

VERWENDEN SIE DIE MONTAGEUNTERLAGEN, sofern
diese zum Lieferumfang der Scheiben gehéren.

UBERPRUFEN SIE, ob die WERKSTUCKAUFLAGE
ordnungsgeman eingestellt ist.

VERWENDEN SIE immer EINE
SICHERHEITSSCHUTZABDECKUNG auf mindestens der
Halfte der Schleifscheibe.

LASSEN SIE NEU MONTIERTE SCHEIBEN vor dem
Schleifen mindestens eine Minute lang mit der
Betriebsdrehzahl laufen, bei aufgesetzter
Schutzabdeckung.

TRAGEN SIE beim Schleifen immer EINE SCHUTZBRILLE

oder schitzen Sie lhre Augen auf andere Art und Weise.

10.

WAS SIE KEINESFALLS TUN

DURFEN

VERWENDEN SIE KEINE angebrochenen Scheiben
oder Scheiben, die HERUNTERGEFALLEN SIND oder
beschadigt wurden.

UBEN SIE KEINE GEWALT beim Einsetzen einer
Scheibe in die Maschine aus. ANDERN SIE NICHT die
Grol3e der Montagedffnung —wenn die Scheibe nicht in
die Maschine passt, missen Sie sich eine passende
besorgen.

UBERSCHREITEN Sie NIEMALS DIE MAXIMALE
BETRIEBSDREHZAHL, die fiir die Scheibe vor-
gegebenist.

VERWENDEN SIE KEINE Montageflansche, auf denen
die Lagerflachen NICHT SAUBER, GLATT UND FREI
VON GRATEN SIND.

VERMEIDEN SIE ein Ubermafiges Anziehen der
Montagemultter.

SCHLEIFEN SIE NIEMALS auf der SEITE DER
SCHEIBE (siehe Sicherheitscode B7.2 fur eine
Ausnahme).

STARTEN SIE DIE MASCHINE NICHT, bevor die
SCHUTZABDECKUNG DER SCHEIBE INSTALLIERT
WURDE.

DRUCKEN SIE KEIN WERKSTUCK in die Scheibe.

STELLEN SIE SICH NICHT DIREKT VOR eine
Schleifmaschine, wenn sie gestartet wird.

SCHLEIFEN SIE NIE MIT UBERMARIGER KRAFT,
sodass der Motor splrbar seine Drehzahl vermindert
oder das Werksttick heil3 wird.

VERMEIDEN SIE DAS EINATMEN VON STAUB, der bei Schleif- und Schneidarbeiten
entsteht. Die Einwirkung von Staub kann zu Atemwegserkrankungen filhren. Tragen Sie eine
Atemschutzmaske mit NIOSH- oder MSHA-Zulassung, eine Sicherheitsbrille oder
Gesichtsmaske und Schutzkleidung. Sorgen Sie flr eine angemessene Beluftung, um Staub
zu vermeiden oder den Staubanteil unter dem Schwellenwert fir die Staubbelastung gemar

OSHA-Klassifizierung zu halten.
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Diese Maschine ist AUSSCHLIESSLICH fur Schleifarbeiten an
Spindelrasenméahermessern gedacht. Jede andere Verwendung kann zu Verletzungen
fiuhren und die Garantie ungiltig machen.

Um die Qualitat und Sicherheit Ihrer Maschine sowie die Garantie zu
gewahrleisten, MUSSEN Sie Ersatzteile des Originalgerateherstellers
verwenden und samtliche Reparaturen von einem qualifizierten Fachmann
ausfuhren lassen. .
ALLE Bediener dieser Anlage missen VOR der Inbetriebnahme der Anlage
grundlich geschult werden.

Entfernen Sie Schleifstaub keinesfalls mit Druckluft von der Maschine.
Dieser Staub kann zu Verletzungen und Beschadigungen der Schleifmaschine fihren.

Verstellbarer Mechanismus zum Festklammern der Spindel zur
einfachen Installation. Zwei zuséatzlich enthaltene Schraubzwingen zum
Sichern verschiedener Walzengré3en.

Aktive, vertikale und horizontale Einstellungsmaoglichkeiten fir die
schnelle Ausrichtung der Spindel in der Maschine.

Messvorrichtung mit Indikatoranzeige, um die Spindeln mit einer
Genauigkeit von bis zu 0,025 mm auszurichten.

Leicht zugéngliches Bedienfeld mit separaten Schaltern fiir den
Schleifmotor, einem Verfahrschlitten mit variabler Geschwindigkeitssteuerung,
einem Rundschliffantrieb mit variabler Geschwindigkeitssteuerung und einer
Not-Aus-Taste.

Aktive Zufuhrungseinstellung und Hohenverstellung zur genauen
Positionierung der Spindel inkl. exakter Messung der Metallentfernung.

Elektromagnetischer Schalter zur einfachen Einstellung der Verfahrlénge.

TECHNISCHE DATEN

VerfaNrSCRAIET ..........ooiiie e

STl o111 1T a1V = T o R UTRRPPPPRR 115 cm
(TS T g1 o] (=T (T T T PP PP UPRPPRRPPPRPRPI 202 cm
(TS 1o 0] { g Lo 1= T TP T PP PP UPPPPRPPPPRPRPIN 211 cm
(TS 1o g LT (TP T RSP UPRPPPPPPPRPRPIN 124 cm
LCT= Yo 0| PR PP 585 kg
GrundKoNStrUKLION ......ccvviviiiiiieiiiiee e Geschweil3te Konstruktion aus verstarktem Prazisions-Hochleistungsstahl
SChlItteNSChIENEN ....oiiiiiii i Prazisionsgeschliffener, geharteter Stahl — 25,4 mm Durchmesser [1"]
Schleifkopfmotor ... 1 PS bei 60 HZ, 7/8 PS bei 50 HZ, 3450 U/min bei 60 HZ, 2875 U/min bei 50 HZ
) PSSP Kapazitat 180 kg
Drehantrieb ... Umkehrbare, variable Geschwindigkeit, 0-380 U/min Gleichstrom-Kopfmotor 0,20 PS
LCTT = LU 1=To] o o= To =] PSSR Zwischen 75 und 95 Dba
AULOMALISChES VEITANTEN ... Riemenantrieb mit Uberlastschutz
SchleifkKopf ..o Um 90 Grad drehbarer Kopf mit Bolzensicherungen fiir das Schleifen von Untermessern
STl T (=T o =T = oo [=Tod XU T To =T o SRS Teleskopartige Balge
Steuerungssystem .. Umkehrbarer Drehantrieb mit variabler Rundschliff-Geschwindigkeit oder variablem Hinterschliff-Drehmoment
Steuerungssystem .......ccccvvcvveeiiieeennnnn. Tlre mit Sicherheitsunterbrecher-Schaltern und variable Verfahrgeschwindigkeitssteuerung

BETRIEBSBEDINGUNGEN: DIESES PRODUKT IST NUR FUR DEN EINSATZ IN INNENRAUMEN KONZIPIERT

UMGEBUNGSTEMPERATUR: +5°C/ 40°F to +40°C/ 100°F

RELATIVE LUFTFEUCHTIGKEIT: 50%, +40°C / 100°F. - es darf keine Feuchtigkeitskondensation
HOHE: bis zu 1000 m/3280ft iber dem Meeresspiegel
TRANSPORTAION UND LAGERUNG: -25°C/-15°F to +55°C / 130°F

Geeignete Vorkehrungen missen Beschadigung durch Feuchtigkeit, Vibration und Schock verhindern.
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Symbole zum Lesen des

Betriebshandbuchs, zum Symbol mit dem Hinweis, Besucher in
Tragen einer Schutzbrille und einem sicheren Abstand zur

zur Unterbrechung der Schleifmaschine zu halten.
Stromversorgung vor der

Durchfihrung von
Wartungsarbeiten.

Symbol fiir heil3e Oberflache, die

Symbol fir einen spitzen
y b Verletzungen verursachen kann.

Gegenstand, der schwere
Verletzungen verursacht.

Achtungssymbol fur die Motordrehzahl
und die Drehzahl der Schleifscheibe mit  §
minimaler Sicherheitsklassifizierung.

Symbol furr die Kennzeichnung von
Blenden, Abdeckungen oder Bereichen,
hinter bzw. in denen sich stromfiihrende
Komponenten befinden.

Symbol mit dem Hinweis, dass
Bediener und Personen in unmittelbarer
Néahe Atemschutzmasken tragen
mussen oder dass ein angemessenes
Beluftungssystem erforderlich ist.

Symbol mit dem Hinweis, dass
beim Betrieb bzw. der taglichen
k. Wartung dieser Maschine ein
% Gehorschutz erforderlich ist.

Symbol mit dem Hinweis,
Symbol fiir maximale Nutzlast ungeschlitztes Benzin oder brennbare
der Winde/Hubvorrichtung. Materialien von der Schleifmaschine
fernzuhalten, da wéahrend des Betriebs
viele Funken erzeugt werden.

UNTERSPANNUNGSRELAIS

Die Schleifmaschine ist mit einem Uber-/Unterspannungsrelais ausgestattet,
das werkseitig auf 100-140 VAC eingestellt ist. Wenn die
Stromversorgungsleitung unter Last nicht zwischen 100 und 140 VAC liefert,
offnet das Relais und 16st den Starter aus. Wenn dieser Fall eintritt, entspricht
Ihre Stromversorgungsleitung nicht den Vorgaben und muss korrigiert werden,
bevor Sie mit der Schleifmaschine fortfahren.

TAGLICHE WARTUNG DURCH DEN BEDIENER

Wischen Sie die Schleifmaschine taglich ab, um sie sauber zu halten.

Entfernen Sie taglich alle Schleifkérner vom Schleifkopf und aus dem Balgbereich.

Inspizieren Sie die Maschine taglich auf lockere Befestigungsteile oder Komponenten.

Wenn Sie beschadigte oder defekte Teile finden, wenden Sie sich an die Wartungsabteilung Ihres Unternehmens.

ENTFERNEN SIE SCHLEIFSTAUB
KEINESFALLS MIT DRUCKLUFT VON
DER MASCHINE.




GRUNDLEGENDES ZU IHRER SCHLEIFMASCHINE - UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG -

SICH MIT DER SCHLEIFMASCHINE VERTRAUT MACHEN

Finden Sie im Folgenden die Erklarungen zu den .
Maschinenkomponenten, die zum Einsatz kommen, wenn :
Sie Spindeln zum Schleifen mit lhrem neuen
Rundschleifer vorbereiten. Machen Sie sich mit allen
Komponenten vertraut! Denn die Schleifmaschine wurde
fur Rund- und Hinterschliff sowie fiir nahezu alle heutigen
Modelle und Bauarten von Spindelméhwerken entwickelt.
Je nach Spindeltyp missen die verschiedenen
Befestigungsvorrichtungen eingestellt werden.

OBERE BEFESTIGUNGSKLEMME FUR DEN MAHER ABB. 2

Jede der oberen Befestigungsklemmen flir den Maher
besteht aus zwei rechteckigen Zwingen (oben und unten),
die Uber verstellbare Haltevorrichtungen verfiigen, in die die
Méaher-Befestigungsklemmen eingepasst werden. Diese Oberer Teil
Klammern werden am oberen Vierkantholm angebracht
(siehe ABB. 2 und ABB. 3). Sie wurden so konstruiert,
dass sie dort befestigt sind und sich wahrend des
Schleifvorgangs nicht verstellen kénnen. Es sind zwei
Grof3en von Klammerlippen enthalten, von denen im
Normallfall die kleineren zum Einsatz kommen. Des
Weiteren sind zwei Satze an Klammerstangen enthalten.
Aufgrund méglicher Interferenzen mit den Vordertiren
stellen wir zwei lange und zwei kurze Klammerstangen
zur Verfugung.

Klammerstange
Klammerstange Handrad-Baugruppe

Langer
Gewindeknauf

Klammerlippen Unterer Teil

ABB. 3

WALZENTRAGER

Am Vierkant-Montageholm sind zwei Walzentréger derart
angebracht, dass das ,,V* in Richtung Riickseite der
Maschine zeigt und der Offset hoch (wie abgebildet) oder
tief montiert werden kann. Die Rollenbldcke kdnnen auch
nach oben zeigen und der Offset kann entweder auf
Vorwérts- oder Ruckwartsrichtung eingestellt werden.
Siehe ABB. 4.

DIE KNAUFE AM VIERKANTHOLM MUSSEN
FEST SITZEN, DA SICH DIE SPINDEL
ANSONSTEN LOSEN KONNTE, WAS ZU
MINDERER SCHLEIFQUALITAT FUHREN KANN.
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MITTLERE MONTAGEKLAMMERN

Die mittleren Montageklammern bestehen aus einer festen
Mittelklammer und einer einstellbaren Mittelklammer. Diese
feste Klammer wird tiblicherweise auf der rechten Seite der
Montageschiene verwendet — in Richtung der Ladeposition der
Spindel weisend. Siehe ABB. 5. Diese mittleren Befestigungen
werden hauptsachlich in Verbindung mit Rasenmahern fiir
Greens und dem OPTIONALEN Untermesserbefestigungsset
6000555 verwendet.

OPTIONALE ZUG-HALTERUNGSKLAMMERN

Das OPTIONALE Montageset 18574 mit Spindelhalterung
besteht aus einer unteren Halterungsklammer, die Uber die
Montageschiene passt, sowie zwei Vollgewindeschrauben.
An diese wird anschliel3end die obere ,V*-Klammer
angebracht, die die Spindel halt, wenn sie in Position ist.
Es gibt drei vertikale Verstellmdglichkeiten, wobei
normalerweise die obere Lochposition verwendet wird.
Siehe ABB. 6.

Diese Klammern kénnen an die Vierkant-Montageschiene
mit einem Versatz in Vorwarts- oder Rickwartsrichtung-
montiert werden, allerdings ist die gelaufigste Position die,
in der sich das ,V* mittig Uber der Schiene befindet bzw.
der Offset in Richtung Maschinenhinterseite zeigt. Der
Halterungsschwenkarm verflgt tiber eine obere und eine
untere Montageposition — je nach NabengréRe des
Mahwerks.

Die hintere Walze der Mahwerkhalterung wird, wie in ABB.
7 gezeigt, an den Walzentragern fixiert.

ABB. 7

Schraubzwingen
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FREIGABE DES VERFAHRSTELLGLIEDS o
Der Stellantrieb, mit dem der Schleifschlitten nach links
und rechts bewegt wird, kann freigegeben werden, um eine
manuelle Bewegung des Schleifschlittens zu ermdglichen.
Der Klammerfreigabearm befindet sich an der Vorderseite
des Schlittens, links vom Handrad. Siehe ABB. 8 und

ABB. 9. Drehen Sie den Freigabearm nach oben, um den
Stellantrieb freizugeben, und drehen Sie ihn nach unten, um
den Stellantrieb zu aktivieren.

Stellantrieb aktiv ABB. 8

ABB. 9

Stellantrieb freigegeben

NAHERUNGSSCHALTER

Der Rund-/Hinterschleifer ist mit Naherungssensoren
ausgestattet, um die Verfahrrichtungen zu &ndern. Diese
kénnen durch Aufschrauben des sternenférmigen Knopfes
verstellt und die Schiene entlang geschoben werden, um
die Verfahrdistanz zu kontrollieren. Siehe ABB. 10.

Naherungssensor

ABB. 10

10
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SCHLEIFSCHEIBE UND ABDECKUNG FUR DAS
RUNDSCHLEIFEN

Fur das Rundschleifen sind eine 25,4 mm starke
Schleifscheibe und eine einfache
Schleifscheibensicherheitsabdeckung erforderlich.
Siehe ABB. 11.

SCHLEIFSCHEIBE UND
FINGERSCHUTZVORRICHTUNG FUR DAS
RUNDSCHLEIFEN

Fur das Hinterschleifen werden eine 9,5 mm
Schleifscheibe und eine Scheibenabdeckung bendtigt,
die den fixierten Hinterschlifffinger und den
beweglichen Indizierungsfinger tragt. Siehe ABB. 12.

EINSTELLUNGEN FUR DAS FINGER-
HINTERSCHLEIFEN

Die Vorrichtung fur den Hinterschliff-Indizierungsfinger
verfiigt Uber die folgenden drei Einstellmdglichkeiten:

1. DerIndizierungs-Bolzen kann durch
Losen der Stellschraube in der Hohe verstellt
werden. Der Finger kann in der Hohe nach
oben verstellt werden, um bei Spindeln mit
geringeren Durchmessern das nachste
Messer zu greifen, oder er kann nach unten
verstellt werden, um Beeintrachtigungen der
Spindelspinne zu verhindern. Siehe ABB. 13.

2. Derbewegliche Finger hat einen Knopf,
mit dem die Léange der Ruckwartsfahrt
eingestellt werden kann. Die Ruckwartsfahrt
des Fingers ist begrenzt, sodass ein
dosierter Ubergang des Spindelmessers vom
beweglichen auf den fixierten Finger ohne
Beeintrachtigung méglich ist. Der fixierte
Finger ist der tragende Finger, der wahrend
des Schleifens zum Einsatz kommt. Siehe
ABB. 14.

3. Der Verriegelungsgriff auf der Seite der
Sicherungs-/Schlittenplatte dient der
Einstellung des Schleifscheibenverschleil3es.
Verwenden Sie ihn, um die Finger in korrekter
Position zur Schleifscheibe zu halten. Siehe
ABB. 15.

ABB. 11

ABB. 12

Feststell-
schraube

Indizierungs-

Bolzen
ABB. 13
Beweglicher
Finger
Fixierter
Finger
Knauf fur die
Fahrtbegren-
zung
ABB. 14
Sperrgriff
ABB. 15
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MESSVORRICHTUNG ZUM EINSTELLEN Befestigungsvorrichtung mit diesem
Schraubknauf

Die Messvorrichtung zum Einstellen wurde so
konstruiert, dass sie schnell an der entsprechenden
Position angebracht und wieder davon entfernt werden
kann.

Die Vorrichtung wird an der vorderen, linken Ecke des
Schleifkopfs angebracht, wie in ABB. 16 gezeigt.

Wenn die Vorrichtung nicht verwendet wird, kann sie
schnell abmontiert und in der Werkzeugbox aufbewahrt
werden.

BEDIENFELD

Das Bedienfeld hat 10 Kontrollschalter und Knépfe.
Siehe ABB. 17. Deren einzelne Funktionen werden auf
den Seiten 13, 14 und 15 beschrieben. Des Weiteren
befinden sich zwei Trennschalter am Bedienfeld. Der
10-Amp-Trennschalter sichert den Stromkreis des
Schleifmotors und der 4-Amp-Trennschalter sichert den
Stromkreis des Drehantriebs ab. Passen Sie die
Geschwindigkeit der Spindeldrehung an, wenn Sie den
Schleif-Wahlschalter auf ,Variable Geschwindigkeit*
gestellt haben.

ABB. 17
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GRUNDLEGENDES ZU IHRER SCHLEIFMASCHINE - UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG -

BEDIENFELDKOMPONENTEN
Lesen Sie die folgenden Beschreibungen der Bedienfeldkomponenten, bevor Sie mit den Anweisungen fortfahren.

SYSTEMSTARTSCHALTER |

Versorgt alle Systeme des Bedienfelds mit Strom.
Zieht den Haupt-Magnetstarter ein.

HINWEIS: Die Schutztiiren missen geschlossen sein und
alle Schalter auf AUS stehen, bevor die Maschine startet.

DREHANTRIEBSSCHALTER %Gj

EIN/AUS

Schalten Sie den Drehantriebsmotor ein.
Die Schutztiren missen geschlossen sein, damit der
Drehantriebsmotor lauft.

DREHREGLER FUR DIE RUNDSCHLIFFDREHZAHL

U/MIN

Passen Sie die Geschwindigkeit der Spindeldrehung
an, wenn Sie den Schleif-Wahlschalter auf ,Variable
Geschwindigkeit* gestellt haben.

SCHLEIF-WAHLSCHALTER

Variable Rundschliffgeschwindigkeit
Zum Rundschleifen muss sich der
Schalter oben befinden.

Variables Hinterschliffdrehmoment
Zum Hinterschleifen muss der Schalter

unten sein. N
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DREHMOMENT-DREHREGLER FUR HINTERSCHLEIFEN

Regelt das Drehmoment des Drehantriebmotors (das Drehmoment,
das das Spindelmesser am Hinterschlifffinger halt), wenn der
Schleifwahlschalter auf ein variables Hinterschliffdrehmoment
eingestellt wurde.

HINWEIS: Der Schalter des Verfahrmotors muss eingeschaltet und
der rechte Naherungsschalter aktiviert sein, um das Drehmoment
einzustellen. Wenn der rechte Naherungsschalter nicht aktiv ist, ist
das Ergebnis ein nur minimal konstantes Drehmoment.

SCHALTER FUR DEN SCHLEIFSCHEIBENMOTOR
EIN/AUS

Schaltet den Schleifscheibenmotor ein und aus.
Die Schutzttren miissen fir den Schleifvorgang
geschlossen sein.

SCHALTER FUR DIE DREHANTRIEBSRICHTUNG
Vorwarts/Riuckwarts

Dies schaltet den Drehantriebsmotor auf Riickwartsfahrt.
HINWEIS: Da der Drehantriebsmotor an beiden Seiten
angebracht werden kann, kann die Drehrichtung variieren.

DER MOTOR MUSS KOMPLETT STOPPEN, BEVOR
DIE RICHTUNG GEANDERT WIRD. WENN DER MOTOR
NICHT KOMPLETT GESTOPPT WIRD, KANN EIN
ERNSTHAFTER SCHADEN ENTSTEHEN.

.
@ — ¥
«

<J

VERFAHRMOTORENSCHALTER :": :'J
EIN/AUS
0\
Schaltet den Verfahrmotor ein und aus. L

14
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DREHREGLER FUR DIE
VERFAHRGESCHWINDIGKEIT — FUSS/MIN

Zur Einstellung der rechten/linken
Geschwindigkeit des
Schleifscheibenschlittens.

NOT-AUS-TASTE

Alle Motoren werden angehalten, einschlie3lich des Schleifmotors,
des Verfahrmotors, des Drehmotors etc. Wenn Sie die
Stromversorgung wiederherstellen méchten, ziehen Sie den
Schalter nach oben und driicken Sie die Start-Taste.

Schaltet die Stromzufuhr fir die Funktionen des Bedienfelds ab. @

BEIM DRUCKEN DER NOT-AUS-TASTE WIRD NICHT DIE
GESAMTE STROMVERSORGUNG DER SCHLEIFMASCHINE
UNTERBROCHEN. AN DER ZUFUHRSEITE DES
MAGNETSCHALTSCHUTZES LIEGT WEITERHIN STROMAN.
TRENNEN SIE DAS KABEL VON DER WANDSTECKDOSE,
BEVOR SIE SERVICEARBEITEN AUSFUHREN.

SICHERHEITSANWEISUNGEN

BEACHTEN SIE BITTE BESONDERS DAS WARNETIKETT NEBEN DER WINDE DES
MODELLS 605.

-- WARNUNG --

1. Die maximale Tragkraft der Winde betragt 180 kg.

2. Achten Sie vor dem Heben immer auf eine sichere
Befestigung und Ausbalancierung der Haken.

3. Halten Sie ausreichend Abstand zum Schneidebereich,
wenn Sie mit der Winde Positionierungsarbeiten
durchfiihren. Fiihren Sie sie nur mit ausgestreckten
Armen.

4. Die Winde ist mit einer Sicherheitsratsche
ausgestattet. Setzen Sie diesen Schutzmechanismus
nicht aul3er Kraft.

5. Lesen Sie vor der Verwendung der Winde die
Warnhinweise des Montage- und Betriebshandbuchs
durch.

15
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MAHWERK FUR DAS SCHARFEN VORBEREITEN
Vorbereiten des Mahwerks vor dem Schérfen. Es wird
empfohlen, die zu scharfende Spindel sorgfaltig zu reinigen.
Entfernen Sie, sofern méglich, die Réader und die
Untermesserhalterung von der Spindel. Beim Schérfen der
Spindeln mussen alle Untermesser geschliffen werden.
Inspizieren, justieren und/oder ersetzen Sie verschlissene oder
beschéadigte Lager. Stellen Sie sicher, das die Spindellager
ordnungsgemaln justiert sind, sodass sich die Spindel leicht von
Hand drehen l&sst.

WENN DIE SPINDELN EINE UBERMASSIGE
SPANNUNG AN DEN LAGERN AUFWEISEN, IST DER
RUNDSCHLIFF AUSSERST KOMPLIZIERT UND DIE
SPINDEL ODER DER SPINDELANTRIEBS-
MECHANISMUS IHRER SCHLEIFMASCHINE KONNTE
BESCHADIGT WERDEN. BEIM DREHEN DER
SPINDEL DARF DAS DREHMOMENT MAXIMAL 2,82
NM BETRAGEN. ANDERNFALLS KANN DER
SPINDELANTRIEB SCHADEN NEHMEN.

. SPINDELN, DIE MITABGENUTZTEN LAGERN BZW.
MIT ZU VIEL LAGERSPIEL GESCHLIFFEN WERDEN,
KONNEN WEDER DURCHMESSER NOCH
ZYLINDRISCHE FORM ODER GERADLINIGKEIT
AUFRECHTERHALTEN.

ANFANGLICHE EINSTELLUNG DER SPINDELHALTERUNGEN

A. Die bevorzugte Methode, Fairway- oder Green-Mahwerke
einzurichten, besteht darin, die hintere Rolle an den
Rollenhalterungen mit einem Versatz entweder nach vorne oder
nach hinten einzustellen — je nach Anforderung des Mahwerks.
Fihren Sie die Kettenklammer um die Walze und die Stange
herum. Siehe ABB. 18.

B. Bei Mahwerken fir Greensnehmen Sie ggf. die mittleren
Montageklammern. Siehe ABB. 19.

C. Bei Fairway-Rasenméahern mit ausladenden Naben sollten Sie
das OPTIONALE Spindel-Zugklammer-Montageset 18574
verwenden. Normalerweise werden sie in den oberen beiden
Loéchern der unteren Halterungen angebracht, wobei der ,\V*-
Offset in Richtung der Hinterseite der Maschine zeigt. Siehe
ABB. 20

HINWEIS: Wegen der vielen verschiedenen SpindelgréRen kann die
Ausrichtung der ,V*-Klammer zur unteren Halterung auf drei
verschiedene Hoheneinstellungen und zwei Offset-Positionen
eingestellt werden.

ZIEHEN SIE VOR DEM SCHLEIFEN ALLE
VERRIEGELUNGSKNAUFE PER HAND FEST. JEGLICHE
LOCKERHEIT WIRKT SICH NEGATIV AUF DIE
SCHLEIFQUALITAT AUS.

Zentrierender Bolzen

Zentrierende Klammer

ABB. 18
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ANFANGLICHE EINSTELLUNG DER
HALTERUNGEN (Fortsetzung)

ANFANGLICHE EINSTELLUNG DER
ROLLENHALTERUNGEN

Die Walzenhalterungsklammern sollten nach oben zeigen,
sodass die V-Rippen 2,5 bis 5,0 cm schmaler sind als die
Breite der hinteren Rolle — mit einem Offset entweder nach
vorne oder nach hinten, je nach Anforderung des Mahwerks.

HINWEIS: Ziehen Sie den seitlichen Verriegelungsknauf fest,
so dass die Klammer gegen die Montagestange gedriickt
wird. Ziehen Sie dann die untere Klammer fest. Siehe

ABB. 21.

MITTLERE KLAMMERN EINSTELLEN

Wenn Sie Méhwerke fir Greens einsetzen, mussen Sie ggf.
die mittleren verwenden, um das Méhwerk zu fixieren. Siehe
ABB. 22. Zum Einsetzen messen Sie die AuR3enléange des
Maherrahmens. Positionieren Sie die fixierende
Mittelklammer, vom Mittelpunkts des Vierkantholms ABB. 21
ausgehend, auf der halben Lange zur linken Seite und
befestigen Sie sie sicher. Platzieren Sie dann die einstellbare
Zentrierklammer auf der gleichen Lange plus 6,3 mm auf der
rechten Seite des Montageholms und machen Sie sie locker
fest. Eventuell ist es nétig, diese Klammer zu verschieben,
wenn die Spindel in Position gehoben wird, auch wenn sie
verstellt werden kann. Der Verstellkegel sollte so weit wie
maglich zurtickgezogen werden, da es einfacher ist, die
Spindeln zu sichern, wenn sie sich in Position befindet.

OPTIONALE VORRICHTUNG MIT ZUGKLAMMERN
Bei Rasenméhern mit ausladenden Naben verwenden Sie am
besten das OPTIONALE Zugklammer-Montageset 18574,
messen den Abstand von der Auf3enseite der Naben aus und
ziehen 2,5 cm ab. Ermitteln Sie mithilfe der Seilwinde die
Mitte des Vierkant-Montageholms. Positionieren Sie
anschlieRend eine ,V“-Klammer auf der halben Lange an der
linken Seite des Montageholms und sichern Sie diese ab,
indem Sie sie mit beiden Verriegelungsknaufen festziehen.

Platzieren Sie dann eine ,V“-Klammer auf der rechten Seite
des Montageholms mit dem gleichen Abstand zur Mitte,
ziehen diese aber noch nicht ganz fest, da sie evtl.
verschoben werden muss, wenn die Spindel in Position
gehoben wird. Die Rollenhalterungsklammern sollten 15 bis
20 cminnerhalb der Spindelhalterungen angebrachte werden,
sodass das ,,V“in Richtung der Hinterseite der Maschine
zeigt, und mit den Verriegelungskndpfen gesichert werden.
Die ,V“s haben einen Offset, sodass sie je nach Spindel
hoéher oder niedriger angebracht werden kénnen.

Siehe ABB. 23.

ZIEHEN SIE VOR DEM SCHLEIFEN ALLE

VERRIEGELUNGSKNAUFE PER HAND FEST.

JEGLICHE LOCKERHEIT WIRKT SICH NEGATIV
. AUF DIE SCHLEIFQUALITAT AUS.

ABB. 23
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DAS MAHWERK UNTER VERWENDUNG DER
MITTELKLAMMERN IN POSITION HEBEN

Positionieren Sie die Spindel auf dem Boden hinter der
Schleifmaschine, sodass die Vorderseite des Mahers in
Richtung der Vorderseite der Maschine zeigt. Haken Sie die
Windentraverse an der Spindel ein. Die Haken an der Traverse
sollten entlang des Méahers in gleichméaRigem Abstand platziert
werden, sodass sie beim Heben des Mahers nicht verrutschen.
Siehe ABB. 24.

DER BEDIENER SOLLTE VON DER SPINDEL
ABSTAND HALTEN. STELLEN SIE SICH NICHT
UNTER DIE SPINDEL, WENN SIE ANGEHOBEN
WIRD. FUHREN SIE DIE SPINDEL MIT
DURCHGESTRECKTEN ARMEN.

Lassen Sie die Spindel langsam ab, indem Sie mit lhrer rechten
Hand die Kurbel bedienen und mit der linken Hand die Spindel
ausbalancieren. Ihr linker Arm sollte wahrend dieser Hebeaktion
ausgestreckt sein. Dies verhindert, dass der Maschinist nicht
unter das Mahwerk gerat.

HINWEIS: Die Winde hat einen mit einer Feder gespannten
Handgriff, der eine Bremse auslést, wenn er losgelassen wird.
Die Winde gibt Klickgerdusche von sich, wenn sie bei gezogener
Bremse angehoben wird.

Bringen Sie die Spindel langsam in Position und lassen Sie die
Schneidevorrichtung vorsichtig auf die Walzentrager ab. Ziehen
Sie nun beide Verriegelungskndpfe an den Walzentragern fest.
Sorgen Sie dafir, dass der Drehantrieb an einer
Antriebsvorrichtung der Spindel befestigt werden kann.
Verbinden Sie diese noch nicht miteinander. Sorgen Sie jedoch
dafir, dass beide nah genug beisammen sind, um spéter
befestigt werden zu kénnen.

Sobald sich die Spindelwalze in korrekter Position auf den
Walzentragern befindet, legen Sie eine der Schraubzwingen um
die Walze und um den Vierkant-Montageholm. Ziehen Sie diese
fest an und wiederholen Sie diesen Schritt mit der anderen
Zwinge um den anderen Walzentrager.

DAS MAHWERK UNTER VERWENDUNG DER
MITTELKLAMMERN IN POSITION HEBEN
Positionieren Sie das Mahwerk, wie oben beschrieben, unter
Verwendung der Walzentrager. Heben Sie das Mahwerk
langsam in Position und fhren Sie den fixen, zentrierenden
Bolzen in das vorbestimmte Loch im Rahmen des Méahwerks
ein. Wahrend Sie das Mahwerk gegen den fixierten
Zentrierungsbolzen driicken, heben Sie oder lassen Sie das
Méahwerk ab, sodass die verstellbare Zentrierungsklammer
verschoben und der Kegel in die entsprechende Bohrung auf der
gegenlberliegenden Seite des Mahwerkrahmens eingefiihrt
werden kann. Ziehen Sie nun beide Verriegelungsknaufe an der
verstellbaren Klammer fest und ziehen den Verriegelungsknauf
des verstellbaren Zentrierungsbolzens fest. Siehe ABB. 25.

ABB. 24

Verriegelungsknauf

Einstellbarer Mittelknauf

ZIEHEN SIE VOR DEM SCHLEIFEN ALLE
VERRIEGELUNGSKNAUFE PER HAND FEST.
JEGLICHE LOCKERHEIT WIRKT SICH NEGATIV
AUF DIE SCHLEIFQUALITAT AUS.

DIE VERSTELLBARE MITTELKLAMMER MUSS
FEST AN DER SPINDEL ANGEZOGEN WERDEN,
JEDOCH KANN EIN UBERTRIEBENER
KRAFTEINSATZ DEN RAHMEN VERZIEHEN,
WAS ZU VERWINDUNG UND
QUALITATSVERSCHLECHTERUNG FUHRT.

Sorgen Sie daflr, dass der Drehantrieb an einer
Antriebsvorrichtung der Spindel befestigt werden kann.
Verbinden Sie diese noch nicht miteinander. Sorgen Sie
jedoch dafir, dass beide nah genug beisammen sind, um
spater befestigt werden zu kénnen.

18




BEDIENUNGSANLEITUNG - UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG -

DAS MAHWERK UNTER VERWENDUNG DER
OPTIONALEN ZUGHALTERUNG IN POSITION
HEBEN MONTAGEKLAMERN

Positionieren Sie das Mahwerk unter Verwendung der
Walzentrager, wie oben beschrieben. Siehe ABB. 26

Heben Sie das Mahwerk langsam an, bis sich dessen Nabe
Uber dem obersten Punkt der ,,V“-Klammer befindet.
Positionieren Sie dann die linke Seite der Spindel in der
Klammer und lassen Sie sie herab, bis sie die Klammer
berthrt.

Falls nétig, positionieren Sie die ,V“-Klammer jetzt neu und
lassen Sie die Spindel komplett auf beide Klammern herab.
Sichern Sie die rechte Klammer, indem Sie sie beiden

Verriegelungsknaufe festziehen. ABB. 26

HINWEIS: Die Oberflachen von Spindeln mit vier- oder
se::hsecklgen Na}ben sollten auf der flachen Oberseite der Klammergriff
LV“-Klammer aufliegen.

Wenn die Spindel ordnungsgeman in der V-Klammer
positioniert ist, schwingen Sie die Klammergriffe in Position
und fixieren Sie sie. Siehe ABB. 27.

HINWEIS: Die Klammergriffe haben zwei Positionen zum
Montieren — flr grof3e und kleine Naben.

HINWEIS: Wenn die Lifthaken die Drehféhigkeit der Spindel
nicht beeintrachtigen, lassen Sie sie Traverse und die
Lifthaken bei leichter Spannung am Seilzug mit der Spindel
verbunden.

ABB. 27
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DAS MAHWERK UNTER VERWENDUNG DER
OPTIONALEN ZUGHALTERUNG IN POSITION
HEBEN MONTAGEKLAMMERN (FORTSETZUNG)

Am Vierkantmontageholm sind zwei Walzentrager derart
angebracht, dass das ,V* in Richtung Rickseite der
Maschine zeigt, wie in ABB. 28 A gezeigt.

Es gibt vier (4) OPTIONALE Langschrauben an diesen
Klammern, die dazu verwendet werden, die OPTIONALEN
Erweiterungsplatten zu stutzen. Dies ist dann der Fall, wenn
es notig ist, die Mahwalze weiter nach hinten zu versetzen,
um die Spindelmutter freizulegen. Die Stellschrauben kdnnen
auch dazu verwendet werden, die Kettenschraubzwingen zu
befestigen, wenn die Spindeln in Position sind.

Positionieren Sie die Walzentrager so, dass sich die
Spindelwalze in der Mitte der zwei (2) Trager befindet, und
befestigen Sie sie dort.

HINWEIS: Bei einigen Spindeln werden die ,V*“-Nuten der
Walzentrager oben auf der Tragerstange positioniert. Dies
wird vor allem bei Fairway- und Greenméahern gemacht.
Siehe ABB. 28 B.

Rollen-Stitzbolzen

Sollten Erweiterungplatten nétig sein, um das Mahwerk weiter
hinten platzieren zu kénnen, ziehen Sie das Mahwerk einfach
nach hinten, so dass es nicht im Weg ist, und schieben Sie
die Erweiterungsplatte auf die beiden langen Sockelkopf-
Stellschrauben. Ziehen Sie sie dann mit einer 3/8-Zoll-Mutter
und 3/8-Zoll-Beilagscheiben fest. Siehe ABB. 28 C.

SORGEN SIE DAFUR, DASS DAS LIFTKABEL

AN DER SPINDEL BEFESTIGT IST UND EIN

WENIG SPANNUNG IM SEIL IST, BEVOR SIE
. DIE SPINDEL NACH HINTEN ZIEHEN.

Sobald sich die Spindelwalze in korrekter Position auf den
Walzentragern befindet, legen Sie eine der
Kettenschraubzwingen um die Walze und um den Bolzen der  Schraubzwingen Tragerstange ABB. 29
Walzenspange. Ziehen Sie diese fest an und wiederholen Sie

diesen Schritt mit der anderen Zwinge um die andere

Walzenspange. Siehe ABB. 29.

ZIEHEN SIE VOR DEM SCHLEIFEN ALLE
VERRIEGELUNGSKNAUFE PER HAND FEST.
JEGLICHE LOCKERHEIT WIRKT SICH NEGATIV
AUF DIE SCHLEIFQUALITAT AUS.
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BEFESTIGEN DER OBEREN SPANNKLAMMERN
Ihre Schleifmaschine ist mit zwei Ladngen von
Klammerstangen und zwei GréRen von Klammerlippen
ausgestattet. Bestimmen Sie jeweils, welche GroR3e an
Klammerstangen fur das zu bearbeitende Mahwerk geeignet
ist. Normalerweise wird die kiirzere Stange verwendet.

HINWEIS: Das Verwenden langer Klammerstangen kann bei
grofRen Spindeln zu Beeintrachtigungen zwischen Stangen
und den vorderen Sicherungsturen flihren.

Bestimmen Sie, welche Klammerlippen Sie fir Ihre
Schleifanwendung bendtigen. Sie haben drei
Auswahlmoglichkeiten. Erstens: Die grofRen Lippenklammern,
die hauptséchlich an den vorderen Walzen befestigt werden.
Zweitens: Die schmallippigen Klammern. Sie werden
normalerweise an einer Querstange oder an einem
Montagebolzen bzw. einer &hnlichen Vorrichtung befestigt.
Drittens: Sie kdnnen die Klammerlippen entfernen, die
Klammerstangen um 90 Grad drehen und diese direkt am
Méahwerk befestigen, indem Sie das Loch an einem Ende der
Klammerstange verwenden, um die Stange an einem Zapfen
oder Bolzen am Mé&hwerkrahmen festzumachen.

Lésen Sie die beiden (2) Schraubgriffe an jeder Oberklammer
und bewegen Sie die Klammern dorthin, wo sie —mit oder
ohne Klammerlippen —am Mahwerk befestigt werden kénnen.
Befestigen Sie die Klammerlippen am Maher und ziehen Sie
anschlieRend die beiden (2) Verriegelungsgriffe an jeder
Oberklammer fest. Siehe ABB. 30 und 31.

Die Oberklammern kénnen mit der Klammerstange Uber der
Querstange montiert werden, wie in ABB. 31 gezeigt, oder sie
konnen mit der Klammerstange unterhalb der Querstange
montiert werden, wie in ABB. 32 gezeigt. Es wird empfohlen,
dass sie — wann immer es moglich ist — unterhalb der
Querstange montiert werden.

Bevor Sie die Oberklammern festziehen, miissen Sie das
Méahwerk korrekt positioniert haben. Wenn Sie die
Walzentrager oder die Zentrierstiicke verwenden, kdnnen Sie
die Schneideeinheit mit den Oberklammern schwenken.
Wenn die Hinterschliffscheibe und der Hinterschlifffinger
montiert sind, missen Sie das Schneidewerk so schwenken,
dass genligend Abstand zwischen dem Hinterschlifffinger und
dem Geraterahmen bleibt. Ebenso gilt es, ausreichend
Abstand zwischen dem Messer, das als Nachtes
hintergeschliffen wird, und der Schleifscheibe zu halten und
zudem auf den Abstand zwischen Schleifscheibe und vorderer
Walze zu achten.

BEFESTIGEN SIE DIE LINKE
SCHIEBEKLAMMER ERST, NACHDEM DIE
SPINDEL AUSGERICHTET IST, DA DORT
STANGEN AN DER UNTERSEITE DER
KLAMMER EINGESCHOBEN WERDEN.

ZIEHEN SIE VOR DEM SCHLEIFEN ALLE
VERRIEGELUNGSKNAUFE PER HAND FEST.
JEGLICHE LOCKERHEIT WIRKT SICH
NEGATIV AUF DIE SCHLEIFQUALITATAUS.

Obere Klammern

Gleitschienenklammer

Oberer Teil

Klammerlippen

Klammerstange

Unterer Teil

Klammerstange
Handrad-Baugruppe

Langer
Gewindeknauf

ABB. 31

ABB. 32
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DEN DREHANTRIEB MIT VARIABLER
GESCHWINDIGKEIT AN DER SPINDEL
BEFESTIGEN

Beim Rundschliff sollte sich die Spindel in dieselbe Richtung
wie die Schleifscheibe drehen. Siehe ABB. 33. Die normale
Position des Drehantriebs ist auf der rechten Seite des
Vierkantholms — von der Ladeposition des Mahwerks aus
gesehen.

Bevor man die Drehantriebseinheit positioniert, sollte man
sich mit den verfiigbaren Einstellungen und Kupplungs-/
Antriebsbaugruppen vertraut machen.

KNAUF A--

Dient der Einstellung des Scherengestanges, mit dem die
Einheit nach oben und unten bewegt wird.

KNAUF B (JEWEILS 2)--

Ermoglicht das Lockern und Bewegen der Dreheinheit nach innen
und auf3en.

KNAUF C & D--

Ermoglicht das Losen der Drehbaugruppe vom Tragergestell
und das seitliche Verschieben.

Beim Positionieren der Dreheinheit missen mehrere der zuvor
angefuhrten Einstellungen vorgenommen werden, um die
Dreheinheit ordnungsgeman auf die Spindel auszurichten.

34a. Gummimanschettenkupplung: Wird in der
entsprechenden Flanschkupplung positioniert, die
bereits an der Drehantriebswelle montiert ist.
Antriebskupplung: Wird an der Gummikupplung
montiert.

Adapterhtilse: Verbindet die Gummikupplung mit dem
Vierkantantriebsadapter.

Vierkantantriebsadapter: Wird in den
Antriebskupplungsadapter gesteckt und kann um ca.
51 mm (2") bewegt werden. Dieses Bauteil muss
bewegt werden, wenn Sie die Spindel an der
Drehantriebseinheit befestigen. Anschlieend wird es in
eine 1/2"-Steckschlisselbuchse oder einen
entsprechenden Adapter gesteckt. In diese
Vierkantwelle ist am gegeniiberliegenden Ende des
Sicherungsrings eine Nut eingearbeitet. Diese Nut gibt
an, dass Sie die maximale Verlangerung der
Vierkantantriebswelle erreicht haben. Wenn Sie die
Spindel nicht verbinden kdnnen, ohne tber diese Nut
hinauszugehen, muss die Dreheinheit auf der
Werkzeugschiene neu positioniert werden (mithilfe der
Knaufe C & D).

34b.
34c.

34d.

VERLANGERN SIE DIE
VIERKANTWELLE NICHT UBER DIE NUT
HINAUS, SONDERN POSITIONIEREN SIE
STATTDESSEN DIE DREHEINHEIT NEU.

Sockel

REEL

GRINDING WHEEL
AREEL TUANS IN SAME DIRECTION
AS GRINDING WHEEL.

ABB. 33

KnaufA

Knauf B Knauf C Knauf D

ABB. 34

b. Antriebskupplungsadapter c. Adapterhtilse

a. Gummikupplung

ABB. 35

d. Vierkantantriebsadapter
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HINWEIS: Die 1/2"-Steckschlisselbuchse oder der Drehantriebseinheit
entsprechende Adapter wird auf die Spindel gesteckt, wenn
die Schleifmaschine NICHT ber die Rundschlifffunktion
verflgt. Informationen zum Spindelantriebsadapter finden Sie
auf Seite 24.

Mithilfe der folgenden Verfahren kann die Einstellung der
Drehantriebseinheit erleichtert werden.

1. Bringen Sie die Drehantriebseinheit nahe an die Spindel
heran. Richten Sie die Mutter auf der Spindel aus, indem
Sie die notwendigen Einstellungen vornehmen. Diese
werden auf der vorherigen Seite beschrieben.

2. Schieben Sie nun die Drehantriebseinheit ca. 18 cm (7")
vom Spindelantriebs-Kupplungspunkt weg und sichern Sie
sie am Vierkant-Montageholm, indem Sie beide
Verriegelungsknaufe festziehen.

3. Positionieren Sie die entsprechende 1/2"-
Steckschlisselbuchse bzw. den entsprechenden Adapter
auf der Spindelantriebsmutter und stecken Sie dann die
Vierkantantriebswelle in die Buchse. Schieben Sie die
Adapterhiilse tiber die Antriebswelle und setzen Sie die Adapter Adapterhulse
Adapterbaugruppe fiir die Antriebskupplung ein. 6009052 3709584
Positionieren Sie schlussendlich die Gummikupplung auf
dem Antriebskupplungsadapter. Siehe ABB. 36.

Vierkant-Montageholm
Drehantrieb-Scherenstangen ABB. 36

4. Wenn Sie die Vierkantantriebswelle mit der linken Hand
festhalten, kdnnen Sie die anderen Komponenten nach
rechts schieben und die Gummikupplung in den Flansch
an der Drehantriebseinheit einsetzen.Wenn Sie dies
getan haben, ziehen Sie den T-Knauf an der Adapterhilse
fest, sodass alle Teile fixiert werden. Siehe ABB. 37.

5. Richten Sie schlussendlich die Drehantriebseinheit neu
aus, wenn sie nicht ordnungsgeman justiert ist.

HINWEIS: Eine perfekte Ausrichtung ist nicht erforderlich,
aber die Einheit muss nahe genug sein, sodass die Kupplung
eingeriickt bleibt und kein UberméaRiges Drehmoment auf die
Spindel wirkt. Adaptersockel ggggggiantnebsadapter Gummikupplung

. . . e 3709585
Wenn Sie gro3e Spindeln in das Schleifgerét einsetzen, ABB. 37
bleibt ggf. nicht genug Platz, um den vollstandigen '
Drehantriebsadapter zu montieren. Der Drehantriebsadapter
wurde so konstruiert, dass Sie den Vierkant-Antriebsadapter
6009051 und den Adapter 6009052 durch Aufschrauben der
beiden Kndpfe mit 1/4 Zoll-20-UNC-Gewinde abmontieren
koénnen. Dadurch wird das viereckige Ende des
Antriebskupplungsadapters 6009217 freigelegt. Dieses kann
dann an die Spindel gekuppelt werden. Siehe ABB. 38.
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SPINDELANTRIEBSADAPTER

Diese Schleifmaschine ist mit einem Adapter ausgestattet, der die Drehung von der Getriebekupplung des Drehantriebs auf einen
1/2"-AulRenvierkant Ubertragt. FUr den Betrieb der Schleifmaschine bendétigen Sie einen Adapter von diesem 1/2"-Auf3envierkant auf
die Spindelwelle. Diese Adapter sind NICHT im Lieferumfang dieser Schleifmaschine enthalten.

Die meisten Hersteller von Schneideinheiten verbauen seit den letzten Jahren am Ende der Spindelwelle eine Auf3en- oder
Innenverzahnung, die mit der Welle eines Hydraulik- oder Elektromotors verbunden wird.

Nachstehend finden Sie eine Ubersicht iiber die Mdglichkeiten beziiglich dieser Adapter:

Wenn lhre Spindelwelle an einem Ende mit einem zuganglichen Innengewinde versehen ist, montieren Sie eine
Sechskantschraube oder eine Innensechskantschraube dieser GewindegrofRe mit einer Kontermutter und ziehen Sie sehr fest an,
sodass sie sich beim Rundschliff nicht |I6sen kann. Verwenden Sie dann einen 1/2"-Steckschlussel fiir diese Sechskant- oder
SechskantschlisselgroRe.

TORO:

Toro verwendet an seinen Spindeln eine Innenverzahnung mit 8 oder 9 Zéhnen. Die Innenverzahnung mit 8 Zahnen kann mit
einem Vierkant-Steckschllsseladapter (3/8"-AufRenvierkant auf 1/2"-Innenvierkant) effektiv angesteuert werden. Fir die Verzahnung
mit 9 Zahnen ist ein Adapter erforderlich. Wir empfehlen, den Adapter mit der Toro-Werkzeugteilenummer TOR-4074 zu kaufen.
Dieser ist erhéltlich bei:

K-Line Industries, Inc. 315 Garden Ave. Holland, MI 49424.

JOHN DEERE:

John Deere verwendet an seinen Spindelwellen drei AuBenverzahnungsgroRen. Dabei kommt zwischen der Spindelwelle mit
AuBenverzahnung und der Hydraulikmotorwelle mit AuRenverzahnung eine Kupplung mit Innenverzahnung zum Einsatz. Die
Verzahnung hat 8, 9 oder 11 Zahne. Wir empfehlen, die Kupplung mit Innenverzahnung von John Deere zu kaufen und an eine
kurze 1/2"-Vierkant-Steckschlisselverlangerung zu schweilen. Hinweis: Der Verzahnungsadapter mit 8 Zahnen kann ohne
Schweil3en mit einem Vierkant-Steckschlisseladapter (3/8"-Auf3envierkant auf 1/2"-Innenvierkant) verwendet werden. Die John
Deere-Teilenummern fur die Kupplungen mit Innenverzahnung lauten wie folgt: 8 Zdhne - AET11038, 9 Zahne - AET11310,

11 Zahne - TCA12581 (MT1083).

JACOBSEN:

Nachstehend finden Sie eine Liste mit Antriebssystemen, die auf den Schneideinheiten basiert:

* 5"-Spindeleinheiten kénnen Uber das Nicht-Hydraulikmotorende der Spindel angetrieben werden. Montieren Sie eine 3/8"-
Schraube am Ende der Spindelwelle und ziehen Sie eine Kontermutter daran sehr fest an, sodass sie sich beim Drehen nicht I6st.
Verwenden Sie fur die Ansteuerung einen 9/16"-Steckschlisseleinsatz. Der Antrieb ist auch Uber das Hydraulikmotorende mdglich.
Dazu wird ein Vierkant-Steckschliisseladapter (3/8"-Auf3envierkant auf 1/2"-Innenvierkant) in die verzahnte Spindelkupplung
(Jacobsen-Teilenummer 337370) gepresst. Diese gepresste Baugruppe wird dann als Adapter verwendet.

* 7"-Spindeleinheiten kdnnen Uber beide Enden angetrieben werden. An der Spindeleinheit ist an beiden Enden eine Kupplung an
der Spindelwelle befestigt. Kaufen Sie die Spindelmotorwelle von Jacobsen mit der Teilenummer 4102440 und schweil3en Sie die
Hydraulikmotorwelle aus dem Kit an einen 1/2"-Steckschlissel. Verwenden Sie diese Verschweiung als Adapter.

* Tri-King-Spindeleinheiten kdnnen an &lteren Antriebseinheiten mit Riemenscheibe zusammen mit einem 9/16"-Steckschliissel
an der 3/8"-Schraube, mit der die Riemenscheibe gehalten wird, verwendet werden. Kaufen Sie fur neuere Einheiten mit
Verzahnung die verzahnte Spindelkupplung mit der Jacobsen-Teilenummer 132002 und pressen Sie einen Vierkant-
Steckschlisseladapter (3/8"-Auf3envierkant auf 1/2"-Innenvierkant) in die verzahnte Spindelkupplung. Verwenden Sie diese
Baugruppe dann als Adapter.

In den meisten Fallen ist es empfehlenswert, Traverse und
Ketten am Méahwerk angehéngt zu lassen — quasi als
zuséatzliche Vorsichtsmalinahme. Das Seil sollte straff
angezogen werden, um daflr zu sorgen, dass die Kette,
der Haken und die Traverse nichtin den Schleifprozess
der Spindel miteinbezogen werden.

DIE TRAVERSE VON DER SPINDEL ENTFERNEN

Wenn die Haken die drehende Spindel nicht komplett
freigeben kdnnen, entfernen Sie die Traverse und die
Haken vom Mahwerk. Positionieren Sie die Haken Uber
dem obersten Kanal des Auslegers und kurbeln Sie ein
UbermaRig lockeres Seil hoch.

Siehe ABB. 39.

ABB. 39
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MESSVORRICHTUNG ZUM EINSTELLEN

Die Messvorrichtung zum Einstellen wurde so
konstruiert, dass sie schnell an der entsprechenden
Position angebracht und wieder davon entfernt werden
kann.

Die Vorrichtung wird an der vorderen, linken Ecke des
Schleifkopfs angebracht, wie in ABB. 40 gezeigt.

Wenn die Vorrichtung nicht verwendet wird, kann sie
schnell abmontiert und in der Werkzeugbox aufbewahrt
werden.

AUSRICHTEN DER SPINDEL MIT HILFE DER
INDIKATOR-MESSLEHRE ZUM EINSTELLEN

A. Montieren Sie die Messvorrichtung an der linken Seite
des Schleifkopfs Die Messvorrichtung kann auf dem
Rollbolzen des Schleifkopf-Schlittensockels
angebracht werden. Dies richtet den T-Knauf auf die
Gewindebohrung im Gehéause flr eine einfache
Installation aus. Siehe ABB. 40.

B. Der Knauf zum Justieren der Oberklammerstange
(siehe ABB. 41) muss geldst werden, damit das
Méahwerk, das an der Tragerstange montiert ist, frei
bewegbar ist, wenn waagrechte und senkrechte
Korrekturen vorzunehmen sind.

Die Oberklammerstangen werden tberlicherweise wie

folgt verwendet:

1. Wenn das Mahwerk so installiert ist, dass die
Grundwalze an den Walzentréagern mit
Kettenschraubzwingen festgemacht ist, da die
spezielle Geometrie nicht gentigend Stabilitét
oder Steifigkeit hergibt, sollte die Klammerstange
am fixierten Ende (rechte Seite vom
Maschinisten aus gesehen) fest angezogen
werden.

2. Wenn das Mahwerk mit den Mittelklammern
festgemacht ist und nur durch die oberen
Klammerstangen stabilisiert wird, dann muss die
Klammerstange am festen Ende gut festgezogen
werden.

3. Wenn das Mahwerk mit dem OPTIONALEN
Zugklammer-Montageset 18574 und den
V-Klammern befestigt wird und die Grundwalze
mit den Kettenschraubzwingen fixiert wird, dann
muss der Knauf der Oberklammerstangen locker
bleiben.

C. Losen Sie die beiden Verriegelungsgriffe an der
schwenkbaren Baugruppe auf der linken Seite des
Vierkantholms, sodass er sowohl in der vertikalen als
auch in der horizontalen Ebene eingestellt werden
kann. Siehe ABB. 42.

Befestigungsvorrichtung mit
diesem Schraubknauf

Knopf zum Einstellen der
Oberklammerstangen

Horizontaler
Verriegelungsknauf

Vertikale
Einstellschraube

Horizontale
Einstellschraube

Vertikaler ABB. 42

Verriegelungsknauf
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DIE SPINDELN PARALLEL IN DER - \ Ausrichtungsstab
SENKRECHTEN AUSRICHTEN / /

A
3 =
A. Bewegen Sie den Schleifkopf, bis sich die ki v L Oberseite der
Einstellungsvorrichtung etwa 2,5 cm von der rechten Senkrechte / Schlittenwelle
Seite des Spindel entfernt befindet. Befestigen Sie Parallelitat

KnaufAin einem Abstand von ca. 3 mm zur Zentralwelle
der Spule. B. Siehe ABB. 45.

B. Heben Sie das Gussteil des Anzeigeschiebers an der
horizontalen Halterung an, sodass der Anzeigestab tber
die Zentralwelle der Spindel hinausragen kann. Siehe
ABB. 42 and 44.

C. Lassen Sie den Anzeigeschieber ab, indem Sie den
Knauf B zur horizontalen Feineinstellung so lange
drehen, bis der Ausrichtungsstab die Oberseite oder die
Unterseite der Spindel-Zentralwelle berihrt. Siehe
ABB. 47.

D. Ziehen Sie die Stange zuruick und arretieren Sie Knauf
C. Siehe ABB. 45. Lésen Sie Knauf C und ziehen Sie
den Ausrichtungsstab heraus. Siehe ABB. 46.

E. Wenn sich die linke Seite unterhalb der rechten befindet
ist, drehen Sie das senkrechte, graue Handrad zum
Einstellen im Uhrzeigersinn, um den Montageholm und
die Spule anzuheben, bis die Zentralwelle der Spindel
den ausgezogenen Anzeigestab ganz leicht berihrt.
Siehe ABB. 35.

Knauf C Knauf B KnaufA

R I

Knauf B

ABB. 47
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SENKRECHTE AUSRICHTUNG (Forsetzung)

F. Vermerken Sie die Stellung des grauen Knaufs, damit Sie
wissen, wo Sie begonnen haben. Siehe ABB. 49. Drehen
Sie nun das graue Einstellungshandrad um eine
zusatzliche 1/2-Umdrehung. Diese 1/2-Umdrehung
kompensiert den Umstand, dass sich die rechte Seite
proportional mitbewegt, wahrend Sie die linke Seite
justieren. Dies sollte Ihre Spindel in der Senkrechten
nahezu parallel ausrichten. Siehe ABB. 49.

G. Bewegen Sie die Ausrichtungsvorrichtung zurlick zur
rechten Spindelseite und passen Sie den
Ausrichtungsstab neu an, sodass er die Oberseite oder
die Unterseite der Spindel-Zentralwelle leicht beruhrt.

H. Bringen Sie sie anschlieRend zurlick auf die linke Seite
und stellen Sie sicher, dass sich die Spindel in der
korrekten, vertikalen Position befindet. Falls dies nicht
der Fall ist, drehen Sie das graue Handrad fir die
senkrechte Einstellung nach oben oder nach unten,
sodass der Ausrichtungsstab an beiden Seiten ganz
leicht beriihrt wird. Sobald dies der Fall ist, iberpriifen Ausrichtungsstab
Sie erneut die rechte und linke Seite, bis beide gleich
sind. ABB. 48

I.  Wennsich die linke Seite oberhalb der rechten befindet
ist, lassen Sie den Montageholm und die Spindel herab,
bis der Ausrichtungsstab die Ober- oder Unterseite der
Zentralwelle der Spindel ganz leicht berihrt. Drehen Sie
anschliel3end das graue Handrad um eine weitere
1/2-Umdrehung. Diese 1/2-Umdrehung kompensiert den

i i i ; U G Handrad fU

Umstand, dass sich die rechte Seite proportional Oranger Knauf ftir ral(lfs atf_lk r? ur
mitbewegt, wahrend Sie die linke Seite justieren. Dies die horizontale e vertikale
o ) i Fixierung Einstellung

sollte die Spindel an beiden Seiten prazise ausrichten.
Fahren Sie nun mit den obigen Prozeduren ,,G" und ,H*
fort.

J. Verriegeln Sie nun den Verriegelungsknauf der vertikalen
Einstellschraube. Siehe ABB. 49.

HINWEIS: Diese Ausrichtung ist nicht so kritisch wie die
Ausrichtung auf der horizontalen Ebene, jedoch sollten sdmtliche
Spindeleinstellungen mit erhéhter Aufmerksamkeit durchgefuhrt
werden. Die Genauigkeit sollte innerhalb von 0,25 mm sein.

HINWEIS: Das schwenkbare Ende der Tragerstange ist
fortwéhrend am Rahmen befestigt. Das verstellbare Ende kann
unabhéngig voneinander sowohl vertikal als auch horizontal
eingestellt werden.

UBERPRUFEN SIE DIE GENAUEN BEZEICHNUNGEN
DER FARBIGEN VERRIEGELUNGSKNAUFE IN ABB. 49,

DAMIT SIE DIE JEWEILS RICHTIGEN KNAUFE LOSEN  Oranges Handrad fir die Grauer Knauf fiir die
. BZW. VERRIEGELN. horizontale Fixierung vertikale Fixierung
ABB. 49
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AUSRICHTEN DER ROLLEN IN DER Waagrechte —
WAAGRECHEN PARALLELITAT Innenspindel der me‘! Parallelitat

Ausrichtungsstab

/.,

-
*

DIE HORIZONTALE PARALLELAUSRICHTUNG
IST EINE KRITISCHE ANGELEGENHEIT UND
DAHER SOLLTEN DIE EINSTELLUNGEN MIT
GROSSTER SORGFALT DURCHGEFUHRT
WERDEN. WENN SICH DIE WALZE
AUSSERHALB DER WAAGRECHTEN EBENE
BEFINDET, WIRD SIE KEGELFORMIG
GESCHLIFFEN. SIEHE ABB. 56.

Aussenseite der
#~ Schlittenwelle

A. Bewegen Sie die Messvorrichtung auf der rechten
Spindelseite, bis sie sich etwa 2,5 cm vom Ende entfernt
befindet. Siehe ABB. 51.

B. Lassen Sie das Gussteil mit dem Anzeigeschieber an der ABB. 50
vertikalen Stange herab, sodass der Anzeigestab Kontakt
mit der Mitte der Spindelwelle bei einer Abweichung von
1,5 mm erhélt und fixieren Sie Knauf A. Siehe ABB. 45.
Nehmen Sie nun die Feineinstellung fur Knauf B vor, bis
sich dieser in derMitteder Zentralwelle der Spindel
befindet. Siehe ABB. 47.

C. Losen Sie nun Knauf D an der Indikator-Stoppstange.
Driicken Sie den Anzeigestab fest gegen die Spindelwelle
und bewegen Sie die Indikator-Stoppstange zurtick, bis
kein Kontakt mehr zum Kolben des Anzeigestabs
besteht. Bewegen Sie nun die Indikator-Stoppstange
nach vorne, bis ein Kontakt vorhanden ist und geben Sie
anschlieBend 1,3 cm hinzu. Dies bringt den Bolzen in
seine Mittelstellung, sodass er sich frei in beide
Richtungen bewegen kann. Siehe ABB. 53.

D. Setzen Sie nun die &uBere Messanzeige auf die Position
,0". Messen und notieren Sie die Position der kleinen ABB. 51
Skala (0,100). Sie benétigen das Messergebnis, um die
andere Seite einzustellen. Ziehen Sie die Stange zuriick
und arretieren Sie Knauf C. Siehe ABB. 45.

E. Bewegen Sie die Messvorrichtung vorsichtig auf die linke
Seite der Spindel, indem Sie den Anzeigestab einfahren,
ohne ihn dabei zu beschadigen oder die Einstellung zu
verandern. Bringen Sie den Anzeigestab in die gleiche
Position an der Spindel wie auf der anderen Seite, d. h.
2,5 cm vom Ende entfernt und in der Mitte der Welle.
Siehe ABB. 50. Nehmen Sie nun die Messung vor, um zu
bestimmen, wie weit die Spindel von der Idealposition
entferntist.

HINWEIS: Da die Messvorrichtung am Schlitten befestigt ist,
kénnen Sie das Antriebssystem entriegeln und manuell von
einem zum anderen Ende umsetzen.

Wenn Sie den Anzeigestab zurtickziehen, verwenden Sie
Knauf C zum Fixieren, damit Sie den Stab nicht in der
hinteren Position festhalten missen. Anzeigestab :.=

N

7 1R NLLIYE LB AL T bR

ABB. 53
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AUSRICHTEN DER ROLLEN IN DER WAAGRECHEN
PARALLELITAT (Fortsetzung)

F. Vorder Einstellung der Spindelposition missen Sie die Richtung
bestimmen, in die die Spindel zur Ausrichtung bewegt werden muss.
Die Richtung, in die die Spindel bewegt werden muss, kann durch
Zurlckziehen an der Indikatorstoppanzeige bestimmt werden, und wenn
die Skala auf die 0-Stellung zuriickgeht, missen Sie die Spindel in Ihre
Richtung bewegen. Wenn dies nicht bewerkstelligt werden kann, muss
die Spindel von Ihnen weg bewegt werden.

Dies sind die beiden finalen Schritte zum Anpassen der Position:

1. Drehen Sie, wahrend sich die Spindelmesslehre noch an der
linken Seite der Spindel befindet, das orangefarbene horizontale
Handrad (ABB. 49) in die erforderliche Richtung, bis auf der
Lehre der Anfangswert auf der rechten Spindelposition erreicht
ist. Siehe ABB. 51.

2. Drehen Sie nun das Handrad und fahren Sie um die gleiche,
bereits zuriickgelegte Distanz weiter.

Beispiel: Wenn der Versatz der Spindelmittelwelle nach rechts 2,16 mm
(0,085") betragt, drehen Sie das Handrad von 2,16 auf null und drehen Sie
dann weiter, bis der Abstand auf der anderen Seite der Null 2,16 lautet.

Die Ursache dafir liegt darin, dass der Vierkantholm an einem Ende
geschwenkt und am anderen Ende eingestellt wird. Bei jeder
Verschiebung des Einstellendes zum Andern der Abmessung auf der
rechten Seite wird die linken Seite ebenfalls in einem Verhaltnis zur
rechten Seite geéndert. Durch einen UbermaRigen Abgleich am
Einstellende gleichen Sie diese Bewegung aus und Sie konnen die
Spindel deutlich schneller justieren.

G. Bewegen Sie die Einstellungsvorrichtung nun auf die rechte Seite der
Spindel. Setzen Sie den Anzeigestab an der gleichen Stelle an, die sie
beim ersten Mal verwendet haben, und setzen Sie die grof3e Skala auf,,0"
zurlick. Lesen Sie die Einstellung von der kleinen Skala ab und notieren
Sie diese. Fahren Sie anschlieend fort mit den Abschnitten E und F.
Dies sollte die endgultige Einstellung sein. Wenn Sie diesen Prozess
einige Male durchlaufen haben, wird er Ihnen relativ einfach vorkommen.

ESISTHOCHSTE SORGFALT GEBOTEN, WENN SIE DIE
SPINDEL IN DER WAAGERECHTEN AUSRICHTEN, UM
SIE IN EINE ZYLINDRISCHE FORM SCHLEIFEN ZU
KONNEN. JEDE FEHLAUSRICHTUNG FUHRT DAZU,
DASS SIE SIE ZU EINEM KEGEL SCHLEIFEN. SIEHE
ABB. 56.

H. Wenn die waagrechte Parallelitat auf 0,76 mm zwischen den beiden
Enden eingestellt wurde, ziehen Sie den horizontalen Einstellgriff fest.
Siehe ABB. 54 und die beiden Einstellkndufe der Oberklammern. Siehe
ABB. 55. Wenn Sie den Knauf anziehen, ist es wichtig, dass Sie die
Indikator-Messanzeige auf der Seite der Spindel positioniert haben und
diese beobachten, wahrend Sie zuziehen. Sie darf sich wahrend des
Anziehens nicht bewegen. Wenn beide Knaufe festgezogen sind,
Uberpriifen Sie die Ausrichtung erneut.
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AUSRICHTEN DER ROLLEN IN DER Oranger Knauf fur Graut_as Handrad far
WAAGRECHEN PARALLELITAT (Fortsetzung) die horizontale die vertikale
Fixierung Einstellung

G. Bewegen Sie die Einstellungsvorrichtung nun auf die
rechte Seite der Spindel. Setzen Sie den Anzeigestab
an der gleichen Stelle an, die sie beim ersten Mal
verwendet haben, und setzen Sie die grol3e Skala auf
,0“ zurtick. Lesen Sie die Einstellung von der kleinen
Skala ab und notieren Sie diese. Fahren Sie
anschlieRend fort mit den Abschnitten E und F. Dies
sollte die endgtiltige Einstellung sein. Wenn Sie
diesen Prozess einige Male durchlaufen haben, wird
er lhnen relativ einfach vorkommen.

BEIM EINSTELLEN DER WAAGRECHTEN
SPINDELPOSITION ISTHOCHSTE
AUFMERKSAMKEIT GEBOTEN, UM SIE IN
EINE ZYLINDRISCHE FORM ZU
SCHLEIFEN. JEDE FEHLAUSRICHTUNG
LASST SIE DIE SPINDEL IN EINE
KEGELFORM SCHLEIFEN. SIEHE ABB. 56.

Oranges Handrad fur die Grauer Knauf fir die
H. Wenn die waagrechte Parallelitat auf 0,76 horizontale Fixierung vertikale Fixierung
mm zwischen den beiden Enden eingestellt wurde,
ziehen Sie den orangen, horizontalen Einstellgriff fest
(siehe ABB. 54) und auch die beiden Einstellknaufe ABB. 54
der Oberklammern. Siehe ABB. 55. Wenn Sie den
Knauf anziehen, ist es wichtig, dass Sie die Indikator- Obere Klammern

Messanzeige auf der Seite der Spindel positioniert
haben und diese beobachten, wahrend Sie zuziehen.
Sie darf sich wahrend des Anziehens nicht bewegen.
Wenn beide Knaufe festgezogen sind, Uberpriifen Sie
die Ausrichtung erneut.

Gleitschienenklammer

ABB. 55
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UBERPRUFEN SIE DIE SPINDEL AUF EINE
EVENTUELLE KEGELFORM, AUF RUNDHEIT
SOWIE AUF DIE GERADLINIGKEIT ANHAND DER
SPINDEL-AURBENDURCHMESSER, UND ZWAR

VOR DEM SCHLEIFEN--
A. Bevor Sie die Messung speichern, ist es sinnvoll, die

freie Spindel zu prufen, um zu bestimmen, inwieweit é{

sie sich in einem kegelférmigen Zustand befindet und : Kegelform, Zylinderform,
welches der beiden Enden den gréReren Durchmesser FALSCH KORREKT
hat. Siehe ABB. 56. Beginnen Sie mit der

Messvorrichtung am rechten Ende der Spindel. Lésen ABB. 56

Sie die Fliigelmutter an der Indikatorstoppstange und
drucken Sie den Anzeigestab fest gegen ein Messer.
Siehe ABB. 53. Ziehen Sie die Indikatorstoppstange
zuriick, bis sie den Kolben freigibt, und verfahren Sie
dann nach vorne, bis sie den Bolzen bertihrt und ihn
um 1,3 cm weiterbewegt. Fixieren Sie sie. Dies setzt
den Kolben auf seine Mittelstellung und erlaubt eine
ausreichende Bewegungsfreiheit in beide Richtungen.
Setzen Sie die auBere Skala auf null und notieren Sie
die Position des Zeigers auf dem kleinen Ziffernblatt.

B. Bewegen Sie sie nun zur linken Seite der Spindel und
indizieren Sie das gleiche Messer. Bestimmen Sie
anhand der Messung, wie stark die Kegelform ist.
Dies legt auch den héchsten Schleifpunkt fest. Das
Spindelschleifen beginnt immer am hochsten
Schleifpunkt.

NACH DEM SCHLEIFEN--

A. Prifen Sie nach dem Schleifen einer Spindel deren
Rundheit an jedem Ende sowie in der Mitte der
Spindel, bevor Sie die geschliffene Spindel ausbauen.
Siehe ABB. 57. Lésen Sie die Flugelmutter am
Anzeigestab und driicken Sie ihn fest gegen ein
Messer. Ziehen Sie die Indikatorstoppstange zuriick,
bis sich ein 8 mm grof3er Spalt zwischen ihr und der
Stellschraube auftut. Dieser Spalt ist notwendig, damit i
sich die Spindelmesser nur auf dem gewdlbten Anzeigestabkolben
Mutterstlick bewegen. Siehe ABB. 58. Drehen Sie die
Spindel manuell an jedem Punkt (links, rechts und
Mitte) und beobachten Sie die Abweichungen der
Indikatoranzeige. Alle Messungen sollten innerhalb
von 0,05 mm liegen. -t

B. Geradklinigkeit der Spindel anhand der J\'Fll'jgelschraube
Auf3endurchmesser--Messen Sie an beiden
Spindelenden. Vergleichen Sie die Messungen
zwischen beiden Enden auf Geradlinigkeit. Alle
Messungen sollten innerhalb einer Abweichung von
0,05 mm liegen.

C. Entfernen Sie die Messvorrichtung vorsichtig und
legen Sie sie in die Werkzeugablage.

Indikatorstoppstange

Anzeigestab

1/32" == ==

ABB. 58
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EINSTELLUNGSVERFAHREN FUR DIE
DREHANTRIEBS-DREHZAHLGEGENUBER DER
VERFAHRGESCHWINDIGKEIT

DREHANTRIEB U/MIN

DIE U/MIN DES DREHANTRIEBS SIND VON ENTSCHEIDENDER
BEDEUTUNG, WAS DIE QUALITAT DES SCHLIFFS ANGEHT. GEHEN
SIE BEIM EINRICHTEN DER DREHZAHL FUR DEN DREHANTRIEB
SORGFALTIG VOR UND HALTEN SIE SICH AN DIE UNTEN
AUFGEFUHRTEN ANWEISUNGEN.

Generell werden die U/min des Drehantriebs bei 180 U/min (45 %) bis 300 U/min
(80 %) liegen. Die fiir den Rundschliff einer speziellen Spindel erforderliche Drehzahl
ist vom Spindeldurchmesser, von der Anzahl Spindelmesser und von der Hérte der
Spindel abhéngig. Fir alle Spindeln existiert eine optimale Drehgeschwindigkeit mit
AGGRESSIVEM und dennoch gleichméaRigem Schliff fiir den Rundschliff der Spindel.
Das Ziel besteht darin, den Rundschliff fir die Spindel so aggressiv und schnell wie
mdglich auszufuihren und trotzdem eine optimale Qualitét zu erzielen.

Es wird empfohlen, den Schiliff fir die einzelnen Spindeln mit einer Drehgeschwindigkeit
von 200 U/min (50 %) zu beginnen und die Drehzahl dann durch Auf- und
Abwartskorrekturen zu evaluieren, um die Drehgeschwindigkeit fiir die jeweilige Spindel
zu optimieren. Eine falsche Einstellung der Drehgeschwindigkeit kann zu zwei
Problemen fiihren: Abrichten oder Mitschwingen der Schleifscheibe. Beide Probleme
werden unten beschrieben.

Bei einigen Spindeln kann eine zu hoch festgelegte Drehzahl fur die
Drehgeschwindigkeit dazu fuhren, dass die Spindel als Abrichtgerat fur die
Schleifscheibe agiert. Dies istinsbesondere bei Spindeln mit kleinem Durchmesser
und vielen Messern der Fall. Dabei kann der Schleifvorgang sehr aggressiv ausfallen
(als wirde sich die Zustellung selbst zustellen). Dann kann es zum plétzlichen
Stillstand des Schleifvorgangs kommen, ohne dass die Schleifscheibe die Spindel
berUhrt. Wenn dieser Fall eintritt, wurde eine zu hohe Drehgeschwindigkeit festgelegt
und Sie haben die Schleifscheibe gewissermalfen abgerichtet.

Einige Spindeln weisen eine Resonanzdrehzahl auf, bei der die Spindel mit der
Schleifscheibe mitschwingt und die Schleifmaschine durch die Resonanz vibriert.
Dies fihrt zu einem Schliff von sehr schlechter Qualitat. Durch eine Anderung der
Drehgeschwindigkeit in eine hohere oder niedrigere Drehzahl kdnnen Sie den
Resonanzbereich verlassen.

Denken Sie nach der Bestimmung der optimalen Drehzahl fur die Drehgeschwindigkeit
einer Spindel daran, die Einstellung der U/min auf einer ,Setup-Liste” zu speichern.
Wenn Sie die richtige Drehzahl speichern, missen Sie die Drehgeschwindigkeit beim
nachsten Schleifen der Spindel nicht erneut evaluieren.

DREHZAHL DES VERFAHRSCHLITTENS

Das Potenziometer fur die Geschwindigkeit des Verfahrschlittens ist auf einen Wert
zwischen ca. 1,5 Metern pro Minute (5 Ful3 pro Minute) und 6 Metern pro Minute
(20 Fuf3 pro Minute) einstellbar. Es wird empfohlen, mit ca. 4 bis 6 Metern pro Minute
zu schleifen.

Wenn Sie mit einer langsameren Geschwindigkeit des Verfahrschlittens schleifen
(beispielsweise mit 3 Metern bzw. 10 Ful? pro Minute), erhalten Sie zwar eine bessere
Oberflache, die Schleifzykluszeit verlangert sich jedoch entsprechend. Somit sind
die Oberflachenglte des Schliffs und die Schleifzykluszeit die bestimmenden Faktoren
bei der Einstellung durch den Bediener.
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DIE SPINDEL PER RUNDSCHLIFF ZU EINEM
ECHTEN ZYLINDER SCHLEIFEN

Das ACCU-Sharp-Schleifgerat Modell 605 verflgt Uber
2 Schleifscheiben und 2 Schleifscheibenabdeckungen.
Bevor Sie mit dem Rundschleifen beginnen, installieren
oder Uberpriifen Sie die 1,0 Zoll (25 mm) groR3e
Schleifscheibe und die Scheibenabdeckung fur den
Rundschliff, an der keine Finger angebracht sind. Siehe
ABB. 59.

A. Bevor Sie fortfahren, Uberprifen Sie alle Knaufe, um
sicherzugehen, dass sie fest sitzen.

ZIEHEN SIE VOR DEM SCHLEIFEN ALLE

VERRIEGELUNGSKNAUFE PER HAND

FEST. JEGLICHE LOCKERHEIT MINDERT
. DIE SCHLEIFQUALITAT.

B. Esgibtdrei(3) Hebelverriegelungen, mit denen die
Schleifscheibe senkrecht verriegelt werden kann.
Zwei (2) befinden sich am Sockel zum Einstellen der
Halterungsverriegelung und eine dient der
Hoheneinstellung plus Verriegelung der
Schleifscheibe. Siehe ABB. 60.

C. Positionieren Sie die Schleifscheibe auf mittlerer
Hohe, so dass sie sich 0-2,5 cm unter der
Spindelmittel befindet. Siehe ABB. 61.

D. Setzen Sie die Schleifscheibe langsam an, bis sie
das Spindelmesser gerade beruhrt. Bewegen Sie
hierbei die Spindel per Hand. Ziehen Sie
anschlieend die beiden Verriegelungsknéufe an
den Halterungen und den Verriegelungsknauf fir die
Hoheneinstellungsschraube fest. Ziehen Sie die
Schleifscheibe ein kleines Stiick zuriick, sodass
sich die Spindel gerade so frei bewegen kann.

ABB. 59

Verriegelungsgriff fur die senkrechte
Einstellungsverriegelung

Verriegelungsgriff fur
die Halterungsarme

(1) pro Seite ABB. 60
MOWER REEL
(<- 0-2,5cm
et
THE REEL AND GRINDING WHEEL
ARE TO ROTATE IN THE SAME DIRECTION.
ABB. 61
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DIE SPINDEL PER RUNDSCHLIFF ZU EINEM
ECHTEN ZYLINDER SCHLEIFEN (Fortsetzung)

E. Ziehen Sie die Schleifscheibe von der Spindel und dem
Rahmen weg, so dass alle Punkte freigangig sind.
Stellen Sie die Naherungsstopps so ein, dass sie etwa
auf das Rahmenende ausgerichtet sind, und ziehen Sie
sicher fest. Stellen Sie den Knauf fur die
Verfahrgeschwindigkeit auf null und und schalten Sie
den Verfahrschalter an. Erhoht die
Verfahrgeschwindigkeit, sodass der Schlitten langsam
Uber die Spindel fahrt. Siehe ABB. 62 und 63.

Wenn der Schlitten einen momentanen Stopp am
Naherungsschalter erreicht hat, drehen Sie den
Schalter um. Uberpriifen Sie, ob die Schleifscheibe das
Ende der Spule freigegeben hat. Falls nicht, justieren
Sie den Stoppbereich, damit dies geschieht.

ACHTUNG: WENN DER SPINDELRAHMEN
UBER DIE SPINDEL SELBST HINAUSRAGT,
STELLEN SIE SICHER, DASS DER
ANSCHLAG SO EINGESTELLT IST, DASS
DIE SCHLEIFSCHEIBE BEIM SCHLEIFEN
NICHT MIT DEM RAHMEN KOLLIDIERT.

F. Wiederholen Sie die Prozedur auf der anderen
Spindelseite. Setzen Sie die Verfahrgeschwindigkeit auf
»10“und lassen den Schlitten vor- und zurtickfahren, um
sicherzugehen, dass die Stopps richtig eingestellt sind.

G. Bewegen Sie den Schlitten an das Spindelende mit der
héheren Seite und stoppen Sie den Schlitten.

Stellen Sie den SCHLEIFWAHLSCHALTER auf
Variable Drehgeschwindigkeitssteuerung.

SCHLIESSEN SIE DIE VORDEREN UND DIE
HINTEREN TUREN.

H. Schalten Sie den Drehantriebsmotor ein und Uberprifen
Sie, ob sich die Spindel frei dreht und ob die
Kupplungskomponenten ordentlich aufeinander
ausgerichtet sind.

I.  Wenn der Drehantrieb auf 200 U/min lauft, schalten Sie
den Schleifscheibenmotor am Bedienfeld zu. Stellen Sie
sicher, dass die Drehrichtung mit der der Schleifscheibe
Ubereinstimmt (wenn man vom Maschinisten aus
gesehen auf das rechte Spindelende blickt). Setzen Sie
die Schleifscheibe langsam an, bis sie das
Spindelmesser ganz leicht berthrt. Siehe ABB. 64.

L)

e

o~

..r‘if = .
=11
s

111'“““.‘
pEERY -

i

'1"'\.""#"' Wil
gt

e

ABB. 64
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DIE SPINDEL PER RUNDSCHLIFF ZU EINEM
ECHTEN ZYLINDER SCHLEIFEN (Fortsetzung)
J. Stellen Sie den Knopf fiir die Verfahrgeschwindigkeit
auf etwa 12", schalten Sie den Verfahrschalter ein
und beginnen Sie mit dem Schleifen. Wenn die
Spindel in schlechtem Zustand ist, verfahren Sie
langsamer, damit mehr Material entfernt werden kann.
Im Umkehrschluss, also wenn die Spindel in gutem
Zustand ist, kann die Geschwindigkeit hochgefahren
werden.
DIE MAXIMAL EMPFOHLENDE
MATERIALENTFERNUNG PRO
DURCHLAUF BETRAGT 0,2 MM.
HINWEIS: DER ZUFUHRUNGSGRIFF IST
IN SCHRITTEN VON 0,05 MM AUF DER
RINGSKALA KALIBRIERT. DIESE
BEFINDET SICH AN DER INNENSEITE
DES ZUFUHRUNGSGRIFFS.

K. Wenn die Schleifscheibe nur mit einem Teil der
Spindel in Berihrung kommt, passen Sie den
Verfahrstopp an, sodass der Schlitten etwas weiter
verféahrt als bis zum berthrten Bereich. Wenn das Rad
wahrend der Zufihrung vollen Kontakt in diesem
Bereich bekommt, verstellen Sie den Verfahrstopp um
15 bis 20 cm. Dies beschleunigt den Schleifvorgang,
um eine konisch geformte Spindel in einen echten
Zylinder umzuformen. Siehe ABB. 65.

L. Das Rundschleifen ist abgeschlossen, wenn es
entlang der gesamten Spindellange zu Kontakt
kommt und alle Messer sowie die Schnittkanten tber
ihre gesamte Breite scharf sind. Um das Schleifen
des AuRendurchmessers zum tatséchlichen
Durchmesser abzuschlieRen, ist das sogenannte
+Ausfunken* erforderlich. Fur das Ausfunken muss der
Schleifkopf auf eine Materialentfernung von etwa
0,05 mm (ein Strich auf der Ringskala) eingestellt
werden, bevor das Ausfunken beginnt. Lassen Sie den
Schleifkopf immer mindestens 20-mal ohne weitere
Zufuihrung verfahren, wenn Sie beim Schleifen
ausfunken. Stellen Sie das Verfahren fiir das letzte
Ausfunken auf eine langsame Geschwindigkeit auf der
Skala von etwa 10 bis 20 m pro Minute ein. Schalten
Sie die Schleifmaschine nach dem Ausfunken
komplett ab.

HINWEIS: Dieser Prozess bezieht sich auf das
Ausfunken. Was wir jedoch anstreben, ist eine 99 % ige
Reduktion der Schleiffunken im Vergleich zum normalen
Schliff. Funken Sie nicht so lange aus, bis Sie keine
Schleiffunken mehr haben, da dies ein &uRerst langer
Prozess sein kann.

HINWEIS: Die hdchste Genauigkeit sowie die beste
Oberflache erhalt man, wenn die Spindel ausgefunkt wird.
Verwenden Sie vor dem Hinterschliff Ihr Messgerét, um die
Rundheit der Spindeln zu priifen. Dies ist besonders
wichtig, wenn Sie sich zum ersten Mal mit der
Arbeitsweise Ihrer Maschine vertraut machen.

ABB. 65

M. Uberpriifen Sie die Geradlinigkeit und die Rundheit.
Installieren Sie die Ausrichtungsmesslehre. Indizieren Sie
das Spindelmesser, bis Sie den hochsten Punkt am Indikator
ablesen kdnnen. Losen Sie nun die Flugelschraube und
stellen Sie den Hemmschuh des Indikators auf einen
Abstand von 1/32 Zoll ein, wie in ABB. 57 und ABB. 58
gezeigt. Kennzeichnen Sie dieses Messer als Nr. 1 und
setzen Sie das groR3e Ziffernblatt des Indikators auf,,0“;
Uberprifen Sie anschlieRend jedes einzelne Messer auf den
maximalen sowie auf den minimalen Messwert.

Fuhren Sie die Uberprifungen am Spindelende und in der
Mitte durch. Wenn Sie mit diesem Verfahren vertraut sind,
mussen Sie nicht mehr jede Spindel Gberpriifen.

BEIM RUNDSCHLEIFEN IST ES BESONDERS
WICHTIG, DASS SIE AM ENDE DES
SCHLEIFPROZESSES GRUNDLICH
AUSFUNKEN. EIN ORDENTLICHES
AUSFUNKEN MACHT DEN UNTERSCHIED
ZWISCHEN EINER INDIKATORMESSANZEIGE
VON 0,08 MM UND 0,1 MM.

35




BEDIENUNGSANLEITUNG - UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG -

SPINDELSPIRALE ODER -HELIX
Wenn Sie hinter dem M&hwerk stehen und sich das Mahwerk ¥
in normaler Position am Boden stehend befindet. Wenn die
Spirale so aussieht, als wirde die rechte Seite des Messers
vor der linken schneiden, handelt es sich um eine rechtslaufige
bzw. rechtsseitige Spindelspirale. Wenn die Spirale so
aussieht, als wirde die linke Seite des Messers vor der
rechten schneiden, handelt es sich um eine linkslaufige bzw.
linksseitige Spindelspirale. Die meisten modernen Spindeln
haben rechtslaufige Spiralen und werden als normale Helix
bezeichnet.

HINTERSCHLEIFEN ZUM ABSCHLIEREN DES

SPIRALSCHLEIFPROZESSES

A. Wenn Sie sich den Fiihrungsfinger auf SEITE 39 ansehen,
ERKENNEN SIE DIE UMGEDREHTE SPINDELHELIX.
Dieses ACCU-Sharp-Schleifgerat Modell 605 ist mit 2
Schleifscheiben und 2 Schleifscheibenabdeckungen
ausgestattet. Bevor Sie mit dem Hinterschleifen beginnen,
installieren oder Uberprifen Sie die 3/8 Zoll (9,5 mm) grol3e
Schleifscheibe und die Scheibenabdeckung fiir den
Hinterschliff, an der die Hinterschliff- und Indizierungsfinger
angebracht sind. Siehe ABB. 66.

B. Uberpriifen Sie, ob es sich bei Ihrem Mahwerk um eine
normale oder um eine umgedrehte Spirale handelt.

Zurick-/Stopp-Knopf

HINWEIS:

Beachten Sie, dass sich der hochste Punkt des
Hinterschlifffingers immer auf der rechten Seite der
Schleifscheibe befindet.

Wenn Sie sich den Fiihrungsfinger auf SEITE 39 ansehen,
ERKENNEN SIE DIE UMGEDREHTE SPINDELHELIX.
Beachten Sie, dass sich der hdchste Punkt des
Hinterschlifffingers immer auf der rechten Seite der
Schleifscheibe befindet.

Die meisten M&heinheiten haben eine normale
Spirale.

C. Setzen Sie den Naherungsschalter fir den
Verfahrschlittenanschlag zuriick, sodass der
Abstand zwischen Schleifscheibe und Spindel an
beiden Enden ca. 1,5 mm (1/16") betragt oder das
Spiralmesser den Hinterschlifffinger auf der rechten Seite
verlasst. Siehe ABB. 69-72.

D. Stellen Sie den Wahlschalter auf ein variables
Hinterschliffdrehmoment ein. (HINWEIS: Der Drehantrieb
muss sich in der Stellung ,, AUS* befinden, wenn sie den
Wabhlschalter fir den Schliff betatigen. Stellen Sie auf dem
Touchscreen im Bildschirm ,Hinterschliff manuell“ den
Schalter zum Festlegen der Drehantriebsrichtung so ein,
dass die Spindel in den Stoppfinger gedreht wird (von
rechts aus gesehen gegen den Uhrzeigersinn). HINWEIS:
Die Spindeldrehung, bei der das Hinterschliffdrehmoment
wirksam wird, verlauft immer in entgegengesetzter
Richtung zur Rundschliffdrehung.
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SPINDELSPIRALE (Fortsetzung)

E.

Es sind drei (3) Hebelverriegelungen zu lésen. Zwei
(2) befinden sich am Sockel zum Einstellen der
Halterungsverriegelung und eine dient der
Hoheneinstellung plus Verriegelung der
Schleifscheibe. Bringen Sie den Schleifkopf um
etwa 7 Umdrehungen nach oben, sodass das
Spiralmesser auf dem Spiralfihrungsfinger ruht.
Ggf. ist es notig, die Schleifscheibe zuzufihren, um
dies zu erreichen. Siehe ABB. 67.

Nun kénnen Sie den hinteren Winkel einstellen, mit
dem das Spindelmesser bearbeitet werden soll.
(Die durchschnittlichen, vom Hersteller empfohlenen
Winkel liegen bei 20 bis 40 Grad. Fragen Sie im
Zweifelsfall bei Ihrem jeweiligen Spindelhersteller
nach, welcher Winkel genau benétigt wird).

Wenn Sie von der Position des Maschinisten aus
nach unten auf die Spindel blicken, sehen Sie das
Spindelmesser und seine relative Position zur
Schleifscheibe. Siehe ABB. 70. Durch das Anheben
der Schleifscheibe verringern Sie den
Hinterschliffwinkel und —im Gegenzug — erhéhen
Sie den Hinterschliffwinkel, wenn Sie die
Schleifscheibe herablassen. Setzen Sie die
Schleifscheibe nun auf die rechte Seite der Spindel
um. Ziehen Sie alle 3 Hebelverriegelungen fest.

Die Position des Indexfingers muss so eingestellt
sein, dass das Spindelmesser angehalten wird und
ein Umsetzen auf die linke Seite mdglich ist, ohne
dass das Messer den Hinterschilifffinger seitlich
treffen kann.Diese Position muss zudem ca. 1 mm
(1/32") Spiel des Indexfingers ermdglichen, wahrend
sich das Messer auf dem hdchsten Punkt des
Hinterschlifffingers befindet. Siehe ABB. 68.

Schalten Sie den Verfahrgeschwindigkeits-
potenziometer auf null und schalten Sie dann den
Verfahrmotor an. Verwenden Sie den
Geschwindigkeitspotenziometer, um die
Schleifscheibe langsam zu bewegen und wieder
abzustoppen; riicken (ruckeln) Sie nach links, bis
sich das Spindelmesser auf dem Hinterschlifffinger
befindet.

Setzen Sie das Vorriicken des Schleifkopfs nach
vorne fort, bis zwischen dem Spindelmesser und der
Schleifscheibe ein minimaler Abstand besteht.

Passen Sie die Position des Indexfingers an, indem
Sie den Einstellknauf fur die Ruckwarsfahrt auf der
abgewandten Seite des Schleifkopfs drehen. Diese
Position muss zudem ca. 1 mm (1/32") Spiel des
Indexfingers ermoglichen, wahrend sich das Messer
auf dem Hochpunkt des Hinterschlifffingers befindet.
Siehe ABB. 66-68.

ABB. 72
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K. SCHLIESSEN SIE DIE VORDEREN UND DIE
HINTEREN SICHERUNGSTUREN.

L. Stellen Sie den Drehmomentpotenziometer auf null.
Schalten Sie den Drehantriebsmotor ein.

Drehen Sie den Hinterschliffdrehmoment-Potenziometer
langsam auf 15.

HINWEIS: Fur freidrehende Spindeln ist moglicherweise
ein geringerer Wert als 15 erforderlich. Andererseits
kann flr starre Spindeln oder fur Spindeln mit
Antriebsstrang ein hoherer Drehmomentwert als 15
erforderlich sein. Uberschreiten Sie den Wert 45 bei der
Einstellung mit dem Potenziometer fur das
Hinterschliffdrehmoment nicht.

M. Rucken Sie den Verfahrschlitten manuell bis zum
linken Naherungsschalter flr den richtigen Abstand
zwischen der Schleifscheibe und dem Messer vor.
Wenn der Schleifkopf den linken Naherungsschalter
erreicht hat, sollte der Indexfinger in die
Vorwartsrichtung laufen. Siehe ABB. 70. Die
Schleifscheibe sollte das Spindelmesser verlassen,
aber das Spindelmesser sollte auf dem fixierten
Hinterschlifffinger bleiben. Siehe ABB. 69. Achten Sie
wéahrend der Ruckwartsfahrt in die Startposition auf
genugend Abstand zwischen dem Indexfinger und der
Vorderseite der Klinge. Siehe ABB. 71.

Unten am Indexfinger befindet sich eine
Einstellmoglichkeit fur die Vorwartsfahrt. Siehe ABB.

73. Die Einstellung fur die Vorwartsfahrt erméglicht eine
langere Vorwartsfahrt fiir die Spindeln, die mehr Fahrt
bendtigen als z. B. Spindeln mit Riickwartshelix. Zudem
kann die Vorwartsfahrt begrenzt werden, wenn es sich
um kleine Messer auf engem Raum handelt.

Uberpriifen Sie auch den Abstand zwischen dem
Indexfinger und den Spindelmesser-Tragerdornen.

N. Halten Sie den Verfahrschlitten in der
Ausgangsstellung an und Uberprifen Sie den
ordnungsgemalfen Messerindex. Siehe ABB. 72. Die
Steuerung des Verfahrantriebs ist werkseitig auf eine

2 Sekunden lange Verweilzeit eingestellt, bevor die
Schlittenfahrt umgedreht wird. Diese Zeit ist fur die
Drehung der Spindel und fur den Indexfinger vorgesehen,
damit dieser das nachste Messer erfassen kann. Falls
notig, kann die Verweilzeit nachjustiert werden (sehen
Sie im AbschnittPotenziometer-Einstellungen auf Seite
23 des Montage- und Reparaturhandbuchs nach).

O. Lassen Sie die Schleifmaschine nach unten und
zuriick verfahren, um zu Uberprifen, dass alles
ordnungsgemal eingestellt ist. Stellen Sie den
Verfahrpotenziometer auf null, wenn die Startposition
(Home) erreichtist.

2O

Stellschraube fir die
Vorwartsfahr des Fingers
ABB. 73

P. Schalten Sie den Schleifscheibenmotor ein.

Q. Stellen Sie den Verfahrgeschwindigkeitspotenziometer auf
eine angemessene Schleifgeschwindigkeit ein. Flihren Sie die
Schleifscheibe langsam zu, bis Sie in der Lage sind, die volle
Lange des Messers gleichmaf3ig zu schleifen. Sie kdnnen
zwischen 1,2 mm und 3,0 mm zufuhren. Vergewissern Sie
sich, dass Sie alle Messer geschliffen haben, bevor Sie weiter
zufuhren.

HINWEIS: Die Verfahrgeschwindigkeit sollte ca. 4 Meter pro
Minute (15 Fuf3 pro Minute) betragen. Wenn Sie bei einer
initialen Zustellung nur eine kleine Menge Material entfernen,
werden schnellere Verfahrgeschwindigkeiten empfohlen. Wenn
Sie bei einer spateren Zustellung eine groRe Menge Material
entfernen, ist moglicherweise eine geringere
Verfahrgeschwindigkeit erforderlich.

WENN SIE DEN RUND- UND DEN HINTERSCHLIFF AN
EINEM MAHWERK-TYP ERFOLGREICH ABGESCHLOSSEN
HABEN, VERVOLLSTANDIGEN SIE DIE EINTRAGE IN DER
EINSTELLUNGSTABELLE AUF SEITE 41.
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