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Zu dieser Anleitung

1 Zu dieser Anleitung

1.1 Zielgruppe
Die Betriebsanleitung richtet sich an den Betreiber der Maschine und an das Bedien- und
Wartungspersonal.

Diese Betriebsanleitung enthélt wichtige Informationen, um die Maschine sicher, sachgerecht
und wirtschaftlich zu betreiben.

Jede Person, die mit Bedienungs- und Wartungsarbeiten an der Maschine beauftragt ist,
muss diese Betriebsanleitung gelesen und verstanden haben.

Die Betriebsanleitung ist um Anweisungen zur Unfallverhiitung und zum Umweltschutz zu
erganzen, welche aufgrund nationaler Vorschriften bestehen.

Neben dieser Betriebsanleitung sind Landesspezifische Regelungen zur Unfallverhiitung und
anerkannte fachtechnischen Regeln fiir sicherheits- und fachtechnisches Arbeiten zu
beachten.

1.2 Weiterfiihrende Dokumente

Ergdnzend zu dieser Betriebsanleitung stehen weitere Dokumentationen vom jeweiligen
Hersteller einzelner Komponenten der Maschine zur Verfiigung:

o  Dokumentation Filteranlage
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1.3 Darstellung von Warnhinweisen

In dieser Betriebsanleitung werden Warnhinweise nach folgendem Muster dargestellt:

A\ SIGNALWORT!

Art und Quelle der Gefahrdung
Folge bei Nichtbeachtung

» Malnahme, um die Gefahrdung abzuwenden.

Das Signalwort unter dem Gefahrensymbol weist auf den Grad der Gefahrdung hin:

A Dieses Signalwort bezeichnet eine extrem gefahrliche Situation. Wenn die Situation nicht
“ GEFAHR gemieden wird, sind todliche Verletzungen die Folge. Das Gefahrensymbol kann die
—_— Gefahrdung spezifizieren.

N Dieses Signalwort bezeichnet eine potentiell gefahrliche Situation. Wenn die Situation nicht
ﬂ gemieden wird, kénnen tédliche oder schwere Verletzungen die Folge sein. Das
Gefahrensymbol kann die Gefahrdung spezifizieren.

Dieses Signalwort bezeichnet eine gefahrliche Situation. Wenn die Situation nicht gemieden
A VORSICHT wird, sind mittlere und leichte Verletzungen die Folge. Das Gefahrensymbol kann die
Gefahrdung spezifizieren.

Dieses Signalwort bezeichnet eine Situation, die Gefahren fiir Gegenstande birgt. Wenn die
m Situation nicht gemieden wird, sind Sachschaden die Folge. Das Signalwort steht ohne ein

Gefahrensymbol.

1.4 Weitere Darstellungen

In dieser Betriebsanleitung werden wichtige Informationen nach folgendem Muster
dargestellt:

ﬂ Wichtige Informationen werden mit einem »i« gekennzeichnet.

Aufforderungen und  Texte, die zum Handeln auffordern, sind durch ein Dreieck (>) markiert. Die unmittelbare
Resultate  Konsequenz dieses Handelns ist als Resultat (G) gekennzeichnet.

Positionsnummern  Die Positionen der Abbildungen sind durch Kreiszahlen (1) gekennzeichnet.
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2 Sicherheit

2.1 Sicherheitshinweise

Die Schleifmaschine SMW 543 RPPB ist nach dem Stand der Technik und den anerkannten
sicherheitstechnischen Regeln gebaut. Dennoch kdnnen bei ihrer Verwendung Gefahren fiir
Personen und Sachschaden entstehen.

>

Die Maschine nur bestimmungsgemaR in technisch einwandfreiem Zustand
benutzen und die Sicherheitshinweise beachten und in lesbarem Zustand halten.

2.2 Organisatorische Malinahmen

Personal,

das mit Tatigkeiten an der Maschine beauftragt ist, muss vor Aufnahme der Arbeit

die Betriebsanleitung gelesen und verstanden haben. Dies gilt in besonderem MaRe fiir

Personal,

>
>

>

Y

>
>

das nur gelegentlich, z. B. zum Riisten und Warten, an der Maschine arbeitet.
Die Betriebsanleitung standig am Einsatzort der Maschine griffbereit aufbewahren.

Das sicherheits- und gefahrenbewusste Arbeiten des Personals unter Beachtung der
Betriebsanleitung kontrollieren.

Soweit erforderlich oder durch landesspezifische Vorschriften gefordert, personliche
Schutzausriistungen (z. B. Arbeitshandschuhe, Schutzbrille, Gehdrschutz) benutzen.

Alle Sicherheits- und Gefahrenhinweise an der Maschine beachten.

Alle Sicherheits- und Gefahrenhinweise an der Maschine vollzahlig und in lesbarem
Zustand halten.

Keine Veranderungen, An- und Umbauten an der Maschine ohne schriftliche
Genehmigung des Herstellers vornehmen.

Nur Original-Ersatzteile des Herstellers verwenden.
In der Betriebsanleitung angegebene Fristen fir Wartungsarbeiten einhalten.

2.3 Personenauswahl und -qualifikation

An der Maschine diirfen nur dazu beauftragte Personen arbeiten, die das gesetzlich zuldssige
Mindestalter haben.

Personen, die an der Maschine ausgebildet oder eingewiesen werden, diirfen nur unter
standiger Aufsicht einer erfahrenen Person an der Maschine tatig sein.

>

>

Nur geschultes oder eingewiesenes Personal einsetzen. Die Zustandigkeiten des
Personals flir das Bedienen, Instandhalten und Warten klar festlegen.

Eine Maschinenfiihrer-Verantwortung festlegen. Der Maschinenfiihrer muss
sicherheitswidrige Anweisungen ablehnen.

2.4 Transport

>

A\

A\

Das Anheben der Maschine tber die Zurrleisten ist verboten!
Maschine nur iiber die einschraubbaren Anschlagwirbel anheben!

Bei Verladearbeiten nur Hebezeuge und Lastaufnahmeeinrichtungen mit
ausreichender Tragkraft einsetzen (Gewichte siehe Technische Daten).

Einen sachkundigen Einweiser fiir den Hebevorgang bestimmen.

Die Maschine nur gemalk den Angaben in der Betriebsanleitung fachgerecht mit
Hebezeug anheben. Nur die vorgesehenen Anschlagpunkte fir
Lastaufnahmeeinrichtungen verwenden.

Nur geeignete Transportfahrzeuge mit ausreichender Tragkraft verwenden.

Die Maschine beim Transport auf Fahrzeugen zuverlassig sichern. Geeignete
Anschlagpunkte benutzen.

Schleifmaschine SMW 543 RPPB
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2.5

26

>

>

Y

>

A\

Die Wiederinbetriebnahme nach dem Transport nur gemaf der Betriebsanleitung
durchfihren.

Normalbetrieb

Vor Arbeitsbeginn sich an der Einsatzstelle mit der Arbeitsumgebung vertraut
machen. Zur Arbeitsumgebung gehdren z. B. Hindernisse im Arbeitsbereich und
Méglichkeiten der Hilfe bei Unfallen.

Die Maschine nur in sicherem und funktionsfahigem Zustand betreiben.
Jede sicherheitsbedenkliche Arbeitsweise unterlassen.

Bei Funktionsstérungen die Maschine sofort stillsetzen und sichern. Stérungen
umgehend beseitigen lassen.

Mindestens einmal pro Schicht (siehe Displayanzeige) die Maschine auf duBerlich
erkennbare Schaden und Méngel prifen. Eingetretene Veranderungen
(einschlieBlich des Betriebsverhaltens) sofort der zustandigen Stelle oder Person
melden. Die Maschine gegebenenfalls sofort stillsetzen und sichern.

Instandhaltung, Wartung und Stérungsbeseitigung
Einstell-, Instandhaltungs- und Wartungsarbeiten nur von dazu beauftragtem
Fachpersonal durchfiihren lassen.

Einstell-, Instandhaltungs- und Wartungsarbeiten nach den Angaben in der
Betriebsanleitung durchfiihren. Fiir Wartungsarbeiten vorgeschriebene Termine
einhalten.

Das Bedienungspersonal vor Beginn der Durchfiihrung von Einstell-,
Instandhaltungs- und Wartungsarbeiten informieren. Eine aufsichts-fiihnrende Person
benennen.

Die Maschine bei Wartungs- und Reparaturarbeiten stets vom Stromnetz trennen
(Hauptschalter auf 0 stellen).

Wenn die Maschine von Materialriickstdnden gereinigt wird, die Maschine stets
vom Stromnetz trennen.

Vor dem Reinigen mit Reinigungsmitteln alle Offnungen mit geeigneten Mitteln
verschliellen, in die aus Sicherheits- oder Funktionsgriinden kein Wasser oder
Reinigungsmittel eindringen darf. Besonders geféhrdet sind Elektromotoren und
Schalter.

Keine Reinigung mit Hochdruckreinigern durchfiihren.

Offnungen, die vor dem Reinigen verschlossen wurden, nach dem Reinigen wieder
vollstandig 6ffnen.

Bei Instandhaltungs- und Wartungsarbeiten geloste Schraubverbindungen stets mit
den vorgeschriebenen Anziehdrehmomenten festziehen.

Werden Sicherheitseinrichtungen beim Risten, Instandhalten, Warten und
Reparieren demontiert, unmittelbar nach Abschluss der Arbeiten die
Sicherheitseinrichtungen wieder montieren und iberpriifen.

Betriebs- und Hilfsstoffe sowie Austauschteile sicher und entsprechend der
landesspezifischen Vorschriften entsorgen.

Bei Wartungsarbeiten Sichtpriifung folgender Teile durchfiihren:

e Pneumatikleitungen
o Elektroleitungen
o Kihlmittelleitungen

e Absaugschlauche

Schleifmaschine SMW 543 RPPB
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2.7

2.7.1

2.1.2

2.1.3

>

>

>

>
>

Hinweise auf besondere Gefahrenarten

Elektrische Energie

Arbeiten an elektrischen Ausriistungen der Maschine nur von Elektrofachkraften
gemal den elektrotechnischen Regeln durchfiihren lassen.

Bei Stérungen in der elektrischen Energieversorgung die Maschine sofort
abschalten.

Beim Wechsel von Sicherungen nur Originalsicherungen mit vorgeschriebener
Stromstérke verwenden.

Die elektrische Ausriistung der Maschine regelmaRig priifen. Méangel, wie lose
Verbindungen oder angeschmorte Kabel, sofort beseitigen.

Brandgefahr

Keine Werkstiicke bearbeiten, die mit entflammbaren Korrosionsschutzmitteln oder
entflammbaren Zusatzstoffen behandelt sind.

Die Maschine nicht in der Nahe von leicht entziindlichen Materialien betreiben.

Sicherstellen, dass die Maschine stets geméaf der Betriebsanleitung von
Bearbeitungsriickstanden gereinigt wird.

Explosionsgefahr

Nicht wassermischbare Ole haben die Eigenschaft mit Luft explosionsfahige Gemische zu
bilden:

Beim Einsatz von nicht wassermischbaren Kiihischmiermitteln (Olen) oder Ol/Wasser
Emulsionen (wassermischbaren Kiihischmiermitteln) deren Wasseranteil unter 81% liegt, ist
wegen der Brand- und Explosionsgefahr im ganzen Produktionsbereich strengstens
verboten:

e Feuer

¢ Rauchen

e Schweilarbeiten
o Brennarbeiten

e Schleifarbeiten

e Trennarbeiten

Schleifmaschine SMW 543 RPPB
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Symbol

2.8

Symbole an der Maschine

Die folgenden Symbole befinden sich an der Maschine und warnen vor Gefahren, die von der

Maschine ausgehen:

Bedeutung

Vor Transport und Inbetriebnahme der Maschine Betriebsanleitung lesen und Informationen

in der Betriebsanleitung beachten.

Beim Auflegen und Entnehmen der Werkstiicke Schutzhandschuhe tragen.

Beim Arbeiten mit der Maschine Schutzbrille tragen.

Das Symbol an beiden Forderbandern weist auf die Gefahr hin, dass Hande oder
Kdrperteile eingezogen und verletzt werden kénnen.

Das Symbol am Schaltschrank weist auf gefahrliche elektrische Spannung hin.

Vorsicht Abschergefahr!
Nicht in die Maschine greifen! Schwere Verletzungen kdnnen die Folge sein.

Schleifmaschine SMW 543 RPPB
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3 Produktbheschreibung

Im Folgenden wird die Schleifmaschine SMW 543 RPPB beschrieben.

3.1 Maschinenbezeichnung
Aufbau der Maschinenbezeichnung:

Die Maschinenbezeichnung der Schleifmaschinen besteht aus einer Kombination von
Buchstaben und Zahlen, welche Informationen tiber die verbauten Aggregate und die GroRe
der Maschine geben.

S Imfw] [5 [x|x | |R]T |P[B |

Aggregat Type 4
Aggregat Type 3
Aggregat Type 2
Aggregat Type 1
Arbeitsbreite

Anzahl der Aggregate
Baureihe
Maschinentyp

Maschinentyp Metallschleifmaschine:

s M |w| 5 X X R T P B
Wet
Metallbearbeitung
Schleifmaschine

M (Metall) Metallbearbeitung

W (Wet) Bearbeitung mit Kiihlschmiermittel

Baureihe:

S MW |5]Xx X R T P B
Baureihe

1 Einstiegsbaureihe

5 Oberklasse

Schleifmaschine SMW 543 RPPB 14
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Anzahl Aggregate:

S M W 5 | X |X R T P

Anzahl der Aggregate

Mdgliche Anzahl der Aggregate: 1 bis 4

R Schleifaggregat

P Planetenkopfaggregat

T Tellerbiirstenaggregat

/’,/,3@.

B Biirstenaggregat

Schleifmaschine SMW 543 RPPB
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Arbeitsbreite:

S M W 5 X|x|] R T P B

Arbeitsbreite

3 950 mm
5 1350 mm
6 1650 mm

Schleifmaschine SMW 543 RPPB
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4 Bestimmmungsgemale Verwendung

Die Schleifmaschine SMW 5xx RTPB ist ausschlieRlich zum Entgraten, Verrunden,
Oberflachenschleifen und zur Erstellung eines Designschliffs von Stanz-, Laser- und
Feinplasma geschnittenen Werkstiicken bestimmt.

Die Produktionseinrichtung ist ausschlieRlich bestimmt zum Bearbeiten und Transportieren
von folgenden Materialien:

o plattenférmigen Werkstoffen aus Stahl
o NE-Metalle

Verwendungen fir andere Zwecke sind nicht bestimmungsgemaR.

Die Produktionseinrichtung darf nur mit einer funktionierenden Spriiheinrichtung fir
Kihlschmiermittel und Schwerkraft-Bandfilteranlage betrieben werden.

Auferdem nicht gestattet sind:

Eigenmachtige Veranderungen an der Produktionseinrichtung sowie an
Zusatzanlagen, die im Lieferumfang enthalten sind

Insbesondere das Verandern, Uberbriicken oder AuRerbetriebsetzen von
Einrichtungen, die der aktiven und passiven Sicherheit dienen

Einbau von Fremdteilen.

Die Maschine darf nur in Innenrdumen aufgestellt werden, die folgende Bedingungen
erfiillen:

e  Befestigter ebener Boden mit einer Flachenbelastung laut Layout
e  Temperaturbereich von +5° bis +40°C
o  Luftfeuchtigkeit max. 80 % (nicht kondensierend)

Der Hersteller tibernimmt keine Haftung fiir Schaden, die durch eine Verwendung entstehen,
die nicht bestimmungsgemaf ist.

Schleifmaschine SMW 543 RPPB 17
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5 Technische Daten

Die folgenden Angaben beziehen sich auf die Schleifmaschine SMW 5xx RTPB.

Abmessungen und
Gewicht der Maschine

Elektrische Daten
gesamte Maschine

SMW 5

Siehe Typenschild/Schaltplan oder Layout der Maschine

Siehe Typenschild/Schaltplan oder Layout der Maschine

Schragbandfilter Fassungsvermogen 450 Liter
Fil-Tec EVO 700 Betriebsspannung 400V /50 Hz
Druckluftanschluss Druck 6-8 bar
Umgebung Temperaturbereich +5° - +40° C (ansonsten Klimaanlage. bzw Heizung)
Luftfeuchtigkeit Max. 80% (keine Kondensation)
Schalldruckpegel Emissions-Schalldruckpegel am ca. 80 dB
Bedienerplatz (Mittelwert, da
abhéngig vom bearbeiteten
Werkstiick)
Werkstiicke  \aterialstarke 0,5—120 mm
(Durchlasshohe fiir Werkstiicke)
Durchlassbreite fiir Werkstiicke 950 mm / 1350 mm / 1650 mm
Maximalgewicht der Werkstiicke 300 kg/Ifm

Mindestteilgroe in mm
Lange x Breite x Héhe

Mindestteilgréle in mm
Lange x Breite x Hohe

Mit Magnet- oder Vakuumspur.
Entgraten und finish Trocknungsstation
130x60x0,5

Ohne Magnet- oder Vakuumspur.
130 x 100 x 0,5 (nur entgraten) 250 x 50 x 0,5 (finish)

Voraussetzungen fiir das Bearbeiten der Mindestteilegroe:
Kein Verzug Teile der Lange nach auflegen!

= Definition Verzug: Unebenheiten >0,1imm auf 100mm Lénge oder 1mm auf 1m Lénge

Schleifmaschine SMW 543 RPPB
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5.1

Abb. 1:

Das Typenschild befindet sich auf der Riickseite der Schleifmaschine.

Typenschild

@ Schieifmaschine / Grinding machine

Maschinentyp

Machine Type

Maschinennummer

Serial Number

Baujahr

Year Manufactured

Betriebsspannung

Rated voltage / Frequency

Nennstrom

Full load current

Nennleistung

Rated power

Anschlussleistung

Connected load

Gewicht

Weight

LISSMALC

Maschinenbau GmbH
D — 88410 Bad Wurzach
www.lissmac.com

. made in germany

Typenschild

1 Bezeichnung der Maschine

2 Seriennummer der Maschine
3 Baujahr

4 Anschlusswerte

5  Gewicht

SMW 5xx xxxx
SNXXXXXXX
20XX
4x0V/ x0Hz
xx A

xx KW

xx kVA

Xxxx kg

Ce

Schleifmaschine SMW 543 RPPB
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6 Aufbau der Schleifmaschine

Der Schaltschrank und die Filteranlage zur Maschine werden separat aufgestellt.
Die Maschine und die Filteranlage miissen vor Erstinbetriebnahme an den Schaltschrank
angeschlossen werden.

Hohe Spannungen!

Bei spannungsfiihrenden Teilen besteht Lebensgefahr! Tod oder Verletzung durch Stromschlag.

» Arbeiten an der elektrischen Ausriistung der Maschine darf nur von einer
Elektrofachkraft vorgenommen werden.

6 §

Abb. 2: Komponenten der Maschine, Aufnahmeseite

Bedienelemente mit Display
Sicherheitsabschaltleiste

Forderband zur Aufnahme der Werkstiicke
Sicherheitsabschaltleiste

Antriebsseite (Motoren)

Verstellbarer Maschinenful§
Bandwechselseite (Aggregate)

~N OO O B W N -
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Aufbau der Schleifmaschine

Abb. 3: Kompanenten der Maschine, Ausgabeseite

1 Auslauftisch zur Ausgabe der Werkstiicke
2 Taster ,NOT AUS” fiir sofortiges Abschalten der gesamten Maschine
3 Typschild

Der Hauptschalter fiir die gesamte Maschine befindet sich am Schaltschrank.
ﬂ Die Filteranlage muss separat tiber den Schalter an der Anlage eingeschaltet werden.

= Die Maschine kann nur gestartet werden, wenn die Filteranlage eingeschaltet ist.
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6.1 Bedienelemente und Anzeigeelemente
1
5 2
6 3
4
Abb. 4: Bedien- und Anzeigeelemente
1 Display Bedien- und Anzeigenfeld
2 USB-Port
3 RJ45 Schnittstelle
4 NOT-AUS
5  Automatik EIN
6  Automatik AUS
6.2 Bearbeitungseinheiten

Abb. 5: Bearbeitungseinheiten

R-Aggregat

T-Aggregate

P-Aggregat

B-Aggregat

Werkstiicktrocknung

Forderband zur Aufnahme der Werkstiicke
Werkstiickauslauf / Werkstiickentnahme

~N OO O BB W N -
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Aufbau der Schleifmaschine

6.3 Andruckrollen

Die gefederten Andruckrollen sind zwischen den Aggregaten montiert und driicken das
Werkstiick wahrend der Bearbeitung auf das Transportband.

Abb. 6: Andruckrolle

1 Rollenhalter
2 Andruckrolle

6.4 Spriih- / Filteranlage

Die Spriih- / Filteranlage versorgt die Aggregate mit Kiihischmierstoff und tibernimmt die
Reinigung der Andruckrollen, sowie die Reinigung der Kihlschmierstoff.

Abb. 7: Spriihanlage

1 Spriihrohr
2 Halterung

Schleifmaschine SMW 543 RPPB 23
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6.5 Sicherheitseinrichtungen

Die Schleifmaschine verfiigt iiber folgende Sicherheitseinrichtungen:
»NOT AUS«-Tasten (1) auf der Vorder- und auf der Riickseite der Maschine zum sofortigen
Ausschalten der Maschine im Notfall.

Die »NOT AUS«-Tasten miissen nach einem NOT AUS wieder entriegelt werden.

Sicherheitsabschaltleisten am Férderband auf der Aufnahmeseite stoppen bei Berlihrung die
Maschine.

Die Elektromagnetische Tirverriegelung mit Magnethaltung an den Sicherheitstiiren halten
diese geschlossen und schalten bei gewaltsamem Offnen der Tiiren die Maschine ab.
Motorschutzschalter verhindert Uberlastung der Motoren.

Der Bandriss-Schalter an der R-Einheit schaltet bei gerissenem Schleifband alle Aggregate
ab.

Der Bandverlaufs-Schalter am R-Aggregat schaltet alle Aggregate ab, wenn das Schleifband
verlauft.

Die Sicherheits-Schaltrolle erkennt Werkstiicke, die iber Tmm (ber der eingestellten
Werkstiickdicke liegen und schaltet bei Betétigung die Maschine ab.

Der Druckwachter an der Maschine verhindert das Starten der Aggregate bei zu geringem
Luftdruck.

Sicherheitseinrichtungen der Schleifmaschine - Bandwechselseite

»NOT AUS«-Taste
Sicherheitsabschaltleiste
Sicherheitsschaltrolle / Uberdickenschutz
Tiirabfrage mit Verriegelung

Tiirabfrage ohne Verriegelung

ol BN -
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7 Vorbereitung fiir den Gebrauch

7.1 Maschine transportieren

Beim Transport der Maschine auf dem LKW oder dhnlichem miissen die Zurrleisten (3), zur
Ladungssicherung an der Maschine angebracht werden. Maschine jeweils {iber die
Anschlagpunkte (1) und (2) an den Zurrleisten sichern.

Beim Transport der Maschine mithilfe eines Krans (Traglast beachten) miissen die Zurrleisten
(3) entfernt werden. Die vier Anschlagwirbel (4) in die Aufnahmen schrauben.
(Anzugsdrehmomente siehe 8.3).

Maschine iiber die Anschlagwirbel anheben. Das Anheben der Maschine iiber die
Zurrleisten ist untersagt!

/A GEFAHR

Schwere Lasten
Verletzung durch herabstiirzende Teile.

> Nicht unter der angehobenen Maschine aufhalten.

» Nur Hebezeuge und Verladeeinrichtungen mit ausreichender Tragkraft und Lange
einsetzen.

» Maschine nicht tiber die Zurrleisten anheben!
Beschadigungen an der Maschine sind die Folge!

Abb. 9: Transportaufnahmen

Anschlagpunkte links
Anschlagpunkte rechts
Zurrleisten

Anschlagwirbel
Schwerpunkt der Maschine

oW N -

» Zum Anheben der Maschine, Hebezeug an den vier Anschlagwirbeln befestigen.

» Beim Transport auf Fahrzeugen die Maschine mit geeigneten Mitteln an den
Anschlagpunkten der Zurrleisten sichern.
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Vorbereitung fiir den Gebrauch

1.2 Installation und Montage

7.2.1 Maschine aufstellen

Schwere Lasten

Verletzung durch herabstiirzende Teile.

» Nicht unter der angehobenen Maschine aufhalten.

» Nur Hebezeuge und Verladeeinrichtungen mit ausreichender Tragkraft und Lange
einsetzen.

A\

Hebezeug an den vier Anschlagwirbeln befestigen.
Verpackung von der Maschine entfernen.

» Maschine auf befestigtem ebenem Boden mit einer Tragfahigkeit laut Layout
abstellen.

Y

» Maschine mit Maschinenfiien in alle Richtungen waagerecht ausrichten.

122 Maschine elektrisch anschliellen

4\ GEFAHR

Hohe Spannungen

Tod oder Verletzung durch Stromschlag.

» Nur durch eine gepriifte Elektrofachkraft durchfiihren lassen

» Hauptschalter am Schaltschrank in Stellung »Off« stellen.
» Maschine und Filteranlage an Schaltschrank anschlieRen
» Die gesamte Maschine an das Stromnetz anschlieRen (Stecker)
» Hauptschalter am Schaltschrank auf Position »On« stellen.
» Alle Tasten »NOT AUS« entriegeln.
G Die Maschine ist betriebsbereit.

n Die Maschine wird zum Anschluss an ein rechtsdrehendes Stromnetz ausgeliefert.
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Vorbereitung fiir den Gebrauch

71.2.3 Maschine pneumatisch anschlielien

/\ VORSICHT

Personen- und Sachschéaden

. Gefahr durch abspringende Teile bei falschem anschliefen der Pneumatikbauteile.
g » Nur durch Fachpersonal mit speziellen Kenntnissen und Erfahrungen in Pneumatik

durchgefiihrt lassen.

n Druckluft muss trocken, 6l- und staubfrei sein.

Der Druckluftanschluss befindet sich hinten an der Bandwechselseite der Maschine.

1 Druckluftregler

Manometer

Handhebel

Ablassventil fir Kondenswasser
Schlauchschelle

oD o1 B W N

Druckluftanschluss %"

Abb. 10: Druckluftanschluss

» Druckluftzuleitung (6) anschliefen
> Mit Schlauchschelle (5) sichern

Abb. 11: Druck einstellen

> Hebel (3) nach unten stellen

G (ffnen
Regler (1) durch ziehen entriegeln

Druck am Regler einstellen (6 bar)
> Regler (1) durch driicken verriegeln

Y VYV
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7.2.4 Spriih-/ Filteranlage anschliefRen

Die Filteranlage muss vor Erstinbetriebnahme elektrisch angeschlossen (siehe
Betriebsanleitung Filteranlage) und mit der Maschine verbunden werden.

> Untere Verkleidung auf der linken Maschinenseite entfernen.

Abb. 12: Seitenansicht links Schleifmaschine

@
|
1 2
Abb. 13: Filteranlage anschlieRen
1 Anschluss an der Pumpe in der Schleifmaschine -> Riicklauf zur Filteranlage
2 Wasseranschluss in der Schleifmaschine -> Einspeisung von der
Filteranlage

> Schlauch zum Abpumpen des Kiihlschmierstoffs an die Pumpe (1) anschliefen.

G Gebrauchte Kiihlflussigkeit wird zur Filteranlage gepumpt.

»  Schlauch zum Zufiihren des KiihIschmierstoffs an den Wasseranschluss (2)
anschlieRen.
»  Hahn &ffnen.
G Gefilterter Kiihischmierstoff wird in die Schleifmaschine gepumpt.
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1.3 Einstellungsarbeiten

7.3.1 Blechstéarke einstellen

Materialstdrke und  Die Materialstarke (Blechdicke) wird tiber die Hohenverstellung am Display eingestellt.
Positionierung von  Mit der Hhenverstellung wird das komplette Maschinenoberteil tiber Spindeln in der Hohe
Bearbeitungseinheiten  verfahren.

Im Maschinenoberteil befinden sich:
Die Aggregate (1) —(4)

Die Andruckelemente (9)
Die Spriihrohre (10)

Die Werkstiicktrocknung (5)

&3]
~
o
N
N

Abb. 14: Funktionselemente SMW 5

R-Einheit
T-Einheit
P-Einheit
B-Einheit
Werkstiicktrocknung
Display
Spannvorrichtung Transportband
Aggregatabstiitzung
Andruckrollen

0  Spriihrohre

1 Wasseranschluss

2 Pumpe zur Wasserabfiihrung

—_ = = (O 00 N OO O PN -

Werkzeugwechsel  Zum Wechseln der Tellerbiirsten, Planetenkdpfe und Rundbiirsten lassen sich die Kassetten
der Aggregate herausziehen. Zum Wechseln des Schleifbands lasst sich die
Aggregatabstitzung (8) entfernen.
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7.3.2 Werkstiicktrocknung

Die Werkstiicktrocknung befindet sich am Auslauf der Maschine. Druckrollen und Blasdiisen
unterhalb und oberhalb des Werkstiickes trocknen das bearbeitete Werkstiick.

Abb. 15: Werksticktrocknung
1 Werkstiicktrocknung oben
2 Werkstiicktrocknung unten
3 Druckrollen
4 Blasdiisen

Die Werkstiicktrocknung wird am Terminal vorgewahlt und zu oder abgeschaltet.

»  Siehe Terminalbeschreibung
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8 Betrieb

A\ GEFAHR

Feuer- und Explosionsgefahr

Es besteht die Gefahr von Feuer oder einer Explosion beim Bearbeiten der Metalle ohne
aktivierte Spriih- / Nassfilteranlage.

> Metalle diirfen nur mit eingeschalteter Spriih- / Nassfilteranlage bearbeitet
werden!

> Die Metallteile miissen beim Bearbeiten nass sein.

8.1 Bedienung

Die zentralen Funktionen der Maschine werden iiber die Bedienelemente auf der
schwenkbaren Bedieneinheit gesteuert. Das Display informiert iiber aktuelle Einstellungen
und den Status der Maschine.

8.1.1 Bedienelemente

Abb. 16: Bedienelemente

1 Display Bedien- und Anzeigenfeld
2 USBPort
3 RJ45 Schnittstelle
4 NOT AUS
5  Automatik EIN/AUS

Mit den hier abgebildeten Bedienelementen werden die meisten Funktionen dieser
Schleifmaschinen gesteuert. Zusatzlich befinden sich noch weitere Bedienelemente am
R-Aggregat. Das hier gezeigte Display ist als Touchscreen ausgefiihrt und dient sowohl als
Anzeige als auch als Bedienteil. Die Menii- und Eingabeseiten sind nachfolgend beschrieben.
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8.2 Touch-Panel

Bediener 2? 02.2019
10 38:47
5
2,5 mimin
10

Abb. 17: Home |

Auf dem Startbildschirm stehen folgende Meniipunkte zur Auswahl:

Maschinenstérung, Not-Aus betatigt und Verbindungsfehler
Zeigt das aktuelle Menii an
Benutzer / Datum / Uhrzeit
Einstellungsparameter R-Aggregat (Schleifaggregat)
Einstellungsparameter T-Aggregat (Tellerblrstenaggregat)
Einstellungsparameter P-Aggregat (Planetenkopfaggregat)
Einstellungsparameter B-Aggregat (Birstenaggregat)
Regler Vorschubgeschwindigkeit

0 Einstellungsparameter Blechstérke

1 Konstanttasten

— = O 0O ~N OO o1 LW N -
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8.2.1 Startbildschirm

27.02.2019

Abb. 18: Buttons Startbildschirm

’ _ | Hauptmenii
n Zuriick zum Startbildschirm der Maschine.

! Blechstarke
L Einstellungsparameter der Blechstarke kénnen gedndert werden.

Schleifaggregat
_.i
-Qj Einstellungsparameter des R-Aggregats kénnen gedndert werden.

Tellerbiirstenaggregat

Einstellungsparameter des T-Aggregats kénnen geandert werden.

Planetenkopfaggregat

I

Einstellungsparameter des P-Aggregats kdnnen gedndert werden.

Biirstenaggregat

©

Einstellungsparameter des B-Aggregats konnen gedndert werden.

Einstellungen

N

Betriebsstunden, Passworteingabe, Service und Offsetwerte.
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0

Rezeptspeicher

Speichermdglichkeit fir Einstellungswerte an der
Schleifmaschine.

i3

Fehlermeldungen

Auflistung der Fehlermeldungen an der Maschine.

Fehler Quittieren

Quittieren der Fehlermeldungen nach Beheben der Stérung.

Vorschub

Richtungswechsel des Bandlaufs vom Férderband.
(nur im Einrichtbetrieb mdglich)

Kiihischmierstoff Ein / Aus
Aktivierung oder Deaktivierung des Emulsionsflusses.

Werkstiicktrocknung Ein / Aus

Aktivierung oder Deaktivierung der Werkstiicktrocknung.

EE e BEE EE &=

Licht Ein / Aus (Option)

Aktivierung oder Deaktivierung des Lichtes im
Maschineninnenraum.

Schleifmaschine SMW 543 RPPB

34



— Betrieb

8.2.2 Blechstéarke einstellen

Vor der Bearbeitung muss die Blechstarke der Werkstiicke gemessen und an der
Maschine eingestellt werden.

Liegengebliebene Werkstiicke in der Maschine
Beschadigung der Maschine/Aggregate.

» Blechstéarke kann nicht korrekt eingestellt werden.
> Sicherstellen, dass sich keine Werkstiicke in der Maschine befinden.

27.02.2019

Abb. 19: Einstellungsseite Blechstérke
Auf dem Bildschirm stehen folgende Meniipunkte zur Auswahl:

1 Istwert Blechstérke

2 Blechstarke nach oben im Tippbetrieb (+) (Einrichtmodus)
3 Blechstarke nach unten im Tippbetrieb (-) (Einrichtmodus)
4 Sollwert Blechstéarke (nach entsprechender Eingabe)
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27.02.2019
10:39:23

Abb. 20: L Direkteingabe Blechstarke

Pop-up Direkteingabe

Eingabefeld

Niedrigster Wert der eingegeben werden kann
Hochster Wert der eingegeben werden kann

o ~N O o1

» Symbol (5) fir die Blechstarke wahlen.
G Im Display wird die Information Blechstérke angezeigt.

> Wert der Blechstdrke kann {iber das Eingabefeld einstellt werden.
G Nach dem Betatigen mit OK wird die Blechstérke automatisch positioniert.
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8.2.3 Schleifaggregat R einstellen

02.04.2019
08:44.07

Abb. 21: Einstellungsseite R-Aggregat

Neue Schleifbéander miissen auf dem Schleifaggregat eingefahren und entsprechend dem
Verschleil® eingestellt werden.

Schleifaggregat aktivieren / deaktivieren

Laufrichtung wechseln

Offsetwerte Schleifaggregat (Service/Passwortgeschiitzt)
Zustellung Schleifaggregat verringern (Einrichtmodus)
Zustellung Schleifaggregat erhdhen (Einrichtmodus)
Schleifgeschwindigkeit R-Aggregat

Parameter Frequenzumformer FU

~N OO O B~ W N -

02.04.2019

8 T ommmm— ! Undere Grenze:
Obere Grenze:

Abb. 22: Einstellungsseite R-Aggregat

Durch Bertihren des Anzeigenfelds kann der Wert (iber das Pop-up Fenster direkt eingegeben
werden.

8  Zustellung / Sollposition
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8.2.4 Planetenkopfaggregat P einstellen

02.04.2019
08:43:51

||||n|||||g'v

Abb. 23: Einstellungsseite P-Aggregat

Planetenkopfaggregat aktivieren / deaktivieren

Laufrichtung wechseln

Oszillation (Seitwartsbewegung des Aggregats) aktivieren / deaktivieren
Rotation Ein / Aus

Offsetwerte Planetenkopfaggregat (Service/Passwortgeschiitzt)
Zustellung Planetenkopfaggregat verringern (Einrichtmodus)

Zustellung Planetenkopfaggregat erhdhen (Einrichtmodus)

Parameter Frequenzumformer FU

O N oo o -

02.04.2019
08:43:51

Abb. 24: Einstellungsseite P-Aggregat

9  Zustellung Planetenkopfaggregat

10  Drehzahl des Planetenkopfaggregats

11 Drehzahl der Rotation

12 Oszillationsgeschwindigkeit

13 Planetenkopfaggregat aktivieren / deaktivieren
14 Anzeige Laufrichtung

15 Drehzahl Oszillation abhéngig von Pos. 12
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27.02.2018
10:40:08

i Ubemehemen || Abbrechen

Abb. 25: Einstellungsseite P-Aggregat

Durch Beriihren der Anzeigenfelder Abb. 27 Pos. 09 - 11 kann der Wert {iber das Pop-up
Fenster direkt eingegeben werden.

16 Auswahl Exzenter:
3.0 mm; 6.0 mm; 12.0 mm; 24.0 mm; 46.0 mm

Um den Exzenterhub zu dndern, muss an der Maschine der passende Exzenter eingebaut
werden. Siehe 9.2.4 Umbau Exzenter.

8.2.5 Tellerbiirstenaggregat T einstellen

02.04.2019
08:43:51

Abb. 26: Einstellungsseite T-Aggregat

Planetenkopfaggregat aktivieren / deaktivieren

Laufrichtung wechseln

Oszillation (Seitwartshewegung des Aggregats) aktivieren / deaktivieren
Offsetwerte Planetenkopfaggregat (Service/Passwortgeschiitzt)
Zustellung Planetenkopfaggregat verringern (Einrichtmodus)

Zustellung Tellerbirstenaggregat erhohen (Einrichtmodus)

Parameter FU

~N oo o BN -
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02.04.2019
08:43:51

||||n|||||g'v

Abb. 27: Einstellungsseite T-Aggregat

9 Zustellung Tellerbiirstenaggregat
10 Drehzahl der Tellerbiirsten

11 Auswahl Exzenter:
3.0 mm; 6.0 mm; 12.0 mm; 24.0 mm; 46.0 mm.

Oszillationsgeschwindigkeit wird automatisch rechts (rpm) angezeigt.
12 Tellerbiirstenaggregat aktivieren / deaktivieren
13 Laufrichtung &ndern

02.04.2019
08:43:51

Abb. 28: Einstellungsseite T-Aggregat

Durch Bertihren der Anzeigenfelder Abh. 30 09 - 10 kann der Wert tiber das Pop-up Fenster
direkt eingegeben werden.

14 Auswahl Exzenter:

3.0mm; 6.0 mm; 12.0 mm; 24.0 mm; 46.0 mm

Um den Exzenterhub zu verstellen, muss an der Maschine der passende Exzenter
eingebaut werden. Siehe 9.2.4 Umbau Exzenter.
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8.2.6 Biirstenaggregat B einstellen

02.04.2019

Abb. 29: Einstellungsseite B-Aggregat

Biirstenaggregat aktivieren / deaktivieren

Laufrichtung wechseln

Oszillation (Seitwartsbewegung des Aggregats) aktivieren / deaktivieren
Offsetwerte Biirstenaggregat (Service/Passwortgeschiitzt)

Zustellung Biirstenaggregat verringem (Einrichtmodus)

Zustellung Birstenaggregat erhohen (Einrichtmodus)

Parameter Frequenzumformer FU

~N oo o BN -

02.04.2019

8
9
11
10
12
Abb. 30: Einstellungsseite B-Aggregat

Zustellung Biirstenaggregat
Drehzahl der Rundbiirste

10 Auswahl Exzenter:
3.0 mm; 6.0 mm; 12.0 mm; 24.0 mm; 46.0 mm.

Oszillationsgeschwindigkeit wird automatisch rechts (rpm) angezeigt.
11 Birstenaggregat aktivieren / deaktivieren
12 laufrichtung andern
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02.04.2019

Abb. 31: Einstellungsseite B-Aggregat

Durch Bertihren der Anzeigenfelder Abb. 30 Pos. 08 - 09 kann der Wert iiber das Pop-up
Fenster direkt eingegeben werden.

13 Auswahl Exzenter:
3.0 mm; 6.0 mm; 12.0 mm; 24.0 mm; 46.0 mm

Um den Exzenterhub zu verstellen, muss an der Maschine der passende Exzenter
eingebaut werden. Siehe 9.2.4 Umbau Exzenter.

8.2.7 Betriebsstunden

{ 06.03.2019
f 14:28:52
Aggregat 1 Aggregat 2 C
0: 0hm

Aggregat 3 Aggregat 4
0: 0 hm & 0: 0hm (9
0: 0hm

Abb. 32: Betriebsstunden
1 Einstellung der Sprache
2 Einstellung mm /inch
3 Administrator Bereich (LISSMAC) -> stoppt die HMI
4 Ubersicht und Status des EtherCAT-Netzwerkes

Griin: Verbindung aktiv
Rot: Verbindung inaktiv

5 Vor / Zurlick
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8.2.8 Anzeige Fiillstand KiihImittel

27.02.2019

Abb. 33: Fillstand Kihlmitteltank

Servicemodus aktivieren / deaktivieren
Reinigungsmodus aktivieren

Tippbetrieb Trockner

Tippbetrieb Kiihlwasserpumpe

Optische Anzeige Fillstand KiihImitteltank Maschine
Wechsel Benutzerebene

Vor / Zuriick

~N OO O BB W N -
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8.2.9 Passworteingabe Einrichtmodus

27.02.2019
10:38:47

500 rpm 500 rpm 500 rpm

; I£_] T |£:1 T T
10,0 mm | wwmwen - (0 mm | e 00 mm 0,0 mm

SV b
0,0 mm

0,0 mm

20,0 mm

Abb. 34 Buttons Startbildschirm

6  Servicemodus aktivieren / deaktivieren
> Symbol Einstellungen (6) anwahlen.
> Uber den Button (5) Abb. 36 auf die Seite Filllstand KiihImittel schalten.
> Symbol (4) Abb. 36 Wechsel Benutzerebene anwahlen
G Eingabefeld Passwort Benutzer erscheint.

» Eingabe Benutzer: Einrichter
Eingabe Passwort: 444444

Bei Werten die nur im Enrichtmodus verdndert werden kénnen, erscheint bei Betatigen
des Symbols automatisch das Eingabefeld zur Passworteingabe.
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8.3 Maschine starten
Vor dem Starten der Maschine miissen folgende Bedingungen iiberpriift / eingestellt werden:

o Ubernahme der Werkstiicke an der Ausgabeseite der Maschine ist sichergestellt
e  Verschmutzungen wie Materialreste sind beseitigt

o Alle Schleifeinheiten sind auf Schaden tberprift (Sichtpriifung)

e Sicherstellen, dass alle Stérungen beseitigt sind

e Blechstarke der Werkstiicke ist gemessen und an der Maschine eingestellt

o Vorschubgeschwindigkeit ist eingestellt

o Aktivierte Aggregate befinden sich im zuldssigen Rahmen der Zustellung

e Sicherstellen, dass die Taster "NOT AUS« gel@st sind

o Bendtigte Aggregate aktivieren / nicht bendtigte Aggregate deaktivieren

Aggregat aktiviert
Aggregat deaktiviert

Abb. 35: Maschine starten

1 Automatikstart EIN
2 Maschine starten (Schleifaggregate starten)

1. Hauptschalter am Schaltschrank auf Position »On« stellen.
2. Filteranlage einschalten.
Betétigen des Tasters Automatikstart EIN (1)
G Aggregate fahren in die eingestellten Positionen. Sind die Aggregate auf
Position, erscheint der Button (2) zum Starten der Schleifaggregate.
4. Betatigen des Buttons (2)
G Maschine startet.
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8.4 Material bearbeiten

Abb. 36: Material bearbeiten

> Werkstiicke gerade, der Lange nach auf das Férderband legen.

MindestmaBe des Werkstiicks
Beschadigung der Maschine und des Werkstiicks.

> Die minimalen Abmafe des Werkstiickes ohne Magnet- und Vakuumspur betragen
130 x 100 x 0,5 mm beim entgraten. Beim Finish Schliff 250 x 50 x 0,5 mm.

» Die minimalen AbmaRe des Werkstiickes mit Magnet- und Vakuumspur betragen
130 x 60 x 0,5 mm beim entgraten.

Voraussetzungen fiir das Bearbeiten der MindestteilegroBe:

Kein Verzug Teile der Lange nach auflegen!

Definition Verzug: Unebenheiten > 0,imm auf 100mm Lénge oder 1mm auf 1m
Linge
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8.5 Spriih- / Filteranlage

Die Filteranlage ist eine eigenstandige Anlage und besitzt eine separate Betriebsanleitung.

8.5.1 Kuhlmittel

/\ VORSICHT

Intensiver Hautkontakt kann zur Entfettung der Haut fiihren!
Hautreizungen, Entziindungen und Hautausschlag maglich
Eingeatmet konnen Kiihlschmierstoffe Schleimhautreizungen auslésen.

> Sicherheitshinweise der Hersteller von Kithlschmierstoffen beachten.

» Zum personlichen Schutz unbedingt Schutzbrille, Gummihandschuhe und eventuell
Atemmaske tragen.

> Konzentrate und Kiihlschmierstoffe dirfen nicht ins Erdreich, Grundwasser oder
Kanalisation gelangen!

SchutzmalRnahmen und Verhaltensregeln:

Vor jedem Arbeitsbeginn, Hande und Unterarme mit Hautschutzcreme (Taktosan) einreiben!
In jeder Pause, Hande mit Handwaschmittel (Solopol) reinigen!

n Nach Reinigung am Arbeitsende, Hande und Unterarme mit Pflegecreme (Stockolan)
einreiben! Hautkontakt mit Kiihischmiermitteln auf das erforderliche MaR beschrénken!
Durchnésste Kleidung sofort wechseln!
Getrocknete Kleidung nicht wieder anziehen! Verschmutzte und nasse Putzlappen sofort
austauschen. Auch nach dem trocknen nicht wieder verwenden.

Anmischen des KiihImittels in der Filteranlage:

KihImittel sind auf Wasser basierende Kiihlschmierstoffe.

Das auf Mineraldl basierendes Additiv muss mit Wasser gemischt werden.

Dem Wasser im Tank unter dem Vorschubtisch wird 2 — 3% Additiv beigemischt.
Bitte beachten Sie die Anweisungen der Hersteller.

Wir empfehlen folgendes Additiv
o HAKUFLUID 164  #4765700005

Oder kompatible Additive.

*bitte Herstellerangaben beachten (Multiplikationsfaktor mdglich)

8.5.2 Gebrauch eines Refraktormeters
T —-—
Abb. 37: Refraktormeter
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Ein Refraktormeter dient zum iberpriifen des Mischungsverhaltnisses von
Kuhlschmierstoffen.

1

2

3
Abb. 38: Anwendung Refraktormeter
1 Klappe
2 Okular
3 Messflache
Bestimmung des Mischverhéltnisses:
u Bei dieser Messung muss die Kiihlschmierstofftemperatur ungefahr 20° C betragen!

> Klappe (1) 6ffnen und Messflache (3) reinigen.

» Einen Tropfen KiihImittel auf die Messflache tropfen lassen und Kappe schlieRen.
G Dadurch wird der Tropfen auf der Messflache verteilt.

» Das Refraktormeter in horizontaler Position gegen eine Lichtquelle halten und
durchschauen.

> Den Skalenwert am Okular (2) ablesen. Der dunkel abgesetzte Bereich ist der
Additivanteil in % des KuhImittels.

e  Bitte beachten Sie die Herstellerangaben der Kithimittel.
(Multiplikationsfaktor mdglich)
e  Bitte wiederholen Sie die Messung zweimal.

Abb. 39: Digitales Refraktormeter

Es kann auch mit einem digitalen Refraktormeter gemessen werden.

Schleifmaschine SMW 543 RPPB 48



LISSMAC

Schleifmittel wechseln

9 Schleifmittel wechseln

A Versehentliches Starten der Schleifmotoren wahrend des Schleifmittelwechsels

Schwere Verletzungen durch rotierende Schleifmittel

» Nach jedem Verfahren der R-Einheit, T-Einheit oder B-Einheit Hauptschalter
ausschalten.

> Nur autorisierte Personen mit den Arbeiten betrauen.

9.1 R-Einheit Schleifband wechseln
9.1.1 R-Einheit Schleifband abnehmen

Um das Schleifband abzunehmen, muss die Aggregatabstiitzung geldst werden.

Abb. 40: Losen der Aggregatabstiitzung

1 Hebel Aggregatabstiitzung

> Hebel (1) nach rechts schwenken
> Herunter driicken
» Nach links schwenken
G Eine Federkraft driickt den Hebel nach oben

Zum Lésen 1-2 Wiederholungen

» Aggregatabstiitzung im Langloch verschieben
»  Aggregatabstitzung heraus heben

Schleifmaschine SMW 543 RPPB 49



LISSMAC

Schleifmittel wechseln

Abb. 41: Schleifband abnehmen

1 Schalter zum Entspannen

> Schalter (1) drehen.

G Absenken der Spanntrommel
G Schleifband entspannt
» Maschine ausschalten (Hauptschalter).

» Schleifband abnehmen.

9.1.2 Schleifbander auflegen

Abb. 42: Schleifband auflegen

1 Schleifband
Lichtpunkt
Schaltrolle
X1=5mm

> Schleifband (1) aufschieben bis:

o Derrote Lichtpunkt (2) am Rand des Schleifbands zu sehen ist
e Die Schaltrolle (3) des Bandverlaufsschalters frei ist

Auf die Laufrichtung des Schleifbandes achten, Laufrichtung ist auf dem Schleifband mit
Pfeilen markiert.
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Abb. 43: Aggregatabstiitzung einsetzten

1 Aggregatabstiitzung
2 Anschlagpunkt
3 Hebel Aggregatabstiitzung

» Aggregatabstiitzung (1) einsetzen
» Aggregatabstiitzung im Langloch bis zum Anschlagpunkt (2) verschieben

Um das Schleifband zu spannen, muss die Aggregatabstiitzung eingebaut und festgezogen
werden:

> Hebel (3) nach links schwenken
» Herunter driicken
» Nach rechts schwenken
G Eine Federkraft driickt den Hebel nach oben

Zum Befestigen 1-2 Wiederholungen

Abb. 44: Schalter — Schleifband spannen
1 Schalter zum Spannen des Schleifbands

» Maschine einschalten (Hauptschalter)
» Schalter drehen

G Anheben der Spanntrommel
G Schleifband gespannt

> Schleifbanddicke des Schleifbands einstellen
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913 Schleifbanddicke manuell einstellen

Nach jedem Schleifbandwechsel muss die Schleifbanddicke eingestellt werden.

1 Verstell Bereich Schleifband
2 Zeiger
3 Verstell Bereich Scotchband

1 2 3
Abb. 45: Skala Schleifbanddicke

4 Klemmhebel

)

Abb. 46: Klemmung l6sen

> Klemmhebel (4) nach unten schwenken
G Klemmung wird geldst

Abb. 47: Kontaktwalze einstellen

4 Klemmhebel
5 Hebel fiir Kontaktwalzenverstellung

» Hebel fiir Kontaktwalzenverstellung (5) so weit verstellen, bis das Schleifband am
Werksttick ankratzt

> Klemmhebel (4) wieder nach oben schwenken
» Einstellung wird gesichert
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9.2 Optionen
9.2.1 Elektromotorische Zustellung der Kontaktwalze (EMZR)

® @
\ 1
3
O 3@ 3
) @

\
\ A

Abb. 48: Elektrische Zustellung der Kontaktwalze

1 Hubzylinder
2 Elektromotor
3 Kontaktwalze

Die Verstellung der Kontaktwalze (3) erfolgt tiber einen Elektromotor (2). Der Elektromotor
schiebt die Kontaktwalze tiber einen Hubzylinder (1) in Position.

Vorteile gegeniiber der automatischen Verstellung sind:

exaktes Positionieren der Kontaktwalze
einfaches Nachjustieren der Kontaktwalze
Nutzen unterschiedlicher Schieifebenen
Abspeichern der Kontaktwalzenpositionen

Die Parameter der:

. Kontaktwalzenposition
. Schleifbandkérnung
) Schleifbanddicke

werden im Terminal hinterlegt.

ﬂ Siehe auch 9.1.3 Schleifbanddicke manuell einstellen.
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9.2.2 Elektromotorische Zustellung der Kontaktwalze

3

Abb. 49: Kontaktwalze mit automatischer Zustellung

Zylinder der elektromotorischen Zustellung
Lichttaster

Kontaktwalze

Schleifbandsteuerung

B o N -

Nachdem der Antriebsmotor des Aggregats gestartet ist, stellt der Zylinder (1) die
Kontaktwalze (3) in Arbeitsposition.

Der Lichttaster (2) Giberwacht das Laufverhalten des Schleifbands wéhrend des Schleifens.
Die Schleifbandsteuerung (4) korrigiert den Bandverlauf.

Je nach Maschinenkonfiguration kann im Gegenlauf oder Mitlauf geschliffen werden.

Wird das Aggregat iiber den HMI oder das Touch-Panel abgewahlt, wird es iiber den Zylinder
aus dem Eingriff 3-5 mm angehoben. Die Teile kénnen somit das Schleifaggregat passieren
ohne bearbeitet zu werden.
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9.22.1 Feineinstellung Kontaktwalze bei Option AZR

Abb. 50: Feineinstellung Kontaktwalze
1 Drehgriff
2 Skala

Mit der Feineinstellung kénnen Differenzen in der Dicke zwischen den Schieifbéndern
ausgeglichen werden.

Hierbei wird die Einstellung der Kontaktwalze zur Schleifebene in der Hohe verstellt.

» Drehgriff im Uhrzeigersinn drehen
G Kontaktwalze wird abgehoben

» Drehgriff gegen den Uhrzeigersinn drehen
G Kontaktwalze wird abgesenkt

ﬂ AZR = Arbeits-/ Parkposition des R-Aggregates
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9.2.3 Schleifbandspannung einstellen

Unterschiede in der Schleifbandart, sowie in der Qualitat beeinflussen die Laufeigenschaft
des Schleifbands.

Eine Erhdhung oder Verringerung des Schleifbanddrucks kann die Laufeigenschaften des
Schleifbands verbesser.

Bandlange Werkseinstellung
1900 mm 45 bar
2620 mm 5 bar

Abb. 51: Spanndruck einstellen
1 Druckregler
2 Manometer
Spanndruck vergréRern:

> Regler durch ziehen entriegeln
» Regler im Uhrzeigersinn drehen

G Spanndruck des Schleifbands nimmt zu
> Regler durch herunter driicken verriegeln

Spanndruck verringern:
> Regler durch ziehen entriegeln

> Regler gegen den Uhrzeigersinn drehen

G Spanndruck des Schleifbands nimmt ab
> Regler durch herunter driicken verriegeln

Schleifband bei Stillstand der Maschine entspannen oder besser noch aus der Maschine
entfernen.
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9.24 Umbau Exzenter (B-Einheit/T-Einheit/P-Einheit)

Es sind verschiedene Exzenter 1.0 mit verschieden groer Oszillation erhéltlich.

Exzenterarten
Oszillation pro min 120 —500
Exzenterhub 3 mm — 46 mm

» Mit einem Inbusschliissel 1.1 anhand des Durchgangloches die Exzenterscheibe fixieren.
» Die fiinf Sechskantschrauben 1.2 |8sen.

> Die Sechskantschraube 1.3 herausschrauben.
> Sechskantschraube 1.4 herausdrehen.
G Dadurch wird das Gelenkauge 1.5 von der Welle 1.6 herunter geschoben.
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» Die Schraube 1.4 wieder komplett zurtick drehen.

> Die fiinf geldsten Sechskantschrauben 1.5 nun komplett herausdrehen.

» Die Exzenterscheibe 1.6 herunternehmen und gegen die benétigte Exzenterscheibe
eintauschen.

ﬂ Beim Auflegen der neuen Exzenterscheibe darauf achten, dass die Durchgangsbohrung
fluchtet!

» Mit einem Inbusschliissel 1.7 die Durchgangsbohrung fixieren.

> Die flinf Sechskantschrauben wieder einschrauben.

» Das Gelenkauge 1.8 an der Welle ansetzen und Sechskantschraube 1.9 wieder anziehen.

> Die Exzenterscheibe mit dem Inbusschliissel 1.7 {iber die Durchgangsbohrung fixieren und
die fiinf Sechskantschrauben anziehen.

Schleifmaschine SMW 543 RPPB 58



LISSMAC

Schleifmittel wechseln

9.3 Biirstenkassette wechseln (B-Einheit/T-Einheit/P-Einheit)

Um die Birstenkassette zu wechseln, Maschine ausschalten.

9.3.1 Keilriemen demontieren

Um die Biirstenkassette herausziehen zu kdnnen, missen zuerst die Keilriemen von der
Keilriemenscheibe entfernt werden.

2 3 9 2 3 2 3
Abb. 52 Maschineninnenraum Antriebsseite
1 Keilriemen
2 Keilriemenscheibe
3 Mutter

Keilriemen entspannen:

> Muttern (3) I6sen und hoch drehen.

G Feder wird entspannt.

» Motorplatte kann tiber Wipp-Mechanismus angehoben werden
(Winkel 0.4. zum Anheben verwenden).

G Keilriemen (1) wird entspannt.

> Keilriemen von den Keilriemenscheiben (2) entfernen.

Schleifmaschine SMW 543 RPPB 59



LISSMAC

Schleifmittel wechseln

932 Kassette austauschen

Keilriemen missen von der Keilriemenscheibe demontiert sein
(Siehe Keilriemen demontieren).

Abb. 53: Befestigungsschrauben losen

1 Befestigungsschrauben M16

Kassette auf der Bandwechselseite |6sen:

» Die 2 Befestigungsschrauben (M16) (1) der Biirstenkassette herausschrauben.

Abb. 54: Kassette herausziehen
2 Biirstenkassette

> Optional den Transportwagen vor dem Aggregat ausrichten.
- Siehe Transportwagen ausrichten

» Birstenkassette (1) herausziehen und auf den Transportwagen (Option) schieben.
» Birste auswechseln.

» Kassette bis zum Anschlag einschieben.
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> Die zwei Befestigungsschrauben (M16) der Biirstenkassette einschrauben und
festdrehen.

Mindestanzugsmoment 400 Nm

Wenn das Herausziehen der Kassette durch Schmutzablagerungen erschwert wird, kann
B die Kassette auf der Bandwechselseite mit den mitgelieferten Schrauben (M24)

herausgedriickt werden.

Abb. 55: Mitgelieferte Schrauben (M24)
1 Schrauben M24

» Schrauben (M24) (1) in die Gewindebohrungen eindrehen.
G Kassette wird heraus gedriickt

Die Biirste kann zum Uberpriifen auf einen Transportwagen geschoben werden. Dort
n kann sie frei gedreht werden und ein beschadigter Biirstenkdrper wird leicht erkannt und
ausgewechselt.

Abb. 56: Transportwagen
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9.3.3 Transportwagen ausrichten

/\
=
\

Abb. 57: Transportwagen ausrichten

Gleitschiene Transportwagen
Gleitschiene Kassettentrager
Einstellschraube
Feststellbremsen

S Lo N -

Grundeinstellung:
X=5mm

> Gleitschienen (1) mit Schrauben so ausrichten, dass ein Verkanten der Kassette auf
den Gleitschienen vermieden wird
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934 Keilriemen montieren

Tk
LI A

2 3 1 i 3 2 3
Abb. 58: Maschineninnenraum Antriebsseite
1 Keilriemen
2 Keilriemenscheibe
3 Mutter

> Keilriemen (1) auf die Keilriemenscheiben (2) legen.
» Motorplatte ablassen und durch herunter drehen der Muttern (3) spannen.

G Feder wird gespannt.
G Keilriemen wird gespannt.

94 Wechsel von Tellerbiirste auf Rundbiirste

Beim Wechsel von Tellerbiirste auf Rundbiirste muss die Kassette auf Rundbiirste

umgeristet werden. Zur Inbetriebnahme des Rundbirstenaggregats ist es erforderlich die
ﬂ mitgelieferten Keilriemen zu montieren!

Die Drehzahl von Tellerbiirsten aus Stahldraht darf maximal 8 m/s (1000 U/min)

betragen!

95 Wechsel von Rundbiirste auf Tellerbiirste

Beim Wechsel von Rundbiirste auf Tellerbiirste muss die Kassette auf Tellerbiirste
n umgerlstet werden. Zur Inbetriebnahme des Tellerbiirstenaggregats ist es erforderlich
die mitgelieferten Keilriemen zu montieren!
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10 Maschine lagern

YV V V V V VYV V

Elektrische Verbindung zur Schleifmaschine entfernen.
Pneumatische Verbindung zur Schleifmaschine entfernen.

Schleifmaschine griindlich mit der Spritzdiise von Materialresten reinigen.

Schleifmaschine komplett abschmieren.

Zur Lagerung die Maschine in Folie verpacken.

Maschine nicht im Freien lagern.

Maschine nur in Innenrdumen mit trockener Umgebung lagern.

Schleifmaschine SMW 543 RPPB
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11 Instandhaltung

1.1 Grundmaschine

11.1.1 Produktionsstopp von mehreren Stunden

Abb. 59: Maschine — Bandwechselseite

> Spritzbleche (1) entfernen

» Schleifbander (2) entspannen

» Sicherheitstiiren zum Maschinenraum leicht 6ffnen.
G Maschineninnenraum kann trocknen

» Spritzbleche vor Produktionsbeginn auf die Biirstenaggregate zuriicksetzen

11.1.2 Wartungseinheit fiir Druckluft kontrollieren

1 2

Abb. 60: Kondenswasser ablassen

> Wartungseinheit (3) auf Kondenswasser im Sichtfenster (1) tiberpriifen
» Kondenswasser am Ventil (2) ablassen
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Abb. 67:

YV V V V VY

Filterpatrone reinigen / auswechseln

Hauptschalter aus

Druckluftzufuhr schlief3en
Druckluftsystem entliiften
Auffangbehalter (1) abschrauben

Filter (2) auf Verschmutzung tiberpriifen

1

Abb. 62:

1113

YV V V V VYV VY

>

Filter reinigen / austauschen

Verschraubung (1) abschrauben

Verschmutzter Filter (2) mit Wasser auswaschen
Mit Pressluft griindlich abblasen

Filter montieren

Auffangbehélter festschrauben

Filter bei Verschleil§ ersetzen

Transportband

Antrieb des Transportbands kontrollieren

Schleifmaschine SMW 543 RPPB
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1.2
11.21

Abb. 63:

11.2.2

Abb. 64:

Schleifaggregat
Aggregat reinigen

Das Aggregat und insbesondere den Lichttaster, Trommeln und Stirnflachen der Trommeln
taglich von Schleifstaub reinigen.

=> Schleifband entfernen!

R-Aggregat
1 Lichttaster
2 Trommeln
3 Stirnflachen der Trommeln
Riemenspannung Uberpriifen

Riemenspannung erstmals nach 10 Betriebsstunden nachspannen.

Riemenspannung prifen

» Spannung Uberpriifen

Vorspannung: X1 =ca. 5 mm

Schleifmaschine SMW 543 RPPB

67



Instandhaltung

11.3 Rundbiirstenaggregat

11.3.1 Biirste reinigen

Abb. 65: Rundbiirste
1 Stirnflachen
2 Biirstenkdrper

> Stinflachen der Biirste auf beiden Seiten sdubern.
> Biirstenkdrper reinigen.

11.3.2 Lamellenkeilriemen einstellen und spannen

» Die Umfangslange des Riementriebs ermitteln.
U=2*L+R1%314+R2*3,14
> \Von der Rolle nehmen

Oder:
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Abb. 66: Lamellenriemen einstellen

» Geschéatzte Riemenlange von der Rolle abrollen, Nieten an entsprechender Stelle
um 90° drehen und geschatzte Lange mit der Spitze des mitgelieferten Werkzeugs
von unten aushebeln und entnehmen.

» Riemen fest um die Scheiben legen um die ,handumspannte” Lénge festzustellen.

> Riemenstiick, das zu viel von der Rolle entnommen wurde, entfernen.

Um die fertige Riemenldnge zu erhalten, muss der Keilriemen noch um das MaR der
Vorspannung (ca. 8-9%) gekiirzt werden.

> Nieten der entnommenen Lange zahlen
» Den Wert auf die nachst niedrigere Zahl, die durch 11 teilbar ist, abrunden.

G Das Ergebnis ist die Anzahl abzuzéhlender Nieten der zu entnehmenden
Glieder.

Beispiel:
Nietenanzahl: 63
Abgerundete Zahl: 55
Nietenanzahl: 55/ 11 =5
G 5 Nieten am Ende des Riemens abzahlen, Niete Nr. 5 und Nr. 4 um 90° drehen
und die restlichen 4 Glieder (1) entfernen.

Bei der Herstellung von Riemen gleicher Lange, zahlt immer die Anzahl der Lamellen und
nicht das LangenmaR!

> Anzahl der Glieder z&hlen.
> (leiche Anzahl von Gliedern von der Rolle abwickeln.
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Die Laufrichtung des Riemens sollte so gewahlt werden, dass die Spitze des Untergurtes
in die Hauptlaufrichtung zeigt!

.

Abb. 67: Laufrichtung Lamellenkeilriemen

Abb. 68: Lamellenkeilriemen spannen

» Lamellenkeilriemen um die Welle hinter der groReren Keilriemenscheibe legen und
zusammenfiigen.

» Das andere Ende des Keilriemens in die kleinere Keilriemenscheibe einlegen.

» Riemen in die Rille der gréReren Keilriemenscheibe einlegen und durch langsame
Drehung der Keilriemenscheibe in die Rille einspringen lassen.

Den Antrieb 30 Minuten laufen lassen und ggf. nachspannen.

11.33 Riemenspannung Gberpriifen

Riemenspannung erstmals nach 10 Betriebsstunden nachspannen.

Abb. 69: Riemenspannung prifen

» Spannung Uberpriifen.

Vorspannung: X1 =ca. 5 mm
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11.4 Tellerbiirstenaggregat

11.4.1 Biirsten reinigen

Abb. 70: Tellerbiirste
1 Biirstenkdrper
2 Innenliegender Keilriemen

» Blrstenkérper (1) reinigen.
> Keilriemen (2) kontrollieren, bei Bedarf spannen oder erneuern.

11.4.2 Lamellenkeilriemen einstellen und spannen

=>» Siehe 11.3.2 Lamellenkeilriemen einstellen und spannen

1143 Riemenspannung Uberpriifen

Riemenspannung erstmals nach 10 Betriebsstunden nachspannen.

Abb. 71: Riemenspannung priifen

» Spannung Uberpriifen

Vorspannung: X1 =ca. 5 mm
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11.5 Planetenkopfaggregat

11.5.1 Biirsten reinigen

Abb. 72: Planetenkopf
1 Biirstenkdrper
2 Keilriemen

> Biirstenkérper (1) reinigen.
> Keilriemen (2) auf Spannung kontrollieren. Gegebenenfalls Nachspannen.

1152 Lamellenkeilriemen einstellen und spannen

=> Siehe 11.3.2 Lamellenkeilriemen einstellen und spannen

1153 Riemenspannung Uberpriifen

Riemenspannung erstmals nach 10 Betriebsstunden nachspannen.

Abb. 73: Riemenspannung prifen
» Spannung Uberpriifen

Vorspannung: X1 =ca. 5 mm
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1154 Andruckrollen einstellen

Abb. 74: Halterung Andruckrolle

Rollenhalter
Einstellmutter
Andruckrolle

Feder

Achse der Andruckrolle

OB W N -

» Mit Einstellmutter die Achse der Andruckrolle verstellen
G Die Andruckrolle bewegt sich nach oben oder unten

Schlechte Schieifergebnisse

Werden die Bleche nicht gleichméaRig gespannt, kdnnen diese verrutschen und die
Schleifergebnisse beeinflussen.

»  Andruckrollen auf beiden Seiten gleichmaRig einstellen!
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1155 Transportband spannen

Die Spannvorrichtung zum Spannen des Transportbandes (s.o. (4)) befindet sich auf der linken
und rechten Seite der Vorschub-Einheit.

Abb. 75: Spannvorrichtung Transportband linke Seite

Schrauben
Sechskantmutter
Sechskantmutter
Schraube

B o N -

> Schrauben (1) I6sen und entfernen
> Deckel und seitliche Abdeckung abnehmen

Die Spanntrommel wird in axialer Richtung der Schraube (4) verstellt.
Dadurch wird das Transportband gespannt.
Die Einstellung wird durch die Sechskantmutter (2) gesichert

> Sechskantmutter (2) I6sen und zurtickdrehen

»  Transportband mit Sechskantmutter (3) spannen
> Mit Mutter (2) sichern

»  Deckel und seitliche Abdeckung anschrauben

Laufverhalten des Transporthands

Das Transportband muss sich bei korrekter Einstellung:

e langsam nach rechts bewegen
e gegen die Schaltrolle laufen
e nach Umschalten des Zylinders langsam nach links bewegen
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Abb. 76: Laufverhalten ausbessern

Sollte das Transportband bei ausgefahrenem Zylinder nicht nach links laufen, so mul§
entweder an der linken Seite der Abstand X verringert oder an der rechten Seite vergrolRert
werden.

11.6 Einstellungen am R-Aggregat

11.6.1 Schleifbandsteuerung einstellen

Die Mittanlage des Schleifbands kann durch den Exzenterbolzen beeinflusst werden.

Abb. 77: Abstand X1 / Abstand X2
1 Oszillationszylinder
2 Exzenterbolzen
3 Anschlussplatte
Abstand X1:

» Kontermutter |dsen
» Rechtsdrehung des Exzenterbolzen (2)

G Die Lage der Spanntrommel wird nach rechts verschoben
G Je nach Schleifrichtung wird das Schleifband zur Bandwechselseite oder
Antriebsseite gesteuert

» Einstellung mit Kontermutter sichern
G Bei Mitlauf von Schleifband und Transportband wird das Schleifhand zur
Antriebsseite gesteuert
G Bei Gegenlauf wird das Schleifband zur Bandwechselseite gesteuert
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Abstand X2:

» Kontermutter l6sen
» Linksdrehung des Exzenterbolzen (2)

G Die Lage der Spanntrommel wird nach links verschoben
G Je nach Schleifrichtung wird das Schleifband zur Bandwechselseite oder
Antriebsseite gesteuert

» Einstellung mit Kontermutter sichern

G Bei Mitlauf von Schleifband und Transportband wird das Schleifband zur
Bandwechselseite gesteuert
G Bei Gegenlauf wird das Schleifband zur Antriebsseite gesteuert

11.6.2 Oszillationsgeschwindigkeit einstellen

Abb. 78: R-Aggregat Riickseite
1 Spanntrommel
2 Drosselventile
3 Kolbenstange

Das Vor- und Zuriickschwenken der Spanntrommel wird durch das Ein- und Ausschieben der
Kolbenstange am Steuerzylinder bewirkt.
Die Geschwindigkeit des Ein- und Ausschubes wird an den Drosselventilen eingestellt.

1 3 2 3

l [}
L

Abb. 79: Drosselventil

—_

Regler Ausschubgeschwindigkeit
2 Regler Einschubgeschwindigkeit
Kolbenstange
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Ausschubgeschwindigkeit: Einschubgeschwindigkeit:
» Regler (1) nach ,+" drehen > Regler (3) nach ,+" drehen
G Kolbenstange (2) fahrt G Kolbenstange (2) fahrt
schneller aus schneller aus
» Regler nach ,-" drehen » Regler nach ,-" drehen
G Kolbenstange fahrt G Kolbenstange fahrt
langsamer aus langsamer aus

‘ Die Ein- und Ausschubgeschwindigkeit gleichméaRig einstellen.
Unterschiedliche Geschwindigkeiten sind zu vermeiden.

11.6.3 Oszillationsweg einstellen

Wie weit das Schleifband auf der Spanntrommel oszilliert, wird durch die Stellschrauben am
Steuerzylinder begrenzt.

NN

1
Abb. 80: Steuerzylinder
1 Stellschrauben
Oszillationsweg vergroBern Oszillationsweg verkleinern
» Stellschrauben hinein drehen » Stellschrauben heraus drehen
G Oszillationsweg wird G QOszillationsweg wird
verkiirzt vergroert
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11.7 Spaneentsorgung Spriih- / Filteranlage

11.7.1 KiihIschmierstoffe tiberpriifen / wechseln
. Grenzwert / . .
Priifung Soll-Bereich Priifmethode Zeitraum
Nitratgehalt im Ansetz- <50 mg/I z.B. Teststabchen,  Von Zeit zu
bzw. Nachfiillwasser (Trinkwasserverordnung) ~ Analyse vom Zeit
Méglichst <25 mg/I Wasserwerk
Gebrauchskonzentration  Nach Herstellerangaben ~ Handrefraktometer Neuansatz
und je nach

Nitratgehalt <20 mg/I Teststabchen
pH-Wert Ca.80<pH<95 Teststabchen, pH-
Meter
Temperatur Nach Thermometer
Herstellerangaben,
<40°C bei

Zerspanungstemperatur

Erfordernis
Wochentlich

Wadchentlich

Regelmalig

Reinigungsarbeiten diirfen nur von hierfir beauftragten und unterwiesenen Personen
durchgefiihrt werden. Dabei muss geeignete personliche Schutzausriistung benutzt

n werden.

Der Einsatz von Reinigungsverfahren mit Desinfektionsmitteln darf nur nach Riicksprache

mit dem Sachkundigen erfolgen

Eine Reinigung des KiihIschmierstoff-Kreislaufes ist erforderlich:

e  Mindestens einmal jahrlich
e  Beijedem Kiihlschmierstoffwechsel

e Beientsprechenden Priifungsergebnissen des pH-Wertes, der Keimanzahl und des

Gehaltes von Nitrit oder NDELA

Dabei muss das Reinigungsverfahren und —mittel auf Art und Grad der Verschmutzung des

Kreislaufes abgestimmt werden.
Die Abstimmung muss in folgender Reihenfolge vorgenommen werden:

e Mechanische Reinigungsverfahren

o  Chemische Reinigungsverfahren unter Einsatz von Reinigungsmitteln ohne

Desinfektionsmitteln

o  Chemische Reinigungsverfahren unter Einsatz von Reinigungsmitteln mit

Desinfektionsmitteln

Schleifmaschine SMW 543 RPPB
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Abb. 81: Pumpe im Tank

Bei verbrauchtem Kiihschmierstoff diesen ersetzten. Hierbei kann die Pumpe am Tank benutzt
werden.

Ventile der Sprihrohre schlieRen.

Schlauch an das Verteilerstiick anschlieRen.

In einen geeigneten Behalter pumpen.

Zugangliche Behélter und Maschinenteile mechanisch reinigen.

Das gesamte Umlaufsystem und die Behalter mit Reinigungsmittelldsung
durchspiilen und mindestens 2 Stunden einwirken lassen.

Abpumpen und mit Wasser nachspiilen.
Anlage mit frischem, wassergemischten Kiihischmiermittel befiillen.
> Ventile der Spriihrohre wieder 6ffnen.

YV V V V V

Y V¥V

Mischungsverhaltnis der Reinigungsmittelldsung: 1% - 2%
Reinigungsmittellésung ggf. mit 0,5% - 1% Desinfektionsmittelzusatz
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11.7.2 Spriihrohre reinigen

Abb. 82: Spriihrohre reinigen

Mutter
Sprithrohre
Halterungen
Verschraubung
Bohrungen
Birste

o Ol wWwN -

Zum Reinigen miissen die Sprihrohre, von der Bandwechselseite aus, demontiert werden:

> Mutter (1) I6sen und abschrauben.
G Sprihrohre (2) kdnnen aus den Halterungen (3) entfernt werden

> Verschraubung (4) der Spriihrohre entfernen.
» Bohrungen (5) der Spriihrohre reinigen (durchstof3en).
> Rohre mit Biirste (6) (Beispiel) reinigen.

ﬂ Bei Reinigung mit einer Birste, sollte der Durchmesser der Biirste 25 mm betragen.

Schleifmaschine SMW 543 RPPB
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Abb. 83: Halterung Spriihrohr
Nach der Reinigung:

> Verschraubungen montieren
» Spriihrohre montieren
» Mutter aufschrauben ,handfest” festdrehen

Ausrichtung der Bohrungen beachten!
n Bei der Montage der Spriihrohre muss darauf geachtet werden, dass die Bohrungen der
Sprithrohre schrdg auf die Andruckrollen ausgerichtet sind.
=>» Reinigung der Andruckrollen

» Spriiheinrichtung am Terminal einschalten
» Vorschub einschalten
» Maschine starten

» Die Spriihrichtung des Kiihlschmierstoffes tberpriifen und gegebenenfalls
korrigieren

Schleifmaschine SMW 543 RPPB 81



LISSMAC

Instandhaltung
11.8 Schmierstellen
11.8.1 Schmierstellen Schleifaggregat
Q)
4
1
Abb. 84: Schmiernippel Bandspannzylinder
1 Schmiernippel
» Bandspannzylinder am Schmiernippel (1) schmieren
Schmiermittel SHELL GADUS S2 V220 2
Menge 1 Hub
Zeitraum 40 STD
Handhebel-Fettpresse Nr: 4-014-07-0104
L
|
j «‘ : \|
4} §ow s
| &
ir g
% ¥
8
| AN
Abb. 85: Schmiernippel Kontaktwalze Bandwechselseite
1 Schmiernippel
» Lagerung Kontaktwalze am Schmiernippel (1) schmieren
Schmiermittel SHELL GADUS S2 V220 2
Menge 1 Hub
Zeitraum 40 STD
Handhebel-Fettpresse Nr: 4-014-07-0104
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Abb. 86: Schmiernippel Kontaktwalze Antriebsseite
1 Schmiernippel
> Lagerung Kontaktwalze am Schmiernippel (1) schmieren
Schmiermittel SHELL GADUS S2 V220 2
Menge 1 Hub
Zeitraum 40 STD
Handhebel-Fettpresse Nr: 4-014-07-0104
11.8.2 Schmierstellen Planetenkopf- Rundbiirsten- und Tellerbiirstenaggregat
Il . | | o L1
. St
j
Abb. 87: Schmiernippel Spindel

1 Schmiernippel

» Spindel am Schmiernippel (1) schmieren
» Schmiervorgang an beiden Spindeln auf der Bandwechselseite und Antriebsseite

durchfihren.
» Hohenverstellung 2X in der Hohe

verfahren
Schmiermittel SHELL GADUS S2 V220 2
Menge 1 Hub
Zeitraum 1 x monatlich
Handhebel-Fettpresse Nr: 4-014-07-0104

Schleifmaschine SMW 543 RPPB
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Abb. 88: Schmierung Lager

1 Schmiernippel

» Lager am Schmiernippel (1) schmieren
» Schmiervorgang an beiden Lagern auf der Bandwechselseite und Antriebsseite

durchfiihren.
Schmiermittel SHELL GADUS S2 V220 2
Menge 1 Hub
Zeitraum 1 x monatlich
Handhebel-Fettpresse Nr: 4-014-07-0104
11.8.3 Schmierstellen Héhenverstellung

Abb. 89: Spindellagerung

1 Schmiernippel

» Maschinenverkleidung entfernen
> Lagerung der Spindel am Schmiernippel (1) schmieren
» Schmiervorgang an allen 4 Spindeln

durchfiihren
Schmiermittel SHELL GADUS S2 V220 AD2
Menge 1 Hub
Zeitraum 1 x jahrlich
Handhebel-Fettpresse Nr: 4-014-07-0104
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Abb. 90: Schmiernippel Spindelmutter
1 Mutter
2 Schmiernippel
» Muttern (1) I6sen und Blech entfernen
> Spindelmutter der Spindel am
Schmiernippel (2) schmieren
» Blech anschrauben
» Schmiervorgang an allen 4 Spindeln
durchfiihren
» Hohenverstellung 2X in der Hohe
verfahren
Schmiermittel SHELL GADUS S2 V220 AD2
Menge 1 Hub
Zeitraum 1 x jahrlich
Handhebel-Fettpresse Nr: 4-014-07-0104
Schmierung Kette:
> Kette 2x im Jahr reinigen
> Kette leicht eindlen!
» Nach dem eindlen die Kettenoberflache
abtupfen
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11.84 Schmierung Lager der Andruckrollen

Abb. 91: Zentralschmierung

1 Zentralschmierung

» Lagerung der Antriebsrollen ber die Zentralschmierung schmieren

Schmiermittel

Menge

Zeitraum
Handhebel-Fettpresse

SHELL GADUS S2 V 220 00 (FlieRfett)
1 Hub

40 STD

Nr: 4-014-07-0104

Schleifmaschine SMW 543 RPPB
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12 Reinigung

Versehentliches Starten der Schleifmotoren wéhrend der Reinigung:

Schwere Verletzungen durch rotierende Schleifriemen/Schleifbander.

» Stromzufuhr zur Maschine unterbrechen, Hauptschalter abschalten.
» Nur autorisierte Personen mit den Arbeiten betrauen.
> Keine Druckluft verwenden.

/\ VORSICHT

Reitzungen oder Veritzungen kénnen bei Kontakt mit Reinigungsmitteln die Folge
sein!

Intensiver Hautkontakt mit Reinigungsmittel kann zur Entfettung der Haut fihren!
Entziindungen und Hautausschlag méglich. Eingeatmete Reinigungsmittel kénnen
Schleimhautreizungen auslésen.

» Kontakt mit den Reinigungsmitteln vermeiden.
> Personliche Schutzausriistung tragen!

12.1 Maschine reinigen

Maschine von aulRen mit trockenem Lappen reinigen.
Schaltschrank durch eine Elektrofachkraft innen reinigen lassen.
Kihlschmiermitteltank in der Maschine reinigen.

» Hauptschalter ausschalten.

» Maschine gegen unbefugtes Wiedereinschalten sichern:
e Hauptschalter mit Schloss sichern
e Warnschild an Hauptschalter
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12.1.1 Reinigung nach jedem Betrieb

27.02.2019

Abb. 92 Fillstand Kihlmitteltank

2 Reinigungsmodus aktivieren

> Uber das Touch-Panel den Reinigungsmodus der Maschine aktivieren.

G Das Transportband startet.
> Maschinentiiren linke Maschinenseite (Pos. 1) 6ffnen.

» Die Abdeckbleche der Aggregate entfernen.
» Schlauch mit Spritzdiise an Wasseranschluss (2) anschlieRen.

Abb. 93: Wasseranschluss linke Maschinenseite
2 Anschluss Reinigungsschlauch mit Spriihkopf
3 Einspeisung Filteranlage
4 Anschluss Spriihrohre
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Anschluss Spriihrohre (Pos. 4) schlieRen
> Filteranlage einschalten.

G Wasser kann zum Anschluss Filteranlage (3) flieBen.
Den linken Wasserhahn (2) 6ffnen.

Y VYV

Den gesamten Innenraum der Maschine mithilfe des Reinigungsschlauchs reinigen.
> Die oberen Maschinentiiren schlieRen.
G Werkzeuge werden trockengeschleudert.

» Abdeckbleche Maschinenein-/ und -auslauf demontieren.

Abb. 94: Abdeckbleche entfernen

» Produktionsriickstande in der Auffangwanne im Innenraum der Maschine griindlich
mit der Spritzdiise entfernen.

G Material zur Maschienenmitte spiilen.

=)

Abb. 95: Auffangwanne Kiihlschmierstoff
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> Schauen Sie auch in verstecke Ecken und Winkel.

G Die Produktionsriickstdnde werden in den Vorlagetank geschwemmt und tiber
die Pumpe zur Filteranlage beférdert. Reinigung Filteranlage siehe
Betriebsanleitung Filteranlage.

> Trichter in der Maschine (Ubergang Auffangwanne im Innenraum der Maschine zum
Kiihlschmiermitteltank — erreichbar tiber linke Maschinenseite, sitzt hinter dem
Wasseranschluss) herausnehmen, griindlich ausspiilen und wieder einsetzen.

> Wasserhahn (2) schlieRen.

» Maschinenverkleidung nach der Reinigung wieder korrekt anbringen.

12.2 Vorlagetank in der Maschine reinigen

/\ VORSICHT

Reitzungen oder Veratzungen konnen bei Kontakt mit Kiihlschmiermitteln die Folge
sein!

Kihlschmiermittel sind aggressive Emulsionen. Spritzwasser und Produktionsriickstande
kénnen in Mund und Augen gelangen!

» Beim Reinigen Gesichtsschutz tragen!
» Bei Hautkontakt sofort abwaschen.

Materialablagerungen im Auffangtank des Kiihlschmiermittels in der
Schleifmaschine

Bei stark spanender Bearbeitung erfolgt eine vermehrte Ablagerung der Spane im
Auffangtank des Kiihlschmiermittels in der Maschine!

» Auffangwanne Kiihlschmiermittel nach Betrieb der Maschine mit dem Schlauch
reinigen.

Bei stark spanender Bearbeitung Vorlagetank auf Materialablagerungen
kontrollieren. Bei starker Verschmutzung Vorlagetank reinigen.

» Tank 1x pro Woche reinigen.

n Materialreste miissen gemaR den geltenden landesspezifischen Bestimmungen entsorgt
werden.

» Hauptschalter ausschalten.
» Maschine gegen unbefugtes Wiedereinschalten sichern:
e Hauptschalter mit Schloss sichern

e Warnschild an Hauptschalter
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12.2.1 Kontrolle / Reinigung

Kontrolle 1x pro Woche

> Maschinentire (Pos. 1) linke Maschinenseite 6ffnen.

—F T T v
Abb. 96: Kthlschmiermitteltank (blau, Seitenansicht)

> Abdeckblech (Pos. 2) mit integrierter Pumpe tber den Schnellverschluss l8sen.
Abdeckblech + Pumpe anheben.

» Tank auf Verschmutzung kontrollieren. Bei starker Verschmutzung (Ablagerungen
und Materialriickstande) Tank reinigen.

Reinigung bei starker Verschmutzung, oder 1x pro Woche

> Maschinentiire (Pos. 1) linke Maschinenseite 6ffnen.

T 7 7 7
Abb. 97 Kuihlschmiermitteltank (blau, Seitenansicht)

» Abdeckblech (Pos. 2) mit integrierter Pumpe iber die beiden Schnellverschliisse
offnen. Abdeckblech + Pumpe anheben.

» Ablagerungen im vorderen Teil des Tanks (Umkreis Pumpe) mit einer Kehrschaufel,
Kescher oder dhnlichem entfernen.

> Kuhlschmiermitteltank und Maschinentiire wieder verschlieRen.
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Reinigung 1x im Jahr
Bei auffallend starker Verschmutzung des Tanks ist die komplette Reinigung der
Maschine 2x jahrlich durchzufiihren.

> Maschinentiire Pos. 1 und die unteren Turen linke Maschinenseite 6ffnen.

—F T T
Abb. 98: Kuihlschmiermitteltank (blau, Seitenansicht)

» Abdeckblech (Pos. 2) mit integrierter Pumpe tiber den Schnellverschluss losen.
Abdeckblech + Pumpe anheben.

Abb. 99: Abdeckblech Maschinenauslaufseite entfernen

» Verkleidungsblech auf der Riickseite der Maschine durch Losen der vier Schrauben
demontieren.
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Abb. 100: Kiihischmiermitteltank (blau, Maschinenriickseite)

Y

Kiihlschmiermitteltank (1) durch Lésen der Verschraubungen 6ffnen. Deckel
(vorderer Teil) herausnehmen.

Kiihlschmiermittel absaugen.
Mit dem Wasserschlauch ausspritzen und alle Riickstdnde entfernen.
Ablagerungen im gesamten Tank mit einer Kehrschaufel oder ahnlichem entfernen.
Tank wieder verschliefen.
Maschinenverkleidung wieder korrekt anbringen. Tiiren verschlieen.
Kihlschmiermittel in der Filteranlage erneuern.

G Siehe Betriebsanleitung Filteranlage.

YV V.V V V VY

12.3 Andruckrollen

Abb. 101: Halterung Andruckrollen

1 Oberflache der Rolle / Andruckflache

» Reinigung der Andruckflachen

» Bei genuteten Andruckrollen Schmutz und Materialreste aus den Nuten entfernen

12.4 Antriebe

> Bei verschmutzten Keilriemen, diese mit einem Tuch abreiben.
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13 Wartung

Wartungsintervalle

Die folgenden Wartungsarbeiten sollten regelméaRig in den angegebenen Intervallen
durchgefiihrt werden. Bei Mehrschichtbetrieb verkiirzen sich die Intervalle entsprechend.

Wartungsarbeiten

Intervall

Innenraum der Maschine reinigen
(siehe 12.2)

Nach jedem Betrieb

Kontrolle Vorlagetank (Bereich Pumpe) auf
Ablagerungen (siehe 12.2.1)

Wachentlich

Vorlagetank reinigen (Bereich Pumpe)
(siehe 12.2.1)

Wachentlich oder je nach Verschmutzungsgrad

Gesamter Vorlagetank in der Maschine reinigen
(siehe 12.2)

Jahrlich oder bei Wechsel des Kithlschmierstoffes

Filteranlage reinigen

Siehe Dokumentation Filteranlage

Kiihischmierstoff kontrollieren/ wechseln Siehe DGUV 109-003
Andruckrollen reinigen (siehe 12.3) Taglich
Schleifaggregate reinigen (siehe 12.112.1.1) Taglich
Transportband reinigen (siehe 12.1.1) Taglich

Spriihrohre reinigen (siehe 11.7.2)

Alle 160 Std./ monatlich

Lager der Andruckrollen schmieren (siehe 11.8.4

Téglich

Spindel und Lager an den Biirstaggregaten
schmieren

Alle 160 Std./ monatlich

Birsten der Birstaggregate reinigen Alle 200 Std.
Conomai e s 161 | 1605
Wartungseinheit fiir Druckluft kontrollieren Alle 400 Std.
Riemenspannung kontrollieren Alle 520 Std.
Antrieb Transportband kontrollieren Jahrlich
Teile Hohenverstellung schmieren (siehe 11.8.3) | Jahrlich
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13.2 Wartungsmaterial

Verbrauchsmittel

Bezeichnung

Fett fir die Zentralschmieranlage, Flanschlager | SHELL GADUS S2 V220 2

der Quetschrollen der Trocknung und der

Gurtantriebtrommel.

13.3 Anzugsdrehmomente

Andruckrollen)

SHELL GADUS S2 V220 AD2 (Hohenverstellung)
SHELL GADUS S2 V220 00 (FlieRfett fur

Alle hier angegebenen maximal zuldssigen Anzugsdrehmomente beziehen sich auf
Schraubverbindungen mit Sechskantschrauben 1SO 4014 — 4018 sowie
Innensechskantschrauben ISO 4762 sowie Schrauben mit analogen Kopffestigkeiten bei einer

Reibungszahl von pges = 0,12.

Maximales Anziehdrehmoment
Ma maximal in Nm

Sechskantschrauben/ Festigkeitsklassen nach 1SO 898/1
Innensechskantschrauben/ 88 109 129
Sechskantmuttern

M4 25 4 45
M5 5 75 9
M6 9 13 15
M7 14 20 25
M8 22 30 35
M10 45 65 75
M12 75 105 125
M14 115 170 200
M16 180 260 310
M18 260 370 430
M20 360 520 600
M22 490 700 820
M24 620 890 1040
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13.4 Stérungssuche
Wenn die Maschine nicht oder nicht korrekt arbeitet, kdnnen folgende Fehlerursachen
vorliegen.
Fehler Anzeige/Verhalten Ursache Behebung
1 Maschine lduft nicht an NOT AUS vorne oder hinten gedriickt NOT AUS riickstellen
Bei Synchronbetrieb mit einer
SBM-GS NOT AUS an SBM-
GS quittieren
Hauptschalter steht auf 0 Hauptschalter auf 1 stellen
Tiirkontaktschalter defekt Elektrofachkraft informieren
2 Digitalanzeige aus Kundendienst informieren
3 Vorschub 1duft nicht Vorschubgeschwindigkeits-Regler steht Vorschubgeschwindigkeit
auf0 erhohen
Vorschubschalter steht auf 0 Vorschubschalter nach rechts
drehen
Sicherheitsschaltrolle spricht an Zu hohes Material bzw.
falsche Materialstarke
eingestellt
Schaltleiste Forderband ist gedriickt Schaltleiste freistellen
Eingriffschutz nicht aufgestellt.
4 Display vom Terminal aus Hauptschalter aus Hauptschalter einschalten
Stromversorgung unterbrochen Stromversorgung sicherstellen
5 Keine Druckluft vorhanden Hauptschalter aus Hauptschalter einschalten
Stromversorgung unterbrochen / Stromversorgung sicherstellen
Maschine nicht angeschlossen
Absperrventil fur Druckluft geschlossen Absperrventil 6ffnen
Eingangsdruck unter 6 bar / Ventil an der Eingangsdruck erhdhen
Wartungseinheit defekt Kundendienst informieren
6 Sicherheitsschaltleiste Sicherheitsschaltleiste betétigt Schaltleiste frei machen
7 Uberdicke Sicherheitsschaltrolle gegen Schaltrolle freifahren
Werksttickiiberdicke ist betatigt
8 Not-Aus Not-Aus-Schalter betatigt Not-Aus-Schalter entriegeln
9 Turiiberwachung Sicherheitstiiren nicht richtig Sicherheitstiren schlieRen
geschlossen
10 Schleifbandkontrolle Aggregat 1-4 Bandverlaufsschalter betatigt Schleifband ausrichten
Schleifband fehlt Schleifband auflegen
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Fehler Anzeige/Verhalten Ursache Behebung
Schleifband nicht gespannt Schleifband spannen
1 Edelstahlbiirste VV < 1000 U/min Gewahlte Geschwindigkeit zu hoch. Geschwindigkeit reduzieren
Geschwindigkeit bei Edelstahlbiirsten
muss unter 1000 U/min sein.
12 Motorschutz Aggregat 1-4 Motorschutzschalter betatigt Motorschutzschalter
entriegeln
Motor abkiihlen lassen
Fehler im Frequenzumrichter Vorschub Kundendienst informieren
13 Motorschutz Héhenverstellung Motorschutzschalter betétigt Motorschutzschalter
entriegeln
Fehler im Frequenzumrichter Vorschub Kundendienst informieren
14 Inkrementalgeber Hohenverstellung | Inkrementalgeber defekt Kundendienst /
Elektrofachkraft informieren
15 Inkrementalgeber Aggregate 1-4 Inkrementalgeber defekt Kundendienst /
Elektrofachkraft informieren
16 Stdrung Filtersystem / Kiihimittel Elektrischer oder mechanischer Fehler — Kundendienst /
Pumpe Kiihlmittel Elektrofachkraft informieren
Elektrischer oder mechanischer Fehler — Kundendienst /
Geblase Trocknung Elektrofachkraft informieren
Elektrischer oder mechanischer Fehler — Kundendienst /
Vorschub Filterpapier Elektrofachkraft informieren
17 Laufmeldung fehlt Aggregat 1-4 Leistungsschiitz nicht angezogen oder Kundendienst informieren
Relais defekt
18 Laufmeldung Oszillation Leistungsschiitz nicht angezogen oder Kundendienst informieren
Relais defekt
19 Laufmeldung fehlt Vorschub Leistungsschiitz nicht angezogen oder Kundendienst informieren
Relais defekt
20 Laufmeldung fehlt Biirste Leistungsschiitz nicht angezogen oder Kundendienst informieren
Relais defekt
21 Schleifband verlauft zur Antriebs- oder | Schleifband-Kantenlange auf beiden Mittenlage des Schleifbands
Bandwechselseite Seiten unterschiedlich lang verstellen
Schleifbandqualitét schlecht Andere Schleifbdnder
verwenden
Lichtschranke verschmutzt Gabel-Lichtschranke reinigen
Luftdruck oder Luftmenge zu gering Druckluftversorgung
sicherstellen
Lichttaster defekt Kundendienst informieren
Steuerzylinder defekt Kundendienst informieren
Magnetventil defekt Kundendienst informieren
22 Schleifband reiRt Schleifbandkanten defekt Schleifband wechseln
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Fehler Anzeige/Verhalten Ursache Behebung
Schleifbandqualitat schlecht Andere Schleifbander
verwenden
Schleifbandspanndruck zu hoch Spanndruck verringem
Maschine vor dem Stillstand der Erst den Stillstand der
Aggregate am Hauptschalter Schleifbander abwarten
ausgeschaltet
Bandsteuerung versagt Kundendienst informieren
23 R-Aggregat |4uft nicht an oder Not-Aus-Taster betatigt Not-Aus-Taster entriegeln
schaltet sofort wieder ab
Sicherheitstiiren nicht geschlossen Sicherheitstiiren schlieBen
Hauptschalter aus Maschine am Hauptschalter
einschalten
Schleifband falsch zur Lichtschranke Schleifband in die richtige
ausgerichtet Lage bringen
Schleifband zu breit Schleifbander mit richtiger
breite verwenden
Schleifband zu lang Schleifbander mit richtiger
Lange verwenden
Schleifband nicht gespannt Schleifband spannen
24 Antrigbsmotor bleibt wahrend des Spanabnahme zu groR Spanabnahme verringemn
Schleifens stehen
Transportgeschwindigkeit zu hoch Transportgeschwindigkeit
verringern
Schleifband stumpf Schleifband wechseln
Schleifband mit zu feiner Kdrnung Grobere Kémung verwenden
verwendet
Antriebsriemen locker oder verschlissen Antrigbsriemen Nachspannen
oder auswechseln
25 Geschliffene Oberflache hat Schleifband ist stellenweise stark Schleifband wechseln
Markierungen langs zur abgenutzt oder durch Schmutz zugesetzt
Durchlaufrichtung
Kontaktwalze ist an einigen Stellen Kundendienst informieren
deformiert
Schleifband ist wellig, wurde im Schleifband wechseln und bei
Stillstand nicht entspannt Stillstand der Maschine
entspannen, besser noch aus
der Maschine entfernen
26 Geschliffene Oberflache hat Schleifband ist zu dick oder komfrei Andere Schleifbdnder
verwenden

Markierungen in gleichmaRigen
Abstanden quer zur Durchlaufrichtung

Schleifband schlagt, Unwucht in der
Kontaktwalze oder Umlenktrommel

Kontaktwalze und
Umlenktrommel reinigen

Kundendienst informieren
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Fehler Anzeige/Verhalten Ursache Behebung
27 Werkstiicke bleiben in der Maschine | Andruck der Kontaktwalze zu groR Kontaktwalze hher stellen
stecken
28 Ein- oder Auslaufkanten der Kontaktwalze steht zu tief Kontaktwalze anheben
Werkstticke werden zu viel geschliffen
29 Rechte oder linke Kante des Kontaktwalze steht nicht parallel zum Kundedienst informieren
Werkstiickes zu viel oder zu wenig Transportband
geschliffen
30 Biirstenmotor startet nicht Aggregat am Terminal nicht vorgewahlt Aggregat vorwahlen
Not-Aus-Taster gedriickt Not-Aus-Taster entriegeln
Motorschutzschalter betatigt Motorschutzschalter
entriegeln
Eingangsdruck unter 6 bar Druckluftversorgung
sicherstellen
Kundendienst informieren
31 Markierungen auf dem Werkstiick Unwucht in der Birrste, Biirste Birste reinigen
verschmutzt
Unwucht in der Birrste, Besatz fehlerhaft Birstenkdrper austauschen
32 Werkstiick bleibt hangen Biirste zu tief eingestellt Birste hoher stellen
33 BirstenverschleiR hoch Birste falsch eingestellt Birrste neu einstellen
34 Birste oszilliert nicht Oszillation am Terminal nicht vorgewahlt Oszillation am Terminal
vorwahlen
35 Birstergebnis schlecht Birste verschlissen Birrste austauschen
Keilriemen rutscht auf der Keilriemen Nachspannen
Keilriemenscheibe
Biirste einseitig verschlissen Kundendienst informieren
36 Zugesetztes Filterpapier wird nicht Filterpapier hangt fest Filterpapier berpriifen
weiter transportiert
Naherungsschalter schaltet nicht, Néherungsschalter tberpriifen
Schaltnocken locker Schaltnocken einstellen und
befestigen
Schwimmer klebt am Filterpapier fest Schwimmer vom Filterpapier
[6sen
37 Automatischer Vorschub funktioniert | Naherungsschalter funktioniert nicht, Néherungsschalter tiberpriifen
nicht Schaltnocken locker Schaltnocken einstellen und
befestigen
Stromzuleitung defekt Stromzuleitung tberpriifen
Kundendienst informieren
38 Werkstiicke verschmutzt Bohrungen der Spriihrohre verschmutzt Sprihrohre berprifen und

reinigen

Zu wenig Kihlschmierstoff im Tank

Kihlschmierstoff auffillen
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13.5 Kundendienst

Falls Stérungen auftreten, die nicht vom Kunden selbst behoben werden kénnen, wenden Sie
sich an folgende Kundendienstadresse:

LISSMAC

Maschinenbau GmbH
Lanzstral3e 4

D-88410 Bad Wurzach
Telefon: +49 (0) 7564 / 307 - 0
Fax: + 49 (0) 7564 / 307 - 500
E-Mail: lissmac@lissmac.com
Web: www.lissmac.com
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14 AuBerbetriebnahme und Entsorgung

Wenn die Maschine nach dem Ende ihrer Lebensdauer abgebaut werden soll, muss die
Maschine fachgerecht zerlegt und die Einzelteile der Wiederverwertung und Entsorgung
zugefiihrt werden.

Folgende Teile der Maschine enthalten umweltgefahrdende Stoffe:

Elektronikkomponenten der Steuerung
Getriebe (Schmiermittel)

» Maschine von der Netzversorgung trennen.

» Maschine in ihre Einzelteile zerlegen und Teile, die umweltgefahrdende Stoffe
enthalten, gemal den giiltigen nationalen Bestimmungen entsorgen.

» Die anderen Teile der Maschine entsprechend ihrer Materialien der
Wiederverwertung zufiihren.
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15 Gewabhrleistung

Die Gewahrleistung fiir diese Maschine betragt 12 Monate. Fiir die nachfolgend aufgefihrten
VerschleilSteile wird nur Gewahrleistung tibernommen, wenn der VerschleiR nicht
betriebsbedingt ist.

Vorschub- und Antriebselemente wie Zahnstangen, Zahnrader, Ritzel, Spindeln,
Spindelmuttern, Spindellager, Seile, Ketten, Kettenrader, Riemen
Dichtungen, Kabel, Schlduche, Manschetten, Stecker, Kupplungen und Schalter fiir
Pneumatik, Hydraulik, Wasser, Elektrik, Kraftstoff

Fiihrungselemente wie Fiihrungsleisten, Fiihrungsbuchsen, Fiihrungsschienen,
Rollen, Lager, Gleitschutzauflagen

Spannelemente von Schnelltrennsystemen

Gleit- und Walzlager, die nicht im Olbad laufen

Wellendichtringe und Dichtelemente

Reib- und Uberlastkupplungen, Bremsvorrichtungen

Kohlebirsten, Kollektoren

Leichtldseringe

Regelpotentiometer und manuelle Schaltelemente

Sicherungen und Leuchten

Hilfs- und Betriebsstoffe

Befestigungselemente wie Diibel, Anker und Schrauben

Lamellen

Membranen

Abdichtbiirsten, Dichtgummi, Spritzschutzlappen

Filter aller Art

Antriebs-, Umlenkrollen und Bandagen

Lauf- und Antriebsrader

Transportband

Gummiabstreifer

Nadelfilz-Schutz

Energiespeicher

Schleifbander / -biirsten

VerschleilSteile sind Teile, die bei bestimmungsgemalem Gebrauch der Maschinen einer
betriebsbedingten Abnutzung unterliegen. Die VerschleiRzeit ist nicht einheitlich
definierbar, sie differiert nach der Einsatzintensitét. Die Verschleif3teile sind

n geratespezifisch entsprechend der Betriebsanleitung des Herstellers zu warten,
einzustellen und bei Bedarf auszutauschen.

Ein betriebsbedingter Verschleil bedingt keine Mangelanspriiche.

Schleifmaschine SMW 543 RPPB 102






