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1. VORWORT

Sehr geehrter Verbraucher,

es gerat zu Ihnen ein Produkt, dessen technische Pawa-
meter und die Nutzeigenschaften auf dem Nievau der
Erzeugnisse prominenter Formtechnik-Welthersteller
stehen.

Die Exzenterpresse LE 250C dank ihrer Konstruktion kann
zur Durchftuhrung praktisch aller Formvorgiénge, wie z.B.:
das Scheren, Lochen, Abgraten, der " Flachzug u.B. dienen.
Sie eignet sich auch fur das Schmieden der geringen
Schmiedesticke., Zur Maschine im Grundverfertigung lie-
fert der Prcduzent sufgrund einer speziellen Bestellung
des Kunden ein reiches Sortiment der:Ergénzungsanlagen,
deren Aufgabe ist,die Umstellung der Maschine beim h&u-
figen Wechsel der Werkzeuge zu erlechtern und beschleu-
nigen, die Montage der Mechanisierungsanlagen, die Sicher-
heit der Maschine zu ermoglichen./u.s./

Dieselbe Publikation ist . durch ihren Inhalt fur

die Technolcgen,-die leitenden technischen Arbeiter,
Meister, Instruktoren, flr die Instandhaltungsangestell-
ten und das bedienende Perscnal bestimmt. Dies enth&lt
die ausfuhrliche Beschreibung der Maschine und ihrer
Funktionsgruppen, die Liste des Normal-und Sonder-Zube-
hores, Instandhaltungsanweisung, den Schmierplan,
Ersatzteilkatalog u. &.

~Wir behalten cas Recht auf die einigen Unterschiede
zwischen den in verliegender Anweisung angeflhrten und
der Wirklichkeit vor, in DBerlcksichtigung unseres Bestre-

bens um die unablissige Konstrukitiosausbesserung unserer
Produkte. Manche Anderungen geraten sus Mangel an Drucke-
rei-Kapazitst gleichzeitig mit der durchgefuhrten Ande-
rung in Gie Anleitungen nicht.




Wir hoffen, dass die verliegende Bedienungsanweisung
Ihnen zur richtigen Ausnutzung unseres Produktes verhel-
fen wird. Gleichzeitig gestatten wir uns, Sie zu ver-
sichern, dass Sie bei der Einhaltung aller Hinwelse und
Empfehlungen mit der Genauigkeiti, den Lelstungsparame-
tern und der Verlssslichkeit der Maschine durchaus zu-
frieden sein werden.

Wir freuen uns mit Ihnen zusammen, dass Sie zum Besitzer
des Produktes unseres Betriebes geworden sind und win-
schen IThnen, dass es zu Ihrer vollen Zufriedenheit
dient.

2. Deschreibung der Maschine

Das kinem=atische Schema der mechanischen Einsténder-—
Presse LE 250C ist auf der Abbildung 1 veranschaulicht.

Den Grundteil der Presse bildet der Stiénder, in dem die
Grundgruppen untergebracht sind. Die Antriebeinheit -
Elektromotor /1/ ist im hinteren Pressenteil unterge-
bracht. Das Drehmoment wird mit Hilfe des Satzes von Keil-
Riemen /2/ auf das Schwungrad, das auf der Hohlbuchse gela-
gert ist, Ubertragen. Die Buchse ist mittels der Schrauben
auf den Stander befestigt. An der ausseren Seite des
Schwungrades ist die Gruppe Kupplung - Bremse mit mechani-
scher gegenseitiger Bindung befestigt. Von hier aus ist

das Drehmoment auf die Kupplungswelle /4/, welche durch
Hohlbuchse und Zahnradgeiriebe /5/ auf die Exzenterwelle /6/
durchgeht, Ubertragen.

Die Drehbewegung der Exzenterwelle sndert sich mittels der
Pleuelstange auf die geradlinige Ruckbewegung des in 4 ILauf-
Leitflachen - 2 hiervon sind umstellbar - bewegenden Stossels.
Die Anderung der Klemmung wig? durch Einschraubung, resp.
Ausschraubung der Kugelschraubeaus der Pleuelstange erreicht.
Die Anderung der Hubgrosse wird durch Schwenken der Exzenter-
Buchse /9/ an der Exzenterwelle vorgenommen.




2.1 TECHNISCHE PARAMETER UND ANDERE ANGABEN

Nennformungskraft 2500 kN
Auslagung 40C mm

Kl emmung _ 360 mm
Hub,im Bereich wechselbar 3¢ - 140 mm
Verestellisrkeit Ges Stcssels in

der Richtung nach unten 110 mm
Hubzahl, was erreichbar ist 45 min~!
ausnutzbare Hubanzahl 25 min™t
Arbeitsweg 2,6 mm
Einspannflisiche - des Tisches 1120x8C5 mm

- der Tischplatte
- des Stossels

1120 x 785 mm
80C x 475 mm

Tischplattenstarke

0ffnung in der Tischplatte
Spannoffnung im Stossel
Durchfalloffnung im Tisch
Ausmass des Schwungradkranzes

110 mm
¢ 32CHS8 mm
¢ 410x560/320mm
£ 65H7/105 mm )
$1300x280 mm

Schwungradumdrehungen 228 min~t
Leistungsbedarf des Elmotors 22 kW
Elektromotorumdrehungen 145¢C min~!
Arbeitsspannung 3x380 V
Netzfrequenz 50 Hz
Anschluss der Druckluft 0,4-0,6 WMPa
Luf'tverbrauch pro 1 Einrdckung der
Kupplung 28 dm3
AuBenmasse /ca./ - Liange 266C mm

- Breite 135C mm

- Hohe 2975 mm
Masse der Presse /ca./ 12800 kg

Art der Maschine

Maschinentyp
Baujahr
Fertigungsnummer
Garantle bis zum

Hergestellt fur Milieu

Produzent

mechanische Ein-
Sténderpresse
LE 250C
799

230107

Die &bbhel Je

—

Zavody taZkého siroidrstva
kombin#t !
Kombindiny podnik KGSICE
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2.2 SPEZIFIZIERUNG DES NORMALZUBEHORS

Alle Posten des Normelzubehors, einschliesslich der
Ersatzteile von erster Aussitattung werden zusammen mit der
Maschine in Grundausfihrung geliefert und sie sind in den
Preis derselben einberechnet.

1. Cberer, im Pressb&r befindlicher Auswerfer
2. Tischplatte
3. Hebel-Handschmie-rpresse mit Schlauch
4. Schllssel 8x10,14x17,19%x24,5,6,8,10,12,14,17,30C,36,46,50
5. Schraubenzieher 0,8x1,2x1,5
6. Kurbel fur Pressbirumstellung
7. Bandhebel fur Teilumdrehung des Schwungrades
8. Klinkenschliissel mit Hebel und Schneckengehiuse fur
Hubverstellung
9. Ersatzschnittsicherung - 2 Stk
10. Ankermaterial - Schrauben - Platten
11. Technisches Blatt -~ Bedienungsanwelsung
12. Fundamentplan
13. Elektrcmaterial flr den Anschluss des Elektroschrankes
an die Maschine '

- Umschaltung 7xCYA 6 Emz
- Kabel CMSM 24x1,5 mm

- Panzerstopfbuchse
- verschiedene Muffen

14, verschiedenes Material : Verbindungsmaterial,wie Schrauben,

Muttern, Unterlegscheiben, Anschlusssticke.
15. Blechdose
16. Silamidrchr 6x 1 - 4000 mm

2.3 SPANNMOGLICHKEITEN /N° 2/

Lie von der angefuhrten Abbildung abgeleiteten Spann-
Moglichkeiten sind mus folgenden Abbildungen erkenntlich, wo
die Skizze A Abb,., 3 die Spannfléche des Tisches und die in-

formetiven Dimensicnen des Raumes fur Anbringung des Halterg
darstellt.
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Skizze B Abb. 4 veranschaulicht die Ausmasse der Tisch-
Platte und Anordnung der Nuten widerum
ergibt sich aus der Skizze D.
Skizze C bildet die Spannfliche des Pressbérs, einschliess-
lich der Dimensionen des Auswerfers ab.
Die Exzenterwelle ist mit Zapfen ¢ TCK6 fur den Antrieb
der Zusatzvorrichtungen versehen.

2.4 Klemmung

Die Grosse des Hubes ist einstellbar. Die notwendige Ein-
stellung wird durch Anderung der gesamten Exzentrizitst
mittels der Schwenkung der Exzenterbuchse an der Exzenter-
Welle erreicht. Die Klemmung ist der Abstand zwilschen den
Spannflsachen des Tisches und des Stossels der Presse in
seiner unteren Tctlage beli maximalem Hub mit Verstellbarkeit
des Pressbéres aufwirts.

Der Nennwert der Klemmung betr&gt 360 mm.

Lie grosste Entfernung des Pressbirs vom Tisch = Nominal-~
Wert der Klemmung + max. Hub d.h. 500 =360 + 140 :/in mm
angegeben/.

Bei der Verminderung des Hubes vergrossert sich die Klemmung
um den Wert, der der HAlfte der Hubinderung gleich ist.

Zum Belspiel bel der Verminderung des Hubes vom meximalen Wert
V. 140 mm auf den moximalen Wert von 30 mm vergrossert sich
die Klemmung um den Wert

Lt
O

= = 55 mm
2

7 140 -

uné zwar wird Z:Zmax = 360 + 55 = 415 mm ergeben.

Dasselbe ist gleichzeitig der maximale Wert der Klemmung.

Jeden solchermassen gewonnen, Wert der Klemmung kann men noch
durch Umstellung der Pleuellénge im Bereich von ¢ bis in 110 mm
vermindern. Es ergibt sich daraus, dass der minimale Wert

der Klemmung

Zin ° 360 - 110 = 250 mm sein wird.

Bei der Arbeit mit der Tischplattie wird es bendtigt, von den-
selben Werten ihre Starke, <¢.h. 110 mm abzuzihlen.
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2.5 Fornmoglichkeiten und Bestimmung der Pressengrosse

Die Presse LE 25C C als eine leistungsfahige Maschine,
ist flir Serienproduktion von Presslingen, inklusive der
Flachzieharbeiten bestimmt. Dieselben Pressen werden nor-
malerweise fur Schnitt-, Abschnitt-, Schneid- und Biege-
Arbeiten an Schwarz- und Farbmettal-Werkstucken in Kalt-
und Warm~Verfahren verwendet.

Die Presse LE 250C weist einen Maximaldruck von 2500kN auf,
wozu die Schnittflache ca. von 6250 mm® bei Materialfestig-
keit 392 MPa entspricht. Mit maximaler Kraft kann die Presse
am meisten 20° wor der unteren Totlage bei mittlerer Hub-
Grosse Hstr. = 85 mm wirkungsvoll sein.

Der Pressdruckverlauf fur diverse Kurbellagen und verschie-
dene Hubgrossen ist aus dem Diagramm auf der Abbildung 5

zu ersehen. Es ist zu beachten, dass, wenn auch die Presse
durch grosseren Druck =2ls 2500 kN nicht Uberlastet wird,kann
der Antrieb und die Exzenterwelle durch grosseres Torsicns-
Moment und der Elektromotor durch Abnahme®einer grosseren
Arbeit, als die Nenn-,Uberlastet werden. X/Entnahme/

Falls demnach die Dauerhaftigkeit der Presse nicht herabge-
setzt werden soll, wird es benotigt,die beiden Bedingungen
einzuhalten und zwar :die Presse darf hier. weder durch die
den Nenndruck Uberschreitende Kraft noch durch Torsionsmo-
ment beansprucht werden. Bei der Formarbeit durch einzelne
Hube kann man ca. 25 Hube pro Minute ausnutzen. Die Form-
Arbeit mit grosserer Zahl der einzelnen HUbe het die er-
hohte W#rme- und Maschinen-Beanspruchung, den Verschleiss
der Kupplung - Bremse zur Fclge, wodurch es zur schnellen
Absenkung der Maschinen-Lebensdauer, zur Bedrohung der Be-
dienung und der eigentl.Arbeit der Maschime kommt. Darlber
hinaus beim grosseren Drehzahlabfall des Schwungrades kenn
das Einhaken der Presse vcrkommen, was ublich die Entwer-

tung des Werkzeuges und eventuell auch irgendwelcher Teile
des Antriebes verursacht.
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Aus den angefiihrten Griinden empfiehlt es sich, in méglichst
grosstem Masse flr die Formung die wiederholten Hiibe, oder
den Bauerlauf auszunltzen, aber nur in dem Falle, wenn

die Gesamtarbeit, die fir die Fermung erforderlich ist,

das 50 % der Nennarbeit nicht uberschreitet.

Die Nenn-Nutzarbeit der Presse wird fur die Arbeit mit ein-
zelnen Huben erwegen und ist durch Wert des Nennpressdruckes
und der minimalen Arbeitsbshn gegeben /Entfernungen des Press-
stiesels vor der unteren Tctlage, bei 20%rUmdrehung der
Kurbel und beim mittleren Hub Hstr.=85 mm/. Es gilt :

Am = Pm. hnom

wobel hnom = Hstr. - Hetr. . coscﬂc s
2 2

wWo Am - Nennarbeit der Presse
Pm - Neminalpressdruck
hnom - Nominalarbeitsbahn

Kach der Einsetzung :

I

hnom = 42,5 - 42,5 . cos20°
hnom = 2,6 mm

&

und die Nemnerbeit Am = 2,5.10° . 2,6 . 1075 = 6,5 kdJ

oder priziser 6374 J.

Da der Pressenantrieb-flir die angefuhrten Werte dimensiert
ist, darf®die flr die Verformung notwendige Arbeit die Nenn-
Arbeit der fresse uberschreiten. /x{nicht/

Beli der Ermittlung der Arbeit und der Kraft, die fur konkre-
ten Formvorgang benotigt wird, muss es unerlasslich beachtet
werden, dass die Werte derselben durch laufende Methoden

der Berechnungen micht gensau bestimmt werden kcnnen, Die
tinzureichende Genauigkelt der erwshnten Berechnungsverfahren
ist durch Vorkommen der Menge von zufalligen Grossen, wie
das Mal der Werkzeugébstumpfung, fehlerhaftes Spiel, Abwei~
chungen in der Starke und Genaulgkelt des Materials, unge- -
elgnete Abrundung, Temperatur und andere, die die wirkliche
Kraft erhchen, gegeben. Da die berechneten Werte der Arbeit
und der Kraft multipliziert werden,- durch Sicherheitszahl
k¥ = 1,2 /minimal/ - wird die notwendige Sicherheit gzegen
Uberlastung gewszhrleistet.
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Z.B., falls durch Berechnung der notwendige Druck P=15C0 kN
ermittelt wurde und mit maximalem Hub gearbeitet werden scll
~-H=140 mm-, kann der Beginn des Pressens hochtens 20° vor
der unteren Totlage liegen, -/sof wozu ein Abstand veon 4 mm
entspricht., LDieselbe lage entspricht der Stelle, in der

dle tangentiale Kraft derart gross ist, dass ihr Wert mit
dem Halbmesser H/2 das noch fur die Kurbelwelle zulissige
Drillmoment gibt. Bei der Erhchung des Abstandes des Press-
bars ven der unteren Totlage wichst der Winkel £ und steigt
an, aber die ausnutzbare Kraft beim gleichen Halbmesser H/2
sinkt ab. Falls aus Jjedweder beliebigen Grunden der Winkel o
wachsen soll, wobei die Kraft unversindert bleiben soll, muss
der Pressbsrhub /Halbmesser H/2/ veréndert werden, damit

das Drillmoment den zulissigen Wert nicht uberschreitet,

Zwiecks grosserer Orientierung kann auch das Disgram auf

der Abb.5 zur verliufigen Hubbestimmung, mit Berucksichti-
gung der notwendigen Kraft P und der Dicke des geschnitte-
nen Bleches, oder der Zuglénge, dienen.

Wir gehen von der Veraussetzung aus, dass der Abstend des
Pressbires von der unteren Totlage mindestens so gress wie
die Starke des geschnittenen Blechs oder die Linge des Zieh-
teiles sein muss. Soll es z.3. Blech von 10 mm Dicke ge-
schnitten werden und die notwendige Kraft 1,3 MN betrigt,
wihlt man den Hub von Hmax. 8C mm, eventuell einen minderen.
/kurzeren/. Beim Zugvorgang darf man die Kontrolle der
Verformungsarbeit nicht unterlassen.

3. Transport der Maschine, Montage beim Xunden /N®7/
=

Nach der Uberpriifung der Msschine beim Produzenten wird
die Maschine fur Packung vorbereitet. Vom Hersteller zum
Kunden wird sie durch Schutzansirich gescﬁﬁtzt, oder vor
den Witterungseinflussen konserviert, wobei die einzelnen
Pressenteile ungunstizg bewirkt werden..Lie Gleitflzchen
am Stinder und auf den Ubrigen Teilen sind fur Beforderung
gegen Anprall gesichert.

Bei der fur Inland bestimmten Sendung wird die Maschine

S
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unter der Wagendecke auf den Holzschlitten frei abgesandt,
wobei dle Ubrigen Teile in K#stenen gelagert sind und

die Verpackung gecm#ss den Vorschrifien des zustindigen AHU
durchgefuhrt ist. Fur das Ausland wird die Maschine in
méssiger Liegelage im Holzkasten transportiert. Die Kaste-
ne mit der Maschine und ihren Teilen haben die Schwerpunkt-
Lage mlt Bezeichnung versehen, weisen bezeichnete Stellen
zur Seilaufh#ngung, Dimensionen und Kastennummern auf.

In den beilden Fillen handelt es sich um unwiederkehrliche
Verpackung und ihrer Preis ist 1m Preis der Maschine in der
Grundausfuhrung nicht:einbegriffen. Die Vollst&ndigkeit
der Sendung wird gem#ss der Packliste kontrolliert.

Eine fachfremde und unvorsichtige Manipulation mit der Ma-
schine kann die Beschadigung der laminatverkleidungen des
Schwungrades, oder der anderen wichtigen Teile der Presse
zur Folge haben. FlUr die Beschidigung der Maschine bei
ihrem Transport, oder bei der unfachmiinnischen Handhabung
beim Kunden ist der Produzent nicht verantwortlich.
Aufgrund der angefuhrten Grinden empfehlen wir die im
vorliegenden Kapitel angefihrten Hinweise konsequent ein-
zuhalten.

Die Sendung ist mit Anschrift des Empfingers und Absen-
ders, mit der Bestellungsnummer, dem Laschinentyp, der
Fertigungsnummer, dem Bruttc- und Netto-Cewicht bezeichnet.
Die Dimensionen der Sendung mussen den Transportmoéglichkei-
ten entsprechen. Die Ubertragung der Maschine an erwshlte
Stelle bebildert die Abb. 7. Durch die fur Anhebung bestimm-
ten {ffnungen steckt man in der Querrichtung eine Stahl-
Stange ven Runddurchmesser minimal 1CC mm ¢urch, werauf sind
die Stahltrossen ven entsprehcencer Tragfshigkeit aufzufan-
gen. Es ist erforderlich,die Enden der Stahlstange zu si-
chern, demit es zur Abgleitung der Seile nicht kommt.

Fur die durch mangelhafte Lagerung entstandenen Schiden,
noch vor der Inbetriebnahme der Maschine, uUbernimmt der

Freoduzent keine Verantwertung.
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Falls die Masschine eine l&ngere Zeit als 3 lNcnate gelagert
ist, und wenn infolgedessen eventuelle, Demcntagen, Monta-
gen, Sauberung u.i. notwendig sind, sc triégt die hiermit
gebundenen Kcsten der Abnehmer. Die Lagerung der Maschine

auf cdas Fundament beim Kunden wirdé bloss auf eine separate
Bestellung durchgefuhrt. Die Folge der beili der Montage durch-
gefihrten Arbeiten bestimmt der Mcnteur des Herstellwerks.

3.1 Herstellung des Tundamentes unc Istallaticn der Ma

fNach cer Auswahl cder Stelle wird es an Verfertigung des
Ffundamentes herangetreten. Dss Fundament muss aus verdichte-
ter Betonmischung verfertigt werden /geruttelt/ und gemiss
dem beigeflgten Fundamentplan Zchn.-Nr, 1-21-9002-C13.
Die Ausmasse des Betonblocks bestimmt das Bsuorgan Je nach
der Bedeniragfihigkeit an Ort und Stelle der Aufstelliung.

Es wir¢ benotigt, ins Fundament den Rahmen einzubetonieren, -
uné hierzu noch die Platten fir die Fundamentschrauben,
Klammern undé das Rohr fur elekirische Umschsltung der Ma-
schine mit cem Verteilungskasten. Die angefuhrten Teile

fur Fundamentgrube liefert der Produzent. Die Maschine kann
nur auf dem vollendet ausgehirteten Betcn aufgestelll wer-
"den. Im entgegengesetzten Falle kcnnte es zur nachtriglichen
Senkung/Setzen und dadurch gur Storung der Maschinensusge-—
vogenheit kommen.

Vor der Instsllaticn aufs Fundament mussen die Fundament-—

Schrauben in die Cffnunger im Fundament eingeschoben werden.

Auf das Fundament legt man Stahlunterlagen, suf welche die
Maschine sufgestellt und mit Hilfe weiterer Unterlagen dsnn
ausgeglichen wird. Auf die Fundamentschrauben werden Unter-
lagen und Muttern aufgesetzt und fein nachgezogen. Unter

die susgewcgene unc befestigte Maschine wird ddnflussige
Betcnmischung gegossen., |




Nach der Aush&rtiung des Betons wird die Mutter der Anker-
Schrauben einwandfrei nachgezogen und schliesslich die Aus-
gewogenheit der Maschine mittels der Wasserwage uber-
pruft.

3.2 Hinweise fur richtige Manipulaticn mit der Maschine

Die Verantwortung fur den Zustand der Maschine tragt
Ger KD-Abteilungsiciter, der die Maschine kennen und selbst-
sténdlg ihre Setrlebsfragen losen muss. Die Instanchaltung,
Reparaturen und eventuell auch der Transport der Maschine nuf
man; in die H#nden eines Fachmannes, der mit ihrer Funk-

ticn vollkommen bekannt gemscht wurde, anvetrsuen.

Es 1st vem gressen Belang, sich mit 8er Maschine uné ihrer
Sedienung ganz grundlich und ncoch vor der Inbetriebsetzung
der Ma vertraut zu mechen und sich an die folgenden Wel-

sungen zu halten :

1. Die ordentliche Lagerung der Msschine auf das Fundament
uné ihre Einstellung sind die Bédingungen der Ferti-
gungsgenauigkeit.,

2. Die Einstellung der Maschine ist nur den ihre Funktion
beherrschenden Miltarbeltern anzuvetrauen.

3. Das Werkzeug und andere Cegenstinde auf die Leit- ung
Funktions-Flichen der Maschine nicht ablegen. '

4., Vor dem Beginn jeder Schicht 1ist die HKaschine zu sau-
bern und entstauben.

5. Die Maschine mit Druckluft nicht reinigen, da sie Unrei-
nigkeiten zwischen die beweglichen Teile der Ma ein-
blsst, was einen schnellen Verschleiss und die verzei-
tige Ausscheidung der Maschine susser Betrieb verur-
sacht,

6. Die Kentrolle der Schmierungsverteilung und die Maschinen-
Eigenschmierung ist nicht zu unterschétzen, die Schmie-
rung gewdhrielstet die lénge Lebensdzuer der Maschine.

7. Man vernachl#ssige die Kontrolle der ¥unkticnsgruppen :
Kupplung - Bremse, Nocken nicht - sie werden dem Unfall
vorbeugen !
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8. Uberlasten Sie die Maschine uUber zuldssige Sehranken
nicht ! Dle hohere Beanspruchung filihrte ja zur Beschi-
digung der Maschine.

9. Xontrollieren Sie das Spiel der Pressbirfuhrung - ver-
liangern Sie die Lebensdauer der Werkzeuge !

10, Helten Sie sich an die Weisungen ven der Instandhaltung

der Maschine und deren Bedienung,
(=]

Zur Gewinnung der Ubersicht uUber den Zustand der Maschi-
ne empfiehlt es sich,ein Kontrollbuch der Maschine zu
grunden, wo Gie durchgefuhrten Kcentrollen eingetragen
werden scllten und hierzu auch Vermerke Uber vorgekom-
mene K#éngel, Ursachen ihrer Entstehung und Art ihrer
Behebung. '

4., Beschreibung der Maschinengruppen in Grundausfuhrung

Die mechanische Einstander-Exzenterpresse LE 250C in
Grundausflihrung enthi#lt die niederangefuhrten Gruppen /Nr 6&/:

1. Sténder

2., Pressbir

3. Exzenterwelle und Vorgelege
4. Kupplung - Bremse

5. Einheitsantrieb

6. Luftsteuerung/-Verteilung
7. Schnmierung

8. Verkleldungen

9. Elektroausstattung

10. Betsdtigungspaneel

Derselbe Teil der Anleitung fur Bedienung wird sich aus-
flihrlich mit jeder von den erwshnten Gruppen, besonders mit
ihrer Kenstrukticnsausfuhrung, mit der Aussuchungsmethode,
mit Art der M&ngelbehebung und den Hinweisen auf die Instand-
Haltung beschiaftigen.

4,1 Stander /N8/ 513.9.10.1603.47

Der ganze Stancer /1/ besteht aus einem Stshlguss-Stlck,

wobel dile hinteren Leisten /aus Gusseisen/ sngeschraubt sind.




Zur Sefestigung der Maschine aufs Fundament dienen die 4
Offnungen im Standerunterteil, durch welche die Fundament-
Schrauben durchgehen. Der Tisch /11/ weist eine Durchfall-
8ffnung und 2 Spann-Nuten von T-Form, die direkt fiir RBefe-
Stigung des Werkzeuges angewandt werden konnen, auf,

in der Regel aber werden sie zur Befestigung der Tisch- /10/
Platte gebraucht. Die Rundoffnung in der Tischplatte er-
moglicht die Anwendung des unteren Auswerfers, oder sie

dient als Durchiallefnung. Im Vordertell des Hcohlraumes

des Tisches gibt® es ein.Raum fUr Kssten mit Presslingen,
resp., Rsum fur die Flsse der bedienenden Person. Die in den
Fussen des Tisches verkleideten Hohlriume des Ksstens enthal-
ten die Klemmleisten der Kraft- und Betidtigungs-Kreise der Wa
und auch die Luftverteilung. An der veorderen Seite des Stan-
ders befindet sich die Fihrung /6/ flir den Pressbhir, der
mittels der zwel umstellbaren Leisten gefihrt ist. Fir

Clie Einstellung des benctizten Spieles sing die Nachstell-
Schrauben an den beiden Siten der Flhrung vorhancen.

Die Spielwerte sind im Prifprotokell angefilrt. Die Fihrungs-
fléchen simdin Sauberkeit instandzuhaltenund sie missen
vellkommen geschmiert werden. Bel einer unzureichenden Schmie--
rung kann sich der Pressbir einreiben.

An dem Unterteil der Fuhrunz befirncen sich Xonsolen mit um-—
stellbaren Schrauben, welche auf das Lineal des cberen Aus-—
werfers stossen., Dieselben umstellbaren Schrauben siné ver
Jeder Anderungsgrésse des Hubes suszuschrauben und dann er-
neut einzustellen. Wenn bei der Arbeit kein Oberauswerfer
angewandt wird, empfiehlt es sich, die Einstellungsschrau-
ben auszuschrauben, damit es beil eventueller Anderung der Hub-
Grosse zu ihrer Beschidigung nicht kommen kann.

Im mittleren Tell des Stinders sind in den Offnungen die Wals-
Lager der Vorgelegewelle gelagert.
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In den Seitenwinden des Pressenvoeorderteiles - im Stinder

9

sind die mit Deckeln bedeckten ffnungenangebracht.

- Dieselben {ffnungen dienen zur Ubertragung der Maschine.

Im Gestellkepf befindet sich das Bronzegleitlager /4/ flr
Lagerung der Exzenterwelle, im hinteren Standerteil ist
Gie Etahlbichse /2/, die mit axial verstellbsren Schrau-
ben /9/ bvefestigt ist, verhenden. Die Brecnzeblchse /3/
fuhrt die Welle in radialer Richtung uné zur sxialen Fih-

rung verhllft cder Stirnbrenzeflansch.

4.1.1 Spilelrdume in cer (Gleitlagerung

Lle Fertigungsspielrdume in der Gleitlsgerung der Ex-
zenterwelle scllen im Bereich:
Verderlager (,2-0,22 mm , das Hinterlager :0,12-0,14 mm
vorliegen.
Die ubermissige Vergrosserung derselben Spielriume fuhrt
¢inen erhéhten Geriusch und Verschleiss des Hauptzahnrad-
getriebes herbei. '

Der Fertigungsspielraum in der Lagerung der Schubstange
betrégt ¢,09 bis 0,192 mm. Seine Ubermissige Vergrdsserung
mzcht sich durch Klopfen in der unteren Totlage des Press-—
38res bei seiner Bewegung bemerkber.

Bel dGer Vergrosserung der angefihrten Werte ca. auf das
Zweifache empfiehlt es sich, die Bronzengehsuse zu wechseln.

Lle Kontrolle der Genauigkeit des Pressbirganges wird bei
der Einstellung der Fuhrungsleisten auf den CGesamiwert des
Spielraumes von C,05 mm veollgezogen. FlUr laufenden Betrieb
stellt man den Spielraum ven 0,1 mm mittels Leisten ein.

Je nach der Arbeitsnatur und der notwendigen Genzuigkeit
bewegt sich der Spielwert im Bereich von 0,07 bis ¢,155 m m .
Fir Grebarbeiten mit Erhitzen wird es bendtigt, die Spiel-
Réume im 2etrieb Uber die angeflhrten Werte zu vergrossern.

Die Spielrsumgrosse hingt von der stabilisierten Temperatur-
Hohe des Pressbirs ab.




4 .2 PRESSBAR /Nr.9/ 513.9.10.1632.47

Die Drehbewegung der Exzenterwelle /25/ mit Hilfe des
aus Exzenterbluchse /21/ und der Pleuelstange /1/ mit Kugel-
Schraube /6/ bestehenden Kurbelmechanismus verwandelt sich
auf die geradlinige Bewegung des Pressbires /2/. Die in
der Pleuelstznge /1/ eingeschraubte Kugelschraube /6/ ist
gegen Lockerumg durch Einlage /3/ und zwel gegenseitig
seklemmten Schrauben gesichert. Die Anderung der Pleuel-
Lange ermoglicht durch Einschrsuben resp. Ausschraubung
der XKugelschraube die Zinstellung der erferderlichen
Intfernung zwischen der Arbeitsfliche des Tisches /resp.
der Tischplatte/ und der Arbelitsfliche des Pressbines,
alse die Einstellung édes Klemmungsweries in der Abhiéngig-
keit von der Kconstruktionshche des verwendeten Werkzeuges.
Vor der PleuellZngeneinstellung sind zuerst zwel Schrauben
der Einlage /3/ zu lockxern. Auf den verragenden Wellenvier-
kant /4/ des Schneckengetriebes setzt men Handkurbel aufl
und bewegt man durch Irehung mit Schneckenkranz /5/ im Prese-
Bir/2/. Ven hier aus wird das Drehmoment.auf die XKugel-
Schraube /G/ Ubertragen. Durch Drehung im Uhrzeigersinn ver-
grossert man den Abstand zwischen dem Bsr und Tisch,in entgc-
gengesetztem Falle ginkt der Bir. Nach Einstellung der nct-
wencigen Entfernung wird die Handkurbel nbgencmmen und
Gie Schrauben der Einlage /3/ werden nachgezogen. Die Aus-
Schrezubung der Kugelschraube darf nicht grosser als dle ma-
ximsle Einstellung/Nach-/ des Pressbires® Der Pressbir ist
ist gufl dem Zepfen der Kugelschraube aufgehidngt. Die Kugel-
Schraube ist im Flansch /7/, der im Barflansch /14/ vorhanden
ist, gelagert. x/ sein.

Lie Presskraft wird vom Kurbelmechenismus auf die Druckschale
/8/ Ubertragen. Der Spielraum zwischen dem Beclzen der Kugel-
Schraube und der Druckschale soll anndhernc C,05 mm ergeben.

F21ls sich Ger Spielreum infolge des Verschleisses uUber den

maximslen zul#ssigen Wert von 0,25 mm verzréssert,
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ist der urspriungliche Wert des Spielraumes von 0,05 mm
durch Wechsel der Einlage oder durch Einschleifen der Einla-
‘genunterfliche einzustellen. Dile Einlage ist im Birflensch

gelagert.

Unterh2lb der Druckschale ist im Pressbiarhchle eine den
Triebmechanismus der Presse vor uUbermissiger Uberlastung
schutzende Sicherungseinlage -10- aus (JusSselsen unterge-
bracht. Bei der Uberlasstuns von < 25% + 1§ % der Verfor-
mungskraft der Presse wird die Sicherungseinlege zerstort
/es kemmt zu ihrer Destrukticn/. Der ¥Wechsel erfolgt durch
die (ftnung /13/ im Stessel. In der Querhchle des Pressbirs
ist das Lineal /9/ des oberen Auswerfers gelagert. Der ocbe-
re Auswerfer arbeitet so, dass das Linezl in der Hehle durch
Dorn, der durch die senkrechte {ffnung im Spannzapfen des
Werkzeuges lauft, in seine obere lage gehoben wird. Nachdem
der Pressbiar nach vollgezcgenem Hub in die cbere Totlage
zuruckgekehrt ist , stossendie herausragenden Linealenden gegen
die verstellbaren Schrauben /15/, die in die {se des Auswer-
fers -16/ am Untertell der Pressbarfuhrung /17/ eingeschraubt

sind., Ler Pressbir zicht dann die Abwirtsbewegung voll und

U

4]

a

gegen die Schrauben zelehnte Lineal druckt den Dorn

2

53]

dem Werkzeugschalt heraus, wecdurch das Pressstuck im

-~

u
Cberiell des Presswerkzeuges gelcockert wird. Ver dem Arbeits
Beginn mit neuem Werkzeug, bei der Hubgressen-Anderung und

bei der Verinderung des Absitzandes zwischen dem Pressbir und
dem Tisch,Verstellschrauben des Auswerfers - elinzustellen,nie
vergessen! Eine fehlerhafte Einstellung der Schrauben des
Auswerfers vermag die Pressbérabreissung, Biegung der Aus-
werferschrauben, oder Abreissung der Auswerferocose zur Folge

zu haben. Am unteren Pressbirflsche befindet sich ein Zap-

fen , der zum Aufsetzen des Werkzeugzapfens dient. Der Spann-
Zapfen ist durch Backe =-11- und Schrauben /12/ geklemmt.

Ebenso auf der unteren Pressbirflicke sind auch die zum

Spannen der Werkzeuge dienenden Nuten vorhanden.




ZUR BELIEBIGEN SEACHTUNG !

Das Pressen muss ohne Querkraftwirkung vorgenommen werden.
Der spezifische Druck auf die Pressbi#rseitenfihrung darf
nicht den VWert ven 2,5 MPa uberschreiten. Jedenfalls ist es
unvermeidlich, die Paralelliti#t der Auflageilidchen des
Pressbires, der Ausruckplstte und der Druckschale zu si-
chern, um die exzentrische Belastung der Schersicherung

/Sicherungseinlage/ zu verhindern.

4.2.1 Storungen uné die Art und Weise deren Behebung

a/ z#her Pressbirgsng

- die Ursache hier pflegt das unzuldngliche Spiel in der
Fuhrung sein. Die Schrauben der Fihrungsleisten /19- und
die Schrauben -18- an einer Seite der Pressbarfuhrung
sind zu lockern und mittels Prﬁfblattmeés.éas Spiel leut
des Prufprotckells einzustellen,/18/ : Druckschrauben
mit Gegenmuttern /( x/"Spions"

-~ elne unzureichende Schmierung kenn auch hierbel wirken.
Man ziehe dezwegen die Kontrolle des Schmiersystems voll
uné erneue die {lzufuhr.

Xleiner Spielraum und schlechte Schmierung, eventuell
Anwesenheit zZher Unreinigkeiten vermcgen die Fingerieben-
heit Ger Leitflichen zu verursachen. In sclchem Falle

sind die eingeriebenenlLeltflschen einzuschaben.
b/ Pressbiar schwingt in der Tetlagze,

- denn Uberm&ssiger Splelraum im Kugel-Zapfen sufgetineten
ist. Die Behebung. des veorliegenden Mangels beruht im
Nachziehen der Schrauben von Pressbirflansch /14/, evtl.
es wird die notwendige Anzahl der Unterlagen herausge-
nommen - hierdurch 3ndert man den Spielraum in der Lage-
Tung.

c/ Pleuelkopf erwarmt sich

- derartiger Zustand kann entweder eine unzuliangliche Schrxie -
rung /daenn die Glzufuhr ist zu erneuern/, cder ihre Folsge

- Einfressen der Pleuelbuchse verursachen. Die Pleuelblchse -
/20/ einschaben.




ad/ Exzenterbuchse fur Hubverstellung reibt sich an der Ex-

gzenterwelle ein und steckt

- diles verursacht die Druckkerrosicn =.: bel schwachem
Nachziehen der Exzenterbuchse in Ixzenterring. Tie Be-
seitigung des entstandenen Zustandes beruht suf der An-
pessung der Exzenterwellenbuchse durch Einschaben.

I'ie Exzenterwelle phesphatisieren. Mit Verteil kann

die MCLYKC-Schmierung eingesetzt werden.
e/ Biegung der Kugelschraube

- dies wurde durch Uberschreitung der meax. Pressbirverstel-

lung®

Die Xugelstengen-Tatigkeit aurch Teilenaustausch
erncuern. Weiterer vorn den moglichen Mingeln pflegt der
Pleuelstangenbruch sein, was die ausmittige Belastung

der Presse bewirkt. x/verursacht.

4.2.2 Verstellung des Pressbirhubes /Nr. 9/

Der Kopf der Pleuelstznge ist mit Brenzebuchse /20/
ausgekleidet. Die Pleueclstange ist auf eine Exzenterblchse,
durch deren Drehen die Hubgrosse gesndert werden kann, auf*
gesetzt. Die Skala, wo verschiedene Hubgrossen bestimmt wer-
den, ist an der Stirnseite der Exzenterblchse ausgeschlagen.
An der dem Stinder zugewendeten Seite hat die Ixzenterbuchse
eine Sigebezshnung, die in die gleiche Bezashnung des Ixzen-
terringes /22/ eingreift. Der Exzenterring ist auftlie Exzen-
terwelle avfgeschlagen. Lie Bezahnungen der Buchse und des
Ringes werden in den gegenselitigen Eingriff durch Unterlage
/23/ und zweiteilige Mutter /24/ gedrlckt. Die Muiter ist
durch 3chrauben gegen Lockerung gesicheri. Bei der Hub&nde-
rung /bei abgestelltem Motor durchfihren/ lockert man zuerst
die Gegenmuttern und schraubt man sie ca. um 1% mm heraus.
Die Exzenterblchse ist dann nach vorn derart verzuschieben,
um die Verbindung zwischen der 3uchsen- und Ring-Sezabnung

zu unterbrechen. Auf den Zahnkranz der Exzenterbuchse ist

dann das GehBuse des Hubverstellungsorgans aufzusetzen,

oS
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an die Pleuelstange zuzuschrauben, und an die Vierkante
dessen Welle die XKlinke mit Hebel, womit die Exzenterbuch-

se angedreht wird, aufzusetzen.

Die Kascnine darf nie mit dem aufgesetzten Korper des Hub-
Verstellungsorgans inbetriebgesetzi werden. Nach der Hub-
Einstellung und Wegnehme des Geh#uses von Hubverstellungs-
Organ abwirts, ist die Blchse dem Stsnder gegnuber ecinzu-
schieben, webel jedcch zu beachten ist, dass die SHgebe-
zahnungen gut eingreifen. Tie Mutiern sind dann hinein-
zuschrauben und durch Nschziehen der Sclirauben zu sichern.
Vor dem Beginn weiterer Arbelt, sind die Schrauben des cbe-

ren Auswerfers und des Steuerwerkes einzustellien.

4.2.3 Sicherungseinsatz /Nr. 10/

Bei der . Uberschreitungz des Nenndrucks wird die Druck-
Sicherung beschadigt/zerstort.

Umn die richtige Funktion der neuen Sicherungseinlage zu er-
halten, 1st es zu sichern, dass Auflageflfichen der Ausrick-
Platte und der Druckschale einwandfrei gereinigt und die even-
tuellen Erhchungen von Rilzen eingeschliffen werden./Ins Ebe-
ne{ Die Pressbsrnchle muss vellsiindig von den zedruckten
Resten der alten Sicherungseinlage saubergemacht werden.

Bei der Nichteinhaltung der angefihrten Hinweise konnte die
neue Drucksicherung auch bei minderem Presadruck als der
Nenndruck beschidigt werden.

Auf dem Deckel, mit dem die Hohle fUr Anbringung der Siche-
rungseinlage abgeschleossen ist, befindet sich ein befestigtes
und gebcgenes Blech, welches die Sicherung an die hintere
Wand nachdruckt und sc ihre Zentrizitst sichert. Bei cder Be-
schiédigung der Sicherung kommt es oft zur Forménderung des
erwdhnten Bleches. Es ist notwendig,dasselbe erneut zu.ver-
biegen und sc die Nachdriuckung der Sicherung zu sichern.
Scollte die Sicherung locker bleiben, kann das die exzentri-
sche Begnspruchung nach sich zlehen und den Bruch der Si-
cherung auch beim niedrigen Druck hervorrufen. Die stark be-
schidigte Anlageflsche der Blechplatte kann man nur durch
Neubearbeitung mit Unterlage tiksrholen.

=,
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Das sbgebogene Nachdruckblech darf nicht fur beliebige An-
schlagschraube ausgetauscht werden. Die heftige Deforma-
tion der Sicherung kénnte bei fester Verbindung das Bedi-

nungepersonal der Maschine bedrchen.

LIie Drucksicherung ist aus hochwertigem Grauguss voo minima-
ler Festigkeit 245 WPa hergestellt. Die vergeschriebene Hir-
te an Gen bearbeiteten Flicken scll 170-24CHB betragen.

Die Form und Limensionen™Sicherungseinlage , wie sie in der
beigefuigten Skizze veranschaulicht ist, entspricht der Trag-
fahigkeit/Belastung,laut des Prckclls uber verpflichtete
Auswertung, dile um 25% tlg% heher ist als der Nenndruck

der Presse. x/der...

Die angefihrte Abbildung ersetz; voll die Herstellungszeich-
nung mit Einhaltung der fclgenden Hinweilse :

1.0 Bei der Fertigung der Sicherungseinsitze von Qualitsit
42 24225 muss @Gas Attest gemiss CSN 42 1241.19 sicher-
gestellt werden.

1.1 chemische Zusammensetzung "Se" im verringerten Bereilch
0,90-0,93.

1.2 Die Zugfestigkeit auf den separat gegossenen Stangen
laut CoN 42 2425, minimale Yestigkelt 25C liPa.

1.3 Lie Hirte des Abgusses 170-205 HB nach dem Einschlei-
fen der oberen Stirnflacne "H" messen und den abge-
messenen Wert in der Stelle "N" ausschlagen.

2.0 Die Nummer der Schmelze und den Text "250CkN", die
suf dem Abguss in der Stelle "T" ausgegossen ist,
nicht beschadigen !

3.0 Die Ringnutenmass "K" in der Abh#ngigkeit vem ausge-
schlagten Wert der Hirte 1n der Stelle "K' gem#ss der
Tabelle wihlen und herstellen; auf den Koten @ 165 * ¢,
in den Stellen der Halbmesser Rl sind keine Giesserei-
Fehler zulissig.

Im Interesse der Sicherheit und Verlssslichkeit des Be-
triebes der Exzenterpresse LI 250C sind beil demselben Ersatz -
Teil keine Form- und Material-inderungen ohne unsere Zu-

stimmung zulissig.
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4.3 Exzenterwelle und Vergelege /Nr.1ll/

Die Exzenterwelle ist in den Bronzebuchsen /1/ und /3/
im Stdnder /9/ drehbar gelagert. An der Welle ist das Zahn-
Rad /2/ angekeilt. In cas Rad greift das Ritzel der Vorgele-
gewelle /4/ ein.

Die Vorgelegewelle 1st in den Widlzlagern /5/ und /6/ im
Stander /9/ gelagert. Die Welle ist durch Deckel /7/ gegen
axialen Vorschub gesichert., Ule axiale Sicherung der Exzen-
terwelle ist in einer Richtiung mittels des Bronzeringes /8/
und in anderer Richtung mittels des Stahlflansches /10/ vor-
genommen,

4.3.1 Storungen und deren Sehebung

a/ Die Gleitlager der Exzenterwelle weilsen starke Erwdrmung
auf

- die Ursache der Storung istwahrscheinlich das Stecken.
Es ist die Schmierstoffzufuhr zu idberprifen. Die Blichse
nachschaben, die Welle in der Lagerungsstelle nach-
schleifen.

b/ gerfusciwceller Zahnradlauf

- die Ursache steckt im grcssen Spielraum in den Buchsen
der Exzenterwelle. Die Behebung des geriiuschvollen Gan-
ges beruht auf dem %Wechsel der Blchsen.

¢/ Axialspiel in der Vorgelegewelle

- die Ursache besteht in den gelockerten Deckeln

- das Spiel durch Sehebung der Schraubenlockerung in Crde-
nung bringen, d.h. Deckelschrauben /7/ an der Bremssei-
te nachziehen.

4.4 Kupplung - Bremse /Nr., 12/

Die Exzenterpresse LE 25C C ist mit ciner Reib-Lamellen-
Kupplung mit Membran-bruckraum ausgestattet. Die Kupplung umd
Bremse weisen eine mechanische gegenseitige Bindung auf,

was die Uberdeckung ihrer Funkticnen ausschliesst.
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Die Kupplung wird durch Druckluft, deren Druck so gross be-
stehen muss, damit die Kupplung weich und ohne Gleiten
eingrifft, gesteuert. Der notige Luftdruck wird durch
Druckschalter kontrolliert d.h. derselbe schaltet beim un-
geniigenden Luftdruck die Stromzufuhr in den Betitigungs-
Kreis aus und dadurch verhindert die ungenigend hohe Druck-
Luftzufuhr in die Kupplungswalze. Die Bremse wird durch
System der vorgespannten Federn betatigt.

Die Kupplung ist in das auf der Blchse /2/ durch zwei
wilzlager /3/ gelagerte Schwungrad /1/ eingebaut, wobei die
Wilzlager gegenseitig mittels einer Abstsndhulse /4/ distan-
ziert ist. Gegen den Axialverschub ist das Schwungrad durch
Haube /95/ gesichert. Auf der Kupplungswelle /6/ liegt eine
genutete Scheibe /7/, mit der die durch Schrauben /8/ und
Stifte /9/ verbundene Mittellamelle /10-/ mit angenietetem
Belag vorhanden ist. Die Mittellamelle stltzt sich/mittels el -
ner/mittels einer seiner Reibfliche auf die mit dem Schwung-
rad durch Schrauben /12/ und Abstandhulsen /13/ verbundene
Stutzlamelle /11/. Zwischen den Abstandbuchsen /13/ und der
Stltzlamelle /11/ liegen die Unterlegscheiben /17/ vor.

An die zweite Reibfliche liegt die Drucklamelle /14/, wobei
sie in den Abstandbuchsen /13/ gefuhrt ist, an. Der Kolben
/15/ bildet mit der lamelle ein Ganzes und ist in dem im
Schwungrad geschaffenen und mittels Membran /16/ abgedichte-
ten Druckraum gelagert.

Die Luf't wird in der Kupplungsachse in die Abzweigung /18/
und unterhalb der Haube /193/ unter die Membrane /16/ zuge-
fuhrt.

Bei der Kupplung-Einruckung 1&sst der Verteiler die Pressiuft
durch Luftzufuhr in der Kupplungsachse in den Abzweig und vom
da in den Raum unter die Membran hinein. Die Membran unter
dem Druck der Luft beugt sich und verschiebt den Kolben ung
die Drucklamelle, welche die Mittellamelle samt dem Belag

an die Stitzlamelle andrickt. ‘
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Infolge der Reibung einigt sich ¢as rotierende Schwungrad
mit der Kupplungswelle, die sich auch umzudrehen beginnt.
Das Ritzel der Kupplungswelle Ubertrigt das Drehmoment auf
das auf der Exzenterwelle aufgekeililte Zahnrad. Der Pressbir
fuhrt den Hub durch.

Daa Xupplungsausrucken leistet der Nocken automatisch und
unterbricht Uber Endschalter die Pressluftzufuhr in die
Kupplung. Der Kolben und die Lamellen kehren in die ursprung -
liche Iage zuruck und Kupplungslamelle wird durch Bremse ab-
gebremst, wobei das Schwungrad in Bewegung bleibt. .

Die Bremse ist sami mit der Kupplung im Schwungrad gelagert.
Auf der Mittellamelle /10/ ist auch ein Bremsbelag /21/ zuge-
nietet+ Der Bremsbelag /21/ an einer Seite kommt in Beruh-
rung mit der Festlamelle /22/, die auf der Buchse /2/ befes-
tigt ist, und an anderer Seite .. . steht mit verruckbarer
Lemelle /23/ im.Kontakt. Unter der Festlamelle sind die
Einreihungsunterlagen /27/ befindlich. Die Schublamelle /23/
wird zur Festlamelle /22/ durch Bremsfedern /24/ sngezogen.
Funktional ist die Bremse mit der Kupplung durch Abdruck-
Schraube /25/ und Axiallsger /26/ angekoppelt. Beim Einruk-
ken cer Kupplung ubertrsgt man die Kembranebewegung und

die Bewegung des Kolbens durch das Axiallager und Abdrick-
Schraube auf die Schublamelle, die mit ihrer Bewegung die
Bremsfedern uUberwindet und die Mittellamelle und dadurch die
Kupplungswelle leosbremst. Bei der Ausruckung der Kupplung
wird durch Kraft der Bremsfedern die Schublamelle zu den
Reibflachen zugedruckt und die Bremse bremst die Kupplungs-
welle halt.,

4.4.1 Instandhaltung und Einstellung der Kupplung - Bremse

Inm Tsatigkeitslauf der Presse muss es der Funktion und
Einstellung der CGruppe Kupplung - Bremse die volle Aufmerk-
Samkelt gewidmet werden u.zw. beim Einschichtbetrieb einmal
tenatlich und beim Zweischichtbetrieb zweimal meonstlich.

Man kontrolliere die Abnutzung des Belages. Beim neuen Be-
lag betrsgt der Hub der Drucklamelle ca. 3 mm.
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Falls sich der Hub der Dricklamelle uber 5 mm vegrossert,
ist die Kupplung - Bremse mittels der Stellunterlagen ein-
zustellen,/17/ und /27/. Durch Herausnahme oder Zugabe jener
stellt man die Gruppe dervart ein, dass bei abgebremster
Bremse ein Spielrsum zwischen der Dricklamelle und dem
Schwungrad im 3 mm-Abstand entstehty und zwischen den La-
-mellen und dem Reibbelag der Kupplung soll das Spiel ca.

1 mm betragen.

Bei der Einruckung der Kupplung entsteht am Reibbelag der
Bremse ein beiderseitiger SpielzRaum von ca. 1 mm.

Bei Jjeder Nachstellung ist die Dicke der Segmente des Reib-
Belages zu kcontrollieren, damit sie unter 5mm, was ungefshr
dem Niveau der Nieten entspricht, nicht sinkt. Sclchermassen
abgenttzten Segmente sind gegen neue auszutauschen.
Mindestens einmal jahrlich beim Einschichtbetrieb, 2x jahr-
lich beim Zweischichtbetrieb den Zustand der Membran uber-
prufen. Falls sie beschidigt ist, flr neue wechseln.

Falls aus irgendeinem Grund zwischen die Reibfliche Schmier-
mittel eingedrungen ist, entfetten. Die verolten, abgenitz-
ten,oder fehlerhaft eingestellies Belag und Lamellen der-
Kupplung vermogen die verspatete Einrlickung der Kupplung
oder Gleitenxbewirken./;u/ In solchen F&llen kann die Bremse
mit verspsteter Wirkung arbeiten umd der Pressbir die obere
Lage durchlaufen. Die Bremswirkung in der Abhéngigkeit vom
Steuerwerk der Presse einstellen. Die Bremskraft Kann’ im
bestimmten Bereich durch Anderung der Veorspannung von Brems-—
Federn eingestellt werden.

4.4,2 Luftzufuhr /Nr. 13/

Die Iruckluft wird durch Elektromagnetventil in die
Kupplungswalze eingelassen. Da die Walze und der Kolben zu-
sammen mit dem Schwungrad immer rotieren, muss die Luftzufuhr

so gelost werden, um den Anschluss™an die drehende Myzwaizung
zu ermoglichen. =x/ ces Ventils...
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Der Zweigkorper /1/ ist mittels der Lager, zwischen denen
ein Abstandring liegt /7/, auf der Blchse drehbar gelagert.
/2/. Dieselbe ist mit dem fUr Anschluss der Zuleitung
dienenden Gewinde G 3/4" versehen., Den axialen Veorschub der
Buchse /2/ verhindern : die Rimgmutter /13/, das Sicherungs-
Blech /14/, vor welchem ein Zwischenring eingesetzt ist.
Ler Zwischenring trennt die Unterlage vem Lager ab. Die
Bluchse /2/ ist mit WManschette /12/ und mit der im Deckel
gelagertien Tilchtung abgedichtet, wobei der Deckel mit dem
Gehduse der Luftzufuhr /1/ mit.Schrauben /15/ verbunden ist.

Die Luftzufuhr ist durch seinen Korper durch Schrauben /17/
zum Zweigkorper, der eine Zufuhrungsdffnung /16/ und eine
Ausblgigecffnung besitzt, zugeschraubt. Zwischen dem Korper der
Luftzufuhr und dem Zweigkorper ist eine durch gelochte Ein-
lage /5/ und durch Dichiung abgedichtete /16/ Gummimembran
gelagert.

,

Beim Einlass stromt die Pressluft durch die Offnung inr Gum-
mimembrane. Infolge der Drosselung besteht vor der Memebran
Uberdruck und hinter der Membrane Unterdruck. Dadurch wird
die Membran =2n den Korper angedrucki, bedeckt die Ausblmse-
Offnung /9/ und die Luft strcmt in die Kupplung hinein.

Beim fusschalten ist die Pressluftzufuhr durch Ventil unter-
brochen, die Luft entweicht aus der Kupplung und durch Uber
Druck stellt die Membran zurick. Dadurch wird die Ausblase-
Jffnung abgedeckt und der Druck der Luft in der Kupplung
f8i1t sofert ab und die Kupplung ruckt aus.

Der Unrundlauf des Korpers der Luftzufuhr von max.0,4 mm und
und der Stirnschlag von 0,2 mm geht weder zum Nachteil der
Funktionstatigkeit nech zum Nachteil der Pressenleistung.

4.5 Steuverwerk /Abb. 14 und 15 /

Der Mechanismus des Programmschalter-Antriebes knupft

direkt auf den Mechanismus der Hubgrossenverstellung an.
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FUr den Gang der Presse ist der Programmschalter VH1F05
/oder ein anderer, z.B. BALUFF BSWW93-6L/ verwendet.

Die Einstellung des Programmschalters /1/ gemidgs der abge-
wickelten Form der Nccken /der Oberteil der Abbildung Nr. 1%/
ist durch folgende Anforderungen gegeben.

1. Die Ausgangslage A entspricht der oberen Tctlage des
Pressbares.

Der Pressbar wird durch Niederdricken der Druckkncpfe
/einzelne Hube ~ Zweihandeinrickung/ am Betstigungspaneel
der Maschine in Gang gesetzt. Die Iruckknopfe sind bis in
die Lage B zu halten, sonst der Pressbir steht still.

2. In der Lage B ubernechmen die Kontakte SA1-2, SA1-3 die
Funktion der Tasten. Die Einstellurngderselben Lage muss der
Norm §SN 21 ©711, Absatz V., Art.20 und 21 entsprechen.

Die Hauptwelle der Presse darf um eine ganze Umdrehung nur
dann umgedreht werden, wenn die Kupplung durch Anlassvor-
richtung in der Zeit des Arbeitshubes betztigt wird. Die-
selbe Betdtligungszelt muss so lange dauern, um je nach dem
eingestellten Wert der Hubgrcsse z2u ermoglichen, durch ei-
nen zusatzlichen Griff in den Arbeitsraum der Presse die
Unfsdlle verl#sslich zu verhlUten. Betitigt man die Kupplurg
eine kuUrzere Zeit, muss der Arbeitshub der Presse unter-
brochen werden.

3. Hinter der Lage C unter der Wirkung der Ausschaltung von
Kontakten SAl-4, SA1-5 ist es unmoglich,die Presse entwe-
der durch wiederholtes Niederdriicken oder dauerhafte Drude
Knopfen-Haltung in ununterbrochenem Gang zu erhalten.
Praktisch, die Ausschaltung der Kontakte SAl-4, SA1-5 er-
Tolgt sofort nach der Einschaltung der Kontakte SAl1-2,
SA1-3 in der Lage B. Des neue Ingangsetzen kann erst nach
der Einechaltung der Kontakte 1in der Lage B am Ende der
Exzenterwellen-~Umdrehung, knapp vor der Anfangslage A er-
felgen,

Die obenangefthrte Einetellung entspricht den SN 210711,
Absatz V., Art. 28.

s
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4. Durch Lage D ist der Anfang der Kupplungsausschaltung
und der Beginn des Bremsens gegeben. In der Regel bean-
sprucht man das Stillsetzen des Pressbiares nach der Vell-
Ziehung des Hubes in der cberen Totlage. Nsch der Ver-
wendung des Oberauswerfers im Pressbsr der Presse wird
das Stilllegen des Pressbirs hinter der oberen Totlage
verlangt. '
Die lage des Stilllegens in der oberen Totlage Zndert
sich durch die folgenden Einflusse;

Bei Jjeder Arbeitsiénderung an der Maschine, bei der die
Werkzeuginderung, Hubumstellung des Pressbirs curchge-
fuhrt wurde, koumt es zur Anderung der Tragheitskraften
und sndert sich auch die Exzentrizitstslage. Dadurch
andert sich die Lage, in der die Presse stillsteht.

Fur alle erwshnten Fille ist es notwendig, den Pressen-
Gang einzustellen - d.h. das Abstellen in der oberen La-
ge durch Einstellung des Programmschalters. Der Programm-
Schalter ist zu diesem Zweck an der Eingangwelle mit stell-
barer Kupplung,xmittels der das Abstellen der Presse be-
richtigt werden kann, versehen. %/Typ 3L 909-112,cder ei-
ne ancere/

Die Einstellung verliuft durch Andrehen der Schnecke /4/,
deren Ende dem Drehen mit Schraubenzieher smgepasst ist.
Fir Ablesen der Lage, in der die Presse stillsteht, hat
der Programmschalter eine Winkelskala /5/ mit Zeiger?an.

/X' é/.

4.5.1 Manipulation mit dem Progrsmmschalter

Der Programmschalter ist an der rechten Seite der
Presse bel der Frontansicht angebracht. Der Antrieb ist
mit der Gliederkette von der Exzenterwelle, Ubersetzung
1:1 hergestellt.

Die Nocken sind nach der Abnahme des Deckels zuganglich.

Fur jeden Kontakt gemi#iss der verhergehenden Beschreibung
sind zwel Nocken bestimmt.
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Es sind zwei und zwei Kontakte in der Serie eingeschaltet,
so daB bei der Versagung der Pressbér nicht in Gang gesetzt
werden kann. Der flinfte durch Nocken betitigte Kontakt ist
fir die Kontrolle des Pressbsrnachleufes angewandt.

Die Lockerung der Nocken wird durch Teildrehung der Klemm-
Bleche durchgeflnrt. Aus diesen Grunden sind die Bleche mit
einem Einschnitt versehen., Das Vellausnehmen und neue Einle-
gen der Segmentnccken ist nach leichtem Abbruch der geloccker
ten Klemmbleche durchfihrbar. Die XKlemmung wird durch Ruck-
Andrehen vorgenommen. Die Handhabung verliuft beim ausgeschal -
teten Hauptschalter. Die ordentliche Lage der Nocken ist

beim Prcduzenten eingestellt und die Wiedernachstellung ist
bel der Storung, eventuell dem Wechsel vorzunehmen.

4.6 Einheitsantrieb Nr. 16

Das Antriebssystem der Presse ist im hinteren Stinderteil
untergebracht. Die Antriebseinheit /3/ - der Asynchronelek-
tromotor ist mit Hilfe der Schrauben an der waagerechten
Kensolenplatte /4/ angebracht. Die in der senkrechten Kon-
solenplatte befindlichen Nuten ermoglichen nach der Lockerung
der Schrauben /5/ das Verschieben der Konsole in senkrechtier
Richtung. Die Konscle wird mittels Schrauben /6/ gehoben od.
gesenkt., Bel der Demontage des Motors sinéd die Schrauben /5/
herauszuschrauben und der Mctor samt Konsole herauszunehmen.
Auf der Welle des Elektromotors ist die Riemenscheibe /2/
aufgekeilt, wodurch mittels der Keilriemen /1/ das :”:;c:l:w.vung—7
Rad der Maschine angetrieben wird.

Die Keilriemen mussen richtig angespannt sein. Die elastische
Schwingung der Keilriemen wihrend des Maschinenganges weist
Anzeichen der einwsndfreien Spannung auf. Die viel zu lockeren

Riemen beim Maschinengang konfes ins Querschwingen geraten
und aus der Keilnut entgleiten, oder rutschen. Die Uberspan-
nung der Riemen verkurzt wesentlich die Lebensdauer derselben,
beeinflusst jedoch auch die Lebensdauer der Elektromotorlager.
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Nach mehrwochentlichem Betrieb, wann die neuen Riemen etwas
ausspannen und ihre Lingesz sich stabilissert:, sind sie er-
neut anzuspannen. Beim weiteren Betrieb erfolgt die wesent-
liche Anderung ihrer Linge nicht mehr. Beim Anspannen der
Riemen sind die Schrauben /5/ zu lockern und die Kenscle
semt Motor zu senken. Nach vollgezogener Verstellung sind die
Schrauben /5/ sorgfiltig nachzuziehen.

Der Produzent empfiehlt, die Schrauben /Befestigungs-/ des
Elektromotors und der Konsole einmal in der Woche auf even-
tuelle Lockerung zu uberprufen.

4.7 Abdeckungen

Zwecks erhohter Sicherheit des bedienenden Persona2ls ist
die Maschine mit Abdeckungen versehen. Die Abdeckung bezieht
gich zwangsliufig auf ssmtliche rotierendenTeile. Die Ab-
Deckungen der Motorriemenscheibe, des Keilriemenantriebs und
des Schwungrades sind demwrt gelost, damit sie im Laufe des
Betricbes nicht abgebaut werden missten. Die Abdeckung des
Schwungrades ist mit einer Nut versehen, die das Handumdrehen
desselben ermoglicht. Die selbststandige Abdeckung des Zahn-
Rades kann an den beiden Seiten geoffnet werden. An der linken
Seite ist der Zugang zum Schwungrad ermcglicht und an cer
rechten Seite ist der Programmschalter angebracht.

Die Prssbirstirnseite ist mit einer Abdeckung geschlossen,
bei der Verstellung der Arbeitshche ist die Abdeckung abzu-
bauen.

Der Messchinenbetrieb ohne Abdeckungen ist gefshrlich und
darum ist die Arbeit mit der Maschine nicht gestattet, falls
nicht alle Abdeckungen angebaut und verschlessen sind.

4.8 Schmierung - Schmierstellen an der Maschine /Nr. 17

Die Hauptschmierstellen sind an die Zentraldruckschmie-
rung angeschlcssen, die Ubrigen Stellen werden ven Hand mit-
tels Schmierpresse cder Tropfcéler geschmiert.

._
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Bei der Zeniralschmierung ist der Schmierapparat ION 12C 222
verwendet., Die geforderte Jlmenge ist mit Bezug auf den Kol-
benhub des Gerstes von 0,C0 bis 0,09 em’ regulierbar. Vor

der Einstellung sind die Handkurbel und der Deckel des Appare-
tes abzubauen. Durch Einschraubung der Einstellschraube

in den Kolben wird der Kclbenhub vergrossert und durch Ays-
Schraubung verkleinert, was ebenfalls auf® die durch das ent-
sprechende Auslasspaar geforderte (lmenge zutrifft.

Der Druckschmierapparat muss einmal in 6 Monaten auseinander-
genommen und mittels Petroleum saubergemacht werden.

Bei der Mcntage muss es darauf geachtet werden, dass die Kol-
ben gem#ss der Nummerierung angeordnet werden, denn sie sind
mit der entsprechenden Offnung im Apparatkorper gefluchtet.

Der 0lbeh#lter ist in der Seitenwand des Gestells an der rech-
ten Seite der Maschine bel der Vorderansicht untergebracht.
Das 1 wird immer durch Feinsieb, das in die Einfulloffmung
gelagert ist, eingegossen. Der Olstand wird durch den durch-
sichtigen Behslterdeckel kentrolliert. Der Nuizrauminhalt des

Beh&lters betridgt ca. 4,3 1.Di"{1 ist durch den unteren Teil
abzulassen.

Zum Schmieren der Maschine wird eine {§1sorte hoherer Viskosi-
tit empfohlen, damit die Moglichkeit eines spentanen Heraus-
Fliessens von der lagerung minimal wire, und damit die Heraus-
Bildung eines festen Schmierfilms selbst beim hohen spezifi-
schen Druck im Lager zugleich gewshrleistet werden konnte.
Sollte die Maschine fur lsngere Dauer als 5 Stunden ausser
Betrieb stehen, wird es benotigi, sie durch manuelles Umdre-
hen der an der Schmieranlage verhandenen Kurbel grundlich zu
schmieren /max.30 U/min/. .Dernr Durchschmierungszustand kontrol-
liert man durch den Ausfluss des {les aus der Schmierstelle.
Die Ubersicht der Schmierstellen, die verwendete Schmierungs-
Art und die empfohlene Schmiermittelsorte ist in der Tabelle 1
angefuhrt.
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4.8.1 Schmierstoffverbrauch /Nr. 18/

Der Verbrauch der Schmierstoffe in der Zentralschmier-
Anlage ist voﬁ Pressengang und von der vollgezogenen Hubzahl
abhingig. Dieselbe Abhingigkeit ist auf der angefilhrten Abbil-
dung veranschaulicht. Das Diagramm an der unteren Skala zibt
die Hubzahl pro Minute, und an senkrechter Skala die benotig-
te Menge des verbrauchten Jles @ in cm> in einer Stunde an.

Die gerade Linie /1/ stellt den Schmierstoffvebrauch beim voll
sténdigen Hub des Schmierapparates dar. So eine Schmierungs-
Art ist wshrend der Hnlaufzeit der Presse,d.h. ca. wihrend

der 200 Betriebsstunden bei 25 Huben per Minute zu verwenden.

Die gerade Linie /2/ bestimmt den Schmierstoffverbrauch fir

hierauffclgende Pericde ven etwa 200 Betriebsstunden, we der
Hub der Kolben auf das 2/3 des ursprunglichen Wertes verrins
gert wird.

Der Schmiermittelverbrauch beim laufenden Betrieb nach. ihrem
Einlauf wird zwischen den Geraden /3/ und /4/ vorgestellt,
als der Hub der Kolben auf 1/2 bis 2/5 des maximalen Wertes
eingestellt wird.

Bei sclcher allmghlicher Herabsetzumg der Schmierstoffforde-
rung ist es vennoten, widhrend des Betriebs die Temperatur der
Schmierstellen zu verfolgen. Falls in irgendeiner Schmier-
Stelle die Temperatur unverhiltnismigssig ansteigt, ist die
Schmierstefiforderung durch Einstellung eines grosseren Hubes
des entgprechenden Kolbens wieder zu erhchen, um dem Stecken ¥
vorzubeugen. x/ der Gleitfléchen/

Die vorschriftsuissige Schmierung mittels der geeigneten Schmier-
Steffe gewshrleistet eine hohe Leistungsfshigkeit, schliesst

die Stdrungen aus und verlingert derart die Lebensdauer der
Maschine.

Es ist méglich,die empfohlenen Schmierstoffe bei den Absatz-
Zentrslen unseres Volkunternehmens :"Benzina™ und “"SBenzinol"
20 bestellen.

i
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2
4.8, Schmierstcoffe und ihre auslindischen Aquivalente

Die Mehrheit der Auslendsbenutzer unserer Pressen wird
gich mit Preoblemstik des Ersatzes der verwendeten Schmier-
Stoffe fur Schmierstofif'e von heimischer Produktion treffen.
FUr die Erleichterung finden Sie die Vergleichstabelle unse~
rer Schmiermittel und der susl#ndischen Stoffe, welche fur

gie gegebene Anwendung Ersetzeigenschaften besitzen.

Die in der Tab. 2 vorkemmenéen Angeaben dienen nur zur Orien-
tierung, i Falle einer Unklarheit empfiehlt es sich, mit

den zustindigen Fachleuten zu kcnsultieren.

4,9 Luftverteilung Kr. 19

Die Presse ist mit der durch Pressluft betstigten Kupplung
- Bremse ausgestattet. Zu ihrer Speisung dienen die Verteilurgs-
Elemente der Luftverteilung, die zum Stinder in Grundaus-

Fuhrung gehoren.

Die gesamte Luftverteilung der Presse kann mittels Absperhahrs
/1/ vom Zentralnetz abgeschaltet werden. Die Reinigung der
zugefthrten Luft wird durch den Filter /2/ besorgt. Den Luft-
Druck stellt man durch Reduktionsventil /3/ ein. Zwecks der
Iruckausgleichung bei Kupplungseinridckung ist in die Vertei-
lung ein Druckgefiss/Lufispeicher /4/ eingeschsket.Der einge-
stellte Druck und dessen Abfall werden am Mancmeter /6/ ver-
folgt. Der Druckschalter /5/ wird bereits bei der Mcntage auf
die cbere und untere Druckgrenze eingerichtet. Die in Elektro
Magnetventil zugefuhrte Luft wird curch inebel aus dem Schmien
nippel?fﬁr 1, zugeschmiert. Die ZufUhrung der Luft /9/ zur
Kupplung bel den Abstellen der Pregse ist im Keapitel “"Luft-
ufunr” beschrieben. Megen richtiger Arbeitsweise der Presse
und des sicheren Betriebes ist der minimele Luftdruckwert
auf €,5 MPa zu halten., Der Druckschalter unterbricht den Xreis
der elektrischen Betdtigung , sobald der Druck der zugefuhr-
len Tuft auf C,4 ¥Pa abfEllt. Bel der Arbeit mit niedrigerem
Druck konnte der Elmoctor infolge schlechter Kupplungs- und
3remsen~-Funktion uberlastet werden, was ¢ie Ausschaltung des
nitzérahtrel=zis, bzw. Sicherungsausschlag nach sich ziehen
Tusste.
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Der Druck der zugefihrten Luft ist mittels Redukticnsven-
tilg einzustellen und die richtige Einstellung ist am Mano-
Meter zu Uberprifen.

4.9.1 Instandhaltung der Luftverteilung

Die eilnwandfrele Tatigkelt der Verteilung sichert man
durch Einhaltung folgender Grundsitze:

1. Der §8lzustand im Zerstrauber - 8ler ist tigliich zu dber-
prufen bzw. nachzufillen.

2. Wenigstens einmal in der Woche ist die Dichtheit von
Schraubenverbindungen zu uberprifen, um die Druckluftver-
luste zu vermeiden.

3., Der Hahn /1/ ist derart ausgefuhrt, dass nach der Ver-
schliessung der Luttzufuhr die in der Rohrleitung befin-
dliche Luft ausgelassen wird.

4. Das im Luftspeicher vorhandene Kondenswasser ist minimal
2x in cder Woche durch Hahn /10/ auszulassen.

4.9.2 Elektromagnetisches Ventil /Nr. 20/

An der Presse LE 250C 1st verdoppeltes Dreiwegventil
3JVEE 25 DC verwendet. Das Elektromagnetventil ist durch
‘Druckknopfe oder durch FuBschalter fernbetitigt. Seine Aufza-
be besteht darin, dass es auf gecgebenen Impuls die Druckluft
aus der Betatigungswalze der Kupplung - Bremse auslisst.
Dadurch wird der Pressbir in Gang geseizt und umgekehrt.

Das Ventil besteht aus dem Ventilkcrper, der mit zwei Pas-
ren Sitzen versehen 1st. Den Durchfluss durch dieselben be-
t#tigen die durch Zugstangen verbundenen Verschlusselemente.
Der Korper ist einerseits durch den die 2 Elektromsgneten
tragenden Flansch geschlessen. Die EM sind selbststindig
durch ein Sitzpaar und anderseits durch Stopfbuchsen, durch
die die zugstangen durchgehen, betatigt.

Am unteren Teil des Kcorpers befinden sich in separster Dose
die Panre der Indukticnsabnehmer und die durch Zugstangen
betsitigte Blende, die zur Kcnirolle der dynamischen Funktion

ven Verntilen dienen.
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Der zum Stutzen "P" zugefuhrte Luftdruck gerit unter die
Sitze und den Durchfluss durch sie betitigen die Elektro-
Magnetkerne. Beim gleichzeitigen Anschluss der Spulen .
an ¢ie Spannung werden die Kerne durch elekircomagnetische
Kraft in die Tatigkeitslege umgestellt, wodurch die Durch-
Flusswege in den Raum Uber cie Betitigungskolben geoffnet
werden. Die Kolben werden in der Korperfuhrung verscheben
und sie verstellen mittels der Zugstangen cle Verschluss-
Teller in die gedfinete Lage, weobei sie die Abblasewege
schliessen.

In derselben Loge ist der Weg von der Druckguelle zur Kup-
plung - Bremse ercffnet. Kmch der Spsnnungsabschaltung ven
den Spulen kehren die Xerne in die Ausgangslage,den Abfliss-
Weg hierbei sperrend, zuruck, zugleich aher verbinden sie
den Raum uber den Betitigungskolben mit der Atmosphire.

Der im Raum unter den Kolben anwesende Druck verstellt

sie in die Ruhelage, wodurch die Abblasesitze ercffnet wer-
den. Die durch Wirkung der vorgespannten Federn enstandene
Xolbenbewegung verfclgen auch die Verschlussteller, welche
die Luftdruckzuivhr von der Quelle aus schliessen. In derssl-
ben Lage ist der Weg vom Verbrauch.in die Atmospéare er-
schlcssen. Dle verlangerten Zugstangen sind in den Raum
ausser Ventil herausgefuhrt, we sie die Blende des kontakt-
losen Schalters betitigen.

Bei der Ventilsterung /es leuchtet die rote Signallesmpe /
wird dic Bet#tigung verriegelt. Nach der Ausschaltung des
Hauptschalters und der Storungsbehebung ist der Betdtigungs-
Kreis erneut bereit,seine Funkticn vellzuziehen.

4.,9.3 Ventil RCSS und HERION /Nr. 21/

Bel Pressentypen LE 250C, ausser dem Ventil 3VEE
25LC kenn das Ventil RCSS, Typ D 3573 6C17 R1 oder HERION,
Typ2475601.0800 R1 verwendet werden. Die simitlichen drei
Ventiltype sind verdeppelt, :¢ Gass im Storungsfalle ein

von dem Ventilpaar/sleich/die Maschine =2bstellt.
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Am Verteilungskasten signalisiert die rote Signallampe

die Stérung und die Maschine nach dem Niederdrucken

der Druckkncpfe des Betitigungspaneels lasst sich nicht
mehr wieder anlassen, Falls nicht einmal nach dem Nieder-
Drucken des Druckknopfes QS1 im Korper der Ventile ROSS
und"Herion" der Kentrellkreis des Ventils entriegelt wird,
ist das mangelhafte Ventil flr neues auszutauschen.

/Beim Ventil 3VEE 25LC ZPA wird die Entriegelung durch Aus-
Schaltung des Haupischalters Q51 erreicht/

FlUr die simtlichen 3 Ventiltypen ist das Universalschzu-
Bild der Elektroeinschaltung Nr. 3-21-9001-C05 verarbei-
tet.

4.9.4 Redukticnsventil Hr. 22

Das Reduktionsventil ist fur das automatische Halten
des eingestellten Drucks 1in der Rohrleitung.XDen Viert des
eingestellten Druckes zeigt ein in der Rechrleitung hinter
dem Reduktionsventil untergebrachtes Ventil. x/bestimmt.

Die Pressluft wird ins Ventilkorper /in der Pfeilrichtung/
zu dem in den Sitz mittels Feder /2/ immer wmachgedrickten
Ventil zugefuhrt. Durch Nachziehen der Feder /6/ mit Schrau
be /7/, die durch Gegenmutter /8/ gesichert ist, biegt man
durch Kolben /5/ die Membran /4/ abwirts, wodurch der Kelben
/3/ ven der ursprunglichen Stelle ausgelenkt wird und

dann druckt men zugleich das Ventil /1/ nieder. Durch den-
selben Eingriff drickt man das Ventil /1/ aus dem Sitz
hers2us und die Druckluft kann in den Reum hinter dem Ventil
stromen.

Scbald sden der Druck hinter dem Ventil derart erhcht wird,
dess es durch Wirkung auf den Kolben /3/ die Federkraft /¢/
Uberwindet, kelirt es in die urspringliche Lage zurlck und
das Ventil /1/ liegt in den Sitz auf. Ler Lurchfluss durch
Ges Reduktionsventil erneuert man, wenn der Druck im Raum
hinter dem Ventil /1/ abfallt.
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Auf diese Ari und Weise wird die Pressluft durch Reduktions-
Ventil automatisch auf der notwendigen Hohe gehalten, wie
es die richtige Funktion der Mschine verlangt.

Das Redukticnsventil wird auf Druck von 0,46 bis 0,5 iPa
gemés dem Verhsltnis im Ketz der Luftverteilung /griéssere
Zufuhr - niedrigerer Druck/ eingestellt,

4.9.95 Luftfilter /Nr 23/

Es ist ¢ie Aufgabe des Filters, die in die Zufuhr-
Leitung gebrschte Luft zu siubern. Im Luftfiltergchiuse
/1/ ist ein zylinderformiger aus Lrahtsieb geschaffener
Filter /2/ hineingeschoben. Der Filter ist mit der Schrau-
be /3/ mit Dichtung verschlossen, wedurch der Filter in der
Reinigerhochle befestigt wird.

Die stromende Luit geht durch Sieb, werauf die Unreinigkei-
ten und grobe Staubtellchien aufgefangen wercen, durch.
Das Luftfiltersieb ist einmal im Mcnat hersuszunehmen, um

die darauf haftenden Unreinigkeilten zu entfernen.

Der Hersteller beh#lt das Recht z2uf die Mcntage eines ande-
ren Reinigers als das auf der Abbildung 23 angefuhrt ist, |

VOoI.

4.9.6 Druckschalter /Nr 24/

Typ TSV-6E - Einstellung : DM=untere Grenze
Lruckbereich: TR= C,05-0,4 WPa
TI:Druckintervall :0,1 KPa
Drucgintervall :0,06-C,4 MPa

Durch den Druckschelier wird der elektrische Steuerkreis

in folgenden F&llen ausgeschaltet:

1. Der Luft druck darf nie auf sclchen Wert abfallen, wo
keine gusrelchende Klemmung ven Kupplungslamellen gewihr-
leistet wird.

2. Wenn der Luftdruck nicht entsprechend gross fur Abbremsung
der Presse ist.Also es folgt daraus:

Gie Presse darf nicht in Goang gesetzt werden.

| _
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Die zum Versand gebrachte Maschine ist im Hersiellwerk
auf die erforderlichen Funkticnsdricke eingestellt.

Nach dem Ablauf der Zeit des Transpcertes, ev. der Inbe-
triebnahme der Maschine kann es zur Beschidigung und

unter dem Einfluss der Erschitterungen zur Anderung der
Funktiocn des Druckschalters kcmmen, und so erfdllt dersel-
be seine Tatigkeit nicht. Da es sich um Betriebssicherheit
handelt, muss der Schalter Uberpruft bzw. eingestellt wer-

den.

Falls die Maschine in einer feuchten Umgebung arbeitet,
empfiehlt es sich, das Gerit 1x in zwei Jahren sachgemiss
zu besichtigen, hin und wieder die Aussenerdungsstift/Schrau-
be-/ /1/ auszuschrauben und das koncensierte Wasser aus-
tropfen zu lassen.

Die richtige Funktion des Druckschalters mindenstens 1 x
wochentlich kontrollieren., f

4,9,7 Blzerstiuber /Nr 25/

Druckschmiernippel CP 16 /oder ein Ersatztyp/.

Fur die richtige Arbeitsweise ist es belangvoll, auf
den bearbeiteten®der durch Luft betstligten Werken. beim Ma-—
schinenbetrieb eine dunne (lschicht herauszubilden, wodurch
cie Bewegung erleichtert wird und innere Flichen ver Kor-
resionswirkungen des im Pressliuft in Ferm von Wasserdampfen

befindlichen Wassers geschutzt werden. x/ Flichen

Inm §lzerstsuber werden durch stromende Luft Gltropfen zer-
streut, wodurch ein mit Luft mitgebrachtes $lnebel,bis in die
Verbraucher, entsteht.

Die {lmenge kann durch die auf der hochsten Stelle des Druck-
Schmiernippels zuginglich angebrachie Schraube eingestellt
werden. Durch Drehung der Regelschraube im Uhrzeigersinn
wird die (lmenge vermindert, durch Irehung im entgegengesetz -
ten Sinn erhoht. Der runcdfcrmige Ausschnitt ermoglicht die

Uberprufung der Funkticn des Druckschmiernippels.

Die im Druckschmiernippel enthaltene {lmenge kann ganz be-

quem mittels einer transparenten Walze, die als (lbehalter

dient, kentrclliert werden,




Der Rauminhalt des Druckschmiernippels betrsgt ungefihr
25C cm3. Der Druckschmiernippel ist sehr gut abgedichtet,
so dass die Schmierfettverluste als recht geringfugig er-
scheinen. Es wird mit reinem, schmutzfreiem Maschinencl
J-2 gefullt.

Die TLuftentweichung oder das Eindringen von falscher Luft
vermag im Falle der Dichtungsbeschiadigung die Storung der
8lzerstauberfunkticn zur Fclge zu haben,

5. Sonderzubehorspezifizierung /Nr 26/

Tas Sonderzubehor kann samt der Maschine ohne die speziel-
len Anderungen geliefert werden. Aber es bildet den Gegen-
-Stand einer sepsrsten Bestellung und Lieferung, wcbei der
Preis derselben im Meschinenpreis in der Grundausfuhrung
nicht einbegriffen ist. Zu den Maschinen von LE-Reilhe kann

men die felgenden Posten des Scnderzubehors liefern:

1. pneumatische Anzugsvorrichtung fur Pressbarverstellung
2. Beleuchtungskorper

3. Lufthalter mit Aufnahme in der Tiscnplatte,Typ &VV

4. elektrcmagnetischer Hubz&hler

5,1 Unterer Blechhalter /Nr. 27/

Bei der Pressen LE 25CC wird der unterer Lufthalter wvon
Typ QVV 45C/18 verwendet. Durch Blechhialter kcnnen Zieh-
Arbeiten durchgefiuhrt werden uné dartber hinaus werden die
Lufthalter auch zum Herausnehmen der Ausschnitte. oder
Presssticke aus dem Werkzeug benutzt. Die bei den Ziehver-

gingen bendtigte Haftkraft ist durch Pressluft erzeugt.

Die fur die Ziehvorginge gunstigste Kraft kann man durch

! Ventil einstellen. Nach der Fullung des in die Pressluft-
Zuf'uhr eirgeschalteten Lufispeichers ensteht kein weiterer
Verbrauch mehr /Verluste wegen der Undichtheit blessd

Die Konstruktien des Lufthalters ist so gelost, damit sie
an cen Pressen mit der Tischplette /Eohe 1/, oder ohne sie
verwericet werden kénnen und zwar nur durch Austausch des
Rehres /1%/, webel die mex.3reite ces Flansches,Mass g,

&20C mm betriézt.

lllIIkIIlIllIIIIIlllllIlIllIIIIIIllllllllllllllIlllllllllllllllllllllllllllllllllll
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Die ubrigen Angaben des Lufthalters sind in der Tabelle Nr.3
und das Zubehor in der Tab. Kr. 4 angefihrt.

Der Lufthalter ist an die in der Tischhohle befindlichen An~
Gusse zu befestigen. Den Lufthalterkdrper bilden zwei gezen-
seitig mit SChraubenzgeklemmten Walzen /1 und 3/. Die Kolben,
4 und 5,sind in den Walzen /1 und 3/ durch Ledermanschetten
abgedichtet. Die Pleuelstange ist mehrteilig. Auf den Zapfen
des unteren Teiles des Pleuels ist ein Rohr /15/ aufgeschoban.
In seine {ffnung durch seinen Zapfen schnappt die Halteplatte
/104 die sich in der Flihrungsbuchse /11/ bewegt. Die Suchse U
ist in der Tischplattenoifnung /12/ oder mittels cder Einlage
/14/ direkt in der Pressentisehdfinung gelagert. Die Pressluft
wird unter den Kolben /%5/ der Unterwalze /1/ durch dic 8ffnung
mit Gewincde im Deckel /13/ zugefihrt und in die Cherwalze /¥
unter den Kelben /4/ gerst sie durch die (ftrnung in cer Kol-
benstange /7/ hinein.: Tie Pressluft hebt und schiebt die ge-
genselitig verbundenen Kolben /4 und 5/, sowie die damit ver-
bundene Halteplatte /10/ mittels der zusmmengestellten Kelben-—
otange /7 uné 154

Die resultierende Belastung der Halteplatte /1C/ &arf nicht
ausserhalb der WMitte wirken. Falls es zur Anderung des Ferti-
gungspregrammes kommt, muss nicht die ganze untere Lufthalter
abgebaut werden. Zum Beispiel, fells der Arbeitscharakter an
der Presse Uberlaufoffnung bencotigt, reicht es,die Halteplatte
/1¢/ und das Austauschrchr /15/zu demontieren. Nach derselben
Telldementage kann man die (ffnunz im Schlupf /15/ durch Ein-
watz /9/ abschliessen. Der Lufthalter bildet das Senéerzubeldr
der Presse und darum auch den Gegenstand einer separaten Be-
stellung.

6. Elektroausrustung der Naschine

Die ~lektrecausrustung dient Zur Sicherung der feolgenden
Funkticnen:
a2/ Antrieb der Moschine
b/ elektropneumstische Betitigung des Maschinengan-
ges

c/ Beleuchiung
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Abringung der Elektrcecausrvustung
a. 1m Selbststdndigen Verteilungskasten,Abb,3D, 31

b. an Ller Waschine

Das Funkticnsschema der Elektrcesusrustung befindet sich auf
der beigefligten Zeichnung ¥r., 3-21-9001-005. Zur Verfolgung
gemi#ss dem Scheme wird der Absatz 6.3.1. :Die verwendeten
Zeichen im Schaltschema, bendtigt. '

6.1 Beschreibung der Funktion

6.1.1 Antrieb der M¥sschine

Zum Antrieb cer Mascline dient der Drehstromelektromcter
mit dem Kurzschlussliufer WAl. Das Anlassen erfclg Uber aute
matischen Umschalter ¥/D. Die Zeit der Umschaltiung ven ¥ inD
des autcmatischen Umschalters Y/D ist durch Zeitrelais KT 1
/20-3C s/ im Herstellwerk eingestellt.

Tie Sicheruny Ces ¥otors zegen Kurzschluss mittels Ziclierun-
& SR
gen FUl, welche auch die ganze Maschine sichern.

Gegen Uberlastung ist der Ilektremotor durch Maximslreleis
FAl gesichert., Die Grosse des Stromes kann am Ampjeremeter

PAl verfelglt werden.

6.,1.2 Elektreopneumatische 3etdtigung der Maschine
P gung

Die elekirepneumatische Betiatizung dient zur Betidtigung
der Gruppe Kupplung - 3remse, in die Zufthrung der Xupplung -
Bremse ist das elektropnevmatische Ventil YUl-2 eingeschaltet.
Cie Elektromagnete betitizt man durch Zchutze Kwé und XKW7, die
zusammen mit den Schutzen K4 uné K¥M5, mit dem Pregremmschal-
“ter SA1.2 - 5, Umschalter SA2.1-10 und den Drucktasten S34,5
506 eine Gruppe ven Geriten fur die einzelnen Arbeitsweisen
und Zetdtigung ven Press-Bir bilden. Uver fur den ¥aschinen-
Setrieb notwendlge Luftdruck wird durch Druckschelter SP1,
der Gns Anlassen nicht zulssst, bevor der Druck den bestimmien

Wert erreicht, geregelt.

£.1.5 Beleuchtung der Kaschine

Tie Maschine kann 2uf bescnderen dunsch der Kunden mit

1o

tcckéese fUr Mentagelampe 24 V IZ auszestattet weorden.
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Bei der Nermalausflihrung ist das Loch fur die Steckdose
verblendet.

6.2. Zufunrung der elecktrischen Energie, Umschaltung des

Verteilerksstens mit der Maschine

6.2.1. Zufuhrung

Bei der Festlegung des Durchs3chnittes ist es von-
noten, die lange Anlaufszeit des Elektromotors beim Andre-
hen der gressen Schwungmassen zu berucksichilgen. Zie Zufuhr
muss einen solchen Durchschniti aufweisen, damit der Spannungs-

Abfell das Treibmoment des Motors nicht beeinflusst.

6.2.2 Umschaliung des Verteile
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Die Umschaltung zwischen dem Verteilerkasten und der
Maschine ist durch Mehracderkabel ven Typ CMSM uné TxCYAG mm2
aurchgefuhrt. Die Verwendung der kehraderkabel bestimmt die

Tabelle.

ACKHTUNG !
Die in der Tabelle angefuhrien Werte sing fur die
Aneordnung der Maschine und des Verteilerksstens gemisS dem

Fundamentplan gultig.

£.3. Inbetriebsetzung und 3etstigung der Maschine

1, Bereich des Maschinsnentriebes

Den Ausschalter G811 in die lage I einschalten. Falls
alles in Crdnung ist, leuchtet die weisse Kontrclllampe HI,
am Verteilerkssten auf, Durch Niederdrickung des Drucktast;rs
383 /START/ am Verteilerkssten wird der Mcter eingeschaltet.
Noach dem Anlaufende leuchtet dass blaue Kentrelllampe HLZ am
Verteilerkasten auf. Die Ausschsltung des kctors wird durch
Hiederdricken des Druckknopfes SB1 /ZENTRAL STOPP/ suf der

Maschine; SB2 /STOPP/ am Verteilerkasten vergencmmen.

2. Ingengsetzung von Pressbir

Tie Maschine ist mit den felgenden Arten und Welsen

des Ganges und Anlsssens ausgeststiet :
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a/ einzelne Hube mit den beiden Handen

b/ einzelne Hube mit Fuss /durch FuBschalter/

¢/ Zweilhandeinstellung

3/ Dsuergang ven Fuss /mit Fuss=Schalter/

e/ Dauergang - Zeihandbetstigung

f/ wiederholte Hibe durch Fuss /mittels Fussschalters/
g/ wiederhelte Hube,einhsndige Betstigung

Ad =2/ Einzelne Hibe - Zweihandbetitigung

Den Umschalter SA2 am Vertellerkasten in die Tage "ein-
zelne Hube - Zweihandbetstigung" einstellen. Den Pressbir
durch Drucktester /SB4, SB5/ am Betstigungspeneel der Maschi-
ne betstigen. Tie Taster mussen so lsnge niedergedrickt blei-
ben, bis der Pressbir die untere lage nicht durchgeht.

Falls man die Druckiaster eher leslisst, steht der Pressbir
sti1l. Wenn in den Werkzeugen irgendein Material eingelegt
ist, muss es hersusgencmmen werden. Erst nach erneuerter Nie-
derdruckung der Tasten £34, SBS endet der Pressbir den Hub
vell. Falls er nach der Niederdruckung cer Tasten den Hub
nicht beenden scllte, ist d2s Regime "C" anzuwenden. Die Kie-
derdrickung der Testen SB4,SB5 muss hintereinander in kirze-
rer Zeltspanne als €,5 s verlaufen /Gleichzeitigkeitsprinzip/.
Bei der Nichteinhsltung derselben Bedingung setzt sich der
Pressbir g=r nicht in Bewegung und <as Anlassen ist zu wieder-
helen, Das Zeiltintervall ven 0,5 s ist dureh Zeitreiais KT2
dberwacht.

Cen Umschalter SAZ2.1-1C am Verteilerkesten in die lage
"einzelne HGbe mit Fuss" einstellen. Den Pressbir durch Ein-
Truckung ven Fusspecel /S§ 6/ in Bewegung bringen. Weiltere
Cperaticnen wie in der Beschreibung beider Gruppe " a ".

- o e . e s A

Len Umechelter SAZ2.1-10 am Verteilerkassten
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Einstellung mit den beiden Finden" einstellen,
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Bei der Einstellung 1st nur die Inergie des in Drehung ver-
setzten Schwungrades auszunutzen. Der Moicr muss ausgeschaliet
werden, die blaue Kontrelllempe HLZ am Verteilerkasten leuch
tet nicht. Der Bir bewegt sich, falls die Taster "START"

584, SB5/ niedergedruckt sind.,

Len Umsehalter SA2.1-1C am Verteilerkasten in die Lage
Doauvergang - Fussbetidtligung " bringen.Die Ingangsetzung des
Pressbirs gurch Niedertreten des Fuschalters. Nach der Preschirs-

"

Betdtligung muss man den Fussschalier eher leslsssen als der
Pressbir die untere Lage erreicht, scnst zleht der Pressbir
nur elnen Hub voll., Das Pressbir=-3tllsetzen erfolgt durch Nie-
dertreten des Fusshebels, welther so lange zu halten ist, bis

der Fressbir in der oberen Lage stillsteht.

e/ Dauvergang - Zwelihancbetstigung

Den Umschalter 5A2.1-1C am Vertellerkesten in die Lage
"Dauergang beic¢hsndig" bringen. Den Pressbir durch Nieder-
Drickung des Tasters “START:. /SB4,5B5/ in Gang setzen. Nach
der Pressbar-Ingangsetzung sindé die Tasten S34,33% eher loszu-
lassen a2ls der Pressbir die unfere lLage erreicht hat, scnst
zieht derselbe nur einen Hub vell. Das Pressbirabstellen durch
Niederdrickung der Tasten 534,535 sc lange durchfithren,

bis der Pressbir 1n der oberen Tage nicht stillsteht.
&

Den Umschalter SA2.1-10 am Verteilerkastien

i
“wiederhcolte Hube mit Fuss" einstellen. Den Pressbi
Niedertreten des Fussschalters in (ang setzen. So
Fusstritt niedergetreten helten wird, wiederholt 4

die Hibe.

Ten Umschalter SA2.1~10 am Verteilerkasten in die lage
“wiederhclte Hube mit Hilfe einer Eand" einregulieren. Den
Pressbir durch Niederdrickung der Taste /START/=535,/ betztigen.

Der Pressbar wiederkolt die Hibe, sclange ¢ie Taste niederge-

druckt ist.
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Zur gefslligen Deachtung !

Im Regime "einzelne Hube" /Zweihsznd- uné Fuss-Betstigung/ ist
der Maschinenlauf kcntrolliert. Die Uberschreitung des kri-
tischen Anlsufwinkels signalisiert die Kontrelllampe HL3
/gelbe ~ ™ /. Die Ausschaltkonitakie des Schiitzes XM9 ver-
riegeln die Messchinenbetstigung. Das Wiederanlassen 1st einzig
nach der Storungsbehebung ermcglicht, wobei der Pressbir in
die Ausgangslage schen veorher verstellt wird. Die Pressbar-Ver
stellung in die Ausgangslage wird durch Regimes:" Dsuergang
"wieCerholte Hube" cder " Tinstellung" durchgefuhrt.

£.3.1 Sechsltbiléd-Zeichen

M=schine Verteiler- Funktiocn
Kasten
5Bl Taste "/ENTRAL STOPRY
5832 Druckkncpf "STCPP"
583 Taste "MOTOR VCRWARTS®
584,5 Taste "STARDY ,
3G6 Fussschelter /”/
KT1 w Zeitrelsis d.automgti§chen Umschalters
/0 S
K12 Zeltreleis des GLé*chzeitigkeitsprinzips
PCL Elektir cmﬂgnethpbz Ehler -~ ZP
FA1 ﬂaximelrela;ﬁ’f.%ctorsiﬂ erung ~ MA1
HIA wels. Kcntrézllampe - Ma ens Netz sngeschl.
HLZ blaue Kcptroll-L. - Mctor in D umgesch=1t.
HL3 gelbe,Kcntro]l - Anleaufeskontrelle
HL4 rote/Kentrell-L.- Ventilkcntrolle
HI5 gedbe Xentroli-L.- Luftdruckkentrelle
: SP1 Eruckschalter der Verteillung &.Luft
i SAl1.2-5 ~" Programmschalter des Pressenregimes VHA1EFDS
‘ SA1.6 e Prcgramschalternccken - Anslufskentrelie
MAT - Elektromotor des Pressenantriebs
QEI Heuptschelter der Presse
/./F"l Sicherungcen ces TZlmetors . Antrieb
///' 4 Sicherungen d.Primjrwicklung TC1 ces Trafc
yd U6 Sicher.d.Zerunddrwicklung TCl - 220V
// FUT,8,5 Sicherungen wis oben = 20,24, €5 V
! DAY f.¢.¥essung d.Noterstroms -




Maschine

Verteiler=

Kasten
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Funktion
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Ivl-2

L)
4
i

KM1,2,3
KM4 =T
KNP
KALO
TC1

TC2

C1-C8,9
Us1

XT1,2 -

xs3./
X4

R1-E3

- ZP Schderzubshar

Sehititze d.automstisch.Umschalters Y /D
Schitze der Pressenbet#tigung

Schutz d.Kreises ¢. Anlsufkontrclle
Hilfsrelais - Kontrolle &é. Ventils
Transfeormatcer f.¢.5pelsung der Betsti-
gungskreise u.der Kreise 20,24,29 V
Sicherheitstrafo d.Beleuchtung 2P
Neckenschalter f.Einstellung d.Regi-
mes der Prpsée
elektrogﬁéumat.Zweiwegeventil

Sicherung des Trafo-Primirkreises TC2
ZP

Sicherung des Transf.-Sekundirkreises

A

Entstorungskondensateren
stabllisierte Quelle

Klemmenleisten des Verteilerkastens
Steckdose des Fussschelters
Steckdose der Beleuchtung 24 VDE ZP
Maschinenklemmenplattie

Widerstande



6.4 Aufstellung der Elektroausriustungsgerite

deichen | e
SBi\\\\\Betétigungstaste,rote
= :
oB2 Betgtigungstaste rcte
883 Betatigungstaste grine
$34,5 Betitigungstaste grine
SG6 Endschalter
KT1 Zeitrelais
HL1 Kontrolllicht, weisses
HLZ Kontrelllampe,blaue
HL3,5 Kentrolllicht gelb.
HL4 Kontreollicht rotes
SP1 Druckschalter - Einschalt-

ruck
541,26 Programmschalter

o Ireipolnockenschalter
FU4,6 Schmelzsicherungseinsatz
FU7,8,5 Schmelzsicherungseinsatz
Kil1 Luftschutz

KMZ2,3 Luftschutz

KM4,7,9 Luftschitz

- Ausschaltkentakt 380V,5CHz,64A
Ausschaltkontakt 380V 5CHz ,6A
Ausschaltkontakte 38QV,5CHz 64

1

1

2

2 Ausschaltkontakte

2 Einschaltkontazkte 38CV,50Hz,5A
1
1

EFinschaltkontakt 500V,5CHZ
Ausscheltkeontakt 200V ,50Hz
1 Umschaltkontakt,verspgt.Anland

0,46 MPa,Ausschaltdruck O,36MPa

500V DS

6A langsame

44 Normale-
Hauptkecntakte 254
Nebenkontakte 64 2/2

Hauptkontakte 40CA
Nebenkontaskie 64 2/2

Hauptkeontakte "16A
Zwischenkontakte 64 2/2

B WO Sk P R S Y

Pl e e e e B s I N

e e d e

T6H O/l rot-
TeA O/1 rot
T64 2/0 grin

T6H 2/2 grun

2K 6FK 1/1
T¥1,ZR,1+1008,220 LS
TeEL 24 VDS welss

T6E 24VDS blsu

T6E 24V IS
T6E 24V DS

gelb
rot O

TSV 6E

VH 1F05

S63 VZPO
2410 - 6 T
2410 - 4
K25F 220V IS

V4OE 220V IS
K16E 220V IE



Zelchen

M s GEh ik . M R P b W T g g e TR R ML b MR o o e B i TR S M YER A MR A 4 e e TEm e ER A e

ATH

PAL

FUl

Fal

MAZ
€1,2,3
542.1-10
C5,6,7,8
co
R1,2,3
U1

XT 2
YVi~2

XT1,2

w3

Hiifsrelsis

Transformater, primér

Y sekund&r
\.\\\ \

Klemmleisie

Amperemeter

Sicherungseinsatz

Maximalrelsis

Drehstiromesyncaronmctor -

Kendensator M25,250V DS
Ncckenschalter
Kondensateor M1 250V DS
Kendensater 2M 10C0OV

\\\\

3 Umschaltkontakte
0-220, 380,415,500V
0=-185,220,265V.3204
C~2C,24,29V,10CVA

Serienklemmleistsn

63 langsamer

22kW,1450U/min, 3x380V,50Hz

ity

N

Cchichtwiderstand 470hm,0,5W S

stabllisierte Quelle
Zeitrelais
elekiromagnet.Zwelwege-
Ventil
Kilemmmenpletie
Siebenpolsteckdose

220 V DS
Reilhenklemmplaten
38CV DS, €A

Sa vaa o v e m g L AL N e T el MR ML M B L man e e e o ims e

RPT701, KC 3P 24V
TH34 3NCT U4050-~15
E15Cxe0

4VK 625,99C
6035~20,10

FP80 0=60/12CA
2420 - 53 T

R1C1 - 234

F18CL 04M101

TC 253

NUK 16,752/3300

TC 252

TC 487

TR 144

ZRC 3.2

P2Hz,220 V.IDS,05 s

3 VEE 25DC
6035 -~ 20,10

CENT/ PO

Bemerkung:Der Hersteller beh#lt sich das Recht auf die Knderung der Appsratentype

und auf Anderungen in der Anordnung der Gerdte vor.

_Og“



6.4.1 Liste der Elektrcausrustungsapparate /SZ/

Zeichen ______ e ADPETAY e - S
rCe ‘ Elektromagnethubzahler Z=F-593,220V DS, 0,024

YS4 . Steckdose fur die Beleuchtung 5-515=7750C

FUL3 o Sicherungseinsatz 24 2410-2

FUl4 Sicherungseinsstz GA 241.0=6

TC2Z Sicherheitstransformetor

der Beleuchtung
primér :0=22C,38C,415,440,500 v
sekundsr: 0=-24V,125VA 3BCT -~ 0125 - IPOC

“'Tg'




6.4.2 Liste der Elektrcausriustungsepparate /stabilisierte Quelle USL/

Zeichen _ . e o e e Apparel e e e EA
Ic 1 integrierter Kreils MA 7824

VD 1=4 Diode KY 708

VL 5 Dicde KY 130/80C

Ccl Kondensator TE 986,500 M

2 Kondensator TE 154,20 W

C3 Kendensator TE 988, 100 M

R1 Widerstand TP 011,68C Chn

LT 12 Klemmenplattie 6310=10~12 Pole

...Z'g_




7. Pruflauf der Maschine

Jede Maschine nach der Fertigstellung wird durch Preduzen-

purs

en eingestellt und wihrend einer minimalen Zeit von 4 Stun-

]

e

v

eingelaufen. Wihrend wenigstens eineinhalb Stunden muss
i

[oh
4]

Maschine suf sclche Welse arbeiten, dass bel der Geschwin-
Gigkeii von 20 Hiben pro Minute gie auf einzelne Eube ein-
zuschalten ist. Wshrend welterer.d Sturnden ist der Priflaufl
unter Belastung vollzuziechen, die allwshlich bis zum Nenn-

Druck zu erhohen ist,

3eim Prufen der Maoschine wird die Festigkeit und Zshigkeilt
samtlicher Maschinenteile beil Betriebdedingungen, scwie
Temperatur, Brems~ und Kupplungs-Selag, Temperatur ven Gleit-
Flachen und die richtige Funkiicen si&mtlicher Arbeits- und

Sicherungs-Crgene der Maschine Uberpriaft.

Dartber hinaus ist ebenfalls die Prufung auf CGenauigkelt und
! Qualitdt ven bearbeiteten Flichen vorzunehmen, Dile Resultate
der einzelnen Prufungen sind in das Prufprctckell, welches

als Bestandtell cder RBedienungsanwelsung snzusehen ist, ein-
; zuiragen.

i Sevor die Maschine beim Kunden 1in Gang gesetzt wercden ksnn,
sind 2us allen Funktiens- und anderen geschitzten Flachen
die etwaigen Konservierungsmittel zu beseitigen. Weiterhin
muss men den {lzustand in Beh#iltern und im Jlzerstauber
uberprufen und die Maschilne ven neuem durchschmieren.

Bel der Zentralschmierung 1st die XKurbel der Jlpumpe zu
verdrehen.

Die Schrauben des Moters und der LagergehBuse nachzichen,
die Luftverteilungsanlage uberprufen und ihre Einstellung so-
wie die Elektrcasusrustung einer XKontrclle unterwerfen.

Erst nach der Durchfuhrung der erwshnten Kontrollen ksnn
man mit der Maschinenprufung wghrend des Laufes beginnen,
wcbel die richtige und verlsssliche TBtigkeit 21ler Gruppen
Uberwacht wird/ auch die Temperatur der Lager und der UGbrigen
Gleitlagerungen nicht vergessen/. Die Temperatur, von Gleit-
Lagerungen sollen unter 6C5{cdie des Bremsbendes auf max.lﬁ@%)
unfdie des Belages auf 130% stebilisiert werden.
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Die Ubernahme der Maschine bei der Arbeitsbelastung beim
Hersteller wird nur suf Wunschk des Kunden vorgenommeh.

8. Betriebssicherheit, Schutz vor Unfillen durch elekirischen
Strom.

Die Maschine ist mit allen durch Normen vorgeschriebenen
Sicherheitsmassnahmen ausgestattet. Die Elektroausristung
ist gemiss giltigen Verschriften der (SN - ESC susgefihrt.
Der Elektromctcr ist durch Zicherungen und Hitzdrahtrelais
geschutzt. Ein Tell der elekirischen Ausrustung ist susser-
halb der Maeschine angecbracht. Die Belriebssicherheit der Ma
ist durch die Appliksticn von CSN 21 0711 " Sicherheitsvor-
Schriften fur Exzenter- und Kurbel-Pressen" gewshrleilstiet.
S&mtliche gefahrliche Riume, rotierende und bewegliche, in
der Relchweite des bedienenden Perscnals cder der Instand-
haltung befindliche Teile werden durch farbig bezeichnete

Abdeckungen laut JSN 01 2720 geschutzt,
1<) &

Mit dem Druckknepf "ZENTRAL STCPP" SB1 kann der Pressbar
in Jeglicher Lage gestoppt und der Elekiromotcr musgeschal-
tet werden. Gegen die wiederholten Hube ist die Maschine

durch eine verdoppelte elektrische Sicherung geschutzt.

Die Pressnennkraft darf nicht uberschritten werden., Im Press-
Biar ist eine Schrittsicherung angebracht, die im Falle der
Uberschreitung des Nenndruckes um 25% zerdruckt wird.

8.1. Betriebssicherheit - Kcntrolle und Instandhaltung

In Hinsicht auf die Arbeitssicherheit und Lebensdauer
der Fresse ist tagisglich zu kcontrollieren:
1. 0lstznd im Beh&lter der Schmierung im Stillstand Instandé-

Haiter
2. Arbeitswelse d.Schmieranlsagen WaC. W.C.
3. 8lzerstauber-Tatigkeit im Betrieb  Instandhsl.
4. Zustand der Bremse 5tillstand Instendhal.
5. Einstellung der Bremse im Gang sc- W.0.

wie S5tili-

Stand
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6. Funktion der Lufitzufuhr-

Anlage wihrend des Ganges Instandhalt.
u.auch im Stiilst.
7. Funktion u.Zustand des wihrend d.Betriebs Instande~
Zerstiubers U. im 3tillstand Halter

8. Befestigung, Zustand u. im Betrieb u.auch
Antrieb ¢.Steuerwerkes im Stillistend WeO.

Tinmsl in der Woche

1. Einstellung des Lruck-

Schalters im Betrieb instancéhaiter
2. Einstellung von Redux-

ticnsventilen im Detrieb Instanchalter
3. Luftfilter im Stillstand W.0.
4. Luftispeicher-

Entwgsserung im Betrieb W0
5. Zustand des El.-Kaslens W.C. . im

Stillstanc
6. Einhaltung des Schmier=-
Plans im Jetriedb Meister
7. Finheltung der Einstel-.
lungskontrolle im Betrieb Meister

EFinmal im Monst :

1. Zustand der Kupplung im Betrieb Instandhalte
n.5tillstand
2. Zustend des Triebwerks im Betrieb
1. Stillstand Instandhalt.
3. Zustand der Lagerung im Betrieb WeDe
2. Stillstand
4. Zustend d.Sicherung im Betrieb so-
/gegen Uberlastung/ wie Stillstand WeG.
5. Zustand des Festzie-
hens aller Schresuben im Stillstand W.C.

Bei Jjedem Regimewechsel 1st es einzustellen :

1. Stesuermechanismus in u, ausser &. Einrichter
Betrieb

2. ober. Auswerfer in und ausser
Betrieb Einrichter
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Jedwede Storungen an der Presse und den diesbezuglichen An-
lagen, die dem Meister durch Ma-Bedienung gemeldet werden,
mussen im Buch der Mingel unverzuglich eingetragen werden.

Im Protckecll fuhrt man an, wann und wie wurde der Fehler
benoben,

In den Eintragungen uber Maschine werden die bedeutungsvollen
Storungen, vor allem diejenigendie Unfslle herbeigeflGhrt ha-
ben, simtliche Rekonstruktionen und Anderungen,eingeschrie-
ben.

Lie sich wiedernholenden Storungen oder bedeutende Verbesse=-

rungen, bzw., HKekonstrukticnen sind dem Hersteller zu melden,

9. Hinweise fur die Ersatzteilbestellung

Bei der Bestellung der Ersstzicile, Bestandtelile ist:

1. Maschinentyp

2. Bsujahr

3. Fertigungsnummer

4. Stiuckzahl

5. Benennung des Teiles

6. Gruppe

7. Nummer der Zelchnung oder Norm
snzufiuhren.

Die Ersatztcilliste 1st im beigeflgten Ersatzteil-Katalog
vermerkt.

Bei den Teilen, wo dem Xundendie Nummer, weder die Teillbenen-
nung bekannt ist, gibt es die Mcglichkeit,gemsiss der Positions-
Nummer und der Abbildungsnummer zu bestellen, da der Ersatz-

Teil in der Bedienungsanweisung eingezeichnet ist.

10. Gersduschmachung der Maschine

Die Maschine beim Betrieb wird zur Quelle eines storungs-
vollen Gerzusches, das Jje nach der Art der technologischen
Arbeitavorginge verschisdene Hohe erreichen kann. Bei den tech~-
nolcgischen Vorgingen wie Biegung, Pressen, Schmiedearbeit,
Tiefzug pflegt in der Regel eine niedrigere Geriuschmachung
a2ls 8% dB auftreten. o e
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Einen grossen L&rm verursachen die parallel geschliffenen
Schneidewerkzeuge. Bel der Anwendung des Werkzeuges ohne
spezielle Anderungen, entsteht beim Schrneiden ein Lirmgrad
von 112 bis 11% dB /AI/.

In denselben F&Allen wird es benotigt,entweder speziell sus-
gefuhrte Werkzeuge, die mit verschiedenen Konstruktionen
ven Schwingungsdimpfern gusgeststtet sind, zu verwenden

oder Ersatzmassnahmen fur den Schutz der Bedienung, wie indi-
viduelle Hilfsmittel, Einfuhrung der Arbeitspausen u.i. zu
veranlassen.

F
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Tabellen

9 Tabellen +Verzeichnis




Tab,
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Verzeichnise der Tabellen

in der Anlsge 2
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Ubersicht dber Schmierung und Schmierstellen
Vergleich unserer und auslindischer Schmierstoffe
technische Angaben des pneumetischen unte-
ren Blechhaliers

Zubehor des Lufthalters

Schaltung des Nockenschalters

Umschaltkabel zwischen der Ma uné Verteiler-
Kasten

Kraftkreis

Bet#tigungskreis

Angaben uber Elekiromctor und Apparate fur
diverse Spannungen

Spezifizierung der verwendeten lLager, Ringe,
Riemen

Ersatztellkatzlog




Tgb. 1 Ubersicht Uber Schmierung und Schmierstellen

e

Gruppe Bez,d.5chmierstelle | Art d.Schmier. jverwen.lenge Hinweise
Gestell 1,2 hint.Lager d. Schmier.-App. Dauercl Behsdlterrasuminhelt 4,3 1
. Exzenterwelle ION 12C 222 Klz ﬁlstgnd kogtrolliergn und not
3 hint.linke Leisté JSN 65 6650 wendlgerweise nachfullen
4 rechte hint. w.c.
5 linke veord.Lelste Ver Inbetriebnshme d.Ma voll=-

stédndig veon Hend durchschmie-~
ren-durch Kurtel am . Schmier-

Apparat-
Pressbar T,8 Pleuelstange
9,10 vorder. Lager der
Exzenterwelle
11,12 verd.lager der Ex
zenterwelle
Pressbar | 13 Kggglschraubenge- v.Hand mitt. Dauerol am Anfang jeder Schicht durch-
winde Tropfoler X 12 schmieren
Es 65 6650
15,16 Lager d.Umstel=-
lung
Schmierap=| 17 Geiriebe v.Hand mittels T - AQCO 5-10 g 1x in HalbJahr
parat Schmierpresse lx innerhalb 3 Monate
Exzenter~ 18 Zahnrgder v.Hand durch PinlSchnierstoff Auftrag ans Profil d.Zshne
Welle sel CPR CON 656661 1 x innerhalb & Wochen
Pressbir 19 Lagerung d.Exzent.-]v.Hand mitt, Fett PH2 Nach Ablauf v.6 bis 8 Monaten
Buchse Schmierpresse (SN 65 6918 reinigen und neuen Anstrich
gebten

Vorgelege 20 Verderlager

21 hinteres Lager
Vorgelege 22 Lager des Schwung-
Rades




- Tab. 1 Fortsetzung

| e

TUppe ' Begelch.v.Schmiersteld Schmierungsart [verwend.Stoffe | Hinweilse

it s 1 4 ke bt n

Programm- . 23 Kassten d.Regelung
Schelter |

Luftzufuhr%-EB die Leger inur beim Abbsu einmal Jahrlich
{ . .
iiiiktromo~§ 25 die Lager
 Luftver~ . 26 Ventil 3VEE 25 DC !flzerstsuber Lagerdl J=2 D.Zustend des 8ls taglich kon-
' Teilung _ SN 65 6610 trollieren je nach dem Be-
| 5 darf nachfillen,
| Kupplung : 27 Léngslager nur bei Demontage NH2 Schmierfett DNach d.Ablauf v.3 Monaten
i ! : durchschmieren
19 Schmierstelle Am Anfeng jeder Schicht

schmieren., Nach 40C Stunden d.
Betriebs schmieren.lx Jihrlich
demontieren,im Benzin waschen
u. danach mit reinem Fett
in die Kranzhglfte fullen
/ver é.Fullung treccknen lassen

SN AU R

1
I
H
I
]
+
i
i
i
]




Tab. 2

-3

Vergleich unserer und ausléndischer Schmierstcffe

;7Trvéﬁlivjr LoZiskovy | Mazac{ tuk | Mazaci tuk | Mszadi
- s e N 3 C
i [(Dauerocl) (Lagerol)  |Schmierfett)| (Schmierfett| (Schmiere)
v | oley cleg
;:’3 K - 12 J 2 PH 2 NH 2 OFR
Masic Maslio
.~ Cilindrovoje {Industralno- - - -
) 11 ge IS 20
. Getriebedl | Schmiercl | Heisslager- _ -
= Z ] .
8 6L 125 | R 12 Fett HSSF
| Pranscl : Cley QSmar do go- %
E j s | Pacych lo= - : -
< 80 | masZonowy zysk E
ny ‘ 16 S1LG 3 |
Transzel . GT = 15
E 1z : gépola] - - E -
. DTE . Vactra Mobil Mobilplex |
a ¢cil BB " 0il Light  Grease . EP Fo 1 | -
= BRB 3 |
o Vitrea ~ Vitres Alvania E _ é _
© Cil 71 0il 21 Grease R 2 | '
£ |
) g
o Encrgcl Energol Energresse | - -
m | €S 200 HP - 10  RBB 3
o Teressc Teressc Esscleum
m - -
2 85 43 T
SEN
QU
o
v—"—'s:-4 ] O S — —
:§ ; ~ B i . Graflcsccn
o C-F 2




“\\\\
Tab.'3~_ Technische Angaben des pneumatischen unteren Lufthalters
Bezeichn.d. Kraft beill § D v 6 é £ dl L : L1 Luftzu- [Masse .
gggss§r?uf g;&K%Pa om | mm om mm mm _— fuhr ke Fur Presse
QVV 45048 180 t50] 85 | 280 |578 l1265 | 1155 |o 1 172" | 592 o 228 i
| | ; LE 250 B
| L LE 250 C
Tab. 4 Zubehor des Lufthslters /Nr. 28/
Positicn Teile - Bezeichnung : e Norm
1 Manometer A 100 0=-1,6 MPa JSN 257210
g Z Reuuktlonsventll G 3/4" ON 109420
, 3 Absperrventll 4562.1 G 3/4" i TGL 32-619.07
i & Luftfilter - Schutzfllter G 1" Typ 24120200 ZPA Preéov
|
] 5 Sicherheitsventil DN 15, PN 16 G 3/4" P 10 237 -£16
f 3 Drucksechmiernippel  0OP 16 BVR
; 7 Druckgeftss /Luftspeicher/ 8011
i 8 Auslassventil DN 15, PN 6, G 1/2" SSN 137052
i e
| i
I - |




Tab. 5 Nockenschalter«~=Schaltung

Kontakte des Schalters
i
Maschinenregime1Betétigungsart Betdtigungselemente SA
| '-~-\__\._ - n 201 -2 “ 03, 04 (] 05 [] _:?_e .7- -8. * 91 ‘--J.O-l
einzelne Hiibe beidhandiz~. | Tasten SB4, SB5 ><
einzelne Hibe . Fuss~ | Fuésschalter SG6 ! r
| | | |
) | ) . | o ‘ ! N !
Einstellung | Zweihand- Tasten SB4, SBY - : ; !
E | o C |
: e ey e A | i / ‘
Dauergang beidhandig Tasten SB4, SBS
Davergang . Fuss- Fussschalter SQ6

. : Ny
. : \
wiederholte Hube , TFuss- Fusschalter SQé :><f l\><: S
: N
- % . ™.
wiederholte Hube Einhand- Taste SB5 :><i :><T L

X - Kontakt geschaltet /zusammen/




E‘Tab. 6 Umschaltkebel zwischen der Maschine und dem Verteilerkasten

€.2° Kraftkreis

Leiter- Speise- Kabel Kabel=- Stuck~
Nummer k- System Linge /m/ Zahl
\
\\l‘.‘m
8, 9, 10 3 x 220V 7 x CYA 10 mm® 4 1
380V P 5
14, 15, 16 3 X550y 7% CYA 6 om 4 1

6.b Betitigungskreis

Leiternummer Kabel Kabel=~ ‘\Syﬁckm

Tange /m/ Zaﬁi\\

21?23,52957’58’59,60g61’62!53,
63,64,65,66,68,73,75,76,81,91, CHSH 37 x lmif A 1
92,94,96,97,58,99




TQP. 7

T~

.

Angabten der IZlexiromoctoren

und Apparste fur diverse Spsnnungen

Zeichen| ™~ Spezifikaticn 3 x 220 3 x 380 3 % 415 3 x 440 3 x 500
FA1 Meximalschutzreldis R 10C=-1 A+ | R 101=-23 R 101-23 R 101-23 R 101-23
"3 x 37T 150 | 18 - 28 A 18 - 28 A 18 - 28 A 18 -~ 28 A
Drehstreomesynchron-El.- . “\\\ - _ . T oA
A1 ocor mit Kirgsonluoss., f 180m.C4 | F 180 L 4 F 180 L 04 F 180 L 04! F 180 L 04
Anlauwf ¥ / D -
-Kurzsehlussankermotor4
ry1 | S¢hmelzsicherungs- F 100 P T 4 2420.T 63 T 4 2420 T 50
Einsatz langsam 1COA| langsame €34 langsame 50 A
o1 E] ektrems gnat- FP 80 FP 80 FP 80 FF 80 FP 80
Ampereneter | L
0-100/2C0k | 0~-60/120 A 0-50/12C A | "0=60/120 A | O~6C/120C A
Verteilerkasten LE II LE I LE I LEI | 1EI




- 8

Tab 8 Aufstellung der verwendeten Leger, Ringe und Riemen
. Gruppe . Norm Typ,;Pro-
Benennung Abb.-Nr. Iﬁil Zeichnung|£il,Abmes- [° K
* sung Zahl]

Zwelireihen-Ton- [Vorgelegewelle o A -
nenlauflager N 11 > (SN 024705 | 23132 1
zueireinen-fon- |Vorgelegewelle | oy c24705 | 22232 | 1
EZinreihen- Kupplung - Bremse 58 SN 024633 6274 N
-Kugellager Nr 12 ' - < *
Einreihen- Kupplung -~ Bremse S MOAF n
Axial-Einweg=  lgyzage1 /presspar/e6 |SSN 024731 | 51206 1
Kugellager Nr S
axisles Einweg- .
Kugellager SDSSS% g 27 |USN 024731 | 51205 1
einreihiges .
Kugellager Luftzutuhr 10 SN 024630 | 6007 2

: N~ 13
einreihiges Programmschalter
Kugellager N® 14 USN 024636 | 6203 1
einreihiges Programmschalter
Kugellager NC 14 JSN 024636 6204 1
¥embran Kupp%;n%2~ Bremse | ¢ 3-21-2065-0373 22545 t
o o i - t=4
Membran Luftzufuhr 6 [3=21=-2065-017 4 195 1

. P
N® 13
Axialeinweg~ Kupplung - Bremse 126 JSN 024730 51160 1
Kugellager - §° 13
Manschette U Luftzufuhr 12 |B3N 0292612 U 28x48 1
Nr 13

Keilriemen Einheitsantrieb 1 Ul C2311C |25x16x%4750) %




Tab. 9 Ersatzteilkatalog flr die Presse LI 250 C
S D — L I
Benennung Gruppe Norm Material Lebensdauer Gew. %zﬁi_
JKPCV Abb./Pos.=THn Zechn,-Nr, Abmessung kg pro Ma,
Sichetungspatr. Stossel 42 2425 eventueller
513.0.10554847 Nr. 9/10 3-21-0452-120 | g 5os Wechsel 10,47 1
Sremsbelag Kuppl.- Bremse | 3 591255040 | Favorit 5000 000 0,5 | 12
513.0,101310.47 Nr. 12/20 B8O0x600xT Hube
Bremsbelag Kuprl.- Bremse T _ Faverit 5_00C 0CC
513.0.101309.47 Nr.12/21 3=21-1225-C41 1 51 0x350x7 L3be 0,42 12
Nietv Kuppl.-Bremse ESN 022381.70 | Kupfer 5 000 000 0,01 | 126
Xupplung -~ 3r. Nr.12 £x20 Hibe
Membran Kuppl.=-Bremse 3=21=~2065=033 Gugmi 7645 3 .0C0 00C 1.8 ]
513.0.101321.47 Nr 12/16 50"scht.3x d=845 | Hube 9
Membran Luftzutahr 3-21-2065-017 | Gummi 7645 3000 000 0,12 1
513.0.101400.47 Nr. 13/6 50°Sch t=4 £ 195 Hube
Kupplungsfeder [Kuppl.- DBremse AP TEAL
513.0.101303.47 Nr. 12 4=21=2150-08G 14260.7 Q”OOO CCo 3
ube
Kupplelruckfed. y,n51,- Bremse | 4-21=2150=090 | 14260.7 5_000 00O 1z
513.0.10130247 Nr. 12/24 Hube
Sicher.-~Einsatz : T 4 -
Kasten mit el. o , eventueller
. lhusrustung CSN 354710 2420 T 63 Austausch 0,04 3
Durchgangs=- o - s eventueller
Kapplung Schmierung €SN 137730 NW 5 husteusch 15
Drucktasier Ak Rt . i
Bk Bet&t.-Paneel T 05 grun WeD. 0,25 2
detto Betit.~Paneel T C5 rot WeDa C,2 1

JKPOV ~ einheitlich.Klassifikation der Produkte in Bereichgliederung in SSR,
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CANLAGE 4

Eintragungen Gber Maschine
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ZAPOJENE VENTILA FY ROSS A HERION
CONEX!ON DE LA VALVULA 3VEE 2500 BKMICUEHVE BEHTWNA POCC W EFVIDH

CONNECTION OF VALVE ROSS AND HERION
ZAPOJENIE VENTILA 3VEE 250C EINSCHALTUNG DES VENTILS ROSS UND HERIC

BRIMOHEHME BEHTWMA 3VEE 25DC A
CONNECTION OF VALVE 2VEE 25DC CONEXION DE LA vALVULA ROSS Y HERION

ARE 220V~ 64 . ' R o . EINSCHALTUNG DES VENTILS 3VEE 250C
| r’&’. N 2:’5
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£ 5 sA2.3\ SA2.4 3§ SA 2@&_
s X XS3
‘Eg 2 52200 65 XP3
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Q SCHEMA SPINANIA PROGRAMOVEHG SPINACA SA1
= NEPEKMIOWATENL NPAGPAMMbIKA
. SEQENCE OF PROGRAM SWITCH OPERATION
'35* VERLAUFSCHALTUNG DES NOCK ENUMSCHALTERS
~ ESQUEMA DE CONMUTACION DEL INTERRUPTOR DE PROGRAMA
<
>
@
4 200* ‘2‘20' 240" /0" 280" 3?0° 3200 340 360 200 40 60* 80° M0* 120* 140 160 180°
98 SA12 . :
N, SA13 _ — -
Bl 3  sats
3R 2 SP1 sa1sf = ]
2B 3 KM3 X KM9 x KA10 1
w iz E _ SA15
N
N8 '
T & 6 e ——— Z0PNUTY KONTAKT
@ 5 COEQMHEHHLIM KOHTAKT
o E,-gmg KM2 JOINET CONTACT
] *,ng mEoQ EINGESCHALTETER KONTAKT
T 853 §m%“§“ HL HL2|  HL3| HL4|] HLS CONTACTD CERRADO
Qg 28-:
0288 - > EQ32
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o =] 100
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SCHEMA SPINANIA REZIMOVEHO SPINACA SA2
CXEMA BKJNMOYEANS NEPEKJIOYATENS  PEXUWM
CHART DOF SWITCHING CAM SWITCH

SCHALTPLAN DES NOCKENSCHALTERS

ESOUEMA DE CONMUTACION DEL WNTERRUPTOR ACCIONAGO POR LEVA

RECHTER HAND
A _UNA MAND

REZIM STROJA OVL-PRVOK ZOPNUTE KONTAKTY
PEXIM CTAHKA YNPABIT, 313. BKJEOUEHHLE KOHTAKTHI
REGIME OF MACHINE CONTROL.ELE. JOINET CONTACTS
MASCHINENREGIME | BE TATINGUN. EIGESCHALTETE KONTAKTE
MODO OE OPERACION DE LA MAGUNA ELEMENT CONTACTOS CERRADOS
ELEMENTO : .
DE CONTROL [172 [ 3-4]5-6 | 7-8]9—0 |12 [51-52[53-54 55 -5657-58
5421 FAZ2 [SA23I5/0 4582 5 15A2. 6SA2 7 [SA2.Bleaa 9 (5210
JEDNOTLIVE ZDVIHY SBS
OTOENLHHE XOOH
SINGLE STROKES ovoMA R
- UKAMI
EINZELHUBE MIT LEYMA PYKAMA s 5
CARRERA UMCA, TWO HAND CONTROL Bl"r 585
BEIDEN RANDEN ‘
NGHOU i
HOrO#
FOOT CONTROL 5Q6
FUSS,
| APIE_
ZORARADENE JEBHOU-RUKOU TVOMA RUKAMI SB 4
HAMALKA NEYMA PYKAMMW
ONE-HANB- SETTING UP  TWO HAND 5B5
ENRICHTEN M HAMD-  BEIDEN HANDEN
A JUSTE & DOS MANDS
TRVALY CHOD :g?gg- APIE
NOCTORKHLIA XOL, FOOT CONTROL 506
CONTINUOUS RUN BEl
AUTOMATISCHER BEN "HANDEN
DAUERLAUF T DVOMA RUKAMI
OPERACION CONTINUA | [OBYMA PYKAMY
TWO-HAND CONTROL  |SB4,SBS
BEIDEN HANDEN
ATI0S_MANS
OPAKOVANE  ZDVIHY NOHOU ; A PIE
NOBTOPAEMLIE XOOH HGrOW SQ6
REPEATER STROKES FOOT CONTROL
DAUERLAUF MIT FUSS
CARRERAS REPETIDAS | JEDNOU RUNOU
g O[HOU PYKOW 5
. ONE~HAND CONTROL SB

CXEMA YTPABIEHUA
CHART OF CONTROL
KREISSCHE MA
ESQUEMA DE CONTROL

. Skupi
Ndzov ) ‘ Zmenq: rezimov od vt g? 1%1; IL_E%% @ upind
D SC HEMA OVLADANIA TYPLE®0250,400-C | Datum 30.5.1985 _
= C.vykresu List/Focl
3-21-9001-005 5/ 5




SLACIVIA LAFUJENIA Vo
2TSn.p . CXEMA LLENK USH

| CIRCUIT SCHEMA US1
KOSICE KREISSCHEMA US1
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