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1. VORWORT

Sehr geehrter Verbraucher,

es gerät zu Ihnen ein Produkt, dessen technische Para­

meter und die Nutzeigenschaften auf dem Nievau der
Erzeugnisse prominenter Formtechnik-Welthersteller

stehen.

Die Exzenterpresse LE 250C dank ihrer Konstruktion kann
ZUl' DurchfÜhrung praktisch aller Formvorgänge, wie z.13.:

das Scheren, Lochen, Abgraten, der : Flachzug u.!!.. dienen.
Sie eignet sich auch für das Schmieden der geringen

Schmiedestücke. ZUl' Maschine im Grundverfertigung lie­
fert der Produzent aufgrund einer speziellen 13estellung
des Kunden ein reiches Sortiment der~Ergä~zungsanlagen,

deren Aufgabe ist,die Umstel1ung der Maschine beim häu­
figen Wechse1 der Werkzeuge zu erlebhtern und beschleu­
nigen, die Montage der Mechanisierungsanlagen, die Sicher­

heit der Maschine zu ermöglichen./u.ä./

Dieselbe Pub1ikation ist durch ihren Inhalt für

die Technologen, die leitenden technischen Arbeiter,
Meister, Instruktoren, für die Instandhaltungsangestell­

ten und das bedienende Personal bestimmt. Dies enthält
die ausführ1iche Beschreibung der Maschine und ihrer

Funktionsgruppen, die Liste des Norma1-und Sonder-Zube­
höres, Ins tandha1tungsanweisung , den Schmierplan,

Ersatzteilkatalog u. ä.

Wir behalten das Recht auf die einigen Unterschiede
zwischen den in vorliegender Anweisung angeführten und

der Vlirklichkeit VOl', in Berüoksichtigung unseres Bestre­
bens urn die unab1ässige Konstruktiosausbesserung unserer
Proûukte. Manche Änderungen geraten aus Mangel an Drucke­

rei-Kapazität gleichzeitig mit der durchgeführten Ände­
rung in die Anleitungen nicht.
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Wir hoffen, dass die vcrliegende Bedienungsanweisung
Ihnen zur richtigen Ausnutzung unseres Produktes verhel­
fen wird. Gleichzeitig gestatten wir uns, Sie zu ver­
sichern, dass Sie bei der Einhaltung aller Hi~weise und
Empfehlungen mit der Genauigkeit, den Leistungsparame­
tern und der Verlässlichkeit der Maschine durchaus zu­
frieden sein werden.

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

2. Beschreibung der Maschine

Das kinematische Schema der mechanischen Einständer­
Presse LE 250C ist auf der Abbildung 1 veranschaulieht.

Den Grundteil der Presse bildet der Ständer, in dem die
Grundgruppen untergebraeht sind. Die Antriebeinheit ­
Elektromotor /1/ ist im hint eren Pressenteil unterge­
bracht. Das Drehmoment wird mit Hilfe des Satzes von Keil­
Riemen /2/ auf das Schwungrad, das auf der Hohlbuchse gela­
gert ist, übertragen. Die Buehse ist mittels der Schrauben
auf den Ständer 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/, welehe durch
Hohlbuchse und Zahnradgetriebe /5/ auf die Exzenterwelle /6/
durchgeht, übertragen.

Die Drehbewegung der Exzenterwelle ändert sieh mittels der
Pleuelstange auf die geradlinige Rückbewegung des in 4 Lauf'­
Leitfläehen - 2 hiervon sind umstellbar - bewegenden Stössels.
Die Änderung der Klemmung wi89 durch Eins ehraubung, resp.
Ausschraubung der Kugelsehraubeaus der Pleuelstange erreicht.
Die Änderung der Hubgrösse wird durch Schwenken der Exzenter­

Buchse /9/ an der Exzenterwelle vorgenommen.
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2.1 TECHNISCHE PARAMETER urm ANDERE ANGABEN

Závody iazkého strojárstva
kombinát

Kombinátny podnik KOSICE

Nennforrnungskraft
Aus l:e,g1ll'E\g
Klemmung
Hub,irn Bereich wechselbar
VerestelllBrkeit des Stössels in
der Richtung nach unten

Hubzahl, was erreichbar ist
ausnutzbare Hubanzahl
Arbeitsweg
Einspannfläche - des Tisches

- der Tischplatte
- des Stössels

Tischplattenstärke
5ffnung in der Tischplatte
Spannöffnung im Stössel
Durehfallöffnung im Tisch
Ausrnasa des Schwungradkranzes
Schwungradurndrehungen
Leistungsbedarf des Elmotors
Elektrornotorumdrehungen
Arbei tsspannung
Netzfrequenz
Anschluss der Druckluft
Luftverbrauch pro 1 Einrückung der
Kupplung

AU!3enma$se Ica.1 - Länge
- Breite
- Höhe

Masse der Presse lea.1
Art der Maschine

Maschinentyp
3aujahr
Fertigungsnumrner
Garantie bis ZUID

Herges~ellt für Milieu
?roduzent

2500 kN
400 mrn

360 mrn
30 - 140 rnrn

no mm
45 min-l

25 min-~

2,6 mrn
1120x805 mm
1120 x 785 mm

800 x 475 mm

110 mm
IJ 320H8 mm
IJ 410x560/320mm

i 65H7/105 mmS
tS1300x280 mrn
228 rnin-1

22 kW

1450 rnin- l

3x380 V

50 Hz
0,4-0,6 MPs

28 drn3

2660 rnm
1350 mm

2975 rnm
12800 kg

mechanische Ein­
Stänàerpresse

LE 2500

N10
230{Oj0

i)/e
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2 .2 SPEZIFIZIERUNG DES NORWiALZUBEH6RS

Alle Posten des Normalzubehörs, einschliesslich der
Ersatzteile von erster Ausstattung werden zusammen mit der
Maschine in Grundausführung geliefert und sie sind in den

Preis derselben einberechnet.

1. Oberer, im Pressbär befindlicher Auswerfer
2. Tischplatte
3. Hebel-Handschmi8/rpresse mit Schlauch
4. Schlüss el 8xlO, 14 xl7, 19x24 , 5 ,6 ,8,10,12,14 ,17,30,36 ,46 ,50
5. Schraubenzieher 0 ,8x1, 2xl, 5
6. Kurbel für Pressbärumstellung
7. Handhebel für Teilumdrehung des Schwungrades
8. Klinkenschlüssel mit Hebe1 und Schneckengehäuse für

Hubverste11ung
9. Ersatzschnittsicherung - 2 Stk

10. Ankermaterial - Schrauben - Platten
11. Technisches Blatt - Bedienungsanweisung
12. Fundamentplan
13. Elektrcmaterial für den Anschluss des Elektroschrankes

an die Maschine
Umschaltung 7xCYA 6 ~2
Kabel CMSM 24xl,5 mm

Panzerstopfbuchse
verschiedene Muffen

14. verschiedenes Material : Verbindungsmaterial,wie Schrauben,
Muttern, Unterlegscheiben, Anschlussstücke.

15. 3lechdose
16. Silamidrohr 6x 1 - 4000 mm

2.3 SPANNMÖGLICHKEITEN /No 2/

Die von der angefÜhrten Abbildung abgeleiteten Spann­
Möglichkeiten sinè aUD folgenden Abbildungen erkenntlich, wo
die Skizze A Abb. 3 die Spannfläche des Tisches und die in­
formativen Dimensionen des Raumes für Anbringung des Halters
darstellt.
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Skizze B Abb. 4 veransehaulieht die Ausmasse der Tiseh­
Platte und Anordnung der Nuten widerum
ergibt sieh aus der Skizze D.

Skizze C bildet die Spannfläehe des Pressbärs, einsehliess­
lieh der Dimensionen des Auswerfers ab.

Die Exzenterwelle ist mit Zapfen D 70K6 für den Antrieb
der Zusatzvcrriehtungen versehen.

2.4 Klemmung

Die Grösse des Hubes ist einstellbar. Die nctwendige Ein­
stellung wird dureh Änderung der gesamten Exzentrizität
mittels der Sehwenkung der Exzenterbuchse an der Exzenter­
Welle erreieht. Die Klemmung ist der Abstand zwisehen den
Spannfläehen des Tisehes und des Stössels der Presse in
seiner unteren Totlage bei maximalem Hub mit Verstellbarkeit
des Pressbäres aufwärts.
Der Nennwert der Klemrnung beträgt 360 mmo

Die grösste Entfernung des Pressbärs vom Tiseh = Nominsl­
Wert der Klemmung + max. Hub d.h. 500 =360 + l40':/in mm
angegeben/.

Bei der Verminderung des Rubes vergrössert sieh die Klemmung
urn den Wert, der der Hälfte der Hubänderung gleich ist.
ZUID Beispiel bei der Verrninderung des Hubes vom maximcüen Wert
v. 140 mm auf den maximalen Wert von 30 mm vergrössert sieh
die Klernlliung urn den Wert'

z = 140 - 30
2

= 55 mm

und zwar wird Z=Zmax. = 360 + 55 = 415 mrn ergeben.

Dasselbe ist gleiehzeitig der maximale Wert der Klernrnung.

Jeden solehermassen gewonnen. Viert der Klemmung kann man noch
dureh Umstellung der Pleuellänge im Bereieh von 0 bis in 110 mm
vermindern. Es ergibt sieh daraus, dass der minimale Wert
der Klemmung

z' = 360 - 110 = 250 mm seln wird.mln

Bei der Arbeit mit der Tischplatte wird es benötigt, von den­
selben Werten ihre Stärke, d.h. 110 mrn abzuzählen.
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2.5 Formmöglichkeiten und Bestimmung der Pressengrösse

Die Presse LE 250 C als eine leistungsfähige Maschine,
ist fûr SeriBnproduktion von Presslingen, inklusive der
Flachzieharbeiten bestimmt. Dieselben Pressen werden nor­
malerweise fûr Schnitt-, Abschnitt-, Schneid- und Biege­
Arbeiten an Schwarz- und Farbmettal-Werkstücken in Kalt­
und Warm-Verfahren verwendet.

Die Presse LE 250C weist einen Maximaldruck von 2500kN al.Uf,
wozu die Schnittfläche ca. von 6250 mm2 bei Materialfestig­
keit 392 MPa entspricht. Mit maximalel' Kraft kann die Presse
am meisten 200 ~or der unteren Totlage bei mittlerer Hub­
Grösse Hstr. = 85 mm wirkungsvoll sein.

Der Pressdruckverlauf für diverse Kurbellagen und verschie­
dene Hubgrössen ist aus dem Diagramm auf der Abbildung 5
zu ersehen. Es ist zu beachten, dass, wenn auch die Presse
durch grösseren Druck als 2500 kN nicht überlastet wird,kann
der Antrieb und die Exzenterwelle durch grösseres Torsions­
Moment und derElektro~otor durch Abnahmexeiner grösseren
Arbeit, als die Nenn-,überlastet werden. X/Entnahme/
Fal~demnach die Dauerhaftigkeit der Presse nicht herabge­
setzt werden solI, wird es benötigt,die beiden Bedingpngen
einzuhalten und zwar ;die Presse darf hier weder durch die
den Nenndruck überschreitende Kraft noch Gurch Torsionsmo­
ment beansprucht werden. Bei der Formarbeit durch einzelne
Hübe kann man ca. 25 Hûbe pro Minute ausnûtzen. Die Form­
Arbeit mit grösserer Zahl der einzelnen Hûbe hat die er­
höhte Wärme- und Maschinen-Beanspruchung, den Verschleiss
der Kupplung - Bremse ZUl' Folge, wodurch es ZUl' schnellen
Absenkung der Maschinen-Lebensdauer, ZUl' Bedrohung der Be­
dienung und der eigentloArbeit der Maschine kommt. Darûber
hinaus beim grösseren Drehzahlabfall des Schwungrades kann
das Einhaken der Presse vcrkommen, was üblich die Entwer­
tung des Vierkzeuges uno eventuell auch irgendwelcher Teile
des Antriebes verursacht.
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Aus den angeführten Gründen empfiehlt es sich, in möglichst

grösstem Masse für die Formung die wiederholten Hübe, oder

den Dauerlauf auszunützen, aber nur in dem FalIe, wenn

die Gesamtarbeit, die für die Formung erforderlich ist,

das 50 % der Nennarbeit nicht überschreitet.

Die Nenn-Nutzarbeit der Presse wird für die Arbeit mit ein­

zelnen Hüben erwogen und ist durch Wert des Nennpressdruckes
und der minimalen Arbeitsbahn gegeben /Entfernungen des Press­

stössels var der unteren Totlage, bei 2oo~Umdrehung der
Kurbel und beim mittleren Hub Hstr.=85 mm/. Es gilt;

wobei hnom =

Am = Fm.
Hstr.

2

hnom
Hstr.

2
• cos cL.- ,

wo Am - Nennarbeit der Fresse

Fm - Ncminalpressdruck
hnom - Nominalarbeitsbahn

Nach der Einsetzung ;

hnom = 42,5 - 42,5 • cos200

hnom = 2,6 mm

und die Nennarbei t Am = 2,5.106 • 2,6 • 10-J = 6,5 kJ

oder präziser 6374 J.

Da der Pressenantriebc±ür die angefÜhrten Werte äimensiErt
ist, dari,xdie fÜr die Verformung notwendige Arbei t die Nenn­

Arbeit der Presse überschreiten. /xt,nicht/
Bei der Ermittlung der Arbeit und der Kraft, die für konkre­
ten Formvorgang benötigt wird, muss es unerlässlich beachtet

werden, dass die Werte derselben durch laufende Methoden
der Berechnungen nichtgenau bestimmt werden können. Die

ûnzureichende Genauigkeit der erwähnten Berechnungsverfahren

ist durch Vorkommen der Menge von zufälligen Grössen, wie

das MaG der Werkzeugàbstumpfung, fehlerhaftes Spiel, Abwei­

chungen in der Stärke und Genauigkeit des MateriaIs, unge- .
eignete Abrundung, Temperntur und andere, die die wirkliche

Kraft erhöhen, gegeben. Da die berechneten Werte der Arbeit

und der Kraft multipliziert werden,- durch Sicherheitszahl

k = 1,3 /minimal/ - wird die notwendige Sicherheit gegen

Oberlastung gewährleistet.
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Z.B., falls durch Berechnung der notwendige Druck P=1500 kN
ermittelt wurde und mit maximalem Hub gearbeitet werden soll

-H=140 mm-, kann der Beginn des Pressens höchtens 20 0 vor

der unteren Totlage liegen, c-:/s:c,{ wozu ein Abstand von 4 mm
entspricht. Dieselbe Lage entspricht der Stelle, in der

die tangentiale Kraft derart gross ist, dass ihr Wert mit

dem Halbmesser H/2 das noch für die Kurbelwelle zulässige
Drillmoment gibt. Bei der Erhöhung des Abstandes des Press­

bärs von der unteren Totlage wächst der Winkel.t. und steigt
an, aber die ausnutzbare Kraft beim gleichen Halbmesser H/2
sinkt ab. Falls aus jedwedeL beliebigen Gründen der Winkel!
wachsen soll, wobei die Kraft unverändert bleiben soll, muss

der Pressbärhub IHalbmesser H/21 verändert werden, damit
das Drillmoment den zulässigen Wert nicht überschreitet.

Zwecks grösserer Orientierung kann auch das Diagram auf
der Abb.5 zur vorläufigen.Hubbestimmung, mit Berücksichti­

gung der notwendigen Kraft P und der Dicke des geschnitte­
nen Bleches, oder der Zuglänge, dienen.

Wir gehen von der Voraussetzung aus, dass der Abstand des
Pressbäres von der unteren Totlage mindestens so gross wie

die Stärke des geschnittenen Blechs oder die Länge des Zieh­

teiles sein muss. Soll es z.3. Blech von 10 mm Dicke ge­

schnitten werden und die notwendige Kraft 1,3 MN beträgt,
wählt man den Hub von Hmax. 80 mm, eventuell einen minderene

Ikürzeren/. Beim Zugvorgang darf man die Kontrolle der
Verforrnungsarbeit nicht unterlassen.

3. Transport der Maschine, Montage beim Kunden IN071
•

Nach der llberprüfung der IvIaschine beim Produzenten wird

die Maschine für Packung vorbereitet. Vom Herateller zUm
Kunden wird sie durch Schutzanstrich gescnützt, oder vor
den Witterungseinflüssen konserviert, wobei die einzelnen

Pressenteile ungünstig bewirkt werden•.1ie Gleitflächen
am Ständer und auf den übrigen Teilen sind für Beförderung
gegen Anprall gesichert.

Bei der für lnland bestimmten Sendung wird die Maschine

.1.
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unter der Wagendecke auf den Holzschlitten frei abgesandt,

wobei die übrigen Teile in Kästenen gelagert sind und
die Verpackung gemäss den Vorschriften des zuständigen AHU

durchgeführt ist. Für das Ausland wird die Maschine in

mässiger Liegelage im Holzkasten transportiert. Die Käste­

ne mit der Maschine und ihren Teilen haben die Schwerpunkt­

Lage mit Bezeichnung versehen, weisen bezeichnete Stellen
zur Seilaufhängung, Dimensionen und Kastennummern auf.

In den beiden Fällen handelt es sieh urn unwiederkehrliche

Verpaekung und ihrer Preis ist im Preis der Maschine in der
Grundausführung ni:cht;einbegriffen. Die Vollständigkeit

der Sendung wird gemäss der Paekliste kontrolliert.

Eine f'aehfremde und unvorsiehtige Manipulation mi t der Ma­
sehine kann die Besehädigung der Laminatverkleidungen des
Schwungrades, oder der anderen wichtigen Teile der Presse

zur Folge haben. Fûr die Beschädigung der Maschine bei
ihrem Transport, oder bei der unfachmännisehen Handhabung

beim Kunden ist der Produzent nieht verantwortlich.
Aufgrund der angefûhrten eründen empfehlen wir die im
vorliegenden Kapitelangefûhrten Hinweise konsequent ein­
zuhalten.

Die Sendung ist mit Ansehrift des Empfängers und Absen­

ders, mit der Bestellungsnummer, dem r;Iaschinentyp, der

Fertigungsnummer, dem Bruttc- und Netto-Gewicht bezeichnet.

Die Dimensionen der Sendung mûssen den Transportmögliehkei­
ten entspreehen. Die Übertragung der Masehine an erwählte

Stelle bebildert die Abb. 7. Dureh die' fûr Anhebung bestimm­

ten Öffnungen steekt man in der Querriehtung eine Stahl­

Stangeven Runddurchmesser minimal lOC mm dureh, werauf sind
die StahItrossen von entspreheender Tragfähigkeit aufzuf~n­

gen. Es ist erforderlich,die Enden der Stahlstange zu si­
chern, damit es zur Abgleitung der Seile nicht kommt.

Für die durch mangelhafte Lagerung entstandenen Sehäàen,
noch vor der Inbetriebnahme der !Vlasehine, übernirr:.mt der
Produzent keine Verantwortung.
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Falls die Maschine eine längere Zeit als 3 Monate gelagert

ist, und wenn infolgedessen eventuelle, DeIDontagen, Monta­
gen, Säuberung u.ä. notwendig sind, so trägt die hierIDit
gebw.denen Kcsten der Abnehrner. Die Lagerung der Maschine

auf êas Fundament beim Kunden wird bloss auf eine sep&rate

Bestellung durchgeführt. Die Felge der bei der Montage durch­

geführten Arbeiten bestimmt der Monteur des Herstellwerks.

3.1 Herstcllüng des Funclamentes unt lstallaticn der Ma

Nach der Auswahl cier Stelle wird es an Verfertigung des

FundaIDentes herangetreten. Das Fundament muss aus verdichte­
ter Betonmischung verf'ertigt werden /gerüttel t/ und gemäss

dem beigef'ügten Fundamentplan Zchn.-Nr, 1-21-9002-013.

Die Ausmasse des Betonblccks bestimmt das Bauorgan je nach

der Bodentragfähigkei t an Ort und Stelle der Au:fstellung.

Es wird benötigt, ins Fundament den Rahmen einzubetonieren,

unel hierzu noch die Platten für die Fundamentschrauben,
Klammern und das Rohr für elektrische Umschaltung der Ma­

schine mit elem Verteilungskasten. Die angeführten Teile
für Fundamentgrube liefert der Produzent. Die lVlaschine kann

nur auf dem vollendet ausgehärteten Beten aufgestellt wer-
. den. lID entgegengesetzten FalIe könnte es zur nachträglichen

Senkung/Setzen und dadurch zur Störung der M3schinenausge­

wogenheit kommen.

Vcr der lnstallatien auts Fund!.JIDent müssen die FundaIDent­

Schraüben in die Öffnunsen im Fundament eingeschoben werden.

Auf das Fundament legt man Stahlunterlagen, auf welche die
Iv;Sschine aufgestellt und mi t Hilfe weiterer Unterlagen dann

ausgeglichen wird. Auf die Fundamentschrauben werden Unter­

lagen una Muttern aufgesetzt uno fe in n3chgezogen. Dnter

die ausgewogene uno befestigte Maschine wird dünflüssige

Betenmischung gegossen.
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Nach der Aushärtung des Betans wird die Mutter der Anker­
gchrauben einwandfrei nachgezogen und sch1iess1ich die Aus­
gewogenheit der Maschine mitte1s der Wasserwage über-

prüft •

3.2 Hinweise für richtige Manipulaticn mit der Maschine

Die Verantwortung für den Zus tand der Maschine trägt

der KD-Abteilungslciter, der die ILasctJine kennen und se'bst­
ständig ihre Betriebsi"ragen lösen muss. Die Instandhaltung,

Reparaturen und eventuell auch der Transport der Maschine muB
man.-; in die Händen eines Fschmannes, der mi t ihrer Funh.-

tion vollkommen bekannt gemacht wurde, anvetr8uen.

Es ist vom gressen Belang, sich mit l1er Maschine und ihrer
Bedienung ganz gründlich uno ncch var der Inbetriebsetzung

der Ma vertraut zu machen und sich an die folgenden Wei­
sungen zu halten :

1. Die ordentliche Lagerung der Maschine auf das Fundament
und ihre Einstellung sind die· Bédingungen der Ferti­
gungsgenauigkeit.

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

3. Das Werkzeug und andere Gegenstände8uf die Leit- und
Funktions-Flächen der Maschine nicht able.jgej;l.

4. Vor dem Beginn jeder Schicht ist die Maschine zu sau­
bern uno entstauben.

5. Die lfuschine mit Druckluft nicht reinigen, da sie Unrei­

nigkeiten zwischen die beweglichen Teile der Ma ein­
bUlst, was einen schnellen Verschleiss und die vorzei­

tige Ausscheidung der Maschine ausser Betrieb verur­
sacht.

6. Die Kentrolle der Schmierungsverteilung unc die Mss.cbinen­

Eigenschmierung ist nieht zu untersehätzen, die Schmie­

rung gew~hr~istet die länge Lebensdauer der Maschine.

7. li1an vernachUissige die Kontrolle der Funktionsgruppen
Kupplung - Bremse, Nocken nicht - sie werden dem Unfall

vorbeugen !
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8. Oberlasten Sie die Masehine über zulässige Schranken

nicht ! Die höhere Beanspruchung führte ja ZUl' Besehä­
digung der Masehine.

9. Kontrollieren Sie das Spiel der PressbärfÜhrung - ver­
längern Sie die Lebensdauer der Werkzeuge !

10. Halten Sie sieh an die Weisungen von der Instandhaltung
der Maschine und deren Bedienung.

ZUl' Gewinnung der Vbersicht über den Zustand der Masehi­
ne empfiehlt es sieh,ein Kontrollbuch der Masehine zu

gründen, wo die durchgeführten Kontrollen eingetragen

werden sollten und hierzu auch Vermerke über vorgekom­
mene lVIängel, Ursachen ihrer Entstehung und Art ihrer

Behebung.

4. Beschreibung der Maschinengruppen in Grundausführung

Die mechanische Einständer-Exzenterpresse LE 2500 ln

Grundausführung enthält die niederangeführten Gruppen INr 6/:

1. Ständer
2. Pressbär

3. Exzenterwelle und Vorgelege

4. Kupplung - Bremse
5. Einheitsantrieb

6. Luftsteuerungl-Verteilung
7. S chmierung
8. Verkleidungen
9. Elektroausstattung

10. Betätigungspaneel

Derselbe 'reil der Anlei tung für Bedienung wird sich aus­
fÜhrlieh mit jeder von den erwähnten Gruppen, besenders mit

ihrer Konstruktionsausflli~rung,mit der Aussuehungsmethode,
mit Art der Mängelbehebung und den Hinweisen auf die Instand­

Haltung besehäftigen.

513.9.10.1603.47

Der ganze Ständer 111 besteht aus einem Stahlguss-Stüek,

wobei die hint eren Geisten laus Gusseisenl angesehraubt sind.
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Zur ~eÏestigung der Masehine aurs Fundament dienen die 4

Öffnungen im Ständerunterteil, dureh welehe die Fundament­

Sehrauben durehgehen. Der 'riseh 1111 weist eine Durehfall­

ëffnung und 2 Spann-Nuten von T-Form, die direkt für Befe­
Stigung des Werkzeuges angewandt werden können, auf,

in der Regel aber werden $ie zur Befestigung der Tiseh- 1101
Platte gebraueht. Die Rundöffnung in der Tisehplatte er­

möglieht die Anwendung des unteren Auswerfers, oder sie
dient als Durehiallöffnung. lm Vorderteil des Hohlraumes

des Tisehes gist:. es ein.Raum für Kasten mit Presslingen,
resp. Raum für die Eüsse der bedienenden Person. Die in den

:Füssen des Tisches verkleideten Hohlrä.ume des Ksstens enthal­

ten die Klemmleisten der Kraft- und Betätigungs-Kreise der Ma
und aueh die Luftverteilung. An der vorderen Seite des Stän­
ders befindet sieh die Führung 161 für den Pressbär, der
mittels der zwei urnstellbaren Leisten geführt ist. Für

die Einstell~~g des benötigten Spieles sind die Naehstell­
Sehrauben an den beiden Siten der Führung vorhanden.

DiE: Spielwerte sind im Prüfprotokoll angefüflrt. Die FÜhrungs­
fläehen siro iü Sauberkei t instandzuhaltm und sie müssen

vollkommen geschmiert ·werden. Bei einer unzureiehenden Sehmie­
rung kann sieh der Pressbär einreiben.

An dem Unterteil der }'ührung befir;cen sieh Konsolen mi t um­

stellbaren Schrauben, welche auf das Lineal des oberen Aus­

werfers stossen. Dieselben umstellbaren Sehrauben sind vor
jeder Änderungsgrösse des Eubes auszusehrauben und dann er­

neut einzustellen. Wenn bei der Arbeit kein Oberauswerfer

angewandt wird, empfiehlt es sieh, die Einstellungssehrau­

ben auszuschrauben, damit es bei eventueller Änderung de~ Hub­
Grösse zu ihrer Besehädigung nicht kommen kann.

lm mittleren Teil des Ständers sind in den Öffnungen die Wäl~­

Lager der Vorgelegewelle gelagert.
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In den Seitenwänden des Pressenvorderteiles - im Ständer
sind die mit Deekeln bedeekten öffnungen9angebraeht.
Dieselben Öffnungen dienen zur Dbertragung der Masehine.

Im Geste11kopf befindet sieh das Bronzegleit1ager /4/ für

Lagerung der Exzenterwe1le, im hint eren Ständertei1 ist
die Stah1büehse /2/, die mit axial verste1lbaren Sehrau­

ben /5/ befestigt ist, vorhsnden. Die Brcnzebüchse /3/
führt die Welle in radia1er Riehtung unè zur axialen Füh­
rung verhilft der Stirnbrenzeflanseh.

4.1.1 Spielräume in der Gleit1agerung

Die Fertigungsspie1räume in der G1eit1sgerung der Ex­
zenterwe1le sellen irr: Bereieh:

Voràerlager 0,2-0,22 mm , das Hinterlager :0,12-0,14 rnm
vorliegen.

Die übermässige Vergrösserung derselben Spielräurne fÜhrt
cinen erhöhten Geräuseh und Versehleiss des Hauptzahnrad­
getriebes herbei.

Der Fertigungsspielraum ln der Lagerung der Schubstange
beträgt 0,096 bis 0,192 mmo Seine übermässige Vergrösserung
maeht sieh dureh Klopfen in der unteren Totlage des Press~

Bäres bei seiner Bewegung bemerkbar.

Bei der Vergrësserung der angeführten Werte ca. auf das

Zweifaehe ernpfiehlt es sieh, die Bronzengehäuse zu weehseln.

Die Kontrolle der Genauigkeit des Pressbärganges wird bei
der Einstel1ung der Führungsleisten auf den Gesarntwert des

Spie1raurnes von 0,05 mrn vollgezogen. :Für laufenden Betrieb

ste11t man den Spielraum von 0,1 rnrn rnitte1s Leisten ein.

Je nach der Arbeitsnatur und der notwendigen Gensuigkeit

bewegt sieh der Spie1wert im Bereieh von 0,07 bis 0,155 m m •
Für Grobarbeiten mit Erhitzen wird es benëtigt, die Spie1­

Räume irn Betrieb über die angefÜhrten Werte zu vergrÖssern.

Die Spie1raumgrösse hängt von der stabilisierten Temper~tur­

Höhe des Pressbärs ab.
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Die Drehbewegung der Exzenterwelle /25/ mit Hilfe des
aus Exzenterbüehse /21/ und der Pleuelstange /1/ mit Kugel­
Sehraube /6/ bestehenden Kurbelmeehanismus verwandelt sieh
auf die geradlinige Bewegung des Pressbäres /2/. Die in
der Pleuelstange /1/ eingesehraubte Kugelsehraube /6/ ist

gegen Loekerugg dureh Einlage /3/ und zwei gegenseitig

geklemmten Schrauben gesichert. Die Änderung der Pleuel­
Länge ermöglicht durch Einsch.rauben resp. Ausschraubung

der Kugelsehraube die Einstellung der erforderliehen
Entfernung zwischen der Arbeitsfläche des Tisches /resp.

der Tisehplatte/ und der Arbeitsfläche des Pressb~res,

also die Einstellung des Klemmungswertes in der Abhängig­

keit von der Konstruktionshöhe des verwendeten Werkzeuges.
VOl' der Pleuellängeneinste11ung sind zuerst zwei Schrauben ji

der EinlBge /3/ zu lockern. Auf den vorragenden Wellenvier-

kant /4/ des Schneckengetriebes setzt men Handkurbel auf
und bewegt man durch I:rehung mi t Sehneckenkranz /5/ im Press­

B&r/2/. Von hier aus wird das Lrehmomentauf die Kugel­
Schraube /6/ übertragen. Durch Drchung im Uhrzeigersinn ver­

grössert man den Abstand zwischen dem Bär und Tisch,in entgc­
gengesetztem FalIe sinkt der Bär. Nach Einstellung der net­
wenèigen Entfernung wird die Handkurbel abgenommen und
die Sehrauben der Einlage /3/ werden n2chgezogen. Die Aus­

SehrBubung der Kugelschraube darf nicht grösser als die ma­
ximale Einstellung/Naeh-/ des Pressbäres~ Der Pressbär ist

ist auf dem Za;:>fen der Kugelschr8ube 8ufgehängt. Die Kugel­
Sehraube ist irn Flansch /7/, der im Bärflansch /14/ vorhanden
ist, gelagert. x/ sein.

Die Presskraft wird vom KurbelmechFmismus auf die Druckschale

/8/ übertragen. Der SpielrAum zwischen dem Belzen der Kugel­

Sehraube und der Drucksehale solI annähernè C,05 mm ergeben.

F211s sieh der Spielraum infolge des Versehleisses über den

m8ximp·len zulä.ssigen Wert von C,25 mm ver,;-rEss-er:t,
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ist der ursprüngliehe Wert de.s Spielraumes von 0,05 mm

durch Weehse1 der Einlage oder durch Einsehleifen der Ein1a­
genunterfläehe einzustel1en. Die Ein1age ist im Bärflenseh

ge12 gert.

Unterhelb der Drueksehale ist im Pressbärhöh1e elne den

Triebmeetlluismus der Presse vor übermässiger ûberlastung
setJützende Sicherungseinlage -10- .'lUS Gusseisen unterge-

bra eht. Bei der ûber12stung von <:: 25% :!: l~ % der Verfor­
mungskraft der Presse wird die Sicherungsein10ge zerstört

/es kemmt zu ihrcr Destrukticn/. Der Vieehsel erfelgt dureh

die Öffnung /13/ im Stössel. In der Querhëh1e des Pressbärs

ist das Linea1 /9/ des oberon Auswerfers gelagert. Der ebe-
re Auswerfer arbeitet so, dass das Linee1 in der Höhle durch

Dorn, der dureh die senkreehte ëffnung im Spannzapten des

Werkzeuges 1äuft, in seine obere Lage gehoben wird. Naehdem
der Pressbär neeh vo11gezogenem Hub in die obere Totlage
zurüekgekehrt ist , stossEn die herausragenden Linealenden gegen

die verstellbaren Sehrauben /15/, die in die ëse des Auswer­
fers -16/ am Untertei1 der Pressbärfwlrung /17/ eingesehrautt

sind. Ler Pressbär zieht dann die Abwärtsbewegung vol1 uno
das gegen die Sehrauben gelehnte Linea1 drüekt den Dorn
aus dem Werkzeugschaft heraus, wcdurch das Pressstück im

Oberteil des Presswerkzeuges gelockert wird. Ver dem Arbeit~

Beginn mit neuern Werkzeug, bei der Hubgrössen-Änderung und
bei der Veränderung des Abstandes zwisehen dem Pressbär und
dem Tiseh, Verste11sehrauben des.Auswerfers . einzuste11en,nie

vergessen! Eine feh1erhafte Einste11ung der Sehrauben des
Auswerf·ers vermag di e Pressbära breissung, Biegung der Aus­

werfersehrauben, ader Abreissung der Auswerferöse zur Falge

zu haben. Am unteren Pressbärf1äehe befindet sieh eln Zap­

fen, der zum Aufsetzen des Werkzeugzapfens dient. Der Spann­
Zapf'en ist dureh 3aeke -11- und Sehrauben /12/ gek1emmt.

Ebenso auf der uniJeren Pressbärf1ä.cke sind aueh die zum
Spannen der Werkzeuge dienenden Nuten vorhanden.
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ZUR BELlEBlGEN BEACHTUNG !

Das Pressen muss ohne Querkraftwirkung vorgenommen werden.
Der spezifische Druck auf die Pressbärseitenführung darf
nicht den Wert von 2,5 MPa überschreiten. Jedenfalls ist es

unvermeidlich, die Paralellität der Auf13geflächen des
Pressbäres, der Ausrückplatte und der Druckschale zu si­

chern, urn die exzentrische Belastung der Schersicherung
/Sicherungseinlage/ zu verhindern.

4.2.1 Stërunge~ unc die Art unè Weise deren Behebung

a/ zäher Pressbärgang

- die Ursache hier pf'legt das unzulängliche Spiel in der

Führung sein. Die Schrauben der Fmlrungsleisten /19- und

die Schrauben -18- an einer Seite der Pressbärführung
.. x

sind zu lockern und mi ttels Pruf"blélttmess .cas Spiel laut

des Prüfprotokolls einzustellen,/lS/ : Druckschrauben
mi t Gegenmuttern' x/"Spions"

- eine unzureichende Schmierung kann auch hierbei wirken.
Man ziehe de'1wegen die Kontrolle des Schrr~GBystems voll
unG erneue die ëlzufuhr.

Kleiner Spielrrmm und schlechte Schmierung, eventuell

AnwEsenheit zäher Unreinigkeiten vermëgen die Eingerieben­
heit Ger Leitflächen zu verursachen. In selchem FalIe

sind die eingeriebenmLei tflächen einzuschaben.

b/ Pressbär schwingt in der Totlage,

denn übermässiger Spielraum im Kugel-Zapfcn aufgetreten

ist. Die Behebung. des vorliegenden Il'iangels beruht lm
Nachziehen der Schrauben von Pressbärflansch /14/, evtl.
es wird die notwendige Anzahl der Unterlagen herausge­
nommen - hierdurch ändert man den Spielraum in der Lage­
rung.

c/ Pleuelkcpf erwärmt sich

derartiger Zustand kann entweder eine unzulängliche Schmie­

rung /denn die Ölzufuhr ist zu erneuern/, eder ihre Folge

- Einfressen der Pleuelbüchse verursachen. Die Pleuelbüch.se-"
/2C/ einschaben.

I
j

II
I
i

:j

illi!
'.'
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d/ Exzenterbüehse für Hubverstel1ung reibt sieh an der Ex­

zenterwe1le ein und steekt

dies verursaeht die Druekkorrosion ~_' bei sehwaehem­
Naehziehen der Exzenterbüehse in Exzenterring. Die Be­

seitigung des entstandenen Zustandes beruht Buf der An­
passung der Exzenterwellenbüehse dureh Einsehaben.

r:ie Exzenterwelle phesphatisieren. Iilit Vortei1 kann
die MCLYKO-Sehmierung eingosetzt werden.

e/ Biegung der Kugelsehraube

dies wurde dureh übersehreitung der max. Pressbärverstel­
lung.xDie Kugelstengen-1'ätigkeit dureh 'Ieilenaustauseh

erneuern. Wèiterer von den mögliehen Mängeln pflegt der

P1eue1stangenbrueh sein, was die ausmittige Be1astung

der Presse bewirkt. x/verursBeht.

4.2.2 Verste1lung des Pressbärhubes /Nr. 9/

Der Kopf der P1euelstange ist mit Drenzebüehse /20/

ausgekleidet. Die P1eue1stange ist auf eine Exzenterbüehse,

dureh deren Drehen die Hubgrösse geändert werden kann, au~~

gesetzt. Die Skala, wo verschiecîene Eubgrössen bestimmt wer­

den, ist an der Stirnseite der Exzenterbüehsc ausgeseh1aSèn.

An der dem Ständer zugewendeten Seite hat die Exzenterbüehse

eine Sägebezahnung, die in die gleiehe Bezahnung des Exzen­
terringes /22/ eingreift. Der Exzenterring ist auf·tlie Exzen­

terwe11e aufgeseh1agen. Die Bezahnungen der Büchse und des
Ringes werden in den gegenseitigen Eingriff durch Unter1age

/23/ und zweitei1ige Mutter /24/ gedrüekt. Die Mutter ist

dureh Sehrauben gegen Lockerung gesiehert. Bei der Hubände­

rung /bei abgeste11tem Motor durehführen/ loekert man zuerst
die Gegenmuttern und sehraubt man sie ca. urn 15 mm aereus.

Die Exzenterbüchse ist dann naeh vorn derart vorzuschieben,
urn èie Verbindung zwischen <ler 3üchsen- und Ring-Bezahnung

zu unterbrechen. Auf den Zahnkranz der Exzenterbüehse ist
dann das Gehäuse des Hubverstel1ungsorgans aufzusetzen,

./ .

j!

,I
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an die Pleuelstange zuzuschrauben, und an die Vierkante

dessen Welle die Klinke mit Hebel, womit die Exzenterbüch­

se angedreht wird, aufzusetzen.

Die Maschine darf nie mit dem auf'gesetzten Körper des Hub­

Verstellungsorgans inbetriebgesetzt werden. Nach der Hub­

Einstellung unà Wegnahme des Gehäuses von Hubverstellungs­

Organ abwärts, ist die Büchse dem Ständer gegnüber einzu­
schieben, wobei jedoch zu beachten ist, dass die Sägebe­

zahnungen gut eingreifen. Die iVluttern sind dann hinein­
zuschrauben uno durch Nachziehen der Scbrauben zu sichern.

VOl' dem Beginn weiterer Arbeit, sind die Schrauben des obe­
ren Auswerfers und des Steuerwerkes einzustellen.

4.2.3 Sicherungseinsatz INl'. 101

Bei derCberschreitung des Nenndrucks wird die Iiruck­

Sicherung beschädigt/zerstört.

Urn die richtige Funktion der neuen Sicherungseinlage zu er­
halten, ist es zu.sichern, dass àuflageflächen der Ausrück­
Pla tte und der Druckscl1ale einwandfrei gereinigt und die eVED­

tuellen Erhëhungen von Ritzen eingeschliffen werden./lns Eb~

nel Die Pressbärl1öhle muss vollständig von den zedrückten

Resten der alten Sicherungsei~lage saubergemacht werden.
Bei der Nichteinhaltung der angeführten Hinweise könnte die

neue Drucksicherung auch bei minderem FT'e~ruck als der

Nenndruck beschädigt werden.

Auf dem IJeckel, rc.it dem die Höhle iür Anbringung der Siche­

rungseinlage abgeschlossen ist, beiindet sich ein beiEstigtEE
und gebcgenes Blech, welches die Sicherung an die hint ere

Wand nachdrückt und so ihre Zentrizität sichert. Bei der Be­
sehgdigung der Sicherung komrnt es of't ZUl' Formänderung des

erwähnten Bleches. Es ist notwendig,dasselbe erneut zU.ver­
biegen und so die Naehdrüekung der Sicherung zu sichern.

Sollte die Sicherung locker bleiben, kann das die exzentri­
seh8 i3eanspruehung naeh sieh ziehen und den Bruch der Si­
cflerung aueh beim niedrigen Druek hervorrufen. Die stnrk be­

s chädigte Anlagefläche der i3leehpla tte kann man nul' dureh
Neubearbeitung mit Dnterlage Üterholen.
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Das abgebogene Nachdruckblech darf nicht für beliebige An­

schlagschraube ausgetauscht werden. Die heftige Deforma­

tion der Sicherung könnte bei fester Verbindung das Bedi­

Gungspersonal der Maschine bedrohen.

Die Drucksicherung ist aus hochwertigem Grau6uss VOl, mlrllma­

ler Festigkeit 245 N~a hergestellt. Die vcrgeschriebene Här­

te an den bearbeiteten Flächen soll l70-240HB betragen.

Die Form und Dimensionen"Sicherungseinlage • wie sie in der

beigefügten Skizze veranschaulicht ist, entspricht der Trag­

fähigkeit/Belastung,laut des Prokolls über verpflichtete
. 2; +1 C; h"b' 'N kAuswertung, dle urn 5~ _ 5~ Cler lst als oer lenndruc

der Presse. x/der ...

Die angeführte Ab"oildung ersetzt voll die Herstellungszeich­

nung rr:it Einhaltung der fcJgenden Hinweise :

1.0 Bei der Fertigung der SicbffilDgseinsätze van Qualität

42 24225 muss das Attest gemäss CSN 42 1241.19 sicher­

gestellt werden.

1.1 chemische Zusammensetzung "Se" im verringerten Bereich

0,90-0,93.
1.2 Die Zugfestigkeit auf den separat gegossenen Stangen

laut CSN 42 2425, minimale Festigkeit 250 MPa.

1.3 Die Härte des Abgusses 170-205 HB D~ch dem Einschlei­

fen der oberen Stirnfläche "H" messen und den abge­

messenen Wert in der Stelle "N" ausschlagen.

2.0 Die Nummer der Schmelze und oen Text "250CkN", die

<è,uf dem Abguss in der Stelle "T" ausgegossen ist,

nicht beschädigen

3.0 Die Ringnutenmass "K" in der Abhängigkeit vom ausge­

schlagten Wert der Härte in der Stelle "K~ gemäss der

Tabelle wählen und herstellen; auf den Koten t 165 :!: C,l

in den Stellen der HAlbmesser Rl sind keine Giesserei­

Yehler zulässig.

Im Interesse der Sicherheit und Verlässlichkeit des Be­

triebes der Exzenterpresse LE 2500 sind bei demselben Ersatz ­

Teil keine F'orm- und Material-Änderungen ohne unsere Zu­

sti~"ung zulässig.

I
I
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4.3 Exzenterwelle und Vorgelege /Nr.ll/

Die Exzenterwelle ist in den Bronzebüchsen /1/ und /3/
im Ständer /9/ drehbar gelagert. An der Welle ist das Zahn­

Rad /2/ angekeilt. In das Rad greift das RitzeI der Vorgele­

gewelle /4/ ein.

Die Vorgelegewelle ist in den Wälzlagern /5/ und /6/ lID

Ständer /9/ gelagert. Die Welle ist durch DeckeI /7/ gegen

axialen Vorschub gesichert. Die axiale Sicherung der Exzen­

terwelle ist in einer Richtung mittels des Bronzeringes /8/
und in anderer Richtung mittels des Stahlflansches /10/ vor-
genommen.

4.3.1 Störungen und deren Sehebung

a/ Die Gleitlager der Exzenterwelle weisen starke Erwärmung
auf

die Ursache der Störung ist~~rseheinliehdas Steeken.

Es ist die Schmierstoffzufuhr zu überprüfen. Die Büchre
nachschRben, die Welle in der Lagerungsstelle nach­
schleifen.

b/ ger&uschvcller Zalmradlauf

- die Ursache steekt im grossen Spielraum in den Süchsen

der Exzenterwelle. Die Behebung des geräuschvollen Gan­
ges beruht auf dem Wechsel der Büehsen.

c/ Axialspiel in der Vorgelegewelle

- die Ursache besteht in den geloekerten Deckeln

- das Spiel dureh 3ehebung der Sehraubenlockerung in Ord-

nung bringen, d.h. Deckelschrauben /7/ an der Bremssei­
te nachziehen.

4.4 Kupplung - Bremse /Nr. 12/

Die Exzenterpresse LE 250 eist mit einer Reib-Lamellen­
Kupplung mit Membran-Druckraum ausgestattet. Die Kupplung urn

Bremse weisen eine mechanische gegenseitige Bindung auf,
was die Oberdeckung ihrer Funktionen ausschliesst.

I'p:
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Die Kupp1ung wird dureh Druek1uft, deren Druek so grosB be­

stehen muss, damit die Kupp1ung weieh und ohne Gleiten

eingrifft, gesteuert. Der nötige Luftdruek wird dureh
Druekseha1ter kontro11iert d.h. derse1be seha1tet beim un­
genügenden Luftdruek die Stromzufuhr in den Betätigungs­

Kreis aus und dadureh verhindert die ungenügend hohe Druek­

Luftzufuhr in die Kupp1ungswa1ze. Die Bremse wird dureh

System der vorgespannten Federn betätigt.

Die Kupp1ung ist in das auf der Büehse /2/ dureh zwei

Wä1z1ager /3/ gelagerte Sehwungrad /1/ eingebaut, wobei die
Wälz1ager gegenseitig mittels einer Abstandhü1se /4/ distan­

ziert ist. Gegen den Axia1vorsehub ist das Sehwungrad dureh
Haube /5/ gesiehert. Auf der Kupp1ungswe11e /6/ liegt eine

genutete Seheibe /7/, mit der die dureh Sehrauben /8/ und
Stifte /9/ verbundene Mitte11ame11e /10-/ mit angenietetem

Belag verhanden ist. Die Mittellamel1e stützt sieh/mitte1s eL­

ner/mittels einer seiner Reibfläehe auf die mit dem Sehwung­

rad dureh Sehrauben /12/ und Abstandhû1sen /13/ verbundene
Stützlamelle /11/. Zwisehen den Abstandbuehsen /13/ und der

Stützlame11e /11/ liegen die Unter1egseheiben /17/ vor.
An die zweite Reibf1äehe liegt die Druek1ame1le /14/, wobei

sie in den Abstandbuehsen /13/ geführt ist, an. Der Kolben
/15/ bi1det mit der Lamelle ein Ganzes und ist in dem im
Sehwungrad gesehaf"fenen und mitte1s Mernbran /16/ abgediehte­
ten Druekraum gelagert.

Die Luft wird in der Kupplungsaehse in die Abzweigung /18/
und unterha1b der Haube /19/ unter die Membrane /16/ zuge­
fÜhrt.

Bei der Kupplung-Einrüekung 1ässt der Vertei1er die Press1uft

dureh Luftzufuhr in der Kupplungsaehse in den Abzweig und ven

da in den Raum unter die Membran hinein. Die Membran unter
dem Druek der Luft beugt sieh und versehiebt den Kolben und

die Druek1ame11e, we1ehe die Mi tte11amelle samt dem Be1ag
an die Stützlame11e andrüekt.
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Infolge der Reibung einigt sieh das rotierende Schwungrad

mit der Kupplungswe1le, die sieh aueh umzudrehen beginnt.
Das RitzeI der Kupplungswelle überträgt das Drehmoment auf

das auf der Exzenterwelle aufgekeilte Zahnrad. Der Pressbär
führt den Hub dureh.

Das Kupp1ungsausrüeken leistet der Nocken automatisch und

unterbricht über Endschalter die Pressluftzufuhr in die
Kupplung. Der Kolben unà die Lamellen kehren in die ursprÜDg ­

liehe Lage zurück und Kupplungslamel1e wird durch Bremse ab­
gebremst, wobei das Sehwumgrad in Bewegung bleibt.

Die Bremse ist samt mit der Kupplung im Schwungraà gelagert.
Auf der Mittellamelle /10/ ist aueh ein e~emsbelag /21/ zug~

nietet~ Der Bremsbelag /21/ an einer Seite kommt in Berüh­
rung mi t der }'estlamelle /22/, die auf der Buchse /2/ befes-

tigt ist, und an anderer Seite s~eht mit verrückbarer
Lll1mel1e /23/ imKOI;l.takt. Unter der ]<'estlamelle sind die

Einreihungsunterlagen /27/ befind1ich. Die Schublamelle /23/
wird zur F'estlame1le /22/ durch Bremsfedern /24/ angezogen.

Funktional ist die Bremse mit der Kupplung durch Abdrück­
Sehraube /25/ und Axiallager /26/ angekoppelt. Beim Einrük­

ken der Kupplung überträgt man die Membranebewegung und
die Bewegung des Kolbens durch das Axiallager und Abdrück­

Schraube auf die Schublamelle, die mit ihrer Bewegung die
Bremsfedern überwindet und die Mittellamelle und dadurch die

Kupplungswelle losbremst. Bei der Ausrückung der Kupplung
wird dureh Kraft der Bremsfedern die Schublamelle zu den

Reibflächen zugedrückt und die Bremse bremst die Kupp1ungs­
wel1e halt.

4.4.1 Instandhaltung und Einstellung der Kupplung - Bremse

lm Tätigkeitslauf der Presse muss es der Funktion und
Einstel1ung der Gruppe Kupplung - Bremse die volle Aufmerk­
samkeit gewidmet werden u.zw. beim Einsehichtbetrieb einmal

mcnatlich und beim Zweischichtbetrieb zweimal monatlich.

Man kontrolliere die Abnutzung des Belages. Beim neuen Be­
lag beträgt der Hub der Drück1nmelle ca. 3 mmo
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Falls sieh der Hub der Drüeklamelle über 5 mm vegrössert,

ist die Kupplung - Bremse mittels der Stellunterlagen ein­

zustellen,/171 und 127/. Durch Herausnahme oder Zugabe jenee
stellt man die Gruppe derart ein, dass bei abgebremster
Bremse ein Spielraum zwischen der Drüeklamelle und dem

Sehwungrad im 3 mm-Abstand entstehtj' und zwisehen den La­
mellen und dem Reibbelag der Kupplung solI das Spiel ca.

I = betragen.
Bei der Einrüekung der Kupplung entsteht am Reibbelag der

Bremse ein beiderseitiger Spiel~Raum von Ca. I mmo
Bei jeder Nachstellung ist die Dicke der Segmente des Reib­

Belages zu kontrollieren, damit sie unter 5mm, was ungefähr

dem Niveau der Nieten entspricht, nicht sinkt. Solchermassen
abgenützten Segmente sind gegen neue auszutausehen.

Mindestens einmal jährlich beim Einsehichtbetrieb, 2x jähr­
lieh beim Zweischichtbetrieb den Zus tand der Membran über­

prÜfen. Falls sie beschädigt ist, für neue wechseln.

Falls aus irgendeinem Grund zwisehen die Reibfläche Sehmier­
mittel eingedrungen ist, entfetten. Die verölten, abgenütz­

ten,oder fehlerhaft eingestelltes Belag und Lamellen der~

Kupplung verrnögen die verspätete Einrüekung der Kupplung

oder GleitenXbewirken./~ul In solchen Fällen kann die Bremse

rnit verspäteter Wirkung arbeiten uw der Pressbär die obere
Lage durchlaufen. Die Brernswirkung in der Abhängigkeit vom
Steuerwerk der Presse einstellen. Die Bremskraft kannlill

besti=ten Bereieh dureh Änderung der Vorspannung van Brems­
Federn eingestellt werden.

4.4,2 Luftzufuhr INr. 131

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

sa gelöst werden, urn den Ansehlussxan die drehende 1\®zvJç-igutg
zu ermöglichen. xl des Ventils •••
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Der Zweigkörper /1/ ist mittels der Lager, zwisehen denen
ein Abstandring liegt /7/,auf der Büehse drehbar gelagert
/2/. Dieselbe ist mit dem für Anschluss der Zuleitung
dienenden Gewinde G 3/4" versehen. Den axialen Vorschub der
Büehse /2/ verhindern : die ~mutter /13/, das Sieherungs­
Blech /14/, vor welehem ein Zwisehenring eingesetzt ist.
Der Zwisehenning trennt die Unterlage vem Lager ab. Die
Büehse /2/ iet mit Mansehette /12/ und wit der im Deekel
gelagerten Diehtung abgediehtet, wobei der Deekel mit dem
Gehäuse der Luftzufuhr /1/ mit.Schrauben /15/ verbunden ist.

Die Luftzufuhr iet dureh eeinen Körper dureh Sehrauben /17/
ZUID Zweigkörper, der eine Zuführungsöffnung /16/ und eine
Ausp~eöffnung besitzt, zugesehraubt. Zwisehen dem Körper d~

Luftzufuhr und dern Zweigkörper ist eine dureh ge10ehte Ein­
lage /5/ und dureh Dichtung abgediehtete /18/ Gummimembran
ge1agert.

Beim Einlass strörnt die Pressluft dureh die Cffnung inr Gum­
rnimembrane. Infolge der Drosselung besteht vor der Memebran
0berdruek und hinter der Membrane Unterdruek. Dadureh wird
die Membran an den Körper angedrüekt, bedeekt die AusblaSe­
Öffnung /9/ uno die Luft strërnt in die Kupplung hinein.

Beim Aussehalten iet die Pressluftzufuhr dureh Ventil unter­
broehen, die Luft entweieht aus der Kupplung und dureh Ober­
Druek stel1t die Membran zurüek. Dadurch wird die Ausblase­
Öffnung abgedeekt und der Druck der Luft in der Kupplung
fäll.t sofort ab und die Kupplung rückt aus.

Der Unrundlauf des Körpers der Luftzufuhr von max.O,4 mm und
und der Stirnsehlag von 0,2 mm geht weder zum Naehteil der
Funktionetätigkeit noch zum Naehteil der Pressenleistung.

4.5 Steuerwerk /Abb. 14 und 15 /

Der !l!eehanisrnus des Programmschal tEr-Antriebes knüpft
direkt auf den Mechanismus der Hubgrössenverstellung an.
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Für den Gang der Press~ ist der Programmschalter VHIF05
loder ein anderer, z.B. BALUFF BSWN93-6L/ verwendet.
Die Einstellung des Programmschalters 111 gemäss der abge­
wickelten Form der Nceken Ider Oberteil der Abbildung Nr. 151
ist durch folgende Anforderungen gegeben.

1. Die Ausgangslage A entspricht der oberen Totlage des

Pressbäres.

Der Pressbär wird durch Niederdrücken der Druckknöpfe
leinzelne Hübe - Zweihandeinrückungl am Betätigungspaneel
der Maschine in Gang gesetzt. Die Druckknöpfe sind bis ln
die Lage B zu halten, sonst der Pressbär steht still.

2. In der Lage B übernehmen die Kontakte SAl-2, SAl-3 die
Funktion der Tasten. Die Einstellungderselben Lage muss eEr

Norm CSN 21 0711, Absatz V., Art.20 und 21 entsprechen.

Die Hauptwelle der Presse darf urn eine ganze Umdrehung nur
dann umgedreht werden, wenn die Kupplung durch Anlassvor­
richtung in der Zeit des Arbeitshubes betätigt wird. Die­
selbe Betätigungszeit muss so lange dauern, urn je nach dan
eingestellten Wert der Hubgrösse zu ermöglichen, durch ei­
nen zusätzlichen Griff in den Arbeitsraum der Presse die
Unfälle verlässlich zu verhüten. Betätigt man die Kupplurg
eine kürzere Zeit, muss der Arbeitshub der Presse unter­
brochen weRden.

3. Hinter der Lage C unter der Wirkung der Ausschaltung von

Kontakten SAl-4, SAl-5 ist es unmöglich,die Presse entwe­
der durch wiederholtes Niederdrücken oder dauerhafte Drudr

Knopfen-Haltung in ununterbrochenem Gang zu erhalten.
Praktisch, die Ausschaltung der Kontakte SA 1-4 , SAl-5 er­
folgt sofort nach der Einschaltung der Kontakte SAl-2,
SAl-3 in der Lage B. Das neue Ingangsetzen kann erst nach
der Einschaltung der Kontakte in der Lage B am Ende der
Exzenterwellen-Umdrehung, knapp vor der Anfangslage A er­
folgen o •

Die obenangeführte Einstellung entspricht den CSN 210711,
Absatz V., Art. 28.
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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 Pressbäres nach der Voll­
Ziehung des Hubes in der oberen Totlage. Nach der Ver­

wendung des Oberauswerfers im Pressbär der Presse wird
das Stilllegen des Pressbärs hinter der oberen Totlage
verlangt.

Die Lage des Stilllegens in der oberen Totlage ändert

sich durch die folgenden Einflüsse;

Bei jeder Arbeitsänderung an der Maschine, bei der die

Werkzeugänderung, Hubumstellung des Pressbärs durchge­
führt wurde, kommt es zur Änderung der Trägheitskräften

und ändert sich auch die Exzentrizitätslage. Dadurch

ändert sich die Lage, in der die Presse stillsteht.

Für alle erwähnten Fälle 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 Ahstellen der Presse be­

richtigt werden kann, versehen. x/Typ 3L 909-112,oder ei­

ne andere/

Die Einstellung verläuft durch Andrehen der Schnecke /4/,

deren Ende dem Drehen mi t SchrlJ\ubenzieher &Jlgepasst :iBt.

Für Ablesen der Lage, in der die Presse stillsteht, hait

der Programmschalter eine Winkelskala /5/ mit Zeigerxan.

/x €J.

4.5.1 Manipu1ation mit dem Programmschalter

Der Programmschalter ist an der rechten Seite der

Presse bei der Frontansicht angebracht. Der Antrieb ist

mit der G1iederkette von der Exzenterw.e11e, (jbersetzung

1:1 hergestellt.

Die Nocken sind nach der Abnahme des Deckels zugänglich.

E'ür jeden Kontakt gemäss der vorhergehenden Beschreibung

sind zwei Nocken bestimmt.
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Es sind zwei und zwei Kontakte in der Serie eingesehaltet,

so daB bei der Versagung der Pressbär nicht in Gang gesetzt

werden kann. Der fünfte dureh Nocken betätigte Kontakt ist

für die Kontrolle des Pressbärnaehlsufes angewsndt.

Die Loekerung der Nocken wird dureh Teildrehung der Klemm­
Bleehe durehgefÜhrt. Aus diesen Gründen sind die Bleehe mit

einem Einsehnitt versehen. Das Vollausnehmen uno neue Einle­
gen der Segmentnocken ist naoh leiehtem Abbrueh der geloekeI'­

ten Klemmbleehe durehführbsr. Die Klemmung wird dureh Rüek­
Andrehen vorgenommen. Die Handhabung verläuft beim ausgesehal­

teten Hsuptsehalter. Die ordentliehe Lage der Noeken ist

beim Preduzenten eingestellt und die Wiedernaehstellung ist

bei der störung, eventuell dem Weehsel vorzunehmen.

4.6 Einhei~ntrieb Nr. 16

Das Antriebssystem der Presse ist im hinteren Ständerteli

untergebraeht. Die Antriebseinheit /3/ - der Asynehrenelek­
tromotor ist mit Hilfe der Sehrauben an der waagereehten

Konsolenplatte /4/ angebraeht. Die in der senkreehten Kon­
solenplatte befindliehen Nuten ermögliehen naeh der Loekerung

der Sehrauben /5/ das Verschieben der Konsole in senkreehter
Riehtung. Die Konsole wird mittels Sehrauben /6/ gehoben od.

gesenkt. Bei der Demontage des Motors sind die Sehrauben /5/

herauszusehrauben und der Motor samt Konsole herauszunehmen.

Auf der Welle des Elektromotors ist die Riemensoheibe /2/
aufgekeilt, woduroh mittels der Keilriemen /1/ das Sohwung~7

Rad der Masohine angetrieben wird.
Die Keilriemen müssen riehtig angespannt sein. Die elastische

Sehwingung der Keilriemen während des Masohinenganges weist
Anzeiehen der einwandfrelin Spannung auf. Die viel zu lockeren

Riemen beim Masehinengang könn@u ins Quersohwingen geraten
und aus der Keilnut entgleiten, oder rutschen. Die Dberspan­

nung der Riemen verkürzt wesentlioh die Lebensdauer derselben,
beeinflusst jedoeh aueh die Lebensdauer der Elektromotorlag~.
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Naeh mehrwöehentliehem Betrieb, wann die neuen Riemen etwas

auSspannen und ihre Länge:c'. sieh stabili'!HRèF:\;··., sind sie er­
neut anzuspannen. Beim weiteren Betrieb erfolgt die wesent­
liehe Änderung ihrer Länge nicht mehr. Beim Anspannen der

Riemen sind die Sehrauben /5/ zu lockern und die Konsole

semt Motor zu senken. Nach vollgezogener Verstellung sind die
Schrauben /5/ sorgfältig naehzuziehen.

Der Produzent empfiehlt, die Schrauben /Befestigungs-/ des

Elektromotors und der Konsole einmal in der Woehe auf even­

tuelle Loekerung zu überprüfen.

4.7 Abdeekungen

Zweeks erhöhter Sicherheit des bedienenden Personels ist
die Masehine mit Abdeekungen versehen. Die Abdeekung bezieht

sieh zwangsläufig auf sämtliehe rotierendEnTeile. Die Ab­
Deckungen der Motorriemenscheibe, des Keilriemenantriebs und

des Schwungrades sind d~t gelöst, damit sie im Laufe des
Betriobes nicht abgebaut werden müssten. Die Abdeckung des

Schwungraöes ist mit einer Nut versehen, die das Handumdrehen

desselben ermöglicht. Die selbstständige Abdeckung des Zahn­
Rades kann an den beiden Seiten geöffnet werden. An der linken
Seite ist der Zugang zum Schwungrad ermöglicht und an der

rechten Seite ist der PrograIDIDschalter angebracht.

Die Prssbärstirnseite ist mit einer Abdeckung gesehlessen,

bei der Verstellung der Arbeitshöhe ist die Abdeekung abzu­
bauen.

Der Maschinenbetrieb ohne Abdeckungen ist gefährlieh und
darum ist die Arbeit mit der Maschine nicht gestattet, falls

nicht alle Abdeekungen angebaut und verschIcssen sind.

4.8 Sehmierung - Schmierstellen an der Maschine /Nr. 17

Die Hauptschmierstellen sind an die Zentraldrucksehmie­
rung angesehlcssen, die übrigen Stellen werden ven Hand mit­
tels Schmierpresse eder Tropföler geschmiert.
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Bei der Zentralschmierung ist dèr Schmierapparat ION 120 222
verwendet. Die geförderte Ölmenge ist mit Bezug auf den Kol­

benhub des Gerätes von 0,00 bis 0,09 cm3 regulierbar. Vor
der Einstellung sind die Handkurbel und der DeckeI des Appara­
tes abzubauen. Durch Einschraubung der Einstellschraube
in den Kolben wird der Kolbenhub vergrössert und durch Aus­
Schraubung verkleinert, was ebenfalls auf die durch das ent­
sprechende Auslasspaar geförderte C51menge zutrifft.

Der Druckschmierapparat muss einmal in 6 Monaten auseinander­
genommen und mittels Petroleum saubergemacht werden.
Bei der Montage muss es darauf geachtet werden, dass die Kol­
ben gemäss der Nummerierung angeordnet werden, denn sie sind
mit der entsprechenden Öffnung im Apparatkörper gefluchtet.

Der Ölbehä1ter ist in der Seitenwand des GestelIs an der rech­
ten Seite der Maschine bei der Vorderansicht untergebracht.
Das 61 wird immer durch Feinsieb, das in die Einfüllöffnung
gelagert ist, eingegossen. Der Ölstand wird durch den durch­
sichtigen Behälterdeckel kontro1liert. Der Nutzrauminhalt des
Behält ers beträgt ca. 4,3 l.D..,-è51 ist durch den unt eren Teil
abzulassen.

Zum Schmieren der Maschine wird eine Ölsorte höherer Viskosi­
tät empfohlen, damit die Möglichkeit eines spontanen Heraus­
Fliessens von der Lagerung minima1 wäre, und damit die Heraus­
Bildung eines festen Schmierfilms selbst beim hohen spezifi­
schen Druck im Lager zugleich gewährleistet werden könnte.
Sollte die Maschine für längere Dauer als 5 Stunden ausser
Betrieb stehen, wird es benötigt,sie durch manuelles Umdre­
hen der an der Schmieranlage vorhandenen Kurbel gründlich zu
schmieren Imax.30 U/min/ •.Den Durchschmierungszustand kontrol­
liert man durch den Ausfluss des Öles aus der Schmierstelle.
Die Obersicht der Schmierstellen, die verwendete Schmierungs­
Art und die empfohlene Schmiermittelsorte ist in der Tabelle 1
angeführt.
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4.8.1 SehmierstoffverbrRueh /Nr. 18/

Der Verbraueh der Sehmierstoffe in der Zentralschmier­

Anlage ist vom Pressengang und von der vollgezogenen Hubzahl
abhängig. Dieselbe Abhängigkeit ist auf der angeführten Abbil­

dung veranschaulicht. Das Diagramm an der unteren Skala gibt
die Hubzahl pro Minute, und an senkreehter Skala die benötig­

te Menge des verbrauehten Öles G in cm3 in einer Stunde an.

Die gerade Linie /1/ stellt den Seh~ierstoffvebrauehbeim vol~

ständigen Hub des Sehmierapparates dar. So eine Sehmierungs­

Art ist während der Eillaufzeit der Presse,d.h. ca. während
der 200 8etriebsstunden bei 25 HÜben per Minute zu verwenden.

Die gerade Linie /2/ bestimmt den Sehmierstoffverbraueh für

hierauffolgende Periode von etwa 200 Betriebsstunden, wo der

Hub der Kolben auf das 2/3 des ursprüngliehen Wertes verrin~

gert wird.

Der Sehrniermittelverbraueh beim laufenden Betrieb naoh.ihrem

Einlauf wird zwisehen den Geraden /3/ und /4/ vorgestellt,
als der Hub der Kolben auf 1/2 bis 2/5 des maximalen Wertes
eingestellt wird.

Bei seleher allmählicher Herabsetzumg der Sehmierstoffförde­

rung ist es vennöten, während des Betriebs die TemperatuI' der

Schmierstellen zu verfolgen. Falls in irgenäeiner Sehmier­

stelle die TemperatuI' unverhältnisrnässig ansteigt, ist die
Schrnierstoffförderung dureh Einstellung eines grösseren Hubes

des entsprechenden Kolbens wieder zu erhöhen, urn dem Steeken x
vorzubeugen. x/ der Gleitfläehen/

Die vorsehri~ässigeSehmierung mittels der geeigneten Sehmie~

Statfe gewährleistet eine hohe Leistungsfähigkeit, sehliesst
die Störungen aus und verlängert derart die Lebensdauer der
1iiasehine.

Es ist möglieh,die empfehlenen Schmierstofte bei den Absetz­
Zentralen unseres Volkunternehmens :"3enzina" und "Benzinol"
zu bes tellen.
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4.8, Schmierstof'fe und ihre e''usländischen Äquivalente

Die Mehrheit der Auslandsbenützer unserer Pressen wird

sich mit Problematik des Ersatzes der verwendeten Schmier­

~Hoffe für Schmierstoffe von heimischer Produktion treffen.

Für die Erleichterung finden Sie die Vergleiohstabelle unse­

rer Schmiermittel und der ausländischen Stoffe, welche für

die gegebene Anwendung"Ersatzeigenschaften besitzen.

Die in der Tab. 2 vorkernmEudeB Angsben dienen nur zur Orien­
tierung, in FalIe einer Unklarheit empfiehlt es sich, mit

den zuständigen Fachleuten zu konsultieren.

4.9 Luftverteilung Nr. 19

Die Presse ist mit der duroh Pressluft betätigten Kupplung

- Bremse ausgestattet. Zu ihrer Speisung dienen die Verteilurgs­
Elemente der Luftverteilung, die ZUID Ständer in Grundaus­

Führung gehören.

Die gesamte Luftverteilung der Presse kann mi ttels Absperhahm

/1/ vom Zentralnetz abgesohaltet werden. Die Reinigung der
zugeführten Luft wird durch den Filter /2/ besorgt. Den Luft­

Druck stellt man durch Reduktionsventil /J/ ein. Zweoks der
Druckausgleichung bei Kupplungseinrückung ist in die Vertei­

lung ein Druckgefäss/Luftspeicher /4/ einges crwJtet. Der einge­
steIlte Druck und dessen Abfoll werden am ~~nometer /6/ ver­

folgt. Der Druokschalter /5/ wird bereits bei der Montage Ruf
die ebere und untere Druckgrenze eingerichtet, Die in Elektr~

kagnetventil zugeführte Luft wird èureh Elnebel aus dem Schm~

nippel;für El, zugeschrniert. Die Zuführung der Luft /9/ zur

Kupplung bei den Abstellen der Presse ist im KApitel "Luft­

Zlifuhr" beschrieben. 'Wegen riehtiger Arbei tsweise der Presse
und des s.icheren Betriebes ist der minirnr-le Luftdruckwert

auf 0,5 MPa zu halten. Der Druckschalter unterbricht den Krem
der elektrischen 3etätigung, sobald der Druck der zugeführ­

.ten_L~ft auf 0,4 MPa abfällt. Bei der Arbeit mit niedrigerem
Druck könnte der Elmctor infolge schlechter Kupplungs- und
3remsen-E'unktion überlastet werden, was die Aussohaltung des
Hitzdrahtreleis, bzw. Sieherungseussehleg nBeh sieb ziehen
rr,üss te.
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Der Druck der zugefÜhrten Luft ist rnittels Reduktionsven­

ti~einzustellen und die richtige Einstellung ist arn Mano­
Meter zu überprüfen.

4.9.1 Instandhaltung der Luftverteilung

Die einwandfreie Tätigkei t der Verteilung sichert man

durch Einhaltung folgender Grundaätze:

I 1. Der Blzustand im Zersträuber - BIer ist täglich zu über-
\ prüfen bzw. nachzufüllen.
t

2. Wenigstens einmrl1 in der Woche ist die Dichthei t von
Schraubenverbindungen zu überprÜfen, urn die Druckluftver­
luste zu vermeiden.

J. Der Bahn /1/ ist derart ausgeführt, dass nach der Ver­
schliessung der Luitzufuhr die in der Rohrleitung befin­

dliche Luft ausgelassen wird.
4. Das im Luftspeicher vorhandene Kondenswasser ist minimal

2x in der Woche durch Bahn /10/ auszulassen.

4.9.2 Elektromagnetisches Ventil /Nr. 20/

An der Presse LE 250e ist verdoppeltes Dreiwegventil

J\~E 25 De verwendet. Das Elektromagnetventil ist durch
. Druckknöpfe oder durch Fu!3schalter fernbetätigt. Seine Auiga­

be besteht darin, dass es auf gegebenen Impuls die Druckluft

aus der Betätigungswalze der Kupplung - Brernse ausltlsst.
Dadurch wird der Pressbär in Gang gesetzt und umgekehrt.

Das Ventil besteht aus dem Ventilkërper, der mit zwei Paa­
ren Sitzen versehen ist. Den Durchfluss durch dieselben be-

t5tigen die durch Zugstangen verbundenen Verschlusselernente.
Der Körper ist einerseits durch den die 2 Elektromagneten

tragenden Flansch geschlossen. Die EM sind selbstständig
dureh ein Sitzpaar und anders ei ts dureh Stopfbuchsen, durch

die die ~ugstangen durchgehen, betätigt.

Am unteren Teil des Körpers befinden sieh in sep~rater Dose

die Paare der Induktiensabnehmer und die durch Zugstangen
betätigte Blende, die zur Kentrolle der 6ynamischen Funktion

ven Ventilen dienen.
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Der zum Stutzen "P" zugeführte Luftdruek gerät unter die

Sitze und den Durchfluss durch sie betätigen die Elektro­
lVlagnetkerne. Beim gleichzei tigen Anschluss der SpuIen, "
an die Spa~~ung werden die Korne durch elektromagnetische

Kraft in die Tätigkeitslage umgestellt, wodureh die Durch­
Flusswege in den Raum über die Betätigungskolben geöffnet

werden. Die Kolben werden in der Körperführung verschoben
und sie verstellen mittels der Zugstangen die Verschluss­

'l'eller in die geM"inete Lage, wobei sie die Abblasewege
schliessen.

In derselben Lage ist der Weg von der Druekquelle zur Kup­
plung - Sremse eröffnet. Nqch der Spannungsabschaltung van

den SpuIen kehren die Kerne in die Ausgangslage,den"Abfluss­
Weg hierbei sperrend, zurück, zugleich aber verbinden sie

den Raum über den Betätigungskolben mit der Atrnosphäre.
Der im Raum unter den Kolben anwesende Druck verstellt

sie ln die Ruhelage, wodureh die Abblasesitze erëffnet wer­
den. Die durch Wirkung der vorgespannten Federn enstandene

Kolbenbewegung verfolgen aueh die Verschlussteller, welehe
die Luftdruckzufuhr von der Quelle aus sehIiessen. In derS21­

ben Lage iet der Weg vam Verbrauch.in die Atrnospäre er­
schlcssen. Die verIängerten Zugstangen eind in den Raum

nusser Ventil herausgeführt, wo sie die Blende des kontakt­
losen Schalters betätigen.

Bei der Ventilstërung les leuehtet die rote Signallampe I
~ird die Betätigung verriegelt. Naeh der Aussehaltung des

Hauptschalters und der Stërungsbehebung ist der Betätigungs­
Kreis erneut bereit,seine Iunkticn vollzuziehen.

4.9.3 Ventil ROSS und HERION INr. 21/

Bei Pressentypen LE 2500, ausser dem Ventil 3VEE
25DC kann das Ventil ROSS, Typ D 3573 6017 Rl ader HERION,

Typ247560l.0S00 Rl verwendet werden. Die särntlichen drei
Ventiltype sind verdeppelt, ,sodass im St5rungsfBlle e~n

van dem Ventilpaar/gleîch/die Maschine Bbstellt.
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Am Verteilungskasten signalisiert die rcte Signallampe

die Störung und die Maschine nach dem Niederdrücken
der Druckknöpfe des Betätigungspanee1s lässt sich nicht

mehr wieder anlassen. Falls nicht einmal rL'CIch dem Nieder­
Drücken des Druckknepfes QSl im Körper der Ventile ROSS

und"Berien" der Kontrellkreis des Ventils entriege1t wird,
ist das mange1hafte Ventil für neues auszutauschen.

/3eim Ventil 3VEE 25DC ZPA wird die Entriegelung durch Aus­

Scha1tung des Hauptscha1ters QSl erreicht/

F'ür die sämt1ichen 3 Venti1 typen ist das Universa lsche: u­

Bild der Elektroeinscha1tung Nr. 3-21-9021-005 verarbei-
tet.

4.9.4 Reduktionsventil Nr. 22

Das Reduktionsventi1 ist für das automatische Halten
des eingestellten Drucks in der Rohrleitung.xDen Viert des

eingestellten Druckes zeigt ein in der Rchrleitung hinter
dem Reduktionsventil untergebrachtes Ventil. x/bestimmt.

Die Pressluft wird ins Ventilkörper jin der PfeiJrichtung/
zu dem in den Sitz mittels Feder /2/ immer ~achgedrückten

Ventil zugeführt. Durch Nachziehen cla"'!' Feder /6/ mit SchI'au­
be /7/, die durch Gegenmutter /8/ gesichert ist, biegt man

durch Kolben /5/ die Membran /4/ abwärts, wodurch der Kelben
/3/ ven der ursprüngliGhen Stelleausgelenkt wird und
dann clrückt man zugleich das Ventil /1/ nieder. Durch den­

selben Eingriff drückt man das Ventil /1/ aus dem Sitz
hereus und die Druckluft kann in den Raum hinter dem Ventil

strömen.

Sehald &dDn der Druckffinter dem Ventil derart erhöht wird,

d8SS es durch Wirkung auf den Kolben /3/ die Federkraft /61

überwindet, keÜrt es in die ursprüngliche Lage zurück und

das Ventil /1/ liegt in den Si tz auf. Ler Lurchfluss durch
cas Reduktionsventil erneuert man, wenn der Druck im Raum

!linter dem Ventil /1/ abfällt.
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Auf diese Art und Weise wird d1B Fressluft durch Reduktions­

Ventil automatisch auf der nctwendigen Höhe gehalten, Wle
es die richtige Funktion der Mschine verlangt.

Das Reduktionsventil wird auf Druck von 0,46 bis 0,5 N~a

gemäs dem Verhältnis im Ketz der Luftverteilung Igrössere
Zufuhr - niedrigerer Druckl eingestellt.

4.9.5 Luftfilter INr 231

Es ist die Aufgabe des Filters, die in die Zufuhr­
Leitung gebrachte Luft zu säubern. lm Luftfiltergehäuse

III ist ein zylinderförmiger aus Drahtsieb geschaffener
Filter 121 hineingeschoben. Der }ilter ist mit der Schrau­

be 131 mi t Dichtung verschlossen, wodurch der Filter in áer
Reinigerhöhle befestigt wird.

Die strömende Luit geht durch Sieb, werauf die Unreinigkei­

ten und grobe Staubteilchen aufgefangen werGen, durch.

Das Luftf'iltersieb ist einrmü im I,lenat herauszunehmen, urn

die darBuf haftenden Unreinigkeiten zu entfernen.

Der Hersteller behält das Recht auf die Montage eines ande­

ren Reinigers als das auf der Abbildung 23 angef'ührt ist,

vcr.

4.9.6 Druckschalter INr 241

Typ TSV-6E - Einstellu:ig DM=untere Grenze

Druckbereich: TE= 0,05-0,4 MPa
Tl:Druckintervall :8,1 Iv:Pa

Druckintervall :0,06-0,4 MPa
Durch den Druckschf,l ter wiréi der elektrische Steuerkrcis

in felgenden Fällen ausgeschaltet:

1. Der Luft druck darf nie auf' sclchen Wert abfallen, wo
keine ausreichende Klemmung ven Kupplungslamellen gewähr­
leistet wird.

2. Wenn der Luf'tdruck nicht ents prechend gross für Abbremsuè'1g
der Presse ist .Also es folgt dar.9US:

aio Presse darf nicht in Gang gesetzt werden.
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Die zurn Versand gebrachte Maschine ist irn Herstellwerk

auf die erforderlichen Funktionsdrücke eingestellt.

Nach dern Ablauf der Zeit des Transportes, ev. der Inbe­

triebnahrne der Maschine kann es zur Beschädigung und

unter dern Einfluss der Erschütterungen zur Änderung der
Funktion des Druckschalters kcmmen, und so erfüllt dersel­
be seine Tätigkeit nicht. Da es sich urn Betriebssicherheit
handelt, muss der Schalter überprüft bzw. eingestellt wer­

den.

1"a11s die Maschine ~n einer feuchten Umgebung arbeitet,
empfiehlt es sich, das Gerät Ix in zwei Jahren sachgemäss

zu besichtigen, hin und wieder die Aussenerdungsstift/Schrau­

be-I 111 auszuschrauben und das kondensierte Wasser aus­
tropfen zu lassen.

Die richtige Funktion des Druckschalters mindenstens 1 11:

wöchentlich kontrollieren.

4.9.7 Ölzerstäuber INr 251

Druckschmiernippel OP 16 loder ein Ersatztyp/.

Für die richtige Arbeitsweise ist es belangvoll, auf

den bearbeitetenXder durch Luft betätigten Werken beim Ma­
schinenbetrieb eine dünne Öls~hicht herauszubilden, wodurch

die Bewegung er1eichtert wird und innere 1"lächen vcr Kor­
rcsionswirkungen des im Pressluft in Form von Wasserdämpfen

befindlichen Wassers geschützt werden. xl Flächen

lm Ölzerstäuber werden durch strömende Luft Öltrcpfen zer­

streut, wodurch ein mi t Luf't mi tgebrachtes Ölnebel, bis in die
Verbraucher,entsteht.

Die Ölmenge kann durch o~e auf der höchsten Stelle des Druck­
Schmiernippels zugänglich angebrachte Schraube eingestellt

werden. Durch Drehung der Regelschraube im Uhrzeigersinn
wird die Ölmenge vermindert, durch Drehung im entgegengesetz­
ten Sinn erhöht. Der rundförmige Ausschni tt ermöglicht die

Vberprüfung der Funktien des Druckschmiernippels.

Die im Druckschmiernippel enthaltene Ölmenge kann ganz be­
quem mittels einer transparenten Walze, die als Ölbehälter
dient, kcntrclliert werccn.

ii
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Der Rauminhalt des Druckschmiernippels beträgt ungefähr

250 cm3. Der Druckschmiernippel ist sehr gut abgedichtet,

so dass die Schmierfettverluste als recht geringfügig er­

scheinen. Es wird mit reinem, schmutzfreiem Maschinenöl

J -2 gefüllt.

Die Luftentweichung oder das Eindringen van falscher Luft
vermag im FalIe der Dichtungsbeschädigung die Störung der

Ölzerstäuberfunktion zur Fclge zu haben.

5. Sonderzubehörspezifizierung /Nr 26/

Das Sonderzubehör kann samt der Maschine ohne die spe ziel­
len Änderungen geliefert werden. Aber es bildet den Gegen­

-Stand einer separaten Bestellung und Lieferung, wcbei der
Preis derselben im Maschinenpreis in der GrundausfÜhrung
nicht einbegriffen ist. Zu den Maschinen von LE-Reihe kann
man die felgenden Posten des Sonderzubehörs liefern:

1. pnEumatische Anzugsvorrichtung für Pressbärverstel1ung
2. Beleuchtungskörper

3. Lufthalter mi t Aufnahme in oer Tischplatte,Typ çvv
4. el ek tromagnetischer Hubzäbl1er

5.1 Unterer Blechhalter /Nr. 27/

Bei der Pressen LE 2500 wird der unterer Lufthalter von

Typ QVV 450/18 verwendet. Durch Blechb.'Jlter kënnen Zieh­
Arbeiten durchgeführt werden und darübcr hinaus werden die

Lufthalter ~uch zUm Herausnehmen der Ausschnitte. oder
Pressstücke aus dem Werkzeug benützt. Die bei den Ziehvcr­

gängen benötigte Haftkraft ist durch Pressluft erzeugt.

Die für diE: Ziehvorgsnge günstigste Kraft kann man durch

Ventil einstellen. Nach der Füllung des in die Pressluft­
Zufuhr eiLgeschalteten Luftspeichers ensteht kein weiterer

Verbrauch mehr /Verluste wegen der Undichtt18it blessj
Die Konstruktien des Lufthalters ist so gelöst, damit sie

an den Pressen mit der TischplattE /Höhe L/ , oder ohne sie
verwenèet wErden k-ënnen und zwar nur durch Austausch êes

Rohres /15/, wobei die mOA.3reite èes Flsnsches ,rJl'lSS g,

i:
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Die übrigen Angaben des Lufthalters sind in der Tabelle Nr.3
und das Zubehör in der Tab. Kr. 4 angeführt.

Der Lufthalter ist an die in der Tischhöhle befindlichen An­

Güsse zu bef'estigen. Den Lufthalterkörper bilden zwei gegen­

seitig rnit Schrauben2geklemrnten Walzen /1 und 3/. Die Kolbe~

4 und 5,sind in den Walzen /1 und 3/ durch Ledermanschetten
a bgedichtet. Die Pleuelstange is t rnehrt eilig. Auf den Zapfen

des unteren Teiles des Pleuels ist ein Rohr /15/ aufgeschcbm.
In seine ëffnung durch seinen Zapfen schnappt die Halteplatte

/le!, die sich in der Führungsbuchse /11/ bewegt. Die 3uchse TI
ist in der Tischplattenöffnung /12/ eder mittels der Einlage

/14/ direkt in der Pressentischöffnung gelagert. Die Pressl1.Jtt
wird unter den Kelben /5/ óer Unterwalze /1/ durch die Öffnung

rnit Gewinde im DeckeI /13/ zugeführt und in die Oberwalze /y
unter den Kolben /4/ gerat sie durch die ëf1nung in der Kol­
benstange /7/ hinein., Die Pressluft hebt und schiebt die ge­

genseitig verbundenen Kolben /4 und 5/, sowie die damit ver­
bundene Halteplatte /10/ mittels der zusrnmengestellten Kclben­
Stange /7 und 15/

Die resultierende 3elastung der Halteplatte /10/ d'1rf" nicht
ausserhalb der Mitte wirken. Falls es zur Änderung des Ferti­

gungsprogrammes kOlJlJnt, muss nicht die ganze untere Luf"thalter

abgeb8ut werden. Zum Seispiel, falls der Arbeitscharakter an

der Presse überlauföffnung benötigt, reicht eS,die Halteplatte
/10/ und das Austauschrohr /15/zu demontieren. Nach derselben

Teildemcntage kann man die Öffnung irn Schlupf /15/ durch Eirr

::Oatz /9/ Flbschliessen. Der LufthBlter bildet das Scnderzubeliir
der Presse und darum auch den Gegenstand einer separaten Be­
stellung.

6. Elektroausrüstung der ~aschine

Die ~lektrcRusrüstung dient 'tur Sicberung der :folgenden
F"unkticnen:

.'1/ Antric:b der lDJschine

b/ elektrcpneuffi8tische Betätigung des ~aschinengaD-

ges

c/ Beleuchtung



,

- 43 -

Abringung der Elektroausrüstung

a. lm selbstständigen Verteilungskasten,Abb,30, 31

b. an ~er Maschine

Das Funktiensschema der ElektroBusrüstung bcfindet sich auf'

der beigefügten Zeichnung !~r. 3-21-90('1-005. ZUl' Verfolgung

gemäss dem Schema wird der Absatz 6.3.1. :Die verwendeten

Zeichen im SchaltschernB, benötigt.

6.1 Jeschreibung der Funktion

6.1.1 Antrieb der ]\1;.9 sctline--------------------
Zum Antrieb der Mascine dient der Drehstromelektromctif'

mit dem Kurzschlussläufer MAl. DRS Anlassen erfclg über Bub

matischen Umschalter Y/D. Die Zeit der Umschaltung ven Y in D

des automatisohen Dmschalters Yin ist durch Zeitrelais KT 1

120-3C si im Herstellwerk eingestelJt.

Die Sicherung des h:otors gec;en Kurzschluss mittels Sicherun­

gen FU1, welche auch die ganze IV:aschine sichern.

Gegen Gberlas tung iet der Llektromotor durcb [,Ia xim91rela is

FAI gcsichert. Die Grösse des Strcmes kann sm Am~er€meter

PAl verfclgt werden.

6. L 2 Llektropneuma tische Jetätigung der Maschine

Die elektrcpn€umatische !3etäti.;ung dient zur Betätigung

der 5ruppe Kupplung - 3remse. In die Zuführung der Kupplung­

Bremse iet G"IS elektrcpneumatische Ventil YUl-2 eingeschal tet.

Die Elektromagnete betätigt man dureh :ehütze KM6 und K~7, die

zusammen mit den Sehützen KIM und KJVl5, mit dem Progr8mmseh'Jl­

ter SAl.2 - 5, Cmsehalter SA2.l-1C und den Drucktasten 834,5

SC6 eine Gruppe ven Geräten für die einzelnen Arbeitsweisen

ucd Betätigung von Press-BBr bilden. Lel' für den I\Caschinen­

3etrieb netwendige Luftdruek wird dur eh Drueksch~lter SPI,

der G'3S Anlassen nicht zulässt, bever der Druek den bestim~tG~

Wert erreicht, ge~egelt.

C.l.~ ~~1§~~~~~~g_9~E_~2~~Q~~~

I-ie 1\~3schinE::" k2nrl 2uf bEE.CndEren 'Nunsch àcr KuIlden mit

Stsck~cse f~r MontsBclanlpe 24 V LS ausgestattet wcr~en~

Lie ~tc(kdcse Wlrc ~ann Gbcr ~icherLeits-Schutztr:1n5icr~8tcr

1C2, ges)€ist ..

ji
I
",

i,
I:
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il
I

"j'
I

il
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I
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Bei der Ncrmalausführung ist das Loch für die Steekdose

verblendet.

6.2. Zuführung der elektrischen Energie, Umsehaltung des

Verteilerkastens mit der Masehine

Bei der Festlegung des Dureh~3chnittea ist es vcn­
nöten, die lange Anlaufszeit des Elektro~otors beim Andre-
hen der grossen Schwungmassen zu berÜeksiehtigen. Die Zufuhr
muss einen solehen Durehschnitt aufweisen, damit der Spannungs­

Abfall das Treibmoment des Motors nicht beeinflusst.

6.2.2 Q~~~~~1!~~g_~~~_Y~~!9~1~E~~~!~~~_~~!_~~~_M~

Die Umschaltung zwischen dem Verteilerkasten und der

Masehine ist dureh Mehraderkabel von Typ CMSM und 7xCYA6 mm2

durehgeführt. Die Verwendung der ~ehraderkabel bestimmt die
Tabelie.

ACETUNG
Die ln der Tabelle angeführten Werte sind für die

Anordnung der Masehine und des Verteilerkastens gemäss dem

Fundamentplan gültig.

6.]. Inbetriebsetzung und 3etätigung der Masehine

1. Bereieh des Masehinenantriebes------------------------------
Den Aussehalter QSl in die Lage I einsehalten. Falls

Alles in ~rdnung ist, :euehtet die weisse Kontreillampe HLI
am Verteilerkasten auf. Dureh Ni.ederdrüekung des Druektasters
S3] !START! am Verteilerkssten wird der Meter eingesehaltet.

Naeh dem Anlaufende leuehtet das blaue Kontroillampe HL2 am
Verteilerkasten auf. Die Aussehaltung des Metors wird dureh

Niederdrüeken des Druckknepfes S31 !ZEIITRAL STOPP! auf der

Il'iasehine; S32 !STOPP! am Verteilerkflsten vergenommen.

2. ;~g~~~~~!~~e~_!2~_?_~~~~2~~

tie Maschine ist mit àen felgenden Arten unt Weisen

des Ganges und Anlassens ausgestattet :

~II'
I
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a/ einzelne Hübe mit den beiden Händen

b/ einzelne Hübe mit Fuss /dureh FuGsehalter/

e/ Zweihandeinstellung

d/ Dauergang ven Fuss /mit Fuss-Sehalter/

e/ Dauergang - Zeihandbetätigung

f/ wiederholte Hübe dureh Fuss /mittels Fusssehalters/

g/ wiederholte Hübe,einhändige Betätigung

Ad a/ ~i~~~1~~_~~2~_=_~~~i~~~~2~!§!ig~~g_

Den Umsehalter SA2 am Verteilerk9.sten ln die Lage "ein­

zelne Hübe - Zweihanébetätigung" einstellen. Len Pressbär

dureh Druektaster /3B4, 3B5/ am Betätigungspaneel der Masehi­

ne betätigen. Lie Taster müssen sa lange niedergedrüekt blei­

ben, bis der Pressbär die untere Lage nicht durehgeht.

Falls man die Druektaster eher loslässt, steht der Pressbär

still. Wenn in den Werkzeugen irgendein Material eingelegt

ist, muss es herausgencmmen werden. Erst naeh erneuerter Ni~

derdrüekung der Tasten 334, SB5 endet der ?ressbär den Hub

voll. Falls er naeh der Niederdrüekung der Tasten den Hub

nicht beenden sollte, ist das Regime "C" anzuwenden. Die Ki~

derdrüekung der Tasten S34,3B5 muss hintereinander in kürze­

rer Zeitspanne als 0,5 s verlaufen /Gleiehzeitigkeitsprinzip/.

Bei der Niehteinhaltung derselben Bedingung setzt sieh der

Pressbär gar nicht in 3ewegung und das Anlsssen ist zu wieder­

helen. Das Zeitir;tervall von 0,5 sist durch Zeitrelais KT2

überwaeht.

bi ~i~~~1Q~_~~2~_Y2~_I~~~

Len Umschalter 3A2.1-10 am Verteilerkasten in die Lage

"einzelne Hübe mit Fuss" einstellen. Den Pressbär dureh Ein­

Lrüekcmg ven :Fusspedal /SQ 6/ in Bewegung bringen. Wei tere

Operationen wie in der Beschreibung beider Gruppe" a ".

Len UC1scr-.:J?,ltpr SA2 .. 1-10 am Verteilerkasten in die L8ge

HEinstellung . ~
mll" den beiden Händen" einstellen •
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Bei der Einstellung ist nur die Energie des in Drehung ver­

setzten Schwungrades auszunützen. Der Moter muss ausgesehal~t

werden, die blaue Kontrolllampe HL2 am Verteilerkasten leueh­
tet nicht. Der Bär bewegt sieh, falls die Taster "START"

SB4, SB5/ niedergedrüekt sind.

d/~~~~~g~~g_g9~~~_~~~~

Den Umschslter S_A2.1-IC sm Verteilerkasten in die Lage

" Dauergang - Fussbetätigung " bringen.Die Ingangsetzung des
Pressbärs dureh Niedertreten des Fusehalters. Naeh der Presrnär~

Betätigung muss man den Fusssehalter eher loslassen als der

Pressbär die untere Lage erreieht, sonst zieht der Pressbär

nur elnen Hub voll. Das Pressbär-Stlilsetzen erfolgt dureh Nie­
dertreten des Fusshebels, weleher so lange zu halten ist, bis

der Pressbär in der oberen Lage stillsteht.

el Dauergang - Zweihandbetätigung

Den Umschalter SA2.1_IC am Verteilerkssten in die Lage

"Dauergang beiê:händig" bringen. Den Pressbär dureh Nieder­
Drüekung des Tasters "START':, ISB4,SB51 in Gang setzen. Nach

der Pressbär-Ingangsetzung sine die Tasten SB4,SB5 eher loszu­
lassen als der Pressbär eie untere Lage erreicht hst, senst

zieht derselbe nur einen Hub veIl. Das Pressbärabstellen dureh
Niederdrüekung der Tasten S34,835 sc lange durehtühren,

bis der Pressbär in der oberE'n Lage nicht stillsteht.

ti ~i~9~~~Ql!~_ëg2~_:_~~~~9§!~!i~~~g

Den Umschalter SA2.1-1C am Verteilerkasten ln die Lage

"wiederholte Bübe mit Fuss" einstellen. Len ?ressbär ciureh

Niedertreten des Fussschalters in Gang setzen. Solange der

Fusstritt niedergetreten halten wird, wiederholt der pressbär
die Hübe.

g/ ~i§g~~hQl!§_g~2~_:_~i~Q~~~2§!§!ig~~g

Den Umschalter SA2.1-10 sm Verteilerkasten ln die Lage

"wiederhclte Bübe mit Hilte einer Eand" einregulieren. Den

Pressbär dureh Niederdrückung der Taste /START/-835/ betätigen.
Der Pressbär wiedercolt die Eübe, solange cie Taste niederg~

drüekt lst.

i,

'I
1

'I
i

;:
,­

"
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Zur gefälligen Deaehtung !

lm Regime "einzelne Eübe" /Zweihand- unc: Fuss-Betätigung/ ist
der Masehinenlauf kontrolliert. Die Dbersehreitung des kri­

tisehen Anlaufwinkels signalisiert die Kentrclllampe HL3
/gclbe~ /. Die Aussehaltkentakte des Sehützes KM9 ver­

riegeln die Maschinenbetätigung. Das Wiederanlassen ist einzig
naeh der Störungsbehebung ermöglicht, wcbei der Pressbär in

die Ausgangslage scb.cn verher verstellt wird. Die Pressbär-Ve~

stellung in die AU8g3.ngslage wirà durch Regimes: 11 Dauergang t;.

Hwieéerholte Hübe" cCE:r 11 Einstel1ungl1 durchgeführt.

6.3~1 Schsltbilè-Zeichen

M2schine Verteiler­
Kasten

F U n k t l C n

SBI
332

SB]

SS4 ",-,
Sç6

KTI

KT2

pel

FAI
TTT "!
rtj..d..

HL2

HL]

HL4
HL5

SPI

SA1.2-5 /

SAl.6

MAl

5~bl
En]
.u~

, / FG4
/

F'U6
/ FU7 f 8,9/

:?Al

Taste "ZE NTRAL STOPP"

Druckkncpf uSTOPp lI

Taste "M<~TOR VCRWÄRTS"
Ta s te ItSTA.RT I'

Fussschelter
ZeitreLüs d.autcm'lt11Jchen Umseha1ters
Y/D
Zcitrela:i.s des GJ.;éichzeitigksitsprinzips

Elektrcmagneth9Dzähler - ZP
,

., . 1 1 '",/~'" t '. )'''1lhaXlffi,9 re~8:lJ" 1.. .:.vJ.C crslcnErung - ~'m

/

WElS. Kcntyólllam-ce - Ma ans Netz an2:eScb.l..' ~

bleue Kcvttrcll-L. - Motor in D umgesehplt.
gelbE Xcntroll-L. - Anleufskontrc11e

rc~~ntrol~~L~-Venti1kcntrolle
o/J.be I\..cntrO.1..l.-L .. - Luf"tdruckkcntrclle

,/Iruckschalter oer Verteil~ng à.Luft

Prcgremmsehalter des Pressenregimes ~hlF25

Prcgramschalternocken - Anelufskcntrolle

Elektromotor des Pressenantriebs

nauptschelter der ?resse

Sicherungsn èes Elmotors f. Antrieb

Sicher~ngsn d~Prim~rwicklu~gTCI ~es Traf"c

Sicherungen wie 8ten 2C,24, 29 V

A:r:)erer:leter f ~è .I~:essur':'6 d.I\~OLorstrcms ­
i'ii c -t c?:' ~/1A. 1

,

1'1
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Maschine Verteiler-
Kasten F u n k t ion-----------------------------------------------------------------
KM1,2,3

KM4-7
KMP

KAlü

TCI

TC2

SA2.l-10

YVl-2

FU13

FU14

C1-C8,9
US1
XT1 2 /, /

XS3/
/

XS'4
XT5 /

/ Rl-R3

- z~óhderzubehör

/

Schütze d.automatiseh.Umscha1ters Y/D
Schütze der Pressenbetätigung
Schütz d.Kreises d. An1aufkontrolle

Hilfsrelais - Kontrol1e d. Ventils
Transformator f.d.Speisung der 3etäti­

gungskreise u.der Kreise 20,24,29 V
Sicherheitstrafo d.Be1euchtung -ZP
Nockenschaltev' f .. Einstellung d.Regi­

mes der Presse

elektro?ncumat.Zweiwegeventil
Siche;/Ûllg des Trafo-Primärkreises TC2
ZP /.

Sicherung des Transf.-Sekundärkreises
/ZP

/

/ Entstörungskondensa toren
/

stabi1isierte Quelle
Klemmenleisten des Verteilerkastens

Steckdose des Fussschalters
Steckdose der Beleuchtung 24 VDS ZP

Maschinenklemmen;;latte

Widerstände

. I
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-l"
'0

----~-~--,)

V40E 220V DS
K16E 220V DS

2KS 6FK 1/1
TX1,ZR,1+100s,220 DS
T6E 24 VDS weiss
T6E 24 VDS bleu
T6E 24V DS gelb
T6E 24 V DS rot

T6H 2/2 grün

TSV 6E
VH U'05

863 VZPO
2410 - 6 T
2410 - 4

K25E 220V DS

.,.., ....""-,-.,.,..,.... -_._-- .'_ .... - .'--'~ "'=''-=--

0,46 MPa,Ausschaltdruck O,]6MPa

24 VDS

500V DS
6A langsame
4A Normal-
] Hauptkontakte 25A
4 Nebenkontakte 6A 2/2
] Hauptkontakte 40A
4 Nebenkontakte 6A 2/2
3 Hauptkontakte '16A
4 Zwischenkontakte 6A 2/2

Luftschiitz

Endschalter

Zei trelais
Kontroillicht, weisses
Kontrol11ampe,blaue
Kontrelllicht gelb.
Kontrollicht rotes
Druckschalter - Einschalt­
Druok
Programmschalter
Dreipolnockenschalter
Schmelzsicherungseinsatz
Schmelzsicherungseinsatz
Luftschütz

CSI

KM4,7,9 Luftsohütz

KM2,J

KTl

FU4,6
FU7,8,9
KMl

SAl. 2-6

BO'
d.d.

Sr;;6

HL2
HL],5
HL4
SPl

6.4 Aufstellung der Elektroausrcrstungsgcräte
~i~Q§9 ~22~E~! !~2 _

SB0", Betätigungstaste,rote 1 Ausschaltkontakt ]80V,50Hz,6A T6H 0/1 rot-
-"'-""--SB2 Bè~(Higungsta ste rot e 1 Auss oha 1tkontakt ]80V 50Hz ,6A T6A 0/1 rot
Betätigungstaste grüne 2 Ausscha.l tkontakte ]80V ,50Hz ,6A T6A 2/0 grün
Betätig~rig~taste grüne 2 Ausschaltkontakte

.2 Einschaltkontakte ]8CV,50Hz,6A
1 Einschaltkontakt 500V,50Hz
1 Ausschal tkontakt 500V,50Hz
1 Umschaltkontskt,verspät.Anlauf
24 VDS
24VDS
24 VDS

SB]
S34,5



_____~~~~~~B . ~2E~~~! 1t2 _

V1
o

RP70l, KC 3P 24V
TH34 3NCT U4050-l5
E150x60
4VK 625,99C
6035-20,10
EP80 0-60/l20A
2420 - 63 T
RlCl - 23A
F18CL 04MIOl
TC 253
NUK 16,752/3300
TC 252
TC 487
TR 144
ZRC 3.2
P2Hz,220 V.DS,05 s

3 VEE 25DC
6035 - 20,10
ZM7/PC

der Appsratentype

] Umschaltkontakte
0-220,380,415,500V
O-185,220,265V.320A
0-20,24,29V,10CVA
Serienklemmleisten

220 V DS

63 langsamer

---- ---- ------ ~
,

I

",

Reihenklemmplaten
380V DS, 6A

sieh das Recht auf die Änderung
der Anordnung der Geräte vor.

" .

Hilfsrelais
Tre,nsforma tor, primär
, sekundär

.,~,

Kl emml eis-:±; e
Amperemeter'

Sicherungseinsatz
Maxima lrela is
Drehstromasynchronmctor 22kW,1450U/min,3x380V,50Hz
Kondensator M25,250V DS
Nockenschalter

Kondensator Ml 250V DS
Kondensator 2M 1000V
Schichtwiderstanà 470hm,0,5W
stabilisierte Quelle
Zeitrelais

FAl

KT 2

XT5

YVl-2 elektromagnet.Zweiwege-
Ventil

XT1,2 Klemmmenplatte
~S] Siebenpolsteckdose
Bemerkung:Der Hersteller behält

und auf Änderungen in

KAIO

TCI

PAl
FUI

MAl
01,2,3
SA2.l-l0

C5,6,7,8
C9
Rl,2,]
USI
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6.4.1 Liste der Elektroausrüstungsapparate /8Z/ I

.~.

PC2
XS4
FU13
FU14
TC2

Elektroma gne thubzähl er
8tcckdose für die Beleuchtung
Sicherungseinsatz 2A
Sioherungseinsatz 6A
S icherhe i ts transfcrma tor
der Beleuohtung
primär :0~220,380,415,440,500v
sekundär;O-24V,125VA

Z-F-593,220V DS, 0,02A
5-515-7790
2410-2
2410-6

3BOT - 0125 - IPOO

V1
f-'



j
r.'_.

604.2 Liste der Elektrc8usrüstungsapparate /stabilisierte Quelle USI/

~:; i:::t!:§!:! -€:212'2:r.~!:. ." __ - _. _... .. __ - .. - - __ -!ll2 ----

10 1 i~t€grierter Kreis MA 7824

VD 1-4 Diode KY 708

VL 5 Diode KY lJO/80

Cl Kondensator TE 986,500 M

C2 Kondensator TE 154,20 lil

03 Kondensator TE 988, 100 lil

Rl Widerstand TP 011,680 Ohn

XT 12 Klemmenpla tte 6310-10-12 Pole
I

IJl
N

;','- ._-; _._---~_. - -_., _...- ." -- .__._~ .. ~._.. -,_.-
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7. Prüflauf der Maschine

Jede Maschine neeh der Fertigstellung wird dureh Produzen­

ten eingestellt und während einer minirnalen Zeit von 4 Stun­

der. eingeleufen. Während wenigstens eineinhalb Stunden muss

die Maschine auf selehe Weise arbeiten, dass bei der Gesehwin­

àigkeit von 20 Hüben pro Minute sie auf einzelne Rübe ein­
zusehalten ist. Während weiterer4 3tur_àen ist der Prüflauf

unter Belastung vollzuzichen, die allmählich bis zum Nenn­

Druck zu erhöhen ist.

3eim Prüfen der N;asehine wird die FestigkEi t und Zehigkei t

sämtlieher Masehinenteile bei Betr~b~edingungen, sewie
Temperatur, Brems- una Kupplungs-3elsg, TemperatuI' ven Gleit­

Fläehen und die riehtige Funktion sämtlieher Arbeits- und
Sieherungs-Organe der Mssehine überprüft.

Darüber hinaus ist ebenfalls die Prüfung suf Genauigkei t und

Qualität ven besrbeiteten Fläehen verzunehmen. Die Resultste

der einzelnen Prüfungen sind in das Prüfprctokoll, welches
als Bestandteil der Bedienungsanweisung anzusehen ist, ein­

zutragen.

3evor die Masehine beim Kunden ln Gang gesetzt werden kann,

sind BUS allen Funktions- und anderen gesehützten Fläehen

die etws.igen Konservierungsmittel zu beseitigen. V,'eiterhin

muss man den Blzustand in Behältern und im Ölzcrstäuber
überprüfen und die Masehine von neuem durehsehmieren.

Bei der Zentralsohmierung ist die Kurbel der 5lpumpe zu

verdrehen.

Die Sehrauben des Motors und der Lagergehäuse naehziehen,

die Luftverteilungsanlage überprüfen und ihre Einstellung so­

wie die Elektreausrüstung einer KontralIe unterwerfen.

Erst neeh der Durehführung der erwähnten Kontrollen kann

man mit der Maschinenprüfung während des Laufes beginnen,
web ei die richtige und verlässliche Tätigkei t aller Gruppen

überwacht wird/ aueh die Temper" tu:-:- d er Lager und der übrigen

Glei tlagerungen nicht vergessen/. Die Temperatur. von Glei t­

Lagerungen sollen unter 60~(die des Bremsbandes auf max.150~

uni die des Belages auf 130 0 sLbilisiert werden.
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Die Übernahme der Masehine bei der' Arbeitsbelastung beim
Hersteller wird nul' auf Wunseh des Kunden vorgenommen.

8. Betriebssieherheit, Sehutz VOD Unfällen dureh elektrisehen

S trom.

Die Masehine ist mit allen dureh Normen vorgeschriebenen

Sieherhei tsrnassnahmen ausgestattet. Die Elektroausrüstung

ist gemäss gültigen Vorsehriften der CSN - ESC ausgeführt.

Der Elektromotel' ist dureh Sieherungen und Hitzdrahtrelais
gesehützt. Ein Teil der elektrisehen Ausrüstung ist aUSser­

halb der Masehine angebraehto Die Betriebssicherheit der Ma

ist dureh dit Applikaticn von CS!'! 21 0711 " Sieherhei tsvor­

Schriften für Exzenter- und Kurbel-pressen" gewährleistet.
Sämtliehe gefährliche Räume, rotierende und bewegliehe, in

der Reichweite des bedienenden Personals oder der Instand­
haltung befindliche Teile werden dureh farbig bezeiehnete

Abdeekungen laut CS!'! 81 2728 gesehützt.

Mi t dem Druekknopf "ZENTRAL STOPP" SBI kann der Pressbär

in jeglieher Lage gestoppt und der Elektromotor ausgesehal­
tet werden. Gegen die wiederholten Hübe ist die Masehine
dureh eine verdoppelte elektrische Sicherung gesehützt.

Die Pressnennkraft darf nicht übersehritten werden. lm Press­
Bär iet eine Sehnittsieherung angebraeht, die im Falle der

übersehreitung des Nenndruckes urn 25% zeràrüekt wird.

8.1. Betriebssieherheit - Kontrolle und Instandhaltung

In Hinsieht Ruf die Arbeitssicherheit und Lebensdauer

der Presse ist tagtäglieh zu kontrollieren:

1. ~lstand im Behälter der Schmierung im Stillstand

r
i'

2. Arbeitsweise d.Sehmieranlagen

3. ~lzerstäuber-Tätigkeit

4. Zustand der Bremse

5. Einstellung der Bremse

w.o. w.o ..

im Betrieb Instandhal.

Stillstand Instandhal.

im Gang So- w.o.

wie Still-
Stand



6. Funktion der Luftzufuhr­
Anlage

7. Funktion u.Zustand des
Zerstäubers

8. Befestigung, Zustand u.
Antrieb è.Steuerwerkes

Einmal in der Woche :

1. EinstellGng des Druek­
Schal ters

2. Einstellung von Reduk­
tiensventilen

]. Luftfil ter

4. Luftspeieher­
Entwässerung

5. Zustand des EL-KastenE.

6. Einhaltung des Schmier­

Plans

7. Einheltung der Einstel­
lungskontrolle

1. Zustand der Kupplung

2. Zustand des Triebwerks

]. Zus tand der Lagerung

4. Zustand à.Sicherung
/gegen Dberlastung/

5. Zus tand des Festzie­
hens aller Sehrauben

Bei jedem Regimewechsel ist
1. Steuermeehanismus

2. ober. Auswerfer

55 -

während des Ganges
u.aueh im StilIst.
während d.Betriebs
u. im Stillstand
im Betrieb u.aueh
lill Stillstand

lm Betrieb

lm Detrieb
lID Stills tand

lID Betrieb

w. ü. u. lIn

Stillstand

lID 3etrieb

lm Betrieb

im 3etrieb
u. St ills tand
lID Betrieb
u. St ills tanö
im Betrieb
u. Stillstand
im Betrieb so­
wie Stillstand

im Stillstand

es einzustel1en

in u. ausser d.
Betrieb
in uno a usser
Betrieb

Instandhalt.

Instand­
Halter

Instandhalte:'

Instanêhalter

IVleisteI'

Meister

Ins tandhalt er'

Instandhal t",

w.o.

Einriehter

Einriehter
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Jedwede Störungen an der Presse und den diesbezüglichen An­

Lagen, die dem Meister dureh Ma-Bedienung gemeldet werden,

müssen im Bueh der Mängel unverzüglieh eingetragen werden.
lm Protokoll führt man an, wann und wie wurde der Fehler

behoben.
In den Eintragungen über Masehine werden die bedeutungsvollen

Störungen, vor allem diejeni~~àie Unfälle herbeigeführt ha­
ben, sämtliohe Rekonstruktionen und Änderungen,eingeschrie­

ben.

Die sieh wiederholenden Störungen oder bedeutende Verbesse­

rungen, bzw. Rekonstruktionen sind dem Hersteller zu melden.

9. Hinweise für die Ersatzteilbestellung

Bei der Bestellung der Ersatzteile, Bestandteile ist:

1. Masohinentyp

2. Baujahr
3. Fertigungsnummer

4. Stüekzahl

5. Benennung des Teiles

6. Gruppe
7. Nummer der Zeiohnung oder Norm

anzuführen.

Die Ersatzteilliste ist lm beigefügten Ersatzteil-Katalog

vermerkt.
Bei den Teilen, wo dem KundEn.die Nummer, weder die Teilbenen­

nung bekannt ist, gibt es die Möglichkeit,gemäss der Position~

Nummer und der Abbildungsnummer zu bestellen, da der Ersatz­
Teil in der Bedienungsanweisung eingezeiehnet ist.

10. Geräuschmachung der Maschine

Die Masehine beim Betrieb wird zur Quelle eines störungs­
vollen Geräusehes, das je naeh der Art der technologisehen

Arbeitsvorgänge versehredene Höhe erreichen kann. Bei den teeh­

nologischen Vorgängen wie Biegung, Pressen, Schmiedearbeit,
Tiefzug pflegt in der Regel eine niedrigere Geräusehmaehung

als 85 dB auftreten. .1.

1
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Einen grossen Lärm verursachen die parallel gesch1iffenen

Schneidewerkzeuge. Bei der Anwendung des Werkzeuges ohne

speziel1e Änderungen, entsteht beim Schneiden ein Lärmgrad
van 112 bis 115 dB /AI/.

In denselben Fällen wird es benötigt,entweder speziell aus­
gefUhrte Werkzeuge, die mit verschiedenen Konstruktionen

ven Schwingungsdärnpfern ausgestattet sind, zu verwenden
ader Rrsatzmassnahmen für den Schutz der Bedienung} wie indi­

viduelle Hilfsmittel, Einführung der Arbeitspausen u.ä. zu
veranlassen.

l:
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Verzeichni,s der Abbildungen
___i~_~~~_~~l~g~_l _

kinematisches Schema LE 250 C

Einspann-Möglichkeiten
Einspannflächen des Tisches
Einspannflächen der Tischplatte und des Pressbärs

Arbeitsdiagrsmm der Maschine
Gruppen der Presse in Grundausführung

übertragung der Maschine

Ständer!Gestell

Pressbär
Sicherungseinsatz

Exzenterwelle und Vorgelege

Kupplung - Bremse

Luftzufuhr
Steuerwerk
Pressengang-Steuerung

EinLeitsantrieb
Schmi erungs pla n
Diagramm des Schmierstoffverbrauches

Luftverteilung
elektromagnetisches Ventil

Skizze des Ventils HERleN und ROSS

. Druckregler

Luftfil.ter
Druckschalter

Druckschmiernippe1

Sonderzubehör

Lufthalter
Zubehör des Lufthalters
Anordnung der Elektroelemente an èer Maschine
Anordnung der Elektroapparate lm Verteilerkasten 3X22CV
Anordnung der Elektrogeräte im Verteil.-Kasten 3x380 ­
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513.0.10.1605.47 4

5 Csx 02 1l03.12.JI24~50

6-
7-

513.0.10.1622.47 L/l:
/'

9-
513.0.10.1628.47 10-

11



1 .-:N~O~9~ ~
I.,

~I

18

19

17
-$11!b-L 15 513.0.10.1624.4

16513.0.10.1622.47

9513.0.10.1634.47

51 205 aSN 02 4731

513.0.10.1636.47

t

5

"-- 27

· ... " .,

..
\1

51206 CBM 02 4731 26

513.0.10.1639.47 4

'r ~ •.

~~~---._~---

513.0.10.1640.47 20-
513.9.10.1677 .47 21-
513.0.10.1676.47 22

513.0.10.1671.47 25

513.0.10·1660.47 23

513.0.10 1682.47 24

513.'\0.10.1636.47 6
513.0.10.1637.47 1

513.0.10.1649.47 3-
513.0.10.1645.47 14
513.0.10.1641.47 7
513.0.10.1646.47 8 ~Jryr~r~
OTVOR 13/

513.0.10.1655.47 12

513.0.10.5548.47 10

513.0.10.1635.47 11 /
513.0.10.1633.47 2
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Segdn 1. tobl.

Selon la tabla

podr. tobuTky

Axxording to tb. '.blr
Qemäsa der Tabel

,K'

N°10

== . :- ~-o--_-,_..,....~_~-

Vyliate ~!slo tBvby a text 2500KNt pisma 10 mm
~elt number and wording 2500kN. letter1ng 10 mm
Ausgegosene Num~er der Sohmelze und der
Text 2500kN, Schrift 10 mm
Numéro covllé de la fon~e of le texte 2500KN
letters 10 mm
NUmero colado de la hornada y el te%to 2500kN
escritur8 10 mm
SN~~~~ HOw.ep n~aaKa R TeKCT 2588 KH n~c~~o 10 ww ~~ Taö~~~

,X'

~225

"-' ~ 152

-. ,
~165 '

~165""

"1«
HB "K'

194 28,61

195 28,64

196 28,67

197 28,69

198 28.72

199 28,74

200 28,77

201 28.80

202 2882

203 2885

204 28B7

205 28,90

Hx3

1x45'
r----

~~<fu~~~ I" ""~~~lli~~~~" l;'~
+
::.:::

H8
~/".K

181 2830

182 2833

183 28,35

184 28,38

185 28.41

186 28,43

187 28,46

189 '28,48

190 28,51

191 2854
192 28,56

193 28.59

1x45 '

",.H8 .K
170 27.99

171 28,02

172 28,04

173 28.D7
174 28,09

175 28,12

176 2815
177 2817

178 28,20

179 28,22

180 28,25

181 28,28
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513.0.10.1694.47 _9

513.0.10.1605.47 1

513.0.10.1679.47 7

23 132 ÖSN 02 47055
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513.0.10.1310.47 20

513.0.10.'129l.t47 14
"t..

513.0.10:1111,i47 16

513.0.10..:1,291. 47 15

513.0 .10.1290.4722

L<mslc0 51 uo 26

LO~O 6032 3
513.0.10.1301.47 5

LOZISKO 6234 4

513.0.10.1693.472

513.0.10.1296.47 4
513.0.10.1305.4'27
513.0.10.1306.47

11 16x50
CSN 02 1143.50 8

513.0.10.1298.4719

513.9.10.1688.4718

,

13 513.0.10.1297.47

17 513.0.10.5610.47

11 513.0.1.0.1.288.47 '

12 11 3Qxl40 '
~~OSH 02 1101.20
10 513.0.10''4292.47,

9 ~SN 02'21.'3..2li .~

21 513.0.10.1309.47

25 513.0.10.1313.47

23513.0.10.1289.47
7 513.0.10.1318.47

I

I

6 513.0.10.1674.47

24 513.0.10.1302.47

1 513.0.10.1692.47
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11 ,ó45 CSN 02 3655

14 MB7 CSN 02 3640

1 513.0.1QJ396.47

5 513.0.10.1399.47

6 513.0.10.1400.47

4 513.0.10.1283.47

U 28x48

10 CSH 02 4630

7 51.3.0.10.1.401.47

12 CSN 02 9261. 2

su 6007
17 CBN 02 1143.52

/ 11 l.Ox25

~~~~T~ 18 513.0.10.1403.47
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5
6

Tab. I

2

3

Verzeichnis der Tabellen
in der Anlage 2

------------------------

übersicht über Schmierung und Schmierstellen

Vergleich unserer und ausländischer Schmierstoffe
technische Angaben des pneumatischen unte-

ren Blechhalters

Zubehör des Lufthalters
Schaltung des Nockenschalters

Umschaltkabel zwischen der Ma und Verteiler­
Kasten

6a Kraftkreis
6b Betätigungskreis

7 Angaben über Elektromotor und Apparate für
diverse Spannungen

8 Spezifizierung der verwendeten Lager, Ringe,
Riemen

9 Ersatzteilkatslog



I I

.••d._ J!

····---d
t 'I

t-'

Behält erre uminhro. t 4,3 1
èJlstand kontrolli€,ren und not
wendigerweise nachf~llen

Vor Inbetriebnahme d.Ma voll­
ständig von Hand durchschmie­
ren-durch Kurbel am . Schmier­
Apparat-

5-10 g lx in Halbjahr
Ix innerhalb 3 Monate
Auftrag ans Profil d.Zähne
1 x innerhalb 6 Wochen
Naeh Ablauf v.6 bis 8 Moneten
reinigen und neuen Anstrich
geben

am Anfang jeder Schicht durch­
schmieren

Daueröl
K 12
ÖSN 65 6650

T - AOO

Schmierstoff
OPR ON 656661
Fett PH2
ÖSN 65 6918

v • Ha nd mi t t •
Tropföler

...._-_..__......_...._......._.....~---

Art d.Schmier. verwen.Menge Hinweise,- _.._ ··.. _· .. __·__ _ ·1 _ _ ·_·_--_._..--. I

Schmier.-App. I Daueröl
ION 120 222 K12

CSN 65 6650

1,2 hint.Lager d.
Exzenterwelle

3 hint.linke Leiste
4 rechte hint. w.o.
5 linke vord.Leiste

18 Zahnräder

v.Hand mittels
Schmierpresse

v.Hand durch Pin
sel

19 Lagerung d.Exzent'-lv.Hand mitt •.
Buchse Schmierpresse

20 Verderlager
21 hinteres Lager
22 Lager des Sehwung­

Rades

15,16 Lager d.Umstel­
lung

17 Getriebe

7,8 Pleuelstange
9,10 vorder. Lager der

Exzenterwe11e
11,12 vord.Lager der Ex

zenterwelle
13 Kugelschraubenge­

winde

Gruppe IBez,d.Schmierstelle
----'".,._.~_.~~..~.--.,~--_._-_._._----" .. -. -.. "

GesteIl

Pressbär

Pressbär

Schmierap­
parat
Exzenter­
Welle
Pressbär

Vorgelege

Vorgelege

J.. . .•__.~_.. '~" __~'. .•• '_._.__"•._. .,,_~" ~••_"--._""'_ ...._,_,.•. ., .. ,~._ _.•__

Tab. 1 ûbersicht über Schmierung und Schmierstellen



r Gruppe I Bezeich.v.Schlderstel. Schmierungsart verw~n~-.~t-~-;~~ 'J H~:::ise---
Pro gra mm~--~-~~~~ s-t-;~-'~:~;';~;,:~;-'r-'------ -------------- -----.-- ,---

Sch~lter I

___-11_ .___________ ...L _

", .~ -~_.,~-- .. , ----'" ...,,"""""","""'"""".,-...,.,--,-,-------

-_....

einma1 jähr1ich

Am Anfe_ng jeder Schicht I I\)

schmieren. Nech 400 Stunden d.
Betriebs schmieren.1~ jährlich
àemontieren,im Benzin waschen
u. danach mi t reinem F'ett
in die Kranzhä1fte fü1len
Ivor d.Fü11ung trocknen lassen

D.Zustand des Öls täg1ich kon­
trollieren je nach dem Be­
darf nachfül1en,
Nach d.Ablauf v.3 Monaten
durchschrnieren

___,_~_= ~~~" .___ I

Lagerö1 J-2
CSN 65 6610

Ö1zerstäuber

nur beim Abba u

nur bei Demontagel NH2 Schmierfet

19 Schmierstelle

Fortsetzung

Luftzufuhr - 23 die Lager
E1ektromo- 25 die Lagertor

I Luftver- 26 Ventil 3VEE 25 DO
Teilung

Kupp1ung 27 Längs1ager

L "..._. .__. .._..-

Tab. 1

i
!

L



----,-
Tab. 2

- 3 -

Vergleich unserer und ausländischer Schmierstcffe

,,
-I

~
(f)
(f)
>u

- Trvanlivy Loziskovy! Mazaci tuk -1 Mazaè~i- tuk-; - Mazadlc
(DaU,;röl) (Lageröl) \(SChmierfett) lSchmierfett! lSchmiere;
oleJ olej 1

K - 12 J 2 PH 2 NE 2 OPR

~~--l-~~-I------ i _
I

Maslc I Maslo I
~ ilindrovoje iIndustralno-1
(f) 11 ije IS 20 I

Fetrie~-eÖlt SChmieröl-tH.eisslager-
pc; , I
Ç'\ , I
Ç'\ GL 125 R 12 ! Fett HSSF

- ISmar cio go-!
racych 10- I

zysk I
SLG 3

Transcl Olej

~
80 msszonowy

ilt 16

Transzol GT - 15

pc; II gépolaj

5
---~---._--- -.-

DTE Vactra
rl

.~ j ei] BB • Oil Light

~~

rl

rl I Vitrea Vltrea

eil 71 oil 21

-~ ~I,--------~
I Ensrgcl Energol

~ I cs 200 HP - 10

Mobil

Grease

BRB 3

Alvania

Grease R 2

Energrease

RBB 3

, Mobilplex,
EP No 1

i
I
I

,I
11

!
--------1

143

Teresse

----- --r- ­
EssoleuID !

I
-----~ -- --~------------ ----T

85

Teresse

KG 10

;
i

J

III Graflesoen

C - F 2

!,
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Für PreSSe

592

Luftzu- IMasse
fuhr kg

G 1 1/2"
1---------1-------- I LE 250

LE 250 A
LE 250 B
LE 250 C
----

L1
rnm

1155

mm
L

1265

IJ dlIJ dZIJ D ;1

Zubehör des Luftha lt ers /Nr. 28/

Technische Angaben des pneumatischen unteren Luftha1ters

Bezeichn.d. Kraft bei
Grösse auf 0;6 MPa

Ab:~VN:;O;1 in1:: ~j-;~- ::~--~;:---j-----

--_._... - ... - • - __ ., '-0' • .. __.... __ ..,----------- ---_.- ...._- _...._--_._.- --" •. _- ..- .. .__.__ .._-_.-.._---_._._-- ..•._._.- _._--.'" ,,_..

Position Teile - Bezeichnung Norm
- ____. ____•. ' __ - 0-' .- • -0 ••• - •••••••.•_. _____ •. _,_ '"_

1 Manometer A 100 0-1,6 MPa ÖSN 257210
. - ......... ........_....,._- -----_..._._.•.__.._." ...- ..._..,. -_.---_._--------- ---_._-

2 Reduktionsventi1 G 3/4" ON 109420
----------

3 Absperrventi1 4562.1 G 3/4" TGL 32-619.07
--,,-_... ,-- -'., ........ --_._---_._,.__ .- -_..__....._......_------- -- ------_... _.__ . --

4 Luftfilter - Schutzfilter G 1" Typ 24120200 ZPA Presov
.

5 Sicherheitsventi1 DN 15, PN 16 G 3/4" P 10 237-616
-,--~--~--------- .- .-.- ----_.,_.,_.~_._.._.,.._--~ .. •.__ .

6 Druckschmiernippe1 OP 16 BVR
-

7 Druckgef!SB /Luftspeicher/ 8011

I , -- --------- .__.._.-...,._-_..--,'-"-_._-.----.-_._-_._"..,
C'SN 1370528 I Aus1assventil DN 15. PN 6, G 1/2"

Tab. 3

Tzb. 4

'\1---------
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.9.1.10.8.

F'us scha lt er S Q6

Taste SB5Einhand-

F'uss-

Noekensehalter---Sehaltung

--------r-------- ----------- --------- -----'------Kont~~-~-de: Scha1~~----- ------

I

Masehinenregimel Betätigungsgrt Betätig~~gs~_~:me_~~~ ~~_d_~.J~~_1_L.i~J.~_2_.1.~_.;~-.~~
'­-- ---

einzelne Hübe beidhändig ---__ I Tasten SB4, SB5

------------------------- :-1--,------------ ! I( ~/ \l J I I l"),<_ I - ,,\ "

einzelne HÜbe Fuss- I F'usssehal ter 5Q6
i

wieàerholte Hübe

wiederholte Hübe

Einstellung Zweihand- I Tasten 584, SB5
I I I V\ ,
I
I \ I V1

Dauergang beidhänàig Tt\\sten 584, SB5
. -" .. - ,", ."- ...------- -._ ..... - -_... _" ,..•.- _..

Dauergang F'uss- I F'usssehal ter SQ6

x - Kontakt gesehaltet /zusammen/

I

Ta b.5

,

I

I,.

t u ~::___ _ ~~- ._~



6.a Kraftkreis

6.b Betätigungskreis

Tab. 6 Umschaltkabel zwischen der Maschine und dem Vertei1erkasten

I
()'\

I

'~

Leiter- Speise- Kabel Kabel- Stück-
"

Nummer ',-_ System Länge /ml Zah1
~

""
8, 9, 10 3 x 22'(),V 7 x CYA 10 mm2 4 1

~" ......
,

"

380 V ~"

14, 15, 16 3 x 550 V 7''K,CYA 6 mm2 4 1
'''''-..,

"

.
Leiternummer Kabel Kabe1- Btück-

Länge Iml za'~

21,23,52,57,58,59,60,61,62,53, ~

63,64,65,66,68,73,75,76,81,91, CMSM 37 x 1mrrf 4 1
92,94,96,97,98,99

~

~
_. . -~-~,...._---



--------------------------------------------__---'- 1

~~~--~

...., ..
"

Î'"
Zeichen Spezif'ikation 3 x 220 3 x 380 3 x 415 3 x 440 3 x 500

""

,

:FAl Maximalschutzre18~~ R 100-1 A+ R 101-23 H lOl-2j R 101-23 R 101-23
" ,

" 3 x 3 T 150 18 - 28 A 18 - 28 A 18 - 28 A 18 - 28 A
" ,

, ""

,

"

Drehstrcma synçhron-El.- "
,

MAl Motor mit Kurzschluss-,
l' 180'S.,C4 F 180 L 04 F 180 L 04 F 180 L 04 F 180 L 04

Anlauf' 1 / D

-Kurzsehlussankermotor- ,
--,---,------ ---"--------- _.~,-_.,--..,--. ----.-.- .

,

1'Ul
Schme1zsicherungs- F 100 P T 4 2420'1' 63 T 4 2420 T 50
Einss tz langssm 100A langsame ff3A la ngsame 50 A

'.
"'--

PAl El ektromagnet- FP 80 F'P 80 FP 80 FF 80 FP 80
Amperemeter

0-100/200A 0-60/120 A 0-60/120 A '0-60/120 A 0-60/120 A

-- f--------
'"

Verteilerkasten LE Ir tE I LE I LE I r LE I

~l

Angaben der Elektromotoren und A;Jparste für diverse Spsnnungen'l'~b. "1



..,

Tab 8

- 8 -

Aufstellung der verwendeten Lager, Ringe und Riemen

,

Benennung Gruppe "eil Norm Typ.Pro- StkAbb.-Nr. Zeiehnung fil,Abmes-Nr. sung Za hl

Zweireihen-Ton- Vorgelegewelle
5 ~SN 024705 23132 1nenlauflager N 11

Zweireihen-Ton- Vorgelegewel1e 6 CSN 024705 22232 1nenla ufla geI' IN 11

Einreihen- Kupp1ung - Bremse 28 CSN 024633 6234 1-Kuge11ager NI' 12

Einreihen- Kupplun a - Bremse
3 ~SN 024633 6032 1-Kugel1ager NO 12

Axi'31-Einweg- Stössel !Pressbär/ 26 ~SN 024731 51206 1Kuge11ager NI' 9

9xis1es Einweg- sii)ss elKuge11ager NI' 9 27 ~SN 024731 51205 1

einreihiges Luftzufuhr CSN 024630Kugel1ager 10 6007 2
~10 , <

einreihiges Programms eha 1ter
CSNKuge 11agel' N° 14

024636 6203 1

I

einreihiges Programmseha1ter
CSNKuge11ager NO 14 024636 6204 1

Membran Kupp1ung - Bremse 16 3-21-2065-033 t=3 1NI' 12 IJ 845

Membran Luftzufuhr 6 3-21-2065-017 t=4 1IJ 195
NO 1< I

Axialeinweg- Kupp1ung - Bremse 26 CSN 024730 51160 i 1
Kuge11ager NO 13 I

Mansehette U
LuftzufuhI' 12 CSN 0292612 U~NI' 13

I

Keilriemen Einheitsantrieb 1 UN 023110 25x16x4750 5

i ,



---- !

JKPOV - einheitlich.K1assifikation der Produkte in Bereichgliederung in OSSR.

'-D

Ersatzteilkatalog für die Presse LE 250 C

._,- - . ._-------,_ .. __ .. _....._,- .. _~-,_.. ------(- --_._-- '.0'" . . .- . - _.. -- - - ... - ·-.·0·.··'-,,- - -_._ ...•.. __ .• __ .__ .,

Benennung Gruppe Norm I Material Lebensdauer Gew. Stk.-
Zahl

JKPOV Ab b ./Pos • =T.Nr. Zehn.-Nr. Abmessung kg pro Ma.

Sicheit'ungs pa tI'. Stössel 3-21-0452-120 42 2425 eventuelIer 10,47 1
513.0.10554847 Nr. 9/10 'IJ 225 \Vechsel

3remsbelag Kuppl.- Bremse 3-21-1225 -04 0 Favorit 5 ~OOO 000 0,5 12
513.0.101310.4' Nr. 12/20 '800x600x7 Hube

Bremsbe1ag Kuppl.- Bremse 3-21-1225 -041 Favorit 5 000 000 0,42 12
513.0.1013 09.4' Nr.12/21 510x350x7 Hübe

Niet Kuppl.-Bremse CSN 022381. 70 Kupfer 5 000 000 0,01 126
Kupp1ung - BI'. Nr.12 6x20 Hûbe

Membran Kuppl.-Bremse 3-21-2065 -033 Gummi 7645 3 000 000 1,8 1
513.0.101321.4' NI' 12/16 500$c~t.3x d=845 Eübe

f--- -
Membran Luftzufuhr 3-21-2065-017 Ggmmi 7645 3 000 000 0,12 1
513.0.101400.4' Nr. 13/6 50 Seh t=4 1J 195 Hûbe

- -.0-_---

Kupp1ungsfeder Kuppl.- Bremse 4-21-2150-089 14260.7 5 000 000 3
513.0.101303.4' Nr. 12 Hübe
Kuppl-:-Druekfed. Kupp1.- Bremse 4-21-2150-090 14260.7 5 000 000 12
513.0.10130247 Nr. 12/24 Hûbe

Sicher • -Einsatz Kasten mit el. T 4 eventuelIer
AusrüstunO' ~SN 354710 2420 T 63 Austausch 0,04 3

._._~--.- .--_._--_."----_ ..- .___..._.________:.:.0

Durchgangs- Sehillierung CSN 137730 NVI 5
eventue11er

Kupp1ung Austausch 15

Drucktas t er Betät.-Paneel T 05 grun w.o. 0,25 2
236Hl

detto Betä t. -Paneel T 05 rot 'h' • 0 • 0,2 , 1

Ta b. 9
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ANLAGE

Prüfprotokoll
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.AliLAGE 4

Eintragungen über Maschine

i
!

,I

I
!
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Unterschrif'tVermerkDatum
------------------------------------- .. ---------------------------

-------" ..._---------------------------------~------- -------------
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-------------------------------------------------------------------

Datum Vermerk Unterschrift
-------------------------------------------------------------------
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ZAPOJENIE VENTILA FY ROSS A HERION
BKnK]LiEHV!E BEHTVln~ poce VI XEPVIOH
CONNECTION OF VALVE ROSS AND HERION
I'INSCH!,LTUNG DES, VENTILS ROSS UNO HERION
CONEXION DE LA VALVULA ROSS Y HERION

~
1 2 651

I I
I 1IfR:I 1

L 37 184 JI- 1- -
97 96

23024
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CONEXIÓN DE LA VALVULA 3VEE 25DC
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SCHÉMA SPiNANIA PROGRAMOVÉHO SpiNACA SA1
nEPEKflfOYATEnb nfl\.bPAMMbl~
SEOEN:;f OF PROGRAM SWITCH OPERATION
VERLAUFSCHAL"fUNG OES NOCI~ ENUMSCHALTERS
ESOUÉMA DE CONMUTACIÓN DEL INTERRUPTOR DE PROGRAMA

200' 220" 240" 260' 280" 3 0" 320' 340' 360' 20' 40' 60' 80' 100' 12:)' 140' 160' 1BO' 2

gu I
5A13

g14
SA1.5

SA1.6b=~=l==~=~~~=I==f==f==f=+-"'-t-T-T-'==F=f9
ZOPNUTY KO~TAKT
COEJl~HEHHbl~ KOHTAKT
JOINET CONTACT
EINGESCHALTETER KONTAKT
CONTACm CERRADO

I
,

I1

d.d' .JI



SCHÉMA SPiNANIA REZIMOVÉHO SpiNACA SA2
CXEMA BKJlfOLJEHIIl5i nEPEKilIOYATEJls:l PEX\IlM
CHART OF SWITCHING CAM SWITCH
SCI--1ALTPLAN DES NOCKENSCHALTERS
ESQUÉMA DE CONMUTACIÓN OEL INTERRUPlDR ACCIONADO POR LEVA

REZIM STRaJA OVL.PRVOK ZOPNU TÉ KONTA ltïy
PE)flM CTAHKA ynPABn.3n3. BKIJiOLlEHHblE KOHTAKTbl
REGIME OF MACHINE CONTROL.ELE JOlNET CONTACTS

MASCHINENREGIME BETÄTINGUN. EIGESCHALTÈTE KONTAKTE

MOOO OE OPERACION OE LA MAaUINA ELEMENT CONTAqÓS CERRADOS
ELEMENTO
OE CONTROL 1-2 3 4~'~ 6 7-8 9 1~t::;~ 51 5253-54155-56157'58

1sA?1 \01)1.2 A23 Si<24 kA? 5 . á;A2.7 <;à? 8bon k-.o

~. \ I
Oll' KO~

-5B-5-
JEDNOTLlVÉ ZDVIHY ON E A CONTROL

0T,rlEn6HlJ E XO)JlJ HTER I
SINGL E STROKES DVOMA RUKAMI

IXIX XEINZELHÜBE MIT Jl,8YMA PYKA M~ S84, S85 XCARRERA UNICA TWO HAND CONTROL

~E~,\'J" tl4~R~N
NOHO.U

IX IX IXHOrO~

FOOI CON TROL SQ6
fug,~,

ZORARAOEN.E dEBtJ8U RUK8U IJv'OMA RUKAMI 584 IX ! I){ IXHAnAJl.KA OD! IO~ PYI<Q\l D.BYMA PYKAM~
er JE lIM19 SETTING UP lWO HAND 585

IEIN~I,~I;'~E~ Hl T I~,~~, BEIDEN HAND~N

TRVALY CHDD NOHOU, A PIE lXi IX IXnOCTOH HHbI ~ XO,O., HoroCl I
CONTINUOUS RUN FOOT CONTROL 506 I

AUTOMATISCHER BEIDEN. HANDEN
,
i

DAUERLAUF MIT DVOMA RUKAMI .

:XI.X IX IXaPE RACDN CONT1NUA UByMA PYKAM~

lWÖ-HANO CONTROL S84,S85
~EA~NM'i1f!EEN

Ofll.KOVANÉ ZDVIHY NOHOU ,A PIÉ

IX X IXn08TOPHEMbiE xo,o,61 Horo~ SQ6
REPEATER STROKES FOor CONTRüL

DAUERlAUF M!T FUSS

CARRERAS REPETIDAS JEDNOU RU I1JU

IXIX IX V(O,QHm; PYKO~
585ONE-HAND CONTROL

/ ~~ TNH,TE~.~gND

CXE Ml\ YnPABflEH~R

CHART OF CON TROL
K REISSCHE MA
ESOUÉMA DE CONTROL

ZTSn.o.~CE
Nozov Zmeno: reiimOll ad 'lè. 229 1141 ~mC @ Skupna

SCHÉMA OVLÁOANIA
~~~ ~g LE ,~ Q

,.....iI Typ LE16Q250.400-C I Dátum 30.5.1985
,. M.K·~ C.vYkresu

3
UstlPoc..l

21 9001 005 51 S
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ZAPOJENIA US1SCHEMA LI.tl Poe.t 11.101

ZTSn.p. CXEMA UEn., US1
111

KOSICE CIRCUIT SCHEMA US1
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