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0. Wichtiger Hinweis
0.1 Bitte beachten Sie insbesondere die Sicherheitshinweise in Tabelle 0.1 in dieser Anleitung.

Tabelle 1. Sicherheits- und Warnhinweise

Vorsicht: Stromschlag kann zum Tod oder zu schweren
Verletzungen fiihren

Vorsicht: Mechanismus verletzt, kann Tod oder schwere
Verletzungen verursachen

Kein Wechsel bei laufender Spindel

Hohe Geschwindigkeit, wihrend des Betriebs der
Maschine nicht in deren Néhe greifen

Vermeiden Sie das Spritzen von Eisenschuppen

©LB>P

Bedienungshinweise und niitzliche Informationen

0.2 Die Einhaltung der Vorschriften dieses Handbuchs ist die Voraussetzung fiir den Schutz Threr
Gesundheit, Thres Eigentums, der Qualitét und des normalen Betriebs.

0.3 Dieses Handbuch enthilt wichtige Informationen zur korrekten Installation, Verwendung und
Wartung der RSBM 4/50 SGA-TOUCH Radial-Bohrmaschine mit Frequenzumwandlung. Bitte
bewahren Sie es sicher auf.

1. Einfiithrung zur Sicherheit
Die folgende Sicherheitseinweisung umfasst Lieferung & Lagerung, Installation & Fehlersuche,
Benutzung & Wartung. Bei Nichtbeachtung dieser Sicherheitshinweise kann es zu Personen- oder
Sachschidden (Ausriistung, Werkstiick, Werkzeug) fiihren.

In der Zwischenzeit beachten Sie bitte die ergdnzenden Sicherheitshinweise in den einzelnen Kapiteln

oder Teilen dieses Handbuchs.
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1.1 Allgemeine Beschreibung
Professionell ausgebildetes Personal fiihrt folgende Arbeiten aus:

—— Lieferung

—— Lagerung

—— Installation

—— Verwendung

—— Wartung

Bitte lesen Sie vor der Durchfiihrung der oben genannten Arbeiten die folgenden Dokumente

—— Unterlagen des Handbuchs und der Montagezeichnung

—— Priifbescheinigung und Montagezeichnung

—— Packliste

—— Schild zur Kennzeichnung der Maschine

—— Besondere Vorschriften und Anforderungen an die Ausriistung

—— Vorschriften zur Unfallverhiitung und Sicherheit.

Die folgenden Punkte konnen zu schweren Verletzungen und Sachschéden fiihren.

—— Falscher Transport

—— Fehlerhafte Installation

—— Unsachgeméfe Verwendung oder Bedienung

—— Demontage von Sicherheitseinrichtungen

1.2 Lieferung und Lagerung

—— Uberpriifen Sie die Sicherheit der Waren wihrend des Transports. Bei der Ankunft sollte das
Produkt frei von Beschiddigungen sein, andernfalls sollten Sie das Transportunternehmen und SIEG
als Voraussetzung fiir eine Beschwerde informieren.

—— Der Transport muss in Verbindung mit den entsprechenden Vorschriften erfolgen, um eine
Beschiddigung der Geréte zu vermeiden.

—— Das Geriit sollte rostfrei sein und die Verpackung bei langerer Lagerung schiitzen, entsprechend
den Vorschriften und dem Schutz des Schaltschrankes.

1.3 Installation und Fehlersuche

—— Bitte wenden Sie sich nach dem Auspacken der Ware an lhren Héndler und an SIEG.
Uberpriifen Sie, ob das Maschinenzubehér und die Anbaudokumente mit den Angaben in der Liste
iibereinstimmen; dies ist eine Voraussetzung fiir die Geltendmachung von Schadenersatzanspriichen.
—— Es ist verboten, das Radial zu bewegen und das Radial nach oben und unten zu heben, ohne es
auf dem Sockel zu befestigen. Je hoher die Maschine ist, desto mehr kann das Radial erschiittert
werden. Bitte achten Sie beim Anheben der Maschine darauf.

—— Bitte iiberpriifen Sie die Phase beim ersten Anschluss, das Erdungskabel der Maschine muss
gut angeschlossen sein.

—— Der Bediener sollte die Maschine anhalten und sie auf abnormale Funktionen wie Vibrationen,
Gerdusche, Temperaturanstieg aullerhalb des zuldssigen Bereichs, Leckagen, Fehlfunktionen beim
Einspannen usw. liberpriifen.
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1.4 Wartung

—— Geritespindel und Vorschubiibertragung durch das Getriebe. Bitte halten Sie die Maschine an,
wenn Sie die Spindeldrehzahl und den Vorschub dndern, um mechanische Verletzungen usw. zu
vermeiden.

—— Der Drehwinkel des Schwenkarms war grofer. Es ist verboten, am Ende des Schwenkarms zu
stehen, da dies zu Verletzungen und zum Herunterfallen fiihren kann.

—— Die Maschine muss angehalten werden, wenn das Schneidmaterial um den Bohrer herum
entfernt werden muss. Es ist verboten, das Schneidmaterial von Hand oder mit einem Haken zu
entfernen.

—— Der Bediener sollte die Maschine anhalten und sie auf abnormale Funktionen wie Vibrationen,
Gerdusche, Temperaturanstieg auflerhalb des zuldssigen Bereichs, Leckagen, Fehlfunktionen beim
Einspannen usw. liberpriifen.

—— Die Wartung erfolgt gemdf3 dieser Anleitung. Achten Sie auf die Bewegung der elektrischen
Komponenten und der Getriebeteile, um Stromschldge, mechanische Verletzungen usw. zu vermeiden.

2. Hauptverwendung der Maschine und ihre Merkmale
Die RSBM Radialbohrmaschine ist eine innovative, funktionsreiche, vielseitige und sichere

Mehrzweckbohrmaschine. Sie behélt die traditionellen Bedienungs- und Anwendungsmethoden
der Radialbohrmaschine bei und kann durch einfache Bedienung des Tastbildschirms auch
konventionelle Aktionen ausfiihren oder neue Funktionen erhalten. Diese Maschine kann Bohren,
Reiben, Ausbohren, Aufbohren, ebenes Schaben und Gewindeschneiden von mittleren und
kleinen Teilen, und kann auch fiir das Bohren verwendet werden, wenn Ausrlistung zur
Bearbeitung vorhanden ist.

Diese Maschine ist auBerdem mit einer Vielzahl von Spezialzubehor ausgestattet, um die
Effizienz zu verbessern und die Einsatzmdglichkeiten der Maschine zu erweitern.

Sie ist eine ideale Maschine fiir die Einzelteil- und Serienfertigung in der Werkstatt, in der
Wartungswerkstatt und in der Werkzeugherstellung.
Im Vergleich zu herkémmlichen Radialbohrmaschinen verfiigt die Maschine iiber die folgenden
Merkmale:
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Die Spindeldrehzahl wird {iber einen Frequenzumwandlungsmotor und ein Getriebe gesteuert,
um eine stufenlose Drehzahlregelung und eine digitale Anzeige im gesamten Drehzahlbereich
zu ermoglichen;

Die Vorschubgeschwindigkeit der Hauptwelle wird durch einen AC-Servomotor stufenlos
geregelt und zeigt gleichzeitig zwei Messmethoden an: Vorschub pro Umdrehung und Vorschub
pro Minute. Es kann auch zwischen metrischen und imperialen Mafleinheiten wechseln.

Das Hauptwellensystem ist mit einer verstirkten Hauptwellenstruktur und einem schweren
Hammerausgleich ausgestattet und verfiigt liber einen elektrischen Endlagenschutz fiir die
untere Endposition der Hauptspindel.

Die Saulen, Kipphebel und Hauptwellenkdsten werden alle hydraulisch geklemmt, das Heben
und Klemmen der Kipphebel ist verriegelt, und die Sdulen und Hauptwellenkisten konnen
zusammen oder getrennt geklemmt werden.

Mit der Segmentbohrfunktion ist effektives Brechen und Entfernen von Spanen mdglich

Die Bohrtiefe kann voreingestellt und prizise gesteuert werden, und der Restwert kann zu
gegebener Zeit angezeigt werden.

Es verfiigt iiber Alarmfunktionen wie elektrische Fehler, Hubbegrenzung usw.

Der untere Teil des Hauptwellenkastens ist mit einer Schutzabdeckung fiir die "Trennung bei
offener Tiir" versehen, und die Abdriickschraube des Schwenkarms ist mit einer spiralformigen
Schutzhiilse versehen.

Das Hauptgetriebesystem ist mit einer neuen Zykloidschmierpumpe ausgestattet, die Ol sowohl
in Vorwirts- als auch in Riickwirtsrichtung férdern kann.

Um den Benutzern einen besseren Service zu bieten, wird das Herstellungsdatum der
Werkzeugmaschine auf dem Tastbildschirm als Referenz angezeigt.
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3. Wichtigste technische Daten
3.1  Wichtigste technische Daten:
Nr. | Name der technischen Daten Daten Einheit

1 | Max. Bohrungsdurchmesser (Stahl Nr. 45) 40 mm
2 | Max. Bohrungsdurchmesser (HT200 Gusseisen) 52 mm
3 | Max. Durchmesser der Gewindebohrung (Stahl Nr. 45) M32 mm
4 | Max. Durchmesser der Gewindebohrung (HT200 Gusseisen) M40 mm
5 ﬁﬁséegﬁ ;zlvischen der Mittellinie der Sdule und der Mittellinie 300 - 1300 mm
6 | Wegstrecke des Spindelkastens in der Horizontalen (manuell) 1000 mm
7 | Abstand zwischen Spindelstirnfliche und Maschinenuntertisch 300 - 1300 mm
8 | Max. Spindelweg 250 mm
9 | Spindelkegel MT4 Morsekegel
10 | Stufen der Spindeldrehzahl Stufenlos
11 | Drehzahlbereich der Spindel 74-404-2200 U/min
12 | Stufen des Spindelvorschubs Stufenlos Stufen
13 | Bereich der Spindelvorschubgeschwindigkeit 0~300 mm/min
14 | Auf- und Abwirtsgeschwindigkeit des Arms 1,2 m/min
15 | Bewegungswinkel des Arms +180 Grad
16 | Weg der Spindel bei jeder Umdrehung 122 mm
17 | Max. Spindeldrehmoment 220 Nm
18 | Max. Spindelvorschubwiderstand 12000 N
19 | Leistung des Hauptmotors (Frequenzumrichtermotor) 2,2 kw
20 | Vorschubmotorleistung (AC-Servomotor) 1,5 kW
21 | Leistung fiir den Motor zum Heben und Senken des Arms 1,1 kW
2 Izﬁt zum Spannen von Olpumpe, Spindelkasten, Siule und 0.75 KW
23 | Gewicht der Maschine (ohne Tisch) 2300 kg
24 | Abmessungen der Maschine (L x B x H) 2070%x850%2430 mm
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Diagramm 1: Wichtigste technische Daten
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3.2 GroBe des Arbeitsbereichs der Maschine: Siehe Diagramm 2.

5.1

Diagramm 1: Wichtigste Daten der Maschine
Diagramm 2: Grof3e des Arbeitsbereichs der Maschine.

Ubertragungssystem

Die Maschine besteht aus Basis, Sdule, Hebe- und Senkkasten, Arm, Spindelkasten, hydraulische
Klemmvorrichtung, Elektrik, Kiihlanlage, einigem Zubehor usw.

Die Spindeldrehung ist die Hauptbewegung der Maschine. Die Bewegung der Spindel entlang
ihrer Achse, ist eine Vorschubbewegung.

Die Armdrehung bildet zusammen mit der Bewegung der Sidule, des Spindelkastens und der
Armfiihrung eine polare Bewegung, um eine Stelle auf dem Werkstiick zu finden, an der die
Locher gebohrt werden miissen. Die Auf- und Abwértsbewegung des Arms zusammen mit der
Saule dient zur Einstellung der Arbeitshohe.

Das gesamte Ubertragungssystem wird von drei einzelnen Motoren angetrieben.

Das Kiihlwasser wird durch eine Kiihlmittelpumpe bereitgestellt. Der Motor M1, der sich an der
Oberseite des Spindelkastens befindet, ist nur fiir den Betrieb der Spindeldrehung, des
Spindelvorschubs und der Schmierpumpe des Spindelkastens bestimmt (siche Diagramm 3). Der
Motor M2, der sich oben auf dem Auf- und Abfahrkasten befindet, dient zum Auf- und Abfahren
des Arms, und der Motor M3, der sich auf der Riickseite des Arms befindet, dient als
Zahnradpumpe fiir das Hydrauliksystem, das hauptsédchlich fiir das Spannen und Losen von Séule,
Arm und Spindelkasten verantwortlich ist.

Diagramm 3: Ubertragungssystem

Diagramm 4: Tabelle der Spindeldrehzahl

Diagramm 5: Tabelle der Vorschubgeschwindigkeit

Tabelle 1: Tabelle fiir Zahnrader, Schneckengetriebe, Schrauben- und Muttermechanismen,
Gestell, Ritzel usw.

Diagramm 6: Diagramm zur Positionierung der Lager

Tabelle 2: Liste fiir Walzlager

Hauptstruktur

Ubertragungsmechanismus der Spindeldrehzahlinderung. (Siehe Diagramm 7)
Der Ubertragungsmechanismus der Spindeldrehzahlinderung befindet sich oben am

Spindelkasten. Es gibt drei Getriebewellen. Die Welle des Frequenzumwandlungsmotors ist im
Inneren der Welle I befestigt. Das Zahnrad auf der oberen Seite der Welle I iibertrigt die
Leistung mit reduzierter Geschwindigkeit auf die Welle II, wahrend das Nylongetriebe auf der
unteren Seite der Welle I mit reduzierter Geschwindigkeit die Leistung auf die Schmierdlpumpe
iibertrigt, die die beweglichen Teile auf der oberen Seite des Spindelkastens mit Schmierdl
versorgt. Die Verzahnung befindet sich sowohl auflen als auch innen an der Welle III und dient
dem Schalten. An der AuBlenseite der Welle III ist ein Doppelschaltgetriebe fiir die stufenlose
Drehzahlveranderung der Spindel sowohl fiir den hohen als auch fiir den niedrigen
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Drehzahlbereich angeordnet, und im Inneren der Welle III befindet sich eine Verzahnung fiir
die Spindeliibertragung.

Ein Umrichter steuert die stufenlose Drehzahl im Bereich von 539 - 2933 U/min des
Hauptmotors. Der niedrige Drehzahlbereich 74 - 404 U/min und der hohe Drehzahlbereich 404
- 2200 U/min kénnen durch Umschalten des Doppelgetriebes erreicht werden, so dass der
Spindeldrehzahlbereich von 74 - 2200 U/min stufenlos zur Verfiigung steht. Die tatséchliche
Spindeldrehzahl ist in der Drehzahltabelle vor dem Spindelkasten abzulesen.

Spindelsystem; siche Abbildung 5 (Spindelstrukturdiagramm)
Das Spindelsystem dieser Drehmaschine besteht aus einer verstarkten, doppelt gelagerten

Hiilsenstruktur. Die Spindelhiilse bewegt sich direkt in der Spindelbohrung des Spindelkastens
auf und ab, und die Spindel wird durch zwei Sétze von Lagerelementen in der Spindelhiilse
gestiitzt und durch die Keilnut am oberen Teil in eine Drehbewegung versetzt.

Die Spindelhiilse und die Spindelbohrung des Spindelkastens haben eine sehr lange
Stecklange. Die Spindelhiilse wird aus hochwertigen Materialien hergestellt und durch
Nitrieren und Feinbearbeitung veredelt, und die Spindelbohrung wird durch ein spezielles
Verfahren bearbeitet. Diese Struktur verleiht dem Spindelsystem eine hohere Steifigkeit,
Genauigkeit und bessere VerschleiBBfestigkeit, so dass die traditionelle Struktur der Erhéhung
der "Fiihrungshiilse" zwischen der Spindelhiilse und dem Spindelloch des Spindelkastens
entfallt.

Das Spindelsystem wird durch die am direktesten wirkende Auswuchtmethode
ausgeglichen, und an der unteren Endposition der Spindelbewegung ist ein elektrischer
Endlagenschutz angebracht, um zu verhindern, dass die Spindel wahrend des Motorvorschubs
die Endposition iiberschreitet und die Komponenten beschidigt.

Spindelvorschubsystem: siehe Abbildung 6 (Strukturdiagramm des Spindelvorschubsystems).

Der Antrieb des Spindelvorschubsystems erfolgt iiber einen Servomotor, der im rechten
Hohlraum des Spindelkastenoberteils installiert ist. Die Pinole und die Spindel werden durch
das Schneckenrad-, Zahnrad- und Gestellpaar zu einer geradlinigen Bewegung angetrieben.

Wenn der Griff zum Bewegen der Spindel nach aullen gezogen wird, werden die seitlichen
Zahne des Schneckengetriebes eingekuppelt, um den Motorvorschub zu verbinden; wenn der
Griff nach innen gedriickt wird, werden die seitlichen Zéhne unter der Federkraft ausgekuppelt.
Zu diesem Zeitpunkt kann der Griff direkt gedreht werden, um die Spindel manuell auf und ab
zu bewegen.

Wenn das Handrad am unteren Ende der Schneckenwelle nach oben gedriickt wird, kann
die Spindel manuell in Mikroschritten bewegt werden (zu diesem Zeitpunkt sollte der
Spindelverschiebungsgriff nach auflen gezogen werden), und das Handrad sollte nach unten
gezogen werden, um einen Leerlauf zu verhindern, wenn kein kleiner Vorschub bendtigt wird.
Die Feinvorschubfunktion kann nicht verwendet werden, wenn der Motorvorschub in Betrieb
ist, und sie kann nur verwendet werden, wenn der manuelle Vorschub (Servomotor lduft nicht)
in Betrieb ist. Der Griff auf der rechten Seite des Spindelkastens hat zwei Positionen. Fiir den
manuellen Feinvorschub ist der Griff nach oben gerichtet, fiir den Anschluss des
Motorvorschubs ist er nach unten gerichtet.




Gesamt 39

Original-Anleitung
Seite 10

54

5.5

Mit dem groBen Handrad in der Mitte des Spindelbewegungsgriffs wird der Spindelkasten
manuell iiber Zahnréder und Gestelle (unter der Fiithrungsschiene des Kipphebels) horizontal
bewegt, und der Bewegungsweg wird vom Encoder erfasst. Wenn es notwendig ist, die Teile
der horizontalen Welle oder des Spindelsystems zu demontieren, demontieren Sie nicht die
vielen Teile der horizontalen Welle nacheinander. Entfernen Sie einfach das Handrad
(schrauben Sie zuerst die mittlere Mutter ab) und driicken und ziehen Sie mehrmals am Griff,
um den Griffsitz, das Zifferblatt und die seitliche Kupplung auf der Hohlwelle herauszuziehen.
Das Schneckenrad befindet sich noch im Gehéuse und kann erst nach dem Herausnehmen des
Lagersitzes entfernt werden. Anmerkung: Die Hohlwelle mit Getriebe kann nicht entfernt
werden, und das Spindelsystem kann nicht demontiert werden. Wenn das Spindelsystem
demontiert wird, sollten der Auswuchthammer und die Kette abgekoppelt werden.

Saule, Klemm- und Wipphebemechanismus. Siehe Abbildung 7
Das Sédulensystem ist eine Hiilsenstruktur. Das untere Ende der inneren Séule ist mit dem

Sockel verbunden, und der obere Teil ist mit einem Sdulenkopf und Lagerelementen
ausgestattet, die dem oberen Teil der dauBBeren Saule entsprechen. Das untere Ende der du3eren
Séule ist mit der inneren Sidule durch eine rollende Sidule verbunden, und der untere Teil der
rollenden Siule ist eine konische Oberfldche. Die abgebildete Position ist der Klemmzustand
der Séule. Zu diesem Zeitpunkt driickt das Druckdl im rechten Hohlraum des Zylinders den
rautenformigen Block nach oben, und der Hebel driickt die du3ere Sdule nach unten, so dass
die konische Oberfliache fest auf die Saule driickt und sie fest klemmt; wenn das Ol in den
linken Hohlraum des Zylinders eintritt, zieht die Kolbenstange den rautenférmigen Block nach
unten und entspannt den Hebel, und die kreisformige Tellerfeder hebt die duflere Séule leicht
an, so dass sich die konische Oberfliache 16st und die duflere Séule sich leicht um die innere
Sdule drehen kann.

An der Oberseite der dufleren Saule ist ein Hubkasten angebracht. Es handelt sich um einen
geteilten Kasten, wobei der linke Teil ein Hohlraum zur Aufnahme von Zylindern, Hebeln und
anderen Klemmmechanismen ist und der rechte, abgedichtete Kastenkorper ein
Reduktionsgetriebe fiir Hubarme darstellt. Der Motor wird {iiber ein zweistufiges
Reduktionsgetriebe auf die Gewindestange angetrieben, um den Arm entlang der Saule auf und
ab zu bewegen. Auf der Zwischenwelle ist eine Stahlkugel-Sicherheitskupplung als
Uberlastungsschutz fiir den Hubmechanismus installiert (zusitzlich ist am Arm eine elektrische
Endabschaltung fiir die Endposition installiert), und am unteren Ende der Motorwelle ist ein
Olspriiher zur Schmierung der Zahnrider und Lager im Hubkasten installiert.

Wippe und Klemmmechanismus. Siehe Abbildung 8

Der Arm ist eine freitragende Balkenstruktur, das grofle Loch seines linken Endes ist mit
der duBleren Sdule abgestimmt, das obere Ende des Lochs ist mit einem Fiihrungskeil
ausgestattet (B-B-Schnittansicht), um den Arm an einer relativen Drehung mit der dulleren
Saule zu hindern, der verldngerte Teil des Arms ist der Schienenteil, der den Hauptwellenkasten
tragt und horizontal bewegt, das Gestell, das zum Bewegen des Hauptwellenkastens verwendet
wird, ist unten installiert, der Hydrauliktank und der Elektrokasten sind parallel auf der
Riickseite des Arms angeordnet. Die Montage der Mutter (Schnittdarstellung A-A) zum Heben
und Senken besteht aus der Hauptmutter, der Untermutter und den dazugehorigen Teilen. Wenn
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die Hauptmutter aufgrund langfristiger Nutzung oder aus anderen Griinden beschédigt ist, wird
der Arm aufgrund der Schwerkraft um 4 mm durchhéngen und auf der Untermutter verbleiben
und nicht mehr herunterfallen, selbst wenn sich die Gewindestange dreht, wird sie den Arm
nicht zum Heben und Senken antreiben und somit eine Schutzfunktion erfiillen.

Auf der linken Seite des groB3en Lochs des Arms befindet sich eine geteilte Rille, die das grof3e
Loch in zwei Teile mit Elastizitit unterteilt. Durch diese Elastizitit kann der Arm in jeder
Hohenposition mit der AuBlensdule geklemmt oder gelockert werden. Der hydraulische
Klemmmechanismus ist im linken Endhohlraum des Arms installiert (Ansicht in M-Richtung)
und funktioniert nach dem gleichen Prinzip wie die Sdulenklemmung. Das Anheben sowie das
Spannen und Ldsen des Arms sind miteinander verriegelt. Bevor sich der Arm hebt oder senkt,
16st er sich automatisch, und nachdem die Hebe- und Senkbewegung beendet ist, wird er
automatisch geklemmt.

Spindelkasten Klemmmechanismus. Siehe Abbildung 9
Der hydraulische Klemmmechanismus des Hauptwellenkastens ist oberhalb der

Armfiihrungsschiene auf der Riickseite des Hauptwellenkastens installiert, und sein
Klemmprinzip ist das gleiche wie das der Sdulen- und Armklemmung. Das Schréigeisen dient
zur FEinstellung der Klemmkraft, und die Leiste wird zur Einstellung des Spiels der
Fiihrungsfliche des Hauptwellenkastens verwendet. Beim Spannen wird der Druck, der nach
dem Aufrichten des Rhombusblocks erzeugt wird, durch das Schréigeisen iibertragen, um den
Hauptwellenkasten auf der Armfiihrungsschiene zu spannen. Beim Losen wird das Gewicht des
Hauptwellenkastens durch das Zentrierkugellager auf der Oberseite der Armfiihrungsschiene
abgestiitzt, so dass der Hauptwellenkasten leicht von Hand bewegt werden kann.

Hydraulisches System und Olpumpe. Siehe Abbildung 15 und Abbildung 16
Das hydraulische Klemmsystem der drei Komponenten der Séule, des Arms und des

Hauptwellenkastens besteht aus einer Olpumpe, einem Verteilungsventilkdrper, einem Zwei-
Positionen-Vier-Wege-Magnetventil, einem Zylinder und einer rautenformigen Blockeinheit.
Das Klemmen, Losen und Heben des Arms ist miteinander verriegelt und wird automatisch
durch das elektrische System gesteuert. Das Spannen und Losen der Sédule und des
Hauptwellenkastens kann gleichzeitig oder separat erfolgen, gesteuert durch den Knopf.

Das Hydrauliksystem des Klemmmechanismus dieser Werkzeugmaschine ist ein
geschlossener Olkreislauf. Der Kolben eines jeden Klemmzylinders hat an beiden Enden
unterschiedliche Bereiche, um Toleranz zu erzeugen. Wenn das Ol in der kleinen Kammer des
Zylinders in die groBe Kammer flieBt, reicht das Ol in der kleinen Kammer nicht aus, um die
groBe Kammer zu fiillen, so dass die Olpumpe Ol nachliefern muss. Wenn das Ol aus der grofen
Kammer des Zylinders in die kleine Kammer flieBt, kann das iiberschiissige Ol durch die
Leckdlbohrung der Olpumpe iiberlaufen.

Aufgrund des groBen Spielraums der Olpumpe, des geringen volumetrischen
Wirkungsgrads und des geringen Volumenunterschieds zwischen den Olzylindern erzeugt das
Hydrauliksystem keinen Gegendruck und keinen Uberdruck, was den sicheren Betrieb der
Olpumpe und des Olkreislaufsystems gewihrleistet und nicht stdrungsanfillig ist.




Gesamt 39

Original-Anleitung Seite 11
C1te

M1 M2
M3 AC- Doppeltes AC-Servomotor
| _—Wechselrichtermotgf Schlupfgetriebe
] -~ (Mit dem Encodgf)
Abdriickschraube BT 'J ;' aq B[AB[[[A Reduktionsgetriebe
. DT X a L] - (Stufe 3)
5 ] Schneckenwelle
OI—IO| —

Mutter 1

R .

Das Schneckenrad

- Getrieberad

Schneckenstange

Die Schpfiermittelpumpe

Die Spindelhiilse] —1
e A

Mikro - in Handrad

N ~
1
Iq L%J , ,
U Getrieberad Artikel Zahn

neinandergreifen mit

Die Hauptwelle

(unter dem Schwenkarm
anbringen)

. ol
Die Hauptwelle
é | d|p
Die Spindelhiilse o

Getrieberad

Das Schneckenrad
. . Schneckenstange
Beweglicher Griff der
Spindel
Spindelkasten mobiles
Handrad

Griff zu einer

Diagramm 3. Ubertragungsystem




Gesamt 39

Bedienungsanleitung
Seite 13

T

|

i

x

y

|

|

i

i

i

x

x

y

|

y

|
L

I

Diagramm 4. Erweiternde Zeichnung vom
Mechanismus zur Ubertragung der Spindel




39
14

Gesamt

Seite

Bedienungsanleitung

AR MM AN A

EVN

P22

o

Diagramm 5. Zeichnung der Spindelstruktur




Gesamt 39

Bedienungsanleitung
Seite 15

AC-Servomotor

Die Spindelhiilse eduktionsgetriebe

_ Schnecke
Die Spindel
Die Spindelhiilse §I//////////// Schnecke
I/ ?/
?
?
N\ Ziffernblatt
Schneckengetriebe 2 © /3
Beweglicher Griff der
Spindelkasten /; Spindel

Mobiles Handrad

Abbildung 6 Strukturdiagramm des Spindelvorschubsystems




Gesamt 39

Original-Anleitung Soi 16
eite

6.1

Elektrisches System

Die Wartung und Reparatur des Stromkastens muss von
Fachpersonal durchgefiihrt werden!

Beschreibung
Diese Werkzeugmaschine verwendet eine dreiphasige, vieradrige 400V/50HZ

Wechselstromversorgung (L1, L2, L3). Je nach Bestellung konnen auch andere
Sonderspannungen und Gerdte mit einer Frequenz von 60 Hz geliefert werden. Der
Steuerstromkreis wird liber den Steuertransformator mit einer Wechselspannung von 24 V
versorgt. Der Spindelantriecbsmotor, der Hubmotor, der Olpumpenmotor und der
Wasserpumpenmotor sind Drehstrom-Asynchronmotoren, und der Spindelvorschubmotor ist ein
Servomotor. Der Hauptmotor wird von einem Frequenzumrichter angetrieben, der stufenlos
drehzahlgeregelt werden kann.

6.2 Erklidrung der Schaltung
6.2.1 Vorbereitung vor dem Betrieb der Maschine

1) Schalten Sie das Gerit ein: Schalten Sie den Hauptschalter QS1 ein, die Signallampe HL1
leuchtet.

2) Siehe Diagramm 21, den Griff 9 in den Schlitz der Spindelbremse in der mittleren Position
schieben, damit der Strom fiir den Steuerstromkreis funktioniert.

3) Driicken Sie die Einschalttaste auf dem Display 4, driicken Sie dann oderl ©

und drehen Sie den Griff 9 in die Vorwérts- oder Riickwértsposition, um die Spindel zu
starten.
Bei laufender Maschine miissen die Schutzschalter QF1, QF2, QF3 und QF4 in der Stellung
"On" bleiben. Schalten Sie die entsprechenden Trennschalter aus, wenn die Maschine gewartet
werden muss. Die fiinf Unterbrecher dienen zum Schutz vor Kurzschluss, Uberlast und
Phasenkurzschluss fiir den Spindelmotor, den Motor zum Heben und Senken des Schwenkarmes,
den Olpumpenmotor, den Wasserpumpenmotor sowie fiir den Steuerkreis.

2

Bitte bewegen Sie den Schwenkarm nicht immer nur in eine
Richtung, um eine Unterbrechung des Stromkabels von der
Innenséule zu vermeiden.

6.2.2 Bedienung des Hauptmotors

Wie in Abbildung 16 dargestellt, werden beim Bohren die positive und negative Drehung, das
Abbremsen und das Parken der Spindel durch den Griff 9 gesteuert. Wenn der Griff 9 in Richtung
des Bedieners gezogen wird, dreht sich die Spindel positiv, wenn er in die entgegengesetzte
Richtung gezogen wird, dreht sich die Spindel negativ (beide Positionen sollten fiir normale
Arbeiten in die Nut des Griffsitzes gezogen werden). Wenn sich der Griff in der mittleren Position
befindet, hélt der Hauptmotor an. Wenn der Griff in die mittlere Rille geschoben wird, bremst
die Spindel sofort.
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Schlielen Sie den Hauptschalter (QS1), ziehen Sie den Startgriff 9 in die mittlere Bremsrille, und die
elektrische Steuerung schaltet den Frequenzumrichter ein. Wenn die Werkzeugmaschine
wiéhrend der Arbeit die Stromversorgung verliert (z. B. nach Betitigung der Not-Aus-Taste 6),
kann der Griff 9 in die mittlere Stopp-Bremsrille gezogen werden und dann in die positive oder
entgegengesetzte Position der Hauptwelle gezogen werden, um den Frequenzumrichter
einzuschalten. Da der Frequenzumrichter nach dem Einschalten eine kurze Zeit laufen muss,
bevor er in den Normalbetrieb iibergeht, muss 3 Sekunden nach dem Einschalten gewartet
werden bevor er im positiven, im entgegengesetzten oder im StoBbetrieb betrieben werden kann
Driicken Sie ¢ I ) den Schieberegler fiir die Spindeldrehzahl,
bewegen Sie ihn nach rechts, um zu beschleunigen, und nach links, um zu verlangsamen.

6.2.3 Schwenkarm bewegt sich nach oben oder unten
Wie in den Abbildungen 16 und 17 dargestellt, werden bei Betédtigung der Armhebe-/Senktaste

11 (Aufwirts- oder Abwirtstaste ) auf dem Tastbildschirm 4 die Magnetspule YA1
und der Kontaktgeber KM4 gleichzeitig mit Strom versorgt, der Olpumpenmotor M3 dreht sich,
um Druckdl zu liefern, das

Druckdl tritt durch das Zweiwegeventil in die Olkammer zum Losen des Arms ein, driickt auf
den Kolben und den Rautenblock und bewirkt, dass sich der Arm 16st. Wenn die Kolbenstange
den oberen Endschalter fiir den Federblechdruck SQ2 passiert, wird die Spule des Kontaktgebers
KM4 stromlos und 18st sich, KM2 (oder KM3) wird zum Ansaugen erregt, der Olpumpenmotor
M3 hort auf zu drehen und der Hubmotor M2 beginnt zu drehen, um den Arm zu heben (oder zu
senken).

Angenommen, der Schwenkarm ist nicht entriegelt, die normal gedffneten Kontaktpunkte SQ2
konnen nicht geschlossen werden, KM2 (oder KM3) konnen nicht betdtigt werden und der
Schwenkarm kann sich nicht in Auf- und Abwiértsrichtung bewegen.

Wenn sich der Schwenkarm in die gewlinschte Position bewegt, lassen Sie die Taste SB3 (oder
SB4) los, KM2 (oder KM3) wird freigegeben, der Motor M2 fiir die Auf- und Abwirtsbewegung
stoppt und der Schwenkarm bewegt sich nicht mehr. Dann wird der Kontaktgeber KMS5 nach 3
Sekunden Verzdgerung aktiviert und der Motor der Olpumpe l4uft in umgekehrter Richtung und
Druckdl ist verfligbar. Das Druckdl gelangt iiber ein Zweipunkt- und Zweiwegeventil in die
Klemmolkammer und driickt den Kolben und den Rhombusblock in die entgegengesetzte
Richtung, was die Klemmung des Schwenkarms bewirkt. Wenn die Kolbenstange iiber die Feder
den Endschalter SQ3 nach oben driickt, horen KM5 und YAl auf zu arbeiten und der
Olpumpenmotor M3 hért auf zu laufen.

SQI1-1 und SQI1-2 sind fiir die nach oben und unten begrenzten Schalter. Wenn sich der
Schwenkarm in die begrenzte Aufwirtsposition bewegt, arbeitet SQ1-1 und KM2 entriegelt und
der Auf- und Abwirtsmotor M2 hort auf zu laufen; Wenn sich der Schwenkarm in die begrenzte
Abwirtsposition bewegt, arbeitet SQ1-2 und KM3 entriegelt und der Auf- und Abwéartsmotor
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M2 hort auf zu laufen; Das automatische Klemmen des Schwenkarms wird durch den Schalter
SQ3 realisiert

6.2.4 Losen und Spannen der Saule und des Spindelkastens

Die Taste zum Ldsen der Klemmung der Séule und des Spindelstocks befindet sich in der unteren
rechten Ecke des Bildschirms 4 (wie bei der hydraulischen Klemmung 9 in Abbildung 17
gezeigt). Das Losen (oder Klemmen) von Sdule und Spindelstock kann gleichzeitig oder getrennt
erfolgen: SB5 und SB6 sind fiir den Entriegelungsknopf bzw. fiir den Klemmknopf.

(1) Gleichzeitiges Losen oder Klemmen, driicken Sie die Taste iy zuerst, und dann die

= | oder = Taste.

(2) Wenn die Séule selbststéndig gelockert wird (oder geklemmt) driicken Sie zuerst die Taste
und dann die Taste oder.
(3) Wenn der Spindelstock selbststindig geldst (oder geklemmt) wird, driicken Sie die Taste

zuerst, und dann die | "™ oder | ™ Taste.

Zum Beispiel, wenn die Sdule geklemmt wird, driicken Sie zuerst die =8 Taste, dann driicken
e

Sie die Taste, das Magnetventil YA2 und der Kontaktgeber KMS5 werden gleichzeitig mit
Strom versorgt, der Olpumpenmotor M3 dreht sich, das zugefiihrte Druckél gelangt durch das
Magnetventil YA2 in den Sdulenklemmzylinder, so dass die Sdule geklemmt wird, wenn der
Kolben des Sdulenzylinders den oberen Endschalter SQ7 driickt, verliert das Magnetventil YA2
Strom, zu

o

diesem Zeitpunkt lassen Sie die Taste los, damit ist der Klemmvorgang abgeschlossen.

6.2.5 Notbetrieb und abwirts begrenzter Schutz der Spindel
Wenn wiéhrend der Bearbeitung ein Not-Aus erforderlich ist, driicken Sie bitte den Not-Aus-

Schalter SB1 (oder den Tiirschalter der Spindel 22), wodurch der Steuerstromkreis ausgeschaltet
wird und die Maschine nicht mehr arbeitet. Losen Sie die Verriegelung der Not-Aus-Taste und
bewegen Sie den Griff 9 in den Schlitz in der mittleren Position. Bewegen Sie den Griff 9 noch
einmal in die Vorwirts- oder Riickwirtsposition und die Maschine beginnt zu arbeiten.

Wenn die Spindel in die untere Endlage fahrt, wird der Endschalter SQ6 betdtigt und die
Maschine stoppt den Betrieb. Bewegen Sie die Spindel von der begrenzten Position weg und
bringen Sie den Griff 9 zuerst in den Schlitz in der mittleren Position, und stellen Sie dann den
Griff 9 in die Vorwirts- oder Riickwirtsposition, damit die Maschine anléuft.

6.2.6 Kiihlmittelpumpe

Driicken Sie die s, Taste fiir die Kiihlpumpe auf dem Bildschirm 4, die Kontrollleuchte iiber
der Taste leuchtet auf, und die Kiihlpumpe arbeitet gleichzeitig mit der Spindeldrehung. Wenn
die Spindel stoppt, dann stoppt auch die Kiithlpumpe ihren Betrieb.
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6.2.7 Anzeige der Betriebsart
Fiir die spezifische Funktionsweise des Bildschirms 4 siehe "9. Bedienung und Einsatz der

Werkzeugmaschine" und ABBILDUNG 17.

6.3 Phasenpriifung der Stromversorgung
Methode 1: Nach dem Anschlieen der Stromversorgung zuerst den Hauptstromschalter 11 (QS1)

(2
schlieen, dann die Taste zum Heben oder Senken des Arms f:gi driicken. Wenn sich der Arm
nicht heben oder senken lésst, sollten die beiden Phasendrihte in der Stromleitung willkiirlich
vertauscht werden, und die Werkzeugmaschine muss geerdet oder genullt werden.

Methode 2: Nach dem Anschlieen der Stromversorgung zuerst den Hauptstromschalter 11 (QS1)
i

schlieflen, dann die Klemmtaste oder Losetaste driicken. Wenn der Zustand des Klemmens
oder Losens der Werkzeugmaschine nicht mit dem Etikett iibereinstimmt, sollten die beiden
Phasendrihte in der Stromleitung

willkiirlich geédndert werden, und die Werkzeugmaschine muss geerdet oder genullt werden.

6.4 Wartung der elektrischen Ausriistung
Die elektrischen Gerdte miissen in einem sauberen Zustand gehalten werden. Daher ist eine

regelméBige Reinigung erforderlich. Fliissigkeiten wie Kerosin, Benzin, Reinigungsmittel usw.
sind fiir die Reinigung jedoch nicht zuldssig. Die Versorgungsspannung darf die fiir den
Elektromotor erforderliche Frequenz von +10 % nicht iiberschreiten. Die Wartung von
elektrischen Geréten ist absolut wichtig, damit die Maschine gut funktioniert.
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6.5 Elektrische Komponenten
Code Name Typ und Spezifikation Menge

QFl1 Trennschalter GV2-ME10C(4/6,3A) 1
QF2 Trennschalter GV2-MEO08C(2,5/4A) 1
QF3 Trennschalter GV2-MEO07C(1,6/2,5A) 1
QF4 Trennschalter GV2-ME04C(0,4/0,63A) 1
QF5 Trennschalter GV2-ME16C(9/14A) 1
QS1 Befehlsschalter JCH13 -20 1
SB1 Not-Aus-Taste LA42J-02/R 1
SA1,2,3 Endschalter LXP1(3SE3)020-0A 3
SB2 Start-Taste GQ22-11E/G/24V/S 1
SB3 Stopp-Taste GQ22-11E/R/24V/S 1
SB4 StoBtaste GQ22-11E/W/24V/S 1
SQI1-1, SQ1-2 Endschalter SND6166-SP-C-001 2
SQ2, SQ3, SQ7 Endschalter Z-15GD/F 3
SQ4 Tirschalter JWM6-11 1
SQ5 Not-Aus-Schalter LXP1-020-0A 1
SQ6 Endschalter XCKN2127P20C 1
SQ8 Schalter TL-Q5MCI1 1
KM1-5 Kontaktgeber LC1E1201B5N(AC24V)50Hz 6
KM6 Kontaktgeber LC1 D0901 (AC24V) 1
Al Kontrollfeld MR-3040-A4 1
HL1 Signalleuchte AD17-16 AC24V 1
EL1 Beleuchter 25W AC24V 1
T1 Transformator JBK5-250TH 400/24,24,9.220 1
QL1 Briicken-Gleichrichter QL5A200V 1
INV1 Frequenzumrichter ATV320U22N4C 1
U2 Servo-System EP1C Plus-TH15BOSOM 1
U3 Servomotor 110MALO06025BNA1 1
M4 Ventilator ADO0824MB-A70GL 1

Ventilator-Gittergehduse 80 x 80 Filterdeckel 1
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7.1

7.2

8.1

Schmierung und Kiihlsystem:

Schmiersystem (sieche Diagramm 13)

Der Hauptspindelkasten, der Hubkasten und diese Werkzeugmaschine werden alle automatisch geschmiert.
Das groBe Loch des Arms wird manuell fiir die Olschmierung gepumpt. Alle Olbecken des Hydrauliksystems
miissen geméiB den Vorschriften ersetzt werden. Die Ol-Ein- und -Auslasséffnungen des Hubkastens befinden
sich jeweils oben und unten am Kastendeckel. Der Hauptspindelkasten hat zwei Oltanks, der Oltank in der
Mitte des Kastenkérpers wird fiir die Olpumpe verwendet, die Ol-Einlass- und -Auslasséffnungen befinden
sich auf der linken Seite des Kastenkdrpers, der untere Oltank wird fiir die Schneckenradschmierung verwendet,
die Ol-Einlassoffnung befindet sich auf der unteren linken Seite des Kastenkdrpers, und die Auslassdffnung
befindet sich auf dem Boden des Kastenkorpers. Der Hydraulikoltank befindet sich auf der Riickseite des Arms,
der Deckel des Hydraulikkastens kann zum Nachfiillen gedffnet werden, und die Ablasséffnung befindet sich
am Boden des Oltanks.

Das Spindelsystem, die Hubspindel, die Schwenkarmfiihrungsschiene usw. werden alle manuell geschmiert.
Die Schmierstellen und die Anforderungen an die Schmierung sind dem Diagramm 18 zu entnehmen.
Anmerkung: Das im Inland hergestellte Ol Nr. 40 entspricht der ISO-Norm VG68.

Das im Inland hergestellte Ol Nr. 20 entspricht der ISO-Norm VG33.

Das im Inland hergestellte Ol Nr. 10 entspricht der ISO-Norm VG15 oder VG10.

Das im Inland hergestellte Schmierfett Nr. 2 entspricht GP2 oder GP3 von BP;

Fimax2 von ESSO; Unedo2 von SHELL.

Kiihlsystem:
Die Kiihlung der Werkzeuge erfolgt durch Kiihlmittel, das von einer speziellen elektrischen KiihImittelpumpe
bereitgestellt wird. Der Kiihlmittelbehilter befindet sich in einer inneren Kammer auf der linken Seite der
Maschinenbasis (unter der Siule); die Durchflussmenge wird durch ein Einstellventil auf der linken Seite des
Spindelkastens geregelt.

Hubwerk und Installation

Hub (siehe Diagramm 19)

Die Maschine ist fest in der Kiste verankert. Die Kiste darf nicht umgedreht oder geneigt werden und darf
beim Anheben der Maschine nicht stark angestoBen werden. Hinweis: Der Motor fiir die Auf- und
Abwiirtsbewegung des Felsstempels wurde zusammen mit den Getrieben und der Olspritzvorrichtung
demontiert und an der Maschinenbasis angebracht. Montieren Sie diese bei der Installation der
Maschine an ihrem urspriinglichen Platz.

Falls keine Hubvorrichtung zur Verfiigung steht, legen Sie Stahlrohre (Durchmesser 50 bis 80 mm) unter die
Kufe des Pakets und bewegen Sie die Maschine langsam und gleichméBig mit einer Brechstange oder einer
Zugvorrichtung.
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Achtung: Der Durchmesser der Leitung ohne Angabe betriigt 0,75m?.

Diagramm (17-1). Zeichnung des elektrischen Prinzips
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2

Achtung: Der Durchmesser der Leitung ohne Angabe betragt 0,75m<.

Diagramm (17-2). Zeichnung des elektrischen Prinzips
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Schaltplan fiir die Frequenzumwandlung

Schaltplan fiir das Servo-System
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Achtung: Der Durchmesser der Leitung ohne Angabe betriigt 0,75m?.
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8.2

8.3

Bitte beachten Sie das Diagramm 19 fiir das Anheben der Maschine. Eine weiche Unterlage
zwischen Maschine und Kabel ist notwendig, um die Fiihrungsbahn der Maschine sowie
Lackschidden an der Maschine zu vermeiden. Beim Anheben ist zu priifen, ob der Schwerpunkt
richtig liegt, und die Maschine muss langsam und gleichmifig auf den Boden sinken. Das Heben
mit einem Kran oder einem Gabelstapler mit mindestens 5 Tonnen Hubgewicht wird empfohlen.

Bevor die Maschine auf dem Fundament befestigt wird, darf die
Sdule nicht gelost werden, um zu verhindern, dass sich der
Steinstofel dreht und die Maschine herunterfillt.

Installation

Die Maschine sollte auf einem festen Untergrund fixiert sein. Ein Maschinenfundament ist nicht
erforderlich, wenn der Boden der Werkstatt stark genug ist. Die Befestigung der Maschine durch
Schrauben ist jedoch unbedingt erforderlich.

Das Maschinenfundament kann entsprechend den Anforderungen des Diagramms 20 erstellt
werden. Die Locher zum Einbetonieren der Fundamentbolzen der Maschine sollten
beriicksichtigt werden.

Stecken Sie die Schrauben in die Locher der Maschinenbasis und hdngen Sie diese in die
Fundamentlocher ein. Bringen Sie die Unterlagen an den in der Zeichnung angegebenen Stellen
an. Nivellieren Sie die Maschine zuerst grob und dann endgiiltig, indem Sie die Polsterpaare Nr.
1, Nr. 2 und Nr. 3 einstellen. Nr. 4 Polsterpaare sind nur fiir Hilfszwecke vorgesehen.

Fillen des Betons in das Loch fiir die Fundamentbolzen nach dem Nivellieren der Maschine.
Eine Feinjustierung des Maschinenniveaus ist erforderlich, wenn das Fundament vollstindig
trocken ist.

Die geforderte Toleranz sollte sowohl in der Horizontalen als auch in der Querebene nicht tiber
0,04/1000mm liegen. Uberpriifung aller Punkte der Genauigkeit gemiB dem Tabellenblatt der
Bescheinigung. Der Genauigkeitswert fiir jedes gepriifte Element darf nicht {iber dem
erforderlichen Wert liegen.

AuBerer Kabelanschluss: siche Diagramm 20. Offnen Sie den Schaltkasten an der inneren Siule,
schlieBen Sie das stromfiihrende Kabel an L1, L2 und L3 an, schliefen Sie das Erdungskabel an

13 2

Vorbereitung vor dem Betrieb der Maschine
Bringen Sie den Auf- und Abwirtsmotor an seinem urspriinglichen Platz an und schlieBen Sie
zuerst den Strom an.
Bewegen Sie den Griff zum Andern der Spindeldrehzahl in den Bereich mit niedriger Drehzahl
und driicken Sie die StoBtaste
um zu sehen, ob die Spindeldrehzahl in der richtigen Richtung liegt. (Uberpriifung der
elektrischen Phase)
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Nr. Ort der Schmierung Name des Schmierdls Schmierzeitraum
1 Sghmlertanlf von Mechanisches Ol Nr. 40 Ol immer aufbewahren
AuBerer Siule
2 Auf- und Abwirtskasten Mechanisches Ol Nr. 20 Einmal alle drei Monate
3 Unterfar Oltank vom Mechanisches Ol Nr. 20 Einmal alle drei Monate
Spindelkasten
4 Spindelkeil Mechanisches Ol Nr. 20 Ein paar Tropfen bei jeder
Schicht
5 Obere.:r Oltank vom Mechanisches Ol Nr. 20 Einmal alle drei Monate
Spindelkasten
6 Schwenkarmfiihrung Mechanisches Ol Nr. 40 Ol immer aufbewahren
7 Spindellager Fett Nr. 2 Schmierzeitraum
8 Auf-und a.bwa.trtsgerlchtete Mechanisches Ol Nr. 40 Einmal bei jeder Schicht
Leitspindel
9 Hydrauliktank Mechanisches Ol Nr. 10 Einmal alle drei Monate

Diagramm 8. Schmierstellen
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Reinigen Sie die Maschine, wenn die elektrische Phase korrekt ist. Schmieren Sie die Leitspindel
und die Oberfliche der Fiihrungsbahn mit Ol. Achtung: Nachdem Sie die duBere Siule gereinigt
und ge6lt haben, bewegen Sie den Steinstdfel zuerst 50 mm nach unten, reinigen Sie die bedeckte
Oberfldache und 6len Sie diese, dann bewegen Sie den Steinstéfel 100 mm nach oben, reinigen
Sie die bedeckte Oberfldche und dlen Sie diese, danach kann der Steinst6Bel zufidllig nach oben
oder unten bewegt werden.

Es ist unbedingt erforderlich, die Maschine gemifi den oben
genannten Anweisungen zu betreiben, da sonst die Oberfliche

@ sowohl der idufleren Siule als auch des groflen Lochs des
Steinstoflels zerkratzt werden kann, wenn der Steinstofiel
willkiirlich auf und ab bewegt wird.

Der Endbenutzer muss die Maschine nicht nachjustieren, da sie bereits vor der Auslieferung gut
eingestellt war. Der Endbenutzer muss jedoch den Olstand sowohl fiir das Schmierél als auch fiir das
Hydraulikdl iiberpriifen, der etwas hoher als die Mittellinie jedes Olfensters sein muss, und
iiberpriifen, ob das Ol im Oltank auf der Riickseite des SteinstdBels fiir die Schmierung der duBeren
Saule ausreicht. Zum Schluss lassen Sie die Maschine von niedriger auf hohe Geschwindigkeit laufen,
wiahrenddessen tliberpriifen Sie bitte alle Griffe und Tasten, um zu sehen, ob die Maschine in gutem
Zustand lauft. Das Gerédt konnte nach 30 Minuten Laufzeit problemlos eingesetzt werden.

9. Maschinenbetrieb:

9.1 Lage und Zweck der Bedienungsgriffe, Tasten und Schalter. (siche Diagramm 21 und Tabelle

4)
Liste fiir die Griffe, Tasten und Schalter Tabelle 4
Nr. Beschreibung Nr. Beschreibung
Griff zum Schalten der .
1 Spindeldrehzahl 7 Start-Taste fiir Motorvorschub

Spindelbewegung und Einschalten des

motorisierten Vorschubgriffs 8 Stopp-Taste fiir Motorvorschub

Griff fiir Spindel vorwiérts und riickwirts,
stopp, bremsen

4 | Tastbildschirm 10 | Spindel-Mikrovorschub Handrad
5 | Notfall-Taste 10-1 | Motorischer Vorschub am Griff

3 | Beweglicher Griff vom Spindelstock 9
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9.2 Bezeichnungen der einzelnen Teile des Tastbildschirms: siche Abbildung 17

Nr. Beschreibung Nr. Beschreibung
Spindel Schieberegler fiir die Metrische und imperiale Auswahltaste
4-1 C o2 4-16
Geschwindigkeitseinstellung
Einstellung der Schwenkarm auf und ab Taste
49 Vorschubgeschw1nd1gke1t der 4-17
Spindel
Schieberegler
Anzeigefenster fiir Digitale Einstelltaste
4-3 4-18
Fehlermeldungen
Funktionstasten fiir Taste zur Bestitigung digitaler
4-4 . 4-19 .
Schneidparameter Einstellungen
Taste fiir die Einstellung der Zahlenumschalttaste
4-5 4-20
Segmentbohrung
Saule, Spindelstockklemmung, Anzeigefenster fiir die Einstellung der
4-6 Freigabetaste 4-21 Bohrtiefe
Klemmen und Losen des Anzeigefenster fiir Vorschub pro
4-7 Spindelkastens 4-22 Umdrehung
Taste
4.8 Datum der Herstellung Riickruf- 423 Anzeigefenster fiir die Spindeldrehzahl
i Taste i
4-9 Freigabetaste 4-24 Vorschubgeschwindigkeit
4-10 Klemmtaste 4-25 Spindeldrehzahl
411 Taste zum Span?en und Losen der 426 Bohrtiefe
Sdule
Videoschalter Anzeigefenster fiir die voreingestellte
4-12 4-27 g
Geschwindigkeit
4-13 | Gewindeschneiden Funktionstaste | 4-28 | Anzeigefenster fiir Vorschub pro Minute
Bohren Funktionstaste Anzeigefenster flir den Restwert der
4-14 4-29 Bohrtiefe
4-15 Taste fiir die Kithlpumpe

9.3  Auswahl und Bedienung von Werkzeugmaschinenfunktionen

9.3.1 Auswahl und Einstellung der Spindeldrehzahl

Der Griff 1 hat drei Stellungen: Wie in Abbildung 16 dargestellt, ist dies die "neutrale" Stellung, die
leicht von Hand gedreht werden kann; der Griff nach oben ist der niedrige Geschwindigkeitsbereich
von 74-404 U/min, und nach unten ist der hohe Geschwindigkeitsbereich von 404-2200 U/min. Wenn
beim Verschieben des Handgriffs 1 das Phdnomen des "iiberstehenden Zahns" auftritt, kann der
Handgriff 9 betétigt werden, um eine "richtungweisende" Wirkung zu erzielen. Driicken Sie nach
dem Verschieben des Griffs die Taste 4-28 und schieben Sie den Schieber 4-1, um die
Geschwindigkeit einzustellen. Die voreingestellte Geschwindigkeit beim Parken wird am rechten
Ende des Fensters in der ersten Zeile angezeigt, und nach dem Anlassen des Motors wird diese Zahl

ausgeblendet und am linken Ende in Griin angezeigt.

Die Drehung der Hauptwelle kann jederzeit eingestellt werden,
@ aber es ist nicht erlaubt, den Griff 1 zu ziehen, um gleichzeitig zu
schalten!
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Spindeldrehrichtung und -stopp, Bremse:

Die abgebildete Stellung des Griffs 9 ist die Bremsstellung der Hauptwelle. Wenn Sie den Griff
nach unten driicken, wird die Bremse geldst. Zu diesem Zeitpunkt kann die Hauptwelle von Hand
gedreht werden (wenn sich der Griff 1 im niedrigen Gang befindet, ist die Hauptwelle schwerer
zu drehen, und wenn er sich im Gang "Neutral" befindet, ist sie am leichtesten zu drehen). Wenn
Sie den Griff in seine eigene Richtung ziehen, dreht sich die Hauptwelle vorwérts. Wenn der
Griff losgelassen und angehoben wird, wird die Vorwértsdrehung blockiert. Die Umkehrung der
Funktion des Griffs ist die umgekehrte Drehung oder Blockierung der Hauptwelle.

9.33

934

Wiihrend des manuellen Gewindeschneidens sollte der Griff 9 nicht
schnell gezogen werden, um eine schnelle Vorwirts- und
Riickwirtsdrehung der Spindel zu erreichen. In der mittleren
Endstellung des Griffs sollte er 1 bis 2 Sekunden lang angehalten
werden, da sonst das Getriebe und der Spindelmotor beschidigt
werden!

Manuelle Bewegung (oder Vorschub) und Mikro-Vorschub der Spindel:

Driicken Sie den Griff 2 nach vorne und gegen den Uhrzeigersinn, um die Hauptwelle
nach unten zu bewegen oder manuell vorzuschieben. Wenn Sie den Griff im Uhrzeigersinn
drehen, bewegt sich die Hauptwelle nach oben. Wenn ein geringer Vorschub oder eine
langsame Bewegung der Hauptwelle erforderlich ist, ziehen Sie den Griff in seine
Ausgangsrichtung, driicken und drehen Sie dann das Handrad 10 in die Position "manuell"
nach oben (der Griff ist wahrend des Kraftvorschubs unten). Die Hauptwelle kann sich leicht
nach oben oder unten bewegen. Bei leichtem Vorschub sollte der Griff 10-1 in der Stellung
"manuell" nach oben stehen. Bei der Stromzufuhr muss sich der Griff 10-1 in der nach unten
gerichteten Position befinden, um die Stromzufuhr anzuschlie3en.

Wenn die Mikrobewegungsspindel nicht benutzt wird, sollte das
@ Handrad 10 nach unten herausgezogen werden, sonst dreht sich
das Handrad, was unsicher ist und den Verschlei3 beschleunigt!

Horizontale Bewegung des Spindelkastens

Wenn sich der Hauptspindelkasten und die Schwenkarmfiihrungsschiene im "geldsten"
Zustand befinden, kann durch Drehen des Handrads 3 der Hauptwellenkasten waagerecht
entlang der Schwenkarmfiihrungsschiene nach links und rechts bewegt werden.
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9.3.5 Anheben des Schwenkarms

Es gibt zwei Punkt-zu-Punkt-Hubarme ’%' und % Tasten unten links auf dem Tastbildschirm,
um die Hubbewegung des Arms zu realisieren. Im statischen Zustand ist das grofle Loch des
Arms an der Sdule geklemmt und im Klemmzustand. Vor der Hubaktion, wird sie
automatisch gelockert und nach Beendigung des Hubvorgangs sofort automatisch geklemmt.
Wenn wihrend des Hubvorgangs Hindernisse auftauchen, die das freie Anheben verhindern,
rutscht die Sicherheitskupplung im Hubgetriebe durch und das Gerdusch springender
Stahlkugeln ist zu horen. Sofortiges Anhalten; wenn das Anheben die Endposition erreicht hat,
wird es automatisch gestoppt und ein Alarm in der vierten Zeile des Tastbildschirms angezeigt.
Driicken Sie zu diesem Zeitpunkt die Taste zum Anheben des Bedienarms, um den Arm in die
entgegengesetzte Richtung zu bewegen und die Position der elektrischen Begrenzung zu
verlassen.

9.3.6 Klemmen und Losen von Spindelstock und Séule

In der rechten unteren Ecke des Tastbildschirms befinden sich 5 Bedientasten. Die oberen drei
sind die Auswabhltasten fiir das Klemmen, Losen und gleichzeitige Klemmen und Ldsen der

Sdule und des Spindelkastens, die unteren beiden sind die Ausfiihrungstasten fiir =/ das
Klemmen oder 16sen.

9.3.7 Auswahl und Einstellung der Vorschubgeschwindigkeit

Diese Werkzeugmaschine verfligt iiber zwei Arten von Vorschubmessmethoden mit metrischer
und imperialer Anzeige: "Vorschub pro Umdrehung" und "Vorschub pro Minute". Der Vorschub
pro Umdrehung (mm/U) wird automatisch erzeugt, und der Vorschub pro Minute (mm/min) muss
eingestellt werden. Die Umrechnungsbeziehung zwischen den beiden Vorschubgrofien lautet:
Vorschub pro Umdrehung (mm/U) % Spindeldrehzahl (U/min) = Vorschub pro Minute (mm/min).
(Die englischen Einheiten sind in/U bzw. in/min)

Beim Einstellen des Vorschubs driicken Sie zuerst die Funktionstaste ‘ und bewegen Sie
dann den Schieberegler 4-2, um den Vorschub pro Minute auf der rechten Seite des
Anzeigefensters in der zweiten Zeile anzuzeigen, wiahrend auf der linken Seite der Vorschub pro
Umdrehung angezeigt wird. Der obere Teil von 4-24 und 4-31 zeigt das metrische System, der
untere Teil das imperiale System. Die Auswahl zwischen metrischen und imperialen Systemen
wird durch zwei Tasten von 4-16 unterschieden.

Wenn Sie es gewohnt sind, die Schnittmenge mit dem Vorschub pro Umdrehung zu wihlen,
konnen Sie gemil der oben vorgestellten Umrechnungsbeziehung zwischen dem Vorschub pro
Umdrehung, der Spindeldrehzahl und dem Vorschub pro Minute sowohl die Spindeldrehzahl als
auch den Vorschub pro Minute wéhlen

Der maximal zuldssige Vorschub pro Minute betrégt bei diesem Produkt 300 mm/min. Wird
dieser Wert liberschritten, wird ein Alarmsignal ausgegeben.
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Diagramm 9. Hubwerk Zeichnung
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Diagramm 17. Tastbildschirm

Taste zum Losen
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Wechseln zwischen Bohren/Gewindeschneiden:

9.3.8

"

Driicken Sie auf der Hauptschnittstelle die " Taste um auf die Bohrfunktion
umzuschalten; driicken Sie die " E%] " Taste um auf die Gewindebohrfunktion umzuschalten;
Automatisches Bohren: ziehen Sie den Griff, um die Spindel zu starten (vorwirts oder
riickwirts), schlieBen Sie die Kupplung manuell. Driicken Sie die Start-Taste fiir den
automatischen Vorschub. Wenn der Vorschub den eingestellten Tiefenwert erreicht hat, wird
der Servomotor vom System so gesteuert, dass er mit einer festen Geschwindigkeit in die
Ausgangsposition zurlickfdhrt, der automatische Vorschub stoppt und der Vorgang
abgeschlossen ist. Manuelles Gewindeschneiden: Ziehen Sie den Griff, um die Spindel zu
starten (vorwirts oder riickwérts), bewegen Sie die Spindel manuell nach unten, um das
Werkstiick zu beriihren und das Gewindeschneiden zu beginnen. Wenn das
Gewindeschneiden die gewiinschte Tiefe erreicht hat, ziehen Sie den Griff, um die Spindel
rickwarts laufen zu lassen, damit der Gewindebohrer aus dem Werkstiick herauskommt, und
der Vorgang ist abgeschlossen.

Segmentierte Bohrfunktion

Im Symbo] B8R fiir segmentiertes Bohren, ist die Zahl auf der linken Seite die eingestellte
Anzahl der Segmente und die Zahl auf der rechten Seite, die Anzahl der bearbeiteten
Segmente. Wenn das Symbol fiir segmentiertes Bohren auf der Hauptseite gedriickt wird,
beginnt die Zahl auf der linken Seite zu blinken, was bedeutet, dass die Anzahl der Segmente
gedndert werden kann. Driicken Sie die Taste "Andern", um die Anzahl der Segmente zu
andern (bis zu 9 Segmente), und driicken Sie die Taste "OK", um zu bestétigen. Driicken Sie

> Taste um die segmentierte Bohrfunktion zu aktivieren.

Wenn die segmentierte Bohrfunktion aktiviert ist, zeigt die Zahl im linken Fenster die
voreingestellte Anzahl der Segmente und die Zahl im rechten Fenster die Anzahl der bereits
bearbeiteten Segmente an. Wenn der automatische Vorschub das erste Segment erreicht, wird
der Vorschub fiir N Sekunden angehalten und dann in einer Schleife fortgesetzt, bis die
segmentierte Bohrung abgeschlossen ist (der Bohrvorgang ist der gleiche wie beim
automatischen Bohren).

Anmerkung: N liegt zwischen 2-10 Sekunden, abhidngig von der aktuellen

Spindeldrehzahl. Je hoher die Geschwindigkeit, desto kiirzer die Stoppzeit. Damit soll vor
allem sichergestellt werden, dass das Werkstiick wéhrend der Bearbeitung ordnungsgeméf
entladen wird.
Anmerkung: Im Zustand des automatischen oder segmentierten Bohrens muss der
Bearbeitungsvorgang nach der Riickkehr der Spindel in die Ausgangsposition abgeschlossen
sein. Nach dem Start der automatischen Bohrung ist es verboten, in den manuellen Modus zu
wechseln. Wenn wéhrend des automatischen Bohrvorgangs der aktuelle Zustand der Spindel
umgeschaltet wird, wird der automatische Vorschub der Werkzeugmaschine angehalten.
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9.3.9 Fehlermeldefunktion

Die vierte Zeile des Tastbildschirms ist die Spalte fiir Fehlermeldungen. Wenn ein Alarm
auftritt, blinkt das linke Symbol der "Alarmglocke" rot, und das Fehlerklassifizierungsfenster auf
der rechten Seite reagiert ebenfalls rot.

Von links nach rechts lauten die Symbole fiir die Fehlerklassifizierung: Ausfall des Servo-
Systems, Ausfall der Not-Aus-Taste, der Arm ist in die obere Endposition gestiegen, der Arm ist
in die untere Endposition gesunken, die Spindel ist in die Endposition ausgefahren und die
Vorschubgeschwindigkeit pro Minute hat den Grenzwert erreicht.

9.3.10 Zusitzliche Tipps fiir Tastbildschirme

a.  Der Schalter 4-18 auf dem Bildschirm ist der Schalter fiir die Bildschirmanzeige, nicht
der Netzschalter des Gerits, und sollte ausgeschaltet werden, wenn er nicht benutzt wird.

b. Die Funktionstasten auf dem Bildschirm sind konvex, wenn sie nicht gestartet sind,
und konkav, wenn sie gestartet sind. Bei der Bedienung ist nur eine leichte Berlihrung
erforderlich, kein starkes Klopfen.

c.  Die Tasten zum Anheben des Arms 4-19 unterscheiden sich von den anderen Tasten.
Diese beiden Tasten sind Stoftasten. Halten Sie diese gedriickt, und die Funktion wird
fortgesetzt. Wenn die Hand geldst wird, stoppt die Funktion. Ein schneller Stofbetrieb des
Hubarms ist jedoch nicht zuldssig. Warten Sie, bis die Hubaktion abgeschlossen ist, bevor Sie
die zweite Aktion starten.

d. Dieses Tastbildschirm-System verfiigt liber eine "Stromausfall-Speicherfunktion":
Wenn Sie das Gerit verlassen und die Stromzufuhr unterbrechen oder die "Not-Aus"-Taste
betdtigen, werden beim erneuten Einschalten des Gerits die urspriinglichen Einstellungen und
Daten weiterhin auf dem Bildschirm angezeigt, um die Verarbeitung fortzusetzen. Natiirlich
konnen Sie die Einstellungen auch teilweise dndern oder ganz zuriicksetzen.

e. Wenn Sie den Touchscreen abwischen miissen, sollten Sie ihn zunichst ausschalten
und dann vorsichtig mit einem sauberen Tuch oder einem feuchten Handtuch abwischen.
Verwenden Sie kein Benzin, keinen Alkohol und keine anderen Losungsmittel, geschweige denn
Gegenstdnde mit "schleifender" Wirkung.

10. Einstellung der Maschine

A Professionell ausgebildetes Personal fithrt folgende Arbeiten aus

10.1 Einstellung der Klemmkraft des Spindelkastens

Wenn die Klemmkraft des Spindelkastens nicht stark genug ist, 16sen Sie zuerst den
Spindelkasten, 16sen Sie die Schraube fiir den Kegelkeil unter dem Zylinder und verschieben Sie
den Kegelkeil in die richtige Richtung und ziehen Sie dann die Schraube fest. Uben Sie eine
Kraft von 400N auf den Griff 2 aus, nachdem der Spindelkasten geklemmt wurde; die Einstellung
ist zuldssig, wenn der Spindelkasten nicht bewegt werden kann.

Beim Losen des Spindelkastens darf nicht mehr als 40N Kraft auf den Griff 2 ausgeiibt werden,
damit sich der Spindelkasten bewegt. Das Spiel auf den Fiihrungsbahnen darf nach dem
Einklemmen nicht mehr als 0,04 mm betragen (die Tiefe des Fiihlereinsatzes muss weniger als
20 mm betragen).
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10.2 Einstellung der Klemmkraft der Sdule (sieche Diagramm 12)

Wenn die Klemmkraft der Saule nicht stark genug ist, I6sen Sie zuerst die Sdule, entfernen Sie
die Abdeckung des Auf- und Abwirtskastens, befestigen Sie die Mutter an der Oberseite der
Saule und klemmen Sie dann die dulere Sdule ein. Die Einstellung wird genehmigt, wenn sich
der SteinstoBel nicht bewegen ldsst, wenn eine horizontale Kraft von 1400N am Ende des
SteinstoBels ausgelibt wird. Sollte sich die Mutter nicht einstellen lassen, 16sen Sie die innere
Sechskantschraube an der Tellerfeder, wenn die Sédule nicht eingespannt ist, und stellen Sie diese
auf die oben beschriebene Weise erneut ein.

Uben Sie auBerdem eine horizontale Kraft von 30 N auf das Ende des SteinstoBels aus, damit
sich der SteinstdfBel beim Losen der Sdule bewegt.

10.3 Einstellung der Klemmkraft des SteinstoBels (siehe Richtungsansicht M im Diagramm 13)

Demontieren Sie den oberen und unteren Dichtungsring und die linke Seitenabdeckung, schalten
Sie den Strom aus, wenn sich der Steinstof8el bewegt, befestigen Sie die beiden (oberen und
unteren) Sechskantschrauben ordnungsgemélf, schalten Sie den Strom ein und priifen Sie nach
dem Stoppen der Bewegung des SteinstoBels das Spiel zwischen dem groBen Loch des
SteinstoBels und der dulleren Sdule, das nicht mehr als 0,04 mm betragen darf.

Die Klemmung der Siule, des Steinstofiels und des Spindelkastens
erfolgt durch einen Zylinder-Rhombus-Blockmechanismus.
Angenommen, ein Paar Rhombusblécke befinden sich im grofien
Winkelkreuz: das bedeutet sie befinden sich im ungeklemmten
Zustand. Ein Paar Rhombusblocke befinden sich im stehenden
Zustand: das bedeutet sie befinden sich im geklemmten Zustand,

@ aber ohne Verriegelung. Wenn ein Paar Rhombusblocke in
stehendem Zustand sind und 1 mm iiber die Mitte hinausgehen,
bedeutet dies, dass sie sich im Klemmzustand mit Verriegelung
befinden. Daher ist bei der Einstellung eine Beobachtung
erforderlich. Unterdessen konnte der Rhombusblock nicht stehen,
wenn zu viel Klemmkraft oder zu wenig Druckkraft des
Hydrauliksystems vorhanden ist.
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10.4 Einstellung der Vorschubwiderstandskraft (siche Diagramm 10)

Der zuléssige Vorschubwiderstand der Hauptwelle wurde vor dem Verlassen des Werks auf einem
Dynamometer und durch einen Schnitttest gepriift. Wenn der Schneidewiderstand unter 19200N liegt,
kann die Stahlkugel-Versicherungskupplung die Maschine normal arbeiten lassen Wenn der
Schnittwiderstand grofler als 19202N ~ 23200N ist, kann die Stahlkugel-Sicherheitskupplung

durchrutschen. Wenn er grofler als 23200N ist, muss er durchrutschen und ausgerastet werden, so
dass der Benutzer ihn nicht einstellen muss. Wenn der Benutzer eine Einstellung vornehmen muss,
offnet er die Abdeckplatte in der Mitte der rechten Seite des Spindelkastens, zieht die runde Mutter
iiber der Feder an oder lockert sie, um den Vorschubwiderstand zu erhdhen oder zu verringern; nach
der Einstellung muss die Sicherungsschraube an der runden Mutter angezogen werden. Bei der
Einstellung sollte der Widerstand nicht zu grof3 gewdhlt werden, da sonst die Stahlkugelkupplung
nicht durchrutscht und ihre Versicherungsfunktion nicht erfiillen kann und die Maschinenteile
beschéidigt werden.

10.5 Druckeinstellung des hydraulischen Systems
Der hydraulische Arbeitsdruck der Maschine wird vor der Auslieferung zwischen 2 und 2,5 MP
eingestellt. Die Druckpriifstelle befindet sich in der unteren rechten Ecke der Magnetventilplatte
(zu finden beim Offnen der Tiir des Hydrauliktanks), der Druck kann gepriift werden, wenn die
Schraube demontiert und durch ein Druckmessgerit ersetzt wird.
Falls die Druckkraft eingestellt werden muss, siche Abschnitt B-B des Diagramms 16. Die
Druckkraft kann durch Austausch der Feder eingestellt werden.

11. Wartung der Maschine

Die Maschine muss vor Beginn der Wartungsarbeiten abgeschaltet
werden.

11.1 Wenn die Maschine benutzt wird, muss sie geméf den Bestimmungen der Originalanleitung
gewartet werden. RegelmiBige Schmierung und rechtzeitiger Olwechsel sind erforderlich.
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11.2

11.3

11.4

11.5

11.6

11.7

11.8

Die Reinigung mit einem Baumwollfaden oder Handtuch und das Schmieren der Fithrungsbahn
des SteinstoBels, der &uBeren Sdule und der Leitspindel usw. sind notwendig. Der
Dichtungsring auf beiden Seiten des grofen Lochs muss demontiert und der Filz regelmifig
gereinigt werden, um zu verhindern, dass Staub oder Spidne in die Oberfliche der
Fithrungsschiene gelangen.

Bitte bewegen Sie die Spindelpinole nicht zu weit heraus, wenn Sie Werkzeugfraser oder
Werkzeuge demontieren. Das Anschlagen der Spindel mit groBer Kraft ist strengstens verboten.
Um die Spindelkegelbohrung zu schiitzen, diirfen keine minderwertigen Werkzeugkegel
verwendet werden, und die Spindelkegelbohrung und der Werkzeugkegel miissen sauber
gehalten werden.

Die Saule und der Spindelkasten miissen sich bei der Bearbeitung in geklemmtem Zustand
befinden, unabhingig davon, ob es sich um eine kleine Frasung oder um eine kleine Bohrung
handelt.

Da es sich bei der Radialbohrmaschine um eine konventionelle Maschine und nicht um eine
Spezialmaschine handelt, die auf der Kraftlinie arbeitet, werden bei hdufigem Anbohren der
Elektromotor und die entsprechenden Teile wie Getriebe usw. beschidigt. Empfohlen werden
acht Mal pro Minute fiir das Gewindeschneiden.

Der max. Spindeldrehmoment der Maschine betrdagt 220N.m und der max. Vorschubwiderstand
der Spindel betrdagt 12000N. Bitte denken Sie daran, dass das tatsdchliche Schnittdrehmoment
und der Vorschubwiderstand bei der Auswahl der Schnittdaten nicht tiber dem Maximalwert
liegen diirfen. Auflerdem miissen die Materialhirte des Werkstiicks, die Schnittleistung und die
Schirfe des Werkzeugs usw. berticksichtigt werden, da sie die Schnittkraft beeinflussen.
Obwohl auf dieser Maschine eine verstarkte Spindel mit ausreichender Steifigkeit verwendet
wurde, ist das Bohren von Sacklochbohrungen oder das Plandrehen von grof3en Senkbohrungen
mit einem einzigen Bohreinsatz nicht zuléssig. Stattdessen muss eine Fiihrungsvorrichtung oder
eine  Vorrichtung  verwendet werden, die den  Werkzeughalter und die
Mehrfachwerkzeugeinsétze unterstiitzt, da sonst die Spindelgenauigkeit verloren geht.

Die schnelle Bewegung der Spindel flihrt zu Schéden an der Struktur
des Mechanismus, den Werkzeugen und den Werkstiicken und kann
sogar zu Unfillen filhren. Die maximale Vorschubgeschwindigkeit
dieser Werkzeugmaschine betrdgt 300 mm/min. Bei einer

@ Spindeldrehzahl von 600 U/min sollte der maximale Vorschub 0,4
mm/U nicht iiberschreiten, bei einer Spindeldrehzahl von 2000 U/min
sollte der maximale Vorschub 0,12 mm/U nicht {iberschreiten. Der
tatsdchliche Vorschub pro Minute sollte 250 mm/min nicht
iiberschreiten.
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Wartung
Artikel Wartungsteile Methode
. Reinigen Sie die Maschine und entfernen
Maschine o i
Sie die Spéne
Spindelkeil AuBenbereich Die Hulge entfernen und Maschinendl
Tielich Nr. 20 hinzufiigen.
dgliche S " -

Wartung fglisrl)l;((ii:;j wrtsgerichtete Nr. 40 Maschinendl zugeben
Fithrungsfliche des Schwenkarms | Maschinen6l Nr. 40 aufbewahren
Schmierdlkasten fiir auBBen Geniigend Maschinenol Nr. 40
Sdule schmieren aufbewahren
Olwanne des oberen und unteren
Kastens
Olwanne des unteren Alle 3 Monate das Maschinendl Nr. 20
Spindelkastens wechseln

, Olwanne des oberen

YLelit'eI}; Spindelkastens

jéhrliche _' .

Wartung Olwanne des hydraulischen Drucks @gcehiel}/r[lonate das Maschinendl Nr. 10
Kuhlﬂusmgkeltsbehalter auf der Der Kunde entscheidet
Basis
Schaltkasten Staub reinigen,

Spindellager oben und unten Nr. 2 Lithiumfett wechseln
. . . Deinstallation und Uberpriifung des
Getriebe und Betriebsteile SchnellverschleiBteils
. Hydraulischer Druck Klemmteile | Reinigung, Einstellung, Ol nachfiillen
Jahrliche : :
Wartung Spindelbohrung Narbe reparieren, nachschleifen,
austauschen
Schaltkasten Defekte Teile reinigen und austauschen
Genauigkeitspriifung Gemail dem Priifprotokoll zur
Anpassung
Beschidigung eines schnell Stoppen Sie den Betrieb, iiberpriifen Sie
abgenutzten Teils die Teile und wechseln Sie diese aus.
Temporére gglllrll;lelhulse und Oberflche der Reparatur bei Narbenbildung
Wartung

Unerwarteter Unfall und Fehler

Not-Aus, Kontrolle und Beseitigung

Endschalter fiir das Anheben des
Motors

Falls aullerhalb des Bereichs, muss die
Einstellung angepasst werden.
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Normaler Fehler und Losung
Artikel Beschreibung Analyse Losung
Stellen Sie die Feder auf einen
1 Vorschubkupplung arbeitet Feder zu fest oder lose fiihrt die geeigneten Druck ein und
unregelmafig Kupplungskufe arretieren Sie die Einstellung.
Mutter
. a Der Spalt zwischen der Referenz Original-Anleitung
2 Der Spmdelkasten lasst sich nicht Fiihrungsfliche und den Klemmteilen | 10.1 und Zeichnung 14 Kontrolle
ein- oder ausklemmen. S . .
ist nicht geeignet des Spalts und der Einstellung
- N . . . Der AbStan der kpmschen Referenz Original-Anleitung
Die Saule ldsst sich nicht ein- oder Oberfldche zwischen .
3 A R . 10.2 und Zeichnung 12 Kontrolle
ausklemmen Innenséule und Auflensdule sind .
. des Spalts und der Einstellung
grofer
s . . . Der Abstand zwischen der Bohrung Referenz Original-Anleitung
4 Das Radial ldsst sich nicht ein- oder der Radial- und der AuBensdule ist 10.3 und Zeichnung 13 Kontrolle
ausklemmen. .. .
grofer des Spalts und der Einstellung
' o Storung der Olpumpe, Druckabfall, Priifen Sie die H}.{drauhktell'e und
Hydraulisches System funktioniert . . den Druck der Olpumpe, siche
5 : Storung des elektrischen Werts, Leck . .
nicht . PP Originalanleitung 10.5 und
in der Olleitung .
Zeichnung 16
Mangel an Schmierdlversorgung im Fehlfunktion der Olpumpe, Lec.kage Olpumpe priifen, Leitung hart, Ol
6 . der Olpumpe, Mangel an Schmier6l, . -
Spindelkasten = nachfiillen oder Ol wechseln
verschmutztes Ol
Das Radial kann sich nicht auf- und
abbewegen und"d er Vorgang des Uberpriifen Sie die Phase der Einstellen der Phase der
7 Klemmens und Losens ist gegen die Hauptstromleitun, Hauptstromleitun,
Markierung auf der p J P &
Abdeckung
Der Spindelstartgriff in Vorwarts- Bringen Sie den Griff vor dem
oder Riickwirts- Einschalten in die
) ) Stellung Leerlaufposition
Die Hauptstromanzeige leuchtet,
8 beim Driicken emer beheblgen Taste Der Notschalter hat sich nicht Setzen Sie den Notschalter
erfolgt keine Aktion zuriickgesetzt. zuriick.
Bewegen Sie die Spindel und
Spindel an der unteren Grenze schalten Sie den
Endschalter aus
Die Hauptstromanzeige leuchtet, das
Radial kann sich auf- und
9 abbewegen und die Séule kann sich Das Sicherheitsabdeckung war in Schlieen Sie die
ein- und ausklemmen, aber sie startet geoffneter Position Sicherheitsabdeckung.

die
Spindel nicht.
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12. Schnellverschleifl Teileliste
Arti | Positionsnummer der Teilenummer Name der | Meng | Bemerkun
kel Zusatzseite Teile e g
1 Mutter 1 Tr36x6
2 Mutter 1 Tr36x6
Schneckenw
3 1
elle

Driicken
4 1

Block (C)

Driicken
5 1

Block (A)

Driicken
6 1

Block (B)
7 Block 1
8 Hiilse 1

Schneckenra
9 1
d

10 Gabel 1




Intelligente Radial-Bohrmaschine

Modell: RSBM 4/50-TOUCH

Packliste

Max. Bohrungsdurchmesser: 40mm

Seriennummer:
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Packliste
Seite 1
Fall Nr.: 1/1
Abmessungen der Holzkiste: (L x B x H) 280cm x 133cm x 302¢cm
Bruttogewicht: 3800kg Nettogewicht: 3500kg
Nr. Name Typ und Spezifikation Menge Bemerkung
1 Radial-Bohrmaschine ZK3040x13 1
2 Kastenformiger Arbeitstisch 750%500%500 1
3 Bohrfutter 1-13 1
4 Verbindungsrohr fiir Bohrfutter MT4/B16 1
5 Adapterhiilse fiir Zwischenkegel MT3 /MT2 1
6 Adapterhiilse fiir Zwischenkegel MT4 / MT3 1
7 Adapterhiilse fiir Zwischenkegel MT5/MT4 1
8 Keil fiir Kegel-Adapterhiilse 3 1
9 Fundamentbolzen M24x500 6
10 Bolzen fiir T-Nut M24x120 4
4 Stick
11 Sechskantbolzen M24 10 inklusive
Maschine
12 Unterlegscheibe GB97.2; 24 8
13 Werkzeug Demontageschliissel 22 1
14 Sicherung @5x25/ 1A; 3A; 10A Je2
Spezielles Zubehor
Polster 8
2 Neigbarer Arbeitstisch 600x 400 1set
Ring 52002/ZB3050%16 2
Dokumente
1 Bedienungsanleitung 1
2 Bescheinigung der Priifung 1
Packliste 1
Priifer: Jahr Monat




Intelligente Radial-Bohrmaschine

Modell: RSBM 4/50-TOUCH

Bescheinigung der Priifung

Max. Bohrungsdurchmesser: 40mm

Seriennummer:




Teile

Wir haben bescheinigt, dass die Maschine gepriift wurde und alle

der Maschine mit der Norm Q/320684FNC03-2016

iibereinstimmen. Die Lieferung ist zulissig.

Leiter des Unternehmens:
Datum:
Leiter der Abteilung Qualitatskontrolle:

Datum:
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Protokoll der Genauigkeitsprifung
Voreinstellung
Nr ' . Genauigkeit
Skizze Artikel Erlaubt | Aktuel
(mm) 1
i
| ol
] O T Nivellierung
GO des unteren 0,10/1000
— a Tisches
- D -
Priifung der geometrischen Genauigkeit
Genauigkeit
Nr. Skizze Artikel Erlaubt Aktuel
(mm) 1
(.
_ X 0,10 mm
(o] N in 1000
FO -© ©, © = ﬁm an
° o™ Ebenheit des .
Gl m o unteren Tisches Jeder
ANIvZ Stelle
® o @C ® (gerade
©o % oder hohl)
' v
=] Parallelitat 0,30 mm
I; - beim Fahren in 1000
G2 O des mm an
T Spindelkastens | beliebiger
zum Untertisch | Stelle
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elte

Protokoll der Genauigkeitsprifung
Prifung der geometrischen Genauigkeit

Nt Genauigkeit

Skizze Artikel Erlaubt | Aktuel
(mm) 1

Par.allehtéit 0,05 mm
zwischen bei ieder
Spindelkasten J

O OE S ! ) : Lange von
F [o) j'/\ /f ’T ’ und Untertisch 300 mm

bei der
Bewegung des
Schwenkarms
®) ) ! in3

Q- 7 7 gleichmafBigen
Abstinden

G3

L]

Auslauf fiir die a) 0,025

_< ) a Mittellinie der b) 0.05
Spindelkegelbohrung )0,

G4 a) nahe der

. > Spindelstirnfliche
N b) 300mm entfernt

von der

Spindelstirnflache

AN

—O—b

i II

O
— 1 0.20/1000

Rechtwinkligkeit
zwischen *
Spindellaufachse und
Untertisch

G5

* Abstand zwischen zwei Berlihrungspunkten der Priifspitze
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Protokoll der Genauigkeitsprifung
Prifung der geometrischen Genauigkeit
Nt Genauigkeit
Skizze Artikel Erlaubt | Aktuel
(mm) 1
— Rechtwinkligkeit bei
der Bevrwegung der a)O. 10/300
,—J Spindel zum unteren | b)0.05/300
Lwr Tisch
a) in horizontaler
1 Ebene
i i b) in der Querebene
O —
G6 7 —
—OH
b a
Priifung der Arbeitsgenauigkeit
Nt Genauigkeit
Skizze Artikel Erlaubt | Aktuel
(mm) 1
Rechtwinkligkeit
A i i zwischen der
Spindelachse und der
/ Oberfliche des
M / O Arbeitstisches, wenn 3/1000
/ die Spindel axial
B belastet wird.
a) in  horizontaler
Ebene
b) in der Querebene

|

b a

. Spezielles Priifgerdt an der Spindelstirnseite

montiert

. Platte fiir das Priifgerét (ausreichende Steifigkeit

zur Vermeidung von Verformungen)

. Priifgerit
. Axiale Belastung, die direkt auf die

Spindelstirnfliche ausgeiibt wird. F=16000N
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Modell:RSBM 4/50-TOUCH

Zusatzliche Seite der Bedienungsanleitung

Max. Bohrungsdurchmesser: 40mm

Seriennummer:
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Zeichnung (1) Abbildung der Abmessungen der Saule und der
radialen Teile der Struktur
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Kontrast fiir die Teilenummern von RSBM 4/50-TOUCH Saule und

Radial
Nr. Teilenummer Name der Teile Menge Bem:;kung
1 11001/Z2B3040x13 Basis 1
2 12027/ZB3050%16 Abdeckung 6
3 15002/ZB3050x16 Filter 2
4 51001/ZB3040%13 Arbeitstisch 1
5 12015/ZB3040x13 Deckplatte 1
6 11003/ZB3040%13 Innere Saule 1
7 11003/ZB3050%16 Einleitender Kasten 1
8 12002/ZB3050x16 Kugellager 20
9 15001/ZB3050x16 Halterung 20
10 11002/ZB3040%13 Saule 1
11 11006/ZB3040%13 Abdeckung 1
12 216; GB/T276 Rillenkugellager 1
13 8116; GB301 Axiales Kugellager 1
14 11007/ ZB3040%13 Buchse 1
15 11004/ ZB3040%13 Schale 1
16 12001/ ZB3040x13 Feder 1
17 11008/ ZB3040%13 Block 1
18 12004/ ZB3040%13 Block 1
19 11009/ ZB3040%13 Hebel 1
20 12003/ ZB3040%13 Ring 1
21 12002/ ZB3040%13 Ring 1
22 8116; GB301 Axiales Kugellager 1
23 12009/ZB3050x16 Mutter 1
24 11005/ ZB3040%13 Abdeckung 1
25 12002/ZB3032x12 Abdeckung 1
26 12003/ZB3032x12 Abdeckung 1
27 M16x1,5; GB1000 Olstopfen 2
28 11013/ZB3050%16 Spriithvorrichtung 1
29 12016/ZB3050x16 Getriebe 1
30 YU904A (1.1Kw) Hubmotor 1
31 204; GB/T276 Rillenkugellager 1
32 12014/ZB3050x16 Kupplung 1
33 12017/ZB3050x16 Getriebe 1
34 204; GB/T276 Rillenkugellager 1
35 11014/ZB3050%16 Abdeckung 1
36 12015/ZB3050x16 Welle 1
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Kontrast fiir die Teilenummern von RSBM 4/50-TOUCH Saule und

Radial
37 12004/ZB3050%16 Block 1
38 12007/ZB3050%16 Block 2
39 12005/ZB3050%16 Block 1
40 12005/ZB3050%16 Block 1
41 12008/ZB3050%16 Block 1
42 11007/ZB3050x16 Einstellung 1
43 12006/ZB3050x16 Kolben 1
44 11008/ZB3050x16 Oltank 1
45 M27x1.5; GB8&12 Runde Mutter 1
46 27, GB&58 Unterlegscheibe 1
47 12018/ZB3050x16 Getriebe 1
48 12023/ZB3050x16 Mutter 1
49 206, GB/T276 Rillenkugellager 1
50 11016/ZB3050%16 Unterlegscheibe 1
51 12019/ZB3050x16 Buchse 1
52 8207, GB301 Axiales Kugellager 1
53 12022/ZB3050x16 Sitz des Lagers 1
54 12020/ZB3050%16 Leitspindel 1
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Zeichnung (2) Abbildung der Abmessungen der Radial- und Klammerteile Struktur
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Kontrast fiir die Teilenummern von RSBM 4/50-TOUCH Radial und

Klemmen
Nr. Teilenummer Name der Teile Mzng Bem:;kung
1 25002/ ZB3040%13 Ring 1
2 25001/ ZB3040%13 Ring 1
3 25001/ ZB3040%13 Block 1
4 22001/ ZB3040%13 Block 1
5 25001/ ZB3040%13 Block 1
6 22001/ ZB3040%13 Block 1
7 22010/ ZB3040%13 Gestell 1
22007/ZB3050%16 Gestell 2
21001/ ZB3040%13 Arm 1
9 25001/ ZB3040%13 Ring 1
10 25002/ ZB3040%13 Ring 1
11 22008/ ZB3040%13 Montageplatte 2
12 22009/ ZB3040%13 Deckplatte 1
13 22004A/ZB3050%16 Schaltschranktiir 1
14 22002/ZB3050%16 Taste 1
15 22019/ZB3050%16 Stift 1
16 22015/ZB3050%16 Hubmutter 1
17 21007/ZB3050%16 Uberwurfmutter 1
18 10; GB308 Kugel 10
19 21008/ZB3050%16 Abdeckung 1
20 22014/ZB3050x16 Blockieren 2
21 M16x75; GB5782 Sechskantbolzen 2
M16x155; GB5782 Sechskantbolzen 2
22 16; GB849 Unterlegscheibe 4
23 M16; GB6170 Sechskantmutter 4
24 22002/ZB3032x12 Zugstange 4
25 16h8%x40; GB119 Stift 4
26 22001/ZB3032x12 Druckleiste 2
27 21006/ZB3050x16 Zylinderkorper 1
65%3,1; GB1235 O-Ring 1
M10x30; GBT0 Zylinderkopfsehrabe |
28 22012/ZB3050x16 Kolben 1
25%2.,4; GB1235 O-Ring 2
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Kontrast fiir die Teilenummern von RSBM 4/50-TOUCH Radial und

Klemmen
Nr. Teilenummer Name der Teile Mzng Bemz;kung

29 21005/ZB3050x16 Einstellung 1
30 21003/ZB3050x16 Fasskorper 1
M8:25; GBT0 Zylinderkopfsehrabe |
22009/ZB3050x16 Anti-Extrusionsring 2

M6x12; GB68 Schlitzkopfschraube 2

31 22011/ZB3050x16 Block 1
32 12007/ZB3050%16 Block 1
33 12005/ZB3050%16 Block 1
34 12005/ZB3050%16 Block 1
35 12007/ZB3050%16 Block 1
36 22010/ZB3050%16 Block 1
37 M16x75;, GB5782 Sechskantmutter 1
38 22014/ZB3050%16 Stau 2
39 M16x75;, GB5782 Sechskantbolzen 1
40 16, GB849 Unterlegscheibe 1
41 M16; GB6170 Sechskantmutter 1
42 22008/ZB3050%16 Zugstange 1
43 16h8%x40; GBI119 Stift 1
44 22001/ZB3040%13 Hebel 1
45 16h8x40; GBI119 Stift 1
46 22008/ZB3050%16 Zugstange 1
47 M16; GB6170 Sechskantmutter 1
48 16; GB&49 Unterlegscheibe 1
49 M16x75; GB5782 Sechskantmutter 1
50 22006/ZB3040%13 Deckplatte 1
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Zeichnung (3) Abbildung des Aufbaus der Spindelkastenteile
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Kontrast fiir die Teilenummern von RSBM 4/50-TOUCH Spindelkasten

Nr. Teilenummer Name der Teile Mzng Bem:;kung
1 32038/ZB3032x12 Spindel 1
5 32018/ZB3035x13 Abdeckung 1

M4x10;GB65 Schraube 6

3 D3282110K;GB/T285 Lager 1
4 D8110;GB/T301 Lager 1
32019/ZB3035x13 Unterlegscheibe 1

5 32037/2B3032x12 Spindelpinole 1
6 D8108;GB/T301 Lager 1
7 32020/ZB3035x13 Unterlegscheibe 1
8 D1000908;GB276 Lager 1
9 32021/ZB3035x13 Hiilse 1
10 32022/7B3035x13 Halterung 1
11 32023/ZB3035x13 Mutter 1
12 35;GB858 Unterlegscheibe 1
13 32023/Z2B3035x13 Mutter 1
14 32021/ZB3032x12 Sitz des Lagers 1
15 B40X55X8;GB9877.2 Unterlegscheibe 1
16 1000908;GB276 Lager 1
17 32011/ZB3032x12 Vorschubgetriebe 1
4h9x4x25;GB1096 Taste 1

18 55;GB89%4.1 Unterlegscheibe 1
19 1000911;GB276 Lager 1
32005/ZB3032x12 Getriebe 1

20 6h9x6x30;GB1096 Taste 1
21 32004/ZB3032x12 Getriebe 1
22 32007/ZB3032x12 Keilwellenpinole 1

32043/ZB3032x12 Sitz des Lagers 1

23 108;GB276 Lager 1

M5x12;GB65 Schraube 4

Y 32042/ZB3032x12 Signaltafel 1
M5x12;GB71 Schraube 1
31014/ZB3035x13 Abdeckung 1

25 M6x12;GB71 Schraube 1
M8x45;GB70 Schraube 3
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Kontrast fiir die Teilenummern von RSBM 4/50-TOUCH Spindelkasten

Nr. Teilenummer Name der Teile Mzng Bem:;kung
26 32046/2B3035x13 Hiilse 1
27 32047/2B3035x13 Abdeckung 1
31022/ZB3050x16 Grift Rad 1
28 5h9x5x16;GB1096 Taste 1
22;GB894.1 Unterlegscheibe 1
32096/ZB3050x16 Abdeckung 1
M6x30;GB70 Schraube 6
29 5;GB308 Kugel 1
M6x8;GB73 Schraube 1
0.8x4x12;GB2089 Feder 1
30 32095/ZB3050x16 Kupplung 1
32094/7B3050x16 Kupplung 1
31 18;GB894.1 Unterlegscheibe 1
5h9x5x14;GB1096 Taste 1
32 M20x1.5;GB812 Runde Mutter 1
33 20;GB858 Unterlegscheibe 1
34 M20x1.5;GB812 Runde Mutter 1
35 8104;GB301 Lager 1
36 31021/Z2B3050x16 Sitz des Lagers 1
75x3.55;GB1235 O-Ring 1
37 8104;GB301 Lager 1
38 32093/ZB3050x16 Unterlegscheibe 1
39 104;GB276 Lager 1
40 32092/ZB3050x16 Unterlegscheibe 1
41 B28x47x7;GB9877 Unterlegscheibe 1
42 32036/ZB3032x12 Welle 1
43 109;GB276 Lager 1
32066/ZB3050x16 Hiilse 1
M8x8;GB73 Schraube 2
4 6;GB308 Kugel 2
0.8x5x12;GB2089 Feder 2
45 8101;GB301 Lager 1
46 32064/ZB3050x16 Unterlegscheibe 1
47 101;GB276 Lager 1
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Kontrast fiir die Teilenummern von RSBM 4/50-TOUCH Spindelkasten

Nr. Teilenummer Name der Teile Mzng Bem:;kung
48 32061/2B3050x16 Kupplung 1
20;GB894.1 Ring 1
32062/ZB3050x16 Hiilse 1
49 10;GB308 Kugel 4
32063/ZB3050x16 Hiilse 1
50 32060/ZB3050x16 Kupplung 1
8106;GB301 Lager 1
51 7x38x70;GB2089 Feder 1
52 32065/ZB3050x16 Welle 1
53 32059/ZB3050x16 Mutter 1
32058/ZB3050x16 Mutter 1
>4 M5x12;GB5782 Bolzen 1
5 31008/ZB3035x13 Keilwellenhiilse 1
5m6x30;GB119 Stift 1
56 32006/ZK3040x13 Gehéduse 1
57 B28x35;,GB13871 wibpendichiring 1111; 2
58 6004;GB276 Rillenkugellager 2
59 32005/ZK3040x13 Keilwellenachse 1
60 32013/ZK3040 x13 Flache Polster 1
61 32001/ZK3060x16 Getriebe 1
62 6004;GB276 Rillenkugellager 1
63 31007/ZK3040x13 Lagerkappen 1
64 32021/ZK3060x16 Getriebewelle 1
65 32007/ZK3040x13 Gehéduse 1
42:GB893.1 Bohrun%I gﬁte fif;tiSChem 1
66 61905;GB276 Rillenkugellager 2
32011/ZK3040x13 Innenring 1
32012/ZK3040x13 AuBenring 1
67 32008/ZK3040x13 Getriebe 1
25;GB894.1 Welle mit elastischem Ring 2
68 6203N;GB277 Ri”/i‘:lks‘;ﬁf;ﬁﬁremit 1
69 32022/ZK3060x16 Getriebewelle 1
70 32020/ZK3060x16 Getriebe 1
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Kontrast fiir die Teilenummern von RSBM 4/50-TOUCH Spindelkasten

Nr. Teilenummer Name der Teile Mzng Bem:;kung
6h9x6x32;GB1096 Gewohnliche flache Taste 1
71 6004;GB276 Rillenkugellager 1
32002/ZK3060x16 Getriebe 1
72 6h9x6x30;GB1096 Gewohnliche flache Taste 1
73 M11D-1R530 Flextronics; Servomotor 1
74 1.222/40-M8/21101 Ovaler Griff 1
75 32056/72X3840 Griff 1
32053/72X3840 Griffsitz 1
32055/ ZX3840 Positionierungsstift 1
76 32052/ ZX3840 Federstift 1
[x6x32; GB2089 Schril}llllaleltlr?cﬁlslcclll(efeder !
32054/ ZX3840 Positionierscheibe 1
71 M4x12: GB65 Zylinderkopfsghrauben mit 1

Schlitz

78 32057/ ZX3840 Haltering 1
79 32001/ZK3040x13 Pumpstdssel 1
80 31001/ZK3040%13 Ziehen Sie die Gabel heraus (a) 1
81 34007/ZW5050 Herausziehen (a) 1
82 31002/ZK3040x13 Gabel ziehen (b) 1
83 32004/ZK3040x13 Hoch ziehen 1
84 32003/ZK3040x13 Gabelwelle ziehen (b) 1
31008/ZB3032x12 Griff Rad 1
85 32088/ZB3050%16 Mutter 1
M4x20;GB73 Schraube 1
86 204;GB276 Lager 1
31007/ZB3032x12 Abdeckung 1
87 26;GB8Y%4.1 Unterlegscheibe 1
M6x16;GB70 Schraube 3
31006/ZB3032x12 Hiilse 1
88 8h9x7x30;GB1096 Taste 1
32031/ZB3032x12 Griff 2
2 M6x12;GB72 Schraube 2
32030/ZB3032x12 Stift 2
M12x40;GB4141.13 Grifthiilse 1
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Kontrast fiir die Teilenummern von RSBM 4/50-TOUCH Spindelkasten

Nr. Teilenummer Name der Teile Mzng Bem:;kung
32026/ZB3032x12 Hiilse 2
%0 BM30x1,5;JB/GQO0175 Mutter 1
91 31003/ZK3040x13 Ziffernblatt 1
92 115;GB276 Lager 1
93 32026/ZB3032x12 Hiilse 1
04 32025/ZB3032x12 Unterlegscheibe 1
10;GB308 Kugel 12
95 32024/7ZB3032x12 Verbindung 1
32023/ZB3032x12 Verbindung 1
% 4x40x%35;GB2089 Feder 1
97 115;GB276 Lager 1
98 31003/ZB3032x12 Schneckengetriebe 1
99 32022/ZB3032x12 Unterlegscheibe 1
100 109;GB276 Lager 1
101 32029/ZB3032x12 Welle 1
102 32028/ZB3032x12 Horizontale Welle 1
103 32075/ZB3050x16 Hiilse 1
104 106;GB276 Lager 1
105 106;GB276 Lager 1
106 32074/ZB3050x16 Getriebe 1
32072/ZB3050x16 Hiilse 1
107 M8x45;GB70 Schraube 1
203;GB276 Lager 1
108 17;GB89%4.1 Unterlegscheibe 1
40;GB893.1 Unterlegscheibe 2
109 32072/ZB3050x16 Hiilse 1
110 34002-1/ZK3040x13 Tafel 1
111 34002/ZK3040x13 Tafel 1
112 31001/ZB3032x12 Spindelkasten 1
113 95x3.1;GB1235 O-Ring 2
114 35001/ZB3050x16 Typ 2
15 32101/ZB3050x16 Unterlegscheibe 2
Mo6x12;GB65 Schraube 8
116 M8x25;GB4141.13 Grifthiilse 1
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Kontrast fiir die Teilenummern von RSBM 4/50-TOUCH Spindelkasten

Nr. Teilenummer Name der Teile Mzng Bem:;kung
117 32103/ZB3050x16 Griff 1
118 32104/ZB3050x16 Hebel 1
5m6x24;GB119 Stift 1
32105/ZB3050x16 Welle 1
H9 5m6x24;GB119 Stift 1
32106/ZB3050x16 Hiilse 1
120 50;GB893.1 Unterlegscheibe 1
1 31027/ZB3050x16 Griffsitz 1
M5x20;GB70 Schraube 4
31028/ZB3050x16 Schaltkasten 1
122 M6x20;GB70 Schraube 4
123 34004/ZB3050x16 Block 1
124 31011/ZB3035x13 Hebel 1
M6x16;GB71 Schraube 1
32043/ZB3035x13 Welle 1
12 5h9x5x22;GB1096 Taste 1
31012/ZB3035x13 Hiilse 1
126 M4x16;GB65 Schraube 4
32099/ZB3050x16 Griffsitz 1
127 M6x16;GB71 Schraube 1
5x50;GB117 Stift 1
128 32098/ZB3050x16 Griff 1
129 M10x32;GB4141.13 Grifthiilse 1
SBRB-6; Olpumpe 1
22678-2T;R1/4" Steckverbinder 2
130 M6x16;GB70 Schraube 3
55x3.1;GB1235 O-Ring 2
131 32008/ZB3032x12 Keilwelle 1
132 204;GB276 Lager 1
133 50204;GB277 Lager 1
32016/ZB3050x16 Getriebe 1
134 20;GB894.1 Unterlegscheibe 1
135 50304; GB277 Lager 1
136 32006/ZB3032x12 Keilwelle 1
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Kontrast fiir die Teilenummern von RSBM 4/50-TOUCH Spindelkasten

Nr. Teilenummer Name der Teile Mzng Bem:;kung
137 32003/ZB3032x12 Getriebe 1
138 32002/ZB3032x12 Getriebe 1
139 304;GB276 Lager 1
140 32041/ZB3032x12 Abdeckung 1
141 50205, GB277 Lager 1
35001/ZXB5150 Getriebe 1
142 4h9x4x22;GB1096 Taste 1
143 32001/ZB3032x12 Getriebe 1
144 108;GB276 Lager 1
145 32031/Z2X3840 Schraube 4
146 40,GB894.1 Unterlegscheibe 1
147 31005/ZK3040x13 Spindelstock-Abdeckung 1
M8x35;GB70 Schraube 9
148 YUBP100L4(2.2) Motor 1
32024/ZB3035x13 Block 1
149 32024/7B3035x13 Block 1
31012/ZB3032x12 Abdeckung 1
150 M8x25;GB70 Schraube 2
M5x12;GB73 Schraube 3
151 32025/2B3035x13 Fiihrungsschiene 1
152 32102/ZB3050x16 Walzenwelle 1
153 32048/ZB3050x16 Unterlegscheibe 8
32049/ZB3050x16 Walze 4
134 14;GB894.1 Ring 1
155 32050/ZB3050x16 Walzenwelle 3

156 2x19.8;GB/T309 Achsschenkelbolzen 100

157 32046/ZB3050x16 Bolzen 1
158 31002/ZB3035x13 Block 1
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Kontrast fiir die Teilenummern von RSBM 4/50-TOUCH Hydraulische

Druckklemme
Nr. Teilenummer Name der Teile Mzng Bem:;kung
1 42001/ZB3040%14 Stiitzwelle 1
2 1604; GB/T281 Lager 2
3 B32;GBg&91 Unterlegscheibe 2
4 M6x16;GB68 Schraube 2
5 42012/ZB3050%16 Parallelen 1
6 42011/ZB3050x16 Schraube 1
7 M8x1;GB6172 Diinne Sechskantmutter 1
8 42009/ZB3050%16 Block 1
9 42008/ZB3050%16 Block 1
10 M8x35; GB70 Schraube 2
11 M10x20;GB5782 Bolzen 2
12 M5x10; GB67 Schraube 2
13 45001/ZB3050%16 Trennwand 2
14 41001/ZB3032x12 Bremshalterung 1
15 M10x60,GB5782 Bolzen 2
M10x65;GB5782 Bolzen 4
te 10;GB97.2 Unterlegscheibe 6
17 41002/ZB3032%12 Keil 2
18 M16x50; GB78 Schraube 2
19 10; GB849 Unterlegscheibe 2
20 42010/ZB3050%16 Block 1
21 42006/ZB3050%16 Block 2
22 42003/ZB3050%16 Block 2
23 42004/ZB3050%16 Block 1
41003/ZB3050%16 Hiilse 1
24 60, GB893.1 Unterlegscheibe 2
60x5,7; GB1235 O-Ring 1
55 42005/ZB3050%16 Stellung 1
20x2.4; GB1235 O-Ring 2
26 41002/ZB3050%16 Olzylinder 1
42001/ZB3050%16 Rohrverbindung 2
27 11x1.9;GB1235 O-Ring 2
8;GB982 Unterlegscheibe 2
28 M6x16; GB70 Schraube 4
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Kontrast fiir die Teilenummern von RSBM 4/50-TOUCH Hydraulische

Druckklemme
Nr. Teilenummer Name der Teile Mzng Bem:;kung
29 M8x65; GB5782 Sechskantbolzen 2
30 M8x60; GB5782 Sechskantbolzen 2
31 41007/ZB3050%16 Pumpenkorper 1
32 41008/ZB3050%16 Pumpenkorper 1
33 41009/ZB3050%16 Pumpenkorper 1
34 37941/15; GB/T 290 Lager 1
35 42021/ZB3050%16 Getriebe 2
36 42019/ZB3050%16 Welle 1
37 41009/ZB3050%16 Pumpenkorper 1
38 8m6x40; GB119 Stift 1
39 42020/ZB3050%16 Unterlegscheibe 1
40 42023/ZB3050%16 Zentrierhiilse 1
41 42001/ZB3050%16 Rohrverbindung 1
42 41005/ZB3050%16 Pumpensockel 1
43 42018/ZB3050%16 Welle 1
44 42017/ZB3050%16 Kopplung 1
45 42015/ZB3050%16 Kopplung 1
46 B32x52x12; GB9877.2 Unterlegscheibe 1
47 42016/ZB3050%16 Deckplatte 1
48 YU80M4B (0.75kW) Pumpenmotor 1
49 11; GB308 Kugel 2
50 42014/ZB3050%16 Feststellwelle 2
51 2x10x45; GB2089 Feder 2
52 42013/ZB3050%16 Schraube 2
53 M16x1,5; GB1001 Olstopfen 1
54 M10x60; GB901 Bolzen 1
55 M10; GB6172 Mutter 1
56 42001/ZB3050%16 Rohrverbindung 2
57 6; JB/GQ0466 Abdeckung 3
58 42001/ZB3050%16 Rohrverbindung 2
59 41010/ZB3050%16 Anschlusstafel 1
60 42024/ZB3050%16 Rohrverbindung 2
61 8; GB308 Kugel 2
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Kontrast fiir die Teilenummern von RSBM 4/50-TOUCH Hydraulische

Druckklemme

Nr. Teilenummer Name der Teile Mzng Bem:;kung
62 42025/ZB3050x16 Schraube 2

63 M10x1; GB1001 Olstopfen 2

64 M14x1,5; GB1001 Olstopfen 1

65 42001/ZB3050%16 Rohrverbindung 2

66 M6x55; GB70 Schraube 2

67 24FD20-6B (24V) Magnetventil 3
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