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VORSICHT! WARNUNG! GEFAHR!
CAUTION! WARNING! DANGER!

ATTENTION! AVERTISSEMENT!
DANGER!

ATTENZIONE! AVVERTIMENTO!
PERICOLO!

Bitte lesen Sie die Betriebsan-
leitung und die dazugehorigen
Sicherheitshinweise zur Betriebs-
anleitung vor Inbetriebnahme
sorgfaltig durch.

Read the operating instructions
and the associated safety notes
carefully before start-up.

Merci de lire le mode d‘emploi
et les consignes de sécurité
associées attentivement avant la
mise en service.

Prima della messa in funzio-
ne, leggere attentamente le
istruzioni per I'uso e le relative
avvertenze per la sicurezza.

Ein-/Ausschalten
Switching On / Off
Accensione/spegnimento
Mise en marche/arrét

Vor allen Arbeiten an der
Maschine Druckluftversorgung
unterbrechen.

Before any work is carried out
on the machine, disconnect the
compressed air supply.

Avant chaque utilisation
de la machine interrompre
|”alimentation en air comprimé.

Prima della messa in funzio-
ne, leggere attentamente le

Beim Arbeiten mit der Maschine
stets Schutzbrille tragen.

Always wear goggles when using
the machine.

Toujours porter des lunettes
protectrices en travaillant avec la
machine.

Gehorschutz tragen!
Wear ear protectors!

Toujours porter une protection
acoustique!
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JATENCION! jADVERTENCIA!
jPELIGRO!

ATENGAQ! AVISO! PERIGO!

AANDACHT! WAARSCHUWING!
GEVAAR!

Lea detenidamente el manual de
instrucciones y las indicaciones
de seguridad correspondientes
del manual de instrucciones
antes de la puesta en servicio.

Ler o manual de instrugdes e os
respetivos avisos de seguranca
constantes no mesmo, antes
de proceder a colocacdo em
funcionamento.

Lees voor de ingebruikname

de gebruiksaanwijzing en de
bijbehorende veiligheidsinstruc-
ties in de gebruiksaanwijzing
aandachtig door.

Conexién/desconexion
Ligar/desligar

In-en uitschakelen
Teend/sluk

istruzioni per I'uso e le relative
avvertenze per la sicurezza.

Antes de ejecutar cualquier tra-
bajo en la maquina, interrumpir
el suministro de aire.

Antes de qualquer trabalho a
executar na maquina, cortar a
alimentacao de ar comprimido.

Onderbreek de persluchtverzor-
ging voordat u werkzaamheden
aan de machine uitvoert.

Durante I'uso della macchina
utilizzare sempre gli occhiali di
protezione.

Para trabajar con la maquina, uti-

lizar siempre gafas de proteccion.

Usar sempre éculos de proteccao
ao trabalhar com a maquina.

Bij het werken met de machine
altijd een veiligheidsbril dragen.

Utilizzare le protezioni per
I'udito!

Usar protectores auditivos!
Use protectores auriculares!
Draag oorbeschermers!

OPMARKSOMHED! ADVARSEL!
FARE!

MERK FOLGENDE! ADVARSEL!
FARE!

OBSERVERA!' VARNING! FARA!
HUOMIO! VAROITUS! VAARAL

Laes denne driftsvejledning og de
tilherende sikkerhedsanvisninger
til driftsvejledningen grundigt
igennem for idrifttagningen.

Les instruksjonsboken og tilhe-
rende sikkerhetshenvisninger
noye for igangkjering.

Las fore idrifttagningen noggrant
igenom bruksanvisningen och
tillhorande sakerhetsforeskrifter
till bruksanvisningen.

Lue kayttoohje ja kayttooh-
jeeseen kuuluvat turvallisu-
usohjeet huolellisesti ennen
kayttoonottoa.

Inn-/utkopling
In-/urkoppling
Kaynnistys ja pysaytys

For enhver form for arbejde pa
maskinen, skal trykluftforsynin-
gen afbrydes.

For et hvert arbeid pa maskinen
skal trykkluftforsyningen
avbrytes.

Stang alltid av tryckluftforsorj-
ningen innan nagra som helst
arbeten pa maskinen paborjas.
Ennen kaikkia koneeseen
tehtdvia toimia se taytyy erottaa
paineilman sy6tosta.

Nar der arbejdes med maskinen,
skal man have beskyttelsesbril-
ler pa.

Bruk alltid vernebrille nar du
arbeider med maskinen.

Anvand alltid skyddsglaségon.

Kayta laitteella tydskennellessasi
aina suojalaseja.

Brug hereveern!

Bruk herselsvern!
Anvénd horselskydd!
Kayta kuulosuojaimial
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MPOZOXH! MPOEIAOMOIHXH!
KINAYNOX!

DIKKAT! UYARI! TEHLIKE!
POZOR! VAROVAN! NEBEZPECI!
POZOR! NEBEZPECENSTVO!

MpLv amé v évapgn Aettoupylag
SlaBaote TG 0dnyieg Asttoupyiag kat Tg
avtiotolkeg utodei§elg aodaleiag.
Lutfen isletime almadan 6nce kullanim
kilavuzunu ve kullanim kilavuzuna iliskin
guvenlik uyarilarini dikkatlice okuyun.

Pred uvedenim do provozu si peclivé
prectéte navod k pouZiti a souvisejici
bezpecnostni pokyny k navodu k
pouziti.

Pred uvedenim do prevadzky si pozorne
precitajte ndvod na obsluhu a prislusné
bezpecnostné upozornenia.

Przed uruchomieniem uwaznie przeczy-
taj instrukcje obstugi i nalezace do niej
wskazowki dotyczace bezpieczenstwa.

©£0n 0€ AELTOUPYLO/EKTOG AELTOUPYAS
Acma/kapama

Zapnuti/vypnuti

Zapinanie/vypinanie

MpLv EekvrioeTe omoladnmoTe epyacia

0T pnxavr 6lakoYTe tn tpododoaia
TIETILEGPEVOL QEpQL.

Makine Uzerinde yapilacak her tirlt
calismalardan 6nce basingli hava bes-
lemesinin kesilmesi gerekmektedir.

Pred viemi prdcemi na pfistroji preruste
napéjeni ze zdroje stlaceného vzduchu.

Pred vsetkymi prdcami na pristroji
preruste napajanie zo zdroja stlaceného
vzduchu.

3G EPYQOLEG PE TN Unxavnh dpopate
TIAVTOTE TIPOOTATEUTIKA YUAALA.

Aletle calisirken daima koruyucu gézlik
kullanin.

PYi prdci se strojem neustale nosit
ochranné bryle.

Pri praci so strojom vzdy noste ochranné
okuliare.

Popdrte mpootacia akong (wtaoTideg)!
Koruyucu kulaklik kullanin!

PouZivejte chranice sluchu !

PouZivajte ochranu sluchu!

Nalezy uzywac ochroniaczy uszu!
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UWAGA! OSTRZEZENIE!
NIEBEZPIECZENSTWO!

FIGYELEM! FIGYELMEZTETES! VESZELY!
POZOR! OPOZORILO! NEVARNO!
PAZNJA! UPOZORENIE! OPASNOST!
DEMESIO! |SPEJIMAS! PAVOJUS!

Kérjuk, tzembe helyezés el6tt alaposan
olvassa at az Uizemeltetési Utmutatot és
a hozzatartozé biztonsagi utasitdsokat.

Pred zagonom natancno preberite
navodila za uporabo in z njimi povezane
varnostne informacije.

Prije pustanja u pogon pazljivo
procitajte upute za uporabu i
pripadajuce sigurnosne napomene.

Pries pradédami eksploatuoti atidziai
perskaitykite eksploatavimo instrukcija
ir kartu su sia instrukcija pateikiamus
saugos nurodymus.

lMepen BBOAOM B 3KCMIyaTaLuio
BHVMATebHO NPOYNTANTE UHCTPYKLMIO

Wiaczanie/wylaczanie

Be-/ kikapcsolds

Vklop/izklop
Ukljucivanje/iskljucivanje

Przed przystapieniem do pracy na

maszynie nalezy odtaczy¢ zasilanie
sprezonego powietrza.

A gépen végzett minden munka el&tt
meg kell szakitani a stritett levegd
ellatast.

Prije izvodenija bilo kojih radova na
stroju prekinuti opskrbu komprimiranim
zrakom.

Pred vsakrsnim delom na stroju, prekini-
ti oskrbo s komprimiranim zrakom.

Podczas pracy nalezy zawsze nosic¢
okulary ochronne.

Munkavégzés kdzben ajanlatos
véddszemUveget viselni.

Pri delu s strojem vedno nosite zascitna
ocala.

Kod radova na stroju uvijek nositi
zastitne naocale.

Hallasvédé eszkéz hasznalata ajanlott!
Nosite zascito za sluh!

Nositi zastitu sluha!

Nesioti klausos apsaugines priemones!

BHUMAHWE! MPEOYNPEXOEHNE!
OMNACHOCTb!

BHMMAHWE! MPEOYNPEXOEHNE!
ONACHOCT!

PERICOL! AVERTIZARE! ATENTIE!

No 3KcnyaTaunm n COOTBETCTBYOLLME
YKa3aHuA No TEXHNKe 6e3onacHocTu.

Hpeﬂl/l nyckaHe B eKkcrnjoatauna mons
npo4yeteTe BHUMATENTHO PbKOBOACTBOTO
3a eKkcrioatauma n CbOTBETHUTE
YKa3aHuA 3a 6€e30MacHOCT OTHOCHO
PBbKOBOLACTBOTO 3a eKcrnioarayma.

inainte de punerea in functiune, vé&
rugam sd cititi cu atentie manualul de
utilizare si instructiunile de siguranta
aferente manualului de utilizare.

ljungimas ir isjungimas
BkntoyeHune/Bbik04eHNE
BkntoyBaHe 1 nskntoyBaHe

Pornire/oprire

Prie$ atlikdami bet kokius darbus su
jrenginiu, atjunkite suslégto oro tiekima.

Mepen BbinonHeHeM nobbix paboT Ha
MallWHe OTKJIOYMTb NMOAaYy CKaToro
BO34yXa.

Mpean u3BbpLIBaHe Ha BCAKAKbB BUL
paboTa no MaluMHaTa npekbcHeTe
BPb3KaTta C U3TOYHMKA Ha CrbCTeH
Bb3yX.

Tnaintea oricaror lucrdri la magina
ntrerupeti alimentarea cu aer
comprimat.

Dirbdami su jrenginiu visada nesiokite
apsauginius akinius.

Mpu paboTe ¢ MHCTPYMeHTOM Bcerga
HafieBanTe 3aLMTHbIE OUKU.

Mpu paboTa ¢ MallvHaTa BUHaru Hocete
npeanasHu ovunna.

Purtati intotdeauna ochelari de
protectie cand utilizati masina.

Monb3ynTech NPUCNocobneHnsMmn ons
3allnThl cyxa.

[a ce Hocn NpeanasHo cpeacTso 3a
cnyxa!

Pentru a purta protectia urechilor.
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Siehe Seite ... Ver pagina ... Seside ...

See page ... Veja a pagina ... Sesidan ...

Voir page ... Zie bladzijde ... Katso sivu ...

Vedi pagina ... Seside ... BAéme oehida ...

Schutzhandschuhe tragen! Usar guantes protectores Bruk vernehansker !

Wear gloves! Use luvas de proteccao! Bar skyddshandskar!

Porter des gants de protection!
Indossare guanti protettivi!

Zubehor - Im Lieferumfang nicht
enthalten.

Accessory — Not included in
standard equipment.

Accessoires — Ces pieces ne font
pas partie de la livraison.

Accessorio — Non incluso nella
dotazione standard.

Keine Kraft anwenden.

Do not use force.

Ne pas appliquer de la force.
Non applicare forza.

Nur mit Ol einsetzbar.
Use only with oil.

A utiliser exclusivement avec de
I'huile.

Nur ohne Ol einsetzbar.
Use only without oil.

A utiliser exclusivement sans
huile.

Mit oder ohne Ol einsetzbar.
Can be used with or without oil.
A utiliser avec ou sans huile.

Utilizzabile con o senza olio.

Draag veiligheidshandschoenen!
Brug beskyttelseshandsker!

Accessorio —No incluido en el
equipo estandar, disponible en la
gama de accesorios.

Acessério — Nao incluido no
egipamento normal.

Toebehoren — Wordt niet
meegeleverd.

Tilbehor — Ikke inkluderet i
leveringsomfanget.

No aplique fuerza.

Nao aplique forga.
Geen kracht uitoefenen.
Brug ikke kraft.

Utilizzabile solo con olio.
Usar sélo con aceite.

Usar somente com éleo.
Alleen met olie te gebruiken.

Utilizzabile solo senza olio.

Usar sélo sin aceite.

Usar somente sem éleo.

Alleen zonder olie te gebruiken.

Met of zonder olie te gebruiken.
Kan bruges med eller uden olie.
Kan brukes med eller uten olje.
Kan anvandas med eller utan

Kayta suojakasineita!

Tilbeher —inngar ikke i
leveransen.
Tillbehor —Ingar ej i
leveransomfanget.
Lisalaite - Ei sisélly
vakiovarustukseen.

Eaptrpata — Agv
nepthapBavovtal ota UAKA
nap&doong.

Ikke bruk kraft.
Anvénd ingen kraft.
Ala kayta vakivoimaa.
Mnv Bddete Suvapn.

Ma kun bruges med olie.

Skal bare brukes med olje.

Kan endast anvéandas med olja.
Kaytetdan vain 6ljyn kera.

Ma kun bruges uden olie.

Skal bare brukes uten olje.

Kan endast anvandas utan olja.
Kaytetaan vain ilman 6ljya.

Voidaan kayttaa oljyn kera tai
ilman.

Xpnotpomoleital pe f xwpig
AadL.

Yagla veya yagsiz kullanilabilir.

Usar con o sin aceite. ofja. v v )
Je mozné pouzit s olejem nebo

bez néj.

6

(

Usar com ou sem dleo.

Drehrichtung. Sentido de rotacion. Dreieretning.

Direction of rotation. Sentido de rotacao. Rotationsriktning.

¢ N

)

Direction de rotation. Draairichting. Kiertosuunta.

Direzione di rotazione. Omdrejningsretning. KateuBuvon meplotpodrs.
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Bkz. sayfa ...
Viz strana ...
Pozri stranu ...
Patrz strona ...

Na dpopdte mpootateuTikd yavta!
Koruyucu eldivenlerinizi takiniz!
Pouzivejte ochranné rukavice!
PouZivajte ochranné rukavice!

Aksesuar — Teslimat kapsaminda
degildir.

Prislusenstvi neni soudasti dodavky.
Prislusenstvo — nie je suicastou
Standardnej vybavy.

Wyposazenie dodatkowe dostepne
osobno.

Azokat a tartozékokat, amelyek gyarilag
nincsenek a készllékhez mellékelve.

Gui¢ kullanmayin.
Nepouzivejte silu.
Nepouzivajte silu.
Nie uzywad sity.

XpnotyomoLeitat Hovo pe AddL.
Sadece yagla kullanilabilir.

Je mozné pouZit pouze s olejem.
MoZno poutzit iba s olejom.

Xpnopototeitat povo xwpig Aadt.
Sadece yagsiz kullanilabilir.

Je mozné pouzit pouze bez oleje.
Mozno pouzit iba bez oleja.

Mozno pouzit s olejom alebo bez neho.
Stosuje sie z olejem lub bez.

Olajjal vagy anélkul hasznalhatd.
Uporaba z ali brez olja.

Upotrebljivo sa uljem ili bez ulja.
Naudoti su arba be alyvos.

Dénme yona.
Smér otaceni.
Smer otacania.
Kierunek obrotéw.
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SZIMBOLUMOK  SIMBOLIAI SIMBOLURI
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Lasda ... oldalt.

Glej stran ...
Pogledajte stranicu ...
Zr. ... psl.

Nosic rekawice ochronne!
Hordjon védékesztyit!
Nositi zas¢itne rokavice
Nositi zastitne rukavice!

Oprema — ni vsebovana v obsegu
dobave.

Oprema — u opsegu isporuke nije
sadrzana.

Priedas — nejeina j tiekimo
komplektacija.

MprHagnexHocTn — B ctaHaapTHyo
KOMMAeKTauno He BXOANT.

Ne alkalmazzon erét.
Brez uporabe sile.
Ne upotrebljavati silu.
Nenaudoti jégos.

Stosuje sie tylko z olejem.
Csak olajjal hasznélhato.
Uporaba samo z oljem.
Upotrebljivo samo sa uljem.

Stosuje sie tylko bez oleju.
Csak olaj nélkil hasznélhato.
Uporaba samo brez olja.
Upotrebljivo samo bez ulja.

MpuMeHeHWe KaK ¢ MacsioMm, Tak 1 6e3

Macdnia.

Moxe [Aa ce n3nonsea n c Macsio U 6e3

Macno.

Se poate utiliza cu sau fara ulei.

Forgasirany.
Smer vrtenja.
Smjer okretanja.
Sukimosi kryptis.

CmoTpuTe CTpaHuLy ...
BuxTe cTpaHuua ...
Vezi pagina ...

Lietojiet aizsardzibas cimdus!
HapeBatb 3aLiMTHbIe nepyaTku!
Ja ce HOCAT NpefnasHu pbkaBuum!
Purtati manusi de protectje!

Akcecoapu — He ce cbabpxat B obema
Ha focTaBKaTa.

Accesoriu — Nu este inclus in echipa-
mentul standard.

He npumersanTe cuny.
He n3nonssanTe cuna.
A nu se aplica forta.

Naudoti tik su alyva.
MpUMeHeHMe TOSbKO C Mac/IOM.
V13non3BaiiTe camo ¢ Macso.

A se utiliza numai cu ulei.

Naudoti tik be alyvos.
MprmeHeHwve 6e3 Macna.
/13non3gaiite camo 6e3 macno.

A se utiliza numai fara ulei.

HanpasneHwe BpaLLeHus.
Mocoka Ha BbpTeHe.
Directja de rotatie.
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Icindekiler Spis tresci Sadrzaj CbabpikaHue
Tartalom Turinys Cuprins
Vsebina Copep)xaHue

Textteil mit technischen Daten. Bitte unbedingt vor Gebrauch lesen!

Text part including technical data. Please read careful before use.

Text part including technical data. Please read careful before use.

Partie de texte contenant des données techniques. A lire impérativement avant I'emploi !

Parte di testo contenente dati tecnici. Si prega assolutamente di leggere prima dell’uso!

Parte del texto con datos técnicos. jRogamos que lea atentamente estas indicaciones antes
de usar el aparato!

Texto com dados técnicos. Por favor, leia-o antes da utilizagao!

Tekstgedeelte met technische gegevens. Voér gebruik absoluut doorlezen!
Tekstdel med tekniske data. Laes venligst ubetinget disse for brug!

Tekst med tekniske data. Skal leses for bruk!

Textdel med tekniska data. Las noga igenom denna del innan anvandningen!

Tekstiosuus sisaltaa tekniset erittelyt. Lue ehdottomasti ennen laitteen kayttoa!

KEIUEVO PE TEXVIKA XAPAKTNPLOTIKA. MPLV amd Tn XPrjon ToU TTPoioVTOg TIPETEL
owoOATIOTE va SLABACETE TIPOTEKTIKA TLG OXETIKEG 0ONyieg!

Teknik veriler. Latfen kullanmadan 6nce mutlaka okuyunuz!
Textova ¢ast s technickymi Udaji. Bezpodminedné si je pred pouZitim pfistroje prectéte!

Textova Cast s technickymi idajmi. Bezpodmienecne si ich pred pouzitim pristroja
precitajte!

Czesc tekstowa z danymi technicznymi. Prosze koniecznie przeczytac przed uzyciem!
M(szaki adatokat. Hasznalat el6tt feltétlendl el kell olvasni!

Del besedila s tehni¢nimi podatki. Pred uporabo obvezno prebratil

Dio teksta sa tehnickim podacima. Molimo obvezno procitati prije uporabe!

Tekstas su techniniais duomenimis. Batinai perskaitykite pries naudojima!

Paspen ¢ TexHMuecknMm xapaktepuctkamu. ObsizaTeNlbHO NPoOYecTb Nepes,
“cnonb3oBaHvem!

YacT ¢ TexHMyecky AaHHW. Mons, HenpeMeHHO NpoyeTeTe Npeam ynotpedal

Parte de text cu date tehnice. A se citi obligatoriu fnainte de utilizare!
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Abbildung Legende
1 - AnschluB Roboterspindel radial 1 - Schmutzfilter 5 - Roboterspindel
2 - AnschluB Roboterspindel axial 2 - Druckminderer 6 - Zuluftschlauch Spindelantrieb
3 - AnschluB Schleifspindel starre Ausfiihrung 3 - Oler 7 - Zuluftschlauch Auslenkung
4 - Prazisionsdruckregler 8 - optionale Drehzahldrossel
Figure Key
1 - Connection of robot spindle, radial 1 - Dirt filter 5 - Robot spindle
2 - Connection of robot spindle, axial 2 - Pressure reducer 6 - Spindle drive air supply hose
@ 3 - Connection of grinding spindle, rigid design 3 - Lubricator 7 - Deflection air supply hose
4 - Precision pressure regulator 8 - Optional speed throttle
_Figure Légende
@ 1 - Raccord broche pour robots radiale 1 - Filtre d'impuretés 6 - Flexible d'alimentation d'air pour
2 - Raccord broche pour robots axiale 2 - Réducteur de pression | entrainement de Ia_ broch_e
3 - Raccord broche de meulage rigide 3 - Huileur 7 - Flexible d'alimentation dair pour
4 - Régulateur de pression de précision I \nc_\|na|son ) .
5- Broche pour robots 8 - Papillon de |a vitesse de rotation
en option
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_Figura

Legenda

1 - attacco radiale mandrino robot
2 - attacco assiale mandrino robot
3 - attacco mandrino versione rigida

_Figura

1 -filtro impurita

2 - riduttore di pressione

3 - oliatore

4 - pressostato di precisione

Leyenda

5 - mandrino robot

6 - tubo dell'aria per azionamento
mandrino

7 - tubo dell'aria per deviazione

8 - iduttore di giri optional

1 - conexion radial del husillo del robot
2 - conexidn axial del husillo del robot
3 - conexidn del husillo de amolado fijo

_Figura

1 -filtro de impurezas

2 - reductor de la presion

3 - lubricador

4 - egulador de la presion de precision
5 - husillo del robot

Legenda

6 - manguera de alimentacion de la
maquina de husillo

7 - manguera de alimentacion de la
desviacion

8 - acelerador opcional

1 - Ligacao do fuso robotizado radial
2 - Ligagao do fuso robotizado axial
3 - Ligacdo do fuso de retificagao, verséo rigida

Afbeelding

1 - Filtro de sujidade

2 - Redutor de presséo

3 - Lubrificador

4 - Regulador de pressao de precisao
5 - Fuso robotizado

Legende

6 - Tubo do ar de admissao do aciona-
mento do fuso

7 - Tubo do ar de admissao da deflexao

8 - Estrangulador da velocidade de
rotagao opcional

1 - Aansluiting robotspindel radiaal
2 - Aansluiting robotspindel axiaal
3 - Aansluiting slijpspindel starre uitvoering

Illustration

1 - vuilfilter

2 - drukverlager

3 - olievernevelaar

4 - precisiedrukregelaar

Signaturforklaring

5 - robotspindel

6 - luchttoevoerslag as aandrijving
7 - luchttoevoerslag doorbuiging
8 - optionele toerentalventiel

1 - Tilslutning af robotspindel radialt
2 - Tilslutning af robotspindel aksialt
3 - Tilslutning af slibespindel i stiv udforelse

Bilde

1 - Smudsfilter

2 - Trykreduktionsventil

3 - Smerekop

4 - Preecisionstrykregulator

Forklaring

5 - Robotspindel

6 - Luftforsyningsslange til spindeldrev

7 - Luftforsyningsslange til
leengdeudligning

8 - Valgfri omdrejningstalsdrossel

1 - Tilkobling robotspindel radial
2 - Tilkobling robotspindel aksial
3 - Tilkobling slipespindel stiv utferelse

Figur

1 - Smussfilter

2 - Reduksjonsventil

3 - Smoreapparat

4 - Presisjonstrykkregulator

Teckenforklaring

5 - Robotspindel

6 - Tilferselsluftslange spindeldrev
7 - Tilferselsluftslange sideutslag
8 - Valgfritt turtallsspjeld

1 - Radiell anslutning robotspindel
2 - Axiell anslutning robotspindel
3 - Anslutning slipspindel styvt utférande

Kuva

1 - Robottikaran liitanta radiaalisesti
2 - Robottikaran liitanta aksiaalisesti
3 - Hiomakaran liitantd, jaykka malli

Ewodva

1 - Smutsfilter

2 - Tryckreducerare
3-Oljare

4 - Precisionstryckregulator
Selitykset

1 - Likasuodatin

2 - Paineenalennin

3 - Voitelulaite

4 - Tasmapaineensaadin

Yropvnpa

5 - Robotspindel

6 - Tilluftslang spindeldrivning
7 - Tilluftslang utbojning

8 - Varvtalsstrypning (tillval)

5 - Robottikara

6 - Tuloilmaletku karakaytto

7 - Tuloilmaletku poikkeutus
8 - Valinnainen nopeusrajoitin

® 0 ©

®

1 - ZUVEEDN POUTIOTIKOU AEOVA, KTVIKA
2 - ZUvOEDN POUTIOTIKOU A§ova, aSovika
3 - Z0vdeon Ggova Aelavong, otabepr) ékdoon

1 - ®itpo punwv

2 - NeploploThg mieong

3 - Autavtripag

4 - PuBuiotnig mieong akpiBetag

5 - POpTtoTIkGG A§ovag

6 - EOkapTtog cwAnvag kivnong agova

7 - EUKQUTTTOG OWARVAG EKTPOTING

8 - MPOoALPETIKOG HEWTHPAG OTPODWY
Aettoupylag

Sekil Aciklama
1 - Robot mili baglantisi radyal 1 - Kir filtresi 6 - Mil tahrik sistemi hava besleme
2 - Robot mili baglantisi eksenel 2 - Basing dustrict hortumu
3 - Taslama mili baglantisi sabit versiyonu 3-Yaglayici 7 - Eksenel mesafe dengeleme
4 - Hassas basing regiilatora donanimi hava besleme hortumu
5 - Robot mili 8 - Secmeli devir sayisi kisma diizeni
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Obrazek

Legenda
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Obrazok

1 - pfipojeni vietena robota radidlni
2 - pfipojeni vietena robota axidlni
3 - ptipojeni brusného vietena tuhé provedenti

1 - Filtr necistot

2 - Redukeni ventil

3 - Olejnicka

4 - Presny regulator tlaku
5 - Vfeteno robota

Legenda

6 - Hadice pfivodniho vzduchu pohonu
vietena

7 - Hadice privodniho vzduchu
vychyleni

8 - Volitelny regulator otacek

®

vyhotovenie

Rys.

1 - pripojenie vretena robota radidlne
2 - pripojenie vretena robota axialne
3 - pripojenie brusneho vretena, tuhé

1 - filter necistot

2 - reduk¢ny ventil

3 - olejnicka

4 - presny reguldtor tlaku
5 - vreteno robota

Objasnienia

6 - privodna vzduchové hadica pohonu
vretena

7 - privodna vzduchova hadica
vychylenia

8 - volitelny regulator otacok

©

robota

2 - Podtaczanie wrzeciona osiowego robota
3 - Podfgczanie wrzeciona szlifierskiego w

wersji sztywnej

Abra

1 - Podtaczanie wrzeciona promieniowego

1 - Filtr zanieczyszczen

2 - Reduktor cisnienia

3 - Naolejacz

4 - Precyzyjny regulator ci$nienia
5 - Wrzeciono robota

Jelmagyarazat

6 - Waz zasilajacy powietrzem naped
wrzeciona

7 - Waz zasilajacy powietrzem
wychylanie

8- Opcjonalny dtawik predkosci
obrotowej

Slika

1 - robot orsé csatlakoztatasa suragiranyban
2 - robot orsé csatlakoztatdsa tengelyirdnyban
3 - csiszoldorso csatlakoztatdsa, merev kivitel

1-Sz0r6

2 - Nyomascsokkentd

3 - Olajozo

4 - Precizés nyomasszabalyozd

Legenda

5 - Robot ors6

6 - Levegd toml6 ors6 meghajtasa
7 - Leveg6tomlo kilengése

8 - Opcios fordulatszam szabélyozd

Slika

1 - Prikljucitev radialnega vretena robota
2 - Prikljucitev osnega vretena robota
3 - Prikljucitev brusilnega vretena v togi izvedbi

1 - Filter za umazanijo

2 - Tla¢ni reduktor
3-Oljnik

4 - Natan¢ni regulator tlaka

Legenda

5 - Vreteno robota

6 - Cev za dovod zraka za pogon vretena
7 - Cev za dovod zraka za odmik

8 - Opdijska dusilka stevila vrtljajev

izvedbi

Paveikslélis

1 - radijalno prikljucivanje robotskih vretena
2 - aksijalno prikljucivanje robotskih vretena
3 - prikljucivanje brusnih vretena u krutoj

1 - Filtar protiv onecis¢enja
2 - Reduktor tlaka

3 - Podmazivac

4 - Precizni regulator tlaka
5 - Robotsko vreteno

Paaiskinimas

6 - Crijevo za dovod zraka do pogona
vretena

7 - Crijevo za dovod zraka do jedinice
za otklon

8 - Opcionalna prigusnica broja okretaja

1 - Spindulinio roboto suklio prijungimas.
2 - Asinio roboto suklio prijungimas.
3 - Paveikslélis. Standziojo slifavimo suklio

1 - Tersaly filtras
2 - Reduktorius
3 -Tepaline

6 - Oro padavimo Zarna prie suklio
pavaros
7 - Oro padavimo zarna prie nuokrypio

prijungimas. 4 - Tikslusis slégio reguliatorius 8 - Pasirinktinis stkiy skaiciaus droselis
5 - Roboto suklys
PucyHok YcnoBHble 0603HaYeHust

1- nogkito4eHne paamanbHoro
MOTOpP-WnNnHOens

2 - nopKoYeHne akcnanbHoro
MOTOpP-WnNnHAens

® @ @ O @

3 - noako4eHne WNGOoBaNbHOro WNNHAENS
B CTaUMOHAPHOM MCNONHEeHNN

durypa

1 - TpsizeBOM rNbTP

2 - PelyKUMOHHBIV KnanaH

3 - Macnerka

4 - TpeuUM3VOHHbIN PErYNATOP AaBNeHNs
5 - MoTop-wnuHaens

JlereHpa

6 - LLinanr nogayv Bo3ayxa Ha NpuBop,
wnuHaens

7 - WWnaHr nogayv Bo3ayxa Ha y3en
nepemelleHus WNuHaens

8 - [lononHuTeNbHbIN Apoccenb
CKOPOCTM BpaLLeHNs

®

HenoABMXHO U3NbJIHEHWE

Figura

1 - CBbp3BaHe WNuHAeN 3a poboT pagnanHo
2 - CBbp3BaHe WN1HAEeN 3a pPoboT akcmanHo
3 - CBbp3BaHe WNMOBBYEH WNUHAEN

1 - OUATLP 3a 3aMbPCsIBaHNA

2 - YCTPOWCTBO 3a NOHWXaBaHe Ha
HansraHeTo

3 - Jlybpukatop
4 - ToyeH perynatop Ha HangraHeTo
5 - lWUnuHaen 3a pobot

Legenda

6 - Mapkyy 3a NpuTOYeH Bb3ayX
3aBUXBaHe Ha WNUHAena

7 - Mapkyu 3a NpuTOYeH Bb3ayx
OTK/IOHEHMe

8 - OnuuoHaneH apocen Ha Yectotata
Ha BbpTeHe

1 - Conectare arbore robot radial
2 - Conectare arbore robot axial

3 - Conectare arbore de slefuit variantd rigida

1 - filtru de impuritati

2 - reductor de presiune

3-gresor

4 - regulator de presiune de precizie
5 - arbore robot

6 - furtun aer de alimentare actionare
arbore

7 - furtun aer de alimentare dispozitiv
de deviere

8 - drosel optional de turatie

10
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Sicherheitshinweise siehe Seite 32: Anschluss

Safety Instructions see page 34: Connection

Safety Instructions see page 34: Connection

Directives de sécurité voir page 36: Raccords
Raccomandazioni di sicurezza vedi pagina 39: Attacco
Advertencias de seguridad ver pagina 42: Conexion
Instrucoes de seguranca veja a pagina 45: Ligacao
Veiligheidsinstructies zie bladzijde 47: Aansluiting
Sikkerhedsanvisninger se side 49: Tilslutning
Sikkerhetsinstrukser se side 51: Tilkobling
Sakerhetsanvisningar se side 53: Anslutning

Lisaturvaohjeet katso sivu 55: Liitanta

0bnyleg Aopahelag BAEme oeAida 57: Lovdean

Guvenlik uyarilari bkz. sayfa 60: Baglant

Bezpecnostni pokyny viz strana 62: Pfipojen{

Bezpecnostné pokyny pozri stranu 64: Pripojenie

Wskazowki dot. Bezpieczenistwa patrz strona 66: Podigczanie
Biztonsagi ovintézkedések lasd a 68 oldalt: Csatlakoztatés
Varnostna opozorila glej stran 70: Prikljucitev

Sigurnosne upute pogledajte stranicu 72: Prikljucivanje
Saugos reikalavimai Zr. 74 psl: Prijungimas

YkazaHws no 6esonacHocTn CMoTpuTe cTpaHuLy 76: MoakoueHne
WHCTpyKUmm 3a 6e3onacHocT BuxTe cTpaHuua 79: CBbp3BaHe

Indicatii de sigurantd vezi pagina 82: Conectarea
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1- Anfahren des Greifers
2 - Losen des Schnellwechselsystems
3 - Ablegen im Greifer

1- Approach towards the gripper
2 - Releasing the quick-change system
3 - Setting down in the gripper

1 - Approche vers la pince
2 - Desserrage du systéme de changement rapide
3 - Enchassement dans la pince

1 - Awvicinamento pinza
2 - Allentamento del sistema a cambio rapido
3 - Posizionamento nella benna prensile

1- Arranque de la garra
2 - Soltar el sistema de cambio rapido
3 - Depositar en la garra

1-Avanco da garra
2-Engate nagarra
3 - Remocao da ferramenta

1 - Nader de grijper
2 - Ontkoppel het snelwisselsysteem
3 - Zet neer in de grijper

1 - Kersel hen imod griberen
2 -Indgreb i griberen
3 - Fjernelse af vaerktojet

1 - Tilkjering til griperen
2 -Inngrep i griperen
3 - Fjerning av verktoy

1 - Framkorning av griparen
2 - Fastsnappning i griparen
3 - Avstand verktyg

1-Ajaminen tarttuimeen
2 - Lukitseminen tarttuimeen
3 - Tyokalun poistaminen

1- ©€on g aprdyng oe Aettoupyia
2 - AcdaALon oTnv apmayn
3 - Adaipeon epyaieiov

AES
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1 - Kavrayicinin yaklastiriimasi
2 - Kavrayicinin icine oturma
3 - Aletin ¢ikariimasi

1 - Najeti podavace
2 - Zapadnuti v podavaci
3 - Vzdalenost nastroje

1 - Nabehnutie uchopovaca
2 - Zaskocenie v uchopovaci
3 - Odstranenie nastroja

1 - Dosuwanie chwytaka
2 - Zatrzadniecie w chwytaku
3 - Usuniecie narzedzia

1 - megfogoéhoz mozgatas
2 - gyorscseréld rendszer meglazitasa
3 - elhelyezés a megfogdban

1 - Primik k prijemalu
2 - Zataknitev v prijemalo
3 - Odstranitev orodja

1 - Dovodenije do hvataljke
2 - Fiksiranje u hvataljci
3 -Vadenje alata

1 - Priartéjimas prie griebtuvo
2 - Uzfiksavimas griebtuve
3 - Jrankio nuémimas

1 - MprbnunxeHue k 3axsaTy
2 - Dukcaums B 3axeaTte
3 - YpaneHue NHCTpyMeHTa

1 - MyckaHe B AencTBMe Ha rpaidepa
2 - DukevpaHe B rpaiidepa
3 - OTcTpaHsiBaHe MHCTPYMeHT

1 - Deplasare la graifar
2 - Blocare in graifar
3 - Distantd unealta

13
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Sicherheitshinweise siehe Seite 33: Automatisiertes Wechseln / Ablage in Greifer

Safety Instructions see page 35: Automated tool changing / positioning in gripper

Safety Instructions see page 35: Automated tool changing / positioning in gripper

Directives de sécurité voir page 37: Changement/Dép6t automatisé d'outil dans la pince
Raccomandazioni di sicurezza vedi pagina 40: Cambio automatizzato/inserimento in pinza
Advertencias de seguridad ver pagina 43: Cambio o colocacién automatizados en la garra
Instrucdes de seguranca veja a pagina 46: Troca/depositacdo automatizadas na garra
Veiligheidsinstructies zie bladzijde 48: Geautomatiseerd wisselen/opbergen in de grijper
Sikkerhedsanvisninger se side 50: Automatiseret skiftning/opbevaring i griberen
Sikkerhedsanvisninger se side 52: Automatiseret skiftning/opbevaring i griberen
Sakerhetsanvisningar se side 54: Automatiserat byte/avlaggning i griparen

Lisaturvaohjeet katso sivu 56: Automatisoitu vaihto / sijainti tarttuimessa

0dnyieg Aopahelag BAEme oeAida 58: Autopatomotnpévn allayr/andBeon otnv apmayn
Guvenlik uyarilar bkz. sayfa 61: Kavrayicida otomatiklestirilmis degistirme / takma

Bezpelnostni pokyny viz strana 63: Automatizovany vyména/odlozeni v podavaci

Bezpecnostné pokyny pozri stranu 65: Automatizovana vymena/odlozenie v uchopovaci
Wskazéwki dot. Bezpieczenstwa patrz strona 67: Automatyczna wymiana/odkfadanie w chwytaku
Biztonsagi dvintézkedések lasd a 69 oldalt: Automatizélt csere/ tarolas a befogdban

Varnostna opozorila glej stran 71: Avtomatizirana menjava/odlaganje v prijemalo

Sigurnosne upute pogledajte stranicu 73: Automatizirana zamjena/odlaganje u hvataljku

Saugos reikalavimai Zr. 75 psl: Automatizuotas keitimas / jdéjimas j griebtuva

YkazaHws no 6e3onacHocTi CMoTpuTe CTpaHuLly 77: ABTOMaTuyeckas cMeHa/thukcaums MHCTPYMEHTa B 3axBaTe
MHcTpyKUmm 3a 6e3onacHocT BuxTe cTpaHuvua 80: ABTomaTu3vpaHa cvsiHa/llocTaBsiHe B rpandep

Indicatii de siguranta vezi pagina 83: Schimbarea automata/depunere in graifar
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Abbildung 2

1 Aufbau Wechselsystem
5 - Flihrungsschiene

@ 1 - Spannmutter

2 -Spannzange 6 - Haltekugel
3 - Fuhrungsnut 7 - Greifer
4 - Spannzangenhalter

Achtung!

Greifer immer mit der Flihrungsschiene in Flihrungsnut des
Spannzangenhalters fiihren.

Richtig: Fiihrungsschiene in Nut.

Falsch: Fihrungsschiene auf Gewinde!

1 Quick-changing system design Figure 2

@ 1- Clamping nut 5 - Guide rail Caution!
2 - Collet 6 - Retaining ball Always guide the gripper into the guide groove in the collet
3 - Guide groove 7 - Gripper holder using the guide rail.

4 - Collet holder

Correct: Guide rail in groove.
Incorrect: Guide rail on thread.

1 Conception du systéme de changement d'outil Figure 2

1 - Ecrou de serrage 5 - Glissiere Attention !

2 - Pince de serrage 6 - Bille de blocage Toujours approcher la pince en veillant & ce que sa glissiére
3 - Rainure de guidage 7 - Pince s'engage dans la rainure de guidage.

4 - Porte-pince Correct : glissiere dans la rainure.

Incorrect : glissiere sur le filet !
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1 Struttura del sistema di cambio Figura 2

1 - Flangia mobile 5 - Binario di guida Attenzione!

2 - Mandrino a pinze 6 - Sfera di tenuta Tenere le pinze sempre con il binario di guida nella scanala-
3 - Scanalatura di guida 7 - Pinza tura di guida del portapinze.

4 - Portapinze

1 Estructura del sistema de cambio

Corretto: Binario di guida nella scanalatura.
Errato: Binario di guida sulla filettatura!

Figura 2

@ 1 - Tuerca de fijacion 5 - Rail de guia

2 - Pinzas 6 - Bola de sujecion
3 - Ranura de guia 7 - Garra
4 - Soporte de las pinzas

Atencién

Guiar siempre la garra con el carril de guia a la ranura de guia
del soporte de las pinzas.

Correcto: rail de gufa en la ranura.

Incorrecto: rail de guia en la rosca.

1 Estrutura do sistema de troca Figura 2

@ 1 - Porca de aperto 5 - Barra de guia Adverténcia!
2 - Pinca de aperto 6 - Esfera de retencao Inserir a garra na ranhura de guia do porta-pincas sempre
3 - Ranhura de guia 7-Garra com a barra de guia.

4 - Porta-pingas

Correto: barra de guia na ranhura.
Incorreto: barra de guia na rosca!

1 Opbouw wisselsysteem Afbeelding 2

1-Spanmoer 5 - Geleidingsrails Let op!

2 - Spantang 6 - Koppelkogels De grijper steeds met de geleidingsrails in de geleidingsgro-
3 - Geleidingsgroef 7 - Grijper ef van de spantanghouder voeren.

4 - Spantanghouder

Juist: geleidingsrails in de groef.
Fout: geleidingsrails op de schroefdraad!

1 Skiftesystemets opbygning Illustration 2

@ 1 - Spaendemotrik 5 - Feringsskinne OBS!
2 - Spaendetang 6 - Holdekugle For altid griberen med feringsskinnen i spaendetangsholde-
3 - Foringsnot 7 - Griber rens feringsnot.

4 - Spaendetangsholder

Rigtigt: Feringsskinne i not.
Forkert: Foringsskinne pa genvind!

1 Oppbygning utskiftingssystem Bilde 2
@ 1-Spennmutter 5 - Feringsskinne Advarsel!
2 - Fastspenningsmekanisme 6 - Festekule Griperen ma alltid fores med feringsskinnen i feringssporet
3 - Feringsspor 7 - Griper for holderen for fastspenningsmekanismen.
4 - Holder for Riktig: Feringsskinne i spor.
fastspenningsmekanisme Feil: Feringsskinne pa gjenger!
Bytessystemets uppbyggnad Figur 2
1 - Spannmutter 5 - Styrskena Varning!
2 - Spanntang 6 - Hallarbygel For alltid griparen med styrskenan i spanntanghallarens
3 - Styrspar 7 - Gripare styrspar.

4 - Spanntanghallare

Ratt: Styrskenan i sparet.
Fel: Styrskenan pa gangan!

1 Vaihtojarjestelmén rakenne Kuva 2

1 - Kiristysmutteri 5 - Ohjauskisko Huomio!

2 - Kiinnitysholkki 6 - Pidinkuula Ohjaa tartuin aina ohjauskiskon kanssa kiinnitysholkin
3 - Ohjausura 7 - Tartuin pidikkeen ohjausuraan.

4 - Kiinnitysholkin pidike

Oikein: Ohjauskisko urassa.
Vaarin: Ohjauskisko kierteella!

1 Aopn cuotpatog aAlayrg Ewkova 2
@ 1 - Magpadt cvodgng 5 - Pdya 06rynong MNpoooyn!
2 - MnXaviopog ouodi§ng 6 - Zpalpa ouykpatnong Obnyeite mavra tnv aprayn pe T paya odrynong péoa otnv
3 - Eykor o8Aynong 7 - Apriéyn gykorr 08iynong Tou 6TNPIYHATOS KNXaviopol GuoPLENs.
4 - JTAPLYUA PNXQVIGHOU Zwotd: Paya obriynong otnv eykoru).
ouoPIENG AaBog: Paya 0drynong oto omelpwpal
1 Degistirme sisteminin Yapisi Sekil 2
1 - Sikistirma somunu 5 - Kilavuz ray Dikkat!
2 - Sikma pensesi 6 - Tutucu bilye Kavrayiciy1 daima kilavuz ray ile sikma pensesi tutucusunun
3 - Kilavuz yiv 7 - Kavrayiai kilavuz yivinin igine stiriin.

4 - Sikma pensesi tutucusu

Dogru: Kilavuz ray yiv icinde.
Yanlis: Kilavuz ray vida disi tizerinde!
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1 Struktura vyménného systému

Obrazek 2

1 - Upinaci matice

2 -Klestina

3 - Vodici drazka

4 - Drzék upinaci klestiny

5 - Vodici kolejnice
6 - Pfidrzna kulicka
7 - Podavac

1 Konstrukcia vymenného systému

Pozor!

Podavac vzdy vedte s vodici kolejnici ve vodici drazce drzaku
upinaci klestiny.

Spravné: Vodici kolejnice v drazce.

Chybné: Vodici kolejnice na zavitu!

Obrazok 2

5 - Vodiaca lista
6 - Pridrznd gula
7 - Uchopova¢

1 - Upinacia matica

2 - Upinacie puzdro

3 - Vodiaca drazka

4 - Drziak upinacieho puzdra

1 Budowa systemu wymiany

Pozor!

Uchopovac vedte vzdy s vodiacou listou do vodiacej drazky
drziaka upinacieho puzdra.

Spravne: Vodiaca lista v drazke.

Nespravne: Vodiaca lista na zavite!

Rys. 2

5 - Szyna prowadzaca
6 - Kulka mocujaca
7 - Chwytak

@ 1 - Nakretka zaciskowa
2 - Zacisk mocujacy
3 - Rowek prowadzacy
4 - Uchwyt zacisku mocujacego

1 A csererendszer felépitése

Uwaga!

Chwytak wprowadza¢ zawsze szyna prowadzaca do rowka
prowadzacego uchwytu zacisku mocujacego.

Dobrze: szyna prowadzaca w rowku.

Zle: szyna prowadzaca na gwincie!

2. dbra

5 - Vezetdsinek
6 - Tartoégolydk
7 - Befogo

1 - Szoritdanya

2 - Befogdpatron

3 - VezetShorony

4 - Befogopatron tartd

1 Struktura sistema za menjavo

Figyelem!

Mindig vezesse a befog6t a vezetdsinnel a tartovezetd
horonyba.

Helyes: vezet6sin horonyban.

Rossz: vezetdsin a meneten!

Slika 2

5 - Vodilna tirnica
6 - Drzalna krogla
7 - Prijemalo

1-Vpenjalna matica

2 - Vpenjalne klesce

3 - Vodilni utor

4 - Drzalo vpenjalnih kles¢

Pozor!

Prijemalo vedno vstavite z vodilno tirnico v vodilni utor
drzala vpenjalnih kles¢.

Pravilno: Vodilna tirnica v utoru.

Nepravilno: Vodilna tirnica na navoju!

1 Konstrukcija sustava za zamjenu Slika 2

1 - Stezna matica 5 - Vodilica Pozor!

2 - Stezna klijesta 6 - Pridrzne kugle Hvataljku vodite uvijek tako da vodilica bude u utoru za
3 - Utor za vodenje 7 - Hvataljka vodenje na drzacu steznih klijesta.

4 - Drzac steznih klijesta

1 Keic¢iamosios sistemos sandara

Ispravno: Vodilica u utoru.
Neispravno: Vodilica na navoju!

2 paveikslélis.

1 - Jverziamoji verzlé

2 - Spyruokliuojanti jvoré

3 - Kreipiamoji isdroza

4 - Spyruokliuojancios jvores

5 - Kreipiamasis bégelis
6 - Laikantysis ritinélis
7 - Griebtuvas

Démesio!

Griebtuvas j spyruokliuojancios jvorés laikiklio kreipiamaja
iSdrozg visada turi bati jstumiamas kartu su kreipiamuoju
bégeliu.

laikiklis Teisingai: kreipiamasis bégelis isdrozoje.
Neteisingai: kreipiamasis bégelis ant sriegio!
1 KOHCTPYKUMUA CMEHHOM CUCTEMbI PucyHok 2
1 - 3axunmHas ravika 5 - Hanpaensiolas nnaHka BHumaHue!

2 - 3aXu1MHas LaHra
3 - Hanpasnstowwit nas
4 - [lepxaBka C LLaHroBbiM

6 - CTonopHble Wapukn
7 - 3axsaT

Bcerpa 3aBofuTe 3aXBaT B HaNpaBnsioLMii Na3 AepPXKaBKM ¢
LLAHrOBbIM 3aXBaTOM C MOMOLLbIO HAaNPaBASIOLWEN NAAHKW.
BepHo: HanpasnsioLas niaHka B nasy.

3axBaToM HeBepHo: HanpaBnsioLLas NaaHka Ha pesbbe!
1 YCTPOMCTBO Ha cucTemaTa 3a cMsiHa Durypa 2
5 - HanpaensBalua penca BHumaHue!

@ 1-3aTdrala ravka

2 - Uanra
3 - Hanpasnsgaly kaHan
4 - [ibpxay c uaHra

6 - rikcmpalla Tonka
7 - Tpandep

1 Structura sistemului de schimbare

BuHaru BkapBauTe rpaidepa ¢ HanpassBalyarta pesca B
HanpaBnsiBalMs KaHan Ha AbpXKaya ¢ LaHra.

MpasunHo: Hanpasnssalla pesnca B kaHana.

Henpasunxo: HanpaensBgalla penca Bbpxy pesbatal

Figura 2

5 - Sina de ghidare
6 - Sfera de sustinere
7 - Graifar

@ 1 - Piulita de strangere
2 - Cleste de prindere
3 - Canelurd de ghidare
4 - Suport cleste de prindere

Atentie!

Introduceti intotdeauna graifarul cu sina de ghidare in
canelura de ghidare a suportului clestelui de prindere.
Corect: Sina de ghidare in canelura.

Gresit: Sina de ghidare pe filet!
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Sicherheitshinweise siehe Seite 33: Einstellen der Auslenkkraft fir Roboterspindeln mit radialer Auslenkung

Safety Instructions see page 35: Adjusting the deflection force for robot spindles with axial deflection

Safety Instructions see page 35: Adjusting the deflection force for robot spindles with axial deflection

Directives de sécurité voir page 37: Réglage de la force d'inclinaison des broches a inclinaison axiale pour robots
Raccomandazioni di sicurezza vedi pagina 40: Impostazione della forza di deviazione per mandrini robot con deviazione assiale
Advertencias de seguridad ver pagina 43: Ajuste de la rigidez para husillos del robot con desviacion axial

Instrugdes de seguranca veja a pagina 46: Ajuste da forca de deflexao dos fusos robotizados com deflexao axial
Veiligheidsinstructies zie bladzijde 48: Instellen van de afbuigkracht voor robotspindels met axiale afbuiging
Sikkerhedsanvisninger se side 50: Indstilling af leengdeudligningskraften for robotspindler med aksial lsengdeudligning
Sikkerhetsinstrukser se side 52: Innstilling av utsvingskraft for robotspindler med aksialt sideutslag

Sakerhetsanvisningar se side 54: Instéllning av utbojningskraften for robotspindlar med axiell utbdjning

Lisaturvaohjeet katso sivu 56: Poikkeutusvoiman saataminen robottikaroille aksiaalisella poikkeutuksella

0bnyleg Aoddahelag BAEme oehida 58: PUBLLON TNG SUVAUNG EKTPOTIAG Yla POUTIOTIKOUG AEOVEG HE ASOVIKN) EKTPOTT
Guvenlik uyarilari bkz. sayfa 61: Eksenel mesafe dengeli robot milleri icin eksenel mesafe denge kuvvetinin ayarlanmasi
Bezpednostni pokyny viz strana 63: Nastaveni sily vychyleni pro vietena robota s axialnim vychylenim

Bezpecnostné pokyny pozri stranu 65: Nastavenie vychylovace; sily pre vretend robota s axialnym vychylenim

Wskazdwki dot. Bezpieczenstwa patrz strona 67: Ustawianie sity wychylajacej dla wrzecion robota z wychylaniem osiowym
Biztonsagi dvintézkedések Iasd a 69 oldalt: A tengelyirdnyu eltéritéssel rendelkezé robot orsdk eltérési erejének beéllitasa
Varnostna opozorila glej stran 71: Nastavitev sile odmika robotskih vreten z osnim odmikom

Sigurnosne upute pogledajte stranicu 73: Namjestanije sile otklona kod robotskih vretena s aksijalnim otklonom

Saugos reikalavimai Zr. 75 psl: Nuokrypio jégos, veikiancios roboty suklius su asiniu nuokrypiu, nustatymas
Yka3zaHusi no 6e3onacHocty CMoTpuTe CTpaHuLy 77: HacTpoiika ycunus nepemelLeHis Ans MOTOp-LUNMHAENEN C akcabHbIM
nepemeLlleHem

V]HCprKU,VIM 3a 6e3onacHocT Buxre CTpaHuua 80: HachohBaHe Ha OTKJIOHABalllaTa CM1a 3a WnuHAeNnu 3a pDGOTVI C aKcranHo
OTK/IOHEHWE

QUERCICIGIRISIONICICORICICIRNICIOINIG

Indicatii de siguranta vezi pagina 83: Reglarea fortei de deplasare pentru arborii robotului cu deviere axiala
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Maschinentyp: Roboterspindel
Bezeichnung

Mat.-Nr.

EAN

Seriennummernband [von]
Seriennummernband [bis]

[Tropfen/min] Motorélung im Betrieb

[cSt] Olviskositat

[bar] Maximaler Betriebsdruck

[DIN I1SO] | [Partikel/Wasser/Ol] Luftqualitat
[m?3/min] Luftverbrauch Leerlauf

[m3/min] Luftverbrauch bei Last
Abluftaustritt vorne

Abluftaustritt hinten

[rom] Leerlaufdrehzahl

Drehrichtung Rechtslauf

Drehrichtung Linkslauf

[W] Leistungsabgabe

[DIN ISO] | [dB(A)] Gerausch/Schalldruckpegel
[dB(A)] bei > 80 dB(A) Schallleistungspegel
[dB(A)] Unsicherheit K - Gerdusch

[°C | °C] Umgebungstemperatur im Betrieb

[mm] Artikel BemaBung L/B/H

[kg] Netto-Gewicht (ohne Schlauch und Kabel)
[@mm] | [@mm] Zuluftschlauch Innen | AuBen
Lieferumfang

[mm]inkl. Spannzange

[ANZ] | [Bezeichnung] 1. Schlussel

[ANZ] | [Bezeichnung] 2. Schlissel

[@mm] Blitzkupplung

Zeichnungen und Ersatzteillisten unter
https://spareparts.pferd.com

Sonderanfertigung

Die vorliegende Anleitung gilt auch fur alle indivi-
duellen Kunden- und Sonderanfertigungen, die die
gleichen oder geringeren Gefahrdungen aufweisen
und auf der in dieser Anleitung dargestellten vollstan-
digen/unvollsténdigen Maschine basieren.

PFERD

G @

Machine type: Robot spindle
Description

Mat. no.

EAN

Serial number range [from]

Serial number range [to]

[drops/min] Motor oiling in operation
[cSt] Oil viscosity

[bar] Maximum operating pressure

[DIN ISO] | [particles/water/oil] Air quality
[m?/min] Air consumption when idle
[m?/min] Air consumption at load
Exhaust direction - front

Exhaust direction - rear

[rpm] Idle speed

Rotation direction clockwise

Rotation direction anticlockwise

[W] Power output

[DIN ISO] | [dB(A)] Noise / sound pressure level
[dB(A)] at >80 dB(A) Sound power level
[dB(A)] Noise uncertainty K

[°C | °C] Ambient temperature in operation

[mm] Item dimensions L/W/H

[kg] Net weight (without hose and cable)

[@mm] | [@mm] Air supply hose diam. Inner | Outer
Included in delivery

[mm] Including collet

[Qty] | [Designation] 1. Key

[Qty] | [Designation] 2. Key

[@mm] Quick coupling

Drawings and spare parts lists can be found at
https://spareparts.pferd.com

Custom-made products

These operating instructions also apply to all custo-
mised and custom-made products that have the same
or fewer hazards and are based on the complete/

incomplete machines detailed in these operating
instructions.



DBF_Bezeichnung
DBF_Mat.-Nr.
DBF_EAN
DBF_Seriennummernband [von]
DBF_Seriennummernband [bis]
DBF_[Tropfen/min] Motorölung im Betrieb
DBF_[cSt] Ölviskosität
DBF_[bar] Maximaler Betriebsdruck
DBF_[DIN ISO] | [Partikel/Wasser/Öl] Luftqualität
DBF_[m³/min] Luftverbrauch Leerlauf
DBF_[m³/min] Luftverbrauch bei Last
DBF_Abluftaustritt vorne
DBF_Abluftaustritt  hinten
DBF_[rpm] Leerlaufdrehzahl
DBF_Drehrichtung Rechtslauf
DBF_Drehrichtung Linkslauf
DBF_[W] Leistungsabgabe
DBF_[DIN ISO] | [db(A)] Geräusch/Schalldruckpegel
DBF_[db(A)] bei > 80 db(A) Schallleistungspegel
DBF_[db(A)] Unsicherheit K - Geräusch
DBF_[°C | °C] Umgebungstemperatur im Betrieb
DBF_[mm] Artikel Bemaßung L/B/H
DBF_[mm] Artikel Bemaßung L/B/H
DBF_[kg] Netto-Gewicht (ohne Schlauch und Kabel)
DBF_[Ømm] | [Ømm] Zuluftschlauch Innen | Außen
DBF_[mm] inkl. Spannzange
DBF_[ANZ] | [Bezeichnung] 1.Schlüssel
DBF_[ANZ] | [Bezeichnung] 2. Schlüssel
DBF_[Ømm] Blitzkupplung
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Type de machine: Broche pour robots
Désignation

N° du matériau

EAN

Bande de numéro de série [a]

Bande de numéro de série [de]

[goutte/min] Lubrification du moteur en
fonctionnement

[cSt] Viscosité de I'huile

[bar] Pression d'utilisation maximale

[DIN ISO] | [particule/eau/huile] Qualité de I'air
[m3/min] Consommation d'air a vide

[m3/min] Consommation d'air avec charge
Echappement d'air - Avant

Echappement d'air - Arriére

[tr/min] Vitesse de rotation a vide

Sens de rotation marche a droite

Sens de rotation marche a gauche

[W] Puissance délivrée

[DIN ISO] | [dB(A)] Bruit/Niveau de pression acoustique
[dB(A)] pour > 80 dB(A) Niveau de I'intensité
acoustique

[dB(A)] Incertitude K - Bruit

[°C | °C] Température ambiante en fonctionnement

[mm] Dimensions article L/I/H

[kg] Poids net (sans flexible ni cable)

[@mm] | [@mm] Flexible d'alimentation intérieur |
extérieur

Contenu de la livraison

[mm] Pince de serrage incluse

[QTE] | [Désignation] 1ére clé

[QTE] | [Désignation] 2ere clé

[@mm] Raccord rapide

Schémas et listes des piéces de rechange sur
https://spareparts.pferd.com

Fabrication spéciale

Ce mode d'emploi est également valable pour toutes
les fabrications individuelles spécifiques aux clients et
les fabrications spéciales qui présentent des risques
identiques ou inférieurs et qui sont basées sur la
machine compléte/incompléete décrite dans ce mode
d’emploi.

Francais / Italiano

@

Tipo di macchina: Mandrino per robot
Denominazione

Cod. mat.

EAN

Intervallo dei numeri di serie [da]
Intervallo dei numeri di serie [a]

[Gocce/min] Oliatura del motore in esercizio

[cSt] Viscosita dell'olio

[bar] Pressione d'esercizio massima

[DIN ISO] | [Particella/acqua/olio] qualita dell'aria
[m3/min] Consumo dell'aria in stato di inattivita
[m3/min] Consumo dell'aria in stato di carico
Scarico dell'aria - anteriore

Scarico dell'aria - posteriore

[rom] Numero di giri a vuoto

Rotazione Destra

Rotazione Sinistra

[W] Potenza in uscita

[DIN ISO] | [dB(A)] Rumore/Livello di pressione sonora

[dB(A)] con >80 dB(A) Livello di potenza sonora

[dB(A)] Incertezza K - Rumore
[°C | °C] Temperatura ambiente in fase di esercizio

[mm] Quotatura articolo L/A/A

[kg] Peso netto (senza tubo flessibile e cavo)

[@mm] | [@mm] Tubo flessibile dell‘aria di alimentazio-
ne diametro interno| AuBen

Oggetto della fornitura

[mm]incluse pinza portautensili

[NUM] | [Denominazione] 1° chiave

[NUM] | [Denominazione] 2° chiave

[@mm] Accoppiamento rapido

Disegni e liste dei pezzi di ricambio al link
https://spareparts.pferd.com

Produzione speciale

Le presenti istruzioni per |'uso trovano validita anche
per tutte le produzioni individuali per cliente e per
quelle speciali che presentano i medesimi pericoli o
pericoli minori e si basano sulla macchina/quasi-mac-
china raffigurata nelle presenti istruzioni per I'uso.



DBF_Bezeichnung
DBF_Mat.-Nr.
DBF_EAN
DBF_Seriennummernband [von]
DBF_Seriennummernband [bis]
DBF_[Tropfen/min] Motorölung im Betrieb
DBF_[cSt] Ölviskosität
DBF_[bar] Maximaler Betriebsdruck
DBF_[DIN ISO] | [Partikel/Wasser/Öl] Luftqualität
DBF_[m³/min] Luftverbrauch Leerlauf
DBF_[m³/min] Luftverbrauch bei Last
DBF_Abluftaustritt vorne
DBF_Abluftaustritt  hinten
DBF_[rpm] Leerlaufdrehzahl
DBF_Drehrichtung Rechtslauf
DBF_Drehrichtung Linkslauf
DBF_[W] Leistungsabgabe
DBF_[DIN ISO] | [db(A)] Geräusch/Schalldruckpegel
DBF_[db(A)] bei > 80 db(A) Schallleistungspegel
DBF_[db(A)] Unsicherheit K - Geräusch
DBF_[°C | °C] Umgebungstemperatur im Betrieb
DBF_[mm] Artikel Bemaßung L/B/H
DBF_[mm] Artikel Bemaßung L/B/H
DBF_[kg] Netto-Gewicht (ohne Schlauch und Kabel)
DBF_[Ømm] | [Ømm] Zuluftschlauch Innen | Außen
DBF_[mm] inkl. Spannzange
DBF_[ANZ] | [Bezeichnung] 1.Schlüssel
DBF_[ANZ] | [Bezeichnung] 2. Schlüssel
DBF_[Ømm] Blitzkupplung

Espariol / Portugués
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Tipo de maquina: Husillo del robot
Denominacion

N.° mat.

EAN

Banda de niimeros de serie [hasta]
Banda de ntimeros de serie [desde]

Gotas/min] Aceitado del motor en la operacién

[

[cSt] Viscosidad del aceite

[bar] Presién de operacion maxima

[DIN 1SO] | [particulas/agua/aceite] Calidad del aire

[m3/min] Consumo de aire en vacio

[m*/min] Consumo de aire con carga

Salida de aire - delantera

Salida de aire - trasera

[rpm] Nimero de revoluciones en vacio

Direccién de giro Rotacion a la derecha

Direccién de giro Rotacién a la izquierda

W] Potencia suministrada

DIN ISO] | [dB(A)] Ruido/Nivel de presién acustica

B(A)] con > 80 dB(A) Nivel de potencia acustica
B(A)] Inseguridad K-Ruido

°C| °C] Temperatura ambiente en la operacién

Q_CL

[
[
[
[
[°c
[mm] Dimensiones articulo L/An/Al

[kg] Peso neto (sin manguera ni cable)

[@mm] | [@mm] Manguera de alimentacién interior

| exterior

Accesorios incluidos

[mm]incl. mordaza

[CANT] | [Denominacién] 1.2 llave

[CANT] | [Denominacion] 2.2 llave

[@mm] Acoplamiento rapido

Planos y listados de repuestos en
https://spareparts.pferd.com

Realizacion especial

Las presentes instrucciones de manejo tienen validez

para todas las realizaciones individuales para clientes y
especiales que presenten los mismos riesgos o riesgos

menores y que se basen en la maquina completa/
incompleta representada en estas instrucciones de
manejo.

PFERD

A

Tipo de maquina: Fuso robotizado
Designagao

N.° mat.

EAN

Lote de niUmeros de série [até]
Lote de nimeros de série [de]

[Gotas/min] Lubrificacdo do motor durante o
funcionamento

[cSt] Viscosidade do dleo
[bar] Pressao de servico maxima
[DIN ISO] | [Particulas/Agua/Oleo] Qualidade do ar
[m?/min] Consumo de ar sem carga
[m*/min] Consumo de ar com carga
Saida de ar - dianteira
Saida de ar - traseira
[rpm] Velocidade de rotagdo sem carga
Sentido de rotagdo Direita
Sentido de rotagdo Esquerda
W] Poténcia
DIN 1SO] | [dB(A)] Ruido/Nivel de pressao sonora
B(A)] a >80 dB(A) nivel de poténcia sonora
B(A)] Incerteza K - ruido
°C| °C] Temperatura ambiente em funcionamento

Q_CL

[
[
[
[
[°c
[mm] Dimensoes do artigo C/L/A

[kg] Peso liquido (sem tubo e sem cabo)

[@mm] | [@mm] Tubo do ar de admissao didmetro
interno | externo

Volume de fornecimento

[mm] Incl. pinca de aperto

[QUANT] | [Designacao] 1.2 chave

[QUANT] | [Designacao] 2.2 chave

[@mm] Acoplamento rapido

Esquemas e listas das pecas sobressalentes em
https://spareparts.pferd.com

Modelo especial

O presente manual de instrucdes também se aplica a
todos os modelos individuais de clientes e a todos os
modelos especiais que apresentem os mesmos perigos
ou perigos inferiores e que se baseiem na maquina
completa/incompleta descrita no presente manual de
instrucoes.



DBF_Bezeichnung
DBF_Mat.-Nr.
DBF_EAN
DBF_Seriennummernband [von]
DBF_Seriennummernband [bis]
DBF_[Tropfen/min] Motorölung im Betrieb
DBF_[cSt] Ölviskosität
DBF_[bar] Maximaler Betriebsdruck
DBF_[DIN ISO] | [Partikel/Wasser/Öl] Luftqualität
DBF_[m³/min] Luftverbrauch Leerlauf
DBF_[m³/min] Luftverbrauch bei Last
DBF_Abluftaustritt vorne
DBF_Abluftaustritt  hinten
DBF_[rpm] Leerlaufdrehzahl
DBF_Drehrichtung Rechtslauf
DBF_Drehrichtung Linkslauf
DBF_[W] Leistungsabgabe
DBF_[DIN ISO] | [db(A)] Geräusch/Schalldruckpegel
DBF_[db(A)] bei > 80 db(A) Schallleistungspegel
DBF_[db(A)] Unsicherheit K - Geräusch
DBF_[°C | °C] Umgebungstemperatur im Betrieb
DBF_[mm] Artikel Bemaßung L/B/H
DBF_[mm] Artikel Bemaßung L/B/H
DBF_[kg] Netto-Gewicht (ohne Schlauch und Kabel)
DBF_[Ømm] | [Ømm] Zuluftschlauch Innen | Außen
DBF_[mm] inkl. Spannzange
DBF_[ANZ] | [Bezeichnung] 1.Schlüssel
DBF_[ANZ] | [Bezeichnung] 2. Schlüssel
DBF_[Ømm] Blitzkupplung
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Machinetype: Robotas

Aanduiding

Mat.nr.

EAN

Serienummerreeks [tot]

Serienummerreeks [van]

[druppels/min] Motorsmering in bedrijf

[cSt] Olieviscositeit

[bar] Maximale bedrijfsdruk

[DIN ISO] | [deeltjes/water/olie] Luchtkwaliteit
[m3/min] Luchtverbruik stationair

[m3/min] Luchtverbruik bij belasting

Richting luchtafvoer - naar voren

Richting luchtafvoer - naar achter

[rpm] Stationair toerental

Draairichting Rechtsdraaiend

Draairichting Linksdraaiend

[W] Afgegeven vermogen

[DIN ISO] | [dB(A)] Geluid/geluidsdrukniveau
[dB(A)] bij > 80 dB(A) Geluidsvermogensniveau
[dB(A)] Onzekerheid K - Geluid

[°C | °C] Omgevingstemperatuur in bedrijf
[mm] Artikel afmetingen L/B/H

[kg] Nettogewicht (zonder slang en kabel)
[@mm] | [@mm] Luchttoevoerslang binnen | buiten

Leveringsomvang

[mm]incl. Spantang

[AANT] | [Aanduiding] 1e sleutel

[AANT] | [Aanduiding] 2e sleutel

[@mm] Snelle koppeling

Tekeningen en onderdelenlijsten op
https://spareparts.pferd.com

Speciale uitvoeringen

Deze bedieningshandleiding geldt ook voor alle
individuele uitvoeringen voor klanten en alle speciale
uitvoeringen die dezelfde of lagere gevaren hebben
en gebaseerd zijn op de in deze bedieningshandlei-
ding beschreven volledige/onvolledige machine.

Nederlands / Dansk

Maskintype: Robotspindel
Betegnelse

Mat.nr.

EAN

Serienummeromrade [til]
Serienummeromrade [fra]
[Draber/min] motoroliering i drift
[cSt] olieviskositet

[bar] maksimalt driftstryk

[DIN ISO] | [partikler/vand/olie] luftkvalitet
[m3/min] luftforbrug i tomgang
[m?*/min] luftforbrug ved belastning
Udstedningsluftudgang foran
Udstedningsluftudgang bag

[rpm] tomgangsomdrejningstal
Rotationsretning med uret
Rotationsretning mod uret

[W] udgangseffekt

[DIN ISO] | [dB(A)] stej/lydtryksniveau
[dB(A)] ved > 80 dB(A) lydeffektniveau
[dB(A)] usikkerhed K - stoj

[°C | °C] omgivelsestemperatur i drift

[mm] artikelmal L/B/H

[kg] nettovaegt (uden slange og kabel)

[@mm] | [@mm] luftforsyningsslange, indvendig
diameter / leengde

Leveringsomfang

[mm] inkl. Spaendetang

[ANT] | [betegnelse] 1. negle

[ANT] | [betegnelse] 2. negle

[@mm] Hurtigkobling

Tegninger og reservedelslister findes pa
https://spareparts.pferd.com

Specialudferelse

Den foreliggende betjeningsvejledning geelder ogsa
for alle individuelle kunde- og specialudferelser, der
har de samme eller mindre farer, og som er baseret pa
den feerdige maskine/delmaskinen, der er vist i denne
betjeningsvejledning.



DBF_Bezeichnung
DBF_Mat.-Nr.
DBF_EAN
DBF_Seriennummernband [von]
DBF_Seriennummernband [bis]
DBF_[Tropfen/min] Motorölung im Betrieb
DBF_[cSt] Ölviskosität
DBF_[bar] Maximaler Betriebsdruck
DBF_[DIN ISO] | [Partikel/Wasser/Öl] Luftqualität
DBF_[m³/min] Luftverbrauch Leerlauf
DBF_[m³/min] Luftverbrauch bei Last
DBF_Abluftaustritt vorne
DBF_Abluftaustritt  hinten
DBF_[rpm] Leerlaufdrehzahl
DBF_Drehrichtung Rechtslauf
DBF_Drehrichtung Linkslauf
DBF_[W] Leistungsabgabe
DBF_[DIN ISO] | [db(A)] Geräusch/Schalldruckpegel
DBF_[db(A)] bei > 80 db(A) Schallleistungspegel
DBF_[db(A)] Unsicherheit K - Geräusch
DBF_[°C | °C] Umgebungstemperatur im Betrieb
DBF_[mm] Artikel Bemaßung L/B/H
DBF_[mm] Artikel Bemaßung L/B/H
DBF_[kg] Netto-Gewicht (ohne Schlauch und Kabel)
DBF_[Ømm] | [Ømm] Zuluftschlauch Innen | Außen
DBF_[mm] inkl. Spannzange
DBF_[ANZ] | [Bezeichnung] 1.Schlüssel
DBF_[ANZ] | [Bezeichnung] 2. Schlüssel
DBF_[Ømm] Blitzkupplung

Norsk / Svenska

PGAS 3/370 RS
80115011
4007220234020
34000000
97000000
2
22-32
63
8573-12/2/4
0,700
0,500

320
1574479

3
-10| +40
156,030,0h7 |
30,0 h7
0,456
6|8

6
2| EM SW 14 mm
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Maskintype: Robotspindel
Betegnelse
Mat.nr.
EAN
Serienummerrekke [til]
Serienummerrekke [fra]
draper/min] smering av motoren med olje under drift
cSt] oljeviskositet
bar] maksimalt driftstrykk
DIN ISO] | [partikler/vann/olje] luftkvalitet
3/min] luftforbruk tomgang
3/min] luftforbruk ved last
Avtrekksuttak foran
Avtrekksuttak bak
[rpm] tomgangsturtall
Dreieretning mot heyre
Dreieretning mot venstre
[W] utgangseffekt
[DIN ISO] | [dB(A)] stay/lydtrykkniva
[dB(A)] ved > 80 dB(A) lydeffektniva
[dB(A)] usikkerhet K - stay
[
[
[

[
[
[
[
[m
[m

°C | °C] omgivelsestemperatur i drift
mm] artikkel dimensjonering L/B/H

kg] nettovekt (uten slange og kabel)

[@mm] | [@mm] tilferselsluftslange innvendig diame-
ter | utenfor

Leveringsomfang

[mm] inkl. Fastspenningsmekanisme

[ANT] | [betegnelse] 1. Nokkel

[ANT] | [betegnelse] 2. Nakkel

[@mm] Hurtigkobling

Tegninger og reservedelslister pa
https://spareparts.pferd.com

Spesialkonstruksjon

Denne bruksanvisningen gjelder ogsa for alle individu-
elle kunde- og spesialkonstruksjoner som har samme
eller mindre farer og som den fullstendige/ufullstendi-
ge maskinen i denne bruksanvisningen er basert pa.

PFERD

&

Maskintyp: Robotspindel

Beteckning

Materialnr

EAN

Serienummerband [t.o.m.]

Serienummerband [fr.o.m.]

[droppar/minut] Motoroljning under drift

[cSt] Oljeviskositet

[bar] Hogsta arbetstryck

[DIN ISO] | [Partiklar/Vatten/Olja] Luftkvalitet

[m*/min] Luftférbrukning tomgéng

[m*/min] Luftférbrukning med last

Franluftsutslapp - framat

Franluftsutslapp - bakat

[rom] Tomgangsvarvtal

Rotationsriktning hégergang

Rotationsriktning vanstergang

W] Effektforbrukning

DIN ISO] | [dB(A)] Buller/Ljudtryckniva
B(A)] vid > 80 dB(A) Ljudeffektniva
B(A)] Osakerhet K - Buller

°C | °C] Omgivningstemperatur under drift

mm] Artikel mattséattning L/B/H

[
[
ld
ld
[
[
[kg] Nettovikt (utan slang och kabel)
[

@mm] | [@mm] Tilluftslang innerdiameter | utanfor

Leveransomfattning

[mm]inkl. spannhylsa

[Antal] | [Beteckning] Nyckel 1

[Antal] | [Beteckning] Nyckel 2

[@mm] Snabbkoppling

Ritningar och reservdelsforteckningar finns pa
https://spareparts.pferd.com

Specialtillverkning

Denna bruksanvisning géller ocksa for alla individuella
kund- och specialtillverkningar som medfér samma
eller lagre risker och som &r baserade pa den i denna

bruksanvisning visade fullstandiga / ofullstandiga
maskinen.



DBF_Bezeichnung
DBF_Mat.-Nr.
DBF_EAN
DBF_Seriennummernband [von]
DBF_Seriennummernband [bis]
DBF_[Tropfen/min] Motorölung im Betrieb
DBF_[cSt] Ölviskosität
DBF_[bar] Maximaler Betriebsdruck
DBF_[DIN ISO] | [Partikel/Wasser/Öl] Luftqualität
DBF_[m³/min] Luftverbrauch Leerlauf
DBF_[m³/min] Luftverbrauch bei Last
DBF_Abluftaustritt vorne
DBF_Abluftaustritt  hinten
DBF_[rpm] Leerlaufdrehzahl
DBF_Drehrichtung Rechtslauf
DBF_Drehrichtung Linkslauf
DBF_[W] Leistungsabgabe
DBF_[DIN ISO] | [db(A)] Geräusch/Schalldruckpegel
DBF_[db(A)] bei > 80 db(A) Schallleistungspegel
DBF_[db(A)] Unsicherheit K - Geräusch
DBF_[°C | °C] Umgebungstemperatur im Betrieb
DBF_[mm] Artikel Bemaßung L/B/H
DBF_[mm] Artikel Bemaßung L/B/H
DBF_[kg] Netto-Gewicht (ohne Schlauch und Kabel)
DBF_[Ømm] | [Ømm] Zuluftschlauch Innen | Außen
DBF_[mm] inkl. Spannzange
DBF_[ANZ] | [Bezeichnung] 1.Schlüssel
DBF_[ANZ] | [Bezeichnung] 2. Schlüssel
DBF_[Ømm] Blitzkupplung

PFERD

A

PGAS 3/370 RS
80115011
4007220234020
34000000
97000000
2
22-32
63
8573-12/2/4
0,700
0,500

X
37.000
X

320
1574479

3
-10 | +40
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Konetyyppi: Robottikara

Nimike

Mat.nro

EAN

Sarjanumeroalue [saakka]
Sarjanumeroalue [alk.]

[tippaa/min] moottoridljy kaytossa

[cSt] 6ljyn viskositeetti

[bar] maksimikéyttopaine

[DIN ISO] | [hiukkaset/vesi/6ljy] ilmanlaatu
[m3/min] ilmankulutus tyhjakéynti
[m3/min] ilmankulutus kuormitettuna
Poistoilman poistoaukko edessa
Poistoilman poistoaukko takana

[rpm] tyhjakayntikierrosluku
Pydrimissuunta myotapaivaan
PyGrimissuunta vastapaivaan

[W] antoteho

[DIN ISO] | [dB(A)] melu/&anenpainetaso
[dB(A)] > 80 dB(A) d&nenpainetaso
[dB(A)] epavarmuus K - melu

[°C | °C] ympariston lampatila kaytosséa
[mm] tuotemitat P/L/K

[kg] nettopaino (iiman letkua ja kaapelia)
[@mm] | [@mm] tuloilmaletku sisé / pituus

Toimituslaajuus

[mm] kiristysholkki mukaan luett.

[lukumaara] | [nimike] 1. avain

[lukumaara] | [nimike] 2. avain

[@mm] Pikakytkenta

Piirustukset ja varaosaluettelot osoitteessa https://
spareparts.pferd.com

Erikoisvalmiste

Tama kdyttéohje on voimassa myos kaikille yksilollisille
asiakas- ja erikoisvalmisteille, joiden aiheuttamat
vaarat ovat samanlaisia tai pienempia ja jotka poh-
jautuvat tassa kayttoohjeessa esitettyyn taydelliseen
koneeseen / puolivalmisteeseen.

Suomi / EAAnvika

Tomog pnxavinuatog: A§ovag popUnoT
Mepypadn

Ap. UALkOU

EAN

EVpog apBpou oelpag [¢wg]

EVpog apBpou oelpag [amo]

[Ztayoveg/Aemtd] Almavon kvntripa Katd tn
Aettoupyia

[cSt] I1§w6eg Aadlov

[bar] Méytotn mieon Aettoupyiag

[DIN ISO] | [Zwpatibia/vepd/Aadt] Modtnta aépa
[m3/min] KatavéAwon aépa o€ Aettoupyia Aveu
doptiou

[m?/min] KatavéAwon aépa og Aettoupyia urtd dpoptio
E§00G 0épa £§ATULONG OTO UTTPOOTIVO UEPOG
E€060G agpa e§ATULONG OTO THlow UEPOG

[o.a.\.] AptBuog atpodwv Aettoupyiag Aveu doptiou
Popad meplotpodrg Aeloatpodn Aettoupyia
Dopd meplotpodrg Aplatepdatpodn Asttoupyia
[W] Atodt66pevn Loxug

[DIN 1SO] | [dB(A)] @6puBog/atabun nxorieong
[dB(A)] o€ otaBpn nyomieong > 80 dB(A)

[dB(A)] AotaBela K - B6puBog

[°C | °C] ©eppokpacia mepBarlovtog oe Aettoupyia
[mm] Awaotdoelg poidvtog M/M/Y

[kg] KaBapd Bapog (xwpig Adotixo kat kaAwdio)
[@mm] | [@mm] AGoTLXO TTAPOXIG A€Pa ECWTEPLKO
/ uriKog

AvTtikeipevo mapadoong

[mm] Zupmep. kOAET

[APIO] | [meptypadn)] 1. KAewdi

[APIO] | [eptypadn] 2. KAeldi

[@mm] priyopn ouCeuén

"Tx€dLA Kal KATAAOYOL AVTOAACKTIKWY OTO
https://spareparts.pferd.com"

EL8LKN Kataokeun

OLmapoloeg 0dnyieg Xpriong LoXUoLV Kal yLa
€LOLKEG KATOOKEUEG KOL TIAPAYYEALEG TIEAATWY, OL
omoleg Tapou- 6LaCouv Toug (BLoug f LKPOTEPOUS
KwoUvoug kat Baci- {ovtatl 6To OAOKANPWHEVO/ N

OAOKANPWHEVO EPYAAELD TTOU TIAPOUGLACETAL OE QUTEG
g 0dnyieg Aettoupyiag.



DBF_Bezeichnung
DBF_Mat.-Nr.
DBF_EAN
DBF_Seriennummernband [von]
DBF_Seriennummernband [bis]
DBF_[Tropfen/min] Motorölung im Betrieb
DBF_[cSt] Ölviskosität
DBF_[bar] Maximaler Betriebsdruck
DBF_[DIN ISO] | [Partikel/Wasser/Öl] Luftqualität
DBF_[m³/min] Luftverbrauch Leerlauf
DBF_[m³/min] Luftverbrauch bei Last
DBF_Abluftaustritt vorne
DBF_Abluftaustritt  hinten
DBF_[rpm] Leerlaufdrehzahl
DBF_Drehrichtung Rechtslauf
DBF_Drehrichtung Linkslauf
DBF_[W] Leistungsabgabe
DBF_[DIN ISO] | [db(A)] Geräusch/Schalldruckpegel
DBF_[db(A)] bei > 80 db(A) Schallleistungspegel
DBF_[db(A)] Unsicherheit K - Geräusch
DBF_[°C | °C] Umgebungstemperatur im Betrieb
DBF_[mm] Artikel Bemaßung L/B/H
DBF_[mm] Artikel Bemaßung L/B/H
DBF_[kg] Netto-Gewicht (ohne Schlauch und Kabel)
DBF_[Ømm] | [Ømm] Zuluftschlauch Innen | Außen
DBF_[mm] inkl. Spannzange
DBF_[ANZ] | [Bezeichnung] 1.Schlüssel
DBF_[ANZ] | [Bezeichnung] 2. Schlüssel
DBF_[Ømm] Blitzkupplung

Tiirkce / Cedtina

PGAS 3/370 RS
80115011
4007220234020
34000000
97000000
2
22-32
63
8573-12/2/4
0,700
0,500

1574479

3
-10|+40
156,030,0h7 |
30,0 h7
0,456
68

6
2| EM SW 14 mm
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Makine tiirii: Robot mili

Tanim

Mat.-No.

EAN

Seri numarasi bandi [baslangig]
Seri numarasi bandi [bitis]
[Damla/dk.] isletimde motor yaglama
[cSt] Yag viskozitesi

[bar] Maksimum isletim basinci

[DIN 1SO] | [Parcaciklar/su/yag] hava kalitesi
[m?/dk.] Rélantide hava tiiketimi
[m?/dk.] Yik altinda hava tiiketimi
Egzosyoénu - 6n

Egzos yoni - arka

[dev/dak] Rolanti devir sayis
Donls yonu Saat yoninde

Donls yonu Saat yoninin tersine
[W] Giig gikisi

[DIN 1SO] | [db (A)] Gurlti/ses basinci seviyesi
[db (A)] >80 db (A) Ses guicli seviyesi
[db (A)] Kararsizlik K - GUraltu

[°C| °C]isletimde ortam sicakligi

[mm] Urtin boyutlandirma U/G/Y

[kgl net agirlik (hortum ve kablo olmadan)

[Cap mm] | [Cap mm] Besleme havasi hortumu i¢ capi
/ uzunluk

Teslimat kapsami

[mm] Pens ucu dahil

[ADET] | [Tanim] 1. Anahtar

[ADET] | [Tanim] 2. Anahtar

[Cap mm] Hizli baglanti

Cizimler ve yedek parca listeleri
https://spareparts.pferd.com adresinde bulunabilir
Ozel lretim

Bu kullanim talimati, ayni oranda veya daha az tehlike
arz eden ve bu kullanim talimatlarinda gésterilen tam/
eksik makineye dayanan tim bireysel musteri trinleri
ve 6zel Uretim Urlnler icin de gegerlidir.

PFERD

)

Typ stroje: robotické vieteno
Oznadeni

€. mat.

EAN

Rozsah sériovych disel [do]

Rozsah sériovych ¢isel [od]
[kapky/min] mazéni motoru v provozu
[cSt] viskozita oleje

[bar] maximalni provozni tlak

[DIN 1SO] | [¢astice/voda/olej] kvalita vzduchu
[m?/min] spotfeba vzduchu volnobéh
[m3/min] spotfeba vzduchu pfi zatézi
Smér vyfuku - predni

Smér vyfuku - zadnf

[ot/min] volnobézné otacky

smér otaceni doprava

smér otaceni doleva

[W] odevzdavany vykon

[DIN 1SO] | [dB(A)] zvuk/hladina zvuku
[dB(A)] pfi hladiné zvuku > 80 dB(A)
[dB(A)] nejistota K - zvuk

[°C| °C] okolni teplota v provozu

[mm] artikl rozméry D/S/V

[kg] hmotnost netto (bez hadice a kabelu)

"[@mm] | [@mm] hadice pfivodniho vzduchu

vnitini / délka"

Obsah dodavky

[mm] v¢. klestiny

[POC] | [oznacent] 1. kli¢

[POC] | [oznacent] 2. kli¢

[@mm] Rychlospojka

Viykresy a seznamy nahradnich dilG viz
https://spareparts.pferd.com

Specialni vyhotoveni

Tento névod pouziti plati také pro véechna individualni
vyhotoveni pro zdkaznika specialni vyhotoveni, ktera
vykazuji stejné nebo nizsi ohrozeni a které se zakladajf
na kompletnim/nekompletnim stroji vyobrazeném v
tomto navodu pouziti.



DBF_Bezeichnung
DBF_Mat.-Nr.
DBF_EAN
DBF_Seriennummernband [von]
DBF_Seriennummernband [bis]
DBF_[Tropfen/min] Motorölung im Betrieb
DBF_[cSt] Ölviskosität
DBF_[bar] Maximaler Betriebsdruck
DBF_[DIN ISO] | [Partikel/Wasser/Öl] Luftqualität
DBF_[m³/min] Luftverbrauch Leerlauf
DBF_[m³/min] Luftverbrauch bei Last
DBF_Abluftaustritt vorne
DBF_Abluftaustritt  hinten
DBF_[rpm] Leerlaufdrehzahl
DBF_Drehrichtung Rechtslauf
DBF_Drehrichtung Linkslauf
DBF_[W] Leistungsabgabe
DBF_[DIN ISO] | [db(A)] Geräusch/Schalldruckpegel
DBF_[db(A)] bei > 80 db(A) Schallleistungspegel
DBF_[db(A)] Unsicherheit K - Geräusch
DBF_[°C | °C] Umgebungstemperatur im Betrieb
DBF_[mm] Artikel Bemaßung L/B/H
DBF_[mm] Artikel Bemaßung L/B/H
DBF_[kg] Netto-Gewicht (ohne Schlauch und Kabel)
DBF_[Ømm] | [Ømm] Zuluftschlauch Innen | Außen
DBF_[mm] inkl. Spannzange
DBF_[ANZ] | [Bezeichnung] 1.Schlüssel
DBF_[ANZ] | [Bezeichnung] 2. Schlüssel
DBF_[Ømm] Blitzkupplung

PFERD

A

PGAS 3/370 RS
80115011
4007220234020
34000000
97000000
2
22-32
63
8573-12/2/4
0,700
0,500

1574479

3
-10| +40
156,0 30,0 h7 |
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0,456
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G

Typ stoja: Robotické vreteno

Oznacenie

Mat. ¢.

EAN

Pasmo sériovych disel [do]

Pasmo sériovych disel [od]

[kvapky/min] olejovanie motora v prevadzke
[cSt] viskozita oleja

[bar] maximalny prevadzkovy tlak

[DIN ISO] | [¢astice/voda/olej] kvalita vzduchu
[m?/min] spotreba vzduchu pri chode naprézdno
[m?/min] spotreba vzduchu pri zataZenf
Vystup odsavaného vzduchu spredu

Vystup odsavaného vzduchu vzadu

[rpm] volnobezné otacky

Smer otacania vpravo

Smer otacania vlavo

[W] odovzdany vykon

[DIN ISO] | [dB(A)] zvuk/hladina akustického tlaku

[dB(A)] pri> 80 dB(A) hladina akustického vykonu
[dB(A)] neistota K — zvuk
[°C | °C] okolit teplota v prevadzke

[mm] kétovanie vyrobku D/5/V
[kg] hmotnost netto (bez hadice a kabla)

"[@mm] | [@mm] privodna vzduchové hadica vnitorny
priemer/dlzka"

Rozsah dodavky

[mm] vrat. kliestiny

[MNOZ] | [oznacenie] 1. kla¢

[MNOZ] | [oznacenie] 2. klti¢

[@mm] Rychla spojka

Vykresy a zoznamy néhradnych dielov na adrese
https://spareparts.pferd.com

Specialne vyhotovenie

Tento ndvod na obsluhu platf aj pre vietky individual-
ne zékaznicke a Specidlne vyhotovenia, ktoré maju
rovnaké alebo mensie ohrozenia a opieraju sa o Uplny/

ciastocne skompletizovany stroj zndzorneny v tomto
navode na obsluhu.

Slovencina / Polski

Typ maszyny: Wrzeciono robota

Nazwa

Nr mat.

EAN

Zakres numeréw seryjnych [do]

Zakres numeréw seryjnych [od]

[kropli/min] smarowanie silnika podczas pracy
[cSt] lepkosc oleju

[Bar] maksymalne cisnienie robocze

[DIN 1SO] | [czastki/woda/olej] jakos¢ powietrza
[m?/min] zuzycie powietrza na biegu jatowym
[m3/min] zuzycie powietrza przy obciazeniu
Kierunek odprowadzania powietrza z przodu
Kierunek odprowadzania powietrza z tytu
[obr./min] predkos¢ obrotowa biegu jatowego
Kierunek obrotu w prawo

Kierunek obrotu w lewo

[W] moc uzyteczna

[DIN 1SO] | [dB(A)] hatas/poziom ci$nienia
akustycznego

[dB(A)] przy > 80 dB(A) poziom cisnienia akustycznego
[dB(A)] niepewnos¢ pomiaru K — hatas

[°C | °C] temperatura otoczenia podczas eksploatagji

[mm] wymiary artykutu dt./szer./wys.

[kg] masa netto (bez weza i przewodu)

"[@mm] | [@mm] $rednica wewnetrzna weza powie-
trza

doprowadzanego / dfugos¢"

Zakres dostawy

[mm] tacznie z tuleja zaciskowa

[LICZBA] | [nazwa] 1. klucz

[LICZBA] | [nazwa] 2. klucz

[@mm] Szybkoztgcze

Rysunki i listy czesci zamiennych sg dostepne na
stronie https://spareparts.pferd.com

Produkcja na specjalne zamoéwienie

Niniejsza instrukcja obstugi dotyczy takze produktéw
wykonywanych na indywidualne zaméwienie, ktérych
zastosowanie wigze sie z takimi samymi lub mniejs-
zymi zagrozeniami i ktére bazuja na kompletnej/
niekompletnej maszynie przedstawionej w niniejszej
instrukgji obstugi.



DBF_Bezeichnung
DBF_Mat.-Nr.
DBF_EAN
DBF_Seriennummernband [von]
DBF_Seriennummernband [bis]
DBF_[Tropfen/min] Motorölung im Betrieb
DBF_[cSt] Ölviskosität
DBF_[bar] Maximaler Betriebsdruck
DBF_[DIN ISO] | [Partikel/Wasser/Öl] Luftqualität
DBF_[m³/min] Luftverbrauch Leerlauf
DBF_[m³/min] Luftverbrauch bei Last
DBF_Abluftaustritt vorne
DBF_Abluftaustritt  hinten
DBF_[rpm] Leerlaufdrehzahl
DBF_Drehrichtung Rechtslauf
DBF_Drehrichtung Linkslauf
DBF_[W] Leistungsabgabe
DBF_[DIN ISO] | [db(A)] Geräusch/Schalldruckpegel
DBF_[db(A)] bei > 80 db(A) Schallleistungspegel
DBF_[db(A)] Unsicherheit K - Geräusch
DBF_[°C | °C] Umgebungstemperatur im Betrieb
DBF_[mm] Artikel Bemaßung L/B/H
DBF_[mm] Artikel Bemaßung L/B/H
DBF_[kg] Netto-Gewicht (ohne Schlauch und Kabel)
DBF_[Ømm] | [Ømm] Zuluftschlauch Innen | Außen
DBF_[mm] inkl. Spannzange
DBF_[ANZ] | [Bezeichnung] 1.Schlüssel
DBF_[ANZ] | [Bezeichnung] 2. Schlüssel
DBF_[Ømm] Blitzkupplung

Magyar / Slovensko

PGAS 3/370 RS
80115011
4007220234020
34000000
97000000
2
22-32
63
8573-12/2/4
0,700
0,500

320
1574479

3
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D

Géptipus: Robotorso

Megnevezés

Anyagazon.

EAN

Szériaszam-tartomany [vége]
Szériaszam-tartomany [kezdete]
csepp/perc] motorkenés hasznalat kozben

cSt] olajviszkozitds
bar] maximalis tizemi nyomas
DIN ISO] | [részecske/viz/olaj] levegémindség
?/m] leveg6hasznalat alapjératban
?/m] leveg6hasznalat terheléssel
Tavozo levegé irdny - eldl
Tavozd levegd irany - hatul
[1/perc] alapjarati fordulatszam
Forgasirany: jobbmenet
Forgasirany: balmenet
[W] teljesitmény
[DIN 1SO] | [dB(A)] zaj/hangnyomas
[dB(A)] >80 dB(A) hangerd
[dB(A)] K bizonytalansag - zaj
[
[
[
[

[
[
[
[
[m
[m

°C | °C] kérnyezeti hémérséklet hasznalat kozben
mm] cikk mérete H/Sz/M

kg] netto suly (tomlé és kabel nélkal)

@mm] | [@mm] beflivétomlé belsé dtméréje/hossza

Kézbesitési allapot

[mm] befogdpatronnal

[darabszam] | [megnevezés] 1. kulcs

[darabszam] | [megnevezés] 2. kulcs

[@mm] Gyorscsatlakozd

A rajzokat és a potalkatrészek listajat itt taldlhatja: a
https://spareparts.pferd.com

Egyéni megrendelések

A jelen hasznalati Utmutato érvényessége kiterjed
minden olyan testreszabott és egyedi gyartasu
termékre, amelyek ugyanolyan vagy kisebb mértékd
kockézatot jelentenek, és amelyek a jelen hasznélati
Utmutatéban szerepld gép egészén vagy annak vala-
mely részén alapulnak.

PFERD
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Tip stroja: Robotsko vreteno
Poimenovanje

St. mat.

EAN

Obseg serijske Stevilke [do]
Obseg serijske Stevilke [od]

[kapljice/min] mazanje z motornim oljem med
delovanjem

[cSt] viskoznost olja

[

[DIN ISO] | [delci/voda/olje] kakovost zraka

[m?/min] poraba zraka v prostem teku

[m3/min] poraba zraka pod obremenitvijo

Odvod izpusnega zraka spredaj

Odvod izpusnega zraka zadaj

[rpm] Stevilo vrtljajev v prostem teku

Smer vrtenja tek v desno

Smer vrtenja tek v levo

[W]izhodna mo¢

DIN ISO] | [db (A
B(A)] pri ravni zvo¢ne moci > 80 dB(A)
B(A)] negotovost K —hrup

[ )] raven hrupa/zvo¢nega tlaka
ld
[d
[°C| °C] temperatura okolice med delovanjem
[
[
[

mm] dimenzije izdelka D/3/V

kgl neto teza (brez gibke cevi in kabla)
@mm] | [@mm] dovodna cev za zrak notranjost/
dolzina

Obseg dobave

[mm] vklju¢no z vpenjalnimi kles¢ami

[Stevilo] | [poimenovanije] 1. klju¢

[Stevilo] | [poimenovanje] 2. klju¢

[@mm] Quick coupling

Risbe in seznami nadomestnih delov so na voljo na
spletnem naslovu https://spareparts.pferd.com
Izdelava po narocilu
Ta navodila za uporabo veljajo tudi za vse individualne
izdelave za stranke in izdelave po meri, ki imajo enaka
ali manjsa tveganja in temeljijo na celotnem/nepopol-
nem stroju, prikazanem v teh navodilih za uporabo.



DBF_Bezeichnung
DBF_Mat.-Nr.
DBF_EAN
DBF_Seriennummernband [von]
DBF_Seriennummernband [bis]
DBF_[Tropfen/min] Motorölung im Betrieb
DBF_[cSt] Ölviskosität
DBF_[bar] Maximaler Betriebsdruck
DBF_[DIN ISO] | [Partikel/Wasser/Öl] Luftqualität
DBF_[m³/min] Luftverbrauch Leerlauf
DBF_[m³/min] Luftverbrauch bei Last
DBF_Abluftaustritt vorne
DBF_Abluftaustritt  hinten
DBF_[rpm] Leerlaufdrehzahl
DBF_Drehrichtung Rechtslauf
DBF_Drehrichtung Linkslauf
DBF_[W] Leistungsabgabe
DBF_[DIN ISO] | [db(A)] Geräusch/Schalldruckpegel
DBF_[db(A)] bei > 80 db(A) Schallleistungspegel
DBF_[db(A)] Unsicherheit K - Geräusch
DBF_[°C | °C] Umgebungstemperatur im Betrieb
DBF_[mm] Artikel Bemaßung L/B/H
DBF_[mm] Artikel Bemaßung L/B/H
DBF_[kg] Netto-Gewicht (ohne Schlauch und Kabel)
DBF_[Ømm] | [Ømm] Zuluftschlauch Innen | Außen
DBF_[mm] inkl. Spannzange
DBF_[ANZ] | [Bezeichnung] 1.Schlüssel
DBF_[ANZ] | [Bezeichnung] 2. Schlüssel
DBF_[Ømm] Blitzkupplung

PFERD
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Tip stroja: Robotsko vreteno
PGAS 3/370RS  Naziv

80115011 Br. mat.
4007220234020 EAN
34000000 Raspon serijskih brojeva [do]
97000000 Raspon serijskih brojeva [od]
[kapljica/min] podmazivanje motora uljem tijekom
2 rada
22-32 [cSt] viskoznost ulja
6,3 [bar] maksimalni radni tlak
8573-1[2/2/4 [DIN ISO] | [¢estica/voda/ulje] kvaliteta zraka
0,700 [m3/min] potro$nja zraka u praznom hodu
0,500 [m3/min] potroénja zraka pri opterecenju
= Otvor ispusnog zraka sprijeda
X Otvor za ispusni zrak straga
37.000 [o/min] broj okretaja u praznom hodu
X Smijer okretanja desno
= Smjer okretanja lijevo
320 [W] izlazna snaga
15744179 [DIN ISO] | [dB(A)] buka / razina zvu¢nog tlaka
- [dB(A)] pri> 80 dB(A) razina zvu¢ne snage
3 [dB(A)] nesigurnost K - buka
-10 | +40 [°C | °C] okolidna temperatura tijekom rada
156';)0"80'0 h7| [mm] dimenzioniranje artikla d/3/v
0,456 [kg] netotezina (bez crijeva i kabela)
6|8 [@mm] | [@mm] crijevo za dovod zraka, unutarnji

promijer / duljina
Opseg isporuke
6 [mm] uklj. zatezna klijesta
2|EMSW 14 mm  [broj] | [naziv] 1. klju¢
- [broj] | [naziv] 2. klju¢
8 [@mm] Hitra spojka

CrteZi i popisi zamjenskih dijelova nalaze se na stranici

https://spareparts.pferd.com
Izrada po posebnoj narudzbi

Ove upute za uporabu vrijede takoder i za sve indi-
vidualne izvedbe izradene prema zahtjevima kupca
odnosno po posebnoj narudzbi koje se odlikuju jedna-
kim ili nizim stupnjem opasnosti, a koje se temelje na
potpuno ili djelomi¢no dovrsenom stroju koji je opisan

u ovim uputama za uporabu.

Hrvatski / Lietuviskai

@

Masinos tipas: Roboto sraigtas
Pavadinimas

Medz. Nr.

EAN

Serijos numeriy juostelé [nuo]
Serijos numeriy juostelé [iki]

[Laseliai/min] Variklio tepimas alyva darbo metu

[cSt] Alyvos klampumas

[bar] Maksimalus darbinis slégis

[DIN ISO] | [dalelés / vanduo / alyva] Oro kokybé
[m3/min] Oro sanaudos dirbant tus¢iaja eiga
[m3/min] Oro sanaudos esant apkrovai

Salinamo oro igleidimo anga priekyje

Salinamo oro igleidimo anga gale

[rpm] Tuscios eigos stkiy skaicius

Desiniosios eigos sukimosi kryptis

Kairiosios eigos sukimosi kryptis

[W] Atiduodamoiji galia

[DIN ISO] | [dB(A)] Triuksmas / garso slégio lygis
[dB(A)] kai garso galios lygis > 80 dB(A)

[dB(A)] Neapibréztumas, K — triukSmas

[°C | °C] Aplinkos temperattra darbo metu

[mm] Gaminio matmenys I/P/A

[kg] Grynasis svoris (be zarnos ir kabelio)

[@mm] | [@mm] oro padavimo Zarna viduje / ilgis
Komplektacija

[mml] jsk. spyruokliuojancia jvore

[kiekis] | [pavadinimas] 1 raktas (-ai)

[kiekis] | [pavadinimas] 2 raktas (-ai)

[@mm] Greitasis sujungimas

Brézinius ir atsarginiy daliy sarasus zr.
https://spareparts.pferd.com

Gamyba pagal uZsakyma

Si naudojimo instrukcija galioja ir individualiems
klienty ir pagal uzsakyma paruostiems gaminiams,
kuriy keliama rizika yra tokia pati arba mazesné ir kurie
yra pagaminti pagal Sioje naudojimo instrukcijoje
aprasyty sukomplektuoty / nesukomplektuoty stakliy
pavyzd.



DBF_Bezeichnung
DBF_Mat.-Nr.
DBF_EAN
DBF_Seriennummernband [von]
DBF_Seriennummernband [bis]
DBF_[Tropfen/min] Motorölung im Betrieb
DBF_[cSt] Ölviskosität
DBF_[bar] Maximaler Betriebsdruck
DBF_[DIN ISO] | [Partikel/Wasser/Öl] Luftqualität
DBF_[m³/min] Luftverbrauch Leerlauf
DBF_[m³/min] Luftverbrauch bei Last
DBF_Abluftaustritt vorne
DBF_Abluftaustritt  hinten
DBF_[rpm] Leerlaufdrehzahl
DBF_Drehrichtung Rechtslauf
DBF_Drehrichtung Linkslauf
DBF_[W] Leistungsabgabe
DBF_[DIN ISO] | [db(A)] Geräusch/Schalldruckpegel
DBF_[db(A)] bei > 80 db(A) Schallleistungspegel
DBF_[db(A)] Unsicherheit K - Geräusch
DBF_[°C | °C] Umgebungstemperatur im Betrieb
DBF_[mm] Artikel Bemaßung L/B/H
DBF_[mm] Artikel Bemaßung L/B/H
DBF_[kg] Netto-Gewicht (ohne Schlauch und Kabel)
DBF_[Ømm] | [Ømm] Zuluftschlauch Innen | Außen
DBF_[mm] inkl. Spannzange
DBF_[ANZ] | [Bezeichnung] 1.Schlüssel
DBF_[ANZ] | [Bezeichnung] 2. Schlüssel
DBF_[Ømm] Blitzkupplung

Pycckum / Bbarapckun

PGAS 3/370 RS
80115011
4007220234020
34000000
97000000
2
22-32
6,3
8573-1]2/2/4
0,700
0,500

X
37.000
X

320
1574479

3
-10 | +40
156,0(30,0h7 |
30,0 h7
0,456
68

6
2| EM SW 14 mm

8

@

Tun mawwmHb: LnuHgens gns po6ota
0603HaueHue

Ne mar.

EAN
[uanasoH HomepoB cepun [Ao]
[uanasoH HomepoB cepum [oT]
[kanan/mMuH] cMaska aBuratens BO Bpems
aKcnayataummn

[cSt] BaskocTb Macna

6ap] MakcumansHoe paboyee fasneHve

DIN ISO] | [yacTnubl/Boaa/Macno] kauecTso Bo3ayxa

[
[
[M3/MuH] pacxon BO3ayxa NpY X010CTOM Xoae
[M?/MuH] pacxon BO3ayxa Npu Harpyske

OTBOZ BO3MyXa - BNepes

OTBOfA BO3MyXa - Ha3a4,

[06/MWMH] ckOpOCTb BPALLEHMS Ha XOSI0CTOM XOZY
HanpasneHue BpalleHns MpaBoe BpalleHue
HanpasneHve BpalleHus JleBoe BpaLleHue

[W] BbixogHas MOLLHOCTb

[DIN 1SO] | [86(A)] wym / ypoBeHb Lwyma

[06(A)] npv > 80 A6(A) ypoBEHb 3BYKOBOW MOLLHOCTA
[

[

16(A)] HeToyHOCTb K — wwym

°C | °C] TemnepaTtypa oKpyatoLLein cpefbl BO Bpems
JKCnayaTaLmm

[MM] pa3mepbl yacTuy [/LL/B

[kr] Bec HeTTO (6e3 WwnaHra 1 kabens)

[@mmM] | [DMM] BHYTPEHHUI AMAMETP LuNaHra nofayu
BO3dyxa / AMHa

0O6bem nocTaBku

[MM] BKJ1. LAHTOBBbIN 3aXUM

[Kon-Bo] | [0603HaueHwe] 1. Kntoy

[Kon-Bo] | [o603HaueHue] 2. Kntoy

[@mMm] BeicTpopa3beMHoe coeanHeHue

YepTexu 1 nepeyHu 3anyacren Ha cante
https://spareparts.pferd.com

Ocoboe ncnonHexHne

Hacroslee pykoBOACTBO MO 3KCNIyaTaLnm OeNCTBYET
TakKXe B OTHOWeEeHUn n3gennn, U3rotoBaeHHbIX No
cneunanbHoMy 3akasy, KOTopble MOryT COfiepXaTh B
cebe yrpo3y Takoro xe unn bonee HU3KOro ypoBHS

1 Ha KOTOpbIe paccyuTaHa onmcaHHas B HacTosLLeM
PyKO- BOACTBE MalUVHa B MOIHON/HENoNHOM
KoMMneKTaumum.

PFERD

Tun mawwmHa: LLinuHgen 3a po6ot

OsHauveHue

Mart. Ne

EAN

[uanasoH Ha cepuiHuTe Homepa [Ao]
[nanasoH Ha cepuitHuTe Homepa [oT]
[kanku/min] CMa3BaHe Ha ABuraTens npu
exkcrnsioartauns

[cSt] Bucko3uTeT Ha MaciioTo

[bar] MakcumanHo paboTHoO HansiraHe

[DIN 1SO] | [4acTuuwm/Bopa/macno] Kayectso Ha
Bb3gyxa

[m3/min] Pa3xof Ha Bb3Ayx Ha Npa3eH Xof,
[m?/min] Pasxop Ha Bb3ayx Npy HaTOBapBaHe
V13xofbT Ha OTpaboTeHNs Bb3ayX OTNpes
V13xofbT Ha OTpaboTeHNs Bb3ayX OT3ag,

[06/MuyH] YecToTa Ha BbpTEHE Ha NPa3eH Xof,
[Mocoka Ha BbpTEHE B'prEHe HagAaCHO

lMocoka Ha BbpTeHe BbpTeHe HansBo

[W] OtpaBaHe Ha MoLWHOCT

[DIN 1SO] | [dB(A)] LLlym/HwBO Ha 3ByKOBOTO HansraHe
[dB(A)] npv > 80 dB(A) H1BO Ha 3ByKOBaTa MOLLHOCT
[dB(A)] Bb3MOXHa HETOUHOCT Ha M3mepBaHeTo K
- lyMm

[°C| °C] OkonHa Temnepatypa Npw ekcrioaraums

[mm] Pa3amepu Ha aptvkyna [/LU/B

[kg] HeTo Terno (6e3 mapkyy u kaben)

[@mm] | [@mm] Mapkyd 3a NpuToYeH Bb3ayx
OTBLTPE/ ObXMHA

OKOMIJIeKTOBKa Ha AOCTaBKaTa

[mm] Bk1. 3aTerateniHa LjaHra

[EPOW] | [O3HaueHue] 1-84 kntou

[BPOM] | [O3HaueHne] 2-pu kntoy

[@mm] Bbp30 cBLP3BaHe

YepTexu 1 CNCbLY Ha pe3epBHY HacTu Ha
https://spareparts.pferd.com

CneunanHo nsnbjiHeHne

HacToaLwoTo prkoBOACTBO 3a NOTPebUTENS BaxXu
CbLLO 3@ BCNYKU NHOMBUOYANHN KNUEHTCKU 1 cneuun-
ANTHU N3NbNIHEHWA, MpeacTaBnaBaLln CbLUNTE NN
No-Masikv OMacHOCTY v Basvpaluy ce Ha NpeacTaBe-
HaTa B HACTOSILLOTO PBKOBOACTBO 3a NoTpebuTe- N5
HambIHO/4aCTNYHO OKOMMIIEKTOBAHA MalUMHa.



DBF_Bezeichnung
DBF_Mat.-Nr.
DBF_EAN
DBF_Seriennummernband [von]
DBF_Seriennummernband [bis]
DBF_[Tropfen/min] Motorölung im Betrieb
DBF_[cSt] Ölviskosität
DBF_[bar] Maximaler Betriebsdruck
DBF_[DIN ISO] | [Partikel/Wasser/Öl] Luftqualität
DBF_[m³/min] Luftverbrauch Leerlauf
DBF_[m³/min] Luftverbrauch bei Last
DBF_Abluftaustritt vorne
DBF_Abluftaustritt  hinten
DBF_[rpm] Leerlaufdrehzahl
DBF_Drehrichtung Rechtslauf
DBF_Drehrichtung Linkslauf
DBF_[W] Leistungsabgabe
DBF_[DIN ISO] | [db(A)] Geräusch/Schalldruckpegel
DBF_[db(A)] bei > 80 db(A) Schallleistungspegel
DBF_[db(A)] Unsicherheit K - Geräusch
DBF_[°C | °C] Umgebungstemperatur im Betrieb
DBF_[mm] Artikel Bemaßung L/B/H
DBF_[mm] Artikel Bemaßung L/B/H
DBF_[kg] Netto-Gewicht (ohne Schlauch und Kabel)
DBF_[Ømm] | [Ømm] Zuluftschlauch Innen | Außen
DBF_[mm] inkl. Spannzange
DBF_[ANZ] | [Bezeichnung] 1.Schlüssel
DBF_[ANZ] | [Bezeichnung] 2. Schlüssel
DBF_[Ømm] Blitzkupplung

PFERD
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PGAS 3/370 RS
80115011
4007220234020
34000000
97000000
2
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3
10| +40
156,0/30,0 h7 |
30,0 h7
0,456
68

6
2| EM SW 14 mm

8

Tip masina: Axul robotului

Denumire

Nr. mat.

EAN

Interval numere seriale [pana la]

Interval numere seriale [de la]
[picaturi/min] Ungere motor in functionare
[cSt] Vascozitate ulei

[bar] Presiune maxima la functionare

[DIN ISO] | [particule/apa/ulei] Calitatea aerului
[m?/min] Consum de aer la mers in gol
[m*/min] Consum de aer la mers in sarcing
Directia de evacuare fata

Directia de evacuare spate

[rpm] Turatie la mers in gol

Directie de rotatie Sens orar

Directie de rotatie Sens antiorar

[W] Putere la iesire

[DIN 1SO] | [dB(A)] Zgomot/Nivel de presiune acustica
[dB(A)] bei > 80 dB(A) Nivel acustic

[dB(A)] Incertitudine K - Zgomot

[°C| °C] Temperatura mediului la functionare

[mm] Dimensiuni articol L/I/h

[kg] Greutate netd (fara furtun si fara cablu)

[@mm] | [@mm] Furtun alimentare aer diametru
interior / lungime

Pachet de livrare

[mm] incl. Clema de prindere

[Numaér] | [Denumire] 1. Cheie

[Numaér] | [Denumire] 2. Cheie

[@mm] Cuplaj rapid

Desene si piese de schimb la
https://spareparts.pferd.com

Executie speciala

Prezentul manual de operare este valabil pentru toate
executiile clientilor individuali si pentru cele speciale
care prezinta acelasi risc sau un risc mai scazut si care
au la baza utilajul complet/in parte reprezentat in
acest manual.

Romania



DBF_Bezeichnung
DBF_Mat.-Nr.
DBF_EAN
DBF_Seriennummernband [von]
DBF_Seriennummernband [bis]
DBF_[Tropfen/min] Motorölung im Betrieb
DBF_[cSt] Ölviskosität
DBF_[bar] Maximaler Betriebsdruck
DBF_[DIN ISO] | [Partikel/Wasser/Öl] Luftqualität
DBF_[m³/min] Luftverbrauch Leerlauf
DBF_[m³/min] Luftverbrauch bei Last
DBF_Abluftaustritt vorne
DBF_Abluftaustritt  hinten
DBF_[rpm] Leerlaufdrehzahl
DBF_Drehrichtung Rechtslauf
DBF_Drehrichtung Linkslauf
DBF_[W] Leistungsabgabe
DBF_[DIN ISO] | [db(A)] Geräusch/Schalldruckpegel
DBF_[db(A)] bei > 80 db(A) Schallleistungspegel
DBF_[db(A)] Unsicherheit K - Geräusch
DBF_[°C | °C] Umgebungstemperatur im Betrieb
DBF_[mm] Artikel Bemaßung L/B/H
DBF_[mm] Artikel Bemaßung L/B/H
DBF_[kg] Netto-Gewicht (ohne Schlauch und Kabel)
DBF_[Ømm] | [Ømm] Zuluftschlauch Innen | Außen
DBF_[mm] inkl. Spannzange
DBF_[ANZ] | [Bezeichnung] 1.Schlüssel
DBF_[ANZ] | [Bezeichnung] 2. Schlüssel
DBF_[Ømm] Blitzkupplung

Deutsch

Sicherheitshinweise fur Druckluftwerkzeuge

A Die Nichteinhaltung dieser Gefahren- und Sicherheitshinwei-
se kann zu Verletzungen fiihren. Der Arbeitgeber ist verpflichtet, die
in dieser Betriebsanweisung gegebenen Informationen dem Werker
zuganglich zu machen.

BESTIMMUNGSGEMASSE VERWENDUNG

Die Maschinen werden zum Birsten und Entgraten von verschie-
denen Materialien eingesetzt. Jeglicher Missbrauch der Maschine
auBerhalb der obengenannten Einsatzgebiete ist ohne Zustim-
mung durch August Rliggeberg GmbH & Co.KG nicht zuléssig.
Bei Zuwiderhandlung entfallt jegliche Haftung fur Folgeschaden.
Aus Griinden der Produkthaftung und Betriebssicherheit missen
alle Anderungen an der Maschine und/oder Zubehdr vom daftr
verantwortlichen Techniker des Herstellers genehmigt werden.
Fir Schaden, die durch Nichtbeachten der Betriebsanleitung
oder unsachgemafe Reparatur sowie die Verwendung von

nicht Original Ersatzteilen entstehen wird keine Haftung tiber-
nommen. Anderungen, die dem technischen Fortschritt dienen,
behalten wir uns vor.

Zweckfremder Einsatz fihrt zur Unfallgefahr.

Maschine ist gegentiber elektrischen Kraftquellen nicht isoliert.
Maschine ist nicht zum Gebrauch in explosionsgefahrdeter
Atmosphére zugelassen.

SICHERHEITSHINWEISE
Beim Einsatz oder Wartung der Maschine stets Augenschutz
tragen.

Beim Einsatz der Maschine bei Staubentwicklung stets Atem-
schutz tragen.

Beim Einsatz der Maschine stets Gehorschutz tragen.
Stets geeignete Schutzkleidung tragen.

Maschine nur mit ausgeschaltetem Ventil und eingespanntem
Werkzeug an das Druckluftnetz anschlieBen.

Entfernen Sie brennbare Materialien und Gegenstande.

Der max. FlieBdruck von 6,3 bar darf wéhrend des Betriebs
keinesfalls tiberschritten werden.

Maschine lauft nach. Maschine von der Druckluftversorgung
abschalten.

Beachten Sie die Gefahr von entstehendem Staub und Dampfen
beim Bearbeiten bestimmter Materialien. Benutzen Sie Staubab-
sauger sowie geeignete Schutzausriistung.

Beachten Sie die Gefahr, dass beim Bearbeiten bestimmter
Materialien Staub und Dampfe entstehen kdnnen, die eine ex-
plosionsgefahrdete Atmosphare hervorrufen.

INSTALLATION

Die Befestigung der Roboterspindeln muss tber das Gewinde
bzw. den vorgesehenen Gewindebohrungen am Gehause
erfolgen.

Die Roboterspindeln diirfen nicht am Gehause geklemmt
werden, da die Auslenkung beeinflusst wird und eine ordnungs-
gemaBe Funktion nicht gewahrleistet ist.

Starre Schleifspindeln mussen Gber geeignete Klemmflansche
befestigt werden. Eine punktuelle Klemmung ist zu vermeiden.

A UM DEN EINWANDFREIEN BETRIEB
DER SPINDEL ZU GEWAHRLEISTEN SIND
NACHFOLGENDE PUNKTE UNBEDINGT ZU
BEACHTEN!

Der Anschluss der Maschine ist entsprechend Abbildung 1 - Siehe
Seite 8 - vorzunehmen.

PFERD

Der Schlauch zwischen Wartungseinheit und Maschine sollte
nicht langer als 3 Meter sein.

Die Luft fur die Auslenkung muss nicht geolt sein.

Beachten Sie die erforderliche Luftmenge beim gleichzeitigen
Einsatz mehrerer Motoren.

Auf den richtigen Innendurchmesser des Zuluftschlauches zur
Spindel achten! Siehe hierzu Technische Daten der Maschine. Bei
Uberlangen Schlduchen ist der Innendurchmesser der Schlauch-
l&nge anzupassen.

Achten Sie auf die ausreichende Durchflussmenge der
Wartungseinheit.

Betreiben Sie jede Spindel mit einer separaten Wartungseinheit.
Montieren Sie die Wartungseinheit in einer Ebene oder oberhalb
zur Spindel, um eine zuverlassige Olung zu gewahrleisten.

INBETRIEBNAHME

Vor dem Anschluss der Maschine ist die Druckluftleitung oder der
Druckluftschlauch gut durchzublasen, um eventuell vorhandene
Schmutzpartikel zu entfernen.

Priifen Sie vor Anschluss der Maschine Ihre Druckluft auf Wasser-
gehalt. Wasser, Korrosion etc. im Leitungsnetz verursachen Rost
innerhalb des Motors und damit einen hohen Verschlei3 bzw.
Ausfall der Maschinen. Vorgeschriebene Luftqualitat gemaB DIN
ISO 8573-1, Qualitatsklasse 4.

Die Olmenge auf 1-2 Tropfen (1Tropfen=15mm?) pro Minute
einstellen. Druckluftmotoren benétigen ca. 50mm? Ol pro 1000
Normliter.

Turbinenspindeln bendtigen keine gedlte Zuluft.

An der Wartungseinheit einen Betriebsdruck von max. 6,3bar
einstellen. Olstand kontrollieren und ggf. Ol nachfullen.

Priifen Sie die korrekte Olmenge der Wartungseinheit. Maschine
hierzu ca. 5min im Leerlauf betreiben und auf konstante Dreh-
zahl achten. Bei Abfall der Drehzahl muss Schmierung erhoht
werden!

Im produktiven Einsatz Maschine generell nicht im Leerlauf be-
treiben, um unnotigen VerschleiB zu vermeiden.
Uberdimensionale Werkzeuge haben Unfallgefahr zur Folge.
Profilschleifkorper: Ausspannlange und Durchmesser gemaB
DIN69170.

Scheiben- und Hartmetallfraser: Zulassige Umfangsgeschwindig-
keit keinesfalls Gberschreiten.

Die Maschine kann sich wahrend des Betriebs auf bis zu 65°
Celsius am vorderen Gehéause erhitzen. Dies stellt keine Fehl-
funktion dar.

WERKZEUGWECHSEL ALLGEMEIN

Roboterspindel mit Spannzange, mit passendem Schlissel fest-
halten und Spannmutter 6ffnen.

Eventuell festsitzende Werkzeuge durch leichtes Klopfen auf den
Schaft 16sen und entnehmen.

Beim Einspannen von Werkzeugen mindestens 10mm in Spann-
zange einfthren.

Maximale Auskraglange des Einsteckwerkzeugs gem. Hersteller-
angaben beachten.

Spannmutter anziehen und Werkzeug auf festen Sitz prifen.

WERKZEUGWECHSEL-MOTOREN MIT
SCHNELLWECHSELFUTTER ALLGEMEIN

Priifen Sie Greifer, Schnellwechselfutter und Spannzangenhalter
vor Benutzung auf Verschmutzung und reinigen Sie sich beriih-
rende Bereiche an Greifer (Fihrungsschiene und Schréagflache)
und Spannzangenhalter (Fihrungsnut).

Prufen Sie die Teile auf Leichtgangigkeit und Beschadigungen.
Beschadigte Teile dirfen nicht eingesetzt werden.
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Prifen Sie Sitz und Funktion der Haltekugeln am Greifer.
Die Funktionalitat der Greifer und Schnellwechselfutter sind
in jeder Position gegeben. Prifen Sie den sicheren Sitz der
Spannzangenaufnahme.

GREIFER

Prifen Sie den festen Sitz der Befestigungsschrauben des
Greifers.

Prifen Sie die Funktion und Gangigkeit der Haltekugeln.

EINSETZEN VON WERKZEUGEN

Spannmutter mit passendem Schlussel 6ffnen, dazu Spann-
zangenhalter mit dem mitgelieferten, zweiten Schlussel tiber die
Schlusselflachen der Flihrungsnut fixieren.

Eventuell festsitzende Einsteckwerkzeuge durch leichtes Klopfen
auf den Schaft [6sen und entnehmen.

Beim Einwechseln Einsteckwerkzeuge mindestens 10mm in
Spannzange einflhren.

Maximale Auskragldnge des Einsteckwerkzeugs gem. Hersteller-
angaben beachten.

Spannmutter anziehen.

Einsteckwerkzeug auf festen und zentrierten Sitz prifen.
Vorbereitete Einsteckwerkzeuge mit dem Spannzangenhalter in
einen Greifer oder ein Schnellwechselfutter einsetzen.

Auf korrekten Sitz im Greifer achten, Spannzangenhalter muss
hinter den Haltekugeln eingerastet sein.

AUTOMATISIERTES WECHSELN/ABLAGE IN
GREIFER

Diese Beschreibung - Siehe Seite 12 - entspricht dem Wech-
seln bei robotergefiihrter Spindel und fest installiertem Greifer.
Bei der Situation Spindel auf Stander, Greifer an Roboterarm
angebaut bitte analog vorgehen.

Anfahren des Greifers

Einrasten im Greifer

Entfernung Werkzeug

Beim Anfahren an den Greifer ist zu beachten, dass die ab-
geschragte Seite des Greifers zur Hulse des Schnellwechselfutters
zeigt um die Hilse weg zu schieben.

Die Fuihrungsschiene des Greifers muss leichtgangig in die Fih-
rungsnut der Spannzangenhalters eingreifen. Auf das Einrasten
der Haltekugeln achten.

Schnellwechselfutter anschlieBend in Langsachse des Schnell-
wechselfutters entfernen.

Die Bewegungen durfen nicht zu Verkantungen fuhren.

EINSTELLEN DER AUSLENKKRAFT FUR ROBO-
TERSPINDELN MIT AXIALER AUSLENKUNG

Bevor die Auslenkung mit Druck beaufschlagt wird, muss die
Roboterspindel manuell in die vorderste Position (max. Spindel-
lange) gezogen werden. Ansonsten besteht bei Druckbeauf-
schlagung Verletzungsgefahr! Siehe Abbildung 2

Der Druck am Prézisionsdruckregler ist langsam, von Obar begin-
nend, in 0.1 bar Schritten zu erhéhen. Vermeiden Sie zu hohe
Auslenkkrafte um die Spindel nicht zu beschadigen.

Der max. zuldssige Druck am Prazisionsdruckregler betragt 2.5
bar. Die Auslenkkraft kann zusatzlich Gber eine der drei Entlif-
tungsbohrungen am Gehéuse angepasst werden. Wir empfehlen
in diesem Falle einen Schalldampfer mit Drossel einzubauen, da
die Auslenkung in diesem Falle konstant Luft abblast.

In Abhéangigkeit der Einbaulage der Maschine sowie des anste-
henden Druckes wird eine unterschiedliche Auslenkkraft erzielt.
Abbildung - siehe Seite 16: Max. Auslenkung axiale
Roboterspindel

Deutsch

Sicherheitshinweise fur Druckluftwerkzeuge

EINSTELLEN DER AUSLENKKRAFT FUR ROBO-

TERSPINDELN MIT RADIALER AUSLENKUNG
In Abhangigkeit der Einbaulage der Maschine sowie des anste-
henden Druckes wird eine unterschiedliche Auslenkkraft erzielt.
Druck am Prazisionsdruckregler so einstellen, dass die Spindel
sich immer in die Mittelposition zurtckstellt.
Feinfihligste Auslenkung wird bei senkrechter Montage und mit
nach oben gerichtetem Fraser erreicht.

PROGRAMMIERHINWEISE AXIALE
AUSLENKUNG

Der Vorschub sollte beim Teachen niedrig gewahlt werden um
Kollisionen zu vermeiden.

Um Beschadigungen am Werkzeug zu vermeiden darf die maxi-
male axiale Auslenkung der Spindeln nicht tiberschritten werden.

PROGRAMMIERHINWEISE RADIALE
AUSLENKUNG

Der Vorschub sollte beim Teachen niedrig gewahlt werden um
Kollisionen zu vermeiden.

In Abhéngigkeit zur Teiletoleranz empfehlen wir beim Program-
mieren einen Auslenkweg von mindestens 2mm.

Achten Sie auf eine moglichst konstante Vorschubgeschwindig-
keit. Grundsatzlich ist bei der Programmierung auf Gleichlauf
(Bewegen mit der Fraserrotation) der Spindel zu achten. Gegen-
lauf ist zu vermeiden.

Durch Verlangsamen oder Verharren an einer Stelle kann es zu
Veranderungen des Entgratbilds, zum unkontrollierten Springen
des Frasers oder zum Einschnitt des Frasers ins Material kommen.
Als Startwert fir die Anpresskraft sollte ein Druck zwischen 1,5
bis 3 bar gewahlt werden. Abhangig von Material, Fraser und
Vorschub kann die optimale Auslenkkraft schrittweise ermittelt
werden.

Achten Sie fur ein gleichmaBiges Entgratbild auf tangentiale An-
und Abfahrwege.

Um Beschadigungen am Werkzeug zu vermeiden bitte folgende
Punkte beachten:

— Axiale Belastung ist zu vermeiden.

— Die maximale Auslenkung der Spindeln darf nicht tberschrit-
ten werden.

WARTUNG

Prufen Sie regelmaBig die Wartungseinheit sowie die Arbeitsluft
auf die unter Inbetriebnahme genannten Punkte.

Eine ausreichende und standig intakte Olschmierung ist fir eine
optimale Funktion von entscheidender Bedeutung. Verwenden
Sie Harz- und siurefreies Ol der Viskositatsklasse HL32.
Lebensmittel6l gemaB USDA-H1 mit Viskositatsklasse32
verwenden.

ENTSORGUNG

Zur Entsorgung sind die Maschinen vollstandig zu demontieren, zu
entfetten und nach Materialarten getrennt der Wiederverwertung
zufiihren.
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Safety note for compressed air tools

A Failure to observe these hazard warnings and safety notes
can lead to injuries. The employer has an obligation to make the
information provided in these operating instructions accessible to
the worker.

INTENDED USE

The machines are used for brushing and deburring various mate-
rials. Misuse of the machine, or any use outside the applications
set out above, is not permitted without the approval of August
Riggeberg GmbH & Co. KG. Violation excludes any liability for
consequential damage.

For product liability and operational safety reasons, all modifica-
tions to the machine and/or accessories must be approved by the
manufacturer's responsible engineer.

No liability is assumed for damage resulting due to non-com-
pliance with the operating instructions, improper repairs or the
use of non-genuine spare parts. We reserve the right to make
modifications as a result of technical advancements.

Use for a purpose other than that intended leads to a risk of
accidents.

The machine is not insulated from electrical power sources.

The machine is not approved for use in a potentially explosive
atmosphere.

SAFETY NOTES
Always wear eye protection when using or maintaining the
machine.

Always wear breathing protection when using the machine in a
dusty environment.

Always wear hearing protection when using the machine.
Always wear suitable protective clothing.

Only connect the machine to the compressed air network when
the valve is switched off and a tool is clamped.

Remove all flammable materials and objects.

The maximum flow pressure of 6.3 bar must never be exceeded
during operation.

The machine continues running. Disconnect the machine from
the compressed air supply.

Be aware of the danger of resulting dust and vapours when
working on certain materials. Use a dust extractor and suitable
protective equipment.

Be aware of the danger that working on certain materials can re-
sult in dust and vapours, which can cause a potentially explosive
atmosphere.

INSTALLATION
The robot spindles must be attached using the thread and the
designated threaded holes on the housing.

The robot spindles must not be clamped to the housing as this
influences the deflection and means that proper functioning
cannot be guaranteed.

Rigid grinding spindles must be attached using suitable clamping
flanges. Clamping at specific points should be avoided.

A TO GUARANTEE CORRECT OPERATION
OF THE SPINDLE, THE FOLLOWING POINTS
MUST BE OBSERVED.

The machine should be connected as shown in Figure 1 - see
page 8.
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The hose between the maintenance unit and the machine should
not be longer than 3 metres.

The air for the deflection does not have to be lubricated.

Note the required air quantity when using multiple motors
simultaneously.

Ensure that the air supply hose to the spindle has the correct
internal diameter. See machine technical data for details. On
excessively long hoses, the internal diameter must be adapted to
the hose length.

Ensure that there is a sufficient maintenance unit flow rate.
Operate each spindle with a separate maintenance unit.

Install the maintenance unit in the same plane as or above the
spindle to guarantee reliable lubrication.

START-UP

Before connecting the machine, the air line or the air hose should
be blown through to remove any dirt particles that are present.
Check your compressed air for water content before connecting
the machine. Water, corrosion, etc. in the pipe network cause
rust inside the motor and thus lead to higher wear or failure of
the machines. Specified air quality in accordance with DIN ISO
8573-1, quality class 4.

Set the oil quantity to 1-2 drops (1 drop=15 mm?) per minute.
Air-power motors require approx. 50 mm? of oil per 1000
standard litres.

Turbine spindles do not require lubricated supply air.

Set an operating pressure of max. 6.3 bar on the maintenance
unit. Check the oil level and top up the oil if necessary.

Check for correct maintenance unit oil quantity. To do this, run
the machine for around 5 min at idling speed and ensure the
rotational speed is constant. If the rotational speed drops, lubri-
cation must be increased.

When used for production, the machine should not generally be
operated at idling speed to prevent unnecessary wear.

Very large tools result in a risk of accidents. Profile grinding tools:
Unclamping length and diameter in accordance with DIN 69170.
Disc and tungsten carbide milling cutters: Never exceed the
permitted peripheral speed.

The machine can heat up to 65° Celsius on the front housing
during operation. This does not constitute a malfunction.

TOOL CHANGING, GENERAL
For a robot spindle with collet, hold steady with an appropriate
spanner and loosen the clamping nut.

Loosen and remove tools that are stuck by lightly tapping them
on the shank.

When clamping tools, insert them at least 10 mm into the collet.
Observe the maximum projecting length of the insertion tool
specified by the manufacturer.

Tighten the clamping nut and check that the tool is fixed
securely.

TOOL CHANGING MOTORS WITH QUICK-
CHANGE CHUCK, GENERAL

Check the gripper, quick-change chuck and collet holder for
contamination before use and clean areas of the gripper (quide
rail and angular face) and collet holder (guide groove) that come
into contact.

Check the parts for ease of movement and damage. Damaged
parts must not be used.

Check the fitting and function of the retaining balls on the
gripper.
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The grippers and quick-change chuck function in any position.
Check that the collet holder is fixed securely.

GRIPPER

Check that the fastening screws for the gripper are tightened
securely.
Check the function and movement of the retaining balls.

INSERTING TOOLS

Loosen the clamping nut with an appropriate spanner —to do
this, secure the collet holder with the second spanner supplied
using the spanner flats of the guide nut.

Loosen and remove insertion tools that are stuck by lightly
tapping them on the shank.

When fitting insertion tools, insert them at least 10 mm into the
collet.

Observe the maximum projecting length of the insertion tool
specified by the manufacturer.

Tighten the clamping nut.

Check that the insertion tool is securely fitted and centred.
Insert prepared insertion tools in a gripper or a quick-change
chuck with the collet holder.

Check for a correct fit in the gripper - the collet holder must be
engaged behind the retaining balls.

AUTOMATED TOOL CHANGING / POSITION-
ING IN GRIPPER

This description - see page 12 corresponds to tool changing

for robot-controlled spindles and fixed grippers. The procedure
is the same for situations where the spindle is attached to stands
and the gripper to the robot arm.

Approach towards the gripper

Engage in gripper

Remove tool

When approaching towards the gripper, make sure that the
slanted side of the gripper is facing towards the sleeve of the
quick-change chuck in order to push the sleeve away.

The gripper guide rail must engage easily in the guide groove on
the collet holder. Ensure that the retaining balls engage.

Then remove the quick-change chuck along the longitudinal axis
of the quick-change chuck.

The movements must not lead to tilting.

ADJUSTING THE DEFLECTION FORCE FOR RO-
BOT SPINDLES WITH AXIAL DEFLECTION

Before pressure is applied to the deflection, the robot spindle
must be manually moved to the most forward position (max.
spindle length). Otherwise, there is a risk of injury when pressure
is applied. See Figure 4

Starting from 0 bar, increase the pressure at the precision
pressure regulator slowly in 0.1 bar increments. Avoid excessively
high deflection forces to prevent damage to the spindle.

The maximum permitted pressure at the precision pressure
regulator is 2.5 bar. The deflection force can also be adjusted
using one of the three vent holes on the housing. In this case, we
recommend installing a silencer with throttle, as the deflection
constantly blows off air here.

A different deflection force is achieved depending on the installa-
tion position of the machine and the pressure applied.

Figure - see page 16: Max. deflection for axial robot spindles

English / US

Safety note for compressed air tools

ADJUSTING THE DEFLECTION FORCE FOR
ROBOT SPINDLES WITH RADIAL DEFLECTION
A different deflection force is achieved depending on the installa-
tion position of the machine and the pressure applied.
Adjust the pressure on the precision pressure regulator so that
the spindle always returns to the centre position.

The most sensitive deflection is achieved with vertical installation
and with the milling cutter pointing upwards.

AXIAL DEFLECTION PROGRAMMING
INFORMATION
A low feed rate should be selected during teaching to prevent
collisions.

To prevent damage to the tool, the maximum axial deflection of
the spindles must not be exceeded.

RADIAL DEFLECTION PROGRAMMING
INFORMATION

A low feed rate should be selected during teaching to prevent
collisions.

Depending on the part tolerance, we recommend a deflection
distance of at least 2 mm for programming.

Make sure that the feed rate is kept as constant as possible. Gen-
erally, synchronisation of the spindles (movement corresponds to
milling cutter rotation) is important for programming. Counter
rotation should be avoided.

Slowing or pausing at a particular point can result in changes to
the deburring pattern, uncontrolled skipping of the milling cutter
or the milling cutter cutting into the material.

A pressure of between 1.5 and 3 bar should be selected as the
initial contact pressure value. The optimum deflection force can
be determined gradually depending on the material, milling
cutter and feed rate.

To ensure a uniform deburring pattern, pay attention to tangen-
tial approach and withdrawal paths.

Observe the following points to prevent damage to the tool:

— Axial loading is to be avoided.

— The maximum deflection of the spindles must not be
exceeded.

MAINTENANCE

Check the maintenance unit and the service air regularly for the
points set out under Start-up.

Sufficient and constantly intact oil lubrication is critical for
optimum functioning. Use resin and acid-free oil with viscosity
class HL32.

Use food-grade oil in accordance with USDA-H1 with viscosity
class 32.

DISPOSAL

For disposal, the machines should be completely dismantled,
degreased and the different material types sent separately for
recycling.
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Fiche de securité pour les machines pneumatiques

A Le non-respect des consignes de sécurité et informations
relatives aux risques peut entrainer des blessures.

L'employeur est tenu de fournir les informations précisées dans ce
mode d'emploi a ses ouvriers.”

UTILISATION CONFORME

Les appareils sont destinés au brossage et a I'ébavurage de
diverses surfaces. Tout usage impropre, a savoir contraire aux do-

maines d'application susmentionnés, est proscrit sans accord pré-

alable d’August Riiggeberg GmbH & Co. KG. En cas d'infraction,
August Ruggeberg GmbH & Co. KG décline toute responsabilité
pour les dommages susceptibles de se produire.

La responsabilité du fait du produit et la sécurité de fonction-
nement imposent que toutes les modifications apportées a
I'appareil et/ou ses accessoires soient autorisées par le technicien
compétent du fabricant.

Nous déclinons toute responsabilité en cas de dommages décou-
lant du non-respect du présent mode d'emploi, de réparations
non conformes ou encore de I'utilisation de piéces de rechange
non originales. Nous nous réservons le droit de procéder a des
modifications tenant compte des progres techniques réalisés.

Un usage contraire a la destination de 'appareil comporte des
risques d'accident.

L'appareil n'est pas isolé contre les sources électriques.

L'appareil n'est pas autorisé a une utilisation dans les atmos-
pheres explosibles.

CONSIGNES DE SECURITE
Toujours porter des lunettes de protection lors de |'utilisation ou
de la maintenance de |'appareil.
Toujours porter une protection respiratoire lors de I'utilisation
de |'appareil sur des matériaux entrainant un dégagement de
poussiere.
Toujours porter une protection auditive lors de |'utilisation de
I'appareil.
Toujours porter des vétements de protection appropriés.
Raccorder I'appareil au réseau d'air comprimé uniquement
lorsque le régulateur est a I'arrét et l'outil fixé.
Eloigner tous matériaux et objets inflammables.
La pression de service max. de 6,3 bar ne doit en aucun cas étre
dépassée en fonctionnement.
L'appareil continue a vibrer apres I'arrét. Couper I'alimentation
en air comprimé.
Tenir compte des risques encourus lors de travaux sur des ma-
tieres avec dégagement de poussiére et de vapeurs. Utiliser des
aspirateurs ainsi qu'un équipement de protection individuelle
approprié.
Tenir compte des risques encourus lorsque de travaux sur
certaines matieres entrainant un dégagement de poussiére et de
vapeurs susceptibles de produire une atmosphére explosible.

INSTALLATION
Les broches pour robots sont fixées par |'intermédiaire du filet/
taraud prévu a cet effet sur le boitier de I'appareil.

Les broches pour robots ne doivent pas étre serrées sur le
boitier, car cela influencerait I'inclinaison et compromettrait le
fonctionnement.

Les broches de meulage rigides doivent étre fixées a 'aide de
brides de serrage adaptées. Eviter les serrages en un seul point.

A AFIN DE GARANTIR LE BON FONC-
TIONNEMENT DE LA BROCHE, LES POINTS

PFERD

SUIVANTS DOIVENT ABSOLUMENT ETRE
RESPECTES !

Procéder au raccordement de I'appareil conformément a la
figure 1 - voir page 8.

Le flexible qui court entre I'unité de maintenance et I'appareil ne
doit pas dépasser 3 m de longueur.

L'air destiné a I'inclinaison ne nécessite pas de lubrification.

Si utilisation simultanée de plusieurs moteurs, veiller a régler un
débit d'air suffisant.

Veiller & choisir un diametre intérieur adapté pour le flexible
d‘alimentation en air de la broche | A cet effet, consulter les
caractéristiques techniques de |'appareil (http://spareparts.pferd.
com). Pour les flexibles trop longs, ajuster le diameétre intérieur du
flexible & la longueur du flexible.

Veiller & un débit suffisant sur I'unité de maintenance.

Utiliser une unité de maintenance différente pour chaque
broche.

Monter I'unité de maintenance a niveau avec la broche ou au-
dessus afin de garantir la fiabilité de la lubrification.

MISE EN SERVICE

Avant de raccorder |'appareil, injecter de I'air comprimé dans le
conduit ou le flexible pour en évacuer les particules éventuelle-
ment présentes.

Avant de raccorder I'appareil, vérifier la teneur en eau de I'air
comprimé. La présence d'eau, de corrosion, etc. dans la tuyaute-
rie entraine la formation de rouille a I'intérieur du moteur et ac-
célere I'usure et la survenue de pannes sur les appareils. Qualité
d'air prescrite conformément a DIN ISO 8573-1 : classe 4.

Régler la quantité d'huile sur 1-2 gouttes (1 goutte = 15 mm?)
par minute. Les moteurs pneumatiques consomment env.

50 mm? d'huile par 1000 normo litres.

Les turbines pneumatiques ne requiérent pas d‘arrivée d'air
lubrifié.

Régler une pression de service de 6,3 bar max. sur I'unité de
maintenance. Contréler le niveau d'huile et faire I'appoint au
besoin.

Vérifier le niveau d'huile dans I'unité de maintenance. A cet effet,
faire fonctionner I'appareil a vide pendant env. 5 min et veiller

4 obtenir une vitesse constante. La lubrification doit étre accrue
lorsque la vitesse diminue !

Pendant la production, éviter de faire fonctionner I'appareil a
vide pour éviter toute usure inutile.

Les outils surdimensionnés présentent des risques d'accident
plus élevés. Produits abrasifs profilés : Longueur au desserrage et
diametre conformément a DIN 69170.

Fraises sur tige en carbure et fraises 3 tailles : ne dépasser en
aucun cas la vitesse circonférentielle admissible.

Pendant le fonctionnement, |'appareil peut atteindre une tem-
pérature de 65° C au niveau du boitier avant. Il ne s'agit pas d'un
dysfonctionnement.

GENERALITES SUR LE CHANGEMENT D'OUTIL

Tenir la broche pour robots et sa pince de serrage a I'aide d'une
clé adaptée, puis ouvrir I'écrou de serrage.

Frapper légérement sur la tige des outils coincés pour les déta-
cher et les extraire.

Insérer les outils a serrer au minimum sur 10 mm dans la pince
de serrage.

Respecter les indications du fabricant pour la longueur de col
maximale de l'outil a insérer.

Resserrer |'écrou de serrage et s'assurer que |'outil est bien fixé.
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CHANGEMENT D’'OUTIL - GENERALITES SUR
LES MOTEURS AVEC MANDRIN A CHANGE-
MENT RAPIDE

Contrdler la propreté de la pince, du mandrin a changement
rapide et du porte-pince avant utilisation ; nettoyer les zones de
contact avec la pince (surfaces de la glissiere et chanfreinée) et le
porte-pince (rainure de guidage).

Veérifier I'état et le jeu des pieces. L'utilisation de pieces endom-
magées est proscrite.

Vérifier la position et le fonctionnement des billes de blocage
de la pince.

Les pinces et le mandrin a changement rapide sont opérati-
onnels en toute position. S'assurer que le porte-pince est bien
positionné.

PINCE

S'assurer du bon positionnement des vis de fixation de la pince.
Vérifier le fonctionnement et le mouvement des billes de
blocage.

INSERTION D'OUTILS

Desserrer |'écrou de serrage a I'aide d'une clé appropriée, puis
fixer le porte-pince en emboitant la deuxieme clé fournie sur la
rainure de guidage.

Frapper légérement sur la tige des outils coincés pour les déta-
cher et les extraire.

Insérer les outils au minimum sur 10 mm lors du changement
d'outil.

Respecter les indications du fabricant pour la longueur de col
maximale de l'outil a insérer.

Resserrer I'écrou de serrage.

S'assurer que 'outil a insérer est bien fixé et centré.

Insérer les outils placés dans le porte-pince dans une pince ou un
mandrin a changement rapide.

Vérifier la position dans la pince : le porte-pince doit étre bloqué
par les billes de blocage.

CHANGEMENT/DEPOT AUTOMATISE D’OUTIL
DANS LA PINCE

La description - voir page 12 suivante correspond au
changement d'outils pour les broches de robots et les pinces
stationnaires. Lorsque les broches sont placées sur un support ou
que les pinces sont montées sur un bras robotisé, procéder de
maniere similaire.

Approche vers la pince

Enchassement dans la pince

Retrait de l'outil

Al'approche de la pince, veiller & ce que le c6té chanfreiné de la
pince soit orienté vers le manchon du mandrin a changement
rapide pour le repousser.

La glissiere de la pince doit s'engager aisément dans la rainure de
guidage du porte-pince. S'assurer que les billes de blocage sont
bien bloquées.

Retirer ensuite le mandrin a changement rapide dans le sens de
la longueur.

Les mouvements ne doivent pas entrainer de blocages.

Francais
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REGLAGE DE LA FORCE D'INCLINAISON DES
BROCHES A INCLINAISON AXIALE POUR
ROBOTS

- Avant d'activer la pression d'inclinaison, la broche du robot
doit étre placée a la main a la position la plus avant (longueur
de broche maximale). Un risque de blessure est sinon possible a
I'activation de la pression ! Voir figure 2

La pression au régulateur de précision peut étre accrue lente-
ment a partir de 0 bar a raison de 0,1 bar. Eviter les forces d'incli-
naison trop élevées pour ne pas endommager la broche.

La pression maximale admissible au régulateur de précision s'éle-
ve a 2,5 bar. La force d'inclinaison peut également étre ajustée
al'aide d'un des trois orifices de purge du boitier. Dans ce cas,
nous recommandons de monter un silencieux a papillon dans la
mesure ou |'inclinaison souffle de Iair en continu.

La force d'inclinaison obtenue varie en fonction de la position de
montage de I'appareil et de la pression effective.

Figure - voir page 16: Inclinaison axiale max. des broches pour
robots

REGLAGE DE LA FORCE D'INCLINAISON DES
BROCHES A INCLINAISON RADIALE POUR
ROBOTS
La force d'inclinaison obtenue varie en fonction de la position de
montage de 'appareil et de la pression effective.

Régler la pression au régulateur de précision de maniere que la
broche revienne toujours a la position centrale.

La précision de I'inclinaison est maximale en cas de montage
vertical, la fraise étant orientée vers le haut.

INFORMATIONS RELATIVES A LA PRO-

GRAMMATION DE L'INCLINAISON AXIALE
Prévoir une avance moindre pour I'apprentissage afin d'éviter
les collisions.

Ne pas dépasser I'inclinaison axiale maximale des broches pour
éviter d'endommager l'outil.

INFORMATIONS RELATIVES A LA PRO-
GRAMMATION DE L'INCLINAISON RADIALE

Prévoir une avance moindre pour |'apprentissage afin d'éviter

les collisions.

Nous recommandons une course de déviation de 2 mm au mini-
mum selon la tolérance des piéces a la programmation.

Veiller a obtenir une vitesse d‘avance aussi constante que
possible. Veiller en outre a programmer la broche pour une dé-
placement en avalant (le mouvement suit la rotation de la fraise).
Eviter le fraisage en opposition.

Un ralentissement ou un blocage a un endroit pourrait compro-
mettre la qualité de I'ébavurage, faire sauter la fraise, voire causer
une incision dans le matériau.

Choisir une pression comprise entre 1,5 et 3 bar comme valeur de
départ de la pression d'appui. Selon le matériau usiné, la fraise

et 'avance, la force d'inclinaison optimale peut étre déterminée
par étapes.

Afin d'obtenir une finition de surface homogéne, programmer
des tangentes pour les courses d'approche et de retrait.

Afin d'éviter d’abimer l'outil, respecter les points suivants :

— Eviter les contraintes axiales.

— Ne pas dépasser |'inclinaison axiale maximale des broches.
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MAINTENANCE

Procéder régulierement aux vérifications mentionnées sous Mise
en service sur I'unité de maintenance et |'air de service.

Il est essentiel de veiller a une lubrification intacte et suffisante
pour assurer un fonctionnement optimal. Utiliser une huile sans
résine ni acide de la classe de viscosité HL32.

Utiliser une huile alimentaire de la classe de viscosité 32 confor-
mément a USDA-H1.

ELIMINATION

Avant leur élimination, désassembler les appareils entierement, les
dégraisser, puis trier les composants désassemblés en vue de leur
valorisation.

PFERD
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A La mancata osservanza delle presenti indicazioni di pericolo e
per la sicurezza puo causare lesioni.

Il datore di lavoro € tenuto a rendere accessibili all'operatore le
informazioni contenute in queste istruzioni per I'uso.

USO APPROPRIATO

-Le macchine vengono utilizzate per spazzolare e sbavare vari
materiali. Qualsivoglia abuso della macchina al di fuori dei campi
d'applicazione sopra indicati non € consentito senza previo con-
senso di August Ruggeberg GmbH & Co. KG. In caso di violazione
decade qualsiasi responsabilita per danni indiretti.

Per ragioni di responsabilita per danno da prodotti difettosi e per
la sicurezza aziendale, tutte le modifiche alla macchina e/o agli
accessori devono essere autorizzate dal tecnico del produttore
responsabile per essi.

Non si assume alcuna responsabilita per i danni causati dalla
mancata osservanza delle istruzioni per I'uso o dalle riparazioni
improprie o dall'impiego di ricambi non originali. Ci riserviamo

il diritto di apportare modifiche finalizzate al progresso
tecnologico.

L'utilizzo per scopi diversi da quelli previsti puo causare incidenti.
La macchina non ¢ isolata dalle fonti di energia elettrica.

La macchina non & ammessa per I'utilizzo in atmosfere a rischio
di esplosione.

CONSIGLI PER LA SICUREZZA
Durante I'uso o la manutenzione della macchina indossare
sempre gli occhiali di protezione.
Nell'uso della macchina usare sempre una mascherina in caso di
creazione di polveri.
Nell'uso della macchina indossare sempre la cuffia di protezione.
Indossare indumenti protettivi idonei.
Collegare la macchina all'alimentazione di aria compressa tenen-
do sempre la valvola chiusa e |'utensile montato.
Rimuovere materiali e oggetti inflammabili.
Durante I'uso non si deve mai superare la pressione idraulica di
6,3 bar.
La macchina continua a girare dopo lo spegnimento. Staccare la
macchina dall'alimentazione di aria compressa.
Tenere conto del pericolo causato da polveri e vapori che si
generano nella lavorazione di determinati materiali. Utilizzare gli
aspiratori per la polvere nonché i dispositivi di protezione idonei.
Tenere conto del pericolo causato da polveri e vapori che si gene-
rano nella lavorazione di determinati materiali e che potrebbero
creare un'atmosfera esplosiva.

INSTALLAZIONE

I mandrini dei robot devono essere fissati sull'involucro tramite la
filettatura o gli appositi fori filettati.

I mandrini dei robot non devono essere ?serrati? sull'involucro
perché modifica la deviazione e non € pit garantito il funziona-
mento corretto.

£ da evitare il bloccaggio puntuale.

Italiano

Istruzioni di sicurezza per utensili ad aria compressa

A PER GARANTIRE IL FUNZIONAMENTO
CORRETTO DEL MANDRINO, SI DEVONO
ASSOLUTAMENTE OSSERVARE | SEGUENTI
PUNTI!

Collegare la macchina come descritto alla figura 1 - vedi pagina
8

La lunghezza del tubo tra gruppo di trattamento aria e macchina
non deve superare i 3 metri.

L‘aria per la deviazione non deve essere oliata.

Tenere conto del volume d‘aria necessario quando si usano piu
motori.

Verificare il corretto diametro interno del tubo dell‘aria per il
mandrino! A questo scopo vedere i dati tecnici della macchina.
Per i tubi eccessivamente lunghi adattare il diametro interno
del tubo.

Assicurare una portata sufficiente per il gruppo di trattamento
aria.

Dotare ciascun mandrino di un gruppo di trattamento aria
dedicato.

Montare il gruppo di trattamento alla stessa altezza del man-
drino oppure al di sopra di esso per garantire una lubrificazione
sufficiente.

MESSA IN FUNZIONE

Prima di allacciare la macchina si deve far passare aria compressa
attraverso il tubo di alimentazione dell’aria compressa per rimuo-
vere eventuali particelle di sporcizia.

Prima di allacciare la macchina verificare se I'aria compressa
presenta dell'acqua. L'acqua, la corrosione ecc. all'interno delle
tubazioni causano la ruggine nel motore e di conseguenza una
forte usura oppure il danneggiamento delle macchine. Qualita
dellaria prescritta secondo DIN ISO 8573-1, classe di qualita 4.
Impostare la quantita di olio a 1-2 gocce (1 goccia=15 mm?) al
minuto. | motori pneumatici richiedono circa 50 mm? di olio per
1000 litri standard.

I mandrini a turbina non richiedono aria oliata.

Sul gruppo di trattamento aria impostare una pressione di eser-
cizio di max. 6,3 bar. Controllare il livello dell'olio e se necessario
rabboccare.

Verificare la quantita corretta di olio del gruppo di trattamento
aria. A questo scopo azionare la macchina a vuoto per 5 min.

e controllare se il numero di giri & costante. Se il numero giri
diminuisce, & necessario aumentare la lubrificazione!

In generale durante la produzione non far funzionare la macchi-
na a vuoto per evitare un'‘inutile usura.

Gli utensili sovradimensionati sono causa di pericolo di incidenti.
Corpo abrasivo per profilare: Lunghezza Ausspann e diametro
conformi alla norma DIN69170.

Frese a disco e in metallo duro: Non superare mai la velocita
periferica consentita.

Durante il funzionamento I'involucro anteriore della mac-

china puo scaldarsi fino a 65 °C. Questo non rappresenta un
malfunzionamento.

CAMBIO UTENSILE GENERALE
Bloccare il mandrino del robot con la pinza, con la chiave adatta e
aprire la flangia mobile.

Sbloccare gli utensili eventualmente inceppati battendo delicata-
mente sul gambo e prelevarli.

Quando si monta un utensile, inserire almeno 10 mm nella pinza.

Attenersi alla lunghezza massima Auskraglange dell’utensile in
base alle indicazioni del costruttore.
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Serrare la flangia mobile e verificare il bloccaggio corretto
dell'utensile.

MOTORI PER CAMBIO UTENSILE CON MAN-

DRINO PER CAMBIO RAPIDO - GENERALE
Prima dell'uso verificare se le pinze, il mandrino per cambio
rapido e il portapinze siano puliti e pulire le parti della pinza
che toccano (binario di guida e piano inclinato) e il portapinza
(scanalatura di guida).

Verificare che le parti siano scorrevoli e non siano danneggiate.
Non é consentito utilizzare parti danneggiate.

Verificare che le sfere della pinza siano nella loro sede e
funzionanti.

La funzionalita delle pinze e del mandrino di cambio rapido &
data in qualsiasi posizione. Verificare che I'attacco del mandrino
a pinze sia saldo.

PINZE
Verificare che le viti di fissaggio della pinza siano serrate.
Verificare la funzionalita e scorrevolezza delle sfere di tenuta.

INSERIMENTO DI UTENSILI

Aprire la flangia mobile con la chiave adatta, fissando il supporto
del mandrino a pinze con la seconda chiave in dotazione tramite
la guida.

Sbloccare gli inserti eventualmente inceppati battendo delicata-
mente sul gambo e prelevarli.

Quando si monta un inserto, inserire almeno 10 mm all'interno
del mandrino a pinze.

Attenersi alla lunghezza massima fuori spessore dell’utensile in
base alle indicazioni del costruttore.

Serrare la flangia mobile.

Verificare che I'inserto sia bloccato e centrato.

Inserire gli inserti con il supporto per la pinza in un mandrino
portapinze oppure in un mandrino per cambio utensili.
Verificare la posizione corretta nella pinza, il supporto deve
essere dietro le sfere, che devono essere scattate.

CAMBIO AUTOMATIZZATO/INSERIMENTO IN
PINZA

Questa descrizione - vedi pagina 12 fa riferimento al cambio
con mandrino azionato da robot e pinza fissa. Nella situazione
mandrino su cavalletto, pinza su braccio robot, procedere in
modo analogo.

Awvicinamento pinza

Inserimento in pinza

Rimozione utensile

Nell'avvicinarsi alla pinza verificare che la parte smussata della

pinza sia rivolta verso la boccola del mandrino cambiautensili per

spostare la boccola.

La guida della pinza deve entrare senza difficolta nella guida del
supporto portapinze. Verificare che le sfere di tenuta effettuino
lo scatto.

Quindi rimuovere il mandrino cambiautensili nel senso dell'asse
longitudinale del mandrino.

| movimenti non devono causare inceppamenti.

~IMPOSTAZIONE DELLA FORZA DI DEVIAZIO-
NE PER MANDRINI ROBOT CON DEVIAZIONE
ASSIALE

Prima di applicare pressione alla deviazione, il mandrino deve
essere messo manualmente nella posizione anteriore (max.

PFERD

lunghezza del mandrino). In caso contrario sussiste il rischio di
lesioni al momento della pressurizzazione! Vedere figura 2

La pressione sul regolatore va aumentata lentamente, iniziando
da 0 bar e proseguendo a passi di 0,1 bar. Evitare forze di devia-
zione eccessive per non danneggiare il mandrino.

La pressione max. consentita sul regolatore ammonta a 2,5 bar.
La forza di deviazione inoltre puo essere impostata tramite uno
dei tre fori di sfiato sull'involucro. In questo caso consigliamo di
montare un riduttore di frequenze con valvola a farfalla, perché
in questo caso la deviazione rilascia continuamente aria.

A seconda della posizione di montaggio della macchina e della
pressione esercitata si ottiene una forza di deviazione diversa.
Figura - vedi pagina 16: deviazione max. mandrino robot
assiale

IMPOSTAZIONE DELLA FORZA DI DEVIAZIO-
NE PER MANDRINI ROBOT CON DEVIAZIONE
ASSIALE
A seconda della posizione di montaggio della macchina e della
pressione esercitata si ottiene una forza di deviazione diversa.
Impostare la pressione sul regolatore in modo tale che il mandri-
no ritorni sempre alla posizione centrale.

La deviazione piu precisa si ottiene con il montaggio verticale e
con la fresa rivolta verso l'alto.

INDICAZIONI DI PROGRAMMAZIONE
DEVIAZIONE ASSIALE
Durante l'inizializzazione I'avanzamento deve essere mantenuto
basso per evitare collisioni.

Per evitare danni all'utensile non si deve superare la deviazione
assiale massima dei mandrini.

INDICAZIONI DI PROGRAMMAZIONE
DEVIAZIONE RADIALE

Durante l'inizializzazione |'avanzamento deve essere mantenuto
basso per evitare collisioni.

A seconda della tolleranza pezzo consigliamo una corsa Auslen-
kweg di min. 2 mm nella programma.

Mantenere la velocita di avanzamento il piu possibile costante.
Nella programmazione assicurarsi sempre che il mandrino sia in
rotazione concorde (stessa direzione di rotazione della fresa).
Evitare la rotazione discorde.

Rallentando o fermandosi in un punto si possono avere cambia-
menti nella shavatura, la fresa puo saltellare in modo incontrolla-
to o tagliare il materiale.

Come valore inziale per la pressione di contatto scegliere una
pressione tra 1,5 e 3 bar. A seconda del materiale, della fresa

e dell'avanzamento e possibile trovare la forza di deviazione
ottimale passo dopo passo.

Assicurarsi di ottenere una sbavatura uniforme nei percorsi di
awvicinamento e allontanamento tangenziali.

Per evitare di danneggiare I'utensile si prega di attenersi ai
seguenti punti:

— Evitare i carichi assiali.

— Non superare la deviazione massima dei mandrini.

MANUTENZIONE

Verificare a intervalli regolari il gruppo di trattamento aria
nonché I'aria di lavoro controllando i punti indicati al capitolo
Messa in funzione.
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La lubrificazione ad olio sufficiente e sempre intatta & decisiva
per il funzionamento ottimale. Utilizzate un olio privo di resine e
acidi della classe di viscosita HL32.

Utilizzare olio alimentare conforme a USDA-H1 con classe di
viscosita 32.

SMALTIMENTO

Per lo smaltimento le macchine devono essere completamente
smontate, sgrassate e smaltite in modo differenziato in base ai tipi
di materiale.
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Instrucciones de seguridad para maquinas neumaticas

A El incumplimiento de estas indicaciones de peligro y sequridad

puede ocasionar lesiones.
El responsable tiene la obligacion de facilitar a los operarios la
informacion que contienen estas instrucciones de uso.

USO CONFORME A LO PREVISTO

Las maquinas se utilizan para cepillar y desbarbar distintos
materiales. Quedan prohibidos todos los usos de la maquina que
no se correspondan con el &mbito de aplicacién antes indicado
sin el consentimiento de August Riiggeberg GmbH & Co. KG. En
caso de incumplimiento, se descarta toda responsabilidad por
dafios derivados.

Por motivos de responsabilidad del producto y de seguridad de
funcionamiento, el técnico competente del fabricante debera
aprobar todas las modificaciones de la maquina y los accesorios.
Se rechaza toda responsabilidad por los danos que se deban al
incumplimiento del manual de instrucciones o a reparaciones
incorrectas, asi como al uso de repuestos que no sean originales.
Nos reservamos el derecho de realizar modificaciones con fines
de progreso técnico.

Los usos no previstos suponen un riesgo de accidentes.

La maquina no estd aislada frente a fuentes de energia eléctrica.
La méquina no esta homologada para su uso en atmosferas
explosivas.

INDICACIONES DE SEGURIDAD

Llevar siempre gafas protectoras durante el uso o mantenimiento

de la maquina.

Llevar siempre proteccion respiratoria si se genera polvo al usar
la maquina.

Llevar siempre proteccion auditiva al usar la maquina.

Llevar siempre ropa de seguridad adecuada.

Conectar la méaquina a la red de aire comprimido Unicamente
con la vélvula apagaday la herramienta fijada.

Retirar los materiales y objetos combustibles.

En ningun caso puede superarse durante el funcionamiento la
presion de flujo de 6,3 bar.

La maquina marcha en inercia. Desconectar la maquina de la
alimentacion de aire comprimido.

Tener en cuenta el riesgo de que se desprendan polvo y vapores
al mecanizar determinados materiales. Utilizar un aspirador de
polvo, asi como un equipo de proteccion adecuado.

Tener en cuenta el peligro de que, al mecanizar determinados
materiales, se desprendan polvo y vapores que puedan generar
una atmosfera explosiva.

INSTALACION

Los husillos del robot deben fijarse mediante la rosca o los aguje-
ros roscados previstos en la carcasa.

Los husillos del robot no se pueden sujetar a la carcasa, ya que
ello influirfa en la desviacion y no se garantizaria el correcto
funcionamiento.

Los husillos de amolado fijos se deben sujetar mediante bridas de

sujecion. Deben evitarse las sujeciones puntuales.

A PARA GARANTIZAR UN FUNCIONAMIEN-
TO SIN INCIDENCIAS DEL HUSILLO DEBEN
CUMPLIRSE OBLIGATORIAMENTE LOS SIGUI-
ENTES ASPECTOS.

La maquina se debe conectar seguin la figura 1 - ver pagina 8.

La manguera entre la unidad de mantenimiento y la maquina no
debe superar una longitud de 3 metros.

PFERD

El aire para la desviacién no debe contener aceite.

Tener en cuenta la cantidad de aire necesaria en caso de utilizar-
se varios motores al mismo tiempo.

Tener en cuenta el didmetro interior correcto de la manguera de
alimentacion al husillo. Consultar al respecto los datos técnicos
de la maquina (http://spareparts.pferd.com). En caso de man-
gueras excesivamente largas, debera adaptarse la longitud de la
manguera al didmetro interior.

Procurar que haya un flujo suficiente de la unidad de
mantenimiento.

Utilizar cada husillo con una unidad de mantenimiento inde-
pendiente.

Montar la unidad de mantenimiento al mismo nivel o por encima
del husillo, a fin de garantizar una lubricacion fiable.

PUESTA EN SERVICIO

Antes de conectar la maquina, debe purgarse bien el conducto
o la manguera para aire comprimido, con el fin de eliminar las
posibles particulas de suciedad que pudiera haber en ellos.
Comprobar el contenido de agua del aire comprimido antes

de conectar la maquina. El agua, la corrosién, etc. de la red

de conductos hacen que el interior del motor se oxide y, en
consecuencia, provocan un desgaste elevado o averias en las
maquinas. Calidad del aire prescrita segiin DIN ISO 8573-1, clase
de calidad 4.

Ajustar la cantidad de aceite a 1 0 2 gotas (1 gota = 15 mm?)

por minuto. Los motores neumaticos necesitan unos 50 mm? de
aceite por cada 1.000 litros estandar.

Los husillos de la turbina no requieren alimentacién de aire con
aceite.

Ajustar una presion de funcionamiento maxima de 6,3 bar en

la unidad de mantenimiento. Comprobar el nivel de aceite y, si
procede, anadir aceite.

Comprobar que la cantidad de aceite de la unidad de mante-
nimiento sea la correcta. Para ello, hacer funcionar la maquina
unos 5 minutos en vacio y comprobar que la velocidad se man-
tenga constante. En caso de que caiga la velocidad, la lubricacion
deberd aumentarse.

Si se utiliza para la produccién, no hacer funcionar la maquina en
vacio, de forma general, a fin de evitar un desgaste innecesario.
Las herramientas sobredimensionadas suponen un peligro de ac-
cidentes. Cuerpos de desbaste de perfiles: longitud de extension
y didmetro segtin DIN 69170.

Fresas de disco y metal duro: no superar en ningtin caso la veloci-
dad periférica permitida.

La carcasa delantera de la maquina se puede calentar hasta los
65° Celsius durante el funcionamiento. Esto no constituye ningtin
error de funcionamiento.

GENERALIDADES SOBRE LOS CAMBIOS DE
HERRAMIENTAS

Sujetar el husillo del robot con pinzas y con la llave correspon-
diente y abrir la tuerca de fijacion.

Soltar las herramientas que pueda haber sujetas golpeando
ligeramente el mango y retirarlas.

Para fijar las herramientas, introducir en las pinzas al menos

10 mm.

Tener en cuenta la longitud sobresaliente maxima de la herra-
mienta insertable segun las indicaciones del fabricante.

Apretar la tuerca de fijacion y comprobar que la herramienta esté
bien sujeta.
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GENERALIDADES SOBRE EL CAMBIO DE HER-
RAMIENTAS EN MOTORES CON MANDRIL DE
CAMBIO RAPIDO

Comprobar que la garra, el mandril de cambio répido y el soporte
de las pinzas no estén sucios antes de utilizarlos y limpiar las
4reas en contacto de la garra (railes de guia y superficies inclina-
das) y del soporte de las pinzas (ranura de gufa).

Comprobar que los componentes se muevan con facilidad y

que no presenten desperfectos. Los componentes dafiados no
pueden utilizarse.

Comprobar que las bolas de sujecion de la garra estén bien
sujetas y funcionen.

La garray el mandril de cambio répido deben funcionar en todas
las posiciones. Comprobar que el soporte de las pinzas esté bien
sujeto.

GARRA

Comprobar que los tornillos de sujecion de la garra estén bien
sujetos.

Comprobar el funcionamiento y la facilidad de movimiento de las
bolas de sujecion.

COLOCACION DE HERRAMIENTAS

Abrir la tuerca de fijacion con una llave adecuada y fijar el
soporte de las pinzas con la segunda llave facilitada mediante las
superficies para llave de la ranura de gufa.

Soltar las herramientas que pueda haber sujetas golpeando
ligeramente el mango y retirarlas.

Para cambiar las herramientas, introducirlas en las pinzas al
menos 10 mm.

Tener en cuenta la longitud sobresaliente maxima de la herra-
mienta insertable seguin las indicaciones del fabricante.

Apretar la tuerca de fijacion.

Comprobar que la herramienta esté bien sujeta y centrada.
Colocar las herramientas preparadas con el soporte de las pinzas
en una garra o en un mandril de cambio rapido.

Procurar que la garra esté bien sujeta; el soporte para las pinzas
debe encajar detrés de las bolas de sujecion.

CAMBIO O COLOCACION AUTOMATIZADOS
EN LA GARRA

Esta descripcion - ver pagina 12 se refiere a los cambios con
husillos guiados mediante robot y a las garras instaladas de for-
ma fija. Proceder de forma analoga en caso de que el husillo esté
montado en el soporte y la garra en el brazo del robot.
Arranque de la garra

Encaje enla garra

Retirada de la herramienta

Al arrancar la garra es preciso tener en cuenta que el lado incli-
nado de la garra debe apuntar al casquillo del mandril de cambio
rapido para alejar el casquillo.

- El rail de guia de la garra debe encajar facilmente en la ranura
de guia del soporte de las pinzas. Procurar que las bolas de
sujecion encajen.

- A continuacidn, retirar el mandril de cambio rapido longitudi-
nalmente.

- Los movimientos no pueden provocar inclinaciones.

AJUSTE DE LA RIGIDEZ PARA HUSILLOS DEL
ROBOT CON DESVIACION AXIAL

Antes de aplicar presion a la desviacion, el husillo del robot
debe colocarse manualmente en la posicion delantera (longitud

Espanol
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méxima del husillo). De lo contrario, existira peligro de lesiones al
aplicar presion. Véase la figura 2

La presion del regulador de presion de precision debe incre-
mentarse despacio en tramos de 0,1 bar empezando desde los

0 bar. Se deben evitar las rigideces excesivas, a fin de no danar

el husillo.

La presion méaxima permitida en el requlador de presion de preci-
sion es de 2,5 bar. De forma adicional, la rigidez se puede ajustar
mediante uno de los tres orificios de purga de la carcasa. En ese
caso, recomendamos montar un silenciador con estrangulador,
puesto que la desviacion hace salir aire de forma constante.
Segun la posicion de montaje de la maquina, asi como de la
presion existente, se alcanzan distintas rigideces.

Figura - ver pagina 16: desviacion maxima axial del husillo del
robot

AJUSTE DE LA RIGIDEZ PARA HUSILLOS DEL
ROBOT CON DESVIACION AXIAL

Segun la posicion de montaje de la maquina, asi como de la
presion existente, se alcanzan distintas rigideces.

Ajustar la presion en el regulador de presion de precision de
manera que el husillo recupere siempre la posicion central.

La desviacion mas precisa se alcanza con un montaje vertical y
con la fresa apuntando hacia arriba.

INDICACIONES DE PROGRAMACION PARA LA
DESVIACION AXIAL

Se debe seleccionar un avance reducido al programar con el fin
de evitar colisiones.

Para evitar dafos en la herramienta, no debe superarse la desvia-
cion axial maxima de los husillos.

INDICACIONES DE PROGRAMACION PARA LA
DESVIACION RADIAL

Se debe seleccionar un avance reducido al programar con el fin
de evitar colisiones.

Segun la tolerancia de los componentes, recomendamos progra-
mar un recorrido de desviacion de al menos 2 mm.

Procurar que la velocidad de avance sea lo mas constante posible.
De forma general, al programar debe procurarse que los husillos
se desplacen de modo uniforme (desplazamiento con la rotacion
de la fresa). Se debe evitar la marcha en sentido contrario.

Al ralentizar el movimiento o permanecer en un mismo punto
pueden producirse cambios en el resultado del desbarbado,
movimientos descontrolados de la fresa o cortes con esta en el
material.

Debe seleccionarse una presion de entre 1,5y 3 bar como valor
inicial para la presion. La rigidez éptima puede determinarse
gradualmente seguin el material, las fresas y el avance.

Procurar que el resultado de desbarbado sea uniforme en los
recorridos de entrada y salida tangenciales.

Para evitar desperfectos en la herramienta, tener en cuenta los
siguientes elementos:

— deben evitarse las cargas axiales.
— no se puede superar la desviacion maxima de los husillos.

MANTENIMIENTO

Comprobar con regularidad la unidad de mantenimiento, asf
como el aire, con respecto a los aspectos que se mencionan en la
puesta en servicio.

Lubricar con aceite de forma correcta, suficiente y continua
resulta decisivo para un funcionamiento 6ptimo. Utilizar aceite
sin resinas ni acidos con la clase de viscosidad HL32.
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Utilizar aceite de grado alimentario segiin USDA-H1 con la clase
de viscosidad 32.
ELIMINACION

Para desecharlas, las maquinas se deben desmontar por completo,
desengrasar y separarse por tipos de materiales para su reciclaje.

PFERD
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A A nao observagéo destes avisos de seguranca e de perigo
pode provocar ferimentos.

A entidade patronal esta obrigada a colocar a disposicao do funcio-
nario as informagdes constantes nestas instrucoes de operacao.

UTILIZACAO ADEQUADA

As maquinas sao utilizadas para a escovagem e eliminacao de
rebarba de diversos materiais. Qualquer utilizacdo incorreta

da maquina, fora das dreas de utilizacdo acima referidas, néo ¢
permitida sem o consentimento da August Riiggeberg GmbH &
Co. KG. Em caso de infracao, nao é assumida qualquer responsa-
bilidade por danos consequentes.

Por motivos de responsabilidade pelo produto e de seguranca
operacional, todas as alteracoes na maquina e/ou nos acessorios
tém de ser autorizadas pelo técnico responsével do fabricante.

N&o é assumida qualquer responsabilidade por danos resultantes

da néo observacdo do manual de instru¢des ou de reparacoes
incorretas, bem como da utilizacdo de pecas sobressalentes
ndo originais. Reservamo-nos o direito de efetuar alteracées no
interesse do progresso técnico.

A utilizacao para outros fins representa um perigo de acidentes.
A méquina no estd isolada contra fontes de energia elétrica.

A maquina ndo esta aprovada para utilizacdo em atmosferas
potencialmente explosivas.

AVISOS DE SEGURANCA
Durante a utilizacdo ou manutencao da maquina, usar sempre
protecao ocular.

Durante a utilizacdo da maquina, em caso de formagéo de po,
usar sempre protecao respiratoria.

Durante a utilizacdo da maquina, usar sempre protecao para os
ouvidos.

Usar sempre um vestudrio de protecdo adequado.

Conectar a maquina a rede de ar comprimido apenas com a
valvula desligada e a ferramenta fixamente montada.

Retirar materiais e objetos inflamaveis.

A presséao de fluxo maxima de 6,3 bares nunca pode ser excedida
durante a operagéo.

A maquina funciona por inércia. Desconectar a maquina da
alimentacdo de ar comprimido.

Ter em atengao o perigo de formacao de pos e vapores durante a
maquinacdo de determinados materiais. Utilizar um aspirador de
pd, bem como equipamento de protecdo adequado.

Ter em atengao, ao maquinar determinados materiais, o perigo
de possivel formacao de pds e vapores que possam criar uma
atmosfera potencialmente explosiva.

INSTALACAO

Os fusos robotizados tém de ser fixados na carcaca, através da
rosca ou dos orificios roscados previstos.

Os fusos robotizados ndo podem ser fixados na carcaga, pois isso
influenciara a sua deflexao e ndo garantird um funcionamento
correto.

Os fusos de retificacao rigidos tém de ser fixados através de flan-
ges de aperto adequados. Uma fixacdo pontual deve ser evitada.

A PARA ASSEGURAR A OPERAGAO PERFEI-
TA DO FUSO, DEVEM SER OBSERVADOS OS
SEGUINTES PONTOS!

A maquina deve ser ligada conforme ilustrado na figura 1 - veja
apagina 8.

Portugués
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O tubo entre a unidade de manutencado e a maquina nao deve
ter um comprimento superior a 3 metros.

O ar para a deflexdo nao tem de estar lubrificado.

Ter em atencao a quantidade de ar necessaria durante a utiliza-
¢ao de varios motores simultaneamente.

Assegurar que o diametro interno do tubo do ar de admissao
para o fuso esta correto! Para isso, ver os dados técnicos da
méquina (http://spareparts.pferd.com). Para tubos extra longos,
o didmetro interno deve ser adaptado ao comprimento do tubo.
Assegurar um caudal suficiente da unidade de manutencao.
Operar cada fuso com uma unidade de manutencéo separada.
Montar a unidade de manutencao ao mesmo nivel ou acima do
fuso, de modo a garantir uma lubrificacao adequada.

COLOCAGAO EM FUNCIONAMENTO

Antes de ligar a maquina, a linha de ar comprimido ou o tubo

de ar comprimido devem ser bem soprados, de modo a eliminar
eventuais particulas de sujidade.

Antes de ligar a maquina, verificar o ar comprimido quanto ao
teor de 4gua. Agua, corrosao, etc., na rede provocam ferrugem
dentro do motor e, portanto, um elevado grau de desgaste ou
avarias nas maquinas. Qualidade do ar especificada de acordo
com a norma DIN ISO 8573-1, classe de qualidade 4.

Ajustar o volume de 6leo em 1-2 gotas (1 gota = 15 mm?) por
minuto. Os motores pneumaticos requerem aprox. 50 mm? de
6leo por 1000 litros padréo.

Os fusos das turbinas ndo necessitam de ar de admissao
lubrificado.

Na unidade de manutencao, ajustar uma pressao de servico de,
no max., 6,3 bares. Controlar o nivel do ¢leo e, se necessario,
reabastecer com dleo.

Verificar o volume de dleo correto da unidade de manutencao.
Para isso, operar a maquina sem carga durante aprox. 5 min. e ter
em atencao uma velocidade de rotacdo constante. Se a velocida-
de de rotacao reduzir, a lubrificacao tem de ser aumentada!

Na utilizacdo produtiva, ndo operar, de modo geral, a maquina
sem carga, de modo a evitar um desgaste desnecessario.
Ferramentas sobredimensionadas podem provocar acidentes.
Elemento abrasivo de perfis: didametro e comprimento da haste
livre de acordo com a norma DIN 69170.

Fresa em disco e fresa de metal duro: ndo exceder, em caso
algum, a velocidade periférica admissivel.

Durante a operacao, a maquina pode aquecer até 65 °C na carca-
ca dianteira. Isto ndo representa uma falha de funcionamento.

TROCA DE FERRAMENTAS, GERAL

Segurar com uma chave adequada e abrir com uma porca de
aperto o fuso robotizado com pinca de aperto.

Soltar e retirar quaisquer ferramentas encravadas através de
pancadas ligeiras na haste.

Para o tensionamento de ferramentas, inserir a pinca de aperto,
no minimo, 10 mm.

Observar o comprimento de saliéncia maximo da ferramenta de
insercao, de acordo com as indicagoes do fabricante.

Apertar a porca de aperto e verificar o assento correto da
ferramenta. ”

TROCA DE FERRAMENTAS DE MOTORES COM
MANDRIL DE TROCA RAPIDA, GERAL

Antes de cada utilizagao, verificar a garra, o mandril de troca
rapida e o porta-pincas quanto a sujidade e limpar as areas em
contacto na garra (barra de guia e superficie inclinada) e no
porta-pingas (ranhura de guia).
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Verificar as pegas quanto a facilidade de movimentos e a danos.
As pecas danificadas ndo podem ser utilizadas.

Verificar o assento e o funcionamento das esferas de retencao
nagarra.

A funcionalidade das garras e dos mandris de troca rapida é
indicada em cada posicdo. Verificar o assento seguro do encaixe
da pinca de aperto.

GARRA

Verificar o assento correto dos parafusos de fixacdo da garra.

Verificar o funcionamento e a facilidade de movimentos das
esferas de retencéo.

INSERCAO DE FERRAMENTAS

Abrir a porca de aperto com uma chave adequada. Para isso, fixar
0 porta-pincas com a segunda chave fornecida sobre as faces de
encosto da chave da ranhura de guia.

- Soltar e retirar quaisquer ferramentas de insercao encravadas
através de pancadas ligeiras na haste.

- Para a troca de ferramentas de insercao, inserir a pinga de
aperto, no minimo, 10 mm.

- Observar o comprimento de saliéncia maximo da ferramenta de
insercao, de acordo com as indicagdes do fabricante.

- Apertar a porca de aperto.

- Verificar a ferramenta de inser¢ao quanto ao assento correto

e centrado.

- Inserir ferramentas de insercao preparadas com o porta-pincas
numa garra ou num mandril de troca rapida.

- Ter em atengao o assento correto na garra, o porta-pincas tem
de estar engatado por trés das esferas de retencéo.

TROCA/DEPOSITACAO AUTOMATIZADAS NA
GARRA

Esta descrigao - veja a pagina 12 corresponde a troca para fu-

sos guiados por robd e garras fixamente instaladas. Proceder de
forma andloga nas situagdes “fuso no suporte”, “garra montada
no braco do robd”.

Avanco da garra

Engate na garra

Remocéo da ferramenta

Para o0 avanco da garra, deve ser observado que o lado chanfrado
da garra esteja virado para o mandril de troca rapida, de modo a
afastar a manga.

A barra de guia da garra tem de encaixar facilmente na ranhura
de guia do porta-pincas. Ter em atengao o engate das esferas

de retencao.

Em sequida, retirar o mandril de troca rapida no eixo longitudinal
do mandril de troca rapida.

Os movimentos ndo podem provocar encravamentos.

AJUSTE DA FORCA DE DEFLE)SAO DOS FUSOS
ROBOTIZADOS COM DEFLEXAO AXIAL

Antes da pressurizacdo da deflexao, o fuso robotizado tem de ser
deslocado manualmente para a posicao dianteira (comprimento
max. do fuso). Caso contrario, existe o perigo de ferimentos
durante a pressurizacao! Ver a figura 2

A presséo no regulador de pressao de precisdo deve ser aumen-
tada lentamente, em incrementos de 0,1 bares, comegando com
0 bares. Evitar forcas de deflexao demasiado elevadas para nao
danificar o fuso.

A pressao max. admissivel no regulador de pressao de precisao
éde 2,5 bares. A forca de deflexdo também pode ser ajustada
através de um dos trés orificios de purga de ar na carcaca. Neste
caso, recomendamos a montagem de um silenciador com

PFERD

estrangulador, uma vez que, neste caso, a deflexdo sopra ar de
forma constante.

Dependendo da posicdo de montagem da maquina, bem como
da pressao, ¢ atingida uma forca de deflexao diferente.

Figura - veja a pagina 16: Deflexao axial max. do fuso
robotizado”

AJUSTE DA FORCA DE DEFLEXAO~PARA FU-

SOS ROBOTIZADOS COM DEFLEXAO RADIAL
Dependendo da posicao de montagem da maquina, bem como
da pressao aplicada, é atingida uma forca de deflexao diferente.

Ajustar a presséo no regulador de pressao de precisao para que o
fuso volte sempre a posicdo central.

A deflexao mais precisa é conseguida com a montagem vertical e
com a fresa virada para cima.

AVISOS DE PROGRAMAGCAO DA DEFLEXAO
AXIAL
Durante a programagao, deve ser selecionado um nivel de avan-
co reduzido, de modo a evitar colisoes.

Para evitar danos na ferramenta, ndo pode ser excedida a defle-
x&o axial maxima dos fusos.”

AVISOS DE PROGRAMAGAO DA DEFLEXAO
RADIAL

Durante a programacao, deve ser selecionado um nivel de avan-
co reduzido, de modo a evitar colisoes.

Dependendo da tolerdncia da peca, recomendamos um trajeto
de deflexdo de, no minimo, 2 mm durante a programac&o.
Assegurar que a velocidade de avanco seja tdo constante quanto
possivel. Para a programacao, por principio, deve ser observado o
sincronismo (movimento com rotacéo da fresa) do fuso. Deve ser
evitado o movimento em sentido oposto.

Abrandar ou permanecer num ponto pode provocar alteracoes
no padréo de eliminacao de rebarba, deslocamentos descontro-
lados da fresa ou o corte do material pela fresa.

Como valor inicial para a forca de presséao, deve ser selecionada
uma pressao entre 1,5 e 3 bares. Dependendo do material, da
fresa e do avanqo, a forca de deflexao ideal pode ser determina-
da gradualmente.

Para um padrao de eliminacdo de rebarba uniforme, terem
atencao a movimentos de avanco e de saida tangenciais.

Para evitar danos na ferramenta, observar os seguintes pontos:

— Evitar uma carga axial.

— Adeflexdo maxima dos fusos nao pode ser excedida.

MANUTENCAO

Verificar regularmente a unidade de manutencdo e o ar de
servico quanto aos pontos mencionados em “Colocacao em
funcionamento”.

Uma lubrificacdo com dleo suficiente e constantemente intacta
¢ de grande importancia para um funcionamento ideal. Utilizar
6leo sem resina e sem acidos, da classe de viscosidade HL32.
Utilizar dleo de qualidade alimentar de acordo com USDA-H1,
com a classe de viscosidade 32.

ELIMINACAO

Para a eliminacao, as maquinas devem ser completamente desmon-
tadas, recicladas separadamente e todos os lubrificantes removidos,
de acordo com o tipo de material.
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A Het niet aanhouden van deze gevaren- en veiligheidsin-
structies kan leiden tot letsels. De werkgever is verplicht, de in deze
gebruiksaanwijzing gegeven informatie aan de werknemer ter
beschikking te stellen.

DOELMATIG GEBRUIK

De machines worden gebruikt voor het borstelen en ontbramen
van verschillende materialen. Elk misbruik van de machine buiten
de bovengenoemde toepassingsgebieden is zonder toestem-
ming van August Riiggeberg GmbH&Co. KG niet toegestaan. Elke
overtreding leidt niet tot aansprakelijkheid voor gevolgschades.
Omuwille van productaansprakelijkheid en bedrijfsveiligheid
moeten alle wijzigingen aan de machine en / of accessoires
worden goedgekeurd door de verantwoordelijke technicus van
de fabrikant.

Voor schades, die door het niet in acht nemen van de gebruiks-
aanwijzing of door onjuiste reparatie alsmede het gebruik van
niet originele reserveonderdelen ontstaan zijn, wordt geen
aansprakelijkheid aanvaard. Wijzigingen. We behouden ons het
recht voor om wijzigingen aan te brengen die de technische
vooruitgang ten goede komen.

Onjuist gebruik leidt tot het risico op ongevallen.

De machine is niet geisoleerd ten opzichte van elektrische
krachtbronnen.

De machine mag niet in explosief gevaarlijke omgeving gebruikt
worden.

VEILIGHEIDSINSTRUCTIES
Tijdens het gebruik of onderhoud van de machine altijd oogbe-
scherming dragen.

Tijdens het gebruik van de machine en bij stofontwikkeling altijd
een stofmasker dragen.

Tijdens het gebruik van de machine altijd gehoorbescherming
dragen.

Altijd geschikte beschermende kleding dragen.

De machine alleen met uitgeschakeld ventiel en ingespannen
gereedschap op het persluchtnet aansluiten.

Verwijder brandbare materialen en voorwerpen.

De max. luchtdruk van 6,3 bar mag tijdens het ingebruik zijn
nooit overschreden worden.

De machine loopt na. De machine van de persluchtinstallatie
afschakelen.

Let op het gevaar van stof en dampen, die bij het bewerken van
bepaalde materialen onstaan. Gebruik een stofzuiging als ook
geschikte beschermende middelen.

Let op het gevaar, dat bij het bewerken van bepaalde materialen
stof en dampen kunnen ontstaan, die een explosiegevaarlijke
atmosfeer creéren.

INSTALLATIE

De bevestiging van de robotspindel moet geschieden via de
schroefdraad resp. de voorziene schroefdraadboringen op de
behuizing.

De robotspindels mogen niet aan de behuizing geklemd worden,
omdat dat de doorbuiging beinvioedt en een juiste functie niet
gewaarborgd is.

Starre slijpspindels moeten via de geschikte klemflens bevestigd
worden. Een punt beklemming moet vermeden worden.

A OM DE GOEDE WERKING VAN DE SPIN-
DEL TE VERZEKEREN, MOETEN DE VOLGENDE
PUNTEN IN ACHT WORDEN GENOMEN!

Nederlands

Veiligheidsvoorschriften voor persluchtgereedschappen

De aansluiting van de machine moet volgens afbeelding 1 - zie
bladzijde 8 gebeuren.

De slang tussen de onderhoudseenheid en de machine mag niet
langer zijn dan 3 meter.

De lucht voor de doorbuiging mag niet geolied zijn.

Let op de vereiste luchthoeveelheid bij het gelijktijdig gebruik
van meerdere motoren.

Let op de juiste binnendiameter van de luchttoevoerslang naar
de spindel! Kijk hiervoor naar de technische gegevens van de
machine (http://spareparts.pferd.com).Bij te lange slangen moet
de binnendiameter aan de slanglengte aangepast worden.

Let op voldoende luchtdebiet van de onderhoudseenheid.
Monteer iedere spindel met een aparte onderhoudseenheid.
Monteer de onderhoudseenheid op het niveau van de spindel of
erboven, om een betrouwbare oliesmering te waarborgen.

HET IN GEBRUIK NEMEN VAN DE MACHINE

Voor de aansluiting van de machine moet de persluchtleiding
of de persluchtslang goed doorgeblazen worden, om eventueel
aanwezige vuilresten te verwijderen.

Controleer voor de aansluiting van de machine uw perslucht op
watergehalte. Water, corrosie enz. in het leidingnet veroorzaken
roest in de motor en daarmee een hoge slijtage resp. uitval van
de machines. Voorgeschreven luchtkwaliteit volgens DIN I1SO
8573-1, kwaliteitsklasse 4.

De oliehoeveelheid op 1 - 2 druppels (1 druppel = 15 mm?) per
minuut instellen. Persluchtmotoren hebben ca. 50 mm? olie per
1000 normliter nodig.

Turbinespindels hebben geoliede luchttoevoer nodig.

Op de onderhoudseenheid een werkdruk van max. 6,3 bar instel-
len. De oliestand controleren en indien nodig olie bijvullen.
Controleer de correcte oliehoeveelheid van de onderhoudseen-
heid. De machine hiervoor ca. 5 min. in vrije loop laten draaien
en op het constante toerental letten. Bij daling van het toerental
moet de smering verhoogd worden!

Tijdens het productieve gebruik van de machine in principe geen
vrijloop toepassen, om onnodige slijtage te vermijden.
Bovendimensionale gereedschappen leiden tot ongevallen. Pro-
fielslijplichamen: uitspanlengte en diameter volgens DIN 69170.
Schijven- en hardmetalen stiftfrezen: toegestane omtreksnelheid
nooit overschrijden.

De machine kan tijdens het gebruik tot 65° Celsius heet worden
aan de voorste behuizing. Dit is geen storing.

GEREEDSCHAPSWISSEL ALGEMEEN

De robotspindel met spantang met de passende sleutel vasthou-
den en de spanmoer openen.

Eventueel vastzittende gereedschappen door licht kloppen op de
schacht losmaken en eruit halen.

Bij het inspannen van de gereedschappen minimaal 10 mmin de
spantang invoeren.

Let op de maximale vrije stiftlengte van het insteekgereedschap
op de instructies van de fabrikant.

Spanmoer aantrekken en controleren dat het gereedschap goed
vast zit.

GEREEDSCHAPSWISSEL MOTOREN MET SNEL-
WISSELHOUDER ALGEMEEN

Controleer de grijper, de snelwisselhouder en de spantanghou-
der voor het gebruik op vervuiling en reinig de contactonder-
delen op de grijper(geleidingsrails en schuine kanten) en de
spantanghouder (geleidingsgroef).

Controleer de delen op soepele bewegingen en beschadigingen.
Beschadigde delen mogen niet ingezet worden.
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Veiligheidsvoorschriften voor persluchtgereedschappen ﬁ g ;

Controleer de bevestiging en functie van de koppelkogels op
de grijper.

De functionaliteit van de grijp en de snelwisselvoering worden
in elke positie gegeven. Controleer de veilige bevestiging van de
spantangopname.

GRIJPER

Controleer of de bevestigingsschroeven van de grijper vast zitten.
Controleer de functie en mobiliteit van de koppelkogels.

GEBRUIK VAN GEREEDSCHAPPEN

Spanmoet met passende sleutel openen, daarna de spantang-
houder met de meegeleverde, tweede sleutel via de sleutelvlak-
ken van de geleidingsgroef fixeren.

Eventueel vastzittende insteekgereedschappen door licht klopen
op de schacht losmaken en eruit halen.

Bij het vervangen de insteekgereedschappen minimaal 10 mm in
de spantang invoeren.

Let op de maximale vrije stiftlengte van het insteekgereedschap
op de instructies van de fabrikant.

Spanmoer aantrekken.

De insteekgereedschappen controleren of zij goed en gecen-
treerd vast zitten.

Voorbereide insteekgereedschappen met de spantanghouder in
een grijper of een snelwisselhouder insteken.

Let op de correcte positie in de grijper, de spantanghouder moet
achter de koppelkogels ingeklikt worden.

GEAUTOMATISEERD WISSELEN/OPBERGEN
IN DE GRIJPER

Deze beschrijving - zie bladzijde 12 komt overeen met het wis-
selen bij robotgevoerde spindels en vast geinstalleerde grijper. Bij
de situatie spindel op standaard, grijper op standaard, grijper op
robotarm aangebouwd, dan a.u.b. analoog verdergaan.

De grijper starten

In de grijper klikken

Verwijderen van het gereedschap

Bij het starten van de grijper moet erop gelet worden, dat de
afgeschuine kant van de grijper naar de huls van de snelwisselge-
leiding wijst om de huls weg te duwen.

De geleidingsrails van de grijper moet gemakkelijk in de gelei-
dingsgroef van de spantanghouder inschuiven. Op het inklikken
van de koppelkogels letten.

De snelwisselvoering aansluitend in de lengteas van de snelwis-
sengeleiding verwijdering.

De bewegingen mogen niet leiden tot overhellen.

“INSTELLEN VAN DE AFBUIGKRACHT VOOR
ROBOTSPINDELS MET AXIALE AFBUIGING

Voordat de afbuiging onder druk komt te staan, moet de robot-
spindel handmatig naar de voorste positie worden getrokken
(max. spindellengte). Anders bestaat er gevaar voor verwondin-
gen wanneer het onder druk wordt gezet! Zie afbeelding 2

De druk op de precisiedrukregelaar moet langzaam bij 0 bar
beginnen en in stappen van 0,1 bar te verhogen. Vermijd te hoge
afbuigkrachten om de spindel niet te beschadigen.

De max. toegestane druk op de precisiedrukregelaar bedraagt
2,5 bar. De afbuigkracht kan ook worden aangepast via een
van de drie ventilatiegaten in de behuizing. Wij adviseren in dit
geval een geluidsdemper met ventiel in te bouwen, omdat de
afbuiging in dit geval constant lucht uitblaast.

Afhankelijk van de inbouwpositie van de machine en de druk
wordt een andere afbuigkracht bereikt.

Afbeelding - zie bladzijde 16: Max. afbuiging van de axiale
robotspindel

INSTELLEN VAN DE AFBUIGKRACHT VOOR
ROBOTSPINDELS MET RADIALE AFBUIGING

Afhankelijk van de inbouwpositie van de machine en de aanko-
mende druk wordt een andere afbuigkracht bereikt.

De druk op de precisiedrukregelaar zo instellen, dat de spindel
zich steeds in de middelste positie terug brengt.

De meest gevoelige afbuiging wordt bereikt bij verticale installa-
tie en met een naar boven gerichte stiftfrees.

PROGRAMMEERINFORMATIE AXIALE
AFBUIGING

De toevoer moet bij het teachen laag gekozen worden om
botsingen te voorkomen.

-Om beschadigingen aan het gereedschap te vermijden met de
maximale axiale afbuiging van de spindel nooit overschreden
worden.

PROGRAMMEERINFORMATIE RADIALE
AFBUIGING

De toevoer moet bij het teachen laag gekozen worden om
botsingen te vermijden.

Afhankelijk van de deeltolerantie adviseren wij bij het program-
meren een afbuiging van minimaal 2 mm.

Let op een zo constante mogelijke aanvoersnelheid. In principe
moet bij de programmering erop gelet worden dat de spindel
gelijkloopt (bewegen met de frezenrotatie). Tegenloop moet
vermeden worden.

Door het vertragen of op een plaats blijven kunnen er verande-
ringen in het ontbraambeeld, tot ongecontroleerd springen van
de stiftfrees of tot het insnijden van de frees in het materiaal
ontstaan.

Als startwaarde voor de werkdruk moet een druk tussen 1,5 tot
3 bar gekozen worden. Afhankelijk van het materiaal, stiftfrezen
en toevoer kan de optimale afbuigkracht stapsgewijze gekozen
worden.

Let op de tangentiéle toe- en afvoerwegen om een uniform
ontbraampatroon te verkrijgen.

Om beschadigingen aan het gereedschap te vermijden dient u
de volgende punten in acht te nemen:

— Axiale belasting moet vermeden worden.

— De maximale afbuiging van de as mag nooit overschreden
worden.

ONDERHOUD
Controleer regelmatig de onderhoudseenheid en de werklucht
op de onder “"In bedrijf nemen"” opgenoemde punten.
Een toereikende en steeds intact zijnde oliesmering is voor een

optimale functie van cruciaal belang. Gebruik hars- en zuurvrije
olie in de viscositeitsklasse HL32.

Levensmiddelolie volgens USDA-H1 met viscositeitsklasse 32
gebruiken.”

VERWIJDERING

Voor verwijdering moeten de machines volledig gedemonteerd,
ontvet en in materiaalsoorten gesorteerd, gerecycled worden.
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PFERD

A Manglende overholdelse af disse fare- og sikkerhedshenvis-
ninger kan medfere kvaestelser.

Arbejdsgiveren er forpligtet til at gere oplysningerne, der findes i
denne driftsvejledning, tilgaengelige for arbejderen.”

BESTEMMELSESMASSIG ANVENDELSE

Maskinerne anvendes til berstning og afgratning af forskellige
materialer. Enhver form for misbrug af maskinen uden for de
ovennavnte anvendelsesomrader er ikke tilladt uden samtykke
fra August Rliggeberg GmbH & Co. KG. Hvis der handles i mod-
strid med dette bortfalder enhver form for ansvar for felgeskader.

Af produktansvars- og driftssikkerhedsmaessige grunde skal
alle eendringer pa maskinen og/eller tilbeher godkendes af en
tekniker hos producenten, der er ansvarlig for dette.

Der patages intet ansvar for skader, der opstar som felge af
manglende overholdelse af driftsvejledningen eller ukorrekt
reparation samt anvendelse af uoriginale reservedele. Vi forbe-
holder os ret til eendringer, der tjener den tekniske udvikling.

Anvendelse, der ikke er i overensstemmelse med formalet,
medferer fare for uheld.

Maskinen er ikke isoleret over for elektriske kraftkilder.
Maskinen er ikke godkendt til brug i eksplosionsfarlig atmosfeere.

SIKKERHEDSHENVISNINGER
Beer altid gjenveern i forbindelse med anvendelse eller vedlige-
holdelse af maskinen.

Baer altid andedraetsvaern i forbindelse med anvendelse af maski-
nen, nar der forekommer stovudvikling.

Baer altid herevaern i forbindelse med anvendelse af maskinen.
Baer altid egnet beskyttelsestoj.

Tilslut kun maskinen til trykluftnettet med slukket ventil og
opspaendt vaerkte.

Fjern brandbare materialer og genstande.

Det maks. flowtryk pa 6,3 bar ma under ingen omstaendigheder
overskrides under driften.

Maskinen efterlober. Aforyd maskinen fra trykluftforsyningen.

Vaer opmaerksom pa faren for, at der opstar stev, nar der arbejdes
med bestemte materialer. Benyt en stevsuger samt egnede
vaernemidler.

Vaer opmaerksom pa faren for, at der kan opsta stev og dampe,
som kan skabe en eksplosionsfarlig atmosfaere, nar der arbejdes
med bestemte materialer.”

INSTALLATION
Fastgarelsen af robotspindlerne skal finde sted via gevindet og
de dertil beregnede gevindboringer pa huset.

Robotspindlerne ma ikke klemmes pa huset, eftersom laengdeud-
ligningen pavirkes, og der ikke sikres en korrekt funktion.

Stive slibespindler skal fastgores via en egnet klemflange. En
punktvis klemning skal undgas.

A AF HENSYN TIL SPINDLENS FEJLFRIE
FUNKTION SKAL DE EFTERFOLGENDE PUNK-
TER ALTID OVERHOLDES!

Tilslutningen af maskinen skal foretages i overensstemmelse med
illustration 1 - se side 8.

Slangen mellem vedligeholdelsesenheden og maskinen ma ikke
vaere laengere end 3 meter.

Luften til liengdeudligningen ma ikke vaere olieret.

Dansk

%,{\i Sikkerhedsanvisninger for brug af trykluftmaskiner

Veer opmaerksom pa den nedvendige luftmaengde, nar der
anvendes flere motorer samtidigt.

Serg for den korrekte indvendige diameter af luftforsyningsslan-
gen i forhold til spindlen! Ser hertil Tekniske data for maskinen
(http://spareparts.pferd.com). | tilfaelde af seerligt lange slanger
skal den indvendige diameter tilpasses til slangelaengden.

Serg for en tilstraekkelig gennemstremningsmaengde i
vedligeholdelsesenheden.

Driv hver spindel med en separat vedligeholdelsesenhed.
Montér vedligeholdelsesenheden pa et niveau med eller oven for
spindlen af hensyn til en palidelig oliering.

IDRIFTTAGNING

For maskinen tilsluttes, skal trykluftledningen eller trykluftslan-
gen blaeses godt igennem for at fjerne eventuelt tilstedevaerende
smudspartikler.

Kontrollér trykluften med hensyn til vandindhold, fer maskinen
tilsluttes. Vand, korrosion osv. i ledningsnettet forarsager rust
inde i motoren og dermed stor slitage eller svigt pa maskinerne.
Foreskreven luftkvalitet iht. DIN ISO 8573-1, kvalitetsklasse 4.
Indstil oliemaengden til 1-2 dréber (1 drdbe = 15 mm?) pr. minut.
Trykluftmotorer kraever ca. 50 mm? olie pr. 1000 standardliter.
Turbinespindler kreever ingen olieret tilluft.

Indstil et driftstryk pa maks. 6,3 bar pa vedligeholdelsesenheden.
Kontrollér oliestanden, og efterfyld evt. olie.

Kontrollér den korrekte oliemaengde i vedligeholdelsesenheden.
Kor hertil maskinen i ca. 5 minutter i tomgang, og serg for et
konstant omdrejningstal. Hvis omdrejningstallet falder, skal
smeoringen forages!

Kor generelt ikke maskinen i tomgang, nar den er i produktiv
anvendelse, for at undga unedig slitage.

Overdimensionerede vaerktejer medferer fare for ulykker. Profil-
slibelegeme: Fremspringslaengde og diameter iht. DIN 69170.
Skive- og hardmetalfraesere: Overskrid under ingen omsteendig-
heder den tilladte periferihastighed.

Maskinen kan blive op til 65°C varm pa det forreste hus, nar den
anvendes. Dette er ikke nogen funktionsfejl.

VARKTQJSSKIFT GENERELT

Hold robotspindlen med spaendetangen fast ved hjzelp af en
passende nagle, og abn speendemetrikken.

Losn eventuelt fastsiddende veerktgjer ved at banke let pa
skaftet, og tag dem ud.

Nar vaerktejer opspaendes, skal de feres mindst 10 mm ind i
spaendetangen.

Veaer opmaerksom pa indsatsveerktejets maksimale udkrag-
ningsleengde iht. producentens angivelser.

Speend spandematrikken, og kontrollér, at veerktojet sidder
fast.”

VARKT@JSSKIFT - MOTORER MED HURTIG-
SKIFTEPATRON GENERELT

Kontrollér griberen, hurtigskiftepatronen og speendetangshol-
deren med hensyn til tilsmudsning fer anvendelse, og renger
omrader pa griberen (feringsskinne og skraflade) samt spaende-
tangsholderen (feringsnot), der er i berering med hinanden.
Kontrollér, at delene gar let og ikke har beskadigelser. Beskadige-
de dele mé ikke anvendes.

Kontrollér, at holdekuglerne pa griberen sidder og fungerer
korrekt.

Griberens og hurtigskiftepatronens funktionalitet skal findes

i enhver position. Kontrollér, at spaendetangsholderen sidder
sikkert. ”
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GRIBER

Kontrollér, at griberens fastgorelsesskruer sidder fast.
Kontrollér holdekuglernes funktion og bevaegelighed.

ISATNING AF VARKTQJER

Abn spaendematrikken med en passende negle. Fastger dertil
spaendetangsholderen ved hjeelp af den medfelgende anden
negle via feringsnotens negleflader.

Losn eventuelt fastsiddende indsatsvaerktojer ved at banke let pa
skaftet, og tag dem ud.

Nar indsatsveerktgjer saettes i, skal de fores mindst 10 mm ind i
spandetangen.

Vaer opmaerksom pa indsatsvaerktejets maksimale udkrag-
ningsleengde iht. producentens angivelser.

Spaend speendemetrikken.

Kontrollér, at indsatsveerktgjet sidder fast og centreret.

Seet det klargjorte indsatsvaerktej med spaendetangsholderen i
en griber eller en hurtigskiftepatron.

Serg for, at de sidder korrekt i griberen. Spaendetangsholderen
skal veere gaet i indgreb bag holdekuglerne.

AUTOMATISERET SKIFTNING/OPBEVARING |
GRIBEREN

Denne beskrivelse - se side 12 svarer til skiftningen i forbin-
delse med en robotfert spindel og en fast installeret griber. Benyt
samme fremgangsmade i en situation med spindel pa stander og
griber monteret pa robotarm.

Korsel hen imod griberen

Indgreb i griberen

Fjernelse af veerktojet

Nar der keres hen imod griberen, skal man veere opmaerksom pa,
at griberens skra side peger i retning af hurtigskiftepatronens
basning for at skubbe basningen vaek.

Griberens feringsskinne skal gribe letgaende ind i spaendetangs-
holderens faringsnot. Serg for, at holdekuglerne gar i indgreb.
Fjern derefter hurtigskiftepatronen i hurtigskiftepatronens
lzengdeakse.

Bevaegelserne ma ikke medfore skaevvridninger.

INDSTILLING AF LANGDEUDLIGNINGSKRAF-
TEN FOR ROBOTSPINDLER MED AKSIAL
LANGDEUDLIGNING

Inden laengdeudligningen tilfores tryk, skal robotspindlen traek-
kes manuelt til den forreste position (maks. spindelleengde). Ellers
er der fare for kvaestelser, nar der tilfores tryk! Se illustration 2

Trykket skal foreges langsomt pa praecisionstrykregulatoren i trin
pa 0,1 bar begyndende fra 0 bar. Undga for hoje leengdeudlig-
ningskreefter for ikke at beskadige spindlen.

Det maks. tilladte tryk pa preecisionstrykregulatoren er 2,5 bar.
Laengdeudligningskraften kan desuden tilpasses via en af de tre
udluftningsboringer pa huset. Vi anbefaler i dette tilfaelde at
montere en lyddeemper med drossel, eftersom laengdeudlignin-
gen i dette tilfeelde konstant blaeser luft ud.

Der opnas en forskellig lsengdeudligningskraft atheengigt af
maskinens monteringsposition samt det tilfarte tryk.

lllustration - se side 16: Maks. leengdeudligning for aksial
robotspindel”

PFERD

A

INDSTILLING AF LANGDEUDLIGNINGSKRAF-
TEN FOR ROBOTSPINDLER MED RADIAL
LANGDEUDLIGNING
Der opnas en forskellig leengdeudligningskraft afhaengigt af
maskinens monteringsposition samt det tilforte tryk.
Indstil trykket pa praecisionstrykregulatoren sadan, at spindlen
altid stilles tilbage til midterpositionen.

Den mest fintfelende laengdeudligning opnés ved lodret monte-
ring og med fraeseren vendende opad.

PROGRAMMERINGSHENVISNINGER VEDR@-
RENDE AKSIAL LANGDEUDLIGNING

Tilspaendingen skal veelges lavt i forbindelse med indlaeringen for
atundga kollisioner.

For at undga beskadigelser pa vaerktejet ma spindlernes maksi-
male aksiale lzengdeudligning ikke overskrides.

PROGRAMMERINGSHENVISNINGER VEDR@-
RENDE RADIAL LANGDEUDLIGNING

Tilspaendingen skal vaelges lavt i forbindelse med indleeringen for
atundga kollisioner.

Afhzengigt af delenes tolerance anbefaler vi en laengde-
udligningsstraekning pa mindst 2 mm i forbindelse med
programmeringen.

Serg for en sa konstant tilspaendingshastighed som muligt. |
forbindelse med programmeringen skal der principielt serges for
medlgbskarsel for spindlen (bevaegelse i retning med fraeserrota-
tionen). Modlgbskersel skal undgas.

Som folge af opbremsning eller stilstand pa et sted kan det med-
fore forandringer i afgratningsmensteret, at fraeseren springer
ukontrolleret, eller at fraeseren skaerer sig igennem materialet.
Som startvaerdi for kontaktkraften skal der vaelges et tryk

pa mellem 1,5 og 3 bar. Afhaengigt af materiale, fraeser og
tilspaending kan der findes trinvist frem til den optimale
leengdeudligningskraft.

Serg for et ensartet afgratningsmenster pa tangentielle start- og
slutstraekninger.

Overhold felgende punkter for at undga beskadigelser pa
veerktojet:

— Undga aksial belastning.

— Spindlernes maksimale lzengdeudligning ma ikke overskrides.

VEDLIGEHOLDELSE

Kontrollér regelmaessigt vedligeholdelsesenheden samt
arbejdsluften med hensyn til punkterne, der er neevnt under
Idrifttagning.

En tilstreekkelig og permanent intakt oliesmering er af afgerende
betydning for en optimal funktion. Anvend harpiks- og syrefri
olie i viskositetsklasse HL32.

Anvend spiseolie iht. USDA-H1 med viskositetsklasse 32.

BORTSKAFFELSE

Med henblik pa bortskaffelse skal maskinerne afmonteres fuld-
steendigt, affedtes og afleveres til genanvendelse sorteret efter
materialetyper.
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PFERD

A Huvis disse fare- og sikkerhetshenvisningene ikke overholdes,
kan det oppsta skader.

Arbeidsgiveren er forpliktet til a gjore informasjonen i denne drifts-
instruksjonen tilgjengelig for handverkeren.”

RIKTIG BRUK

Maskinene brukes til bersting og avgrading av forskjellige materi-
aler. All misbruk av maskinen utenfor bruksomradene som er
nevnt over, er ikke tillatt uten godkjenning fra August Riiggeberg
GmbH&Co. KG. Ved overtredelse fraskriver vi oss alt ansvar for
folgeskader.

Pa grunn av produktansvar og driftssikkerhet ma alle endringer
pa maskinen og/eller tilbehoret godkjennes av en ansvarlig
tekniker fra produsenten.

Vi overtar ikke ansvar for skader som oppstar pa grunn av igno-
rering av instruksjonsboken eller ufagmessig reparasjon samt
bruk av ikke-originale reservedeler. Vi forbeholder oss retten til &
foreta endringer som bidrar til teknisk fremskritt.

Feil bruk medferer fare for ulykker.

Maskinen er ikke isolert i forhold til elektriske kraftkilder.
Maskinen er ikke godkjent for bruk i eksplosjonsfarlig atmosfeere.

SIKKERHETSHENVISNINGER

Bruk alltid vernebriller ved bruk eller vedlikehold av maskinen.
Bruk alltid andedrettsvern ved stovutvikling nar maskinen brukes.
Bruk alltid herselvern ved bruk av maskinen.

Bruk alltid egnede beskyttelsesklzer.

Maskinen skal bare kobles til trykkluftnettet nar ventilen er
koblet ut og verktoyet er spent fast.

Fjern brennbare materialer og gjenstander.

Maks. Flytetrykk pa 6,3 bar skal aldri overskrides under drift.
Maskinen har forsinkelse. Koble maskinen fra
trykkluftforsyningen.

Vaer oppmerksom pa faren som utgar fra stev og damp som
genereres ved behandling av visse materialer. Bruk stgvsuger og
egnet beskyttelsesutstyr.

Vaer oppmerksom pa faren for at det ved behandling av visse
materialer kan genereres stav og damp som skaper en eksplo-
sjonsfarlig atmosfaere.

INSTALLASJON
Robotspindlene ma festes via gjengene eller de spesifiserte
gjengehullene i huset.
Robotspindlene skal ikke klemmes fast pa huset, da dette pavir-
ker sideutslaget og riktig funksjon ikke er garantert.

Stive slipespindler ma festes med egnede klemflenser. Unnga
punktvis fastklemming.

A FOR A GARANTERE FEILFRI DRIFT AV
SPINDELEN SKAL FOLGENDE PUNKTER
OVERHOLDES!

Tilkobling til maskinen skal utferes iht. bilde1 - se side 8.

Slangen mellom vedlikeholdsenheten og maskinen skal ikke vaere
lenger enn 3 meter.

Luften for sideutslaget ma ikke inneholde olje.

Pass pa nedvendig luftmengde ved bruk av flere motorer
samtidig.

Pass p& at den innvendige diameteren for tilferselsluftslangen

til spindelen er korrekt! Se tekniske data for maskinen (http://
spareparts.pferd.com). Ved for lange slanger skal den innvendige
diameteren for slangelengden tilpasses.

Norsk

Sikkerhetsinstruks for trykkluftmaskiner

Pass pa tilstrekkelig gjennomstremningsmengde for
vedlikeholdsenheten.

Betjen hver spindel med en separat vedlikeholdsenhet.

Monter vedlikeholdsenheten pa en flate eller over spindelen for &
garantere palitelig smering.”

IGANGKJ@RING

For tilkobling til maskinen ma det blases godt ut av trykk-
luftledningen eller trykkluftslangen for a fjerne eventuelle
smusspartikler.

Kontroller om trykkluften inneholder vann for tilkobling til
maskinen. Vann, korrosjon osv. i ledningsnettet forarsaker rust
inne i motoren og dermed okt slitasje eller svikt i maskinene.
Foreskrevet luftkvalitet iht. DIN ISO 8573-1, kvalitetsklasse 4.
Still inn oljemengden pé 1-2 dréper (1 drdpe = 15 mm®) per
minutt. Trykkluftmotorer trenger ca. 50 mm? olje per 1000
normliter.

Turbinspindler trenger ikke tilforselsluft med olje.

Still inn et driftstrykk pa maks. 6,3 bar pa vedlikeholdsenheten.
Kontroller oljenivaet og etterfyll olje ved behov.

Kontroller at ojlemengden i vedlikeholdsenheten er korrekt.

Til dette lar du maskinen gé pa tomgang i ca. 5 minutter og
kontrollerer at turtallet er konstant. Ved reduksjon i turtallet ma
smoringen okes!

I produktiv bruk skal maskinen generelt sett ikke kjores pa tom-
gang for & unnga unedvendig slitasje.

Overdimensjonale verktoy skaper fare for ulykker. Profilslipeskive:
Utspenningslengde og diameter iht. DIN69170.

Skive- og hardmetallfres: Tillatt periferihastighet ma aldri
overskrides.

Maskinen kan varmes opp til 65 °C ved det fremre huset under
drift. Dette er ingen funksjonsfeil.

VERKTQYSKIFT GENERELT

Robotspindel med fastspenningsmekanisme, hold fast med
egnet nokkel og dpne spennmutteren.

Eventuelt verktey som sitter fast, lasnes med en lett banking pa
skaftet for det tas ut.

Ved fastspenning av verktoy ma det fgeres minst 10 mm inn i
fastspeningsmekanismen.

Ta hensyn til maksimal utkragingslengde for innstikksverktoyet
iht. opplysninger fra produsenten.

Trekk til strammemutteren og kontroller at verkteyet sitter godt.

VERKT@YSKIFTMOTORER MED HURTIGSKIFT-
UTFORING GENERELT

Kontroller griper, hurtigskiftforing og holder for fastspennings-
mekanisme med tanke pa tilsmussing fer bruk, og rengjer
bereringsomrader pa griperen (feringsskinne og skraflate) og
holderen for fastspenningsmekanismen (feringsspor).

Kontroller at delene gar lett og at de ikke er skadet. Skadde deler
skal ikke brukes.

Kontroller at festekulene pa griperen sitter godt og virker som

de skal.

Griperen og hurtigskiftutféringen virker som de skal i alle posisjo-
ner. Kontroller at festet for fastspenningsmekanismen sitter godt.

GRIPER

Kontroller at festeskruene for griperen sitter godt.
Kontroller at festekulene fungerer og beveger seg lett.
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BRUK AV VERKT@Y

Losne spennmuttere med egnet nokkel, og fest da holderen

for fastspenningsmekanismen med den medfelgende, andre
noekkelen via nokkelflatene for feringssporet.

Eventuelle innstikksverktay som sitter fast, losnes med en lett
banking pa skaftet for det tas ut.

Ved utskifting av innstikksverktoy ma det feres minst 10 mm inni
fastspeningsmekanismen.

Ta hensyn til maksimal utkragingslengde for innstikksverkteyet
iht. opplysninger fra produsenten.

Trekk til spennmuttere.

Kontroller at innstikksverktayet er sentrert og sitter godt.

Sett inn klargjort verktey med holderen for fastspenningsmeka-
nismen i en griper eller en hurtigskiftutféring.

Kontroller at griperen virker som den skal, holderen for fastspen-
ningsmekanismen skal ha gatt i inngrep bak festekulene.

AUTOMATISK UTSKIFTING/PLASSERING |
GRIPER

Denne beskrivelsen - se side 12 tilsvarer utskifting ved robot-
styrt spindel og fastmontert griper. Hvis spindelen er montert pa
stativ og griperen pa robot arm, ma du ga fram pa samme mate.
Tilkjering til griperen

Inngrep i griperen

Fjerning av verktay

Ved tilkjering til griperen ma du passe pa at den skra siden av
griperen vender mot hylsen for hurtigskiftutféringen for a skyve
bort hylsen.

Foringsskinnen for griperen ma g lett og gripe inn i forings-
sporet for holderen for fastspenningsmekanismen. Pass pa at
festekulene gariinngrep.

Fjern deretter hurtigskiftutféringen i lengdeaksen for
hurtigskiftutforingen.

Bevegelsene ma ikke fore til velt.

INNSTILLING AV UTSVINGSKRAFT FOR
ROBOTSPINDLER MED AKSIALT SIDEUTSLAG
For sideutslaget tilfares trykk, ma robotspindlene trekkes manu-

eltinn i fremste posisjon (maks. spindellengde). Ellers er det fare
for personskader ved trykkekning! Se bilde2

Trykket i presisjonstrykkregulatoren skal okes langsomt fra 0 bar
i'trinn pa 0,1 bar. Unnga for stor utsvingskraft slik at spindelen
ikke skades.

Maks. tillatt trykk pa presisjonstrykkregulatoren er 2,5 bar.

Utsvingskraften kan i tillegg tilpasses via én av de tre luftehullene

i huset. | slike tilfeller anbefaler vi at det monteres en lyddem-
per med drossel, da sideutslaget i slike tilfeller blaser ut luft
kontinuerlig.

Avhengig av monteringsposisjonen for maskinen samt trykket
som tilferes, oppnas forskjellig utsvingskraft.

Bilde - se side 16: Maks. Sideutslag aksiale robotspindler

INNSTILLING AV UTSVINGSKRAFT FOR
ROBOTSPINDLER MED RADIALT SIDEUTSLAG

Avhengig av monteringsposisjonen for maskinen samt trykket
som tilferes, oppnas forskjellig utsvingskraft.

Still inn trykket pé presisjonstrykkregulatoren pa en slik mate at
spindlene alltid gar tilbake til midtstilling.

Det mest fintfolende sideutslaget oppnas ved loddrett montering

og med freseren vendt oppover.

PFERD
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PROGRAMMERINGSHENVISNINGER AKSIALT
SIDEUTSLAG
Fremforingen skal stilles inn lavt under programmeringen for &
unnga kollisjoner.

For & unnga skader pa verktayet ma maksimalt aksialt sideutslag
for spindlene ikke overskrides.

PROGRAMMERINGSHENVISNINGER RADIALT
SIDEUTSLAG
Fremferingen skal stilles inn lavt under programmeringen for &
unnga kollisjoner.
Avhengig av deletoleransen anbefaler vi at det stilles inn en
sideutslagsvei pa minst 2 mm under programmeringen.
Serg for en sa konstant fremferingshastighet som mulig. Det
ma passes pa at spindlene gar jevnt under programmeringen
(bevegelse med freserrotasjon). Motlep skal unngas.
Ved retardering eller fastholding pa ett sted kan det oppsta end-
ringer i avgradingsmensteret, freseren kan hoppe ukontrollert
eller freseren kan skjeere inn i materialet.
Som startverdi for presskraften skal det velges et trykk mellom
1,5 0g 3 bar. Avhengig av material, freser og fremfering kan
optimal utsvingskraft registreres trinnvis.
Vaer oppmerksom pa tangentiale til- og frakjeringsveier for et
jevnt avgradingsmenster.
For & unnga skader pa verkteyet ma du ta hensyn til felgende
punkter:
- Aksial belastning skal unngas.

- Maksimalt sideutslag for spindlene skal ikke overskrides.

VEDLIKEHOLD
Vedlikeholdsenheten samt arbeidsluften p& punktene som er
nevnt under Igangkjering, ma kontrolleres regelmessig.
Tilstrekkelig og konstant intakt oljesmering er avgjerende for
optimal funksjon. Bruk olje i viskositetsklasse HL32, uten harpiks
og syre.
Bruk matolje iht. USDA-H1 med viskositetsklasse 32.

KASSERING

For kassering skal maskinene demonteres fullstendig, alt smeremid-
del skal fjernes og de forskjellige materialtypene skal sorteres og
leveres til resirkulering.
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PFERD

A Om dessa varningstexter och sakerhetsforeskrifter inte foljs
finns risk for personskador.

Arbetsgivaren ar skyldig att halla informationen i denna bruksanvis-
ning tillganglig for arbetarna.”

ANVANDNING FOR AVSETT ANDAMAL

Maskinerna anvands for borstning och avgradning av olika
material. All anvéandning av maskinen utanfor de ovannamnda
anvandningsomradena utan medgivande fran August Rigge-
berg GmbH & Co. KG &r forbjuden. Vid 6vertradelse bortfaller allt
ansvar for foljdskador.

Av produktansvarighets- och driftsakerhetsskal maste alla foran-
dringar av maskinen och/eller tilloehéren godkéannas av ansvarig
tekniker hos tillverkaren.

Vi patar oss inget ansvar galler for skador som har uppkommit
genom att bruksanvisningen inte har foljts, reparationer har
utforts osakkunnigt eller icke originalreservdelar har anvénts. Vi
forbehaller oss ratt att foreta andringar som innebar tekniska
forbattringar.

Anvandning for ej avsett andamal medfor risk for olycksfall.
Maskinen &r inte isolerad mot elektriska energikallor.
Maskinen &r inte godkénd for anvandning i explosiv atmosfar.

SAKERHETSFORESKRIFTER

Anvand alltid 6gonskydd under drift eller underhall av maskinen.

Anvand alltid andningsskydd nar maskinen anvands med
dammbildning.

Anvand alltid horselskydd nér maskinen anvands.
Anvand alltid lamplig skyddskladsel.

Maskinen far anslutas till tryckluftsnatet bara med avstangd
ventil och inspant verktyg.

Ta bort brannbara material och féremal.

Det hogsta tillatna trycket 6,3 bar féar aldrig 6verskridas under
drift.

Maskinen har en efterlopstid. Koppla bort maskinen fran
trycklufttillforseln.

Observera risken for att damm och angor kan uppkomma vid
bearbetning av vissa material. Anvand dammsugare och lamplig
skyddsutrustning.

Observera risken for att damm och angor kan uppkomma vid
bearbetning av vissa material och skapa en explosiv atmosfar.

INSTALLATION
Fastsattning av robotspindlarna maste ske via gangan resp. de
avsedda gangade halen i huset.
Robotspindlarna far inte kldmmas fast pa huset, eftersom utboj-
ningen paverkas och en korrekt funktion inte kan garanteras.

Styva slipspindlar maste fastas via lampliga klamflansar. Punktvis
fastklamning bor undvikas.

A FORATT Sl'\IO(ERSTALLA EN FELFRI DRIFT
AV SPINDELN MASTE DU OVILLKORLIGEN
FOLJA PUNKTERNA NEDAN!

Anslutningen av maskinen ska utforas enligt figur 1 - se side
8.

Slangen mellan underhallsenheten och maskinen bér inte vara
langre an 3 meter.

Luften till utbéjningen far inte vara oljad.

Se till att luftmangden ar tillracklig nér flera motorer anvands
samtidigt.

Svenska

Sakerhetsanvisningar for tryckluftmaskiner

Se noga till att tilluftslangen till spindeln har ratt innerdiameter!
Se vidare Tekniska data for maskinen (http://spareparts.pferd.
com). Om slangarna éar alltfor Idnga méaste innerdiametern anpas-
sas till slanglangden.

Se till att underhallsenheten far tillracklig genomstrémning.
Anvand varje spindel med en separat underhallsenhet.

Montera underhallsenheten i niva med eller ovanfor spindeln sa
att en tillforlitlig oljning kan garanteras.

IDRIFTTAGNING

Innan du ansluter maskinen maste du bldsa igenom trycklufts-
ledningen eller tryckluftslangen ordentligt sa att eventuella
smutspartiklar avldagsnas.

Kontrollera vattenhalten i tryckluften innan du ansluter maski-
nen. Vatten, korrosion etc. i ledningsnatet orsakar rost inuti mo-
torn och darmed kraftigt slitage eller haverier hos maskinerna.
Foreskriven luftkvalitet enligt DIN I1SO 8573-1, kvalitetsklass 4.
Stall in oljemangden pé 1-2 droppar (1 droppe =15 mm?) per
minut. Tryckluftsmotorer behdver cirka 50 mm? olja per 1000
normalliter.

Turbinspindlar behover ingen oljad tilluft.

Stall in ett arbetstryck pa hogst 6,3 bar for underhallsenheten.
Kontrollera oljenivan och fyll pé olja vid behov.

Kontrollera att underhallsenheten har ratt oljemangd. Kor darvid
maskinen pa tomgdng i cirka 5 minuter och hall varvtalet kons-
tant. Om varvtalet sjunker maste smorjningen okas!

Under produktionsanvéandning bér maskinen generellt inte koras
pa tomgang for att inte orsaka onodigt slitage.
Overdimensionerade verktyg medfér risk fér olycksfall. Proffsslip-
verktyg: Fri langd och diameter enligt DIN 69170.

Skiv- och hdrdmetallfrésar: Overskrid aldrig den tilldtna
periferihastigheten.

Maskinen kan under drift varmas upp till 65 °C vid det framre
huset. Det innebér inte nagot funktionsfel.

VERKTYGSBYTE ALLMANT
Hall fst robotspindeln med spanntang och en passande nyckel
och lossa spannmuttern.

Lossa eventuella fastsittande verktyg genom att knacka latt pa
skaftet och ta ut dem.

For vid inspanning av verktyg in dem minst 10 mm i
spanntangen.

Folj tillverkarens uppgifter betraffande insticksverktygens storsta
utkragningslangd.

Dra at spannmuttern och kontrollera att verktyget sitter stadigt.

VERKTYGSBYTE - MOTORER MED SNABBYTE-

SCHUCK ALLMANT

Kontrollera innan du anvander griparen, snabbyteschucken och
spanntanghallaren att de inte ar smutsiga och rengér berérande
delar av griparen (styrskenan och den lutande ytan) och spann-
tanghallaren (styrsparet).

Kontrollera att delarna I6per latt och inte &r skadade. Skadade
delar far inte anvéndas.

Kontrollera att hallarbyglarna pé griparen sitter stadigt och
fungerar ratt.

Griparnas och snabbyteschuckarnas maste fungera i alla lagen.
Kontrollera att spanntangfastet sitter stadigt. ”

GRIPARE

Kontrollera att griparens fastskruvar sitter stadigt.
Kontrollera att hallarkulorna fungerar och loper latt.
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Svenska

Sakerhetsanvisningar for tryckluftmaskiner

ANVANDNING AV VERKTYG

Oppna spannmuttern med en lamplig nyckel och fixera darvid
spanntanghallaren med den medféljande andra nyckeln via
styrsparets nyckeltag.

Lossa eventuella fastsittande insticksverktyg genom att knacka
latt pa skaftet och ta ut dem.

For vid insattning av insticksverktyg in dem minst 10 mm i
spanntangen.

Folj tillverkarens uppgifter betraffande insticksverktygens storsta
utkragningslangd.

Dra at spannmuttern.

Kontrollera att insticksverktyget sitter stadigt och &r centrerat.
Sattin forberedda insticksverktyg med spanntanghallaren i en
gripare eller en snabbyteschuck.

Se till att de sitter ratt i griparen, spanntanghallaren maste ha
snappt fast bakom hallarkulorna.

AUTOMATISERAT BYTE/AVLAGGNING |
GRIPAREN

Den har beskrivningen - se side 12 avser byte vid robotstyrd
spindel och fast installerad gripare. Ga till vaga pa analogt satt
om situationen ar att spindeln sitter pa stativ och griparen ar fast
pa robotarmen.

Framkorning av griparen

Fastsnappning i griparen

Avstand verktyg

Nar griparen kérs fram maste du se till att griparens avfasade
sida ska vara vand mot snabbyteschuckens hylsa sa att hylsan kan
skjutas undan.

Griparens styrskena maste gripa in lattrorligt i spanntanghalla-
rens styrspar. Se till att héllarkulorna snéapper fast.

Tas darefter bort snabbyteschucken i chuckens langdriktning.
Rorelserna far inte medfora stjalpningar.

INSTALLNING AV UTBOJNINGSKRAFTEN FOR
ROBOTSPINDLAR MED AXIELL UTBOJNING

Innan utbdjningen tryckbelastas maste robotspindeln dras manu-
ellt il sitt framsta lage (max. spindelldngd). Annars finns risk for
personskador vid tryckbelastningen! Se figur 2

Trycket i precisionstryckregulatorn ska héjas langsamt, med
borjan vid 0 bar och sedan i steg om 0,1 bar. Undvik alltfor stora
utbdjningskrafter sa att inte spindeln skadas.

Det hégsta tillatna trycket mot precisionstryckregulatorn &r 2,5
bar. Utbojningskraften kan dessutom justeras via ett av de tre
ventilationshalen pa huset. Vi rekommenderar i sddana fall att en
ljuddampare med strypning monteras, eftersom utbéjningen da
hela tiden blaser ut luft.

Allt efter maskinens monteringsléage och det palagda trycket
uppnas olika utbdjningskrfter.

Figur - se side 16: Storsta utbojning axiell robotspindel

INSTALLNING AV UTBOJNINGSKRAFTEN
FOR ROBOTERSPINDLAR MED RADIELL
UTBOJNING
Allt efter maskinens monteringslage och det péalagda trycket
uppnas olika utbojningskrafter.
Stall in trycket pa precisionstryckregulatorn sa att spindeln alltid
aterstalls till mittlaget.
Den mest finkéansliga utbojningen uppnas vid lodrat montering
och med frasen riktad uppat.

PFERD
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PROGRAMMERINGSANVISNINGSR VID
AXIELL UTBOJNING
En 1dg matning bor valjas vid inldrningen, sa att kollisioner
férhindras.

For att skador pa verktyget ska férhindras far spindelns maximala
axiella utbojning inte Gverskridas.

PROGRAMMERINGSANVISNINGAR VID RA-
DIELL UTBOJNING
En ldg matning bor vljas vid inlaringen, sa att kollisioner
forhindras.
Allt efter detaljtoleransen rekommenderar vi programmering av
en minst 2 mm lang utbojningsstracka.
Se till att matningshastigheten halls sa konstant som mojligt. |
princip bor programmeringen inriktas pa medmatnring (rérelse
med frasrotationen) av spindeln. Motmatning bor férhindras.
Om du saktar ned eller drojer kvar pa ett stalle kan du orsaka
forandringar av avgradningsbilden, okontrollerade hopp hos
frasen eller att frasen skar in i materialet.
Som startvarde for presskraften bor ett tryck mellan 1,5 och 3
bar véljas. Allt efter material, fras och matning kan den optimala
utbojningskraften beréknas stegvis.
For att fa en likformig avgradningsbild bér du vara noga med de
tangentiella fram- och bortkorningsstrackorna.
Tank pa foljande punkter for att undvika skador pa verktyget:
— Undvik axiell belastning.

- Spindlarnas maximala utbojning far inte verskridas.

UNDERHALL
Kontrollera regelbundet underhallsenheten och arbetsluften
betraffande de punkter som namns under Idrifttagning.

En tillracklig och standigt intakt oljesmarjning har en avgérande
betydelse for att funktionen ska bli optimal. Anvand harts- och
syrafri olja i viskositetsklass HL32.

Anvénd livsmedelsolja enligt USDA-H1 med viskositetsklass 32.

AVFALLSHANTERING

Vid avfallshanteringen maste maskinerna demonteras fullstandigt,
avfettas och separeras efter materialslag och darefter lamnas till
atervinning.
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A Naiden varoitusten ja turvaohjeiden laiminlyonti voi johtaa
loukkaantumisiin.

Tyoénantaja on velvollinen antamaan kéayttoohjeen sisaltamat tiedot
tyontekijoiden tietoon.

KAYTTOTARKOITUS

Koneita kéytetaan erilaisten materiaalien harjaamiseen ja
purseenpoistoon. Koneen kaikenlainen muu edelld mainitusta
kaytosta poikkeava kaytto on kielletty ilman August Riiggeberg
GmbH&Co.KG:n lupaa. Valmistaja ei vastaa maarayksen rikkomi-
sesta mahdollisesti aiheutuvista valillisista vahingoista.

Tuotevastuun ja kayttoturvallisuuden vuoksi valmistajan asiasta
vastuussa olevan teknikon on hyvaksyttévéa kaikki koneeseen ja/
tai varusteisiin tehdyt muutokset.

Valmistaja ei vastaa vahingoista, joiden syyna kayttoohjeen
laiminlyonti tai tuotteen epaasianmukainen korjaaminen tai mui-
den kuin alkuperaisten varaosien kaytto. Pidatdmme oikeuden
teknista kehitysté palveleviin muutoksiin.

Kayttotarkoituksen vastainen kdytto johtaa tapaturmavaaraan.
Konetta ei ole eristetty sdhkoisiltd voimanlahteilta.
Konetta ei ole sallittu kaytettavaksi rajahdysvaarallisissa tiloissa.

TURVALLISUUSOHJEET
Koneen kéyton tai huollon yhteydessé on aina kéaytettava
silmésuojaimia.
Kun koneen kaytssa muodostuu polya, on aina kaytettava
hengityssuojainta.
Kéyta konetta kaytettdessa aina kuulosuojainta.
Kéyta aina soveltuvia suojavaatteita.
Liita kone paineilmaverkkoon vain, kun venttiili on kytketty pois
paalta ja tyokalu on kiinnitetty.
Poista syttyvat materiaalit ja tavarat.

6,3 baarin maksimivirtauspaine ei saa missaan tapauksessa ylittya
kayton aikana.

Kone pysahtyy viiveella. Kytke kone pois paineilman saannista.
Huomioi muodostuvan pélyn ja hoyryjen vaara tiettyja
materiaaleja tyostettdessa. Kayta polynimuria ja soveltuvia
suojavarusteita.

Huomioi vaara, joka liittyy siihen, etta tiettyja materiaaleja
tyostettdessa voi muodostua polya ja hoyryja, jotka voivat saada
aikaan rajahdysvaarallisen tilan.

ASENNUS
Robottikarojen kiinnittamisen on tapahduttava kotelossa olevien
kierrereikien tai kierteen kautta.

Robottikaroja ei saa kiinnittaa koteloon, koska se vaikuttaa poik-
keutukseen ja asianmukainen toiminta ei ole varmaa.

Jaykat hiomakarat on kiinnitettava soveltuvan kiinnityslaipan
kautta. Pistemaista kiinnittamista on valtettava.

A KARAN MOITTEETTOMAN TOIMINNAN
VARMISTAMISEKSI ON EHDOTTOMASTI
HUOMIOITAVA SEURAAVASSA MAINITUT
KOHDAT!

Kone on liitettava kuvan 1 - katso sivu 8 mukaisesti.

Huoltoyksikon ja koneen vélisen letkun pituuden tulisi olla
enintdan kolme metria.

Poikkeutukselle tarkoitetun ilman ei tarvitse olla oljyttya.

Huomioi tarvittava ilmamaara, kun kaytetaan samanaikaisesti
useampaa moottoria.

Suomi

Kayttoturvallisuusohjeet paineilmakoneille

Huomioi tuloilmaletkun oikea halkaisija karan suhteen! Katso
sitd varten koneen tekniset tiedot (http://spareparts.pferd.
com). Ylipitkien letkujen kohdalla on saadettava letkupituuden
sisahalkaisija.

Huolehdi huoltoyksikon riittavésta virtaamasta.

K&ytd jokaista karaa erilliselld huoltoyksikolla.

Asenna huoltoyksikko karan kanssa samalla tasolle tai sita
korkeammalle, jotta voitelu toimii luotettavasti.

KAYTTOONOTTO

Ennen koneen liittdmista paineilmajohto tai paineilmaletku

on puhallettava hyvin, jotta mahdolliset likahiukkaset saadaan
poistettua.

Tarkista ennen koneen liittamista kaytossa olevan paineilman
vesipitoisuus. Johtoverkossa oleva vesi, korroosio jne. aiheuttavat
moottorin sisélle ruostetta ja johtavat siten koneiden suureen
kulumiseen tai rikkoutumiseen. limanlaatu DIN ISO 8573-1
standardin mukainen, laatuluokka 4.

Sa4da oljiymaaraksi 1-2 tippaa (1 tippa = 15 mm?) minuutissa.
Paineilmamoottorit tarvitsevat n. 50 mm? 8ljya 1 000 normilitraa
kohti.

Turbiinikarat eivat tarvitse 6ljyttya tuloilmaa.

Saada huoltoyksikossa kayttopaine enintaéan 6,3 baariksi. Tarkista
oljymaara ja lisaa oljya tarvittaessa.

Tarkista huoltoyksikon oikea 6ljymaara. Kayta konetta sitd varten
noin viiden minuutin ajan tyhjakaynnillé ja tarkkaile tasaista pyo-
rimisnopeutta. Jos pyérimisnopeus laskee, on voitelua lisattava!
Ala anna koneen olla kdynnissa tyhjakaynnilld tuotantokaytossa,
jotta valttaisit turhan kulumisen.

Ylimitoitetut tyokalut johtavat tapaturmavaaraan. Profiilinhi-
omakivi: Ulkonemapituus ja halkaisija DIN 69170 -standardin
mukaiset.

Kiekko- ja kovametallijyrsimet: Sallittua kehdnopeutta ei missaan
tapauksessa saa ylittaa.

Kone voi etummaisessa kotelossa kuumentua 65 °C:seen kayton
aikana. Kyseessa ei ole toimintahairio.

TYOKALUN VAIHTO, YLEISET TIEDOT

Pid& roottorikaraa ja kiinnitysholkkia paikoillaan sopivalla avai-
mella ja avaa kiristysmutteri.

Irrota mahdollisesti kiinni jadneet tyokalut kopauttamalla kevyes-
ti vartta ja ota pois.

Kiinnitettaessa tyokaluja on tyonnettava vahintaan 10 mm
kiinnitysholkin sisaan.

Huomioi tydkalun ulottuman maksimipituus, joka on mainittu
valmistajan ilmoittamissa tiedoissa.

Kirista kiristysmutteri ja tarkista tyokalun varma kiinnitys.

TYOKALUN VAIHTO - MOOTTORIT, JOISSA
PIKAVAIHTOISTUKKA, YLEISET TIEDOT

Tarkista ennen kayttoa tarttuimen, pikavaihtoistukan ja kiinnitys-
holkin pidikkeen puhtaus ja puhdista tarttuimessa (ohjauskisko
ja viisto alue) ja kiinnitysholkin pidikkeessa (ohjausura) toisiaan
koskettavat alueet.

Tarkista osien vapaa liilkkuminen ja vioittumattomuus. Viallisia
osia ei saa ottaa kayttoon.

Tarkista pidatinkuulien kiinnitys ja toiminta tarttuimessa.
Tarttuimien pikavaihtoistukoiden toimivuus on mahdollista
kaikissa asennoissa. Tarkista kiinnitysholkin kiinnittimen varma
kiinnitys.

TARTUIN

Tarkista tarttuimen kiinnitysruuvien tiukka kiinnitys.
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Kayttoturvallisuusohjeet paineilmakoneille

Tarkista pidatinkuulien toiminta ja liikkuvuus.

TYOKALUJEN ASETTAMINEN PAIKOILLEEN

Avaa kiristysmutteri sopivalla avaimella, kiinnita sita varten kiinni-
tysholkin pidike tuotteen mukana toimitetulla, toisella avaimella
ohjausuran avainpintojen paalle.

Irrota mahdollisesti kiinni jaéneet tydkalut kopauttamalla kevyes-
ti vartta ja ota pois.

Vaihdettaessa tyokalua on tydnnettava vahintadn 10 mm kiinni-
tysholkin sisaan.

Huomioi tyékalun ulottuman maksimipituus, joka on mainittu
valmistajan ilmoittamissa tiedoissa.

Kirista kiristysmutteri.

Tarkista tyokalun tiukka ja keskioity kiinnitys.

Aseta valmistellut tykalut kiinnitysholkin pidikkeen kanssa
tarttuimeen tai ota kayttoon pikavaihtoistukka.

Huomioi oikea kiinnitys tarttuimessa, kiinnitysholkin pidikkeen
on lukituttava pidinkuulien taakse.

AUTOMATISOITU VAIHTO / SUAINTI
TARTTUIMESSA

Tamé kuvaus - katso sivu 12 vastaa vaihtamista robottiohja-
tussa karassa ja kiinteasti asennetussa tarttuimessa. Kun kara
on asennettu jalustaan ja tartuin asennettu robottivarteen,
menettele vastaavalla tavalla.

Ajaminen tarttuimeen

Lukitseminen tarttuimeen

Tyokalun poistaminen

Ajettaessa tarttuimeen on huomioitava, etté tarttuimen viisto
puoli osoittaa pikavaihtoistukan hylsyyn p&in, jotta hylsy voidaan
tyontaa pois.

Tarttuimen ohjauskiskon on tartuttava kevyesti liikkuen kiinnit-
ysholkin pidikkeen ohjausuraan. Kiinnita huomiota pidinkuulien
lukittumiseen.

Poista pikavaihtoistukka sen jalkeen pikavaihtoistukan
pituusakselilla.

Liikkeet eivét saa johtaa vaantymiseen.

PFERD

POIKKEUTUSVOIMAN ASETTAMINEN
ROBOTTIKAROILLE RADIAALISELLA
POIKKEUTUKSELLA
Koneen asennusasennosta ja paineesta riippuen saadaan erilai-
nen poikkeutusvoima.

Saada paine tasmapaineensaatimelld siten, ettd kara palaa aina
keskiasemaan.

Herkin poikkeutus saavutetaan, kun asennus on kohtisuora ja
jyrsin on suunnattu ylospain.

OHJELMOINTIOHJEET, AKSIAALINEN
POIKKEUTUS
Syotto tulisi opettamisen yhteydessa valita pieneksi, jotta
tormaykset véltetdan.

Tyokalun vaurioitumisen valttdmiseksi karojen maksimaalista
akseliaalista poikkeutusta ei saa ylittaa."

OHJELMOINTIOHJEET, RADIAALINEN
POIKKEUTUS

Syotto tulisi opettamisen yhteydessé valita pieneksi, jotta
tormaykset valtetaan.

Osien toleranssista riippuen suosittelemme ohjelmoinnissa
saatamaan vahintdan 2 mm:n poikkeutusmitan.

Huolehdi mahdollisimman tasaisesta sydttonopeudesta. Ohjel-
moinnissa on kiinnitettava aina huomiota karan synkronointi-
kéyntiin (liikkuminen jyrsimen pyorinnan kanssa). Vastakayntia
on véltettava.

Hidastuminen tai jadminen yhteen kohtaan voi aiheuttaa muu-
toksia purseenpoistojalkeen, johtaa jyrsimen hallitsemattomaan
ponnahtamiseen tai jyrsimen leikkautumiseen materiaaliin.
Puristusvoiman aloitusarvoksi tulisi valita paine, jokaon 1,5-3
baaria. Materiaalista, jyrsimesta ja sy6tosta riippuen optimaali-
nen poikkeutusvoima voidaan selvittaa askeleittain.

Huolehdi tasaisesta purseenpoistojéljestd tangentiaalisissa
aloitus- ja poistokohdissa.

Huomioi tyokalun vioittumisen valttamiseksi seuraavat kohdat:

- Aksiaalista kuormitusta on valtettava.

POIKKEUTUSVOIMAN SAATAMINEN
ROBOTTIKAROILLE AKSIAALISELLA
POIKKEUTUKSELLA

- Karojen maksimipoikkeutusta ei saa ylittaa.

Ennen kuin poikkeutus paineistetaan, robottikara on vedettava
manuaalisesti etummaiseen asemaan (karan maksimipituus).
Muuten paineistamiseen liittyy loukkaantumisen vaara! Katso
kuva 2

Painetta on lisattava tdsmapaineensaatimessa hitaasti 0 baarista
alkaen 0,1 baarin askelin. Valta liian korkeita poikkeutusvoimia
karan vioittumisen valttamiseksi.

Suurin sallittu paine tdsmapaineensaatimessa on 2,5 bar.
Poikkeutusvoimaa on mahdollista sovittaa liséksi kolmen
kotelossa olevan ilmanpoistoaukon kautta. Suosittelemme tassa
tapauksessa asentamaan kuristimella varustetun aanenvaimen-
timen (tuotenro: 9361705), koska poikkeutus puhaltaa tésséa
tapauksessa jatkuvasti ilmaa.

Koneen asennusasennosta ja paineesta riippuen saadaan erilai-
nen poikkeutusvoima.

Kuva - katso sivu 16: Aksiaalisen robottikaran
maksimipoikkeutus

HUOLTO
Tarkista huoltoyksikké ja tydilma sadnnéllisesti Kayttéonot-
to-kohdassa annettujen tietojen mukaisesti.
Riittava ja jatkuvasti toimiva 6ljyvoitelu on ratkaisevan tarkeaa
optimaalisen toiminnan kannalta. Kayta HL32-viskositeettiluokan
6ljya, joka ei sisélla hartsia eika happoa.
Kayta elintarvikekayttoon soveltuvaa USDA-H1-standardin
mukaista 6ljya, jonka viskositeettiluokka on 32.

HAVITTAMINEN

Havittdmista varten kone on purettava kokonaan, siita on poistetta-

va rasva ja osat on toimitettava kierratykseen eri materiaalityyppei-

hin eroteltuina.”
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A H pun tpnon autwy Twv untodei§ewv aopaieiag kat KdUVwY
UTTOpEL va 06Ny 0EL OE TPAUUATIOHOUG,.

0 £py0dOTNG elval UTTIOXPEWEVOG va SLaBETeL aToV EpyalOUEVO Te-
XVIKO TG TAnpodopleg Tou avadépovtal oTig mapoloeg UTTodEEELS
Aettoupyiag.”

MNPOBAEMOMENH XPHZH

Tal PNXavVARATO XPNOLHOTIOLOUVTAL YIa TO BoUPTalopa KaL TNy
ekxovOpLoN SLadOPWV LAKWY. ATtayopeUETaAL OTIOLAdNTIOTE
XPran TOU UNXAVALATOG TTEPA ard Ta tpoavadepOpeva Tedia
epappoyns xwels T pntr éykpton ard Ty August Riiggeberg
GmbH & Co. KG. Ze mepimtwon mapaBiaong, amomolovpaoTe
oroladnote euBUVN yLa emakOAOUBEG (NHLES.

Mo AOYoUuG AELTOUPYLKNG aoPAAELag Kat euBUVNG TTPOTOVTOG,
OAEG OL TPOTIOTIOLAOELG OTO PNXAvNpa fi/Kat Tov TpdobeTo
€§OTMONO Ba TTPETEL va eYKPLOOUV aTTd TOV appOGLO TEXVIKO TOU
KOTAOKEUQOTH).

Agv PEpoupe Kapia eubuvn yia (nutég mou Ba tpokAnBolv and
™ Jn TPNon Twv 0dnyuwwv Aettoupylag i Ty pn KatdAAnin
ETILOKEUN 1) TNV XPNON KN YVAOLWY QVTAAAGKTIKWY. TnPOULE TO
Sikatwpa aAaywv Tou e§UTNPETOVV TNV TEXVOAOYLKT) TTPO0d0.
H pun katdAnkn xprion odnyet o kivbuvo atuynuatog.

To pnxavnua 6ev eivat HOVWHUEVO EVaVTL NAEKTPLKWY TINYWV
LoXUOG.

To unxavnua dev lval yKEKPLUEVO Yia XPron o€ TEPLBAANOV pE
Kivouvo ekpri§ewv.

YMOAEIZEIZ AZPANEIAZ
Popdte mavta yuahid mpoaTaciag Katé ) xpron f ouvtripnon
TOU HNYAVAHOTOG.
Dopdre mavta mpooTacia avarvonig 6tav dnuLoupyeital okovn
KOTA TN Xprion ToU NXavruatog.
Popdte mavta mpootacia akong Katd tn Xprion Tou
UNXAVAKOTOG,
Dopdre mavta KATAAANAO TIPOOTATEUTIKO POUXLOHO.
TUVOEETE TO UNXAVNUA OTO GIKTUO TIETILEGUEVOU QEPQ TIAVTA HE
armevepyotolnpévn BaABida kat TomoBeTnHéVo TO epyaAeio.
ATIOMOKPOVETE T EUGAEKTA UALKG KAL AVTIKELUEVA.
Katd tn duapkela Aettoupyiag dev emitpénetal oe kapia mepimrw-
on va §emepaoTel n péylotn mieon porg twv 6,3 bar.
To pnxavnua ouvexiCet va AeLtoupyel LETd Tnv amevepyoroinar
TOU. ATIOGUVOEDTE TO NXAVN LA OTtd TNV TIAPOX T TIETILEGHEVOU
agpa.
AGBeTe UTTOYN TOV KivOUVO TIOU ATIOPPEEL ATTO TN OKOVN Kal
TIG avaBupLaoeLg Tiou dnpioupyouvTal Katd Tnv enesepyaota
OUYKEKPLUEVWV UAKWVY. XPNOLLOTIOW)GTE ATOPPOGNTHPEG GKOVEG
Ka KATAAANAO TIPOOTATEUTIKO ECOTIALOHO.
AGBeTe LTIOYN TOV KIVOUVO TTOU ATTOPPEEL ATTO TN KOV KAt
TIG avaBupLACELG TTou dnpitoupyouvTal Katd Tnv enedepyaata
OUYKEKPLUEVWV UAIKWVY KAl PTIOPEL va SnULOUPYO0UY EKPNKTIKY
atpoodalpa.

EFKATAZTAZH

H 0TEPEWON TWV POUTIOTIKWY A§OVWV TIPETTEL VA TIPAYATOTIOL
NnOel amo To oTMElpWA 1) TG TIPOPBAETIOUEVEG OTIEG OTIELPWHATOG
oto mepiBAnpa.

Ot poproTtikol G§oveg dev emTpémeTaL va oTepewWBOLV 0TO
mepiBANpa, SLOTL ETnPeAeTal N EKTPOTT TOUG Kat Sev PopEt va
e§aopaloTel n owaotr Aettoupyia Toug.

Ot otabepotl afoveg Aeiavang pémel va otepewBoulv pe
KAT@ANAeg dAAVT(eG ouyKpATnong. Mpémet va amodelyeTat pa
ONMELOKT) CUYKPATNON.

EAANvViKa

0onyieg aopaleiag yLa epyaleia aépog

A FA NA AIAZOAAIZTEI H ANTPOZKONTH
NAEITOYPIIA TOY A=ZONA, OA NMPENEI NA
THPHOOYN OMNQzAHMNOTE TA NAPAKATQ
ZHMEIA!

H olvdeon tou unyavipatog Ba mpémeL va yivel cuppwva Je TV
ewova 1 - BAéme oehida 8.

To MKOG TOU EUKAUTITOU CWARVA HETASY povadag cuvtrpnong
KO HNXavApaTog Gev TIPETEL vat elvat LEYAAUTEPO aTtod 3 HETPA.
O aépag yia TV eKTPOTr) SV TIPETEL val TIEPLEXEL AASL.

MpooéETe TNV amaltoUPeVn TTOCOTNTA AEPA VLA TNV TAUTOXPOVN
AELTOUPYIQ TIEPLOCOTEPWY KIVNTHPWV.

MPOCEETE TN OWOTH ECWTEPLK) SLAUETPO TOU EVKAUTITOU CWARVA
Tpododooiag aépa mpog Tov doval BAETE Texvikd xapakTneLoTL-
K& pnxavrpatog (http://spareparts.pferd.com). Ze edkapmtoug
OWANVEG HE TIOAU PEYAAO UNKOG, Ba TIPETTEL ) EOWTEPLKT) SLAE-
TPOG Va TIPOCUPHOOTEL OTO HIKOG EVKAUTITOU GWARVA.
DpovTioTe yLa EMapKr OYKO POKG TNG LovAadag Guvtrpnang.
Aettoupyeite kGBe dova pe Sexwploth povada ouvtnpnong.
TomoBetrote T povada ouvtrpnong oto (6to emimedo 1) emdvw
aro tov agova yla va dtaodalioete a§lomiotn Alravorn.

OEZH ZE AEITOYPTIA

MNP amo T 6UVOHECT TOU HNXAVAHOTOS TIPETEL Vol GUOHEETE KAAA
UE aéPa TOV aywyo 1 TOV EUKAUTITO CWARVQ TIETILEGHEVOUL AP,
YLOL VOl OTTOHOKPUVETE TUXOV owpaTiOa pUTIwV.

Mpwv arto tn oUVOEDGN TOU UNXAVHLATOG EAEYETE TNV TIEPLEKTIKO-
TNTA VEPOU OTOV TIETILEGHEVO AP, ATIO TO VEPO, TIG OSELOWOELG
KATT 0TO0 SiKTUO aywywv oxnUaTi(eETaL GKOUPLA 0TO E0WTEPIKO
ToU Kvntrpa tou 0dnyel oe au§npéveg pBopeg fy dtakorr Aet-
Toupylag TwV Hnxavnuatwy. MpoBAemdpevn moldTnTa aépa Katd
DIN ISO 8573-1, katnyopla modtntag 4.

PuBpiote TV moodTnTa Aadlou oe 1-2 otayoveg (1 otayova =

15 mm?®) ava Aertd. O KwNnTApeg TEMETHEVOU agpa XpetddovTat
nepimou 50 mm? Aadiod avd 1000 Attpa.

Ot d§oveg Toupprtivag dev amattolv aépa pe AadL.

PuBpiote péylotn mtieon Aettoupyiag 6,3 bar otn povada
ouvtrpnong. EAéy§te T otabpn Aadlol ka, av xpetadetar,
GUUTIANPWOTE AGdL.

EXéySte TN owotr) moodTnTa Aadlou Tng Hovadag cuvtrpnong.
APNOTE TO UNXAVNHQ VO AELTOUPYAOEL yia 5 AeTTTd Tepimou
Xwpls poptio kat ppovtioTe yia oTabepég oTPOPES Aettoupylag.
Edv pewwBouv oL aTpodEg Aettoupyiag Ba mpémet va augnbei n
Alravon!

Katd tn xprion o€ mapaywyn, HNv AELTOUPYELTE TO PNXAVNHa OE
OTPODEG AveU GOPTIOU YLa VO ATTOPUYETE TIG GoKOTEG GBOPES.

Ta epyaleia TOAL peydAwv dtaotdoewv odnyolv o€ kivduvo
ATUXAUATOG. AELAVTIKO owpa Tipodil: Mrikog Sepovtapiopatog
Kat Sapetpog kata DIN 69170.

Dpéda diokwv kat akAnpou HeTaANou: Mnv urtepfBaivete oe kapia
TIEPLTTTWON TNV EMLTPEMOUEVN TAXUTNTA TIEPLOTPODNAS.

To pnxavnua prmopet katd tn dtapkela Aettoupyiag va BeppavOel
UEXPL KAl TOUG 65 °C 0TO PTPOOTWVO TePiBANKA. AUTO Oev armoTe-
el obaAua Aettoupyiag.

AANATH EPTAAEIOY, FTENIKA
JUYKPATAOTE UE €Va KATAANAO KAELSL TOV pOpTIOTIKO dova pe
unxaviopd ouodEng kat avoifte To magpdadt olopLing.
ATIOKOMOTE Ta pyalela TTOLV EXOUV KOANGEL XTUTTWVTAG
ehadpd oTov KopUd Kat adpatpEaTe Ta.
Katd tn otepéwon Twv epyaleiwv epdote Ta o€ BABOG TOUAAXL-
oTov 10 mm péoa GToV PUNXAVIOUO GUGHLENG.
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0onyieg aopaleiag yLa epyaleia aépog

MPOGCEETE TO PEYLOTO PHKOG TTPOBOANG TOU TTEPATTOL Epyaleiou
OUpPWVA PE TIG UTTOSEISELG TOU KATAOKEUAOTH.

Yoifte To maguddL olodLing kat ehéyEte Tn atabepr) B€on Tou
epyaleiou.

AANATH EPTAAEIQN - KINHTHPEZ ME TZOK
TAXEIAZ AANATHZ, TENIKA

MpLv amo Tn xprion, eEAéyETe Tig apTdyeg, To TooK Taxelag alAa-
VG KL TO GTAPLYHA TOU HNXAVIOHOU GUGHLENG YLa TUXOV PUTIOUG
Kat kaBapioTe ta onpela emagrg otig apnayeg (pdya odriynong

KL KEKALPEVN ETILAVELD) KL OTO OTHPLYUA LNXAVIOHOU cUODIENG

(eykortr 0driynang).

EA€YETe Ta €§apTrHaTa WG TIPOG TNV UTTAPEn {NHLWY KaL TV
opalni Aettoupyla Toug. Agv ETITPETETAL N XPHON E§APTNHATWY
TIoU HEPOLV {NULA.

EA€YETe TNV edappoyn Kat Tn AeLtoupyia Twv ohatpwy ouyKpatTn-

ong oTnV apTayn.
H A&tToupykOTNTA TNG APTIAyNG KAt TOU TOOK Taxelag aAlayrg

elval 6edopévn oe Oheg TiG BEoelg. EAEyETe Tnv aodaln epapuoyn

™G UTTOSOXNG UNXAVLOHOU CUCPLENG.
APMNATH

EAEYETE TN owoTH EGAPHOYT TWV KOXALWV OTEPEWCNG TNG

apmayng.

EA€YETE TNV opaldTNTa AELTOUPYLag TWV 0HaLPWY CUYKPATNONG.
XPHZH TQN EPTAAEIQN

Avoite To magpddL oLoGLENG e KATAAANAO KAELDL, GUYKPATW-
VTOG TO OTAPLYMA UNXAVLOHOU GUOPIENG LE TO GUVOSEUTIKS SEU-

Tepo KAeLdi, To omoio Ba TomoBetrioeTe emavw ard TG eTPAveLeg

KAELSL0U TNG EYKOTIG 061 YNNG,

ATIOKOAOTE Ta TIEPAOTA EPYANELD TIOUV EXOUV KOAANTEL XTUTIW-

VTaG EAadPA 0TOV KOPHO Kal adpalpéoTe Ta.

Katd tnv aAhayn, mepdoTe Ta mepaotd epyaleia oe BdBog
Touhdytotov 10 mm péoa aTov PNXaviopd alodng.

MPOOESTE TO PEYLOTO PIKOG TIPOBOANG TOU TEPAOTOU EPYANELOU
oUpGWVA PE TIG UTIOSEISELG TOU KATAOKEUAOTH.

Y ¢ifte To maguddL olodLEne.

EA€YETE TO KEVTPAPLOUA KAl TN CWOTH EQAPHOYT TOU TTEPACTOU
epyaleiou.

TOTOBETNOTE TA TTPOETOLUATHEVA TIEPATTA EPYANELQ LE TO
OTAPLYHA HNXAVIOUOU cUOHIENG OTNV apTIAyN 1) TO TOOK Taxelag
aAAayng.

ENEYETe TN owoTr epappoyr OTNV ApTIAyN, TO OTAPLYHA PHNXa-
VIOHOU 0UODIENG TIPETTEL VAL ElVaL AOHAALTHEVO THOW Ao TIG
odaipeg ouykpaTNONG.

AYTOMATOMNMOIHMENH AAAATH/AMNOOEZH

2THN APMATH

Autr n eptypadn - BAEme oehida 12 avtiotolyel otnv aAdayn
€ POUTIOTIKOUG A§OVEG KOt 0TABEPA EYKATETTNIEVN APTIAYT.

AkolouBnote tnv avaloyn Sadikacia oTny epimtwon He agova,

0Tn BAaon oTAPLENG KaL apTIdyn OTOV POUTIOTIKO Bpayiova.
©¢éon g aprmayng o Aettoupyla

Acdpalion otnv apmayn

Adaipeon epyaleiov

Katé tn 8¢on tng apmayng oe Aettoupyia, Ba mpémel va ppovti-
OETE WOTE N KEKAUEVN TTAEUPA TNG APTIAYNG va SELXVEL TTPOG TOV

KAAUKQ TOU TOOK Taxelag aAlayng yLa va UTIOpECETE Va OTIPWEETE

ToV KAAUKQL.

H paya 0drjynong tng apmayng Ba mpémet va midvet eKoAa
TNV €£yKOTI) 081 YNONG TOU OTNPLYHATOG LNXAVIOHOU GUOHIENG.
MPoC£§Te TV AodAALTN TWV CHAPWY CUYKPATNONG.

PFERD

ST GUVEXELQ TIOPAKPUVETE TO TOOK Taxelag alayng katd tov
Slapnkn aova tou Took Taxelag allayng.
OLkWAoeLg 6ev Ba TtpéTeL va 0dnyroouy o€ OTPERAWOELS.

PYOMIZH THZ AYNAMHZ EKTPOIMHZ TlA PO-
MMNOTIKOYZ A=ONEZ ME AZONIKH EKTPOIH

Mpwv artd TV edapuoyr TEGNG OTNV EKTPOT), Ba TIPETEL O
POPTIOTIKOG GEovag va ToroBetnBel otnv purpoatvr B€on (pey.
UNKog agova). AlapOopETIKA UTIAPXEL KivOUVOG TPAUHATIOHOU
Katd TV epappoyr tieong! BAEme ekdva 2

H mtieon Ba mpémel va au§nBet apyd amo tov pubutoth Ttieong
akpBeiag, Eekvwvtag amd ta 0 bar kat cuvexifovtag pe Bripata
Tou 0,1 bar. AToGUYETE TIG HEYANEG OUVANELG EKTPOTINAG YLaL VaL
UNV TTPOKAAETETE {NLEG oTOV ASova.

H péylotn emitpendpevn miiean otov pubpLotr Ttieong akpLRelag
avépyetat ota 2,5 bar. H dOvapn ektportrg pumopet va mpooap-
pootel emmpdobeTa amd pia amo TG TPELG OTEG AEPWONG TOU
TEPIBANUATOC. T€ QUTHV TNV TIEPITTTWOT GUOTIVOUNE TNV TOTT00E-
TNON OlYaoTPa e HEWTHPA, KaBWG edw e§EpXETAL 0TaBEPA
A€PAg KATA TNV EKTPOTTN.

Avaloya pe tn B€on TomoBETNONG TOU PHNXAVIHATOG KAt TV
edappoopevn Tiean, emtuyyavetal pia dlagopetikr duvapn
EKTPOTING.

Ewova - BAETe oehiba 16: MEy. EKTPOTI A§OVIKOU POUTIOTIKOU
agova

PYOMIZH THZ AYNAMHZ EKTPOMHZ A
POMMNOTIKOYZ A=ONEZ ME AKTINIKH
EKTPOMH
Avahoya pe tn Béon TomoBETnang Tou UNXaviHaTog Kat Ty
epappofopevn Ttieon, emtuyxavetal pia Sladpopetikn Suvapn
EKTPOTIG.
PuBuiote tnv mtieon otov puBuioTh Tieong akpiBeiag pe Tétolov
TPOTIO, WOTE 0 AOVAG VA ETTAVEPKETAL TTAVTOTE OTNV KEVIPLKN
Béon.
H L0 AETTTOUEPTG EKTPOTTN EMLTUYXAVETAL GE KATAKOPUPN TOTIO-
B€tnon kat pe tn dpeda va elvat oOTPapEVn TTPOG Ta ETTAVW.

YMOAEIZEIZ MPOTPAMMATIZMOY A=ONIKHZ
EKTPOMHZ
Katd tov mpoypappatiopd, mpemet va emlexBet n xapnAn mpow-
Bnon yla va anoTpamnouv ouyKPOUGELS.
Ma v amoduyr {NHv oto epyalelo, Gev TPEMEL va §emepaoTel
1 HéyLotn afovikr) EKTPOTI TWv a§ovwWY.

YNOAEIZEIZ MPOrPAMMATIZMOY AKTINI-
KHZ EKTPOIMHZ

Katd tov mpoypappatiopd, mpemet va emhexBet n xapnAn mpow-
Bnon yla va anoTpamnouv ouyKPOUGELS.

Avaoya pE TNV avoyr) Tou TEay(oU, CUCTHVOULE KOTA TOV TTPO-
YPOUHATIONO pia eEAAxLoTn Sladpopr) EKTPOTIG 2 mm.
®povtiote yia otabepr TaxuTnta mpowbnong. Katd tov mpo-
YPQUHOTIOHO B TPETEL VA GPOVTIOETE YLaL TN GUYXPOVIOUEVN
Aettoupyla Tou a§ova (kivnon Katd Ty mepLoTpodr TnG ppeCag).
MpémeL va amotparet n Asttoupyla pe avtiBetn dopd.

Me tnv emPpaduvon A Ty mapapovr o€ éva onueio pmopet va
TapatnPnBolV aAAOLWOELG TNV ELKOVA EKXOVOPLONG, AVECENE-
YKTN avartrdnon g dpedag iy ko) tng Gpeag Héaa oTo UAKO.
Q¢ T ekkivnong yta tn dvvaun mieong Ba TipémeL va eTAE ETE
pia mieon petady 1,5 kat 3 bar. Avaloya pe To LALKO, T dpéda kat
™V powbnan UMopPEiTe va UTTOAOYIOETE GTASLAKA TNV LOQVIKY
SUvapn EKTPOTING.
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la pla opoldpopdn elkdva EKXOVOPLONG TIPOCESTE TIG EGATITOME-
VIKEG OLAOPOHES TTPOOEYYLONG KAL ATTIOHAKPUVONG.

lMa va amoduyete {NuLEG 0TO EpYANELD, TTPOTESTE TA TTAPAKATW
onueta:

— ATIODUYETE TNV ASOVIKN KATATTOVNON.

— A&V ETUTPETIETAL VA SETIEPATTEL ) HEYLOTN EKTPOTTH TWV AOVWV.

2YNTHPHZH

EA€yXETE TAKTIKA TN povada ouvtripnong Kabwg Kat Tov agpa
£pY00Llag WG TTPOG Ta onpela TTou avadépovtat yia tn Béon oe
Aettoupyla.

H emapkng kat otabepr) Aimavon eivatl kaBoploTikrg onpactag yia
v anpdaokorn Aettoupyla. Xpnatpomoteite AadL xwpig pntiveg
Kat 0&€a, Tng katnyopiag wdoug HL32.

Xpnotpomotriote Aadt KatdAANAo yla edapoyEG TPOohipwY Katd
USDA-H1 tng katnyoplag §wdoug 32.

AMOPPIYH

la tnv amoppudn, Ta pnxavipata Ba TpEmeL va amocuvappoloyn-
Bouv Teheiwg, va amoAtavBouy, va dlaxwplotolv avaloya e To
£(60¢ UAKOU Kal va tapadoBolv yia avakUKAwaor.
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Tiirkce

Basincli hava aletleri icin glivenlik talimatlari

A Bu tehlike ve guvenlik bilgi ve uyarilarina uyulmamasi halinde
yaralanmalar s6z konusu olabilir.

Isveren, bu kullanim talimatlarinda verilen bilgileri ilgili kullani-

ciya vermekle, yani onun bu bilgilere erisebilmesini saglamakla
yikumludar.

AMACA UYGUN KULLANIM

S6z konusu makineler, farkli malzemelerin taslanmasi, firalan-
masi ve capaklarinin alinmast icin kullanilir. Makinelerin, August
Riggeberg GmbH & Co. KG firmasindan izin alinmadan, yukarida
bildirilen amac disinda bir islem icin kullanilmasi yasaktir. Aksi
halde, bunun sonucunda ortaya ¢ikacak hasarlar icin tarafimiz
herhangi bir sorumluluk kabul etmeyecektir.

Uriin sorumlulugu ve isletme guivenligi sebeplerinden dolay,
makinelerde ve/veya aksesuarlarda yapilacak her degisiklik icin
Ureticinin sorumlu teknisyeninden izin alinmalidir.

Kullanma kilavuzuna dikkat edilmemesinden veya usuliine uygun
yapilmayan onarma calismalarindan ya da orijinal olmayan yedek
parcalar kullanilmasindan kaynaklanan hasarlar icin tarafimiz
herhangi bir sorumluluk kabul etmeyecektir. Teknik ilerlemeye ve
gelisime hizmet eden degisiklikler yapma hakkimiz saklidir.
Amaca aykiri kullanim kaza tehlikesine yol acar.

Makine, elektrikli gii¢ kaynaklarina karsi izole edilmemistir.
Makinenin, patlama tehlikesi s6z konusu olan ortamlarda kulla-
nilmasina izin verilmemistir.

GUVENLIK BiLGI VE UYARILARI
Makinenin kullaniminda ve bakiminda daima koruyucu gozlik
takin.

Makine kullanilirken toz olusmasi halinde daima solunum
maskesi takin.

Makinenin kullaniminda daima isitme koruma donanimi takin.
Daima uygun koruyucu giysi kullanin.

Makineyi sadece valf kapaliyken ve alet takilip sikilmis halde
basincli hava agina baglayin.

Yanici malzemeleri ve cisimleri uzaklastirin.

isletme esnasinda azm. akis basinci 6,3 bar degerini kesinlikle
asmamalidir.

Makine kapatildiktan sonra bir stire hareket etmeye devam eder.
Makinenin basingli hava beslemesini kapatin.

Belli malzemelerin islenmesinde olusan toz ve buharlardan
kaynaklanan tehlikeye dikkat edin. Elektrikli suptrge ve uygun
koruyucu donanim kullanin.

Belli malzemelerin islenmesinde olusan toz ve buharlarin, patlayi-
<1 bir ortam olusmasina sebep olabilecegi tehlikesine dikkat edin.

KURULUM
Robot millerinin sabitlenmesi vida disi donanimi ya da gévdede
ongorilmus vida disli delikler Gzerinden yapilmalidir.
Robot milleri govdeye mandal, kelepce veya klips ile sabitlenme-
melidir, ¢linkl bu durumda eksenel mesafe dengelemesi etkilenir
ve bu da muntazam bir islevin garanti edilememesi anlamina
gelir.
Sabit taslama milleri uygun sikistirma flanslari ile sabitlenmelidir.
Noktasal bir tutturma yapiimamalidir.

N MiLIN KUSURSUZ CALISMASINI SAGLA-
MAK iCiN, ASAGIDAKI NOKTALARA KESIN-

LiKLE DiKKAT EDILMELIDIR!

Makinenin baglantisi Sekil 1'e - bkz. sayfa 8 gére yapiimalidir.

Bakim Unitesi ve makine arasindaki hortum azami 3 metre
uzunlukta olmalidir.

PFERD

Eksenel mesafe dengeleme donaniminin havasi yagli olmak
zorunda degildir.

Birden fazla motorun ayni anda kullanilmasi durumunda gereken
hava miktarini dikkate alin.

Mile giden hava besleme hortumunun dogru ic capa sahip ol-
masina dikkat edin! Bunun icin makinenin teknik verilerine bakin
(http://spareparts.pferd.com). Ongérilenden uzun hortumlarda
ic capin hortum uzunluguna uygun olmasi saglanmalidir.

Bakim Unitesinin yeterli debiye sahip olmasina dikkat edin.

Her mili ayri bir bakim Gnitesi ile calistirin.

Guvenilir bir yaglama saglayabilmek iin, bakim tnitesini ayni
seviyeye veya milin Ust tarafina monte edin.

GALISTIRMA

Makine baglanmadan énce basingli hava hattina veya basingli
hava hortumuna hava basilarak, icinde olabilecek pislikler veya
kir parcaciklar temizlenmelidir.

Makine baglanmadan 6nce kullandiginiz basingli havanin icerdigi
su miktarini kontrol ediniz. Boru hatti aginda su, korozyon vs.
olmasi halinde, motorun icinde pas olusabilir ve bu da makinede
yliksek oranda asinma olmasina ya da makinenin devre disi kal-
masina sebep olabilir. DIN ISO 8573-1 standardina istinaden sart
kosulmus hava kalitesi, kalite sinifi 4 kapsaminda olmalidir.

Yag miktarini dakikada 1-2 damla (1 damla = 15 mm?) olarak
ayarlayin. Basingli hava motorlarinin 1000 nominal litre basina
yakl. 50 mm? yaga ihtiyaci vardir.

Tarbin millerinin besleme havasinin yaglanmis olmasi gerekmez.
Bakim unitesinde azm. 6,3 bar isletme basinci ayarlayin. Yag
seviyesini kontrol edin ve gerekirse yag ilave edin.

Bakim Unitesinin dogru yag miktarina sahip oldugunu kontrol
edin. Bunun icin makineyi yakl. 5 dakika rolantide calistirin ve
sabit devir sayisina dikkat edin. Devir sayisi dliserse, yaglama
orani yukseltilmelidir!

Gereksiz aginma olmasini 6nlemek icin, verimli bir kullanimda
makineyi genel olarak rolantide calistirmayin.

Asiri buytik boyutlara sahip aletlerde kaza tehlikesi s6z konusu-
dur. Profil taslama birimi: Sikistirma uzunlugu ve cap DIN 69170
standardina goredir. _

Disk ve sert metal frezeler: Izin verilen cevresel hiz kesinlikle
asilmamalidir.

Makinenin 6n muhafaza kismi isletme esnasinda 65 °C isi derece-
sine kadar i1sinabilir. Bu hatali bir islev degildir.

GENEL ALET DEGISTIRME

Robot mili sikma pensesi ve uygun bir anahtar ile tutularak,
sikistirma somunu ¢ozulmelidir.

Eger sikismis aletler soz konusu olursa, safta hafif vurarak aletleri
¢Oziin ve gikarin.

Aletleri takip sikistirirken, sikma pensesinin icine en az 10 mm
sokun.

iceri takilan aletin azami konsol uzunlugu uretici verilerine istina-
den dikkate alinmalidir.

Sikistirma somununu sikin ve aletin saglam oturuyor olmasini
kontrol edin.

ALET DEGISTIRILMESI - HIZLI DEGISTIRME
MANDRENLi MOTORLAR - GENEL

Kullanmaya baslamadan 6nce kavrayicida, hizli degistirme
mandreninde ve sikma pensesi tutucusunda pislik kontroli yapin
ve kavrayicida (kilavuz ray ve egimli yiizey) sikma pensesi tutucu-
sunda (kilavuz yiv) temas s6z konusu olan ylzeyleri temizleyin.
Parcalarin rahat hareket ettigini ve hasar durumunu kontrol edin.
Hasarli parcalar kullanilmamalidir.
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Kavrayicidaki tutucu bilyelerin yerine iyi oturdugunu kontrol edin.

Kavrayicinin ve hizli degistirme mandreninin islevselligi her
konumda saglanir. Stkkma pensesi kovaninin guvenli oturdugunu
kontrol edin.

KAVRAYICI

Kavrayicinin sabitleme civatalarinin saglam oturdugunu kontrol
edin.

Tutucu bilyelerin islevini ve hareket etme durumunu kontrol edin.

ALETLERIN YERLESTIRILMESI

Sikistirma somununu uygun bir anahtar ile acin ve bunun igin
sikma pensesi tutucusunu teslimat kapsamindaki ikinci anahtar
ile kilavuz yiv anahtar y(izeyleri Gzerinden sabitleyin.

Eger sikismis iceri takilan aletler s6z konusu olursa, safta hafif
vurarak aletleri ¢oziin ve ¢ikarin.

Aletleri degistirirken, takilacak aleti sikkma pensesinin icine en az
10 mm sokun.

iceri takilan aletin azami konsol uzunlugu iretici verilerine istina-
den dikkate alinmalidir.

Sikistirma somununu sikin.

iceri takilan aletin saglam ve merkezlenmis oturmasini kontrol
edin.

Hazirlanmis iceri takma aletlerini sikma pensesi tutucusuyla bir
kavrayiciya veya bir hizli degistirme mandrenine yerlestirin.
Kavrayicinin icine dogru oturmasina dikkat edin, sikma pensesi
tutucusu tutucu bilyelerin arkasina yerlesip oturmus olmasi
gerekir.

KAVRAYICIDA OTOMATIKLESTIRILMi$ DEGi$-
TiIRME / TAKMA

isbu tarif - bkz. sayfa 12, robot gtidiimlti miller ve sabit kurul-
mus kavrayicilar icin gecerlidir. Milin kolona, kavrayicinin robot
koluna monte edildigi durum icin Ittfen ayni sekilde islem yapin.
Kavrayicinin yaklastiriimasi

Kavrayicinin icine oturma

Aletin ¢ikarilmasi

Kavrayiciya yaklasmada, kavrayicinin egimli tarafinin hizl
degistirme mandreninin kovanina dogru bakarak, kovani itmesi
saglanmalidir.

Kavrayicinin kilavuz rayi rahat bir sekilde sikma pensesi tutucu-
sunun kilavuz yivinin icine girmelidir. Tutucu bilyelerin yerine
oturmasina dikkat edilmelidir.

Hizli degistirme mandreni akabinde hizli degistirme mandreninin
uzun ekseni boyunca cikariimalidir.

Hareketler egime veya sikismaya sebep olmamalidir.

EKSENEL MESAFE DENGELi ROBOT MiL_LE_Ri
iCiN EKSENEL MESAFE DENGE KUVVETININ
AYARLANMASI

Eksenel mesafe denge donanimina basinc uygulanmadan énce,
robot mili elden en 6n konuma (azm. mil uzunlugu) cekilmelidir.
Aksi halde basing uygulaninca yaralanma tehlikesi s6z konusu
olur! Bakin Sekil 2

Hassas basing regulatoriindeki basing yavas bir sekilde, 0 bar ile
baslanilarak 0,1 bar basin¢ adimlari ile yikseltilmelidir. Mile zarar
vermemek icin, cok yliksek eksenel mesafe denge kuvvetleri
olusmasini 6nleyin.

Hassas basing regulatoriindeki izin verilen azm. basing 2,5 bar
kadardir. Eksenel mesafe denge kuvvet ek olarak gévdedeki tig
hava tahliye deligi Gzerinden uygun ayarlanabilir. Bu durumda
eksenel mesafe denge diizenegi sabit bir sekilde hava bosalttig
icin, kisma dizenekli bir susturucu takilmasini tavsiye ediyoruz.

Turkce

ﬁ 3 ; Basincli hava aletleri icin glivenlik talimatlari

Makinenin montaj konumuna ve mevcut basinca bagli olarak,
farkli bir eksenel mesafe denge kuvveti elde edilir.

Sekil - bkz. sayfa 16: Eksenel robot mili azm. eksenel mesafe
dengesi

RADYAL MESAFE DENGELI ROBOT MILLERI
iCiN EKSENEL MESAFE DENGE KUVVETININ
AYARLANMASI
Makinenin montaj konumuna ve mevcut basinca bagli olarak,
farkli bir eksenel mesafe denge kuvveti elde edilir.

Hassas basing regilatériinde basing yle ayarlanmalidir ki, mil her
zaman orta konuma geri dénsun.

En duyarli ve hassas eksenel mesafe denge ayari dik konumlu
montaj durumunda ve frezerin yukariya dogru ayarlandigi
durumda elde edilir.

EKSENEL MESAFE DENGESI iGiN PROGRAM-
LAMA BILGILERI
Alistirma isleminde 6ne stirme dustik secilerek, carpismalar
6nlenmelidir.

Alette hasarlar olusmasinin 6nlenmesi icin, millerin azami eksenel
mesafe dengesi asiimamalidir.

RADYAL MESAFE DENGESI iCIN PROGRAMLA-

MA BILGILERI
Alistirma isleminde 6ne stirme dustik secilerek, carpismalar
6nlenmelidir.
Parca toleransina bagli olarak, programlama isleminde asgari 2
mm kadar bir eksenel mesafe dengesi ayarlanmasini 6neriyoruz.
One stirme hizinin mimkiin oldugunca sabit olmasina dikkat
edin. Genel olarak programlama isleminde millerin senkron
hareket etmesine (frezer rotasyonu ile hareket) dikkat edilmelidir.
Birbirine ters hareket onlenmelidir.
Yavaslama veya bir konumda durma halinde capak giderme
goruntusunde degisiklikler, frezerin kontrolstiz sicramasi veya
frezerin malzemenin icine girmesi s6z konusu olabilir.
Bastirma kuvveti icin baslangig degeri olarak 1,5 - 3 bar basing
secilmelidir. Malzemeye, frezere ve éne stirem hizina bagli olarak,
eksenel mesafe dengeleme kuvveti adim adim belirlenebilir.
Muntazam bir capak alma deseni icin tegetsel yaklasima ve
uzaklasma yollarina dikkat edin.
Alette hasarlar olusmasini dnlemek icin, ltitfen su noktalara
dikkat edin:
— Eksenel yiklenme olmasi dnlenmelidir.

— Millerin azami eksenel mesafe dengesi asiimamalidir.

BAKIM
Muntazam araliklarla bakim tinitesini ve calisma havasini calistir-
ma bolumtinde bildirilen maddelere gére kontrol edin.
Optimum bir islev icin yeterli ve daima kusursuz calisan bir
yaglama cok énemlidir. Akiskanlik sinifi HL32 olan, recinesiz ve
asitsiz bir yag kullanin.

USDA-H1 uyarinca akiskanlik sinifi 32 olan bir gida yagi kullanin.
GIDERME

Giderme durumunda makineler tamamen sokilmeli, yagdan arindi-
rilmali ve malzeme tiirtine gore ayrilarak geri donustirme islemine
verilmelidir.
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Cestina

Bezpecnostni predpisy pro vzduchové naradi

A PFi nedodrzeni téchto upozornéni na nebezpeci a bezpecnost-
nich pokynt maze dojit k poranéni.

Zaméstnavatel je povinen poskytnout pracovnikovi informace
uvedené v tomto provoznim navodu.

STANOVENE POUZITI

Stroje se pouZivaji ke kartd¢ovani a odstrariovani otfepl riznych
materiald. Jakékoliv chybné pouziti stroje mimo vyse uvedené
oblasti pouziti nenf povoleno bez schvéleni spolecnosti August
Riggeberg GmbH & Co.KG. V pfipadé rozporného jednani zanika
veskerd zaruka za nasledné skody.

Z dlivodu zodpovédnosti za chyby vyrobku a provozni bez-
pecnosti musi byt veskeré zmény na stroji anebo pfislusenstvi
schvéleny pfislusnym odpovédnym technikem vyrobce.

Za skody vzniklé nedodrzenim provozniho navodu nebo neod-
bornou opravou a také pfi pouziti neoriginalnich nahradnich dil
neptebirdme odpovédnost. Zmény slouzici technickému pokroku
jsou vyhrazeny.

Neucelné pouziti zptsobuje nebezpedi nehod.

Stroj nenfizolovan proti elektrickym zdrojim energie.

Stroj nenfi schvélen pro pouziti ve vybusném prostredi.

BEZPECNOSTNi POKYNY
PYi pouzivani nebo Udrzbé stroje vzdy pouzivejte ochranu odi.
PYi pouzivéni stroje v pfipadé tvorby prachu vzdy pouzivejte
respirator.
PFi pouzivani stroje vzdy pouzivejte chranice sluchu.
Vzdy pouzivejte vhodny ochranny odév.

K siti stlaceného vzduchu stroj pfipojujte pouze s vypnutym
ventilem a upnutym nastrojem.

Odstrarite hotlavé materidly a predméty.

PTi provozu nesmi v zadném piipadé dojit k pfekroceni max.
dynamického tlaku 6,3 bar.

Stroj dobiha. Stroj vypnéte od pfivodu stlaceného vzduchu.
Dbejte na nebezpedi vznikajiciho prachu a par pfi obrabéni
ur¢itych materidl(. PouZijte vysavac a také vhodné ochranné
pomicky.

Dbejte na nebezpeci mozného vzniku prachu a par pfi obrabéni
urcitych materidl(, které zplsobuji vybusnou atmosféru.

INSTALACE
Upevnéni vieten robota se musi realizovat prostrednictvim zavitu
resp. uréenych zavitovych otvord v pouzdre.

Vfetena robota nesmi byt upnuta na pouzdfe, protoze dochazi k
ovlivnéni vychylenf a neni zarucena spravna funkce.

Tuhd brusna vietena musi byt upevnéna pomoci vhodnych
svéracich prirub. Zabrarite bodovému upnuti.

AV K ZARUCENi BEZVADNEHO PROVOZU
VRETENA JE BEZPODMINECNE POTREBA
DODRZOVAT NiZE UVEDENE BODY!

Pfipojeni stroje musi byt provedeno podle obrazku 1 - viz strana
8.

Hadice mezi jednotkou tdrzby a strojem by neméla byt delsi nez
3 metry.

Vzduch pro vychyleni nemusi byt olejovany.

Dbejte na potrebné mnozstvi vzduchu pfi soucasném pouziti
nékolika motord.

Dbejte na spravny vnitfni primér hadice pfivodniho vzduchu
k vietenu! Viz Technické Udaje stroje (http://spareparts.pferd.

PFERD

com). V piipadé delSich hadic se musi pfizptsobit vnitini pramér
délky hadice.

Dbejte na dostatecné pritokové mnozstvi jednotky udrzby.
Kazdé vieteno provozujte se samostatnou jednotkou Udrzby.
Jednotku udrzby namontuijte v jedné roviné nebo nad vietenem,
aby bylo zajisténo spolehlivé olejovani.

UVEDENi DO PROVOZU

Pfed pfipojenim stroje je potiebné dobré profouknuti vedeni
stlaceného vzduchu nebo hadice na stlaceny vzduch, aby byly
odstranény pripadné ¢astecky necistot.

Pred pfipojenim stroje zkontrolujte obsah vody vaseho stlacené-
ho vzduchu. Voda, koroze a pod. v siti vedeni zpisobuji rez uvnitf
motoru a tim vysoké opotrebeni resp. vypadek stroju. Pfedepsana
kvalita vzduchu podle DIN ISO 8573-1, tfida kvality 4.

Mnozstvi oleje nastavte na 1-2 kapky (1 kapka = 15 mm?) za
minutu. Pneumatické motory potfebuiji cca 50 mm? oleje na 1000
normovanych litrd.

Turbinova vietena nepotiebuji olejovany privadény vzduch.

U jednotky tdrzby nastavte provozni tlak max. 6,3 bar. Zkontro-
lujte stav oleje a popt. dopliite olej.

Zkontrolujte spravné mnozstvi oleje jednotky udrzby. Za timto
Ucelem nechte stroj bézet cca 5 minut ve volnobéhu a dbejte

na rovnomeérné otacky. V pripadé poklesu otacek se musi zvysit
mazani!

PFi produktivnim pouziti stroj zdsadné neprovozujte ve volnobé-
hu, aby se zabranilo zbyte¢nému opotrebeni.

U pfedimenzovanych nastrojl hrozi nebezpeci nehod. Profilové
brusné téleso: Délka k upnuti a pramér podle DIN69170.
Kotoucové a tvrdokovova fréza: Vzdy zabrarite prekroceni
pfipustné obvodové rychlosti.

PFi provozu maze dochazet k zahfivani predniho pouzdra na
teplotu az 65° Celsia. Neni to chybné funkce.

VYMENA NASTROJE OBECNE

Vfeteno robota s klestinou podrzte vhodnym klicem a oteviete
upinaci matici.

Pripadné zaseknuté néstroje uvolnéte poklepanim na stopku a
vyjméte.

Pi upindni nastrojti vsurite min. 10 mm do klestiny.

Dodrzujte maximalni nepodepienou délku nastréného nastroje
podle Gdaju vyrobce.

Dotahnéte upinaci matici a zkontrolujte pevné usazeni néstroje.

VYMENA NASTROJE-MOTORY S RYCHLOVY-
MENNYM SKLICIDLEM OBECNE

Pfed pouzitim zkontrolujte, zda nenf podavac, rychlovyménné
sklicidlo a drzék upinaci klestiny znecistény a vycistéte dily na
podavadi, které se dotykaji (vodici kolejnice a Sikma plocha) a
drzak upinaci klestiny (vodici drazka).

Zkontrolujte lehkost chodu a poskozeni dilti. Poskozené dily se
nesmi pouzivat.

Zkontrolujte usazeni a funkci pridrznych kulicek u podavace.
Funkénost podavac a rychlovyménného skli¢idla je dana v
kazdé poloze. Zkontrolujte bezpecné usazeni uchyceni upinacich
klestin.

PODAVAC

Zkontrolujte pevné usazeni upeviiovacich Sroubl podavace.
Zkontrolujte funkci a lehkych chod pridrznych kulicek.
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VLOZENi NASTROJU

Vhodnym kli¢em otevrete upinaci matici, k tomu upevnéte drzak
upinaci klestiny dodanym druhym klicem prostrednictvim ploch
klich vodici drazky.

Pfipadné zaseknuté nastréné nastroje uvolnéte poklepanim na
stopku a vyjméte.

Pfi vyméné nastrénych nastrojd vsurite min. 10 mm do klestiny.
Dodrzujte maximalni nepodepfenou délku nastréného nastroje
podle tdajl vyrobce.

Dotéhnéte upinaci matici.

Zkontrolujte pevné a vystfedéné usazeni nastréného nastroje.
Pripravené nastréné nastroje vlozte s drzakem upinaci klestiny do
podavace nebo do rychlovyménného sklicidla.

Dbejte na spravné usazeni podavace, drzak upinaci klestiny musi
zapadnout za pfidrznymi kuli¢kami.

AUTOMATIZOVANY VYMENA/ODLOZENI V
PODAVACI

Tento popis - viz strana 12 odpovida vyméné u vietena
vedeného robotem a pevné instalovaného podavace. V situaci
vieteno na stojanu, podavac vestavén u ramena robota postu-
pujte analogicky.

Najeti podavace

Zapadnuti v podavadi

Vzdalenost nastroje

Pfi najeti k podavaci dbejte na to, aby zkosena strana podavace
ukazovala k pouzdru rychlovyménného sklicidla, aby pouzdro
odsunula.

Vodici kolejnice podavace musi lehce zabirat do vodici drazky
drzéku upinaci klestiny. Dbejte na zapadnuti pridrznych kulicek.
Rychlovyménné sklicidlo poté vyjméte v podélné ose rychlovy-
ménného sklicidla.

Pohyby nesmi zplisobit vzpficeni.

NASTAVENI SiLY VYCHYLENi PRO VRETENA
ROBOTA S AXIALNIM VYCHYLENIM

Pred zatizenim vychyleni tlakem se musi vieteno robota manual-
né potdhnout do nejprednéjsi polohy (max. délka vietena). Jinak
hrozi pfi zatizeni tlakem nebezpeci poranéni! Viz obrazek 2

Tlak na presném regulatoru tlaku se musi zvySovat pomalu, z

0 bar v krocich po 0.1 bar. Aby nedoslo k poskozeni vietena,
zabrarite pfilis vysokym sildm vychyleni.

Max. pripustny tlak na pfesném reguldtoru tlaku je 2.5 bar. Silu
vychyleni je mozné dodate¢né pfizplsobit pomoci jednoho

ze tii odvzdusnovacich otvord na pouzdre. V takovém pripadé
doporucujeme vestavbu tlumice hluku se skrticim ventilem (¢.
vyrobku: 9361705), protoze vychyleni v tomto pfipadé plynule
odfukuje vzduch.

V zavislosti na montazni poloze stroje a na stavajicim tlaku je
dosazeno rizné sily vychyleni.

Obrazek - viz strana 16: max. vychyleni axialniho vietena
robota

NASTAVENI SILY VYCHYLENI PRO VRETENA
ROBOTA S RADIALNIM VYCHYLENIM
V zavislosti na montazni poloze stroje a na stavajicim tlaku je
dosazeno razné sily vychyleni.
Tlak na presném regulatoru tlaku nastavte tak, aby se vieteno
vzdy nastavilo zpét do stfedni polohy.
Nejcitlivéjsi vychyleni je dosazeno pfi svislé montazi a s frézou
smérovanou nahoru.

Cestina

Bezpecnostni predpisy pro vzduchové naradi

POKYNY K PROGRAMOVANI AXIALNIHO
VYCHYLENI
Aby bylo zabrdnéno kolizim, mél by byt p¥i zauceni zvolen maly
posuv.

K zabranéni poskozeni nastroje nesmi byt prekroceno maximalni
axialni vychyleni vieten.

POKYNY K PROGRAMOVANI RADIALNIHO
VYCHYLENI
Aby bylo zabranéno kolizim, mél by byt pfi zauceni zvolen maly
posuv.
V zavislosti na toleranci dil(i doporucujeme pfi programovani
drahu vychyleni nejméné 2 mm.
Dbejte na pokud mozno konstantni rychlost posuvu. Zasadné se

pfi programovani musf dbat na souslednost (pohyb s rotaci frézy)
vieten. Zabrarite nesouslednému chodu.

PFi zpomaleni nebo zastaveni na jednom misté muze dojit ke
zménam vysledku odstraniovani otfepd, k nekontrolovanému
skoku frézy nebo k zarezu frézy do materialu.

Jako pocatecni hodnota pfitlacné sily by mél byt zvolen tlak v
rozmezi 1,5 az 3 bar. V zavislosti na materialu, fréze a posuvu je
mozné postupné urcit optimalni silu vychyleni.

Dbejte na rovnomérny vysledek odstrafiovani otfept na tangen-
cidlnich drahach néjezdu a odjezdu.

K zabranéni poskozeni nastroje dodrzujte tyto body:

- Zabrarite axidlnimu zatizeni.

— Nesmi dojit k pfekroceni maximélniho vychyleni vieten.
UDRZBA
Pravidelné kontrolujte jednotku udrzby a také pracovni vzduch v

bodech uvedenych v uvedeni do provozu.

Pro optimalni funkci ma rozhodujici vyznam dostatecné a neusta-
le intaktni mazani olejem. Pouzivejte olej neobsahujici pryskyfici a
kyseliny tfidy viskozity HL32.

Pouzivejte potravinarsky olej podle USDA-H1 s tfidou viskozity 32.

LIKVIDACE

Pi likvidaci musi byt stroje zcela demontovany, zbaveny tuku a
rozdéleny podle druhu materiélu odevzdany k recyklaci.
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Slovencina

Bezpecnostné pokyny pre pneumatické naradie

A Nedodrziavanie tychto upozorneni na nebezpecenstvo a
bezpecnostnych pokynov méze viest k poraneniam.
Zamestnavatel je povinny spristupnit pracovnikovi informacie uvede-
né v tomto navode na obsluhu.

POUZIVANIE NA URCENY UCEL

stroje sa pouZivaju na kefovanie a odstrariovanie vyronkov z
rozliénych materialov. Kazdé zneuzitie stroja mimo hore uvede-
nych oblasti pouzitia bez sthlasu spolo¢nosti August Riggeberg
GmbH & Co. KG nie je dovolené. Pri konani v rozpore odpada
akeékolvek rucenie za nasledné skody.

z dévodov ruenia za produkt a prevadzkovej bezpecnosti vietky
zmeny na stroji a/alebo prislusenstve musi povolit vylu¢ne tech-
nik vyrobcu zodpovedny za tito oblast.

za Skody, ktoré vzniknu v désledku nedodrziavania navodu na
obsluhu alebo neodbornej opravy, ako aj pouzivania neoriginal-
nych néhradnych dielov sa nepreberd Ziadne rucenie. Zmeny,
ktoré sltzia technickému pokroku, si vyhradzujeme.

pouzivanie na cudzi Ucel vedie k nebezpecenstvu Urazu.

stroj nie je izolovany voci elektrickym zdrojom sily.

stroj nie je schvéleny na pouZivanie vo vybusnej atmosfére.

BEZPECNOSTNE POKYNY

pri pouzivani a Udrzbe stroja noste vzdy ochranu oci.

pri pouzivani stroja pri tvorbe prachu noste vzdy ochranu
dychania.

pri pouzivani stroja noste vzdy ochranu sluchu.

noste vzdy vhodné ochranné oblecenie.

stroj pripojte na siet stlaceného vzduchu iba s vypnutym ventilom
a upnutym ndstrojom.

odstrénite horlavé materidly a predmety.

pocas prevadzky sa nesmie v Ziadnom pripade prekrocit max.
dynamicky tlak 6,3 bar.

stroj dobieha. Stroj vypnite od napajania stlacenym vzduchom.
pri spracovani urcitych materidlov zohladnite nebezpecenstvo
vznikajtceho prachu a vyparov. Ako vhodné ochranné vybavenie
pouzivajte odsavac prachu.

zohladnite nebezpecenstvo, Ze pri spracovani urcitych materi-
alov mozu vzniknut prach a vypary, ktoré vyvolavaju vybusnu
atmosféru.

INSTALACIA
upevnenie vretien motora sa musi uskutoc¢nit prostrednictvom
zavitu, resp. uréenych zavitovych otvorov na kryte.

vretena robota sa nesmu upnut na telese, pretoze bude ovplyv-
fiované vychylenie a nebude zarucena riadna funkcia.

tuhé brusne vretena sa musia upevnit cez vhodné stahovacie
priruby. Je nutné zabranit bodovému upnutiu.

A ABY BOLO MOZNE ZARUCIT BEZCHYBNU
PREVADZKU VRETIEN, JE NUTNE BEZPODMIE-
NECNE DODRZAT NASLEDUJUCE BODY!
pripojenie stroja treba vykonat podla obrazku 1 - pozri stranu
8.

hadica medzi Udrzbovou jednotkou a strojom by nemala byt
dlhsia ako 3 metre.

vzduch pre vychylenie musf byt bez obsahu oleja.

zohladnite potrebné mnozstvo vzduchu pri si¢asnom pouziti
viacerych motorov.

ddvajte pozor na spravny vnutorny priemer privodnej vzduchovej
hadice vretien! Pozri k tomu Technické Gdaje stroja (http://spare-
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parts.pferd.com). Pri nadmerne dlhych hadiciach treba vnitorny
priemer prisposobit dlzke hadice.

davajte pozor na dostato¢né prietokové mnozstvo Udrzbovej
jednotky.

kazdé vreteno prevadzkujte so samostatnou tdrzbovou
jednotkou.

udrzbovu jednotku namontujte v jednej rovine alebo nad vrete-
nami, aby bolo mozné zarucit spolahlivé olejovanie.

UVEDENIE DO PREVADZKY

pred pripojenim stroja je potrebné dostato¢ne prefuknut vedenie
stla¢eného vzduchu alebo hadicu stlaceného vzduchu, aby bolo
mozné odstranit vziknuté Ciastocky necistot.

pred pripojenim stroja skontrolujte vas stlaceny vzduch vzhladom
na obsah vody. Voda, korézia atd. v potrubnej sieti spdsobuju
hrdzu vo vnutri motora, a tym vysoké opotrebenie, resp. vypadok
strojov. Predpisané kvalita vzduchu podla DIN ISO 8573-1, trieda
kvality 4.

mnozstvo oleja nastavte na 1-2 kvapky (1 kvapka = 15 mm?) za
minGtu. Pneumatické motory si vyZzaduju cca 50 mm? oleja na
1000 normovych litrov.

vretena turbiny si nevyzaduju privodny vzduch s obsahom oleja.
na udrzbovej jednotke nastavte prevadzkovy tlak max. 6,3 bar.
Skontrolujte stav oleja a prip. doplite olej.

skontrolujte sprévne mnozstvo oleja Udrzbovej jednotky. K tomu
prevadzkujte stroj cca 5 min. vo volnobehu a davajte pozor na
konstantné otacky. Pri poklese otdcok sa musi mazanie zvysit!

pri produktivnom pouziti stroja neprevadzkujte tento vieobecne
vo volnobehu, aby sa zabranilo nepotrebnému opotrebeniu.
nadmerne dimenzované néstroje maju za nasledok nebezpecen-
stvo Urazu. Profilovy brdsny nastroj: Dizka napnutia a priemere
podla DIN 69170.

Kotuicové fréza a karbidova frézka: V ziadnom pripade neprekra-
Cujte dovolent obvodov rychlost.

stroj sa moze pocas prevadzky zohriat az na 65 °C na prednom
kryte. Toto nepredstavuje chybnt funkciu.

VYMENA NASTROJA VSEOBECNE

vreteno robota s upinacim puzdrom podrzte pomocou vhodného
klica a otvorte upinaciu maticu.

pripadne zaseknuté nastroje uvolhite fahkym poklepanim za
stopku a vyberte ich.

pri upinani nastrojov zavedte minimalne 10 mm do upinacieho
puzdra.

zohladnite maximalnu dizku vyloZenia zastvacieho nastroja
podla tdajov vyrobcu.

utiahnite upinaciu maticu a skontrolujte nastroj vzhladom na
pevné osadenie.

MOTORY V\’(MENY NASTRQJA S RYCHLOUPI-
NACiM SKLUCOVADLOM VSEOBECNE

pred pouzitim skontrolujte uchopovac, rychloupinacie skluco-
vadlo a drziak upinacieho puzdra vzhladom na opotrebenie a
vycistite dotykové oblasti na uchopovadi (vodiaca lista a sikma
plocha) a drziak upinacieho puzdra (vodiaca drazka).
skontrolujte diely vzhladom na lahky chod a poskodenia. Posko-
dené diely sa nesmu vkladat.

skontrolujte osadenie a funkciu pridrznych guli na uchopovaci.
funkénost uchopovaca a rychloupinacieho sklu¢ovadla je dana
v kazdej polohe. Skontrolujte bezpecné osadenie uchytenia
upinacieho puzdra.
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UCHOPOVAC

skontrolujte pevné osadenie upeviiovacich skrutiek uchopovaca.
skontrolujte funkciu a chod pridrznych guli.

VKLADANIE NASTROJOV

otvorte upinacie matice pomocou vhodného kltca, k tomu drziak
upinacieho puzdra zafixujte pomocou dodaného, druhého kltica
cez klticové plochy vodiacej drazky.

pripadne zaseknuté zastréené nastroje uvolnite lahkym poklepa-
nim za stopku a vyberte ich.

pri vymene zasunutych nastrojov zavedte minimalne 10 mm do
upinacieho puzdra.

zohladnite maximalnu dizku vyloZenia zastvacieho nastroja
podla tdajov vyrobcu.

utiahnite upinacie matice.

zasunuty nastroj skontrolujte vzhladom na pevné a centrované
osadenie.

pripravené zasunuté nastroje s drziakom upfnacieho puzdra
vlozte do uchopovaca alebo rychloupinacieho sklucovadla.

— davajte pozor na spravne osadenie v uchopovadi, drziak upina-
cieho puzdra za pridrznymi gulami musi byt zaskoceny. ”

AUTOMATIZOVANA VYMENA/ODLOZENIE V
UCHOPOVACI

Tento opis - pozri stranu 12 zodpoveda vymene pri vretene ve-
denom robotom a pevne nainstalovanom uchopovadi. Pri situdcii
Vretena na stojane, uchopovace namontované na ramene robota
postupujte analogicky.

Nabehnutie uchopovaca

Zaskocenie v uchopovaci

Odstranenie néstroja

pri nabehnuti na uchopovac je nutné zohladnit, ze zosSikmena
strana uchopovaca ukazuje k puzdru rychloupinacieho skluco-
vadla, aby bolo mozné puzdro odsunut prec.

vodiaca lista uchopovaca musi do vodiacej drazky drziaka upi-
nacieho puzdra zasahovat s lahkym chodom. Davajte pozor na
zaskocenie pridrznych guli.

rychloupinacie sklu¢ovadlo nésledne odstréfite v pozdiZnej osi
rychloupinacieho sklu¢ovadla.

pohyby nesmd viest k skriteniu.

NASTAVENIE VYCHYLOVACEJ SILY PRE VRE-
TENA ROBOTA S AXIALNYM VYCHYLENIM

skor ako bude vychylenie napajané tlakom, musi sa vreteno
robota potiahnut manualne do najprednejsej polohy (max.
dizka vretena). Inak pri privédzani tlaku existuje nebezpecenstvo
poranenia! Pozri obrazok 2

tlak na presnom regulatore tlaku treba zvySovat pomaly,
pocinajuc od 0 bar, v krokoch po 0,1 bar. Zabrarte prilis vysokym
vychylovacim sildam, aby sa neposkodilo vreteno.

max. dovoleny tlak na presnom regulatore tlaku je 2,5 bar. Vy-
chylovacia sila sa m6ze navyse prisposobit cez jeden z troch od-
vzdusiovacich otvorov na telese. V tomto pripade odporti¢ame
namontovat timi¢ hluku so Skrtiacou klapkou, pretoze vychylenie
v tomto pripade vyfukuje konstantny vzduch.

v zavislosti od montaznej polohy stroja, ako aj existujuceho tlaku
sa dosiahne rozdielna vychylovacia sila.

Obrézok - pozri stranu 16: max. vychylenie axidlnych vretien
robota

Slovencina

Bezpecnostné pokyny pre pneumatické naradie

NASTAVENIE VYCHYLOVACEJ SILY PRE VRETE-
NA ROBOTA S RADIALNYM VYCHYLENIM
zévislosti od montaznej polohy stroja, ako aj existujliceho tlaku sa
dosiahne rozdielna vychylovacia sila.
tlak na presnom regulétore tlaku nastavte tak, aby sa vretend
vratili vzdy do strednej polohy.
najjemnejsie vychylenie sa dosiahne pri zvislej montazi a s nahor
vyrovnanou frézou.

POKYNY K PROGRAMOVANIU AXIALNEHO
VYCHYLENIA

posuv by sa mal pri u¢enf zvolit nizky, aby sa zabranilo kolizidm.

aby sa zabrénilo poskodeniam na nastroji, maximalne axialne
vychylenie vretien nesmie byt prekrocené.

POKYNY K PROGRAMOVANIU RADIALNEHO
VYCHYLENIA

posuv by sa mal pri u¢enf zvolit nizky, aby sa zabranilo kolizidm.
v zavislosti od tolerancie dielov odporti¢ame pri programovani
drahu vychylenia minimalne 2 mm.

ddvajte pozor na podla moznosti konstantnu rychlost posuvu. Pri
programovani treba zasadne davat pozor na synchrénny chod
(pohyb s rotaciou frézy) vretien. Protibeznému chodu je potrebné
zabranit.

spomalenim alebo zotrvanim na jednom mieste méze dojst k
zmenam vzhladu odstrafiovania vyronkov, k nekontrolovanému
skékaniu frézy alebo k zarezaniu frézy do materialu.

ako pociatocnd hodnota pre pritla¢nu silu by sa mal zvolit tlak
medzi 1,5 az 3 bar. V zavislosti od materialu, frézy a posuvu je
mozné postupne zistit optimalnu vychylovaciu silu.

ddvajte pozor na rovnomerny vzhlad odstrafiovania vyronkov na
tangencialnych drahach prichodu a odchodu.

aby sa zabranilo poskodeniam na néstroji, zohladnite, prosim,
tieto body:

- je nutné zabranit axidlnemu zatazeniu.

— maximalne vychylenie vretien nesmie byt prekrocené.
UDRZBA
pravidelne kontrolujte udrzbovu jednotku, ako aj pracovny vzdu-

ch vzhladom na body uvedené v kapitole Uvedenie do prevadzky.

dostatocné a trvalo neporusené mazanie olejom ma rozhoduijuci
vyznam pre optimalnu funkciu. Pouzivajte olej bez Zivice a kyseli-
ny triedy viskozity HL32.

pouzivajte potravinovy olej podla USDA-H1 s triedou viskozity 32.

LIKVIDACIA

Na likvidaciu je potrebné stroj tplne demontovat, odmastit a odo-
vzdat na opatovné zhodnotenie oddelene podla druhov materidlu.
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Polski

Wskazowki dot. bezpieczenstwa dla narzedzi pneumatycznych

A Lekcewazenie tych niebezpieczenstw i wskazéwek bezpie-
czenistwa moze skutkowac obrazeniami.

Pracodawca jest zobowigzany udostepnic informacje zawarte w
niniejszej instrukcji obstugi pracownikowi.

ZASTOSOWANIE ZGODNE Z
PRZEZNACZENIEM

Maszyny stosuje sie do szczotkowania i usuwania zadzioréw z
réznych materiatéw. Kazde naduzycie maszyny poza wymie-
nionym wyzej zakresem zastosowan bez zgody firmy August
Riiggeberg GmbH & Co. KG jest niedozwolone. W przypadku wy-
kroczenia poza ten zakres nie odpowiadamy za powstate szkody.
Ze wzgledu na odpowiedzialno$c¢ za produkt oraz bezpieczen-
stwo eksploatacyjne wszelkie zmiany w maszynie i/lub osprzecie
wymagajg akceptacji odpowiedzialnego za nie technika z
ramienia producenta.

Za szkody powstate w wyniku nieprzestrzegania instrukcji obstugi
lub w wyniku nieprawidtowego wykonania naprawy, a takze
stosowania czesci zamiennych innych niz oryginalne nie pono-
simy odpowiedzialnosci. Zastrzegamy sobie prawo do zmian,
stuzacych postepowi technicznemu.

Zastosowanie niezgodne z przeznaczeniem grozi wypadkiem.
Maszyna nie jest izolowana od zrédet energii elektrycznej.
Maszyna nie jest dopuszczona do pracy w atmosferze grozacej
wybuchem.

WSKAZOWKI BEZPIECZENSTWA
Podczas uzytkowania lub konserwacji maszyny stosowac zawsze
ochrone oczu.
Podczas uzytkowania maszyny w zapylonym otoczeniu zawsze
stosowac ochrone drég oddechowych.
Podczas uzytkowania maszyny zawsze stosowac ochrone stuchu.
Zawsze nosi¢ odpowiednia odziez ochronna.
Maszyne podtfaczac do sieci sprezonego powietrza tylko z wyla-
czonym zaworem i zamocowanym narzedziem.
Usunac materiaty oraz przedmioty palne.
Podczas pracy nie wolno nigdy przekracza¢ maksymalnego
ci$nienia przeptywu wynoszacego 6,3 bara.
Po wytgczeniu maszyna wykonuje dobieg. Odtgczy¢ maszyne od
zasilania sprezonym powietrzem.
Zwracac uwage na niebezpieczenstwo zwigzane z powstawa-
niem pyfu lub oparéw podczas obrébki okreslonych materiatdw.
Uzywac odkurzacza oraz odpowiedniego wyposazenia
ochronnego.

Zwracac uwage na niebezpieczeistwo powstawania podczas ob-
robki okreslonych materiatéw pytu i oparéw, mogacych tworzyc
atmosfere wybuchowa.

INSTALACIA
Wrzeciona robota mocowac na gwint albo w przewidzianych do
tego celu otworach gwintowanych w obudowie.

Nie wolno zaciskac wrzecion robota w obudowie, poniewaz
wplywa to na wychylanie, wskutek czego nie mozna zapewnic
prawidtowego dziatania.

Sztywne wrzeciona szlifierskie mocowac za pomoca odpowied-
nich kotnierzy zaciskowych. Unikac zaciskania punktowego.

A ABY ZAPEWNIC PRAWIDLOWA PRACE-
WRZECIONA, PRZESTRZEGAC BEZWZGLEDNIE
NASTEPUJACYCH PUNKTOW!

PFERD

Podtaczy¢ maszyne zgodnie z rys. 1 - patrz strona 8.

Waz miedzy stacja uzdatniania sprezonego powietrza a maszyna
nie moze by¢ diuzszy niz 3 metry.

Powietrze do wychylania nie powinno zawierac oleju.
Przestrzega¢ wymaganej ilosci powietrza w przypadku jednocze-
snej pracy wielu silnikdw.

Zwracac uwage na prawidfowa srednice wewnetrzna weza
doprowadzajgcego powietrze do wrzecional Patrz Dane
techniczne maszyny (http://spareparts.pferd.com). W przypadku
wiekszej dfugosci wezy dopasowac odpowiednio do niej $rednice
wewnetrzng.

Zwracac uwage na dostateczne natezenie przeptywu przez stacje
uzdatniania sprezonego powietrza.

Kazde wrzeciono eksploatowac z osobng stacjg uzdatniania
sprezonego powietrza.

Stacje uzdatniania sprezonego powietrza montowac na jednym
poziomie albo powyzej wrzeciona, aby zapewnic¢ wiasciwe
zasilanie olejem.

URUCHOMIENIE

Przed podfgczeniem maszyny doktadnie przedmuchac przewéd
sprezonego powietrza albo waz sprezonego powietrza, aby
usuna¢ mogace sie w nim znajdowac czastki brudu.

Przed podfaczeniem maszyny sprawdzi¢ zawartos¢ wody w
sprezonym powietrzu. Woda, korozja itp. w sieci przewoddw
powoduja powstawanie rdzy wewnatrz silnika, a wskutek tego
szybkie zuzycie ew. awarie maszyn. Przepisowa jakos¢ powietrza
zgodna z norma DIN I1SO 8573-1, klasa jakosci 4.

llos¢ oleju ustawi¢ na 1-2 krople (1 kropla =15 mm?) na minute.
Silniki pneumatyczne wymagaja ok. 50 mm? oleju na 1000 litréw
normalnych.

Wrzeciona turbinowe nie wymagaja naolejonego powietrza
zasilajacego.

Ustawi¢ na stacji uzdatniania sprezonego powietrza cisnienie ro-
bocze maks. 6,3 bara. Sprawdzi¢ poziom oleju, w razie potrzeby
uzupetnic¢ olej.

Sprawdzi¢ prawidfowa ilo$¢ oleju w stacji uzdatniania sprezo-
nego powietrza. W tym celu uruchomi¢ maszyne na ok. 5 min.
na biegu jatowym i zwraca¢ uwage na stafa predkos¢ obrotowa.
Jezeli predko$¢ obrotowa spadnie, zwiekszy¢ smarowanie!
Podczas produkgji nie uzywa¢ maszyny na biegu jatowym, aby
unikna¢ niepotrzebnego zuzycia.

Uzywanie zbyt duzych narzedzi grozi wypadkiem. Sciernice profi-
lowe: Dlugos¢ chwytu i srednica zgodnie z norma DIN69170.
Frezy tarczowe i z weglikdw spiekanych: Nie przekracza¢ dozwo-
lonej predkosci obwodowe;].

Podczas pracy przéd obudowy maszyny moze sie nagrza¢ do
65°C. Nie jest to oznaka nieprawidtowego dziatania.

WYMIANA NARZEDZI - OGOLNIE

Przytrzymac wrzeciono robota z uchwytem zaciskowym odpo-
wiednim kluczem i odkreci¢ nakretke zaciskowa.

Ewentualnie zluzowac zakleszczone narzedzia lekkimi uderzenia-
mi w trzon i wyjaé je.

Podczas zaciskania narzedzi wprowadzic je do uchwytu zacisko-
wego co najmniej na 10 mm.

Przestrzega¢ maksymalnej diugosci czesci wystajacej z narzedzia
wtykanego zgodnie z danymi producenta.

Dokrecic¢ nakretke zaciskowa i sprawdzi¢ prawidtowe zamoco-
wanie narzedzia.

WYMIANA SILNIK(')W,Z UCHWYTEM SZYB-
KOMOCUJACYM, OGOLNIE
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Przed uzyciem sprawdzi¢ chwytak, uchwyt szybkomocujacy i
uchwyt zacisku mocujacego pod katem zabrudzenia i oczysci¢
stykajace sie obszary chwytaka (szyne prowadzaca i powierzchnie
sko$ne) oraz uchwyt zacisku mocujacego (rowek prowadzacy).
Sprawdzi¢ swobode ruchu i uszkodzenie czesci. Nie wolno stoso-
wac uszkodzonych czedci.

Sprawdzi¢ osadzenie i dziafanie kulek mocujacych w chwytaku.
Chwytak oraz uchwyt szybkomocujacy dziata w kazdym
potozeniu. Sprawdzi¢ bezpieczne osadzenie uchwytu zacisku
mocujgcego.

CHWYTAK

Sprawdzi¢ mocne osadzenie $rub mocujgcych chwytak.
Sprawdzic¢ dziatanie i mozliwos¢ ruchu kulek mocujacych.

WKLADANIE NARZEDZI

Odkreci¢ nakretke zaciskowa odpowiednim kluczem, przytrzymu-
jac uchwyt zacisku mocujacego dostarczonym w komplecie dru-
gim kluczem za powierzchnie pod klucz w rowku prowadzacym.
Ewentualnie zluzowac zakleszczone narzedzia wtykane lekkimi
uderzeniami w trzon i wyjac je.

Podczas wymiany narzedzi wtykanych wprowadzic je do uchwy-
tu zaciskowego co najmniej na 10 mm.

Przestrzega¢ maksymalnej dtugosci czesci wystajacej z narzedzia
wtykanego zgodnie z danymi producenta.

Dokreci¢ nakretke zaciskowa.

Sprawdzi¢ mocne, centryczne osadzenie narzedzia wtykanego.
Przygotowane narzedzia wtykane umieszczac w uchwy-

cie zacisku mocujacego w chwytaku albo w u chwycie
szybkomocujacym.

Sprawdzac prawidtowe osadzenie w chwytaku, uchwyt zacisku
mocujacego musi by¢ zatrzasniety za kulkami mocujgcymi.

AUTOMATYCZNA WYMIANA/ODKLADANIE
W CHWYTAKU

Niniejszy opis - patrz strona 12 odpowiada wymianie dla wrze-
ciona prowadzonego przez robota oraz chwytaka zainstalowane-
go na state. W przypadku wrzeciona zamontowanego na stojaku,
chwytaka zamontowanego w ramieniu robota postepowac
analogicznie.

Dosuwanie chwytaka

Zatrzasniecie w chwytaku

Usuniecie narzedzia

Podczas dosuwania do chwytaka pamieta¢, ze Scieta strona
chwytaka musi byc skierowana na tuleje uchwytu szybkomocuja-
cego, aby umozliwi¢ wysuniecie tulei.

Szyna prowadzaca chwytaka musi sie lekko wsuwac w rowek
prowadzacy uchwytu zacisku mocujacego. Zwracac uwage na
zatrzaéniecie sie kulek mocujacych.

Nastepnie usunac¢ uchwyt szybkomocujacy w osi podtuznej
uchwytu szybkomocujacego.

Ruchy nie moga powodowac przekrecania sie czesci.

USTAWIANIE SILY WYCHYLAJACEJ DLA
WRZECION ROBOTA Z WYCHYLANIEM
OSIOWYM

Przed doprowadzeniem ci$nienia do wychylania wyciagnac wrze-
ciono robota recznie do maksymalnego przedniego potozenia
(na maks. dtugosc wrzeciona). W przeciwnym razie doprowadze-
nie ci$nienia grozi odniesieniem obrazen! Patrz rys. 2

Cisnienie w precyzyjnym regulatorze ci$nienia zwiekszac powoli
od 0 baréw w krokach co 0,1 bara. Unikac zbyt duzych sit wychy-
lajacych, aby nie uszkodzic¢ wrzeciona.

Polski

Wskazoéwki dot. bezpieczenstwa dla narzedzi pneumatycznych

Maksymalne dopuszczalne cisnienie w precyzyjnym regulatorze
cisnienia wynosi 2,5 bara. Site wychylajaca mozna dodatkowo
dopasowac za pomoca jednego z trzech otwordw odpowietrza-
jacych w obudowie. W takich przypadkach zalecamy montaz ttu-
mika akustycznego z dfawikiem, poniewaz wychylanie powoduje
staty wydmuch powietrza.

Zaleznie od polozenia montazowego maszyny oraz od panujgce-
go cisnienia uzyskuje sie rozne sity wychylajace.

Rys. - patrz strona 16: Maksymalne wychylenie wrzeciona
osiowego robota”

USTAWIANIE SILY WYCHYLAJACEJ WE
WRZECIONACH ROBOTA Z WYCHYLANIEM
PROMIENIOWYM
Zaleznie od potozenia montazowego maszyny oraz od panujace-
go cisnienia uzyskuje sie rézne sity wychylajace.
Cisnienie w precyzyjnym regulatorze ci$nienia ustawic tak, zeby
wrzeciono zawsze wracafo do pofozenia srodkowego.

Najbardziej delikatne wychylanie uzyskuje sie w przypadku mon-
tazu w pozycji pionowej, z frezem skierowanym do gory.

WSKAZOWKI DOTYCZACE PROGRAMOWA-
NIA WYCHYLANIA OSIOWEGO

Podczas uczenia wybiera¢ maty posuw, aby uniknac kolizji.

Aby unikna¢ uszkodzenia narzedzia, nie wolno przekraczac
maksymalnego wychylenia osiowego wrzecion.

WSKAZOWKI DOTYCZACE PROGRAMOWA-
NIA WYCHYLANIA PROMIENIOWEGO

Podczas uczenia wybiera¢ maty posuw, aby unikna¢ kolizji.
Zaleznie od tolerandji czedci zalecamy podczas programowania
droge wychylania co najmniej 2 mm.

Zwracac uwage na mozliwie stata predkos¢ posuwu. Zasadniczo
podczas programowania zwraca¢ uwage na wspdtbieznosc (ruch
zgodny z obrotami frezu). Unikac przeciwbieznosci.

Wskutek spowolnienia albo zatrzymania sie w jednym miejscu
moze nastapic¢ zmiana obrazu usuwania zadzioréw, do niekon-
trolowanego skoku frezu albo do weiecia sie frezu w materiat.
Jako wartos¢ poczatkows sity docisku nalezy dobierac cisnienie
z zakresu 1,5 do 3 baréw. Zaleznie od materiatu, frezu i posuwu
mozna okreslac optymalna site wychylajaca krokami.

Zwracac uwage na dosuwanie i odsuwanie po stycznej w celu
uzyskania rbwnomiernego obrazu usuwania zadzioréw.

Aby uniknac uszkodzenia narzedzia, prosimy przestrzegac
nastepujacych punktéw:

- Unikac obcigzenia osiowego.

- Nie wolno przekracza¢ maksymalnego wychylenia wrzecion.

KONSERWACJA

Sprawdzac regularnie stacje uzdatniania sprezonego powietrza
oraz powietrze robocze pod katem punktéw wymienionych w
rozdziale Uruchomienie.

Dostateczne i niezawodne smarowanie olejem ma decydujace
znaczenie dla optymalnego dziatania. Stosowac olej wolny od
zywic i kwasdw, o klasie lepkosci HL32.

Uzywac oleju do kontaktu z zywnoscig zgodnego z USDA-H1, o
klasie lepkosci 32.

UTYLIZACJIA

Przed utylizacjg nalezy catkowicie zdemontowac maszyne i usunac z
niej smary. Nalezy poddac ja recyklingowi po posortowaniu materia-
téw wedfug rodzajéw.
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Biztonsagi elSirasok levegd6s gépekhez

A A balesetvédelmi és biztonsagi el6irdsok be nem tartésa
balesetet okozhat.

A munkaado kotelessége, hogy a hasznalati utasitasban megadott
informaciok a dolgozd szamara elérhetéek legyenek.”

RENDELTETESSZERU HASZNALAT
A gépek kiilonféle anyagok keféléséhez és sorjatlanitdséhoz
hasznalhatok. A gépek fent emlitett tertileteken kivil torténd
hasznéalata az August Rliggeberg GmbH & Co.KG jévahagyasa
nélkil nem megengedett. A nem megfeleld haszélat miatt
keletkezett karokért nem vallalunk felel&sséget.
Atermékfelelésség és az izembiztonsag érdekében a gépen és/
vagy tartozékaiban bekovetkezé minden véltoztatast aa gyartd
felelés szakemberének jové kell hagynia.
A hasznalati utasitas figyelmen kiviil hagyésa, a szakszerttlen
javitas vagy nem eredeti alkatrészek hasznalata miatt okozott
karokért nem vallalunk felel6sséget. A miszaki valtoztatas jogat
fenntartjuk.
A nem rendeltetésszer(i hasznalat balesetveszélyes.
Fokozottan figyeljunk a bekapcsolva hagyott gépre.
A gép hasznalata robbanasveszélyes kornyezetben nem
megengedett.

BIZTONSAGI ELOIRASOK
A szerszam hasznalata illetve karbantartasa soran folyamatosan
véddszemUveget kell viselni.
A szerszam hasznalata soran a porképz4dés miatt folyamatosan
pormaszkot kell viselni.
A szerszadm hasznalata soran folyamatosan zajvédét kell viselni.
Folyamatosan megfelel6 védéruhat kell viselni.
A gépet a sliritett levegd hdlézatdhoz csak kikapcsolt szeleppel
és a szerszam befogasaval csatlakoztassa.
Tavolitsa el a gyulékony targyakat és anyagokat.
A taplevegé maximalis nyomésa mukodés kozben soha nem
lépheti at a 6,3 bar-t.
A gép tovabb fut. Csatlakoztassa le a gépet a stritett
levegdellatasrol.
Vegye figyelembe a keletkezd porok és gazok lehetséges veszé-

lyét, bizonyos anyagok feldolgozdsakor. Hasznéljon porelszivot és

megfelel védéfelszerelést.

Figyeljen arra a veszélyforrasra, hogy bizonyos anyagok megmun-

kalasakor robbandsveszélyes porok és gézok keletkezhetnek.

TELEPITES
A robotorsdkat a meneten vagy a hazon Iévé menetes lyukakon
keresztl kell rogziteni.

A robotorsékat nem szabad a hazra régziteni, mivel az a kilen-
gést befolyasolja, és a megfeleléd mikodés nem garantalhato.

A merev csiszoldorsokat megfeleld rogzitékarimakkal kell rogzi-
teni. Kerulje a becsipédést.

A AZ ORSO TOKELETES MUKODESENEK
BIZTOSITASA ERDEKEBEN A KOVETKEZO
PONTOKAT KELL BETARTANI!

Agépetaz 1. dbra - I4sd a 8 oldalt szerint kell csatlakoztatni.

A karbantartd egység és a gép kozotti toml6 nem lehet 3
méternél hosszabb.

Az kilengéshez szitkséges levegét nem kell olajozni.

Vegye figyelembe a sziikséges levegémennyiséget, ha tobb
motort hasznél egyszerre.

PFERD

Ugyeljen a beflvdcsé és az orsé megfeleld belsé d&tméréjére! Lasd
a gép mUszaki adatait (http://spareparts.pferd.com). Tul hosszu
t6ml6k esetén a belsé atmérdt a tomld hosszéhoz kell igazitani.
Ugyeljen a karbantarté egység megfelel aramlasi sebességére.
Az ors6t mlkodtesse kilon karbantartd egységgel.

A megbizhatd olajozas biztositdsa érdekében szerelje fel a kar-
bantarté egységet egy vagy tobb szintre az orsé felett.

HASZNALATBAVETEL

A gép csatlakoztatdsa el6tt a suritett levegd vezetéket vagy

a sUritett levegd tomlét alaposan at kell fujni a szennyezédés
eltdvolitasdhoz.

A gép csatlakoztatdsa elétt ellendrizze a s(ritett levegd
viztartalméat. A viz, a korrdzio stb. a vezetékhalézatban rozsdat
okoz a motor belsejében, és ezéltal a gépek nagy kopését vagy
meghibasodasat okozza. El6irt levegéminéség a DIN 1SO 8573-1
szerint, 4. mindségi osztaly.

Allitsa az olajmennyiséget 1-2 cseppre (1 csepp = 15mm?)
percenként. A légmotorok kb. 50 mm? olajat igényelnek 1000
standard literre.

A turbinaorsok nem igényelnek olajozott beszivott levegét.

A karbantarté egységnél llitsa be a max. 6,3 bar értéket. Ellendriz-
ze az olajszintet, és ha szlkséges, toltson hozza olajat.
Ellendrizze a megfelelé mennyiségl olajat a karbantarto egy-
ségben. Ehhez kb. 5 percig mUikodtesse a gépet alapjaraton, és
igyeljen arra, hogy a sebesség allandé maradjon. Ha a sebesség
csokken, akkor a kenést meg kell novelni!

Produktiv alkalmazas esetén altaldban ne mikodtesse a gépet
alapjaraton, hogy elkerUlje a felesleges kopast.

A tilméretezett szerszamok balesetveszélyesek. Profilcsiszold
testek: szorit6 hossz és &tméré a DIN69170 szerint.

Tarcsas és keményfém mardk: Soha ne Iépje tul a megengedett
keruleti sebességet.

A gép mUikodése kozben az ellilsé haz 65 ° C-ra melegszik. Ez
nem hibas mikodés.

ALTALANOS SZERSZAMCSERE
A robot orsojat befogopatronnal, egy megfeleld kulccsal tartsa
meg, és nyissa ki a szoritdéanyat.
A rogzitett szerszamot a befogdszarra mért laza koppintassal
lazitsa meg és tavolitsa el.
A szerszamok befogésakor helyezzen be legaldbb 10 mm-t a
befogdpatronba.

A behelyezend szerszam maximalis konzolhossza a gyarté
adatai szerint.

Huzza meg a szoritdanyat, és ellendrizze, hogy a szerszam meg-
feleléen van-e rogzitve.

SZERSZ’/-'\MCSERE - MOTOROK GYORSVALTO
TOKMANNYAL
ALTALANOS

Hasznalat el6tt ellendrizze a befogdt, a gyorsan cserélheté
tokmanyt és a befogodpatron tartdt, hogy nincs-e szennyezddés,
és tisztitsa meg a befogdt (vezetd sineket és ferde fellletet),
valamint a befogd tartd (vezetéhorony) érintkezési tertileteit.
Ellendrizze, hogy az alkatrészek konnyen mozognak-e, vannak-e
sériilések. A sériilt alkatrészeket nem szabad hasznalni.

Ellendrizze a tartégolyok helyzetét és miikodését a befogon.

A befogd és a gyorsvalté tokmany funkcionalitdsa minden
helyzetben meg van adva. Ellenérizze, hogy a befogépatron
megfelel6en rogzitve van-e.
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BEFOGO
Ellenérizze, hogy a befogd rogzitéesavarjai szorosan régzitve
vannak-e.
Ellendrizze a rogzité golyok mikodését és mozgasat.

SZERSZAMOK BEHELYEZESE

Lazitsa meg a szoritéanyat a megfeleld kulccsal, hogy ehhez
rogzitse a befogdpatront a mellékelt masodik kulccsal a vezets-
horony kulcsfeltletein.

A rogzitett szerszamot a befogdszarra mért laza koppintassal
lazitsa meg és tavolitsa el.

A szerszamok befogasakor helyezzen be legaldbb 10 mm-t a
befogdpatronba.

A behelyezendé szerszam maximalis konzolhossza a gyarté
adatai szerint.

Szorftéanyat meghuzni.

Ellendrizze, hogy a szerszam megfeleléen van-e rogzitve.
Helyezze az elokészitett beillesztod eszkozoket a befogdpatron
tartéval egy befogdba vagy egy gyorscserélo tokmanyba.
Ellendrizze, hogy a befogd megfelelden van-e rogzitve, és a
befogdpatron tartét régziteni kell a tartégolyok mogott.

AUTOMATIZALT CSERE/ TAROLAS A
BEFOGOBAN

Ez a leirds - lasd a 12 oldalt megfelel a robotvezérelt orsé és
egy stabilan felszerelt megfogé cseréjének. Allvéanyon lévé orsé
esetén a befogdt a robotkarhoz erdsitve, kérjuk, analég médon
jarjon el.

A befogd inditasa

Bekattintani a befogdba

Szerszam eltdvolitdsa

A befogdhoz kézeledve gyézédjon meg arrdl, hogy a befogd

szogletes oldala a gyorscseréld tokmany hiivelyével szemben van,

hogy a htivelyt el tudja tolni.

A befogd vezetdsinének konnyen be kell illeszkednie a tartéve-
zet6 hornyéba. Ugyeljen arra, hogy a régzit6 golydk a helyikre
pattanjanak.

Ezutan tavolitsa el a gyorscserél6 tokmdnyt a gyorscserélé
hosszanti tengelyében.

A mozgésok nem vezethetnek élesitéshez.

A TENGELYIRANYU ELTERITESSEL RENDELKE-
ZO ROBOT TENGELYEK ELTERESI EREJENEK
BEALLITASA
Miel6tt nyomdst gyakorolna az alakvaltozasra, a robotorsot
kézzel kell huzni a legelsé helyzetbe (orsé maximalis hossza).
Ellenkezé esetben a sériilés veszélye all fenn, ha nyomast alkal-
mazunk! Lasd a 4. dbrat
A preciziés nyomasszabalyozé nyomasat lassan, 0 bar-tdl kezdve,
0,1 bar-os lépésekben kell névelni. Kerilje el a tulzott alakvélto-
zasi er6ket, hogy ne sértse meg az orsot.
A maximalis a preciziés nyomasszabalyozé megengedett nyoma-
sa 2,5 bar. A lehajlo er6 beéllithatd a haz harom szell6z6nyilasa-
nak egyikével is. Ebben az esetben azt javasoljuk, hogy szereljen
be egy hangtompitét fojtdszeleppel, mivel az eltérés ebben az
esetben allandé értéken fujja a levegdt.

A gép beépitési helyzetétdl és az alkalmazott nyomastdl fliggden

eltérd eltérési erd érhetd el.
Abra - 16 oldal - Max. A tengelyirdnyu robotorsé alakvéltozésa.
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A SUGARIRANYU ELTERITESSEL RENDELKE-
Z0O ROBOT TENGELYEK ELTERO EREJENEK
BEALLITASA
A gép beépitési helyzetétdl és az alkalmazott nyomastdl figgéen
eltérg eltérési erd érhetd el.
Allitsa be a nyomdst a precizids nyomdsszabalyozéra ugy, hogy az
orsé mindig visszatérjen k6zéps6 helyzetbe.

A legérzékenyebb elhajlast fliggdleges felszereléssel és a vagoél-
lel felfelé kell elérni.

PROGRAMOZASI MEGJEGYZESEK AZ AXIALIS
ELTERITESHEZ
Az el6tolast alacsony értékre javasolt allitani, hogy az érintéskor
az Utkozések elkertilhetd legyen.

A szerszam karosodasanak elker(ilése érdekében az orsék maxi-
malis tengelyirdnyu eltérését nem szabad tullépni.

PROGRAMOZASI MEGJEGYZESEK A SUGA-
RIRANYU KITERESHEZ/KILENGESHEZ
Az el6tolas olyan kicsi kell legyen, hogy az titkozéseket elkertil-
heték legyenek.
Az alkatrésztoleranciatél fliggéen a programozasnal legalabb 2
mm-es eltérési utat javasolunk.
Ugyeljen arra, hogy az el6tolasi sebesség allandé legyen. A prog-
ramozas soran alapveté fontossagu, hogy az orsé szinkronban
legyen (mozog a maré forgésaval). Kerilje az ellenforgast.
Az egyik szakasz lelassulasa vagy megallasa megvaéltoztathatja
a sorjazasi képet, a maro vagy a mardél ellendrizetlen ugrasat
eredményezheti az anyag megmunkalasakor.
1,5 és 3 bar kozotti nyomast kell vélasztani az érintkezési eré kez-
déértékének. Az anyagtol, a mardtol és az elStolastdl figgben
|épésrél 1épésre meg lehet hatarozni az optimélis eltérési erét.
Ugyeljen a tangencidlis megkdzelitésre és a visszahuzasi Utvona-
lakra, hogy egyenletes sorjazasi képet kapjon.
A szerszam karosodasanak elkerllése érdekében vegye figyelem-
be a kovetkezé pontokat:
— Kertilni kell az axidlis terhelést.
— Atengelyek maximalis oldaliranyu kitérését nem szabad
tullépni.

KARBANTARTAS
Rendszeresen ellendrizze az elékészitd egységet és a taplevegdt
az Uzembe helyezéskor emlitett pontoknal.

A megfeleld és folyamatosan ép olajkenés donté jelentdségl
az optimalis m(ikodéshez. Hasznaljon HL32 viszkozitasi osztalyu
gyanta- és savmentes olajat.

Hasznaljon USDA-H1 32. osztalyu élelmiszer-olajat.

HULLADEKKEZELES

Artalmatlanitas céljabol a gépeket az anyag tipusétdl fiiggéen
teljesen le kell szerelni, zsirtalanitani és Ujrahasznositani.
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Varnostna navodila za orodje za stisnjen zrak

A Ce ne upotevate teh opozoril na nevarnosti in varnostnih
opozoril, lahko pride do telesnih poskodb.

Delodajalec je dolzan delavcu omogociti dostop do informacij,
navedenih v teh navodilih za uporabo.

NAMENSKA UPORABA

Stroji se uporabljajo za S¢etkanje in ostrganje razli¢nih materia-
lov. Brez odobritve druzbe August Riiggeberg GmbH & Co. KG
je prepovedana vsakrsna zloraba stroja izven zgoraj navedenih
podrocij uporabe. V nasprotnem primeru ugasne vsakrina nasa
odgovornost za posledi¢no skodo.

Zaradi odgovornosti za izdelke in varnosti delovanja mora vse
spremembe na stroju in/ali dodatni opremi odobriti odgovorni
tehnik proizvajalca.

Za skodo, nastalo zaradi neupostevanja navodil za uporabo ali
nepravilnega popravila ali uporabe neoriginalnih nadomestnih
delov, ne prevzemamo nobene odgovornosti. Pridrzujemo si
pravico do sprememb, ki sluzijo tehni¢nemu napredku.
Nenamenska uporaba vodi do nevarnosti nesrec.

Stroj ni izoliran pred viri elektri¢ne energije.

Stroj ni odobren za uporabo v eksplozivni atmosferi.

VARNOSTNA OPOZORILA

Pri uporabi ali vzdrzevanju stroja vedno nosite zas¢ito za oci.

Ce med uporabo stroja nastaja prah, vedno nosite zaitito za
dihala.

Med uporabo stroja vedno nosite zascito za sluh.

Vedno nosite primerna zascitna oblacila.

Stroj prikljucite na omrezje s stisnjenim zrakom samo z izkloplje-
nim ventilom in vpetim orodjem.

Odstranite vnetljive materiale in predmete.

Med delovanjem stroja ne smete nikoli prekoraciti najvecjega
preto¢nega tlaka v visini 6,3 bare.

Stroj po izklopu $e naknadno deluje. Odklopite stroj z dovoda
stisnjenega zraka.

Pri obdelovanju dolocenih materialov upostevajte nevarnost
zaradi nastajajocega prahu in hlapov. Uporabljajte sesalnik in
primerno zas¢itno opremo.

Zavedajte se nevarnosti, da lahko pri obdelovanju dolocenih
materialov nastanejo prah in hlapi, ki lahko ustvarijo eksplozivno
atmosfero.

NAMESTITEV

Vretena robota morajo biti pritrjena v navoje oziroma predvidene

navojne luknje na ohisju.

Vretena robota ne smejo biti pritrjena na ohisje, saj to vpliva na
odmik in ne more biti zagotovljeno pravilno delovanje.

Toga brusna vretena je treba pritrditi z ustrezno vpenjalno prirob-

nico. Izogibajte se tockovnemu vpetju.

A ZA ZAGOTOVITEV BREZHIBNEGA
DELOVANJA VRETENA JE TREBA OBVEZNO
UPOSTEVATI NASLEDNJE TOCKE!

Stroj mora biti prikljucen v skladu s sliko 1 - glej stran 8.

Cev med vzdrzevalno enoto in strojem ne sme biti daljSa od
3 metrov.

Ni potrebno, da je zrak za odmik naoljen.

Upostevajte potrebno koli¢ino zraka, ko uporabljate ve¢ motorjev

hkrati.

Bodite pozorni na pravilen premer cevi za dovod zraka do
vretena! Za to glejte tehni¢ne podatke stroja (http://spareparts.

PFERD

pferd.com). V primeru predolgih cevi je treba notranji premer
prilagoditi dolzini cevi.

Bodite pozorni na zadosten pretok vzdrZevalne enote.

Vsako vreteno naj deluje z lo¢eno vzdrzevalno enoto.

Namestite vzdrzevalno enoto na ravni vretena ali nad njim, da
zagotovite zanesljivo mazanje z oljem.

ZAGON

Preden prikljucite stroj, morate vod ali cev za stisnjen zrak dobro
prepihati, da odstranite morebitne delce umazanije.

Preverite stisnjeni zrak glede vsebnosti vode, preden prikljucite
stroj. Voda, korozija itd. v omreZju vodov povzroca rjo v notran-
josti motorja in s tem veliko obrabo ali izpad strojev. Predpisana
kakovost zraka po DIN ISO 8573-1, kakovostni razred 4.
Nastavite koli¢ino olja na 1-2 kapljici (1 kapljica = 15 mm’) na
minuto. Pnevmatski motorji potrebujejo priblizno 50 mm? olja na
1000 standardnih litrov.

Vretena za turbine ne potrebujejo naoljenega dovodnega zraka.
Na vzdrzevalni enoti nastavite delovni tlak najve¢ 6,3 bara. Preve-
rite nivo olja in po potrebi dolijte olje.

Preverite, ali je v vzdrzevalni enoti na voljo pravilna kolic¢ina olja.
To storite tako, da zaZenete stroj v prostem teku za priblizno

5 minut in zagotovite konstantno Stevilo vrtljajev. Ce Stevilo
vrtljajev pade, je treba mazanje povecati!

Pri produktivni rabi stroja obi¢ajno ne uporabljajte v prostem
teku, da se izognete nepotrebni obrabi.

Preveliko orodje predstavlja nevarnost nesrece. Profilna brusilna
telesa: DolZina ob vpetosti in premer po DIN 69170.

Kolutni in karbidni rezkarji: Nikoli ne prekoracite dovoljene
obodne hitrosti.

Sprednje ohisje stroja se lahko med delovanjem segreje na do
65° Celzija. To ni napaka.

SPLOSNO O MENJAVI ORODJA

Vreteno robota z vpenjalnimi kles¢ami drzite z ustreznim klju¢em
in odprite vpenjalno matico.

Sprostite morebiti zataknjeno orodje, tako da na rahlo potolcete
po gredi, in ga odstranite.

Pri vpenjanju orodja ga vstavite vsaj 10 mm v vpenjalne klesce.
Upostevajte najvedjo dolzino strlenja vti¢nega orodja v skladu z
navodili proizvajalca.

Zategnite vpenjalno matico in preverite, ali je orodje trdno
namesceno.

SPLOSNO O MOTORJIH ZA MENJAVO OROD-
JA ZVPENJALNO GLAVO ZA HITRO MENJAVO

Pred uporabo preverite prijemalo, vpenjalno glavo za hitro
menjavo in drzalo vpenjalnih kles¢ glede umazanije ter odistite
dotikajoce se predele na prijemalu (vodilna tirnica in po$evna
povrdina) in drzalo vpenjalnih kles¢ (vodilni utor).

Preverite dele glede neoviranega premikanja in poskodb. Posko-
dovanih delov ne smete uporabljati.

Preverite pritrjenost in delovanje drzalnih krogel na prijemalu.
Delovanije prijemal in vpenjalne glave za hitro menjavo je zago-
tovljeno v vsakem polozaju. Preverite varno pritrjenost nastavka
za vpenjalne klesce.

PRIJEMALO

Preverite trdnost pritrdilnih vijakov prijemala.
Preverite delovanje in neovirano premikanje drzalnih krogel.
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VSTAVLJANJE ORODUJ

Odprite vpenjalno matico z ustreznim klju¢em, pri tem pa fiksi-
rajte drzalo vpenjalnih kles¢ s prilozenim drugim klju¢em preko
kljuénih povrsin vodilnega utora.

Sprostite morebiti zataknjeno vti¢no orodje, tako da na rahlo
potolcete po gredi, in ga odstranite.

Pri menjavi vstavite vti¢no orodje vsaj 10 mm v vpenjalne klesce.
Upostevajte najvecjo dolzino Strlenja vti¢nega orodja v skladu z
navodili proizvajalca.

Zategnite vpenjalno matico.

Preverite vticno orodje glede trdnega in centriranega prileganja.
Pripravljena vti¢na orodja vstavite z drzalom vpenjalnih kles¢ v
prijemalo ali vpenjalno glavo za hitro menjavo.

Prepricajte se, da je prijemalo pravilno namesceno, drzalo vpe-
njalnih kles¢ pa mora biti pritrjeno za drzalnimi kroglami. »

AVTOMATIZIRANA MENJAVA/ODLAGANIJE V
PRIJEMALO

Ta opis - glej stran 12 je namenjen menjavi pri robotsko
vodenem vretenu in fiksno namesé¢enemu prijemalu. V primeru
vretena na stojalu in prijemalu, pritrjenem na roko robota,
postopajte analogno.

Primik k prijemalu

Zataknitev v prijemalo

Odstranitev orodja

Ko se priblizate prijemalu, se prepricajte, da je posevna stran
prijemala obrnjena proti tulcu vpenjalne glave za hitro menjavo,
da je tulec potisnjen stran.

Vodilna tirnica prijemala mora biti v vodilni utor drzala vpenjalnih
kles¢ vpeta tako, da se lahko gladko premika. Prepricajte se, da se
drzalne krogle zaskocijo.

Nato odstranite vpenjalno glavo za hitro menjavo iz vzdolzne osi
vpenjalne glave za hitro menjavo.

Premiki ne smejo voditi do zatikanja.

NASTAVITEV SILE ODMIKA ROBOTSKIH VRE-
TEN Z OSNIM ODMIKOM

Preden je odmik pod tlakom, je treba vreteno robota ro¢no
povleci do prednjega polozaja (najvecja dolzina vretena). V
nasprotnem primeru obstaja med delovanjem tlaka nevarnost
telesnih poskodb! Glejte sliko 2

Tlak na natan¢nem regulatorju tlaka je treba pocasi povecevati,
od 0 bara v korakih do 0,1 bara. Izogibajte se prevelikim silam
odmika, da ne bi poskodovali vretena.

Najvedji dovoljeni tlak na natan¢nem regulatorju tlaka je 2,5 bara.
Silo odmika lahko nastavite tudi preko ene od treh prezracevalnih
lukenj na ohisju. VV tem primeru priporo¢amo namestitev dusilca
zvoka z dusilko, saj odmik v tem primeru nenehno izpihuje zrak.
Odvisno od polozaja vgradnije stroja ter obstojecega tlaka je
dosezena drugacna sila odmika.

Slika - glej stran 16: Najvedji odmik osnega vretena robota

NASTAVITEV SILE ODMIKA ZA VRETENO
ROBOTA Z RADIALNIM ODMIKOM
Odvisno od polozaja vgradnije stroja ter obstojecega tlaka je
dosezena druga¢na sila odmika.
Nastavite tlak na natan¢nem regulatorju tlaka, tako da se vreteno
vedno vrne v srednji polozaj.
Najbolj fini odmik dosezemo z navpi¢no montazo in s tem, da je
rezkalnik usmerjen navzgor.

Slovensko

Varnostna navodila za orodje za stisnjen zrak

OPOMBA K PROGRAMIRANJU OSNEGA
ODMIKA
Pri ucenju je treba izbirati nizek pomik, da se izognete trkom.

Da se izognete poskodbam orodja, ne smete prekoraciti najvecje-
ga osnega odmika vretena.

OPOMBA K PROGRAMIRANJU RADIALNEGA
ODMIKA

Pri u¢enju je treba izbirati nizek pomik, da se izognete trkom.
Glede na odstopanije dela priporo¢amo, da pot odmika pri
programiranju znasa vsaj 2 mm.

Bodite pozorni na ¢im bolj konstantno hitrost pomikanja. Pri pro-
gramiranju je treba zagotoviti sinhrono (premikanje z vrtenjem
rezkalnika) delovanje vretena. Izogibajte se protiteku.
Upocasnitev ali vztrajanje na enem mestu lahko privede do
sprememb v vzorcu ostrganja, nenadzorovanega skoka rezkarja
ali zareza rezkalnika v material.

Za zacetno vrednost sile pritiskanja je treba izbrati tlak med 1,5 in
3 bari. Odvisno od materiala, rezkalnika in pomika lahko optimal-
no silo odmika dolo¢imo postopoma.

Bodite pozorni na tangencialne poti primikanja in odmikanja,

da bo vzorec ostrganja enakomeren. Da se izognete poskodbam
orodja, upostevajte naslednje:

Izognite se osni obremenitvi.

Maksimalni odmik vreten ne sme biti presezen.

VZDRZEVANJE
Redno preverjajte vzdrzevalno enoto in delovni zrak glede tock,
navedenih v poglavju Zagon.
Zadostno in neprekinjeno mazanje z oljem je klju¢no za optimal-
no delovanje. Uporabljajte olje brez smole in kislin z razredom
viskoznosti HL32.
Uporabite olje za uporabo z zivili v skladu z USDA-H1 z razredom
viskoznosti 32.

ODSTRANJEVANIJE

Za odstranjevanje je treba stroje popolnoma demontirati, raz-
mastiti in reciklirati loceno glede na vrsto materiala.
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Hrvatski

Sigurnosne upute za alate pod tlakom

A KAKO BI SE ZAJAMCIO BESPRIJEKORAN
RAD VRETENA, NEOPHODNO JE OBRATITI PO-
ZORNOST NA SLJEDECE TOCKE!

Prikljucivanje stroja neophodno je realizirati premaslici 1 - pogle-
dajte stranicu 8.

A U slucaju nepridrzavanja ovih napomena o rizicima i sigurnosti
moze doci do ozljeda.

Poslodavac je duzan da radnicima omoguci pristup informacijama
navedenima u ovim uputama za uporabu.

NAMJENSKA UPORABA

Strojevi se upotrebljavaju za ¢etkanje i skidanje srhova s razli¢itih
materijala. Svaka zloporaba stroja koja je izvan gore navedenih
podrucja uporabe nije dopustena bez odobrenja tvrtke

August Ruggeberg GmbH & Co. KG. U slucaju krienja prestaje
vrijediti bilo kakvo jamstvo za posljedi¢ne Stete.

Radi jamstva za proizvod i sigurnost rada neophodno je da sve
izmjene na stroju i/ili dodatnoj opremi odobri tehnicar proizvo-
daca koji je za to odgovoran.

Za stete do kojih dode zbog nepridrzavanja uputa za uporabu
ili nestru¢no izvrSenog popravka, odnosno zbog uporabe
neoriginalnih rezervnih dijelova, ne preuzimamo nikakvu od-
govornost. Pridrzavamo prava na izmjene koje sluze tehnickom
unaprjedenju.

Nenamjenska uporaba izaziva opasnost od nezgoda.

Stroj nije izoliran od elektri¢nih izvora snage.

Stroj nije odobren za uporabu u potencijalno eksplozivnoj
atmosferi.

SIGURNOSNE NAPOMENE
Pri uporabi i odrzavanju stroja neophodno je uvijek nositi zastitu
odiju.
Pri uporabi i odrzavanju stroja neophodno je uvijek nositi zastitu
disnih putova kada se dize prasina.
Pri uporabi i odrzavanju stroja neophodno je uvijek nositi zastitu
sluha.
Uvijek nosite prikladnu zastitnu odjecu.
Stroj prikljucujte na mrezu komprimiranog zraka samo kada je
ventil iskljucen i alat stegnut.
Uklonite sve zapaljive materijale i predmete.
Maks. tlak protoka od 6,3 bar ni u kojem slucaju nije dopusteno
prekoracivati tijekom rada.
Stroj ima zaustavni hod. Stroj iskljucite iz opskrbe komprimiranim
zrakom.
Pri obradi odredenih materijala obratite pozornost na opasnost
od stvaranja prasine i para. Sluzite se usisavacem i prikladnom
zastitnom opremom.
Vodite racuna o tome da pri obradi odredenih materijala moze
dodi do stvaranja prasine i para uslijed kojih nastaje potencijalno
eksplozivna atmosfera.

INSTALACIJA

Pricvrs¢enje robotskih vretena neophodno je realizirati putem
navoja, odn.predvidenih provrta s navojem.

Robotska vretena nije dopusteno pricvrscivati na kuciste buduci
da to utjece na otklon te tako nije zajamcena propisna ispravnost
rada.

Kruta brusna vretena neophodno je pricvrstiti prikladnim steznim
prirubnicama. Neophodno je sprijeciti punktualno stezanje.

Crijevo izmedu jedinice za pripremu zraka i stroja ne smije biti
dulje od 3 metra.

Zrak jedinice za otklon ne mora biti nauljen.

Vodite ra¢una o neophodnoj koli¢ini zraka ako se istodobno
upotrebljava vise motora.

Pazite na ispravan unutarnji promjer crijeva za dovod zraka! U
tu svrhu pogledajte tehnicke podatke stroja (http://spareparts.
pferd.com). U slucaju predugih crijeva neophodno je unutarnji
promijer prilagoditi duljini crijeva.

Vodite racuna o dovoljnoj kolicini protoka u jedinici za pripremu
zraka.

Svako vreteno mora raditi sa zasebnom jedinicom za pripremu
zraka.

Jedinicu za pripremu zraka montirajte u ravnini ili iznad vretena

kako bi se zajamcilo pouzdano nauljivanje.

PUSTANJE U POGON

Prije prikljucivanja stroja neophodno je dobro propuhati vod ili
crijevo za komprimirani zrak kako bi se odstranile eventualno
postojece Cestice prljavstine.

Prije prikljucivanja stroja provjerite ima li u komprimiranom zraku
vode. Voda, korozija itd. u cjevovodu izaziva koroziju u motoru, a
tako i vedi stupanj trosenja, odn. kvar stroja. Propisana kvaliteta
zraka prema DIN ISO 8573-1, razred kvalitete 4.

Koli¢inu ulja namjestiti na 1 - 2 kapljice (1 kapljica = 15 mm?)

u minuti. Pneumatski motori zahtijevaju oko 50 mm? ulja na
1000 normiranih litara.

Turbinska vretena ne zahtijevaju nauljeni dovodni zrak.

Na jedinici za pripremu zraka namjestite radni tlak od maks.

6,3 bar. Provjerite razinu ulja i eventualno nadolijte ulje.
Provjerite ispravnu koli¢inu ulja u jedinici za pripremu zraka. U tu
svrhu pustite da stroj radi u praznom hodu oko 5 min te vodite
racuna o konstantnom broju okretaja. U slu¢aju pada broja okre-
taja neophodno je povedati stupanj podmazivanja!

Kada je u proizvodnoj primjeni, stroj nacelno ne upotrebljavajte u
praznom hodu kako bi se sprijecilo nepotrebno trosenje.

Alati prekomjernih dimenzija mogu izazvati opasnost od nezgo-
da. Brusno tijelo za profile: Duljina za skidanje i promjer prema
DIN 69170.

Plocasta glodala i glodala od tvrdog metala: Ni u kojem slucaju
ne smije se prekoraciti dopustena obodna brzina.

Stroj se na prednjem kudistu tijekom rada moZe zagrijati i do

65 °C. To ne predstavlja neispravnost u radu.

ZAMJENA ALATA - OPCENITO

Robotsko vratilo sa steznim klijestima pridrzavajte odgovarajucim
klju¢em i otvorite steznu maticu.

Eventualno zaglavljeni alat odvojite blagim kuckanjem po tijelu
te ga izvadite.

Pri stezanju alata uvedite barem 10 mm u stezna klijesta.

Obratite pozornost na izbocenu duljinu usadnog alata prema
podatcima proizvodaca.

Pritegnite steznu maticu te provjerite je li alat dobro pri¢vrséen.
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MOTORI ZA ZAMJENU ALATA SA S'!'EZNOM
GLAVOM ZA BRZU ZAMJENU - OPCENITO
Prije uporabe provjerite imali na hvataljci, steznoj glavi za brzu
zamjenu te drzacu steznih klijesta onecis¢enja te odistite podruc-

ja na hvataljci (vodilica i kosa povrdina) i drzacu steznih klijesta
(utor za vodenije) koja se medusobno dodiruju.

Provjerite pomicu i se dijelovi lako i imali na njima ostecenja.
Osteceni dijelovi ne smiju se upotrebljavati.

Provjerite dosjed i funkcionalnost pridrznih kugli na hvataljci.
Funkcionalnost hvataljke i stezne glave za brzu zamjenu postoji
u svakom polozaju. Provjerite je li prihvat steznih klijesta dobro
pricvrscen.

HVATALJKA

Provjerite jesu li pricvrsni vijci hvataljke dobro pricvrsceni.
Provjerite funkcionalnost i pokretljivost pridrznih kugli.”

UMETANJE ALATA

Steznu maticu otvorite odgovarajucim klju¢em; u tu svrhu drzac
steznih klijesta fiksirajte drugim isporu¢enim klju¢em na povrsi-
nama za kljuc na utoru za vodenje.

Eventualno zaglavljene uti¢ne alate odvojite blagim kuckanjem
po tijelu te ih izvadite.

Pri zamjeni uti¢nih alata uvedite barem 10 mm u stezna klijesta.
Obratite pozornost na izbocenu duljinu usadnog alata prema
podatcima proizvodaca.

Pritegnite steznu maticu.

Provjerite je li uti¢ni alat dobro pricvrs¢en i centriran.
Pripremljene uti¢ne alate s drzacem steznih klijeSta umetnite u
hvataljku ili u steznu glavu za brzu zamjenu.

Pazite naispravan dosjed u hvataljci; drzac steznih klijesta mora
usjesti na svoje mjesto iza pridrznih kugli.

AUTOMATIZIRANA ZAMJENA/ODLAGANIJE U
HVATALJKU

Ovaj opis - pogledajte stranicu 12 odgovara zamjeni kod ro-
botski vodenog vretena i fiksno instalirane hvataljke. U situaciji s
vretenom na postolju gdje je hvataljka montirana na ruku robota
postupite analogno.

Dovodenje do hvataljke

Fiksiranje u hvataljci

Vadenje alata

Pri dovodenju do hvataljke neophodno je voditi ra¢una o tome
da nakosena strana hvataljke bude usmjerena prema cahuri
stezne glave za brzu zamjenu kako bi se cahura odmaknula.
Vodilica hvataljke mora lako zahvatati u utor za vodenje na
drzacu steznih klijesta. Vodite ra¢una o tome da pridrzne kugle
usjednu na svoje mjesto.

Steznu glavu za brzu zamjenu nakon toga izvadite po uzduznoj
osi stezne glave za brzu zamjenu.

Pokreti ne smiju izazvati zaglavljenja.

NAMJESTANJE SILE OTKLONA KOD ROBOT-
SKIH VRETENA S AKSIJALNIM OTKLONOM

Prije nego sto se jedinica za otklon optereti tlakom neophodno je
robotsko vratilo ru¢no dovudi u prednji poloZaj (maks. duljina vra-
tila). U suprotnom slucaju pri opterecenu tlakom prijeti opasnost
od ozljede! Vidi sliku 2

Tlak je prespor na preciznom regulatoru tlaka; povecajte ga tako
da pocnete od 0 bar u koracima od po 0,1 bar. Sprijecite prevelike
sile otklona kako se vreteno ne bi ostetilo.

Hrvatski

Sigurnosne upute za alate pod tlakom

Maks. dopusteni tlak na preciznom regulatoru tlaka iznosi

2,5 bar. Silu otklona moguce je dodatno prilagoditi putem
jednog od tri odzracna provrta na kucistu. U tom slucaju prepo-
rucujemo da ugradite prigusiva¢ buke s prigusnicom buduci da
jedinica za otklon u tom slucaju konstantno otpuhuje zrak.
Ovisno o poloZaju ugradnje stroja i postojecem tlaku, postizu se
razlicite sile otklona.

Slika - pogledajte stranicu 16: Maksimalni otklon aksijalnog
robotskog vretena

NAMJESTANJE SILE OTKLONA ZA ROBOTSKA
VRETENA S RADIJALNIM OTKLONOM
Ovisno o poloZaju ugradnje stroja i postojecem tlaku, postizu se
razlicite sile otklona.

Tlak na preciznom regulatoru tlaka namjestite tako da se vreteno
uvijek vrati u srednji polozaj.

glodalom koje je usmjereno prema gore.

NAPOMENE ZA PROGRAMIRANJE AKSUJAL-
NOG OTKLONA
Pri funkciji ,teach in” trebalo bi odabrati malu vrijednost posma-
ka kako bi se sprijecile kolizije.

Kako bi se sprijecila ostecenja na alatu, ne smije se prekoraciti
maksimalni aksijalni otklon vretena.

NAPOMENE ZA PROGRAMIRANJE RADIJAL-
NOG OTKLONA

Pri funkciji ,teach in” trebalo bi odabrati malu vrijednost posma-
ka kako bi se sprijecile kolizije.

Ovisno o toleranciji komada, pri programiranju preporucujemo
put otklona od minimalno 2 mm.

Vodite rac¢una o $to konstantnijoj brzini posmaka. Pri progra-
miranju nacelno treba voditi racuna o sinkronom okretanju
vretena (pomicanje s rotacijom glodala). Neophodno je sprijeciti
okretanje u suprotnom smjeru.

Usporenjem ili zastojem na jednom mjestu moze doci do izmjena
izgleda rubova sa skinutim srhom, do nekontroliranog poskakiva-
nja glodala ili do urezivanja glodala u materijal.

Za pocetnu vrijednost pritisne sile trebalo bi odabrati tlak od 1,5
do 3 bar. Ovisno o materijalu, glodalu i posmaku, postupno je
moguce odrediti maksimalnu silu otklona.

Vodite racuna o ravnomjernom skidanju srha na tangencijalnim
putovima priblizavanja i udaljavanja.

Kako bi se sprijecila ostecenja na alatu, neophodno je obratiti
pozornost na sljedece tocke:

— Neophodno je sprijeciti aksijalno opterecenje.

— Ne smije se prekoraciti maksimalni otklon vretena.

ODRZAVANJE

Redovito provjeravajte jedinicu za pripremu zraka te radni tlak
prema tockama koje su navedene u odlomku za pustanje u
pogon.

Dovoljno i uvijek besprijekorno podmazivanje uljem od odlucuju-
ceg je znacaja za optimalnu ispravnost rada. Upotrebljavajte ulje
bez smole i kiselina razreda viskoznosti HL32.

Upotrebljavajte ulje za prehrambenu industriju USDA-H1 razreda
viskoznosti 32.

ODLAGANIJE U OTPAD

U svrhu odlaganja u otpad, strojeve je neophodno potpuno demon-
tirati, odmastiti i predati na reciklazu tako da se dijelovi prethodno
razvrstaju prema vrsti materijala.
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Suslégto oro jrankiy saugos instrukcijos

A Nesilaikant Siy pavojaus ir saugos nurodymy galima susizaloti.
Darbdavys privalo uztikrinti, kad Sioje naudojimo instrukcijoje pateik-
ta informacija baty prieinama darbuotojui.

NAUDOIJIMAS PAGAL PASKIRT)
Prietaisai naudojami jvairioms medziagoms $epeciuoti ir islajoms
nuo jy salinti. Bet koks prietaiso naudojimas kitais nei pirmiau nu-
rodytieji tikslais be ,August Rliggeberg GmbH & Co. KG" sutikimo
draudziamas. Jei sio nurodymo nesilaikoma, atsakomybeés uz dél
to atsiradusia zala neprisiimame.
Dél atsakomybés uz gaminj ir saugaus jo naudojimo bet kokius
prietaiso ir (arba) priedy pakeitimus turi patvirtinti uz tai atsakin-
gas gamintojo techninis darbuotojas.

Atsakomybés uz zala, atsiradusia dél naudojimo instrukcijos
nepaisymo arba netinkamo taisymo bei dél neoriginaliy atsar-
giniy daliy naudojimo, neprisiimame. Pasiliekame teise daryti
pakeitimus, susijusius su technologijy pazanga.

Dél naudojimo ne pagal paskirtj kyla nelaimingo atsitikimo
pavojus.

Prietaisas néra izoliuotas nuo elektros energijos saltiniy.
Prietaisas néra skirtas naudoti sprogioje atmosferoje.

SAUGOS NURODYMAI
Dirbdami su prietaisu arba atlikdami jo technine priezitra visada
naudokite akiy apsaugos priemone.
Jei dirbant su prietaisu susidaro dulkiu, visada naudokite kvépavi-
mo taky apsaugos priemone.
Dirbdami su prietaisu visada naudokite ausy apsaugos priemone.
Visada vilkékite tinkamus apsauginius drabuzius.
Prietaisa prie suslégtojo oro sistemos junkite tik su iSjungtu
voztuvu ir jverztu jrankiu.
ISneskite degias medziagas ir daiktus.
Dirbant jokiu budu negali bati virsijamas didziausias 6,3 bar
tékmeés slégis.
Prietaisas iSjungus juda i$ inercijos. Prietaisa atjunkite nuo
suslégtojo oro 3altinio.
Atkreipkite démesj j apdirbant tam tikras medziagas susidaranciy
dulkiy ir gary pavojuy. Naudokite dulkiy siurblj ir tinkama apsau-
gine jranga.
Atkreipkite démesj j tai, kad apdirbant tam tikras medziagas gali
susidaryti dulkiy ir gary, kurie suformuoja sprogig atmosfera.

JRENGIMAS
Roboto sukliai turi bati tvirtinami virs sriegio arba tam numatyto-
se srieginése angose korpuse.

Roboto sukliai negali bati prispausti prie korpuso, nes tai daro
poveikj nuokrypiui ir negali bati uztikrinamas tinkamas veikimas.

Standieji slifavimo sukliai turi bati pritvirtinami tinkamomis pri-
spaudziamosiomis jungémis. Taskinio priverzimo reikia vengti.

A SIEKIANT UZTIKRINTI NEPRIEKAISTINGA
SUKLIY VEIKIMA, BUTINA LAIKYTIS TOLIAU
PATEIKTY NURODYMUY!
Prietaisas turi bati prijungiamas pagal 1 paveikslélj - Zr. 8 psl.
Zarna tarp techninés prieZitiros jtaiso ir prietaiso turéty bati ne
ilgesné kaip 3 metry.
Oras nuokrypiui turi bati nealyvuotas.

Atkreipkite démesj j tai, kad vienu metu naudojant kelis variklius
baty reikiamas oro kiekis.

PFERD

Atkreipkite démesj j tai, kad baty tinkamas oro padavimo zarnos
prie suklio vidinis skersmuo. Dél to zr. skyriy ,Techniniai prietaiso
duomenys” (http://spareparts.pferd.com). Labai ilgy Zarny vidinj
skersmenj reikia pritaikyti prie zarnos ilgio.

Atkreipkite démesj | tai, kad buty pakankamas techninés priezia-
ros jtaiso srautas.

Kiekviena suklj naudokite su atskiru techninés priezitros jtaisu.
Techninés priezidros jtaisa sumontuokite viename lygmenyje su
sukliu arba auksciau jo, kad buty uztikrintas patikimas tepimas.

EKSPLOATACIJOS PRADZIA

Pries prijungiant prietaisa, reikia gerai prapusti suslégtojo oro
linija arba suslégtojo oro Zarna, kad baty pasalintos, jei yra,
tersaly dalelés.

Pries prijungdami prietaisg patikrinkite, ar suslégtajame ore néra
vandens. Tiekimo tinkle esantis vanduo, radys ir panasis veiksniai
sukelia korozijg variklyje, dél to prietaisai labiau dyla ir dazniau
genda. Butina oro kokybé pagal DIN ISO 8573-1, 4 kokybés klase.
Nustatykite, kad alyvos kiekis baty 1-2 lagai (1 ladas — 15 mm?)
per minute. Pneumatiniams varikliams reikia mazdaug 50 mm?
alyvos 1000 standartiniy litry.

Turbiny sukliams alyvuotas oras nereikalingas.

Techninés priezilros jtaise nustatykite didZiausia 6,3 bar darbinj
slégj. Kontroliuokite alyvos lygj, prireikus jos papildykite.
Patikrinkite, ar yra reikiamas alyvos kiekis techninés priezitros
jtaise. Siuo tikslu leiskite prietaisui mazdaug 5 min veikti tus¢iaja
eiga ir stebékite, ar stikiy skaicius yra pastovus. Jei sukiy skaicius
mazéja, tepima reikia padidinti!

Eksploatuojant prietaisas i$ esmeés neturi veikti tusciaja eiga,
siekiant ivengti nereikalingo dilimo.

Dél pernelyg dideliy matmeny jrankiy kyla nelaimingo atsitikimo
pavojus. Profiliniai Slifuotuvai: istempimo ilgis ir skersmuo pagal
DIN 69170.

Diskinés ir kietlydinio frezos: jokiu budu negali bati virSijamas
leidziamas apskritiminis greitis.

Dirbant prietaisas prie priekinio korpuso gali jkaisti iki 65 °C. Tai
néra veikimo sutrikimas.

BENDROJI INFORMACIA APIE |RANKIY
KEITIMA

Tinkamu raktu prilaikykite roboto suklj su spyruokliuojancia jvore,
atsukite jverziamaja verzle.

Jei jrankis uzstrigo, lengvai padauzykite velena, kol jrankis atsilais-
vins, tada jj nuimkite.

Iverziant jrankis bent 10 mm turi bati jkisamas j spyruokliuojancia
jvore.

Dél didziausios jkisamo jrankio isky3os zr. gamintojo nurodymus.
Prisukite jverziamaja verzle, patikrinkite, ar jrankis tvirtai laikosi.

BENDROJI INFORMACUA APIE VARIKLIUS
SU SPARCIOJO KEITIMO DEKLU JRANKIAMS
PAKEIST

Prie$ naudodami patikrinkite, ar griebtuvas, sparciojo keitimo
deklas ir spyruokliuojancios jvores laikiklis nesutersti, ir nuvalykite
besilie¢iandias vietas prie griebtuvo (kreipiamasis bégelis ir jzam-
busis pavirsius) ir spyruokliuojancios jvorés laikiklio (kreipiamoji
isdroza).

Patikrinkite, ar dalys lengvai juda ir ar neapgadintos. Apgadinty
daliy naudoti negalima.

Patikrinkite laikanciujy ritinéliy prie griebtuvo padétj ir veikima.
Griebtuvo ir sparciojo keitimo déklo funkcionalumas turi bati
uztikrintas bet kokioje padétyje. Patikrinkite, ar tvirtai laikosi
spyruokliuojancios jvorés lizdas.
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GRIEBTUVAS

Patikrinkite, ar tvirtai laikosi griebtuvo tvirtinimo varztai.
Patikrinkite, kaip veikia ir juda laikantieji ritinéliai.

JRANKIY |DEJIMAS

Tinkamu raktu atsukite jverziamaja verzle, tam pridedamu
antruoju raktu uzfiksuokite spyruokliuojancios jvorés laikiklj per
rakto pavirsius kreipiamojoje isdrozoje.

Jei jkiSamas jrankis uzstrigo, lengvai padauzykite velena, kol
jrankis atsilaisvins, tada ji nuimkite.

Keiciant jrankis bent 10 mm turi bati jkisamas j spyruokliuojancia
ivore.

Dél didziausios jkisamo jrankio iSkysos zr. gamintojo nurodymus.
Prisukite jverziamaja verzle.

Patikrinkite, ar jkiSamas jrankis yra centruotoje padétyje ir ar
tvirtai laikosi.

Paruostus jkisamus jrankius su spyruokliuojancios jvorés laikikliu
jdékite j griebtuva arba sparciojo keitimo dékla.

Atkreipkite démes;j j tai, kad baty tinkama jrankio padétis
griebtuve, spyruokliuojancios jvoreés laikiklis turi buti uzsifiksaves
u? laikandiujy ritinéliy.

AUTOMATIZUOTAS KEITIMAS / |DEJIMAS |
GRIEBTUVA

Sis apragymas - Zr. 12 ps| atitinka jrankiy keitima, kai naudoja-
mi roboto valdomi sukliai ir tvirtai jrengtas griebtuvas. Kai sukliai
yra ant stovy, o griebtuvas primontuotas prie roboto rankos,
atlikite analogiskus veiksmus.

Priartéjimas prie griebtuvo

UZfiksavimas griebtuve

|rankio nuémimas

Reikia atkreipti démesj j tai, kad artéjant prie griebtuvo nu-
sklembtoji griebtuvo pusé baty nukreipta link sparciojo keitimo
deéklo jvorés tam, kad ji baty nustumta.

Griebtuvo kreipiamasis bégelis turi lengvai jeiti j spyruokliuojan-
Cios jvores laikiklio kreipiamaja isdroza. Stebékite, ar uzsifiksavo
laikantieji ritinéliai.

Galiausiai isSimkite sparciojo keitimo dékla pagal jo isilgine asj.
Judédamos dalys negali persikreipti.

NUOKRYPIO JEGOS, yEIKIANCvIOS RO-
BOTY SUKLIUS SU ASINIU NUOKRYPIU,
NUSTATYMAS

Prie$ nuokrypj veikiant slégiu, roboto suklys turi bati rankiniu
budu patraukiamas j priekine padeétj (didziausias suklio ilgis).
Kitaip susidarant slégiui kyla pavojus susizeisti! Zr. 2 paveikslélj
Slégis prie tiksliojo slégio reguliatoriaus turi bati didinamas létai,
etapais po 0,1 bar, pradedant nuo 0 bar. Venkite per dideliy
nuokrypio jégy, kad suklys nebuty apgadintas.

DidZiausias leidZiamas slégis prie tiksliojo slégio reguliatoriaus
yra 2,5 bar. Nuokrypio jéga galima koreguoti per vieng i$ trijy oro
isleidimo angy korpuse. Tokiu atveju rekomenduojame jmontuoti
duslintuva su droseliu, nes per nuokrypj nuolat isleidziamas oras.
Atsizvelgiant j prietaiso sumontavimo vieta ir susidarantj slégj,
pasiekiama skirtinga nuokrypio jéga.

2 paveikslélis - Zr. 16 psl.: DidZiausias asinio roboto suklio
nuokrypis.

Lietuviskai

Suslégto oro jrankiy saugos instrukcijos

NUOKRYPIO JEGOS, VEIKIANCIOS ROBO-
TY SUKLIUS SU SPINDULINIU NUOKRYPIU,
NUSTATYMAS
Atsizvelgiant j prietaiso sumontavimo vieta ir susidarantj slégj,
pasiekiama skirtinga nuokrypio jéga.
Slegj prie tiksliojo slégio reguliatoriaus nustatykite taip, kad
suklys visada grjZty j vidurine padét;.
Jautriausias nuokrypis pasiekiamas sumontavus vertikaliai ir su j
virsy nukreipta freza.

NURODYMAI DEL ASINIO NUOKRYPIO
PROGRAMAVIMO
Per jsiminimo procesa pastima turéty bati pasirenkama nedide-
&, siekiant iSvengti susidarimo.
Negali bati virSijamas didziausias asinis sukliy nuokrypis, siekiant
isvengti jrankio apgadinimo.

NURODYMAI DEL SPINDULINIO NUOKRYPIO

PROGRAMAVIMO
Per jsiminimo procesa pastima turéty bati pasirenkama nedide-
lé, siekiant iSvengti susidarimo.
Rekomenduojame programuojant numatyti bent 2 mm nuokry-
pio kelig, atsizvelgiant j daliy tolerancija.
Atkreipkite démesj j tai, kad pastumos greitis buty kuo pastoves-
nis. IS esmeés programuojant reikia atkreipti démes;j j tai, kad su-
kliai judéty ta pacia kryptimi (judéjimas kartu su frezos sukimusi).
Judéjimo priesinga kryptimi reikia vengti.
Sulétéjus arba uzstrigus vienoje vietoje, gali pakisti islajy salinimo
vaizdas, taip pat freza gali nekontroliuojamai pasokti arba jpjauti
medziaga.
Kaip pradine prispaudimo jégos verte reikéty pasirinkti 1,5-3 bar
slégj. Optimalig nuokrypio jéga galima pasirinkti pamazu, atsi-
2velgiant | medZziaga, freza ir pastima.
Atkreipkite démesj j tangentinius priartéjimo ir nutolimo kelius,
kad baty tolygus islajy Salinimo vaizdas.
Siekdami iSvengti jrankiy apgadinimo, laikykités Siu nurodymy:
- venkite asinés apkrovos;

- nevirdykite didZiausio sukliy nuokrypio.

TECHNINE PRIEZIURA
Reguliariai tikrinkite, ar techninés priezitros jtaisas ir darbinis oras
atitinka skyriuje ,Eksploatacijos pradzia” pateiktus nurodymus.
Pakankamas ir nenutrikstamas tepimas alyva turi lemiama
reiksme optimaliam veikimui. Naudokite HL32 klampos klasés
alyva be dervos ir ragsciy.
Naudokite 32 klampos klasés maisto pramonéje leidziama alyva
pagal USDA-H1.

SALINIMAS
Prie$ salinant prietaisus reikia visiskai iSmontuoti ir i3pilti i jy alyva,
medziagas atiduoti utilizuoti atskirai pagal jy rasj.
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PyCCKI/II/I YKa3aHus No TeXHUKe 6e30nacHoOCTM
npu paboTe ¢ NTHEBMaTMYECKMMU UHCTPYMEHTaMU

A €S NOCPeACTBOM HaZNeXallyX 3aXVMHbIX naHues. M3berante
HecobniogeHue faHHbIX yKazaHuii Mo NpeaoTBpaLLeHiio TOYEUHOTO 3aXaTus.

0rMacHOCTU 1 TexHKKe 6e30MacHOCTI MOXET NPUBECTY K MOJYYeHUNIO
TpaBMbl.

PaboTtopatens 06s3aH fJoHeCTn fo pabounx nHbopmaumio, conep-
Kallylocs B HacTosILLEeM PyKOBOACTBE MO 3KcnnyaTaumn.”

NCNOJIb30OBAHUE MO HASHAYEHUIO

/\ N9 OBECMEYEHMS BE3YMPEYHOM PA-
BOTbI LUNVHAENS OBA3ATESIbHO COBJIIO-
OAVTE CNEQYIOLLME NPABUIIA:

MaluuHa ncnonb3yeTca Ans KpaueBaHya U 3a41CTKI NOBEPXHO-
CTel U3 pa3nuyHbIX MaTepuanos. Jlioboe NprMeHeHe MaluHbI,
BbIXOASILLEE 33 PaMKVI BbILLEONUCAHHOrO, 3anpeteHo 6e3
NUCbMEHHOTO pa3peLueHns komnanum August Riiggeberg GmbH

& Co. KG. B cnyyae Hecobnioferus faHHoro TpeboBaHwms 13roto-

BUTENb HE HECeT OTBETCTBEHHOCTM 3a NPUYMHEHHDIN yLLepo.

B Liensx coxpaHeHust rapaHTuv 1 obecrnedermns Skcnayataum-
OHHOW 6€30MacHOCTU Nepe BHeCEHUEM Nt0BbIX U3MEHEHI B
KOHCTPYKLMIO MaLLMHbI M/UK ee NpUHaaNexXHOCTen Heobxoan-
MO MONYYUTb MUCbMEHHOE COTIacue Ha HUX OT OTBETCTBEHHOTO
cneunanncta KOMNaHUN-N3rotoBUTENS.

VI13roToBUTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTU 3a YLLEPO, BO3HWKLLNIA
BC/IEACTBYE HecobtoaeHs TpeboBaHWil PyKOBOACTBA MO 3KC-
nyaTauumn U HEeHagNexallero pemMoHTa, a Takxe 1Crnosb30-
BaHWS 3anyacteil CTOPOHHX Npon3soanTenei. Msl ocTaensem
3a co60M NPaBO Ha BHECEHWE M3MEHEHW, HanpaBieHHbIX Ha
fla/ibHeilLee yCoBepLIEHCTBOBAHME YCTPOCTBA.
VIcnonb3oBaHme He Mo Ha3HaYeH Mo MPUBOANT K PUCKY Momyye-
HIS TPABMbI.

MalluHa He 130/MpoBaHa OT UCTOYHUKOB 3M1EKTPUYECKON
SHepruu.

MalluHa He [onyLieHa K 1CMO/b30BaHMIO BO B3PbIBOOMACHOM
aTmocdepe.

YKA3AHUA MO TEXHUKE BESOMACHOCTU

Mpwv paboTe ¢ MaLlWMHOW 1 BbINOSHEHWI PaboT No TexobcyXu-
BaHWI0 0653aTeNbHO HafeBalTe cpefCcTBa 3aLMThl Fas.

MMpu paboTe ¢ MaLLMHOM B Clyqae 0bpa3oBaHus Nbian 0bs3a-
TeNbHO HafieBaiiTe CPe/ICTBA 3aLLMThl OPTraHOB [bIXaHUs.

MMpu paboTe ¢ MaLLVHOM 0bsi3aTeslbHO HafeBalTe CpeacTBa
3alUMTbl OPraHoB ci1yxa.

0Ob6s3aTeNbHO HafeBaTe HafNeXallyto 3aLLMTHYIO Oaexay.
MopkioyaiiTe MalLMHY K CETU OKaToro BO3AyXa TONIbKO nocsie
Toro, Kak byfeT BbIK/IIOYeH KilanaH 1 3aaT MHCTPYMEHT.
B61131 paboTatoLLent MallnHbI He JOKHO BbiTb NerkoBocnia-
MEeHALLNXCA MaTepmnanos 1 NpeAmMeToB.

MakcrmanbHoe rufpasanyeckoe faBieHrie BO Bpems paboTel
He JOJMKHO NpeBbIWaTh 6,3 6ap.

MatuvHa nveet Bpems Bbibera. OTKIIOUMNTE MALLWHY OT CUCTEMbI
NOAauM CkaToro BO3ayxa.

YunTbiBaTe ONACHOCTH 06PA30BaHUS MbIIN U NAPOB NpK 06-
paboTke onpefeneHHbIX MaTepuanos. Micnonb3syliTe nbiiecoc v
Ha[leBaiiTe Hapnexatuye cpefcTsa HAMBMIYabHON 3aLUUTbI.
YUnTbIBalTE ONACHOCTb BO3HVMKHOBEHS B3pbIBOOMACHOM aT-
Mocdepbl U3-3a 0bpasytoLLmxcs npy 06paboTke onpefeneHHbIX
MaTepuanos Nbliv 1 Napos.

YCTAHOBKA

[1ns 3aKpenneHns MOTop-LUNUHAENEeN HEOBXOAMMO NCMONb30-
BaTb pe3b0y, T. e. NpeayCcMOTPEHHbIE pe3b60BbIE OTBEPCTUS B
Kopnyce.

3anpeLyaeTcs 3aknmaTb MOTOP-LWNMHAENN 33 KOPMYC, NOCKOb-
Ky 3TO BIMSIET Ha NepemeLLeHue WWHAENS U He NOo3BoNseT
06ecneynTb [JOKHOE KayecTBO paboTel.

- CTauMoHapHble WAN(OoBabHbIE WNMHAENN [OMXKHbI KPenuTb-

MopktoyeHne MaLUWHbI JOMKHO BbINOHATHCS B COOTBETCTBUM C
puricyHkom 1 - CMOTpUTe CTpaHuLy 8.

LLInaHr, coeavHSIOWMIA MaLLMHY C NHEBMOBIOKOM, AOIKEH ObiTh
He ANMHHee 3 MeTpoB.

Bo3ayx, nogaBaeMmblil Ha y3en nepeMeLLeHus LNUHAeNs, He
LlOSIXeH cofiepXaTb MacISiHOTO TyMaHa.

le/l OJHOBPEMEHHOM MUCMOb30BAHNU HECKOJTbKMX D'BMI'aTeJ'IeVI
y4nTbIBaWTE HEOOXOAMMOE KONMYECTBO BO3AyXa.

CobntopanTe HyXXHbI BHYTPEHHUI AnameTp WaHra nogayv
BO3yXa Ha WwnuHgens! CM. TeXHUYeckre XapakTepucTkm
MaLwnHebl (http://spareparts.pferd.com). Ecnv wnaHr umeet
M36bITOUHYIO I/IUHY, BHYTPEHHWIN AMAaMETP LWaHra HeobXoarMo
afanTMpoBath K AfIMHe WaHra.

Cnepute 3a Tem, 4TOObI MHEBMOBIOK MeN AOCTaTOuHbIN
06bEMHBIN Pacxop.

Kaxabii WwnnHaens gonxeH pabotaTb oT cBoero nHeBMob1oka.
MHeBMOBOK AO/KEH YCTaHaBNVBATLCS Ha OGHOM yPOBHE CO
LWINMHAEeNeM WAV Bbllie Hero, YTo No3BoaUT obecneyuTs becne-
peboriHyo CMasky.

BBOJ B SKCIJTYATALINIO

Mepen noakMoYeHeM MallUHbl HEOBXOAMMO TLLATENBHO
npoayTb NHeBMaTUYeckni TpybonpoBOA, UMW NHEBMaTNHeCKNi
LUNAHT, 4TOObI YAanUTb U3 Hero YacTuLbl 3arpsisHeHUN, ecu
TaKoBble UMEIOTCS.

Mepen noakioYeHNeM MalLUHbI MPOBEPLTE UCMOMb3yeMbIi CKa-
Thil BO3AYX Ha cofepykaHue Bnaru. Hannuve Bofbsl, KOppo3uu
WT. A. B CeTU TpyOONPOBOAOB BbI3bIBAET PXaB/eHve ABuratens
V3HYTPW, a CIefloBaTesNbHO, ObICTPbIN M3HOC M BbIXOZ, 13 CTPOS
MaLLKHbl. Tpebyemoe kauecTBo Bo3ayxa cor. ctaiaapty DIN SO
8573-1: knacc 3arpsisHeHHOCTU 4.

HacTpoiite konuyectso Macna Ha 1-2 kannu (1 kanns=15 mm°) B
MUHYTY. [THeBMaTYeckM aBuraTensm Tpebyetcs npum. 50 mm?
Macna Ha 1000 HopMasbHbIX JIMTPOB.

LLinvHpenv c npusofiom OT TypbuHbI He TpebytoT fobaBneHus
Macsa B nofaBaemblil BO3AyX.

HacTpoiiTe Ha nHeBMobGOKe paboyee aaBneHue Makc. 6,3 bap.
MpoBepbTe ypoBeHb Mac/1a v Npu HE0OXOAMMOCTY 3anenTe
Macso.

MpoBepbTe KONMYECTBO Mac/a B NHeBMob0Ke. [Ins 3Toro gante
Mall1He nopaboTaTb Ha XONOCTOM X0y MPUM. 5 MVH. 1 06pa-
TUTe BHMaHWe Ha TO, COXPaHAETCs S YacToTa BpaLLeHusi NocTo-
siHHOW. EC/ YacToTa BpalleHus nafaeT, yBennybsTre cMasky!

Mpu NPOAYKTUBHOM MCMOML30BaHUM He gonyckailTe paboTbl Ma-
LUMHbI Ha XOSIOCTOM Xofy, YTOBbI M36eXaTb HeHYXHOro U3HOCa.
Cnnwkom 60osblUMe UHCTPYMEHTbI BIEKYT 3a 060V OnacHOCTb
TpaBMUpoBaHs. MpodubHble abpasviBHbIE MHCTPYMEHTbI:
[U/IMHa Ha 3aXUM 1 arameTp corn. ctaHaapTy DIN69170.

Jnckn v TBepAocnnaBHble pessl: 3anpeLLaeTcs npesblwaTh
LL0MNyCTVMYIO Nepudepryeckyio CKopocTb.

MalurHa MOXeT HarpeBaTbCsi BO Bpemst paboTsi 10 65° C B
nepefHew 4acTu Kopnyca. 3To He SBNSETCH HeVCnpPaBHOCTbIO.

CMEHA UHCTPYMEHTA, OBLLIVE CBEAEHNSA

Ecnn MOTOP-WNNHAESb UMEET 3aXXMMHYIO LiaHry, 3aXBaTuTe KJlto-
4OM NOAXOAALLEero pasmepa n ocnabere 3aXVMHYO I'al;lK)ﬁ
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B cnyyae 3acTpeBaHWs MHCTPyMeHTa ocBoboanTe 1 13BNeKnTe
€ro, cerka nocTyknBas no CTepxHio.

Mpy 3aXaTu BBEAWTE VHCTPYMEHT Kak MUHUMYM Ha 10 MM B
3aKUMHYIO LaHTYy.

Cobniogalite MakcManbHyt0 ANMHY BbICTYMaHUs BCTaBHOMO
MHCTPYMEHTa, yKa3aHHYIo M3roToBuTeNnem.

3aTAHMTE 3aXMHYIO raliky 1 NpoBepbTe NPOYHOCTL NOCaAKN
MHCTPYMeHTa.

CMEHA UHCTPYMEHTA HA MOTOP-LLUMNNH-
OENAX C BbICTPOCMEHHbBIM MATPOHOM,
OBLUME CBEAEHNSA

ﬂepeﬂ, MnCnosib3oBaHMeM NpoBepbLTe 3axBar, 6bICTpOCMeH-

Hbl naTpoH 1 Aep>aBKy C LaHroBbIM 3aXBaToOM Ha npegmMeT
3an93HeHMI}\ M o4ncTUTE ConpuKacaroLLmecd y4acTkum 3axsata
(HaﬂpaBﬂﬂ}OLLlaﬂ naaHKa U HakK/1IOHHas HOBerHOCTb) W fepxas-
KWV C LL@aHroBbIM 3aXBaTOM (HanpaBAsioLLWii Nas).

ﬂpoaepre AeTanun Ha NerkoCTb Xoda v Hannyne noape*,qumM.
ﬂOBpE)KﬂEHHbIe AETanu Ncnosib3oBaTtb 3anpeuleHo.

MposepsTe Nocaaky 1 hyHKUMOHYPOBaHYE CTOMOPHBIX LWAPKKOB

Ha 3axBaTe.

3axsatbl 1 6b|CTpOCM€HHbIe naTpOHbI pa60Ta|0T B 1l06OM noso-
KeHun. HpOBepre MPOYHOCTb NOCafKKM LI@aHroBOro NaTpoHa.

3AXBAT

ﬂpOBepre MPOYHOCTL NOCaKM KperneXHbIX BUHTOB 3axBaTa.

MpoBepsTe PyHKLNOHNPOBAHME 1 MOABUKHOCTE CTOMOPHbIX
LIapWKOB.

BCTABKA MHCTPYMEHTA

OcnabbTe 3aXV1MHYI0 raiiky KIlo4oM NofxofsLiero AnameTpa,
[LN5 3TOro 3auKCKpyiiTe AepXasKy C LLaHroBbIM 3aXBaTOM C
MOMOLLBIO BXOAALLETO B KOMM/IEKT MOCTaBKM BTOPOTO KJTioYa,
MCMONb3ys NOBEPXHOCTU MO KNIOY HaNpPaBAsioLLero nasa.

B cyyae 3acTpeBaHuWs BCTaBHOMO MHCTPyMeHTa ocsoboauTe u
M3BNIeKUTe ero, cierka NoCTyKnBas no CTepXHIO.

Mpy cMeHe BBEAMTE MHCTPYMEHT Kak MUHMYM Ha 10 MM B
3@KUMHYIO LaHTYy.

CobniofaitTe MakcManbHyI0 ANIVHY BbICTYNaHUS BCTaBHOTO
MHCTPYMEHTa, yKa3aHHyI0 M3roToBuTeNeM.

3aTAHUTE 3aXUMHYIO raviky.

MpoBepsTe NPOYHOCTL MOCAAKM U LIEHTPasIbHOE MOJIoKeHe
BCTaBHOTO MHCTPYMEHTa.

BcTaBbTe NOAroTOBNEHHbI BCTABHOW MHCTPYMEHT C [lep>KaBKow ¢

LIaHroBbIM 3aXBaTOM B 3aXBaT /K B BbICTPOCMEHHBIN NaTPOH.
MpoBepsTe NPaBMIbHOCTL MOCAAKM B 3axBaTe, AepXKaBka C LaH-
rOBbIM 3aXBaTOM [JO/XXHa 3a(hVKCMPOBATLCS MO3a/Y CTOMOPHbIX
LIapWKOB.
ABTOMATUYECKAS CMEHA/®UKCALUA
MHCTPYMEHTA B 3AXBATE

Hwxe onwucbiBaetcs - CMOTpUTe CTPaHuLy 12 cMeHa UHCTPY-

MeHTa Ha MOTOP-LUNUMHAENAX C NPeAyCTaHOBIEHHbIM 3aXBaTOM. B
CnTyaunmn, Korga WnuHOenb 3akpenseH Ha CTOVKe, @ 3axBaT — Ha

pyke poboTa, fefcTByTe aHaNOrMYHbIM 06Pa3oM.
MpubnwkeHue K 3axsaTy

(DMKCaLMﬁ B 3axBaTte

YnaneHvie MHCTpyMeHTa

ﬂpV] ﬂpM6ﬂI/1)KEHI/IM K 3axBaTy cnefute 3a Tem, YTOGbI CKOLIEHHAs

CTOpOHa 3axBaTa bblna obpalleHa k BTyske BbICTPOCMEHHOTO
naTpoHa, YTobbl CABUHYTb BTYSKY.

PyCCKI/II/I YKa3aHus no TexHuke 6esonacHoCcTu
npu paboTte ¢ NHEBMaTUYECKUMM UHCTPYMEHTaMU

Hanpaensiowas nnaHka 3axeaTa JOJIXHa 1erko BXOAUTb B
HanpaBNsIoOLMiA Na3 iepxaBKu C LlaHrosbiM 3axsatom. Obpatute
BHVIMaHWe Ha TO, YTODbI CTOMOPHbIE LUAPUKW 3aLLesIKHYNCh.
3aTem ypanuTe GbICTPOCMEHHBI MATPOH, NepeMeLLas ero BOoNb
NPOAOSLHOM OCU.

Mpw ABUKEHWN He OMKHO BbiTb Nepekoca.

HACTPOWKA YCUNS NEPEMELLIEHNSA ANA
MOTOP-LUNUHAENEN C AKCUAJIbHBIM
MNEPEMELLEHUEM

Mpexpe 4em NoaaBaTh AaBfieHNe Ha y3eN nepeMeLleHus,
HeobXoIMMO BPYUHYIO BbIABUHYTb MOTOP-LUMUHAENb B MaKcU-
MasbHOe nepefHee NnosoxeHue (Makc. AnvHa WnuHaens). B
NPOTUBHOM C/ly4ae Npw nofaye faB/eHs CyLLecTByeT onac-
HOCTb TPaBMMpoBaHus! Cm. puc. 2

MepnneHHO noBbillanTe AaBneHne Ha NPeLV3MOHHOM peryns-
Tope AaBneHus, HayuHas ¢ 0 6ap c warom B 0,1 6ap. N3beranTe
C/IMWIKOM BOMBLLIOTO YCHNMS NepemelLeHus, 4ToObl He nospe-
VT LUNWHAEb.

MakcrmansHo gonycTuMoe faBeHre Ha NpeLm3noHHOM pery-
nsTope AasneHus coctaBnset 2,5 6ap. Kpome Toro, perynmpo-
BaTb ycunve nepemMelieHna MOXHO C MOMOLLbIO OAHOMO 13 Tpex
BEHTUNSLMOHHbIX OTBEPCTUI Ha kopryce. Mbl pekoMeHayem B
3TOM CJlyyae yCTaHOBWTh IYLIMTENb C pOccesieM, MOCKOsbKY B
3TOM Cllyyae y3en nepemeLLeHsi NOCTOSIHHO BbliAdyBaeT BO3MyX.
B 3aBMCMMOCTY OT MOHTaXXHOTO MOIOXEHUSs MaLUUHBI, @ TakxXe
nofaBaemMoro aBfieHys OCTUraeTcs pasinyHoe ycinme
nepemMeLLeHus.

PucyHok - CmoTtpuTe cTpanuuy 16: MakcuManbHoe nepemettie-
HUe aKcranbHbIX MOTOP-LINVHAeNen

HACTPOWKA YCUNUSA NEPEMELLEHNS NS
MOTOP-LUMUHAENEN C PAAUAJIbHBIM
MNEPEMELLEHUEM

B 3aBMCMMOCTY OT MOHTaXHOTO MOOXEHUst MaLUMHBI, a Takxe
nofAaBaeMoro AaBfieHyst [OCTUraeTcs passinyHoe ycunme
nepemMeLLeHus.

HactpoiiTe AaBneHve Ha NPeLM3MOHHOM PerynsTope AaBeHNs
Takum 06pa3om, 4Tobbl WNUHAENb BCErAa OTXOAV Ha3aj, B
cpefHee nonoxeHue.

Camoe uyBCTBUTENIbHOE MepeMeLLeHre AOCTUraeTcs Npu BepTH-
KaslbHOM MOHTaXe C HarpasneHHoN BBepX Gpe3ont.

YKA3AHUNA NO NPOrPAMMUPOBAHUIO MPU

AKCUANNIbHOM NEPEMELLEEHUW LUNMAHAENSA

Bo Bpems nporpamMmMypoBaHuns HEOGXOAMMO BbIGVPaTL HI3KMe
3Ha4YeHunsa nogayn, 4TOObI N36€XaTh CTONIKHOBEHUS.

Bo n3bexaHue noBpexaeHUin UHCTPYMEHTa 3anpeLyaeTcs npe-

BbILLATb MaKCUMAasbHOE aKCHasbHOE NepemMeLLEeHie LWIVHAENS.

YKA3AHUNA NO NPOrPAMMWMPOBAHMIO MPU
PAAVNAJIBHOM NEPEMELLEHNN LUNNHAOENA

Bo Bpemst NporpamMmM1poBaHus HeoGXOANMO BbIGUPaTL HU3KME
3HaueHus NoAaym, YTobbl M36exaTb CTONKHOBEHWS.

B 3aBMCMMOCTY OT fjonycka feTanyt Mbl PeKoMeHayem npu
nporpaMMMpoBaHm BbIBUPaTL ANVHY MyTV NepeMeLeHns He
MeHee 2 MM.

Cnepute 3a Tem, 4TOObI CKOPOCTb MOAAYM OCTaBanach Mo BO3-
MOXHOCTV NOCTOSAHHOW. BO BpeMs NporpamMmMmnpoBaHis BaxHO
O6paTVITb BHMMaHWe Ha OAHOBPEMEHHOCTb ABMXeHNS WnnHae-
N8 ¢ BpalLeHviem dpesbl. M3beraiite HECVHXPOHHOTO ABUXEHUS.
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PyCCKI/II/I YKa3aHus no TexHuKe 6e3onacHoCcTu
npu paboTe ¢ NTHEBMaTMYECKMMU UHCTPYMEHTaMU

Mpv 3ameaneHumn unu pabote Ha OHOM MecTe BO3MOXHO U3Me-
HEeHWe PUCYHKa 3a4MCTKM, HEKOHTPOIMPYeMble IBUXEHNS (hpesb!
UNY «Brpbli3aHe» Gpesbl B MaTepuan.

OB6bIYHO 151 yCUNUS NpUXMMa CieayeT BbibrpaTh HavanbHoe
3HayeHue 13 ananasoHa 1,5-3 6ap. Yarnue nepemellieHuns 3a-
BUCWT OT MaTepuana, pesbl 1 Noaauy 1 nogbupaeTcs NosTanHo
L8 KaX10r0 Cyyas.

[ins obecneyeHns paBHOMEPHOrO CHATVA CTPYXKM CeauTe 3a
TeMm, 4ToBbI (hpesa NofBoAMNaCk M OTBOAMACK MO KacaTeNlbHOM.
Bo usbexaHue nospexaeHnin HCTpyMeHTa cobnofaiTe cnefy-
foLe npasmna:

— W36eraiiTe 0ceBOI HarpysKku.

- 3ar|peu.Laech npeBblWaTb MakcMMaabHO AOMYyCTUMOe 3Ha4ve-
H1e nepemMeLleHns WwnuHaena.

TEXOBC/TY>KUBAHUE

PerynsipHo npoBepsiTe NHeBMOOIOK, a Takxke pabouni Bo3ayx
Ha CcOOTBeTCTBME Tpe6OBaHVIﬂM, nepeyncieHHbIM B pasfene
«BBof B 3kCNNyaTaLmion.

[lns onTManbHoM paboTkl peLaloLiee 3HayeHne nmeet
[lOCTaTO4Has 1 HenpepbIBHas cMaska. Micnonb3yite Macno, He
cofepsaliee CMOSbI 1 KACIOT, knacca Bs3kocTu HL32.
Micnonb3yiiTe pacTTensHoe Macno corl. ctaHaapTy USDA-H1
Knacca BA3KoCcTn 32.

YTUNN3ALUNA

Mepef yTuan3auven NoNHOCTbI pasbepuTe MaLLUHy, yaanute
MacsI0 1 CAanTe B MyHKT yTUAM3aLMN, NPeABapUTENbHO pac-
COPTVPOBAB NO MaTepuanam.
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A MpeHebpe2BaHe Ha me3u yka3zaHus 3a puckoBe u 6e3onac-
Hocm MoXe ga goBege go HapaHsiBaHus.

Pabomogamensim e 3agbakeH ga npegocmaBu Ha pabomHuyume
gocmbn go nocodeHama B Hacmosiuume uHecmpykuuu 3a ekenaoa-
mauust uHbopmayus.

YNOTPEBA MO NPEAHA3HAYEHUE

MawuHume ce uznon3Bam 3a uzyemkBaHe u 3azraxkgaHe Ha
pa3AudHU Mamepuaau. Bcsika 3n0ynompeba Ha MawuHama
u3BvH pamkume Ha 20penocoyeHume obaacmu Ha npunoxke-
Hue 6e3 cvenacuemo Ha AugustRiggebergGmbH&Co.KG e
3abpaHeHa. Mpu HapyweHusi omnaga BcsikakBa 2apaHuus 3a
nocaegBawu wemu.

Mopagu cvobpakeHus 3a npogykmoBa omzoBopHocm u
ekcnaoamauuoHHa 6e3onacHocm BesikakBu npomeHu no mawu-
Hama u/uAu npuHagaekHocmume nogaekam Ha paspewieHue
om komnemeHmHust mexHuk Ha npou3Bogumens.

3a wemu BcaegemBue Ha npeHebpezBaHe Ha pvkoBogcmBomo
3a ekennoamauust uau HenpaBuaeH pemoHm, kakmo u ynompe-
6a Ha HeopuauHaAHU pe3epBHU Yacmu, He noemame omaoBop-
Hocm. 3ana3Bame cu npaBomo Ha NpomeHu ¢ uea mexHudecko
ycoBopweHcmBaHe.

HeuenecvbobpazHa ynompeba Bogu go onacHocm om
3n0nonyka.

MawuHama He e u3oAupaHa cnpsimo enekmpudecku eHepautiHu
U3MOYHUUU.

MawuHama He e paspeweHa 3a ynompeba B nomeHyuaaHo
ekcnao3uBra ammocdepa.

YKA3AHUS 3A BE3OMACHOCT

BuHazu Hoceme 3auumHu o4uAa Npu ynompe6a uAu Noggpb3k-
ka Ha MawuHama.

BuHazu Hoceme cpegcmBa 3a guxamenHa 3awuma npu obpasy-
Bae Ha npax no Bpeme Ha ynompe6a Ha MawuHama.

BuHazu Hoceme aHmMuboHU Npu ynompeba Ha MawuHama.
BuHazu Hoceme Nogxogsiuio 3aWumHo o6aekno.

CBop3Batime MawuHama koM Mpeskama 3a cebcmeH Bb3gyx
camo ¢ uzkalodeH BeHmUA U 3amezHam UHCMPYMeHM.
OmcmpaHeme 20puMu Mamepuaau u npegmemu.

Makec. xugpaBauyHo HanszaHe om 6,3 bar B8 HukakbB cayyal He
mps6Ba ga ce npeBuwaBa no Bpeme Ha ekcnaoamayus.
MawuHama pabomu no uHepuus. Vzkaloueme mawuHama om
3axpaHBaHemo cbc ceocmer Bvagyx.

B3ememe nog BHumMaHue onacHocmma om obpa3yBaHe Ha npax
U napu npu o6pabomBaHemo Ha onpegeAeHU Mamepuaau.
V13noa3Batime npaxoyroBumen u NOgxogswo NpegnasHo
obopygBare.

Mpu o6pabomBaremo Ha onpegereHu Mamepuaau B3ememe
nog BHumMaHue onacHoCMma om NomeHyuaAHo ekcnao3uBHa
ammocdepa B8 pezyamam Ha ob6pa3yBaHemo Ha npax u napu.

NWHCTAAUPAHE

3akpenBaremo Ha wnuHgeaume 3a pobomu mpsi6Ba ga ce
u3BvpwBa upes3 pe3bama pecn. npegBugeHume pe36oBu
omBopu Ha kopnyca.

LLinuHgeaume 3a po6omu He mpsi6Ba ga ce dpukcupam Ha
kopnyca, mvl kamo moBa noBausiBa omkaoHeHuemo u He e
2apaHmupaHo npaBuaHo dyHkuuoHupaHe.

HenogBuxkHu waudoBoyHu wnuHgeau mpsbBa ga ce 3ak-
penBam nocpegcmBom NOgxogsiuiu 3amezamenHu GpaaHuu.
M36s28atime moyukoBo 3akpenBaHe.

BbArapcku Ykasauus sa 6esonacHoct
OTHOCHO MHEBMATUYHN MHCTPYMEHTM

A 3AAB/NKUTEAHO B3EMETE MOA
BHUMAHWUE CAEAHUTE TOYKW 3A OCK-
I'YPABAHE HA BE3YNPEYHA PABOTA HA
LUMUHAEAA!

CBovp3BaHemo Ha MawuHama mpsibBa ga ce u3Bopwu Cb2AACHO
duzypa 1 - Bukme cmpaHuua 8.

Mapkyuom mexkgy nHeBmamuurus 6a0k u MawuHama He mpsi6-
Ba ga e no-gvAve om 3 Mempa.

Bv3gyxom 3a omkaoHeHuemo He mpsi6Ba ga e omMacaeH.
B3ememe nog BHuMaHue Heobxogumomo koaudecmBo Bv3gyx
npu egHoBpemeHHa ynompeba Ha Hakonko gBuzamens.
Caegeme 3a npaBuneH Bbmpewer guamembp Ha Mapkyya 3a
npumoveH Bv3gyx koM wnuHgeaa! 3a ueama Bxk. TexHuyecku
gaHHU Ha Mawurama (http://spareparts.pferd.com). Mpu
mBbpge gbreu Mapkyyu BempewHusm guamembvp mpsicBa ga
ce aganmupa cnopeg gbakuHama Ha Mapkyua.

Cregeme 3a gocmamvbyeH gebum Ha nHeBmamuyHus 6aok.

Ekcnnoamupatime Bceku wnuHgea c omgeneH nHeBmamuyeH
6n0k.

MoHmupatme nHeBMamuyHus a0k Ha egHa paBHUHa ¢ WnuH-
geAa UAU Hag Hez0, 3a ga ocuzypume HagexkgHo cma3BaHe.

MYCKAHE B EKCMAOATALNA

Mpegu cBvp3Bare Ha MawuHama mpbbonpoBogbm 3a cebcmeH
Bv3gyx uau nHeBmamuyHusm mapkyy mps6Ba ga ce npogyxam
gobpe, 3a ga ce omecmpaHsm eBeHmyaAHO HaAUYHU 3aMbpCsi-
Bawu yacmuyu.

Mpegu cBop3Bate Ha MawuHama npoBepeme HeliHUS CbcmeH
Bo3gyx 3a Haauuue Ha Boga. Boga, kopo3usi u m.H. 8 mpw6onpo-
BogHama mpexa Bogsim go obpa3yBare Ha pbkga B8 pamkume
Ha gBu2amenst u BcaegecmBue Ha moBa 3acuneHo u3HocBaHe
pecn. omka3z Ha MawuHume. MpegnucaHo kayecmBo Ha Bv3gyxa
cvenacHo DIN ISO 8573-1, kaac Ha kayecmBo 4.

Hacmpotime koaudsecmBomo macao Ha 1 -2 kanku (1 kanka =
15 mm?) Ha MuHyma. MxeBmamuyHume gBuzamenu usuckBam
okono 50 mm? macno Ha 1000 cmaHgapmHu Aumpa.
TypbuHHUMe wnuHgeAu He u3uckBam omacaeH npumoyeH
Bwv3gyx.

Hacmpotime makc. 6,3 bar pabomHo HaasizaHe Ha nHeBmamuy-
Hus 60k, MpoBepeme HUBOMO Ha MacAOMO U NPU HeoBXogu-
MOCM 3apegeme Macao.

MpoBepeme 3a npaBunro koautecmBo mMacao Ha nHeBMamuy-
Hust 6A0k. 3a ueAma nycHeme MawuHama Ha NpaseH xog 3a
okono 5 min u caegeme 3a nocmosiHHa Yecmoma Ha BopmeHe.
Mpu cnag Ha Yecmomama Ha Bbpmere cmazBaHemo mps6Ba
ga ce yBeauuu!

B npou3BogcmBeH pexkum no npuHuun He ocmaBsime Mawu-
Hama ga pabomu Ha npaseH xog, 3a ga u3bezHeme HeHykHO
u3HocBaHe.

VHcmpymeHmu ¢ mBobpge 2onemu pa3mepu Bogsim go onac-
Hocm om 3n0noayka. LLaudoBbyHo msno 3a npoduau: AbakuHa
Ha ocBoboskgaBaHe u guamemubp cberacHo DIN 69170.
AuckoBa u mBvpgocnaaBHa dpe3a: B HukakvB cayyal He npeBu-
waBalme gonycmumama nepudepHa ckopocm.

Mo Bpeme Ha ekcnaoamayusi npegHusim kopnyc Ha MawuHama
moske ga ce 3azpee go 65 °C. ToBa He e noBpega.

OBLLUN MNOANOXEHUA OTHOCHO CMSAHATA
HA UHCTPYMEHTA

3agpwkme wnuHgeaa 3a pobom ¢ uaHza ¢ nogxogsuy kaloy u
omBopeme 3amszawama 2atika.
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Bbarapcku vrazanumsa za 6ezonacHoct

OTHOCHO NHEBMAaTUYHU UHCTPYMEHTHU

OcBobogeme eBeHmyanHo 3akaeweHU UHCMPYMeHmMU Ype3

Aeko nouykBare no msaomo u 2u u3Bageme.

Mpu 3amsizaHe Ha uHcmpymeHmume Bkapatime MuHumym 10
mm B uaHzama.

B3ememe nog BHumaHue makcumaaHama goakuHa Ha u3ga-

BaHe Ha CMeHsieMust UHCMPYMeHM Cb2AacHo yka3aHusima Ha

npou3Bogumens.

CmezHeme 3amsizaulama 2atika u npoBepeme cmabuaHomo

noAoxeHue Ha UHCMpyMeHma.

PFERD

Mpu nyckanemo B geticmBue Ha 2patipepa BHumaBalime
ckoceHama cmpaHa Ha 2paldepa ga couu kom Bmyakama Ha
6vp30cmeHHus nampoHHuk, 3a ga u3maackBa Bmyakama.
HanpaBasBawama penca Ha zpalidpepa mpsb6Ba ga Bauza
AekonogBuskHo B HanpaBasiBawus kaHaa Ha gopxkada ¢ yaHaa.
Caegeme 3a pukcupaHe Ha pukcupawume monku.

Creg moBa omcmpaHeme 6bp30cMeHHUs NampoHHUK No
HagAnwbkHama oc Ha 6bp30CMeHHUS NaMmpPOoHHUK.
ABuxkeHusima He mpsi6Ba ga Bogsm go uzkpuBsBaHus.

OBLLUN MOAOXXEHUS OTHOCHO ABUTATEA- HACTPOMNBAHE HA OTKAOHSIBALLATA CUAA
HU MOAYAU 3A CMAHA HA UHCTPYMEHTA 3A WWNUHAEAN 3A POBOTU C AKCUAAHO
C BbP3OCMEHEH MATPOHHUK OTKAOHEHUE

Mpegu ynompeba npoBepeme 3a 3ambpcsiBate epatidepa,
6bp30cMeHHUs NampoHHUK u gbpkada ¢ uaHza u nouyucmeme
gonupawu ce ydacmuvyu Ha 2palidpepa (HanpaBasBawa peaca

u HaknoHeHa noBovpxHocm) u gbpxkava ¢ uaHea (HanpaBasBauy
kaHan).

MpoBepeme yacmume 3a AekonogBuskHocm u noBpegu. MoBpe-
geHu Yacmu He mps6Ba ga ce uznoazBam.

MpoBepeme nonokeruemo u dpyHkuuoHupaHemo Ha dukcupa-
wume monku Ha 2patdepa.

QyHkyuoHanHocmma Ha 2patidepume u Gbp3ocMeHHUME
nampoHHuyu e Haauue BB Beska nozuyus. MpoBepeme cma-
6uaHOMO nonoxkeHue Ha uaHzoBus nampoHHuUk.

rPANQEP

MpoBepeme cmabuaHomo nonoxkeHue Ha 3akpenBawume
BuHmoBe Ha 2palidepa.

MpoBepeme dyHkuuoHupaHemo u xoga Ha dukcupauwume
monku.

NOCTABAHE HA UHCTPYMEHTU

Mpegu nocmaBsiHe nog HansizaHe Ha OMKAOHEHUEMO WNUH-
genbm 3a pobom mps6Ba ga ce u3meaau pouHo B Hal-npegHa
no3uyus (Makc. goakuHa Ha wnuHgeaa). B npomuBeH cayyal
npu 3axpaHBaHe ¢ HaAsizaHe e HaAuue ONacHOCM om HapaHsiBa-
Hel Bxk. puzypa 2

HansizaHemo Ha MOYHUS pezyAamop Ha HaAsizaHemo mpsi6Ba
ga ce yBeauuu 6aBHo, 3anoyBatiku om 0 bar, Ha cmvnku om 0,1
bar. 36s2Batime mBopge 20nemu omkaoHsBauu cuau, 3a ga He
noBpegume wnuHgena.

Makc. gonycmumomo HaAsizaHe Ha MOYHUS peyAamop Ha
HaAsizaHemo e 2,5 bar. OmkaoHsiBawama cuna moxke ga ce
aganmupa gonbAHUMEAHO Ype3 eguH om mpume omBopa 3a
06e36v3gywaBaHe Ha kopnyca. B makwuB cayuali npenopoyBame
MOHMUPaHe Ha WyMo3azaywumen ¢ gpocea — maka omkaoHe-
Huemo ocBo6oxgaBa Bv3gyx HenpekbcHamo.

B 3aBucumocm om MoHmMakHomo noaokeHue Ha MawuHama,
kakmo u HaauuHOmMO HaAsizaHe, ce nocmuza pa3audHa omkao-
HaBawa cuna.

Queypa - Bukme cmparuua 16: Makc. omkaorerue akcuanen
wnuHgen 3a pobom

OmBopeme 3amsizawiama 2atika ¢ nogxogsiw, kaloy - 3a ueama HACTPOI;' BAHE HA OTKAOHSABALLATA CUAA
dukcupatime gopxkaya ¢ yaHza ¢ BkaloyeHust 8 okomnaekmoBka- 3A LUHMHAE/\M 3A POBOTU C PAAMA/\HO

ma Ha gocmaBkama Bmopu kalou nocpegecmBom noBuvpxHocmu-

me 3a kalou Ha HanpaBasiBawus kaHaa. OTKAOHEHMUE

OcBobogeme eBeHmyanHo 3akaeweHU CMeHseMU UHCMpPyMeH-
mu upe3 reko nouykBaHe no msinomo u 2u u3zBageme.

Mpu cMsiHama Bkapatime cmeHsieMume UHCMpPYMeHMU MUHU-
Mym 10 mm B yaHzama.

B3ememe nog BHumaHue makcumaaHama goakuHa Ha u3ga-
BaHe Ha cMeHsieMUst UHCMpPYMeHM Cb2AacHO ykazaHusima Ha
npou3Bogumens.

CmezHeme 3amsizauama 2atika.

B 3aBucumocm om MoHmMakHOMO noAokeHue Ha MawuHama,
kakmo u Haau4HOMO HansizaHe, ce nocmuzea pazauydHa omkao-
HaBawa cuna.

Hacmpotime HansizaHeMo Ha MOYHUS Pe2yAamop Ha Hansiea-
Hemo maka, ye wnuHgenbm BuHazu ga ce Bpowa B cpegHo
nonokeHue.

Hat-mouro omkaoHeHue ce nocmueza npu BepmukaneH MOH-
mak u ¢ HacoyeHa Hazope dpe3a.

MpoBepeme cMeHseMUs UHCMPYMEHM 3a CMaBUAHO U UeHmpu- YKA3AHUS 3A MPOrPAMUPAHE AKCUAAHO

paHo nonoxkeHue.

MNocmaBeme nogzomBeHume cMeHsieMU UHCMPYMEHMU C gbp-
kauva c yaHea B 2palibep uau Gbp3ocMeHeH NampoHHUK.

Cnegeme 3a npaBunHo nonokeHue B 2palipepa, gbpkauom ¢
uaHea mps66a ga e dukcupaH 3ag pukcupawume monku.

ABTOMATU3NPAHA CMAHA/NOCTABSIHE B
rPAVOEP

OTKAOHEHUE

Mpu npozpamupaHemo mps6Ba ga ce uzbepe Hucka cmoliHocm
3a nogaBatemo, 3a ga ce u3bezHam cHGALCLUU.

3a u36sizBaHe Ha noBpegu Ha UHCMPyMeHma MakcumMarHOMo
akcuaaHo omkaoHeHue Ha wnuHgeaume He mpsi6Ba ga ce
npeBuwaBa.

YKA3AHUSA 3A MPOrPAMUPAHE PAAAAHO

ToBa onucaHue - Bukme cmpaHuua 12 coomBemcmBa Ha OTKAOHEHUE

cMsHama Npu pobomu3supaH wWnuHgea u HenogBukHo MOHMU-
paH 2patidpep. Moas npoyegupatime aHaA02UYHO NPU cCUMyauust
¢ wnuHgen Bopxy cmotika, MOHMUpPaH Ha pobomusupaHama
pvka 2patdep.

NyckaHe B gelicmBue Ha 2patidepa

Qukcupare 8 2patidepa

OmcmpatsBare uHcmpymeHm

Mpu npozpamupaHemo mps6Ba ga ce uzbepe Hucka cmotiHocm
3a nogaBatemo, 3a ga ce u3bezHam cHGALCLUU.

B 3aBucumocm om gonycka Ha Yacmume npu NpozpamupaHemo
npenopbyBame Nom Ha omkAOHEHUE OM MUHUMYM 2 mm.
Cregeme 3a Bv3moskHo Hal-koHcmarmHa ckopocm Ha nogaBa-
He. Mo NPUHYUN NpU NpozpaMupaHemo caegeme 3a CUHXPOH-
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BbArapcku Ykasauus sa 6esonacHoct
OTHOCHO MHEBMATUYHN MHCTPYMEHTM

Hocm (gBukeHue ¢ BopmeHemo Ha dpe3ama) Ha WnuHgeAa.
HacpewHo BbpmeHe mps6Ba ga ce u3bsieBa.

Ype3 3abaBsiHe uau 3agbpkaHe Ha gageHo Mscmo ca Bo3MoxkHU
NPOMEHU Ha pe3yaAmama om 3azaaxkgaHemo, HekoHmpoau-
paHo omckayaHe Ha ¢ppe3ama uau BpsizBaHe Ha ppe3ama B
Mamepuana.

Kamo cmapmoBa cmotiHocm 3a npumuckauwama cuna mpsioBa
ga ce u3bepe HanseaHe mexgy 1,5 u 3 bar. OnmumaaHama
omknoHsiBauwa cuna moske ga ce onpegeau nocmeneHHo B 3aBu-
cumocm om Mamepuana, ppe3ama u nogaBaxHemo.

Caegeme 3a paBHomepeH pe3yamam om 3aznakgaHemo

Nno maHzeHyuanHu mpaekmopuu Ha npubauxkaBare u
omganeyaBaHe.

3a u3bs2BaHe Ha noBpegu no uHcmpymeHma mMoast B3ememe
nog BHumaHue caegHume mouku:

M3652Batime akcuanHo HamoBapBaHe.

MakcumanHomo omkaoHeHue Ha wnuHgeaume He mpsitBa ga
ce npeBuwaBa.

NOAAPBXKA

MpoBepsiBatime pegoBHo nHeBmamuuHus 6a0k u pabomHus
Bv3gyx no omHoweHue Ha moykume, nocoyeHu B MyckaHe G
ekcnaoamauus.

Be3ynpeyHo cma3Bate ¢ gocmamuvyHo koausecmBo macao

no Bcsiko Bpeme e om pewaBawo 3HaveHUe 3a ONMUMaAHO
dyHkyuoHupaHe. M3noa3Batime macao 63 npuMecu Ha CMOAU U
kuceaunru c Bucko3eH kaac HL32.

M3non3Batime macno 3a xpaHumenHo-BkycoBama npomuwine-
Hocm cbanacHo USDA-H1 ¢ BuckoseH knac 32.

NMPEAABAHE 3A OTNAABLNA

3a npegaBaHre 3a omnagbyu MawuHume mpsitBa ga ce gemoHmu-
pam u3usiAo, ga ce obe3macasm U ga ce npegagam 3a peuukaupare
pa3geato cnopeg BugoBeme mMamepuan.

81



Romania

Instructiuni de siguranta pentru scule pneumatice

A Nerespectarea acestor instructiuni cu privire la pericole si
siguranta poate conduce la vatamari corporale.

Angajatorul este obligat sa pund la dispozitia lucratorului informatii-
le cuprinse in acest manual de utilizare.

UTILIZAREA CONFORM DESTINATIEI

Masina se utilizeaza la perierea si debavurarea diferitelor materi-
ale. Orice utilizare abuziva a masinii in afara domeniilor de utili-
zare mai sus mentionate nu este permisa fara acordul companiei
August Ruggeberg GmbH&Co.KG. In caz de actiune contard, se
anuleaza orice raspundere pentru daunele de consecinta.

Din motive de raspundere pentru produs si siguranta in
exploatare, toate modificarile aduse masinii si/sau accesoriilor
trebuie aprobate de tehnicianul responsabil in acest sens al
producatorului.

Nu se preia rdspunderea pentru daunele produse din cauza
nerespectdrii manualului de utilizare sau unor reparatii neco-
respunzatoare, precum si in cazul utilizarii unor piese de schimb
neoriginale. Ne rezervam dreptul de a aduce modificari ce servesc
progresului tehnic.

Utilizarea neconforma cu destinatia conduce la pericol de
accident.

Masina nu este izolata fata de surse de putere electrice.

Masina nu este autorizata pentru utilizarea in atmosfera cu
pericol exploziv.

INSTRUCTIUNI DE SIGURANTA

Atunci cand folositi sau intretineti masina, purtati intotdeauna
protectie pentru ochi.

Atunci cand folositi masina si se produce praf, purtati masca
respiratorie.

Atunci cand folositi masina, purtati mijloace de protectie
auditiva.

Purtati intotdeauna fmbracaminte de protectie adecvata.
Conectati masina la reteaua de aer comprimat doar cu supapa
deconectata si cu unealta stransa.

Indepértati materialele si obiectele inflamabile.

Presiunea max. de curgere de 6,3 bar nu trebuie in niciun caz
depasita in timpul functionarii.

Masina are un mers inertial. Deconectati masina de la alimenta-
rea cu aer comprimat.

Tineti cont de pericolul formarii de praf si vapori in timpul prelu-
crarii anumitor materiale. Utilizati un aspirator si echipament de
protectie adecvat.

Tineti cont de pericolul de formare de praf si vapori la prelucrarea
anumitor materiale, care pot genera o atmosferd cu potential
exploziv.

INSTALAREA
Fixarea arborilor robotului trebuie sé aiba loc prin intermediul
filetului, respectiv prin al gaurilor filetate prevazute pe carcasa.
Arborii robotului nu trebuie stransi pe carcasd, deoarece este in-
fluentat dispozitivul de deviere si nu se mai asigura functionarea
corespunzatoare.

Arborii de slefuit rigizi trebuie fixati prin intermediul unei flanse
de prindere adecvata. Se va evita o prindere punctuala.

A PENTRU A ASIGURA FUNCTIONAREA IR-
PROSABILA A ARBORELUI, TREBUIE RESPEC-
TATE NEAPARAT URMATOARELE PUNCTE!

PFERD

Masina se va conecta conform figurii 1 - vezi pagina 8.

Furtunul dintre unitatea de intretinere si masina nu ar trebui sa
fie mai lung de 3 metri.

Aerul pentru dispozitivul de deviere nu trebuie sa contind
particule de ulei.

Va rugam sa tineti cont de cantitatea necesara de aer la utilizarea
simultana a mai multor motoare.

Atentie la diametrul interior corect al furtunului de aer de
alimentare catre arbore! A se vedea n acest sens datele tehnice
ale masinii (http://spareparts.pferd.com). In cazul unor furtunuri
excesiv de lungi, diametrul interior se va adapta la lungimea
furtunului.

Asigurati-va ca debitul unitatii de intretinere este suficient.
Operati fiecare arbore cu o unitate de intretinere separata.
Montati unitatea de intretinere pe acelasi plan sau mai sus decat
arborele, pentru a asigura o ungere sigura.

PUNEREA iN FUNCTIUNE

Tnainte de conectarea masinii, conducta sau furtunul de aer com-
primat trebuie purjate bine, pentru a se indeparta eventualele
particule de murdarie existente.

Tnainte de a conecta masina, verificati procentajul de ap4 al
aerului comprimat. Apa, coroziunea etc. din reteaua de conducte
cauzeaza rugind in motor si astfel o uzura sporitd, respectiv avaria
masinii. Calitate prescrisa a aerului conform DIN ISO 8573-1, clasa
de calitate 4.

Reglati cantitatea de ulei la 1-2 picaturi (1 picdturd = 15 mm?) pe
minut. Motoarele cu aer comprimat au nevoie de cca 50 mm? ulei
pe 1000 litri normati.

Arborii de turbind nu au nevoie de un aer de alimentare uns.

Setati la unitatea de intretinere o presiune de functionare de
max. 6,3 bar. Controlati nivelul de ulei si eventual completati cu
ulei.

Verificati cantitatea de ulei corectd din unitatea de intretinere. in
acest scop, ldsati masina sa meargd fn gol cca 5 min, avand grija
ca turatia sa fie constanta. In cazul in care turatia scade, trebuie
crescutd lubrifiereal

Tn timpul functionrii productive, in general, nu operati masina in
regim de mers in gol, pentru a evita uzura inutila.

Uneltele supradimensionate sunt o sursé de pericole. Corp abra-
ziv profil: lungime de extensie si diametru conform DIN 69170.
Freza pentru discuri si metale dure: A nu se depasi in niciun caz
viteza periferica permisa.

In timpul functionarii, masina se poate inclzi pana la 65 °C la
carcasa anterioara. Acest lucru nu reprezinta o disfunctionalitate.

SCHIMBAREA UNELTEI ASPECTE GENERALE

Tineti fix arborele robotului cu cleste de prindere cu o cheie
adecvata si deschideti piulita de strangere.

Desfaceti si scoateti uneltele intepenite, lovind usor tija.

Atunci cand strangeti uneltele, introduceti-le minim 10 mm in
clestele de prindere.

Respectati lungimea de iesire a uneltei de insertie conform
indicatiilor producatorului.

Strangeti piulita de strangere si verificati daca unealta este bine
stransa.

MOTOARE PENTRU SCHIMBUL DE UNELTE CU
MANDRINA DE SCHIMBARE RAPIDA ASPECTE
GENERALE

Tnainte de utilizare, verificati dac3 graiférele, mandrina de
schimbare rapida si suportul clestelui de prindere sunt murdare
si curatati zonele de contact de la graifare (sina de ghidare si
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suprafata oblicd) si de la suportul clestelui de prindere (canelura
de ghidare).

Verificati daca piesele se misca usor si dacd prezinta deteriorari.
Piesele deteriorate nu trebuie utilizate.

Verificati pozitia si functionarea sferelor de sustinere de la graifar.
Functionalitatea graifarelor si mandrina de schimbare rapida este
datéd n fiecare pozitie. Verificati pozitia sigura a dispozitivului de
prindere de clestelui de prindere.

GRAIFARUL

Verificati dacd suruburile de fixare ale graifarului sunt bine
stranse.

Verificati daca sferele de sustinere functioneaza bine si se misca
usor.

UTILIZAREA UNELTELOR

Desfaceti piulita de strangere cu cheia adecvata; in acest scop,
fixati suportul clestelui de prindere cu a doua cheie livrata peste
suprafetele cheii de la canelura de ghidare.

Desfaceti si scoateti uneltele de insertie intepenite, lovind usor
tija.

Atunci cand schimbati uneltele de insertie, introduceti-le minim
10 mm in clestele de prindere.

Respectati lungimea de iesire a uneltei de insertie conform
indicatiilor producdtorului.

Strangeti piulita de strangere.

Verificati daca unealta de insertie este bine stransa si centrata.
Introduceti uneltele de insertie pregatite cu suportul pentru
clestele de prindere intr-un graifar sau o0 mandrina de schimbare
rapida.

Asigurati-va cd pozitia in graifar este corecta; suportul clestelui de
prindere trebuie sa fie blocat in spatele sferelor de sustinere.

SCHIMBAREA AUTOMATA/DEPUNERE iN
GRAIFA

Aceasta descriere - vezi pagina 12 corespunde schimbarii in
cazul fusului condus de robot si graifarului instalat fix. Procedati
in mod analog in situatia arbore pe suport, graifar montat pe
bratul de robot.

Deplasare la graifar

Blocare in graifar

Distanta unealta

La deplasarea la graifdr, atentie ca partea tesita a graifarului sa
arate spre mansonul mandrinei de schimbare rapidd, pentru a
fmpinge mansonul mai departe.

Sina de ghidare a graifarului trebuie sa intre usor in canelura de
ghidare a suportului clestelui de prindere. Asigurati-va ca sferele
de sustinere se blocheaza.

indepértati apoi mandrina de schimbare rapid3 pe axa longitudi-
nald a mandrinei de schimbare rapida.
Miscarile nu trebuie s& produca blocari ale canturilor.

REGLAREA FORTEI DE DEPLASARE PENTRU
ARBORII ROBOTULUI CU DEVIERE AXIALA

Tnainte de a aplica presiune in deplasare, arborele robotului
trebuie tras manual in pozitia cea mai din fata (lungime max.
arbore). In caz contrar, in cazul aplicarii presiunii, existd pericol de
vdtamare corporald! A se vedea figura 2

Presiunea de la regulatorul de presiune de precizie se va ridica
lent, cu increment de 0,1 bar, incepand de la 0 bar. Evitati forte
prea mari de deplasare, pentru a nu deteriora arborele.
Presiunea max. admisd la regulatorul de presiune de precizie
este 2,5 bar. Forta de deplasare se poate adapta, in plus, si prin

intermediul uneia dintre cele trei gauri de ventilatie de la carcasa.
Tn acest caz, recomanddm montarea unui amortizor de zgomot
cu drosel, deoarece n acest caz, dispozitivul de deviere sufla
constant aer.

Tn functie de pozitia de montare a masinii, precum si de presiu-
nea existentd, se obtine o forta de deviere diferita.

Fig. - vezi pagina 16: Deviere max. arbore robot axial

REGLAREA FORTEI DE DEVIERE PENTRU AR-
BORII ROBOTULUI CU DEVIERE AXIALA
in functie de pozitia de montare a masinii, precum si de presiu-
nea existenta, se obtine o forta de deviere diferita.

Reglati presiunea la regulatorul de presiune de precizie, astfel
ncat arborele sd revind mereu in pozitia mediana.

Cea mai fina deviere se obtine n cazul montarii verticale si cu
freza orientata in sus.

INDICATII DE PROGRAMARE DEVIERE AXIALA
La programare, ar trebui setat un avans mic, pentru a evita o
posibild coliziune.

Pentru a evita deteriorarile la unealta, nu trebuie depasita devie-
rea axiala maxima a arborilor.

INDICATII DE PROGRAMARE DEVIERE
RADIALA

La programare, avansul ar trebui ales mic, pentru a se evita o
coliziune.

In functie de toleranta pieselor, la programare recomand&m un
trasei de deviere de minim 2 mm.

Aveti grij3 ca viteza de avans s& fie ct mai constantd. In general,
la programare trebuie avut grija la mersul sincron (deplasare cu
rotatia frezei) al arborelui. Se va evita mersul invers.

Prin incetinirea sau ramanerea mai indelungata intr-un loc, se pot
produce modificari ale profilului de debavurare, salturi necontro-
late ale frezei sau patrunderi ale frezei in material.

Ca valoare de pornire pentru forta de presare, ar trebui aleasa o
presiune intre 1,5 si 3 bar. In functie de material, freza si avans, se
poate determina pas cu pas forta de deviere optima.

Pentru un profil de debavurare uniform, asigurati-va ca cursele de
venire si plecare sunt tangentiale.

Pentru a evita deteriordrile uneltei, respectati urmatoarele
puncte:

— Seva evita o incarcare axiald.

— Nu se va depdsi devierea maxima a arborilor.

INTRETINEREA

Verificati periodic unitatea de intretinere, precum si aerul de
lucru in ceea ce priveste punctele indicate in sectiunea Punerea
n functiune.

Lubrifierea cu ulei suficienta si permanent intacta este esentiald
pentru functionarea optima. Utilizati ulei fara rasini si acizi, clasa
de vascozitate HL32.

Utilizati ulei pentru industria alimentara conform USDA-H1, clasa
de vascozitate 32.

ELIMINARE

in vederea eliminarii, masina se va demonta integral, se va degre-
sa si se va recicla pe tipuri de materiale.
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