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ZMANN

UF 8

eingerichtet Zzum
Vertikalfrasen

Der Vertikal-Fraskopf ist direkt

an den verschiebbaren Ober-
schlitten montiert. Dadurch kdnnen Bohr-, Vertikal- und Horizontalfrésarbeiten ohne Um-

riisten ausgefuhrt werden,

Durch den direkten Anbau des Fraskopfes am Oberschlitten kannder Arbeitsbereich zwi-
schen Vertikalspindel und Tischaufspannfléche optimal genutzt werden.

(Bild auf Deckblatt: UF 8 eingerichtet zum Horizontalfrasen.)
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Beiblatt zu Hauptprospekt UF 6,7, 8

Programmsteuerungen

zu den Universal- und Vertikal-Frasmaschinen,
Baureihe UF und VF

Samtliche Frasmaschinen der
Baureihen UF und VF kénnen
programmgesteuert geliefert
werden mit festen und frei pro-
grammierbaren Ablaufen. Die
Hauptprospekte zeigen Bei-
spiele fur eingebaute FEST-
PROGRAMME.

UF 8 mit Kreuz-

schienenverteiler

Die Abbildung zeigt eine Universal-Fras- und
Bohrmaschine UF 8 mit Kreuzschienenverteiler
K 3 flr 3 Bewegungsrichtungen, l&ngs - quer -
vertikal, ausgelegt flr 23 Schaltfunktionen und
30 Programmschritte. Gitternutenfelder er-
leichtern das Setzen der Nocken. Die Maschine
kann zur Handsteuerung uber das angebaute
Maschinensteuerpult bedient werden.

E.R.KUNZMANN Werkzeugmaschinenfabrik GmbH 7531 Nottingen/Pforzheim
EIN UNTERNEHMEN DER RHEINMETALL-GRUPPE

TEL.07232/138-139 . TELEX 07/83763




5. Gz 1879
ERWIN RUDOLF KUNZMANN, WERKZEUGMASCHINENFABRIK, 7531 NOTTINGEN UBER PFORZHEIM

LIEFERSCHEIN Masch.-Nr.: 894
KUNZMANN-Universal-Vertikal Frasmaschine
Empfénger:
Type: ... ur 8 e 8 = = L™
TischgréBe: 1020 x 250 mm BESTEHOIt oot e
Ausfithrungsart: .. SK.AD ., . e . H =l
Vorschub: [éngs / quer / senkrecht Komm.-MNr.: .. T
Eilgang: léngs / quer/ senkrecht Best-Nr.t oo Best-Dat. o
Normalzubeharieife: KsyY 1. MaBstabeinrichtung léngs / quer / senkrecht
....... 1. Betriebsanleitung MBG . Spannschravben ...
vk Prifprotokell SRR 1 T 1 1o 1177, T
o). AWF-Maschinenkarte T Gabelspanneisen ...,
X Saiz Schlissel ,Dorn SK 40 x 22 x 315 . . Frésdorn MK /18O . mm fang
k... Gegenhalter & Lager / MaB..... oo 16 ~22 — 27 — 32 mm
Sonderzubehérteile: 0 Aufsteckfrasdorn MK / 1ISO
..X.... Vertikal-Fraskopf, versch., komb. komb. 16 — 22 — 27 — 32 mm
s Schnellaufkopf mit Eigenantrieb e Préseranzugschissel: 16 — 22 27 — 32
.............. Frésaggregat mit Eigenanirieb s SPANNEIsenunteriagen (A + K]
... Kihimitteleinrichtung, kompl. v Spanneisenunterlagen (A4 G)
................ Stoflapparat e Werkzeugschrank
................ Schwenktisch 540 x 170 mm e Abdeckung d. H8hengew.-Spindel {Faltenbalg)
. Rundtisch ... mm ¢
.............. Teilapparat
UTH Eingebaute Maschinenteile, bei Ersatzhestellung
Dreibackenfutter mit Flansch ... e s e mm @ Eifteifiashshigiangehenl
... Schuizvorrichtong 3... Keilriemen .13 x 1651 mm Motor-Getriehe
Maschinenschravbstock ... mm Backenbr, . 4 ...... Keifriemen 17 ..... x 1400 mm Getriebe-Spindel
e Hydraulikspooner Keilriemen _......... oo mm
N Masch.-Leuchte mit Steckdose und Zuleitung S Antriebsmotor, Type R.5.5/8/4=-7
...... 1.... Masch.-Leuchte ,Elwalux” Nr. 30043485/2 0 380 Yol
.............. Ausdrehkopf, GréBe i, e Motorschutzschalter e A
.. Kegelhilsen 1.0 rilinghaus-Getriebe Nr. .. 14/18777/43.
Gegenhalter-Lager fiir Dorne mit Laufbiichse i Kthlmittelpumpe, Fabr. ... Brinkmann
.. Konusspannzangen MK /ZISO oo, Nr...T.25/90 = 574. ., 380 . Vol
L Vorschubmotor, Type ... EB 20214034 Code
................ Fraserspannfutter MK/ISO ., Nr. 042435 e 380 Yolt
................ Spannzangen hierzu mit ... o e Aintriebsmotor-Frésaggregat TYPe .o,

1 r\ﬁeqelc{e;czﬂ: TOR 17577 DS YPh26 Hause
T Trenntrafo, T Drossel

Lackierung: RAL 6011/ 7038 oy fgrin NachBeferungen: ..o
HRHEEHRIEY/ seidenglanz

Verpackuonge e
s Verschlag / Seekiste / Mi-Boden e e s
................ Kiste Nr. :

Etwaige Unstimmigkeiten bzw. Beanstandungen kénnen nur innerhalb 8 Tagen berlicksichtigt werden.
Bei Verpackungsriicksendung Bahnsiation Wilferdingen/Baden beachten,

Néttingen, den 3m3=1975




zugrundegelegte Norm: Betriebsnarm Nr. 630313-1

Abnahme-Protokoll Seite 1 %

DIN 8615 Blatt Nr. Ar 1165
Art der Messungen: Maschinentype: Nr. der Maschine: Baujahr:
Horizontalbereich UF 8 894 1974
Woaagerecht- - N
Handhebel-  Frésmaschinen
Universal-
| ‘ i‘:gﬁl‘:;s%r#; Bild MeBgerite Zul. Abweldhung ﬂmﬁ:ﬁ;; ‘ Bemerkungen
|
= s |
| Rundlaef des MeBuhr Stellung A: ‘
| Innenkegels r( KUNZMANN \ MeBdorn mit 0,01 mm
der Frésspindel kegeligem .
| Aufnahmesch, Steg%;g B' 0 r 010
- Mefireil zylin- LS
AN isch 300 1
1] O dlsch 300 Ig 0,020
| It
|
| B A
Rundlguf des — MeBuhr
AuBenkegels F
der Frasspindel
2 i 0,01 mm
| L 0,010
- - |
e | |
‘ Axialruhe | — 1 | Mefuhr bis 50 mm @ 1
| der Frésspindel | | Abgeflachte des vorderen
| | Spitze n. Z. Lagers
3 ‘ 1 L= 41 0,01 mm 0 ’ 0 10
1 | ober 50 mm ¢
‘ L L] b 0,02 mm
Mur bei Steilke- ! Mefiuhr bis 50 mm g | Angegebene Platte st nichi
gel (n. DIN 2079 | Aufspanrbare des vorderen | | nach DIM 8615 erforderlich
Axialruhe bzw. | planparallele Lagers |
\ | g |
4 Stirnlavfge- ‘ —_— | MeBplatte 0,015 mm 0 ’ 010 1
;:\?;gl;:;:: 1 Ltk Gber 50 mm @ '

g 0,025 mm ‘
Parallelitat der } MeBuhr Maschlnen bls |
Aufspannfiache | Lineal entspr, 500 mm gréfite ‘
des Frdstisches Ldnge zur L&ngsbewegg. 1
o s Langsbewegg. 0,02 mm 0 r 0 20
Langsbewegung

Maschinen bis
[ | 100C mm gréfte
i A —{ | Langsbewegg,
5 T | 0,08 mm
Paraltelitat der ( KUNZMANN \ Mefuhr
Avfspannfldche t Me_ﬁdorn wle 0,015
des Frdstisches B A l \ bei 1 beschr. Y
zur Hotizontal- MeBuvhrstander
Gssni Fufi mindestens
frasspindal \D 200 lang 0,02/300 mm
- ™y
6 o !
|
i
L] L] -l »
Erwin Rudolf Kunzmann - Pforzheim-Nottingen




Abnahme-Protokoll Seite 2

‘ zugrundegelegte Norm:

DIN 8615

Betriebsnorm Nr. 630313-2

Blatt Nr. Ar 1166

4
Nr. der Maschine:

Art der Messungen: Maschinentype: Baujahr:
Horizontalbereich: UF 8 894 1974
Nr. Gegenstand Blld Mefgerdte Zul. Abweich | Gemessene B kunge
' der Messung ehg . 1Ehung - Abweichung 2 M elrf iy ngte n
Parailelitét der \ Mefdvhr ¢ und b je
Qusarbewegung | MeBdorn wie 0,02 mm
des Frastisches bei 1 beschr. bezogen auf
zur Frasspindei die gesamte | 0 L4 010
a) in der Senk- Lange der |
rechtebene Querbewegung |
4 des Frdstisches 0 b 015
7 b} in der Waage-
rechtebene
| |
[ e B \
Rechtwinkelig- | MeBuhr Bel X 300 mm
keit der | Umschlegarm 0,02 mm
Fihrungsnut | Anschlagleiste i
des Fréstisches | mindestens BEIO)B;SO mme 0 7 015
zur Frdsspindel 150 mm lang HE |
8 Bei X 400 ram
0,04 mm
|
\
L %
|
Parallelitat dar | MeBuhr Maoschinen bis
Fohrungsnuf | Anschlagleiste 500 mm Langs-
des Frastisches | wie bei 8 bewegung |
zu selner ‘ beschrleben 0,02 mm 0,015
i ’
Langsbewegg. | bis 1000 mm
9 Lingsbewegun
gung
G,03 mm
|
|
Reehtwinkelig- | MeBuhr Maschinen bis
keit der | Winkel oder 300 mm Héhen- 0.015
Aufspannfliche _ 5 Mefzylinder ! bewegung r [
des Fréstisches B Lange entspr. | a) 0,02 rm [ ‘
[8/lc o ‘ — ] Riied |40 o e [ On0TS
b} seitlich [ Frastisches Uber 500 mm
zur senkrecht, , Héhenbewegung
Stinderfithrung a) 0,03 mm
a 1 b b} 0,03 mm (
r |
Parallelitat der { MeBuhr a) 0,02/30 mm (0,01 5{
Gegenhalter- a MeBdorn wie | b) 0,02/300 mm
fithrung zur | bei 1 beschr. | ‘
11 Frasspindelachse . b | Prismenleiste 0 4 01 5
a} senkrecht mind. 150 mm
b} weagerecht lang
| —|— i
Fluchten der ( ‘ MeBuhr Stellung A:
Gegenlager- a | zyl. MeBdorn a) 0,03 mm ] 0.02 0]
bohrung mit der b zur Aufnahme bj 0,03 mm I
Frésspindel- im Gegenhalter-
Fa q
behrung =35 '"O"b“\/ lager passend Stellung B
el iy — | a) 0,04 mm 0 020
12| a} senkrecht e —300—= NS b) 0,04 mm r ‘
b} waagerecht
f a
b e
B [ %‘x} ‘
—
(WS Y ¥ g —— NS |

Erwin Rudolf Kunzmann - Pforzheim-N&ttingen




Abnahme-Protokoll Seite 3

Art der Messungen:

Muschi}lenfype:

Ergtinzung zur Norm:

| DIN 8615

Betriebsnorm Nr. 430313-3

Blatt Nr. Ar 1167

Ar Nr. der Maschine: Baujahr:
Vertikalbereich UF 8 894 1974
: " " /
G tand | A =
Nr, ; deig.'f'\r:ss(:;g Bild MefBgerate Zul. Abweichung &i,";?z;ﬁr;; Bemerkungen
| Rundlaef des l MeBuhr Stellung A 0 T 01 0}
Innenkegels T MeBdorn mit 0,01 mm i |
A 2 | i b | |
der Ve"rhlcc-xl ‘ f bei 1 beschr Stellung B: ‘
kopffrasspindel 0.02 m |
fl m |
0,020
13 "
£ 3—8
T |
Rendlauf des ‘ MeBuhr
AuBenkegels \%
14! der vertikal- | 0,07 mm 0 r 010
kopfirdsspindel ‘
;
Axialruhe ! Mefiuhr bis 50 mm ¢
der Vertikal- | Abgeflachte das vorderen
kopffrasspindel | Spitze wie bei Lagers
15 i 3 gezeichnet 0,01 mm 0 F 01 O
iiber 50 mm ¢
0,02 mm
Nur bei Steilke- ! Mefluhr bis 50 mm ¢
gel {n. DIN 2079} Aufspannbare des varderen
Axialruhe baw., [ plonparaliele Lagers
16 Stirnlaufge- Mefiplatie 0,015 mm 0,010
nauvigkeit der 100 — 120 ¢ . '
Anlagefléiche | GhEmOsmny %
| 0,025 mm
Pinclenbewe- Mefuhr
.gung rechfwin- | Winkel oder
kelig in der \ MeBzylinder

17

17z

18

Querrichténg zur
Avfspannfldche
des Frastisches

Lange entspr.
d. Pinolenhubes

0,02/300 mm ——

{Tiseh nach
vOrne nur
steigend} |£
Wie bei Mr. 17 jedoch in der Langsrichtung. Kopf ist in dieser Richtung schwenkbar.
|
Veriikaikopf- | MeBuhr

frasspindel auf |
Umschlag recht- |
winkeiig zum l
Frégstisch in
Langs- und ‘
Querrichtung

{Tisch nach
vorne nur
steigend)

planparallele
Mefiplatte mit
¢ etwas grofer
als Frastisch-
breite
Schwenkarm
entsprechend
der Fréstisch-
breite

0,015

0,02/300 mm

Nur bei feststellb, Képfen

Erwin Rudolf Kunzmann - Pforzheim-Néttingen







Biatt - 41

Das KSV-Steckerfeld
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Einrichten des Programms P1 Urg

9.
10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

199

20,

2%.

22,

Einen Diodenstocker auf den 1.Schritt in der 4.Zeile stecken.
(Die Laufriohtung des Tisches ist vorprogrammiert)

Eincn Diodenstecker auf den 1.Schritt in der 11.Zeile stecken.
(Die Bewegungsart des Tisches ist programmiert)

Einen Diodenstecker auf den 1.Schritt in der 13.Zeile stecken.
(Die Nockenbahn dee Tisches ist programmiert) -

Taster fiir Schritt-Weiterschaltung drficken bis KonirollelLeuchte
fiir den 1.Schritt aufleuchtet.

Tisch mit Werkstiick bis ca.5mm an den Fridser heranfahren.

Steuernocken auf der 2.Lingsnockenbahn so einstellen,daB =
der entsprechende EndschalterstiBel gedriickt ist.
Kontroll-Leuchte "Programm-Endschalter ist gedriickt" muB
aufleuchten. '

Binen Diodenstecker auf den 2.Schritt in der 1.Zeile stecken.
(Drehrichtung der Frisspindel ist programmiert)

Einen Diodenstecker auf den 2.Schritt in der 4.Zeile stecken.
(Laufrichtung des Tisches ist Programmiert)

Iinen Diocdenstecker auf den 2.Schritt in der 9.%eile stecken.
(pie Bewegungsart des Tisches ist programmiert)

Einen Diodenstecker auf den 2.Schritt in der 13.Zeile stecken.
(Die Nockenbahn des Tisches ist programmiert) :

Taster fiir Schritt-Weiterschaltung driicken.bis Kontroll-Leuchte
fiir den 2.Schritt aufleuchtet.

Tisch mit Werkstiick soweit verfahren bis die zu bearbeitende
FPliche vorbei ist.

Steuernocken auf der 2.Lingsbahn so einstellen,daB der
.entsprechende EndschalterstiBel gedriickt ist.
Kontroll-Leuchte "Programm-Endschalter ist gedrickt" muf
aufleuchien.

Dinen Diodenstecker auf den 3.Schritt in der 3.Zeile stecken.
(Leufrichtung des Tisches ist progranmiert)

Hinen Diodenstecker auf den 3.Schritt in der11.Zeile stecken.
(Die Bewegungsart des Tisches ist programmiert)

Linen Diodenstecker auf den 3.Schritt in der 12.Zeile stecken.
(Die Nockenbahn des Tisches ist programmiert)

Linen Diodenstecker auf den 3%.Schritt in der 23.7%eile Btecken.
(Das Programm-Ende iat programmiert)

Taster f{iir Schritt~Weiterschaltung driicken. Kontroll«Leuchte
fiir den 3.Schritt leuchtet auf.

Blatt: 45



Einrichten des Programms P1 UF 8

23, Tisch mit Werkstiick wieder surickfanhren bis der notwendige
Platz zum Werkstiickwechsel erreicht ist.

24. Steuernocken auf der 1.Bahn so einstellen,daB der entsprechende
EndschalterstoBel gedriickt ist. £
Kontroll=Leuchte "Programm=Endschalter ist gedriickt" am K5V
mul aufleuchten. :

25. Drucﬁtaater "Jorschub aus" am Steuerpult wieder enpriegeln.
26. Tastor fiir Schritt-Weiterschaltung drilcken.
27. Schalter "Hand-Autom." auf "Autom." stellen.

S5 . 28, Das Programm kann jetzt an der "Filgang/Programm"-Drucktaste
gestartet werden.

Aunzmann

-’
N
*
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Einrichten des Programms P1

Programmablauf P1 auf der Liéngsachsei

1.5chritt 1+ Im Eilgang an den Friliser heran.
2.5¢chritt ¢+ Im Vorschub frisen.

3+Schritt s Im Eilgang wieder in die Ausgangsposition zuriick.

Beisplel ;Werkstlick rechts vomFriser. ll

e

I--_-__ —

-

T

]

i

|

} ' ey
[ .

|

2.Schritt 1Schritt
Vorschub Ellgang

3.Schritt
Eilgang

T — i de— G— —

S S S e e o e g Y S e vk b e e e
3

1+ Hauptschalter am KSV auf "1" gstellen. Kontroll-Leuchte
"Hauptschalter ein”™ muB aufleuchten.

2. Schalter "Hand-Autom." auf "Hand" stellen.
5. Drucktaster "Vorschub aus" am Steuerpult driicken{verriegeln).

4, Werkstiick in einen Abstand zum Friser bringen.(Platz der zum
Werkstiickwechael bendtigt wird) ~

Blatt:44



Biatt: 42

Die KSV-Frontplatte

Bedienungselemente am KSV

F &4 832205
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Kunde:

Stacklinte zu:

Stromlaulelen N 0777

Fa.Xunzmann,Nottingen

L Blatt 41 von 4 Biagltein
Bez Benennung Type Hersteller] Bemerkung
al ~v§auptschmlter K 25 ' 3 %ﬁ;;2r+ ‘
a2 | Unaschalter C6-A220 EL o
8% stufenschalter C6-A257 L 'L
ak Dohlanderschalter | ¢oo B 4668 "
"~ |mit om0 v 761 45 '
v1h12 Leuchbtaster Elan
b2 | Druckflester H
R Leuchttaster. - s
Bl Drucktaster "
gﬁh? Leuchtbaster DLB-Gelb/gelb'i 4
LEhE M= "o : "
L7h8 . g ‘ L
b8h9 L L L
HbOh1 L P, "
»iohlo " i L
b1t | Hotaustaster _ "
512 | Drucktaster DTAN-gelb 10-18 i
b1%h1e Leuchttaster DLB—Geib/Gelb "
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Bedienungshinweise zur KSV-Steuerung —

Am KSV-5teckerfeld werden Maschinenfunktionen durch Stecken von
Diodensteckern vorprogrammiert. Dies kann in 30 Schritten hintere
einander erfolgen.

'In den Zeilen 1 und 2 wird die Drehrichtung der Prisspindel bestimmt.
dusiitzlich wird die Kithlmittelpumpe dazugeschaltet.'

In den Zeilen % bis 8 wird die Bewegungsrichtung des Tisches
bestimmt.

In den Zeilen 9 und 10 wird die Vorschubgeschwindigkeit I oder II
(stufenlos am Bedienfeld einstellbar) bestimmt.

* In der Zeile 11 wird dexr Eilgang programmiert.

In den Zeilen *2 bis 20 wird die Nockenbahn,auf welcher der Steuerw
nocken gestzt werden soll, bestimmt. -

In der Zeile 21 kann ein Zusatzgerdt (Teilapparat,Rundtisch usw.)
dazugeschaltet werden.

In der Zeile 22 wird die Programn-Wiederholung bestimmt, die am
Bedienfeld von 1 bis 10 wéhlbar ist.

In‘der Zeile 23 wird das Programm-Ende bestimmt.

" Durch Driicken des Tasters "Schritt-Weiterschaltung™ kann jeder
Schritt einzeln abgerufen werden. Dies wird durch eine Kontroll=
Leuchte {iber jeden Schritt gekennzeichnet.

Der Schalter "Hand-Autom." mufB beim Einrichten eines Programnas
guf "Hand" gestellt werden. Ist das Programm eingerichtet und
s0ll automatisch ablaufen, muB der Schalter wiedexr auf "Autom."
Ungestellt werden.

Der Drucktaster "Vorschub aus" muB beim Einrichten eines Programms
gedriickt (verriegelt) werden.

Zur Kontrolle eines Ringerichteten Programms mufl jeder Schritt
einzeln abgefahren werden. g

Dazu muB der Schalter "Hand-Autom." am KSV auf "Autom."” gestellt
werden.

Am Steuerpult wird der "Vorschub aus"-Drucktaster gedrﬁckt(verriegelt)
Durch den "Eilgang/Programm"—Drucktaster wird der erste Schritt
gestartet und Abgefahren.

Jetzt kann iiberpriift werden ob der erste Schritt richtig programmiert
ist und der Weg die richtige Begrenzung hat. Danach kann der zwelte
und jeder weitere Schritt neu gestartet und liberpriift werden, bis das
gesante Programm abgelaufen ist.




Bedienungselemente am KSV

.

Hauptschaiter

Abschliellbarer Schalter
fur niedere und hohe
Drehzahl.

Kunzmann
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Einrichten des Programms P5

Programmablauf P5 auf der Lings-und Vertikalachse s

1.Schritt : Im Eilgang en den Fridser heran.
2.Schritt ¢ Im Vorschub 1.Fliche frisen.
3.Schritt s Im Eilgang an die 2.Fliche heran.
4.Schritt s Im Vorschub 2.Fléche frdsen.
5.Schritt ¢+ Im Eilgang den Tisch absenken.
6.Schritt s Im Eilgang wieder in die Auagangspoaition zuriick.
7.Sohritt s Im Eilgang den Tisch wieder anheben. :

Beieapiel,Workstilck rechts vonm Friser.

\ : , '
\I\\\_\‘ : ,
NN

hY

V=

- 1.Flache 2.Flache

e e ——

4, 5chritt 3.5chritt 2.5chritt 1.5chritt
e aa

O =g

L J

5 Schritt

¥ _aschrit

I
£l
I.
|

e g o el el T S e A e D ke

1. Hauptschalter am XSV auf "1" stellen. Kontroll-Leuchte
"Hauptschalter ein" muB aufleuchten. 3

2. Schalter "Hand-Autom." auf "Hand" stellen,

3. Drucktastex "Vorschub aus" am Steuerpult drﬁcken(verriegeln).

4. Werkstiick in einen Abstand zum Fridser bringen. (Platz der zum
Werkstilckwechsel bendtigt wird.)

]
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Einrichten des Programms P5 .

22.

23.

24.
25.
2§.
27.

28,

29.

30.

31-

32,

33.

34.

35,

360

37

38.

39.

40,

Tisch mit Werkstiick bis ca.5mm an die 2. zu bearbeitende Fliche
heranfahren,

Steuernocken auf der 2.Lidngsbahn so einstellen,daf der ent-
sprechende Endschaltersttfel gedriickt ist. Kontroll-Leuchte
"Programm-Endschalter ist gedriickt" am XSV muB aufleuchten.

*

Binen Diodenstecker auf den 4.Schritt in der 1.%eile stecken.
(DIe Drehrichtung der Frisspindel ist progremmiexrt)

Einen Diodenstecker auf den 4.Schritt in der 4.Zeile stecken.
(Die Laufrichtung des Tisches ist programmiert)

Einen Diodenstecker auf den 4.Schritt in der 9 .Zeile stecken.
(Die Bewegungsart des Tisches ist programmiert)

i
Einen Diodenstecker auf den 4.Schritt in der 13.Zeile stecken.
(Die Nockenbahn des Tisches ist programmiert)

Taster fir Schritt-Weiterschaltung.drlicken. Kontroll-Leuchte
fir den 4.Schritt leuchtet auf.

Tisch mit Werkstiick soweit verfahren ‘bis die 2. zu bearbeitende
Fliche am Priser vorbel ist.

Steuernocken suf der 2.Lingsbahn so einatellen,dall der ent-
sprechende EndschalterstdBel gedriickt ist. Kontroll-Lauchte
"Programm-Endschalter ist gedriickt" am KSV muB aufleuchten.

Einen Diodenstecker auf den 5.Schritt in der 8.Zeile stecken.
(pie Laufrichtung des Tisches ist programmiert)

Einen Diodenstecker auf den 5.Schritt in der 11.Zeile stecken.
(Die Bewegungeart des Tisches ist programmiert)

Einen Diodenstecker auf den 5.Schritt in der .19 .Zeile stecken.
(Die Nockenbahn des Tisches ist programmiert)

Taster fiir Schritt«Weiterschaltung driicken. Kontroll=Leuchte

fir den 5.S5chritt leuchtet auf.

Die VWinkelkonsole soweit absenken,daB der Friser frei wird.

Steuernocken auf der 2.Vertikalbahn so eginstellen,dal der ent-
sprechende EndschalterstoBel gedriickt ist. Kontroll-Leuchte
"Programm~Endschalter ist gedriickt” am KSV mu aufleuchten.

Einen Diodenstecker auf den 6.Schritt in der 3.Zeile stecken.

"(Die Laufrichtung des Tisches ist programmiert)

Einen Diodenstecker auf den 6.Schritt in derii,Zeile stecken.
(Die Bewegungsart des Tisches ist programmiert

Binen Diodenstecker auf den 6.Schritt in der 12.Zeile stecken.
(Die NWockenbahn des Tisches ist programmiert)

Taster fiir Schritt-Weiterschaltung driicken. Xontroll-Leuchte
fiir den 6.Schritt leuchtet auf.
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Einrichten des Programms P5

41,.

42,

43.

45+
46.

47.

48.

49,

50.
514
52.
23.

Tisch mit{ Werkstiick auf der Lingsachse wieder soweit zurticke .
fahren,bis der noiwendige Abstand fiir den Werkstiickwechsel

erreicht ist.

Steuernocken auf der 1.Lingabahn so einstellen,da der ent-
sprechende EndschalterstiBel gedriickt ist. Kontroll-Leuchte
"Programm-Endschalter ist gedriickt” am XSV musB aufleuchten.

Einen Diodenstecker auf den 7.Schritt in der T.Zeile stecken.
(Die Laufrichtung des Tisches ist programmiert)

Einen Diodenstecker auf den 7.S8chritt in der 11 oZeile stecken.
(Die Bewegungsart des Tisches ist programmiert)

Einen Diodenstecker auf den 7.Schritt in der 18.Zeile stecken.
(Die Nockenbahn ist programmiert)

Einen Diodenstecker auf den 7.Schritt in der 23.Zeile stecken.
(Das Programm-Ende ist programmiert)

Taster fiir Schritt-Weiterschaltung driicken. Kontroll-Leuchte
fir den T.Schritt leuchtet auf.

Die Winkelkonsole soweit anheben bis der Fridser seine Aus-
gangshbhe wider erreicht hat.

Steuernocken auf der 1.Vertikalbahn so einstellen,daB der ente
sprechende EndschalterstéBel gedriickt.ist. Kontroll-Leuchte
"Programm-~Endschalter ist gedriickt" am KSV muB aufleuchtens

Drucktaster "Vorschub aus am Steuerpult wieder entriegeln.
Taster f{iir Schritt-Weiteraschaltung driicken.
Schalter "Hand~Autom." auf "Autom," stellen.

Das Programm kann jetzt an der "Eilgang/Programm“-Druoktaata
gestartet werden.
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Einrichten des Programms P8

+

Programmablauf P8 auf der Lﬁnga,Vartikal-und Querachee 1§

1.Schritt : Im Eilgang an den Priser heran. .
2.5chritt ¢ Im Eilgang anheben. '
3.,5chritt s Im Vorschub anheben. Friser ein.
4.Schritt : Im Vorschub frisen. i E .'
5.5chritt ¢+ Im Eilgang absenken.
6.Schritt ¢ Im Eilgang zur 2.Arheitaflﬁche.

7.Schritt 3+ Im Eilgang anheben.
8.Schritt s Im Vorschub anheben. Friser ein.
9,Schritt : Im Vorschub fridsen. '

10.Schritt ¢ Im Filgang absenken.

11.Schritt s Im Eilgang in die Auaganggposition zurilcke

In der Skizze wird die halativhewegung,dea Frisers zum Werkstiick
dargestellt. ;

o
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Einrichten des Programms P8 <

15.

Einrichten des Programms P8

1.

2.
3e
4.

.5'
6.
7.

8.

10.

LY P e N S L RS e G e e e

Hauptschalter am KSV auf "1" stellen. Kontroll-Leuchte "Haupt-
schalter ein™ muB aufleuchten.

Schalter "Hand-Autom." auf "Hand" stellen.
Drucktaster "Vorachub aus" am Steuerpult dricken (verriegeln).

Werkstiick in einen Abstand zum Friser bringen. (Platz der zum
Vlerkstiickwechsel bendtigt wird) '

Eine Diodenstecker auf den 1.Schritt in der 4.Zeile stecken.
(Die Laufrichtung des Tisches ist programmiert)

Einen Diodenstecker auf den 1.Schritt in der 11.Zeile stecken.
(Die Bewegungsart des Tisches ist programmiert)

Einen Diodenstecker auf den 1.Schritt in der 13.Zeile stecken.
(Die Nockenbahn des Tisches ist programmiert)

Taster fiir Schritt-Weiterschaltung driicken,bis Kontroll-Leuchte =
fiir den 1.S5chritt asufleuchtet.

Tisch mit Werkstiick so verfahren das der Abstand des Frisers
zu der zu bearbeitenden Flédche ca.bmm betriigt. Friser ist noch
tiber der zu bearbeitenden Fliche. (siehe Skizze Pos.1)

Steuernocken auf der 2.Lingsbahn so einstellen,dad der ent-

- sprechende EndschalterstéBel gedriickt ist. Kontroll-Leuchte

1.

12,

15-

-

144

16.

- e

"Programm-Endschalter ist gedriickt" am KSV muf aufleuchten.

Binen Diodenstecker auf den 2.Schritt in der T.Zeile stecken.
(Die Laufrichtung des Tisches ist programmiert)

Binen Diodenstecker auf den 2.Schritt in der 11.Zeile stecken.
(Die Bewegungsart des Tisches ist progranmiexrt)

Tinen Diodenstecker auf den 2.Schritt in der 19.Zeile stecken.
(Die Nockenbahn des Tisches ist programmiert)

Taster fiir Schriti-Weiterschaltung driicken. Kontroll-Leuchte
fiur den 2.5chritt leuchtet auf.

‘Tisch mit Verkstiick soweit verfahren (vertikal auf) bis der

Friser ca.bmm Abstand zur richtigen Arbeitshdhe hat.

Steuernocken auf der 2.Vertikalbahn so einstellen,daB der
entsprechende Endschaltersttfiel gedriickt ist. Kontroll-Leuchte
"Programm Endschalter ist gedriickt" am KSY;muB eaufleuchten.
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Einrichten des Programms P8

e
18,
19.
20,

21,

22,

23s

24.

25.

26.

27.

28.

29.

30:

31,
32,
33.

34.

Einen Diodenstecker auf den 3.Schritt in der 1.%eile stecken.
(Die Drehrichtung der Frisspindel ist programmiert)

Einen Diodenstecker auf den 3.Schritt in der T.Zeile stecken,
(Die Laufrichtung des Tisches ist programmiert)

Iinen Diodenstecker auf don 3.Schritt in der 9.%eile stecken.
(Die Bewegungsart des Tisches Ist programmiert)

Einen Diodenstecker auf den 3.Schritt in der 20.Zeile stcckene
(Die Nockenbahn des Tisches ist programmiert)

Taster fiir Schritt~Weiterschaltung drilcken. Kontroll=Leuchte
fiir den 3.Schritt leuchtet auf.

Tisch mit Werkstiick soweit verfahren (vertikal auf) bis der
Friser die richtige Arbeitsposition hat.

Stecuernocken auf der 3.Vertikalbahn so einstellen,dall der
entsprechende EndschalterstéBel gedriickt ist., Kontroll_-Leuchte
"Programm-Endschalter ist gedriickt" am KSV muS aufleuchten.

Einen Diodenstecker auf den 4.Schritt in der 1.Zeile stecken.
(Die Drehrichtung der Prisspindel ist programmiert)

Binen Diodenstecker auf den 4.5chritt in der 5.Zeile stecken.
(Die Laufrichtung des Tisches ist progranmiert)

Einen Diodenstecker asuf den 4.Schritt in der 9 . Zeile stecken.
(Die Bewegungsart des Tisches ist programmiert)

Einen Diodenstecker auf den 4.Schritt in der15 .Zeile stecken.
(Die Nockenbahn des Tisches ist programmiert)

Taster fiir Schritt-Weiterschaltung driicken. Kontroll-Leuchte
"Programm-Endschalter ist gedriickt" am Kev muB aufleuchten.

Tisch mit WERckstiick soweit verfahren (quer zuriick) bis die
2zu bearbeitende Fldche iiberfahren ist.

Steuernocken auf der 1.Querbahn so einstellen,daB der ent-
sprechende Endschalterstéfel gedriickt ist. Kontroll-Leuchte
"Programm-Endschalter ist gedriickt" am KSV mu8 aufleuchten.

Einen Diodenstecker auf den 5.Schritt in der 8.Zeile stecken.
(Die Laufrichtung des Tisches ist programmiert)

Einen Diodenstecker auf den 5.Schritt in der 11.Zeile stecken.
(Die Bewegungsart des Tisches ist programmiert)

Einen Diodenstecker auf den 5.Schritt in der 18.Zeile stecken.
(Die Nockenbahn des Tisches ist programmiert)

Taster fiir Schritt-Weiterschaltung driicken. Kontroll=lLeuchte
fiir den 5.S5chritt leuchtet auf. e 2

4+
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35

- 36.

57+

58,
39

40,

41.

424

453.

44.
46.
47
48,

49.

50.

51.

52-

23.

Tisch mit Verkstlick soweit verfahren (vertikal ab) bis die Ause
gangohéhae wieder erreicht ist.

Steuernocken auf der 1.Vertikalbahn so einstellen,daB der onte
sprechende Endschalterstofel gedriickt ist. Kontroll-lLeuchte
"Programm-Endschalter ist gedrickt" am KSY muB8 aufleuchten.

Binen Diodenstecker auf den 6,Schritt in den 4+2eile stecken.
(Die Laufrichtung des Tisches ist programmiert)

Einen Diodenstecker auf den 6.Schritt in der 11.Z2eile stecken.
(Die Bewegungsart des Tisches ist programmiert)

Einen Diodenstecker auf den 6.Schritt in der 13.Z2eile stecken.
(Die Nockenbahn des Tisches ist programmiert)

Taster fiir Schritt-Weiterschaltung drficken.Kontroll-Leuchte fir
den 6.Schritt leuchtet auf,

Tisch mit Werkstiick soweit verfahren,dal der Abstand des Frisersg -
zu der zu bearbeitenden Fliche ca.bmm betrigt. Friser ist noch
liber der zu bearbeitenden Fliche. (siehe Skizze Pos.2)

Steuernocken suf der 2.Ldngsbahn so einstellen,daB8 der ent-
sprechende EndschalterstdBel gedriickt ist. Kontroll-Leuchte
"Programm-Endschalter ist gedriickt" am XSV muB aufleuchten.

Einen Diodenstecker auf den‘7¢Schritt in der 7.Zeile stecken.
(pie Laufrichtung des Tisches ist programmiert)

Einen Diodenstecker auf den 7.Schritt in der 11.Zeile Btecken.
(pie Bewegungsart des Tisches ist programmiert)

Binen Diodenstecker auf den 7.Schritt in der 19.Zeile stecken.
(Die Nockenbahn des Tisches ist programmieri)

Taster fiir Schritt-Weiterschaltung driicken. Kontrc11~Leuchfe
fiir den 7.Schritt leuchtet auf.

.Tisch mit Verkstiick soweit verfahren (vertikal auf) bis der
Friser ca.5nm Abstand zur richtigen Arbeits hdhe hat.

Einen Diodenstecker auf den 8.5chritt in der 1.Zeile stecken.
(Die Drehrichtung der Frisspindel ist programmiert)

Einen Diodenstecker auf den 8.Schritt in der 7.Zeile stecken.
(Die Laufrichiung des Tisches ist programmiert )

~

LEinen Diodenstecker auf den 8.5chritt in der 9 .Zeile stecken,
(Die Bewegungsart des Tisches ist programmiert)

Einen Diodenstecker auf den B.Schritt in der 20.Zeile stecken.
(Die Nockenbahn des TIschas ist programmiert)

’

Taster fiir Schritt-Weiterschaltung driicken.Kontroll=Leuchte fiir
den B.Schritt leuchtet auf.

o

Tisch mit Werkstiick soweit vVerfahren (vertikal auf) bis der
Friiser die richtige Arbeitsposition erreicht hat.
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56.
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59,

60.

61.
62,
65 .

64.

65..

66.
67.
68.
69.

70:
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72.
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Einen Diodenstecker auf den 9.Schritt in der 1.Zeile steckon.
(Die Drehrichtung der Fripspindel ist programmiert)

Einen Diodenstocker auf den 9.Schritt in der 6.Zeile stecken,
(Die Laufrichtung des Tisches ist programmiert)

Einen Diodenstecker suf den 9.Schritt in der 9 .%eile steckon.
(Die bewegungsart des Tisches ist programmiert)

IEinen Diodenstecker auf den 9.Schritt in der 15.Zeile steckene..
(Die Nockenbahn des Tisches ist programmiert)

Taster fiir Schritt-Weiterschaltung driicken. Kontroll-Leuchte fir
den 9.8chritt leuchtet auf.

Tisch mit Werkstiiock soweit verfahren (quer vor) bis die zu be=
arbeitende Fliche iibexrfahren ist.

Steuernockén auf der 1.Querbahn so einstellen,da8 der ent-
sprechende EndschaltersttBel gedriickt ist. Kontroll-Leuchte
"Programn-Endschalter ist gedriickt" am KSV muB aufleuchten.

Einen Diodenstecker auf den 10.S5chritt in der 8.Zeile stecken. .
(Die Laufrichtung des Tisches ist programmiert)

Einen Diodenstecker auf den 10.Schritt in der 11.Zeile stecken.
(Die Bewegungsart des Tisches ist programmiert)

LEinen Diodenstecker auf den 10.Schritt in der 18.Zeile stecken.
(Die Nockenbahn des Tisches ist programmiert)

Taster fiir Schritt-Weiterschaltung driicken. Kontroll;Leuchte
fiir den 10.Schritt leuchtet auf. .

Tisch mit Werkstiick soweit verfahren (vertikal ab) bis die Ause
gangshihe wieder erreicht ist. - :

Binen Diodenstecker auf den 11.Schritt in der 3.Zeile stecken.
(Die Laufrichtung des Tisches ist programmiert)

Zinen Diodenstecker auf den 11.Schritt in deril.Zeile stecken.
(Die Bewegungsart des Tisches ist programmiert) ‘

Einen Diodenstecker auf den 11.Schritt in der 12.Zeile stecken.
(Die Nockenbahn des Tisches ist programmiert) ¢

Einen Diodenstecker auf den 11.Schritt in der23 .Zeile stecken.-
(Das Programm=-Ende ist programmiert)

Taster fiir Schritt-Weiterachaltung driicken. Kontroll~Leuchte
fir den 11.Schritt leuchtet auf. g

Tigch mit Werkstilick wieder soweit zuriickfahren,bis der not-
wendige Platz zum Werkstlickwechsel erreicht ist. (siehe 4.)

Steuernocken auf der 1.Lingsbahn eso einstellen,dad der ent-
sprechende EndschalterstsBel gedrickt ist. Kontroll-Leuchta
"Programm-Endschalter ist gedriickt" am KSV mu8 aufleuchten,
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Drucktaster "Vorschub aus" am Steuerpult wieder entriegeln.
Taaster fiir Schritt-Weiterschaltung driicken.
Schalter "Hand-Autom." auf "Autom." stellen,

Das Programm kann jetzt an dex EIlgang/PrOgramm-Drucktastc

‘gestartet werden.

B L . e IS S i a  rai e by
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5. Einen Diodenstecker auf den 1.Schritt in der 4.Zeile stecken.
(Die Laufrichtung des Tisches ist programmiert)

6. Binen Diodenstecker auf den 1.Schritt in der 11.Zeile stecken.
(pie Bewegungsart des Tisches ist programmiert)

7. Einen Diodenstecker auf den 1.Schritt in der 15.Zeile stecken.
(Die Nockenbahn des Tisches ist programmiert) .

8. Taster fiir Schritt-Weiterschaltung drlicken,bis die Kontrolle
Leuchte fiir den 1.S5chritt aufleuchtet.

9. Tisch mit Werkstiick soweit verfahren,bis der Abstand zwischen
. Friser und 1.Flédche ca.5mm betrigi.

10. Steuernocken suf der 2.Liéngsbahn so einstellen,dal der ent-
sprechende Endsohalterstﬁﬁel gedriickt ist. Kontroll-Leuchte
"programm~Endschalter ist gedriickt" am KSV mu8 aufleuchten.

11, BEinen Diodenstecker auf den 2.Schritt in der 1.Zeile stecken.
(Die Drehrichtung der Friésspindel ist programmiert)

12, Finen Diodenstecker auf den 2.Schritt in der 4.Zeile stecken.
(Die Laufrichtung des Tisches ist programmiert)

13. Binen Diodenstecker auf den 2.Schritt in der 9.Zeile stecken.
(Die Bewegungsart des Tisches ist programmiert)

14. Einen Diodenstecker auf den 2.Schritt in der 13.Zeile stecken.
(Die Nockenbahn des Tisches ist programmiert)

15. Taster fiir Schritt-Weiterschaltung driicken. Koniroll-Leuchte
filr den 2.Schritt leuchtet auf.

16. Tisch mit Werkstiick soweit verfahren bis die 1.Fldche am Friserx
vorbel ist.

17. Steuernocken auf der 2.Lingsbahn so einstellen,daB der ent-
sprechende EndschalterstiBel gedriickt ist. Kontroll-Leuchte
, "Programnm-Endschalter ist gedriickt” am KSV muB aufleuchten.

18. Einen Diodenstecker auf den 3.Schritt in der 4.Zeile stecken.
(Die Laufrichtung des Tisches ist programmiert)

19. Einen Diocdenstecker auf den 3.Schritt in der 11.Zeile stecken.
(DiecBewegungsart des Tisches ist programmiert)

20. Einen Diodenstecker auf den 3.8chriti in der 13.Zeile stecken.
(Die Nockenbahn des Tisches ist programmiert)

21. Taster filr Schritt-Weiterschaltung driicken,bis Kontroll-Leuchte
fiir den 3.Schritt aufleuchtet.

)
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1)

11.)

i)

Betriebsanleitung fir

"BRINKMANN" - Elektro - KUhimittelpumpen

Tauchpumpen

Tauchpumpen sind Zentrifugalpumpen einfacher Bauart, bei denen das Schieuderrad
auf der verlangerten Motorwelle sitzt. Ste werden direki auf den Kihimittelbehaiter
montiert und tauchen mit ihrem Pumpenstutzen 1n das Kihimittel ein. Die Pumpen
bendtigen daher keine Saugleitung und keine Wellendichtung. Es ist darauf zu ach-
ten, daB der hiéchste Kihlwasserstand einige Zentimeter unter dem Befestigungs-
flansch bleibt.

Saugpumpen dieser Typen sind kleine Kreiselpumpen und arbeiten nach dem Wasser-
ringprinzip. Sie saugen nach einmaliger Auffluliung ber erster Inbetriebnahrme stets
selbst an. Die Abdichtung erfoigt durch einen doppellippigen Wellendichtring. Ein
Uberdruckventil ist nicht erforderlich. Zur Férderung von Wasser sind diese Pumpen
wegen der Rostgefahr nicht geeignet. Fur diesen Zweck empfehle ich Pumpen in
Sonderausfihrung, mit rostfreier Welle und Pumpenteil aus Bronze, zu verwenden.

Zur Erreichung der volien Forderieistung wird empfohlen, fur die Leitungen moglichst
den Durchmesser des Gewindestutzens zu wéhien. Bei Reduzierung der leitungen
tritt ein entsprechender Abfall der Férdermenge ein. Krimmungen so weit wie mog-
lich vermeiden, nur Rohrbogen, keine Krummer verwenden. Die Regulierung der
Fdrdermenge erfolgt durch Drosselung an der Verbrauchsstelle. Ein Uberdruckventil
1st nicht erforderlich. Eine Uberiastung des Motors durch Drosselung der Férdermenge
kann nicht eintreten, da mit dem Abfall der Férdermenge der Kraftbedarf sinkt.

IV.)Motor:

V.)

Bei Anazchlufl des Motors sind die Angaben auf dem Leistungsschild zu beachten.
st der Motor fur Sterndreieck gewickeit, so ist der NetzanschiuB, z.B. bei
220/380 Volt, wie folgt vorzunehmen:

bei niedriger Spannung von 220 Volt = Dreieckschaltung

bei hoher Spannung vor: 380 Vel = Sternschaltung.
st bei Besteliung nur eine Betriebsspannung angegeben, wird die Pumpe far die ge-
wlnschie Spannung in Stermschaltung geliefert. Bei Inbetriebnahme Laufrichtungs-
pfetl beachten. Der Motor kann beliebig um 20 © bzw. 180 ° versetzt werden.
Die Isoiation entspricht der Kiasse B. Der Motor ist damit so ausgelegt, dalB3 die
Wicklung eine Erwérmung von 80 ° ¢ uber Haumtemperatur bis 40 ~ C vertriagt.

Wartung:

Die Purnpenwelle iauft in 2 Kugellagern, deren Fettflullung fir ca. 5000 - 6000
Betriebsstunden ausreicht. Nach dieser Laufzeit ist eine allgemeine Uberholung
zu emprehlen. Der Kihimittelbehalter ist dfter zu reinigen, damit der Motor beim
Anlaufen durch abgesetzten Schliamm nicht Uberlastet wird.,



9.72

Anleitung |

No. 230

%‘9‘“‘“%& Ortlinghaus

G.m.b.H.

[ ] @ [
. Getriebeeinheiten Baureihe
Wermelskirchen-Rhid. 0-017
1. Beschreibung
1.1 Geiriebemodelle mit ver-  0-017-005-15-000 Getriebeschaltung
stirkter Lagerung 0-017-008-15-000 } =t Fernschaltung l
d Kastenform,
{Hauptgetriebe) o
0-017-025-15-000 Getriebeschaltung J Oldicht geschiossen
0-017-026-15-000 } ¢ = 141 Eerschaltung
beidseitig mit Deckel 0-017-007-15-000
Flansch am Antrieb 0-017-008-15-000 © ¢ = 1,26 Fernschaliung
Flansch am Abtrieb 0-017-009-15-000 Runde Form, offen:
: Passung h6 an den
beidseitig mit Deckel 0-017-027-15-000 Zentrierstegen
Flansch am Antrieb 0-017-028-15-000 | 9 = 1,41 Fernschaltung
Flansch am Abtrieb 0-017-029-15-000

Die vorstehenden Getriebe sind feinstufige Zahnrad-Hauptgetriebe mit Vorwéhlschaltung, bei denen
die gewlinschte Drehzahl wahrend des Arbeitsganges oder im Stillstand vorgewdhlt und im Auslauf
oder Stillstand eingeschaltet werden kann. Die vorgewéhlten Drehzahlen werden im Getriebe gera-
stet. Die Antriebs- und Abtriebswelle ist mit einer Doppel-Kugellagerung versehen, um die entspre-
chenden Achslasten aus dem Riemenzug mit Sicherheit aufnehmen zu kénnen.

1.2 Getriebemodelle 0-017-000-13-000 1 o == iog Gefriebeschaltiung
» o 0 -1 u - ¥

(Vorschubgetriebe) 0-017-001-13-00:0 ] Fernschaltung ASTERTETT.
0-017-020-13-000 | . Getriebeschaltung | O'dicht geschlossen
0-017-021-13-000 { © ' Fernschaliung

beidseitig mit Deckel 0-017-002-13-000

Flansch am Antrieb 0-017-003-13-000 | » = 1,26 Fernschaltung

Flansch am Abtrieb 0-017-044-13-000 Runde Form, offen;

Passung h6 an den

beldsemg mit Deckel 0-017-022-13-000 Zentrierstegen

Flansch am Antrieb 0-017-023-13-000 } 9 = 1,41 Fernschaltung

Flansch am Abtrieb 0-017-024-13-000

Die vorstehenden Getriebe sind feinstufige Zahnradgetriebe mit Vorwéahlschaltung, die sich fir leich-
tere Hauptantriebe sowie flir Vorschubantriebe eignen.

2. Aligemeines

Alle Getriebe der Baureihe 0-017 sind mit geh#rteten und geschliffenen Vielkeilwellen bestiickt sowie die
Zahnréider gehértet, Bohrung und Zahnflanken geschliffen, die Wellen in Walzlagern gelagert.

Die Abtriebsbewegung ist zur Antriebsbewegung in § Stufen mit der Ubersetzung von i = 6,32 bei ¢ = 1,26
und von i = 20,8 bei ¢ = 1,41 abgestuit.

Die Abtriebsdrehrichtung ist entgegengesetzt der Antriebsdrehrichiung.




3. Einbau
3.1 Getricbe in Kastenform, 6ldicht geschlossen

3.1.1 Anbau auBen am Maschinenkdrper
Vorwihlung und Schaltung am Getriebe.

3.1.1.1 Getriebe an eine glait bearbeitete Flache anschrauben und mit PaBstiften seine Lage sichern.

3.1.1.2 Nach AnschluB der Antriebs- und Abtriebswelle Shell Tellus Oel 133 einfiillen, bis Clstandsglas halb
bedeckt isi.

3.1.1.3 Geschwindigkeitsstufe vorwahlen und einschalten.
3.1.1.4 Maschine einschalien.

3.1.2 Einbau im Maschinenkdrper
Getriebe mit Schaltwellen filr Fernschallung.

3.1.2.1 Befestigung wie beim Anbau, siehe 3.1.1.1.

3.1.2.2 OleinlaB, Olstand und OlablaB durch Rohre nach auBen an die Maschinenwand fiihren.
Shell Tellus Oel 133 his Mitte Olstandsauge einfiilien.

3.1.2.3 Schaltwellenzapfen durch konstruktiv festgelegte Zwischenglieder (Wellen, Kugelgelenke, Winkel-
triebe) so nach auBen legen, daB Stufenschaltung (linker Zapfen) sich um etwa 65° und Vorwéh-
lung (rechter Zapfen) um 360° drehen [&Bt.

Achtunag! Getriebe ist eingestellt und geschaltet:

Vorwihlung 9. Stufe im Getriebe gerastet. Stufenhebel in Nullstellung.

3.1.2.4 Getriebe bleibt eingestellt bis Einbau a—f beendet ist:
a) Kugelraste mit Kugel 5 ¢ auf Lochkreis 60 @ vorsehen.

b) Wahlerscheibe Uber PaBfeder aufstecken (Scheibe 1aBt sich drehen) und 9. Scheibenmarke am
Maschinenkdrper markieren.

¢) Rastenring in der Wahlerscheibe im Langioch drehen, bis Kugel einrastet.
d) Schrauben anziehen und BefestigungsiGcher bohren. Ring verschrauben.
e) Fertig beschriftele Scheibe aufstecken.

f) Knopf anziehen, verstiften und priifen, ob Rastungen im Getriebe und an der Wahlerscheibe
lbereinstimmen,.

Achtung! Wird vom Kunden eine Demontage der Geiriebeeinheit durchgefithrt, so ist beim Zusam-
menbau darauf zu achten, daB die mit roten Punkien markierten Stelien an Wellen und Schaltelementen
iibereinanderliegen. Diese roten Markierungspunkte sind zur Orientierung fiir diesen Fall angebracht.

einrlicken Yorwdhlstellung
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3.2

3.21

3.22

3.23

3.24

Getriebe in runder Form, offen; Passung h6 an den Zentrierstegen

Einschieben des Getriebes in die vorbereitete Bohrung am Maschinenkérper.

Passung der Bohrung H7.

Beim Einschieben Antrieb und Abtrieb zu den AnschluBelementen genau einrichten. Kontrolle des
Olstandes so vorsehen, daB das kleinste untenliegende Getrieberad mindestens 5 mm in den G-
sumpf eintaucht.

Fesischrauben

a) durch Gewindestifte am Umfang bei Getrie-
ben ohne Flansch.

b) durch Schrauben in den Flanschléchern bei
Getrieben mit Flansch.

Schaltwellenzapfen durch konstruktiv festge-
legte Zwischenglieder (Wellen, Kugelgelenke,
Winkeltriebe) so nach auBen legen, daB Stufen-
schaliung (linker Zapfen) sich um etwa 65° und Vorwahlung (rechier Zapfen) um 360° drehen I&Bt.
Achtung! Getriebe ist eingestellt und geschaltet: Vorwéhlung 9. Stufe im Getriebe gerastet.
Stufenhebel in Nullstellung.

Getriebe bleibt eingestellt bis Einbau a—f beendet ist.
a) Kugelraste mit Kugel 5 ¢ auf Lochkreis 60 ® vorsehen.

b) Wahlerscheibe Uber PaBfeder aufsiecken (Scheibe 148t sich drehen) und in 9. Scheibenmarke am
Maschinenkdrper markieren.

c¢) Rastenring in der Wéhlerscheibe im Langloch drehen, bis Kuge! einrastet.
d) Schrauben anziehen und Befestigungsldcher bohren. Ring verschrauben.
e) Fertig beschrifiete Scheibe aufstecken.

f) Knopf anziehen, verstiften und priifen, ob Rastungen im Getriebe und an der Wiahlerscheibe
Obereinstimmen.

Achtung! Wird vom Kunden eine Demontage der Getriebeeinheiten durchgefiihrt, so ist beim Zusam-

menbau darauf zu achien, daB die mit roten Punkien markierten Stelien an Wellen und
Schaltelementen Ubereinanderliegen. Diese roten Markierungspunkte sind zur Orientierung
fir diesen Fall angebracht.
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4. Bedienung und Wartung

Zur Inbetriebnahme Stufenhebel nach rechis umlepgen und gewiinschte Drehzahlstufe durch Drehen der
Wihlerscheibe vorwahlen. Dann Stufenhebel nach links einschalten und wieder nach rechts zurlicklegen.

Der Stufenhebel soll bei laufendemn Getriebe rechts liegen. Das Vorwdhlen der Drehzahlen geschieht
wiahrend des Arbeitsganges oder im Stillstand.

Das Einschalten der ndchsien vorgewahlten Drehzahlstufe erfolgt dann durch Umilegen des Hebels nach
links.

Achtung!

Einschalten nur im Auslauf oder Stillstand

Der Olstand ist laufend zu iberpritfen (Olauge halb bedeckt). Uberm&Bige Erwédrmung des Getriebes
ist auf-den zu hohen Olstand cder zu niedrigen Olstand zuriickzufilhren, Dickflissigkeit des verwende-
ten Oles oder Uberdruck innerhalb des Getriebes.

OleinlaB an der Liifierschraube.

Erster Olwechsel nach 200 Betriebsstunden, spatestens nach 3 Monaien. Weitere Olwechsel nach 1200
Betriebsstunden, spatestens ":jahrlich. Bei Olwechse! ist das Getriebe mittels Spllél auszuspllen! Fiir
die Neufilllung verwende man ein Schmierdl von 21 — 37 ¢St {3 — 5 E)}/50°, z. B. Shell Tellus Qef 133
{Tellus Qil 129).

5. Beseitigung von Schaltfehlern (verursacht durch unsachgeméiBen Einbau)
5.1 Getriebe fiir Fernschaltung {runde Form, offen und Kastenform, éldicht geschlossen)

Fehler: Stufenhebel 1Bt sich nicht um den notwendigen Schaltweg von 85° einschalten.

Ursache: Kugeliraste ist nichi eingerastet oder beim Einbau der Wahlerscheibenraste war die Stufe nicht
eingerlicki bzw. im Getriebe nicht gerastet.

Korrektur: Wahlerscheibe langsam drehen, bis sich Hebel bei vorsachtlgem Schaiten um etwa 65° drehen
146t und Rastkuge! im Getriebe einrastet.

Fehler: Stufenhebel 148t sich einrlicken. Stufen lassen sich aber von Raste zu Raste nicht in logischer
Reihenfolge schalten.

Ursache: Die Innenrastung im Getriebe war wéhrend des Einbaues nicht eingerastet.

Korrektur: Rastenring [6sen, Wihlerscheibe um 1/18 nach links oder rechis drehen, bis Getrieberastung
filhlbar wird. Rastenring zur Raste neu einrichten und verbohren.

5.2 Gelriebe mit Getriebeschaliung {Kastenform, dldicht geschlossen)
Fehler: Stufenhebel 148t sich nicht um den notwendigen Schaltweg von 65° einschalten.

Ursache Wahlerscheibe war nicht auf den Begrenzungsstrich eingestellt bzw, dle vorgewahlte Stufe in
der Kugelraste nicht eingerastet.

Karrektur: Wahlerscheibe solange drehen, bis Begrenzungsstriche der Stufen in einer Richtung liegen.
Rastkugel rastet ein.

OHTLINGHAUS-WEHKE GMBH - 5678 WERMELSKIRCHEN-RHLD.
Postfach 1440 - Tel. Sa.-Nr. Wermelskirchen 857 - Fernschreiber: 8513311 - Telegr.: Ortlinghauswerk Wermelskirchen

Ing.- Biitos in Berlin/Bieleteld/Hagen/Homburg/Hannover/Obertshausen bei Offenbach/Offenburg/Miinchen
Hemberg bei Ratingen/Styttgart
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Nr. 6306

.-KUPPLUNG

Einbou und Wartung der Magnet -Zahnkupplungen mit Schleifring
von MZ 1,3 bis MZ 80

I. Aufbau und Wirkungsweise

Der Aufbau ist im Prinzip aus nebenstehendem Bild
zv erkennen.

Der Ringmagnet wird erregt, sobald ein Uber Schleif-
ring und Masse zugefihrter Gleichsirdm durch die
Erregerspule fliefit. Er zieht die Ankerscheibe an.
Das Kuppeln erfolgt formschlissig durch eine feine
Stirnverzahnung. Bei Abschalten des Stromes lost
die Kupplung. Fir genaue Abschaltung wird eine
Laschung des Rest-Magnetfeldes durch umgekehrten
StromfAuf3 empfohlen.

Die Kupplungen sind in den Ausfohrungsformen A
und B erhdltlich. Der Ringmagnet wird bei Aus-
fihrung A durch Keilverbindung mit der Welle, bei
Ausfihrung B stirnseitig mit dem angrenzenden Ma-
schinenteil verbunden.

Die axiale Verschiebbarkeit und die Mitnahme der
Ankerscheibe werden durch drei Mitnahmebolzen
erreicht, die in das jeweils zugehdrige Maschinen-
teil oder in den Mitnahmering eingreifen.

Die normale Spannung betrdgt 24 Volt Gleichstrom.
Der Pluspol liegt am Schleifring, der Minuspol an
Masse.

Il. Richtlinien fir den Einbau

1. Magnet-Zahnkupplungen : erfordern, damit sie

ihkr im Prospekt angegebenes ibertragbares
Drehmoment erreichen, ein versatzfreies Laufen
der beiden Verzahnungshélften zueinander. Vor
dem Einbau daher den Versatz zwischen Mit-
nahmebohrungen bzw, Zentrieransatz (bei Ver-
wendung eines Mitnahmeringes) und Wellensitz
des Ringmagneten prifen. Zuldssiger Fehler
0,05 mm.
Ferner Mitnahmebohrungen in Bezug auf Teil-
kreis, Winkelteilung und Durchmesser auf Mafi-
haltigkeit kontrollieren., Zuldssige Toleranzen
dem Prospekt entnehmen.

2. Beim Einbau des Ringmagneten darf der Schieif-
ring und dessen Isolation weder gestofien noch
gedriickt werden. Ggf. sind Hilfswerkzeuge dhn-
lich wie beim Einbau von Wilzlagern zu ver-
wenden. Beschddigungen der Z&hne und der
zusammenschlagenden zohnseitigen Planfléchen
von Ringmagnet und Ankerscheibe sind beson-
ders sorgféltig zu vermeiden.

Schieifring Ringmoagnet

Stirnverzahnung




3. In eingebautem Zustand ist der Rundlauf des Schleifringes und der Plunschlag des Ringmogneten
zahnseitig zu prifen. Jeweils zuldssiger Fehler: 0,02 bzw. 0,03 mm (siche Bild 1).

4, Die Ankerscheibe wird mit drei Schlitzschrauben am angrenzenden Maschinenteil {(bzw. am Miinch-
mering} befestigt, Diese Schrauben enthalten die Ruckholfedern und werden durch Federringe, never-
dings durch verzahnte Tellerfedern gesichert. Bei den bis Ende 1950 gelieferten Kupplungen wurden
Schrauben mit einem Ansatz verwendet. Hier ist bei den Kupplungen MZ 1,3 2,5 5 und 10 zwischen
Ansatz und Federring noch eine schwache Scheibe zu legen, die ein Hineinziehen des Federringes jn
die Bohrung der Ankerscheibe verhindert, Die Schlitzschrauben ab 1959 sind mit dem Anker unlgsbar
verbunden und besitzen einen Bund, an welchem der Federring bzw. die verzahnte Tellerfeder anliegt.
Zum Lieferumfang der Kupplung geh&rende PreBstoffscheiben (ab 1961) vor Anschrauben des Ankers
auf Mitnahmebolzen stecken. Der rickseitige Aufprall des Ankers, der vor cllem beim Entkuppeln
unter Last erheblich ist, wird durch diese MaBnahme geddmpft.

Die angeschraubte Ankerscheibe muB axial leicht verschiebbar sein. In trockeniaufenden Kupplungen
sind die Gleitfidchen der Mitnahmebolzen mit Molykote einzureiben.

5. Die eingebaute Kupplung muB im ausgeschalteten Zustand zwischen den Spitzen der Yerzahnung 0,1
bis 0,3 mm Luft haben.

Damit der eingestellte Luftspalt auch bei BetriebsstéBen erhalten bleibt, sind der Ringmagnet und das
die Ankerscheibe mitnehmende Maschinenteil axial einwandfrei zu halten.
Das Einstellen des Luftspaltes als auch ein einwandfreies axiales Halten lassen sich zum Beispiel mit
PaBscheiben beherrschen. Diese werden beiderseits des Ringmagneten oder des Maschinenteiles vor-
gesehen, welches die Ankerscheibe mitnimmt und entsprechend eingepafit.

6. Getriebegehduse, in die Magnet-Zahnkupplunge eingebaut werden, sind sorgféltig von Eisen-
teilchen zu reinigen. Bei Tauchschmierung sind im Olsumpf Magnetabscheider, bei Umlaufschmierung
ist im Ulkreis ein Magnetfilier vorzusehen.

Magnet-Zahnkupplungen, die auBerhalb geschlossener Getriebegehéuse eingebout werden, sind vor
grobem Staub und onderen Fremdkérpern zu schitzen. Eingedrungene Fremdkdrper kdnnen zum Ver-
krusten der Stirnverzahnung und damit zum Abfall des iibertragbaren Drehmomentes fithren.

7. Die Stromzufihrer sollten fir Trockenlauf eine Bronzekohle, fir in Tl laufende Kupplungen eine
Messing-Gewebebirste als Kontaktgeber haben. Bei Verwendung der Trockenlaufbirste missen die
Schleifringe vollkommen fett- und 8lfrei gehalien werden.

8. Bei den Kupplungen MZ 1,3 2,5 5 und 10 der Ausfilhrung A betréigt der Abstand des Schleifringes
von der Aufienkante Kupplung nur 1,5 mm, Dieser Isolierabstand ist zu gering, so daf} bei Uber-
stehenden benachbarten Maschinenteilen eine Zwischenscheibe oder ein Bund vorzusehen ist.

I, Elektrische Schaltung
“a) Schaltung mit Gegenstrom (siehe Bild 2)

Bild 2

28 Vrveff

Transformator mit zwei getrennten Sekundérwicklungen

Gleichrichter fur Erregerstrom

Gleichrichter fir Gegenstrom

Einweggleichrichter

Schiebewiderstand, stufenlos regulierbar, zum Einstelien des Gegenstromes
Loschwiderstand (verringert die Induktionsspannung beim Abschalten)
Kupplung

Sicherung

Schalter

CICICICICICICICIS)




Sekunddrwicklung 1a und Gleichrichter 2 erzeugen den Erregerstrom, Sekunddrwicklung 1b und Gleich-
richter 3 einen durch Schiebewiderstand 5 justierten Gegenstrom, der nicht abschaltbar ist. Sofort nach
Abschalten des Erregerstromes steht der Gegenstrom bereit und l6scht die Remanenz im Ringmagnet
der Kupplung.

Die Einstellung des Gegenstromes erfolgt durch so lange durchzufilhrendes Verringern des Widerstandes,
bis eine befriedigende Abschaltgeschwindigkeit erreicht ist. Im Durchschnitt ergeben bei 8lbenetzter
Kupplung ca. 2 Volt, bei trockenlaufender ca. 5 Volt Gegenspannung kirzeste Abschaltzeiten.

Der parallel zur Kupplung geschaltete Widerstand & dient zur Léschung des beim Abschalten auftre-
tenden Induktionsstromes, Der vorgeschaltete Einweggleichrichter 4 verringert den Stromverbrauch des
Systems.

Geriteliste:

Transformator mit zwei getrennten sekunddren Wicklungen. Fir Erregerstrom Wicklung 1, ausgelegt

nach der Zahl der gleichzeitig zu schaltenden Kupplungen und deren Leistung, fir Gegenstrom Wick-
lung 1b, 30 VA,

Leistung des Gleichrichters 2 entsprechend Trafowicklung Ta.

Leistung des Gleichrichters 3, 1 A.

Fir Gegenstrom Schiebewiderstand 500 Ohm/12 W.

Einweggleichrichter 0,38 A.

Loschwiderstand for MZ 1,3 2,5 5 10 20 40 80

500 250 250 160 140 100 70 Ohm

b} Schaltung ohne Gegenstrom (siehe Bild 3)

Bild 3

_ “|..

st ein prézises Abschalten der Kupplung nicht erforderlich oder erfolgt das Abschalten unter Last, so
kann auf den Gegenstrom verzichtet werden. Sekundé@rwicklung 1b, Gleichrichter 2 und Schiebewider-
stand 5 kommen damit in Fortfall,

Zu a und b:

An das Transformator-Gleichrichtersystem der Schaltungen a oder b kénnen alie Kupplungen einer
Maschine angeschlossen werden, wenn die Gerdte der max. Leistungsaufnahme entsprechend ausgelegt
sind. lediglich die Léschwidersténde, Einweggleichrichter und Schiebewiderstinde sind jeder Kupplung
einzefn zuzuordnen.

In eingebautem Zustand ist die Spannung zwischen Schleifring und Masse zu priffen. Mit Ricksicht auf
Spannungsverluste durch die gleitende Kontaktgabe empfiehlt sich eine Spannung von 25-27 Volit (bei
pulsierendem Gleichstrom 25-27 Volt arithm. Gleichspannung, gemessen mit einem Drehspulinstrument).
Auf der AuBenfidiche des Schleifringes darf bei einer elektrischen Uberprifung nicht der Strom unter-
brochen werden. Entstehende Brandstellen auf dem Schleifring fihren eine vorzeitige Abnitzung der
Stromzufihrungsbirsten herbei,




IV. Wartung

Die Magnet-Zahnkupplung bedarf normalerweise keiner besonderen Wartung. Die Zéhne sind hart und
zeigen bei sinnvoller Verwendung der Kupplung kaum Abnitzungserscheinungen. Voraussetzung ist
allerdings, daf} Eisenspénchen und andere Fremdkérper von der Kupplung ferngehalten werden, da
diese die Isolation bzw. den vollkommenen Eingriff der Stirnverzahnungen gefdhrden. in Ulbadgefrie-
ben mit Magnei-Zohnkupplungen ist daher verunreinigtes Tl rechizeitig zu erneuvern. Ferner sind in
trockenlaufenden Kupplungen die Mitnahmebolzen von Zeit zu Zeit mit Molykote zu schmieren, wenn
diese ihre Gegenbohrungen nicht in GrauguB oder Bronze, sondern in Stahl haben.

Die Stromzufthrungen sind jedoch einer geringen Abniitzung unterworfen. Es empfiehli sich eine Uber-
wachung der Abnitzung in bestimmten Zeitabstéinden. Wenn die Stromzufilhrungsbirsten sich zu stark
abgenitzt haben, sind neuve einzubaven, Die Schleifringe kénnen bei Riefenbildung an der Oberfidche
im Feinschliff bis zu 0,5 mm nachgeschliffen werden,

V. Stérungen und deren Beseitigung

Stérungen kénnen im elektrischen oder im mechanischen Teil der Kupplung auftreten. Man verfdhrt bei
der Fehlersuche zweckmdfig wie folgt:

a} Uberprifung der Elektrik

Feststellen, ob zwischen Schleifring und Masse {Kupplungskérper) die volle Spannung liegt. Ist dies im
Stillstand der Fall, so kann wéhrend des Laufens der StromfluB durch zu groBen Rundlauffehler des
Schleifringes oder durch schadhafte Birste unterbrochen sein. Deshalb Rundlauffehler des Schleifringes
und Stromzufithrungsbiirsten priffen. Ggf. Stromzufiihrer ernevern oder Rundlauffehler abstellen. Zulds-
siger Rundlauffehler 0,02 mm. Bei Riefenbildung Schleifringfitiche nachschleifen,

Spule auf Windungsschluf3 untersuchen. Das im Stromkreis eingeschaltete Amperemeter zeigt bei ein-
wandfreier Spule, 24 Volt arithm. Spannung und 20° C Spulentemperatur, anndhernd folgende Strom-
stéirken an:

MZ 1.3 25 5 10 20 40 80
J {A) 03 044 054 047 0,85 1,03 1,33 nevere Ausfihrung ab 1959
J (A) 024 033 045 058 0,49 0,84 1,17  dltere Kupplungen bis 1958

Bei hdherer Spulentemperatur sind die Werte kleiner, bei héherer Spannung entsprechend gréfier.
Isolation der Schleifringe untersuchen, Evtl. an Schleifring und Kupplungskérper kurzzeitig héhere Span-
nung anlegen und [solation des Schleifringes auvl Funkenbildung beobachien. Bei Windungsschlufd und
Isolationsschdden Kupplung austauschen.

b) Uberprifung des mechanischen Teils

Beide Verzahnungshélften einer Kupplung missen versatzfrei zueinander laufen; zuldssiger Fehler 0,05
{siehe 11/1}). Uberprifen, inwieweit diese Forderung durch ausgelaufene Bichsen, Lagerstellen, usw. be-
eintrdchtigt wird. Ggf. Abhilfe schaffen. =

Luftspalt zwischen den Zdhnen messen und kontrollieren, ob Ringmagnet und ankermitnehmendes Ma-
schinenteil axial noch einwandfrei gehalten sind.

Rickholwirkung {Rockholfedern) und axiale Verschiebbarkeit des Ankers auf leichten Gang sowie Befe-
stigung des Ankers Uberprifen. Beim Ernevern der Befestigungsschrauben und Federn im Anker, Hilse
[mit Innengewinde) und Schlitzschraube bis zum Anschlag zusammenschrauben. Sichern der Schrauben
siehe 11/4.

Stirnverzahnung untersuchen. Bei zerstdrter Verzahnung Kupplung austauschen.

RICH. HOFHEINZ & CO. - HAAN/RHEINL.
WERK t — FERNSPRECHER HAAN

Anderungen vorbehalten.




Betriebsanleitung flir schleifringlose Magnet-Zahnkupplungen
mit 1,3 bis BO kpm

Fir schleifringlose Kupplungen gelten sinngemidf und groBStenteils die in unserer
vorstehenden Druckschrift fiir Schleifring-Kupplungen (MZ 1,3 bis MZ 80) nieder-
gelegten Angaben. Hier sel deshalb nur erginzt, was flir schleifringlose Kupplun-
gen speziell Gliltigkeit hat.

Das was die schleifringlose Magnet-Zalmkupplung von derjenigen mit Schleifringen
im wesentlichen unterscheidet, ist der stillstehende Spulenkdrper, der dadurch
bedingt entweder eine Lagerung innerhalb des Magnetk®rpers (Abb. 1) oder eine Be-
festigung am Geh#use erhdlt (Abb. 2). Der Spulenkdrper itrigti eine zweipolige An-
schluBklemme fiir den AnschluB des Stromzufihrungskabels und enthdlt in der ge-
lagerten Ausfilhrung, Nuten zur Sicherung gegen Verdrehen. Cbhwohl das Magnetfeld
sich hierbei im Gegensatz zur Schleifringkupplung iiber zwei Luftspalte schlieBt,
bestehen Funktionsunterschiede zwischen beiden Kupplungsarten im Grunde genommen
nicht.. Ubereinstimmen auch die AnschluBmaBe, so daB dadurch auch der normale Mit-
nahmering erhalten bleibt. Bel gleichen AnschluBmaBen der Nabenbohrung und des
Ankers bzw. des Mitnahmeringes baut die schleifringlose Kupplung lediglich breiter
und im AuBendurchmesser etwas groBer.

R‘q
ﬁ + + . _‘_\_‘
\ N ",
N Kupplung ausgeschaltet o
\ | |
// (- - Kupplung eingeschaltet .
2 iy
il L
Abb. 1 Abb. 2

Bei schleifringlosen Magnet-Zahnkupplungen gibt es, wie bereits angedeutet, ver-
" sehiedene Ausfihrungsformen, und zwar solche, deren Spulenkdrper im Gehiuse zu
zentrieren und zu befestigen sind (Abb. 2) sowie solche, die einen widlzgelager-
ten Spulenkibrper aufweisen (Abb. 1). Letztere unterscheiden sich wieder in fiir
Trockenlauf und fiir 0llauf bestimmte Kupplungen. Wihrend trockenlaufende Kupp-
lungen eine Fettfilillung erhalten, die normalerweise keiner Nachschmierung bedarf,
weil sie fiir die gesamte Lebensdauer ausreicht, sind in unter Schmier8l arbelten-
den Kupplungen .entsprechende Bohrungen eingearbeitet, durch denen das 01 zu und
austreten kann. Diese Olbohrungen sind freizuhalten, wenn die Schmierung gewdhr-
leistet sein soll, Empfehlenswert ist es sogar, den angrenzenden Maschinemteilen
eine den Oldurchsatz fSrdernde Ausbildung zu geben.

Die Kupplungen sind stets in der angelieferten Paarung einzusetzen. Erkennbar ist
die Zugehtrigkeit an den gleichen Herstellnummern, mit der Magnetkdrper und Anker-



scheibe beschriftet sind. Beim Montieren der Kupplungskdrper mu mit der ent-
sprechenden Sorgfalt zu Werke gegangen werden. Kupplungsktrper mbglichst nur
driickend aufziehen, und zwar mit einem die Welle eng umschlieBenden Rohr ent-
sprechender Dicke.

Schleifringlose Kupplungen diirfen nicht mit Elsenspénen und anderen Fremdkor-
pern in Berilhrung kommen, da dies sonst eiln unvollsténdiges Einriicken des An-
kers oder ein Blockieren in den Iuftspalten zur Folge haben kann. In {lbadgetrie-
ben sind dsher gegebenenfalls Magnetfilter, Magnetabschneider und dergl. elnzu-
bauen und trockenlaufende Kupplungen miissen in Einsatzfédllen mit starker Staub-
entwicklung entsprechend gekapselt sein.

Der Spulenktrper ist in den dafiir vorgesehenen Nuten am AuBendurchmesser mit
einer zapfenfdrmig angedrehten Schraube oder einem entsprechenden anderen Hal-
testiick gegen Verdrehen zu sichern. Die Verdrehsicherung muB kriftiger bemessen
sein, als sle zur {berwindung der geringen Lagerrelbung erforderlich 1st, well
auch ein kurzzeltiges durch Fremdkorper in den TLuftspalten hervorgerufenes Blok-
kieren nicht zu einem LosreiBen des Spulenkdrpers filhren darf. Zu beachten ist
ferner, da8 mit der Sicherung der SpulenkSrper nicht verspannt wird.

Fiir dle elektrische Schaltung dieser Kupplung sind umseltig dargestellte Schalt-
bilder maBgebend. Mit Remanenzl®schung ldBt sich der Abschaltvorgang sicherer
beherrschen, weshalb diese grunds#tzlich empfohlen sei, zumal der Mehraufwand
hierfiir unbedeutend ist. Wirksamer noch ist ein Gegenstromlmpuls, mit einem rela-
tiv hohen Amplitutenwert.

Die Stromzufithrungskabel mussen erschiitterungsfrel gehalten sein, well sonst Ka-
belbriiche auftreten konnen. Aus diesem Grunde, Kabelenden, bls auf eine kleine
Schlaufe, bis kurz vor der Anklemmung fihren.

Stromaufnazhme in Ampere der Erregerspule beli 24 Volt Gleichspannung und 20° C.
Spulentemperatur sowie GriBe des Ldschwiderstandes:

MZg 1,3 2,5 5 10 20 Lo 80
0,51 0,66 0,96 1,14 1,54 1,90 2,37 Ampere
250 160 100 100 70 70 50 Ohm / 12 Watt

Einweggleichrichter 0,38 A

Eine Wartung erilbrigt sich bei schleifringlosen Kupplungen, sofern diese unter
01 arbeiten. Trockenlaufende Kupplungen bediirfen lediglich der bereits unter
Schieifringkupplungen angegebenen Molykoteschmierung aller blanken Teile, die
vor allem sorgfdltig schon bel der Montage durchzufiihren ist. Lagerschiden.
hervorgerufen durch Fremdktrper, sind in Anbetracht der iiberdimensionierten La-
gerung, kaum denkbar. Ebenso sind Isolationsschiden kaum zu erwarten, was sich
daraus erklirt, daB dle Erregerspule hier ja von StiBen und dergl. verschont
bleibt. Dagegen kann VerschleiB in den Stirnzdhnen in gleicher Welse wie bel der
Schleifringkupplung auftreten, wenn Uberlastung oder unsachgemidBer Einsatz bzw.
Einbau vorliegt. Fiir solche Fdlle verwelsen wir auf unsere vorstehenden Angaben
unter Schleifringkupplungen. Bel Ersatz stets die komplette Kupplung auswechseln
bzw. zur Reparatur einschicken.

RICH. HOFHEINZ & CO. 5657 HAAN (RHLD.)
Fernsprecher Haan 1881



Ergédnzung

1 RICHTLINIEN FUR DEN EINBAU

4,) X Eine solche Behandlung empfiehlt sich auch, um elner
Passungsrostbildung vorzubeugen flir die Stirnverzahnung,

Polfliche und den Schleifring.

8.) X Ringmagnet und Ankerscheibe nicht vertauschen, sondern
Kupplung stets in der angelieferten Paarung einbauen.
Erkennbar ist die Zugeh®rigkeit an den gleichen Her-
stellnummern, mit der Ringmagnet und Ankerscheibe be-

schriften sind.

+B0E aq.uz:qsﬁunueqpue;aug PUN ¥FOE Y auexsﬁunzueﬁug uaﬁunaapuv{ adsljam any {21008 'GLO0S 'LD0S MY USTJeNUBISOY-LSUIYIERY S|P UBUE)D uaﬁu"qladqngqv i —

usbunyjsoweg

:um 5 _Bunudseﬁueﬂ“g ‘I g | W/AAS /e 0 A Buswiuuedg i
w3 Sa S = v | Ll aljpugegd.] g'g_o-
e paoy’ ww oensnug [§22
Ujuyw Uy ebuefi||g s TR Tnuyww  gnyasiop ;S o
b ueBe|yosuy 1w Buedsyagey |y 3 E '”'__(r =) wwmrmpmmudkg’gg;
& i__ _ 1% | =zpn | opis T oo | »é;g—
— = AN, ol s ; Bnezjaafy E.
ol M 056|069 487 | CE5 | ev 7] 7 b Ib | Of 1 737
bt e | i 4 o T e S sr/ 564 | SHE |\ THe| T | | £F | G4 S8 1, P}
Alx AR S i R B A e W R i
[l e et e Bt e | - 2%/ 966 767 005 | 5| 97| &Y | 70| ¢ Te’uaﬂ
i o e L | B4 | ME Q7 | § | Bi7 | SE IS [ I 1 =9
(i oo b Lo s i i 3 oo sl / |7 | £) | S | J | (f J | g\ | ¥ UBPBIBEY 2B
ujw/n Uy ve|yezyadq jepu|dsiesee ﬁﬂgrﬂf;??ﬁn@g
2 ‘, Fiu, S S WS Yy : Lt G L2 B 6 == MY Ul Bumsien
v ‘ ol El AT !
EQS‘L?" 0 aDoF g d004-0 P | 8/W U| ‘MmysEabuswagy
\ | | | | | [ \ ] 3 sorpem
1ynauuag 4enp shupn lqagpz?::jz:;\:‘ﬂ @ -usgeyos 0gH) }"{J’ ‘B"J
YW W U] BqDYIBL0A Bunjeyog ‘aymg f”""ﬂ 9"“40[?’ plan 22142 ~5 eoaug-uegieyag PS> BE
qu};‘{’i 5\0/[) ¥ ‘S“ p lg’j‘l"‘ JQ/] J:‘qﬁ" QQJ’J_'U"QLUI a1 J!fgyj selty yswajy ‘LE_QI::;I
LA ARl PT o T gpd LT 0GR 220 f:a:(z il B eg T
i i Z | 5 52 I )T GE 3 : = :
G s s o e T o ) W of — g 5 I g
5 | gz ¢ 25| 7?} Z{H,{//W 7&“&‘;; ' qaufubqﬂm g

(4008 MY "eN-|}eISeg F USIIRUBU|YSSBN-J/NY J2p Yanedqag uep doy Bunye|uy)
ud|eajsysoT] Jepo uajreysbunzugbiy uoa uagepuy wnz puey



Wep-yIneg :Gejie)

(1} tipieg "CIy) ‘A "8 Buntie syoiyRyosLk AT) gryoseny & g61 (D

{o1/€4'p) uaiogion Yooy 200€ MY IN-IFg

fN-UB O NBWMONS ‘

WN-ug|diuswepung

1968y fww Bunuyog

ww wBug] "quuedeule "ub !ww ayguuez)dg :jdoy||e|
wuw SpE > ’Qj ce ¢ udopsgIg lagqnqnz
ww 04 # puey ‘A / 3 £ $neqies BunGameqiyoasyueg
wur 00 PURK ‘A ¢ 05[, “sqjee BunBamequan(y
ww ug(eJdg "A udBRd G fww ussgdf "[4218|6 |8a
LT3 095 pueH ‘A ¢ 0_\(,1? 1sq)es BunBamaqsbug
R fow O pusisqy fww tH&Ep svemt & [YRZUY :ustnpn=]
. Sk I yonepuempog twu 057 X 970) ewsrjuuedsyay | uosy
o7 34 -3 v ds ; 09> ;
/ ¢ g - 324 522 /r{ e ‘ sUaR|jyag ‘P 1eIEg||815Ia N
Bt e v T —] ww abizem f 9 “sjuss |apuids P AexduG]e}ELsA,
P il B Yy P~ }' v"“ ..ﬂ 0;‘ HS\ usuu| uagne -t N ] yaew jdayjepuids
3 ; % - wiw | ¥e '‘Bayog !ww _C‘_(; sebe] ‘paoA Wi ¢ I |epujdsapay
OQEWUAUIR|IpUNJE) PUN P[[RIY9]T] 2 05‘: sejdoy|epuidg sep jaydeqyuamyss T
Bl wius acse alueyyos| | aa1uiy 'q aI-|spuldssliaguay 4 180y <6 %" %’_
ww (S ayag|1|e|BepURIS ‘q ORI N-|1apuldes}Bgay A jegy B 8
= W OP{) wapuglg we Sunjyongsny 'q ap|N-|9pujdseyagquy A 'isdy :1:_ g;
i SIapuGsaqg =% ww (}??’ ajuBNYoR[] BJetuty 5|9 jdoyepudssyagey ‘A 1sqy uB ;n g
peubaing Wi O')(C‘ maauauuqueﬁareﬂ'l asybggsbundyo 'y gdoyppujdssiiegy A 1sqy b %7‘ %
e_lisﬁ:-;l_.lf}a_a)[ ’, ww D:‘H) azjniswayeyusbon ‘g (pa(Buspumg ‘A ey ub g §
sddnun-usujyose ww S Js}eyusbag Huslun 'g eRIW-12pUIHESY BqUY (A IEqY T 7
Jopueis Wi UUJ) ,-A ‘punedsyny 'q desyagay ‘A sy By I yg|edeqeiaqay
a|joisueisoy uaBunjysuisispuog/ioyaqnz JUIWPSDW I3 UIPISZUUD)Y
Jalef Bungieyosuy Jyefneg PN TE=Th|
7-.zN-.fﬁej_-“awé—éJ — 5 E'IZN'%IJQE:I L"QC{?WH// UMELMW—W o e
!/—""""—'_., oo e/ FALf ST PSS B s o i
g N-"AU] dA], Benuueueg

o Bl
| @ 3

Sk E
1 'u uBUDjezZZINY

QU[YIBRWERI A-|epudsu]

A 57gJ50wsp.-osuoy Jn) SUBAUSUIYISEN GR..

sdabauiuele s87 N

| cle lele|lelzlela|lslalalalalalalau]olslelc]ele]v|ela]l




(- eddoy tep jno jq19|q lojoisusboyan] 18]} - uai[DYsD)

addoyiojow aupfuIYy BIp aua|em USSQ] NZ USGNDIYDG ISIA BIP PUIS YoDuDg -

"uspiam JgnbayosaBop sepnyy Y| pU1jaq BpuUSUS| (B, WD 3IP fNW NZIalY -

TuIplom tr__._mwmr_n::_u Jaj|oyuaising Jap

uagaygy Younp Jnu usisingejyoy iep uoipedsu| sule uumy Buniynsny 1asa|p |sg
LW g1 4 Joipisusboyso| iw Jojow (q

‘uspiom U2qaBaByoninz 12||34siel USP UD USI13|sLaUBDWYIDN] WNZ IGJOW Jep gnw

0s ~COF.EOVTO> [pwiis wapziai} salp wh__OW N CCUV_ uayajsius o5 OF nz m_& Buni

-215143UBDWIUR |13 SU18 Y2INPI31Y Dp fusplam JaupgsB Jyoiu usyinp UsIolow a1(

1ojon (B
abBojuowsg
" uagal|yasnzup p[IgRYag uapioodeBleq oo waps] wep goweB Bun|y2im

~sBunia|sijauboyy a1p Joyop 5] sowoysuazyidg uauagebabup usippuuay uslssun
ui sep Bunzinusny N7 "IDGHaWaq S19pUOSaq S3IP YIS JYIDW /| W 0O usp 1ng

‘pdim yBajablag /1 W Jojow wepal sop ‘Jsuysiazebino
PI1g4[0Y25 waula ul §s1 Bunpyoimsuoljpsuadwoy uainogaBula Jap BUNPUSMISA B1(

3 [ xUolDsusdwoy 4w S| W

91 [o4 x UolIosuadwoy] suye /| W

0l g Z 6L W

g (% L i LW
v 002 v 051 v 00l v oS dA| tojo-IasAp|usqIayag

UCA USWELSZUSIL) UIYISIWDUADR 139

o Ul (w3 dsus) ssnjdaasBuningjyrang

*uaypyosusbiaioiow Jep BuniaBuliiea

I3Uie NZ jlWpp pun sap|a4 sap Bunisisiysubowiuy Uasiam| |8} JBULS NZ USIYMNY BHIBM
usuagababub WieHR|quaipg pun uspiadsold usiesun ul SIp 5|P SwQlsuszyidg 219YoH
“yoia|Bsnoanypiadws | Uaule UIgND|a uaYIazUBSNDY 21p ‘izlasabsnoioa fusyleayos

- 123G SWOLSUUSUIOIOW SaP USZUSID) 1P Y25I[3HAZ UURY| WONLSZUSIS) SYosIbuAp

daq 'usuiapies nz |puoiodold wolsuusulolow Jap 45t 11axBI| e JeaegRiB jag

"usjyspaq nz BunieBozieaj|az auapunqias HWDp I[P |assol( Jauls

Bunpuamlap Jop 19q i1 Y30pa[ "jziasqoiay || uoa paepp usp 4no j1336i |ap a1p

a1p “paim gnnqabule (Hw gz " "ol) |osseapsBunyn| S sule sispjwonssBunblosian usp

|SH W
Hop

Ul uuam ‘usplem LiagoiBlaa us||py usjwwisaq Ul uuby sIU3jRYIBA spQ

WOLSUUBN

Yor YT VST V&Yl V9
123j0]9qpuIR

9T W LW 9TW 61W LLW  dAL 1opopy-leinp|uadiayag

qeliiaqianpg 189 WQilsUUsUIOIO W Q_UE_XUE

TUIS SIOJOW S8P WOMSUUSN Wap Jaula]y 1apo y21a|b 1oyop gnu Liemalxap]-wolis
~218|5) Jo] I0AJSY 9GISYILIDINDT JOP UD SULIDMISN|IBA 3Ip [N (Jassauiuclisiyplp
~Z}IH 19PO US5IaYDL( LW IDGSSOW) JSMA PR44]-WOLSYII8| <) Ja(] "SIOIOW S3p juswow
-yaic] sop Bnazie (Jesseuwnuons|ndsysiq [1W IDGSsaw) Ham]aLIW- woNsy2le| 9 18]

“ssjonapabsno (1IFHIYE) Lemjaiw

—woysya12|s) Nz (H90) HSMALR41]-WONSELD1S]| £) UOA SIULRYISA SDP Y2UNp paim
paBi 1o 21Q T HBI19p Joysl[peIydsieiun sWOLSYDIS| ) WIRESI| BRI 9531(]

- 9ypsebyn|yosupzian] syasiuvipie|o 1aqn BunBlosiaawolg a1p 15|ope [|Dj|DUNON

w| ~usqebabup WoNsYD19]| £y USULSL 1N} UBPIeM W 81185 USIOIOW J2p Usippuuay a1

BunBlosisawalig

'SAL W B[ UoA Bunuyjosn|qsnoiojon

Jop uR yoniq Waufe 1aq uabbieq utu/| ngg susisepulul gnw sBuswiyyng s1g * usUYIS
~aq nz skayn sep Bunysie "mzg Bunssesd aip 45t usBunwumay jia9 pun uabuniie
usseBup| lag ~wlsj|lf NZ IS] 4N S12495YdINp USYD|lof| DI 1w Jape aBiy pyqnblg

*uabjojie (97 W 1N} Jassswyang wuw 05 ‘g1 W
10} J9ssaWYAn Ww O ) Buniia|yono|ysg ajqIxs|} auis JaqN UUDY S5R|gRL) SDp U
gn|yosuy Jaq "usziasia nz (Joy1Bsojgsny pun uszinyssBunyn) o|leinbquy usiiajeljab
—{1W 3IP 2P pUN USWIDHUD NZ UBHD|dgN|YosIap usyd1|{1as uaplag s1p puls NZi1s|Y
‘usplam jayniaqpuly (97 W 199 W £ MZq LW 199 M3 | 4890
uaBunjsia a1agjQib 1Ny BunpusMuy 183G USSSOW 9Z W PUN 4 W 9121NDY 19p UBIOIOW
Bunyyn|eg
“4g0ad
-2B 2qlayosianp pun esNRUSC) USYISIMZ WONSYDIS| L) A OOG {IW IS] UOIID|OS| 31}
"3 0¥ 5|0 uaunioisdweisBungaBuin ualeyey 1aq usboy
~3ony 4y J1m USYIGIe OsuUaQ] T NZIBIY SHUMPSNY Slatiem aulab usuy| us|1aie upp
*msn BunzusiBaquickg
fBuniaysig 8Xul)y Z4NYDSICIoW 19yDsIWIoy) tuspiam wayoisal wexe jBupeq
-3BUNPUBMUD IaUDP {INW JOJOW JB(] " USYDDSINISA Bq18ydsianp Jop usBunuupmiy
ayoy Bisspjnzun uaBunisp|deqn) ays!|ziQ)d usLugy ‘is1 ULy YIS I5SDWICIOY 31p P(]
YosLpe)3 (4
-uapiem jopuamisa (usedig
-pwaig uca uabBullpul] uabaB yaysisab yosuojy||piew|addogq f1u) 19Bo)|eBny-7Z7
op ‘apissus||ap 1P 101 yano 416 sei(] tagerue ) apewydsaBio un usyssuo|juy
wiaq 9po usysnyeqs|iyec) jno abojuoyy Iop 199 SI9pUOSIYSUL ‘UlBpUIYlRA hZ §|D}
-Biog as3gq1B pw yoopal 51 | uoa usBupipuly snq “t1eyoisab 19y Biiyonay usbab
puls assn|yasuy a1p ‘pi [ HIPZINYDS 12p uzydaadsius ualojoy usussso|yssab siq

yospunyoap (o
Zinyog

"usyyapaq ,eBbiuows g, HIuyIsqy aHlg

T uRignw usplom jwwa|yab s1ojpisusboyon| sep usnog

-QY Y2Inp 4319 8550)|YISUDIOJOWN B1p 191y DP ‘|9gDygn|yosuy watiynjebsnoiey 1w
||2daueB Buniayai] aip tBjoje | ypW 7| 4 dA] JoipieuaBoyon) 4iur uslojopy 1ag

y>

A



- Die Kappe abziehen, indem man die Luuferscheiben des Tachogenerators auf
die Mojorwelle schiebt. (Aufpassen, dall die Lochscheibe der Keilverbindung
nicht herausfallt, die zwischen Wellenansatz und Rotornabe des Tachogenera-
tors sitzt.}

6. Wartung

a)

b)

Kugellager

Die Kugellager sind werksseitig mit ausreichender Schmiermittelftilung versehen
und benstigen keine Wartung .

Kohlebursten

Der Burstenverschleifl ist umso gréfier, je hther die Drehzahl oder auch je
groBer die Stromaufnahme des Motors ist. In diesen Fallen muR die Uberwa-
chung in kirzeren Zeitabsttinden erfolgen. Die Kohlenbirsten sind auszutau-
schen, wenn sie bis auf eine Linge von é mm abgeniitzt sind. Fir den Aus-
tausch sind nur die von uns gelieferten Ersaizkohlen zu verwenden.

Beim Uberpriifen der Kohlenbiirsten beachten Sie bitte, daf die eingelaufenen
Kohlen in die gleiche Position gebracht werden, in der sie vor dem Heraus-
nehmen gelaufen sind. (Vorher kennzeichnen!)

Damit beim Montieren des Motordeckels die Kunststoffschraubkappen der Bir-
sten nicht zerbrochen werden, sind diese bis zum Anschlog anzuziehen. Im
Motordeckel befinden sich 4 Ansitze, welche die Schraubkappen gegen un-
beabsichtigtes Losen sichern.

Im Bedarfsfall ist es méglich, bei den Typen M 19 und M 24 durch die Offnung
unter dem Leistungsschild das Innere des Motors zu Uberpriifen. Durch diese
Offnung kann vor dem Austausch des Birstensatzes der Mator auch ausgeblasen
werden . Es ist jedoch darauf zu achten, dafl die Prefluft trocken und 8lfrei ist,

7. Ersatzteile

Bei Ersatzteilbedarf wenden Sie sich bitte an folgende Anschrift:

BROWN, BOVERI & CIE.
Aktiengesellschaft
Abt. Servalco-Scheibenlaufer-Motoren

6930 Eberbach

MNeuer Weg - Postfach 260
Telefon: 06271/81441 . Telex: 466238

Geben Sie bitte bei jeder Ersatzteilbestellung die Motordaten des Leistungsschil-
des an, vor allem Motortyp und Fabrikationsnummer, um die passenden Teile zu
bekommen.

CEM- PARVEX
Servalco-Scheibentaufermotoren

Juli 1971

AXEM-SERVALCO
GLEICHSTROM-SCHEIBENLAUFER-MOTOREN
SERIE M

Inbetriebnohme=- und Bedienungsanleitung

Axem~-Servalco-Scheibenldufermotoren sind Gleichstrom-Servomatoren mit flacher La-
me!lenwicklung und einem durch Permanentmagnete erzeugten Magneifeld.

1. Montage
a) Mechanisch

b

S

Die Motoren kénnen horizental oder vertikal montiert werden. Die eingebauten
Kugellager Typ ZZ sind mit einem Schmiermittelvorrat versehen,

Befestigt werden die Motoren auf der den Bursten gegeniberliegenden Seite, und
zwar je nach Modell mit

- Sackgewinde bei Motoren mit rundem Flansch,
- Durchgangsbohrungen bei Motoren mit quadratischem Flansch.

Befestigungsmalle

M 17 M 19 M 26
Runder Flansch Gewinde M 8 M8
Gewindeldnge 12 mm 10 mm
Lochkreis 115 mm 165 mm
Quadratischer Flansch Durchgangsbohrung 14 mm* 1] mm* 18 mm
Lochkreis 215 mm* 260 mm* 300 mm

*Diese Ausfuhrung wird nur auf besonderen Wunsch geliefert, sie ist nichi Be-
standteil des Lagervorrates.

Elektrisch

Fiir den Anschlull der Stromversorgung ist die dem stéirkeren Wellenende gegen-
vberliegende Schutzkappe zu entfernen (vier Schrauben). Die darunter liegenden
Burstenhalter sind paarweise durch eine Messingbriicke verbunden, auf der sich
ein Gewindebolzen mit Muttern befindet. Die Versorgungsleitung wird an den
Gewindebalzen angeklemmt. Drehrichtungsumkehr erfolgt durch Vertauschen der
beiden Anschliisse am Motor oder an der Batterie. Bei Nefzgerdten im Vierqua-
drantenbetrieb nicht erforderlich. Bei Motoren M 17 (mit Kompensationswick-
lung) bitte Abschnitt "Stromversorgung" beachten.

Bei Motoren mit Tachogenerator Typ RN 1 sind die Motorklemmen ohne Demon-
tage des Tachogenerators zugénglich. Der Tachogenerator ist mit einem Bugel
hefestigt,




