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Die Nichteinhaltung dieser Gefahren- und Sicherheitshinweise kann zu Verletzungen fihren.

Der Arbeitgeber ist verpflichtet, die in dieser Einbauanweisung gegebenen Informationen dem
Werker zugénglich zu machen.

Nachstehend wichtige Sicherheitssymbole:

1 2 3 4 5 6 7
Gefahr Augenschutz Gehorschutz ~ Atemschutz Geeignete Geeignete Informations-
tragen tragen benutzen Arbeitsklei- Arbeitsklei- und Sicherheits-
dung tragen dung tragen hinweise

1 AO Vorgesehener Einsatz

= Die Maschinen werden zum Birsten und Entgraten von verschiedenen Materialien eingesetzt.

= Die Schleifmaschine EWS 121 wird zum Trennen und Schruppen mit Trenn- oder
Schruppscheibe und zum Schleifen mit Stutzteller (verwenden Sie nur Stiitzteller der Bauart CC-
GT115-125 M14 von Pferd-RlUggeberg) eingesetzt.

= Jeglicher Missbrauch der Maschinen auf3erhalb der obengenannten Einsatzgebiete ist ohne
Zustimmung durch den Hersteller nicht zuldssig. Bei Zuwiderhandlung entféllt jegliche
Haftung fur Folgeschaden.

»  Aus Griinden der Produkthaftung und Betriebssicherheit miissen alle Anderungen an
den Maschinen und / oder Zubehor vom dafiir verantwortlichen Techniker des Herstellers
genehmigt werden.

= F0r Schaden, die durch Nichtbeachten der Einbauanleitung oder des Sicherheitshinweises oder
unsachgemalle Reparatur sowie die Verwendung von nicht Original Ersatzteilen entstehen, wird
keine Haftung ibernommen. Anderungen, die dem technischen Fortschritt dienen, behalten wir
uns vor.

= Die Maschinen sind gegenuber elektrischen Kraftquellen nicht isoliert.

= Die Maschinen sind nicht zum Gebrauch in explosionsgefahrdeter Atmosphare zugelassen.

2 A Sicherheitshinweise

= Beim Einsatz oder Wartung der Maschine stets Augenschutz tragen.

= Diesen Sicherheitshinweis und die Einbauanleitung bitte vor Inbetriebnahme der Maschine
grundlich durchlesen und beim Betrieb genau befolgen.

= Maschine und Zubehor durfen nicht zweckentfremdet eingesetzt werden.

= Stets geeignete Schutzkleidung tragen. Schitzen Sie lhre Hande, Augen, Haare und Kleidung
vor dem Erfassen durch rotierende Teile.

= Maschine nur mit ausgeschaltetem Ventil und eingespanntem Werkzeug an das Druckluftnetz
anschlie3en.

= Halten Sie lhre Hande vom eingesetzten Werkzeug und dem rotierenden Spannfutter fern!

= Vorgeschriebene Schnittgeschwindigkeit nicht Uberschreiten!

= Beim Schleifen entstehen Funken. Entfernen Sie brennbare Materialien und Gegensténde.

3 9 Einbau der Maschine

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

= Die Roboterspindeln diirfen nicht am Geh&ause geklemmt werden, da die Auslenkung beeinflusst
wird und eine ordnungsgemafie Funktion nicht gewahrleistet ist.

= Starre Schleifspindeln mussen lUber geeignete Klemmflansche befestigt werden. Eine punktuelle
Klemmung ist zu vermeiden.
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4 Ae Anschluss

4

Abbildung 1 — Anschluss Roboterspindel radial

Legende:
1 Filter

2 Druckregelventil
3 Oler
4 Prazisionsdruckregler
4 5 Roboterspindel / Schleifspindel
Abbildung 2 — Anschluss Roboterspindel axial 6 Zuluftschlauch Spindelantrieb

7 Zuluftschlauch Auslenkung

3
Abbildung 3 — Anschluss Schleifspindel starre Ausfiihrung

1
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5 A Um den einwandfreien Betrieb der Spindel zu gewéahrleisten sind nachfolgende
Punkte unbedingt zu beachten!

Der Anschluss der Maschine ist entsprechend Abbildung 1-3 vorzunehmen.

Der Schlauch zwischen Wartungseinheit und Maschine sollte nicht langer als 3 Meter sein.
Die Luft fur die Auslenkung muss nicht gedlt sein.

Beachten Sie die erforderliche Luftmenge beim gleichzeitigen Einsatz mehrerer Maschinen.
Auf den richtigen Innendurchmesser des Zuluftschlauches zur Spindel achten! Siehe hierzu
Technische Daten der Maschine (www.mannesmann-demag.com). Bei Giberlangen Schlauchen ist
der Innendurchmesser der Schlauchlange 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 Schmierung zu gewabhrleisten.

5.1 Schmierol

Als Schmierdl: Harz- und séaurefreies Ol der Viskositatsklasse HL 32 verwenden.
Als Schmierfett: Mehrzweckfett fir Walz-, Gleitlager und Getriebe, harz- und saurefrei
NLGI Klasse: 2 | Verseifungsart: Lithium | Tropfpunkt: 185 °C | Walkpenetration: 265 — 295

6 OAqufthhrung

Bei Maschinen, bei denen die Abluft Uber ein Gewindeanschluss erfolgt, kann die Abluft abgeflhrt
werden. Die Abluftfiihrung kann tber einen Schlauch oder einen Abluftentdler erfolgen. Alternativ
kann ein Schalldampfer oder eine Drehzahldrossel eingesetzt werden. Bitte beachten Sie, dass
diese MalRnahmen zu einer Drosselung der Drehzahl der Maschine fuhren.

7 AG Inbetriebnahme

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

Prufen Sie vor Anschluss der Maschine ihre Druckluft auf Wassergehalt. Wasser, Korrosion etc.
im Leitungsnetz verursachen Rost innerhalb der Maschine und damit einen hohen Verschleild
bzw. Ausfall der Maschinen. Vorgeschriebene Luftqualitadt gemaf DIN 1ISO 8573-1,
Qualitatsklasse 4.

Die Olliefermenge auf 1-2 Tropfen (1 Tropfen = 15 mm3) pro Minute einstellen. Bei der EWS 121
die Olliefermenge auf 5-6 Tropfen pro Minute einstellen.

Druckluftmaschinen benétigen ca. 50 mm3 Ol pro 1000 Normliter.

Turbinenspindeln bendtigen keine gedlte Zuluft.

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

Prufen Sie die korrekte Olliefermenge der Wartungseinheit. Maschine hierzu ca. 5 min im Leerlauf
betreiben und auf konstante Drehzahl achten. Bei Abfall der Drehzahl muss Schmierung erhéht
werden!

Im produktiven Einsatz Maschine generell nicht im Leerlauf betreiben, um unnétigen Verschleil? zu
vermeiden.

Auf die richtige lichte Weite des Druckluftschlauches achten!

Uberdimensionale Werkzeugeinsatze haben Unfallgefahr zur Folge. Profilschleifkorper:
Ausspannlange und Durchmesser gemaf DIN 69170.

Scheiben- und Hartmetallfréser: Die Drehzahlangabe auf der Schleifscheibe darf nicht unter der
Nenndrehzahl der Schleifmaschine liegen. Zulassige Umfangsgeschwindigkeit keinesfalls
Uberschreiten.

Die Maschine kann sich wahrend des Betriebs auf bis zu 65° Celsius am vorderen Gehause
erhitzen. Dies stellt keine Fehlfunktion dar.



Deutsch

Die Lamellen der EWS 121 enthalten PTFE. Befolgen Sie die mit diesen Materialien Ublichen
Gesundheits- und Sicherheitsempfehlungen. Vermeiden Sie offene Flammen, um ein
Entziinden/Rauchbildung von abgelésten Partikeln der Lamellen zu verhindern. PTFE-Partikel
Rauch kann unter Umstanden allergische Reaktionen hervorrufen.

8 A Werkzeugwechsel allgemein

Zangenspindel mit passendem Schlussel festhalten und Mutter 6ffnen.

Eventuell festsitzende Einsteckwerkzeuge durch leichtes Klopfen auf den Schaft I6sen und
entnehmen.

Beim Einwechseln Einsteckwerkzeuge mindestens 10mm in Spannzange einfiihren.
Maximale Auskraglénge des Einsteckwerkzeugs gem. Herstellerangaben beachten.
Mutter anziehen und Werkzeug auf festen und zentrierten Sitz prifen.

9 Ae Werkzeugwechsel - mit Schnellwechselfutter

9.1

9.2

9.3

Allgemein

Prufen Sie Greifer, Schnellwechselfutter und Spannzangenhalter vor Benutzung auf
Verschmutzung und reinigen Sie sich beriihrende Bereiche an Greifer (Flihrungsschiene und
Schréagflache) und Spannzangenhalter (Fihrungsnut).

Prifen Sie die Teile auf Leichtgangigkeit und Beschadigungen. Beschéadigte Teile dirfen nicht
eingesetzt werden.

Prifen Sie Sitz und Funktion der Haltekugeln am Greifer.

Die Funktionalitat der Greifer und Schnellwechselfutter ist in jeder Position gegeben. Priifen Sie
den sicheren Sitz der Spannzangenaufnahme.

Greifer

Prufen Sie den festen Sitz der Befestigungsschrauben des Greifers.
Prifen Sie die Funktion und Gangigkeit der Haltekugeln.

Einsetzen von Einsteckwerkzeugen

Mutter mit passendem Schlussel 6ffnen, dazu Spannzangenhalter mit dem mitgelieferten, zweiten
Schlissel Uber die Schlisselflachen der Fihrungsnut fixieren.

Eventuell festsitzende Einsteckwerkzeuge durch leichtes Klopfen auf den Schaft I6sen und
entnehmen.

Beim Einwechseln Einsteckwerkzeuge mindestens 10mm in Spannzange einfiihren.

Maximale Auskragléange des Einsteckwerkzeugs gem. Herstellerangaben beachten.

Mutter 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.
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9.4 Automatisiertes Wechseln/ Ablage in Greifer

Diese Beschreibung entspricht dem Wechseln 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 Biirste

Beim Anfahren an den Greifer ist zu beachten, dass die abgeschragte Seite des Greifers zur
Hulse des Schnellwechselfutters zeigt, um die Hiilse weg zu schieben.

Die FUhrungsschiene des Greifers muss leichtgangig in die Filhrungsnut der Spannzangenhalters
eingreifen. Auf das Einrasten der Haltekugeln achten.

Schnellwechselfutter anschlieRend in Langsachse des Schnellwechselfutters entfernen.

Die Bewegungen duirfen nicht zu Verkantungen fuhren.

Aufbau Wechselsystem

Achtung!

Minimutter

Spannzange Fihrungsschiene

Haltekugel

Fihrungsnut

Spannzangenhalter Greifer

Greifer immer mit der Fihrungsschiene in Fihrungsnut des Spannzangenhalters fihren.

Korrekt — Fihrungsschiene in Nut. Falsch - Fihrungsschiene auf Gewinde!
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Vor jedem Werkzeugwechsel Schleifmaschine vom
Druckluftnetz trennen.

ALLGEMEINE VORGEHENSWEISE

Flanschsatze und Zubehor durfen nur den Herstellervorgaben
entsprechend eingesetzt werden. Vergewissern Sie sich, dass Sie
den richtigen Flanschsatz verwenden und dieser unbeschéadigt ist.
Verwenden Sie keine Reduzierbuchsen oder Adapter zur Ver-
kleinerung der Schleifscheibenbohrung.

Bei Lagerung/Stapelung von Schleifmitteln sind diese durch
geeignete Zwischenlagen zu trennen.

Vor Inbetriebnahme muss die Schleifscheibe fest montiert sein.
Lassen Sie den Schleifer vor Arbeitsbeginn ca. 30 Sekunden in
sicherer Position ohne Belastung probelaufen. Sollte der Schleifer
ungewdhnlich oder ,unrund® laufen, Gerat sofort abschalten.

ABMONTIEREN DER SCHLEIFSCHEIBE

Dricken Sie den Arretierknopf (A) und drehen Sie die Spindel (C),
bis der Arretierknopf einrastet.

Lésen Sie die Schraube (J) mit dem Schlussel (K) und entfernen
Sie die Schraube und die Scheibe (H).

Ldsen Sie den Befestigungsflansch (F) mit dem Schlissel (G) und
entfernen Sie Flansch und Schleifscheibe (E).

BEFESTIGUNG DER SCHLEIFSCHEIBE

Reinigen Sie die Sitzflache der Selbstauswuchteinheit (B) und den
Befestigungsflansch (F), als auch die Befestigungsflachen der
Schleifscheibe.

Setzen Sie die Schleifscheibe (E) ein.

Der Absatz der Selbstauswuchteinheit (B) muR direkt in die Offnung
der Schleifscheibe (E) einfallen.

Dricken Sie den Arretierknopf (A) und drehen Sie die Spindel (C),
bis der Arretierknopf einrastet.

Schrauben Sie den Befestigungsflansch (F) ein.

Dicke der Schleifscheibe kleiner als 6 mm:
Der Befestigungsflansch spannt die Schleifscheibe mit seiner
flachen Seite (Abb. 2a).

Dicke der Schleifscheibe 6 mm oder gréfier:
Der Absatz des Befestigungsflansches muss im Innendurchmesser
der Schleifscheibe sitzen (Abb. 2b).

Ziehen Sie den Befestigungsflansch mit dem Schlissel (G) fest.
Sichern Sie den Flansch mit der Scheibe (H) und der Schraube (J).
Verwenden Sie die breite Scheibe (H1) oder die schmale Scheibe
(H2) geman Abb. 2a und 2b.

Uberprufen Sie vor Beginn, ob sich die Schleifscheibe frei dreht.
Die neu gespannte Schleifscheibe muR3 erst etwa 30 Sekunden
ohne Belastung freilaufen. Kontrollieren Sie auch die Drehrichtung.
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Befestigung des Stitztellers

Abb. 4

A

B C L G M

Drucken Sie den Arretierknopf (A) und drehen Sie die Spindel (C), bis der
Arretierknopf einrastet.

Schrauben Sie den Stitzteller (L) auf die Spindel (C), bis er auf der
Selbstauswuchteinheit (B) aufsitzt und ziehen Sie ihn mit dem Schlissel (G) fest.
Schrauben Sie die Sicherungsschraube (M) ein und ziehen Sie sie fest.

AUSTAUSCH DER SCHUTZHAUBE

Montieren Sie die Schleifscheibe ab.

Ldsen Sie die Befestigungsschraube und Ziehen Sie die Haube ab.
Setzen Sie die Haube auf die Schleifmaschine auf.

Richten Sie die Haube so aus, dass der Haubenausschnitt vom Benutzer
weggerichtet ist.

Fixieren Sie die Haube mit der Befestigungsschraube.
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11 A Einstellen der Auslenkkraft fiir Roboterspindeln mit axialer Auslenkung

Bevor die Auslenkung mit Druck beaufschlagt wird, muss die Roboterspindel manuell in
die vorderste Position (max. Spindellange) gezogen werden. Ansonsten besteht bei
Druckbeaufschlagung Verletzungsgefahr! Siehe Abbildung 4

Der Druck am Prazisionsdruckregler ist langsam, von 0 bar beginnend, in 0.1 bar Schritten zu
erhdhen. Vermeiden Sie zu hohe Auslenkkréfte um die Spindel nicht zu beschadigen.

Der max. zuléssige Druck am Prazisionsdruckregler betréagt 2.5 bar. Die Auslenkkraft kann
zusétzlich tber eine der drei Entliftungsbohrungen am Gehduse angepasst werden. Wir
empfehlen in diesem Falle einen Schallddmpfer mit Drossel (Artikel Nr.: 9361705) einzubauen, da
die Auslenkung in diesem Falle konstant Luft abblast.

In Abhéngigkeit der Einbaulage der Maschine sowie des anstehenden Druckes wird eine
unterschiedliche Auslenkkraft erzielt.

e Fa

max.

Abb. 4 — Max. Auslenkung axiale Roboterspindel

12 6 Einstellen der Auslenkkraft fliir Roboterspindeln mit radialer Auslenkung

In Abhangigkeit der Einbaulage der Maschine sowie des anstehenden Druckes wird eine
unterschiedliche Auslenkkraft erzielt.

Druck am Prazisionsdruckregler so einstellen, dass die Spindel sich immer in die Mittelposition
zurlckstellt.

Feinfuhligste Auslenkung wird bei senkrechter Montage und mit nach oben gerichtetem Fraser
erreicht.

13 6 Programmierhinweise axial Auslenkung

Der Vorschub sollte beim Teachen niedrig gewahlt werden, um Kollisionen zu vermeiden.
Um Beschadigungen am Werkzeug zu vermeiden, darf die maximale axiale Auslenkung der
Spindeln nicht tGberschritten werden.

14 9 Programmierhinweise radiale Auslenkung

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

In Abhéngigkeit zur Teiletoleranz empfehlen wir beim Programmieren einen Auslenkweg von
mindestens 2mm.

Achten Sie auf eine moéglichst konstante Vorschubgeschwindigkeit. Grundsétzlich ist bei der
Programmierung auf Gleichlauf (Bewegen mit der Fraserrotation) der Spindel zu achten.
Gegenlauf 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 fur die Anpresskraft sollte ein Druck zwischen 1,5 bis 3 bar gewéhlt werden.
Abhangig von Material, Fraser und Vorschub kann die optimale Auslenkkraft schrittweise ermittelt
werden.

Achten Sie fir ein gleichmafiges Entgratbild auf tangentiale An- und Abfahrwege.

Um Beschadigungen am Werkzeug zu vermeiden bitte folgende Punkte beachten:
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o Axiale Belastung ist zu vermeiden.
o Die maximale Auslenkung der Spindeln darf nicht Gberschritten werden.

15 0 Arbeitshinweise zur EWS 121

= Prifen Sie vor jedem Einsatz, ob das Werkstiick richtig unterlegt oder befestigt ist.

= Beachten Sie die Gefahr von entstehenden Funken beim Schleifen.

= Beim Trennschleifen ist das Werkstiick so zu befestigen, dass der entstehende Schlitz eine
konstante oder zunehmende Breite hat.

15 A 9 Wartung

= Vor Wartungsarbeiten Maschine vom Druckluftnetz trennen.

= Nach 300 Betriebsstunden die Lamellen wechseln.

= Prifen Sie regelméaRig die Spindel, das Gewinde und die Spannvorrichtung hinsichtlich Abnutzung
und Toleranz fir die Aufnahme der Schleifkérper.

= Prifen Sie regelmaRig die Wartungseinheit sowie die Arbeitsluft auf die unter Inbetriebnahme
genannten Punkte.

Wir empfehlen: MANNESMANN DEMAG Wartungseinheit

= Das Getriebe der EWS 121 ist durch den Schmiernippel (N) nach 20 Betriebsstunden mit 3 g
leicht einzufetten (2-3 StoRe mit der Fettpresse). Empfohlenes Schmiermittel: Kltiber Isoflex NBU
15; 21 mm3/s Grunddlviskositét bei 40° C; Die Menge bei der ersten Montage betragt 4 g.

* Eine ausreichende und standig intakte Olschmierung ist firr eine optimale Funktion von
entscheidender Bedeutung. Verwenden Sie Harz- und saurefreies Ol der Viskositétsklasse HL 32.
Wir empfehlen: MANNESMANN DEMAG Spezialdl

= Priufen Sie regelmafig die Leerlaufdrehzahl sowie nach jeder durchgefihrten Wartung:

Benutzen Sie dazu einen Drehzahlmesser und fiihren Sie die Messung ohne eingespanntes
Werkzeug durch.

Bei einem Flie3druck von 6 bar darf die angegebene Leerlaufdrehzahl keinesfalls tberschritten
werden.

= Lebensmittelol gemal USDA-H1 mit Viskositatsklasse 32 verwenden.

= Lufteinlass der Maschine von eventuellem Schmutz reinigen.

= Zubehdr finden Sie in unserem Katalog

16 A Reparatur

= Verwenden Sie nur MANNESMANN DEMAG Original-Ersatzteile. Damit erhdhen Sie die
Sicherheit sowie Laufzeit der Maschine. Bei Nichtverwendung von Originalteilen entfallt die
Garantieleistung.

= Reparaturen sollten nur von geschultem Personal durchgefuhrt werden. Bei Fragen wenden Sie
sich an den Hersteller oder an den nachsten autorisierten Fachhéndler.

= Auf Wunsch kdnnen Ersatzteillisten nachgereicht werden.

17 0 Garantie

=  Fur die Maschinen gewéhrt der Hersteller eine Garantie von 12 Monaten auf Material- und
Konstruktionsfehler.

*  Schaden, die auf Abnutzung, Uberlastung oder unsachgeméaRe Behandlung sowie auf
Nichtbeachtung der Einbauanleitung zurtickzufiihren sind, bleiben von der Garantie
ausgeschlossen.

= Beanstandungen kdnnen nur anerkannt werden, wenn das Gerat unzerlegt an den
Hersteller gesandt wird und Originalersatzteile verwendet werden.

18 6 Entsorgung

= Zur Entsorgung sind die Maschinen vollstandig zu demontieren, zu entfetten und nach
Materialarten getrennt der Wiederverwertung zufiihren.

10
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Non-compliance with these hazard warning and safety instructions can lead to injuries.

The employer is obliged to make the information given in these operating instructions available to the
tool operator.

Important safety symbols are given below:

1 2 3 4 5 6 7
Danger Wear eye Wear Use Wear Wear Information and
protection hearing respiratory appropriate appropriate security notes
protection protection work clothing  work clothing

1 AO Intended use

= The machines are used for brushing and deburring various materials.

= Any misuse of the spindle outside the above mentioned areas of application is not permitted
without manufacturer’s consent. Any liability for consequential damages shall lapse in the event
of non-compliance.

= Forreasons of product liability and operational safety, all modifications to the machines and / or
accessories must be approved by the manufacturer's responsible technician.

= No liability is assumed for damage resulting from non-observance of the installation instructions
and safety information, improper repairs or the use of non-genuine spare parts. We reserve the
right to make changes in the interest of technical progress.

= The machine is not insulated from electrical power sources.

= The machine is not approved for use in potentially explosive atmospheres.

2 A Safety instructions

= Always wear eye protection when using or servicing the machine.

= Please read this safety information and the installation instructions thoroughly before starting up
the machine and follow them exactly during operation.

= The machine and accessories must not be used for any other purpose.

= Always wear suitable protective clothing. Protect your hands, eyes, hair and clothing from being
caught by rotating parts.

= Connect the machine to the compressed air supply only with the valve switched off and the tool
clamped in.

= Keep your hands away from the cutting or deburring insert and the rotating chuck.

= Do not exceed the prescribed cutting speed.

3 9 Installation of the machine

=  The robot spindle must be secured via the thread or the provided threaded holes on the housing.

=  The robot spindle must not be clamped to the housing. Doing so can affect deflection and proper
function cannot be guaranteed.

= Rigid grinding spindles must be fastened using suitable clamping flanges. Spot clamping must be
avoided.

11
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4 Ae Connection

4

Figure 1 — Connection of radially compensated robot spindle

4
Figure 2 — Connection of axially compensated robot spindle

Legend:
1 Filter

2 Pressure regulating valve
1 3 3 Oiler
Figure 3 — Connection of fixed grinding spindle 4 Precision pressure regulator
5 Robot spindle / Grinding spindle
12 6 Air supply hose to spindle drive

7 Air supply hose to deflection
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5 A The following points must be observed to ensure proper
operation of the spindle.

The machine must be connected as shown in Figure 1, 2 or 3.

The hose length between the maintenance unit and the machine should not be longer than 3
meters.

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

Take into account the required air volume when using several machines at the same time.

Make sure that the inside diameter of the supply air hose to the spindle is correct. Please refer to
the technical data of the machine (www.mannesmann-demag.com). In the case of overlong hoses
the inner diameter must be matched to the hose length.

Ensure that the flow rate of the maintenance unit is sufficient.

Operate each spindle with a separate maintenance unit.

Mount the maintenance unit level with or above the spindle to ensure reliable lubrication.

5.1 Lubricants

As lubricating oil: Resin and acid-free oil in viscosity class HL 32.

As lubricating grease: Multi-purpose grease for roller bearings, plain bearings and gears, resin-
and acid-free. NLGI class: 2 | Saponification: Lithium | Drop point: 185 °C | Worked penetration:
265 — 295

6 9 Exhaust air guiding

You can guide the exhaust air away with all machines providing a threaded exhaust port. The
exhaust air is then guided with a hose into an oil trap or alternatively into a silencer or an exhaust
throttle. Please note that these methods may lead to a reduced rotational speed of the machine.

7 Ae Commissioning

Before connecting the machine, the compressed air line (the compressed air hose) must be blown
through thoroughly to remove any dirt particles.

Before connecting the machine, check your compressed air for water content. Water, corrosion,
etc. in the pipe network cause rust inside the machine and can cause high wear or failure of the
machine. Prescribed air quality according to DIN ISO 8573-1, quality class 4.

Set the oil delivery quantity to 1-2 drops (1 drop = 15 mm3) per minute. Air machines require
approx. 50 mm3 oil per 1000 standard litres.

Turbine spindles do not require a lubricated supply air.

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

Check the correct oil delivery quantity of the maintenance unit. Operate the machine for approx. 5
minutes at idling speed and check for a constant speed. If the speed drops then lubrication must
be increased.

To avoid unnecessary wear do not operate the machine at idle speed during productive use.
Oversized tool inserts result in the risk of accidents. Profile grinding tools: clamping length and
diameter according to DIN 69170.

Disc and tungsten carbide cutters: Never exceed the permissible peripheral speed.

During operation the machine can heat up to 65° Celsius on the front housing. This is not a
malfunction.

8 A General tool changing

Hold the spindle with the appropriate wrench and open the collet nut.

Loosen and remove any stuck insertion tools by lightly tapping on the shaft.

When changing the insertion tools insert at least 10mm into the collet chuck.

Pay attention to the manufacturer’s instructions in respect of the maximum cantilever length of the
insertion tool.

Tighten the collet nut and check that the tool is tight and centered.

13
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9 Ae Tool change — with quick change chuck

9.1

9.2

9.3

9.4

General

= Check gripper, quick change chuck and collect chuck holder for dirt before use and clean touching
areas on gripper (guide rail and inclined surface) and collect chuck holder (guide groove).

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

= Check the fit and function of the retaining balls on the gripper.

= The functionality of the gripper and the quick change chuck is achieved in every position. Check
that the collet chuck is securely seated.

Gripper

= Check the tightness of the fixing screws on the gripper.
= Check the function and movement of the retaining balls.

Inserting insertion tools

= Open the collet nut with the appropriate wrench and fix the collet chuck holder with the supplied
second wrench using the wrench surfaces of the guide groove.

= Loosen and remove any stuck insertion tools by lightly tapping on the shatft.

= When changing the insertion tools, insert at least 10mm into the collet chuck.

= Observe the maximum cantilever length of the insertion tool according to the manufacturer's

instructions.

Tighten the collet nut.

Check insertion tool for a firm and centered fit.

Insert prepared insertion tools with the collet chuck holder into a gripper or a quick change chuck.

Ensure correct seating in the gripper, the collet chuck holder must be engaged behind the

retaining balls.

Automated changeover / Storage in gripper

= The following relates to changing a robot guided spindle and a permanently installed gripper.
= In the instance of a spindle mounted on a stand and a gripper attached to a robot arm please
amend the procedure accordingly.

~®

gripper Removal of brush

Gripper approaching Engages in

= When approaching the gripper make sure that the bevelled side of the gripper points towards the
sleeve of the quick change chuck in order to push the sleeve away.

» The guide rail of the gripper must engage smoothly in the guide groove of the collet chuck holder.
Make sure that the retaining balls engage.

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

= The removal must be done in a straight movement without any tilting.

14
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Components of the quick change system

Collet nut

Collet

Guide groove
Collet holder
Caution!

Caution: Always guide the gripper with the guide rail into the guide groove of the collet chuck holder.

Correct — Guide rail in groove Incorrect — Guide rail on thread

Guide rail

Retaining ball

Gripper

15
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Disconnect the grinding machine from the compressed air
supply before every disc change.

GENERAL PROCEDURE

Flange kits and accessories may only be used in accordance with
the manufacturer's specifications. Ensure that you are using the
correct flange set and that it is undamaged. Do not use reducing
bushes or adapters to reduce the grinding disc bore.

When storing/stacking abrasives, they must be separated by
suitable intermediate layers.

The grinding disc must be firmly mounted before commissioning.
Before starting work, allow the grinder to test run for approx. 30
seconds in a safe position without load. If the grinder runs
abnormally or “out of round”, switch off the appliance immediately.

DISMANTLING THE GRINDING DISC

Press the locking button (A) and turn the spindle (C) until the
locking button engages.

Loosen the screw (J) with the wrench (K) and remove the screw
and the disc (H).

Loosen the mounting flange (F) with the wrench (G) and remove the
flange and grinding disc (E).

SECURING THE GRINDING DISC

Clean the seating surface of the self-balancing unit (B) and the
mounting flange (F), as well as the mounting surfaces of the
grinding disc.

Insert the grinding disc (E).

The shoulder of the self-balancing unit (B) must fall directly into the
opening of the grinding disc (E).

Press the locking button (A) and turn the spindle (C) until the
locking button engages.

Screw in the mounting flange (F).

Grinding discs with a thickness of less than 6mm:
The mounting flange clamps the grinding disc with its flat side (Fig.
2a).

Grinding discs with a thickness of 6mm or more:
The shoulder of the mounting flange must sit in the inner diameter
of the grinding disc (Fig. 2b).

Tighten the mounting flange with the wrench (G).

Secure the flange with the washer (H) and the screw (J).

Use the wide washer (H1) or the narrow washer (H2) as shown in
Fig. 2a and 2b.

Before starting, check that the grinding disc rotates freely.

The newly clamped grinding disc must first run freely for approx. 30
seconds without load. Also check the direction of rotation.
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Securing the support plate

A B C L G M

Fig. 4

=  Press the locking button (A) and turn the spindle (C) until the locking button engages.

= Screw the backing pad (L) onto the spindle (C) until it rests on the self-balancing unit
(B) and tighten it with the wrench (G).

= Screw in the locking screw (M) and tighten it.

REPLACING THE PROTECTIVE COVER

Remove the grinding disc.

Loosen the fastening screw and pull off the hood.

Place the hood on the grinding machine.

Align the hood so that the hood cut-out is facing away from the user.
Secure the hood with the fastening screw.

11 A Adjusting the deflection force for robot spindles with axial deflection

= Before pressure is applied to the deflection the robot spindle must be manually pulled to
the foremost position (max. spindle length). Failure to do this before pressure is applied
can result in injury. See figure 4.

= The pressure at the precision pressure regulator must be increased slowly, starting for O bar, in
0.1 bar increments. Avoid excessive deflection forces in order not to damage the spindle.

= The maximum permissible pressure at the precision pressure regulator is 2.5 bar. The
deflection force can also be adjusted via one of the three vent holes on the housing. In this case,
we recommend installing a silencer with throttle (article no. 9361705), as the deflection in this case
constantly blows off air.

= Different deflection forces are achieved depending on the mounting position of the machine and
the pressure applied.

_—© _@

max.

Figure 4 — Maximum deflection of the axial robot spindle

17
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usting the deflection force for robot spindles with radial deflection

Different deflection forces are achieved depending on the mounting position of the machine and
the pressure applied.

Adjust the pressure on the precision pressure regulator so that the spindle always returns to the
middle position.

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

13 6 Programming information for axial deflection

The feed rate should be set low during teach-in to avoid collisions.
To avoid damage to the tool the maximum deflection of the spindles must not be exceeded.

14 9 Programming information for radial deflection

15 AO

16 ARe

Depending on the part tolerance, we recommend a deflection path of at least 2 mm for
programming.
The feed rate should be set low during teach-in to avoid collisions.
When programming it is important to ensure that the spindle is synchronized (moving with the
cutter rotation). Counter rotation must be avoided.
Ensure that the feed rate is as constant as possible. Slowing down or staying at one point can
lead to changes in the deburring pattern, uncontrolled jumping of the milling cutter or the milling
cutter cutting into the material.
A pressure between 1.5 and 3 bar should be used as the starting value for the contact pressure.
Depending on the material, milling cutter and feed rate the optimum deflection force can be
determined step by step.
For an even deburring pattern pay attention to tangential approach and departure paths.
To avoid damage to the tool please observe the following points:

o Axial load must be avoided.

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

Maintenance

Disconnect the machine from the compressed air supply before carrying out any maintenance
work.

Regularly check the maintenance unit and the working air for the points mentioned under
commissioning.

Sufficient and constantly intact oil lubrication is essential for optimum function. Use resin and acid
free oil with viscosity class HL 32.

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

Clean any dirt from the air inlet of the machine.

Accessories can be found in our catalogue.

pair

Only use original MANNESMANN DEMAG spare parts. This will increase the safety and running
time of the machine. If original parts are not used the warranty is void.

Repairs should only be carried out by trained personnel. If you have any questions please contact
the manufacturer or your nearest authorized dealer.

Spare parts lists can be provided on request.

17 6 Warranty

18

The manufacturer grants a 12 month warranty on material and construction faults for the
machines.

Damages caused by wear and tear, overloading or improper handling as well as non-observance
of the installation instructions are excluded from the warranty.

Complaints can only be accepted if the device is sent to the manufacturer unassembled
and original spare parts are used.
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18 0 Disposal

=  For disposal the machines must be completely dismantled, degreased and recycled separately
according to material type.
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Address:

MD Drucklufttechnik GmbH & Co. KG
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Tel: 07159-18093 0
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Web: www.mannesmann-demag.com
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