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VORSICHT!

A\
i

Hinweise zum Handbuch

Dieses Handbuch ist fiir den Bediener der Maschine die Grundlage zur ein-
wandfreien Bedienung, Pflege und Wartung.

Wichtige Anweisungen, die die Sicherheit und den Betriebsschutz betreffen,
sind besonders hervorgehoben.

Es bedeuten:

Arbeits- und Betriebsverfahren, die genau einzuhalten sind, um eine Geféhr-
dung von Personen auszuschliel3en.

Arbeits- und Betriebsverfahren, die genau einzuhalten sind, um Besché&di-
gungen oder Zerstérungen an der Maschine zu vermeiden.

Technische Informationen, die der Bediener des Gerétes besonders beach-
ten mugR.

Die bildlichen Darstellungen sind kapitelweise durchlaufend numeriert. Teil-
weise sind Bilder mit einer Legende versehen. Im Textteil eingefugte Hin-
weise auf Bilder z. B. (5.1/2) bedeuten:

5.1 = Bild 5.1

2 Position 2 der Legende zum Bild.

Bei technischen Problemen, die in diesem Handbuch nicht angespro-
chen sind, steht jederzeit unser Kundendienst-Service zur Verfiigung:

Telefon 02204/839-77
Telefax 02204/839-60.
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3 Sicherheitshinweise

(1) Die Maschine ist nach dem Stand der Technik und den anerkannten
sicherheitstechnischen Regeln gebaut. Dennoch kénnen bei seiner
Verwendung Gefahren fir Leib und Leben des Benutzers oder Dritter
bzw. Beeintrachtigungen des Gerates und anderer Sachwerte entste-
hen.

(2) Gerat nur in technisch einwandfreiem Zustand sowie bestimmungsge-
mal, sicherheits- und gefahrenbewuf3t unter Beachtung der Betriebs-
anleitung benutzen! Insbesondere Stérungen, die die Sicherheit
beeintrachtigen kbnnen, umgehend selbst oder beseitigen lassen.

Das Gerat ist ausschlieRlich zum Lappen, Polieren oder Honen je nach

A verwendeten Scheibentyp bestimmt. Eine andere oder darliber hinaus-
gehende Benutzung gilt als nicht bestimmungsgemal. Fur hieraus
resultierende Schaden haftet der Hersteller nicht. Das Risiko tragt allein
der Anwender.

Zur bestimmungsgemafien Verwendung gehéren auch das Beachten
der Betriebsanleitung und die Einhaltung der Pflege- und Wartungsbe-
dingungen.

(3) Die Betriebsanleitung standig am Einsatzort des Gerates griffbereit auf-
bewahren.

(4) Erganzend zur Betriebsanleitung allgemeinguiltige gesetzliche und son-
stige verbindliche Regelungen zur Unfallverhitung und zum Umwelt-
schutz beachten und anweisen!

VORSICHT! (5) Das mit Tatigkeiten an der Maschine beauftragte Personal muf vor
Arbeitsbeginn die Betriebsanleitung und besonders das Kapitel Sicher-
heitshinweise lesen. Dies gilt in besonderem Mal3e fir gelegentlich am
Gerat tatig werdendes Personal.

(6) Sicherheitshinweise an der Maschine beachten und in lesbarem Zu-
stand halten.

(7) Beim Auftreten von sicherheitsrelevanten Anderungen am Gerét oder
des Betriebsverhaltens dieses sofort stillsetzen. Stdrungen beheben
lassen.
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3 Sicherheitshinweise

gilt auch fir den Einbau und die Einstellung von Sicherheitsvorrichtun-
gen.

2 (8) Keine Veranderungen, An- und Umbauten am Gerat vornehmen! Dies

(9) Ersatzteile missen den vom Hersteller festgelegten technischen Anfor-
derungen entsprechen. Dies ist nur bei OriginaI-JOKE®-ErsatzteiIen
gewahrleistet.

(10) Arbeiten an der Maschine dirfen nur von qualifiziertem, entsprechend
geschultem und beauftragtem Personal durchgefiihrt werden. Gesetz-
lich zulassiges Mindestalter beachten!

(11) Zu schulendes, anzulernendes, einzuweisendes oder im Rahmen einer
allgemeinen Ausbildung befindliches Personal nur unter standiger Auf-
sicht einer erfahrenen Person an der Maschine tatig werden lassen!

(12) Jede sicherheitsbedenkliche Arbeitsweise unterlassen.

(13) Maschine nur betreiben, wenn alle Schutzeinrichtungen und sicher-
heitsbedingte Einrichtungen vorhanden und funktionsfahig sind.

(14) Maschine im eingeschalteten Zustand nicht unbeaufsichtigt lassen!

(15) Bei Funktionsstérungen Maschine sofort stillsetzen und sichern! St6-
rungen umgehend beseitigen lassen.

(16) Beim Einsatz des Polierlapp-Systems auf ausreichende Belliftung des
Arbeitsraumes achten!

Bei kleinen Rdumen gegebenenfalls Absaugung installieren!

joke Technology GmbH EL 600/700 Seite 3-2



Gewahrleistung/Kennzeichnung

Fir jedes gelieferte joke-Erzeugnis leistet joke Technology GmbH
im Rahmen der Vertrags- und Lieferbedingungen
Gewahr fur ordnungsgemale Fertigung.

Diese Gewahrleistung bezieht sich nicht auf solche Schaden, die durch nor-
male Abnutzung, unsachgemafRe Behandlung, fahrlassigen Gebrauch, Ein-
bau von nicht Original-Ersatzteilen, ungentgender Pflege und/oder
Nichtbeachtung dieser Betriebsanleitung entstehen.

Die Maschine darf nur von entsprechend eingewiesenen Personen
genutzt werden. Andernfalls erlischt jede Gewéhrleistung entspre-
chend den Lieferbedingungen.

Maschinen-ldentifikation

Herstellerzeichen, Typbezeichnung und Seriennummer befinden sich auf
der Ruckseite der Maschine.
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5 Maschinenubersicht

Verwendungszweck

Die JOKE® Einscheiben Planlapp- und Poliermaschinen sind zum Lappen,
Polieren oder Flachhonen bestimmt.

Je nach Einsatzbereich werden die Maschinen mit Lappscheibe, Polierlapp-
scheibe, Festkornscheibe oder Tragerscheibe flr aufklebbare Poliertlicher
bestlickt.

Scheiben in Verbindung mit verschiedenen Lapp- bzw. Poliermitteln werden
auf das gewlinschte Ergebnis des Bearbeitungsverfahrens abgestimmt.

Die Maschinen eignen sich zur Erzielung planer Flachen mit geringen Ober-
flachenrauhigkeitswerten bei Werkstlicken aus fast allen Materialien.

Haupteinsatzgebiete liegen bei der Fertigung mechanischer Bauteile, Bau-
teile fir die Elektronik und Optik.
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5 Maschinenubersicht

Aufbau einer Einscheiben Planlapp- und Poliermaschine

4

Bild 5.1 Maschinentibersicht

1 - Lapp- bzw. Polierlappscheibe

2 - Abrichtringe

3 - Schalt- und Steuerkasten

4 - Schrauben flir Lappscheibenbefestigung
5 - Motor und Getriebe

6 - Schrauben fur Tischhéhenverstellung

7 - Maschinentisch

8 - Rollenjoch und Fuhrungsschiene

9 - Bedienpult

0

10 - Saule fur pneumatische Andruckvorrichtung

joke Technology GmbH EL 600/700 Seite 5-2



6 Technische Daten

Technische Daten fur EL 600 700
Anzahl Abrichtring.....................L 3 StlcK .oovveeeeeeeenn. 3 Stiick
Abrichtring @-Innen ..., 248 mm ... 275 mm
Lappscheiben @ ........ccccovveiiiiiiie 610 MM .....ccevvvnenens 700 mm
Drehzahlregelung ........cccceeeiiiiiiiiieciee e, [ I ja
Lappscheibendrehzahl ..............c.cc.......... 30-90 min" ............ 30-90 min"’
Maschinenléange ohne Pneumatik ............. 1.220 mm ... 1.220 mm
Maschinenbreite ............ccccccvviiiiiiiiiiiiinnnns 1.240 mm ................ 1.240 mm
Maschinenhdhe ohne Pneumatik .............. 1.070 mm ................ 1.070 mm
Maschinenhdhe mit Pneumatik ................. 1775 mm ... 1.775 mm
Anschluf3spannung...........cc.......... 400 Volt, 3~50 Hz ...400 Volt, 3~50 Hz
ADSIChEruNg .......cevevviiiiiiieeeeee e 16 A, trége ......oo...... 16 A, trage
ANSChIUBRWEI........oiveiiiee e, 3, 7KVA ..o 3,7 KVA
ANtHiebSMOTOr ......oveeeieeeee e 22KkW i 2,2 kW
Pumpenmotor..........cccoiceeie, 0,08 kW ...ceovvveneennn. 0,08 kW
Lappmittel/Tankinhalt...............cccccevvveevieeneeeneen. T2Ltr o, 12 Ltr.

Gewicht
Gewicht ohne Pneumatik ...............c..eeeeee ca. 720 kg.....cccuve.e. ca. 750 kg
Gewicht mit Pneumatik............ccccccccvneniee ca.820kg................ ca. 850 kg

joke Technology GmbH EL 600/70 0 Seite 6 - 1



7 Bedienung/Betrieb

Auspacken der Maschine
(1) Alle Verpackungsmaterialien entfernen.

C Abrichtringe, Gewichte und Lappscheiben sind Prézisionsteile!

Mit Sorgfalt behandeln und vor Beschéddigungen schiitzen.

(2) Maschine an den unteren Quertraversen sicher erfassen und an
Maschinenstandort positionieren.

s

=
o

Bild 7.1Anschlagpunkt fir Gabelstabler
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7 Bedienung/Betrieb

Aufstellungplan EL 600/700

825 — 1070

2800

Mafe in Millimeter

Bild 7.2
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7 Bedienung/Betrieb

Maschinenstandort

i

(1) Platzbedarf siehe Aufstellungsplan Bild 7.2.

Der Maschinenstandort darf keinen durch andere Maschinen ver-
ursachten Emissionen (Stdube, Schwingungen) ausgesetzt sein!

(2) Maschine mit einer Wasserwaage ausrichten; Bezugsflache ist die

Lappscheibe.

Maschineninbetriebnahme

A\

(1) Entfernen der Abrichtringe und Handgewichte von der Lappscheibe.

(2) Wenn pneumatische Andruckvorrichtung vorhanden, Luftanschlufy Gber

Wartungseinheit herstellen.

Bild 7.3

(3) Andruckgewichte durch Betatigen der Steuerventile in die obere End-
lage verfahren (siehe Bild 7.7).

(4) Stecker des Maschinenanschluf3kabels in Steckdose mit der in den

Luft max. 4 bar

Wartungseinheit

techn. Daten vorgegebenen Anschlu3spannung stecken.

Auf korrekte Erdung achten!

joke Technology GmbH

EL 600/700




7 Bedienung/Betrieb

Drehrichtung der Lappscheibe liberprifen
(1) Hauptschalter an der Seite des Schaltpultes einschalten.
(2) Taste ,START“ (7.6/1) betatigen.

VORSICHT! Abrichtringe miissen unbedingt von der Lippscheibe abgenommen
sein.

Bei falscher Drehrichtung gleiten die Ringe von der Maschine!
Verletzungsgefahr!

Drehrichtung der Lappscheibe muf® entgegen Uhrzeigersinn sein.

Bild 7.4

Bei falscher Drehrichtung ist eine Korrektur durch Vertauschen einer Phase
des elektrischen Anschlusses durchzufiihren.

VORSICHT! Diese Arbeit nur durch eine Elektrofachkraft ausfiihren lassen!

Weitere Arbeiten zur Inbetriebnahme
(1) Abrichtringe und Lappscheibe mit einem geeignetem Mittel entfetten.
(2) Abrichtringe in ,neutrale” Position auf die Lappscheibe legen.

(3) Lappmitteltank mit Pumpe und Abfalltank montieren (siehe Bild 7.5).
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7 Bedienung/Betrieb

Schauglas
Fihrungsdraht Steckdosen fur
Spriiheinheit
Steckdose fir
Lappmittelpumpe

Dosierschrauben

Vorlauf von

\\der Pumpe

Rucklauf in
Lappmitteltank

Lappmitteltank
mit Pumpe

Bild 7.5
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7 Bedienung/Betrieb

Bedienelemente der Lappmaschine

@
&
om
&
om

Qg

oRoRololoRoReXolo

Bild 7.6

1 - Not-Aus-Schalter

2 - Maschinensteuerung EIN

3 - Maschine START

4 - Maschine STOP

5 - Pumpe START

6 - Zeitschaltuhr

7 - Meldeleuchte Lappzeit Ende

8 - Potentiometer Drehzahl

9 - Wahlschalter Festdrehzahl/Variable Drehzahl

Oberflachen-Feinbearbeitung EL 600/ 700 RSELENARNS



7 Bedienung/Betrieb

Pneumatische Andruckvorrichtung

Die pneumatische Andruckvorrichtung ist zu JOKE®-Léppmaschinen der

Baureihe ,EL“ lieferbar bzw. als Nachrusteinheit verfligbar.

Schematischer Aufbau

1 N
2
) .
¥ : : I
e — \
.JJ*“%% ]
L ]
3
4 Q !
Bild 7.7

Pneumatikzylinder

Klemmschrauben fiir Zylinderhalteplatte

Andruckplatte

Befestigungsflansch fir pneumatische Andruckvorrichtung

A ODN -
1
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7 Bedienung/Betrieb

An der pneumatischen Andruckvorrichtung lassen sich die drei Andruck-
zylinder (7.7/1) durch Betatigen des Steuerventils in ihre Arbeits- bzw. End-
lagenposition verfahren.

Die pneumatischen Andruckzylinder lassen sich nach dem L&sen zweier
Arretierschrauben (7.7/2) Uber eine Flhrung in ihrer Lage zur Position der
Lappmaschinen-Abrichtringe einstellen.

Der erforderliche Arbeitsdruck ist tUber ein Druckminderventil fir alle drei
Andruckzylinder getrennt einstellbar.

Die notwendige Andruckkraft ist abhangig von der Grofie der zu bearbeiten-
den Flachen und der Art des gewahlten Bearbeitungsverfahrens. Sie wird in
der Regel empirisch ermittelt (siehe Kapitel 12).

Aus Sicherheitsgrinden reduzierte Fahrgeschwindigkeit!

Die Verfahrgeschwindigkeit der Zylinder ist aus Sicherheitsgriinden
A auf < 10 mm/Sek. gedrosselt.
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7 Bedienung/Betrieb

Allgemeine Hinweise fur das Lappen

Lépp- oder
Polierscheibe

Abrichtring

Bild 7.8

Die Abrichtringe dienen zum Planhalten der Lappscheibe, Fihrung und Auf-
nahme der Werkstlicke sowie zur Verteilung des Lapp- oder Poliermittels.

Die Abrichtringe laufen an drei Positionen gegen schubkraftiibertragende
Maschinenjoche.

Kraftibertragendes Mittel zum Werkstick ist entweder der Abrichtring selbst
(bei Vollbelegung des Ringes) oder eine dem - oder den Werkstlicken ent-
sprechende Maske.

Die Maske ist in der Regel eine Hartpapierscheibe mit der Innenabmessung
des Abrichtringes und Aussparungen zur Aufnahme der Werkstticke.

Werkstiickaufnahme-
bohrung

Hartpapiermaske

Bild 7.9
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Bedienung/Betrieb

Diese Maske sollte einen Bewegungsspielraum von ca. 1 - 2 mm zum
Abrichtring haben, in etwa den gleichen Spielraum sollten die Werkstlicke in
der Maske haben, um ein planes Aufliegen der Werkstlckflache auf der
Lappscheibe zu gewahrleisten.

Um die Lappbearbeitung auf die Werkstliicke und die Abrichtringe zu
begrenzen, sind die Hartpapiermasken mit geeigneten Abstandhaltern
(z. B. handelsubliche U-Scheiben) zu versehen.

Hartpapiermaske Distanzscheibe

NN

Léppscheibe

NN
P2

<V
4]

L :
W\ |

Bild 7.10

|

Die Hohe ,H* mulR} kleiner sein als die Hohe der zu bearbeitenden Werk-
stlicke.

Die Abrichtringe werden mit Werkstiicken versehen, nachdem die Lapp-
scheibe einen ausreichenden Lappmittelfilm aufweist.

Dies wird durch einen kurzen Bearbeitungsintervall der unbestlickten Lapp-
maschine, jedoch bei eingeschaltetem Lappmittelzufliihrsystem, erreicht.

Sind die Abrichtringe mit Werkstlicken versehen, wird der zum Bearbeiten
erforderliche Anpref3druck durch Aufbringen der Handgewichte oder, falls
die Maschine mit einer Pneumatik ausgerustet ist, durch Beaufschlagen der
Andruckzylinder erzeugt.

Zwischen die Werkstiicke und die Andruckgewichte sollten Ausgleichschei-
ben (weiches Gummimaterial), welche etwaige Mal¥differenzen der einzel-
nen Werkstlicke/Ring ausgleichen, plaziert werden.
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7 Bedienung/Betrieb

Lappen

Fir das Bearbeitungsverfahren ,Lappen” sind folgende Komponenten erfor-
derlich:

(1) Lappscheibe aus feinkdrnigem Kokillenguf3.

(2) Lappmittelpumpe mit Tank und Abfalltank
(Option mit Takteinrichtung).

(3) Lappmittel (Abrasiv), z. B. AL,O3, Sic oder B4C.

(4) Lappflissigkeit.

Einrichten der Lappmaschine

(1) Abrasiv und Lappfliissigkeit (Ol oder H,O mit Korrosionsschutz) im
Lappmittelbehalter im Verhaltnis ca. 1:7 mischen (Standard).

Je Bearbeitungsparameter mul} das Mischungsverhaltnis variiert wer-
den.

A Max. Léappmittelh6he beachten.

4 T Lappmittelpumpe
| ] | ]
maximale Lappmittelfiillhéhe
T —I'_'_g/_ §/Z' '_é g/ I _
4l (1754 .
Forderradgehduse mit Teilstrombohrungen y y Lappmitteltank
zum Aufwirbeln und Mischen von Abrasiv 5{// y/
und TrégerfIUssigkeitlix/’tyu &

Bild 7.11

joke Technology GmbH EL 600/700 Seite 7 - 11



7 Bedienung/Betrieb

(2) Lappmittel- und Abfalltank an der Maschine positionieren.
Lappmittelpumpe montieren (Bild 7.5).
Pumpe an Steckdose (7.6/8) anschlieRen.
Takteinrichtung an Steckdose (7.6/9) anschliel3en.

(3) Taste (7.6/3) ,PUMPE" Start driicken. Lappscheibe rotiert noch nicht,
wird jedoch mit Lappmittel benetzt.

(4) Mit der Taste (7.6/2) Maschine ,STOP* kann sowohl die Maschine als
auch der Forderstrom des Lappmittels gestoppt werden.

(5) AuBerdem startet die Pumpe automatisch durch Betatigen der Taste
(7.6/1) ,START".

(6) Lappmaschine mit Werkstucken beladen (siehe ,Allgemeine Hin-
weise”).

(7) Einstellen der Lappzeit:
Die Schaltuhr ist auf eine Lappzeit von 10 Min. voreingestellt.
Wird die Lappzeit von 10 Min. durch Stoppen der Maschine unterbrochen,
zahlt die Uhr nach Wiederstart der Maschine weiter. Wenn die Lappzeit
von 10 Min. abgelaufen ist, stoppt die Maschine von selbst!
Bei Wiederstart fangt die Uhr neu an zu zahlen. Um die voreingestellte
Lappzeit zu verandern missen die Wippschalter 1 — 4 betatigt werden.

Durch Bestatigen der RST-Taste wird die gewunschte Zeit Gbernommen.

Die Zeit kann beliebig von 0-99,55 Min. eingestellt werden.

9955

Bild 7.12
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7 Bedienung/Betrieb

A (8) Lappmaschine durch Driicken des Tasters (7.6/1) Maschine ,START*
starten.

Die Maschine verflgt Uber einen Sanftanlauf und erreicht erst nach
einigen Sekunden die eingestellte Drehzahl.

Dies ist erforderlich, um die Werkstlicke nicht beim Anlauf der
Maschine zu beschadigen!

Nach Ablauf der voreingestellten Lappzeit (7.6/5) schaltet die Maschine
automatisch ab.

(9) Mit der Taste (7.6/2) Maschine ,STOP*“ kann sowohl die Maschine als
auch der Forderstrom des Lappmittels gestoppt werden.
Die Anlaufzeit ist werksseitig an der Drehzahlsteuerung eingestellt.

(Siehe Anhang Steuerung).

Die erforderlichen Bearbeitungsparameter fiir den Proze8 kbnnen
o in der joke Anwendungstechnik unter der Tel.-Nr. 002204/839-77

erfragt bzw. ermittelt werden.

Polierlappen

Fir das Polierlappen sind folgende Komponenten erforderlich:
(1) Polierlappscheibe
(2) Dosiergerat und Spraharm.

Die Wahl der geeigneten Polierlappscheibe in Verbindung mit der Diamant-
suspension (Koérnung) wird aufgrund der gewinschten Prozefresultate
getroffen.

Fir Bearbeitungsempfehlungen steht unsere Anwendungstechnik
Tel. 02204/839-77 zur Verfliigung.
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7 Bedienung/Betrieb

Einrichten der Maschine fiir den Polierlapp-ProzefR

(1) Glasbehalter unter das Dosiergerat schrauben.

/\
Dosiergerat

Diamantemulsion

Bild 7.13

(2) Dosiergerat an Luft und Strom anschlief3en.

Eingangsluft
(von Wartungseinheit)

zum Schaltschrank

Bild 7.14

joke Technology GmbH EL 600/700 Seite 7 - 14



7 Bedienung/Betrieb

Verbindung Dosiergerat - Spritharm herstellen
Ausgang Dosiergerat (7.14/12) mit Eingang Spriharm (7.14/1).
Ausgang Dosiergerat (7.14/13) mit Eingang Spriharm (7.14/3).
Ausgang Diamantemulsion (7.14/14) mit Eingang Spriharm (7.14/2).
Ausgang Fluid (7.14/15) mit Eingang Spriharm (7.14/4).
Eingang Dosiergerat (7.14/11) an Ausgang Wartungseinheit (max. 4 bar).

Verbindung Schaltschrank (Lappmaschine) - Dosiergerat herstellen

Stecker (7.16/7) vom Dosiergerat mit Steckdose (7.6/11) vom Schaltschrank
verbinden.

Stecker (7.14/8) vom Dosiergerat mit Steckdose (7.6/10) vom Schaltschrank
verbinden.

Das Dosiergerat verflgt Uber zwei separate Schaltkreise, so dass die Dia-
mantsuspension oder das Fluid in unterschiedlichen Sprihzeiten und Inter-
vallen auf die Polierlappscheibe gespriiht werden kann.

Uber Zeitschaltuhren werden Magnetventile angesteuert und die Druckluft
leitet den Spriihvorgang tber den mit 2 Disen ausgeristeten Spriharm ein.
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7 Bedienung/Betrieb

Einstellung der Schaltuhren

Bereich 0-30
oder 0-12

Aulenrad \
Pausenzeit
~I

|
. . |
Spriihfunktion \Y\ - Netzkontrc:lllampe
rot — -y -G —|— griin
Innenrad
Spruhzeit — + =
\
Zeitbasis fir Zeitbasis fur Spruhzeit

Pausenzeit Sek. /Min./ Std. Sek./ Min./ Std.

Bild 7.15

Die Sprihzeiten und Intervalle missen jeweils fir die ProzeRparameter
gewahlt werden.

dann lediglich ein Gleiten der Werkstiicke erfolgt ohne den gewiinsch-
ten Materialabtrag!

0 Beim Polierldppen darf die Polierldppscheibe nicht zu feucht sein, da

Der Spriihvorgang wird unter Berlcksichtigung der an der Spriheinheit ein-
gestellten Zeiten durch Betatigen des Tasters ,PUMPE® (7.6/3) oder
S TART* (7.6/1) am Schaltkasten der Lappmaschine gestartet.

Der Sprihvorgang stoppt automatisch beim Abschalten der Maschine.
Abschalten Uber Taster ,STOP* (7.6/2) oder Uber Ablauf der eingestellten

Zeit an der Lappmaschinenzeitschaltuhr (7.6/5).

Polierlappscheiben bestehen aus Metallpulvern und Kunstharzbin-

0 dung. Da die Geometrie der Polierlappscheibe die Werkstiickgenauig-
keit maBgebend beeinflult, ist eine sorgfiltige Behandlung der
Polierlappscheibe erforderlich.

Am Werkstiick vorstehende Grate fiihren zu entsprechenden Riefen im
Polierlappscheibenbelag.

Auf gratfreie Werkstiicke achten!
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7 Bedienung/Betrieb

Vorbereitung der Multi-Metall Scheiben fiir den Einsatz auf Flachlappma-
schinen

Wenn ein Polierlapp-System an eine vorhandene Lappmaschine zu montie-
ren ist, so muss diese Maschine zunachst sorgfaltig gereinigt werden.

Dabei ist besonders auf den herkdmmlichen Schleifmittelbehalter und die
Zuleitungsrohre zu achten. Nach der Reinigung mufd der Behalter mit Al,O4
(13 um) - Artikel-Nr.: 3638031- vermischt mit Lappdl geflllt werden.

Das Mischungsverhaltnis betragt:
1/2 kg Schleifmittel auf 5 Itr. Ol oder Wasser.

Sind die Abrichtringe gereinigt und auf Beschadigungen Uberprift, werden
sie auf die Polierlapp-Scheibe gelegt und von Hand gedreht um sicherzuge-
hen, dal keine Beschadigungen vorhanden sind.

Daraufhin soll die Maschine ca. 10 Minuten unter Verwendung des oben
genannten Schleifmittels laufen. (Fur diesen Zweck darf kein anderer
Schleifmitteltyp bzw. keine andere Kérnung verwendet werden).

Die Polierlapp-Scheibe muss auf Planheit (Ebenheit) geprift werden, und
die Maschine soll mit den Abrichtringen in der Position weiterlaufen, bis die
gewilnschte Planheit erreicht ist.

Danach miuissen Polierlapp-Scheibe, Abrichtringe und der umgebende
Bereich sorgfaltig gereinigt werden, um alle Spuren des verwendeten
Schleifmittels zu entfernen.

Nach Wahl der geeigneten Diamantemulsion muissen die Abrichtringe fir
ca. 10 Minuten in einer neutralen Position laufen, wahrend Diamantsuspen-
sion in den empfohlenen Mengen verwendet werden.

Polierlapp-Scheibe und Maschine sind jetzt betriebsbereit.

Wahrend des Betriebes soll die Polierlapp-Scheibe gerade feucht sein; sie

darf nicht so nal} sein, wie es beim herkdmmlichen Lappen der Fall ist.
o Beim Wechsel der Polierldpp-Scheiben bzw. der Diamantsuspension

miissen alle Spuren des friiheren Schleifmittels entfernt werden.

Polier-Ldppscheiben miissen flach (plan) gelagert werden.
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7 Bedienung/Betrieb

Wechsel der Diamantsuspensions-Koérnung

Beim Wechsel der Diamantemulsions-Kérnung missen die Scheiben
zunachst mit Al,O3 (13 pm) abgerichtet werden.

Dadurch werden alle Reste der vorher verwendeten Kérnung entfernt.
Danach Scheibe, Maschine und Abrichtringe sorgfaltig reinigen.

Die neue Kérnung dann in den empfohlenen Mengen ca. 10 Minuten auf der
Scheibe verwenden.

Montage der Spriheinheit an vorhandene Lappmaschine

Die Anschraubposition fir die Spriheinheit ist abhangig von der Lage der
Polierlapp-Scheibe, d. h. das Niveau von Scheiben-Oberkante zu den Vor-
ratsbehaltern muss, wie in Bild 12.1 gezeigt, eingehalten werden.

Die Hohe des Spriiharmes muss tber dem Niveau der Flissigkeiten der
Spruheinheit liegen.

Die Verbindungsschlauche zwischen Sprihgerat und Spriharm sollten so
kurz wie moglich gehalten werden, um ein Absetzen der Diamant-
emulsion im Schlauch zu verhindern.

Der Betriebsdruck fir die Spriheinheit betragt 0,5 - 1,0 bar.

Tipp: Die Diamantsuspensionsleitung bei langerem Stillstand mit Fluid
durchspiilen!
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7 Redienung/Betriel, e e somo

Kontroll- und Korrekturmoglichkeiten zum Planhalten der Lappscheibe

Die Schleif-, Lapp- bzw. Polierlappscheibe ist beim Bearbeitungsvorgang
dem Angriff des Abrasivs ebenso ausgesetzt, wie die zu bearbeitenden
Werksticke.

Somit findet auch an der Lappscheibe ein Materialabtrag, mit unter Umstan-
den formveranderndem Charakter, statt. Um diese ungewollte Formande-
rung frihzeitig festzustellen und ihr entgegen wirken zu kénnen, sollte in
festgelegten Zeitintervallen, taglich die Ebenheit der Scheibe kontrolliert
werden.

Hierzu bieten sich drei Verfahren an:

* Ebenheitsprifung mittels Ebenheits-MeRlehre:

| Einstell-Normal

pm-MeBuh@

| ]
L | lI.I L

NN

Bild 7.16 1

—Lappscheibe

Hier wird nach dem Einstellen des zu priifenden Durchmessers und
Nullung der MeRBuhr auf dem Einstell-Normal (Granitblock) die Abwei-
chung der Ebenheit gemessen und kann in ihrer GroRe als Zahlenwert
erfal3t werden.

* Ebenheitspriifung mittels Werkstatt-Flachlineal und diinnem Papier
(z. B. Zigarettenpapier):

Flachlineal

’ \
;

551 B B BE—— Papier

' 7 Ldppscheibe

Bild 7.17
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7 Bedienung/Betrieb

Bei dieser Methode wird die Lappscheibe durch Zugprobe an den Papier-
streifen auf ihre Ebene gepriift.

* Priufblock und Interferenzmessung

Hierzu wird ein planes Werkstlick (Prifblock) bei einem Bearbeitungsin-
tervall mit bearbeitet. Nach der Bearbeitung wird die Ebenheit des Test-
stickes mit Hilfe der Interferenzmessung uberpruft.

Die erste Methode ist die praktikabelste Priifmethode, da sie zum einen
schnell und einfach durchzuflihren ist, und zum anderen der Ebenheitsfehler
direkt an der Mel3uhr abgelesen werden kann.

Schema der Interferenzpriifung

Um die Planheit der Lappscheibe zu kontrollieren, muf® der Prifblock darauf
gelappt und dann mit Papier poliert werden.

Das Planglas wird sodann aufgelegt und am Rande mit einem Finger leicht

belastet.
Um den Finger gekrimmte Vom Finger weg gekrimmte
Lichtbander bedeuten: Lichtbander bedeuten:
konvexer Priifblock konkaver Prifblock
konkave Lappscheibe konvexe Lappscheibe

| Planglas | | Planglas |

[ Prifblock ] [ Pramlock |
I I
Il
1 Lichtband

Bild 7.18
Dieser Prifblock ist Dieser Prifblock ist
3 Lichtbander konvex. 1 Lichtband konkav.
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7 Bedienung/Betrieb

Konkave Lappscheibe Konvexe Lappscheibe
korrigiere durch Verstellen korrigiere durch Verstellen
der Ringe nach aul3en. der Ringe nach innen.

— -

Bild 7.19

Ausflhrliche Informationen Uber das Priifen ebener Flachen mit Interferenz-
prufgeraten und Plangldsern siehe Sonderinformation ,Interferenzpriifge-
rate”.

Abrichten der Polierlappscheibe mit dem Diamant-Abrichtblock

|
|
| L Lappmaschinen-
' Abrichtring
|
/V ———— DIA-Abrichtblock

Polierlappbelag

Bild 7.20
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Bedienung/Betrieb

Die Korrektur von Polierlappbelagen lalkt sich am komfortabelsten und wirt-
schaftlichsten mit dem Diamant-Abrichtblock durchfiihren.

Aufbau des Diablocks (Art.-Nr.3645715 fiir EL 600, 3645718 fur EL 700):
+ Aluminiumtragerscheibe mit Osenschraube
» selbstklebende Diamantpellets

» Pellets haben unterschiedliche Kornungen fiir die jeweilige Scheibentype
(Fein und Grob).

Zum Abrichten wird der DIA-Block an einer der drei Abrichtring-Positionen
auf die Polierlappscheibe aufgelegt.

Die Fuhrung des DIA-Blockes im Lappmaschinenjoch wird durch den umge-
kehrt aufgelegten Abrichtring gewahrleistet.

Die Gewichtsbelastung durch den Abrichtring ist fir den Abrichtvorgang
ausreichend.

Beim Abrichten der Scheibe wird als Kiihlschmiermittel flir den Abrichtpro-
zess wasserlosliches Fluid verwendet.

Folgende Punkte miissen beim Abrichten beachtet werden:

* Gewichtsbelastung: Abricht- und Diablock.

Es besteht die Mdglichkeit nach einiger Abrichtzeit das Gewicht noch zu
erhéhen.

max. 50%

» Es mubR sichergestellt sein, dalk die Pellets beim Abrichten nicht mit ihrer
kompletten Flache Gber den Lappscheibenrand hinaustreten.

Solilte dies nicht beachtet werden, kénnen sich die Pellets I6sen
oder auf der Polierldppscheibe entsteht ein Absatz!
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7 Bedienung/Betrieb

Vorteile beim Abrichtvorgang gegeniiber Abrichtmethode mit Al,05:
» Geringere Abrichtzeit.

* Saubern der Maschine von Lappmittel (Al,O3) entfallt (Scheibe und
Abrichtringe).

* Beim Abrichtvorgang wird nur wasserldsliches Fluid
(Artikel-Nr.: 3645645) hinzugegeben.

Ersatzpellets:
Artikel-Nr.: 3645755 - Fein (bendtigt werden 24 x)
Artikel-Nr.: 3645756 - Grob (bendtigt werden 24 x)

Priifung der Planheit (Werkstiicke)

Die gelappten Teile haben eine stumpfe, matte Oberflache. Um die gelapp-
ten Teile mit monochromatischem Licht hinsichtlich der Planheit zu prifen,
ist es erforderlich, die Oberflache der Teile zu polieren, so dass sie reflektie-
ren.

* Nach Reinigung das gelappte Teil auf feinem Polierpapier abziehen bis
die Oberflache reflektiert.
(Bei Bearbeitung mit dem Polierlapp-System nicht erforderlich.)

» Gelapptes und poliertes Teil unter monochromatische Lichtquelle legen.
Dabei muss die zu prufenden Flache nach oben zeigen. Dann wird das
Planglas auf die gelappte und polierte Flache gelegt.

A AuBerste Sauberkeit ist notwendig.

» Das monochromatische Licht wird von der Oberflache der zu prifenden
Flache mittels Planglas reflektiert, wobei eine Reihe dunkler Bander ent-
stehen.

Wenn die Flache des zu prifenden Teiles absolut plan ist, sind die Bander
gerade und parallel. Sind die Bander gebogen, so ist die Oberflache unplan
- Einzelheiten: siehe Prospekt.

Ausfuhrliche Information siehe Sonderinformation ,Interferenzprifgerate®.
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8 Storungsanalyse

Siehe Anhang:

Herstelleranleitungen fiir Getriebemotor und Steuerung beachten.

joke Technology GmbH EL 600/700 Seite 8 - 1



9 Pflege und Wartung

Pflege

» Die Lappmaschine wird vor dem Verlassen des Werkes ordnungsgeman
geschmiert.

» Die Lager der Rollenjoche sind auf Lebensdauer geschmiert.

» Getriebedlwechsel ist nach 16.000 Betriebsstunden oder spatestens
nach 3 Jahren erforderlich.

* Ausfluhrliche Hinweise siehe Anlage Getriebe.

« Maschinen mit pneumatischer Andruckvorrichtung Ol in Wartungseinheit
monatlich Gberprifen.

* Empfohlenes Schmiermittel x73012 (siehe JOKE®-Hauptkatang).
A Abrichtringe vorsichtig behandeln und Beschadigungen vermeiden!

* AnschlieRend Ringe trocken reiben und leicht einfetten.

* Lappscheibe und Abrichtringe: Nach Beendigung der Arbeitszeit die
Abrichtringe von der Maschine nehmen und reinigen. Je nach verwende-
ter Lappflussigkeit mit Wasser oder 6lldslichem Reinigungsmittel.

» Lappscheibe ebenfalls reinigen.

 Wahrend des Stillstandes der Maschine zweckmaligerweise den
Bereich Lappteller abdecken (z. B. mit Folie) um Verunreinigungen zu
vermeiden.

o Verunreinigung auf der Lédppscheibe ergeben Kratzer auf der
gelappten Flédche.
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10 Verbrauchsmaterialien

Ausflhrliche Unterlagen tber

* Lapp- und Poliermittel,

* Lapp- und Polierlappscheiben,
* Abrichtringe u.a.

siehe joke Polier-Lapptechnik Systemprospekt

joke Technology GmbH EL 600/700 Seite 10 - 1



1 1 Ersatzteile

i

Ersatzteile fiir EL 600/700

Die Lage der Verschlei3- und Ersatzteile sind in dem folgenden
Bild angesprochen!

Pos. Sach-Nr. Bezeichnung Menge

Nr.

1 3637004 Lappscheibe, genutet, 600 mm EL600 1
3637005 Lappscheibe, genutet, 700 mm EL700 1
3637104 Lappscheibe, ungenutet, 600 mm EL600
3637105 Lappscheibe, ungenutet, 700 mm EL700

2 3637304 Abrichtring, genutet 248/286x70 EL600 1
3637305 Abrichtring, genutet 275/314x70 EL700 1
3637404 Abrichtring, ungenutet 248/x286x70 EL600
3637405 Abrichtring, ungenutet 275/314x70 EL700

3 3635508 Handgewicht 520-017-2 1

4 3635502 Ausgleichfilz 1

5 3635509 Werkstlckhalter 1

6 3635310 Abstreifer 519-020-3 1

8 32004809 Drehstrom-Getriebemotor 1

2,2 KW, 1.400 I/min.

10 32004224 Tauchpumpe KTA 25/270 1

1" 3635311 Pumpenaufnahme 519-114-3 1

12 3635312 Lappmitteltank 519-113-2 1

13 3635313 Abfalltank 519-113-2 1

15 3635314 Laufrolle, kompl. 519-205-5 1

16 31730960 0O-Ring OR38.00-4.00 1

17 32005005 Pneum. Andruckvorrichtung 1

joke Technology GmbH EL 600/700
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1 1 Ersatzteile

Ersatzteile fiir EL 600/700

Pos. Sach-Nr. Bezeichnung Menge
Nr.
18 31730204 | Flanschlager FLCTE 25 1
19 3635321 Druckplatte 519-305-3 1
24 3635331 Dosierblock 519-308-3 1
25 3635332 Dosierschraube, kompl. 519-311-4 1
26 31730950 O-Ring, Dosierschraube 1
QR 5.00-1,20
27 32002825 | Schlauch, klar PVC-NW8x2 1
31722531 Schlauch, schwarz PU-6 1
28 31722201 Dichtscheibe G-1/8 1
29 32004651 Tropfgeber 527-064-4 1
30 3635734 Flhrungsdraht 527-064-4 1
31 31730560 | Laufrolle LR 201 NPP 1
33 3635330 Dosierblock, kompl. 519-350-2 1
34 31733369 | Klemmhebel 63-M8-30 1
35 31720254 | Pneum. Zylinder DW-50-H 300 1
36 32004882 Kreuzgriffschraube 50-M10-25 1
37 32002411 O-Ring, Zentrierscheibe 1
QR 52.07-2.62
38 31720903 Drossel-Ruckschlagventil 1
GRLA-1/4
39 31720434 | Schalldampfer U-1/4 1
40 32004969 | Joch 519-063-3 1
41 32004967 | Jochhalter, Standard 519-062-4 1
32006436 Jochhalter, Pneumatik 1
joke Technology GmbH  EL 600/700
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1 1 Ersatzteile
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1 2 Anhang

1  Dosiergerat (Option)

1a - Spriheinheit alte Version 809-B
1b - Spriiheinheit neue Version S1-08
Lineare Vorschubeinheit flr Spriharm
Steuerung (Lenze)

Getriebe (Lenze)

a H W DN

Schaltplan und Elektroteilliste

joke Technology GmbH EL 600/700 Seite 12 - 1



12

Anhang

Anlage 1

Dosiergerat

1.

1.1
1.2

2.1
2.2

10.

11.

12.

13.

14.

15.

Schaltkreis Fluid

Auslésen Spriihvorgang von Hand
Ausldsen Spriihvorgang Uber Zeitautomatik

Schaltkreis Diamantemulsion
Auslésen Spriihvorgang von Hand
Ausldsen Spriihvorgang Uber Zeitautomatik

Manometer

Druckregelung

Behalter fir Schmiermittel
Behalter fir Diamantemulsion
AnschluBkabel fur Rihrwerk

NetzanschluB3 220V

Sicherungshalter-Rihrwerkmotor

Sicherungshalter-Steuerkreis

AnschluB Druckluft 3 bar

AnschluB Druckluftschlauch fir Diamantemulsion

AnschluB Druckluftschlauch fir Fluid
Verbindungsschlauch zum Spriiharm

Verbindungsschlauch zum Spriharm

joke Technology GmbH EL 600/700
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1 2 Anhang

Anlage 1a
Elektroteilliste zum Stromlaufplan Nr. S6350394 ,,Spriiheinheit 809-B“

Dosiergerat

Pos. | Bestell-Nr. | Bezeichnung Funktion
St 3645830 Druckschalter rot Automatisches Spri-
Serie 02 hen Fluid
S2 3645831 Drucktaster weiB3 Manuelles Spriihen
Serie 02 Fluid
S3 3645830 Druckschalter rot Automatisches Spri-
Serie 02 hen Diamantemulsion
S4 3645831 Drucktaster weif3 Manuelles Sprihen
Serie 02 Diamantemulsion
F1 3625120-1 Sicherung 809B Steuerung
250V/5x20 mm
F2 2013688 Sicherungshalter Steuerung
M1 3645834 Antriebsmotor Wechsel- | Rihrwerk
strom
Type 826620
Y1 3645835-1 Magnetventil Luft far Spriheinheit
Sirai Z 723 A Fluid
Y2 3645835-1 | Magnetventil Luft far Spriheinheit
Sirai Z 723 A Diamantemulsion
K1 3645836-1 | Zeitschaltuhr Zeit flr Sprihvorgang
Syrelec JDR Fluid
K2 3645836-1 | Zeitschaltuhr Zeit flr Sprihvorgang
Syrelec JDR Diamantemulsion
X1 31710844 runder Stecker, alt Spannungsversorgung
32005358 eckiger Steckr, neu permanent
X2 31710844 runder Stecker, alt Spannungsversorgung
32005358 eckiger Steckr, neu Uber Maschine
geschaltet
joke Technology GmbH  EL 600/700



1 2 Anhang

Anlage 1b spriheinheit 51-08
Pos. | Bestell-Nr. | Bezeichnung
F1 3625120 Sicherung 1A Trage, 250V /5 x 20 mm
F2 3625120 Sicherung 1A Trage, 250V /5 x20 mm
K1 3645836 Zeitschaltuhr
3645837 Abdeckung
3645838 AnschluBsockel
K2 3645836 Zeitschaltuhr
3645837 Abdeckung
3645838 AnschluBsockel
L1
M1 3645834 Antriebsmotor Typ 826620
N
PE
S1 3645829 Leuchtdrucktaster, gelb
S2 3645828 Leuchtdrucktaster, rot mit Rasterung
S3 3645829 Leuchtdrucktaster, gelb
S4 3645828 Leuchtdrucktaster, rot mit Rasterung
X1 32005358 Stecker 250 V, 10A
X2 32005358 Stecker 250 V, 10A
Y1 3645835 Magnetventil fir Spriheinheit
F2 3645835 Magnetventil fur Spriheinheit
joke Technology GmbH  EL 600/700
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Anlage 1a

1 2 Anhang

[ J
_ _
_ |
M EH@ MW 0l mumu “
LA C_mey LT A Cm iy ;
7 . 7 IH0S/AOET AN/ K | ZH0S/A0%T
n|
_
n_ 4 A4 | ﬂ_ i ix
h e _ _ _
Ly Wy | |
U i _ _ |
_ .
_ I
W | ||
g ' 1 Z : ] | iRA _ | o
- 348 \AT£S 7S 1S \37S NATLS _ 4 _ | 4
13 ‘m Iy } 4 _...[L rll_
yuoun g pini4
[1oAtayuiypads [10AJ3 ulynids Ylaniyny

Seite 12-6

EL 600/700

joke Technology GmbH



1 2 Anhang

Anlage 1b
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1 2 Anhang

Anlage 1
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1 2 Anhang

Anlage 2

Lineare Vorschubeinheit fir Spritharm (Best.-Nr. 3635736)

Bei dem Bearbeitungsverfahren mit MULTI METALL-Lappscheiben wird die
Diamantemulsion Uber ein Dosiergerat und den hieran angeschlossenen
Spriharm auf die Lappscheibe gebracht.

Um eine moglichst gleichméaBige Verteilung des Diamantkornes und eben-
falls eine gleichmaBige Benetzung der Lappscheibe zu erreichen, ist es vor-
teilhaft, die Verteilwirkung der Abrichtringe so zu unterstitzen, daB die
Verteilung rasch erfolgt. Dies kann erreicht werden durch eine lineare Schie-
bebewegung des Spriiharmes Uber der Lappscheibe.

Die lineare Vorschubeinheit, auf der der Spriiharm montiert ist, wird auf der
Tischplatte der Lappmaschine so befestigt, daB der Spriharm zwischen
zwei Abrichtringen vor und zurlck bewegt werden kann. Somit wird der
gesamte Lappscheibenradius gleichmaBig mit Diamantemulsion benetzt.
Durch die Verteilwirkung der Abrichtringe wahrend des Bearbeitungsprozes-
ses wird somit die gesamte Lappscheibenflache benetzt.

Die lineare Vorschubbewegung wird durch einen Pneumatikzylinder ausge-
fOhrt. Der Spriharm kann in seiner Position nach oben oder unten, sowie
vor und zurlck variiert werden.

Die Vorschubgeschwindigkeit ist Gber zwei Drosselventile fir den Vor- und
Ruckschub regelbar (Aufbau siehe Bild 12.1).

Der bendétigte Steuerimpuls im Zusammenhang mit der L&dppmaschinen-
Steuerung wird durch die seitlich am Schaltkasten der L&ppmaschine
befindliche rechte Steckdose ausgegeben.

Die Vorschubeinheit kann auch vor dem Start der Lappmaschine iber den
Bedienknopf ,PUMPE" eingeschaltet werden. Man kann somit vor dem Start
des Bearbeitungsprozesses bereits den Lappscheibenradius im Bereich
zwischen zwei Abrichtringen mit Diamantemulsion und Fluid benetzen.

joke Technology GmbH EL 600/700 Seite 12-9



1 2 Anhang

Anlage 2

Bild 12.1

Pos. | Bestell-Nr. | Bezeichnung

1 3645814 Spriharm

2 2005846 Spruharmhalterung

3 2065845 Befestigungswinkel

4 2013640 Pneumatikzylinder

5 2005847 Schlauchfuhrung
joke Technology GmbH EL 600/700
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1 2 Anhang

Pneumatik-Stlickliste fir Vorschubeinheit (Art.-Nr. 3635736)

Bezeichnung Anzahl Art.-Nr.

Kst.-Schlauch PU-3-SW 4 2013639
Normzylinder 1 2013640
Zyl. Signalgeber 2 2013641
Pneumatikventil 1 2013642
Abluftdrosselv. Gre. 1/8 2 2013643
3/2 Wegventil Anschlisse 1/8 1 2013644
Magnetspule U7F 380 V 1 2013651
Geratesteckdose 230 V 1 2013646
Y-Schnellverbindung Y-PK3 2 2013634
Kupplungsstecker KS3-1/8-1 1 2013635
Schnellverschraubung CK-1/8PK7 2013636
L-Schn.Verschr. LCK-1/8-PK-3 5 2013637
St.Nip.Verschr. CN-M5-PK-3 2 2013638

joke Technology GmbH EL 600/700
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1 2 Anhang

Pneumatikschaltplan Lineare Vorschubeinheit, Version ab 02/2007

(Art.-Nr. 3635736)
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joke Technology GmbH

Asselborner Weg 14 — 16 /.f'
51429 Bergisch Gladbach A -

Tel. +49(0)2204/839-0 v
Fax +49 (0) 22 04 /8 39 — 60
info@joke.de
www.joke-technology.com

Lappdruck EL 600 mit Andruckvorrichtung

Berechnungsbeispiel:

Zu polierendes Werkstick 100x100mm : Flache 10x10cm
Sollanpressdruck: 200gr/cm?

1 Teil pro Abrichtring

Beispiel :Berechnung der benétigten Andruckkraft:
10cm x 10cm x 200 gr/cm? x 1 Werkstlcke = 20000gr/1000 =20Kg= 200N

Den einzustellenden Druck berechnen:
Berechnung:
Sollanpressdruck Gesamt= Druck in bar x (196N + 110N
Wert aus Zylinderkraft + Andruckgewicht siehe unten)
Gleichung umstellen auf Druck in bar
(Sollanpressdruck Gesamt — 110N)/ 196N = Druck in bar
(200N — 110N) / 196N=0,46bar

d.h. um mein Bauteil mit 200N bzw. 20 Kg zu belasten, muss ich am Pneumatikzylinder einen Druck
von 0,46 bar einstellen.

Berechnung Zylinderkraft: Pneumatikzylinder haben einen Durchmesser von 50mm
1 bar = 0,1N/mm?

1Kg=10Newton

Gewicht Andruckplatte=11Kg(110N)

Berechnung Zylinderkraft bei 1 bar:
50mmx50mmx0,785= 1962,5mm?x0,1= 196Newton

Gesamtkraft aufs Werkstiick :
bei einem Druck von 1bar: 196N + 110N(Andruckplatte) =306N=30,6Kg

oder bei 3 bar: 3x196 + (110N)=698N=69,8Kg

i.A. Stefan Spiegel

-Produktmanager-

joke Technology GmbH EL 600/700




X4 JL1IN IPE Y1

230V 50/60Hz

Spannungsversorgung wird Ventil startet im aktiven Zustand
Uber Steckdose X4 der die lineare Vorschubeinheit. Die
L&ppmaschine zugeschaltet Anzahl der Zyklen und die

Geschwindigkeit der Vorschubeinheit
werden pneumatisch gesteuert

joke Technology GmbH EL 600/700 Seite 12 - 14



1 2 Anhang

Pneumatikschaltplan far EL 600/ 700
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Position Bezeichnung Bestell-Nr
1-3 Zylinder DN 50 - 300 PPuv. 31720 254
VerschleiBteilsatz 50 DN PPv. 31720 420
1.2-3.2 Drosselrlickschlagventil GRL - 1/4 31 720 903
1.3-3.3 Steuerschieber HS - 4/3 - 1/8 31 720 506
1.4-3.4 Schalldamfper 1/8 31720 432
1.5-3.5 Druckminderer R00-C2-L00/4bar 31720 036
Manometer 49/ 04 /40 ; 0 - 4 bar 31720 039

joke Technology GmbH

EL 600/700
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Schaltplan fiir EL 600/ 700 S 6350608

1 2 Anhang
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1 2 Anhang

Elektroteilliste EL 600/700

Pos | Bestell-Nr. Bezeichnung
A1 32013762 Frequenzumrichter Typ E 82EV222K4C, 2,2 KW
A2 | 32012423 Keypad E82ZBC
A3 | 32011494 Standard I/O-Modul, E82ZAFS
A4 32016826 Sicherheitsrelais XPSAC3721, 230VAC
C1 | 32014624 RC-Glied-LAD4RCU
C2 | 32013505 RC-Glied-LA4KA1U
C3 | 32013505 RC-Glied-LA4KA1U
F1 32007328 Sicherung FAZB 16A-3
32004794 Hilfssch. XHT001
F2 | 31711491 Sicherung 2A
32013748 Sicherungshalter AMBUS
F3 | 31711491 Sicherung 2A
32013748 Sicherungshalter AMBUS
F4 | 31711491 Sicherung 2A
32013748 Sicherungshalter AMBUS
H1 | 32016045 Schaltansatz mit LED, griin
H2 | 32018445 Leuchtmelder, gelb mit LED, 230V
K1 | 32014568 Schitz LC1D25P7, 230 V, 50/60 Hz
K2 | 32013503 Schitz LC1K0910P7, 230 V, 50/60 Hz
K3 | 32013503 Schitz LC1K0910P7, 230 V, 50/60 Hz
K4 | 32001890 Zeitrelais H2C-S/30H, 230 VAC
L1
L2
L3
M1 | 32012537 Drehstromgetriebemotor 3,0 kW
P1 32010174 Betriebsstundenzahler UWZ 48KED, 230 V
PE
joke Technology GmbH  EL 600/700
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1 2 Anhang

Elektroteilliste EL 600/700

Pos | Bestell-Nr. Bezeichnung

Q1 | 31710626 Hauptschalter, Not/AUS 25 A, 400V, 5,5kW

Q2 | 32004814 Motorschutzschalter PKZMO0-0,25
32008386 NHI 11

R1 32004805 Potentiometer TkOhm
32012654 Antrieb

S1 32012649 Kippschalter
32012643 Schaltansatz

S2 32012640 NOT/AUS-Schalter
32012643 Schaltansatz

S3 | 32016043 Leuchtdrucktaster, griin
32016045 Ansatz

S4 | 32012647 Drucktaster, griin
32012643 Schaltansatz

S5 | 32012647 Drucktaster, griin
32012643 Schaltansatz

S6 32012648 Drucktaster, rot
32012643 Schaltansatz

T 32004792 Transformator STV 0,5 400/230 V, 500 VA

X0 | 31710885 Stecker CEE 16 A, 400 V

X1 32007060 Reihenklemmen
32007058 Schutzleiterklemmen

X2 31710811 Steckdose-STAKAP + STASI

X3 | 32004862 Steckdose IEC, geschaltet, 250 V/10A

X4 | 32004862 Steckdose IEC, geschaltet, 250 V/10A

joke Technology GmbH EL 600/700
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Beurteilung der Risiken

./EA:'

8 Beurteilung der Risiken

Hinweis: Die Buchstaben zur Risikoeinschatzung werden in Kap. 2.2 erklart.

Nr. | Risikoeinschatzung | Risikominderung, Schutzmafinahmen MRL Norm Risikoeinschatzung | Weitere
(Anfangsrisiko) Anhang | (Endrisiko) Risikominderung
erforderlich
RI F |O RI
1. 2 2 |2 |3 | 1. Maschine wird auf einer Transportpalette mit Schrauben und 1.15 EN ISO 2 1 2 | Nein
Spanngurt fixiert und durch eine Spedition geliefert. 12100, Kap.
2. Transportsicherung verhindert selbstandiges Verdrehen des 6.3.3.5
Kessels.
3. Markierungen an der Maschine zum Anheben mit Gabelstapler.
4. Warnhinweis in BA:
WARNUNG Quetschgefahr durch schwere Lasten.
Je nach Ausfiihrung wiegt der Maschine mehrere Hundert
Kilogramm.
Maschine darf nur gemaR Gesamtgewicht ausreichend
dimensionierten Transportmitteln angehoben und verfahren werden.
Beschreibung des Anhebens und Verfahren in Betriebsanleitung.
2. 1|11 |3 |2 |2 Alle selbstgefertigten Bauteile sind entgratet. 134 EN ISO 1|1 |1 1 | Nein
12100
3. 2 |1 |2 |2 |3 | 1. Maschine istfertig montiert und elektrisch verdrahtet. Es sind keine 124 EN ISO 1|11 (1 1 | Nein
weiteren Arbeiten notwendig. 151 12100, Kap.
2. Ausristung der Maschine mit einem genormten Industriestecker, der 6.3.54
ein gefahrloses AnschlieRen an die Netzspannung gewahrleistet. EN 60204-1

3.  Warnhinweis in BA:
VORSICHT Unerwartendes Anlaufen der Maschine
Durch eingeschalteten Hauptschalter kann die Maschine beim
AnschlieBen der Spannungsversorgung anlaufen.
Vor AnschlieRen der Spannungsversorgung sicherstellen, dass der
Hauptschalter auf O steht.

4. Warnhinweis in BA:
GEFAHR Lebensgefahr durch Stromschlag!
Wenn das Gerat an ein ungeeignetes Stromnetz angeschlossen
wird, besteht Stromschlaggefahr.
Sicherstellen, dass die Spannung, die Frequenz und die elektrische
Absicherung des Stromnetzes mit den Angaben auf dem
Typenschild Ubereinstimmen.

18
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Beurteilung der Risiken

Nr. | Risikoeinschatzung | Risikominderung, Schutzmafnahmen MRL Norm Risikoeinschatzung | Weitere
(Anfangsrisiko) Anhang | (Endrisiko) Risikominderung
erforderlich
4. 111|312 |2 1. Warnhinweis in BA: 133 EN ISO 1 |1 (1 (1 |1 | Nein
VORSICHT Verletzungsgefahr durch herunterfallende Abrichtringe! 12100
Bei falscher Drehrichtung kénnen die Abrichtringe von der Maschine
fallen.
Abrichtringe miissen unbedingt vor erstmaligem Einschalten von der
Lappscheibe abgenommen sein.
Bei falscher Drehrichtung ist eine Korrektur durch Vertauschen einer
Phase des elektrischen Anschlusses durchzufiihren.
5. 2 |1 |3 |2 |4 |1. ImLieferumfang sind je nach Baugrof3e eine oder zwei 1.1.5 EN ISO 2|11 |1 |1 |2 [|Nein
Ringschrauben, die in die L&ppscheibe geschraubt werden kénnen. 12100
Damit l&sst sich die Lappscheibe gefahrlos anheben und versetzen.
6. 212|212 |5 1. Maschine steht auf vier einstellbaren FuRen, die ein genaues 1.3.7 EN ISO 2 1 1|1 |2 Nein
Ausrichten der Maschine erméglichen, so dass die Maschine sicher 1.4.2.1 12100
steht.
2. Eine weitere Bewegung der Maschine ist nicht zu erwarten, da es
nur eine Rotationsbewegung der Lappscheibe gibt, die keine
groéReren Schwingungen verursacht.
7. 2 |12 |2 |2 |5 |1 Auslegung der Elektrischen Ausriistung nach EN 60204-1. 124 EN ISO 1|1 (1 (1 |1 |nen
Abdeckung Uber Steuerung. 151 12100, Kap.
2. Ausfiihrung von Schaltschrank in IP65. 6.3.54
c EN 60204-1
3. Kennzeichnung der Schaltschranke mit Warnschild .
8. 112 (3|2 |2 1. Die Verfahrgeschwindigkeit der Zylinder ist auf < 10 mm/Sek. 133 EN ISO 1 |12 (1 |1 |1 | Nein
eingestellt. 12100
2.  Anwesendes Bedienpersonal hat genug Zeit die Gefahr zu erkennen
und ihr auszuweichen.
9. 1 (1 |3 |2 |2 |1 Verhinderung des Zugriffs (Einhausung) der beweglichen Teile 1.65 EN ISO 1 |1 (1 (1 |1 | Nein
durch Bleche. 12100
2. Warnhinweis in BA: EN ISO
VORSICHT Quetschgefahr durch rotierende Bauteile! 14120

Unterhalb der Lappscheibe rotiert eine Biirste wahrend des Betriebs.

Niemals Gegenstande in den Spalt zwischen Lappscheibe und
Abdeckplatte stecken.

Zum Reinigen unterhalb der Lappscheibe immer die Léappscheibe
ausbauen.

10.11.2020 |
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Beurteilung der Risiken
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Nr.

Risikoeinschatzung
(Anfangsrisiko)

Risikominderung, SchutzmaRnahmen

MRL
Anhang |

Norm

Risikoeinschatzung
(Endrisiko)

Weitere
Risikominderung
erforderlich

10.

Frequenzumrichter schaltet Stromzufuhr bei Kurzschluss aus.

151

EN 60204-1

Nein

11.

1. Warnhinweis in BA:

GEFAHR Verletzungsgefahr durch frei zugangliche Gefahrenstellen.

Zur Behebung von Stérungen kann es erforderlich sein, dass
Schutzeinrichtungen entfernt werden. Hierbei besteht eine
besondere Gefahrdung durch frei zugangliche Gefahrenstellen.
Vor Beginn aller Arbeiten Maschine ausschalten und gegen
Wiedereinschalten sichern.

Stdrungsbeseitigung darf nur von ausgebildetem Fachpersonal
durchgefihrt werden.

2. Beschreibung des Stillsetzens und Sichern der Maschine in BA.

124

EN ISO
12100

Nein

20
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Konformitétserklarung e

im Sinne der Maschinenrichtlinie 2006/42/EG, Anhang Il 1A ‘
-

Hersteller: joke Technology GmbH

Asselborner Weg 14 - 16

51429 Bergisch Gladbach
Produkt: Bezeichnung: Einscheiben-Polier-/Lappmaschine

Typ: EL 300, 380, 600, 700 und 1200

Seriennummer:

Funktion: Die Einscheiben- Polier-/Lappmaschine ist zum Lappen, Polieren oder Honen,

je nach verwendetem Scheibentyp, bestimmit.

Hiermit erklaren wir, die joke Technology GmbH, dass das oben genannte Produkt allen einschlagigen Bestimmungen der
Maschinenrichtlinie 2006/42/EG entspricht.

Die Schutzziele der Niederspannungsrichtlinie 2014/35/EU werden gemaR Anhang I, Nr. 1.5.1 der Maschinenrichtlinie eingehalten.

Die Maschine entspricht weiterhin den Bestimmungen der folgenden EU-Richtlinien:
e 2014/30/EU, EMV-Richtlinie

Folgende harmonisierte Normen wurden angewandt:

* ENISO 12100:2010 Sicherheit von Maschinen — Allgemeine Gestaltungsleitsatze Risikobeurteilung und Risikominderung

e EN60204-1:2014 Sicherheit von Maschinen - Elektrische Ausriistung von Maschinen - Teil 1: Allgemeine Anforderungen

e ENISO 14120:2016 Sicherheit von Maschinen - Trennende Schutzeinrichtungen - Allgemeine Anforderungen an
Gestaltung und Bau von feststehenden und beweglichen trennenden Schutzeinrichtungen

* ENISO 13850:2016 Sicherheit von Maschinen - Not-Halt-Funktion - Gestaltungsleitsatze

e ENISO 4414:2011 Fluidtechnik - Allgemeine Regeln und sicherheitstechnische Anforderungen an Pneumatikanlagen und
deren Bauteile

*  EN61000-6-3:2007 Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV) - Teil 6-3: Fachgrundnormen - Stéraussendung fiir
Wohnbereich, Geschafts- und Gewerbebereiche sowie Kleinbetriebe

e EN1005-1 Sicherheit von Maschinen - Menschliche kérperliche Leistung - Teil 1: Begriffe

e EN1005-2 Sicherheit von Maschinen - Menschliche kérperliche Leistung - Teil 2: Manuelle Handhabung von

Gegenstanden in Verbindung mit Maschinen und Maschinenteilen

Folgende sonstige technische Normen/Spezifikationen wurden angewandt:

Bevollméchtigter fiir die Zusammenstellung der Kerstin Otto
technischen Unterlagen: Asselborner Weg 14 - 16
51429 Bergisch Gladbach

Bergisch-Gladbach, 10.11.2020

S )
/4///%// 7

Udo Fielenbach, Geschéftsfiihrer
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