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1 introduccidén

1.1 Derechos de autor

Servicio al Cliente 1.2

1.3 Limitacion de responsabilidad

serie FSM | versién 1.06

introduccién

Con la compra de la superficie de molienda de precision del poder de metal que hizo una buena
eleccion.

Lea cuidadosamente antes de usar el manual de instrucciones.

Esto proporciona informacion sobre la puesta en marcha, uso pretendido, asi como el
funcionamiento seguro y eficiente y el mantenimiento de la maquina de pulir la superficie de
precision.

Las instrucciones de funcionamiento son parte de la maquina de pulir la superficie de precision.
Siempre se mantiene listo para la superficie de precision maquina de moler. Ademas, se aplican las
normas de prevencion de accidentes locales y la seguridad general Besim Munging para la
aplicacion de la superficie de molienda de precision.

llustraciones de este manual se proporcionan para comprension basica y pueden diferir del
disefio real.

El contenido de este manual estan protegidos por derechos de autor. Su uso esta permitido por
el uso de la maquina de pulir la superficie de precision. Cualquier otro uso no esta permitido
hacerlo sin el permiso por escrito del fabricante. Informamos sobre la protecciéon de nuestros
productos a marcas, patentes y derechos de disefio, si esto es posible en casos individuales.
Nos oponemos enérgicamente a cualquier violacion de nuestra propiedad intelectual.

Por favor, dirija cualquier pregunta a su maquina o para obtener informacion técnica contacto con
su distribuidor. Habra encantados de ayudarle con el asesoramiento de expertos y la informacion.

Alemania:
Forward-Maschinen GmbH Dr.
Robert-Pfleger-Str. 26 D-96103
Ayuntamiento

reparacion:
Fax: 0049 (0) 951 96555-111
E-mail: service@stuermer-maschinen.de

Los pedidos de recambios: Fax:
0049 (0) 951 965555-119 E-Mail:
ersatzteile@stuermer-maschinen.de

Siempre estamos interesados en la informacion y la experiencia derivada de la aplicacion y
puede ser Util en la mejora de nuestros productos.

Toda la informacion y las instrucciones en el manual fueron compilados teniendo en cuenta las
normas y reglamentos de la técnica anterior aplicables y nuestros muchos afios de experiencia.
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2 seguridad

2.1 Explicacion de los simbolos

seguridad

En los siguientes casos, el fabricante de los dafios no sera responsable:

- Haciendo caso omiso de las instrucciones de funcionamiento,

- uso indebido,

- El despliegue de personal no entrenado,

- modificaciones no autorizadas,

- cambios tecnoldgicos,

- El uso de piezas no autorizadas.

El contenido de la caja puede variar para disefios especiales, con opciones de pedido

adicionales o debido a los ultimos cambios técnicos de los aqui descritos explicaciones e

ilustraciones.

acordado en las obligaciones de entrega, los términos y condiciones y las condiciones de los

fabricantes y el vigente en el momento de la contratacién se aplican las normas legales.

Esta seccién proporciona una vision general de todos los paquetes de seguridad importantes para la

proteccion de las personas y para un funcionamiento seguro y sin problemas. Para obtener mas requisitos

de seguridad para tareas especificas se incluyen en cada capitulo.

Informacion de seguridad en este manual por medio de simbolos. Las instrucciones de

seguridad son introducidos por palabras de sefializacion que expresan el alcance del peligro.

@ b b P

PELIGRO!

Esta combinacion de simbolo y sefial de palabra indica una situacién
peligrosa inminente. Conduce a la muerte o lesiones graves si no se evita.

JADVERTENCIA!

Esta combinacion de simbolo y sefial de palabra indica una situacién
potencialmente peligrosa. Conduce a la muerte o lesiones graves si no se
evita.

PRECAUCION!

Esta combinacion de simbolo y sefial de palabra indica una situaciéon
potencialmente peligrosa. Puede conducir a lesiones leves o de la luz si no
se evita.

NOTA!

Esta combinacion de simbolo y sefial de palabra indica una situaciéon
potencialmente peligrosa. Puede conducir a dafios materiales y dafios al
medio ambiente si no se evita.

serie FSM | versién 1.06
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Consejos y d:
. Este simbolo indica consejos utiles, recomendaciones e informacion para
] un funcionamiento eficiente y sin problemas.

Para reducir el riesgo de lesiones o dafos y para evitar situaciones peligrosas, se deben
observar las instrucciones de seguridad de este manual.

2.2 Aplicaciéon

La maquina rectificadora de superficie se utiliza exclusivamente para rectificado de precisién de piezas de trabajo planas

hechas de acero.

El uso previsto también incluye la observacion de toda la informacion pertenece en este manual.
Cualquier desviacion de la utilizacion prevista mas alla o cualquier otro uso es considerado como
mal uso.

jADVERTENCIA! Peligro de mal

uso!

El mal uso de precision superficial de molienda puede llevar a situaciones

peligrosas.

- La superficie de precision de la maquina de molienda operar solo en el
rango de potencia que aparece en los datos técnicos.

- Nunca evite los dispositivos de seguridad o de anulacién.

- La maquina de pulir la superficie de precision operar en perfecto
estado técnico.

Los cambios no autorizados o modificaciones en la maquina de pulir la superficie de precision
pueden anular la conformidad CE de la maquina y estan prohibidos. La compaiiia delantero
GmbH no asume ninguna responsabilidad por los cambios estructurales y técnicos a la
maquina.

El uso disconforme de la maquina, asi como el desconocimiento de las normas de seguridad o
instrucciones de uso excluyen cualquier responsabilidad del fabricante por los dafios a personas
u objetos y dan lugar a la pérdida de la garantia!

serie FSM | versién 1.06 7
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2.3 Calificacion del personal

operador

electricista

personal

fabricante

2.4 Equipo de proteccién personal

Las diversas tareas que se describen en este manual tienen requisitos diferentes en cuanto las

calificaciones de las personas que estan encargados de estas tareas.

JADVERTENCIA!

El peligro de las cualificaciones inadecuadas de personas!

los riesgos de trabajar con la superficie de rectificado de precision
insuficientemente personas calificadas no pueden evaluar y poner a si
mismos ya otros en riesgo de sufrir lesiones graves o la muerte por.

- solo puede ser llevado a cabo por personal facultado para todo el trabajo.

- personas insuficientemente cualificados de distancia del area de
trabajo.

Solo las personas autorizadas para cualquier obra de la que es de esperar que llevan a cabo
este trabajo de forma fiable. Los individuos cuya capacidad de respuesta z. B. se ve afectada
por las drogas, alcohol o drogas no estan permitidas.

En este manual las calificaciones de las personas que figuran a continuacién para las
diferentes tareas que se denominan:

El operador ha de ser comunicada por una instruccion por el operador a ella las tareas
asignadas y los posibles peligros de conducta impropia. Tareas que van mas alla de la
operacion en el modo normal, se permite que el operador realice sélo si se da en este manual y
el operador le ha encargado expresamente con él.

El electricista va a ser ejecutado debido a su formacion técnica, el conocimiento y la experiencia y
el conocimiento de las normas y reglamentos pertinentes en condiciones de trabajar en
instalaciones eléctricas e identificar posibles peligros de forma independiente y evitar dichas
practicas.

El técnico electricista especificamente para el ambiente de trabajo en el que se emplean y
conocen las normas y regulaciones pertinentes.

El personal técnico se debe a su formacion profesional, conocimientos y experiencia, asi como el
conocimiento de las normas y regulaciones pertinentes capaces de llevar a cabo las tareas que
se le asignen e identificar posibles peligros de forma independiente y para evitar peligros.

Algunos trabajos deben ser realizados Unicamente por personal capacitado del fabricante. El resto del
personal no estan autorizados para llevar a cabo este trabajo. péngase en contacto con nuestro servicio al

cliente para llevar a cabo los trabajos necesarios.

El equipo de proteccion personal utilizado para proteger a las personas frente a los riesgos para
la seguridad y salud en el trabajo. El personal debe durante las diversas trabajar y llevar equipo
de proteccién personal con la rectificadora de superficie de precisién, se indica por separado en
las distintas secciones de este manual.

serie FSM | versién 1.06
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seguridad

En la siguiente seccion se describe el equipo de proteccion personal se explica:

proteccion auditiva

La proteccion auditiva protege los oidos pérdida de audicion debido al ruido.

proteccion de los ojos

Las gafas protegen los ojos de piezas voladoras y salpicaduras de liquidos.

guantes protectores

Los guantes protegen las manos de componentes con aristas vivas, asi
como contra la friccién, abrasién o lesiones mas profundas.

zapatos de seguridad

Los zapatos de seguridad protegen los pies de contusiones, la caida de

piezas y el deslizamiento sobre superficies resbaladizas.

ropa de proteccién

La ropa de proteccion es la ropa con baja resistencia a la traccion
ajustada.

2.5 Identificacion de seguridad en la maquina rectificadora de superficie de precisiéon

1. Vor dem Wechsel der Schleifscheibe muss die Spindel
abgeschaltet sein.

‘| 2.Die Schlei 2

angebracht wird.

muss werden, bevor sie

in sicherem Abstand von der
und entfernen Sie niemals ind
die Schleifscheibe noch mﬁe:fgm P

Fig. 2: Seguridad

serie FSM | versién 1.06

marcas de seguridad y anotaciones estan en la maquina de pulir la superficie de precision
montado (Fig. 1, 2) que deben ser observados y seguidos.

VNN -

Figura 1: marcas de seguridad - una advertencia de tension eléctrica peligrosa. |

2 Riesgo de lesiones en las manos | 3 sobresalen piezas de la maquina | 4 punto de fijacion para el transporte con gruia | 5

punto de anclaje para el transporte por la carretilla elevadora

La unido a la superficie de rectificado de precision marcas de seguridad de la maquina y las
anotaciones no se puede eliminar. Dafiado o no sefales de seguridad puede conducir a
acciones incorrectas, las personas y bienes. Ellos deben ser reemplazados inmediatamente.

Son las marcas de seguridad y las anotaciones no reconocibles a primera vista y comprensibles,
la superficie de rectificado de precision de la maquina tiene que ser puesto fuera de servicio, se
han unido a las nuevas etiquetas de seguridad.
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FSM 1545 FSM 2045 FSM 2550 FSM 3060 FSM 4080
Tamano de aglomerado 150 x 450 mm 200 x 450 mm 250 x 500 mm 300 x 600 mm 40Q x 800 mm
max. Distancia entre el husillo 450 mm 450 mm 500 mm 500 mm 550 mm
y la mesa
Atravesando la tabla 5-25 m/ min 5-25 m/ min 5-25 m/ min 5-25m/ min 5-25 m/ min
La velocidad del husillo 2900 1/ min 2900 1/ min 2900 1/ min 1450 1 / min 1450 1/ min
Tamafo de la muela 180 x 13 x 180 x 13 x 180 x 13 x 355 x 38 x 406 x 50 x
31,75 mm 31,75 mm 31,75 mm 127 mm 127 mm
conexion de energia 400V / 50Hz 400V / 50Hz 400V / 50Hz 400V / 50Hz 400V / 50Hz
potencia del motor del husillo 1,5 kW 1,5 kW 1,5 kW 3,75 kW 3,75 kW
Potencia del motor de la bomba 0,75 kW 0,75 kW 0,75 kW 0,75 kW 1,5 kW
hidraulica
alimentacion cruzada potencia del motor 0,15 kW 0,15 kW 0,15 kW 0,15 kW 0,15 kW
huella 2100 x 1200 2100 x 1200 2250 x 1400 2650 x 1550 3000 x 2000
mm mm mm mm mm
peso 900 kg 950 kg 1350 kg 1700 kg 3250 kg
Tanque hidraulico Peso 180 kg 180 kg 180 kg 180 kg 230 kg
volumen del tanque hidraulico 60| 60 | 60| 60| 1201

serie FSM | versién 1.06
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especificaciones

Dimensiones de la maquina [mm]

=i ) 4 i
Ll i |
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Fig. 3: Dimensiones de la superficie de rectificado de precision de la maquina FSM Series
FSM 1545 FSM 2045 FSM 2550 FSM 3060 FSM 4080
la 1900mm 2.1p0 mm 2.250 mm 2.650 mm 3.450 mm B
1200 mm 1200 mm 1400 mm 1550 mm 2050 mm
1300 mm 1300 mm
c 1700 mm 170J0 mm 1800 mm {1800 mm 1900 mm
la opcion C - - 1950 mm 1950 mm 1980 mm
D 460 mm 460 mm 500 mm 500 mm 550 mm
e 50 mm 50 mm 50 mm 80 mm 95 mm
F 180 mm 180 mm 180 mm 355 mm 406 mm
G 13 mm 13 mm 13 mm 38 mm 508 mm
B 150 mm 150 mm 250 mm 300 mm 400 mm
250 mm 250 mm
yo 14 mm 14 mm 14 mm 14 mm 14 mm

3.1 Placa de caracteristicas

La etiqueta de la maquina muestra el marcado CE y siguientes datos para la identificacion (Fig.

FSM 4080 7 Ealll ft 4):

PI’?ZISIOHS- e . Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26 - tipo
Flachenschleifmaschine D-96103 Hallstadt

Artikelnummer 393 4080 - Fabricante

Seriennummer

Baujahr - Nimero de articulo

GroBe der Spannplatte 400 x 800 mm
Stromanschlu$ 400V /50 Hz
Motorieistung 3,75 kW
Gewicht 32

0

- ndmero de serie

q3

50 kg 35

- Ao
- especificaciones

Fig. 4: Placa de identificacion y la marca CE de la molienda superficie precision FSM maquina 4080

serie FSM | versién 1.06
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4 el transporte, embalaje y almacenamiento

4.1 Entrega y transporte

comprobar la maquina rectificadora de superficie de precision después de la entrega de cualquier
dafio visible. Si la superficie de rectificado de precisiéon de la maquina muestran dafos, esto debe

ser reportado inmediatamente a la empresa de transporte o el distribuidor.

jADVERTENCIA!

jPeligro!

Sea durante el transporte o trabajo de elevacién el peso de la maquina rectificadora
de superficie de precision, asi como la carga maxima de seguridad de la elevaciéon
no significa seguido, podria inclinar la maquina rectificadora de superficie de

precision o un vuelco.

- Durante las operaciones de transporte y elevacion en cuenta el peso de la
maquina de pulir la superficie precision y la capacidad de carga admisible del

equipo de elevacion.

- Comprobar eslingas de elevacion y manipulacion estan en buenas
condiciones.

NOTA!

Al transportar la fuga de aceite rectificado de precision de superficie. asegurar
la maquina de pulir la superficie de precision en consecuencia y tomar medidas

de proteccion contra la posible contaminacién del medio ambiente.

Para el transporte, la maquina de pulir la superficie de precisiéon debera estar asegurada de
acuerdo con la normativa en la parte posterior. Todas las piezas sueltas deben ser o bien integral

con la maquina, con o almacenado en un recipiente separado, seguro separado.

La maquina de pulir la superficie de precision debe ser por personal cualificado y sin carga.

La carga y descarga deben llevarse a cabo con la ayuda de una carretilla elevadora. La maquina sélo

puede ser levantada sobre el bastidor de base.

() .

Fig. 5: Transporte con la carretilla elevadora

12 serie FSM | versién 1.06
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primero montar para la elevaciéon con un tornillos de transporte de la gria en la base de la
maquina. A continuacioén, asegurar el cable de acero para el pasador y al gancho.

Llevar la griia capacidad: 4 toneladas
cable de acero: D 16 mm x 2000 mm x 4

4 tornillos de transporte

Cuando transporte con una grua se debe comprobar:

- Levantar la maquina con la velocidad mas baja posible.
- prestar atencién a equilibrar la maquina.

- Cubra la maquina a los lugares en que pueda entrar en contacto con los cables de
transporte.

- El cable de transporte no debe tocar la silla de montar la maquina para evitar dafios en las
guias de la silla de montar.

- Durante el transporte no hay personas se les permite mas cerca de 2 pies se mantienen en la

maquina.

Durante el transporte de la maquina con un montacargas o gria no debe haber ataques y
movimientos de la maquina.

El transporte por camion:

Para el transporte por camion de la maquina con cuerdas o correas debe estar firmemente fijado.

4.2 embalaje

TOP COVER il

BLoT

SIDE PLATE

WOODEM_BASE

Fig. 6: el embalaje de la maquina

serie FSM | versién 1.06 13
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4.3 de almacenamiento

5 de montaje

5.1 espacio

14

Paso 1 En primer lugar, extraer la cubierta superior y luego los tablones
Retire los cuatro lados.

Paso 2 Retire cuidadosamente las piezas de montaje, la Befe-
resolver stigungsschrauben con el que la maquina rectificadora de superficie de precision esta

montado sobre el soporte.

Todos los materiales de embalaje y ayudas de embalaje de la maquina de molienda de superficie
de precision utilizados son reciclables y deben ser alimentados principio de reciclado de
materiales.

Los elementos del envase de carton son de ser aplastado para la recogida de residuos de papel.

Las laminas estan hechas de polietileno (PE) y las partes de tampén de poliestireno (PS). Estos
materiales deben ser entregados a un centro de reciclaje oa la empresa de eliminacién

responsable.

La superficie de precision de la maquina de molienda debe ser limpiado a fondo antes de que se
almacena en un lugar limpio, libre de polvo y heladas ambiente seco,. No debe estar aparcado y

con productos quimicos en una habitacion.

Al almacenar la temperatura de almacenamiento requerida debe (consulte "Especificaciones") no caiga

por debajo de aproximadamente o.

Durante el almacenamiento, todos los accionamientos eléctricos y componentes de control deben ser cubiertas
con una lamina de plastico. Todas las superficies de metal desnudo deben estar provistos de una proteccion

contra la oxidacion adecuado.

Con el fin de garantizar un funcionamiento correcto y seguro de la maquina, la base debe ser

estable, plana y sin vibraciones.

15452650 CACBO~D40ED
i
200 I :1
| |
N gI f':
[Le |
-, i i ’:'3
L5 LE3- Nl
B D
modelo FSM 1545 FSM 2045 FSM 2550 FSM 3060 FSM 4080
la 652 mm 652 mm 852 mm 397 mm 475 mm
B 550 mm 550 mm 600 mm 585 mm 880 mm
(o} - - - 590 mm 850 mm
D - - - 700 mm 960 mm

serie FSM | versién 1.06



metalliisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

5.2 fuera de la maquina

serie FSM | versién 1.06

montaje
%
— i
modelo FSM 1545 FSM 2045 FSM 2550 FSM 3060 FSM 4080

la 2600 mm 3080 mm 3250 mm {3650 mm 4450 mm B
2100 mm 22700 mm 2400 mm [2550 mm 3050 mm C
1700 mm 1740 mm 1800 mm {1800 mm 1900 mm

la opcion C - - 1950 mm 1950 mm 1950 mm

Ajustar de manera antes de parar la superficie de rectificado de precision los tornillos de ajuste sobre

la base de que la superficie de precision de la maquina de molienda es lo mas bajo posible en el

suelo.

Luego montar el soporte.

2 madre

3 apoyo

tornillo 1 de ajuste

Si la superficie de rectificado de precision movimiento de la maquina con una carretilla elevadora, los

tornillos de transporte deben ser eliminados.
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tabla de montaje 5.3

La superficie de precision de la maquina de molienda se entrega totalmente montado, con la

excepcion de la mesa para proteger las guias de dafios durante el transporte.

Afadir el paso 1 de 4 vueltas de hilo alrededor del tambor (Ver Fig.) Apriete

y fijar provisionalmente.

sdjusting baa

tanke

sdjusing naft

Paso 2 disparos Conjunto de bala en el medio de las guias.

Paso 3 mesa de elevacion y poner en rodamientos de bolas. No cargar guias

dafos!
cuerda de alambre fix Paso 4

Paso 5 Después de un uso prolongado el cable de alambre se afloja con el resultado de la no
avance de mesa uniforme. En este caso, el perno de ajuste en el lado derecho reajuste

hasta que se aprieta el cable.

Retire 5.4 placas de proteccion de Transporte

16

Retire cuando la superficie de precision de la maquina de molienda esta en la posicién final - las

placas de proteccion de transporte (4 1).

J L
1 [ N T |
3 T3
4/j s
== ﬂi f

&

Nota: Recoger las placas de proteccién de transporte remoto en caso de posterior reutilizacién
buena. el concesionario o contacte con el fabricante en caso de pérdida debido a la sustitucion.
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5.5 maquina limpia
La maquina completa esta dotado de proteccion contra la oxidacion. Todas las partes moéviles estan

lubricados y los puntos de fijacién se tratan con aceite antioxidante.

Paso 1 tratado con aceite antioxidante con un pafo suave y

gasolina ligera limpia.

Paso 2 Retire la grasa sucia con un pafo suave con grasa limpia

Grasa.

5,6 maquina align

Herramienta para alinear la maquina rectificadora de superficie de precision:

2 niveles de burbuja de precision (0,02 mm / 1,000 mm) 2 llave de 20 M de
composicion
Paso 1 mesa limpia

Paso 2 A nivel de burbuja en la direccién longitudinal y en la direccion transversal sobre la mesa

establecer.

leveling kevel
0 ¢
I L
e —
Y eesy 1T D F
@ A E

Paso 3 En un primer ajustar el perno de ajuste (A y B) hasta que el nivel de alcohol plano L1

que indica la alineacion.

Alinear etapa de ajuste 4 (C).

Paso 5 Apriete la tuerca de ajuste.

Nota: Hay 5 de ajustar por C / D (3060) y D (4080). Para alinear D-, resolver F-pernos y proceder

como se describe anteriormente.

Una nueva maquina debe estar alineado todas las semanas. Si la alineacion es estable, la

alineacioén se puede realizar cada 6 meses.
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5.7 Conexion de sistema hidraulico

FSM 1545, 2045, 2550, 3060

FSM 4080

Paso 1 enchufe de alimentacion de la caja eléctrica de la bomba hidraulica en la base de la precision

Enchufe superficie

de molienda.

Paso 2 Las dos mangueras de presion de aceite en la parte frontal y trasera de la Toggle tanque

Cerrar.

Paso 3 Compruebe que el nivel de aceite en el medio de la escala.

La presion de aceite del sistema hidraulico se ajusté antes de la entrega (12-16 kg / cm 2) y no

debe ser ajustado.

Después de aproximadamente un mes de funcionamiento, el aceite debe ser cambiado.

Aceites para la maquinaria

SYMBOL CPC ESSOENON SHELL MOBIL DAFPHMF 2
CB 32 R332 Terezas 32 Teluz O C 32 DTE Oil Light Mechanic Gil 32
CE s R Ea Teresso 6B Telus il C &8 | DTE O Heawy Mediem Mechanic Oil 63
Gears LB 150 R 150 _Teresso 150 | Tellus Oil C 150 | DTE Qil Exira Hasvy | Machanic Oil 150
LG 150 R 150 Spartan EP 153 Omals Oil 150 Gear G285 CE Compound 1503
CiG 320 R 330 Spartan EP 320 Omala Oi 320 Gear 632 GCE Compound 3205
CC 480 R 450 Spartan EP 460 Omala Oil 450 Gear 634 CE Compound 4505
FC 2 f12 Spinasso 10 High spin ail C2 Welocie Oil Mo, 3 Machania il 2
Bearings FC 10 R 22 Eplnaum an Tellus Ol & 10 Welocie Oil Mo, & Mechanic Oil 10
FC 22 P Tellus Ol C 22 Velocite il Ho. 10 Mechanic Ol 22
Slide G 68 Slide way oil Febis K 66 Tomna T 68 Vactra Oll Mo, 2 Multiway 532
Ways G220 Slide way ol Febis K 220 Tonna T 220 Vectra Qil Mo, 4 Muliveay 220C
HL 32 Tefesso 32 Tellus Gil G 32 DTE il Light Hydraulic Fiusd 32
HL &8 R332 Terazsso 68 Tellus il G 63 | DTE Ofl Haawvy Madium Hydraulic Fiuid 63
Hydraulic | HM 32 R &8 Hula HP 32 Telus Oil 32 DTE 24 Super Hydraulic Fluid 32
Syslem HM 58 32 AN Huto HF &8 Tellug Oil 68 DTE 25 Super Hydraulic Fluid 68
HG 32 &5 AW Fowerex DP 32 | Tonna Ol T 32 Vacusling il 14085 Multry 32
HG 68 Powwares DP 68 | Tonna il T 63 Wacusfing Oil 1408 Multhway 68

18
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montaje

Conexion de Sistema de refrigeracion 5.8

El sistema de refrigeracion estd montado en el lado izquierdo de la maquina rectificadora de superficie de

precision.
modelo FSM FSM FSM FSM FSM
1545 2045 2550 3060 4080
capacidad 521 521 521 521 951
carga recomendada 421 421 421 421 761

Paso 1 comparable la manguera de la bomba con el tubo de acero en el lado de la derecha de la columna

atar.

Paso 2 Inserte cable de alimentacion de la bomba en la caja eléctrica a la base de la maquina.

5.9 Conexion eléctrica

La conexion eléctrica debe ser realizada por un electricista calificado

serie FSM | versién 1.06
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6 Estructura y Funcion

6.1 estructura

17
15
14
16
13
12
ralt
ﬁmﬂtal':’shm 4080
1" 10 9 8 7 6
leyenda luz de trabajo 1 halégeno 10 socket
2 de suministro de refrigerante tabla 11 volante eje x

3 electromagnética mandril placa 12 tuberia de refrigerante 4 alimentacion
limitante 13 mesa

5 Panel la rueda 14 de molienda

6 volante muela abrasiva y el eje 15 al protector de chapoteo 7 tanque

hidraulico 16 cubierta para la muela abrasiva
8 diapositivas 17 columna

9 el volante del carro del eje z
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accesorios

muela AusrichtfiiRe
muela herramienta operativa
cenador de equilibrado balanceo
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6.2 funcion

6.2.1 Panel de control

29
28
27
26
25
24
23

22

22
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1 de alimentacién de LED a la pieza de trabajo

2 toscamente alimentacién LED

3 fina de alimentacion LED

4 Ausfeuerung LED

5 numeros de la caja

teclas de punto de seleccion 6 de partida

(SB11, SB12)

7 Seleccione el botén de alimentacion

manualmente o automaticamente (SA1) de

alimentacién 8 de ajuste

grueso velocidad (RP1) 9 botones

de seleccion alimentan
tabla de direccion (SB9, SB10) 10

de alimentacién de ajuste
fina velocidad (RP2)

Interruptor de emergencia 11 (SB0)

12 teclas Tension de funcionamiento
ON / OFF (SB1, SB2) 13 teclas

muela
sistema hidraulico ON / OFF (SB3,

SB4) 14 teclas
ON / OFF (SB5, SB6)

15 teclas refrigerante afiadiendo
ON / OFF (SB7, SB8)

16 el procesamiento de cuadro

Menor muela 17 Boton
(SB19)

Menor muela 18 Boton
(SB20)

Levante 19 ruedas de molienda clave
(SB21)

20 clave muela abrasiva de alimentacion

hacer una pausa y abortar (SB22)

21 Botén de alimentacion muela
Iniciar (SB23)
22 Display numero Totgénge
23 Pantalla de entrada
24 Visualizaciéon de molienda Nimero engranajes
25 Display numero Ausfeuerungs-
transiciones

26 Display de alimentaciéon mas o menos

27 Visualizacién de alimentacion fina

28 ad remocion total de la

29 visualizacién del material de eliminacion de

alimentarse bien
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procesamiento cuadro

o £
B14  — | AUTO .l' r-:unr:zu il —_— B
L
.‘_i'.l‘i .._L:.
"','l —
B13
r— ~—— |ENTER
B12 —— |E ? é l B2
B11
C {3 oy
B10 I | _“‘I
B9 H:IL g :l | Ir_"-_,. — B3
i ] )
L A )
B8
87 g O O
| )
= I
B6 ~— L 7 | — B4
& BB [ | I v
e, | — A
B5
B1 rueda de retirada de molienda B8 modo de botén de forma automatica
de entrada B2 Modo de tecla B9 manualmente
hacia arriba B3 B10 modo semiautomatico de clave
B4 abajo Funcionamiento de los botones B11 molienda

en ambos lados con alimentacion vertical

boton de avance clave B5 B12 operacion de rectificado con Quervor-

rapidamente cizallamiento y de alimentacion vertical
alimentacion clave B6 Funcionamiento de los botones B13 molienda
gradualmente en un lado con alimentacion vertical

B7 alimentacion boton de velocidad de alimentacion automatica B14 clave
despacio DE

panel de magnetizacion

T -ul-_'-.‘l{ e : ‘_‘\ '| =
Uo U l‘(‘_} Uf {_,\"

Figie R L l

i 4 B
L O i ()::r L,
re?¢ Y Ree SAB
S O X RO st I _Ii___]___l, TR
M4 M5 M6 M7
pantalla electromagnética M4 M6 ajuste Magnetisierungs--

Chipboard (PV1) tension (6PM)

M5 mando de desmagnetizacién M7 interruptor de seleccién Magnetisierung-

tiempo (FP7) Desmagnetizacion (SA6)
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6.2.2 medios de avance

+Y
—y y =7

.

£5
N
]
il
o

X: mesa de alimentacion cruzada
Y: muela de alimentacion vertical

Z: diapositiva de alimentacion cruzada

7 operacion

Instrucciones de seguridad para la operacion
PRECAUCION!

Riesgo de lesiones personales y daios!

En uso, la falta de precision de la superficie rectificadora puede fallar y
provocar lesiones.

- comprobar la maquina de pulir la superficie de precision para
defectos evidentes antes de cada uso.

- Mostrando defectos obvios no utiliza la maquina rectificadora de
superficie de precision.

- eliminar los defectos o lo han eliminado.

Instrucciones de instalacion:
PRECAUCION!

Riesgo de lesiones personales y daios!

Cuando el uso de joyas y ropa suelta esta tirando en peligro.

- Cuando se trabaja con la joyeria de desgaste de las maquinas de rectificado de precision

de superficie.

- Cuando se trabaja con precision la superficie de la ropa de trabajo de
molienda.

- Con pelo largo con una redecilla.

NOTA!

- El operador no puede operar cuando bajo la influencia del alcohol,
drogas o medicamentos. puede que no funcione para la fatiga o la
concentracion perturbar enfermedades también.
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NOTA!

- El operador debe tener la suficiente estabilidad y libertad de
movimiento.

La maquina de pulir la superficie de precision sélo se puede utilizar para la molienda de piezas
de trabajo de metal. No debe ser utilizado material combustible o material de madera o plastico.

utilizado para la operacién y mantenimiento de la maquina de pulir la superficie de precision Gnicamente a personal con

experiencia en el area de molienda.

Los operadores deben tener conocimiento de seminarios y practicas de seguridad.

Antes de la primera apertura de la superficie de precisiéon de la maquina de molienda, las

instrucciones pueden ser leidas.

La eliminacién de material solamente se puede retirar cuando se termina el proceso de molienda.

Compruebe la muela y el sentido de giro correcto antes de que el proceso de molienda. La

muela primero 5 minutos. correr libremente.

Cuando se opera la maquina de pulir la superficie precision no use ropa suelta, bufandas y

corbatas.

Compruebe que el interruptor de encendido y el interruptor de emergencia estan en la posicién OFF antes de

iniciar la rectificadora de superficie de precision.

mantener una distancia de seguridad entre la pieza y la muela de rectificar antes de iniciar la
maquina rectificadora de superficie de precision.

El area alrededor de la maquina de pulir la superficie de precision debe mantenerse limpio y seco.

eliminar los residuos y eliminacion de material.

limpia para asegurar la pieza de trabajo, el dispositivo de sujecion electromagnética
verwenden.Vor unir la pieza de trabajo, el dispositivo de sujecion, posiblemente a arafiazos

reafilado.

Al colocar la superficie de rectificado de precision atencion a los bordes afilados y la
temperatura de la pieza de trabajo. utilizar una grua con un peso alto.

tomar todos los elementos de la superficie de molienda de precision no son necesarios antes de que el

proceso de molienda.

Nunca deje que la superficie de precision de la maquina sin vigilancia durante la operacién de
molienda. apagar la superficie de precision maquina de moler antes de salir.

dejar que la muela abrasiva se drene libremente después de la desconexion del motor de eje.
Nunca desacelerar la rueda de pulido a mano o con otros objetos.

Durante la molienda himeda nunca se vuelva a ajustar el suministro de refrigerante. Apagar el agente de

adicion de enfriamiento antes de la parada del motor de eje.
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La caja eléctrica s6lo debe ser abierto por un electricista calificado. Si tiene problemas con el
contacto eléctrico de un electricista.

La maquina de pulir la superficie de precision nunca se debe operar en el entorno explosionsgefardetem.

7.1 Seleccion e instalacion de la muela

7.1.1 Seleccion de la muela

utilizar 1ISO disco estandar.

realizar una prueba de sonido antes de utilizar el disco. Una buena muela es un claro sonido
en todos los puntos de fijacion.

Instalar 7.1.2 molienda pestafa de la rueda

Paso 1 Limpiar la brida.

Paso 2 Place muela abrasiva con el clip y la hoja de goma en la brida y

sujetado con tuerca. No apriete demasiado para permitir que el vidrio no se rompe.

Instalar 7.1.3 molienda eje de la rueda

H

3

BE=

Paso 1 Limpiar la superficie del husillo y aceites.

Reemplazar Paso pestafia de la rueda 2 de rectificado en el husillo y comprobar la estanqueidad.

3 tornillo de paso fijacién de la tuerca sobre el husillo.

Paso 4 apretar la muela abrasiva con la clave adjunta y en contra de la Uhrzei-

A su vez gersinn.

Tire 7.1.4 muela

El acabado superficial anotado de la muela depende de la velocidad de la muela abrasiva, la
Zustellgrad y la velocidad de alimentacion de un stripper.
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Paso 1 posicion extractor en el medio de la muela abrasiva y diamante en con-
reloj observé con la muela abrasiva.

Paso 2 cubierta Fit.

Inicio Etapa 3 precision de la maquina de pulir la superficie.

Paso 4 puller coche del centro hacia el exterior en ambas direcciones.

Paso 5 extractor de determinar y repetir la operacion 2 a 3 veces.

7.1.5 Desmontar muela

Paso 1 Desconectar superficie de rectificado de precision de la maquina y esperar a que la molienda

disco se destaca.

Paso 2 cubierta abierta y fuera de la tuerca de fijacién en sentido antihorario
Tornillo.

Paso 3 Inserte extractor en la muela abrasiva y girar la muela abrasiva

de resolver.
7.1.6 rueda de equilibrio
Paso 1 En primer lugar, que se suman el equilibrio. la Auswuchtvorrich-

tung se coloca sobre una superficie solida, limpia. Un nivel de burbuja maquina se coloca en
las bandas de rodadura. Con los tornillos 1y 2, el dispositivo se nivela en el eje Y.
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Paso 2 El nivel maquinas espiritu es ahora incidente oblicuamente sobre las superficies de rodadura de la pre-

direccién se posiciona por medio del tornillo 3, el dispositivo se nivela en el eje X.

Paso 3 la muela abrasiva estd montada en la muela de rectificado (véase el capital
tel 7.1.3).

Paso 4 La rueda de rectificado tiene que ser eliminado antes de la caja de equilibrio (ver
ter7.1.4).

Paso 5 La rueda de muela de rectificado se coloca en el mandril.
Paso 6, el mandril con la muela abrasiva sobre las superficies de rodadura de la Vorrich- ahora sera

tung posicionada y correr. la rueda lanza y se detiene con un enfoque en lugar unterster - por
favor marque este punto - "S" en la Figura.

Paso 7 En la brida de un peso de equilibrio que "S" pagina opuesta
colocado "G".

Paso 8 El disco se hace girar 90 ° y se libera para determinar qué
Pagina mas ligero ( "S" 0 "G").

Paso 9 Dos pesos de equilibrio se einge- en el lado mas ligero de la brida

utiliza "K".

Paso 10 El disco se hace girar de nuevo por 90 ° y liberado. Si el disco
no rueda de equilibrio se ha completado. Si el disco continie moviéndose, los dos pesos "K"
deben ser simétricamente movido al eje "SG" en la direccién correspondiente. Repita este paso
hasta que la rueda deje de moverse.
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7.1.7 Prueba de funcionamiento de la rueda de molienda

Por razones de seguridad, cada nueva muela debe ejecutar antes de la operacion 5 minutos
gratis con la velocidad permitida o de acuerdo con las regulaciones locales para comprobar su
funcion.

conmutador de etapas 1 de red (SB1).

Inicio Etapa 2 muela abrasiva, el boton (SB3) de prensado.

Paso 3 Verificar la direccién de rotacién de la muela abrasiva. Si no con el sentido de giro
Visualizacién en la muela coincide, apagar la superficie de rectificado de precision maquina

inmediatamente.

Paso 4 Para botén (SB4) o el botdn de prensa (SB2) cancelar. el interruptor de emergencia

de prensa (SBO0) sélo en caso de emergencia.

diapositiva 7.2 de alimentacién cruzada

El avance transversal del carro tiene lugar en -Z o + direccién Z.

7.2.1 alimentacién manual con volante

volante hacia usted para conducir lejos del operador.

girando el volante hacia la izquierda con el fin de ir al operador.

Paso 1 Enganche volante.

Paso 2 volante gire en la direccion requerida.

7.2.2 Ajustar el recorrido

La cantidad de alimentacion se determina por el contacto de los topes (1) y topes finales (2) con

los interruptores de limite (SQ 1 - 4) limitadas.

Paso 1 resolver paradas (1) con una llave Allen y en posi- deseado
diapositiva cion, max. hasta los topes finales (2).

paradas Paso 2 Set (1) con una llave Allen.
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7.23 ali ion
Paso 1 Pulse la tecla de seleccion de alimentacion para seleccionar la alimentacion automatica.
Paso 2 boton &7 de prensa.

Paso 3 boton SB11 0 SB12 de prensa para comenzar y avanzar hacia
elegir.

Paso a cuatro trayectoria de alimentaciéon con RP1 ajuste de forma continua. Las paradas de carro

cuando esta en contacto con los topes finales (2) y se mueve hacia atras en la direccién opuesta.

Paso 5 boton SA1 prensa a extremo de alimentacion cruzada automatica.

Tabla 7.3 feed

La alimentacion cruzada de la mesa se realiza en -X o direcciéon + X manualmente por rueda de mano o

automaticamente.
7.3.1 alimentacién manual con volante
las agujas del reloj volante para girar a la derecha.
Gire el volante hacia la izquierda para girar a la izquierda.
Paso 1 Enganche volante.
Paso 2 volante gire en la direccion requerida.

7.3.2 Ajustar el recorrido

El trayecto de alimentacion esta limitada por el contacto de los topes (T1) y (T2) con el
Richtungskontrollarm (L2).

Paso 1 resolver paradas (T1) y (T2) con una llave de hexagono interior y, en

Presione en la posicion deseada.
Paso 2 set paradas (T1) y (T2) con una llave Allen.

7.3.3 RSS y tabla de velocidades

Paso 1 Un interruptor de iman (SA6) a % proporcionar.
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operacion

Ajuste del paso 2 con el potencidmetro magnético de fuerza (RP2) a al menos 50 V, s. llegada

espectaculo (PV1).

Paso botdn hidraulico 3 prensa (SB5).

Paso 4 velocidad de alimentacion con la palanca de control de velocidad (A) para ajustar. reloj

aumento significativo puntero en la tasa de 5 m / min. a 25 m / min.
7.4 Vertical muela abrasiva de alimentacién

7.4.1 alimentacién manual con volante
gire el volante hacia la derecha para mover hacia arriba (-Y).

girando el volante en sentido antihorario para mover hacia abajo (+ Y).
7,5 desmagnetizacion automatica

Paso 1 Switch (SA6) a ﬁ proporcionar.

Paso 2 pomo (RP1) para ajustar la desmagnetizacién a la herramienta

para resolver tee.
7.6 la introduccion de valores para el programa de trabajo

Paso 1 botén SET, las luces del panel de visualizacion.

Paso 2 Pulse [_""] [J Seleccion de una funcién o modo de trabajo.

Paso 3 introducir valores numéricos, unidades: 0.001 mm o 0,0001 pulgadas. a valor
correcta, pulse la tecla ESC.

Paso 4 Después de completar la entrada, presione ENTER. Los saltos de visualizacion
la siguiente funcién o modo.

Paso 5 Para salir del modo de ESC de entrada o la tecla ENTER.

Seleccione el modo de 07.07

Paso 1 Pulse el botén de funcién, luces de LED.

Paso 2 Para cambiar la tecla de funciéon o el modo de empuje correspondiente.
Los correspondientes luces LED.

serie FSM | versién 1.06
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Seleccionar 7,8 retirada de la muela

La posicion de retirada de la muela después del final de un paso de molienda automatizado se
puede ajustar.

Paso 1 botén SET, las luces del panel de visualizacion.
Paso 2 Pulse el botén RETIRO.

Paso 3 introducir valores numéricos, unidades: 0.001 mm o 0,0001 pulgadas. a valor
correcta, pulse la tecla ESC.

Paso 4 Después de completar la entrada, presione ENTER. Los saltos de visualizacion
la siguiente funcién o modo.

Paso 5 Para salir del modo de ESC de entrada o la tecla ENTER.
7.9 Funcionamiento con alimentacién automatica

Editar 7.9.1 superficie con avance transversal
Paso 1 boton SET, las luces del panel de visualizacién.
Paso 2 botén &7 de prensa.

Paso 3 introducir valores numéricos, unidades: 0.001 mm o 0,0001 pulgadas. a valor
correcta, pulse la tecla ESC.

Paso 4 Después de completar la entrada, presione ENTER. Los saltos de visualizacion
la siguiente funcién o modo.

Paso 5 Para salir del modo de ESC de entrada o la tecla ENTER.

8 Compruebe antes de la molienda

- La limpieza y el estado plano de la rectificadora de superficie de precision
- nivel de aceite hidraulico en el depdsito

- Coincida con la direccion de rotacion de la muela con especificada

- especificacion correcta de la muela abrasiva

- fijacion segura de la muela abrasiva en el husillo

- fijacion segura del tablero de particulas sobre la mesa

- Memorizacion de la alimentacién de la mesa y el carro correspondiente a la pieza de trabajo.

- Al soltar el bloqueo del carro
- La posicion central del interruptor de magnetizacion (SA6)

- Todos los interruptores a "OFF" o @1] s
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9 trabajar con la maquina

NOTA!

- Limpiar el sustrato metdlico y el iman. La pieza de trabajo debe
quedar plano para que el iman puede adherirse adecuadamente al

sustrato.

PRECAUCION!

Riesgo de lesiones personales y daiios!

Si el suelo es inferior a 12 mm de grosor, el iman puede dafar a la gente
l6sen.und subterraneos.

- EI Marialstarke del sustrato debe ser al menos 12 mm de espesor.

9.1 En caso de emergencia

pulse el interruptor de emergencia en caso de peligro inmediato.

Desconecte el enchufe cuando todavia existe el caso de peligro. consulte las

instrucciones de mantenimiento o técnico de informacion.

9.2 Manual de la superficie de pulido del trabajo

Paso 1 Pulse el interruptor de alimentacién principal.
Activar el interruptor de emergencia Paso 2
Paso 3 interruptores de prensa tension (SB1).

Paso 4 lugar la pieza de trabajo sobre la mesa.
interruptor de magnetizacion (SA6) pone en posiciéon de magnetizaciéon. Potenciometro (6° PM) con el fin
de sujetar la pieza de trabajo sobre la placa de mandril. (Aumento de la fuerza magnética en la direccion
en sentido horario, la disminucion de la fuerza magnética hacia la izquierda). Voltaje puede en Voltmetrer

(PV1) se puede leer.

Paso 5 Pulse el boton de inicio para el rectificado de motor de la rueda (SB3).

Paso 6 A partir motor hidraulico:
interruptor de magnetizacion (SA6) representa la posicion de magnetizacion. Con el mando de

ajuste de voltaje (6PM). El voltaje debe ser mas de 35 V.
valvula hidraulica gire en sentido antihorario hasta el tope. Pulse (SB5) para arrancar el motor

hidraulico. Gire hacia la derecha de la valvula hidraulica para iniciar la alimentacién de la

mesa.

Paso 7 Botén Pulse Inicio de refrigerante del motor (SB7).
Paso 8 Quick-Z Eje:

interruptor de seleccion (SA5) en la posicion "Manual”. botdn de la tabla de alimentacion (SB 9)

Pulse para mesa de alimentacion rapida.
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botdén Tabla de alimentacion (SB10) de prensa de avance de mesa rapida en la direcciéon opuesta.

Paso 9 de alimentacion rapida eje Y:
selector (SA1) en la posicion "Manual". Alimentar pulse la tecla (SB21) para el rapido avance de
la muela abrasiva de acuerdo con oben.Vorschubtasten simultdneamente (SB19 y SB20) de
prensa de rapido avance de la muela abrasiva hacia abajo.

Pulse el botén Paso 10 de tope para el refrigerante del motor (SB8).
Paso 11 Presione el botén de parada para el rectificado de motor de la rueda (SB4).
Paso fuera 12 motor hidraulico:

valvula hidraulica gire en sentido antihorario hasta el tope. Pulse (SB6) para
apagar el motor hidraulico.

9,3 molienda superficie de trabajo semiautomatica

34

Paso 1 Pulse el interruptor de alimentacién principal.

Activar el interruptor de emergencia Paso 2

Paso 3 interruptores de prensa tensiéon (SB1).

Paso 4 lugar la pieza de trabajo sobre la mesa.
interruptor de magnetizacion (SA6) pone en posicion de magnetizacion. Potenciémetro (6° PM) con el fin
de sujetar la pieza de trabajo sobre la placa de mandril. (Aumento de la fuerza magnética en la direccion
en sentido horario, la disminucion de la fuerza magnética hacia la izquierda). Voltaje puede en Voltmetrer

(PV1) se puede leer.

Paso 5 Ajuste el transversal y de alimentacién longitudinal.

Paso 6 interruptor de seleccién (SA1) en la posicién "Manual".

Paso 7 En las mismas claves (SB19 y SB20) boton de avance rapido de la
muela de cerca a la pieza de trabajo.

Presione Paso 8 Botones de inicio para la muela (SB3) y el motor (refrigerante) SB7

(Rueda de pulido se inicia solo después del montaje de la cubierta).

Paso 9 gire hidraulico de la valvula en sentido antihorario hasta el tope.
Pulse (SB5) para arrancar el motor hidraulico.

Paso 10 gire valvula hidraulica lentamente en sentido horario para alimentar a la mesa

para empezar.

Paso plomo muela 11 con la rueda de mano a la pieza de trabajo.

Paso 12 conjunto interruptor de seleccion (SA1) en la posicion "automatico".

Paso 13 Pulse el botén de alimentacion (SB23) para iniciar el programa.

Paso a 14 la velocidad de alimentacién transversal (FP7) (Aumento las agujas del reloj
disminucién sentido antihorario).

Paso 15 la realizacion de proceso de molienda superficie con alimentacion semi-automatica hasta

la calidad de la pieza de trabajo se corresponde con los requisitos deseados.
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Paso gire valvula hidraulica 16 en sentido antihorario para dejar de reenviar
detener el empuje de la tabla.

Paso 17 interruptor de seleccién (SA1) en la posicion posicion "manual” al programa
acabado.

Presione el paso 18 de parada botones para la muela abrasiva (SB4) y el sistema hidraulico (SB6).

Paso 19 interruptor de magnetizacion (SA6) para posicionar la desmagnetizacion. por
eliminar la desmagnetizacion pieza de trabajo.

repita el paso 20, los pasos 4 a 19 para la molienda de superficie adicional de trabajo.

10 Mantenimiento y servicio / reparacion

PELIGRO!

El riesgo de muerte por electrocucién!

Al entrar en contacto con componentes bajo tension puede ser fatal.
Encendido componentes eléctricos pueden ejecutar movimientos
incontrolados y causar lesiones graves.

- desconecte el cable de alimentacién antes del inicio de los trabajos de limpieza y

mantenimiento.

10.1 de limpieza

Mantenga su maquina de pulir la superficie de precision siempre esta en buenas condiciones de limpieza.

guantes protectores

Use guantes de proteccion adecuados para la limpieza, para evitar
lesiones de los chips.

Limpiar su maquina de pulir la superficie de precision después de cada uso y eliminar cualquier metal
y modelos descontinuados.

10.2 servicio

Antes de iniciar el mantenimiento que se desconecta de la red y la superficie de rectificado
de precision de la maquina es.

Después del trabajo, limpiar la mesa con un pafio suave.
proteger las guias de eliminacion de polvo y material.

evitar el mantenimiento inadecuado.
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10.2.1 lubricacion
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Comprobar el nivel de lubricante de todos los dias.

Comprobar las lineas de flujo libre.

Lubricante: ISO 68 estandar

Metallbearbeitungsmaschinen

modelo FSM 1545 FSM 2045 FSM 2550 FSM 3060 FSM 4080
Capacidad 2 (15 min) 7 2 (15 min) 7 2 (15 min) 7 2 (15 min) 19
) (continua) (continua) (continua) 10 (continua)
(continua)

bomba de lubricante procesa 12-24 mm cuando la maquina 3/ h. Esto se puede configurar con los

anillos de seguridad en el mango.

operacién:

1. Llenar el depésito de aceite limpio hasta la linea maxima en el aceite.

2. En la primera utilizacion, tire del mango (mango) y luego dejarlo ir. EI
mango se baja automatica- mente y llenar la linea con aceite. No

presione el mango, de lo contrario el indicador de presion podria romper.

3. Ajuste de la cantidad de descarga: Retire el anillo de retencion (anillo
elastico) y llevarlo a otro nimero.

4. Limpiar el aceite de recarga cuando el aceite est por debajo del umbral minimo.

Nota:
1. La cantidad de aceite se reduce en el uso normal gradualmente.

2. Asegiirese de que después de la instalacion de que el motor estd funcionando normalmente.

3. Si impurezas impiden el escape de hidrocarburos, limpia ir el

() CES TYPE
AUTO & MANUAL
caenyive  PUMP INSTRUCTION

OPERATIONS: DISCHARGE
1. Fill clean lubricant into the oil ——
tank up to the maximum line.
2.For the first time use,pull up
the handle then release. The
handle goes down automatically,
and makes the pipe fill with oil.
Don't press on the handle or
the pressure gauge might break.
3.Adjust the discharge volume:
Take out the snap ring and
loop it on the discharge volume
number upon the need.
4.Refill clean oil when oil is below
the minimum level.
NOTICE :

1.The oil quantity will reduce
gradually under normal usage.

2.After installation,make sure the
motor is running normally.

3.If the impurities block the oil
outlet,please clean the filter

filtro.
4. Viskositétsberiech adecuado es 32-68 cSta 40 ° C.

i 3
4.Suitablc viscosity range is
32~68 cSt@40°c.

CHANGHUA CHEN YING OIL MACHINE CO., LTD.

M14047

El ajuste fino se puede establecer en los bloques de valvulas para la guia respectiva.

FSM 1545 / FSM 2045 / FSM 2550 / FSM 3060

“Werwendung kentinuieriche Schmierung*

"W*'-Filhrung Basis 'Z" (R) |

"W*-Fihrung Basis "Z" (L) |

ISpindeIi"" . Schleifscheib |

_leu " hub Schigifzcheib “—J|
I\rel [n hub Schieifscheibe (R) |
| pindel Quervorschub Schitten 'Z" |

*..:ue\ hub Tisch "X' {vorne) |

“Verwendung kontinuiediche Schmierung®

{ouervorschub Tisch 'X' (hinten) |
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FSM 4080

Olregelung
Verteiler A

Ablassventil

Tizch "V*-Fihrung (R)
Tisch "V*-Fihrung (L)

Olregelung
Verteiler B

sistema 10.3 Mantenimiento hidraulico

10.3.1 El tanque de petréleo

Asegurese de que el nivel de aceite esta siempre en el rango de nivel permisible.

Regularmente comprobar la temperatura del aceite. Max. Temperatura del aceite admisible 55 ° C.

No retire el colador para cambio de aceite.

la calidad del aceite cada 2 - 3 meses Confirmar.

eliminar los residuos de aceite especificamente.

10.3.2Pumpe y extraccion

Limpiar el filtro en el dispositivo de succion con queroseno o aceite ligero, Cartucho de filtro soplar

cada 2-3 meses.

Compruebe la conexion de aspiracion y la bomba regularmente si hay fugas.

comprobar regularmente la presion de aceite.

10.3.3Kontrollventil

Verificar el ajuste de la valvula de presion cada 6 meses para un funcionamiento suave.

Comprobar cada 6 meses valvula de control direccional.

valvula de control de velocidad Compruebe afios Einmahl.
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10.3.4Verbindungsteile

Compruebe todas las conexiones después de 200 horas de trabajo en busca de fugas. Con las nuevas

maquinas después de 50 horas.

10,4 Limpieza del sistema de refrigeracion y de escape

10.4.1Auswahl y refrigerante de llenado

Evitar el contacto con la piel.

eliminacién de refrigerante de acuerdo con la normativa local sobre el saneamiento.

utilizar refrigerante limpio para aplicaciones de alta presiéon. Relacion de

la mezcla con agua: 1:60 a 1: 80

Paso 1 llenar 1/3 agua clara en el tanque.

Paso 2 de llenado de refrigerante cantidad.

Paso 3 Llenar el deposito con agua completamente.

10.4.2Wartung el dispositivo de succion

Ve

Cones] e ook spston

Limpiar el deposito y la carcasa del motor
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11 Solucién de problemas

Solucion de problemas

error

posible causa

solucién

1 charla-marcas como resultado de las vibraciones.

1 El anclaje de la maquina no es lo suficientemente
estable. Dos tornillos de ajuste en la base de la
maquina estan sueltos. 3 mesas de trabajo no se
ejecutan sin problemas. 4 ruedas no se sienta

firmemente en la brida.

5 de brida no se asiente firmemente en el husillo.

rueda 6 de molienda y la brida no estan bien

equilibrados. 7 muela abrasiva no es

homogénea.

8 muela no es bueno deducido.

9 Demasiada presioén en el husillo

10 transmisién de la vibracion de la

maquinaria adyacente

11 de conexién del motor y el husillo puede ser

piezas sueltas o dafadas.

1 estabilizar anclaje.

2 tornillos de ajuste se aprietan.

ver véase la seccion 8. reemplazando 4 de disco entre
la muela abrasiva y la brida. 5 Limpiar las superficies
de contacto comprobar su estanqueidad. rueda 6 de

molienda y movimiento vertical de la brida.

7 Retire la muela y el equilibrio o reemplazar.
8 Compruebe la posicion del diamante y
extractores, reemplazar cualquier diamante.
puede ser ajustado por un profesional de
presion 9 del husillo. 10 mejorar el anclaje de
la maquina o permitir que la maquina sin
vibraciones. 11 conectores reparar o

reemplazar.

2 solapa marcas en la superficie de la pieza de
trabajo

1 carrera desigual de la muela.

2 muela demasiado duro o roma.

3 vibraciones procedentes de la
construccion o de la calle.

1 fases de tension de la fuente de
alimentacién no son uniformes. reemplazar
considerar cualquier husillo. utilizar 2 mas
suave o0 mas gruesa muela. Usando tres
placas antivibracién o la estabilizacion de
anclaje.

patrén 3 radiacion

1 rodamiento de bolas defectuoso del husillo. 2

El exceso de presion sobre las guias muela.

3 rueda mal despegado.

ver punto 1 charla.

se forman 4 lineas en forma de coma cuando

rectificado de precision

1 refrigerante sucio.

2 copos de rueda.

1 de refrigerante o uso limpio filtros. 2 Limpiar
el interior de la cubierta de la rueda o

reemplazar la muela.

5 puntos ardientes y grietas

1 muela demasiado duro.

2 la muela abrasiva es roma o manchada. 3 El
exceso de eliminacion de material. 4 mesa de
enfriamiento lenta velocidad de alimentacién

ineficaz 5

1 Utilice mas suave o mas gruesa muela
abrasiva, aumentar la velocidad de avance
de mesa o reducir la velocidad de la muela

abrasiva. Salga de la muela.

3 reducir alimentacion aumento de la tasa de velocidad

de alimentacion 4 mesa

utilizar 5 Concentrado liquido refrigerante Teres

serie FSM | versién 1.06
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error

posible causa

solucion

6 Ausfeuerung no funciona.

Maquina desalineado.

la alineacion de la maquina.

7 avance de la mesa no se inicia.

No se ha desconectado el interruptor 1 de
magnetizacion.

2 del motor de la bomba no estéa funcionando

3 bomba de aceite no emite un aceite

Interruptor 1 Interruptor.

driikken restablecimiento de proteccion de sobrecarga 2

controlar la rotacion del motor, o afiadir
aceite.

8 mesa de trabajo no esta funcionando sin problemas.

1 Informe 2 aceite hidraulico a bajo nivel de

aceite en la bomba hidraulica.

3 filtro de aspiracién estéa sucio o tapado. 4

de aire en el cilindro

1 a juego de aceite con 2 hasta
aceite.

3 Cambiar o filtro de aceite limpio.
4 Inicie la tabla a una velocidad lenta, a

continuacién, max. seguir la velocidad y parar
en ambos extremos. Repetir varias veces.

9 mesa de trabajo no cambia la direccion

de alimentacion.

palanca de la direccion L2 se ha desprendido desde

el control direccién del eje L1.

montaje de palanca de direccion.

SA2 10 no funciona.

1 fusible se ha fundido. conexién por
cable sin apretar 2 3 transformador

es defectuoso

reemplazar un fusible. producir el
compuesto 2. 3 Vuelva a colocar el

transformador.

11 de avance transversal automatico no
funciona.

1 unidad de control de motor es defectuoso interruptor

2 Quervoschub es defectuoso

Comprobacién 1 Terminal 2 corregir o sustituir el

interruptor.

12 traverse se ejecuta solo en una
direccion.

final de carrera es defectuoso o perno de tope

esta suelto.

Fijar delanteros o reemplazar final de

carrera.

13 magnetizacion no estéa funcionando.

1 fusible se ha fundido. 2
transformador es defectuoso. 3

interruptores SA6 es defectuoso.

reemplazar un fusible. reemplazar dos
transformadores. 3 Interruptor Comprobar y cambiar,

si es necesario

40

Los trabajos de reparacién sélo podra llevarse a cabo por personal cualificado.

Si su maquina de pulir la superficie de precision no funciona correctamente, péngase en contacto con

su distribuidor o con nuestro servicio al cliente. Puede encontrar los datos de contacto en la pagina 2

de la seccion 1.2 de servicio al cliente.
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Eliminacion, reciclaje de aparatos utilizados

12 disposicion, reciclaje de aparatos utilizados

tome 12.1 Puesta fuera de servicio

12.2 Eliminacion de aparatos eléctricos

12.3 Eliminacion de lubricantes

serie FSM | versién 1.06

Introduzca su interés y en el del medio ambiente a asegurar que todos los componentes de la
maquina solo se pueden eliminar en las rutas planificadas y aprobadas.

Los aparatos viejos deben ser tomadas inmediatamente fuera de servicio profesional para evitar
cualquier mal uso posterior y el riesgo para el medio ambiente o las personas.

Retire todos los materiales peligrosos para el ambiente de la edad del inversor: Paso primero

Paso 2: La maquina opcionalmente desmontar en conjuntos y componentes manejables y

utilizables.

Llevando a los componentes de la maquina y materiales de los procesos de eliminacion

apropiados: Paso 3

Tenga en cuenta que las unidades eléctricas contienen una variedad de materiales reciclables y
componentes dafinos al medio ambiente.

Afnadase a esto que estos componentes se separan y se desechan. En caso de duda, consulte
a su eliminacion de residuos municipales.

Para el procesamiento se recurrir opcionalmente a la ayuda de una operacion especializada

disposicion.

Las instrucciones de eliminacion de los lubricantes utilizados, el fabricante del lubricante. Si es
necesario, pedir las hojas de datos de productos especificos.
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13 Piezas

Instrucciones de seguridad para la reparacion
iADVERTENCIA!

Peligro de lesiones por el uso de piezas de repuesto incorrectas!

El uso de piezas de repuesto incorrectas o defectuosas en peligro al
personal y puede causar dafos y mal funcionamiento causado.

- Utilice unicamente piezas de repuesto originales del fabricante o piezas
de repuesto aprobadas.

- Contacto en caso de duda siempre el fabricante.

pérdida de la garantia

. Cuando se utiliza para piezas de repuesto del fabricante expira no

1 aprobado.

Obtener las piezas de repuesto de los distribuidores autorizados o directamente desde el fabricante. Puede encontrar los datos

de contacto en la pagina 2 de la seccion 1.2 de servicio al cliente.
La lista de piezas de repuesto esta disponible bajo peticion.
Introduzca los siguientes datos basicos de las piezas de repuesto a fin de:

- digpoditivo

- ndmero de serie

- cantidad

- designacion

- de entrega deseado (correo, carga, mar, aire, Express)

- direccion de envio

solicitar piezas de repuesto sin informacién antes mencionada no pueden ser considerados. Si
no hay ninguna indicacién de la entrega del envio sera a la discrecion del proveedor.

conservacion Retire escapar, utilizados o exceso de grasa en los puntos de lubricacion lubricante impulsado.
Desechar este de acuerdo con las normativas locales.
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13,1 partes

veladores, mesa
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refacciones

Quitar los nimeros de las partes de los planos de despiece. Con la demanda de piezas de
repuesto introducir los nimeros en el orden.

columna

43



chinen

Metallbearbeitungsmas

Zmetalllsraft

Componentes para alimentacion
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Componentes para alimentacion cruza
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valvula

valvula abierta valvula cerrada
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vélvula 3060

imb RS

valvula 4080
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Componentes para alimentacion vertical automaticamente
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alimentacién micro-cruz
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14 esquemas

sistema hidraulico
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Fig. 14: diagrama de cableado 9
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Fig. 15: diagrama de cableado 10
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Fig. 16: diagrama de cableado 11
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Fig. 17: diagrama de cableado 12
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Fig. 18: diagrama de cableado 13
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Fig. 19: diagrama de cableado 14
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Fig. 20: Esquema de conexiones 15
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15 declaracion de conformidad de la UE

Directiva de Maquinas 2006/42 / CE Anexo Il 1.A

Fabricante / distribuidor:

la presente que el producto siguiente

grupo de productos:

Tipo de maquina:

designacion de la maquina:

Nuamero de articulo:

Numero de serie:

Forward-Maschinen GmbH Dr.
Robert-Pfleger-StarRe 26 D-96103
Hallstadt

Metallkraft ® maquinas para trabajar metales

rectificadora de superficie

FSM 1545 yo FSM 2045 yo FSM 2550 yo FSM 3060 yo FSM 4080

3931545 yo 3932045 yo 3932550 yo 3933060 yo 3934080

20

incluyendo su fuerza correspondiente a la fecha de la declaracion para cambiar - todas las disposiciones pertinentes de la Directiva

anterior y otras directivas aplicadas (abajo).
Directivas de la UE:

Se han aplicado las siguientes normas armonizadas:

DIN EN ISO 12100: 2010
DIN EN 60204-1:

DIN EN ISO 12717: 2009

Documentaciéon Responsable:

Ayuntamiento, el 18/10/2017

O

Kilian Stiirmer director

general

74

2014/30 / UE Directiva EMC

Seguridad de las maquinas - Principios generales para la evaluacion de
riesgos y reduccion de riesgos

Seguridad de las maquinas - Equipo eléctrico de las maquinas Parte 1: Requisitos
generales

Seguridad de maquinas-herramientas - rectificadoras planas

Kilian Sturmer, el Dr. Robert Pfleger-Str. 26, D-96103 Ayuntamiento

serie FSM | versién 1.06
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