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Wrzeciono gtéwne frezarskie

5.1.6
Wrzeciono gtowne frezuje kontury elementu i poziome wpusty.
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1 Prace konserwacyjne

Kontrola wzrokowa 1.1
Czysci€é mocowanie 1.2
Inspekcja - 1.3

wskazowka:
» Wszystkie dane konserwacyjne odnoszg sie do pracy 1-zmianowej (8h)!

* Prace konserwacyjne winny byé przeprowadzane wylacznie przez odpowiednio wykwalifikowany personel oraz/lub

fachowych elektrykow!
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Kontrola wzrokowa

» Co tydzieh sprawdza¢ pod wzgledem
uszkodzen i czysci¢ czystg szmatkg
stozek wrzeciona 1.1 i powierzchnie
przylegania 1.2.

» Sprawdza¢ pod wzgledem zabrudzenia i
uszkodzen zestaw mocujacy 1.3.

» CzySci¢ zestaw mocujacy, jesli jest
zabrudzony

» Wymieni¢ zestaw mocujacy, jesli jest
uszkodzony

Wskazowka:

* Prace porzadkowe na wrzecionie winny
by¢ przeprowadzane tylko przy
wigczonym powietrzu zaporowym.
(Napiecie sterowania wigczone)

* Do czyszczenia wrzeciona nie uzywacd
sprezonego powietrza!

T:\9881\516010\X0003TD
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5.1.6

1.2  Czyszczenie mocowania

Z kazdg wymiang narzedzi / agregatéw w
zespole mocowania zalega pyt drzewny.
Prowadzi to do spieczenia i znacznie
szkodzi sile mocowania.

Dla unikniecia zaktdécehn co 50.000 wymian
narzedzi lub co najmniej co 6 miesiecy
winny by¢é przeprowadzone nastepujgce
prace:

Niebezpiecze Astwo:
Nastepujgce prace winny by¢
przeprowadzane tylko przez serwis

WEEKE Ilub przez osoby, ktére zostaty
przez  serwis WEEKE  odpowiednio
przeszkolone.

Sposéb postepowania:

» Stozek wrzeciona pneumatycznie umiesci

w pozyciji zacisku narzedzia.
(reczne przelgczenie zaworu wg planu
potgczen)

Niezbedne narz edzia:

e 4 mm klucz imbusowy

e Klucz widlasty SW 18

e Szczypce ze zwezonymi koncami

» Urzgdzenie pomiaru sity pociggowej

T:\\9881\\516010\X0003TD

» Za pomocg Sruby z tbem walcowym (4
mm) 2.1 i klucza widlastego (SW18) 2.2
poluzowa¢ srube zabezpieczajgcg

Wskazowka:

= Sruba zabezpieczajaca jest zabezpieczona
za pomocg Loctite.

W razie potrzeby podgrzaé dmuchawg
gorgcego powietrza lub lutownica.

i
;

21 2.2
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5.1.6

» Po poluzowaniu $ruby zabezpieczajgcej,
wykreci¢ stozek mocujacy za pomocag
klucza widlastego.

» Wyciggng¢ stozek mocujgcy 2.3 za
pomocg  szczypiec ze  zwezonymi
koncami 2.4

» Za pomocy Szczypiec ze zwezonymi
koncami 2.4 elementy zaciskowe (6 szt.)
2.5 zdja¢ z korpusu

Wskazowka:
Wyciggniecie elementu mocujacego
wymaga duzego naktadu sit.

24 2.3
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» Wyczysci¢ wszystkie elementy zaciskowe
25

» W  przypadku silnego zabrudzenia
dociskacz 2.6 musi zosta¢ zdjety z
wrzeciona i wyczyszczony

» Czyszczenie stozka wrzeciona

Wskazowka:

Przy czyszczeniu nie moze by¢ stosowany
zaden materiat do czyszczenia obcigzony
powietrzem lub smaramil!

» Dociskacz ponownie umiescic

5.1.6
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> Aby  uprosci¢c montaz  elementow
zaciskowych, uzywa sie nastepujgcych
Ssrodkéw pomocniczych:

e Zatyczka 2.7 nr zaméwienia: 3-822-19-
0360

e O-pierscien 2.8 nr zamoéwienia: 4-012-02-
0209

e Smar specjalny 2.9 nr zamOwienia: 4-
017-02-0043

 szt. Hak druciany 3.0

> Elementy  zaciskowe 2.5  zostajg
przyporzadkowane jeden po drugim do
zatyczki 2.7 i umocowane za pomocg O-
pierscienia 2.8

Wskazowka:

Kolejnos¢ elementéw zaciskowych nie musi
by¢ przestrzegana. Wszystkie muszg byé
natomiast o jednym numerze seryjnym.

» Zanim elementy zaciskowe zostang
zamocowane, musi zostaé zalozony na
kly 3.1 i w miejscu 3.2 smar specjalny w
odpowiedniej ilosci.
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5.1.6

» Elementy zaciskowe 2.5 i dociskacz 2.6
na powierzchniach zaznaczonych strzatkg
delikatnie nasmarowac smarem
specjalnym nr 4-017-02-0043

» Kompletng jednostke umiesci¢ w stozku
wrzeciona. Prawidlowa pozycja zostaje
zadana przez dociskach we wrzecionie.

T:\9881\\516010\\X0013TD

» Poprzez  podwyzszony naklad  sily
jednostka musi zosta¢ wcisnieta w
dociskacz 2.6

T:\9881\\516010\X0014TD
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» Po zazebieniu jednostki wyciggnac
zatyczke

» Za pomocg drutu koniecznie usung¢ O-
pierscien

> Sruba  zabezpieczajgca 3.3 stozka
mocujgcego musi zostaé zabezpieczona
za pomocg Loctite 243 (nr zaméwienia: 4-
015-03-3004) i na pozycji 3.4 musi by¢
naniesiony smar specjalny w
odpowiedniej ilosci

T:\9881\\516010\X0016TD
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5.1.6

» Nastepnie stozek mocujgcy umiescic
poprzez obracanie w systemie
mocowania

T:\\9881\\516010\X0018TD
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Ustawia¢ stozek mocujacy

Po wyczyszczeniu i zamontowaniu zespotu
mocowania, musi zosta¢ ustawiona droga
wypychania stozka mocujgcego i
sprawdzona sita mocowania.

Sposo6b postepowania:

e Aby skontrolowa¢é wymiar wypychania,
system mocowania  musi zostaé
przetaczony do pozycji zacisk narzedzia
otwarty

e Poprzez reczne obracanie  stozka
mocujgcego moze zosta¢ ustawiony
precyzyjny wymiar i skontrolowany za
pomocg gtebokosciomierza

Wskazowka:

Wymiar do ustawienia wynosi przy kazdym

typie wrzeciona 10,50 mm (+/- 0.1 mm)

» Po precyzyjnym ustawieniu wymiaru
ustali¢ stozek mocujacy za pomocqg $ruby
zabezpieczajacej

Wskazowka:

Po ustawieniu stozka mocujgcego zacisk

kilkakrotnie otwiera¢ i zamyka¢ i ustawienia

na nowo sprawdzié.

» Za pomocg specjalnego miernika sity
pociggowej sprawdzi¢ site mocowania
systemu mocowania. Sita mocowania
winna wynosi¢ miedzy 10 KN i 13 KN

i

T:\9881\516010\X0019TD

T:\9881\516010\X0020TD

9-883-51-6070 PoL11.doc

5.1.6

11/12



1.3

12:15 &9 .,

[H@EEKE

Wrzeciono gtéwne frezarskie

Inspekcja

Ze wzgledow bezpieczenstwa prawidiowe
funkcjonowanie systemu mocowania
narzedzi musi zosta¢ sprawdzone co 50.000
wymian narzedzi lub co najmniej co 6
miesiecy przez serwis WEEKE lub osoby,
ktére zostaly przez serwis WEEKE
odpowiednio przeszkolone.

Zostaje tu miedzy innymi sprawdzona sita
mocowania pakietu sprezyn talerzowych za
pomocag odpowiedniego urzgdzenia
pomiarowego. Jezeli sita mocowania lezy
ponizej 10 KN, to pewne osadzenie
narzedzia nie mo ze zostac
zagwarantowane [ pakiet sprezyn
talerzowych musi zosta¢ wymieniony.

Niebezpiecze Astwo:

« W przypadku nieprzestrzegania osoby
mogg zosta¢ zranione lub zabite przez
fruwajgce elementy!

* Wymiana pakietu sprezyn talerzowych
moze by¢ podejmowana tylko przez
serwis WEEKE Iub  autoryzowany
personel fachowy!
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