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7u dieser Technischen Produktinformation TPI 323

7u dieser Technischen Produktinformation (TPI)

An wen richtet sich diese TPI?

Diese Technische Produktinformation richtet sich an
Arbeitsvorbereiter und Monteure des Endherstellers

und an Betriebsschlosser und Maschinenbediener des Endkun-
den.

Was finden Sie in der TPI?

Die TPI bietet alle wichtigen informationen fur die Montage und
Instandhaltung von Federdruckbremsen der Baureihe 0-452.
Zu ihr gehort eine Zusammenstellungszeichnung. Diese haben
Sie im Rahmen der Auftragsabwickiung erhaiten. Anderenfalis
bestellen Sie sie bei uns nach. Verwenden Sie dazu die in der
Auftragsabwicklung verwendete Artikelnummer.

Das ORTUINGHAUS-Nummernsystem

0-452-...-..-...

0 = Kennziffer flr Erzeugnis T T

Kennzahl fur Bremsentyp
Kennzahi fir Standardausfihrungsmerkmale
BaugrdBe
Zahinummer

Wes finden Sie nicht in der TPI? -

Diesz TP! liefert keine Angaben zur Unterstutzung der Kon-
struktion. Solche informationen finden Sie im Katalog und in
den Prospekibiattern.

Hinweise zum Text

Verletzungsgefahr droht bei der Montage und
im laufenden Betrieb!

Materialschaden droht bei der Montage und im
laufenden Betrieb!

Geben Sie diese TPI an lhre Kunden weiter

Sie kbnnen weitere Exemplare dieser TP fiir thre Kunden bei
uns bestellen. Es steht lhnen aber auch frei, fur die Verwen- .
dung bei lhrem Kunden Kopien dieser TP anzufertigen.




TPI 323 Zum Produkt

Zum Produkt
Verwendungszweck und Funktion der Federdruckbremse

Federdruckbremsen sind fiir hohe Drehmomente auch bei
hoher Warmebelastung geeignet, z. B. bei der Verzogerung
groBer Schwungmassen mit hoher Schalthaufigkeit. Sie werden
vor allem im Pressen- und Scherenbau eingesetzt.

Federdruckbremsen nicht in R&umen mit hoher Luftfeuchtig-
keit oder Sihaltiger Luft betreiben. Sonst besteht die Gefahr,
daB die Lamellen durchrutschen und die Bremswirkung
deutlich nachlaBt.
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Abb, 1 Funktlon UL

Bremsen: Druckfedern (5), zwischen Zylinder {10} und Druck-
scheibe (2), belasten tber die Druckscheibe das Lamelleripaket
und driicken es gegen den Maschinenkorper. Damit wird die
i3remse aktiviart.

l.iditen:
Uber die Luftzufiihrungen wird der Kotben mit Druckluft beauf-
schlagt. Dadurch 16st sich das Lamellenpaket. :

Der normale Betriebsdruck soll mindestens 0,5 bar htéher als
der Federriickdruck sein. Der zulassige Druck darf maximal 6
bar betragen. Fahren Sie die Bremse nie mit hdherem Druck,
da sonst die Gefahr eines Zylinderbruches bestent.

® Verwenden Sie staubfreie, trockene Luft (Wartungseinheit
erforderiich).

@ Stellen Sie den Oler threr Wartungseinheit so ein, daB er pro
m3 Luft 1 bis 2 Tropfen Ol zugibt.

@ Halten Sie die Reibbelige unbedingt fettfrei.




Zum Produkt / Erstmontage TP1 323

Lieferzustand der Federdruckbremsen
Die Federdruckbremsen werden vormontiert geliefert

Unterschiedliche Lamellenbestlickung

Einscheibenausfiihrung Baureihe 0-452-1..-
Zweischeibenausfihrung Baureihe 0-452-2..-

Unterschiedlicher Luftdruck

Liftdruck 4 bar Baureihe 0-452-.0.-

Luftdruck 2,7 bar Baureihe 0-452-.1.-

Liftdruck 2 bar Baureihe 0-452-.2.-
Erstmontage

® Befestigen Sie den Tréager (1) auf der Welle.

@ Schrauben Sie die Stiftschrauben (8) in den Maschinenkdr-
per ein. Benutzen Sie dabei zur Sicherung Loctite 254.

@ Gehause (11) auf die Stiftschrauben bis in die Zentrierung
am Maschinenkdrper schieben.

@ Mit einer einseitig belegten AuBenlamelle (3.1) beginnend.
Innen- {4) und AuBenlamellen (3.2) abwechseind in das Ge-
h&use (11} und auf den Tréger (1) schieben.

@ Zuletzt die komplette Betatigungseinheit mit der Druckschei-
be gegen die Lamellen auf die Stiftschrauben schieben.

® Flllstiicke bei der Zweischeibenausflihrung zwischen Ge-
héause (11) und Zylinder {10) einschieben.

® Spannscheiben (18} auf die Stiftschrauben (8) aufstecken.

@ Sechskantmuttern (9) aufschrauben und mit Anziehdrehmo-
ment M, nach Tabelle 1 anziehen.

GroBe 43 51 59 66 72 75 78
M, Nm 8,5 14 35 69 69 120 120

GréBe 80 84 85 90 91 93
M, Nm 180 295 295 580 580 1000

Tabelle 1




TPl 323 , Instandhaltung

Instandhaltung
Kontrolle widhrend des Maschinenbetriebs.

Kontrollieren Sie den Verschiei3 am Luftspalt zwischen Zylin-
der (10} und Scheibe (12).

- Die Scheibe (12) darf nicht am Zylinder zur Anlage kommen.
- Bei der Einscheibenausflihrung muB vorher die AuBeniamelle
(3.1) und die Druckscheibe (2) ausgetauscht werden (siehe

Emeuerung der Reibbelage).
- Zweischeibenausflihrung VerschieiBausgleich vornenhmen.

- Ldsen Sie die Sechskantmuttern (9).

- Entnehmen Sie die Flillstiicke (13) und schieben Sie sie bei
“b"” vor den Zyinder wieder ein.

- Ziehen Sie die Sechskantmuttern (9) mit dem vorgeschriebe-
nen Drehmoment nach Tabelle 1 an.

Falls der VerschleiBausgleich bersits durchgefilhrt wurde,

missen, bei weiterem VerschleiB, die AuBenlamellen und die
Druckscheibe ausgetauscht werden.

Gesamtverschleifl der Lamellen

BremsengréBe| 43 51 59 66 72 75 78 80 84 85 90 91 93

Einscheiben 3 3 3754555555565 7 758 85195

Zweischeiben | 6 6 7 78 9998 10 12 13 14 15 16 18

Tabelle 2




Instandhaitung TPl 323

Erneuerung der Reibbeldge

- LOsen und entfernen Sie die Sechskantmuttern (9).

- Ziehen Sie die Betatigungseinheit von den Stiftschrauben.

- Nehmen Sie die Lamellen aus dem Geh&use und ersetzen
Sie die AuBenlamellen. Ab GréBe 90 kdnnen auch neue

Belage auf AuBeniamellen und Druckscheibe genietet wer-
den.

- Zum Austausch der Druckscheibe (2) 16sen Sie die Muttern
(16) gleichmaéBig lberkreuz. Achtung! Die Druckscheibe
steht unter Federspannung!

- Tauschen Sie die verschlissene Druckscheibe gegen eine
neue aus.

- Kontrollieren Sie die Innenlamellen auf Riefen und Verschieif.

- Innenlameilen nur wenn notwendig ersetzen.

- Bauen Sie die Betdtigungseinheit wieder zusammen und
ziehen Sie die Muttern (16) mit dem in Tabelle 3 vorgeschrie-

benen Drehmoment an.

- Weitere Montage wie unter Erstmontage beschrieben.




TPl 323 Kompiettmontage - nur fur den Kundendienst

Komplettmontage - nur fiir den Kundendienst
(siehe Zeichnung im Anhang)

Demontage der Bremse

® Muttern (9) I6sen und abschrauben.

® Betétigungseinheit von den Stiftschrauben {8) abziehen.
Achten Sie dabei auf die Fillstiicke (13) und Spannscheiben
(18).

® Lamellen (3/4) aus dem Geh&use {11) bzw. vom Trager (1)
nehmen.

® Gehduse (11) von den Stiftschrauben und Trager (1) von der
Welle abziehen.

® Zur weiteren Demontage an der Betatigungseinheit die Mut-
tern {(16) gleichmagig I6sen. Achtung! Steht unter Feder-
druck!

® Muttern und Spannscheiben entfernen.

@ Scheibe (12) abheben.

@ Jetzt kdnnen Sie, falls Nutringe (7.1/7.2) erneuert oder der
Zylinderraum auf Verunrsinigungen Uberprift werden soll,
den Kolben aus dem Zylinder ziehen.

@ Rest der Betatigungseinheit wenden und Druckscheibe (2)

mit den daran befestigten Stiftschrauben abheben.
Stiftschrauben nicht ausschrauben.




Komplettmontage - nur fiir den Kundendienst TP1 323

Montage der demontierten Bremse

Montieren Sie die Bremse in umgekehrter Reihenfolge wie bei
der Demontage. Reinigen Sie alle Teile vor der Montage.
Beachten Sie dabei folgende Punkte:

Abb. 2 EInsstzen der Nutringe

® Federn gleichmaBig verteilen, wenn die Bremse nicht mit
einem kompletten Satz Federn ausgestattet ist.

® Abgerundetes Werkzeug zum Einsetzen der Nutringe benut-
zen.

@ Laufflachen der Nutringe im Zylinder diinn mit Lithiumseifen-
fett einfetten.

@ Hiilsen (14) auf den Stiftschrauben der Druckscheibe zwi-
schen Druckscheibe (2) und Scheibe (12) anordnen.

@ Gegebenenfalls Fullstlicke (13) auf ihren alten Platz zwi-
schen Gehéause und Zylinder einschieben.

@ Muttern mit dem vorgeschrigebenen Drehmoment anziehen.

Anzugsdrehmoment der Muttern (16)
Verbindung Druckscheibe mit der Betatigungseinhsit.

GréBe 43 51 59 66 72 75 78
M, Nm 2.9 6 10 25 49 25 86

GréBe 80 84 85 90 91 93
M, Nm 49 86 86 210 210 410

Tabelle 3

Anzugsdrehmoment der Muttern (9)
Verbindung Maschinensténder-Gehause-Betétigungseinheit
siehe unter Erstmontage Tabelle 1.




TPI 323 Ersatzteile

Ersatzteile

Wir gewahren nur dann Garantie auf unsere Produkte, wenn
Sie Originalersatzteile der Firma Ortlinghaus verwenden.
Bestellen Sie Ersatzteile nur auf schriftlichem Weg.

190112345

1| -

Abb, 3 Fabrikationsnummer

Sie finden auf dem Gehéuse die Fabrikationsnummer einge-
schlagen, unter der Ihre Bremse gefertigt wurde. Geben Sie
diese Nummer immer an. Sie besteht aus einer zweistelligen
Jahreszahl und einer fortlaufenden Nummer, z. B. 90/12345.
Geben Sie weiterhin mdglichst die Artikelnummer lhrer
Bremse an. :

Im Anhang finden Sie eine Ersatzteilliste, die dis jeweilige
Bezeichnung und die Positionsnummer der Einzelteile in der
Zeichnung beinhaltet. Geben Sie bei der Bestellung sowoh!
diese Bezeichnung als auch die Positionsnummer an, z. B. 3.1
AuBeniamelie (eine Seite Reibbeiag).

0-452-...-..-...

0 = Kennziffer flr Erzeugnis —————T

Kennzahl flir Bremsentyp
Kennzahl fiir Standardausfiihrungsmerkmale
BaugréBe
Zahinummer




Ersatzteilliste TPI 323

Ersatzteilliste fiir Bremsen

Nr. Bezeichnung

1 Trager

Renis
Druckfeder
Kolben

e

Stittschraube
9 Sechskantmutter
10 Zylinder
11 Gehause
12 Scheibe
13 Fullstlick
14 Hilse
15 Stiftschraube
16 Sechskantmutter
17 Spannscheibe
18 Spannscheibe

10



TPI 323 Zeichnung
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Zweischeibenausflihrung
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Storfallhilfe TPI 323
Storailhilfe
Stérfall Grund Abhiife

Bremse 6ffnet
nicht

Luftdruck zu ge-
ring

Betriebsdruck auf
5,5 bar erhéhen

Ventile defekt
(Prifung: Direkter
Anschluf3 der
Luftzufuhr)

Ventile austau-
schen

Anderenfalls Maschinenschaden
- Kundendienst bestelien

Bremsiamellen
rutschen

Reibbelage abge-
nutzt

VerschleiBausgleich
vornehmen. Lamel-
len wechseln, Ge-
genreibflachen
prufen

Lamellen feucht
oder verflt

Lamellen wechseln,
Feuchtigkeits- bzw.
Olguelle abstellen

Anderentalls Maschinenschaden
- Kundendienst bastellen

12



