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Schréder-Universal-Segment-Abkantmaschine Modell ASK I

Zur umfangreichen Ausstattung gehdren:
— stabll geschweille Stahlkonstrukiion

- 3-10-11-4eiliges Schienensortiment (i@ nech Maschinanidnge) an Ober-, Uinter- und
Biegmwangs

— Eghsticke inks und rechts 130 mm hoch Tur Obenyvanga

~ hohes Mab an Individua¥tat und Flexibilitét beim wechseln, verschisben eder entfernen von
Schienensegmenten durch Schnellspannaystems

- gin mehrstufiges Rastersystem an dar Antrisbseinheit @ rméglicht eine Hohanverstallung der
Dherwange, womit man auch Obarwangeschienen gernger Bauhohen verwanden kann,

- Biegawinkelskala und Winkelanschisg 0-180 Grad

— exakta und platzsparende Flachfihrungen fir Oberwange

—ginfache und schnalle Klemmdruckeinstellung an der Obenvange durch Exzenier
—echnelipe und prablemioess Verstellen der Biegewangs

- Diip Obenvange kann pegen eing Sonderoberwange ausgetauschi werden

- Gasdruckfedem ermiglichen rinen dynamischen Massenausgieich (ber den gesamien
Funklionsbaraich der Biege- und Oberaangs

—wartungsfrei, sdmiliche beweglichen Taila mit wartungsfreien Lagerbuchsen, ausgenomman
Glaltf&che

- Warkzaugsortimant

Als Sonderzubehdr sind erhaltlich:
- Echarfaschiana 207
= Scharfachlane 30°
— Scharfechisne 45°
= Rundschiena R 2
- Rundschiens B3
— Rumdschiens R 4
- Rundschiena R 5
— Rundschiena R 6
- Geillfufischiens vergliat auf 1100 Nimm,, geteitt, 130 mm hoch
- Ecketicke fir Geilfulschiene rechislinks 130 mm vergitet und geschiifen
— Charsange in Sonderausfihrung
— Angchltag mit Blechauflage
= Werkzaughlsle
- Fenslerbankbiagewerkzeug
- Sagmentschisnen Nir Ober-, Untar- und Biegewange in Sonderl@ngen
- Lankmllen inclusive stabllen H-EI‘ﬁEIE-ﬁﬂLII'ﬂENﬂﬂEI'I
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1.3. Mafe und Gewicht.
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2.2. Einstellung des Klemmdruckes der Oberwange.

| Ansicht von hinten finks |

Dia Maschine ASK Il ermbglicht sin sinfachas und penaves Einstellen des Kigmmdreckes der
Obearwange bai varschiedenen Biachstarken.

Im entepanrten Zustand wardan mit ainem Inbusschiiissal W B die Zylinderschrauben (1) an der
linken und rachien Oberwangenfhrung (2) geldst. Man legt 2 Blechstreifan mit einer Breite von
ca. 30 mm und entsprechender Materalstirke Inka und rechts auf die Unlervangensegmants
und schiielit danach die Obenvange,

Nurn werden dis Excenterbuchsen (3), beidseifig, dber die Habel (4} 50 weit nach unben
(Klernmdruck wird stirker) bzw. cben (Kiemmdnck wird schwicher) bewagt, bis sich die oben
genannten Blechstrailen gerade noch won Hand &twas hin und her bewegen iassan.

Mach diazer Einstellung warden die Zylinderschrauban (1) wieder fesigezogen.

Dar optimabe Klemmdneck kst nun aingesiell.

VORSICHT!

Um Beschidigungen an den Antriebselementen zu
vermeiden sollte der Klammdruck immer der
entsprechenden Materialstirke angepasst werden!
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2.4. Umriistenvon Normalschiene auf Segment-Geikfullschiene.

1) Oberwange ganz Gffnen, Kormalschiene herausnehmen und méglichst alle Gelbfufschienen
Sinspannen.

71 Steckbolzen (1) auf beiden Selten der Maschine in Pfedrichtung herausziehen, CUberwange
sallte dabel mit den Geififulschienen auf den Unterwangenschienen auflisgen.

3} Bedienungshebel der Oberwange um ca. 1807 nach vorn kegen.
4) Steckbolren durch leichtes hin- und herbewegen des Bedienungshebels wiader einschieben,

VORSICHT!

Als grundsidtzliche Regel gilt:

Den Umriistvorgang immer mit eingespannten
Geikfullschienen (moglichst alle) vornehmen, egal ob von
Geilkfulk auf Normal oder von Normal auf GeiRfuBschiene!

Das heift: Die Steckbolzen (1) diirfen erst herausgezogen
werden, wenn die Geilfubschiene drucklos auf der
Unterwangenschiene aufliegt!
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2.6. Exzenterschnellspannung Oberwange.

| 80 bzw. B85

Das Lésan brw, Spannen des Obermanganwerkieugs geschisht durch zurkcklagen baw. nach
varne Zlehen des Bligels (80) [skehe Kapied 2.1).
Doe Lage der Klemmplate (10) und der Klemmdruck ist werkseillg eingestalll und mit

Schraubensicherung gesichert,
Solite dennoch sine Klemmdruckeshdhung erfordedich sein, mussen in der Regel nur die

Gewindestifte M16x20 von der Unlerseite der Klammplatte [10) her alle glalchmalig
nachgezogen werden,

VORSICHT!

Klemmdruckeinstellung nur vornehmen, wenn alle
Oberwangenwerkzeuge lickenlos eingespannt und der
Bligel (80) in Stellung ,.geklemmt” steht!

Kontrollisren kénnen Sie dies mit ainem sinzelnen schmalen Gelfultiail Gber die gesamie
Mazchinenbreite. Solte ain Verschiedl singstreten sein, kiammt die Klemmplatte die Werkzeuge
nicht mehr flachenparalial.

Dot gewiinschte Klemmdruck ist grundsétzlich an den Stiftschraugen aul der Unterseite der
Klemmplatte einzustellen. Die Zugkraft beim Klammen der lickenlos bestickian Cbersange
sollte ¢a. 50 N bel 1 m Maschine und 75 N el der 1.5 m Maschine und 50 N je Bigel bl 2m

Maschine betragen
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4 Biegewange

4.1. Ablesen des Biegewinkels.

Innen am rechien Seitenteil (1} befindel sich gine Biegewinkelskata {2), an der man den
Biegawinksl ablesen kann,

Die Anzeige hat eine gewisse Toleranz, da die Faktoren
Materalriickfederung und Biegewangenabsenkung dies
beeinflussen!

4.2, Einstellung des Winkelanschlages.

Der Winkelanschiag (1) befindet sich am rechlen Seitenteil, Mit dieserm kénnan Biegewinkel
stufenlos voreingestelll werden urm bel Sarianfertigung immer wiadar sine axakbs
Wiederhoclgenawigkeit des singestellten Biegewinkels zu erhalten. Bef Blegewangs unten, |55t
man mit ainam Inbusschilzsal SW A die Klammong (2) des Winkelanschlages (1) Mun wird da
Bisgewange In die gawlinschte Winkelposilion gebrachl und der Winkelanschiag (1) geklemmi

Kapitel 4 Seite 11 ASK I www.schroeder-maschinenbau.de
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4.4, Massenausgleich der Biegewange.

Beadianungs-
hebeal
abnehmen

und
Abdeckung
Lisen

Damit gich die Biegewange in jeder Stellung lelchi und ohne Krafiaufwand bedienen [Assl, isl sine
Gasdruckfadar (1) links aullan, bei 1.5m und 2m Maschinen links wnd rechis, lber einen Hebal
[2) rril der Blegewangenlagersalla varbunden. Solte der Gawichtsausglaich nachizssen, so it
die Gagdruckfeder (1) durch eine newe zu arsatzan.

4.5. Hohenverstellung der Biegewange.

Soliten grofiere Biegeradien efordedich werden oder es wird sine entsprechendes Rundschiens
nach YWahl eingesa1zl, s muss man die Bieossange um ain bestimmtas arfordediches Malk
ablassen.

Il i Biggeswange in Sheflung 07 50 kdnnen die beiden Gewindeslifte (1), die sich i dan
Biegewangehallerungen (2) befinden mit esnem Inbusschlissal 5W 5 geldst werden. Mit den
Einglallmuttem [3) drebl man die Biegewange um dag enisprechende Maf nach unten oder nach
oben. st das gewinschia Mall eingestalit, 5o wird die Biagewange durch festzishen der baiden
Gewindestifte (1) neu geklemm,
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2 Unterwange

5.1. Auswechseln und Verschieben der Segmentschiene.

Bei Arbeiten an der Unterwange die
Schnellspannvorrichtung an der Oberwange immer
gespannt lassen!

UW-Seoments sind ungeklemmt in elner Nut gefihnt und kinnen einfach varschoben oder aus-
gewechsell wenden
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6.2 Austausch Gasdruckfeder Biegewange

1, Dherwangenwarkzeug harawsnahmen
2. Obsrwange schlielan

3, Blegewange ganz nach oben schwenken

& 4. Blegewange am Blgel der Oberwange gegen herunterfallen sicherm!)

[ ]

MDI’IEEQ:E':"EIFIIEHIIIJHI;‘: an Gasdrnickleder anbringen (kann vom Hersteler agsgelehen werden]

6. Gasdruckfeder leicht vorspannan
7. Mit Kleinem Schraubendesher die Sichemng Hsen
B. Gasdruckfeder herausnehmen

9, HNeue Gasdruckieder In Montagewomichbung einspannen
10, Montagevarichlung sowsil vorsparnmen bis sich Gasdaickleder einseizen Hsst

info@schroeder-maschinenbau.de ASK 1
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8 Service und Ersatzteillieferung

Um sine schnelie und problemisse Abwickiung zu gewihrdeisten, geben Sie bitte vollatandig
folgende Daten lhrer Maschme an,

— Maschinentyp (siehe Kapitel Maschinendatan)

— Maschimennummer (sishe Kapitel Maschinendaten)
— Baagahr (slehe Hapitel Maschinendaten)

— Aufiragsnuemmer (sfehe Kapitel Maschinendaten)

- Bestelimengs {nach Bedarf]

— Bastelinurmmer {siehs Ersalzteilistan)

Da unsers Produkie ainer slbin n Weitsrantwicklung unlerbepan, kann as vorkommen, dass
ihre Masching Megsrungan oder Anderungen aufweist, die bei Druck dizser Anleftung nicht
berickalchtigt wurden,

Anspriiche jeglicher Art, die auf eine Fehlinterpretation
dieser Anleitung zuriickzufithren sind, kénnen nicht
geltend gemacht werden!

VORSICHT!

- Verletzungsgefahr bel nicht sachgemafer Bedienung

- Maschine ist vor Feuchtigkeitseinfliissen, die Korrosion
verursachen, zu schiitzen

- Maschine wihrend des Betriebes nur an den dafiir
vorgesehenen Hebeln bedienen

- Achten Sie darauf, dass wihrend des Betriebs keine
anderen Personen in die Maschine greifen, sich darauf
abstiitzen oder an ihr anlehnen
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9.2, Ersatzteile Oberwangenantrieb.

[120 (re} bzw 130 (i) |

10 baw 15,16 |

150

180
220

o

180

230 + 240

70 bzw 75, 76 ]

| /-

2 | 200 fre) baw 210 (1i) |

f 30, 40, 50, I.iﬂ-_|

T Crastaonr trem Hub F& GO0 2ED)
B Gasleder 700N 250 mm Hub =0
16 Gaslednr SO0 2o mm Hub
T [Fulhebakzangs HEH H

e

Secrseanimulier W14 vErarie]
ES-Boizen E5 1400
nsslcfEchaine FA S natur

TG0 02E 10
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9.4, Ersatzteilliste Exzenterschnellspannung.

80 bzw. 85 | L_

]

Flemmplalie Exzentaril, 1000
Hlemmplatie Exzentark] 1500
Schravbenheder SZ8400. 14x25

FO 5Z8400.14X25

30 |Exzenterwens Exzenierkiemmung 259 023 21

40 Exzenienwsile Exzanterkbemmund 258023 26

R0 |Bugeboizen Exzenterkiemmung _ 258 023 23

B 258 023 20

T Schwenkbegren Exzanterklammung 50 023 25

B E-EI Exzenterkl. gabohri EEE 12323 1000mm + 2000mm
BS Bigel Exzenterkl. gebohr %ES 23 500

an Bigelstrebe E:uun!uri-:l.e-mmung__ 02327
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9 Ersatzteilliste

9.6. Ersatzteilliste Anschlagsystem (Option).

[ 120] [130 | |'m_ |

Der Malistab {150) st in die Anschiaglelste (140) einpekiabl,

Crer Kippanschiag (160} istin ainss Mut in der Anschlagleiste (1400 gefihr und kann mit Hilfe das
Inbisschldssels SW4 [1T0) singeslallt wardan.

Weiter dient die Anschlagleiste {140) auch als Blechaullages

35 |verbindungssirebe 250221 03 T500mm
36 erbindungsstrebe 269 321 03 2000mm
40 |Scnens 32, Lange 1060mm _ |PT LF 321060 T0admm
45 |Gchiene 32, Lange 1560 mm  |PT LF 32X 1560 T500mm
46 |Schiene 32, Lange 2060 mm [T LF 32X2060 | 2000mm
50 [Hallescheibe 35xBB106 mm 119027 10
60 onso 250 (21 01
70 [Rupellager LR 12 [FTLFLRIZ
B0 |PaBschraube zenlisch 279 (28 04
G [Faltachraube sxzenirisch FrE0EE 05
00 rmter W0 587 M0 6A
110 |Fligelschravbe M2 x 20 3E FSI0M 12 X200 A,
1 aisie |-':.!'. i TR 13
130 njala rmﬁ_ 5-2'1?111:
140 |Anschingeiste ASK 750 [Z50 027 10
i Malstat 10x0,5x 130 mm KA 10X 1000
160 |Kippanschisg kpl. 148017 10
170 |Inbusschiissal SWA Zapfen  [Vi-MZ 691114
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10 Eigene Notizen
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11 Benutzervorschlag fiir die Betriebsanleitung s c H FI ﬂ DE n
und 3onsliges CROUR

11 Benutzervorschlag fiir die Betriebsanleitung und
Sonstiges

Anschrifi:

Hans Sehrader
Maschinenbau GmbH
Feuchtan 2

82405 Wessobrunn/ Forst
Fax 08309/1019

|Al:|sam:|u'rF |
irma: =y = |
tralte:
LZ/Ort:
Telefon:
Fax
Ansprechpartner:
Verfasser:

Eutu 11:
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