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1)

2)

Allgepeines:

Die Backenbrecher mit Direkt-Apntrieb werden von Krupp
Rheinhausen als Vorbrecher in verschiedenen Grtllien gebaut.
Diese Brecher dienen zur Zerkleinerung von Gesteinsarten
wie Basalt, Diabas, Granit, Porphyr, Juarzit usw. sowie

“der verschiedensten Erze. Sie zeichnen sich durch eine

einfache und kridftige Bauart aus.

Die gegossenen Brecherkdrper sind zwelteillg ausgefiinrt.
Durch stabile Ausfilhrung wird eine gute Eckeneteifigkeit
erreicht.

Die Exzenterwelle ist ;n krdftigen Pendelrollenlagern
gelapcrt. Durch eine am Schwungrad angebrachte elastische
Scherbolzensicherung huben diese Brecher cinen vollkommenen
Uberlastungaschutz gegen Fremdkdrper, so daB irgendwelche
Beschéddi ungen an der Maschine nicht eintreten kdnnen.

Alle Einzelheiten der Brecher mit Direkt-Antrieb sind
auf der dieser Beschreibung beigefligten '‘bersichts-
zeichnung U Hz 2040 A positioniert. Wir bitten, betl
“reatzieilbestellungen jeweils die entsprechende
Positionsnummer mit anzugeben. '

Arbeitsweise:

Die Arbeitswelse des XKrupp-Backenbrechers mit Direkt-Apn-
trieb beruht auf dem altbewkhrten Backenbrecherprinzip.
Die feste Brechbacke ist an der Stirnwand des Brecher-
krpers befestigt. Die bewegliche Brechbacke sitzt auf
der Schwinge. Die Schwinge bewegt sich auf der in den
Seitenw#inden des BrecherkoOrpers festgeklemmten Schwingen-
achse. Die von der Exzenterwelle ausgehenden Bewegungen
werden durch eine Druckplattenlagerung Jirekt auf die
Schwlinge iUbertragen.

Pundament:

Der Brecher wird zwveckmidBlg auf einem Pundament aus Beton
anfgestellt. Krupp Rheiphausen liefert hierzu eine
rundamentzeichnung.



Zwiscnen Backenbrecher-Antriebsseite und der GebHudewand
muB mindestens ein Raum von 2900 mn bel Brecher 15 D und
von 3750 mm bei Brecher 18 D frel sein zum Ausbau des
xompletten Exzenterblockes. An den uUbrigen Seilen mul ein
Raum von etwa 1000 mn zur Bedienung dexr Maschins freige~
halten werden., Der erforderliche Raum lber den ULrecuar

zum Ausbau der Schwinge ist aus der Jjeweilligen rundaument-
zeichnung ersichtlich. Auf die Zuginglichkeit von unten
braucht keine besondere Riicksicht genommen werden, ds

alle Teile des Brechars von oben bzw. von der Selte

ein- und ausgebaut werden “innen. ‘ber dem Brecher bringt
man zweckmdBig je einen Tr. =r in Lings- und Querrichtung
zur Maschine an. Der T;éger in Linzarichtung mull so ange-
bracht sein, dafl der Haken eines darap hidngenden Hebzzeuges
sich so weit hochziehen 1hHit, dafl die Schwinge 52 einwand-
frei nach oben hochgezogen werden kann. In JQuerrichtung

zur Maschine bendtigt man den Tr.rer, damit der gesamte
Exzentertloek mit Exzenterwelle 25 seitlich\ausgebaut werden
kann. Zum Ableiten des gebrochenen Gutes kann die Auslauf-
rutsche je nach den ortiichen Verhdlinissen ausgefihrt wer-

den.

Bei Apnordnung des Auslaufes ist darauf zu achtaen, dal der

Brecher sich nicht durch Verstopfen des Auslaufes von unten

her zusetzen Kann.

Die Schurren gahdren nicht zur Lie ferung der Mascnilne.
FuBboden, Aufgabetrichter, Schurren usw., die Uber dem
Brecher liegen, sind wegnehmbar einzubauven. Um den Yin-
lauf beobzchten und eventuelle Verbrichungen des Aufgabe-
sutee im Brechmaul beseitipen zu kinnen, igt eine ent-

aprechende Bedienungshihne vorzusehen.

Fir die Berschnung des Ffundamentes aind die Belastungen
aus der Pundamentzeichnung zu ersehen. Das Pundament ist
bis auf zewachsenen, tragfdhicen Boden in frostfreie Tisfe

herunterzufihren. Ist das Fundament nach den witgelieferten
Gebdudeplinen oder Fundamentzeichuungen fertiggestelit,
go werden die Steinschrauben in die rfundasentldcher alin-

s,

gesteckt. Um daw Ausrichten der ilbschine zu erleichtern,

»
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lege man je 2 Placheisen von 30 mm 3tdrke und ent-
sprechender Linge an die Stelle, auf der die File

des Brechers stehen werden. Der Backenbrecher ist
nittels Wasserwaage auszurichten. Danach vergieft man
die Steinschrauben und BrecherfiiBe mit Beton (1 Teil
Zement, 2 Teile Sand). Die Verantwortung fir die

richtige Bemessung der Fundamente, Tragdecken und deren
ﬂnferstutzung gowie fiir die Ausfilhrung, hat stets die

bauvausfiihrende Pirma, auch wenn ein Monteur von Krupp

Rheinhausen die iaschine aufstellt.

Antrieb:

Der mittlere Kraftbedarf des Krupp-Backenbrechers mit
Direkt-Antrieb ist abhidngig von den Brecheigenschaften
und der Hirte des zur Verarbeitung kommenden Gutes

und wird bei Bestellung jeweils von uns angegeben. BHel
elektrischem Einzelantrieb wiihle man einen Motor mit
einer entsprechend hdheren Antriebsleistung. Nach Hog-
lichkeit sehe man einen Flachriemenantrieb vor, fiir den
ebenfalls von Krupp Rheinhausen die entsprechenden An-
maben gegeben werden. Durchmesser der Flachriemenschelbe
fiir den DBrecher und den Motor sind der entasprechenden
Fundamentzeichnung zu entnehmen.

Der Motor soll zwecks Nachspannen der Riemen Spann-
gchienen erhalten, da sich die endlosen Tlachrienmen

im Laufe der Batricbszeit etwas lingen. Sofern es das
trtliche Stromnetz zuldBt, kann ein Motor ait Xurz-
schlufliufer und Direkt-Einschaltuhg verwendet werden.
Der Schutzschalter ist fur Schwerlastanlauf auszulegen.
Sollte der Anlaufstrom die "zulissige Grenze des Sirom-

netzes lberachreiten, 1at ein Schleifringlidufer vorzusehen.

Einstellen und Verstellen der Spaltweite:

Der Brecher wird von Krupp Rheinhgusen nach festlegung
der erforderlichen Spaltweite mit einem ehtsprechenden
Druckstick. geliefert. Sollte betrieblicherxseits eine
Grobverstellung der Spaltuesite gewunaéht werden, 80



miiBte ein entsprechend h.::res oler niedrigeres
Druckstiick (4%, 44, 45, %) angerordert werden. Niemals
darf jedoch eine Spalteinstellung erfolgen, die unter
der mit Krupp fir diesen Bedarfsfall fesigelegten Mindest-
spaltweite liegt. lKine Feineinstellung der Spaltweite
und eine Nachstellung beim Brechhackenverschleifl ge-
schieht durch Drehen der Exzenterbuchse 10 mittels
Zughub 102. Dazu 1l0se man zunidchst die Spannschrauben 28
-und bel Verkleinerung der Spaltweite auch die Sechs-
kantmuttern an der Pedsrzugstange 57, um eine ilber-
lagtung der Schraubendruckfeder 33 zu vermeiden. Danach
milssen die 3 oberen Innensechskantschrauben im Exzenter-
geh#use 54 geldet werden, die 3 unteren Innensechskant-
achrauben milssen aber festbleiben. Die beiden Abdrick-

schravben zwischen den oberen Innensechskantschrau.:bog
werden nun so stark angezogen (vorher Kontermutter
16sen), daB dle Klemmwirkung des oberen Exzenterge-
hduses auf die Exzenterbuchse 10 aufgehoben wird. Lait
gich dle HExzenterbuchse infolge entstandenen Passungs-
rostes nicht drehen, so kann durch Anwendung des 01~
druckverfahrens Abhilfe geschaffen werden (Anschrauben
von 2 Jlinjektoren an vorgesehene Stellen des Exzenter-
gehiduse-Unterteils, die in der Zeichnung O Hz 2040 A
gekennzeichnet sind.)

Nun schraubt man den AnhZngebock 104 (aus den Zubahir)
an den winklig zucinanderstehenden FlHchen feegt, die
wdhrend des Betriebes die Spannschrauben 28 in ihren
Bohrungen aufnehmen.

An dem Anhdngebock 104 wird der Zughub 102 angedbracht,
dessen Knebel, der das Ende der Zugkette bildast, in die
Schlitznute der Exzenterbuchse 10 gehidngt wird. Durch
diesen Zughub kann nun durco #in- und Herbewegen des
Handhebels die Exzenterbuchse 10 gedreht werden, wo-

durch eine Spaltverstellung erreicht wird. Bleser Vor-
gang kann so oft wiederholt werden, bis sich die gewilnschte
Spaltweite ergibt. Dann ist die Stellung der Schlitzoute

850 einzurichten, dal die Spannlédnge bei belden Spann-

schrauben etwa gleich ist. Die Abdriickschrauben sind nun

N



zu 18sen und durch die Kontermuttern gegen Verloren-
gehen zu sichern. Durch dag feate Anziehen der dreil
oberen Innensechskante hrauben wird die Exzenterbuchge
fTestgeklemmt. Die schraubendruckfeder 33 ist so weit
nachzuspannen, dad die kraftschlissize Verbindung
swischen Schwinse und Drucketiick (43) erhalten bleibt,
d. h., da kein schlagendes Gerfusch wahrzunehnen ist.

Nach dem Entfernen des Anhingebockes 104 und des 2Zughubes
102 wird die Fxzenterbuchse 10 durch die Spannschrauhen 28
gegen Verdrehen gesichert.

Je nach Spaiteinstellung ist nun die gunstlgste

inschluistelle der Schmierschibuche fiir die Lager- und
Labyrznth-scbmierung auszysahlern. (s befinden sich an

jeder Seite drei Lager- und drei Labyrinth—SchmiersTellennmwwuﬁ
Die Schliuche sollten nicnt unterhalb der uitten der
Uxzantergehduse-Deckel angebracht werden. Ls igt dubel

darauf zu achten, daid die nicht henutz’en anschlul-

atellen mit Verschludschrauben versehen werden.

Man beginne die Inbetriebsetzung zunichsl ait grilerer
Spaltweite und stelle spliter nach, wenn das Augtragskorn
zu grob anfillt. '

Fine nihere Erlduterung zum Auswechseln des Druckstiickes
4% (44, 45, 46) findet man in Abschnitt 10.

Noeh einem Auseinanderbau des Brechers oder dem Auswechseln
von Druckplattenlager 8 und bruckstiick 43 (44, 45, 46)

oder Austauschen der Brechbacken igt dus Eingtellen der
gpaltweite erneut serforderlich.

Vielfach wird das gebrochene Gut iiber ein Schwingeieb
geleitet, dessen ffharlauf dem Aufgabegut wieder zugefiibhrt
wird (geschlossener Kreislauf). Bei dleser sehr wirt-
gchaftlichen Zerkleinerungsart kann der Uberlaufanfall
ohne Nachteil einen betrichtlichen Anteil des Aufgabe-
gutes auswmachen. In lingerem Dauerbetirieb probiere man
die glinetigste Spaltweite“aus.
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Stehenbleiben des Brechers:

Vor dem Abstellen mul sich der Backenbrecher leerarbeiten;

er ist mit Brechgut im Brechmaul nicht in Betrieb zu bringen.
Fin Stehenbleiben des Brechers unter voller Beschickung

1488t sich z. B. beim azusbleiben des elektrischen Stromes
nicht vermeiden. Es hilft hiernach nichts welter, ale den
Brecher von allem Brechgut zu entleeren. Die letzten kieinen
Steine werden durch Rlckwirts- und Vorwirtsdrehen des An-
triebes frei.

Brechbacken:

Die Schwingen-Brechbacke 1 und die Stirnwand-ﬁrcchbacke 2
kSnnen mit Hilfe eines Hebezeuges leicht ausgewechselt
werden. Die Brechbacken 1 und 2 gind jede fir sich umkehr-
bar. Die Brechbacken migsen zur Vermeidung von Bruchen
fest anliegen. Da sich neue Bréchbacken grfahrungsgendl im
Betrieb aetzen, ist es unbedingt erforderlich, nach etwa

8-gtindiger Betriebszeit die Muttern der Schrauben 56 des
Klemmkeiles 3 (Scnwinge) sowie der Keilschrauben 7 (Stirnwand)
mit Hilfe des Rohrschliissels 95 nachzuziehen.

Es empfieshlt sich, diesen Vorgang nach einigen Tagen zu
wiedefholen. ¥s ist darauf zu achten, daB nach erfolgtemn
Anziehen die Muttern an den Vierkantschrauben 56 und ap den
Keilschrauben 7 durch Xontermuttern gesichert werden.

Seitenkeila:

Die Seitenkeile 7?5, 27 und 22 sind mittels Hebezeug leicht
nach oben herauszuziehen. Die Seitenkeile sind dreiteilig,
um die dem Verschleill am stirksten ausgesetzten unteren
Seitenkeile Ofter auswechseln zu kodnnen.

Aushau der Schwinges

Die Schwinge 52 ist auf der Schwingenachse 26 durch die
eingepreiten Bronzebucnsen 53 gelugert.

Die Schwinzenachse 25 ist mit ibren Enden im Brecherkdrper
mittels der Lagerdeckel 55 fest eingespannt. In tdngsrichiung
erfoigt die Festlegung der Schwingenachse durch die beider-
seitigen Schwingerachasdeckel 30. Hierbei 1ist die Padscheibe 23
-8 -



zwischen Schwingenachsbund und Brecherkdrper spielfrei ange-
paBt. Die Schwingenachse dient somit auch wls Traverse.
Zwischen dem Bund der Lagerbuchse 5% und Padscheibe 23 ist

bei Brecher 15 D ein Spiel von 0,8 mm und beil Brecher 18 D ein
Spiel von C,3 mm je Seite vorhanden. Bei VerschleiB der Bunde
und der Lagerbuchsen 53 sind entaprechend stdrkere Pallscheiben
23 eingusetzen,

Fir den Ausbhau der Schalnge 5 sind zundchst die Schwingen-
achsleckel 30, die Lagerdeckel 55 und die Hochdruckachliuche

82 zu entfernen. Die Zugschraube 103 (aus dew Zubehdr) wird

durch eine am Brech.rkdrper vorgesehene Bohrunz singefihrt

und in die Oese der Schwinge eingehingt. Die kompletlten
Riickholvorricihtungen (Federzugstange 57, Schraubendruckfeder 33
mit Pederteller 34 und Federstlitze 35 sowie Scheibenlager 33)
werden ausgebaut. Nun ziehe man mittels der Zugschrauben 103

die SBchwinge aus dem Druckstiick 43 heraus. Das freiwerdende
Druckstiick pendelt mit dem Exzéntergahause 54 nach unten azus

und kann in dieser Stellung bleiben.Zuvor sind jedoeh die Schlauch
anschlilsgse der Lager- und Ladyrinth-Schmierung am Exzenterge-
hHuse zu 1¥sen und die Anschlisse vor Schmutzeindringung
durch Eipachrauben von Verschluldstopfen zu schiitzen. Nachdem
man die Zugschraube 103wileder entfernt hat, kann nun mittels
Hebezeug die Schwinge aus dem Brecher herausgehoben werden.
(Achtung! sus Sicherheitsgriinden miiesen die Deckel %0 ange-
gsehraubt bleiben, well die Schwingenachse lose in der
Schwinge sitzt!) Wahlweise kinnen die geltsten Fedarsug-
astangen ©57 ;m Brecher belassen werden, jedocﬁ mull dann das
Exzentergehiuse 54 unterstitzt bzw. von oben hochgezurrt
warden, damit es beim Freiwerden nicht auf die Federzugstangen
aufechl#gt. '

Beim #ledereinbau wird zuniichst die 3chwinge im irecher-
korper angesetzt und mit Hilfe der Zugschrzube 103 vorge-
zogen. Nun kann das Exzentergehiuse mit dem eingebauten:
Druckstiick mittele Hebezeug hochpezogen werden, bis sich
dag Drucketiick in dag Druckplattenlager 8 der zurickge-
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lagsenen Schwinge wieder einlegt. Beim Wiedereintau der
Schwinge ist fermer darauf zu achten, dai die Schrauben-
druckfedern 33 wieder in die alte Vorspannlage gebracht
werden und die Verspannung der Schwingenachse, wie 1im
Anfang von Absatz 9) beschrieben, durchegefibhrt wird.

Auvewecheeln von Druckstiick und Nruckplattenlager:

Bei Verschleif des Druckstiickes 4% oder des Druckplatten-
lagers 8 asind die sehraubendruckfedern 33 so weit nachzu-
gpannen, da die krattschlissige Verbindung zwischen
Schwinge und Exzentergehsuse erhalten bleibt, &. h., dal
die <chraubendruckfedern so weit angezogen werden missen,
bis kein schlagendes Gerdusch mehr wahrzunehmen ist.

Zum Ausbiu des Lrucketickes 43 und des Druckplattenlagers 8
zind zunichzt, wie in Abschnitt 2) beschrieben, die
komplstten Rilekholvorrichtungen auszubauen und die

Sechlzuchanschliese an Exzentergehduse gu 16sen.

Hiernach baue man die Zugschraube 103 ein und ziehe die
Schwinge 52 aus dem Druckatiuck 43 heraus. Das freiwerdende
Druckgtiick pendelt mit dem Exzentergehduse 54 nach unten aus.
Mit 9ilfe eines Hebezeuges mul pun das Exzentgrgehauseteil
mit dem Druckstiick nach hinten ausgeschwenkt werden, bis

es etwa in waagerechter Lage liegt. Nach Unterbauen des
Exzentergzehiuses und Entfernen des Klemmkelilea 11 kKapn das
Druckatick 43 auagewechselt werden.

Beim Auswechseln des Druckpldtenlagers 8 mufl zunichet die
Schmierleitung unterhalb des Druckplattenlagers geldet

und die Yinschraubstutzen ausgeschraubt werden. Lupmebr

igt durch Knippstange oder Einsetzeh eines stumpfen Meilels
das Druchplattenlagér 8 so weit in der Schwinge zu lUsen, daB
die zur Arretierung dienenden Zylinderstifte freiliegen und

das Druckpluttenlager herauszenommen und ausgewscnselt werden

kann.

Beim finzetrmen neusr #angan-dartstahlbuchsen 43/6¢ ist
darauf zu achten, dal der Bolzen 27 in den Hangan-Hartstanl-

wucnsen reichlieh Spiel hat. <rforderlichenfalls il durch

- 10 .-
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Ausschleifen der Buchsen 49/62 geniigend 3piel geschaffen
werden. Beim Finbau sind Bolzen und Buchsen mit graphit-
haltigem Pett einzusetzen. wine weitere Schmierung ist dann
nicht mehr erforderlich.

11)Ausbau der Exzenterwelles

Beim Auscbau der Exzenterwelle 25 i{st es erforderlich, daB

der gesamte Exzenterblock, jedoch obne dae Exzantergehduse 54,.
seitlich berausgeschcben wird. Zunichst mul das komplette
Schwungrad 63 einschlieBlich ¥itnehmerbuchse 64 abgezogen
werden. Hierzu bediene man sich einer Abziehvorrichtung,

die von Krupp Rheinhausen leihweise peigestellt werden_kann.
Zum Anbringen der Abziehvorrichtung sind in der ¥Mitnehmer-
buchse 64 GewindelGeher vorgesehen. Die S5chutzwand 81 und

die Schmierleitung B3 am oberen Teil des Exzentergehduses 54
miissen entfernt werden.

Nun mut: das Fxzentergehduse-Unterteil mittels Hebezeug an

den in den Rippen eingegossenen Lichern angeschlagen werden.
Das Exzentergehiuse-Oberteil kann nach dem Losen der Schrauben
nach hinten herausgezogen werden. Um das Exzentergehiuse-
Unterteil mit dem Druckstlck frei zu bekommen, baue man zu-
ndchat die kompletten aickholvorrichtungen aue, bringe dann
die Zugachraube 103 an und ziehe die Schwinge 52 von dem
Druckstiick 43 ab. Das freiwerdende Exzentergehduse-Unterteil
wird nun langsam mit Hilfe des Hebezeuges abgelassen. Jetzi
gchlingt man um die Txzenterbuchese 10 Hanfseile und zurrt

den Exzenterblock nach hinten und oben fast. Um die Lager=-
deckel 51 abnehmen zu kXOnnen, 1lO0se man zuarst die [futtern

der Zugschrauben 110. Sodann miltasen die Lagerdeckel 51 mittels
Seil und Hebezeug angeschlagen und nach Entfernen der Keile

an den Zuéaebrauben.abgenommen werden. Nun kann der gesamte
Exzenterblock seitlich nerausgeschoben werden. Damit kein
3taub in die Pendelrollenlager hineingelangt, empfiehlt

es sich, die HandlOcher in der Exzenterbuchae 10 abzudecken

und Jden weitereﬁ Ausbau in der Werkstatt durchzufiithren.

jach dem Losan der Schrauben kdnnen die Abdichtringe 13, 14
und 12, der Abdichtdeckel 5 und die beiden Pailschelben 22

-1 -
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entfernt werden. Mittels der Mutter zur Abziehhtilse 31 und
Anwendung des (ldruckverfahrens durch Anschrauben von je

zwai Ulinjektoran werden die Abziehhiilsen 42 der Pendel-
rollenlager 40 geldst, so daB die beiden Lagerhillsen 31 mit
den ange&chraubten Abdichtringen 17 bzw. 18 und den Pendel~
rollenlagern 40 seitlich ausgebaut werden kbnnen. Nunmehr
k6nnen die Exzenterringe 16 und nach Lisen der Schrauben

die Abdichtringe 15 und 13 =bgezogen werden. In der Exzenter-
buchse 10 versenkt befinden sich die Halteschrauben der
Segmente 47. Nach Entfernung dieser Schrauben kidnnen die
Segmente durch die Handldcher in der Exgenterbuchse ent-

7ernt und die Exzenterbuchse selbat seitlich abgezogen werden.
Nach Abziehen der Exzenterbuchse 10 Xdnnen unter Anwendung des
8ldruckverfabrens die Pendelrollenlager 47 ausgebaut werden.

Beim Einbau iet darauf zu achten, daB die Pendelrollenlager
40 und 41 an der Antriebsseite als "Pestlager" und an der
entgegengesetzten Seite ala "Loslager" ausgebildel sind. Die
Labyrinth-Abdichtringe 14, 15, 18 und die beiden Segmente 47
4n der Exzenterbuchse 10 halten die Festlager in axialer
Richtung. Belm Finbau ist besonders auf diese Labyrinth-Ab-
dichtringe zu achten. Im iibrigen ist veim Ein- und Ausbau
der Pendelrollenlager die-beigefligte Druckschrift Dd 39839
(Ein~ und Ausbau von Wdlzlagern) zu beachten.

Palls in Ibrem Betrieb keine geniigende Erfahrung fir den
Aus- und Einbau von #®ilzlagern vorliegt, empfehlen wir, fir
dieae Arbeiten einen unserer Honteure anzufordern, dem dann
auch die bendtigten Vorrichtungen beigestellt werden. Sollte
kein Monteur bei uns angefordert werden, sind auf jeden Fall
die unbedingt zum Aus- und Einbau erforderlichen Vorrichtungen
bei Xrupp Rheinhausen anzufordern.Bei dem Wiedereinsetzen

der Lager 41 mittels {linjektoren ist zu beachten, daB die

in der Druckachrift Dd 3939 vorgeschriebene Lagerluft (C}-Luft)'
vorhanden ist. Nach einer Wartezeit von einigen Stunden, in
welcher das 51 zwischen Exzenterwelle und Wialzlager-lnnenring
entwichen ist, kann mit dem Aufbringen der Abdichtringe und
der Pendelrollenlager 40 begonnen werden. Beim Aufziehen der
konis¢hqn Abziehhillse 42 mittels {({linjektoren ist ebenfalls
darauf zu achten, dail die Hiilsen so fest eingetrieben werden,

- 12 -
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bis die vorgeschriebene Lagerluft erreicht ist. Die Warte-
zeit von einigen Stunden, in welcher der Jldruck zwischen
Exzenterwelle und Abziebhiilse sowie zwischen Abzienhhliilee und
Wﬁlzlager-lnnanfing gesunken ist, muB ebenfalls eingehalten
werden.

Yor dem Aufziehen des Schwungrades ist die Unwuchtscheibe 5
aufzubringen. Das Aufziehen des Schwungrades selbet soll,
ebenso wie das Abziehen, mittels einer Vorrichtung geschehen.
Hierzu sind die Gewindébohrungen arp der Stirpseite der
Exzenterwelle zu benutzen. Durch die Verwendung der Vor-
richtung soll vermieden werden, dal die Pendelrollenlager
axiale-ﬁelastungen erhalten.

Beim Aufziehen des Schwungrades 63 einschlieBlich Mitnehmer-
buchse 64 ist darauf zu achten, daB die Nasenkeile zun#éichset
lose eingeschoben werden, die Scheibe 21 fest angezogen wird
und jetzt erst die Nasenkeile soc fest eingetrieben werden,
da8 sich das Schwungrad noch leicht auf der Buchse drehen
188¢t. '

Beim Wiedereinbau des Exzenterblockes bzw. beim Aufsetzen
der Lagerdeckel 51 ist darauf zu achten, daB die Lager-
hiilsen 31 wieder an die entsprechende Gehiduseseite ge-
setzt werden, sc daB der AnschluB fiir dle Lagerschmierung
nach auBlen zeigt. Aulerdem ist die PaBfeder 80 in die
Lagerhiilae 31 einzusetzen, daid die entsprechende Aus-

nehmung im Deckel 51 paBt.

Ubeflastungaschutz:

Der Brecher ist mit einem v61llig neuartigen Uberlastungs-
schutz ausgeriistet. Durch eine am Schwungrad angebrachte
elastische Scherbolzensicherung kSpnen irgendwelche Be-
scbﬁdigungén durch Premdkdrper an der Maschine nicht
eintreten.

Bei Spitzenbelastungen im Brechmaul sprechen die Teller-
federn 78 an und nehmen die Spitzen der schlagenden StoBe
von den Scherbolzen weg. ¥ird die Spitzenbelastung zu grod,
(Premdkdrper im Brechmaul) werden die Scherbolzen abgeachert.

- 13 -
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und die Antriebsscheibe dreht sich lose auf der Mitnehmer-
buchse 64. Das Einsetzen neuer Scherbolzen geschieht
folgendermaBen: Die Zugbolzen 67 mit Gabelstiick 68

schlagen bei Zubruchgehen der Scherbolzen 72 (73, 74) gegen
die Anschlige 77. Kachdem die Sicherung 69 abgeschraubt ist,
pind die Scherbolzenreste zu entfernen. Runmehr bringt man
die Zugbolzen 67 mit dem Gabelstick 68 wieder in die alte
Lage zurick und drickt neue Scherbolzen ein. Die Sicherung 69
kann nun wieder angeschraubt werden.

Gehen die Scherbolzen bdufiger zu Bruch, wdhlt man zweck-
rdBig einen Scherbolzen mit grbBerem Scherquerschnitt

(13 oder 74). Die Drenricatung der Riemenscheibe 63
(Schwungrad) muB nach augen, 4. h. aus dem Brechmaul heraus,
gerichtet sein,und der bewegliche Arm des Uberlasatungse-
achutzes mui am‘Auge der Mitnehmerbuchse 64 ziehen. Bei
Anderung der Drehrichtung muB die Finbau-~Ancrdnung des UJber-
lastungsschutzes geﬁndert werden.

Es wird empfohlen, vierteljihrlich die Wirksamkeit des
Uberlastungsschutzes zu iliberpriifen, d. h., man iiberzeuge:
sich davon, daB sich das Schwungrad 63 bei ausgebauten
Scherholzen 72 auf der Mitnehmerbuchse 64 leicht durch-

. drehen l&iBt. Dabei sollte zugleich ein Schmieren der Lauf-
buchse durch den Schmiernippel am Schwungrad und eine Er-
neuerung (Austausch) der Scharbclzen 72 stattfinden. Um
einen einwandfrei funktignierenden Uberlastungsschutz zu
gewdhrleisten, wuB die Laufflidche des Schwungrades auf

der Mitnehmerbuchse vor eindringendem Schmutz gesichert
werden. Aus diesem Grunde sind an beiden Seiten der Nabe des
Schwungrades Labyrinthe bzw. V-Ring-Oichtungen eingedbaut.
Um weiterhin eine mdglichst groBe Fettkammer zu erhalten,
ist die Laufbuchse 65 zweiteilig ausgefiihrt. Beim_Nach;
schmieren ist alsc darauf zu achten, da so viel Fett nach-
geschmiert wird, bis das frische Fett bei den V-Ring-
DMechtungen an beiden Seiten austritt. %ird das loge
Yurchdrehen deg Schwungrades nicht durchgefiihrt, bestent
die Gefahr, daB sich das vorhandene Fett verhirtet und daa
Schwungrad in der Laufbuchse blockiert. £in Leerlauf dee
Schwungrades beim Zubruchgehen der Scherstifte wiire daduréh
ausgeschlossean.

- 1A
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Inbetriebsetzung und Schutzvorrichtung:

Bevor der Brecher in Betrieb gesetzt wird, sind Schwung-

rad und Antriebsriemen mit zweckentsprechenden, den be-

stehendean Vorschriften geniligenden Schutzvorrichtungen,

die leicht fortnehmbar sein miissen, zu versehen. it der
Maschine wird die Schutzwand 81 mitgeliefert. Alle weiteren
Scnutzvorricntﬁngen sind bauseitig beizustellen.

Nach elnem mehrstiindigen Leerlauf, wobei etwa sich zeigende
Mingel zu beseitigen sind, kann mit der Beschickung von

Brechgut begonnen werden. Die Beschickung ist dann langsam

unter Bsobachtung der Lager zu steigern. Die zur Aufgabe
xommenden Sticke dirfen nur so grof sein, daf sie vom
Brechmaul asufgenommen werden konnen. S#Amtliche Schrauben,
besonders die Pundamentschrauben, sind anfangs taglich,
spiter in grioideren Zwischenraumen, nachzuziehen, wodurch
manche Betriebsstodrung vermieden wird.

Schmierung:

Die Schmierung der Pendelrollenlager, der Labyrinthringe,
der Schwingenachse und des Druckstiickes erfolat durch auto-
matische, mit Elektromotor angetriebene fettschmierpumpen,
wihrend die Laufbuchse des Schwungrades, der Zugboclzen und
die Achse des  ‘berlastungsschutzes durch die uwitge-
lieferte Hand-Peitpresse manuall geschmiert werden missen.

Da besonderes Augenmerk darauf zu richten ist, dal die
Pendelrollenlager und damit zugleich auch die Labyrinth-
ringe nur mit einem hochwertigen, natronverseiften Fett,
welches Betriebstemperaturen bis 110° ¢ zul#dBt, geschmiert

werden diirfen, sind, um Verwechselungen zu vermeiden, die
Fettschmierpumpen verachiedenfarbig gestrichen (fir Pendel-
rollenlager und Labyrinthringe = gelb und Ffur Schwingen-
achse und Druckstiick = blau). Bei einer Verwechselung der
Fette Dbeim wachfiillen oder einem Nachfiillen mit Kalk- und
Lithiumseifenfetten ist die Schmiereigenschaft des Fettes
wagen Zersetzung nicht mehr gewidhrleistet,und ein vor-
zeitiger Ausfall der Lager wire die Folge davon.
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Man achte ferner darauf, daB die Fettbehdlter der OCchmier-
pumpe rechtzeitig nachgefilllt werden. Ist kein Pett mehr im
Behdlter, entsteht ein Luftpolster in den Leitungen, und es
dauert dann eine lidngere Zeit, bis die Schmierstellen wieder
neues. Pett erhalten. Eine von Zeit zu Zeit durchgefiihrte
Kontrolle, ob die Fettschmierpumpen noch férdern, ist ange-
bracht. Um diese Xontrolle durchfiihren zu konnen, befinden
sich an den einzelnen AnschluB-Schmierstellen der Lager

und Labyrinthe Kontrollschrauben. Entfernt man diese
Kontrollschrauben, muff an diesen Stellen gleichméBig Fett
heraustreten. '

Zur Wartung der automatischen Fettscbﬁierpumpe waisen wir
besonders darauf hin, daB das Getriebesl fir das‘Gefriebe_
am Elektromotor zwischen den beliden thtsdhmierpumpen zZum .
ersten Mal nach 1000 Betriebsstunden und in der Polge jJe-
weils alle 2000 Betriebsstunden gewechselt werden muB. Als
Getriebesl wird die Marke RP Energol GR 700 EP empfohlen.’

1. Pendelrollenlager;

Pir die Pendelrollenlager 40 und 41 verwende man ein
gutes, sdurefreies, natronvergeiftes Fett, welches Be-~
triebstemperaturen von 110° C zuldBt, z. B. "Wilzerol 2".
Die vier Lagerschmierstellen werden durch die "gelb“—ge—
strichene, automatische Fettschmierpumpe mit Fett versorgt.
Eine Verstellung der Schrauben zwecks Anderung der Fett- |
PFordermenge darf ohne Genehmigung von Krupp Rheinhausen, Abt.
Zerkleinerung, nicht vorgenommen werden. | '

Eine gelegentliche Kontrolle des verbrauctten Lagerfattes
bzw. die Entfernung desselben kann nach Entfarnen des.
Exzentergehduse-Oberteiles 54 und durch die VerachluB-
schraube am Abdichtring 12 und Deckel 13 erfolgen.

II. Labyrinthe der Pendelrollenlager;

Die 6 Stick Labyrinth-Schmisrstellen werden mit dem gleichen
Fett wie bei den Pendelrollenlagern von der "gelb"- ge-

strichenen, automatischen Fettschmierpumpe versorgt. Die‘
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Labyrinthe miissen stets mit Pett gefilllt sein, damit die
Lager gegen Eindringen von Gesteinsstaub geschltzt Bind.
Fine Verstellung der Schrauben zwecks Anderung der Pett-
fsrdsrmenge darf auch hier nicht chne Genehmigung von
Krupp Rheinhausen erfolgen.

IIT1. Schwingenachslager und Druckplattenlager:

Durch die "blau"-gestrichene automatische Pettschmier-
pumpe werden die Lager zur Schwingenachse 57 und das
Druckplattenlager 8 geachmiert.

Als Schmiermittel verwende man ein druckfestes Speziél-
fett, nach Mdrlichkeit mit Zusatz wvon Molybdéndieulfid
(z. B. Wacal X der Deutschen Calypsol-Gesellschaft,
Disseldor?f).

Sollte an einer dieser Schmiersfellen zu viel PFett
geftrdert werden, besteht hier die Moglichkeit, durch
Verstellen der entsprechenden Drosselschraube an der
Fettechmierpumpe die Fett-FSrdermenge zu reduzieren.

IV. Schwungrad, Zugbclzen und Achse:

Fir die 5 Stiick Druckschmierképfe am Schwungrad ver-
wende man eines der beiden vorher genannten Fette.
Die Schmierung erfolgt etwa einmal wochentlich.

Besonders die Schmierstellen Nr. 8 und 9 nach Schamier-
plan Sk 02/693 am Uberlastungsschutz, 2Zugbolzen und Achsen
sind gut mit Pett zu vefsorgen. Hier empfiehlt es sich,
zwei- bis dreimal jHhriich eine Demontage vorzunehmen und

die Lagerstellen zu sidubern, falls feiner Steinstaub in die
Lagerstellen eingedrungen sein socllte.

15) Ersatzteile und notwendiger Vorrat:

Pried. Krupp Rheiphuausen iberpninmt flir simtliche ge~

lieferten Maschinen den Ersatzteildienst. Die notwendigen
Vorrats- und KErsatzteile missen unter Angabe der Maschinen-
Nummer, der jeweliligen Ersatzteilzeichnung und der Teil-Nummer
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mit Angabe der jeweils benodtigten Stickzahlen rechtzeitig

sufgegeben werden.
¥ir enpfehlan, mindestens

Schwingsenbrechbacke 1
Stirnwandbrechbacke 2
Druckplattenlager 8

Druchstdck wie eingebaut

e . P

Druckstiick flir andere Spaltwyeiten je& nach
Wahl 43, 44 oder 45

obare “eitenkeile 77

(e}

2L

mittlers Seitankeile

[AR A

untere Seitenkeile 7
Tellerfedarn 78

Lager zur schwingenuchae 53 X

nS

[RS]

dehrauvendruckfedern 33
Scherbolzen je nach Erfabrung 72, 73 oder 74
4 Bucnsen 70 (otshlbuchsen)
Bucnsen 71 {“tahlbuchsen)
Buchsen 4% (Mangan-Hartstahlbuchszn)
4 Buchsen 62 (dangen-Hartstahlbuchsen)

auf Vorrat zu legen.





