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Allgocemeines

Die SBM Prall-Mahl-Mihlen der Sondc-bhauform sind, genau

wie deren Vorgidnger, Hochleistungsmoschinen mit sehr hohem

Zerkleinerungsgrad und deshalb von orél2tier Wirtschaftlich-

keit,

Der allen SBM-Typen eigene'Schverruu!“or‘ ist hel dieser
.7en

Anteile de-

Schwonkbalkenleisten beatlckt. Damis weeder s
ar julRerst ein-

Fraktionen 0-25 betradachtlich erhoht. *uler da:
fach zu bedienenden unteren Schwenkbalkenvewrs=
ten diese Maschinen zusidtzlich eine chere, E?m“ zontal
wirkende Verstelleinrichtung, die es gesictic, den Mahl-
spalt praktisch unbegrenzt zu variicroen,

Somit sind die Moglichkeiten, die IEndhovrnzus:s
zu beeinflussen, wesentlich erweiter+.

Tonce u.-hﬂ"'

Zur Standardausriistung der Maschine gehért ir Flsktrozug,
mit dessen Hilfe Schlagleisten- und Prall-ircisnraschsel
erheblich erleichtert werden.

Alles in allem zeichnen sich die Maschinesn o
robuste Bauweise aus, so dal sie grolten Hear
auch im hidrtesten Gestein gewachsen sing.

Einplanung

Beim Kauf einer SBM Prall-~Mahl-Mihle wird
kostenlos eine Einplanungszeichnung angefs
Bericksichtigung der oOrtlichen Verhidltnis-.

Inbetriebnahme

Schwenkbalkenverstellung

a) horizontale Verstellung

Die an den Schutzkisten rechts und linke o shen s nh o
2 Halteschrauben SW 30 werden mit ca. 2 UmZralian on
gelost.

hzeitio wird hweil

1

Abwechselnd links und rechts bzw. glei
ch | iron

Linksdrehung der Sechskante 3W 46 de
zum Rotor hin, bei Rechtsdrehung der Se
Rotor weg bewegt.

leanite vom

Nach Einstellung des gewiinschten Spaltes zwischon ﬁnﬁor~
schlagleiste und Mahlplatte simidie 4 Halteschraute
SW 30 unbedingt wieder anzuziehen; andernfalls ist eine

uinbeabsichtigte Verstellung des Schwenkballiensg mog_lch.

tellung erhicl-.
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b) untere Schwenkbalkenverstellung

Die Schwenkbalkeneinstellung erfolgt zrundsitzlich bei
Stillstand des Rotors. Dazu wird die Tur, die sich im
Schwenkbalkenbereich befindet, getffnet, =0 da3 der Snalt
zwischen den Rotor-BKS und den QchwchH"IV“*SFhlenen
gemessen werden kann.

Erfahrungsgemd® wird bei den neuen Rotor-%KY 2in grolRerer
Spalt z.B. 50 mm an der untersten Schwenthalbtenleiste
eingestellt. Bei fortschreitendem Vers-hlei” lar Rotor-BYE
wird dann bis auf 15-20 mm zugestalli,

Diese Angaben kdnnen abkweichken belin,t .- Ilo Xufzabe-
material, die AufgabegroBz, gewiinscbhltos 72700 o0 and

gewlinschte Kubizitidt.

Die Verstellung des Schwenkbalkens e~fal- .1 .fals den
drei Spindeln an der Hebelei,

So0ll ein kleinerer Spalt eingestellf verd .- .
50 ist die mittlere Spindel, genannt “uduwsc . RN
durch Linksdrehen zu 1ldsen. Die beid AR
dricken durch Rechtsdrehen idber diz

den Schwenkbalken in Richtung Rotor.
spindel wird der gewinschte Spalt fixi] Con
Kegelfedern ein Vorspann von ca. 2 bis 7 . ' onpaon
den Spindeln zu geben.

Mit dieser Hebelei ist deshalb einre Feadovin-
damit der Schwenkbalken nachgeben kans, o5 .
MaterialstoBe kommen oder auch wenn klain: ‘;ﬂ~j?<,pﬁr
im Aufgabegut enthalten sind. (Siehe 1.72 -~ 11 -
Der Schwenkbalken darf aber auch nichi :ru ..
weil sonst die Mahlwirkung vermindert w’ .

Schlagleisteneinbau

Bei Stillstand der Maschine werden die Liinz: ohoraep
Seitentiiren, die hintere obere Doppeltiir u=d zinpg of fen«
tir im Schwenkbalkenbereich gedffnet -
Der Schwenkbalken wird horizontal und un in :
so grofRen Abstand zum Rotor gebracht, da? zwisshiam
Schlagkrels und Schwenkbalken mindestens 57 v
sind.

Der Rotor wird blockiert, indem ein "ohz luoch v
vorgesehene Gehidusebohrung in die zugehoris.: “
bohrung gesteckt wird.

Das Futterstiick Teil Nr. 12 wird ca. 5-0 om war 00 oo
seite hin verschoben. Mittels E-Zug wird di=s ‘ebils~ s
Teil Nr. 3605 in Einbaulage gebracht und aui i:e o
stiick aufgelegt. Schlagleiste und Futterst
gemeinsam eingeschoben und ausgerichtet.
Rotorkeil Teil Nr. 14 mit Hilfe einer Brechs:
wie moglich angezogen, woteil glelcthltlv di=
mit der Rotornase voll zur Anlage gebracht “xrﬂ<
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Ein vorher eingelegter Gummistreifen &5 x 40 m atutzt dabe?

die Schlagleiste jedesmal gegen die Rotornase ab.

Der Rotorkeil Teil Nr. 14 wird sofort anschliefend mit
passenden Holzkeilen fest in der vorgespannten Stellung
gehalten.
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Das Nichtbeachten dieser Vorschrift kann Maschinenbruch
zur Folge haben.

Auf der Gegenseite wird nun eine BKS mit gleichem Gewicht
in der schon beschriebenen Art eingebaut, desgl. dann

die Reihen 2 und 4.

Bei geschlossener Maschine wird der Motor eingeschaltet
und die Maschine kurze Zeit im Leerlauf gedreht. Dabei
ziehen sich die Rotorkeile in ihre Endstellung.

Die Maschine wird erneut gedffnet und in die Schlitze
zwischen Futterstiick Teil Nr. 12 und BKS werden Gummi-
streifen von 8 mm Dicke und 25 mm Breite eingelegt.

Nun kann der Mahlspalt, im Regelfall ca. 45 mn hei neuen
BKS, eingestellt werden.

Sollen die BKS ausgebaut werden, werden - ebenfalls bei
gesichertem Rotor - die Rotorkeile Teil Nr. 14 durch
Vorhammerschlag oder RammstcR in Richtung zur Rotormitte
gebracht. Die Verspannung der BES ist jetzt autgehoben
und Futterstiick Teil Nr. 12 sowie BKS konnen seli’lch
aus dem Rotor geschober werden,

Sinngemid? gelten die vorbeschriebenen Anweisungen fir
das Drehen der BKS,

atzwvelse zusammengestellt,
che Gewichte gegeniber"
tor einstellen.

Die BKES werden liefﬂr561t1g e
Bei Befolgung der Regel "Glei
kanr sich keire Unwucht =z Ro

Instandhsltuns

Ersatzteilbestellune

Es genigt, bei Bestellungen Stickzahl und Teil Nr. nach
der beigefigten Ersatzteilliste aufzugeben,
z.B. 1 Paar Teitenpanzer Nr, £03 oder

1 st. " Ne., 306 links.
Die Ersatzteilliste zeigzt die rechte Panzerseite.
Simtliche Teile einschlielich der GuBRteile sind dixrok?
vom lLagey DHagen lieferbar,

Auswechseln der Teile

K_J.
0}

Seitenpanzer, Roitorschutznlatton, Mahlplatte und eini
Deckelpanzer 31nJ reschraubt.

Beim Wechseln d=2v Teile sind éie in der Ersat#teilli=sto
anfgefiithrten Spezial -Rankschrouben mit gehdrteten Kionfon
zu verwenden. Fadersrcheihen sollen nicht zweimal ver-
wendet werden.

Es hat sich erwiesen, ds
am wirtechaftlichsten so
Panzerwand ohne nonnpnswe
steht.
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t> Vor- nder Ricksprlinge snt-

=y Wochsel von Verschleitoilnn
folgt, daR ~ine annihernd lati--

2060 A 4 R-BF

Carl Schieicher & Schufi i




[
1D

Prallplatten, einige Deckelpanzer, Einlaufpanzer,
Materialbremse, Schwenkbhalkenleisten und Stirnpanzer
sind eingelegt bzw., eingeschoben. Besonders die unten-
liercnden Prallplatten Teil! Ny.. 324 G sollen je nach
AufgzabegrsBe und Aufgabematerial eine Restdicke von
mind2stens 50 mm behalten, Jamit sie dann noch gegen die
obonliegenden Prallplattzsn retauscht werden konnen.

T Twnifelsfalle herit unser Yundendienst.

B¥=.Wsephgel

2.3 TRV Trall-Mahl-Mihisn in ocutem Allgemaeinzustand
Pleikbt 2ie ZTiehlinis ither die gacamte Standzeit der BKS
anniharnd konstant. Na= zvrf nicht dazu verleiten, die
orate BEIZ-Seitae envveaid thoufphren, dafl fiir die zweite
“mice dis notwendige Haltovuny angegriffen wird.
Kontrollen in geeigneten Yeiitabstidnden konnen hier einen
“V%~wach verma2iden helfon, Der BKS-Wechsel wird wie
anter 1.22 heschriehen durchgefihrt,

Sehmierunr
Werksseitig sind die Dendzlrallenlager mit lithiumver-
eeiftem Walzlzgerfoit versehen,

Alle 50 Betriebsstunden werden mit einem Fett gleicher
Versegifuns ca. 10 o nacheeschmicrt., Sollte die Lager-
temneratur lhermdfig ansteigen, empfiehlt sich, den
Anschmierturnus zu verlingern, Weiter befinden sich an
den 4 Tabyrinthrinzaen je 1 \thler ipnel. Wier driickt
man in regolmiRigen Toeitnbstinden Fett bis sum Austreten
nin, FlUr die L-=Motoren simdie gesonderiten Schmier-
vorschriften zu heachtan,

Hinweise fir Przllmithlenbetrieb

Fabarisloufoabhe

0
W)

iiber Vihrorinnen beschickt,
iber Band. Die Beschickung
er Antriehsmotor die letzte

Prallmijklen werdsn vorzuoswedl
unglinsticeyr st die Besechickun
kann frolgegnben werden, wenn ;
ns Amparemzter auf Leerlauf-
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Schaltstufa nf“eicht hat und S

atrom siehi, Dio Boschickung w1rd laﬁgsam gesteigert, bis
ra, 95 7 des Nennstromes errsicht sind.

Derart wird die Messchine voll ausgelastet bei hochsten
Durchsatzleiztunzon and nisdrigsten Vevenohleilkosten.
Abzuesband

Nach- Mézlichkeit 3011 die Prrllmithle gecen dis Abzuzs-
band unter der Przllimiihle verriegelt sein.

Bei Bandazusfall wird sich eine laufende Prallniihle
augenblicklich von unter her rufahren; eine lAngere
Betriebsstorung wire die Folge.
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1.53 Metallsuchgerit
Fremdkorper wie Baggerzihne, Bohrkronen, Bunkerschleif- ,
bleche,u. dergl. konnen in Prallmihlen nur in den aller- :
seltensten Fillen verarbeitet werden,
BKS~Briiche, durch solche Fremdk6rper hervorgerufen,
konnen sehr kostspielige Formen annehmen. :
Schiitzen Sie Ihre Prallmiihle bitte mit einem Metall-~ )
suchgerdt innerhalb der Materialaufgabe. :
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Technische Daten SBM, PMM

10/6/4 Export Sonderbauform

M a 3 e

AuRenmalfe: GroRte Hohe
"GroRte Breite
GroRRte Breite
Grof3te Breite
GroBte Lédnge

InnenmaflBe: Lichte Breite
Lichte Breite
Lichte Lédnge
Lichte Linge

Rotordurchmesser ohne BKS
Rotordurchmessar mit BKS
Rotorarbeitsbreite

im Wellenbereich

im Grundplattenbereich

im Gehausebenich

ohne Panzerung
mit Panzerung
ohne Panzerung
mit Panzerung

Rotorkeilriemenscheibe, Aufllendurchmesser
Breite

5]
25

Gewichte

Gesamtgewicht der SBM

Rillen
Profil

Rotor mit BKS und Keilriemenscheibe

Keilriemenscheibe
Breitkopfschlagleiste 610

I.ager

2 Stick Pendelrollenlager

mm lang, 4 Stick

SKF 22326 C

Drehzahl n = 500... 750 U/min

ca.
ca.
ca.
a ca.

1.720
1.650
1.280

870
2.700

680
620
1.500
1.470

880
1.060
610
200
163

7.000
2.130
180
150

mm
mm
mm
mm
mm

mm
mm
mm
mm

mm
mm
nm
mm
mni
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