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Bedienungsanleitung
1. Einfihrung
1.1  Allgemeines

E 326a-CE

Sehr geehrter Kunde,

Sie haben sich bei lhrer Investition fir ein
HUNGER-Produkt entschieden. Fiir Ihr
Vertrauen bedanken wir uns.

Sie haben eine gute Wahl getroffen, denn
Sie profitieren von unserer mehr als
30-jahrigen Erfahrung bei der Entwick-
lung und Herstellung von
Prézisionsmaschinen fur die Bremsenin-
standsetzung.

AuBerdem garantieren wir Ihnen fur jede
von uns hergestellte und gelieferte Ma-
schine einen Lebensdauer-Service.

Bei Konstruktion, Werkstoff-Auswahl und
Fertigung wurden insbesondere auch
Gesichtspunkte der Arbeitssicherheit,
Langlebigkeit und universellen Einsetz-
barkeit berticksichtigt.

Wir hoffen, dass lhnen mit lhrer neuen
HUNGER-Maschine ein unverzichtbares
Betriebsmittel fur die Bremseninstandset-
zung zur Verfugung steht und winschen
Ihnen alle Zeit ein erfolgreiches Arbeiten.

09.11.2023
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CE-Ausfuhrung

Die E 326-CE entspricht der Maschi-
nen-Richtlinie 2006/42/EG flur Lieferun-
gen in Mitgliedsstaaten der EU.

Ohne den "CE"-Zusatz darf die E 326a

nur in Nicht-Mitgliedsstaaten der EU ver-
wendet werden.

326.78.110.00



Bedienungsanleitung

1. Einfuhrung (Forts.)
1.2  Maschinenbeschreibung

E 326a-CE

Die HUNGER Bremsscheiben-Drehma-
schine E 326a-CE ist einsetzbar an
PKW's, Transportern, Leicht-LKW's und
Gelandefahrzeugen. Mit ihr kdnnen
Funktionsstérungen an den Bremsschei-
ben durch Nacharbeit direkt an der
Fahrzeugachse behoben werden.

Die Bearbeitung der Bremsscheiben di-
rekt an der Fahrzeugachse ist besonders
bei den Fahrzeugen von Vorteil, deren
Bremsscheiben sich nur mit hohem Zeit-
aufwand ausbauen lassen. Aber auch
bei Funktionsstorungen an Neufahrzeu-
gen, die zu Garantieleistungen fiihren,
wendet man diese zeit- und kostenspa-
rende Bearbeitungsmethode gerne an.

Die haufigsten Funktionsstérungen an
Neufahrzeugen sind:

a) Standschaden: Hierunter ver-
steht man starke Rostbildung zwischen
Bremsscheibe und Bremsbelag bei lan-
gerer Stillstandzeit des Fahrzeuges.

b) Warmeverzug: Durch  Uberhit-
zung beim Bremsen werden
Spannungen frei und dadurch kommt es
zu Axialverwerfungen an der Brems-
scheibe.

Die Nacharbeit an Bremsscheiben ist
dann erforderlich, wenn die Bremse "pul-
siert" oder ungleich wirkt. Generell gilt,
dass bei jeder Funktionsstorung und bei
jedem Austausch der Bremsbeldge die
Reibflachen der Bremsscheiben durch
Nacharbeit in einen ebenen, glatten und
schlagfreien Zustand gebracht werden
sollen.

Die Nacharbeit, die immer an beiden
Achsseiten vorgenommen werden muss,
gewdhrleistet, dass die Bremse ein
Hochstmald an Betriebssicherheit und
Lebensdauer erbringt.

09.11.2023

01/2

Wirtschaftlichkeit

Eine spanabhebende Nacharbeit lohnt sich
immer, wenn die zuldssigen Verschlei3gren-
zen noch nicht unterschritten sind.

Bei einer PKW-Bremsscheibe geht man bei
der Nacharbeit von folgenden Zeiten als Kal-
kulationsbasis aus:

Ristzeit............. 7 min
Hauptzeit .......... 8 min
Gesamtzeit........ 15 min

Je teurer die Bremsscheibe, desto loh-
nender die Instandsetzung!

Eine preisgunstige Instandsetzung bei hoher
Arbeitsqualitat verbessert die Konkurrenzfa-
higkeit Ihres Betriebes.

Bearbeitungs-Grenzwerte

Bei der Nacharbeit durfen die zulassigen Be-
arbeitungsgrenzwerte  nicht  Gberschritten
werden. Falls diese nicht eingehalten werden
konnen, ist die Bremsscheibe zu erneuern.
Die Grenzwerte werden von den Fahrzeug-
herstellern festgelegt.

Allgemein gultige Formel zur Grenzwertbe-
rechnung

10238_01

D s o o o
-'H—L’i

a = Dicke einer neuen Bremsscheibe
(z.B. 12 mm)

b = Grenzmal? fir die Bearbeitung

b=a-(0,1a)=12-(0,1x12)=10,8 mm

326.78.110.00



Bedienungsanleitung

1. Einfuhrung (Forts.)
1.3 Hinweise auf Gefahren (Restrisiko)

E 326a-CE

Allgemeine Gefahren

1. Die Bedienung der Maschine sowie die tb-
lichen Wartungs- und Pflegearbeiten sind
durch geschultes Personal auszufuhren.
Inbetriebnahme, Austausch von Bauteilen
oder Beseitigung von Storungen an der
Elektrik durfen nur durch Fachpersonal
ausgefuhrt werden.

Vor Inbetriebnahme ist die Bedienungsan-
leitung zu lesen

Bei allen Reparaturarbeiten an der Elektrik
Netzstecker ziehen. Unsachgemal ausge-
fuhrte Arbeiten

bedeuten Gefahr fir Gesundheit und Le-
ben.

2. Die korrekte Drehrichtung muss beachtet
werden. (siehe roter Richtungspfeil am
Gehause) Eine falsche Drehrichtung der
Maschine fuhrt zum Loésen der Maschine
vom Aufspannzubehor.

Es besteht Unfallgefahr durch die herun-
terfallende Maschine.

10809_01

3. Die Maschine darf nur als ortsveranderli-
che Maschine fur den in dieser
Bedienungsanleitung beschriebenen be-
stimmungsgemafen Betrieb verwendet
werden:

- direkt an der Radaufnahme einer Fahr-
zeugachse angebaut (siehe Kap. 5.) oder

- mit montiertem Stellful3 als Tischversion
(siehe Kap. 10.).

09.11.2023
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4. Bei der Bearbeitung der Werkstiicke sind
die von den Fahrzeugherstellern vorge-
gebenen Grenzmalie einzuhalten.

5. Der Maschinenbediener und dessen Helfer
dirfen sich nicht wahrend des Betriebes der

Maschine mit dem Koérper oder Korperteilen

im Bereich des rotierenden Werkstiickes
aufhalten oder sich in den Gefahrenbereich

hineinbewegen.

Vom Betreiber einzuhaltende MaRnahmen

als Schutz gegen Einziehen und Erfasst-
werden:
-nur enganliegende Kleidung (z.B. mit Ar-
melbundchen) ist zu tragen und

-lose Kopfhaare sind zu fixieren und
- das Tragen von Handschuhen ist zu unter-
sagen.

6. Nicht zwischen Maschinengehéause und
Zentrierflansch eingreifen. Bei umlaufen-
dem Flansch besteht Quetschgefahr.

7. Bei angetriebenen Achsen wird bei der
Bearbeitung auch die gegenuberliegende
Achshélfte angetrieben. Aus diesem
Grund ist diese vor dem Bearbeiten der
Zugriff bzw. Zugang zu sichern. Darlber
hinaus hat sich der Bediener vor dem
Einschalten der Maschine davon zu
Uberzeugen, dass sich niemand im Be-
reich der mitlaufenden Achshélfte aufhalt.

8. Vor Montage der Maschine und wéahrend
der Bearbeitung muss sichergestellt sein,
dass das Fahrzeuggetriebe auf Leerlauf
gestellt ist und an lenkbaren Achsen kei-
ne Lenkbewegungen durchgefihrt
werden.

326.78.110.00



Bedienungsanleitung E 326a-CE

2. Technische Daten

Arbeitsbereiche

Grofter Dreh- & 350 mm
Grofte Bremsscheiben-Dicke 38 mm
Schlittenweg radial 100 mm
Schlittenweg axial 115 mm

Spindeldrehzahl und Vorschub
Drehzahlen 75 Upm

Vorschub (abgesetzt) 0,10 mm/U

Elektrische Ausristung

Antriebsleistung 0,37 kW
Stromart u. Spannung DS 400 V (230 V)
WS 230V (115 V)

Frequenz 50 (60) Hz
Zuleitungsabsicherung 16 A
Schutzart IP 54

09.11.2023
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Abmessungen, Gewicht

LxBxH

Aufbewahrungskasten 780x300x670 mm
Platzbedarf

Maschine + Arbeitsraum 1,0x1,0m
Gewicht

Maschine mit Standard-
Zubehor einschl. Verpackung ca. 53 kg

Maschinengewicht 30 kg

Gerauschemission

Der nach DIN EN 31201 in 1 m Abstand
von der Maschinenoberflache im Frei-
feld gemessene arbeitsplatzbezogene
Emissionsschalldruckpegel betrug ohne
Absaugung 70 dB(A) unter Volllast.

Anderungen vorbehalten.

326.78.110.00
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3. Vorbereitung der Inbetriebnahme

09.11.2023 03/1 326.78.110.00



Bedienungsanleitung

3. Vorbereitung der Inbetriebnahme (Forts.)

E 326a-CE

Auspacken

Zuerst die Schraube (C) l6sen und den als
Zubehor mitgelieferten Zentrierflansch (50)
herausnehmen. Nach Gebrauch wird er an
den Haken (D) gehéngt.

Nach dem Entfernen der Schrauben (B)
und des Verpackungs- und Fullmaterials
kann die Maschine aus dem Aufbewah-
rungskasten herausgehoben werden. Man
fasst sie dabei auf der einen Seite am
Handgriff (11) und auf der anderen Seite
am Handgriff (19).

Im Aufbewahrungskasten befinden sich un-
ter der Maschine auch die
Bearbeitungswerkzeuge und gegebenen-
falls weiteres Zubehor. Die Abstlitzung (20)
liegt neben der Maschine.

Maschinen ohne Aufbewahrungskasten
werden auf einer Palette verschraubt zum
Versand gebracht. AuRenhulle vom Boden-
brett I6sen und nach oben abnehmen. Die 3
Schrauben des Bodenbretts entfernen und
Maschine abnehmen.

Vor Inbetriebnahme ist die Bedienungs-
anleitung zu lesen.

Elektrischer Anschluss

(400 V Drehstromausfuhrung)

Am Motorschutzschalter (1) der Maschine
ist ein 5-poliger Geratestecker (1a) nach
CEE-Norm fest angebaut.

Zum AnschlieBen ans Netz muss ein 5-
adriges Kabel des Typs HO7 oder AQ7 in
ausreichender Lange (max. 10 m) an einem
Ende mit einem betriebsiblichen Kraftste-
cker und am anderen Ende mit der
mitgelieferten  5-poligen  CEE-Kupplung
(16A Ausfihrung) (31a) versehen werden.
Diese Kupplung passt in den Geratestecker
an der Maschine

09.11.2023
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Elektrischer Anschluss
(Einph.-Wechselstrom) (Sonderausf.)
Am Motorschutzschalter (1) der Maschine
ist ein 3-poliger Schutzkontakt-Gerate-
stecker (1b) (2P + E) fest angebaut.

Zum AnschlieBen ans Netz muss ein 3-
adriges Kabel des Typs HO5 oder A 05 in
ausreichender Lange (max. 4 m) an ei-
nem Ende mit einem betriebsublichen
Stecker und am anderen Ende mit der
mitgelieferten 3-poligen ~>chuko-
Kupplung® (31b) versehen werden. Diese
Kupplung passt in den Geratestecker an
der Maschine.

Die am Typenschild (16) angegebene Be-
triebsspannung muss beachtet werden.
Der Motorschutzschalter schaltet sowohl
bei Unterspannung als auch bei Uberlas-
tung des Motors ab.

Drehrichtung bei Drehstrom

Die Drehrichtung der Hauptspindel muss
entgegen dem Uhrzeigersinn sein (siehe
Richtungspfeil). Andernfalls am Stecker 2
Phasen vertauschen.

Beim Einphasen —Wechselstrom ist die
Drehrichtung werkseitig vorgegeben und
kann nicht ge&ndert werden.

Montagewagen

Als Zubehor ist ein Montagewagen liefer-
bar, mit dessen Hilfe der Transport der
Maschine und der Anbau an die Fahr-
zeugachse ohne Kraftaufwand maoglich
sind.

Wenn der Montagewagen mitbestellt
wurde, wird er zerlegt angeliefert. Der
Zusammenbau erfolgt nach Anleitung.

326.78.110.00
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4. Wichtige Teile der Maschine
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Bedienungsanleitung E 326a-CE

4. Wichtige Teile der Maschine (Forts.)

1 Motorschutzschalter 13  AbstellfuR

la CEE - Geratestecker 5-polig 14 Vorschubkupplung

la CEE - Geréatestecker 3-polig 14a Randelscheibe

2 Antriebsmotor 15  Handrad fir die Radialverstellung

3 Gehéause 16  Typenschild

4 Ijauptspindel 17 Oleinfilllschraube

5 AulRerer Werkzeughalter 18  Abstellfu

6 Innerer Werkzeughalter 19 Handgriff

7 Klemmhebel 20  Abstiitzung

8 Werkzeugschlitten 21  Elektr. Endabschaltung

9 Stellschraube flr o5 Schwingungsdampfer
Werkzeughalter innen

10  Stellschraube fiir 31la Kupplung 5-polig
Werkzeughalter au3en 31b  Schuko-Kupplung 3-polig

11 Handgriff

12 II;I;:'gr]nmschraube fur die Axialverstel- 50 Zentrierflansch

09.11.2023 04/2 326.78.110.00



Bedienungsanleitung E 326a-CE

5. Aufspannen der Maschine am Fahrzeug
5.1 Standard-Zentrierflansche

10242_01

Pos. Benennung Pos. Benennung

50 Zentrierflansch @ 185 32 Griffstange (Normalzubehor)
bestehend aus 33 5 Platten (Normalzubehdr)

51 Zentrierscheibe M Radmutter

52 Skalenscheibe R Radbolzen

53 Zentrierhebel 60 oder 90 lang S Radschraube

54 Tellerfeder

55 Scheibe

56 Sechskantmutter

57 Zylinderstift

09.11.2023 05/1 326.78.110.00



Bedienungsanleitung

E 326a-CE

5. Aufspannen der Maschine am Fahrzeug (Forts.)

5.1 Standard-Zentrierflansche (Forts.)

Der Zentrierflansch (50) schafft die Verbin-
dung zwischen dem Fahrzeug und der
Drehmaschine E 326a. Er ist so gestaltet ,
dass er an Stelle der Radfelge angebaut
werden kann.

Der Zentrierflansch (50) besteht im wesent-
lichen aus der Zentrierscheibe (51) und den
5 Zentrierhebeln (53). In der Zentrierschei-
be (51) befinden sich 3 unterschiedliche
Lochteilungen: 3x120 Grad, 4x90 Grad,
5x72 Grad. Die Lochteilungen sind auf der
Skalenscheibe (52) entsprechend gekenn-
zeichnet.

Einstellen der Zentrierhebel

Wenn das Fahrzeug beispielsweise eine
Radbolzenteilung von 4x90 Grad hat, wer-
den 4 Zentrierhebel (53) in die mit ,4°
gezeichneten Bohrungen der Zentrierschei-
be (51) gesteckt und auf der
Sechskantmutter (56) so angeschraubt,
dass sie sich von Hand noch verstellen las-
sen.

Anschlieend Lochkreis —@ der Radbolzen
entweder mit einem MalRband oder einer
Schieblehre ausmessen und die Zentrier-
hebel (53) mit ihrem Markierungsstrich ,a“
nach Skala auf das betreffende Mal3 ein-
stellen.

60/90

50/80

%_—Jg
E

e B
s o
7

I
Dmax

09.11.2023
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Bei den Radbolzenteilungen 3 und 5 geht
man gleichermal3en vor.

Anlageflachen sorgféltig saubern!

Den voreingestellten Zentrierflansch (50)
entweder auf die Radbolzen (R) des Fahr-
zeuges stecken und mit den Radmuttern
(M) festschrauben oder, wenn keine Rad-
bolzen vorhanden sind, mit den
Radschrauben (S) befestigen.

Anmerkung: Falls das Lochbild des
Zentrierflansches mit dem der Brems-
scheibe nicht Ubereinstimmt, mussen die
Zentrierhebel (53) beim Anschrauben
nachgerichtet werden. Die Schrauben sol-
len ,Uber Kreuz" angezogen werden.
Anschliel3end alle Sechskantmuttern (56)
lockern und ,Uber Kreuz“ wieder festzie-
hen. Hierdurch erhélt die Zentrierscheibe
(51) die Mdoglichkeit, sich genau einzuzent-
rieren.

Nach dem Spannvorgang ist es unbedingt
zu empfehlen, dem Planschlag zu messen
und ihn bei Bedarf zu kompensieren. Ein-
zelheiten hierzu erfahren sie im Kapitel
5.7.

Lieferbare Zentrierflansche
Zentrierflansch 185

mit 5 langen Zentrierhebeln.
Artikel-Nr.326.17.330.00

Lose Zentrierhebel

Zentrierhebel 60 lang
Artikel-Nr.326.17.121.00

Zentrierhebel 90 lang
Artikel-Nr.326.17.124.00

326.78.110.00



Bedienungsanleitung E 326a-CE

5. Aufspannen der Maschine am Fahrzeug (Forts.)
5.1 Standard-Zentrierflansche (Forts.)

Spezielle Hinweise fur Zentrierflansch 185

Der Einsatzbereich dieses Zentrierflansches
ist besonders grof3. Er ist fur fast alle PKW,
Transporter, Leicht-LKW und Gelandefahr-
zeuge verwendbar.

Die Platte (33) ist immer dann zu verwenden,
wenn zum Ausgleichen des Planschlags der
Gewindestift (58) aul3erhalb des Nebenberei-
ches steht oder die Radschrauben zu lang
sind.

Die Platte (33) so einlegen, dass der Gewin-

g destift (58) in die Senkung ,a“ drlckt.
Pos. Benennung
33 Platte (Normalzubehor)
58 Gewindestift

Uns bekannte Fahrzeuge, die nicht mit die-
sem Zentrierflansch  bearbeitet werden
kdnnen, sind

Toyota ,Land-Cruiser und ISUZU ,Tropper®.
(siehe Kap. 5.3)

Fur Nissan Patrol GR werden zusatzlich 3
Zentrierhebel 110 lang bendtigt

Sonderzubehor:

Pos. 53/A
Zentrierhebel 110 lang
Artikel-Nr.326.17.362.00

Spezielle Hinweise

Fur Bremsscheiben mit einem Hals von
D<150 mm
H<15 mm

Konnen nur mit dem Zentrierflansch 185 be-

arbeitet werden.
Artikel-Nr.326.17.330.00

09.11.2023 05/3 326.78.110.00



Bedienungsanleitung E 326a-CE

5. Aufspannen der Maschine am Fahrzeug (Forts.)

5.1 Standard-Zentrierflansche (Forts.)

10971_01

09.11.2023
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Sonderfall

Bei PKW-Bremsscheiben mit sehr geringer
Auskragung ist die Bearbeitungsfreiheit fur
den Drehmeil3el (A) stark eingeschrankt.

z.B. Bremsscheiben mit einem Hals von
H<15 mm

In solchen Fallen miussen die Platten (33)
zwischen Zentrierhebel und Bremsscheibe
gelegt werden.

Zum Ausgleichen des Planschlags mussen
diese Platten so gedreht werden, dass sie
von den Gewindestiften (58) erfasst wer-
den.

Pos. Benennung
33 Platte

58 Gewindestift
A Drehmeil3el

Anmerkung: Wenn sich an der Anlagefla-
che vorstehende Befestigungsteile (B)
befinden, z.B. Schraubenkdpfe, missen
die Zentrierhebel ebenfalls mit den Platten
(33) unterlegt werden.

326.78.110.00



Bedienungsanleitung E 326a-CE

5. Aufspannen der Maschine am Fahrzeug (Forts.)
5.2  Zentrierflansche fir Mercedes-Benz Nutzfahrzeuge Typ 507 — 811 (T2)

Pos. Benennung Artikel-Nr. Bemerkung
210 Zentrierflansch 326.17.300.00

A Konusscheibe

B Radmutter

Zentrierflansch (210) auf die Radbolzen ste-
cken und mit nur 3 Konusscheiben (A) und
3 Radmuttern (B) befestigen.

09.11.2023 05/5 326.78.110.00



Bedienungsanleitung E 326a-CE

5. Aufspannen der Maschine am Fahrzeug (Forts.)
5.3 Zentrierflansche flr spezielle Fahrzeuge

10247_01

Pos. Fabrikat Benennung Artikel-Nr. Loch Lkr. @ Naben @
200 Zentrierflansche
alle Mercedes PKW 326.17.200.00 5 112 66,5
Ford 326.17.210.00 5 112 63,5
Ford 326.17.220.00 4 108 63,5
BMW - Opel 326.17.230.00 4 100 67
BMW 326.17.240.00 5 120 72
Opel 326.17.250.00 5 110 70
Mercedes MB 100 u. T1 326.17.260.00 5 130/140 65

Zentrierglocke
Toyota Land-Cruiser und 326.17.370.00 6 1395 107

Opel Isuzu

Der Zentrierflansch bzw., Zentrierglocke
(200) auf die Radnabe stecken und mit den
Radschrauben (A) befestigen.

09.11.2023 05/6 326.78.110.00



Bedienungsanleitung

E 326a-CE

5. Aufspannen der Maschine am Fahrzeug (Forts.)

5.11 Messen des Planschlages an der Bremsscheibe

156

Gebrauchsmuster-Nr. G94 17 353.2

Ursache fir Bremsvibrationen (pulsieren-
des Bremspedal), ungleichmafige
Bremswirkung und Bremsquietschen ist
oftmals ein zu hoher Planschlag der
Bremsscheibe. Dieser unzuldssige Schei-
benschlag tritt bei neuen Bremsscheiben
aufgrund von Fertigungstoleranzen, War-
meverzug und Rostbildung auf.

Eine prazise Messung des Planschlages
ist mit unserem Universellen Klemmful3
KF2 (155) mit Messuhr (156) méglich

09.11.2023
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Der Universelle Klemmful3 (155) krallt
sich Uberall dort fest, wo herkdmmliche
Befestigungs-Systeme  (Magnet-  oder
FuRstander) versagen. Daflr sorgen die
zwei beweglichen Backen, die drehbar ge-
lagert sind und sich scherenférmig 6ffnen
und schliel3en.

Pos. Benennung Artikel-Nr.

155 Universelle Klemmfu3 312.19.500.00
156 Messuhr 863.94.110.00

326.78.110.00



Bedienungsanleitung

E 326a-CE

5. Aufspannen der Maschine am Fahrzeug (Forts.)

5.11 Messen des Planschlages an der Bremsscheibe (Forts.)

Nach dem Aufspannen des Zentrierflan-
sches (50) _ s. Kap. 5.1 - soll der
Planschlag gemessen und bei Bedarf
ausgeglichen werden.

Gestange der Messvorrichtung so verstel-
len, dass die Messspitze der Messuhr
(156) am Rand des Zentrierflansches (50)
angestellt ist. Messuhr auf ,0“ stellen.

Bremsscheibe mit Zentrierflansch um
360° drehen und Zeigerstellung feststel-
len.

Max. zulassiger Ausschlag:
<0,05 mm sind anzustreben.

-7
)
D
o

10248_02

09.11.2023 05/8

Bei groRerem Zeigerausschlag wie folgt
vorgehen:

a) Tiefste Stelle markieren (mit Kreide
oder Bleistift)

b) An der markierten Stelle 6kt - Stift-
schlissel mit Quergriff (34) bei "a" bis
zum Gewindestift (58) hineinstecken.
Gewindestift (58) gegen die Brems-
scheibe schrauben bis der Planschlag
ausgeglichen ist.

Falls der Gewindestift (58) auf3erhalb
der Abstitzflache liegt,

Platte (33) zwischen Zentrierhebel und
Bremsscheibe einlegen.

Befindet sich die markierte tiefste Stelle
zwischen zwei Zentrierhebeln (53), so
werden an den beiden daneben liegen-
den Zentrierhebeln die Gewindestifte
(58) oder (59) eingeschraubt.

Wenn der Planschlag groRRer als 0,3
mm ist, sind im markierten Bereich die
Radmuttern oder Schrauben (M) oder
(S) zu lockern und nach der Einstellung
wieder festzuziehen.

c) Vor dem Abspannen des Zentrierflan-
sches (50) sind die eingestellten
Gewindestifte (58) oder (59) 1 Umdre-
hung zurickzuschrauben

326.78.110.00



Bedienungsanleitung E 326a-CE

5. Aufspannen der Maschine am Fahrzeug (Forts.)
5.12 An- und Aufbau der Maschine

09.11.2023 05/9 326.78.110.00



Bedienungsanleitung

E 326a-CE

5. Aufspannen der Maschine am Fahrzeug (Forts.)

5.12 An-und Aufbau der Maschine

Anbau

Nach erfolgtem Anbau des Zentrierflan-
sches (50) an das Fahrzeug, priufen, ob die
Bearbeitung ohne Ausbau des Bremssattels
maglich ist. Wenn dies nicht geht, muss der
Bremssattel ausgebaut werden.

Maschine von Hand hochheben (eine Hand
am Handgriff (19), die andere am Handgriff
(11) und auf den Zylinderstift (57) stecken.
Werkzeugschlitten (8) nach unten hangen
lassen.

Das Maschinengewicht betragt 30 kg. Die
Maschine kann von einer oder zwei Perso-
nen gehoben werden.

Zentrierflansch (50) im Uhrzeigersinn dre-
hen und gleichzeitig Maschine dagegen
drucken: Dadurch verschrauben sich beide
Teile.

Griffstange (32) zum Festziehen und Losen
verwenden.

Abstitzen der Maschine

Die Maschine muss am Boden abgestitzt
werden, damit sie sich nicht durchdrehen
kann.

Hierzu die Maschine am Fahrzeug in eine
beliebige Winkellage drehen, bis der Zu-
gang beider Werkzeughalter (5) und (6) zur
Bremsscheibe ungehindert maoglich ist. In
dieser Position wird wie folgt abgestutzt.

Klemmstiick (21) so am Handgriff (11) fest-
klemmen, dass die Stiutzstange (22) sen-
krecht steht. Dann das Stltzrohr (23) bis
zum Boden ausfahren und Flugelschraube
(24) klemmen.

09.11.2023
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Abbau

Abstitzung entfernen, Griffstange (32) in
den Zentrierflansch (50) stecken und mit
der Hand in Offnungsrichtung (entgegen
dem Uhrzeigersinn) anstofRen bis sich
der Zentrierflansch (50) vom Gewinde
geldst hat. Dann von Hand weiterdrehen
bis die Maschine abgenommen werden
kann.

Achtung: Beim Losen der Abstitzung
kann die Maschine Herumschlagen (es
besteht Verletzungsgefahr).

Anmerkung: Wenn sich der Zentrier-
flansch (50) von Hand nicht I6sen lasst
mit einem Eisenhammer (300-500 @) in
Offnungsrichtung auf die Griffstange (32)
schlagen.

Falls sich bei einem Offnungsversuch in
falscher Richtung der Universalflansch
mit der Maschine so stark verschraubt,
dass er nicht mehr gelést werden kann,
muss die Maschine mit montiertem
Zentrierflansch vom Fahrzeug abge-
schraubt werden.

Durch Erwarmen des Zentrierflansches
mit Heil3luft (FOhn oder Flamme) auf ca.
100 Grad Celsius lasst sich dann der
Flansch mit einem Hammer, wie vorher
beschrieben l6sen.

326.78.110.00



Bedienungsanleitung E 326a-CE

6. Montagewagen
6.1 Montagewagen mit pneumatischer Héhenverstellung

76ﬁ
»

72
73
71

> 70

74

11118 01

Pos Benennung

70 Montagewagen  Art.-Nr. 326.15.400.00
71 Tragarm

72 Schwenkarm

73 Befestigungsbugel fiir Maschine

74 Pneumatischer Zylinder

75 Dreibein

76 Klemmhebel

77 Lenkrollen mit Bremse

09.11.2023 06/1 326.78.110.00



Bedienungsanleitung

6. Montagewagen (Forts.)

E 326a-CE

6.1 Montagewagen mit pneumatischer Héhenverstellung (Forts.)

Installation Montagewagen

Pneumatischen Zylinder (74) mit Dreibein
(75) verschrauben.

Schwenkarm (72) montieren
Klemmhebel (76) befestigen.

und mit

11119 01

09.11.2023

06/2

Zylinder (74) am Ventil (A) mit Pressluft fullen
(ca. 5 bar) bis der Zylinder seine hoéchste
Stellung erreicht hat.

Achtung: Maximaler Befulldruck darf 10 bar
nicht Uberschreiten. Wahrend dem Fullvor-
gang nicht tber die Maschine lehnen!

Nach der Befullung, Ventil mit einem kleinen
Werkzeug entliften, bis die Maschine ihre in-
dividuelle Arbeitsposition erreicht
(Zylinderkolben etwa 10 — 15cm sichtbar).

11120_01

326.78.110.00



Bedienungsanleitung E 326a-CE

6. Montagewagen (Forts.)
6.1 Montagewagen mit pneumatischer Héhenverstellung (Forts.)

76

73

71

11111 01

74

70

09.11.2023 06/3 326.78.110.00



Bedienungsanleitung

6. Montagewagen (Forts.)

E 326a-CE

6.1 Montagewagen mit pneumatischer Héhenverstellung (Forts.)

Der Montagewagen mit pneumatischer
Hohenverstellung (70) dient dazu, die
Drehmaschine E 326a mit einem Eigen-
gewicht von ca.30 kg ohne
Kraftanstrengung zu transportieren und an
das Fahrzeug anzubauen.

AulRRerdem kann die Maschine am Trans-
portwagen in die gunstigste
Bearbeitungsposition geschwenkt und dort
fixiert werden.

Um die Maschine an den Montagewagen
(60) zu montieren, missen die Stellful3e
von der Maschine abmontiert werden.

Maschine am Befestigungsbugel (73) mit
der Distanzbiichse (B) motorseitig montie-
ren.

Werkzeugschale (C) fur das Normalzube-
hor anbringen.

11116_01

D

09.11.2023
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Die Maschine wird Uber den Zylinder (74)
gehoben und gesenkt. Die Schraube (D)
muss so angezogen sein, dass die Ma-
schine in jeder Lage stehen bleibt.

Beim Anbau der Maschine an die Vorder-
achse, soll diese so schraggestellt
werden, dass sich der Werkzeugschlitten
(8) nach dem Anbau noch auf3erhalb des
Kotflligels befindet.

Vor dem Anbau der Maschine, falls erfor-
derlich, Bremssattel ausbauen!

Klemmhebel (76) l6sen und Werkzeug-
schlitten (8) in den Arbeitsbereich
schwenken. (Bei linksseitigem Bremssat-
telanbau steht die Maschine ,Uberkopf.

Durch Drehen des Zentrierflansches (50)
im Uhrzeigersinn (gegen Pfeilrichtung)
und gleichzeitiges Andriicken der Maschi-
ne verschrauben sich beide Teile.

Die Arbeitsh6he der Maschine liegt bei
850 mm bis 1080 mm.

326.78.110.00






Bedienungsanleitung E 326a-CE

8. Bremsscheibe Bearbeitung am Fahrzeug

8.1 DrehmeilRel

@)

~ E

Pos. Benennung Artikel-Nr. Bemerkung
121 Linker Drehmeif3el 960.65.121.00

alternativ

Linker Klemmbhalter, 312.12.465.01

Mit Wendeschneidplatte 962.24.001.00 3 Schneiden
122 Rechter Drehmeif3el 960.64.121.00

alternativ

Rechter Klemmbhalter, 312.12.455.01

Mit Wendeschneidplatte 962.24.001.00 3 Schneiden

Es kdnnen entweder Drehmeif3el mit gelo-
teter Hartmetallplatte oder Klemmhalter mit
Wendeschneidplatten verwendet werden.
Die Wendeschneidplatten haben 3 Schnei-
den. Wenn eine Schneide abgenutzt ist,
wird die Platte einfach weitergedreht.

Zur Bearbeitung der Bremsscheiben wird
jeweils ein linker und ein rechter Drehmei-
Rel bzw. Klemmhalter bendtigt.

Linken Drehmeiel (121) oder linken
Klemmhalter mit Wendeschneidplatte mit

09.11.2023 08/2

der Schneide nach unten (zur Schlitten-
fuhrung hin) in den inneren
Werkzeughalter (6) einsetzen und fest-
klemmen.

Rechten DrehmeilRel (122) bzw. rechten
Klemmhalter mit Wendeschneidplatte
ebenfalls mit der Schneide nach unten in
den &ulReren Werkzeughalter (5) einset-
zen und klemmen.

326.78.110.00
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8. Bremsscheibe Bearbeitung am Fahrzeug (Forts.)
8.2  Einstellen und Bearbeiten

10252 1

09.11.2023 9/2 326.78.110.00



Bedienungsanleitung

E 326a-CE

8. Bremsscheibe Bearbeitung am Fahrzeug (Forts.)

8.2  Einstellen und Bearbeiten (Forts.)

Wenn die Maschine in ,Standard-Lage”
am Fahrzeug angebaut ist, werden die
Skalen der Stellschrauben (9) und (10)
nach den Skalenstrichen ,a“ eingestellt.
Bei ,Uber-Kopf-Lage“ werden sie nach den
Markierungspunkten ,b“ eingestellt.

Klemmschraube (12) lésen und Werk-
zeugschlitten (8) so von Hand
verschieben, dass sich die Bremsscheibe
zwischen den beiden Werkzeughaltern (5)
und (6) befindet. (Markierungsstrich in der
Mitte des Werkzeugschlittens). Klemm-
schraube (12) wieder festziehen.
Werkzeugschlitten (8) am Handrad (15)
nach innen verfahren, bis die Drehmeil3el-
spitzen am Bremsscheibenhals anstehen
und prifen, ob auf dem gesamten Ver-
fahrweg ein ungehinderter Durchgang
gewahrleistet ist. Wenn nicht, muss der
Werkzeugschlitten anders platziert wer-
den. AnschlieRend den Werkzeugschlitten
so verstellen, bis die Drehmeil3elspitzen
sich etwa an der verschlissensten Stelle
der Bremsscheibe befinden. Maschine
einschalten.

Beide Klemmhebel (7) l6sen und inneren
Werkzeughalter (6) an der Stellschraube
(9) im Uhrzeigersinn verstellen, bis die
Drehmeil3elspitze die Bremsscheibe leicht
bertihrt. Dann die Stellschraube (9) genau
eine Umdrehung entgegen dem Uhrzei-
gersinn zurlckstellen.

Durch Drehen am Handrad (15) beide
Drehmeil3elspitzen bis zum Bremsschei-
benhals vorfahren und beide
Stellschrauben (9) und (10) eine Umdre-
hung im Uhrzeigersinn auf den vorher
ermittelten  BerUhrungspunkt zustellen.
Beide Klemmhebel (7) festziehen. Vor-
schubkupplung (14) nach innen dricken,
bis der Zapfen einrastet.

Der Vorschub ist eingeschaltet und der
Werkzeugschlitten (8) lauft automatisch
mit 0,1 mm/U von innen nach auf3en.

09.11.2023 9/3

Der Werkzeugschlitten (8) bleibt stehen,

wenn:

a) die Vorschubkupplung (14) nach aul3en
gezogen wird;

b) der Motorschalter betatigt wird,;

c) der Werkzeugschlitten (8) die Endposi-
tion erreicht hat, wird der Antriebsmotor
(2) mit der elektrischen Endabschaltung
(21) abgeschaltet. Der Antriebsmotor
(2) ist erst wieder einschaltbar, wenn
der Werkzeugschlitten (8) nach innen
gefahren wird.

Weist die Bremsscheibe noch unbearbei-
tete Stellen auf, muss der Drehvorgang
wiederholt werden. Zustellung 0,1 bis 0,2
mm je Seite. Ein Skalenstrich = 0.05 mm
Zustellung.

Bei stark verschlissenen Bremsscheiben
ist es empfehlenswert, die erh6hten Ran-
der am Auf3en- durch Verfahren des
Werkzeugschlittens von Hand vorzudre-
hen.

Wenn die gedrehte Oberflache rau und
unsauber ist, sind die Schneiden stumpf
und mussen ausgewechselt oder nachge-
scharft werden.

Achtung:
Vor dem manuellen Verfahren des Werk-
zeugschlittens (8) grundsatzlich

Vorschubkupplung (14) auskuppeln! Wenn
der Werkzeugschlitten (8) bei eingeschal-
teten Vorschub von Hand in die aul3ere
Endposition gefahren wurde, muss man
zum Auskuppeln des Vorschubs das
Handrad (15) im Uhrzeigersinn gegen den
Endanschlag (A) drehen, bis die Vor-
schubkupplung (14) herausgezogen
werden kann. Danach Handrad (15) ruck-
artig in die andere Richtung drehen, bis
sich der Werkzeugschlitten (8) geldst hat.
In Endposition mit dem Handrad (15) nicht
unnétig in Pfeilrichtung weiter drehen.
Dadurch wirde ein unnétiger Verschleil3
der Gewindespindel und Spindelmutter
auftreten.

326.78.110.00






Bedienungsanleitung

9. Schwingungsdampfer

E 326a-CE

Bei diinnen oder, durch die Bauweise be-
dingt, schwingungsempfindlichen
Bremsscheiben sowie bei Maschinen mit
Wechselstrom-Motoren mit Kondensator,
die durch Eigenschwingungen des Motors
Vibrationen an der Bremsscheibe erzeu-
gen kdnnen, bringt der
Schwingungsdampfer (25) eine wesentli-
che Besserung.

Anbau des Schwingungsdampfers
Winkel (A) am Unterteil des Werkzug-
schlittens (8) mit der Zylinderschraube (B)
befestigen. Schraube (C) lésen, Hebel
(D) so schwenken, dass das Dampfungs-
glied (26) ca. 5 mm unterhalb des
aul3eren Werkzeughalters (5) liegt.
Werkzeughalter (5) und (6) It. Kap. 8.2 in
Arbeitsposition bringen, Randelschraube
(E) I6sen und Blchse (F) so verschieben,
dass das Dampfungsglied (26) unter Fe-
derspannung an der Bremsscheibe
anliegt.

Anmerkung: Je geringer der Abstand zwi-
schen Dampfungsglied (26) und
Werkzeughalter (5) ist und je héher der
Federdruck desto besser ist der Damp-
fungseffekt.

09.11.2023
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Das Dampfungsglied (26) muss parallel an
der Bremsscheibe anliegen, wenn nicht,
Schraube (B) lI6sen und den Schwingungs-
dampfer so  schwenken bis das
Dampfungsglied (26) parallel an der
Bremsscheibe anliegt. Schraube (B) fest-
ziehen.

Nach Beendigung des Drehvorganges wird
das Dampfungsglied (26) mit der Blchse
(F) durch Offnen der Randelschraube (E)
zurtckgestellt und erst bei Bedarf wieder
eingesetzt.

Der Schwingungsdampfer kann in den mei-
sten Fallen am Werkzeugschlitten (8) ange-
baut bleiben.

Schwingungsdampfer  (25)  Artikel-Nr.
326.17.070.00 (gehort bei Maschinen mit
Einphasen-Wechselstrom-Motor zur Grund-
ausstattung).

Dampfungsglied (26)
Artikel-Nr. 326.17.055.00

326.78.110.00



Bedienungsanleitung E 326a-CE

10. Bearbeiten der Maschine aulR3erhalb des Fahrzeuges

10.1 Aufstellen der Maschine

Pos.
Benennung Artikel-Nr. Bemerkung
95 Stellfuld 326.15.450.00
A Ful
B Stutze
C Sterngriff
D Scheibe
E Stiftschraube
F R&ndelschraube
G Gummiplatte
09.11.2023 10/1

326.78.110.00




Bedienungsanleitung

E 326a-CE

10. Bearbeiten der Maschine aulR3erhalb des Fahrzeuges (Forts.)

10.1 Aufstellen der Maschine (Forts.)

Die E326a ist auch als Tischmaschine zur
Bearbeitung ausgebauter Bremsscheiben
verwendbar.

Voraussetzung fur ein gutes Drehergebnis
ist es, dass die Maschine auf einen stabi-
len, standsicheren Arbeitstisch gestellt wird,
da andernfalls Vibrationen bei der Bearbei-
tung auftreten kdnnen.

Das als Zubehor lieferbare Stellfu (95)
muss wie folgt montiert werden.

Die drei Réandelschrauben (F) in die Ge-
winde vom Ful3 (A) einschrauben.

Die Stiftschraube (E) muss fest in die Stit-
ze (B) eingeschraubt werden, ggf. flussige
Schraubensicherung (z.B. Loctite 243) ans
Gewinde geben.

Die Stltze (B) und Ful3 (A) mit den beige-
stellten Schrauben und Muttern montieren.

Die Maschine wird am Mittelloch mit dem
Sterngriff (C) an der Stitze (B) befestigt,
zwischen der Stitze und der Scheibe (D)
wird jeweils eine Gummiplatte (G) beige-
legt.

09.11.2023 10/2

10590_01

Als alternative zu dem StellfulR bieten wir
auch das fahrbare Dreibein an.
Artikel-Nr.326.15.800.00

Das fahrbare Dreibein bietet mehr Be-
wegungsfreiheit und Flexibilitat.

Das fahrbare Dreibein wird zerlegt ange-
liefert und muss wie folgt montiert
werden.

Bockrollen (A) und Lenkrolle (B) an VK-
Rohr (C ) montieren, VK-Rohre in Stitze
(D) einstecken und befestigen.

Darauf achten, dass die beiden Bockrol-
len (A) parallel laufen.

Die Maschine auf die Platte des fahrba-

ren Dreibeins stellen und mit der
Schraube (E) befestigen.

326.78.110.00



Bedienungsanleitung

10.

10.2 Bremsscheibe ohne Nabe

E 326a-CE

Bearbeiten der Maschine aul3erhalb des Fahrzeuges (Forts.)

10255_01

Artikel-Nr.

Bemerkung

Pos. Benennung
4 Hauptspindel
32 Griffstange
50 Zentrierflansch
53 Zentrierhebel
57 Zylinderstift
100 2 Zylinderschrauben M8x25
101 Aufspanndorn 26 mit
101a Mutter
102 Zwischenring 26
106 Zentrierkegel 26 in div. Grol3en
Kegel-& 30/56
Kegel-& 53/79
Kegel-& 75/102
09.11.2023

326.17.330.00

800.51.825.00

312.26.457.00

312.27.401.16

312.24.610.17
312.24.610.18
312.24.610.19

10/3

Teil der Maschine
Normalzubehor

Teil des Zentrierflansches
Teil des Zentrierflansches

326.78.110.00



Bedienungsanleitung

10.
10.2 Bremsscheibe ohne Nabe

E 326a-CE

Bearbeiten der Maschine aul3erhalb des Fahrzeuges (Forts.)

Zuerst muss die E 326a nach Kap 10.1
fur die Tischbearbeitung vorbereitet wer-
den, dann kann die Bremsscheibe
aufgespannt werden.

Zentrierflansch (50) mit 4 Zentrierhebeln
(53), 4x90°, besticken, gleichgiltig wel-
che Lochteilung die Bremsscheibe hat.
Die Zentrierhebel (53) dienen hier nur als
Anlage.

Zentrierhebel (53) nach Kap. 5.1 auf den
ungefahren Lochkreis-& der Bremsschei-
be einstellen.

Zentrierflansch (50) mit dem Zylinderstift
(57) in die Hauptspindel (4) stecken und
durch Andricken und gleichzeitiges Dre-
hen im Uhrzeigersinn mit der Maschine
verschrauben. Griffstange (32) zum Fest-
ziehen und Lésen verwenden.

09.11.2023
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Aufspanndorn (101) mit den beiden Zy-
linderschrauben (100) am Zentrierflansch
(50) befestigen.

Bremsscheibe an den Zentrierhebeln (53)
zur Anlage bringen. Passenden Zentrier-
kegel (106) auf den Aufspanndorn
stecken und Bremsscheibe vorzentrieren.

Zwischenring (102) aufstecken und Mut-
ter (101a) mit einem Gabelschlissel SW
36 festschrauben, wodurch die Brems-
scheibe eingespannt und zentriert wird.

Einsetzen der Drehmeif3el:
siehe Kapitel 8.1

Einstellen und Bearbeiten:
siehe Kapitel 8.2

Schwingungsdampfer
siehe Kapitel 9

326.78.110.00
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10. Bearbeiten der Maschine aul3erhalb des Fahrzeuges (Forts.)

10.3 Bremsscheibe mit Nabe

UL BN

@

"

Pos. Benennung Pos. Benennung
4 Hauptspindel M Radmutter
32 Griffstange R Radbolzen
50 Zentrierflansch S Radschraube
57 Zylinderstift

09.11.2023 10/5

326.78.110.00
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10.
10.3 Bremsscheibe mit Nabe (Forts.)

E 326a-CE

Bearbeiten der Maschine auf3erhalb des Fahrzeuges (Forts.)

Zuerst die E 326a nach Kap. 10.1 fir die
Tischbearbeitung vorbereiten, danach
kann die Bremsscheibe aufgespannt.
werden.

Zentrierflansch (50) gemal3 Kap. 5.1 mit
Zentrierhebeln bestiicken und diese vor-
einstellen.

Den voreingestellten Zentrierflansch (50)
auf die Radbolzen (R) stecken und mit
den Radmuttern (M) festschrauben oder,
wenn keine Radbolzen vorhanden sind,
mit den Radschrauben befestigen.

09.11.2023
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Zentrierflansch ~ (50) mit  montierter
Bremsscheibe mit dem Zylinderstift (57)
in die Hauptspindel (4) stecken und durch
Andricken und gleichzeitiges Drehen im
Uhrzeigersinn mit der Maschine ver-
schrauben.  Griffstange  (32) zum
Festziehen und Losen verwenden.

Einsetzen der Drehmeif3el:
Siehe Kapitel 8.1

Einstellen und Bearbeiten:
Siehe Kapitel 8.2

Schwingungsdampfer
Siehe Kapitel 9

326.78.110.00
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11. Bearbeiten von Bremstrommeln und Kupplungsscheiben

11.1 Bearbeiten der Bremstrommeln

Die Maschine E 326a nach Kap. 10.1 fur
die Tischbearbeitung vorbereiten.

Vorbereitung zum Trommeldrehen

Der Werkzeugschlitten muss zum Bear-
beiten der Trommeln geklemmt werden.
Dazu wird der Klemmbacken (a) an den
Werkzeugschlitten (8) befestigt.

10847_02

09.11.2023

11/1

Nachtraglicher Anbau
Bei nachtraglich gelieferten Vorrichtungen
zum Trommeldrehen muss am Werk-
zeugschlitten (8) das Klemmstick mit
zwei Bohrungen @3,1 und M5 vom Kun-
den angebracht werden.

‘ 10905_01
4

326.78.110.00
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E 326a-CE

11. Bearbeiten von Bremstrommeln und Kupplungsscheiben (Forts.)

11.1 Bearbeiten der Bremstrommeln (Forts.)

Aufspannen der Bremstrommel

Die Bremstrommel ohne Nabe wird mit
einer Anlagescheibe (108) und einem
Spannkegel (106) auf den Aufspanndorn
(101) gesteckt und mit diversen Spann-
kegeln oder Zwischenringen (102) mit der
Mutter verspannt.

Bremstrommel etwas drehen und richtige
Zentrierung prufen. Die Anlageflachen

o k>

v
~
= i »".‘
ol e
N %

1

d,

10846_01

>

der Trommel missen sauber und eben
sein.

Bei Bremstrommeln mit Nabe wird statt
der Anlagescheibe (108) ein Spannkegel
(106) verwendet.

101 102 106 108

Pos. Benennung Artikel Nr.

Bemerkung

101 Aufspanndorn
102 Zwischenring
106 Spannkegel
108 Anlageflansch

09.11.2023 11/2

312.26.455.00

gehdrt zu 312.26.455.00
gehort zu 312.26.470.00
gehdrt zu 312.26.470.00

326.78.110.00



Bed

ienungsanleitung E 326a-CE

11. Bearbeiten von Bremstrommeln und Kupplungsscheiben (Forts.)
11.1 Bearbeiten von Bremstrommeln (Forts.)
131/131a D —
15 \ —
\ y a
7 b
_a
130a
10847_02 130
K

9/10 C 56 B A

Fir Werkstick-AuRen @ bis 320mm

Pos. Benennung Artikel Nr.
130 Drehvorrichtung f. Trommeldrehen 326.17.810.00
130a Steckernetzgerat 871.50.201.00
131 Klemmhalter 312.12.810.00
131a Wendeschneidplatten 962.23.111.00
A Schraube

B Anlageplatte

C Klemmschraube

D Dampfungsband

K Kupplungsscheibe

09.11.2023 11/3 326.78.110.00



Bedienungsanleitung

11.
11.1 Bearbeiten von Bremstrommeln (Forts.)

E 326a-CE

Bearbeiten von Bremstrommeln und Kupplungsscheiben (Forts.)

Einspannen der Vorrichtung

Beide Klemmhalter ausspannen. Die
Drehvorrichtung (130) wird in die
Schwenkhalter (5 u. 6) gesteckt und mit
den Schrauben (A) geklemmt, ggf. die
Schwenkhalter mit den Stellschrauben (9
u. 10) verstellen.

Die Anlageplatte (B) muss dabei am
Schlitten satt anliegen. Nur so kann der
Drehmeil3el parallel zur Hauptspindel lau-
fen.

Hinweis
Es ist empfehlenswert, vor dem Aufspan-
nen der Trommel, die Parallelitdt vom
Drehmei3el zum Aufspanndorn zu mes-
sen — zulassige Abweichung 0,1 mm auf
70 mm.

Die Klemmschraube (12) lésen und den
Werkzeugschlitten (8) soweit verstellen,
das der Klemmhalter (131) Nahe an der
Bremstrommel steht. Klemmschraube (12)
fest ziehen.

09.11.2023

11/4

Drehen der Bremstrommel

Klemmbhalter (131) mit dem Handrad (15) et-
was zustellen und an der Trommel leicht
ankratzen. Vor dem Ausdrehen muissen die
Klemmhebel (7) und Klemmschraube (C) fur
den Werkzeugschlitten angezogen werden.
Um eine genaue Zustellung zu erreichen,
kann mit einem Messschieber oder Messuhr
die Zustellung angelesen werden.

Netzgerat (130a) bei ,,a“ einstecken, Ma-
schine einschalten, Vorschub mit der
Kupplungsscheibe (K) einkuppeln  und
Trommel ausdrehen.

Mit dem Schaltknopf ,,b“ kann der Vor-
schubmotor ein- bzw. ausgeschaltet werden.
Achtung die Maschine arbeitet von aul3en
nach innen.

Bei Bedarf Drehvorgang wiederholen.

Um auftretende Schwingungen zu vermei-
den, ist ein Dampfungsband (D) um die
Trommel zu spannen.

326.78.110.00



Bedienungsanleitung

11.

11.2 Bearbeiten der Kupplungsscheiben

E 326a-CE

Bearbeiten von Bremstrommeln und Kupplungsscheiben (Forts.)

Pos. Benennung Pos. Benennung
90 Stellful3 326.15.450.00 Abb. s. Kap. 10.1
Spann- und Werkzeugsatz
fur Schwungscheiben
Bestehend aus
110 Universelle Spannvorrichtung 312.24.770.00
125 Werkzeughalter mit 312.16.400.00
126 Klemmbhalter 312.16.401.00
126a Torx-Linsensenkschraube und 809.26.312.00
126b Torx-Schraubendreher 863.55.415.00 nicht gezeichnet
127 Wendeschneidplatte 962.22.011.00 2 pro Satz
A Zentrierkegel gehort zu 312.24.770.00
B Stift gehort zu 312.24.770.00
C Schraube gehort zu 312.24.770.00
D Stellschraube gehort zu 312.16.400.00
E Klemmschrauben gehort zu 312.16.400.00

09.11.2023

11/5

326.78.110.00



Bedienungsanleitung

E 326a-CE

11. Bearbeiten von Bremstrommeln und Kupplungsscheiben (Forts.)

11.2 Bearbeiten der Kupplungsscheiben (Forts.)

Die Maschine E 326a nach Kap. 10.1 fur
die Tischbearbeitung vorbereiten.

Universelle Spannvorrichtung (110) im
Uhrzeigersinn auf die Hauptspindel (4)
aufschrauben.

Schwungscheibe  aufspannen. Hierzu
Zentrierkegel  (A) abnehmen  und
Schwungscheibe so anbringen, dass Stift
(B) in eine der Bohrungen ,a“ ragt. Zent-
rierkegel (A) einsetzen, zentrieren und mit
Schraube (C) festschrauben.

Werkzeugschlitten (8) axial so verstellen,
dass der Werkzeughalter (5) an der
Schwungscheibe steht.

Werkzeughalter (125) in die beiden Werk-

zeughalter (5) und (6) einspannen und
Klemmhebel (7) festziehen.

09.11.2023

11/6

Maschine einschalten, Drehmeil3el (126)
mit der Stellschraube (D) verfahren, bis er
die Kupplungsflache ankratzt. Danach
Drehmeif3el (126) am Handrad (15) radial
verfahren bis zum Innenrand der Kupp-
lungsflache und mit der Stellschraube (D)
ca. 0,2mm zustellen. Klemmschrauben (E)
anziehen.

Vorschub durch Eindricken der Randel-
scheibe (14a) einschalten und Flache
bearbeiten. Kurz vor Erreichen der End-
position Vorschub von Hand abschalten
und den Rest mit Handschub fertig bear-
beiten.

Achtung:

Bei der Schwungscheiben-Bearbeitung ist
keine automatische Endabschaltung még-
lich.

Anmerkung:

Die Anschraubflache fir das Kupplungs-
druckplatten-Gehause ist ebenfalls so
nachzuarbeiten, dass das vom Fahrzeug-
hersteller festgelegte Mall ,x“ zwischen
Kupplungs- und Anschraubflache einge-
halten wird.

326.78.110.00






Bedienungsanleitung E 326a-CE

12. Wartung

10258_01

Schmierung Reinigung

1- Schmiernippel: Die Maschine wird mit Pinsel und Lappen
taglich 3 — 4 Hiibe Gleitbahnol gereinigt; starke Verschmutzungen kon-
eindriicken. nen mit Waschbenzin entfernt werden.

Maschine nicht mit Druckluft reinigen.
2- Getriebedl:

Hautkontakt vermeiden.
Fullmenge ca. ¥ Itr.

Sicherheitsdatenblatt beachten.

Olwechsel nach ca. Bei der Entsorgung von Ol miissen die
5000 Betriebsstunden. ortlichen Vorschriften beachtet werden.

Schmierstoffempfehlung

Firma Gleitbahn6l/Hydraulik6l Getriebedl
26¢St bei 50°C 210cSt bei 40°C
Aral Vitam DE 32 Degol BG 220
BP Energol HLP - D 32 BP — Energol GR - XP 220
Esso HLPD - Ol 32 GP-D85W90
Shell Hydrol DO 32

Bei Bestellungen an uns bitte folgende Artikel-Nummern verwenden:

HUNGER Art.-Nr. 869.00.201.00 869.00.301.00

09.11.2023 12/2 326.78.110.00



Bedienungsanleitung E 326a-CE

14. Ersatzteile
14.1 Elektroteile

L1(R)

L2 (S) E
L3 (M P Su——
N1 s -
PE ; —9| a2

< —f

,/ l:E L Y X X U<
|
' ¥
230V-2,5A
400V-1,4A :
415V-1,4A ll -- |_Jl d |:'.
L

11117 01

M1

09.11.2023 14/1 326.78.110.00



Bedienungsanleitung

14.  Ersatzteile (Forts.)
14.1 Elektroteile (Forts.)

E 326a-CE

Pos/Menge Artikel-Nr.

Bezeichnung

Bemerkungen

Ala 1,0
Alb 1,0

Alc 1,0

A2 1,0

Mla 1,0

Mib 1,0

09.11.2023

871.24.204.00

871.24.202.00

871.24.221.00

871.55.310.00

870.11.101.00

870.51.003.00

Motorschutzschalter DS-400V/1,4A
Motorschutzschalter DS-230V/2,7A

Motorschutzschalter WS- 230V/3,6A

Pos,-Schalter

DS-Flanschmotor 400/230V — 0,37KW

WS-Flanschmotor 230V — 0,37KW

14 /2

Hauptantrieb
Hauptantrieb

Hauptantrieb

Endabschaltg.

Hauptantrieb

Hauptantrieb

326.78.110.00



Bedienungsanleitung

16 Fehlersuchtabelle

E 326a-CE

16.1 Probleme bei der Bremsscheibenbearbeitung

Erscheinungsbild

Mogliche Ursachen

Mallnahmen zur Behebung

Wellige und raue Ober-
flache durch Vibrationen
(hell klingender Ton bei
der Bearbeitung

Labile Bremsscheibe

Schwingungsdampfer einsetzen

Schwingungsdampfer
liegt nicht parallel an
der Bremsscheibe an,
dadurch kein Damp-
fungseffekt

Einstellen des Schwingungs-
dampfers (s. Bed. —Anl. Kap. 9)

Spanabnahme zu
grof3

Bremsscheibe in 2 Arbeitsgan-
gen bearbeiten

Werkzeugschneide
stumpf oder Schnei-
denradius zu grof3

Werkzeugschneide  wechseln
(Schneidenradius 0,3-0,4 mm
Klemmhalter

Ausf. rechts 312.12.450.00
Ausf. links 312.12.460.00

Wendeplatte
fur beide: 962.23.131.00

Werkzeughalter oder | Klemmhebel und Schrauben
Zubehor ist locker festziehen
Fuhrungsspiel Fuhrungsspiel nachstellen (s.
des Werkzeug- Reparatur- und Montagehin-
schlittens ist zu weise E-Kat Kap. 20.2)
grof3
Lagervorspannung Lager nachstellen (s. Repara-
der Hauptspindel tur- und Montagehinweise E-
ist zu gering Kat Kap. 20.3

09.11.2023 16/1 326.78.110.00




Bedienungsanleitung

E 326a-CE

16. Fehlersuchtabelle (Forts.)
16.1 Probleme bei der Bremsscheibenbearbeitung (Forts.)

Erscheinungsbild

Mogliche Ursachen

Mallnahmen zur Behebung

Raue Oberflache (Ober-
flache ist nicht hell
glanzend sondern dunkel
und stumpf)

Drehmeif3el ist stumpf

Werkzeugschneide wechseln

Schneidenradius ist
zu klein

Werkzeug mit groéferem Schnei-
denradius wahlen: 0,6 bis 0,8
mm

Klemmhalter

Ausf. rechts Nr. 312.12.455.01
Ausf. links Nr. 312.12.465.01
Wendeplatte

fur beide Nr. 962.24.001.00
oder

Hartmetall-Drehmeil3el

Ausf. rechts Nr. 960.64.121.00
Ausf. links  Nr. 960.65.121.00

Vorschub zu grof3

Einstellen des Vorschubs

(s. Reparatur- und Montagehin-
weise E-Kat. 20.1

09.11.2023

16/2

326.78.110.00




Bedienungsanleitung

E 326a-CE

16. Fehlersuchtabelle (Forts.)
16.2 Probleme am Fahrzeug mit bearbeiteten Bremsscheiben

Erscheinungsbild

Mogliche Ursachen

Mallnahmen zur Behebung

Vibrationen beim Brem-
sen (Klopfende
Gerausche bei niedriger
Fahrgeschwindigkeit oder
Fahrzeug  zittert und
brummt bei hoher Ge-
schwindigkeit)

Bremsscheiben haben
zu groBen Taumel-
schlag (Axialschlag
zur Achslagerung

Planschlag vor dem Abdrehen
Ausgleichen (s. Bed.-Anl. Kap.
5.2)

Bremsscheibenober-
flache ist zu rau
gedreht

Werkzeugschneide wechseln

Werkzeug mit grolRerem
Schneidenradius wahlen: 0.6
bis 0.8

Klemmhalter
Ausf. rechts Nr. 312.12.455.01

Ausf. links Nr. 312.12.465.01
Wendeplatte

fur beide Nr. 962.24.001.00
oder

Hartmetall-DrehmeifRel

Ausf. rechts Nr. 960.64.121.00
Ausf. links Nr.  960.65.121.00
Schwingungsdampfer einsetzen

Alternativ

Bremsscheibe mit Schleifkl6ot-

zen und Schleifband
nachbehandeln

Anmerkung:

Besonders empfindlich sind

Bremsscheiben von Fahrzeu-
gen der Firma Nissan

09.11.2023

16/3

326.78.110.00




Bedienungsanleitung

E 326a-CE

16. Fehlersuchtabelle (Forts.)
16.2 Probleme am Fahrzeug mit bearbeiteten Bremsscheiben (Forts.)

Erscheinungsbild

Mogliche Ursachen

MaRnahmen zur Behe-

bung

Vibrationen beim Brem-
sen (Strahlenformige
Wellen sind nach der
Probefahrt auf der
Bremsscheibe sichtbar)

Bei frontgetriebenen
Fahrzeugen entsteht bei
der Bearbeitung eine
Laufunruhe durch die Ge-
lenkwelle, wenn die
Lenkachse fur die Vorder-
rader nicht in gerader
Fahrtrichtung steht.

Die Lenkachse der Vorder-
rader bei der Bearbeitung in
gerader Fahrtrichtung stel-
len.

Motorunwucht durch fal-
sche oder unregelmaliige
Stromversorgung

Versorgungsspannung pru-
fen (Die am Typenschild
angegebenen Spannungs-
und Frequenz-Werte mus-
sen Ubereinstimmen).

Mechanische Motorun- | Ldufterrad erneuern.

wucht durch defektes

Lifterrad.

Defekter Zentrierflansch, | Verschmutzung entfernen.
Zentrierhebel  verbogen, | Bei Schaden, Zentrierhebel

Anlageflachen beschadigt
oder verschmutzt.

austauschen. Prifen nach
Prufanleitung

Verbindungsflache zur
Hauptspindel beschadigt
oder verschmutzt.

Verschmutzung entfernen.
Bei Beschadigung Zentrier-
flansch austauschen oder
reparieren lassen. Sichtpri-
fung

09.11.2023
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326.78.110.00




Bedienungsanleitung E 326a-CE

Stromlaufplan 326.95.160.00 230/400V 50/60Hz— DS 0,37 kW

el
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L3 - 1
N1 E -
PE :" __JOFL a2

h —é— s\;ﬁ’__n o 415V)

]
I
230V-25A |
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(3x230V) (3x400V)
2,5A 1,4A
(3x415V)
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10944_01
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Bedienungsanleitung E 326a-CE

Stromlaufplan 326.95.161.00 230V — WS 0,37 kW

1x 230V 50Hz + N + PE

||
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I

230V-3,6A r,’l 0
>
- 12 uF
< N A N
N| D] Dl N
o

Mz)

m 1

0,37 kW 2790 U 50Hz 3,6A

11111111
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Bedienungsanleitung E 326a-CE

Stromlaufplan 326.95.163.00 115V — WS 0,37 kW

1x 115V é60Hz + N + PE

o
|
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BERS
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115V-6,9A

= 60 uUF

o
N

21
U2
U1

o)
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0,57 kW 1680 U 60Hz 6,9A
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01-10.08

Ludwig Hunger Maschinenfabrik GmbH - 86916 Kaufering

EG - Konformitatserklarung

Hiermit erkldren wir, dass die Bauart von
Typ/Typenreihe E 326a-CE E326g-CE Maschinen Nr.326.

Benennung:

HUNGER Tragbare Drehmaschine zum Bearbeiten von Bremsscheiben direkt an der
Fahrzeugachse — Aufspannung an der Radnabe

folgenden einschldgigen Bestimmungen entspricht:
EG-Richtlinien fur Maschinen 2006/42/EG
Niederspannungsrichtlinien 2014/35/EG

Angewendete harmonisierte Normen insbesondere:

DIN EN 614-1 06/2009
DIN EN ISO 12100 03/2011
DIN EN ISO 13857 04/2020
DIN EN ISO 13850 05/2016
DIN EN ISO 13855 10/2010
DIN EN ISO 14123-1 03/2016
DIN EN ISO 14123-2 05/2016
DIN EN ISO 14121-1 12/2007
DIN EN ISO 14120 05/2016
DIN EN ISO 14119 03/2014
Kaufering, den 03.11.23 Dokumentation erstellt: Wolfgang Nitsche

ms-||

Ludwig Hunger - Maschinenfabrik GmbH - Postfach 1261 - 86913 Kaufering bei Landsberg - Telefon (08191) 665-0 - Telefax (08191) 66520



