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Allgemeines

Diese Betriebsanleitung soll erleichtern, die Maschine kennen zu lernen und ihre
bestimmungsgemalen Einsatzmdglichkeiten zu nutzen.

Sie enthalt Informationen tber den aktuellen Bauzustand der Maschine. Die von uns
angebotenen Optionen sind in der Regel nur dann aufgenommen, wenn sie bestellt und an
der Maschine eingebaut wurden.

Die Betriebsanleitung muss in allen Punkten von allen Personen, die fir die Maschine
verantwortlich sind, beachtet werden. Alle Kapitel miissen vor der Installation oder der
ersten Inbetriebnahme gelesen und verstanden werden.

Zusatzliche Sicherheitsvorschriften der Behdrden und Berufsgenossenschaften missen
beachtet werden.

Die komplette Dokumentation ist stets in der Nahe der Maschine aufzubewahren.

Die gesamte Dokumentation besteht aus folgenden Teildokumenten, die der Maschine
beiliegen:

- Betriebsanleitung

- Bedienungsanleitung zur SINUMERIK der SIEMENS AG
- Programmieranleitung zur SINUMERIK der SIEMENS AG
- Elektroschaltplane

Die mitgelieferten Dokumentationen unserer Zulieferer sind ebenfalls Bestandteil dieser
Betriebsanleitungen.

Die dort beschriebenen Wartungs- / Instandhaltungs- / Pflegehinweise usw. sind in
gleicher Weise relevant wie alle in dieser Anleitung beschriebenen Tatigkeiten an der
Maschine.

Dem Hersteller bleiben Anderungen vorbehalten. Die Berichtigung von eventuell
vorhandenen Fehlern oder unvollstdndigen Angaben erfolgt nicht automatisch.

Sollten sich im Erarbeiten des Inhaltes dieser Betriebsanleitung Fragen ergeben oder
haben Sie Verbesserungsvorschlage, so wenden Sie sich bitte an die Reichenbacher
Hamuel GmbH.

Service- Adresse:

Reichenbacher Hamuel GmbH
Rosenauer StralRe 32
D-96487 Dorfles- Esbach / Coburg

Telefon 09561/599-0
Telefax 09561/599-199
E-Mail info@reichenbacher.de
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1.1 Urheberrecht

Das Urheberrecht an dieser Betriebsanleitung und den darin enthaltenen Zeichnungen
verbleibt beim Hersteller.
Eine Weitergabe an Dritte ist untersagt.

O INFO

Im Sinne des Gesetzes gegen unlauteren Wettbewerb* ist die gesamte Betriebsanleitung
einschlieB3lich der Elektroschaltplane eine Urkunde. Das Urheberrecht davon verbleibt der
Reichenbacher Hamuel GmbH.

Diese Dokumentation ist nur fir das Montage-, Bedienungs-, Wartungs- und
Uberwachungspersonal bestimmt. Sie enthalt Bedienungsvorschriften,
Anwendungshinweise und Informationen zur bestimmungsgemafen Verwendung, die
weder vollstandig noch teilweise vervielfaltigt, unbefugt verwertet oder Dritten,
insbesondere Wettbewerbern, zuganglich gemacht werden durfen.

Ein Nachdruck, auch auszugsweise, ist daher nur mit schriftlicher Erlaubnis der
Reichenbacher Hamuel GmbH gestattet.

* "Gesetz gegen den unlauteren Wettbewerb in der Fassung der Bekanntmachung vom 3. Mérz
2010 (BGBI. I S. 254)"

1.2 Haftung

Fur Mangel an der Lieferung haftet die Reichenbacher Hamuel GmbH nach den
vertraglich vereinbarten Garantiebedingungen.

Unsere Haftung beschrankt sich auf Schaden, die bei bestimmungsgemafliem Gebrauch
der Maschine entstehen (Siehe Kapitel 3). Fir Schaden, die durch unsachgemalile
Handhabung und Behandlung, durch konstruktive oder sicherheitstechnische
Veré&nderungen entstehen, haften wir nicht.

Fur Betriebsstorungen und Schaden, die sich aus der Nichtbeachtung der
Betriebsanleitung ergeben, haftet die Reichenbacher Hamuel GmbH nicht.

1.3 EG- Konformitat

Die Maschine ist entsprechend der EG- Maschinenrichtlinie 2006/42/EG ausgefuhrt.

Die EG- Konformitét wird durch die EG- Konformitatserklarung und das an der Maschine
angebrachte CE- Zeichen bestétigt. Die EG- Konformitét bezieht sich ausdrtcklich nur auf
die Maschine im Lieferzustand.

Technische Anderungen, Umbauten und Erweiterungen, die durch den Anwender an der
Maschine vorgenommen werden, kdnnen die EG- Konformitét der Maschine ungultig
werden lassen und liegen in der Verantwortung des Anwenders.

O INFO

Der Einsatz von Fertigungseinrichtungen, wie z.B. Werkzeuge, Spannvorrichtungen oder
Erweiterungen zur Werkstiickhandhabung, welche nicht Auftragsbestandteil sind,
unterliegt der alleinigen Verantwortung des Anwenders.

Auf eine vorschriftsgeméRe Ausfiihrung dieser Fertigungseinrichtungen und deren
sicherheitsgerechten Einsatz ist stets zu achten.
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1.4 Symbol- und Hinweiserklarungen
Die unten aufgefuihrten Symbole warnen in dieser Betriebsanleitung vor Gefahren und
weisen auf Vorsichtsmaf3nahmen hin, die Sch&den von dem Benutzer bzw. von der

Maschine abwenden.
Beachten Sie die Hinweise und geben Sie diese auch an andere Benutzer weiter!

A GEFAHR

Bezeichnet eine geféhrliche Situation, bei der die Nichtbeachtung des Warnhinweises zu
Tod oder schwerer Verletzung fuhren wird.

Bezeichnet eine gefahrliche Situation, bei der die Nichtbeachtung des Warnhinweises zu
Tod oder schwerer Verletzung fihren kann.

/\ VORSICHT

Bezeichnet eine geféhrliche Situation, bei der die Nichtbeachtung des Warnhinweises zu
leichten Verletzung fuhren kann.

HINWEIS

Bezeichnet eine Situtation, bei der die Nichtbeachtung des Warnhinweises zu
Sachschéaden fuhren kann.

O INFO

Bezeichnet Anwendungstipps und besonders nutzliche Erklarungen.

Dariuiber hinaus sind zusatzliche Sicherheitshinweise auf und an der Maschine angebracht,
die unbedingt zu befolgen sind. Die Erklarung dazu befindet sich im Kapitel 4.
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1.5 Servicefall und Ersatzteilanfrage

O INFO

Geschaftszeiten:

Montag bis Donnerstag: 7.00 Uhr — 17.30 Uhr
Freitag 7.00 Uhr — 15:30 Uhr

Im Servicefall ist die Service-Hotline anzurufen:
Service-Hotline: +49 9561 599300

Servicefall auRerhalb der Geschaftszeiten:
E-Mail: service@reichenbacher.de

Die E-Mail muss Uber folgenden Inhalt verfiigen:
e Maschinennummer
e Alarmnummer inklusive den dazugehdérigen Fehlertext
e Ansprechpartner mit Telefonnummer + E-Mail Adresse (falls vorhanden)

Ersatzteilanfrage wahrend der Geschaftszeiten:
Ersatzteil-Hotline: +49 9561 599400

Ersatzteilanfrage aul3erhalb der Geschéftszeiten:
E-Mail: ersatzteile@reichenbacher.de

Die E-Mail muss Uber folgenden Inhalt verfiigen:
e Maschinennummer
o Ersatzteil-Foto, Typenschild (falls vorhanden)
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2 Bestimmungsgemalie Verwendung/Konformitat

2.1 Bestimmungsgemalle Verwendung

Die ECO-RS ist ein numerisch gesteuertes Bearbeitungszentrum, das speziell zur
zerspanenden Bearbeitung von Aluminium entwickelt wurde. Es erméglicht das
vollautomatische Ausfrasen, Umfréasen und Profilfréasen.

A GEFAHR

Jeder darUber hinausgehende Gebrauch, insbesondere die Bearbeitung von anderen
metallischen, hartmetallischen oder mineralischen Werkstoffen gilt als nicht
bestimmungsgemaR.

Tod oder schwerste Verletzungen sind die Folge.

—>Fur hieraus resultierende Schaden haftet der Hersteller nicht.

—>Das Risiko hierfur tragt allein der Anwender.

Zur bestimmungsgemafien Verwendung der Maschine gehéren auch:

- das Beachten dieser Betriebsanleitung

- das Einhalten aller beschriebenen Wartungs- und InstandhaltungsmalRnahmen

- die Einhaltung aller Bedienungs- und Wartungsvorschriften aller mitgelieferten
Dokumentationen unserer Zulieferer

- das Einhalten der Sicherheitshinweise

- das Betreiben im Automatikbetrieb und JOG-Betrieb

- das Verwenden im gewerblichen Bereich (Industrie/Handwerk)

- das Bedienen des Bearbeitungszentrums nur durch geschulte, unterwiesene und
erwachsene Personen

- das die Wartung und Instandhaltung nur von Bedien- und Instandhaltungspersonal
vorgenommen werden

- das Absichern, dass keine ungeschulten und nicht unterwiesenen Personen die Maschine
bedienen kdnnen und nicht in deren Funktionsbereich eingreifen kdnnen (besondere
Vorsicht bei Kindern z.B. Schulklassen)

- das Absichern durch den Bediener, dass sich keine Personen im Gefahrenbereich
aufhalten—>gilt fur alle Lebensphasen

- das die Aufstellung und der Betreib der Maschine den jeweils gtiltigen nationalen
Vorschriften des Verwenderlandes entspricht. Hierflr ist alleinig der Betreiber
verantwortlich.
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2.2 Vorhersehbare Fehlanwendungen

- Schwerzerspanung von Metallen und Leichtmetallen

- Bearbeitung von hochfestem Aluminium

- Bearbeitung von Leichtmetall (auRer Aluminium)

- Bearbeitung von Holz

- Bearbeitung mineralischer Werkstoffe

- Bearbeitung von Kunststoffen

- Bearbeitung von Teilen aus Verbundwerkstoffen

- Nicht beachten der Betriebs- und Wartungsanleitung

- Bedienung von nicht eingewiesenem Personal

- Verwendung/betreiben der Maschine in Ex-Bereichen

- Manipulation von Schutzeinrichtungen

- Bearbeitung von Werkstoffen ohne wirksame Absaugung

- Betreiben der Maschine und der Nebenaggregate auf3erhalb ihrer Leistungsgrenzen

- alle sonstigen Anwendungen, soweit sie nicht im Rahmen der bestimmungsgemalien
Verwendung (s. 0.) zugelassen sind.
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2.3 Konformitatserklarung
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3 Technische Beschreibung

3.1 Maschinenaufbau

Die Maschine des Typs ECO-RS ist ein numerisch gesteuertes Bearbeitungszentrum,
das speziell zur zerspanenden Bearbeitung von Aluminium entwickelt worden ist.

Sie ist als Oberfrasmaschine ausgelegt und ermoglicht das vollautomatische Ausfrasen,
Umfrasen und Profilfrasen. Das Portal ist feststehend. Der Maschinentisch ist
schraggestellt und kann zum Beschicken um 180° (um die Vertikalachse) gedreht
werden. Die Werkzeuge fiihren alle Vorschubbewegungen in X, Y- und Z- Richtung zum
Werkstlick aus, das in den Raumachsen feststeht.
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3.2 Maschinenkdrper

Bearbeitungsseite
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Das Bearbeitungszentrum ist selbsttragend konstruiert. Der Maschinenkérper ist als
ungeteilte, kompakte Waben- Schweil3konstruktion ausgelegt.

Aufgesetzt ist ein X-Schlitten mit Quer- und Vertikalschlitten.

Die Maschine ist mit 2 kardanischen Arbeitskbpfen mit angebauter Frasspindel
ausgestattet. Die Lagednderung der Frasspindel erfolgt durch die simultane Bewegung
der B- und C-Achse. Das Frasaggregat fahrt auf einem Quer- und Vertikalschlitten
entlang der Y- und Z- Achse.

Alle Aggregatbewegungen verlaufen innerhalb der Maschineneinhausung.

Die Beschickung des Maschinentischs erfolgt von der vorderen Maschinenseite die
Bearbeitung von der hinteren Maschinenseite.

Maschinenbett

Maschinentisch

Antrieb Tisch

X- Schlitten

X- Antrieb

Y- Schlitten (Querschlitten)

|

Y- Antrieb

Z- Schlitten (Vertikalschlitten)

Z-Antrieb

Kardanischer Arbeitskopf

Pick-up

Schaltschrank / Kiihlaggregat / Férderband / Vakuumpumpe

Schutzkabine

Lichtschranke

Rev. 000
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Der Bildausschnitt zeigt Arbeitsaggregat 1, die Anordnung der NC- Achsen bei
Arbeitsaggregat 2 ist entsprechend (siehe nachfolgende Tabelle).
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Numerisch gesteuerte lineare Bewegungen von Maschinenachsen:
X1- Achse Bewegung des Querschlittens 1 2.320mm | Querbewegung
X2- Achse Bewegung des Querschlittens 2 2.320mm | Querbewegung

Y1- Achse Langsbewegung Arbeitsaggregat 1 1.980mm | LAngsbewegung

Y2- Achse Langsbewegung Arbeitsaggregat 2 1.980mm | LAngsbewegung

Z1- Achse Bewegung des Vertikalschlittens 1 860mm | Vertikalbewegung

Z2- Achse Bewegung des Vertikalschlittens 2 860mm | Vertikalbewegung

Numerisch gesteuerte Drehbewegungen von Maschinenachsen:
B11/B12 Achse | 68° zur X-Y- Ebene */-181° | Drehbewegung des Frasaggregats

C11/C12 Achse| X-Y- Ebene +/-361° | Drehbewegung um die Z- Achse

A- Achse 180° Drehbewegung Drehtisch
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3.3.1 Vorschubantriebe

Vorschubgeschwindigkeit
(stufenlos programmierbar)
X -Achse Zahnstangenantrieb max. 90 ™/ in
Y -Achse Zahnstangenantrieb max. 45 ™/ min
Z -Achse Zahnstangenantrieb max. 90 ™/ in
B -Achse Stirnradgetriebe max. 180 °/s
C -Achse Stirnradgetriebe max. 180 °/s

Alle Fihrungen an Portal, Quer- und Vertikalschlitten, sowie Filhrungen zum Vorlegen der
Arbeitsaggregate sind als spielfrei vorgespannte Kugelschienenfiihrungen ausgelegt.

Als Antriebsmotoren werden wartungsfreie, hochdynamische Drehstrom-Servomotoren mit
integrierten optischen Lagegebern eingesetzt. Sie sind speziell fir den Antrieb von
Werkzeugmaschinen ausgelegt. Der Anschluss erfolgt Gber Frequenzumrichter, zur
Motorkihlung ist keine Fremdluftung erforderlich.

O INFO

Die beiden Vorschubantriebe der X-Achse, die nach dem Gantry-Prinzip arbeiten, missen
vor jedem Fertigungsstart synchronisiert werden. Diese Synchronisation kann Fehler
aufweisen (z.B. nach einem “Not-Halt"), so dass ein erneutes Synchronisieren notwendig
wird. Bei Verlust der Synchronisation erscheint die Fehlermeldung 10654 auf dem
Bildschirm der Steuerung:
“Kanal %1 Warte auf Synchronisationsstart Gantry Einheit %2
%1 = Kanalnummer
%2 = Achse
Fur diesen Fall missen die X-Positonen des X- und X1-Antriebs miteinander verglichen
werden:
- Ist die Differenz zwischen dem X- und X1-Wert < 1, dann wird die Synchronisation
der Gantry-Achsen ausgel6st, indem die Taste “NC-Start" gedriickt wird.
- Ist die Differenz zwischen dem X- und X1-Wert > 1, dann ist die Maschine komplett
aus- und wieder einzuschalten. Ist danach die Differenz zwischen X- und X1-Wert <
1, dann kann die Synchronisation gestartet werden.

Bleibt die Differenz zwischen dem X1- und den X11-Wert (bzw. X2- und X21-Wert) auch
nach mehrmaligen Neueinschalten > 1, dann ist der Service der Reichenbacher Hamuel
GmbH zu verstandigen.
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3.4 Arbeitsaggregat

3.4.1 Arbeitsaggregat: Kardanisches Arbeitsaggregat

HINWEIS

Unwucht der Werkzeuge.

Es kdnnen Lagerschaden an der Spindel, Beschadigung von Maschinenteilen durch
abbrechende Werkzeuge oder schlechte Frasqualitat an den Werkstiicken
entstehen.

->Nur gut ausgewuchtetes Werkzeug bei den zulassigen Drehzahlen verwenden.

->Die resultierende Schwinggeschwindigkeit darf maximal 1,8 mm/s erreichen.

‘|_ |_||

[
|

2 Kardanische Arbeitskdpfe mit automatischem Werkzeugwechsler und angebauter
Frasspindel fur Fras-, Bohr-, Sdge- und Schleifarbeiten. Die Frasspindel kann Uber zwei
numerisch gesteuerte Bewegungsachsen geschwenkt werden. Die Arbeitsaggregate sind
auf separaten Z- Schlitten angebracht, diese sind wiederum an separaten X- und Y-
Schlitten montiert. Somit kénnen die Aggregate unabhangig voneinander in X-, Y- und Z-
Richtung verfahren. Minimalabstand in X-Richtung zwischen den Aggregaten ca. 690mm.
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Anzahl 2
Nennleistung 7 kW (S1- Betrieb), konstant von 12.000 — 40.000 min™

1.000 ... 40.000 min™ iiber Programm vorwéhlbar

Drehzahl Rechts-/Linkslauf tGiber Programm vorwahlbar

beim Ausschalten wird die Spindel automatisch abgebremst

0 — 12.000 min™ konstant 5,5 Nm

Drehmoment 5,5 Nm — 1,7 Nm proportional zur

)
12.000 — 40.000 min Drehzahl

HF- Spindel mit Stromversorgung durch Frequenzumrichter

Antrieh Wasserkuhlung mit Kiihlaggregat

Sperrluft an der Arbeitsseite der Spindel verhindert das
Eindringen von Schmutzpartikeln in die Spindel

Spindelschmierung Die Lagerung der Spindel ist 6l-nebel-geschmiert.

automatisches Spannsystem mit mechanischer
Werkzeugspannung Uber vorgespanntes Tellerfederpaket

Spannsystem Entspannsystem ist hydraulisch

automatische Kegelreinigung mittels Druckluft

Kegel- Hohlschaft HSK-40 nach DIN 69893 Form E, mit

e LT e umlaufender Nut (siehe Anhang)

Einzugskraft des

Spannsatzes mind. 6,8 kN

Werkzeuglange max. 270mm ab Spindelnase

Werkzeugdurchmesser | max. @ 40mm

Sageblattdurchmesser max. @ 240mm

Werkzeugmasse max. 2kg
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Zum schmieren der Spindellager ist ein Ol — Luft — Schmieraggregat montiert.

Schmierstoff Mobil DTE Oil Heavy Medium VG68

Menge max. 3,6 Liter
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3.4.3 Geometrieanderung der Frasspindel wahrend der Warmlaufphase

HINWEIS

Geometrieanderung der Frasspindel wahrend der Warmlaufphase (ca. 10....15 Minuten).
Bei Bearbeitung wahrend der Warmlaufphase ungenaue Bauteilgeometrien.

- Wahrend der Warmlaufphase der Frasspindel darf keine Bearbeitung von Werkstiicken
stattfinden.

Al

Unter Warmeausdehnung versteht man die Anderung der geometrischen Abmessungen
(Lange, Flache, Volumen) eines Korpers, hervorgerufen durch eine Veranderung seiner
Temperatur.

Der Warmeausdehnungskoeffizient ist ein Kennwert, der das Verhalten eines Stoffes in
einem bestimmten Temperaturbereich beschreibt.

Unterschieden wird zwischen dem Langenausdehnungskoeffizient O (linearer

Warmeausdehnungskoeffizient) und dem Raumausdehnungskoeffizient Y (réumlicher oder
auch Volumenausdehnungskoeffizient).
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Fur Festkorper errechnen sich die Langenanderungen nach folgenden Formeln:

Al =  LaAT
b = L(1+aAT)

Alix vz Langenanderung [mm]

ATy Temperaturdifferenz [K]

I1 Lange vor der Temperatur&nderung [mm]

QA (stahl) Langenausdehnungskoeffizient: ca. 11....29*10 °k*

lon Lange nach der Temperaturanderung [mm]
Beispiele:

| 1 q ATO ATl ATz AT:; All AIQ Alg Iz]_ |22 |23
150 | 0,000016 0 10 | 20 40 | 0,024| 0,048| 0,096| 150,024 | 150,048 | 150,096
200 | 0,000016 0 10 | 20 40 | 0,032 0,064| 0,128 | 200,032 | 200,064 | 200,128
250 | 0,000016 0 10 | 20 40 | 0,040 0,08| 0,160 250,04 | 250,080 | 250,160
300 | 0,000016 0O |10 ] 20 | 40 | 0,048| 0,096| 0,192| 300,048 | 300,096 | 300,192
350 | 0,000016 O |10 ] 20 | 40 | 0,056| 0,112| 0,224 | 350,056 | 350,112 | 350,224
400 | 0,000016 0 10 | 20 40 | 0,064| 0,128| 0,256| 400,064 | 400,128 | 400,256
150 | 0,00002 0 10 | 20 40 | 0,030 0,06| 0,120 150,03 | 150,060 | 150,120
200 | 0,00002 0O |10 | 20 | 40 | 0,040 0,08| 0,160 200,04 | 200,080 | 200,160
250 | 0,00002 0O |10 | 20 | 40 | 0,050 0,1| 0,200 250,05| 250,100 | 250,200
300 | 0,00002 0O |10 | 20 | 40 | 0,060 0,12| 0,240 300,06 | 300,120 | 300,240
350 | 0,00002 0 10 | 20 40 | 0,070 0,14 | 0,280 350,07 | 350,140 350,280
400 | 0,00002 0 10 | 20 40 | 0,080 0,16 | 0,320 400,08 | 400,160 | 400,320

3.4.4 Schwingungsuberwachung IFM

Die Spindel wird mit einem Schwingungsuberwachungssystem ausgerustet.

Die Diagnoseelektronik ermittelt und Uberwacht aus den Schwingungssignalen von bis zu 4
anschlieRbaren Schwingungssensoren. Zustandsveranderungen kdnnen tber binare
Schaltausgéange (z.B. Warnung und Alarm) zur Anzeige gebracht werden.

Das System kann Uber die Fernwartung ausgeblendet werden.

3.4.5 Blasdlse

Jedes Arbeitsaggregat ist mit einer Blasdiise ausgeristet. Blasdise tber NC-Steuerung
aktivierbar und deaktivierbar.

3.4.6 Blasdise mit lonisation

Es ist eine Blasdise an der Frasspindel angebaut. Ansteuerung erfolgt automatisch tber
Programmfunktion. Sie dient der Beseitigung des Spangutes an der Werkzeugschneide.
Der lonisator induziert einen Luftstrom aus der Umgebungsluft mit einem Verhéaltnis von
5:1 und minimiert dadurch den Verbrauch an Druckluft bei Maximierung des ionisierten
Luftstroms. Der Luftdruck kann variabel eingestellt werden.
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3.5 Pick-up

3.5.1 Pick-up

Der Pick-up ist am Maschinenbett angebracht. Der Pick-up ist pneumatisch in den
Arbeitsraum vorlegbar.

Anzahl 2

Anzahl der

Werkzeugplatze 6 pro Pick-up (4 Platze fur Fraser und 2 fir Sageblatter)

Werkzeugaufnahme —>siehe WZ-Aufnahme Frasspindel
Werkzeuglange max. 270mm

Fraser max. @ 40mm
Werkzeugdurchmesser

Sageblatt max. @ 240mm

max. 2kg fir einen einzelnen Werkzeugplatz

Werkzeugmasse')
max. 12kg fur den gesamten Pick-up

Bestiickung manuell Gber die Tur zum Arbeitsraum

") Diese Angabe beziehen sich ausschlieBlich auf den Pick-up. Abweichungen davon
kénnen Einschrankungen bezlglich der Werkzeugabmessung und der Werkzeugmasse in
Verbindung mit bestimmten Frasspindelausfihrungen geben.

Rev. 000 - 3-29 - 4445



BETRIEBSANLEITUNG HAMUEL

ECO RS Unternehmen der SCHERDELGruppe

3.7 Zentralschmieranlage

O INFO

Schmierpunkte und Schmierintervalle fir dezentrale Schmierstellen sind im Kapitel 8
beschrieben.

Die zentrale Schmieranlage (an der Maschinenriuckseite) dient der automatischen
Versorgung mit FlieRfett. Sie schmiert Gber ein Schlauchsystem folgende
Vorschubelemente der Maschine:

Zahnstangenantrieb X-/Y- /Z- Achsen
Linearfuhrung X/Y/Z/\WW- Achsen

Fettvorrat ca. 3l

Fullstandskontrolle Sichtkontrolle

Schmierstelleniberwachung | Sichtkontrolle

Betriebsdruck 20bar

Forderstrom 0,2 Ymin

Schmiermenge ca. 5,66 cm3 pro Schmierzyklus
Schmierintervall 8h

Schmierstoff Kltiber Microlube GB 00 / (Id. Nr. 540190)
Menge ca.3l
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3.8 Maschinentisch

HINWEIS

Die Genauigkeit der Position der Passbuchsen ist abhéngig von der
Umgebungstemperatur.

Maschinenschaden durch ungenaue Passbuchsen.

->Bei Anderungen der Umgebungstemperatur ist es erforderlich, die Passbuchsen neu zu
vermessen (kalibrieren) sowie den Maschinennullpunkt neu festzulegen und in der
Maschinensteuerung entsprechend zu andern.

Spéane in nicht im Einsatz befindenden Passbuchsen.
Passbuchsen nicht mehr zum Rusten der Spannvorrichtungen verwendbar.
—>Passbuchsen die nicht im Einsatz sind mit Magnetband abdecken.

HINWEIS

Keine gleichmaRige Gewichtsverteilung auf dem Maschinentisch.
Schaden an der Maschine bzw. an einzelnen Maschinenteilen.
—>Das Gewicht auf beiden Maschinentischseiten muss annahernd gleich sein.

O INFO

Lage und Abmessungen der Passbuchsen: Siehe Zeichnungen (Kapitel 10)
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Der Maschinentisch ist auf einer Drehvorrichtung montiert, so dass der Tisch um 180°

drehbar ausgefiihrt ist.

Dadurch ist eine gleichzeitige Beschickung und Bearbeitung des Werkstlickes maglich.
Die zwei schraggestellten Maschinentischflachen sind mit Auflageleisten ausgestattet.
Die Auflageleisten sind mit einem Raster aus Passbuchsen und Gewinden ausgestattet.
Darauf kdnnen kundenseitige Spannvorrichtungen geristet werden.

Aufbau Geschweil3t aus Brennteilen
Auflagenmaterial Stahl
ﬁﬂlegglenleisten 14 pro Tisch
Neigungswinkel 12°
Passbuchsen @ 22mm
Gewinde M10
X- Richtung = 490mm von der ersten Buchse (links unten)
Nullpunkt

Y- Richtung = 415mm von der ersten Buchse (links unten)

TischgroRe L x B

siehe Zeichnungen (Kapitel 10)

Arbeitsbereiche
(X/YIZ)

2.530/1.500/600mm

Dieser Arbeitsbereich kann mit den Arbeitsaggregaten mit einer
Werkzeuglange von 100mm und einem Werkzeugdurchmesser von
@ 10mm voll umfahren werden.

Tischaufteilung

2 variable Arbeitsstationen

max.
Tischbelastung 600kg (Flachenlast)
je Tischseite
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3.9 Werkstuckspannung

3.9.1 Vakuumpumpe

Anzahl 1
Saugleistung 160 m3/h
maximales Vakuum 95 % (entspricht 0,05 bar absolut)
Druck
Arbeitsbereich -0,95 bar bis -0,55 bar
) Abschaltdruck -0,55 bar
Uberwachung
Einschaltdruck -0,75 bar
Druckspeicher
Anzahl 1
Kessel 250 Liter
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[ | vakuumanschluss

Dauerdruckluft

I | Hartingstecker

Vakuumverteilung:

Pro Maschinetischseite sind 2 Vakuumkreise installiert(1x links und 1x rechts). Jeder
Vakuumekreis ist an zwei Verteilern mit 2 Anschliissen angeschlossen (4x links und 4x
rechts). An der Beschickungsseite sind 2 Ful3schalter angebracht Uber die das Vakuum
geschaltet werden kann (linker Fu3schalter = linke Station, rechter Ful3schalter = rechte
Station)

Pneumatikverteilung:
Pro Maschinentischseite sind 4 Dauerluftanschlisse installiert (2x links und 2x rechts).

Hartingstecker:

Jede Tischseite verfugt Giber zwei 50 polige verschlieRbare Hartingstecker. Uber den
Hartingstecker wird die Spannvorrichtung Codiert. Zum dem findet eine Signalausgabe zur
kundenseitigen Spannvorrichtung statt.
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3.9.3 Pneumatische Spannvorrichtungen

O INFO

Das Einstellen des geminderten Drucks wird in Kapitel 9.5 beschrieben.

O INFO

Da der Druck bei einem Zylinder D16 und kleiner gréRer 6 bar ist wird ab hier der maximal
einzustellende Druck auf 4,5 bar festgelegt.

Druck red.
Spannen

Bei der Verwendung von pneumatischen Spannvorrichtungen mit gefahrbringenden
Bewegungen werden die Werkstlicke auf der Beschickungsseite mit gemindertem Druck
vorgespannt und auf der Bearbeitungsseite (Maschineninnenraum) mit vollem Druck
gespannt.

Der geminderte Druck muss vom Bediener am Druckwachter, Uberdruckventil und
Druckminderer neben der Wartungseinheit eingestellt werden, so dass die Kraft des
Spannzylinders kleiner 150 N ist. Sind an der Vorrichtung unterschiedliche Spannzylinder
montiert, ist der einzustellende Druck des grof3ten Spannzylinders zu wahlen (siehe
Tabelle Vorspanndruck).
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Vorspanndruck
max. einzustellender max. einzustellender max. einzustellender
Spannzylinder | Druck am Druck am Druck am
Druckminderer Uberdruckventil Druckwéachter
@ 63 0,4 bar 0,5 bar 0,8 bar
@ 50 0,7 bar 0,8 bar 1,0 bar
@ 40 1,0 bar 1,1 bar 1,3 bar
@ 32 1,8 bar 1,9 bar 2,1 bar
@ 25 3,0 bar 3,1 bar 3,3 bar
@ 20 4,5 bar 4,6 bar 4,8 bar
@16 4.5 bar 4.6 bar 4,8 bar
@12 4,5 bar 4,6 bar 4,8 bar
@10 4.5 bar 4.6 bar 4,8 bar
D8 4.5 bar 4.6 bar 4,8 bar
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3.11.1 Spéanetransportband

O INFO

Siehe auch: Bedienungsanleitung des Herstellers.

Die Spane fallen wahrend der Bearbeitung, durch das schragstehen des Tisches, ins
Maschinenbett. Von dort werden die Spane mittels Kratzbandférderer in X-Richtung aus
dem Bearbeitungsbereich herausgefihrt. Die Abwurfhéhe betragt ca. 920mm Uber dem

Fundament.
Anzahl 1
Einbauort unter dem Maschinentisch
Forderrichtung von links nach rechts
i Einschalten / Ausschalten automatisch oder tiber die
Antrieb . X
Maschinensteuertafel am Bedienpult
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3.11.2 Spaneauffangwanne auf der Beschickungsseite

Auf der Beschickungsseite befinden sich unterhalb vom Drehtisch zwei Spanewannen, die

mit einem Gitterrost abgedeckt sind.
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3.12 3D Messtaster ( Funk)

O INFO

Siehe auch: Bedienungsanleitung des Herstellers.

(Abb. ahnlich)

Die Maschine ist mit einem 3D Messtaster fir das Werkzeugmagazin, zum vertikalen
Vermessen von Teilepositionen in der X/Y-Ebene. Die Vermessung erfolgt an, durch das
NC-Programm, vorgegebenen Positionen mit Reichenbacher-Messzyklen. Die Messwerte
werden auf Programm-Parameter geschrieben. Mit diesen Werten wird eine Korrektur
durchgefuhrt, um das bestehende NC-Programm achsparallel zu verschieben.

Uber die Reichenbacher Messzyklen kénnen Messwerte in X-, Y- und Z-Richtung
aufgenommen werden. Diese werden direkt in den Nullpunktspeicher abgelegt (G54, G55
und etc.). Uber den Nullpunktspeicher wird eine Verschiebung des Teileprogramms
erzeugt, die der Werksticklage entspricht.

Mit dem Messtaster kann generell aus allen Richtungen gemessen werden. Die
Datentibertragung erfolgt kabellose via Funk.

Der Messtaster ist auch fur Messungen im Zuge eines Messprogrammes z.B. zum
Feststellen der Werkstlickgeometrie geeignet. Hierzu ist eine Messsoftware notwendig. Die
Messsoftware ist nicht im Lieferumfang enthalten.

Es wird ein Werkzeugplatz im Werkzeugmagazin benétigt. Aufnahmeschaft HSK-E40.

Anzahl 1

Signal Ubertragung Funk

Hersteller M&H

Rev. 000 - 3-40 - 4445



BETRIEBSANLEITUNG HAMUEL

ECO RS Unternehmen der SCHERDELGruppe

3.13 CNC - Steuerung

O INFO

Detaillierte Angaben Uber Verwendung und Programmierung der einzelnen CNC- Funk-
tionen sind den folgenden Dokumentationen zu entnehmen, die der Maschine beiliegen:

- Bedienungsanleitung zur SINUMERIK der SIEMENS AG
- Programmieranleitung zur SINUMERIK der SIEMENS AG

Fabrikat Siemens
Typ Sinumerik 840D Solution Line (Safety integrated)
CNC-Steuerung NCU 720.3B

Bedientafel TFT Flachbildschirm 17

Anzeigerechner: PCU 50.5

Betriebssystem Windows 7

Bedienoberflachensoftware HMI Operate

Technische Daten PCU 50.5:

Vier USB-Schnittstellen (USB 2.0) schaffen
Anschlussmaglichkeiten fur Tastatur, Maus und andere
Peripheriegeréate. Fur eine CompactFlash-Card (CF-Card) ist ein
Bedienkomponenten abgedeckter Slot vorhanden.

Merkmale:
- Robuster Aufbau (Dauerbetrieb, hohe Stdrfestigkeit)
- Platzsparender Einbau durch kompakte Bauweise
- Servicefreundlicher Aufbau (z.B. Batterie extern zuganglich)
- Erweiterbar tber zwei PCl-Karten
- Leistungsstarke Prozessoren
- Bildschirmauflésung:
bis -1600 x 1200 bei 60 Hz / 32 Bit Farbtiefe
- Stromversorgung: DC 24 V mit Ein- / Ausschalter
- Modellabhéngiger Arbeitsspeicher mind. 512 Mbyte
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Schnittstellen:
- PROFIBUS (max. 12 MBaud)
- DVI-I Schnittstelle fiir externen Monitor
- 2 x Ethernet 10/100 MBit/s
-4 xUSB 2.0
- Serielle Schnittstelle COM1 (RS 232C)
- 2 x PCI-Slots

Programmiersprache nach DIN 66025

Hochsprachenerweiterung

Standard-Bedienoberflache und Dialogprogramm unter Windows

Graphische Simulation

Automatisches Abarbeiten von Festplatte

Serielle Schnittstelle

Teileprogramme kdénnen mit Namen versehen werden

Hauptprogrammaufruf aus Haupt- und Unterprogrammen

7 Unterprogrammebenen

Polarkoordinaten-Programmierung

Maf3angaben metrisch und inch

Programmspriinge und Verzweigungen

Steuerungsfunktion Rechen- und Winkelfunktionen

Vergleichsoperationen und logische Verkntipfungen

Makrotechnik

Mechanik schonende Beschleunigung mit Ruckbegrenzung

Look-Ahead-Funktion

Das Bremsen an den Satziibergéngen wird vermieden; die
Funktion ermdglicht ein glattes Geschwindigkeitsprofil mit
maximaler Vorschubgeschwindigkeit

Bahnsteuerbetrieb mit vorgegebenem und programmiertem
Uberschleifabstand

FRAME-Konzept

Verschieben, Drehen, Skalieren und Spiegeln

USB Schnittstelle fur Datenuibertragung per USB-Stick

Die Programmeingabe kann wahrend der Bearbeitung erfolgen

Fehleranzeigen fur NC- und Maschinenfehler im Klartext
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Werkzeugkorrektur fir LAnge und Radius

Vorschub-Override 0 — 120 %

Spanner 6ffnen und schliel3en wéhrend des Frasprozesses uber
M- und H-Funktionen

Interpolationsarten 5 linear und 2 %2 D zirkular interpolierende Achsen
Programmspiegelung Programmierbar tiber NC-Anweisung
Startimpulsspeicher vorhanden fir wechselseitige Beschickung

Entspannen automatisch tber Programmanweisung, mit zusatzlicher

Absicherung Uber Softwareendschalter auf der Z- Achse

Bearbeitungspaket Frasen:
- 5 Achs-Bearbeitung (Traori)
- 3D-Werkzeugradiuskorrektur (CUT 3DC)
- Spline-Kompressorfunktion fur Flinfachsbearbeitung

Steuerungserweiterung

JOG: Handfahrbetrieb

Betriebsarten MDA: ' Manuel I_Data Automatikbetrieb
Automatik: Automatikbetrieb
Repos: Wiederaufnahme an die Kontur

Voll integriert mit Siemens/Sinumerik S7, einschlieZlich

AR R Statusanzeige am Bildschirm

Jeder elektrische Fehler wird an der Steuerung als einzelner

SEErEEREDE Fehler ausgegeben. Eine Fehlerverkettung kann nicht erfolgen.

Es ist eine Einrichtfunktion fir Reparaturen, Werkzeugwechsel,

Einrichtebetrieb
etc. vorhanden.

Kanal 1 = Aggregat 1

Kanaltechnik Kanal 2 = Aggregat 2
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Tragbares Bedienhandgeréat (Siemens) mit 10 m Verbindungs-
kabel, fir manuelle Bedienung von Werkzeugmaschinen.
Ausgeristet mit den Funktionen: Nothalt, Override, Achs-
Auswahl / Display, Handrad und Zustimmtaste.

Hierfur wird ein Einrichtebetrieb vorgesehen mit dem die Achsen
manuell mit 2 m/min gefahren werden kénnen. Die
Spindeldrehzahl betrag in diesem Modus 0.

Tastenbelegung fir Kanalwechsel:
- Taste 4
- Taste Rapid
Handbediengerat HT-2 - Mit + oder — den Kanal wechseln
- Mit Taste 4 abschliel3en
Folgende Funktionen sind auf Tasten gelegt:
- Cycle Start
- Cycle Stop
- Spindel Start
- Spindel Stop

Das HT2 wird hinten an der Maschine iber einen Haltemagnet
angebracht. Damit die 10m Kabel nicht auf dem Boden liegen,
wird eine Halterung angebracht, an man das Kabel manuell
aufhéngen kann.

Pneumatik (Spannen Werkstlck) wird Uber Drucktaster aktiviert.
Uber den Drucktaster wird lediglich der Vordruck geschaltet. Der
Volldruck wird erst beaufschlagt, wenn sich der Tisch gedreht hat
und sich das Bauteil in der Maschine befindet.

Bedientastenfeld links und rechts am Maschinentisch.
Taster: Spannen Werkstiick (Pneumatik) nur Vordruck.
Allgemeine Bedienung Taster: Start, Vorschub Stopp, Not-Halt

Die Ansteuerung der Spannvorrichtung, erfolgt Gber die
beschriebenen Aktoren- bzw. Sensoren-eingange. Ist dies zum
Betreiben einer Spannvorrichtung nicht ausreichend, so erfolgt
die Anpassung gemaf Aufwand und gesonderter Bestellung und
Rechnung. Der Auftragnehmer zeigt diesen Fall gegeniiber dem
Auftraggeber an.

Die Software ermdglicht Fernwartung, Remote Control und
Desktop-Sharing Uber das Internet. Die Anwendung funktioniert
Uber Firewalls, Proxy Server und NAT Router. Die
Datentbertragung erfolgt Gber eine verschlisselte Verbindung
und ist somit sicher. Bei jeder Ausfiihrung werden dem Rechner
eine ID und ein Passwort zugewiesen. Um eine Verbindung tber
TeamViewer herzustellen, muss die Anwendung auf beiden
Seiten ausgefihrt werden und es werden die ID und das
Passwort des entfernten Rechners benétigt. Wenn keine
Internetverbindung maglich ist, werden ein Modem und ein RCIS
Host (kostenpflichtig) installiert.

Es ist sicherzustellen, dass zur Aufstellung der Maschine an der
Verwendungsstelle die Anschlussleitung bereitgestellt ist, damit
die Verbindung getestet werden kann.

Wahrend der Gewahrleistungszeit ist Teleservice kostenlos.

Ferndiagnose
(Teamviewer):
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Einrichten der Siemens
Werkzeugverwaltung

Die Werkzeugverwaltung wird eingerichtet, so dass man
Werkzeuge mit einem Werkzeugnamen aufrufen kann.

Sprache / Bildschirmtext

Deutsch

Rev. 000
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3.14 Sicherheitsvorrichtungen
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Der Arbeitsbereich des Frasaggregats (Portal, Quer- und Vertikalschlitten) wird durch eine
Maschineneinhausung geschiitzt, die das Bertihren von drehenden Werkzeugen sowie das
Quetschen und Scheren von Kdrperteilen an bewegten Maschineneinrichtungen
verhindert.

Durch den drehbaren Maschinentisch wird der Arbeitsraum zum Beschickungsraum hin
verschlossen. Die Drehbewegung des Tisches kann nur erfolgen wenn sich keine
Personen im Gefahrenbereich aufhalten. Auf der Beschickungsseite wird der
Gefahrenbereich von einem Bereichslaserscanner abgesichert (siehe auch Nichttrennende
Schutzeinrichtungen).

Die Turen der Maschineneinhausung ermoglichen das Betreten des Arbeitsraumes
(Bearbeitungsseite). Die Turen sind jeweils durch einen Sicherheitsendschalter mit
Verriegelung Gberwacht, so dass

- nur bei geschlossener Tur ein Arbeitsablauf gestartet werden kann.

- ein Offnen der erst nach Stillstand aller gefahrbringenden Bewegungen moglich ist
(Verriegelung der Tdr).

- die Turen sich nur in der Betriebsart JOG 6ffnen lassen.
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3.14.2 Nichttrennende Schutzeinrichtung Bereichslaserscanner

Die Drehbewegung des Tisches ist durch zwei Laserscanner abgesichert, dieser ist auf der
Beschickungsseite der Maschine angebracht. Der Erfassungsbereich betragt ca. 2500mm
im Radius um den Scanner. Die Scanner sind nur aktiv solange die Drehbewegung
ausgefuhrt wird, sobald diese abgeschlossen ist kann der Bereich zum Umrlisten der Teile
betreten werden.

Sollte wahrend oder kurz davor ein Bediener den Sicherheitsbereich betreten, muss diese
bevor die Bewegung ausgefihrt werden kann den Bereich verlassen und quittieren.
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3.15 Sicherheitsschalteinrichtungen

3.15.1 Hauptschalter

A GEFAHR

Spannungsfiihrende Komponenten im Schaltschrank, nach Betatigen des
Hauptschalters.

Tod oder schwerste Verletzungen sind die Folge.

—>Der Schaltschrank darf ausschlieBlich durch Fachpersonal geéffnet
werden.

—>Fachpersonal/Qualifiziertes Personal: Definition siehe Kapitel 4

HINWEIS

Vor Betatigung des Hauptschalters muss die Maschine stillgesetzt und der Not-Halt
betétigt werden.

Am Schaltschrank

Bei Betatigung des Hauptschalters wird die Maschine vom Stromnetz getrennt.
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3.15.2 Not- Halt- Taster:

links und rechts
am Maschinentisch
hinten und vorne

links rechts

im Bedienpult

an den Zugangsturen
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am Handbediengerat

3.15.3Sicherheitsschalter

an den Zugangstiren

(Abb. ahnlich)

Die Betatigung der Sicherheitsschalteinrichtungen bewirkt den sofortigen ,,Not- Halt“- der
Maschine:

- die Arbeitsaggregate und alle Vorschubantriebe werden mit grof3tmoglichem
Bremsmoment stillgesetzt.

- an der Steuerung wird der ,RESET- Zustand" ausgelost.

- Die Werkstlicke bleiben auf dem Maschinentisch gespannt.

- Spannung an den Ventilen und Aggregaten werden abgeschaltet, so dass keine
Bewegungen an der Maschine und den Aggregaten eingeschaltet werden kénnen.

- Das Aktivieren des manuellen Werkzeugwechsels wird blockiert.

MaRnahmen zur Personensicherheit bei der Bedienung und in der Umgebung der
Maschine muss der Kunde treffen (z.B. Arbeitsspindel aul3erhalb des
Beschickungsbereiches fahren, Abschirmung der Maschine gegeniiber umliegendem
Raum, usw.).
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O R —
Sicherheitsvorrichtungen:
Position NH .Not- Halt“ - Schalter
Position 0 Hauptschalter
Position 1 Scheiben der Kapselung
Position 2 Sicherheitsschalter mit Verriegelung
Position 3 Druckiberwachung und Anschluss fir das Pneumatik- System
Position 6 Elektrischer Hauptanschluss
| | Positionen des Bedieners: Beschickungsraum abgesichert durch
Bereichslaserscanner
| | | Positionen des Bedieners: sicherer Bereich
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3.16.1 Warnhinweisschilder

Positionen A, B, C: am Schaltschrank:

GEFAHR
DANGER

Vor dem Ausschalten des Hauptschalters NOT-HALT-Taster betatigen und
mindestens 5 Sekunden warten.
Actuate the EMERGENCY-STOP-button and wait for a minimum of 5 seconds,
before switching off the main switch.
Der Hauptschalter trennt die Maschine nicht vom Druckluftnetz.
The main switch doesn’t disconnect the machine from the compressed air B
supply network.
Bei Wartungsarbeiten immer den Hauptschalter ausschalten.
Always switch off the main switch for maintenance work.

A

Position C: an den Zugangstiren

GEFAHR

= DANGER

Bei Wartungsarbeiten immer den Hauptschalter ausschalten.
Always switch off the main switch for maintenance work.

Position D: neben der Wartungseinheit:

A

Der Hauptschalter trennt die Maschine nicht vom Druckluftnetz.
The main switch doesn’t disconnect the machine from the compressed air B
supply network.

Druckluftversorgung: mind. 7 bar bis max. 10 bar.
Compressed air supply: min. 7bar to 10 bar.

GEFAHR

DANGER

Position E: im Schaltschrank:

GEFAHR
DANGER

Fehlerstrom Schutzschalter:
Installieren Sie einen Trenntransformator mit Schutzeinrichtung und Erdung in
der Netzzuleitung.
Residual-current device (RCD):
Install an isolation transformer with protective device and grounding in the
power supply line.

A
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JRSCPR,

Position H: Z- Achse

GEEAHR
A DANGER

Nicht unter der Vertikalachse aufhalten. ’
Don't stay underneath the vertical axis.

Position J: im Schaltschrank:

Firmennetzwerk nicht mit Maschinennetzwerk verbinden.
Don’t connect the company network to the machine network.

Position K: am Schaltschrank:

GEFAHR
DANGER

Vor dem Offnen der Schaltschranktiir Hauptschalter ausschalten. K
Before you open the control cabinet door turning-off main switch.

A

Position P: am Steigforderer:

GEFAHR
A

Vor dem Offnen der Wartungsklappe des Steigforderers, Maschine mittels
Hauptschalter ausschalten und gegen Wiedereinschalten sichern.
Before opening the maintenance flap of the lifting conveyor, switch off the
machine using the main switch and prevent it from being switched on again.

DANGER

Position Q: am Maschinenbett

GEFAHR

DANGER
@ Betreten und Ubersteigen des Maschinendaches verboten.

It is prohibited to step onto or climb over the Q
machine ceiling element.
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Position R: an den Zugangstiren

Betreten des Spanefdrderers verboten. R
It is prohibited to step onto the chip conveyor.

Position Y: an der Frasspindel

Schrauben des Klemmbockes mit einem Anzugsmoment von 14Nm anziehen.
Tighten screws of the clamping pedestal with a clamping torque of 14Nm.
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3.17 Erlauterung der Sicherheitskennzeichnung

An verschiedenen Stellen an der Maschine und der gesamten Anlage sind
Sicherheitskennzeichnungen angebracht, welche unbedingt beachtet werden miissen.

O INFO

Art und Anzahl der Piktogramme variieren je nach Maschinenausfihrung.

Piktogramm Art Benennung

Pictogram Type Designation

Betreten der Flache verboten
No stepping on this surface

Verbotszeichen | Hinein fassen verboten
Prohibition sign | Reaching in prohibited

Zutritt verboten
Access prohibited

Gefahrstelle
Danger area

Gefahrliche elektrische Spannung
Dangerous electric voltage

HeilRe Oberflache
Hot surface

Warnung vor Laserstrahlung

) Warning - laser beams
Warnzeichen

Warning sign

Warnung vor herabfallenden Gegensténden
Warning - falling objects

Warnung vor schwebender Last
Warning — suspended load

Warnung vor explosionsgefahrlichen Stoffen
Warning — explosive substances

Warnung vor feuergefahrlichen Stoffen
Warning — inflammable substances

>R @O®
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Warnung vor Handverletzungen
Warning — hand injuries

Warnzeichen Warnung vor Quetschgefahr
Warning sign Warning — crushing hazard

Warnung vor Einzugsgefahr
Warning — entanglement hazard

Umweltgefahrdende Stoffe (Gewassergefahrdende
Gefahrzeichen | Stoffe)

Danger sign Environmentally hazardous substances (water
hazardous substances)

Kdrperschutzmittel benutzen
Use body protection

Schutzkleidung benutzen
Wear protective clothing

Gehorschutz benutzen

_ Wear hearing protectors
Gebotszeichen

Mandatory sign

Schutzbrille benutzen
Use protective glasses

Schutzhandschuhe benutzen
Use protective gloves

Schutzhaube benutzen (Haarnetz)
Wear protective hood (hairnet)

©20000 + bbb
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3.18 Maschinendaten

Anschlisse
Stromart 400 Volt, 3 Phasen, Nullleiter und Erde
Frequenz 50 Hz
Spannungstoleranz + 5%
Netzanschluss ohne Fehlerstrom-Schutzschalter (FI)
Hauptanschluss Siehe Elektroschaltplan
Hauptschalter 3- polig
Hauptsicherung Siehe Elektroschaltplan
Druckluftanschluss R 15" min.7bar
Druckluftbedarf 1000 NL/min

Maschinenlackierung

Strukturlack,
"Lichtgrau” RAL 7035

Turen der Einhausung
"Enzianblau" RAL 5010

Gesamtabmessungen
siehe auch Kapitel 10 "Zeichnungen".
Maschinenmasse ca. 15t (mit Schaltschrank, ohne Nebenaggregate)
Stellflache (ohne in X-Richtung ca.5,8m
SchaltSFhrank, in Y-Richtung ca. 3,6m
Spaneforderer,
Schmiernebelabsaugung) in Z-Richtung | ca. 3m
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Umgebungsbedingungen
(vor Ort, in unmittelbarer Maschinennahe)

ca. 20°C, durchschnittlich

Umgebungstemperatur innerhalb von
15 °C bis 40 °C

Temperatur Temperaturschwankungen innerhalb 24h <2 °C
Temperaturgefalle < 1 °C auf 5m
Geometrische Genauigkeit
15 °C bis 25 °C

Luftfeuchtigkeit zwischen 40 - 75 % bezogen auf 20 °C

Larm-Emissionswerte
(arbeitsplatzbezogen nach DIN EN 1SO 11202)

. 70...75 dB (A) bei n=35.000 Y/min, abhangig vom
im Leerlauf -
Fraswerkzeug
. . 75...90 dB (A), abhangig von Werkstiuckgeometrien und
im Einsatz .
Spannvorrichtungen

O INFO

Die angegebenen Werte sind Emissionswerte und missen damit nicht zugleich auch
sichere Arbeitsplatzwerte darstellen. Obwohl es eine Korrelation zwischen Emissions- und
Immissionspegeln gibt, kann daraus nicht zuverlassig abgeleitet werden, ob zuséatzliche
VorsichtsmalRnahmen notwendig sind oder nicht. Faktoren, welche den aktuellen am
Arbeitsplatz tatséchlich vorhandenen Immissionspegel beeinflussen, beinhalten die
Eigenart des Arbeitsraumes und andere Gerauschquellen, d. h. die Zahl der Maschinen
und anderer benachbarter Arbeitsvorgénge. Die zulassigen Arbeitsplatzwerte kénnen
ebenso von Land zu Land variieren. Diese Information soll jedoch den Anwender
befahigen, eine bessere Abschatzung und Risiko vorzunehmen.

Druckluftqualitat
(Es wird empfohlen, die Maschine nur mit einer Druckluft zu betreiben, die den
Anforderungen folgender Giteklassen nach 1ISO 8573-1 entspricht.)

Guteklasse Erklarung
maximale TeilchengroRe S pm
Feststoffe 3 - : :
maximale Teilchendichte 5 MY/ms
Wasser maximaler Drucktaupunkt -20 °C
ol 5 maximaler Olgehalt 25 MY/ms
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4 SicherheitsmalRnahmen

4.1 Stand der Technik

Die Maschine ist nach dem Stand der Technik und den anerkannten sicherheitstechnischen
Regeln gebaut. Dennoch kénnen bei ihrer Verwendung Gefahren fir Leib und Leben des

Benutzers oder Dritter bzw. Beeintrachtigungen der Maschine und anderer Sachwerte
entstehen.

Die Maschine ist deshalb nur in technisch einwandfreiem Zustand unter Beachtung der
Sicherheitshinweise und den im Verwendungsland gultigen Regelungen zur
Unfallverhiitung bestimmungsgemal zu nutzen.

O INFO

Technisch sicherer Zustand der Maschine
Sicherheit, Funktion und Verfligbarkeit der Maschine sind vom einwandfreien Zustand
abhangig.
- Die Maschine nur in technisch einwandfreiem Zustand betreiben.
- Wenn sich das Betriebsverhalten der Maschine andert, die Maschine auf Stérungen
kontrollieren.
- Sicherheit, Funktion und Verfligbarkeit der Maschine sind vom einwandfreien
Zustand abhangig.
- Stérungen umgehend beheben lassen. Stérungen nur dann selbst beheben, wenn
die MalRnahmen in dieser Betriebsanleitung beschrieben sind.
- Den Wartungsplan einhalten.
- Die Maschine nie eigenméachtig umbauen oder verandern.

Mindestens nach jedem Neueinschalten oder bei Schichtwechsel sollte die Maschine auf
aulRerlich erkennbare Beschadigungen geprift werden.

Sicherheitsrelevante Anderungen der Maschine oder ihres Betriebsverhaltens miissen
sofort einer verantwortlichen Person gemeldet werden.
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4.2 Allgemeine SicherheitsmalRnahmen

A GEFAHR

An beschadigten Teilen der elektrischen Anlage liegt elektrische Spannung
an.

Bei Beriihren sind Tod oder schwerste Verletzungen die Folge.

—>Die elektrischen Einrichtungen sind regelmafig zu prifen (siehe
Unfallverhitungsvorschrift BGV A3).

—>Festgestellte Schaden an elektrischen Anlagen, Baugruppen oder Be-
triebsmitteln (z.B. lose Verbindungen, angeschmorte Leitungen) missen
unverziglich behoben werden.

—>Besteht ein Schaden, darf die Maschine nicht betrieben werden.

A GEFAHR

Arbeiten an Teilen die unter elektrischer Spannung stehen.
Tod oder schwerste Verletzungen sind die Folge.

—>Keine Arbeiten an Teilen vornehmen, die unter elektrischer Spannung
stehen.

A GEFAHR

Arbeiten an elektrischen Bauteilen.
Tod oder schwerste Verletzungen sind die Folge.
—>Arbeiten an elektrischen Bauteilen oder Baugruppen dirfen nur von
Elektrofachkraften nach den gultigen elektrotechnischen Regeln
durchgefuhrt werden.
—>Bevor elektrische Arbeiten ausgefuhrt werden, sind grundséatzlich
folgende SicherheitsmafRhahmen zu beachten:
- Hauptschalter ausschalten.
- AbschlieBbaren Hauptschalter gegen unbefugtes Wiedereinschalten
durch Vorhangeschloss sichern.
- Spannungsfreiheit mit zweipoligem Spannungsprufer kontrollieren.
- Arbeitsstelle erden und kurzschlief3en.
- Benachbarte, unter Spannung stehende Teile abdecken.

A GEFAHR

Nichtbeachten der Sicherheitshinweise der mitgelieferten Herstelleranleitungen.
Tod oder schwerste Verletzungen sind die Folge.

—->Die Herstelleranleitungen sind zu lesen und die Sicherheitshinweise sind zu befolgen.
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Nicht bestimmungsgemaler Gebrauch, falsche Bedienung, unzureichende Wartung oder
unzulassiges entfernen von Sicherheitseinrichtungen.

Es kdnnen Tod oder schwerste Verletzungen die Folge sein.

—>Jede sicherheitsbedenkliche Arbeitsweise ist zu unterlassen.

/N

Personen befinden sich wahrend des laufenden Betriebs innerhalb der Schutzeinhausung.
Es kdnnen Tod oder schwerste Verletzungen die Folge sein.

- Die Turen miussen wahrend des Maschinenbetriebs geschlossen bleiben. > Tlren
durfen nur zu Wartungsarbeiten bei abgeschalteter Maschine getffnet werden.

- Jegliche Manipulationen an den Sicherheitseinrichtungen sind unzuléssig.

—>Der Maschinenbediener hat sich zu vergewissern, dass sich keine Personen innerhalb
der Einhausung aufhalten.

Wahrend des Betriebes gehen von den rotierenden Werkzeugen, den bewegten
Maschinenteilen und den auftretenden elektrischen Spannungen Gefahren aus.

Es kdnnen Tod oder schwerste Verletzungen die Folge sein.

- Das Bearbeitungszentrum darf nur von autorisiertem Fachpersonal bedient werden und
ist ausschlielich fur den Einsatz in der industriellen Fertigung bestimmt.

/N

Ersatzteil die nicht von der Reichenbacher Hamuel GmbH freigegeben oder empfohlen
wurden.

Es besteht ein erhdhtes Sicherheitsrisiko fir das autorisierte Fachpersonal, Tod
oder schwerste Verletzungen kénnen die Folge sein.

AulRerdem kdnnen Schaden an der Maschine bzw. an einzelnen Maschinenteilen
entstehen.

- Verwenden Sie zu lhrer eigenen Sicherheit und zum Werterhalt Ihrer Maschine nur
Ersatzteile, die von der Reichenbacher Hamuel GmbH freigegeben oder empfohlen
wurden, d.h. den technischen Anforderungen entsprechen.

- FUr Ersatzteile und die dazugehdrende Beratung wenden Sie sich bitte an unsere
Service-Adresse.

/N

Einsatz von Aggregaten und Bauteilen, die nicht Auftragsbestandteil sind.

Es besteht ein erhdhtes Sicherheitsrisiko fir das autorisierte Fachpersonal, Tod
oder schwerste Verletzungen kénnen die Folge sein.

AulRRerdem kdnnen Schaden an der Maschine bzw. an einzelnen Maschinenteilen
entstehen.

—>Die alleinige Verantwortung liegt beim Betreiber der Maschine.

—>Fur eine vorschriftsgemale Verwendung, Installationsarbeiten sowie alle notwendigen
Tatigkeiten, z. B. Reinigung, Wartung und Instandhaltung ist ausschlief3lich der Betreiber
verantwortlich.
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Anderungen an der Steuerung bzw. der Software der Maschine.

Es kdnnen Tod oder schwerste Verletzungen die Folge sein.

->Jegliche Anderung an der Steuerung bzw. der Software, die den sicheren
Maschinenbetrieb zum Schutz vom Mensch und Maschine beeintréchtigen, ist verboten.

i

Erhohter Larmpegel.

Es kdnnen schwerste Verletzungen die Folge sein.

-> Bedienpersonal und Instandhaltungspersonal missen Uber die
Gesundheitsgefahrdungen durch Larm informiert und entsprechend
eingewiesen werden.

- Bedienpersonal und Instandhaltungspersonal haben einen Anspruch auf
eine vorbeugende audiometrische Untersuchung gemaf Richtlinie
2003/10/EG, Art. 10.

—>Zur Verringerung des Larmpegels missen sich die Werkzeuge in
einwandfreien Zustand befinden und die Auswahl der Drehzahl so sein,
dass der Larmpegel verringert wird.

—>Bei erhohtem Larmpegel ist ein Gehdrschutz zu tragen.

/N

Ungeprifte Einzugskraft des Spannsatzes der Frasspindel
Es kdnnen Tod oder schwerste Verletzungen die Folge sein.
—>Prifung der Einzugskraft (Norm EN 848-3:2012) nach Wartungsplan durch autorisiertes
Personal des Herstellers:
1. Service Reichenbacher Hamuel GmbH
2. Dienstleister
3. Frasspindelhersteller
4. Fachpersonal des Betreibers nach Einweisung durch den Hersteller. Ein
Spannkraftprifgerat Id.-Nr. 791272 kann bei Reichenbacher Hamuel GmbH
k&uflich erworben werden.

/N

Abgefallene oder nicht lesbare Sicherheits- und Gefahrenhinweise an der Maschine.

Es kdnnen Tod oder schwerste Verletzungen die Folge sein.

—>Abgefallene oder nicht lesbare Sicherheits- und Gefahrenhinweise sind nach dem
Kapitel 3 ,Sicherheitsvorrichtungen/Warnhinweise an der Maschine/Hauptanschliisse® zu
ersetzen.

- Sicherheits- und Gefahrenhinweise kdnnen bei der Firma Reichenbacher Hamuel
nachbestellt werden.
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Auslaufen der Frasspindel >10s bei Fehler in der Energiezufuhr.
Es kdnnen Tod oder schwerste Verletzungen die Folge sein.
—>Teilkapselung und Sicherheitszuhaltung verhindern den Zutritt in den Gefahrenbereich.

/\ VORSICHT

Brandgefahr durch Spéne und Abfallteile.

Leichte Verletzungen und Maschinenschaden kdnnen die Folge sein.
—>Spéne und Abfallteile sind so oft wie mdglich zu entfernen.
—>Bearbeitung nur mit funktionsféhiger Absaugung.

- Spéanenester sind zu vermeiden.

Verwendung ungeeigneter Druckluft.

Schéden an der Maschine bzw. an einzelnen Maschinenteilen.

- Die Frasspindel darf ausschlieZlich mit ungedlter Druckluft versorgt werden.

- Siehe Pneumatikplan.

- Siehe Betriebs- und Wartungsanleitungen der Hersteller der Pneumatikkomponenten.

Veranderte Einstellwerte von Maschinenaggregaten (z.B. Schmiermittelpumpe oder
Kihlaggregat).

Schaden an der Maschine bzw. an einzelnen Maschinenteilen.

- Die Einstellwerte der Maschine bzw. der einzelnen Aggregate durfen nur in
Abstimmung mit der Reichenbacher Hamuel GmbH geandert werden.

HINWEIS

Beseitigung schwerer Funktionsstérungen der Maschine durch nicht autorisiertes
Fachpersonal.

Schéden an der Maschine bzw. an einzelnen Maschinenteilen.

—->Bei Funktionsstorungen, die nicht durch den Bediener beseitigt werden kdnnen, ist der
Service der Reichenbacher Hamuel GmbH unverziiglich zu verstandigen, bevor
eigenstandige Versuche zur Fehlerbehebung unternommen werden.

Unserem erfahrenen Servicepersonal wird die Fehlerdiagnose (z.B. tiber Modem)
wesentlich erleichtert, wenn die Maschine in dem Zustand belassen wird, in dem die
Storung eintrat. Dies gilt besonders wéhrend der Dauer der Gewahrleistung.

Offene Steckverbindungen (Hartingsteckverbindungen).

Verschmutzung der Steckverbindungen.

—Alle nicht benutzten Steckverbindungen missen mit dem mitgelieferten Deckel
verschlossen werden.
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HINWEIS

Einsatz ungeeigneter Werkzeuge.

Lagerschaden an der Spindel oder Beschadigung von Maschinenteilen durch
ungeeignete Werkzeuge.

—>Die resultierende Schwinggeschwindigkeit darf maximal 1,8 mm/s erreichen.
->Nur Werkzeugaufnahmen ohne Durchgangsbohrung im Inneren der
Werkzeugaufnahme verwenden.
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4.3 Pflichten des Betreibers

Der Betreiber ist verpflichtet, die Maschine in einem technisch sicheren Zustand zu
betreiben.

Es kdnnen Tod oder schwerste Verletzungen die Folge sein.

- Die Maschine nur in technisch einwandfreiem Zustand betreiben.

- Wenn sich das Betriebsverhalten der Maschine andert, die Maschine auf Stérungen
kontrollieren.

-> Sicherheit, Funktion und Verfuigbarkeit der Maschine sind vom einwandfreien Zustand
abhangig.

- Stérungen umgehend beheben lassen. Stérungen nur dann selbst beheben, wenn die
MalRnahmen in dieser Betriebsanleitung beschrieben sind.

- Den Wartungsplan einhalten.

- Die Maschine nie eigenméachtig umbauen oder verandern.

- Die Vorschriften fur den Arbeitsschutz sind einzuhalten.

O INFO

Fur laufende notwendige Ergdnzungen der Kurzanleitung Wartung Kap. 8 ist
ausschlieBlich der Betreiber verantwortlich.

O INFO

Zusatzlich zur Betriebsanleitung sind allgemeingultige, gesetzliche und sonstige
verbindliche Regelungen des Benutzerlandes, zur Unfallverhitung und zum Umweltschutz
zu befolgen.

Verantwortliche Personen bestimmen.

Sicherstellen, dass nur dazu beauftragtes, zuverlassiges Personal an der Maschine tatig
wird bzw. sich in deren Gefahrenbereich aufhélt.

Das Arbeiten an der Maschine darf nur Personen Ubertragen werden, die die Arbeiten
selbstandig und sicher durchfiihren kénnen und daftir ausgebildet, damit vertraut und
regelmafig geschult sind.

- Das sicherheitsgerechte Arbeiten des Personals ist regelmafiig zu kontrollieren.

- Besondere Verantwortung des Maschinenfuhrers festlegen und ihm das Ablehnen von
sicherheitswidrigen Weisungen Dritter ermdglichen.

- Schlussel, mit denen gefahrdende Maschinenbereiche zuganglich gemacht bzw.
Maschinenfunktionen ausgeltst werden, sollten nur zuverlassigen Personen anvertraut
werden, die mit deren Verwahrung beauftragt sind (z.B. Meister).

- Personal, das zu schulen, anzulernen und einzuweisen ist oder sich im Rahmen einer
allgemeinen Ausbildung befindet, darf nur unter standiger Aufsicht einer erfahrenen
Person an der Maschine tatig werden.

Schutzeinrichtungen prifen.
Der Betreiber hat die Maschine und speziell die Sicherheitsvorrichtungen regelmafig
(mindestens jahrlich) durch einen Fachmann auf ihren sicheren Zustand prifen zu lassen.
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Sicherheits- und Gefahrenhinweise prufen.
Die Sicherheits- und Gefahrenhinweise sind in lesbarem Zustand zu halten. Beschadigte
oder abgefallene Sicherheits- und Gefahrenhinweise sind umgehend zu ersetzen.

Personliche Schutzausristung einsetzen

Soweit erforderlich, personliche Schutzausristungen (z.B. Schutzbrille, Gehdrschutz) zur
Verflgung stellen und deren Anwendung anweisen.

Brandschutz

Es wird empfohlen im Maschinenumfeld drei Schaumfeuerléscher, einen CO, Feuerléscher
und eine Léschdecke anzubringen.

A GEFAHR

Verwendung ungeeigneter Loschmittel

Tod oder schwerste Verletzungen sind die Folge.

—>Der Betreiber hat sich vor dem ersten Einsatz der Maschine zu Informieren, welche
Loschmittel fur die Bearbeitung ,seiner Materialien“ geeignet sind.

- Bei Magnesiumbrénden, ist das Léschen mit Wasser, wasserhaltigen Feuerléschern,
Schaumfeuerldschern und CO, Feuerloschern verboten.

Loschmittel Grolde Brandbekampfung
2 x 6kg
Schaumfeuerléscher Maschine
1 x 9kg
CO; Feuerléscher 1 x 5kg Schaltschrank
. Kleinbrande auf
Loschdecke Maschinentisch
Sand Magnesiumbrand

Informationen weitergeben. )
Anweisen, dass sicherheitsrelevante Anderungen der Maschine oder ihres
Betriebsverhaltens sofort einer verantwortlichen Person gemeldet werden.

Die Zustandigkeiten des Personals fir das Bedienen, Einrichten, Warten und
Instandsetzen missen klar festgelegt und bekannt gemacht werden.

Das Personal muss dazu angehalten werden, den Inhalt der Betriebsanleitung, der
Bedienungsanleitungen und aller zuséatzlich geltenden Vorschriften zu beachten.

Die Betriebsanleitung und zusatzlich geltende Vorschriften sind so aufzubewahren, dass
sie dem Personal jederzeit zuganglich sind.

Rev. 000 - 4-68 - 4445



BETRIEBSANLEITUNG HAMUEL

ECO RS Unternehmen der SCHERDELGruppe

4.4 Pflichten des Bedieners

Veranderungen an der Maschine welche die Sicherheit beeintrachtigen.
Es kdnnen Tod oder schwerste Verletzungen die Folge sein.

Der Bediener ist verpflichtet,

—>die Maschine sofort stillzusetzen und zu sichern.

—>den Vorgesetzen zu informieren.

—>die Stérungen umgehend beseitigen lassen.

O INFO

Mindestens einmal pro Schicht sollte die Maschine auf &ul3erlich erkennbare Schaden und
Mangel Uberpruft werden. Eingetretene Veranderungen (einschliel3lich des
Betriebsverhaltens) missen sofort gemeldet werden.

Persodnliche Schutzausristung einsetzen
Bestimmungsgemalie Kleidung z.B. nach EN 510 und bei Bedarf persdnliche
Schutzausriistung tragen.
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4.5 Anforderungen an das Bedien- und Instandhaltungspersonal

O INFO

Arbeiten mit oder an der Maschine dirfen nur von Personen ausgefiihrt werden, die
aufgrund ihrer Ausbildung und Qualifikation dazu beféhigt sind.
AuRerdem missen die Personen vom Betreiber dazu beauftragt sein.

O INFO

Fachpersonal/Qualifiziertes Personal:

Qualifiziertes Personal sind Personen, die vom Betreiber der Anlage geschult, beauftragt
und eingewiesen wurden. Diese Personen sind aufgrund ihrer Ausbildung, Erfahrung und
Unterweisung mit den einschlagigen Normen, Bestimmungen, Unfallverhitungs-
vorschriften und Betriebsverhéltnissen vertraut. Sie sind berechtigt, die jeweils
erforderlichen Tatigkeiten auszufiihren und erkennen und vermeiden dabei mdgliche
Gefahren.

Die Definition fur Fachkréfte und das Verbot des Einsatzes nichtqualifizierten Personals ist
in DIN VDE 0105 oder IEC 364 geregelt.

O INFO

Personal, das mit Tatigkeiten an der Maschine beauftragt ist, muss vor Arbeitsbeginn die
Betriebs- und Bedienungsanleitung gelesen und verstanden haben.

Dies gilt insbesondere fur das Kapitel "Sicherheitshinweise".

"Wahrend des Arbeitseinsatzes ist es dafiir zu spéat!"

Dies gilt in besonderem Mal3e fir Personal, das nur gelegentlich an der Maschine tétig
wird, z.B. bei Rist- und Wartungsarbeiten.
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4.6 Malnahmen fir den Maschineneinsatz

/N

Unerlaubtes Bedienen der Maschine durch Dritte.

Tod oder schwerste Verletzungen kénnen die Folge sein.

- Bei Arbeiten an der Maschine, z.B. Rustarbeiten oder Werkstiickwechsel, muss der
Bediener sicherstellen, dass keine Maschinenfunktionen durch Dritte unbefugt ausgeldst
werden.

- Uber den Schliisselschalter am Bedienpult kénnen Bedieneinrichtungen und -
Funktionen teilweise abgeschaltet werden. Der Schliissel sollte nach Anderung der

Schalterstellung gezogen und sichergestellt werden.
—>Das Personal darf keine losen Kleidungsstiicke oder Schmuck wahrend

m der Bedienung der Maschine tragen.
@ - Lange Haare sind durch das Tragen eines Haarnetzes zu sichern.

|

Hangen bleiben oder Einziehen von loser Kleidung, Schmuck oder offenem
Haar.
Tod oder schwerste Verletzungen kénnen die Folge sein.

Stromschlage durch das Berthren spannungsfihrender Teile im
Schaltschrank.

Tod oder schwerste Verletzungen kénnen die Folge sein.

—>Der Schaltschrank ist wahrend des Betriebs abgeschlossen zu halten.
—>Der Schlissel fur den Schaltschrank darf nicht im Schloss der
Schaltschranktir stecken und muss fur Dritte unzuganglich aufbewahrt
werden.

/\ VORSICHT

Vergessene, lose Gegenstande auf dem Arbeitstisch oder innerhalb des Portals.
Leichte Verletzungen und Maschinenschaden kdnnen die Folge sein.

- Vor jedem Betrieb der Maschine muss sich der Bediener davon

Uberzeugen, dass keine losen Gegenstéande, wie z.B. Werkstiickreste, mechanische
Klemmvorrichtungen und Werkzeuge, auf

oder in der Maschine liegen.
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Starke Verschmutzung der Maschine.

Schéaden an der Maschine bzw. an einzelnen Maschinenteilen.

- Die Maschine muss so oft wie mdglich von Spanen und groben Abfallteilen gereinigt
werden.

—>Der Reinigungs-, Wartungsplan in Kapitel 9 ist einzuhalten.

Blockierte oder eingeschrankte Lifterfunktionen.
Schaden an der Maschine bzw. an einzelnen Maschinenteilen.
—>Das Abdecken von Liftungen ist generell verboten.
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4.6.1 SicherheitsmalRnahmen fiir den Normalbetrieb

A GEFAHR

Betreiben der Maschine mit nicht funktionsfahigen, zerstérten oder Uberbrickten
Sicherheitsvorrichtungen.

Tod oder schwerste Verletzungen sind die Folge.

—>Das Betreiben der Maschine mit nicht funktionsfahigen, zerstérten oder tiberbriickten
Sicherheitsvorrichtungen ist verboten.

—>Die Funktion und das Vorhandensein der Sicherheitsvorrichtungen muss nach Plan in
Kapitel 8 ,, Inspektion der Sicherheitsvorrichtungen* tberprift werden.

Nicht bestimmungsgemaler Gebrauch, falsche Bedienung, unzureichende Wartung oder
unzuléssiges entfernen von Sicherheitseinrichtungen.

Es kdnnen Tod oder schwerste Verletzungen die Folge sein.

—>Jede sicherheitsbedenkliche Arbeitsweise ist zu unterlassen.

Zugestellte ,Not-Halt"- Taster.

Tod oder schwerste Verletzungen kdnnen die Folge sein.

- Die ,Not- Halt“- Taster mussen frei zuganglich sein.

- Die Arbeitsraume der Maschine durfen wéahrend des Betriebs nicht zugestellt sein.

Quetschen zwischen automatischen Tiren.

Leichte Verletzungen kénnen die Folge sein.

—>Im Falle des Quetschens wird die Quetschkraft gemessen, ist diese grof3er 150N fahrt
die Tur wieder auf.

—>Voreingestellte Werte an Druckregler und Drucksensoren durfen nicht verandert
werden.

- Bei Stillstand der Maschine durch ,Not- Halt“ kdnnen die Tiren von Hand aufgeschoben
werden.

/\ VORSICHT

Eingreifen in den Bewegungsbereich der Energieketten.
Leichte Verletzungen kénnen die Folge sein.
—>Nicht im Bewegungsbereich der Energieketten aufhalten.
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/\ VORSICHT

Quetschen zwischen automatischem Schnelllauftor (mit Sicherheitsschaltleiste) und
Hallenboden.

Leichte Verletzungen kdnnen die Folge sein.

—>Im Falle des Quetschens wird der Motor regellos geschaltet und die Tur kann manuell
aufgeschoben werden.

/\ VORSICHT

Betreiben der Maschine aufR3erhalb ihrer Belastungsgrenze.

Leichte Verletzungen und Maschinenschéden kénnen die Folge sein.

- Festgelegten Belastungsgrenzen der Arbeitsaggregate, Werkzeuge und Antriebe sind
einzuhalten.

- Das Fahren der Arbeitsaggregate auf feste Hindernisse (z.B. Werkstiick, Anschlage)
sollte unbedingt vermieden werden.

- Es durfen nur Werkzeuge mit den zulassigen Abmessungen und der zulassigen
Restunwucht verwenden werden.
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4.6.2 Bearbeiten von Leichtmetallen

Explosionsgefahr durch Magnesiumpulver-Luft- Gemische.
Leichtentzlindliche Magnesiumspéne und Magnesiumpulver

Tod oder schwerste Verletzungen kénnen die Folge sein.

—>Es darf unter keinen Umsténden eine explosionsféahige Atmosphére
(Magnesiumstaub, Wasserstoff, Aerosole und Dampfe brennbarer
Kuhlschmierstoffe) entstehen.

—>Zundquellen missen vermieden werden.

- Spéanenester missen vermieden werden.

HINWEIS

Bearbeitung von Leichtmetallen (Leichtzerspanung) durch Trockenbearbeitung.
Schéden an der Maschine bzw. an einzelnen Maschinenteilen durch Gberschreiten
der Leistungs- und Belastungsgrenzen.

Moglicherweise Minderung der Oberflachenqualitat von Werkstiicken.

> Frasparameter entsprechend anpassen.

O INFO

Bevor auf dem Bearbeitungszentrum Leichtmetall bearbeitet wird, sind grundséatzlich
folgende Maflnahmen zu beachten:
- Werkzeugwechsler mit geeigneten und scharfen Werkzeugen bestiicken.
- Fréasparameter in der Steuerung entsprechend anpassen.
- Maschine von brennbaren Abfallteilen und Spanen griindlich reinigen: auch die
komplette Vakuumversorgung.
- Priifen, ob die vorhandene Absauganlage fir die Absaugung von Metallspanen
geeignet ist.
- Empfindliche Maschinenteile abdecken.
- Prufen, ob die vorhandenen Spannvorrichtungen fur das Spannen von
Leichtmetallen geeignet sind.
- Personliche Schutzausristung entsprechend anpassen oder erganzen(z. B.
Schutzbrille und Gehdérschutz).
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4.6.3 SicherheitsmalRnahmen fur das Werkstiuckspannen

Werkstuick, die sich von der Spannvorrichtung geltst haben.

Tod oder schwerste Verletzungen kénnen die Folge sein.

—>Die Spannvorrichtungen sind nach EN 848-3 auszuftihren.

—->Die Spannvorrichtungen mussen so auf Geometrie und Materialbeschaffenheit des
Werkstlicks ausgelegt sein, dass eine ausreichende Spannkraft erreicht wird.
—>Einseitige Werkstiickspannung muss vermieden werden.

/\ VORSICHT

Quetschen der Hand zwischen Werksttick und Pneumatikspanner.
Leichte Verletzungen kénnen die Folge sein.

- Die Werkstlckspanner missen nach EN 848-3 ausgefuhrt werden.
>Werkstickspanner mit einem Hub gréRer als 6mm missen durch eine
Abschirmung oder Zweihandauslésung abgesichert werden.

O INFO

Kundeneigene Werkstickspannvorrichtungen:
- Der Einsatz von kundenseitig hergestellten Spannvorrichtungen erfolgt in alleiniger
Verantwortung des Betreibers.
- Mussen nach EN 848-3 ausgefihrt sein.
- Die Spannvorrichtungen mussen sicher auf dem Maschinentisch befestigt werden.
- Mussen so gestaltet sein, dass auch bei nachlassendem Spanndruck die
Werkstiicke bis zum Stillstand der Arbeitsaggregate sicher gehalten werden.
- Besonders ist auf Tischaufbauten zu achten, die sich auRerhalb des zulassigen
Arbeitsbereichs befinden kénnen.
Bei Fragen Uber die sichere Ausfiihrung von Spannvorrichtungen steht Ihnen der
Reichenbacher Hamuel- Service zur Verfigung.

O INFO

Unterschreitet der Druck im Vakuumsystem fiir langer als 2s den Wert von 0,55bar, so
wird ein "Not-Halt" ausgeldst.
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4.6.4 SicherheitsmalBnahmen fur den Werkzeugeinsatz

Das Bestiicken des Werkzeugwechslers erfolgt in alleiniger Verantwortung des Bedieners.

/\ VORSICHT

Wahrend der Bearbeitung erhitzen sich Werkzeuge und Zusatzaggregate.
Verbrennungen der Hande an heiRen Werkzeugoberflachen.
->Beim Werkzeugwechsel Schutzhandschuhe tragen.

&T Werkzeuge kdnnen scharfkantig sein.

/\ VORSICHT

Handverletzungen durch scharfe Werkzeugkanten.
->Beim Werkzeugwechsel Schutzhandschuhe tragen.

HINWEIS

Unwucht der Werkzeuge.

Es kdnnen Lagerschaden an der Spindel, Beschadigung von Maschinenteilen durch
abbrechende Werkzeuge oder schlechte Frasqualitat an den Werkstiicken
entstehen.

—->Nur gut ausgewuchtetes Werkzeug bei den zulassigen Drehzahlen verwenden.

—>Die resultierende Schwinggeschwindigkeit darf maximal 1,8 mm/s erreichen.

HINWEIS

Einsatz zu groRRer Werkzeuge.
Es kdnnen Kollisionen mit anderen Werkzeugen oder Maschinenteilen entstehen.

—>Es dirfen nur Werkzeuge eingesetzt werden, die die zulassigen Abmessungen

einhalten.
—>Beim Bestiicken des Magazins ist jedes Werkzeug auf seine Kollisionsgefahr zu

Uberprufen.

HINWEIS

Einsatz zu schwerer Werkzeuge.

Es kdnnen Funktionsstérungen oder Schaden am Werkzeugwechsler und an der
Frasspindel entstehen.

—>Es dirfen nur Werkzeuge eingesetzt werden, die die zulassige Masse nicht
Uberschreiten.

—>Beim Bestiicken des Magazins ist auf eine gleichméRige Gewichtsverteilung zu achten.
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HINWEIS

Nicht senkrecht eingesetztes Werkzeug bzw. Zusatzaggregat.

Es kdnnen Schaden am Spannsystem der Spindel und am Werkzeugwechsler
entstehen. Besonders Zusatzaggregate kénnen durch einen ungunstig gelegenen
Schwerpunkt im Werkzeugplatz kippen.

“>Werkzeuge oder Zusatzaggregate sind nach dem Einsetzen in die Werkzeuggreifer auf
ihre senkrechte Lage zu Uberprifen.

HINWEIS

Falsche Zuordnung von Werkzeug und Platz im Werkzeugwechsler.

Es kdnnen durch resultierende, falsche Werkzeugabmessungen die Maschine, das
Werkzeug oder das Werkstiick beschadigt werden.

—>Beim Einsetzen von Werkzeugen in das Magazin eines automatischen Wechslers ist
unbedingt darauf zu achten, dass sie auf den Magazinplatz eingesetzt werden, der ihnen
durch das CNC- Programm zugewiesen ist.

HINWEIS

Uberschrittene Hochstdrehzahl von Werkzeugen.

Es kbnnen Schaden an der Spindel, Schaden am Spannsystem der Spindel,
Schaden an den Werkzeugen und an den Werkstiicken entstehen.

->Die vom Werkzeughersteller angegbene Héchstdrehzahl darf nicht Gberschritten
werden.

—>Der Bediener muss prifen ob die Werkzeugparameter zum jeweiligen Werkzeug
passen.

HINWEIS

Bearbeitung von maximalen Werkstlickabmessungen (in X- und Y- Richtung) mit
maximalen Werkzeugabmessungen.

Es kann wahrend des Werkzeugwechsels zu Kollisionen zwischen Werkstiick und
Werkzeug kommen. Durch den Einsatz von Werkzeugen mit grof3en Durchmessern
verschiebt sich die Aufspanngrenze fur das Werkstuck.

—>Prufen ob Kollisionsgefahr durch zu grof3e Werkzeuge entsteht.

->Gegebenenfalls hintere Aufspannflache weiter ins Tischinnere ricken.

Falsche oder fehlerhafte Werkzeugaufnahme.

Es kdnnen sich Werkzeuge aus der Frasspindel I6sen und dadurch den
Arbeitsbereich der Maschine beschadigen.

—>Es dirfen nur geeignete und funktionsfahige Werkzeugaufnahmen eingesetzt werden.
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Falsche Drehrichtung der Werkzeuge.
Es kdnnen sich Werkzeug aus der Werkzeugaufnahme I6sen und dadurch den

Arbeitsbereich der Maschine beschadigen.
- Ist fur eine Werkzeugaufnahme eine Drehrichtung angegeben (z.B. bei einem
Spannzangenfutter), so ist diese unbedingt einzuhalten.

HINWEIS

Falsche Zuordnung von Werkzeug und Werkzeugkorrekturen.

Schéden an der Maschine bzw. an einzelnen Maschinenteilen.

- Mdglichst auf manuelles Einwechseln (per Hand) der Werkzeuge direkt in die
Frasspindel verzichten.

O INFO

Kann auf einen manuellen Werkzeugwechsel nicht verzichtet werden, sind folgende
Punkte zu beachten:
- Es missen alle oben genannten Warnhinweise beachtet werden.
- Die Werkzeuge und Spannzangen mussen sauber und in einem einwandfreien
Zustand sein.
- Der Bediener muss prifen ob die Werkzeugparameter zum jeweiligen Werkzeug
passen.
- Es durfen nur Spannzangen eingesetzt werden, deren Abmessungen DIN 6388
entsprechen. Fur Maf3e ohne Toleranzangaben gilt DIN-ISO 2768M.
- Der feste Sitz des Werkzeugs sollte nach kurzer Betriebszeit Uberprift werden.
AnschlieBend empfiehlt sich mehrmals taglich, zumindest aber nach jedem
Neueinschalten der Maschine, eine Kontrolle.

O INFO

Werden Zusatzaggregate mit einen maximal zulassigen Flugkreis in das
Werkzeugmagazin eingesetzt, missen jeweils die beiden Nachbarplatze freigelassen

werden.

O INFO

Die Werkzeugschéafte missen sauber und in einem einwandfreien Zustand sein. Das gilt
besonders fur die Steilkegelaufnahmen.
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4.6.5 SicherheitsmalRnahmen fur Reinigung, Wartung und Instandhaltung

A GEFAHR

Reinigungs-, Wartungs-, Instandhaltungsarbeiten und Stérungsbeseitigung
an laufender Maschine.
Tod oder schwerste Verletzungen sind die Folge.
- Stérungsbeseitigungen an elektrischen Bauteilen oder Baugruppen
durfen nur von Elektrofachkréaften nach den gultigen elektrotechnischen
Regeln durchgeflihrt werden.
—>Bevor Storungsbeseitigungen, Wartungs- und Reinigungsarbeiten an der
Maschine ausgefuhrt werden, sind grundsatzlich folgende Sicherheits-
mafinahmen zu beachten:
- Hauptschalter ausschalten.
- abschlieBbaren Hauptschalter gegen unbefugtes Wiedereinschalten
durch Vorhangeschloss zu sichern.
- Spannungsfreiheit mit zweipoligem Spannungsprufer kontrollieren.
- Arbeitsstelle erden und kurzschlief3en.
- benachbarte, unter Spannung stehende Teile abdecken.
- Vertikalachsen innerhalb der Kapselung immer gegen
Herunterfallen sichern.

A GEFAHR

Zu Reinigungs-, Wartungs-, Instandhaltungs- Montagearbeiten demontierte
Sicherheitsvorrichtungen.

Tod oder schwerste Verletzungen sind die Folge.

- Sicherheitsvorrichtungen missen nach Beendigung der Arbeiten wieder montiert und
auf ihre Funktionsfahigkeit Uberprift werden.

A GEFAHR

Arbeiten an Aggregaten die unter Druck stehen.
Tod oder schwerste Verletzungen sind die Folge.
—>Arbeiten an unter Druck stehenden Aggregaten dirfen nur von autorisiertem
Fachpersonal durchgefiihrt werden.
->Bevor Arbeiten an unter Druck stehenden Aggregaten ausgefihrt werden, sind
grundsatzlich folgende Sicherheitsmal3nahmen zu beachten:

- Hauptschalter ausschalten.

- Abschlie3baren Hauptschalter gegen unbefugtes Wiedereinschalten durch

Vorhangeschloss sichern.
- Aggregate nach Herstelleranleitung drucklos machen.

Der Hauptschalter trennt die Maschine nicht vom Druckluftnetz.

Tod oder schwerste Verletzungen kdnnen die Folge sein.

- Bei Reinigungs-, Wartungs-, Instandhaltungsarbeiten und Stérungsbeseitigung ist die
Maschine am Haupthahn vom Druckluftnetz zu trennen und gegen unbefugtes
Wiedereinschalten mittels Vorhédngeschloss zu sichern.
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Herabfallen der ungesicherten Vertikalachsen (z.B. Z-Achse durch beschadigten
Zahnriemen).

Tod oder schwerste Verletzungen kdnnen die Folge sein.

—>Bei sdmtlichen Tatigkeiten innerhalb der Kapselung muss der Z- Schlitten mit
geeigneten Hilfsmitteln abgestitzt werden.

- Alle verwendeten Hilfsmittel missen ausreichend dimensioniert sein.

-> Stets nur auf einem waagerechten, ausreichend tragfahigen Untergrund abstitzen.

- Es darf nur an waagerechten Flachen des Vertikalschlittens abgestitzt werden, jedoch
nicht an Teilen der Verkleidung oder anderen Bauteilen.

- Im Zweifelsfall setzen Sie sich bitte mit Reichenbacher Hamuel GmbH in Verbindung.

Quetschen von Kdrperteilen an blockierten Maschinenteilen, die unter
hohem pneumatischen Druck stehen.

Tod oder schwerste Verletzungen kénnen die Folge sein.

-> Druckluftnetz der gesamten Maschine am Haupthahn der Druckluft-
versorgung trennen und entlften.

- Gegen unbefugtes Wiedereinschalten mittels Vorhangeschloss sichern.

/\ VORSICHT

Umgang mit Olen, Fetten, Reinigungsmitteln, Hydraulikfliissigkeiten oder
anderen chemischen Substanzen.

Leichte Verletzungen kénnen die Folge sein.

- Es sind die fur das Produkt geltenden Sicherheitsvorschriften zu
beachten (siehe Kapitel 11).

—>Entsprechende Schutzausrustung benutzen.

—>Reste sind einer sicheren und umweltschonenden Entsorgung zuftihren.

Manuelles drehen des Arbeitskopfes um die B-Achse.
Uberdrehen der B- Achse, Versorgungsleitungen kénnen abreif3en.
—>Der Arbeitskopf darf manuell nicht aus seiner Position herausgedreht werden.

HINWEIS

Die Platten des maschinentisches sind zu hoher Feuchtigkeit oder zu hohen
Temperaturen ausgesetzt.

Beschadigung des Maschinentischs (verzogene Platten).

- Die Luftfeuchtigkeit soll 65% und die Temperatur 35°C fur langere Zeit nicht
Uberschreiten.

—>Der Maschinentisch ist vor Feuchtigkeit zu schitzen.

->Den Maschinentisch nicht nass abwischen.

- Starke Temperaturschwankungen und partielle Erwarmung des Maschinentischs sind
zu vermeiden.
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4.6.6 SicherheitsmalRnahmen fir Arbeiten an der Pneumatik

A GEFAHR

Arbeiten an der Pneumatik

Tod oder schwerste Verletzungen sind die Folge.

—>Vor Arbeiten an der Pneumatik sind grundsétzlich folgende Sicherheitsmalinahmen zu
beachten:

- Hauptschalter ausschalten.

- abschlieBbaren Hauptschalter gegen unbefugtes Wiedereinschalten durch
Vorhangeschloss zu sichern.

- Spannungsfreiheit mit zweipoligem Spannungsprufer kontrollieren.

- Arbeitsstelle erden und kurzschlie3en.

- benachbarte, unter Spannung stehende Teile abdecken.

- Druckluftnetz der gesamten Maschine am Haupthahn der Druckluftversorgung
trennen und entliiften und gegen unbefugtes Wiedereinschalten mittels
Vorhangeschloss sichern.

- Arbeiten an der Pneumatik dirfen nur durch autorisiertes Fachpersonal ausgefihrt
werden.

- Beim Austausch von Druckluftleitungen ist auf zuldssige Schlaucharmaturen,
ausreichende Schlauchleitungslange und fachgerechte Montage zu achten.

Veréanderte Parameter an den Druckreglern.

Funktionsfehler oder Schaden an der Maschine bzw. an einzelnen Maschinenteilen.
—>Die an den Druckreglern der Maschine werkseitig eingestellten Driicke durfen nicht
verandert werden.

HINWEIS

Schadstellen im Druckluftnetz.

Funktionsfehler oder Schaden an der Maschine bzw. an einzelnen Maschinenteilen.
- Alle Leitungen, Schlauche und Verschraubungen missen regelmaRig auf
Undichtigkeiten und aufRerlich erkennbare Beschadigungen, wie z.B. Scherstellen,
Schnitte, Risse und Quetschstellen tUberpruft werden.

- Schadstellen sind unverziglich zu beseitigen, ein Weiterbetrieb der Maschine ist
untersagt.

Verwendung ungeeigneter Druckluft.

Schéden an der Maschine bzw. an einzelnen Maschinenteilen.

- Die Frasspindel darf ausschlie3lich mit ungeélter Druckluft versorgt werden.
- Siehe hierzu auch, Pneumatikplane und Herstelleranleitungen der
Pneumatikkomponenten.
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5 Installation

Wir empfehlen dringend, die Installationsarbeiten durch geschultes Personal der
Reichenbacher Hamuel GmbH durchfiihren zu lassen. Dasselbe gilt flr spatere
Standortanderungen.

Fur Schaden, die infolge unsachgemafer Ausfihrung der Aufstellung auftreten,
Ubernehmen wir keine Haftung.

Wahrend der Installation muss unserem Monteur mindestens eine technische Fachkraft zur
Verfiigung stehen. Falls mdglich, sollte auch der zuktinftige Maschinenbediener bereits bei
der Installation dabei sein.

Die fur die Installation notwendigen Daten sind dem Grundriss und dem Kapitel 3
("Maschinendaten") zu entnehmen.
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5.1 Transport

Herabstirzende Maschine und Maschinenteile.
Tod oder schwerste Verletzungen kénnen die Folge sein.
—>Die Angaben in der Verladezeichnung sind zu befolgen.
—>Nie unter die schwebende Last treten.
- Geprfte und fir das Gewicht der Maschine oder Maschinenteile
ausgelegten Kran verwenden.

->Geprufte und fur das Gewicht der Maschine oder Maschinenteile

g& ausgelegte Anschlagmittel verwenden, die der DIN EN 13414-1 bzw. EN

1492-1 entsprechen sollten. Die Lastanschlagfaktoren sind zu
bertcksichtigen.
—>Die Anschlagmittel dirfen nur an den dafir vorgesehenen Lasthaken
bzw. -6sen angehangt werden.
->Bei Verwendung eines Gabelstaplers muss auf eine ausreichende Lange
der Gabeln geachtet werden.

Falsches Anheben der Maschine und Maschinenteilen fuhrt zu
Verformungen und Briichen an der Maschine und Maschinenteilen.
Tod oder schwerste Verletzungen kénnen die Folge sein.
- Die Angaben in der Verladezeichnung sind zu befolgen.
ﬂ& - Die Anschlagmittel miissen ausreichend lang sein, um eine
Beschadigung hoher liegender Maschinenteile zu verhindern.

- Die Maschine oder Maschinenteile sind waagrecht zu transportieren.
- Der Schaltschrank darf nur vertikal (stehend) transportiert werden.

StoRe durch bewegende, pendelnde und schwenkende Maschine oder
Maschinenteile.

Tod oder schwerste Verletzungen kénnen die Folge sein.
- Nie in den Verfahrbereich der Maschine treten.

- Der Kranfuihrer hat sich vor Anheben der Maschine davon zu

Uberzeugen, dass sich keine Personen im Gefahrenbereich der Maschine
befinden.

O INFO

Bei der Auslieferung der Maschine sind die X-, Y- und Z- Schlitten durch Haltewinkel in
einer festen Position fixiert. Diese Sicherungseinrichtungen kénnen fir weitere Stand-
ortdnderungen bei der Reichenbacher Hamuel GmbH bestellt werden.
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O INFO

Es ist erforderlich, vor jedem Transport und jedem Verladen zu prifen, ob die
vorhandenen Hebezeuge und Transportmittel geeignet und ausreichend dimensioniert
sind.

Die vorhandenen Verkehrswege mussen von ihrer Beschaffenheit und Dimensionierung
fur den Transport geeignet sein (Fahrwege, Durchgangsbreiten und -héhen von Toren,
Deckenhthen usw.).

O INFO

Der Transportweg ist mitentscheidend fiir die Art der Verpackung. Wahrend des
Transports sind samtliche Fihrungsteile und Spindeln mit Rostschutzdl oder Fett vor
Korrosion geschitzt und mit Olpapier bedeckt. Die komplette Maschine ist durch eine
Kunststoff- Folie gegen Regen- und Spritzwasser geschiitzt.

O INFO

Die Maschine wird Ublicherweise mit einem Lkw angeliefert. Bei Empfang sind Maschine
und Zubehor auf Vollstéandigkeit und Beschadigungen zu prifen. Festgestellte Mangel oder
Schaden sind sofort dem Hersteller und Spediteur mitzuteilen oder der Versicherung zu
melden.

Zum Entladen empfehlen wir einen Kran bzw. Autokran.

Horizontale Fahrbewegungen sind mit einem Gabelstapler und/oder lenkbaren Schwerlast-
rollenfahrwerken durchzufiihren, die dem Maschinengewicht angepasst sind.

Die auf der Verpackung bzw. an der Maschine angebrachten Hinweiszeichen sind zu
beachten.

Ein Krantransport sollte wie folgt ablaufen:

1. Gewicht und Schwerpunkt der Last ermitteln.

2. Geeignete Anschlagmittel und ggf. Kantenschutz bereitlegen; Sichtkontrolle der
Anschlagmittel.

3. Abladestelle vorbereiten, z.B. Platz freiraumen, Bereitlegen von Unterleghdlzern.

4. Kranhaken senkrecht Uber den Schwerpunkt der Last fahren; Last anschlagen, nicht
benutzte Strange hochhangen.

5. Verlassen des Gefahrenbereichs, Verstandigung mit allen Beteiligten, Warnung
Unbeteiligter.

6. Last probeweise anliften; prifen, dass die Last frei und in Waage hangt und alle

Strange gleichmafig tragen, schief hangende Lasten wieder ablassen und neu

anschlagen.

Wahrend des Transports aulRerhalb des Gefahrenbereichs gehen.

Absetzen der Last und gegen Abrutschen, Umstiirzen, Auseinanderfallen u. A.

sichern.

9. Entfernen der Anschlagmittel, Haken hochhangen, beim Anheben der unbenutzten
Anschlagmittel auf Freigehen von der Last achten.

© N

Obige Sicherheitshinweise und Anweisungen sind auch fir spatere Standort&dnderungen zu
bertcksichtigen.
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5.2  Aufstellung

Stolpern Uber Versorgungsleitungen. Versorgungsleitungen kénnen beschadigt oder
abgerissen werden.

Leichte bis schwere Verletzungen kénnen die Folge sein.

- Leitungen missen befestigt oder in Kabelkanalen verlegt werden.

HINWEIS

Mechanische Erschitterungen des Fundaments.

Schéden an der Maschine bzw. an einzelnen Maschinenteilen oder schlechte
Frasqualitat an den Werksticken.

- Der Aufstellort der Maschine und der gesamten Anlage ist in jedem Fall so zu wahlen,
dass mechanische Erschiitterungen (z.B. von einer Presse) vermieden werden.

- Im Zweifelsfall setzen Sie sich bitte mit Reichenbacher Hamuel GmbH in Verbindung.

Uber- bzw. unterschreiten des zuldssigen Umgebungstemperaturbereiches.
Funktionsstdérungen bis hin zum Abschalten der Maschine.

- Die Maschine sollte innerhalb des zugelassenen Temperaturbereichs betrieben werden
(siehe Kapitel 3 "Maschinendaten").

HINWEIS

Uber- bzw. unterschreiten des zulassigen Temperaturbereiches im Schaltschrank.
Funktionsstérungen oder Schaden an elektrischen und elektronischen Bauteilen.
—>Die Temperatur im Schaltschrank muss zwischen 16°C und 45°C liegen.

- Schaltschrank keiner direkten Sonneneinstrahlung aussetzen.

- Die ordnungsgeméalRe Funktion (Kuhlwirkung) des Schaltschrankkihlgerats ist nach
jedem Neueinschalten und vor jedem Abschalten der Maschine zu tberprtfen.
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HINWEIS

Unzureichende Kihlung vom Kiihlaggregat.

Funktionsstdérung oder Beschadigung von dem Kiuhlaggregat bis hin zum
Abschalten der Maschine und der Nebenaggregate.

—->Die Umgebungstemperatur muss zwischen 15°C und 40°C liegen.
—>Kuhlaggregat keiner direkten Sonneneinstrahlung aussetzen.

- Kihlaggregat nach Herstellerangabe positionieren (Absténde einhalten).

HINWEIS

Partielle Erwarmung/Kihlung von Maschinenkomponenten.

Fertigungsungenauigkeiten und Messungenauigkeiten.

—>Eine partielle Einwirkung von Warmequellen oder hohe Temperaturdifferenzen

innerhalb der Maschine (durch starke Sonneneinstrahlung, Heizkdrper, Abluft aus anderen
Einrichtungen, Zugluft oder Einrichtungen mit hoher Warmestrahlung 0.4.) muss unbedingt
vermieden werden.

Maschine nicht waagerecht ausgerichtet.

Fertigungsungenauigkeiten.

- Um eine einwandfreie Funktion und hohe Genauigkeit der Maschine zu erreichen,
muss die Maschine sorgféaltig ausgerichtet werden.

Die zulassige Abweichung betragt 0,3 ™M/m.
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O INFO

Die Maschine und die gesamte Anlage sind ausschlielich fiir den Betrieb in
geschlossenen, Uberdachten Raumen vorgesehen.

Dies gilt ebenso fiir eine eventuelle Einlagerung der Maschine, Maschinenbaugruppen
oder der gesamten Anlage.

Im Zweifelsfall setzen Sie sich bitte mit Reichenbacher Hamuel GmbH in Verbindung.

Die Fundamentplatte sollte 300mm bis 400mm dick sein und eine Druckfestigkeit von ca.
25 N/mmz haben. In der Betonplatte sollte unten und oben ein Baustahlgewebe eingebracht
werden (Stabdurchmesser ca. 6mm, Stababstande ca. 150mm x 150mm).Die Abweichung
der Ebenheit des Hallenbodens innerhalb der gesamten Anlagenflache darf einen Wert von
+10mm nicht Uberschreiten.

Schaltschrank, Kihlaggregat und Vakuumpumpe sollten so aufgestellt werden, dass die
Zugangigkeit zur Maschine nicht mehr als unbedingt n6tig eingeschrankt wird.

Um eine gute Gewichtsverteilung zu gewahrleisten, muss die Maschine mit ihren
héhenverstellbaren FulRen auf die mitgelieferten Stahlplatten gestellt werden.

Mit Hilfe von Stellschrauben wird das Maschinenbett mit einer Wasserwaage ausgerichtet.
Die erforderliche Libellengenauigkeit der Wasserwaage sollte 0,03 mm / 1.000 mm
betragen.

Fur den Aufstellort sind weiterhin folgende Punkte zu beachten:
- rutschsicherer Bodenbelag

- gefahrloser Zugang zu allen Eingriffstellen

- ausreichende Beleuchtung

Die Beleuchtungsstarken an der Maschine sollten, je nach Art der Arbeit, zwischen 250
und 1000 Lux liegen. Normalerweise ist eine Hallenbeleuchtung von ca. 500 Lux
ausreichend. Nur wenn dieser Wert nicht erreicht wird oder besonders feine Arbeiten
anfallen, sollte eine zuséatzliche Arbeitsplatzbeleuchtung vorgesehen werden.
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5.3 Reinigung

O INFO

Bitte beachten Sie auch die Informationen im Kapitel 7: Reinigung, Wartung und
Instandhaltung!

O INFO

Waihrend des Transports sind samtliche Filhrungsteile und Spindeln mit Fett und Olpapier
abgedeckt, um diese Teile vor Korrosion zu schiitzen.
Vor der ersten Inbetriebnahme ist die Maschine sorgféltig zu reinigen.
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5.4 Anschlussarbeiten

5.4.1 Elektroanschluss

O INFO

Laut VDE 0160 Abs. 5.5.3.4 darf an dieser Maschine keine Fehlerschutzschaltung (FI)
angewendet werden.

Der Maschinenhauptanschluss muss den VDE- Bestimmungen (VDE 0100) und den

Vorschriften des jeweiligen Energieversorgungsunternehmens entsprechen und darf nur
von einer Elektrofachkraft installiert werden.

Die Dimensionierung der Kabelquerschnitte und der Sicherungselemente sind aus den
Stromlaufplanen zu ersehen, die der Maschine beiliegen.

5.4.2 Druckluftanschluss

Wasser im Druckluftsystem.

Korrosion, vorzeitigem Verschlei3 und Ausfall von Geréaten.

- Die Druckluft muss sauber und weitgehend trocken sein.

- Die Wartungseinheit zur Druckluftaufbereitung muss stets voll funktionsfahig sein.

Unterschreitung des zulassigen Luftdrucks.

Maschine kann nicht eingeschaltet werden bzw. schaltet sich im laufenden Betrieb
ab.

- Der Betriebsdruck muss zwischen 7bar und 8bar sein.

Die bendtigte Druckluftmenge ist von der Maschinenausstattung und von der Haufigkeit

pneumatischer Arbeitstakte der Maschine abhangig und betragt zwischen 100 und 300
I/min (Ansaugvolumen).

Zusatzlich bendtigen Frasspindeln ca. 250 I/min pro Aggregat.
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6 Inbetriebnahme, Entsorgung

6.1 Erstmalige Inbetriebnahme

HINWEIS

Transportsicherung nicht entfernt.
Schéden an der Maschine bzw. an einzelnen Maschinenteilen.
- Vor Inbetriebnahme der Maschine sind sdmtliche Transportsicherungen zu entfernen.

O INFO

Wahrend oder nach der Inbetriebnahme wird durch den Monteur das zukinftige
Bedienpersonal in die Bedienung und Wartung der Maschine eingewiesen.

Werden wahrend der Einweisung zuséatzliche Hinweise gegeben, die Uber den Inhalt
dieser Betriebsanleitung hinausgehen, so sollte der Kunde fur deren Dokumentation
sorgen.

Die erstmalige Inbetriebnahme der Maschine erfolgt immer durch einen Monteur der
Reichenbacher Hamuel GmbH. Voraussetzung fir die Inbetriebnahme ist eine
ordnungsgemale Installation und die Erflllung der sicherheitstechnischen Anforderungen.
Im Zuge der Inbetriebnahme wird durch den Monteur die einwandfreie Funktion aller
Maschinenteile und - Funktionen tberpruft.
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6.2 Inbetriebnahme nach Umsetzen

O INFO

Wird die Maschine spéater umgesetzt, ist es generell zu empfehlen, Monteure der
Reichenbacher Hamuel GmbH hinzuzuziehen.

Eventuell erforderliche Arbeiten zur Inbetriebnahme sind nur durch eine geeignete
Fachkraft oder durch Monteure der Reichenbacher Hamuel GmbH vorzunehmen.
Im Bedarfsfall wenden Sie sich bitte an unsere Service- Adresse.

Grundsatzlich sind folgende Punkte zu beachten:
- elektrische und elektronische Steckverbinder muissen an der richtigen Position
angeschlossen werden.

- Einrichtungen zur Achssicherung muissen vor der Inbetriebnahme entfernt werden.
- alle Maschinenfunktionen missen einzeln getestet werden.
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6.3 Entsorgung

/N

Herabstirzende Maschine und Maschinenteile.

Tod oder schwerste Verletzungen kénnen die Folge sein.

- Die Demontage von Baugruppen darf nur durch sachkundiges
Personal/Fachpersonal durchgefuhrt werden.

—>Die Angaben in der Verladezeichnung sind zu befolgen.

—>Nie unter die schwebende Last treten.

- Geprufte und fur das Gewicht der Maschine oder Maschinenteile

ausgelegten Kran verwenden.
ﬁ - Geprifte und fur das Gewicht der Maschine oder Maschinenteile

ausgelegte Anschlagmittel verwenden, die der DIN EN 13414-1 bzw. EN
1492-1 entsprechen sollten. Die Lastanschlagfaktoren sind zu
bertcksichtigen.

—>Die Anschlagmittel dirfen nur an den dafir vorgesehenen Lasthaken
bzw. -6sen angehangt werden.

—>Bei Verwendung eines Gabelstaplers muss auf eine ausreichende Lange
der Gabeln geachtet werden.

Falsches Anheben der Maschine und Maschinenteilen fuhrt zu
Verformungen und Briichen an der Maschine und Maschinenteilen.
Tod oder schwerste Verletzungen kénnen die Folge sein.
- Die Angaben in der Verladezeichnung sind zu befolgen.
g& - Die Anschlagmittel miissen ausreichend lang sein, um eine
Beschadigung hoher liegender Maschinenteile zu verhindern.

- Die Maschine oder Maschinenteile sind waagrecht zu transportieren.
- Der Schaltschrank darf nur vertikal (stehend) transportiert werden.

/N

StolRe durch bewegende, pendelnde und schwenkende Maschine oder
Maschinenteile.

Tod oder schwerste Verletzungen kénnen die Folge sein.
- Nie in den Verfahrbereich der Maschine treten.

- Der Kranfiihrer hat sich vor Anheben der Maschine davon zu

Uberzeugen, dass sich keine Personen im Gefahrenbereich der Maschine
befinden.

Stolpern Uber Versorgungsleitungen. Versorgungsleitungen kénnen beschadigt oder
abgerissen werden.

Leichte bis schwere Verletzungen kdnnen die Folge sein.

- Leitungen missen befestigt oder in Kabelkanédlen verlegt werden.
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Unsachgemale Werkstofftrennung, Entsorgung von Hilfs- und
Betriebsstoffen.

Leichte bis schwere Verletzungen kdnnen die Folge sein.

- Werk-, Hilfs- und Betriebsstoffe sind entsprechend der am Aufstellort
geltenden gesetzlichen Bestimmungen zu entsorgen.
>Werkstofftrennung, Entsorgung von Hilfs- und Betriebsstoffen darf nur
durch sachkundiges Personal/Fachpersonal durchgefiihrt werden.

- Siehe auch: Bedienungsanleitungen der Hersteller.

- Siehe auch: Sicherheitsdatenblatter der Hilfs- und Betriebsstoffe.

- Umweltgeféahrdende und gesundheitsgefahrdende Stoffe dirfen dabei
nicht freigesetzt werden.
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7 Bedienung

Die Bedienung der Maschine erfolgt Gber die Bedienelemente, die am Bedienpult oder
direkt an der Maschine angebracht sind.

Weitere Informationen zu Monitor und Bedientastatur, bzw. welche Funktionen durch
Maschinentafel und maschinenspezifischen Funktionstasten erreicht werden, sind den
folgenden Dokumentationen zu entnehmen, die der Maschine separat beiliegen:

- Bedienungsanleitung zur SINUMERIK der SIEMENS AG
- Programmieranleitung zur SINUMERIK der SIEMENS AG

- SIEMENS DOConCD
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7.1 Bedienelemente am Maschinentisch

7.1.1 Maschinentisch 1

Am Maschinentisch sind folgende Bedienfelder angebracht:

linke Seite")

©:
®-

(o] &=

Pneumatik 2

o)
it

Pneumatik 1

@

rechte Seite”

IN—’

©:

@ O

o)
it

Preumatik 1

0 @

(o] &=

Preumatik 2

) bezogen auf Bedienrichtung

- 7-96 -

4445




BETRIEBSANLEITUNG

7.1.2 Maschinentisch 2
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Funktionsbeschreibung fur Maschinentisch 1 und 2:

Drehschalter

Vorschubstop

Schalterstellung | unterbricht das laufende
Programm.

Schalterstellung 0 setzt das unterbrochene
Programm fort.

Signalleuchte
Storung

Diese Anzeige leuchtet, sobald eine Stérung
auftritt. Bei wechselseitigem Betrieb leuchtet nur
die Anzeige des zugeordneten Arbeitsbereichs
(rechts oder links).

Die Anzeige blinkt, wenn eine Tur (Front)
angefordert wurde.

7\
N

Leuchttaster
Start

Bei Betatigung startet das Bearbeitungs-
programm, das Uber die Steuerung angewahlt
wurde.

Das Signal leuchtet wahrend des Programm-
ablaufs.

Das Signal blinkt, wenn bei wechselseitigem
Betrieb auf beiden Arbeitsstationen der Start-
impuls lediglich gespeichert wird, wahrend auf der
anderen Arbeitsstation das Programm gerade
ablauft.

Schlagtaster

Die Betatigung der ,Not- Halt“- Taster bewirkt
einen ,Not- Halt" an der Maschine.
Nach Beseitigung der Stérung muss der ,Not-

. Not- Halt" Halt“- Taster entriegelt werden, das
Bearbeitungsprogramm kann neu gestartet
werden.

- Bei Betatigung werden die Werkstilicke der
Pneumatk 1 Leuchttaster jeweiligen Station pneumatisch gespannt bzw.
Pneumatik entspannt (hier Station 1).
spannen Das Signal leuchtet, sobald die Werkstiicke

gespannt sind.

Signalleuchte
Vakuum

Das Signal leuchtet, sobald die Werkstiicke, auf
die vorgewahlte Station, durch Vakuum gespannt
sind und die Maschine startbereit ist (hier Station
1).

Die Spannfunktion wird Uber Ful3taster geschaltet.
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7.2 Fultaster

O INFO

Die Ful3taster sind nur aktiv, wenn die Maschinenspezifische Funktionstaste ,Vorwahl
Hochleistungsvakuum® am Bedienpult betéatigt wurde.

Abb. ahnlich

Fir jeden Vakuumkreis zum Spannen der Werkstlicke bzw. fir jede Spannstation ist ein
FuRtaster am Maschinentisch unten auf der Beschickungsseite angebracht. Diese
FuRtaster wirken auf die Magnetventile der Vakuum- Spanneinrichtung.

Bei Betatigung werden die Werkstlicke gespannt. Ein wiederholtes Betatigen im
gespannten Zustand, z.B. bei fehlerhaft eingelegten Werksticken, I6st die Werkstlicke.
Werden mehrere Werkstiicke im Automatikbetrieb bearbeitet, so erfolgt am Programmende
ublicherweise ein automatisches Entspannen Uber die entsprechenden Steuerungsbefehle.
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7.3 Bedienelemente an den Zugangstiren

Die Betatigung der ,Not- Halt“- Taster bewirkt einen
Schlaataster .Not- Halt“ an der Maschine.
glaste Nach Beseitigung der Stérung muss der ,Not- Halt"-
» Not- Halt . :
Taster entriegelt werden, das Bearbeitungsprogramm
kann neu gestartet werden.

Bei Betatigung des Tasters wird die Turverriegelung
geoffnet, sobald alle gefahrbringenden
Maschinenbewegungen gestoppt wurden. Das Signal
Taster blinkt, solange nicht alle Maschinenbewegungen

Tur auf vollstandig beendet sind — die Turverriegelung bleibt
solange aktiv. Das Signal leuchtet, sobald alle
bewegten Maschinenteile keine Bewegung mehr
ausfuhren und die Tur gedffnet werden kann.

Der Taster muss betétigt werden, um den

@1

Taster N o
"Geschl Tiir" geschlossenen Zustand der Tur zu quittieren.
esc _(i?sene ur Erst nach dem Quittieren kann die Tur wieder
quittieren verriegelt und die Maschine gestartet werden.
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7.4 Handbediengerat HT2

O INFO

Ist das HT2 aktiviert, ist die Maschinensteuertafel am Bedienpult gesperrt.

O INFO

Bei getffneten Turen ist folgende Vorgehensweise einzuhalten:
1. Schlusselschalter Anwahl Einrichtbetrieb auf 1 drehen.
2. Zustimmttaster in Mittelstellung gedrtickt halten.
3. Achse anwahlen, die bewegt werden soll.
4. Achse fahrt mit sicher Geschwindigkeit.

Das tragbare Handbediengerat ist mit folgenden Funktionen ausgestattet:

Not-Halt-Taster
Override-Drehschalter
Display

Tastatur
Zustimmtaster links
Zustimmtaster rechts
Handrad
Schliisselschalter

NGO~ WNE

Das HT2 wird Uber den Schlisselschalter aktiviert:

HT2 gesperrt HT2 aktiviert
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Anwahl Kanal 1
Anwahl Kanal 2
Achse +
Achse -
Betriebsart JOG
Betriebsart AUTO
Vorwahl Handrad
Vorwahl X- Achse
Vorschub Stopp

. Vorschub Start

. JOG +

. Vorwahl Y- Achse

. Spindel Stopp

Spindel Start

© ® N o gk~ wDdPRP

. Eilgang

. Vorwahl Z- Achse

. NC- Stopp

. NC- Start

. JOG —

. Vorwahl Ww- Achse

Anwahl Kanal 1

Taste zur Anwahl von Kanal 1 (Kopf 1)

Anwahl Kanal 2

Taste zur Anwahl von Kanal 2 (Kopf 2)

Achse ,+* -

Taste zum Anwahlen der Achsen X, Y, Z, B und C.
Die Achsen A und SP kodnnen sicherheitstechnisch nicht angewahlt
werden.

Vorwahl Handrad

Bei Anwahl der Taste fahrt die Maschine die voreingestellten
Inkremente. Die Inkremente sind vorher an der Maschinensteuertafel
einzustellen.

Vorwahl Taste zum Anwahlen der Achse. Die angewahlte Achse kann Uber die
X- Achse Tasten ,+“ und ,-“ verfahren werden.
Vorwahl Taste zum Anwahlen der Achse. Die angewahlte Achse kann Uber die
Y- Achse Tasten ,+“ und ,-“ verfahren werden.
Vorwahl Taste zum Anwahlen der Achse. Die angewahlte Achse kann Uber die
Z- Achse Tasten ,+“ und ,-“ verfahren werden.
Vorwahl Taste zum Anwahlen des Werkzeugwechslers (Teller). Die angewahlte
Ww- Achse Achse kann Uber die Tasten ,+“ und ,-“ verfahren werden.
Rev. 000 - 7-102 - 4445




BETRIEBSANLEITUNG HAMUEL

ECO RS Unternehmen der SCHERDELGruppe

7.5 Maschineninnenraumbeleuchtung

Am Schaltschrank auf der Beschickungsseite befindet sich der Taster zum Ein- und
Ausschalten der Maschineninnenraumbeleuchtung.
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7.6 Bedien- und Anzeigeelemente an der Steuerungskonsole

7.6.1 Allgemeines

Nachfolgend wird anhand der jeweiligen Darstellungsart der Tasten unterschieden, ob es
sich um eine Softkey- Taste, eine Taste des Bedienfeldes, des Maschinenbereichs oder
der PC-Tastatur handelt.

-

Programm

Softkey- Taste

Bedienfeldtaste (LED leuchtet im angewahlten Zustand)

Tasten Maschinenbereich

Taste der PC- Tastatur
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7.6.2 Monitor mit Bedientastatur

O INFO

Der in das Bedienpult integrierte PC- Monitor ist ausschlie3lich ein Anzeigegeréat. Die
Befehlseingaben erfolgen Uber die PC- Tastatur und Maus sowie Uber die
Maschinensteuertafel.

7.6.3 Bildschirmtastatur

PC-
Standard- F1 F2 F3 F4 F5 F6 F7 F8 F9 F10 | |F11 F12
Tastatur
mit vertik |vertik |vertik |vertik |vertik |vertik |vertik |vertik -

Soft. | Soft. | Soft. |Soft. |Soft. |Soft. | Soft. | Soft. > u;%‘r\t cusTan]
SHIFT 1 2 3 4 5 6 7 8
e horiz |horiz |horiz |horiz |horiz |horiz |horiz |horiz :

Soft. | Soft. | Soft. |Soft. |Soft. |Soft. |Soft. |Soft. 1
SHIFT 1 2 3 4 5 6 7 8 /\ "%} I:!LWNL CHQ
PC- Num Block
Standard- Esc Insert| | [Home LPJ:ge Bi%ﬁ] Enter Tab 5 ‘ 1 3 7 9
Tastatur
mit
SHIFT
ohne =

Sie BIlIEI=Z]|2]] o
SHIFT CANCEL | | |inseRT| | |whDow P DOWN BT
ausge- | o S
schalteter 3(2&27 P%M GHE | e M%
Num Block
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(Abbildung ahnlich)
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Y S
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»Not- Halt“- Taster

Betriebsarten mit Maschinenfunktionen
maschinenspezifische Funktionstasten
Achswahl und Richtungstasten
Vorschub- Override Kanal 1: Frasspindel
Vorschub- Override Kanal 2: Vorschubantriebe
Maschinenfunktionen

Spindelsteuerung

Vorschubsteuerung

Schlusselschalter

Taster STOP:A

Leuchttaster ,Anlage einschalten”

—zuerst ,Not — Halt” entriegeln
—>dann Taste 12 betéatigen
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7.6.5 Betriebsarten mit Maschinenfunktionen

Betriebsart JOG
Betriebsart Teach in
Betriebsart MDA
Betriebsart AUTO
Betriebsart REPOS
Betriebsart REF
INC variable

INC 0.001 mm
INC 0.01 mm

10. INC 0.1 mm

11. INC 1 mm

12. INC 10 mm

13. RESET- Taste

14. Einzelsatz

15. NC- Stopp

16. NC- Start

© © N o 0 s~ DN RE
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7.6.6 Maschinenspezifische Funktionstasten

1 | 2 | 3 |
@E E E 1. Referenzieren Werkzeugwechsler
1 5 2. Vorwahl Vakuumspannen 1
4 5 6 3. Vorwahl Vakuumspannen 2
4. automatisches Entspannen
AUTO ? 5. lonisator ein / aus
6. Spanetransportband ein / aus
/ 8 9 7. Zentralschmierung
Test- 8. Test Stopp
stopp 9. Kuhlmittelpumpe ein / aus
A~ 10. Kanal 1
10 11 12 ana
11. Lampentest
"";"" ﬂ: "";‘” 12. Kanal 2
13. Hand zurick
13 14 15 14. Hand Freigabe
Hand Hand Hand 15. Hand vor
Turiick Freigabe Yor
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(x}[ﬂ = ‘ Vaktéiunr?apuusmpe Taste zum Ein- bzw. Ausschalten der Vakuumpumpe
—tk— Nach Vorwahl dieser Taste sind die Ful3taster
EE Vaku\{Jont]V;Iag:men "Werkstiick Spannen” fur die Magnetventile der

1 P jeweiligen Station wirksam (hier Station1).

Diese Funktion muss angewahlt werden, um
Werkstlicke am Ende eines Teileprogramms durch
Programmierung einer entsprechenden M-Funktion
automatisch entspannen zu kénnen. Vor dem
Entspannen erfolgt aus Sicherheitsgriinden die
Abfrage der Z- Position.

einschalten /
ausschalten

AUTO automatisches
(_lH Entspannen e INFO
' Vorgehensweise
1. M- Funktion muss im Programm
vorhanden sein (M141 oder M142)
2.  Taste betétigen
3.  Z- Achse oben
Spane- Taste zum Ein- und Ausschalten des
transportband

Spéanetransportbandes.
Das Band lauft in X-Richtung von rechts nach links.

Storung
Zentralschmierung

Tritt wahrend eines Schmierimpulses der
Zentralschmierung eine Stérung auf, muss vor einem
neuen Programmestart die Stdrung quittiert werden.
Gleichzeitig wird ein neuer Schmierimpuls ausgeldst.
Ein Programmstart ist erst wieder moglich, wenn die
Schmierung storungsfrei verlaufen bzw. die Stérung
an der Zentralschmierung behoben ist.

Test-
stopp

Test Stopp

Auslésen der Testfunktion; die Testfunktion wird
ebenso ausgelost mit Einschalten der Maschine,
nach erkanntem Fehler und zyklisch nach 8 Stunden
Maschinenlaufzeit (safety integrated- Funktion).

KihlImittelpumpe
ein / aus

Taste zum Ein- und Ausschalten des Kiihlaggregats
(nur for Maschinen mit wassergekihlten
Frasspindeln).

-] o 52 [ [0L]

Kanal

Kanal 1

Schaltet auf Kanal 1.
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Kanal 2 Schaltet auf Kanal 2.

ﬂ: ‘ Lampentest Bei Betatigung wird ein Lampentest durchgefihrt.
j

Bei Betatigung und gleichzeitiger Betatigung der
Hand zuriick Taste ,Freigabe” wird die Verriegelung der in der
Zuriick .Bedienoberflache Handfunktionen* angewahlten
Maschinenkomponente gedffnet.

Bei Betatigung und gleichzeitiger Betatigung einer
der Tasten ,Hand zuriick oder Hand vor“ wird die

FHand Frg?nsbe Verriegelung der in der ,Bedienoberflache

reigobe 9 Handfunktionen“ angewahlten
Maschinenkomponente gedffnet oder geschlossen.
Bei Betéatigung und gleichzeitiger Betatigung der

Hond Hand vor Taste ,Freigabe” wird die Verriegelung der in der

vor .Bedienoberflache Handfunktionen" angewahlten
Maschinenkomponente geschlossen.
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Vorwahl X1/X2- Achse
Vorwahl Y1/Y2- Achse
Vorwahl Z1/Z2- Achse
Vorwahl B11/B12- Achse
Vorwahl C11/C12- Achse
Vorwahl A- Achse
Vorwahl Spindel 1 und 2

::;%\l|§m-l>
| -
., ™
m
BOW\ICDU'I-&OONH

=
o
=
[N
=
N
-
=

. Umschaltung
Werkstuckkoordinatensystem auf

‘e

Maschinenkoordinatensystem

13 14 15 13. JOG-
IUL 14. Eilgang
— Rapld + 15. JOG+
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Taste zur Vorwahl der X- Achse in der Betriebsart ,JOG".
Es wird nur die X- Achse angewahlt, die im jeweiligen
Kanal aktiv ist.

Vorwahl X1/X2-
Achse

Taste zur Vorwahl der Y- Achse in der Betriebsart ,JOG".
Es wird nur die Y- Achse angewahlt, die im jeweiligen
Kanal aktiv ist.

Vorwahl Y1/Y2-
Achse

Taste zur Vorwahl der Z- Achse in der Betriebsart ,JOG*.
Es wird nur die Z- Achse angewahlt werden, die im
jeweiligen Kanal aktiv ist.

Vorwahl Z1/Z2-
Achse

Taste zur Vorwahl der B- Achse in der Betriebsart ,JOG".
Es wird nur die B- Achse angewahlt, die im jeweiligen
Kanal aktiv ist.

Vorwahl B11/B12-
Achse

Vorwahl C11/C12- Taste zur Vorwahl der C- Achse in der Betriebsart
Achse ~JOG". Es wird nur die C- Achse angewabhlt, die im
/1 jeweiligen Kanal aktiv ist.

m

Vorwahl A-Achse |Taste zur Vorwahl der A- Achse in der Betriebsart ,JOG*

>
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SP Taste zur Vorwahl der Spindel in der Betriebsart ,JOG*.
Vorwahl SP1/2  |Es wird nur die Spindel angewahlt, die im jeweiligen
1 / 2 Kanal aktiv ist.

Umschaltung

Werkstick-
koordinatensystem
WCS MCS auf Maschinen-
' koordinatensystem

—— JOG- Bei Betatigung fahrt die vorgewahlte Achse in ,minus
Richtung*.

Bei Betatigung und gleichzeitiger Betatigung einer der
. Eilgang Tasten ,JOG-, oder ,JOG+" fahrt die vorgewéhlte Achse
Rapld im Eilgang.

JOG+ Bei Betatigung fahrt die vorgewahlte Achse in ,plus
Richtung*.
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7.6.8 Lampenfeld der Maschine
1 2 3 4 5

9

D= ® (S ..
—( == ‘Iﬁr f% l

8
Der Druck im Pneumatiksystem hat langer als 2
Sekunden 6bar unterschritten oder es wurden weniger

als 55% Vakuum erreicht, woraufhin der ,Not- Halt"
ausgeldst wurde.

D

O INFO
— = Vorgehensweise
— = Stérung Nach Beseitigung der Stérungsursache
< mifi Pneumatik / folgendermal3en vorgehen:

Vakuum ga é

quittieren 1 Taste <o

betétigen.

&
L ey
2. Taste betétigen

| =

3. Vakuumpumpe einschalten mit Taste
bzw. Luftdruckzuleitung 6ffnen.

4. NC starten mit Taster ,,Anlage einschalten”
(Maschinensteuertafel links unten)

Diese Taste setzt nach einer Stérung den ,Not- Halt"
zurlick. Ein unterbrochenes Programm kann durch
Betatigen der Taste "Start" fortgesetzt werden.

.,Not- Halt"
entriegeln

Schlusselschalter| Die Maschinenhauptachsen kénnen manuell und mit
Anwabhl reduzierter Geschwindigkeit verfahren werden.
Einrichtbetrieb | Das Werkzeugmagazin kann manuell gedreht werden.

Vorschubstopp wird ausgeldst durch:

Schalter "Vorschubstopp" am Maschinentisch oder im
Bedienfeld der NC-Steuerung

NC-Alarme z.B. Vorschubantrieb einer Achse Ulberlastet
oder fehlerhafte Programmierung

PLC-Alarme z.B. Werkzeug nach Werkzeugwechsel
nicht gespannt. Anzeige des Alarmes im Klartext
NOT-HALT schlief3t Vorschubstopp ein.

Vorschubstopp
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Der Taster muss betétigt werden, wenn der
Leuchttaster Gefahrenbereich verlassen wird und sichergestellt ist,
9 Quittierung dass sich keine Personen mehr im Gefahrenbereich
Bereichslaser- | befinden.
scanner Erst nach dem Quittieren kann die Maschine gestartet
werden.
Taste zum Quittieren der Werkzeugdrehzahl.
ﬁe Leuphttaster Nach dem Hochlaufen der Maschine und bei Offnen der
Quittierung N . )
10 Werkzeud- Taren muss die Drehzahl der Werkzeuge in der
auswah? Bedienoberflache ,OEM Werkzeugdaten“ verglichen
werden und mit Betatigung des Tasters quittiert werden.
max. Nennspannung 250V,
11 Steckdose Typ F, max. Nennstrom 10...16 A,
230V, 50Hz )
mit LED
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g Bl & 63

g = E E

N

Der Schlusselschalter besitzt 4 Stellungen, denen jeweils Funktionen und Schutzstufen fur
Zugriffsrechte zugeordnet sind.

Drei farbig gekennzeichnete Schlissel (schwarz, grin, rot) kdnnen in die jeweilige Stellung
gebracht und abgezogen werden.

Den vier Stellungen sind vier Schutzstufen wie folgt zugeordnet:
Stellung 0 | Schutzstufe 7 (kein Schliussel)

Stellung 1 | Schutzstufe 6 | (Schlissel schwarz)

Stellung 2 | Schutzstufe 5 (Schlussel grin)

Stellung 3 | Schutzstufe 4 (Schlissel rot)

O INFO

Die nachfolgende Tabelle ist nur ein Beispiel und kann nach Kundenwunsch angepasst
werden.
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Schutz- . o
stufe Art Benutzer Zugriff auf (Beispiel)
Kenn- . .
0 wort Siemens alle Funktionen, Programme und Daten
1 Kenn- Maschinenhersteller: definierte Funktionen, Programme und
wort Entwicklung Daten; z.B.: Optionen eingeben
2 Kenn- Maschinenhersteller: definierte Funktionen, Programme und
wort Inbetriebnehmer Daten; z.B.: Gro3teil der Maschinendaten
3 Kenn- Endanwender: zugeordnete Funktionen, Programme und
wort Service Daten
Schlis- . weniger als Schutzstufe 0 bis 3;
Endanwender: . abnehmende
4 selsch. i festgelegt vom Maschinenhersteller oder :
Einrichter Zugriffsrechte
Stell.3 Endanwender
" Endanwender:
Schlis- g . .
qualifizierter weniger als Schutzstufe 0 bis 3;
5 selsch. . .
Stell 2 Bediener, _der nicht festgelegt vom Endanwender
) programmiert
Schliis- Endanwender: Beispiel:
ausgebildeter nur Programmanwahl, Werkzeug-
6 selsch. ; . L .
Bediener, der nicht verschleil3eingabe und Eingabe von
Stell.1 . .
programmiert Nullpunktverschiebungen
Schliis- Beispiel:
Endanwender: keine Eingaben und Programmanwabhl Y
7 selsch. . g -
angelernter Bediener | mdglich, nur Maschinensteuertafel
Stell.0 4
bedienbar
Stellung 1: Bedienung Uber die Maschinensteuertafel aktiviert, Handbediengerat HT8
gesperrt.
Stellung 2: Bedienung tber Handbediengerat HT8 aktiviert, Maschinensteuertafel
gesperrt.
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ECO RS

Bedienbereiche der Steuerung

Die Steuerung besitzt 6 Bedienbereiche. Diese enthalten die Grundfunktionen der

Steuerung.

Bedienbereiche

Maschine

Parameter

Programm

Programm-
Manager

Diagnose

Inbetrieb-
nahme

g

a4 40448 d

Teile-
programm
abarbeiten,
Hand-
steuerung

Editieren von
Daten fir
Programme,
Werzeug-
verwalten

Erstellen und
Anpassen von
Teile-
programmen

Zugriff auf
interne und
externe
Datentrager

Alarm-
anzeige,
Senic-anzeige

Anpassen der
MC_Daten an
die Maschine,
System-
einstellung

In die jeweiligen Bedienbereiche kann Uber die Bereichsumschalttaste und den jeweiligen

Softkey geschaltet werden.

Beispiel:

O INFO

Fi0 +

A

Diagnose

Bereichsumschalttaste und Softkey- Taste DIAGNOSE
schaltet in den Bedienbereich Diagnose

Der Bedienbereich MASCHINE kann direkt angewahlt werden:

O INFO

F10+SHIFT]

Rev. 000
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E ‘ J0G ‘
SIEMENS =)
| ALTO
X1 477.611 T o)
Y1 -349.510
21 593.501 ]
B 0.005° =F 9.600 Y
C 91.317° Jog
XK ] -0.039 0.000 mm/min 75%
vk ] 739.973
ok -0.077 51 0 Bl
SH | -149.000 REfos
GF ] 0.010° Master 9 -
-
REF. POINT

Mo 0D B AN

Programm- Inbetrieb-

Maschine Parameter Programm Manager Diagnose nahme
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Der Bedienbereich MASCHINE kann auch tber eine separate Taste direkt angewahlt

werden:

PC- ' ' :

Stiards: 11 ‘ ’FQ ‘ ‘FS ‘ ‘F4 ‘ ’F5 ‘FS | ‘F? ‘ |F8 ‘ Fo |||F10] [F11] |[F12

Tastatur :

mit vertik |vertik vertik |vertik |vertik |vertik |vertik [|vertik N
Soft. |Soft. | Soft. |Soft. |Soft. [Soft. |Soft. |Soft. cusTON

SHIFT 1 2 3 4 5 6 7 8 L

Sl horiz |horiz ' horiz |horiz |horiz |horiz |horiz |horiz : )
Soft. |Soft. | Soft. |Soft. |Soft. |Soft. |Soft. |Soft. “1

SHIFT 1 2 3 4 5 6 7 s |lL/\ m?l _M_ C?

PC- . ! Num Block

Standard- | Esc| | |insert | |Home E:ge Ez?.\.% Enter| | | Tab 5 ‘ 1 3 7 9

Tastatur '

mit

SHIFT

ohne S . = | |£

SHIFT ﬁ wioon || | "° | || oo ..:‘_?m ERP

ausge- '

schalteter s%e)a j OFET | |\mean ﬁ

Num Block -
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MDA manuelle Datenabarbeitung
REPOS Wiederanfahren an Kontur, z.B. nach Fraserwechsel
REF Betriebsart "Referenzpunkt anfahren™)
Istwert WKS | IST- Wert Werkzeugkoordinatensystem
Differential- Resolver- Funktion: zusatzliche inkrementelle
DRF .
Nullpunktverschiebung

INC schrittweise Zustellbewegung
MDA- _ . . .
Zwi MDA= manuelle Datenabarbeitung) Zwischenspeicherung

wischensp.
Vorschub
DRY Probelauf- Vorschub
GUD + Speicher fir Anwenderdaten
PG Programmiergerat- nur, wenn Gerat vorhanden
MMC Alarm | Microsoft Management Console- Alarm quittieren
quittieren (Hinweis: die MMC ist eine Bedienoberflache der Steuerung)
D.-Nr + Nummer der Werkzeugschneide
VSA Antriebsdaten, z. B. Motordaten
HSA Antriebsdaten
LD I ST Maschinendaten wirksam setzen
setzen
MMC Microsoft Management Console (Bedienoberflache)
NCK-Reset Warmstart der Maschine, NC wird neu gestartet
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7.7.1 Bedienbereich MASCHINE

Der Bedienbereich Maschine umfasst alle Funktionen und Einflussgréf3en, die zu Aktionen
an der Maschine fihren bzw. deren Zustand erfassen.

JOG

T,SM

Werkzeug auswahlen

Position

Eilgang

Service Reichenbacher

Wz-Lange
Spindel 1/K1

Wz-Lange
Spindel 2/K1

Extras

Handfunktionen

Exit

Tisch 1

Tisch 2

Status miCTR_11
Linear

Status miCTR_12
Teller

Status miCTR_21
Linear

Status miCTR_22
Teller

Handrad

X

Y

4

X2

Y2

Z2

B 11

Synchr.
aktion.

ID

IDS

Satzweise

Safety Integrated

Rev. 000
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Allgemein

Einstellungen
Mehrkanalansicht

G-Funktionen

Hilfsfunktionen

Istwerte MKS

Alle G-Funktionen
> >

Zoom Istwert

G-Funktionen

Hilfsfunktionen

Satze loschen

Istwerte MKS

Alle G-Funktionen

> >
Zoom Istwert
MDA laden
MDA speichern
Prog. Beeinf.
X
Y
MDA
V4
Handrad X2
Y2
Z2
B11
ID
Synchr. IDS
aktion. Satzweise
Safety Integrated
Allgemein
Einstellungen
Mehrkanalansicht
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G-Funktionen

Hilfsfunktionen

Basissatze

Zeiten

Programm Ebenen

Istwerte MKS

Alle G-Funktionen

> >
Zoom Istwert

Uberspeichern

Prog. Beeinf.

Satzsuchlauf

TANDEM
Prog. korr.
Auto
X
Y
Z
Handrad X2
Y 2
Z2
B 11
ID
Synchr. IDS
aktion. Satzweise
Safety Integrated
Allgemein
Einstellungen
Mehrkanalansicht
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7.7.2 Bedienbereich PARAMETER

Neues Werkzeug

Schneiden

Werkzeug léschen

Werkzeugliste Sortieren
Filtern
> >
Suchen
Details
Sortieren
Filtern
Werkzeugverschleil3
Suchen
Details
Aktiv
Ubersicht

Nullpunktverschiebung |Basis

G54...G57

Details

R-Parameter

Globale GUD

Kanal GUD

Anwender Variable Lokale GUD

Programm PUD

Suchen

> > Loschen
Werkzeug OEM

Arbeitsfeldbegrenzung
Settingdaten Spindeldaten

Datenlisten
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Ctrl-E Analyse

Ctrl-E Profile

Profil freigeben

alle freigeben

Ctrl-E Analyse

Ctrl-E Profile
Ctrl-Energy
Profil freigeben
Alle freigeben
Rev. 000 -7-126 -
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7.7.3 Bedienbereich PROGRAMM

Anwabhl

Neu

Offnen

Markieren

Kopieren

Einfugen

Ausschneiden

Archiv erstellen

NC Archiv einlesen

Rustdaten sichern

Archivieren
V24 senden
V24 empfangen
V24 Einstellungen
Vorschaufenster
Suchen

Eigenschaften

Loschen

Neu

Offnen

Markieren

Kopieren

Einflgen

Lokales Laufwerk Ausschneiden

Archiv erstellen

Archiv einlesen

Archivieren Rustdaten sichern

V24 senden

V24 empfangen
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V24 Einstellungen

Vorschaufenster

Suchen

Eigenschaften

Loschen

Anwabhl

Neu

Offnen

Markieren

Kopieren

Einfugen

Ausschneiden

Archiv erstellen

USB Archiv einlesen

RuUstdaten sichern

Archivieren
V24 senden
V24 empfangen
V24 Einstellungen
Vorschaufenster
Suchen

Eigenschaften

Loschen
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7.7.4 Bedienbereich PROGRAMM MANAGER

Anwabhl

Neu

Offnen

Markieren

Kopieren

Einflgen

Ausschneiden

Archiv erstellen

NC Archiv einlesen

Rustdaten sichern

Archivieren
V24 senden
V24 empfangen
V24 Einstellungen
Vorschaufenster
Suchen

Eigenschaften

Loschen

Neu

Offnen

Markieren

Kopieren

Einflgen

Lokales Laufwerk Ausschneiden

Archiv erstellen

Archiv einlesen

Archivieren Rustdaten sichern

V24 senden

V24 empfangen
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V24 Einstellungen

Vorschaufenster

Suchen

Eigenschaften

Loschen

Anwabhl

Neu

Offnen

Markieren

Kopieren

Einfugen

Ausschneiden

Archiv erstellen

USB Archiv einlesen

RuUstdaten sichern

Archivieren
V24 senden
V24 empfangen
V24 Einstellungen
Vorschaufenster
Suchen

Eigenschaften

Loschen
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7.7.5 Bedienbereich DIAGNOSE

HMI-Alarm Iéschen
Alarm quittieren
Absteigend
Alarmliste
Sortieren Datum
Nummer
S| Alarme ausblenden
Absteigend
Meldungen Sortieren Datum
Nummer
Neu anzeigen
Absteigend
Sortieren
Alarmprotok. Datum
Einstellungen
Protokoll speichern
Operand +
Operand -
Variable einfligen
Kommentare anzeigen
NC/PLC variab. )
Details
Andern
Alles Loschen
> >
Maske laden
Maske speichern
Ferndiagnose Andern
Logbuch
Version Details
Speichern
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Bus TCP/IP

Bus +

Bus -

Bus auswahlen

TCP/IP Diagnose

Details

Achsdiagnose

Ubersicht &ndern

Service Achse

Service Antrieb

Safety

Status SI

Achse +

Achse -

Achs Auswabhl

SGE/SGA

Achse +

Achse -

Achs Auswabhl

SPL

Prifsumme Sl

Achse +

Achse -

Achs Auswabhl

Speichern

Details

S| Kommunikation

Allgemein

Nocken - SGA

Achse +

Achse -

Achs Auswabhl

Trace

Variable einfligen

Suche l6schen

Filter / Suchen

Ersetzen

Einstellungen

Variable einfligen

Quick List

Rev. 000
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Abtastraten

Optionen

Trace anzeigen

Neues Trace

Trace laden

Trace speichern

Details

Systemauslast

Kanal +

Kanal -

Kanal Auswahl

Start

Stop

Antriebssystem

Antriebsgerat +

Antriebsgerat -

Antriebsgerat auswahlen

Topologie

Konfiguration

Details

PB/PN- Diagnose

Alle anzeigen

Nur Vorhandene

Nur Unterdriickte

Nur Ausgefallene

Nur Gestorte

Rev. 000
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7.7.6 Bedienbereich INBETRIEBNAHME

Allgemeine MD

Kanal MD

Achs MD

Anwendersichten

Control unit Parameter

Einspeis. Parameter

Maschinendaten Antriebsparameter

Komm. Parameter

Allgemeine SD

Kanal SD

Achs SD

Anzeige MD

NC Spei.
NC

Reset (po)

Antriebsgerat

Einspeisungen

Antriebe

Antriebssystem
Werkseinstellung

Reset (po)

Erkennung Uber LED

Ctrl- Energy

Alarmtexte

Datum Uhrzeit

HMI log. Laufw.

Fahrtenschreiber

Diagnose
HMI Trace

> > Softkeys anpassen
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NCU Verbindung
Simulation urléschen
Aktivieren
Neu
Offnen
Markieren
Kopieren
Einflgen
Ausschneiden
e Archiv erstellen
V24 senden
Archivieren
V24 empfangen
V24 Ein-
> > stellungen
Vorschaufenster
Suchen
Eigenschaften
Loschen
Kreisformtest
Auto Servo Optimie.
Optimieren
Strategie wahlen
Optimie. Test Regler anzeigen
Aus Datei laden
Optimierungsprotokoll
Optionen
Interp. Pfad
IBN Archiv
Lizenzen Ubersicht
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Alle Optionen

Fehlende Liz./Opt.

Reset (po)

Lizenzbedarf expotieren

License Key

Ansicht Achsen

Ansicht Einstell.

Allgemeine MD

Achs MD

Antriebs MD

Controll unit MD

Safety
Sichere Achsen

SlI-Daten kopieren

Sl-Daten bestatigen

Reset (po)

Antr. IBN aktivieren

Antr. IBN deaktivieren
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7.8 Betriebsarten
Die jeweilige Betriebsart ist wahlweise Uber die Tasten der Maschinensteuertafel oder tber

die Bereichsumschalttaste am Monitor (nur bei Bedientafel OP, Fa. SIEMENS) und den
entsprechenden Softkey- Tasten anwahlbar.

7.8.1 Betriebsart JOG - Verfahren von Hand:

MI Betriebsart JOG - Verfahren von Hand.

7.8.2 Betriebsart MDA — Halbautomatischer Betrieb

% Betriebsart MDA - Halbautomatikbetrieb.

7.8.3 Betriebsart AUTO - Automatikbetrieb

-» H Betriebsart AUTO - Automatikbetrieb.
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7.9 Maschinenbedienung

7.9.1 Einschalten der Maschine

O INFO

»,Not-Halt" lasst sich nach Einschalten nicht entriegeln.
- Uberprifen Sie bitte die Not- Halt -Taster an Steuerung und Maschine.
Losen Sie diese und dricken Sie anschlieBend nochmals die Taste ,Not- Halt"- entriegeln.

0 Hauptschalter am Schaltschrank auf Stellung ,1“ bewegen.

Am Bedienpult auf das Auswahlfenster warten. Das Fenster erscheint je nach Einstellung,
wenn das Fenster nicht erscheint Startet SINUMERIK Operate automatisch.

SIEMENS

SINUMERIK

@ Siemens AG, 2006~ 2013. All Rghts Rasarved.

SINUMERIE Operate

starken Abmelden Deskkop anzeigen

Man kann hier bei Bedarf die Steuerung mit dem Windows-Desktop im Hintergrund starten.
Normalerweise die Auswahl im ersten Késtchen belassen und ,SINUMERIK Operate*
starten.
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Control Power

- Jetzt den Hochlauf der Steuerung abwarten.

- Der weil3e Leuchttaster ,Steuerspannung” bzw. ,Control Power ON*
muss blinken, der rote Leuchttaster ,NOT-Halt“ und der blaue
Leuchttaster ,Quittierung Werkzeugauswahl“ missen leuchten.

- Jetzt den weild blinkenden Leuchttaster driicken und kurz abwarten.
Der Leuchttaster muss auf Dauerlicht wechseln.

- Jetzt den roten Leuchttaster driicken. Die Lampe muss erléschen.

- Reset betatigen.

- Jetzt den blauen Leuchttaster driicken. Die Lampe muss erléschen.

- Wenn der weil3e Leuchttaster an, der rote Leuchttaster und blaue
Leuchttaster aus sind, ist die Maschine betriebsbereit.

- Falls nicht — muss nach der Ursache gesucht werden.

@®: O~ O

Am Bedienpult blinkt die LED-Leuchte der Taste , Teststopp“. Diese
Funktion soll prufen, ob die elektrischen Bremsen der CNC-Achsen
funktionieren.

Ohne diesen Test ist zwar ein Betrieb der Maschine mdglich, jedoch
lassen sich die Kabinenttiren nur im ,NOT-Halt* 6ffnen.

Test- Bevor man die Taste jedoch betatigt, erst eine kurze Kontrolle

stopp durchfuhren: Der Teststopp ist nur durchfihrbar, wenn keine der Z-
Achsen auf dem oberen Endschalter stehen, der Override etwas
aufgedreht ist, die Tasten ,Feed Start* und ,Spindle Start* betétigt sind.
Bei Bedarf die jeweilige Z- Achse im JOG- Betrieb ein klein wenig nach
unten bewegen. Jetzt die Taste , Teststopp” betatigen und kurz abwarten
bis alle Meldungen verschwunden sind und das LED-Licht erloschen ist.
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7.9.2 Fahren von Hand

O INFO

Nach einem Programmabbruch ("Not-Halt" oder Driicken der Reset-Taste) werden vor
einem Neustart die Positionen der Arbeitsaggregate in den Anforderungszyklen abgefragt.
Befinden sich ein Arbeitsaggregat in einer Position, die beispielsweise zu einer Kollision
mit dem Werkstuck fuhren kann, so wird der Programmstart verweigert.

Vor jedem Neustart des Bearbeitungsprogramms sollten deshalb alle Arbeitsaggregate in
der Betriebsart JOG auf ihre Parkpositionen gefahren werden. (Gilt fir Maschinen mit
mehreren Arbeits- Aggregaten.)

Nach Anwahl der Betriebsart JOG kénnen alle Achsen manuell verfahren werden.

v’WI Betriebsart JOG anwéhlen

Vorwahl der jeweiligen Achsen

ILO[__IOIEDLE’_]@EO
IEOUOLUMQMO
IR B

B

Verfahren der vorgewdahlten Achse mittels der jeweiligen
Achsrichtungstaste

[t

Durch gleichzeitiges Driicken der EilgangUberlagerung mit der
jeweiligen Achsrichtungstaste kann die Maschine im Eilgang
manuell verfahren werden

S

o

apid

Mit Hilfe des Vorschub- Override kann die Verfahrgeschwindigkeit
prozentual veréndert werden (0 - 120 %). Dies ist auch fur die
Bearbeitung im Automatikbetrieb maglich.

&
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7.10 Verlust des Referenzpunktes

O INFO

Infomieren Sie den Service Reichenbacher Hamuel GmbH.
Tel.: +499561 599300
E-Mail: service@reichenbacher.de
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7.11 Bedienbereich Programme
et 23.83.15
M | % |
SIEMENS | =

X 0.008

Y 120.320

2 130.000 = hE oo

E :m {S1 e Bl geros
—Imaster B 5‘%‘

. 50 .
REEPOIHT

M 1B D G| AN

Programm— Inbetrieb—

Maschine | Parameter | Programm Manages Diagnose nahme

Der Bedienbereich Programme kann entweder durch anklicken des Softkeys oder tber die
Taste ,F3"“ angewahlt werden.
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23.83.15
14:29

Archivieren

Datum Zeit
23.83.15 14:29:39
= Unterprogramme 23.803.15 14:22:46

Mit den Pfeiltasten der Tastatur den Ordner ,Werkstiicke* markieren. Zum Anlegen eines
neuen Werkstiicks den Softkey ,Neu“ anklicken oder ,Shift und F2*
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Uer—

23.03.15 14:29:39 zeichnis
- £33 Unterprogramme

23.83.15 14:22:46

Heues Llerkstick
Tup | Werkstiick LJPD [+~] .
Name Muster |
[
[—
Beliehig
[—
x
Abbruch

Name flr neues Werkstlck tber die Tastatur eingenben und mit dem Softkey
,OK" bestétigen.
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23.83.15
14:32
Uer-
chni

DIR 23.83.15 14:29:39
DIR 23.83.15 14:22:46
Sttt  14:31:56

- =3 Unterprogramme
= £ Werkstiicke

Heues G—Code Programm

Tup Hauptprogramm MPF v

Name programGUI0E
Unterprogramm SPF G—Code

MC/Werkstiicke Frei: 2.3 MB

Danach Programmart festlegen (Hauptprogramm oder Unterprogramm).
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23.83.15

14:32
Uer-
- chni

DIR 23.83.15 14:29:39
DIR 23.83.15 14:22:46
Aottt 14:31:56

-5 Unterprogramme
- 3 Verkstiicke

Meues G—Code Programm

Tup | Hauptprogramm MPF [&]

Name MUSTER

programGUIOE
G—Code

HC/UWerkstiicke

Nach Auswahl der Programmart Name des Programms Uber die Tastatur eingeben und
mit OK bestétigen.
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O INFO

Bei "Programm schlieBen" werden die Daten automatisch gespeichert (ohne nochmalige

Abfrage).
Beim Speichern auf internen Datenspeicher (Festplatte): Sollten beim Schlie3en des
Programms noch nicht gespeicherte Daten existieren, so erscheint eine Abfrage, ob diese

Daten gesichert werden sollen.

23.83.15
14:56)

Ansicht

N18@ GOl X208 Y260 2200 F50807
Ni1@ rM3ey

Formenbau—
ansicht
I

Meu
nummerier.

Lleiteres
Prog. offnen

Einstellungen

Schliefen

In dieser Oberflache kann nun das neue Programm Uber die Tastatur eingegeben werden
und mit SchlieBen kann die Oberflache verlassen werden. Beim SchlieRen werden die

Daten automatisch gespeichert.
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23.03.15
14:43

Zeit

Tup  Lange Datum

- = Unterprogramme
B- E Werksticke DIR 23.83.15 14:43:04
EE E MUSTER LIPD 23.03.15 14:43:.87

Meu

IJ

Markieren

i
g

Einfiigen

EI

schneiden

HC/Werkstiicke/MUSTER.LIPD Frei: 2.3 MB } ’

Im Ordner Werkstiicke wird das neu angelegte Werkstiick mit seinen Programmen
angezeigt.
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23.83.15
14:33

Datum Zeit

- 3 Teileprogramme DIR 23.03.15 14:29:39
- E3 Unterprogramme DIR 23.803.15 14:22:46
~ 3 Llerkstiicke DIR 23.03.15 14:33:27 Uorschau-

Archivieren

Eigen—
schaften

Loschen

Mit den Pfeiltasten der Tastatur den Ordner ,Teileprogramme” markieren. Zum Anlegen
eines neuen Teileprogramms den Softkey ,Neu“ anklicken oder ,Shift und F2*
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23.83.15
14:46
Uer-
chni

DIR 23.83.15 14:22:46

Hauptprogramm MPF

programGUIDE

N
ame Unterprogramm SPF G-Code

Frei: 2.3 MB

Danach Programmart festlegen (Hauptprogramm oder Unterprogramm).

Rev. 000 - 7-150 - 4445



BETRIEBSANLEITUNG HAMUEL

ECO RS Unternehmen der SCHERDELGruppe

23.83.15

14:47)
Uer-
- chni

DIR 23.83.15 14:22:46

Tup | Hauptprogramm MPF [&]
Name Muster |

programGUIOE
G—Code

Nach Auswahl der Programmart Name des Programms Uber die Tastatur eingeben und
mit OK bestétigen.
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O INFO

Bei "Programm schlieBen" werden die Daten automatisch gespeichert (ohne nochmalige

Abfrage).
Beim Speichern auf internen Datenspeicher (Festplatte): Sollten beim Schlie3en des
Programms noch nicht gespeicherte Daten existieren, so erscheint eine Abfrage, ob diese

Daten gesichert werden sollen.

23.83.15
14:47

Ansicht

N18@ GOl X208 Y260 2200 F50807
N11@ n:nh

Formenbau—
ansicht
I

Meu
nummerier.

Lleiteres
Prog. offnen

Einstellungen

Schliefen

In dieser Oberflache kann nun das neue Programm Uber die Tastatur eingegeben werden
und mit SchlieBen kann die Oberflache verlassen werden. Beim SchlieRen werden die

Daten automatisch gespeichert.
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23.83.15
14:51
: Tup Datum Zeit Anwahl
EI = Teileprogramme 23.03.15 144712
= Unterprogramme DIR 23.83.15 14:22:46 Neu
- P Werkstiicke DIR 23.83.15 14:43:44
.
Markieren
Kopieren
Einfugen
Aus—
schneiden
NC/Teileprogramme Frei: 2.3 MB }’
Im Ordner Teileprogramme wird das neu angelegte Teileprogramm mit seinen
Programmnamen angezeigt.
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: .:'" .
@ |"." -

7.11.3Vorhandenes Programm editieren

O INFO

Sollte beim SchlieRen des Programms noch nicht gespeicherte Daten existieren, so
erscheint eine Abfrage ob diese Daten gesichert werden sollen.

23.83.15
15:56
Tup  Lange Datum Zeit
- P Teileprogramme DIR 23.83.15 14:55:47
- 3 Unterprogramme DIR 23.83.15 14:22:46
- 5 Werkstiicke DIR 23.03.15 15:56:51 Neu
= E2MUSTER LIPD 23.83.15 15:48:32
-2 MUSTER MPF 41 23.03.15 15:54:58 I
(ffnen
I
Markieren
I
Kopieren
I
Einfiigen
I
Aus—
schneiden
HNC/Werkstiicke,/MUSTER.LIPD Frei: 2.3 MB } ’
Es wurden geloscht : 1 Uerzeichnis, 1 Datei

Das zu editierende Programm markieren und mit dem Softkey ,Offnen* 6ffnen.
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23.83.15
j o 13:53

N118 n3ey

Das zu editierente Programm wird gedffnet.
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24.03.15
j o #9:58

N105 GB1 X158 Y158 21501
N11@ n3ey

Mit der Tastatur an der zu anderten Stelle die Programmanderung durchfuhren.
Beim Schlie3en des Programms Uber den Softkey ,SchlieRen” wird die Anderung
gespeichert.
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24.83.15
B7:40
Lange Datum
- P Teileprogramme DIR 24.83.15 @7:36:50
- 3 Unterprogramme DIR 23.803.15 14:22:46
& £ Werkstiicke DIR 24.83.15 @7:32:59 Heu
& O MUSTER LIPD 24.83.15 87:28:44
I
(Gffnen
I
Markieren
I
Kopieren
I
Einfiigen
I
Aus—
schneiden
NC/Werkstiicke Frei: 2.3 MB
Mit den Pfeiltasten der Tastatur das Programm markieren. Mit dem Softkey ,Anwahl* das
markierte Programm anwéahlen.
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L 24.03.15
M, | i |
NC/UKS/MUSTER/MUSTER S | E M E N S E—
¥ RESET Funktionen

150.000

Y 150.000
2 150.000 (F - oeee _

B 3,800 B.a@a mm,/min  98.8%
[H f.pae ”

Programm-—

HC/UWKS/MUSTER/MUSTER ebenen

1
H185 Ge1 X158 Y158 21581 2
N11@ r3e§ 3 -
_|%
|5 Istwerte
B: MKS
7
~|8

Prog.

um Editieren Einfiigetaste betatigen.

e

Nach Anwahl des Programms wird in den Automatikbetrieb geschalten.
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24.83.13
8741

Anwaahl

Datum Zeit

- P Teileprogramme DIR 24.03.15 87:36:58
- 5 Unterprogramme 23.83.15 14:22:46
= = Lerkstiicke 24.83.15 B7:32:59
&8
.
Markieren
Kopieren
Einfiigen
Aus—
schneiden
MC/Werkstiicke Frei: 2.3 MB ”

Im Bedienbereich Programme wird das angewahlte Programm griin markiert.
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24.03.15
B7:31

Anwaahl

Datum Zeit
- F3 Teileprogramme DIR 24.83.15 07:38:50
= Unterprogramme DIR 23.83.15 14:22:46
- £ Werkstiicke DIR 23.83.15 15:56:51

G+ E1MUSTER LIFD 24.803.15 B7:28:44

Meu

(ffnen

Markieren

Kopieren

Einfiigen

EI

schneiden

MC/Werkstiicke

Mit den Pfeiltasten der Tastatur das Programm markieren. Bei Betatigung des Softkey
.Kopieren“ wird das markierte Programm in den Zwischenspeicher kopiert.
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24.03.15
B7:31

Datum Zeit

..... 24.83.15 @7:36:58
23.83.15 14:22:46

24.83.15 BT7:.28:44

- £ MUSTER

[

Markieren

o EW N
00

schneiden

HC Frei: 2.3 MB ’ ’

Mit den Pfeiltasten der Tastatur den Ordner markieren in den das Programm eingefiigt
werden soll. Mit dem Softkey ,Einfigen” wird das Programm in den ausgewdahlten Ordner
eingeflgt.
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24.03.15
(i

24.03.15 07:30:50

G- £ MUSTER MUSTER.LPD

Keine iiber—

Fiir Kopie bitte neuen Namen eingeben !

MUSTER__1.LJPD |

Ist in dem Ordner das Programm schon vorhanden muss es umbenannt werden.
Neuen Namen eingeben und mit OK bestatigen.
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24.83.15
8732
Tup  Lénge Datum Zeit
- P Teileprogramme DIR 24.83.15 B7:30:50
- 3 Unterprogramme DIR 23.83.15 14:22:46
= £ Werkstiicke DIR 24.83.15 67:32:1 Hed
G- I MUSTER LIPD 24.83.15 B7:28:44
E-
.
Markieren
Kopieren
Einfiigen
Aus—
schneiden
NC/Werkstiicke Frei: 2.3 MB ”
Es wurden kopiert : 1 Uerzeichnis, 1 Datei

Im ausgewahlten Ordner wird das Programm eingefugt.
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24.03.15
8732

Lange Datum Zeit

- F3 Teileprogramme DIR 24.83.15 07:38:50
- E3 Unterprogramme DIR 23.803.15 14:22:46
B- 3 Werkstiicke DIR 24.83.15 67321 Vorschau-
" S MUSTER LIPD 24.83.15 @7:28:44 fenster

- EIMUSTER__1 LIPD 24.83.15 07:32:21 I

Archivieren

Eigen—
schaften

Loschen

MC/Werkstiicke

Mit den Pfeiltasten der Tastatur das Programm markieren, welches geldscht werden soll.
Mit dem Softkey ,Léschen” das Programm l6schen.
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24.83.13
8732

24.83.15 B7.38:58

= Unterprogramme DIR 23.83.15 14:22:46
B- E Llerkstiicke DIR 24.03.15 @7:32:M1
E- S0 MUSTER LPD 24.03.15 @7:28:44
Bl
—
HNC/Uerksticke/MUSTER__ 1.LJPD
1 Uerzeichnis, 1 Datei I
Llirklich loschen? _
>
Abbruch

MC/Werkstiicke Frei: 2.3 MB

Loschen mit OK bestatigen.
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24.83.13
B7:3

Datum Zeit

24.83.15 B7.38:58
23.83.15 14:22:46

G- CIMUSTER 24.83.15 BT7:.28:44

[

Markieren

i
g

Einfiigen

EI

schneiden

HC Frei: 2.3 MB ’ >

Programm gel6scht.
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Lange Datum

- P Teileprogramme DIR 24.83.15
-~ = Unterprogramme DIR 23.83.15
- B Werkstiicke DIR 24.03.15

B £1MUSTER LPD 24.03.15

MC/Werkstiicke

24.83.15
18:21
Archivieren
87:38:58
14:22:46
18:21:38
#9:33:23 fenster
I
Suchen
I
I
I
Eigen—
schaften
I
Loschen
Frei: 2.3 MB

Mit den Pfeiltasten der Tastatur das Programm markieren, welches umbenennt werden
soll. Mit dem Softkey ,Eigenschaften* werden die Eigenschaften des Programms gezeigt.
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24.83.13
|E| ‘ ﬁ ‘ 10:22

24.83.15 07:38:58
; : 33.15 14:22:46
A5 10:21:38

Pfad: NC/Uerkstiicke
Mame:  MUSTER LIPD |
benutzt: 8.1 kB I
geandert: 24.83.15 09:33:33
Rechte:  Ausfilhren |Schiiisselschalter 8]~ | —
Schreiben | Schiiisselschalter 3|~ |
Auflisten | Schiiisselschalter 8|~ |
Lesen | Schliisselschalter 8]~ | I
x
Abbruch

Frei: 2.3 MB

MC/Werkstiicke

Im Feld ,Name" kann das Programm umbenennt werden.
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24.83.13
|E| ‘ ﬁ ‘ 10:22

24.83.15 07:38:58
; : 33.15 14:22:46
A5 10:21:38

Pfad: NC/UWerkstiicke
Name:  TESTWPD |
benutzt: 6.1 kB _
geandert: 24.83.15 09:33:33
Rechte:  Ausfilhren | Schliisselschalter 8~ |
Schreiben | Schiiisselschalter 3 [~ | [—
Auflisten | Schiiisselschalter 8]~ |
Lesen | Schliisselschalter 8 ™| T
x
Abbruch

Frei: 2.3 MB

MC/Werkstiicke

Programm umbenennen und mit OK bestatigen.
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24.83.13
10:22

Archivieren

Datum Zeit
- P Teileprogramme DIR 24.03.15 87:36:58
= 3 Unterprogramme 23.83.15 14:22:46

=8 = Werkstiicke 24.83.15 18:22:47 Vorschau—

fenster

ik

schatten

Laschen

MC/Werkstiicke

Frei: 2.3 MB

Programm ist umbenannt.
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e al 23.83.15
M | 3
SIEMENS | =

X 0.008

Y 120.320 -
Z 130.000 U
B 0608 °

K 0.668 * B

F 0.800
B.B8e mm,/min 8.8%
51 0 El REPOS

Taste ,F2"“ angewahlt werden.

L 50 L
REEPOINT

M (1O D | AN
Maschine | Parameter | Programm Pmﬁe":_ Diagnose |“£:}l]':;eh_

Eine Werkzeugkorrektur wird im Bedienbereich Parameter durchgefuhrt. Der
Bedienbereich Parameter kann entweder durch anklicken des Softkeys oder Uber die

Rev. 000 - 7-171 -
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24.03.15
Werkz.— .

Tup D Linge Radius N v

i 1 1. 100.008 16.000 B Uorkon:

25 2 1 115671  4.000 ]

25 3 1 158.317  9.974 ] ]

T 4 1| 137.378] 5.987 8 Schneiden

e 5 1 119.318] 0.000 ] .

2 6 1 0.068 0.000 (]

2 7 1 107.485  4.970 (]

T 8 1 107.784| 4915 8 .

2 9 1 0.060  ©.000 (]

2 10 1 144224  8.208 (]

2 11 1 0.008 0.808 (] N

& 12| 1| 110.450 149.900 0 Werkzeug

2 13 1/ 0.008 0.008 (] _'"G“'"’“

2 14 1 134.203  7.962 (]

2 15 1| 140.749 49121 (]

2 16 1| 0.000 0.908 (]

2 17 1| 230.703 26.820 (]

Mit den Pfeiltasten der Tastatur konnen die Felder Lange, Radius oder Schneidenzahl N

markiert und korrikiert werden (hier ist die Lange markiert).
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24.03.15
14:1
D Lange Radius H
1 10.000 8 Heues
1| 115.671 4,600 ]
1| 158.317 9.974 ]
1| 137.378 h.987 ]
1| 119.818 B.608 ]
1 0.600 B.608 ]
1| 167.485 4,870 ]
1| 167.784 4,915 ]
1 0.600 B.608 ]
1| 144.224 8.208 ]
1 0.600 B.608 ]
1| 118.456| 149.986 ]
1 0.600 B.608 8
1| 134.283 7.962 8
1| 146.749) 48.121 8
1 0.600 B.608 ]
1| 230.783 26.828 ]
e ; —
] seres Bl
Anderung der Lange
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24.83.15
11:13
LJerkzeug
e . mMessen
Tup D Linge Radius N )
11 110.740  3.010 B e
25 2 1 115671  4.800 (]
25 3 1 158.317 9.974 (] ]
T 4 1 137.370] 5.987 B Schneiden
& 5 1| 119.818) 0.008 ] .
B4 6 1 0.A88  8.808 ]
2 7 1 187.485  4.878 (]
T 8 1 107.784| 4915 B .
B4 9 1 0.88 8.8 ]
2 18 1 144224 8.288 (]
B4 i1 1 6.868  ©.888 ] .
AT 12| 1 116.450 149.900 8 Werkzeug
B4 13 1 6.868  ©.888 ] _'"5“"““
25 14 1 134.283  7.962 8
25 15 1 148.749 48.121 8
24 16 1 0.808  ©.080 ]
25 17 1 238.783 26.820 8
Im Bedienbereich Parmeter den Softkey ,Neues Werkzeug" betatigen.
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ECO RS Unternehmen der SCHERDELGruppe
24.03.15
14:37
0
um._ - o L N 00 \ n
T D Linge Radius
" nummer | op  Bezeichner Werkzeuglage [ Fracer
1 1 118.080 16.080) 129 - Schaftfriser 180-199
b 2 1 115671 4.808) 14p - Planfriser dzh
B 3 1 158.317  9.974| 208 - Spiralbohrer Bohrer
B 4| 1| 137.378  5.987| 228 - Zentrierer ¥l 2808-299
B 5 1| 119.818  8.808| 248 - Gewindebohrer ik
B 6 1 0.868 0.808| 719 - 3D—Messtaster Frisen
B 7 1 107.485  4.078| 711 - Kantentaster =
B 8 1 187.784  4.915| 118 - Kugelkopf zylindr. L
2 9 1 0.888) 0.888| 111 - Kugelkopf kegelig L
B 18 1 144.224  8.268| 121 - Schafifraser Eckenverr. U
2 11 0.008 0.808 155 - Kegelstumpfiriser VP conde
& 12 1 110.450 149.908 156  Kegelstumpfiris. Eck. Ul Joe-oe
7 13 1 0.000  0.808| 157 - Kegeliger Gesenkiris. v
2 14 1 134203  7.962 %
2 15 1 140.749 48121 Abbruch
2 16 1 0.008  0.800
e 17 1 230.703 26.820 v
0K
Werkzeug auswahlen aus den verschiedenen Bereichen (Favoriten, Fraser, Bohrer oder
Sonderwerkzeug) und mit OK bestatigen.
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ECO RS Unternehmen der SCHERDELGruppe
24.83.15
14:38
Werkz.— = =
Tup D Lange Radius N
1 1 110.680 10.900 ]
B 2/ 1| 115.671 4.6008 a _
B 31 158317 9.974 ]
2 4 1 137.370 5987 a
CAM Mooy R
& =
s Werkz.-
s Tup ; I
4
i &k g ]
2 11 1 6.668  0.080 ] I
2 12 1 118.458 149.980 ] u
B 13 1 6.668  0.000 ]
B 14 1 134.203 7.962 ] ?
B 15 1 148.749 48.121 ] Abbruch
B 1 0.608 ]
B 1 26.620 ]
Werkzeugnummer eingeben und mit OK bestétigen. Die Werkzeugnummer darf noch nicht
vergeben sein.
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24.83.15
Llerkz.— =

Tup D Lange Radius H
L WY | e Y -
24 8 1 107.784  4.915 (]
24 9 1 0.080 0.800 (]
2 18 1) 144.224) B.208 ]
2 11 1 B.008| 0.88B ]
2 12| 1) 116.456 | 149.968 ]
2 13 1 6.008| 0.888 ]
2 14| 1) 134.283  7.962 ]
2 15 1) 140.749) 48121 ]
2 16| 1 6.008| 0.888 ]
2 17| 1) 230.783 26.828 ] =
2 18| 1 6.008| 0.888 ]
2 19 1) 141.869, 4.971 ]
2 20 1| 144578 7.981 ]
2 21 1| 158.233| 26.159 ]
2 22 1| 127.999| 20.883 ]
25 1| 223.458| 3.0888 ]

1 6.008 B.688 ]
Die Parameter wie Lange, Radius und Schneidenzahl werden durch markieren der Felder
Uber die Tastatur eingegeben.
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REICHENBACHER
ECO RS Unternehmen der SCHERDELGruppe
24.03.15
14:47
Werkz.— .
Tup D Lange Radius N
LA Ll ] TUT s Tuw ey w o HHIEE
2 8 1 107.784 4915 (] Ler
B 9 1 0.p88 0.800 ]
T IR T L
2 12 1| 110.458 149.908 (] P
B 13 1 0.608  ©.808 ]
2 14 1| 134.203  7.962 (]
2 15 1| 140.749 48121 (] [E—
2 16 1| 0.008 0.808 (]
2 17 1| 230.703 26.820 (] §_
2 18 1| 0.608 0.800 (] Werkzeug
2 19 1| 141.869 4.97M (] léschen
e 20 1) 144.578) 7.981 ] T
2 21 1 158.233  26.159 (]
2 22 1 127.999 20.083 (]
2 23 1 223458  3.000 (]
2 24 1 180.000  8.808 (] v }’
Tl Llerkz. = Mullp. | F="Anwen. =—1Setting—
cte "-’I versch UE]'SBII. .mmhle | daten
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24.03.15
Werkz.— . Spitz.—

Tup D Lange Radius inkel

L IR S v

2 11 1 0.008 0.908 (]

2 12 1| 110.458 149.908 (]

2 13 1| 0.008 0.808 (]

2 14 1| 134.203  7.962 (]

2 15 1| 140.749 48121 (]

2 16 1| 0.008 0.800 (]

2 17 1| 230.703 26.820 (]

2 18 1| 0.608 0.800 (]

2 19 1| 141.869 4.97M (]

2 20 1 144578  7.981 (]

2 21 1 158.233  26.159 (] =

2 22 1 127.999 20.083 (]

2 23 1 223458  3.000 (]

2 24 1 100.080  8.000 (]

& 25 1 10.080  4.000 1.250

26 1 0.808  0.008 118.8
d >

; Tl Werkz. =1 Mullp. | 7= Anwen. ——5etti
ol (2] oerecr [ sorsen. | LR arinie 'S0 gaten |

Bei bestimmten Werkzeugen missen noch andere Angaben eingegeben werden. Hier z.
B. der Spitzenwinkel beim Bohrer oder die Steigung beim Gewindebohrer.
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ECO RS Unternehmen der SCHERDELGruppe

24.03.15
Werkz.— .
Tup D Lange Radius H
e e e - Heues
2 8 1 107.784 4915 (] Ler
2 9 1 0.060  ©.000 (]
2 10 1 144224  8.208 (] Schneiden
2 11 1 0.008 0.808 (]
2 12 1| 110.458 149.908 (] P
2 13 1/ 0.008 0.008 (]
2 14 1 134.203  7.962 (]
2 15 1| 140.749 49121 (] [E—
2 16 1| 0.000 0.908 (]
2 17 1| 230.703 26.820 (] §_
24 18 1 0.088| 0.000 ] Werkzeug
2 19 1 141.869 4.97M (] léschen
B 20 1) 144578 7.981 ] T
2 21 1 158.233 26.159 (]
2 22 1 127999 20.083 (]
2 23 1 223458  3.000 (]
2 24 1 180.008  8.808 8 v }’
: e Llerkz. == Mullp. | F="Anwen. f=—1Setting—
ste "-’I versch uersdi. .uaml]ln | daten
Im Bedienbereich Parmeter das Werkzeug markieren, welches bearbeitet werden soll und
den Softkey ,Schneiden” betatigen.
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REICHENBACHER
ECO RS Unternehmen der SCHERDELGruppe
24.83.15
15:12
Top WerkZ=Ih | 1sn0e | Radius N
L. . S v Schneide
B 9 1| 0.8 6.808 ] laschen
s 18 1 144.224 $.200 8 I
s 11 1 0.608  6.888 ]
o 12 1| 110.458 149.908 ()
s 13 1 0.608  ©.088 ] I
o 14 1 134.203  7.962 ]
o 15 1| 140.749 48.121 ]
s 16 1 0.608  ©.008 ] [E—
s 17 1| 230.703 26.828 (]
s 18 1 0.0e8  0.808 (] I
B 19 1 141.869  4.971 ] -
B 28 1 144578 7.981 ]
B 21 1) 158.233 26.159 ] T
s 22 1 127.999 20.983 )
s 23 1 223.458  3.000 )
24 1 100.000  8.008 ]
v «
2uriick
e Llerkz. == Mullp. | F="Anwen. f=—1Setting—
ste "-’I versch uersdi. .uaml]ln | daten
Den Softkey ,Neue Schneide” betatigen.
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24.83.15

Tup Lange = Radius H
L] A . o
25 9 1 0.668 0.800 ]
2 10 1) 144.224| 8.2060 ]
2 11 1 6.668  0.080 )
2 12| 1| 118.458 149.988 )
2 13 1| 6.068  0.080 )
2 14 1) 134.203  7.962 )
2 15 1| 148.749 48.121 )
2 16 1| 6.608  0.080 )
2 17 1| 238.703 26.020 )
2 18 1 6.608  0.080 ) =
2 19 1| 141.869  4.971 ) ﬁ
2 28 1) 144578 7.981 ) loschen
e 21 1) 158.233 26.159 ] T
2 22 1) 127.999| 26.803 )
2 23 1) 223.450| 3.e08 )
B 1 166.0686  8.808 ]

2 160.066  8.800 )
Die neue Schneide wurde erzeugt und kann in den Feldern Lange, Radius und
Schneidenzahl N geandert werden.
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REICHENBACHER
ECO RS Unternehmen der SCHERDELGruppe
20.83.15
@7:53)
Lerkz.— =
Tup D Lange Radius N
w7 e Bt o Neues
2 18 1 144,224 8.200 ] Ller
B 11 1 8.088| 0.000 ]
i TR e
2 14 1) 134.283| 7.962 ] _
2 15 1 148.749| 48.121 ]
2 16 1 B.666| B.008 ]
2 17 1 2308.783| ?26.820 ] _
2 18 1 B.666| B.008 ]
2 19 1 141.869| 4.971 ] _—
2 28| 1| 144578 7.9%1 ] - Llerkzeug
2 21 1| 158.233 26.159 ] laschen
e 22 1) 127.999| 26.603 ] T
2 23| 1| 223.456  3J.668 ]
2 24| 1| 166.666  9.008 ]
2 150.666| 15.000 ]
Tl Llerkz. = Mullp. | F="Anwen. =—1Setting—
ste "-’I versch UE]'SBII. .mmhle | daten
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ECO RS Unternehmen der SCHERDELGruppe
7.13 Nullpunktverschiebungen
Fral 23.83.15
SIEMENS | =

X 0.008

Y 120.320

2 130.000 O e 0

E :m ES1 ) Bl etos

L 50 L
REEPOINT

M 18D G| AN

Programm— Inbetrieb—

Maschine | Parameter | Programm Manager Diagnose nahme

Eine Nullpunktverschiebung wird im Bedienbereich Parameter durchgefihrt. Der
Bedienbereich Parameter kann entweder durch anklicken des Softkeys oder Uber die
Taste ,F2"“ angewahlt werden.
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31.83.15

b AUTOD 15:67
Nullpunkiverschiebung — G54 ... G57 [mm]
Go4

fein
G595 B.008 B.0866 B.008 B.068 B.808 B.008

fein B.008 0.068 B.008 B.068 B.008 B.008
Go6 B.008 0.068 B.008 B.068 B.008 B.008

fein B.008 0.068 B.008 B.068 B.008 B.008
Goa7 B.008 0.068 B.008 B.068 B.008 B.008

fein B.008 0.068 B.008 B.068 B.008 B.008

Im Bedienbereich Parameter den Softkey ,Nullp.versch.” und anschliel3end den Softkey
G54...G57 anwahlen.
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31.83.15
15:87

s AUTO
Nullpunkiverschiebung — G54 ..

. G57 [mm]

¥ 2 B ¢ Wy | |eerkstick
G54 100.000 100.600  0.060  0.008  ©.900
fein 0.000 0.0  0.00  0.060  0.600
G55 0.000  0.000  0.008  06.000  0.000  0.90
fein  0.000| 0.000  0.008  0.00,  06.000|  0.000
G56 0.060  0.000  0.008  06.000  0.000  0.90
fein  0.000| 0.000  0.008  0.00,  06.000|  0.000
657 0.060  0.000  0.008  06.000  0.000  0.90
fein  0.000| 0.000  0.008  0.00,  06.000|  0.000

In die G- Funktion die Nullpunktverschiebung der einzelnen Achsen eintragen und die
ausgewahlte G- Funktion in das Programm Ubernehmen (hier G54).
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31.83.13
15:09

N105 GE1 X158 Y150 21581
N118 n3ey
1

Im gewlinschten Programm wird die Nullpunktverschiebung tber die G- Funktion ins
Programm programmiert.
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3 41.83.13
15:18

N105 GB1 X208 Y280 2260 F5608Y

N11@ Ge1 X158 Y158 21587 Block
L o | —
1
Suchen
Markieren

Den Aufruf der ersten Nullpunktverschiebung(G54) am Programmanfang schreiben.
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ECO RS Unternehmen der SCHERDELGruppe

7.14 Dateneingabe und Datenausgabe von Programmen

7.14.1 Dateneingabe

29.83.13
#9:29

Anwaahl

Zeit

£ = Programme 25.83.15 @9:23:16

& 2 MUSTER LPD 25.83.15 89:23:44 Hed

(ffnen

Markieren

Kopieren

Einfiigen

EI

schneiden

USB/Programme Frei: 14.9 GB

Im Bedienbereich Programme den Softkey ,,USB* betatigen es wird der am Bedienpult
angeschlossene USB-Stick angezeigt. Den Ordner oder das Programm makieren, welches
kopiert werden soll. Bei Betatigung des Softkey ,Kopieren“ wird das markierte Programm
in den Zwischenspeicher kopiert.
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25.83.15
#9:38

Datum Zeit
- P Teileprogramme DIR 25.83.15 08:34:09
= Unterprogramme DIR 23.803.15 14:22:46
/= Werkstiicke DIR 25.03.15 89:29:53

Meu

(ffnen

Markieren

Kopieren

Einfiigen

EI

schneiden

Im Bedienbereich Programme den Softkey ,NC" betétigen, es werden die Ordner auf der
NC angezeigt. In der NC den Ordner wahlen wo die Daten hin gespeichert werden sollen
und den Softkey ,Einfligen” betatigen.
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29.83.15
#9:38

Ainwahl

Lénge Datum Zeit
- = Teileprogramme DIR 25.03.15 88:34:09
-5 Unterprogramme 23.03.15 14:22:46
B- E Llerkstiicke 25.03.15 89:38:12

B..

66 24.83.15 B89:57:44

[

Markieren

i
g

Einfiigen

EI

schneiden

B

NC/Werkstiicke
Es wurden kopiert : 1 Uerzeichnis, 1 Datei

Frei: 2.3 MB

Die Daten werden in den gewéahlten Ordner kopiert.
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25.83.15
Ba:43

Anwahl

Datum

- P Teileprogramme 25.83.15 08:34:09
- P2 Unterprogramme DIR 23.83.15 14:22:46
= B3 Werkstiicke DIR 25.03.15 08:34:37

B/~ MUSTER WPD 25.03.15 03:34:00 il

(ffnen

Markieren

Kopieren

Einfiigen

%:I

schneiden

NC/\erkstiicke

Im Bedienbereich Programme den Ordner oder das Programm markieren, welches kopiert
werden soll. Bei Betatigung des Softkey ,Kopieren* wird das markierte Programm in den
Zwischenspeicher kopiert.
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25.83.15
#9:23

Tup  Lénge Datum Zeit

Neu
[
Offnen
[

Markieren
[
Kopieren
[
Einfiigen
[
Aus—

schneiden

Frei: 14.9 GB

Im Bedienbereich Programme den Softkey ,,USB* betétigen, es wird der im Bedienpult
eingesteckte USB-Stick angezeigt. Auf dem USB-Stick den Ordner wéhlen wo die Daten
hin gespeichert werden sollen und den Softkey ,Einfligen” betatigen.

Rev. 000 - 7-193 - 4445



BETRIEBSANLEITUNG HAMUEL
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29.83.13
#9:23

Datum Zeit

Tup  Lénge

& ©23MUSTER LWPD 25.83.15 89:23:44

Neu

Il

Markieren

o Ed N
i

schneiden

Frei: 14.9 GB

Die Daten werden auf dem USB-Stick kopiert.

Rev. 000 - 7-194 - 4445



BETRIEBSANLEITUNG HAMUEL
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Maschinenachse Antrieb
Index Hame Top Nr. Bezeichner Tup Kanal

ol 3  SAM  CHAW1 E’
MDA
2 ¥ Linear 2 SERV0_3.3:4 SRM  CHAN1
3 2 Linear 3 SERV0_3.3:5 SRM CHAN1 _
1 B Rotat. 4 SERVO_3.3:6 SRM CHAH1 ﬁ
5 C Rotat. 5 SERV0_3.3:7 SRM  CHAN1 _
B uu Rotat. CHAN1 ,}
7 sP Spindel 51 19 SERVO_3.13:2 ARM CHAH1 REPOS

gl

3
3
E

¥ oD@ | Al

Inbetrieh-

Programm- q
Diagnose T

Maschine Parameter Programm M
anager

Eine NC-Datenarchivierung wird im Bedienbereich Inbetriebnahme durchgefihrt. Der
Bedienbereich Inbetriebnahme kann entweder durch anklicken des Softkeys oder Uber die
Taste ,F6" angewahlt werden.
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Maschinenachse Antrieb
Index Hame Top Hr. Bezeichner

Linear 3 SERVO_3.3:5 SRM MHR42684

2 ¥

3 2 Linear 4 SERVO_336 SRM MHR4284 _
4 B Rotat. 19 SERV0_3.132 SRM MMR4284 il

5 ¢ Rotat. 20 SERV0_3.133 SRM MHR4284 _
6 WU Rotat. 5  SERVO_337 SRM MHR4284

7 sp Spindel 51 21 SERV0_3.134 ARM MHR4284

8 Xl Linear 2 SERV0_334 SRM MNR4284 _

Reset
{(po)

Kennwort

Details

—— Masch. Antriebs =] Sustem 7 Optimie.
WE daten i NC i system Q HI L5 daten @ Test

Im Bedienbereich Inbetriebnahme den Softkey i betétigen, die Softkeyleiste wird
erweitert.
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Maschinenachse Antrieb
Index Hame Top Hr. Bezeichner Tup Kanal

2 ¥ Linear 3 SRM MHR4284

3 2 Linear 4 SERVO_336 SRM MHR4284 _
4 B Rotat. 19 SERV0_3.132 SRM MMR4284 il

5 ¢ Rotat. 20 SERV0_3.133 SRM MHR4284 _
5 WU Rotat. 5  SERVO_337 SRM MHR4284

7 sp Spindel 51 21 SERV0_3.134 ARM MHR4284

8 Xl Linear 2 SERV0_334 SRM MNR4284 _

Reset
{(po)

Kennwort

Details

Aktuelle 2ugriffsstufe: Hersteller

IBH ~  Lizen- Hetz- = ops Safety Sl:mk-

Im Bedienbereich Inbetriebnahme den Softkey ,IBN Archive” betétigen, es wird die
Bedienoberflache IBN Archive gedffnet.
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@Inbetrie ste
OPLC-Hardwarehochriistarc!

iv (nur SDB's) erstellen

QO lInbetriebnahmearchiv einlesen
O Archiv Originatzustand erstellen
O Archiv Originatzustand einlesen

Abbruch

gxl

Safety

IBN
ql Archive

Im Bedienbereich IBN Archive kdnnen die verschieden Datensatze angewahlt werden, die
erstellt oder eingelesen werden sollen.
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nur SDB's) erstellen

QO lInbetriebnahmearchiv einlesen

O Archiv Originalzustand erstellen
O Archiv Originatzustand einlesen

Abbruch

gxl

IBN
Archive

#]] Safety

1. Maschine Sicherenzustand, Not-Halt und Power Off
2. Inbetriebnahmearchiv erstellen“ anwahlen.
3. Den Softkey ,,OK* betatigen.
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Steuerungskomponenten
[#IHC-Daten
[ZJmit Kompensationsda Archiv erstellen : Hame
[JPLC-Daten
[CJAntriebs-Daten _
ORCK Format (bins) gy Archiv ARG (Binarformat)
[CJHMI-Daten Hame Muster
x
Kommentar Abbruch
Erstellt von v
0K
4. Namen des neuen Archivs eingeben.
5. Daten Typ Archiv Binarformat wéhlen (bei Antriebs-Daten ebenfalls)
6. Den Softkey ,,OK" betétigen.
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BETRIEBSANLEITUNG
ECO RS

HAMUEL

Unternehmen der SCHERDELGruppe

Steuerungskomponenten

[#IHC-Daten
[#Imit Kompensationzdaten Heues
Archiv erstellen: Ablage auswihlen Verzeichnis
= [C1Anwender
@ F1Hersteller
= B3 USB Suchen
' = Archive 231115 11 !
< £3Programme 250315  89:23:16 e
-~ [ SCR_SAVE_B801.PNG 35314 22.18.15 13:86:32
| [E SCR_SAVE_8082.PNG 186493 27.18.15  09:18:86
- [8) SCR_SAVE_B8083.PNG 192118 27.18.15  09:18:14
| [E SCR_SAVE_B084.PNG 25449  27.18.15  09:18:24
- [8) SCR_SAVE_88085.PHG 198983 27.10.15  09:18:32 _
- [E] SCR_SAVE_BAB6.PHG 22807  27.18.15 11:52:04
| [E] SCR_SRAVE_BpRe7.PNG 27004  27.18.15 11:53:14
- [#) SCR_SAVE_B008.PNG 25632  27.10.15 11:53:36
| [B SCR_SAVE_BBAY.PNG 23205 27.18.15  11:53:46 _
- [5) SCR_SAVE_0010.PNG 23302 27.18.15  11:54:04
- [E] SCR_SAVE_8811.PNG 28018 27.18.15 11:54:16
| [E SCR_SAVE_80812.PNG 22847  27.18.15 11:54:26
" [5) SCR_SAVE_8013.PNG 25709  27.10.15 11:54:46
- _rE
x
Kommentar Abbruch
Erstellt von v
0K

7. Speicherort auswahlen.
8. Den Softkey ,,OK* betatigen.
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Steuerungskomponenten

[#IHC-Daten
[#Imit Kompensationzdaten
[JPLC-Daten
S —
ORACX Format (bindr) @ ASCH Format
[ JHMI-Daten Archivliste erstellen
Musterare :
NG Herstlezyken L
fnnpnnnnn
x
Kommentar Abbruch

Erstellt von

9. Neues Archiv wird erstellt.
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7.16 Maschinenspezifische Zusatzfunktionen

Mit den nachfolgend aufgelisteten Befehlen werden die maschinenspezifischen
Zusatzfunktionen aktiviert, die nicht zu dem urspriinglichen Befehlsvorrat der
SIEMENS- Steuerung gehdren.

Befehl Beschreibung

Werkstiicke entspannen

M21 automatisches Entspannen Vakuum Tisch 1

M22 automatisches Entspannen Vakuum Tisch 2

Abfrage Werkstlicke gespannt

M51 Abfrage Tischl Stationl gespannt (nur bei Vakuum)
M52 Abfrage Tischl Station2 gespannt (nur bei Vakuum)
M53 Abfrage Tisch2 Station3 gespannt (nur bei Vakuum)
M54 Abfrage Tisch2 Station4 gespannt (nur bei Vakuum)
Frasaggregat

M1=3/ M2=3 Frasspindel 1/2 Rechtslauf

M1=4 ] M2=4 Frasspindel 1/2 Linkslauf

S1S2 Drehzahl in Umdrehungen/Minute

S1=0/S2=0 Frasspindel stoppen

automatischer Werkzeugwechsel

C_TOOLCHANGE Programmaufruf fir Werkzeugwechsel

C_TOOLCHANGE (,,,) |(Werkzeugbezeichner, Drehrichtung, Drehzahl )

Beispiel fir den Werkzeugwechsel

C_TOOLCHANGE(1, 3, 20000) Werkzeugbezechner 1, Rechtslauf, 20.000 U/min
C_TOOLCHANGE(0) Werkzeug ablegen
Messtaster

M77 Messtaster einschalten

M76 Messtaster ausschalten

Blasduse

M78 Kanall Blasdiise Spindel am Kopfl ausschalten
M79 Kanall Blasdiise Spindel am Kopfl einschalten
M78 Kanal2 Blasdiise Spindel am Kopf2 ausschalten
M79 Kanal2 Blasdiise Spindel am Kopf2 einschalten
lonisator

M80 Kanall lonisator Spindel am Kopfl ausschalten
M81 Kanall lonisator Spindel am Kopfl einschalten
M80 Kanal2 lonisator Spindel am Kopf2 ausschalten
M81 Kanal2 lonisator Spindel am Kopf2 einschalten
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Befehl Beschreibung
Spéaneforderer
H95 Spéaneforderer einschalten
H96 Spaneforderer ausschalten
Ausgénge Tischl Steckerl links
Al...A16 =1/0 | OutputTablel 1 1 ... OutputTablel 1 16 =1/0
Ausgénge Tischl Stecker2 rechts
Al...A16 = 1/0 | OutputTablel_2 1 ... OutputTablel 2_16 =1/0
Ausgange Tisch2 Steckerl links
Al...A16 = 1/0 | OutputTable2_1_1 ... OutputTable2_1_16 = 1/0
Ausgénge Tisch2 Stecker2 rechts
Al...A16 =1/0 | OutputTable2_2 1 ... OutputTable2_2 16 =1/0

Eingange Tisch1l Steckerl links

E1l...E16=1/0 | InputTablel 2 1 ... InputTablel 2 16 =1/0

Eingange Tisch2 Stecker3 links

E1l...E16=1/0 | InputTable2_1 1 ... InputTable2 1 16 =1/0

Eingange Tisch2 Stecker4 rechts

E1l...E16 =1/0 | InputTable2_2 1 ... InputTable2 2 16 =1/0
Maschinendatenerfassung
H111 Start Programm auf Station1 (Tisch 1 links)
H112 Start Programm auf Station2 (Tisch 1 rechts)
H113 Start Programm auf Station3 (Tisch 2 links)
H114 Start Programm auf Station4 (Tisch 2 rechts)
H121 Ende Programm auf Station1 (Tisch 1 links)
H122 Ende Programm auf Station2 (Tisch 1 rechts)
H123 Ende Programm auf Station3 (Tisch 2 links)
H124 Ende Programm auf Station4 (Tisch 2 rechts)

H111

Call Frasprogramm
Beispiel STOPRE

H121

M30
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8 Reinigung, Wartung und Instandhaltung

A GEFAHR

Nichtbeachten der SicherheitsmalRnahmen.

Tod oder schwerste Verletzungen sind die Folge.

—>Auch wahrend Reinigungs-, Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten sind die
SicherheitsmalRnahmen aus Kapitel 4 zu beachten.

A GEFAHR

Reinigungs-, Wartungs-, Instandhaltungsarbeiten und Stérungsbeseitigung
an laufender Maschine.
Tod oder schwerste Verletzungen sind die Folge.
- Stérungsbeseitigungen an elektrischen Bauteilen oder Baugruppen
durfen nur von Elektrofachkraften nach den guiltigen elektrotechnischen
Regeln durchgefihrt werden.
—>Bevor Stérungsbeseitigungen, Wartungs- und Reinigungsarbeiten an der
Maschine ausgefuhrt werden, sind grundsatzlich folgende Sicherheits-
mafinahmen zu beachten:
- Hauptschalter ausschalten.
- abschliel3baren Hauptschalter gegen unbefugtes Wiedereinschalten
durch Vorhangeschloss zu sichern.
- Spannungsfreiheit mit zweipoligem Spannungsprifer kontrollieren.
- Arbeitsstelle erden und kurzschliel3en.
- benachbarte, unter Spannung stehende Teile abdecken.
- Vertikalachsen innerhalb der Kapselung immer gegen
Herunterfallen sichern.

A GEFAHR

Zu Reinigungs-, Wartungs-, Instandhaltungs- Montagearbeiten demontierte
Sicherheitsvorrichtungen.

Tod oder schwerste Verletzungen sind die Folge.

- Sicherheitsvorrichtungen missen nach Beendigung der Arbeiten wieder montiert und
auf ihre Funktionsfahigkeit Uberprift werden.

Der Hauptschalter trennt die Maschine nicht vom Druckluftnetz.

Tod oder schwerste Verletzungen kdnnen die Folge sein.

—>Bei Reinigungs-, Wartungs-, Instandhaltungsarbeiten und Stérungsbeseitigung ist die
Maschine am Haupthahn vom Druckluftnetz zu trennen und gegen unbefugtes
Wiedereinschalten mittels Vorhéngeschloss zu sichern.
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Herabfallen der ungesicherten Vertikalachsen (z.B. Z-Achse durch beschadigten
Zahnriemen).

Tod oder schwerste Verletzungen kdnnen die Folge sein.

—>Bei sdmtlichen Tatigkeiten innerhalb der Kapselung muss der Z- Schlitten mit
geeigneten Hilfsmitteln abgestitzt werden.

- Alle verwendeten Hilfsmittel missen ausreichend dimensioniert sein.

- Stets nur auf einem waagerechten, ausreichend tragfahigen Untergrund abstitzen.

- Es darf nur an waagerechten Flachen des Vertikalschlittens abgestutzt werden, jedoch
nicht an Teilen der Verkleidung oder anderen Bauteilen.

—2Im Zweifelsfall setzen Sie sich bitte mit Reichenbacher Hamuel GmbH in Verbindung.

Quetschen von Korperteilen an blockierten Maschinenteilen, die unter
hohem pneumatischen Druck stehen.

Tod oder schwerste Verletzungen kénnen die Folge sein.
—>Druckluftnetz der gesamten Maschine am Haupthahn der Druckluft-
versorgung trennen und entlften.

->Gegen unbefugtes Wiedereinschalten mittels Vorhangeschloss sichern.

Abgefallene oder nicht lesbare Sicherheits- und Gefahrenhinweise an der Maschine.

Es kdnnen Tod oder schwerste Verletzungen die Folge sein.

- Abgefallene oder nicht lesbare Sicherheits- und Gefahrenhinweise sind nach dem
Kapitel 3 ,Sicherheitsvorrichtungen/Warnhinweise an der Maschine/Hauptanschliisse” zu
ersetzen.

- Sicherheits- und Gefahrenhinweise kdnnen bei der Firma Reichenbacher Hamuel
nachbestellt werden.
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/\ VORSICHT

o Umgang mit Olen, Fetten, Reinigungsmitteln oder anderen chemischen
% Substanzen

Leichte Verletzungen kénnen die Folge sein.

- Es sind die fur das Produkt geltenden Sicherheitsvorschriften zu
beachten (siehe Kapitel 11).

—>Entsprechende Schutzausrustung benutzen.

—>Reste sind einer sicheren und umweltschonenden Entsorgung zufiihren.

HINWEIS

Manuelles drehen des Arbeitskopfes um die B-Achse.
Uberdrehen der B- Achse, Versorgungsleitungen kénnen abreif3en.
—>Der Arbeitskopf darf manuell nicht aus seiner Position herausgedreht werden.

HINWEIS

Die Platten des maschinentisches sind zu hoher Feuchtigkeit oder zu hohen
Temperaturen ausgesetzt.

Beschadigung des Maschinentischs (verzogene Platten).

-> Die Luftfeuchtigkeit soll 65% und die Temperatur 35°C flr langere Zeit nicht
Uberschreiten.

—->Der Maschinentisch ist vor Feuchtigkeit zu schitzen.

—>Den Maschinentisch nicht nass abwischen.

-> Starke Temperaturschwankungen und partielle Erwarmung des Maschinentischs sind
zu vermeiden.

HINWEIS

Nichtbeachten der Herstelleranleitungen.

Schéden an der Maschine bzw. an einzelnen Maschinenteilen.

—->Die Herstelleranleitungen (beigefligt im seperatem Odner) sind zu beachten.

—>Die Reinigungs-, Wartungs- und Instandhaltungsangaben in den Herstelleranleitungen
mussen beachtet werden.

O INFO

Die in der Betriebsanleitung aufgefuhrten Einstell- oder Wartungstatigkeiten und deren
Termine sind ordnungsgemaR einzuhalten. Diese Tatigkeiten durfen nur durch geeignetes
Fachpersonal durchgefuhrt werden.
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8.1 Reinigung

_ _ Reinigungstabelle
Farbliche Kennzeichnung

Tabellen

Wartungstabelle

Abblasen von Bearbeitungsrickstanden (z.B. Spane und Staub) mit
Druckluft.

Tod oder schwerste Verletzungen kénnen die Folge sein durch
erzeugen einer explosionsgefahrdeten Atmosphare.

Sché&den an der Maschine bzw. an einzelnen Maschinenteilen.
->Spane oder Staub, dirfen nur durch Absaugen entfernt werden.

UnsachgemalRe Reinigung der Maschine.
Schéden an der Maschine bzw. an einzelnen Maschinenteilen.
->Die vorgegebenen Reinigungsintervalle und Reinigungsanweisungen sind zu beachten.

HINWEIS

Oberflachenschaden durch aggressive Reinigungsmittel.

Schéden an der Maschine bzw. an einzelnen Maschinenteilen.

- Nur geeignete Reinigungsmittel verwenden.

-> Bei Unsicherheiten tber die Materialvertraglichkeit zuerst an einer kleinen Flache das
Verhalten ausprobieren, um gréRere Beschadigungen zu vermeiden.

O INFO

Taglich muss die stillgesetzte Maschine gereinigt und alle Kabel, Rohrleitungen,
Anschlisse auf au3erlich erkennbare Beschadigungen und Risse kontrolliert werden.

Die Pflege der Maschine beschrankt sich im Wesentlichen auf ein regelméaRiges Reinigen
aller Oberflachen von Stauben und Spanen. Die Reinigung sollte nur durch Abwischen
oder Fegen erfolgen.

Reinigen Sie die Maschine niemals mit einem Wasserstrahl oder Hochdruckreiniger.
Zusatzlich sind die Anzeigen vorhandener Pneumatik- und Hydraulikanlagen sowie des
KuhImittelkreislaufes taglich zu kontrollieren.

Rev. 000 - 8-208 - 4445



BETRIEBSANLEITUNG HAMUEL

ECO RS Unternehmen der SCHERDELGruppe

8.1.1 Reinigung Maschineninnenraum

Der Maschineninnenraum, besonders die Maschinentische und die darauf installierten
Komponenten sind vor Schichtbeginn bei stillgesetzter Maschine zu reinigen. Dabei sind
Bearbeitungsrickstande wie zum Beispiel Spédne und Abfallstiicke aus dem
Maschineninnenraum zu entfernen. Vorhandene Birsten/ Blrstenleisten, Dichtungen und
Schutzabdeckungen sind dabei stets auf Funktionstiichtigkeit zu prifen und bei
Beschadigung umgehend zu ersetzen.

Reinigungsstelle Reinigungsintervall Reinigungs-, Pflegemittel

Maschineninnenraum taglich Absaugung, Besen, Handbesen

8.1.2 Scheiben der Kapselung

Falsches Reinigen der Polycarbonatscheiben.

Durch Schaden an den Polycarbonatscheiben kdnnen Tod oder
schwerste Verletzungen die Folge sein.

- Es sollte ein neutraler Kunststoffreiniger benutzt werden, der eine
zusatzliche antistatische Wirkung besitzt.

—>Niemals trocken abreiben.

—>Kein reinigen mit Reinigungsmitteln, die Sauren, Ammoniak, Alkohole
oder sonstige ldsende Substanzen enthalten.

—>Fuhrungen und Lagerungen der Scheiben dirfen nicht mit fettlosenden
Substanzen gereinigt werden.

—>Zur Reinigung ist ein fusselfreier Lappen ausreichend.

- Scheuernde Reinigungsmittel oder -gerate dirfen an der Maschine nicht
zum Einsatz kommen.

->Spéane oder Staub, durfen nur durch Absaugen entfernt werden.

O INFO

Polycarbonat hat eine gute elektrische Isolierfahigkeit. Dadurch kommt es zu
elektrostatischer Aufladung und Staubanziehung. Abblasen des Staubes mit Druckluft
entfernt die Teilchen nicht, sondern fiihrt meist nur zu deren Umplatzierung.

Es wird ein neutraler Kunststoffreiniger empfohlen, der eine zusatzliche antistatische
Wirkung besitzt.

Alle Scheiben sind nicht fir eine Reparatur vorgesehen. Verkratzte, vergilbte oder
beschadigte Scheiben sind umgehend auszutauschen. Geeigneter Ersatz kann tber die
Firma Reichenbacher Hamuel GmbH bezogen werden.

Reinigungsstelle Reinigungsintervall Reinigungs-, Pflegemittel
Absaugung, Wasser, neutraler
Scheiben der Kapselung taglich Kunststoffreiniger, fusselfreier
Lappen
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8.1.3 Fuhrungen und Lagerungen

Fett und Staube verbinden sich und lagern sich an den Lagern oder an den Endlagen der
Fuhrungen ab. Je nach Bedarf sind diese Stellen zu reinigen.

Fuhrungen und Lagerungen dirfen nicht mit fettlbsenden Substanzen gereinigt werden.
Zur Reinigung ist ein fusselfreier Lappen ausreichend.

Reinigungsstelle Reinigungsintervall Reinigungs-, Pflegemittel

Absaugung, Besen, Handbesen,

FUhrungen und Lagerungen taglich fusselfreier Lappen

Beseitigung von
FUhrungen und Lagerungen 200h Schmierstoffriickstanden,
fusselfreier Lappen

8.1.4 Zahnstangen

Fett und Staube verbinden sich und lagern sich an den Z&hnen der Zahnstangen ab.
Je nach Bedarf sind diese zu reinigen. Dazu mussen die Zahnstangen mit einem
Kunststoffschaber gereinigt werden.

Reinigungsstelle Reinigungsintervall Reinigungs-, Pflegemittel

Kunststoffschaber, Handbesen,

Zahnstangen taglich Pinsel

Beseitigung von
Zahnstangen 200h Schmierstoffriickstanden,
fusselfreier Lappen

8.1.5 Werkzeugwechsler

Die Werkzeugwechsler und besonders die Werkzeuggreifer sind mittels Handbesen und
Pinsel nach Reinigungstabelle zu reinigen.

Reinigungsstelle Reinigungsintervall Reinigungs-, Pflegemittel

Werkzeugwechsler 40h Handbesen, Pinsel

O INFO

Siehe auch: Bedienungsanleitung des Herstellers (falls vorhanden).
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8.1.6 Frasspindeln und Spannsatz

HINWEIS

Spane und Staube in der Frasspindel beim Ausblasen der
Werkzeugaufnahme der Frasspindel mit Druckluft.

Es kénnen Funktionsstérungen oder Schaden an der Frasspindel
entstehen.

“>Werkzeugaufnahme und Spannsatz dirfen nicht mit Druckluft
ausgeblasen werden.

- Werkzeugaufnahme und Spannsatz sind nach Reinigungstabelle mit
Reinigungsspray und Reinigungsdorn zu reinigen.

—>Der Spannsatz ist nach der Reinigung mit Metaflux 70-82 zu benetzen.

O INFO

Siehe auch: Bedienungsanleitung des Herstellers.
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Reinigungsstelle Reinigungsintervall Reinigungs-, Pflegemittel

Reinigungsdorn,
Werkzeugaufnahme Frasspindel 40h Reinigungsspray CRC Quickleen
(Id.-Nr.460230)

ggf. Austausch, Reinigung mit
Reinigungsdorn und

Prufen der Spannzange auf Reinigungsspray CRC Quickleen
Beschadigung, Verschmutzung 40h (Id.-Nr.460230), Nachschmieren
und ausreichende Schmierung mit Metaflux 70-82 (der Nach-

schmierintervall hangt von der
Entfettung des Spannsatzes ab)

8.1.7 Kabelketten

HINWEIS

Grobe Verschmutzung der Kabelketten.

Schaden und Funktionsstérungen an der Kabelkette.

- Verfahrbereiche der Kabelketten miissen von grober Verschmutzung (Abfallteilen,
Spéanehaufen) befreit werden.

Reinigungsstelle Reinigungsintervall Reinigungs-, Pflegemittel

Kabelketten taglich Besen, Handbesen

8.1.8 Schaltschrankkihlgerat

Der Kuhlmittelkreislauf ist als wartungsfreies, hermetisch geschlossenes System
ausgelegt. Die eingebauten, wartungsfreien Ventilatoren sind feuchtigkeits- und
staubgeschiitzt. Lediglich die Komponenten des &ulReren Luftkreises kdnnen je nach
Schmutzanfall mit Hilfe von Druckluft gereinigt werden. Hartnackiger, élgetrankter Schmutz
kann mit nicht brennbarem Reiniger entfernt werden.

O INFO

Siehe auch: Bedienungsanleitung des Herstellers.

Reinigungsstelle Reinigungsintervall Reinigungs-, Pflegemittel

Komponenten des auf3eren
Luftkreises

Druckluft, nicht brennbarer

AN Kaltreiniger
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8.1.9 HSK-/ SK- Werkzeugaufnahme und Spannzangen

HINWEIS

Passungsrost bei HSK- / SK- Werkzeugaufnahmen und Spannzangen.

Es kdnnen Funktionsstérungen oder Schaden an der Frasspindel und den
Werkzeugaufnahmen entstehen.

—>Die Kegel- Hohlschéfte und die Spannzangen nach Reinigungstabelle mit
Reinigungsspray reinigen.

- Die Werkzeugaufnahme ist nach Reinigung mit einem Gleitlackspray UNIMOLY zu
benetzen und nach Trocknung zu polieren.

—>Bei vergleichsweise langer Verweildauer eines Werkzeugs in der Spindel ist es ratsam,
das Reinigungsintervall zu verkurzen.

- Nicht verwendete (gelagerte) Werkzeugaufnahmen mit Rostschutzspray behandeln.

Reinigungsstelle Reinigungsintervall Reinigungs-, Pflegemittel

Reinigungsspray CRC Quickleen

HSK- / SK- Werkzeugaufnahme 40h (1d.-Nr.460230)
i i Gleitlackspray UNIMOLY C220
HSK- / SK- Werkzeugaufnahme 40h (Id.- Nr. 384630)
bei lagernden Rostschutz HODT Fluid Film
A S ST g T Werkzeugaufnahmen (1d.- Nr. 239300)
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8.1.10Kratzbandforderer

Reinigungsstelle

Reinigungsintervall

Reinigungs-, Pflegemittel

Auswurfseite Kratzbandforderer

40h

Besen, Pinsel

8.1.11 Ol — Luft — Schmieraggregat

O INFO

Wahrend des Reinigungsvorgangs dirfen keine Fremdkaorper in den Tank gelangen.
Siehe auch: Bedienungsanleitung des Herstellers.

Reinigungsstelle

Reinigungsintervall

Reinigungs-, Pflegemittel

Fullfilter

Jedes Mal, wenn der
Tank mit Ol gefuillt
werden muss, sollte
der Filter gereinigt
werden.

Reinigungsmittel, Druckluft

Ansaudfilter

Jedes Mal
(spatestens jahrlich),
wenn der Tank mit Ol

Reinigungsmittel, Druckluft, ggf.

gefullt werden muss, Austausch
sollte der Filter
gereinigt werden.
Luftfilter 1.000h Druckluft
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8.1.12 Vakuumsystem

Druckverlust im Vakuumsystem durch verunreinigte Vakuumfilter.

Durch Spannkraftverlust kbnnenTod oder schwerste Verletzungen die Folge sein.
—>Die Papierfilterpatronen sind je nach Verunreinigung des abgesaugten Mediums
mindestens nach Reinigungstabelle zu reinigen.

O INFO
Siehe auch: Bedienungsanleitung des Herstellers.
Reinigungsstelle Reinigungsintervall Reinigungs-, Pflegemittel
Papierfilterpatronen 40h Druckluft
Filterelement der Vakuumpumpe 200h Druckluft
Vakuumpumpe geman .
Herstelleranleitung 6ffnen und 5000h LG, WESEE, [PIEE
; .S Handbesen
innen reinigen

8.1.13 Sonstige Nebenaggregate

Nichtbeachten der Herstelleranleitungen.

Schéaden an der Maschine bzw. an einzelnen Maschinenteilen.

- Die Herstelleranleitungen (beigefligt im seperatem Odner) sind zu beachten.
—->Die Reinigungsangaben in den Herstelleranleitungen missen beachtet werden.
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8.2 Wartung und Instandhaltung

_ _ Reinigungstabelle
Farbliche Kennzeichnung

Tabellen

Wartungs-, Instandhaltungstabelle

Bedienpersonal

Farbliche Kennzeichnung
Tabellen

Instandhaltungspersonal

Reichenbacher Hamuel GmbH

8.2.1 Zentralschmieranlage

HINWEIS

Nicht funktionsféhige Schmieranlage.

Schéden an der Maschine bzw. an einzelnen Maschinenteilen.

—>Der Schmiermittelvorrat im Behalter ist nach Wartungs- und Instandhaltungstabelle zu
kontrollieren und bei Bedarf rechtzeitig mit Schmierfett zu erganzen.

—>Sichtkontrolle des Leitungsnetzes der Zentralschmieranlage nach Wartungs- und
Instandhaltungstabelle, eventuell missen fiir die Uberpriifung des Schlauchleitungsnetzes
Abdeckungen oder andere Maschinenteile demontiert werden.

- Sichtkontrolle nach Wartungs- und Instandhaltungstabelle ob Schmierstellen tatséachlich
mit Fett versorgt werden.

—>Verstopfungen im Schlauchleitungsnetz kdnnen durch manuelles Auslésen des
Schmierimpulses geldst werden.

HINWEIS

Schmiermittel zu lange im Vorratsbehélter.

Schéden an der Maschine bzw. an einzelnen Maschinenteilen.
Schmiereigenschaften nehmen ab.

—>Das Fliel3fett sollte regelmafig nach Wartungs-, und Instandhaltungstabelle gewechselt
werden.

—>Frisches Fett sollte erst dann nachgefullt werden, wenn der Vorratsbehélter weitgehend
geleert ist.
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HINWEIS

Falsches Schmiermittel.

Schaden an der Maschine bzw. an einzelnen Maschinenteilen.
->Nur zugelassenes Schmierfett verwenden.

->Unterschiedliche Schmiermittel durfen nicht miteinander gemischt

->Nur frisches Schmierfett verwenden.
->Wenden Sie sich im Zweifelsfall an die Service- Adresse der Reichenbacher Hamuel

HINWEIS

geandert werden.

Andern der Schmierparameter.

Schéaden an der Maschine bzw. an einzelnen Maschinenteilen.
- Die in der Steuerung eingestellten Schmierparameter, wie Schmierintervall und
Schmierdauer, dirfen nur nach Ricksprache mit der Reichenbacher Hamuel GmbH

O INFO

werden kann.

Wird eine Schmierstelle nicht oder unzureichend mit Schmierfett aus der
Zentralschmieranlage versorgt, kann eine Verstopfung im Schlauch- bzw. Verteilersystem
vorliegen. Nachdem dieser Fehler festgestellt wurde, muss die Schmierung an der
defekten Schmierstelle wieder hergestellt werden, bevor die Maschine erneut betrieben

Fett versorgt

Fehler Abhilfe Zustandig
Ist sichergestellt, dass die Pumpe der
Zentralschmieranlage ordentlich arbeitet, ist die
Ursache der mangelhaften Versorgung im
Schlauch- bzw. Verteilersystem zu finden.
Eine oder mehrere
Schmierstellen Ausgehend von der unterversorgten eI S
werden nicht mit g g personal

Schmierstelle sind die Schlauchleitungen und
Schmierstoffverteiler zu kontrollieren und

gegebenenfalls zu demontieren und zu reinigen.

Defekte Schlauchleitungen sind durch neue zu
ersetzen.
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Wartungs-, . .
Instandhaltungstatigkeit Intervall Schmiermittel/MaRnahme
Sl il Kliber Microlube GB 00
Schmiermittelvorrat 160h (1d. Nr. 540190)
Nachfullmenge ca.2,5I
Sichtkontrolle Leitungsnetz 160h Ggf. Leckagen beseitigen.

Ggf. Auslosung des
Sichtkontrolle der Schmierstellen 160h Schmierimpulses, Leitungsnetz
auf Verstopfungen kontrollieren.

Kliiber Microlube GB 00
Wechsel Schmiermittel 1000h (Id. Nr. 540190)
Nachfullmenge ca.2,5I

Die Zentralschmieranlage der Maschine versorgt Fihrungen, Lagerungen und Vorschub-
antriebe mit Fett.

Fur weitere Daten der Zentralschmieranlage siehe Zeichnung "Zentralschmieranlage”.
Zur Stérungsbeseitigung und Instandhaltung der Zentralschmieranlage ist die Anleitung
des Herstellers zu beachten.

8.2.2 Druckluftsystem

Betreiben der Maschine mit geélter Druckluft.

Schaden an der Maschine bzw. an einzelnen Maschinenteilen.

->Pneumatische Einrichtungen der Maschine ausschlief3lich mit 6lfreier Luft betreiben.
—>Die Frasspindeln ausschlie3lich mit olfreier Luft betreiben.

—>siehe auch Pneumatikplan Kapitel Zeichnungen.

HINWEIS

Funktionsstorung an der Wartungseinheit.

Schéden an der Maschine bzw. an einzelnen Maschinenteilen.

—>Das automatische Ablassen des Kondenswassers ist nach Wartungs-, und
Instandhaltungstabelle zu prifen.

—>Das Kondensat muss in einem geeigneten Gefal aufgefangen und sachgerecht
entsorgt werden. Die diesbeziglich geltenden Vorschriften sind einzuhalten.
—>Filtereinsatze sind in regelméaligen Abstanden nach Wartungs-, und
Instandhaltungstabelle zu wechseln.
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Wartungs-, . .
Instandhaltungstitigkeit Intervall Schmiermittel/MaRnahme

. . Ggf. manuell ablassen.
S|chtkontrggtlea:g;%matlsches 40h Service Reichenbacher Hamuel
GmbH
Sicherheitsventil, Druckminderer,
Drehverteiler, Werksanschluss,

Prufung pneumatischer Bauteile 1000h Kondensatabscheider:
Pegelstand
Wechseln der Filtereinsatze 1000h Siehe Herstelleranleitung

O INFO

Siehe auch: Bedienungsanleitung des Herstellers.

Wartungseinheit

Der Druck fur die Werkzeugspannung wird an dem Manometer der zentralen
Wartungseinheit abgelesen, weil diese Spindelfunktion direkt vom Druckluftnetz mit
Druckluft versorgt wird (Siehe auch: Pneumatikplan).

Der Druck fur Sperrluftabdichtung und Kegelreinigung wird am jeweiligen Manometer
angezeigt, welches in den Druckreglern oberhalb der Spindel integriert ist.
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8.2.3 Spannsatz der Frasspindel
UEIANIE S, Intervall Schmiermittel/MaBnahme
Instandhaltungstatigkeit
Prifen Nutring im Spannkegel 40h ggf. Austausch

Service Reichenbacher
informieren

Durch autorisiertes Personal des

Prifen der Spindeleinzugskraft 160h Herstellers Spindeleinzugskaft,
nach Anleitung Kapitel 9.2,
prufen und Ergebnis in Tabelle
Kapitel 9.3 eintragen.
Kontrollieren Einstellmaf3 in Service Reichenbacher
’ 1.000h : :

Ldsestellung informieren
Austausch Nutring 2.000h Austausch

8.2.4 Getriebe Wittenstein (optional)

O INFO

Die Getriebe sind gemafl der Herstelleranleitung zu warten.
Siehe auch: Bedienungsanleitung des Herstellers.

Wartungs-,

Instandhaltungstétigkeit Intervall Schmiermittel/MaRnahme

aulRRerliche Kontrolle auf

STEMEITHEE, (REETTE 200l Dichtigkeit und Beschadigungen
Kontrolle der 500h mit Drehmomentschliissel
Anzugsdrehmomente —>siehe Herstellerangaben
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8.2.5 Scheiben der Kapselung

Verschlechterung der Materialeigenschaften.

Tod oder schwerste Verletzungen kénnen die Folge sein.

- Sichtprifung auf Verschlei® und Beschadigung nach Wartungs- und
Instandhaltungstabelle.

—->Die Scheiben sind nicht fur eine Reparatur vorgesehen. Verkratzte, vergilbte oder
beschadigte Scheiben sind umgehend auszutauschen. Geeigneter Ersatz kann Uber
Reichenbacher Hamuel GmbH bezogen werden.

—>Die Versprédung von Polycarbonatscheiben kann nicht durch eine Sichtprifung erkannt
werden.

—“>Wechsel der Polycarbonatscheiben nach Wartungs- und Instandhaltungstabelle.

Wartungs-, . .
Instandhaltungstatigkeit Intervall Schmiermittel/Malinahme
Prifen auf Beschadigung taglich Bei Beschéadigung wechseln

Wechseln 8 Jahre Polycarbonatscheiben wechseln

8.2.6 Kuhlaggregat

Nicht Uberprifen des Kihlwasserstandes.

Schéaden an der Maschine bzw. an einzelnen Maschinenteilen.

—>Der Kihlwasserstand ist regelméaRig nach Wartungs- und Instandhaltungstabelle zu
prufen.

HINWEIS

Nicht Uberprifen des KuhImittels.

Schaden an der Maschine bzw. an einzelnen Maschinenteilen.

—>Insbesondere nach langerer Stillstandszeit (z.B. Betriebsurlaub) sollte der Zustand des
Kihlmittels Uberprift werden.

~In jedem Fall ist das KuhImittel nach Wartungs- und Instandhaltungstabelle zu
wechseln.

->Zusammensetzung Kihlmittel:

Wasser und ca. 30% Kihlmittelzusatz (CARIX PREMIUM G48)

O INFO

Fur weiterfihrende Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten ist die Herstelleranleitung zu
beachten.
Siehe auch: Bedienungsanleitung des Herstellers.
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Wartungs-, . .
Instandhaltungstitigkeit Intervall Schmiermittel/MaRnahme
Prufen Kiuhlwasserstand taglich Ggf. Kuhimittel auffullen
Wasser und ca. 30%
Wechsel des Kihlmittels 1000h Kihlmittelzusatz (CARIX
PREMIUM G48 Id.- Nr. 363300)

8.2.7 Druckfilter Ol — Luft — Schmieraggregat

Kein Druck ablassen. Druckfilter steht unter Druck.

Tod oder schwerste Verletzungen kénnen die Folge sein.

—>Vor Arbeiten am Druckfilter muss das System druckentlastet werden. Durch ein Loch im
Filterkopf lasst sich die Luft ablassen, wenn der Filter unter Druck steht.

O INFO

Siehe auch: Bedienungsanleitung des Herstellers.
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Wartungs-, Intervall Schmiermittel/MaRnahme

Instandhaltungstatigkeit

i Offnen des Abflusshahns und Ol
Ol ablassen 40h auffangen und ordnungsgeman
entorgen

8.2.8 Vakuumsystem (Vakuumpumpe optional)

HINWEIS

Aggresive Gase bei der Kunststoffbearbeitung.

Schmiereigenschaften des Ols werden beeintrachtigt und verursachen Schaden an
der Vakuumpumpe.

->Gegebenenfalls missen die Olwechselintervalle, die vom Hersteller angegeben sind,
verkurzt werden.

- Die erreichbare Standzeit des Ols kann durch eine Analyse ermittelt werden.

O INFO

Die Vakuumpumpe ist gemaR der Herstelleranleitung zu warten.
Siehe auch: Bedienungsanleitung des Herstellers.

Wartungs-, . .
Instandhaltungstétigkeit Intervall Schmiermittel/Malinahme
Sichtpriifung Olstand der 40h Ggf. Schmiermittel auffillen

Vakuumpumpe Becker Lube M 100

Becker Lube M 100,

Olwechsel der Vakuumpumpe erster nach 100h Fillmenge ca. 7Liter

jeder weitere nach Becker Lube M 100,

U A CRUIT R L 1000h Fullmenge ca. 7Liter
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8.3 Manuelle Schmierung

HINWEIS

Ungenlgende Schmierung.

Schéden an der Maschine bzw. an einzelnen Maschinenteilen.

—>Die Schmierintervalle missen eingehalten werden.

- Es ist darauf zu achten, dass Lagerstellen nicht Uberfettet werden.

->Um ein Uberhitzen von Schmierstoff und Mechanik zu vermeiden, sollte die
angegebene Schmiermenge genau eingehalten werden.

—>Beim manuellen Schmieren ist unbedingt auf Sauberkeit zu achten.

- Es ist regelmaRig zu prifen, ob die Schmierstellen ausreichend mit Schmierstoff
versorgt werden.

—>Unter bestimmten Betriebsbedingungen kann es erforderlich sein, Schmierintervall
und/oder Schmiermittelmenge anzupassen.

—->Die manuellen Schmierstellen sind nach dem nachfolgenden Schmierplan zu
schmieren.

HINWEIS

Falsches Schmiermittel.

Schaden an der Maschine bzw. an einzelnen Maschinenteilen.

—~>Nur zugelassenes Schmierfett verwenden.

—>Unterschiedliche Schmiermittel dirfen nicht miteinander gemischt

werden.

> Nur frisches Schmierfett verwenden.

->Wenden Sie sich im Zweifelsfall an die Service- Adresse der Reichenbacher Hamuel
GmbH.

Alle Maschinenteile, die nicht von der Zentralschmieranlage mit Fett versorgt werden,
missen in regelmaRigen Abstanden manuell Gber Schmiernippel geschmiert werden.
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8.4  Schmierplan

8.4.1 Pick-up
Schmiermenge
_ o [Hibe mit der Fettpresse]
Schmierstelle Schmierintervall -
Schmierfett: Kliber Isoflex NBU-
15 (Id.- Nr. 450450)
Fuhrungswagen 400h 2
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8.4.2 Antrieb A-Achse

Schmiermenge
[Hibe mit der Fettpresse]

Schmierstelle Schmierintervall -
Schmierfett: Kliiber Isoflex NBU-
15 (Id.- Nr. 450450)
Antriebsritzel 400h 2
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8.4.3 Arbeitsaggregat 1+2

O INFO

Fir die Positionen 1 bis 6 muss das Abdeckblech demontiert werden und nach dem
Schmiervorgang muss es wieder montiert werden.

Schmiermenge
[Hibe mit der Fettpresse]

Schmierstelle Schmierintervall -
Schmierfett: Klliber Isoflex NBU-
15 (Id.- Nr. 450450)
Position 1 | Stirnrad C-Achse 3
Position 2 Axial — Lager

Position 3 | Stirnrad C-Achse
Position 4 | Stirnrad C-Achse
Position 5 Axial — Lager 400h
Position 6 | Stirnrad C-Achse
Position 7 | Stirnrad C-Achse
Position 8 Stirnrad B-Achse
Position 9 Lager B-Achse

NIhRlWWAhlWlW|P>
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8.4.4 Tischarretierung

O INFO

Zum abschmieren der Tischarretierung muss der Maschinentisch quer gestellt werden.

Schmiermenge

Schmierstelle Schmierintervall ——
Rostschutz HODT Fluid Film
(Id.- Nr. 239300)
Arretierbolzen 400h 2
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8.5

BETRIEBSANLEITUNG
ECO RS

Kurzanleitung Wartung

HAMUEL

Unternehmen der SCHERDELGruppe

O INFO

Wartungsarbeiten.

verantwortlich.

Diese Kurzanleitung beschreibt nur die wichtigsten bzw. vorhersehbaren

Weitere, ergédnzende Wartungsarbeiten ergeben sich aus den spezifischen
Einsatzbedingungen beim Betreiber.
Fir laufende notwendige Ergdnzungen dieser Anleitung ist ausschlief3lich der Betreiber

8.5.1 Sicherheitsvorric

htungen

Zur Uberprufung der Sicherheitsvorrichtungen sind folgende Tatigkeiten auszufiihren:

Die Positionen der Sicherheitsvorrichtungen sind dem Kapitel Technische Beschreibung

Zu entnehmen.

Vor jedem Einsatz

Bauteile

Tatigkeit

Zustandig

Scheiben
der Kapselung

Sichtprifung auf Risse und Briiche,

sonstige Beschadigungen (Vergilbung u.a.)

Sicherheitsschalter
mit Verriegelung

Sichtprifung, ob Riegel fest an der Tur
angeschraubt ist, anschliel3end
Funktionsprifung

Druckiberwachung
fur das Druckluftsystem

Fehlfunktionen werden durch
Fehlermeldungen am Bildschirm und
Warnleuchten angezeigt.

Bedienpersonal

Druckiberwachung
fur das Vakuum- System

Sichtprifung am Manometer des
Druckspeichers

Nach 40 Betriebsstunden

Bauteile Tatigkeit Zustandig
Hauptschalter / ,Not- manuelle Betatigung des Hauptschalters

Halt“- Taster und aller ,Not- Halt- Taster

Sicherheitsschaltleisten / | manuelle Betatigung aller Instandhaltungs-
Trittmatten / Bumper / Sicherheitsschaltleisten bei Stillstand des | personal
Lichtschranken Maschinenportals

Tarverriegelungen Funktionsprifung

Festgestellte Mangel sind unverziglich zu beseitigen. Ein Weiterbetrieb der
Maschine mit mangelhaften Sicherheitsvorrichtungen ist nicht zul&ssig!

Die Lage der Sicherheitsvorrichtungen ist dem Kapitel "Sicherheitsvorrichtungen an der

Maschine" zu entnehmen.
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Art

Tatigkeit/ Bauteile

Zustandig

Sichtprifung auf
Beschadigungen und
Verschleil3, ggf. Wechsel

- Spannvorrichtungen (wenn
vorhanden)

- Kapselung, insbesondere
Scheiben der Kapselung (Risse,
Brtiche)

- Kabel

- Kabelketten

- Schlauche

- Rohrleitungen

- Elektromotoren

- Getriebe

- Bedienteile

- Pneumatikbaugruppen

- Kiihlaggregate

- Schaltschranke

- Absaugvorrichtungen

- sonstige vorhandene
Maschinenbaugruppen
am Bedienpult

Sichtprifung der freien
Zuganglichkeit aller NOT-
Halt- Schalter,
Sicherheitsvorrichtungen,

O INFO

Siehe auch Kapitel 3 der

Bedienelemente, des Dokumentation.
Schaltschranks
O INFO
Lampentest D_ie Eunktior_l "Lampentest" bef_indet
sich im Bedienbereich "Maschine" und
kann dort Giber einen Softkey angewahlt
werden.
Sichtprifung, ob alle beweglichen
Sichtoriifun Elemente der Gesamtanlage kollisionsfrei
P 9 in samtliche mdgliche Positionen bewegt
oder verfahren werden kdnnen
Sichtprifung Sichtprifung, (_)b alle Schaltschranktiren
geschlossen sind
Sichtprifung Birsten/ Burstenleisten, Dichtungen und

Schutzabdeckungen

Kontrolle der Anzeigen
und Fillstande, Drucke,

- Manometer der
Druckluftversorgung
- Drlcke fur die Spindelfunktionen

Bedienpersonal

Temperaturen (Werkzeugspannen,
Kegelreinigung und
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Sperrluftabdichtung)

- Anzeige Zentralschmierung

- Anzeige Kihlaggregate (Maschine
und Schaltschrank)

- Anzeige KuhiImittel (Option)

- Olstand Vakuumpumpe (Option)

Entsorgung von Maschine, Kabineninnenraum, dem
Bearbeitungsabféllen Schaltschrank und den Nebenaggregaten

Entsorgung von evtl.
ausgetretenen
Betriebsstoffen, ggf.
Nachfullen

KuhiImittel, sonstige Betriebsstoffe

Fehlermeldungen:
Vor Einschalten der Steuerspannung darf
keine Fehlermeldung angezeigt werden!

Beurteilung hinsichtlich Anderung des Betriebsgerauschs, starke
plétzlich aufgetretener Erwdrmung, Geriiche, Fehlermeldungen
Veranderungen der Steuerung

Systemprifung durch die
SIEMENS- Steuerung

O INFO

Siehe auch: Bedienungsanleitung des Herstellers.
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Art Tatigkeit/ Bauteile Zustandig
- Maschineninnenraum
- Scheiben der Kapselung

Reinigung - Fuhrungen und Lagerungen

- Zahnstangen
- Kabelketten

Prifen ggf. nachfillen

Anzeige Kuhlmittel (Option)

Bedienpersonal

Prifen ggf. nachfillen

Ol — Luft — Schmieraggregat

Jedes Mal, wenn der Tank mit Ol gefiillt
wird, muss der Flillfilter gereinigt und
Ansaudfilter gereinigt oder getauscht
werden.

O INFO

Siehe auch: Bedienungsanleitung des Herstellers.
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Art

Tatigkeit/ Bauteile

Zustandig

Reinigung mit
Reinigungsdorn und
Reinigungsspray

Werkzeugaufnahme der Frasspindel
Reinigungsspray:
CRC Quickleen (1d.- Nr. 460230)

Reinigung mit
Reinigungsspray und
anschlieRend mit
Gleitlackspray
behandeln

HSK- / SK-Werkzeugaufnahme und
Spannzangen

Reinigungsspray:

CRC Quickleen (1d.- Nr. 460230)
Gleitlackspray:

UNIMOLY C220 (Id.- Nr. 384630)

Priufen ggf. Austausch

Nutring im Spannkegel Spannsatz Fa. Ott)

Prufen ggf. Austausch,
Reinigung mit
Reinigungsdorn und
Reinigungsspray,
Nachschmieren

Prufen der Spannzange (Fa. Ott der
Frasspindel) auf Beschadigung,
Verschmutzung und ausreichende
Schmierung

Reinigunsspray:

CRC Quickleen (Id.- Nr. 460230)
Schmierstoff:

Metaflux 70-82 Moly — Spray

(der Nachschmierintervall h&ngt von der
Entfettung des Spannsatzes ab)

Reinigung mit
Handbesen und Pinsel

Werkzeugwechsler (Greifer, Tir)

Priufen ggf. nachfillen

Anzeige Vakuumpumpe

Reinigung mit Druckluft
gof. Wechsel

Papierfilterpatronen des Vakuumsystems
Filtereinsatz (Id.- Nr. 164650)

Sichtprifung, ggf.
Entleeren

Kondensatstand der Wartungseinheit fur
die Druckluftversorgung

Reinigung mit
Handbesen und Pinsel

Auswurfseite Kratzbandforderer

Ablassen

Ol des Druckfilters Ol — Luft — Schmier-
aggregats

Offnen des Abflusshahns und Ol
auffangen und ordnungsgeman entorgen

Bedienpersonal

- manuelle Betatigung des
Hauptschalters und aller ,Not-
Halt“- Taster

Funktionsprifung der . manuelle Betétigung aller Instandhaltungs-
Sicherheitseinrichtungen Sicherheitsschaltleisten bei personal
Stillstand des Maschinenportals
- Tarverriegelungen
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O INFO
Siehe auch: Bedienungsanleitung des Herstellers.
Siehe auch: Sicherheitsdatenblatter der Hilfs- und Betriebsstoffe.
Nach 100 Betriebsstunden
Art Tatigkeit/ Bauteile Zustandig

Vakuumpumpe

1. Olwechsel Becker Lube M 100, Fillmenge ca. 7Liter

Bedienpersonal

O INFO

Siehe auch: Bedienungsanleitung des Herstellers.
Siehe auch: Sicherheitsdatenblatter der Hilfs- und Betriebsstoffe.

Alle 160 Betriebsstunden

Art Tatigkeit/ Bauteile Zustandig

Zentralschmieranlage:
- Schmiermittelvorrat im Behdlter
gof. auffullen
- Leitungsnetz ggf. Leckagen,
Verstopfungen beseitigen
Sichtprifung - Schmierstellen werden die Bedienpersonal
einzelnen Schmierstellen
tatséchlich mit Fett versorgt ggf.
Ausldsung des Schmierimpulses,
Leitungsnetz auf Verstopfung
kontrollieren

Spindeleinzugskaft mit Spannkraftprifer
prufen und Ergebnis in Tabelle Kapitel 9.3
eintragen

Prufen der Spindel-
einzugskraft

Instandhaltungs-
personal

O INFO

Siehe auch: Bedienungsanleitung des Herstellers.
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O mEe
Alle 200 Betriebsstunden
Art Tatigkeit/ Bauteile Zustandig
Reinigung,
Beseitigung von Linearfiihrungen, Zahnstangen und
Schmierstoff- sonstigen Bauteilen
rackstanden
Reinigung Spannrolle der Forderbander Bedienpersonal
Reinigung und Filterelement der Vakuumpumpe,
Innenraum der : .
Innenraum mit Industriesauger
Vakuumpumpe
aussaugen
aussaugen

O INFO

Siehe auch: Bedienungsanleitung des Herstellers.
Siehe auch: Sicherheitsdatenbléatter der Hilfs- und Betriebsstoffe.
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Alle 400 Betriebsstunden
Art Tatigkeit/ Bauteile Zustandig
- Arbeitsaggregat 1+2
- Pick up links und rechts
- Antrieb A-Achse
- Tischarretierung
i INFO
l(;lachstchlmleren der 6 Instandhaltungs-
eﬁen' ra en” Unter bestimmten personal
Schmierstellen Betriebsbedingungen kann es
erforderlich sein, Schmierintervall
und/oder Schmiermittelmenge
anzupassen.
Es ist zu prifen, ob die Schmierstellen
ausreichend mit Schmierstoff versorgt
werden.
O INFO
Siehe auch: Sicherheitsdatenblatter der Hilfs- und Betriebsstoffe.
Alle 500 Betriebsstunden
Art Tatigkeit/ Bauteile Zustandig

alle Getriebe der Fa. Wittenstein:
Sichtkontrolle, Reinigung | aufRerliche Kontrolle auf Dichtigkeit und Bedienpersonal
Beschadigungen (falls vorhanden)

alle Getriebe der Fa. Wittenstein: mit
Kontrolle der Drehmomentschlissel Instandhaltungs-
Anzugsdrehmomente ->siehe Herstellerangaben personal

(falls vorhanden)

O INFO

Siehe auch: Bedienungsanleitung des Herstellers.
Siehe auch: Sicherheitsdatenblatter der Hilfs- und Betriebsstoffe.
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Alle 1.000 Betriebsstunden

Zustandig

elektrischer Bauteile
prifen

Art Tatigkeit/ Bauteile

Reinigung Luftfilter des Ol — Luft - Schmieraggregat
- Schmierstoff der Vakuumpumpe;
Olwechsel Becker Lube M 100, Fullmenge ca. 7Liter

Stromaufnahme

Elektromotoren

Sichtprifung elektrischer
Bauteile

Lufter und deren Elektromotoren an
elektrischen Bauteilen

Kontakt zwischen Sicherungen und
Stromschiene

alle Kontroll- Lampen und Schalter an und
in der Maschine und an samtlichen
Nebenaggregaten und Schaltschranken
Erdung der Hilfsstromkreise

Funktionsprifung

alle Leitungsschutzschalter im
Schaltschrank betatigen
(wenn vorhanden)

Prifung pneumatischer
Bauteile

Sicherheitsventil, Druckminderer,
Drehverteiler, Werksanschluss,
Kondensatabscheider: Pegelstand

Wechsel Filtereinsatze der Wartungseinheit
Austritte von Betriebsstoffen:

- Kiihlaggregate und - leitungen
Reinigen - Zentralschmierung

- Getriebe

- Lager
Verschmutzungsgrad .
feststellen und ggf. Webrkzczugwechsler, Maschinenhaupt- und
saubern Nebenbaugruppen

Saubern von Bauteilen

Schaltschrankinnenraum,
Kihlaggregate,
Pneumatikkomponenten,
Elektroverteilungen
Kuhlerlufter

Prufung sonstiger

Kontakte fest angezogen,
Kupplungen von Schlauchen und
Rohrleitungen,

Bauteile .
Drehverteiler,
bewegliche Energiefiihrungsschlauche
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Funktionsprifung
optischer
Signaleinrichtungen

Kontroll- Lampen, Signalleuchte

Prifung der
Riemenspannung,
Sichtprufung von
Zahnriemen und
Zahnscheiben

Frequenzmessung, manuelle Priifung

Lagerung des Y- Antriebs:

Prufung der
ordnungsgemaliien
Versorgung mit
Schmierstoff

Sichtprifung: Schmierstellen,
Schmierleitungen

Lagerung des Z- Antriebs:

Prifung der
ordnungsgemalien
Versorgung mit
Schmierstoff

Sichtprifung: Schmierstellen,
Schmierleitungen

Wechsel

KuhImittel des Kihlaggregats
Wasser und ca. 30% Kihlmittelzusatz
CARIX PREMIUM G438 (Id.- Nr. 363300)

Wechsel

Schmiermittel der Zentralschmieranlage
Kluber Microlube GBO0O (Id.- Nr. 540190)

Sichtprifung

Vorhandensein und Erkennbarkeit der
Hinweisschilder; Schilder gegebenenfalls
ersetzen oder reinigen.

O INFO

Position der Schilder:
Siehe auch Kapitel 3 der
Dokumentation.

Kontrollieren Einstellmaf3
in Lésestellung

Spannsatz der Frasspindel (Fa. Ott)
ggf. Service Reichenbacher informieren

O INFO

Siehe auch: Bedienungsanleitung des Herstellers.
Siehe auch: Sicherheitsdatenblatter der Hilfs- und Betriebsstoffe.
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Alle 2.000 Betriebsstunden

Art Tatigkeit/ Bauteile Zustandig
Prifung mechanischer Versﬂ;raubugger;),
Verbindungen Ansc jussschrauben .
Energiefihrungen und Drehverteiler
Testen von Erdung
SchutzmalRhahmen Nullung
Funktionsprifung USV der CNC- Steuerung
Priifung der Erequenzmessun Instandhaltungs-
Riemenspannung q 9 personal
Reiniquna der Kabelketten 6ffnen und Verschmutzungen
gung entfernen, ggf. defekte Bauteile
Kabelketten
austauschen
Nachschmierung (bei Lagerstellen der Bandforderer:
Bedarf) mit Schmierfett SKF/LGMT3/1
Austausch Nutring Spannsatz der Frasspindel (Fa. Ott)
O INFO
Siehe auch: Bedienungsanleitung des Herstellers.
Siehe auch: Sicherheitsdatenblatter der Hilfs- und Betriebsstoffe.
Alle 5.000 Betriebsstunden
Art Tatigkeit/ Bauteile Zustandig
Reiniaun Vakuumpumpe gemalf Herstelleranleitung | Instandhaltungs-
gung offnen und innen reinigen personal
O INFO
Siehe auch: Bedienungsanleitungen der Hersteller.
Nach spétestens 8 Jahren
Art Tatigkeit/ Bauteile Zustandig
. Instandhaltungs-
Wechsel alle Scheiben der Kapselung personal
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9 Anhang

9.1 Kurzanleitung Datensicherung (Ghost) und Datenrestauration USB-Stick

9.1.1 Hochlauf

O INFO

Eine Anleitung zur Datensicherung befindet sich auf der mitgelieferten Siemens CD
,DOConCD*" unter Inbetriebnahme Basesoftware und HMI-Advanced im Ordner PCU
Basesoftware (IM8) Kapitel 4.

O INFO

Nachfolgend wird die Datensicherung mittels USB-Stick beschrieben.

Alternativ kann auch eine Sicherung tGiber Netzwerkverbindung durchgefiihrt werden, da
aber jede Netzwerkumgebung unterschiedlich ist, enthehmen Sie die Anleitung hierftr
bitte der mitgelieferten Siemens CD ,DOConCD".

1.  Starten Sie die Anleitung im Kapitel 4.1.2 (DOConCD).

2. Booten Sie Ihre PCU neu.

3. Wechseln sie beim Hochlauf auf den Windowsdesktop.

4. Beim Erscheinen der Anzeige Basesoftware 8.6.xxxx (in der rechten unteren
Ecke) auf diese Anzeige/Schaltflache doppelklicken.

5. Anmelden mit Kennwort.

6. Beiliegenden USB-Stick in USB-Anschluss am Bedienpult einstecken, dieser
sollte eine Grof3e von 16 GB haben und zu dem Ghoststand der Auslieferung
ein weiteres Image aufnehmen kdnnen (ein Image ca. 4,5 — 5 GB groR).

7.  Offnen Sie Service Center Backup-Restore.

8.  Wahlen Sie Punkt 1 des Auswahlments - PCU bootet neu mit einen neuem

Betriebssystem: WINPE.
Achtung USB-Stick muss stecken um erkannt zu werden.

ServiceCenter Backup-Restore : El

Start Backup-Festore console. atart,..

Set nebwark options for Backup-Restore. Seltirngs... |
Shaow Backup-Restare log fle ram te last aclion. Showa File. .. |
Set new pazzword for BackupHestore Set Pazsword . |

9. Bei Benutzung eines USB-Sticks keine Netzwerkeinstellungen vornehmen
10. Weiter im Kapitel 4.1.3 DOConCD.
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9.1.2 Datensicherung

1. Hochlauf wie in ,Kapitel Hochlauf* beschrieben.
2.  Wahlen Sie Punkt 2 Backup/Restore a Disk Image

SEryhbelenter EE:I B :.. -E-EI

" Backupfesiore & local Parliion image

= BackupRestors o Disk Image
™ Restore the Rolback image

™ Restore the Emergency Image
" image Crganizer

™ ADDM BackupRestors

Show Log File Network Seftings.. | Launch program . |

i et » Reboot |

3. Der USB-Stick sollte als Laufwerk G erkannt werden, wenn ein Dongle
angeschlossen ist, kann sich das Laufwerk auch auf H/ | verschieben (ggf.
Kontrolle vorab im Windows XP).
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4.  Weiter im Kapitel 4.1.5 DOConCD.
5.  Wabhlen Sie unter BackupRestore die Aktion ,Backup” aus.
Achtung der USB-Stick muss als Ziel sichtbar sein.
6. Wahlen Sie den USB-Stick an.
7. Vergeben Sie einen Namen fir das Backup.
8 Waéhlen Sie Weiter/Next, die Datensicherung startet.
BackupRestore x|

— & ctiom:

PCUHarddisk - Backup! " Restore

Source Crives:

Add Metwork Drive... |

Dizconnect Metwark Drive |

Iimage File Marme:

backup gho [eq. Folder'Fie gha)

= Back Mext = Feehoot

9. Die Datensicherung kann anschlieRend auf das Netzlaufwerk kopiert werden.
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9.1.3 Datenrestauration

O INFO

Eine Anleitung zur Datensicherung befindet sich auf der mitgelieferten Siemens CD
,DOConCD" unter Inbetriebnahme Basesoftware und HMI-Advanced im Ordner PCU
Basesoftware (IM8) Kapitel 4.1.5.

1. Hochlauf wie in ,Kapitel Hochlauf* beschrieben.
2.  Wahlen Sie Punkt 2 Backup/Restore a Disk Image

ServiceCenter B x|

" BackupReslare & local Parflion mage

i+ BackupMestore & Disk Image
™ Restore the Rolback image
" Restore the Emergency Image
" image Orgarizer

™ ADDW BeckupMestors

Showr Log File Network Seltings.. Launch program . |

et » Reboot |
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3. Wabhlen Sie unter ,BackupRestore” die Aktion ,Restore”, um ein Abbild
wiederherzustellen.

X
~ Action:
PCUMarddisk - (~ Backip (% Festere
Source Crives:
Discornect Network Drive |

Imae Fike Mama:

I backup o (9. FolderFie gho)

= [ack i = Femtioct

4, Mit Weiter/Next werden Sie Schritt fir durch die Datenrestauration gefuhrt.
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9.2 Prifung der Einzugskraft

O INFO

Ein Spannkraftprifgerat kann bei Reichenbacher Hamuel GmbH kauflich erworben
werden.
Das Spannkraftprifgerat muss in regelméafigen Abstanden kalibriert werden.

1. Werkzeug in Werkzeugwechsler ablegen oder von Hand entnehmen.
2. Reinigung Frasspindel und Spannsatz.

3. Spannfutter der Frasspindel 6ffnen
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4. Spannkraftprufgerét in die Frasspindel einsetzen und von Hand Spannfutter der
Frasspindel schlieRen

5. Einzugskraft ablesen und in Tabelle eintragen.

6. Spannkraftprifgerat wieder enthnehmen
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9.3 Tabelle Einzugskraft
Datum Elnzi:ljgi]j\lrraft Stundenzahler Prifer Unterschrift
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Datum Emzi:ljgi](ﬂl(raft Stundenzahler Prifer Unterschrift
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9.4  Kurzanleitung fur den Austausch einer Frasspindel am kardanischen
Arbeitskopf

Frasspindeltausch durch nicht autorisiertes Fachpersonal.

Tod oder schwerste Verletzungen kénnen die Folge sein.
Schéden an der Maschine bzw. an einzelnen Maschinenteilen.
—>Frasspindeltausch nur durch autorisiertes Personal zulassig.

—>Die Sicherheitshinweise von Kapitel 8 sind zu lesen und zu befolgen.

Schrauben des Klemmbockes mit einem Anzugsmoment von 14Nm anziehen.

HINWEIS

O-Ringe zum abdichten der Sperrluftdurchfiihrung nicht verlieren und bei Einbau der
neuen Spindel nicht vergessen wieder einzusetzen!

28N

DOND
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e |st-Zustand ermitteln
Messuhr auf Maschinenbett belassen
Achtung: nicht berthren!

o Kardanischenarbeitskopf auf Montageposition fahren

o Hauptschalter aus und gegen wiedereinschalten sichern

o E- Anschlisse I6sen, Pneumatikanschlisse I6sen und Kiihlschlduche |6sen, ggf.
kennzeichnen

o Frasspindel halten und Schrauben des Klemmbockes losen

¢ Achtung: O-Ringe zum abdichten der Sperrluftdurchfiihrung nicht verlieren

e Frasspindel nach unten heraus ziehen

o Neue Frasspindel einsetzen (dabei ist darauf zu achten das die Positionierstifte
entweder im Klemmbock oder in der neuen Frasspindel montiert sind)

¢ Achtung: O-Ringe zum abdichten der Sperrluftdurchfiihrung wieder einsetzen

Schrauben des Klemmbockes, mit mitgeliefertem Drehmomentschliissel anziehen.
e Anzugsmoment 14Nm

e E- Anschlisse anschliefen, Pneumatikanschliisse anschlieRen und Kihlschlauche
anschlieRen

Kardanischerarbeitskopf zur noch nach Altzustand positionierter Messuhr fahren
e Z- Achse fahren
C- Achse fahren

e Isti.O.- Zustand nicht erreicht, dann 2 weitere Messuhren positionieren und Spindel
auf alten IST- Stand bringen.
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9.5 Einstellen geminderter Druck

O INFO
Da der Druck bei einem Zylinder D16 und kleiner gréRer 6 bar ist wird ab hier der maximal
einzustellende Druck auf 4,5 bar festgelegt.
Vorspanndruck
max. einzustellender max. einzustellender max. einzustellender
Spannzylinder | Druck am Druck am Druck am
Druckminderer Uberdruckventil Druckwachter
@ 63 0,4 bar 0,5 bar 0,8 bar
@ 50 0,7 bar 0,8 bar 1,0 bar
@ 40 1,0 bar 1,1 bar 1,3 bar
@ 32 1,8 bar 1,9 bar 2,1 bar
@ 25 3,0 bar 3,1 bar 3,3 bar
@ 20 4,5 bar 4,6 bar 4,8 bar
@16 4,5 bar 4,6 bar 4,8 bar
@12 4,5 bar 4,6 bar 4,8 bar
@ 10 4,5 bar 4,6 bar 4,8 bar
a8 4,5 bar 4,6 bar 4,8 bar
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Uberdruckventil

Druckminderer

Druckwachter Druckwachter
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1. Den Druckminder auf den max. einzustellenden Druck
des Druckwachters einstellen.

2. Den Druckwdchter an der Einstellschraub so einstellen,
dass er beim eingestellten Druck schaltet.

1. Den _I_Druckminder auf den max. einzustellenden Druck
des Uberdruckventils einstellen.

2. Das Uberdruckventil so einstellen, dass beim
eingestellten Druck der Druck in der Leitung beginnt zu
entweichen.
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1. Den Druckminder auf den max. einzustellenden Druck
des Druckminderers einstellen.
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9.6 Herstelleranleitungen fur Zulieferteile

Die Herstelleranleitungen fur Zulieferteile befinden sich in einem separaten Ordner oder im
Schaltschrank.
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10 Zeichnungen

Zeichnungsnummer

Benennung

78.000015.00

Ubersichtszeichnung

78.700.58.03b

Zentralschmierung

78.700.75.01 Pneumatik- /Installationsplan
78.950.19.03 Vakuumverteilung

78.900.33.00 Verladezeichnung

78.020.93.00 Zusammenstellung Maschinenbett

78.080.110.00a

Zusammenstellung Maschinentisch

78.630.22.00 Zusammenstellung Frassupport links
78.630.23.00 Zusammenstellung Frassupport rechts
78.030.12.01 Zusammenstellung X-Schlitten links und rechts
78.030.22.03 Zusammenstellung Abdichtung Frassupport
78.040.10.01 Zusammenstellung Y-Schlitten

78.050.30.01 Zusammenstellung Z-Schlitten

85.419.315.00a

Zusammenstellung B-Achse

85.419.509.02a

Zusammenstellung Schwenkeinheit

78.101.01.03 Zusammenstellung Zahnstangenantrieb X-Achse
78.102.04.03 Zusammenstellung Zahnstangenantrieb Y-Achse
78.103.11.03 Zusammenstellung Zahnstangenantrieb Z-Achse
78.080.74.03 Zusammenstellung Tischantrieb

78.080.78.03 Zusammenstellung Tischarretierung

78.212.24.02b

Zusammenstellung Pick-up links und rechts

78.300.108.00a

Zusammenstellung Kapselung

78.020.83.01

Zusammenstellung Spaneforderer

85.419.237.04

Zusammenstellung Schwingungssenor
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11 Sicherheitsdatenblatter der Hilfs- und Betriebsstoffe

In einem EU- Sicherheitsdatenblatt sind die folgenden Informationen zusammengefasst:

Bezeichnung des Stoffes/der Zubereitung und des Unternehmens
Mdgliche Gefahren

Zusammensetzung/Angaben zu Bestandteilen
Erste-Hilfe-MaRnahmen

MafRnahmen zur Brandbekampfung

Mal3nahmen bei unbeabsichtigter Freisetzung

Handhabung und Lagerung

Begrenzung und Uberwachung der Exposition/Persénliche Schutzausriistung
Physikalische und chemische Eigenschaften

10. Stabilitat und Reaktivitat

11. Toxikologische Angaben

12. Umweltspezifische Angaben

13. Hinweise zur Entsorgung

14. Angaben zum Transport

15. Angaben zu Rechtsvorschriften

16. Sonstige Angaben

CoNOO~LONE

Sicherheitsdatenblatter aus Nicht- EU- Landern konnen abweichende Angaben enthalten.

HODT Korrosionsschutz GmbH

HODT Fluid Film

Kliber Lubrication Minchen KG

Kliber Microlube GB 00

Kliber Lubrication Minchen KG

Kliber Isoflex NBU-15

Kemetyl AB, Schweden

CARIX PREMIUM G438

Gebr. Becker GmbH

Becker Lube M 100

CRC Industries Europe bvba

CRC Quickleen / Reinigungsspray

Kliber Lubrication Minchen KG

UNIMOLY C220 / Gleitlackspray

Techno Service GmbH, Bielefeld

Metaflux 70-82 Gleitmetall Spray
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