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P 1.1 Zweck der Betriebsanleitung

1.1

1.2

Uber dieses Dokument

Zweck der Betriebsanleitung

Die mitgelieferte Dokumentation soll Sie befahigen, die Maschine

= sicher bedienen zu kbnnen. Beachten Sie insbesondere die Hinweise auf Gefahren.
* in allen zuldssigen Einsatzmdglichkeiten nutzen zu kdnnen.
" routinemaRig warten zu kénnen.

Notwendige Personalqualifikation

Die unten aufgeflhrten Personalqualifikationen sind als Rollen zu verstehen, dabei kann
eine Person mehrere Rollen einnehmen.

Transporteur

Der Transporteur ist fir den Transport, die Verlagerung der Maschine und der
Maschinenteile zustandig.

Folgende Tatigkeiten werden vom Transporteur ausgeflihrt:

®  Transport der Maschine, der Maschinenteile und des Zubehdrs
=  Sicherstellung der korrekten Standplatzvorbereitung
=  Sicherstellung der Transportfahigkeit der Maschine
Der Transporteur erflillt folgende Voraussetzungen:
= vertraut mit den landesspezifischen Vorschriften und Gesetzen, die flir den
Transport Glltigkeit besitzen
vom Betreiber fiir den Transport dieser Maschine berechtigt
vertraut mit dem Transport von schweren Lasten
vertraut mit Anschlagpunkten

vertraut mit der Benutzung von Krénen und Rollenwagen und im Besitz einer
entsprechenden Lenkberechtigung falls erforderlich

" hat die Betriebsanleitung gelesen und verstanden
Bediener

Der Bediener bedient die Maschine.
Folgende Tatigkeiten werden vom Bediener ausgefiihrt:

®  Ausfiihren von Programmen
" Wechsel des Werkstiickes
*  Prufen der Maschine vor Arbeitsbeginn
Der Bediener erfiillt folgende Voraussetzungen:
= vertraut mit den landesspezifischen Vorschriften und Gesetzen, die fir die
Bedienung Gilltigkeit besitzen
Einschulung auf die Maschine durch Schwéabische Werkzeugmaschinen GmbH
Einweisung durch den Betreiber
vom Betreiber fir die Bedienung dieser Maschine berechtigt
vertraut mit den Sicherheitseinrichtungen und deren Funktion
hat die Betriebsanleitung gelesen und verstanden
Einrichter

Der Einrichter ist fir die Inbetriebnahme, AulRerbetriebnahme und fiir Anderungen an der
Maschine zustandig.

Folgende Tatigkeiten werden vom Einrichter ausgefihrt:

2320005--2017/07 1/186



1 Uber dieses Dokument

1.2 Notwendige Personalqualifikation

1.3

1.4

1.5

2/186

*  Einrichtung von Maschinen, Maschinenteilen und Zubehor
® Anschluss von Leitungen

® |nbetriebnahme und Aulerbetriebnahme der Maschine, der Maschinenteile und des

Zubehors

" Montage und Demontage von Transportsicherungen
Der Einrichter erfllt folgende Voraussetzungen:

= vertraut mit den landesspezifischen Vorschriften und Gesetzen, die flir die
Einrichtung Gultigkeit besitzen
Einschulung auf die Maschine durch Schwéabische Werkzeugmaschinen GmbH
Einweisung durch den Betreiber
vom Betreiber fiir die Einrichtung dieser Maschine berechtigt
vertraut mit der Einrichtung von Maschinen, Maschinenteilen und Zubehér

vertraut mit der Anbringung von Transportsicherungen
hat die Betriebsanleitung gelesen und verstanden

Instandhalter
Der Instandhalter ist fir die Instandhaltung und die Wartung der Maschine zustandig.
Folgende Tatigkeiten werden vom Instandhalter ausgefihrt:

®  Erstellung und Einhaltung eines Wartungsplans

* regelmalige Wartung der Maschine und des Zubehors

* Reinigung der Maschine, der Maschinenteile und des Zubehdrs
Der Instandhalter erflllt folgende Voraussetzungen:

= vertraut mit den landesspezifischen Vorschriften und Gesetzen, die fir die
Instandhaltung Giiltigkeit besitzen
Einschulung auf die Maschine durch Schwébische Werkzeugmaschinen GmbH
Einweisung durch den Betreiber
vom Betreiber fur die Instandhaltung und Wartung dieser Maschine berechtigt
vertraut mit der Wartung von Maschinen, Maschinenteilen und Zubehér
hat die Betriebsanleitung gelesen und verstanden

Aufbau der Gesamtdokumentation

In der Gesamtdokumentation sind folgende Bestandteile enthalten

Betriebsanleitung

Elektroplan als Anhang
Fluidpléne als Anhang
Fremddokumentation als Anhang

v v v Vv

Aufbau der Betriebsanleitung
In der Betriebsanleitung erhalten Sie Informationen zu der Maschine, welche fiir den

Transport, In- sowie Aulderbetriebnahme, Bedienung und Wartung erforderlich sind.
Darstellungskonventionen

Darstellung Bedeutung
f Das Symbol warnt vor Gefahr fir Leib und Leben.

vertraut mit dem Anschluss von Pneumatik, Hydraulik, Schmier- und Kihlsystemen
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1.6

1.7

1.8

Darstellung Bedeutung
1. Die Zahlen zeigen Ihnen an, in welcher Reihenfolge Sie die Handlungen
o durchfiihren.
- Das Symbol zeigt einen Auflistungspunkt fir eine Aufzahlung an.
Aufbewahrung

Bewahren Sie diese Anleitung sorgfaltig und an einem fiir die handelnden Personen
(Bediener, Wartungspersonal) sinnvollen, leicht zuganglichen Ort auf.

Bewahren Sie diese Anleitung bis zur Stilllegung der Anlage auf. Geben Sie diese an
nachfolgende Besitzer weiter. Dieses Dokument ist ein wesentlicher Bestandteil der
Anlage.

Sollte die Anleitung verloren bzw. zerstdrt werden oder in schlechtem Zustand sein,
fordern Sie beim Hersteller - unter Angabe von Maschinennummer, Version und Datum -
eine Kopie an.

Benutzerfeedback

Wir sind stets bemiiht, dieses Handbuch flir Sie zu verbessern. Wollen Sie uns
Anregungen oder |deen mitteilen, schreiben Sie bitte unter der folgenden E-Mail-Adresse:
redaktion@sw-machines.de

Urheberrechtsvermerk
© 2017 Schwabische Werkzeugmaschinen GmbH
Alle Rechte vorbehalten.

Die in dieser Anleitung enthaltenen Informationen, beigelegten Zeichnungen,
Ersatzteilblatter und Stiicklisten sind geistiges Eigentum der Firma Schwabische
Werkzeugmaschinen GmbH und ihrer Zulieferer.

Bei Wahrung des Urheberrechtes dirfen ohne ausdriickliche schriftliche Erlaubnis der
Firma Schwabische Werkzeugmaschinen GmbH weder diese Dokumentation noch Teile
davon fur irgendwelche Zwecke in irgendeiner Form mit irgendwelchen Mitteln,
elektronisch oder mechanisch, mittels Fotokopie, durch Aufzeichnung oder mit
Informationsspeicherungs- und Informationswiedergewinnungssystemen reproduziert
oder Ubertragen werden. Jede Weitergabe an Dritte ist untersagt. Auf Verlangen ist diese
Anleitung an uns zuriickzugeben.
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2.1

2.2

23

Sicherheit

BestimmungsgemaéfRe Verwendung

Die BA 312 ist ein einspindliges Bearbeitungszentrum und dient zur 4- und 5-achsigen
Bearbeitung von Stahl-, Guss- und Leichtmetallwerkstlicken kleiner bis mittlerer Grof3e.

Das Bearbeitungszentrum darf nur von Personen verwendet werden, welche die
Anforderungen erflillen. Die Anforderungen an das Personal sind im Kapitel "Sicherheit"
im Abschnitt "Personalqualifikation und Organisation" beschrieben.

Die Betriebsanleitung ist Teil des Bearbeitungszentrums. Das Bearbeitungszentrum ist
ausschlieBlich fir den Einsatz im Rahmen dieser Betriebsanleitungen bestimmt.
Anwendungen des Bearbeitungszentrums, die nicht in dieser Betriebsanleitung
beschrieben sind, kbnnen zu schweren Verletzungen bis zum Tod von Personen und zu
Maschinen- und Sachschéaden fihren.
»  Wenn Anwendungen geplant sind, die Uber diesen Rahmen hinausgehen, mit dem
Hersteller abstimmen.

» Die landerspezifischen Betreiberpflichten flir einen sicheren Betrieb und den
ordnungsgemafen Zustand der Maschine sind einzuhalten.

» Die Maschine ist ohne zusatzliche Vorkehrungen und technische Einrichtungen nicht
fur die Bearbeitung von leicht entziindlichen, brand- und explosionsgeféahrlichen
Werkstoffen oder Kiihlschmierstoffen geeignet. Falls die Anforderung besteht,
Rucksprache mit dem Hersteller der Anlage halten.

Bedeutung der Betriebsanleitung

Die Betriebsanleitung ist ein wichtiges Dokument und ein Teil der Maschine. Sie richtet
sich an den Anwender und enthalt sicherheitsrelevante Angaben.

Nur die in der Betriebsanleitung angegebenen Vorgehensweisen sind sicher. Wenn die
Betriebsanleitung nicht beachtet wird, kdnnen Personen schwer verletzt oder getotet
werden.
» Das Sicherheitskapitel vor der ersten Verwendung der Maschine vollstandig lesen
und beachten.

»  Vor der Arbeit zusatzlich die jeweiligen Abschnitte der Betriebsanleitung lesen und
beachten.

Betriebsanleitung aufbewahren und verfiigbar halten.
Betriebsanleitung an nachfolgende Nutzer weitergeben.

Bedeutung der Signalworter

Signalwort Bedeutung

GEFAHR Weist auf eine Gefahrensituation hin, die zu Tod oder schweren
Verletzungen fihren wird, wenn die Gefahr nicht vermieden wird.

WARNUNG Weist auf eine Gefahrensituation hin, die zu Tod oder schweren
Verletzungen flihren kann, wenn die Gefahr nicht vermieden wird.

VORSICHT Weist auf eine Gefahrensituation hin, die zu leichten oder mittleren
Verletzungen fiihren kann, wenn die Gefahr nicht vermieden wird.

ACHTUNG  Weist auf eine Situation hin, die zu Sachschaden fiihren kann,
wenn die Situation nicht vermieden wird.
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2.4 Personalqualifikation und Organisation
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2.6.1

2.6.2

2.6.3
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Personalqualifikation und Organisation

Anforderungen an alle Personen, die mit der Maschine arbeiten

Wenn die Maschine unsachgemal’ verwendet wird, kénnen Personen schwer verletzt
oder getdtet werden. Um Unfélle zu vermeiden, muss jede Person, die mit der Maschine
arbeitet, folgende Mindestanforderungen erfullen:
»  Sie kann die Arbeiten mit der Maschine im Rahmen dieser Betriebsanleitung
sicherheitsgerecht ausfiihren.

» Sie versteht die Funktionsweise der Maschine im Rahmen lhrer Arbeiten und kann
die Gefahren der Arbeit erkennen und vermeiden.

»  Sie hat die Betriebsanleitung verstanden und kann die Informationen in der
Betriebsanleitung entsprechend umsetzen.

Anderungen an der Maschine

Bauliche Anderungen nur autorisiert

Bauliche Anderungen und Erweiterungen kénnen die Funktionsfahigkeit und
Betriebssicherheit der Maschine beeintrachtigen. Dadurch kénnen Personen schwer
verletzt oder getdtet werden.

»  Bauliche Anderungen und Erweiterungen ausschlieRlich von SW vornehmen lassen.
Zusatzausristungen und Ersatzteile, die nicht den Anforderungen des Herstellers
entsprechen, kdnnen die Betriebssicherheit der Maschine beeintrachtigen und Unfalle
verursachen.

» Um die Betriebssicherheit sicherzustellen, ausschliel3lich Originalteile oder Teile

verwenden, die den Anforderungen des Herstellers entsprechen. Im Zweifelsfall vom
Handler oder Hersteller bestatigen lassen.

Betriebssicherheit: Technisch einwandfreier Zustand

Betrieb nur nach ordnungsgemaler Inbetriebnahme

Ohne ordnungsgemale Inbetriebnahme gemal dieser Betriebsanleitung ist die
Betriebssicherheit der Maschine nicht gewahrleistet. Dadurch kénnen Unfélle verursacht
und Personen schwer verletzt oder getdtet werden.

»  Maschine nur nach ordnungsgemalfer Inbetriebnahme nutzen.

Technisch einwandfreier Zustand der Maschine

Keine oder unsachgemafe Wartung kann die Betriebssicherheit der Maschine
beeintrachtigen und Unfélle verursachen. Dadurch kénnen Personen schwer verletzt oder
getotet werden.

» Maschine gemal Wartungsplan warten.
Wartungsplan (Seite 123)

Gefahr durch Schéden an der Maschine

Schaden an der Maschine kénnen die Betriebssicherheit der Maschine beeintrachtigen
und Unfalle verursachen. Dadurch kdnnen Personen schwer verletzt oder getbtet werden.
Fir die Sicherheit besonders wichtig sind die folgenden Teile der Maschine:

" Hydrauliksystem

"  Pneumatiksystem

®  Kihlschmierstoffsystem
*  ZentralkUhlsystem
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Spanefoérderer
Schaltschrank
Arbeitsraum
Beladeraum

Bei Zweifeln am sicherheitsgerechten Zustand der Maschine, beispielsweise bei
auslaufenden Betriebsstoffen, sichtbaren Schaden oder unerwartet verandertem
Achsverhalten:

» Maschine regelmalig prifen.

» Maschine in den JOG-Betriebsmodus versetzen und die Vorschubfreigabe
zuricknehmen.

» Maodgliche Ursaschen flr Schaden sofort beseitigen, beispielsweise grobe
Verschmutzungen beseitigen oder lockere Schrauben festziehen.

Schadenursache ermitteln.
Wenn mdglich, Schaden beheben.

Bei Schaden, die sich auf die Sicherheit auswirken kénnen und gemaf dieser
Betriebsanleitung nicht selbst behoben werden kénnen: Schaden durch SW
beheben lassen.

2.6.4 Technische Grenzwerte einhalten

Wenn die technischen Grenzwerte der Maschine nicht eingehalten sind, kann die
Maschine beschadigt werden. Dadurch kénnen Unfalle verursacht und Personen schwer
verletzt oder getdtet werden.

Fur die Sicherheit besonders wichtig ist das Einhalten der folgenden technischen
Grenzwerte:

" maximale Lebensdauer Sicherheitsscheiben
maximale Lebensdauer Schlauchleitungen
minimale Einzugskraft Spindel

maximale Last Transportrollen

maximale Last Transportkran

maximale Drehzahl

maximale Werkzeugunwucht

maximale Hydraulikdriicke

maximale Pneumatikdriicke
Anschlussspannung

Druckbereich der Kihlschmiermittelanlage
Grenzwerte einhalten.

Technische Daten (Seite 19)

v

2.7 Betriebssicherheit: Schutzeinrichtungen

2.7.1  Schutzeinrichtungen funktionsfahig halten

Wenn Schutzeinrichtungen fehlen oder beschadigt sind, werden bewegte Maschinenteile
Personen schwer verletzen oder téten.

Folgende Komponenten dienen als Schutzeinrichtungen:

® Beladeraumtir mit Sicherheitsscheiben
Arbeitsraumtir mit Polycarbonitscheibe
Magazintir mit Polycarbonitscheibe

Wartungstir des Magazins

Abdeckbleche links und rechts der Beladeraumtir
Einhangbleche an der 3-Achs-Einheit
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2.7 Betriebssicherheit: Schutzeinrichtungen
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2.8.1

2.8.2

29
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* Rollo
Schutzeinrichtungen wéhrend des Betriebs funktionsfahig halten.
Wartungstatigkeiten und Demontage der Schutzeinrichtungen nur von Fachpersonal
durchfiihren lassen.

»  Wartungstatigkeiten und Demontage der Schutzeinrichtungen nur bei
ausgeschalteter Maschine durchfiihren.

» Beschadigte Schutzeinrichtungen erneuern. Dazu die notwendige
Personalqualifikation beachten.
Notwendige Personalqualifikation (Seite 1)

»  Demontierte Schutzeinrichtungen und sonstige Teile vor Inbetriebnahme wieder
montieren und in Schutzstellung bringen.

» Bei Zweifeln, ob alle Schutzeinrichtungen ordnungsgemaf montiert und
funktionsfahig sind, SW-Service mit einer Uberprifung beauftragen.

Betriebssicherheit: Persdnliche Schutzausriistung

Geeignete Kleidung tragen

Locker getragene Kleidung erhéht die Gefahr durch Erfassen oder Aufwickeln an
rotierenden Teilen und die Gefahr durch Hangenbleiben an hervorstehenden Teilen.
Dadurch kénnen Personen schwer verletzt oder getoétet werden.

» Eng anliegende Kleidung tragen.
» Nie Ringe, Ketten und anderen Schmuck tragen.
» Feste Schuhe oder Schutzschuhe tragen.

Personliche Schutzausriistung tragen

Das Tragen von personlicher Schutzausristung ist ein wichtiger Baustein der Sicherheit.
Fehlende oder ungeeignete personliche Schutzausriistung erhéht das Risiko von
Verletzungen.

Zur personlichen Schutzausriistung gehéren:

=  Schutzschuhe
Schutzhandschuhe
Schutzbrille
Gehorschutz

Nur personliche Schutzausristung verwenden, die in ordnungsgemafliem Zustand
ist und einen wirksamen Schutz bietet.

»  Persdnliche Schutzausriistung in der passenden Grole tragen.

v

Betriebssicherheit: Sicherheitskennzeichnungen

Sicherheitsschilder lesbar halten
Sicherheitsschilder an der Spannvorrichtung warnen vor Gefahrdungen an
Gefahrenstellen und sind wichtiger Bestandteil der Sicherheitsausristung der Maschine.
Fehlende Sicherheitsschilder erhéhen das Risiko von schweren und tédlichen
Verletzungen fir Personen.

»  Verschmutzte Sicherheitsschilder reinigen.

» Beschadigte und unkenntlich gewordene Sicherheitsschilder sofort erneuern.

»  Ersatzteile mit den vorgesehenen Sicherheitsschilder versehen.
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Symbole an der Maschine

Darstellung Bedeutung
Das Symbol warnt vor Gefahr durch elektrische Spannung.

Das Symbol warnt vor Gefahr durch magnetische Felder.

Das Symbol warnt davor, nicht von einer schwebenden Last getroffen zu
werden oder in sie hineinzulaufen.

Das Symbol warnt davor, nicht mit heilen Oberflachen in Beriihrung zu
kommen.

Das Verbotszeichen kennzeichnet, dass das Betreten der Flache verboten
ist.

Das Verbotszeichen kennzeichnet, dass im gekennzeichneten Bereich der
Zutritt fir Personen mit Herzschrittmachern oder implantierten
Defibrillatoren verboten ist.

@B PP

Betriebssicherheit: Gefahrenbereiche

Gefahr bei eingeschalteter Maschine
Bei eingeschalteter Maschine besteht Lebensgefahr durch sich bewegende, drehende
und schwenkende Maschinenteile.

» Personen dirfen sich nicht im Gefahrenbereich der Maschine aufhalten.
» Vor dem Starten alle Personen aus dem Gefahrenbereich der Maschine verweisen.
»  Wenn eine gefahrliche Situation entstehen kann, Antriebe sofort ausschalten.

Das folgende Bild zeigt die Gefahrenbereiche der Maschine:
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2.10 Betriebssicherheit: Gefahrenbereiche

Maschinenraum Arbeitsraum / Magazinbeladeraum
Beladeraum

2.10.2 Gefahr durch nachlaufende Maschinenteile
Nach dem Ausschalten der Maschine kénnen folgende Maschinenteile nachlaufen oder
Medien nachstréomen:
=  Spindel
=  Kihlschmierstoff
Wenn Maschinenteile nachlaufen oder Medien nachstromen, kénnen Personen schwer
verletzt oder getdtet werden.

» Nur stillstehende Maschinenteile berthren.

2.11  Gefahrenquellen an der Maschine

2.11.1 Stromschlag durch elektrische Anlage
Das Beriihren von beschadigten spannungsfiihrenden Teilen kann zu schweren
Stromschlagen fihren und Personen verletzten oder toten.

» Beschadigte Isolation und Bauteile der elektrischen Anlagen umgehend von
Fachpersonal reparieren lassen.

2.11.2 Larm kann zu Gesundheitsschaden fiihren

Bei andauernden Arbeiten mit der Maschine kdnnen gesundheitliche Schaden wie
Schwerhdrigkeit, Taubheit oder Tinnitus entstehen. Beim Einsatz der Maschine mit hoher
Drehzahl erhdht sich zudem der Larmpegel.
»  Vor Inbetriebnahme die Gefahrdung durch Larm einschatzen. Abh&angig von
Umgebungsbedingungen, Arbeitszeiten und den Arbeits- und Betriebsbedingungen

der Maschine geeigneten Gehérschutz festlegen und verwenden. Dabei
Schalldruckpegel beriicksichtigen.

Technische Daten (Seite 19)
» Regeln fur die Benutzung des Gehorschutzes und flur die Arbeitsdauer festlegen.

10/ 186
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2.11.3 Medien unter Druck
Folgende Medien stehen unter hohem Druck:
*  Hydraulikél
®  Kihlschmierstoff
= Kaltemittel
= Luft

Flissigkeit, die unter hohem Druck austritt, kann durch die Haut in den Kérper eindringen
und Personen schwer verletzen.

Beschadigte Druckluftschlauche der Druckluftanlage kdnnen zum Abrei3en von
Schlduchen fiihren. Schlduche, die sich unkontrolliert bewegen, kdnnen Personen schwer
verletzen.
» Bei Verdacht, dass eines der Drucksysteme beschadigt ist, umgehend Maschine
stillsetzen und SW-Service kontaktieren.
Schutzbrille und Arbeitshandschuhe tragen.

Nie Leckagen mit der bloRen Hand aufspiren. Schon ein stecknadelgrofRes Loch
kann schwere Verletzungen zur Folge haben.

Kérper und Gesicht von Leckagen fernhalten.
Wenn Flissigkeiten in den Koérper eingedrungen sind, sofort einen Arzt aufsuchen.

2.12 Gefahrliche Téatigkeiten

2.12.1 Arbeiten nur an der stillgesetzten Maschine

Wenn die Maschine nicht stillgesetzt ist, kdnnen sich Teile unbeabsichtigt bewegen, oder
die Maschine kann sich in Bewegung setzen. Dadurch kénnen Personen eingeschlossen,
schwer verletzt oder getdtet werden.

» Vor allen Arbeiten an der Maschine die Stromversorgung der Maschine mit dem
Hauptschalter ausschalten.

» Bei allen Arbeiten innerhalb der Maschine die Tlren in gedffneter Stellung
feststellen.

Tur manuell entriegeln (Seite 137)

2.12.2 Instandhaltungsarbeiten und Reparaturarbeiten

Unsachgemale Instandhaltungs- und Reparaturarbeiten gefahrden die Betriebssicherheit.
Dadurch kénnen Unfalle verursacht und Personen schwer verletzt oder getétet werden.
»  AusschlieBlich die Arbeiten durchflihren, die in dieser Betriebsanleitung beschrieben

sind. Vor allen Arbeiten an der Maschine die Stromversorgung mit dem
Hauptschalter ausschalten.

» Bei allen Instandhaltungs- und Reparaturarbeiten innerhalb der Maschine die Tiren
in gedffneter Stellung feststellen.

»  Alle Ubrigen Instandhaltungs- und Reparaturarbeiten nur von SW-Service ausfiihren
lassen.

» Nicht unter schwerkraftbelasteten Vertikalachsen aufhalten. Vertikalachse in untere
Endlage fahren und unterbauen.
2.12.3 Angehobene Maschinenteile und Lasten

Angehobene Lasten kénnen fallen. Hydraulisch angehobene Arbeitsgerate und
Maschinenteile kénnen unbeabsichtigt absinken und Personen quetschen und toten. Die
angehobene Maschine kann absinken, rollen oder kippen und Personen téten.
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Nicht unter angehobenen Lasten verweilen. Lasten zuerst absetzen.

Vor allen Arbeiten an oder unter angehobenen Maschinenteilen die Maschinenteile
absenken oder mit starrer Sicherheitsabstitzung mechanisch oder mit hydraulischer
Absperreinrichtung gegen Absinken sichern.

NC-Bruchkontrolle - Sicherheit
Malangabe NC-Bruchkontrolle

Bei fehlerhaften Malen fir Werkzeuge der NC-Bruchkontrolle oder fehlerhaft
eingegebenen Malen besteht die Gefahr von Sensor- oder Werkzeugschaden.

» Die Malke korrekt bestimmen und fehlerfrei erfassen.

Sicherheit durch erhéhten Brandschutz

Brand- und Explosionsgefahr
Die folgenden Stoffe werden in der Anlage verwendet:

=  Kihlschmierstoff

Hydraulikdl HLP

Schmierdl

Kaltemittel R134a
Korrosionsschutzmittel Tyfocor
Schmierstoff

Bei Verwendung falscher Materialien und Hilfsstoffe besteht Brand- und Explosionsgefahr
durch Reaktion mit anderen Stoffen.

Bei der Bearbeitung von Aluminium, Magnesium und dessen Legierungen besteht die
Gefahr der Selbstentziindung von Spanen und Stauben.

Bei der Reaktion des Kiihlschmierstoffs mit Spanen und Stauben von Aluminium,
Magnesium und dessen Legierungen besteht die Gefahr der Bildung von Wasserstoff. Der
freigesetzte Wasserstoff kann zur Bildung eines explosionsfahigen Gemisches (Knallgas)
fihren.

»  Durch Nassverfahren oder Trockenverfahren mit Nass- oder Trockenabscheidung
die Span- und Staubmenge unter einem entziindungskritischen Wert halten.
Zundquellen im Bereich der Maschine vermeiden.

Maschine nicht in explosionsfahiger oder feuergefahrlicher Umgebung betreiben.
Keine Materialien, Hilfsstoffe etc. verwenden, die selbst oder in Kombination mit
anderen Stoffen brand- oder explosionsfahige Zustédnde erzeugen.

»  Bereitstellen von geeigneten Loschmitteln fur Metallbrande (z. B. Léschpulver der
Brandklasse D, trockener Sand, trockene rostfreie Graugussspéane, Argon und
spezielle trockene Abdecksalze).

Brand- und Explosionsgefahr durch das Einbringen leicht entziindlicher Reinigungsmittel
in die Maschine.
» Leicht entziindliche Reinigungsmittel missen nach der Reinigung griindlich entfernt

werden. Insbesondere ist auch auf Behalter und Zuleitungen von Druckluft und
Kdhlschmiermittel zu achten.

Flammaustritt bei Tir- und Bedienbereich

Durch Offnen der Maschinentiiren wahrend und nach dem Brand kann die einstrdmende
Luft zu Flammaustritt fihren.

»  Maschinentiren wahrend des Brandes sowie 30 Minuten danach geschlossen
halten.
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HeiRe Oberflachen und Maschinenteile

Wahrend des Brandes und danach sind Oberflachen und Maschinenteile heil3 und konnen
zu Verbrennungen fuhren.

» Keine Maschinenteile wahrend sowie 30 Minuten nach dem Brand anfassen.

Wiedereinschalten der Maschine nach einem Brand
Heille Oberflachen sind Zindquellen flir Kiihlschmierstoffe.
» Nach einem Brand muss die Maschine vollstandig abkuhlen.

Betriebsstoffe

Ungeeignete Betriebsstoffe
Betriebsstoffe, die nicht den Anforderungen des Herstellers entsprechen, kénnen die
Betriebssicherheit beeintrachtigen und Unfalle verursachen.

»  Nur Betriebsstoffe verwenden, die den Anforderungen entsprechen.
Betriebsmittel und Fullmengen (Seite 151)

Sicherer Umgang mit Betriebs- und Hilfsstoffen

Unsachgemaler Umgang mit Betriebs- und Hilfsstoffen kann Vergiftungen und Tod von
Personen verursachen.

» Betriebs- und Hilfsstoffe in einem sicheren, verschlossenen Bereich aufbewahren.
»  Betriebs- und Hilfsstoffe in ihren Originalbehaltern aufbewahren.
» Leere Behalter vorschriftsmaRig entsorgen.

Schmier-, Kiihischmier- und Kiihlistoffe sind gesundheitsschadlich

Schmier-, Kiihlschmier- und Kiihlstoffe und deren Dampfe kénnen
gesundheitsschadigend sein. In geschlossenen Raumen besteht Erstickungsgefahr.

» Berihren und Einatmen vermeiden.

»  Schaden an der Kihimittel- und Kihlschmierstoffanlage nur von SW-Service
beheben lassen.

Umweltschutz und Entsorgung

Betriebsstoffe wie Schmierstoffe konnen die Umwelt und die Gesundheit von Personen
schadigen.

» Betriebsstoffe nicht in die Umwelt gelangen lassen.

» Ausgelaufene Betriebsstoffe mit saugfahigem Material oder mit Sand aufnehmen, in
einen flussigkeitsdichten gekennzeichneten Behalter fullen und gemaf den
behdérdlichen Vorschriften entsorgen.
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Technology 3 Produktibersicht
People ) )
3.1 Gesamtubersicht

3 Produktubersicht

3.1 Gesamtubersicht

Die Ubersicht der Maschine dient zu Ihrer Orientierung fiir die folgenden
Detailbeschreibungen.

Aufbau

Zentralkuhlaggregat Maschinenraum
Aggregateraum Schaltschrank
Beladeraum Arbeitsraum / Werkzeugmagazin

3.2 Arbeitsplatze

Die Darstellung der Arbeitsplatze dient der Orientierung fir den Bediener.Bei
eingeschalteter Maschine darf sich der Bediener nur in den gekennzeichneten Bereichen
aufhalten.
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3.2 Arbeitsplatze

Aufbau

)

Beladeraum Hauptbedienpult

Die Arbeitsplatze fir den Bediener befinden sich am Hauptbedienpult und an der
Vorderseite der Maschine am Beladeraum.

3.3  Zubehor

Das optional erhaltliche swtoolset dient der Pflege und Wartung der Maschine und
insbesondere der Spindeln. Es enthalt alle dafiir notwendigen Mess- und
Sonderwerkzeuge.

3.4 Kennzeichnung des Produkts
Das Typenschild dient der eindeutigen Identifizierung der Maschine.

16/ 186



LeChilology 3 Produktibersicht
eople
P 3.4 Kennzeichnung des Produkts

Aufbau

Typenschild
Das Typenschild befindet sich unter dem Hauptbedienpult.

2320005--2017/07 17 /186



3 Produktlibersicht

3.4 Kennzeichnung des Produkts
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4.1

4.2

Technische Daten

Gesamtmaschine
Elektronetzanschluss

Anschlussspannung

Anschlussartt
(Der Neutralleiter N wird nicht belastet.)

Gesamtanschlusswert
Bemessungsbelastungsfaktor RDF
Vorsicherung

Abmessungen

Aufstellungsraum mit Kiihlschmierstoff-
Reinigungsanlage
(BxHxT)

Gewicht

Maschine betriebsfahig
Transportgewicht
Emissionen

korrigierter Messflachenschalldruckpegel
nach DIN EN12417:2007

EMV-Umgebung
Umgebungsbedingungen

zul. geographische Hohe (UNN)

zul. Umgebungstemperatur

zul. Luftfeuchtigkeit (keine Betauung)
Atmosphare

min. Beleuchtungsstarke
Steuerung

CNC-Steuerung

Arbeitsspindel

Spindelanordnung
Bauart

Hauptspindel &
Spindelschmierung
Werkzeugschnittstelle
Werkzeugspanner

2320005--2017/07

4 Technische Daten

4.1 Gesamtmaschine

3 x 400 V / 50 Hz
TN-S | TN-C

64 kVA
0,6
100 A gG (5s)

3,85 x3,15x6,30 m

11.500 kg
9.500 kg

Lp korrS 75 dB(A)

A

1000 m
15-40°C
<80 %

keine aggressive Luft; keine brandfahige
und/oder explosionsféahige Atmosphare

500 Lux

SIEMENS 840D SL

horizontal

Motorspindel, flissigkeitsgekuhlt, AC-
Synchrontechnik

40 mm
Ol-Minimalmengenschmierung
HSK-A63
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4 Technische Daten
4.2 Arbeitsspindel

Nenneinzugskraft mechanisch betatigt

Verschleillgrenze
Einstellmal}
Medienabgabe

Pneumatik

Kiihlschmierstoff, zentral, Emulsion, Ol
Minimalmengenkihlschmierstoff, Aerosol

Drehzahlbereich
Hochlaufzeit
Leistung
Nennleistung
Drehmoment
Nenndrehmoment

43  Werkzeugmagazin

Werkzeugwechselsystem
Kapazitat
Werkzeugverwaltung
max. Werkzeug &

max. Werkzeug & (Nachbarplatz frei)

max. Werkzeugléange
max. Werkzeuggewicht
max. Werkzeuggesamtbeladung

44 Arbeitsbereich

441 Arbeitsbereich

X-Achse
Y-Achse (Wechselstellung)
Z-Achse

4.5 Vorschubantrieb

Ausfuhrung
Wegmessung X-/Y-/Z-Achse

Eilganggeschwindigkeit

max. Beschleunigung

20/186

> 18 kN
16 kN
10,5 mm

Reinigungsluft, Plananlagekontrolle
< 80 bar

< 5 bar

1- 17500 min-

1s

32 kW @ 4200 min" (40% ED)

25 kW @ 4200 min”

72 Nm (40% ED)

55 Nm

Pick-up

40 (2 x 20) Werkzeuge
festplatzcodiert

70 mm

160 mm

275 mm

7,5 kg

160 kg

550 mm
450 (725) mm
375 mm

Drehstrom-Synchronmotoren
direkt, absolut

X Y Z
65 m/min 75 m/min 75 m/min
10 m/s? 10 m/s? 15 m/s?
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4.6

4.7

4.8

Kv-Faktor

relative Beschleunigungszunahme (GO)
relative Beschleunigungszunahme (G1)

Spitzenkraft
Nennkraft
Genauigkeit

Positionstoleranz X, Y, Z

Hydrauliksystem

Betriebsdruck
Forderstrom
Flllmenge Hydrauliktank

Pneumatiksystem

Druckluftqualitat nach 1ISO 8573-1
Netzdruck

durchschnittlicher Luftbedarf
Anschlussabmessungen
Bewegungspneumatik
Regelbereich

Filtereinsatz

Sperrluft

Filterregelventil

Filtereinsatz

Behalter Gewichtsausgleich

Klhlaggregat

Kihlleistung (bei 25 °C
Umgebungstemperatur)

Zul. Umgebungstemperatur
Regelung

Kaltemitteltyp
Kihlmittelgewicht
KUhlwasserbehalter

Kihlwasserzusatz (Korrosionsschutz)

Ansaudfilter

2320005--2017/07

4 Technische Daten
4.5 Vorschubantrieb

4 4 4

200 m/s® 200 m/s? 300 m/s®
100 m/s® 100 m/s® 150 m/s®
8.000 N 8.000 N 8.000 N
4.500 N 4.500 N 4.500 N

Tp =0,008 mm

150 bar
9 dm3*/min
63 dm?

Reinheitsklasse 4
6,5 -10 bar

0,5 Nm3¥*min

G 3/4"

0,5-12 bar

5pum

0,05 - 0,7 bar
0,01 pm

150 1; p1 = 6,0 bar; p2 = 6,0 bar

9 kW

15-40°C

Elektronische Festpunktregelung
R134a

2,5kg

60 |

Tyfocor 25, %

Metallgewebe, abwaschbar
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4 Technische Daten
4.9 Schmiersystem fiir Spindellager

49 Schmiersystem flir Spindellager

Aggregat

Behalterinhalt

max. Betriebsdruck
Forderstrom
Schmierstoffverbrauch
Schmierintervall (Standard)

Einleitungs-Zentralschmiersystem zur OI-
Minimalmengenschmierung der
Spindellager, Steuerung Gber PLC

2,7 dm3

27 bar

0,5 dm?¥/min
10 cm?h

jeweils nach 600 s Spindellaufzeit (n > 20
min") selbsttatig, einstellbar tber PLC

410 Schmiersystem fiir Antriebe und Flihrungen

4.11
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Aggregat

Behalterinhalt

max. Betriebsdruck
Forderstrom
Schmierstoffverbrauch

Klhischmierstoffsystem
Kuhlschmiermittelanlage

empfohlener Kiihlschmierstoff

Niederdruckversorgung
Druckbereich
Hochdruckversorgung
Druckbereich
Vorlauftemperatur

Kuhlschmierstoff-Reinigungsanlage

Nenndurchflussleistung
nominale Filterfeinheit
Behaltervolumen
Niederdruckpumpe

Hochdruckpumpe (max. 75% ED) mit

einstellbarem DBV

Einleitungs-Zentralschmiersystem zur
Impulsschmierung der Flihrungssysteme,
Steuerung tUber PLC

2,7 dm?

27 bar

0,5 dm3/min
10 cm?¥h

Mineraldlhaltige Emulsionen und
Schneidole

Nicht brennbar/nicht entziindlich
Viskositat < 15 mm?/s; Filterfeinheit < 30
pum

Medienreinheit -/17/14 nach 1SO 4406

180 dm3*min
2,5—4 bar
40 dm?3/min
< 80 bar
22-26°C

200 dm?3®/min

<25 pm

1,2 m?

160 dm3/min bei 3 bar
40 dm3/min bei 40 bar
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412 Spaneforderer

Fordergut

Spanlange

Auswurfhéhe mit Trichter
Systembreite
Schmutzwasserpumpe
Kihlschmierstoffinhalt

413 Absauganlage

4.13.1 Emulsionsnebel-Abscheideanlage

Medium/Schadstoffe
Luftmenge

4,14 Werkzeugwechsel

mittlere Span-zu-Span-Zeit

415 Werkstickaufnahme
Ausflihrung

Schwenktrager (Q-Achse)
Schwenkzeit 0/180 Grad

max. asymmetrische Beladung
Wiederholgenauigkeit bez. @ 500 mm
Rundachsen (A-/U-Achse)

max. Abmessung Vorrichtung/Werkstiick
max. Vorrichtungs-/Werkstiickgewicht
Spitzendrehmoment

Nenndrehmoment

max. Drehzahl

Teilungsgenauigkeit (Winkelsekunden)
Tangentialmoment

4.16 Schnittstelle Vorrichtung

Drehverteiler

Verteilerspuren
max. Betriebsdruck Hydraulik

2320005--2017/07

4 Technische Daten
4.12 Spaneférderer

lange Wirrspane, Knauel, Matten
>80 mm

1100 mm

600 mm

250 dm?3/ min

0,1 m?3

Emulsionsnebel
900 m3/h

25s

Doppelschwenktrager (Q-Achse) mit zwei
integrierten, direkt angetriebenen NC-
Rundachsen (A-/U-Achse)

beidseitige Planverzahnung
3s

100 Nm

< 0,006 mm

direktgetriebene NC-Rundtische mit
direkter und absoluter Winkelmessung
sowie einem Gegenlager

@475 mm x 830 mm
360 kg

425 Nm

250 Nm

50 min*

+/-57"

2000 Nm

8
250 bar
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4 Technische Daten
4.16 Schnittstelle Vorrichtung

max. Betriebsdruck Pneumatik
Nenngréiie

max. zulassige Drehzahl bei p=200 bar
Beladeraum

Tur 6ffnen
Tur schlielRen

24 /186

8 bar
NG 6

50 min"

15s
24s
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P 5.1 Hydrauliksystem

5 Aufbau und Funktion

5.1 Hydrauliksystem

Das Hydrauliksystem dient der Bereitstellung von Druckdl fiir die hydraulischen
Einrichtungen.

Aufbau

(1)
)

Hydraulikaggregat Steuerblock mit Ventilen und
Druckschaltern

Die Hydraulikkomponenten (z. B. Ventile, Druckschalter Steuerelemente) befinden sich
direkt am Hydraulikaggregat sowie an den Schlitteneinheiten (Steuerblock und Kabine)
und verfugen teilweise Uber LEDs und Anzeigen zur Funktionskontrolle. Zudem befinden
sich Niveau- und Temperaturschalter auf dem Hydraulikéltank.

5.1.1 Hydraulikaggregat

Das Hydraulikaggregat dient der Versorgung des Hydrauliksystems mit Hydraulikél und
der Erzeugung des Hydraulikdrucks.
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5 Aufbau und Funktion
5.1 Hydrauliksystem

5.1.2

5.1.3

Aufbau

(4)
()
©)

Q)
(6)

Druckspeicher Hydraulikfilter (mit Uberwachung)
Fullstandanzeige Hydraulikpumpe
Einflllstutzen Hydraulikdltank Hydraulikéltank

Funktion

Die Hydraulikpumpe férdert das Hydraulikél aus dem Hydraulikdltank Gber den
Hydraulikfilter in das Hydrauliksystem und halt dieses auf Betriebsdruck. Der
Warmetauscher kihlt das Hydraulikol auf Betriebstemperatur ab.

Steuerbl6cke
Die Steuerbldcke dienen der Ansteuerung der einzelnen Hydraulikfunktionen.

Funktion

Uber die Steuerung bediente Ventile leiten das Druckél zu den hydraulischen
Einrichtungen. Die hydraulischen Einrichtungen dienen z. B. der Werkzeugspannung, der
Klemmung der A-, U-, C- und W-Achse und den Spannkreisen 1-4 auf der A- und U-
Achse.

Anzeigen (Druckanzeigeinstrumente)
Die Druckanzeigeinstrumente dienen der Kontrolle der Ist- und Solldruckwerte.
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P 5.1 Hydrauliksystem

Aufbau

(1)

!
(1) Hauptdruckanzeige

5.1.4 Druckspeicher Hydraulikaggregat
Der Druckspeicher dient der Energiespeicherung und Pulsationsdampfung.

Aufbau

(1

)

!
(1) Hydraulikdruckspeicher (2} Handventil zur Druckentlastung

5.2 Pneumatiksystem

Das Pneumatiksystem dient der pneumatische Ansteuerung der Verbraucher Uber zentral
angeordnete Ventilinseln mit Wartungseinheit.

2320005--2017/07 271186



5 Aufbau und Funktion

5.2 Pneumatiksystem

Aufbau

Druckluftanschluss Wartungseinheit
Sperrluft Spindel / Achsen

Verrohrungen des Pneumatiksystems sind in der Farbe Blau ausgefihrt.

Funktion

Die dlfreie, getrocknete Druckluft wird der Wartungseinheit zugefiihrt. Die Wartungseinheit
verteilt und filtert die Druckluft an die Verbraucher.

Uber den Sperrluftabgang wird ein erhéhter Luftdruck erzeugt, der das Eindringen von
Verschmutzungen in Systeme verhindert.

5.2.1 Wartungseinheit
Die Wartungseinheit dient der Aufbereitung der Druckluft.

Aufbau

Die Wartungseinheit besteht aus folgenden Komponenten:
® Einschaltventil
*  Filterregelventil mit Manometer
* Feinsffilter
®  Druckschalter
Funktion

Die Wartungseinheit filtert Schmutzteilchen und Feuchtigkeit aus der zugefihrten
Druckluft und regelt den Betriebsdruck im Pneumatiksystem der Maschine.

5.2.2 Druckspeicher Gewichtsausgleich
Der Druckspeicher dient dem Gewichtsausgleich der Y-Achse.
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5.2 Pneumatiksystem

)

(1)

Druckluftspeicher Handventil zur Druckentlastung

Funktion

Der Druckspeicher wird durch die Luftdruckversorgung mit Betriebsdruck versorgt. Bei
Ausfall der Luftdruckversorgung (z. B. NOT-HALT) erhalt der Druckspeicher den Druck flr
den Gewichtsausgleich. Dadurch wird die aktuelle Position der Y-Achse gehalten.

5.3 Zentralschmiersystem
Das Zentralschmiersystem dient zur zentralen Versorgung der Spindellager,
Linearfihrungen und Kugelgewindetrieben mit Schmierstoff.
Aufbau
Das Zentralschmiersystem besteht aus:

=  Schmiersystem Spindellager

=  Schmiersystem Fuhrungen und Kugelgewindetriebe
®  Forderleitungen

=  Schmierstellenleitungen

5.3.1  Schmiersystem fiir Spindellager

Das Schmiersystem fiir Spindellager dient zur Versorgung der Spindellager mit
Schmierstoff.
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5 Aufbau und Funktion

5.3 Zentralschmiersystem

Aufbau

|

Das Schmiersystem fiir Spindellager besteht aus:
= Spindellagerélaggregat
® Forderleitungen
=  Schmierstellenleitungen
=  Schmierstoffaufbereitung
Funktion

Der vom Spindellagerélaggreat geférderte Schmierstoff gelangt Gber die Foérderleitung zu
den Schmierstellenleitungen. Der Schmierstoff wird ab einer Drehzahl von 20 min*an die
Schmierstellen abgegeben.

5.3.2 Schmiersystem fir Antriebe und Flihrungen

Das Schmiersystem dient zur zentralen Versorgung der Fiihrungssysteme,
Kugelgewindetriebe und der Walz- und Gleitlager mit Schmierstoff.

Aufbau
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5.3 Zentralschmiersystem

54

Das Schmiersystem fiir Antriebe und Flihrungen besteht aus:
®  Fuhrungsélaggregat
®  Forderleitungen
= Kolbenverteiler
*  Schmierstellenleitungen
Funktion

Der vom Flhrungsdlaggregat geférderte Schmierstoff gelangt Gber die Forderleitungen zu
den Kolbenverteilern. Die Kolbenverteiler geben den Schmierstoff in einem Zeitintervall an
die Schmierstellen ab.

Kihlschmierstoffsystem

Das Kihlschmierstoffsystem dient zur Beférderung und Reinigung des
Kihlschmierstoffes.

Aufbau

(2)

Kuhlschmierstofffilteranlage Spaneforderer

Details sieche Dokumentation Kihlschmierstoff-Filteranlage und Dokumentation
Spaneforderer.

Funktion

Der vom Kuhlschmiermittelaggregat geférderte Kiihlschmierstoff gelangt zu den
Komponenten. Der Spanefdrderer férdert die Spane und den Kiihlschmierstoff und trennt
diese. Der vom Spaneforderer geférderte Kihlschmierstoff wird dem
Klhlschmieraggregat zugefihrt. Durch den Zusatzkihler wird der Kihlschmierstoff im
Kihlschmiermittelaggregat gekuhilt.

Uber die Steuerung erfolgt eine permanente Uberwachung der elektrischen
Kldhlschmiermittelventile. Wird fir einen Zeitraum >10 Minuten kein Kihlschmiermittel
bendtigt (Ventile geschlossen), bewirkt dies ein automatisches Abschalten der Pumpe
(Stand-by). Dadurch wird eine unnétige Erwarmung durch Druckaufbau an den
geschlossenen Ventilen verhindert.

Beim Einschalten einer Kiihimittelanwendung (iber das Bedienpult oder durch Aufruf der
entsprechenden M-Funktion (Ventil 6ffnen) 1auft die Pumpe wieder an. (Ausgenommen
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5 Aufbau
5.4 Kiihlsch

5.5

5.5.1

5.5.2

32/186

und Funktion

mierstoffsystem

davon ist die Kuhlmittelpistole; diese wird direkt durch die Kihlschmiermittelpumpe
versorgt.)

Dauert der Stand-by-Betrieb langer als 2 Stunden, startet jeweils fir 15 Minuten die
Pumpe. Die Pumpe setzt einen Umwalzbetrieb in Gang, der zur Erhaltung der Emulsion
dient. Dieser Umwalzbetrieb funktioniert auch bei Steuerung AUS und auch im Sleep-
Modus. Der zyklische Betrieb ist nur bei Driicken von NOT-HALT deaktiviert.

Zentralkiihlsystem
Das Zentralkuhlsystem dient der Kiihlung und Umwalzung der Kihlflussigkeit.

Aufbau
Das Zentralkiihlsystem besteht aus den Komponenten:

® Zentralkihlaggregat
"  Warmetauscher

Zentralkiihlaggregat

Das Zentralkiihlaggregat dient der Kihlung von Motorspindel, Hydraulik, Schaltschrank,
Achsantriebkihlung Y1 + Y2, Rundtischmotorkihlung (A, U, C und W) und
Klhlschmiermittelanlage.

Aufbau
Das Zentralklhlaggregat besteht aus:

® Kuhlaggregat mit Kaltemittel

=  Kihlflissigkeitsbehalter

®  Einfalléffnung

® Fdllstandanzeige

*  Ablasso6ffnung
Das Zentralkiihlaggregat besitzt einen Systemkreislauf mit Kaltemittel sowie einen
Verbraucherkreislauf, der mit einer Kihlflissigkeit (Wasser-Korrosionsschutzmittel-
Gemisch) befillt ist.

Funktion

Uber die Kiihlflissigkeit erfolgt der Warmeaustausch zwischen den angeschlossenen
Komponenten und dem Zentralkiihlgeréat.

Die Abluftfiihrung erfolgt nach oben hin. Entsprechende Abluftleitung im Querschnitt der
Austritts6ffnung kann vom Kunden vorgenommen werden.

Warmetauscher
Die Warmetauscher dienen der Warmeabfuhr an den angeschlossenen Komponenten.

Aufbau
Es gibt folgende Wéarmetauscher im Zentralkihlsystem

"  Warmetauscher Schaltschrank
Warmetauscher Hydraulikaggregat
Warmetauscher Kihlschmierstoffsystem
Warmetauscher in den Spindeln
Warmetauscher in den Rundtischmotoren
Warmetauscher fur Achsantriebe der Y-Achsen
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5.6

5.7

Emulsionsnebel-Abscheideanlage
Die Emulsionsnebel-Abscheideanlage dient dem Abzug und der Filterung von Olnebel,
Emulsionsnebel, Rauch und feinsten Schwebeteilchen aus dem Arbeitsraum.
Aufbau
Die Emulsionsnebel-Abscheideanlage besteht aus:
® Filteranlage
® Absauganlage
Funktion

Die Emulsionsnebel-Abscheideanlage ist Uber einen Kanal mit dem Arbeitsraum
verbunden. Durch diesen wird die verunreinigte Luft der Filteranlage zugefiihrt.

NC-Bruchkontrolle Schlitten

Die NC-Bruchkontrolle dient der Uberpriifung der Werkzeuglange nach einem
Bearbeitungseinsatz und signalisiert, ob ein Werkzeug gebrochen ist.

Aufbau

Sensor Werkzeug

Die NC-Bruchkontrolle besteht aus einer NC-Achse mit verfahrbaren induktiven
Naherungssensoren. Die Sensoren befinden sich im Werkzeugmagazin auf Hohe der
Werkzeugwechselpositon.

Funktion

Die Sensoren bewegen sich abhangig von der Werkzeuglange auf die Werkzeuge zu oder
von den Werkzeugen weg. Vor dem Ablegen des Werkzeugs aus der Spindel wird dieses
Uber den zuvor positionierten Bruchkontroller induktiv vermessen. Sensoren geben die
gemessene Induktivitdt als analoge Gleichspannung aus. Die Induktivitat ist vom Abstand
des Sensors zum Werkzeug sowie vom Material und vom Querschnitt des Werkzeugs
abhangig. Der gemessene Analogwert wird mit den fir das Werkzeug hinterlegten Daten
(Referenzwert und Toleranzwert) verglichen. Liegt der Vergleich innerhalb der
Vorgabewerte, werden die Werkzeuge im Werkzeugmagazin abgelegt und die Messachse
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5 Aufbau und Funktion
5.7 NC-Bruchkontrolle Schlitten

5.8

34 /186

fahrt in die Grundstellung zuriick. Bei Uber- bzw. Unterschreitung der Vorgabewerte wird
der Werkzeugwechselablauf unterbrochen.

Nullpunkt-Spannsystem

Das Nullpunkt-Spannsystem dient dem schnellen und positionsgenauen Austausch
gleicher oder unterschiedlicher Spannvorrichtungen.

Funktion

Um die Spannvorrichtung vom Bearbeitungstisch zu I6sen, miissen die Tellerfedern des
Nullpunkt-Spannsystems mit hydraulischem Druck entspannt werden. Nachdem die neue
Spannvorrichtung positionsgenau eingesetzt wurde, muss die Spannvorrichtung wieder
drucklos geschaltet werden, damit die Tellerfedern gespannt werden.
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6 Bedien- und Anzeigeelemente

6.1 Hauptbedienpult

Das Hauptbedienpult dient zur Steuerung der Maschinenfunktionen.

(1

EE'd B 8
IMN B EBEEBEBEE A

HEDO
[=[~]>]=]
<]
[=[o]°]=]
=[<]-]-]
[ [=]o]<]
[ [=]=]<]
[CT=1-1-]
i=]. [=]o]

()

®)

Pos. Bezeichnung Aufgabe

1 Hauptbedientafel Darstellung und Steuerung der
Software

2 Maschinensteuertafel Steuerung von Spaneférderer,
Vorschub, Werkzeugwechsel,
Spindel, Schmiersystemen,
Schwenktrager und Achsanwahl

3 Zusatzbedientafel Steuerung von Antriebsreglern,
Pumpen, Ventilen und
Nebenaggregaten

6.1.1 Hauptbedientafel
Die Hauptbedientafel dient zur Darstellung und Steuerung der Software.
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6 Bedien- und Anzeigeelemente
6.1 Hauptbedienpult

Pos. Bezeichnung
1 Monitor

2 Softkeyleiste vertikal (VSK)

3 Recall

4 Maschinenbereichstaste

5 Softkeyleiste horizontal (HSK)

6 Menuerweiterung

Menu Select

Alpha- / Numerikblock

9 Korrektur-/Cursorblock/

Steuertasten

10 Maus

6.1.2 Maschinensteuertafel

IlEEEHEEBH
5% S5
-

Aufgabe

Zeigt die Software und ihre
Funktionen an.

Wahlt Bildschirmanzeigen und
Mends an.

Rucksprung in das
Ubergeordnete Mendi. Schliel3t
Programmfenster.

Direkter Sprung in den
Bedienbereich "Maschine"

Wahlt Bildschirmanzeigen und
Mends an.

Erweiterung der horizontalen
Softkeyleiste im gleichen Mend

Blendet das Grundmentu ein.

Eingabe von Buchstaben, Zahlen
sowie mathematische Zeichen
und Sonderzeichen

Bewegt den Cursor Uber die
Eingabemarken. Blattert durch
Anzeigen und Sonderfunktionen.

Bewegt den Cursor Uiber den
Monitor.

Die Maschinensteuertafel dient zur Steuerung von Spaneférderer, Vorschub,
Werkzeugwechsel, Spindel, Schmiersystemen, Schwenktrager und Achsanwahl.
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6 Bedien- und Anzeigeelemente

Pos Symbol Bezeichnung

1

D

1=l

2320005--2017/07

NOT-HALT-Taster

Standard Funktionsblock

SW-Funktionsblock

rbeitsraumtir Entriegeln/
- Verriegeln

nzeige
© Bestiickungsquittierung

Spindelsteuerung

Vorschubsteuerung

Achsanwahl-Funktionsblock

Spindel-Halt

Aufgabe

Setzt samtliche Antriebe und
Leistungskomponenten still.

Vorwahltasten fir
Betriebsarten,
Schrittmaligrofien,
Referenzpunkt und Repos-
Funktion

Vorwahltasten z. B. fir
Arbeitsbereich,
Spaneforderer, Kihimittel

Aktiviert/Deaktiviert die
Verriegelung der
Arbeitsraumtdir.

Leuchtet bei durchgefiihrter
Bestiickungsquittierung.

Startet und stoppt die
Spindel und regelt die
Drehzahl.

Startet und stoppt den
Vorschub und regelt die
Geschwindigkeit.

Wahlt die Achsen und ihrer
Verfahrrichtungen.

Die Spindeldrehzahl wird bis
zm Stillstand reduziert.

6.1 Hauptbedienpult

371186



6 Bedien- und Anzeigeelemente
6.1 Hauptbedienpult

Pos Symbol Bezeichnung Aufgabe

10 Spindel-Start Fahrt die Spindeldrehzal auf
den vom Programm
vorgegebenen Wert hoch.

11 Vorschub-Start Setzt das Teilprogramm im
aktuellen Satz fort bzw. fahrt
den Vorschub auf den vom
Programm vorgegebenen.
Wert hoch.

12 Vorschub-Halt Stoppt die Bearbeitung des
aktuellen Programmes,
Achsantriebe werden
stillgesetzt.

SW-Funktionsblock

Der SW-Funktionsblock dient zur Steuerung von Spaneférderer, Werkzeugwechsel,
Schmiersystemen und Schwenktrager.

Symbol Bezeichnung Aufgabe
v Teststopp Flhrt einen
@@ sicherheitstechnischen Selbsttest
fur die Antriebe durch.
o Quittierung Werkzeug be-/ Schliefl3t die manuelle
E[g @ entladen Werkzeugbe- und entladung ab.
Leuchtanzeige, Beladung/ Leuchtet bei aktivem
% Roboter (Option) Beladesystem.
O]
inneres Kihlschmiermittel/ Aktiviert/Deaktiviert die
j]k Hochdruckpumpe Kihlschmierstoffabgabe Uber das
Bearbeitungswerkzeug.

Geeignete Werkzeuge und
Werkzeugaufnahmen sind
erforderlich.

Kihlschmiermittel/Spindeldiisen  Aktiviert/Deaktiviert die
Kihlschmierstoffabgabe Uber die
Dusen an der Arbeitsspindel.

Kuhlschmiermittel/Spuldisen Aktiviert/Deaktiviert die
Kihlschmierstoffabgabe Uber
zusatzliche Spuldisen.

el
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Symbol Bezeichnung Aufgabe
N Spaneférderer Ein/Aus Aktiviert/Deaktiviert den

Spanefdrderer. Wahrend eines

30 laufenden NC-Programms ist nur
das Einschalten mdglich.

(K ¥ Spaneforderer rickwarts Fahrt den Spaneférderer
rickwarts im Tippbetrieb.

b

Home-Position Fahrt die Home-Position der

WX Achsen an.

Halt nach Programmende Spannvorrichtung verbleibt nach
@ CNC-Programmende im
Arbeitsraum.

— Schwenktrager takten Drehot den Schwenktrager um
QUU 180 °.
N Werkzeugwechsler Fahrt die Werkzeugwechsel-
o Grundstellun Grundstellung an.
8/ ° k
Fehler/Reset Kanal 2 Zeigt Stérungen im
7 Beladebereich an. Fuhrt
e Fehlerldschung/RESET in Kanal
2 durch.
Hoo Bedienpult Ein/Aus Schaltet zwischen
Baa Hauptbedienpult und
- Magazinbedientafel um.
Achsanwahl
Die Achsanwahl dient zur Auswahl der Achsen und ihrer Verfahrrichtungen.
Symbol Bezeichnung Aufgabe
Achsanwahl X Wahlt die X-Achse an.
Achsanwahl Y Wahlt die Y-Achse an.
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6.1 Hauptbedienpult

6.1.3

40/ 186

Symbol Bezeichnung

Achsanwahl Z/Z2

Achsanwahl A/U

Achsanwahl C/W

Achsanwahl C2/W2

Achsanwahl C3/W3

Achsanwahl C4/W4

Umschalttaste

AN

MAG

Hilfsachsenanwahl

q‘
qi

Richtungstaste positiv

9

AvAv

Eilgangiberlagerung

SW-Zusatzbedientafel

Die SW-Zusatzbedientafel dient zur Steuerung von Antriebsreglern, Pumpen, Ventilen

und Nebenaggregaten.

Richtungstaste negativ

Aufgabe
Wahlt die Z/Z2-Achse an.

Wahlt die A/U-Achse an.

Wahlt die C/W-Achse an.

Wahlt die C2/W2-Achse an.

Wahlt die C3/W3-Achse an.

Wahlt die C4/W4-Achse an.

Aktiviert die zweite Funktion bei
doppelt belegten Tasten.

Wahlt das Magazin an.

Wahlt die Hilfsachsen an.
Anzeige der gewahlten
Hilfsachse in der Kopfzeile.

Verfahrt die angewahlte Achse in
negativer Richtung.

Verfahrt die angewahlte Achse in
positiver Richtung.

Verfahrt die angewahlte Achse
im Eilgang.
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1

(Ux‘
o gc | ﬁ -
@)

-/I I
(4)

Pos Symbol

Bezeichnung

Zustimmung

/

I Steuerung Ein

O Tteuerung Aus
— estiickungsquittierung
d s
=

S
L IEinrichten

0 1

rnwahl Beladung

0

2320005--2017/07

6 Bedien- und Anzeigeelemente
6.1 Hauptbedienpult

Aufgabe

Zweihandtaster zur
dauerhaften Betatigung fur
Achs- oder
Magazinbewegungen bei
geoffneter Arbeitsraumtir

Drucktaster zum Einschalten
der Antriebsregler, Pumpen,
Ventile sowie
angeschlossener
Nebenaggregate

Drucktaster zum
Ausschalten der
Antriebsregler, Pumpen,
Ventile sowie
angeschlossener
Nebenaggregate

Quittiertaste zur Fortsetzung
des Automatikbetriebs nach
der Beendigung der
Beladung von Rohteilen

SchlUsselschalter zum Ein-
bzw. Ausschalten eines mit
der Maschine verbunden
Beladesystems

SchllUsselschalter zum Ein-
bzw. Ausschalten des
Einrichtebetriebs
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6.1 Hauptbedienpult

Pos Symbol Bezeichnung Aufgabe
7 2 chlisselschalter Schlisselschalter zur
1®3 Vorgabe von Funktionen/
0 Schutzstufen/
Berechtigungen

6.2 Beladebedientafel

Die Beladebedientafel dient zur Steuerung der Be- und Entladung von Werkstlicken.

D

Symbol Bezeichnung Aufgabe
n NOT-HALT-Taster Setzt sdmtliche Antriebe und
J) Leistungskomponenten still.
‘ Fehler/Reset Kanal 2 Leuchtdrucktaste zur
PR Quittierung von Stérungen im
cH2 Beladeraum
— Vorrichtung abspiilen Drucktaste zum Starten des
o] Spiilprogramms fiir den Tisch
_

auf der Beladeseite

Rundachse drehen Drucktaste zum Drehen der
@ Rundachse um den
— eingestellten Winkelwert

der Achsen in eine festgelegte

Beladeposition Rundachse Leuchtdrucktaste zum Drehen
&
Beladeposition
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Bezeichnung
Vorrichtung l6sen

Vorrichtung spannen

Beladeraumtir offnen

Beladeraumtir schlielRen

& Ly ok g

Bestlickungsquittierung

1al
ab

Bestuckungsquittierung

1al
ab

6.3 Schaltschrank

Symbol Bezeichnung

E Hauptschalter

6.4 Signalleuchte

6 Bedien- und Anzeigeelemente
6.2 Beladebedientafel

Aufgabe

Leuchtdrucktaste zum Losen
des Werkstuicks in der
Vorrichtung

Leuchtdrucktaste zum
Spannen des Werkstlicks in
der Vorrichtung

Drucktaste zum Offnen der
automatischen Beladeraumtur

Drucktaste zum Schlief3en der
automatischen Beladeraumtir

Leuchtmelder zur Bestéatigung
der erfolgten
Bestiickungsquittierung

Drucktaste zur Quittierung der
abgeschlossenen Bestlckung
und zum Starten des
Automatikbetriebs

Aufgabe

Schaltet die Stromversorgung der
Maschine ein und aus.

Die Signalleuchte dient der Anzeige des Betriebsstatus der Maschine.

2320005--2017/07
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6.4 Signalleuchte

1| el
Bezeichnung Aufgabe
Rot Stérung/Maschine nicht
produktionsbereit
Gelb Warnung (kein Fehler)/Maschine
eingeschrankt betriebsbereit
Grin Maschine in Produktion

6.5 SW-HMI-Masken

6.5.1 Allgemeiner Maskenaufbau

700046 + Arbeitsraumtiir: nicht Geschlossen AL+MA-B1 INSE 5

I Ir 0 ] 8u

30.09.14 08:57:30

@ Erk aktiviert

Platz Anwahl W2z-Bezeichner Brk Lernen ML-Ow
1

12
13
14 ==> ‘v NTK_RADIAL

-
) o s =
v N SR =
T e v O — s
L v N e e
‘
=
e
Le

19 1 UOLLBOHRER_D33
20 -T INGERSOLL

Platz Anwahl Spindel-Werkzeug Brk

Spindel Details

@)

|__Ukz-Bruch | Plananiage RT3
Su Handbetrieb

Bearbeiten

Pos. Bezeichnung Aufgabe

1 Kopfzeile Zeigt Statusinformationen der
Maschine.

2 Maskenhauptteil Zeigt die Ein- und Ausgabefelder
der SW-HMI-Masken.

3 horizontale Softkeys Wahlen die angezeigten SW-

HMI-Masken aus.
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Pos. Bezeichnung
4 vertikale Softkeys

Koprzeile

6 Bedien- und Anzeigeelemente

Aufgabe
Wahlen die angezeigten

Funktionen der SW-HMI-Masken

aus.

6.5 SW-HMI-Masken

Die Kopfzeile dient der Darstellung von Statusinformationen der Maschine. Die
Tischanzeige zeigt, welcher Tisch sich im Belade- bzw. Arbeitsraum befindet.

Horizontale Softkeys

Die horizontalen Softkeys im Touchscreen-Monitor dienen der Navigation durch die

Masken der Steuerung.

Bezeichnung
SW

Vorbereiten

Handbetrieb

Bearbeiten

Diagnose

Dokumentation

Beschreibung

Aufgabe

Konfigurieren von Parametern
der Maschinensteuertafel,
Zirkulieren, Werkzeugoptionen

Konfigurieren von Parametern
des Schichtmodells, Energie-
Management, Einstellen,
Kdhlung, Kennwort, Sprache

Durchfihren von
Einzelbewegungen

Konfigurieren von Parametern
der Taktarten, Typenvorwahl,
Werkstlcken, Werkstlickzahlen,
Vorrichtung

Anzeige von Informationen zum
Tragerrundtisch, Automation,
Bremsen, Safety-integrated-
Checksummen, Safety-
integrated-Status, Alarmhistory,
Alarme, Alarmanalyse

Anzeige von Informationen zu
Wartung, Auslastung, Version

Die horizontalen Softkeys der HMI-Masken sind zweizeilig ausgefihrt. Hauptmenus sind
in der unteren Reihe aufgelistet; die entsprechenden Auswahlméglichkeiten zu den
Hauptments stehen in der Zeile dariber.

Die Anwahl des Menupunkts bzw. der Auswahlmdglichkeit erfolgt Gber den

darunterliegenden Softkey oder direkt auf den Softkey im Touchscreen-Monitor.

Vertikale Softkeys

Die vertikalen Softkeys dienen der applikationsspezifischen Steuerung.

6.5.2 Maschinensteuertafel (MSTT)

Die Maske Maschinensteuertafel dient zum Ein- und Ausschalten bestimmter
(Anwender-)Funktionen zusatzlich zu den mechanischen Schilsselschaltern.
Schutzstufen und Berechtigungen zum Andern einzelner Funktionen sind in der

Steuerung hinterlegt.

2320005--2017/07
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6 Bedien- und Anzeigeelemente
6.5 SW-HMI-Masken

6.5.3

Anwahl
1. Menu Select driicken.
2. HMI driicken.
3. SW driicken.
4

MSTT dricken.

Die Maske Maschinensteuertafel

ist angewéhit.
‘.’ 700047 + Beladetiir: nicht Geschlossen AL+MA-B2 INSE 6
. . [ | SuW Beladeraum: Arbeitsraum:
17.09.14 08:38:44 Tisch 2 Tisch 1

AUS Einzelbewegung EIN
X st |
] ausS Einzelbewegung Vorrichtung EIN []
L st |
W AuUS {iberwachung Werkzeugspanner EIN M
4 et |y
W AUS Eilgangbegrenzung iiber Schliisselschalter EIN W
4 e
W AUS Tisch 1: Vorrichtungswechsel EIN M
4 e swessatet |
W AUS Tisch 2: Vorrichtungswechsel EIN ]
Y swessaes |
Seite: 1/ 4 Symbolik/Adresse
Bremsen Zirkulieren WZ2_OPT
Vorbereiten | Handbetrieb | Bearbeiten |  Diagnose | | | Dokument |

Weitere Information

Die vertikalen Softkeyleisten wechseln zwischen den zwei Schaltstellungen (EIN/AUS).
Die gewahlte Schaltstellung ist farblich (griin oder rot) hinterlegt. Wenn die Schaltstellung
grun hinterlegt ist, ist die Standardeinstellung ausgewahlt.

Ein blaues Dreieck signalisiert wirksame Funktionen. Ein leeres (graues) Dreieck zeigt an,
dass die Funktion durch die aktuelle Betriebsart gesperrt ist.

Die Tasten "Blattern" (Page up/Page down) zeigen bei mehrseitigen Mends die
nachfolgende oder vorhergehende Seite an.

Bohrerbruchkontrolle
Die Maske Bohrerbruchkontrolle dient der Einstellung der Bohrerbruchkontrolle.

Anwahl
1. Menu Select driicken.
2.  HMI dricken.
3. SW driicken.
4. WZ_OPT driicken.
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5. NC-Brk driicken.
Die Maske Bohrerbruchkontrolle ist

angewahit.
‘.‘ 700046 + Arbeitsraumtiir: nicht Geschlossen AL+MA-B1 INSE 5
. . | | 5U Beladeraum: Arbeitsraum:
30.09.14 08:57:30 Tisch 2 Tisch 1
@ Brk akiiviert ) :
Bléttern + Plitze
Platz Anwahl W2-Bezeichner Brk Lernen ML-Ow

11
12 Bléttern - Plitze

1 NTK_TRRGENTEL e - e
19 UOLLEOHRER_D33 .
2 INGERSOLL .

WZ-Details

Platz Anwahl Spindel-Werkzeug Brk Lernen ML-(w

Spindel Details

Lkz-Bruch NC-8rk
Su

Vorbereiten Handbetrieb Bearheiten |  Di | Dokument |

Bezeichnung Aufgabe
Platz Magazinplatz der jeweiligen Werkzeuge

WZ-Bezeichner Name des Werkzeuges
Brk Ein- bzw. Ausschalten der Bohrerbruchkontrolle

Lernen Ein- bzw. Ausschalten des Anlernens der
Werkzeuglange beim ersten Werkzeugwechsel

Blattern + Platze  wechselt den Magazinplatz stufenweise nach oben
Blattern - Platze wechselt den Magazinplatz stufenweise nach unten
WZ-Details wechselt zur Maske "Werkzeug-Details"

Spindel Details wechselt zur Maske "Spindel Details"

Werkzeugdetails

Die Maske Werkzeugsdetails dient der Anzeige von den Eigenschaften des aktuellen
Werkzeugs.

Anwahl
1. Menu Select driicken.

2. HMI dricken.
3. SW driicken.
4. WZ_OPT dricken.
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6.5.4

5. NC-Brk driicken.

6. WZ-Details driicken.

Die Maske Werkzeugdetails ist
angewahit.

‘. ‘ 700045 + Steuerung ausgeschaltet

. . | | sW | Beladeraum: | Arbeitsraum: |

30.09.14 08.56:33 [ Tschz [ mseht1 |

Platz  WZ-Bezeichner Brk Lernen ML-0w

14 NTK_RADIAL aus -Zl -Zl

weitere Details

Letzter

Istwert Istwert Mess-Linge
Spindel 1 10000 8 BRK 1 (ML-BRK 1) 6.000
Spindel 2 10008 1] BRK 2 (ML-BRK 2) 0.000

Ukz-Bruch

sy Vorbereiten | Handbetrieh Bearbeiten |  Diagnose | Dokument |

Bezeichnung Aufgabe
Platz Magazinplatz der jeweiligen Werkzeuge.

WZ-Bezeichner Name des Werkzeuges.

Brk Statusanzeige, ob die Bruchkontrolle ein- bzw.
ausgeschaltet ist.

Lernen Statusanzeige, ob das Lernen der Bruchkontrolle
aktiv ist.

Blattern + Platze  Wechselt den Magazinplatz stufenweise nach oben
Blattern - Platze Wechselt den Magazinplatz stufenweise nach unten
WZ-Details Wechselt zur Maske "Werkzeugdetails"

Spindel Details Wechselt zur Maske "Spindeldetails"

Plananlagenkontrolle
Anwahl

1. Menu Select driicken.
2.  HMI dricken.

3. SWdricken.

4. WZ_Opt dricken.
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5. Plananlage drlcken.

Die Maske Plananlagenkontrolle ist
angewahit.

8081 + @ Es wurde(n) 19 Option(en) gesetzt, die nicht durch den License Key lizenziert sind

| q . | | 5U Beladeraum: Arbeitsraum;
29.10.14 15:20:52 Tisch 2 Tisch 1

Blttern + Plitze

WZ-Bezeichner Priif-Methode

01

02 TITEX_TIEO pneum. Priifung mittlere Toleranz Bléttern - Plétze
03

04 TIBO_GUEH Spannw.—Messung grobe Toleranz El

05

% He_pLor e, prfung gobe Torans

m e roum, P e Torane

R st

a9

10

Platz Spindel-Werkzeug Priif-Methode

Spindel Details

Wkz-Bruch Planawlage
suU

Vorbereiten Handbetrieb | Bearbeiten | Dokument |
Bezeichnung Aufgabe
Blattern + Platze/- Platze Wechsel zu den nachsten bzw.
vorherigen Werkzeugplatzen
Spindel Details Wechsel zur Maske Spindel Details
Prif-Methode Auswahl der Priifmethode

Verfiigbare Priifmethoden

" ausgeschaltet

" pneumatische Prufung mit feiner Toleranz:
Fehlererkennung ab 0,02 mm (> 1 V)

"  pneumatische Prifung mit mittlerer Toleranz:
Fehlererkennung ab 0,03 mm (>4 V)

* pneumatische Prifung mit grober Toleranz:
Fehlererkennung ab 0,04 mm (>6,5V)

"  Spannweg-Messung mit grober Toleranz:

Fehlererkennung ab 0,04 (delta +/- >0,03 V am Analogsensor des
Werkzeugspanners)

Spindeldetails

Anwahl
1. Menu Select driicken.
2. HMI dricken.
3. SW driicken.
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4. WZ_Opt driicken.
5. Plananlage dricken.

6. Spindel Details driicken.

Die Maske Spindeldetails ist
angewahit.

702521 4 Magazin: Abdeckung links nicht gedffnet AL+WZM-B54.0 E54.0

| q ([‘ | | su Beladeraum: Arheitsraum:
29.10.14 15:17:49 Tisch 2 Tisch 1

Spannweg-Messung Referenzwert [U]

Platz LJZ2-Bezeichner Priif-Methode

Einstellwerte Einstellwerte _

Spannweg-Messung: Pneumatische Priifung:

Grob [U] 0.030 Grob [U] 6.500
O

ren 01 AL

Kolben abgehoben [U] 8.008
Spindel 1 Spindel 2 _

Spannweg-Messung Istwert [U] 8.561 0.472

Spannweg-Messung Priifwert [U] 8.008 0.608

Pneumatische Priifung Istwert [U] 6.042 0.033
Priifergebnis in io
Pneumatischer Priifwert [U] 6.000 0.060

Wkz-Bruch Plananlage
suU

Vorbereiten | Handbetrieb | Bearbeiten | Di | Dokument |
Bezeichnung Aufgabe
Rucksprung Wechsel zur vorherigen Maske.
Prif-Methode Auswahl der Prifmethode.
Einstellwerte Spannweg-Messung Vorgabe Referenzwert.
Einstellwerte Pneumatische Prifung Vorgabe Referenzwert.
Prifergebnis Anzeige der Prifergebnisse fir alle

Spindeln.

Erlduterung

Liegt nach dem Werkzeugwechsel der Prufwert innerhalb der Toleranz des Einstellwertes,
Spannweg-Messung grobe Toleranz, bezogen auf den Werkzeug spezifisch hinterlegten
Referenzwert SpWM Ref.wert[V] und SpWM Prifwert [V], wird das Prifergebnis als "|O"
bewertet. Liegt der Prifwert auRerhalb der Toleranz, wird automatisch Uber die
"pneumatische Prifung mittlere Toleranz" der Werkzeug spezifische Referenzwert neu
kalibriert. Ist eine der pneumatischen Prifmethode angewahlt, muss der jeweilige
Einstelllwert der Prifmethode unterschritten werden, damit das Ergebnis "lO" ist.

Dieses Prifverfahren der Plananlagekontrolle verlangert den gesamten Werkzeugwechsel
(WZW) um ca. 100 ms.
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6.5.5

6.5.6

Schichtmodell

Die Maske Schichtmodell dient zur Projektierung der laufenden Produktionswoche.

Anwahl
1. Menu Select driicken.
2. HMI driicken.
3. Vorbereiten driicken.
4

Schichtmodell driicken.
Die Maske Schichtmodell ist

angewahit.
‘. ‘ 700144 + Magazinpult: Werkzeugheladestelle aktiv
. . | | su | Beladeraum: | RArbeitsraum: |
17.09.14 08:41:55 Mag 1 [ Tschz | Tsch1 |

Schichtmodell - 8 Schichten ausgeblendet

Nr. Schicht Anf. Tag Anfang Ende Pause Soll/Schicht  onderwoche: Ein/Aus

1 1 Mo 06:00 14:00 00:00

2 2 Mo 14:00 22:00 00:00 38 _
3 3 Mo 22:00 06:00 08:00

4 1 Di 86:00 14:00 00:00 Wochentag:

5 2 Di 14:00 22:00 06:00 Mittwoch, 17.09.14

6 3 Di 22:00 06:00 00:00

7 1 Mi 06:00 14:00 00:00 _
8 2 Mi 14:00 22:00 06:00 .

9 3 Mi 22:00 06:00 00:00 Hndern

18 1 Do 86:00 14:00 08:00 Solltakizeit:

1 2 Do 14:00 22:00 08:00

12 3 Do 22:00 06:00 00:00 s

13 1 Fr 86:00 14:00 08:00

14 2 Fr 14:00 22:00 08:00

15 3 Fr 22:00 06:00 00:00 Teile pro Takt:

Soll O.EE.:

%

 Schichtmod. [T EnergieMgm Ei Kfg Bildanw.
Vorbereiten Handbetrieb | Bearbeiten |  Di | | Dokument |
Bezeichnung Aufgabe

Ein/Aus

Andern Andert die ausgewahlte Zeile.
Solltaktzeit Gibt die Zeit eines Arbeitstaktes an.
Teile pro Takt Gibt die Anzahl der fertiggestellten

Werkstlicke an.

Energie-Management

Die Maske Energie-Management dient zur zeitgesteuerten Abschaltung von Maschine

und Verbrauchern.

2320005--2017/07
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Anwahl
1. Menu Select driicken.

2. HMI dricken.
3. Vorbereiten driicken.
4. EnergieMgmt driicken.
Die Maske Energie-Management
ist angewéhit.
‘O ‘ 700144 4 Magazinpult: Lerkzeugheladestelle aktiv
l||| CI' | ] [N | Beladeraum: | Arbeitsraum: |
17.69.14 08:43:07 Mag 1 | Techz | Tech1 |
] ausS Abschaltung JOG EIN ]
4 eingeschaltet }
1 i I
M AUS Abschaltung MDA/AUTO EIN [l
{ eingeschaltet }
1 i I
[] AusS Abschaltung Sperrluft EIN M
4 eingeschaltet }
| o I
[] AusS Sleep-Modus EIN M
4 eingeschaltet }
1 i I
Seite: 1/1 Symbolik/Adresse
s

Schichtmod. |0 WNEERENT

Kfg.Bildanw.

sy Vorbereiten Handbetrieb Bearbeiten Dii | | Dokument |
Bezeichnung Aufgabe
Abschaltung JOG Schaltet die Maschine in der
Betriebsart JOG beim Be- und
Entladen ab.
Abschaltung MDA/AUTO Schaltet die Maschine in der

Betriebsart MDA/AUTO beim Be-
und Entladen ab.

Abschaltung Sperrluft Schaltet die Sperrluft ab.

Sleep-Modus Schaltet Verbraucher, die den
Warmegang der Maschine
beeinflussen, ab.

Weitere Information

Die vertikalen Softkeyleisten wechseln zwischen den zwei Schaltstellungen (EIN/AUS).
Bei eingeschalteter Funktion wird die Abschaltung nach Ablaufen der Zeit vorgenommen.
Die Zeit ist manuell einzustellen.
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Ein blaues Dreieck signalisiert wirksame Funktionen. Ein leeres (graues) Dreieck zeigt an,
dass die Funktion durch die aktuelle Betriebsart gesperrt ist.

Die Tasten "Blattern" (Page up / Page down) zeigen bei mehrseitigen Menus die
nachfolgende oder vorhergehende Seite an.

6.5.7 Schmierung
Die Maske Schmierung dient zur Anzeige von Zeitintervall und Zahlerstand der
Schmiersysteme.
Anwahl
1. Menu Select driicken.
HMI driicken.
Vorbereiten driicken.
Einstellen dricken.

o bk~

Schmierung driicken.

Die Maske Schmierung ist
angewahit.

‘O ‘ 700149 + Spindel(n): ohne Werkzeug gespannt, maximale Drehzahl 150 U/min

. . | | sW Beladeraum: RArbeitsraum:

17.00.14 08:43:41 Mag 1 Tisch 2 Tisch 1

Einstellwert Schmierzeit Spindel 300 [sek.] Schmierungen
Aktueller 2ahlerstand Schmierzeit Spindel 16 [sek]
Einstellwert Schmierzeit Zentralschmier. 1208 [sek.]
Aktueller Zahlerstand Zentralschmierung 374 [sek]

Schmiwrung

Vorbereiten Handbetrieb | Bearheiten |  Di | Dokument

Bezeichnung Aufgabe
Schmierung Zeigt die Maske Schmierung an.
Einstellwerte

Die Einstellwerte zeigen die Zeitintervalle an, in denen die Schmierung vorgenommen
wird. Der aktuelle Zahlerstand zeigt die Restzeit bis zur nachsten Schmierung an.
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Vorbereiten - Spaneférderer
Die Maske Spaneforderer dient zum Einstellen des Zeitintervalls von Lauf- und Haltezeit
des Spaneférderers und zum Einstellen der Abschlammventile.
Anwahl
1. Menu Select driicken.
HMI drucken.
Vorbereiten driicken.
Einstellen driicken.
Sonstiges driicken.

Spéaneférderer driicken.

Die Maske Spéneforderer ist
angewahit.

o oA LN

‘. ‘ 700045 4 Steuerung ausgeschaltet

. . [ sU [ Beladeraum: | Arbeitsraum: |

20.06.17 13:25:04 | Tisehp2r | Tschrn |

Einstellwert Laufzeit Spaneforderer
Aktueller Zihlerstand Laufzeit Spaneford. 0[sek] Spéneférderer

Einstellwert Haltezeit Spénefirderer @ [sek.] Energie Mgmt.
Aktueller 2éhlerstand Haltezeit Spaneford. B[sek.]
Abschlammpause 10|[sek.] Papiertransport
Llartezeit Spiilen, nach Pumpe Ein 5|[sek.]
Abschlammzeit Ventil 1 3[[sek.]
Sensorik
Warmlauf

Sonstiges MagReinig Schmierzykl.
Vorbereiten Handbetrieb | Bearbeiten |  Diagnose | | Dokument |
Bezeichnung Aufgabe
Spaneférderer Zeigt die Maske Spaneférderer an.
Energie Mgmt. Zeigt die Maske Energie-
Management an.
Papiertransport Zeigt die Maske Papiertransport an.
Einstellwert Laufzeit Spaneférderer Eingabefeld fur Laufzeit des
Spaneforderers
Aktueller Zahlerstand Laufzeit Zeigt die aktuelle Laufzeit des
Spaneford. Spanefdrderers an.
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Bezeichnung Aufgabe

Einstellwert Haltezeit Spaneférderer Zeitintervall fur die Haltezeit des
Spanefoérderers
Hinweis:

Bei Kratzbandforderer muss der
Wert 0 eingetragen sein.

Aktueller Zahlerstand Laufzeit Zeigt die aktuelle Haltezeit des
Spanefoérd. Spaneforderers an.
Abschlammpause Zeitintervall zwischen zwei

Abschlammvorgangen

Wartezeit Spllen, nach Pumpe Ein  Zeitverzégerung zwischen
Druckaufbau Hebepumpe und Start
des Abschlammvorgangs
(Ventil 1 6ffnet)

Abschlammzeit Ventil 1 Zeitintervall Ventil 1 gedffnet

6.5.9 Energie-Management

Die Maske Energie-Management dient zum Einstellen der Dauer bis zur zeitgesteuerten
Abschaltung von Maschine und Verbrauchern.

Anwahl
1. Menu Select driicken.
2. HMI dricken.
3. Vorbereiten driicken.
4. Einstellen driicken.
5. Sonstiges dricken.
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6. Energie Mgmt driicken.

Die Maske Energie-Management

ist angewéhit.

Kilhlschmierstoff: Umwalzhetrieb |uft

‘. ‘ 700646 *

Beladeraum: Arbeitsraum;

24.09.14 10:04:48

Abschaltzeit JOG

Abschalizeit MDA/AUTO
Abschaltzeit Sperrluft
Aktivierungszeit Sleep-Modus

Schmierung Sonstiges

Tisch 2 Tisch 1

18 Minuten Spanefdrderer
18 Minuten

28 Minuten o

18 Minuten Energie Mgmt.

Papiertransport

Vorbereiten Handbetrieb | Bearbeiten |

Di | Dokument |

Bezeichnung
Spaneférderer

Energie Mgmt.

Papiertransp
Abschaltzeit JOG

Abschaltzeit MDA/AUTO

Abschaltzeit Sperrluft

Aktivierungszeit Sleep-Modus

Papiertransport

Die Maske Papiertransport dient zum Einstellen des Zeitintervalls von Lauf- und Haltezeit

des Papiertransports.
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Aufgabe
zeigt die Maske Spaneférderer an

zeigt die Maske Energie-
Management an

zeigt die Maske Papiertransport an

Dauer bis zum Abschalten der
Maschine in der Betriebsart JOG
beim Be- und Entladen

Dauer bis zum Abschalten der
Maschine in der Betriebsart MDA/
AUTO beim Be- und Entladen

Dauer bis zum Abschalten der
Sperrluft

Dauer bis zum Abschalten der
Verbraucher, die den Warmegang
der Maschine beeinflussen
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Anwahl

1. Menu Select driicken.
HMI dricken.
Vorbereiten driicken.
Einstellen driicken.
Sonstiges driicken.

Papiertransport driicken.

Die Maske Papiertransport ist
angewahit.

o g bk wbN

‘O‘ 700058 ¥ Betriebsart: EINRICHTEN aktiv AL+51-54 INSE 3

. . | | sW | Beladeraum: | Arbeitsraum: |

24.09.14 18:05:15 |_Tschz | Tisch1 |

Einstellwert Laufzeit Papiertransport B [sek.] Spaneforderer
Aktueller 2ahlerstand Laufzeit Papiertr. A|[sek.]

Energie Mgmt.
Einstellwert Haltezeit Papiertransport A|[min.]
Aktueller Zahlerstand Haltezeit Papiertr. 8/[min.]

Papiertrgnspurt

Schmierung Sonstiges
Vorbereiten Handbetrieb | Bearbeiten |  Di Dokument

Bezeichnung Aufgabe
Spaneférderer zeigt die Maske Spanefoérderer an
Energie Mgmt. zeigt die Maske Energie-

Management an
Papiertransp zeigt die Maske Papiertransport an

Einstellwert Laufzeit Papiertransport Zeitintervall fir die Laufzeit des
Papiertransports

Einstellwert Haltezeit Zeitintervall fur die Haltezeit des
Papiertransport Papiertransports

Zahlerstand

Der aktuelle Zahlerstand zeigt die Restzeit bis zum Umschalten zwischen Laufzeit und
Haltezeit.
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6.5.11 Kihlung
Die Maske Kihlung dient zur Anzeige der Temperatur der Maschinenbereiche und zum
Einstellen der Einschalt-Temperaturen.
Anwahl
1. Menu Select driicken.
2.  HMI dricken.
3. Vorbereiten dricken.
4

Kiihlung dricken.
Die Maske Kiihlung ist angewahil.

‘O ‘ 70149 + Spindel(n): ohne Werkzeug gespannt, maximale Drehzahl 158 U/ min
l||| CI' | ] 5 | Beladeraum: | Arbeitsraum: |
17.09.14 08:44:12 Mag 1 [_mschz [ Tischt |
Temperatur Istwerte O Kiihlaggreat
Uorlauf Kithlwasser Einschalt-Temperatur Aktuelle Einschalt-Temp. Werkseinstellungen
21.7 o 228 230 220
Rnpassung Einschalt-Temperatur (UT)
0.20 0.2
Hysterese 186
Kiihischmierstoff
0.8 ¢ Min-Temperatur 18.0
Max-Temperatur 320

@ Wirmetauscher Schaltschrank

Schaltschranktemperatur Einschalt-Temperatur (Sleep-Modus)
29.6 o 380 380
Max-Temperatur 420
Hysterese 20
Umgebungstemperatur
Umgebungstemperatur (UT)
Min-Temperatur 150
25.1 °¢ i
Max-Temperatur 48.0

i Schichtmod. [ 1L |
Yorbereiten

EnergieMgm

Eil Kfg.Bildanw.
Handbetrieb | Bearbeiten |  Di

| Dokument |

Kuehlung

Bezeichnung Aufgabe

Einschalt-Temperatur legt die Temperatur fest, ab der das
Klhlaggregat eingeschaltet wird

Anpassung Einschalt-  passt die Einschalt-Temperatur je nach
Temperatur (UT) Umgebungstemperatur (UT) an

Einschalt-Temperatur legt die Temperatur fest, ab der der

(Sleep-Modus) Warmetauscher des Schaltschranks im Sleep-
Modus eingeschaltet wird

Werteanzeige

In der Spalte Temperatur Istwerte werden die aktuellen Temperaturen der Komponenten
und die Umgebungstemperatur (UT) angezeigt.

Unter Klhlaggregat werden die Einschalt-Temperatur des Kiihlaggregats eingestellt und
die Werkseinstellungen dieser Funktion angezeigt.
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Unter Warmetauscher Schaltschrank werden die Einschalt-Temperatur des

Warmetauschers eingestellt und die Werkseinstellungen dieser Funktion angezeigt.
Unter Umgebungstemperatur werden die Grenzwerte fiir den Betrieb der Maschine

angezeigt.

Magazinreinigung
Die Maske "Magazinreinigung" dient zum Einstellen der Parameter fiir den

Magazinreinigungszyklus, der beim bewegten Magazin die einzelnen Werkzeugplatze

durch Kihlschmierstoffabgabe der Arbeitsspindeln von Spanen befreit.

Anwahl

1. Menu Select driicken.
HMI driicken.
Vorbereiten dricken.
Einstellen driicken

MagReinig. driicken

Die Maske "Magazin
Reinjgungszyklus” ist aufgerufen.

o kb

geg1 4 @ Es wurde(n) 17 Option(en) gesetzt, die nicht durch den License Key lizenziert sind

| | sW | Beladeraum: | Arbeitsraum: |

U]

20.10.16 69:37:62

. Magazin Reinigungszyklus aktiviert

Magazin Reinigungszyklus

Soll Ist

Anzahl Werkzeugwechsel his Anforderung Reinigung ” 1]
Anzahl Magazinumdrehungen -

Geschwindigkeit Magazinachse go [%]

Anforderung Reinigen O

Reinigung akt./deakt.

%xx45A01.253-001-00

[~]
| Schmierung | _ Sonstiges _ JNECLEINT

Vorbereiten Handbetrieb

Bearbeiten |  Diagnose | Dokument |

Bezeichnung Aufgabe
Anzahl Sollwert:
Werkzeugwechsel bis ~ Gesamtanzahl der Werkzeugwechsel, bis
Magazinreinigung Magazinreinigung startet; ist der Wert 0, ist die
Funktion Magazinreinigung deaktiviert
Istwert:

aktuelle Anzahl der Werkzeugwechsel

Anzahl Anzahl der Magazinumdrehungen beim
Magazinumdrehungen  Spllvorgang
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Bezeichnung Aufgabe

Wertebereich fiir die Anzahl der
Magazinumdrehungen
1 < Eingabewert < 10

Geschwindigkeit Geschwindigkeit der Magazindrehung
Magazinachse Wertebereich fiir die Geschwindigkeit der
Magazindrehung (%)
1 < Eingabewert < 100

Anforderung Reinigen  Statusanzeige Grin:
nach Beendigung des CNC-Programmablaufs
und erreichter Anzahl der Werkzeugwechsel,
Sollwert = Istwert, dann erfolgt die
Magazinreinigung
Statusanzeige Rot: Magazinreinigung erfolgt
nicht, da Anzahl der Werkzeugwechsel noch
nicht erreicht ist
Sollwert # Istwert

Reinigen Start startet den Reinigungszyklus;
nur im "JOG-Betrieb" durchflihrbar
Reinigung akt./deakt. Magazinreinigung wird aktiviert bzw. deaktiviert

6.5.13 Schmierzyklus nach Spindeltausch

Die Maske Schmierzyklus dient zur Eingabe und Anzeige von Intervallen und
Schmierzeiten fur Zentralschmierung und Spindelschmierung nach einem Spindeltausch.

Anwahl
1. Menu Select driicken.
2. HMI dricken.
3. Vorbereiten driicken.
4. Einstellen driicken.
5. Schmierzykl. driicken.

Die Maske Schmierzyklus ist
angewahit.

60/ 186



I’echnlology 6 Bedien- und Anzeigeelemente
eople
P 6.5 SW-HMI-Masken

‘. ‘ 700932 + Kiihlaggregat: Uorwarnung Kithlwasser Minimum BA/BALJ: -B25.2 ...

. . | | s | Beladeraum: | Arbeitsraum: |

Tisch[1] |  Tsch[2] |

18.01.17 13:51:40 I

o Zentralschmierung

Soll Ist

Anzahl Intervalle - 1
Schmierzeit [sek ] 60

[ ] Spindelschmierung

Anzahl Intervalle - 1
Schmierzeit [sek ] ” 66

Soll Ist _

| Schmierung | __Sonstiges | _MagReinig Schmierzykl.

Vorbereiten Handbetrieb | Bearbeiten Diagnose Dokument

Bezeichnung Aufgabe

Zentralschmierung: Soll; Ist hinterlegte Anzahl der Intervalle
und Schmierzeit;
aktuell durchlaufene Intervalle
und absolvierte Schmierzeit

Zentralschmierung Ein aktiviert die Zentralschmierung
gemal den hinterlegten Soll-
Werten (fir Aktivierung
Zugriffsstufe "Hersteller"
erforderlich)

Spindelschmierung: Soll; Ist hinterlegte Anzahl der Intervalle
und Schmierzeit;
aktuell durchlaufene Intervalle
und absolvierte Schmierzeit

Spindelschmierung Ein aktiviert die Spindelschmierung
gemal den hinterlegten Soll-
Werten (fur Aktivierung
Zugriffsstufe "Hersteller"
erforderlich)

6.5.14 Einzelbewegung Werkzeugwechsler

Die Maske Einzelbewegung Werkzeugwechsler dient der Anzeige der Signalzustande und
der Steuerung des Werkzeugwechslers.

Anwabhl
1. Menu Select driicken.
2. HMI dricken.

2320005--2017/07 61/186



6 Bedien- und Anzeigeelemente
6.5 SW-HMI-Masken

3. Handbetrieb driicken.

4. WKZW_EZB dricken.

Die Maske Einzelbewegungen
Werkzeugwechsler ist angewahlt,

‘O ‘ 700144 4 Magazinpult: Werkzeugheladestelle aktiv
l||| cl' | ] sW | Beladeraum: | Arbeitsraum: |
17.69.14 08:44:55 Mag 1 [ mschz | Tsch1 |
OFFNEN UWerkzeugspanner Spindel_1 SCHLIESSEN
offen zu lang mit Ukz
ks
[] OFFNEN Werkzeugspanner Spindel_2 SCHLIESSEN
offen zu lang mit Wkz
M OFFNEN Uerk alle Spindel SCHLIESSEN
nicht 0K Status Plananlage Spindel_1 0K M
0| J
nicht OK Status Plananlage Spindel_2 OK [l
0| J
] ausS Plananlage alle Spindeln EIN ]
ausgeschaltet eingeschaltet
Seite: 1/3 Symbolik/Adresse

» WKZU_EZB SV_EZB T1 SV_EZ2B T2

Vorbereiten Handbetrieb

Bearbeiten |  Diagnose

| Dokument |

Voraussetzung
Freischaltung der Funktion Einzelbewegung in der Maske Maschinensteuertafel.

Farbkodierung

Die momentanen Signale/Zustande der veranderbaren Einheiten sind blau hinterlegt.
Gestorte Signale sind rot hinterlegt.

6.5.15 Einzelbewegung Spannvorrichtung
Die Maske Einzelbewegung Spannvorrichtung dient der Anzeige der Signalzustande und
der Steuerung der Spannvorrichtungen im Arbeitsraum.
Anwahl
1. Menu Select driicken.
2.  HMI dricken.
3. Handbetrieb driicken.
4

SV_EZB T1 driicken.

Die Maske Einzelbewegung
Spannvorrichtung Tisch 1 ist
angewahit.
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‘O ‘ 7008143 + Magazinpult: Anforderung LWerkzeugbeladestelle aktivieren
l||| (l' | ] 5L | Beladeraum: | Arbeitsraum: |
17.09.14 08:45:08 Mag 1 [_mschz [ Tisent |
AuS Tisch_1 Spannkreis_1 EIN M
Q ausgeschaltet ND ausgeschaltet HD eingeschaltet HD eingeschaltet ND
Tisch_1 Spannkreis_1 Mittelstellung EIN M
eingeschaltet
[] AusS Tisch_1 Spannkreis_1 Druckumschaltung EIN M
ausgeschaltet eingeschaltet
Seite: 1/ 18 Symbolik/Adresse

. WKZW_EZB SV_EZB T1 SV_EZ2B T2

Vorbereiten Handbetrieb

Bearbeiten |  Diagnose | Dokument |

Voraussetzung
Freischaltung der Funktion Einzelbewegung in der Maske Maschinensteuertafel.

Farbkodierung

Die momentanen Signale/Zustande der veranderbaren Einheiten sind blau hinterlegt.
Gestorte Signale sind rot hinterlegt.

6.5.16 Einzelbewegung Beladeseite
Die Maske Einzelbewegung Beladeseite dient der Anzeige der Signalzustande und der
Steuerung der Spannvorrichtungen im Beladeraum.
Anwahl
1. Menu Select driicken.
2.  HMI dricken.
3. Handbetrieb driicken.
4

SV_EZB T2 driicken.

Die Maske Einzelbewegungen
Tisch 2 ist angewdhit.
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‘O ‘ 70149 + Spindel(n): ohne Werkzeug gespannt, maximale Drehzahl 158 U/ min
l||| (l' | ] 5L | Beladeraum: | Arbeitsraum: |
17.09.14 08:45:23 Mag 1 [ mschz | Tsch1 |
AuS Tisch_2 Spannkreis_1 EIN
Q ausgeschaltet ND ausgeschaltet HD eingeschaltet HD eingeschaltet ND
Tisch_2 Spannkreis_1 Mittelstellung EIN
eingeschaltet
[] AUS Tisch_2 Spannkreis_1 Druckumschaltung EIN
ausgeschaltet eingeschaltet
Seite: 1/ 18 Symbolik/Adresse

= WKZU_EZB SVU_EZB T1
| 1] | Vorbereiten

SU_EZB T2
Handbetrieb

Bearbeiten |  Diagnose | Dokument |

Voraussetzung
Freischaltung der Funktion Einzelbewegung in der Maske Maschinensteuertafel.

Farbkodierung

Die momentanen Signale/Zustande der veranderbaren Einheiten sind blau hinterlegt.
Gestorte Signale sind rot hinterlegt.

Spannvorrichtung Abblasventile
Die Maske Spannvorrichtung Abblasventile dient der Anzeige der Signalzustédnde und der
Steuerung der Abblasventile fiir die Spannvorrichtungen.
Anwahl
1. Menu Select dricken.
2. HMI dricken.
3. Handbetrieb driicken.
4

SV_ABBL driicken.

Die Maske Spannvorrichtung
Abblasventile ist angewahit.

Voraussetzung
Freischaltung der Funktion Einzelbewegung in der Maske Maschinensteuertafel.

Farbkodierung

Die momentanen Signale/Zustande der veranderbaren Einheiten sind blau hinterlegt.
Gestorte Signale sind rot hinterlegt.
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6.5.18 Typvorwahl
Die Maske Typvorwahl dient der Zuordnung von einem Werkstlicktyp zu einer Spannlage.

Anwahl
1. Menu Select driicken.
2. HMI driicken.
3. Bearbeiten driicken.
4

Typvorwahl driicken.
Die Maske Typvorwahl ist
angewahit.
‘O ‘ 700149 4 Spindel(n): ohne Werkzeug gespannt, maximale Drehzahl 158 U/min

. . | | su | Beladeraum: | RArbeitsraum: |

17.00.14 08:46:17 Mag 1 [_Tseh2 | Tssh1 |

Angewahlter Typ:  Werkstiickiyp_01
Aktueller Typ:
1 UWerkstiicktyp_01

)
Werkstiicktyp_03
Werkstiicktyp_04
Werkstiicktyp_05
Werkstiicktyp_06
UWerkstiicktyp_087
Werkstiicktyp_08
Werkstiicktyp_09
Werkstiicktyp_10
Werkstiicktyp_11
Werkstiicktyp_12
Werkstiicktyp_13
UWerkstiicktyp_14
Werkstiicktyp_15
Werkstiicktyp_16

-
=
>

Typ wahlen

O~ e W N

—
=

=
-

=y
X}

=y
75

=y
S

-
ol

Bezeichnung
v andern

=y
=)

Taktarten
| sy | _Vorbereiten | Handbetrieh

Typvorwahl

UWerkstiicke Werkstiickz. Vorrichtung
Bearbeiten i

D | | | Dokument |

Bezeichnung Aufgabe

Typ wahlen wahlt den Werkstlcktyp aus

Bezeichnung andern andert die Bezeichnung des
Werksticktyps

Werkstulicktyp Bezeichnung Bezeichnung des Werkstlcktyps

Tisch- und Werksticknummer Die erste Zahl gibt die Tischseite

und die zweite die Spannlage an.
6.5.19 Werkstlcke
Die Maske Werkstlicke dient der Anzeige und Einstellung der Spannlagen.

Anwahl
1. Menu Select driicken.
2. HMI dricken.
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3. Bearbeiten driicken.

4. Werkstiicke driicken.
Die Maske Werkstticke ist

angewahit.
4] 700143 + Magazi : Anforderung |
. . D D D D | ] Y | Beladeraum: | Arbeitsraum: |
| Tseh2z | Tsch1 |

17.09.14 08:46:31 Mag 1

Werkstiickiibersicht

Station Uerkstiick Code Status
m1

>

nicht in Ordnung

Werkstiicktyp_01

nicht vorhanden

bearbeitet

riicksetzen

m_2

Werkstiicktyp_02

Reserve setzen

Riicksetzen

D ~w| o s w N = m N e g s W N =

Taktarten
| 1] | _Vorbereiten | Handbetrieb

Bezeichnung
in Ordnung

nicht vorhanden

Station
Werkstlick

Code

Status

Typ

Typvorwahl

Bearbeiten

[=T

UWerkstiicke Werkstiickz. Vorrichtung
Diagnose | Dokument |
Aufgabe

Werkzeug ist in Ordnung/nicht in
Ordnung

Werkstlck ist vorhanden/nicht
vorhanden

Bezeichner fir den Tisch

Nummerierung der Spannlagen
(1-8)

legt die Anzahl der Werkstlcke pro
Spannlage fest

zeigt den Status des Werkstiicks an:
Gelb: Teil nicht vorhanden

Grin: Teil vorhanden und in
Ordnung

Rot: Teil vorhanden und nicht in
Ordnung

zeigt den aktuellen Werkstlcktyp an
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6.5.20 Werkstlckzahler
Die Maske Werkstlckzahler dient der Anzeige der Anzahl von Werkstlicken am
Auslaufband der Maschine.
Anwahl
1. Menu Select driicken.
2.  HMI dricken.
3. Bearbeiten driicken.
4

Werkstiickz. driicken.
Die Maske Werkstiickzahler ist

angewahit.
‘O ‘ 700144 + Magazinpult: Werkzeugbeladestelle aktiv
. . | ] ELY | Beladeraum: | Arbeitsraum: |
17.09.14 08:46:46 Mag 1 [_mschz [ Tisent |
Werkstiickzahlung
2Zahlersténde fiir alle Tupen gllle Ges.z.
Gesamtzéhler Tageszahler Schichtz. riicksetzen
- ———
v
X alle Tagesz.

riicksetzen

Zahlerstande fiir Typ alle Schicht
Uerkstiicktyp_01 #| " |Gesamtzahler Tageszihler Schichtz. Llckseten
Uerkstiicktyp_02 _ ‘Z/ 28 28 28 _
Uereto_i | X S — | T G
Werkstiicktyp_84 riicksetzen
Uerkstiicklyp_05 _
Uerkstiicktyp_06 Tup Tagesz.
Werkstiicktyp_87 riicksetzen
Werkstiicktyp_08 = _
Aktueller Typ am Auslaufhand Tm:i:z;;g:]z

UWerkstiicktyp_01

i3 Taktarten Uerkstiickz. Vorrichtung

[ su | Vorbereiten | Handbetrieh Bearbeiten Diagnose | Dokument |
Bezeichnung Aufgabe

alle Ges.z. riicksetzen setzt alle Gesamtzahler zurlick

alle Tagesz. rlicksetzen setzt alle Tageszahler zurtick

alle Schicht riicksetzen setzt alle Schichtzahler zurtick

Typ Ges.z. ricksetzen setzt den Gesamtzahler des

ausgewahlten Typs zurlick

Typ Tagesz. rlicksetzen setzt den Tageszahler des
ausgewahlten Typs zurlick

Typ Schichtz. riicksetzen setzt den Schichtzahler des
ausgewahlten Typs zurlick
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Zéahlung

Die Zahlung erfolgt fur alle Werkstucktypen gemeinsam sowie fur jeden Werkstucktyp
getrennt. Gezahlt werden die korrekten (10) und nicht korrekten Teile (NIO) und deren
Summe unterteilt in einem Schicht-, Tages- und Gesamtzahlerwert.

6.5.21 Belade Achsen A/ U
Die Masken Beladeachsen A/U dienen der Festlegung benutzerspezifischer
Achsgrundeinstellungen.
Anwabhl
1. Menu Select driicken.
2. HMI driicken.
3. Bearbeiten driicken.
4. Vorrichtung dricken.
5. Bel_A bzw. Bel_U dricken.
Die Maske Beladeachsen A bzw. U
st angewéhit.
‘O‘ 708646 ¥ Kiihischmierstoff; Umwalzhetrieh lauft
l||| cll | | 5U Beladeraum: Rrbeitsraum:
17.09.14 08:47:23 Mag 1 Tisch 2 Tisch 1

Beladeseite Vorgaben Tisch A

Angewahlte
Uorrichtung

Angewghlter Spannahlauf 8 Uorrichtungs-Datensatz 8

C_BEENT [Nl

R_BEENT1  270.660

A_BEENT2 [ILE]
A_BEENT4 [ICLL]

A_ROBBEENT1
A_ROBBEENT2
A_ROBBEENT3
A_ROBBEENT4

A_ARBPOS [ill]
A_GRST I

Bel_U

C_ROBBEENT [KIT]
C_INK (Rl

C2_BEENT
C2_ROBBEENT
C2_ARBPOS
c2 K

C3_BEENT
€3_ROBBEENT
C3_ARBPOS
MK

Blittern + Datensatz

Blittern - Datensatz

C4_BEENT
C4_ROBBEENT
C4_ARBPOS
ok

Vorbereiten | Handbetrieh Bearbeiten | Dokument |
Bezeichnung Aufgabe
Bel_A wechselt zur Maske Beladeachsen
A
Bel U wechselt zur Maske Beladeachsen
U
Vorr_A Vorrichtungsauswahl A
Vorr_U Vorrichtungsauswahl! U
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Blattern Datensatz +/Datensatz -

Aufgabe
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wechselt zum nachsten bzw.

vorherigen Datensatz

6.5.22 Vorrichtungsauswahl A/ U

Die Masken der Vorrichtungsauswahl dienen der Auswahl von benutzerspezifischen
Vorrichtungsprogrammen.

Anwahl
Menu Select driicken.
HMI driicken.
Bearbeiten driicken.
Vorrichtung driicken.

Vorr_A bzw. Vorr_U. driicken.

Die Maske Vorrichtungsauswahl
wird angezeigt.

1.

o b~ b

‘.‘ 700144

4 Magazinpult: Werkzeugheladestelle aktiv

17.09.14 08:48:06

Uarrichtung Nr.

L . I S R R

Status:

Bel_A Bel_U

Mag 1

Vorrichtungsauswahl Tisch U1

() Tisch freigegehen

. Uorrichtungswechsel ein

Bezeichnung

Vorr_A Vors U

Su

| _Vorbereiten | Handbetrieb Bearbeiten

Sall

sW

| Beladeraum: | Arbeitsraum: |
| Tschz | Tsch1 |

VorrWechsel
gin / aus

Bezeichnung

Bezeichnung

Soll

2320005--2017/07

Diagnose |

| Dokument |

Aufgabe

Benennung des in der PLC
hinterlegten
Vorrichtungsprogramms

Auswahl des zu aktivierenden
Vorrichtungsprogramms
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Bezeichnung Aufgabe

Ist zeigt das gerade aktive
Vorrichtungsprogramm

NCK-Reset fuhrt einen NCK-Reset aus

6.5.23 Tragerrundtisch
Die Maske Tragerrundtisch dient der Anzeige des Status von Tragerrundtisch und der
Tischposition.
Anwahl
1. Menu Select driicken.
2. HMI dricken.
3. Diagnose driicken.
4

Tragerrundt. dricken.
Die Maske Trdagerrundltisch ist

angewahit.
‘O‘ 700838 + Stand-By-Modus
. . | ] 54 | Beladeraum: | Arheitsraum: |
14.10.14 13:34:28 [ Tschz | Tseh1 |
Status Tragerrundtisch
Position Tragerrundtisch
Seite: 1/1 Symbolik/Adresse

Profibus Sl Checksm.
Vorbereiten | Handbetrieb | Bearbeiten

S| Status

Diagnose

x Trigerrundt. History AlarmAnaly.

| | Dokument |

Bezeichnung Aufgabe

Status Tragerrundtisch abgehoben: Tragerrundtisch
entspannt
abgesenkt: Tragerrundtisch
geklemmt
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Bezeichnung

Position Tragerrundtisch

Automation

Aufgabe

6 Bedien- und Anzeigeelemente

0-Grad: Tisch 1 im Arbeitsraum

180-Grad: Tisch 2 im Arbeitsraum

6.5 SW-HMI-Masken

Die Maske Automation dient der Darstellung von Steuersignalen zwischen Maschine und
angeschlossenen Zusatzeinrichtungen.

Anwahl

1. Menu Select driicken.

2. HMI dricken.
3. Diagnose drucken.

4. Automation driicken.
Die Maske Automat.1 ist angewahlt==
400552 + Stirung am DP-Bus

6.5.25

(G

() Maschine betriehshereit
() Not-Halt

(") mit Automation

() Blinker - Takt

() Beladetiir ganz gedffnet
() Beladetilr zu

() Anf. SPC-Teil entnehmen
() Masching ist leer

Q Fahrfreigabe Automation
() Tisch 1 im Beladeraum
() Tisch 2 im Beladeraum
() Auflagek 1 angaspr.

() Auflagek 2 angespr.

() Ruflagek 3 angespr.

() Ruflagek 4 angespr.

() Leerfahren aktiv

29.10.14 18:00:24

Maschine ==> Autom.

(") Varrichtung geldst

O Uorrichtung gespannt
() Auflagek 5 angespr.

() Auflagek 6 angespr.

(") Auflagek 7 angespr.

() Auflagek 8 angespr.

() Teiletyp ungleich

() Schutzz. Gffnen mglich

() Be-/Entladest. Pos1
() Be-/Entladest. Pos2
() Be-/Entladest. Pos3
() Be-/Entladest. Pos4
() Reserve

() Reserve

() Maschine Storung

() Start Quittierung BSTQ

Werkstiick-Typ Tisch 1: 1
Werkstiick-Typ Tisch 2: 2

Autorgat.1 Aut

t.2

Vorbereiten

| _Handbetrieb |

Bearbeiten

Bezeichnung

Maschine ==> Autom.

Autom. ==> Maschine

Farbkodierung

®  @Grin: Funktion aktiviert

= Weil}: Funktion nicht aktiviert

Profibus

() Reserve

() betriehshereit

() Not-Halt

() Reserve

() Teil in 2wischenablage
() Leerfahren

O Schutzzaun geschlossen
() SPC-Tail entnammen

() Spiilen

() Anf. Schutzzaun Gffnen
() Reserve

() Reserve

() Reserve

() ausser Starhereich
() Reserve

() Start Maschine (BSTQ)

sW Beladeraum:

Arheitsraum:

Tisch 2 Tisch 1

Autom. ==> Maschine

(") Beladeachse auf Pos1
(") Beladeachse auf Pos2
() Beladeachse auf Pos3
() Beladeachse auf Pos4
O Uorrichtung spannen
() Vorrichtung lisen

() Beladetiir schliessen
() Beladatiir &ffnen

() Reserva
() Reserva
() Reserva
() Reserva
() Reserve
() Reserve
() Reserve
() Reserve

Werkstiick-Typ Tisch 1: 8
Werkstiick-Typ Tisch 2: @

Diagnose

| Dokument

Aufgabe

Zustand der Signalausgénge

Zustand der Signaleingange

Die Maske Profibus dient der Anzeige der Zustande aller in der Anlage eingebauten DP-
Slaves (dezentrale Peripherie).

2320005--2017/07
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Anwahl
1. Menu Select driicken.

2. HMI dricken.
3. Diagnose drucken.
4. Profibus dricken.
Die Maske Profibus ist angewahit.
9] ‘ 700149 4 Spindel(n): ohne Werkzeuy gespannt, maximale Drehzahl 158 Ufmin
. . | | suW Beladeraum: Rrbeitsraum:
17.09.14 08:50:17 Mag 1 Tisch 2 Tisch 1
Gesamtiibersicht Hardware-Konfi
p— | | I B .

il

58P [PIRZ

(€

[*

WER 6400 51

PROFIBUS Integrated(14): DP-Masterspstem (3)
T

Y
w0 sart | [ Zassur | [ o s [Z5as sun] [ oz smur

[T

i Tragerrundt.

suy | Vorbereiten

Handbetrieb Bearbeiten

6.5.26 Sl Checksumme

Die Maske SI-Checksumme dient der Anzeige der Safety-Optionen sowie der Safety-
Prifsummen der ausgewahlten Konfiguration.

72 /186

Anwahl

1.

2.
3.
4

Menu Select driicken.
HMI driicken.
Diagnose driicken.

S| Checksm. driicken.

Die Maske SI-Checksumme ist

angewahit.

Profibus Sl Checksm. S| Status

History

AlarmAnaly.

Diagnose

| Dokument
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‘O‘ 7008143 + Magazinpult: Anforderung LWerkzeugbeladestelle aktivieren
. . | ] ELY | Beladeraum: | Arbeitsraum: |
17.09.14 08:50:41 Mag 1 [_mschz [ Tisent |

Sl Priifsumme AX1:X1 DP3.SLAVE15:SERVO_3.15:7_X (7)

{ibersicht Safety Optionen:
Anzahl von Safety Achsen 18 (NCK:16, Antrieb:0) Achse +
Anzahl SPL-Eingénge/Ausgéinge S| Comfort (64 Eingdnge 64 Ausgénge)
Priifsumme Ist=Soll Datum _
SPL -
SAFE.SPF 081300A7H fichse
13:56:01 Achse
MD13318[8] Allgemeine Parameter [/ auswihlen
MD13318[1] Parameter SPL I/0 9
MD13318[2] PROFlsafe (/] _
MD13318[3] PROFlsafe S7 9
18.12.13

MD36998[8] Axiale iberwachungsfunktionen
MD36998[1] IDs HU-Komponente
MD36998[2] Antriebszuordnung

Speichern

Antriebssystem

r9728[0] SI Bewegungsiiberwachung (MM)
r9728[1] SI Parameter {MIM)

r9728[2] SI Paramter fiir HW

r3798 Sl Paramter {CU)

r9898 Sl Parameter (MM)

Details

QXY

Tragerrundt. Profibus Sl Checksm. History AlarmAnaly
| 1] | _Vorbereiten | Handbetrieb Bearbeiten Diagnose | | Dokument
Bezeichnung Aufgabe
Ubersicht Safety Priifsummen Einstellungen der Safety-integrated-
Option
NCK-Prifsumme/Prifsumme Prifsummen der aktuellen Safety-
Antrieb integrated-Konfiguration

6.5.27 History
Die Maske History dient der Anzeige der letzten Alarme und Meldungen.

Anwahl
1. Menu Select dricken.
2. HMI dricken.
3. Diagnose drucken.
4

History driicken.
Die Maske History ist angewéhit.
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‘O ‘ 70149 + Spindel(n): ohne Werkzeug gespannt, maximale Drehzahl 158 U/ min
llll (ly | ] sW | Beladeraum: | Arbeitsraum: |
17.09.14 085316 Mag 1 [_mschz | Tsen1 |

Alarmprotokoll

Kommen ¥  Gehen Nummer Text Il Neu
17.09.14 17.09.14 P 4
93:52:17.343‘83:52:25.894‘ 700848 ‘Magazmtur. nicht geschlossen INSE 7 anzeigen

17.89.14 17.09.14
08:51:53.715 08:52:12.346
17.89.14
08:45:55.824
17.89.14 17.09.14
08:39:41.694 08:39:55.184
17.89.14 17.09.14
08:39:29.948 08:39:38.319
17.89.14 17.09.14
08:39:17.165 08:52:26.885
331;99?71;155 uag;g;ga 4 7080143 Magazinpult: Anforderung Verkzeugbeladestelle aktivieren
17.89.14 17.09.14
88:35:56.878 08:38:59.028
17.89.14 17.09.14
08:35:39.693 08:35:47.390
8315503981;92 700149 Spindel{n): ohne Werkzeug gespannt, maximale Drehzahl 158 U/min
17.89.14 17.09.14
08:35:38.612 08:35:38.792
17.89.14 17.09.14
88:35:37.892 88:35:38.297
17.89.14 17.09.14
08:35:04.319 08:35:04.454
17.89.14 17.09.14

700048 Magazintiir: nicht geschlossen INSE 7

780646 Kiihlschmierstoff: Umwalzbetrieb lauft

7000848 Magazintiir: nicht geschlossen INSE 7
700048 Magazintiir: nicht geschlossen INSE 7 Sortieren

700144 Magazinpult: Uerkzeugbeladestelle aktiv

700047 Beladetiir: nicht Geschl AL+MA-B2 INSE 6

700158 Bestiickungsquittierung fehlt

510218 Uerkzeugwechsel lduft

510218 UWerkzeugwechsel lauft

510218 UWerkzeugwechsel lauft
Protokoll

788153 Magazin: 2-Achse(n) im Stérbereich Magazin, Magazin verfahren nicht moglich  |v|  SPeichern

Tragerrundt. Profibus Sl Checksm. History AlarmAnaly
| 1] | Vorbereiten | Handbetrieb | Bearbeiten Diagnose | Dokument |
Bezeichnung Aufgabe
Neu anzeigen aktualisiert das Alarmprotokoll
Sortieren andert die zeitliche
Sortierreihenfolge der Alarme
Protokoll speichern offnet ein Fenster zum Speichern

des Protokolls in eine Protokolldatei

6.5.28 Alarm
Die Maske Alarm dient der Anzeige aller aktuellen anstehenden Alarme und Meldungen.

Anwahl
1. Menu Select driicken.
2. HMI driicken.
3. Diagnose drucken.
4

Alarm drtcken.
Die Maske Alarm ist angewahit.
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‘O ‘ 70149 + Spindel(n): ohne Werkzeug gespannt, maximale Drehzahl 158 U/ min
. . | ] ELY | Beladeraum: | Arbeitsraum: |
17.09.14 08:53:29 Mag 1 [_mschz [ Tisent |

Datum 4 Ldschen MNummer Text L

Sortieren

iz, _Trdgerrundt. Profibus Sl Checksm. S| Status Alarm AlarmAnaly

1] | Vorbereiten | Handbetrieb | Bearbeiten Diagnose Dokument

Bezeichnung Aufgabe
HMI-Alarm 16schen I6scht den ausgewahlten Alarm
Alarm quittieren quittiert den ausgewahlten Alarm

6.5.29 Alarmanalyse
Die Maske Alarmanalyse dient der Anzeige und Auswertung aller aufgetretenen Alarme
und Meldungen.
Anwahl
1. Menu Select driicken.
2. HMI dricken.
3. Diagnose driicken.
4

AlarmAnaly. dricken.

Die Maske Alarmanalyse ist
angewahit.
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‘O ‘ 700646 + Kiihlschmierstoff: Umwélzbetrieh l3uft
l||| (l‘ | ] 5W | Beladeraum: | Arbeitsraum: |
17.09.14 08:53:43 Mag 1 [_mschz [ Tisent |
Alarmprotokoll  aktueller Monat
Kommen ¥  Gehen Nummer Text el Neu
17.09.14 17.09.14 Kanal 1: Aktion Wechsel in Handbetriebsart bei aktiver Interrupt-Behandlung nicht | _ A
98:18:25.246 ‘03:14:14.052‘ o2 ‘erlauht ghgciecn
831590371!;‘21 851879059213?49 8881 Es wurde(n) 19 Option(en) gesetzt, die nicht durch den License Key lizenziert sind -
17.09.14 | 17.89.04 | ., o00 Achse SP2 SERV0_3.13:4_S2 (4) Komponente CU_LINK_1: Protokoll
07:23:37.961 07:23:39.022 S| Motion CU: Teststop lauft. laden
17.89.14 17.09.14 281798 Achse SP1 SERV0_3.13:3_S (3) Komponente CU_LINK_1: _
07:23:37.961 087:23:39.006 S| Motion CU: Teststop lauft.
17.89.14 17.09.14 «
07:23:37.969 87:23:30.169 27802 Achse SP2 Teststop lauft
17.09.14 17.09.14 .
072337960 072330460 27082 Achse SP1 Teststop lauft _
17.89.14 17.89.14 201798 Achse BRK2 SERV0_3.14:7_BRK2 (7) Komponente CU_LINK_1:
B7:23:37.681 87:23:38.816 SI Motion CU: Teststop lauft. Auswertung
17.89.14 17.09.14 281798 Achse W2 SERV0_3.14:5_L2 (5) Komponente CU_LINK_1:
87:23:37.681 67:23:36.808 S1 Motion CU: Teststop liuft _
17.09.14 17.09.14 | 55,404 Achse U1 SERV0_3.14:4_U1 (4) Komponente CU_LINK_1:
07:23:37.681 07:23:38.784 Sl Motion CU: Teststop duft. akt. Monat
17.09.14 | 17.89.014 | 5,000 Achse BRK1 SERVO_3.14:6_BRK1 (6) Komponente CU_LINK_1: anzeigen
07:23:37.681 07:23:38.769 S| Motion CU: Teststop lauft. _
17.89.14 17.89.14 .
67:23:37.689 87:23:37.889 27082 Achse BRK1 Teststop lauft |
17.89.14 17.88.14 97809 Orhea 119 Tactetan lanft hd
[12eit - Filter [INummern - Filter _
ut_:m 01.89.14 00:00:00.000 Ul-Jn 8 Protokoll
bis 30.89.14 23:59:59.999 | bis 999999 speichern

Profibus
| _Handbetrieb |

Sl Checksm.
Bearbeiten

S| Status

Diagnose

AlarmAnaly.
Dokument

Tragerrundt. History

| 1]

| Vorbereiten

Bezeichnung Aufgabe

Neu Anzeigen aktualisiert das Alarmprotokoll

offnet ein Fenster zum Laden von
gespeicherten Protokolldateien.

Protokoll laden

Auswertung

|adt die Protokolldatei des aktuellen
Monats

akt. Monat anzeigen

Einstellungen

Protokoll speichern offnet ein Fenster zum Speichern

des Protokolls in eine Protokolldatei

Zeit - Filter filtert die Meldungen des
Alarmprotokolls gemafl dem

eingestellten Zeitraum

Nummern - Filter filtert die Meldungen des

Alarmprotokolls gemaf dem
eingestellten Nummernbereich

6.5.30 Wartung

Die Maske Wartung dient der Anzeige der Betriebsdaten von Maschine, Spindel,
Werkzeugmagazin, Rundtischen, Planetentischen und der Y-Achse.
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Anwahl
1. Menu Select driicken.
2. HMI dricken.
3. Dokument driicken.
4

Wartung driicken.
Die Maske Wartung ist angewéhit.

‘. ‘ 700646 + Kilhischmierstoff: Umwalzbetrieh Iduft

. . | | su Beladeraum: RArbeitsraum:

17.09.14 08:53:57 Mag 1 Tisch 2 Tisch 1

Betriebsstunden [h]: 1294 Y-Achse Klemmzyklen: 1506

Spindellaufzeit [n]: 52

Anzahl Werkzeugwechsel: 4518 A-Achse Klemmzyklen: 2969
C-Rchse(n) Klemmzyklen: @

U-Rchse Klemmzyklen: 3187

LW-Achse(n) Klemmzyklen: 2768

Bildanwahl | Uersion |

Vorbereiten | Handbetrieb | Bearbeiten |  Di Dokument

Bezeichnung Aufgabe

Betriebsstunden Anzahl der Betriebsstunden der
Maschine. Zahlung nach
Einschalten der Steuerung am
Hauptbedienpult.

Spindellaufzeit Anzahl der Betriebsstunden der
Spindel. Zahlung wenn sich die
Spindel dreht oder sich im
Positionierbetrieb befindet.

Anzahl Werkzeugwechsel Anzahl der
Werkzeugwechselvorgénge

Y-Achse Klemmzyklen Anzahl der Klemmvorgénge der Y-
Achse

A-Achse Klemmzyklen Anzahl der Klemmvorgange der
Rundachse
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Bezeichnung Aufgabe

Anzahl der Klemmvorgange der
Planetentische (Option) auf der
Rundachse

C-Achse(n) Klemmzyklen

6.5.31 Auslastung
Die Maske Auslastung dient der Anzeige der Produktionsdaten der aktuellen Woche und
der Vorwoche.
Anwahl
1. Menu Select driicken.
2. HMI dricken.
3. Dokumentation drticken.
4

Auslastung driicken.
Die Maske Auslastung ist

angewahit.
‘O ‘ 70149 + Spindel(n): ohne Werkzeug gespannt, maximale Drehzahl 158 U/ min
l||| cl' | ] [N | Beladeraum: | Arbeitsraum: |
17.09.14 08:54:12 Mag 1 [ Tsechz | Teeh1 |
Maschinenauslastung
Schicht 01 02 83 Summe
Ist Soll % Ist Soll Y% Ist Soll % Ist Soll
Montag 15.09.14 ] (] 8.8 a 8 0.0 a ] 8.0 ] 1
Dienstag 16.09.14 ] (] 8.8 a 8 0.0 ] ] 8.0 (] 8
Mittwoch 17.89.14 ] 1] 8.0 a 8 0.0 (] (] 0.8 1] 1
Donnerstag  18.09.14 ] (] 8.8 a 8 0.0 ] ] 8.0 (] 1
Freitag 19.09.14 ] 8 8.0 a 8 0.0 (] (] 0.8 8 [}
Samstag 20.09.14 ] 8 8.8 a 8 8.0 (] (] 8.8 8 [}
Sonntag 21.09.14 ] (] 8.8 a 8 0.0 ] ] 8.0 (] 8
Summe KU 38 8 8
i Auslastung Bildanwahl
1] Vorbereiten | Handbetrieb | Bearbeiten |  Diagnose | | Dokument
Anzeige

Die Tabelle zeigt die Soll- und Istwerte sowie die prozentuale Bewertung der einzelnen
Schichten an.

Wochenwechsel

Zum Umschalten zwischen der aktuellen und der Vorwoche betéatigen Sie die Tasten
PAGE UP bzw. PAGE DOWN.
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7.1.1

7.1.2

713

714

7.1.5

Transport

Sicherheit

Betreiberpflichten

Der Betreiber ist verpflichtet, Vorgaben zum sicheren Anheben und Transport der
Maschine zu machen. Die Vorgaben héngen von der Einsatzumgebung der Maschine ab
und mussen geltende Unfallverhutungsvorschriften und die allgemein anerkannten Regeln
der Technik beachten.

» Die Betreibervorgaben beachten.

Personalqualifikation

Wenn die Maschine unsachgemal angehoben oder transportiert wird, kdnnen Personen
schwer verletzt oder getétet werden. Um Unfalle zu vermeiden, muss jede Person, die die
Maschine anhebt oder transportiert, folgende Mindestanforderungen erfiillen:

»  Sie ist technisch qualifiziert, die Maschine anzuheben oder zu transportieren geman

der notwendigen Personalqualifikation und den Personalanforderungen der
Transporttatigkeiten.

Notwendige Personalqualifikation (Seite 1)
»  Sie hat das Kapitel Sicherheit dieser Betriebsanleitung gelesen und verstanden.

Maschine in korrekter Lage transportieren

Wenn die Maschine oder Maschinenteile nicht in korrekter Lage transportiert werden,
kann das Transportpersonal gefahrdet und die Maschine beschadigt werden.

» Die Maschine oder Maschinenteile stehend oder in ihrer Gebrauchslage
transportieren.

Abstiirzende Lasten

Angehobene Lasten kdénnen abstlrzen, kippen oder unbeabsichtigt absinken und
Personen quetschen und téten.

» Niemals unter angehobene Lasten begeben.
» Ausreichend Sicherheitsabstand zu schwebenden Lasten halten.

» Vor dem Transport das Stlickgewicht ermitteln und dafiir geeignete Transportmittel
(Seile, Krane, Hilfsanhangeeinrichtungen) mit ausreichend Tragkraft und gentgend
Sicherheit wahlen.

» Bei Krantransport die Anschlagketten am Kranhaken gegen Umschlagen der Last
sichern.

Starke StoRe auf die Maschine vermeiden.
Verkanten der Maschine verhindern.

Falsche Transportmittel

Bei falsch dimensionierten Transportmitteln (z. B. Kran, Rolltransportwagen) kann die
Maschine kippen, rutschen, abstlirzen oder sich anders unerwartet bewegen. Dadurch
kdnnen Personen schwer verletzt oder getéet werden. Die Maschine kann schwer
beschadigt werden.
»  Fir die Last ausreichend dimensionierte Transportmittel verwenden. Dazu die
technischen Daten der Maschine zu Abmessungen und Gewicht beachten.
Technische Daten Gesamtmaschine (Seite 19)
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Falsche Anschlagpunkte

Wenn die Maschine an falschen Anschlagpunkten angehoben wird, kann die Maschine
kippen oder sich unerwartet bewegen. Dadurch kénnen Personen schwer verletzt oder
getdtet werden. Die Maschine kann schwer beschadigt werden.
» Vor dem Anheben der Maschine die Langen der verwendeten Anschlagketten
aufeinander abstimmen.
»  Die Maschine nur an den vorgesehenen Anschlagpunkten anheben.

Fehlende Transportsicherungen

Bei fehlenden Transportsicherungen kénnen sich Maschinenteile unkontrollliert bewegen
und Personen schwer verletzen oder téten. Die Maschine kann beschadigt werden.

» Vor dem Transport der Maschine die Transportsicherungen anbringen.
Transportsicherungen anbringen (Seite 84)

Arbeiten tber Kérperhdhe
Um Arbeiten Gber Koérperhéhe sicher auszufiihren, sind Aufstiegshilfen erforderlich.
» Beim Vor- und Nachbereiten des Transports sicherheitsgerechte Aufstiegshilfen und
Arbeitsbihnen verwenden.
» Niemals Maschinenteile als Aufstiegshilfe verwenden.

Rutschgefahr durch ausgelaufene Betriebsstoffe

Beim Transport der Maschine kdnnen Betriebsstoffe auslaufen. Dadurch kénnen
Personen ausrutschen und sich leicht oder mittelschwer verletzen. Das Maschinenumfeld
kann verschmutzt werden.
» Die Maschine vor dem Transport entleeren und Betriebsstoffbehalter gegen
Auslaufen sichern.
»  Ausgetretene Betriebsstoffe umgehend und umweltgerecht beseitigen.

Stolpergefahr

Beim Anbringen von Transportsicherungen besteht im Maschinenraum und im Bereich
der KSS-Anlage Stolpergefahr. Personen kénnen sich leicht oder mittelschwer verletzen.

»  Auf Stolperfallen achten.

Aufstellung

Fundamenthinweis

® Die erforderlichen Aufstell- bzw. Befestigungsteile fiir die einzelnen Maschinen (z. B.
Unterlegplatten, Stellfiike, Anschraubelemente, Distanzplatten) sind im
Lieferumfang der Maschine enthalten.

® Das Maschinenbild oder der Fundamentplan macht Angaben Uber die statische und
dynamische Belastung an den einzelnen Aufstellpunkten sowie die max. zuldssige
Durchbiegung der Aufstellflache. Besondere Beachtung erfordern diese Angaben
bei Aufstellung der Maschine auf einer Zwischendecke.

* Zuséatzliche Bodenbelage (z. B. Estrich, Fliesen, Kunststoff) mussen fur die
punktférmige Belastung geeignet sein.

® Die Ebenheit der Aufstellflache darf zwischen dem héchsten und niedrigsten Punkt
um nicht mehr als 10 mm abweichen.

" Vor der Aufstellung der Maschine ist die Prifung der Eignung des Fundaments und
des Bodenbelags durch einen Architekten oder Statiker empfohlen.
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7.2 Aufstellung

7.2.2 Vorarbeiten
Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen die Vorarbeiten zur
Aufstellung der Maschine durchflihren:

Transporteur

Voraussetzung

Fundament/Montageflache ist erstellt und ausgetrocknet.

Hilfsstoffe wie Hydraulikol, Schmiermittel, Kiihlschmiermittel, Stickstoff
(Druckspeicherbeflillung) sind bereitgestellt.

Elektroanschlussmoglichkeit mit ausreichender Leistung steht auf Abruf bereit.
Pneumatikanschluss mit getrockneter, Olfreier Druckluft ist bereitgestellt.

Montagehilfen wie Kran, Hubwagen, Stapler, Podeste/Geruste, Putzticher stehen
auf Abruf bereit.

Aufstellpunkte und Maschinenabmessungen sind auf dem Hallenboden
angezeichnet (Fluchtwege und Montageraume sind bericksichtigt).

Die Flachen fir die Stellplatten oder Fixatoren sind eben ausgefiihrt (eventuell
spachteln oder ausgief3en), so dass sich eine flachige, kraftschlissige Verbindung
zwischen Hallenboden und Aufstellelementen ergibt.

Befestigungspunkte fur Fixatoren sind abgebohrt und Stehbolzen fir die
Aufstellelemente sind befestigt.

Optionale kundenspezifische Ausfihrungen sind vorbereitet (z. B. Olwanne, zentrale
Kihlschmiermittel- und Spaneentsorgung, Olnebelabsaugung, Brandschutzanlagen,
EDV-Anschlisse).

Transportsicherungen sind entfernt.

Vorgehen

1.

GelenkfuRe mit Kontermuttern in den
Rahmen unterhalb des
Schaltschranks einschrauben.

Aufstellelemente (Fixatoren) Uber die
Stehbolzen am Maschinenstandort
setzen und vormontieren.

Maschinenauflagepunkte an den
Fixatoren auf die kleinste H6he
einstellen. Mittels Lineal und
Maschinenwasserwaage oder
Nivelliergerat die Auflagepunkte aller
Fixatoren zueinander waagrecht
(Abweichung max. 0,2 mm)
vorjustieren (eventuell Kugelscheiben
kurzzeitig entfernen).

Vorsicht! Quetschgefahr beim
Positionieren der Maschine. Nicht
unter die Maschine greifen.

Maschine zum Aufstellort
transportieren und mit den
Befestigungsbohrungen im
Maschinensockel tGber den
Stehbolzen positionieren. Nach dem
Absenken muss das Maschinenbett
sicher auf den Fixatoren aufliegen.

Restliche Fixatorenkomponenten
montieren und die
Befestigungsschrauben mit dem
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vorgeschriebenen Drehmoment
anziehen.

7.2.3 Ausrichtung

Das Ausrichten der Maschine wird durch Fachpersonal von Schwabische
Werkzeugmaschinen GmbH durchgefihrt.

7.2.4 Erstreinigung
Die Erstreinigung der Maschine dient der Vorbereitung fur den Betrieb.

Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen die Maschine
erstreinigen:

®  Einrichter
®=  Bediener

ACHTUNG

Beschadigungsgefahr

Ungeeignete Reinigungsmittel kdnnen Schaden an Leitungen und Lagern verursachen.

» Zu Reinigungszwecken kein Tri- oder Triperchlordthylen, Azeton oder dhnliche
Ldésungsmittel verwenden.

Maschine und Aggregate reinigen.

1. Rostschutzlack mit "Kaltreiniger" oder
"Waschbenzin" entfernen.

2. Lackierte Flachen und
Schutzscheiben mit Haushaltsreiniger
saubern.

3. Blanke Metallteile eindlen.

Die Maschine und die Aggregate
sind gereinigt.

7.3 Verlagerung

7.3.1 Vorarbeiten
Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen die Vorarbeiten zur
Verlagerung der Maschine durchfiihren:

®  Transporteur

Vorgehen
1. Maschine aul3er Betrieb nehmen.
2. Lastbdcke anbringen.

3. Verkleidungen und Steckbleche
sichern oder demontieren.

4. Alle Maschinenteile, die einem
Beschadigungsrisiko durch den
Transport ausgesetzt sind,
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entsprechend schitzen (z. B.

Bedienpult).

5. Transportsicherungen anbringen
(Seite 84) .

6. Alle scharfkantigen Stellen
abpolstern.

7. Maschinenfixierung zum Fundament
I6sen. Schaltschrankstellfiie
hochdrehen.

7.3.2 Transport mit Kran
Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen die Maschine mittels
Kran transportieren:

® Transporteur

Voraussetzung
®  Der Kran und die Lastaufnahmemittel sind fiir das Gewicht der Maschine geeignet.

Transport mit Kran

1. Lastbocke an der
Maschinenoberseite in den
Maschinenstander schrauben.

a. Anschlagpunkte der
Lastbdcke dem beiliegenden
Maschinenbild entnehmen.

2. Ketten an den Lastbocken
befestigen.

3. Vor und wahrend des Anhebens die
Kettenfihrungen und
Kettenanlagepunkte auf Kippgefahr
und Maschinenschaden prufen.

7.3.3 Transport auf Rollenwagen
Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen die Maschine auf
Rollenwagen transportieren:

®  Transporteur

A WARNUNG

Schwere bis tddliche Verletzungen durch Abrutschen, Kippen oder Wegrollen der
Maschine.

»  Tragfahigkeit von Boden und Rollenwagen fir das Maschinengewicht sicherstellen.
» Einen Transportweg ohne Neigung wahlen.
» Die Maschine langsam transportieren.
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Transport auf Rollenwagen
1. Wannenblech demontieren.

a. Weitere Informationen dem
beiliegenden Maschinenbild
entnehmen.

2. Je nach Tragfahigkeit 1 oder 2
lenkbare Rollenwagen unter dem
vorderen Maschinensockel
positionieren.

a. Rollenwagen mit Schrauben,
Bolzen, Gurten oder Ketten
fest mit dem
Maschinensockel verbinden.

3. 2 Schwerlastrollen mit einem
Abstandhalter an der
Maschinenrtickseite fixieren und
positionieren.

a. Schwerlastrollen mit
Schrauben, Bolzen, Gurten
oder Ketten fest mit dem
Maschinensockel verbinden.

Die Maschine ist transportbereit.

7.4 Transportsicherungen

7.41 Transportsicherungen anbringen
Das Anbringen der Transportsicherungen dient dem Schutz vor Beschadigungen durch
unkontrollierte Bewegungen von Maschinenteilen wahrend des Transports.
Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen durfen die
Transportsicherungen anbringen:

®" |nstandhalter

Voraussetzung

® Die Maschine und die Steuerung sind in betriebsfahigem Zustand.
® Die Werkzeuge aus Spindel und Werkzeugmagazin sind entladen.
* Der Arbeits- und Beladeraum ist frei von losen Teilen und Werksttcken.

ACHTUNG

Beschadigungsgefahr durch Verfahren von gesicherten Achsen.
»  Gesicherte Achsen nicht mehr verfahren.

Sicherungswinkel der Y-Achse anbringen

1. Die Y-Achse in Position -250 mm
fahren.

2. Steuerung Aus drucken.

3. Hauptschalter auf O stellen und
gegen Wiedereinschalten sichern.

84 /186



SW

Technology

People

Maschinenraum betreten.

Sicherungswinkel links und rechts
unterhalb der Y-Flhrungen
befestigen.

Puffer herausdrehen, bis diese am Y-
Schlitten anliegen und mit der
Kontermutter sichern.

Die Y-Achse /st fixiert

Sicherungswinkel der X- und Z-Achse anbringen

1.
2.

3.

Die X-Achse in Position 0 mm fahren.

Die Z-Achse in Position -75 mm
fahren.

Steuerung Aus druicken.

Hauptschalter auf 0 stellen und
gegen Wiedereinschalten sichern.

Maschinenraum betreten.

Sicherungswinkel am Z-Schlitten
befestigen.

Sicherungswinkel an der
Vertikaleinheit befestigen.

Die X- und Z-Achse sind fixfert.

2320005--2017/07
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Rundachsen positionieren und Transportsicherung der Q-Achse anbringen

1.

Schwerpunkt des ersten
Schwenktisches auf die hdchste
Position (oberer Totpunkt) stellen.

Schwenktrager in Transportposition
drehen (0° oder 180°).

Schwerpunkt des zweiten
Schwenktisches auf die tiefste
Position (unterer Totpunkt) stellen.

Steuerung Aus druicken.

Hauptschalter auf 0 stellen und
gegen Wiedereinschalten sichern.

Rechtes Eckblech (Maschinenfront)

entriegeln.
a. Eckblech anheben und
zuruckziehen.

Achtung! Begrenzte Kabellange
der Beladebedientafel. Kabel bel
Bedarf innen am Eckblech
abstecken.

Verkleidungsblech der Arbeitsraumtir
entriegeln.

a. Verkleidungsblech anheben
und aushangen oder
aufschwenken.

Transportsicherung am Gegenlager
montieren.

a. Mit den auReren Schrauben
den Halter am Gegenlager
befestigen.
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b. Die inneren Schrauben so
weit eindrehen, bis diese an
der Stirnflache anliegen, und
leicht festziehen.
Die Q-Achse ist fixiert.
9. Abgesteckte Kabel wieder anstecken.

10. Demontierte Verkleidungsbleche
wieder einhdngen und verriegeln.

7.4.2 Transportsicherungen entfernen

Das Entfernen der Transportsicherungen dient der Herstellung der Betriebsbereitschaft
der Maschine.

Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen die
Transportsicherungen entfernen:

®" |nstandhalter

Voraussetzung

* Die Pneumatikversorgung ist angeschlossen.
* Die Schutzeinrichtungen und Uberwachungen sind aktiv.

® Das Zentralschmieraggregat, das Hydraulikaggregat, die Zentralkiihlung und die
NC-Achsen sind betriebsbereit (keine Fehlermeldung bei Steuerung Ein).

Transportsicherung der X- und Z-Achse entfernen
1. Steuerung Aus driicken.

2. Hauptschalter auf 0 stellen und
gegen Wiedereinschalten sichern.

3. Maschinenraum betreten und
Sicherungswinkel an Z-Schlitten
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(Spindeltrager) und X-Achse
(Fahrstander) entfernen.

Die Sicherungswinkel an der X-
und Z-Achse sind entfernt.

Transportsicherung der Y-Achse entfernen

1.
2.
3.

Hauptschalter auf 1 stellen.
Steuerung Ein drticken.

Y-Achse in Richtung + fahren, bis die
Puffer frei sind.

Steuerung Aus druicken.

Hauptschalter auf 0 stellen und
gegen Wiedereinschalten sichern.

Maschinenraum betreten und
Sicherungswinkel entfernen.
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Die Sicherungswinkel an der Y-
Achse sind entfernt.

Transportsicherung der Q-Achse entfernen

1.
2.

3.

Steuerung Aus druicken.

Hauptschalter auf 0 stellen und
gegen Wiedereinschalten sichern.

Rechtes Eckblech (Maschinenfront)
entriegeln.

a. Eckblech anheben und
zuruckziehen.

Achtung! Begrenzte Kabelldnge
der Beladebedientafel. Kabel bel
Bedarf innen am Eckblech
abstecken.
Verkleidungsblech der
Arbeitsraumture entriegeln.

a. Verkleidungsblech anheben
und aushangen oder
aufschwenken.

Transportsicherung entfernen.

Die Transportsicherung der Q-
Achse ist entfernt.

Abgesteckte Kabel wieder anstecken.

Demontierte Verkleidungsbleche
wieder einhangen und verriegeln.
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Lechr}ology 8 In- und AulRerbetriebnahme
eople
P 7.4 Transportsicherungen

8 In- und AuRerbetriebnahme

Die In- und AuRerbetriebnahme darf nur durch SW-autorisiertes Personal erfolgen.
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9.1
9.1.1

9.1.2

9.1.3

9.14

9.1.5

9.1.6

Bedienung

Sicherheit

Betreiberpflichten

Der Betreiber ist verpflichtet, Vorgaben zum sicheren Bedienen der Maschine zu machen.
Die Vorgaben hangen von der Einsatzumgebung der Maschine ab und missen geltende
Unfallverhiitungsvorschriften und die allgemein anerkannten Regeln der Technik
beachten.

» Die Betreibervorgaben beachten.

Personalqualifikation

Wenn die Maschine unsachgemal bedient wird, kdnnen Personen schwer verletzt oder
getotet werden. Um Unfalle zu vermeiden, muss jede Person, die die Maschine bedient,
folgende Mindestanforderungen erfillen:

»  Sie ist technisch qualifiziert, die Maschine zu bedienen gemal der notwendigen
Personalqualifikation und den Personalanforderungen der Wartungstatigkeiten.
Notwendige Personalqualifikation (Seite 1)

Sie ist fur das Inbetriebnehmen der Maschine durch SW geschult und eingewiesen.
Sie hat das Kapitel Sicherheit dieser Betriebsanleitung gelesen und verstanden.

Technisch einwandfreier Zustand der Maschine

Technische Schaden oder Einschrankungen an der Maschine werden Personen schwer
verletzen oder téten. Um einen sicheren Betrieb der Maschine zu gewahrleisten, muss vor
Inbetriebnahme die Maschine auf technisch einwandfreien Zustand gepruft werden.

»  Die Schutzeinrichtungen auf Funktionsfahigkeit prifen.
» Die Maschine und Maschinenteile auf Beschadigungen prifen.

Verletzungsgefahr im Einrichtbetrieb durch gedffnete Arbeitsraumtur

Im Einrichtbetrieb kbnnen NC-Achsen bei gedffneter Arbeitsraumtir mit reduzierter
Geschwindigkeit betrieben werden. Durch die gedffnete Arbeitsraumtir im Einrichtbetrieb
bestehen Quetsch-, Stol- und Schnittgefahr. Personen kénnen sich schwer verletzen
oder getdtet werden.

Die Anwahl des Einrichtbetriebs ist nur tiber einen Schliisselschalter mdglich.
» Den Schlissel nur an qualifiziertes und geschultes Personal (ibergeben.

Automatisch betriebene Tiiren, Fenster und Offnungen

Bei automatisch betriebenen Tiiren, Fenstern und Offnungen besteht Quetschgefahr.
Personen konnen sich leicht bis mittelschwer verletzen.

» Keine Korperteile oder Werkzeuge in automatisch betriebene Tiren, Fenster und
Offnungen stecken.

» Vor der Inbetriebnahme der Maschine sicherstellen, dass sich keine Person im
Arbeitsraum befindet.

NC-Bruchkontrolle - Sicherheit
Malangabe NC-Bruchkontrolle

Bei fehlerhaften MaRen fir Werkzeuge der NC-Bruchkontrolle oder fehlerhaft
eingegebenen Malen besteht die Gefahr von Sensor- oder Werkzeugschaden.

» Die Male korrekt bestimmen und fehlerfrei erfassen.

2320005--2017/07 93/186



9 Bedienung
9.2 Betrieb

9.2 Betrieb

9.21 Maschine einschalten
Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen die Maschine
einschalten:
® Bediener

Voraussetzung

® Die Schutztiren und Verkleidungen sind geschlossen.
Es befinden sich keine Personen im Gefahrenbereich.
Die Spindel ist nicht im Magazinbereich.

Belade- und Arbeitsraumtur sind geschlossen.
Hauptschalter einschalten.

Die Steuerung fahrt hoch, Meldung

"Beladettir nicht geeicht” erscheint.

2. Arbeitsraumtir verriegeln.

3. Steuerung Ein driicken. I

— ® = =n

Die Taste leuchtet. Die Regler,
Ventile, Hydraulik sind
eingeschalltet.

4. Teststopp durchfihren.

ol
Die Maschine ist eingeschaltet und
betriebsberetlt.

9.2.2 Maschine ausschalten
Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen die Maschine
ausschalten:

®=  Bediener

Voraussetzung
"  Alle Werkzeuge sind im Werkzeugmagazin abgelegt.

Maschine ausschalten

1. Wenn Maschine in Bewegung,
Maschine anhalten.

2. JOG-Betrieb anwahlen.

3. Werkzeug aus der Spindel ins
Magazin ablegen.

4. Steuerung Aus driicken.

5. Hauptschalter auf Position 0 stellen.
Die Maschine ist ausgeschaltet.
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9.2.3 Schwenktrager drehen im JOG-Betrieb
Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen den Schwenktrager im
JOG-Betrieb drehen.

=  Bediener

Voraussetzung
® Die Belade- und Arbeitsraumtir ist geschlossen.

* Die Y-Achse ist in Richtung + auf "max." gefahren (auf3erhalb Stérbereich).
* Die Z-Achse ist in Richtung + auf "max." gefahren (au3erhalb Stérbereich).
® Die Vorrichtung ist gespannt.
* Der Vorschubkorrekturschalter ist nicht in Stellung 0.

Schwenkirager drehen

1. Vorschub Start driicken.
Die Taste leuchtet.

2. Schwenktrager takten dricken.

Der Schwenkitrdger wechselt
zwischen Belade- und
Arbeitsraum.

9.24 Teststopp durchfiihren

Die regelmaRige Durchfiihrung des Teststopps dient der Uberpriifung der
sicherheitstechnisch tGberwachten Antriebe auf ordnungsgemafie Funktion.

Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen durfen einen Teststopp
durchfihren:

® Bediener

Voraussetzung

® Die Maschine befindet sich im JOG-Betrieb.

Die Belade- und Arbeitsraumtir ist geschlossen.
Die Position der Y-Achse ist < 0 mm.

Die Z- und Y-Achsen sind nicht im Storbereich.
Das Werkzeug ist abgelegt.

Der Vorschubkorrekturschalter ist in Stellung >0%.

Teststopp durchfiihren
1. Teststopp dricken.

O
Ein Sicherheitshinweis wird
angezeigt.

2. Fur einen kollisionsfreien Ablauf
sorgen.

3. Teststopp erneut driicken.

Der Selbsttest wird durchgefiihrt,
dieTaste leuchtet.
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Wenn die Taste erlischt, ist der
Selbsttest beendet.

9.2.5 Programm anwéhlen
Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen ein NC-Programm
laden:

®  Einrichter

Voraussetzung
® Die Maschine befindet sich im JOG-Betrieb.

Programm anwéahlen
1. Menu Select dricken.
2. Programm drticken.
Die néchste Maske wird gedffnet.
3. Menierweiterung dricken.

4. Programmliste driicken.

Die vorhandenen Dateien/
Verzeichnisse werden in einer
neuen Maske aufgelistet.

5. Verzeichnis auswahlen.

6. Das gewiinschte Programm aus dem
Verzeichnis mit der Maus oder den
Cursortasten anwahlen und
Programm auswéhlen driicken.

Das ausgewéhlte Programm ist
geladen.

9.2.6 Programm starten
Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen NC-Programme starten:
" Bediener

Voraussetzung
® Ein NC-Programm ist angewahilt.

Programm starten

1. AUTO dricken.
Der Programmcode wird in der
unteren Haélfte des Bildschirms
angezeigt.

2. CYCLE START drucken.

Maschine arbeitet das NC-
Programm ab.

9.2.7 Sprache umschalten
Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen durfen die Sprache an der
Steuerung umschalten:

= Bediener
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. etrie

9.2.8

9.2.9

Sprache umschalten
1. Menu Select driicken.
2. HMI driicken.

3. R1 drlcken.
Die vertikale Softkeyleiste mit den
allgemeinen Funktionen ist
angezeigt.

4.  Weltkugelsymbol driicken.

Die Displaysprache wechselt
zwischen den konfigurierten
Sprachen.

Alarme priifen
Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen Alarme prifen:
® Bediener

Alarme priifen
1. Menu Select dricken.

2. Diagnose driicken.
Die Liste der aktuellen Alarme ist
angezeigt.

3. Alarmliste dricken.

Aus Magazin freifahren (Stérungsbehebung)

Ist die Arbeitsspindel durch eine Stérung oder Unterbrechung im
Werkzeugwechselbereich zum Stillstand gekommen, kann sie durch folgendes Vorgehen
automatisch freigefahren werden.

Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen die Spindel aus dem
Werkzeugwechselbereich fahren:

®  Einrichter

Voraussetzung

® Die Spindel befindet sich im Werkzeugwechselbereich.
*  Der Vorschubkorrekturschalter ist nicht in Stellung O.
® Die Maschine befindet sich im JOG-Betrieb.

Spindel freifahren

1. Werkzeugwechsel-Grundstellung
dricken und halten.
Die Taste funktioniert als
Schritttaste. Die Taste so lange
gedrtickt halten, bis keine
Bewegung mehr stafttfindet.

2. Erneut Werkzeugwechsel-
Grundstellung driicken und halten.
Ndéchster Schritt wird durchgefiihrt.
Die Taste so lange gedriickt
halten, bis keine Bewegung mehr
slattfindet. Schritte missen so
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lange durchgefiihrt werden, bis
letzter Schritt erfolgt. Der letzte
Schritt ist das Fahren der Y-Achse
aus dem Magazinbereich. Wenn
die Grundstellung erreicht ist,
erlischt die LED der Tasfte.

Spindeln manuell be- und entladen

Die manuelle Beladung von Werkzeugen dient dem Beladen der Spindel mit
Messwerkzeugen (z. B. Einzugskraftmessgerat, Messdorn), die nicht Uber das
Werkzeugmagazin beladen werden kénnen.

Personalqualifikation
Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen durfen Werkzeuge manuell be-
und entladen:

®  Einrichter
®" |nstandhalter

Voraussetzung

* Die Maschine befindet sich im JOG-Betrieb.

Einzelbewegungen sind in der Steuerung aktiviert.

Die Arbeitsraumtir ist gedffnet und festgestellt.

Der Spaneforderer im Arbeitsraum ist abgedeckt.

Eine zweite Person gibt Hilfestellung und sichert die Person im Arbeitsraum ab.

A WARNUNG

StoR- und Quetschgefahr durch unerwartetes Absinken der Y-Achse

» Nicht unter der Y-Achse aufhalten.
» Y-Achse in die untere Endlage fahren und unterbauen.

Spindel manuell beladen

1. Die Maske Einzelbewegung
Werkzeugwechsler aufrufen.

Vorsicht! Verletzungsgefahr und
Beschadigung der Maschine bzw.
Werkzeuge. Bei 4-spindligen
Maschinen 6ffnen zwei Spindeln
gleichzeitig.

2. Den Werkzeugspanner der Spindel
offnen.

3. Das Werkzeug in den
Werkzeugspanner einsetzen.

4. Den Werkzeugspanner der Spindel
schliel3en.

Das Werkzeug ist in die Spindel
eingesetzt.
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Spindel manuell entladen

1. Die Maske Einzelbewegung
Werkzeugwechsler aufrufen.

2. Das Werkzeug festhalten und den
Werkzeugspanner der Spindel
offnen.

3. Das Werkzeug aus dem
Werkzeugspanner entnehmen.

4. Den Werkzeugspanner der Spindel
schliel3en.

Das Werkzeug ist aus der Spinde/
entnommen.

9.3  Werkzeugmagazin

9.3.1 Werkzeug beladen
Personalqualifikation

9 Bedienung
9.2 Betrieb

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen durfen Werkzeug beladen:

®  Einrichter
®" |nstandhalter

Werkzeug beladen
1. Menu Select driicken.
2. Parameter driicken.
3. Werkzeugliste driicken.
4

Freien, zur Aufnahme des
Werkzeugs geeigneten Magazinplatz
auswahlen.

5. Neues Werkzeug driicken.

Warnung! Schwere bis todliche
Verletzungen durch
Werkzeugbruch. Die maximale
Werkzeugabmessungen und
Vorgaben zur Magazinbeladung
beachten. Flr jedes Werkzeug die
Maximaldrehzahl in der
Parameterliste speichern.

6. Parameter des neuen Werkzeugs
eingeben.

a. Input-Taste dricken, um die
Eingabe zu Ubernehmen und
zum nachsten Eingabefeld zu
wechseln.

7. OKdrucken.
Die Werkzeugwechseltaste blinkt.

8. Werkzeugwechseltaste driicken.

9. Magazinbeladeposition 1/2 driicken.

Das Magazin wechselt an die
ausgewahlte Magazinposition.

10. Arbeitsraumtur 6ffnen.
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11. Magazinklappe &ffnen.

12. Werkzeughalter 6ffnen (Taster
betatigen und halten).

Vorsicht! Quetschgefahr zwischen
Werkzeug und Greiferzangen.
Finger nicht zwischen Werkzeug
und Greiferzangen bringen.

13. Werkzeug in den entriegelten
Magazinplatz lagerichtig einsetzen
und festhalten.

14. Werkzeughalter schliel3en
(Tasterbetatigung beenden).

15. Korrekte Werkzeugverriegelung
prufen.

a. Ziehen Sie am Werkzeug.

Das Werkzeug im Magazinplatz ist
verriegell.

16. Werkzeug loslassen.
17. Magazintire schlielRen.
18. Arbeitsraumtir schlielRen.

19. Fur jede weitere Arbeitsspindel die
Schritte 9-18 wiederholen.

Werkzeugquittierung blinkt.

20. Werkzeugquittierung drlcken.

Das Werkzeug ist bereit zur
Verwendung.

9.3.2 Werkzeug entladen
Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen Werkzeuge entladen:

®  Einrichter
® |nstandhalter

A VORSICHT

Herabfallendes Werkzeug beim Entladevorgang!

Schnittverletzung an der Hand
»  Werkzeug beim Entladevorgang festhalten.

Werkzeug entladen
1. Menu Select driicken.
2. Parameter driicken.
3. Werkzeugliste dricken.
4

Magazinplatz des zu enthehmenden
Werkzeugs auswahlen.

5. Entladen driicken.
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10.

11.
12.

13.
14.
15.

16.
17.

MAG leuchtet. Bedienpult Ein/Aus
leuchtet.

Magazinbeladeposition 1/2 driicken.
Das Magazin wechselt an die
ausgewahlte Magazinposition.
Arbeitsraumtir &ffnen.
Magazinklappe 6ffnen.

Werkzeug in der Entladeposition
festhalten.

Werkzeughalter 6ffnen (Taster
betatigen und halten).

Werkzeug entnehmen.

Werkzeughalter schlieRen
(Tasterbetatigung beenden).

Magazinklappe schlief3en.
Arbeitsraumtir schlielRen.
Fir jede weitere Spindel die Schritte

6-14 wiederholen.

Werkzeugquittierung blinkt, wenn
das Werkzeug fiir alle Spindeln
entladen ist.

Werkzeugquittierung driicken.

Bedienpult Ein/Aus driicken.

Das Werkzeug ist entladen und die
Werkzeugdaten sind in der
Werkzeugliste fiir den erneuten
Einsatz gespeichert.

94 Werkstlicke

9.4.1 Werkstiicke be-/entladen
Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen durfen Werkstucke be- und
entladen.

Bediener

Voraussetzung

Vorschubsteuerung ist nicht in Stellung 0.

Werkstiicke be- und entladen

1.

Beladeraumtir schlieRen driicken.
Die Beladeraumttir ist

geschlossen.

Rundachsen Grundposition driicken.
Die Rundachse fahrt in die
Grundposition.

Rundachse drehen driicken.

Die Rundachse dreht um den
eingestellten Winkelwert.
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10.

95 NC-

9.5.1

Beladeposition Rundachse driicken.
Die Rundachse fahrt in die
festgelegte Beladeposition.
Spannvorrichtung lésen driicken.
Die Spannvorrichtung offnet.

Beladeraumtiir 6ffnen driicken.
Die Beladeraumttir ist gedfinet.

Werkstlicke entnehmen und mit
neuen Rohteilen besticken.

Beladeraumtir schlieRen driicken.

Die Beladeraumtdir ist
geschlossen.

Spannvorrichtung schlieRen driicken.

Die Spannvorrichtung ist
geschlossen.

Beladequittiertaste nach Abschluss
des Beladevorgangs drlcken.

Der Be- und Entladevorgang ist
beendet.

Bruchkontrolle

Male fir Werkzeuge der NC-Bruchkontrolle kontrollieren

Die Werkzeuge fir die NC-Bruchkontrolle sind vor dem Einsatz auf ihre MalRe zu prifen,
um eine Kollision zwischen Sensorik und Werkzeug zu verhindern.

Personalqualifikation
Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen die Mal3e fiir

Werkzeuge der NC-Bruchkontrolle kontrollieren.
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tatsachliche Werkzeuglénge Z
[Messlange-BRK Z]
Wegstrecke/Distanz zwischen
Sensorhalter und Werkzeug

9 Bedienung
9.5 NC-Bruchkontrolle

Wegstrecke/Distanz zwischen Sensor
und Werkzeug

tatsachliche Werkzeuglange Y der
zylindrischen Mantelflache [Messlange-

BRK Y]

Voraussetzungen fiir Sonderwerkzeuge des Typs 130 und 131 [Winkelbohrkopf]

=  Stellen Sie sicher, dass das Sonderwerkzeug des Typs 130 oder 131
[Winkelbohrkopf] angelegt ist.

=  Stellen Sie sicher, dass bei Sonderwerkzeugen eine dritte Schneide angelegt ist.

ACHTUNG

Kollisionsgefahr zwischen Sensorik und Werkzeug

Beschadigung der Sensorik und der Werkzeuge mdglich.

»  Nur Werkzeuge verwenden, die von der Sensorik der NC-Bruchkontrolle zu erkennen
sind.

»  Nur Werkzeuge verwenden, die Eisenanteile besitzen und somit induktiv sind.

Wegstrecke zwischen Sensor und Werkzeug priifen

1. Wegstrecke vom Sensor zum
Werzkeug prufen.

2. Wenn Wegstrecke (B) langer als die
Wegstrecke (C) ist, dann ist das
Werkzeug fur die NC-Bruchkontrolle
nicht zu verwenden.

3. Wenn Wegstrecke (B) kiirzer oder
gleich lang wie die Wegstrecke C ist,
dann ist das Werkzeug fur die
NC-Bruchkontrolle geeignet.

9.5.2 Tatsachliche Werkzeuglange speichern
Die tatsachlichen Werkzeuglangen sind direkt tiber die "BRK-Ubersicht" in WZ -Details zu
speichern.
Voraussetzung
=  Stellen Sie sicher, dass die tatsachlichen Werkzeuglangen gemessen sind.
Male flir Werkzeuge der NC-Bruchkontrolle kontrollieren (Seite 102)
Tatsachliche Werkzeuglange fiir Standardwerkzeuge speichern
1. Menu Selectdricken.
HMiIdricken.
SWadricken.
WZ_OPTdriicken.

NC-Brkdriicken.

Die Maske "BRK-Ubersicht" ist
aufgerufen.

6. In der Spalte "Anwahl" fir das
entsprechende Werkzeug den
Zustand auf "==>" setzen.

o bk
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7. WZ-Details driicken.

8. Die tatsachliche Werkzeuglange Z ins
Eingabefeld BRK[X] -(ML-BRK Z)
schreiben.

9. Mit Inputbestatigen.

Die tatsdchliche Werkzeugldnge ist
gespeichert.

Tatsachliche Werkzeuglange fiir Sonderwerkzeuge speichern
1. Menu Selectdriicken.

HMIdricken.

SWadrticken.

WZ_OPTdriicken.

NC-Brkdriicken. )
Die Maske "BRK-Ubersicht" ist
aufgerufen.

6. Inder Spalte "Anwahl" fir das
entsprechende Werkzeug den
Zustand auf "==>" setzen.

7. WZ-Details driicken.

8. Die tatsachliche Werkzeuglange Z ins
Eingabefeld BRK[X] -(ML-BRK Z)
schreiben.

9. Nur bei Typ 130 und 131: Die
tatsachliche Werkzeuglange Y der
zylindrischen Mantelflache ins
Eingabefeld BRK -(ML-BRK Y)
schreiben.

10. Mit Inputbestatigen.
Die tatsdchliche Werkzeugldnge ist
gespeichert.

ok~

9.5.3 Uberwachung der NC-Bruchkontrolle aktivieren/deaktivieren
Bevor Sie die NC -Bruchkontrolle in Betrieb nehmen, miissen Sie die Uberwachung der
NC -Bruchkontrolle aktivieren.
Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen die NC -Bruchkontrolle
aktivieren/deaktivieren.

®  Einrichter
= SW-Service
Voraussetzung
® Die Maschine ist eingeschaltet.

Uberwachung der NC -Bruchkontrolle aktivieren
1. Menu Select driicken.
2.  HMI dricken.
3. SW driicken.
4. WZ_OPT driicken.

104 / 186



Technology 9 Bedienung
People
9.5 NC-Bruchkontrolle

5. NC-Brk dricken.
Die Maske "BRK-Ubersicht" ist
aufgerufen.

6. Brk akt./deakt. driicken.

Die Meldung "Brk aktiviert” im
oberen

linken Maskenbereich wechselt auf
Grtin.

Uberwachung der NC -Bruchkontrolle deaktivieren
1. Menu Select driicken.

HMI driicken.

SW driicken.

WZ_OPT driicken.

NC-Brk driicken.

Die Maske "BRK-Ubersicht" ist
aufgerufen.

6. Brk akt./deakt. driicken.
Die Meldung "Brk deaktiviert" im
oberen

linken Maskenbereich wechselt auf
Rot.

o bk~ b

9.5.4 NC-Bruchkontrolle fiir Werkzeuge ein-/ausschalten

Nachdem Sie die Uberwachung der NC -Bruchkontrolle eingeschaltet haben, miissen Sie
die NC -Bruchkontrolle fiir das zu Uberwachende Werkzeug einschalten. Dabei wird das
Werkzeug beim ersten Werkzeugwechsel neu gelernt.

Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen diirfen die NC -Bruchkontrolle
fur das zu Uberwachende Werkzeug ein- und ausschalten:

®=  Bediener

®  Einrichter

=  SW-Service
Voraussetzung

® Die tatsachliche Werkzeuglange ist gespeichert.
Tatsachliche Werkzeuglange speichern (Seite 103)

ACHTUNG

Kollisionsgefahr zwischen Sensorik und Werkzeug

Beschadigung der Sensorik und der Werkzeuge mdglich.

»  Nur Werkzeuge verwenden, die von der Sensorik der NC-Bruchkontrolle zu erkennen
sind.

»  Nur Werkzeuge verwenden, die Eisenanteile besitzen und somit induktiv sind.

NC -Bruchkontrolle fuir Werkzeuge einschalten
1. Menu Select driicken.
2.  HMI dricken.
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9.5.5

3. SW driicken.
4. WZ_OPT dricken.

5. NC-Brk dricken.

Die Maske "BRK-Ubersicht" ist
aufgerufen.

6. In der Spalte "Anwahl" fir das
entsprechende Werkzeug den
Zustand auf "==>" setzen.

7. WZ-Details driicken.

Die Maske "W.Z-Details" wird
aufgerufen.

8. In der Spalte "Brk" den Zustand auf
"ein" stellen.

In der Spalfe "Lernen” wechself der
Zustand fiir das entsprechende
Werkzeug aufomatisch auf "ein”.
Die NC -Bruchkontrolle ist
eingeschaltet und wird beim ersten
Einwechseln neu gelernt.

NC -Bruchkontrolle fir Werkzeuge ausschalten
1. Menu Select driicken.

HMI driicken.

SW driicken.

WZ_OPT driicken.

NC-Brkdriicken.

Die Maske "BRK-Ubersicht" ist
aufgerufen.

6. In der Spalte "Anwahl" fir das
entsprechende Werkzeug den
Zustand auf "==>" setzen.

7. WZ-Details driicken.

8. In der Spalte "BRK" den Zustand fir
das entsprechende Werkzeug auf
"aus" setzen.

Die NC -Bruchkontrolle ist
ausgeschalltet.

o bk~ b

Messlangeniiberwachung ein- und ausschalten

Bei eingeschalteter Messlangentberwachung wird mit reduzierter Geschwindigkeit auf
Prufposition gefahren und wahrenddessen Uberpriift, ob das Werkzeug aus dem
Werkzeughalter gezogen wurde.

Bei ausgeschalteter Messlangenuberwachung fahrt der Schlitten der NC-Bruchkontrolle
vorab auf die bereits gelernte Prifposition. Generell findet ein automatischer Prifablauf
mit Messlangentberwachung statt, wenn der NC-Start mit Werkzeug in der Spindel
manuell durchgefiihrt wird.

Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen die NC-Bruchkontrolle
fur das zu Uberwachende Werkzeug ein- und ausschalten:
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®  Einrichter
=  SW-Service

ACHTUNG

Kollision von Sensorik und Werkzeug durch Ausschalten der Messlangeniberwachung

Beschadigung von Sensorik und Werkzeug maglich.

» Die Messlangeniberwachung nur ausstellen, wenn sichergestellt ist, dass das
Werkzeug nicht aus dem Werkzeughalter herausgezogen wird.

Messlangeniuberwachung einschalten
1. Menu Select dricken.

HMI drucken.

SW drticken.

WZ_OPT driicken.

NC-Brk driicken.

Die Maske "BRK-Ubersicht" ist
aufgerufen.

6. In der Spalte "Anwahl" fir das
entsprechende Werkzeug den
Zustand auf "==>" setzen.

7. WZ-Details driicken.

8. Inder Spalte "ML-Uw" den Zustand
fur das entsprechende Werkzeug im
Auswabhlfeld auf "ein" setzen.

Die Messléngentiberwachung ist
eingeschaltet.

o bk~ b

Messlangeniberwachung ausschalten
1. Menu Select driicken.

HMI driicken.

SW driicken.

WZ_OPT driicken.

NC-Brk driicken.

Die Maske "BRK-Ubersicht" ist
aufgerufen.

6. In der Spalte "Anwahl" fur das
entsprechende Werkzeug den
Zustand auf "==>" setzen.

7. WZ-Details driicken.

8. In der Spalte "ML-Uw" den Zustand
fur das entsprechende Werkzeug im
Auswabhlfeld auf "aus" setzen.

Die Messléngentiberwachung ist
ausgeschalltet.

o bk~ b
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9.5.6 Tatséchlichen Abstand zwischen Sensor und Werkzeug priifen
Uber die Funktionstaste "weitere Details" kann (iberpriift werden, ob der hinterlegt
Abstand zwischen Sensor und Werkzeug mit dem tatsachlichen Abstand Gbereinstimmt.
Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen diirfen den Abstand zwischen
Sensor und Werkzeug prifen:

®  Einrichter
= SW-Service

Abstand zwischen Sensor und Werkzeug anzeigen
1. Menu Select driicken.

HMI driicken.

SW driicken.

WZ_OPT dricken.

NC-Brk driicken.

Die Maske "BRK-Ubersicht" ist
aufgerufen.

S

6. Funktionstaste weitere Details
gedrickt halten.

Solange Sie die Funktionstaste
gedrtickt halten, wird lhnen der
Abstand zwischen Sensor und
Werkzeug sowie die aktuelle
Position der Bruchkontrollachse
angezeigt.

9.6 Nullpunkt-Spannsystem

9.6.1 Spannvorrichtung wechseln
Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen die Spannvorrichtung
wechseln.

®=  Einrichter

®" |nstandhalter
Voraussetzung

® Die Tischflache im Beladeraum ist waagrecht positioniert.

®= Die Maschine ist im JOG-Betrieb.
Spannvorrichtung wechseln

1. Drehschalter auf 1 drehen.

1l
B

Das Nullpunkt-Spannsystem ist
entspannt.

2. Tur 6ffnen dricken. @

Die Beladeraumtdir ist gedffnet.
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9.7

9.7.1

3. Spannvorrichtung vorsichtig parallel
anheben.

4. Grundvorrichtung und die
einzuwechselnde Vorrichtung von
Unreinheiten reinigen.

5.  Neue Spannvorrichtung vorsichtig
aufsetzen.

6. Tuar schliefen driicken. @

Die Beladeraumtdir ist
geschlossen.

7. Drehschalter auf O drehen.

Das Nullpunkt-Spannsystem ist
gespannt.

Mit SW-Online-Service verbinden

Um die Siemens 840D Solution Line mit dem SW Online Service zu verbinden, richten Sie
die Netzwerkverbindung ein.

Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen den SW Online Service
im Netzwerk einrichten:

*  Servicetechniker (SW)
"  Netzwerkadministrator
=  Systemadministrator

Voraussetzung
® Die Maschine ist eingeschaltet.

Netzwerkkabel an Netzwerkschnittstelle anschlieRen

Um die Maschine mit dem Firmennetzwerk zu verbinden, muss der Netzwerkstecker an
die Netzwerkbuchse angeschlossen werden.

Personalqualifikation
Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen durfen den SW-Online-Service
im Netzwerk einrichten:

=  Servicetechniker (SW)
"  Netzwerkadministrator
*  Systemadministrator

Voraussetzung
® Die Maschine ist eingeschaltet.

Netzwerkkabel anschlieRen
1. Den NCU-Moduldeckel -0K1 im
Schaltschrank aufklappen.

Auf der Innenseite des Deckels
finden Sie den Aufdruck, wo sich
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die Netzwerkbuchse X130 im
NCU-Moaul befindet.

2. Das Netzwerkkabel in die
Netzwerkbuchse X130 stecken.

Sie haben die Maschine (ber die
Netzwerkbuchse X130 an das
Firmen Netzwerk angeschlossen.

9.7.2 Kennwort setzen

Das Setzen des Herstellerkennworts ist notwendig, um anschlieRend eine feste IP-
Adresse einrichten zu kdnnen.

Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen das Herstellerkennwort
setzen:

=  Netzwerkadministrator

Kennwort setzen

1. Menu Select driicken.
Das Grundmenti blendet auf.

2. Inbetriebnahme driicken.

Die Maske "Inbetriebnahme"” 6ffnet
sich.

3. Kennwort driicken.

4. Kennwort setzen driicken.
Die Dialogmaske "Kennwort
selzen" offnet sich.

5. Herstellerkennwort setzen.

6. OKdricken.
Das Kennwort ist gesetzt.

9.7.3 Netzwerk manuell konfigurieren

Die Einstellung ab Werk ist DHCP ohne Proxy. Um das bestehende Netzwerk manuell zu
konfigurieren, muss eine feste IP-Adresse vergeben werden.

Voraussetzung

® Die Maschine ist Uber die Netzwerkbuchse X130 an das Firmen-Netzwerk
angeschlossen.
Netzwerkkabel an Netzwerkschnittstelle anschlielen (Seite 109)

= Das Kennwort ist gesetzt.
Kennwort setzen (Seite 110)

Netzwerkeinstellungen konfigureren

1. Menu Select driicken.
Das Grundmenti blendet auf.

2. Diagnose driicken.
Die Maske "Diagnose” offnet sich.

3. Mit der Taste Menufortschalt bis zum
MenUpunkt Bus TCP/IP navigieren.

4. Bus TCP/IP drucken.
5. TCPI/IP Diagnose wahlen.
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6. TCP/IP Konfig. driicken.

7. Andern driicken.

Die Maske "TCP/IP Konfiguration"
offnet sich.

8. Unter Adresstyp in der Spalte "NCU
Firmennetz X130" auf DHCP-Client
dricken.

9. Erneut auf DHCP-Client driicken und
Manuell wahlen.

10. Wenn Sie die feste IP-Adresse,
Subnetzmaske, DNS-Server oder
den Gateway andern méchten,
klicken Sie auf den jeweiligen
Bereich.

11. Mit OK bestatigen.

9.7.4 Proxy einrichten

9.8
9.8.1

1. Menu Select driicken.
Das Grundmenti blendet auf.

2. Mit der Taste Menlerweiterung bis
zum Menupunkt "Pulse Sinumerik
Integrate” navigieren.

3. Pulse Sinumerik Integrate driicken.
Die Maske "Pulse Sinumerik
Integrate” 6ffnet sich.

4. Einstellungen dricken.

Die Maske "Pulse Sinumerik
Integrate Einstellungen” offnet sich.
5. Proxys driicken.

6. Editieren dricken.

Die Maske "Einstellungen
Edltieren" 6ffnet sich.

7. Im Bedienfeld auf die Taste Insert
dricken.

8. Im Dropdown-Meni User wahlen.

9. Mit der Taste Tab auf das vierte von
oben "hier Uberschreiben" springen.

10. Mit Insert bestatigen.
11. Select driicken.

12. Es offnet sich ein Untermend, in dem
Sie ihre Proxy-Einstellungen
vornehmen konnen.

13. Mit OK bestatigen.

Pulse Support

Stérungsfall melden

Wenn Sie im Falle einer Stérung Hilfe bendtigen, fordern Sie eine Online-Unterstitzung
von SW per Fernzugriff an.

2320005--2017/07
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9.7 Mit SW-Online-Service verbinden

2118807
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"""" DHCP - Client

10.131.1.30

10.131.1.20

18.131.1.31
10.120.70.1

automat

[0 nutze Proxy Script

URL (Proxy Script)

[ nutze fix Proxy.

Einstellungen
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Personalqualifikation
Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen einen Stérungsfall
melden:

®  Einrichter
" |nstandsetzer

Voraussetzung

® Die Maschine ist eingeschaltet.
® Eine Internetverbindung zum Pulse-Server besteht.

SW-Hotline informieren

1. SW-Hotline unter +49 (0)7402
74-7240 kontaktieren.

Storfall melden
1. Menu Select driicken.

2. Menuerweiterung dricken.
3. ePS-Network oder Pulse Sinumerik >
Integrate driicken.

4. Online Service dricken.

5. Ohne Anmeldedaten auf OK driicken.

Die Maske "Home" wird
aufgerufen.

6. Unter "Stérungsdienste - Stérung
melden und Fernzugriff* Wahlen
driicken.

7. Unter "Stérung melden - Stérung
melden und Fernzugriff anfordern”
Wahlen drucken.

Die Maske "Storung melden" ist
aufgerufen.

8. Einen kurzen Fehlerbericht ins
Textfeld schreiben.

9. lhren Namen im Feld Anforderer
eingeben.

10. Das Hakchen bei Fernzugriff
anfordern setzen.

11. OK driicken.
Die Daten wurden erfolgreich zum
Server gesendet.

12. Bis der Fernzugriff auf der Maschine
durch den SW-Support erfolgt, ist zu Sttnnge
warten. st
Wenn der SW-Support sich mit
lhrer Maschine verbunden hat,
erfolgt der Fernzugriff durch den
SW-Support.

Fernzugriff anfordern
1. Menu Select dricken.
2. Menuerweiterung dricken.
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3. ePS-Network oder Pulse Sinumerik
Integrate driicken.

4. Ohne Anmeldedaten auf OK driicken.

Die Maske "Home" wird
aufgerufen.

5. Unter "Stérungsdienste - Stérung
melden und Fernzugriff* Wéhlen
driicken.

6. Unter "Fernzugriff - Servicenummer
eingeben und Fernzugriff nutzen"
Wahlen driicken.

7. Sitzu ngsnummer eingeben_ SINUMERIK Integrate - Rccess MyMachine
8. OKdricken.

9. Bis der Fernzugriff auf der Maschine
durch den SW-Support erfolgt, ist zu
warten.

Wenn der SW-Support sich mit
lhrer Maschine verbunden hat, ist
der Fernzugriff durch den SW-
Support erfolgt.

Sitzungsnummer - - =

2320005--2017/07 113 /186



9 Bedienung
9.8 Pulse Support

114/ 186



Technology 10 Programmierung
People
10.1 Werkzeugwechsel

10  Programmierung

10.1  Werkzeugwechsel
Der Werkzeugwechsel erfolgt Gber eine festplatzcodierte Magazinplatzverwaltung. Die
Werkzeuge werden nach dem Einsatz an ihrem Magazinplatz abgelegt.
Werkzeugwechsel
Der Aufruf eines Werkzeugwechsels erfolgt Uber ein Haupt- oder Unterprogramm.
Der Werkzeugwechsel erfolgt tiber zwei aufeinanderfolgende NC-Satze mit den Befehlen:
TXX -XX = Werkzeugname (aus der Werkzeugliste)
L6

Bei Verwendung der Zahl "0" als Werkzeugname wird das vorhandene Werkzeug an
seinem Magazinplatz abgelegt. Es wird anschlielfend kein Werkzeug aufgenommen.

TO = Werkzeug wird an seinem Magazinplatz abgelegt; es wird kein neues Werkzeug
aufgenommen

L6

L6-Ubergabeparameter

Mit dem Aufruf des "L6-Zyklus" ist es mdglich, 5 Parameter (Funktionen) zu beschreiben.
Beispiel:

T4

L6(P1,P2,P3,P4,P5)

Bedeutung der 5 Ubergabeparameter

Bedeutung Format Wertbereich
Parameter 1 (P1) Spindeldrehzahl INT 0 bis max.
Spindeldrehzahl
Parameter 2 (P2) Spindeldrehrichtung INT 3 oder 4
Parameter 3 (P3) Plananlagekontrolle INT 0 oder 1
Parameter 4 (P4) Einfahrposition INT 0 oder 1
Parameter 5 (P5) Ausfahrposition INT 0 oder 1

10.2 Klemmung Rundachsen

10.2.1 G1-Standard (ohne Rundachseninterpolation)

Die Rundachsen werden automatische geklemmt und tberwacht
(Bearbeitungsinterpolation "G1" zwischen Haupt- und Rundachsen ist gesperrt). Die M-
Funktionen "M10" bis "M14" werden nicht mehr benétigt.

Die Durchfuihrung des Eilganges "GO0" erfolgt automatisch und zeitoptimiert mit
Interpolation der Haupt- und Rundachsen.

Die Klemmung wird im Bahnsteuerbetrieb "G64" vorzeitig fur einen spateren Fahrbefehl
gedffnet (bis zu 2 "G0"-Satze friher). Die "G0"-Bewegung der Hauptachsen erfolgt ohne
Rundachsenklemmung. Die Klemmung, Uberwachung und weitere Bearbeitung erfolgt
nach dem "G1"-Befehl.

Beispiel Kommentar
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10.2 Klemmung Rundachsen

10.2.2

10.2.3

10.2.4

GO0 G64 Z-200 X-300 A1=0 G64 ist zwingend erforderlich

Z-50 Klemmung von A1 wird vorzeitig gedffnet
X-200

A1=90

Z-200 Klemmung A1 schlief3t automatisch

G1 F2000 X-220 Vorschub = 0 %, bis A1 geklemmt ist
M30

G1 mit 4- bzw. 5-Achseninterpolation

Die Freischaltung der "G1"-Interpolation von Haupt- und Rundachsen erfolgt tiber ein
PLC-MD (Maschinendatum).

Fur eine Bearbeitung ohne bewegte Rundachsen die entsprechende Klemmung/
Uberwachung tber M-Funktionen einschalten.

A-/U-Achse C-/W-Achse Funktion
M 10 M 13 Klemmung wird geschlossen und tberwacht. Wahrend
(default) (default) der Funktionsausfihrung besteht "Einlese-Halt". Ein

Satzwechsel wird verhindert, bis die Rliickmeldung der
Klemmung erfolgt ist. (Riicksetzung durch Reset/M30)

M 11 M 14 Die Klemmung wird dauerhaft gedffnet.
(Dient z. B. zur Interpolation zwischen der 4. Achse und
den Hauptachsen oder flir Bearbeitungen, bei denen
keine Klemmung erforderlich ist.)

Programmierung der Rundachsen parallel zum Werkzeugwechsel

Die Programmierung erfolgt Gber den "Do Pos"-Befehl. Die Programmierung wird
asynchron zum normalen Programmablauf abgearbeitet (Synchroaktion).

ACHTUNG

Beschadigungsgefahr durch fehlende Uberwachung.

Kollision von Werkstiick und Arbeitsspindeln.
»  Abfrage der Zielposition durchfihren.

Bei Verwendung des "Do Pos"-Befehls parallel zum Werkzeugwechsel im
Automatikbetrieb (siehe Beispiel "Achsneutrale Programmierung") stellt die Firma
Schwabische Werkzeugmaschinen GmbH einen kollisionsfreien Arbeitsablauf sicher.
Befinden sich die Arbeitsspindeln in der Werkzeugwechselposition auerhalb des
Kollisionsbereiches, erfolgt die Vorschubfreigabe der Rundachsen. Erreichen die
Rundachsen ihre Zielposition, verfahren die Arbeitsspindeln wieder in den Arbeitsraum.

Bei anderweitiger Verwendung des "Do-Pos" - Befehls ist der kollisionsfreie Ablauf seitens
NC-Programmersteller sicherzustellen.

Achsneutrale Programmierung

Die achsneutrale Programmierung erméglicht die Verwendung eines CNC-Programms flr
Arbeitsbereiche mit unterschiedlichen Rundachsbezeichnungen (A+U bzw. C+W).

Beispiel Kommentar
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DEF AXIS NAME1, NAME2, NAME3 Variable vom Typ AXIS deklarieren
(muss am Programmanfang stehen)

L20 warten, bis Schwenktisch in Position

L21(NAME1, NAME2, NAME3) Variable mit Index der Rundachse im
Arbeitsraum laden

G0 G53 AXINAME]=DC(180) Rundachse im Arbeitsraum

positionieren (z. B. auf 180°)

Die Variablen NAME1, NAME2 und NAMES3 sind fir die A/U-, C/W- bzw. C2/W2-Achsen.
Beim Aufruf iber L21 miissen sie programmiert werden, auch wenn sie nicht vorhanden
sind!

N30 L21(_AU,_CW, CW2)
N20 L23(_ATISCH)
DO POS [_AU]=DC(0) FA[_AU]=10000

DO POS [_CW]=DC(180) FA[_CW]=10000 falls vorhanden

DO POS [ CW2]=DC(180) FA[_CW2]=10000 falls vorhanden

N180 T1 Werkzeug "1"aufrufen

N190 L6 (1200,3) Werkzeugwechsel ausfihren (mit 1200
min* und Rechtslauf)

N250 g0 g54 g95 AX[_AU]=DC(0) WICHTIG: Position der Rundachsen

AX[_CW]=DC(180) prifen

AX[_CW2]=DC(180) S2000 M3

N320 G1... Bearbeitung
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11 Wartung

11.1  Sicherheit

11.1.1 Betreiberpflichten

Der Betreiber ist verpflichtet, Vorgaben zur sicheren Wartung der Maschine zu machen.
Die Vorgaben hangen von der Einsatzumgebung der Maschine ab und missen geltende
Unfallverhitungsvorschriften und die allgemein anerkannten Regeln der Technik
beachten.

» Die Betreibervorgaben beachten.

11.1.2 Personalqualifikation

Wenn die Maschine unsachgemal gewartet wird, kdnnen Personen schwer verletzt oder
getotet werden. Um Unfalle zu vermeiden, muss jede Person, die die Maschine wartet,
folgende Mindestanforderungen erfillen:

»  Sie ist technisch qualifiziert, die Maschine zu warten gemaf der notwendigen
Personalqualifikation und den Personalanforderungen der Wartungstatigkeiten.
Notwendige Personalqualifikation (Seite 1)

»  Sie hat das Kapitel Sicherheit dieser Betriebsanleitung gelesen und verstanden.

11.1.3 Arbeiten nur an der stillgesetzten Maschine

Wenn die Maschine bei Wartungstatigkeiten nicht stillgesetzt ist, kdnnen sich Teile
unbeabsichtigt bewegen, die Maschine kann sich in Bewegung setzen oder Medien
kénnen unerwartet austreten. Dadurch kénnen Personen eingeschlossen, schwer verletzt
oder getdtet werden.
»  Vor allen Arbeiten an der Maschine die Stromversorgung der Maschine mit dem
Hauptschalter ausschalten.
Vor allen Arbeiten an der Maschine die Medienversorgung drucklos schalten.

Bei allen Arbeiten innerhalb der Maschine die Tlren in gedffneter Stellung
feststellen.

Turen manuell entriegeln (Seite 137)

11.1.4 Instandhaltungsarbeiten und Reparaturarbeiten

Unsachgemale Wartungstatigkeiten gefahrden die Betriebssicherheit. Dadurch kénnen
Unfalle verursacht werden und Personen schwer verletzt oder getétet werden.
»  AusschlieBlich die Wartungstatigkeiten durchflhren, die in dieser Betriebsanleitung
beschrieben sind.

»  Vor allen Wartungstatigkeiten an der Maschine die Stromversorgung mit dem
Hauptschalter trennen und die Medienversorgung drucklos schalten.

»  Bei allen Wartungstatigkeiten innerhalb der Maschine die Turen in gedffneter
Stellung feststellen.

» Nicht unter schwerkraftbelasteten Vertikalachsen aufhalten. Vertikalachse in untere
Endlage fahren und unterbauen.

»  Fur alle Wartungstétigkeiten im Bereich des Beladeraums drehmomentneutrale
Position wahlen.

»  Vor allen Wartungstatigkeiten im Bereich des Werkzeugmagazins oder der
Werkzeugwechselposition die Werkzeuge aus dem Magazin entladen.

»  Fur Wartungstatigkeiten, die nicht in dieser Betriebsanleitung beschrieben sind, den
SW-Service rufen.
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11.1.5 Stromschlag durch elektrische Anlage

11.1.6

11.1.7

11.1.8

11.1.9

Das Beriihren von spannungsflihnrenden Teilen kann zu schweren Stromschlagen fihren
und Personen schwer verletzten oder téten.

» Die Maschine vor einer Wartung von der elektrischen Versorgung trennen und
drucklos schalten.

»  Teile nicht berthren, die nach der Trennung der Versorgungsspannung weiterhin

spannungsfihrend sind. Folgende Teile sind weiterhin spannungsfiihrend:

Klemmleiste des Hauptschalters im Schaltschrank mit den Klemmen L1, L2 und L3

Verbindungskabel zwischen Hauptschalter und Klemmen

Netzzuleitung

elektrische Regler

Versorgungsmodule

alle mit einem Warnschild gekennzeichneten Stellen

Wartungstatigkeiten im Schaltschrank

Im Schaltschrank befinden sich spannungsfiihrende Teile, die zu schweren
Stromschlagen fihren kénnen. Dadurch werden Personen schwer verletzt oder getotet.

»  Elektrische Wartungstatigkeiten nur durch ausgebildetes Fachpersonal
(Elektrofachkraft) durchfiihren lassen.

Schutzeinrichtungen funktionsféhig halten

Wenn Schutzeinrichtungen fehlen oder beschadigt sind, werden bewegte Maschinenteile
Personen schwer verletzen oder téten.

»  Wartungstatigkeiten und Demontage der Schutzeinrichtungen nur von Fachpersonal
durchfihren lassen.

»  Wartungstatigkeiten und Demontage der Schutzeinrichtungen nur bei
ausgeschalteter Maschine durchfuhren.

» Beschadigte Schutzeinrichtungen erneuern. Dazu die notwendige
Personalqualifikation beachten.

Notwendige Personalqualifikation (Seite 1)

» Demontierte Schutzeinrichtungen vor Inbetriebnahme wieder montieren und in
Schutzstellung bringen.

Schutzeinrichtungen auf uneingeschrankte Betriebsfahigkeit prifen.

Bei Zweifeln, ob alle Schutzeinrichtungen ordnungsgemafl montiert und
funktionsfahig sind, SW-Service mit einer Uberprifung beauftragen.

Technisch einwandfreier Zustand der Maschine

Keine oder unsachgemafe Wartung kann die Betriebssicherheit der Maschine
beeintrachtigen und Unfalle verursachen. Dadurch kénnen Personen schwer verletzt oder
getotet werden.
» Maschine gemaf Wartungsplan warten.
Wartungsplan (Seite 123)

»  Wenn wahrend der Wartung Schaden an der Maschine erkannt werden, die
Maschine erst nach vollstadndiger Instandsetzung wieder betreiben.

Unkontrollierte mechanische Bewegungen

Bei Wartungstatigkeiten, die an Achsen ausgefiihrt werden, kdnnen Personen durch
unkontrollierte mechanische Bewegungen getroffen werden. Der Schweregrad der
Verletzungen hangt davon ab, um welche Achse es sich handelt. Abh&ngig von der Achse
kénnen leichte bis mittlere Verletzungen, schwere Verletzungen oder Tod die Folge sein.

Bei folgenden Achsen kdnnen Personen schwer verletzt oder getotet werden:
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" Y-Achse
" Q-Achse
® A-und U-Achse
Bei folgenden Achsen kénnen Personen leicht bis mittelschwer verletzt werden:

®= C-und W-Achse
"  MAG-Achse

Achse MaRnahme

Y-Achse »  Nicht unter der Y-Achse aufhalten.

» Y-Achse in die untere Endlage fahren und unterbauen.
»  Werkzeug aus der Spindel entfernen.
>

Q-Achse Bei Zugang zum Arbeitsraum oder Beladeraum die Q-Achse in die

Verzahnung fahren.

»  Wartungstatigkeiten durchfihren mit Achsposition 0° oder 180° in
der Verzahnung eingeruckt.

»  Wenn Wartungstatigkeiten in abweichenden Achspositionen
durchgefihrt werden: Q-Achse unterbauen.

A- und U-Achse Das zulassige Gewichtsmoment beschranken und die A- oder U-
C- und W-Achse Achse in drehmomentneutrale Position fahren.

MAG-Achse

v

11.1.10 Medien unter Druck
Folgende Medien stehen unter hohem Druck:

*  Hydraulikél

®  Kihlschmierstoff

= Kaltemittel

= Luft
Unter hohem Druck austretende Flissigkeit kann durch die Haut in den Kdrper eindringen
und Personen schwer verletzen.

Beschadigte Druckluftschlduche der Druckluftanlage kbnnen zum Abreif3en von
Schlduchen fiihren. Sich unkontrolliert bewegende Schlauche kénnen Personen schwer
verletzen.
»  Bei Wartungstétigkeiten die Stromversorgung der Maschine mit dem Hauptschalter
ausschalten und die Medienversorgung drucklos schalten.

» Bei Verdacht, dass eines der Drucksysteme beschadigt ist, umgehend Maschine
stillsetzen und SW-Service kontaktieren.

»  Nie Leckagen mit der blo3en Hand aufspuren. Schon ein stecknadelgrofes Loch
kann schwere Verletzungen zur Folge haben.

Kérper und Gesicht von Leckagen fernhalten.
Wenn Flussigkeiten in den Kérper eingedrungen sind, sofort einen Arzt aufsuchen.

11.1.11 Ersatzteile

Ersatzteile, die nicht den Anforderungen von Schwabische Werkzeugmaschinen GmbH
entsprechen, kdnnen die Betriebssicherheit der Maschine beeintrachtigen und Unfélle
verursachen.

» Um die Betriebssicherheit sicherzustellen, Originalteile oder Teile verwenden, die
den Anforderungen von Schwabische Werkzeugmaschinen GmbH entsprechen. Im
Zweifelsfall von Schwabische Werkzeugmaschinen GmbH bestatigen lassen.

11.1.12 Arbeiten tiber Kérperhdhe
Um Arbeiten Uber Koérperhdhe sicher auszufihren, sind Aufstiegshilfen erforderlich.
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» Bei Ein- und Ausbauarbeiten sicherheitsgerechte Aufstiegshilfen und Arbeitsbiihnen
verwenden.

» Maschinenteile nicht als Aufstiegshilfe verwenden.

11.1.13 Wartung im Arbeitsraum
Im Arbeitsraum besteht durch KihImittel und Kihlschmierstoff erhéhte Rutschgefahr.

»  Auf rutschige Oberflachen achten.

» Das Wartungsgitter einlegen und nach Abschluss der Wartungstatigkeit wieder
entfernen.

11.1.14 Zulassige Reinigungsmittel verwenden

Durch den Einsatz ungeeigneter Reinigungsmittel oder Hilfsstoffe kann es zu
Funktionsstérungen kommen. Komponenten kdnnen beschadigt werden.

» Reinigungsmittel und Hilfsstoffe auf inre Zusammensetzung und ihre Vertraglichkeit
mit den eingesetzten Materialien prifen.

»  Die Maschine nicht mit Druckluft, Hochdruckgeraten oder Dampf reinigen.
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11.2 Wartungstabelle

Die Intervalle zur Reinigung der gesamten Maschine sind prozessabhangig und sollten
vom Betreiber eigenverantwortlich festgelegt werden, jedoch mindestens 2 x pro Jahr.

Die aufgefihrten Wartungsintervalle (h) beziehen sich auf Betriebsstunden im 3-
Schichtbetrieb bei einer 5-Tage-Woche und ergeben nachfolgende Grobeinteilung:

20 h =1 Tag
100 h =1 Woche
200 h =2 Wochen
400 h =1 Monat
800 h = 2 Monate
1200 h = 3 Monate
2400 h = 6 Monate
4800 h =1 Jahr
9600 h = 2 Jahre
14400 h = 3 Jahre
19200 h =4 Jahre
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Wartungstatigkeit nach 20 Betriebsstunden

Wartungsgegenstand

Werkzeugspanner
Drehdurchfuhrung

Filtervlies

Kihlschmierstoff

Schlauche, Ventile

124 /186

Wartungsort
Arbeitsraum/Maschinenraum

Kahlschmierstoffanlage

Kihlschmierstoffanlage

gesamte Maschine

Wartungspersonal

Instandhalter

Instandhalter

Instandhalter

Instandhalter

Tatigkeit

1.
2.

Auf Leckagen prufen.

Bei permanentem
Leckagefluss
Drehdurchfiihrung
tauschen.

Filtervlies auf korrekten
Transport und
Beschadigung prifen.

Kihlschmierstoffanlage
(Seite 167)

Wenn sich Spane auf Vlies
Uberlagern, SW-Service
benachrichtigen.

Auf Verunreinigungen
prufen.

Konzentration prifen.

Betriebsmittel und
Fullmengen (Seite 151) .

Maschine auf austretende
Hilfs- und Betriebsstoffe
kontrollieren.

Wenn Leckagen auftreten,
sofort Leckagen beheben.

Wenn Leckagen weiter
bestehen, SW-Service
benachrichtigen.
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Wartungsgegenstand Wartungsort Wartungspersonal Tatigkeit

Verkleidungen, Abdeckungen gesamte Maschine * Instandhalter 1. Auf Vorhandensein,
Beschadigung und
Befestigung prifen.

Schutzscheiben Beladeraum, Arbeitsraum, * Instandhalter 1. Auf Beschadigung und
Werkzeugwechselraum Befestigung prifen.

2. Wenn Schutzscheibe
beschadigt, sofort
Schutzscheibe durch SW-
Service austauschen.

Sicherheitsleiste Beladeraum ® Instandhalter Funktionstest durchftihren:
1. Mit einem Gegenstand (z.
B. Schraubendrehergriff)
leicht auf die
Sicherheitsleiste an der
SchlielRkante dricken.

2. Wenn keine
Richtungsumkehr der
Tlarbewegung erfolgt oder
Zweifel an der
einwandfreien Funktion
bestehen, Messung nach
DIN EN 1760-2 mit einer
Druckmessdose
durchfuhren.

Schutzgitter Beladeraum ® Instandhalter 1. Auf Vorhandensein und
richtige Positionierung
prufen.

2. Auf ungehinderten Abfluss
von Kihlschmierstoff
prufen.

2320005--2017/07 125/ 186



11 Wartung
11.2 Wartungstabelle

Wartungsgegenstand Wartungsort Wartungspersonal Tatigkeit

Schutzsieb Absauganlage Beladeraum * Instandhalter 1. Schutzsieb auf
Verunreinigungen priifen
und bei Bedarf reinigen.

Wartungstatigkeit nach 100 Betriebsstunden

Wartungsgegenstand Wartungsort Wartungspersonal Tatigkeit
Absauganlage Absauganlage * Instandhalter 1. Absauganlage auf Funktion
prifen.
Absauganlage (Seite 171)
Zusatzabsaugung Beladeraumabsaugung " Instandhalter 1. Schutzabdeckung auf

Verunreinigungen prifen
und bei Bedarf reinigen.

Spannzangen/Plananlage Arbeitsraum ® Instandhalter 1. Spannzangen auf
Beschadigung,
Verschmutzung und
ausreichende Schmierung
prufen.

2. Spannzangen nachfetten
und bei Bedarf reinigen und
neu fetten.

3. Ausblasbohrungen der
Plananlage prifen und bei
Bedarf reinigen.

Spannzange reinigen und
nachfetten (Seite 142)
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Wartungstatigkeit nach 200 Betriebsstunden

Wartungsgegenstand Wartungsort Wartungspersonal Tatigkeit

Rollos/Abstreifer Arbeitsraum ® |nstandhalter 1. X-und Y-Achse auf die
jeweils grofite und kleinste
Position fahren und dabei
die Rollos auf
Verschmutzung,
Beschadigung und
korrekten Einzug
(Vorspannung) prufen.

2. Wenn Rollo beschadigt,
Rollo austauschen.

3. Wenn Rollo verschmutzt,
Rollo reinigen.

4. Wenn Vorspannung
unzureichend,
Vorspannung einstellen
oder Rollo austauschen.

3-Achs-Einheit Maschinenraum * Instandhalter 1. Auf Beschadigung,
Befestigung, Laufspuren,
Leckage und
Verschmutzung prifen.

2. Fdhrungen und
Kugelrollspindeln auf
Vorhandensein des Olfilms
prufen.

3. Auf Kihlschmierstoffeintritt
bzw. -ablagerungen im
Bereich der Z-Schlitten und
X-Fihrungen prifen.
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Wartungsgegenstand Wartungsort

Wartungstatigkeit nach 400 Betriebsstunden

Wartungspersonal

Téatigkeit

4.

Wenn Kihlschmierstoff
eingetreten, Abstreifer an
der Abdeckung der Z-
Achsen austauschen.

Wartungsgegenstand Wartungsort
Werkzeugspanner Arbeitsraum

Rollos/Abstreifer Maschinenraum
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Wartungspersonal

Instandhalter

Instandhalter

Tatigkeit

1.

Auf Funktion,
Beschadigung und
Abnutzung prufen.

Spannzange ausbauen,
prufen, reinigen und fetten.

Einzugskraft am
Werkzeugspanner messen.

Einzugskraft prifen
(Seite 141)
O-Ring-Dichtung im
Spannsatz austauschen.

Einstellmal® der
Spannzange prifen.

Spane und
Verunreinigungen an den
Abstreifblechen der X- und
Y-Achse entfernen.
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Wartungstatigkeit nach 800 Betriebsstunden

Wartungsgegenstand Wartungsort Wartungspersonal Tatigkeit

Pneumatikanlage Maschinenraum * Instandhalter 1. Zylinder Gewichtsausgleich:
Schalldampfer
Filtermatten / Filzscheiben
austauschen.

Pneumatikanlage Maschinenraum ® Instandhalter 1. Pneum. Gewichtsausgleich
auf Funktion prifen.

2. System auf Druckverlust
kontrollieren (zulassige
Abweichung bei
abgetrennter Versorgung: <
0,5bar / 4h).

3. Y-Achse weitmoglichst
nach unten fahren;
Druckanzeige ablesen und
notieren.
Pneumatikversorgung zur
Maschine abtrennen. Nach
4 Stunden die
Druckanzeige erneut
ablesen und mit dem
vorigen Wert vergleichen.

4. Bei unzulassigem
Druckverlust Leckagestelle
suchen - Fehler beheben.

5. Pneumatikversorgung
anschliessen; bei
Druckverlust erfolgt eine
automatische
Nachspeisung des
Druckspeichers. Y-Achse
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Wartungsgegenstand Wartungsort

Wartungstatigkeit nach 1200 Betriebsstunden

Wartungspersonal

Téatigkeit

auf Werkzeug-
Wechselposition fahren.

Falls die Positionierfahrt
durch eine
Systemdruckmeldung
unterbrochen wird, kurze
Zeit zum Nachspeisen
abwarten, Fehlermeldung
abloschen und
Positionierfahrt wieder
aufnehmen.

Nach Erreichen der WZ\W-
Position ca. 15 Minuten
warten, bis die
Druckspeicherbefillung
vollstédndig abgeschlossen
ist (Ladedruck 6,65bar).

Wartungsgegenstand Wartungsort
Metallfilter Zentralkuhlaggregat

Werkzeugmagazin Magazinraum

Werkzeugmagazin Magazinraum
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Wartungspersonal

Instandhalter

Instandhalter

Instandhalter

Tatigkeit

1.

Metallfilterwande
demontieren und reinigen
oder austauschen.

Zentralkihlaggregat
(Seite 169)

Werkzeuge entladen.
Magazinraum reinigen.

Energiezufihrung auf
Beschadigung, Leckage
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Wartungsgegenstand Wartungsort Wartungspersonal Tatigkeit

und korrekte Verlegung
prufen.

2. Zylinder fir
Werkzeugentriegelung
prufen.

Zylinder prufen (Seite 148)

3. Magazinplatze, deren
Fuhrungsrollen sowie die
Verriegelung auf
Beschadigungen und
Funktion prufen. Bei Bedarf
reinigen und fetten.

Einzugskraft prifen
(Seite 141)

4. Magazinschieber auf
Funktion, Verschleif und
Endlagendéampfung prifen.

Magazinschieber prifen
(Seite 147)

Pneumatikanlage Aggregateraum * Instandhalter 1. Funktion und Einstellungen
prufen.

2. Sperrluft-Funktion und
Einstellungen prifen.

Hydraulikanlage Aggregateraum/Maschinenraum * Instandhalter 1. Gasvorspanndruck der
Druckspeicher prifen und
bei Bedarf nachfillen.

2. Auf Leckagen prifen.
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Wartungstétigkeit nach 2400 Betriebsstunden

Wartungsgegenstand

Rohr- und Schlauchleitungen

Arbeitsraumtir

Beladeraumtir

Werkzeugspindel
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Wartungsort
gesamte Maschine

Arbeitsraum

Beladeraum

Arbeitsraum

Wartungspersonal

Instandhalter

Instandhalter

Instandhalter

Instandhalter

Tatigkeit

1.

Samtliche Rohr- und
Schlauchleitungen auf
Leckagen, Zustand und
Funktion prifen.

Flhrungen auf
Beschadigungen,
Verschleild und Befestigung
prufen.

Verschmutzungen
beseitigen und bei Bedarf
nachfetten/ dlen.

Fuhrungen auf
Beschadigungen,
Verschleild und Befestigung
prufen.

Verschmutzungen
beseitigen und bei Bedarf
nachfetten/ élen.

Antrieb und mechanische
Verbindung zu den
Fihrungen auf Funktion
prufen.

Konus auf Beschadigungen
prufen.

Axial- und Radialspiel sowie
Rundlauf prifen.

Funktion pneumatisches
Ausblasen sowie
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Wartungsgegenstand

Energiefihrung/Versorgung A-/U-
Achse

Pneumatikanlage

Zentralschmieranlage

Hydraulikanlage

Luftfiltersystem

2320005--2017/07

Wartungsort

Zwischen Beladeraum und
Magazinbeladeplatz

Aggregateraum

Aggregateraum

Aggregateraum

Absaugung

Wartungspersonal

® Instandhalter

® Instandhalter

®= Instandhalter

® Instandhalter

® Instandhalter

11 Wartung
11.2 Wartungstabelle

Téatigkeit

Plananlageniberwachung
prufen.

Schlauchleitungen und
Anschlisse auf
Beschadigung und Leckage
prufen.

Messsysteme/Drehverteiler
(A-/U-Achse) prifen und
reinigen.

Feinstfilter an der
Wartungseinheit fur
Sperrluftmesssysteme
austauschen.

Schmieraggregate auf
Funktion prfen.

Schmierstoffabgabe Uber
die Schmierdlverteiler und
an den Dosiereinheiten
prifen.

Olprobe entnehmen und bei
Verschmutzung/Abnutzung
das Hydraulikél
austauschen. Bei Bedarf
Tankinnenraum reinigen
und Rucklauffilter tauschen.

Druckspeicherpapiere
(Seite 163)

Schwebstofffilteraufsatz
austauschen.

Wartung nach Vorgabe des
Herstellers.
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Wartungsgegenstand Wartungsort Wartungspersonal Tatigkeit
Absauganlage (Seite 171)
Spanefdrderer Spaneforderer * Instandhalter 1. Kettenspannung prifen und
einstellen.

2. Antriebswelle, Laufrollen,
R&aumleisten und Abstreifer
auf Verschleild und Funktion
prifen und bei Bedarf
austauschen.

Spaneforderer (Seite 165)

Flhrungen/Antriebsspindeln Maschinenraum " Instandhalter 1. Spéane (auch an den
Kugelgewindetrieben)
entfernen.

2. Fuhrungsbahnen und
Kugelgewindetriebe
kontrollieren, reinigen und
leicht eindlen.

Zentralkuhlgerat Zentralkiihlgerat ® Instandhalter 1. Im Verbrauchskreislauf die
Konzentration des
Korrosionsschutzmittels bei
vollstandig befllltem
Aggregat prufen; Vorgabe
min. 25%.

Zentralkihlaggregat
(Seite 169)

Werkzeugmagazin Magazinraum * Instandhalter 1. Magazinplatze, deren
Flhrungsrollen sowie die
Verriegelung auf
Beschadigung und Funktion
prifen und reinigen.
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Wartungstatigkeit nach 3000 Betriebsstunden

11 Wartung
11.2 Wartungstabelle

Wartungsgegenstand Wartungsort Wartungspersonal Tatigkeit

Arbeitsspindel Maschinenraum * Instandhalter 1. Drehdurchfihrung
austauschen.

Wartungstatigkeit nach 4800 Betriebsstunden

Wartungsgegenstand Wartungsort Wartungspersonal Tatigkeit

Sicherheitseinrichtungen

Pneumatikanlage

Schaltschrank/Steuerung

2320005--2017/07

gesamte Maschine

Aggregateraum

Schaltschrank

® Instandhalter

® Instandhalter

*  Ausgebildete
Elektrofachkraft

1. Sicherheitseinrichtungen (z.
B. NOT-HALT-Funktion,
Lichtschranken,
Sicherheitsleisten,
Trittschutzmatten,
Tlrtberwachungen) auf
ordnungsgemalle Funktion
prufen.

1. Vor- und Feinstffilter der
Wartungseinheit tauschen.

1. Lufter von PCU, NCU,
Reglerpaket und
Warmetauscher auf
Funktion und
Verschmutzung prifen.
Lufter reinigen.

2. NC-und PLC-Archive
erstellen sowie Daten
sichern.
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Wartungsort
Schaltschrank

Wartungsgegenstand
Schaltschrank/Steuerung

Wartungstétigkeit nach 9600 Betriebsstunden

Wartungspersonal

* Ausgebildete
Elektrofachkraft

Téatigkeit

1.

Hauptschalter ausschalten
und gegen
Wiedereinschalten sichern.
Entladespannung/-zeit der
Antriebsbaugruppen
beachten.

Verbindungen
Stromschiene
Zwischenkreis, Anschlisse
und Busverbindungen,
Antriebsmodule auf
Verschmutzung prifen und
ggf. reinigen.

Reihenklemmen prifen
(Stichprobe).

Wartungsgegenstand Wartungsort

Polycarbonatscheiben gesamte Maschine

Wartungstatigkeit nach 14400 Betriebsstunden

Wartungspersonal
" SW-Service

Tatigkeit

1.

Schutzscheiben durch SW-
Service austauschen.

Wartungsgegenstand Wartungsort

Sicherheitsscheiben gesamte Maschine

136/ 186

Wartungspersonal
= SW-Service

Tatigkeit

1.

Schutzscheiben durch SW-
Service austauschen.
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11.3 Wartungsarbeiten
11.3.1 Tlren manuell entriegeln
Die manuelle Entriegelung dient zum Offnen der Schutztiiren im stromlosen Zustand.

Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen durfen die Hilfsentriegelung der
Beladeraum-, Magazin- und Arbeitsraumtur durchfihren:

®" |nstandhalter

A VORSICHT

Verletzungsgefahr durch bewegte Maschinenteile.
» Hilfsentriegelung nur bei gefahrlosem Betriebszustand der Maschine durchfihren.

Hilfsentriegelung der Magazintiir/Arbeitsraumtiir durchfiihren

Sicherungsschraube herausdrehen.

2. Hilfsentriegelung mit geeignetem
Werkzeug in Pfeilrichtung um 180°
drehen.

Die Zuhaltung ist nicht mehr
wirksam.
3. Tur 6ffnen.

4. Hilfsentriegelung entgegen der
Pfeilrichtung um 180° drehen.

5. Sicherungsschraube hineindrehen.

Die Zuhaltung ist nach dem
erneuten Schliel3en der Tiir wieder
wirksam.
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Hilfsentriegelung der Beladeraumtiir durchfiihren

1. Entriegelung am Schalterkopf mit
dem Dreikantschlissel entgegen der
Sperrrichtung drehen.

Die Zuhaltung ist nicht mehr
wirksam.

2. Tur offnen.
Die Zuhaltung ist nach dem

erneuten Schliel3en der Tir wieder
wirksam.
11.3.2 Hydraulikanlage befiillen
Das Befillen der Hydraulikanlage dient dem Herstellen der Betriebsbereitschaft der
Maschine.
Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen die Hydraulikanlage
befillen:

®" |Instandhalter

Voraussetzung
* Das Hydraulikdl erfullt die Spezifikationen laut Betriebsmittel und Fullmengen
(Seite 151).

Hydraulikdltank befiillen

Vorsicht! Hautreizungen durch Verbrauchsstoffe. Arbeitshandschuhe tragen.

Achtung! Sachschaden durch verunreinigte Verbrauchsstoffe. Filtersiebe am
Einflllstutzen oder Filtereinsatz von Filtern beim Beftillen nicht entfernen.
1. Hydraulikél Gber den Einflllstutzen
des Hydraulikéltanks bis zur
Markierung "max." am
Flllstandsanzeiger befillen.

Der Hydraulikdltank ist beftillt.
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11.3.3 Kihilschmierstoffanlage befiillen

Das Beflllen der Kihlschmierstoffanlage dient dem Ausgleich von
Kondensationsverlusten und dem Einstellen der Kiihlschmierstoffkonzentration.

Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen die
Kihlschmierstoffanlage befiillen:

® |nstandhalter

Voraussetzung

® Die Schlauch- und Elektroanschlisse sind kontrolliert.
® Die Absperrventile zu angeschlossenen Komponenten sind geoffnet.

ACHTUNG

Uberflutungsgefahr

Nicht mehr als Max. bei Betrieb beflllen, sonst droht Abschalten der Maschine und
Uberflutungsgefahr der Kiihlschmierstoffanlage.

» Bei eingeschalteter Maschine und Kiihimittel Ein nicht mehr als Max. bei Betrieb
befillen.

Kihlschmierstoffanlage befiillen
Vorsicht! Hautreizungen durch Verbrauchsstoffe. Arbeitshandschuhe tragen.

1. Spaneforderer Gber den
Einflllstutzen im
Schmutzwasserbereich mit
Kihlschmierstoff langsam befullen.

2. Hauptschalter einschalten.

3. Steuerung Ein driicken.

Die Hebepumpe des
Spéaneforderers ist eingeschaltet.
Die Verteilung des
Kuihlschmierstoffs auf die (brigen
Kammern und die
Ktihlschmierstoffaniage ist
gestartet.

4. Wenn die Fillstandsanzeige der
Kihlschmierstoffanlage mehr als Min.
zeigt, Kiihimittel Ein dricken.

Die Pumpen der
Ktihlschmierstoffaniage sind
eingeschaltet. Die Verteilung des
Ktihlschmierstoffs zu den
Verbrauchern in der Maschine ist
gesltartet.

5. Fllstand in der
Kihlschmierstoffanlage beobachten.

6. Wenn der Fllstand die Anzeige Max.
bei Betrieb erreicht, das Befiillen
beenden.
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7. Konzentration des Kihlschmierstoffs
prufen.

Die Kiihlschmierstoffaniage ist
befillt.

11.3.4 Pneumatischen Gewichtsausgleich prifen

Die Prifung des pneumatischen Gewichtsausgleich dient der Kontrolle des
Pneumatiksystems auf Druckverlust.

Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen den pneumatischen
Gewichtsausgeich prifen:

®" |nstandhalter

Voraussetzung
® Die Maschine befindet sich im JOG-Betrieb.

Pneumatischen Gewichtsausgleich priifen

1. Die Y-Achse in - Richtung auf Max
fahren.

2. Druckanzeige ablesen und notieren.

3. Die Pneumatikkversorgung zur
Maschine abtrennen.

4. Nach 4 Stunden die Druckanzeige
erneut ablesen und mit dem notierten
Wert vergleichen.

5. Wenn der Druckverlust 0,5 bar/ 4 h
Uberschreitet, Leckagestelle suchen
und Fehler beheben.

6. Die Pneumatikversorgung zur
Maschine wieder anschlie3en.
Bei Druckverlust erfolgt eine
aufomatische Nachspeisung des
Druckspeichers.

7. Die Y-Achse in die
Werkzeugwechselposition fahren.

8. Wenn die Positionierfahrt durch eine
Systemdruckmeldung unterbrochen
wird, kurze Zeit zum Nachspeisen
abwarten, Fehlermeldung abldschen
und Positionierfahrt wieder
aufnehmen.

9. Wenn die Werkzeugwechselposition
erreicht ist, 15 Minuten warten bis die
Druckspeicherbefiillung vollstandig
abgeschlossen ist (Ladedruck 6,65
bar).

Der pneumatische Druckspeicher
ist geprtift.

11.3.5 Schmiersystem fir Antriebe und Flhrungen befiillen

Das Beflllen des Vorratsbehalters dient dem Ausgleich des durch die Verlustschmierung
verbrauchten Schmierstoffs.
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Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen den Vorratsbehalter
auffillen:

® Bediener

Voraussetzung
= Das Ol erfiillt die Spezifikationen laut Betriebsmittel und Fiillmengen (Seite 151).

Vorratsbehalter befiillen
Vorsicht! Hautreizungen durch Verbrauchsstoffe. Arbeitshandschuhe tragen.

Achtung! Sachschaden durch verunreinigte Verbrauchsstoffe. Filtersiebe am
Einfullstutzen oder Filtereinsatz von Filtern beim Befillen nicht entfernen.

1. Vorratsbehalter Gber den
Einflllstutzen bis zur Markierung
"max." beflllen.

Der Vorratsbehélter ist beftillt.

11.3.6 Schmiersystem fiir Spindellager befillen
Das Beflllen des Vorratsbehalters dient dem Ausgleich des durch die Verlustschmierung
verbrauchten Schmierstoffs.
Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen den Vorratsbehalter
beflllen:

=  Bediener

Voraussetzung
= Das Ol erfiillt die Spezifikationen laut Betriebsmittel und Fiillmengen (Seite 151).

Vorratsbehalter befiillen
Vorsicht! Hautreizungen durch Verbrauchsstoffe. Arbeitshandschuhe tragen.

Achtung! Sachschaden durch verunreinigte Verbrauchsstoffe. Filtersiebe am
Einflllstutzen oder Filtereinsatz von Filtern beim Befllen nicht entfernen.

1. Vorratsbehalter Gber den
Einflllstutzen bis zur Markierung
"max." beflllen.

Der Vorratsbehélter ist beftillt.

11.3.7 Spindel
Einzugskraft priifen
Die Messung der Einzugskraft dient der Erkennung von notwendigen Wartungsarbeiten
zur Aufrechterhaltung der Bearbeitungsqualitat der eingespannten Werkzeuge.
Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen durfen die Einzugskraft des
Werkzeugspanners prifen:

®" |nstandhalter

Voraussetzung

® Der Spaneférderer und die Kihlschmierstoffpumpen sind deaktiviert.
" Der Spaneférderer im Arbeitsraum ist abgedeckt.
® Eine zweite Person Gberwacht und unterstitzt die Person im Arbeitsraum.
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A WARNUNG

Verletzungsgefahr durch automatisch ablaufende Vorgédnge und bewegte Maschinenteile.
» Sicherstellen, dass eine zweite Person die Person im Arbeitsraum tiberwacht und
absichert.

» Sicherstellen, dass sich die zweite Person bereithalt, den NOT-HALT-Taster zu
betéatigen.

» Die Arbeitsraumtir gegen Zufallen sichern.

A WARNUNG

Stol3- und Quetschgefahr durch unerwartetes Absinken der Y-Achse

»  Nicht unter der Y-Achse aufhalten.
» Y-Achse in die untere Endlage fahren und unterbauen.

A WARNUNG

Verletzungsgefahr durch geéffnete Magazinklappen.
Verletzungen durch herabfallende Werkzeuge sowie Quetsch- und Abschergefahr fir Kopf
und andere Kérperteile.

»  Sicherstellen, dass eine zweite Person die Person im Arbeitsraum tberwacht und
absichert.

» Sicherstellen, dass sich die zweite Person bereithalt, den NOT-HALT-Taster zu
betatigen.

Einzugskraft prifen

1. Einzugskraftmessgerat in die Spindel
einsetzen und Werkzeug spannen.

2. Gemessene Einzugskraft mit dem
Nennwert vergleichen (siehe
Technische Daten - Arbeitsspindel).

3. Wenn die Einzugskraft geringer als
70% des Nennwerts ist,

a. nachfetten und Einzugskraft
erneut prufen.

b. Zange tauschen und
Einzugskraft erneut prifen.

Spannzange reinigen und nachfetten

Das Nachfetten der Spannzange dient der Aufrechterhaltung der Einzugskraft. Bei
Verschmutzung muss zuerst die Spannzange gereinigt werden.
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11.3.8

Personalqualifikation
Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen die Spannzange
nachfetten:

® Instandhalter

Voraussetzung

® Der Spaneférderer und die Kihlschmierstoffpumpen sind deaktiviert.

Der Spaneférderer im Arbeitsraum ist abgedeckt.

Werkzeuge der Arbeitsspindeln sind im Werkzeugmagazin abgelegt.

Die Arbeitsraumtir ist gedffnet und festgestellt.

Der Hauptschalter ist abgeschaltet und gegen Wiedereinschalten gesichert.

Spannzange reinigen
1. Spannzange demontieren.

2. Spannzangenelemente reinigen und
auf Beschadigung prifen.

3. Spindelinnenkontur reinigen.

4. Spannzangenelemente fetten und
montieren.

Die Spannzange ist gereinigt.
Spannzange nachfetten
1. Werkzeugspanner spannen.
2. Biurste einfetten.

3. Die auferen Spannzangensegmente
mit der Bilrste nachfetten.

4. Zwischen den
Spannzangensegmenten und dem
Spannkegel mit der Blrste
nachfetten.

Die Spannzange ist nachgefettet

Verbraucherkreislauf des Zentralkiihlaggregats befillen

Das Beflllen des Verbraucherkreislaufs dient der Herstellung der Betriebsbereitschaft der
Maschine.

Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen den
Verbraucherkreislauf des Zentralkihlaggregats befillen:

®" |nstandhalter

Voraussetzung

® Die Schlauchanschlisse sind kontrolliert.

® Die Absperrventile zu angeschlossenen Komponenten sind geoffnet.
Verbraucherkreislauf befiillen

1. Metallluftfilter vom
Zentralkuhlaggregat demontieren.

Vorsicht! Hautreizungen durch
Verbrauchsstoffe.
Arbeitshandschuhe tragen.
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2. Korrosionsschutzmittel mit Wasser in
erforderlicher Menge in separatem
Behalter mit 22-25 % Tyfocor
vormischen und an der Einfiilléffnung
bis zu Markierung "max" einftllen.

3. Fdullstand kontrollieren.

Der Verbraucherkreislauf des
Zenlalkiihlaggregats ist beftllt.

11.3.9 Spannvorrichtung ausbauen
Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen die Spannvorrichtung
wechseln:

®=  Einrichter

Je.

Voraussetzung

® Maschine befindet sich in der JOG-Betriebsart.
® Die Achse mit der zu wechselnden Spannvorrichtung befindet sich im Arbeitsraum.
® Die Spannvorrichtung ist kollisionsfrei schwenkbar.

Achse in Entnahmeposition fahren
1. MDA driicken.

2. Wenn sich die Spannvorrichtung auf
der 4. Achse befindet, "GO0 A90" bzw.
"GO0 U90" eingeben und langsam
verfahren.

3. Wenn sich die Spannvorrichtung auf
der 5. Achse befindet, "GO0 A270"
bzw. "GO0 U270" eingeben und
langsam verfahren.

4. Schwenktrager takten driicken.
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Die Spannvorrichtung befindet sich
in Entnahmeposition im
Beladeraum.

Entnahme vorbereiten

1.

o g bk W

11.

Menu Select driicken.

HMI driicken.

Bearbeiten driicken.
Vorrichtung driicken.

Vorr_A bzw. Vorr_U driicken.

Vorr. Wechsel ein / aus driicken.

Die Spannvorrichtung ist drucklos
geschaltet.

Warnung! Schwere Verletzungen
durch unter Druck stehendes
Hydraulikél. Schutzbrille und
Arbeitshandschuhe tragen.

Drucklosigkeit der Spannvorrichtung
an den Druckanzeigen am
Steuerblock prifen.

Beladeraumtir 6ffnen.
Steuerung ausschalten.

. Maschine ausschalten und gegen

Wiedereinschalten sichern.

Hydraulischen Druckspeicher
entlasten.

Spannvorrichtung entnehmen

1.

Spannvorrichtung mit geeignetem
Transportmitteln anschlagen und
gegen Herunterfallen sichern.

Schrauben der Spannvorrichtung
I6sen.

Ausrichtungsstifte ausbauen.

Spannvorrichtung aus der Maschine
heben.

Spannvorrichtung ist ausgebaut.

11.3.10 Spannvorrichtung einbauen
Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen die Spannvorrichtung
einsetzen:

Einrichter

2320005--2017/07
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Voraussetzung

Spannvorrichtung ist angeschlagen und kopfliber gedreht.

Das Gegenlager steht parallel zur Antriebsseite.

Die Maschine ist ausgeschaltet und gegen Wiedereinschalten gesichert.
Das Hydrauliksystem ist drucklos.

Die Spannvorrichtung entspricht den technischen Daten der Maschine und besitzt
eine vollstdndige Dokumentation und EU-Konformitatserklarung oder
Einbauerklarung.

Spannvorrichtung einsetzen

1.

2.

Spannvorrichtung parallel und
langsam absenken.

Achtung! Auf die Flucht der
Zentrierbolzen und der
Zentrierbohrungen achten.

Spannvorrichtung festschrauben.

Inbetriebnahme vorbereiten
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1.
2.
3.

Hauptschalter einschalten.
Steuerung einschalten.

Die Maske Maschinensteuertafel
aufrufen.

Vorrichtungswechsel A bzw. U
deaktivieren.

Die Maske Vorrichtungswechsel A/U
aufrufen.

Das Vorrichtungsprogramm der
eingewechselten Spannvorrichtung
aktivieren.
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7. Geometrie der neuen
Spannvorrichtung tberprifen und
ggf. neu herstellen.

Die Spannvorrichtung ist
einsatzbereit.

Bevor die Spannvorrichtung betrieben werden kann, wird zunachst die Funktion Uberprift.
Danach wird folgendermalen ein passender Spannablauf aktiviert.

Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen den Spannablauf
aktivieren:

®  Einrichter

Voraussetzung

® Vorrichtungswechsel ist in Maske "Vorrichtungsauswahl A/U" angewahlt.
® Die zu wahlende Spannvorrichtung befindet sich im Beladeraum.

Spannablauf aktivieren

1. Unter "SOLL" neuen Spannablauf fir
die entsprechende Vorrichtung auf
"Ein" stellen.

Status "NCK-Reset auslosen”
erscheint

2. Softkey NCK-Reset driicken.
Spannablauf ist aktiviert.

11.3.11 Werkzeugmagazin
Magazinplétze priifen
Das Prifen der Magazinplatze dient der vorzeitigen Erkennung von anstehenden
Defekten.

Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen die Magazinplatze
prifen:

®" |Instandhalter

Fihrungsrollen priifen

1. Sichtkontrolle der Innenrolle auf
Verschmutzung und Beschadigung
durchfiihren.

2. Spiel durch Hin- und Herbewegen
prufen.
Funktion des Werkzeughalters priifen

1. Werkzeughalter 6ffnen und schlielten
und auf auffallige Gerausche achten.

2. Werkzeug einsetzen und daran
ziehen, um die Verriegelung zu
prufen.

Magazinschieber priifen

Das Prifen der Magazinschieber dient der vorzeitigen Erkennung von anstehenden
Defekten.
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Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen durfen den Magazinschieber
prifen:

®" |nstandhalter

Magazinschieber priifen

1. Magazinschieber auf
Verschleil3spuren prifen.

2. Magazinschieber 5-10mal 6ffnen und
schlief3en.

Geschwindigkeit und die
Enlagenddampfung anhand des
Anschlaggerdusches beurteilen.

Wenn es einen harten lauten
Schlag gibt, ist das ein Hinweis auf
eine Beeintrdchtigung der

Endlagenddampfung.
3. Endlagendampfung ggf. nachstellen.
Zylinder priifen

Das Prifen der Werkzeugverriegelung dient der vorzeitigen Erkennung von Defekten.

Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen durfen die Zylinder flr die
Werkzeugverriegelung prifen:

® |nstandhalter

Voraussetzung

* Ein leerer Magazinplatz ist in der Belade- und Entladeposition.
= Alle Magazinplatze in der Werkzeugwechselposition sind leer.

Zylinder in Werkzeug Belade- und Entladeposition priifen

1. Magazinverriegelung entriegeln und
verriegeln.

a. Auf Undichtigkeiten der
pneumatischen Anschlisse
achten.

b. Auf auffallige Gerausche
achten.

Zylinder fir Werkzeugverriegelung in Werkzeugwechselposition priifen

1. Magazinverriegelung entriegeln und
verriegeln.

a. Auf Undichtigkeiten der
pneumatischen Anschlisse
achten.

b. Auf auffallige Gerausche
achten.
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11.4 Schmierplan

Wartungstétigkeit nach 20 Betriebsstunden

Wartungsgegenstand Wartungsort Wartungspersonal Tatigkeit
Fuhrungsal Aggregateraum ® Instandhalter 1. Olstand priifen und
auffillen.

Betriebsmittel und
Fullmengen (Seite 151)

Spindellagerdl Aggregateraum ® Instandhalter 1. Olstand priifen und
auffillen.

Betriebsmittel und
Fullmengen (Seite 151)

Hydraulikdl Aggregateraum * Instandhalter 1. Olstand priifen und
auffillen.
2. Offilter auf Metallspane
prufen.

Betriebsmittel und
Fullmengen (Seite 151)

Kuhlschmierstoff Kihlschmierstoffanlage " Instandhalter 1. Kihlschmierstofffiillstand
prifen.

Betriebsmittel und
Fullmengen (Seite 151)

KihImittel Verbraucherkreislauf ~ Zentralkiihlaggregat ® Instandhalter 1. Korrosionsschutzmittel-
Konzentration prifen.

Betriebsmittel und
Fullmengen (Seite 151)
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Wartungstatigkeit nach 2400 Betriebsstunden

Wartungsgegenstand Wartungsort Wartungspersonal Tatigkeit
Hydraulikdl Aggregateraum * Instandhalter 1. Hydraulikdl austauschen.

Betriebsmittel und
Fullmengen (Seite 151)
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11.5 Betriebsmittel und Fillmengen

Spindellager
Olspezifikation CLP nach DIN 51517-3
(HLP nach DIN 51424-2)
auf Mineral6lbasis (keine Mischdle)
Viskositat ISO VG 68
Zusatze EP (Molybddan(lV)-Zusatze sind nicht
zugelassen)
Reinheitsklasse nach ISO 4406 -/13/10
Fullmenge 2,71
Produktbezeichnung Gebrauchsfertig:

MOTOREX Spindle Lube ISO VG 68
Hyperclean 15/13/10

Hydrauliksystem

Olspezifikation HLP(D) 46 nach DIN 51424-2
Nicht zugelassen:
= synthetische Ole
Viskositat ISO VG 46
Fidllmenge 63 |
Reinheitsklasse nach ISO 4406 17/15/12
Druckluftsystem

Druckluftqualitat nach ISO 8573-1

Reinheitsklasse 4

Netzdruck 6 bar

Zentralkihlsystem

Kaltemittel R134a

Kahimittel Wasser mit 25, % Tyfocor
Kdhlmittelmenge 60 |

Kihlschmierstoffsystem

Kihlschmierstoffkonzentrat in
gebrauchsfahiger Emulsion

Spezifikation wassermischbarer, mineraldlhaltiger
Kihlschmierstoff

Olanteil Kiihlschmierstoff-Konzentrat >40 %

Anteil Schmierstoff- bzw. >6 %

HSK-Spannsatz

Schmierstoffspezifikation

Gleitmetallpaste

Produktbezeichnung

METAFLUX 70-8508

Spaneférderer
Olspezifikation siehe Herstelleranleitung
Viskositat siehe Herstelleranleitung

2320005--2017/07
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Fullmenge

siehe Herstelleranleitung

Antriebs- und Fihrungssysteme

Olspezifikation CGLP, Gleit-/Bettbahnol nach DIN 51502
auf Mineraldlbasis

Viskositat ISO VG 220

Reinheitsklasse nach ISO 4406 -/15/12

Fullmenge 2,71

Produktbezeichnung Zu filtern:

ARAL Deganit BWX 220

CASTROL Magnaglide D 220

MOBIL Vactra Oil Nr. 4

FUCHS Renep CGLP 220

SHELL Tonna S3 M 220
ZELLER+GMELIN Divinol T12 EP ISO 220
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11.6 Reinigung

Die regelmafige Reinigung der Maschine dient dem Werterhalt und der Friherkennung

von VerschleiRerscheinungen und Beschadigungen.

Personalqualifikation
Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen die Maschine reinigen:

Bediener

Maschine reinigen

1.

2.

Werkzeug der Arbeitsspindel im
Magazin ablegen.

Werkzeuge aus dem Magazin
entladen.

Arbeitsspindel an den Rand des
Arbeitsraums fahren.

a. Die Z-Achse in Richtung +
auf "max." fahren.
b. Die X-Achse in Richtung +
auf "max." fahren.
c. Die Y-Achse in Richtung +
auf "max." fahren.
Werkstlicke aus dem Arbeitsraum
und Beladeraum entfernen.

Vorsicht! Verletzungsgefahr durch
herausspritzende Partikel oder
Medien. Schutzbrille tragen.

Spannvorrichtungen durch Abspllen
vorreinigen.

Vorsicht! An der Beladeraumtir
besteht Quetschgefahr zwischen
bewegtem Tirfligel und
Verkleidung.

Arbeits- und Beladeraumtir 6ffnen.
Steuerung ausschalten.

Hauptschalter ausschalten und
gegen Wiedereinschalten sichern.

Kabinensteckbleche aushangen.

. Die Maschine von oben nach unten

von Spéanen und Verunreinigungen
befreien. Dazu Kehrbesen,
Spanehaken, Pinsel, fusselfreien
Lappen und Industriestaubsauger
verwenden.

a. Wahrend der Reinigung die
einzelnen Komponenten auf
Kratz- und Scheuerstellen
oder sonstige
Beschadigungen
kontrollieren.

Vorsicht! Schnittgefahr durch
scharfkantigeTeile im
Auswurfbereich des
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11.

12.

13.

Spaneforderers.
Arbeitshandschuhe tragen.

Warnung! Quetsch- und
Schergefahr durch bewegliche
Teile im Auswurfbereich des
Spaneférderers. Nach Abschluss
der Arbeiten die Vollstandigkeit
und Befestigung der
Verkleidungsteile und
Schutzeinrichtungen prifen.

Spaneforderer und
Kuhlschmierstoffanlage von Schmutz
und Spanen befreien. Bei Bedarf den
Kihlschmierstoff abpumpen und die
einzelnen Kammern grundlich
reinigen.

Schutzscheiben mit Haushaltsreiniger
saubern.

Kabinensteckbleche nach Abschluss
der Reinigungsarbeiten wieder
einhangen.
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12  Entsorgung

Entsorgen Sie die Maschine, deren Betriebsstoffe und das Verpackungsmaterial gemaf
lokaler und nationaler Vorschriften umweltgerecht und nach dem Stand der Technik.
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13  Anhang
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13.1  Konformitatserklarung
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13.2 Fremddokumentation
Druckspeicherpapiere (Seite 163)
Spaneforderer (Seite 165)
Kihlschmierstoffanlage (Seite 167)
Zentralkihlaggregat (Seite 169)

Nur auf CD:
Absauganlage
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13.2 Fremddokumentation

13.2.1 Druckspeicherpapiere
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13.2 Fremddokumentation

13.2.2 Spaneférderer
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13.2 Fremddokumentation

13.2.3 Kihlschmierstoffanlage
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13.2 Fremddokumentation

13.2.4 Zentralkiihlaggregat
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13.2 Fremddokumentation

13.2.5 Nur auf CD
Absauganlage
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13.3 Plane + Zeichnungen
Elektroplan (Seite 175)
Fluidplan (Seite 177)
Zeichnungen (Seite 179)

Nur auf CD:
Baugruppenzeichnung
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13.3.1 Elektroplan
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13.3.2 Fluidplan
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13.3.3 Zeichnungen
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13.3.4 Nur auf CD
Baugruppenzeichnung
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13.4 Ersatz- und Verschleildteilliste
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13.5 M- und H-Funktionen
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