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Allgemeine Hinweise

1 Allgemeine Hinweise

1.1 Grundlegende Hinweise

Die Maschinen der DECKEL MAHO GILDEMEISTER Gruppe sind entspre-
chend den Vorgaben der EG-Maschinenrichtlinien 2006/42/EG nach dem
neuesten Stand der Technik gebaut und betriebssicher.

Der einwandfreie und sichere Betrieb dieser Maschine setzt folgendes voraus:

» einen sachgemalen Transport,
» ein fachgerechtes Aufstellen und fachgerechte Inbetriebnahme,
» eine sorgfaltige Bedienung, Wartung und Instandhaltung.

1.1.1 Voraussetzung

Diese Maschine ist eine robuste und leistungsfahige, aber auch technisch an-
spruchsvolle Maschine, die einen sorgfaltigen Umgang erfordert.

Die Maschine darf daher nur von geschultem Personal bedient werden.

Die erforderlichen Kenntnisse kénnen in speziellen Schulungen erworben
werden. Dartber hinaus muss der Bediener die technologischen Grundlagen
der Zerspanung kennen (z.B. Schneidstoffe, Werkstoffe, Schnittwerte, Kiih-
lung usw.). Die Grundlagen und der Umgang mit der CNC-Technologie an Ma-
schine und Steuerung missen ebenfalls bekannt sein.

Das mit Tatigkeiten an der Maschine beauftragte Personal muss vor dem Ar-
beitsbeginn diese Betriebsanleitung und hier besonders das Kapitel Sicher-
heitshinweise gelesen und verstanden haben.

1.1.2 Umwelt und Gewasserschutz

Die hier beschriebene Maschine ist eine HBV-Anlage nach § 19g Wasser-
haushaltsgesetz (Anlage zur Verwendung wassergefahrdender Stoffe).

Bei dem Betrieb, der Stilllegung oder der Demontage der Maschine oder Tei-
len davon sind die Anforderungen des Wasserhaushaltsgesetzes (WHG) zu
beachten. Die detaillierten Angaben hierzu sind der Verordnung Uber Anlagen
zum Umgang mit wassergefahrdenden Stoffen (VAwWS) der jeweiligen Aufstell-
orte zu entnehmen.

1.1.3 Betriebliche Zustandigkeiten

Innerbetrieblich muss festgelegt sein, wer fiir die Maschine zustandig ist (Be-
treiber) und wer an ihr arbeiten darf (Bediener).

Die Zustandigkeiten des Personals fur den Transport, das Aufstellen, das
Rusten, das Einrichten, die Bedienung, die Pflege, die Wartung und die In-
standhaltung missen festgelegt sein. Die Einhaltung ist zu kontrollieren.
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1.1.4

1.1.5

Allgemeine Hinweise

Pflichten des Betreibers gemaR Betriebssicherheitsverordnung §4 und
Arbeitsschutzgesetz §4 in Deutschland und gemaR den europaischen
Richtlinien Richtlinie 2009/104/EG und 89/655/EG

Der Betreiber muss

e sich Uber die geltenden Arbeitsschutzbestimmungen informieren und die-
se einhalten.

» eine Gefahrdungsbeurteilung am Arbeitsplatz der Maschine fir die zu be-
arbeitenden Werkstiicke durchfiihren.

« die Gefahren ermitteln, die sich durch die speziellen Bearbeitungen der
Werkstlicke ergeben.

* gegebenenfalls ergdnzende Schutzmalinahmen ergreifen.

* eine Betriebsanweisung erstellen, die den Betrieb der Maschine klar re-
gelt.

Qualifikation Personal

Es darf nur entsprechend qualifiziertes und autorisiertes Personal an dieser
Maschine arbeiten.

Die Ausbildung kann erfolgen:

e in einem unserer DMG-Schulungszentren,
e durch Berufsfortbildungsinstitute,
* innerbetrieblich.

Wartung, Reparaturen

Die Wartungsarbeiten dirfen nur entsprechend den Angaben in der Be-
triebsanleitung ausgefihrt werden.

Die Reparaturen dirfen nur von speziell fir das jeweilige Fachgebiet ausge-
bildeten und qualifizierten Personen ausgefuhrt werden.

Hinweis!

Alle einschlagigen Sicherheitshinweise sind zu beachten.

Jede Haftung des Herstellers wird ausgeschlossen:

* Beijeder abweichenden Anwendung oder Nutzung der Maschine.

+« Beim Betreiben der Maschine in nicht technisch einwandfreiem Zustand.

* Wenn Stérungen, die die Sicherheit beeintréchtigen kénnen, nicht vor In-
betriebnahme der Maschine behoben werden.

» Beijedem Veriandern, Uberbriicken oder AuBerfunktion setzen von
Einrichtungen an der Maschine, die der einwandfreien Funktion, der un-
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eingeschrankten Nutzung sowie der aktiven und passiven Sicherheit die-
nen.

n VORSICHT
Bei Nichteinhaltung der Vorgaben in der Betriebsanleitung und aller einschla-

gigen Sicherheitshinweise drohen unvorhersehbare Gefahren.

Verletzungsgefahr und Beschadigung der Maschine.

» Alle einschlagigen Sicherheitshinweise einhalten.
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Allgemeine Hinweise

1.2 Dokumentationsumfang

Die Maschinendokumentation besteht aus folgenden Komponenten.

BETRIEBSANLEITUNG

= Die Betriebsanleitung enthéalt alle zum Betrieb der Maschine erforderlichen In-
formationen, die Sicherheitshinweise und den bestimmungsgeméalem Ge-
brauch unseres Produktes.

TECHNIK >> PROGRAMMIERUNG

Diese Anleitung enthéalt Informationen fir die Bedienung und die Programmie-
rung der Steuerung.

TECHNIK >> ELEKTRIK

Diese Unterlage enthalt die Elektroschaltpléane der Anlage, sowie die Stiicklis-
ten und Lageplane.

Die Maschinenparameter und die Fehlerlisten der Steuerung auf CD-Rom.

TECHNIK >> MECHANIK

W~ Diese Unterlage enthalt die Fluidplane fur die Hydaulik, die Pneumatik, die
Zentralschmierung und die Kuhlschmierstoffanlage, sowie die Stlcklisten.

Die Ersatzteilzeichnungen der Hauptkomponenten der Anlage, sowie die
Stiicklisten.

TECHNIK >> FREMDMODULE

—— Unterlagen tber die in Ihrer Maschine verwendeten Fremdkomponenten.
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1.3

1.3.1

1.3.2

Betriebsanleitung

Allgemeines

Inhalt

Die Betriebsanleitung enthalt wichtige Hinweise um die Maschine sicher,
sachgerecht und wirtschaftlich zu betreiben.

Diese Hinweise sind unbedingt zu beachten, um:

» Gefahren zu vermeiden,

* Reparaturkosten und die Ausfallzeiten zu vermindern,

e Zuverlassigkeit und die Lebensdauer der Maschine zu erhéhen.

Die Betriebsanleitung muss standig am Einsatzort der Maschine verfugbar
sein.

Diese Betriebsanleitung muss von allen Personen gelesen und angewendet
werden, die mit oder an der Maschine arbeiten.

Die Angaben in der Betriebsanleitung missen beachtet werden.

Hinweis!
Neben der Betriebsanleitung sind zu beachten:

« die im Anwenderland und an der Einsatzstelle geltenden verbindlichen
Regelungen zu Unfallverhiitung und Umweltschutz.
» die anerkannten Regeln fir sicherheits- und fachgerechtes Arbeiten.

Diese Betriebsanleitung enthalt:

+ technische Informationen Uber Ihre Maschine,
« die nétigen Angaben fir die Bedienung und die regelmalRige Wartung der

Maschine,

* Sicherheitshinweise zur Vermeidung von Gefahren fir Mensch und Ma-
schine.

Hinweis!

Bei weiteren Informationsbedarf oder bei Problemen, die nicht ausfihrlich in
der Betriebsanleitung behandelt werden, wenden Sie sich bitte an Ihre DMG-
Vertretung.
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1.3.3 Symbole

Allgemeine Hinweise

Hinweis!

Dieses Symbol verweist auf Texte, die Anwendungshinweise und nitzliche In-
formationen zur optimalen Handhabung und Nutzung der Maschine geben.

VORSICHT

Symbol und Warnwort werden verwendet:

» zur Kennzeichnung einer Gefahrdung mit geringem Risiko, die leichte
oder mittlere Kdrperverletzungen oder Sachschaden zur Folge haben
kann, wenn sie nicht vermieden wird.

WARNUNG

Symbol und Warnwort werden verwendet:

e zur Kennzeichnung einer Gefahrdung mit mittlerem Risiko, die mdglicher-
weise Tod oder schwere Kdrperverletzung zur Folge haben kann, wenn
sie nicht vermieden wird.

GEFAHR

Symbol und Warnwort werden verwendet:

e zur Kennzeichnung einer Gefadhrdung mit hohem Risiko, die unmittelbar
Tod oder schwere Korperverletzung zur Folge haben kann, wenn sie nicht
vermieden wird.
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1.4 Gewabhrleistung

Der Gildemeister Konzern gewéhrt die gesetzliche Gewahrleistung nach er-
folgter Inbetriebnahme durch den Kundendienstmonteur der DMG.

Alle weiteren Details und die vereinbarten Gewahrleistungszeitrdume entneh-
men Sie dem Kaufvertrag fur Ihre Maschine.
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Allgemeine Hinweise

1.5 Gewahrleistungsausschluss

DMG ibernimmt weder Haftung noch Gewahrleistung, wenn

« die Anweisungen der Betriebs- und Programmieranleitung, der Planungs-
unterlage, Transport- und Aufstellanleitung nicht beachtet werden.

« die Maschine einschlie3lich Zusatzausstattung nicht ordnungsgemar ge-
wartet und instand gehalten wird.

* nicht alle Wartungstatigkeiten entsprechend der Wartungsanleitung aus-
gefuhrt und im Logbuch dokumentiert werden.

* Manipulationen an den Sicherheitseinrichtungen vorgenommen wurden.

« die Versiegelungen an den AnschluRklemmen des Maschinen-Betriebs-
stundenzahlers beschadigt werden.

« die Maschine einschlief3lich Zusatzausstattung unsachgeman bedient
wird.

« irgendwelche technischen oder funktionalen Modifikationen vorgenom-
men werden, die nicht vom Hersteller genehmigt sind.

« die Zugriffsrechte fur die eingerichteten User verandert werden, weil da-
durch der Zugang fur die DMG Service-Monteure nicht mehr gewahrleistet
ist.
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1.6 Ubernahme vorhandener Komponenten

1.6.1 Bearbeitungsprogramme

VORSICHT

Verwendung vorhandener Programme.

Sachschaden durch Kollision.

Es ist zu Prifen, ob das Programm fiir diese Maschine geeignet ist.

Programmierfunktionen, Bearbeitungszyklen sowie Arbeitsraummale ge-
maf Betriebsanleitung beachten.

Den ersten Programmdurchlauf ohne Material mit reduzierten Verfahrbe-
wegungen abarbeiten.

Bei Fragen das jeweilige Lieferwerk kontaktieren.

1.6.2 Vorrichtungen

A

VORSICHT

Verwendung vorhandener Vorrichtungen.

Sachschaden durch eingeschrankten oder geanderten Arbeitsraum.

Es ist zu Prifen, ob die Vorrichtung bedingungslos genutzt werden kann
oder ob konstruktive und/oder softwareseitige Anpassungen notwendig
sind.

Den ersten Programmdurchlauf ohne Material mit reduzierten Verfahrbe-
wegungen abarbeiten.

Bei Fragen das jeweilige Lieferwerk kontaktieren.
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Allgemeine Hinweise

1.7 Viren-Scanner

Wird vom Kunden ein Viren-Scanner installiert, darf dieser nur gestartet wer-
den, wenn die Maschine sich im Stillstand befindet.

DMG haftet nicht fur fehlerhafte Festplatteninhalte, die durch die Installation
von Fremdsoftware, Updates oder zusatzlicher Anwendersoftware entstehen.

Hinweis!

Sind nach derartigen Anderungen an Programmen oder Daten Service-Ein-
satze von DMG erforderlich, werden die angefallenen Service-Kosten in Rech-
nung gestellt.
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1.8 Kollision der Maschine

1.8.1 Maschine im Gewahrleistungszeitraum

Bei Kollision einer Maschine im Gewahrleistungszeitraum muss sofort der zu-
standige DMG-Service kontaktiert werden.

Hinweis!

Bei Nichtbeachtung hat dies Auswirkungen auf die Gewahrleistung!

1.8.2 Verhalten bei Kollision

Im Kollisionsfall darf an der Maschine nichts verandert und keine Tasten - au-
Rer NOT-HALT - betatigt werden.

Folgende Daten miissen gesichert werden:

Hinweis!

ben.

| Der Vorgang des Sicherns istin der Betriebsanleitung der Steuerung beschrie-

e das NC-Programm:

— das aufgerufene Programm,

— die Unterprogramme,

* die Werkzeugdaten,

« die Nullpunktverschiebungen,

* gegebenenfalls die Werkzeugverwaltung,
e gegebenenfalls die Parameterdaten,

e die Logbuchdaten als Datei sichern.

Zusatzlich erforderliche Informationen:

» Digitalfotos von

— dem gesamten Bildschirm,

— der Maschine,

der aktuellen Kollisionsstelle,
dem Arbeitsraum,
dem Ubergabeplatz des Werkzeugmagazins (falls vorhanden),

dem Palettenwechsler (falls vorhanden).
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Dateniibertragung
Die oben aufgefihrten Daten und Informationen an den DMG Service senden.

Hinweis!

| Wenn Netservice vorhanden ist, kann die Datensicherung (auBer Digitalfo-
tos) auch tuber den Netservice erfolgen.
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Allgemeine Hinweise

1.9 Konformitatserklarung

Bei Nichtbeachtung der Sicherheitshinweise wird die mit der Maschine, nach
der EG-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG, gelieferte Konformitéatserklarung und
das an der Maschine angebrachte CE-Kennzeichen unguiltig.

Muster

Hinweis!

| Die genaue Bezeichnung der Maschine, den Maschinentyp und die Maschi-
nenseriennummer entnehmen Sie bitte dem Ordnerriicken dieser Betriebsan-
leitung.

Konformitatserklarung

im Sinne der Richtlinie der Maschinen 2006/42/EG, Anhang II,A

Hiermit erklaren wir, dass die Bauart von

Bezeichnung:

Maschinentyp:

Maschinen-Nummer:

folgenden einschlagigen Bestimmungen entspricht, die zum unten genannten
Ausgabedatum giltig waren:

EG-Richtlinie 2006/42/EG, in ihrer jeweils aktuellen Fassung
EG-Richtlinie 2004/108/EG, in ihrer jeweils aktuellen Fassung
EG-Richtlinie 97/23/EG, in ihrer jeweils aktuellen Fassung.

Angewandte harmonisierte Normen, insbesondere:
EN 12100, EN 60204-1, Typ C-Norm ...

Bevollmachtigter zur Zusammenstellung
der technischen Unterlagen: (Name des Befugten)

Musterort, Musterdatum
(Ort und Datum der Ausstellung) (Unterschrift des Befugten)

Mustermann - Mustertatigkeit
(Name und Stellung des Befugten)

Abb. 1-1
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1.10 Richtlinien, Normen

Fur diese Maschine gelten folgende Richtlinien und Normen:

1.10.1 EG Richtlinien

EG Maschinenrichtlinie 2006/42/EG in ihrer jeweils aktuellen Anderungsfas-
sung.

EG EMV-Richtlinie 2004/108/EG in ihrer jeweils aktuellen Anderungsfassung.

EG Druckgerate-Richtlinie 97/23/EG in ihrer jeweils aktuellen Anderungsfas-
sung.

1.10.2 EN Normen

EN 12100.
EN 60204-1.
jeweilige Typ C-Norm, z.B. EN 23125, EN 12417.
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Sicherheitshinweise

2 Sicherheitshinweise

2.1 Allgemeine Sicherheitshinweise

211 Gefahren

Von der Maschine kénnen Gefahren ausgehen, wenn sie unsachgeman, nicht
bestimmungsgemal’ oder von nicht ausgebildeten Personen bedient oder ge-
wartet wird. Hierdurch kdnnen Gefahren entstehen fur

* die Gesundheit und das Leben.
» die Maschine und weitere Vermogenswerte des Anwenders.
» die effiziente Arbeit der Maschine.

Hinweis!

| Der Betreiber hat sicherzustellen, dass nur entsprechend qualifiziertes und
autorisiertes Personal an dieser Maschine arbeitet.

Das sicherheits- und gefahrenbewusste Arbeiten des Personals ist in regel-
maRigen Abstanden zu kontrollieren. Hierbei sind die Betriebsanleitung und
die Sicherheitshinweise zu beachten.

2.1.2 Maschinenzustand

21.21 Technischer Zustand

Anforderungen an den technischen Zustand zum sicheren und einwandfreien
Betrieb der Maschine:

« Esdirfen keine eigenméachtigen Umbauten, Manipulationen, Veranderun-
gen an der Maschine vorgenommen werden.

» Die regelmafigen Wartungsarbeiten an der Maschine sind durchzufiih-
ren.

« Die Sicherheitseinrichtungen missen funktionsféahig sein.

Es muss ein freier Zugang zur Maschine und zu den peripheren Einrichtungen

bestehen.

21.2.2 Betrieb der Maschine

Vor dem Einschalten der Maschine die Fillstande prifen und gegebenenfalls
auffillen.

Die Maschine auf vorhandene Leckagen prifen und die Ursache beseitigen.
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21.23

213

2.1.31

Sicherheitshinweise

Die Sauberkeit und die Ubersichtlichkeit des Arbeitsplatzes an der Maschine
gewahrleisten.

Hinweis!

Vorsicht beim Entfernen der Spane, nur Spanehaken und Handbesen benut-
zen.

Keine Abfélle in den Kihlschmierstoff oder die Spaneentsorgung werfen.

Nach langeren Stillstandzeiten (ab 2 Tage) zuséatzlich Schmierimpulse setzen.

BestimmungsgemaRe Verwendung

Personal

Der Bediener und der Betreiber miissen sicherstellen, dass die Maschine nur
bestimmungsgemaf verwendet wird.

Bestimmungsgemalle Verwendung bedeutet:

e Spanende Bearbeitung von Werkstiicken aus Holz, Metall oder Kunststoff
mit dafur geeigneten Werkzeugen und Einrichtungen.

« Die Handhabung von Werkstiicken und zu bearbeitenden Materialien in
Verbindung mit den gelieferten peripheren Einrichtungen.

« Die Ausflihrung der beschriebenen Funktionen und Verfahren gemar Be-
triebsanleitung.

« Die Anwendung der vermittelten Inhalte der DMG-Schulungskurse.

» Die Nutzung der Maschine mit den gelieferten CNC-Parametern, dem
SPS-Programm und der Hardewarekonfiguration.

* Den Einsatz von qualifiziertem und autorisiertem Personal.

« Die Einhaltung der Sicherheitshinweise.

Pflichten des Betreibers

Die Sicherheits- und Gefahrenhinweise an/auf der Maschine in lesbarem Zu-
stand halten.

Beschadigte oder abgefallene Sicherheits- und Gefahrenhinweise umgehend
ersetzen.

Die Bediener in regelmafigen Abstéanden schulen.
Die einschlagigen Vorschriften flr den Arbeitsschutz einhalten.

Soweit erforderlich, die Bediener zum Tragen von personlichen Schutzausris-
tungen verpflichten.

Nur die vom Hersteller vorgesehenen oder genehmigten Zusatzeinrichtungen
verwenden.

Nur die vom Hersteller vorgesehenen Ersatz- und Verschleil3teile verwenden.
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Die Wartungsintervalle und -tatigkeiten in der Betriebsanleitung einhalten.

2.1.3.2 Pflichten des Bedieners

Bestimmungsgemale Kleidung z.B. nach EN 510 und bei Bedarf persénliche
Schutzausristung benutzen.

Bei eingetretenen Veranderungen an der Maschine, welche die Sicherheit be-
eintrachtigen, sind folgende Mal3nahmen erforderlich:

» Die Maschine sofort stillsetzen und sichern.
» Den Vorgesetzten informieren.
» Die Stérungen umgehend beseitigen lassen.

Seite 2-5



GILDEMEISTER

Drehmaschinen GmbH

2133

21.4

Sicherheitshinweise

Arbeitssicherheit

Folgende Punkte sind beim Arbeiten an der Maschine zu befolgen:

Larmschutz

Kein Tragen von offenen Haaren und Schmuck, einschlief3lich Ringen.
Keine weite Kleidung oder Accessoires tragen, die von der Maschine er-
fasst werden kénnen (z.B. Krawatten, nicht geschlossene Girtel).

Kein Eingriff von Hand oder mit Hilfsmitteln in laufende Maschinenbewe-
gungen oder sich drehende Spannmittel und Werkstiicke.

Kein Programmieren von Drehzahlen, die groRRer sind als die angegebene
Hochstdrehzahl der verwendeten Spannmittel und/oder Werkzeuge.
Kein Verandern oder auf3er Funktion setzen der Sicherheitseinrichtungen,
z.B. der Sicherheitspositionsschalter, der Verriegelungen und der Abde-
ckungen.

Die Schilder, die Hinweise etc. tiberzulackieren oder zu entfernen.

Die Maschine nur von berechtigten und eingewiesenen Personen bedie-
nen lassen.

Kein Bearbeiten von Werkstlicken aus Keramik, Magnesium und kunst-
harzgebundenem Pressholz.

Keine Programmanderungen (Software) an programmierbaren Steue-
rungssystemen vornehmen.

Kein Verédndern der DMG-Herstellerzyklen und der Standardzyklen des
Steuerungsherstellers.

Kein Verlegen elektrischer Leitungen, die starke elektromagnetische
Strahlungen erzeugen, in unmittelbarer Nahe der Maschine.

Keine Benutzung von Geréaten die starke elektromagnetische Strahlungen
erzeugen im Umkreis von 2 m zur Maschine (z.B. elektrische Schweil3ge-
rate).

Keine Benutzung von Mobiltelefonen, da die Konzentration des Bedieners
erheblich gestort wird (z.B. erhéhtes Risiko fur eine Kollision in der Ma-
schine beim Einrichten).

Kein Betreiben der Maschine mit beschadigter Sicherheitsscheibe.

Den Arbeitsraum wahrend der Bearbeitung nicht betreten.

Keine Einnahme von Medikamenten, Drogen, Getranken oder anderen
berauschenden Mitteln, die die Konzentration oder Reaktionszeit beein-
trachtigen.

Keine Schweil3arbeiten an der Maschine auszufiihren.

Kein Arbeiten ohne Sicherheitsschuhe.

Kein Betreiben der Maschine in explosionsfahiger Umgebung.

Die Maschine ist so konzipiert, dass der Gerauschemissionswert am Arbeits-
platz den in den technischen Daten angegebenen Wert nicht Gberschreitet.
Zerspanungsgerausche kdnnen bei ungiinstigen Verhéltnissen den dort ge-
nannten Wert Uberschreiten. In solchen Fallen sind durch Verandern der Zer-
spanungs-, der Werkzeug- oder der Spannbedingungen die
Gerauschemissionswerte zu senken.

Den Vorgesetzen und den Sicherheitsbeauftragten lhres Unternehmens infor-
mieren, wenn der Gerauschemissionswert tiberschritten wird.
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Hinweis!

| Bei zu groRRer Larmentwicklung einen Gehdrschutz tragen.
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2.2 Allgemeine Arbeitssicherheit

2.21 Umfeld der Maschine

Das Umfeld der Maschine freihalten.

Stolper -und Gefahrenstellen vermeiden.

n VORSICHT
Im Umfeld der Maschine befindliche Kihlschmierstoffe und Schneidéle.

Verletzungsgefahr durch Rutschen.

+ UbermaRigen Kithlschmierstoff- und Schmierfettgebrauch vermeiden.

« Einen geeigneten FuRbodenbelag verwenden, z.B. Arbeitsplatz mit
rutschhemmenden Lattenrosten oder Gummibelagen auslegen.

* Rutschfeste Sicherheitsschuhe tragen.

» Das Umfeld der Maschine bei Verschmutzung sofort reinigen.

Rauchen verboten!
Im Umfeld der Maschine ist das Rauchen verboten.

Aﬁ VORSICHT
Brennbare Materialien und Flissigkeiten im Umfeld der Maschine und an der

Maschine.
Brandgefabhr.

» Keine Zigarettenkippen in den Spaneforderer, die Kiihlschmierstoffanlage
und den Arbeitsraum werfen.
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2.2.2 Begehbarer Arbeitsraum

Es missen rutschfeste Tritte (Bodenroste) vorhanden sein und auch be-
nutzt werden.

Hinweis!

Mindestanforderung an die Trittroste, am Beispiel Deutschland oder vergleich-
bare landerspezifische Anforderungen:

Berufsgenossenschaftliche Regel BGR 181:

— Fur Metallbe- und -verarbeitung, zum Beispiel Dreherei, Fraserei und
Bereiche mit erhohter OL-Schmiermittelbelastung wird R11 oder bes-
ser gefordert.

Scharfkantige Werkzeuge vor dem Begehen entfernen oder in eine fir das
Personal unkritische Position verfahren.
Den Arbeitsraum nur mit geeigneter Schutzausriistung nach den Vorga-
ben der einschldagigen Normen betreten.

— Zum Beispiel:
¢ Kleidung nach EN 510 tragen,
» Sicherheitsschuhe tragen,
e Schutzbrille tragen,

e Schutzhandschuhe tragen.
Bei gedffneter trennender verriegelter Schutzeinrichtung ist der Aufenthalt
zum Beispiel im Verfahrbereich von Arbeitsspindel, Arbeitstisch und Portal
bei bewegten NC-Achsen nur erlaubt, wenn dies unbedingt erforderlich
ist. Bitte beachten, dass in diesem Fall eine erhdhte Unfallgefahrdung
durch die sich bewegenden Achsen gegeben ist. Es darf nur speziell ge-
schultes Fachpersonal Zugang haben.
Vor dem SchlieRen und Verriegeln der Arbeitsraumtir sicherstellen, dass
sich keine Person mehr im Arbeitsraum befindet.
Die Funktion der NOT-Entriegelung der Arbeitsraumtir muss regelmafig
kontrolliert werden, Intervall und Durchfiihrung siehe Kapitel Warten.

WARNUNG

Im Arbeitsraum befindliche Kiihlschmierstoffreste.

Verletzungsgefahr, die mdoglicherweise Tod oder schwere Kérperverletzung
zur Folge haben kann, durch Ausrutschen im Arbeitsraum.

Rutschfeste Sicherheitsschuhe, geeignete Kleidung nach EN 510 und
Schutzbrille tragen.
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Iﬁ VORSICHT
Im Arbeitraum befindliche Spéne.

Verletzungsgefahr durch scharfkantige Spane bei Arbeiten im Arbeitsraum.

* Rutschfeste Sicherheitsschuhe, geeignete Kleidung nach EN 510 und
Schutzbrille tragen.

n VORSICHT
Im Arbeitsraum nicht zum Betreten geeigneten Bereiche.

Sachschaden durch das Betreten verbotener Bereiche im Arbeitsraum.

« Bereiche, die mit dem Schild “Betreten verboten” gekennzeichnet sind,
wie zum Beispiel Fiihrungsbahnabdeckungen oder Abdeckbleche, dirfen
nicht betreten werden.

Abb. 2-1 Schild “Betreten verboten”
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2.3 Sicherheitseinrichtungen

2.31 Allgemein

2.3.2 Kabine

Diese Maschine besitzt die nachfolgend beschriebenen Sicherheitseinrichtun-
gen. Darliber hinaus sind weitere Sicherheitsmafinahmen als Bestandteil von
Maschine und Steuerung entsprechend den Vorgaben der EG-Maschinen-
richtlinie 2006/42/EG integriert.

Nach den Instandsetzungen sind die Sicherheitseinrichtungen wieder in ihren
sicheren Zustand zu versetzen.

Die Sicherheitseinrichtungen sind in die regelm&Rige Wartung einzubeziehen.

Alle Arbeitsraumtiren, Turen und Abdeckungen missen vor Inbetriebnahme
der Maschine geschlossen sein und dirfen wahrend des Betriebs nicht geoff-
net werden.

Eingebaute Sicherheitseinrichtungen dirfen nicht au3er Funktion gesetzt wer-
den.

Die Maschine ist allseitig verkleidet. Der Zugang zu RAumen im Rahmen von
Einstell- und Wartungsarbeiten, in denen gefahrdende Bewegungen ablaufen,
wird elektrisch Uberwacht.

Das Offnen der Arbeitsraumtir oder der Klappen ist nur mit besonderen Werk-
zeugen moglich.

2.3.21 Arbeitsraumtiir

Der Arbeitsraum der Maschine birgt infolge der dort ablaufenden Bewegungen
besondere Gefahren. Er ist allseitig verkleidet. Der Zugang ist nur Gber eine
verriegelte Arbeitsraumtiir moglich. Das Starten von Bewegungen ist nur bei
geschlossener Arbeitsraumtiir oder im Einrichtbetrieb mittels Zustimmtaste
moglich.

VORSICHT

AulBerkraftsetzen der Sicherheitseinrichtungen.
Verletzungsgefahr durch bewegte Maschinenteile.

+ Die Arbeitsraumtiiren dirfen nicht Gberbrickt werden.

Bei Arbeiten mit offener Arbeitsraumtir, ohne direktem Beriihrungsschutz
zu dem rotierenden Werkzeug/Werkstlck, sind ergdnzende Schutzmal3nah-
men erforderlich.
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Die Verkleidung und die Arbeitsraumtir mit der Sicherheitsscheibe sind so be-
messen, dass wegfliegende Spannmittel oder Werkzeuge infolge von Bruch
oder Kaollision zurlickgehalten werden.

Hinweis!

Das gilt nur, soweit zulassige Drehzahlen und die GroR3e (Durchmesser) der
eingesetzten Werkzeuge/Spannmittel nicht Gberschritten werden.

WARNUNG

Bruch oder Kollision bei unzulassigen Grof3en oder Drehzahlen von Spanmit-
teln oder Werkzeugen.

Verletzungsgefahr, die moglicherweise Tod oder schwere Kérperverletzung
zur Folge haben kann, durch Herausschleudern des Spannmittels oder der
Werkzeuge.

« Die Maschine nur entsprechend der bestimmungsgemafRen Verwendung
und der zuldssigen Betriebsparameter betreiben.

Nach Kaollision sind beschadigte Teile unbedingt auszutauschen, das gilt ins-
besondere fiir die Sicherheitsscheibe der Arbeitsraumtir und deren Rahmen.

Das Offnen der Arbeitsraumtiir ist nur bei stehenden Spindeln und Vorschub-
antrieben maoglich.

2.3.2.2 Elektroschaltschranktiiren

Die Elektroschaltschranktiiren missen geschlossen sein.

Der Betrieb der Maschine mit gedffneten Elektroschaltschranktiiren fiihrt zur
Verschmutzung der Geréte im Elektroschaltschrank.

Hinweis!

Bauelementausfalle auf Grund von Verschmutzung unterliegen nicht der Ge-
wahrleistung.

2.3.3 NOT-HALT Taster

Die NOT-HALT Taster sind auffallend rot-gelb gekennzeichnet und bei Gefahr
Zu betéatigen.

Funktion bei betatigtem Taster:
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2.3.4

2.3.5

2.3.6

2.3.7

» Alle Bewegungen werden stillgesetzt.

» Antriebe, die zu einer Gefahrdung fihren kénnen, werden spannungslos
geschaltet.

Nach Beendigung der Gefahrensituation ist der NOT-HALT Taster zu entrie-

geln.

Abb. 2-2

SMARTkey® (Betriebsartenwahl)

Der Zugang zu bestimmten Betriebsarten oder Einstellungen ist nur mittels
SMARTkey® oder Passwort méglich.

Der Betreiber hat durch geeignete Betriebsanweisungen sicherzustellen, dass
der Gebrauch des SMARTkey® nur durch berechtigte Benutzer erfolgt.

Zustimmtaste

Das Starten von Bewegungen im Handbetrieb und bei getffneter Arbeitsraum-
@ tdr ist nur moéglich, wenn durch eine Hand die Zustimmtaste und durch die an-
dere Hand eine Funktionstaste betatigt wird.

Beim Loslassen einer der Tasten wird die Bewegung gestoppt.

Drehzahlkontrolle

Es durfen nur Spannmittel eingesetzt werden, die fur die maximale Drehzahl
der Maschine ausgelegt sind

Die maximalen Drehzahlwerte der Maschine sind den technischen Daten der
Betriebsanleitung zu entnehmen.

Werkzeugspannung

Regelmafig den Spann- und Loseweg des Werkzeugspanners kontrollieren.
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24 Werkstiuckbearbeitung

Vorhandene Spannmittel auf ihre Eignung prufen.

Nach Kollisionen, bei denen die Spannmittel beschadigt wurden, Riicksprache
mit dem jeweiligen Spannmittelhersteller Uber die Weiterverwendung des
Spannmittels nehmen.

Nach jedem Wechsel des Spannmittels, die Uberwachung (Parameter) fiir den
Spannhub und den Spanndruck neu einstellen.

Das Handspannmittel nur mit dem Original Spannmittelschliissel betatigen.
Den Spannmittelschliissel vor Spindelstart immer aus dem Spannmittel ent-
fernen.

Die Angaben zur Einstellung des Spanndrucks und zur Wegtiberwachung ein-
halten.

Das Kraftspannmittel in regelméafigen Abstanden mittels Spannkraftmesser
auf die Funktion prufen.

Die Werkstlicke korrekt einlegen und auf saubere Anlage achten.

VORSICHT

Nicht oder ungeniigend gesicherte Werkstiicke beim Ein- oder Ausspannen.
Verletzungsgefahr durch Quetschen.

« Das Werkstlck vor dem Ein- und Ausspannen gegen Herabfallen sichern.

WARNUNG

Falsch gespannte Werkstlicke.

Verletzungsgefahr, die méglicherweise Tod oder schwere Korperverletzung
zur Folge haben kann, durch Herausschleudern des Werksttickes.

» Das Werkstuck richtig spannen.

WARNUNG

Bruch oder Kollision bei unzulassigen Grolien oder Drehzahlen.

Verletzungsgefahr, die moglicherweise Tod oder schwere Kérperverletzung
zur Folge haben kann, durch Herausschleudern des Werkstiickes.

« Die Maschine nur entsprechend der bestimmungsgemafen Verwendung
und der zuldssigen Betriebsparameter betreiben.
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Vor dem Abschalten der Maschine die Werkstiicke aus dem Spannmittel ent-
nehmen.

Beim Bestlicken und beim Schwenken des Werkzeugtragers die Arbeitsraum-
begrenzungen beachten.
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2.5

2.5.1

2.5.2

Drehmaschinen GmbH

Gefahrstoffe

Die Ole, die Kiihlschmierstoffe und die Frostschutzmittel sind Gefahrstoffe.

Bedingt durch ihre Inhaltsstoffe (Additive) sind diese Stoffe eine mogliche Ge-
fahr fur die Gesundheit und die Umwelt.

Die Auswahl und die Verwendung liegt ausschlief3lich in der Hand des Betrei-
bers.

Bei der Verwendung dieser Stoffe oder deren Zubereitung kdnnen schédliche
Stoffe freigesetzt werden (z. B. tilber Dampf).

In einer vom Betreiber aufzustellenden Betriebsanweisung, die den Umgang
mit diesen Stoffen regelt, muss enthalten sein:

« Die Bezeichnung der Stoffe.
« Die Benennung der Gefahren fur den Mensch und die Umwelt.
e Die Schutzmafinahmen und die Verhaltensregeln, z. B.

— Schutzhandschuhe aus bestandigem Kunststoff tragen,
— den Kontakt mit der Haut und den Augen vermeiden,

— die Dampfe und den Nebel nicht einatmen,

— Feuer, offenes Licht und das Rauchen sind verboten.

* Verhalten im Gefahrenfall, die Erste Hilfe.
» Die sachgerechte Entsorgung.

Explosionsfahige / Brennbare Stoffe

Die Staube brennbarer Stoffe sind explosionsfahig, wenn eine ausreichende
Konzentration davon vorhanden und die Teilchengrof3e klein genug ist.

Typische explosionsfahige/brennbare Stoffe sind:

e organische, natirliche Staube von Kohle oder Holz,
e anorganische Staube von Magnesium, Aluminium oder Zink.

Emissionen

Die Maschinen, die wahrend der Bearbeitungsprozesse geféahrliche Werkstof-
fe und Substanzen erzeugen, miissen an geeignete Ol-/Emulsionsnebelab-
scheider angeschlossen werden. Hierflr ist die in der Verkleidung zum
Arbeitsraum vorhandene Offnung zu benutzen.

Diese Offnung ist bei Anschluss an einen maschinenspezifischen oder zentra-
len Ol-/Emulsionsnebelabscheider mit einem entsprechenden Prallblech aus-
zuristen, damit nur die entstehenden Werkstoffe und Substanzen abgesaugt
werden.

Bei laufender Maschine miissen die fur den Prozess notwendigen Absau-
gungsanlagen eingeschaltet sein.
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253 Arbeiten mit Magnesium

\f =3

Bei der Zerspanung von magnesiumhaltigen Materialien (Aluminium- / Magne-
siumlegierungen) konnen selbstentziindliche oder explosive Partikel (Pulver,
Staube, Spane) erzeugt werden.

WARNUNG
Explosionsgefahrliche Stoffe!

Verletzungsgefahr, die mdoglicherweise Tod oder schwere Kérperverletzung
zur Folge haben kann, durch Brand, Explosion oder Verpuffung.

» Es besteht Anzeigepflicht bei der zustandigen Berufsgenossenschaft und
beim Brandschutzamt.

* Geeignete SchutzmalRnahmen und Verhaltensregeln fir den Umgang mit
Magnesium treffen.

» Die Mitarbeiter in regelmafiigen Abstanden unterweisen.

»  Firentsprechende Absauganlagen und Explosionsentlastungsoéffnungen
sorgen.

» Eine geeignete Feuerléschanlage bereitstellen.

Mit Wasser lI6schen verboten!

Wasser und wasserhaltige Feuerléschmittel fiihren bei brennendem Magnesi-
um zu geféhrlichen Reaktionen (Knallgas).

* Bei Magnesiumbrand darf nur mit geeigneten und zugelassenen Lésch-
mitteln geldscht werden.
» Es darf kein Wasser oder CO, zum Einsatz kommen.
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254 Nicht wassermischbare Kiihlschmierstoffe
WARNUNG
t‘% Explosionsgefihrliche Stoffe!

Beim Einsatz brennbarer Ole kénnen im Arbeitsraum der Maschine explosi-
onsfahige Kuhlschmierstoff-Dampf-Aerosol-Luft Gemische entstehen.

Verletzungsgefahr, die moglicherweise Tod oder schwere Kdrperverletzung
zur Folge haben kann, durch Brand, Explosion oder Verpuffung.

« Die Verwendung von nicht wassermischbaren Kihlschmierstoffen
(Schneidélen) ist aus sicherheitstechnischen Griinden ohne spezifische
Feuerldschanlage nicht erlaubt.

» Bei Bearbeitung mit Schneidélen muss die Feuerléschanlage aktiv sein.
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2.6 Brandschutz

2.6.1 Feuerloschanlage

Der Maschinenbetreiber muss beim Einsatz einer Feuerléschanlage einen
Service- bzw. Wartungsvertrag mit dem Hersteller der Feuerléschanlage ab-
schlieen (DIN VDE 0833-1, Richtlinie 89/655/EG, BGR 134 Pkt. 6.3).

Erfolgt dieser Abschluss nicht, so erlischt die Konformitatserklarung der Ma-
schine 3 Monate nach abgeschlossener Abnahme durch den Hersteller der
Feuerldschanlage.

Das Loschmedium ist CO, (Kohlendioxid). Es kénnen unter Umstanden auch
andere Gase eingesetzt werden.

Die Regeln fur den Gesundheitsschutz und fiir die Sicherheit missen einge-
halten werden.

Um eine unbeabsichtigte Auslésung der Flammenmelder zu vermeiden, mus-
sen diese vor UV-Lichtquellen geschiitzt werden.

Verbot

Aufgrund der sensiblen Sensoren dirfen keine Mobiltelefone, Funkgerate
oder Fotoapparate mit Blitzlicht benutzt werden.

Vor Beginn von Service-, Instandhaltungs- und Reinigungsarbeiten im Arbeits-
raum die Feuerldschanlage ausschalten.

Der Maschinenbetreiber muss vom Hersteller der Feuerléschanlage entspre-
chend geschult werden.

Mit Loschgas durchsetzte Raume dirfen erst wieder nach griindlicher Durch-
luftung und Freigabe betreten werden.
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2.71

2.7.2

2.7.3

Hydraulik

Sicherheitshinweise

Medienversorgung

Die Hydraulikleitungen missen in angemessenen Zeitabstanden ausgewech-
selt werden.

Vor Arbeiten an dem Hydraulikaggregat ist dieses drucklos zu machen.

Der Austausch der Hydraulikleitungen ist im Maschinen-Logbuch zu vermer-
ken.

Die Druckbehélter unterliegen der Druckbehélterverordnung, bzw. EU-Richtli-
nien fur Druckgeréate.

Es ist eine regelméaRige Prifung durch den Betreiber der Maschine erforder-
lich.

Kuhlschmierstoffanlage

Die Kuhlschmierstoffanlage nur mit fertiggemischtem Kuhlschmierstoff befl-
len.

Der Kiuhlschmierstoff muss regelméRig gewechselt werden.
Alle Angaben im Abschnitt ,Gefahrstoffe* beachten.

Verunreinigungen des Kiuhlschmierstoffs mit Altdl, Zigarettenkippen oder an-
deren Abfallen unbedingt vermeiden.

Die Kuhlschmierstoffdiisen nie bei laufender Maschine verstellen.

Spaneentsorgung / Spaneforderer

Den Kontakt mit den Spanen und dem Kihischmierstoff vermeiden.

Zur Spanenentsorgung geeignetes Werkzeug verwenden z.B. Spanehaken,
Pinsel, Handfeger, Industriestaubsauger.

Der Betrieb des Spaneférderes ist nur mit untergestellter Spaneauffangwanne
zulassig.

Nicht in den Auswurfschacht des Spanenférderers greifen.

Nicht in den Spaneftrderer steigen.
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Die Spéane nicht bei laufender Maschine entfernen.

Mit Druckluft reinigen verboten!

® Zur Reinigung von Werkstick und Maschine, keine Druckluft verwenden.
Es besteht Verletzungsgefahr durch wegfliegende Spane, vor allem fur die
Augen.
Verbot

Die Verwendung von Propellerwerkzeug zur Reinigung ist verboten.
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2.8 Werkzeuge und Werkzeugwechsel

2.8.1 Werkzeuge

Nur fur die Maschine geeignete Werkzeuge verwenden.

n VORSICHT
Scharfkantige Werkzeugschneiden.

Verletzungsgefahr durch versehentliches Beruhren der Werkzeugschneiden.

¢ Nichtin die Nahe eines eingspannten Werkzeuges kommen.

e Schutzhandschuhe tragen.

Vor Arbeitsbeginn den Zustand der Werkzeuge prufen.

Bei Einsatz von grof3en Werkzeugen den Fahrweg und die Arbeitsraumbe-
grenzungen beachten.

Niemals nach dem Werkzeug greifen, solange das Werkzeug sich noch dreht.

Schutzhandschuhe benutzen!
Um Schnittverletzungen zu vermeiden unbedingt Schutzhandschuhe tragen.
2.8.2 Manueller Werkzeugwechsel

Das Werkzeug muss fur den manuellen Werkzeugwechsel freigefahren sein.

Den Werkzeugwechsel immer selbst durchfiihren um eine Fehlbedienung
durch eine zweite Person zu verhindern.

« Das Werkzeug beim Losen der Werkzeugspannung immer gut festhalten
um ein Herunterfallen des Werkzeuges zu vermeiden.

.ﬁ VORSICHT
Ruckartige Bewegung mit hoher Einzugskraft beim Spannvorgang.

Verletzungsgefahr durch Quetschen.

* Nicht zwischen Werkzeug-Mitnehmerflansch und Spindelnase fassen.
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2.8.3 Automatischer Werkzeugwechsel

Hinweis!

Die Werkzeuge nur an der Beladestation des Werkzeugmagazins in die daftr
vorgesehenen Magazinplatze einsetzen.
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Bedienen

Bei allen Arbeiten, die den Betrieb betreffen, sind die in der Betriebsanleitung
angegebenen Ein- und Ausschaltprozeduren zu beachten.

Nach dem Einschalten der Maschine muss die Funktion der Arbeitsraumttri-
berwachung gepruft werden.

Die Sicherheitshinweise und Anweisungen, die im Kapitel Bedienen aufge-
fuhrt sind, missen gelesen und verstanden sein.

Die Maschine vor dem Betreiben Uberprifen:

« Die einwandfreie Funktion aller Sicherheitseinrichtungen prifen.

« Der Bediener muss die Lage der NOT-HALT-Taster kennen.

» Sicherstellen dass sich niemand im Arbeitsbereich befindet. Aul3erdem si-
cherstellen, dass sich keine Personen in Bereichen aufhalten, die vom Be-
dienplatz aus nicht einsehbar sind.

» Die Maschine auf lose, beschadigte oder verschlissene Teile Uberpriifen.

Hinweis!
Beschadigte Rohr- oder Schlauchleitungen kénnen zu Ol-Leckagen fiihren.

Beschadigte Elektroleitungen kénnen zu einem elektrischen Schlag fuhren.

Unbedingt die Reihenfolge zum Ein- und Ausschalten der Maschine sowie
zum Wiedereinschalten nach einer Unterbrechung einhalten. Es kann zu Ma-
schinenschaden kommen.

Wahrend des Bearbeitungsablaufes darf der Hauptschalter nicht ausgeschal-
tet werden, da dieses Maschinenschaden zur Folge hat.

Die richtige Betriebsart einstellen und durch Abziehen des SMARTkey® si-
chern.

Die Betriebsart nicht bei laufender Arbeitsspindel wechseln. Es kommt beim
Umschalten der Betriebsart zu Vorschub Halt und Spindel Halt.
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210 Betriebsarten (BA)

Die Anwahl der Betriebsarten erfolgt mit dem SMARTkey®. Dieser darf nur
dem entsprechend qualifizierten und autorisierten Personal ausgehéndigt
werden.

Das Beladen und Entladen des Werkstlickes ist in der Betriebsart NORMAL-
BETRIEB durchzufuhren.

Hinweis!

| Schutzhandschuhe sind nur fir das Werkstiickhandling erlaubt.

BA 1: Normalbetrieb (Automatikbetrieb)
BA 2: Einrichtbetrieb (mit Zustimmtaste)

Einrichtbetrieb ist eine Betriebsart, in der durch den Bediener Einstellungen fir
den nachfolgenden Bearbeitungsprozess vorgenommen werden

BA 3: Manuelles Eingreifen untereingeschrankten Bedingungen (mit Zu-
stimmtaste)

Der Betrieb der Maschine unter manueller oder numerischer Steuerung bei
gedffneten trennenden Schutzeinrichtungen des Arbeitsbereiches.

e Teilzyklus ohne Werkzeugwechsel mit Zustimmtaste.
Diese Betriebsart ist nur als Option erhéltlich.

2101 Betriebsart 2

Diese Betriebsart darf nur durch entsprechend qualifiziertes und autorisiertes
Peronal mit angemessener spezieller Unterweisung betrieben werden.

Laien und angelernte Personen diirfen keinen Zugang zu der Betriebsart 2 ha-
ben.

Nach Abschluss von Arbeiten in der Betriebsart 2 muss mit dem SMARTkey®
die Betriebart NORMALBETRIEB angewahlt werden.

Hinweis!

| Der SMARTkey® muss abgezogen und durch die fur den Maschineneinsatz
verantwortliche Person sicher verwahrt werden.

SchutzmalRnahmen zur Sicherheit und Gesundheit des Bedieners treffen.

Die personlichen Schutzausristungen mussen durch den Sicherheitsbeauf-
tragten des Betreibers festgelegt werden, z. B. Schutzbrille, Sicherheitsschu-
he, Hautschutz, Haarschutz, keine Schutzhandschuhe.
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Hinweis!

Die Maschine darf in der Betriebsart 2 nicht unbeaufsichtigt betrieben werden.

Die Spindeldrehzahl und Vorschubgeschwindigkeiten wurden von DMG unter
Beachtung des Standes der Technik, der Risiken und der Sicherheitskriterien
und der Vorgaben der relevanten Typ C-EN Norm begrenzt.

Trotz dieser Begrenzungen bleibt fir das entsprechend qualifizierte und auto-
risierte Personal in der Betriebsart 2 ein erhdhtes Sicherheitsrisiko bestehen,
z.B. durch Quetschen oder Scheren. Die Mitarbeiter sind durch den Maschi-

nenbetreiber entsprechend zu informieren.

Die Durchfuhrungsverantwortung der in den Sicherheitshinweisen aufgeliste-
ten MaRnahmen zur Reduzierung der vorhandenen Risiken (Personen und/
oder Sachschaden) liegt beim Betreiber.

Betriebsart 3

Diese Betriebsart darf nur durch entsprechend qualifiziertes und autorisiertes
Personal mit angemessener spezieller Unterweisung betrieben werden.

Laien und angelernte Personen dirfen keinen Zugang zu der Betriebsart 3 ha-
ben.

Der Betreiber muss durch organisatorische MaRnahmen sicherstellen, dass
die Betriebsart 3 nur in Sonderféallen eingesetzt wird.

Die Verwendung darf nur durch die fir den Maschineneinsatz verantwortliche
Person angeordnet werden.

Nach Abschluss von Arbeiten in der Betriebsart 3 muss mit dem SMARTkey®
die Betriebart NORMALBETRIEB angewahlt werden.

Hinweis!

Der SMARTkey® muss abgezogen und durch die fur den Maschineneinsatz
verantwortliche Person sicher verwahrt werden.

Unbefugte dirfen keinen Zugang zu der Betriebsart 3 haben.

SchutzmalRnahmen zur Sicherheit und Gesundheit des Bedieners treffen.

Die persdnlichen Schutzausriistungen missen durch den Sicherheitsbeauf-
tragten des Betreibers festgelegt werden, z. B. Schutzbrille, Sicherheitsschu-
he, Hautschutz, Haarschutz, keine Schutzhandschuhe.

Hinweis!

Die Maschine darf in der Betriebsart 3 nicht unbeaufsichtigt betrieben werden.
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2103

2.10.4

Bei Arbeiten in der Betriebsart 3 muss der Bediener den NOT-HALT Taster im-
mer im Zugriff haben, um die Maschine bei Gefahr sofort abschalten zu kon-
nen.

Hinweis!

Vor Beginn und wéhrend der Bearbeitung ist zu prifen, ob diese Arbeiten auch
bei geschlossener Arbeitsraumttir oder in der Betriebsart 1 oder 2 durchge-
fuhrt werden kdnnen.

Die Spindeldrehzahl und Vorschubgeschwindigkeiten wurden von DMG unter
Beachtung des Standes der Technik, der Risiken und der Sicherheitskriterien
und der Vorgaben der relevanten Typ C-EN Norm begrenzt.

Trotz dieser Begrenzungen bleibt fur das entsprechend qualifizierte und auto-
risierte Personal in der Betriebsart 3 ein erhdhtes Sicherheitsrisiko bestehen,
z.B. durch Quetschen, Scheren, StoR3en, Durchstol3en, Einziehen, Aufwickeln,
wegfliegende Teile oder Flussigkeiten, Dampfe. Die Mitarbeiter sind durch den
Maschinenbetreiber entsprechend zu informieren.

Die Durchflihrungsverantwortung der in den Sicherheitshinweisen aufgeliste-
ten Mal3Bhahmen zur Reduzierung der vorhandenen Risiken (Personen und/
oder Sachschaden) liegt beim Betreiber. Zur Reduzierung der vorhandenen
Risiken und zur Klarung eventuell notwendiger erganzender Schutzmafinah-
men empfehlen wir den Kontakt mit dem zustandigen technischen Aufsichts-
beamten der zustandigen Berufsgenossenschaft und mit DMG aufzunehmen.

Zugrundeliegende Richtlinien und Normen

Fir diese Maschine gelten folgende Richtlinien und Normen:

» EG Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
« EN 12100
e« Typ C-Norm: EN 12415 (Drehmaschinen), EN 12417 (Frasmaschinen).

Risikobeurteilung

Die Risikobeurteilung wird auf Verlangen zur Einsicht vorgelegt.
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2.1 Wartung und Instandhaltung

VORSICHT

Automatischer Betrieb der Maschine.

Verletzungsgefahr durch unbeabsichtigte Maschinenbewegungen, wenn nicht
alle SchutzmalRnahmen getroffen wurden.

» Bei allen Wartungstétigkeiten den Hauptschalter auf AUS stellen und ge-
gen Wiedereinschalten mittels Vorhdngeschloss oder Absperrvorrichtung
sichern.

« Hinweisschild zur Sicherung gegen Einschalten anbringen.

WARNUNG
Gefahrliche elektrische Spannung!
Unter Strom stehende, nicht verkleidete Bauteile im Schaltschrank.

Verletzungsgefahr, die moglicherweise Tod oder schwere Kérperverletzung
zur Folge haben kann, durch Stromschlag.

+ Keine unverkleideten Bauteile im Schaltschrank berthren.

* Die Netzzuleitung spannungslos machen, gegen Zuschaltung sichern und
entsprechenden Gefahrenhinweis anbringen.

Bei allen Arbeiten, welche die Wartung und Instandhaltung betreffen, sind die
in der Betriebsanleitung angegebenen Abschaltprozeduren zu beachten.

Bei Fragen zur Wartung oder bei Maschinenstérungen wenden Sie sich bitte
an den DMG-Service oder lhre nachste DMG Niederlassung.

Die Wartung und die Pflege darf nur von einer entsprechend qualifizierten und
autorisierten Person erfolgen und muss unter Beachtung der Vorgaben in der
Betriebsanleitung vorgenommen werden.

* Zum Reinigen nur flusenfreie Reinigungstucher verwenden.
* Geeignete umweltvertragliche Reinigungsmittel verwenden.

Hinweis!

Keine aggressiven Lésungsmittel wie z.B. Chlorkohlenwasserstoffe, Aceton
oder ahnliche Mittel verwenden. Damit werden die Kunststoffteile oder die
Dichtungen (Abstreifer) beschadigt.
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2111

e Maschine auf keinen Fall mit Druckluft, Propellerwerkzeugen oder Hoch-
druckreiniger (Dampfstrahl) reinigen. Spane konnten in Fiihrungsbahnen,
Spindellagerungen oder Werkzeugtrager gelangen.

* Vor dem Reinigen der Maschine mit Wasser oder anderen Reinigungsmit-
teln alle Offnungen abdecken/zukleben, in die aus Sicherheits- und/oder
Funktionsgriinden keine Flissigkeit eindringen darf. Besonders gefahrdet
sind die Elektromotoren und die Elektroschaltschranke.

* Nach dem Reinigen sind die Abdeckungen/Verklebungen vollstandig zu
entfernen.

» Entfernte Verkleidungen und Schutzeinrichtungen missen nach Beendi-
gungen von Wartungstatigkeiten wieder angebaut werden.

* Nach allen Wartungsarbeiten die einwandfreie Funktion der Sicherheits-
und Schutzeinrichtungen prufen.

Hinweis!

Feuerldschanlagen (Option) sind vor Beginn von Arbeiten, im Arbeitsraum der
Maschine, sicher stillzusetzen. Nach Beenden der Arbeiten ist die Feuerldsch-
anlage wieder zu aktivieren.

Vertikale oder schraggestellte Achsen

A

Ohne ausreichende Absicherung darf sich keine Person unter einer vertikalen
oder schraggestellten Achse befinden.

WARNUNG

Nicht richtig oder falsch gesicherte vertikale oder schraggestellte Achsen.

Verletzungsgefahr, die mdoglicherweise Tod oder schwere Kérperverletzung
zur Folge haben kann, durch unbeabsichtigt bewegte Maschinenteile.

» Vor Arbeiten unter solchen Achsen sind diese in eine gefahrlose Position
zu bringen und ausreichend abzusichern.

e Zum Beispiel: Die Achse unterbauen oder mit einer Aufhdngung sichern.
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212 Transport und Aufstellen

Die folgenden Vorgaben sind zu beachten:

« die spezifische Transport- und Aufstellanleitung,
« Kapitel “Planen, Transportieren, Aufstellen” der Betriebsanleitung.
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213 Verhalten in Gefahrensituationen und bei Unfallen

2131 Verhalten in Gefahrensituationen

NOT-HALT-Taster betétigen, wenn

* Menschenleben in Gefahr sind.

» Gefahr besteht, dass die Maschine oder das Werkstlick beschadigt wer-
den.

Im Allgemeinen gelten folgende Verhaltensrichtlinien bei Unfall, bzw. im

Brandfall. Sie ersetzen nicht die erforderlichen unternehmensinternen Vor-

schriften und Betriebsanweisungen.

2.13.1.1 Verhalten bei Unfall

1. SofortmaRnahmen am Unfallort ergreifen.
2. Unfall melden:

Art des Notfalls.

Wo hat sich der Unfall ereignet?

Was ist geschehen?

Wie viele Verletzte gibt es?

Welche Arten von Verletzungen gibt es?
Wer meldet den Unfall?

Warten auf Rickfragen.

3. Erste Hilfe leisten.
4. Rettungsdienst einweisen.

Folgende Informationen miissen zusatzlich bekannt sein:

e Wer ist der Ersthelfer?

*  Wo befindet sich der nachste Erstversorgungskasten?

* Wo befindet sich die Unfallmeldestelle?

e Wie lautet die Notruf-Nummer fir Erste Hilfe/Unfall?

« Die unternehmensinternen Vorschriften und Betriebsanweisungen.
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2.13.1.2 Verhalten im Brandfall

WARNUNG

HeilRe Gase und offene Flammen.

Verletzungsgefahr, die mdoglicherweise Tod oder schwere Kérperverletzung
zur Folge haben kann, durch Explosion oder Feuer.

e Das Feuer nur léschen oder dessen Ausbreitung verhindern, wenn dieses
ohne Gefahr mdglich ist.

WARNUNG
Explosionsgefihrliche Stoffe!
In Teilen der Maschine befindet sich heiRes Ol.

Verletzungsgefahr, die moéglicherweiseTod oder schwere Korperverletzung
zur Folge haben kann, durch explodierendes Ol bei der Verwendung von Was-
ser als Loschmittel.

« Das Feuer in Hydraulikaggregaten nur mit Kohlendioxid, Schaum oder
Pulver bekampfen.

WARNUNG
Gefahrliche elektrische Spannung!
Die Maschine ist an das elektrische Betriebsnetz angeschlossen.

Verletzungsgefahr, die moglicherweise Tod oder schwere Kdrperverletzung
zur Folge haben kann, durch elektrischen Stromschlag bei der Verwendung
von Wasser als Loschmittel.

» Das Feuer in Elektroanlagen nur mit Kohlendioxid (CO,) bekampfen.
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=

Sofortmalinahmen ergreifen.
Brand melden:

* Artdes Notfalls.

* Wo brennt es?

* Was brennt?

*  Wie viele Verletzte gibt es?

*  Welche Arten von Verletzungen gibt es?
*  Wer meldet den Unfall?

e Warten auf Ruckfragen.
Erste Hilfe leisten.

Feuer I6schen.

Feuerwehr einweisen.

Folgende Informationen miissen zusatzlich bekannt sein:

Wo befindet sich der nachste Feuerldscher und wie wird er bedient?
Wo befindet sich der nachste Brandmelder?

Wo befindet sich das nachste Telefon?

Wie lautet die Notruf-Nummer der Feuerwehr?

Welche Brandmelde- und Brandbekdmpfungsmaflinahmen mussen be-
achtet werden?

Wer ist der Ersthelfer?

Wo befindet sich der n&chste Erstversorgungskasten?

Wo befindet sich die Unfallmeldestelle?

Wie lautet die Notruf-Nummer flr Erste Hilfe/Unfall?

Die unternehmensinternen Vorschriften und Betriebsanweisungen.
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Beschreibung

3 Beschreibung
3.1 Maschinenubersicht
3.11 Maschine Vorder- und Riickansicht

891011

23 22212019

Abb. 3-1
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Beschreibung

1 Shuttle Werkzeugmagazin 15
2 Werkzeugluke 1

3 Arbeitsraumtiir 16
4  Werkzeugluke 2 17
5 Bedienpult

6 Ol-/Emulsionsnebelabscheider 18
7 Ol-/Emulsionsnebelabscheider 19
8 Wartungstur 20
9 Wartungstur 21
10 Kuihlaggregat Elektroschaltschrank 22
11  Spaneférderer 23
12 Bandfilteranlage 24
13  Signalleuchte 25
14  FuRdrucktaster Spannmittel Gegen-

spindel

FuRdrucktaster Spannmittel Reit-
stockfunktion

FuRdrucktaster Linette
FuRdrucktaster Spannmittel Haupt-
spindel

Wartungstur

Wartungstir

FulRdrucktaster Werkzeugmagazin
Beladetir Werkzeugmagazin
Bedienfeld Werkzeugmagazin
Medienversorgung
Elektroschaltschrank

Bedienfeld Maschine mit Hauptschal-
ter

Maschine Vorderansicht ohne Verkleidung mit Werkzeugmagazin Kette

21

5 6 789 10 11

15

14 13 12

Seite 3-4



GILDEMEISTER

Drehmaschinen GmbH

Beschreibung

Abb. 3-2
1 Shuttle Werkzeugmagazin 12  Vorschubantrieb Z1
2 Werkzeugmagazin Kette 13  Vorschubantrieb Z3
3 Zusatzmagazin (LBB) 14  Spanneinrichtung
4 Spanneinrichtung 15 Schlitten 3 (Gegenspindel)
5 Vorschubantrieb Xs1 16  Gegenspindel
6 Werkzeugspindel 1 17  Maschinenbett
7 B-Achse 18 Vorschubantrieb Z2
8 Vorschubantrieb X1 19 Lilnette
9 Vorschubantrieb Y1 20  Schlitten 2 (Lunette)
10  Schlitten 1 (Werkzeugspindel 1) 21 Hauptspindel
11  Vorschubantrieb Zs1
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Beschreibung

3.2 Maschinenkomponenten

3.21 Gegenspindel

Abb. 3-3

3.211 Beschreibung

Mit der Gegenspindel konnen Werkstiicke komplett bearbeitet werden. Das
Werkstlick wird zuerst an der Hauptspindel bearbeitet und zur weiteren Bear-
beitung an die Gegenspindel Ubergeben.

Die Gegenspindel kann automatisch Verfahren werden.
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Beschreibung

3.2.2 Gegenspindel mit Reitstockfunktion

1 Kdrnerspitze

3.2.21 Beschreibung

Die Gegenspindel kann in beliebiger Position der Z-Achse geklemmt werden.

Damit kann die Gegenspindel lange Futter- oder Wellenteile mit einer Kérner-
spitze wie mit einem Reitstock abstiutzen.
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Beschreibung

3.23 Liinette

Abb. 3-5

1 Linette 2 Schlitten 2 (LUnette)

3.2.31 Beschreibung

Die Lunette wird zur Unterstitzung langer Futter- oder Wellenteile und zur
Endenbearbeitung bendtigt.

Die Linette ist auf einem Lunettenschlitten montiert und automatisch verfahr-
bar.

Liunette Schnellwechselsystem

Das Schnellwechselsystem erlaubt den Austausch von Linetten mit unter-
schiedlichen Spannbereichen.
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Beschreibung

3.24 Bedienpult

Y
Abb. 3-6
1 Bildschirm 3 SMARTkey®
2 Bedienfeld 4 Verstellung Neigungswinkel des

Bedienfeldes

3.24.1 Beschreibung

Das Bedienpult kann nach links und rechts verschoben werden.
Das Bedienpult kann um die Achse Y geschwenkt werden.

Der Bildschirm (1) und das Bedienfeld (2) kbnnen um die Achse X geschwenkt
werden.

Abb. 3-7

Durch Driicken der Taste (4) wird das Bedienfeld (2) entriegelt und kann im
Neigungswinkel zwischen 15° und 70° stufenlos verstellt werden.
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Der Bildschirm (1) kann ebenfalls im Neigungswinkel zwischen 3° und 32° stu-
fenlos verstellt werden. Fur die Verstellung des Bildschirms (1) ist keine Ent-
riegelung erforderlich.

3.25 Betriebsartenwahlschalter SMARTkey®

1 SMARTkey® 2 Betriebsartenwahltasten

Der elektronische Betriebsartenschalter besteht aus zwei Komponenten:

Komponente Funktion
SMARTkey® Schlussel und Datenspeicher fur Be-
rechtigungen an der Maschine
Betriebsartenwahltasten Mit diesen Tasten wird die Betriebsart
ausgewahlt.
Tab. 3-1

3.251 Beschreibung

Beim Einlegen des SMARTkey® in die Lesestation werden die auf dem
Schlissel gespeicherten Daten (Betriebsarten) an die Steuerung Ubertragen.

Hinweis!

| Wird ein SMARTKkey® ohne die Berechtigung fir die in der Maschine ange-
wahlte Betriebsart eingelegt, wird die Meldung ,KEINE BERECHTIGUNG"

ausgegeben.
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Beschreibung

Die aktive Betriebsart wird tiber die beleuchtete Betriebsartenwahltaste ange-
zeigt.

3.2.6 Bedienfeld am Elektroschaltschrank

4 )
TR

2
HHC;\H
7 = -

O 3

5 @]

47|\ U

\— J
Abb. 3-9
1 Steckdose 230V/1 A 5 Leuchte
2 Ethernet-Schnittstelle 6 Nutzzeitzéhler
3 Hauptschalter 7 Betriebsstundenzahler
4 Wartungsschalter

3.2.6.1 Beschreibung

Hauptschalter

Mit dem Hauptschalter wird die Maschine ein- und ausgeschaltet. Der Haupt-
schalter kann mit maximal 3 Bilgelschléssern verriegelt werden.

Wartungsschalter

Der Wartungsschalter dient zur sicheren Wartung von Maschine, Elektro-
schaltschrank und Kiihlaggregat. Er stellt sicher, dass gefahrliche Funktionen
hinter den Wartungstiiren ausgeschaltet sind.

Leuchte

Die weil3e Leuchte signalisiert die Freigabe zum Entriegeln der Wartungstr.

Nutzzeitzahler

Der Nutzzeitzahler zeigt an, wie viele Stunden die Maschine produziert hat.
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Betriebsstundenzahler

Der Betriebsstundenzéhler zeigt an, wie viele Stunden die Maschine insge-
samt durch den Hauptschalter eingeschaltet war (wichtig flr regelmagige
Wartungsarbeiten).

Medienversorgung

Medienversorgung

2
3
4
5
6
7
1 Druckregler Linearmal3stabe 9 Schmierung Fuhrungschuhe
2 Luftfilter Werkzeugspindel 1 10 Differenzdruckanzeige Gegen-
3 Ol-/Luftschmierung und Blasluft spindel
Werkzeugspindel 1 11  Differenzdruckanzeige Hauptspin-
4 Druckanzeige Gegenspindel del
5  Druckanzeige Hauptspindel 12 Druckanzeige Lunette
6 Kihlaggregat mit Fillstandsan- 13  Luftfilter Schlitten 1 (Werkzeug-
zeige Kuhlsll spindel 1)
7  Hydraulikaggregat mit Fiill- 14 Filter- und Druckregler
standsanzeige Hydraulikdl 15  Luftfilter Linearmaf3stabe

8 Ol-/Luftschmierung Werkzeug-
spindel 1, Haupt- und Gegen-
spindel
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Beschreibung

3.2.7.2 Anschluss Pneumatik

1 Anschluss Pneumatik

3.2.7.3 Elektrischer Anschluss Bandfilteranlage, Ol-/Emulsionsnebelabscheider
und Spaneforderer

Abb. 3-12
1 Ol-/Emulsionsnebelabscheider 3 Spéaneforderer
2 Ol-/Emulsionsnebelabscheider 4 Bandfilteranlage
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Beschreibung

3.2.7.4 Spaneforderer Anschluss Kiihlschmierstoffsystem

Abb. 3-13

1 Anschluss Kuhlschmierstoffsys- 2 Anschluss Kuhlschmierstoffsys-
tem (verschmutztes Medium) tem (gereinigtes Medium)

3.2.7.5 Bandfilteranlage Anschluss Kiuihlschmierstoffsystem

I
]
1 2
Abb. 3-14
1 Anschluss Kuhlschmierstoffsys- 2 Anschluss Kuhlschmierstoffsys-
tem (gereinigtes Medium) tem (verschmutztes Medium)
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3.2.8 Spaneforderer mit Kiihlschmierstoffbehalter

1

Abb. 3-15
1 Spanauswurf 4 Wartungstur
2 KiUhlschmierstoffbehélter 5 Fullstandsanzeige

3 Forderband

3.2.81 Beschreibung

Der Spaneforderer wird zur Spaneentsorgung aus dem Arbeitsraum einge-
setzt. Er dient gleichzeitig fur die Bevorratung des Kuhlschmierstoffes.

Der Spaneforderer kann tiber Taster oder das CNC-Programm angesteuert
werden.
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3.29 Bandfilteranlage

Abb. 3-16

Fullstandsanzeige 6 Einfllldeckel fur Kihlschmierstoff
Schaltschrank Bandfilteranlage 7 Schlammkasten

Hauptschalter 8 Filtervlies

Anschlussstecker zur Maschine 9 Bandfilter
Kuhlschmierstoffbehalter

ga b~ WwN P

3.2.91 Beschreibung

Die Bandfilteranlage dient der Filtration der Feststoffe aus dem Kuhlschmier-
stoff. Die Maschine wird aus dem Kuhlschmierstoffbehélter durch entspre-
chende Forderpumpen mit gereinigtem Kihlschmierstoff versorgt.

Fir die Wartungsarbeiten kann die Bandfilteranlage mit dem Hauptschalter
ausgeschaltet werden.
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I
Abb. 3-17
1

Lamellengitter (optional Filtermatte 2
innenliegend)

3.2.10.1

Temperaturregler
Beschreibung

Das Kuhlaggregat dient der Kiihlung des Elektroschaltschrank-Innenraumes.
Das Kiihlaggregat ist eine Kompressionskalteanlage. Das Kéaltemittel zirkuliert
in einem geschlossenen Kuhlkreislauf.

Je nach Maschinenausstattung wird das Kiihlaggregat mit oder ohne Filter-
matten ausgeliefert.

Hinweis!
|

Bei Bedarf kbnnen Filtermatten nachtraglich eingesetzt werden.
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3.2.11 FuRBdrucktaster

3.211.1 Beschreibung

Der FulRdrucktaster ist mit einer Verhaubung versehen. Die Verhaubung dient
als Schutzvorrichtung. Sie verhindert ein unbeabsichtigtes Betatigen des Ful3-
drucktasters. Erst wenn der Ful3 in das Gehause geschoben wird, kann der
FulRdrucktaster betatigt werden.

Je nach Funktion kdnnen mit dem Ful3drucktaster etwa das Spannmittel von
Hauptspindel, Gegenspindel oder Linette gedffnet oder geschlossen sowie
die Kornerspitze des Reitstockes aus- oder eingefahren werden.
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Beschreibung

3.212 Signalleuchte

= = 1 — 1
= = 1 — 2
= = | —7 3
el —1
Abb. 3-19
1 Rot 3 Grin
2 Gelb 4 Blau
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3.2.121

Beschreibung

Beschreibung

Rot (statisch):

Allgemeine Storung, die eine sofortige Handlung erfordert, Gefahr bringender
Zustand, Fehler mit hoher Prioritat, z. B. von Not-Halt, Spindel- und Vorschub-
Halt.

Gelb (statisch):

Maschineneingriff erforderlich, da eine Fehlermeldung niedriger Prioritat an-
steht, z. B. Werkzeugbruch, Vorwarnungen fur z. B. Wassermangel, Maschine
bekommt keine Werkstlicke mehr (Werkstiickmagazin leer) oder Werksttick-
ablaufmagazin voll, Messwerksttck nicht i. O. (ausgeschleust).

Gelb (blinkend):

Materialmangel an Stangennachschubeinrichtung (in Ubereinstimmung mit
Konzern-Stangenladerschnittstelle).

Griin (statisch):

Normaler Zustand der Maschine, z. B. Maschine produziert im Automatikbe-
trieb.

Blau (statisch):

Zustand an der Maschine, der eine Handlung durch den Bediener erfordert,
Z. B. Freigabe Palettenwechsler am Rustplatz oder Maschine ist im Einricht-
betrieb (Betriebsart 2) oder Betriebsart 3.

Blau (blinkend):

Maschine erfordert generell eine Handlung durch den Bediener, da Betriebsart
3 oder Betriebsart 4 angewahlt ist.

Seite 3-20



GILDEMEISTER

Drehmaschinen GmbH

Beschreibung

3.2.13 LED-Leuchtband

Abb. 3-20

1 LED-Leuchtband
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3.2.131
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Beschreibung

Rot (statisch):

Allgemeine Storung, die eine sofortige Handlung erfordert, Gefahr bringender
Zustand, Fehler mit hoher Prioritat, z. B. von Not-Halt, Spindel- und Vorschub-
Halt.

Gelb (statisch):

Maschineneingriff erforderlich, da eine der Fehlermeldung niedriger Prioritat
ansteht, z. B. Werkzeugbruch, Vorwarnungen fur z. B. Wassermangel, Ma-
schine bekommt keine Werkstiicke mehr (Werkstiickmagazin leer) oder Werk-
stiickablaufmagazin voll, Messwerkstlick nicht i. O. (ausgeschleust).

Grun (statisch):

Normaler Zustand der Maschine, z. B. Maschine produziert im Automatikbe-
trieb.

Blau (statisch):

Zustand an der Maschine, der eine Handlung durch den Bediener erfordert,
z. B. Freigabe Palettenwechsler am Rustplatz oder Maschine ist im Einricht-
betrieb (Betriebsart 2) oder Betriebsart 3.
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Beschreibung

3.2.14 Verbundglas-Sicherheitsscheibe

Abb. 3-21
1 Schutzfolie 3 elastische Verklebung
2 Polycarbonat 4 Hartglas

3.2.14.1 Beschreibung

Verbundglas-Sicherheitsscheiben zum Arbeitsraum sind Bestandteil der Kabi-
ne. Sie verhindern den Zugriff in gefahrliche Bereiche, halten Kiihlschmierstoff
zuriick und bieten Schutz vor Teilen, die bei der Zerspanung herausgeschleu-
dert werden.

» Die Schutzfolie schitzt das Polycarbonat.

« Die Polycarbonatscheibe kann die zu erwartenden Krafte, die im Kollisi-
onsfall durch herumfliegende Splitter auftreten kénnen, aufnehmen.

» Die vollflachige elastische Verklebung verhindert das Eindringen von
Schmutz und Kihlschmierstoff zwischen den Scheiben, die Elastizitat der
Polycarbonatscheibe bleibt erhalten.

« Die innere Hartglasscheibe schiitzt die Polycarbonatscheibe vor Verkrat-
zen durch den Spaneflug.
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Beschreibung

3.2.15 Automatische Arbeitsraumtiir

3.2.15.1 Beschreibung

Die Arbeitsraumtir wird automatisch gedffnet und tiber 2-Hand Freigabetas-
ten geschlossen.

3.2.16 Spilpistole

Abb. 3-22

3.2.16.1 Beschreibung

Die Spilpistole ermdglicht das Abspilen von Spéanen und Verunreinigungen
im Arbeitsraum.
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Beschreibung

3.2.17 Ol-/ Emulsionsnebelabscheider

=

Abb. 3-23

1 Ansaugstutzen 2 Siphonanschlisse

3.217.1 Beschreibung

Der OI- / Emulsionsnebelabscheider dient zur Abscheidung von Emulsion-
und Olnebel, wobei der Olgehalt in der Emulsion mindestens 5% betragen
muss.

Hinweis!

Der Ol- / Emulsionsnebelabscheider darf nicht zum Abscheiden von groRen
Mengen trockenen Staubes eingesetzt werden.

Bei Genauigkeitsbearbeitung mit Kiihimitteleinsatz entsteht bei eingeschalte-
tem Ol- / Emulsionsnebelabscheider Verdunstungskalte, die einen negativen
Einfluss auf die Bearbeitungsgenauigkeit der Maschine haben kann.

3.2.18 Y-Achse

3.2.18.1 Beschreibung

Die Y-Achse wird als Werkzeugtragerschlitten ausgefihrt.

Sie ermdglicht durch ihre auRermittige Verfahrbewegung die Komplettbearbei-
tung von Werkstticken.
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Beschreibung

3.2.19 Inprozessmessen

Abb. 3-24

1 Tastnadel

3.219.1 Beschreibung

Das Inprozessmessen dient als Prozesskontrolle bei der Serienanfertigung.
Durch das Anfahren der Messpositionen findet ein Soll- Istvergleich der Werk-
stiickabmessungen statt.

Der Messtastkopf wird in der Werkzeugscheibe aufgenommen.

3.2.20 Differenzdruck-Spanneinrichtung

3.2.20.1 Beschreibung

Die Differenzdruck-Spanneinrichtung wird zum Spannen von Werkstticken mit
niedriger Spannkraft verwendet.

Das normale Spannverfahren ist weiterhin méglich.
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4 Technische Daten

4.1 Arbeitsraummafe mit CAPTO

411 Arbeitsbereich

Benennung Einheit Wert
Umlaufdurchmesser mm 1070
inch 42.126
Maximaler Drehdurchmesser mm 1070
inch 42.126
Spindelabstand mm 4510
inch 177.559
Drehlange mm 4076
inch 160.118
Verfahrweg X1 mm 1040
inch 40.945
Verfahrweg Y1 mm 610
inch 24.0157
Verfahrweg Z1 mm 4150
inch 163.386
Verfahrweg B1 Grad 240
Verfahrweg Z2 mm 3 229,70
inch 127.154
Verfahrweg Z3 mm 3229,70
inch 127.154
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Arbeitsraum 1

Technische Daten

In den Arbeitsraumplanen sind die grol3tmaglichen Drehdurchmesser und
Drehlangen bei der Verwendung von Standardwerkzeugen bertcksichtigt.

Seitenansicht

COVER LLINE

610 (Y-AXIS

330

TRAVEL)

280

Linette Spannbereich DW Gewicht Liinettenbreite C
mm kg mm
inch Ib (US) inch
SLU6 125-460 500 145
4.921-18.110 1102.311 5.709
SO-Z5W 460-700 470 175
18.110-27.559 1036.172 6.890
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SP1

SP2

® &

Abb. 4-2

Hauptspindel
Gegenspindel

Maschinennullpunkt

Werkzeugtragernullpunkt

Referenzpunkt
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In den Arbeitsraumplanen sind die groRtmaoglichen Drehdurchmesser und
Drehlangen bei der Verwendung von Standardwerkzeugen bertcksichtigt.

Seitenansicht

COVER LINE

Linette Spannbereich DW Gewicht Linettenbreite C
mm kg mm
inch Ib (US) inch
SLU 6 125-460 500 145
4.921-18.110 1102.311 5.709
SO-Z5W 460-700 470 175
18.110-27.559 1036.172 6.890
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Abb. 4-4

Hauptspindel

Gegenspindel

Maschinennullpunkt

Werkzeugtragernullpunkt

Referenzpunkt

& @G ¥
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Technische Daten

4.2 Haupt- und Gegenspindel ISM 275

Benennung Einheit Wert
Durchmesser Spindelflansch mm 412,77 (A1-20)

inch 16.251 (A1-20)
Durchmesser Spannfutter mm 610

inch 24.016
Stangendurchmesser mm 228

inch 8.976
Durchmesser Spindelbohrung mm 230

inch 9.055
Durchmesser des vorderen Lagers mm 360

inch 14.173
Motorausfuhrung ISM 275 (asynchron)
Maximale Spindelleistung 100%/40% ED kW 40/52

hp 53.641/69.733

Maximale Spindeldrehzahl Getriebestufe I/1 1/min 450/1 000

rpm 450/1 000
Bemessungsdrehzahl Getriebestufe I/1I 1/min 75/165

rpm 75/165
Maximales Drehmoment 100%/40% ED Getriebe- Nm 5200/6 750
stufe | ft.Ibf. 3 835.323/5 53.172
Maximales Drehmoment 100%/40% ED Getriebe- Nm 3 000/2 300
stufe Il ft.Ibf. 2 212.686/1 696.393
Drehmoment C-Achse 100%/40% ED Nm 3 000/2 300

ft.Ibf. 2 212.686/1 696.393
Winkelauflosung C-Achse Grad 0,001
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Technische Daten

421 Maximale Werkstilickgewichte

Spannung im Spannfutter (Haupt- oder Gegenspindel)

Abb. 4-5
A L P max.
mm mm kg
inch inch Ib (US)
630 350 3500
24.803 13.78 7716.179
Spannung im Spannfutter mit Haupt- und Gegenspindel
[g—— T g b
) 3'IZIZ|_ _IZIZF g
1 ; b '
Y
Abb. 4-6
A L P max.
mm mm kg
inch inch Ib (US)
630 350 7 358
24.803 13.78 16 221.613
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Technische Daten

Spannung im Spannfutter mit Reitstock und mitlaufender Kérnerspitze

é ¢ <5
! . e
Abb. 4-7
A P max.
mm kN kg
inch Ibf Ib (US)
630 15 1 500
24.803 3372.134 3 306.934

Spannung im Spannfutter (Haupt oder Gegenspindel) mit Liinette

]

................ 7 |_|

#V’ﬁ

Abb. 4-8
A L P max.
mm mm kg
inch inch Ib (US)
630 6 000
24.803 13 227.736
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Technische Daten

4.3 Linette

Technische Daten Linette siehe unter “Vorschubantriebe Schlitten”.
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Technische Daten

44 B-Achse

441 Daten

Benennung Einheit Wert
Maximale Schwenkdrehzahl U/min 60

rpm 60
Winkelauflésung Grad 0,001
Maximales Drehmoment 40%/100% ED Nm 1 400/1 050

ft.Ibf 1 032.587/774.440
Klemmung mit Klemmscheibe Nm 2760

ft.Ibf 2 035.672
Klemmung mit Hirth-Verzahnung Nm 5165

ft.Ibf 3809.509
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4.5 Vorschubantriebe Schlitten

451 Bauart

*  Servomotor mit Kugelgewindespindel.

4.5.2 Daten Schlitten 1 (Werkzeugspindel)

Benennung Einheit Wert
Eilganggeschwindigkeit Xs1/X1-Achse m/min 40
ft/min 131.234
Eilganggeschwindigkeit Y-Achse m/min 30
ft/min 98.425
Eilganggeschwindigkeit Zs1/Z1-Achse m/min 32
ft/min 104.987
Wegauflosung Xs1/X1/Y/Zs1/Z1-Achse Grad 0,001
Vorschubkraft Xs1/X1-Achse 40% ED kN 40
Ibf 8992.358
Vorschubkraft Y-Achse 40% ED kN 30
Ibf 6744.268
Vorschubkraft Zs1/Z1-Achse 40% ED kN 40
Ibf 8992.358
Gewindespindel Xs1/X1-Achse dxh mm 45x20
inch 1.772x0.787
Gewindespindel Y-Achse dxh mm 45x12
inch 1.772x0.472
Gewindespindel Zs1/Z1-Achse dxh mm 65x40
inch 2.559x1.575

4.5.3 Daten Schlitten 2 (Liinette)

4.5.3.1 Liinette 1

Benennung Einheit Wert
Spannbereich mm 125-460
inch 4.921-18.110
Eilganggeschwindigkeit Linette m/min 8
ft/min 26.247
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4.5.3.2 Liinette 2

Benennung Einheit Wert
Spannbereich mm 460-700
inch 18.110-27.559
Eilganggeschwindigkeit Lunette m/min 8
ft/min 26.247

454 Daten Schlitten 3 (Gegenspindel)

Benennung Einheit Wert
Eilganggeschwindigkeit Z3-Achse m/min 15
ft/min 49.213
Wegauflosung Z3-Achse Grad 0,001
Vorschubkraft Z3-Achse 100% ED kN 15
Ibf 3372.134
Gewindespindel Z3-Achse dxh mm 65x20
inch 2.559x0.787
Vorschubkraft Reitstockfunktion kN 15
Ibf 3372.134

Seite 4-16



Technische Daten GILDEMEISTER

Drehmaschinen GmbH

4.6 Maschine

Benennung Einheit Wert
Hoéhe mm 4204
inch 165.512
Breite mm 4 698
inch 184.961
Lange mm 12 237
inch 481.772
Gewicht inklusive Schaltschrank kg 60 000
Ib 132 277.26
Hinweis!

Zusatzlich sind Fluchtwege und Sicherheitsbereiche entsprechend den ortli-
chen Gesetzen, Vorschriften und Bestimmungen einzuhalten.
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4.7 Hydraulik

Technische Daten

Benennung Ein heit Wert

Inhalt I 20
gal (US) 5.283

Leistung Pumpe 1 kw 2,2
hp 2.95

Druck Pumpe 1 bar 70

psi 1 015.264

Fordermenge Pumpe 1 I/min 23

gal (US)/min 6.076
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4.8 Spaneforderer und Kiihischmierstoffbehalter

Drehmaschinen GmbH

1 Ruckférderpumpe 1 5 Pumpe Liunette
2 Pumpe Spulpistole 6 Pumpe Gassenspulung
3 Ruckforderpumpe 2 7 Pumpe Spulung Werkzeugspindel
4 Pumpe Spulung Werkzeugspin- extern
del intern
4.8.1 Technische Daten
Benennung Einheit Wert
Hoéhe mm 2113
inch 83.189
Breite mm 2910
inch 114.567
Lange mm 9123
inch 359.173
Gewicht (bei leerem Kuhlmitteltank) kg 1670
Ib (US) 3681.717
Abwurfhéhe Spanefdrderer mm 1787
inch 70.354
Leistung Spéaneforderer I/min 937
gal (US)/min 247.529
Inhalt Kiihischmierstoffbehélter I 1350
gal (US) 53.150
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Technische Daten

Pumpe Gassenspiilung (Pos. 6)

Druck bar 3,6
psi 52.214
Forderleistung I/min 33-120
gal (US)/min 8.718-31.701
Leistung kw 0,960
hp 1.287
Pumpe Liinette (Pos. 5)
Druck bar 57
psi 82.671
Forderleistung I/min 16-58
gal (US)/min 4.227-15.322
Leistung kw 0,845
hp 1.133
Pumpe Spiilpistole (Pos. 2)
Druck bar 2,8
psi 40.611
Forderleistung I/min 16-58
gal (US)/min 4.227-15.322
Leistung kW 0,48
hp 0.644
Pumpe Spiilung Werkzeugspindel extern (Pos. 7)
Druck bar 57
psi 82.671
Forderleistung I/min 16-58
gal (US)/min 4.227-15.322
Leistung kw 0,845
hp 1.133
Pumpe Spilung Werkzeugspindel intern (Pos. 4)
Druck bar 5,7
psi 82.671
Forderleistung I/min 16-58
gal (US)/min 4.227-15.322
Leistung kw 0,845
hp 1.133
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Ruckforderpumpe 1 (Pos. 1)
Druck bar 1
psi 14.504
Forderleistung I/min 264
gal (US)/min 69.741
Leistung kw 0,75
hp 1.006
Riickforderpumpe 2 (Pos. 3)
Druck bar 1
psi 14.504
Forderleistung [/min 264
gal (US)/min 69.741
Leistung kw 0,75
hp 1.006
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4.9 Bandfilteranlage 980l

Abb. 4-10

4.9.1 Technische Daten

49.1.1 Bandfilteranlage 980I, 8/20/80bar

Abb. 4-11
Daten
Benennung Einheit Wert
Hohe mm 1 856
inch 73.071
Breite mm 1925
inch 75.787
Lange mm 1789
inch 70.433
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Benennung Einheit Wert
Gewicht kg 780
Ib 1719.605
Gewicht mit Kiihischmierstofftemperierung* kg 880
Ib 1940.068
* Je nach Maschinenausfuhrung
Einfullvolumen I 980
gal 258.889
Druck Pumpe 1 bar 8
psi 116.024
Foérdermenge Pumpe 1 I/min 20
gal/min 5.283
Druck Pumpe 2 bar 20
psi 290.060
Fordermenge Pumpe 2 I/min 40
gal/min 10.567
Druck Pumpe 3 bar 80
psi 1160.240
Fordermenge Pumpe 3 I/min 11
gal/min 2.906
Filterfeinheit nominal pm 40
inch 0.002
Kihlleistung kW 49
hp 6.571
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410 Ol-/Emulsionsnebelabscheider

Einheit Wert

Lange mm 945
inch 37.205

Breite mm 970
inch 38.189

Hohe mm 625
inch 2.606

Luftmenge m3/h 1600
#3/h 56.503

Motorleistung kW 1,2
hp 1.61

Nachlaufzeit nach dem Abschalten ca. min. 1
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Technische Daten

4.11 Genauigkeit nach VDI/DGQ 3441

Benennung Einheit Wert
Positionstoleranz Tp in X1/Y1/Z1 pHm 10/10/10

inch 0.0004/0.0004/0.0004
Positionstoleranz Tp in B/C1/C3/C4 mGrad 10/10/10/10
Positionstoleranz Tp in Z3 pum 16

inch 0.0006
Mittlere Streubreite Ps in X1/Y1/Z1 pum 3/3/3

inch 0.0001/0.0001/0.0001
Mittlere Streubreite Ps in B mGrad 3
Mittlere Streubreite Ps in Z3 pm 4

inch 0.0002
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Technische Daten

412 Gerauschemission

Benennung

Einheit

Wert

Arbeitsplatzbezogener Dauerschallpegel gemes-
sen als Zerspanungsvorgang (DIN 45635, ISO
3740-1980)

dB(A)

<78
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Technische Daten

413 Anschlussdaten

Hinweis!

| Anschlussdaten, siehe Kapitel Planen, Transportieren, Aufstellen.
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Technische Daten

414 Aufstellort

Hinweis!

| Aufstellort, siehe Kapitel Planen, Transportieren, Aufstellen.
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Spanneinrichtung

Teilhohlspanneinrichtung ISM 275

1912,7 (75.30)

GILDEMEISTER
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1295,8 (51.02)

235 (9.25")

8
Qe
S g
O
Abb. 4-12
Spannzylinder Dreh- Kol- P Zugkraft Druck-
zahl benhub kraft
Fab- Typ max. max. min. max. max. max.
rikat 1/min mm bar bar kN kN
rpm inch psi psi Ibf Ibf
Teil- | SMW SIN 4 000 50 8 70 132,5 145
hohl 200 4 000 1.969 116.024 | 1015.21 | 29787.185 | 32597.297
bar 10 20 30 50 70
psi 145.030 290.060 435.090 725.189 1015.264
Zug kN 18,9 37,8 56,8 94,6 132,5
Ibf 4248.889 8497.778 12769.148 | 21266.926 | 29787.185
Druck kN 20,7 41,2 62,1 103,6 145
Ibf 4653.545 9262.128 13960.635 | 23290.207 | 32597.297
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Technische Daten

4.15.2 Teilhohlspanneinrichtung ISM 275

—

|
—
o
@230
dia. 9.06

[_Joo] oo i
[oslo] [elo o]
Abb. 4-13
Spannzylinder Dreh- Kol- P Zugkraft Druck-
zahl benhub kraft
Fab- Typ max. max. min. max. max. max.
rikat 1/min mm bar bar KN kN
rpm inch psi psi Ibf Ibf
Teil- | SMW SIN 4 000 50 8 70 132,5 145
hohl 200 4 000 1.969 116.024 | 1015.21 | 29787.185 | 32597.297
bar 10 20 30 50 70
psi 145.030 290.060 435.090 725.189 1015.264
Zug kN 18,9 37,8 56,8 94,6 132,5
Ibf 4248.889 8497.778 12769.148 | 21266.926 | 29787.185
Druck kN 20,7 41,2 62,1 103,6 145
Ibf 4653.545 9262.128 13960.635 | 23290.207 | 32597.297
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416 Spannmittel

4.16.1 SpannmittelanschlussmaRe ISM 275-D230

(,786'52) 3832099
(,8E97€2) S0 0F7 009
(,8CTE2) 065
CLLVD) BESd
(,2L1°00) 380250
(LSZ'OL) 4oLl 2LND
7.1 (27N €8¢
(.SLE0N 292
(.8°6) 672
9H EXB7CW

A1 - 20 Spindle nose

97.3 (3,831
taper 1/4

235 (9.2517)
16(0)637)

10 (0,3947)

71.(2.795")

[

(,550"6) 0EC
(L8YL 0L) ELC
(,LZY0L) SLC

bore for balance

(L9Z9"L) BH €LY

N
=
(for air chuck mounting)

[231.840.15 (9.126")

463.640.2 (18.25")

368 (14.488")
326 (14.25")

A
L —

Abb. 4-14
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Abb. 5-1

\
1 Bildschirm 4
2 Steuerungsbedienfeld 5
3 Maschinenbedienfeld 6

Zustimmtaste
NOT-HALT

Maschinenspezifische Funktionstas-
ten
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511 Bildschirm

a )
o o o @
O
O
O
O O
[ X ] -
O0o0oocoooo
- /
Abb. 5-2
- Machine
wncrnE Die aktive Betriebsart (Maschine Manuell, MDA oder Maschine Auto) aufru-
fen.

Menu Select
In die Bereichsmendleiste umschalten.

Riicksprung

Ohne Bedeutung fiir ShopTurn
Erweiterung

Horizontale Softkeyleiste andern.

Softkey-Tasten
Diesen Tasten ist Giber eine Mentileiste am Bildschirm eine Funktion zuge-
ordnet. Die angesprochene Taste ist im Symbol optisch hervorgehoben.
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5111 Bildschirmeinteilung

Abb. 5-3
1 Betriebsart 5 UpperScreen
2 Bedienbereich 6 Funktionsanzeige
3 angewahltes Programm 7 Vertikale Softkeyleiste
4 Betriebszustandsanzeige 8 Horizontale Softkeyleiste
|
Abb. 5-4

1 Anzeige mit Uberschrift und Lang- 2 Bedienbereichsinhalt
text
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5.1.1.2 UpperScreen

Hinweis!

Nach dem Einschalten der Maschine werden im UpperScreen - Bereich der
ErgoLine® Maschinensteuertafel Maschinenzusténde lber eine Iconleiste
und Gber max. zwei Anzeigefenster (je nach Ausbaustufe der Maschine) an-
gezeigt. Die Anzeigefenster werden unabhangig von Betriebsarten oder Be-
dienmenis angezeigt.

4 ( AV
\%] 000O00O000000000O0O000000000000000 :/
O
a ()
@ () 9
3 @ (.
@
= =
@
@
@
(.
\ J

Abb. 5-5

1 Bedienung im rechten Anzeigefens-3 Funktionen im Bereich DMG-Custom

ter 4 Navigation der Anzeigefenster
2 Standardbedienung

Anzeigefenster

Uber die linken oberen zwei Tasten (4) der ErgoLine® Maschinensteuertafel
kann zwischen den beiden Anzeigefenstern gewechselt und in den Fenstern
konnen verschiedene Anzeigemasken angewéhlt werden.

Wechsel zwischen linkem und rechtem Anzeigefenster

> Den Softkey WECHSELN driicken.
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Nachste Anzeigemaske im aktiven Anzeigefenster

> Den Softkey NACHSTE MASKE driicken.

Typen von Anzeigemasken

Je nach Konfiguration sind an einer Maschine unterschiedliche Anzeigemas-
ken im rechten und linken Anzeigefenster verfligbar.

BegriiBungsmaske

DMG

DMG Miinchen

DATE: 260510 =~ |
124)71
140 Sl
‘ MACHINE No.: SUPPORT HOTLINE:
00500001521 +43.(0) 18 05 49 00 22
Abb. 5-6

Nach dem Einschalten der Steuerung oder dem Anlegen eines neuen TAGs

am SMARTkey®-Betriebsartenwahlschalter erscheint in einem der beiden An-
zeigefenster die BegrtuRungsmaske. Informationen zum Produktionswerk der
Maschine, die ndchstgelegene DMG Service Station, die Maschinennummer
sowie das aktuelle Datum und die aktuelle Uhrzeit werden angezeigt.

SMARTkey®-Status
081/83 SMARTkey Info
Operation Mode Access Level
e W v ad |
1 8 ]
U
Key 33567453 is active

Abb. 5-7
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Nach dem Einschalten der Steuerung oder dem Anlegen eines neuen TAGS
am SMARTkey®-Betriebsartenwahlschalter erscheint in einem der beiden An-
zeigefenster die Ubersicht der Berechtigungen des angelegten TAGs. Die lin-
ke Halfte der Anzeigemaske zeigt Informationen zu den Operation Modes
(Betriebsarten). In der ersten Spalte werden die mit dem angelegten TAG
wéahlbaren dargestellt. In der mittleren Spalte wird angezeigt, welcher Opera-
tion Mode vom Anwender am Betriebsartenschalter ausgewéhlt wurde. Die
dritte Spalte welcher Operation Mode derzeit aktiv ist. Die in der zweiten und
dritten Spalte angezeigten Werte kénnen voneinander abweichen, da eine
Umschaltung beispielsweise erst nach dem Beenden eines NC-Programms
erfolgt. Die rechte Seite zeigt die mit dem angelegten TAG aktivierten Steue-
rungsberechtigungen (Access Level).

Antriebsauslastung (Balkendiagramm)

03/083 Drive Load Display Channel: 1

X1 21 C4 C1 L 23 C3 B1

Abb. 5-8

In Form eines dynamischen Balkendiagramms wird die Auslastung (Leis-
tungsaufnahme) der Vorschubachsen, Rotationsachsen und Spindeln ange-
zeigt.

Hinweis!

Eine kurzfristige Uberlastung der Antriebe (roter Bereich oberhalb S6) ist un-
problematisch. Sollte die Auslastung einer Achse jedoch langerfristig in den
Uberlastungsbereich gehen, so sollten das NC-Programm oder die Reglerein-
stellungen Uberpruft werden.

Fiir die Nutzung der Auslastungsanzeige sind die drei folgenden Berei-
che zu beachten:

Griiner Bereich - S1:

In diesem Lastbereich kann der Antrieb dauerhaft arbeiten. Die maximale
Dauerlast (100% Einschaltdauer) ist bei "S1" erreicht und der Antrieb erreicht
seine thermische Grenze.

Gelber Bereich
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In diesem Uberlastbereich darf nicht dauerhaft gearbeitet werden. Es miissen
Pausen gemacht werden. Es gilt: Je mehr der Pegel Richtung S6 steigt, desto
kurzer die Einschaltdauer bzw. langer die Pause. S6 bedeutet S6-40%/10min.
Definiert ist ein 10-Minuten-Zyklus mit 40% Einschaltdauer, also vier Minuten.
Danach muss der Antrieb sechs Minuten lastfrei sein. Die S6-Belastung ent-
spricht etwa 130% der S1-Dauerlast.

Roter Bereich - S6

Wird die Maximallast als oberer Pegel erreicht, ist der Antrieb nicht mehr in der
Lage, den Sollwerten zu folgen und er bleibt stehen. Der Bereich tber S6 soll-
te nur zur Bewaltigung von kurzen Lastspitzen genutzt werden, da die Erwar-
mung Ubermalig stark ansteigt.

Antriebsauslastung (grafisch)

82/83

Drive Load Graph

1ok — X1—21—C4

Abb. 5-9

In Form eines mitlaufenden Graphen wird die Auslastung von drei selektierten
Achsen uber die letzten 10 Sekunden dargestellt. Die Auswahl der anzuzei-
genden Achsen erfolgt mit Hilfe der Softkeys auf der rechten Seite. Die Anwahl
eines Softkeys schaltet jeweils die ausgewahlte Achse fur die blaue, rote oder
grine Kurve um.

Werkstiickzahler

02/83 Workpiece Counters And Times

Automatic Time: 00:00:00 | Total Pieces: 0

Cutting Time: 00:08:00 | Desired (Cycle): 0

Act. Cycle Time: 00:08:00 | Produced (Cycle): 0

Machine Load [%]:  0.00 ®M»
Abb. 5-10

Es werden die Stlickzeiten und Stuickzahlen angezeigt.
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5.1.1.3 Grafische Bedienerunterstitzung fiir ShopTurn

INPUT

Beim Teileprogramm editieren, wird eine grafische Unterstitzung angeboten.
Programmierdaten eingeben

Ablauf

> Die Taste MENU SELECT dricken.

> Den Softkey PROGRAMM driicken.

» Die Programmliste erscheint.

> Das Programm auswahlen.

Die Taste INPUT drtcken.

Den gewilinschten Softkey driicken.
Gerade/Kreis

Bohren

Drehen

Kontur drehen

Frasen

Diverses

P Es erscheinen weitere Bilder zur Eingabe von Programmierdaten.

> Den Softkey UBERNEHMEN driicken.

» Die Programmierdaten sind eingegeben.
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51.1.4 Menii DMG-Custom

Uber das DMG-Custom-Menii kann in weitere Anwenderbilder verzweigt wer-
den.

Die Aufgaben sind:

» Das Bedienen von Baugruppen.

» Das Parametrieren von Baugruppen

« Die Diagnose von Baugruppen.

« Die Anzeige von Beschreibungen zu Baugruppen und Parametern.

Anwenderbild DMG-Custom aufrufen

Ablauf

> Die Taste MENU SELECT drticken.

> Den Softkey DMG-CUSTOM driicken.

» Das Anwenderbild DMG-Custom ist aufgerufen.

=2 |
Abb. 5-11
1 Name des Anwenderbildes 6 Zustandsanzeige
2 Softkey EINGABE zum Offnen frei- 7 Softkey FUNKTION zum Bedienen
gegebener Parameter - Werte von Maschineneinheiten
3 Anzeigebereich erste Tabelle 8 Parameter - Wert
4 Parameter - Beschreibung 9 Parameter - Beschreibung
5 Parameter - Wert 10 Anzeigebereich zweite Tabelle
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Abb. 5-12
1 Name des Anwenderbildes 5 Parameter - Einheit
2 Softkey EINGABE zum Offnen frei- 6 Parameter - Wert
gebener Parameter - Werte 7  Parameter - Beschreibung
3 Anzeigebereich Tabelle
4 Zustandsanzeige
5.1.1.5 Icon Betriebszustandsanzeige
Gruppe Bedienungsmodus
Symbol Pos. Benennung

1 Zyklus STOP aktiv (rot).

1 Zyklus START aktiv (grun).

Zyklus STOP nicht aktiv (grau).

2 Vorschub STOP aktiv (rot).

2 Referenz-Modus aktiv (gelb).

2 Vorschub STOP nicht aktiv (grau).

o B ™

3 Dummy (grau).

3 Werkzeugfenster aktiv (gelb).

Werkzeugfenster nicht aktiv (grau).

3 Achsen Repositionierung (gelb).

¥ ) o
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Symbol Pos. Benennung

@ 4 Handrad nicht aktiv (grau).
@ 4 Handrad aktiv (gelb).

4 Handrad X-Achse aktiv (gelb).
9
@ 4 Handrad Y-Achse aktiv (gelb).

Y

4 Handrad Z-Achse aktiv (gelb).

<,

Gruppe Handrad B- und Q-Achse

Symbol Pos. Benennung
4 Handrad B-Achse aktiv (gelb).
<
@ 4 Handrad Q-Achse aktiv (gelb).
Q

4 Handrad Q1-Achse aktiv (gelb).

Handrad Q2-Achse aktiv (gelb).

4 Handrad Q3-Achse aktiv (gelb).

B DD

Trennung (ohne Belegung).
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Gruppe Spindel
Symbol Pos. Benennung
6 Spindel selektiert (grau).

o, p (grau)
i 6 Spindelkoppelung zwischen Haupt- und Gegen-
s4 s3 spindel aktiv (96|b)

4 7 Hauptspindel (4) gewahlt (grau).

1 7 Werkzeugspindel (1) gewahlt (grau).

2 7 Werkzeugspindel (2) gewahlt (grau).

3 7 Gegenspindel (3) gewahlt (grau).

8 Dummy (grau).

Gruppe Spindelbremse

Symbol Pos. Benennung
éﬂh 8 Bremse Hauptspindel (4) geklemmt (gelb).
ﬂEé 8 Bremse Gegenspindel (3) geklemmt (gelb).
prg 8 Bremse Werkzeugspindel (1) geklemmt (gelb).
o
Trennung (ohne Belegung).

Gruppe Spanneinrichtung Hauptspindel

Symbol Pos. Benennung

10  Dummy (grau).

u 11  Spannfutter Hauptspindel (4) gespannt (grin).

u 11  Spannfutter Hauptspindel (4) undefiniert (rot).
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Symbol Pos.
11
‘I4
i 11
M433
11
‘I4

Benennung
Spannfutter Hauptspindel (4) ged6ffnet (gelb).

Spannfutter Hauptspindel (4) gedffnet, Spindel
freigegeben (M433) (blau).

Spannfutter Hauptspindel (4) ist beweglich (grau).

Gruppe Spanneinrichtung Hauptspindel Spanndruck 2

Symbol Pos.
11
L,
&
P | 11
L
" 11
L
12

L]

Benennung

Spannfutter Hauptspindel (4), Spanndruck 2 ge-
spannt (minzgrin).

Spannfutter Hauptspindel (4), Spanndruck 2 un-
definiert (rosa).

Spannfutter Hauptspindel (4), Spanndruck 2 ge-
offnet (kreidegelb).

Spannfutter Hauptspindel (4), Spanndruck 2
Spindelfreigabe bei gedffnetem Spannfutter (him-
melblau).

Dummy (grau).

Gruppe Spanneinrichtung Gegenspindel

Symbol Pos.
:]3 12
m 12
:]3 12
ano "
:]3 12

Benennung
Spannfutter Gegenspindel (3) gespannt (griin).

Spannfutter Gegenspindel (3) undefiniert (rot).
Spannfutter Gegenspindel (3) getffnet (gelb).

Spannfutter Gegenspindel (3) getffnet, Spindel
freigegeben (M333) (blau).

Spannfutter Gegenspindel (3) ist beweglich
(grau).
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Gruppe Spanneinrichtung Gegenspindel Spanndruck 2

Symbol Pos. Benennung

12  Spannfutter Gegenspindel (3), Spanndruck 2 ge-
spannt (minzgrin).

12  Spannfutter Gegenspindel (3), Spanndruck 2 un-
definiert (rosa).

12  Spannfutter Gegenspindel (3), Spanndruck 2 ge-
offnet (kreidegelb).

= =

12  Spannfutter 3, Spanndruck 2 Spindelfreigabe bei
geoffnetem Spannfutter (himmelblau).

i

13  Dummy (grau).

14  Dummy (grau).

Gruppe Werkzeugspindel

Symbol Pos. Benennung

14  Spannfutter Werkzeugspindel (1) gespannt mit
Werkzeug (grun).

14  Spannfutter Werkzeugspindel (1) gedffnet (gelb).

14  Spannfutter Werkzeugspindel (1) gespannt ohne
Werkzeug (blau).

Trennung (ohne Belegung).

Gruppe Einrichtungen

Symbol Pos. Benennung
= 16  Kuhlschmiermittelkontrolle mit M-Funktion (grau).
s @
. 16  Kihlschmiermittel Uberlagerung alle Ventile ge-
Q schlossen (rot).
— 16  Kihlschmiermittel Uberlagerung alle Ventile ge-
g D offnet (griin).
17 Dummy (grau).
& 17  Spaneforderer EIN bei Zyklusablauf (grau).
®
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Symbol Pos.
. 17
(W)
III 17
&% 17
®

Gruppe Reitstock

Symbol Pos.

18

= I
=

S 18
q:@ 18

Benennung

Spaneforderer Uberlagerung AUS (rot).
Spaneférderer Uberlagerung EIN (grin).

Spaneforderer riickwarts EIN (gelb).

Benennung

Dummy (grau).

Reitstock in Position, Werkstlick gespannt (griin).
Reitstock in Position, undefiniert (rot).

Reitstock in Zurlick-Position (gelb).

Reitstock bewegen (grau).

Gruppe Reitstock Spanndruck 2

Symbol Pos.
18

=
S
=) 18

=P
18

=P
18

=

Gruppe Liinette

Symbol Pos.

19

/I

Benennung

Reitstock, Spanndruck 2, in Position Werksttick
gespannt (minzgrin).

Reitstock, Spanndruck 2, in Position undefiniert
(rosa).

Reitstock, Spanndruck 2, in Zurick-Position (krei-
degelb).

Reitstock, Spanndruck 2, bewegen (grau).

Reitstock inkrementale Position (kreidegelb).

Benennung

Dummy (grau).

Linette geschlossen, Werkstlck gespannt
(gran).

Seite 5-17



GILDEMEISTER

Drehmaschinen GmbH

Bedienen

Symbol Pos.
ll 19
w 19
19

Gruppe Liinette 1 und 2

Symbol Pos.
ll 19
ll ?g 19
!!E; IIII 19
H 19
19

1 H

Benennung

Lunette undefiniert (rot).
Linette geoffnet (gelb).

Linette nicht aktiv (grau).

Benennung

Linette 1+2 geschlossen, Werkstlick gespannt
(grun).
Linette 1+2 undefiniert/offen (rot/gelb).

Linette 1+2 gespannt/offen (griin/gelb) - ge-
spannt/undefiniert (grin/rot).

Linette 1+2 offen/undefiniert (gelb/rot) - offen/ge-
spannt (gelb/grin).

Linette 1+2 (rot/griin) - undefiniert/offen (rot/
gelb).

Gruppe Nachschubeinrichtung

Symbol Pos.
20
20
—(
& 7
21

Benennung

Dummy (grau)

Stangenvorschub/Stangenlademagazin aktiv
(gran)

Stangenvorschub/Stangenlademagazin montiert
(grau)

Dummy (grau).
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Gruppe Be- und Entladeeinrichung

Symbol

B -
;><; 21
&

22

Pos.

Benennung

Be- und Entladeeinrichung aktiv (griin).

Be- und Entladeeinrichung nicht aktiv (grau).

Dummy (grau).

Gruppe Werkzeugbruchkontrolle

Symbol Pos.
By -
"y 22
-
23
24

Benennung
Werkzeugbruchkontrolle aktiv (griin).

Werkzeugbruchkontrolle nicht aktiv (grau).

Dummy (grau).

Dummy (grau).

Trennung (ohne Belegung).
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Gruppe Schlitten

Symbol Pos. Benennung
26  Schlitten gewahlt (tlrkis).
L
P 26  Schlitten Eilgangreduzierung (gelb).
gang g (gelb)
1 27  Schlitten 1 gewahlt (turkis).
3 27  Schlitten 3 gewahlt (turkis).
2 27  Schlitten 2 gewabhlt (turkis).
27  Schlitten TC gewahlt (tirkis).
TC
28 Dummy (grau).

Gruppe Bremse B1-Achse

Symbol Pos. Benennung
O~ 28  Bremse B1l-Achse aktiv (gelb).
@ B1

Trennung (ohne Belegung).

Gruppe Schutzstufen

Symbol Pos. Benennung

30 Dummy (grau).

31  Status Schutzstufe (grau).

-
32  Schutzstufe 1 aktiv (grau/dunkelgrau)..
32  Schutzstufe 2 aktiv (grau/schwarz)
3 32  Schutzstufe 3 aktiv (grau/grin).

32  Schutzstufe 4 aktiv (grau/rot).
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Symbol Pos. Benennung

32  Schutzstufe 5 aktiv (grau/orange).

32  Schutzstufe 6 aktiv (grau/gelb).

5.1.2 Steuerungsbedienfeld

CTRL

WiNbow

NN
T

SELECT

= E
PAGE UP DOWN

Alphablock

Tab
Ohne Bedeutung fur ShopTurn.

Ctrl

Mit folgenden Tastenkombinationen im Arbeitsplan und G-Code-Editor be-
wegen:

Ctrl + Pos. 1: An den Anfang springen.

Ctrl + End: An das Ende springen.

Alt
Ohne Bedeutung fir ShopTurn.

Numerikblock

2 e
- IN ~
= g =
N @
v ® ) =
w e ©

.E].

Cursor

Zwischen verschiedenen Feldern oder Zeilen bewegen.

Mit Cursor rechts das Verzeichnis oder das Programm 6ffnen.

Mit Cursor links in die Ubergeordnete Verzeichnisebene wechseln.

Next Window
Ohne Bedeutung fur ShopTurn.

Select
Zwischen mehreren vorgegebenen Mdglichkeiten auswéhlen.
Die Taste entspricht dem Softkey ALTERNATIV.

Page up oder Page down
Im Verzeichnis oder im Arbeitsplan nach oben oder unten blattern.

End
Den Cursor auf das letzte Eingabefeld in einer Parametermaske bewegen.
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BACK
SPACE

%

z
>
m
3
g

&

z
5
&
S

o)

CANCEL

B [

SHIFT

NN
-5

(o)
I
b3
z
z
m
m

M

MACHINE

i

PROGRAM

o
ol
Bl
]
m
=

PROGRAM
MANAGER

1

A\

ALARM

[}
@
n
=

Bedienen

Backspace
Den Wert im Eingabefeld I6schen.
Im Einflgemodus das vor dem Cursor stehende Zeichen l6schen.

Del

Den Wert im Parameterfeld I6schen.

Im Einflgemodus das vom Cursor markierte Zeichen ldschen.

Die Bearbeitungslinien beim Mitzeichnen und in der Simulation lI6schen.

Insert
Den Einfigemodus oder den Taschenrechner aktivieren.

Input
Die Eingabe eines Wertes im Eingabefeld abschliel3en.
Ein Verzeichnis oder ein Programm 6ffnen.

Alarm Cancel
Den Alarm l6schen, der mit diesem Symbol gekennzeichnet ist.

Help

Zwischen dem Arbeitsplan und der Programmiergrafik sowie zwischen der
Parametermaske mit Programmiergrafik und der Parametermaske mit dem
Hilfebild wechseln.

Shift
Bei gedriickter Shift-Taste obere Zeichen auf den Tasten mit Doppelbele-
gung ausgeben.

Channel
Bei mehreren Kandlen ist eine Kanalumschaltung (von Kanal 1 bis n) mog-
lich.

Machine
Die aktive Betriebsart (Maschine Manuell, MDA oder Maschine Auto) aufru-
fen.

Program
Den Bedienbereich Programm aufrufen.
Die Taste entspricht dem Softkey PROG. EDIT..

Offset
Den Bedienbereich Werkzeuge/Nullpunktverschiebungen aufrufen.
Die Taste entspricht dem Softkey WERKZ. NULLP..

Program Manager
Den Bedienbereich Programmmanager aufrufen.
Die Taste entspricht dem Softkey PROGRAMM.

Alarm
Den Bedienbereich Meldungen/Alarm aufrufen.
Die Taste entspricht dem Softkey ALARMLISTE.

Custom
Den Bedienbereich Custom aufrufen.
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5.1.3 Maschinenbedienfeld

Leuchtdrucktaste, Antriebe EIN/AUS

© D

O

Abb. 5-13

Handrad

O

Abb. 5-14

Die Achsen in inkrementalen Schritten von 0,1 mm, 1 mm oder 0,001 mm ver-
fahren.

Vorschub-/Eilgangoverride

Abb. 5-15

Den programmierten Vorschub/Eilgang senken oder erhéhen. Der program-
mierte Vorschub/Eilgang entspricht 100 % und kann von 0 % bis 120 % gere-
gelt werden, im Eilgang nur bis 100 %. Der neu eingestellte Vorschub
erscheint als absoluter Wert und in Prozent in der Vorschub-Statusanzeige auf

dem Bildschirm.

Abb. 5-16

Touchpad
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Betriebsarten

Jog
Die Betriebsart Maschine Jog anwahlen.

Teach In
Ohne Bedeutung fir ShopTurn.

MDA (Manual Data Automatic)
Die Betriebsart MDA anwahlen.

Auto
Die Betriebsart Maschine Auto anwéahlen.

Maschinenfunktionen

Repos
Ruckpositionieren, die Kontur wieder anfahren.

Ref Point
Den Referenzpunkt anfahren.

To Frame
Diagonal aus dem Werksttick fahren. Die Anzeige wird auf das Maschinen-
koordinatensystem umgeschaltet.

Eilgangreduzierung

Den Eilgang in den Achsen X, Z, C und Y sowie die Schwenkgeschwindig-
keit des Werkzeugtragers auf 10% reduzieren. Die Taste ist nur im Automa-
tikbetrieb wirksam.

Die 10% beziehen sich auf den aktuell eingestellten Wert der Overrideein-
stellung

Beispiel: Overrideeinstellung 50% ergibt 5% Eilgang.

Handrad (Achsanwahl/Inkremente)
Aktiviert das Handrad.

Reset (Riicksetzen)

Voraussetzung die Taste CYCLE STOP ist gedrUckt.

Die Meldungen, au3er Power on- oder Quittierungs-Alarme, werden ge-
I6scht.

— Die NC-Steuerung bleibt synchron mit der Maschine.

— Alle Zwischen- und Arbeitsspeicher sind geléscht (der Inhalt des Teile-
programmspeichers bleibt jedoch erhalten).

— Die Steuerung ist in der Grundstellung und bereit fir einen neuen Pro-
grammablauf.
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Programmsteuerungstasten

Single Block
Das Programm satzweise abarbeiten (Einzelsatz).

Cycle Stop
Die Abarbeitung eines Programmes stoppen.

Cycle Start
Die Abarbeitung eines Programmes starten.

Vorschub Stop

Die Vorschubbewegung beim Programmablauf sofort anhalten, aul3er beim
Gewindeschneiden. Die Drehspindel lauft weiter. Gestartete M-, S-, T-Funk-
tionen werden bis zum Ende abgearbeitet. Das Programm kann durch Dru-
cken der Taste CYCLE START fortgefuhrt werden.

PLC-Tasten

Kiihlschmiermittel EIN, Uberlagerung
Das Kuhlschmiermittel Gberlagernd zum NC-Programm einschalten.

Kiihlschmiermittel AUS, Uberlagerung
Das Kihlschmiermittel fir jeden Anschluss Uberlagernd zum NC-Programm
ausschalten.

Spinetransport EIN, Uberlagerung
Den Spanetransport tiberlagernd zum NC-Programm einschalten.

Spianetransport AUS, Uberlagerung
Den Spanetransport tUberlagernd zum NC-Programm ausschalten.

Statustasten

Programmbeeinflussung
Ubersichtliche Programmstatusanzeige.

Maschinenstatus
Ubersichtliche Statusanzeige des Maschinenzustandes.

PLC-Hotkeys

PLC-Hotkey
Kann selbst konfiguriert werden.

PLC-Hotkey
Kann selbst konfiguriert werden.

PLC-Hotkey
Kann selbst konfiguriert werden.
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PLC-Hotkey
Kann selbst konfiguriert werden.

PLC-Hotkey
Kann selbst konfiguriert werden.

)
—
o

Spannfutter Hauptspindel
Das Anwenderbild direkt aufrufen.

Is

Spannfutter Gegenspindel
Das Anwenderbild direkt aufrufen.

[

Werkzeugtrager
Das Anwenderbild direkt aufrufen.

@

Werkzeugmagazin
Das Anwenderbild direkt aufrufen.

&

Reitstock
Das Anwenderbild direkt aufrufen.

Spindeltasten

Spindeldrehzahl (+) in %

=1

i & Die Spindeldrehzahl in 5% Schritten (im Bereich zwischen 50% und 120%)
erhéhen.

- Spindeldrehzahl 100 %

L Die Spindeldrehzahl auf 100% einstellen.
Spindeldrehzahl (-) in %

ol

Die Spindeldrehzahl in 5% Schritten (im Bereich zwischen 50% und 120%)
reduzieren.

Spindeldrehrichtung
Die Spindel, mit der zuletzt programmierten Drehzahl, in der vorgegebenen
Richtung drehen.

Spindel STOP
Die Spindel anhalten.

5]

Spindeldrehrichtung
Die Spindel, mit der zuletzt programmierten Drehzahl, in der vorgegebenen
Richtung drehen.

EiN
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Spindel C Tippbetrieb
Die angewahlte Spindel, mit einer festen Tippdrehzahl, im Tippbetrieb nach
links drehen.

Spindel C Tippbetrieb
Die angewahlte Spindel, mit einer festen Tippdrehzahl, im Tippbetrieb nach
rechts drehen.

B-Achse Tippbetrieb
Die angewahlte Spindel, mit einer festen Tippdrehzahl, im Tippbetrieb nach
links drehen.

B-Achse Tippbetrieb
Die angewahlte Spindel, mit einer festen Tippdrehzahl, im Tippbetrieb nach
rechts drehen.

Teststop Safety

Nach Aufforderung der Fehlermeldung die Taste TESTSTOP SAFETY dri-
cken. Alle 250 Stunden nach dem letzten NOT-HALT wird der nachste
Teststop als “Teststop mit NOT-HALT” ausgefuhrt.

Voraussetzungen

» Die Arbeitsraumtdr ist geschlossen.
» Die Antriebe sind eingeschaltet.
» Kein aktives Programm.

Achsbewegungstasten

X-Achse, Tippbetrieb Plus
Den Schlitten in X+ bewegen.

X-Achse, Tippbetrieb Minus
Den Schlitten in X- bewegen.

Z-Achse, Tippbetrieb Plus
Den Schlitten in Z+ bewegen.

Z-Achse, Tippbetrieb Minus
Den Schlitten in Z- bewegen.

Eilgang
Den Schlitten im Eilgang bei geschlossener Arbeitsraumttr verfahren. Die
Taste gleichzeitig mit einer Achsbewegungstaste driicken.

Y-Achse, Tippbetrieb Plus
Den Schlitten in Y+ bewegen.

Y-Achse, Tippbetrieb Minus
Den Schlitten in Y- bewegen.
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Ausblendeebenen

Hinweis!

Ist eine Ausblendebene aktiv, wird in der Funktionsanzeige SKP dargestellt.

Programmierter Halt (M01)
Die Maschinenfunktion MO1 im NC-Programm aktivieren. Es erscheint eine
Meldung in der Funktionsanzeige.

Satzunterdriickung
Die programmierte “allgemeine Ausblendebene” unterdriicken. Es erscheint
eine Meldung SKP in der Funktionsanzeige.

Satzunterdriickung
Die programmierte “Ausblendebene 7” unterdriicken. Es erscheint eine Mel-
dung SKP in der Funktionsanzeige.

Spindel-/Schlittenanwahl

Spindelanwahl

Die Spindel anwahlen. Es werden nur die vorhandenen Spindeln bertck-
sichtigt.

1 = angetriebene Werkzeuge Schlitten 1

2 = angetriebene Werkzeuge Schlitten 2

3 = Gegenspindel

4 = Hauptspindel

Schlittenanwahl

Den Schlitten anwahlen. Es werden nur die vorhandenen Schlitten berlick-
sichtigt.

1 = Kreuzschlitten 1

2 = Lunettenschlitten 2/ Kreuzschlitten 2

3 = Gegenspindel
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514 NOT-HALT

Abb. 5-17

Taster in Notsituationen driicken, wenn Menschenleben in Gefahr sind oder
Gefahr besteht, dass die Maschine oder das Werkstiick beschadigt wird.

Alle Antriebe werden mit gro3tméglichem Bremsmoment still gesetzt.

5.1.5 Zustimmtaste
7
7
Sy =
2 ‘ |
k ‘
Abb. 5-18
1 SmartKey 2 Zustimmtaste

5.1.6 Maschinenspezifische Funktionstasten

Arbeitsraumtiir

Arbeitsraumtiir entriegeln
— Die Arbeitsraumtlr entriegelt und kann gedffnet werden..
Arbeitsraumtiir geschlossen
> Die weil3e Lampe in der Taste signalisiert, dass die Arbeitsraumttir ord-
nungsgemal geschlossen ist.
Arbeitsraumtir
Arbeitsraumtiir 6ffnen
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Arbeitsraumtiir schlieRen

Durch gleichzeitiges Drucken der beiden Tasten die Arbeitsraumtir schlie-

Ren.

Arbeitsraumtiir geschlossen

Die weil3e Lampe in der Taste signalisiert, dass die Arbeitsraumtir ord-

nungsgeman geschlossen ist.

Spaneforderer

Transportband Spaneférderer zuriick

Das Transportband durch Driicken und Halten der Taste zurtickfahren.

Freifahren des Transportbandes bei einem Spénestau.

Transportband Spaneforderer vor

Das Transportband durch Driicken und Halten der Taste vorfahren.

B-Achse

Werkzeugspanner 6ffnen

Werkzeugspanner schlieBen

Werkzeugmagazin

Beladetiir Werkzeugmagazin
Die Beladetir entriegelt.

Werkzeugmagazinachse
Im Uhrzeigersinn (CW) verfahren.

Werkzeugmagazinachse
Gegen den Uhrzeigersinn (CCW) verfahren.

Werkzeugmagazin

Beladetiir Werkzeugmagazin
Die Beladetir entriegelt.

Werkzeugmagazinachse
Eine Position vorfahren.

Werkzeugmagazinachse
Eine Position zurickfahren.

Maschinenbeleuchtung schaltbar

Maschinenbeleuchtung ein- oder ausschalten.
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51.7 SMARTkey®
Hinweis!
| Bei Auslieferung sind die Betriebsarten und die Schutzstufe 4 programmiert.
Die Berechtigungen kdnnen nur mit dem Masterkey geéndert werden.
Hinweis!
| Mit dem Masterkey kann fur jeden SMARTkey® und jede Maschine die pro-
grammierte Schutzstufe verandert werden. Desweiteren kbnnen personali-
sierte Anwenderdaten in Form einer frei definierbaren Zeichenkette
eingegeben werden.
5.1.7.1  Anwahl einer Betriebsart

Hinweis!
| Den SMARTkey® nach jedem Umschalten entfernen.
Hinweis!
| Die Betriebsart 1 wird automatisch angewahlt. Diese ist fest als AUTOMATIK

und somit als sicherste Betriebsart definiert.

Voraussetzungen

» Die Maschine ist eingeschaltet.

Ablauf
> Den SMARTkey® einlegen.
» Der Status auf dem SMARTkey® wird zur Steuerung Uibertragen und
durch Leuchten der BA-Wahlschalter angezeigt.

» Am Steuerungsdisplay wird ein Fenster mit den aktuellen Statusinfor-
mationen, Berechtigungen (BA), aktuelle BA-Anwahl (Tasten) und die
aktuelle Betriebsart (Maschine), eingeblendet.
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> Die gewiinschte Betriebsart auswahlen.

» Die aktive Betriebsart wird Uber die hinterleuchteten BA-Wahlschalter
angezeigt.

» Nach Entnahme des SMARTkey® bleibt die angewahlte Betriebsart
erhalten.

» Die Betriebsart ist angewabhlt.
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Fehlermeldung

Ursache

Fehlerbehebung

.BA-SmartKey - Keine
Berechtigung”

Durch die Auswahl ei-
ner Betriebsart Uber die
BA-Wahltasten fur die
auf dem eingelegten
TAG keine Berechti-
gung ist.

Betriebsart wahlen fiir
die eine Berechtigung
auf dem TAG vorhan-
den ist (siehe Infofens-
ter).

TAG verwenden der die
entsprechende Berech-
tigung besitzt.

.BA-SmartKey - Fehler
Anwahl“

z.B.: zwei BA-Wahltas-
ten gleichzeitig betatigt.

Gewilnschte BA noch-
mal wahlen.

.Geratestorung”

Kein glltiges Signal auf
der BCD-Schnittstelle.

Noch nicht definiert.

Schutzstufen

Hinweis!

Die verfigbaren Schutzstufen sind auf dem Maschinen-SMARTKkey® festge-
legt. Mit einem Masterkey* kdnnen die Schutzstufen auf den Ausbildungs-
stand des Bedieners eingeschrankt oder erweitert werden.

* Je nach Maschinenausstattung vorhanden.

Schutzstufe 1

Angelernter

Automatikprogramm starten/stoppen

Bediener
Schutzstufe 2 Trainierter Automatikprogramm starten/stoppen
Bediener Programmwechsel

Werkzeughandling.

Schutzstufe 3

Ausgebildeter
Bediener

Automatikprogramm starten/stoppen
Programmwechsel
Werkzeughandling

vollstandiges Maschinenhandling
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Schutzstufe 4 Programmierer, | Automatikprogramm starten/stoppen
Einrichter Programmwechsel
Werkzeughandling

vollsténdiges Maschinenhandling
Programme editieren.

Schutzstufe 5 MasterKey Automatikprogramm starten/stoppen
Anwender / Be- | Programmwechsel
treiber Werkzeughandling

vollstéandiges Maschinenhandling
Programme editieren
Diagnose und SMARTkey®-Verwal-

tung.
5.1.7.4 SMARTkey®-Daten aufrufen
Hinweis!
| Ohne Masterkey kénnen die Daten nur angesehen werden.
Hinweis!
| Der fur einen registrierten SMARTkey® definierte Access Level wird durch das

Anlegen aktiviert. Der SMARTkey®-Manager muss nicht getffnet sein.

Voraussetzungen
« Der SMARTkey® ist angelegt.

Ablauf

E > Den ersten Softkey auf der linken Seite des UpperScreen driicken.

» Das rechte Anzeigefenster des UpperScreen ist aktiv.

> Den zweiten Softkey auf der linken Seite des UpperScreen driicken, bis
das Anwenderbild SMARTkey®-Manager erscheint.

B3/83  SMARTkey Manager
Ho. SMARTkey ID Reg. Code Comment Act. AL Max AL Max. OM Attached ~
1 Lot SIS Koy Hode 3 - B: B8RS 4 4 L] i
2 IR SHR15E Ky Hode 1 - B: 38806125 [ i
] HERETT RS Koy Hode 4 - B BRRRIT1 E] +
‘ BITSH7453 Ky Hode 1 - B EIE7453 1 1

Abb. 5-19
» Das Anwenderbild SMARTkey®-Manager erscheint.

» Die SMARTkey®-Daten sind aufgerufen.
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5.1.7.5 Masterkey

Mit einem Masterkey kdnnen folgende Funktionen ausgefiihrt werden:

Die Daten editieren.

Die Schutzstufen von registrierten SMARTkeys® andern.

Neue SMARTKkeys® registrieren.

SMARTkey®-Berechtigungen léschen

Alle SMARTkey®-Daten auf einen USB-Stick speichern.

Die Daten von einem USB-Stick im SMARTkey®-Manager speichern.

SMARTkey®-Manager aufrufen

Voraussetzungen

Der MasterKey ist angelegt.

Ablauf

>

>

Den ersten Softkey auf der linken Seite des UpperScreen driicken.

» Das rechte Anzeigefenster des UpperScreen ist aktiv.

Den zweiten Softkey auf der linken Seite des UpperScreen driicken, bis
das Anwenderbild SMARTkey®-Manager erscheint.

B3/83  SMARTkey Manager

Reg. Code

BT
SIBIIGH
[0

Ho.  SMARTkey ID
1 RIS iy Mo 3 - I EOBERORS [
oy Fiode 3 - I ROGNOETS 1 ] (]
iy Pl - I: ABGRETT 1 1 - //
Cowy o 3 - I BOSATAED 1 1 ]

T RS
a T
4 HEEANSY

Abb. 5-20

» Das Anwenderbild SMARTkey®-Managr wird angezeigt.

Der SMARTkey®-Manager ist aufgerufen.

SMARTkey®-Daten editieren

Voraussetzungen

Das Anwenderbild SMARTkey®-Manager wird angezeigt.

Der Masterkey ist angelegt.

Ablauf

>

@ >

Mit dem Mauszeiger Uber das Touchpad in den SMARTkey®-Manager kli-
cken.

Mit den Cursor Tasten den zu editierenden SMARTkey® anwéhlen.
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> Die Taste INPUT drticken.

» Die SMARTkey®-Daten kdnnen editiert werden.

Schutzstufen dndern

Hinweis!

In der Tabelle Schutzstufe kann fiir einen Key die Berechtigungsstufe gezielt
reduziert werden. Das ist sinnvoll wenn ein Anwender die vorliegende Steue-
rung oder den speziellen Maschinentyp nicht seiner allgemeinen Ausbildungs-
stufe entsprechend beherrscht.

Voraussetzungen
» Das Anwenderbild SMARTkey®-Manager wird angezeigt.

« Der Masterkey ist angelegt.

Ablauf

> Mitdem Mauszeiger Giber das Touchpad in den SMARTkey®-Manager kli-
cken.

Den Cursor in die Spalte ACT.AL. positionieren.
Die Schutzstufe andern.

Die Taste INPUT dricken.

v VvV Vv V

Mit dem Mauszeiger Uber das Touchpad in den Bedienbereich klicken.

» Die Schutzstufe ist geandert.

Neuen SMARTkey® eintragen

SMARTkey®-Unikatsnummer eintragen

Hinweis!

Fur jeden SMART-key® kdnnen personalisierte Anwenderdaten in Form eines
Kommentars (Text mit maximal 32 Zeichen) eingegeben werden. Der Kom-
mentar kann alle Zeichen auf3er einem Semikolon (;) enthalten.
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INPUT

>
INPUT

Voraussetzungen
» Das Anwenderbild SMARTkey®-Manager wird angezeigt.

« Der Masterkey ist angelegt.

Ablauf

> Mitdem Mauszeiger Gber das Touchpad in den SMARTkey®-Manager kli-
cken.

> Mit dem Cursor die letzte leere Zeile in der Spalte SMARTkey ID. anwah-
len.

> Die aufgedruckte Unikatsnummer des SMARTkeys® eingeben.
> Die Taste INPUT driicken.

» Die SMARTkey®-Unikatsnummer ist eingetragen.

Freischaltcode eingeben

Hinweis!

Die verfiigbaren maximalen Betriebsarten und Schutzstufen sind maschinen-
Ubergreifend festgelegt.

Voraussetzungen
» Das Anwenderbild SMARTkey®-Manager wird angezeigt.

» Der Masterkey ist angelegt.

Ablauf

> Mitdem Mauszeiger Uiber das Touchpad in den SMARTkey®-Manager kli-
cken.

Den Cursor in die Spalte REG.CODE positionieren.
Den Freischaltcode eingeben.
Die Taste INPUT drucken.

Mit dem Mauszeiger tber das Touchpad in den Bedienbereich klicken.

vwv VvV VvV V

Der Freischaltcode ist eingegeben.

Schutzstufe

Es istimmer die Schutzstufe 4 vorbelegt. Diese kann bei Bedarf ge&ndert wer-
den.
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SMARTkey® l6schen

Q

Hinweis!

Die Ldschung ist nur fir die ausgefiihrte Steuerung gultig. Der SMARTkey®
kann Uber die Eingabe des Freischaltcodes wieder eingetragen werden.

Zur Sicherheit sollten vor dem Léschen alle SMARTkey®-Daten auf einen
USB-Stick gespeichert werden.

Voraussetzungen
» Das Anwenderbild SMARTkey®-Manager wird angezeigt.
« Der Masterkey ist angelegt.

Ablauf

> Mitdem Mauszeiger Gber das Touchpad in den SMARTkey®-Manager kli-
cken.

> Mit dem Cursor den zu léschenden SMARTkey® anwahlen.

Den Softkey LOSCHEN driicken.

Mit dem Mauszeiger Uber das Touchpad in den Bedienbereichsinhalt kli-
cken.

» Der SMARTkey® ist geldscht.

Daten SMARTkey®-Manager exportieren/importieren

Exportieren

Voraussetzungen

» Der USB-Stick ist eingesteckt.

» Der Masterkey ist angelegt.

» Das Anwenderbild SMARTkey®-Manager wird angezeigt.

Ablauf

> Mit dem Mauszeiger iber das Touchpad in den SMARTkey®-Manager kli-
cken.

> Den Softkey EXPORTIEREN driicken.

» Die aktuelle Tabelle der registrierten SMARTkey®s wird auf den USB-
Stick im Verzeichnis /UpperScreen/Profiles/HMI.txt exportiert.
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>

>

Mit dem Mauszeiger tiber das Touchpad in den Bedienbereichsinhalt Kli-
cken.

Die Daten sind exportiert.

Importieren

Voraussetzungen

Der USB-Stick mit der Datei HMI.txt ist eingesteckt.

Die HMI Textdatei ist unter dem Verzeichnis /UpperScreen/Profiles ge-
speichert.

Der Masterkey ist angelegt.
Das Anwenderbild SMARTkey®-Manager wird angezeigt.

Ablauf

>

>

Mit dem Mauszeiger tber das Touchpad in den SMARTkey®-Manager kli-
cken.

Den Softkey IMPORTIEREN dricken.

» Die auf dem USB-Stick befindlichen Daten werden auf die Steuerung
importiert.

Mit dem Mauszeiger liber das Touchpad in den Bedienbereichsinhalt kli-
cken.

Die Daten sind importiert.
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Abb. 5-21

VORSICHT

» Drehen Sie die Werkzeugspindel nur, wenn ein Werkzeug in der Werk-

zeugspindel geklemmt ist.

[Schaden an der Klemmeinheit der Werkzeugspindel]

> Lassen Sie die Spindel regelméaRig warmlaufen, um eine lange Lebens-
dauer der Spindellager zu gewéabhrleisten.

> Erhohen Sie schrittweise die Spindeldrehzahl wie in der Tabelle unten
spezifiziert, um die Spindel warmzulaufen.

Spindeldrehzahl Schritt Drehzahl fiir Tagliches Warmlaufen nach

Warmlauf Warmlaufen langerem
Stillstand

8000 mint 1 1000 min! 10 Minuten 10 Minuten

2 2000 mint 10 Minuten 15 Minuten

3 4000 min-1 5 Minuten 10 Minuten

4 6000 mint 5 Minuten 10 Minuten

5 8000 min1 5 Minuten 10 Minuten
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Hinweis!
| Werkzeuge mit kleinem Durchmesser verwenden, um schneller als mit der fur
die verschiedenen Maschinenspezifikationen angegebenen Spindeldrehzahl
zu drehen. Zur Vermeidung einer Kollision das kirzeste Werkzeug wahlen.
5.2.2 Maschine einschalten

N

>

Voraussetzungen
» Die Flussigkeitsstande liegen im zulassigen Bereich.

« Die Spannmittel sind eingebaut.

Ablauf

> Den Hauptschalter am Schaltschrank einschalten.

¢ 1
O H
L
Abb. 5-22

> Warten bis das Einschaltbild erscheint.
» Die Meldung SPL OK wird angezeigt.

v

Den NOT-HALT-Taster drticken.
Den NOT-HALT-Taster entriegeln.

v

> Die Taste RESET dricken.
» Die NOT-HALT-Funktion wurde getestet.

> Die Taste ANTRIEBE EIN/AUS driicken.

Abb. 5-23

» Die Lampe in der Taste leuchtet.

> Die Taste ARBEITSRAUMTUR ENTRIEGELN driicken.

Die Arbeitsraumtir 6ffnen.
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> Die Arbeitsraumttr schlieRen.

» Die Lampe in der Taste ARBEITSRAUMTUR GESCHLOSSEN leuch-
tet.

» Die Arbeitsraumturfunktion wurde getestet.

> Die Betriebsart JOG anwahlen.

v

Die Taste RESET drlcken.

Die Taste TESTSTOP SAFETY dricken.

O i [

Die Werkzeugmagazinachse referenzieren.

Das Werkstlickspannsystem testen.

vV v V

Die Maschine ist eingeschaltet.

Werkzeugmagazinachse referenzieren

Voraussetzungen
» Die Betriebsart JOG ist angewahlt.
» Die Arbeitsraumtir ist geschlossen.

Ablauf

> Die Taste REF POINT driicken.

> Die Taste CYCLE START drlcken.

B+

P Die B-1 Achse ist referenziert.

» Die Werkzeugmagazinachse wurde referenziert.
Werkstiickspannsystem testen bei ge6ffneter Arbeitsraumtiir

Voraussetzungen

« Die Arbeitsraumtir ist gedffnet.

Ablauf

> Die Taste ARBEITSRAUMTUR OFFNEN driicken..
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5.2.3

> Die Spannmittel Hauptspindel/Gegenspindel Gber Fussdrucktaster 6ffnen/
schlief3en.

» Die Spanmittel sind geschlossen.

» Das Werkstiickspannsystem wurde getestet.

Werkstiickspannsystem testen bei geschlossener Arbeitsraumtiir

Voraussetzungen

e Die Arbeitsraumtir ist geschlossen.

Ablauf
> Den Softkey T.S.M driicken.
> M437/M337 eingeben.

> Die Taste INPUT driicken.

> Die Taste CYCLE START driicken.
» Das Spannmittel ist geschlossen.

» Das Werkstlickspannsystem wurde getestet.

Maschine ausschalten

NE

(O]
(O]

Hinweis!

Die Maschine darf friihestens nach einer Wartezeit von 1 Minute wieder ein-
geschaltet werden.

Ablauf

> Die Taste CYCLE STOP driicken.
> Die Taste RESET driicken.

> Die Taste ARBEITSRAUMTUR ENTRIEGELN driicken.

» Die Lampe in der Taste ARBEITSRAUMTUR GESCHLOSSEN geht
aus.

> Das Spannmittel 6ffnen.
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Iﬁ WARNUNG
Werkstiickentnahme.

Verletzungsgefahr durch scharfkantige Werkstucke.

*  Schutzhandschuhe tragen.

v

Das Werkstlick aus dem Spannmittel entnehmen.
Die Taste ANTRIEBE EIN/AUS driicken und 3 Sekunden halten.

O D

Abb. 5-24

v

» Die Lampe in der Taste geht aus.

> Den Hauptschalter in Stellung O bringen.

o
o@j

Abb. 5-25

» Der Betriebsstundenzahler steht.
P Der Bildschirm ist dunkel.

» Die Maschine ist ausgeschaltet.
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5.3 NOT-HALT

Abb. 5-26

5.31 NOT-HALT auslosen

Hinweis!

Den NOT-HALT Taster nur dann benutzen, wenn Gefahr im Verzug ist.

Ablauf

ﬁ VORSICHT
Alle Bewegungen werden angehalten.

Sachschéden durch sofort stillgesetzte Schlitten und Spindeln.
e NOT-HALT nur bei Gefahr betatigen.

> Die Taste NOT-HALT driicken.

» Der Vorschub fir die Schlitten und Spindeln wird sofort definiert abge-
bremst und stillgesetzt.

» NOT-HALT wurde ausgelost.

5.3.2 NOT-HALT entriegeln

Hinweis!

| Die Taste Antriebe ein darf friihestens nach einer Mindestausschaltzeit von 60
Sekunden wieder betatigt werden.
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Voraussetzungen
« Die NOT-HALT-Ursache ist beseitigt.

Ablauf
> Die Taste NOT-HALT entriegeln.
> Die Taste ANTRIEBE EIN/AUS driicken.

O D

Abb. 5-27

» Die Lampe in der Taste leuchtet.

> Die Taste RESET driicken.

» Der NOT-HALT ist entriegelt.
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54 Spindelklemmung

Fur den Aus- und Einbau der Spannmittel werden die Drehspindeln mit Hilfe
der Spindelklemmung festgestellt.

5.4.1 Hauptspindel klemmen/lésen

Das Klemmen/L6sen der Hauptspindel wird tber einen Sofkey ausgelost.
Nach dem Driicken wird der Zustand der nachsten Funktion in dem Softkey
angezeigt.

Anwenderbild Spannmittel Hauptspindel aufrufen

Voraussetzungen
e Die Arbeitsraumtir ist gedffnet.

» Die Betriebsart JOG ist angewahlt.

Ablauf
> Die Taste MENU SELECT driicken.

> Den Softkey DMG-CUSTOM driicken.

> Den Softkey SPANNFUTTER HAUPTSPINDEL driicken.

(3]
L |

» Das Anwenderbild Spannmittel Hauptspindel wird angezeigt.

Hauptspindel klemmen

Voraussetzungen
» Das Anwenderbild Spannmittel Hauptspindel ist aufgerufen.

» Die Hauptspindel ist gelost.

Ablauf

> Den Softkey KLEMMEN driicken.

1O

» Der Softkey verandert sich.

» Die Hauptspindel ist geklemmt.
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Hauptspindel l6sen

Voraussetzungen

« Das Anwenderbild Spannmittel Hauptspindel ist aufgerufen.

« Die Hauptspindel ist geklemmt.

Ablauf

D> Den Softkey LOSEN driicken.
» Der Softkey verandert sich.

» Die Hauptspindel ist geldst.

5.4.2 Hauptspindel klemmen/losen im NC-Programm

M

MACHINE.

>
INPUT

Die Spindelklemmung erfolgt durch M-Funktionen in definierter Stellung.

Eingabemaske aufrufen

Voraussetzungen

» Die Arbeitsraumtir ist geschlossen.

Ablauf

> Die Taste MACHINE driicken.

> Die Betriebsart MDA anwahlen.

» Die Eingabemaske ist aufgerufen.

Hauptspindel in definierter Stellung klemmen

Voraussetzungen

« Die Eingabemaske ist aufgerufen.

Ablauf

> M437 (Spannmittel Hauptspindel spannen) eingeben.

> Die Taste INPUT driicken.
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543

>
INPUT
>
INPUT

>
INPUT

> Den gewiinschten Winkel eingeben SPOS[4] = 90 (z.B. 90° Winkel =
Hauptspindel (S4) in definierter Stellung stillsetzen).

Die Taste INPUT drucken.

M412 (Klemmung EIN) eingeben.
Die Taste INPUT druicken.

M30 Programmende eingeben.

Die Taste CYCLE START dricken.

v VvV Vv V VvV V

Die Hauptspindel wird in definierter Stellung geklemmit.
Hauptspindel l6sen

Voraussetzungen

» Die Eingabemaske ist aufgerufen.
Ablauf

> M413 eingeben.

Die Taste INPUT dricken.

M30 Programmende eingeben.

Die Taste CYCLE START driicken.

v V VvV V

Die Hauptspindel wird geldst.

Gegenspindel klemmen/lésen

Anwenderbild Spannmittel Gegenspindel aufrufen

Voraussetzungen
e Die Arbeitsraumtir ist gedffnet.

e Die Betriebsart JOG ist angewahlt.

Ablauf

> Die Taste MENU SELECT drticken.

> Den Softkey DMG-CUSTOM driicken.
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™ > Den Softkey SPANNFUTTER GEGENSPINDEL druicken.

» Das Anwenderbild Spannmittel Gegenspindel wird angezeigt.
Gegenspindel klemmen

Voraussetzungen

« Das Anwenderbild Spannmittel Gegenspindel ist aufgerufen.

Ablauf

- > Den Softkey KLEMMEN driicken.

M

» Der Sofkey verandert sich.

» Die Gegenspindel ist geklemmt.
Gegenspindel I16sen

Voraussetzungen

« Das Anwenderbild Spannmittel Gegenspindel ist aufgerufen.

Ablauf

2 g > Den Softkey LOSEN driicken.

» Der Softkey verandert sich.

» Die Gegenspindel ist gelost.

544 Gegenspindel klemmen/lésen im NC-Programm
Die Spindelklemmung erfolgt durch M-Funktionen in definierter Stellung.
Eingabemaske aufrufen

Voraussetzungen

« Die Arbeitsraumtir ist geschlossen.

Ablauf

M > Die Taste MACHINE drucken.

MACHINE
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INPUT

INPUT

o] [

INPUT

>
INPUT

>
>

Die Betriebsart MDA anwéhlen.

Die Eingabemaske ist aufgerufen.

Gegenspindel in definierter Stellung klemmen

Voraussetzungen

Die Eingabemaske ist aufgerufen.

Ablauf

>
>

v Vv VvV V Vv V

M337 (Spannmittel Gegenspindel spannen) eingeben.
Die Taste INPUT dricken.

Den gewlinschten Winkel eingeben SPOS[3] = 90 (z.B. 90° Winkel = Ge-
genspindel (S3) in definierter Stellung stillsetzen).

Die Taste INPUT drucken.

M312 (Klemmung EIN) eingeben.
Die Taste INPUT drucken.

M30 Programmende eingeben.
Die Taste CYCLE START driicken.

Die Gegenspindel wird in definierter Stellung geklemmt.

Gegenspindel lI6sen

Voraussetzungen

Die Eingabemaske ist aufgerufen.

Ablauf

>

v V VvV V

M313 eingeben.

Die Taste INPUT drucken.

M30 Programmende eingeben.
Die Taste CYCLE START driicken.

Die Gegenspindel wird gelost.
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5.5 Angetriebene Werkzeuge

Hinweis!

Nur Bohr- und Fraswerkzeuge dirfen mit héherer Drehzahl gestartet werden!

5.5.1 Werkzeug im Tippbetrieb drehen

MACHINE

Voraussetzungen

Das angetriebene Werkzeug ist in die Spindel geladen.
Die Arbeitsraumtir ist gedffnet.

Der Einrichtebetrieb ist angewahlt.

Ablauf

>

>

\VARV

v Vv

Die Taste MACHINE drtcken.

Die Betriebsart MDA oder JOG anwahlen.

Den Werkzeugplatz einschwenken.

» Der Werkzeugplatz ist eingeschwenkt.

Die Taste SPINDELANWAHL driicken bis in der Beriebszustandsanzeige
Spindel 1 erscheint.

Die Taste ZUSTIMMEN driicken und halten.

Die gewilnschte Drehrichtungstaste SPINDEL C TIPPBETRIEB drticken
und halten.

» Das Werkzeug dreht solange in die gewiinschte Richtung bis die Tas-
te SPINDEL C TIPPBETRIEB losgelassen wird.
Die Tasten loslassen.

Das Werkzeug ist gedreht.
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5.5.2 Werkzeuge einschwenken und direkt starten

MACHINE

MACHINE

Werkzeugliste aufrufen

Voraussetzungen

Das angetriebene Werkzeug ist in die Spindel geladen.

Ablauf

>

Die Taste MACHINE drtcken.

Die Taste MENU SELECT drtcken.

Die Taste MACHINE dricken.

Den Softkey T.S.M driicken.

Den Softkey WERKZEUGE driicken.

Die Werkzeugliste ist aufgerufen.

Spindel anwahlen

Voraussetzungen

Die Werkzeugliste ist aufgerufen.

Ablauf

>

>

Das gewunschte Werkzeug aus der Werkzeugtrager-Belegungsliste
wébhlen.

Den Softkey IN MANUELL driicken.

Den Cursor im Feld Spindel positionieren.

Durch Driicken der Taste SELECT die Spindel S1 anwéhlen.
» Die Spindeln toggeln.

Die Spindel ist angewahlt.
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Werkzeug einschwenken und direkt starten

Voraussetzungen

« Die Spindel ist angewahlt.

Ablauf

Den Cursor im Eingabefeld Drehzahl positionieren.

[»]

> Die Drehzahl des Werkzeugs eingeben.

Die Taste INPUT drtcken.

@
v

z
5
&
S

> Den Cursor im Auswahlfeld Spindel positionieren.

> Durch Driicken der Taste SELECT die Drehrichtung anwahlen
Rechtslauf, Linkslauf.

[> Die Taste CYCLE START drticken.

[© i [

» Der Werkzeugantrieb kuppelt ein und dreht mit der vorgegebenen
Drehzahl in die vorgegebene Drehrichtung.

» Das Werkzeug ist eingeschwenkt und direkt gestartet.

5.5.3 Werkzeug direkt stoppen

Ablauf

. > Die Taste CYCLE STOP driicken.

» Das Werkzeug wurde gestoppt.
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5.6 Werkstuckkontur nach Programmunterbrechung manuell anfah-
ren

=

B Y

Nach einer Programmunterbrechung im Automatikbetrieb kann das Werkzeug
im Handbetrieb von der Kontur weggefahren werden.

— z.B. um eine Messung am Werkstiick durchzuftihren und die Werkzeug-
verschleiBwerte zu korrigieren oder nach Werkzeugbruch.

Die Steuerung speichert die Koordinaten der Unterbrechungsstelle.

Die verfahrenen Wegdifferenzen der Achsen werden im Istwertfenster RE-
POS-Verschiebung (Repos = Rlick-Positionieren) angezeigt.

Hinweis!
Ein Uberfahren der Unterbrechungsstelle ist gesperrt.

Der Vorschub-Korrekturschalter ist wirksam.

Ablauf

> Die Taste CYCLE STOP drucken.

Die Betriebsart JOG anwahlen.

V4

Die entsprechende Handrichtungstaste drticken.

» Das Werkzeug fahrt von der Werkstiickkontur.

Die Arbeitsraumtur 6ffnen.
Die gewtiinschte Tatigkeit durchfihren.

Die Arbeitsraumtiir schlie3en.

Die Taste REPOS drticken.

v V. V V V

Die entsprechende Handrichtungstaste drucken.

» Das Werkzeug fahrt an die Unterbrechungsstelle.

> Die Betriebsart AUTO anwahlen.

Die Taste CYCLE START dricken.

Die Werkstuckkontur wurde manuell angefahren.
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5.7 Automatische Arbeitsraumtir

(]
(@]

O]

v
A

=]

v
A

Arbeitsraumtiir referenzieren

Voraussetzungen

« Die Maschine ist eingeschaltet.

Ablauf
D> Die Taste ARBEITSRAUMTUR OFFNEN driicken.

> Die beiden Tasten ARBEITSRAUMTUR SCHLIESSEN gleichzeitig drii-
cken.

» Die Arbeitsraumtir ist referenziert.
Arbeitsraumtiir 6ffnen

Ablauf

> Die Taste ARBEITSRAUMTUR OFFNEN driicken.

» Die Lampe in der Taste ARBEITSRAUMTUR GESCHLOSSEN er-
lischt.

» Die Arbeitsraumtir ist geoffnet.

Arbeitsraumtiir schliefRen

Hinweis!

Trifft die Arbeitsraumtir auf ein Hinderniss, so reversiert diese und gibt eine
Meldung aus. Nachdem das Hinderniss beseitigt ist, kann die Arbeitsraumtir
geschlossen werden.

Ablauf

> Die beiden Tasten ARBEITSRAUMTUR SCHLIESSEN gleichzeitig drii-
cken.

» Die Lampe in der Taste ARBEITSRAUMTUR GESCHLOSSEN leuch-
tet.

» Die Arbeitsraumtir ist geschlossen.
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5.71 Arbeitsraumtiir iiber Programm 6ffnen

Soll die Arbeitsraumtiir bei einer der M-Funktionen MOO/MO1 getffnet werden,
ist im Satz vorher die M-Funktion M67 zu programmieren.

5711 Anwenderbild IBNSS aufrufen

Ablauf

= > Die Taste MENU SELECT drlicken.

MENU
SELECT

> Den Softkey DMG-SERVICE driicken.

. TisS > Den Softkey IBNSS druicken.

Abb. 5-28
» Das Anwenderbild IBNSS ist aufgerufen.

5.7.1.2  Voreinstellung Arbeitsraumtur tiber M-Funktion entriegeln

Voraussetzungen
e Die Schutzsrufe =/>4 ist aktiviert.

» Das Anwenderbild IBNSS ist aufgerufen.

Ablauf
@ > Den Cursor auf den Knoten GRUNDAGGREGATE positionieren.
B > Mit dem Cursor RECHTS den Knoten erweitern bis.
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Den Cursor auf den Knoten ARBEITSRAUMTUR positionieren.
Mit dem Cursor RECHTS den Knoten erweitern.
Den Cursor auf den Knoten PARAMETER positionieren.

Die Taste CURSOR RECHTS driicken.

» Die Parametereingabe ist aufgerufen.

Den Cursor auf das Eingabefeld ARBEITSRAUMTUR MIT M67 OFFNEN
positionieren.

Die gewunschte Funktion eingeben.

0 = keine Funktion.

1 = M67 = Vorbereiten zum Entriegeln.
Die Taste INPUT drucken.

» Der Wert ist Ubernommen.

Die Arbeitsraumtir Gber M-Funktion entriegeln ist voreingestellt.
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5.8 Arbeitsraumtiiren

Abb. 5-29

1 Notentriegelung innen 3 Notentriegelung auf3en
2 Wartungstir 6ffnen

Notentriegelung

Die linke Arbeitsraumtiir kann bei Bedarf bei ausgeschaltetem Hauptschalter
geodffnet werden.

Von AuBen durch:

« Ziehen des Notentriegelungsbolzens und gleichzeitigem Offnen der Ar-
beitsraumtdir.

Von Innen durch:

« Driicken des Notentriegelungsbolzen und gleichzeitigem Offnen der Ar-
beitsraumtlr mit dem innenliegenden Handgriff.
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5.9 Lunette

5.9.1 Vorbereitungen zur Liinettenmontage

Voraussetzungen

» Der Hauptschalter ist ausgeschaltet und mit einem Vorhangeschloss ge-
sichert.

« Die Arbeitsraumtir ist gedffnet.

Benotigte Werkzeuge / Materialien
* Reinigungstticher

« Olkanne

Den Arbeitsraum reinigen.
Die Montageflache des Linettenschlitten reinigen.

Die Verschlussschrauben aus den Anschraubbohrungen entfernen.

>
>
>
> Die Montageflache des Liinettentragers reinigen.
> Die Montageflachen élen.

>

Die Vorbereitungen fir die Linettenmontage sind abgeschlossen.

5.9.2 Liinette offnen/schlieRen

Liinette 6ffnen im Tippbetrieb

Voraussetzungen

e Die Arbeitsraumtir ist gedffnet.

Ablauf
D> Den Fussdrucktaster LUNETTE OFFNEN betatigen.

» Das gelbe Linettensymbol in der Betriebszustandsanzeige leuchtet.

» Die Linette ist geoffnet.
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Linette schlieBen im Tippbetrieb

Voraussetzungen

e Die Arbeitsraumtir ist gedffnet.

Ablauf
> Den Fussdrucktaster LUNETTE SCHLIESSEN betatigen.

» Das griine Linettensymbol in der Betriebszustandsanzeige leuchtet.

» Die Linette ist geschlossen.
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5.9.3 Lunette Schnellwechselsystem
5.9.3.1 Lunette 1
Abb. 5-30
1 Rundschlinge 1 7 Vorschubantrieb Schlitten 2
2  Ringschraube 1 (Lunette)
3 Traverse 8 Schlitten 2 (LUnette)
4 Ringschraube 2 9 Linette
5 Rundschlinge 2 10  Anschlagpunkt 2 mit Befesti-
6  Anschlagpunkt 1 mit Befesti- gungsschrauben
gungsschrauben 11  Schakel
Position Benennung Art.-Nr.
1 Rundschlinge 1, Tragfahigkeit 2 000 kg, Lange 600 mm 2799659
2 Ringschraube 1, Tragfahigkeit 2 300 kg 2365707
3 Traverse 2789227
4 Ringschraube 2, Tragfahigkeit 1 500 kg 2468246
5 Rundschlinge 2, Tragfahigkeit 2 000 kg, Lange 435 mm 2799658
6 Anschlagpunkt 1 2800447
Befestigungsschrauben DIN 912 M12x40 12.9 26200395
9 LUnette SLU 6, Spannbereich 125-460 mm
10 Anschlagpunkt 2 2800333
Befestigungsschrauben DIN 912 M12x40 12.9 26200395
11 Schéakel, Tragfahigkeit 3 250 kg 0923608
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5.9.3.2 Liinette 2

Abb. 5-31
1 Rundschlinge 1 7 Vorschubantrieb Schlitten 2
2 Ringschraube 1 (Lunette)
3 Traverse 8 Schlitten 2 (Lunette)
4 Ringschraube 2 9  Llnette
5 Rundschlinge 2 10  Anschlagpunkt 2 mit Befesti-
6  Anschlagpunkt 1 mit Befesti- gungsschrauben
gungsschrauben 11 Schakel
Position Benennung Art.-Nr.
1 Rundschlinge 1, Tragfahigkeit 2 000 kg, Lange 600 mm 2799659
2 Ringschraube 1, Tragfahigkeit 2 300 kg 2365707
3 Traverse 2789227
4 Ringschraube 2, Tragféahigkeit 1 500 kg 2468246
5 Rundschlinge 2, Tragfahigkeit 2 000 kg, Lange 435 mm 2799658
6 Anschlagpunkt 1 2789223
Befestigungsschrauben DIN 912 M12x60 12.9 26080889
9 Linette SO-Z5W, Spannbereich 460-700 mm
10 Anschlagpunkt 2 278908
Befestigungsschrauben DIN 912 M12x60 12.9 26080889
11 Schakel, Tragfahigkeit 3 250 kg 0923608
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5.9.3.3 Liinette ausbauen

Abb. 5-32
1 Schékel 8 Anschlagpunkt 1
2 Ringschraube 1 (Anschlagpunkt 9 Schlitten 2 (LUnette)
Kranhaken) 10  Anschliisse Hydraulik (A und B),
3 Traverse Positionsabfrage, Schmierung und
4 Rundschlinge 2 Sperrluft
5 Ringschraube 2 11  Anschlagpunkt 2
6 Rundschlinge 1 12  Zentrierelement
7 Liinette 13 Befestigungsschrauben M24
Hinweis!
| « Die Beschaffenheit der entsprechenden Anschlagmittel ist den Kapiteln

“Liinette 1" bzw. “Liinette 2" zu entnehmen.
« Die Rundschlingen nach DIN EN 1492-2:2000-10 verwenden.

Seite 5-64



Bedienen

GILDEMEISTER

Drehmaschinen GmbH

Voraussetzungen

» Der Hauptschalter ist ausgeschaltet und mit einem Vorhangeschloss ge-
sichert.

» Die Arbeitsraumtir ist gedffnet.

Bendtigte Werkzeuge / Materialien
*  Anschlagmittel
* Kran

 Montagewerkzeug

« Palette
« Traverse
Ablauf

> Die Anschlisse Hydraulik (A und B), Positionsabfrage, Schmierung sowie
Sperrluft [6sen.

> Die Anschlagpunkte 1 und 2 mit den Befestigungsschrauben an der Li-
nette fixieren.

GEFAHR
Schwebende Last!

Nicht ordnungsgemaéle Benutzung oder Anbringung der Transportvorrichtun-
gen.

Todesgefahr oder schwere Kérperverletzung durch Herabfallen der LUnette.

« Die Transportvorrichtungen auf richtige Anbringung und festen Sitz pri-
fen.

« Die Rundschlingen drfen nicht in sich verdreht oder verknotet sein.

> Die Rundschlingen 1 und 2 (siehe Kapitel “Linette 1” bzw. Liinette 2) mit
Hilfe der Schakel an den Anschlagpunkten und an den Ringschrauben 2
an der Traverse befestigen.

v

Die Traverse in den Kranhaken einhangen.

V4

Die Befestigungsschrauben M24 am Schlitten 2 (Llnette) herausdrehen.
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GEFAHR
Schwebende Last!

Nicht ordnungsgemalle Benutzung oder Anbringung der Transportvorrichtun-

5.9.3.4

gen.

Todesgefahr oder schwere Korperverletzung durch Herabfallen der Linette.

+ Kein Aufenthalt von Personen unter schwebenden Lasten.

Die Anschlagmittel I6sen.

A VAR VAR VARV

Die Lunette ist ausgebaut.

Liinette montieren

13

1 Schakel

2 Ringschraube 1 (Anschlagpunkt
Kranhaken)

3 Traverse

4 Rundschlinge 2

5 Ringschraube 2

6 Rundschlinge 1

7 Llnette

Abb. 5-33

8
9
10

11
12
13

Die Lunette langsam von den Zentrierelementen abheben.
Die Lunette vorsichtig aus der Maschine heben.

Die Lunette vorsichtig auf einer Palette ablegen.

Anschlagpunkt 1
Schlitten 2 (LUnette)

Anschlisse Hydraulik (A und B),
Positionsabfrage, Schmierung und
Sperrluft

Anschlagpunkt 2
Zentrierelement
Befestigungsschrauben M24
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Hinweis!

» Die Beschaffenheit der entsprechenden Anschlagmittel ist den Kapiteln
“Lunette 1” bzw. “Lunette 2" zu entnehmen.
» Die Rundschlingen nach DIN EN 1492-2:2000-10 verwenden.

Voraussetzungen

» Der Hauptschalter ist ausgeschaltet und mit einem Vorhangeschloss ge-
sichert.

» Die Arbeitsraumtir ist gedffnet.

» Die Anschlagpunkte 1 und 2 sind an der Linette fixiert.

Benotigte Werkzeuge / Materialien
e Anschlagmittel

* Kran

* Montagewerkzeug

e Traverse

Ablauf

> Die Rundschlingen 1 und 2 (siehe Kapitel “Lunette 1” bzw. Linette 2) mit
Hilfe der Schékel an den Anschlagpunkten und an den Ringschrauben 2
an der Traverse befestigen.

> Die Traverse in den Kranhaken einhangen.

GEFAHR
Schwebende Last!

Nicht ordnungsgemale Benutzung oder Anbringung der Transportvorrichtun-
gen.

Todesgefahr oder schwere Kérperverletzung durch Herabfallen der LUnette.

» Die Transportvorrichtungen auf richtige Anbringung und festen Sitz pru-
fen.

« Die Rundschlingen dirfen nicht in sich verdreht oder verknotet sein.

> Die Lunette vorsichtig anheben.

Seite 5-67



GILDEMEISTER

Drehmaschinen GmbH

Bedienen

GEFAHR
Schwebende Last!

Nicht ordnungsgemalle Benutzung oder Anbringung der Transportvorrichtun-
gen.

Todesgefahr oder schwere Korperverletzung durch Herabfallen der Linette.

+ Kein Aufenthalt von Personen unter schwebenden Lasten.

> Die Linette zum Arbeitsraum der Maschine transportieren.

> Die Lunette vorsichtig auf dem Schlitten 2 (Lunette) ablassen.

Hinweis!

Auf die richtige Position der Zentrierelemente achten.

> Die Linette mit den Befestigungsschrauben M24 am Schlitten 2 (Llnette)
fixieren.

> Die Anschlisse Hydraulik (A und B), Positionsabfrage, Schmierung sowie
Sperrluft montieren.

> Die Anschlagmittel sowie die Anschlagpunkte 1 und 2 von der Liinette ent-
fernen.

» Die LUnette ist montiert.
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5.10 Luftvorhang Arbeitsraumtur

Hinweis!

Der Luftvorhang kann nur fiir eine Arbeitsraumtir eingeschaltet werden.

Anwenderbild Programmzustand aufrufen

Voraussetzungen
» Die Arbeitsraumtir ist geschlossen.
e Die Betriebsart AUTO ist angewahilt.

Ablauf

> Die Taste MENU SELECT drticken.

> Den Softkey DMG-AUTO driicken.

» Das Anwenderbild Programmzustand ist aufgerufen.

Luftvorhang linke Arbeitsraumtiir einschalten

Den Luftvorhang einschalten wird Uber einen Sofkey ausgeldst. Nach dem
Dricken wird der Zustand der nachsten Funktion in dem Softkey angezeigt.

Voraussetzungen

» Das Anwenderbild Programmzustand ist aufgerufen.

Ablauf

> Den Softkey EINSCHALTEN drticken.

» Der Luftvorhang der linken Arbeitsraumtir ist eingeschaltet.

Luftvorhang linke Arbeitsraumtiir ausschalten

Den Luftvorhang einschalten wird tber einen Sofkey ausgeldst. Nach dem
Drucken wird der Zustand der nachsten Funktion in dem Softkey angezeigt.
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Voraussetzungen

» Das Anwenderbild Programmzustand ist aufgerufen.

Ablauf

- {O)] > Der Luftvorhang ist ausgeschaltet.

» Der Luftvorhang der linken Arbeitsraumtur ist ausgeschaltet.
Luftvorhang rechte Arbeitsraumtiir einschalten
Den Luftvorhang einschalten wird tber einen Sofkey ausgeldst. Nach dem

Drucken wird der Zustand der nachsten Funktion in dem Softkey angezeigt.

Voraussetzungen

« Das Anwenderbild Programmzustand ist aufgerufen.

Ablauf

BO > Den Softkey EINSCHALTEN driicken.

» Der Luftvorhang der rechten Arbeitsraumtir ist eingeschaltet.
Luftvorhang rechte Arbeitsraumtiir ausschalten
Den Luftvorhang einschalten wird tiber einen Sofkey ausgeldst. Nach dem

Driicken wird der Zustand der nachsten Funktion in dem Softkey angezeigt.

Voraussetzungen

« Das Anwenderbild Programmzustand ist aufgerufen.

Ablauf

(@] > Der Luftvorhang ist ausgeschaltet.

» Der Luftvorhang der rechten Arbeitsraumtir ist ausgeschaltet.
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5.1 Gegenspindel mit Reitstockfunktion

5111 Gegenspindel mit Reitstockfunktion einrichten

5.11.1.1 Anwenderbild Pinole aufrufen

Voraussetzungen

» Die Arbeitsraumtir ist geschlossen.

Ablauf

= > Die Taste MENU SELECT drucken.

MENU
SELECT

> Den Softkey DMG-CUSTOM driicken.

E. > Den Softkey REITSTOCK driicken.

» Das Anwenderbild Pinole ist aufgerufen.

5.11.1.2 Andruckkraft Reitstock einstellen

Hinweis!
| * Die minimale und maximale Andruckkraft ist dem Anwenderbild zu ent-
nehmen.

« Die in dem Anwenderbild eingestellte Andruckkraft wird durch den pro-
grammierten Wert in den Reitstockzyklen wieder tiberschrieben.

Voraussetzungen
» Die Betriebsart JOG ist angewahlt.

» Das Anwenderbild Pinole ist aufgerufen.

Ablauf

= > Den Softkey EINGABE driicken.

B > Den Cursor auf das Eingabefeld positionieren.
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> Die Andruckkraft in daN eingeben.
> Die Taste INPUT driicken.

» Der Eingabewert wird im Eingabefeld angezeigt.

Ve D> Den Softkey UBERNEHMEN driicken.

» Die Andruckkraft fiir den Reitstock ist eingestellt.

5.11.1.3 Reitstockfunktion anwahlen/abwahlen

Voraussetzungen
¢ Die Betriebsart JOG ist angewahlt.

« Das Anwenderbild Pinole ist aufgerufen.

Ablauf

> Den Softkey EINGABE driicken.

> Den Cursor in der Tabelle Reitstock auf das Auswabhlfeld positionieren.

Durch Driicken der Taste SELECT die gewiinschte Funktion anwahlen.
Inaktiv - ohne Reitstockfunktion, aktiv - mit Reitstockfunktion.

BE @
\V4

Die Taste INPUT driicken.

®»
v

H
5
&
S

» Die Reitstockfunktion wird im Auswahlfeld angezeigt.

Den Softkey UBERNEHMEN driicken.

£

Die Reitstockfunktion ist an- oder abgewahlt.

5.11.1.4 Umschaltposition auf Vorschub eingeben

Hinweis!

| Die Eingabe des Wertes erfolgt im Maschinenkoordinatensystem. Die Lange
der Reitstockspitze und der ausgefahrenen Pinole missen bei der Positi-
onseingabe bericksichtigt werden.
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Hinweis!

Die in dem Anwenderbild eingestellte Umschaltposition wird durch den pro-
grammierten Wert in den Reitstockzyklen wieder Gberschrieben.

Voraussetzungen
e Die Betriebsart JOG ist angewahlt.

» Das Anwenderbild Pinole ist aufgerufen.

Ablauf
> Den Softkey EINGABE driicken.

> Den Cursor auf das Eingabefeld UMSCHALTPOSITION AUF VOR-
SCHUB positionieren.

> Den Wert der Umschaltposition eingeben.
> Die Taste INPUT driicken.

» Der Eingabewert wird im Eingabefeld angezeigt.

> Den Softkey UBERNEHMEN driicken.

Die Umschaltposition auf Vorschub ist eingegeben.

5.11.1.5 Freifahrposition eingeben

Hinweis!

Die Eingabe des Wertes erfolgt im Maschinenkoordinatensystem.

Hinweis!

Die in dem Anwenderbild eingestellte Umschaltposition wird durch den pro-
grammierten Wert in den Reitstockzyklen wieder Uberschrieben.
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Voraussetzungen
* Die Betriebsart JOG ist angewahlt.

« Das Anwenderbild Pinole ist aufgerufen.

Ablauf

> Den Softkey EINGABE drticken.

Den Cursor auf das Eingabefeld FREIFAHRPOSITION positionieren.
Den Wert der Freifahrposition eingeben.
> Die Taste INPUT driicken.

» Der Eingabewert wird im Eingabefeld angezeigt.

Den Softkey UBERNEHMEN driicken.

Die Freifahrposition ist eingegeben.

5.11.1.6 Bearbeitung mit/ohne Liinette anwahlen

Voraussetzungen
» Die Betriebsart JOG ist angewahlt.

» Das Anwenderbild Pinole ist aufgerufen.
Ablauf

> Den Softkey EINGABE driicken.

D> Den Cursor auf das Auswahlfeld BEARBEITUNG OHNE LUNETTE posi-
tionieren.

> Durch Driicken der Taste SELECT die gewiinschte Bearbeitung anwéh-
len.
Aktiv - Bearbeitung mit LUnette, inaktiv - Bearbeitung ohne Linette.

> Die Taste INPUT driicken.

» DieAnwahl wird im Auswahlfeld angezeigt.

Den Softkey UBERNEHMEN driicken.

Die Bearbeitung mit/ohne Lunette ist angewahlt.
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5.11.2 Reitstock/Pinole verfahren

Hinweis!

Der Override fir die Achsen wirkt auch auf die Achse Z3 und kann fur die fein-
fuhlige Anstellung der Pinole genutzt werden.

Hinweis!

| Ein NC-Start ist nur bei gelbem oder grinem Reitstocksymbol der Betriebszu-
standsanzeige moglich.

Reitstock vorfahren im Tippbetrieb

Hinweis!

| Das Durchdriicken des Fussdrucktasters fuihrt zum Zuriickfahren des Reitsto-
ckes.

Voraussetzungen
e Die Arbeitsraumtir ist gedffnet.

« Der Reitstock ist eingerichtet.

Ablauf
> Das Werkstiick Gber Fussdrucktaster spannen.

> Den Fussdrucktaster REITSTOCK VOR betatigen bis das Werksttick ab-
gestitzt ist.

» Das griine Reitstocksymbol in der Betriebszustandsanzeige leuchtet.

» Der Reitstock ist vorgefahren.
Reitstock zuriickfahren im Tippbetrieb

Voraussetzungen
» Die Arbeitsraumtir ist gedffnet.

» Der Reitstock ist eingerichtet.

Ablauf
> Den Fussdrucktaster REITSTOCK ZURUCK betatigen.

» Das gelbe Reitstocksymbol in der Betriebszustandsanzeige leuchtet.
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> Den Fussdrucktaster loslassen.

» Der Reitstock ist zuriickgefahren.

5.11.2.1 Hydraulische Pinolenverlangerung verfahren

Die Pinolenverlangerung erfahren wird tber einen Sofkey ausgeldst. Nach
dem Driicken wird der Zustand der nachsten Funktion in dem Softkey ange-
zeigt.

Anwenderbild Pinole aufrufen

Voraussetzungen

« Die Arbeitsraumtir ist geschlossen.

» Die Betriebsart JOG ist angewahlt.

« Das gelbe Reitstocksymbol in der Betriebszustandsanzeige leuchtet.

Ablauf

= > Die Taste MENU SELECT drtcken.

=
SELECT

> Den Softkey DMG-CUSTOM drticken.

— > Den Softkey REITSTOCK driicken.

» Das Anwenderbild Pinole ist aufgerufen.
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Pinolenverlangerung vorfahren

Voraussetzungen
« Das Anwenderbild Pinole ist aufgerufen.

» Die Pinolenverlangerung ist zurtickgefahren.

Ablauf

VORSICHT

Falsche Umschaltposition.
Sachschaden durch zu hohe Anfahrgeschwindigkeit.
*  Z3UP - Achsen umschalten auf Vorschub beachten.

> Den Softkey PINOLE VORFAHREN driicken.

» Die Pinolenverlangerung ist vorgefahren.
Pinolenverlangerung zuriickfahren

Voraussetzungen
» Das Anwenderbild Pinole ist aufgerufen.

» Die Pinolenverlangerung ist vorgefahren.

Ablauf

> Den Softkey PINOLE ZURUCKFAHREN driicken.

» Die Pinolenverlangerung ist zuriickgefahren.
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Differenzdruck-Spanneinrichtung

Hinweis!

Die Spannkraft ergibt sich aus der Differenz von Haupt- und Gegenkraft.

Der Spannvorgang wird ohne Gegendruck eingeleitet. Ab einer einstellbaren
Position wird der Gegendruck zugeschaltet.

Das Ldsen des Spanners erfolgt ohne Gegendruck, das heif3t mit einem hohen
Druck.

Es muss sich immer, bei Berticksichtigung der Spannkraft-Tabelle, ein Kraftl-
berschuss in Spannrichtung ergeben.

Um so spat wie moéglich den Gegendruck aufzuschalten ist bei gro3em Spann-
hub eine Optimierung mittels der Umschaltposition moglich (Spannzeitopti-
mierung).

Der Maximaldruck der Hauptspannkraft darf nicht dazu fuhren, dass eine Re-
duzierung erst dann erfolgt, wenn das Werkstiick schon gespannt und das
Spannfutter aufgrund der Selbsthemmung die hohe Kraft einfriert und der Ge-
gendruck unwirksam bleibt. Hierbei ist eine Abstimmung von Hub zu Haupt-
spannkraft notwendig.

Die Zuschaltung des zweiten Spanndruckes kann wegabhangig (Umschalt-
wert zweiter Spanndruck) oder zeitabhangig (Umschaltzeit zweiter Spann-
druck) erfolgen.

-
N

— 7

Abb. 5-34

1 groRRe Kolbenflache 2 kleine Kolbenflache

Seite 5-78



Bedienen

GILDEMEISTER

Drehmaschinen GmbH

Beispiel

Druck bar) ( 10 20 30 40 50 60 70

Druckkraft (kN) 6,5 13 19,5 26 32,5 39 45,5

Zugkraft (kN) 7,5 15 22,5 30 37,5 45 52,5

Tab. 5-1
Eine Druckdifferenz zwischen Hauptdruck und Gegendruck von 10 bar im Be-
reich von 20/10 bar ergibt eine resultierende Spannkraft von:

e 5,5KN (13 kN minus 7,5 kN) beim Zugspannen.

e 8,5KkN (15 kN minus 6,5 kN) beim Druckspannen.

Die unterschiedlichen Kolbenflachen (1 und 2) ergeben bei gleichbleibender
Druckdifferenz im hohen Druckbereich eine andere resultierende Spannkraft.

Im Bereich 50/60 bar ergibt sich eine resultierende Spannkraft von:

¢ 1,5KkN (39 kN minus 37,5 kN) beim Zugspannen.
* 12,5KkN (45 kN minus 32,5 kN) beim Druckspannen.

Spannvorgang bei aktiviertem Differenzdruck

s A :—5>
|
i
' 6
R R L T T ,
| |
| |
| |
| |
(I et / ! .
' 1 [ g
3 4 t
Abb. 5-35
1 gelbste Position 4 Gegendruckbeaufschlagung
2 gespannte Position 5 Gespannt
3 Hauptdruck EIN 6 Werkstickdurchmesser
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Kraftermittlung beim Differenzdruckspannen in Zugspannrichtung

2
FAL 3
1]
> 1
[} |
5| 4
| | _
I H 5
6 p
Abb. 5-36
1 Spannkraft 5 Gegendruck
2 Druckkraft 6 Zugspannen
3 Zugkraft 7 Druckspannen
4 Hauptdruck

Kraftermittlung beim Differenzdruckspannen in Druckspannrichtung

1 Spannkraft 5 Gegendruck

2 Druckkraft 6 Zugspannen

3 Zugkraft 7 Druckspannen
4 Hauptdruck

5.12.1 Anwenderbild Hauptspann-/Gegenspanneinrichtung aufrufen

Voraussetzungen
¢ Die Arbeitsraumtir ist gedffnet.

¢ Die Betriebsart JOG ist angewahlt.

Ablauf

=) > Die Taste MENU SELECT drticken.

MENU
SELECT

> Den Softkey DMG-CUSTOM driicken.
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> Den Softkey SPANNFUTTER HAUPTSPINDEL oder SPANNFUTTER
GEGENSPINDEL drticken.

» Das Anwenderbild Hauptspann-/Gegenspanneinrichtung ist aufgerufen.

5.12.2 Spannparameter eingeben

fc] (]

SELECT

>
INPUT

Hinweis!

Bei Spannfutter mit kleinem Spannhub muss der Parameter “Zeit kleine Kraft
ein” eingegeben werden.

» Ist der Wert gleich 0, wird die Kraftumschaltung wegunabhangig ausge-
fuhrt (groRer Spannhub).

e Ist der Wert ungleich 0, wird die Kraftumschaltung entsprechend der Zeit
ausgefuhrt (kleiner Spannhub).

Parametereingabe aufrufen

Voraussetzungen
* Die Schutzstufe =/>1 ist aktiviert.

« Das Anwenderbild fir die entspechende Spanneinrichtung ist aufgerufen.

Ablauf

> Den Softkey EINGABE driicken.

» Die Parametereingabe ist aufgerufen.
Analoge Spannwegiiberwachung anwihlen

Ablauf

> Den Cursor auf das Auswahlfeld ANALOGE SPANNWEGUBERWA-
CHUNG positionieren.

> Durch Driicken der Taste SELECT die analoge Spannwegiiberwachung
anwahlen.
Aktiv (Spannweg und Druckschalter werden tiberwacht.)
Inaktiv (Druckschalter wird Uberwacht.
> Die Taste INPUT driicken.
» Die Anwahl wird im Auswahlfeld angezeigt.

» Die analoge Spannweguberwachung ist angewahilt.
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Spannkraftumschaltung nach Weg/Zeit anwahlen

Ablauf

> Den Cursor auf das Auswahlfeld SPANNKRAFT UMSCHALTUNG positi-
onieren.

> Durch Driicken der Taste SELECT die gewiinschte Spannkraftumschal-
tung anwahlen.

Weg (Aktivierung der Parameter fir die Umschaltung nach Weg)
Zeit (AKtivierung der Parameter fir die Umschaltung nach Zeit).

[> Die Taste INPUT driicken.
» Die Anwahl wird im Auswahlfeld angezeigt.

» Die Spannkraftumschaltung nach Weg/Zeit ist angewabhlt.
Daten libernehmen

Ablauf

I > Den Softkey UBERNEHMEN driicken.

» Die Daten wurden Ubernommen.

5.12.3 Differenzdruckspannen mit M-Funktionen

Hinweis!

| Die Differenzdruckumschaltung tber M-Funktion bleibt solange erhalten bis
die Gegen- M-Funktion programmiert wird.

In Betriebsart T.S.M oder MDA aktivieren/deaktivieren

Voraussetzungen
e Die Betriebsart T.S.M oder MDA ist aufgerufen.

Ablauf
> M-Funktion eingeben.
[> Die Taste CYCLE START driicken.

» Das Differenzdruckspannen in der Betriebsart T.S.M oder MDA ist aktiviert
oder deaktiviert.
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>
INPUT

Im NC-Programm aktivieren/deaktivieren

Voraussetzungen

» Das NC-Programm ist aufgerufen.

Ablauf
> Die M-Funktion an gewiinschter Position eingeben.

> Die Taste INPUT dricken.

» Das Differenzdruckspannen wird aktiviert oder deaktiviert.
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5.12.4 Spannhub einstellen

SELECT

@ |

H
5
&
S

4]
4]

Schutzhandschuhe benutzen!

Um Verletzungen beim Einspannen der Werstiicke zu vermeiden, unbedingt
Arbeitshandschuhe tragen.

Hinweis!

Die Position Spannkraftumschaltung wird unter Beriicksichtigung der Toleranz
und der Spannart in den Parameter ibernommen.

Analoge Spannwegiiberwachung abwéhlen

Voraussetzungen

» Die Schutzstufe=/>1 ist aktiviert.

» Das Anwenderbild Hauptspann-/Gegenspanneinrichtung ist aufgerufen.
Ablauf

> Den Softkey EINGABE drticken.

> Den Cursor auf das Auswahlfeld ANALOGE SPANNWEGUBERWA-
CHUNG positionieren.

> Durch Driicken der Taste SELECT *“inaktiv’ anwahlen.

> Die Taste INPUT driicken.
» Die Anwahl wird im Auswahlfeld angezeigt.

» Die analoge Spannwegiberwachung ist abgewahlt.
Position Spannmittel ge6ffnet eingeben

Voraussetzungen

« Die analoge Spannwegiberwachung ist abgewahlt.

Ablauf

> Mit dem Cursor in der Tabelle HAUPTSPANNEINRICHTUNG die Spalte
Innen- oder Aussenspannen auswahlen.

D> Den Cursor auf das Eingabefeld GEOFFNET positionieren.
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>
INPUT

>
INPUT

>
INPUT

v

>

Das Spannmittel 6ffnen.

Den angezeigten Wert eingeben (Toleranz beriicksichtigen).
Die Taste INPUT drtcken.
» Der Wert ist Ubernommen.

Die Postion Spannmittel geoffnet ist eingegeben.

Position Spannweg liberlaufen eingeben

Voraussetzungen

Die analoge Spannwegiiberwachung ist abgewabhit.

Ablauf

>

>

>

Den Cursor auf das Eingabefeld SPANNWEG UBERLAUFEN positionie-
ren.

Das Spannmittel ohne Werkstiick schliel3en.

Den angezeigten Wert eingeben (Toleranz beriicksichtigen).
Die Taste INPUT drlicken.
» Der Wert ist Ubernommen.

Die Position Spannweg Uberlaufen ist eingegeben.

Position Spannmittel gespannt eingeben

Voraussetzungen

Die analoge Spannwegtiberwachung ist abgewahit.

Ablauf
> Den Cursor auf das Eingabefeld GESPANNT positionieren.
> Das Spannmittel mit dem Werkstiick schliel3en.
> Den angezeigten Wert eingeben (Toleranz beriicksichtigen).
> Die Taste INPUT driicken.

» Der Wert ist ibernommen.
» Die Position Spannmittel gespannt ist eingegeben.
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Analoge Spannwegiuberwachung anwahlen
Voraussetzungen
« Die Position Spannmittel geéffnet ist eingegeben.
» Die Position Spannweg uberlaufen ist eingegeben.
» Die Position Spannmittel gespannt ist eingegeben.
Ablauf
> Den Cursor auf das Auswahlfeld ANALOGE SPANNWEGUBERWA-
@ CHUNG positionieren.
Q > Durch Driicken der Taste SELECT “aktiv” anwahlen.
> Die Taste INPUT driicken.
» Die Anwahl wird im Auswahlfeld angezeigt.
» Die analoge Spannwegiiberwachung ist angewahilt.
Daten libernehmen
Ablauf
—— > Den Softkey UBERNEHMEN driicken.
» Die Daten wurden ilbernommen.
Beispiel Toleranz beriicksichtigen
Hinweis!
| Diese Beispiele sind von der Anderungsrichtung abhangig.
eingetragener eingetragener
Wert Wert
Gedffnet 5000 -150 1000 +150
Gespannt 3000 +150 3000 -150
Spannweg Uberlaufen 1000 +150 5000 -150
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>
INPUT

>
INPUT

Wert Spannkraftumschaltung nach Weg eingeben

Hinweis!

Der Eingabewert muss zwischen den Werten GEOFFNET und GESPANNT
liegen. In erster Naherung ist der Wert der Spannkraftumschaltung folgender-
malfden zu berechnen:

Die Differenz zwischen GEOFFNET und GESPANNT ermitteln, das Ergebnis
durch 2 dividieren.

Voraussetzungen

« Die Spannkraftumschaltung nach Weg ist angewahlt.

Ablauf

> Den Cursor auf das Eingabefeld SPANNKRAFT UMSCHALTUNG positi-
onieren.

Den ermittelten Wert eingeben.
Die Taste INPUT drucken.
» Der Eingabewert wird im Eingabefeld angezeigt.

» Der Wert Spannkraftumschaltung nach Weg ist eingegeben.
Wert Spannkraftumschaltung nach Zeit eingeben

Voraussetzungen

» Die Spannkraftumschaltung nach Zeit ist angewabhilt.

Ablauf

> Den Cursor auf das Eingabefeld SPANNKRAFT UMSCHALTUNG positi-
onieren.

> Den Wert in ms eingeben.
<> 0 = zeitabhéngige Kraftumschaltung.

> Die Taste INPUT driicken.
» Der Eingabewert wird im Eingabefeld angezeigt.

» Der Wert Spannkraftumschaltung nach Zeit ist eingegeben.

Seite 5-87



GILDEMEISTER

5.12.5

Drehmaschinen GmbH

Bedienen

Differenzspanndruck ablesen und einstellen

Der Spanndruck muss auf die Art des Werkstlickes abgestimmt sein und darf
die maximal zulassige Spannkraft des verwendeten Spannmittels nicht tber-
schreiten.

Die maximal zulassige Spannkraft ist auf dem Spannfutter eingraviert. Die
Werte der Betatigungskraft sind aus dem Spannkraftdiagramm an der Maschi-
ne zu entnehmen.

Die aktuell eingestellte Spannkraft resultiert aus der Differenz von dem Haupt

- und Gegenspanndruck.

Der aktuell eingestellte Spanndruck kann auf dem Manometer abgelesen

werden.

Abb. 5-38

1 Druckschalter mit AnzeigeSpann-

druck Reitstock

2 Druckschalter mit Anzeige Spann-

druck Hauptspindel

3 Druckschalter mit Anzeige Diffe-

renzdruck Hauptspindel

4 Druckminderventil Hauptspindel
5 Druckminderventil Differenzdruck

Hauptspindel

6 Druckminderventil Differenzdruck

Reitstock

7
8

— o

Druckminderventil Reitstock

Digitalanzeige Differenzdruck Reit-
stock

LED-Anzeige
Bestatigungstaste
LED-Anzeige
Druckanzeige
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Hinweis!

Befindet sich der eingestellte Druck auf3erhalb der zuldssigen minimalen
Grenze erlischt die LED Anzeige (11).

Befindet sich der eingestellte Druck au3erhalb der zulassigen maximalen
Grenze erlischt die LED Anzeige (9).

Es erfolgt keine Spindelfreigabe.

Differenzspanndruck ablesen

Ablauf
> Den Spanndruck an der Druckanzeige ablesen.

» Der Spanndruck wurde abgelesen.
Differenzspanndruck senken
Ablauf

> Das entsprechende Druckminderventil nach links drehen bis der ge-
winschte Spanndruck erreicht ist .

WARNUNG

Nicht richtig gespannte Teile.

Verletzungsgefahr, die moglicherweise Tod oder schwere Kérperverletzung
zur Folge hat, durch wegfliegende Teile.

e Den Spanndruck auf die Art des Werkstlckes abstimmen.

» Die minimal zulassige Spannkraft des verwendeten Spannmittels nicht un-
terschreiten.

> Die Bestatigungstaste (10) am Manometer driicken bis in der Druckanzei-
ge (12) PROG erscheint.

» Der Wert fur den Druckschalter wurde tibernommen.
» Die LED Anzeigen (9, 11) leuchten.

» Der Differenzspanndruck wurde gesenkt.
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Differenzspanndruck erhéhen

Abaluf

> Das entsprechende Druckminderventil nach rechts drehen bis der ge-
wuinschte Druck erreicht ist.

Iﬁ WARNUNG
Nicht richtig gespannte Teile.

Verletzungsgefahr, die moglicherweise Tod oder schwere Kérperverletzung
zur Folge hat, durch wegfliegende Teile.

e Den Spanndruck auf die Art des Werkstlckes abstimmen.

« Die maximal zulassige Spannkraft des verwendeten Spannmittels nicht
Uberschreiten.

> Die Bestatigungstaste (10) am Manometer driicken bis in der Druckanzei-
ge (12) PROG erscheint.

» Der Wert fur den Druckschalter wurde Gbernommen.
» Die LED Anzeigen (9, 11) leuchten.

» Der Differenzspanndruck wurde erhoht.
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5.13 Ol-/Emulsionsnebelabscheider

=

=
SELECT

BE"

SELECT

INPUT

£

Anwenderbild Olnebelabsaugung aufrufen

Voraussetzungen
» Die Arbeitsraumtir ist geschlossen.

« Die Betriebsart JOG ist angewahlt.

Ablauf

> Die Taste MENU SELECT drucken.
> Den Softkey DMG-CUSTOM driicken.

> Den Softkey OLNEBELABSAUGUNG driicken.

» Das Anwenderbild Olnebelabsaugung ist aufgerufen.
Betriebsart anwéahlen

Voraussetzungen
« Das Anwenderbild Olnebelabsaugung ist aufgerufen.

* Die Schutzstufe =/>4 ist aktiviert.

Ablauf

> Den Softkey EINGABE driicken.

> Den Cursor auf das Auswahlfeld BETRIEBSARTEN positionieren.
> Durch Driicken der Taste SELECT die gewiinschte Betriebsart anwahlen.
Manuell Ein - Aus.
Ein mit Programm lauft.
Ein mit Programm lauft plus Nachlaufzeit.
Mit Programm STOPP startet die Nachlaufzeit.
D> Die Taste INPUT driicken.

» Die Anwahl wird im Auswabhlfeld angezeigt..

Den Sofkey tbernehmen driicken.

Die Betriebsart ist angewahlt.
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Nachlaufzeit eingeben

Voraussetzungen
« Das Anwenderbild Olnebelabsaugung ist aufgerufen.

* Die Schutzstufe =/>4 ist aktiviert.

Ablauf

> Den Softkey EINGABE driicken.

> Den Cursor auf das Eingabefeld NACHLAUFZEIT positionieren.

> Die gewiinschte Nachlaufzeit in Sekunden eingeben.
0-99

> Die Taste INPUT drticken.

» Der Wert wird im Eingabefeld angezeigt.

Den Sofkey UBERNEHMEN driicken.

» Die Nachlaufzeit ist eingegeben.

Olnebelabsaugung einschalten bei Betriebsart “Manuell Ein/AUS”

Die Olnebelabsaugung einschalten wird tiber einen Sofkey ausgelost. Nach
dem Driicken wird der Zustand der nachsten Funktion in dem Softkey ange-
zeigt.

Voraussetzungen

e Die Arbeitsraumtir ist geschlossen.

e Die Betriebsart JOG ist angewahlt.

« Das Anwenderbild Olnebelabsaugung ist aufgerufen.

» Die Betriebsart des Ol-/Emulsionsnebelabscheiders “Manuell Ein - Aus ist
angewabhilt.

Ablauf

> Den Softkey EINSCHALTEN drticken.

» Der Ol-/Emulsionsnebelabscheider ist eingeschaltet.
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Olnebelabsaugung ausschalten bei Betriebsart “Manuell Ein/Aus”

Die Olnebelabsaugung ausschalten wird Giber einen Sofkey ausgelost. Nach
dem Drlicken wird der Zustand der nachsten Funktion in dem Softkey ange-
zeigt.

Voraussetzungen

» Die Arbeitsraumtir ist geschlossen.

» Die Betriebsart JOG ist angewahlt.

« Das Anwenderbild Olnebelabsaugung ist aufgerufen.

» Die Betriebsart des Ol-/Emulsionsnebelabscheiders “Manuell Ein - Aus ist
angewabhilt.

Ablauf

@ > Den Softkey AUSSCHALTEN drticken.

» Der Ol-/Emulsionsnebelabscheider ist ausgeschaltet.
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5.14 Maschinenbeleuchtung schaltbar

Mit dem Einschalten des Hauptschalters wird die Maschinenbeleuchtung ein-
geschaltet. AnschlieBend kann diese Uber einen Taster aus- und eingeschaltet
werden.

Hinweis!

| Der sinnvolle Umgang liegt in der Verantwortung des Bedieners.

Maschinenbeleuchtung ausschalten

Voraussetzungen
« Die Maschine ist eingeschaltet.

« Die Maschinenbeleuchtung ist eingeschaltet.

Ablauf

5 > Die Taste MASCHINENBELEUCHTUNG EIN / AUS driicken.

» Die Maschinenbeleuchtung ist ausgeschaltet.
Maschinenbeleuchtung einschalten

Voraussetzungen

« Die Maschinenbeleuchtung ist ausgeschaltet.

Ablauf

5 > Die Taste MASCHINENBELEUCHTUNG EIN / AUS driicken.

» Die Maschinenbeleuchtung ist eingeschaltet.
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5.15 Bohrerbruchkontrolle

5.151 Schwenkwinkel des Schwenkdrahttasters lernen

5.15.1.1 Anwenderbild IBNSS aufrufen

Ablauf

= > Die Taste MENU SELECT driicken.

=

SELECT

> Den Softkey DMG-SERVICE driicken.

. NSs > Den Softkey IBNSS driicken.

Abb. 5-39
» Das Anwenderbild IBNSS ist aufgerufen.

5.15.1.2 Anwenderbild Bohrerbruchkontrolle aufrufen

Voraussetzungen

» Die Arbeitsraumtir ist geschlossen.

» Die Betriebsart JOG ist angewahlt.

« Das Anwenderbild IBNSS ist aufgerufen.

Ablauf

@ > Den Cursor auf den Knoten MESSAGGREGATE positionieren.
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B > Mit dem Cursor RECHTS den Knoten erweitern.
> Den Cursor auf den Knoten BOHRERBRUCHKONTROLLE 1 positionie-
@ ren.
B > Die Taste CURSOR RECHTS driicken.

» Das Anwenderbild Bohrerbruchkontrolle 1 ist aufgerufen.

5.15.1.3 Schwenkwinkel manuell lernen

Lernen des Schwenkwinkels bis zum Erreichen des mechanischen An-

schlags.
4 \
-/ _x
3 L
[ |
Abb. 5-40
1 Schwenkrichtung 3 Grundstellung
2 Ladeluke 4 Mechanischer Anschlag
Voraussetzungen

* Die Ladeluke ist getffnet.

« Das Anwenderbild Bohrerbruchkontrolle 1 ist aufgerufen.

Ablauf

(et D> Den Softkey LERNEN drticken.

» Der Schwenkdrahttaster schwenkt bis zum mechanischen Anschlag
und speichert diese Position ab.

» Der Schwenkwinkel wurde gelernt.
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5.15.2 Werkzeug manuell auf Hindernis testen

., v

Test ohne Hindernis ausfiihren

Testen ob kein Hindernis beim Schwenken des Kontrolldrahts vorhanden ist.

Voraussetzungen

» Das Anwenderbild Bohrerbruchkontrolle 1 ist aufgerufen.

Ablauf

> Den Softkey TEST OHNE HINDERNIS driicken.
» OK = Der Schwenkdraht schwenkt bis zum gelernten Schwenkwinkel.
» Der Wert des R-Parameters R775 fiir Schlitten 1 wird auf “0” gesetzt.

» FEHLER = Ein Hindernis verhindert das Erreichen des gelernten
Schwenkwinkels.

» Der Wert des R-Parameters R775 fir Schlitten 1 wird auf “1” gesetzt.

» Der Test ohne Hindernis ist ausgefuhrt.

Test mit Hindernis ausfiihren

Testen ob ein Hindernis beim Schwenken des Kontrolldrahts vorhanden ist.

Voraussetzungen

« Das Anwenderbild Bohrerbruchkontrolle 1 ist aufgerufen.

Ablauf

> Den Softkey TEST AUF HINDERNIS driicken.

» OK = Ein Bohrer verhindert das Erreichen des gelernten Schwenkwin-
kels.

» Der Wert des R-Parameters R775 fur Schlitten 1 wird auf “0” gesetzt.

» FEHLER = Der Schwenkdraht schwenkt bis zum gelernten Schwenk-
winkel.

» Der Wert des R-Parameters R775 fiir Schlitten 1 wird auf “1” gesetzt.

» Der Test mit Hindernis ist ausgefihrt.
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5.16 Easy tool monitor

Die Uberwachung ist pro Bearbeitungsschritt nur fiir eine Spindel oder Achse
moglich.

Bei Uberschreiten der Uberwachungsgrenze wird der Vorschub sofort ge-
stoppt. Die Spindel wird nach 1 Sekunde gestoppt.

Hinweis!

Bei Uberschreiten der Uberwachungsgrenze, bei Maschinen mit mehreren
Kanalen, wird der Vorschub fir alle Schlitten sofort gestoppt. Alle Spindeln
werden nach 1 Sekunde gestoppt.

Bei Uberlasterkennung wahrend der Bearbeitung werden die Achsen sofort
gestoppt. Nach einer Wartezeit, in der sich das Werkzeug freischneiden kann,
werden die Spindeln gestoppt. Es erscheint eine Meldung.

Nachdem die Spindeln stehen kann das Programm mit Zyklus Start fortgesetzt
werden.

5.16.1 Uberwachung ein- / ausschalten

MENU
SELECT

Anwenderbild easy tool monitor aufrufen

Voraussetzungen

* Die Schutzstufe =/> 1 ist aktiviert.

Ablauf

> Die Taste MENU SELECT driicken.

> Den Softkey DMG-CUSTOM driicken.

> Den Softkey ERWEITERN driicken.

> Den Softkey EASY TOOL MONITOR driicken.

» Das Anwenderbild easy tool monitor wird angezeigt.
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Uberwachung einschalten

Hinweis!

Die Taste fur den ersten Bearbeitungskanal wird rechts neben den Anzeige-
werten fir den Kanal 1 angezeigt.

Die Taste fur den zweiten Bearbeitungskanal wird rechts neben den Anzeige-
werten fir den Kanal 2 angezeigt.

Voraussetzungen

» Das Anwenderbild easy tool monitor ist aufgerufen.

Ablauf

> Den Softkey TOOL MONITOR EIN driicken.

» Das griine Werkzeugbruchkontrollesymbol in der Betriebszustands-
anzeige leuchtet.

» Die Uberwachung ist eingeschaltet.
Uberwachung ausschalten

Voraussetzungen
« Das Anwenderbild Werkzeuguberwachung ist aufgerufen.

Ablauf

> Den Softkey TOOL MONITOR AUS driicken.

» Das graue Werkzeugbruchkontrollesymbol in der Betriebszustands-
anzeige leuchtet.

» Die Uberwachung ist ausgeschaltet.
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Aktuelle Uberwachungswerte ablesen

Voraussetzungen

Ablauf
D> Feld aktuelles Werkzeug.
» Das aktuell zu Giberwachende Werkzeug ablesen.
> Feld aktuelle Werkzeugschneide.
» Die aktuelle Werkzeugschneide ablesen.
> Feld iberwachte Achse/Spindel
» Die zu Uberwachende Achse/Spindel ablesen.
D> Feld aktuelle Auslastung.
» Die aktuelle Auslastung der Achse/Spindel ablesen.
> Feld Uberwachungsgrenze.
» Die aktuelle Uberwachungsgrenze ablesen.
» Die aktuellen Uberwachungswerte wurden abgelesen.

Das Anwenderbild easy tool monitor ist aufgerufen.

Werkzeuge liberwachen

Zur Ermittlung der Uberwachungsgrenze {iber den Bearbeitungsschritt gibt es
eine einfache Lernfunktion.

Hinweis!

maoglich.

Die Uberwachung ist pro Bearbeitungsschritt nur firr eine Spindel oder Achse

Es erfolgt die Uberwachung von Vorschubséatzen. Es werden keine Eilgange
uberwacht.
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5.16.2.1 Zu uberwachende Werkzeuge anwahlen

>
INPUT

Anwenderbild Werkzeugdaten OEM aufrufen

Ablauf

>

>

Die Taste MENU SELECT drticken.

Den Softkey PARAMETER. driicken.

Den Softkey OEM WERKZEUGDATEN drticken.

Das Anwenderbild Werkzeugdaten OEM wird angezeigt.

Werkzeug und Achse/Spindel anwahlen

Voraussetzungen

Das Anwenderbild Werkzeugdaten OEM ist aufgerufen.
Das richtige TOA ist angewahlt.

Ablauf

>

>

>

>

Den Cursor auf das Eingabefeld “AX” des zu Uberwachenden Werkzeugs
positionieren.

Den Wert fUr die zu Uberwachende Achse/Spindel eingeben.
0 = Uberwachung aus.

1 = Uberwachung der Achse X1.

2 = Uberwachung der Achse Z1.

3 = Uberwachung der Spindel C4.

4 = Uberwachung der Spindel C1.

5 = Uberwachung der Achse Y1.

7 = Uberwachung der Spindel C3.

9 = Uberwachung der Achse B.

Fur Maschinen mit zweitem Bearbeitungskanal:
12 = Uberwachung der Achse X2.

11 = Uberwachung der Achse Z2.

14 = Uberwachung der Spindel C2

» Das Werkzeug wird mit der gewahlten Achse/Spindel tiberwacht.
Die Taste INPUT driicken
» Der Eingabewert wird im Eingabefeld angezeigt.

Das Werkzeug und die Achse/Spindel sind angewahlt.
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5.16.2.2 Lernfunktion der Uberwachungsgrenze einschalten

>
INPUT

Hinweis!

Die Grenzen der Uberwachung zur Erkennung der Uberlast sind Material- und
Werkzeugspezifisch.

Bei Uberschreitung der Uberwachungsgrenze wird der Vorschub sofort ge-
stoppt. Die Spindel wird nach 1 Sekunde gestoppt.

Hinweis!

Am Ende des Bearbeitungsschrittes wird der ermittelte Maximalwert der Spin-
del/Achse mit einem Faktor multipiliert.

Dieser Wert wird nach dem Bearbeitungsschritt automatisch in das Eingabe-
feld OVL geschrieben.

Er gilt als Uberwachungsgrenze firr die folgenden Bearbeitungsschritte mit
diesem Werkzeug.

Voraussetzungen
« Das Anwenderbild Werkzeugdaten OEM ist aufgerufen.
e Dasrichtige TOA ist angewahlt.

Ablauf
> Den Cursor auf das Eingabefeld “OVL" positionieren.
> Die Ziffer -1 eingeben.
> Die Taste INPUT driicken
» Der Eingabewert wird im Eingabefeld angezeigt.

» Die Lernfunktion der Uberwachungsgrenze ist eingeschaltet.

5.16.2.3 Manuelles dndern der Uberwachungsgrenze

Hinweis!

Die Grenzen der Uberwachung zur Erkennung der Uberlast sind Material- und
Werkzeugspezifisch.
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>
INPUT

Hinweis!

Die Eingabe der Uberwachungsgrenze muss in %, bezogen auf die Leistung
der Achse/Spindel, erfolgen.

Voraussetzungen
« Das Anwenderbild Werkzeugdaten OEM ist aufgerufen.

» Dasrichtige TOA ist angewahilt.

Ablauf

> Den Cursor auf das Eingabefeld Feld “OVL" positionieren.

VORSICHT

Falscher Eingabewert.
Maschinenschaden oder Werkzeugschaden durch zu hohen Eingabewert.
* Richtigen Wert eingeben.

> Den Wert in % eingeben.
> Die Taste INPUT driicken
» Der Eingabewert wird im Eingabefeld angezeigt.

» Die Uberwachungsgrenze wurde manuell gedndert.
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6.1
6.2

6.3

Werkzeug-/Werkstlicksysteme
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Werkzeugmagazin Kette

Beschreibung

i

¢

Esesoce

CXEICIC)
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I ~,

#5=10 987 6

e

ot

1 Werkzeugmagazinkette 7 Fultaster Werkzeugmagazin

2 Shuttle 8 Beladetur

3 Werkzeugwechsler 9 Bedienfeld Werkzeugmagazin mit
4  Zusatzmagazin (LBB) NOT-HALT

5 Werkzeugluke 1 10 Verriegelung Beladetir

6 Wartungstur

Das Werkzeugmagazin ist zur Aufnahme von maximal 140 Werkzeugen vor-
gesehen, die mit einer CAPTO C8-Aufnahme ausgerustet sind.

Ein Werkzeugtransportsystem, im weiteren Shuttle genannt, entnimmt das
vorgewahlte Werkzeug aus dem Werkzeugmagazin und stellt es in der Wech-
selposition bereit. Zum Wechseln des Werkzeugs ist am Bedienpult der Zyklus
TC (Tool Change) zu starten. Uber den Softkey GRUNDSTELLUNG im Menil
Werkzeugmagazin oder die M-Funktion M848 kann das Shuttle leergefahren
und in seine Grundposition gefahren werden.

Ein Werkzeugwechsler mit Doppelgreifer wechselt die Werkzeuge zwischen
Werkzeugspindel und Shuttle. Anschlieend bringt das Shuttle das ausge-
wechselte Werkzeug in das Werkzeugmagazin zurtick.

Die Be- und Entladung von Werkzeugen erfolgt in zwei Schritten:

« Am Bedienpult werden Uber die Werkzeugverwaltung Magazin- und
Werkzeuglisten aufgerufen. Ein Werkzeugmagazinplatz kann zum Be-
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oder Entladen positioniert werden. Fir die Werkzeugverwaltung stehen
die Betriebsarten JOG, TSM, MDA und AUTO zur Verfigung.

Hinweis!

Das Be- oder Entladen von Werkzeugen wird Uber die Softwaresteuerung am
Bedienpult vorbereitet. Es erfolgt zun&chst keine Anwesenheitskontrolle des
Werkzeugs und kein Positionieren des Magazins. Es kénnen erst alle Werk-
zeuge Uber die Softwaresteuerung be- oder entladen werden, ohne dass der
Bediener/die Bedienerin zum Be- oder Entladen von mehreren Werkzeugen
jedesmal zwischen dem Bedienpult und der Beladettr an der Maschinenrtick-
seite pendeln muss.

« An der Beladetiir (8) an der Maschienenriickseite erfolgt die eigentliche
Be- und Entladung. Die Beladetur ist elektromagnetisch verriegelt. Uber
das Bedienfeld Werkzeugmagazin (9) kann der Handbetrieb des Werk-
zeugmagazins angefordert, der Werkzeugmagazinplatz bei geschlosse-
ner Beladetiir manuell positioniert und die Beladetlr entriegelt werden.
Zur Entnahme muss sich das entsprechende Werkzeug in der Entriege-
lungsstation befinden. Der FulRtaster Werkzeugmagazin (7) dient zum L6-
sen der Werkzeugverriegelung.

Hinweis!

Die Beladetir kann im Handbetrieb nur bei stehendem Werkzeugmagazin ent-
riegelt und zum Bestlicken bzw. Entladen von Werkzeugen ge6ffnet werden.

Das Positionieren eines beliebigen Werkzeugplatzes in die Beladeposition
oder in die Ubergabeposition ist tiber die Anwahl des Platzes im Menii Werk-
zeugmagazin, tber die Funktion Suchen und Positionieren in der Magazinliste
oder durch ein manuelles Weitertakten tber die Drucktaster am Bedienfeld
Werkzeugmagazin méglich. Vor dem manuellen Weitertakten ist die Beladetir
zu schliel3en.

Aufruf Anwenderbild Werkzeugmagazin
Zum Aufrufen des Anwenderbilds Werkzeugmagazin dient folgender Taster im

Tastenfeld des Bedienpultes:

Aufruf Anwenderbild Werkzeugmagazin.

6.2.1.1 Bedienfeld Werkzeugmagazin

Das Bedienfeld Werkzeugmagazin ist neben der Beladetir an der Maschinen-
rickseite angebracht.
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]
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3
2
Abb. 6-3
1 Werkzeugmagazinplatz manuell 3 Handbetrieb Werkzeugmagazin
positionieren anfordern und Beladetir entrie-
2 NOT-HALT geln
6.2.2 Technische Daten
6.2.2.1 Werkzeugspindel Capto C8
Benennung Einheit Wert
Werkzeugaufnahme Capto C8
Durchmesser des vorderen Lagers mm 100
inch 3.937
Durchmesser des hinteren Lagers mm 80
inch 3.150
Motorausfiihrung ISM (synchron)
Maximale Spindelleistung 100%/40% ED kw 26/34
hp 34.867/45.595
Maximale Spindeldrehzahl 1/min 8 000
rpm 8 000
Bemessungsdrehzahl 1/min 1250
rpm 1250
Maximales Drehmoment 100%/40% ED Nm 200/260
Ibf.ft. 147.512/191.766
Drehmoment C-Achse 100%/40% ED Nm 200/260
Ibf.ft. 147.512/191.766
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Benennung Einheit Wert
Haltemoment arretiert Nm 960
Ibf ft. 708.060
Winkelauflosung C-Achse Grad 0,001
S :%E L
Q — L1
S Z]ﬁ
& o 1 ul
: g ipﬂj 8 TeUM Q{ (1]
_E]j Typ Capto C8
(] 9 <|:t2]j @D max @250 mm
S — - . @ é i L max 600 mm
_Z]j G max 30 kg
o %i G x L1 max 29,4 Nm
Yo}
1 8 —EE Y G 1-140 1200 kg
§ N Y Gex Y 50% G
% f1 gDO-QDmax 33 mm
—EE n = 4.000 - 12.000 U/min
= DIN I1SO 1940 = G6,3

6.2.2.2 Werkzeugmagazin Capto C8

Abb. 6-4

Benennung Einheit Wert
Werkzeuganzahl 140
Magazin Typ Kette
Doppelgreifer mechanisch NC
Werkzeuggewicht G5 kg 30
Ib 66.139
zulassige Gesamtbeladung (Summe G1_140) kg 1200
b (US) 2645.545
zulassige exzentrische Beladung (Summe Gg,) kg 600
b (US) 1322.773
Maximale Werkzeuglange (L ay) mm 600
inch 23.622
Standard Werkzeugdurchmesser mm 120
inch 4.724
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Benennung Einheit Wert
Maximaler Werkzeugdurchmesser mit Freiplatz (@D ax) mm 250
inch 9.843
Maximales Kippmoment Werkzeug, Standard (G X |yax) Nm 29,4
Ibf inch 260.212
6.2.3 Magazinnummern

Wahrend des Be- und Entladevorganges muss ein Magazinplatz angegeben
werden.

Magazin 1
Ist das Werkzeugmagazin Kette mit 140 Werkzeugplatzen.

Der Platz 1 des Werkzeugmagazins Kette ist fur den Kuhimitteladapter reser-
viert. Der Kuhlmitteladapter wird benétigt, wenn ein besonders langes Werk-
zeug aus dem Magazin 2 benutzt werden soll.

Der letzte Platz, also Platz 140, ist fir den Test reserviert, mit dem tberprift
wird, ob die Greifer des Shuttles tatsachlich entleert sind.

Magazin 2

Ist fiir besonders lange Werkzeuge vorgesehen, fiir die ein spezieller Ablage-
ort in der Maschine vorgesehen ist (Long Boring Bar, kurz: LBB). (Optional)

Magazin 5
Ist fur ein Handmagazin reserviert.

Hier kdnnen Werkzeuge, die z. B. aus Platzgrinden nicht in das Werkzeug-
magazin passen, geladen werden. Bei Aufruf eines hier befindlichen Werk-
zeugs fahrt die Maschine nach dem Wegbringen des alten Werkzeugs in eine
Position, in der das angeforderte Werkzeug bequem von Hand in die Werk-
zeugspindel beladen werden kann. Ebenso kann dieses Werkzeug nach der
Bearbeitung von Hand aus der Werkzeugspindel entnommen werden.

Magazin 9998

Ist fir die Spindel (Platz 1) und die Aufnahme besonders langer Werkzeuge
(Platz 2), das Kuhlmitteladapter (Platz 3) und die Greifer des Shuttles (Platz 4
fur Greifer A und Platz 5 fur Greifer B) reserviert. Die Magazinnummer wird be-
notigt, wenn Werkzeugdaten umgesetzt werden missen.

Seite 6-8



GILDEMEISTER

Drehmaschinen GmbH

Werkzeug-/Werkstlicksysteme

6.2.4 Bedienung im manuellen Betrieb

6.2.4.1 Bedienung am Bedienfeld Werkzeugmagazin

Neben der Beladetir an der Maschinenriickseite befindet sich das Bedienfeld
Werkzeugmagazin. Dort sind folgende Funktionen ausfiihrbar:

Handbetrieb Werkzeugmagazin anfordern und Beladetir entriegeln.

3=
Werkzeugmagazinplatz manuell positionieren (bei geschlossener
) Beladetdr).
NOT-HALT.

An-/Abwahl Handbetrieb Werkzeugmagazin

Handbetrieb Werkzeugmagazin anwahlen

Ablauf

> Die Taste HANDBETRIEB WERKZEUGMAGAZIN ANFORDERN / BE-
LADETUR ENTRIEGELN driicken.

» Die Taste HANDBETRIEB WERKZEUGMAGAZIN ANFORDERN /
BELADETUR ENTRIEGELN leuchtet.

£
[n]

» Der Handbetrieb Werkzeugmagazin ist gewabhlt.

Handbetrieb Werkzeugmagazin abwahlen

Voraussetzungen

« Der Handbetrieb Werkzeugmagazin ist gewahlt. Die Taste HANDBE-
TRIEB WERKZEUGMAGAZIN ANFORDERN / BELADETUR ENTRIE-
GELN leuchtet.

Ablauf

> Die Taste HANDBETRIEB WERKZEUGMAGAZIN ANFORDERN / BE-
LADETUR ENTRIEGELN driicken.

» Die Leuchte in der Taste HANDBETRIEB WERKZEUGMAGAZIN AN-
FORDERN / BELADETUR ENTRIEGELN erlischt.

£
[n]

» Der Handbetrieb Werkzeugmagazin ist abgewahilt.
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Werkzeugplatz manuell verfahren

Hinweis!

| Bei kurzzeitigem Drlicken einer der Tasten verfahrt das Werkzeugmagazin um
einen Werkzeugplatz. Bei langerem Dricken verfahrt die Werkzeugmagazi-
nachse um mehrere Werkzeugplatze.

Voraussetzungen

» Die Arbeitsraumtur ist geschlossen.

« Die Beladetir ist geschlossen.

e Die Betriebsart HANDBETRIEB WERKZEUGMAGAZIN ist angewahlt.

Ablauf

> Die Taste WERKZEUGMAGAZIN VOR oder ZURUCK driicken.

» Der Werkzeugplatz ist in die gewilinschte Richtung verfahren.

Beladetiir 6ffnen

Leuchtet bereits die Taste HANDBETRIEB WERKZEUGMAGAZIN ANFOR-
% DERN / BELADETUR ENTRIEGELN, so kann die Beladetiir direkt gedffnet

werden.

Ansonsten gilt nachfolgender Ablauf:

Voraussetzungen
« Die Arbeitsraumtir ist geschlossen.

« Das Werkzeugmagazin fuhrt keine Bewegung aus.

Ablauf

> Die Taste HANDBETRIEB WERKZEUGMAGAZIN ANFORDERN / BE-
2= LADETUR ENTRIEGELN dricken.

» Die Taste HANDBETRIEB WERKZEUGMAGAZIN ANFORDERN /
BELADETUR ENTRIEGELN leuchtet.

v

Die Beladetlr 6ffnen.

Die Beladetur ist geotffnet.

Am Bedienpult erscheint die Meldung "Werkzeugmagazin: Beladetur ist
nicht geschlossen”.
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6.2.4.2 Bedienung am Bedienpult

Bestimmten Werkzeugplatz anfahren

Anwenderbild Werkzeugmagazin aufrufen

Voraussetzungen
» Die Arbeitsraumtir ist geschlossen.
» Die Beladetr ist geschlossen.

» Die Betriebsart Handbetrieb Werkzeugmagazin ist abgewabhilt.

Ablauf
> Die Betriebsart MANUELL/JOG anwihlen.
> Die Taste WERKZEUGMAGAZIN driicken.

SolutionLine

mjei Seruice Info

o Magaates (1)

Akt f by eedion »

Akiuele Vechselpostion =
grchieren

Noiacikie poochlevn

Abb. 6-5

» Das Anwenderbild Werkzeugmagazin ist aufgerufen.

Ubergabe-/Beladeposition aktivieren

Bei dem Anfahren eines bestimmten Werkzeugplatzes kann zwischen der
Ubergabe- und der Beladeposition gewéhlt werden.
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Hinweis!

| Der Vorgang kann bei fehlerhafter Eingabe durch Driicken des Softkeys AB-
BRUCH abgebrochen werden.

Voraussetzungen
« Das Anwenderbild Werkzeugmagazin ist aufgerufen.

Ubergabeposition aktivieren und Werkzeugplatz auswéhlen

{f e > Den Softkey ANWAHL POSITION driicken.

Werkzeugmagazin positionieren

Position :
O Beladeposition

(® Uerkzeugwechselposition

Platznummer 5

Abb. 6-6

» Das Anwenderbild WERKZEUGMAGAZIN POSITIONIEREN wird an-
gezeigt.

> Den Cursor auf BELADEPOSITION oder WERKZEUGWECHSELPOSI-
@ TION positionieren.

» Die Beladeposition oder die Werkzeugwechselposition ist aktiviert.

B > Den Cursor auf das Eingabefeld Platznummer positionieren.

Die gewtlnschte Platznummer eingeben.

» Der Werkzeugplatz ist ausgewahilt.

> Den Softkey UBERNEHMEN driicken.

» Das Werkzeugmagazin verfahrt den angegebenen Werkzeugplatz in
die aktivierte Position.

» Der Werkzeugplatz ist angefahren.
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Werkzeugluken offnen/schliefen

Die Werkzeugluken kdnnen manuell nur gedffnet / geschlossen werden, wenn
alle Schutzeinrichtungen geschlossen sind. Zudem muss sich die Steuerung
in der Betriebsart MANUELL/JOG und im Zustand RESET befinden.

Das Offnen bzw. SchlieRen der Werkzeugluke 1 wird tiber einen Softkey aus-
geldst und erfolgt je nach Zustand.

Das Offnen bzw. SchlieRen der Werkzeugluken 2 und 3 erfolgt iiber M-Funk-
tionen.

Hinweis!

Zum Schliel3en der Werkzeugluke muss sich der Shuttle auRerhalb des
Schliel3bereichs befinden.

Werkzeugluke 1 6ffnen

Das Offnen der Werkzeugluke 1 wird (iber einen Softkey ausgeldst. Nach dem
Dricken wird der Zustand der nachsten Funktion in dem Softkey angezeigt.

Hinweis!

Das angefiihrte Menii gilt nur zum Offnen der Werkzeugluke 1. Das Offnen der
Ubrigen Luken erfolgt tber M-Funktionen (siehe unten).

Voraussetzungen
» Die Arbeitsraumtir ist geschlossen.

» Die Beladetr ist geschlossen.

Ablauf

> Die Betriebsart MANUELL/JOG anwahlen.

> Die Taste WERKZEUGMAGAZIN driicken.
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B1/85  SMARTkey Info 01787 Service Info

Abb. 6-7

» Das Anwenderbild Werkzeugmagazin ist aufgerufen.

] D> Den Softkey WERKZEUGLUKE driicken.

Die Werkzeugluke ist geoffnet.

Werkzeugluke 1 schliefen

Das SchlieRen der Werkzeugluke wird Uber einen Softkey ausgel®dst. Nach

dem Drucken wird der Zustand der nachsten Funktion in dem Softkey ange-
zeigt.

Hinweis!

| Zum SchlieRen der Werkzeugluke muss sich der Shuttle auRerhalb des
SchlieRbereichs befinden.
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Voraussetzungen

» Die Arbeitsraumtir ist geschlossen.
» Die Beladetr ist geschlossen.

» Die Werkzeugluke ist getffnet.

« Der Shuttle befindet sich au3erhalb des SchlieRbereichs der Werkzeuglu-

ke.

Ablauf
[> Die Betriebsart MANUELL/JOG anwahlen.
> Die Taste WERKZEUGMAGAZIN driicken.

mjei Seruice Info

Abb. 6-8

» Das Anwenderbild Werkzeugmagazin ist aufgerufen.

} > Den Softkey WERKZEUGLUKE driicken.

» Die Werkzeugluke ist geschlossen.

Werkzeugluken 2 und 3 6ffnen / schlieBen

Das Offnen bzw. SchlieRen der Werkzeugluken 2 und 3 erfolgt iiber M-Funk-
tionen.
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Hinweis!

| Zum SchlieBen der Werkzeugluke muss sich der Shuttle auRerhalb des
SchlieRbereichs befinden.

Voraussetzungen
e Die Arbeitsraumtir ist geschlossen.

« Die Beladetr ist geschlossen.

Ablauf
[> Die Betriebsart MANUELL/JOG anwahlen.
u > Die Taste MACHINE driicken.
’7 > Den Softkey T.S.M driicken.

=02 | -® solutionLine

o
Ko SHEATkey itachel wg‘.; -mﬂ';mI‘n?I“:n
E ﬂ F: Kishtaggregat: Dverternparaty’ Kibbuasser
I/ UKSEE/TEST_UKZ SIEMENS
[FlcHAN1 unterbrochen \AAHalt: kein BAG - Ready
s Position ] [TES
X1 998.600 8T

Y1 1.839
21 4091.363

B1 -8.833°
4121.076

51
Spindel M-Funktion

Sonzfige F-Funkt. B4R
Hullpunktersch.

Poszi- & fAb-
tion |- -m'""] B= spanen

| {4
Abb. 6-9

» Das Anwenderbild T.S.M. Maske wird angezeigt.

@ > Den Cursor in das Eingabefeld SONSTIGE M-FUNKT. positionieren.
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> Die gewiinschte M-Funktionsnummer eingeben:

M 840

M 841

M 844

M 845

Werkzeugluke 1 6ffnen
Die Funktion 6ffnet die Werkzeugluke 1 (Arbeitsraum links).

Werkzeugluke schlieBen
Die Funktion schliel3t die Werkzeugluke.

Werkzeugluke 2 6ffnen
Die Funktion 6ffnet die Werkzeugluke 2 (Arbeitsraum rechts).

Werkzeugluke 3 6ffnen (Optional)
Die Funktion 6ffnet die Werkzeugluke 3 (Zusatzmagazin).

> Die Taste CYCLE START drticken.

» Die Werkzeugluke ist gedffnet / geschlossen.

B1-Achse klemmen/lésen

Die B1-Achse kann manuell nur geklemmt/geldst werden, wenn sich die Steu-
erung in der Betriebsart MANUELL/JOG und im Zustand RESET befinden. Die
B1-Achse darf nicht in Bewegung sein.

Das Klemmen / Losen der B1-Achse wird Uber einen Softkey ausgeldst. Nach
dem Drlicken wird der Zustand der nachsten Funktion in dem Softkey ange-
zeigt. Weist der Softkey grine Pfeile auf, wird die B1-Achse geklemmt; bei ro-
ten Pfeilen wird sie geldst. Der geklemmte Zustand wird tber ein Icon

angezeigt.

B1-Achse klemmen

Voraussetzungen

» Die Arbeitsraumtir ist geschlossen.

» Die Beladetr ist geschlossen.

» Die B1-Achse fihrt keine Bewegung aus.

Ablauf

> Die Betriebsart MANUELL/JOG anwahlen.

> Die Taste WERKZEUGMAGAZIN driicken.
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B1/85  SHRRTkey B1/87  Seruice Info

Abb. 6-10

» Das Anwenderbild Werkzeugmagazin ist aufgerufen.

CH ¢ > Den Softkey ACHSE KLEMMEN driicken.

» Die roten Pfeile des Softkeys werden griin.
» Ein Icon zeigt den geklemmten Zustand der B1-Achse an.

» Die B1-Achse ist geklemmt.
B1-Achse I6sen

Voraussetzungen
e Die B1-Achse fuhrt keine Bewegung aus und ist geklemmt.
» Die Betriebsart MANUELL/JOG ist angewabhilt.

« Das Anwenderbild Werkzeugmagazin ist aufgerufen.

Ablauf

CHl ¢ > Den Softkey ACHSE LOSEN driicken.

» Die griinen Pfeile des Softkeys werden rot.

» Die B1-Achse ist gelost.
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Werkzeugspindel klemmen/lésen

Die Werkzeugspindel kann manuell nur geklemmt/gelost werden, wenn sich
die Steuerung in der Betriebsart MANUELL/JOG und im Zustand RESET be-
finden. Die Werkzeugspindel darf nicht in Bewegung sein.

Das Klemmen / Losen der Werkzeugspindel wird Uber einen Softkey ausge-

|6st. Nach dem Driicken wird der Zustand der nachsten Funktion in dem Soft-
key angezeigt. Weist der Softkey grine Pfeile auf, wird die Werkzeugspindel
geklemmt; bei roten Pfeilen wird sie gel6st. Der geklemmte Zustand wird Gber
ein Icon angezeigt.

Werkzeugspindel klemmen

Voraussetzungen
» Die Arbeitsraumtir ist geschlossen.
» Die Beladetr ist geschlossen.

» Die Werkzeugspindel fuhrt keine Bewegung aus.

Ablauf

> Die Betriebsart MANUELL/JOG anwahlen.

> Die Taste WERKZEUGMAGAZIN driicken.

SolutionLine

Abb. 6-11

» Das Anwenderbild Werkzeugmagazin ist aufgerufen.

> Den Softkey SPINDEL/SCHLITTEN drtcken.
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» Die roten Pfeile des Softkeys werden griin.
» Ein Icon zeigt den geklemmten Zustand der B1-Achse an.

» Die Werkzeugspindel ist geklemmt.
Werkzeugspindel I16sen

Voraussetzungen

« Die Werkzeugspindel fihrt keine Bewegung aus und ist geklemmt.
» Die Betriebsart MANUELL/JOG ist angewabhilt.

« Das Anwenderbild Werkzeugmagazin ist aufgerufen.

Ablauf

2 - D> Den Softkey SPINDEL/SCHLITTEN LOSEN driicken.

» Die griinen Pfeile des Softkeys werden rot.

» Die Werkzeugspindel ist gelost.

6.2.5 Bedienung uiber Werkzeugverwaltung

Die Bedienung des Werkzeugmagazins uber die Werkzeugverwaltung erfolgt
am Bedienpult.

6.2.5.1 Werkzeugplatz beladen
Anwenderbild Werkzeugliste aufrufen
Voraussetzungen

« Die Arbeitsraumtir ist geschlossen.

« Die Beladetlr ist geschlossen.

Ablauf

= > Die Taste MENU SELECT drticken.

MENU
SELECT

> Den Softkey WERKZEUG NULLPUNKT driicken.

> Den Softkey WERKZEUGLISTE driicken.
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T5_DOVETAIL_2
T5_DOVETAIL_2
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T3_BALLMILL_D6
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2 8000 161.756 8,000 0.068 7

1 800D 75.600 8000 20008 ©
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Abb. 6-12

» Das Anwenderbild Werkzeugliste ist aufgerufen.

Werkzeug laden

Hinweis!

| Der Vorgang Beladen kann durch Betatigen der Taste ALARM CANCEL abge-
brochen werden.

Hinweis!

Nach dem Beladen erfolgt keine Anwesenheitskontrolle des Werkzeugs.

Voraussetzungen

» Das Anwenderbild Werkzeugliste ist aufgerufen.

Ablauf

@ > Den Cursor auf das zu ladende Werkzeug positionieren.

> Den Softkey BELADEN driicken.
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» Die Steuerung bietet fiir das Magazin 1 von Platz 1 an gerechnet den
nachsten freien Werkzeugplatz an.
Bleibt der Cursor auf dem Eingabefeld ... Magazin stehen, ist “1” fur
das Werkzeugmagazin Kette einzugeben.

» Der Cursor steht auf dem Eingabefeld Platz.

> Bei Bedarf die gewiinschte Platznummer 2 bis 139 eingeben.

Hinweis!

Platz 1 ist fur das KuhImitteladapter und Platz 140 als Testplatz fir die Shuttle-
Greifer reserviert.

ok.

> Die Taste INPUT driicken.

» Der Eingabewert wird im Eingabefeld angezeigt.

> Bei fehlerhafter Eingabe den Softkey ABBRUCH driicken.

> Den Softkey OK driicken.

» Die Werkzeugdaten werden auf den angegebenen Magazinplatz ver-
schoben.

P Die Steuerung ist bereit, den nachsten Werkzeugplatz zu belegen.

Hinweis!

Um dem Bediener/der Bedienerin das Wechseln mehrerer Werkzeuge zu er-
leichtern, wird an dieser Stelle die Bestiickung des Magazins nicht unterstitzt.

» Das Beladen des Werkzeugplatzes ist Gber die Softwaresteuerung am Be-
dienpult vorbereitet.
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6.2.5.2

Werkzeugmagazin entladen

Anwenderbild Werkzeugliste aufrufen

MENU
SELECT

Voraussetzungen
» Die Arbeitsraumtir ist geschlossen.

e Die Beladetir ist geschlossen.

Ablauf

> Die Taste MENU SELECT driicken.

> Den Softkey WERKZEUG NULLPUNKT driicken.

> Den Softkey WERKZEUGLISTE driicken.

GILDEMEISTER
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Abb. 6-13

» Das Anwenderbild Werkzeugliste ist aufgerufen.
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Werkzeug entladen

Voraussetzungen

« Das Anwenderbild Werkzeugliste ist aufgerufen.

Ablauf

> Den Cursor auf das zu entladende Werkzeug positionieren.

> Den Softkey ENTLADEN driicken.

» Die Werkzeugdaten werden von dem angegebenen Magazinplatz
auf das Ende der Werkzeugliste verschoben.

» Die Steuerung ist bereit, den nachsten Werkzeugplatz zu entladen.

Hinweis!

Um dem Bediener/der Bedienerin das Wechseln mehrerer Werkzeuge zu er-
leichtern, wird an dieser Stelle das Entladen des Magazins nicht unterstitzt.

» Das Entladen des Werkzeugs ist Gber die Softwaresteuerung am Bedien-
pult vorbereitet.
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6.2.5.3

Werkzeug inspizieren

Hinweis!

Wird im NC-Programm ein Werkzeug aufgerufen, dass vorher zum Inspizieren

aus dem Werkzeugmagazin entnommen wurde, wird der entsprechende
Werkzeugplatz an der Beladetir positioniert.

Anwenderbild Magazin aufrufen

Voraussetzungen
» Die Arbeitsraumtir ist geschlossen.

» Die Beladetur ist geschlossen.

Ablauf

> Die Taste MENU SELECT drucken.

> Den Softkey WERKZEUG NULLPUNKT driicken.

> Den Softkey MAGAZIN driicken.

©2n® 4 | B e | | FE4 | -m4/solutionLine
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Abb. 6-14

» Das Anwenderbild Magazin ist aufgerufen.
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Werkzeug inspizieren

Voraussetzungen

« Das Anwenderbild Magazin ist aufgerufen.

Ablauf

> Den Cursor auf das zu inspizierende Werkzeug positionieren.

> Den Softkey POSITIONIEREN driicken.

>
>
>
4

>

Das angewahlte Werkzeug wird an die Beladetir positioniert.

Der Handbetrieb des Werkzeugmagazins wird aktiviert.

Die Beladetir an der Maschinenrtickseite wird entriegelt.

Im Bedienfeld Werkzeugmagazin an der Maschinenrickseite leuchtet
der Leuchtdrucktaster “Handbetrieb Werkzeugmagazin anfordern und

Beladetir entriegeln”.

Am Bedienpult erscheinen die Meldungen ,Werkzeug kann inspiziert
werden®, ,Beladetiir ist nicht geschlossen®.

> Die Beladettir an der Maschinenrtckseite 6ffnen.

VORSICHT

Scharfkantige Werkzeugschneiden.

Verletzungsgefahr durch Berthren der Werkzeugschneiden.

*  Schutzhandschuhe tragen.

> Das Werkzeug zum Inspizieren entnehmen und wieder lagerichtig in das
Werkzeugmagazin einlegen.

v Vv

Die Beladetir schliel3en.

Den Handbetrieb Werkzeugmagazin am Bedienfeld Werkzeugmagazin

durch Dricken des Leuchtdrucktasters “Handbetrieb Werkzeugmagazin
anfordern und Beladettir entriegeln” abwahlen.

>

Im Bedienfeld Werkzeugmagazin erlischt der Leuchtdrucktaster
“Handbetrieb Werkzeugmagazin anfordern und Beladettr entriegeln”.

» Das Werkzeug ist inspiziert.
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6.2.5.4

Werkzeugspindel mit Werkzeug beladen/entladen

Bestimmte Werkzeuge z.B. Abrichtdorne und Abrichtwerkzeuge werden direkt
in die Werkzeugspindel eingesetzt.

Anwenderbild Werkzeugliste aufrufen

Voraussetzungen
» Die Arbeitsraumtir ist geschlossen.

« Die Beladetir ist geschlossen.

Ablauf

= > Die Taste MENU SELECT drticken.

MENU
SELECT

> Den Softkey WERKZEUG NULLPUNKT driicken.

> Den Softkey WERKZEUGLISTE driicken.

©.2%® |24 | n" e A ﬁ___JL“_' 1 | -w4 soltionLine
15 SmartKey Info
Upecatian Made Accoss Level F i
_ owamnen o DMG i . -
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T . ) | laiian
et e

Pl. Typ Warkzeugname DP 1. Schreide
Lange X Lénge 2 Radius E’I F;ma
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28 o ST_PLUNGING_MILL 1 6.880 118.868 58,838 186.8
29
38
31 o ST_WP_BOMRER_SS 1 8.000 254.600 55.890  186.8
32 o ST_WP_BOHR_8@ 1 8.000 305.000 ©0.098  160.0
33 oo ST_GEW_M2d 1 8.660 293.000  24.908  3.800
24
as
36
s QG 1 89.86  59.088 9.808 ~ 53.8 89  16.8 1
M SCHRUPPER 1 45.800  79.008 0.690 8.0 18 9.0 =
&I ST_FASENFRAES 1 8.888 132.588 12,888 B

Abb. 6-15

» Das Anwenderbild Werkzeugliste ist aufgerufen.
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Werkzeug und Werkzeugdaten in Werkzeugspindel laden

Voraussetzungen
« Das Anwenderbild Werkzeugliste ist aufgerufen.

e Die Arbeitsraumtir ist gedffnet.

Ablauf
B > Den Cursor auf das zu ladende Werkzeug positionieren.
ﬁi > Die Taste WERKZEUGSPANNER OFFNEN driicken.

> Den Softkey BELADEN driicken.

> Den Softkey SPINDEL driicken.

If VORSICHT
Scharfkantige Werkzeugschneiden.

Verletzungsgefahr durch Berihren der Werkzeugschneiden.

e Schutzhandschuhe tragen.

Das Werkzeug in die Werkzeugspindel einsetzen.
E% > Die Taste WERKZEUGSPANNER SCHLIEREN driicken.
» Die Werkzeugdaten werden in die Spindel geladen.

> Die Arbeitsraumttr schlieRen.

» Das Werkzeug und die Werkzeugdaten sind in der Werkzeugspindel ge-
laden.

Werkzeug und Werkzeugdaten aus Werkzeugspindel entladen

Voraussetzungen
« Das Anwenderbild Werkzeugliste ist aufgerufen.

« Die Arbeitsraumtir ist gedffnet.

Ablauf

@ > Den Cursor auf den Platz Spindel positionieren.
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6.2.5.5

:Ei > Die Taste WERKZEUGSPANNER OFFNEN driicken.

If VORSICHT
Scharfkantige Werkzeugschneiden.

Verletzungsgefahr durch Beriihren der Werkzeugschneiden.

e Schutzhandschuhe tragen.

> Das Werkzeug aus der Werkzeugspindel entnehmen.

> Den Softkey ENTLADEN driicken.

» Die Werkzeugdaten werden aus der Werkzeugspindel in die Werk-
zeugliste entladen.

v

Die Arbeitsraumtir schlief3en.

v

Das Werkzeug und die Werkzeugdaten sind aus der Werkzeugspindel
entladen.

Werkzeug und Werkzeugdaten aus Werkzeugspindel entladen

Voraussetzungen
» Das Anwenderbild Werkzeugliste ist aufgerufen.

» Die Arbeitsraumtir ist gedffnet.

Ablauf

> Den Cursor auf den Platz Spindel positionieren.

> Die Taste WERKZEUGSPANNER OFFNEN driicken.

.ﬁ VORSICHT
Scharfkantige Werkzeugschneiden.

Verletzungsgefahr durch Berihren der Werkzeugschneiden.

= B

»  Schutzhandschuhe tragen.

Seite 6-29



GILDEMEISTER

Drehmaschinen GmbH

Werkzeug-/Werksticksysteme

> Das Werkzeug aus der Werkzeugspindel entnehmen.

Den Softkey ENTLADEN drticken.

» Die Werkzeugdaten werden aus der Werkzeugspindel in die Werk-
zeugliste entladen.

v

Die Arbeitsraumtiir schlief3en.

v

Das Werkzeug und die Werkzeugdaten sind aus der Werkzeugspindel
entladen.
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6.2.5.6 Werkzeugdaten bei Fehler umsetzen

Anwenderbild Magazin aufrufen

Voraussetzungen
» Die Arbeitsraumtir ist geschlossen.

e Die Beladetir ist geschlossen.

Ablauf
> Die Taste OFFSET driicken.

> Den Softkey MAGAZIN driicken.
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Abb. 6-16

» Das Anwenderbild Magazin ist aufgerufen.

Werkzeugdaten aus Werkzeugmagazin oder Shuttle in die Werkzeugspindel umset-

zen

4]

Das Werkzeug wurde von der Werkzeugspindel aufgenommen. Die Werk-
zeugdaten sind nicht in die Werkzeugspindel umgespeichert worden, da der
Werkzeugwechselzyklus (TC-Zyklus) abgebrochen wurde.

Voraussetzungen

« Das Anwenderbild Magazin ist aufgerufen.

Ablauf

> Den Cursor auf das umzusetzende Werkzeug positionieren.
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>

>
>

Werkzeug-/Werksticksysteme

Den Softkey UMSETZEN dricken.

Den Softkey SPINDEL driicken.

Die Werkzeugdaten werden aus der Magazinliste/dem Shuttle in die
Werkzeugspindel umgesetzt.

Werkzeugdaten aus Werkzeugspindel oder Werkzeugmagazin in einen Shuttle-Grei-

fer umsetzen

>
INPUT

ok.

Das Werkzeug wurde von dem Shuttle aufgenommen. Die Werkzeugdaten
sind nicht in den Greifer A oder B des Shuttles umgespeichert worden, da der
Werkzeugwechselzyklus (TC-Zyklus) abgebrochen wurde.

Voraussetzungen

Das Anwenderbild Magazin ist aufgerufen.

Ablauf
> Den Cursor auf das umzusetzende Werkzeug positionieren.
> Den Softkey UMSETZEN driicken.
» Die Steuerung bietet den nachsten freien Werkzeugplatz fur das
Werkzeugmagazin 1 an.
» Der Cursor steht auf dem Eingabefeld Magazin.
9998 fur den Zwischenspeicher eingeben.
Den Cursor auf das Eingabefeld Platz positionieren.
4 fur den Greifer A des Shuttles oder 5 fir den Greifer B des Shuttles ein-
geben.
> Die Taste INPUT driicken.
» Der Eingabewert wird im Eingabefeld angezeigt.
> Bei fehlerhafter Eingabe den Softkey ABBRUCH driicken.
> Den Softkey OK driicken.
» Die Werkzeugdaten sind aus der Werkzeugspindel/dem Werkzeugmaga-

zin in den Greifer A oder B des Shuttles umgesetzt.
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Werkzeugdaten aus Werkzeugspindel oder Shuttle in das Werkzeugmagazin umset-

zen

>
INPUT

ok.

Das Werkzeug wurde von dem Werkzeugmagazin aufgenommen. Die Werk-
zeugdaten sind nicht in das Werkzeugmagazin umgespeichert worden, da der
Werkzeugwechselzyklus (TC-Zyklus) abgebrochen wurde.

Voraussetzungen

Das Anwenderbild Magazin ist aufgerufen.

Ablauf

>

>

v Vv V Vv

Den Cursor auf das umzusetzende Werkzeug positionieren.

Den Softkey UMSETZEN driicken.

» Wenn das richtige Magazin angewahlt ist, bietet die Steuerung den
Herkunftsplatz des Werkzeugs an.

» Der Cursor steht auf dem Eingabefeld Magazin.

Gegebenenfalls “1”, “2” oder “5” fur das gewilinschte Magazin eingeben.
Den Cursor auf das Eingabefeld Platz positionieren.

Die gewtiinschte Platznummer 2 bis 139 eingeben.

Die Taste INPUT druicken.

» Der Eingabewert wird im Eingabefeld angezeigt.

Bei fehlerhafter Eingabe den Softkey ABBRUCH drlicken.

Den Softkey OK driicken.

Die Werkzeugdaten sind aus der Werkzeugspindel/dem Shuttle in das
Werkzeugmagazin umgesetzt.
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Vorgehensweise bei Abbruch des Werkzeugwechsels

Tritt direkt vor, wahrend oder direkt nach dem Werkzeugwechsel eine Stérung
auf, die einen Programmabbruch mit RESET erfordert, ist der Werkzeugwech-
sel bzw. die Vor- oder Nachbereitung ebenfalls abgebrochen.

Bei noch ungeoéffneter Werkzeugluke

Solange die Werkzeugluke nicht getffnet wurde, ist ein Eingreifen nicht zwin-
gend erforderlich. Denn mit dem néchsten Werkzeugaufruf fahrt der Shuttle
automatisch mit dem richtigen Ablauf fort.

Bei bereits gedffneter Werkzeugluke

Ist die Werkzeugluke bereits gedtffnet, kann zunachst mit der M-Funktion
M848 der Shuttle in Grundstellung gefahren und anschlieend mit M841 die
Werkzeugluke geschlossen werden.

Alternativ kann liber das Service-Menii IBNSS die Meniifolge WERKZEUG-
AGGREGATE, WERKZEUGWECHSLER aufgerufen und mit dem Komman-
do GRUNDSTELLUNG das Shuttle in die Grundstellung gefahren werden. Die
Werkzeugluke ist anschliel3end Uber den Mentpunkt WERKZEUGLUKE und
das Kommando LUKE SCHLIEREN zu schlief3en.
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6.2.6 Abbruch des Werkzeugwechsels bei der Programmbearbeitung

Tritt direkt vor, wahrend oder direkt nach dem Werkzeugwechsel eine Stérung
auf, die einen Programmabbruch mit RESET erfordert, ist der Werkzeugwech-
sel bzw. die Vor- oder Nachbereitung ebenfalls abgebrochen.

6.2.6.1 Abbruch nach dem Werkzeugaufruf oder wahrend des Werkzeugwechsels

Voraussetzungen
» Die Arbeitsraumtur ist geschlossen.
» Die Beladetr ist geschlossen.

» Das ausgewechselte Werkzeug befindet sich auf dem Weg in das Werk-
zeugmagzin.

» Die Werkzeugspindel ist aus der Werkzeugluke herausgefahren.

Ablauf

> Die Taste WERKZEUGMAGAZIN driicken.

> Den Softkey GRUNDSTELLUNG driicken.

» Das in der Vorbereitung befindliche Werkzeug wird in das Werkzeug-
magazin zurtickgebracht.

» Der Abbruch ist erfolgt.

6.2.6.2 Abbruch nach dem Werkzeugwechsel

Hinweis!

Nachdem die Werkzeuge im Werkzeugmagazin sind, prifen ob diese auch im
Werkzeugmagazin angekommen sind und mit den Werkzeugdaten Uberein-
stimmen.
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Voraussetzungen

Die Arbeitsraumtir ist geschlossen.
Die Beladetr ist geschlossen.

Das ausgewechselte Werkzeug befindet sich auf dem Weg in das Werk-
zeugmagzin.

Die Werkzeugspindel ist aus der Werkzeugluke herausgefahren.

Ablauf

>

6.2.7

6.2.7.1

>
I >
>
>

>

Die Taste WERKZEUGMAGAZIN dricken.

Den Softkey WERKZEUGLUKE drticken.

Den Softkey WERKZEUGLUKE SCHLIEREN drlicken.

» Die Werkzeugluke ist geschlossen.
Den Softkey RUCKKEHR IN DAS VORHERIGE MENUE driicken.

Den Softkey GRUNDSTELLUNG driicken.

» Das in der Vorbereitung befindliche Werkzeug wird in das Werkzeug-
magazin zuriickgebracht.

Der Abbruch ist erfolgt.

Programmierinformationen

M-Funktionen Werkzeugmagazin

Die M-Funktionen kénnen nur auf dem Kanal 1 programmiert werden.

M 106 Werkzeugwechsel quittieren

Die Funktion bricht den Werkzeugwechsel ab.

M 112 Werkzeugspindel 1 klemmen

Die Funktion verhindert ein Verdrehen der Werkzeugspindel 1.

M 113 Werkzeugspindel 1 I6sen

Die Funktion 16st die gegen Verdrehen geklemmte Werkzeug-
spindel 1.

M 840 Werkzeugluke 1 6ffnen

Die Funktion 6ffnet die Werkzeugluke 1 Gber dem Arbeitsraum
links (Arbeitsstellung).
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M 844

M 845
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Werkzeugluke schlieBen
Die Funktion schlief3t die derzeit getffnete Werkzeugluke
(Grundstellung).

Werkzeugluke 2 6ffnen
Die Funktion 6ffnet die Werkzeugluke 2 Gber dem Arbeitsraum
mittig / rechts (Arbeitsstellung).

Werkzeugluke 3 6ffnen (Optional)
Die Funktion 6ffnet die Werkzeugluke 3 Giber dem Arbeitsraum
rechts.

Shuttle leerfahren und in Grundstellung fahren
Die Funktion fahrt das Shuttle leer und in Grundstellung.
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6.2.7.2 Systemvariablen Programmierung Werkzeugmagazin

$A_DBB[592] — PLC schreibend —> NC lesend
Bit 0 Der Werkzeugspanner 1 ist gespannt.
Bit 1 Der Werkzeugspanner 1 ist gelost.
Bit 2 Der Werkzeugspanner 1 ist tberlaufen.
Bit 3 Die Werkzeugspindel 1 ist gelost.
Bit 4 Die Werkzeugspindel 1 ist geklemmt.
Bit5 Die Werkzeugluke ist geéffnet.

Bit 6 Die Werkzeugluke ist geschlossen.

$A_DBD[830] — NC schreibend —> PLC lesend

Beschreibt die Werkzeugnummer.

$A_DBD[834] — PLC schreibend —> NC lesend

Beschreibt die Magazinnummer (Quelle) fur ein neues Werk-
zeug.

$A_DBD[838] — PLC schreibend —> NC lesend

Beschreibt die Platznummer (Quelle) fir ein neues Werkzeug.

$A_DBD[842] — PLC schreibend —> NC lesend

Beschreibt die Magazinnummer (Quelle) fur ein altes Werk-
zeug.

$A_DBD[846] — PLC schreibend —> NC lesend

Beschreibt die Platznummer (Quelle) fir ein altes Werkzeug.

$A_DBD[850] — NC schreibend —> PLC lesend

Beschreibt die Werkzeugdaten.
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6.3 Zusatzmagazin fir lange Bohrstangen

6.3.1 Beschreibung

Das Zusatzmagazin weist vier Platze auf. Es dient zur Aufnahme von maximal
3 langen Bohrstangen (Long Boring Bar, kurz LBB). Die Bohrstangen kdnnen
mit festen Werkzeugen oder mit einer Werkzeugaufnahme versehen sein.

Platz 1 ist fur die Abdeckplatte der LBB-Aufnahme (Dummyplatte) reserviert.

Die Werkzeugspindel entnimmt die Werkzeuge direkt aus dem Werkzeugma-
gazin.

Die Bedienung des Werkzeugmagazins erfolgt tiber das Bedienpult, an dem
die Werkzeugdaten eingegeben und verwaltet werden.
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Bedienung tiber Werkzeugverwaltung

Zusatzmagazin beladen / entladen

Werkzeugdaten in das Zusatzmagazin laden

Das Zusatzmagazin ist aus der Werkzeugliste auf einen freien Platz im Maga-
zin 2 (vorzugsweise Platz 2 oder 4) zu beladen. Der Platz 1 ist fur die Dummy-
platte reserviert, welche sich normalerweise im Werkzeughalter 2 der
Werkzeugspindel befindet. Die Werkzeugdaten werden sofort in das
Magazin 2 geschrieben.

Dummyplatte in das Zusatzmagazin laden

Um das Werkzeug physikalisch in das Zusatzmagazin zu bringen, muss es zu-
erst vor die Werkzeugspindel montiert werden. Dazu ist zuallererst die Dum-
myplatte wegzubringen. Hierfur ruft man den Zyklus zum Holen des
Werkzeugs auf. Dieser Zyklus bengétigt zuerst den Kuhimitteladapter, flr den
Platz 1 des Werkzeugmagazins Kette (Magazin 1) reserviert ist.

Nachdem der Kuhimitteladapter vom Shuttle in die Werkzeugspindel gebracht
wurde, 6ffnet sich die Werkzeugluke 3 und die Dummyplatte wird auf Platz 1
des Zusatzmagazins abgelegt. Wenn die Werkzeugspindel nach dem Ablegen
der Dummyplatte zurtickgefahren ist, kann der Zyklus abgebrochen werden.
Das Dummymagazin kann in Grundstellung gefahren und die Werkzeugluke 3
geschlossen werden.

Bohrstange vor die Werkzeugspindel montieren

Die Werkzeugspindel ist Gber die Handsteuerung méglichst weit nach rechts
und in eine Position zu fahren, in der man die Bohrstange bequem montieren
kann.

Die Daten des Werkzeugs sind mit der Funktion Umsetzen in der Magazinliste
auf das Magazin 9998, Platz 2 umzusetzen.

Die B1-Achse ist im Servicement Uber die Bremse oder noch besser Giber die
Indexierung zu klemmen.

Die Werkzeugluke kann gedffnet werden, wenn sich das Zusatzmagazin in der
Grundstellung befindet.

Betriebsart 2 (Einrichtebetrieb) ist anzuwéahlen und das Zusatzmagazin-Meni
aus den Servicemenus. Hier sind noch alle Softkeys grau. Wenn der Zustimm-
taster betatigt wird, wird der Softkey zum Lésen und Spannen des Werkzeugs
an der Spindel schwarz. Das Werkzeug kann nun mit einem Kran vor die
Werkzeugspindel gebracht werden.

Hinweis!

Den O-Ring am KihImitteladapter nicht beschadigen.

Dies ist etwa dadurch zu umgehen, indem zuvor der Kihimitteladapter manu-
ell entnommen wird und der Werkzeugspanner geoffnet bleibt.
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Wenn das Werkzeug richtig positioniert ist, ist die Zustimmtaste zu driicken
und der Softkey zum Lésen und Spannen des Werkzeugs an der Werkzeug-
spindel zu betatigen. Das Werkzeug sollte jetzt vollstandig an die Werkzeug-
spindel herangezogen und automatisch Uber die pneumatische
Anlagekontrolle Uberprift werden.

Das Werkzeug kann aus dem Kran genommen und die Werkzeugluke ge-
schlossen werden.

Bohrstange in das Zusatzmagazin bringen

Das Programm zum Wegbringen der Bohrstange starten. Das Werkzeug wird
nun automatisch auf den Platz des Zusatzmagazins gebracht, auf den zuvor
die Werkzeugdaten geladen wurden.

Die Dummyplatte wird wieder von Platz 1 des Zusatzmagazins abgeholt und
abschlieRend der Kihimitteladapter aus der Werkzeugspindel in den Platz 1
der Werkzeugkette (Magazin 1) geladen.

Bohrstange aus dem Zusatzmagazin holen

Das Programm zum Entladen der Bohrstange starten. Es wird als Erstes der
Kihimitteladapter aus Platz 1 der Werkzeugkette geholt. Dann wird die Dum-
myplatte auf Platz 1 des Zusatzmagazins abgelegt und schlie3lich die Bohr-

stange von ihrem Platz abgeholt.

Bohrstange aus der Spindel demontieren

Die Werkzeugspindel ist Uber die Handsteuerung moéglichst weit nach rechts
und in eine Position zu fahren, in der das Werkzeug bequem zu demontieren
ist.

Die Werkzeugluke kann gedffnet werden, wenn das Zusatzmagazin sich in der
Grundstellung befindet. Das Werkzeug ist in einem Kran sicher einzuhéngen.
Die Halteseile missen gestrafft sein.

Die Betriebsart 2 (Einrichtebetrieb) und das Werkzeug-Menu aus den Service-
menus ist anzuwahlen. Wenn die Zustimmtaste gedriickt wird, wird der Soft-
key zum Losen und Spannen der Bohrstange an der Spindel schwarz. Die
Bohrstange kann nun geldst und von der Spindel gezogen werden.

Die Werkzeugdaten sind in der Werkzeugliste aus dem Platz 2 zu entladen
oder in der Magazinliste in das Magazin 2 auf einen freien Platz (vorzugsweise
Platz 2 oder 4) umzusetzen.

Die Betriebsart 2 ist abzuwéhlen und die Werkzeugluke zu schliel3en. Der
Kuhlmitteladapter sollte sich jetzt in der Spindel befinden. Gegebenenfalls
kann der Kuhlmitteladapter wie ein Werkzeug aufgerufen und umgesetzt wer-
den.
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Hinweis!

Die linke Arbeitsraumtir darf nur gedffnet werden, wenn sich das Zusatzma-

6.3.2.2

gazin in der Grundstellung befindet (leerer Platz nach oben).

Ebenso darf das Zusatzmagazin nicht bewegt werden, wenn die Arbeitsraum-
tur nicht geschlossen ist, da sonst die Arbeitsraumtir beschadigt werden wur-
de.

Dummyplatte aus dem Zusatzmagazin holen

Zusatzmagazin verwenden

Die Bohrstange (Long Boring Bar, kurz: LBB) wird durch Aufruf des Zyklus
TC_LBB (“LBB_NAME”") aus dem Zusatzmagazin geholt. Der Ablauf gliedert
sich in mehrere Schritte:

Kihimitteladapter in die Werkzeugspindel laden

Durch Aufruf des Kihlmitteladapters wird ein normaler Werkzeugwechsel ein-
geleitet, der den Kuhimitteladapter aus Platz 1 des Werkzeugmagazins Kette
(Magazin 1) ladt. Ein eventuell noch in der Werkzeugspindel befindliches
Werkzeug wird entnommen und der Kihlmitteladapter in die Werkzeugspindel
geladen. Das aus der Spindel entnommene Werkzeug wird in das Werkzeug-
magazins Kette zurtickgebracht.

Dummyplatte im Zusatzmagazin ablegen und Bohrstange aufnehmen

Mit dem Aufruf T2="LBB_NAME" wird der Werkzeugwechsel eingeleitet. Das
Zusatzmagazin positioniert Platz 1 fiir den Werkzeugdummy in die Ubergabe-
position.

Mit M842 wird die Werkzeugluke 3 gedffnet und der Halter fir den Werk-
zeugdummy féhrt vor.

Nun fahrt die Werkzeugspindel, auf der sich die Dummyplatte befindet, mit
dem Dummy auf den Halter.

Mit M836 wird die Ubernahme durch den Halter angestoRen. Der Halter
klemmt den Werkzeugdummy und die Werkzeugaufnahme der Spindel Igst.
Dann fahrt die Spindel ein Stiick zurtick.

Mit einem weiteren M842 weil} das Zusatzmagazin, dass die erste Ubergabe
abgeschlossen ist. Der Halter mit dem Werkzeugdummy wird zurtickgezogen,
,.LBB_NAME* wird in die Ubergabeposition gedreht und mit dem Halter vorge-
fahren.

Nun fahrt die Werkzeugspindel wieder vor, um die Bohrstange aufzunehmen.

Mit M2=106 wird die Ubernahme des Werkzeugs durch die Spindel gestartet.
Die Werkzeugaufnahme der Spindel spannt das Werkzeug. Die korrekte An-
lage wird durch eine pneumatische Anlagekontrolle Gberprift, dann lost der
Halter das Werkzeug.
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Die Werkzeugspindel fahrt mit der Bohrstange nun soweit zuriick, dass diese
vollsténdig aus dem Zusatzmagazin herausgezogen wird.

Mit M843 fahrt der Halter des Zusatzmagazins zuriick, die Werkzeugluke wird
geschlossen und der leere Magazinplatz nach oben gedreht.

Die Werkzeugdaten des Werkzeugs befinden sich jetzt im Werkzeughalter 2.
Der Zyklus verwendet diese Daten als Adapterdaten fiir den

Werkzeughalter 1. Bei einer Bohrstange mit festem Werkzeugkopf ist die Be-
arbeitung mit dem Werkzeughalter 2 mdoglich.

Die Daten des KuhImitteladapters, die sich in der Spindel (Werkzeughalterl)
befanden, wurden auf den Zwischenspeicherplatz 3 verschoben. Damit kon-
nen jetzt bei einer Bohrstange mit Werkzeugaufnahme wieder Werkzeuge in
die Spindel eingewechselt werden.

Bohrstange ablegen und Dummyplatte aufnehmen

Der Ablauf ist genau wie oben beschrieben. Nachdem sich die Dummyplatte
wieder auf der Werkzeugaufnahme befindet, sind die Daten des Kiuhmittelad-
apters vom Zwischenspeicherplatz 3 wieder in die Spindel verschoben wor-
den.

Der KuhIlmitteladapter kann mit TO oder durch Einwechseln des nachsten
Werkzeugs zurtick ins Magazin gebracht werden.

Hinweis!

Wahrend des Werkzeugwechsels kann eine Bohrstange oder die Dummyplat-
te oben aus der Maschine herausragen. Daher kann in dieser Zeit der Shuttle
nicht verfahren werden.

Ebenso kann die linke Arbeitsraumtlr nicht getffnet werden. Aus dem glei-
chen Grund kann bei getffneter Arbeitsraumtir das Zusatzmagazin (Q5-Ach-
se) nicht bewegt werden, da dies zur Beschadigung der Arbeitsraumtir fiihren
wirde.
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7 Programmierinformationen

71 Programm

711 Grundlagen

*  Wie die Steuerung programmiert wird ist im Programmierhandbuch be-
schrieben.

» Die Programme werden bzw. sind in dem NC-Speicher unter einem Werk-
stiicknamen gespeichert.

71.2 Programm erstellen

Hinweis!

| Nach der Programmerstellung kann dieses Uber die Simulation getestet wer-
den.

Voraussetzungen

* Die Schutzstufe =/>3 ist aktiviert.

Ablauf

s > Die Taste PROGRAM MANAGER driicken.

Den Softkey NEU driicken.

Den Werkzeugnamen eingeben.

Den Softkey SHOP TURN oder G-CODE driicken.

Den Programmnamen eingeben.

Den Softkey OK driicken.

Die Daten eingeben.

v v V. Vv V VvV V

Den Softkey ERWEITERUNG driicken.

v

Den Softkey SCHLIESSEN driicken.

Das Programm ist erstellt.
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713 Programm bearbeiten

Hinweis!

| Bei geladenem Programm sind die eingegebenen Anderungen sofort wirk-
sam!

Voraussetzungen

* Die Schutzstufe =/>3 ist aktiviert.

Ablauf

oy D> Die Taste PROGRAM MANAGER driicken.
> Mit den Cursortasten das Verzeichnis auswahlen.
Die Taste INPUT dricken.

> Mit den Cursortasten das gewilinschte Programm anwahlen.

B o B

Die Taste INPUT drtcken.

@
v

H
5
&
S

» Das Programm wird angezeigt.

Die Daten eingeben oder andern.

Den Softkey ERWEITERUNG driicken.

> Den Softkey SCHLIESSEN drticken.

» Die Daten sind gespeichert.

» Das Programm wurde bearbeitet.
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71.4 Programm automatisch abarbeiten

Voraussetzungen

Die Schutzstufe =/> 1 ist aktiviert.

Die Arbeitsraumttr ist geschlossen.

Ablauf
oo > Die Taste PROGRAM MANAGER driicken.
@ > Mit den Cursortasten das Verzeichnis auswahlen.
> > Die Taste INPUT driicken.

H
35
<
S

>

Mit den Cursortasten das gewiinschte Programm anwéhlen.

Die Taste INPUT drticken.

» Das Programm wird angezeigt.

.f VORSICHT
Das Programm falsch starten.

Sachschaden durch nicht am Anfang gestartetes Programm.

Das Programm immer im ersten Satz starten.

>
>

Den Cursor auf den ersten NC-Satz stellen.

Den Softkey NC-Anwahl driicken.

» Die Maschine steht im Automatikbetrieb.

Die Taste CYCLE START dricken.

Das Programm wird automatisch abgearbeitet.

71.5 Programmdaten ein-/auslesen

Uber die USB-Schnittstelle kdnnen Daten ein- und ausgelesen werden.
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Hinweis!

Mit der Taste SELECT kdnnen mehrere Programme markiert werden.

Daten auslesen

PROGRAM
MANAGER

b

B o 6

7.1.5.2

Ablauf
> Den USB-Stick einstecken.

> Die Taste PROGRAM MANAGER dricken.

» Der Softkey NC ist aktiv.

> Mit den Cursortasten das Verzeichnis auswahlen.

> Die Taste INPUT driicken.

> Mit den Cursortasten das gewiinschte Programm/Unterprogramm an-
wahlen.

> Den Softkey KOPIEREN driicken.
> Den Softkey AKTIVES USB FELD driicken.

> Den Softkey EINFUGEN driicken.

» Die Daten sind ausgelesen.

Daten einlesen

PROGRAM
MANAGER

4]

Ablauf
> Den USB-Stick einstecken.

> Die Taste PROGRAM MANAGER dricken.

> Den Softkey AKTIVES USB FELD driicken.

> Mit den Cursortasten das gewilinschte Programm/Unterprogramm an-
wahlen.

> Den Softkey KOPIEREN driicken.
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> Den Softkey NC driicken.

B > Mit den Cursortasten das gewiinschte Verzeichnis anwéahlen.

Den Softkey EINFUGEN driicken.

Die Daten sind eingelesen.
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7.2 Werkzeugverschleill korrigieren

Der korrigierte Werkezugverschleild wird mit dem néachsten Werkzeugaufruf
berucksichtigt.

Hinweis!

| Beispiel Eingabemdglichkeiten:
Absolut: 2.0, INPUT, -> Verschleild betragt 2.000.

Aditiv: =, + 0.1, -> Verschleil3 wird um + 0,1 erhoht. =, - 0.1, -> Verschleild wird
um + 0,1 verringert.

Wird nach der Eingabe des Korrekturwertes die Taste INPUT gedruckt, wird
der eingegebene Wert als aktueller Verschleil3korrekturwert Gbernommen.

Voraussetzungen
e Die Schutzstufe =/> 1 ist aktiviert.
« Die Betriebsart AUTO ist angewahlt.

Ablauf

= > Die Taste MENU SELECT driicken.

MENU
SELECT

> Den Softkey PARAMETER driicken.

D> Den Softkey WERKZEUGVERSCHLEISS driicken.

» Das Anwenderbild Werkzeugverschleifd wird angezeigt.

@ > Den Cursor auf die Eingabeposition positionieren.

Den Korrekturwert eingeben.

» Die Korrektur wird verrechnet, das Ergebnis angezeigt.

Den Softkey MASCHINE driicken.

Der Werkzeugverschleil3 wurde korrigiert.
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7.3 Bohrerbruchkontrolle Programmierung fur ShopTurn

Hinweis!

| Ist die Kontrolle fir das Werkzeug aktiviert worden, wird nach der Bearbeitung
des Werkstiickes und vor dem Ablegen des Werkzeugs in das Werkzeugma-
gazin der Testzyklus gestartet.

Reaktionen bei der Fehlererkennung im Automatikbetrieb:

» Das NC-Programm lauft ab der Fehlererkennung in einer Schleife.

« Es wird eine Meldung ausgegeben.

» Die weiteren NC-Kanale laufen bis zur ndchsten Synchronmarke im NC-
Programm und bleiben dann stehen.

Anwenderbild OEM Werkzeugliste aufrufen

Voraussetzungen
e Die Schutzstufe =/> 4 ist aktiviert.

»  Der Schwenkwinkel wurde gelernt.

Ablauf

> Die Taste MENU SELECT drticken.

> Den Softkey PARAMETER driicken.

> Den Softkey OEM WERKZEUGLISTE driicken.

» Das Anwenderbild OEM Werkzeugliste ist aufgerufen.

Bohrerbruchkontrolle fiir ein Werkzeug an-/abwahlen

Abb. 7-1

Die Eingabe beschreibt den Antastpunkt fir den Schwenkdraht, bezogen auf
die Werkzeugspitze. Der Wert muss negativ eingegeben werden.
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Voraussetzungen

« Das Anwenderbild OEM Werkzeugliste ist aufgerufen.

Ablauf

@ > Den Cursor auf das Eingabefeld BRUCH positionieren.
> Den gewilinschten Wert eingeben.
0 = Die Kontrolle fur das Werkzeug ist inaktiv.
-Z = Die Kontrolle fur das Werkzeug ist aktiv.
[> Die Taste INPUT driicken.
» Der Eingabewert wird im Eingabefeld angezeigt.
» Die Bohrerbruchkontrolle fir das Werkzeug ist an-/abgewabhlt.
Beispiel

Eingabewert -2.000. Das Werkzeug wird 2 mm hinter der Werkzeugspitze an-
getastet.
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7.4 Bohrerbruchkontrolle Programmierung fur DIN/ISO

Im Automatikbetrieb erfolgt der Test Uber M-Funktionen, siehe 7.9.11 "Bohrer-
bruchkontrolle" (42).

Hinweis!

| Reaktion bei Fehlererkennung im Automatikbetrieb:

» Das NC-Programm lauft ab der Fehlererkennung in einer Schleife.
» Es wird eine Meldung ausgegeben.
» Die weiteren NC-Kanale laufen bis zur ndchsten Synchronmarke im NC-

Programm und bleiben dann stehen*.
* Otional

Hinweis!

| Soll das NC-Programm trotz Fehler an dieser Stelle fortgesetzt werden, muss
der Parmeter R9 fir den Kanal 1 auf “1” gesetzt.

Das NC-Programm wird mit defektem Werkzeug fortgesetzt. Es liegt in der
Verantwortung des Bedieners rechtzeitig das defekte Werkzeug auszutau-
schen.

Seite 7-11



GILDEMEISTER

Drehmaschinen GmbH

7.5 Zyklen

Hauptprogramme

Programmierinformationen

Die Hauptprogramme werden standardmafiig im Werkstiickverzeichnis
BLUMLASxx.WPD gespeichert und kdnnen fiir die Messaufgabe aufgerufen
und abgearbeitet werden, siehe 7.1 "Programm"” (3).

BLUM_MASCH_PRARAM
BOHRER_KONTROLLE

CYCLE_01

CYCLE_02

CYCLE_03

CYCLE_04

CYCLE_05

CYCLE_06

CYCLE_07

CYCLE_08

CYCLE_85

CYCLE_88

CYCLE_121

FRAESER

FRAESER_KONTROLLE

Position des Werkzeugmesstasters.
Schaftbruchkontrolle Bohrwerkzeuge.

Hauptprogramm Kalibrierung in 2
Achsen (Lange und Radius).

Hauptprogramm L&ngenmessung
zentrischer Werkzeuge (Bohrer).

Hauptprogramm Langen- und Radius-
messung nicht zentrischer Werkzeu-
ge (Fraser).

Hauptprogramm Temperaturkompen-
sation in 2 Achsen (Lange und Radi-
us).

Hauptprogramm Einzelschneiden-
kontrolle an geraden Schneiden.

Hauptprogramm Langen-, Radius-
und Eckenradiusmessung.

Hauptprogramm Formkontrolle an ge-
rundeten Schneiden (Kugelfraser).

Hauptprogramm Bruchkontrolle
(Schaftbruch).

Hauptprogramm schnelle Einzel-
schneidenkontrolle.

Hauptprogramm schnelle Bruchkont-
olle.

Hauptprogramm Kalibrierwerkzeug
laden.

Langen- und Radiusmesung Fraser
Zyklus BL903.

Einzelschneidenmessung mit
BL9905.
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Unterprogramme

Die Unterprogramme enthalten die eigentlichen Messzyklen. Anderungen im
Programmablauf. Sie werden standardmafig im Herstellerzyklenverzeichnis
CMA.DIR gespeichert und mussen in das Bearbeitungsprogramm tibernom-

men werden.
= Unterprogramm Kalibrierung in 2 Achsen (Lange und
E: Al Radius).
& l Unterprogramm Langenmessung zentrischer Werk-
zeuge (Bohrer).
,, Unterprogramm Langen- und Radiusmessung nicht
g zentrischer Werkzeuge (Fraser).
5 ‘H _ Unterprogramm Temperaturkompensation in 2 Achsen
! (Lange und Radius).
E‘ ﬂ Unterprogramm Einzelschneidenkontrolle an geraden
14 Schneiden.
" Unterprogramm Langen-, Radius- und Eckenradius-
messung.
I Unterprogramm Formkontrolle an gerundeten Schnei-
4 den (Kugelfraser).
e Unterprogramm Bruchkontrolle (Schaftbruch).
o Unterprogramm schnelle Einzelschneidenkontrolle.
iscan,
g ww Unterprogramm schnelle Bruchkontrolle.
“% BRK
L Unterprogramm Kalibrierung Tastsystem.
2l CAL
prs Werkzeugvermessung von Standarddrehwerkzeugen.
«* STD
g 572 Werkzeugvermessung von Standard- und Sonder-
ARV drehwerkzeugen.
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Spindelparameter-Anpassung an die Lasttragheit von Spannfut-
ter und Werkstuick

Haupt- und Gegenspindelmotoren sind als Direktantriebe ausgefiihrt. Spann-
futter und Werkstulck als Last konnen in ihrer Grof3e stark unterschiedlich sein.
Um gleichbleibendes Regelverhalten sicherzustellen, muss gegebenenfalls
eine Anpassung der Spindelparameter vorgenommen werden. Dieses wird mit
dem CHUCK-Programm ausgefuhrt.

Hinweis!

Allgemein qilt:
Kleine Teile = weiche Regelung. Grol3e Teile = harte Regelung.

Bei korrekter Anpassung werden Schwingungsprobleme und Regelgerédusche
vermindert.

Hinweis!

Das Programm behebt keine generellen Schwingungsprobleme.

Wird das Spannfutter und/oder das Werkstiick gedndert, so kann eine einma-
lige Anpassung erforderlich sein. Die Anpassung bleibt, auch bei ausgeschal-
teter Maschine, erhalten.

Es ist moglich, innerhalb eines NC-Programms das CHUCK-Programm mehr-
mals aufzurufen. Dieses kann sinnvoll sein, wenn sich das Werkstiick wah-
rend der Bearbeitung in seiner Geometrie stark verandert.

Programmaufruf

Der Aufruf im NC-Programm oder MDA erfolgt mit:
CHUCK (Spindelnummer, Gewichtsfaktor).
Spindelnummer: 4 fir Hauptspindel, 3 fur Gegenspindel.

Hinweis!
Gewichtsfaktor: Der Real-Wert liegt zwischen 0.0 und 2.0 mit Dezimalpunkt.

Wert 1.0 entspricht der Standardeinstellung fiir normale Spannfutter und nor-
mal Teile.

Werte 0 bis 1.0 sind fur den Betrieb ohne oder mit kleinem Spannfutter.

Werte 1.0 bis 2.0 sind fur gro3e Spannfutter, grof3e oder scheibenférmige (tra-
ge) Teile.

Beispiel

CHUCK(4,1.3)
M30
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Die Hauptspindel wird fir grof3ere Spannfutter mit Gewichtsfaktor 1.3 betrie-
ben.

Ablauf der Anpassung

Die Maschine ist eingeschaltet und die Spindel laf3t sich mit der Tipptaste be-
wegen. Beim Loslassen der Tipptaste ist das Stoppen der Spindel zu beobach-
ten. Ziel ist ein sauberer Stopp ohne Zurtickschwingen.

Beginnend mit kleinem Gewichtsfaktor (meistens 1.0) ist dieser schrittweise,
zum Beispiel um 0.2, zu vergroRRern, bis die Spindel beim Stopp nicht mehr
weich zurtickschwingt. Eine weitere Vergrof3erung ist nicht erforderlich.

Hinweis!

| Wird ein groRes Spannfutter/Werkstick demontiert und der zu grol3e Ge-
wichtsfaktor nicht rechtzeitig verkleinert kann die Spindel tief brummen.

Datenverwaltung
Es sind zwei Dateien auf der Steuerung installiert.

Herstellerzyklen: CHUCK.SPF
Dies ist das Programm.

Anwenderzyklen: CHUCK_DATA.SPF

Hier sind die eingegebenen und die daraus berechneten Werte abgelegt. Es
kann nachgesehen werden, mit welchem Gewichtsfaktor bisher gefahren wur-
de.

Hinweis!

| Editor schlieRen bevor CHUCK erneut aufgerufen wird.
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1.7 Easy tool monitor

7.71 Easy tool monitor Programmierung in DIN

7711 Bedingungen Uberwachung ein-/ausschalten

Hinweis!

In DIN/ISO Programmen muss nach dem Werkzeugwechsel die Uberwa-
chung programmiert werden.

Die Funktion kann in den Betriebsarten MDA und AUTO auf dem entsprechen-
den Bearbeitungskannal programmiert werden.

Bedingungen einschalten

* Nach Werkzeugaufruf.
» Vor Schneidenradiuskompensation ein.

Bedingungen ausschalten

¢ Nach Schneidenradiuskompensation aus.
e Vor Unterprogramm/Programm Ende

7.71.2 Programmbeispiel DIN/ISO

N35 T1
N40 TC(1)

N50 EASYTOOLMONITOR ;U EBERWACHUNG EIN
N65 GOO G42 ANFAHREN

N70 GO1 BEARBEITUNG

N120 GOO G40 ABFAHREN

N130 EASYTOOLMONITOR (1) ;UEBERWACHUNG AUS

M17
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7.7.2 Zyklus easy tool monitor

Der Zyklus EASYTOOLMONITOR.SPF kann tiber Wertanderungen im Zyklus
beeinflusst werden.

Daflr muss eine Kopie des Zyklus in den Bereich “Anwenderzyklen” kopiert
und dann geandert werden.

In dem Zyklus kénnen folgende Parameter vorgeben werden:

« Die zulassige Zeit fur die Uberschreitung der Uberwachungsgrenze.
* Die Zeit zum Freischneiden in Sekunden.

«  Der Faktor Bruch/Uberlast.

time_uebl = 0.2 ; zulassige Zeit fur Uberlast [in Sekunden]

time_frei = 1.0 ; Zeit zum Freischneiden [in Sekunden]
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7.8 Parametereinstellungen

Uber die Bedienbereichsanwahl konnen Menuedarstellungen fiir die Parame-
ter aufgerufen werden. Die Parameter kbnnen je nach Autorisierung (Pass-
wortabfrage) gelesen oder gedndert werden.

7.8.1 Anwenderbild IBNSS aufrufen

Ablauf

= > Die Taste MENU SELECT dricken.

MENU
SELECT

> Den Softkey DMG-SERVICE driicken.

P > Den Softkey IBNSS driicken.

Abb. 7-2
» Das Anwenderbild IBNSS ist aufgerufen.
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7.8.2

Programmlaufzeitiiberwachung

i 888

>
INPUT

Hinweis!

Fur die DIN-Programmierung muss im Teileprogramm die Laufzeitiberwa-
chung M 99 programmiert werden. Uberwacht wird die Programmlaufzeit von
Zyklus Start bzw. M 99 bis M 99. Wird der Programmablauf, z.B. wegen einer
Storung oder Materialmangel, unterbrochen, wird spatestens nach der einge-
gebenen Zeit das Programm mit Cycle Stop beendet (Spindeln bleiben ste-
hen).

Hinweis!

Bei der ShopTurn Anwendung wird die Funktion M99 automatisch erzeugt.

Programmlaufzeit eingeben

Voraussetzungen
+ Die Schutzstufe =/> 4 ist aktiviert.

« Das Anwenderbild IBNSS ist aufgerufen.

Ablauf

> Den Cursor auf den Knoten GRUNDEINSTELLUNGEN MASCHINE po-
sitionieren.

> Mit dem Cursor RECHTS den Knoten erweitern.

> Den Cursor auf den Knoten WERKSTUCKZAHLER/PROGRAMMLAUF-
ZEIT positionieren.

> Die Taste CURSOR RECHTS druicken.

» Die Parametereingabe ist aufgerufen.

> Den Cursor auf das Eingabefeld MAXIMAL ZULASSIGE PROGRAMM-
LAUFZEIT positionieren.

> Den gewilinschten Wert eingeben. 0-32000 Minuten.
> Die Taste INPUT driicken.
» Der Eingabewert wird im Eingabefeld angezeigt.

» Die Programmlaufzeit ist eingegeben.
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Zyklus Stoppbedingungen aktivieren

Voraussetzungen

Die Schutzstufe =/> 4 ist aktiviert.

Das Anwenderbild IBNSS ist aufgerufen.

Ablauf

>

>

Den Cursor auf den Knoten GRUNDEINSTELLUNGEN MASCHINE po-
sitionieren.

Mit dem Cursor RECHTS den Knoten erweitern.

Den Cursor auf den Knoten STEUERUNGSKONFIGURATION/KANAL-
AK... positionieren.

Die Taste CURSOR RECHTS drticken.

» Die Parametereingabe ist aufgerufen.
Den Cursor auf das Eingabefeld ANWAHL STOPPBEDINGUNGEN (M1,
M8, M30, M99, ..) positionieren.

Den gewiinschten Wert eingeben.

0 = Stopp bei M018, M030, M099 oder Stopp aller Spindeln.
1 = Stopp bei M018, M030, M099.

2 = Stopp bei M0O01.

3 = Stopp bei M099.

Die Taste INPUT driicken.
» Der Eingabewert wird im Eingabefeld angezeigt.

Die Zyklus Stoppbedingung ist aktiviert.

7.8.3 Programmbeeinflussung

7.8.3.1 Parametersatze ein-/ausblenden

Bei der Programmierung kann festgelegt werden, ob einzelne NC-Séatze uber
die allgemeine Ausblendebene oder die Ausblendebene 7 aktiv oder inaktiv
sind.
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Hinweis!

| » Die Ausblendebenen kénnen nur bei NC-Satzen mit G-Code (DIN) ange-
wendet werden.

» Ein Haken zeigt an dass die Programmséatze ausgeblendet werden

Allgemeine Ausblendebene einblenden, NC-Satz wird bearbeitet

Voraussetzungen
* Betriebsart AUTO ist angewahlt.
» Der Programmablauf ist gestoppt.

» Die allgemeine Ausblendebene ist ausgeblendet.

Ablauf

SKP > Die Taste ALLGEMEINE AUSBLENDEBENE driicken.
» Die Meldung SKP in der Funktionsanzeige wird geléscht.

» Sind mehrere Ausblendebenen aktiv erscheint die Meldung SKP* in
der Funktionsanzeige.

» Die allgemeine Ausblendebene ist eingeblendet. Der NC-Satz wird bear-
beitet.

Allgemeine Ausblendebene ausblenden, NC-Satz wird nicht bearbeitet

Voraussetzungen
e Betriebsart AUTO ist angewahlt.
» Der Programmablauf ist gestoppt.

» Die allgemeine Ausblendebene ist eingeblendet.

Ablauf

SKP > Die Taste ALLGEMEINE AUSBLENDEBENE driicken.
» Die Meldung SKP in der Funktionsanzeige erscheint.

» Sind mehrere Ausblendebenen aktiv erscheint die Meldung SKP* in
der Funktionsanzeige.

» Die allgemeine Ausblendebene ist ausgeblendet. Der NC-Satz wird nicht
bearbeitet.
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Ausblendebene 7 einblenden, NC-Satz wird bearbeitet

Voraussetzungen
e Betriebsart AUTO ist angewahlt.
e Der Programmablauf ist gestoppt.

« Die Ausblendebene 7 ist ausgeblendet.

Ablauf

[> Die Taste AUSBLENDEBENE 7 driicken.
» Die Meldung SKP 7 in der Funktionsanzeige wird geléscht.

» Sind mehrere Ausblendebenen aktiv erscheint die Meldung SKP* in
der Funktionsanzeige.

» Die Ausblendebene 7 ist eingeblendet. Der NC-Satz wird bearbeitet.

Ausblendebene 7 ausblenden, NC-Satz wird nicht bearbeitet

Voraussetzungen
» Betriebsart AUTO ist angewahlt.
« Der Programmablauf ist gestoppt.

« Die Ausblendebene 7 ist eingeblendet.

Ablauf

[> Die Taste AUSBLENDEBENE 7 driicken.
» Die Meldung SKP7 in der Funktionsanzeige erscheint.

» Sind mehrere Ausblendebenen aktiv erscheint die Meldung SKP* in
der Funktionsanzeige.

» Die Ausblendebene 7 ist ausgeblendet. Der NC-Satz wird nicht bearbeitet.

7.8.3.2 Parametersatze ein-/ausblenden tiber Anwenderbild

Bei der Programmierung kann festgelegt werden, ob einzelne NC-Séatze Uber
die allgemeine Ausblendebene oder die Ausblendebenen 1 bis 7 aktiv oder in-
aktiv sind.
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Hinweis!

| » Die Ausblendebenen kénnen nur bei NC-Satzen mit G-Code (DIN) ange-
wendet werden.

» Ein Haken zeigt an dass die Programmséatze ausgeblendet werden

Eingabe aufrufen

Voraussetzungen
* Die Betriebsart Auto ist angewahilt.
» Der Programmablauf ist gestoppt.

» Der Bereich Maschine ist angewabhilt.

Ablauf

> Den Softkey PROGRAMMBEEINFLUSSUNG driicken.

> Den Softkey AUSBLENDSATZE driicken.

» Das Anwenderbild Programmbeeinflusung wird angezeigt.
» Die Eingabe ist aufgerufen.
Ausblendebene einblenden, NC-Satz wird bearbeitet
Voraussetzungen

» Die Eingabe ist aufgerufen.

« Die Ausblendebene ist ausgeblendet.

Ablauf
@ > Den Cursor auf das Eingabefeld EBENE / ? positionieren.
D> Durch Driicken der Taste SELECT die Funktion Inaktiv anwahlen.

» Die Meldung SKP ? in der Funktionsanzeige wird geldscht.

» Sind mehrere Ausblendebenen aktiv erscheint die Meldung SKP* in
der Funktionsanzeige.

» Die Ausblendebene ist eingeblendet. Der NC-Satz wird bearbeitet.
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Ausblendebene ausblenden, NC-Satz wird nicht bearbeitet

ic) [»]

7.8.4

Diagnose

=

MENU
SELECT

O

Voraussetzungen
« Das Eingabe ist aufgerufen.

« Die Ausblendebene ist eingeblendet.

Ablauf

> Den Cursor auf das Eingabefeld EBENE/ ? positionieren.

> Durch Dricken der Taste SELECT die Funktion Aktiv anwahlen.
» Die Meldung SKP ? in der Funktionsanzeige erscheint.

» Sind mehrere Ausblendebenen aktiv erscheint die Meldung SKP* in
der Funktionsanzeige.

» Die Ausblendebene ist ausgeblendet. Der NC-Satz wird nicht bearbeitet.

Anwenderbild Sperren aufrufen

Ablauf

> Die Taste MENU SELECT driicken.
[> Den Softkey DMG-SERVICE driicken.

> Den Softkey DIAGNOSE driicken.
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Abb. 7-3

» Das Anwenderbild Sperren ist aufgerufen.
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7.8.4.1 Maschinenzustande anzeigen

Hinweis!

Die rot hinterlegten Felder zeigen die erlaubten/gesperrten Maschinenfunktio-
nen an. Diese kdnnen den Automatikbetrieb verhindern.

Hinweis!

| Ist mehr als eine Sperre gesetzt, werden die Tasten zur Navigation zwischen
den Baugruppen freigeschaltet.

Errrrsy

80
ok HULLLL

i @o'a 29 235333 |
|

GOS0 @ 20 R0094 |

©

Abb. 7-4

1 Anzeige Bereich Sperren Gesamt/ 6 Navigation Sperren vorherige Bau-

Baugruppe gruppe

2 Tool Tip fur angewahltes Sperren- 7 Navigation Sperren nachste Bau-
feld gruppe

3 Sperrenfeld - Beschreibung Funk- 8 Keine Sperre fiir diese Funktion
tion gesetzt.

4 Anzeige aktuelle Baugruppe 9 Eine Baugruppe hat fur diese Funk-

5  Navigation Bereich Sperren Gesamt tion die Sperre gesetzt.

Gesperrte Baugruppen anzeigen

Sperren einzelner Baugruppen anzeigen

Die aktuelle Baugruppe und deren Sperren werden angezeigt.
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Vorherige Baugruppe mit aktiver Sperre anzeigen

Voraussetzungen

« Das Anwenderbild Sperren ist aufgerufen.

Ablauf

> Den Softkey VORHERIGE BAUGRUPPE driicken.

» Der Bereich Sperren einzelne Baugruppen wird angezeigt.

» Die vorherige Baugruppe mit aktiver Sperre wird angezeigt.
Nachste Baugruppe mit aktiver Sperre anzeigen

Voraussetzungen

« Das Anwenderbild Sperren ist aufgerufen.

Ablauf

> Den Softkey NACHSTE BAUGRUPPE driicken.

P Der Bereich Sperren einzelne Baugruppen wird angezeigt.

» Die nachste Baugruppe mit aktiver Sperre wird angezeigt.

Sperren aller Baugruppen anzeigen

Es werden die Sperren aller Baugruppen angezeigt.

Voraussetzungen

« Das Anwenderbild Sperren ist aufgerufen.

Ablauf

75t > Den Softkey HOME driicken.

P Der Bereich Sperren Gesamt wird angezeigt.

B > Den Cursor auf das gewiinschte Sperrenfeld positionieren.

In dem Tool Tip werden die Baugruppen angezeigt, die eine Sperre ge-
setzt haben.

» Die Sperren Gesamt werden angezeigt.
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7.8.5 PLC-Hotkeys konfigurieren

Uber die Tasten P1 bis P6, P9 und P10 kénnen die Anwenderbilder direkt auf-
gerufen werden. Die Bildnummern der entsprechenden Anwenderbilder sind
der Tabelle fur den Aufruf von Anwenderbildern zu entnehmen.

5 S EEA

i
INPUT

Hinweis!

Die Tasten P7, P8, P11, P12 kdnnen nicht selbst konfiguriert werden.

Voraussetzungen

Die Schutzstufe =/>2 ist aktiviert.
Das Anwenderbild IBNSS ist aufgerufen.

Ablauf

>

Den Cursor auf den Knoten GRUNDEINSTELLUNGEN MASCHINE po-
sitionieren.

Mit dem Cursor RECHTS den Knoten erweitern.

Den Cursor auf den Knoten FUNKTIONSTASTENBELEGUNG (P-TAS-
TEN) positionieren.

Die Taste CURSOR RECHTS driicken.

» Die Parametereingabe ist aufgerufen.

Den Cursor auf das Eingabefeld MASKENNUMMER FUR FUNKTIONS-
TASTE PO....P12 positionieren.

Die gewinschte Bildnummer eingeben.
Die Taste INPUT drtcken.
» Die Bildnummer wird im Eingabefeld angezeigt.

Die Funktionstaste ist konfiguriert.
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7.8.5.1 Tabelle fiir den Aufruf von Anwenderbildern

Die Bildnummern fiir die entsprechenden Anwenderbilder sind der folgenden
Tabelle zu entnehmen.

Anwenderbild Funktion Bereich Bildnummer
Sperren Baugruppe Diagnose < 102
Sperren Gesamt ©
Spaneforderer Parameter - 112
T .

Ol-/Emulsionsnebelabscheider | Bedienung o 123 )

Parameter L=
Stangenlademagazin Bedienung 114 @

Parameter
Be- und Entladeeinrichtung Bedienung 129

Parameter
Spannfutter Hauptspindel Bedienung — 119

Parameter -
Spannfutter Gegenspindel Bedienung - 124 { m

Parameter i =
Werkzeugtrager Bedienung @ 138
Werkzeugmagazin 1 Bedienung ﬁ - 131
Reitstock Bedienung o 113

Parameter _—
Werkzeugbruchliberwachung Bedienung 142 o

T

Werkseitige Tastenvorbelegung (P1-P10)
Be- und Entladeein- Reitstock
E richtung m @
Spannfutter Haupt- Spannfutter Gegen-
spindel spindel u
Werkzeugtrager Werkzeugmagazin 1

Teststop Safety
Olnebelabsaugung

=
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7.8.6 Maschinenfunktionen

7.8.6.1 Spaneforderer

Anwenderbild Spaneforderer anzeigen

Ablauf

> Die Taste MENU SELECT driicken.

> Den Softkey DMG-CUSTOM driicken.

/o [> Den Softkey SPANEFORDERER driicken.

Abb. 7-5

» Das Anwenderbild Spaneférderer ist aufgerufen.

Laufzeit Spaneforderer eingeben

Ist fir die Laufzeit der Wert 0 eingegeben, muss der Spaneforderer tiber M-
Funktionen gesteuert werden.

Hinweis!

Mit den eingegebenen Werten lauft der Spanefdrderer bei laufendem Pro-
gramm im Intervallbetrieb.
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Voraussetzungen

Die Schutzstufe =/>1 ist aktiviert.

Ablauf

>

>

Den Softkey EINGABE driicken.

Den Cursor auf das Eingabefeld LAUFZEIT positionieren.
Die Laufzeit eingeben.
Die Taste INPUT dricken.

» Die Laufzeit wird im Eingabefeld angezeigt.

Den Softkey UBERNEHMEN driicken.

Die Laufzeit ist eingegeben.

Pausenzeit Spaneforderer eingeben

Ist fir die Pausenzeit der Wert 0 eingegeben, lauft der Spaneforderer bei lau-
fendem Programm im Dauerlauf.

Voraussetzungen

Die Schutzstufe =/> 1 ist aktiviert.

Ablauf

>

Den Softkey EINGABE driicken.

Den Cursor auf das Eingabefeld PAUSENZEIT positionieren.
Die Pausenzeit eingeben.
Die Taste INPUT drucken.

» Die Pausenzeit wird im Eingabefeld angezeigt.

Den Softkey UBERNEHMEN driicken.

Die Pausenzeit ist eingegeben.
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Wechselzeit Spanewagen eingeben

Voraussetzungen

+ Die Schutzstufe =/> 1 ist aktiviert.

Ablauf

l;;» > Den Softkey EINGABE driicken.

@ > Den Cursor auf das Eingabefeld SPANEWAGEN WECHSELZEIT positi-
onieren.

Die Wechselzeit eingeben.
> Die Taste INPUT driicken.

» Die Wechselzeit wird im Eingabefeld angezeigt.

—— > Den Softkey UBERNEHMEN driicken.

» Die Wechselzeit ist eingegeben.
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7.9 M-Funktionen

7.91 Beschreibung der M-Funktionen

Wirkungsweise M-Funktionen

Das Konzept der Nummern ist so aufgebaut, dass die Hunderter-Stelle gleich-
zeitig eine Kennzeichnung der Spindel ist.

M1.. = Spindel 1 (Werkzeugspindel)
M3.. = Spindel 3 (Gegenspindel)
M4.. = Spindel 4 (Haupspindel)

Bei der Bezeichnung Mx = ...muss x durch die Ziffer der gewtinschten Spindel
ersetzt werden.

7.9.2 Programmfunktionen

M 00 Programm Halt
Im Automatikbetrieb wird nach einem Satz, in dem M 00 steht,
der Ablauf angehalten, z.B. fur manuelle Eingriffe. Mit Betati-
gung der Taste CYCLE START wird das Programm an der Stel-
le fortgesetzt.

M 01 Programm wahlweiser Halt
Die Funktion ist identisch mit M 00. Der Halt wird nur ausge-
fuhrt, wenn die Funktion "Programmierter Halt" (M 01) wirksam
Uber die Taste F1 auf dem Bedienpult eingeschaltet wurde.

M 02 Programmende
Die Funktion kennzeichnet das Programmende mit Rlicksetzen
des Programmes auf Programmanfang. Es wird im letzten Satz
geschrieben. Die Steuerung wird in Grundstellung gebracht.

Mx=03 Spindel Rechtslauf
Die Funktion bewirkt den Start der Spindel im Uhrzeigersinn mit
der vorher programmierten Drehzahl.

Mx=04 Spindel Linkslauf
Die Funktion bewirkt den Start der Spindel im Gegenuhrzeiger-
sinn mit der vorher programmierten Drehzahl.

Mx=05 Spindel Stopp
Die Funktion bewirkt den Stopp der Spindel.

M 06 Werkzeugwechsel ausfiihren
Die Funktion fuhrt den Werkzeugwechsel aus, wenn ein T-Be-
fehl zur Vorbereitung vorangestellt wird.

M 09 Kiihimittel Aus
Die Funktion schaltet alle KiihImittel aus und Vorwahlen zurtick
auf niedrigen Druck.
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Mx=14 "C-Achse ein" mit Mx=14 entfillt, dafiir SPCON(n) verwen-
den
Die Funktion schaltet die entsprechende Spindel in den C-
Achsbetrieb.

Mx=15 "C-Achse aus" mit Mx= 5 entfallt, dafiir SPCOF(n) verwen-
den
Die Funktion schaltet die entsprechende Spindel zurtick in den
Spindelbetrieb.

M 17 Unterprogrammende
Die Funktion kennzeichnet das Ende eines Unterprogrammes.
Es wird im letzten Satz geschrieben.

M 18 Werkstlickzahlimpuls
Die Funktion schickt einen Zahlimpuls an die Stiickzahler.

Mx=19 "Spindel stillsetzen in definierter Lage" mit M19 entfillt,
dafiir SPOS[n] verwenden
Die Funktion setzt die Spindel zwischen 0° und 360° geregelt
still.

M 30 Programmende und Reset
M 32 Programmende und Reset

Mx=70 "C-Achse ein" mit Mx=70 entfallt, dafur SPCON(n) verwen-
den
Die Funktion schaltet die entsprechende Spindel in den C-
Achsbetrieb.

Getriebestufenumschaltung

Die Getriebestufenumschaltung ist fir die Haupt- und Gegenspindel verfug-
bar.

Mx=41 Getriebestufe 1 bis 455 U/min
Mx=41 Getriebestufe 2 bis 1000 U/min
Mx=45 Getriebestufe fiir C-Achse
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7.9.3

7.9.31

7.9.3.2

Schlitten 1

Kihimedien Werkzeugspindel 1

M 107

M 108

M 109

M 122

M 127

M 150

M 152

M 154

M 156

B-Achsklemmung

M 117

M 118

Kuhlschmierstoff Werkzeugspindel 1 Normaldruck ein
Die Funktion schaltet den duRReren Kuhlschmierstoff fir die
Werkzeugspindel 1 mit Normaldruck ein.

Kiihlschmierstoff Werkzeugspindel 1 Normaldruck ein
Die Funktion schaltet den inneren Kiihlschmierstoff fur die
Werkzeugspindel 1 mit Normaldruck ein.

Kiihischmierstoff Werkzeugspindel 1 aus
Die Funktion schaltet den inneren/aufReren Kiihlschmierstoff flr
die Werkzeugspindel 1 aus.

Kiihlluft Werkzeugspindel 1 ein
Die Funktion schaltet die innere Kuhlluft fir die Werkzeugspin-
del 1 ein.

Kuhlluft Werkzeugspindel 1 ein
Die Funktion schaltet die &uRere Kuhlluft fir die Werkzeugspin-
del 1 ein.

Kuhlschmierstoff Werkzeugspindel 1 Extra-Hochdruck ein
Die Funktion schaltet den inneren Kiihlschmierstoff fur die
Werkzeugspindel 1 mit Extra Hochdruck ein.

Kuhlschmierstoff Werkzeugspindel 1 Extra-Hochdruck ein
Die Funktion schaltet den auRReren Kiihschmierstoff fur die
Werkzeugspindel 1 mit Extra Hochdruck ein.

Kuhlschmierstoff Werkzeugspindel 1 Hochdruck ein
Die Funktion schaltet den inneren Kiihlschmierstoff fur die
Werkzeugspindel 1 mit Hochdruck ein.

Kuhlschmierstoff Werkzeugspindel 1 Hochdruck ein
Die Funktion schaltet den duRReren Kihlschmierstoff fiir die
Werkzeugspindel 1 mit Hochdruck ein.

Hirth-Verzahnung klemmen

Die B-Achse wird mit der Hirthverzahnung geklemmt.Dies kann
bei schwerer Zerspanung erforderlich sein und ist bei Verwen-
dung des Zusatzmagazins fiir lange Bohrstangen (LBB) erfor-
derlich.Die Verzahnung darf nur klemmen, wenn die B-Achse

auf einer vollen Gradzahl steht.

Hirth-Verzahnung l6sen
Die mit der Hirthverzahnung geklemmte B-Achse wird geldst.
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794 Schlitten 2

7.9.41 Kiuhimedien Werkzeugtrager 2

M 207 Kuhlschmierstoff Werkzeugtrager 2 Normaldruck ein
Die Funktion schaltet den rechten Kihlschmierstoff fir den
Werkzeugtrager 2 mit Normaldruck ein.

M 208 Kiihlschmierstoff Werkzeugtrager 2 Normaldruck ein
Die Funktion schaltet den linken Kuihlschmierstoff fir den Werk-
zeugtrager 2 mit Normaldruck ein.

M 209 Kiihlschmierstoff Werkzeugtrager 2 aus
Die Funktion schaltet den Kuhlschmierstoff flir den Werkzeug-
tréger 2 aus.

M 222 Kihlluft Werkzeugtrager 2 ein
Die Funktion schaltet die linke Kuhlluft fur den Werkzeugtrager
2 ein.

M 227 Kuhlluft Werkzeugtrager 2 ein
Die Funktion schaltet die rechte Kahlluft fir den Werkzeugtra-
ger 2 ein.

M 250 Kuhlschmierstoffl Werkzeugtrager 2 Extra-Hochdruck ein
Die Funktion schaltet den linken Kithischmierstoff fir den Werk-
zeugtragerr 2 mit Extra Hochdruck ein.

M 252 Kuhlschmierstoff Werkzeugtrager 2 Extra-Hochdruck ein
Die Funktion schaltet den rechten Kihlschmierstoffl flir den
Werkzeugtrager 2 mit Extra Hochdruck ein.

M 254 Kiihlschmierstoff Werkzeugtrager 2 Hochdruck ein
Die Funktion schaltet den linken Kuihischmierstoffl fir den
Werkzeugtrager 2 mit Hochdruck ein.

M 256 Kuhlschmierstoff Werkzeugtrager 2 Hochdruck ein
Die Funktion schaltet den rechten Kilhschmierstoff fr den
Werkzeugtrager 2 mit Hochdruck ein.

795 Spindel

7.9.51 Kuhimedium Spindel 4 (Hauptspindel)

M 407 Kihimedium Spindel 4 ein
Die Funktion schaltet den inneren Kuhlschmierstoff fir Spindel
4 ein.

M 409 Kihimedium Spindel 4 aus
Die Funktion schaltet den inneren Kuhlschmierstoff fir Spindel
4 aus.
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M 428

M 450

M 451

M 453

M 454

M 456

M 457

M 458

Kiihlluft Spindel 4 ein
Die Funktion schaltet die innere Kuhlluft fir Spindel 4 ein.

Kiihimedium fiir Spindel 4 ein
Die Funktion schaltet den auReren Kiihilschmierstoff fir Spindel
4 ein.

Kiihimedium fiir Spindel 4 aus
Die Funktion schaltet den &uf3eren Kihlschmierstoff fiir Spindel
4 aus.

Kiihimedium fiir Spindel 4 Extra-Hochdruck ein
Die Funktion schaltet den inneren Kihlschmierstoff fur die
Spindel 4 mit Extra Hochdruck ein.

Kiihimedium fiir Spindel 4 Hochdruck ein
Die Funktion schaltet den inneren Kiuihlschmierstoff fir die
Spindel 4 mit Hochdruck ein.

KiihImedium fiir Spindel 4 Hochdruck ein
Die Funktion schaltet den auf3eren Kiuhlschmierstoff fir die
Spindel 4 mit Hochdruck ein.

Kiihimedium fiir Spindel 4 Extra-Hochdruck ein
Die Funktion schaltet den au3eren Kuhlschmierstoff fir die
Spindel 4 mit Extra Hochdruck ein.

Kuhlluft Spindel 4 ein
Die Funktion schaltet die au3ere Kuhlluft fir Spindel 4 ein.

7.9.5.2 Kuhimedien Spindel 3 (Gegenspindel)

M 307

M 309

M 328

M 350

M 351

M 353

Kiihimedien Spindel 3 ein
Die Funktion schaltet den inneren Kuhlschmierstoff fir Spindel
3 ein.

Kiihimedien Spindel 3 aus
Die Funktion schaltet den inneren Kihlschmierstoff fiir Spindel
3 aus.

Kuhlluft Spindel 3 ein
Die Funktion schaltet die innere Kuhlluft fir Spindel 3 ein.

Kiihimedien fiir Spindel 3 ein
Die Funktion schaltet den auf3ere Kiuhlschmierstoff fir Spindel
3 ein.

Kiihimedien fiir Spindel 3 aus
Die Funktion schaltet den &uf3ere Kuhlschmierstoff fur Spindel
3 aus.

Kiihimedien fiir Spindel 3 Extra-Hochdruck ein
Die Funktion schaltet den inneren Kiihischmierstoff fur die
Spindel 3 mit Extra Hochdruck ein.
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M 354 KihIlmedien fiir Spindel 3 Hochdruck ein
Die Funktion schaltet den inneren Kiihlschmierstoff fir die
Spindel 3 mit Hochdruck ein.

M 356 KihIimedien fiir Spindel 3 Hochdruck ein
Die Funktion schaltet den &uRReren Kithlschmierstoff fur die
Spindel 3 mit Hochdruck ein.

M 357 KihIlmedien fiir Spindel 3 Extra-Hochdruck ein
Die Funktion schaltet den auReren Kiuihlschmierstoff fur die
Spindel 3 mit Extra Hochdruck ein.

M 358 Kuhlluft Spindel 3 ein
Die Funktion schaltet die aul3ere Kihlluft fur Spindel 3 ein.

7.9.5.3 Spindel 4 (Hauptspindel)

M 412 Spindel 4 klemmen
Die Funktion schaltet die Bremse der Spindel 4 ein und arretiert
somit das Fultter.

M 413 Spindel 4 16sen
Die Funktion I6st die Bremse der Spindel 4. Nur dann ist eine
Drehung der Spindel freigegeben.

M 421 Zusatzspanner 4 I6sen
Die Funktion l6st den Zusatzspanner 4.

M 422 Zusatzspanner 4 spannen
Die Funktion spannt den Zusatzspanner 4.

M 424 Spannfutter 4 nachspannen, Spannentlastung
Die Funktion l6st das Spannfutter fUr die im Parameter einge-
stellte Zeit.

M 426 Futter leer Test

M 433 Spannfutter 4 6ffnen bei drehender Spindel
Die Funktion 6ffnet das Spannfutter 4 bei laufender Spindel,
z.B. beim Vorschieben von Stangenmaterial. Ebenso wird das
Einschalten der Spindel 4 (M4=03, M4=04) bei gedffnetem
Spannfutter mit dieser Funktion freigegeben.

M 434 Normale Spannkraft fir Spannfutter 4 einschalten
Die Funktion schaltet die normale Spannkraft fir das Spannfut-
ter 4 ein.

M 435 Kleine Spannkraft fiir Spannfutter 4 einschalten
Die Funktion schaltet die kleine Spannkraft fir das Spannfutter
4 ein.
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M 436 Spannfutter 4 6ffnen
Die Funktion 6ffnet das Spannfutter bei stehender Spindel.

M 437 Spannfutter 4 spannen
Die Funktion schlie3t das Spannfutter 4. Der eingestellte
Spanndruck muss erreicht werden. Die Endbegrenzung Span-
nen darf nicht erreicht werden.

7.9.5.4 Spindel 3 (Gegenspindel)

M 312 Spindel 3 klemmen
Die Funktion schaltet die Bremse der Spindel 3 ein und arretiert
somit das Fultter.

M 313 Spindel 3 l6sen
Die Funktion 16st die Bremse der Spindel 3. Nur dann ist eine
Drehung der Spindel freigegeben.

M 321 Zusatzspanner 3 losen
Die Funktion I6st den Zusatzspanner 3.
M 322 Zusatzspanner 3 spannen
Die Funktion spannt den Zusatzspanner 3.
M 324 Spannfutter 3 nachspannen, Spannentlastung
Die Funktion Iost das Spannfutter fir die im Parameter einge-
stellte Zeit.
M 326 Futter leer Test
M 327 Kontrolle der Werkstiickanlage: starten eines Luftimpul-

ses an Spindel 3
Soll die Anlage des Teils gepruft werden, kann im R-Parameter
RG758 der Zustand abgefragt werden.

M 333 Spannfutter 3 6ffnen bei drehender Spindel
Die Funktion 6ffnet das Spannfutter 3 bei laufender Spindel,
z.B. beim Vorschieben von Stangenmaterial. Ebenso wird das
Einschalten der Spindel 3 (M3=03, M3=04) bei getffnetem
Spannfutter mit dieser Funktion freigegeben.

M 334 Normale Spannkraft fiir Spannfutter 3 einschalten
Die Funktion schaltet die normale Spannkraft fir das Spannfut-
ter 3 ein.

M 335 Kleine Spannkraft fiir Spannfutter 3 einschalten
Die Funktion schaltet die kleine Spannkraft fir das Spannfutter
3 ein.

M 336 Spannfutter 3 6ffnen
Die Funktion 6ffnet das Spannfutter bei stehender Spindel.

Seite 7-39



GILDEMEISTER

Drehmaschinen GmbH

7.9.5.5

Getriebe

Programmierinformationen

M 337 Spannfutter 3 spannen
Die Funktion schliel3t das Spannfutter. Der eingestellte Spann-
druck muss erreicht werden. Die Endbegrenzung Spannen darf
nicht erreicht werden.

M 361 Werkstiick entladen
Die Funktion entladt das Werkstlick aus der Gegenspindel.

Die beiden Hauptspindeln S4 und S3 sind jeweils mit einem Schaltgetriebe
ausgerustet. Das Getriebe hat 2 Stufen fir den Spindelbetrieb und eine Stufe
fur den C-Achsbetrieb. Die erste Stufe hat eine Untersetzung und erlaubt eine
Drehzahl bis zu 455 U/min. Die zweite Stufe hat eine geringere Untersetzung
und erlaubt eine Drehzahl bis zu 1000 U/min. Die flnfte Stufe hat die gleiche
Untersetzung wie die zweite Stufe, das Getriebe ist in dieser Stufe aber spiel-
frei und daher fur den C-Achsbetrieb geeignet. In dieser Stufe ist die Drehzahl
auf 70 U/min begrenzt.

Programmierung

Die Getriebestufe ist vor der Bearbeitung anzuwahlen, da das Umschalten nur
bei stehender bzw. langsam drehender Spindel erfolgen kann. Ist ein Werk-
stiick zwischen den Spindeln eingespannt, ist ein Getriebeschalten nur tber
einen dafir vorgesehenen Zyklus maoglich.

Hauptspindel S4

M4=41 Bei Spindel 4 wird die 1. Getriebestufe eingeschaltet.
M4=42 Bei Spindel 4 wird die 2. Getriebestufe eingeschaltet.
M4=45 Bei Spindel 4 wird die 3. Getriebestufe eingeschaltet.

Hauptspindel S3

M3=41 Bei Spindel 3 wird die 1. Getriebestufe eingeschaltet.
M3=42 Bei Spindel 3 wird die 2. Getriebestufe eingeschaltet.
M3=45 Bei Spindel 3 wird die 3. Getriebestufe eingeschaltet.
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7.9.6 Reitstock

M 54 Pinole zuriickfahren
Die Funktion fahrt die Pinole in die hintere Endposition.

M 54 Pinole zuriickfahren
Die Funktion fahrt die Pinole in die hintere Endposition.

M 72 Der Reitstock wird gesperrt.
Die Achse kann nicht verfahren werden.

M73 Der Reitstock wird freigegeben zur Positionierung.
Eine Verfahrbewegung erfolgt nicht. Der Z3-Schlitten kann po-
sitioniert werden.

7.9.7 Programmlaufzeitiiberwachung

M 99 Programmlaufzeitiiberwachung
Die Funktion Uberwacht die Laufzeit (Zykluszeit) eines Werk-
stiickes. Bei Zeitlberschreitung bzw. bei anstehenden Warnun-
gen wird ein "Programm Halt" ausgefuhrt.

7.9.8 Diverse Funktionen

M 049 Schmierimpuls
Die Funktion I6st einen zusatzlichen Schmierimpuls der Zen-
tralschmierung fur alle Schmierstellen aus.

M 067 Arbeitsraumtiir entriegeln
Die Funktion dient der Vorbereitung zum Tur entriegeln. Mit
MO00/M01/M30 oder Programmende wird die Tur entriegelt.

7.9.9 Spaneforderer

M 095 Spéaneforderer Aus
Die Funktion schaltet den Spaneférderer aus.

M 096 Spaneforderer Ein
Die Funktion schaltet den Spéaneférderer ein.

7.9.10 Liinette

M 80 Die Liinette wird geoffnet.

M 81 Die Liinette wird geschlossen.
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7.9.11 Bohrerbruchkontrolle

Diese M-Funktionen sind nur fur die DIN-Programmierung guiltig.

M 170 Uberpriifung mit Schwenkdrahtsystem Schlitten 1/2
Dies Funktion 16st die Abfrage ob gelernter Schwenkwinkel er-
reicht ist aus. Ist kein Hinderniss vorhanden wird der Wert des
R-Parameters R775 fur Schlitten 1 wird auf “0” gesetzt.
Ist ein Hinderniss vorhanden wird der wert des R-Parameters
R775 fur Schlitten 1 auf “1” gesetzt.

M 171 Uberpriifung mit Schwenkdrahtsystem Schlitten 1/2
Diese Funktion 16st die Abfrage ob gelernter Schwenkwinkel
nicht erreichtist aus. Ist ein Hinderniss vorhanden wird der Wert
des R-Parameters R775 fur Schlitten 1 auf “0” gesetzt.
Ist kein Hinderniss vorhanden wird der Wert des R-Parameters
R775 fur Schlitten 1 auf “1” gesetzt.

7.9.12 Werkzeugmessen

M 695 Abdeckung Werkzeugmesstaster 6ffnen
Die Funktion 6ffnet die Abdeckung des Werkzeugmesstasters.

M 696 Abdeckung Werkzeugmesstaster schlieBen (Grundstel-
lung)
Die Funktion schlief3t die Abdeckung des Werkzeugmesstas-
ters.

7.9.13 Werkzeugwechsel

M 136 Werkzeugspindel 1: Spannfutter 6ffnen
Die Funktion 6ffnet das Spannfutter der Werkzeugspindel 1.
Das Werkzeug ist zur Entnahme freigegeben.

M 137 Werkzeugspindel 1: Spannfutter schlieRen
Die Funktion schlief3t das Spannfutter der Werkzeugspindel 1.
Das Werkzeug ist gegen Herausfallen gesichert.

M 840 Werkzeugluke 1 6ffnen
Die Funktion 6ffnet die Werkzeugluke 1 Gber dem Arbeitsraum
links (Arbeitsstellung).

M 841 Werkzeugluke schlieBen
Die Funktion schlief3t die derzeit gedffnete Werkzeugluke
(Grundstellung).

M 844 Werkzeugluke 2 6ffnen
Die Funktion 6ffnet die Werkzeugluke 2 Gber dem Arbeitsraum
mittig / rechts (Arbeitsstellung).
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M 845 Werkzeugluke 3 6ffnen (Optional)

Die Funktion 6ffnet die Werkzeugluke 3 Giber dem Arbeitsraum
rechts.

M 848 Shuttle leerfahren und in Grundstellung fahren
Die Funktion fahrt das Shuttle leer und in Grundstellung.
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7.10 H-Funktionen

H-Funktionen kdnnen mit erweiterter Schreibweise programmiert werden. Der
Wertebereich sind reelle Zahlen. Beispiel: N10 H10=123,4567; die H-Funktion
10 Ubergibt den Wert 123,4567 an das Anwenderprogamm bzw. der PLC zur
Auswertung.

H1-H6 Datensicherung DB_Parameter
Es wurde ein Zyklus entwickelt (DB_Sicher) der den
DB_Parameter auf der Steuerung als Datei sichert. Dieses ist
fur Softwareupdates vorgesehen.

H8 NC-Abfragefunktion
Aufruf von Pop Up - Fenstern
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Programmierinformationen

7.1 Gildemeister-Zyklen

L701()* C-Achse1EIN
Der Zyklus schaltet den C-Achsbetrieb der Spindel 1 ein.

L 702()* C-Achse 1 AUS
Der Zyklus schaltet den C-Achsbetrieb der Spindel 1 aus.

L 707()* C-Achse 4EIN
Der Zyklus schaltet den C-Achsbetrieb der Spindel 4 ein.

L 708()* C-Achse 4 AUS
Der Zyklus schaltet den C-Achsbetrieb der Spindel 4 aus.

L 710() Werkzeugwechselpunktanfahren
Schlitten 1 ohne Y-Achse
(1) (X=>2)
(2) (Z=>X)
(3) nur X
(4) nur z
alle anderen Werte (X+2)

Mit diesem Zyklus fahren die Schlittenachsen auf die Werk-
zeugwechselpunkte. Programmiert wird der Zyklus fir Schlitten
1. Die Reihenfolge der Achsbewegungen ist gemanR der Tabelle
in R-Parameter R1 zu programmieren. Die Koordinaten werden
im Anwenderbilder Wekzeugwechselpunkte in die kanalspezifi-
schen R-Parameter R 690/R 691eingetragen.

* Der Wert in der Klammer bestimmt die Winkelposition.

CLAMP_ B-Achsbremse im Stillstand klemmen

B1 Mit diesem Zyklus wird die B-Achse im Stillstand mit der Brem-
se geklemmt.Die B-Achse kann mit der Bremse in jeder Positi-
on geklemmt werden.

CLAMP_ B-Achsbremse nicht klemmen
B1_OF Mit diesem Zyklus wird die B-Achse nicht geklemmt.

TC () Werkzeugwechselpunkt anfahren und Werkzeugwechsel
durchfiihren
Mit diesem Zyklus wird das aufgerufene Werkzeug geladen.

TC_LBB( Bohrstangenwechselpunkt anfahren und Bohrstangen-

“LBB_ wechsel durchfiihren

Name”) Mit diesem Zyklus wird die aufgerufene Bohrstange (Long Bo-
ring Bar, kurz: LBB) geladen.
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Programmierinformationen

712 Fehlermeldung

Die Fehlermeldungen sind auf der nachfolgenden DVD beschrieben.
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8 Warten
8.1 Allgemeine Hinweise

8.1.1 Gewahrleistung

Die Maschinengewahrleistung ist nur gegeben, wenn alle Wartungstétigkeiten
entsprechend der Wartungsanleitung ausgefihrt und im Logbuch dokumen-
tiert werden.

Nicht durchgefiihrte beziehungsweise nicht rechtzeitig durchgefihrte Inspek-
tionsarbeiten kénnen gegebenenfalls zu einem Gewahrleistungsverlust fih-
ren.

Alle Inspektionsarbeiten dirfen nur durch vom Hersteller autorisiertes Perso-
nal durchgefuhrt werden.

8.1.2 Wartungsintervalle

Hinweis!

| Uber den DMG MACHINEcheck* wird gemaR den Wartungsintervallen alle 50/
250/500/1000/2000 Stunden eine Erinnerung ,,ACHTUNG: Wartung erfor-
derlich gemaR Betriebsanleitung ... Stunden“ angezeigt.

Alle Schmier- und Wartungsarbeiten die unterhalb von 50 Stunden liegen oder
im Bedarfsfall durchzufuhren sind, mussen zusatzlich beachtet werden!

* nur bei Maschinen mit DMG UpperScreen.

» Die Wartung muss fortlaufend in den angegebenen Zeitintervallen wieder-
holt werden.

» Die angegebenen Wartungsintervalle gelten fiir den Einschichtbetrieb.

« Die Wartungsintervalle entsprechen dem Zahler ,Programm lauft”.

« Beistarker Maschinenbelastung sowie bei Bearbeitungen von Materialien
mit hohem Staubanfall (z.B. Grauguss) ist die Maschine entsprechend 6f-
ter zu warten.

8.1.21 DMG MACHINEcheck

Der DMG MACHINEcheck ist ein Wartungs- und Inspektions-Erinnerungspro-
gramm und wird im UpperScreen angezeigt. Der Maschinenbediener wird an
die Wartung der Maschine erinnert, welche entsprechend der Betriebsanlei-
tung durchgefuhrt werden muss. Die Wartungsmeldungen kénnen von jedem
Maschinenbediener quittiert werden, woraufhin die Meldung verschwindet.
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Hinweis!

| Wird eine Meldung nicht behandelt, sondern auf ein anderes Plug-in gewech-
selt, so wird der DMG MACHINEcheck mit der unbehandelten Meldung nach
wenigen Stunden erneut in den Vordergrund gebracht.

Bildschirmanzeige:

Machine Check

B3/ 86

2
FIREAE Manlmmene roeen] aos ey
ERL N FLEg e
ik L [T T ) [T ] ™ PRy S 3
| Baiw ol momems 1505 HIF- EHE Tatl Fowp o Hamvar S0 b
5 4
Abb. 8-1 Anzeige Wartungsintervall 50 h
Pos. | Bezeichnung Beschreibung
1 Softkey WEITERSCHALTEN Liegen unbehandelte Wartungsmeldungen an, kann zwi-

schen diesen geblattert werden.

Beim Weiterblattern wird auch die Eingabemaske fur den
Inspektionskey erreicht (siehe separate Erklarung In-
spektionskey)

2 Softkey IGNORIEREN Die angezeigte Wartungsmeldung kann durch Driicken
des Softkeys ignoriert werden, es erfolgt jedoch ein Ein-
trag in eine Protokolldatei.

3 Softkey BESTATIGT Hiermit bestatigt der Bediener, dass die Wartungsarbei-
ten laut Handbuch durchgefiihrt wurden. Auch hier erfolgt
ein Eintrag in eine Protokolldatei.

4 Aktuelle Betriebslaufzeit

Zeitpunkt der Wartungsmeldung

Tab. 8-1

Hinweis!

| Die Meldung “Wartung erforderlich geman Betriebsanleitung” erscheint alle 50
Betriebsstunden auf dem Steuerungsdisplay.
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Inspektionsintervall

Nach 2000 Stunden erscheint eine Inspektionsmeldung, die nicht vom Ma-
schinenbediener quittiert werden kann.

03/06 DMG Machine Check

Inspection Required!
Please contact the DMG serwces! If
the inspection tasks are not
performed on time, uarranty might be
lost Pluu clarity the scope of the

nspection uith your DMG subsidiary

o + MG Service Bgest & uuum:—
Date 07/11/7018 fﬂl i]? Operation Houwrs 70000

Abb. 8-2 Anzeige Inspektionsintervall 2000 h

Hinweis!

| Wird eine Meldung zum Inspektionsintervall (2000 Stunden) angezeigt, kann
diese nicht ignoriert oder bestétigt werden. Bitte mit dem DMG Service in Ver-
bindung setzen.

Inspektionskey

Nach dem Absolvieren eines speziellen Kurses bei der Trainingsakademie
kann ein Inspektionskey nach DMG Spezifikation erworben werden. Dieser In-
spektionskey erlaubt es, neben den Wartungsintervallen auch die Meldungen
zu den Inspektionsintervallen nach 2000 Stunden zu bestatigen beziehungs-
weise zu ignorieren. Der Inspektionskey muss durch die Eingabe des mitge-
lieferten Passwortes an der Steuerung registriert werden.

Bitte setzen Sie sich bei Interesse mit dem zustédndigen DMG Service in Ver-
bindung.

8.1.3 Allgemeine Wartungsvorschriften

Verbot
® Das Reinigen der Maschine mit Druckluft ist verboten.

Gebot!
@ Zur Reinigung nur faserfreie Materialien verwenden.
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8.14

Warten

Inspektionsarbeiten (Notwendig alle 2000 Stunden)

Hinweis!

Uber den DMG MACHINEcheck* wird alle 2000 Stunden die Meldung ,,ACH-
TUNG: Inspektion erforderlich“ angezeigt.

* nur bei Maschinen mit DMG UpperScreen.

Alle Inspektionsarbeiten diurfen nur durch vom Hersteller autorisiertes Perso-
nal durchgefihrt werden.

Die Inspektionsintervalle entsprechen dem Zahler ,Programm lauft”.

Die Meldung, dass eine Inspektion erfolgen muss, erscheint erstmalig nach
2000 Stunden. Bitte kontaktieren Sie lhre zustadndige DMG Vertriebs- und Ser-
vicegesellschaft beziglich der Abstimmung eines flr Sie glnstigen Inspekti-
onstermins. Der Anzeigezyklus kann nur durch autorisiertes Service-Personal
nach durchgeftihrter Inspektion mittels des DMG SMARTkey ,Inspektion®
rickgesetzt werden.

Neben den bereits bekannten Schmier- und Wartungstatigkeiten, umfasst die
Inspektion der Maschine die nachstehend allgemein beschriebenen Téatigkei-
ten:

Uberpriifung Spindelmotor(e) und Motorspindel:

Verschleil3kontrolle Drehdurchfuihrung und gegebenenfalls Aus-
tausch.

Funktionskontrolle Leckageuberwachung, Sperrluft und Schmierung.
Uberprifung Spanneinrichtung(en)
Uberprifung Spindelhalteeinrichtung(en)
Uberprifung Werkzeugwechsler / Werkzeugtrager:

Funktionskontrolle
Uberprifung der Medienanlagen:

Kihlsysteme und Kiihlschmierstoffanlage.

Zentralschmierung

Hydraulik- und Pneumatiksysteme.
Geometrietiberprufungen/-grundmessungen (optional auf Wunsch):

Enthalt zusatzliche Prufungen, die bei montierter Maschine moglich
sind.

Ziel der von uns angebotenen Maschineninspektion ist die Vermeidung von
Maschinenausfallen und somit die Erh6hung der Maschinenverfligbarkeit.

Eine genaue Ubersicht aller im Rahmen der Inspektionsarbeiten erforderli-
chen Tatigkeiten und Aufwande, sowie Dauer dieser Arbeiten, erhalten Sie auf
Anfrage mit Threm persénlichen Angebot, durch die fiir Sie zustdndigen DMG
Vertriebs- und Servicegesellschaft.
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Warten
8.2 Sicherheit
8.2.1 Sicherheitshinweise

* Alle Sicherheitshinweise im Kapitel ,Wartung* beachten.

» Alle Wartungsarbeiten dirfen nur von entsprechend qualifiziertem und
autorisiertem Personal durchgefiihrt werden!

» Bei Fragen zur Wartung oder bei Maschinenstérungen an den DMG-Ser-
vice oder die ndchste DMG-Niederlassung wenden.

VORSICHT

Unter Druck stehende Leitungen (Hydraulik, Pneumatik).
Verletzungsgefahr durch austretendes Ol oder austretende Luft.
e Bei allen Wartungsarbeiten den Hauptschalter auf ,0“ stellen.
« Die Maschine gegen versehentliches Einschalten sichern.

e Unter Druck stehende Leitungen druckfrei machen.

WARNUNG

Bewegte Maschinenteile.

Verletzungsgefahr, die mdoglicherweise Tod oder schwere Kérperverletzung
zur Folge haben kann, durch unbeabsichtigtes Bewegen von Bauelementen.

* Bei allen Wartungsarbeiten den Hauptschalter auf ,0“ stellen.

« Die Maschine gegen versehentliches Einschalten sichern.

VORSICHT

Demontierte Schutzeinrichtungen.
Verletzungsgefahr durch scharfkantige Bauelemente.

« Entfernte Verkleidungen und Schutzeinrichtungen mussen nach Beendi-
gung von Wartungstatigkeiten wieder montiert werden.

* Nach allen Wartungsarbeiten die einwandfreie Funktion der Sicherheits-
und Schutzeinrichtungen prufen.
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WARNUNG
AA Gefahrliche elektrische Spannung!

Unter Strom stehende, nicht verkleidete Bauelemente im Elektroschrank.

Verletzungsgefahr, die méglicherweise Tod oder schwere Korperverletzung
zur Folge haben kann, durch Stromschlag.

+ Keine unverkleideten Bauelemente im Elektroschrank berthren, sie konn-
ten unter Spannung stehen.

« Die Netzzuleitung spannungsfrei machen, gegen Zuschaltung sichern und
entsprechenden Gefahrenhinweis anbringen.

A WARNUNG
& Feuergefahrliche Stoffe!

Verunreinigungen innerhalb und auf3erhalb der Maschine.

Verletzungsgefahr, die moglicherweise Tod oder schwere Kérperverletzung
zur Folge haben kann, durch austretende Flammen.

» Die Maschine regelmaf3ig von innen und aul3en reinigen.

« Das Umfeld der Maschine stets sauber halten.
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Warten

8.2.2 Aufenthalt unter vertikaler oder schraggestellter Achse

n WARNUNG
Nicht richtig oder falsch gesicherte vertikale oder schraggestellte Achsen.

Verletzungsgefahr, die mdglicherweise Tod oder schwere Kérperverletzung
zur Folge haben kann, durch unbeabsichtigt bewegte Maschinenteile.

e Vor Arbeiten unter solchen Achsen sind diese in eine gefahrlose Position
zu bringen und ausreichend abzusichern.

*  Zum Beispiel: Die Achse unterbauen oder mit einer Aufhangung sichern.
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8.3 Maschinenverwaltung

GEFAHR
Kippen der Maschine

Kippen der Maschine fuhrt zu Schaden und Verletzungsgefahr

* Bevor Sie die Maschine installieren oder transportieren, sehen Sie sich die
mitgelieferten Anleitungen und Plane an, die Sie unbedingt verstehen
mussen.

e Muss die Maschine unter Verwendung von Geraten wie einem Hydraulik-
heber ausgehoben werden, so tun Sie dies auf ebenem Boden mit ausrei-
chender Tragkratft.

* Achten Sie auf das Gleichgewicht der Maschine, um ein Kippen der Ma-
schine zu verhindern.

GEFAHR

Verantwortung fur den Schlisselgebrauch
Der Fehlgebrauch kann zu Maschinenschaden und Verletzungen fihren

« Die Verantwortung fur den Gebrauch des mit der Maschine mitgelieferten
Schlissels (Bedientafel, Schaltschrank, Zusatzgerate) liegt allein beim
Kunden.

* NichtregelmaRig gebrauchte Schlissel (Schaltschrankschlissel) missen
vom Schlisselloch entfernt und an einem sicheren Ort aufbewahrt wer-
den.

« Die Entsorgung von Industriemiill, wie OI, Kiihimittel, Spane und Kéaltemit-
tel, muss unter strenger Einhaltung der Sicherheits- und Umweltschutzbe-
stimmungen erfolgen, die durch die nationalen und lokalen Behorden
festgelegt werden.
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8.4 Kiihlschmierstoffe

8.4.1 Allgemeines

Die nachfolgende Beschreibung entspricht dem Dokument
“DMG-STANDARD 3.9 / Kuhlschmierstoffe”.

8411 Begriffe

Kihlschmierstoffe sind Stoffe, die bei Zerspanverfahren mit definierter und
nicht definierter Schneide und teilweise beim Umformen von Werkstoffen zum
Kihlen und Schmieren eingesetzt werden. (DIN 51385)

Wassergemischte Kiihlschmierstoffe werden zur Anwendung mit Wasser
gemischt. Diese kdnnen als Losungen oder Emulsionen bestehen.

 Emulsionen (mineraldl- oder estherélhaltige KiihIschmierstoffe) ent-
halten Substanzen (unter anderem Emulgatoren), die in Verbindung mit
Wasser eine stabile Emulsion bilden.

« Losungen (mineralolfreie Kiihlschmierstoffe) bestehen aus wasser-
I6slichen Inhaltsstoffen, zum Beispiel Glykol.

Nicht-wassermischbare Kiihlschmierstoffe bestehen aus Mineral- oder
Estherdlen.

Wassergemischte und nicht-wassermischbare Kihlschmierstoffe enthalten
zur Verbesserung der Eigenschaften Additive, unter anderem:

»  Schwefel, Ester und Phosphor, (Chlor sollte wegen der Neigung zu Sau-
rebildung und Rickstanden zukinftig nicht mehr eingesetzt werden).

* Biozide, Hemmstoffe.

* Entschéaumer.

*  Substanzen zur Stabilisierung des pH-Wertes.

» Korossionsschutzadditive zum temporaren Korrosionsschutz fur die
Werkzeugmaschine in wassermischbaren Kiihischmierstoffen.

8.4.1.2 Anwendung von Kiihlschmierstoffen

Hinweis!

| Der Kihlschmierstoff wird im nachfolgenden Text KSS genannt.
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VORSICHT

Nichtbeachtung der Unfallverhitungsvorschriften.

* Bei Arbeiten an der KSS Anlage sind die lokalen Arbeitsschutzbestim-
mungen und Unfallverhitungsvorschriften zu beachten, in Deutschland
insbesondere die BGR 143!

VORSICHT

Umgebungstemperatur.

DMG-Maschinen sind fur einen Betrieb bei Temperaturen von 15°C bis
35°C vorgesehen. Bei abweichenden Bedingungen sind Zusatzeinrich-
tungen wie zum Beispiel Tropenpaket und Kuhlschmierstoffanlagen mit
Temperierung erforderlich!

Hinweis!

Im Hinblick auf die erreichbare Genauigkeit ist es erforderlich, wahrend der
Bearbeitung die Temperatur konstant zu halten (siehe dazu auch die Hinweise
in der Betriebsanleitung). Eine Temperierung des KSS wird bei erhdhten Ge-
nauigkeitsanforderungen unbedingt empfohlen.

VORSICHT
Verunreinigung des KSS.

e Jede Verunreinigung des KSS verkiirzt dessen Einsatzdauer.

» Keine Chemikalien, Fremdstoffe oder Abfélle einbringen.

VORSICHT

Feuchtraumbedingungen.

* Feuchtraumbedingungen sind zu vermeiden, weil sie Korrosion begtinsti-
gen. Deshalb sollten Maschinen bei Stillstand zum Beispiel durch Offnen
der Arbeitsraum- und Bedientiiren beliftet werden.
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VORSICHT

Arbeiten mit KSS.

* Bei Arbeiten mit KSS gegebenenfalls erforderliche Schutzausrustung tra-
gen! Bitte die Vorschriften und Sicherheitsdatenblatter fur die eingesetz-
ten KSS beachten.

VORSICHT

Erhéhtes Gefahrenpotential.

e Bei KSS mit einem Anteil von mehr als 15 Vol-% brennbarer Flissigkeit
besteht erhdhtes Gefahrenpotenzial bezuglich Verpuffung, Explosion,
Brand. Hier sind ein zusétzliches Explosions-Schutz-Paket oder eine spe-
zielle Optimierung der Maschine erforderlich.

» Bei Bearbeitung von Leichtmetallen- und Legierungen, insbesondere mit
Magnesiumanteilen besteht erhéhtes Gefahrenpotenzial beziglich Ver-
puffung, Explosion, Brand. Hier ist ein zusatzliches Explosion-Schutz-Pa-
ket fur die Maschine erforderlich.

8.4.1.3 Auswahl und Wartung von Kiihlschmierstoffen

Nur mit der richtigen Auswahl geeigneter KSS sowie durch sachkundige War-
tung kann sichergestellt werden, dass keine Probleme auftreten.

Hinweis!

Auswahl und Wartung des KSS sind Aufgaben des Maschinenbetreibers!

Die in den Abschnitten “Wassergemischte Kihlschmierstoffe” und “Nicht-Was-
sermischbare Kihlschmierstoffe” beschriebenen Vorgaben von DMG sind zu
beachten.

Die KSS missen den aktuellen Richtlinien der Gesetzgebung und der Berufs-
genossenschaften entsprechen. Au3erdem sind die lokalen gesetzlichen Vor-
schriften einzuhalten (in Deutschland zum Beispiel die technische Richtlinie
fur Gefahrstoffe TRGS 611, die Gefahrstoffverordnung, die Biostoffverord-
nung, die Betriebssicherheitsverordnung und die BGR 143).

Bitte sich vom KSS-Lieferanten schriftlich bestétigen lassen, dass der einge-
setzte KSS diese Vorgaben bei der Anwendungskonzentration erfllt!

Wichtig fur die Fertigungsqualitat und Okologie sind unter anderem:
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e Gehalt an Mineral6len und Synthesedlen.

e Wassergefahrdungsklassen.

e Additivierung.

e Universelle Eignung fur unterschiedlichste Bearbeitungen und Materia-
lien.

* Hautvertraglichkeit.

* KSS sollten umwelt- und arbeitsplatzfreundlich sein.

Hinweis!

Kriterien fur die Auswahl von KSS sind ausschlief3lich die chemisch-physika-
lischen sowie mikrobiologischen Richtlinien und Eigenschaften. Insofern wird
auf die Festlegung von Produkten verzichtet.

VORSICHT
Freigabe KSS.

« Die Freigabe eines neuen KSS kann erst nach einem Langzeittest gege-
ben werden.

Hinweis!

DMG kann fur Maschinenschaden und Leistungseinschréankungen bei der Be-
arbeitung, die vom Maschinenbetreiber verursacht werden, nicht verantwort-
lich gemacht werden.

Dies betrifft insbesondere:

« Einsatz ungeeigneter KSS.

¢ Mangelnde oder falsche Wartung von KSS.

« Verwendung von ungeeignetem Ansetzwasser.

Bei auftretenden Problemen mit dem Lieferanten des KSS sprechen.
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8.4.2 Wassergemischte Kiihlschmierstoffe
8.4.21 Vorgaben fiir den Kiihlschmierstoff
Hinweis!
| Es ist darauf zu achten, dass nur KSS zum Einsatz kommen, die den in der
Tabelle aufgefuihrten Vorgaben entsprechen und die geeignet sind, Filteranla-
gen mit 25 um Filter zu durchlaufen. Die Grenzwerte gelten fur die Anwen-
dungskonzentration.
Nr. | Parameter/ Testverfahren |Grenzwerte Einheiten
1 Korrosionsschutz: Keine Korrosion nach 2 Std. Note O
Grauguss-Spane-Filter-Test | Keine Korrosion nach 12 Std. Note 0
inklusive zusétzliche Erweite- | Keine Korrosion nach 24 Std. Note O
rungen.
2 Lackvertraglichkeit: Kein Angriff des Lackes. Kennwort 0...1
Gitterschneidtest Kein Abriss bis 45°C.
Runddornbiegetest
3 Elastomervertraglichkeit Veranderung der Shore-Harte A
max. +/- 10%, max. +/- 10%
Quellung beziehungsweise
Schrumpfung.
4 Mikrobiologische Stabilitat. Gemal Produktspezifikation und | Noten
Vorgaben des Herstellers.
5 Buntmetallvertraglichkeit Kein Angriff auf Kupfer, Messing
und Aluminiumteile hinsichtlich
Verfarbung und Belagsbildung.
6 Kleberiickstandverhalten Nicht klebend!
nach langsamen Eindampfen | Leichte Rlckldslichkeit bezie-
bei 70°C. hungsweise Reemulgierbarkeit.
7 Schaumverhalten: Kein Uberlaufen des 500 ml Be-
Ultraturrax 20.000 1/min. mit | cherglases.
Luftfritte.

Tab. 8-2

Erlauterungen zu Nummer:

1. Die Prifung auf Korrosionsschutzeigenschaften wird mit dem Grauguss-
spanetest nach DIN 51360 Teil 2 durchgefiihrt. In der DIN-Methode ist
eine Ablesung nach einer Stunde vorgesehen. Abweichend davon wer-
den die Filterpapiere jedoch nach 1 Stunde und nach 12 beziehungs-
weise 24 Stunden beurteilt. Die Bewertungsskala entspricht der DIN
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51360 Teil 2.

Der KSS sollte nach einer Einwirkzeit von 14 Tagen bei 50°C die Eigen-
schaften der Beschichtung im Gitterschnitttest nach DIN EN ISO 2409
nicht verschlechtern. Au3erdem sollte sich die Lackhérte nach Bucholz
(DIN EN ISO 2815) nicht nachteilig verandern. Im Runddornbiegetest (12
mm) nach DIN EN ISO 1519 eines beschichteten 0,7 mm Bleches sollte
bis 45°C kein Anriss zu sehen sein.

Entsprechend DIN 53505 darf sich der Wert fur die Shore-Harte A max. +/
- 10% verandern. Die linearen Abmessungen nach DIN ISO 23529 durfen
sich max. +/- 5% verandern. (Einwirkzeit 14 Tage bei 50°C)

Bei Werkzeugmaschinen mit eigener KSS-Versorgung sind Analysen,
PflegemalRnahmen und Zugabe von Service-Chemikalien haufig unwirt-
schaftlich, deshalb missen die KSS fiir diese Anlagenart von vorn herein
die geeignete Grundausristung und Stabilitat aufweisen. Der Nachweis
kann zum Beispiel mittels Impfzyklentest erfolgen. Fir die Beurteilung der
mikrobiologischen Stabilitét sollten DIP SLIDES verwendet werden (siehe
dazu zum Beispiel www.bode-chemie.com - ,bode_dip_slides.pdf*).

Qualitative Bewertung der Buntmetallkorrosion durch Beurteilung der
Oberflache von Streifen aus Elektrolykupfer, Messing beziehungsweise
Aluminium; Versuchsdurchfuhrung in Anlehnung an VKIS Arbeitsblatt Nr.
7 (Bestimmung der Korrosionswirkung auf Kupfer von wassergemischten
Produkten; siehe auch www.vkis.org). KSS sollten Buntmetallinhibitoren
enthalten.

Der Test erfolgt in Anlehnung an das VKIS Arbeitsblatt Nr. 9 (Beurteilung
von Kuhlschmierstoffriicksténden und Prifung der Rickldslichkeit). Bei
diesem Test werden 20g der 5% (Gewichtsprozent) KSS-Mischung mit
Wasser des jeweiligen Anwenders eingedampft. Das Klebeverhalten wird
angegeben als ,klebend" (zieht leichte Faden), ,fest" (lackartiger Film),
beziehungsweise ,nicht klebend”. Die Klebewirkung sollte mdglichst
schwach sein. Bitte beachten, dass sich zu starke Klebewirkung negativ
auf die Maschinenfunktionen auswirken kann, insbesondere bei langeren
Maschinen-Stillstandszeiten.

Das 500 ml Becherglas wird mit 300 ml KSS gefullt. Nach 60s Ruhren darf
die Flussigkeit nicht Uberlaufen. Der Test ist geeignet, die Tendenz der
Schaumbildung und die Schaumstabilitéat von KSS zu vergleichen. In einer
Erweiterung kann zusétzlich der ,Sodaeffekt” (Tendenz zum Austrag
durch zerplatzende Schaumblasen) ermittelt werden. KSS beziehungs-
weise. KSS-Arbeitslosungen mit ungentigenden Schaumeigenschaften
konnen so leichter erkannt werden.
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Hinweis!
| Sollten bei den beschriebenen Uberprifungen einzelne Grenzwerte tber-
schritten werden, empfehlen wir Riicksprache mit dem KSS-Lieferanten zu
nehmen, da in vielen Fallen einzelne Gegenmafinahmen geniigen und so ein
kompletter Wechsel des KSS vermieden werden kann.
8.4.2.2 Technische Spezifikation des Ansetzwassers
Hinweis!
| Bitte die aktuell gliltige Vorschriften und Grenzwerte der regionalen Wasser-
behoérde zusatzlich beachten.
Nr. | Parameter Grenzwerte MaR-Einheiten
1 Gesamtharte 5-20 °dH (Grad deutsche Harte)
empfohlen 8 - 12
(0,9-3,6) (mMol)
2 pH-Wert 7+-1 pH
3 Leitfahigkeit max. 700 pS (Mikro Siemens)
4 Chlorid max. 30 ppm
5 Keimbelastung 102 KBE
Tab. 8-3

Erlauterungen zu Nummer:

1.

Bitte die optimalen Wasserbedingungen mit dem KSS-Lieferanten klaren
und unter Umstanden entsprechende Maflinahmen ergreifen. Bei Abwei-
chungen kann es zu Verseifungen durch zu hartes Wasser oder zur
Schaumbildung bei zu weichem Wasser kommen. Die Grenzwerte vom
KSS-Lieferanten schriftlich bestétigen lassen.

Bei Abweichungen unbedingt Wasseraufbereitungsmaoglichkeiten mit dem
KSS-Lieferanten besprechen und erforderliche Malinahmen durchfiihren.

Sollte die Leitfahigkeitim Ansetzwasser bereits hdher sein, liegt ein erhoh-
tes Korrosionsrisiko vor. Es ist unbedingt eine geeignete Wasseraufberei-
tung vorzunehmen.

Bei hoherem Chloridgehalt besteht erhdhte Korrosionsgefahr, daher un-
bedingt eine geeignete Wasseraufbereitung vornehmen.

Das Ansetzwasser sollte Trinkwasserqualitat aufweisen, da ansonsten
bereits ein erhdhtes Risiko flir Mikrobenbefall und Korrosion besteht. Hau-
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fig ergeben sich Probleme durch schlecht gepflegte Wasseraufberei-
tungsanlagen. Bitte mit dem KSS-Lieferanten sprechen.

8.4.2.3 Mischen des Kiihlschmierstoffes

Hinweis!

| Bitte die Korrosionschutzangabe im Produkt-Datenblatt des Herstellers be-
achten. Die empfohlene Einsatzkonzentration muss eingehalten werden.

Hinweis!

Fur die Herstellung der Emulsion sollte ein Mischgerat verwendet werden. In
jedem Fall ist das KSS-Konzentrat langsam dem Ansetzwasser beizumi-
schen.

n VORSICHT
Korrosionsgefahr kénnte bestehen.

e Nur fertiggemischte Emulsion in die KSS-Anlage der Maschine fullen.

+ Kein reines Wasser verwenden sondern die Mindeskonzentration beach-
ten. (Spezifikation gemaf Abschnitt “Technische Spezifikation des An-
setzwassers”)

»  Emulsion nur in geeigneten Behaltern aufbewahren; eventuell Hersteller
kontaktieren.

n VORSICHT
Mischungstemperatur beachten.

« KSS Konzentrat und Ansetzwasser sollten beim Mischen nicht mehr als
10K Temperaturunterschied aufweisen. Die minimale Temperatur fir Kon-
zentrat und Ansetzwasser betragt 10°C; die maximale Temperatur beim
Mischen sollte 30°C nicht Giberschreiten.
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8.4.2.4 Nachfiillen und Wechseln des Kiihlschmierstoffes

VORSICHT

Rechtzeitiges Nachftllen.

» Rechtzeitiges Nachfullen mit der richtigen Nachsetzkonzentration ist not-
wendig! Hierfir ist die Konzentrationsbestimmung der Emulsion im KSS-
Kreislauf der Maschine unumgénglich. Eine tagliche Uberwachung verhin-
dert unbemerkte Konzentrationsveranderungen.

Hinweis!

Bitte beachten, dass sich die Konzentrationsanteile durch Verdunstung und
Austrag verandern kénnen.

Die anwendungstechnischen Eigenschaften eines KSS verandern sich im
Lauf des Einsatzes. Man spricht auch von Alterung. Ist dies durch geeignete
Maflnahmen (zum Beispiel Einsatz von Stellmitteln) nicht mehr zu verhindern,
sollte ein Teilaustausch oder Komplettaustausch vorgenommen werden. Bitte
Rucksprache mit dem KSS Lieferanten nehmen.

Empfehlung zur Reinigung

Hinweis!

Bitte beachten, dass eine nicht grindlich gereinigte Maschine die Standzeit
des KSS nach Neubefullung erheblich verringert (zum Beispiel durch Ver-
schmutzung oder Verkeimung).

Dem verbrauchten KSS 24 Stunden vor dem geplanten Wechsel 1-2% Sys-
temreiniger zugeben (fiir Details bitte mit dem KSS-Lieferanten sprechen). In
der Maschine muss dabei das hochste im Betrieb erforderliche Fullniveau er-
zeugt werden, um alle verschmutzten Bereiche zu erreichen. Fir eine gute
Verteilung anschliel3end die Maschine betreiben oder im Umwalzbetrieb lau-
fen lassen. Nach ca. 24 Stunden die Emulsion ablassen und Arbeitsraum,
Spaneférderer und KSS-Anlage grundlich reinigen. Die Maschine anschlie-
Rend im Umwalzbetrieb mit verdiinntem KSS (ca. 1%) bei gleichem Fiillvolu-
men wie mit Systemreiniger spulen, um unter Wahrung des
Korrosionsschutzes Reste des Systemreinigers und geldste Verschmutzun-
gen zu entfernen.
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Systemreiniger

If VORSICHT
Korrosionsgefahr durch reines Wasser.

« Keine Verwendung von reinem Wasser zur Reinigung.

e Einen auf den KSS abgestimmten Systemreiniger verwenden und die An-
wendungsvorschriften beachten. Bitte hierzu auch mit dem KSS-Lieferan-
ten sprechen.

* Reinigungswirkung: Der ausgewahlte Systemreiniger sollte in der emp-
fohlenen Einsatzkonzentration nach ca. 24 Stunden im KSS-System eine
deutlich sichtbare Reinigungswirkung zeigen.

Hinweis!

| Der Systemreiniger kann bei stark verschmutzten Maschinen und KSS-Syste-
men die mechanische Reinigung nicht ersetzen!

Neubefillung

If VORSICHT
Neubefillung.
e Vor der Neubeflllung sollte die Maschine unbedingt mit verdiinntem KSS
(ca. 1%) beflllt und mindestens eine Stunde gespiilt werden; ansonsten

besteht beim nachfolgenden Neuansatz die Gefahr verminderter Stand-
zeit und / oder von Schaumbildung.

Entsorgung

If VORSICHT
Entsorgen.

« Der alte KSS ist entsprechend den Vorgaben der lokalen Gesetzgebung

zu entsorgen! Hinweise dazu stehen im Sicherheitsdatenblatt des KSS.
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8.4.2.5 Uberwachung und Dokumentation
Hinweis!
| Zur sicheren Funktion der Maschine/ Anlage muss der KSS regelmafig tber-
praft werden.
Wir empfehlen, die Haufigkeit der Priifungen gemeinsam mit dem KSS-
Lieferanten festzulegen, da diese stark durch Umgebungsbedingungen
und Bearbeitungsaufgaben beeinflusst wird.
Die Uberprufungen selbst kann durch ein unabh&ngiges Labor oder durch den
KSS-Lieferanten durchgefiihrt werden, wenn in der Firma nicht die notwendi-
ge Ausriustung vorhanden ist.
Hinweis!
| Die Ergebnisse der Uberprifungen sind zu dokumentieren und auf Verlangen
den Servicetechnikern von DMG auszuhandigen. (siehe auch TRGS 611)

Nr. | Parameter Messmethode/Mess- Intervall Vorgaben
mittel (Richtwert)

1 Konzentration Refraktometer Taglich Laut Herstelleranga-

ben.

2 pH-Wert Kombi-Teststdbchen mit | Wéchentlich Vom KSS-Hersteller
0,2-er Schritten im wich- empfohlener pH-Be-
tigen Bereich. reich.

3 Nitrit Kombi-Teststabchen 0 - | Wochentlich Zum Beispiel max. 20
80 ppm. ppm (fur Deutsch-

land).
Chlorid max. 100 Monatlich ppm
Gesamtharte Kombi-Teststdbchen 0 - | Monatlich min. 7°dH bis max.
30°dH°C. 30°dH

6 Pilzbelastung Zum Beispiel Eintauch- | Monatlich, gegebenen- | Laut Herstelleranga-
nahrbdden (Dip-Slides) | falls bei Bedarf wo- be.
und visuelle Beurteilung. | chentlich.

7 Keimbelastung | Zum Beispiel Eintauch- | Monatlich, gegebenen- | Laut Herstelleranga-
nahrbdden (Dip-Slides). | falls bei Bedarf wo- be.

chentlich.
8 Temperatur Thermometer Wodchentlich max. 35°C
Leitfahigkeit Messelektrode Wadchentlich max. 4000uS
Tab. 8-4
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Erlauterungen zu Nummer:

1.

Die erforderliche Einsatzkonzentration wird vom KSS-Hersteller vorgege-
ben. Es ist zu beachten, dass die Toleranzgrenzen keinesfalls tber- be-
ziehungsweise unterschritten werden, da ansonsten unter anderem
Korrosionsgefahr besteht. Es ist grundsatzlich darauf zu achten, dass der
minimale Fullstand nicht unterschritten wird (siehe Kapitel “Warten”).

Sind die vom KSS-Lieferanten angegebenen Grenzwerte tiber- oder un-
terschritten, dann unbedingt mit dem KSS-Lieferanten geeignete Mal3-
nahmen zur Stabilisierung besprechen.

Sollten die festgelegten Grenzwerte (derzeit 20 ppm fur Deutschland)
Uberschritten werden, gibt es folgende Méglichkeiten:

» Teilaustausch des KSS,
» Komplettwechsel des KSS,
* Nitrosaminuntersuchungen im KSS und der Arbeitsluft,

* Ausnahmeregelungen gemald TRGS 611.

Gesamtharten grof3er 30 °dH (5,4 mMol) kdnnen zu Stabilitatsproblemen
und auch zu Korrosionsproblemen fiihren. Gesamthéarten unter 7 °dH
(1,25 mMol) verursachen haufig Schaumprobleme. Kontakt mit dem KSS-
Lieferanten aufnehmen und sich gegebenenfalls abweichende Werte
schriftlich benennen beziehungsweise einen alternativen KSS empfeh-
len lassen.

Pilzwachstum in KSS kann in Zusammenhang mit Korrosions-, Schaum-
und sogar Hautproblemen stehen. Deshalb darf im System keine unzulés-
sige Pilzbelastung vorliegen. Die bevorzugten Wachstumsbereiche fur Pil-
ze wie zum Beispiel Behalterwandungen, Rohrleitungen, KSS-Pumpen
und Verteiler-/ Zulaufbleche an Filteranlagen sind zu tberprifen. Verdacht
auf Pilzbefall ist gegeben, wenn in diesen Bereichen schleimige Belédge
auftreten. Leider ist die Beurteilung durch Eintauchnahrbdden (Dip-Slides)
in Bezug auf Pilze nicht sehr aussagekréaftig, daher ist eine zusatzliche, vi-
suelle Uberpriifung unumgénglich. Bei gréReren KSS-Systemen ist pra-
ventive Konservierung wirtschaftlich. Der Fungizidgehalt sollte
regelmafig (mindestens 14-tagig) labortechnisch tberwacht werden und
gegebenenfalls nachgesetzt werden. Solche Analysen werden vom KSS-
Hersteller wie auch von unabhéngigen Laboren durchgefihrt.

Es ist zu beachten, dass es auch langsam wachsende Kolonien und auch
anaerobe Bakterien gibt, die auf den herkdmmlichen Eintauchné&hrboden
nicht erkennbar sind. Bei grof3eren KSS-Systemen bietet sich hier eine
zusatzliche Laboranalytik an. Man bestimmt dann den Gehalt an Bakteri-
zid und erhélt klare Vorgaben, welche Menge verbraucht ist und wieviel
nachgesetzt beziehungsweise erganzt werden muss. Diese Analysen
werden von den KSS-Herstellern sowie von unabhangigen Laboren
durchgefihrt.
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Sollte die Temperatur des KSS im KSS-Behalter 35 °C Uberschreiten,

Bei einer Uberschreitung der Vorgabewerte kann es zu Korrosionsproble-

men und zum Aufspalten der Emulsion in Wasser und Konzentrat kom-
men. Bei Uberschreitung bitte rechtzeitig mit dem KSS-Lieferanten

Warten
7.
empfehlen wir eine Temperierung des KSS.
8.
sprechen.
8.4.2.6 Hilfe bei Problemen

Korrosion an Maschinen, Werkzeugen und Werkstiicken

Mogliche Ursache(n)

Behebung

Kondenswasserbildung

Maschine beliiften (Offnen der Arbeitsraum- und
Bedientlren).

pH-Wert Abfall durch Fremdstoffe.

pH-Wert prufen, gegebenenfalls pH-Wert-Stabili-
satoren erganzen; Eintrag von Fremdstoffen (zum
Beispiel Ole, Keime) unterbinden.

Konzentration des KSS zu gering.

Konzentration priifen, gegebenenfalls aufkonzent-
rieren. Mischgerat verwenden, Anmischregel be-
achten.

Aufhéartung beziehungsweise Aufsalzung.

Gesamtharte des KSS prifen, gegebenenfalls mit
VE-Wasser entgegenwirken.

Ausschleppung oder Abbau der Korrosions-
schutzadditive.

Korrosionsschutz nach DIN 51360 Teil 2 tberpri-
fen, KSS gegebenenfalls aufkonzentrieren oder
austauschen; Prifung der Einstellung von gegebe-
nenfalls verwendeten Zentrifugen.

Fremdol

Durch geeignete Malinahmen entfernen, Einsatz
von zum Beispiel Olskimmern oder Fremdélsepa-
ratoren.

Mechanische Zerstérung der Emulsion durch
Kavitation.

Pumpen und Leitungen kontrollieren.

Tab. 8-5

(Unter technischem VE-Wasser versteht man ein vollentsalztes Wasser mit
0°dH (0,2 mMol Calcium) und einer Leitfahigkeit von max. 20 pS.)

Verfarbung von Werkstii

cken (Alu, Cu, Ms) und Maschinenteilen

Mogliche Ursache(n)

Behebung

Abbau beziehungsweise Verbrauch von Buntme-
tallinhibitoren oder falsches KSS (ohne Buntme-
talldeaktivator).

Nachsetzen von Buntmetallinhibitoren oder an-
deres KSS mit Metalldeaktivator einsetzen.

Tab. 8-6
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Warten

Bakterien-/ Pilzbefall; Geruchsbelastigung

Mogliche Ursache(n)

Behebung

Abbau von Bioziden beziehungsweise Ein-
schleppung von Fremdstoffen (in biozidhaltigen
KSS).

Den KSS regelmafig auf Mikrobiologie untersu-
chen oder Biozidanalysen durchfiihren lassen.
Kontakt mit dem KSS-Lieferanten aufnehmen.

Fremdol

Durch geeignete Malinahmen entfernen, Umwal-
zung des KSS auch bei Stillstand der Maschine,
eventuell zusatzliche Bellftung mit Druckluft
(max. 0,5 bar) wahrend des Stillstandes der Ma-
schine; Einsatz von Olskimmern oder Olabschei-
dern.

Allgemein schlechter Emulsions- oder Losungs-
zustand.

MafRnahmen zur Pflege einleiten.

Tab. 8-7

Geringere Werkzeugstandzeiten, schlechte Bearbeitungsoberflachen

und Korrosion

Mogliche Ursache(n)

Behebung

Ausmagerung der Leistungsbestandteile, Olge-
halt und Additivgehalt.

KSS gegebenenfalls aufkonzentrieren; Rickspra-
che mit dem KSS-Lieferant; Konzentrationsbe-
stimmung nach Gesamtdlgehalt mit dem
Refraktometer - acidimetrische Konzentrationen
vergleichen.

Filtration prifen (keine Hydrozyklone.)

Falsch eingestellte Zentrifugen fiihren zur Abrei-
cherung von KSS-Bestandteilen.

Einstellungen gegebenenfalls anpassen.

Ungentigende KSS-Zufuhr.

Pumpenleistung und Duseneinstellungen prifen.

Zu geringe Schmierleistung durch Schaum.

Siehe Punkt Schaumprobleme.

Tab. 8-8

KSS-Riickstande an Maschinen

Mogliche Ursache(n)

Behebung

Fremddl (schlechtes Spilverhalten, Kleben).

Einsatz von geeigneten Pflegegeraten wie zum
Beispiel Olskimmern oder Fremdolseparatoren fiir
die Beseitigung der geschlossenen Oldecke.
Test Fremdolvertraglichkeit,

gegebenenfalls Teilaustausch des KSS.

Aufhartung beziehungsweise Aufsalzung.

Gesamtharte des KSS priifen, gegebenenfalls mit
technischen VE-Wasser entgegenwirken.

Tab. 8-9
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Schaumbildung

Mogliche Ursache(n)

Behebung

Zu geringe Gesamthéarte der Emulsion.

Rucksprache mit KSS-Lieferanten, wenn mdglich
Aufhartung des KSS.

Verunreinigung mit Fremdsubstanzen (zum Bei-
spiel Reiniger).

Teilaustausch (mindestens 50%) des KSS.

Zu hohe Konzentration des KSS.

Konzentration der Emulsion mit geeigneter Was-
serqualitat absenken.

Undichtigkeit im Kreislauf (Pumpen).

Ursache beheben.

Tab. 8-10
Filtrationsprobleme
Mogliche Ursache(n) Behebung
Pilzbefall Mechanische Reinigung.
Geeignetes Fungizid nach Ricksprache mit dem
KSS-Hersteller einsetzen; vorgeschriebene Do-
sierung unbedingt beachten.
Tab. 8-11
8.4.3 Nicht wassermischbare Kiihlschmierstoffe
8.4.3.1 Vorgaben fiir den KithlIschmierstoff

WARNUNG

Gefahrdungspotential.

» Bei Verwendung von nichtwassermischbaren KSS (Schneiddle, etc.) be-
steht ein Gefahrdungspotenzial hinsichtlich Brand, Explosion, Verpuffung.
In jedem Fall sind deshalb besondere Malihahmen erforderlich, um den
KSS, die Maschine und den Bearbeitungsprozel3 optimal abzustimmen!
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VORSICHT

Verwenden von KSS mit folgenden Eigenschaften.
Es dirfen nur KSS mit folgenden Eigenschaften verwendet werden:

*  Flammpunkt > 140 °C nach ISO 2719 (Verfahren nach Pensky Martens
Closed Cup).

e Verdampfungsverlust < 5% (bei 150 °C nach DIN 51581-1).
e Viskositat > 8 mm?/s (bei 40 °C nach DIN 51562).

Weiterhin werden folgende Merkmale empfohlen:

« Die untere Explosionsgrenze sollte bei grol3er 25 g/m3 liegen.

* Der max. Explosionsdruck betrégt 8 bar.

« Der Druckanstieg bei Explosion sollte kleiner als 100 bar je ms liegen.

« KSS sollten Antinebel-Additive enthalten. (Siehe dazu auch ,Fachauss-
schul Maschinenbau, Fertigungssysteme, Stahlbau; Entwurf 02/2008 In-
formationsblatt 032; Brand- und Explosionsschutz an
Werkzeugmaschinen)

Hinweis!

Der KSS muss vertraglich mit den in der Maschine verwendeten Schmierstof-
fen sowie mit Hydraulik6l sein. Bitte die fur die Erstbefiillung verwendeten
Schmierstoffe beachten und Riucksprache mit dem KSS-Lieferanten nehmen.

Hinweis!

Weiterhin ist darauf zu achten, dass nur KSS zum Einsatz kommen, die den
in der Tabelle aufgefuihrten Vorgaben beziglich Vertraglichkeit mit den in der
Maschine eingesetzten Materialien entsprechen. Die KSS missen geeignet
sein, Filteranlagen mit 100um Filter zu durchlaufen.

Nr. Parameter/Testverfahren Grenzwerte Einheiten
1 Lackvertraglichkeit: Kein Angriff des Lackes. Kennwert 0...1
Gitterschneidtest Kein Abriss bis 45°C.
Runddornbiegetest
2 Elastomervertraglichkeit Veranderung der Shore-Harte A
Expositionsbedingungen siehe max. +/- 10%, max. +/- 10% Quel-
Lackprifung. lung beziehungsweise Schrump-
fung.
3 Buntmetallvertraglichkeit Kein Angriff auf Buntmetalle hin- Note 1 (nur far
sichtlich Verfarbung und Belagsbil- | Kupfer)
dung.
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Tab. 8-12

Erlauterungen zu Nummer:

1.

Der KSS sollte nach einer Einwirkzeit von 14 Tagen bei 50°C die Eigen-
schaften der Beschichtung im Gitterschnitt-Test nach DIN EN ISO 2409
nicht verschlechtern. AuRerdem sollte sich die Lackh&rte nach Bucholz
(DIN EN I1SO 2815) nicht nachteilig verandern. Im Runddornbiegetest (12
mm) nach DIN EN I1SO 1519 eines beschichteten 0,7 mm Bleches sollte
bis 45°C kein Anriss zu sehen sein.

Entsprechend DIN 53505 darf sich der Wert fur Shore-Harte A max. +/-
10% verandern. Die linearen Abmessungen nach DIN ISO 23529 diirfen
sich max. +/- 5% verandern. (Einwirkzeit 14 Tage bei 50°C).
Kupfer-Korrosionstest nach DIN EN ISO 2160.

8.4.3.2 Vorgaben fiir BearbeitungsprozeR und Maschine

WARNUNG

Geeignete MaRnahmen um Entziindung zu vermeiden.

Es sind geeignete Malinahmen zu treffen, um eine Entziindung zu vermeiden
und die Vernebelung von KSS zu minimieren. Dazu gehoren:

Eine optimale Einstellung der Dusen fur den KSS, sodass die Bearbei-
tungsstelle gespult und Spdneansammlungen vermieden werden.

Funkenbildung an der Schneide ist durch eine ausreichende KSS-Zufuhr
zu unterbinden.

Die KSS-Zufuhr muss tUberwacht sein.
Die KSS-Temperatur muss Uberwacht sein.

Eine fur Olbearbeitung geeignete (elektrostatische) Absaugung muss in-
stalliert sein.

Es sind verdampfungs- und vernebelungsarme Ole einzusetzen (siehe
dazu Empfehlungen der Berufsgenossenschaften zu Brand- und Explosi-
onsschutz).

WARNUNG

Explosionsschutzpaket.

Fur Maschinen, die nicht auf die oben genannte Parameter optimiert wur-
den, ist unbedingt ein zusatzliches Explosionsschutzpaket erforderlich!
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Nachfiillen und Wechseln des Kiihlschmierstoffes

.ﬁ VORSICHT
Nachftllen.

« Rechtzeitiges Nachftllen ist unbedingt erforderlich.

Hinweis!

| Sollten die anwendungstechnischen Eigenschaften eines KSS mit 6konomi-

schen Mitteln nicht mehr aufrechterhalten werden kdnnen (zum Beispiel durch
Verschmutzung, Alterung), so muss der KSS ausgetauscht werden. Bitte
Ricksprache mit dem KSS-Lieferanten nehmen.

Hinweis!

Bei einem Wechsel beziehungsweise beim Nachfillen des KSS ist eine Doku-

mentation erforderlich. (siehe dazu Abschnitt “Uberwachung und Dokumenta-
tion”)

Empfehlung zur Reinigung

Hinweis!

Bitte beachten, dass eine nicht grindlich gereinigte Maschine die Standzeit

des KSS (zum Beispiel durch Verschmutzung) verringert beziehungsweise die
Leistungsfahigkeit der Zerspanung vermindern kann.

Vor der Entleerung sollte der KSS mindestens eine Stunde zirkulieren bezie-
hungsweise umgepumpt werden, um Schmutznester zu vermeiden. Alter KSS
ist unmittelbar danach zigig abzupumpen, vorteilhafter Weise am tiefstmaogli-
chen Ort der KSS-Anlage.
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Neubefullung

If VORSICHT
Spulung mit neuem Produkt.

Bei sehr hoher Verschmutzung durch Kontamination beziehungsweise bei
stark veranderter Zusammensetzung nach langer Standzeit sollte eine
Spilung mit dem neuen Produkt erfolgen. Die zum Spulen verwendete
Menge ist anschlie3end zu entsorgen. Die Notwendigkeit einer solchen
Spiloperation kann anhand der analytischen Daten ermittelt werden. Bei
Kontamination mit grél3eren Mengen nicht-kompatibler Fremdstoffe (zum
Beispiel Konzentrate, Glykole, Wasser, Losungen, Reiniger) sind gegebe-
nenfalls SondermafRnahmen notwendig, um eine vollstandige Entfernung
aus dem Kreislauf sicherzustellen. Bitte den KSS-Lieferanten anspre-
chen, um Schaden an der Maschine oder verminderte Leistungsfahigkeit
bei der Zerspanung zu vermeiden.

Entsorgung

.f VORSICHT
Entsorgen.

Der alte KSS ist entsprechend den Vorgaben der lokalen Gesetzgebung
zu entsorgen! Hinweise dazu stehen im Sicherheitsdatenblatt des KSS.

8.4.3.4 Uberwachung und Dokumentation

Hinweis!

| Zur sicheren Funktion der Maschine/ Anlage muss der KSS regelmafig tiber-

pruft werden.

Wir empfehlen, die Haufigkeit der Priifungen gemeinsam mit dem KSS-
Lieferanten festzulegen, da diese stark durch Umgebungsbedingungen
und Bearbeitungsaufgaben beeinflusst wird.

Die Uberpriifungen selbst kann durch ein unabhangiges Labor oder durch den
KSS-Lieferanten durchgefiihrt werden, wenn in der Firma nicht die notwendi-
ge Ausristung vorhanden ist.
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Hinweis!

| Die Ergebnisse der Uberprifungen sind zu dokumentieren und auf Verlangen
den Servicetechnikern von DMG auszuhandigen.

Nr. | Parameter Messmethode/Mess- | Intervall Vorgaben

mittel (Richtwert)

1 | Viskositat (40°C) DIN 51562 monatlich Laut Herstelleranga-
ben (mm?/s).

2 | Wassergehalt DIN EN ISO 12937 monatlich <300 ppm Zunahme im
Vergleich zum Original-
produkt.

3 Phosphor, ICP (Inductiv Coupled | Intervallin Absprache | <20% Abweichung im
Schwefel, Plasma) oder Réntgen- | mit dem KSS-Liefe- | Vergleich zum Original-
Zink, fluoreszenz. ranten festlegen. produkt.

Calzium,
Natrium,
Kupfer,
Chlor,
4 | Flammpunkt Verfahren nach Pens- | Bei Bedarf. >140°C nach ISO 2719
ky Martens Closed
Cup.
Tab. 8-13

Erldauterungen zu Nummer:

1. BeigroRerer Anderung der Viskositat (+/- 20%) bitte priifen, ob Fremdol
aus der Maschine beziehungsweise von Werkstlicken eingetragen wird.
Dies kann zum Beispiel Filtration und/oder BearbeitungsprozelR unginstig
beeinflussen. Gegebenenfalls ist ein Teilaustausch des KSS erforderlich.

2. Wird der Grenzwert tiberschritten, dann unbedingt mit dem KSS-Lieferan-
ten geeignete MalRnahmen zur Stabilisierung wie zum Beispiel Behand-
lung mit geeigneten Absorbtionsmitteln oder Teilaustausch besprechen.
(siehe MelRverfahren nach Karl-Fischer)

3. Eine Bestimmung des Flammpunktes ist auch vorzunehmen, wenn L6-
sungsmittelgeruch und/oder Abnahme der Viskositat auf verstarkten Ein-
trag von Fremdstoffen hindeutet.

8.4.3.5 Hilfe bei Problemen

Korrosion an Maschinen, Werkzeugen und Werkstiicken

Mogliche Ursache(n) Behebung

Eintrag wassermischbarer KSS oder Reiniger. Werkstlcke prufen, gegebenenfalls reinigen;
gegebenenfalls Teilaustausch des KSS.

Tab. 8-14
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Geringere Werkzeugstandzeiten, schlechte Bearbeitungsoberflachen

Mogliche Ursache(n)

Behebung

Zu geringer Additivgehalt.

Zugabe von VerschleiRschutzadditiven.

Eintrag von Fremdoélen oder Fetten.

GegebenenfallsTeilaustausch.

Zu hohe oder zu niedrige Viskositat des KSS.

Gegebenenfalls Teilaustausch oder Aus-
tausch des KSS.

Werkstofflegierung hat sich veréndert. Werkstoff prufen
Tab. 8-15
Schaumbildung
Mogliche Ursache(n) Behebung

Eintrag von Fremdstoffen.

Kurzfristig Entschdumer einsetzen;
gegebenenfalls Teilaustausch des KSS.

Zu geringer Fullstand.

Nachfiullen von KSS.

Undichtigkeit im KSS-Kreislauf / Pumpen.

Méngel beseitigen.

Filtrationsprobleme

Tab. 8-16

Mogliche Ursache(n)

Behebung

Eintrag von Fremdstoffen.

KSS-System und Werkstiicke priifen, gege-
benenfalls reinigen.

Eintrag wassermischbarer KSS oder Reiniger.

Gegebenenfalls Teilaustausch oder Kom-
plettwechsel des KSS.

Alterung des KSS.

Gegebenenfalls Teilaustausch oder Kom-
plettwechsel des KSS.

8.44 Minimalmengenschmierung

Tab. 8-17

Unter Minimalmengenschmierung wird ein Verfahren verstanden, bei dem
durchschnittlich nicht mehr als 50 ml Schmierstoff je Prozessstunde und Be-
arbeitungsstelle eingesetzt wird (BGR 143). Bei einem optimierten Prozess
kann Minimalmengenschmierung die Produktivitat steigern und einen Beitrag

zum Umweltschutz leisten.
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8.4.41 Vorgaben fiir den Kiihlschmierstoff

A

VORSICHT

Systeme zur Minimalmengenschmierung.

e Systeme zur Minimalmengenschmierung dirfen auf DMG-Maschinen nur
mit nicht-wassermischbaren KSS betrieben werden!

VORSICHT
KSS-Eigenschaften.

Es dirfen nur KSS mit folgenden Eigenschaften verwendet werden (siehe
auch BGR 143):

*  Flammpunkt > 140°C nach ISO 2719 (Verfahren nach Pensky Martens
Closed Cup).

«  Verdampfungsverlust < 5% (bei 150°C nach DIN 51581-1).
e Viskositat > 10 mm?/s (bei 40°C nach DIN 51562).

Nicht einzusetzen sind:

« KSS mit organischen, chlor- oder zinkhaltigen Additiven.

« Nach Gefahrstoffverordnung kennzeichnungspflichtige KSS.

e Produkte auf der Basis mineralischer Grundéle mit > 3 ppm Benzo[a]py-
ren im KSS.

* Native Ester (Rapsol oder ahnliche) mit Neigung zur Verharzung.

*  Weitere Informationen siehe BGI 718.

8.4.4.2 \Vorgaben fiir BearbeitungsprozeR und Maschine

Hinweis!

Der Einsatz erfordert eine spezielle Vorbereitung der Maschine, insbesondere
hinsichtlich:

« Eingesetzter Geréate zur Aufbereitung des KSS-Luftgemisches.
* Artder Zufihrung zur Werkzeugschneide.
e Spéneentsorgung.
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Hinweis!

| DMG kann fiir Maschinenschaden und Leistungseinschrankungen bei
der Bearbeitung, die vom Maschinenbetreiber verursacht werden, nicht
verantwortlich gemacht werden.

Dies betrifft insbesondere:

» Ungeeignete Abstimmung von KSS auf die Schnittparameter.

e Falsche Dosierung der Schmiermenge.

* Probleme bei der Spaneentsorgung infolge ungeeigneter technologischer
Optimierung.

» Veranderung der Bearbeitungsgenauigkeit infolge unzureichender Kiihl-
wirkung des KSS.

Bei auftretenden Problemen bitte mit dem Lieferanten der KSS sprechen.
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8.5 Schmierstoffe

8.5.1 Schmierstoff-Freigabe

8.5.1.1 Mindestanforderungen nach DIN

Folgende Schmierstoffklassen nach DIN sind zulassig:

*  Schmierdl CLP nach DIN 51517, Teil 3
*  Hydraulikél HLP/HLP-D nach DIN 51524, Teil 2
¢ Schmierfett KP nach DIN 51825

Hinweis!

| Ist Wasserzutritt in das Hydraulikdl nicht auszuschlief3en, kénnen sogenannte
,HLP-D Ole* von Vorteil sein. Diese Ole miissen die Mindestanforderungen
nach DIN 51524 Teil 2 fur Hydraulikdl HLP erfillen. Ausnahme ist das Demul-
giervermogen. Zusatzlich missen diese Ole detergierende Eigenschaften auf-
weisen.

Hinweis!

| Genaue Spezifikation des Schmiermittels sind im jeweiligen Wartungsab-
schnitt beschrieben.

8.5.1.2 Mindestanforderung nach ISO

« Getriebedl L-CKC nach ISO 12925-1
e Hydraulikél L-HM nach ISO 11158
¢ Schmierfett KP nach ISO L-X BCH B2

8.5.1.3 Schmierstoff-Auswahltabelle

Hinweis!

Eine Auswabhlliste der Schmierstoffhersteller kann bei DMG angefordert wer-
den.
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Verwenden Sie folgende empfohlene Ole. Die Verwendung von anderen Olen
kann die Maschinenleistung herabsetzen.

VORSICHT

Fordern Sie das MSDB (MATERIALSICHERHEITSDATENBLATT) direkt
beim Olhersteller an. Fir die Verwaltung der Arbeitsumgebung sowie die
Lagerung und Entsorgung der Ole tragt der Kunde die alleinige Verant-
wortung. Beachten Sie bitte genauestens die im MSDB beschriebenen

Auswirkungen auf den menschlichen Koérper.

Olverwendung Olbezeichnung Menge |Aus- Nachfiill-in-
tausch-in- | tervall
tervall

Schmierdltank der Gleitbah- Shell 421 — Bei Bedarf

nen Tonna Oil S68

Hydraulikeinheit Idemitsu 201 2000 Stun- | Bei Bedarf

Daphne Hydraulic Fluid 32 den

Tankbehalter des Oltempera- | Idemitsu 501 1000 Stun- | Bei Bedarf

turreglers Daphne Mechanic Oil 10 den

Tank fir Ol-/Luftschmierung Idemitsu 201 — Bei Bedarf

der Spindel (Werkzeugspin- Daphne Mechanic Oil 32

del, Spindel 1, Spindel 2)

Schmierfett

Schmierstelle

Olbezeichnung

Nachfiillintervall

Spannfutter 1 und 2

Alvania HDX

Taglich

In der Magazinaufnahmevorrichtung

Powerlite Nr. 2

Bei Ausfiihrung von War-
tungsarbeiten

ATC-Zahnstangengetriebe entlang der vertika- | Shell Nach jeweils 1000 Be-
len (MU-Achse) und horizontalen Richtung Stamina EP Schmier- | triebsstunden
(MW-Achse). fett Nr. 2
Gasausgleicher NIPPON FETT NIG- |1 Jahr

TIGHT LE
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8.6.2

Drehmaschinen GmbH

Gleichwertige Ole

Warten

Die folgende Tabelle informiert Uber gleichwertige Produkte. Die dynamischen
Eigenschaften konnen ausschlieBlich fir die empfohlenen Ole garantiert wer-

den.

VORSICHT

* Fordern Sie das MSDB (MATERIALSICHERHEITSDATENBLATT) direkt
beim Olhersteller an. Fur die Verwaltung der Arbeitsumgebung sowie die
Lagerung und Entsorgung der Ole tragt der Kunde die alleinige Verant-
wortung. Beachten Sie bitte genauestens die im MSDB beschriebenen
Auswirkungen auf den menschlichen Korper.

Tabelle 1: h sind empfohlene Ole

Olverwendung

Olbezeichnung

Idemitsu Mobil Shell Castrol Cosmo Kyodo
Yushi
Schmieréltank der | — — h Tonna Oil | Magna — —
Gleitbahnen S68 BD68 mag-
naglide
D68

Hydrauliktank h Daphne | Hydraulic | Tellus Qil Hyspin New Mighty | —

Hydraulic | Oil AW32 |32 AWS 32 Super 32

Fluid 32
Tankbehdlter des | hDaphne Velocite QOil | Tetra Oil Hyspin New Mighty | —
Oltemperaturreg- | Mechanic | Nr. 6 C10 AWS 10 Super 10
lers Qil 10
Tank fur Ol-/Luft- hDaphne DTE Qil Tellus Qll Hyspin Allpus 32 —
schmierung der Mechanic | Light 32 AWS 32
Spindel Oil 32
(Werkzeugspindel,
Spindel 1, Spindel
2)
In der Magazinauf- | — Mobil- Steelrol Spheerol Shuchu hPowerli-
nahmevorrichtung grease EPH1 EPL1 Spezial- te Nr. 2

HTF schmierfett
Nr. 1
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Warten

Hinweis!

| Keinesfalls unterschiedliche Marken mischen, selbst wenn die Ole “gleichwer-
tige” Qualitat und Viskositat aufweisen.

Entfernen Sie das Altol, bevor der Auffangbehélter fur das abgelassene Ol voll
wird.

Im Falle des Standardspannfutters schlagen Sie im Handbuch des Spannfut-
terherstellers nach und filhren Sie Schmierfett entsprechend der angefihrten
Sorte, der angefiihrten Menge sowie in den angefiihrten Zeitabstanden zu.
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8.71

Drehmaschinen GmbH

Wartungsubersicht

Wichtigkeit von Kontrollen

Téagliches Schmieren und tagliche Uberpriifung durch die Bediener sowie re-
gelmaRige Uberpriifung durch Wartungstechniker sind der Schliissel zu einer
langjahrigen Bearbeitungsgenauigkeit.

Bestéatigen Sie vor der Kontrolle folgende Punkte:

Wird wahrend der taglichen Kontrolle eine Anomalie festgestellt, muss
diese den Wartungstechnikern mitgeteilt werden. Sind Reparaturen oder
Austausche notwendig, mussen diese umgehend durchgefuhrt werden.
Wartungstechniker missen die notwendigen Arbeiten umgehend und in
Ubereinstimmung mit den Anweisungen der Bediener, die fir die taglichen
Uberpriufungen zustandig sind, erledigen.

Bei Fragen oder Anmerkungen beziiglich des Inhalts der Bedienungsan-
leitungen, der Schaltkreisdiagramme und der Kontaktplane kontaktieren
Sie bitte die Kundendienstabteilung von DMG/MORI SEIKI-Service.

Hinweis!

Kann die Problemursache nicht bestimmt oder behoben werden, kontaktieren

Sie bitte Kundendienstabteilung von DMG/MORI SEIKI-Service.

Wartungs-/Kontrollreihenfolge

1.

2.
3.

Tagliches Nachfiillen von Ol und Uberpriifung durch den Maschinenbe-
diener.

Wartung und Reparaturen durch Wartungstechniker.

Serviceanfrage an die Kundendienstabteilung von DMG/MORI SEIKI-Ser-
vice.
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8.7.2 Wartungsplan

14

00 ~NO Ol WN P

1312 11 10 9

Werkzeugshuttle
Werkzeugluke 1
Werkzeugspindel
Werkzeugluke 2
Ol-/Emulsionsnebelabscheider
Bandfilteranlage
Spanefdrderer
Kihlschmierstoffbehalter

Drehmaschinen GmbH

Bedienpult

Gegenspindel
Fihrungsbahnabdeckungen
Arbeitsraumtir
Ful3drucktaster
Hauptspindel
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Warten

NOT HALT-Taster
Kihlschmierstoffbehalter

Schaltschrank
Pneumatikeinheiten (Druckluft-
gerate)
Zentralschmieraggregat

(N =l
\@\E\—{{i:i
7
71 89

Oltemperaturregler
Hydraulikaggregat
FuRdrucktaster

Werkzeugmagazin
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8.7.3

Liste der regelmaRigen Kontrollen

Jene Teile, fur die eine Uberpriifung und Wartung erforderlich ist, sind unten

angegeben.

Halten Sie bei Kontroll- und Wartungsarbeiten unten angefuihrte Zeitintervalle

ein.

Zeitintervall

Kontrollpunkt

Bei Bedarf

Nachfillen

Kuhlschmierstoff

Schmiermittel

Hydraulikol

Ersetzen

Lampe Maschinenbeleuchtung

Filtermatte Kuhlaggregat Elektroschalt-
schrank

Filtervlies Bandfilteranlage

Prifen

Hauptabscheider des Ol-/Emulsionsnebel-
abscheiders auf Verschmutzung oder Ver-
stopfung

Einstellen

Foérdermenge Kihlschmierstoff

Reinigen

Ablaufabdeckung der Haupt- und Gegen-
spindel

Schutzabdeckung Turschiene

Kuhlschmierstoffbehalter

Ablaufwanne im Kihlschmierstoffbehalter

Kihlschmierstofffilter

Kuhler der Hydraulikaggregat

Auffangwanne im Werkzeugmagazin Ket-
te

Prifen

Vorbereitung zum Maschinenbetrieb nach
einer langeren Stillstandszeit
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Warten

Zeitintervall

Kontrollpunkt

8 Stunden

Reinigen

Schutzabdeckungen der Fiihrungsbahnen
(Kugelumlaufspindeln)

Sicherheitsscheibe

Kegelbereich der Werkzeugspindel und
der Stirnflache

Spannsatz

Schlammkasten Bandfilteranlage

Spaneforderer

Prifen

Sicherheitsscheiben Arbeitsraum auf Be-
schadigung

Uberprufen/Einstellen des Manometers
der Pneumatikeinheit

Druck im Hydraulikaggregat

Olstandkontrolle am Hydraulikaggregat

Spannmittel auf ausreichende Schmie-
rung

50 Stunden

Prifen

Fuhrungsbahnabdeckungen auf Bescha-
digigung

Fullstand Bandfilteranlage

Gegenspindel

Hauptspindel

Reinigen

Luftfilter und Kondensator des Oltempera-
turreglers

Arbeitsraum

Bedienpult

Maschine aul3en

250 Stunden

Prifen

Funktion NOT-HALT

FuRdrucktaster

Siphons des Ol-/Emulsionsnebelabschei-
ders auf Verschmutzung oder Verstopfung

Zustimm- und Funktionstasten des Bedi-
enpults

Reinigen

Bandfilteranlage

Vorabscheider des Ol-/Emulsionsnebelab-
scheiders

Nachabscheider des Ol-/Emulsionsnebel-
abscheiders
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Zeitintervall

Kontrollpunkt

Ersetzen

Kahlschmierstoff Bandfilteranlage

Vorfilter Filtervlies des Ol-/Emulsionsne-
belabscheiders

500 Stunden

Reinigen

Schmiervorrichtung/Saudfilter/Filter der
Einfull6ffnung

Linienfilter der Schmiermitteleinheit

1000 Stunden

Reinigen

Spannmittel (Zerlegen)

Geblase des Schaltschranks

Saudfilter der Hydraulikaggregat

Schmiereinheit/Kihlschmierstoffbehalter

Prufen

Kontrolle/Austausch der Zylinderschrau-
ben mit Innensechskant zur Montage der
Backe/Aufspannvorrichtung

Kontrolle des Luftfilters der Pneumatikein-
heit/des Mikronebelabscheiders
(Option)

Anschluss der Servomotors

Sichtkontrolle von Schlauchen und Rohren

Ersetzen

Kuhlol im Oltemperaturregler

Abstreifer (Kontrolle und Austausch)

2000 Stunden

Ersetzen

Luftfilter der Pneumatikeinheit/Filterele-
ment des Mikronebelabscheiders
(Option)

Hydraulikol

Prifen

Automatische Arbeitsraumtir

Anschlisse und Verbindungen am Elek-
troschaltschrank

Prufen/Reini-
gen

Fuhrungsbahnen

Ein- oder zwei-
mal im Monat

Nachflllen

Schmieren des Spannsatzes

3 Monate nach
Betriebsstart

Einstellen

Spaneforderband (erste Lockerung)

3 Monate

Ersetzen

Lippendichtung in der Klemmeinheit (HSK-
Spezifikation) (Option)”

6 Monate

Ersetzen

Filterelement fur Kiihlschmierstoff der
Spindelinnenkihlung
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Zeitintervall Kontrollpunkt
1 Jahr Reinigen Tank Hydraulikaggregat
Einstellen Spénefdrderband
Ersetzen Filter Hydraulikaggregat
Nachfillen Gasausgleicher abschmieren
5 Jahre nach Ersetzen Sicherheitsscheibe Arbeitsraumtur
Herstelldatum
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8.8 Wartungsschalter

o
T

i
2 =

\_ J
Abb. 8-6
1 Wartungsschalter 2 Leuchte
Hinweis!
| Der Wartungsschalter dient zur sicheren Wartung der Maschine.

Er stellt sicher, dass geféhrliche Bewegungen hinter den Wartungstiiren aus-
geschaltet sind.

Voraussetzungen
e Die Arbeitsraumtir ist gedffnet.

e Die Achsen und die Spindeln sind im Stillstand.

Ablauf

> Der Wartungsschalter ist ausgeschaltet und mit einem Vorhangeschloss
gesichert.

Die weil3e Leuchte signalisiert die Freigabe.
Die Wartungstur entriegeln.

Die Wartungsarbeiten durchfiihren.
Wartungstir schlieRen.

Den Wartungsschalter einschalten.

vV v v v vy

Ende der Wartungstatigkeit.
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8.9 Maschine aufRen

Abb. 8-7

8.9.1 Wartungsarbeiten im Uberblick

« Die Maschine aul3en reinigen.
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8.9.1.1 Maschine auBen reinigen

Y

Mit Druckluft reinigen verboten!
Zur Reinigung von Werksttick und Maschine, keine Druckluft verwenden.

Es besteht Verletzungsgefahr durch wegfliegende Spane, vor allem fir die
Augen.

Voraussetzungen
» Das Programm ist beendet.

+ Die Maschine ist im Stillstand.

Bendtigte Werkzeuge / Materialien
* Reinigungstticher, weich und sauber.

» Handelslblicher Neutralreiniger ohne scheuernde oder stark alkalische
Zusatze.

Ablauf
> Die Maschine von auf3en reinigen.
> Die blanken Maschinenteile eindlen oder einfetten.

» Die Maschine ist von auf3en gereinigt.
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8.10 Maschine innen

GEFAHR

» Vor der Reinigung im Inneren der Maschine schalten Sie die Hauptstrom-
zufuhr aus und unterbrechen Sie den Anschluss an das Hauptnetzgerat
des Werks (Trennschalter).

VORSICHT

* Verwenden Sie zum Reinigen innerhalb der Maschine keine Druckluft, au-
Ber bei der Durchgangsbohrung der Spindel.
[Eindringen von Spéanen und Kihlmittel in die Maschine/Maschinenschéa-
den]

« Entfernen Sie Spéne niemals ohne Schutzhandschuhe.
[Verletzungen]

*  Zur Reinigung des hinteren Zylinderbereichs die Spéane taglich aus dem
Zylinderbereich und dem Ablaufloch des Spane-/Kiuhimittelbehdlters ent-
fernen.

«  Zur Aufrechterhaltung der Bearbeitungsgenauigkeit reinigen Sie das Inne-
re der Maschine taglich nach Beendigung der Bearbeitung mit einer Biirs-
te oder einem Besen.

«  Zur Aufrechterhaltung der Werkzeugspindelgenauigkeit reinigen Sie den
Kegelbereich der Werkzeugspindel und die Stirnflache taglich, um Staub
und Spéane zu entfernen.
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8.10.1 Arbeitsraum reinigen

e

T

WA=

Abb. 8-9

Aﬁ VORSICHT
Spaneansammlungen im Arbeitsraum fihren zu Maschinenschaden

* Nachdem die Werkstiicke bearbeitet wurden, entfernen Sie stets die Spa-
ne aus der Maschine. Entfernen Sie insbesondere Spane, die sich auf den
in grau dargestellten Abschnitten angesammelt haben.
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Abb. 8-10
Hinweis!
| Bei Trockenbearbeitung die Oberflache und die Abstreifer mit Korrosions-
schutzspray einspriihen.
Mit Druckluft reinigen verboten!
® Zur Reinigung von Werkstlck und Maschine keine Druckluft verwenden.
Es besteht Verletzungsgefahr durch wegfliegende Spane, vor allem fur die
Augen.
Voraussetzungen

« Die Achsen sind in die jeweiligen Endlagen gefahren.

« Der Wartungsschalter ist ausgeschaltet und mit einem Vorhangeschloss
gesichert.

Bendtigte Werkzeuge / Materialien
e Handfeger

« Reinigungsttcher

e evtl. Spulpistole

» Korrosionsschutzspray (bei Trockenbearbeitung)

Ablauf
> Die Spéane von den Fihrungsbahnabdeckungen abkehren oder abspiilen.

> Die Spane von der Schutzabdeckung der Arbeitsraumtiirschiene abkeh-
ren oder abspulen.

> Die Abstreifer an den Fiihrungsbahnabdeckungen saubern.
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> Die Abdeckungen reinigen und dlen.

» Der Arbeitsraum ist gereinigt.
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8.11 Abstreifer auf Beschadigung prufen

Abb. 8-11
1 Abstreifer 3 Vorderseite Riickwand Arbeits-
2 Rickseite Rickwand Arbeits- raum
raum 4 Stitzplatte

An den einzelnen Segmenten der Arbeitsraumriickwand verhindern Dichtun-
gen das Eindringen von Spanen. Diese sogenannten Abstreifer halten zu-
gleich einen Olfilm von gleichmaRiger Dicke aufrecht. Werden anormaler
Verschleil auf dem Rand der Dichtung, Kratzer oder Beschadigungen durch
Spéane entdeckt, missen die Abstreifer ungeachtet des Austauschintervalls
ausgetauscht werden.

Hinweis!
Sind die Abstreifer beschadigt, den DMG/MORI SEIKI-Service kontaktieren.
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8.12 Fuhrungsbahnabdeckungen

Abb. 8-12

8.12.1 Wartungsarbeiten im Uberblick

Die Fuhrungsbahnabdeckungen auf Beschadigung prifen.
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8.12.1.1 Fuhrungsbahnabdeckungen auf Beschadigung priifen

Hinweis!

Sind die Fuhrungsbahnabdeckungen nicht in Ordnung: Maschine stillsetzen
und die beschédigten Teile vom DMG-Service tauschen lassen.

Voraussetzungen
» Die Achsen sind in die jeweiligen Endlagen gefahren.
« Die Arbeitsraumtir ist gedffnet.

e Der Wartungsschalter ist ausgeschaltet und mit einem Vorhangeschloss
gesichert.

Benotigte Werkzeuge / Materialien

e Taschenlampe

Ablauf
> Die Fihrungsbahnabdeckungen auf erkennbare Beschadigungen prifen.

» Die Fuhrungsbahnabdeckungen sind gepruft.
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8.13 Fuhrungsbahnen

Abb. 8-13

8.13.1 Wartungsarbeiten im Uberblick

Die Fuhrungsbahnen reinigen und prufen.
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Fuhrungsbahnen reinigen und priifen

Voraussetzungen

Die Achsen sind in die jeweiligen Endlagen gefahren.
Die Arbeitsraumtdr ist getffnet.

Der Wartungsschalter ist ausgeschaltet und mit einem Vorh&ngeschloss
gesichert.

Benotigte Werkzeuge / Materialien

Montagewerkzeug

Reinigungstticher

Ablauf

vVvVv v v v ivyv

Die Fuhrungsbahnabdeckung I6sen und zur Seite schieben.

Spane, Schmutz und Ablagerungen an den Fuhrungsbahnen entfernen.
Die Ablaufgassen reinigen.

Die Fuhrungsbahnen priifen.

Die Dichtungen des Fuhrungswagens prifen.

Die Schmierstoffversorgung des Fihrungswagens prifen.

Die Fuhrungsbahnen sind gereinigt und gepruft.
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8.14 Haupt- und Gegenspindel

Abb. 8-14

8.14.1 Wartungsarbeiten im Uberblick

Die Spindel prifen und Ablaufbohrungen reinigen.
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8.14.1.1 Spindel priifen und Ablaufbohrungen reinigen

N
N
N
N
N
Al
\ IO
O

5
1 Hauptspindel 4 Ablaufabdeckung Hauptspindel
2 Gegenspindel 5 Ablaufabdeckung Gegenspindel

3 Ablaufbohrungen

Spindel priifen und Ablaufbohrungen reinigen

Mit Druckluft reinigen verboten!
Zur Reinigung von Werkstiick und Maschine keine Druckluft verwenden.

Es besteht Verletzungsgefahr durch wegfliegende Spéane, vor allem fiir die
Augen.

Voraussetzungen

» Der Wartungsschalter ist ausgeschaltet und mit einem Vorh&ngeschloss
gesichert.

Benotigte Werkzeuge / Materialien

e Schraubendreher

Ablauf
> Die Ablaufabdeckung an der Unterseite des Spindelkopfs entfernen.

> Die 3 Ablaufbohrungen auf Durchgang prifen und gegebenenfalls reini-
gen.

Die Spindel ist geprtift und die Ablaufbohrungen sind gereinigt.

» Die Spannmittel und die Spindeln sind geprift sowie gereinigt.

Seite 8-60



Warten

GILDEMEISTER

Drehmaschinen GmbH

8.15 Spannmittel

Abb. 8-16

WARNUNG

Bauen Sie das Spannmittel regelm&Rig auseinander, um es zu reinigen.
Uberprifen Sie taglich, ob das Spannmittel mit Schmierfett versorgt ist.

Wird eine mit einem Hohlspannmittel ausgestattete Maschine betrieben,
istam Spannmittel die Spannfutteréffnungsabdeckung anzubringen, wenn
die Spannfutteréffnung nicht verwendet wird.

[Fehlfunktionen des Spannmittels, Zylinders oder des restlichen Hydrau-
likkreises aufgrund des Eindringens von Kuhlmittel oder Spanen]

Wenn Spane oder Kihimittel in das Spannmittel eindringen oder die
Schmierfettzufuhr zu gering ist, verschlechtert sich das Haltevermégen
des Spannmittels. [Werkstlckauswurf]

Uberprifen Sie regelmaRig die Innensechskantschraube der Spannbacke
und der Aufspannvorrichtung. Wenn der Abstand zwischen dem Sockel-
loch und dem Innensechskantschlissel tberméafig grof3 ist, muss die
Schraube ersetzt werden.

8.15.1 Wartungsarbeiten im Uberblick

Das Spannmittel reinigen und abschmieren.
Die Spannkraft prifen.
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8.15.1.1 Spannmittel reinigen und abschmieren

Abb. 8-17

1 Spannmittel 3 Vordere Spindelabdeckung
2 Spannfutteréffnung

Voraussetzungen

e Die Arbeitsraumtir ist gedffnet.

Benotigte Werkzeuge / Materialien
* Reinigungstucher
« Hochleistungsfettpaste nach Vorschrift des Herstellers.

e Hochdruckfettpresse

Ablauf

VORSICHT

» Tragen Sie bei Verwendung einer Druckluftpistole eine Schutzbrille, um
Augenschéaden durch das Eindringen von Staub und Fremdkorper zu ver-
meiden. Dies gilt auch fir Brillentrager.

Aﬁ VORSICHT

« Vermeiden Sie die Druckluft auf die vordere Spindelabdeckung zu blasen.
[Eindringen von Staub und Fremdkdorpern in die Spindellager]
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v

Das Spannmittel mit Reinigungstiichern reinigen.

v

Die Spannfutter6ffnung mit Druckluft reinigen, um Spéne und Staub zu
entfernen.

Das Spannmittel 6ffnen.
Das Spannmittel mit der Fettpresse abschmieren.

Nach dem Abschmieren das Spannmittel mehrmals 6ffnen und schliel3en.

A\ AYARVARVS

Das Spannmittel ist gereinigt und abgeschmiert.
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8.15.1.2 Spannkraft prifen

Voraussetzungen
e Die Arbeitsraumtir ist gedffnet.

e Das Spannmittel ist eingebaut.

Bendtigte Werkzeuge / Materialien

e Spannkraftmesser

Ablauf
> Den Spannkraftmesser in das Spannmittel einspannen.

» Die aktuelle Spannkraft wird angezeigt.

Aﬁ WARNUNG
Nicht richtig gespannte Werkstlicke.

Verletzungsgefahr, die méglicherweise Tod oder schwere Korperverletzung
zur Folge haben kann, durch wegfliegende Teile.

» Die Spannkraft mit Spannkraftmesser messen.

> Die angezeigte Spannkraft mit dem Spannkraftdiagramm an der Maschine
vergleichen.

» Die Spannkraft stimmt Gberein.

» Die Spannkraft stimmt nicht Gberein. Das Spannmittel muss abge-
schmiert und gereinigt werden.

» Die Spannkraft wurde geprift.
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8.16 Werkzeugspindel

Abb. 8-18

8.16.1 Kegelbereich / Stirnseite der Werkzeugspindel reinigen

VORSICHT

* Verwenden Sie keine Druckluft.
[Maschinenstdorungen aufgrund des Eindringens von Spanen und Kahlmit-
tel]

Abb. 8-19

Vorgehensweise

> Uberpriifen Sie, ob die Werkzeugspindel vollstandig zum Stillstand ge-
kommen ist.

> Entfernen Sie das Werkzeug aus der Werkzeugspindel.
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> Drucken Sie den Taster [NOT HALT].
> Entfernen Sie Staub und Spéne.

> Reinigen Sie den Kegelbereich der Werkzeugspindel mit einem sauberen
Lappen.

8.16.2 Werkzeugspannsystem

8.16.2.1 Spannsatz schmieren (BT-Spezifikation)

Abb. 8-20

1 Spannsatz 2 Zugstange

Aﬁ VORSICHT

e Schmieren Sie den Spannsatz alle zwei Wochen, um die Leistung des
Werkzeugspannsystems aufrechtzuerhalten.

Ablauf

> Uberprifen Sie, ob die Werkzeugspindel vollstandig zum Stillstand ge-
kommen ist.

> Geben Sie die Werkzeugspindel frei und entfernen Sie das Werkzeug aus
der Werkzeugspindel.

> Die Werkzeugspindel im ungeklemmten Zustand belassen und den Taster
[NOT HALT] drucken.

Seite 8-66



Warten GILDEMEISTER

Drehmaschinen GmbH

> Sprihen Sie Schmierfett (Stamina Grease RL2) auf die vier Spalten zwi-
schen den Segmenten des Spannsatzes nahe der Stirnseite der Zugstan-
ge. Tragen Sie das Schmiermittel an jeder Stelle in einer Einspritzung
(ungefahr eine Sekunde lang) auf.

.2 VORSICHT
Spruhfette konnen die Augen schadigen!

* Tragen Sie eine Schutzbrille, damit kein Schmierfett in die Augen gelan-
gen kann. Dies gilt auch fur Brillentrager.

Hinweis!

Die Dise muss nicht in die RUckseite des Spannsatzes eingefiuihrt werden.

> Den NOT HALT-Status aufheben.

> Mehrere Male das Klemmen/Freigeben mit leerer Werkzeugspindel wie-
derholen, um das Fett gleichmaRig zu verteilen.

8.16.2.2 Spannsatz schmieren (Capto-Spezifikation)

Abb. 8-21

1 Spannsatz
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* Schmieren Sie den Spannsatz alle zwei Wochen, um die Leistung des
Werkzeugspannsystems aufrechtzuerhalten.

Ablauf

> Uberpriifen Sie, ob die Werkzeugspindel vollstandig zum Stillstand ge-
kommen ist.

> Geben Sie die Werkzeugspindel frei und entfernen Sie das Werkzeug aus
der Werkzeugspindel.

> Die Werkzeugspindel im ungeklemmten Zustand belassen und den Taster
[NOT HALT] driicken.

> Fett (Stamina Fett RL2) in die sechs Liicken der Spannsatzsegmente
spruhen. Tragen Sie das Schmiermittel an jeder Stelle in einer Einsprit-
zung (ungefahr eine Sekunde lang) auf.

n VORSICHT
Spruhfette kbnnen die Augen schadigen!

« Tragen Sie eine Schutzbrille, damit kein Schmierfett in die Augen gelan-
gen kann. Dies gilt auch fur Brillentrager.

Hinweis!

| Die Duse muss nicht in die Rickseite des Spannsatzes eingefihrt werden.

> Den NOT HALT-Status aufheben.

> Mehrere Male das Klemmen/Freigeben mit leerer Werkzeugspindel wie-
derholen, um das Fett gleichmaRig zu verteilen.

Seite 8-68



Warten GILDEMEISTER

Drehmaschinen GmbH

8.17 Sicherheitsscheibe

)
—_
Abb. 8-22
Hinweis!
| Darstellung exemplarisch fur alle Sicherheitsscheiben der Maschine.

8.17.1 Wartungsarbeiten im Uberblick

« Die Sicherheitsscheiben der Maschine reinigen.
« Die Sicherheitsscheibe der Arbeitsraumtir auf Beschéadigung prufen.
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8.17.1.1 Sicherheitsscheiben reinigen

Voraussetzungen

« Der Wartungsschalter ist ausgeschaltet und mit einem Vorhédngeschloss
gesichert.

Bendtigte Werkzeuge / Materialien
« Reinigungstticher, weich und sauber.

« Handelslblicher Neutral- oder Glasreiniger, ohne scheuernde oder stark
alkalische Zusétze.

Ablauf

> Alle Sicherheitsscheiben der Maschine (auch nicht dargestellte) von innen
und auf3en reinigen.

n VORSICHT
Die Sicherheitsscheibe der Arbeitsraumtir besteht aus Polycarbonat.

Sachschéaden durch Deformation und Auflésung.

« Die Sicherheitsscheibe der Arbeitsraumtir nur mit geeigneter Flissigkeit
reinigen.

» Die Sicherheitsscheiben sind gereinigt.
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8.17.1.2 Sicherheitsscheibe der Arbeitsraumtiir auf Beschadigung prifen

Hinweis!
Eine Beschadigung liegt vor

« wenn die innen wie auf3en liegende Sicherheitsscheibe oder deren
Randabdichtung gerissen, beschéadigt oder an der Oberflache stark zer-
kratzt ist.

* wenn durch eine Aufprallbeanspruchung eine plastische Verformung ein-
getreten ist.

Voraussetzungen

« Der Wartungsschalter ist ausgeschaltet und mit einem Vorhéangeschloss
gesichert.

Benotigte Werkzeuge / Materialien

+ Ersatzteil: Sicherheitsscheibe Arbeitsraum

Ablauf

> Die Sicherheitsscheibe der Arbeitsraumttr von innen und auRen auf Be-
schadigung und plastische Verformung prufen.

WARNUNG

Beschéadigte Sicherheitsscheibe.

Verletzungsgefahr, die mdoglicherweise Tod oder schwere Kérperverletzung
zur Folge haben kann, durch durchschlagend mit hoher Energie abbrechende
Werkzeugspitzen und ungeniigend gesicherte Werkstiicke.

» BeiBeschadigung oder plastischer Verformung der Sicherheitsscheibe ist
die Maschine sofort stillzusetzen und diese durch den DMG-Service zu
tauschen.

« Der Betrieb der Maschine mit beschadigter Sicherheitsscheibe ist verbo-
ten.

» Der Austausch der Sicherheitsscheibe ist mit Datumsangabe zu doku-
mentieren.

P Die Sicherheitsscheibe der Arbeitsraumtir ist geprift.
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8.18 Bedienpult

Abb. 8-23

8.18.1 Wartungsarbeiten im Uberblick

« Das Bedienpult reinigen.
e Die Zustimm- und Funktionstasten prifen.
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8.18.1.1 Bedienpult reinigen

Y

Mit Druckluft reinigen verboten!
Zur Reinigung von Werksttick und Maschine, keine Druckluft verwenden.

Es besteht Verletzungsgefahr durch wegfliegende Spane, vor allem fir die
Augen.

Voraussetzungen
» Das Programm ist beendet.

+ Die Maschine ist im Stillstand.

Bendtigte Werkzeuge / Materialien
* Reinigungstticher, weich und sauber.

» Handelslblicher Neutralreiniger ohne scheuernde oder stark alkalische
Zusatze.

Ablauf
> Das Bedienpult von auf3en reinigen.

» Das Bedienpult ist gereinigt.
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Warten

8.18.1.2 Zustimm- und Funktionstasten priifen

(o o)
O00ooodoooooao
! 2
I ‘/
\ |
\° o/
Abb. 8-24
1 Funktionstasten 2 Zustimmtaste

Voraussetzungen
« Die Maschine ist eingeschaltet.

« Die Antriebe sind eingeschaltet.

Ablauf
> Die Achsen verfahren, max. 2 m/min.
Die Spindel drehen lassen, max 50 U/min.

Den Spanefdrderer verfahren.

vV v Vv

Die Zustimm- und Funktionstasten sind geprift.
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8.19 NOT-HALT

Abb. 8-25

8.19.1 Wartungsarbeiten im Uberblick

*  Funktionsprufung
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Warten

8.19.1.1 Funktionspriifung

Hinweis!

Jeden an der Maschine befindlichen NOT-HALT-Taster einzeln prifen.

Hinweis!

Werden die Antriebe nicht abgeschaltet, die Maschine sofort stillsetzen und

den DMG-Service benachrichtigen!

Voraussetzungen
e Das Programm ist beendet.
« Die Maschine ist im Stillstand.

« Die Antriebe sind eingeschaltet.

Ablauf
> Den NOT-HALT-Taster betéatigen.

VORSICHT

Alle Bewegungen werden angehalten.

Sachschéden durch sofort stillgesetzte Schlitten und Spindeln.

e NOT-HALT nur bei Gefahr betatigen.

» Die Antriebe werden abgeschaltet.

» Die Funktion des NOT-HALT-Tasters ist gepruft.
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8.20 Fussdrucktaster

)&

Abb. 8-26

8.20.1 Wartungsarbeiten im Uberblick

* Fussdrucktaster prufen.
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Warten

8.20.1.1 Fussdrucktaster priifen

Voraussetzungen

« Die Maschine ist eingeschaltet.

« Die Antriebe sind eingeschaltet.

» Die Arbeitsraumtir ist geschlossen.

o Das Werkstlck ist aus dem Spannmittel entnommen.

Ablauf
> Die Fussdrucktaster betatigen.

» Das Spannmittel 6ffnet oder schlief3t.

» Die Fussdrucktaster sind gepriift.
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8.21 Elektroschaltschrank

Abb. 8-27

8.21.1 Wartungsarbeiten im Uberblick

« Die Anschlisse und Verbindungen im Innenraum des Elektroschalt-
schrankes prifen.
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8.21.1.1 Anschlisse und Verbindungen im Innenraum des Elektroschaltschrankes

priifen

Voraussetzungen

« Die Netzzuleitung ist spannungsfrei gesetzt und gegen Einschalten gesi-
chert.

Bendtigte Werkzeuge / Materialien
e Taschenlampe

* Montagewerkzeug

Ablauf

> Den Elektroschaltschrank offnen.

WARNUNG
Gefahrliche elektrische Spannung!
Hohe elektrische Spannung auch bei Hauptschalter AUS.

Verletzungsgefahr, die moglicherweise Tod oder schwere Kérperverletzung
zur Folge haben kann, durch Stromschlag.

¢ Netzzuleitung spannungsfrei setzen und gegen Einschalten sichern.

e Der Zugang zum Elektroschaltschrank darf nur durch einen Elektriker vor-
genommen werden.

Die Anschlisse und Verbindungen auf festen Sitz prufen.
Wenn notig die Anschlisse und die Verbindungen festziehen.

Den Elektroschaltschrank schlieRen.

\ ARARVARY

Die Anschlisse und Verbindungen im Innenraum des Elektroschalt-
schrankes sind gepruft.
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8.22 Kuhlaggregat Elektroschaltschrank

T i

Abb. 8-28

8.22.1  Wartungsarbeiten im Uberblick

* Die Lamellen reinigen.
« Den Kondensatablauf prufen.
» Die Filtermatte wechseln.
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8.22.1.1 Lamellen reinigen

Abb. 8-29
1 Lamellengitter
Hinweis!
| Nicht ausreichend gereinigte Lamellengitter kbnnen zu einer Beeintrachtigung

des Luftstroms und in Folge zu Funktionsausfall des Kiihlaggregates mit Ma-
schinenstillstand fuhren.
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Voraussetzungen

» Der Hauptschalter ist ausgeschaltet und mit einem Vorhangeschloss ge-
sichert.

Benotigte Werkzeuge / Materialien

* Bei normaler Umgebungsluft: Handelstblicher Neutralreiniger.

+ Bei olhaltiger Umgebungsluft: Ollgsliches Mittel z.B. Waschbenzin.
* Reinigungsschwamm

*  Druckluft oder Trockentuch.

Ablauf
> Die Lamellengitter (1) abstecken und reinigen.
> Die Lamellengitter trocknen und wieder aufstecken.

» Die Lamellen des Kiihlaggregates Elektroschaltschrank sind gereinigt.
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8.22.1.2 Kondensatablauf prifen

Abb. 8-30
1 Kondensatablauf
Hinweis!
| Das Schlauchstiick am Kondensatablauf befestigen, damit die Ruckstande

des abtropfenden Kondensates nicht im Kiihlaggregat verbleiben.

Voraussetzungen

« Der Hauptschalter ist ausgeschaltet und mit einem Vorhangeschloss ge-
sichert.

Ablauf
> Den Kondensatablauf (1) auf Verstopfung und knickfreien Ablauf prifen.

» Der Kondesatablauf ist nicht in Ordnung.

v

Die Stérung beseitigen.

v

Der Kondensatablauf des Kiihlaggregates Elektroschaltschrank ist ge-
proft.
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S/

—

Abb. 8-31

1 Lamellengitter 2 Filtermatte

Hinweis!

« Eine nicht oder zu spat gewechselte Filtermatte kann zu einer Beeintrach-
tigung des Luftstroms und in Folge zum Funktionsausfall des Kuhlaggre-
gates mit Maschinenstillstand fiihren.

» Der Zustand der Filtermatte wird Uberwacht. Bei Anzeige der Fehlermel-
dung am Bildschirm der Steuerung ist die Filtermatte umgehend zu wech-

seln.
e Ohne Anzeige der Fehlermeldung Filtermatte durch Sichtkontrolle prifen.

Wenn deutlich verschmutzt: Filtermatte vorsorglich wechseln.

Hinweis!
| Bei stark 6lhaltiger Luft kann ein wiederverwendbarer Metallfilter verwendet
werden. Die Reinigung des Metalfilters mit 6ll6slichem Mittel z.B. Waschben-
zin ist moglich.
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Warten

Voraussetzungen

« Der Hauptschalter ist ausgeschaltet und mit einem Vorhangeschloss ge-
sichert.

Benotigte Werkzeuge / Materialien

* Ersatzteil: Filtermatte

Ablauf

> Das Lamellengitter (1) abstecken.
Die Filtermatte (2) entnehmen.
Die neue Filtermatte einstecken.

Das Lamellengitter wieder aufstecken.

\ ARYARVARY

Die Filtermatte des Kiihlaggregates Elektroschaltschrank ist gewechselt.
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8.23 Kiihlschmierstoff-Kuihlschmierstoffbehalter

8.23.1 VorsichtsmaBRnahmen bei der Auswahl des Kiihischmierstoffs

VORSICHT

Verwendung von brennbaren Kihlschmierstoffen

Eine Nichtbeachtung der folgenden Warnungen fiihrt zu schweren Verletzun-
gen und Maschinenschaden durch Feuer.

Verwenden Sie kein brennbaren Kihlschmierstoff, wie Kithlschmierstoff
auf Olbasis, das Feuer fangen kann. Ist die Verwendung von brennbarem
Kihlschmierstoff unvermeidlich, tragt der Bediener die Verantwortung fur
Brande und Unfélle, die aufgrund dieses Kiuhlschmierstoffs entstehen
konnen.

Fuhren Sie bei Verwendung von brennbarem Kuihlschmierstoff keinen un-
bemannten Betrieb aus.

Wird ein brennbarer Kihlschmierstoff verwendet, installieren Sie ange-
messene automatische Feuerldschgeréte.

Wird ein brennbarer Kiihlschmierstoff verwendet, muss eine Kiihlschmier-
stoffeinheit installiert werden. kontaktieren Sie bitte die Kundendienstab-
teilung von DMG/MORI SEIKI-Service

Wird ein brennbarer Kiihischmierstoff auf Olbasis verwendet,steigt bei
niedrigen Temperaturen die Viskositat, wodurch das Thermorelais der
Kihlschmierstoffpumpe ausgeldst werden kann. Obwohl dieses Problem
durch die Verwendung eines Kihlschmierstoffs mit niedriger Viskositét
behoben wird, kann ein solcher Kiihischmierstoff einen niedrigen Ziind-
punkt haben, wodurch sich die Brandgefahr vergroR3ert.

Fordern Sie das MATERIALSICHERHEITSDATENBLATT direkt bei Ihrem
Kuhlschmierstoffhersteller an und verwenden Sie Kihlschmierstoff, das
keine chemische Wirkung auf die Maschine hat. Beachten Sie bitte ge-
nauestens die im MSDB beschriebenen Auswirkungen auf den menschli-
chen Koérper und die Lagerungsmethode.
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VORSICHT

Verwenden Sie ein Kuhlschmierstoff, das die folgenden Bedingungen erfullt:

Der Kihlschmierstoff darf keine Bestandteile enthalten, welche die
menschliche Gesundheit beeintrachtigen, und z.B. einen penetranten Ge-
ruch abgeben oder Hautreizungen ausldsen.

Der Kiihlschmierstoff darf keine Bestandteile enthalten, welche die Bear-
beitungsgenauigkeit beeintrachtigen.

Der Kuhlschmierstoff darf keine Bestandteile enthalten, die einen Tro-
ckenfilm bilden, der die elektrische Leitfahigkeit beeintrachtigt.

Der Kihlschmierstoff darf die Maschine nicht korrodieren.
Der Kihlschmierstoff darf nicht die Farbschicht von der Maschine 10sen.

Der Kuhlschmierstoff darf chemische Teile (Gummi-, Kunstharzteile, etc.)
nicht harten oder anschwellen lassen.

Der Kuhlschmierstoff darf nicht die gleiche elektrische Leitfahigkeit wie
Metall aufweisen.

Der Kihlschmierstoff darf keine hohe Viskositat aufweisen.

VORSICHT

Bei der Verwendung von wasserloslichen Kiihischmierstoffen sind folgende
Punkte zu beachten:

Geben Sie die verdinnte Kuhlschmierstoffmischung erst in den Kuhl-
schmierstoffbehalter, nachdem Sie den Mischvorgang in einem separaten
Behalter durchgefiihrt haben.

Mischen Sie nicht Wasser und konzentrierten Kiihilschmierstoff im Kihl-
schmierstoffbehalter.

Verwenden Sie den Kiihlschmierstoff in der vom Hersteller angegebenen
Konzentration. Wird Kiihlschmierstoff in falscher Konzentration benutzt,
verschlechtert sich die Funktionalitat. Die Maschine und das Werkstlick
beginnen zu rosten, was zu Maschinenschaden fuhrt und die Bearbei-
tungsgenauigkeit beeintrachtigt.

Modell

Inhalt Kithischmierstoffbehalter

NT6600 DCG/3000

1250 |
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Modell Inhalt Kiihlschmierstoffbehalter
NT6600 DCG/4000 1350 |
NT6600 DCG/6000 1500 |
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8.23.2 Kiihlschmierstoff nachfiillen

Abb. 8-32

1 Fullstandsanzeige

VORSICHT

* FiUhren Sie wahrend des Maschinenbetriebs kein Kiihlschmierstoff zu.

* Vergewissern Sie sich, dass bei der Kithlschmierstoffzufuhr der Kuhl-
schmierstofffilter installiert ist.

e Fullen Sie nicht mehr Kiihlschmierstoff als bis zur oberen Markierung des
Fullstandsanzeigers nach.

«  Uberprufen Sie, ob der Kiihlschmierstoffstand im Kiihlschmierstoffbehal-
ter wahrend des Maschinenbetriebs unter der oberen Begrenzung des
Flllstandsanzeigers liegt.

[KUhIschmierstoffuberlauf/Verstopfung des Trommelfilters (Maschinen,
die mit einem Spaneférderer mit Trommelfilter ausgestattet sind)]

¢ Wird bei Verwendung des Hochdruck-Kihlschmierstoffsystems (Spezifi-
kationen mit Spindelinnenkiihlung) Kihlschmierstoff bis zur oberen Mar-
kierung des Fllstandsanzeigers zugefuhrt, fuhrt dies zu einem
Kihlschmierstoffuberlauf.
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Hinweis!

Fur weitere Einzelheiten siehe die separat erhéltliche Bedienungsanlei-
tung zur Hochdruck-Kuihlschmierstoffeinheit.

Der Kuhlschmierstoffbehaltertyp und die Kihlschmierstoffzufuhrposition
sind je nach Maschinentyp leicht unterschiedlich.

Voraussetzungen

Der Hauptschalter ist ausgeschaltet und mit einem Vorhangeschloss ge-
sichert.

Ablauf

>

V4

Nachdem der Kihischmierstoff in der Maschine zum Kiihlschmierstoffbe-
halter zuriickgeflossen ist, warten Sie, bis sich das Kiihlschmierstoffni-
veau stabilisiert hat.

Entfernen Sie die Abdeckung des Kiihlschmierstoffbehalters.

Fullen Sie Kihlschmierstoff zu, bis die obere Markierung (H) auf dem Fll-
standanzeiger erreicht ist.

Montieren Sie wieder die Abdeckung des Kiihlschmierstoffbehalters.
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Kihlschmierstoffbehalter reinigen

Abb. 8-33

1 Anschlagmittel 5 Kuhlschmierstoffbehalter

2 Anschlagmittel 6 Anschliisse Pumpe

3 Schékel 7 Einstellschraube

4 Spéanefdrderer

Voraussetzungen

« Der Hauptschalter ist ausgeschaltet und mit einem Vorhangeschloss ge-
sichert.

Ablauf

> Nachdem der Kiihischmierstoff in der Maschine zum Kuhlschmierstoffbe-
halter zuriickgeflossen ist, warten Sie, bis sich das Kiihlschmierstoffni-
veau stabilisiert hat.

> Entfernen Sie die maschineninterne Rutsche.
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> Entfernen Sie die elektrischen Anschliisse von Spaneférderer und Kiihl-
schmierstoffpumpe.

> Entfernen Sie den Kihlschmierstoffschlauch von der Kiihlschmierstoff-
pumpe.

> Lockern Sie die Einstellschrauben unter dem Kiihlschmierstoffbehalter.

> Ziehen Sie den Kiihlschmierstoffbehalter heraus, bis er komplett sichtbar
ist.

> Befestigen Sie die Anschlagmittel mit den Schakeln am Spaneforderer.

> Heben Sie den Spaneforderer an.

Hinweis!

Heben Sie den Spaneférderer mithilfe von Anschlagmitteln an, die dem Ge-
wicht des Spanefdrderers angemessen sind.

> Lassen Sie den Kihlschmierstoff ab und reinigen Sie den Kihlschmier-
stoffbehalter.

> Reinigen Sie die Filter.

D> Installieren Sie den Kihlschmierstoffbehalter, indem Sie den Vorgang
zum Entfernen des Kihlschmierstoffbehalters in umgekehrter Reihenfol-
ge ausfiuhren.

VORSICHT

Der Kuhlschmierstoff fuhrt zu Hautreizungen.

Steht der Kuihischmierstoffbehalter nicht sicher gegen die Gusseisenober-
flache des Betts an, spritzt Kihlschmierstoff aus der Maschine, was zu
schweren Verletzungen der Bediener fihrt.

AR VAR VARV,

Ziehen Sie die Einstellschrauben an.
SchlieRen Sie die Kabel an.
Fullen Sie den Kihlschmierstoff nach.

Dricken Sie die Taste “Kuhlschmiermittel EIN” am Bedienpult, um sicher-
zustellen, dass Kiihlschmierstoff gefordert wird.
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8.23.4 Ablaufwanne des Kiihlschmierstoffbehilters reinigen

Abb. 8-34

1 Abscheidebehalter 3 Auffangwanne
2 Olskimmer (optional)

Reinigen Sie die Ablaufwanne im Kuhlschmierstoffbehélter nach Bedarf.
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8.23.5 Ablauf des Abscheidebehalters einstellen

Abb. 8-35
1 Ablaufoffnung Kuhlschmierstoff 5
2 Ablaufeinstelimutter 6
3 Olskimmer (optional) 7
4 Auffangwanne 8

9

Drehmaschinen GmbH

Kihlschmierstoffbehélter
Abscheidebehélter

Fluss Altol

Fluss Kihlschmierstoff

Fluss Kiihlschmierstoff und Ol

Wird das Ol nicht aus dem Abscheidebehalter entfernt oder wird Kiithlschmier-
stoff gemeinsam mit dem Altdl in die Ablaufwanne befdrdert, stellen Sie die

Hohe der Ablaufeinstellmutter ein.

Wenn kein Ol in die Ablaufwanne geleitet wird:
Drehen Sie die Ablaufeinstellmutter gegen den Uhrzeigersinn, um die Hohe zu

vergrofern.

Wenn Kuhlschmierstoff gemeinsam mit dem Altdl in die Ablaufwanne geleitet

wird:

Drehen Sie die Ablaufeinstellmutter im Uhrzeigersinn, um die Hohe zu redu-

zieren.
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8.23.6 Filter reinigen

Abb. 8-36

1 Abdeckung Kuhlschmierstoffbe- 2 Filter
halter

Aﬁ VORSICHT

» Tragen Sie eine Schutzbrille, um Augenschaden durch Spane und Fremd-
korper zu vermeiden. Dies gilt auch fir Brillentrager.

* Vermeiden Sie ein tbermafiges Versprihen von Kihlschmierstoff und
Spéanen.

Ablauf

> Entfernen Sie Spane, die am und im Filter anhaften, mit einer Druckluftpis-
tole oder einer Birste.
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8.24 Hydraulikaggregat

1 Hydraulikaggregat

8.241 VorsichtsmalRnahmen beim Ausfiihren von Wartungsarbeiten

GEFAHR

» Schalten Sie die Hauptstromversorgung ab und sichern Sie diese gegen
Wiedereinschalten.
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«  Sinkt der Olstand schnell, weist eventuell die Pumpeneinheit oder die Ma-
schine eine Fehlfunktion auf. Kontaktieren Sie die Kundendienstabteilung
von DMG/MORI SEIKI-Service.

« Halten Sie den Olstand auf einem korrekten Niveau, um zu verhindern,
dass Luft durch die Pumpeneinheit gesaugt wird.

+ Halten Sie das Ol frei von Verschmutzung.

«  Sammeln sich Fremdkérper im Tank, kann die Verunreinigung des Ols
nicht verhindert werden, wodurch Pumpenschaden auftreten.

»  Ein verstopfter Kihler fuhrt zu einem Anstieg des Oldrucks.

»  Ein verstopfter Saudfilter fuhrt zu Schaden an der Pumpe und an den
Rohrleitungen.

« Bei falscher Oldruckeinstellung kann es zu einer Stérung und Beschadi-
gung des Hydraulikaggregats kommen.

8.24.2  Olstand priifen / Ol nachfiillen

Abb. 8-38

1 Olstandsanzeige 2 Deckel Einfulloffnung

Schalten Sie die Hauptschalter aus und sichern Sie diesen mit einem Vorhén-
geschloss. Fillen Sie Ol nach, wenn der Olstand unter der unteren Begren-
zung der Olstandsanzeige liegt.
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8.24.3 Ol wechseln

Abb. 8-39

1 Olstandsanzeige 4 Dichtstreifen

2 Deckel Einfulléffnung 5 Auffangwanne

3 Ablassstopfen

Voraussetzungen

» Der Hauptschalter ist ausgeschaltet und mit einem Vorhangeschloss ge-
sichert.

Ablauf

> Entfernen Sie den Deckel der Einfilléffnung.

> Setzen Sie eine Auffangwanne unter den Ablassstopfen.

> Entfernen Sie den Ablassstopfen und lassen Sie das gesamte Ol im Tank
ab.

> Wickeln Sie Dichtstreifen um den Gewindebereich des Ablassstopfens.

> Bringen Sie den Ablassstopfen wieder an.

> Schrauben Sie den Deckel der Einfilléffnung wieder auf.

> Schalten Sie die Hauptstromversorgung ein.

> Uberpriifen Sie, ob der Pumpendruck und die Sauggerausche normal

sind.
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Hinweis!

| Ist das Sauggerausch nach dem Olwechsel lauter als zuvor, Uberprifen Sie
erneut den Olstand.

8.24.4 Druck am Manometer priifen

Abb. 8-40

1 Grine Markierung

Ablauf

> Schalten Sie den Hauptstrom ein und kontrollieren Sie die Netzgerate.

Hinweis!

| Uberprufen Sie, ob alle Maschinenvorgéange vollstandig angehalten haben.

D> Uberpriifen Sie, ob sich die Druckanzeige im Bereich der griinen Markie-
rung befindet.
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8.24.5

Kihler reinigen

Abb. 8-41

1 Kuhler
Voraussetzungen

» Der Hauptschalter ist ausgeschaltet und mit einem Vorhangeschloss ge-
sichert.

Ablauf

VORSICHT

* Tragen Sie eine Schutzbrille, um Augenschaden durch Staub und Fremd-
korper zu vermeiden. Dies gilt auch fur Brillentrager.

> Entfernen Sie den Staub, der sich am Kihler abgelagert hat, mit einer
Druckluftpistole.
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8.24.6 Saugdfilter und Tank reinigen

Hydraulikaggregat herausziehen

Abb. 8-42

1 Rohrleitung 3 Olwanne
2 Rohrleitung

Voraussetzungen

« Der Hauptschalter ist ausgeschaltet und mit einem Vorhangeschloss ge-
sichert.

Ablauf

> Das Ol aus dem Tank ablassen (siehe unter “Ol wechseln”) und die Lei-
tungen lésen.

> Entfernen Sie das Hydraulikaggregat. Ziehen Sie es auf dem Schlitten
heraus.
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Saudfilter reinigen

S

&

Abb. 8-43
1 Obere Abdeckplatte des Tanks 4 Rollgabelschliissel
2 Rohrschlissel 5 Saudfilter
3 Saugrohr
Voraussetzungen

» Der Hauptschalter ist ausgeschaltet und mit einem Vorhangeschloss ge-
sichert.

« Das Olist ablassen (siehe unter “Ol wechseln”) und die Leitungen sind ge-
Iost.

» Das Hydraulikaggregat ist herausgezogen.

Ablauf
> Entfernen Sie die obere Abdeckplatte des Tanks.
> Entfernen Sie den Saudfilter.

> Klemmen Sie das Saugrohr mit einem Rohrschlissel fest und drehen Sie
den Saugfilter mit einem Rollgabelschliissel GU.

Hinweis!

| Wird der Saudfilter gedreht, ohne dass er mit einem Rohrschliissel festge-
klemmt wurde, dreht sich das Saugrohr gleichzeitig mit. Dies fiihrt zu einem
Olaustritt.

> Den Saudgfilter mit Kerosin reinigen und das Filterelement mit Druckluft
trocknen.
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Warten

* Vorsicht bei Verwendung von Kerosin und sicherstellen, dass es im Um-
feld keine offenen Flammen gibt.

[> Tragen Sie Dichtstreifen auf den Gewindebereich des Saugrohrs auf und
befestigen Sie wieder den Saudfilter.

> Reinigen Sie das Tankinnere mit Kerosin.

Aﬁ GEFAHR

« Sicherstellen, dass es bei der Verwendung von Kerosin im Umfeld keine
offenen Flammen gibt.

> Entfernen Sie mithilfe einer Birste Fremdkdrper rund um den Ablassstop-
fen.

Abb. 8-44

[> Setzen Sie das Hydraulikaggregat wieder ein.
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8.24.7

Filterelemte des Leitungsfilters austauschen

Abb. 8-45

1 Hydraulikaggregat

Hinweis!

Der Leitungsfilter ist vorgesehen, um Fremdkorper aus dem Hydraulikdl her-
auszufiltern.

Hinweis!

Wenn der Filter zugesetzt ist und kein Hydraulikol durch das Filterelement
strémen kann, 6ffnet sich der Bypasskanal aufgrund des Druckunterschieds
zwischen Filterein- und -auslass. Fremdkorper werden bei Umleitung Gber den
Bypass nicht aus dem Hydraulikdl gefiltert. Das Filterelement anhand unten
beschriebener Vorgehensweise wechseln.

Austauschintervall Filter Teilenr. Name
jahrlich W12026 Leitungsfilter
jahrlich W12028 Filterelement
Hinweis!

Die Kundendienstabteilung von DMG/MORI SEIKI-Service kontaktieren und
bei der Bestellung eines Leitungsfilters und Filterelements die Teilenummer
aus der Tabelle bereithalten.
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Hinweis!

Das Filterelement besteht aus Zellstoff und kann es nicht gereinigt werden. Es
ist durch ein Neues zu ersetzen.

Voraussetzungen

« Der Hauptschalter ist ausgeschaltet und mit einem Vorhangeschloss ge-
sichert.

Ablauf

> Den Sechskant-Flansch an der Geh&duseunterseite mit einem Schrauben-
schlissel gegen den Uhrzeigersinn drehen, um das Gehause vom Ge-
hausedeckel zu trennen.

Hinweis!

Das Filterelement ist nur mit dem O-Ring am Gehause befestigt und lasst sich
deshalb leicht entfernen.

> Das Filterelement austauschen.

> Das gebrauchte Filterelement entfernen.

> Den O-Ring des neuen Filterelements an der Innenseite mit etwas Hy-
draulikdl bestreichen.

> Den O-Ring am Gehéuse priifen.

> Falls der O-Ring beschadigt ist, durch einen Neuen ersetzen.

> Schmutz von der Innenseite des Gehauses abwischen.

> Das neue Filterelement in das Gehause einsetzen.

> Zur Befestigung des Gehausedeckels, das Gehause im Uhrzeigersinn
drehen. Mit einem Anzugsdrehmoment von 25 — 35 Nm anziehen.

> Den Sechskantflansch an der Unterseite des Filtergehduses mit einem
Schraubenschlissel festziehen.

Hinweis!

Der O-Ring am Gehé&use kann bei Angabe der Teilenummer des Geh&auses
tber den DMG/MORI SEIKI-Service bezogen werden.

Schon kleinste Beschadigungen fiihren zu einer Olleckage, sobald Hydrauli-
kol unter Druck durch den Filter stromt.
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8.25 Zentralschmieraggregat

8.25.1 Wartungsarbeiten im Uberblick

e Schmiermittel nachfillen

» Saudfilters/des Filters der Einflll6ffnung reinigen

« Linienfilter reinigen
Der Linienfilter ist am Schmiermitteleinheitsbehélter angebracht, um Ver-
unreinigungen aus dem Schmiermittel zu entfernen.

Aﬁ VORSICHT
Staub und Fremdkdorper

Es kdnnen Augenschéden durch Staub und Fremdkérper zu auftreten.

* Tragen Sie eine Schutzbrille, um Augenschaden durch Staub und Fremd-
korper zu vermeiden. Dies gilt auch fur Brillentréager.

Hinweis!
| » Achten Sie darauf, beim Bewegen des Tanks kein Schmiermittel zu ver-
schatten.

* Achten Sie beim Entfernen des Zentralschmieraggregats darauf, dass die
Rohre/Leitungen nicht herausgerissen werden.
» Ist der Saudfilter verstopft oder beschadigt, muss er ersetzt werden.
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8.25.1.1 Schmiermittel nachfiillen

Abb. 8-46

1 Verwendung von OL-/Luft- 2 Verwendung von Schmiermittel fur
schmierung der Werkzeugspin- die Gleitbahnen
del

> Nehmen Sie den Stopfen der Einfllléffnung ab.
D> Fullen Sie mithilfe einer dafiir vorgesehenen Olkanne Ol ein.
> Uberpriifen Sie dabei den Olstand.

Aﬁ VORSICHT
Nur frisches Ol verwenden.

« Beim Befiillen niemals das Sieb entfernen.

»  Zu den verschiedenen Olarten siehe Kapitel “OLE”.
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8.25.1.2 Saudfilter / Filter der Einfulloffnung reinigen

Abb. 8-47
1 Filter Einfull6ffnung 2 Saudfilter
Voraussetzungen
» Der Hauptschalter ist ausgeschaltet und mit einem Vorhangeschloss ge-
sichert.
Ablauf

> Entfernen Sie den Tank.

Hinweis!

| Achten Sie darauf, beim Bewegen des Tanks kein Schmiermittel zu verschiit-
ten.

> Entfernen Sie den Saugfilter und den Filter der Einfll6ffnung.

> Reinigen Sie das Innere des Tanks mit einem neutralen Reinigungsmittel.
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Warten

n VORSICHT
Augenschéaden durch Staub und Fremdkorper

e Tragen Sie eine Schutzbrille, um Augenschaden durch Staub und Fremd-
korper zu vermeiden (dies gilt auch fir Brillentrager).

« Vorsicht bei Verwendung von Kerosin und sicherstellen, dass es im Um-
feld keine offenen Flammen gibt.

« Zuden verschiedenen Olarten siehe Kapitel “Ole”.

v

Reinigen Sie den Saudfilter und den Filter der Einflll6ffnung mit Kerosin
und Druckluft.

Setzen Sie das Zentralschmieraggregat wieder ein.
Fihren Sie Schmiermittel zu.

Schalten Sie die Hauptstromversorgung ein.

v vV vV V

Dricken Sie die Taste zum manuellen Schmieren, bis sich der Zeiger in
der griinen Zone befindet.

Abb. 8-48
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8.25.1.3 Linienfilter reinigen

=Q)

— (&

@iA

1 Linienfilter 2 Filterelement

Voraussetzungen

» Der Hauptschalter ist ausgeschaltet und mit einem Vorhangeschloss ge-
sichert.

Ablauf

> Entfernen Sie den Linienfilter.

> Reinigen Sie das Filterelement mit Kerosin und blasen Sie Druckluft durch
den Filter.

VORSICHT

Augenschéaden durch Staub und Fremdkérper

» Tragen Sie eine Schutzbrille, um Augenschaden durch Staub und Fremd-
korper zu vermeiden (dies gilt auch fur Brillentrager).

» Vorsicht bei Verwendung von Kerosin und sicherstellen, dass es im Um-
feld keine offenen Flammen gibt..

[> Setzen Sie den Linienfilter wieder ein. Ist das Filterelement stark ver-
schmutzt oder beschadigt, muss es ersetzt werden.
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Warten

> Dricken Sie die Taste zum manuellen Schmieren fiir 10 Sekunden, um
Luft aus den Rohren zu lassen. Lassen Sie die Taste los, sobald der Zei-
ger die griine Markierung auf der Anzeige erreicht hat.

Abb. 8-50
Teilename Bestellnummer
Schmieraggregat U27015 (LFGO11H)
Schmieraggregat (Ol-Luft) U27014 (LFG011G)
Linienfilter (LFGO11H) DAIB00102
Saudfilter DAIB00201
Schmieraggregat U27043A
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8.26 Oltemperaturregler

Abb. 8-51
1 Kihlung Kugelumlaufspindel 6
Y-Achse 7
2 Kihlung Kugelumlaufspindel 8
X-Achse, links 9
3 Kihlung B-Achse 10
4 Kihlung Kugelumlaufspindel 11
X-Achse, rechts 12
5 Trochoidpumpe 13

8.26.1 Wartungsarbeiten im Uberblick

Trochoidpumpe
Oltemperaturrgler
Tankbehélter

Motorkihlung Gegenspindel
Gangkuhlung Gegenspindel
Kihlung Werkzeugspindel
Gangkuhlung Hauptspindel
Motorkihlung Hauptspindel

» Reinigung des Luftfilters und Kondensators

+ Kuhlolwechsel
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WARNUNG

« Achten Sie bei der Reinigung des Oltemperaturreglers darauf, dass die
Stromversorgung ausgeschaltet ist. Wird die Stromversorgung einge-
schaltet, beginnt das interne Geblase zu laufen.

[Verfangen]

« Schalten Sie beim Wechseln des Kiihl6ls im Oltemperaturregler die
Hauptstromversorgung aus.

Aﬁ VORSICHT

« Bei der Benutzung der Druckluftpistole muss immer eine Schutzbrille ge-
tragen werden.

* Vergessen Sie nicht, vor dem Maschinenbetrieb den Luftfilter wieder ein-
zubauen.

8.26.1.1 Luftfilter und Kondensator reinigen

Abb. 8-52

1 Oltemperaturregler 2 Filtermatte
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Voraussetzungen

Der Hauptschalter ist ausgeschaltet und mit einem Vorhangeschloss ge-
sichert.

Ablauf

> Entfernen und reinigen Sie den Luftfilter mit einem neutralen Reinigungs-

mittel und lauwarmem Wasser (unter 40xC).

> Reinigen Sie die Lamellen im Kondensator.

8.26.1.2 Kiihlol wechseln

3
Abb. 8-53
1 Hydrauliktank 4 Ablassstopfen
2 Deckel Einfulléffnung 5 Olstandsanzeige
3 Filterelement
Voraussetzungen
« Der Hauptschalter ist ausgeschaltet und mit einem Vorhangeschloss ge-
sichert.
Ablauf
> Entfernen Sie den Deckel von der Einfilléffnung und vom Entlifter.
> Entfernen Sie den Ablassstopfen mit einem Schliissel.
> Lassen Sie das Ol ab.
> Reinigen Sie die Filter der Einfalléffnung.
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Warten

> Wickeln Sie Dichtstreifen um den Gewindebereich des Ablassstopfens
und bringen Sie den Ablassstopfen an.

Fullen Sie Ol bis zum Hochststand auf dem Olstandsanzeiger hinzu.
SchlieRen Sie den Deckel von der Einfllléffnung und vom Entlifter.

Schalten Sie die Hauptstromversorgung ein.

v vV vV VvV

Uberprifen Sie, ob der Pumpendruck und die Gerausche des Saudfilters
normal sind.

Hinweis!

Ist das Sauggerausch nach dem Olwechsel lauter als zuvor, liberpriifen Sie
erneut den Olstand.
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8.27 Druckluftsystem

8.27.1  Wartungsarbeiten im Uberblick

« Kontrolle/Einstellen des Luftdrucks
« Kontrolle des Luftfilters und Austausch des Elements
« Manuelles Ablassen des Luftfilters

WARNUNG

+  Uberprifen Sie das Manometer regelmaRig. Ist der eingestellte Wert nicht
korrekt, ist eine Korrektur notwendig.

Hinweis!

| Achten Sie beim Kontrollieren/Austauschen des Filterelements im Luftfilter
darauf, dass der im Gehause montierte O-Ring nicht beschéadigt wird.

8.27.1.1 Luftdruck kontrollieren / regeln

Abb. 8-54
1 Manometer 4 Ablasshahn, manuell
2 Druckeinstellknopf 5 Absperrhahn

3 Ablasshahn, manuell
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Ablauf

> Befindet sich der Absperrhahn in der vertikalen Position, Uberprifen Sie,
ob der Luftdruck auf 0.5 MPa eingestellt ist.

> Um den Druck zu erhdhen:
Ziehen Sie den Einstellknopf nach oben und drehen Sie ihn im Uhrzeiger-
sinn.

> Um den Druck zu senken:
Ziehen Sie den Einstellknopf nach oben und drehen Sie ihn gegen den
Uhrzeigersinn.

8.27.1.2 Druckluft manuell aus dem Luftfilter ablassen

5 4 3
Abb. 8-55
1 Manometer 4 Ablasshahn, manuell
2 Druckeinstellknopf 5 Absperrhahn

3 Ablasshahn, manuell

Der Luftfilter ist mit einer schwimmenden Automatikablasseinheit ausgestat-
tet. Das Ablassen erfolgt normalerweise automatisch durch die Ablasseinheit.
Wird jedoch der Luftablass nicht automatisch durchgefuhrt oder haben sich
Fremdkorper am Wannenboden angesammelt, drehen Sie den manuellen Ab-
lasshahn GU, um Luft manuell abzulassen.
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Abb. 8-56

1 Luftfilter 5 Gehéuse

2 Filterelement 6 Verriegelungsknopf

3 Ablenkplatte 7 Ablasshahn, manuell

4 Nebelabscheider 8 Absperrhahn
Teilename Bestellnummer
Filterelement des Luftfilters u40918

Filterelement des Ol-/Emulsionsne- U40919
belabscheiders
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Voraussetzungen

« Der Hauptschalter ist ausgeschaltet und mit einem Vorhangeschloss ge-
sichert.

Druckluft ablassen

> Drehen Sie den Absperrhahn in eine horizontale Position, um die Druck-
luftzufuhr zu unterbrechen.

> Lockern Sie den manuellen Ablasshahn gegen den Uhrzeigersinn, um
den Restdruck abzulassen.

> Vergewissern Sie sich, dass das Manometer ,0“ MPa anzeigt.

Luftfiltergehdause entfernen

Hinweis!

Achten Sie darauf, den O-Ring im oberen Teil des Geh&duses nicht zu bescha-
digen.

> Schieben Sie den Verriegelungsknopf nach unten.
> Drehen Sie das Gehause um 45° im oder gegen den Uhrzeigersinn.

> Ziehen Sie das Gehause nach unten, um es zu entfernen.

Luftfilterelement priifen / ersetzen

> Uberprifen Sie das Luftfilterelement.
Ist das Filterelement verstopft, ersetzen Sie es wie folgt:

> Drehen Sie die Ablenkplatte gegen den Uhrzeigersinn, um diese sowie
das Filterelement zu entfernen.

v

Bringen Sie ein neues Filterelement an der VentilfUhrung an.

v

Drehen Sie die Ablenkplatte im Uhrzeigersinn, um diese sowie das Filter-
element zu sichern.
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Filterelement des Ol-/Emulsionsnebelabscheiders priifen / reinigen

>

>

v Vv

Drehen Sie die Ablenkplatte im Uhrzeigersinn, um diese sowie das Filter-
element zu sichern.

Drehen Sie die Ablenkplatte gegen den Uhrzeigersinn, um diese sowie
das Filterelement zu entfernen.

Uberprifen / reinigen Sie das Filterelement des Ol-/Emulsionsnebelab-
scheiders.

Setzen Sie das Filterelement in der Ventilfihrung ein.

Drehen Sie die Ablenkplatte im Uhrzeigersinn, um diese sowie das Filter-
element zu sichern.

Luftfiltergehause montieren

Hinweis!

Achten Sie darauf, den O-Ring im oberen Teil des Geh&uses nicht zu bescha-

digen.

> Ziehen Sie den manuellen Ablasshahn an, indem Sie ihnim Uhrzeigersinn
drehen.

> Drehen Sie den Hahn in die vertikale Position, um die Druckluftzufuhr zu
offnen.

D> Uberprifen Sie, ob Luft austritt.

> Kontrollieren Sie, ob der Luftdruck auf 0.5 MPa steht.
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8.27.1.4 Mikronebelabscheider priifen und Filterelement Skalenspezifikationen aus-

tauschen
1 Manometer 3 O-Ring
2 Filterelement 4 Gehéause
Voraussetzungen
« Der Hauptschalter ist ausgeschaltet und mit einem Vorhangeschloss ge-
sichert.
Ablauf

> Drehen Sie den Absperrhahn in eine horizontale Position, um die Druck-
luftzufuhr zu unterbrechen.

> Drehen Sie den manuellen Ablasshahn gegen den Uhrzeigersinn, um
Restdruck abzulassen.

v

Vergewissern Sie sich, dass das Manometer ,0“ MPa anzeigt.

v

Uberprufen/ersetzen Sie das Luftfilterelement des Mikronebelabschei-
ders.

Gehause entfernen

> Entfernen Sie das Gehause, indem Sie es gegen den Uhrzeigersinn dre-
hen. Erweist sich die Drehung als schwierig, verwenden Sie zur Locke-
rung einen Hakenschlissel.

Hinweis!

| Achten Sie darauf, den O-Ring im oberen Teil des Geh&duses nicht zu bescha-
digen.
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Filterelement liberpriifen / ersetzen

>

>

>

Uberprufen Sie das Filterelement.
Ist das Filterelement verstopft ersetzen Sie es wie folgt:

Entfernen Sie das Filterelement, indem Sie es gegen den Uhrzeigersinn
drehen.

Installieren Sie ein neues Filterelement, indem Sie es im Uhrzeigersinn
drehen.

Gehause montieren

Hinweis!

Verwenden Sie bei der erneuten Installation des Gehéauses keine Werkzeuge,
um das Gehause nicht zu beschadigen.

>

Ziehen Sie den manuellen Ablasshahn an, indem Sie ihn im Uhrzeigersinn
drehen.

Drehen Sie den Absperrhahn in die vertikale Position, um die Druckluftzu-
fuhr zu 6ffnen.

Uberprufen Sie, ob Luft austritt und bestatigen Sie, dass der Luftdruck auf
0.5 MPa steht.
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8.28 Servomotoranschliusse prifen

Abb. 8-58
1 Anschluss Servomotor Shuttle 5 Anschluss Servomotoren Z-Achse
MW-Achse 6 Anschluss Servomotor Shuttle-
2 Anschluss Servomotor Shuttle MU- Arms
Achse 7 Anschluss Servomotor A-Achse

3 Anschluss Servomotor Y-Achse 8 Anschluss Servomotor Magazin
4 Anschluss Servomotoren X-Achse

Uberpriifen Sie regelmaRig die Motorkabelanschlisse, um Maschinenstorun-
gen zu vermeiden.

Hinweis!

Fur Anschlusse, die hinter den Abdeckungen installiert sind, beachten Sie,
dass die Abdeckungen entfernt werden mussen, um die Uberprifungen kor-
rekt auszufuhren.
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8.29 Werkzeugshuttle und Werkzeugmagazin

8.29.1 Wartungsarbeiten im Uberblick

» Zahnstangengetriebe des Shuttles schmieren
* Werkzeugmagazinbereich reinigen

8.29.1.1 Zahnstangengetriebe des Shuttles schmieren

Abb. 8-59
1 Zahnstange MU-Achse 3 Zahnrad MU-Achse
2 Zahnstange MW-Achse 4 Zahnrad MU-Achse
Hinweis!
| Zu den verschiedenen Olarten siehe unter Kapitel “Ole”.
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8.29.1.2 Werkzeugmagazinbereich reinigen

Abb. 8-60

Reinigen Sie die Olwanne, sobald dies notwendig ist.
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8.30 Gasausgleicher abschmieren

Schmieren Sie die Gasausgleicher einmal jahrlich ab, um eine gleichbleiben-
de Leistung zu gewahrleisten.

Voraussetzungen

» Der Hauptschalter ist ausgeschaltet und mit einem Vorhéngeschloss ge-
sichert.

Ablauf

> Die Kolbenstangen mit Fett (NIGTIGHT LE; siehe Kapiitel “Ole”) bestrei-
chen.

> Schalten Sie die Hauptstromversorgung ein.

v

Die Werkzeugspindel mehrere Male in X-Achsenrichtung verfahren, um
das Fett gleichmaRig zu verteilen.
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8.31 Spaneforderer

8.31.1 VorsichtsmaRnahmen bei Verwendung eines Spaneforderers

WARNUNG

« Bevor Sie den Spaneftrderer bedienen oder Wartungs- und Kontrollarbei-
ten durchfihren, missen Sie die Bedienungsanleitung des Spaneférde-
rers lesen und verstehen.

* Bewahren Sie das Bedienungsanleitung des Spaneférderers in Greifweite
auf, um es sofort zur Hand zu haben, wenn Sie den Spanefdrderer betrei-
ben und Wartungs- und Kontrollarbeiten ausfiihren.

* Platzieren Sie wahrend des Betriebs Ihre Hande oder FiRRe nicht in den
Spaneférderer.
[Verfangen, schwere Verletzungen]

e Bevor Sie mit Lappen auf dem Férderband hantieren, um es zu reinigen,
halten Sie den Spaneftrderer an.

VORSICHT

* Unterbrechen Sie den Betrieb des Spanefdrderers nicht.

« Der Spaneforderer kann kein Material von grof3erem Ausmalf als Bearbei-
tungsspane beférdern.

Hinweis!
SchlieRen Sie die Tur, bevor Sie den Spaneférderer einschalten.

Achten Sie besonders auf geeignete Bearbeitungsbedingungen, damit Spane
ausgeworfen werden, die aus dem Bearbeitungsraum entfernt werden kon-
nen.

Achten Sie beim Bedienen des Spaneftrderers besonders auf die folgenden
Punkte:

«  Uberprufen Sie, ob sich Fremdkorper auf dem Spaneforderband befinden.

«  Uberprifen Sie, ob sich zu viele Spane auf dem Spaneférderband ange-
sammelt haben.

«  Uberprifen Sie, ob wahrend des Betriebs anormale Gerausche auftreten.
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8.31.2 Betrieb des Spaneforderers

Einzelheiten zum Betrieb finden Sie in der separaten BETRIEBSANLEITUNG
“Spéaneftrderertasten”.

8.31.3 Wartungsarbeiten im Uberblick

e  Spaneforderer reinigen
* Scharnierbandférderer (optional)
*  Spéaneforderer mit Scharnierband, Kratzband und Trommelfilter (optional)

8.31.3.1 Spaneforder reinigen

> Dricken Sie die Taste “Transportband Spaneférderer vor” am Bedienpult.
[Starten des Spaneforderers/Spaneauswurf]

> Driicken Sie die Taste “Spaneforderer Aus”.
[Spaneforderer Stopp]

WARNUNG

» Schalten Sie den Strom ab, bevor Sie Lappen auf das Férderband legen.
[Verfangen von Handen und FufRen/Schwere Verletzungen]

v

Legen Sie eine angemessene Menge an Lappen auf das Forderband.

v

Halten Sie die Taste “Transportband Spaneférderer zurtick” gedrickt, bis
der Spaneforderer Spane und Lappen aus der Maschine abtransportiert.
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8.31.3.2 Scharnierbandforderer (optional)

Abb. 8-61
1 Kettenabdeckung 5 Bewegliche Kettenfiihrung
2 Abstande D 6 Befestigungsschrauben
3 Befestigungsschraube der beweg- Hauptlager
lichen Kettenfiihrung 7 Kontermutter
4 Schiebeplatte Kettenflihrung 8 Spannschraube

9 Spannung Spaneband

Scharnierband einstellen
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WARNUNG

* Bei Ausfuhrung von Wartungsarbeiten vergewissern Sie sich, dass die
Stromzufuhr abgeschaltet ist oder ziehen Sie den Stecker des Spanefor-
derers heraus.

Ablauf
> Entfernen Sie die Kettenabdeckung.

> Entfernen Sie die Befestigungsschraube an beiden Seiten der bewegli-
chen Kettenfuhrung.

v

Entfernen Sie die bewegliche Kettenfihrung und die Schiebeplatte.

v

Ldsen Sie die Befestigungsschraube des Hauptlagers um 2 Umdrehun-
gen.

V4

Ldsen Sie die Sicherungsmutter der Spannschraube um 5 Umdrehungen.

> Drehen Sie die Spannschraube in Richtung A, um das Forderband ausrei-
chend anzuziehen.

Hinweis!

Vergewissern Sie sich, dass die Abstande D auf der linken und der rechten
Seite gleichmaRig sind. Sind sie nicht gleichmaRig, justieren Sie den Span-
nungsreglerbolzen erneut, nachdem das Férderband mindestens einen Kreis-
lauf durchlaufen hat.

> Um die Spannung des Forderbands zu uberprifen, driicken Sie das Spa-
neband von der unteren Seite des Forderbereichs nach oben in Richtung
C.

Hinweis!

Spannen Sie das Spaneband, bis es sich fast nicht mehr bewegt.

> Drehen Sie die Spannschraube um ca. 1 1/2 Umdrehungen riickwarts in
Richtung B.

> Bringen Sie nach der Einstellung die Kettenabdeckungen wieder an, in-
dem Sie den oben beschriebenen Vorgang in umgekehrter Reihenfolge
durchfuhren.
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8.31.3.3 Spaneforderer mit Scharnierband, Kratzband und Trommelfilter (optional)

Band des oberen Forderers einstellen

O O WN P

Kettenabdeckung
Oberer Forderer
Unterer Férderer
Abdeckung Kontrollttr
Abstéande D

Befestigungsschraube
bewegliche Kettenflhrung

Abb. 8-62

10
11
12

Schiebeplatte Kettenflhrung
bewegliche Kettenfuhrung

Befestigungsschrauben
Hauptlager

Kontermutter
Spannschraube
Spannung Spaneband
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Ablauf

WARNUNG

» Bei Ausfuihrung von Wartungsarbeiten vergewissern Sie sich, dass die
Stromzufuhr abgeschaltet ist oder ziehen Sie den Stecker des Forderers
heraus.

V4

Entfernen Sie die Abdeckung.

v

Entfernen Sie die Befestigungsschrauben an beiden Seiten der bewegli-
chen Kettenfiihrung.

> Entfernen Sie die bewegliche Kettenfiihrung und die Schiebeplatte der be-
weglichen Kettenfiihrung von beiden Enden.

> Lockern Sie den Befestigungschrauben des Hauptlagers um 2 Umdrehun-
gen.

v

Lockern Sie die Kontermutter der Spannschraube um 5 Umdrehungen.

v

Drehen Sie den Spannschraube in Richtung A, um das Férderband aus-
reichend anzuziehen.

Hinweis!

| Vergewissern Sie sich, dass die Abstande D auf der linken und der rechten
Seite gleichm&Rig sind. Sind sie nicht gleichméaRig, justieren Sie die Spann-
schraube erneut, nachdem das Férderband mindestens einen Kreislauf
durchlaufen hat.

> Um die Spannung des Forderbands zu Uiberprifen, driicken Sie das Band
von der unteren Seite des Forderbereichs nach oben in Richtung C.

Hinweis!

Spannen Sie das Band, bis es sich fast nicht mehr bewegt.

> Drehen Sie die Spannschraube um ca. 1 1/2 Umdrehungen riickwarts in
Richtung B.

> Bringen Sie nach der Einstellung die Abdeckungen wieder an, indem Sie
den oben beschriebenen Vorgang in umgekehrter Reihenfolge durchfih-
ren.
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Band des unteren Forderers einstellen

7
8

Abb. 8-63
1 Befestigungsschrauben 5 Kratzband
bewegliche Kettenflihrung 6  Befestigungsschrauben
2 Schiebeplatten Kettenfihrung Hauptlager
3 bewegliche Kettenfihrung 7 Kontermutter
4 Abstande D 8 Spannschraube
Ablauf

WARNUNG

* Bei Ausfuhrung von Wartungsarbeiten vergewissern Sie sich, dass die
Stromzufuhr abgeschaltet ist oder ziehen Sie den Stecker des Forderers
heraus.

> Entfernen Sie den Befestigungsschrauben der beweglichen Kettenfiih-
rung.

> Entfernen Sie die bewegliche Kettenfiihrung und die Schiebeplatte der be-
weglichen Kettenfiihrung von beiden Enden.

> Lockern Sie den Befestigungsschrauben des Hauptlagers um 2 Umdre-
hungen.
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D> Lockern Sie die Kontermutter des Spannschraube um 5 Umdrehungen.

> Drehen Sie die Spannschraube in Richtung A, um das Kratzband ausrei-
chend anzuziehen.

Hinweis!

| Vergewissern Sie sich, dass die Abstédnde D auf der linken und der rechten
Seite gleichm&Rig sind. Sind sie nicht gleichm&Rig, justieren Sie die Spann-
schraube erneut, nachdem das Kratzband mindestens einen Kreislauf durch-
laufen hat.

> Um die Spannung des Kratzbands zu uberpriifen, driicken Sie das Band
von der unteren Seite des Férderbereichs nach oben in Richtung C.

Hinweis!

| Spannen Sie das Band, bis es sich fast nicht mehr bewegt.

> Drehen Sie die Spannschraube um ca. 1 1/2 Umdrehungen riickwarts in
Richtung B.

> Bringen Sie nach der Einstellung die Abdeckungen wieder an, indem Sie
den oben beschriebenen Vorgang in umgekehrter Reihenfolge durchfiih-
ren.
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8.32 Bandfilteranlage
Abb. 8-64
Fullmenge [l] Schmierstoff Fullstand Bemerkung
980 Kuhlschmierstoff | Nach Niveau-An- | Nachfillen wenn
zeige an der Fullstand in der
600 Bandfilteranlage | Bandfilteranlage
(Abb. &hnlich) in die untere Half-
te der Max. - Min.
Markierung abge-
sunken ist
Tab. 8-18
8.32.1 Tatigkeiten im Uberblick

* Den Schlammkasten entleeren.
» Den Fllstand prufen.

« Die Bandfilteranlage reinigen.

+ Den Kihlschmierstoff wechseln.
* Das Filtervlies wechseln.
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8.32.1.1

Schlammkasten entleeren

Abb. 8-65

1 Schlammkasten 2 Filtervlies

Hinweis!
Den Hauptschalter an der Bandfilteranlage ausschalten.

» Bei Nichbeachtung besteht Gefahr des selbstatigen Betriebes wahrend
der Wartungstatigkeiten mit unvorhersehbaren Auswirkungen.

Voraussetzungen

« Der Hauptschalter an der Bandfilteranlage ist ausgeschaltet und mit ei-
nem Vorhangeschloss gesichert.

Benotigte Werkzeuge / Materialien
* Schere
e Reinigungsticher

» Spulflissigkeit (Wasser)

Ablauf

> Das verbrauchte Filtervlies (2) abschneiden.

Hinweis!

Das Filtervlies entsprechend den ortlichen Umweltschutzbestimmungen ent-
sorgen.

> Den Schlammkasten (1) herausheben.

> Den Schlammkasten entleeren.
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> Den Schlammkasten reinigen.
> Den Schlammkasten einsetzen.

» Der Schlammkasten ist entleert.
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8.32.1.2

Fullstand priifen

Abb. 8-66

1 Fullstand Maximum 3 Fillstand Minimum
2 Fullstandsanzeige

Hinweis!
Hinweise zu Anwendung und Wartung von Kihlschmierstoffen beachten.

Beim Nachfullen verdiinnten Kihlschmierstoff zugeben, da die Konzentration
durch Verdunstung ansteigt.

Voraussetzungen
» Die Maschine ist eingeschaltet.

« Die Antriebe sind eingeschaltet.

Bendtigte Werkzeuge / Materialien

* Kiuhlschmierstoff

Ablauf
> Fillstand an Fillstandsanzeige der Bandfilteranlage prifen.

P Fillstand in der oberen Halfte der Max. - Min.-Markierung
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Kiihlschmierstoff nachfiillen

Ablauf

> Solange Kiihlschmierstoff tiber den Arbeitsraum in den Spaneférderer ein-
fullen, bis der Kuhlschmierstoff umgepumpt wird.

> Vorgang bei Bedarf wiederholen.

P Fillstand in der oberen Halfte der Max. - Min.-Markierung.

» Der Kihlschmierstoff der Bandfilteranlage ist nachgefiillt.
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8.32.1.3 Bandfilteranlage reinigen

Hinweis!
Hinweise zu Anwendung und Wartung von Kuhlschmierstoffen beachten.

« Die Lage der Endschalter fir die Niveaueinstellung nicht verstellen.
Systemreiniger 24 Stunden vor der Reinigung der Bandfilteranlage einsetzen.

Hinweis!
Den Hauptschalter an der Bandfilteranlage ausschalten.

» Bei Nichbeachtung besteht Gefahr des selbstatigen Betriebes wéhrend
der Wartungstatigkeiten mit unvorhersehbaren Auswirkungen.

Voraussetzungen

» Der Hauptschalter an der Bandfilteranlage ist ausgeschaltet und mit ei-
nem Vorhangeschloss gesichert.

Benotigte Werkzeuge / Materialien
e Systemreiniger

e Absauganlage

* Reinigungstiicher

* Burste

e Wasser zum Spiilen

Ablauf
> Den Kihlschmierstoff absaugen.
> Die Kammern der Bandfilteranlage reinigen

» Die Bandfilteranlage ist gereinigt.
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8.32.1.4 Kiihlschmierstoff wechseln

Abb. 8-67

1 Fullstandsanzeige 2 Deckel fur Einfllléffnung

Hinweis!

Den alten Kihlschmierstoff entsprechend den 6rtlichen Umweltschutzbestim-
mungen entsorgen.

Hinweis!

| Gesamtsystem ,Kiuhlschmierstoff* beachten.

* Den Kihlschmierstoff im Spaneférderer absaugen.

« Den Kihlschmierstoff in der Bandfilteranlage absaugen.

« Den Spaneforderer reinigen.

« Die Bandfilteranlage reinigen.

« Die Maschine reinigen.

Hinweise zu Anwendung und Wartung von Kiuhlschmierstoffen im Kapitel
“Wartung” beachten.

Das Auffillen des Kiihischmierstoffes nach der Reinigung entspricht sinnge-
maf dem Nachfullen, siehe Abschnitt ,Fillstand prifen®.
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Voraussetzungen

Die Maschine ist eingeschaltet.

Die Antriebe sind eingeschaltet.

Bendtigte Werkzeuge / Materialien

Kihlschmierstoff

Ablauf

>
>

Den Deckel fur die Einfulléffnung (1) entfernen.

Den Kihlschmierstoff an der Einfulléffnung bis zur Halfte der Fllstands-
anzeige (2) einfullen.

Das Auffillen des Kiihilschmierstoffes bis zur Maximal-Markierung Gber
den Arbeitsraum und den Spaneférderer durchfihren.

Der Kuhlschmierstoff ist gewechselt.
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8.32.1.5 Filtervlies wechseln

Abb. 8-68
1 Filtervlies

Spezifikation Filtervlies

Hinweis!

| Die Gewahrleistung erlischt fiir

»  Kuhlschmierstoffpumpen,
e Kihlschmierstoffventile,
e Drehdurchfiihrung,

wenn ein anderer als der nachfolgend spezifizierte Filtervlies verwendet wird.

Bennenung Einheit Wert

Typ OL 60 Paraprint
Breite mm 710

Lange m 80
Hochstzugkraft langs N/cm 160/5
Hoéchstzugkraft quer N/cm 18/5

grof3te Poren pum 95

viele Poren pm 65
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Voraussetzungen
» Die Maschine ist eingeschaltet.

« Die Antriebe sind ausgeschaltet.

Bendtigte Werkzeuge / Materialien

* Rolle Filtervlies

Ablauf

> Das Filtervlies gemaR der Betriebsanleitung des Herstellers wechseln.
» Der Filtervlies ist gewechselt.
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8.33 Ol-/Emulsionsnebelabscheider

6 6
Abb. 8-69
1 Anschlussrohr 4 Wartungstir
2 Ansaugstutzen 5 Abluftgitter
3 Verschlussschraube 6 Anschluss Rucklaufleitung
Hinweis!
| Nachfolgende Zeichnungen zu den einzelnen Wartungsarbeiten sind Prinzip-

darstellungen!

8.33.1 Wartungsarbeiten im Uberblick

» Den Vorabscheider reinigen.

» Den Vorfilter Filtervlies wechseln.

« Den Hauptabscheider auf Verschmutzung oder Verstopfung prifen.
« Den Nachabscheider reinigen.
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8.33.1.1 Vorabscheider reinigen

12345 6
= — ER
VA E
— o~ Il /
WAVAVAvAvAva
N
=O)
o = N
Abb. 8-70
1 Vorabscheider 4 Vorfilter
2 Vorfilter 5 Vorabscheider
3 Hauptabscheider 6 Nachfilter

Schutzhandschuhe benutzen!

Um Verletzungen bei den Wartungsarbeiten zu vermeiden, unbedingt Arbeits-
handschuhe tragen.

Hinweis!

Die Reinigungsflissigkeit darf 80°C nicht tiberschreiten und darf kein Alumini-
um oder Kunststoff angreifen.
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Voraussetzungen

« Der Hauptschalter ist ausgeschaltet und mit einem Vorhangeschloss ge-
sichert.

Benotigte Werkzeuge / Materialien
* Reinigungstucher
» Fettldsendes Reinigungsmittel.

* Nasssauger

Ablauf

WARNUNG

Tatigkeiten Uber Korperhohe.

Verletzungsgefahr, die moglicherweise Tod oder schwere Kérperverletzung
zur Folge haben kann, durch Absturz.

e Geeignete Aufstiegshilfen verwenden.
e Absturzsicherungen verwenden.

* Hervorstehende Maschinenteile, nebenstehende Aggregate, nicht als
Aufstiegshilfe verwenden.

v

Die Wartungstur offnen.

v

Den Vorabscheider (2) aus dem Einschub herausziehen.

v

Den Vorabscheider mit heilBem Wasser in Verbindung mit fettlésendem
Reinigungsmittel oder Hochdruckreiniger reinigen.

v

Den Vorabscheider einschieben.

v

Den Boden des Gerateinnenraumes mit Nasssauger oder Reinigungstuch
reinigen.

v

Die Wartungstir schlie3en.

v

Der Vorabscheider ist gereinigt.
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Abb. 8-71
1 Vorabscheider 4 Vorfilter
2 Vorfilter 5 Vorabscheider
3 Hauptabscheider 6 Nachfilter

Schutzhandschuhe benutzen!

Um Verletzungen bei den Wartungsarbeiten zu vermeiden, unbedingt Arbeits-

handschuhe tragen.
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Voraussetzungen

« Der Hauptschalter ist ausgeschaltet und mit einem Vorhangeschloss ge-
sichert.

Benotigte Werkzeuge / Materialien
* Reinigungstucher
» Fettldsendes Reinigungsmittel.

* Nasssauger

Ablauf

WARNUNG

Tatigkeiten Uber Korperhohe.

Verletzungsgefahr, die moglicherweise Tod oder schwere Kérperverletzung
zur Folge haben kann, durch Absturz.

e Geeignete Aufstiegshilfen verwenden.
e Absturzsicherungen verwenden.

* Hervorstehende Maschinenteile, nebenstehende Aggregate, nicht als
Aufstiegshilfe verwenden.

Die Wartungstur 6ffnen.
Den Vorfilter (3) aus dem Einschub herausziehen.

Den Filtervlies wechseln.

v vV VvV VvV

Den Boden Gerateinnenraumes mit Nasssauger oder Reinigungstuch rei-
nigen.

v

Den Vorfilter einschieben.

v

Die Wartungstur schlie3en.

v

Der Vorfilter Filtervlies ist gewechselt.
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8.33.1.3 Hauptabscheider auf Verschmutzung oder Verstopfung priifen

12345 6
= — ER
VA E
— o~ Il /
WAVAVAvAvAva
N
=O)
o = N
Abb. 8-72
1 Vorabscheider 4 Vorfilter
2 Vorfilter 5 Vorabscheider
3 Hauptabscheider 6 Nachfilter

Schutzhandschuhe benutzen!

Um Verletzungen bei den Wartungsarbeiten zu vermeiden, unbedingt Arbeits-
handschuhe tragen.

Hinweis!

Die Reinigungsflissigkeit darf 80°C nicht tiberschreiten und darf kein Alumini-
um oder Kunststoff angreifen.

Beim Zusammenbau des Hauptabscheiders missen die Platte gegeneinan-
der versetzt sein. Alle Platten missen so in den Filterrahmen eingebaut wer-
den, dass die Ausstanzung/Ausformung der Locher in die Richtung gegen die
Luftstromungsrichtung zeigt.
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Voraussetzungen

Der Hauptschalter ist ausgeschaltet und mit einem Vorhangeschloss ge-
sichert.

Benotigte Werkzeuge / Materialien

Reinigungstucher
Fettldsendes Reinigungsmittel.
Nasssauger

Montagewerkzeug

Ablauf

WARNUNG

Tatigkeiten Uber Korperhodhe.

Verletzungsgefahr, die mdoglicherweise Tod oder schwere Kérperverletzung
zur Folge haben kann, durch Absturz.

Geeignete Aufstiegshilfen verwenden.
Absturzsicherungen verwenden.

Hervorstehende Maschinenteile, nebenstehende Aggregate, nicht als
Aufstiegshilfe verwenden.

v Vv

v vV VvV

Die Wartungstur offnen.

Den Hauptabscheider (4) herausziehen auf Verschmutzung oder Verstop-
fung prufen.

P Ist der Hauptabscheider sauber: Keine weitere Aktivitat notwendig.

» Ist der Hauptabscheider verschmutzt oder verstopft: Den Hauptab-
scheider wie folgt reinigen.

Den umlaufenden Rahmen 6ffnen.

Die Abscheideplatten ausbauen.

Die Abscheideplatten mit heiem Wasser in Verbindung mit fettldsendem
Reinigungsmittel reinigen.

Den Boden des Gerateinnenraumes mit Nasssauger oder Reinigungstuch
reinigen.

Die Abscheideplatten gegeneinander versetzt, die Locher zweier hinter-
einander liegender Platten missen versetzt sein, einbauen.

Alle Platten so in den Filterrahmen einbauen, dass die Ausstanzungen/
Ausformungen der Locher gegen die Luftstromungsrichtung zeigen.
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> Die Wartungstur schlieBen.

» Der Hauptabscheider ist auf Verschmutzung oder Verstopfung gepruft.
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8.33.1.4 Nachabscheider reinigen

N
| e
1 oL
Abb. 8-73
1 Vorabscheider 4 Vorfilter
2 Vorfilter 5 Vorabscheider
3 Hauptabscheider 6 Nachfilter
Schutzhandschuhe benutzen!
Um Verletzungen bei den Wartungsarbeiten zu vermeiden, unbedingt Arbeits-
handschuhe tragen.
Hinweis!
| Die Reinigungsflissigkeit darf 80°C nicht tiberschreiten und darf kein Alumini-

um oder Kunststoff angreifen.
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Voraussetzungen

» Der Hauptschalter ist ausgeschaltet und mit einem Vorhangeschloss ge-
sichert.

Bendtigte Werkzeuge / Materialien
* Reinigungstucher
* Fettldsendes Reinigungsmittel.

* Nasssauger

Ablauf

WARNUNG

Tatigkeiten Gber Korperhohe.

Verletzungsgefahr, die mdoglicherweise Tod oder schwere Kérperverletzung
zur Folge haben kann, durch Absturz.

* Geeignete Aufstiegshilfen verwenden.
*  Absturzsicherungen verwenden.

* Hervorstehende Maschinenteile, nebenstehende Aggregate, nicht als
Aufstiegshilfe verwenden.

v

Die Wartungstur offnen.

v

Den Nachabscheider (5) aus dem Einschub herausziehen.

V4

Den Nachabscheider mit heiRem Wasser in Verbindung mit fettlésendem
Reinigungsmittel oder Hochdruckreiniger reinigen.

v

Den Nachabscheider einschieben.

v

Den Boden des Gerateinnenraumes mit Nasssauger oder Reinigungstuch
reinigen.

v

Die Wartungstur schlie3en.

v

Der Nachabscheider ist auf Verschmutzung und Verstopfung geprift.
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8.34 Arbeiten nach Arbeitsende

Abb. 8-74

8.34.1 Wartungsarbeiten im Uberblick

« Die Fuhrungsschienen schmieren.
« Den Arbeitsraum reinigen.
¢ Den Spaneauffangbehélter leeren.
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8.34.1.1 Fihrungsschienen schmieren

=]

MACHINE

El

b

z
3
&
S

Hinweis!

Um evtl. Kollisionen zu vermeiden muss der Reinigungshub beim Handsteu-
ern der Achsen durchgefiihrt werden.

Um die Funktion von Dichtungen, Abstreifer und Abdeckbandern aufrecht
zu erhalten, kann ein zusatzlicher Reinigungshub Uber den gesamten Hub
durchgefihrt werden.

Zeitintervall: Alle 8 Stunden.

Ablauf

>

v v

Den Bereich MASCHINE anwéahlen.

Die Betriebsart MDA anwéahlen.
MO049 eingeben.

Die Taste INPUT drlicken.

Die Taste ZYKLUS START dricken.

Mit den Handrichtungstasten in X-, Y- und Z-Richtung verfahren.

Die Fuhrungsschienen sind geschmiert.
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8.34.1.2 Arbeitsraum reinigen

Hinweis!

Bei Trockenbearbeitung die Oberflache und die Abstreifer mit Korrosions-
schutzspray einsprihen.

Mit Druckluft reinigen verboten!
@ Zur Reinigung von Werkstiick und Maschine, keine Druckluft verwenden.

Es besteht Verletzungsgefahr durch wegfliegende Spane, vor allem fur die
Augen.

Voraussetzungen
« Die Achsen X, Y und Z sind in die jeweiligen Endlagen gefahren.

« Der Wartungsschalter ist ausgeschaltet und mit einem Vorh&ngeschloss
gesichert.

Benotigte Werkzeuge / Materialien
e Handfeger

¢ Reinigungstticher

e evtl. Spllpistole

« Korrosionsschutzspray (Bei Trockenbearbeitung)

Ablauf

[> Die Spane von den Fuhrungsbahnabdeckungen abkehren oder abspiilen.
> Die Abstreifer an den Fiihrungsbahnabdeckungen saubern.

> Die Abdeckungen reinigen und dlen.
>

Der Arbeitsraum ist gereinigt.
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8.34.1.3 Spaneauffangwanne leeren

Schutzhandschuhe benutzen!

Das Entfernen der Spane darf nicht mit den Handen erfolgen.

Voraussetzungen

» Der Spaneférderer ist ausgeschaltet.

Ablauf
> Die Spaneauffangwanne entleeren.

> Die Spaneauffangwanne ordnungsgeman wieder unter den Auswurf-
schacht des Spéaneftrderers stellen.

P Die Spaneauffangwanne ist geleert.
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9 Planen, Transportieren, Aufstellen

9.1 Planen

9.1.1 Grundlagen

Diese Unterlage wendet sich an die fir die Aufstellung der Maschine Verant-
wortlichen und lhre Mitarbeiter.

Der Aufstellort kann damit so vorbereitet werden, dass die Maschine bei Lie-
ferung sofort aufgestellt und angeschlossen werden kann.

Enthalten sind alle notwendigen Informationen Uber:

den Aufstellort der Maschine und deren Umgebung.
die Aufstelldaten und die elektrischen Anschlusswerte.

9.1.1.1 Erstinstallation

Die Erstinstallation der Maschine darf nur von einer vom Maschinenhersteller
autorisierten Person durchgefiihrt werden. Anderenfalls Gbernimmt DMG kei-
ne Haftung fur eventuell auftretende Schaden oder Funktionsstorungen.

9.1.1.2 Leistungen des Kunden

Fur folgende vorbereitende Mal3nahmen ist der Kunde verantwortlich:

Die Vorbereitung des Aufstellortes der Maschine.
Die Sicherstellung der Verfugbarkeit von:

— Strom, Licht, Brauchwasser, Druckluft, Telefon.

Den innerbetrieblichen Transport zum Aufstellort.
Die Aufstellung der Maschine.

Den Anschluss an bendtigte Energien.
Die Sauberung und die Entfettung der Maschine.
Die Bereitstellung der bendétigten Kihlschmierstoffe.

Die Vorbereitung der Bohrungen zur Aufnahme der Aufstellelemente flr
die Maschine, gemaf3 Aufstellplan (M1 ...).

Hinweis!

| Die Maschine muss am Aufstellort mit dem Hallenboden verschraubt werden.
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9.1.2

Planen, Transportieren, Aufstellen

Anforderungen an den Aufstellort

9.1.21

9.1.2.2

Hinweis!
Die Verantwortung fur den richtigen Standort der Maschine tragt der Kunde.

Ergeben sich spater Probleme, die auf Nichtbeachten der Bedingungen zu-
rickzufiihren sind, kann DMG nicht zur Verantwortung gezogen werden.

Die folgenden Bedingungen sind vom Kunden vor Lieferung der Maschine zu
prufen, sicherzustellen bzw. umzusetzen.

Umweltschutzanforderungen

« Die Maschine ist entsprechend den Anforderungen der jeweiligen ortli-
chen Umweltschutzgesetze aufzustellen.

« Die Maschine ist in eine Auffangwanne zu stellen, oder die Bodenplatte
muss 6lmitteldicht ausgefiihrt sein.

Bodenplatte

Es wird eine durchgehende Bodenplatte aus Stahlbeton, Qualitat B25 bent-
tigt.

Die Aufstellflache muss durch einen Statiker gepruft und freigegeben sein.

« Die Bodenplatte darf im Uberdeckungsbereich der kompletten Anlage kei-
ne Dehnungsfugen, Risse, Kabelschachte oder sonstige Unterbrechun-
gen aufweisen.

« Die Aufstellflache muss in einer Ebenheit von +/- 2mm ausgefihrt sein.

« Die Aufstellflache darf durch die Belastung der Maschine oder aul3erer
Einfliisse nicht nachgeben.

Tragfahigkeit des Bodens

Hinweis!

Der Schwerpunkt verlagert sich durch das Werkstiickgewicht und die Verfahr-
wege.

Die Tragfahigkeit des Bodens muss durch einen Tragwerksplaner (Statiker)
gepruft werden.

Folgende Gewichte sind zu bertcksichtigen:

« Das maximale Aufstellgewicht der Maschine.
» Das maximale Gewicht:

— von Werkzeug- und Zubehdrschranken einschliellich Inhalt.

— von Werkstiicken und Vorrichtungen.
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— von Personen.
— von Transportmitteln.
— von sonstigen Einrichtungen in unmittelbarer Nahe der Maschine.

9.1.2.3 Kellerdecken, Geschossdecken

Soll die Maschine auf Kellerdecken, Geschossdecken oder anderen tragen-
den Konstruktionen aufgestellt werden ist folgendes zu beachten.

Ein in Baudynamik erfahrener Tragwerksplaner (Statiker) muss prifen:

* ob die tragende Konstruktion in der Lage ist, die Einwirkungen der Mas-
senkréfte der Maschine aufzunehmen.
» falls dieser Nachweis nicht gelingt, ob die dann anzuordnenden Maf3nah-

men zur Schwingungsdampfung ausreichen.

9.1.24 Bodenschwingungen

Bodenschwingungen oder heftige Erschitterungen dirfen die Funktion und
die Genauigkeit der Maschine nicht beeinflussen.

9.1.25 Zugang

Um die Maschine an ihren Aufstellort zu transportieren missen ausreichend
grofRe Zugangsoffnungen vorhanden sein. Details zu den Maschinenabmes-
sungen, siehe .

9.1.2.6 Raumabmessungen
Der Raum muss eine ausreichende Hohe und Breite aufweisen.

« Der Platz fur die Aufstellarbeiten muss gegeben sein.

» Der Zugang und der Platzbedarf fir den Bediener muss gegeben sein.

» Der Zugang und der Platzbedarf fur die Wartungsarbeiten muss gegeben
sein.

» Der bendtigte Luftstrom fur Kilhlaggregate muss gegeben sein.

— Mindestabstand zu Wand und Decke 1,5 m.

9.1.2.7 Maschinenbereich

Im Maschinenbereich dirfen sich keine Saulen oder andere Stérgegenstande
befinden, die zu Behinderungen bei den Aufstell- und Wartungsarbeiten fiih-

ren konnen.
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9.1.3 Umgebungsbedingungen

Die Maschine darf nicht in explosionsgeféhrdeten Bereichen betrieben wer-
den.

9.1.31 Raumtemperatur

Der Raum muss gleichmaRig temperiert werden. Die Temperatur darf nur we-
nig schwanken.

Die Funktion der Maschine wird unter folgender Bedingung sichergestellt:

Benennung Einheit Wert
Raumtemperatur °C +15 bis +35
°F +50 bis +95
Die zugesicherte Genauigkeit der Maschine wird bei folgenden Bedingungen
erreicht:
Benennung Einheit Wert
Raumtemperatur °C +20 bis +23
°F +68 bis +73.4
Temperaturschwankung (gleichzeitig) °C/h <0,4
°F/h <0.72
Temperaturschwankung °C/24h <+1,5
°F/24h <+2.70

Hinweis!

Die Maschine vor direkter Bestrahlung durch Heizkérper, Sonne oder Nach-
barmaschinen ausreichend abschirmen.

Bei Temperaturen unterhalb bzw. oberhalb der zuldssigen Raumtemperatur
sind Sondermaflinahmen zu treffen.

9.1.3.2 Luftfeuchtigkeit

Benennung

Einheit Wert

Relative Luftfeuchtigkeit bei 20°C % 20 bis 75
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9.1.3.3 Hohenlage Standort

Benennung Einheit Wert
Max. Aufstellhéhe gem. IEC204 m 1 000 dber NN
ft 3280.834

*  Weichen die physikalischen Umgebungs- oder die Betriebsbedingungen
von diesen Festlegungen ab, kann eine Vereinbarung zwischen dem Lie-
feranten und dem Betreiber erforderlich sein.

* Bei einer Aufstellungshdhe > 1 000 m (3280.834 ft) sind die Belastungs-
strome nach unten stehendem Diagramm zu reduzieren.

Xn
100 %
—

60 %
40 %
20 %
0%

0 1000 2000 3000 4000 5000 (m)

3280.834 6561.678 9842.520 13123.360 16404.199 (ft)

Abb. 9-1
Hinweis!
| Die Reduzierung der Strome I, Isg und 5 Mmuss in gleicher Weise vorge-

nommen werden.

— |y H6he = X 1,1 000 m (3280.834 ft) / 100 %

— lgg HOhe = Xp * 156 1 000 m (3280.834 ft) / 100 %

Imax HOhe = Xy ¢ | ,axmax 1 000 m (3280.834 ft) / 100 %
Beispiel: LT 50 A: mit HSA-Analog-Regelung: gewahlte Wechselrichtertaktfre-
guenz 6,3 kHz; Aufstellnbhe 2 000 m (6561.678 ft).

9.1.34 Staubimmissionen

Zur Verringerung von Verschleild dirfen im gleichen Raum keine Maschinen
stehen, bei denen staubférmige Bearbeitungsriickstande entstehen.

Hinweis!

| Es darf kein Schleif- oder Erodierstaub tber Werkstiicke und Kiihlschmierstof-
fe in die Maschine gelangen.
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9.1.3.5 Aerosolimmissionen

Zur Verhinderung von Korrosion an Werksttick und Maschine muss der Auf-
stellort trocken sein und frei von aggressiven Dampfen.

Hinweis!

Es darf keine L6t-, Schweil3-, Lackier-, Beiz- oder Galvanikanlage im gleichen
Raum betrieben werden.

9.14 Aufstelldaten

9.1.4.1 Maschine

Benennung Einheit Wert
Hohe mm 4204
inch 165.512
Breite mm 4 698
inch 184.961
Lange mm 12 237
inch 481.772
Gewicht inklusive Schaltschrank kg 60 000
Ib 132 277.26

9.1.4.2 Spaneforderer

Benennung Einheit Wert

Hohe mm 2113
inch 83.189

Breite mm 2910
inch 114.567

Lange mm 9123
inch 359.173

Gewicht (bei leerem Kihlmitteltank) kg 1670
Ib (US) 3681.717
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Benennung Einheit Wert
Hobhe mm 1 856
inch 73.071
Breite mm 1925
inch 75.787
Lange mm 1789
inch 70.433
Gewicht kg 780
Ib 1719.605
Gewicht mit Kiihischmierstofftemperierung* kg 880
Ib 1940.068

* Je nach Maschinenausfiihrung

9.1.4.4 Aufstellplane

Die folgenden Angaben sind fiir alle Aufstellplane gultig.

1 Spaneforderer K Kihlaggregat Maschine

2 Signalleuchte Werkzeugmagazin

3 Ol- / Emulsionsnebelab- Maschinennullpunkt
scheider

4 Bandfilteranlage 980 | Anschluss Elektroschalt-

schrank

H Hydraulikaggregat

Elektroschaltschrank

P Pneumatikkasten

O
¢
4
=

Bedienseite
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Vorderansicht

0.

Abb. 9-2
Maf3stab 1:75
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Maf3stab 1:75

Ansicht Bodenplatte
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Fundament und Aufstellelemente

Installationsvorbereitung (Fundament / Umgebung)

Um die Genauigkeit der Maschine aufrechtzuerhalten und die Funktionen voll-
standig verwenden zu kénnen, muss der Installationsort der Maschine sorgféal-
tig ausgewahlt werden.

Fundament

Fur eine normale Fabrik ist eine Betonbodendicke von 600 mm ausreichend.
Wenn der Boden jedoch nicht stabil ist oder die andere Maschine Vibrationen
verursachen konnte, missen Sie das Fundament gegen Vibrationen absi-
chern.

Umgebung

Wenn die Maschine nicht in einem Raum mit konstanter Temperatur installiert
wird, missen Sie einen Standort wahlen, bei dem die folgenden Bedingungen
erfullt sind:

»  Standort mit weniger Temperaturschwankungen.
Vermeiden Sie einen Platz in der Nahe des Ein- oder Ausgangs der Fab-
rik.
Keinem direkten Sonnenlicht aussetzen. Fenster abdecken oder Sonnen-
blenden anbringen.
Keine Beeinflussung durch andere Gerate, die Warme produzieren.
Die Maschine mit dem Isolierschirm umgeben.

» Standort darf keine externe Vibration erfahren.

e Standort mit wenig Staub.

« Standort mit Feuchtigkeit von 75 % oder weniger und keine Kondenswas-
serbildung.

« Ebener Installationsboden ohne Gefélle.

Hinweis!

Es sind die Kapitel “Anforderungen an den Aufstellort” und “Umgebungsbedin-
gungen” zu beachten.
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Notwendige Fundamentierung zum Absorbieren von Vibrationen

>600 mm
(>23.622%)
100 mm
(3.937)
200 mm
(3.937%)
8 7 8 7
Abb. 9-6

1 Maschine 6 Vibrationstrennschacht (ungeféhre

2 Beton Breite: 150 mm)

3 Betonunterplatte 7 Untergrund

4 Schotter 8 Stutzpfeiler (bei weichem Unter-

5 Schachtabdeckung grund erforderlich)

Gewohnlich bietet ein Betonfundament von 600 mm Dicke ausreichend Trag-
fahigkeit fur die Maschine. Falls das Fundament jedoch nicht genug Festigkeit
zum Absorbieren der zusatzlichen Vibrationen von anderen Maschinen auf-
weist, ist eine entsprechende Verstarkung des Fundaments unumgénglich,
um eine ausreichende Vibrationsabsorbierung zu gewahrleisten.

Da die erforderliche Anzahl und Tiefe von Stitzpfeilern und die Dicke des Be-
tons von der Beschaffenheit des Bodens abhéngt, einen Bauingenieur zu Rate
ziehen.

Hinweis!

Die Lage der Aufstellelemente sind dem Aufstellplan zu enthehmen.
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Installationselemente M1 und M2

| /g 3

i ‘4 4
10 1
S 5T
| T ——ems i ‘
S5 f |
3 M2
o
2
M1 @200
Abb. 9-7 Detailansicht der Abdriickschrauben
1 M20 Mutter 5 Andrickschraubenplatte
2 M20 Beilagescheibe 6 Fundamentschraube
3 Abdrickschraube 7 Abdrickschraubenplatte
4 Gegenmutter 8 Fundamentschraube
M1 Abdriuckschraube, 14 Stellen (in der Ansicht der Bodenplatte mit
dem folgenden Symbol markiert: Q).
M2 Abdrickschraube ohne Fundamentschraube, 11 Stellen (in der An-
sicht der Bodenplatte mit dem folgenden Symbol markiert: ).
Teilename Design-Nr. Material Q (NT6600/4000) | Anmerkungen
1 M20 Mutter Y60120A 14 Option
2 M20 Beilage- Y70020A SS400 14 Standard
scheibe
Abdriickschraube | N22011A SCM435 25 Standard
Gegenmutter N71021A S45C 25 Option
Abdrickschrau- | F40145A SS400 25 Standard
benplatte
6 Fundament- N39056A 14 Option
schraube
7* | Abdrickschrau- F40101A SS400 25 Option
benplatte
8* | Fundament- N39009A 14 Option
schraube

Seite 9-18



Planen, Transportieren, Aufstellen GILDEMEISTER

Drehmaschinen GmbH

*) Consep2000-Spez.

Diese Zeichnung zeigt das Standard-Fundament. Betondicke gemanR den Bo-
denbedingungen anpassen.

Geeigneter Beton ist spezifiziert als d,g (Stérke bei 28 Tagen nach der Anwen-
dung) = 20,6 MPa (2986,2 psi).

Installationselement M3

1 2
[
s/ 8 ’
5 ~
A J — m =
o
&
M3 4
Abb. 9-8
1 Styropor 4 Schotter
2 Beton 5 F.L.
3 Betonunterplatte
M3 Schiebevorrichtung, 11 Stellen (in der Ansicht der Bodenplatte mit

dem folgenden Symbol markiert: $)

Abschéatzung Masse und Tragekapazitat

Masse der Maschine mit Transportmo- | ca. 49.000 kg
dul-Werkzeugmagazinkette

Max. Arbeitsstiickmasse 7.000 kg

Fundamentbetonmasse 38.000 kg

Durchschnittliche Tagekapazitat des 33,1 kPa
Fundamentbetons

Erforderliches Fanglager bei speziellem | 49,7 kPa
Boden
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9.1.5 Elektrik

9.1.5.1 Schutzmafnahmen

Hinweis!

Bei Arbeiten an den elektrischen Einrichtungen kann es zu Schaden an den
elektronischen Bauelementen durch falschen oder fehlerhaften Anschluss
kommen.

Unbedingt die Angaben in den Elektroschaltplanen beachten!

Hinweis!

Die Maschine ist fur die Schutzmal3Bhahme Schutzleitungssystem (Schutzer-
dung) ausgelegt.

Die Maschine nicht an Netzen mit Fehlerstromschutzeinrichtungen betreiben.

Diese Schutzmalinahmen sind bedingt durch die eingesetzte Antriebstechnik
der AC-Antriebe und zulédssig gemaf DIN EN 50 178, Ausgabe 04.1998 (VDE
0160), Pos. 5.2.11.

Ist am Aufstellort eine Fehlerstrom-Schutzeinrichtung vorgeschrieben, muss
mit dem zustandigen Elektro-Versorgungsunternehmen (EVU), unter Bezug-
nahme auf die genannten Bestimmungen, eine Sonderregelung vereinbart
werden. Sollten dabei wider Erwarten Probleme auftreten, ist Riicksprache mit
DMG zu nehmen.

Hinweis!

| Ist ein FI-Schutzschalter zwingend erforderlich, muss die Maschine tber einen
Vorschalt-Trenntransformator angeschlossen werden.

Maschinenanschluss

—

Abb. 9-9

1 Direkter Anschluss 2 Anschluss mit Vorschalt-Trenntrans-
formator
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Direkter Maschinenanschluss (1) zuldssig bei:

¢ TN-S-Netz, TN-C-Netz.
e Betriebsspannung 400 VAC + 10%.

Vorschalt-Trenntransformator (2) erforderlich bei:

e TN-S-Netz, TN-C-Netz vorhanden aber nicht 400 VAC + 10%.
e TT-Netz
e |T-Netz

9.1.5.2 Hauptsicherung

Die Uberstromschutzeinrichtung (Hauptsicherung) fiir das Netzanschlusska-
bel muss aul3erhalb der Maschine installiert sein und gehdrt nicht zum Liefer-
umfang von DMG.

9.1.5.3 Elektrische Daten 50Hz

Fur den elektrischen Anschluss der Maschine sind im Elektroschaltschrank
bzw. im Vorschalt-Trenntransformator 5 Klemmen vorgesehen.

Hinweis!

Die angegebene Nennscheinleistung (S in kVA) bezieht sich auf die maximale
Ausbaustufe der Maschine. Durch den Einsatz von geregelten Antrieben kann
kurzzeitig in der Betriebsart S6 (= 40%) eine bis zu ca. 50% hohere Leistung

auftreten.

Einheit Wert
Betriebsspannung (U) 400 V £ 10%
Phasen L1,L2,L3
Neutralleiter N
Schutzleiter PE
Hauptsicherung (trage) A 160
Nennstrom (1) A 158
Frequenz (f) Hz 50
Nennscheinleistung (S) kVA 110
Leitungs-Querschnitt (A) mm?2 70

inch2 0,108
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9.1.5.4 Externe Datentlibertragung

Falls eine externe Datenubertragung geplant ist, missen entsprechende Leer-
rohre aus Metall fir die Datenleitung installiert werden.

Hinweis!

Die Datenleitungen durfen nicht unmittelbar neben Kraftleitungen liegen oder

diese kreuzen.

9.1.6 Pneumatik

Da beim Einsatz von Handling- und Peripherieeinheiten Druckluft bendtigt
wird, ist sicherzustellen, dass Luftqualitét nach ISO 8573.1 vorhanden ist.

» Feststoffe/PartikelgrofRe < 40 um (0.001575 inch), Qualitatsklasse 5.
e Wasser/Drucktaupunkt < +3 °C (< +37.4 °F), Qualitatsklasse 4.
+  Ol/Restolgehalt < 0,1 mg/m3 (< 0.000002 Ib/ft3), Qualitatsklasse 2.

9.1.6.1 Technische Daten

Benennung Einheit Wert
Minimaler Luftdruck bar 5

psi 72.515
Maximaler Luftdruck bar 10

psi 145.038
Luftverbrauch m3/h 40

#3/h 3 955.243

Anschluss NW9
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9.2 Transportieren

9.21 Grundlagen

Diese Unterlage wendet sich an die Verantwortlichen und Ihre Mitarbeiter, die
fur das Transportieren, das Aufstellen und das Installieren der Maschine zu-
standig sind.

Der Aufstellort kann damit so vorbereitet werden, dass die Maschine bei Lie-
ferung sofort aufgestellt und angeschlossen werden kann.

Hinweis!

Die Transportvorrichtungen fur einen evtl. spateren Transport an einem sau-
beren und trockenen Ort aufbewahren.

Vor erneuter Verwendung mussen die Hinweise auf den Rundschlingen be-
achtet werden.

Verbot

Der Transport der Maschine ohne vom Maschinenhersteller autorisierten Per-
sonal ist verboten.

Hinweis!

Der Transport und das Aufstellen der Maschine darf nur durch autorisiertes-
Personal vom Maschinenhersteller durchgefiihrt werden. Wenden Sie sich an
den DMG- / Mori Seiki-Service.

9.2.2 Sicherheit

Hinweis!

Der Transport der Maschine darf nur durch entsprechend qualifiziertes und au-
torisiertes Personal erfolgen.
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GEFAHR
Kippende Last!
Transport der Maschine mit LKW.

Todesgefahr oder schwere Kérperverletzung durch Herunterfallen oder Kip-
pen des Transportbodens oder der Kiste.

» Den Transportboden oder die Kiste wie vorgeschrieben sichern.

« Die Transporthinweise, die Sicherheitshinweise, die Unfallverhitungsvor-
schriften und die ortlichen Bestimmungen beachten.

* Nurgeeignete, unbeschadigte und voll funktionsfahige Transportmittel mit
ausreichender Tragfahigkeit verwenden.

« Das jeweilige Transportgewicht und die Transportmal3e beachten, siehe
Kapitel ,Transportdaten”.

» Die Kennzeichnungen fur die Anschlagpunkte und den Schwerpunkt be-
achten.

GEFAHR

Quetschgefahr!

Schwere, sperrige Last.

Todesgefahr oder schwere Kérperverletzung durch Quetschungen.

» Fur einen freien und ausreichend breiten Transportweg sorgen.

GEFAHR
Schwebende Last!

Nicht ordnungsgemale Benutzung bzw. Anbringung der Transportvorrichtun-
gen.

Todesgefahr oder schwere Kérperverletzung durch Herunterfallen der Maschi-
ne oder der peripheren Einrichtungen.

+ Kein Aufenthalt von Personen unter schwebenden Lasten.

« Die Maschine und das Zubehor vorsichtig transportieren.

« Auf keinen Fall an empfindlichen Teilen wie dem Bedienpult, Hebel, der
Verkleidung oder der Kabine abstitzen oder anschieben.

« Das Hebeeisen, falls erforderlich, nur in den Aussparungen im Maschi-
nenfuss ansetzen.
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9.2.2.1

9.2.3

9.2.3.1

Transportboden/Kiste sichern

Hinweis!

Die Maschine, die Steuerung, die elektrische Einrichtung, das Zubehér und die
Steckverbindungen vor Feuchtigkeit schiitzen.

» Die Kiste muss gerade stehen.

« Starkes Ankippen beim Anheben mit dem Gabelstapler vermeiden, da der
Schwerpunkt des Transportbodens oder der Kiste sehr hoch liegt.

» Die Kennzeichungen an der Verpackung fur die Anschlagpunkte beach-
ten.

» Die Hinweise an der Verpackung beachten.

it ¥ &k
B F 43w

Abb. 9-10

GEFAHR
A Kippende Last!
Transport auf abschissigen Boden.

Todesgefahr oder schwere Kérperverletzung durch Abrutschen oder Umkip-
pen des Transportbodens oder der Kiste.

« Nicht iber Rampen mit grof3er Steigung oder groiem Gefélle fahren.

Erforderliche Transportmittel

Leistungen des Kunden

e Kran oder Autokran mit der entsprechenden Tragkratft.

— Der Kranhaken muss eine lichte Hohe von mindestens 16 m
(52.493 ft.) erreichen kbnnen.

* Evtl. Rollen-Transportsystem, Hydraulikheber und Hebekissen zum Anhe-
ben der Maschine.
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9.2.3.2 Lieferung durch den Maschinenhersteller

Befestigungselemente der Maschine

Zum Lieferumfang der Maschine gehoren folgende Befestigungselemente:

Parts Name Design No. Material Q (NT6600/4000) | Remarks

1 M20 Nut Y60120A 14 Option
2 M20 Washer Y70020A SS400 14 Standard
3 Jack bolt N22011A SCM435 25 Standard
4 Lock nut N71021A S45C 25 Option
5 Jack bolt plate F40145A SS400 25 Standard
6 Foundation bolt N39056A 14 Option
7* | Jack bolt plate F40101A SS400 25 Option
8* | Foundation bolt N39009A 14 Option

*) Consep2000 spec.

Transportvorrichtungen

Der Maschinenhersteller stellt zum Transport der Maschine folgende Trans-
portvorrichtungen:

e 4 Abrutschsicherungen

e 4 Befestigungsmuttern

e 4 Rundschlingen a 20 t Tragkraft
e 4 Schékel

* 4 Sicherungsbolzen

* 2 Transportwellen

e 1 Traverse 60t
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9.2.4 Transportdaten
9.2.4.1 Maschine
Grundmaschine
Q\O @O =
o F vop O O)g
o0 A O po
ﬂ 00 G v [
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0 0° 0 @®
EEE 1 L = 5%
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Abb. 9-11
Benennung Einheit Wert
Hohe mm 4 204
inch 165.512
Breite mm 3800
inch 149.606
Lange mm 10 800
inch 425.197
Gewicht inklusive Schaltschrank kg 53 000
Ib (US) 116.845
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6
Abb. 9-12
1 Anschlagmittel Maschinenrtick- 4 Werkzeugmagazin Kette
seite 5  Rundschlinge
2 Anschlagmittel Maschinenvorder- 6 Elektroschaltschrank
seite 7 Schakel

3 Traverse
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Hinweis!

| Anschlagmittel bzw. Rundschlingen entsprechend dem Maschinengewicht
verwenden, siehe .

Das Gewicht der Maschinenvorderseite (Bedienerseite) ist hoher als das der
Maschinenrtickseite. Das Anschlagmittel zwischen Kranhaken und Traverse
weist ein Langenverhaltnis von Maschinenvorderseite (Pos. 2) zur Maschi-
nenrickseite (Pos. 1) von 1:1,13 auf.

Werden Rundschlingen als Anschlagmittel im Hebezeug eingesetzt, sind
Rundschlingen mit ausreichender Tragfahigkeit nach DIN EN 1492-2: 2000-10
zu verwenden.

Anschlagmittel mit ausreichender Trag- mm 2 150
fahigkeit Pos. 1 (2x, Maschinenricksei- inch 84.646

te)

Anschlagmittel mit ausreichender Trag- mm 1900
fahigkeit Pos. 2 (2x, Maschinenvorder- inch 74.803
seite)

Rundschlinge* Pos. 5 (4x), orange mm 5000

inch 196.850

*) Rundschlingen mit ausreichender Tragfahigkeit nach DIN EN 1492-2: 2000-
10.
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Transportmodul Werkzeugmagazin Kette

:%
:!
i

Fetetececete

Abb. 9-13

1 Rundschlinge 1 2 Rundschlinge 2
Benennung Einheit Wert
Hoéhe mm 2760
inch 108.661
Breite mm 850
inch 33.465
Lange mm 320
inch 12.598
Gewicht kg 900
Ib 1948.16
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Hinweis!

| Zum Anheben werden Rundschlingen mit ausreichender Tragkraft nach
DIN EN 1492-2:2000-10 verwendet.

Rundschlinge Pos. 1, rosa mm 1000
inch 39.370
Rundschlinge Pos. 2, rosa mm 1000
inch 39.370

Bedienpult

Bedienpult und Bedienpultarm demontieren

Abb. 9-14
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Voraussetzungen
« Die Netzzuleitung und die Verbindung zum Schaltschrank sind getrennt.

e Die Arbeitsraumtir ist gedffnet.

Benotigte Werkzeuge / Materialien
* Luftpolsterfolie
* Montagewerkzeug

e Transportkiste

Ablauf

D> Die weiBen Kabelverkleidungen an der Vorderseite des Bedienpultarms
entfernen.

VORSICHT

Knappe Kabelverlegung.
Gefahr von Kabelbruch und sonstigen Beschadigungen.

e Vor dem Herausheben des Bedienpultes aus dem Bedienpultarms mis-
sen die Kabel locker sein und genugend Kabellange haben.

Die Kabel aus den Fixierungen im Bedienpultarm losen.
Das Bedienpult nach oben aus dem Bedienpultarm herausheben.
Das Bedienpult mit Luftpolsterfolie gegen Beschéadigung schiitzen.

Den Bedienpultarm zerlegen.

AVARR VAR VAR VARR V4

Die Einzelteile des Bedienpultarms mit Luftpolsterfolie gegen Beschadi-
gung schiitzen.

v

Das Bedienpult und die Einzelteile des Bedienpultarms in der Transport-
kiste verstauen.
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> Die Transportkiste, wie abgebildet, im Arbeitsraum links neben dem LU-
nettenschlitten platzieren.

Abb. 9-15

1 Transportkiste mit Bedienpult 2 Schlitten 2 (LuUnette)
und zerlegtem Bedienpultarm

» Das Bedienpult und der Bedienpultarm sind demontiert und zum Trans-
port vorbereitet.

Benennung Einheit Wert
Gewicht kg 127,36
Ib (US) 280.781
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Medienversorgung

1 Rundschlinge 1

Abb. 9-16

4 Rundschlinge 4

2 Rundschlinge 2 5 Schakel
3 Rundschlinge 3
Benennung Einheit Wert
Hohe mm 2940
inch 115.748
Breite mm 2170
inch 85.433
Tiefe mm 1060
inch 41.732
Gewicht kg 900
Ib (US) 1984.160

Hinweis!

Zum Anheben werden Rundschlingen mit ausreichender Tragkraft nach

DIN EN 1492-2:2000-10 verwendet.

Rundschlinge Pos. 1, rosa mm 1700
inch 66.929
Rundschlinge Pos. 2, rosa mm 1500
inch 59.055
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Rundschlinge Pos. 3, rosa mm 1500
inch 59.055
Rundschlinge Pos. 4, rosa mm 1500
inch 59.055

9.24.2 Spaneforderer und Kiithlschmierstoffbehalter

A WDN PR

Anschlagmittel
Anschlagmittel
Schékel

Spéaneforderer

6

Abb. 9-17

Kuhlschmierstoffbehalter

Anschlisse Pumpe
Einstellschraube
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Spaneforderer

Benennung Einheit Wert

Hohe mm 2113
inch 83.189

Breite mm 2910
inch 114.567

Lange mm 9123
inch 359.173

Gewicht (ohne Kihlschmierstoffbehalter) kg 970

b (US) 2 138.484
Hinweis!

Zum Anheben der Maschine werden Rundschlingen mit ausreichender Trag-
kraft nach DIN EN 1492-2:2000-10 verwendet.

Benennung Einheit Wert

Rundschlinge Pos. 1, rosa (Tragfahigkeit 500 kg) mm 3 500
inch 137.795

Rundschlinge Pos. 2, rosa (Tragfahigkeit 500 kg) mm 4 500
inch 177.165

Kiihlschmierstoffbehalter

Benennung Einheit Wert
Hohe mm 523
inch 20.591
Breite mm 2910
inch 114.567
Lange mm 8730
inch 343.701
Gewicht (bei leerem KihImitteltank) kg 700
Ib (US) 1 543.236
Inhalt Kihlschmierstoffbehélter I 1350
gal (US) 53.150
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9.2.4.3 Bandfilteranlage

Benennung Einheit Wert
Hobhe mm 1 856
inch 73.071
Breite mm 1925
inch 75.787
Lange mm 1789
inch 70.433
Gewicht kg 780
Ib 1719.605
Gewicht mit Kiihlschmierstofftemperierung* kg 880
Ib 1940.068

* Je nach Maschinenausfuhrung
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Anlieferung

Eingangskontrolle

* Bei Anlieferung sofort auf Transportschaden und Vollstandigkeit prufen:
— die Maschine,
— das Zubehor,

— die peripheren Einrichtungen.

Schadensfall

« Die Schaden vom Transporteur auf dem Frachtbrief/Lieferschein beschei-
nigen lassen.

* Fotos von den Beschadigungen machen.

« Die Schaden direkt der DMG-Vertretung und dem Transportunternehmen
melden.

Hinweis!

| Die Maschine und das Zubehdr gegen weitere Schaden sichern.
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9.2.6 Maschine abladen

Verbot
Der Transport der Maschine mit Gabelstapler ist verboten.

Verbot
® Der Transport der Maschine ohne vom Maschinenhersteller autorisierten Per-
sonal ist verboten.

Hinweis!

| Die Transportvorrichtungen fir den Transport mit dem Kran sind bereits an der
Maschine befestigt.
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Abb. 9-18
1 Rundschlinge 4 Befestigungsmutter
2 Transportwelle (L. 2 500 mm, 5 Sicherungsbolzen

Dm. 130 mm)
3 Abrutschsicherung
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Voraussetzungen

» Die Transportsicherung auf dem Transportmittel ist entfernt.

Benotigte Werkzeuge / Materialien

* Kran oder Autokran.

Ablauf

> Den Kranhaken an den Schwerpunkt der Maschine fahren.

GEFAHR
Schwebende Last!

Nicht ordnungsgemalile Benutzung oder Anbringung der Transportvorrichtun-
gen.

Todesgefahr oder schwere Kdrperverletzung durch Herabfallen der Maschine.

» Die Transportvorrichtungen auf richtige Anbringung und festen Sitz pru-
fen.

» Die Rundschlingen dirfen nicht in sich verdreht oder verknotet sein.

e Der kurze Schenkel der Traverse muss zur Bedienerseite zeigen.

V4

Die Traverse in den Kranhaken héangen.

> Den Kranhaken so verfahren, dass die Rundschlingen gleichmaRig straff
gespannt und frei im Raum hangen.

GEFAHR
Schwebende Last!

Nicht ordnungsgemale Benutzung oder Anbringung der Transportvorrichtun-
gen.

Todesgefahr oder schwere Kdrperverletzung durch Herabfallen der Maschine.

+ Kein Aufenthalt von Personen unter schwebenden Lasten.

> Die Maschine langsam anheben.
> Die Maschine vom Transportmittel (LKW) heben.

» Die Maschine ist abgeladen.
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9.2.7 Maschinentransport mit Kran
Verbot
Der Transport der Maschine ohne vom Maschinenhersteller autorisierten Per-

sonal ist verboten.

Hinweis!

| Der Transport und das Aufstellen der Maschine darf nur durch autorisiertes-
Personal vom Maschinenhersteller durchgefiihrt werden. Wenden Sie sich an
den DMG- / Mori Seiki-Service.

9.2.71 Maschine zum Aufstellungsort transportieren

Verbot
Der Transport der Maschine mit Gabelstapler ist verboten.
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Voraussetzungen

» Die Maschine ist vom Transportmittel (LKW) abgehoben und héangt im
Kran.

Bendtigte Werkzeuge / Materialien

* 14 Abdrickschrauben (Aufstellelement M1).

* 11 Abdriuckschrauben ohne Ankerbolzen (Aufstellelement M2).
e 11 Nivellierelemente (Aufstellelement M3).

e Handfeger

Ablauf

GEFAHR
Schwebende Last!

Nicht ordnungsgemalle Benutzung oder Anbringung der Transportvorrichtun-
gen.

Todesgefahr oder schwere Korperverletzung durch Herabfallen der Maschine.

« Kein Aufenthalt von Personen unter schwebenden Lasten.

> Die Maschine an der Stellflache saubern.
> Die Maschine mit dem Kran zum Aufstellort transportieren.

> Die Maschine mit dem Kran auf den Bodenankern (Aufstellelemente M1
und M2) absetzen.

© © © o O (&} i) 85

o M1

o © © o © o HM

® 5 M3
Abb. 9-19

» Die Maschine wurde zum Aufstellort transportiert.
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9.2.8 Maschinentransport mit Rollen-Transportsystem

Verbot
Der Transport der Maschine ohne vom Maschinenhersteller autorisierten Per-
sonal ist verboten.

Hinweis!

| Der Transport und das Aufstellen der Maschine darf nur durch autorisiertes-
Personal vom Maschinenhersteller durchgefiihrt werden. Wenden Sie sich an
den DMG- / Mori Seiki-Service.

9.2.8.1 Transport mit anderen Systemen

Mit Rollen-Transportsystemen kann die Maschine an eine vom Kran unzu-
gangliche Position transportiert werden.

Sicherheit

Hinweis!

Erganzend zu diesen Sicherheitshinweisen sind die Sicherheitshinweise in
den Betriebsanleitungen der eingesetzten Rollen-Tansport- und Hebesysteme
zu beachten.

« Beider Montage der Rollen-Transportsysteme ist die lenkbare Rolle im-
mer zuletzt unterzubauen.

« Bei der Demontage der Rollen-Transportsysteme ist die lenkbare Rolle
immer zuerst abzubauen.

« Die Maschine darf zum Untersetzen der Rollen-Transportsysteme nicht
hoher als unbedingt nétig angehoben werden. Die max. Hohe der Rollen-
Transportsysteme darf nicht Uberschritten werden.

e Beim Arbeiten mit den zum Anheben der Maschine erforderlichen Syste-
men ist die Maschine gegen plétzliches Absacken und Abrutschen zu si-
chern.

« Der Sicherheitsabstand zu Personen, die nicht am Transport beteiligt sind,
muss das 1,5 fache der H6he des Hebegutes betragen.

« Soll die Maschine umgestellt werden, sind vorher die Transportsicherun-
gen zu montieren.
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A

WARNUNG

Nicht ordnungsgemafer Transport mit Rollen-Transportsystem.

Verletzungsgefahr, die mdoglicherweise Tod oder schwere Kérperverletzung
zur Folge haben kann, durch Abrutschen oder Umkippen der Maschine.

» Die Transportarbeiten diurfen nur von autorisiertem Fachpersonal durch-
geflhrt werden.

e Der Transport muss durch mind. 2 Personen erfolgen.

WARNUNG

Transport auf abschissigen Boden.

Verletzungsgefahr, die moglicherweise Tod oder schwere Korperverletzung
zur Folge haben kann, durch Abrutschen oder Umkippen der Maschine.

» Der Transport darf nur auf ebenem Boden erfolgen.

9.2.8.2 Maschine auf Panzerrollen mit Antrieb und Lenkung absetzen

Y

Verbot

Der Transport der Maschine mit Gabelstapler ist verboten.

Hinweis!

Der Transport und das Aufstellen der Maschine darf nur durch qualifiziertes
Fachpersonal durchgefuhrt werden. Wenden Sie sich an den DMG / Mori Sei-
ki-Service.

Hinweis!

Panzerrollen entsprechend dem Maschinengewicht verwenden, siehe .
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Abb. 9-20

Umriss Maschinenbett

Panzerrolle ohne Lenkmdglichkeit 3
Hebekissen

1
2

Panzerrolle mit Lenkmdoglichkeit

4

Seite 9-46



Planen, Transportieren, Aufstellen

GILDEMEISTER

Drehmaschinen GmbH

Voraussetzungen

» Die Maschine ist vom Transportmittel (LKW) abgehoben und héangt im
Kran.

Bendtigte Werkzeuge / Materialien

e 2 ausreichend tragfahige Panzerrollen ohne Lenkmdglichkeit, mit einer
Verbindungsstange zur Parallelfiihrung der Panzerrollen.

e 2 ausreichend tragfahige Panzerrollen mit Lenkmdglichkeit und mit einer
Verbindungsstange zur Parallelfiihrung der Panzerrollen.

e Reinigungsmittel

e Handfeger

Ablauf

GEFAHR
Schwebende Last!

Nicht ordnungsgemalRle Benutzung oder Anbringung der Transportvorrichtun-
gen.

Todesgefahr oder schwere Korperverletzung durch Herabfallen der Maschine.

« Kein Aufenthalt von Personen unter schwebenden Lasten.

> Die Maschine mit dem Kran vorsichtig tiber den Hebekissen (2) absenken.

> Die Maschine an der Stellflache saubern.

GEFAHR

Die Maschine wird mit Panzerrollen transportiert.

Verletzungsgefahr, die moglicherweise Tod oder schwere Kérperverletzung
zur Folge haben kann, durch Abrutschen oder Umkippen der Maschine.

« Die Auflageflache zwischen Maschinenbett und Panzerrollen von
Schmierdél und Fett befeien.

> Die Auflageflachen zwischen dem Maschinenbett und den Panzerrollen
reinigen.
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GEFAHR

Schwebende Last!

Nicht ordnungsgemalle Benutzung oder Anbringung der Transportvorrichtun-
gen.

Todesgefahr oder schwere Korperverletzung durch Herabfallen der Maschine.

Kein Aufenthalt von Personen unter schwebenden Lasten.

=

=

v Vv

vV Vv Vv

Die Maschine bis ca. 30 cm Uber dem Hallenboden gleichmaRig absen-
ken.

Die beiden Panzerrollen ohne Lenkmdéglichkeit (1), entsprechend obiger
Zeichnung, unter der linken Maschinenseite platzieren.

Die beiden Panzerrollen ohne Lenkmdglichkeit mit der Verbindungsstan-
ge sichern.

Abb. 9-21

Verbindungsstange

Die beiden Panzerrollen mit Lenkmdglichkeit (4), entsprechend der Zeich-
nung, unter der rechten Maschinenseite platzieren.

Die beiden Panzerrollen mit Lenkmdglichkeit mit der Verbindungsstange
sichern.

Abb. 9-22

Verbindungsstange
Die Panzerrollen mit dem Maschinenbett verschrauben.
Die Hebekissen vorsichtig absenken.

P Die Maschine ruht auf den Panzerrollen.

Die Hebekissen unter dem Maschinenbett entfernen.
Die dortigen Stellflachen des Maschinenbetts saubern.

Die Maschine ist zum Transport mit Panzerrollen vorbereitet..
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9.2.8.3 Maschine auf den Aufstellelementen absetzen

Verbot

Der Transport der Maschine ohne vom Maschinenhersteller autorisierten Per-
sonal ist verboten.

Hinweis!

Der Transport und das Aufstellen der Maschine darf nur durch autorisiertes-
Personal vom Maschinenhersteller durchgefiihrt werden. Wenden Sie sich an
den DMG- / Mori Seiki-Service.

GEFAHR

Nicht sachgemafer Transport mit dem Rollen-Transportsystem.

Todesgefahr oder schwere Kérperverletzung durch Abrutschen oder Umkip-
pen der Maschine.

» Den sicheren Sitz der Rollen-Transportsysteme standig kontrollieren.

» Die Deichsel der Panzerrolle mit Lenkmdéglichkeit nur zum Lenken benut-
zen.

« Die Maschine vorsichtig transportieren.

GEFAHR
Quetschgefahr!
Die Maschine wird mit Panzerrollen transportiert.

Todesgefahr oder schwere Kérperverletzung durch Quetschen bei engen
Platzverhéltnissen (< 2 m).

« Es durfen sich keine Personen zwischen der Maschine und festen Um-
wehrungen (Wande, Stutzpfeiler und so weiter) aufhalten.
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Voraussetzungen
« Die Maschine steht auf den Panzerrollen.
« Die Aufstellelemente am Aufstellungsort sind vorbereitet.

« Die Verbundanker sind in der Bodenplatte montiert.

Benotigte Werkzeuge / Materialien
* 4 ausreichend tragféahige Hydraulikheber

« Handelslblicher Neutralreiniger ohne scheuernde oder stark alkalische
Zusatze

» Reinigungstticher, weich und sauber

* Handfeger

Ablauf
> Die Maschine vorsichtig zum Aufstellungsort transportieren.
> Die Maschine Uber den Aufstellelementen positionieren.

> Die Hydraulikheber entsprechend der Zeichnung platzieren.

e e
e
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Abb. 9-23

1 Panzerrolle ohne Lenkmdglichkeit 3 Umriss Maschinenbett
2 Hydraulikheber 4 Panzerrolle mit Lenkmdoglichkeit

> Die Maschine gleichmaRig anheben.
> Die Panzerrollen entfernen.

> Die Stellflachen der Maschine gegebenenfalls saubern.
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> Die Maschine gleichmaRig Giber den Bodenankern (Aufstellelemente M1
und M2) absenken.
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Abb. 9-24

» Die Maschine steht am Aufstellungsort.
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9.2.9 Periphere Einrichtung abladen und transportieren

9.2.9.1 Spaneforderer und Kiihlschmierstoffbehalter

Abb. 9-25
1 Anschlagmittel 5 Kuhlschmierstoffbehalter
2 Anschlagmittel 6 Anschlisse Pumpe
3 Schakel 7 Einstellschraube
4 Spaneférderer
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Spaneforderer

Abladen und transportieren

Hinweis!

Vor dem Aufstellen des Spaneforderers Kapitel “Maschine aufstellen und an-
schlielRen” beachten.

Als Anschlagmittel sind Rundschlingen mit ausreichender Tragfahigkeit nach
DIN EN 1492-2:2000-10 zu verwenden.

Voraussetzungen
« Die Transportsicherung auf dem Transportmittel ist entfernt.

« Die Rundschlingen fur den Transport sind am Spaneforderer befestigt.

Bendtigte Werkzeuge / Materialien

« Kran

Ablauf

> Den Kranhaken tber den Spaneforderer fahren.

GEFAHR
Schwebende Last!

Nicht ordnungsgemaéle Benutzung oder Anbringung der Transportvorrichtun-
gen.

Todesgefahr oder schwere Korperverletzung durch Herabfallen des Spanefor-
derers.

« Die Transportésen und die Rundschlingen auf richtige Anbringung und
festen Sitz prifen.

» Die Rundschlingen dirfen nicht in sich verdreht oder verknotet sein.

v

Die Rundschlingen in den Kranhaken einhangen.

v

Den Kranhaken so verfahren, dass die Rundschlingen gleichmafig straff
gespannt und frei im Raum héngen.
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GEFAHR
Schwebende Last!

Nicht ordnungsgemalle Benutzung oder Anbringung der Transportvorrichtun-
gen.

Todesgefahr oder schwere Korperverletzung durch Herabfallen des Spanefor-
deres.

+ Kein Aufenthalt von Personen unter schwebenden Lasten.

> Den Spaneforderer langsam anheben.

> Den Spéanefoérderer vom Transportmittel (LKW) heben und zum Aufstellort
transportieren.

» Der Spaneforderer ist abgeladen und steht am Aufstellort.

Kihlschmierstoffbehalter

Transport mit Gabelstapler

Hinweis!

Beim Transport mit dem Gabelstapler ist darauf zu achten, den Schwerpunkt
der Anlage mittig zwischen den Zinken zu halten.

Je nach Ausfiihrung liegt der Schwerpunkt der Anlage nicht in der Mittedes
Kahlschmierstoffbehalters.

VORSICHT

Transport des Kiihischmierstoffbehélters mit Gabelstapler.
Sachschéaden durch nicht sachgeméfen Transport.

«  StoRe und Beschadigungen vermeiden.

* Keine Gewalt anwenden.

¢ Den Kihlschmierstoffbehalter nur mit entleertem Tank transportieren.
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Voraussetzungen

» Die Verpackung des Kuhlschmierstoffbehélters ist entfernt.

Benotigte Werkzeuge / Materialien

e Gabelstapler

Ablauf

WARNUNG

Schwere, sperrige Last.

Verletzungsgefahr, die moglicherweise Tod oder schwere Korperverletzung
zur Folge haben kann, durch Abrutschen, Kippen oder Herabfallen des Kiihl-
schmierstoffbehalters.

» Sicherheitsabstand in allen Richtungen zur transportierenden Last einhal-
ten.

> Den Kihlschmierstoffbehalter, wie in der Grafik angegeben, demontieren.

Abb. 9-26

> Die beiden Einzelteile vorsichtig anheben, zum Aufstellort fahren und dort
absetzen.

v

Die beiden Einzelteile wieder zusammensetzen.

v

Der Kiihlschmierstoffbehalter steht neben der Maschine am Aufstellort.

Der Spaneforderer kann aufgesetzt und befestigt werden.
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9.2.9.2 Bandfilteranlage

Transport mit Gabelstapler

Hinweis!

| Beim Transport mit dem Gabelstapler ist darauf zu achten, den Schwerpunkt
der Anlage mittig zwischen den Zinken zu halten.

Je nach Ausfihrung liegt der Schwerpunkt der Anlage nicht in der Mittedes
Kuhlschmierstoffbehalters.

n VORSICHT
Transport der Bandfilteranlage mit Gabelstapler.

Sachschéaden durch nicht sachgeméfen Transport.
«  StoRe und Beschadigungen vermeiden.
» Keine Gewalt anwenden.

« Die Bandfilteranlage nur mit entleertem Kihlschmiermittelbehalter trans-
portieren.
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Voraussetzungen

» Die Verpackung der Bandfilteranlage ist entfernt.

Benotigte Werkzeuge / Materialien

e Gabelstapler

Ablauf

> Mit dem Gabelstapler vorsichtig unter die Bandfilteranlage fahren.

lﬁ WARNUNG
Schwere, sperrige Last.

Verletzungsgefahr, die méglicherweise Tod oder schwere Korperverletzung
zur Folge haben kann, durch Abrutschen, Kippen oder Herabfallen der Band-
filteranlage.

» Sicherheitsabstand in allen Richtungen zur transportierenden Last einhal-
ten.

> Die Bandfilteranlage vorsichtig anheben, zum Aufstellort fahren und dort
absetzen.

» Die Bandfilteranlage steht neben der Maschine am Aufstellort.
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Maschine umstellen

Verbot

Der Transport der Maschine ohne vom Maschinenhersteller autorisierten Per-
sonal ist verboten.

Hinweis!

Der Transport und das Aufstellen der Maschine darf nur durch autorisiertes-
Personal vom Maschinenhersteller durchgefiihrt werden. Wenden Sie sich an
den DMG- / Mori Seiki-Service.

Transportvorbereitungen

Soll eine bereits aufgestellte Maschine an einen anderen Ort gebracht wer-
den, muss die Maschine demontiert und sorgféaltig fir den Transport vorberei-
tet werden.

Transportstellung der Achsen

Hinweis!

Das Trennen von allen Versorgungsleitungen und peripheren Einrichtungen
der Maschine nur durch entsprechend qualifiziertes und autorisiertes Personal
durchfihren lassen.

Voraussetzungen
« Die Maschine ist eingeschaltet.

e Die Arbeitsraumtir ist gedffnet.

Benotigte Werkzeuge / Materialien
* Handfeger
* Reinigungstiicher, weich und sauber.

« Handelslblicher Neutralreiniger ohne scheuernde oder stark alkalische
Zusatze.

Ablauf
[> Das Werkzeug aus der Arbeitsspindel entfernen.

> Die Maschine reinigen, siehe Kapitel “Wartung”.
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> Die Achsen in folgende Positionen verfahren:

Achse Einheit Position
X1-Achse mm 900
Y1-Achse mm 330
Z1-Achse mm 1 686
Z2-Achse mm 3350
Z3-Achse mm 4 500

» Die Achsen befinden sich in der Transportstellung.

Elektrischen Anschluss trennen

Hinweis!

Bei Anschluss mit Vorschalt-Trenntransformator die Netzzuleitung zum Trans-
formator trennen.

Voraussetzungen
» Die Achsen befinden sich in der Transportstellung.

e Die Arbeitsraumtir ist gedffnet.

Ablauf

> Die Maschine am Hauptschalter ausschalten.

WARNUNG
Gefahrliche elektrische Spannung!
Hohe elektrische Spannung auch bei Hauptschalter AUS.

Verletzungsgefahr, die mdoglicherweise Tod oder schwere Kérperverletzung
zur Folge haben kann, durch Stromschlag.

e Die Arbeiten nur durch entsprechend qualifiziertes und autorisiertes Per-
sonal vornehmen lassen.

» Die drtlich gultigen Vorschriften und Richtlinien sind vorrangig zu beach-
ten.

> Die Netzzuleitung und die Verbindung zum Elektroschaltschrank vom
Netz trennen.

» Der elektrische Anschluss ist getrennt.
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Korrosionsschutz auftragen

Alle blanken Metallteile der Maschine und der peripheren Einrichtungen sind
beilangeren Transporten oder bei Einlagerung entsprechend zu konservieren.

Hinweis!

« Bei Transport auf dem Landweg ein Korrosionsschutzmittel auf Olbasis
z.B. K.S.P. 204 Fa. Rivolta verwenden.

+ Bei Ubersee-Transport und im Winter ein Korrosionsschutzmittel auf Ol-
basis z.B. K.S.P. 317 Fa. Rivolta verwenden.

Voraussetzungen

e Die Netzzuleitung und die Verbindung zum Elektroschaltschrank ist ge-
trennt.

« Die Maschine ist gereinigt.

Bendtigte Werkzeuge / Materialien
« Reinigungstuch

+ Korrosionsschutzmittel

Ablauf

VORSICHT

Verunreinigung metallischer, blanker Teile.
Maschinenschaden durch Rost.

e Schmier6l, Kuhl- oder Reinigungsmittel auf den zu konservierenden Fla-
chen entfernen.

> Alle metallischen blanken Teile der Maschine und der peripheren Einrich-
tungen reinigen.

v

Die zu konservierenden Flachen trocken abreiben.

v

Warten bis die zu konservierenden Flachen auf Raumtemperatur abge-
kahlt sind.

Das Konservierungsmittel nach den Angaben des Herstellers auftragen.

v v

Der Korrosionsschutz ist aufgetragen.

9.2.10.2 Transportsicherungen anbringen
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Transportsicherung an der Arbeitsraumtiir anbringen

Abb. 9-28
1 Transportsicherung Arbeitsraum- 3 Befestigungsschrauben
tar 4 Arbeitsraumtir

2 Befestigungsschrauben

.f WARNUNG
Tatigkeiten Gber Korperhohe.

Absturzgefahr.

» Geeignete Aufstiegshilfen verwenden.
e Absturzsicherungen verwenden.

* Hervorstehende Maschinenteile oder nebenstehende Aggregate nicht als
Aufstiegshilfe verwenden.
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Voraussetzungen

« Die Netzzuleitung und die Verbindung zum Elektroschaltschrank sind ge-
trennt.

« Die Transportsicherungen im Arbeitsraum sind montiert.

¢ Die Arbeitsraumtir ist gedffnet.

Bendtigte Werkzeuge / Materialien

* Montagewerkzeug

Ablauf

> Die rote Transportsicherung (1) mit den Befestigungsschrauben an der Ar-
beitsraumtir und dem Tragerrahmen der Maschine befestigen.

» Die Transportsicherung an der Arbeitsraumtir ist angebracht.
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Transportsicherungen an den Achsen und Schlitten anbringen

Transportsicherungen im Arbeitsraum anbringen

Abb. 9-29

1 Befestigungsschraube M6 x 16 (2x) 7 Befestigungsschraube M12 x 30 (4x)

2 Transportsicherung Schlitten 1 8 Transportsicherung Schlitten 3
(Werkzeugspindel 1) (Gegenspindel)

3 Befestigungsschraube M8 x 20 (2x) 9 Befestigungsschraube M8 x 60 (2x je

4  Transportsicherung Schlitten 1 Schlitten 2 |LUnette})
(Werkzeugspindel 1) 10  Schlitten 2 (LUnette; A: Positionie-

5 Transportsicherung Schlitten 1 rung bei einer Lunette; B: Positionie-
(Werkzeugspindel 1) rung bei zwei Linetten)

6 Transportsicherung Schlitten 1
(Werkzeugspindel 1)
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Voraussetzungen
» Die Achsen befinden sich in der Transportstellung.
e Die Arbeitsraumtir ist gedffnet.

e Die Netzzuleitung und die Verbindung zum Schaltschrank sind getrennt.

Ablauf

> Die Transportsicherungen Schlitten Werkzeugspindel 1 (2, 4, 5, 6) mit den
Befestigungsschrauben (1, 3) montieren.

> Die Transportsicherung Schlitten Gegenspindel (8) mit den Befestigungs-
schrauben (7) am Schlitten Gegenspindel und dem Maschinenbett fixie-
ren.

> Den Schlitten Linette (10) mit zwei Befestigungsschrauben (9) am Ma-
schinenbett fixieren, wobei in der Abbildung A die Position bei Verwen-
dung einer Linette zeigt und B die Positionen bei der Verwendung von
zwei Lunetten wiedergeben.

» Die Transportsicherungen im Arbeitsraum sind angebracht.

Seite 9-64



GILDEMEISTER

Drehmaschinen GmbH

Planen, Transportieren, Aufstellen

Transportsicherungen an der Maschinenriickseite anbringen

Abb. 9-30
1 Transportsicherung Y1-Achse 6 Befestigungsschraube M30 x 90
2  Befestigungsschraube M8 x 25 (2x) (Fixierung Schlitten 1 [Werkzeug-
3 Befestigungsschraube M12 x 25 spindel 1])
(2x) 7 Befestigungsschraube M30 x 90
4 Transportsicherung X1-Achse (Fixierung Schlitten Werkzeugspindel
5 Befestigungsschraube M16 x 40 o

(4%)
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Voraussetzungen
» Die Achsen befinden sich in der Transportstellung.

e Die Netzzuleitung und die Verbindung zum Schaltschrank sind getrennt.

Ablauf
> Die Wartungstlr an der Maschinenriickseite 6ffnen.

> Die Transportsicherung (1) mit den Befestigungsschrauben (2-3) an der
Y1-Achse montieren.

> Die Transportsicherung (4) mit den Befestigungsschrauben (4-5) an der
X1-Achse montieren.

> Den Schlitten Werkzeugspindel 1 mit den Befestigungsschrauben (6-7)
am Maschinenbett fixieren.

v

Die Wartungstur schlie3en.

Die Transportsicherungen an der Maschinenriickseite sind angebracht.

Die Transportsicherungen an Achsen und Schilitten sind angebracht.

9.2.10.3 Bedienpult und Bedienpultarm demontieren

Abb. 9-31
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Voraussetzungen
» Die Netzzuleitung und die Verbindung zum Schaltschrank sind getrennt.

e Die Arbeitsraumtir ist gedffnet.

Bendtigte Werkzeuge / Materialien
* Luftpolsterfolie
* Montagewerkzeug

e Transportkiste

Ablauf

> Die weiBen Kabelverkleidungen an der Vorderseite des Bedienpultarms
entfernen.

VORSICHT

Knappe Kabelverlegung.
Gefahr von Kabelbruch und sonstigen Beschadigungen.

e Vor dem Herausheben des Bedienpultes aus dem Bedienpultarms mus-
sen die Kabel locker sein und geniigend Kabellange haben.

> Die Kabel aus den Fixierungen im Bedienpultarm I6sen.

> Das Bedienpult nach oben aus dem Bedienpultarm herausheben.

> Das Bedienpult mit Luftpolsterfolie gegen Beschadigung schiitzen.

> Den Bedienpultarm zerlegen.

> Die Einzelteile des Bedienpultarms mit Luftpolsterfolie gegen Beschadi-
gung schiitzen.

> Das Bedienpult und die Einzelteile des Bedienpultarms in der Transport-

kiste verstauen.
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> Die Transportkiste, wie abgebildet, im Arbeitsraum links neben dem LU-
nettenschlitten platzieren.

Abb. 9-32

1 Transportkiste mit Bedienpult 2 Schlitten 2 (LUnette)
und zerlegtem Bedienpultarm

» Das Bedienpult und der Bedienpultarm sind demontiert und zum Trans-
port vorbereitet.
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9.2.10.4

Periphere Einrichtungen abbauen

Spaneforderer mit Kiihlschmierstoffbehalter ausbauen

Abb. 9-33
1 Spanefdrderer 3 Anschliisse Pumpen
2 Kuhlschmierstoffbehalter 4 Einstellschraube

Hinweis!

Das Trennen von allen Versorgungsleitungen und peripheren Einrichtungen

der Maschine nur durch entsprechend qualifiziertes und autorisiertes Personal
durchfuhren lassen.

Hinweis!

Den alten Kuhlschmierstoff entsprechend den ortlichen Umweltschutzbestim-

mungen entsorgen.

Hinweis!

Vor dem Herausziehen von Spaneforderer und Kihlschmierstoffbehalter aus

der Maschine, im Arbeitsraum die Teile a bis g in der angegebenen Reihenfol-
ge entfernen.
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3/
Abb. 9-34
1 Maschinenbett 3 Kuhlschmierstoffbehalter
2 Vierkantrohr 4 Schlitz im Maschinenbett
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Voraussetzungen

* Die Netzzuleitung und die Verbindung zum Elektroschaltschrank sind ge-
trennt.

» Die Arbeitsraumtir ist gedffnet.

« Der Kiuhlschmierstoffbehélter ist entleert.

Bendtigte Werkzeuge / Materialien
» Reinigungsttcher

 Montagewerkzeug

Ablauf

Die elektrischen Anschliisse zur Maschine trennen.
Den Kihlschmierstoff absaugen.

Die Versorgungsleitungen abbauen.

Das Teil g vom Kiuhlschmierstoffbehélter entfernen.

Das Teil f vom Vierkantrohr entfernen.

A\VARRVARR VAR VAR VARV

Die Teile e vom Maschinenbett und den am Maschinenbett montierten Tei-
len entfernen.

Die Teile d vom Kiihlschmierstoffbehalter entfernen.
Die Teile c vom Kihlschmierstoffbehalter entfernen.

Die Teile b vom Maschinenbett entfernen.

v VvV vV V

Das Teil a vom Kihlschmierstoffbehéalter I6sen und nach unten aus dem
Schlitz im Maschinenbett herausziehen.

v

Die Einstellschrauben bis zum Anschlag nach oben drehen.

V4

Den Spaneforderer mit dem Kuhlschmierstoffbehalter nach vorne aus der
Maschine ziehen.

v

Den Spaneférderer reinigen.

v

Der Spaneforderer ist zusammen mit dem Kuhlschmierstoffbehélter aus-
gebaut.

Bandfilteranlage abbauen

Hinweis!

Das Trennen von allen Versorgungsleitungen und peripheren Einrichtungen
der Maschine nur durch entsprechend qualifiziertes und autorisiertes Personal
durchfuhren lassen.
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Hinweis!

Den alten Kihlschmierstoff entsprechend den 6rtlichen Umweltschutzbestim-
mungen entsorgen.

Voraussetzungen

¢ Die Netzzuleitung und die Verbindung zum Elektroschaltschrank sind ge-
trennt.

Benotigte Werkzeuge / Materialien

« Reinigungsttcher

Ablauf
> Den Hauptschalter der Bandfilteranlage auf ,0” stellen.

> Den elektrischen Anschluss zur Maschine und zur Bandfilteranlage tren-
nen.

Den Kihlschmierstoff absaugen.
Das Anschlu3kabel mit dem Zubehdr transportieren.
Die Forderschlauche zur Maschine kennzeichnen und abbauen.

Die Bandfilteranlage reinigen.

A A VAR VAR VARV

Die Bandfilteranlage ist abgebaut.
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9.2.10.5 Verkleidung Maschinenriickseite entfernen
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20

21

Die Maschinenverkleidung an der Maschinenrtickseite besteht aus miteinan-
der verschraubten Einzelteilen. Die Abdeckplatten und Rahmenteile der Ma-
schinenverkleidung sind durchnummeriert. Die Aufkleber mit den Nummern

sind an der Maschineninnenseite angebracht. Dabei sind die Rahmenteile mit
groRen Nummern und die Abdeckplatten mit kleinen Nummern versehen. Zu-
satzlich angebrachte Aufkleber mit Nummern verweisen auf die dort anzuset-
zenden Teile.
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Voraussetzungen

« Die Netzzuleitung und die Verbindung zum Schaltschrank sind getrennt.

Ablauf
> Die Wartungstlr an der Maschinenriickseite 6ffnen.

> Die Abdeckplatten und Rahmenteile der Maschinenverkleidung demontie-
ren.

» Die Verkleidung der Maschinenriickseite ist entfernt.

9.2.10.6 Medienversorgung ausbauen

A=t =0

. i,

Abb. 9-36

Hinweis!

Das Trennen von allen Versorgungsleitungen und peripheren Einrichtungen
der Maschine nur durch entsprechend qualifiziertes und autorisiertes Personal
durchfuhren lassen.

Hinweis!

| Das alte Hydraulikdl und das alte Kihlél entsprechend den 6rtlichen Umwelt-
schutzbestimmungen entsorgen.
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Voraussetzungen

* Die Netzzuleitung und die Verbindung zum Elektroschaltschrank sind ge-
trennt.

» Die Maschinenverkleidung an der Maschinenriickseite ist demontiert.

Bendtigte Werkzeuge / Materialien
* Reinigungstiicher

 Montagewerkzeug

Ablauf

> Die elektrischen Versorgungsleitungen entfernen.
Das Hydraulik6l absaugen.

Das Kihlél absaugen.

Die Druckluft ablassen.

VAR YAR VARV

Die Medienversorgungsleitungen an der Rickseite der Medienversor-
gung lésen.

Die Verschraubung an den Rahmenteilen der Grundmaschine l6sen.

v

Die Medienversorgung reinigen.

v

Die Medienversorgung ist zum Transport mit dem Kran vorbereitet.

9.2.10.7 Transportmodul Werkzeugmagazin Kette demontieren
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.ﬁ WARNUNG
Tatigkeiten Uber Korperhohe.

Absturzgefahr.
« Geeignete Aufstiegshilfen verwenden.
e Absturzsicherungen verwenden.

« Hervorstehende Maschinenteile oder nebenstehende Aggregate nicht als
Aufstiegshilfe verwenden.

Hinweis!

Die Transportvorbereitungen an der Maschine und peripheren Einrichtungen
der Maschine nur durch entsprechend qualifiziertes und autorisiertes Personal
durchfuihren lassen.
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Voraussetzungen

* Die Netzzuleitung und die Verbindung zum Elektroschaltschrank sind ge-
trennt.

» Die Verhaubung an der Maschinenrickseite ist demontiert.

Bendtigte Werkzeuge / Materialien
* Reinigungstiicher

 Montagewerkzeug

Ablauf
> Das Werkzeugmagazin Kette reinigen.

> Die Fihrungsleisten der Werkzeugkette demontieren.

Abb. 9-38
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> Die Werkzeugkette, wie in der Abbildung unten wiedergegeben, mit
Spanngurten am Rahmen des Werkzeugmagazins befestigen.
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Abb. 9-39

1 Spanngurte 3 Werkzeugkette

2 Werkzeugaufnahme 4 Sicherungsring Werkzeugauf-
nahme

» Die Werkzeugkette ist durch Spanngurte gesichert.

D> Zum Offnen der Werkzeugkette an den in der Abbildung oben gekenn-
zeichneten Stellen den Sicherungsring Werkzeugaufnahme I6sen.

> Die Werkzeugaufnahme entnehmen.
» Die Werkzeugkette ist an den beiden in der Abbildung markierten Stel-

len gedffnet.

> Die beiden Werkzeugaufnahmen jeweils in ein freies Ende des gedffneten

Kettenglieds stecken und mit einem Sicherungsring sichern.

» Die entnommenen Werkzeugaufnahmen sind an der Werkzeugkette
befestigt und vor Verlust geschitzt.
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> Die Befestigungsschrauben (1) am Rahmen des Transportmoduls Werk-

1
2

zeugmagazin Kette herausdrehen.

EICEICICICICICICNS
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7

Befestigungsschrauben 3 Verbindungsplatte
Befestigungsschrauben

Die Befestigungsschrauben (2) und die Verbindungsplatte (3) auf den bei-
den Rahmenteilen des Werkzeugmagazins Kette entfernen.

Das Transportmodul Werkzeugmagazin Kette ist demontiert und zum
Transport mit dem Kran vorbereitet.
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9.2.10.8 Transportvorrichtungen anbringen

T

Abb. 9-41
1 Rundschlinge 4 Befestigungsmutter
2 Transportwelle (L. 2 500 mm, 5 Sicherungsbolzen

Dm. 130 mm)
3 Abrutschsicherung

Hinweis!

Der Maschinenhersteller stellt zum Transport der Maschine folgende Trans-
portvorrichtungen:

* 4 Abrutschsicherungen

e 4 Befestigungsmuttern

* 4 Rundschlingen a 20 t Tragkraft
* 4 Schékel

e 4 Sicherungsbolzen

e 2 Transportwellen

1 Traverse 60 t
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Hinweis!

| Die Beschaffenheit von Anschlagmittel bzw. Rundschlingen dem Kapitel
Transportdaten entnehmen.

Die Rundschlingen nach DIN_EN 1492-2: 2000-10 verwenden.

Voraussetzungen
» Die Transportvorbereitungen sind abgeschlossen.
» Die Transportsicherungen sind angebracht.

Ablauf

> Beide Transportwellen an der Maschinenriickseite durch die Aussparun-
gen im Maschinenbett schieben (siehe Darstellung oben).

> Die Rundschlingen (1) um die jeweilige Transportwelle legen.

v

Die Abrutschsicherung (3) auf die Transportwelle (2) schieben und mit Si-
cherungsbolzen (5) und Befestigungsmutter (4) arretieren.

Abb. 9-42

1 Anschlagmittel Maschinenrtick- 4 Werkzeugmagazin Kette
seite 5 Rundschlinge

2 Anschlagmittel Maschinenvorder- 6 Elektroschaltschrank
seite 7 Schakel

3 Traverse
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GEFAHR
Schwebende Last!

Nicht ordnungsgemalle Anbringung oder Benutzung der Transportvorrichtun-
gen.

Todesgefahr oder schwere Kérperverletzung durch Herunterfallen der Maschi-
ne.

» Die Transportvorrichtungen auf richtige Anbringung und festen Sitz pru-
fen.

« Die Rundschlingen durfen nicht in sich verdreht oder verknotet sein.

4

Die Rundschlingen (5) mit Schakeln an der Traverse (3) befestigen.

v

Die Anschlagmittel Maschinenrlckseite (1) mit Schakeln an der Traverse
befestigen und in den Kranhaken héangen.

> Die Anschlagmittel Maschinenvorderseite (2) mit Schéakeln an der Traver-
se befestigen und in den Kranhaken hangen.

» Die Transportvorrichtungen sind angebracht.

9.2.10.9 Transport und Versand

Maschine mit Kran

Verbot

Der Transport der Maschine mit Gabelstapler ist verboten.

Hinweis!

Die Zubehorteile in geeignetem Verpackungsmaterial (Luftpolsterfolie, Well-
pappe etc.) zusammen mit der Dokumentation in einer Kiste der Maschine bei-
stellen.
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Voraussetzungen
» Die Transportvorbereitungen sind durchgefihrt.
« Die Transportsicherungen sind angebracht.

» Die Transportvorrichtungen sind angebracht.

Bendtigte Werkzeuge / Materialien
» Kran oder Autokran.

* Maulschlissel SW17/SW24.

e Handfeger

Ablauf
> Die Traverse in den Kranhaken héngen.

> Den Kranhaken an den Schwerpunkt der Maschine fahren.
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GEFAHR

Schwebende Last!
Nicht ordnungsgemalle Benutzung oder Anbringung der Transportvorrichtun-
gen.

Todesgefahr oder schwere Korperverletzung durch Herabfallen der Maschine.

» Die Transportvorrichtungen auf richtige Anbringung und festen Sitz pru-
fen.

« Die unterschiedlichen Langen der Anschlagmittel beachten.

« Die Anschlagmittel dirfen nicht in sich verdreht oder verknotet sein.

Abb. 9-43
1 Anschlagmittel Maschinenrtick- 4 Werkzeugmagazin Kette
seite 5  Rundschlinge
2 Anschlagmittel Maschinenvorder- 6 Elektroschaltschrank
seite 7 Schakel

3 Traverse

> Den Kranhaken so verfahren, dass die Anschlagmittel bzw. die Rund-
schlingen gleichmaRig straff gespannt und frei im Raum h&ngen.

» Die Maschine ist transportbereit.

> Die Maschine langsam anheben.
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> Die Maschine auf den Aufstellb6cken absetzen.
> Die Maschine an der Stellflache saubern.

> Die Einstellschrauben biindig drehen.

GEFAHR
Schwebende Last!

Nicht ordnungsgemalile Benutzung oder Anbringung der Transportvorrichtun-
gen.

Todesgefahr oder schwere Kdrperverletzung durch Herabfallen der Maschine.

« Kein Aufenthalt von Personen unter schwebenden Lasten.

Die Maschine langsam anheben.
Die Maschine zum Transportmittel (LKW) transportieren.

Die Maschine auf dem Transportmittel abstellen.

v vV VvV VvV

Die Stellen an denen die Rundschlingen den Korrosionsschutz beschadigt
haben von Hand nachbessern.

GEFAHR
Kippende Last!
Transport der Maschine mit LKW.

Todesgefahr oder schwere Kérperverletzung durch nicht sachgeméalie Siche-
rung der Maschine.

* Die Maschine und die Zubehdrkiste mit Spanngurten gegen Verrutschen
sichern.

> Die Maschine und die Zubehdrkiste mit Spanngurten sichern.

» Die Maschine ist aufgeladen und kann zum Aufstellort transportiert wer-
den.

Transport mit anderen Systemen

Mit Rollen-Transportsystemen kann die Maschine an eine vom Kran unzu-
gangliche Paosition transportiert werden.
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Sicherheit

Hinweis!

Erganzend zu diesen Sicherheitshinweisen sind die Sicherheitshinweise in
den Betriebsanleitungen der eingesetzten Rollen-Tansport- und Hebesysteme
zu beachten.

* Beider Montage der Rollen-Transportsysteme ist die lenkbare Rolle im-
mer zuletzt unterzubauen.

« Bei der Demontage der Rollen-Transportsysteme ist die lenkbare Rolle
immer zuerst abzubauen.

« Die Maschine darf zum Untersetzen der Rollen-Transportsysteme nicht
hoher als unbedingt nétig angehoben werden. Die max. Hohe der Rollen-
Transportsysteme darf nicht tberschritten werden.

e Beim Arbeiten mit den zum Anheben der Maschine erforderlichen Syste-
men ist die Maschine gegen plétzliches Absacken und Abrutschen zu si-
chern.

« Der Sicherheitsabstand zu Personen, die nicht am Transport beteiligt sind,
muss das 1,5 fache der Hohe des Hebegutes betragen.

» Soll die Maschine umgestellt werden, sind vorher die Transportsicherun-
gen zu montieren.

WARNUNG

Nicht ordnungsgemaRer Transport mit Rollen-Transportsystem.

Verletzungsgefahr, die méglicherweise Tod oder schwere Korperverletzung
zur Folge haben kann, durch Abrutschen oder Umkippen der Maschine.

« Die Transportarbeiten dirfen nur von autorisiertem Fachpersonal durch-
gefuhrt werden.

» Der Transport muss durch mind. 2 Personen erfolgen.

WARNUNG

Transport auf abschissigen Boden.

Verletzungsgefahr, die mdoglicherweise Tod oder schwere Kérperverletzung
zur Folge haben kann, durch Abrutschen oder Umkippen der Maschine.

e Der Transport darf nur auf ebenem Boden erfolgen.
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Maschine auf Panzerrollen mit Antrieb und Lenkung absetzen
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Verbot

Der Transport der Maschine mit Gabelstapler ist verboten.

Hinweis!

Der Transport und das Aufstellen der Maschine darf nur durch qualifiziertes
Fachpersonal durchgefuhrt werden. Wenden Sie sich an den DMG / Mori Sei-

ki-Service.

Hinweis!

Panzerrollen entsprechend dem Maschinengewicht verwenden, siehe .

e g

1 Panzerrolle ohne Lenkmdoglichkeit 3
2 Hebekissen 4
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Abb. 9-44

Umriss Maschinenbett
Panzerrolle mit Lenkméglichkeit
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Voraussetzungen

« Die Maschine ist vom Transportmittel (LKW) abgehoben und hangt im
Kran.

Benotigte Werkzeuge / Materialien

e 2 ausreichend tragfahige Panzerrollen ohne Lenkmdglichkeit, mit einer
Verbindungsstange zur Parallelfiihrung der Panzerrollen.

e 2 ausreichend tragfahige Panzerrollen mit Lenkmdoglichkeit und mit einer
Verbindungsstange zur Parallelfiihrung der Panzerrollen.

¢ Reinigungsmittel

« Handfeger

Ablauf

GEFAHR
Schwebende Last!

Nicht ordnungsgemale Benutzung oder Anbringung der Transportvorrichtun-
gen.

Todesgefahr oder schwere Korperverletzung durch Herabfallen der Maschine.

« Kein Aufenthalt von Personen unter schwebenden Lasten.

> Die Maschine mit dem Kran vorsichtig iber den Hebekissen (2) absenken.

> Die Maschine an der Stellflache saubern.

GEFAHR

Die Maschine wird mit Panzerrollen transportiert.

Verletzungsgefahr, die mdoglicherweise Tod oder schwere Kérperverletzung
zur Folge haben kann, durch Abrutschen oder Umkippen der Maschine.

« Die Auflageflache zwischen Maschinenbett und Panzerrollen von
Schmierdl und Fett befeien.

> Die Auflageflachen zwischen dem Maschinenbett und den Panzerrollen
reinigen.
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GEFAHR

Schwebende Last!

Nicht ordnungsgemalRle Benutzung oder Anbringung der Transportvorrichtun-
gen.

Todesgefahr oder schwere Kdrperverletzung durch Herabfallen der Maschine.

Kein Aufenthalt von Personen unter schwebenden Lasten.

[

=

v Vv

vV Vv Vv

Die Maschine bis ca. 30 cm Uber dem Hallenboden gleichmaliig absen-
ken.

Die beiden Panzerrollen ohne Lenkmdglichkeit (1), entsprechend obiger
Zeichnung, unter der linken Maschinenseite platzieren.

Die beiden Panzerrollen ohne Lenkmdglichkeit mit der Verbindungsstan-
ge sichern.

Abb. 9-45

Verbindungsstange

Die beiden Panzerrollen mit Lenkméglichkeit (4), entsprechend der Zeich-
nung, unter der rechten Maschinenseite platzieren.

Die beiden Panzerrollen mit Lenkmdglichkeit mit der Verbindungsstange
sichern.

Abb. 9-46

Verbindungsstange
Die Panzerrollen mit dem Maschinenbett verschrauben.
Die Hebekissen vorsichtig absenken.

P Die Maschine ruht auf den Panzerrollen.

Die Hebekissen unter dem Maschinenbett entfernen.
Die dortigen Stellflachen des Maschinenbetts sdubern.

Die Maschine ist zum Transport mit Panzerrollen vorbereitet..
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Medienversorgung

Abb. 9-47
1 Rundschlinge 1 4 Rundschlinge 4
2 Rundschlinge 2 5 Schakel

3 Rundschlinge 3

Hinweis!

» Die Beschaffenheit der entsprechenden Rundschlingen ist dem Kapitel
“Transportdaten” zu entnehmen.
» Die Rundschlingen nach DIN EN 1492-2:2000-10 verwenden.

Voraussetzungen
« Die Transportvorbereitungen sind durchgefuhrt.

« Die Medienversorgung ist ausgebaut.

Bendtigte Werkzeuge / Materialien

+ Kran oder Autokran.

Ablauf
> Gegebenenfalls die Transportdésen an der Medienversorgung befestigen.
> Die Rundschlingen mit Schékel an den Transportdsen befestigen.

> Die Rundschlingen in den Kranhaken hangen.
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GEFAHR
Schwebende Last!

Nicht ordnungsgemalRle Benutzung oder Anbringung der Transportvorrichtun-
gen.

Todesgefahr oder schwere Kérperverletzung durch Herabfallen der Medien-
versorgung.

» Die Transportvorrichtungen auf richtige Anbringung und festen Sitz pru-
fen.

» Die Rundschlingen dirfen nicht in sich verdreht oder verknotet sein.

> Den Kranhaken so verfahren, dass die Rundschlingen gleichmaRig straff
gespannt und frei im Raum héngen.

» Die Medienversorgung ist transportbereit.

GEFAHR
Schwebende Last!

Nicht ordnungsgemale Benutzung oder Anbringung der Transportvorrichtun-
gen.

Todesgefahr oder schwere Kérperverletzung durch Herabfallen der Medien-
versorgung.

+ Kein Aufenthalt von Personen unter schwebenden Lasten.

Die Medienversorgung langsam anheben.
Die Medienversorgung zum Transportmittel (LKW) transportieren.

Die Medienversorgung auf dem Transportmittel absetzen.

AR VAR VARV,

Die Stellen, an denen die Rundschlingen den Korrosionsschutz bescha-
digt haben, von Hand nachbessern.

GEFAHR
Kippende Last!
Transport der Medienversorgung mit LKW.

Todesgefahr oder schwere Kérperverletzung durch nicht sachgemale Siche-
rung der Medienversorgung.

« Die Medienversorgung gegen Verrutschen sichern.

Seite 9-91



G“-DEME'SmTE':‘ Planen, Transportieren, Aufstellen

[> Die Medienversorgung mit Spanngurten sichern.

» Die Medienversorgung ist aufgeladen und kann zum Aufstellort transpor-
tiert werden.

Transportmodul Werkzeugmagazin Kette
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Abb. 9-48
1 Rundschlinge 1 2 Rundschlinge 2
Hinweis!
| « Die Beschaffenheit der entsprechenden Rundschlingen ist dem Kapitel

“Transportdaten” zu entnehmen.
e Die Rundschlingen nach DIN EN 1492-2:2000-10 verwenden.
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Voraussetzungen
» Die Transportvorbereitungen sind durchgefihrt.

» Das Transportmodul Werkzeugmagazin Kette ist ausgebaut.

Bendtigte Werkzeuge / Materialien

 Kran oder Autokran.

Ablauf

> Die Rundschlingen am Rahmen des Transportmoduls Werkzeugmagazin
Kette befestigen.

> Die Rundschlingen in den Kranhaken hangen.

GEFAHR
Schwebende Last!

Nicht ordnungsgemalle Benutzung oder Anbringung der Transportvorrichtun-
gen.

Todesgefahr oder schwere Kérperverletzung durch Herabfallen des Trans-
portmoduls Werkzeugmagazin Kette.

« Die Transportvorrichtungen auf richtige Anbringung und festen Sitz pru-
fen.

» Die Rundschlingen dirfen nicht in sich verdreht oder verknotet sein.

> Den Kranhaken so verfahren, dass die Rundschlingen gleichmaRig straff
gespannt und frei im Raum héngen.

» Das Transportmodul Werkzeugmagazin Kette ist transportbereit.

GEFAHR
Schwebende Last!

Nicht ordnungsgemaéfe Benutzung oder Anbringung der Transportvorrichtun-
gen.

Todesgefahr oder schwere Kérperverletzung durch Herabfallen des Trans-
portmoduls Werkzeugmagazin Kette.

« Kein Aufenthalt von Personen unter schwebenden Lasten.

> Das Transportmodul Werkzeugmagazin Kette langsam anheben.

> Das Transportmodul Werkzeugmagazin Kette zum Transportmittel (LKW)
transportieren.
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> Das Transportmodul Werkzeugmagazin Kette auf dem Transportmittel ab-
setzen.

> Die Stellen, an denen die Rundschlingen den Korrosionsschutz besché-
digt haben, von Hand nachbessern.

GEFAHR
A Kippende Last!
Transport des Transportmoduls Werkzeugmagazin Kette mit LKW.

Todesgefahr oder schwere Kérperverletzung durch nicht sachgeméaie Siche-
rung des Transportmoduls Werkzeugmagazin Kette.

» Das Transportmodul Werkzeugmagazin Kette gegen Verrutschen sichern.

> Das Transportmodul Werkzeugmagazin Kette mit Spanngurten sichern.

» Das Transportmodul Werkzeugmagazin Kette ist aufgeladen und kann
zum Aufstellort transportiert werden.
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Spaneforderer und Kiihischmierstoffbehilter

Abb. 9-49
1 Anschlagmittel 5 Kuhlschmierstoffbehéalter
2 Anschlagmittel 6 Anschlisse Pumpe
3 Schakel 7 Einstellschraube
4 Spaneforderer
Hinweis!
| Bevor der Spaneforderer mit dem Kihlschmierstoffbehélter aus der Maschine

gezogen werden kann, am Maschinenbett montierte Teile entfernen. Siehe
Kapitel Spaneforderer mit Kiihlschmierstoffbehalter ausbauen.
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Spaneforderer

Hinweis!

« Die Beschaffenheit der entsprechenden Rundschlingen ist dem Kapitel
“Transportdaten” zu entnehmen.
* Die Rundschlingen nach DIN EN 1492-2:2000-10 verwenden.

Voraussetzungen
« Die Transportvorbereitungen sind durchgefihrt.

« Der Spaneférderer ist ausgebaut.

Benotigte Werkzeuge / Materialien

 Kran oder Autokran.

Ablauf
> Gegebenenfalls die Transportésen am Spaneforderer befestigen.
> Die Rundschlingen mit Schékel an den Transportdsen befestigen.

> Die Rundschlingen in den Kranhaken hangen.

GEFAHR
Schwebende Last!

Nicht ordnungsgemaéaf3e Benutzung oder Anbringung der Transportvorrichtun-
gen.

Todesgefahr oder schwere Korperverletzung durch Herabfallen des Spanefér-
derers.

« Die Transportvorrichtungen auf richtige Anbringung und festen Sitz pri-
fen.

» Die Rundschlingen durfen nicht in sich verdreht oder verknotet sein.

> Den Kranhaken so verfahren, dass die Rundschlingen gleichmafig straff
gespannt und frei im Raum héngen.

» Der Spaneforderer ist transportbereit.
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GEFAHR
Schwebende Last!

Nicht ordnungsgemalRle Benutzung oder Anbringung der Transportvorrichtun-
gen.

Todesgefahr oder schwere Korperverletzung durch Herabfallen des Spanefor-
deres.

+ Kein Aufenthalt von Personen unter schwebenden Lasten.

Den Spaneforderer langsam anheben.
Den Spéaneforderer zum Transportmittel (LKW) transportieren.

Den Spaneforderer auf dem Transportmittel absetzen.

AR YA VARV

Die Stellen, an denen die Rundschlingen den Korrosionsschutz beschéa-
digt haben, von Hand nachbessern.

GEFAHR
Kippende Last!
Transport des Spaneforderes mit LKW.

Todesgefahr oder schwere Kérperverletzung durch nicht sachgemalie Siche-
rung des Spaneférderers.

» Den Spaneforderer gegen Verrutschen sichern.

> Den Spaneforderer mit Spanngurten sichern.

» Der Spaneforderer ist aufgeladen und kann zum Aufstellort transportiert
werden.

Kiihlschmierstoffbehalter

Hinweis!

Beim Transport mit dem Gabelstapler ist darauf zu achten, den Schwerpunkt
der Anlage mittig zwischen den Zinken zu halten.

Je nach Ausfluihrung liegt der Schwerpunkt der Anlage nicht in der Mitte des
Kihlschmierstoffbehalters.
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.ﬁ VORSICHT
Transport des Kiuhlschmierstoffbehélters mit Gabelstapler.

Sachschéaden durch nicht sachgeméfien Transport.
«  StoRe und Beschadigungen vermeiden.
» Keine Gewalt anwenden.

e Den Kihlschmierstoffbehalter nur mit entleertem Tank transportieren.

Voraussetzungen
« Die Transportvorbereitungen sind durchgefinhrt.
* Der Spaneférderer ist ausgebaut.

* Der Kiuhlschmierstoffbehélter entleert.

Benotigte Werkzeuge / Materialien

e Gabelstapler

Ablauf

Aﬁ WARNUNG
Schwere, sperrige Last.

Verletzungsgefahr, die mdglicherweise Tod oder schwere Kérperverletzung
zur Folge haben kann, durch Abrutschen, Kippen oder Herabfallen des Kiihl-
schmierstoffbehalters.

e Sicherheitsabstand in allen Richtungen zur transportierenden Last einhal-
ten.

> Den Kuhlschmierstoffbehalter, wie in der Grafik angegeben, demontieren.

Abb. 9-50
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> Die beiden Einzelteile vorsichtig mit dem Gabelstapler anheben.

» Der Kuhlschmierstoffbehalter steht neben der Maschine am Aufstellort.
» Der Kuhlschmierstoffbehalter ist transportbereit.

Bandfilteranlage

Hinweis!

Beim Transport mit dem Gabelstapler ist darauf zu achten, den Schwerpunkt
der Anlage mittig zwischen den Zinken zu halten.

Je nach Ausfuhrung liegt der Schwerpunkt der Anlage nicht in der Mitte des
Kihlschmierstoffbehalters.

Aﬁ VORSICHT
Transport der Bandfilteranlage mit Gabelstapler.

Sachschéaden durch nicht sachgemé&fien Transport.
» StoRe und Beschadigungen vermeiden.
* Keine Gewalt anwenden.

« Die Bandfilteranlage nur mit entleertem Kiihlschmiermittelbehélter trans-
portieren.
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Voraussetzungen
« Die Transportvorbereitungen sind durchgefihrt.

« Die Bandfilteranlage ist abgebaut.

Benotigte Werkzeuge / Materialien

*  Gabelstapler

Ablauf

> Mit dem Gabelstapler vorsichtig unter die Bandfilteranlage fahren.

Aﬁ WARNUNG
Schwere, sperrige Last.

Verletzungsgefahr, die moglicherweise Tod oder schwere Kdrperverletzung
zur Folge haben kann, durch Abrutschen, Kippen oder Herabfallen der Band-
filteranlage.

e Sicherheitsabstand in allen Richtungen zur transportierenden Last einhal-
ten.

Die Bandfilteranlage vorsichtig anheben.
Die Bandfilteranlage zum Transportmittel (LKW) fahren.

Die Bandfilteranlage auf dem LKW absetzen.

v VvV vV VvV

Die Stellen an denen der Korrosionsschutz beschadigt wurde von Hand
nachbessern.
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GEFAHR
Kippende Last!
Transport der Bandfilteranlage mit dem LKW.

Todesgefahr oder schwere Kérperverletzung durch nicht sachgeméalie Siche-
rung der Bandfilteranlage.

» Die Bandfilteranlage mit Spanngurten sichern.

> Die Bandfilteranlage mit Spanngurten sichern.

» Die Bandfilteranlage ist aufgeladen und kann zum Aufstellort transportiert
werden.
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9.3 Aufstellen

9.3.1 Grundlagen

9.3.1.1 Erstinstallation

Die Erstinstallation der Maschine darf nur von einer vom Maschinenhersteller
autorisierten Person durchgefiihrt werden. Anderenfalls tbernimmt DMG kei-
ne Haftung fur eventuell auftretende Schaden oder Funktionsstérungen.

9.3.1.2 Leistungen des Kunden

Fur folgende vorbereitende MalRnahmen ist der Kunde verantwortlich:

» Die Vorbereitung des Aufstellortes der Maschine.
» Die Sicherstellung der Verfugbarkeit von:

— Strom, Licht, Brauchwasser, Druckluft, Telefon.

e Den innerbetrieblichen Transport zum Aufstellort.
e Die Aufstellung der Maschine.

» Den Anschluss an benétigte Energien.
» Die Sauberung und die Entfettung der Maschine.
» Die Bereitstellung der benétigten Kiihischmierstoffe.

Verbot

Der Transport der Maschine ohne vom Maschinenhersteller autorisierten Per-
sonal ist verboten.

Hinweis!

Der Transport und das Aufstellen der Maschine darf nur durch autorisiertes-
Personal vom Maschinenhersteller durchgefiihrt werden. Wenden Sie sich an
den DMG- / Mori Seiki-Service.

« Die Vorbereitung der Bohrungen zur Aufnahme der Aufstellelemente fr
die Maschine, gemal3 Aufstellplan (M1 ...).

Hinweis!

Die Maschine muss am Aufstellort mit dem Hallenboden verschraubt werden.
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9.3.2 Maschine zum Aufstellungsort transportieren

Verbot

Der Transport der Maschine mit Gabelstapler ist verboten.

Voraussetzungen

» Die Maschine ist vom Transportmittel (LKW) abgehoben und hangt im
Kran.

Benotigte Werkzeuge / Materialien

e 14 Abdrickschrauben (Aufstellelement M1).

e 11 Abdriickschrauben ohne Ankerbolzen (Aufstellelement M2).
e 11 Nivellierelemente (Aufstellelement M3).

* Handfeger

Ablauf

GEFAHR
Schwebende Last!

Nicht ordnungsgemale Benutzung oder Anbringung der Transportvorrichtun-
gen.

Todesgefahr oder schwere Kdrperverletzung durch Herabfallen der Maschine.

+ Kein Aufenthalt von Personen unter schwebenden Lasten.

> Die Maschine an der Stellflache saubern.

> Die Maschine mit dem Kran zum Aufstellort transportieren.
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> Die Maschine mit dem Kran auf den Bodenankern (Aufstellelemente M1
und M2) absetzen.

@ @ &} EHE &) o
T

O M1

() D O O () () 0 M2

@ $ M3
Abb. 9-52

» Die Maschine wurde zum Aufstellort transportiert.

9.3.3 Maschinentransport mit Rollen-Transportsystem

9.3.3.1 Maschine auf den Aufstellelementen absetzen

Verbot
Der Transport der Maschine ohne vom Maschinenhersteller autorisierten Per-
sonal ist verboten.

Hinweis!

| Der Transport und das Aufstellen der Maschine darf nur durch autorisiertes-
Personal vom Maschinenhersteller durchgefiihrt werden. Wenden Sie sich an
den DMG- / Mori Seiki-Service.

If GEFAHR
Nicht sachgeméaRer Transport mit dem Rollen-Transportsystem.

Todesgefahr oder schwere Kérperverletzung durch Abrutschen oder Umkip-
pen der Maschine.

« Den sicheren Sitz der Rollen-Transportsysteme standig kontrollieren.

* Die Deichsel der Panzerrolle mit Lenkmdéglichkeit nur zum Lenken benut-
zen.

« Die Maschine vorsichtig transportieren.
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GEFAHR
Quetschgefahr!
Die Maschine wird mit Panzerrollen transportiert.

Todesgefahr oder schwere Kérperverletzung durch Quetschen bei engen
Platzverhéltnissen (< 2 m).

« Es dirfen sich keine Personen zwischen der Maschine und festen Um-
wehrungen (Wande, Stutzpfeiler und so weiter) aufhalten.

Voraussetzungen
» Die Maschine steht auf den Panzerrollen.
« Die Aufstellelemente am Aufstellungsort sind vorbereitet.

» Die Verbundanker sind in der Bodenplatte montiert.

Benotigte Werkzeuge / Materialien
* 4 ausreichend tragfahige Hydraulikheber

e Handelsublicher Neutralreiniger ohne scheuernde oder stark alkalische
Zusatze

* Reinigungstlicher, weich und sauber

» Handfeger

Ablauf
> Die Maschine vorsichtig zum Aufstellungsort transportieren.

> Die Maschine Uber den Aufstellelementen positionieren.
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> Die Hydraulikheber entsprechend der Zeichnung platzieren.
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Abb. 9-53
1 Panzerrolle ohne Lenkmdglichkeit 3 Umriss Maschinenbett
2 Hydraulikheber 4 Panzerrolle mit Lenkmaoglichkeit
> Die Maschine gleichmaRig anheben.
> Die Panzerrollen entfernen.
> Die Stellflachen der Maschine gegebenenfalls saubern.
[> Die Maschine gleichmaRig Giber den Bodenankern (Aufstellelemente M1
und M2) absenken.
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Abb. 9-54

» Die Maschine steht am Aufstellungsort.
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9.3.3.2 Maschine mit Panzerrollen zum Aufstellort transportieren

Voraussetzungen

+ Die Maschine steht auf den Panzerrollen.

Ablauf

If GEFAHR
Nicht sachgemafer Transport mit dem Rollen-Transportsystem.

Todesgefahr oder schwere Kérperverletzung durch Abrutschen oder Umkip-
pen der Maschine.

» Den sicheren Sitz der Rollen-Transportsysteme stéandig kontrollieren.

» Die Deichsel der Panzerrolle mit Lenkméglichkeit nur zum Lenken benut-
zen.

» Die Maschine durch Schieben transportieren.

GEFAHR
AA@ Quetschgefahr!
Die Maschine wird mit Panzerrollen transportiert.

Todesgefahr oder schwere Kérperverletzung durch Quetschen bei engen
Platzverhaltnissen (< 2 m).

« Es durfen sich keine Personen zwischen der Maschine und festen Um-
wehrungen (Wande, Stutzpfeiler uund so weiter) aufhalten.

> Die Maschine zum Aufstellort schieben.

» Die Maschine wurde zum Aufstellort transportiert.

9.3.4 Maschine ausrichten

Das Ausrichten der Maschine erfolgt bei der Erstinstallation.

Hinweis!

| Das Ausrichten der Maschine nur durch entsprechend qualifiziertes und auto-
risiertes Personal durchfiihren lassen.
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9.3.5 Bedienpult und Bedienpultarm montieren

Abb. 9-55

Voraussetzungen
» Die Netzzuleitung und die Verbindung zum Schaltschrank sind getrennt.

« Die Arbeitsraumtir ist gedffnet.

Benotigte Werkzeuge / Materialien

* Montagewerkzeug

Ablauf
> Den Bedienpultarm zusammensetzen.

> Den Bedienpultarm an der Maschine befestigen.

n VORSICHT
Knappe Kabelverlegung.

Gefahr von Kabelbruch und sonstigen Beschadigungen.

« Vor dem Aufstecken des Bedienpultes auf den Bedienpultarm missen die
Kabel locker sein und gentigend Kabellange haben.

> Das Bedienpult auf den Bedienpultarm stecken.

> Die Kabel in den Fixierungen im Bedienpultarm befestigen.
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> Die weiRen Kabelverkleidungen an der Vorderseite des Bedienpultarms
anbringen.

» Das Bedienpult und der Bedienpultarm sind montiert.

9.3.6 Transportsicherungen entfernen

9.3.6.1 Transportsicherungen Achsen und Schlitten entfernen

Transportsicherungen im Arbeitsraum entfernen

Hinweis!

| Die Transportsicherungen flr einen spateren Transport in einem sauberen
und trockenen Raum aufbewahren.
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Abb. 9-56

1 Befestigungsschraube M6 x 16 (2x) 7

2 Transportsicherung Schlitten 1
(Werkzeugspindel 1)

8

3 Befestigungsschraube M8 x 20 (2x) 9

4 Transportsicherung Schlitten 1
(Werkzeugspindel 1)

5 Transportsicherung Schlitten 1
(Werkzeugspindel 1)

6 Transportsicherung Schlitten 1
(Werkzeugspindel 1)

10

Befestigungsschraube M12 x 30 (4x)
Transportsicherung Schlitten 3
(Gegenspindel)
Befestigungsschraube M8 x 60 (2x je
Schlitten 2 |Lunette})

Schlitten 2 (LUnette; A: Positionie-
rung bei einer Liinette; B: Positionie-
rung bei zwei Linetten)
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Voraussetzungen

Die Transportvorrichtungen sind entfernt.
Die Arbeitsraumtur ist getffnet.

Die Netzzuleitung und die Verbindung zum Schaltschrank sind getrennt.

Ablauf

>
>
>
>

Die Transportsicherung Schlitten 1 (Werkzeugspindel 1; 1-6) entfernen.
Die Transportsicherung Schlitten 2 (LUnette; 9-10) entfernen.
Die Transportsicherung Schlitten 3 (Gegenspindel; 7-8) entfernen.

Die Transportsicherungen im Arbeitsraum sind entfernt.

Transportsicherungen an der Maschinenriickseite entfernen

Hinweis!

| Die Transportsicherungen fir einen spateren Transport in einem sauberen

und trockenen Raum aufbewahren.

Seite 9-111



GILDEMEISTER

Drehmaschinen GmbH

Planen, Transportieren, Aufstellen

Abb. 9-57

1 Transportsicherung Y1-Achse 6 Befestigungsschraube M30 x 90

2 Befestigungsschraube M8 x 25 (2x) (Fixierung Schlitten 1 [Werkzeug-
3  Befestigungsschraube M12 x 25 spindel 1])
(2x) 7 Befestigungsschraube M30 x 90
4 Transportsicherung X1-Achse (Fixierung Schlitten Werkzeugspindel
5 Befestigungsschraube M16 x 40 1)
(4x)
Voraussetzungen

» Die Transportvorrichtungen sind entfernt.

» Die Netzzuleitung und die Verbindung zum Schaltschrank sind getrennt.

Ablauf
> Die Wartungstir an der Maschinenriickseite 6ffnen.
> Die Transportsicherung an der Y1-Achse entfernen.

> Die Transportsicherung (4-5) an der X1-Achse entfernen.
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Die Befestigungsschrauben (6-7) am Schlitten Werkzeugspindel 1 entfer-
nen.

Die Wartungstir schlie3en.

Die Transportsicherungen an der Maschinenrtckseite sind entfernt.

Die Transportsicherungen an Achsen und Schlitten sind entfernt.
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9.3.6.2 Transportsicherung an der Arbeitsraumtiir entfernen

Abb. 9-58
1 Transportsicherung Arbeitsraum- 3 Befestigungsschrauben
tar 4 Arbeitsraumtir

2 Befestigungsschrauben

n WARNUNG
Tatigkeiten Uber Korperhohe.

Absturzgefahr.

« Geeignete Aufstiegshilfen verwenden.
e Absturzsicherungen verwenden.

» Hervorstehende Maschinenteile oder nebenstehende Aggregate nicht als
Aufstiegshilfe verwenden.

Hinweis!

| Die Transportsicherungen flr einen spateren Transport in einem sauberen
und trockenen Raum aufbewahren.
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Voraussetzungen

* Die Netzzuleitung und die Verbindung zum Elektroschaltschrank sind ge-
trennt.

Bendtigte Werkzeuge / Materialien

* Montagewerkzeug

Ablauf

> Die Befestigungsschrauben der Transportsicherung (1) an der Arbeits-
raumtir und dem Tragerrahmen der Maschine herausdrehen.

> Die Transportsicherung (1) entfernen.

» Die Transportsicherung an der Arbeitsraumtir ist entfernt.

9.3.7 Korrosionsschutz entfernen

Alle blanken Metallteile der Maschine und peripheren Einrichtungen sind fur
den Transport gegen Korrosion geschiitzt.

Hinweis!

Die gleiche Ol- bzw. Fettsorte verwenden wie fiir das Zentralschmieraggregat.

VORSICHT

Aggressive Reinigungsmittel.
Sachschéaden der Fuhrungsbahnen und lackierten Flachen.

» Die Maschine darf nur mit Petroleum und flusenfreiem Reinigungstuch ge-
reinigt werden.

Seite 9-115



GILDEMEISTER

Drehmaschinen GmbH

9.3.8

Planen, Transportieren, Aufstellen

Benotigte Werkzeuge / Materialien

Reinigungstucher
Petroleum
Ol, Fett

Ablauf

>

v Vv

Das Korrosionsschutzmittel von den Bremsscheiben, Bremskolben und
blanken Maschinenteilen wie Fiihrungen, Anschlag-, Anschraub- und Auf-
spannflachen restlos entfernen.

Blanke Maschinenteile mit geeignetem Schmiermittel behandeln.

Der Korrosionsschutz ist entfernt.

Transportmodul Werkzeugmagazin Kette montieren

1

,,

[EXz)
e 2o 25252

E 86 96 6 D¢

I

Abb. 9-59

Rundschlinge 2 Rundschlinge
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WARNUNG

Tatigkeiten Gber Korperhohe.
Absturzgefahr.

* Geeignete Aufstiegshilfen verwenden.
»  Absturzsicherungen verwenden.

» Hervorstehende Maschinenteile oder nebenstehende Aggregate nicht als
Aufstiegshilfe verwenden.

Hinweis!

Das Aufstellen der Maschine und peripheren Einrichtungen der Maschine nur
durch entsprechend qualifiziertes und autorisiertes Personal durchfihren las-
sen.
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Voraussetzungen

« Die Netzzuleitung und die Verbindung zum Elektroschaltschrank sind ge-
trennt.

« Die Verhaubung an der Maschinenriickseite ist noch demontiert.

« Das Transportmodul Werkzeugmagazin Kette hangt im Kran.

Bendtigte Werkzeuge / Materialien
« Reinigungsttcher

* Montagewerkzeug

Ablauf

> Das Transportmodul Werkzeugmagazin Kette vorsichtig an die vorgese-
hene Stelle neben dem in der Grundmaschine installierten Teil des Werk-
zeugmagazins Kette platzieren.

> Die Rahmen des Werkzeugmagazins Kette durch die Befestigungs-
schrauben (1) verbinden.

Je e

I EOEE Y I

= o o~ o~ —r

50

Abb. 9-60

1 Befestigungsschrauben 3 Verbindungsplatte
2 Befestigungsschrauben
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v Vv

Die Befestigungsschrauben (2) und die Verbindungsplatte (3) auf den bei-
den Rahmenteilen des Werkzeugmagazins Kette befestigen.

» Die beiden Rahmenteile des Werkzeugmagazins Kette sind miteinan-
der verbunden.

Die Rundschlingen von dem Transportmodul Werkzeugmagazin Kette

entfernen.

Den Sicherungsring Werkzeugaufnahme (4) an den beiden Werkzeugauf-
nahmen (2) am Ende eines gedffneten Kettenglieds l6sen.

Die Werkzeugaufnahmen entnehmen.

Abb. 9-61
Spanngurte 3 Werkzeugkette
Werkzeugaufnahme 4 Sicherungsring Werkzeugauf-

nahme

Die offenen Enden der Werkzeugkette (2) Ubereinanderlegen.

Je eine Werkzeugaufnahme (2) durch die uibereinandergelegten Osen der
Werkzeugkettenglieder (3) stecken.

Die Werkzeugaufnahmen durch einen Sicherungsring (4) gegen Heraus-
fallen sichern.

» Die Werkzeugkette ist verbunden.

Die Spanngurte (1) entfernen.
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> Die Fuhrungsleisten der Werkzeugkette, wie in der Abbildung dargestellt,
montieren.

Abb. 9-62

v

Das Werkzeugmagazin Kette gegebenenfalls reinigen.

v

Die Werkzeugkette gegebenenfalls schmieren.

v

Das Transportmodul Werkzeugmagazin Kette ist montiert und zur Aufnah-
me von Werkzeugen vorbereitet.

9.3.9 Medienversorgung aufstellen

TAl=T =0

A
Ty

—

Abb. 9-63
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Hinweis!

| Das Aufstellen sowie das Anschliel3en von allen peripheren Einrichtungen der
Maschine nur durch entsprechend qualifiziertes und autorisiertes Personal
durchfuhren lassen.

Voraussetzungen
* Die Medienversorgung hangt im Kran.

» Die Maschinenverkleidung an der Maschinenrickseite ist demontiert.

Benotigte Werkzeuge / Materialien
e Reinigungsticher

* Montagewerkzeug

Ablauf

> Die Medienversorgung an der dafiir bestimmten Stelle an der Grundma-
schine platzieren.

v

Die Anschlagmittel 16sen.

v

Die Verschraubung an den Rahmenteilen der Grundmaschine herstellen.

v

Die Medienversorgungsleitungen an der Rickseite der Medienversor-
gung anschlieRen.

Das Hydraulikol auffillen (siehe Kapitel Warten).
Das Kuhlél auffullen (siehe Kapitel Warten).
Die Medienversorgung gegebenenfalls reinigen.

Die elektrischen Versorgungsleitungen anschlieRen.

VAR VARVARVARVS

Die Druckluft vor der Inbetriebnahme der Maschine auffillen (siehe Kapi-
tel Warten).

v

Die Medienversorgung ist aufgestellt.
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9.3.10 Verkleidung der Maschinenriickseite montieren

8 9
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Abb. 9-64

1 Rahmenteil 17  Abdeckplatte
2 Rahmenteil 18 Strebe

3 Rahmenteil 19 Abdeckplatte
4 Rahmenteil 20 Abdeckplatte
5 Rahmenteil 21  Abdeckplatte
6 Rahmenteil 22  Abdeckplatte
7 Rahmenteil 23  Abdeckplatte
8 Rahmenteil 24 Abdeckplatte
9 Rahmenteil 25  Abdeckplatte
10 Rahmenteil 26  Abdeckplatte
11 Justierbarer Ful3 27  Abdeckplatte
12  Strebe 28  Abdeckplatte
13 Strebe 29  Abdeckplatte
14 Rahmenteil 30 Abdeckplatte
15 Abdeckplatte 31 Abdeckplatte
16  Abdeckplatte 32  Abdeckplatte

Die Maschinenverkleidung an der Maschinenrtickseite besteht aus miteinan-
der verschraubten Einzelteilen. Die Abdeckplatten und Rahmenteile der Ma-
schinenverkleidung sind durchnummeriert. Die Aufkleber mit den Nummern
sind an der Maschineninnenseite angebracht. Dabei sind die Rahmenteile mit
grolien Nummern und die Abdeckplatten mit kleinen Nummern versehen. Zu-
satzlich angebrachte Aufkleber mit Nummern verweisen auf die dort anzuset-
zenden Teile.
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Voraussetzungen
» Die Grundmaschine ist aufgestellt und ausgerichtet.

e Die Netzzuleitung und die Verbindung zum Schaltschrank sind getrennt.

Ablauf

> Die Abdeckplatten und Rahmenteile der Maschinenverkleidung gemarf
Nummerierung zusammensetzen und miteinander verschrauben.

> Die Wartungstir an der Maschinenriickseite schlieen.

» Die Verkleidung der Maschinenriickseite ist montiert.

9.3.11 Elektrischer Anschluss

9.3.11.1 Anforderung an die Netzversorgung

Die Netzversorgung der Maschine muss den Anforderungen der EN 50160
(Merkmale der Spannung in 6ffentlichen Elektrizitdtsversorgungsnetzen) ent-
sprechen.

Bei der elektrischen Installation ist darauf zu achten, dass die EN 60 204, Teil
1, Pkt. 6.3.3 (Schutz durch automatisches Ausschalten der Versorgung) ein-
gehalten wird. Siehe hierzu auch IEC 364-4-41 (DIN 57 100, VDE 0100, Teil
410).

» Die Maschine darf nicht an ein Netz mit FI-Schutzschaltung angeschlos-
sen werden, siehe EN 50178, Pkt. 5.3.2.3.

» Die Maschine muss fest angeschlossen sein, da sie aufgrund der EMV-
Maflinahmen Ableitstrome gréRer 3.5 mA AC hat.

e Der Schutzleiterquerschnitt muss mindestens 10 mm? Cu sein. Dies gilt
auch fir die Sonderanlagen, die ggf. direkt am Netz des Kunden ange-
schlossen werden und nicht Uber die Maschine gefihrt sind.

oder

« Uberwachung des Schutzleiters durch eine Einrichtung, die im Fehlerfall
zu einer selbsttatigen Abschaltung des elektronischen Betriebsmitttels
fuhrt.

oder

» Verlegung eines zweiten Leiters, elektrisch parallel zum Schutzleiter, tber
getrennte Klemmen. Dieser Leiter muss fur sich allein die Anforderungen
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nach Abschnitt 543 des Harmonisierungsdokumentes (HD) 384.5.54 S1
(alt DIN VDE 0100 Teil 540) fur Schutzleiter erfillen.

9.3.11.2 Gesamtanlage

Das Netz fur den Anschluss der Maschine oder Teile der Anlage muss ein TN-
S-Netz mit 3 Leitern (L1, L2, L3) sowie Nullleiter (N) und Schutzleiter (PE)
sein.

Anschluss

Eigenschaften

Netzanschluss

3 Phasen (L1, L2, L3), Nullleiter (N) und Schutz-
leiter (PE), 50/60 Hz 400/230 VAC mit Toleranz +
10%

Hinweis!

Die tatsachliche Netzspannung darf auch bei Belastung um nicht mehr als die
zulassige Toleranz von der Nennspannung abweichen.

Querschnitt Anschlusskabel nach DIN 57100/ VDE 0100 oder anderer 6rtlich
gultiger Normen!

WARNUNG
Gefahrliche elektrische Spannung!

Verletzungsgefahr, die moglicherweise Tod oder schwere Kdrperverletzung
zur Folge haben kann, durch Stromschlag.

« Den elektrischen Anschluss darf nur entsprechend qualifiziertes und auto-
risiertes Personal vornehmen.

« Die ortlich gtiltigen Vorschriften und Richtlinien sind vorrangig zu beach-
ten.

VORSICHT

Arbeiten an den elektrischen Einrichtungen.

Sachschaden an den elektrischen Bauteilen durch falschen oder fehlerhaften
Anschluss.

« Den elektrischen Anschluss darf nur entsprechend qualifiziertes und auto-
risiertes Personal vornehmen.

» Die Angaben in den Elektroschaltplanen beachten.
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Die Netzzufiihrungen und die Absicherungen sind nach den Angaben auf dem
Typenschild des Elektroschaltschrankes auszulegen.

Elektrische Daten

Fur den elektrischen Anschluss der Maschine sind im Elektroschaltschrank
bzw. im Vorschalt-Trenntransformator 5 Klemmen vorgesehen.

Hinweis!

Die angegebene Nennscheinleistung (S in kVA) bezieht sich auf die maximale
Ausbaustufe der Maschine. Durch den Einsatz von geregelten Antrieben kann
kurzzeitig in der Betriebsart S6 (= 40%) eine bis zu ca. 50% hdéhere Leistung

auftreten.

Einheit Wert
Betriebsspannung (U) 400 V £ 10%
Phasen L1,L2,L3
Neutalleiter N
Schutzleiter PE
Hauptsicherung (trage) A 160
Nennstrom (1) A 158
Frequenz (f) Hz 50
Nennscheinleistung (S) kVA 100
Leitungs-Querschnitt (A) mm?2 70

inch2 0,108

9.3.11.3 Gesamtanlage mit Vorschalt-Trenntransformator

Die Kabelverbindung zwischen Uberstromschutzeinrichtung (Hauptsicherung)
und dem separaten Vorschalt-Trenntransformator richtet sich nach der Be-
triebsspannung des Kunden. Ein entsprechender Kurzschlussschutz ist durch

den Kunden vorzusehen.

Das Kabel fur die Verbindung zwischen dem Vorschalt-Trenntransformator

und der Maschine gehort zu unserem Lieferumfang.

Einheit Wert
Ausgangsspannung 220V £ 10%
Hauptsicherung (trage) A 350
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Einheit Wert
Nennstrom (1) A 289
Leitungs-Querschnitt (A) mm?2 120
inch2 0,186
Einheit Wert
Ausgangsspannung >400V = 10%
Hauptsicherung (trage) A 160
Nennstrom (1) A 158
Leitungs-Querschnitt (A) mm?2 70
inch2 0,108

WARNUNG
Gefahrliche elektrische Spannung!

Verletzungsgefahr, die moglicherweise Tod oder schwere Kérperverletzung
zur Folge haben kann, durch Stromschlag.

« Den elektrischen Anschluss darf nur eine entsprechend qualifizierte und
autorisierte Person vornehmen.

» Die drtlich gultigen Vorschriften und Richtlinien sind vorrangig zu beach-
ten.

« Die Netzzuleitung trennen und gegen Einschalten sichern.

Voraussetzungen
« Das Netz beim Kunden ist ausgeschaltet.

» Der Hauptschalter ist ausgeschaltet und mit einem Vorhangeschloss ge-
sichert.

Ablauf
> Den Vorschalt-Trenntransformator 6ffnen.

Hinweis!

Die Erdungsleitung nicht beschadigen.

> Das Netzkabel des Kunden durch die Kabeldurchfiihrung und die Zugent-
lastung am Vorschalt-Trenntransformator fihren.
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Den Schutzleiter PE an der griin-gelben Klemme und die Zuleitung L1, L2
und L3 an der Klemmleiste im Vorschalt-Trenntransformator anschlieRen.

Die Leitung von der Ausgangsseite (Sekundarseite) des Vorschalt-Trenn-
transformator an die Maschine fihren.

Die Phasen L1, L2, L3, den Nullleiter (N) und den Schutzleiter (PE) am
Vorschalt-Trenntransformator anklemmen.

» Der Schutzleiter ist auf die Bezugserde (PE) beim Kunden gefiihrt.

Hinweis!

| Dies gilt fiir jede Netzform.

>

Das Netzkabel an der Maschine durch die Kabeldurchfiihrung und die Zu-
gentlastung am Vorschalt-Trenntransformator flhren.

Das Netzkabel durch die Kabeldurchfihrung und die Zugentlastung an die
Maschine flihren.

Die Zuleitung L1, L2, und L3 an der Klemmleiste im Elektroschaltschrank
der Maschine anschlief3en.

Hinweis!

Siehe Elektroschaltplan.
Den Nullleiter und den Schutzleiter noch nicht anschlief3en.
Den Hauptschalter nicht einschalten.

v Vv

Das Netz beim Kunden einschalten.

Die Spannung der Zuleitung L1, L2 und L3 gegen den Nullleiter und den
Schutzleiter vom Netz der kundenseitigen Versorgung prifen.

» Es muss die Spannung L1 - N, L2-N, L3 - N sowie L1 - PE, L2 - PE,
L3 - PE jeweils 230V % 10% sein.

Hinweis!

| Wird keine Spannung gemessen, muss die Installation beim Kunden tberpruft

werden.

v Vv

v Vv

Das Netz beim Kunden ausschalten.

Den Nullleiter N an der blauen Klemme der Klemmleiste anschliel3en und
den Schutzleiter PE an den grinen Klemmen anschliel3en.

Das Netz beim Kunden aktivieren und die Maschine einschalten.

Ein NC-Programm starten und die Spannung an der Netzeingangsklem-
me erneut Uberprifen.

Die Maschine ist korrekt angeschlossen.
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9.3.11.4 Datenschnittstellen

Hinweis!

e Beim Anschluss der Datenschnittstellen (z.B. Ethernet) ist zu beachten,
dass das Datenkabel auf kiirzestem Weg zur Schnittstelle der Steuerung
gefuhrt wird (die Kabelfihrung analog den Mef3systemleitungen). Auf kei-
nen Fall im Schaltschrank bei den Antriebsgeréaten der NC-Achsen vorbei-
fihren (EMV-Probleme).

« Auf einwandfreien Potentialausgleich zwischen der Maschine und dem
PC achten. Ansonsten ist eine fehlerfreie Ubertragung nicht moglich.
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9.3.11.5 Priifliste

1 e O B

Prifliste fiir elektrischen Anschluss

Hinweis!

Vor dem Einschalten der Maschine den korrekten Anschluss prifen. Alle
Punkte der Prifliste beachten und abzeichnen.

D> Netzspannung ist bei der vorgegebenen Blindleistung ausreichend stabil
und liegt im Bereich 360 VAC bis 440 VAC.

> Richtige Netzspannung oder entsprechende Spannungseinstellung am
Vorschalt-Trenntransformator vorhanden.

> Netzzuleitung und -absicherung entsprechend der Leistungsaufnahme
und den gultigen Vorschriften ausgelegt.

> Netzzuleitung entsprechend den giltigen Vorschriften und geschuitzt vor
Beschadigung verlegt.

D> Netzkabel (Verbindungskabel) mit dem Schutzleiter vorschriftsmagig und
richtig an den Vorschalt-Trenntransformator und die Klemmleiste X1 im
Elektroschaltschrank angeschlossen.

> Alle Anschlussstecker und Verbindungskabel sind eingesteckt und gesi-
chert z.B. fur den Spanefdrderer, fir die Bandfilteranlage.

> Kabeldurchfiihrungen und die Zugentlastungen angebracht.

> Alle elektrischen Kabel - auch bei Bewegungen der Achsschlitten - si-
cher vor den Beschadigungen durch Scheuern, Knicken, Quetschen, Ab-
reilRen.

> Richtige Spannung, Frequenz und rechtsdrehendes Drehfeld an der An-
schlussleiste X1 im Elektroschaltschrank vorhanden.

> Drehrichtung der Kiihlschmierstoffpumpe, des Lifters usw. entspricht
dem Pfeil auf dem jeweiligen Gehause.

D> Richtiger Anschluss des Nullleiters in der kundenseitigen Versorgung.

> Falls ein Vorschalt-Trenntransformator erforderlich ist, wurde dieser kor-
rekt angeschlossen?
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9.3.12 Pneumatischer Anschluss

1 Anschluss Pneumatik

Hinweis!

| Die Druckluft darf noch nicht eingeschaltet werden.

.2 VORSICHT
Gefahrlich hoher pneumatischer Druck.

Verletzungsgefahr durch unkontrollierten Austritt pneumatischer Druckluft.

« Den pneumatischen Anschluss nur durch entsprechend qualifiziertes und
autorisiertes Personal vornehmen lassen.

e Die Druckluftzufiihrung ist vor dem Anschlief3en drucklos zu schalten.
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Voraussetzungen

e Der Druckluftanschluss ist vorhanden.

Benotigte Werkzeuge / Materialien
e 2 Gewebeschlauche PON 12 x 1,5 mm
e 2 Schlauchschellen

Ablauf

> Die Gewebeschlauche an die Anschlussstutzen anschlieBen.
> Die Schlauchschellen montieren.

» Die Pneumatik ist angeschlossen.

9.3.13 Periphere Einrichtungen aufstellen, anschlieBen und in Betrieb nehmen

9.3.13.1 Elektrischer Anschluss Bandfilteranlage, Ol-/Emulsionsnebelabscheider
und Spaneforderer

Abb. 9-66
1 Ol-/Emulsionsnebelabscheider 3 Spéaneforderer
2 Ol-/Emulsionsnebelabscheider 4 Bandfilteranlage
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9.3.13.2 Spaneforderer und Kiihlschmierstoffbehalter

Kiihlschmierstoffbehalter montieren

Abb. 9-67

Voraussetzungen

+ Die beiden Teile des Kiihlschmierstoffbehalters wurden mit dem Gabel-
stapler zum Aufstellungsort gebracht.

Benotigte Werkzeuge / Materialien
* Montagewerkzeug
¢ Reinigungsmittel

* Reinigungstuicher, sauber und weich

Ablauf
> Die beiden Teile des Kuhlschmierstoffbehélters montieren.
> Den Kihlschmierstoffbehalter reinigen.

» Der Kuhlschmierstoffbehalter ist montiert.
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Spaneforderer auf dem Kihlschmierstoffbehélter montieren

A WDN PR

Abb. 9-68
Anschlagmittel 5 Kuhlschmierstoffbehalter
Anschlagmittel 6 Anschlisse Pumpe
Schékel 7 Einstellschraube

Spéaneforderer
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Voraussetzungen
* Der Kuhlschmierstoffbehélter ist montiert.

« Der Spaneférderer hangt im Kran.

Benotigte Werkzeuge / Materialien
* Montagewerkzeug
* Reinigungsmittel

« Reinigungsttcher

Ablauf

> Den Spaneforderer vorsichtig auf dem Kihlschmierstoffbehalter abset-
zen.

> Den Spaneforder auf dem Kihlschmierstoffbehalter befestigen.

> Den Spaneforderer reinigen (siehe Kapitel “Warten”).

» Der Spaneforderer ist auf dem Kihlschmierstoffbehalter montiert.

Hinweis!

Der Spaneférderer darf erst nach dem Ausrichten der Maschine an dieser be-
festigt werden.

Hinweis!

Die Transportvorrichtungen fir einen spateren Transport in einem sauberen
und trockenen Raum aufbewahren. Vor erneuter Verwendung die Hinweise
auf den Rundschlingen beachten.
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Voraussetzungen

Die Maschine ist ausgerichtet.
Die Arbeitsraumtur ist getffnet.

Der Hauptschalter der Maschine ist ausgeschaltet und mit einem Vorhan-
geschloss gesichert.

Der Spaneforderer und der Kiihilschmierstoffbehélter befinden sich am
Aufstellort.

Der Spaneforderer und der Kiihischmierstoffbehalter sind ausgepackt und
gereinigt.

Der Spaneforderer ist auf dem Kuhlschmierstoffbehélter positioniert.

Bendtigte Werkzeuge / Materialien

Maulschlissel

Innensechskantschlissel

Ablauf

>
>

v Vv

Die Rundschlingen und gegebenenfalls die Transportdsen entfernen.

Den Spaneforderer auf dem Kiuhlschmierstoffbehélter von vorne in die da-
fr vorgesehene Maschinenaussparung schieben.

Die Kontermuttern von den Einstellschrauben losen.

Den Spaneférderer mit den Einstellschrauben so ausrichten, dass die
Dichtleisten mit dem Maschinenbett abschliel3en.
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> Die Einstellschrauben mit den Kontermuttern sichern.
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Abb. 9-69

1 Maschinenbett 3 Kuhlschmierstoffbehéalter
Vierkantrohr 4 Schlitz im Maschinenbett

VI\J

Das Teil a in den Schlitz im Maschinenbett stecken und am Kihlschmier-
stoffbehélter befestigen.

Die Teile b am Maschinenbett befestigen.
Die Teile ¢ am Kuhlschmierstoffbehélter befestigen.

Die Teile d am Kuhlschmierstoffbehélter befestigen.

v vV VvV V

Die Teile e am Maschinenbett und den am Maschinenbett montierten Tei-
len befestigen.

Das Teil f am Vierkantrohr befestigen.
Das Teil g am Kuhlschmierstoffbehalter befestigen.

Die Versorgungsleitungen an den Kuhlschmierstoffpumpen anschlieRen.

\ AR YARVARY

Der Spaneférderer ist mit dem Kihlschmierstoffbehalter aufgestellt.
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Elektrischer Anschluss

Voraussetzungen
« Der Spaneforderer ist aufgestellt.

» Der Hauptschalter ist ausgeschaltet und mit einem Vorhéngeschloss ge-
sichert.

Ablauf

> Das Anschlusskabel des Spaneforderers und der Kithischmierstoffpum-
pen an die Steckdosen der Maschine anschliel3en. Siehe Kapitel Be-
schreibung ,Medienversorgung”.

P Der elektrische Anschluss ist erfolgt.

Spaneforderer Anschluss Kiihlschmierstoffsystem

2
Abb. 9-70
1 Anschluss Kiuhlschmierstoffsys- 2 Anschluss Kuhlschmierstoffsys-
tem (verschmutztes Medium) tem (gereinigtes Medium)

Inbetriebnahme

Hinweis!
| Den Spaneforderer mit Kiihischmierstoff befullen, siehe Kapitel Warten

~Spaneforderer”.

Weitere Hinweise zum Kihlschmierstoff, siehe Kapitel Warten ,Kihlschmier-
stoffe”.
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Voraussetzungen

Der Spaneforderer ist elektrisch angeschlossen.

Der Hauptschalter der Maschine ist eingeschaltet.

Ablauf

>

v Vv

v Vv

Alle Schlauchanschliisse auf Dichtheit prifen und bei Bedarf die
Schlauchschellen nachziehen.

Den Spaneforderer Gber den Arbeitsraum mit Kiihlschmierstoff befillen.

Alle Rohrleitungen und Anschliisse von Spaneférderer und Pumpen auf
Dichtheit prifen und bei Bedarf nachziehen.

Die Einstellung des Niveauschalters kontrollieren und bei Bedarf korrigie-
ren, siehe Kapitel Wartung ,Spaneforderer*.

Den Hauptschalter der Maschine einschalten.

Der Spaneférderer ist beriebsbereit.

9.3.13.3 Bandfilteranlage

1

1 2
Abb. 9-71
Anschluss Kuhlschmierstoffsys- 2 Anschluss Kuhlschmierstoffsys-
tem (gereinigtes Medium) tem (verschmutztes Medium)
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Aufstellen

Voraussetzungen

» Die Maschine ist ausgerichtet und an das elektrische Netz angeschlos-
sen.

« Die Bandfilteranlage mit dem Zubehor ist ausgepackt und auf Beschadi-
gung kontrolliert.

» Die Bandfilteranlage ist gereinigt.

» Der Hauptschalter ist ausgeschaltet und mit einem Vorhangeschloss ge-
sichert.

Bendtigte Werkzeuge / Materialien

* Montagewerkzeug

Ablauf

> Die Bandfilteranlage neben die Maschine stellen und ausrichten, siehe
Kapitel ,Aufstellplane”.

> Die Schlauche, aus der Maschine kommend, an der Bandfilteranlage an-
schliel3en.

» Die Bandfilteranlage ist aufgestellt.

Elektrischer Anschluss

Voraussetzungen
» Die Bandfilteranlage ist aufgestellt.

» Der Hauptschalter ist ausgeschaltet und mit einem Vorhangeschloss ge-
sichert.

Bendtigte Werkzeuge / Materialien

* Montagewerkzeug

Ablauf
> Den Hauptschalter (1) der Bandfilteranlage auf ,0“ stellen.

D> Das Anschlusskabel an die Steckdose (2) der Bandfilteranlage anschlie-
Ben.

> Das Anschlusskabel an die Steckdose an der Maschine anschliel3en. Sie-
he Kapitel Beschreibung “Medienversorgung”.

» Der elektrische Anschluss ist erfolgt.
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Inbetriebnahme

Hinweis!

| Die Bandfilteranlage mit Kiihischmierstoff beflllen, siehe Kapitel Warten
~Spaneférderer” und ,Bandfilteranlage”.

Weitere Hinweise zum Kihlschmierstoff, siehe Kapitel Warten ,Kihlschmier-
stoffe”.

Voraussetzungen

» Die Bandfilteranlage ist elektrisch angeschlossen.

Ablauf
> Den Hauptschalter (1) der Bandfilteranlage auf ,|“ stellen.

> Die Bandfilteranlage tber den Arbeitsraum und den Spaneférderer mit
Kihlschmierstoff beflllen.

> Alle Rohrleitungen und Anschliisse auf Dichtheit priifen und bei Bedarf
nachziehen.

» Die Bandfilteranlage ist betriebsbereit.

9.3.13.4 Ol- Emulsionsnebelabscheider

Abb. 9-72

1 Ol-/Emulsionsnebelabscheider 3 Trager Ol-/Emulsionsnebelab-
2 Ansaugleitung scheider
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AnschlieRen

Hinweis!

Der Ol-/Emulsionsnebelabscheider (1) ist bereits ab Werk auf der Grundma-
schine montiert.

Voraussetzungen

Die Maschine muss ausgerichtet und an das elektrische Netz angeschlos-
sen sein.

Der Spaneforderer ist in Position gebracht.

Der Hauptschalter ist ausgeschaltet und mit einem Vorhangeschloss ge-
sichert.

Ablauf

WARNUNG

Tatigkeiten Uber Kdrperhohe.

Absturzgefahr.

Geeignete Aufstiegshilfen verwenden.
Absturzsicherungen verwenden.

Hervorstehende Maschinenteile oder nebenstehende Aggregate nicht als
Aufstiegshilfe verwenden.

Die Ansaugleitung (2) zusammenstecken und mit Spannringen befesti-
gen.

Die Ansaugleitung zwischen dem Ol-/Emulsionsnebelabscheider und
dem Anschluss am Dach der Maschine montieren.

Das elektrische Anschlusskabel an der Steckdose an der Gehauseunter-
seite des Ol-/Emulsionsnebelabscheiders anschlieRen.

Das andere Ende des elektrischen Anschlusskabels an der Steckdose am
Elektroschaltschrank der Maschine anschlieen (sehe Kapitel Beschrei-
bung "Medienversorgung”).

Der Ol-/Emulsionsnebelabscheider ist angeschlossen.
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9.3.14 Endkontrolle

o Jurr 0O oboo4dud g

Nach der Montage der Maschine unbedingt eine Endkontrolle durchfiihren.
Samtliche Punkte der Prfliste beachten und abzeichnen.

Fullstande aller Betriebsstoffe prifen. Die notwendigen Angaben finden Sie
unter ,Erstbefillung” siehe ,Wartung und Schmierung*.

Prifliste fiir Endkontrolle

> Tragfahigkeit des Bodens ist ausreichend.

> Erforderliche Sicherheitsabstande und Arbeitsflachen entsprechend den
gultigen Vorschriften sind eingehalten.

> Maschine ist standsicher und entsprechend den gultigen Vorschriften
aufgestellt und installiert.

D> Elektrischer Anschluss vollstandig tberpriift und alle Punkte der Prifliste
fur den elektrischen Anschluss sind bericksichtigt und abgezeichnet.

> Transportsicherungen und Transportmittel sowie Montagehilfen und
Montagewerkzeuge sind entfernt.

> Schutzeinrichtungen und Verkleidungen sowie Spritzschutzeinrichtungen
sind montiert.

> Kuhlschmierstoffbehalter ist installiert und Kiihischmierstoffleitungen
sind angeschlossen.

D> Uberwachungsschalter, Schutz- und Sicherheitsschalter sind voll funkti-
onsfahig.

D> Fullstande des Zentralschmieraggregats, des Hydraulikaggregats, der
Motorspindelkiihlung und der Kihlschmierstoffeinrichtung sind ausrei-
chend.

> Leitungen sind dicht und - auch bei Bewegungen der Achsschlitten - si-
cher vor Beschadigung z.B. durch Scheuern, Knicken, Quetschen, Abrei-
3en.

> Spritzschutzeinrichtung und Kihlschmierstoffbehalter sind dicht.

> Klemm-, Befestigungs- und Verbindungsschrauben sind angezogen.

> Dokumentationen (Sicherheitshinweise, Betriebsanleitung, Steuerungs-
handbticher, Schaltplane, usw) sind vorhanden.

> Dokumentationen (Sicherheitshinweise, Betriebsanleitung, Steuerungs-
handbticher) sind durchgearbeitet.
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Technische Daten .......ccceeeeeeeeiiiieeeeeiiieeeeeee e 9-27

H

Haftungsausschluss...........cccccovviveiie e 1-4
Handbetrieb Werkzeugmagazin
abwahlen
anfordern
Handrad..........oooooiiii e
Haupspindel
Digitalanzeige Spanndruck .............cccceveeviiiveneenn.
Hauptschalter.........ccvveiiiiiiie e
HauptSIChEruNg.........cooviiiiiiie e
Hauptspindel.........oooeeioii e
Ablaufbohrung reinigen ...........cccoooiinies
Anwenderbild Spannfutter aufrufen
Betriebszustandsanzeige .............cccccvveeeenns
definiert Klemmen ..........cccceiiiiiiinc e,
Differenzdruckanzeige ...........
Druckminderventil ............c.ccooccoiiinniiie
Druckminderventil Differenzdruck
Hydraulikdruck ...
KIEMMEN ..o

prifen, reinigen

REINIGEN ...
H-FUNKLONEN ...
Hirth-Verzahnung

M-FUNKLONEN ... 7-35

Hydraulik
SicherheitShinweise ..........ccccveiiiie e 2-20
Technische Daten .........cccocveiviiiiiiieeniee e, 4-18

Hydraulikaggregat
Druck profen........ccceevieereeciecee e 8-100
Filterelemte des Leitungsfilters austauschen....... 8-105
Herausziehen ..o
KGhler reinigen ........ccoocveeeee i
Leitungsfilters austauschen....
Ol nachfillen ..........ccccceveeee..
Ol wechseln.........

Olstand priifen

Saudfilter reinigen .........ccccooveevieeiiiennen, 8-102, 8-103

Tank reiNigen ......vvevveeie e 8-102

WaATTUNG oo 8-97
Hydraulikdruck

Gegenspindel...... ... 3-12

Hauptspindel ... 3-12
Hydraulikeinheit

Manometer prifen........ccccceivcieiee e 8-100
Hydraulikol

FUllstandsanzeige .........coccvveviieeiiiee e 3-12

Icons
Be- und Entladeeinrichung..........ccccccoevvvveeeeiiinnn.n.
BedienmoduS.......ccccvviiiiiiiiieiieeeeeeeeeeeeee s
Bremse B1l-Achse.......
Einrichtungen..............
Handrad ...........ccuee.....

Nachschubeinrichtung ...................

ReitstocK .....ovvvieiiiiiiieeee

Reitstock Spanndruck 2.................

SChIITEN Lo

SChULZSTUTEN ...eeeiii e,

Spanneinrichtung Gegenspindel

Spanneinrichtung Gegenspindel Spanndruck 2..... 5-16

Spanneinrichtung Hauptspindel.............ccccceevneen. 5-14

Spanneinrichtung Hauptspindel Spanndruck 2...... 5-15

SPINAEI i

Spindelbremse

Werkzeugbruchkontrolle ...........cccccoovcivieeiiciinnenn. 5-19

Werkzeugspindel
Inprozessmessen ............
Inspektionsarbeiten
Installation

Maschinenverkleidung montieren ..............cc..cc.... 9-122
Installation der Maschine

VOrbereitung .....ccvevveeieiiiiie e 9-16
Instandhaltung

Sicherheitshinweise ...........cccccciii e, 2-28

K

KaDINE .uuviiiiiiccceeecec e
KellerdeCKEeN ....vvvveiieeieieeee e
KisSte SIChEIM ..ceeviiiiicee e
Knallgas.......ccccoovveeviineenne

Kohle ............

Kollision
Datensicherung
MaSCRINE.......cco ittt

Kontur wieder anfahren

[0 (01T ] o SRS

KOIroSIONSSCULZ ......vvvveieeeeeeeeeeeeeeeeee e

Kihlaggregat
Elektroschaltschrank..........ccccoeeieiiiiiiiiiiiiiiciennnn. 8-81
Filtermatte wechseln
Kondensatablauf prifen.........ccccccoiviieeiciiiiieeen 8-84
Lamellen reinigen.........covcvvereeeniie e 8-82
MediENVErSOrgUNG .......coccvvierieeeriiee e eieee e 3-12
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Kihlschmiermittel

AUS L. 5-25

Betriebszustandsanzeige ..........ccccccvvveeiiiieeiiiees 5-16

=1 U 5-25
Kiihlschmierstoff

bereitstellen ..........coeeeviiiiiiiiiie 9-5, 9-102

NaChTUIEN ..., 8-90

VorsichtsmaBnahmen..............oooevvvviiiieee e, 8-87
Kihlschmierstoffanlage

SicherheitshinWeise............ecveeeeeieeeeeeeeeeee 2-20
Kiihlschmierstoffbehalter

Ablauf des Abscheidebehélters einstellen.............. 8-95

Ablaufwanne reinigen

Aufflllen........cccoocveiiiiiiiiees
Aufstellen
ausbauen
Beschreibung........cooooiiiieiiiie e
Filter reinigen
INNAIT. ..o
REINIJEN ..o
Technische Daten............cccccevvvvvvveeeeeeeeeeenn,
TranSPOrtieren .......cccveveeeiniee e
Versenden
Klhlschmierstoffe............ccoooecciiiiiieeeeeeeee e,
AllgEMEINES ...
Anwendung.........cccoeeeiieieeninns
Auswahl und Wartung .............
Begriffe ..o
Minimalmengenschmierung...........ccoccvveiieeenienens
nicht wassermischbar..........cccccccceeiiiiiiicinnns
Nicht-Wassermischbar ............
Nicht-Wassermischbar, Hilfe
Nicht-Wassermischbar, Nachfiillen und Wechseln.8-30
Nicht-Wassermischbar, Uberwachung und Dokumenta-

Nicht-Wassermischbar, Vorgaben..............ccccc....... 8-27
Nicht-Wassermischbar, Vorgaben fiir Bearbeitungspro-

Vorgaben Bearbeitungsprozel
Vorgaben Kuhlschmierstoff ..........c.coccevviiiiieninnn.
Wassergemischt.........ccc.coeeenee
Wassergemischt, Hilfe............cccciis
Wassergemischt, Mischen..........cccccocceeiiiiinnenn
Wassergemischt, Nachfullen und Wechseln .......... 8-21
Wassergemischt, Technische Spezifikation ........... 8-19
Wassergemischt, Uberwachung und Dokumentation.8-
23

Wassergemischt, Vorgaben ............cccccooiveniennnnes 8-17
Kuhlschmierstoffpumpen

Technische Daten...........ccovveviiiiiciienece e 4-19
Kihlschmierstoffsystem

ANSChIUSS ..., 3-14, 9-137, 9-138
Kundenleistungen ...........ccoccveeeiiiiieeeeiniiieee s 9-5, 9-102
L
LArMSCRULZ. ..ot 2-6
LBB

Long Boring Bar (Zusatzmagazin)............ccccevvvennnee. 3-5
Werkzeugmagazin

Zusatzmagazin fur lange Bohrstangen (Long Boring

Bar. ..o 6-39
Zusatzmagazin

lange Bohrstangen (Long Boring Bar..................... 6-39
LBB (Long Boring Bar)

Zusatzmagazin fUr lange Werkzeuge............c.......... 6-8
LED-Leuchtband..........ccccooiiiiiiiiiiieeece e 3-21
LEUCKEE ..ottt 3-11
LICHT oot 9-5,9-102
LinearmafRstabe

Druckanzeige .........cceeeiiiieiiieiiieiee e 3-12

LUFHIIEEI .. 3-12
Long Boring Bar (LBB)

lange Bohrstangen .........cccoceveeviiieee e 6-39

Zusatzmagazin fir lange Werkzeuge........................ 6-8
Long Boring Bar (Zusatzmagazin) .........ccccoecvveeriineennnen. 3-5
Luftdruck

einStellen ...

manuell ablassen
Luftfeuchtigkeit..........ccovvviiiiiiiiie e
Luftfilter

Linearmalstabe ..........cccovieiiieieiiiie e 3-12

Schlitten 1 (Werkzeugspindel).........cccooverivveiineen. 3-12

Werkzeugspindel 1
U] 1= 1
AbWANIEN ..o
anwahlen.......
Ausbauen ..........cocevvvveenens
Beschreibung
Betriebszustandsanzeige ..........ccocceeeeiienennn. 5-17, 5-18
Druckanzeige ..........ccceiiiviiieeiiiieiee e
Einbauen ...........ccccoeeee.
Montage vorbereiten
Offnen oo

SChIIEREN ..o
Schnellwechselsystem .........ccccveiiiieiiie e, 3-8
Technische Daten
Transportsicherung .........cccccceevveevieeennneen. 9-63, 9-110
WeEChSEIN......ceveeeeiieeeeeee e 5-64, 5-66
Lunette 1
TrANSPOI ..ccciiiiiiie et 5-62
WEChSEIN.....cooiiiiiiiee e 5-62
Linette 2
TrANSPOM .. ittt 5-63
WEChSEIN.......iiiiiiiei e 5-63
M
Machine
PReumatik ..o 9-22
Magnesium
Magnesiumbearbeitung .........cccccceiviiiiie i, 2-17
Magnesiumbrand ............ccccoceviiiii i, 2-17
Maschine
abladen.........oooeiiiiii e 9-39

Anschluss Bandfilteranlage 3-13, 9-131
Anschluss Ol-/Emulsionsnebelabscheider..3-13, 9-131

Anschluss Spaneférderer..........cccccoecvvveen. 3-13, 9-131
Antriebe EINJAUS ..o 5-23
Aufstelldaten..................... 4-17, 9-10, 9-11, 9-27
Aufstellen........cccoceeeeeeiiiiiiiiiieeiie, 9-49, 9-104, 9-120
Maschinenverkleidung montieren......................... 9-122
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aufstellen........coooocviiiiiiieeeeeeeeeeee 9-5, 9-102
AUSTICNEEN ... 9-107
AUSSCHAEN ..vvveiecccceeee e 5-43
AUREN reINIGEN ... 8-48
Beleuchtung

AUSSChalteN ...uveieic e 5-30
einschalten .........ococvviiiiieiieee e, 5-30, 5-94
Beleuchtung ausschalten ..........cccccovvveiiieciiieene 5-94

Bestimmungsgeméafe Verwendung
Eingangskontrolle............ccccooiiiiieiniins
€INSChAlteN .....oooiiii
entfetten ...
Genauigkeit.........cccceeeeennns

grundlegende Hinweise
Grundmaschine
Transportdaten..........ccceeeviiiieee e
Hauptschalter ...
Installation (Vorbereitung) ..
KONSEIVIEIEN ...t

=T 10110 1= o PP TPRP
SAUDEIMN .o, 9-5, 9-102
Technische Daten.............. 4-17, 9-10, 9-30, 9-33, 9-34

Transport mit Panzerrollen.. 9-45, 9-49, 9-87, 9-104, 9-
107
transportieren................. 9-42, 9-44, 9-82, 9-85, 9-103
Transportmodul Werkzeugmagazin Kette.............. 9-30
Transportsicherungen
Ubersicht........ccccoeeeeveeveeenne.
Verkleidung demontieren ..........ccccoceveviveenieee e,
Verkleidung montieren ..........ccccoviieieeiiiiieeenis
VEISENAEN ..ooviiiiiiiiiie et
Voraussetzung zum Betrieb...................
ZUStaNdSANZEIge .......cocveeiiiieeriie et
Maschinenbeleuchtung
ausschalten ........ccceeeeiiiiie e
einschalten...........
Maschinenbereich
Maschinenfunktionen...........cccoceeevieeniice e
Maschinenfunktionstasten ............cccccceevviiieeciiiiinenn,
Maschinenverkleidung
deMONLIErEN ...occo e
MONLIEIEN ...eiiiiiiiiiie e
MascChineNZustand...........coocueeerieenniiee e
Technischer Zustand..............
Maschinenzustande anzeigen ....
MaSterkey .........cocvvvveerieeennneens
Daten editieren.........c.occveeeeiicieiee e
neuen SMARTkey®
Schutzstufen andern
SMARTKEY® ....oooiiiiiiiiiesiie et
Medienversorgung
Anschluss Pneumatik..........cccccoccveveeeinnnen.
Anschlisse
Aufstellen
ausbauen
Filter- und Druckregler ..........coocoeiiiiiiiiiiiiiieeeen,
Kihlaggregat mit Fillstandsanzeige.......................
Sicherheitshinweise
Transport.......cccceevvcveeeennne .
Transportdaten..........ccceeviiiieee e
o= £ 1ol o T

Meldungen 16Schen ... 5-24
Messen

M-FUNKLIONEN ...ttt 7-41
M-Funktionen

Arbeitsraumtlir .........oooovviiiiiiicceeee e

Gegenspindel.........cceeeiiiiieeiie e
Getriebe .......ccccoeenen

Getriebestufen ............

Hauptspindel...............

Hirth-Verzahnung
Kiihimedien Werkzeugspindel 1 ............cccoocieeeee.
Leukhardt Schwenkdrahtsystem....
LUNette ...
Programmfunktionen
Programmlaufzeitiberwachung ..........c.cccoceeeenneene
REIESIOCK ...vvveeieciiiiee e
Schlitten 1
Schlitten 2

SchmiIerimpPUIS ....oooiiiiiii e
SPANETOIrdErer.....cccvvvee i
Systemvariablen Werkzeugmagazin...................... 6-38
Werkzeugluken 6ffnen/schlie3en
Werkzeugmagazin ........c.eeeeeeeiiiieeieeiiieeee e
WerkzeugmeSSen .......c.cvvveviiiiiiieee e
Werkzeugspindel 1 (Kiihimedien)
WerkzeugwechSel.........cocovviieiiiiiii e
N
Nachschubeinrichtung
Betriebszustandsanzeige..........ccccceevviieieeenniieeeenn 5-18
NC-Satz bearbeiten.........cccccecvevvenienenn. 7-21,7-22, 7-23
NC-Satz nicht bearbeiten .............c.c.coc..... 7-21,7-22,7-24
NOIMMEN ..o, 1-16, 2-27
EN NOIMmMEN ... 1-16
Notentriegelung
ArbeitSraumMlr .........oooiiiiiiieiiiiec e 5-59
NOT-HALT ..ottt 5-29, 8-75
Abschaltung ........cceeeiiiiiiiee e 2-12
AUSIOSEN ... 5-45
ENHEgeIN ... 5-45
Funktionsprifung ... 8-76
TASEEI ..t 2-13
NULZZEItZANIEN ... 3-11
(0]
Ol s
Ol-/Emulsionsnebelabscheider
ANSChIUSS.......ooiiiieis
Betiebsart anwahlen .............ccccceiiiiiie
Hauptabscheider auf Verschmutzung oder Verstopfung
PrUEN .. 8-151
Nachabscheider reinigen ...........cccceevviiiceeennnen, 8-154
Nachlaufzeit eingeben ... 5-92
Olnebelabsaugung ausschalten................c..c......... 5-93
Olnebelabsaugung einschalten................cc..c.c....... 5-92
Technische Daten
Vorabscheider reinigen...........ccccveveeiiiiienee i, 8-147
Vorfilter Filtervlies wechseln ..........ccccccevviine. 8-149
WaAIEN .. 8-146
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O 8-37
Empfohlene Ole..........cccoovveivieevieiieeceeee e 8-37
Gleichwertige Ole ...........cccveveviieiiiceeeeeevens 8-38

Olnebelabsaugung ausschalten...............cc.cccocveue.. 5-93

Olnebelabsaugung einschalten.................cccccoeeveveaeeee. 5-92

Oltemperaturregler

Kondensator reinigen
Kihlél wechseln
Luftfilter reinigen
R4 = = o S

P

Panzerrollen.........ccccc......... 9-45, 9-49, 9-87, 9-104, 9-107
Parameter
DIagNOSE ..veeieeiiiiiee et
Maschinenzustande anzeigen....................
Sperren aller Baugruppen anzeigen............
Sperren einzelner Baugruppen anzeigen...
Maschinenfunktionen............c.ccceevviiniiiiiiien e
Programmlaufzeitiiberwachung............c.cccocvveneen.
Spaneférderer
Laufzeit eingeben ...
Pausenzeit eingeben
Wechselzeit Spanewagen eingeben

Personal Qualifikation .............ccccccviiiiiieieiiininee e
Pflichten des Bedieners .........cccocvvvevieeiiieeeniiee i 2-5
Pflichten des Betreibers .........cccccviieiiiiiiennne 2-4, 2-27
Pinolenverlangerung vorfahren ...........cccccoooeeiienenne. 5-77
Pinolenverlangerung zurtickfahren ............cccccooeeee. 5-77
Planungsgrundlagen
PLC-Hotkeys.................
Konfigurieren ........cccooveee i,
werkseitige Tastenvorbelegung...........ccccccevvveeennns 7-29
PneumatiK ........cccooevviiieeiiiiee e
ANschluss ........cccceeiiiiiiiees
Technische Daten
Pneumatikeinheit
Druckluft ablassen ..........cccccoveeiiieniniiinieceen, 8-120
Filterelement Ol-/Emulsionsnebelabscheider prifen /
FEINIGEN ..ot 8-121

Filterelement Skalenspezifikationen austauschen8-122
Luftdruck kontrollieren ........ccceeeeeeieeeiieeeevivneeennn.
Luftdruck manuell ablassen
Luftdruck regeln.........c..c.cc.e.

Luftfilter Gberprifen ...........ccocvveveiiicieee e
Luftfilter wechseln..........coooivivviiiieeee e,
Luftfilterelement prifen / ersetzen.........ccccccoveee. 8-120
Mikronebelabscheider priifen
Warten......coooeeeeeieeiieiee e,

Programm ........ccoooiiiiiiiee e
automatisch abarbeiten ............ccccoccee i
[0 1T= 1 o111 (=T o 1R
Beeinflussung
NC-Satz bearbeiten..................coon.

NC-Satz nicht bearbeiten ....................

Daten ausleSEN.........ccoviiiiieeiiiiiiee e
Daten einlesen......
erstellen................
Laufzeit eingeben
Laufzeituberwachung ..........cccceevvveiniicennenn,

programmierter Halt ............ccocooeiiieeiieecee e 5-28
Satzunterdrlckung ........ccoocvvieeeiiiiiiee e 5-28
satzweise abarbeiten............cccociiiiii 5-25
STAIEN ..o 5-25
STOPPEN ..ttt 5-25
Teileprogramm grafisch unterstitzt editieren......... 5-10
Vorschubbewegungen anhalten................cccoeeen. 5-25
Zyklus Stoppbedingungen aktivieren ..................... 7-20
Programmanzeige..........ccceoveiviiee i 5-5
Programmieren
GetriEbe. .o 7-40
Werkzeugmagazin
M-FUNKLtioONeN ..........cooiiiiiiiiiiie e

Programmstatusanzeige
Prufliste

elektrischer Anschluss.........ccccoviieiiiiiiiiec e 9-129
ENdKONrolle .....coooeiiiiieei e 9-142
Pumpe
GasSenSPUIUNG ....ooovveeieeiee e 4-20
LUNEHE .o 4-20
RUckfErderpumpe L.......ccooveeiviiiiiee e 4-21
RUCKfOrderpumpe 2.........cocoveviieeiiiieenic e 4-21
Spllpistole
Spulung Werkzeugspindel extern............ccccoeeeuveeee. 4-20
Spulung Werkzeugspindel intern...........ccccceevveneeee. 4-20
Q
Q-Achse
Betriebszustandsanzeige ..........ccccceeveiieeeeeiiiinenn. 5-13
Qualifikation Personal...........ccccveieieieieieeeeeeeeececcciiiinns 1-4
R
RauMabmeSSUNGEN ........cociiiiiee e 9-7
Raumtemperatur
Referenzpunkt anfahren ............cocccevieeiiiiiiiee e, 5-24
Regelgerausche. ... 7-14
Reitstock
Betriebszustandsanzeige ..........ccccceevvieeeeeeniineeenn
Digitalanzeige Spanndruck
Druckminderventil.............coccovciiiiiiiiniciceen
Druckminderventil Differenzdruck ...........c.ccccccveee. 5-88
Freifahrposition eingeben
Funktion abwahlen ...........
Funktion anwéhlen ...........
Kraft einstellen..........ccoooviieniiiicice
Pinolenverlangerung vorfahren ............cccccoocvveen.. 5-77
Pinolenverlangerung zuruckfahren............cccccoee.. 5-77
Umschaltposition Vorschub eingeben.................... 5-72
VOfaNren ... 5-75
zurlckfanren. ... 5-75
ReitsStoCKfUNKLON. ......c.ooiviiiiieiiei e 3-7
Reparatur
AllGEMEINES .....oeiiiiiiiiii e 1-4
RIiChtlinien ......ovvveeiiiiiiee e, 1-16, 2-27
EG Richtlinien.........ccccoo i 1-16
Richtlinien, NOrmMeN..........coviviiiei e 1-16
Risikobeurteilung ... 2-27
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S

Schadensfall ... 9-38
Schlitten

ANWAENIEN ...

Betriebszustandsanzeige
SChIIEEN Lo
Schlitten 1 (Werkzeugspindel)

Luftfilter
Schlitten 2
Schlitten Gegenspindel (Schlitten 3)

Transportsicherung ........ccccvevvie e 9-63
Schlitten Linette (Schlitten 2)

TransportSiCherung ..........ccocceeeviieiee e 9-63
Schlitten Werkzeugspindel (Schlitten 1)

TransportSiCherung ..........ccoccvveeviiiene e 9-63
Schlitten Werkzeugspindel 1

Transportsicherung ........ccoceevvieiiiee e 9-63
Schmierimpuls
Schmierstoffe ...

Auswahltabelle ... 8-36

Freigabe ... 8-36

Mindestanforderungen ..........cccccveeeeiviiiieee e, 8-36
Schneiddle
Schréggestellte AChSE.........ccoviiiiiiiiiir e 8-11
SchutzmalRnahmen..........cccooiiiiiii e, 9-20
Schutzstufe

Betriebszustandsanzeige
Schutzstufen........ccooceeevieeinnenn, "
Schwingungsprobleme ...........ccccoiiiiiiciee s
Servomotoranschlisse

PRUFEN oo 8-124
Shuttle

Zahnstangengetriebe schmieren.......................... 8-125
Sicherheitseinrichtungen .............cccooceiiiii e, 2-11

Arbeitsraumtlin.........cccccee i 2-11

Kabine .......cooiii e 2-11
Sicherheitshinweise

AllgEMEINES......eiiiieeiiieie e 2-3

Gefahren durch die Maschine ...........cccccovieeiiieenns 2-3
Sicherheitsscheibe..........ccccooviii i, 8-69
Sicherheitsscheiben

Arbeitsraumtir prifen ... 8-71

TEINIGEN .ottt 8-70
Smartkey

Fehlermeldungen
SMARTKEY®.......ccovvuvieiiiianne .

Berechtigungen ansehen ..........ccccccoviiiiiiiiens

Daten aufrufen ...

Schutzstufe .........cccceeeeennne

Schutzstufe &ndern ............

Sicherheitshinweise ...........

SEALUS .
Softkeyleiste

horZoNtal........coouiieii e 5-5

(VL] 11 | S RRRRN 5-5
Spaneauffangwanne leeren.........cccccceeieiiiieeeennee. 8-159
Spaneentsorgung

Sicherheitshinweise ...........cccocoooiie 2-20
Spaneférderer

abladen ...

Anschluss Kihlschmierstoffsystem............. 3-14, 9-137
Anschluss, elektrisch ...........cccoeevvciininiennns 3-13, 9-131
AUFSEEIIEN ...

AUSDAUBN ...
Beschreibung.........cccooviiieeiiiinnne.
Betriebszustandsanzeige
Fullstandsanzeige .........cuvveveeiiiiieiiesiiieee e
Inbetriebnahme............
Laufzeit eingeben.......
M-Funktionen ..........c.cccooevvvvvvvnnnnnnn.

Pausenzeit eingeben ...
REINIGEN ...
Scharnierband einstellen
Scharnierbandférderer
WaAIEN ... 8-130
SicherheitsShinWeISe .......ceeevviiiiiiiiiiiceeee e 2-20
Spaneférderer mit Scharnierband, Kratzband und
Trommelfilter

Band des oberen Forderers einstellen................. 8-132
Band des unteren Férderers einstellen................ 8-134

Spanefoérderer mit Scharnierband, Kratzband und
Trommelfilter einstellen 8-132

Technische Daten...................... 4-19, 9-10, 9-36
Transportband VOr..........cccocvveieie e 5-30
Transportband zurlicK ..o 5-30
transportieren........cccoovevveeeernnns 9-53, 9-96
Transportvorrichtungen ..9-134
VEISENUEN ..oeiieiiiiiee ettt 9-96
WaAIEN .. 8-128
Wechselzeit Spanewagen eingeben...................... 7-32
Spéanetransport

Spanneinrichtung
Spannhub
EINStEIlEN ... 5-84
SPANNMILEL....ccviieei e 2-14
FEINIJEN .oiiiiiiiee et 8-61
reinigen, schmieren..........ccccceeviceiee e, 8-62
Spannkraft prifen ... 8-64
Spannmittelanschlussmafle ISM 275...........cccccoueeee. 4-31
Spannparameter
Analoge Spannweguberwachung anwahlen.......... 5-81
Differenzdruckspannen eingeben ..............c.......... 5-81
einstellen
Spannsatz
Schmieren (BT) ..ococvvoiieeiee e 8-66
Schmieren (Capto).......coovvveeeeriiiiieiee e 8-67
Spindel
ANWAENIEN. ..ot

Drehrichtung anwéhlen
Drehzahl 10096 .......ccoooviiieieeiiiiiiiee e
Drehzahl erhdhen ..........cccccooiiiiiiinieee
Drehzahl reduzieren
Parameter-Anpassung
STOP s
Spindel C
liNKS drehen.........oooiviiiiii e 5-27
rechts drehen ..., 5-27
Spindelbremse
Betriebszustandsanzeige.........cccccceeiviieieeiiniiieeen. 5-14

Seite 10-8



GILDEMEISTER

Drehmaschinen GmbH

SPUIPISTOIE. ... 3-24
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