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1.1

1.2

1.3

1.4

1.5

Uber dieses Dokument

Zweck der Betriebsanleitung
Die mitgelieferte Dokumentation soll zu Folgendem befahigen:

* Die Maschine sicher bedienen kdnnen.
* Die Maschine in allen zuldssigen Einsatzmdglichkeiten nutzen kénnen.
* Die Maschine routinemaRig warten kénnen.

Aufbau der Gesamtdokumentation
In der Gesamtdokumentation sind folgende Bestandteile enthalten

Betriebsanleitung

Elektroplan als Anhang

Fluidplane als Anhang

Zeichnungen als Anhang

M- und H-Funktionen als Anhang

Lieferantendokumentation als Anhang einschlieRlich Herstellerdokumentation der
Steuerung

Aufbau der Betriebsanleitung
Die Betriebsanleitung bietet folgende Informationen zu der Maschine:
®  Transport
* In- und AuRerbetriebnahme
* Bedienung
®=  Wartung

Darstellungskonventionen

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

1. Die Zahlen zeigen Ihnen an, in welcher Reihenfolge Sie die Handlungen
o durchfuhren.

- Das Symbol zeigt einen Auflistungspunkt fir eine Aufzahlung an.

Aufbewahrung

» Diese Anleitung bis zur Stilllegung der Maschine sorgfaltig und an einem fir die
handelnden Personen sinnvollen, leicht zuganglichen Ort aufbewahren.

» Da diese Betriebsanleitung ein zentraler Bestandteil der Maschine ist, diese
Anleitung an nachfolgende Besitzer der Maschine weitergeben.

» Wenn diese Betriebsanleitung verloren geht, in schlechtem Zustand ist oder zerstort
wird: Bei der Firma Schwabische Werkzeugmaschinen GmbH unter Angabe von
Maschinennummer, Version und Datum eine Kopie anfordern.

6000027-1-2023/02 1/380
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Benutzerfeedback

Die Firma Schwabische Werkzeugmaschinen GmbH ist stets bemiiht, die
Betriebsanleitung zu verbessern und dankbar fur Anregungen oder Ideen.

»  Zur Kontaktaufnahme folgende E-Mail-Adresse verwenden:
redaktion@sw-machines.de.

Urheberrechtsvermerk
© 2023 Schwabische Werkzeugmaschinen GmbH
Alle Rechte vorbehalten.

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

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

BestimmungsgemaéfRe Verwendung

Die BA space3 ist ein einspindliges Bearbeitungszentrum und dient zur 3- und 4-achsigen
Bearbeitung von grolten Werkstlicken aus nichtmagnetischen Werkstoffen. Eine 5-
achsige Bearbeitung kann durch den Einsatz eines 5-Achs-Fraskopfes realisiert werden.

Zur Bearbeitung des Werkstiicks kann der Doppelschwenktrager eine Position aulierhalb
der definierten Be- und Entladeposition einnehmen. Dadurch wird der Beladeraum
temporar zum erweiterten Arbeitsraum und die Trennung zwischen Beladeraum und
Arbeitsraum ist aufgehoben.

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

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

» Die landerspezifischen Betreiberpflichten flir einen sicheren Betrieb und den
ordnungsgemaflen Zustand der Maschine einhalten.

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

Verniinftigerweise vorhersehbare Fehlanwendung

Anwendungen des Bearbeitungszentrums, die von der bestimmungsgemafien
Verwendung dieser Betriebsanleitung sowie den in dieser Betriebsanleitung aufgefiihrten
Einsatzbedingungen abweichen, kénnen zu schweren bis tddlichen Verletzungen sowie
zu Maschinen- und Sachschaden fuhren.

Folgende Einflussfaktoren kénnen eine potenzielle Fehlanwendungen des
Bearbeitungszentrums verursachen oder begunstigen:

" instabile Energieversorgung

Einsatz in EMV-Umgebung B

Einsatz ohne eine Arbeitsbiihne, die an die Maschine angepasst ist
Einsatz UibergroRer Werkzeuge

Einsatz brennbarer oder entziindlicher Kiihischmierstoffe oder Werkstoffe
Erzeugen von Stauben, Aerosolen oder Nebel

Austreten von Betriebsstoffen

Mafnahmen

» Um die Funktionsfahigkeit der Nothaltesysteme zum kontrollierten und
schadenfreien Stillsetzen der Vorschubantriebe zu garantieren, eine stabile
Energieversorgung der Maschine sicherstellen.

» Um elektromagnetischen Stérungen bei Einsatz in EMV-Umgebung B vorzubeugen,
erforderliche Ma3nahmen ermitteln und umsetzen.

» Um die Rickhaltefahigkeit der Schutzeinrichtungen beim Einsatz Gbergrolier
Werkzeuge zu gewahrleisten, sicherstellen, dass eine Drehzahlbegrenzung
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vorgenommen wird. Die Schutzeinrichtungen besitzen eine Ruckhaltefahigkeit bis
Vc = 80 ms” bei einem Sicherheitsfaktor 2.

»  Vor Einsatz brennbarer oder entziindlicher Kiihlschmierstoffe oder Werkstoffe eine
Risikobeurteilung mit den daraus abzuleitenden Vorkehrungen durchfihren.

» Um gesundheitsschadliche Luftverunreinigungen zu vermeiden und die Prozess-
und Funktionsfahigkeit wahrend der Bearbeitung sicherzustellen, die Maschine an
eine geeignete Luftreinigungsanlage anschlie3en.

» Um Wasserverunreinigungen zu vermeiden, eine Sicherheitsauffangwanne zum
Auffangen von Betriebshilfsstoffen verwenden.

Bedeutung der Betriebsanleitung

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

Nur die in der Betriebsanleitung angegebenen Vorgehensweisen sind sicher. Wenn die
Betriebsanleitung nicht beachtet wird, kbnnen Personen schwer verletzt oder getétet
werden.
» Das Sicherheitskapitel vor der ersten Verwendung der Maschine vollstandig lesen
und beachten.
»  Vor der Arbeit zusatzlich die jeweiligen Abschnitte der Betriebsanleitung lesen und
beachten.
Betriebsanleitung aufbewahren und verfligbar halten.
Betriebsanleitung an nachfolgende Nutzer weitergeben.

Bedeutung der Signalwérter

Signalwort Bedeutung

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

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

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

ACHTUNG  Weist auf eine Situation hin, die zu Sachschaden fiihren kann,
wenn die Situation nicht vermieden wird.

Betreiberpflichten

Der Betreiber ist verpflichtet, Vorgaben zum sicheren Transport, zur sicheren Bedienung
und zur sicheren Wartung der Maschine zu machen. Diese Vorgaben schlielRen das
Erstellen und Einhalten eines Wartungsplans ein. Die Vorgaben hangen von der
Einsatzumgebung der Maschine ab und missen geltende Unfallverhiitungsvorschriften
und die allgemein anerkannten Regeln der Technik beachten. Der Betreiber ist
verpflichtet, Personal, das mit der Maschine umgeht, in diesen Vorgaben zu unterweisen,
d. h. der Betreiber stellt sicher, dass das Personal gemaf den notwendigen
Personalqualifikationen geschult ist.

» Die Betreibervorgaben beachten.
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2.6 Personalqualifikation und Organisation

2.6.1 Anforderungen an alle Personen, die mit der Maschine arbeiten

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

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

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

27 Notwendige Personalqualifikationen

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

2.7.1 Transporteur

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

Folgende Tatigkeiten werden vom Transporteur ausgeflihrt:

=  Sicherstellen der Transportfahigkeit der Maschine

® Transportieren der Maschine, der Maschinenteile und des Zubehors

=  Sicherstellen der korrekten Standplatzvorbereitung

Der Transporteur erflillt folgende Voraussetzungen:

= vertraut mit den landesspezifischen Vorschriften und Gesetzen, die flir den
Transport Glltigkeit besitzen

® vertraut mit dem Transport von schweren Lasten

®  vertraut mit Anschlagpunkten

= vertraut mit der Benutzung von Kranen und Rollenwagen und im Besitz einer
entsprechenden Lenkberechtigung, falls erforderlich

"  berechtigt vom Betreiber fir den Transport dieser Maschine
" hat die Betriebsanleitung gelesen und verstanden

2.7.2 Bediener

Der Bediener ist fir das Bedienen der Maschine zustandig.
Folgende Tatigkeiten werden vom Bediener ausgefihrt:

*  Prufen der Maschine vor Arbeitsbeginn

*  Ausflhren von Programmen

*  Wechseln des Werkstlicks
Der Bediener erfullt folgende Voraussetzungen:

= vertraut mit den landesspezifischen Vorschriften und Gesetzen, die fur die
Bedienung Gilltigkeit besitzen
vertraut mit den Sicherheitseinrichtungen und deren Funktionen
eingeschult auf die Maschine
eingewiesen durch den Betreiber
berechtigt vom Betreiber flr die Bedienung dieser Maschine
hat die Betriebsanleitung gelesen und verstanden
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Einrichter

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

Folgende Tatigkeiten werden vom Einrichter ausgefihrt:

®  Einrichten von Maschinen, Maschinenteilen und Zubehor
® Anschlieen von Leitungen

® |nbetriebnehmen und AuRerbetriebnehmen von Maschinen, Maschinenteilen und
Zubehor

® Montieren und Demontieren von Transportsicherungen
Der Einrichter erfllt folgende Voraussetzungen:
= vertraut mit den landesspezifischen Vorschriften und Gesetzen, die fur die
Einrichtung Gltigkeit besitzen
= vertraut mit dem Einrichten von Maschinen, Maschinenteilen und Zubehor

= vertraut mit dem Anschliel3en von Pneumatik, Hydraulik, Schmier- und
Kihlsystemen

= eingeschult durch Schwabische Werkzeugmaschinen GmbH zum Anbringen und
Entfernen von Transportsicherungen

= eingeschult auf die Maschine

® eingewiesen durch den Betreiber

* berechtigt vom Betreiber fir die Einrichtung dieser Maschine

" hat die Betriebsanleitung gelesen und verstanden
Wartungstechniker

Der Wartungstechniker ist fir die Wartung der Maschine, der Maschinenteile und des
Zubehdrs zustandig.

Folgende Tatigkeiten werden vom Wartungstechniker ausgefihrt:
®  Grundmafnahmen zum Reinigen und Schmieren von Maschinen, Maschinenteilen
und Zubehdr, um die betriebsbedingte Abnutzung zu verzdégern
=  Sichtprifungen ohne Demontage von Maschinenteilen oder Zubehor
® Erstellen und Einhalten eines Wartungsplans
Der Wartungstechniker erfiillt folgende Voraussetzungen:
= vertraut mit den landesspezifischen Vorschriften und Gesetzen, die fir die
Instandhaltung Giiltigkeit besitzen

= qualifiziert und vertraut mit der Wartung von Maschinen, Maschinenteilen und
Zubehor

= eingeschult auf die Maschine

® eingewiesen durch den Betreiber

* berechtigt vom Betreiber flr die Wartung dieser Maschine

" hat die Betriebsanleitung gelesen und verstanden
Inspekteur

Der Inspekteur ist fir die Inspektion der Maschine, der Maschinenteile und des Zubehors
zustandig.

Folgende Tatigkeiten werden vom Inspekteur ausgefihrt:

® Malnahmen zum Reinigen und Schmieren von Maschinen, Maschinenteilen und
Zubehor einschlieBlich der daflr erforderlichen Demontage und Montage von
Maschinenteilen oder Zubehor

®* Maflnahmen zum Priifen und Beurteilen des Istzustands von Maschinen,
Maschinenteilen und Zubehor
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= Bestimmen der Ursachen der Abnutzung von Maschinen, Maschinenteilen und
Zubehdr

*  Ableiten der notwendigen MalRnahmen fur die weitere Nutzung von Maschinen,
Maschinenteilen und Zubehor
Der Inspekteur erflllt folgende Voraussetzungen:
= vertraut mit den landesspezifischen Vorschriften und Gesetzen, die fir die
Instandhaltung Giiltigkeit besitzen

" technisch qualifiziert und vertraut mit der Inspektion von Maschinen,
Maschinenteilen und Zubehor

eingeschult auf die Maschine

eingewiesen durch den Betreiber

berechtigt vom Betreiber fir die Inspektion dieser Maschine
hat die Betriebsanleitung gelesen und verstanden

2.7.6 Instandsetzer

Der Instandsetzer ist fiir die Instandsetzung der Maschine, der Maschinenteile und des
Zubehdrs zustandig.
Folgende Tatigkeiten werden vom Instandsetzer ausgeflhrt:

= Malnahmen zum Tauschen oder Ausbessern, um die Funktion fehlerhafter
Maschinenteile wiederherzustellen

Um Instandsetzungstatigkeiten durchfzufiihren, sind Kenntnisse bestimmter Techniken
und Technologien erforderlich. Diese Kenntnisse setzen Spezialwissen des Herstellers
oder eines Fachbetriebs voraus und dirfen deshalb nur durch den SW-Service oder durch
SW-geschultes Instandsetzungspersonal durchgefiihrt werden.

2.8 Anderungen an der Maschine

2.8.1 Bauliche Anderungen nur autorisiert

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

»  Bauliche Anderungen und Erweiterungen ausschlieRlich von SW vornehmen lassen.

Zusatzausrustungen und Ersatzteile, die nicht den Anforderungen des Herstellers
entsprechen, kdnnen die Betriebssicherheit der Maschine beeintrachtigen und Unfélle
verursachen.

» Um die Betriebssicherheit sicherzustellen, ausschliel3lich Originalteile oder Teile
verwenden, die den Anforderungen des Herstellers entsprechen. Im Zweifelsfall vom
Handler oder Hersteller bestatigen lassen.

2.9 Betriebssicherheit: Technisch einwandfreier Zustand

2.9.1 Betrieb nur nach ordnungsgemafer Inbetriebnahme

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

»  Maschine nur nach ordnungsgemafer Inbetriebnahme nutzen.
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2.9 Betriebssicherheit: Technisch einwandfreier Zustand

2.9.2 Technisch einwandfreier Zustand der Maschine

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

» Maschine gemal Wartungsplan warten.
Wartungsplan (Seite 296)

2.9.3 Gefahr durch Schaden an der Maschine

Schaden an der Maschine kdnnen die Betriebssicherheit der Maschine beeintrachtigen
und Unfalle verursachen. Dadurch kénnen Personen schwer verletzt oder getétet werden.

Fir die Sicherheit besonders wichtig sind die folgenden Teile der Maschine:

*  Hydrauliksystem
Pneumatiksystem
Klhlschmierstoffsystem
Zentralkihlsystem
Spanefdrderer
Schaltschrank
Arbeitsraumtur
Beladeraumtir

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

»  Maschine gemal Wartungstabelle prifen.

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

Schadenursache ermitteln.

Mdgliche Ursachen fir Schaden sofort beseitigen, beispielsweise grobe
Verschmutzungen beseitigen oder lockere Schrauben festziehen.

Wenn méglich, Schaden beheben.

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

2.9.4 Technische Grenzwerte einhalten

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

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

" maximale Lebensdauer Sicherheitsschutzscheibe und Schutzscheiben
maximale Lebensdauer Schlauchleitungen

minimale Einzugskraft Spindel

maximale Last Transportrollen

maximale Last Transportkran

maximale Drehzahl

maximale Werkzeugunwucht

maximale Hydraulikdriicke

maximale Pneumatikdriicke

Anschlussspannung

8 /380



';echr:ology 2 Sicherheit
eople
P 2.9 Betriebssicherheit: Technisch einwandfreier Zustand

® Druckbereich der Kiihlschmiermittelanlage
»  Grenzwerte einhalten.
Technische Daten (Seite 29)

2.10 Betriebssicherheit: Schutzeinrichtungen

2.10.1 Schutzeinrichtungen funktionsféhig halten

Wenn Schutzeinrichtungen fehlen oder beschadigt sind, werden Personen durch bewegte
Maschinenteile schwer verletzt oder getotet.

Folgende Komponenten dienen als Schutzeinrichtungen:

=  Arbeitsraumtir mit Sicherheitsschutzscheibe und Sicherheitsschalter

=  Beladeraumtir mit Schutzscheiben, Sicherheitsleiste, Sicherheitsschaltern und
Lichtvorhang (falls vorhanden)

optional: eingelegtes Gitter im Beladeraum oberhalb des Spaneférderers
Verkleidungsbleche links und rechts der Beladeraumtir

Wartungstir Raum Rundachsenantriebe

Magazinbeladetir mit Schutzscheibe und Sicherheitsschalter
Wartungstir Werkzeugmagazin

Verkleidungsbleche Maschinenraum mit Sicherheitsschaltern

Rollo

NOT-HALT-Taster

Malnahmen:

Schutzeinrichtungen wahrend des Betriebs funktionsfahig halten.

Wartungstatigkeiten und Demontage der Schutzeinrichtungen nur von Fachpersonal
durchfuihren lassen.

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

» Beschadigte Schutzeinrichtungen erneuern. Dazu die notwendige
Personalqualifikation beachten.

Notwendige Personalqualifikation (Seite 5)

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

Schutzeinrichtungen auf uneingeschrankte Betriebsfahigkeit prifen.

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

2.10.2 NOT-HALT-Taster

Die NOT-HALT-Taster dienen dem sicherheitsgerechten Stillsetzen aller Antriebe und
Aggregate der Maschine.

Folgende NOT-HALT-Taster sind in der Maschine installiert:

® an der Hauptbedientafel
* an der Beladebedientafel
" an der Magazinbedientafel
* im Maschinenraum (mit Blick in den getffneten Maschinenraum):
* an der linken Seite des Monoblocks
® an der rechten Innenseite des Verkleidungsblechs Maschinenraum

6000027-1-2023/02 9/380
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2.11 Betriebssicherheit: Personliche Schutzausristung

2.11 Betriebssicherheit: Persoénliche Schutzausriistung

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

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

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

Zur personlichen Schutzausriistung gehdren:

=  Schutzschuhe

®  Schutzhandschuhe
=  Schutzbrille

®  Gehorschutz

Nur personliche Schutzausriistung verwenden, die in ordnungsgemafiem Zustand
ist und einen wirksamen Schutz bietet.

»  Persodnliche Schutzausriistung in der passenden Grole tragen.

v

2.12 Betriebssicherheit: Sicherheitskennzeichnungen

2.12.1 Symbole an der Maschine

Darstellung Bedeutung
Das Warnzeichen warnt vor Gefahr durch elektrische Spannung.

Das Warnzeichen warnt vor Verletzungen an der Hand durch
SchlieRbewegungen mechanischer Teile des Werkzeugmagazins.

Das allgemeine Warnzeichen warnt vor einer Gefahrenstelle.

Das Warnzeichen warnt davor, mit heifsen Oberflachen in Beriihrung zu
kommen.

Das Warnzeichen warnt vor Gefahr durch rutschige Oberflachen.

Das Warnzeichen warnt vor Gefahr durch magnetische Felder.

> B BB P

10/ 380
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Darstellung Bedeutung

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

Das Verbotszeichen weist darauf hin, dass im gekennzeichneten Bereich
der Zutritt fir Personen mit Implantaten aus Metall verboten ist.

Das Verbotszeichen weist darauf hin, dass das Betreten der Flache
verboten ist.

Das Gebotszeichen kennzeichnet Bereiche, in denen eine Schutzbrille
getragen werden muss.

D@

2.12.2 Sicherheitskennzeichnungen an der Maschine lesbar halten

Sicherheitskennzeichnungen an der Maschine warnen vor Gefdhrdungen an
Gefahrenstellen und sind ein wichtiger Bestandteil der Sicherheitsausristung der
Maschine. Fehlende Sicherheitskennzeichnungen erhéhen das Risiko von schweren und
tédlichen Verletzungen fir Personen.

» Verschmutzte Sicherheitskennzeichnungen reinigen.

» Beschadigte und unkenntlich gewordene Sicherheitskennzeichnungen sofort
erneuern.

Zur Bedeutung der einzelnen Sicherheitskennzeichnungen siehe Symbole an der
Maschine (Seite 10).

6000027-1-2023/02 11 /380
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2.12 Betriebssicherheit: Sicherheitskennzeichnungen

Anbringungsorte der Sicherheitsaufklieber
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Abbildung 1: Beladeraumtir, Arbeitsraumtiir und Verkleidungsblech Maschinenraum
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P @b

Abbildung 2: Riickseite der Hauptbedientafel
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2.12 Betriebssicherheit: Sicherheitskennzeichnungen

\
(1)(2)(3)(4) (5) (5X5)(6X3) (3)

Abbildung 3: Maschinenraum mit Abdeckung, zweigeteilter Schaltschrank und Magazinbeladetir
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Abbildung 4: Maschinenraum ohne Abdéckung
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2.12 Betriebssicherheit: Sicherheitskennzeichnungen

(1 1)

Abbildung 5: Steuerblock des Gewichtsausgleichs im Maschinenraum

A\

2.13 Betriebssicherheit: Gefahrenbereiche

2.13.1 Gefahr bei eingeschalteter Maschine
Bei eingeschalteter Maschine besteht Lebensgefahr durch sich bewegende, drehende
und schwenkende Maschinenteile. Personen dlrfen sich nicht im Gefahrenbereich der
Maschine aufhalten.
» Personen dirfen sich nicht in den Gefahrenbereichen der Maschine aufhalten.

» Vor dem Starten alle Personen aus den Gefahrenbereichen der Maschine
verweisen.

»  Wenn eine gefahrliche Situation entstehen kann, Antriebe sofort ausschalten.
Das folgende Bild zeigt die Gefahrenbereiche der Maschine:

16 /380
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2.13.2 Gefahr durch nachlaufende Maschinenteile

Nach dem Ausschalten der Maschine kénnen folgende Maschinenteile nachlaufen oder
Medien nachstrémen:

=  Spindel

*  Kuhlschmierstoff

Wenn Maschinenteile nachlaufen oder Medien nachstromen, kénnen Personen schwer
verletzt oder getdtet werden.

» Nur stillstehende Maschinenteile berthren.

2.14 Gefahrenquellen an der Maschine

2.14.1 Stromschlag durch elektrische Anlage

Das Beruhren von spannungsfuihrenden Teilen kann zu schweren Stromschlagen fuhren
und Personen schwer verletzen oder téten.
»  Elektrische Arbeiten nur durch ausgebildetes Fachpersonal (Elektrofachkraft)
durchfuhren lassen.

» Die Maschine vor Arbeiten an spannungsfiihrenden Teilen von der elektrischen
Versorgung trennen und drucklos schalten.

»  Wenn die elektrische Versorgung der Maschine fiir Arbeiten bendtigt wird,
spannungsfihrende Teile nicht berthren.

»  Teile nicht berlhren, die nach der Trennung der Versorgungsspannung weiterhin
spannungsfihrend sind. Folgende Teile sind weiterhin spannungsfiihrend:

® Klemmleiste des Hauptschalters im Schaltschrank mit den Klemmen L1, L2 und L3
" Verbindungskabel zwischen Hauptschalter und Klemmen

6000027-1-2023/02 17 / 380
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2.14 Gefahrenquellen an der Maschine

Netzzuleitung

elektrische Regler

Versorgungsmodule

alle mit einem Warnschild gekennzeichneten Stellen

Beschéadigte Isolation und Teile der elektrischen Anlagen umgehend von
Fachpersonal reparieren lassen.

»  Sicherstellen, dass nach Abschluss der Arbeiten alle Verkleidungsbleche wieder
ordnungsgemaf montiert sind.

v

2.14.2 Larm kann zu Gesundheitsschaden fiihren

Bei andauernden Arbeiten an der Maschine kénnen schwere gesundheitliche Schaden
wie Schwerhdrigkeit, Taubheit oder Tinnitus entstehen. Beim Einsatz der Maschine mit
hoher Drehzahl erhéht sich zudem der Larmpegel, was wiederum Auswirkungen auf den
Belastungspegel haben kann. Der Grad der Belastung hangt ab von folgenden Faktoren:

" Umgebungsbedingungen

"  Arbeitsdauer

"  Arbeits- und Betriebsumgebungen

Abhangig vom Grad der Belastung kénnen VorsichtsmalRnahmen erforderlich sein.

» Als Betreiber: Vor Inbetriebnahme die Belastung und Gefahrdung durch Larm
ermitteln und geeigneten Gehorschutz festlegen. Dabei die technischen Daten zu
Emissionen berucksichtigen.

Technische Daten (Seite 29)
Abhangig von der ermittelten Belastung den daflir geeigneten Gehérschutz tragen.
Regeln fir die Benutzung des Gehdrschutzes und fiir die Arbeitsdauer beachten.

2.14.3 Medien unter Druck

Folgende Medien stehen unter hohem Druck:

*  Hydraulikél

®  Kuhlschmierstoff

= Ole fir Minimalmengenkiihlschmierung und Schneidéle

= Kaéltemittel

" Luft

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

Beschadigte Druckluftschlduche der Druckluftanlage kbnnen zum Abreil3en von
Schlauchen fuhren. Schlduche, die sich unkontrolliert bewegen, kbnnen Personen schwer
verletzen.
» Bei Verdacht, dass eines der Drucksysteme beschadigt ist, umgehend Maschine
stillsetzen und SW-Service kontaktieren.
Schutzbrille und Arbeitshandschuhe tragen.

Nie Leckagen mit der blof3en Hand aufspiren. Schon ein stecknadelgroRes Loch
kann schwere Verletzungen zur Folge haben.

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

2.14.4 Starke magnetische Felder

18 / 380

Die Maschine besitzt auch im abgeschalteten (stromlosen) Zustand starke magnetische
Felder. Der Grenzwert fir statische Magnetfelder von < 212 mT wird bei Abstédnden
gréler als 20 mm, gemittelt Gber den ganzen Kérper, bis zu 8 Stunden eingehalten.
Personen mit Herzschrittmachern, Implantaten oder Prothesen werden bei
Unterschreitung eines Mindestabstands schwer verletzt oder getotet. Bei beruflich
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exponierten Personen kann die magnetische Strahlung bei Unterschreitung eines
Mindestabstands zu gesundheitliche Beeinflussung flhren.
» Personen mit Herzschrittmachern: Einen Abstand von mindestens 500 mm zum
Permanentmagnet und Linearantrieb einhalten.

»  Beruflich exponierte Personen: Einen Abstand von mindestens 50 mm zum
Magnetfeld der Antriebe einhalten.

»  Trager von aktiven Korperhilfsmitteln (z. B. Herzschrittmacher, Insulinpumpe),
metallischen Implantaten und magnetisch bzw. elektrisch leitfahigen Fremdkorpern:
Arbeits- und Maschinenraum nicht betreten.

» Keine Gegenstande aus magnetisierbaren Materialien (z. B. Uhren, Stahl- oder
Eisenwerkzeuge) und/oder Permanentmagnete von Hand in den Nahbereich der
Motoren oder in den Nahbereich einer Komponente mit Permanentmagneten fiihren.

2.14.5 Gefahr durch unzureichende Beleuchtung

Wenn die Arbeitsplatze an der Maschine nicht ausreichend beleuchtet sind, kénnen
Personen bei der Arbeit ermlden oder ihre Urteilsfahigkeit kann beeintrachtigt werden.
Dadurch konnen sich Personen leicht bis mittelschwer verletzen.
»  Sicherstellen, dass die Beleuchtung an den Arbeitsplatzen um die Maschine herum
eine Beleuchtungsstarke von mindestens 500 Ix aufweist.
»  Sicherstellen, dass die Beleuchtung an die auszufilhrende Tatigkeit angepasst ist.

2.14.6 HeilRe Oberflachen

Wahrend des Betriebs und danach kédnnen Maschinenteile und deren Oberflachen sowie
beigestellte Komponenten und Komponenten des Roboters (falls vorhanden) heil} sein
und bei Berlihrung zu Verbrennungen fihren.

»  Schutzhandschuhe tragen.

»  Mit heiRen Oberflachen rechnen beim Beriihren von Komponenten nach dem
Betrieb oder bei Betriebsunterbrechung.

» Je nach Hitzeentwicklung 30 Minuten warten, bis die Komponenten abgekuhlt sind
und berlihrt werden kénnen.

»  Wenn Zweifel bestehen, ob eine Komponente berlihrt werden kann, ein
Infrarotthermometer verwenden, um die Temperatur zu ermitteln.

» Bei beigestellten Komponenten die Herstellerdokumentation beachten.

2.14.7 Rutschgefahr an der Maschine

Im Bereich der Arbeitsbiihne und der Magazinbeladetir besteht durch Kiihilschmierstoff
erhohte Rutschgefahr.
» Rutschfesten Bodenbelag im Bereich der Arbeitsbihne und der Magazinbeladetlr
vorsehen.
» Den Bereich um die Maschine sauber halten.
»  Schutzschuhe tragen.

2.14.8 Softwareanderungen ausschlieBlich durch SW

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

»  Anderungen und Erweiterungen der Software ausschlieBlich von SW vornehmen
lassen. Dies gilt auch fur Hilfsprogramme, die scheinbar nur die Rechenleistung der
Maschine im Betrieb beanspruchen.

6000027-1-2023/02 19 /380
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2.14 Gefahrenquellen an der Maschine

2.14.9 Uberlastung der Arbeitsbiihne

215
2.15.1

2.15.2

2.16.3

Wenn die Traglast der Arbeitsbiihne nicht beachtet wird, kann es zur Uberlastung
kommen. Dadurch kann die Arbeitsbiihne einstlirzen. Personen konnen sich leicht bis
mittelschwer verletzen.

» Angaben zur Traglast der Arbeitsbihne auf dem Hinweisschild an der Arbeitsbihne
beachten.

Gefahrliche Tatigkeiten

Spannvorrichtung in energielosem Zustand

Wenn sich die Spannvorrichtung in energielosem Zustand befindet, kénnen sich zuvor
gespannte Werkstlicke 16sen. Personen kénnen durch sich I6sende Werkstlicke an den
oberen Gliedmalien schwer gequetscht, gestol3en oder eingeklemmt werden.

»  Vor dem Ausschalten der Maschine Werkstlicke aus der Spannvorrichtung
entnehmen.

Arbeiten nur an der stillgesetzten Maschine

Wenn die Maschine nicht stillgesetzt ist, kdnnen sich Teile unbeabsichtigt bewegen oder
Medien kénnen unerwartet austreten. Dadurch kénnen Personen eingeschlossen, schwer
verletzt oder getotet werden.

» Vor allen Arbeiten an der Maschine die Stromversorgung der Maschine mit dem
Hauptschalter ausschalten und gegen Wiedereinschalten sichern.
Maschine ausschalten (Seite 237)
Vor allen Arbeiten an der Maschine die Medienversorgung drucklos schalten.

Bei allen Arbeiten innerhalb der Maschine die Tiren in gedffneter Stellung
feststellen. Dazu die Beladeraumtiir manuell aufschieben und die Arbeitsraum- und
Magazinbeladetir manuell entriegeln.

Tar manuell entriegeln (Seite 321)

Instandhaltungsarbeiten und Reparaturarbeiten

Unsachgemale Instandhaltungs- und Reparaturarbeiten gefahrden die Betriebssicherheit.
Dadurch kénnen Unfélle verursacht und Personen schwer verletzt oder getotet werden.

»  AusschlieBlich die Arbeiten durchfihren, die in dieser Betriebsanleitung beschrieben
sind. Vor allen Arbeiten an der Maschine die Stromversorgung mit dem
Hauptschalter ausschalten.

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

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

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

2.15.4 Verletzungsgefahr durch Pneumatikfunktionen bei geéffneter Arbeitsraumtiir

20/380

Im Arbeitsraum sind Komponenten zugéanglich, deren Funktionen pneumatisch
angesteuert werden. Die pneumatische Versorgung dieser Funktionen ist deaktiviert,
wenn die Arbeitsraumtur gedffnet ist. Durch Anwahl der entsprechenden
Einzelbewegungen im Einrichtbetrieb kann die Handsteuerung aktiviert werden. Dadurch
wird die automatische Abschaltung der pneumatischen Versorgung deaktiviert und bei
geodffneter Arbeitsraumtir und ohne zusatzliche Betatigung einer Zustimmeinrichtung
kann auf Pneumatikfunktionen zugegriffen werden. Folgende Komponenten und deren
Funktionen kdnnen angesteuert werden:
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2.15 Gefahrliche Tatigkeiten

Ansteuerung der Werkzeugspanner

Blasluft der Magazinzangen

Prifluft der Plananlagekontrolle (Option)

Dusen der Auflagekontrolle (Option)
Durchfiihrung fiir Werkzeuginnenkihlung (Option)

Dabei bestehen folgende Sicherheitsrisiken:

= Aufgrund von Fehlbedienungen kénnen Personen an den oberen Gliedmalien
schwer bis todlich gequetscht werden.

"  Werkzeuge kénnen aus dem Werkzeughalter herausfallen und Personen schwer bis
todlich quetschen oder schneiden.

" Personen kénnen sich schwer verletzen durch Eingreifen in Bewegungen des
Werkzeugspanners.

" Personen kénnen durch herausspritzende Partikel oder Medien in Gesicht und
Augen getroffen werden und sich schwer bis tédlich verletzen.

" Wenn sich ein Werkzeug ohne Bohrung flir Innenkiihlung in der Motorspindel
befindet und die interne Kihlschmierstoffzufuhr aktiviert wird: Personen kénnen
beim Lésen eines Werkzeugs aus der Motorspindel durch einen noch anstehenden
Restdruck in der Durchfuhrung fur Werkzeuginnenkihlung schwer gequetscht,
gestolien oder geschnitten werden.

»  Sicherstellen, dass nur qualifizierte, geschulte und fur Schutzstufe 1 autorisierte

Personen die Pneumatikfunktionen mit Handsteuerung nutzen.

Nicht in aktive pneumatische Bewegungen eingreifen.

Schutzbrille, Schutzhandschuhe und Schutzschuhe tragen.

Werkzeuge sicher am Werkzeughalter festhalten.

Wenn eine Funktion zur Werkzeuginnenkiihlung verwendet wird: Nur Werkzeuge

verwenden, die fur die Werkzeuginnenkihlung geeignet sind.

»  Wenn die Pneumatikfunktionen nicht benétigt werden: Pneumatikfunktionen
deaktivieren.

v v v Vv

2.15.5 Angehobene Maschinenteile und Lasten

Angehobene Lasten kénnen fallen. Hydraulisch angehobene Arbeitsgerate und
Maschinenteile kénnen unbeabsichtigt absinken und Personen quetschen und toten. Die
angehobene Maschine kann absinken, rollen oder kippen und Personen téten.

»  Nicht unter angehobenen Lasten treten oder verweilen. Lasten zuerst absetzen.

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

2.15.6 MaRangabe Werkzeugbruchkontrolle

2.16

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

» Die Malke korrekt bestimmen und fehlerfrei erfassen.

Sicherheit durch erhéhten Brandschutz

2.16.1 Brand- und Explosionsgefahr

Wenn ungeeignete Betriebsstoffe verwendet werden, besteht Brand- und
Explosionsgefahr durch Reaktion mit anderen Stoffen.

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

Bei der Reaktion des Kiuhlschmierstoffs mit Spanen und Stauben von Aluminium,
Magnesium und dessen Legierungen besteht die Gefahr der Bildung von Wasserstoff. Der

6000027-1-2023/02 21/380
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2.16 Sicherheit durch erhdhten Brandschutz

2.16.2

2.16.3

2.16.4

217
2171

2.17.2

22 /380

freigesetzte Wasserstoff kann zur Bildung eines explosionsfahigen Gemisches (Knallgas)
fUhren.
»  Durch Nass- oder Trockenverfahren mit Nass- oder Trockenabscheidung die Span-
und Staubmenge unter einem entziindungskritischen Wert halten.
Zindquellen im Bereich der Maschine vermeiden.
Maschinen nicht in explosionsfahiger oder feuergefahrlicher Umgebung betreiben.

Keine Materialien und Betriebsstoffe verwenden, die selbst oder in Kombination mit
anderen Stoffen brand- oder explosionsfahige Zustande erzeugen. Dazu die
Vorgaben zu Betriebsmitteln und Fullmengen beachten.

Betriebsmittel und Fillmengen (Seite 34)

»  Bereitstellen von geeigneten Léschmitteln fir Metallbrande (z. B. Loschpulver der
Brandklasse D, trockener Sand, trockene rostfreie Graugussspane, Argon und
spezielle trockene Abdecksalze).

Brand- und Explosionsgefahr durch das Einbringen leicht entziindlicher Reinigungsmittel
in die Maschine.

» Leicht entziindliche Reinigungsmittel nach der Reinigung vollstédndig entfernen.

»  Sicherstellen, dass Behalter und Zuleitungen von Druckluft und Kihlschmierstoff frei
von Reinigungsmitteln sind.

Flammaustritt bei Tlr- und Bedienbereich

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

» Maschinentiren wahrend des Brandes sowie mindestens 30 Minuten nach
Erléschen des Brandes geschlossen halten.

HeiRe Oberflachen und Maschinenteile

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

» Keine Maschinenteile oder Oberflachen wahrend des Brandes sowie 30 Minuten
nach dem Brand anfassen.

Wiedereinschalten der Maschine nach einem Brand
Heille Oberflachen sind Ziindquellen fir Kihlschmierstoffe.

» Nach einem Brand die Maschine vollstdndig abkihlen lassen.
» Maschine bei der Wiederinbetriebnahme reinigen und auf Beschadigungen prfen.
» Entleerte Léschgasflaschen auffillen.

Betriebsstoffe

Ungeeignete Betriebsstoffe

Betriebsstoffe, die nicht den Anforderungen der Firma Schwabische Werkzeugmaschinen
GmbH entsprechen, kdnnen die Betriebssicherheit beeintrachtigen und Unfélle
verursachen.
»  Nur Betriebsstoffe verwenden, die den Maschinenanforderungen entsprechen.
Betriebsmittel und Fullmengen (Seite 34)

Sicherer Umgang mit Betriebs- und Hilfsstoffen

Unsachgemafer Umgang mit Betriebsstoffen kann Vergiftungen und Tod von Personen
verursachen.
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2.17 Betriebsstoffe

Betriebsstoffe in einem sicheren, verschlossenen Bereich aufbewahren.
Betriebsstoffe in ihren Originalbehaltern aufbewahren.

Leere Behalter vorschriftsmafig entsorgen.

Die Sicherheitsdatenblatter der Betriebsstoffe beachten.

v v v Vv

2.17.3 Schmier-, Kiihlschmier- und Kihistoffe sind gesundheitsschédlich
Schmier-, Kiihlschmier- und Kiihistoffe und deren Dampfe kénnen
gesundheitsschadigend sein. In geschlossenen Raumen besteht Erstickungsgefahr.
» Berlhren und Einatmen vermeiden.

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

2.17.4 Umweltschutz und Entsorgung
Betriebsstoffe kdnnen die Gesundheit von Personen und die Umwelt schadigen.

» Betriebsstoffe nicht in die Umwelt gelangen lassen.

» Ausgelaufene Betriebsstoffe mit saugfahigem Material oder mit Sand aufnehmen, in
einen flussigkeitsdichten gekennzeichneten Behalter fullen und gemaf den
behordlichen Vorschriften entsorgen.

» Die Sicherheitsdatenblatter der Betriebsstoffe beachten.

6000027-1-2023/02 23/380
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3 Produktubersicht

3.1 Gesamtubersicht

Die Ubersicht der Maschine dient zur Orientierung fiir die folgenden
Detailbeschreibungen.

Aufbau

(6) (6) 6 @

ZentralkUhlaggregat Werkzeugmagazin
Arbeitsraum Aggregateraum
Beladeraum Schaltschrank

Maschinenraum

3.2 Arbeitsplatze

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

6000027-1-2023/02 25/380



3 Produktibersicht
3.2 Arbeitsplatze

Aufbau

3)

Magazinbeladetur Beladeraum
Hauptbedientafel

Die Arbeitsplatze fur den Bediener befinden sich an der Hauptbedientafel und an der
Vorderseite der Maschine am Beladeraum. Der Arbeitsplatz fiir den Werkzeugwechsel
befindet sich auf der linken Maschinenseite an der Magazinbeladetr.

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

26 /380
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3.3 Kennzeichnung des Produkts

Aufbau

Typenschild
Das Typenschild befindet sich am Schaltschrank.

34 Zubehor

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

6000027-1-2023/02 27 /380



3 Produktlibersicht

28 /380



Technology
People

4.1

Technische Daten

Gesamtmaschine
Elektronetzanschluss

Anschlussspannung
Anschlussart
Gesamtanschlusswert

Bemessungsbelastungsfa
ktor RDF

Vorsicherung
Abmessungen
Aufstellungsraum mit
Kahlschmierstoff-

Reinigungsanlage
(BxHxT)

Gewicht

Maschine betriebsfahig
Transportgewicht
Emissionen

korrigierter
Messflachenschalldruckpe
gel nach

DIN EN 12417:2007

EMV-Umgebung
Energieverbrauch

Wirkleistung
Sleep-Modus
Stand-by
Fertigungsbereitschaft

Produktivbetrieb (mit
Kahlschmierstoff-
Reinigungsanlage)

Kuhlschmierstoff-
Reinigungsanlage

Luftverbrauch
Sleep-Modus
Stand-by
Fertigungsbereitschaft

Produktivbetrieb (mit
Kahlschmierstoff-
Reinigungsanlage)

6000027-1-2023/02

3 x 400 V/50 Hz (geerdet)
TN-S- oder TN-C-Netz
105 kVA

0,6

160 AgG (5s)

8,20 x 4,80 x 6,60 m

32 000 kg
27 000 kg

Lp, <75 dB(A)

- kW
- kW
- kW
- kW

- kW

0,0 Nm*/min
-- Nm?/min
-- Nm?/min
0,5 Nm*/min
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4 Technische Daten

4.1 Gesamtmaschine

4.2

4.3

4.4

30/380

Magnetische Feldstéarke beim Transport

magnetische Feldstarke <0,418 A/m
im Abstand von 4,6 m
gemessen

Steuerung

CNC-Steuerung SIEMENS SINUMERIK 840D SL

Arbeitsspindel

Spindelanordnung
Bauart

Spindelschmierung
Werkzeugschnittstelle
Werkzeugspanner

Nenneinzugskraft mechanisch betatigt
Einstellmal®

Medienabgabe

Pneumatik

Kihlschmierstoff, zentral, Emulsion, Ol
Minimalmengenkihlschmierstoff, Aerosol
Drehzahlbereich

Hochlaufzeit

Leistung

Nennleistung

horizontal

Motorspindel, flissigkeitsgekuhlt, AC-
Synchrontechnik

Ol-Minimalmengenschmierung
HSK-AG3

> 18 kN
10,5+ 0,1 mm

Reinigungsluft, Plananlagekontrolle
< 80 bar

< 5 bar

1- 17500 min~

0,7s

35 kW @ 4200 min" (40% ED)

26 kW @ 4200 min”

Drehmoment 80 Nm (40% ED)
Nenndrehmoment 60 Nm
Werkzeugmagazin

Werkzeugwechselsystem Pick-up

Werkzeugverwaltung festplatzcodiert

Kapazitat 40 (1 x 40) Werkzeuge

max. 200 kg
Werkzeuggesamtbeladung

* Die Werkzeugdaten gehen aus dem Werkzeugdatenblatt hervor.

Zeichnungen (Seite 375)

Arbeitsbereich
X-Achse 3000 mm
Y-Achse 1 800 mm
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Z-Achse

Abstand Spindel -
Drehmitte Schwenktrager

Werkzeugwechselstellung
XIYIZ

4.5 Vorschubantrieb

Ausfuhrung

Wegmessung X-/Y-/Z-
Achse

Eilganggeschwindigkeit
maximale Beschleunigung

relative
Beschleunigungszunahme
(GO)

relative
Beschleunigungszunahme
(G1)

Spitzenkraft
Nennkraft

875 mm
425 -1 300 mm

0/0/-310 mm

Drehstrom-Linearmotoren
direkt, absolut

Genauigkeit (ISO 230-2:2014)

Positioniergenauigkeit A
far die X-, Y-, Z-Achse

Wiederholprazision R

4.6 Werkzeugwechsel

mittlere Span-zu-Span-
Zeit

n <17 500 min"

4.7 Werkstiickaufnahme
Ausfliihrung

Schwenktrager

Schwenkzeit 0/180 Grad

maximale asymmetrische
Beladung

Wiederholgenauigkeit bei
Durchmesser 1 200 mm

6000027-1-2023/02

X Y

120 m/min 120 m/min
10 m/s? 16 m/s?
200 m/s? 600 m/s?
50 m/s® 300 m/s?
10 000 N 10 000 N
5000 N 5000 N

< 0,010 mm

< 0,006 mm

400s

Uber AC-Servomotor angetriebener Schwenktrager mit 2
gegenuberliegenden Aufspannflachen

4 Technische Daten
4.4 Arbeitsbereich

V4

120 m/min
20 m/s?
1000 m/s®

500 m/s?

7000 N
3 500N

beidseitige Verriegelung mittels Planverzahnung,

hydraulisch betatigt
40s
3 000 Nm

< 0,010 mm

31/380



4 Technische Daten

4.7 Werkstlickaufnahme

4.8

4.9

4.10

32/380

maximale Abmessung
Vorrichtung und
Werkstiick

maximales Vorrichtungs-
und Werkstlickgewicht je
Seite

Schwenkbereich

Schwenkbereich flir
hauptzeitparalleles
Beladen

Teilung der
Planverzahnung

maximale Drehzahl

Schnittstelle Vorrichtung

Drehverteiler

Drehverteilerpaar flir NC-
Rundtisch (A-/U-Achse)

Verteilerspuren

maximaler Betriebsdruck
Hydraulik

maximaler Betriebsdruck
Pneumatik

Nenngroie

maximal zulassige
Drehzahl bei p = 200 bar

Beladeraumtir

Tur 6ffnen (bei Beladung
mit Automation)

Tur schlief3en (bei
Beladung mit Automation)

Hydrauliksystem

Betriebsdruck
Forderstrom
Flllmenge Hydrauliktank

Hysterese-
Speicherladebetrieb

Pneumatiksystem

durchschnittlicher
Luftbedarf

maximaler Luftbedarf

@ 2200 mm x 3480 mm

1000 kg

358 °
-16°-0° und 164°-180°

20

16 min"

ungesteuert, leckolfrei abgedichtet

16
250 bar

8 bar

6
20 min"

5,0s(3,559)

6,0s(3,559)

250 bar

9 dm3¥*min
120 dm?

230 - 260 bar

0,5 Nm3/min

1,0 Nm3/min
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4.11

412

Netzdruck
Arbeitsdruck
Anschlussabmessungen

Druckluftqualitat nach ISO
8573-1

Zentralkiihlaggregat

Regelung/Diagnose

Regelgenauigkeit
Schaltschrank,
Hydraulikaggregat und
Kihlschmierstoffanlage

Regelgenauigkeit
Maschine und Antriebe

Prazisionskreis
(maschinenseitig)

Kuhlwasserbehalter
Kihimedium

Frost- und
Korrosionsschutz

Kiihiwasserbedarf
(betreiberseitig)

Kihimedium

Frost- und
Korrosionsschutz

Eingangstemperatur
Warmetauscher Maschine

Nennvolumenstrom
Eingangsdruck
Druckabfall System

Kihlleistung (bei 25 °C
Umgebungstemperatur)

Anschluss Eingang/
Ausgang

6,0 - 9,0 bar

5,5 bar

G 3/4"
Reinheitsklasse 4

PLC/Hauptbedientafel
+/- 2 °K

+/- 0,2 °K, raumtemperaturgefuhrt

120 dm?
Wasser mit Frost- und Korrosionsschutz*
Tyfocor 25, %

Wasser mit Frost- und Korrosionsschutz*
Tyfocor 35, %

12-18°C

110 dm¥/min
2,5-4,0 bar
<1,5 bar

14 kW

G11/4"

4 Technische Daten

4.10 Pneumatiksystem

*Wasserspezifikation siehe Herstellerdokumentation Zentralkiihlaggregat (Seite 363)

Ubersicht zu den Lieferantendokumentationen

Aus der folgenden Tabelle geht hervor, in welchem Kapitel der Lieferantendokumentation
Informationen zu technischen Daten enthalten sind.

Die Tabelle enthalt keine Informationen zu Lieferantenkomponenten, die nicht von
Schwaébische Werkzeugmaschinen GmbH, sondern von dem Betreiber der Maschine

bereitgestellt werden.

6000027-1-2023/02
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4 Technische Daten

4.12 Ubersicht zu den Lieferantendokumentationen

»  Fir Informationen zu technischen Daten der vom Betreiber bereitgestellten
Lieferantenkomponenten die Herstellerdokumentation dieser
Lieferantenkomponenten beachten.

Lieferantenkomponente Klickpfad zur Lieferantendokumentation Kapitel in
(siehe CD der SW-Betriebsanleitung) Lieferanten-
dokumentation
Absauganlage 14_Anhang > Kap. Anhang

14_2 Lieferantendokumentation >
Absauganlage

Minimalmengenklihlschmie 14_Anhang > Kap. 3.8
rung 14_2_lieferantendokumentation >
Minimalmengenkuhlschmierung

Spaneférderer 14_Anhang > Kap. 3.8
14_2_lieferantendokumentation >
Spanefoérderer

Zentralkuhlaggregat 14_Anhang > Kap. Anlage 1
14_2 Lieferantendokumentation >
Zentralkuhlaggregat

413 Betriebsmittel und Flllmengen

4.13.1 Minimalmengenschmiersystem

Spindellager
Produktbezeichnung MOTOREX Spindle Lube ISO VG 68 Hyperclean 15/13/10
zugelassener Schmierstoff Nur den zugelassenen Schmierstoff verwenden.
Olspezifikation CLP nach DIN 51517-3

(HLP nach DIN 51424-2)

auf Mineral6lbasis (keine Mischéle)
Viskositat ISO VG 68
Zusatze EP (Molybddan(lV)-Zusatze sind nicht zugelassen)
Reinheitsklasse nach ISO -/13/10
4406
Fiallmenge 2,71

4.13.2 Antriebs- und Flihrungssysteme

Olspezifikation CGLP, Gleit-/Bettbahnol nach DIN 51502
auf Mineral6lbasis

Viskositat ISO VG 220

Reinheitsklasse nach ISO -/15/12

4406

Fillmenge 2,71

Produktbezeichnung Zu filtern:

34 /380
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P 4.13 Betriebsmittel und Fullmengen

ARAL Deganit BWX 220

CASTROL Magnaglide D 220

MOBIL Vactra Oil Nr. 4

FUCHS Renep CGLP 220

SHELL Tonna S3 M 220
ZELLER+GMELIN Divinol T12 EP ISO 220

e o o o o o

4.13.3 HSK-Spannsatz

Schmierstoffspezifikation  Gleitmetallpaste

Produktbezeichnung METAFLUX 70-8508

4.13.4 Hydrauliksystem
Olspezifikation HLP(D) 46 nach DIN 51524-2

Nicht zugelassen:
= synthetische Ole

Viskositat ISO VG 46
Fullmenge 120 |
Reinheitsklasse nach ISO 17/15/12
4406

4.13.5 Druckluftsystem

Druckluftqualitdt nach ISO Reinheitsklasse 4
8573-1

Netzdruck 6 bar

4.13.6 Zentralkiihlaggregat

Kaltemitteltyp R134a

Kihlwasserzusatz Tyfocor, 25, %
(Korrosionsschutz)

Kihlwasserbehélter 120 |

4.13.7 Spaneférderer

Olspezifikation siehe Herstelleranleitung
Viskositat siehe Herstelleranleitung
Fullmenge siehe Herstelleranleitung

4.13.8 Minimalmengenkiihlschmierung

Spezifikation nicht wassermischbarer Kiihlschmierstoff, Ole fiir
Minimalmengenkuihlschmierung oder Schneiddle fur
spanenende Bearbeitung, toxikoligisch unbedenklich, ohne
Anti-Nebel-Zusatze

Flammpunkt mindestens 150°C

6000027-1-2023/02 35/380



4 Technische Daten

4.13 Betriebsmittel und Fullmengen
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Verbrauchsmenge (ohne
Einsatz einer
Emulsionsnebel-
Abscheideanlage)

maximal 100 ml/(m/h)
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5 Aufbau und Funktion

5.1 Hydrauliksystem

5.1.1 Ubersicht Uber das Hydrauliksystem

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

Aufbau

(2)

(1)

Hydraulikanlage Steuerblock mit Ventilen und
Druckschaltern

Die Hydraulikkomponenten (z. B. Ventile, Druckschalter, Steuerelemente) befinden sich
direkt an der Hydraulikanlage sowie an den Schlitteneinheiten (Steuerblock und Kabine).
Zudem befindet sich ein Sensor fir Olstand und Oltemperatur auf dem Hydraulikéltank.

5.1.2 Hydraulikaggregat

Das Hydraulikaggregat dient der Versorgung des Hydrauliksystems mit Hydraulikél und
der Erzeugung des Hydraulikdrucks.

6000027-1-2023/02 37 /380



5 Aufbau und Funktion
5.1 Hydrauliksystem

Aufbau

(1) 2) (3) (4)(3)(6)(7)

Druckspeicher Motorpumpeneinheit
Hydraulikoltank Hydraulikfilter (mit Uberwachung)
Sensor Oltemperatur und Olstand Einfillstutzen Hydraulikéltank

Fullstandanzeige

Funktion

Die Motorpumpeneinheit férdert das Hydraulikdl aus dem Hydraulikdltank in das
Hydrauliksystem und halt dieses auf Betriebsdruck. Das aus der Maschine
zurtcklaufende Hydraulikol flie3t Gber den Hydraulikfilter gereinigt in den Hydraulikéltank
zuruck.

Der Warmetauscher kiihlt das Hydraulikdl auf Betriebstemperatur ab.

5.1.3 Vorlauffilter Hydraulikanlage (Option)

387380

Bei Maschinen mit Ansteuerung der Spannvorrichtung durch Proportionalventile wird
zusatzlich ein Vorlauffilter fur die Hydraulikanlage eingebaut. Der Vorlauffilter befindet sich
im Aggregateraum in der P-Leitung direkt hinter der Motorpumpeneinheit der
Hydraulikanlage.
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5.1 Hydrauliksystem

Aufbau
(2)
(1)
o
Vorlauffilter Verschmutzungsanzeiger
Funktion

Um die Proportionalventile fur die Spannvorrichtungen vor eventuell vorhandenen
Verschmutzungen im Hydrauliktank zu schitzen, wird das unter Betriebsdruck stehende
Hydraulikél vor Eintritt in die Maschine gefiltert. Der Vorlauffilter ist mit einem optischen
und elektrischen Verschmutzungsanzeiger versehen.

5.1.4 Steuerblocke
Die Steuerblocke dienen der Ansteuerung der einzelnen Hydraulikfunktionen.

Funktion

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

5.1.5 Anzeigen (Druckanzeigeinstrumente)
Die Druckanzeigen dienen zur Kontrolle der Ist- und Solldruckwerte.

Abgesehen von der Hauptdruckanzeige werden die einzelnen Druckwerte auf einem
Tablet angezeigt, das kabellos mit der Maschine verbunden ist.

6000027-1-2023/02 39/380



5 Aufbau und Funktion
5.1 Hydrauliksystem

Aufbau

&

Sos REEE

e
e

(1) (2)

Hauptdruckanzeige Tablet Winmate M101P mit
Dockingstation (Option)

5.1.6 Druckspeicher Hydraulikanlage
Der Druckspeicher dient der Energiespeicherung und Pulsationsdampfung.

40/ 380
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P 5.1 Hydrauliksystem

Aufbau
W[
M
- ml
L
ml .
B
E. i I
A {2)
—

Hydraulikdruckspeicher Handventil zur Druckentlastung

5.1.7 Druckspeicher Gewichtsausgleich
Der Druckspeicher dient dem Gewichtsausgleich der Y-Achse.
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5 Aufbau und Funktion
5.1 Hydrauliksystem

Aufbau
| (1)
Druckspeicher Handventil zur Druckentlastung
Funktion

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

5.2 Pneumatiksystem

5.2.1 Ubersicht liber das Pneumatiksystem

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

Aufbau

(1)

(2)

Druckluftanschluss Sperrluft Spindel/Achsen
Ventilinsel

Verrohrungen des Pneumatiksystems sind in der Farbe Blau ausgefiihrt.
Funktion

Die olfreie, getrocknete Druckluft wird der Versorgungseinheit zugefiihrt. Die
Versorgungseinheit verteilt die Druckluft an die Verbraucher.

Uber den Sperrluftabgang wird ein erhéhter Luftdruck erzeugt, der das Eindringen von
Verschmutzungen in Systeme verhindert.
5.2.2 Wartungseinheit
Die Wartungseinheit dient der Aufbereitung der Druckluft.
Aufbau

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

Funktion

Die Wartungseinheit filtert Schmutzteilchen und Feuchtigkeit aus der zugefiihrten
Druckluft und regelt den Betriebsdruck im Pneumatiksystem der Maschine.
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5 Aufbau und Funktion

5.3 Zentralschmiersystem

53 Zentralschmiersystem

5.3.1 Ubersicht iiber das Zentralschmiersystem
Das Zentralschmiersystem dient zur zentralen Versorgung der Spindellager,
Linearfihrungen und Kugelgewindetrieben mit Schmierstoff.
Aufbau
Das Zentralschmiersystem besteht aus:

=  Schmiersystem Spindellager

=  Schmiersystem Fihrungen und Kugelgewindetriebe
* Forderleitungen

*  Schmierstellenleitungen

5.3.2 Schmiersystem fiir Spindellager

Das Schmiersystem fiir Spindellager dient zur Versorgung der Spindellager mit
Schmierstoff.

Aufbau

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

Funktion

Der vom Spindellagerélaggreat geférderte Schmierstoff gelangt Gber die Forderleitung zu
den Schmierstellenleitungen. Der Schmierstoff wird ab einer Drehzahl von 20 min'an die
Schmierstellen abgegeben.
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5.3 Zentralschmiersystem

5.3.3 Schmiersystem fiir Antriebe und Fiihrungen

54
5.4.1

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

Aufbau

Das Schmiersystem fur Antriebe und Flhrungen besteht aus:

* FuUhrungsolaggregat

* Forderleitungen

* Kolbenverteiler

*  Schmierstellenleitungen

Funktion

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

Zentralklihlsystem

Ubersicht liber das Zentralkiihlsystem
Das Zentralkuhlsystem dient der Kiihlung und Umwalzung der Kihlflissigkeit.

Aufbau
Das Zentralkiihlsystem besteht aus den Komponenten:

® Zentralkihlaggregat
"  Warmetauscher

6000027-1-2023/02 45/ 380



5 Aufbau

und Funktion

5.4 Zentralkihlsystem

5.4.2 Zentralkihlaggregat

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

Aufbau
Das Zentralklhlaggregat besteht aus:

® Kuhlaggregat mit Kaltemittel

=  Kihlflissigkeitsbehalter

®  Einfalléffnung

® Fdllstandanzeige

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

Funktion

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

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

5.4.3 Warmetauscher

5.5

5.6
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Die Warmetauscher dienen der Warmeabfuhr an den angeschlossenen Komponenten.

Aufbau
Es gibt folgende Wéarmetauscher im Zentralkihlsystem

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

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

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

Magazinreinigung

Die Verschmutzung des Werkzeugmagazins und der Werkzeuge kann bei dem
automatischen Werkzeugwechsel eine falsche Lage des Werkzeugs in der Motorspindel
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5.6 Magazinreinigung

verursachen. Die Magazinreinigung dient dazu, die Werkzeugkegel im Werkzeugmagazin
abzuspdlen.

Funktion

Die Magazinreinigung verwendet die Kihlschmierstofffunktionen der Maschine, die in der
Werkzeugwechselposition eingesetzt werden. Die Parameter fir die Magazinreinigung
kénnen in der entsprechenden Maske in der Steuerung eingestellt werden.

Wenn die in der Maske eingestellte Anzahl von Werkzeugwechseln erreicht ist, startet die
Steuerung den Magazinreinigungszyklus automatisch. Der Magazinreinigungszyklus
aktiviert die Kiihlschmierstoffzufuhr der Motorspindeln in der Werkzeugwechselposition
und dreht dabei die Magazinkette fur die eingestellte Anzahl von Umdrehungen. Wahrend
des Magazinreinigungszyklus werden alle Werkzeugkegel abgespiilt und von Spanen
befreit.

5.7 Werkzeugbruchkontrolle Schilitten

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

Aufbau

Sensor Werkzeug

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

Funktion

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

Werkzeugidentifikation

Bei der Werkzeugidentifikation sind die Werkzeugdaten elektronisch gespeichert und
werden berihrungslos zwischen Codetrager und steuerungsseitiger Werkzeugverwaltung
Ubertragen. Das manuelle Eingeben der Werkzeugdaten bei der Be-und Entladung des
Magazins entfallt.

Aufbau

(1)(2)

Abbildung 1: Hier am Beispiel einer Maschine mit Magazinbeladetur
Schreib- und Lesekopf Codetrager
Beladeposition

Funktion

Das Werkzeugmagazin ist mit einem Schreib- und Lesekopf ausgertistet. Bei der
Beladung von Werkzeugen mit Codetrager werden die Werkzeugeigenschaften aus dem
Codetrager ausgelesen und an die steuerungsseitige Werkzeugverwaltung tbertragen.
Beim Entladen von Werkzeugen mit Codetragern werden die aktuellen Werkzeugdaten
aus der Werkzeugverwaltung enthommen und auf dem Codetréger des jeweiligen
Werkzeugs gespeichert.
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59 Positionskontrolle

Die Positionskontrolle dient zur Uberwachung, dass sich das Werkstlck und die
Spannelemente in der korrekten Position befinden.

Funktion

Im Standard findet der Prufvorgang nach dem Spannen statt. Optional ist eine
permanente Uberwachung auch im Arbeitsraum mdglich.

5.9.1 Auflagekontrolle
Die Auflagekontrolle dient zur Uberwachung, dass das in der Spannvorrichtung gespannte
Werkstlick vor der Bearbeitung fehlerfrei aufliegt.

Aufbau

Example (3)
(o |
Auflage mit Dise Werkstickspanner
Grundplatte
Funktion

Von den Durchflusssensoren stromt die Druckluft zu den Disen der Auflagen. Wenn das
Werkstuck fehlerfrei an der Duse der Auflage aufliegt, stromt keine Luft aus. Wenn sich
das Werkstlick entfernt oder nicht fehlerfrei aufliegt, wird der Luftspalt groRer und Luft
strémt aus. Die Anderung der Durchflussmenge wird von dem Positionskontrolle-
Grundmodul erfasst, ausgewertet und auf der Maske angezeigt.

Positionskontrolle (Seite 172)

5.9.2 Gespannt-Kontrolle und Gel6st-Kontrolle
Die Gespannt-Kontrolle dient zur Uberwachung, dass das Werkstiick vom Spannelement
vor der Bearbeitung ordnungsgemalf’ gespannt wird.
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Die Geldst-Kontrolle dient zur Uberwachung, dass sich das Spannelement in offener
Stellung befindet.

Funktion

Die Gespannt-Kontrolle und die Geldst-Kontrolle greifen auf denselben
Kontrollmechanismus des Positionskontrolle-Grundmoduls zuriick. Je nachdem, welcher
Zustand des Werkstuckspanners kontrolliert werden soll, reagiert die Gespannt-Kontrolle
oder die Geldst-Kontrolle. Dazu stromt von den Durchflusssensoren Druckluft zu den
Spannelementen.

Bei korrekter Gespannt-Stellung des Spannelements erfolgt kein Durchfluss der Druckluft.
Im Umkehrschluss wird bei nicht korrekter Position des Spannelements der erhéhte
Durchfluss erkannt und der Spannablauf abgebrochen.

Der Wert des Durchflusses wird auf der Maske angezeigt.
Positionskontrolle (Seite 172)

Plananlagekontrolle

Die Plananlagekontrolle dient dazu, den korrekten Sitz (Anlage) des Werkzeugs im
Werkzeughalter zu prifen. Die Prifung erfolgt wahlweise mittels der Prufmethode

Spannwegmessung oder mittels pneumatischer Prufung. Die Prifmethode legt die
zuldssige Toleranz oder den zulassigen Grenzwert fest.

Funktion

Ein analoger Sensor misst den Spannweg oder den Durchfluss einer Prifluft. Wenn der
Messwert aulierhalb der Toleranz oder oberhalb des Grenzwerts liegt, fahrt die Z-Achse
zurtick und die Anlageflache des Werkzeugs wird abgesplilt. Dieser Vorgang wird bis zu
3-mal wiederholt, bevor die Maschine stoppt und eine Stérung meldet.
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6 Bedien- und Anzeigeelemente

6.1 Hauptbedientafel

Die Hauptbedientafel dient zur Steuerung der Maschinenfunktionen. Die Steuerung erfolgt
Uber Hardware-Bedienelemente und tber Touch-Bedienelemente.

6.1.1 Hardware-Bedienelemente

IS ——om)
(2) ad
{. 5 " |
(4)—— 49 {

(7) (8)

Pos. Bezeichnung Aufgabe

1 Schlisselschalter Schlisselschalter zur Vorgabe
der sicheren Betriebsart
"Einrichten"

2 Schliisselschalter (Option) SchlUsselschalter zur Vorgabe
von Funktionen und
Berechtigungen am Belademodul

3 USB-Anschluss Ermdglicht den Anschluss von
USB-Speichern.

4 Netzwerkkabel-Anschluss Ermdglicht den Anschluss
externer Gerate Uber ein
Netzwerkkabel.

5 Zustimmtaster 3-stufiger Taster zur dauerhaften

Betatigung fur Achs- oder
Magazinbewegungen bei
geodffneter Arbeitsraumtir

Stufe 1: nicht gedriickt, Achs-
oder Magazinbewegungen bei
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Pos. Bezeichnung

6 EKS-Lesegerat

7 NOT-HALT-Taster

8 Spindeldrehzahl- und
Vorschubregler

6.1.2 Force-Feedback-Funktion

Aufgabe

geodffneter Arbeitsraumtir nicht
moglich

Stufe 2: erster Druckpunkt, Achs-
oder Magazinbewegungen bei
geodffneter Arbeitsraumtir
mdglich

Stufe 3: zweiter Druckpunkt,
Achs- oder Magazinbewegungen
bei gedffneter Arbeitsraumtir
nicht moglich

Lesegerat zum Einsetzen des
EKS-Chips und zum Setzen der
Schutzstufe

Setzt samtliche Antriebe und
Leistungskomponenten still.

®*  Andertim JOG-, MDA- und
AUTO-Betrieb die
Spindeldrehzahl prozentual
zur Nenndrehzahl oder den
Vorschub prozentual zum
Nennvorschub.

®  Verfahrt die Achsen
inkrementell.

* Besitzt eine sogenannte
Schnellhaltfunktion, bei der
durch Dricken des
Spindeldrehzahl- und
Vorschubreglers der
Achsvorschub auf 0 gesetzt
wird.

Die Hauptbedientafel C|one ist mit einer Force-Feedback-Funktion ausgestattet. Die
Force-Feedback-Funktion dient dazu, dem Bediener beim Berlhren oder Driicken einer
Schaltflache mithilfe von Vibration eine Riickmeldung Uber Steuerungs- oder
Bedienzustande zu geben. Je nach Bedienelement und Bedienfunktion werden dabei
zwei Intensitatsstufen unterschieden:

Intensitétsstufe
haptische Rlickmeldung

Kraftschwellenlberschreitung mit
haptischer Riickmeldung
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Aufgabe

Beim Drucken der Schaltflache ist eine vibratorische
Ruckmeldung splrbar, die das erfolgreiche Betatigen
der zugehérigen Funktion signalisiert.

Um eine Funktion zu aktivieren oder zu deaktivieren,
muss beim Drlicken der zugehdrigen Schaltflache so viel
Druck aufgebracht werden, bis das erfolgreiche
Betatigen der Funktion durch eine haptische
Rickmeldung signalisiert wird.
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6.1.3 Touch-Bedienelemente

3k
SW

Bedien- und Anzeigeelemente

Hauptbedientafel
Din tafnd dient zur S g der M funidionen. Die Steverung erolgh
iber H Bedenel und ber Toudh mante

1 Hardware-Bedienelemeanie
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Pos. Bezeichnung Aufgabe

1 Statusanzeige * Anzeige der sicheren Betriebsart
und Schutzstufe

®  Schnellzugriff auf Dashboard und
Alarmliste

* Madglichkeit zum Tauschen der
Inhaltsbereiche und zum sicheren
Reinigen des Touchscreens

2 Inhaltsbereich 1 Enthalt die vertikale Hauptmenlileiste.

Zeigt defaultmafig folgende Bereiche und
Informationen:
® Darstellung und Steuerung der
Maschinenkomponenten und

Maschinenfunktionen mithilfe der
SW-spezifischen HMI-Masken

*  Moglichkeit zum Aufruf der Hilfe in
Form der Bedienungsanleitung
(Guide)
3 Snap-in-Slider Vergrofiert Inhaltsbereich 1 oder 2 durch
Driicken und Ziehen des Snap-in-Slider
nach oben oder unten.

4 Inhaltsbereich 2 ® Enthalt die vertikale
Hauptmeniileiste.

* Zeigt defaultmaRig die
Steuerungsumgebung der
"SINUMERIK Operate"-Software.

5 Maschinensteuertafel Steuerung folgender Komponenten:

® Vorschub

Werkzeugwechsel

Motorspindeln

Schmiersysteme
Doppelschwenktrager

Achsanwahl

Spaneférderer

Roboter des Belademoduls (Option)

Inhaltsbereich 1 und 2

Fir Inhaltsbereich 1 und 2 ist definiert, welche Steuerungsbereiche defaultmalig
angezeigt werden. Unabhangig davon kann jedoch in beiden Inhaltsbereichen zu jedem
Menipunkt der vertikalen Hauptmentileiste navigiert werden. In Inhaltsbereich 1 besteht
also ebenfalls Zugriff auf die "SINUMERIK Operate"-Software und in Inhaltsbereich 2
kann auf SW-spezifische Masken zugegriffen werden. Inhaltsbereich 1 und 2 kénnen
jedoch nicht denselben MenUpunkt gleichzeitig darstellen.

6.1.4 Allgemeiner Maskenaufbau und Bedienkonzept

Aufbau der vertikalen Hauptmendileiste

Die vertikale Hauptmeniileiste dient zum Navigieren in der C|one-HMI-Umgebung und
setzt sich hierarchisch aus insgesamt 3 Menuebenen zusammen. Die hierarchische
Zuordnung der Menliebenen zueinander ist optisch durch Schriftgrée und Einrlickung
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angedeutet. Ein angewahlter Menilpunkt ist an einem roten Balken und einer helleren

Hintergrundfarbe erkennbar.

ol R
Alarmliste
Maschine
* Prozess
Diagnose
Pos. Bezeichnung Aufgabe
1 Navigationspfeile Dienen zum Navigieren in der
Historie zuvor angewahlter
Masken vergleichbar mit den
Pfeiltasten eines
Internetbrowsers.
2 MenUebene 1 Bietet den obersten
Einstiegspunkt in das nach
Themen geordnete Hauptmend
der Clone-HMI-Umgebung.
3 Meniebene 2 Enthalt MenUs auf zweiter

6000027-1-2023/02
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Pos. Bezeichnung Aufgabe
4 Menlebene 3 Enthalt Menuls auf dritter
Menuebene.

Mendustruktur

Mentebene 1 Meniiebene 2 Mentlebene 3

Siemens Operate -- --

Alarmliste - -

Prozess
Werkzeugliste

Werkzeugmagazin

Programme

Hilfe
Guide -
Softwareversionen -

Matrixdarstellung von Inhalten

Die Darstellung von Inhalten in Form einer Matrix dient dazu, Informationen moglichst
anschaulich und pragnant bereitzustellen.
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Aufbau
(1) (2)
I |
3) |* o [eairoe] o] u ) v (3)
£E == C3p—
S 1 1 . s s
0,00 0,00 : 0,00 4 0,00 0,00
I
0,00 0,00 : 0,00 : 0,00 0,00
. i
1 .
______________ e e e | (4)
: 0,00 0,00 ! 0,00 § 0,00 0,00 b-—
______________________ F____L____________J
0,00 0,00 : 0,00 : 0,00 0,00 |\\] )
I -
0,00 0,00 : 0,00 : o0l 0o oo_:'
b U
0,00 0,00 : 0,00 : 0,00 0,00
1
0,00 0,00 i 0,00 : 0,00 0,00
1
0,00 0,00 : 0,00 : 0,00 0,00
! 1
0,00 0,00 : 0,00 : 0,00 0,00
]
0,00 0,00 : 0,00 : 0,00 0,00
1
0,00 0,00 E 0,00 : 0,00 0,00
1
0,00 0,00y 0,00 } 0,00 0,00
I
0,00 0,00 ! 0,00 : 0,00 0,00
|
Abbildung 1: Beispiel fir die Matrixdarstellung von Inhalten
Schaltflache(n) zum Ein- und Auspragung einer Eigenschaft (z. B. D4)
Ausblenden von Auspragungen
Pfeiltasten zum Blattern zwischen den Eigenschaft (z. B. Schneidenlage)
Auspragungen
Wert einer Auspragung
Funktion

Bei der Darstellung von Inhalten in Form einer Matrix werden Eigenschaften mithilfe von
Zeilen (4) und die Auspragungen dieser Eigenschaften mithilfe von Spalten (2) dargestellt.
Jede Spalte (2) kann ein- oder ausgeblendet werden (1). Parallel kbnnen 5 Spalten
angezeigt werden. Falls die Matrix mehr als 5 Spalten besitzt, kann mithilfe von
Pfeiltasten (3) zwischen den Spalten (2) gewechselt werden. Maximal sind 12 Spalten und
beliebig viele Zeilen mdglich.

Baummendis

Um Inhalte Gbersichtlich bereitzustellen, werden Informationen mithilfe sogenannter
Baummendas strukturiert, die abhangig vom Informationsbedarf auf- oder zugeklappt
werden kdnnen.
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1

CE 100 Friswerkzeug

Abbildung 2: Beispiel fiir ein Baummenii (hier: aufgeklappt)

Schaltflache zum Auf- und Einklappen
eines Baummenus

6.1.5 Statusanzeige

Tl

Die Statusanzeige dient zur Anzeige von Statusinformationen, zum Schnellzugriff auf
Maschineninformationen und zum Konfigurieren oder Reinigen des Touchscreens.

M @ @ (4)
|

Pos. Symbol Bezeichnung

1 . sichere Betriebsart

2 . Dashboard

3 n Alarmliste

4 -- Alarmdisplay

5 Reinigungsmodus
k¥
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Aufgabe

Zeigt die aktuelle sichere
Betriebsart.

(Funktion deaktiviert.)

Bietet Schnellzugriff auf die
Alarmliste.

Zeigt Statusinformationen der
Maschine.

Blockiert die Bedienung des
gesamten Touchscreens fiir 15
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Pos. Symbol Bezeichnung Aufgabe

Sekunden zum sicheren
Reinigen des Bildschirms.

6 Swap-Funktion Tauscht die Inhalte von
Inhaltsbereich 1 und 2.
7 Schutzstufe Zeigt die Schutzstufe des

aktuellen Benutzers.

Wenn Funktionen nicht verfiigbar sind, ist das Symbol der Funktionstaste ausgegraut.
6.1.6 SINUMERIK Operate

Die "SINUMERIK Operate"-Software dient zur Steuerung der Maschinenkomponenten
und der Maschinenfunktionen.
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Abbildung 3: SINUMERIK Operate als vergroRerter Inhaltsbereich
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M s

INSERT

Bezeichnung

Bedienoberflache der
"SINUMERIK Operate"-
Software

Korrektur- und Cursorblock,
Steuer- und Navigationstasten

Recall

MACHINE

Menlerweiterung

MENU SELECT

ZOOM

CHANNEL

HELP

INSERT

6.1.7 Maschinensteuertafel
Die Maschinensteuertafel dient zur Steuerung folgender Komponenten:

Vorschub

Werkzeugwechsel

Spindeln
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6 Bedien- und Anzeigeelemente
6.1 Hauptbedientafel

Aufgabe

siehe Dokumentation der
"SINUMERIK Operate"-
Software

siehe Dokumentation der
"SINUMERIK Operate"-
Software

Springt zurlick in das
Ubergeordnete Mend.

Schliet Programmfenster.

siehe Dokumentation der
"SINUMERIK Operate"-
Software

Springt direkt in den
Bedienbereich "Maschine".

siehe Dokumentation der
"SINUMERIK Operate"-
Software

Erweitert die horizontale
Softkeyleiste im Meni.

siehe Dokumentation der
"SINUMERIK Operate"-
Software

Blendet das Grundmend ein.

siehe Dokumentation der
"SINUMERIK Operate"-
Software

Maximiert die Bedienoberflache
der "SINUMERIK OPERATE"-
Software.

siehe Dokumentation der
"SINUMERIK Operate"-
Software

siehe Dokumentation der
"SINUMERIK Operate"-
Software

siehe Dokumentation der
"SINUMERIK Operate"-
Software
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®  Schmiersysteme

® Doppelschwenktrager

® Achsanwahl

=  Spaneférderer

* Roboter des Belademoduls (Option)

Abbildung 4: Maschinensteuertafel bei Steuerung aus

Pos. Bezeichnung Aufgabe

1 variabler Funktionsblock * Bietet Zugriff auf
Funktionstasten der
angewahlten Betriebsart
oder Werte des Vorschubs
und der Spindeldrehzahl.

* Bietet Zugriff auf die
Tastatur.

2 statischer Hauptfunktionsblock * Dient zum Ein- und
Ausschalten der Steuerung.

* Bietet Zugriff auf die
Maschinenfunktionen, die
am haufigsten bendtigt
werden.

6.1.8 Statischer Hauptfunktionsblock

Der statische Hauptfunktionsblock dient zum Ein- und Ausschalten der Steuerung und
bietet Zugriff auf Maschinenfunktionen, die haufig bendtigt werden.
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6.1 Hauptbedientafel

Abbildung 5: Statischer Hauptfunktionsblock bei "Steuerung ein"

Symbol

MACHINE

=

MEMNU

SELECT
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Bezeichnung

Steuerung ein

Steuerung aus

MACHINE

MENU SELECT

SELECT

Aufgabe

Schaltet die Antriebsregler,
Pumpen, Ventile sowie
angeschlossene
Nebenaggregate ein.

Aus Sicherheitsgriinden reagiert
die Taste nur, wenn sie 750 ms
gedrickt gehalten wird. Eine
Fortschrittsanzeige zeigt die bis
zur Reaktion ubrige Zeit an.

Schaltet die Antriebsregler,
Pumpen, Ventile sowie
angeschlossene
Nebenaggregate aus. Aus
Sicherheitsgriinden reagiert die
Taste nur, wenn sie 250 ms
gedrickt gehalten wird. Eine
Fortschrittsanzeige zeigt die bis
zur Reaktion Ubrige Zeit an.

siehe Dokumentation der
"SINUMERIK Operate"-
Software

siehe Dokumentation der
"SINUMERIK Operate"-
Software

siehe Dokumentation der
"SINUMERIK Operate"-
Software

Force-Feedback-
Funktion

Kraftschwellen-
Uberschreitung mit
haptischer
Rickmeldung

Kraftschwellen-
Uberschreitung mit
haptischer
Ruckmeldung

keine

keine

keine
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Symbol

%

INSERT

CAMCEL

CYCLE
L STOR i |

Bezeichnung

INSERT

Taschenrechner

JOG

MDA

AUTO

SINGLE BLOCK

Arbeitsraumtir
entriegeln/
verriegeln

Fehler/Reset

Kanal 2

RESET

ALARM CANCEL

CYCLE STOP

Aufgabe

siehe Dokumentation der
"SINUMERIK Operate"-
Software

Aktiviert den Taschenrechner in
SINUMERIK Operate.

Voraussetzung: Der Cursor
befindet sich auf einem
numerischen Eingabefeld.

siehe Dokumentation der
"SINUMERIK Operate"-
Software

siehe Dokumentation der
"SINUMERIK Operate"-
Software

siehe Dokumentation der
"SINUMERIK Operate"-
Software

siehe Dokumentation der
"SINUMERIK Operate"-
Software

Aktiviert oder deaktiviert die
Verriegelung der Arbeitsraumtr.

siehe Dokumentation der
"SINUMERIK Operate"-
Software

siehe Dokumentation der
"SINUMERIK Operate"-
Software

siehe Dokumentation der
"SINUMERIK Operate"-
Software

siehe Dokumentation der
"SINUMERIK Operate"-
Software

Force-Feedback-
Funktion

keine

keine

keine

keine

keine

keine

keine

keine

keine

keine

haptische
Ruckmeldung
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Bezeichnung

CYCLE START

Werkzeuginnenku
hlung

Spindeldiisen

Spillung
Arbeitsraum

Grundstellung
Werkzeugmagazin

Bedientafel
ein/aus

Doppelschwenktra
ger takten

Spéaneférderer
rickwarts

Spéaneférderer
vorwarts

Halt nach
Palettenende
(Option)

6 Bedien- und Anzeigeelemente
6.1 Hauptbedientafel

Aufgabe Force-Feedback-
Funktion
siehe Dokumentation der  Kraftschwellen-
"SINUMERIK Operate"- liberschreitung mit
Software haptischer
Ruckmeldung
Aktiviert oder deaktiviert die keine

Kihlschmierstoffabgabe tber
das Bearbeitungswerkzeug.
Geeignete Werkzeuge und
Werkzeugaufnahmen sind
erforderlich.

Aktiviert oder deaktiviert die keine
Kuhlschmierstoffabgabe Uber die
Disen an der Arbeitsspindel.

Aktiviert oder deaktiviert die keine
Kuhlschmierstoffabgabe tber
zusatzliche Splldisen im

Arbeitsraum.

Fahrt die Grundstellung des keine
Werkzeugmagazins an.

Schaltet zwischen keine
Hauptbedientafel und
Magazinbedientafel sowie Tablet

(falls vorhanden) um.

Dreht den Doppelschwenktrager keine
um 180°.

Fahrt den Spaneférderer keine
ruckwarts im Zustimmbetrieb.

Aktiviert oder deaktiviert den keine
Spaneférderer. Wahrend eines
laufenden CNC-Programms ist

nur das Einschalten moglich.

Fahrt die Palette oder das Tray  keine
nach der Bearbeitung aller

Rohteile zurlick ins

Werkstlickmagazin und fahrt den
Roboter in die Parkposition.
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»
o Te

1..n
i 4

CHAMBMNEL

r =]
The®
SPINDLE

L stor _|

r
M\ @
FEED
L stor _1

Bezeichnung

SPC-Teil (Option)

Arbeitsraumtiir
abblasen (Option)

Bestiickungsquittie
rung

Beladung Roboter

(Option)

CHANNEL

HELP

Spindeldrehzahl

SPINDLE STOP

SPINDLE START

Vorschub
Maschine

FEED STOP

FEED START

Aufgabe

Fordert SPC-Teile zur
Qualitatsprifung an.

Aktiviert die Disen zum
Abblasen der Innenseite der
Arbeitsraumtur.

Leuchtet zur Bestatigung der
erfolgten Bestlckungs-
quittierung.

Leuchtet zur Bestatigung des
aktiven SchlUsselschalters des
Belademoduls.

siehe Dokumentation der
"SINUMERIK Operate"-
Software

siehe Dokumentation der
"SINUMERIK Operate"-
Software

Aktiviert den
Spindeldrehzahlregler.

siehe Dokumentation der
"SINUMERIK Operate"-
Software

siehe Dokumentation der
"SINUMERIK Operate"-
Software

Aktiviert den Vorschubregler fir
die Maschine.

siehe Dokumentation der
"SINUMERIK Operate"-
Software

siehe Dokumentation der
"SINUMERIK Operate"-
Software

Force-Feedback-
Funktion

keine

keine

keine

keine

keine

keine

keine

haptische

Ruckmeldung

Kraftschwellen-
Uberschreitung mit
haptischer
Rickmeldung

keine

haptische
Ruckmeldung

Kraftschwellen-
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Symbol Bezeichnung Aufgabe Force-Feedback-
Funktion

Uberschreitung mit
haptischer
Ruckmeldung

Vorschub Roboter Aktiviert den Vorschubregler fir  keine

? den Roboter.

Spindeldrehzahl-  Wahlt den Spindeldrehzahl- und keine
@ und Vorschubregler an.
Vorschubregler

6.1.9 Variabler Funktionsblock

Der variable Funktionsblock enthalt Funktionstasten der angewahlten Betriebsart und
liefert Informationen zu Vorschub und Spindeldrehzahl.
Mithilfe der Tastatur kénnen Parameter oder Programmcode eingegeben werden.

Funktionstasten im JOG-Betrieb

Mit den Funktionstasten kdnnen Achsen und ihre Verfahrrichtungen angewahlt und
verfahren werden; zudem kann auf Magazin- und Einrichtfunktionen zugegriffen werden.
Die Funktionstasten sind nur im JOG-Betrieb verwendbar.

Abbildung 6: Funktionstasten im JOG-Betrieb bei einer 2-spindligen Maschine

Pos. Symbol Bezeichnung Aufgabe Force-Feedback-
Funktion
1 - Tasten zur Wahlt jeweils die Achse keine
Achsanwahl an, deren Name auf der

Taste steht.

Die Tasten "Q", "S1" und
"S2" kdnnen mithilfe der
Pfeiltasten mit einer
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Pos. Symbol

Bezeichnung

Inc

(Incremental Feed
Variabel,
Incremental Feed)

Verfahrrichtung
minus

Eilgang

Verfahrrichtung
plus

Home-Position

Quittierung
Werkzeug be-/
entladen

Werkzeugaufnahm

e offnen

Magazinbeladeposi
tion 1/2

Aufgabe

anderen Achse belegt
werden.

siehe
Dokumentation der
"SINUMERIK
Operate"-Software

Verfahrt die angewahlte
Achse in negativer
Richtung.

Verfahrt die angewahlte
Achse im Eilgang.

Verfahrt die angewahlte
Achse in positiver
Richtung.

Fahrt die Grundstellung
der Achsen an.

Schlielt die manuelle
Werkzeugbe- und
entladung ab.

Offnet den Be- und
Entladeplatz des
Werkzeugs.

Fahrt das
Werkzeugmagazin in die
Beladeposition fiir das
Werkzeug.

Force-Feedback-
Funktion

keine

Kraftschwellen-
Uberschreitung mit
haptischer
Rickmeldung bei
gleichzeitigem
Eilgang: pulsierende
haptische
Ruckmeldung, um
den Eilgang
anzuzeigen

Kraftschwellen-
Uberschreitung mit
haptischer
Rickmeldung

Kraftschwellen-
Uberschreitung mit
haptischer
Rickmeldung bei
gleichzeitigem
Eilgang: pulsierende
haptische
Rickmeldung, um
den Eilgang
anzuzeigen

keine

keine

Kraftschwellen-
Uberschreitung mit
haptischer
Rickmeldung

keine
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Pos. Symbol Bezeichnung Aufgabe Force-Feedback-
Funktion

Spindel manuell Entkoppelt die Spindel keine
drehen von der Regelung,

sodass sie manuell

gedreht werden kann.

Einrichten Aktiviert und deaktiviert keine
den Einrichtbetrieb.

Teststopp Fuhrt einen keine
sicherheitstechnischen
Selbsttest fur die
Antriebe durch.

TEACH IN siehe keine
Dokumentation der

"SINUMERIK

TEACH IN Operate"-Software

REF Siehe keine
Dokumentation der
"SINUMERIK
Operate"-Software

Automode im MDA- und AUTO-Betrieb

Der Automode dient zur Anpassung der Spindeldrehzahl und des Vorschubs der
Maschine. Der Automode ist nur im MDA- und AUTO-Betrieb verwendbar.

(1) ('T*) (3) (4)

|

Abbildung 7: Automode im MDA-Betrieb, Spindeldrehzahl aktiviert und deswegen ausgegraut

Pos. Bezeichnung Aufgabe

1 Setzen auf 100 % Dient als Schnelltaste, um die
Spindeldrehzahl oder den Vorschub der
Maschine auf 100 % zu setzen.
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Pos. Bezeichnung Aufgabe

2 Dekrement Verringert im MDA- und AUTO-Betrieb
die Spindeldrehzahl oder den Vorschub
um ein Inkrement.

3 Inkrement Erhéht im MDA- und AUTO-Betrieb die
Spindeldrehzahl oder den Vorschub um
ein Inkrement.

4 * Anzeige * Zeigt die aktuelle Spindeldrehzahl
Spindeldrehzahl oder den aktuellen Vorschub der
= Anzeige Vorschub Maschine an.
Maschine ® Dient zum Andern der

Spindeldrehzahl oder des
Vorschubs der Maschine durch
Driicken, Gedrickthalten und

Ziehen.
5 =  Spindeldrehzanhl " Aktiviert die Steuerung der
= Vorschub Maschine Spindeldrehzahl.

=  Aktiviert die Steuerung des
Vorschubs der Maschine.

Spindeldrehzahl und Vorschub der Maschine

Spindeldrehzahl und Vorschub der Maschine kdnnen Gber die Tasten des Automodes
(Pos. 1 bis 4) oder Uber den Spindeldrehzahl- und Vorschubregler gedndert werden.
Dabei sind die Automode-Tasten und der Spindeldrehzahl- und Vorschubregler so
gekoppelt, dass die angewahlte Funktion (Pos. 5) nur Uber den Spindeldrehzahl- und
Vorschubregler gesteuert werden kann. Das bedeutet, wenn z. B. die Spindeldrehzahl
aktiviert wird (Pos. 5), sind die Automode-Tasten der Spindeldrehzahl ausgegraut (siehe
Abbildung) und die Spindeldrehzahl kann nur tber den Spindeldrehzahl- und
Vorschubregler gedndert werden. Da der Vorschub wiederum nicht aktiviert ist, kann er
mithilfe der Automode-Tasten geadndert werden, nicht jedoch am Spindeldrehzahl- und
Vorschubregler.

Wenn fir den Spindeldrehzahl- und Vorschubregler der Vorschub Roboter aktiviert ist,
kénnen mit den Automode-Tasten Spindeldrehzahl und Vorschub der Maschine
gleichzeitig gedndert werden.

Tastatur

Die Tastatur dient zur Eingabe von Parametern und Programmanderungen. Defaultmafig
sind nur Grof3buchstaben aktiv.
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Abbildung 8: Tastatur mit GroRbuchstaben (Default-Einstellung)

Symbol Bezeichnung Aufgabe
Umschalttaste = Aktiviert die Kleinbuchstaben.
1 =  Aktiviert die Sonderzeichen.
Alt-Taste Aktiviert folgende Tasten:
ALT = Pfeiltasten

= Select-Taste

®* Home- und End-Taste
® Up- und Down-Taste
"  Umlaute

6.1.10 Service-Desk

Der Service-Desk enthalt Programmverknipfungen, die Zugriff auf Systemprogramme
erlauben. Welche Programmverknupfungen auf dem Service-Desk angezeigt werden,
hangt von der Schutzstufe des angemeldeten Benutzers ab.

Voraussetzung

®= Die Maschine befindet sich nicht im laufenden Betrieb.
=  Schutzstufe 3 oder hoher ist aktiv.

Anwahl

1. Mithilfe des Snap-in-Slider den
Inhaltsbereich mit der "SINUMERIK
Operate"-Umgebung maximieren.

3. MENU SELECT und
Menuierweiterung gleichzeitig
drucken.

Der Service-Desk ist aufgerufen.
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People

Symbol Bezeichnung
Statusreport
—
—
W
Remote

Lo

Switch User

p]

B Clone HMI C_Lﬂne HMI

Herunterfahren

. Neustart

6.2 Beladebedientafel

6 Bedien- und Anzeigeelemente
6.1 Hauptbedientafel

Aufgabe

Erzeugt einen Statusbericht der
Applikation und des Systems und
legt diesen im Dateisystem der
Hauptbedientafel fir
Analysezwecke ab.

Ermdglicht einen Fernzugriff
mittels "SINUMERIK Integrate
Access MyMachine" durch den
SW-Service.

Dient zum Wechseln des
Benutzers.

Wechselt durch Doppelklick zur
HMI-Oberflache.

Fahrt die Hauptbedientafel
herunter.

Startet die Hauptbedientafel neu.

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

6000027-1-2023/02
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6.2 Beladebedientafel

Symbol

CH2

Bezeichnung
NOT-HALT-Taster

|Fehler/Reset Kanal 2

'Spannvorrichtung abspiilen

|[Rundachse drehen

(Taste nicht in Funktion)

'Rundachsen-Grundposition,

. [0 Beladeposition Rundachse

74 /380

(Taste nicht in Funktion)

'Spannvorrichtung lésen

'Spannvorrichtung spannen

Aufgabe

Setzt samtliche Antriebe und
Leistungskomponenten still.

Zeigt Stérungen im
Beladebereich an. Fuhrt
Fehlerldschung/RESET in
Kanal 2 durch.

Startet das Spullprogramm fir
den Tisch der Beladeseite.

Dreht die Rundachse um den
eingestellten Winkelwert.

Dreht die Rundachse in die
Grundposition.

Dreht die Rundachse in eine
festgelegte Beladeposition.

Lost das Werkstuck in der
Spannvorrichtung.

Spannt das Werkstlick in der
Spannvorrichtung.
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Symbol Bezeichnung Aufgabe

|Beladeraumtr 6ffnen Offnet die automatische
Beladeraumtr.

|Beladeraumtiir schlieBen (per  Schlief3t die automatische
D‘J |/ Zweihandbetatigung) Beladeraumtur, wenn beide
Taster gleichzeitig gedruckt
und gehalten werden.

'Bestlickungsquittierung Leuchtet zur Bestatigung der
erfolgten
Bestlckungsquittierung.
Setzt den Automatikbetrieb
nach Beendigung der
Beladung mit Rohteilen fort.

6.3 Schaltschrank

Symbol Bezeichnung Aufgabe
: Hauptschalter Schaltet die Stromversorgung der
Ii Maschine ein und aus.

6.4 Spaneforderer

Symbol Bezeichnung Aufgabe
' Spaneférderer Stopp Unterbricht den Spaneférderer
X Containerwechsel zum Zweck des

Containerwechsels fiir die Dauer
von 2 Minuten. Anschliel3end
lauft der Spaneférderer
automatisch wieder an.

6.5 Signalleuchte

Die Signalleuchte dient der Anzeige des Betriebsstatus der Maschine.

1

®
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Bezeichnung Aufgabe
Rot * leuchtet: Stérung/Maschine
nicht produktionsbereit
*  Dblinkt: NOT-HALT ausgeldst
Gelb ® leuchtet: Maschine lauft in der
Betriebsart JOG
®  blinkt: Maschine lauft im
Einrichtbetrieb
Grin ® |euchtet: Maschine lauft im
Automatikbetrieb
®  Dblinkt: Automatikbetrieb
aktiviert
Blau * leuchtet: Auftrag aktiv

®  blinkt: Materialmangel

6.6
6.6.1

Electronic Key System (EKS)

Schutzstufen der EKS-Chips

Um sicherzustellen, dass nur qualifizierte Personen auf die unterschiedlichen Funktionen
der Steuerung zugreifen kénnen, verfigt die Siemens-Steuerung "SINUMERIK 840D sl"
Uber ein mehrstufiges Sicherheitskonzept. Dieses mehrstufige Sicherheitskonzept setzt
sich aus 7 Schutzstufen zusammen. Die unterschiedlichen Schutzstufen werden mittels
EKS-Chips freigeschaltet. Die jeweils zuldssige Schutzstufe eines Nutzers ist auf seinem
EKS-Chip gespeichert.

Die Schutzstufen der EKS-Chips sind entsprechend der Siemens-Steuerung "SINUMERIK
840D slI" wie folgt definiert.
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Schutzstufe Nutzer Zugriff auf (Beispiele)
1 Maschinenhersteller: definierte Funktionen,
Entwicklung Programme und Daten
z. B. Optionen eingeben
2 Maschinenhersteller: definierte Funktionen,
Inbetriebnehmer Programme und Daten
z. B. Groliteil der
Maschinendaten
3 Endanwender: zugeordnete Funktionen,
Service Programme und Daten
4 Endanwender: alle Funktionen ab
Programmierer, Einrichter Schutzstufe 4 bis 7; gemal
SW-Standard
5 Endanwender: alle Funktionen ab
qualifizierter Bediener, der Schutzstufe 5 bis 7; gemaR
nicht programmiert SW-Standard
6 Endanwender: z. B. nur Programmanwahl,

ausgebildeter Bediener, der
nicht programmiert

Werkzeugverschleieingabe,
Eingabe von
Nullpunktverschiebungen
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Schutzstufe Nutzer Zugriff auf (Beispiele)
7 Endanwender: z. B. keine Eingaben und
angelernter Bediener Programmanwahl mdglich, nur
Maschinensteuertafel
bedienbar

Zusatzlich zu der Schutzstufe ist auf jedem Chip eine Kostenstelle hinterlegt, an die
ebenfalls bestimmte Rechte geknupft sein kdnnen. Die Zugriffsberechtigung der
Kostenstelle ist der Schutzstufenberechtigung vorgeordnet. Das bedeutet, dass die
Schutzstufe eines EKS-Chips nur dann aktiv ist, wenn die Kostenstelle desselben EKS-
Chips den Nutzer Uberhaupt in der Steuerung zulasst.

6.6.2 Farbdefinition der EKS-Chips
Die folgende Tabelle zeigt die EKS-Chips gemaR ihrer farblich codierten Schutzstufen.

EKS-Chip Schutzstufe Werker-ldentifikation Bedeutung der Werker-
Identifikation
1,2,3,4,5,6 Herst. Hersteller
£ 2,3,4,5,6 Inbetr. Inbetriebnehmer

4,5,6 Key3 SchlUsselschalterstellung 3
56 Key2 Schlusselschalterstellung 2
6 Key1 SchlUsselschalterstellung 1

-- 7 Key0 Schlisselschalterstellung 0

6.6.3 Anforderungen zum Programmieren von EKS-Chips
Die EKS-Chips kénnen vom Betreiber kundenspezifisch angepasst werden. Fir diese
Programmierung bendtigt der Betreiber der Maschine eine Programmierumgebung, die
sich aus folgenden Bestandteilen zusammensetzt:
* EKS-Schlisselaufnahme mit USB-Schnittstelle (Hersteller EUCHNER)

* Software "Electronic-Key-Manager" (EKM) zur Programmierung und Verwaltung
(Hersteller EUCHNER)

* EKM-Software inkl. der Anwendung "Powertrain Deutsch" fur die Nutzung von EKS
in der Transline-Steuerungsumgebung von Siemens (Hersteller EUCHNER)

Die EKS-Schlisselaufnahme und die zugehérige EKM-Software kénnen beim Hersteller
EUCHNER bezogen werden.

6000027-1-2023/02 77 /380



6 Bedien- und Anzeigeelemente
6.6 Electronic Key System (EKS)

Diese Programmierumgebung ist auch erforderlich, wenn der Betreiber der Maschine
glltige EKS-Chips umprogrammieren méchte.

6.7  Ubersicht der Programme
Die Ubersicht der Programme hat folgende Funktionen:

®  Programme fir einen Tisch anwahlen.

®  Programme als Favorit flir einen Tisch anlegen.

* Die Programmbhistorie eines Tischs einsehen.

" Programme umbenennen, ausschneiden, kopieren oder Iéschen.

Anwahl

1. Programme driicken.

2. Ubersicht driicken.
Die Ubersicht der Programme ist
angewahit.
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(3) / Programme | Ubersicht

(5)—-

sch 1 (A
Favoriten

6 Bedien- und Anzeigeelemente

Zeftstempel

Ablagedatum Anderungsdatum

6.7 Ubersicht der Programme

[ Teileprogramme/SW_AC.MPF

04.05.2021 09:34:07 09.04.2021 17:11:44 ==

(6)

N— 0> Historie

Favoriten

Ablagedatum Anderungsdatum

~ Historie

[y Teileprogramme/TOOLCH.MPF

04.05.2021 09:34:49 23.03.2021 11:03:44 -

Ul
(8)—o Hargirne

(9)—o

[y POS_SIEMENS_FEED.MPF

09.04.202117:11:43 -«

[ SP_BA222_A.MPF

09.04.2021 17:11:43 -

[3 SP_BA222_U.MPF

09.04,2021 17:11:44 -

[ SPZSPBA222.MPF

09.04.2021 17:11:43

[ SW_AC.MPF

09.04.202117:11:44 -

[ TCTRAOL.MPF

04.05.2021 09:28:44 -

[ TEST.MPF

09.04.2021 17:11:45 =

[ TESTLMPF

09.04.2021 17:11:45 -

[ TEST123.MPF

09.04.2021 17:11:44 -

[ TEST_IK.MPF

09.04.2021 17:11:45 -

[ TEST_PFEIFEN_ACHSEN.MPF

09.04.2021 17:11:46 ==~

[ TESTO.MPF 09.04.202117:11:45 «+
[ TON.SPF 09.04.202117:11:46 -
[ TOOLCH.MPF 09.04.2021 17:11:47 -

(10)

(1Y

N> Werkstiicke
Pos. Bezeichnung Aufgabe
1 Aktualisieren Dient zum Aktualisieren der

6000027-1-2023/02

Ubersicht der Programme. Das
Aktualisieren ist notwendig, wenn
von externer Stelle das
Programmverzeichnis der
Steuerung geandert wurde (z. B.
wurde ein Programm per USB-
Stick im Verzeichnis NC erganzt).
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6.7 Ubersicht der Programme

Pos. Bezeichnung

2 Zeitstempel

3 Tisch 1 (A)
Tisch 2 (U)

4 Tisch 1 (A)
Tisch 2 (U)

5 Favoriten

6 Historie

7 NC

8 Teileprogramme

9 Programm

80 /380

Aufgabe

Aktiviert oder deaktiviert die
Anzeige des Zeitstempels in den
Spalten "Ablagedatun und
"Anderungsdatun'. Das
Ablagedatum entspricht dem
Zeitpunkt, zu dem ein Programm
durch die Anwahl eines anderen
Programms abgewahlt wurde.

= Zeigt das fir den Tisch
aktuell angewanhlte
Programm.

® Klappt das Baummenu des
Tischs auf oder zu, um auf
die Favoriten und die
Historie zugreifen zu
kénnen.

= Zeigt das fir den Tisch
aktuell angewanhlte
Programm.

® Klappt das Baummenu des
Tischs auf oder zu, um auf
die Favoriten und die
Historie zugreifen zu
kénnen.

Klappt die Liste der fir den Tisch
angelegten Favoriten auf oder
zu. Pro Tisch kdnnen maximal 5
Programme und Werkstiicktypen
als Favorit angelegt werden.

Klappt die Historie der flr den
Tisch angewahlten Programme
und Werkstucktypen auf oder zu.
Pro Tisch werden maximal 5
Historieneintrage angezeigt,
wobei der alteste Eintrag immer
vom neuesten Uberschrieben
wird.

Klappt die Liste der anwahlbaren
Programme auf oder zu.

Klappt die Liste der anwahlbaren
Teileprogramme auf oder zu.

Zeigt eines der hinterlegten und
anwahlbaren
Bearbeitungsprogramme.



Lechnlology 6 Bedien- und Anzeigeelemente
eople .
P 6.7 Ubersicht der Programme

Pos. Bezeichnung Aufgabe

10 Unterprogramme Klappt die Liste der anwahlbaren
Unterprogramme auf oder zu.

11 Werkstiicke Klappt die Liste der anwahlbaren
Bearbeitungsprogramme auf
oder zu.

6.8 Ubersicht iiber die Werkzeugverwaltung
Die Werkzeugverwaltung besteht aus folgenden Masken:
"  Werkzeugliste
Werkzeugmagazin

"  Werkzeugdetails
" Neues Werkzeug (inkl. Werkzeugtypen)

6.8.1 Werkzeugliste

Die Maske "Werkzeugliste" ist eine tabellarische Ubersicht aller Werkzeuge, die in der
Steuerung hinterlegt sind. Die Ubersicht besteht aus unterschiedlichen Reitern und enthalt
Parameter und Informationen, die erforderlich sind, um ein Werkzeug in der
Werkzeugverwaltung anzulegen und einzurichten. Die Ubersicht innerhalb eines Reiters
enthalt wiederum feste und variable Tabellenspalten.

Anwahl

1. Prozess driicken.

2. Werkzeugliste dricken.

Die Maske "Werkzeugliste" ist
angewahit.
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Pos.

1 T'lé Mikron D 104 x D, 0.0

2=
T_i Ersatz, nicht 0.0
eingefahren!

I
11

iz2| 112

2 & TESTWERKZEUG 16.55

| | |
A7

1 6 T6CrazyMill Cool D2

T11 CrazyMill Cool D 4,
lang

[
@

1 | 4 T5_Tool Five

AR

1 g T7CrazyM il
Frontchamfer D 6

T& CrazyMill Cool DD.8
23!

1 4 TilCrazyMill Cool D 4,

[

> 11 lang .0
3 0 19 & T11 CrazyMill Cool D 4, 0
lang

2|5 27

| (4 (M@ (@
A AR AR A2

28| 1 |28

2| 129

M 1 130

1 1 T10CrazyMill Cool D 0.5
r0.25

1136
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Bezeichnung
Filterbereich (Werkzeugliste)

Suchfeld (Werkzeugliste)

Aufgabe
Dient zum Filtern der Werkzeugliste.
Filterbereich der Werkzeugliste

Sucht nach dem eingegebenen
Werkzeugnamen. Durch die Suche wird
die Tabelle nach der Eigenschaft
"Werkzeugname" gefiltert.
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Pos. Bezeichnung Aufgabe

3 variable Tabellenspalten Zeigt die Tabellenspalten, die inhaltlich
von Reiter zu Reiter variieren.

4 Kontextmenl (Werkzeugliste) Offnet das Kontextmenii des jeweiligen
Werkzeugs.

Im Kontextmeni stehen folgende
Funktionen zur Verfligung:

® Loschen: Léscht das angewahlte
Werkzeug aus der Werkzeugliste.

* Beladen: Offnet die Maske
"Werkzeugmagazin' und schlagt
einen Magazinplatz vor, der fur das
zu beladende Werkzeug geeignet
ist.

® Duplizieren: Dupliziert das
angewahlte Werkzeug in der
Werkzeugliste.

* Anzeigen / Bearbeiten: Offnet die
Maske " Werkzeugdetails" des
angewahlten Werkzeugs.

5 Neu Dient zum Anlegen eines neuen
Werkzeugs.
Neues Werkzeug (Seite 130)
6 feste Tabellenspalten Zeigt die Tabellenspalten, die inhaltlich in

jedem Reiter vorhanden sind.

Feste Tabellenspalten
(Werkzeugliste) (Seite 85)

7 Reiter mit Werkzeugeigenschaften Listet Reiter unterschiedlicher
Werkzeugeigenschaften auf. Die Auswahl
der dargestellten Reiter ist variabel und
hangt von der Maschinenkonfiguration ab.

Geometrische Lange (GL) (Seite 90)
Geometrische Lange (GL2) (Seite 92)
Deltawerte (A) (Seite 94)
Uberwachung (Uw) (Seite 96)
Uberwachung 2 (Uw 2) (Seite 98)
Uberwachung Zeit (Uw Z) (Seite 100)

Uberwachung Stiickzahl (Uw S)
(Seite 101)

Uberwachung Deltawerte (Uw A)
(Seite 103)

Werkzeugzustand (Stat) (Seite 105)

Werkzeugbruchkontrolle (BRK/Wkz Brk)
(Seite 107)
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Pos. Bezeichnung Aufgabe

Mithilfe des "i"-Buttons werden Tooltipps
zum aktuell angewahlten Reiter
eingeblendet.

Tooltipps

Innerhalb der Werkzeugliste sind fir alle Tabellenspalten, die Werte beinhalten, Tooltipps
hinterlegt. Diese Tooltipps kdnnen eingeblendet werden, sobald eine der Zellen (oder
Spaltenlberschriften) angetippt wurde.

Tooltipps zum aktuell angewahlten Reiter werden eingeblendet, sobald der "i"-Button
angetippt wurde.

Filterbereich (Werkzeugliste)
Der Filterbereich (Werkzeugliste) dient dazu, die Werkzeugliste nach bestimmten Kriterien
zu filtern.
Anwahl
1. Prozess dricken.

2. Werkzeugliste dricken.
Die Maske "Werkzeugliste” ist

angewahit.
1] |
| Werkzeugliste m Vo.:.{u ) Ge;;: (1) ..

Pos. Bezeichnung Aufgabe

1 Alle Wendet den angewahlten Filter
auf alle Werkzeuge aller Reiter
an.

Der Filter ist standardmalig
aktiv.

2 Vorw Zeigt alle Werkzeuge, die sich im
Zustand " Vorwarngrenze
erreicht' befinden.

3 Abgel Zeigt alle Werkzeuge, die sich im
Zustand Abgel befinden.

4 Gesp Zeigt alle Werkzeuge, die sich im
Zustand Gesp befinden.

5 Wkz Brk (Option) Zeigt alle Werkzeuge, bei denen
die Werkzeugbruchkontrolle
aktiviert ist.

6 PosK (Option) Zeigt alle Werkzeuge, bei denen
die Plananlagekontrolle aktiviert
ist.

- RdIK (Option) Zeigt alle Werkzeuge, bei denen

(nicht in der Abbildung) die Rundlaufkontrolle aktiviert ist.
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Pos. Bezeichnung Aufgabe

7 IK-DfUw (Option) Zeigt alle Werkzeuge, bei denen
der Durchflusssensor der
Werkzeuginnenkuihlung aktiviert
ist.

Feste Tabellenspalten (Werkzeugliste)
In den festen Tabellenspalten sind Werkzeuginformationen aufgefiihrt, die in allen Reitern
der Werkzeugliste benétigt werden und deren Aufbau und Funktion in allen Reitern
identisch sind.
Anwahl

1. Prozess driicken.

2. Werkzeugliste dricken.

Die Maske "Werkzeugliste"” ist
angewahit.
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Pos.

mlm mvmu] Abgel (0) Gesp(l) WkzBrk (0] IK-Dilw (0) Posk (0)

Schaltflache zum Ein- und
Ausklappen

Magazinplatznummer

Werkzeugtyp und Werkzeugzustand

N C|CACE CECRERES o
] [=]
ST Sc Werkzeugname R1 ALl AR 21 2R A
Ml 2|57 0.0 00 0.0 0.0 0.0 00 | | >
> 1|6 |27 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 on || »
y |2 Y7 58 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 S R
101 I:é Mikron D 104 x D, 0.0 0.0 0.0
1 T_i Ersatz, nicht 0.0 0.0 0.0
eingefahren!
1611 0.0 0.0 0.0
12 0.0 0.0 0.0
> | o 2 | 6 TESTWERKZEUG 16.55 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 00 || >
» |0 1 6 T6CrazyMill Cool D2 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 00 | | >
» | o g L’nis‘:’a“""‘”'c““'n"' 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 o |=| >
>|o 1| 4 T5_Tool Five 011 001 | 002 0.0 0.0 oo || >
= T7 CrazyMill
> o[ B [ 205 el s 0.0 00 0.0 0.0 0.0 0.0 >
> |0 -‘\\t 1|6 TBOeTMUCIDBE | 05 | ap | 00 | @0 | 00 | @0 || >
> 11 PN 1 | 4 TilCranyMilCoolD4, g4 0.0 0.0 0.0 0.0 00 || >
N lang
N T11 CrazyMill Cool D 4, =
> o BN 19 6 [ 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 >
» |0 -s 2|5 |27 0.0 00 0.0 0.0 0.0 a0 | = | »
0 .'-‘S 81 28 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 00 |« | >
0 291 29 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 o0 || >
o B 1 1 30 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 00 | - >
0 81131 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 o=l
0 1)1 |17 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 00 || >
0 331 33 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 00 | e >
o BN 1|12 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 08 || »
0 1 | 1 |T0CrazyMili Cool DOS | g 00 0.0 0.0 0.0 00 | | >
10.25
0 1|1 |36 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 00 |- | >
0 2|y [TeCanyDriCrosspllot | g5 | 00 | 00 0.0 00 | 00 || >
-
Bezeichnung Aufgabe

Blendet die Eigenschaften fir weitere
Schneiden ein, wenn mehr als eine
Schneide projektiert ist.

Zeigt die Nummer des Magazinplatzes.
"0" bedeutet, dass das Werkzeug nicht im
Werkzeugmagazin hinterlegt ist.

Zeigt visuell den Werkzeugtyp und den
Werkzeugzustand.
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People

Pos. Bezeichnung
ST
Sc
6 Werkzeugname
Werkzeugtypen

6 Bedien- und Anzeigeelemente

6.8 Ubersicht (iber die Werkzeugverwaltung

Aufgabe

Werkzeugtypen (Seite 87)

Werkzeugzustand (Visualisierung)

(Seite 89)

Gibt Auskunft Gber die Duplo-Nummer.

Zeigt die Anzahl der verfligbaren

Schneiden.

Zeigt den Namen des Werkzeugs.

Um ein neues Werkzeug anzulegen, steht in der Werkzeugverwaltung eine Auswahl an
Werkzeugtypen zur Verfigung. Je nach Werkzeugtyp sind andere Angaben zur

Geometrie erforderlich.

Anwahl
1. Prozess dricken.

2. Werkzeugliste driicken.

Die Maske "Werkzeugliste” ist

angewahit.
Nr.

100

110

111

120

121

130

131

140

£ 8 8 020 8 &=

6000027-1-2023/02

Bezeichnung
Motorspindel

Fraswerkzeug

Kugelkopf zylindrisch

Kugelkopf kegelig

Schaftfraser

Schaftfraser Eckenverrundung

Winkelkopffraser

Winkelkopffraser Eckenverrundung

Planfraser
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Symbol Nr. Bezeichnung
145 Gewindefraser

3

150 Scheibenfraser
(-
151 Sage
C
155 Kegelstumpffraser
o
156 Kegelstumpffraser Eckenverrundung
D
157 Gesenkfraser kegelig
D
160 Bohrgewindefraser
200 Spiralbohrer
(@
EI 205 Vollbohrer
ﬂ 210 Bohrstange
220 Zentrierer
C»
E 230 Spitzsenker
CE 231 Flachensenker
240 Gewindebohrer
241 Gewindebohrer Feingewinde
242 Gewindebohrer Withworth
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8 &0 & R

Nr.
250

700

710

711

712

713

714

725

730

900

Bezeichnung
Reibahle

Nutsage

3D-Messtaster

Kantentaster

Monotaster

L-Taster

Sterntaster

Kalibrierwerkzeug

Anschlag

Hilfswerkzeug

Werkzeugzustand (Visualisierung)
Der Zustand eines Werkzeugs wird in der Werkzeugliste visuell dargestellt.

Anwahl

1. Prozess driicken.
2. Werkzeugliste dricken.

Die Maske "Werkzeugliste" ist

angewahit.

Symbol

6000027-1-2023/02

Bezeichnung

noch unbenutzt

6 Bedien- und Anzeigeelemente

6.8 Ubersicht (iber die Werkzeugverwaltung

Aufgabe

Zeigt an, dass ein Werkzeug
noch unbenutzt ist.

Kennzeichung:

= gruner Hintergrund
= Haken
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Symbol Bezeichnung Aufgabe
Vorwarngrenze erreicht Zeigt an, dass die
Vorwarngrenze eines Werkzeugs
erreicht ist.

Kennzeichung:
* oranger Hintergrund
* Warnzeichen
Werkzeug abgelaufen/gesperrt ~ Zeigt an, dass ein Werkzeug
abgelaufen oder gesperrt ist.
Kennzeichung:

® roter Hintergrund
= durchgestrichenes Symbol

Geometrische Lénge (GL)
Der Reiter GL fuhrt Werkzeugeigenschaften zu folgenden technischen Daten auf:

® Radius

® Lange

®=  Verschleil
Anwahl

1. Prozess driicken.

2. Werkzeugliste dricken.

Die Maske "Werkzeugliste" mit
dem Reiter GL ist angewahit.
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| Werkzeugliste

) IFI!LNH‘J]

bgel (0) ’Gﬁl[l] | WhzBrk
11 2R

6 Bedien- und Anzeigeelemente

6.8 Ubersicht tber die Werkzeugverwaltung

6)

Posk (0]

T1Z Mikron D 104 x D,

T1 Ersatz, nicht
eingefahren!

0.0 0.0
0.0 0.0

A T 2L £2
> | 1 5 (7 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 e | )
> | O 6 27 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 o 1
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N lang
> 0 [N 19 g TiiCrazyMillCoolDs, g4 00 0.0 0.0 0.0 00 | == | »
N lang
> | o -§ 2|5 27 0.0 0.0 0.0 0.0 0,0 00 |« | >
0 '-S 28 1 28 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 00 |« | >
0 291 29 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 00 |
o B 1 1 30 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 00 |
0 8113 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 00 |« | »
0 14 |17 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 00 || >
0 331 33 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 00 |- >
0 1|4 |2 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 00 |« >
o B | || T0cayMilCoolDOS 4 oh =~ 5 50 o i
s i Y i i . .
0 1136 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 00 | = >
0 N 31 T2 Crazy Drill Crosspilot 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 >
L5 . ! ¥ i .
Sl
Pos. Bezeichnung Aufgabe

1

R1

ALT

AR

6000027-1-2023/02

Zeigt den Radius von Schneide

Zeigt die Verschlei3lange von

Schneide 1.

Zeigt den Verschleildradius von

Schneide 1.
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Pos. Bezeichnung
4 Z2L (Option)

5 ZZ2R (Option)

6  Z2A(Option)

Geometrische Lédnge (GL2)

Aufgabe

Zeigt die Lange bei Einsatz der
Z2-Achse.

Zeigt den Radius bei Einsatz der
Z2-Achse.

Zeigt den Verschleil® bei Einsatz
der Z2-Achse.

Der Reiter GL2 fiihrt Werkzeugeigenschaften zu folgenden technischen Daten auf:

*= GroRe

* Schneidenlage

* geometrische Lange
Anwahl

1. Prozess drucken.

2. Werkzeugliste driicken.

3. GL2 drucken.
Der Reiter GL2 ist angewahit.
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6 Bedien- und Anzeigeelemente
6.8 Ubersicht tber die Werkzeugverwaltung

(2) 3) (4) ()
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0.0 0.0 0.0 0.0 e >
0.0 0.0 0.0 0.0 -y
00 0.0 0.0 0.0 oy
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0.0 0.0 0.0 00 | || >
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90 | 1225 00 0.0 .y
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Pos. Bezeichnung
1 Grol3e

6000027-1-2023/02

Aufgabe

Veranschaulicht die
WerkzeuggréfRe. Dabei wird vom
Werkzeug aus gesehen nach
links und nach rechts in
Halbplatzen gerechnet.
Halbplatze, die vom Werkzeug
belegt sind, sind durch ein
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6.8 Ubersicht (iber die Werkzeugverwaltung

Pos. Bezeichnung Aufgabe

schwarzes Quadrat
gekennzeichnet.

Sc Lage Zeigt die Schneidenlage.

L1 Zeigt die geometrische Lange 1
des Werkzeugs.

4 L2 Zeigt die geometrische Lange 2
des Werkzeugs.

5 L3 Zeigt die geometrische Lange 3
des Werkzeugs.

Deltawerte (4)
Der Reiter A fuhrt Deltawerte zu folgenden technischen Daten eines Werkzeugs auf:
® Verschlei’lange
* VerschleiRradius
* Verschleiy Adapterlange
Anwahl
1. Prozess driicken.
2. Werkzeugliste dricken.

3. Adricken.
Der Reiter A ist angewahit.
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(1) (%) (3) (4) (5) (6)

LUIECIE Vorw (1) Abgel
i i ]
2 AL3 &R

0.0 0.0

IK-Dflw [0}

4 Gesp(
P
P
—

9,

ALS AAT

\ 2 1 TESTWERKZEUG 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
3|1 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
2 1 TESTS 00 00 00 00 00 00
44 00 00 00 00 00 00
1| 4 [RGB RADES | g0 | a0 0.0 0.0 0.0 00
: 2F | 1 |27 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
28 1 28 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
291 29 . 0.0 0.0 0.0 . 0.0 0.0 . 0.0
101115 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
3131 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
33 1 33 00 00 00 00 00 | 00

) 1|3 |2 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0

Pos. Bezeichnung Aufgabe

1 ALT Zeigt die Verschleitlange 1.
2 AL2 Zeigt die Verschleitlange 2.
3 AL3 Zeigt die VerschleiBlange 3.
4 AR Zeigt den Verschleifdradius.
5 ALS Zeigt die Verschleitlange 5.
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Pos. Bezeichnung Aufgabe

6 AAT Zeigt den Verschleil® der
Adapterlange.

Uberwachung (OW/Ow)

Der Reiter UwUw 1 fiihrt auf, fiir welche Werkzeuge eine Uberwachung des
Werkzeugzustands eingeschaltet ist. Welche Uberwachungsmethoden verfligbar sind,

hangt von der Konfiguration der Maschine ab.

Anwahl
1. Prozess driicken.

2. Werkzeugliste driicken.

3. Uw Uw 1 driicken.
Der Reiter UwUw 1 ist angewahit.
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Alle (39) i Gesp (1) WhkzBrk (0)  IK-Dfilw (0)  PosK (0)

0 ; 11(1 |11 ?
0 . 12| 1 |12 =ls
1] i 13(1 |13 e »
o 15 1 |15 il »
] -§ 2 1 TESTWERKZEUG v >
o % 3 1 o »
] -s 2'| 1 |TESTS s »
> 0 LY 4 4 b »
' = EOE! I&ggaz\rwllcwnu.s .
0 -S 7| 1 (27 we | 3
0 8 1 28 =
o ; 21|29 3y
0 1(1 15 =y
> o 1131 - >
0 - 33 1 33 el 3
o \ 1|12 = >
|
Pos. Bezeichnung Aufgabe
1 Ein/Aus Zeigt an, ob die
WerkzeugUberwachung
eingeschaltet ist.
2 Wkz Brk (Option) Zeigt an, ob die

Werkzeugbruchkontrolle
eingeschaltet ist.
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Pos. Bezeichnung Aufgabe

3 Brk L (Option) Zeigt an, ob das Lernen der
Werkzeugbruchkontrolle
eingeschaltet ist.

4 IK-Dfs (Option) Zeigt an, ob der
Durchflusssensor der
Werkzeuginnenkihlung
eingeschaltet ist.

5 Dfs L (Option) Zeigt an, ob das Lernen des
Durchflusssensors der
Werkzeuginnenkihlung
eingeschaltet ist.

-- RdIK (Option) Zeigt an, ob die
(nicht in der Abbildung) Rundlaufkontrolle eingeschaltet
ist.
-- RdIK L (Option) Zeigt an, ob das Lernen der
(nicht in der Abbildung) Rundlaufkontrolle eingeschaltet
ist.
-- RdIK SE (Option) Zeigt an, ob das sichere
(nicht in der Abbildung) Einfahren der Rundlaufkontrolle
eingeschaltet ist.
- RdIK Pos (Option) Zeigt an, ob die
(nicht in der Abbildung) Rundlaufkontrolle mit
automatischer
Positionsermittlung eingeschaltet
ist.
Uberwachung 2 (OW2/0w 2)

Der Reiter Uw 2 fiihrt weitere werkzeugbezogenen Uberwachungsdaten auf.

Anwahl
1. Prozess driicken.
2. Werkzeugliste dricken.

3. Uw 2 driicken.
Der Reiter Uw 2 ist angewéhit.
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(1) (T)
/ Werkzeugliste
D CIERCRCECAE R
]
A 5T 5c Werkzeugname <p

A

D
] -S 5 1 126 0.0 w0
> | o q§ 1|3 |TEST 0.0 =y
N I
o LNyt 1 nev 0.0 >

T X b 0.0 >

8 1|8 0.0 >

1]
o 9|19 0.0 >
4] 10| 1 |10 0.0 »
1] 111 |11 0.0 ]
(1] 12| 1 (12 0.0 >
1] i 13| 1 |13 0.0 »
(1] 15| 1 |15 0.0 »
o 3 2 1 TESTWERKZEUG 0.0 e >
0 3|1 0.0 e | 3
o : 2 | 1 |TESTS 0.0 e »
» | o 4|4 0.0 | 3
0 § 1|4 TmlgSCravaill Cool DO.5 0.0 3
o 27|17 0.0 e >
1] i 28 1 28 0.0 s »
o 2 13 0.0 s »
1] 11135 0.0 »
» | @ 3|3 Ky 0.0 e | 3
o 331 |33 0.0 >
i] \ 1|1 (2 0.0 »
MNeu
Pos. Bezeichnung Aufgabe
1 SP Zeigt an, ob der zweite
Parametersatz fiir die
Motorspindel angewahlt ist.
2 Max Drehz Wenn fiir die Motorspindel eine

Maximaldrehzahl eingestellt ist:
Gibt die eingestellte
Maximaldrehzahl der
Motorspindel an.
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Uberwachung Zeit (OW Z/Uw 2)
Der Reiter Uw Z fiihrt auf, fiir welche Werkzeuge die Werkzeugstandzeit-Uberwachung
aktiviert ist, und zeigt Soll-, Vorwarn- und Reststandzeit.
Anwahl

1. Prozess drucken.

2. Werkzeugliste driicken.

3. Ow Z driicken.

Der Reiter Uw Z ist angewahit.

(ﬂ(f) (?) (T) (?)

| Werkzeugliste Vorwi{l)  Ab|el (0] fiaBrk (0)  1k-Dflhw (0)  Posk (0]
o] 0w Toud e owslowa] o

ST Sc Werkzeugname

BARZZ A2

0 6|1l 0.0 0.0 0.0 >
0 7|17 0.0 0.0 0.0 w | >
0 gl18 0.0 0.0 0.0 | >
0 9/1 9 0.0 0.0 0.0 >
0 10 1 10 0.0 0.0 0.0 — ||
0 111 0.0 0.0 0.0 e
0 12 1 12 0.0 00 00 e [ s
0 131 13 0.0 0.0 0.0 =
0 15 1 15 0.0 0.0 0.0 =B
0 PN 2 1 TESTWERKZEUG 0.0 0.0 0.0 o |y
o IS 3 1 0.0 0.0 0.0 | >
o PN 2 1 TEsTS 00 0.0 0.0 w | >
> o 4 4 0.0 0.0 0.0 w | »
0 ] €T Io‘gsc'“"”"' Cool D 0.5 0.0 0.0 0.0 e |ls
o BNy 1 0.0 00 00 =] >
0 28 1 28 0.0 0.0 0.0 o |
0 2 129 0.0 0.0 0.0 — ||
0 11 15 0.0 0o 0.0 >
> 0 1|3 0.0 00 0.0 s
0 33 1 33 0.0 0.0 0.0 w |y
0 3|12 0.0 0.0 0.0 ol
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Pos. Bezeichnung Aufgabe

1 Ein/Aus Zeigt, ob die
Werkzeugiberwachung
eingeschaltet ist.

2 T Zeigt, ob die Werkzeugstandzeit-
Uberwachung eingeschaltet ist.

3 Rest Standzt Nennt die verbleibende

Zeitspanne bis zum Erreichen
der Werkzeugstandzeit.

4 Vwg Stanazt Nennt die Zeitspanne bis zur
Vorwarngrenze der
Werkzeugstandzeit.

5 Soll Standzt Nennt die fir das Werkzeug
definierte Werkzeugstandzeit.

Uberwachung Sttickzahl (OW ST/Uw S)
Der Reiter Uw ST fiihrt auf, fiir welche Werkzeuge die Uberwachung der Anzahl der
Bearbeitungseinsatze eingeschaltet ist, und zeigt die Soll-, Vorwarn- und Reststiickzahl
der Bearbeitungseinsatze.
Anwahl

1. Prozess driicken.

2. Werkzeugliste dricken.

3. Uw ST driicken.
Der Reiter Uw ST ist angewahlt.
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IK-Diilw (0}

| Werkzeugliste

o] o | Ow Dwz Owz ins|Owa : ki

tkzBrk (0) Posk (0}

ST S¢ Werkzeugname

1 |
EAAZZARZZA

7 4 I Wl 0.0 0.0 0.0 >

818 0.0 0.0 0.0 >

10| 1 (10 0.0 0.0 0.0 >
111 111 0.0 0.0 0.0 3
12| 1 |12 0.0 0.0 0.0 2
13. : .13 0.0 0.0 0.0 >
13115 0.0 0.0 0.0 >

2 1 TESTWERKZIEUG 0.0 0.0 0.0 >

31 0.0 0.0 0.0 >

2 | 1 |TESTS 0.0 0.0 0.0 >

(A (1
2 @ 7

4 4 0.0 0.0 0.0 >

T10 CrazyMill Cool D 0.5

0 s 11 0.25 0.0 0.0 0.0 3
0 N 27 (1 127 0.0 0.0 0.0 2
1] 28 1 28 0.0 0.0 0.0 >
0 . 21 29 0.0 0.0 0.0 >
0 1|1 |15 0.0 0.0 0.0 w | 3
> o B 113 A 0.0 0.0 0.0 >
o 331 133 0.0 0.0 0.0 ]
] S ) 4 - 0.0 0.0 0.0 >
|
Pos. Bezeichnung Aufgabe
1 Ein/Aus Zeigt, ob die
WerkzeugUberwachung
eingeschaltet ist.
2 C Zeigt, ob die Uberwachung der

Anzahl der Bearbeitungseinsatze
eingeschaltet ist.

3 Rest Stckz Nennt die verbleibende Anzahl
der Bearbeitungseinsatze bis
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Pos. Bezeichnung Aufgabe
zum Erreichen der zulassigen
Anzahl.

4 Vwg Stckz Nennt den eingestellten

Grenzwert der Anzahl der
Bearbeitungseinsatze, ab dem
die Vorwarnung aktiviert wird.

5 Soll Stckz Nennt die fir das Werkzeug
definierte Anzahl der
Bearbeitungseinsatze.

Uberwachung Deltawerte (UW A/Uw A)
Der Reiter Uw A fiihrt auf, fiir welche Werkzeuge die Uberwachung der Deltawerte
eingeschaltet ist, und zeigt die Soll-, Vorwarn- und RestverschleiRwerte.
Anwahl
1. Prozess drlcken.
2. Werkzeugliste dricken.

3. Uw A driicken.
Der Reiter Uw A ist angewahit.
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o PN 2 1 TESTWERKZEUG

0 2|1 |TESTS

> 0 4|4
0 . 14 Iolgscrazywlcaalnn_s
0 J27 1 27
0 . 28| 1 (28
0 29(1 29
0 1|1115
> 0 3 el
0 33|41 [33
0 1|12

fkzBrk (0)  IK-Diiw (0)  Posk (0)

0.0 00 | 00 | s
0.0 00 | 00 “
00 | 00 00 w | >
0.0 00 | 00 w o
0.0 0.0 0.0 . son b
0.0 0.0 . 0.0 . e »
0.0 0.0 0.0 . e >
0.0 0.0 0.0 e >
0.0 0.0 0.0 e »
0.0 0.0 0.0 e »
0.0 00 00 >
0.0 00 | 00 | >

Pos. Bezeichnung

1 Ein/Aus
2 A
3 Ywg A
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Aufgabe

Zeigt, ob die
WerkzeugUberwachung
eingeschaltet ist.

Zeigt, ob die Uberwachung der
Deltawerte eingeschaltet ist.

Nennt den eingestellten
Grenzwert des Verschleil3es, ab
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Pos. Bezeichnung Aufgabe
welchem die Vorwarnung
aktiviert wird.

4 Rest A Nennt die verbleibende
Verschleil3spanne.

5 Soll A Nennt die fir das Werkzeug

definierte Verschleillgrenze.

Werkzeugstatus (Status/Stat)

Der Reiter Stat fuhrt den Werkzeugzustand auf. Nahere Informationen zu den mdglichen
Werkzeugzustanden siehe:

Werkzeugstatus (Seite 119)

Anwahl
1. Prozess driicken.
2. Werkzeugliste driicken.

3. Statdricken.
Der Reiter Stat ist angewéhit.
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(1X2)(3)(4)5X6)(7X8)(9)

|

]|

/ Werkzaugliste

5T Sc

Sl lle] oo onz]iocnieciies |

Werkzeugname

Aktiv Frei

v
v

0 -§ 5 1 126 7

> ] 0 -S 1 3 TEST v
0 -S 1 1 Nev v

0 - 6 16 7

0 7| 117 =

0 3|18 7

0 9 19 »
0 . 10 1 10 v.

0 1)1 e e

0 j 12112 7
o BN 5 'v'

0 - 15 115 o

0 -S 2 1 TESTWERKZEUG <

0 -.\\. 3|4 >

0 -§ 2 1 TESTS »

> | 0 EE1LY 4 | 4 "
o LY 11 EgsCravaHICooIDU,S 7

0 -S 27| 1 [27 e

0 28 128 5

0 29 1 29 o

0 - 1|1 j15 =

> | o EEY 1|31 7
0 33 1 33 o

0 ds 1|42 v'

el (0} Gesafy) ne-Diihw (0)

K
L+

un[.e\

Pos. Bezeichnung

1 Aktiv

2 Frei

3 Gesp
4 Ywg

5 In Wch

Status

Werkzeug aktiv
Werkzeug freigegeben
Werkzeug gesperrt

Werkzeug hat Vorwarngrenze
erreicht

Werkzeug im Wechsel
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Pos. Bezeichnung Status
6 Ben Werkzeug war im Einsatz
7 2Zwis Kennung fir Werkzeuge im
Zwischenspeicher
8 lgn. gesp lgnoriere Gesperrizustand des
Werkzeugs
9 ent/ Werkzeug zu entladen
-- Verm Werkzeug vermessen
(nicht in der Abbildung)
-- be/ Werkzeug zu beladen
(nicht in der Abbildung)
- Stamm Stammwerkzeug
(nicht in der Abbildung)
-- 1:1 1:1-Tausch
(nicht in der Abbildung)
-- Hand Handwerkzeug

(nicht in der Abbildung)

Werkzeugbruchkontrolle (BRK/Wkz Brk)
Der Reiter Wkz Brk fihrt Informationen rund um die Werkzeugbruchkontrolle auf.

Anwahl
1. Prozess driicken.
2. Werkzeugliste dricken.

3. WKkz Brk driicken.
Der Reiter Wkz Brk ist angewahit.
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1
PAZARZZA

/ Warlooughots
G 62| & | Ow|Dw2 Owzl Ow:
- ST S Werkzeugname Wa o @

1x-Diiiw (0)

Posk (0)

o PN 1 1 nev 00 00
0 6|16 00 00

0 7|17 00 00

0 8 18 00 00

0 9 19 00 00

0 10 1 10 00 00

0 11 n 00 00

0 12112 00 00

0 511 00 00

0 15 1 15 00 00

o BN 2 1 restweraeus v | 00 00

4] 3|1 L' L 0.0 0.0

o P 2 1 rests v v 00 o0

> |o a|e v v 00 00
0 1|4 Tr'g..ﬂZsCratyMilll:balbﬂAS 0.0 0.0

o N 27|11 0.0 0.0

o 28| 1 28 0.0 0.0

o 29 1 .29 0.0 0.0

(1] 1 . 1 .15 0.0 0.0

> o |3 0.0 0.0
o 33| 1 /33 0.0 0.0

4] - i 0.0 0.0

==
Pos. Bezeichnung Aufgabe

1 Wkz Brk

2 Brk L

Zeigt, ob die

Werkzeugbruchkontrolle

eingeschaltet ist.

Zeigt, ob das Lernen der
Werkzeugbruchkontrolle

eingeschaltet ist.
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Pos. Bezeichnung Aufgabe

3 Brk MIK Zeigt, ob die
Messlangenkontrolle
eingeschaltet ist.

4 M| BRK1 Nennt die Messlange 1.
5 M| BRK2 Nennt die Messlange 2.

6.8.2 Werkzeugmagazin

Die Maske "Werkzeugmagazin' ist eine tabellarische Ubersicht (iber das
Werkzeugmagazin und die darin hinterlegten Werkzeuge. Da in der Ubersicht auch
Leerplatze abgebildet werden, handelt es sich bei der Maske " Werkzeugmagazin" um
eine Abbildung des physischen Werkzeugmagazins. Dabei werden bei mehrspindligen
Maschinen jedoch nicht fir jede einzelne Motorspindel die Magazinplatze und die
verfligbaren Werkzeuge angezeigt, sondern nur jeweils fir Motorspindel 1. Die
Gruppierungen der anderen Motorspindel(n) werden Ubersprungen. Somit werden z. B.
fur eine 2-spindlige Maschine die Magazinplatze 1 bis 4 nicht fir beide Motorspindeln
aufgefiihrt, sondern nur flir Motorspindel 1. AnschlieRend folgen die Magazinplatze 5 bis 8
fur Motorspindel 1 usw.

Aufbau und Funktionsweise der Maske "Werkzeugmagazin' entsprechen der Maske
"Werkzeugliste" (Werkzeugliste). Die nachfolgenden Kapitel beziehen sich auf diejenigen
Informationen, die nur die Maske " Werkzeugmagazin'" betreffen.
Anwahl

1. Prozess drlcken.

2. Werkzeugmagazin dricken.

Die Maske "Werkzeugmagazin” ist
angewahit.
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[ Werkzeugmagazin

<Kein Werkzeug in
Spindel eingelegt>

1

o Joal e Tom omiolonlomaw [STEENE )

p (0) Wik [0) Posk [0)

IK-DiUh (0}

T10 CrazyMill Cool D
05 r0.2%

T12 Mikron D 104 x D,
=6

ren

(4)
1 6 T6 CrazyMill Cool D2 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 >
19 6 ."‘r;""*""“"“"’w‘- 00 00 00 00 00 00 = >
16 K }
=x
Pos. Bezeichnung Aufgabe
1 Spindelstatus (Werkzeugmagazin)  Zeigt den aktuellen Status der
Motorspindel mit Blick auf ein
eingewechseltes Werkzeug.
Spindelstatus (Werkzeugmagazin)
(Seite 111)
2 Kennzeichnung eines Dient als visuelle Hilfestellung, an welcher

Gruppensprungs (gestrichelte Linie) Stelle des Werkzeugmagazins eine
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Gruppierung endet und die nachste
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Pos. Bezeichnung

3 Magazinplatzstatus
(Werkzeugmagazin)

4 Kontextmenu (Werkzeugmagazin)

5 Leeren

Spindelstatus (Werkzeugmagazin)

6 Bedien- und Anzeigeelemente

6.8 Ubersicht (iber die Werkzeugverwaltung

Aufgabe

Gruppierung beginnt (hier nach den
Werkzeugplatzen 4, 8, 12, 16, 20).

Veranschaulicht, ob sich an einem
Magazinplatz ein Werkzeug befindet oder
ob der ganze oder halbe Magazinplatz z.
B. aufgrund eines UbergroRen Werkzeugs
gesperrt ist. Dabei wird nach links und
nach rechts jeweils in Halbplatzen
gerechnet. Insgesamt sind nach rechts
und nach links zusammen maximal

4 Halbplatze maglich.

Offnet das Kontextmenii des jeweiligen
Werkzeugs.

Im KontextmenU stehen folgende
Funktionen zur Verfiigung:
* Entladen und Léschen: Entladt und
I6scht anschlielend das angewahlte

Werkzeug aus dem
Werkzeugmagazin.

* Entladen: Entladt das angewéahlte
Werkzeug aus dem
Werkzeugmagazin.

® Positionieren: Positioniert ein
Werkzeug so, dass es sich an der
Werkzeugwechselstelle befindet.
Reaktivieren: Reaktiviert ein Werkzeug,
das sich im Werkzeugzustand " Werkzeug
abgelaufen/gesperrt

= " pefindet.

= Anzeigen / Bearbeiten: Offnet die
Maske " Werkzeugdetails" des
angewahlten Werkzeugs.

Initiiert das steuerungsseitige Leeren des
Werkzeugmagazins. Hierbei werden
steuerungsseitig alle Werkzeuge aus dem
Werkzeugmagazin geldscht.

Der Spindelstatus auf der Maske " Werkzeugmagazin' zeigt den aktuellen Status der
Motorspindel mit Blick auf ein eingewechseltes Werkzeug.

Anwahl
1. Prozess driicken.

2. Werkzeugmagazin dricken.

Die Maske "Werkzeugmagazin" ist
angewahit.

‘ :D] <kein aktives Werkzeug>

6000027-1-2023/02
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Symbol Bezeichnung

Motorspindel ohne Werkzeug

:I:I:E Motorspindel mit Werkzeug

Magazinplatz mit
CI-'I‘ Werkzeugwechselsymbol

Werkzeugmagazinstatus (MagStat)

Aufgabe

Zeigt an, dass sich aktuell kein
Werkzeug in der Motorspindel
befindet.

Zeigt an, dass ein Werkzeug in
die Motorspindel eingewechselt
ist. Dabei wird der Werkzeugtyp
durch das Symbol des
Werkzeugtyps visualisiert.

Zeigt an, dass das Werkzeug,
welches sich an diesem
Magazinplatz befindet, in die
Motorspindel eingewechselt
wurde.

Der Reiter MagStat fihrt auf, welche Magazinplatze gesperrt sind.

Anwabhl
1. Prozess drlicken.
2. Werkzeugliste driicken.

3. MagStat drucken.
Der Reiter MagStat ist angewdhit.
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('ll)
/ Werkzeugmagazin IR |orw o) Abgei(o) Gesp(o) Wiabek(o) Posk(0) IKDfthw (0]

I 0 CE

:D] mmm

MPI
T
5T S Werkzeugname o

1|ED.1 1 TESTWERKZEUG | | -
.G -

» 7 [Ep 1

1 MPI gesp = Zeigt, ob der Magazinplatz
gesperrt ist.

® Dient zum Sperren und
Entsperren des
Magazinplatzes.
6.8.3 Werkzeugdetails

Die Maske "Werkzeugdetails" beinhaltet alle verfugbaren Informationen Gber ein
einzelnes Werkzeug.
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Anwahl

114/ 380

1.
2.
3.

Prozess driicken.
Werkzeugliste driicken.

Beim gewlnschten Werkzeug das
KontextmenU 6ffnen. Dazu auf die 3
Punkte oder den Pfeil nach rechts
driicken.

Anzeigen / Bearbeiten driicken.
Die Maske "Werkzeugdetails" des
gewdinschten Werkzeugs ist
angewahit.

Alternativ kann die Maske auch
uber das Kontextmenti in der
Maske "Werkzeugmagazin”
angewdéhlt werden.
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6 Bedien- und Anzeigeelemente
6.8 Ubersicht (iber die Werkzeugverwaltung

CIJ

Abbildung 9: Abbildung mit einer exemplarischen Auswahl mdglicher Optionen

Pos.
1

6000027-1-2023/02

Bezeichnung
Werkzeugname

Blattern

Aufgabe

Zeigt den Namen des angewahlten
Werkzeugs.

Dient zum Blattern von einem Werkzeug
zum nachsten. Die Reihenfolge der
Werkzeuge ergibt sich aus der
Reihenfolge der Werkzeuge im
Werkzeugmagazin.

115/ 380



6 Bedien- und Anzeigeelemente

6.8 Ubersicht (iber die Werkzeugverwaltung

116/ 380

Pos.

10

11

12

13

Bezeichnung
Grunddaten

Werkzeugstatus

Schneidendaten

Uberwachungsdaten

Sonstiges

Werkzeugbruchkontrolle (Option)

Durchfiuss Innenktihlung (Option)

Plananlagekontrolle (Option)

Rund/aufkontrolle (Option)
(nicht in der Abbildung)

Beladen/Entladen

Zurtck

Léschen

Aufgabe

Beinhaltet allgemeine Informationen tber
das Werkzeug (z. B. Werkzeugname und
Werkzeugplatz).

Grunddaten (Seite 117)

Fahrt gemal den Eigenschaften der NC-
Variable "toolState" ($TC_TP8) editierbare
Statusinformationen ber das Werkzeug
auf.

Werkzeugzustand (Seite 119)

Listet alle schneidenbezogenen Daten in
Form einer Matrix auf.

Schneidendaten (Seite 121)

Listet alle schneidenbezogenen
Uberwachungsdaten in Form einer Matrix
auf.

Uberwachungsdaten (Seite 122)

Bietet zuséatzliche Informationen und
Einstellungen, die keinem der anderen
Bereiche der Werkzeugdetails
zuzuordnen sind (z. B. Informationen zur
Standzeit).

Sonstiges (Seite 124)
Zeigt Informationen und Einstellungen, die

zur Werkzeugbruchkontrolle zur
Verfligung stehen.

Werkzeugbruchkontrolle (Seite 128)
Zeigt Informationen und Einstellungen

zum Durchflusssensor der
Werkzeuginnenkihlung.

Zeigt Informationen und Einstellungen zur
Plananlagekontrolle.

Plananlagekontrolle (Seite 125)

Zeigt Informationen und Einstellungen zur
Rundlaufkontrolle.

Dient zum Beladen und Entladen eines
bestehenden Werkzeugs.

Wechselt zurlick zur vorausgegangenen
Maske (Werkzeugliste, Werkzeugmagazin
oder Neues Werkzeug).

Dient zum Loschen eines bestehenden
Werkzeugs.
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Grunddaten

6 Bedien- und Anzeigeelemente

6.8 Ubersicht (iber die Werkzeugverwaltung

Der Bereich " Grunddaten" beinhaltet allgemeine Informationen tUber das Werkzeug (z. B.

Werkzeugname und Werkzeugplatz).

(1)
|

o]

3

| =0

Pos. Bezeichnung

1 Werkzeugname

2 Magazinplatz

3 Werkzeugtyp

4 Grol3e rechts

5 Werkzeugtiberwachung
(Standzeit, Stiickzahl,
Verschleil)

6 Standzeit-Uberwachung

6000027-1-2023/02

(Il 160 Bohrgewindefriser

Test

(8)

Aufgabe

Nennt den Werkzeugnamen und
ist editierbar.

Zeigt an, auf welchem
Werkzeugplatz das Werkzeug in
der Werkzeugverwaltung liegt.
Wenn der Wert "0" ist, befindet
sich das Werkzeug nicht im
Werkzeugmagazin.

Dient zur Auswahl des
Werkzeugtyps.

® Dient zur Auswahl der
bendtigten Halbplatze
rechts vom Werkzeug
gesehen.

= Ist gesperrt, wenn sich das
Werkzeug im
Werkzeugmagazin
befindet.

Aktiviert oder deaktiviert die
Uberwachung des angewahlten
Werkzeugs.

®  Aktiviert oder deaktiviert die
Uberwachung des
angewahlten Werkzeugs
hinsichtlich der
Werkzeugstandzeit.

" st gesperrt, wenn die
Funktion
"Werkzeugiberwachung
(Standzeit, Stiickzahl,
VerschleiB)' deaktiviert ist.
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Pos. Bezeichnung

7 VerschleiB-Uberwachung fein
8 Schneiden

9 VerschleiB-Uberwachung

10 Stiickzahl-Uberwachung

118 / 380

Aufgabe

Aktiviert oder deaktiviert die
Uberwachung des
angewahlten Werkzeugs
hinsichtlich des
Werkzeugverschleiles
(fein).

Ist gesperrt, wenn die
Funktion
"Werkzeugiberwachung
(Standzeit, Stiickzahl,
Verschlei3)' deaktiviert ist.

Zeigt die Anzahl der
vorhandenen Schneiden.

Plus:

Flgt eine Schneide mit der
nachst hoheren Nummer
hinzu.

Ist gesperrt, wenn sich das
Werkzeug im
Werkzeugmagazin
befindet.

Ist gesperrt, wenn das
Werkzeug 9 Schneiden hat.

Minus:

Loscht die Schneide mit der
hochsten Nummer.

Ist gesperrt, wenn sich das
Werkzeug im
Werkzeugmagazin
befindet.

Ist gesperrt, wenn das
Werkzeug nur eine
Schneide hat.

Aktiviert oder deaktiviert die
Uberwachung des
angewahlten Werkzeugs
hinsichtlich des
Werkzeugverschleiles.

Ist gesperrt, wenn die
Funktion
"Werkzeugliberwachung
(Standzeit, Stiickzahl,
Verschlei3)' deaktiviert ist.

Aktiviert oder deaktiviert
beim angewahlten
Werkzeug die
Uberwachung der Anzahl
der Bearbeitungseinsatze.
Ist gesperrt, wenn die
Funktion
"Werkzeugiberwachung
(Standzeit, Stiickzahl,
Verschlei3)' deaktiviert ist.
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Pos. Bezeichnung Aufgabe

11 Gréle links ® Dient zur Auswahl der
bendtigten Halbplatze links
vom Werkzeug gesehen.

= Ist gesperrt, wenn sich das
Werkzeug im
Werkzeugmagazin
befindet.

12 Duplonummer Nennt die Duplo-Nr. des
Werkzeugs.

Werkzeugstatus

Der Bereich "Werkzeugstatus" fihrt gemal den Eigenschaften der NC-Variable
"toolState” ($TC_TP8) groRteils editierbare Statusinformationen tber das Werkzeug auf.
Uberall dort, wo ein Wert bearbeitet werden kann, ist dies vermerkt.

© aus © v ein
Pos. Bezeichnung Bit Aufgabe
1 Werkzeug aktiv 0 * Zeigt an, dass das
Werkzeug in Verwendung
ist.
* st editierbar.
2 Werkzeug 1 ® Zeigt an, dass das
freigegeben Werkzeug einsatzbereit ist.

= |st editierbar.

3 Werkzeug vermessen 3 ® Zeigt an, dass das
Werkzeug vermessen ist.

= |st editierbar.

4 Werkzeug im 5 ® Zeigt an, dass sich das

Wechsel Werkzeug im
Werkzeugwechsel befindet.

= |st editierbar.

5 Werkzeug war im 7 * Zeigt an, dass das
Einsatz Werkzeug benutzt ist.

= |st editierbar.
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Pos.

10

11

12

13

14

Bezeichnung Bit
lgnoriere 9
Gesperrizustand des
Werkzeugs

Werkzeug zu beladen 11

1:1-Tausch 14
Handwerkzeug 15
Stammwerkzeug 12
Werkzeug zu 10
entladen

Kennung fir 8
Werkzeuge im
Zwischenspeicher
Werkzeug ist 6
festplatzkodliert
Werkzeug hat 4
Vorwarngrenze

erreicht

Aufgabe

Zeigt an, dass bei diesem
Werkzeug ignoriert werden
soll, wenn es fir die
Verwendung gesperrt ist.

Ist editierbar.

Zeigt an, dass das
Werkzeug beladen werden
muss.

Ist editierbar.

Zeigt an, dass das Werkzeug 1:1
fur den Tausch mit einem
anderen Werkzeug vorgesehen
ist. Dabei wird das Neuwerkzeug
auf dem Magazinplatz des
Altwerkzeugs abgelegt.

Zeigt an, dass das
Werkzeug zwar in der
Werkzeugliste vorhanden
ist, sich aber physisch nicht
im Werkzeugmagazin
befindet, sondern erst
manuell eingewechselt
werden muss.

Ist editierbar.

Zeigt an, dass das
Werkzeug als
Stammwerkzeug
klassifiziert ist und somit
dauerhaft dem
Werkzeugmagazin
zugeordnet ist.

Ist editierbar.

Zeigt an, dass das
Werkzeug entladen werden
muss.

Ist editierbar.

Zeigt an, dass sich das
Werkzeug im
Zwischenspeicher befindet
(z. B.in einer
Motorspindel).

Ist editierbar.

Zeigt an, dass das Werkzeug
festplatzkodiert ist.

Zeigt an, dass die
Vorwarngrenze des
Werkzeugs erreicht ist.

Ist editierbar.
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Pos. Bezeichnung Bit Aufgabe
15 Werkzeug gesperrt 2 ® Zeigt an, dass das
Werkzeug fir die

Verwendung gesperrt ist.
" |st editierbar.

Schneidendaten

Der Bereich "Schneidendater" enthélt alle schneidenbezogenen Daten. Uberall dort, wo
ein Wert bearbeitet werden kann, ist dies vermerkt.

= ;
o naide g 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | mm
2 s 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | ir
O siplostie 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
‘ O o 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | mnr
‘ e 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 1
o™ 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 o
o' 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | mr
‘ A 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | mr
‘ 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
‘ A 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | mr
O
‘ b 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
O
‘ A 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
.
‘ A 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
O
‘ 4 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 o
Pos. Bezeichnung Aufgabe
1 Schneidenlage * Nennt die Schneidenlage.
= |st editierbar.
2 Geometrische Lédnge 1 " Nennt die geometrische
Lange 1.
= |st editierbar.
3 Geometrische Lédnge 2 " Nennt die geometrische
Lange 2.
= |st editierbar.
4 Geometrische Lédnge 3 " Nennt die geometrische
Lange 3.
= |st editierbar.
5 Geometrischer Radius " Nennt den geometrischen

Radius.
= |st editierbar.
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Pos. Bezeichnung Aufgabe

6 A Lénge 1 ® Nennt das Delta von Lange
1

= |st editierbar.

7 A Lénge 2 * Nennt das Delta von Léange
2.
" st editierbar.
8 A Lénge 3 * Nennt das Delta von Lange
3

= |st editierbar.

9 A Radius ®" Nennt das Delta des
Radius.
= |st editierbar.
10 A Lédnge 5 * Nennt das Delta von Léange
5

" |st editierbar.

11 A Winkel 1 ®" Nennt das Delta von Winkel
1.
= |st editierbar.
12 A Winkel 2 ®" Nennt das Delta von Winkel
2.
" |st editierbar.
13 A Winkel 3 ®" Nennt das Delta von Winkel
3.
" |st editierbar.
14 Z2 Lénge (Option) * Nennt die Lange von Z2.
= |st editierbar.
-- Z2 Radjus (Option) * Nennt den Radius von Z2.
(nicht in der Abbildung) " Isteditierbar.
-- Z2 A Lénge (Option) * Nennt das Delta von Léange
Z2.

(nicht in der Abbildung) «  Ist editierbar.
Uberwachungsdaten

Der Bereich "Uberwachungsdaten' enthalt schneidenbezogene Uberwachungsdaten
einschlief3lich der aktuellen Werte. Uberall dort, wo ein Wert bearbeitet werden kann, ist
dies vermerkt.
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O 0,00 0,00 0,00

0,00 0,00 0,00

ORestststickzal 0,00 0,00 0,00

Oc, 0,00 0,00 0,00

o 0,00 C,DD 0,00

.\ olstwert Verschle 0,00 0,00 0,00

o 0,00 0,00 0,00
g oo g 5,00 5,00 5,00

Pos. Bezeichnung Aufgabe

1 Reststandzeit ®" Nennt die verbleibende
Werkzeugstandzeit.

= |st editierbar.

2 Vorwarngrenze Standzeit * Nennt die Vorwarngrenze
bis zum Erreichen der
Werkzeugstandzeit.

" |st editierbar.

3 Sollwert Standzeit ®" Nennt den fiir das
Werkzeug definierten
Sollwert der
Werkzeugstandzeit.

" |st editierbar.

4 Reststlickzahl/ ®" Nennt die verbleibende
Werkstlickstlickzahl bis
zum Erreichen der
zulassigen
Werkstuckstlckzahl.

= |st editierbar.

5 Vorwarngrenze Stiickzahl " Nennt die Zeitspanne bis
zum Erreichen der
Vorwarngrenze der
Werkstuckstiickzahl.

= |st editierbar.

6 Sollwert Stiickzahl/ ®" Nennt die fiir das
Werkzeug definierte
Werkstuckstlickzahl.

" |st editierbar.
7 Vorwarngrenze Verschleil3 " Nennt die verbleibende

Zeitspanne bis zum
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Pos. Bezeichnung Aufgabe

Erreichen der
Vorwarngrenze des
Verschleil3es.

= |st editierbar.

8 Istwert Verschleil3 Nennt den aktuellen
Verschleilwert des Werkzeugs.

9 Sollwert Verschleil3 * Nennt den fiir das
Werkzeug definierten

VerschleilRwert.
= |st editierbar.

10 Werkzeugtiberwachung Wkz-Nr. = Zeigtdie
Werkzeugnummer, die flr
die Werkzeuguberwachung
verwendet wird.

= |st editierbar.

Sonstiges

Der Bereich "Sonstiges" bietet zusatzliche Informationen und Einstellungen, die keinem
der anderen Bereiche der Werkzeugdetails zuzuordnen sind (z. B. Informationen zur
Werkzeugstandzeit oder zur Werkzeugidentifikation). Folgende Informationen sind
abhangig von den verfligbaren Motorspindeln fiir die ersten 3 Schneiden aufgefihrt:

"  Werkzeugstandzeit Motorspindel 1
"  Werkzeugstandzeit Motorspindel 2
*  Werkzeugstandzeit Motorspindel 3
*  Werkzeugstandzeit Motorspindel 4

SRt e el -_"""""""""""""l (4)
| 0,00 -,
. 1
oo A il e k.
Pos. Bezeichnung Aufgabe
1 maximale Differenz L7 (Option) * Zeigt die maximal zulassige

Langentoleranz flr
Werkzeuge in Motorspindel
1. Diese Langentoleranz
wird beim Beladen von
Werkzeugen
herangezogen. Wenn die
Lange des zu beladenden
Werkzeugs aulerhalb der
Toleranz liegt, wird dies
durch eine Fehlermeldung
angezeigt und der
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Technology
People

Pos. Aufgabe

Beladevorgang kann nicht
durchgeflihrt werden.

= |st editierbar.

Bezeichnung

Zeigt die maximal zulassige
Radiustoleranz fur
Werkzeuge in Motorspindel
1. Diese Radiustoleranz
wird beim Beladen von
Werkzeugen
herangezogen. Wenn der
Radius des zu beladenden
Werkzeugs aulerhalb der
Toleranz liegt, wird dies
durch eine Fehlermeldung
angezeigt und der
Beladevorgang kann nicht
durchgefihrt werden.

= |st editierbar.

2 maximale Differenz R1 (Option) "

Werkzeugnummer fiir
Uberwachung

Standzeit SP1 - Standzeit SP4

Zeigt die Nummer des
Werkzeugs, das tberwacht wird.

Zeigt die Werkzeugstandzeit je

Motorspindel fir Schneide 1 bis
4.

Zeigt an, ob der zweite
Parametersatz fur die
Motorspindel angewahlt ist.

= |st editierbar.

5 2. Parametersatz Spindein "

Plananilagekontrolle

Der Bereich "Plananlagekontrolle" zeigt abhangig von den verfugbaren Motorspindeln
Informationen und Einstellungen, die fir die Plananlagekontrolle zur Verfugung stehen.
Uberall dort, wo ein Wert bearbeitet werden kann, ist dies vermerkt.

Der Bereich "Plananlagekontrolle" dient dazu, werkzeugspezifisch folgende Parameter
festzulegen oder einzusehen:
®  Prifmethode, mit der die Plananlagekontrolle ein Werkzeug auf korrekten Sitz im
Werkzeughalter pruift.
* Toleranz- und Grenzwerte, an denen sich die Plananlagekontrolle bei der Prifung
orientieren soll.
" Istwerte, die aktuell von der Plananlagekontrolle gemessen werden.
Je nach Messergebnis und zulassigen Toleranz- und Grenzwerten meldet die

Plananlagekontrolle, ob das Werkzeug korrekt im Werkzeughalter sitzt ("IO") oder nicht
(IINIOII)'
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126 / 380

Pos.

Bezeichnung

pneu. fein

4,00

0,30

0,00

0,00

0,00

Plananilagenpriifmethode

Einstellw. Messtol.

Spannwegmessung

Messtoleranz fein

Kolben abgehoben

verfligbare Motorspindeln

Priifergebnis

Istwert

Priifwert

0,30

0,00

0,00

0,00

0,00

Aufgabe

Dient zur Auswahl der
Prifmethode.

Aktiviert oder deaktiviert die
anzuwendende
Prifmethode fir die
pneumatische Priifung.

Ist editierbar.

Zeigt den Toleranzwert der
Spannwegmessung.

Zeigt den Toleranzwert fir
die pneumatische Kontrolle
bei feiner Toleranz.

Ist gesperrt, wenn die
Funktion
"Plananiagenprtifmethode"
ausgeschaltet ist.

Ist editierbar.

Zeigt den Istwert der
Plananlagekontrolle.

Listet die verfigbaren
Motorspindeln auf.

Zeigt das Priifergebnis fir alle
Motorspindeln.

Zeigt den aktuell gemessenen
Wert der Spannwegmessung.

Zeigt den Wert der letzten

Prifung der Spannwegmessung.



People

M .

Pos.

10

11

12

13

Bezeichnung

Referenzwert

pneumatische Priifung Istwert

pneumatischer Prtifwert

Messtoleranz mitte/

Messtoleranz grob

Verfiigbare Priifmethoden

ausgeschaltet

6 Bedien- und Anzeigeelemente

6.8 Ubersicht (iber die Werkzeugverwaltung

Aufgabe

Zeigt den Sollwert der
Spannwegmessung. Der Sollwert
ergibt sich aus dem Durchfluss
der Prifluft, mit der der
Werkzeughalter vor der
Spannwegmessung beaufschlagt
wird.

Zeigt den aktuell gemessenen
Wert.

Zeigt den Prifwert der letzten,
nicht erfolgreichen
pneumatischen Prifung.

Zeigt den ermittelten
Toleranzwert fir die
pneumatische Kontrolle bei
mittlerer Toleranz.

= Zeigt den Toleranzwert fir
die pneumatische Kontrolle
bei grober Toleranz.

" st gesperrt, wenn die
Funktion
"Plananlagenprtifmethode"
deaktiviert ist.

" |st editierbar.

pneumatische Prifung mit feiner Toleranz:

Fehlererkennung ab 0,02 mm (> 1 V)

pneumatische Prifung mit mittlerer Toleranz:

Fehlererkennung ab 0,03 mm (> 4 V)

pneumatische Prifung mit grober Toleranz:

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

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

Werkzeugspanners)

Spannwegmessung

Wenn nach dem Werkzeugwechsel der Prifwert innerhalb der Toleranz des Einstellwerts
liegt, sitzt das Werkzeug korrekt im Werkzeughalter und das Prifergebnis wird als "10"
bewertet. Wenn der Prifwert auferhalb der Toleranz liegt, wird der werkzeugspezifische
Referenzwert automatisch lber die pneumatische Prifung mit mittlerer Toleranz neu
kalibriert.

Pneumatische Priifung

Wenn eine der pneumatischen Prifmethoden angewahlt ist, muss der jeweilige
Einstelllwert bei der pneumatischen Priifung unterschritten werden, damit das Ergebnis

IIIOII

ist.

6000027-1-2023/02
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Werkzeugwechselzeit

Das Prifverfahren der Plananlagekontrolle verlangert den gesamten Werkzeugwechsel
um ca. 100 ms.

Werkzeugbruchkontrolle

Der Bereich "Werkzeugbruchkontrolle' zeigt Informationen und Einstellungen, die fur die
Werkzeugbruchkontrolle zur Verfliigung stehen. Je nach Maschinenkonfiguration sind
folgende Informationen aufgefihrt:

Abhangig von den verfiigbaren BRK-Achsen:

" Messlange (mit BRK-Y bei Werkzeugtyp "Winkelbohrkopf")
"  Prifposition
® Distanz zum Werkzeug
Abhangig von den verfigbaren Motorspindeln:
" |stwert
" letzter Istwert
*  Prufposition fur Winkelbohrkopf
Uberall dort, wo ein Wert bearbeitet werden kann, ist dies vermerkt.

B |
] T 0——”
mo - 4
Wo—ot—v"
Pos. Bezeichnung Aufgabe
1 Werkzeugbruchkontrolle ®  Aktiviert oder deaktiviert die
Werkzeugbruchkontrolle.
= Zeigt, ob die

Werkzeugbruchkontrolle
aktiviert oder deaktiviert ist.

= |st editierbar.
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Pos. Bezeichnung

2 Werkzeugbruchkontrolle lernen

3 Werkzeugbruchkontrolle
Messlangenkontrolle

4 BRK Messlédnge

5 WkzBrk Priifposition

6 WkzBrk Distanz zum Werkzeug

7 WkzBrk Istwert

8 WkzBrk letzter Istwert

9 WkzBrk Priifoosition fir
Winkelbohrkopf

10 Infografik BRK

Messlangenkontrolle

6 Bedien- und Anzeigeelemente
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Aufgabe

=  Aktiviert oder deaktiviert
das Lernen der
Werkzeugbruchkontrolle.

= Zeigt, ob das Lernen der
Werkzeugbruchkontrolle
beim ersten
Werkzeugwechsel aktiv ist.

" st gesperrt, wenn die
Werkzeugbruchkontrolle
deaktiviert ist.

= |st editierbar.

®  Aktiviert oder deaktiviert die
Messlangenkontrolle der
Werkzeugbruchkontrolle.

= Zeigt, ob die
Messlangenkontrolle
aktiviert ist.

= |st gesperrt, wenn die
Werkzeugbruchkontrolle
deaktiviert ist.

= |st editierbar.

® Dient zur Eingabe der
Messlange.

= |st editierbar.

Zeigt die ermittelte Prifposition.

Zeigt den Abstand zwischen
Naherungssensor und Werkzeug.

Zeigt den Wert der aktuellen
Prufung der Werkzeuglange.

Zeigt den Wert der letzten
Prifung der Werkzeuglange.

Zeigt die fir einen
Winkelbohrkopf ermittelte
Prifposition.

Veranschaulicht die Messlange
des Werkzeugs und ihre
Messlangenkontrolle.

Die Grafik wechselt, wenn der
Werkzeugtyp ein Winkelbohrkopf
ist.

Wenn die Messlangenkontrolle eingeschaltet ist, wird die NC-Achse der
Werkzeugbruchkontrolle mit reduzierter Geschwindigkeit an das Werkzeug
herangefahren. Dies verhindert Kollisionen, falls das Werkzeug wahrend der Bearbeitung
langer geworden ist, z. B. bei einer Reibahle, die teilweise aus dem Werkzeughalter

gezogen wurde.

6000027-1-2023/02
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6.8.4 Neues Werkzeug

Die Maske "Neues Werkzeug' dient zum Anlegen eines neuen Werkzeugs in der
Steuerung. Folgende Informationen werden zum Anlegen eines neuen Werkzeugs
bendtigt:

® Name des anzulegenden Werkzeugs

" Typ des anzulegenden Werkzeugs
Anwahl

1. Prozess drlcken.

2. Werkzeugliste driicken.

3. Neu driicken.

Die Maske "Neues Werkzeug"” ist
angewahit.
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1 Werkzeugname

6000027-1-2023/02

Dient zur Eingabe des
Werkzeugnamens.

Hinweis: Die Eingabe des
Werkzeugnamens muss mit
Enter bestatigt werden.
Andernfalls geht die Eingabe
verloren, sobald der Cursor aus
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Pos. Bezeichnung

2 Duplonummer
3 Werkzeugtyp
4 Weiter

5 Abbruch

6.9 Alarmliste

Aufgabe

dem Feld " Werkzeugname"
entfernt wird.

Zeigt die automatisch generierte
Duplonummer des Werkzeugs,
das angelegt wird. Wenn der
Werkzeugname des
anzulegenden Werkzeugs bereits
hinterlegt ist, wird die
Duplonummer angezeigt, die
diesem Werkzeugnamen
zugeordnet ist.

Dient zur Auswahl des
Werkzeugtyps.

Legt den Datensatz fur das
anzulegende Werkzeug an und
wechselt zur Maske
"Werkzeugdetails'".

Bricht den Vorgang ab und
wechselt zurtick zur
Ausgangsmaske.

Die Maske "Alarmliste" dient zur Ubersicht aller Alarme, die in der Maschine zum
aktuellen Zeitpunkt anstehen und stellt eine Alternative zur Alarmliste in der SINUMERIK-

Operate-Umgebung dar.
Anwahl

1. In der Statusanzeige auf das Symbol
der Alarmliste drticken.

Die Maske "Alarmliste” ist

angewahit.

132 /380



Lechnlology 6 Bedien- und Anzeigeelemente
cople
P 6.9 Alarmliste

2 Q3 @) (5)
(1) / Alarmliste } | | @-&;u; —wm;l-;!l-n:u::s:]_: (6)

Ne—o Eenﬁn.r-k‘. D Be-,mE.i.-ur.y_ co_/

220421 700302
15:49:21

Achse Positionierung

18: V5-Achse J
f; Betrieb chne KSS-Anlage {Abgewahit -
£ o)

,

220421 200034
> 154821 003

Pos. Bezeichnung Aufgabe
1 Baummend vollstandig auf- Klappt die Alarmliste auf oder
oder einklappen ein, sodass alle enthaltenen

Eintrége sichtbar oder
ausgeblendet sind.

2 Standzeit-Uberwachung Zeigt die Eintrittszeitstempel der
Alarme an.
3 /D Zeigt die Alarmnummern an.
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Pos. Bezeichnung Aufgabe
4 Beschreibung Zeigt die Alarmbeschreibung an.
5 Filterbereich Dient zum Filtern der Alarmliste.

Erldauterung: Die Filter kbnnen
miteinander kombiniert werden.
Somit kbnnen z. B. nur Fehler
und Warnungen anzeigt werden
oder nur Benachrichtigungen und
Warnungen. Zwischen den
aktivierten Filtern besteht also
eine Oder-Beziehung, keine Und-

Beziehung.
6 Aktualisieren Aktualisiert die Alarmliste.
7 nahere Informationen Verlinkt auf die entsprechende
(Inhaltsmaske) Inhaltsmaske.

Erlduterung: Wenn ein Alarm mit
Inhalten verknUpft ist, weil sie

z. B. mehr Aufschluss Uber das
Auftreten des Fehlers bieten,
dann ist dieser Button je Alarm
sichtbar und klickbar. Ansonsten
ist er ausgeblendet.

8 nahere Informationen Verlinkt auf die entsprechende
(Informationsmaske) Informationsmaske.

Erlduterung: Wenn ein Alarm mit
Inhalten verknUpft ist, weil sie

z. B. mehr Aufschluss Uber das
Auftreten des Fehlers bieten,
dann ist dieser Button je Alarm
sichtbar und klickbar. Ansonsten
ist er ausgeblendet.

Alarmkategorien

Die Alarme, die in der Alarmliste aufgefiihrt werden, sind in folgende 3 Alarmkategorien

unterteilt:

Alarmkategorie Aufgabe

Fehler Zeigt einen kritischen Maschinenzustand

Farbe: Rot an, der zu einem Stopp der Maschine fiihrt.

Warnung Dient als Vorstufe zur Alarmkategorie

Farbe: Orange "Fehler". Warnungen kdnnen bei
Nichtbeachten zu Fehlern werden.

Meldung Gibt Informationen, die weder Fehler noch

Farbe: Blau Warnung sind und insofern unkritisch fur

den Betrieb der Maschine (z. B. Information
Uber den Wechsel der Schutzstufe).
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Alarmkategorie Aufgabe

Farbe: Grau Kennzeichnet Alarme, die nicht
kategorisiert sind und somit potenziell einen
Fehler, eine Warnung oder eine Meldung
darstellen kénnen.

Hierarchisierung der Alarmliste

Die Alarmliste ist als Baummenu aufgebaut, das maximal 2 Ebenen besitzt. Dabei ist die
erste Ebene ("Mutter") der zweiten Ebene ("Kind") hierarchisch tibergeordnet. Das
bedeutet, dass Alarme der ersten Ebene als ursachliche Alarme verstanden werden,
denen Alarme der zweiten Ebene als Folgealarme zugeordnet werden. Voraussetzung
daflr, dass Alarme als Folgealarme eingestuft werden, ist der zeitliche Abstand zwischen
Alarmen. Wenn aktuell kein Alarm vorliegt, wird beim Eintreffen eines Alarms dieser als
ursachlicher Alarm ("Mutter") eingestuft und im Baummeni auf erster Ebene dargestellt.
Allen Alarmen, die bis zu 30 Sekunden nach diesem ursachlichen Alarm auftreten, wird
ein inhaltlicher Bezug zum ursachlichen Alarm ("Mutter") zugesprochen. Daher werden
diese zeitlich nachgelagerten Alarme als "Kinder" des ursachlichen Alarms verstanden
und auf zweiter Ebene des Baummenis dargestellt. Die Reihenfolge entspricht dabei
absteigend der Eintrittsreihenfolge des Alarms.

Wenn ein neuer Alarm nach Gber 30 Sekunden zum vorausgegangenen "Mutter"-Alarm
eintritt, wird dieser neue Alarm als neuer ursachlicher Alarm (neue "Mutter") eingestuft
und auf erster Ebene des BaummenUs dargestellt. Der Zeitrahmen fir die Aufnahme von
"Kind-"Alarmen beginnt von Neuem.

6.10 SW-spezifische Masken

6.10.1 Allgemeiner Maskenaufbau

(| 700046 %  Working area door: not closed ~B3 INSE §
( ! ) ™o [ ] Ba2 Loading area; | Working area;
e LIV P RLEN ALY i)
@ EBrkon Pageing up +
places
Place Select.  Tool Hame Brk Teach-in Tl check
0 [~ | 200 e .. o -
02 places
‘9 03 [N - soo I BN 0o
(. ) (i1}
ul O
06 ~ -
~ = Eroken tool
o7 - s I S o manitoring activ
08
89
10 Tool details
Place Select.  Spindle tool Brk Teach-in Tl check Spindle details
D82-A0 -173U01-0 -
(3)
=H=detet | Dir concinn BEESEE:] CoolantFlow [SU-Concentr| SpindleMon Laserdiag
.m Prenaratmn | Manu. mode | Machining | Diagnostics | Automation | | Display |
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Pos. Bezeichnung Aufgabe

1 Kopfzeile Zeigt Statusinformationen der
Maschine.

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

3 horizontale Softkeys Wabhlen die angezeigten SW-
HMI-Masken aus.

4 vertikale Softkeys Wabhlen die angezeigten
Funktionen der SW-HMI-Masken
aus.

Kopizeile

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

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

Bezeichnung Aufgabe Schutzstufe
Funktion Konfigurieren von Funktion
Parametern der ausfihren: 7
Maschinensteuertafel,
Zirkulieren,
Werkzeugoptionen
Vorbereitung Konfigurieren von Funktion
Parametern des ausfihren: 7

Schichtmodells, Energie-
Management, Einstellen,
Kidhlung, Kennwort,

Sprache
Handbetrieb Durchfiihren von Funktion
Einzelbewegungen ausfiihren: 7
Bearbeitung Konfigurieren von Funktion
Parametern der Taktarten, ausfihren: 7
Typenvorwahl,
Werkstlicken,
Werkstlickzahlen,
Vorrichtung
Diagnose Anzeige von Informationen Funktion
zum Tragerrundtisch, ausfuhren: 7

Automation, Bremsen,
Safety-integrated-
Checksummen, Safety-
integrated-Status,
Alarmhistory, Alarme,
Alarmanalyse
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Bezeichnung Aufgabe Schutzstufe
Automation Anzeigen von Funktion
Signalzustanden und ausfuhren: 7

Konfigurieren von
Parametern der Automation

Anzeige Anzeige von Informationen Funktion
zu Wartung, Auslastung, ausfihren: 7
Version

Beschreibung

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

Die Anwahl des Menupunkts bzw. der Auswahlmdglichkeit erfolgt Gber den
darunterliegenden Softkey oder direkt auf den Softkey im Touchscreen-Monitor.
Vertikale Softkeys

Die vertikalen Softkeys dienen der applikationsspezifischen Steuerung.

6.10.2 SW-Maschinensteuertafel (MSTT)
Die Maske "SW-Maschinensteuertafel (MSTT)' dient zum Ein- und Ausschalten
bestimmter (Anwender-)Funktionen zusatzlich zu den mechanischen Schlisselschaltern.
Schutzstufen und Berechtigungen zum Andern einzelner Funktionen sind in der
Steuerung hinterlegt.

Anwahl
1. MENU SELECT driicken.
2. HMI dricken.
3. Funktion driicken.
4. MSTT driicken.

Die Maske "SW-
Maschinensteuertafel (MSTT)" ist
angewahit.
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8084 ¥ S| 1. Periode der Testlizenz akiiu Restzelt 3068 h % ﬁ%
. n Beladeraum: | Arbeilsraum: |
I3 BA_PN 27.88.20 12:54:49 | Tisch[9] | Tisch[1] |
i AUS Einzelbewegung EIN ]
4 ssvscharet cingeschalet ||
i AUS Einzelbawegung Vorrichtung EIN 1
d  ausueschatet cingeschatiet ||
A AUS Uberwachunyg Werkzeugspanner EIN i
dq  ousveschanet aingeschatet ||
i AUS Eilgangbegrenzung Uber Schlusselschalter EIN 1
d  osvescharet eingeschatiet ||
1 Aus Tisch [1]: Uorrichtungswechsel EIN 1
4 eingeschaltet D
A AUS Tisch [2]: Vorrichtungswechsel EIN i
Q ‘ausgeschaltet eingeschaltet D
) Seite: 1/ 6 Symbolik/Adresse
EKS Bremsen WkzF knktion
Uorbereitung| Handbetrieb | Bearbeitung| Diagnese | Automation | Anzeige

Weitere Information

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

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

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

6.10.3 EKS-Daten

Die Maske "EKS-Daten’" dient zur Anzeige derjenigen Daten, die auf dem EKS-Chip
hinterlegt sind, der in das EKS-Lesegerat eingesetzt ist.

Abhangig von der Schutzstufe des eingesetzten EKS-Chips dient die Maske au3erdem
dazu, bestimmte Kostenstellen oder die Kostenstelle fir Fremdfirmen zu aktivieren.

Anwahl
1. MENU SELECT dricken.
2.  HMI dricken.
3. Funktion driicken.
4

EKS driicken.

Die Maske "EKS-Daten” ist
angewahit.
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EIEERAE 1. Periode der Testizanz akiiu Restzeit 3688 h
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R

O PN 27682812505

EKS - Daten (EKS005-192.168.214.19)

) = ostenstelle:
) =—t—————cDatum Ende:
i) =0 Schutzstufe:
4} =—————Jerker ldent:
5} =——————05ichere Betriebsart:
i) =——————0Sonderbyte 1:

===————————08griennummer;

i Knstenstelle:

_msm |

20351231

1081658

00000060

033F32E365001032

Fremdfirma aktiv

| Betaderaum: :ﬁmﬁm:

| Tisch[2) | Tisch[1] |

8888
1

1

Funktion Handbetrieb

Pos. Bezeichnung

1 Kostenstelle

2 Datum Ende

3 Schutzstufe

4 Werker ldent

5 Sichere Betriebsart
6 Sonderbyte 1

6000027-1-2023/02

Bearbeitung

Aufgabe

Nennt die Kostenstelle des
Nutzers, dessen EKS-Chip in das
EKS-Lesegerat eingesetzt ist.

Nennt das Datum, an dem die
Gultigkeit des EKS-Chips endet,
der in das EKS-Lesegerat
eingesetzt ist.

Nennt die Schutzstufe des
Nutzers, dessen EKS-Chip in das
EKS-Lesegerat eingesetzt ist.

Nennt die Berechtigungsrolle
abhangig von der Schutzstufe
des EKS-Chips, der in das EKS-
Lesegerat eingesetzt ist.

Nennt die Betriebsart, die auf
dem EKS-Chip hinterlegt ist, der
in das EKS-Lesegerat eingesetzt
ist.

Dient als Datenbereich zur
Verwendung von
Sonderfunktionen.
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Pos. Bezeichnung Aufgabe

7 SerialNumber Nennt die Seriennummer des
EKS-Chips, der in das EKS-
Lesegerat eingesetzt ist.

8 Kostenstelle Dient zur Eingabe aller
Kostenstellen, die in der
Steuerung aktiviert oder
deaktiviert werden sollen (fur
Zugriff Kostenstelle 8888
erforderlich).
Kostenstellen, die aus dem
Eingabefeld geléscht werden,
sind automatisch in der
Steuerung gesperrt.

9 ®=  Fremdfirma aktiv Softkey zum Aktivieren oder
*  Fremdfirma passiv Deaktivieren der Kostenstelle
einer Fremdfirma (fir Zugriff
Kostenstelle 8888 erforderlich)

Angaben zur firmeninternen EKS-Datenverwaltung

Abhangig von der firmeninternen EKS-Datenverwaltung kann die Maske zuséatzlich
Informationen zur letzten CSV-Aktualisierung enthalten. Diese Informationen umfassen

folgende Angaben:

= Datum und Uhrzeit der letzten erfolgreichen Ubertragung
=  Status des letzten Ubertragungsversuchs:

rot: Ubertragungsfehler

griin: Ubertragung erfolgreich

weil: Ubertragung noch nicht abgeschlossen

6.10.4 Schichtmodell

Die Maske "Schichtmodell' dient zur Projektierung von schichtbezogenen Daten der

laufenden Produktionswoche. Diese Daten werden fir die Auswertung der
Maschinenauslastung benétigt (siehe Maske "Maschinenaus/astung'
Maschinenauslastung (Seite 185)).

Es gibt zwei Méglichkeiten zur Online-Eingabe der Daten mit Hilfe der Tastatur:

" Festlegen des Schichtmodells tber die Anfangs-, Ende- und Pausezeiten fir 21

Schichten einer Woche

" Festlegen der Solltaktzeit, der Teile pro Takt und der Soll O.E.E. fir die jeweilige

Schichtdefinition
Anwabhl
1. MENU SELECT drlcken.

2.  HMI dricken.
3. Vorbereitung driicken.
4

Schichtmod. driicken.

Die Maske "Schichtmodell” ist
angewahit.
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8084 4 IS 1. Periode der Testiizenz aktiu Restzeit 3896 h %m m

Do || Betateraum: | Arbeltsraum: |

@  BaPM 27.68.28 12:55:56 Tisch[2] | Tisch[1] 1
Schichtmodell = 8 Schichten ausgeblendet ( )
Nr. Schicht Anf.Tag Anfang Ende Pause Soll/Schicht Kalenderwoche:

1 1 Mo 06:00  14:60 00:00 35
Mo 14:00 22:00 @0.00

20 2
ol Mo 2208 0680 00:00 g::::g‘; 2)
4 1 Di | 06:00 1400 06:00 27.68.20
5| 2 Di | 1400 2200 00:00
6 3 Di | 2200 0600 00:00 _ 3
7 1 Mi | 66:00 14:00  00:00 Solltaktzeit:o )
8 2 M 1400 2200 00:00 s
g 3 M 2200 06:00 00:00 u (4)
18| 1 Do 06:60 14060 00:00 Teile pro Takto
1] 2 Do | 1400 2200 00:00
12| 3 Do 2200 ©06:00 00:00 (9)
1 1 Fr | 06:00 1480 00:00 Soll OEE.©

2 Fr | 14:00 2200 00:00 %

3 Fr | 22:00 06:00 00:00

Einstellung | Kihlung Sensorik
Diagnose | Automation | | Anzeige
Pos. Bezeichnung Aufgabe
1 Ein/Aus Blendet nicht definierte Schichten

(0) ein oder aus.

2 Andern Blendet die beiden Mdglichkeiten
zur Eingabe der
schichtbezogenen Daten fir die
ausgewahlte Zeile ein.

3 Solltaktzeit Gibt die Zeit eines Arbeitstaktes
an.

4 Teile pro Takt Gibt die Anzahl der
fertiggestellten Werkstlicke an.

5 Soll O.E.E. Gibt die Kennzahl zur

Gesamtanlageneffektivitat an
(Overall Equipment
Effectiveness).

6.10.5 Sicherungen

Die Maske "Einstellung 24V Sicherungen'' dient dazu, die werksseitigen und aktuell gemessenen
Werte der einzelnen Kandle eines Sicherungsblocks anzuzeigen. Dabei werden die
Sicherungsbldcke von Sensor und Aktor getrennt aufgefiihrt.

Anwahl
1. MENU SELECT dricken.
2. HMI dricken.
3. Vorbereitung driicken.

6000027-1-2023/02 141 /380



6 Bedien- und Anzeigeelemente
6.10 SW-spezifische Masken

4. Sicherungen driicken.

Die Maske "Einstellung 24V
Sicherungen” ist angewéhit.

(1) 2) 3) @) ©)

1. Per|wde der Tejlizenz aktiu Re dzeit 3868 b %m 206

' ‘ | | l Beladeraum: = Arbefsraum:

@ BN 77,888 12:56:12 Tisch[2] | Tisch[1]
Einstellung 24V Sicherungen (6)
HCE-Resel
Sensor | -K78.C1 Nktor ~E78.C2

BHE K 5i lé] Messw BHE Kanal Soll Ist HMesswert
2 [ (] #Eh L48 1 " ] #ed
L22 2 v L} L L4 2 w L} Wi
123 k] - ] [ L42 k| v ] #ee
L24 4 v 1 #EE 143 4 L 1 #ag
L38 L hod (] L L44 5 v L} Wi
L i - 3 e L45 [ = 3 (T}
L32 7 - (] #ie L46 7 v (] #id
L33 ] il L} fid L47 B s [} 1l
L34 9 v (] Wi L4B 9 v ] (T
L35 18 | ] BEE L48 18 ~ B wiE
L36 n hod 4 tid L8 n v 4 1)
L37 12 v ] b L51 12 2 ] e
L38 13 b ] L 152 13 L ] HEE
L39 14 » L} wid 153 14 v ] e
15 v ] [ 15 v ] T
16 L ] #EE 16 v ] HEE
m -

Eﬂm Eichsmnusn
Uurharsrlunu Diagnose

Kiihlung
Automation |

| PAnzeige

Pos. Bezeichnung Aufgabe

1 BMK Nennt die Betriebsmittelkennung
des Kanals.

2 Kanal Nennt den Kanal des

Sicherungsblocks, zu dem die
aufgefuihrten Werte "Soll', " /st
und "Messwert' gehéren.

3 Sol/ = Zeigt den Sollwert, der
werksseitig fir den Kanal
eingestellt ist.

* Dient zum Andern des
Sollwerts.

4 /st Zeigt den Wert, der fur diesen
Kanal am Sicherungsblock
aktuell ausgegeben wird.

5 Messwert Zeigt den Wert, der bei der
kontinuierlichen Messung des
Stromistwerts ausgegeben wird.

6 NCK-Reset Fihrt einen NCK-Reset aus.
6.10.6 Energiemanagement

Die Maske "Energiemanagement” dient zur zeitgesteuerten Abschaltung von Maschine
und Verbrauchern.
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Anwahl
1. MENU SELECT drlcken.
2. HMI dricken.
3. Vorbereitung dricken.
4

EnergieMgm driicken.

Die Maske "Energiemanagement”
Ist angewéhit.

8084 4 IS1 1. Perinde der Testlizenz aktiu Restzeit 3088 h g m ‘
n % ' Beladeraum: | Arbedtsraum: o
© PN 27828125618 Tisch[2] | Tiseh[1) (1)
B AUS Abschaltung JOG® it 1
4 singeschatet | [/,
L Min L ( /
B AUS Abschaltung MDA/AUTOC £l = g
4 singeschast | [ .,
i [ 19.8] Min " (3)
i AUS Abschaltung Sperriufto N L1 ~
‘ ausgeschaltet eingeschaltet ’ "
U 2008 Min U (4)
M Aus Sleep-Moduso a1 ] -
4 eingeschatet ||
i [ 10.88] Min 2
<l |
- Seite: 1/ 1 [@) Symbolik/Adresse
'Schichtmod.| Hardware |Sicherungen {5151} Einstellung | Kihlung | Sensorik
" Funktion | Unrharaih.mq Diagnose | Automation Anzeige |

Pos. Bezeichnung Aufgabe

7 Abschaltung JOG Schaltet die Maschine in der
Betriebsart JOG beim Be- und
Entladen ab.

2 Abschaltung MDA/AUTO Schaltet die Maschine in der
Betriebsart MDA oder AUTO
beim Be- und Entladen ab.

3 Abschaltung Sperriuft Schaltet die Sperrluft ab.

4 Sleep-Modus Schaltet Verbraucher, die den

Warmegang der Maschine
beeinflussen, ab.

Weitere Information

Die vertikalen Softkeyleisten wechseln zwischen den zwei Schaltstellungen (ein und aus).
Bei eingeschalteter Funktion wird die Abschaltung nach Ablaufen der Zeit vorgenommen.
Die Zeit ist manuell einzustellen.

Ein blaues Dreieck signalisiert wirksame Funktionen. Ein leeres (graues) Dreieck zeigt an,
dass die Funktion durch die aktuelle Betriebsart gesperrt ist.
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Die Tasten zum Blattern der Seiten zeigen bei mehrseitigen Men(s die nachfolgende oder
vorhergehende Seite an.

6.10.7 Schmierung

Die Maske "Schmierung” dient zur Anzeige von Zeitintervall und Zahlerstand der
Schmiersysteme.

Anwahl
1. MENU SELECT drlcken.
2. HMI driicken.
3. Vorbereitung driicken.
4. Einstellung dricken.
5. Schmierung driicken.

Die Maske "Schmierung” ist
angewahit.

CUETRS 1. Periode der Testiizen: akdiu Restzeit 3888 h q": ﬁ

| [EEE [ .
( 1 ) @  BnPH 97.08.28 12:57:80 | Tisch[2] | Tisch[1] |
\-—C%Eimtelluart Schmierzeit 2entralschmier.  Isek)
(2 )"Qﬁkl:uellar Zahlerstand Zentralschmierung | [sek]
(1) | |
o Einstellwert Schmierzeit Spindel | [sek]
(2 )“ﬂfﬂkl:uellsr Zahlerstand Schmierzeit Spindel | [sek]
Setting value, lubrication time of spindle
Current counter state spindle lubrication time
A
=LY Schmierzykd, Beladetur
(LT ECTOTT ) Handbetrieb | Bearbeitung | Diagnose | Automation
Pos. Bezeichnung Aufgabe
7 Einstellwert Schmierzeit Zeigt das Intervall, in dem die
Zentralschmier. Schmierung erfolgt.
Einstellwert Schmierzeit Spinde/
2 Aktueller Zéhlerstand Zeigt die Restzeit bis zur
Zentralschmierung nachsten Schmierung.
Aktueller Zahlerstand
Schmierzeit Spindel
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Die Maske "Spdneforderer’ dient zum Einstellen des Zeitintervalls von Lauf- und Haltezeit

des Spaneforderers.

Anwahl
1. MENU SELECT driicken.
2. HMI dricken.
3. Vorbereitung driicken.
4. Einstellung dricken.
5. Allgemein driicken.

Die Maske "Spéneforderer” ist
angewahit.

W R

gosq + IS 1. Periode der Testiizenz akliu Restzeit 3898 h

B8O
O

BAPN  27.88.281256:29

)

—Einstellwert Laufzeit Spanefdrderer
)—qﬂlch:ellar Zahlerstand Laufzeit Spanefard.

—cEinstellwert Haltezeit Spaneférderer
)—cflkh.lellar Zahlerstand Haltezeit Spanefdrd.

(1
(2
(3
(2

] Hehm:rr:nrhalmt-

Tisch[2] | Tisch[1]

Spanefdrder

4)
(5)
(6)
(7)

Papiertransg

Uorwarnung

PropUorr

A |
G Schmierung |Schmierzukl.
| Funktion NI ] Handbetrieb | Bearbeitung

Belagetir

Diagnose | Automation |

Anzeige

Pos. Bezeichnung

7 Einstellwert Lautzeit
Spaneforderer

2 Aktueller Zahlerstand Lauitzeit
Spéneford.
Aktueller Zéhlerstand Haltezeit
Spéaneford.

3 Einstellwert Haltezeit
Spaneforderer

4 Energie Mgmt.

6000027-1-2023/02

Aufgabe

Zeigt das Zeitintervall fur die
Laufzeit des Spaneforderers.

Zeigt die Restzeit bis zum
Umschalten zwischen Laufzeit
und Haltezeit.

Zeigt das Zeitintervall fur die
Haltezeit des Spaneforderers.
Hinweis: Bei Kratzbandférderer
muss der Wert 0 sein.

Wahlt die Maske
"Energiemanagement"” an.
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Pos. Bezeichnung Aufgabe
5 Papiertransp Wahlt die Maske
"Papiertransport" an.
Sensorik Wabhlt die Maske "Sensorik" an.
Warmlauf Wabhlt die Maske

"Aktivierungszeit Warmlauf
Spindel' (Option) an.

6.10.9 Energiemanagement
Die Maske "Energiemanagement” dient zum Einstellen der Dauer bis zur zeitgesteuerten
Abschaltung von Maschine und Verbrauchern.
Anwahl
1. MENU SELECT drlcken.
HMI dricken.
Vorbereitung driicken.
Einstellung dricken.
Allgemein drticken.

Energie Mgmt. driicken.

Die Maske "Energiemanagement”
ist angewéhit.

o g bk wN

8084 4 IS 1. Periode der Testiizenz aktiu Restzeit 3896 h %m m ‘

'.'_ | 'ﬂsm:ﬂmﬁ
¢ BA_PH 27.80.28 12:56:36 . 1 TFn |
(1) (3)
Abschaltzeit JOG 10Mi
‘Abschaltzeit MDA/AUTO 18 Minuten
2)—q !
3 )—<Abschaltzeit Sperruft 20 Minuten
ktivierungszeit Sleep-Modus 10 Minuten
—A

(4)

Pos. Bezeichnung Aufgabe

1 Abschaltzeit JOG Zeigt die Dauer bis zum
Abschalten der Maschine in der
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Pos. Bezeichnung Aufgabe

Betriebsart JOG beim Be- und
Entladen.

2 Abschaltzeit MDA/AUTO Zeigt die Dauer bis zum
Abschalten der Maschine in der
Betriebsart MDA oder AUTO
beim Be- und Entladen.

3 Abschaltzeit Sperriuft Zeigt die Dauer bis zum
Abschalten der Sperrluft.

4 Aktivierungszeit Sleep-Modus Zeigt die Dauer bis zum
Abschalten der Verbraucher, die
den Warmegang der Maschine
beeinflussen.

Spéaneférderer Wahlt die Maske "Sensorik" an.
Papiertransp Wahlt die Maske
"Papiertransport" an.
7 Sensorik Wahlt die Maske "Spanefoérderer”
an.
8 Warmlauf Wahlt die Maske

"Aktivierungszeit Warmlauf
Spindel' (Option) an.

6.10.10Papiertransport
Die Maske "Papiertransport" dient zum Einstellen des Zeitintervalls von Lauf- und
Haltezeit des Papiertransports.
Anwahl
1. MENU SELECT dricken.
HMI drucken.
Vorbereitung driicken.
Einstellung driicken.
Allgemein drticken.

Papiertransp driicken.

Die Maske "Papiertransport” ist
angewahit.

ook Wb
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CIETR WS 1. Periode der Testiizenz akfiu Restzeit 3888 h

Laufzeit Papiertransport iiber Sensor

A
Allgemein
| Funktion |

I 101 Handbetrieb | Bearbeitung| Diagnese | Automation |

%

8o
O

Schmierzykl.

B [sek]

Beladetiir

|| Beladeraum: | Arbeltsraum: |

BN 2.02012504 Tisch[2] | Tisch [1)
(1) (4)
[Einstellwert Laufzeit Papiertransport _"[ssk.]
( 2 )—{ﬂld:uellar Zahlerstand Laufzeit Papiertr. 0 [sek] (5)
(3) |
\_C{instslluan Haltezeit Papiertransport B [min.]
(2 )—<Aidtueller Zhlerstand Haktezeit Papiertr. 8 [min.]

Pos. Bezeichnung Aufgabe

1 Einstellwert Laufzeit Zeigt das Zeitintervall fir die
Papiertransport Laufzeit des Papiertransports.

2 Aktueller Zéhlerstand Lauizeit Zeigt die Restzeit bis zum
Papiertr. Umschalten zwischen Laufzeit
Aktueller Zahlerstand Haltezeit ~ Und Haltezeit.
Papiertr.

3 Einstellwert Haltezeit Zeigt das Zeitintervall fir die
Papiertransport Haltezeit des Papiertransports.

4 Spaneforderer Wahlt die Maske "Spéaneférderer”

an.
5 Energie Mgmt. Wahlt die Maske

6.10.11Sensorik

Sensorik
Warmlauf

"Energiemanagement" an.
Wahlt die Maske "Sensorik" an.

Wahlt die Maske
"Aktivierungszeit Warmlauf
Spindel' (Option) an.

Die Maske "Sensorik" dient zum Einstellen und Anzeigen des Sensortyps der
unterschiedlichen Uberwachungsarten der Maschine. Welche Sensoren angezeigt und
eingestellt werden kénnen, hangt davon ab, Giber welche optionalen
Uberwachungsfunktionen die Maschine verfiigt.
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Anwahl

1. MENU SELECT drlcken.
HMI drucken.
Vorbereitung driicken.
Einstellung dricken.
Allgemein driicken.

Sensorik driicken.

Die Maske "Sensorik” ist
angewahit.

o g bk wN

8084 4 IS 1. Periode der Testiizenz aktiu Restzeit 3896 h %m aaﬁé ‘

| (W | Betageraun: | Arbatsraum: |
) Ba_PN 27.80.28 12:56:45 Tisch[2] | Tisch[1] |
(1) (3)
\"—nggru_ hflussw. Tup (25/58/75 Liter/min)_ 50 Liter/min
(2 ) ftabfr, Tisch [1] Typ (10/56 Liter/min) | | 50 Liter/min (4 )
atafe T (2] 14p 10/5 Ltr/min)_ | 50 Ltar/min -

Schmierzykl.

LA |
Allgemein
__ Funktion | i

Pos. Bezeichnung Aufgabe
1 IK Durchflussw. Typ (25/50/75 Nennt den eingestellten
Liter/min) Sensortyp des
Durchflusswéchters.
2 Luftabfr. Tisch [1] Typ (10/50 Nennt den eingestellten
Liter/min) Sensortyp der Positionskontrolle
Luftabfr. Tisch [2] Typ (70/50 von Tisch [1] und Tisch [2].
Liter/min)
3 Spaneforderer Wahlt die Maske "Spaneférderer”
an.
4 Energie Mgmt. Wabhlt die Maske

"Energiemanagement” an.

5 Papiertransp Wahlt die Maske
"Papiertransport" an.
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Pos. Bezeichnung Aufgabe

6 Warmlauf Wahlt die Maske
"Aktivierungszeit Warmlauf
Spindel' (Option) an.

6.10.12Aktivierungszeit Warmlauf Spindel
Die Maske "Aktivierungszeit Warmlauf Spindel' dient zur Einstellung und Anzeige der
Spindelstillstandszeit bis zur automatischen Aktivierung des Spindelwarmlaufs.
Anwahl

1. MENU SELECT drlcken.

HMI dricken.

Vorbereitung driicken.

Einstellung driicken.

Allgemein drticken.

Warmlauf drlicken.

Die Maske "Aktivierungszeit
Warmlauf Spindel” ist angewahit.

o g bk W

CIETR WS 1. Periode dor Testiizen: akii Restzeit 3688 h q"ﬁ E

oo || Boladeraum: | Arbeitsraum: |
L)

BA_PN - 97,80.28 12:57:80 | Tisch[2] | Tiseh[1] |

(1)

“—oAktivierungszeit Warmlauf Spindeln | Spaneforder

Energi

Mamt.

Uarf_'plauf

Anzeige

A
L Schmierung |Schmierzykl, Beladetir
| Funktion [TCT9000T0 ] Handbetrieb | Bearbeitung| Diagnose | Automation

Pos. Bezeichnung Aufgabe
1 Aktivierungszeit Warmlauf = Zeigtdie
Spindel Spindelstillstandszeit bis

Warmlaufphasen wieder
aktiviert werden.

® Dient zum Einstellen der
Spindelstillstandszeit bis
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Bezeichnung

6.10.13Kuhlung

Die Maske "Ktihlung' dient zur Anzeige der Temperatur der Maschinenbereiche und zum
Einstellen der Einschalt-Temperaturen. In der Steuerung sind 5 Masken zur Kiihlung
hinterlegt. Abhangig von der Konfiguration der konkreten Maschine ist eine oder mehrere
dieser Masken auf der Steuerung anwahlbar. Die Anwahl der Maske(n) ist bei allen 5
Masken identisch.

Anwahl
1. MENU SELECT drlcken.
2. HMI dricken.
3. Vorbereitung driicken.
4. Kuhlung drucken.
Die Maske "Kiihlung” ist
angewahit.
Maske 1

Pos.

(1)

CIETRAMS] 1. Periode der

Aufgabe

6 Bedien- und Anzeigeelemente
6.10 SW-spezifische Masken

Warmlaufphasen wieder
aktiviert werden.

sstiizenz aktiu Restzeit 3088 h

%mﬁg

. ‘ | Befaderaum: | Arbeltsraum: .
O BaPN 21.89.8 16:81:22 Tisch[2] | Tisch[1] (2 )
————————————— | == —— ————————— e e ————— -~
Temperatur istuerte 1 :‘5 Kiihlung —
| Vorlaul Kiihiwasser 1} Einschall-Temperalur  AKuelle Finschall-Temp.  Werkseinstellungen
I - 218 °C : | e 248 28 1
1 1| Anpassung Einschal-Temperatur (UT) !
: ] : B.48 B4 :
] - ' Hysterese 8.3 i
Kiihschmierstoff ' 1
: - 258 °C : : Min-Temperatur 18.8 :
] 1 i
: e Mmemeraw  __ 28______]
] : rﬁ'ﬂﬁﬁiﬁi&h‘ﬁiﬁ&&?ﬁi """ H ( 3)
: Schaltschrankiemperatur : I Einschalt-Temperatur (Sleep-Modus) '; Fa
I - 258 o ; 1 e 3.8 i
| Schatschrankiemperatur 2 : | L e 2
| R - e o .
| [ Dmgsbungetomparatr 1 (4)
| Umgebungstemperatur (U} : : Min-Temperatur 158 p——
: 258 egple o n DaxTamperalr _ _ __ 468 !
e e e e e 181-A8-261U81-8

Bezeichnung
Temperatur Istwerte

6000027-1-2023/02

.
Diagnose | Automation |

| Anzeige |

Aufgabe

Zeigt aktuelle Temperaturen und kennzeichnet
farblich, ob diese Istwerte innerhalb der
definierten Grenzwerte liegen.
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Pos. Bezeichnung Aufgabe

= Grun: Istwert liegt innerhalb der
Grenzwerte.

" Rot: Istwert liegt auRerhalb der
Grenzwerte.

2 Einschalt-Temperatur  Zeigt die vorgegebene Einschalt-Temperatur, ab
der das Zentralkihlaggregat eingeschaltet wird.

2 Aktuelle Einschalt- Zeigt die aktuelle Einschalt-Temperatur. Diese
Temp. ergibt sich aus der vorgegebenen Einschalt-
Temperatur, der aktuellen
Umgebungstemperatur und dem Faktor zur
Anpassung der aktuellen Einschalt-Temperatur.

2 Anpassung Einschalt-  Zeigt den Faktor, der vorgibt, um wie viel Grad
Temperatur (UT) die aktuelle Einschalt-Temperatur in
Abhangigkeit zur aktuellen
Umgebungstemperatur und zur vorgegebenen
Einschalt-Temperatur angepasst werden muss.

2 Werkseinstellungen Zeigt die Werkseinstellungen des
Auslieferungszustands der Maschine.
3 Einschalt-Temperatur = Zeigt die vorgebene Einschalt-Temperatur
(Sleep-Modus) des Warmetauschers Schaltschrank, ab

der der Warmetauscher des
Schaltschranks im Sleep-Modus
eingeschaltet wird.

= Zeigt die Werkseinstellungen des
Auslieferungszustands der Maschine.

4 Umgebungstemperatur Zeigt die Temperaturgrenzwerte fiir den Betrieb
der Maschine.

Maske 2 bis 5

In diesem Kapitel sind die Masken 2 bis 5 beschrieben. Da es zwischen diesen Masken
grole inhaltliche Uberschneidungen gibt, ist exemplarisch Maske 2 abgebildet. Die
aufgeflihrte Legende bezieht sich auf alle 5 Masken.
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Beladeraum: | Arbeitsraum:
Tisch [2] Tisch [1]

:nl:luﬂs Temperatur

i %8 ot
I##d  Mac-Temperalur

i#id  Uerkseinstellung Einschal - Temperatur

: ###  Max-Temperatur

: L8 Uerk Einschalt

y##¢  Einschalt-Temperatur (Sleep-Modus)
'ﬂi fiktuelle Einschall-Temperatur
un Aktuelle Ausschalt-Temperatur

1
1
1
1
1
| ##¢  HMin-Temperatur :
i
i
| ##8  Einschall-Temperatur !

L]

i
1
i
--___-_-_--_‘_-_-_---___-_-_-_-_____-_-_--_— J: ------------------------------
OiUarmetauscher KSS 3 CiKuhiung Kreis2 |
(5) 1ktuelle Temperatur : | Aktuelle Temperatur ! .
- 258 o ! : 08  °C il (3)
1444 Einschall-Temperatur H ino Min-Temperatur —r
144 fusschal-Temperatur - (e Mae-Temperatur !
Tﬁiiii'nfn‘iit’u“niﬁ"r;ﬁ.ﬁi’rﬁ “““““ i SR iSRS Ot et e !
(4) |Aktuelle Temperatur TR i i— :mm:mau E
3 « H | ###  Uerkseinstellung Anpassung Soll- Tenwimtmlllh
{EEEE Uerksoinsiok Hin- i 14 _ Anpassung Sol-Temperatur(anUD)________ .
".'.'--‘i’i“f‘.’f‘f".‘l".";“.l"l“l”;"’.“f----i 181-08 -265081-8
Funktion [[51 000171 | Handbetrieb | Bearbeitung| Diagnose | Automation |
Pos. Bezeichnung Aufgabe
7 Waéarmetauscher Zeigt die aktuelle Temperatur und die
Schaltschrank hinterlegten Einstellungen und Grenzwerte.
2 Kiihlung Kreis 1 Zeigt fur Kihlkreis 1 die aktuelle Temperatur, die

Temperaturgrenzwerte fur den Betrieb der
Maschine sowie Ein- und
Ausschalttemperaturen.

3 Kihlung Kreis 2 Zeigt fur Kiihlkreis 2 die aktuelle Temperatur, die
Temperaturgrenzwerte flr den Betrieb der
Maschine sowie aktuelle Einstellungen und
Werkseinstellungen zur Soll-Temperatur.

4 Umgebungstemperatur Zeigt die aktuellen Temperaturen und die
(UT) Temperaturgrenzwerte flir den Betrieb der
Maschine.
5 Warmetauscher KSS Zeigt die aktuelle Temperatur, die aktuellen

Einstellungen und die Werkseinstellungen.

-- Kiihlung Zeigt die aktuelle Temperatur, die
(nicht in der Abbildung) Temperaturgrenzwerte fur den Betrieb der
Maschine sowie aktuelle Einstellungen und
Werkseinstellungen zur Soll-Temperatur.

-- externe Kihlung Zeigt die aktuelle Temperatur, die
(nicht in der Abbildung) Temperaturgrenzwerte flr den Betrieb der
Maschine sowie aktuelle Einstellungen und
Werkseinstellungen zur Soll-Temperatur.

6000027-1-2023/02 153 /380



6 Bedien- und Anzeigeelemente
6.10 SW-spezifische Masken

Bezeichnung

interne Kthlung

(nicht in der Abbildung)
Kiihlwasserzulauf
(nicht in der Abbildung)

6.10.14Maskengruppe Sensorik

Die Maskengruppe "Sensorik" dient dazu, Werte der Sensoren einzusehen, die in der
Maschine verbaut sind. Die Maskengruppe besteht aus folgenden Masken:

Aligemein
Klemmung

KSS (Option)
Magazin

Sonstige

Torsion (Option)
Sens_[1]/Sens_[2]

Aufgabe
Zeigt die aktuellen Einstellungen und den Status
der internen Kuhlung.

Zeigt die aktuelle Temperatur und die
Durchflussrate.

Die Masken sind ahnlich aufgebaut. Das folgende Bild zeigt exemplarisch die Maske
"Allgemein".

Anwabhl
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1.

o bk~ b

MENU SELECT driicken.
HMI drucken.
Vorbereitung driicken.
Sensorik driicken.

Allgemein, Klemmung, KSS,
Magazin, Sonstige, Torsion oder
Sens_[1]/Sens_[2] driicken.

Die Maske gewtinschte
Sensorikmaske ist angewéhit.
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EIETR S 1. Periode der Testiizen: akdiu Restzelt 3868 h

@  BaPH

Hydraulikil Temperatur [*€] (K32-B32.5)
keine bertemperatur @

Kiihlung einschalten @
Betriebstemperatur erreichl @
Systemdruck Hydraulk [bar] (K32-B32.3)
Druck erreichl @

Druckioser Umiauf gin @

Fiillstand Hydraulikdl [cm] (K32-B32.5)
Uorwarnung Minimum @

Hinimum @

Spindelschmierdruck [bar] (K52-B52.4)
Druck erreicht O

Systemdruck Pneumalik [bar] (K34-B34.3)
Druck erreicht @

Druck nu hoch @

Gewichisausgleichsdruck [bar] (K32-B32.1)
Fillistand Kiihksasserbehalter [cm] (K24-824.8)
Uoraarnung Minimum @

Minimum ©

(1)

Bezeichnung
Allgemein

(2)

Klemmung

KSS (Option)

Magazin

6000027-1-2023/02

20.18.28 15:19:59

Istuert
L]

a8

8.8

8.8

SP

5.8
>~ 448
>= 18.8

>= 78
»= R

ik
'nu:r.m 'ansmm
AP
-
0e
288
]
- 148
35
4.2
6.5
<= 145
<= 128 GE1-AB-271081-8
Sens;[2
Anzege |
©) (7)) ()

Aufgabe

Zeigt Sensorikwerte der
Hydraulik, der
Spindelschmierung, der
Pneumatik, des
Gewichtsausgleichs und des
KlUhlwassers.

Zeigt Sensorikwerte der
Klemmung der einzelnen
Achsen.

Zeigt folgende Sensorikwerte des
Kihlschmierstoffsystems:

®  Druck Zulauf Innenkihlung

® Flllstand Spaneférderer

® Fdllstand Reinwasser

® Anzeige der Sollwerte und
Zustande der KSS-Anlage

Fuhrt zu den Softkeys:

*  |K-Einstellungen akt. Wkz

losch.

*  |K-Einstellungen aller Wkz
6sch.

Zeigt folgende Sensorikwerte des
Werkzeugmagazins:
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Pos. Bezeichnung Aufgabe
"  Wechselstellengreifer der
Motorspindel(n)

® Beladestellengreifer

" Spannerwert der
Motorspindel(n)

5 Sonstige Zeigt Sensorikwerte der
Plananlagekontrolle (falls
vorhanden), der
Zentralschmierung und der
Spindelschmierung.

6 Torsion (Option) Zeigt Sensorikwerte des
Torsionsausgleichs der A- und/
oder U-Achse.

7 Sens_[1]/Sens_[2] Zeigt aktuelle
Druckschaltereinstellungen von
Tisch [1]/[2].

6.10.15Schmierzyklus nach Spindeltausch

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

Anwahl
1. MENU SELECT driicken.
2. HMI dricken.
3. Vorbereitung driicken.
4. Einstellung dricken.
5. Schmierzykl. driicken.

Die Maske "Schmierzykilus” ist
angewahit.
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EIEERAE 1. Periode der Testizanz akiiu Restzeit 3688 h

Bo|
(o

BAPN

97,80.281257:13

Soll
Anzahl Intervalle

Schmierzeit [sek |
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W

Beladeraum: | Arbeitsraum: |

Tisch 2]

Tisch [1]

e

-
o
£

schmisrung

Beladetiir

Spincel
sehmierung

[~ ]
_Aligemein | Schmierung Bch

Bezeichnung

Zentralschmierung

= Sol
= /st

Zentralschmierung Ein

Spindelschmierung
= Soll
= /st

Spindelschmierung Ein

023/02

ierzykl.
T Handbetrieb | Bearbeitung

Diagnose

Automation

Aufgabe

Zeigt die hinterlegte Anzahl
der Intervalle und die
Schmierzeit.

Zeigt die Anzahl der noch
nicht durchlaufenen
Intervalle und die noch
nicht absolvierte
Schmierzeit.

Aktiviert die Zentralschmierung
gemal den hinterlegten
Sollwerten. Fir die Aktivierung ist
die Zugriffsstufe "Hersteller"
erforderlich.

Zeigt die hinterlegte Anzahl
der Intervalle und die
Schmierzeit.

Zeigt die Anzahl der noch
nicht durchlaufenen
Intervalle und die noch
nicht absolvierte
Schmierzeit.

Aktiviert die Spindelschmierung
gemal den hinterlegten
Sollwerten. Fur die Aktivierung ist
die Zugriffsstufe "Hersteller"
erforderlich.
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6.10.16Magazinreinigung

Die Maske "Magazin Reinigungszykius' dient zum Einstellen der Parameter fiir den
Magazinreinigungszyklus, der beim bewegten Werkzeugmagazin die einzelnen
Magazinplatze durch Kihlschmierstoffabgabe der Motorspindeln von Spanen befreit.

Anwahl
1. MENU SELECT dricken.
2. HMI dricken.
3. Vorbereitung driicken.
4. Einstellung driicken
5. MAGReinig driicken

Die Maske "Magazin

Reinjgungszyklus” ist angewéhit.

@) 701142+  Tisch[1]: Luftabfrage 1 inakti
m (6] | | Ba2 Beladeraum: | Arbeitsraum
26,0718 143703 ' (5)
@ Magazin Reinigungszyklus aktiviert - .
Magazin Reinigungszyklus
(1 “ L
Z £T|4mnzahl Werkzeugwechsel bis Anforderung Reinigung ] 1]
( / CAnzahl Magazinumdrehungen (NG
{3\ | Geschwindigksit Magazinachse |IED (%) - (E:\i)
41' | g Reinigen O Hkiu:l;uunksi __/:’
( ) akl foeal
Do2-R -254U01-8
Aligemein | Schmierung | Schmierzykl, BTN Beladetiir | Beladetiir | PropYorr | Yorwarnung
Funktion KTzt '} Handbetrieb | Bearbeitung | Diagnose | Automation | | Anzeige |
Pos. Bezeichnung Aufgabe
1 Anzahl Sollwert:
Werkzeugwechsel bis  Zeigt die Gesamtanzahl der Werkzeugwechsel,
Anforderung Reinigung bis die Magazinreinigung startet. Wenn der Wert
0 ist, ist die Funktion "Magazinreinigung"
deaktiviert.
Istwert:
Zeigt die aktuelle Anzahl der Werkzeugwechsel.
2 Anzahl Zeigt die Anzahl der Magazinumdrehungen beim
Magazinumdrehungen  Spulvorgang.
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Pos. Bezeichnung

3 Geschwindigkeit
Magazinachse

4 Anforderung Reinigen

5 Reinigen Start

6 Reinigung akt./deakt.

6.10.17PropVorr. (Option)

6 Bedien- und Anzeigeelemente
6.10 SW-spezifische Masken

Aufgabe

Zeigt die Geschwindigkeit der Magazindrehung.
Wertebereich fur die Geschwindigkeit der
Magazindrehung (%): 1 < Eingabewert < 100

Statusanzeige Grin:

Erscheint nach Beendigung des CNC-
Programmablaufs und erreichter Anzahl der
Werkzeugwechsel. Wenn Sollwert gleich Istwert,
erfolgt die Magazinreinigung.

Statusanzeige Rot:

Die Magazinreinigung erfolgt nicht, da die
Anzahl der Werkzeugwechsel noch nicht erreicht
ist (Sollwert # Istwert).

Startet den Reinigungszyklus.
Nur in der Betriebsart JOG durchftihrbar.

Aktiviert oder deaktiviert die Magazinreinigung.

Wenn in der Spannvorrichtung Proportionalventile zur Druckumschaltung verbaut sind, ist
die Maske "PropVorr" aktiv und dient dazu, die Proportionalventile, die zum Spannen und
Lésen der Spannvorrichtung eingesetzt werden, zu kalibrieren.

Anwahl

1. MENU SELECT driicken.
HMI drucken.
Vorbereitung driicken.
Einstellung driicken.

PropVorr driicken.

Die Maske "PropVorr" ist
angewahit.

o kb

6000027-1-2023/02
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CUETRBS 1. Periode der Testiizenz|sidiu. Restzeit 3888 h q"m ﬁ
! H' [ ] . Beladeraum: | Ilrbslsrau.w
@ Py 97.80.98 1257:30 Tisch[2] | Tisch[1] ( 2)
_______ 1:'5_0! L‘! Tisch [1] %
: @ Kalibrierbetrish eingeschalten | Kalibrieren ein
| WD Kabrierwert (U] |
(5) e e
J / Sollwerte fiir Einzelbewegungen

oy

: pannkreis 1 2 3 4 § (] 7 ]
(4 ) ————cSpamen NI WOITN WCITH MCCT T [eee W wer |
y——oldsen IEXIIN IEXTIE BCXTIN ©diea’ HIIN I
(3) Tisch [2] :
Tiseh [2]
@ Ealibrierbetrieh eingeschalten Ealibrieren ein
Kalibrigrwert [U]
Sollwerte fiir Einzelbewegungen
Spannkrets 1 2 3 4 5 (]
Spannen [IEXTIN | 600 W aea N 168 |

Beladetiir

A
_ Aligemein | Schmierung |Schmierzykl.
| Funktion [:00¢0 1 Handbetrieh | Bearheitung

Diagnose

Pos. Bezeichnung
1 ®  Kalibrierbetrieb
eingeschalten

®  Kalibrierwert [V]

2 Tisch [1] Kalibrieren ein
3 Losen
4 Spannen
5 .
Spannkreis

Aufgabe

= Zeigt den Status des
Kalibrierbetriebs:

Rot: Kalibrierbetrieb nicht
aktiv
Grin: Kalibrierbetrieb aktiv
® Dient zur Eingabe des
Sollwerts, der als
Grundlage fur die
Kalibrierung dient. Dieser
Sollwert geht aus den in
der Maske aufgefuhrten
Sollwerten fir
Einzelbwegungen hervor
(Spannen, Ldosen).

Aktiviert die Kalibrierung der
Proportionalventile fir Tisch [1].

Zeigt den Solllwert, der fur das
Lésen zugrundegelegt wird.

Zeigt den Solllwert, der fir das
Spannen zugrundegelegt wird.

Zeigt die Nummer des
Spannkreises.

Die obige Funktionsbeschreibung von Tisch [1] gilt analog flr Tisch [2].
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6.10.18Reaktionsverhalten bei Vorwarnungen

Die Maske "Reaktionsverhalten bei Vorwarnungen' dient zum Einstellen und Anzeigen
der Zeitspanne und der Anzahl von Intervallen und Ereignissen, die zwischen einer
Vorwarnung auf der Steuerung und dem automatischen Anhalten der Maschine liegen.

Anwahl
1. MENU SELECT dricken.
2. HMI dricken.
3. Vorbereitung driicken.
4. Einstellung driicken.
5. Vorwarnung drucken.

Die Maske "Reaktionsverhalten bei
Vorwarnungen" ist angewahit.

{ 3 f My f\
(1) (2 (3)
l_ r
1= ) ! T
ELLER WS | Periode der 1 stizenz aktiu Restzeit 3888 h W
m Il Bel wme | Arbedtsraum:
@ | bapN 27.88.28 12:57:48 L b ML
-L_ Reaktionsverhalten bei Uorwarnungen -<L-
e s (e e o T e et
rnm:: : | Hach |:anm.m: 1
] § I
| b W ::Hulmasssrﬂmun BM78BB41 i
| I~ | ::&mmuwwmnmsnmw :
| e~ | ! - (b :.m\mmnmmnnmmz :
y M ~ : 1 I v 1 } Hudraulik Riicklauffiter BI1788136 1
B | - (o flen] | 1 Blstand Spindelschmierung B11786232 |
1.
B S | N (itorvallen] | Oktand Zentralschmiorung BH708148 |
: i ~ : 1 IErei_rissulI“BdmiisumemilquHmﬁJ 1
]
S e e e e o e
181-8-2580U81-8

Automation

Pos. Bezeichnung Aufgabe

1 Aktiv: Aktiviert oder deaktiviert das automatische
= ain Anhalten der Maschine als Reaktion auf eine
" gus Vorwarnung auf der Steuerung.

2 Nach: Zeigt die Zeitspanne, die Anzahl der Intervalle
= JH und die Anzahl der Ereignisse zwischen der
= [Intervallen] Vorwarnung auf der Steuerung und dem
= [Ereignissen] automatischen Anhalten der Maschine.

3 Beschreibung Nennt die Vorwarnung (einschliellich

6000027-1-2023/02

Fehlercode), die auf der Steuerung angezeigt
wird.
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6.10.19Einzelbewegung Werkzeugwechsel
Die Maske "Einzelbewegung Werkzeugwechsel" dient der Anzeige der Signalzustande
und der Steuerung des Werkzeugwechsels.
Anwahl
1. MENU SELECT drlcken.
2. HMI dricken.
3. Handbetrieb driicken.
4

EZB_WW driicken.

Die Maske "Einzelbewegung
Werkzeugwechsel" ist angewahlt,

= _ %
gosq 4 @ 1. Periode der Testlizenz akliu Restzeit 3868 h | a4 ?Mﬂg

H & [ ] Beladeraum: i nrhailsraum:”
) BA_PN 97.88.28 12:57:59 | Tisch [2] Tisch [1]
OFFNEN Werkzeugspanner Spindel_1 SCHLIESSEN [
offen zu lang mit Wkz
Il gerichtet zu kurz |
il OFFNEN Werkzeugspanner Spindel_2 SCHLIESSEN [
offen zulang  mit WUkz
il gerichtet zu kurz |
i OFFNEN Werkzeugspanner alle Spindeln BCHLIESSEN [
offen
T nicht OK Status Plananiage Spindel_1 oK 1
68| 1
7 nicht OK Status Plananlage Spindel_2 0K 1
[0 | 1
7 AUS Plananiage alle Spindeln EIN i
eingeschaltet
B Seite: 1/ 3 Symholik/Adresse
7= N WS EZB Tisch[1]| EZB Tisch[2
Funktion |UorbereitungfzFTk |-} Bearbeitung| Diagnose | Automation Anzeige
Voraussetzung
Freischaltung der Funktion Einzelbewegung in der Maske "SW-Maschinensteuertafel
(MSTTY).

SW-Maschinensteuertafel (MSTT) (Seite 137)

Farbcodierung
* Blau: momentane Signale/Zustéande der veranderbaren Einheiten
" Rot: gestorte Signale
6.10.20Einzelbewegung Spannvorrichtung
Die Maske "Einzelbewegung Spannvorrichtung Tisch 1/2" dient der Anzeige der
Signalzustande und der Steuerung der Spannvorrichtungen im Arbeitsraum.
Anwahl
1. MENU SELECT drlcken.
2. HMI dricken.
3. Handbetrieb driicken.
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4. EZB_Tisch[1] oder EZB_Tisch[2]
dricken.

Die Maske "Einzelbewegung
Spannvorrichtung Tisch 1/2" ist

6 Bedien- und Anzeigeelemente
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angewahit.
= : _ L=
8084 + S| 1. Periode der Testlizenz akiiu Restzelt 3068 h T ﬁs
H a (11 I Beladeraum: | Arbeitsraum; |
@  BAPN 27.88.28 12:58:06 | Tisch[2] | Tisch[1] |
AUS Tisch [1] Spannkreis_1 EIN
4 ausgeschaltet ND | ausgeschaltet HD eingeschaltet HD eingeschaltet ND
Tisch [1] Spannkreis_1 Mittelstellung EIN 1
AUS Tisch [1] Spannkreis_1 Druckumschaltung EIN ]
q eingeschaltet

Tisch [1] Spannkreis_1 Istwert Uberwachung

bar
Tisch [1] Spannkreis_1 Istwert Druckregelung

[ @fbar
Tisch [1] Spannkreis_1 Regelventil

[ ##ne[%

Seite: 1/ 9

EZB_WUW J#=: EZB Tisch[2

Symbolik/Adresse

Funktion |[Uorbereitung® T[N Bearbeitung| Diagnose | Automation

Anzeige

Voraussetzung

Freischaltung der Funktion Einzelbewegung in der Maske "SW-Maschinensteuertafel

(MSTT)'.
SW-Maschinensteuertafel (MSTT) (Seite 137)

Farbcodierung

* Blau: momentane Signale und Zustande der veranderbaren Einheiten

" Rot: gestorte Signale
6.10.21Taktarten

Die Maske " Taktarten" dient zur Anzeige der Signalzustande und der Steuerung der

Taktarten.

Anwahl

1. MENU SELECT dricken.
HMI driicken.
Bearbeitung driicken.

Taktarten driicken.

Die Maske "Taktarten” ist
angewahit.

2.
3.
4

6000027-1-2023/02
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CLETR WS 1. Periode der Testiizenz akiiu Restzeit 3868 h % ﬁ%

!' 1000 Beladeraum: | Arbeilsraum: |
‘@  BAPN 278800125618 | Tiseh[9] | Tisch[1] |
4 |:| Luftabfragen Beladung fiir 1 2uklus aus
TR EIN }

Seite: 1/ 1 Symbolik/RAdresse

Stillstandgr. Typvor wahl
Uorbereitung| Handhetrigh J:FETN TG0

SPU
Diagnose | Automation Anzeige

Funktion

Taktart "Luftabfragen Beladung fir 1 Zyklus aus"

Die Taktart "Luftabfragen Beladung fir 1 Zyklus aus”dient dazu, die Positionskontrolle
einmal zu deaktivieren, um eine Referenzpunktfahrt onne Werkstlicke durchfiihren zu
kénnen. Nach erfolgter Referenzpunktfahrt ist die Positionskontrolle wieder aktiv.

Farbkodierung

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

6.10.22Typvorwahl
Die Maske " Typvorwah!' dient dazu, die Werkstiicktypen einer Spannlage zuzuordnen.
Anwahl
1. MENU SELECT dricken.
2. HMI dricken.
3. Bearbeitung dricken.
4

Typvorwahl driicken.

Die Maske "Typvorwahl” ist
angewahit.
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CIETR WS 1. Periode der Testiizenz akfiu Restzeit 3888 h %m e

no I || Beladeraum: | Arbeltsraum: |
@

BA_PH | 97.80.28 12:58:44 Tisch[2] | Tisch[1]

0

0

Llerkstiicktyp_03 1]
14 Werkstiicktyp_04 (]
15 Uerkstiicktyp_05 0
(3) 16 Werksticktyp_06 [
\_47  Uerkstiickiyp_67 (]
18 Uerkstiicktyp_08 0

19 Uerkstiicktyp_09 0

110 Uerkstiicktyp_10 (]

111 Werkstiicktyp_11 (]

112 Uerkstiicktyp_12 (]

113 Werkstiicktyp_13 0

114 Uerkstiicktyp_14 0

'15  Werkstiicktyp_15 (]
Werksticktyp_16 ]

o S e e e S i W e S B e . e e

Diagnese | Automation |

Pos. Bezeichnung Aufgabe

1 Angewéhilter Typ Zeigt den Werkstucktyp, der mit
Typ wéhlen angewahlt wurde.

2 Aktueller Typ Die Funktion "Aktueller Typ" ist
nicht in Verwendung.

3 Tabelle Zeigt folgende Details zu einem
Werkstiicktyp:

= fortlaufende Nummer

" Bezeichnung des
Werkstlcktyps

* zweistellige Zahl:
erste Zahl: Nummer des
Tischs
zweite Zahl:
Werkstliicknummer

4 Typ wahlen Wahlt den markierten
Werkstlicktyp aus.

5 Bezeichnung andern Dient zum Eingeben oder Andern
eines Werkstucktyps
einschliel3lich der Tischnummer
und der Werksticknummer.

6.10.23Werkstiickubersicht

Die Maske " Werksttickiibersicht' dient dazu, jedem Tisch Werkstlcktypen und die Anzahl
der Werkstilicke zuzuweisen sowie den Status eines Werkstlicks zu bearbeiten.
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Anwahl

166 / 380

1.

2.
3.
4

MENU SELECT drtcken.
HMI drucken.
Bearbeitung dricken.

Werkstiicke driicken.

Die Maske "Werksttickiibersicht" ist
angewahit.

(1) (2) (3)4) (5) (6)(7)

Bezeichnung
Station

Werkstiick

Code

i o

beab. res. Tup

Werkstiickiyp_81

Beladaraum:

Aufgabe

Zeigt den Bezeichner fur den
Tisch.

Pro Tisch konnen auf der Maske
maximal 8 Werkstiicke angezeigt
werden.

Wenn sich maximal 8
Werkstlicke auf dem Tisch
befinden: Zeigt die
Nummer eines Werkstlicks
auf dem Tisch.

Wenn sich mehr als 8
Werkstlicke auf dem Tisch
befinden: Zeigt die
Nummer der Spannlage, in
der sich das Werkstlick
befindet.

Zeigt die Anzahl der Werkstlcke
pro Spannlage und dient dem
Werkstlckzahler als Faktor zur
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Pos. Bezeichnung Aufgabe

korrekten Zahlung eines
Werkstuicks.

Wenn pro Tisch mehr als 8
Werkstlicke vorhanden sind, ist
die Mengenangabe unter "Code"
erforderlich (siehe Beispiel 2).

4 Status Zeigt den Status des Werkstlicks
an:

"  Gelb: Teil nicht vorhanden

®=  @Grin: Teil vorhanden,
bearbeitet und in Ordnung

®" Rot: Teil vorhanden, nicht
in Ordnung

5 bearb. Zeigt den Bearbeitungsstand des
Werkstlcks an:
®  Grin: Teil bearbeitet
= Rot: Teil nicht bearbeitet

6 res. Dient als Reservespalte fiir
kundenspezifische
Anpassungen.

7 Typ Zeigt den Bezeichner des
Werksticktyps.

8 in Ordnung/nicht in Ordnung Setzt den Status eines

Werkstlcks auf "in Ordnung"
oder "nicht in Ordnung".

9 vorhanden/nicht vorhanden Setzt den Status eines
Werkstlicks auf "vorhanden" oder
"nicht vorhanden".

10 bearbeitet setzen/bearbeitet Dient dazu, die Werkstiicke in
ricksetzen der Spalte "bearb." als bearbeitet
oder nicht bearbeitet zu
kennzeichnen.

11 Reserve setzen/Reserve Dient als Reserve-Softkey fir
riicksetzen kundenspezifische Anpassungen
und andert den Status der Spalte
"res.".

6.10.24Werkstiickzahlung

Die Maske " Werksttickzédhlung' dient zur Anzeige der Anzahl von produzierten
Werkstlcken.

Anwahl
1. MENU SELECT dricken.
2. HMI dricken.
3. Bearbeitung driicken.

6000027-1-2023/02 167 / 380



6 Bedien- und Anzeigeelemente
6.10 SW-spezifische Masken

4. Werkstiickz. driicken.

Die Maske "Werkstiickzdhlung" ist
angewahit.

| 708332 4 Unwuchtiberwachung: Spindel 1 Uberwachung ausgeschaltst
uul T | Ba2 Beladeraum: | Arbeitsraum:
260718145236 (1 )
Uerkstiickzahlung

Zahlerstinde fiir alle Tupen

Zahlerstande fiir Typ

Werksticktyp_81 |#

Werkstiicktyp_82 1]

Werkstiicktyp_83 |

Uerkstiicktyp_84

Uerkstiicktyp_85

Werkstiicktyp_06

Werksticktyp_87 |
(? ) Uerkstiicktyp_88 &

O Aktueller Tup am Auslaufband

Stillstandgr. | | Typvorwahl | Uerkstiicke JT7% T8
" Funktion Vorbereitung | Handbetrieb §:[57CT718 Diagnose | Automation

Pos. Bezeichnung Aufgabe

1 alle Ges.z. riicksetzen Setzt alle Gesamtzahler zurtick.

2 alle Tagesz. riicksetzen Setzt alle Tageszéahler zurick.

3 alle Schicht riicksetzen Setzt alle Schichtzahler zurlick.

4 Typ Ges.z. rlicksetzen Setzt den Gesamtzahler des
ausgewahlten Werkstlcktyps
zuruck.

5 Typ Tagesz. riicksetzen Setzt den Tageszahler des
ausgewahlten Werkstlcktyps
zuruck.

6 Typ Schichtz. riicksetzen Setzt den Schichtzahler des
ausgewahlten Werkstlcktyps
zuruck.

7 Aktueller Typ am Auslaufband Zeigt den Werksticktyp des

aktuell produzierten Werkstlicks.
Zahlung

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

168 / 380



TPechn}clogy 6 Bedien- und Anzeigeelemente
eople
P 6.10 SW-spezifische Masken

6.10.25DMC

Die Maske dient zur Anzeige der DataMatrix-Codes (DMC) der Werkstlicke fiir den Tisch
1 und Tisch 2.

Anwahl
1. MENU SELECT driicken.
2. HMI dricken.
3. Bearbeitung driicken.
4

BDE drtcken.
Die Maske ist angewéhit.

702160 + Tisch (2: Positionskantrolle 5 inakdiu ?ﬁ‘m n?rn

oo I[] Beladeraum: | Arbedsraun:
@  mapN 87.87.23 16:38:04 Tisch[2] | Tisch[1] |

i oMe

| omMe

Automation

Pos. Bezeichnung Aufgabe

1 Ubersicht Tisch [1] Zeigt die vorhandenen
Werkstlcke und ihren DMC auf
Tisch [1] an.

2 Ubersicht Tisch [2] Zeigt die vorhandenen
Werksticke und ihren DMC auf
Tisch [2] an.

6.10.26Beladeseite Vorgaben Tisch [1]/[2]

Die Masken "Beladeseite VVorgaben Tisch [1]' und "Beladeseite Vorgaben Tisch [2]'
dienen zur Festlegung benutzerspezifischer Achsgrundeinstellungen.

Anwahl
1. MENU SELECT drlcken.
2. HMI dricken.
3. Bearbeitung drucken.
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4. SPV dricken.

5. Beladung[1] oder Beladung[2]
driicken.

Die Maske "Beladeseite Vorgaben
Tisch [1]" oder "Beladeseite
Vorgaben Tisch [2]" ist angewa&hlt.

8084 + d 1. Periode der Testlizenz akiu Restzeil 3688 h qﬂﬁ S ‘

'u .. Beladeraum: I'Irlmimum:
BAPN  95.80.08 181556 Tisch[2] | Tiseh[1] | ;
Beladeseite Uorgaben Tisch [1] - ( 1 }
Angewihite Vorrichtung 8 Datensatz Uorrichtung 8 Hﬂ?:“ﬁ::tu:
A_BEENT1 H.688° C_BEENT [T
N_BEENT2 EIEEE- c_nonpeenT (XTI
A_BEENT? [N ¢_8s70_ENDE [NTTIENEN
A_BEENTA (XTI c_NE (XTI (2)
0_ROBBEENTT [NZTIENEN £2_BEENT Blittern +
fi_ROBBEENT? £2_ROBBEENT EHE_ _ .I_Iurrii:hlunu_ R
A_ROBBEENTI [N 2 BSTO_ENDE (2)
A_ROBBEENT4 [T c2 MK [EITHENNN T
n_BSTa_ENDE XTI £3_BEENT [N SRCUTU
a_GRsT [T £3_RopBEENT (XTI
A_NE £3_857T0_ENDE (XTI
3Nk [XITH
c4_BEENT (XTI
c4_ropseeNT (XTI
c4_esTo_eNoE [N
C4_INK
GB1-RB -481081-8
A
:FIFTTTA0N Beladung(2]| SPU_[1] | SPU_[2] | Posktrl_[1] | Posktrl_[2]| Spk_[1] | Spk_[2]
Funktion Umﬁmltun Handbetrieb §:FF1FTI0GE  Diagnose | Automation Anzeige
Pos. Bezeichnung Aufgabe
- A C Nennt die Achse.
- _BEENT Zeigt die Positionsvorgabe flr
manuelles Be- und Entladen.
-- _ROBEENT Zeigt die Positionsvorgabe flir
Be- und Entladen mit
Automation.
- _BSTQ ENDE Zeigt die Positionvorgabe fir die
Bestlickungsquittierung.
-- _GRST Zeigt die Positionsvorgabe fur die
Grundstellung der Achse.
- _INK Nennt den Winkelwert flr die
Funktion "Achse drehen".
1 Angewahlte Vorrichtung Zeigt die Werte der angewahlten

Spannvorrichtung.
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Pos. Bezeichnung Aufgabe
2 = Blattern + Vorrichtung Wechselt zur nachsten bzw.
* Blattern - Vorrichtung vorherigen Spannvorrichtung.

6.10.27Vorrichtungsauswahl Tisch [1)/[2]

Die Maske "Vorrichtungsauswahl Tisch [1}/[2]' dient zur Auswahl benutzerspezifischer
Spannvorrichtungsprogramme.

Anwahl
1. MENU SELECT dricken.
2. HMI dricken.
3. Bearbeitung dricken.
4. SPV dricken.
5. SPV_[1] oder SPV_[2] drlicken.

Die Maske "Vorrichtungsauswahl
Tisch [1)/]2]" ist angewéhit.

(1) 2) 3) @) (5) (6)

CUETREN 1 Periode der Testizenz akdiu Restz it 3688 h q"m E
sraum;

| Beladed um: | Arbei
BA_PN 27.00.28 | 256:52 | Tisch| 2] | Tisth[1] (7)
Uarrichtungsa)iswahl|Tisch [1]
D Tisch freigegeben
@ Vorrichtungswechsel ein
[ fAinzahi Spannkreise

.g'

%
j
%
:f”

B

EEEEEEREEE
I
1
I
I
L
I
I
1
I
L=
=
1
1
1

e p—— |

| Funktion

Pos. Bezeichnung Aufgabe

1 Bezeichnung Nennt das in der PLC hinterlegte
Vorrichtungsprogramm.

2 Sol/ Wahlt das zu aktivierende
Vorrichtungsprogramm.

3 /st Zeigt das gerade aktive
Vorrichtungsprogramm.
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Pos. Bezeichnung Aufgabe

4 Anz. Wst. Zeigt die Anzahl der Werkstlicke.

5 Wst./Spl. Zeigt die Anzahl der Werkstlicke
pro Spannlage.

6 Spannlag. Zeigt die Spannlage.

7 NCK-Reset Fihrt einen NCK-Reset aus.

8 Freigabe ein/aus Aktiviert oder deaktiviert den
Tisch.

9 Vorr.Wechsel ein/aus Aktiviert oder deaktiviert den
Vorrichtungswechsel.

6.10.28Positionskontrolle

Die Masken "Positionskontrollen Tisch [1]' und " Positionskontrollen Tisch [2]' dienen zur
Anzeige der Status und Prifergebnisse der Positionskontrolle.

Anwahl
1. MENU SELECT drlcken.
2. HMI driicken.
3. Bearbeitung drucken.
4. SPV dricken.
5. PosKtrl_[1] oder PosKitrl_[2] drlicken.

Die Maske "Positionskontrollen
Tisch [1]" oder "Positionskontrollen
Tisch [2]" ist angewahlt.
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|
iol mﬂ!“ Paletts zuri ighen nicht maglich, | la ion noch akii oder Teila im Umiauf
[ ] |minin BN | oo | fteraum
Tisch [2] Tach [1]

| 160418 1051:20

Angewahite

Uomichtung )

ODurchiluss [I/min]  45.76
OtMessuert [ljmin] 008
iiger Messuert [ifmin] 9.8

troneis [N

(1]
LU

Angewihite Uorrichtung 1 Datensstz Uorrichtung 1

1 2
—————————————————{fibfrage ist Gespannt-/Gelést-Kontrolle - - _ -
CGranzwert Prifung [1/min] {68 roe |
a oo Tl /i LI

I s
3

GIN-R0 -485001-0

Poskirl_[1]
Diagnose

Pos. Bezeichnung Aufgabe

1 Voorrichtung spannen Dient zur Statusanzeige des
Spannablaufs.
Farbcodierung:

® grun: Spannvorrichtung

gespannt
® rot: Spannvorrichtung
geldst
*  Dblinkend rot/griin: Vorgang
[auft
2 Angewabhlte Vorrichtung Ruft den jeweiligen "Datensatz

Vorrichtung' entsprechend
"Angewaéhite Vorrichtung' auf.

3 = Blattern + Vorrichtung Wahlt die Spannvorrichtung.
= Blattern - Vorrichtung

4 Nachste Pos. Kontrollen Blattert zu weiteren
Positionskontrollen, die aus
Platzgrinden nicht angezeigt

werden.
5 Mindestdurchfiuss ohne Teil [I/  Nennt den erforderlichen
minj Grenzwert zur Uberprifung der

Luftkanale auf Verschmutzung.
Wenn der Wert -1 im Textfeld ist,
ist die Funktion deaktiviert.
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Pos. Bezeichnung Aufgabe

6 Grenzwert Priifung [l/min] Nennt den zulassigen Grenzwert.

7 Abfrage ist Gespannt-/Geldst- Gibt an, ob die Gespannt-/

Kontrolle Gel6st-Kontrolle aktiviert oder

deaktiviert ist.

8 Ergebnis Gibt an, ob der Messwert unter
dem Referenzwert liegt.

9 vorheriger Messwert [l/min] Zeigt den Wert der vorletzten
Prufung.

10 Messwert [l/min] Zeigt den Wert der letzten
Prifung.

11 Durchfluss [l/min] Zeigt den aktuellen
Durchflusswert.

12 Priifung Zeigt den Status zum Verlauf des
Prifvorgangs.

®" Wenn der Status nach
Prifablauf griin bleibt, ist
das Ergebnis 10.

®= Wenn der Status nach
Prifablauf auf Rot
weé:hselt, ist das Ergebnis
NIO.

®= Wenn Statusbalken nicht
[&uft, wird die Prifung nicht
ausgefihrt.

13 Positionskontrolle ein / aus Gibt an, ob die Positionskontrolle
aktiviert oder deaktiviert ist.
6.10.29Vorrichtungsabhangige Schaltpunkte [1]

Die Maske " Vorrichtungsabhéangige Schaltpunkte Tisch [1]' dient dazu, die aktuellen Zusténde
der Druckschalter einzusehen und die Schaltpunkte und Riickschaltpunkte einzelner Spannkreise zu

hinterlegen.
Anwahl
1. MENU SELECT drlcken.
2. HMI dricken.
3. Bearbeitung drucken.
4. SPV dricken.
5. 8pk_[1] driicken.

Die Maske "Vorrichtungsabhéngige
Schaltpunkte Tisch [1]" ist
angewahit.
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8084 + S| 1| Periode der Testiizenz akiiu Restzeit 3898 h %m ﬁ
. . I Beladeraum: = Arbeftsraum:
O eapH 27.80.28 12:50:15 Tisch[2] | Tisch[1] 3
—— sngige Schaltpunkie Tisch [1] (L)
_________ Angewahite -~
I” “ngewshite Uorrichtung B | Uu;riu11‘tu|1; .

Spannkrels 1 nmmlharlp-lﬁ-l |E-| <JE-'>-|E-
Spannkreis 2 gespannt [bar]1 > = [N ' |_’ “II"-
Spannkreis 3 gespannt |har1:>J 135 | | b
Spannkreis 4 gespannt Ilrar1|>-| ! [EE LFJ:Ii!:!;fl:ll:ug (4)
Summsigmm[ha:]hq 3 s

Spannkreis 6 gespann [bar] | >J

I
I
I
I
I
I
|
9) Bt - e
? smﬂadsimmhar}'nl }
! Spannkreis 2 gelist lbar] 1”9
: s;muuusagnmmarmq
I Spannkreds 4 geliist [bar]! > < [B
I Spannkreis 5 geliist [bar] ; >~ [E
: smusagmm.]nq
|
8) (7) (6) (5)
Pos. Bezeichnung Aufgabe
1 Angewdhlte Vorrichtung Zeigt die Nummer der
angewahlten Spannvorrichtung.
2 Datensatz Vorrichtung Zeigt die Nummer des
Datensatzes der angewahlten
Spannvorrichtung.
3 Angewahlte Vorrichtung Zeigt die Werte der angewahlten
Spannvorrichtung.
4 = Blattern + Vorrichtung Wechselt zur nachsten bzw.
= Blattern - Vorrichtung vorherigen Spannvorrichtung.
5 Hochdruck: RP Dient dazu, obere Schaltpunkte

fur den gespannten und geldsten
Zustand zu hinterlegen.

6 Hochdruck: SP Dient dazu, untere Schaltpunkte
fur den gespannten und geldsten
Zustand zu hinterlegen.

7 Niederdruck: RP Dient dazu, Rickschaltpunkte flr
den gespannten und geldsten
Zustand zu hinterlegen.

8 Niederdruck: SP Dient dazu, Schaltpunkte fir den
gespannten und geldsten
Zustand zu hinterlegen.

9 gespannte und geldste Listet die vorhandenen
Spannkreise Spannkreise auf.

6000027-1-2023/02 175/ 380



6 Bedien- und Anzeigeelemente
6.10 SW-spezifische Masken

6.10.30Q-Achse
Die Maske "Q-Achse" dient zur Anzeige des Status des Doppelschwenktragers und der
Tischposition.
Anwahl
1. MENU SELECT driicken.
2. HMI dricken.
3. Diagnose driicken.
4

Q-Achse drlicken.

Die Maske "Q-Achse” ist
angewahit.

ELETRAS 1. Periode der Testiizenz akdiu Restzeit 3688 h q"m i

!u _ Beladeraum: | Arbeitsraum: s
@ soey 27.80.28 12:50:38 _ L b P (1)
Status Tragerrundtisch®
abgehoben Antr. abgehoben Gegenl abgesenkt Gegenl. I da Al
E—TTT) (2)
Position Tragerrundtischo
180-Grad
YT
Seite: 1/1 Symbolik/Adresse
Q-RAchse 5| Checksm. Rlarme BR-Tir
Funktion |Uorbereitung| Handbetrieb | Bearbeitung SNe/ETx 150 Automation Anzeige
Pos. Bezeichnung Aufgabe
1 Status Trdgerrundtisch abgehoben: Tragerrundtisch
entspannt
abgesenkt: Tragerrundtisch
geklemmt
2 Position Trdgerrundtisch 0-Grad: Tisch 1 im Arbeitsraum

180-Grad: Tisch 2 im
Arbeitsraum

6.10.31PB-/PN-Diagnose

Die Maske "PB-/PN-Diagnose" dient zur Anzeige der Zustande aller in der Anlage
eingebauten DP-Slaves (dezentrale Peripherie).
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Anwahl
1. MENU SELECT drlcken.
2. HMI dricken.
3. Diagnose drucken.
4

PB/PN Diag drucken.
Die Maske "PB-/PN-Diagnose" ist

angewahit.
|
|O‘ 708441 + NC-Bruchkontrolle: Keine Grundstellung Brk1-Achse
ﬁn T 0 | Ba2 Beladeraum: | Arbeitsraum:
26.07.18 15:81:36
P s e e ™
it e RNy =
| - ~
K156 ___ ]
1858 P [Far T |
\osepPory _
I PROFIBUS Integratzd(T}: DP-ns;'g%unem {3}
! [CFEaD sls i sivar | [ gasysmun | e s | =
) ) Fthernet 2008017 FRIOFIHET-A0-System (1
B ereens i(s:smnnnl?i(w:-w‘.[\— B eHo- 'ihﬂ';ftgg" Fencue fignn_r,“:'fl.(é-g]ﬁﬂ[u"—"' Blme
| R | L | @ B e
[l I ] B |
R LET Y Sl Checksm. | S| Status | Uebserver Rlarme BR-Tiir
Funktion | Vorbereitung | Handbetrieb | Bearbeitung BRUEN - Automation | | Anzeige |

6.10.32SI Priifsumme
Die Maske "SI Prifsumme" dient zur Anzeige der Safety-Optionen sowie der Safety-
Prifsummen der ausgewahlten Konfiguration.
Anwahl
1. MENU SELECT dricken.
2. HMI dricken.
3. Diagnose driicken.
4

S| Checksm. driicken.

Die Maske "S/ Priifsumme” ist
angewahit.
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@ Lm 4 Unwuchtiberwachung: Spindel 4 Uberwachung ausgeschaltet
n T | Ba2 Beladeraum: | Arbeitsraum:
(1 0718150151
e
Anzahl von Safety Achsen 27 (NCK:8, Antrieb:0)
(2 ) Anzahl SPL-Eingénge,/Ausgénge Sl Comfort (64 Eingdnoe 64 Ausgange)
| Priifsumme Ist=Soll Datum m
auswihlen
| Q-fchse | | PB/PHDiag JSRHNTIE0 M S Status | Webserver | Alarme | BR-Tir
Varbereitung | Handbetrieb | Bearbeitung SNY[=TI0E
Pos. Bezeichnung Aufgabe
1 Ubersicht Safety Optionen Zeigt die Einstellungen der
Safety-integrated-Option.
2 Priifsumme Zeigt die Prifsummen der
aktuellen Safety-integrated-
Konfiguration.

6.10.33History
Die Maske "History" dient zur Anzeige der letzten Alarme und Meldungen.

Anwahl
1. MENU SELECT dricken.
2. HMI dricken.
3. Diagnose drucken.
4. History driicken.

Die Maske "History" ist angewahit.
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EILTR WS 1 Periode der Testiizenz akiiu Restzeit 3088 h w ® ‘

| (EEE
O

BA_PN 97.60.28 13:60:61 .._M!!l_i_ﬂﬁ_[ll__ | ( 1 )

‘| anzeigen

Rlarmprotokoll
Kommen ¥

Gehen  Mummer Text

27.08.20

12:52:54 627 . . 8084 1. Periode der Testlizenz aktiv. Restzeit 3600 h i
e 8084 1. Periode der Testizenz akliu, Restzeit 3000 h
12:52:48.058 >
WL22 e 8084 1. Periode der Testlizenz aktiv. Restzeit 3000 h (2)
o 700302 Fehler FC18: US-Achse Positionierung
ot | 8084 1. Periode der Testizen: akiv Restzeit 3800 h
27.08.20
e | 700838 Stand-By-Modus
27.068.20 708149 Spindel(n): chne Werkzeug gespannt, maximale
12:51:36.018 | Drehzahl 156 L/ min (3)
27.08.20 Spindel(n): Achtung Lerkzeugspanneriiberwachung
12:51:36.018 708148 st ausgeschaltet .| Protokoll _
A ] 2 : speichern

History Alarm | AlarmAnaly

| Funktion |Uorbereitung| Handbetrieh | Bearbeitung BETET ] i Anzeige
Pos. Bezeichnung Aufgabe
1 Neu anzeigen Aktualisiert das Alarmprotokoll.
2 Sortieren Andert die zeitliche

Sortierreihenfolge der Alarme.

3 Protokoll speichern Offnet ein Fenster zum
Speichern des Protokolls in eine
Protokolldatei.

6.10.34Alarme
Die Maske "Alarme" dient zur Anzeige aller aktuellen anstehenden Alarme und
Meldungen.
Anwahl
1. MENU SELECT dricken.
2. HMI dricken.
3. Diagnose driicken.
4

Alarm dricken.
Die Maske "Alarme” ist angewéhit.
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',,Pemmmﬁwamunm:mn w ﬁ ‘
| | (W | [ i
L@

BA_PH 97.80.28 13:08:11 | Tisch[2) | Tiseh(1] |

Rlarme

27.08.20

12:52:54.627 E 8084 1. Periode der Testlizenz aktiv. Restzeit 3606 h 3
oeB. [B] 8984 1. Periods der Testizen: aktiu Restzeit 3000 h (3)

Fereiyss Bl 8084 1. Periode der Testizen: aktiu Restzeit 3008 h
12%?‘3%325 PLC 700302 Fehler FC18; U5-Achse Positionierung

12?5?-]?43&?334 = 8084 1. Periode der Testlizenz aktiv. Restzeit 3006 h

(Al
Gk Alarmfnaly | | |
| Funktion |Uorbereitung| Handbetrieb | Bearheitung MIIET LTS

Anzeige
Pos. Bezeichnung Aufgabe
1 HMI-Alarm I6schen Léscht den ausgewahlten Alarm.
2 Alarm quittieren Quittiert den ausgewahlten
Alarm.
3 Sortieren Andert die zeitliche

Sortierreihenfolge der Alarme.

6.10.35Alarmanalyse
Die Maske "Alarmanalyse" dient zur Anzeige und Auswertung aller aufgetretenen Alarme
und Meldungen.
Anwahl
1. MENU SELECT dricken.
2. HMI dricken.
3. Diagnose driicken.
4

AlarmAnaly. dricken.

Die Maske "Alarmanalyse” ist
angewahit.
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ELETR WS 1. Periode der Testiizanz akiiu Restzeit 3888 h qﬂw ﬁ ‘

| | [
anzeigen

O Ba_PN | 97.88.28 138815 | Tisch[2] | Tisch[1] |

aktueller Monat
Gehen  MNummer Text

Rlarmprotokoll
Kommen ¥

il e 8084 1. Periode der Testlizenz akiiv, Restzeit 3800 h
BB =—- 8084 1.Periode der Testizen: akii. Restzeit 3000 h
\Peyeidss - 8084 1.Periode der Testizenz aktiu Restzeit 3008 h
Peed e --= 700302 Fehler FC18: US-Achse Positionierung
27.08.20 — 8084 1. Periode der Testiizenz aktiv. Restzeit 3000 h (3)
12:51:44.084 anzeigen ©
= .2_?;8.8;29. U 2 .2_?;3.8;2.8. - 15204 --——— Ctart Qlarmarfassinm —————

2Zeit = Filter Nummern - Filter
01.08.20 00:00:00.000 won
31.08.20 23:59:59.999 | bis

T Alarm(naly I
Handbetrieh Dlgnosa Anzeige

999999 Protokall
speichern

(6) (5)
Pos. Bezeichnung Aufgabe
1 Neu anzeigen Aktualisiert das Alarmprotokoll.
2 Protokoll laden Offnet ein Fenster zum Laden

gespeicherter Protokolldateien.

3 akt. Monat anzeigen Ladt die Protokolldatei des
aktuellen Monats.

4 Protokoll speichern Offnet ein Fenster zum
Speichern des Protokolls in eine
Protokolldatei.

5 Nummern - Filter Filtert die Meldungen des
Alarmprotokolls gemaf dem
eingestellten Nummernbereich.

6 Zeit - Filter Filtert die Meldungen des
Alarmprotokolls gemal dem
eingestellten Zeitraum.

6.10.36Automat.1/2

Die Masken "Aufomat. " und "Automat.2' dienen zur Anzeige von Steuersignalen
zwischen Maschine und angeschlossener Automation.

Anwahl
1. MENU SELECT driicken.
2. HMI dricken.
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3. Automation driicken.

Die Maske "Automat. 1" ist
angewahit.

4. Um die Maske "Aufomat.2'
anzuwahlen, Automat.2 driicken.

Werkstiick-Typ Tisch [2]:
10 Teiletyp unleich 8

Werkstiick-Typ Tisch [2]:

8084 1 L:_] 1. Perinde der |estiizenz aktiu Restzeit 008 h ’ qﬁm it ‘
! ! IL | Beladeraum: | Arbeitsraum: |
_______ Q@ s | ___ _wemeew | | Teh@ | B |
i Haschine --> Aulom. H fiutom. --> Maschine 2
1) Maschine betriebsbereit () Be—/Entiades!. Post 11O Reserve ) Beladeachse auf Pos! 1
10 Hot-Halt () Be-/Entladesl. Pos? 1|10 betriebshereit Beladeachse auf Pos? |
: O mit Automation (0 Be-/ Entladesl. Pos3 I :O Not-Hall ) Beladeachse auf Pos3 I
IO Blinker - Taki ) Be-/Entiadest. Posd I Reserve ) Beladeachse auf Posd I
1 © Beladetiir ganz gediffnet () Reserve 115 Teil in 2uischenablage () aorrichtung spannen |
1 O Beladetiir zu C e, Beladetii dttnen 1O Leertahren ) orrichtung losen !
1 © Ant. SPC-Teil entnehmen D Maschine Stirung : Sehutzzaun geschlossen ) Beladetiir schiiessen :
1 ) Masching st leer () Start Quittierung BSTQ | |C.' SPG-Teil entnommen ) Beladetiir dffnen "
1 () Fahrfreigabe futomation () Tiseh [1]: Uorsignal Teilew. § |10 Spiilen ) Reserve |
1) Tiseh [1] im Beladeraum () Tiseh [2]: Uorsignal Teilew. 1 |10 Anf. Schitzzaun Gffnen ) Reserve 1
1) Tisch [2] im Beladeraum (O Vorzeitige Fahrireigabe 1 lO F.m Beladetiir dffnen () Reserve 1
1) Luttabfr. 1 angespe. BIUe 4 ) Reserve 1
10 Luftabir. 2 angespr O Reserve 1 'Dﬂam O Reserve I
O Luftabfr. 3 angespr. ) Reserve I ID ausser Stiirbereich ) Reserve I
,Ommﬂum () Reserve O Luftab OR |
1 O Leerfahren akliv () Reserue : .O Start Masching (B5TQ) ) Reserue :
:8 Uorrichtung geliist h : H
03 Lol Werkstick-Top Tiseh [11: ||} Werkslick-Tp Tiseh [11: |
:Oluwusm 8 [ : L] 1
1 1
it 1
if! 1
i I

Q Schutzz. Difnen miglich

————————————————————————— Al e e A e
GOGTE RS Automat.2
Uorbereitung| Handbetrieb | Bearbeitung| Diagnose Ja[T0THEIT Anzeige |
Pos. Bezeichnung Aufgabe
1 Maschine ==> Autom. Zeigt den Zustand der
Signalausgange.
2 Autom. ==> Maschine Zeigt den Zustand der

Signaleingénge.
Farbcodierung der Statusanzeigen

®  @Grin: Funktion aktiviert
= Weild: Funktion nicht aktiviert

6.10.37Automat.3

Die Maske "" dient zur Anzeige von DataMatrix-Codes (DMC) der Werkstiicke die
zwischen Maschine und angeschlossener Automation ausgetauscht werden.
Anwahl

1. MENU SELECT driicken.

2. HMI dricken.

3. Automation driicken.

4

Automat.3 dricken.
Die Maske ist angewéhit.
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(1) (2)
]
]
= = .|
H ﬁ 8A_PN Beladeraum: | Arbeitsraum: |
95.07.23 1352401 |
Maschine ==> Autom, i Autom. ==> Maschine |
DMG Fertigteil DMC Rohteil
L0 L

Pos. Bezeichnung Aufgabe

1 Maschine ==> Autom. Zeigt den DMC des Fertigteils,
der an die Automation Gbertragen
wird.

2 Autom. ==> Maschine Zeigt den DMC des Rohteils, der

an die Maschine Ubertragen wird.

6.10.38Betriebsdaten
Die Maske "Betriebsdaten" dient zur Anzeige wesentlicher Betriebsdaten der Maschine.

Anwahl
1. MENU SELECT drucken.
2. HMI dricken.
3. Anzeige dricken.
4

Wartung driicken.

Die Maske "Beftriebsdaten” ist
angewahit.
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ELETR WS 1. Periode der Testiizanz akiiu Restzeit 3888 h

‘ ﬂ = Beladeraun: | Arbedtsraum:
@  baPN 27.60.28 13:81:62 i L e T
Maschinen-Nr.: 2930001
(1 mden [h]: & - fAchse Klemmayklen: & o—
2 OSpindellautzeit [h]: 8
13 =———————————0Nnzahl Werkzeuguechset B A-Achse Klemmzyklen: 5 L
o i o E-Achse(n) Klemmazyklen: 67 -
: letzte Programmiaufzedt Tisch 1 [s]: 81
letzte Programmiaufzeit Tisch 2 [s]: IIJ' U-Achse Klemmzyklen: 5 O0—
Rt L U-Aehsefn) Kiemmazyklen: 8 -
0-Achse Klemmzyklen: B 0— (10)
I81-AB-811082-8
gl Diagnose | Automation Anzeige

Pos. Bezeichnung Aufgabe

1 Betriebsstunden [h]: Zeigt die Anzahl der
Betriebsstunden der Maschine.
Zahlung nach dem Einschalten
der Steuerung an der
Hauptbedientafel.

2 Spindellaufzeit [h]: Zeigt die Anzahl der
Betriebsstunden der Spindel.
Zahlung, wenn sich die Spindel
dreht oder sich im
Positionierbetrieb befindet.

3 Anzahl Werkzeugwechse/ Zeigt die Anzahl der
Werkzeugwechselvorgange.
4 letzte Programmiauizeit Tisch 1/2 Zeigt die Anzahl der Sekunden
[s/: der letzten Programmlaufzeit auf
Tisch 1/2.
5 Y-Achse Klemmzykien: Zeigt die Anzahl der

Klemmzyklen der Y-Achse.

6 A-Achse Klemmzyklen: Zeigt die Anzahl der
Klemmzyklen der A-Achse.

7 C-Achse(n) Klemmzyklen. Zeigt die Anzahl der
Klemmzyklen der C-Achse(n).

8 U-Achse Klemmzyklen. Zeigt die Anzahl der
Klemmzyklen der U-Achse.
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Pos. Bezeichnung Aufgabe

9 W-Achse(n) Klemmzyklen: Zeigt die Anzahl der
Klemmzyklen der W-Achse(n).

10 Q-Achse Klemmzyklen: Zeigt die Anzahl der
Klemmzyklen der Q-Achse.

6.10.39Maschinenauslastung

Die Maske "Maschinenausiastung' dient der Anzeige der Produktionsdaten der aktuellen
Woche und der beiden vorangegangenen Wochen. Diese schichtbezogenen Daten
werden fir die jeweils laufende Produktionswoche Uber die Maske " Schichtmodell'
gepflegt:
Schichtmodell (Seite 140)

Anwahl

1. MENU SELECT dricken.

2. HMI dricken.
3. Anzeige dricken.
4

Auslastung driicken.
Die Maske "Maschinenauslastung”

/st angewéhit.
~ : qu
8084 4 S| 1. Periode der Testlizenz akliu Restzelt 3868 h ﬁg-
| NN I Beladeraum: | Arbeitsraum: |
@  Ba_PN 97.08.96 13:81:12 | Tisch[2] | Tisch[1]

Maschinenauslastung

Schicht (1} 02 03 Summe
Ist Soll % st Sol % st Sol % Ist Soll

Montag 240820 6 @ 08 @ 06 ©8 O 0 00 O ]
Dienstag 250826 @ @ 00 6 6 086 0 0 08 0 ]
Mithwoch 260820 © 6 060 0 6 08 6 0 08 0 0
Donnerstag2708.26 8 @ 086 6 6 086 0 6 08 0 ]
Freitag 280820 © @ 88 @0 6 08 08 0 00 8 ]
Samstay 200820 6 @ 88 @ 6 08 8 B 00 0 ]
Sonntag 300826 @ @ 00 6 6 @88 0 0 08 0 8
Summe KU 35 0 0

PEFSbl PLCB/R | Bildanwahl

Funktion |Uorbereitung| Handbetrieb Bearbeitung | Diagnose | Automation Anzeige

Anzeige

Die Tabelle zeigt die schichtbezogenen Stiickzahlen der einzelnen Tage. In den
jeweiligen Spalten sind die Soll- und Istwerte sowie die prozentuale Auswertung der
einzelnen Schichten angegeben. Die letzte Spalte der Tabelle zeigt die Soll- und Istwerte
der gesamten Tagesproduktion sowie die Summe der entsprechenden Kalenderwoche.

Die aktuellen Istwerte werden bei folgenden Ereignissen gespeichert:
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® Betriebsartenwechsel

= Beenden von SINUMERIK Operate

®  zyklisch alle 5 Minuten
Wochenwechsel

Um zwischen der Darstellung der aktuellen Woche und der Darstellung der beiden
vorangegangenen Wochen umzuschalten, die Tasten zum Blattern zwischen den Seiten
drucken.

6.10.40Plananlagekontrolle
Die Maske "Plananlagekontrolle' dient dazu, werkzeugspezifisch festzulegen, mit welcher
Prifmethode die Plananlagekontrolle ein Werkzeug auf korrekten Sitz im Werkzeughalter
pruft.
Anwahl
1. MENU SELECT dricken.
HMI dricken.
Funktion drticken.
WkzFunktion driicken.

Plananlage driicken.

Die Maske "Plananlagekontrolle”
/st angewahit.

(1) (2)

o b

sogq + S| 1. Perinde der|lestiizenz aktiu Restzeit 3098 h % ﬁg

0o ] || Betadoraum: | Arbetsraum: |
@  maPN 27.80.28 12:55:18 Tisch(2] | Tisch[1] (3)

Priif- Methode

Platz
(1]
B2
H3 T3 Grazy Orill Crosspilot D 2
8 ABC
5
86
b7
Ba
B
18

T6 CrazyMill Cool D 2
17 GrazyMill Frontchamfer 0 6

T8 Grazyt1ill Gool D 8.8 23

18108 -172081-8

Al
B Plananlage

Spindellw | Wat.-Bruch
Funktion

Diagnese | Automation | | Anzeige

Pos. Bezeichnung Aufgabe
1 *  Platz Nennt den Platz und den
*  WZ-Bezeichner Werkzeugnamen des
Werkzeugs.
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Pos. Bezeichnung Aufgabe
2 Priif-Methode Dient zur Auswahl der
Prifmethode.
3 = Blattern + Platze Wechselt zu den nachsten bzw.
= Blattern - Platze vorherigen Werkzeugplatzen.
4 Spindel Details Wechselt zur Maske "Spinde/
Details".
5 " Platz Nennt Platz, Werkzeugnamen
= Spindel-Werkzeug und Prifmethode des aktuell
" Prif-Methode eingewechselten Werkzeugs.

Verfiigbare Priifmethoden

" ausgeschaltet
* pneumatische Prifung mit feiner Toleranz:
Fehlererkennung ab 0,02 mm (> 1 V)
"  pneumatische Prifung mit mittlerer Toleranz:
Fehlererkennung ab 0,03 mm (> 4 V)
* pneumatische Prifung mit grober Toleranz:
Fehlererkennung ab 0,04 mm (> 6,5 V)
"  Spannwegmessung mit grober Toleranz:
Fehlererkennung ab 0,04 (delta +/- > 0,03 V am Analogsensor des

Werkzeugspanners)
Spindeldetails

Die Maske "Spindel Details" dient einerseits dazu, die Toleranz- und Grenzwerte zu
hinterlegen, an denen sich die Plananlagekontrolle bei der Prifung orientieren soll;
andererseits zeigt die Maske "Spinde/ Details" die aktuell von der Plananlagekontrolle
gemessenen Istwerte. Je nach Messergebnis und zuldssigen Toleranz- und Grenzwerten
meldet die Plananlagekontrolle, ob das Werkzeug korrekt im Werkzeughalter sitzt ("1O")
oder nicht korrekt im Werkzeughalter sitzt ("NIO").

Anwahl

1. MENU SELECT dricken.
HMI driicken.
Funktion driicken.
WkzFunktion driicken.
Plananlage drucken.

Spindel Details driicken.

Die Maske "Spindel Details" ist
angewahit.

o 0 bh LN
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———————Spannueqg-Hessung Istwerl [U]
L - a R 1wl
Priifuert [U]

- - M

e CPneumalische Priffung Istwerl [U]

e Pneumalischer Prifuerl [U]

-~
_ Plananlage

Periode der Testiizenz & diu Restzeill 3688 h

27.80.28 12:55:18

888

W

Beladeraum: | Arbedsraum: |

Tisch [2] Tisch [1]
Priat- M
T Ensteliuerte |
] I‘_aﬂsehl‘ri-;
: Grob [U] | m.
[ Mitted [U] 4.888 |
L Fein (U] [N !
: Kolben abgehoben [U] snm
Spindel 2
8.299
B.88a
B.888

Funkdtion

Pos. Bezeichnung
1 " Platz
*  WZ-Bezeichner

2 Einstellwerte Spannweg-
Messung

3 Einstellwerte Pneumatische
Priifung

4 Pneumatischer Priifwert [V]

5 Priifergebnis

6 Pneumatische Priifung Istwert [V]

7 Spannweg-Messung Priifwert [V]

8 Spannweg-Messung
Referenzwert [V]
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Handbetrieb | Bearbeitung

Anzeige

Aufgabe

Nennt den Platz und den
Werkzeugnamen des
Werkzeugs.

Nennt den Toleranzwert der
Spannwegmessung.

Verfligbare Prifmethoden
(Seite 186)

Nennt den Grenzwert der
pneumatischen Prifung.

Verfligbare Prifmethoden
(Seite 186)

Zeigt den Prifwert der letzten
nicht erfolgreichen
pneumatischen Priifung.

Zeigt das Prufergebnis fur alle
Spindeln.

Zeigt den aktuell gemessenen
Wert.

Zeigt den Istwert der letzten
erfolgreichen
Spannwegmessung.

Zeigt den Sollwert der
Spannwegmessung. Der Sollwert
ergibt sich aus dem Durchfluss
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Pos. Bezeichnung Aufgabe

der Prifluft, mit der der
Werkzeughalter vor der
Spannwegmessung beaufschlagt
wird.

9 Spannweg-Messung Istwert [V]  Zeigt den aktuell gemessenen
Wert.
Spannwegmessung

Wenn nach dem Werkzeugwechsel der Prufwert innerhalb der Toleranz des Einstellwerts
liegt, sitzt das Werkzeug korrekt im Werkzeuhalter und das Prifergebnis wird als "IO"
bewertet. Wenn der Prifwert auferhalb der Toleranz liegt, wird der werkzeugspezifische
Referenzwert automatisch Uber die pneumatische Prifung mit mittlerer Toleranz neu
kalibriert.

Pneumatische Priifung

Wenn eine der pneumatischen Prifmethoden angewahlt ist, muss der jeweilige
Einstelllwert bei der pneumatischen Prifung unterschritten werden, damit das Ergebnis
"10" ist.

Werkzeugwechselzeit

Das Prifverfahren der Plananlagekontrolle verlangert den gesamten Werkzeugwechsel
um ca. 100 ms.

6.10.41Werkzeugbruchiiberwachung
Die Maske "Werkzeugbruchtiberwachung' dient zur Quittierung einer
Werkzeugbruchmeldung.
Anwahl
1. MENU SELECT dricken.
HMI drucken.
Funktion driicken.
WkzFunktion dricken.

Wkz-Bruch driicken.

Die Maske
"Werkzeugbruchiiberwachung" ist
angewahit.

ok~ b
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O 780335 *

"o

260718 12.21:28

“ Uz. gebrochen

]]
q

{ibernahme

e Plananlage

Unwuchtiiberwachung: Spindel 4 Oberwachung ausgeschaltet

| | Ba2

Werkzeugbruchiiber wachung
Grenzwert
Seite: 1/ 1

IKDurchfluss | SU-Rundl

=

erhihen aktiv

EI Symbolik/Adresse

%
Beladeraum: | Arbi itsraum: I
|
Q
Uz, Ok o
ERHOHEN

>

Vorbereitung | Handbetrieb | Bearbeitung | Diagnose | Automation |

Pos. Bezeichnung Aufgabe

1 Wz. gebrochen Dient zum Bestatigen der
Werkzeugbeschadigung.

2 Wz. Ok. Dient zum Ignorieren der
Werkzeugbeschadigung
(Fehlalarm).

Reaktion bei Werkzeugbruchmeldung

Nach einer Meldung der Werkzeugiberwachung wird das Bearbeitungsprogramm
automatisch mit SPINDLE STOP und FEED STOP unterbrochen. Die Anzeigetafel
wechselt zur Maske "Werkzeugbruchiiberwachung' und zeigt die Ursache der Meldung

der Werkzeugiberwachung an.

6.10.42Visualisierung der Werkzeugiiberwachung des Drittherstellers

Die Visualisierungssoftware der Werkzeugliberwachung von Toolinspect dient zur
Anzeige und Bedienung der Werkzeugiberwachung von Toolinspect und wird Uber einen

Softkey in der CNC-Steuerung aufgerufen.

Anwahl

1. MENU SELECT drlcken.

2. Toolinspect driicken.

Die Visualisierungssoftware der
Werkzeugtiberwachung von
Toolinspect ist angewahit.

6.10.43Werkzeugbruchkontrolle
Die Maske "NC-Bruchkontrolle" dient zur Einstellung der Werkzeugbruchkontrolle.
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Anwahl

1.

o b

MENU SELECT driicken.
HMI dricken.

Funktion driicken.
WkzFunktion driicken.

SW-Brk driicken.

Die Maske "NC-Bruchkontrolle” ist
angewahit.

(1) (%) (3) 4) ) (6)

C 700446 * NC-Bruchkontrolle: Bruchiiberwachung ing stiv

[ttt LS LEE L L LD LT

I | I

Belal eraum: | Arbeitsraum:

26.0] 18122321
.Bnilh'uilrt

Platz !§ Anuahl }Li2-Bazeichnar

Bt Rty peasbeasing

::— Lemen u Mi-Ow

Pos. Bezeichnung Aufgabe

1 Platz Nennt den Magazinplatz des
jeweiligen Werkzeugs.

2 Anwahl Wahlt das einzelne Werkzeug an,
um Werkzeugdetails einzugeben.

3 WZ-Bezeichner Nennt den Namen des
Werkzeugs.

4 Brk Schaltet die
Werkzeugbruchkontrolle ein oder
aus.

5 Lernen Schaltet das Anlernen der
Werkzeuglange beim ersten
Werkzeugwechsel ein oder aus.

6 ML-Ow Wenn die

6000027-1-2023/02

Messlangeniberwachung
aktiviert ist, wird die NC-Achse
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Pos. Bezeichnung Aufgabe

der Werkzeugbruchkontrolle mit
reduzierter Geschwindigkeit an
das Werkzeug herangefahren.
Dies verhindert Kollisionen, falls
das Werkzeug wahrend der
Bearbeitung langer geworden ist,
z. B. eine Reibahle, die teilweise
aus der Halterung gezogen

wurde.
7 * Blattern + Platze Wechselt den Magazinplatz
= Blattern - Platze stufenweise nach oder unten
oben.
8 Brk. akt./deak. Aktiviert oder deaktiviert die

Uberwachung der
Werkzeugbruchkontrolle.

Um die Werkzeugbruchkontrolle
in Betrieb zu nehmen, muss die
Uberwachung der
Werkzeugbruchkontrolle aktiviert

werden.
9 WZ-Details Wechselt zur Maske " W.Z-
Details".
10 Spindel Details Wechselt zur Maske "Spinde/
Detaijls".
Werkzeugdetails
Die Maske "W.Z-Details" dient zur Anzeige der Eigenschaften des aktuellen Werkzeugs.
Anwahl
1. MENU SELECT dricken.
2. HMI dricken.
3. Funktion driicken.
4. WhkzFunktion driicken.
5. SW-Brk driicken.
6. WZ-Details driicken.

Die Maske "WZ-Details" ist
angewahit.
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(1 0) |5||nml1|

| Spindel 2 |
1

| Spindel 3 :

' Spl'ldlﬂ !
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Steuerung ausgeschaltet
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]

. 10008
| 10808
110860
! 10000

)
1 BRK 1 (ML-8RK 2)
1BRK 2 (ML-BRK2) XTI
1

Do2-AD-181U01-0

(9) (8)

Bezeichnung
Platz

WZz-Bezeichner

Brk

Lernen

ML-Ow

weitere Details

Mess-Lange

Letzter Istwert

Istwert

Aufgabe

Nennt den Magazinplatz des
jeweiligen Werkzeugs.

Nennt den Namen des
Werkzeugs.

Zeigt, ob die
Werkzeugbruchkontrolle ein-
oder ausgeschaltet ist.

Zeigt, ob das Anlernen der
Werkzeugbruchkontrolle aktiv ist.

Zeigt, ob die Uberwachung der
Messlange aktiviert ist.

Zeigt Informationen zu Position
und Distanz zum Werkzeug.

Dient zur zur Eingabe der
Messlange.

Zeigt den Wert der letzten
Prufung.

Zeigt den Wert der aktuellen
Prifung.
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Pos. Bezeichnung Aufgabe
10 Spindel Listet die Motrospindeln auf.

6.10.44Nullpunktspannsystem
DieMaske "Nullpunktspannsystent' zeigt die Signalzustande des Nullpunktspannsystems
und dient zum Entriegeln und Verriegeln des Nullpunktspannsystems beim
Spannvorrichtungswechsel.
Anwahl
1. MENU SELECT drlcken.
2. HMI dricken.
3. Bearbeitung drucken.
4

NullpSpSys driicken.
Die Maske ist angewéhit.

O‘ 700046 *  Artei i nicht Geschlossen -B3 INSE 5

' ﬁ BA_PN Beladeraum: | Arbeitsraum: |
13.87.23 148212

Hullpunktspannsystem

H Achtung: Vor dem Lisen bitte die Schrauben zur Fixierung der Uechselteilplatte

I anbringen!
) 2
!Tisch [1] Nullpunkispannsystem 3)
1O Freigabe Uerriegein/ Entriegeln () Rusgang verriegeln () Verriegelt JE
{ 1 1) Ablauf Entriegeln aktiv () Rusgang entriegeln () Entriegelt
( ) Ablauf Verriegeln aktiv () Rusgang freiblasen

Istuert sp RP
Nullpunkispannsystem verriegelt [bar] (K36-B366B) s (O >= Wil e |
Nullpunk ingelt [bar] (K36-B367)  ##¢ O >- [EIN X

Pos. Bezeichnung Aufgabe

1 Tisch [1] Nullpunktspannsystem Zeigt die Betriebszustande des
Nullpunktspannsystems des
Tischs 1 an.

2 Beladeseite NullpSpSys entri Entriegelt fur den

Spannvorrichtungswechsel das
Nullpunktspannsystem des
Tischs, der sich im Beladeraum
befindet.
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6.11

3 Beladeseite NullpSpSys verri Verriegelt nach dem
Spannvorrichtungswechsel das
Nullpunktspannsystem des
Tischs, der sich im Beladeraum
befindet.

Farbcodierung der Statusanzeigen

* Rot: Funktion nicht aktiviert
*  Grin: Funktion aktiviert oder Zustand liegt vor
*  Weild: Zustand liegt nicht vor

Tablet Winmate M101P

Das Tablet Winmate M101P dient dazu, auf die Steuerung einer konkreten Maschine
zuzugreifen und einen Anlageniberblick tber alle im WLAN des Firmennetzwerks
erreichbaren Maschinen zu bieten.

Funktion

Wenn das Tablet Winmate M101P mit dem WLAN des Firmennetzwerks verbunden ist,
kann es in 2 Betriebsarten verwendet werden:

* innerhalb der Dockingstation: Vollzugriff auf Maschinenfunktionen

= aulerhalb der Dockingstation: Anlagentberblick und eingeschrankter Zugriff auf
Maschinenfunktionen

Betriebsart: innerhalb der Dockingstation

Das Einsetzen des Tablets in die Dockingstation dient dazu, vollen Zugriff auf die
Steuerung, alle Maschinenfunktionen sowie den Datentransfer an einer konkreten
Maschine zu haben.

Wenn sich das Tablet in der Dockingstation befindet, wird das Bedienrecht von der
Hauptbedientafel Clone an das Tablet tibergeben, indem es mit der Taste Bedientafel
ein/aus (Magazinbedientafel) angefordert wird. Mit Ubergabe des Bedienrechts stehen fiir
die Bedienung der Maschine alle Funktionen zur Verfigung und Werkzeugdaten kénnen
Ubertragen werden. Die Bedienung an der Maschinensteuertafel der Hauptbedientafel C|
one ist so lange deaktiviert, bis das Bedienrecht wieder von der Hauptbedientafel C|one
aus angefordert wird (Taste Bedientafel ein/aus).

Betriebsart: auferhalb der Dockingstation

Das Abdocken des Tablets aus der Dockingstation dient dazu, im Anlagenbereich
kabellos mobil zu sein und eingeschrankten Zugriff auf Diagnosefunktionen von
verfigbaren Maschinen zu haben.

Wenn das Tablet aus der Dockingstation abgedockt ist, kann tUber das WLAN des
Firmennetzwerks ein Anlageniberblick angezeigt werden. Dieser Anlagenuberblick
enthalt alle im Firmennetzwerk verfigbaren und fur die Netzwerkanbindung projektierten
Maschinen. Die Projektierung der Maschinen wird durch Schwabische
Werkzeugmaschinen GmbH vorgenommen. Dartber hinaus besteht die Moglichkeit,
gezielt auf eine der verfigbaren Maschinen zuzugreifen und innerhalb eines
eingeschrankten Zugriffs Inhalte der Bedienoberflache einzusehen (z. B. Werte der
Druckinstrumente im Aggregateraum).

6.11.1 Hardware-Bedienelemente

Das Tablet Winmate M101P verfiigt auf der Vorder- und Riickseite Uber Hardwaretasten.
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Aufbau
(1) (2)
(3)
3 I |_(/4)
o ‘ ‘
(7)(6)(5)
Abbildung 10: Hardware-Bedienelemente (Vorderseite)
Dockingstation Tablet Winmate M101P
Ruckseitig angebrachte Tasten Hardware-Schnittstelle
Taste "Power On/Off" Home-Taste
Funktionstaste

Auf der Rickseite des Tablets Winmate M101P befinden sich zusétzlich folgende Tasten:

®"  Funktionstaste
"  Volume +
®"  Volume -

6.11.2 Touch-Bedienelemente

Das Tablet Winmate M101P verfiigt Gber Touch-Bedienelemente, die die
Bedienoberflache der Hauptbedientafel spiegeln. Dabei wird jedoch nicht der volle
Menlumfang der Hauptbedientafel gespiegelt, sondern eine reduzierte Auswahl an
MenUs und Funktionen, die im Rahmen der Tabletnutzung potenziell benétigt werden.
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Aufbau

% Keine
=il werbindung

| Machine overview

6 Bedien- und Anzeigeelemente
6.11 Tablet Winmate M101P

J

v e . | (4)
1 SIM ENT 2880000 Simulator ENT n2880000 )0——/
2 Machine ... 2080623 machine 623 n2080623 »
3 SIM EMO 2B80000E MO Simulator EMO ?
Pos. Bezeichnung Aufgabe
1 Navigationspfeil = |st nur funktionsfahig, wenn

2 Anlagentiberblick
3 Update
4 Pfeil zum Verbindungsaufbau

6000027-1-2023/02

das Tablet drahtlos mit
einer Maschine verbunden
ist.

® Beendet die Verbindung
mit einer Maschine und
wechselt zurlick in die
Ansicht "Anlagendiiberblick".

Zeigt alle im Firmennetz

verfugbaren und fur die

Netzwerkanbindung projektierten

Maschinen und deren

Verbindungsstatus. Folgende

Verbindungsstatus sind méglich:

® hellgraue Zeile: Die

Maschine ist im WLAN des
Firmennetzwerks
zugreifbar.

" dunkelgraue Zeile: Die
Maschine ist im WLAN des
Firmennetzwerks nicht
zugreifbar.

= grafitgrau: Die Maschine ist
fur den Fernzugriff
ausgewahlt.

Aktualisiert die Liste verfugbarer
Maschinen.

Stellt die Verbindung zu der
angewahlten Maschine her. Der
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Pos. Bezeichnung Aufgabe
Verbindungsaufbau zwischen
Tablet und Maschine kann bis zu
15 Sekunden dauern.

5 Tastatur Blendet die Tastatur ein oder
aus.
6 Anlageniberblick ® Ist nur funktionsféahig, wenn

das Tablet drahtlos mit
einer Maschine verbunden
ist.

® Beendet die Verbindung
mit der Maschine und
wechselt zurlick in die
Ansicht "Anlagendiiberblick".

7 Verbindungsstatus Zeigt den Verbindungsstatus des
Tablets. Folgende
Verbindungsstatus sind méglich:

® Netzwerkbuchsen-Symbol
mit rotem X: keine
Verbindung

®  WLAN-Symbol mit griinem
Haken: drahtlose
Verbindung mit Angabe
von Maschinennummer und
kundenspezifischem
Maschinenkenner

" Netzwerkbuchsen-Symbol
mit grinem Haken:
bestehende
kabelgebundene
Verbindung mit Angabe
von Maschinennummer und
kundenspezifischem
Maschinenkenner

Funktion

Startpunkt der Bedienoberflache des Tablets Winmate M101P ist standardmafig die
Ansicht "Anlagentiberblick'. Alle anderen Softkeys der vertikalen Hauptmeniileiste sind
nicht funktionsfahig, da keine Verbindung zu einer Maschine im Firmennetz besteht.

Wenn das Tablet mit einer Maschine verbunden wird, 6ffnet sich standardmaRig zuerst
die "SINUMERIK Operate"-Umgebung dieser Maschine. Die vertikale Hauptmenileiste ist
nun funktionsfahig.
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7 Transport

71 Sicherheit

7.1.1 Personalqualifikation

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

»  Sie ist technisch qualifiziert, die Maschine anzuheben oder zu transportieren geman
der notwendigen Personalqualifikation und den Personalanforderungen der
Transporttatigkeiten.

Notwendige Personalqualifikation (Seite 5)
» Sie hat das Kapitel Sicherheit dieser Betriebsanleitung gelesen und verstanden.

7.1.2 Starke magnetische Felder

Die Maschine besitzt auch im abgeschalteten (stromlosen) Zustand starke magnetische
Felder. Der Grenzwert flr statische Magnetfelder von <212 mT wird bei Abstédnden
groler als 20 mm, gemittelt Gber den ganzen Korper, bis zu 8 Stunden eingehalten.
Personen mit Herzschrittmachern, Implantaten oder Prothesen werden bei
Unterschreitung eines Mindestabstands schwer verletzt oder getotet. Bei beruflich
exponierten Personen kann die magnetische Strahlung bei Unterschreitung eines
Mindestabstands zu gesundheitliche Beeinflussung flhren.

»  Personen mit Herzschrittmachern: Einen Abstand von mindestens 500 mm zum

Permanentmagnet und Linearantrieb einhalten.

»  Beruflich exponierte Personen: Einen Abstand von mindestens 50 mm zum
Magnetfeld der Antriebe einhalten.

»  Trager von aktiven Kérperhilfsmitteln (z. B. Herzschrittmacher, Insulinpumpe),
metallischen Implantaten und magnetisch bzw. elektrisch leitfahigen Fremdkérpern:
Arbeits- und Maschinenraum nicht betreten.

» Keine Gegenstande aus magnetisierbaren Materialien (z. B. Uhren, Stahl- oder
Eisenwerkzeuge) und/oder Permanentmagnete von Hand in den Nahbereich der
Motoren oder in den Nahbereich einer Komponente mit Permanentmagneten flihren.

7.1.3 Maschine in korrekter Lage transportieren

Wenn die Maschine oder Maschinenteile nicht in korrekter Lage transportiert werden,
kénnen Personen gefahrdet und die Maschine beschadigt werden.
» Die Maschine oder Maschinenteile stehend oder in ihrer Gebrauchslage
transportieren.
Die Maschine mit einem Kran transportieren.

Wenn ein Transport per Kran nicht mdglich ist: Fir den Transport mit
flurgebundenen Transport- und Hebegeraten (z. B. Schwerlastrollen) die Angaben
zu Schwerpunkt und zuldssigen Lastangriffsflachen im Maschinenbild sowie die
zugehdrigen Sicherheitshinweise des Transportkapitels beachten.

Zeichnungen (Seite 375)

7.1.4 Abstirzende Lasten

Angehobene Lasten kénnen abstirzen, kippen oder unbeabsichtigt absinken und
Personen quetschen und téten.

» Niemals unter angehobene Lasten begeben.
»  Ausreichend Sicherheitsabstand zu schwebenden Lasten halten.
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Vor dem Transport das Stlickgewicht ermitteln und dafiir geeignete Transportmittel

(Krane, Anschlagmittel, Hebezeug, Tragmittel, Lastaufnahmemittel) mit ausreichend
Tragkraft und geniigend Sicherheit wahlen.

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

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

7.1.5 Umfallen demontierter oder falsch montierter Verkleidungsbleche

Um die Maschine transportieren oder verlagern zu kdnnen, missen die
Verkleidungsbleche des Maschinenraums und deren Stiitzkonstruktion demontiert
werden. Wenn demontierte Verkleidungsbleche nicht ausreichend gesichert sind oder

nicht wieder korrekt montiert werden, konnen sie umfallen und Personen leicht bis
mittelschwer verletzen.

» Bei der Demontage und Montage geeignete Transportmittel fiir die

Verkleidungsbleche und deren Stitzkonstruktion verwenden. Dabei die an den
Verkleidungsblechen angebrachten zulassigen Gewichtsangaben beachten.
Bei der Montage die vorgesehenen Anschlagpunkte verwenden.

7.1.6 Falsche Transportmittel

4

Bei falsch dimensionierten Transportmitteln (z. B. Kran, Rollenwagen, Schwerlastrollen)
kann die Maschine kippen, rutschen, abstirzen oder sich anders unerwartet bewegen.
Dadurch kénnen Personen schwer verletzt oder getétet werden. Die Maschine kann
schwer beschadigt werden.

»  Fir die Last ausreichend dimensionierte Transportmittel verwenden. Dazu die

technischen Daten der Maschine zu Abmessungen und Gewicht beachten.
Technische Daten Gesamtmaschine (Seite 29)

7.1.7 Falsche Anschlagpunkte

Wenn die Maschine an falschen Anschlagpunkten angehoben wird, kann die Maschine
kippen oder sich unerwartet bewegen. Dadurch kénnen Personen schwer verletzt oder
getdtet werden. Die Maschine kann schwer beschadigt werden.

>

Vor dem Anheben der Maschine die Langen der verwendeten Anschlagketten
aufeinander abstimmen.

Die Maschine nur an den vorgesehenen Anschlagpunkten anheben. Dazu die
Angaben im Maschinenbild beachten.

Zeichnungen (Seite 375)

4

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

» Vor dem Transport der Maschine die Transportsicherungen anbringen.
Transportsicherungen anbringen (Seite 210)

7.1.9 Transport mit flurgebundenen Transport- und Hebegeraten

Anheben an ungeeigneten Lastangriffsfidchen

Wenn die Maschine mit flurgebundenen Transport- oder Hebegeraten (z. B.
Schwerlastrollen) an ungeeigneten und/oder zu wenigen Lastangriffsflachen angehoben

wird, kann die Maschine rutschen und kippen. Personen kénnen tddlich verletzt werden
durch Quetschen oder Stol3en.

200/380



Technology 7 Transport
People . .
7.1 Sicherheit

» Ausreichend dimensionierte flurgebundene Transport- und Hebegerate verwenden.
Dazu das Transportgewicht im Maschinenbild und die herstellerspezifischen
Hinweise der flurgebundenen Transport- und Hebegerate beachten.

Maschine nur an den im Maschinenbild vordefinierten Lastangriffsflachen anheben.
Zum Anheben der Maschine mindestens 3 Auflagepunkte verwenden.
Sicherstellen, dass die Auflagepunkte einen rutschhemmenden Belag besitzen.

Wenn der Belag nicht rutschhemmend ist, die flurgebundenen Transport- und
Hebegerate an den Auflagepunkten der Maschine befestigen.

Schwerpunkt der Maschine gemaR Maschinenbild beachten.

Maschine langsam und gleichmafig anheben, so dass die Maschine im
Gleichgewicht bleibt.

Zeichnungen (Seite 375)

Einsinken in nicht ausreichend tragfdahigen Untergrund

Wenn der Untergrund nicht ausreichend tragfahig ist, kdnnen flurgebundene Hebe- und
Transportgerate einsinken. Dadurch kann die Maschine rutschen oder kippen und
Personen schwer bis tddlich quetschen oder stol3en.

» Maschine nur auf Untergriinden transportieren, die ausreichend tragfahig sind. Dazu
das Transportgewicht im Maschinenbild und die herstellerspezifischen Hinweise der
flurgebundenen Transport- und Hebegerate beachten.

Zeichnungen (Seite 375)

v v v Vv

v v

Unebener oder verschmutzter Untergrund

Wenn die Oberflache des Untergrunds uneben oder verschmutzt ist, kann die Maschine
rutschen oder kippen. Dadurch kédnnen Personen schwer bis tddlich gequetscht oder
gestollen werden.
»  Maschine nur auf Untergriinden transportieren, deren Oberflache sauber und eben
ist.
»  Wenn moglich, keine Bodenschwellen Uberfahren.

7.1.10 Arbeiten Giber Kérperhéhe
Um Arbeiten tber Kérperhéhe sicher auszufiihren, sind Aufstiegshilfen erforderlich.

»  Sicherheitsgerechte und standsichere Aufstiegshilfen und Arbeitsbiihnen
verwenden. Wenn eine Leiter verwendet wird, die vorgesehenen Anschlagpunkte
zur Befestigung benutzen.

»  Bei Arbeiten, fur welche die Aufstiegshilfen und Arbeitsbihnen keinen
ausreichenden Absturzschutz bieten, persdnliche Schutzausrustung zur
Eigensicherung verwenden.

Maschinenteile nicht als Aufstiegshilfe verwenden.
Arbeiten nur bei ausgeschalteter Maschine durchfihren.

7.1.11 Rutschgefahr durch ausgelaufene Betriebsstoffe

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

7.1.12 Stolpergefahr

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

7.1.13 Netz- und Zwischenkreisidentifikation nach innerbetrieblichem Versetzen der
Maschine

7.2
7.2.1

Um die Maschine innerbetrieblich zu versetzen, muss die Stromversorgung der Maschine
getrennt werden. Damit auch am neuen Aufstellort eine optimierte Einstellung der Strom-
und Spannungsregelung sichergestellt ist, missen die Netz- und
Zwischenkreiskenngréflien durch eine ausgebildete Elektrofachkraft oder den SW-Service
neu ermittelt werden.
» Eine Netz- und Zwischenkreisidentifikation durchflihren. Dazu den zulassigen
Bereich der Netzspannung einhalten.
Technische Daten (Seite 29)

Aufstellung

Fundamenthinweis

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

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

=  Zusatzliche Bodenbelage (z. B. Estrich, Fliesen, Kunststoff) missen fur die
punktférmige Belastung geeignet sein.

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

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

7.2.2 \Vorarbeiten

Personalqualifikation

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

®  Transporteur

Voraussetzung

* Fundament/Montageflache ist erstellt und ausgetrocknet.

® Betriebsstoffe wie Hydraulikél, Schmiermittel, Kiihlschmierstoff, Stickstoff
(Druckspeicherbefillung) sind bereitgestellt.

*  Elektroanschlussmoglichkeit mit ausreichender Leistung steht auf Abruf bereit.

" Pneumatikanschluss mit getrockneter, 6lfreier Druckluft ist bereitgestellt.

" Montagehilfen wie Kran, Hubwagen, Stapler, Podeste/Gerlste, Putztiicher stehen
auf Abruf bereit.

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

® Die Flachen fir die Stellplatten oder Aufstellelemente sind eben ausgefiihrt
(eventuell spachteln oder ausgiefRen), so dass sich eine flachige, kraftschliissige
Verbindung zwischen Hallenboden und Aufstellelementen ergibt.

= Befestigungspunkte fir Aufstellelemente sind abgebohrt und Stehbolzen fiir die
Aufstellelemente sind befestigt.

*  Optionale kundenspezifische Ausfihrungen sind vorbereitet (z. B. Auffangwanne,
zentrale Kihlschmierstoff- und Spaneentsorgung, Luftreinigungsanlage,
Feuerléschanlagen, EDV-Anschlusse).
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Vorgehen

1.

10.

11.

GelenkfulRe mit Kontermuttern in den
Rahmen unterhalb des
Schaltschranks einschrauben.

Aufstellelemente Uber die Stehbolzen
am Maschinenstandort setzen und
vormontieren.

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

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

Maschine zum Aufstellort
transportieren und mit den
Befestigungsbohrungen im
Maschinensockel tiber den
Stehbolzen positionieren. Nach dem
Absenken muss das
Maschinengestell sicher auf den
Aufstellelementen aufliegen.

Restliche Komponenten der
Aufstellelemente montieren und die
Schrauben mit dem
vorgeschriebenen Drehmoment
anziehen.

Hauptbedientafel ausklappen.

Halterung fir das am Magazinraum
angebrachte Tablet montieren.

Trittgitter im Arbeitsraum anbringen.

Schlauch der Spulpistole (1) in die
Schnellkupplung (2) fur
Kdhlschmierstoff driicken, bis er
einrastet.

Schlauch der Blaspistole (3) in die
Schnellkupplung (4) fur Druckluft
dricken, bis er einrastet.

Signalleuchte anbringen.
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Warnung! Schwere bis tddliche
Verletzungen durch
schwerkraftbelastete Bauteile und
unter Druck stehende Medien.
Fachpersonal der Firma
Schwabische Werkzeugmaschinen
GmbH zur Montage oder
Demontage des
Gewichtsausgleichszylinders
kontaktieren.

12. Gewichtsausgleichszylinder durch
Fachpersonal der Firma
Schwabische Werkzeugmaschinen
GmbH montieren lassen.

13. Transportsicherung des
Zentralkihlaggregats entfernen
(Seite 213).

14. Stutzkonstruktion des
Maschinenraums anbringen
(Seite 224).

15. Luftreinigungsanlage montieren.

16. Knebel (5) des Hauptschalters
montieren.

17. Maschine an die Druckluftversorgung
anschlief3en.

18. Maschine an die Stromversorgung
anschliel3en.

19. Netzwerkkabel anschlief3en.
20. Betriebsstoffe einflllen.
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21. Inbetriebnahme der Maschine durch
Fachpersonal der Firma
Schwabische Werkzeugmaschinen
GmbH durchfiihren lassen.

22. Transportsicherungen der X-Achse,
Y-Achse, Z-Achse, Beladeraumtir
und Arbeitsraumtlr entfernen
(Seite 213).

7.2.3 Ausrichtung

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

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

Personalqualifikation

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

®  Einrichter
=  Bediener

ACHTUNG

Beschadigungsgefahr

Ungeeignete Reinigungsmittel kdnnen Schaden an Leitungen und Lagern verursachen.
» Zu Reinigungszwecken kein Trichlorethylen, Perchlorethylen oder Azeton oder
ahnliche Lésungsmittel verwenden.

Maschine und Aggregate reinigen

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

2. Lackierte Flachen und
Schutzscheiben mit Haushaltsreiniger
saubern.

3. Blanke Metallteile eindlen.

Die Maschine und die Aggregate
sind gereinigt.

7.3  Verlagerung

7.3.1  Vorarbeiten
Die Maschine muss fiir die Verlagerung vorbereitet werden.

Personalqualifikation

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

®  Transporteur
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Voraussetzung

® Maschine ist nicht im Automatikbetrieb.

Grundreinigung der Maschine ist durchgefiihrt.

Werkzeuge sind aus Spindeln und Werkzeugmagazin entladen.
Arbeits- und Beladeraum sind frei von losen Teilen und Werkstiicken.
Kihlschmierstoff ist aus der Maschine abgesaugt.

Klhlwasser ist aus der Maschine abgesaugt.

A VORSICHT

Absturzgefahr

Leichte bis mittelschwere Verletzungen
»  Sicherheitsgerechte und standsichere Aufstiegshilfen und Arbeitsbiihnen verwenden.

»  Wenn Aufstiegshilfen und Arbeitsbiihnen allein keinen ausreichenden Absturzschutz
bieten, personliche Schutzausristung zur Eigensicherung verwenden.

Maschine fir die Verlagerung mit Kran vorbereiten

1. Transportsicherungen der X-Achse,
Y-Achse, Z-Achse, Beladeraumtir
und Arbeitsraumtir anbringen
(Seite 210).

2. Aulerbetriebnahme der Maschine
durch Fachpersonal der Firma
Schwabische Werkzeugmaschinen
GmbH durchfiihren lassen.

3. Hydraulikél absaugen.

4. Maschine von der Stromversorgung
trennen.

5. Netzwerkkabel von der
Netzwerkschnittstelle trennen.

6. Maschine von der
Druckluftversorgung trennen.

7. Luftreinigungsanlage demontieren.

8. Stitzkonstruktion des
Maschinenraums entfernen
(Seite 216).
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

Transportsicherung des
Zentralkihlaggregats anbringen.
(Seite 210)

Warnung! Schwere bis tddliche
Verletzungen durch
schwerkraftbelastete Bauteile und
unter Druck stehende Medien.
Fachpersonal der Firma
Schwabische Werkzeugmaschinen
GmbH zur Montage oder
Demontage des
Gewichtsausgleichszylinders
kontaktieren.

Gewichtsausgleichszylinder durch
Fachpersonal der Firma
Schwabische Werkzeugmaschinen
GmbH demontieren lassen.

Signalleuchte demontieren und
elektrische Leitung an der Maschine
fixieren.

Schlauch der Spilpistole (1) von der
Schnellkupplung (2) 16sen und
Spulpistole abnehmen.

Schlauch der Blaspistole (3) von der
Schnellkupplung (4) l16sen und
Blaspistole abnehmen.

Trittgitter aus Arbeitsraum
entnehmen.

Halterung fur das am Magazinraum
angebrachte Tablet demontieren.

Hauptbedientafel umklappen und
fixieren.
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17. Knebel (5) des Hauptschalters
demontieren.

18. Alle Maschinenteile, die einem
Beschadigungsrisiko durch den
Transport ausgesetzt sind,
entsprechend schiitzen (z. B.
Hauptbedientafel).

19. Alle scharfkantigen Stellen
abpolstern.

20. Maschinenfixierung zum Fundament
I6sen.

Die Maschine ist fir die
Verlagerung vorbereitet.

7.3.2 Transport mit Kran
Personalqualifikation

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

®  Transporteur

Voraussetzung
* Der Kran und die Lastaufnahmemittel sind flir das Gewicht der Maschine geeignet.

Dokumente

m Maschinenbild
Zeichnungen (Seite 375)

A VORSICHT

Absturzgefahr

Leichte bis mittelschwere Verletzungen

»  Sicherheitsgerechte und standsichere Aufstiegshilfen und Arbeitsbihnen verwenden.

»  Wenn Aufstiegshilfen und Arbeitsbihnen allein keinen ausreichenden Absturzschutz
bieten, persdnliche Schutzausrustung zur Eigensicherung verwenden.

Transport mit Kran

1. Lastbocke an der Oberseite der
Maschine in das Maschinengestell
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schrauben. Dazu Anschlagpunkte der
Lastbocke dem beiliegenden
Maschinenbild enthehmen.

2. Ketten an den Lastbocken
befestigen.

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

7.3.3 Transport auf Rollenwagen und Schwerlastrollen
Personalqualifikation

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

®  Transporteur

Dokumente

® Maschinenbild
Zeichnungen (Seite 375)

A WARNUNG

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

» Ausreichende Tragfahigkeit von Untergrund und Transportmitteln sicherstellen. Dazu
das Transportgewicht im Maschinenbild und die herstellerspezifischen Hinweise der
Transportmittel beachten.

Einen Transportweg ohne Neigung, Bodenschwellen und Verschmutzungen wahlen.

» Die Maschine langsam und gleichmaf3ig transportieren.

Transport auf Rollenwagen und Schwerlastrollen

1. Auffangwanne der Maschine
demontieren.

2. Rollenwagen an mindestens 3
Auflagepunkten unter der Maschine
positionieren. Dazu die im
Maschinenbild vorgegebenen
Lastangriffsflachen und den
Schwerpunkt der Maschine beachten.

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

4. 2 Schwerlastrollen mit einem
Abstandhalter an der
Maschinenrtckseite positionieren.

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

Die Maschine ist transportbereit.
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7.4 Transportsicherungen

7.4.1 Transportsicherungen anbringen

Die Transportsicherungen werden zum Schutz vor Beschadigungen durch unkontrollierte
Bewegungen von Maschinenteilen angebracht.

Personalqualifikation

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

=  Einrichter
" Inspekteur

Voraussetzung

® Die Maschine und die Steuerung sind in betriebsfahigem Zustand.
"  Werkzeuge sind aus Spindeln und Werkzeugmagazin entladen.
"  Arbeits- und Beladeraum ist frei von losen Teilen und Werkstlicken.

ACHTUNG

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

Ubersicht
m Achsen in Transportposition fahren
m Transportsicherung der Y-Achse anbringen
m Transportsicherung der X-Achse anbringen
m Transportsicherung der Z-Achse anbringen
m Transportsicherung der Beladeraumtiir anbringen
m Transportsicherung der Arbeitsraumtiir anbringen
m Transportsicherung des Zentralkiihlaggregats anbringen

Achsen in Transportposition fahren

1. Y-Achse in Position -1675 mm
fahren.

2. Z-Achse in Position -560 mm fahren.

3. X-Achse in Position -3000 mm
fahren.

4. Steuerung aus an der
Hauptbedientafel driicken.

5. Hauptschalter auf O stellen.

6. Maschine gegen Wiedereinschalten
sichern.

7. NOT-HALT-Taster im
Maschinenraum driicken.

Die X-, Y-, Z-Achsen der Maschine
sind in Transpori{position.

Transportsicherung der Y-Achse anbringen

1. Anschlagpuffer unterhalb des Y-
Schlittens abschrauben.
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2. Transportsicherung (1) auf die
Aufnahme des Anschlagpuffers des
Y-Schlittens schrauben.

(1)

3. Transportsicherung (1) an den X-
Schlitten schrauben.

Die Transportsicherung der Y-
Achse ist angebracht.

Transportsicherungen der Z-Achse anbringen

1. Transportsicherung (1) an die (1)
Oberseite des Z-Schlittens
schrauben.

)
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2. Transportsicherung (1) an die
Oberseite des Y-Schlittens
schrauben.

Die Transportsicherung der Z-
Achse ist angebracht.

Transportsicherungen der X-Achse anbringen

1. Transportsicherungen (1) an den X-
Schlitten schrauben.

(1)<
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2. Transportsicherungen (1) an das
Maschinengestell schrauben.

Die Transportsicherungen der X-
Achse sind angebracht.
Transportsicherung der Beladeraumtir anbringen
1. Beladeraumtir 6ffnen.

2. Abdeckblech unter der
Beladeraumtir entfernen.

3. Transportsicherung (1) an der
Beladeraumtir anbringen.

4. Abdeckblech unter der
Beladeraumtlr anbringen.

Die Transportsicherung der
Beladeraumtdr ist angebracht.
Transportsicherung der Arbeitsraumtiir anbringen

1. Verkleidungsblech der Arbeitsraumtlr
entriegeln und aufschwenken.

2. Arbeitsraumtur 6ffnen.

3. Transportsicherung (1) an der
Arbeitsraumtur anbringen.

4. Verkleidungsblech der Arbeitsraumttr
schlie3en und verriegeln.

Die Transportsicherung der
Arbeitsraumttir ist angebracht.
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Transportsicherung des Zentralkiihlaggregats anbringen

1. Wenn die Stlutzkonstruktion des
Maschinenraums entfernt ist,
Transportsicherung (1) am
Zentralkuhlaggregat anbringen.

Die Transportsicherung des
Zentralktihlaggregats ist
angebracht.

7.4.2 Transportsicherungen entfernen

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

Personalqualifikation

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

®  Einrichter
" Inspekteur

Voraussetzung

" Die Pneumatikversorgung ist angeschlossen.
* Die Schutzeinrichtungen und Uberwachungen sind aktiv.
® Die Maschine und die Steuerung sind in betriebsfahigem Zustand.

Das Zentralschmieraggregat, die Hydraulikanlage, das Zentralkiihlaggregat und die
NC-Achsen sind betriebsbereit (keine Fehlermeldung bei Steuerung ein).

ACHTUNG

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

Ubersicht

" Transportsicherung der X-Achse entfernen
Transportsicherung der Z-Achse entfernen
Transportsicherung der Y-Achse entfernen
Transportsicherung der Beladeraumtir entfernen.
Transportsicherung der Arbeitsraumtir entfernen.
Transportsicherung des Zentralkiihlaggregats entfernen.
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Transportsicherungen der X-Achse entfernen

1. Transportsicherungen (1) am
Maschinengestell abschrauben.

(1)=

2. Transportsicherungen (1) am X-
Schlitten abschrauben.

Die Transportsicherungen der X-
Achse sind entfernt.

Transportsicherungen der Z-Achse entfernen

1. Transportsicherung (1) an der (1)
Oberseite des Z-Schlittens
abschrauben.
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2. Transportsicherung (1) an der
Oberseite des Y-Schlittens
abschrauben.

Die Transportsicherung der Z-
Achse ist entfernt.
Transportsicherung der Y-Achse entfernen

1. Transportsicherung (1) am Y-
Schlitten abschrauben.
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2. Transportsicherung (1) am X-
Schlitten abschrauben.

3. Transportsicherung (1) entfernen.

4. Anschlagpuffer unterhalb des Y-
Schlittens anschrauben.

Die Transportsicherung der Y-
Achse ist entfernt.
Transportsicherung der Beladeraumtiir entfernen.
1. Beladeraumtir 6ffnen.

2. Abdeckblech unter der
Beladeraumtir entfernen.

3. Transportsicherung (1) an der
Beladeraumtir entfernen.

4. Abdeckblech unter der
Beladeraumtir anbringen.

Die Transportsicherung der
Beladeraumttir ist entfernt.

Transportsicherung der Arbeitsraumtiir entfernen.

1. Verkleidungsblech der Arbeitsraumtir
entriegeln und aufschwenken.

2. Arbeitsraumtir offnen.

3. Transportsicherung (1) an der
Arbeitsraumtir entfernen.

4. Verkleidungsblech der Arbeitsraumtir
schlie3en und verriegeln.

Die Transportsicherung der
Arbeitsraumttir ist entfernt.

6000027-1-2023/02 215/380



7 Transport

7.4 Transportsicherungen

Transportsicherung des Zentralkiihlaggregats entfernen.

1. Transportsicherung (1) am
Zentralklihlaggregat entfernen.

Die Transportsicherung des
Zentralkiihlaggregats ist entfernt.

7.5 Stitzkonstruktion des Maschinenraums

7.5.1 Stitzkonstruktion des Maschinenraums entfernen

Der Maschinenraum ist mit einer Stiitzkonstruktion und Verkleidungsblechen versehen.
Um Beschadigungen zu vermeiden, werden die Stutzkonstruktion und die
Verkleidungsbleche vor dem Transport der Maschine entfernt und separat transportiert.

Personalqualifikation
Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen die Stlitzkonstruktion
entfernen.

®  Einrichter
® |nstandsetzer
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Stltzkonstruktion Verkleidungsbleche
Wartungstur Maschinenraum KSS-Verteiler
Voraussetzung

* Maschine ist aulRer Betrieb gesetzt.

" Maschine ist gegen Wiedereinschalten gesichert.

® Maschine ist von der Druckluftversorgung getrennt.

=  Kihlschmierstoff-Reinigungsanlage und Spanefdrderer sind von der Maschine
getrennt.

® Transportsicherungen sind angebracht.
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A WARNUNG

Schwere bis tédliche Verletzungen durch starke magnetische Felder

»  Trager von aktiven Korperhilfen, metallischen Implantaten oder magnetisch bzw.
elektrisch leitfahigen Fremdkoérpern dirfen Arbeits- und Maschinenraum nicht
betreten.

A VORSICHT

Absturzgefahr

Leichte bis mittelschwere Verletzungen
»  Sicherheitsgerechte und standsichere Aufstiegshilfen und Arbeitsbiihnen verwenden.

»  Wenn Aufstiegshilfen und Arbeitsbiihnen allein keinen ausreichenden Absturzschutz
bieten, persdnliche Schutzausrustung zur Eigensicherung verwenden.

A VORSICHT

Quetsch- und StoRRgefahr durch herabfallende Verkleidungsbleche!

Leichte bis mittelschwere Verletzungen
»  Verkleidungsbleche an den vorgesehenen Anschlagpunkten montieren.

A VORSICHT

Quetsch- und StoRgefahr durch umfallende Verkleidungsbleche!

Leichte bis mittelschwere Verletzungen

» Verkleidungsbleche mit geeigneten Transportmitteln demontieren und transportieren.
Dabei die an den Verkleidungsblechen angebrachten zuldssigen Gewichtsangaben
beachten.

» Demontierte Verkleidungsbleche gegen Umfallen sichern.

A VORSICHT

Rutschgefahr durch Kithlwasser und Kiihlschmierstoff
»  Auf rutschige Oberflachen achten.
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Stitzkonstruktion, Verkleidungsbleche und Wartungstiir Maschinenraum demontieren

1. Die 4 Verkleidungsbleche (1)
demontieren und mit Kran oder
Hebegerat abnehmen.

2. Wartungstir Maschinenraum (2)
demontieren und mit Kran oder
Hebegerat abnehmen.

wi

3. Wenn eine
Minimalmengenkihlschmierung
verbaut ist, angeschlossene
Pneumatikleitungen trennen und aus
dem Kabelkanal der Stitzkontruktion
entfernen.

4. An Wartungstir Maschinenraum
angrenzendes Verkleidungsblech (3)
demontieren und mit Kran oder
Hebegerat abnehmen.
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5. An der Innenseite des an den
Schaltschrank angrenzenden
Verkleidungsblechs verlaufende
Fluidleitungen (4) trennen.

6. Am oberen Rahmen der
Stutzkonstruktion verlaufende
Fluidleitungen (5) und Halterungen
(6) demontieren und mit Kran oder
Hebegerat abnehmen.

7. Linken Deckel (7) am an den
Schaltschrank angrenzenden
Verkleidungsblech demontieren.

8. Rechten Deckel (8) am an den
Schaltschrank angrenzenden
Verkleidungsblech demontieren.
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9.

10.

11.

Fluidleitungen (9) und
Pneumatikleitungen (10) vom KSS-
Verteiler trennen und sicherstellen,
dass das Verkleidungsblech nicht
blockiert ist.

Pneumatikleitungen (10) an der
Rickseite des KSS-Verteilers
trennen.

An den Schaltschrank angrenzendes
Verkleidungsblech (11) demontieren
und mit Kran oder Hebegerat
abnehmen.

12. Am Schaltschrank Uberstehende

Fluidleitungen demontieren.

6000027-1-2023/02
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(9)
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13. Maschinenseitige elektrische
Leitungen zur Abfrage der
Wartungstir Maschinenraum vom Y-
Verteiler trennen und aus dem
Kabelkanal der Stitzkonstruktion
entfernen.

14. Maschinenseitige elektrische
Leitungen zur Abfrage des rechten
hinteren Verkleidungsblechs vom Y-
Verteiler trennen und aus dem
Kabelkanal der Stutzkonstruktion
entfernen.

15. Elektrische Leitung zum NOT-HALT-
Taster (12) im Maschinenraum
trennen und aus dem Kabelkanal der
Stitzkonstruktion entfernen.

16. Prifen, ob alle tiber den Kabelkanal
der Stlitzkonstruktion zur Maschine
verlaufenden elektrischen,
hydraulischen und pneumatischen
Leitungen getrennt oder entfernt sind.
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17. Die 3 Stutzen (13) der
Stiutzkonstruktion demontieren.

18. Kabelkanal (14) der Stitzkonstruktion
demontieren und mit Kran oder
Hebegerat abnehmen.

19. Trittgitter (15) aus dem
Maschinenraum entnehmen.

20. Auffangwannen (16) im
Maschinenraum demontieren.
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21. Unteren Rahmen (17) der
Stitzkonstruktion demontieren und
mit Kran oder Hebegerat abnehmen.

Die Sttitzkonstruktion des
Maschinenraums ist entfernt.

7.5.2 Stutzkonstruktion des Maschinenraums anbringen

Das Anbringen der Stutzkonstruktion und der Verkleidungsbleche des Maschinenraums
dient der Herstellung der Betriebsbereitschaft der Maschine.

Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen die Stltzkonstruktion
des Maschinenraums anbringen:

®  Einrichter
® |nstandsetzer
Voraussetzung

® Die Maschine befindet sich am endgdltigen Aufstellort.
® Die Transportsicherung des Zentralkiihlaggregats ist entfernt.
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A WARNUNG

Schwere bis tédliche Verletzungen durch starke magnetische Felder

»  Trager von aktiven Korperhilfen, metallischen Implantaten oder magnetisch bzw.
elektrisch leitfahigen Fremdkoérpern dirfen Arbeits- und Maschinenraum nicht
betreten.

A VORSICHT

Absturzgefahr

Leichte bis mittelschwere Verletzungen
»  Sicherheitsgerechte und standsichere Aufstiegshilfen und Arbeitsbiihnen verwenden.

»  Wenn Aufstiegshilfen und Arbeitsbiihnen allein keinen ausreichenden Absturzschutz
bieten, persdnliche Schutzausrustung zur Eigensicherung verwenden.

A VORSICHT

Quetsch- und StoRRgefahr durch herabfallende Verkleidungsbleche!

Leichte bis mittelschwere Verletzungen
»  Verkleidungsbleche an den vorgesehenen Anschlagpunkten montieren.

A VORSICHT

Quetsch- und StoRgefahr durch umfallende Verkleidungsbleche!

Leichte bis mittelschwere Verletzungen

» Verkleidungsbleche mit geeigneten Transportmitteln demontieren und transportieren.
Dabei die an den Verkleidungsblechen angebrachten zuldssigen Gewichtsangaben
beachten.

» Demontierte Verkleidungsbleche gegen Umfallen sichern.

A VORSICHT

Rutschgefahr durch Kithlwasser und Kiihlschmierstoff
»  Auf rutschige Oberflachen achten.

Dokumente
m Elektro- und Fluidplan
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Stitzkonstruktion, Verkleidungsbleche und Wartungstiir Maschinenraum montieren

1. Unteren Rahmen (17) der
Stitzkonstruktion mit Kran oder
Hebegerat ansetzen und montieren.

2. Auffangwannen (16) im
Maschinenraum montieren.

3. Trittgitter (15) in Maschinenraum
anbringen.
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4. Kabelkanal (14) der Stutzkonstruktion
mit Kran oder Hebegerat ansetzen
und montieren.

5. Die 3 Stltzen (13) der
Stiitzkonstruktion montieren.

6. Elektrische Leitung fur NOT-HALT-
Taster (12) geman Elektroplan durch
den Kabelkanal fihren und am NOT-
HALT-Taster anschlielen.

7. Elektrische Leitung zur Abfrage des
rechten Verkleidungsblechs geman
Elektroplan durch den Kabelkanal
fuhren und mit Y-Verteiler verbinden.

'.
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8. Elektrische Leitung zur Abfrage der
Wartungstur Maschinenraum geman
Elektroplan durch den Kabelkanal
fihren und mit Y-Verteiler verbinden.

9. Am Schaltschrank verlaufende
Fluidleitungen gemaf Fluidplan
montieren.

10. Am Schaltschrank angrenzendes
Verkleidungsblech (11) mit Kran oder
Hebegerat am Rahmen der
Stitzkonstruktion ansetzen und
montieren.

11. Zum KSS-Verteiler fihrende
Fluidleitungen (9) und
Pneumatikleitungen (10) geman
Fluidplan montieren und am KSS-
Verteiler anschlie3en.
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12. Rechten Deckel (8) am an den
Schaltschrank angrenzenden
Verkleidungsblech montieren.

13. Linken Deckel (7) am an den
Schaltschrank angrenzenden
Verkleidungsblech montieren.

14. Am oberen Rahmen der
Stiitzkonstruktion verlaufende
Fluidleitungen (5) und Halterungen
(6) gemal Fluidplan montieren.

15. An der Innenseite des an den
Schaltschrank angrenzenden
Verkleidungsblechs verlaufende
Fluidleitungen (4) gemaf Fluidplan
montieren und am KSS-Verteiler
anschliel3en.
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16. An Wartungstur Maschinenraum

17.

18.

19.

angrenzendes Verkleidungsblech (3)
mit Kran oder Hebegerat am Rahmen
der Stitzkonstruktion ansetzen und
montieren.

Wenn eine
Minimalmengenkihlschmierung
verbaut ist, die Pneumatikleitungen
durch den Kabelkanal der
Stutzkonstruktion fihren und
anschlief3en.

Wartungstir Maschinenraum (2) mit
Kran oder Hebegerat ansetzen und
montieren.

Die 4 Verkleidungsbleche (1) mit
Kran oder Hebegerat am Rahmen
der Stutzkonstruktion ansetzen und
montieren.
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Die Stiitzkonstruktion des
Maschineraums ist angebracht.
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8 In- und AuRerbetriebnahme

8.1 Inbetriebnahme der Maschine nur durch unterwiesene Personen

Bei der Inbetriebnahme der Maschine werden Maschinenfunktionen, Achsbewegungen
und die Installation insgesamt gepriift. Die Person, welche die Inbetriebnahme durchfiihrt,
kann dabei zum Beispiel durch Achsbewegungen schwer verletzt oder getdtet werden.

»  Maschine nur durch SW-Personal oder durch von SW geschulte Personen in Betrieb
nehmen.
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9 Bedienung

9.1 Sicherheit

9.1.1 Personalqualifikation

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

»  Sie ist technisch qualifiziert, die Maschine zu bedienen gemal der notwendigen
Personalqualifikation und den Personalanforderungen der Wartungstatigkeiten.
Notwendige Personalqualifikation (Seite 5)

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

9.1.2 Technisch einwandfreier Zustand der Maschine

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

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

9.1.3 Verletzungsgefahr durch Pneumatikfunktionen bei gedffneter Arbeitsraumtur

Im Arbeitsraum sind Komponenten zugénglich, deren Funktionen pneumatisch
angesteuert werden. Die pneumatische Versorgung dieser Funktionen ist deaktiviert,
wenn die Arbeitsraumtur gedffnet ist. Durch Anwahl der entsprechenden
Einzelbewegungen im Einrichtbetrieb kann die Handsteuerung aktiviert werden. Dadurch
wird die automatische Abschaltung der pneumatischen Versorgung deaktiviert und bei
geodffneter Arbeitsraumtir und ohne zusatzliche Betatigung einer Zustimmeinrichtung
kann auf Pneumatikfunktionen zugegriffen werden. Folgende Komponenten und deren
Funktionen kdnnen angesteuert werden:

® Ansteuerung der Werkzeugspanner

Blasluft der Magazinzangen

Prufluft der Plananlagekontrolle (Option)

Dusen der Auflagekontrolle (Option)
Durchfiihrung fir Werkzeuginnenkihlung (Option)
Dabei bestehen folgende Sicherheitsrisiken:

* Aufgrund von Fehlbedienungen kdnnen Personen an den oberen Gliedmalien
schwer bis tddlich gequetscht werden.

*  Werkzeuge kdnnen aus dem Werkzeughalter herausfallen und Personen schwer bis
tédlich quetschen oder schneiden.

* Personen kénnen sich schwer verletzen durch Eingreifen in Bewegungen des
Werkzeugspanners.

®  Personen kénnen durch herausspritzende Partikel oder Medien in Gesicht und
Augen getroffen werden und sich schwer bis tddlich verletzen.

*  Wenn sich ein Werkzeug ohne Bohrung fur Innenkihlung in der Motorspindel
befindet und die interne Kiihlschmierstoffzufuhr aktiviert wird: Personen kénnen
beim Ldsen eines Werkzeugs aus der Motorspindel durch einen noch anstehenden
Restdruck in der Durchflihrung fiir Werkzeuginnenkiihlung schwer gequetscht,
gestolRen oder geschnitten werden.

»  Sicherstellen, dass nur qualifizierte, geschulte und fir Schutzstufe 1 autorisierte
Personen die Pneumatikfunktionen mit Handsteuerung nutzen.
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9.14

9.1.5

9.1.6

9.2
9.2.1

Nicht in aktive pneumatische Bewegungen eingreifen.

Schutzbrille, Schutzhandschuhe und Schutzschuhe tragen.

Werkzeuge sicher am Werkzeughalter festhalten.

Wenn eine Funktion zur Werkzeuginnenkiihlung verwendet wird: Nur Werkzeuge
verwenden, die fir die Werkzeuginnenkihlung geeignet sind.

»  Wenn die Pneumatikfunktionen nicht benétigt werden: Pneumatikfunktionen
deaktivieren.

v v v Vv

Automatisch betriebene Tiiren, Fenster und Offnungen

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

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

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

Spannvorrichtung in energielosem Zustand

Wenn sich die Spannvorrichtung in energielosem Zustand befindet, kdnnen sich zuvor
gespannte Werkstiicke 16sen. Personen kénnen durch sich 16sende Werkstlicke an den
oberen Gliedmalien schwer gequetscht, gestolien oder eingeklemmt werden.

» Vor dem Ausschalten der Maschine Werkstlicke aus der Spannvorrichtung
entnehmen.

MaRangabe Werkzeugbruchkontrolle

Bei fehlerhaften Malen fur Werkzeuge der Werkzeugbruchkontrolle oder fehlerhaft
eingegebenen Malen besteht die Gefahr von Sensor- oder Werkzeugschaden.

» Die Malle korrekt bestimmen und fehlerfrei erfassen.

Betrieb

Maschine einschalten

Das Einschalten der Maschine umfasst einige Handlungsschritte, die notwendig sind, um
die Betriebsbereitschaft der Maschine herzustellen.

Personalqualifikation

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

®=  Bediener

Voraussetzung

= Die Tdren und Verkleidungen sind geschlossen.
® Die Motorspindel befindet sich nicht in der Werkzeugwechselposition.
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A WARNUNG

Quetsch-, StoR und Abschergefahr durch Bewegungen in Arbeits- und Beladeraum!

Schwere bis tddliche Verletzungen
»  Sicherstellen, dass sich keine Person im Gefahrenbereich befindet.

A WARNUNG

Unter hohem Druck stehende Medien!

Schwere bis tddliche Verletzungen durch in den Koérper eindringende Medien
» Sicherstellen, dass sich keine Person im Gefahrenbereich befindet.

Maschine einschalten

1. Hauptschalter auf Position "1" stellen.

Die Steuerung féhrt hoch, Meldung
"Stand-by" erscheint.

2. Arbeitsraumtir verriegeln.
3. Softkey Steuerung ein dricken und
noch 750 ms gedrickt halten. .

Der Softkey erhélt einen weilen
Rahmen. Regler, Ventile,
Hydrauliksystem sind
eingeschaltet.

4. Teststopp durchfihren.
O

Die Maschine ist eingeschaltet und
betriebsberetlt.

9.2.2 Maschine ausschalten
Personalqualifikation

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

=  Bediener

Voraussetzung
"  Alle Werkzeuge sind im Werkzeugmagazin abgelegt.

Maschine ausschalten

1. Wenn die Maschine in Bewegung, die
Maschine anhalten.

2. JOG-Betrieb anwéahlen.
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3. Wenn sich in der Motorspindel noch
ein Werkzeug befindet, Werkzeug
aus der Motorspindel im
Werkzeugmagazin ablegen.

4. Softkey Steuerung aus driicken und
noch 250 ms gedrlckt halten.

Der Softkey erhalt einen weil3en
Rahmen.

5. Hauptschalter auf Position "0" stellen.
Die Maschine ist ausgeschaltet.

9.2.3 Doppelschwenktrager drehen im JOG-Betrieb
Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen den
Doppelschwenktrager im JOG-Betrieb drehen:

®" Bediener

Voraussetzung

® Die Belade- und Arbeitsraumtir ist geschlossen.

* Die Y-Achse ist in Richtung + auf "max." gefahren (auf3erhalb Stérbereich).
® Die Z-Achse ist in Richtung + auf "max." gefahren (auRerhalb Stoérbereich).
® Die Vorrichtung ist gespannt.

=  Der Vorschubkorrekturschalter ist nicht in Stellung 0.

Doppelschwenktrager drehen

1. FEED START driicken. .

Die Taste leuchtet.
2. Doppelschwenktrager takten
T

dricken. ,-_-1:

Der Doppelschwenkirdger
wechselt zwischen Belade- und
Arbeitsraum.

9.2.4 Teststopp durchfiihren
Die regelmaRige Durchfilhrung des Teststopps dient der Uberpriifung der
sicherheitstechnisch Uberwachten Antriebe auf ordnungsgemafie Funktion.
Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen einen Teststopp
durchfuhren:

=  Bediener

Voraussetzung

® Die Maschine befindet sich im JOG-Betrieb.
® Die Belade- und Arbeitsraumtir sind geschlossen.
®" Die Position der Y-Achse ist < 0 mm.
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Die Z- und Y-Achsen sind nicht im Stdrbereich.
Das Werkzeug ist abgelegt.
Der Vorschubkorrekturschalter ist in Stellung > 0 %.

Teststopp durchfiihren

1.

Teststopp driicken.

0

Ein Sicherheitshinweis wird

angezeigt.

2. Fir einen kollisionsfreien Ablauf
sorgen.

3. Teststopp erneut driicken.

Der Selbsttest wird durchgefiihrt,
dieTaste leuchfet.

Wenn die Taste erlischt, ist der
Selbsttest beendet.

9.2.5 Sprache umschalten
Personalqualifikation

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

Bediener

Sprache umschalten

1.
2.

MENU SELECT drlcken.

Im "SINUMERIK Operate"-Bereich
den horizontalen Softkey
Inbetriebnahme drticken.

Change language driicken.

Die Liste mit den verfiigbaren
Sprachen erscheint.

Die gewiinschte Sprache wahlen und
mit OK bestatigen.

Die Displaysprache wechselt in die
gewtinschte Sprache.

9.2.6 Datensicherung durchfiihren

Das Durchfiihren einer Datensicherung dient dazu, Archive unterschiedlicher
Steuerungskomponenten zu erstellen, um bei Bedarf auf einen friheren Datenstand
zurtickgreifen zu kénnen.

Folgende 4 Steuerungskomponenten kdnnen gesichert werden:

NC mit Kompensationsdaten (empfohlenes Kirzel zum Abspeichern: NC)
PLC (empfohlenes Kiirzel zum Abspeichern: PLC)

HMI (empfohlenes Kirzel zum Abspeichern: HMI)

Antriebe (empfohlenes Kirzel zum Abspeichern: DP)
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Bei der erstmaligen Datensicherung empfiehlt es sich, jeweils von allen 4
Steuerungskomponenten ein Archiv anzulegen.

Die Vorgehensweise fur das Durchfuhren einer Datensicherung ist fur die 4
Steuerungskomponenten identisch und wird im Folgenden am Beispiel einer NC-
Datensicherung beschrieben.

Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen eine Datensicherung
durchflihren:

®  Einrichter

Voraussetzung

* In der Spindel befindet sich kein Werkzeug.

® Das Werkzeugmagazin steht auf 0°.

® Auf der Steuerung steht kein Alarm an.

=  Schutzstufe 4 ist aktiv und der Schliisselschalter befindet sich in Stellung 3.

Datensicherung durchfiihren
1. MENU SELECT dricken.
2. Inbetriebnahme driicken.
3. Menuerweiterung driicken.
4

IBN Archive driicken.

Die Maske "Inbetriebnahme” ist
angewahit.

5. Sicherstellen, dass
"Inbetriebnahmearchiv erstellen’
angewahlt ist und mit Softkey OK
bestatigen.

Die Maske "Inbetriebnahmearchiv
erstellen” ist angewahll.

6. Beider zu sichernden
Steuerungskomponente einen Haken
setzen, im vorliegenden Beispiel bei
Steuerungskomponente "NC-Daten'.

7. Wenn zusétzlich zu den NC-Daten
auch maschinenspezifische Daten
gesichert werden sollen, einen Haken
setzen beim Zusatz "mit
Kompensationsdaten'.

8. Sicherstellen, dass in der Checkbox
"Compile-Zyklen" kein Haken gesetzt
ist.

9. Mit Softkey OK bestatigen.

Das Fenster "Archiv erzeugen.
Ablage auswéhlen" offnet sich.

10. Als Ablageort fur die Archivdatei
folgenden Pfad anwahlen: LD SW
DATA/archive.

11. Mit Softkey OK bestatigen.

Das Fenster "Archiv erstellen:
Name" 6ffnet sich.
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12. Die Archivdatei im Feld "Name"
folgendermallen benennen:
"KurzelYYMMDD", z. B. NC191018
fir NC-Archiv vom 18.10.2019.

13. Mit Softkey OK bestatigen.

Das gewtinschte Archiv wird
erzeugt und die erfolgreiche
Archivierung wird beendet.

9.2.7 Datensicherung wiederherstellen

Das Wiederherstellen einer Datensicherung dient dazu, Archive unterschiedlicher
Steuerungskomponenten einzulesen, um einen friiheren Datenstand wiederherzustellen.
Folgende 4 Steuerungskomponenten kénnen wiederhergestellt werden:

" NC mit Kompensationsdaten
" PLC
=  HMI
® Antriebe
Die Vorgehensweise fiir das Wiederherstellen einer Datensicherung ist fir die 4
Steuerungskomponenten identisch.

Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen eine Datensicherung
wiederherstellen:

®  Einrichter

Voraussetzung

* In der Spindel befindet sich kein Werkzeug.

* Das Werkzeugmagazin steht auf 0°.

® Auf der Steuerung steht kein Alarm an.

*  Schutzstufe 4 ist aktiv und der Schlusselschalter befindet sich in Stellung 3.

Datensicherung durchfiihren
1. MENU SELECT dricken.
2. Inbetriebnahme driicken.
3. Menierweiterung dricken.
4

IBN Archive driicken.

Die Maske "Inbetriebnahme” ist
angewahit.

5. Sicherstellen, dass
"Inbetriebnahmearchiv einlesen’
angewahlt ist und mit Softkey OK
bestatigen.

Das Fenster "Inbetriebnahmearchiv
auswéhlen” ist angewaéhit.

6. Um die wiederherzustellende
Datensicherung auszuwahlen,
folgenden Pfad anwahlen: LD SW
DATA/archive.

7. Die wiederherzustellende
Datensicherung wahlen und mit
Softkey OK bestatigen.
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Das Fenster "Inbetriebnahmearchiv
einlesen” offnet sich.

8. Die Steuerungskomponenten
anwahlen, die wiederhergestellt
werden sollen.

9. Mit Softkey OK bestatigen.

Das gewéhlite
Inbetriebnahmearchiv wird
eingelesen. Die Datensicherung
wird wiederhergestellt.

9.2.8 Programm fiir einen Tisch anwéhlen

Das Anwahlen eines Programms fur einen Tisch ist erforderlich, um auf einem Tisch Teile
zu bearbeiten.

Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen ein Programm flir einen
Tisch anwahlen:

®  Einrichter

Voraussetzung

" Die Maschine befindet sich im JOG-Betrieb.
* Die Ubersicht der Programme ist angewahlt.
Ubersicht der Programme (Seite 78)

Programm flr einen Tisch anwahlen
1. Menul "NC" aufklappen.

2. Untermeni aufklappen, in dem das
anzuwahlende Programm hinterlegt
ist.

3. Inder Liste der anwahlbaren
Programme das gewlinschte
Programm identifizieren und auf die
drei Punkte dieses Programms B L
driicken.
Das Kontextmentdi des
gewtinschten Programms /st
geodffnet.

4. Um das Programm fir einen Tisch
anzuwahlen, "Anwahl Tisch 1" oder
"Anwahl Tisch 2" dricken.

Neben "Anwahl Tisch 1" oder
"Anwahl Tisch 2" erscheint ein
Haken. Das Programm ist fir den
gewiinschten Tisch angewaéhit.
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/ Programme / Ubersicht Timestamps c

» Favoriten

> Historie

Tisch 2 (U)

»  Favoriten

> Historie

~ NC

v Teileprogramme

POS_SIEMENS_FEED.MPF

SPZ5PBA222.MPF

SP_BA222_A.MPF

SP_BA222_U.MPF

SW_AC.MPF

TCTRAO1.MPF

TEST1.MPF

TEST_IK.MPF

TEST.MPF

TEST_PFEIFEN_ACHSEN.MPF

= B O = I o I " o o i ™ Y i A o B

TON.5PF

? Unterprogramme

» Werkstiicke

Abbildung 1: Teileprogramm "POS_SIEMENS_FEED.MPF" firr Tisch 1 angewahlt (Beispiel)

9.2.9 Programm als Favorit anwahlen
Das Anwahlen eines Programms als Favorit fiir einen Tisch dient dazu, Programme, die
haufig bendtigt werden, schnell in der Programmadbersicht zu finden und anzuwahlen.
Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen ein Programm als
Favorit fir einen Tisch anwahlen:
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®  Einrichter

Voraussetzung

" Die Ubersicht der Programme ist angewahlt.
Ubersicht der Programme (Seite 78)

® FiUr den Tisch, fir den ein Programm als Favorit angelegt werden soll, sind
héchstens 4 Favoriten angelegt. Wenn fiir den Tisch bereits 5 Favoriten angelegt
sind, muss ein Favorit entfernt werden.

Programm als Favorit flr einen Tisch abwéahlen (Seite 245)
Programm als Favorit anwahlen
1. Menul "NC" aufklappen.

2. Untermeni aufklappen, in dem das
anzuwahlende Programm hinterlegt
ist.

3. Inder Liste der anwahlbaren
Programme das gewlnschte
Programm identifizieren und auf die 3
Punkte dieses Programmes driicken. a8a

Das Konfextmenti des
gewtinschten Programms ist
geodffnet.

4. Um das Programm als Favorit fir
einen Tisch anzuwéhlen, "Favoriten
Tisch 1" oder "Favoriten Tisch 2"
driicken.

Neben "Favoriten Tisch 1" oder
“Favoriten Tisch 2" erscheint ein
Haken. Das Programm ist als
Favorit fiir den gewdinschfen Tisch
angewaéhit. Pro Tisch kénnen
maximal 5 Favoriten angelegt
werden.
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Tich 1 [A] - Taileprogramene/SW_AC M2F

Tiach 2 U] - Teleprogramme/POS_SIEMENS_FEED.MPF

v Thch 1 (A}

v Favoriten

O Telleprogrameme/SW_AC. M

» Histore

Tellegrcgrame
D) POS_SEMENS_FEEDMPF
[ $P_BAXII_AMPF
[ 5P_BAZ2D_LLMPE
[ SPZSPRAZIIMPF
O SW_AC.MPF
I3 TETRAG]MPF
[ TEST.MPE
[ TESTLMPF

[y TESTIZ3.MEF

[ TEST_IK.haPY
[ TEST_PPEEEN_ACHSEN.MPF
O TESTOMPE

Oy Tosiser

[ TOOLCHMPF

Werkstilcke

9 Bedienung
9.2 Betrieb

Abbildung 2: Teileprogramm "SW_AC.MPF" fiir Tisch 1 angewahlt und als Favorit angelegt (Beispiel)

9.2.10 Programm als Favorit abwéahlen

Das Abwahlen eines Programms als Favorit ist erforderlich, wenn fir den Tisch bereits 5
der maximal 5 moglichen Favoritenplatze belegt sind und ein neuer Favorit angelegt

werden soll.

Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen ein Programm als

Favorit fur einen Tisch abwéahlen:
®  Einrichter

Voraussetzung

" Die Ubersicht der Programme ist angewahlt.
Ubersicht der Programme (Seite 78)

Programm als Favorit abwahlen

1. Baummen des Tischs aufklappen,
fur den ein Favorit abgewahlt werden
soll. Dazu "Tisch 1 (A)" oder "Tisch 2

(U)" driicken.

2. UntermenU "Favoriten" aufklappen.

3. In der Liste der Favoriten einen
Favoriten wahlen, der abgewahlt
werden soll, und auf die 3 Punkte
dieses Favoriten driicken.

Das Kontextmenti des Favoriten ist

geofinet.
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4. Um den Favoriten abzuwahlen,
"Favoriten Tisch 1" oder "Favoriten
Tisch 2" driicken, so dass der bisher
im Kontextmenl angezeigte Haken
ausgeblendet wird.

Das Programm ist als Favorit fiir
den gewldinschten Tisch abgewéhit.
In der Liste der Favoriten kann ein
neuer Favorit angewahlt werden.

9.2.11 NC-Programm starten
Personalqualifikation
Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen NC-Programme starten:
® Bediener

Voraussetzung
® Ein NC-Programm ist angewahit.

NC-Programm starten
1. AUTO dricken.

Der Programmcode wird in der
unteren Haélfte des Bildschirms
angezeigt.

2. CYCLE START driicken.

Die Maschine arbeitet das NC-
Programm ab.

9.2.12 Alarme priifen
Personalqualifikation

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

Alarme priifen

1. In der Statusanzeige auf das Symbol
der Alarmliste drticken.

Die Alarmliste mit den aktuellen
Alarme ist angewahlt,
9.2.13 Tisch fir die Bearbeitung abwéhlen
Das Abwahlen eines Tisches ist erforderlich, wenn fiir die Bearbeitung nur einer der
beiden Tische verwendet werden soll.
Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen einen Tisch fir die
Bearbeitung abwahlen:

®=  Bediener
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Voraussetzung

* Die Maschine befindet sich im JOG-Betrieb.

* Der abzuwahlende Tisch befindet sich im Beladeraum.

* Die Maske "SW-Maschinensteuertafel (MSTT)" ist angewahlt und die Seite mit den
Zeilen "Tisch [1]. Freigabe" und " Tisch [2]: Frejgabe" ist angewanhlt.
SW-Maschinensteuertafel (MSTT) (Seite 137)

Tisch fiir die Bearbeitung abwéhlen

1. Um den Tisch abzuwahlen, der sich
im Beladeraum befindet, in Zeile
"Tisch [1]: Freigabe" oder " Tisch [2]:
Frejgabe' die entsprechende
Freigabe ausschalten.

Der Tisch im Beladeraum ist fdir die
Bearbeitung abgewahit.

2. Maschine mit aktivem Tisch im
Arbeitsraum starten.

9.2.14 Motorspindel aus Werkzeugmagazin freifahren (Stérungsbehebung)

Das Freifahren der Motorspindel aus dem Werkzeugmagazin ist notwendig, wenn die
Motorspindel durch eine Stérung oder Unterbrechung im Werkzeugwechselbereich zum
Stillstand gekommen ist.

Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen die Motorspindel aus
dem Werkzeugmagazin freifahren:

®  Einrichter

Voraussetzung

® Die Motorspindel befindet sich im Werkzeugwechselbereich.
* Der Spindeldrehzahl- und Vorschubregler ist nicht in Stellung "0".
* Die Maschine befindet sich im JOG-Betrieb.

Motorspindel aus dem Werkzeugmagazin freifahren

1. Grundstellung Werkzeugmagazin
driicken und halten. Die Taste *
funktioniert als Schritttaste. Die Taste "’?"
so lange gedrickt halten, bis keine
Bewegung mehr stattfindet.

2. Um die nachste Bewegung
auszulosen, erneut die Taste
Grundstellung Werkzeugmagazin
driicken und halten, bis keine
Bewegung mehr stattfindet.

3. Schritt 2 so oft wiederholen, bis die
Motorspindeln in Y-Richtung
kollisionsfrei aus dem
Werkzeugwechselbereich gefahren
werden konnen.

4. Motorspindeln in Y-Richtung aus dem
Werkzeugwechselbereich fahren.
Wenn die Werkzeugwechsel-
Grundstellung erreicht ist, erlischt
die LED der Taste.
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9.2.15 Betriebsbereitschaft nach NOT-HALT wiederherstellen

Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen die Betriebsbereitschaft
nach einem NOT-HALT wiederherstellen:

=  Bediener

Betriebsbereitschaft nach NOT-HALT wiederherstellen

1. Ursache fir den NOT-HALT-Zustand
beseitigen.

2. NOT-HALT-Taster entriegeln.

3. Softkey Steuerung ein driicken und
noch 750 ms gedrlckt halten. .

Der Softkey erhédlt einen weilen
Rahmen.

4. JOG-Betrieb anwéahlen.

5. Wenn sich die Motorspindeln in
einem potenziellen Kollisionsbereich
befinden, Motorspindeln langsam und
kollisionsfrei freifahren.

Die Betriebsbereitschaft nach
NOT-HALT ist wiederhergestellt.

9.2.16 Automatischen Bremsentest einschalten

Mit der Funktion des automatischen Bremsentests werden im Automatikbetrieb nach 8
Betriebsstunden die Bremsen der Y-Achse automatisch tberprift. Bei eingeschalteter
Funktion des automatischen Bremsentest werden im festen Intervall die Bremsen am
Ende des laufenden Bearbeitungsprogramms automatisch getestet, bevor die Q-Achse
gemal dem Programmablauf wieder schwenkt. Im Anschluss an den erfolgreich
absolvierten Bremsentest wird das Bearbeitungsprogramm automatisch mit dem
Schwenken der Q-Achse fortgesetzt. Der Bremsentest gilt als erfolgreich, wenn alle
Bremsen den erforderlichen Parametern entsprechen.

Der Zeitaufwand fir den automatischen Bremsentest betragt 3-4 Minuten. Um
Verlangerungen der Bearbeitungszeit zu vermeiden, ist diese Funktion standardmafig
ausgeschaltet.

Nach 8 Stunden Produktionsbetrieb erfolgt nur eine Meldung, dass der Bremsentest
durchzufihren ist. Der Bremsentest muss dann innerhalb von insgesamt 12
Betriebsstunden durchgefiihrt werden. Bei ausgeschaltetem automatischen Bremsentest
muss bei Anfrage zum Offnen der (iberwachten Zugange der Maschine, z. B. der
Beladeraumtir oder der Arbeitsraumtir, ein Teststopp manuell gestartet werden. Nach
erfolgreichem Teststopp kénnen die Zugange der Maschine getffnet werden und der
Timer wird zurlickgesetzt.

Uber die Hauptbedientafel kann die Funktion des automatischen Bremsentests
eingeschaltet werden.
Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen eine Datensicherung
durchfihren:
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®  Einrichter
=  SW-Service

Voraussetzung
®= Die Maschine ist betriebsbereit.

Automatischen Bremsentest einschalten
1. MENU SELECT drlcken.
2. Funktion driicken.

3. MSTT driicken.

Die Maske "SW-
Maschinensteuertafel (MSTT)" ist
angewahit.

4. Zur Zeile "automatischer
Bremsentest' blattern.

Die Zeile "automatischer
Bremsentest" wird angezeigt.

5. Die Bedientaste fur EIN driicken.

Die Funktion des automatischen
Bremsentests ist eingeschaltet.

Automatischen Bremsentest ausschalten
1. MENU SELECT drlcken.
2. Funktion driicken.

3. MSTT driicken.

Die Maske "SW-
Maschinensteuertafel (MSTT)" ist
angewahit.

4. Zur Zeile "automatischer
Bremsentest' blattern.
Die Zeile " automatischer
Bremsentest" wird angezeigt.

5. Die Bedientaste fiir AUS driicken.

Die Funktion des automatischen
Bremsentests ist ausgeschaltet.

9.2.17 Spindel manuell be- und entladen

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

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

®  Einrichter
" Inspekteur

Voraussetzung
® Die Maschine befindet sich im JOG-Betrieb.
* Einzelbewegungen sind in der Steuerung aktiviert.
® Die Arbeitsraumtur ist gedffnet und festgestellt.
® Der Spaneforderer im Arbeitsraum ist abgedeckt.
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* Eine zweite Person gibt Hilfestellung und sichert die Person im Arbeitsraum ab.

A WARNUNG

StoR- und Quetschgefahr durch unerwartetes Absinken der Y-Achse

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

Spindel manuell beladen

1. Die Maske Einzelbewegung
Werkzeugwechsler aufrufen.

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

2. Den Werkzeugspanner der Spindel
offnen.

3. Das Werkzeug in den
Werkzeugspanner einsetzen.

4. Den Werkzeugspanner der Spindel
schlie3en.

Das Werkzeug ist in die Spindel
eingesetzt.
Spindel manuell entladen

1. Die Maske Einzelbewegung
Werkzeugwechsler aufrufen.

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

3. Das Werkzeug aus dem
Werkzeugspanner entnehmen.

4. Den Werkzeugspanner der Spindel
schlief3en.

Das Werkzeug ist aus der Spinde/
entnommen.

9.2.18 Spindeldrehzahl- und Vorschubregler als Handrad aktivieren und deaktivieren
Der Spindeldrehzahl- und Vorschubregler kann als Handrad eingesetzt werden. Hierflr
muss die Handradfunktion zunachst aktiviert werden.

Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen die Handradfunktion
aktivieren:

®  Einrichter

Voraussetzung
® Die Maschine befindet sich im JOG-Betrieb.
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Spindeldrehzahl und Vorschubregler als Handrad aktivieren

1.

2.
3.
4

MENU SELECT drtcken.
Maschine drtcken.
Menuerweiterung driicken.

Handrad driicken.

Das Fenster "Handrad" offnet sich.
Jedem angeschlossenen Handrad
kann eine Achse zugeordnet
werden.

Um einem Handrad eine Achse
zuzuordnen, in das Eingabefeld
tippen, das zu diesem Handrad
gehort.

In der vertikalen Softkeyleiste die
Achse antippen, die dem Handrad
zugeordnet werden soll.

Um das Fenster "Handrad' zu
schliel3en, den Softkey Handrad
driicken.

Der Spindeldrehzahl und
Vorschubregler ist als Handrad fiir
die gewdinschte Achse aktiviert,
Die Taste Spindeldrehzahl- und
Vorschubregler ist aktiv und mit
einem weifSen Rahmen
gekennzeichnet.

Um die Inkremente fir die
Handradfunktion einzustellen, den
variablen Funktionsblock an der
Hauptbedientafel anwahlen und die
Inc-Tasten verwenden.

Spindeldrehzahl und Vorschubregler als Handrad deaktivieren

1.

2.
3.
4

MENU SELECT drtcken.
Maschine driicken.
Menuerweiterung driicken.

Handrad driicken.
Das Fenster "Handrad" 6ffnet sich.

Um die Handradfunktion zu
deaktivieren, das Eingabefeld
antippen, das zu diesem Handrad
gehort.

In der vertikalen Softkeyleiste die fur
dieses Handrad angewahlte Achse
abwahlen. Dazu auf diese Achse
tippen.

Um das Fenster "Handrad' zu
schliel3en, den Softkey Handrad
driicken.

Der Spindeldrehzahl und
Vorschubregler ist als Handrad fir
die gewdinschte Achse deaktiviert
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und wieder zum Regeln von
Spindeldrehzahl oder Vorschub
verwendbar.

Die Taste Spindeldrehzahl- und
Vorschubregler ist inaktiv.

9.3  Werkzeugmagazin

9.3.1 Werkzeug léschen
Personalqualifikation
Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen Werkzeuge l6schen:
® Einrichter

Voraussetzung

®= Die Maschine befindet sich im JOG-Betrieb.
® Ein Teststopp ist durchgeflhrt.

Werkzeug léschen in der Maske " Werkzeugliste"

1. Beidem zu lédschenden Werkzeug
das Kontextmen( 6ffnen und auf den
Softkey Léschen driicken.

2. Im unteren Bildschirmbereich den
Abfragedialog zum endguiltigen
Léschen der Werkzeugdaten
bestatigen.

Das Werkzeug ist aus der
Werkzeugverwaltung geléscht.
Werkzeug léschen in der Maske " Werkzeugdetails"
1. Softkey Léschen driicken.

2. Im unteren Bildschirmbereich den
Abfragedialog zum endgultigen
L&schen der Werkzeugdaten
bestatigen.

Das Werkzeug ist aus der
Werkzeugverwaltung geloscht.

94 Werksticke

9.4.1 Werkstiicke be- und entladen

Je nach Programmierung und Spannablauf werden einige Schritte automatisch von der
Steuerung oder vom Bediener ausgeflihrt. AuRerdem beeinflusst die Anzahl der
Spannlagen die Handlungsschritte beim Be- und Entladen von Werksttcken.
Personalqualifikation

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

=  Bediener

Voraussetzung

® Die Maschine befindet sich im JOG- oder AUTO-Betrieb.
® Der Vorschubregler steht nicht in Stellung "0".
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A VORSICHT

Schnitt- und Quetschgefahr an Handen und Armen durch scharfkantige Werkstlicke
»  Schutzhandschuhe und Schutzschuhe tragen.

A VORSICHT

Augenverletzungen durch spritzende Medien und Partikel aus den Prifbohrungen der
Positionskontrolle!

»  Schutzbrille tragen.

A VORSICHT

Verbrennungsgefahr durch heile Werkstiicke nach der Bearbeitung!

Leichte bis mittlere Verbrennungen an den Handen.
»  Schutzhandschuhe tragen.

Werkstiicke be- und entladen

1. Beide Taster Beladeraumtlr '
schlielen driicken und halten, bis die = I/
Beladeraumtir vollstandig DJ
geschlossen ist.

Die Beladeraumtdir ist
geschlossen.

2. Beladeposition Rundachse driicken.

Die Rundachse féhrt in die
festgelegte Beladeposition. Der
Taster Beladeposition Rundachse
leuchtet, wenn die Beladeposition
erreicht ist.

3. Spannvorrichtung I6sen dricken.

Die Spannvorrichtung offnet. Die
Beladeraumttir 6ffnet sich
automatisch.

4. Werksticke entnehmen und
Spannvorrichtung mit neuen
Rohteilen bestiicken.

5. Beide Taster Beladeraumtir '
schlielen driicken und halten, bis die < |/
Beladeraumtlr vollstandig DJ
geschlossen ist.

Die Beladeraumtdir ist
geschlossen.
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6. Wenn die Maschine im JOG-Betrieb
ist, Taste Spannvorrichtung spannen
drlcken. —

Die Spannvorrichtung ist
geschlossen.

7. Bestiickungsquittierung nach
Abschluss des Beladevorgangs
dricken.

Der Be- und Entladevorgang ist
beendet.

9.4.2 Werkstlckzahlung aktivieren

Das Aktivieren der Werkstlickzahlung ist erforderlich, um einen Uberblick Gber die Anzahl
der produzierten Werkstiicke zu erhalten.

Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen durfen die Werkstiickzahlung
aktivieren:

®  Einrichter

Voraussetzung

® Die Maschine befindet sich im JOG-Betrieb.
* Die Maske " Typvorwah!' ist angewahlt.
Typvorwahl (Seite 164)

Werkstickzahlung aktivieren

1. In der Tabelle eine freie Zeile
anwahlen.

2. Bezeichnung andern driicken.

Ein Feld zur Eingabe eines neuen
Werkstticktyps offnet sich.

3. Name des Werkstlcktyps,
Tischnummer und Werkstiicknummer
eintragen und mit OK bestatigen.
Der Werkstticktyp ist angelegt. Die
Nummer des soeben angelegten
Werkstticktyps ist markiert.

4. Typ waéhlen dricken.
Der soeben angelegte
Werkstticktyp wird einschliellich
Tisch- und Werkstlicknummer auf
der Maske "Werkstickiibersicht”
angezeigt.

5. In die Maske " Werkstticktibersicht'
wechseln. Dazu Werkstlicke driicken.

6. Die Zeile des soeben angelegten
Werkstiicktyps anwahlen.

7. Wenn auf der Spannvorrichtung mehr
als 8 Werksticke sind: In der Spalte
"Code" die Anzahl der Werkstlicke
des soeben angelegten
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Werkstlcktyps pro Spannlage
eintragen.

8. vorhanden/nicht vorhanden driicken.

Der Status des Werkstticktyps
wechself von Gelb auf Rot. Der
Werkstlicktyp wird in der Maske
"Werkstiickzahlung" angezeigt und
zur Zéhlung der Werkstiicke
herangezogen.

9. MENU SELECT driicken.
10. Programm druicken.

11. Um die Werkstiickzahlung zu
aktivieren, einmalig im
Bearbeitungsprogramm am Ende des
Hauptprogramms "M87" eingeben.

Die Werksttickzdhlung ist aktiviert.

9.5 Electronic Key System (EKS)

9.5.1 Fremdfirma oder Kostenstelle in der Steuerung zulassen

Damit der EKS-Chip einer Fremdfirma oder einer bestimmten Kostenstelle von der
Steuerung akzeptiert wird, muss die gewlinschte Kostenstelle oder die Kostenstelle fiir
Fremdfirmen in der Steuerung zugelassen werden. Fir Fremdfirmen ist standardmaRig
die Kostenstelle 7777 vorgesehen.

Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen durfen Fremdfirmen oder
Kostenstellen in der Steuerung zulassen:

*  Nutzer mit EKS-Chip mit Kostenstelle 8888 (Administrationsschliissel)

Voraussetzung
® Der EKS-Chip mit Kostenstelle 8888 ist in das EKS-Lesegerat eingesetzt.

Fremdfirma an der Steuerung zulassen
1. MENU SELECT dricken.
2.  HMI dricken.
3. Funktion driicken.
4. EKS driicken.

Die Maske "EKS-Daten” ist
angewahit.

5. Fremdfirma aktiv driicken.

Die Kostenstelle 7777 der
Fremdfirma ist in der Steuerung
zugelassen. Die Fremdfirma ist
aktiv geschalltet.

Kostenstelle an der Steuerung zulassen
1. MENU SELECT dricken.
2.  HMI dricken.
3. Funktion driicken.
4. EKS dricken.
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Die Maske "EKS-Daten” ist
angewahit.

5. Im Eingabefeld "Kostenstelle" die
gewunschte 4-stellige Kostenstelle
eingeben. Wenn mehr als eine
Kostenstelle im Eingabefeld hinterlegt
sein soll, die Kostenstellen mit
Semikolon und ohne Leerzeichen
voneinander trennen, z. B.
8888;7777.

6. Eingabe mit dem Button INPUT
bestatigen.

7. EKS-Chip mit Kostenstelle 8888 aus
dem EKS-Lesegeréat ziehen.

Die gewdinschte Kostenstelle ist in
der Steuerung zugelassen.

9.5.2 Fremdfirma oder Kostenstelle in der Steuerung sperren
Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen durfen Fremdfirmen oder
Kostenstellen in der Steuerung sperren:

" Nutzer mit EKS-Chip mit Kostenstelle 8888 (Administrationsschlissel)

Voraussetzung
®  Der EKS-Chip mit Kostenstelle 8888 ist in das EKS-Lesegerat eingesetzt.

Fremdfirma in der Steuerung sperren
1. MENU SELECT dricken.
2. HMI dricken.
3. Funktion driicken.
4

EKS driicken.
Die Maske "EKS-Daten” ist
angewahit.

5. Fremdfirma passiv driicken.

Die Kostenstelle 7777 der
Fremdfirma ist in der Steuerung
gesperrt. Die Fremdfirma ist passiv
geschaltet.

Kostenstelle in der Steuerung sperren
1. MENU SELECT driicken.
2. HMI dricken.
3. Funktion driicken.
4

EKS driicken.

Die Maske "EKS-Daten” ist
angewahit.

5. Im Eingabefeld "Kostenstelle" die zu
sperrende Kostenstelle [6schen und
mit dem Button INPUT bestéatigen.

6. EKS-Chip mit Kostenstelle 8888 aus
dem EKS-Lesegerat ziehen.
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Die Kostenstelle ist in der
Steuerung gesperrt.

9.6 Positionskontrolle

9.6.1 Grenzwert ermitteln

Um zu wissen, ob ein Werkstlck fehlerfrei in der Spannvorrichtung sitzt, muss ein
Grenzwert definiert sein, der sich am Fehlerfall orientiert. Um diesen Grenzwert zu
ermitteln, sind mit unbearbeiteten Werkstlcken zwei Grenzwertmessungen erforderlich.

Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen den Grenzwert der
Positionskontrolle ermitteln:

®  Einrichter

Voraussetzung

= Die Positionskontrolle ist aktiviert (HMI > Bearbeitung > SPV > PosKitrl_[1]/
PosKitrl_[2]).

®  Fur jede Grenzwertmessung wird ein neues Werkstlick verwendet.

* Die Angabe im Abschnitt "Datensatz Vorrichtung' stimmt mit der Angabe im
Abschnitt "Angewéhlte Vorrichtung' Gberein.
Positionskontrolle (Seite 172)

Grenzwert ermitteln

1. Erste Grenzwertmessung
durchfiihren. Dazu folgendermalien
vorgehen:

a. Alle Grenzwerte der
jeweiligen Positionskontrolle
auf 0 setzen.

b. Werkstlck moglichst
fehlerfrei in die
Spannvorrichtung einsetzen.

c. Spannvorrichtung spannen
drucken.

d. Erscheinende Fehlermeldung
I6schen.

Der Messwert bei fehlerfreier
Werksttickauflage wird im
Abschnitt "Messwert [l/min]"
angezeigt.
Positionskontrolle (Seite 172)

2. Zweite Grenzwertmessung
durchfuhren. Dazu folgendermalien
vorgehen:

a. Werkstuck in die
Spannvorrichtung einsetzen.

b. Mit einer Fuhlerlehre einen
Fehler zwischen dem
Werkstlck und der Dise der
Auflage simulieren.

c. Spannvorrichtung spannen
drlcken.
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9.6.2 Mindestdurchfluss fir leere Spannvorrichtung ermitteln
Das Ermitteln des Mindestdurchflusses fir die leere Spannvorrichtung dient dazu zu

d. Erscheinende Fehlermeldung
I6schen.

Der Messwert bei simuliertem
Fehler wird im Abschnitt "Messwert
[Vmin]" angezeigt.

Der Messwert der ersten
Grenzwertmessung wird im
Abschnitt "vorheriger Messwert [l/
min]" angezeigt.

Mithilfe der simulierten Fehlergrélie
im Abschnitt "Messwert [l/min]' und
der fehlerfreien Messung im
Abschnitt "vorheriger Messwert [l/
min]' den endgultigen Grenzwert
bestimmen.

Die Differenz zwischen den beiden
gemessenen Werten darf nicht < 0,5
I/min betragen.

Ermittelten Grenzwert in das Feld
"Grenzwert Priifung [l/min]'
eintragen.

Der Grenzwert ist ermittelt und
hinterlegt.

prifen, ob die Luftkanadle verschmutzt sind.

Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen durfen den Mindestdurchfluss

fur die leere Spannvorrichtung ermitteln:

Einrichter

Voraussetzung

Die Luftverteilung der Prifstellen auf der Spannvorrichtung sind fir diese Funktion

ausgelegt.

In der Spannvorrichtung befindet sich kein Werkstuck.

Die Maske ist aufgerufen.
Positionskontrolle (Seite 172)

Mindestdurchfluss ermitteln

1.

2.
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Bei gedffneter Beladeraumtir
Spannvorrichtung Iésen driicken.

Pro Positionskontrolle jeweils einen
Fehler an einer Prifstelle simulieren.
Der Durchflusswert im Feld
"Durchfluss [l/min]"” veréndert sich.

Den ermittelten Durchflusswert in das
Textfeld "Mindestdurchfluss ohne Teil
[Vmin]' eintragen.

Wenn eine Offnung komplett
geschlossen ist und die
Durchflussanderung < 0,5 | ist, ist die
Spannvorrichtung fuir die Funktion
nicht ausgelegt. Die Funktion mit dem
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Wert -1 im Textfeld
"Mindestdurchfluss ohne Teil [l/min]'
deaktivieren.

Der Mindestdurchfluss fir die leere
Spannvorrichtung ist ermittell.

9.7  Werkzeugbruchkontrolle

9.7.1 Mahe fir Werkzeuge der NC-Bruchkontrolle kontrollieren
Die Werkzeuge fur die Werkzeugbruchkontrolle sind vor dem Einsatz auf ihre Malte zu
prifen, um eine Kollision zwischen Sensorik und Werkzeug zu verhindern.
Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen durfen die Malde fir
Werkzeuge der Werkzeugbruchkontrolle kontrollieren.

®  Einrichter
=  SW-Service

5 v v

Sensorhalter Sensor

Sensormessbereich Schneide

Werkzeug Sonderwerkzeug Typ 130/131
[Winkelbohrkopf]

tatsdchliche Werkzeuglange Z Wegstrecke/Distanz zwischen Sensor

[Messlange-BRK Z] und Werkzeug

Wegstrecke/Distanz zwischen tatsachliche Werkzeuglange Y der

Sensorhalter und Werkzeug zylindrischen Mantelflache [Messlange-
BRK Y]

Voraussetzungen fiir Sonderwerkzeuge des Typs 130 und 131 [Winkelbohrkopf]

* Das Sonderwerkzeug des Typs 130 oder 131 [Winkelbohrkopf]
* Bei Sonderwerkzeugen ist eine dritte Schneide angelegt.
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ACHTUNG

Kollisionsgefahr zwischen Sensorik und Werkzeug

Beschadigung der Sensorik und der Werkzeuge mdglich.

»  Nur Werkzeuge verwenden, die von der Sensorik der Werkzeugbruchkontrolle zu
erkennen sind.

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

Wegstrecke zwischen Sensor und Werkzeug priifen

1. Wegstrecke vom Sensor zum
Werzkeug prifen.

2. Wenn Wegstrecke (B) langer als die
Wegstrecke (C) ist, dann ist das
Werkzeug flr die
Werkzeugbruchkontrolle nicht zu
verwenden.

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

9.7.2 Tatsachliche Werkzeuglénge speichern
Die tatsachlichen Werkzeuglangen werden in der Maske " Werkzeugdetails" gespeichert.

Voraussetzung

" Die tatsachlichen Werkzeugléangen sind gemessen.
Male flr Werkzeuge der NC-Bruchkontrolle kontrollieren (Seite 259)

Tatséchliche Werkzeuglénge fir Standardwerkzeuge speichern
1. Prozess driicken.
2. Werkzeugliste driicken.

3. Beim gewlinschten Werkzeug das
KontextmenU 6ffnen. Dazu auf die 3
Punkte oder den Pfeil nach rechts —— >
dricken.

4. Anzeigen / Bearbeiten drlicken.
Die Maske "Werkzeugdetails” des
gewtdinschiten Werkzeugs ist
angewahit.

5. Das Baummeni
" Werkzeugbruchkontrolle"
aufklappen.

6. Die tatsachliche Werkzeuglange ins
Eingabefeld " BRK_ 7" schreiben und
mit der Enter-Taste bestatigen.

Die tatsédchliche Werkzeuglédnge ist
gespeichert.
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Tatsachliche Werkzeugléange fiir Sonderwerkzeuge speichern
1. Prozess drlicken.
2. Werkzeugliste driicken.

3. Beim gewlinschten Werkzeug das
KontextmenU 6ffnen. Dazu auf die 3
Punkte oder den Pfeil nach rechts e >
driicken.

4. Anzeigen / Bearbeiten dricken.

Die Maske "Werkzeugdetails" des
gewdinschten Werkzeugs ist
angewahit.

5. Das Baummeni
"Werkzeugbruchkontrolle"
aufklappen.

6. Die tatsachliche Werkzeuglange ins
Eingabefeld " BRK_ 7" schreiben und
mit der Enter-Taste bestétigen.

7. Nur bei Typ 130 und 131: Die
tatsachliche Werkzeuglange Y der
zylindrischen Mantelflache ins
Eingabefeld "BRK_Y" schreiben und
mit der Enter-Taste bestéatigen.

Die tatsédchliche Werkzeugldange
fiir Sonderwerkzeuge ist
gespeichert.

9.7.3 Werkzeugbruchkontrolle fiir ein Werkzeug aktivieren oder deaktivieren

Um die Werkzeugbruchkontrolle fiir ein Werkzeug zu verwenden, muss sie flir das zu
Uberwachende Werkzeug aktiviert werden. Dabei wird die Werkzeugbruchkontrolle fiir das
Werkzeug beim ersten Werkzeugwechsel neu gelernt.

Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen die
Werkzeugbruchkontrolle fir das zu Uberwachende Werkzeug aktivieren oder deaktivieren:

®  Einrichter
= SW-Service
Voraussetzung

® Die tatsachliche Werkzeuglange ist gespeichert.
Tatsachliche Werkzeuglange speichern (Seite 260)

ACHTUNG

Kollisionsgefahr zwischen Sensorik und Werkzeug

Beschadigung der Sensorik und der Werkzeuge mdglich.

»  Nur Werkzeuge verwenden, die von der Sensorik der Werkzeugbruchkontrolle zu
erkennen sind.

»  Nur Werkzeuge verwenden, die Eisenanteile besitzen und somit induktiv sind.
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NC-Bruchkontrolle fiir ein Werkzeug aktivieren
1. Prozess drlicken.
2. Werkzeugliste driicken.

3. Beim gewlinschten Werkzeug das
KontextmenU 6ffnen. Dazu auf die 3
Punkte oder den Pfeil nach rechts e >
driicken.

4. Anzeigen / Bearbeiten dricken.
Die Maske "Werkzeugdetails" des
gewdinschten Werkzeugs ist
angewahit.

5. Das Baummeni
"Werkzeugbruchkontrolle"
aufklappen.

6. Den Schiebregler
Werkzeugbruchkontrolle auf "an'"
stellen.

Der Schiebregler
Werkzeugbruchkontrolle lernen
wechselt aufomatisch auf "an". Die
Werkzeugbruchkontrolle ist fir das
Werkzeug aktiviert und wird beim
ersten Einwechseln neu gelernt.

Werkzeugbruchkontrolle fiir ein Werkzeug deaktivieren
1. Prozess drlcken.
2. Werkzeugliste dricken.

3. Beim gewunschten Werkzeug das
KontextmenU 6ffnen. Dazu auf die 3
Punkte oder den Pfeil nach rechts )
dricken.

4. Anzeigen / Bearbeiten driicken.

Die Maske "Werkzeugdetails" des
gewtdinschien Werkzeugs ist
angewahit.

5. Das Baummeni
"Werkzeugbruchkontrolle"
aufklappen.

6. Den Schiebregler
Werkzeugbruchkontrolle auf "aus"
stellen.

Die Werkzeugbruchkontrolle ist fir
das Werkzeug deaktiviert.
9.7.4 Messlangenkontrolle aktivieren oder deaktivieren

Bei aktivierter Messlangenkontrolle wird mit reduzierter Geschwindigkeit auf die
Prifposition gefahren und wahrenddessen Uberpriift, ob das Werkzeug aus dem
Werkzeughalter gezogen wurde.
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Bei deaktivierter Messlangenkontrolle fahrt der Schlitten der Werkzeugbruchkontrolle
vorab auf die bereits gelernte Prifposition. Wenn der NC-Start mit Werkzeug in der
Motorspindel manuell durchgefihrt wird, findet standardmafig ein automatischer
Prifablauf mit Messlangenkontrolle statt.

Personalqualifikation
Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen die Messlangenkontrolle
flr das zu Uberwachende Werkzeug aktivieren oder deaktivieren:

®  Einrichter
=  SW-Service

ACHTUNG

Kollision von Sensorik und Werkzeug durch Ausschalten der Messlangeniberwachung

Beschadigung von Sensorik und Werkzeug mdglich.

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

Messlangenkontrolle fiir ein Werkzeug aktivieren
1. Prozess drucken.
2. Werkzeugliste dricken.

3. Beim gewunschten Werkzeug das
KontextmenuU 6ffnen. Dazu auf die 3
Punkte oder den Pfeil nach rechts o >
dricken.

4. Anzeigen / Bearbeiten dricken.

Die Maske "Werkzeugdetails" des
gewdinschten Werkzeugs ist
angewahit.

5. Das Baummeni
"Werkzeugbruchkontrolle"
aufklappen.

6. Den Schiebregler
Werkzeugbruchkontrolle
Messlangenkontrolle auf "an" stellen.

Die Messléngenkontrolle ist fir das
Werkzeug aktiviert.

Messlangenkontrolle fiir ein Werkzeug deaktivieren
1. Prozess drucken.
2. Werkzeugliste driicken.

3. Beim gewlinschten Werkzeug das
KontextmenU 6ffnen. Dazu auf die 3
Punkte oder den Pfeil nach rechts — )
driicken.

4. Anzeigen / Bearbeiten dricken.
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Die Maske "Werkzeugdetails" des
gewdinschten Werkzeugs ist
angewahit.

5. Das Baummeni
"Werkzeugbruchkontrolle"
aufklappen.

6. Den Schiebregler
Werkzeugbruchkontrolle
Messlangenkontrolle auf "aus"
stellen.

Die Messléngenkontrolle ist fir das
Werkzeug deaktiviert.

9.8 Online-Service

9.8.1 Netzwerkverbindung herstellen

Um eine Netzwerkverbindung zwischen der Steuerung "Solution Line 840 D" und einem
Firmennetzwerk herzustellen, sind folgende MaRnahmen notwendig:

" Netzwerkkabel an Netzwerkschnittstelle anschlieRen (Seite 264)
= Kennwort setzen (Seite 265)

®  Netzwerk manuell konfigurieren (Seite 265)

"  Proxy einrichten (Seite 266)

Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen durfen eine
Netzwerkverbindung herstellen:

®  Einrichter
" ausgebildete Elektrofachkraft
" Instandsetzer
Voraussetzung
® Die Maschine ist eingeschaltet.

Maschine mit dem Firmennetzwerk verbinden

Um die Maschine mit dem Firmennetzwerk zu verbinden, wird ein firmenseitiges
Netzwerkkabel mit einem bestimmten Switch im Schaltschrank der Maschine verbunden.
Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen die Maschine per
Netzwerkkabel mit dem Firmennetzwerk verbinden:

" ausgebildete Elektrofachkraft

Voraussetzung
® Die Maschine ist eingeschaltet.

Maschine per Netzwerkkabel mit dem Firmennetzwerk verbinden

1. Netzwerkkabel so verlegen, dass der
Schaltschrank bei eingestecktem
Netzwerkkabel geschlossen werden
kann.

2. Schaltschrank offnen.
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Netzwerkkabel in eine freie
Netzwerkbuchse des Switchs K130
stecken.

Schaltschrank schlief3en.

Die Maschine ist tiber den Switch
K130 mit dem Firmennetzwerk
verbunden.

Kennwort setzen

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

Personalqualifikation

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

Einrichter
Instandsetzer

Voraussetzung

Schutzstufe 4 oder hoher ist aktiv.

Kennwort setzen

1.

MENU SELECT driicken.
Das Grundmenti blendet auf.

Inbetriebnahme driicken.

Die Maske "Inbetriebnahme"” 6ffnet
sich.

Kennwort driicken.

Kennwort setzen driicken.

Die Dialogmaske "Kennwort
setzen" offnet sich.

Herstellerkennwort setzen.

OK drticken.
Das Kennwort ist gesetzt.

Netzwerk manuell konfigurieren

Die Einstellung ab Werk ist DHCP ohne Proxy. Wenn eine manuelle Konfiguration im
bestehenden Netzwerk gewlinscht wird, muss eine feste IP-Adresse vergeben werden.

Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen das Netzwerk manuell
konfigurieren:

Einrichter
Instandsetzer

Voraussetzung
Die manuelle Konfiguration des Netzwerks findet in Abstimmung mit einem

kundenseitigen IT-Verantwortlichen statt.

9 Bedienung

9.8 Online-Service

Die Maschine ist Uiber die Netzwerkbuchse X130 an das Firmen-Netzwerk

angeschlossen.

Netzwerkkabel an Netzwerkschnittstelle anschlieen (Seite 264)

Das Kennwort ist gesetzt.
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Kennwort setzen (Seite 265)

Netzwerkeinstellungen konfigurieren
1. MENU SELECT driicken.
Das Grundmenti erscheint.

2. Diagnose driicken.
Die Maske "Diagnose” 6ffnet sich.

3. Mit der Taste Menlerweiterung bis
zum Menupunkt Bus TCP/IP

navigieren.

4. Bus TCP/IP drucken.

5. TCPI/IP Diagnose wahlen.

6. TCP/IP Konfig. driicken.

7. Andern driicken. 282 I -
Die Maske "TCF/IP Konfiguration” ' e 7 emnn
O"ﬁ'nef S/Ch' W E Idh:::ﬂ i ‘ ullt;:m:‘mxm

8. Unter Adresstyp in der Spalte "NCU == B LA
Firmennetz X130" auf DHCP iricin. . e
drucken. B = oIS

9. Erneut auf DHCP driicken und g o =
Manuell wahlen. s B i

10. Um die feste IP-Adresse,
Subnetzmaske, DNS-Server oder
den Gateway zu dndern, auf den

jeweiligen Bereich klicken. )
m':*‘:@mﬂm el | e

11. Mit OK bestatigen.

Proxy einrichten

Um eine Netzwerkverbindung herstellen zu kénnen, ist das Einrichten eines Proxys
erforderlich.

Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen den Proxy einrichten:
®  Einrichter
® Instandsetzer

Voraussetzung

* Das Einrichten des Proxys findet in Abstimmung mit einem kundenseitigen IT-
Verantwortlichen statt.

® Die Maschine ist eingeschaltet.
Proxy einrichten
1. MENU SELECT dricken.

2. Mit der Taste Menlerweiterung bis
zum Menipunkt Pulse Sinumerik
Integrate navigieren.

3. Pulse Sinumerik Integrate driicken.

Die Maske "Pulse Sinumerik
Integrate” 6ffnet sich.

4. Einstellungen driicken.
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Die Maske "Pulse Sinumerik
Integrate Einstellungen” éffnet sich.

5. Proxys drucken.

6. Editieren driicken.

Die Maske "Einstellungen
editieren” offnet sich.

7. Im Bedienfeld auf die Taste INSERT
dricken.

8. Im Drop-down-Menu User wahlen.

9. Mit der Tab-Taste auf die vierte
Checkbox von oben hier
Uberschreiben springen.

10. Mit INSERT bestatigen.

11. SELECT drlcken.
Ein Untermenti 6ffnet sich.

12. Proxy-Einstellungen vornehmen.

13. Mit OK bestatigen.
Der Proxy ist eingerichtet.

9.8.2 Fernzugriff anfordern fiir einen Stérfall oder eine andere MalRhahmen
Das Anfordern des Fernzugriffs ist erforderlich, um einen Stérfall zu behandeln oder um
z. B. ein Update durchzufiihren.
Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen einen einen Fernzugriff
anfordern:

®  Einrichter
®" |nstandsetzer

Voraussetzung

® Wenn ein Storfall vorliegt: Der SW-Service ist darlber informiert, dass
Unterstutzung per Fernzugriff bendtigt wird.

® Die Maschine ist eingeschaltet.
® Eine Internetverbindung ist vorhanden.
® Die Maschine ist an den SW-Server angebunden.

Fernzugriff anfordern

1. MENU SELECT driicken.
MenUerweiterung driicken.
Pulse Sinumerik Integrate driicken.
Online Service driicken.

Ohne Anmeldedaten auf OK driicken.
Die Maske "Home" ist angewahit.

6. Unter "Sférungsdienste - Storung
melden und Fernzugriff Wéahlen
driicken.

7. Unter "Sférung melden - Storung
melden und Fernzugriff anfordern’
Wahlen drucken.

o kb
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Die Maske "Stérung melden” ist

angewahit.

8. Einen kurzen Stérungsbericht oder SiEMENS
Grund fur den Fernzugriff ins Textfeld s ssmmense
schreiben.

9. Den eigenen Namen im Feld
Anforderer eingeben.

10. Den Haken bei Fernzugriff anfordern
setzen.

11. OK drlcken.

Die Daten sind erfolgreich an den
SW-Server gesendet.

12. Warten, bis der Fernzugriff auf der
Maschine durch den SW-Service
erfolgt.

Wenn der Fernzugriff hergestellt
/st, kann es passieren, dass der
Bildschirm der Hauptbedientafel
schwarz wird. Dieser Zustand wird
mit dem Trennen des Fernzugriffs
wieder beendet.
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10.1  Werkzeugwechsel
Der Werkzeugwechsel erfolgt Gber eine festplatzcodierte Magazinplatzverwaltung. Die
Werkzeuge werden nach dem Einsatz an ihrem Magazinplatz abgelegt.
Werkzeugwechsel
Der Aufruf eines Werkzeugwechsels erfolgt Uber ein Haupt- oder Unterprogramm.

Der Werkzeugwechsel erfolgt Gber zwei aufeinander folgende NC-Satze mit den
Befehlen:

TXX -XX = Werkzeugname (aus der Werkzeugliste)
L6

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

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

L6

L6-Ubergabeparameter

Mit dem Aufruf des "L6-Zyklus" ist es mdglich, 7 Parameter (Funktionen) zu beschreiben.
Beispiel:

T4

L6(P1,P2,P3,P4,P5,P6)

Bedeutung der Ubergabeparameter

Bedeutung Format Wertbereich

Parameter 1 (P1) Spindeldrehzahl INT 0 bis max.

Spindeldrehzahl

Parameter 2 (P2) Spindeldrehrichtung INT 3 oder 4

Parameter 3 (P3) Plananlagekontrolle INT 0 oder 1

Parameter 4 (P4) Einfahrposition INT 0 oder 1

Parameter 5 (P5) Ausfahrposition INT 0 oder 1

Parameter 6 (P6) IK-HD-Anforderung INT [minimaler Druck in bar] -
(Innenkihlung [maximaler Druck in bar],
Hochdruckpumpe) z.B.20-70

Parameter 7 (P7) Kopplung der X1- und INT 0 oder 1
X2-Achse 0: koppeln

1: entkoppeln

10.2 Spannkreisabsicherung im Arbeitsraum bei Satzsuchlauf

Um Kollisionen zwischen Spannelementen und dem Werkzeug bei Programmstart oder
bei Satzsuchlauf zu verhindern, wird im Programm bei Satzsuchlauf Gberprift, ob der
erforderliche Zustand der Spannkreise fur den weiteren Programmablauf gegeben ist.
Wenn der erforderliche Zustand nicht gegeben ist, dann wird der Zyklus unterbrochen und
eine Meldung wird ausgegeben.
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10 Programmierung

10.2 Spannkreisabsicherung im Arbeitsraum bei Satzsuchlauf

Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen durfen Programme der
Maschine verandern:

®  Einrichter

ACHTUNG!

Kollisionsgefahr bei fehlerhafter Absicherung (Programmierfehler)

Werkzeug kollidiert mit Spannelement

»  Programmbeispiele nur zur Orientierung verwenden und Programme bearbeitungs-
und maschinenspezifisch programmieren.

Implementierung

Am Anfang des Zyklus' und vor kritischen Stellen im Zyklus wird der jeweils erforderliche
Zustand festgelegt, in dem definiert ist, welche Spannkreise gespannt oder gel6st sind.
Diese Zustande werden definiert, indem den zugehérigen Variablen im Hauptprogramm
oder in Unterzyklen Werte zugewiesen werden. Jeder zugewiesene Wert steht fir eine
konkrete Ansteuerung der Spannkreise eines Tisches, z. B. Spannkreis 1, 2, 4 sind
gespannt und Spannkreis 3 ist gelost. Innerhalb des Programmcodes fiir einen Tisch
mussen die Werte der Zustande eindeutig vergeben werden.

Programmbeispiel 1: TABLE_1_CLAMP_200.SPF
Beispielcode flir die Definition des Zustands "200" fir Tisch 1

Zeile Beispielcode Kommentar
1 BEGINN
2 N100 Spannen
CLAMPING_STATE_TABLE_1 =
200
3 N110 M62=1 geldst Spannlage 1 16schen
4 N120 M52=1 Spannkreis 1 spannen
5 N130 G4 F2 Verweilzeit
6 N140 M52=2 Spannkreis 2 spannen
7 N150 G4 F2 Verweilzeit
8 N160 M52=3 Spannkreis 3 spannen
9 N170 G4 F2 Verweilzeit
10 N180 M52=3 Spannkreis 4 spannen
11 N190 G4 F2 Verweilzeit
12 Positionskontrollen
13 Fertig
14  N200 M17

Programmbeispiel 2: TABLE_1_CLAMP_201.SPF
Beispielcode fiir die Definition des Zustands "201" fir Tisch 1
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Zeile Beispielcode Kommentar
1 BEGINN
3 N100 Spannen
CLAMPING_STATE_TABLE_1 =
201
4 N110 M62=1 geldést Spannlage 1 16schen
5 N120 M59=4 Spannkreis 4 HD aus
6 N130 G4 F1 Verweilzeit
7 N140 M52=4 Spannkreis 4 spannen
8 N150 G4 F4 Verweilzeit
9 N160 M53=4 Spannkreis 4 HD ein
10 N170G4 F2 Verweilzeit
11 Positionskontrollen
12 Fertig
13 N180 M17

Programmbeispiel 3: TABLE_1_DECLAMP_101.SPF
Beispielcode flir die Definition des Zustands "101" fir Tisch 1

Zeile Beispielcode Kommentar
1 BEGINN
2 N100 Entspannen
CLAMPING_STATE_TABLE_1 =
101
3 N110 M50=4 Spannkreis 4 l6sen
4 N120 G4 F2 Verweilzeit
5 Positionskontrollen
6 Fertig
7 N130 M17

Bevor die Bearbeitung beginnt, wird im Bearbeitungsprogramm ein Wert fir den
Initialzustand der Vorrichtung vergeben,

z. B. "CLAMPING_STATE_TABLE_1 = 200" (siehe Programmbeispiel 4). Dabei steht der
Wert "200" fur den Zustand, in dem die Vorrichtung vom Beladeraum in den Arbeitsraum
geschwenkt wird. In der Regel sind hierbei alle Spannkreise gespannt. Nach dem Aufruf
der Herstellerzyklen L20, L21 und L23 wird der Unterzyklus
"CHECK_FIXTURE_TABLE_1" (siehe Programmbeispiel 4) aufgerufen, um den Zustand
der Vorrichtung zu Uberprifen. Wenn der tatsachliche Zustand der Spannvorrichtung von
dem vorgegebenen Zustand im Bearbeitungsprogramm abweicht, wird der Zyklus
unterbrochen und eine Meldung wird ausgegeben. Dadurch wird die Vorrichtung bei
Programmbeginn abgesichert. Bei Satzsuchlauf wird der Unterzyklus
"CHECK_FIXTURE_TABLE_1" zur UberprUfung automatisch aufgerufen und muss somit
nicht extra programmiert werden.
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10.2 Spannkreisabsicherung im Arbeitsraum bei Satzsuchlauf

Programmbeispiel 4: NC_program.MPF

Auszug aus einem Bearbeitungsprogramm mit festgelegtem Initialzustand und mit Aufruf

des Prifzyklus

Zeile Beispielcode

1 $AC_TIMER[1]=0
2 $AC_TIMER[2]=0
3 R99=$P_SEARCH
4 M141

5  M65=2

6

7

8 _ START=0

9  RzZ=1

10  MARKE(1)

11 CLAMPING_STATE_TABLE_1 =

200

12 T2923

13 L6(14324,3,1,1,1)

14 L20

15  L21(_AU,_CW1,_CW2,_ CW3,_C
W4)

16 L23(_ATISCH)
17  IF _ATISCH ==
18  WST_TYP="FA00"

19 ELSE
20 WST_TYP="FB0OO"

21 ENDIF
22  EINZELZEIT
23 IF _ATISCH==

272380

Kommentar

Abfrage Programm laeuft auf
Tisch 1

Abfrage Vorrichtungsablauf
1-8

IF $AA_IM[Y] <-10 GOTOF
_END2

IF $AA_IM[Z] <-10 GOTOF
_END2

EINZELZEIT STARTEN=1
SONST=0

Rueckzugsprogramm
aktivieren

Ablauf fuer
Rueckzugsprogramm

Schaftfraeser D8

TISCH A -
WERKSTUECKTYP
BENENNEN FA00 (4WD)
ODER FB00 (2WD)

TISCH U -
WERKSTUECKTYP
BENENNEN FAQ0 (4WD)
ODER FB00 (2WD)

Messstrategie
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Zeile

24
25
26
27

28

Beispielcode Kommentar

ENDIF
EINZELZEIT
CHECK_FIXTURE_TABLE_1

IF (WST_TYP<>"FA00") AND
(WST_TYP<>"FB00")

In den Prifzyklen "CHECK_FIXTURE_TABLE_1/_2" werden die mdglichen
Variablenwerte in Form eines Sprungverteilers abgefragt. Uber die M-Funktionen

M54=1 bis 8 (Abfrage des Spannkreises 1 bis 8 auf den Zustand "gel&st"),
M56=1 bis 8 (Abfrage des Spannkreises 1 bis 8 auf den Zustand "gespannt
Niederdruck") und

M66= 1 bis 8 (Abfrage des Spannkreises 1 bis 8 auf den Zustand "gespannt
Hochdruck")

wird der Vorrichtungszustand Uberprift und mit dem Variablenwert fiir alle vorhandenen
Spannkreise verglichen. Wenn der tatsachliche Zustand eines Spannkreises nicht dem
erforderlichen Zustand entspricht, wird eine Meldung ausgegeben und das Programm
wird Uber VHSTD (Vorschubhalt und Spindelstopp) unterbrochen. Das Programm kann
nicht weiter abgearbeitet werden und muss Uber einen Steuerungs-Reset abgebrochen
werden.

Programmbeispiel 5: CHECK_FIXTURE_TABLE_1.SPF
Prifzyklus fur die Abfrage der Variablenwerte

Zeile

1

2

Beispielcode Kommentar
M- Antwort  Beschreibu
Funktion ng
M54=1..8 - Spannkreis
1..8 ist
gelost.
M56=1..8 - Spannrkeis
1..8ist
gespannt.
M66=1..8 - Spannkreis
(Hochdruck
) 1..8 ist
gespannt.
BEGINN
GOTOF END <-- Zeile I6schen, wenn dieser
Zyklus verwendet werden soll.
N1000 IF

(CLAMPING_STATE_TABLE_1
== 101) GOTOF DECLAMP_0
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10.2 Spannkreisabsicherung im Arbeitsraum bei Satzsuchlauf

Zeile

10
11

12
13
14

15
16
17
18
19

20
21

22
23
24
25
26
27
28

Beispielcode

N2000 IF
(CLAMPING_STATE_TABLE_1
== 200) GOTOF CLAMPED_0

N2010 IF
(CLAMPING_STATE_TABLE_1
==201) GOTOF CLAMPED_1

N3000 LOOP
N3010 SETAL(67100)

N3020 MO0
N3030 ENDLOOP

N4000 DECLAMP_O:

N4010 M56=1 M56=2 M56=3
N4020 M54=4

N4030 GOTOF END

N6000 CLAMPED_O:

N6010 M56=1 M56=2 M56=3
M56=4

N6030 GOTOF END

N6000 CLAMPED_1:

N6010 M56=1 M56=2 M56=3
N6020 M66=4

N6030 GOTOF END

N9000 END:

N9010 M17

Kommentar

nicht definierter Spannzustand
Fixture Table 1

verschiedene Gel6st-Zustande der
Spannvorrichtung

nur 4 geldst

verschiedene Gespannt-Zustande
der Spannvorrichtung

alles gespannt

nur 4 Hochdruck gespannt

Bei einem Satzsuchlauf wird Uberprift, ob der letzte, erforderliche Zustand der
Spannkreise, der vor dem Wiedereintrittspunkt definiert ist, gegeben ist. Wenn der
erforderliche Zustand nicht dem tatsachlichen Zustand entspricht, dann wird der Zyklus
nicht fortgeflihrt und eine Meldung wird angezeigt.

Empfehlung

Es wird empfohlen, das Spannen und das Lésen der Vorrichtung im Arbeitsraum tber
Unterzyklen zu realisieren. In diesen Unterzyklen "CHECK_FIXTURE_TABLE_1/_2"
erfolgt die entsprechende Wertzuweisung der Prifvariablen. Ferner wird empfohlen im
Zyklusnamen den Wert abzubilden, z. B. "TABLE_1_DECLAMP_101". Dadurch kann
bereits in der ZyklenlUbersicht erkannt werden, welche Werte bereits in Verwendung sind.
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11 Stérungsbehebung

11.1  Sicherheit

11.1.1 Personalqualifikation

Wenn Stdérungen an der Maschine unsachgemaf behoben werden, kénnen Personen
schwer verletzt oder getétet werden. Um Unfalle zu vermeiden, muss jede Person, die
Stérungen behebt, folgende Mindestanforderungen erfiillen:

4

»

Sie ist technisch qualifiziert, Stérungen gemaf der notwendigen
Personalqualifikation zu beheben.

Notwendige Personalqualifikation (Seite 5)
Sie hat das Kapitel Sicherheit dieser Betriebsanleitung gelesen und verstanden.

11.1.2 Arbeiten nur an der stillgesetzten Maschine

Wenn die Maschine bei Stérungsbehebungen nicht stillgesetzt ist, kbnnen sich Teile
unbeabsichtigt bewegen oder Medien kénnen unerwartet austreten. Dadurch kénnen
Personen eingeschlossen, schwer verletzt oder getétet werden.

4

Vor allen Arbeiten an der Maschine die Stromversorgung der Maschine mit dem
Hauptschalter ausschalten und gegen Wiedereinschalten sichern.

Vor allen Arbeiten an der Maschine die Medienversorgung drucklos schalten.

Bei allen Arbeiten innerhalb der Maschine die Tiren in gedffneter Stellung
feststellen. Dazu die Beladeraumtiir manuell aufschieben und die Arbeitsraum- und
Magazinbeladetir manuell entriegeln.

Tldren manuell entriegeln (Seite 321)

11.1.3 Stromschlag durch elektrische Anlage

Das Beriihren von spannungsflihnrenden Teilen kann zu schweren Stromschlagen flihren
und Personen schwer verletzen oder téten.

»

»

v

Elektrische Arbeiten nur durch ausgebildetes Fachpersonal (Elektrofachkraft)
durchflhren lassen.

Die Maschine vor Arbeiten an spannungsfihrenden Teilen von der elektrischen
Versorgung trennen und drucklos schalten.

Wenn die elektrische Versorgung der Maschine fiir Arbeiten bendtigt wird,
spannungsfihrende Teile nicht berthren.

Teile nicht berthren, die nach der Trennung der Versorgungsspannung weiterhin
spannungsfihrend sind. Folgende Teile sind weiterhin spannungsfiihrend:
Klemmleiste des Hauptschalters im Schaltschrank mit den Klemmen L1, L2 und L3
Verbindungskabel zwischen Hauptschalter und Klemmen

Netzzuleitung

elektrische Regler

Versorgungsmodule

alle mit einem Warnschild gekennzeichneten Stellen

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

Sicherstellen, dass nach Abschluss der Arbeiten alle Verkleidungsbleche wieder
ordnungsgemaf montiert sind.

11.1.4 Schutzeinrichtungen funktionsfahig halten

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

Folgende Komponenten dienen als Schutzeinrichtungen an der Maschine:
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Arbeitsraumtir mit Sicherheitsschutzscheiben
Beladeraumtiir mit Schutzscheibe
Abdeckbleche links und rechts der Beladeraumtur

Wartungstir Werkzeugmagazin
Einhangbleche an der Dreiachseinheit
Rollo

Malnahmen:

4
4
4

Demontage der Schutzeinrichtungen nur von Fachpersonal durchfiihren lassen.
Demontage der Schutzeinrichtungen nur bei ausgeschalteter Maschine durchfihren.

Beschadigte Schutzeinrichtungen erneuern. Dazu die notwendige
Personalqualifikation beachten.

Notwendige Personalqualifikation (Seite 5)

Demontierte Schutzeinrichtungen vor Inbetriebnahme wieder montieren und in
Schutzstellung bringen.

Schutzeinrichtungen auf uneingeschrankte Betriebsfahigkeit prifen.

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

11.1.5 Arbeiten im Schaltschrank

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

»

Behebungen elektrischer Stérungen nur durch ausgebildetes Fachpersonal
(Elektrofachkraft) durchfiihren lassen.

11.1.6 Medien unter Druck
Folgende Medien stehen unter hohem Druck:

Hydraulikol

Kihlschmierstoff

Ole fiir Minimalmengenkiihischmierung und Schneidéle
Kaltemittel

Luft

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

Beschadigte Druckluftschlauche der Druckluftanlage kdnnen zum Abrei3en von
Schlauchen fiihren. Sich unkontrolliert bewegende Schlauche kénnen Personen schwer
verletzen.

4

Bei Stérungsbehebungen die Stromversorgung der Maschine mit dem Hauptschalter
ausschalten, den Hauptschalter gegen Wiedereinschalten sichern und die
Medienversorgung drucklos schalten.

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

Nie Leckagen mit der bloRen Hand aufsplren. Schon ein stecknadelgrof3es Loch
kann schwere Verletzungen zur Folge haben.

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

11.1.7 Arbeiten Uber Kérperhdhe
Um Arbeiten Uber Koérperhdhe sicher auszufihren, sind Aufstiegshilfen erforderlich.
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»  Sicherheitsgerechte und standsichere Aufstiegshilfen und Arbeitsbihnen
verwenden. Wenn eine Leiter verwendet wird, die vorgesehenen Anschlagpunkte
zur Befestigung benutzen.

»  Bei Arbeiten, fur welche die Aufstiegshilfen und Arbeitsbihnen keinen
ausreichenden Absturzschutz bieten, personliche Schutzausriistung zur
Eigensicherung verwenden.

Maschinenteile nicht als Aufstiegshilfe verwenden.
Arbeiten nur bei ausgeschalteter Maschine durchfihren.

11.1.8 Unkontrollierte mechanische Bewegungen

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

Bei folgenden Achsen kdnnen Personen schwer verletzt oder getétet werden:

" Y-Achse
" Q-Achse
® A-und C-Achse (bei Motorspindeln mit 2-Achs-Schwenkkopf)
" MAG-Achse
Achse MaRnahme
Y-Achse »  Nicht unter der Y-Achse aufhalten.
» Y-Achse in die untere Endlage fahren oder unterbauen.
»  Werkzeug aus der Motorspindel entfernen.
Q-Achse » Bei Zugang zum Arbeitsraum oder Beladeraum sicherstellen, dass

die Q-Achse in die Verzahnung abgesenkt ist.
Status der Q-Achse (Seite 176)

» Wenn z. B. wegen eines Spannungsausfalls nicht sichergestellt
werden kann, dass die Q-Achse in die Verzahnung abgesenkt ist,
die Q-Achse unterbauen.

A- und C-Achse
(falls vorhanden)

v

Werkzeug(e) aus der Motorspindel entnehmen.
Die A- oder C-Achse in drehmomentneutrale Position fahren.

v

MAG-Achse Das zulassige Gewichtsmoment beschranken.

Werkzeug(e) aus dem Werkzeugmagazin entnehmen.

v v

11.1.9 Ersatzteile

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

» Um die Betriebssicherheit sicherzustellen, Originalteile oder Teile verwenden, die
den Anforderungen von Schwabische Werkzeugmaschinen GmbH entsprechen. Im
Zweifelsfall von Schwabische Werkzeugmaschinen GmbH bestatigen lassen.
11.1.10Zuléssige Reinigungsmittel verwenden

Durch den Einsatz ungeeigneter Reinigungsmittel oder Hilfsstoffe kann es zu
Funktionsstérungen kommen. Komponenten kénnen beschadigt werden.
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»  Reinigungsmittel und Hilfsstoffe auf ihre Zusammensetzung und ihre Vertraglichkeit
mit den eingesetzten Materialien prufen.

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

278380
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11.2 Erlauterung zur Stérungsbehebung
Wenn die vorliegende Stérung auf keine der aufgefiihrten Ursachen zuriickgeht, den SW-
Service kontaktieren.
Wenn die vorliegende Stérung nicht aufgefiihrt ist, den SW-Service kontaktieren.

Kontaktmaoglichkeiten (Seite iii)
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11.3 Medien- und Energieversorgung

Stérung
Hydraulik wird heif}

Ursache

Falldruck des
Druckspeichers nicht
korrekt

Olkiihler verstopft

Ventil am Olkihler
klemmt

innere Leckage am
Hydraulikblock

innere Leckage an
der Spannvorrichtung

Druckschlauch im
Hydraulikéltank
defekt

Hydraulikpumpe
defekt

Personalqualifikation

Instandsetzer

Behebung

1.

SW-Service benachrichtigen.

Pneumatikdruck baut sich
nicht auf

Druckluftversorgung
unterbrochen oder
nicht ausreichend

Leckage im
Pneumatiksystem der
Maschine

Instandsetzer

SW-Service benachrichtigen.

Steuerungsbildschirm bleibt
dunkel

Spannungs-
versorgung
unterbrochen

Bildschirm defekt

ausgebildete
Elektrofachkraft

Instandsetzer

N —

Spannungsversorgung prifen.

Wenn die Spannungsversorgung unterbrochen ist,
Spannungsversorgung herstellen.

Wenn die Stérung weiterhin besteht, SW-Service
benachrichtigen.

SW-Service benachrichtigen.
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11.4 Beladeraum

11 Stérungsbehebung

Stérung Ursache Personalqualifikation Behebung
Beladeraumtur fahrt nicht * Fuhrungen " Instandsetzer 1. SW-Service benachrichtigen.
oder ungleichmaRig verschmutzt
*  Antriebsriemen nicht
ausreichend
gespannt
Beladeraumtir Iasst sich * Antriebsriemen defekt * Instandsetzer 1. SW-Service benachrichtigen.

nicht 6ffnen

Antriebsmotor defekt
Tuar blockiert

6000027-1-2023/02
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11.5 Spannvorrichtung

Stérung

Prifergebnis der
Positionskontrolle ist NIO

Ursache

Werkstlck nicht
korrekt platziert

Spannvorrichtung
und/oder Werkstlick
verschmutzt

Personalqualifikation

Einrichter

Einrichter

Behebung

1.

2.

Werkstlck auf korrekte Platzierung in der
Spannvorrichtung prifen.

Wenn das Werkstlick nicht korrekt platziert ist,
Platzierung korrigieren.

Wenn die Stérung weiterhin besteht, mit der
Ursache Spannvorrichtung und/oder Werkstiick
verschmutzt fortfahren.

Spannvorrichtung und Werkstlick auf
Verschmutzung prifen.

Bei Verschmutzung die Spannvorrichtung und/oder
das Werkstulck reinigen.

Wenn die Stérung weiterhin besteht, SW-Service
benachrichtigen.
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11.6  Motorspindel

Stérung

Werkzeugeinzugskraft zu
gering

Ursache

* Spannzange
verschmutzt

" Federpaket defekt
oder verschlissen

Personalqualifikation

Instandsetzer

Instandsetzer

11 Stérungsbehebung

Behebung

1.

Spannsatz reinigen und fetten.

Spannsatz reinigen und fetten (Seite 330)

Wenn die Stdérung weiterhin besteht, SW-Service
benachrichtigen.

SW-Service benachrichtigen.

6000027-1-2023/02

283 /380



11 Stérungsbehebung

11.7 Arbeitsraum

Stérung Ursache Personalqualifikation Behebung
Rollo macht ungewéhnliche ® Fihrungen * Wartungstechni 1. Fldhrungen auf Verschmutzung prifen und bei
Gerausche verschmutzt ker Verschmutzung reinigen.
" Inspekteur 2. Wenn die Stérung weiterhin besteht, SW-Service
benachrichtigen.
* Federpaket defekt " Instandsetzer 1. SW-Service benachrichtigen.
Rollo blockiert ®  Fuhrungen * Wartungstechni 1. Flhrungen auf Verschmutzung prifen und bei
verschmutzt ker Verschmutzung reinigen.
" Inspekteur 2. Wenn die Stérung weiterhin besteht, SW-Service
benachrichtigen.
"  Abstreifer defekt " Instandsetzer 1. SW-Service benachrichtigen.
® Federpaket defekt
Arbeitsraumleuchte "  Leuchtmittel defekt " ausgebildete 1. Leuchtmittel ersetzen.
ausgefallen Elektrofachkraft 2. Wenn die Stérung weiterhin besteht, SW-Service

benachrichtigen.
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11.8 Werkzeugbruchkontrolle

11 Stérungsbehebung

Stérung Ursache Personalqualifikation Behebung
BRK-Sensor meldet< 10V  * BRK-Sensor " Instandsetzer 1. SW-Service benachrichtigen.
verschmutzt
" BRK-Sensor defekt ®  Einrichter 1. BRK-Sensor tauschen.
" Instandsetzer 2. BRK-Sensor einlernen.
3. Wenn die Stérung weiterhin besteht, SW-Service
benachrichtigen.
BRK-Sensor meldet kein " BRK-Sensor defekt * Instandsetzer 1. BRK-Sensor tauschen.
Signal 2. BRK-Sensor einlernen.
3. Wenn die Stérung weiterhin besteht, SW-Service

benachrichtigen.

6000027-1-2023/02
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11.9 Werkzeugmagazin

Behebung

1.

SW-Service benachrichtigen.

Stérung Ursache Personalqualifikation
Werkzeugwechsel macht * Laufrollen " Instandsetzer
ungewohnliche Gerausche verschlissen
"  Werkzeugwechsel-
position nicht korrekt
Werkzeugmagazin macht * Laufrollen und/oder " Instandsetzer

ungewodhnliche Gerausche
beim Verfahren

Bolzen der Laufrollen
verschlissen

1.

SW-Service benachrichtigen.

286/ 380



Technology
People

11.10 Werkzeugidentifikation

Stérung

Codetrager nicht
identifizierbar

Ursache
" Codetrager defekt

® Codetrager aus
Werkzeug gefallen

Personalqualifikation

*  Werkzeugvorei
nsteller

®  Werkzeugvorei
nsteller

Behebung
1. Codetrager tauschen.
2. Werkzeug neu vermessen.

11 Stérungsbehebung

1. Neuen Codetrager in betroffenes Werkzeug

einsetzen.
2. Werkzeug neu vermessen.

6000027-1-2023/02
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11.11 Kihlschmierstoffsystem

Stérung Ursache Personalqualifikation Behebung
Leckage an den Ventilen * Coax-Ventil defekt *  Einrichter 1. Leckagemenge prifen. Leckage in Tropfenmenge
des

ist betriebsbedingt.

2. Wenn ein permanenter Leckagefluss vorliegt, SW-
Service benachrichtigen.

Kidhlschmierstoffsystems
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11.12 Stdérungsbehebung bei Lieferantenkomponenten

11.12.1Lieferantendokumentation beachten

Nur die in der Lieferantendokumentation der Lieferantenkomponenten angegebenen
Vorgehensweisen zur Stérungsbehebung sind sicher. Wenn die
Lieferantendokumentation nicht beachtet wird, kbnnen Personen schwer verletzt oder
getotet werden.
»  Sicherheitskapitel der Lieferantendokumentation vor der Stérungsbehebung
vollstandig lesen und beachten.

» Inder Lieferantendokumentation angegebene Vorgehensweisen zur
Stérungsbehebung und deren erforderliche Personalqualifikation beachten.

11.12.2Ubersicht zu den Lieferantendokumentationen

Aus der folgenden Tabelle geht hervor, in welchem Kapitel der Lieferantendokumentation
Informationen zur Stérungsbehebung enthalten sind.

Die Tabelle enthalt keine Informationen zu Lieferantenkomponenten, die nicht von
Schwabische Werkzeugmaschinen GmbH, sondern von dem Betreiber der Maschine
bereitgestellt werden.

»  Fur Informationen zur Stérungsbehebung der vom Betreiber bereitgestellten

Lieferantenkomponenten die Herstellerdokumentation dieser
Lieferantenkomponenten beachten.

Lieferantenkomponente Klickpfad zur Lieferantendokumentation Kapitel in

(siehe CD der SW-Betriebsanleitung) Lieferanten-
dokumentation

Messtaster 14_Anhang > Kap. 3, 5
14_2_lieferantendokumentation >
Messtaster

Minimalmengenklihlschmie 14_Anhang > Kap. 10

rung 14_2_lieferantendokumentation >

Minimalmengenkuhlschmierung

Spanefdrderer 14_Anhang > Kap. 9
14_3_Lieferantendokumentation >
Spaneforderer

Zentralkuhlaggregat 14_Anhang > Kap. 13, Anlage
14_3_Lieferantendokumentation > 7
Zentralkuhlaggregat
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12  Wartung

12.1  Sicherheit

12.1.1 Personalqualifikation

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

4

»

Sie ist technisch qualifiziert, die Maschine zu warten gemaf der notwendigen
Personalqualifikation und den Personalanforderungen der Wartungstatigkeiten.

Notwendige Personalqualifikation (Seite 5)
Sie hat das Kapitel Sicherheit dieser Betriebsanleitung gelesen und verstanden.

12.1.2 Arbeiten nur an der stillgesetzten Maschine

Wenn die Maschine nicht stillgesetzt ist, kdnnen sich Teile unbeabsichtigt bewegen oder
Medien kénnen unerwartet austreten. Dadurch kénnen Personen eingeschlossen, schwer
verletzt oder getdtet werden.

4

Vor allen Arbeiten an der Maschine die Stromversorgung der Maschine mit dem
Hauptschalter ausschalten und gegen Wiedereinschalten sichern.

Maschine ausschalten (Seite 237)
Vor allen Arbeiten an der Maschine die Medienversorgung drucklos schalten.

Bei allen Arbeiten innerhalb der Maschine die Tlren in gedffneter Stellung
feststellen. Dazu die Beladeraumtir manuell aufschieben und die Arbeitsraum- und
Magazinbeladetir manuell entriegeln.

Tur manuell entriegeln (Seite 321)

12.1.3 Instandhaltungsarbeiten und Reparaturarbeiten

Unsachgemale Wartungstatigkeiten gefdhrden die Betriebssicherheit. Dadurch kénnen
Unfalle verursacht werden und Personen schwer verletzt oder getdtet werden.

4

4

4

Ausschlielich die Wartungstatigkeiten durchfiihren, die in dieser Betriebsanleitung
beschrieben sind.

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

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

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

Fur alle Wartungstatigkeiten im Bereich des Beladeraums drehmomentneutrale
Position der Rundachsen wahlen.

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

Fur Wartungstatigkeiten, die nicht in dieser Betriebsanleitung beschrieben sind, den
SW-Service rufen.

12.1.4 Stromschlag durch elektrische Anlage

Das Beriihren von spannungsflinrenden Teilen kann zu schweren Stromschlagen flihren
und Personen schwer verletzen oder téten.

4

4

Elektrische Arbeiten nur durch ausgebildetes Fachpersonal (Elektrofachkraft)
durchflhren lassen.

Die Maschine vor Arbeiten an spannungsfihrenden Teilen von der elektrischen
Versorgung trennen und drucklos schalten.
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v

Wenn die elektrische Versorgung der Maschine fir Arbeiten bendtigt wird,
spannungsfihrende Teile nicht berthren.

Teile nicht berthren, die nach der Trennung der Versorgungsspannung weiterhin
spannungsfihrend sind. Folgende Teile sind weiterhin spannungsfihrend:

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

Netzzuleitung

elektrische Regler

Versorgungsmodule

alle mit einem Warnschild gekennzeichneten Stellen

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

Sicherstellen, dass nach Abschluss der Arbeiten alle Verkleidungsbleche wieder
ordnungsgemafd montiert sind.

12.1.5 Starke magnetische Felder

Die Maschine besitzt auch im abgeschalteten (stromlosen) Zustand starke magnetische
Felder. Der Grenzwert fir statische Magnetfelder von < 212 mT wird bei Abstidnden
gréfler als 20 mm, gemittelt Gber den ganzen Koérper, bis zu 8 Stunden eingehalten.
Personen mit Herzschrittmachern, Implantaten oder Prothesen werden bei
Unterschreitung eines Mindestabstands schwer verletzt oder getotet. Bei beruflich
exponierten Personen kann die magnetische Strahlung bei Unterschreitung eines
Mindestabstands zu gesundheitliche Beeinflussung flhren.

4

4

4

Personen mit Herzschrittmachern: Einen Abstand von mindestens 500 mm zum
Permanentmagnet und Linearantrieb einhalten.

Beruflich exponierte Personen: Einen Abstand von mindestens 50 mm zum
Magnetfeld der Antriebe einhalten.

Trager von aktiven Korperhilfsmitteln (z. B. Herzschrittmacher, Insulinpumpe),
metallischen Implantaten und magnetisch bzw. elektrisch leitfahigen Fremdkorpern:
Arbeits- und Maschinenraum nicht betreten.

Keine Gegenstande aus magnetisierbaren Materialien (z. B. Uhren, Stahl- oder
Eisenwerkzeuge) und/oder Permanentmagnete von Hand in den Nahbereich der
Motoren oder in den Nahbereich einer Komponente mit Permanentmagneten fiihren.

12.1.6 Wartungstatigkeiten im Schaltschrank

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

4

Elektrische Wartungstatigkeiten nur durch ausgebildetes Fachpersonal
(Elektrofachkraft) durchfuhren lassen.

12.1.7 Schutzeinrichtungen funktionsfahig halten

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

Folgende Komponenten dienen als Schutzeinrichtungen an der Maschine:

Arbeitsraumtir mit Sicherheitsschutzscheiben
Beladeraumtiir mit Schutzscheiben und Schutzleiste
Abdeckbleche links und rechts der Beladeraumtir

Wartungstir Werkzeugmagazin
Einhangbleche an der Dreiachseinheit
Rollo

MaRRnahmen:
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»  Wartungstatigkeiten und Demontage der Schutzeinrichtungen nur von Fachpersonal
durchfuhren lassen.

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

» Beschadigte Schutzeinrichtungen erneuern. Dazu die notwendige
Personalqualifikation beachten.

Notwendige Personalqualifikation (Seite 5)

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

Schutzeinrichtungen auf uneingeschrankte Betriebsfahigkeit prufen.

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

12.1.8 Technisch einwandfreier Zustand der Maschine

Keine oder unsachgemafe Wartung kann die Betriebssicherheit der Maschine
beeintrachtigen und Unfélle verursachen. Dadurch kénnen Personen schwer verletzt oder
getotet werden.
» Maschine gemaf Wartungsplan warten.
Wartungsplan (Seite 296)
Langzeitintervalle flr den Tausch von Bauteilen (Seite 316)

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

12.1.9 Unkontrollierte mechanische Bewegungen

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

Bei folgenden Achsen kdnnen Personen schwer verletzt oder getotet werden:

®" Y-Achse
®= Q-Achse
" A-und C-Achse (bei Motorspindeln mit 2-Achs-Schwenkkopf)
= MAG-Achse
Achse MaRnahme
Y-Achse » Nicht unter der Y-Achse aufhalten.

Y-Achse in die untere Endlage fahren oder unterbauen.
»  Werkzeug aus der Motorspindel entfernen.
Q-Achse » Bei Zugang zum Arbeitsraum oder Beladeraum sicherstellen, dass
die Q-Achse in die Verzahnung abgesenkt ist.
Status der Q-Achse (Seite 176)

» Wenn z. B. wegen eines Spannungsausfalls nicht sichergestellt
werden kann, dass die Q-Achse in die Verzahnung abgesenkt ist,
die Q-Achse unterbauen.

A- und C-Achse »  Werkzeug(e) aus der Motorspindel entnehmen.
(falls vorhanden) » Die A- oder C-Achse in drehmomentneutrale Position fahren.
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MAG-Achse » Das zulassige Gewichtsmoment beschranken.
»  Werkzeug(e) aus dem Werkzeugmagazin entnehmen.

12.1.10Medien unter Druck
Folgende Medien stehen unter hohem Druck:
*  Hydraulikol
Kuhlschmierstoff
Ole fur Minimalmengenkihlschmierung und Schneiddle
Kaltemittel
Luft

Unter hohem Druck austretende FlUssigkeit kann durch die Haut in den Koérper eindringen
und Personen schwer verletzen.

Beschadigte Druckluftschlduche der Druckluftanlage kbnnen zum Abreil3en von
Schlauchen fiihren. Sich unkontrolliert bewegende Schldauche kénnen Personen schwer
verletzen.

» Bei Wartungstatigkeiten die Stromversorgung der Maschine mit dem Hauptschalter

ausschalten, den Hauptschalter gegen Wiedereinschalten sichern und die
Medienversorgung drucklos schalten.

Maschine ausschalten (Seite 237)

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

» Nie Leckagen mit der blof3en Hand aufspiren. Schon ein stecknadelgrof3es Loch
kann schwere Verletzungen zur Folge haben.

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

12.1.11Wartung im Arbeitsraum
Im Arbeitsraum besteht durch Kiihlschmierstoff erhéhte Rutschgefahr.

»  Auf rutschige Oberflachen achten.

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

12.1.12Verletzungsgefahr durch Pneumatikfunktionen bei getffneter Arbeitsraumtir

Im Arbeitsraum sind Komponenten zuganglich, deren Funktionen pneumatisch
angesteuert werden. Die pneumatische Versorgung dieser Funktionen ist deaktiviert,
wenn die Arbeitsraumtir gedéffnet ist. Durch Anwahl der entsprechenden
Einzelbewegungen im Einrichtbetrieb kann die Handsteuerung aktiviert werden. Dadurch
wird die automatische Abschaltung der pneumatischen Versorgung deaktiviert und bei
geodffneter Arbeitsraumtiir und ohne zusétzliche Betatigung einer Zustimmeinrichtung
kann auf Pneumatikfunktionen zugegriffen werden. Folgende Komponenten und deren
Funktionen kdnnen angesteuert werden:

" Ansteuerung der Werkzeugspanner

® Blasluft der Magazinzangen

®  Prifluft der Plananlagekontrolle (Option)

® Disen der Auflagekontrolle (Option)

®  Durchfiihrung fir Werkzeuginnenkihlung (Option)
Dabei bestehen folgende Sicherheitsrisiken:
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*  Aufgrund von Fehlbedienungen kdnnen Personen an den oberen Gliedmalen
schwer bis tddlich gequetscht werden.

*  Werkzeuge kdnnen aus dem Werkzeughalter herausfallen und Personen schwer bis
tédlich quetschen oder schneiden.

* Personen kénnen sich schwer verletzen durch Eingreifen in Bewegungen des
Werkzeugspanners.

®  Personen kénnen durch herausspritzende Partikel oder Medien in Gesicht und
Augen getroffen werden und sich schwer bis tédlich verletzen.

*  Wenn sich ein Werkzeug ohne Bohrung fur Innenkihlung in der Motorspindel
befindet und die interne Kiihlschmierstoffzufuhr aktiviert wird: Personen kénnen
beim Lésen eines Werkzeugs aus der Motorspindel durch einen noch anstehenden
Restdruck in der Durchfiihrung fiir Werkzeuginnenkiihlung schwer gequetscht,
gestolRen oder geschnitten werden.

»  Sicherstellen, dass nur qualifizierte, geschulte und fir Schutzstufe 1 autorisierte
Personen die Pneumatikfunktionen mit Handsteuerung nutzen.

Nicht in aktive pneumatische Bewegungen eingreifen.

Schutzbrille, Schutzhandschuhe und Schutzschuhe tragen.

Werkzeuge sicher am Werkzeughalter festhalten.

Wenn eine Funktion zur Werkzeuginnenkihlung verwendet wird: Nur Werkzeuge
verwenden, die fur die Werkzeuginnenkihlung geeignet sind.

»  Wenn die Pneumatikfunktionen nicht benétigt werden: Pneumatikfunktionen
deaktivieren.

12.1.13Ersatzteile

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

» Um die Betriebssicherheit sicherzustellen, Originalteile oder Teile verwenden, die

den Anforderungen von Schwabische Werkzeugmaschinen GmbH entsprechen. Im
Zweifelsfall von Schwabische Werkzeugmaschinen GmbH bestatigen lassen.

12.1.14Arbeiten Uber Kérperhdhe
Um Arbeiten Uber Kérperhdhe sicher auszufihren, sind Aufstiegshilfen erforderlich.

»  Sicherheitsgerechte und standsichere Aufstiegshilfen und Arbeitsbiihnen
verwenden. Wenn eine Leiter verwendet wird, die vorgesehenen Anschlagpunkte
zur Befestigung benutzen.

» Bei Arbeiten, flir welche die Aufstiegshilfen und Arbeitsbiihnen keinen
ausreichenden Absturzschutz bieten, persdnliche Schutzausristung zur
Eigensicherung verwenden.

Maschinenteile nicht als Aufstiegshilfe verwenden.
Arbeiten nur bei ausgeschalteter Maschine durchfihren.

v v Vv Vv

12.1.15Zulassige Reinigungsmittel verwenden

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

»  Reinigungsmittel und Hilfsstoffe auf ihre Zusammensetzung und ihre Vertraglichkeit
mit den eingesetzten Materialien prufen.
»  Die Maschine nicht mit Druckluft, Hochdruckgeraten oder Dampf reinigen.
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12.2 Wartungsplan
Erlduterungen zu den Wartungsintervallen

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

Die aufgefuhrten Wartungsintervalle (h) beziehen sich auf Betriebsstunden im 3-Schicht-Betrieb bei einer 5-Tage-Woche. Die
Betriebsstunden entsprechen der Stundenanzahl, in der die Maschine in Betrieb ist und geben den Wert des NC-Counters wieder. Der NC-
Counter beginnt zu zéhlen, sobald die Steuerung eingeschaltet ist.

Wartungstétigkeiten an Bauteilen, fur die nicht die Betriebsstunden, sondern die Spindellaufzeit relevant ist, sind entsprechend
gekennzeichnet.

Der Wartungsplan enthalt Angaben zur geschatzten Dauer einer Wartungstatigkeit und ob die Wartungstatigkeit bei laufendem Betrieb oder
bei Stillstand der Maschine durchgefuhrt werden kann oder muss. Bei den Angaben zur Dauer handelt es sich um Schatzwerte, die
abhangig von den jeweiligen Produktionsbedingungen variieren kénnen. Bei Wartungstatigkeiten, deren Dauer malRgeblich davon abhangt,
wo sich z. B. eine Leckage befindet oder welche Komponente von mehreren méglichen Komponenten getauscht werden muss, entfallt die
Angabe zur Dauer der Wartungstatigkeit, da dies vom konkreten Zustand der jeweiligen Maschine abhangt.

Wenn eine Wartungstatigkeit aus einer oder mehreren Priftatigkeiten besteht, ist zusatzlich aufgefiihrt, was zu tun ist, wenn das Ergebnis
nicht dem erforderlichen Zustand entspricht.
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Wartungstatigkeit nach 7 Betriebsstunden

12 Wartung

Wartungsgegenstand Wartungsort Wartungspersonal Tatigkeit Bei Bei
Betrieb Stillstand
Wande Arbeitsraum * Wartungstech 1. Den Trittrost in den Arbeitsraum einsetzen. -- Dauer je
Sicherheits- . niker 2. Die Wande mit einer Handbiirste oder einem {]/ae(;’r‘
schutzscheibe und Inspekteur Besen von Spanen und Spaneansammlungen
Abstreifleiste der befreien. schmut-
Arbeit tl o , , .
Rro”eol sraumeur 3. Die Sicherheitsschutzscheibe und die 2ung
Abstreifleiste der Arbeitsraumtir reinigen.
4. Das Rollo reinigen.
5. Den Trittrost aus dem Arbeitsraum
entnehmen.
Wande Beladeraum ®" Wartungstech 1. Die Wande mit einer Handburste oder einem  -- Dauer je
Beladeraumtiir niker Besen von Spanen und Spaneansammlungen nach
= |Inspekteur befreien. Ver-
2. Die Schutzscheibe der Beladeraumtiir schmut-
reinigen. zung
3. Spéane und Spaneansammlungen an der
Beladeraumtir entfernen.
Wartungstatigkeit nach 22 Betriebsstunden
Wartungsgegenstand Wartungsort Wartungspersonal Tatigkeit Bei Bei
Betrieb Stillstand
Sicherheits- Arbeitsraumtdir, " Inspekteur 1. Sicherheitsschutzscheibe und Schutzscheiben 1 Min.
schutzscheibe, Beladeraumtdir, auf Beschadigung und Befestigung prfen.
Schutzscheiben Magazinbeladetlr
(falls vorhanden)
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Wartungstatigkeit nach 22 Betriebsstunden

Wartungsgegenstand Wartungsort Wartungspersonal Tatigkeit Bei Bei
Betrieb Stillstand
Bei negativem Priifergebnis:
* Instandsetzer * Bei mangelhafter Befestigung Schrauben 5 Min.
nachziehen.
= SW-Service * Bei Beschadigungen (Kratzer und Risse auf 360 Min./
Bedienerseite (t > 4 um) oder fehlender Scheibe
Durchsicht Sicherheitsschutzscheibe und/oder
Schutzscheiben sofort durch SW-Service
tauschen lassen.
Verkleidungen, gesamte Maschine * Inspekteur 1. Auf Vorhandensein, Beschadigung und 3 Min.
Abdeckungen Befestigung prifen.
Bei negativem Priifergebnis:
® Inspekteur ® Nicht montierte Verkleidungen und -- Min.
* |nstandsetzer Abdeckungen anbringen und fehlende
Verkleidungen oder Abdeckungen ersetzen
(bei SW erhaltlich).
* Bei Beschadigungen beschéadigte -- Min.
Verkleidungen oder Abdeckungen ersetzen
(bei SW erhailtlich).
* Bei mangelhafter Befestigung Einhdngung auf -- Min.

korrekten Sitz prifen und, falls erforderlich,
Schrauben nachziehen.

Schlduche, Ventile gesamte Maschine Inspekteur 1. Warnung! Verletzungsgefahr durch unter 5 Min.

= |nstandsetzer hohem Druck ausstretende Medien.
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12 Wartung
Wartungstatigkeit nach 22 Betriebsstunden
Wartungsgegenstand Wartungsort Wartungspersonal Tatigkeit Bei Bei
Betrieb Stillstand
Schutzbrille und Arbeitshandschuhe tragen.
Kdrper und Gesicht von Leckagen fernhalten.
2. Maschine auf austretende Hilfs- und
Betriebsstoffe prifen.
Bei negativem Priifergebnis:
Instandsetzer ® Wenn Leckagen vorliegen, Leckagestellen -- Min.
SW-Service suchen und, wenn méglich, Fehler beheben.
Ansonsten SW-Service benachrichtigen.
Filtergitter der Arbeitsraum Wartungstech 1. Die zwei Filtergitter der Luftreinigungsanlage  -- Dauer je
Luftreinigungs- niker reinigen. nach
anlage Inspekteur Ver-
schmut-
zung
Anlageflache des Arbeitsraum Wartungstech 1. Die Anlageflache des Werkzeugs an der -- Min.
Werkzeugs an der niker Motorspindel auf Verschmutzungen prifen.
Motorspindel Inspekteur
Bei negativem Priifergebnis:
Wartungstech ® Bei Verschmutzung die Anlageflache des Dauer je
niker Werkzeugs reinigen. nach
Inspekteur Ver-
schmut-
zung
Magazinverkleidung Arbeitsraum Wartungstech 1. Die Verkleidung des Werkzeugmagazins auf -- Min.
Werkzeugmagazin niker Verschmutzungen und Spaneansammiung
Inspekteur prufen.
299 /380

6000027-1-2023/02
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Wartungstatigkeit nach 22 Betriebsstunden

Wartungsgegenstand Wartungsort Wartungspersonal Tatigkeit Bei Bei
Betrieb Stillstand
Bei negativem Priifergebnis:
Wartungstech  ®  Bei Verschmutzung das Werkstiickmagazin Dauer je
niker reinigen und Spaneansammlungen entfernen. nach
Inspekteur Ver-
schmut-
zung
Abdeckungen der  Arbeitsraum Wartungstech 1. Die Abdeckungen der Z-Achse auf -- Min.
Z-Achse niker Verschmutzungen prifen.
Inspekteur
Bei negativem Priifergebnis:
Wartungstech  ® Bei Verschmutzung die Abdeckungen der Z- Dauer je
niker Achse reinigen. nach
Inspekteur Ver-
schmut-
zung
Abstreifer der Z- Arbeitsraum Wartungstech 1. Die Abstreifer der Z-Achse auf -- Min.
Achse niker Verschmutzungen prifen.
Inspekteur
Bei negativem Priifergebnis:
Wartungstech * Bei Verschmutzung die Abstreifer der Z-Achse Dauer je
niker reinigen. nach
Inspekteur Ver-
schmut-
zung
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Wartungstatigkeit nach 22 Betriebsstunden
Wartungsgegenstand Wartungsort Wartungspersonal Tatigkeit Bei Bei
Betrieb Stillstand
Linearfihrungen Beladeraum ®  Wartungstech Die Linearfihrungen der Beladeraumtur auf -- Min.
der Beladeraumtur niker Verschmutzungen und Spaneansammiung
= Inspekteur prufen.
Bei negativem Priifergebnis:
®  Wartungstech Bei Verschmutzung die Linearfiihrungen Dauer je
niker reinigen und Spaneansammlungen entfernen. nach
= Inspekteur Ver-
schmut-
zung
Spannvorrichtung  Beladeraum = Wartungstech Die Spannvorrichtung mit einer Handblirste Dauer je
niker reinigen und Spaneansammlungen entfernen. nach
= Inspekteur Ver-
schmut-
zung
Wande Magazinbeladebere ®* Wartungstech Die Wande mit einer HandbUrste oder Besen  -- Dauer je
Schutzscheibe der ich niker von Spanen und Spaneansammlungen nach
Magazinbeladetiir = Inspekteur befreien. Ver-
Schreib-Lese-Kopfe Die Schutzscheibe der Magazinbeladetiir schmut-
s\?r ) g reinigen. Zung
M:srsfaett;?ecf erung Die Schreib-Lese-Kdpfe der
Werkzeugcodierung prifen und reinigen.
Werkzeuge

6000027-1-2023/02

Den Messtaster auf Verschmutzung prifen
und reinigen.

Die Hohlschaftkegel (HSK) der Werkzeuge
prufen und reinigen.
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Wartungstatigkeit nach 22 Betriebsstunden

Wartungsgegenstand Wartungsort Wartungspersonal Tatigkeit Bei Bei
Betrieb Stillstand
Maschinenraum Maschinenraum ®" Wartungstech 1. Den Maschinenraum mit einer Handburste -- Dauer je
Magnete und niker oder einem Besen von Spanen und nach
Linearmotoren der = Inspekteur Spaneansammiungen befreien. Ver-
Y-Achse 2. Die Linearmotoren und Magnete des Antriebs schmut-
der Y-Achse auf Verschmutzungen, Partikel Zung
und Spane prifen und reinigen.
3. Den Luftspalt zwischen Magneten und
Linearmotoren prifen und Fremdkoérper
entfernen.
Wartungstatigkeit nach 110 Betriebsstunden
Wartungsgegenstand Wartungsort Wartungspersonal Tatigkeit Bei Bei
Betrieb Stillstand
Sicherheitsleiste Beladeraum " Inspekteur Funktionstest bei Handbeladung ohne Automation 5 Min.
durchfiihren:
1. Einen Gegenstand (z. B.
Schraubendrehergriff) auf die Endposition der
Beladetir halten und Beladetir schlief3en.
Bei negativem Priifergebnis:
* SW-Service *  Wenn keine Richtungsumkehr der 120 Min.
Tlirbewegung erfolgt oder Zweifel an der
einwandfreien Funktion bestehen, SW-Service
kontaktieren.
Abstreiferleiste Beladeraum " Inspekteur 1. Richtiges Anliegen der Abstreiferleiste der -

Beladeraumtur

302 / 380

Beladeraumtir prifen.
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People

Wartungstatigkeit nach 110 Betriebsstunden

12 Wartung

Wartungsgegenstand Wartungsort

Wartungspersonal

Tatigkeit Bei

Betrieb

Bei
Stillstand

Instandsetzer

Bei negativem Priifergebnis:

Die Abstreiferleiste der Beladeraumtir korrekt
einstellen

Spannzangen/ Arbeitsraum "

Plananlage

6000027-1-2023/02

Inspekteur

Instandsetzer

Instandsetzer
SW-Service

Warnung! Sto3- und Quetschgefahr durch
unerwartetes Absinken der Y-Achse. Nicht
unter der Y-Achse aufhalten. Y-Achse in die
untere Endlage fahren oder unterbauen.

Wenn eine Plananlagekontrolle vorhanden ist:
Ausblasbohrungen und Prifbohrungen der
Plananlage auf Funktion prifen und bei
Bedarf reinigen.

Ausblas- und Prifbohrungen der Plananlage
auf Funktion prifen (Seite 333)

NOT-HALT-Taster betatigen.

Kontaktstelle zwischen Spannbolzen und
Spannzangensegmenten auf Verschleil3,
Beschadigung, Verschmutzung und
ausreichende Schmierung prifen.

Bei negativem Priifergebnis:
Spannzangen reinigen und neu fetten:

Spannsatz reinigen und fetten (Seite 330)

Ursache fur Funktionsstérung von Ausblas- und
Prifbohrungen der Plananlage beseitigen:

1.

Dosierkolben prifen: Priifen, ob
Verschmutzungen im Dosierkolben sind, und

5 Min.

15 Min./
Spann-
satz

15 Min./
Prifung
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Wartungstatigkeit nach 110 Betriebsstunden

Wartungsgegenstand Wartungsort Wartungspersonal Tatigkeit Bei Bei
Betrieb Stillstand
bei Bedarf reinigen. Prifen, ob Dichtungen
defekt sind und bei Bedarf tauschen.
2. Pneumatikschlauch prifen: Sichtprifung, ob
Pneumatikschlauch eine Leckage hat.
3. Ventil und Flanschdichtring prifen: Prifen, ob
Verschmutzungen vorhanden sind. Bei Bedarf
Ventil reinigen und Flanschdichring tauschen.
Abstreiferleiste Arbeitsraum " Inspekteur 1. Richtiges Anliegen der Abstreiferleiste der --
Arbeitsraumtir Arbeitsraumtir prifen.
Bei negativem Priifergebnis:
" Instandsetzer * Die Abstreiferleiste der Arbeitsraumtir korrekt --
einstellen
Wartungstatigkeit nach 440 Betriebsstunden
Wartungsgegenstand Wartungsort Wartungspersonal Tatigkeit Bei Bei
Betrieb Stilistand
Werkzeugspanner  Arbeitsraum * Inspekteur 1. Auf Funktion, Beschadigung und Abnutzung 1 Min./
prifen. Spann-
satz
Bei negativem Priifergebnis:
" Instandsetzer 1. Spannzange ausbauen, prifen, reinigen und 15 Min./
fetten. Dabei die Dichtringe im Spannsatz Spann-
tauschen. satz

Spannsatz reinigen und fetten (Seite 330)
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Wartungstatigkeit nach 440 Betriebsstunden

Wartungsgegenstand Wartungsort Wartungspersonal Tatigkeit Bei Bei
Betrieb Stillstand

2. Einstellmald der Spannzange einstellen.
3. Einzugskraft am Werkzeugspanner prifen.
Einzugskraft prifen (Seite 329)

Rollos/Rollo Arbeitsraum * SW-Service 1. X-und Y-Achse auf die jeweils grofite und 10 Min.
Abspllung/Z- kleinste Position fahren und dabei die Rollos
Abstreifer auf Verschmutzung, Beschadigung und

korrekten Einzug (Vorspannung) prifen.
2. Rollo Abspulung auf korrekte Funktion prifen.

3. Z-Abstreifer, Z-Abstreiferplatte und die Z-
Achse auf Verschleil® prufen (Lichtspalt).

Bei negativem Priifergebnis:

®" Instandsetzer ® Wenn Rollo verschmutzt, Rollo reinigen. 3 Min.
durch SW
geschult
* Wenn Rollo besché&digt, Rollo tauschen. 180 Min.
® Wenn Vorspannung unzureichend, 180 Min.
Vorspannung einstellen oder Rollo tauschen.
*  Wenn Rollo Abspulung verstopft, Rollo 15 Min.
Abspulung reinigen.
* Wenn Rollo Abspulung dejustiert, Rollo 15 Min.
Abspllung einstellen.
= Spane und Verunreinigungen an den Z- 5 Min.
Abstreiferplatten der X- und Y-Achsen
entfernen.
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Wartungstatigkeit nach 440 Betriebsstunden

Wartungsgegenstand Wartungsort

Wartungspersonal

Tatigkeit

Bei
Betrieb

Bei
Stillstand

Wenn Z-Abstreifer, Z-Abstreiferplatte oder Z-
Achse beschadigt sind, diese tauschen.

Abstreiferplatte tauschen (Seite 337)

60 Min.

Dreiachseinheit

Maschinenraum

Wartungstech
niker

Inspekteur

1.

Vorsicht! Quetsch- und StoRgefahr durch
umfallende Verkleidungsbleche.
Verkleidungsbleche mit geeigneten
Transportmitteln transportieren. Dabei die an
den Verkleidungsblechen angebrachten
zulassigen Gewichtsangaben beachten.
Demontierte Verkleidungsbleche gegen
Umfallen sichern.

Dreiachseinheit und Rickseite der
Arbeitsraumabdeckung von Spanen und
Schmutz reinigen.

Dreiachseinheit reinigen (Seite 324)

60 Min.

Arbeitsraumtir

Arbeitsraum

Inspekteur

Inspekteur

1.

Zugang zu Fihrungen verschaffen.

Fuhrungen auf Beschadigungen, Verschleil®
und Befestigung prifen.

Bei negativem Priifergebnis:

Verschmutzungen beseitigen und bei Bedarf
nachfetten/ dlen.

15 Min.

15 Min.

306 / 380

Beladeraumtur

Beladeraum

Inspekteur

1.

Zugang zu den Fuhrungen und zur
Steuerleitung verschaffen.

Flhrungen und Steuerleitung auf
Beschadigungen, Verschleil® und Befestigung
prufen.

15 Min.
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Wartungstatigkeit nach 440 Betriebsstunden

Wartungsgegenstand Wartungsort Wartungspersonal Tatigkeit Bei Bei
Betrieb Stillstand

3. Verschmutzungen beseitigen und bei Bedarf
nachfetten oder élen.

Bei negativem Priifergebnis:

" Instandsetzer ® Wenn Fuhrungen oder Steuerleitung -- Min.
beschadigt sind, beschadigte Komponenten
tauschen.
® Wenn Flihrungen oder Steuerleitung nicht -- Min.

korrekt befestigt sind, Position und/oder
Befestigung korrigieren.

Pneumatikanlage =~ Aggregateraum *= Wartungstech 1. Vorsicht! Absturzgefahr. Sicherheitsgerechte 2 Min.
niker und standsichere Aufstiegshilfen und
Arbeitsbihnen verwenden. Wenn
Aufstiegshilfen und Arbeitsbiihnen allein
keinen ausreichenden Absturzschutz bieten,
persoénliche Schutzausristung zur
Eigensicherung verwenden.

2. Wasserabscheider leeren.

Wartungstatigkeit nach 2 640 Betriebsstunden

Wartungsgegenstand Wartungsort Wartungspersonal Tatigkeit Bei Bei
Betrieb Stillstand
Hydraulikanlage Aggregateraum/ " Instandsetzer Gefahr! Bersten des Druckspeichers durch 10 Min.
Maschinenraum Befiillung iber den maximal zulassigen Druck! Es

besteht Lebensgefahr. Arbeitem am Druckspeicher
nur durch qualifiziertes Fachpersonal durchfiihren
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Wartungstatigkeit nach 2 640 Betriebsstunden

Wartungsgegenstand Wartungsort Wartungspersonal Tatigkeit Bei Bei
Betrieb Stillstand
lassen. Die Dokumentation des
Druckspeicherherstellers beachten.
1. Gasvorspanndruck der Druckspeicher prifen.
2. Auf Leckagen prufen.
Bei negativem Priifergebnis:
" Instandsetzer * Wenn der Gasvorspanndruck der -- Min.
Druckspeicher nicht ausreichend ist,
nachfullen.
®= Wenn Leckagen vorliegen, Leckagestellen -- Min.
suchen und, wenn méglich, Fehler beheben.
Ansonsten SW-Service benachrichtigen.
Arbeitsspindel Arbeitsraum * Inspekteur 1. Konus auf Beschadigungen prifen. S Min./
2. Axial- und Radialspiel sowie Rundlauf prufen. Spindel
Bei negativem Priifergebnis:
= SW-Service = SW-Service kontaktieren. -- Min.
Werkzeugmagazin Magazinraum * Inspekteur 1. Werkzeuge entladen. 180 Min.
2. Magazinraum reinigen.
3. Magazingreiferzangen, deren Fuhrungsrollen

308 / 380

sowie die Verriegelung auf Beschadigung und
Funktion prifen und reinigen.

Magazinplatze prifen (Seite 335)

Bei negativem Priifergebnis:
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Wartungstatigkeit nach 2 640 Betriebsstunden

Wartungsgegenstand Wartungsort Wartungspersonal Tatigkeit Bei Bei
Betrieb Stillstand

" Instandsetzer ® Bei Beschadigung und/oder fehlender -- Min.
Funktionsfahigkeit beschadigte oder
funktionslose Komponente tauschen.

Werkzeugmagazin Magazinraum " Instandsetzer 1. Energiezuflihrung auf Beschadigung, Leckage 15 Min.
und korrekte Verlegung prifen.

2. Zylinder fur Werkzeugentriegelung prifen.

Zylinder prifen (Seite 337)

3. Magazinschieber auf Funktion, Verschleifl3 und
Endlagendampfung prifen.

Magazinschieber prifen (Seite 335)
Bei negativem Priifergebnis:

" Instandsetzer * Bei Beschadigungen an der Energiezufiihrung -- Min.
beschéadigte Komponenten tauschen.
* Bei Leckagen an der Energiezufiihrung -- Min.

Leckagestellen suchen und, wenn mdglich,
Fehler beheben. Ansonsten SW-Service

benachrichtigen.

* Bei fehlerhafter Verlegung der -- Min.
Energiezuflihrung Verlegung korrigieren.

* Bei Beschadigungen an Zylindern flr die -- Min.

Werkzeugentriegelung, den beschadigten
Zylinder tauschen.

= Bei fehlerhafter Funktionsfahigkeit oder -- Min.
Beschadigung der Magazinschieber und/oder
Enlagenfampfung SW-Service kontaktieren.
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Wartungstatigkeit nach 2 640 Betriebsstunden

Wartungsgegenstand

Wartungsort

Wartungspersonal Tatigkeit

Bei
Betrieb

Bei
Stillstand

Maschinenraum

Maschinenraum

Inspekteur 1. Vorsicht! Quetsch- und StoRgefahr durch
umfallende Verkleidungsbleche.
Verkleidungsbleche mit geeigneten
Transportmitteln transportieren. Dabei die an
den Verkleidungsblechen angebrachten
zulassigen Gewichtsangaben beachten.
Demontierte Verkleidungsbleche gegen
Umfallen sichern.

2. Warnung! Stol3- und Quetschgefahr durch
unerwartetes Absinken der Y-Achse. Nicht
unter der Y-Achse aufhalten. Y-Achse in die
untere Endlage fahren oder unterbauen.

3. Hauptschalter der Maschine auf "0" stellen
und gegen Wiedereinschalten sichern.

4. NOT-HALT-Taster im Maschinenraum
betatigen.

5. Maschinenraum reinigen und Spane
entfernen.

60 Min.

310/380

Fehlerstrom-/
Leitungsschutzscha
Iter (falls
vorhanden)

Schaltschrank

—

ausgebildete Fehlerstrom-/Leitungsschutzschalter mithilfe
Elektrofachkra der Priftaste auf Funktion prifen.
ft

Bei negativem Priifergebnis:
ausgebildete ® Wenn der Fehlerstrom-/

Elektrofachkra Leitungsschutzschalter nicht ausldst,
ft (inkl. Fehlersuche und Fehlerbehebung
Befugnis zum durchfuhren.

Durchfiihren

1 Min.

-- Min.
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Wartungstatigkeit nach 2 640 Betriebsstunden

12 Wartung

Wartungsgegenstand Wartungsort Wartungspersonal Tatigkeit Bei Bei
Betrieb Stillstand
elektrischer
Prifungen)
Wartungstatigkeit nach 5 280 Betriebsstunden
Wartungsgegenstand Wartungsort Wartungspersonal Tatigkeit Bei Bei
Betrieb Stillstand
Sicherheitseinrichtu gesamte Maschine = SW-Service 1. Sicherheitseinrichtungen auf 30 Min.
ngen ordnungsgemalie Funktion prifen. Dies
umfasst: NOT-HALT-Funktion,
Sicherheitsleisten, Trittschutzmatten,
Taruberwachungen.
Bei negativem Priifergebnis:
" SW-Service * Beschadigte und/oder nicht funktionsfahige -- Min.
Sicherheitseinrichtungen tauschen.
Sicherheitsschalter Arbeitsraumtdr, ® Inspekteur 1. Sicherheitsschalter auf Verriegelungs- und/ 15 Min.
Beladeraumtr, oder Abfragefunktion prifen.
Magazinbeladetur . . :
2. Leitungsanschlisse und Steckverbinder auf
(falls vorhanden) festen Sitz prifen.
3. Auf Verschmutzung prufen.
Bei negativem Priifergebnis:
" Instandsetzer * Bei Beschadigungen oder fehlender -- Min.
=  SW-Service Funktionsfahigkeit Sicherheitsschalter
tauschen.
® Verschmutzungen beseitigen. 10 Min.
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Wartungstatigkeit nach 5 280 Betriebsstunden

Wartungsgegenstand Wartungsort

Wartungspersonal

Tatigkeit Bei

Betrieb

Bei
Stillstand

Sicherheitsaufklebe gesamte Maschine =
r

Wartungstech 1.

niker

Auf Vollstandigkeit und Lesbarkeit der
Sicherheitsaufkleber prifen.

Sicherheitsschilder lesbar halten (Seite 11)

Bei negativem Priifergebnis:

Wartungstech =
niker

Fehlende oder beschadigte
Sicherheitsaufkleber ersetzen.

15 Min.

-- Min.

Pneumatikanlage = Aggregateraum "

Wartungstech 1.

niker

Vorsicht! Absturzgefahr. Sicherheitsgerechte
und standsichere Aufstiegshilfen und
Arbeitsbihnen verwenden. Wenn
Aufstiegshilfen und Arbeitsbihnen allein
keinen ausreichenden Absturzschutz bieten,
personliche Schutzausristung zur
Eigensicherung verwenden.

Vor- und Feinstfilter der Wartungseinheiten
tauschen.

20 Min.

Pneumatikanlage = Aggregateraum =

312/380

Inspekteur 1.

Vorsicht! Absturzgefahr. Sicherheitsgerechte
und standsichere Aufstiegshilfen und
Arbeitsbihnen verwenden. Wenn
Aufstiegshilfen und Arbeitsbiihnen allein
keinen ausreichenden Absturzschutz bieten,
personliche Schutzausristung zur
Eigensicherung verwenden.

Funktion und Einstellungen anhand des
Fluidplans prufen.

Sperrluftfunktion und Einstellungen priifen.

30 Min.
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Wartungstatigkeit nach 5 280 Betriebsstunden

Wartungsgegenstand Wartungsort Wartungspersonal Tatigkeit Bei Bei
Betrieb Stillstand

Sperrluftfunktion und Einstellungen prufen

(Seite 328)
Bei negativem Priifergebnis:
= SW-Service = Bei fehlerhafter oder fehlender -- Min.
Funktionsfahigkeit SW-Service kontaktieren.
Rohr- und gesamte Maschine * Inspekteur 1. Warnung! Verletzungsgefahr durch unter 60 Min.
Schlauchleitungen hohem Druck ausstretende Medien.

Hauptschalter der Maschine auf "0" stellen,
gegen Wiedereinschalten sichern und
Medienversorgung drucklos schalten.

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

3. Alter und Austauschintervall der
Hydraulikschlauche prifen.

Bei negativem Priifergebnis:

" Instandsetzer ® Wenn Leckagen vorliegen, Leckagestellen -- Min.
suchen und, wenn méglich, Fehler beheben.
Ansonsten SW-Service benachrichtigen.

® Wenn das Ausstauschintervall erreicht ist, -- Min.
Hydraulikschlduche tauschen und
Hydrauliksystem entliften.

Energiezufihrung/  Energiezufihrunge " Inspekteur 1. Schlauchleitungen und Anschliisse auf 10 Min.
Versorgung A-/U-  ndes Beschadigung und Leckage prufen.
Achse Doppelschwenktrag

ers

Bei negativem Priifergebnis:
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Wartungstatigkeit nach 5 280 Betriebsstunden

Wartungsgegenstand Wartungsort

Wartungspersonal

Tatigkeit

Bei Bei
Betrieb Stillstand

Instandsetzer

Wenn Leckagen vorliegen, Leckagestellen
suchen und, wenn méglich, Fehler beheben.
Ansonsten SW-Service benachrichtigen.

Bei Beschadigungen Anschlisse tauschen.

-- Min.

-- Min.

Hydraulikanlage Aggregateraum

Instandsetzer

—_

Warnung! Verletzungsgefahr durch unter
hohem Druck ausstretende Medien.
Hauptschalter der Maschine auf "0" stellen,
gegen Wiedereinschalten sichern und
Medienversorgung drucklos schalten.

Hydraulikél tauschen. Dabei Tankinnenraum
reinigen.

Rucklauffilter tauschen.
Vorlauffilter tauschen (falls vorhanden).

120 Min.

Schaltschrank/
Steuerung

Schaltschrank

314/ 380

ausgebildete
Elektrofachkra
ft

ausgebildete
Elektrofachkra
ft

SW-Service

2.

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

NC- und PLC-Archive erstellen sowie Daten
sichern.

Bei negativem Priifergebnis:

Bei Verschmutzungen reinigen.

Bei fehlender Funktionsfahigkeit SW-Service
kontaktieren.

20 Min.

60 Min.

-- Min.
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Wartungstatigkeit nach 5 280 Betriebsstunden

Wartungsgegenstand Wartungsort Wartungspersonal Tatigkeit Bei Bei
Betrieb Stillstand
Schaltschrank/ Schaltschrank " ausgebildete 1. Warnung! Verletzungsgefahr durch 60 Min.
Steuerung Elektrofachkra elektrischen Schlag an spannungsflihrenden
ft Teilen im Schaltschrank. Hauptschalter der

Maschine auf O stellen, gegen
Wiedereinschalten sichern und
Entladespannung und Entladezeit der
Antriebsbaugruppen beachten.

2. Verbindungen von Stromschiene und
Zwischenkreis, Anschlisse und
Busverbindungen sowie Antriebsmodule auf
korrekten Sitz prifen.

3. Reihenklemmen per Stichprobe prifen.
Bei negativem Priifergebnis:

" ausgebildete = Bei fehlerhaften Verbindungen, Anschliissen -- Min.
Elektrofachkra oder falschem Sitz von Antriebsmodulen
ft Korrektur vornehmen.
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12.3 Langzeitintervalle fiir den Tausch von Bauteilen
Erlduterungen zu den Langzeitintervallen

Bestimmte Bauteile missen unabhéngig davon, dass sie unbeschadigt scheinen, in Langzeitintervallen getauscht werden. Die
nachfolgenden Langzeitintervalle kdnnen je nach nationalen Vorschriften variieren und miissen dann vom Betreiber entsprechend angepasst
werden. Wenn im Elektroplan Langzeitintervalle zum Tausch eines Sicherheitsbauteils enthalten sind, die dem Langzeitintervall des
nachfolgenden Wartungsplans widersprechen, sind die Angaben des Elektroplans fiihrend.

Der Wartungsplan mit Langzeitintervallen enthalt Angaben zur geschatzten Dauer einer Wartungstatigkeit und ob die Wartungstatigkeit bei
laufendem Betrieb oder bei Stillstand der Maschine durchgefuhrt werden kann oder muss. Bei den Angaben zur Dauer handelt es sich um
Schatzwerte, die abhangig von den jeweiligen Produktionsbedingungen variieren kénnen.
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Wartungstatigkeit nach 3 Jahren
Wartungsgegenstand Wartungsort Wartungspersonal Tatigkeit Bei Bei
Betrieb Stillstand

Sicherheitsschutzsc Arbeitraumtir = SW-Service 1. Sicherheitsschutzscheibe durch SW-Service 360 Min.

heibe tauschen lassen.

Schutzscheibe Beladeraumtdir, = SW-Service  Schwabische Werkzeugmaschinen GmbH 360 Min./
Magazinbeladerau empfiehilt: Scheibe
mtar (falls 1. Schutzscheiben durch SW-Service tauschen
vorhanden) lassen.

Riemen BRK-Achse Magazinraum * Instandsetzer 1. Riemen der BRK-Achse tauschen. 480 Min.

Riemen Beladeraumtir * Instandsetzer 1. Riemen der Beladeraumtir tauschen. 60 Min.

Beladeraumtir

Wartungstatigkeit nach 6 Jahren
Wartungsgegenstand Wartungsort Wartungspersonal Tatigkeit Bei Bei
Betrieb Stillstand

Hydraulikdl- und gesamte Maschine " Instandsetzer 1. Warnung! Verletzungsgefahr durch unter 2 Tage

Kihlschmierstoffsch = S\W-Service hohem Druck ausstretende Medien.

lauche Hauptschalter der Maschine auf "0" stellen,

6000027-1-2023/02

gegen Wiedereinschalten sichern und
Medienversorgung drucklos schalten.

2. Hydraulikél- und Kihlschmierstoffschlauche,
die 6 Jahre oder éalter sind, tauschen.

3. Hydrauliksystem entliften.
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Wartungstatigkeit nach 8,5 Jahren

Wartungsgegenstand Wartungsort Wartungspersonal Tatigkeit Bei Bei
Betrieb Stillstand
Schiitze Schaltschrank ausgebildete Schitz ET+S1-K03A (Abschaltung 60 Min.
Elektrofachkra Spannvorrichtung Tisch 1) tauschen.
Schutz ET+S1-K03B (Abschaltung
Spannvorrichtung Tisch 1) tauschen.
Schitz ET+S1-K04A (Abschaltung
Spannvorrichtung Tisch 2) tauschen.
Schitz ET+S1-K04B (Abschaltung
Spannvorrichtung Tisch 2) tauschen.
Wartungstatigkeit nach 10 Jahren
Wartungsgegenstand Wartungsort Wartungspersonal Tatigkeit Bei Bei
Betrieb Stillstand
Hydraulikdruckspeic Aggregateraum, zugelassene Innere Prifung durchfihren. 600 Min.

her Maschinenraum
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12.4 Wartung der Lieferantenkomponenten

12.4.1 Lieferantendokumentation beachten

Nur die in der Lieferantendokumentation der Lieferantenkomponenten angegebenen
Vorgehensweisen zur Wartung sind sicher. Wenn die Lieferantendokumentation nicht
beachtet wird, kbnnen Personen schwer verletzt oder getotet werden.
»  Sicherheitskapitel der Lieferantendokumentation vor der Wartung vollstandig lesen
und beachten.

» In der Lieferantendokumentation angegebene Vorgehensweisen zur Wartung und
deren erforderliche Personalqualifikation beachten.

12.4.2 Ubersicht zu den Lieferantendokumentationen

Aus der folgenden Tabelle geht hervor, in welchem Kapitel der Lieferantendokumentation
Informationen zur Wartung enthalten sind.

Die Tabelle enthalt keine Informationen zu Lieferantenkomponenten, die nicht von
Schwabische Werkzeugmaschinen GmbH, sondern von dem Betreiber der Maschine
bereitgestellt werden.

»  Fur Wartungsinformationen der vom Betreiber bereitgestellten
Lieferantenkomponenten die Herstellerdokumentation dieser
Lieferantenkomponenten beachten.

Lieferantenkomponente Klickpfad zur Lieferantendokumentation Kapitel in
(siehe CD der SW-Betriebsanleitung) Lieferanten-
dokumentation
Absauganlage 14_Anhang > Kap. 6, 7

14 _2 Lieferantendokumentation >
Absauganlage

Druckspeicher 14_Anhang > Kap. 3
14_2 Lieferantendokumentation >
Druckspeicherpapiere > Systemdruck

Hydraulik
Messtaster 14_Anhang > Kap. 4, 6
14_2 Lieferantendokumentation >
Messtaster
Minimalmengenkuhlschmie 14_Anhang > Kap. 11
rung 14_2_lieferantendokumentation >

Minimalmengenkihlschmierung

Spaneforderer 14_Anhang > Kap. 7, 10
14_2_lieferantendokumentation >
Spaneforderer

ZentralkUhlaggregat 14_Anhang > Kap. 10, 16.2
14_2_l ieferantendokumentation >
Zentralklhlaggregat
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12.5 Wartungsarbeiten

12.5.1 Reinigung

Die regelmafige Reinigung der Maschine dient dem Werterhalt und der Friiherkennung
von VerschleiRerscheinungen und Beschadigungen.

Personalqualifikation

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

Maschine reinigen

1. Werkzeug der Arbeitsspindel im
Werkzeugmagazin ablegen.

2. Werkzeuge aus dem
Werkzeugmagazin entladen.

3. Arbeitsspindel an den Rand des
Arbeitsraums fahren. Dazu
folgendermalien vorgehen:

a. Die Z-Achse in Richtung +
auf "max." fahren.

b. Die X-Achse in Richtung +
auf "max." fahren.

c. Die Y-Achse in Richtung +
auf "max." fahren.

4. Werkstlicke aus dem Arbeitsraum
und Beladeraum entfernen.

Vorsicht! Verletzungsgefahr durch
herausspritzende Partikel oder
Medien. Schutzbrille tragen.

5. Spannvorrichtungen durch Absptilen
vorreinigen.

Vorsicht! An der Beladeraumtur
besteht Quetschgefahr zwischen
bewegtem Turfligel und
Verkleidung.

6. Arbeits- und Beladeraumtir 6ffnen.
7. Steuerung aus driicken.

8. Hauptschalter der Maschine auf 0
stellen und gegen Wiedereinschalten
sichern.

9. Kabinensteckbleche aushangen.

10. Die Maschine von oben nach unten
von Spanen und Verunreinigungen
befreien. Dazu Kehrbesen,
Spanehaken, Pinsel, fusselfreien
Lappen und Industriestaubsauger
verwenden.

a. Wahrend der Reinigung die
einzelnen Komponenten auf
Kratz- und Scheuerstellen
oder sonstige
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Beschadigungen
kontrollieren.

Vorsicht! Schnittgefahr durch
scharfkantigeTeile im
Auswurfbereich des
Spaneforderers.
Arbeitshandschuhe tragen.

Warnung! Quetsch- und
Schergefahr durch bewegliche
Teile im Auswurfbereich des
Spaneforderers. Nach Abschluss
der Arbeiten die Vollstandigkeit
und Befestigung der
Verkleidungsteile und
Schutzeinrichtungen prifen.

11. Spaneférderer und
Kihlschmierstoffanlage von Schmutz
und Spanen befreien. Bei Bedarf den
Klhlschmierstoff abpumpen und die
einzelnen Kammern griindlich
reinigen.

12. Sicherheitsschutzscheibe und
Schutzscheiben mit Haushaltsreiniger
saubern.

13. Kabinensteckbleche nach Abschluss
der Reinigungsarbeiten wieder
einhangen.

12.5.2 Turen manuell entriegeln

Die manuelle Notentriegelung dient zum Offnen der mit Sicherheitsschaltern verriegelten
Taren im stromlosen Zustand.
An der Maschine mussen die Sicherheitsschalter folgender Turen entriegelt werden:

® Beladeraumtur

®  Arbeitsraumtir

" Magazinbeladetir
Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen die Notentriegelung der
Beladeraum-, Arbeitsraum-, Magazinbeladeraumtir durchflihren:

*  Wartungstechniker
" Inspekteur
® Instandsetzer

A VORSICHT

Verletzungsgefahr durch bewegte Maschinenteile.
» Notentriegelung nur bei stromlosem Betriebszustand der Maschine durchfiihren.
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Notentriegelung der Beladeraumtiir durchfiihren

1. Sicherungsschraube herausdrehen.

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

Die Verriegelung ist nicht mehr
wirksam.

3. Beladeraumtir gegen den
Widerstand des Antriebsmotors
aufschieben.

Verriegelung wieder aktivieren

1. Notentriegelung entgegen der
Pfeilrichtung um 180° drehen.
2. Sicherungsschraube hineindrehen.

Die Verriegelung ist nach dem
erneuten Schliel3en der
Beladeraumttir wieder wirksam.
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Notentriegelung der Arbeitsraumtiir durchfiihren

1. Sicherungsschraube herausdrehen.

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

Die Verriegelung ist nicht mehr
wirksam.

3. Arbeitsraumtir 6ffnen.

Verriegelung wieder aktivieren

1. Notentriegelung entgegen der
Pfeilrichtung um 180° drehen.
2. Sicherungsschraube hineindrehen.

Die Verriegelung ist nach dem
erneuten Schlie3en der
Arbeitsraumtdir wieder wirksam.
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Notentriegelung Magazinbeladetiir durchfiihren

= | A |

o SEEEEEEEE o SEEEEEEES

1. Abdeckblech mit Vierkant-Schlissel
entriegeln und aufschwenken.

2. Sicherungsschraube herausdrehen.

3. Notentriegelung mit geeignetem
Werkzeug in Pfeilrichtung um 180°
drehen.

Die Verriegelung ist nicht mehr
wirksam.

4. Magazinbeladetir 6ffnen.

Verriegelung wieder aktivieren

1. Notentriegelung entgegen der
Pfeilrichtung um 180° drehen.

2. Sicherungsschraube hineindrehen.

3. Abdeckblech schlie3en und mit
VierkantschlUssel verriegeln.

Die Verriegelung ist nach dem
erneuten Schiiel3en der
Magazinbeladettir wieder wirksam.

12.5.3 Dreiachseinheit reinigen

Die X-Fihrung, Y-Fihrung und der Z-Schlitten sind von Spanen und sonstigem Schmutz
Zu reinigen.

Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen die Dreiachseinheit
reinigen:
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*  Wartungstechniker
" Inspekteur

Voraussetzung
® Maschine ist ausgeschaltet und gegen Wiedereinschalten gesichert.

Werkzeuge

fur groben Schmutz: Handkehrer, Lappen oder Staubsauger
fur feinen Schmutz: Spaneentferner

Material

Kunststofffolie 1 mm dick

Maschinenreiniger --

A WARNUNG

Starke Dauermagneten, die auf ferromagnetische Gegenstande im und am Korper wirken

Schwere bis tddliche Verletzungen durch Einwirkung der Dauermagneten auf aktive
Korperhilfen (z. B. Herzschrittmacher), metallische Implantate oder magnetsich bzw.
elektrisch leitfahige Fremdkorper.
»  Arbeits- und Maschinenraum nicht betreten, wenn

- eine aktive Korpferhilfe (z. B. Herzschrittmacher),

- metallische Implantate,

- magnetisch bzw. elektrisch leitfahige Fremdkdrper (z. B Schmuck)

getragen werden.

A VORSICHT

Rutschgefahr durch ausgetretenen Kiihlschmierstoff

Leichte bis schwere Verletzungen durch Ausrutschen, Umknicken und Sturz.
»  Auf rutschige Oberflachen achten.
» Rutschfeste Arbeitsschuhe verwenden.

Dreiachseinheit reinigen

1. Groben Schmutz von Fiihrung und
Antrieb der X-FUhrung entfernen.
Dazu Handkehrer, Lappen oder
Staubsauger verwenden.

2. Feinen Schmutz von Fiihrung und
Antrieb der X-Fihrung entfernen.
Dazu einen Spaneentferner
verwenden.

3. Um restliche Stellen auf der X-
Flhrung reinigen zu kénnen, Z-
Schlitten verschieben.

4. Restliche Stellen auf X-Flihrung
reinigen.
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5. Magnet mit Maschinenreiniger
entfetten.

6. Luftspalt zwischen Primar- und
Sekundarteil von Spanen und
Schmutz befreien und auf korrekten
Abstand prifen. Dazu die
Kunststofffolie zwischen Primar- und
Sekundarteil schieben. Der korrekte
Abstand betragt 1 mm (Toleranz +/-
0,1 mm).

7. X-Fuhrung auf Beschadigung und
Laufspuren prifen und bei
Beschadigungen oder Laufspuren
SW-Service kontaktieren.

Die Schritte 1-7 bei der Y-Fiihrung
und dem Z-Schlitten wiederholen.
Die Dreiachseinheit ist gereinigt.
12.5.4 Hydraulikanlage befiillen
Das Befullen der Hydraulikanlage dient dem Herstellen der Betriebsbereitschaft der
Maschine.
Personalqualifikation

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

®  Wartungstechniker

Voraussetzung
® Das Hydraulikél erfllt die Spezifikationen laut Betriebsmittel und Fillmengen
(Seite 34).

Hydraulikdltank befiillen

Vorsicht! Hautreizungen durch Verbrauchsstoffe. Schutzhandschuhe, Mundschutz
und Schutzbrille tragen.

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

1. Hydraulikél Gber den Einfullstutzen
des Hydraulikéltanks bis zur
Markierung "max." am
Flllstandsanzeiger befillen.

Der Hydraulikéltank ist befiillt.

12.5.5 Kihlschmierstoffanlage befillen
Das Befullen der Kuihlschmierstoffanlage dient dem Ausgleich von
Kondensationsverlusten und dem Einstellen der Kiihilschmierstoffkonzentration.
Personalqualifikation

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

®  Wartungstechniker

Voraussetzung

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

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

Uberflutungsgefahr der Kiihischmierstoffanlage.

»

12 Wartung

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

beflllen.

Kuihlschmierstoffanlage befiillen
Vorsicht! Hautreizungen durch Verbrauchsstoffe. Schutzhandschuhe, Mundschutz

12.5.6 Schmiersystem flr Antriebe und Fiihrungen befiillen

und Schutzbrille tragen.

Spaneforderer Gber den
Einflllstutzen im
Schmutzwasserbereich mit
Kidhlschmierstoff langsam befullen.

Hauptschalter einschalten.

Steuerung Ein dricken.

Die Hebepumpe des
Spéneférderers ist eingeschaltet.
Die Verteilung des
Ktihlschmierstoffs auf die (brigen
Kammern und die
Kthlschmierstoffaniage ist
gestartet.

Wenn die Flllstandsanzeige der

Kihlschmierstoffanlage mehr als Min.

zeigt, Kiihimittel Ein driicken.

Die Pumpen der
Kthlschmierstoffaniage sind
eingeschaltet. Die Verteilung des
Kihlschmierstoffs zu den
Verbrauchern in der Maschine ist
gestartet.

Fallstand in der
Kihlschmierstoffanlage beobachten.

Wenn der Fllstand die Anzeige Max.

bei Betrieb erreicht, das Befiillen
beenden.

Konzentration des Klihlschmierstoffs
prufen.

Die Kiihlschmierstoffaniage ist
betfillt.

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

Personalqualifikation

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

Bediener

6000027-1-2023/02
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Voraussetzung
= Das Ol erfiillt die Spezifikationen laut Betriebsmittel und Fiilllmengen (Seite 34).

Vorratsbehalter befiillen

Vorsicht! Hautreizungen durch Verbrauchsstoffe. Schutzhandschuhe, Mundschutz
und Schutzbrille tragen.

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

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

Der Vorratsbehélter ist beftllt.

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

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

®=  Bediener

Voraussetzung
= Das Ol erfiillt die Spezifikationen laut Betriebsmittel und Filllmengen (Seite 34).

Vorratsbehalter beflillen

Vorsicht! Hautreizungen durch Verbrauchsstoffe. Schutzhandschuhe, Mundschutz
und Schutzbrille tragen.

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

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

Der Vorratsbehdélter ist beftillt.

12.5.8 Sperrluftfunktion und Einstellungen priifen
Das Prifen der Sperrluft-Funktion und der Einstellungen dient dazu, die
Funktionsfahigkeit und die Versorgung der Verbraucher mit dem erforderlichen Druck
sicherzustellen.
Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen die Sperrluft-Funktion
und die Einstellungen prufen:

" Inspekteur

Dokumente
®  Fluidplan

Werkzeuge
= externes Manometer
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Sperrluft-Funktion und Einstellungen priifen

1.

Die gewiinschte Sensorikmaske
aufrufen unter: MENU SELECT >
HMI > Vorbereitung > Sensorik.

Den Ist-Druckwert mit dem Soll-
Druckwert vergleichen. Dazu den
Soll-Druckwert aus dem Fluidplan
entnehmen.

Wenn der Ist-Druckwert vom Soll-
Druckwert abweicht, den Ist-
Druckwert korrigieren.

Den eingestellten Soll-Druckwert am
Verbaucher prifen.

Wenn der eingestellte Soll-Druckwert
nicht beim Verbraucher ankommt,

eine Fehlersuche durchfiihren. Dazu
ein externes Manometer verwenden.

12.5.9 Spindel

Einzugskraft prifen

Die Messung der Einzugskraft dient der Erkennung von notwendigen Wartungsarbeiten
zur Aufrechterhaltung der Bearbeitungsqualitat der eingespannten Werkzeuge.

Personalqualifikation

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

Inspekteur

Voraussetzung

Der Spaneférderer und die Kihlschmierstoffpumpen sind deaktiviert.
Der Spaneférderer im Arbeitsraum ist abgedeckt.

In der Motorspindel befindet sich kein Werkzeug.

Die Maschine befindet sich in der Betriebsart JOG.

Die Funktion "Einzelbewegung' ist eingeschaltet.

Ein Teststopp ist durchgeflihrt.
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A WARNUNG

StoR-, Quetsch- und Schnittgefahr durch automatisch ablaufende Vorgénge und bewegte
Maschinenteile

Schwere bis tédliche Verletzungen

»  Sicherstellen, dass folgender Status aktiviert ist: HMI > Diagnose > Q-Achse > "Sfafus
Trédgerrundltisch" .

» Sicherstellen, dass eine zweite Person die Person im Arbeitsraum berwacht und
absichert.
Die Arbeitsraumtir gegen Zufallen sichern.
Sicherstellen, dass sich der 2-Achs-Schwenkkopf (falls vorhanden) in
drehmomentneutraler Position befindet.

A WARNUNG

StoR- und Quetschgefahr durch unerwartetes Absinken der Y-Achse

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

Einzugskraft priifen

1. Einzugskraftmessgerat in die
Motorspindel einsetzen und
Werkzeug spannen.

2. Gemessene Einzugskraft mit dem
Nennwert vergleichen (siehe
Technische Daten - Arbeitsspindel).

3. Wenn die Einzugskraft geringer als
70% des Nennwerts ist,

a. Spannsatz nachfetten und
Einzugskraft erneut prifen.

b. Spannsatz instand setzen
und Einzugskraft erneut
prifen.

Einzugskratft ist geprift.
Spannsaltz reinigen und fetten

Das Reinigen und Fetten des Spannsatzes dient dazu, die Betriebsbereitschaft der
Motorspindel wiederherzustellen.

Personalqualifikation
Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen den Spannsatz reinigen
und fetten:

® Inspekteur
® Instandsetzer

Voraussetzung
" |n der Motorspindel befindet sich kein Werkzeug.
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Werkzeuge

Gabelschlissel SW 17-32
Hakenwerkzeug

Pinzette

Handwerkzeug

Material
= Gleitmetall-Paste Metaflux/Kibler

A WARNUNG

StoR-, Quetsch- und Schnittgefahr durch automatisch ablaufende Vorgénge und bewegte
Maschinenteile

Schwere bis todliche Verletzungen

»  Sicherstellen, dass folgender Status aktiviert ist: HMI > Diagnose > Q-Achse > "Sfafus
Trdgerrundtisch" .

»  Sicherstellen, dass eine zweite Person die Person im Arbeitsraum tberwacht und
absichert.
Die Arbeitsraumtlr gegen Zufallen sichern.
Sicherstellen, dass sich der 2-Achs-Schwenkkopf (falls vorhanden) in
drehmomentneutraler Position befindet.

A WARNUNG

Stol3- und Quetschgefahr durch unerwartetes Absinken der Y-Achse

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

A VORSICHT

Rutschgefahr durch Kiihlwasser und Kiihlschmierstoff

»  Auf rutschige Oberflachen achten.
» Das Wartungsgitter einlegen und nach Abschluss der Wartungstéatigkeit wieder
entfernen.

Spannsatz reinigen und fetten

Das Reinigen und Fetten des Spannsatzes besteht aus 2 Handlungsbldcken:
" Spannsatz ausbauen und reinigen
" Spannsatz fetten und einbauen

Spannsatz ausbauen und reinigen
1. Ausstol’ der Motorspindel betétigen.

2. Konterschraube im Spannkegel
|6sen.

3. Spannkegel herausschrauben.
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10.

Dichtring im Spannkegel mit Pinzette
und Hakenwerkzeug entfernen.

Spannzangensegmente einzeln
durch leichte Kippbewegungen
entnehmen. Dazu die Finger oder
eine Spitzzange verwenden.

Dichtring der Zugstange entfernen.

Dichtring, der sich hinter dem
Gewinde der Zugstange befindet, mit
Hakenwerkzeugen entfernen.

Die Spannzangensegmente und
der Spannkegel sind ausgebaut.

Krone entfernen. Dazu Spitzzange,
Wasserpumpenzange oder
Gripzange verwenden.

Dichtring, der sich hinter der Krone
auf der Zugstange befindet, mit
Hakenwerkzeugen entfernen.

Alle ausgebauten Teile und die
Werkzeugschnittstelle der
Motorspindel mit Maschinenreiniger
reinigen.

Der Spannsatz ist ausgebaut und
gereinigt.

Spannsatz fetten und einbauen

332/380

1.

Folgende Flachen mit Gleitmetall-
Paste fetten:

" Spannzangensegmente:
Innenseite und Ful}

" Spannkegel: Mantelflache bis
zum Absatz

= Krone: Zwischenrdume der
Zacken und Mantelflache

Ausstol der Motorspindel betatigen.

Dichtring in die Motorspindel
einsetzen.

Krone in die Motorspindel einsetzen
und auf Leichtgéngigkeit prifen.

Dichtring der Zugstange einsetzen.

Achtung! Eingeschrankte
Funktionsfahigkeit des
Spannsatzes. Nur vorgesehene
Flachen mit Gleitmetall-Paste
fetten.

Spannzangensegmente in die Krone
und die Spindelschrage einklinken.

Dichtring mit Pinzette und
Hakenwerkzeug in den Spannkegel
einsetzen.

Achtung! Beschadigung am
Dichtring der Zustange durch
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Eindrehen des Spannkegels tber
das Einstellmal} hinaus.

8. Einstellmall und Spannkraft der
Spannzange einstellen und nach 100
Hulben prifen.

Der Spannsatz ist gefettet und
eingebaut.
Ausblas- und Prifbohrungen der Plananlage auf Funktion priifen

Das Prifen der Plananlage dient dazu, Schaden an den Werkzeugen auszuschlie3en,
den korrekten Sitz des Werkzeugs im Werkzeughalter zu gewahrleisten und die
Produktion sicherzustellen.

Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen durfen die Funktion der
Ausblas- und Prifbohrungen der Plananlage prifen:

" Inspekteur

= SW-Service
Voraussetzung
" Dreiachseinheit steht in Grundstellung und die Y-Achse befindet sich in unterer
Endlage.

® Maschine ist eingeschaltet.
"  Arbeitsraum ist zuganglich und der Spaneférderer ist abgedeckt.
Werkzeuge
Schlitzschraubendreher oder Torx T10
M5-Schraube, um den Kolben durch Reindrehen der Schraube vorsichtig herausziehen zu
kdénnen
Material

passender Dichtungssatz fiir den Kolben

bei Bedarf: neuer Kolben

Universalschmierfett

Universalreiniger

Ausblas- und Priifbohrungen der Plananlage auf Funktion priifen
1. Taste MDA driicken.
2. In das Eingabefeld "M19" eingeben.

3. Taste CYCLE START drlcken.

Spindein drehen sich auf die M19-
Position (0 Grad).

Taste MENU SELECT driicken.
HMI driicken.

Funktion driicken.

MSTT driicken.

Bei Funktion "Einzelbewegung' auf
EIN drticken.

Handbetrieb driicken.

10. Seiten durchblattern, bis "Plananiage
alle Spindein" erscheint.

© N o Ok

©
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11. Auf EIN dricken.

Luft wird aus den Ausblas- und
Priifbohrungen geblasen.

12.5.10Verbraucherkreislauf des Zentralkiihlaggregats befillen

Das Beflllen des Verbraucherkreislaufs dient der Herstellung der Betriebsbereitschaft der
Maschine.

Personalqualifikation
Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen den
Verbraucherkreislauf des Zentralklhlaggregats befullen:

® Inspekteur

Voraussetzung

* Die Schlauchanschlisse sind kontrolliert.
® Die Absperrventile zu angeschlossenen Komponenten sind geoffnet.

A VORSICHT

Absturzgefahr

Leichte bis mittelschwere Verletzungen
»  Sicherheitsgerechte und standsichere Aufstiegshilfen und Arbeitsbiihnen verwenden.

»  Wenn Aufstiegshilfen und Arbeitsbiihnen allein keinen ausreichenden Absturzschutz
bieten, persdnliche Schutzausrustung zur Eigensicherung verwenden.

Verbraucherkreislauf befiillen

1. Metallluftfilter vom
Zentralklihlaggregat demontieren.

Vorsicht! Hautreizungen durch
Verbrauchsstoffe.
Schutzhandschuhe, Mundschutz
und Schutzbrille tragen.

2. Korrosionsschutzmittel mit Wasser in
erforderlicher Menge in separatem
Behalter mit 22-25 % Tyfocor
vormischen und an der Einflll6ffnung
bis zu Markierung "max" einftllen.

3. Fiullstand kontrollieren.

Der Verbraucherkreis/auf des
Zentalkiihlaggregats ist befillt.

12.5.11Spannablauf aktivieren
Bevor die Spannvorrichtung betrieben werden kann, wird zunachst die Funktion Uberprift.
Danach wird folgendermalen ein passender Spannablauf aktiviert.

Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen den Spannablauf
aktivieren:

®  Einrichter
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Voraussetzung

® Die zu wahlende Spannvorrichtung befindet sich im Beladeraum.

®  Vorrichtungswechsel ist in Maske " Vorrichtungsauswahl! Tisch [1)/[2]' angewahlt.
Spannablauf aktivieren

1. Unter "So/l' neuen Spannablauf fur
die entsprechende Spannvorrichtung
auf "ein" stellen.

Status "NCK-Reset auslosen”
erscheint.

2. NCK-Reset driicken.
Der Spannablauf ist aktiviert.

12.5.12Werkzeugmagazin

Magazinplétze prifen

Das Prifen der Magazinplatze dient der vorzeitigen Erkennung von sich abzeichnenden
Defekten.

Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen die Magazinplatze
prifen:

" |nstandsetzer

A VORSICHT

Schnittgefahr durch scharfkantige Werkzeuge!

Leichte bis mittlere Schnittverletzungen an Handen und Armen.
»  Scharfkantige Werkzeuge aus dem Werkzeugmagazin entnehmen.
»  Schutzhandschuhe tragen.

Fihrungsrollen priifen

1. Sichtkontrolle der Innenrolle auf
Verschmutzung und Beschadigung
durchfiihren.

2. Spiel durch Hin- und Herbewegen
prufen.

Funktion des Werkzeughalters priifen

1. Werkzeughalter 6ffnen und schlie3en
und auf auffallige Gerausche achten.

2. Werkzeug einsetzen und daran
ziehen, um die Verriegelung zu
prufen.

Magazinschieber priifen

Der pneumatisch betriebene Magazinschieber wird geprift, um Defekte friihzeitig zu
erkennen.
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Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen durfen den Magazinschieber
prifen:;

" |nstandsetzer

A WARNUNG

Stol3-, Quetsch- und Schnittgefahr durch automatisch ablaufende Vorgange und bewegte
Maschinenteile

Schwere bis tddliche Verletzungen

»  Sicherstellen, dass folgender Status aktiviert ist: HMI > Diagnose > Q-Achse > "Stafus
Trédgerrundtisch" .

»  Sicherstellen, dass eine zweite Person die Person im Arbeitsraum tUberwacht und
absichert.

Die Arbeitsraumtir gegen Zufallen sichern.

Sicherstellen, dass sich der 2-Achs-Schwenkkopf (falls vorhanden) in
drehmomentneutraler Position befindet.

A WARNUNG

StoR- und Quetschgefahr durch unerwartetes Absinken der Y-Achse

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

A VORSICHT

Schnittgefahr durch scharfkantige Werkzeuge!

Leichte bis mittlere Schnittverletzungen an Handen und Armen.
»  Scharfkantige Werkzeuge aus dem Werkzeugmagazin entnehmen.
»  Schutzhandschuhe tragen.

Magazinschieber priifen

1. Magazinschieber auf
Verschleildspuren prifen.

2. Magazinschieber 5- bis 10-mal 6ffnen
und schlieRen.
Geschwindigkeit und die
Endlagenddampfung anhand des
Anschlaggerdusches beurteilen.

Wenn es einen harten lauten
Schiag gibt, ist das ein Hinweis auf
eine Beeintrdchtigung der
Endlagendampfung.

3. Endlagendampfung ggf. nachstellen.
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Zylinder priifen
Das Prifen der Werkzeugverriegelung dient der vorzeitigen Erkennung von Defekten.

Personalqualifikation
Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen dirfen die Zylinder fir die
Werkzeugverriegelung prufen:

* Instandsetzer

Voraussetzung

® Ein leerer Magazinplatz ist in der Belade- und Entladeposition.
= Alle Magazinplatze in der Werkzeugwechselposition sind leer.

Zylinder in Werkzeug Belade- und Entladeposition priifen

1. Magazinverriegelung entriegeln und
verriegeln.

a. Auf Undichtigkeiten der
pneumatischen Anschlisse
achten.

b. Auf auffallige Gerausche
achten.

Zylinder fur Werkzeugverriegelung in Werkzeugwechselposition priifen

1. Magazinverriegelung entriegeln und
verriegeln.

a. Auf Undichtigkeiten der
pneumatischen Anschlisse
achten.

b. Auf auffallige Gerausche
achten.

12.5.13Abstreiferplatte tauschen

Um die Abstreiferplatte zu tauschen, werden die beiden X-Rollos entfernt und eingerollt.
Die Y-Rollos werden zum Ausbau der Abstreiferplatte gesichert und kénnen an der
Dreiachseinheit montiert bleiben. In der Baugruppe der Abstreiferplatte sind die Abstreifer
fur die Arbeitsspindel und die Fihrungsbahnen zusammengefasst.

Personalqualifikation

Nur Personen mit folgenden Fahigkeiten und Kenntnissen durfen die Abstreiferplatte
tauschen.

®" |nstandsetzer
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4) (5)
X-Rollo links X-Rollo rechts
Y-Rollo oben Y-Rollo unten
Abstreiferplatte
Voraussetzung

Arbeitsraumtir ist gedffnet.

Hauptschalter ist auf Position 0 gestellt.

Maschine ist gegen Wiedereinschalten gesichert.
NOT-HALT-Taster an der Hauptbedientafel ist gedrtickt.
Trittrost ist im Arbeitsraum eingelegt.

Y-Achse ist unterbaut oder auf die untere Endlage gefahren.

A WARNUNG

Starke Dauermagneten, die auf ferromagnetische Gegenstande im und am Korper wirken

Schwere bis tddliche Verletzungen durch Einwirkung der Dauermagneten auf aktive
Korperhilfen (z. B. Herzschrittmacher), metallische Implantate oder magnetsich bzw.

elektrisch leitfahige Fremdkorper.

»

Arbeits- und Maschinenraum nicht betreten, wenn

- eine aktive Kérpferhilfe (z. B. Herzschrittmacher),

- metallische Implantate,

- magnetisch bzw. elektrisch leitfahige Fremdkdrper (z. B Schmuck)
getragen werden.

Werkzeuge
Sechskantschliisselsatz
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Taschenlampe fur Lichtspaltprifung
Material

Abstreiferplatte
Gewindestift 2

Abstreiferplatte ausbauen
1. Linken X-Rollo (1) abbauen.

2. Linken X-Rollo (1) vor vollstandigem
Aufrollen mit Schraube und Mutter in
mittlerer Bohrung sichern.

3. Linken X-Rollo (1) aufrollen.

4. Rechten X-Rollo (2) abbauen und
aufrollen.

5. Rechten X-Rollo (2) vor
vollstdndigem Aufrollen mit Schraube
und Mutter in mittlerer Bohrung

sichern.
6. Rechten X-Rollo (2) aufrollen.
7. Mittige Schraube (6) des oberen Y- (6)

Rollos entfernern.

8. Gewindestift (7) in freie Bohrung
schrauben, um oberen Y-Rollo zu
sichern.

9. Mittige Schraube (8) des unteren Y-
Rollos entfernern.

10. Gewindestift (9) in freie Bohrung
schrauben, um unteren Y-Rollo zu
sichern.
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11. Alle Schrauben der Abstreiferplatte
(5) entfernen.

12. Abstreiferplatte nach vorn Uber die
Gewindestifte abziehen.

Die Abstreiferplatte ist ausgebaut.

Abstreiferplatte einbauen
1. Abstreiferplatte lagerichtig einsetzen.
2. Abstreiferplatte verschrauben.

3. Korrekten Sitz der Abstreiferplatte mit
Lichtspaltprifung kontrollieren.

4. Gewindestift (7) am oberen Y-Rollo
durch Schraube ersetzen.

5. Gewindestift (9) am unteren Y-Rollo
durch Schraube erstzen.

6. Linken X-Rollo (1) montieren.

7. Rechten X-Rollo (2) montieren.
Die Abstreiferplatte ist eingebaut.

Korrekten Sitz der Dichtlippen der Abstreiferplatten priifen

1. Eine zweite Person leuchtet mit einer
Taschenlampe aus dem
Maschinenraum auf die Dichtlippen
der Abstreiferplatte.

2. Im Arbeitsraum priifen, ob Licht
zwischen Arbeitspindel und
Rollenschuhen der Z-Achsen und
den Dichtlippen durchscheint.

3. Wenn Licht an einer Stelle
durchscheint, dann die Schrauben
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der Abstreiferplatte 16sen und die
Abstreiferplatte korrekt ausrichten.

4. Schrauben der Abstreiferplatte
anziehen.

5. Lichtspaltprifung wiederholen
(Schritte 1-2).

6. Wenn Licht an einer Stelle
durchscheint, dann ist die
Abstreiferplatte beschadigt oder
verformt.

7. Neue Abstreiferplatte montieren und
die Lichtspaltprifung wiederholen.
Dichtlippen der Abstreiferplatten
liegen korrekt an. Die
Abstreiferplatte ist korrekt montiert.

12.5.14Sicherheitskennzeichnungen an der Maschine lesbar halten

Sicherheitskennzeichnungen an der Maschine warnen vor Gefahrdungen an
Gefahrenstellen und sind ein wichtiger Bestandteil der Sicherheitsausristung der
Maschine. Fehlende Sicherheitskennzeichnungen erhéhen das Risiko von schweren und
todlichen Verletzungen fir Personen.

»  Verschmutzte Sicherheitskennzeichnungen reinigen.

» Beschadigte und unkenntlich gewordene Sicherheitskennzeichnungen sofort
erneuern.

Zur Bedeutung der einzelnen Sicherheitskennzeichnungen siehe Symbole an der
Maschine (Seite 10).
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Anbringungsorte der Sicherheitsaufklieber
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Abbildung 1: Beladeraumtir, Arbeitsraumtiir und Verkleidungsblech Maschinenraum
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Abbildung 2: Riickseite der Hauptbedientafel
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Abbildung 3: Maschinenraum mit Abdeckung, zweigeteilter Schaltschrank und Magazinbeladetir

344/ 380



M Technology 12 Wartung
People

(1) (1) @) 3) (1)

Abbildung 4: Maschinenraum ohne Abdeckung

&
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Abbildung 5: Steuerblock des Gewichtsausgleichs im Maschinenraum
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12.6 Schmierplan
Erlduterungen zu den Wartungsintervallen

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

Die aufgefuhrten Wartungsintervalle (h) beziehen sich auf Betriebsstunden im 3-Schicht-Betrieb bei einer 5-Tage-Woche. Die
Betriebsstunden entsprechen der Stundenanzahl, in der die Maschine in Betrieb ist und geben den Wert des NC-Counters wieder. Der NC-
Counter beginnt zu zahlen, sobald die Steuerung eingeschaltet ist.

Der Schmierplan enthalt Angaben zur geschatzten Dauer einer Wartungstatigkeit und ob die Wartungstatigkeit bei laufendem Betrieb oder
bei Stillstand der Maschine durchgefiihrt werden kann oder muss. Bei den Angaben zur Dauer handelt es sich um Schatzwerte, die
abhangig von den jeweiligen Produktionsbedingungen variieren kénnen.

Wenn eine Wartungstatigkeit aus einer oder mehreren Priftatigkeiten besteht, ist zusatzlich aufgefuhrt, was zu tun ist, wenn das Ergebnis
nicht dem erforderlichen Zustand entspricht.

Informationen zu den Betriebsmitteln und Fullmengen siehe technische Daten:

Betriebsmittel und Fillmengen (Seite 34)

6000027-1-2023/02 347 /380



12 Wartung

Wartungstatigkeit nach 22 Betriebsstunden

Wartungsgegenstand Wartungsort Wartungspersonal Tatigkeit Bei Bei
Betrieb Stillstand
Hydraulikdl Aggregateraum = Wartungstech 1. Olstand priifen. 1 Min.
niker
Bei negativem Priifergebnis:
* Wartungstech  ® Hydraulikdl nachfillen. 5 Min.
niker Betriebsmittel und Fullmengen (Seite 34)
Kihlschmierstoff Kihlschmierstoff- *= Wartungstech 1. Flllstand des Kiihlschmierstoffs prifen. 1 Min.
anlage niker
Bei negativem Priifergebnis:
" Wartungstech ®  Kuihlschmierstoff nachfillen. 5 Min.
niker Betriebsmittel und Fillmengen (Seite 34)
Wartungstatigkeit nach 5 280 Betriebsstunden
Wartungsgegenstand Wartungsort Wartungspersonal Tatigkeit Bei Bei
Betrieb Stillstand
Kihlwasser Zentralklhlaggregat ® Inspekteur 1. Korrosionsschutzmittel-Konzentration prifen. 15 Min.
?(/reeriglr:lzjfcher- Betriebsmittel und Fillmengen (Seite 34)

* Inspekteur
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Bei negativem Priifergebnis:

* Wenn die Konzentration zu niedrig ist, Tyfocor 5 Min.

nachfiillen, bis die Sollkonzentration erreicht

ist.
Betriebsmittel und Fillmengen (Seite 34)
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Wartungsgegenstand Wartungsort Wartungspersonal Tatigkeit Bei Bei
Betrieb Stillstand

=  Wenn die Konzentration zu hoch ist, mit
Leitungswasser verdinnen, bis die
Sollkonzentration erreicht ist.
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13  Entsorgung

» Die Maschine, deren Betriebsstoffe und das Verpackungsmaterial gemaf lokaler
und nationaler Vorschriften umweltgerecht und nach dem Stand der Technik
entsorgen.

Einzelne Artikel des Gesamtproduktes kbnnen SVHC-Anteile (gemals REACH-
Verordnung) gréf3er 0,1 Masseprozent enthalten. AuRergewdhnlich hohe Anteile sind
nicht enthalten.
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14  Anhang

Der Anhang enthalt die fur die Betriebsanleitung der Maschine relevanten Dokumente.
Alle diese Dokumente befinden sich in digitaler Form auf der CD, die der
Betriebsanleitung beiliegt. Die nachfolgende Ubersicht zur Ordnerstruktur der CD soll
dabei helfen, sich auf der CD mdglichst schnell zurechtzufinden.

Ordnerstruktur der CD
1_13_SW_Betriebsanleitung
14_Anhang
14_1_CE_Konformitatserklarung
14_2 Lieferantendokumentation
Absauganlage
Druckspeicherpapiere
Gewichtsausgleich
Systemdruck Hydraulik
Messtaster
Minimalmengenkuhlschmierung
Spaneforderer
Werkzeugidentifikation
WerkzeugUberwachung
Zentralklihlaggregat
Zentralschmiersystem
14_3_Plane und Zeichnungen
14_4_Ersatz- und Verschleil3teilliste
14_5_M- und H-Funktionen
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14.1 Konformitatserklarung

14.1 Konformitatserklarung

Zur digitalen Ausfiihrung der Konformitatserklarung

Die PDF-Datei der Konformitatserklarung befindet sich auf der CD, die der
Betriebsanleitung beiliegt.

Um sich schnell auf der CD zurechtzufinden, die Ordnerstruktur der CD beachten:
Ordnerstruktur der CD (Seite 353).
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14.1 Konformitatserklarung
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14.2 Lieferantendokumentation

14.2 Lieferantendokumentation

Druckspeicherpapiere (Seite 359)
Spaneforderer (Seite 361)
Zentralkiihlaggregat (Seite 363)

Zentralschmiersystem (Seite 365)
Nur auf CD:

Absauganlage
Werkzeuguberwachung
Messtaster
Minimalmengenklhlschmierung
Werkzeugidentifikation

Zur digitalen Ausfiihrung der Lieferantendokumentation

Die PDF-Dateien der Lieferantendokumentationen befinden sich auf der CD, die der
Betriebsanleitung beiliegt.

Um sich schnell auf der CD zurechtzufinden, die Ordnerstruktur der CD beachten:
Ordnerstruktur der CD (Seite 353).
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14.2 Lieferantendokumentation
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14.2 Lieferantendokumentation

14.2.1 Druckspeicherpapiere

Gewichtsausgleich
Systemdruck Hydraulik

Zur digitalen Ausfiihrung der Druckspeicherpapiere

Die PDF-Dateien der Druckspeicherpapiere befinden sich auf der CD, die der
Betriebsanleitung beiliegt.

Um sich schnell auf der CD zurechtzufinden, die Ordnerstruktur der CD beachten:
Ordnerstruktur der CD (Seite 353).
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14.2 Lieferantendokumentation
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14.2 Lieferantendokumentation

14.2.2 Spaneférderer

Zur digitalen Ausfiihrung der Dokumentation des Spaneférderers

Die PDF-Dateien zum Spaneférderers befinden sich auf der CD, die der Betriebsanleitung
beiliegt.

Um sich schnell auf der CD zurechtzufinden, die Ordnerstruktur der CD beachten:
Ordnerstruktur der CD (Seite 353).
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14.2 Lieferantendokumentation
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14.2 Lieferantendokumentation

14.2.3 Zentralkiihlaggregat

Zur digitalen Ausfiihrung der Dokumentation des Zentralklihlaggregats

Die PDF-Dateien zum Zentralkihlaggregat befinden sich auf der CD, die der
Betriebsanleitung beiliegt.

Um sich schnell auf der CD zurechtzufinden, die Ordnerstruktur der CD beachten:
Ordnerstruktur der CD (Seite 353).
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14.2 Lieferantendokumentation
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14.2 Lieferantendokumentation

14.2.4 Zentralschmiersystem

Zur digitalen Ausfiihrung der Sicherheitsdatenblatter des Zentralschmiersystems

Die Sicherheitsdatenblatter zum Zentralschmiersystem befinden sich auf der CD, die der
Betriebsanleitung beiliegt.

Um sich schnell auf der CD zurechtzufinden, die Ordnerstruktur der CD beachten:
Ordnerstruktur der CD (Seite 353).

Werkzeugdatenblatt
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14.2 Lieferantendokumentation

14.2.5 Nur auf CD

Absauganlage
Werkzeuglberwachung
Messtaster
Minimalmengenklhlschmierung
Werkzeugidentifikation

Zur digitalen Ausfiihrung der Lieferantendokumentation

Die PDF-Dateien der Lieferantendokumentationen befinden sich auf der CD, die der
Betriebsanleitung beiliegt.

Um sich schnell auf der CD zurechtzufinden, die Ordnerstruktur der CD beachten:
Ordnerstruktur der CD (Seite 353).
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14.3 Pléne und Zeichnungen

14.3 Plane und Zeichnungen

Elektroplan (Seite 371)
Fluidplan (Seite 373)
Zeichnungen (Seite 375)

Zur digitalen Ausfiihrung der Plane und Zeichnungen

Die PDF-Dateien der Plane und Zeichnungen befinden sich auf der CD, die der
Betriebsanleitung beiliegt.

Um sich schnell auf der CD zurechtzufinden, die Ordnerstruktur der CD beachten:
Ordnerstruktur der CD (Seite 353).
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14.3 Pléne und Zeichnungen

14.3.1 Elektroplan
Zur digitalen Ausfiihrung des Elektroplans

Die PDF-Datei zum Elektroplan befindet sich auf der CD, die der Betriebsanleitung
beiliegt.

Um sich schnell auf der CD zurechtzufinden, die Ordnerstruktur der CD beachten:
Ordnerstruktur der CD (Seite 353).
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14.3.2 Fluidplan

Zur digitalen Ausfiihrung des Fluidplans

Die PDF-Datei zum Fluidplan befindet sich auf der CD, die der Betriebsanleitung beiliegt.

Um sich schnell auf der CD zurechtzufinden, die Ordnerstruktur der CD beachten:
Ordnerstruktur der CD (Seite 353).
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14.3.3 Zeichnungen

Zur digitalen Ausfiihrung der Zeichnungen

Die PDF-Dateien der Zeichnungen befinden sich auf der CD, die der Betriebsanleitung
beiliegt.

Um sich schnell auf der CD zurechtzufinden, die Ordnerstruktur der CD beachten:
Ordnerstruktur der CD (Seite 353).
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14.4 Ersatz- und Verschleildteilliste

Zur digitalen Ausfuhrung der Ersatz- und Verschlei3teilliste

Die PDF-Datei der Ersatz- und Verschleildteilliste befinden sich auf der CD, die der
Betriebsanleitung beiliegt.

Um sich schnell auf der CD zurechtzufinden, die Ordnerstruktur der CD beachten:
Ordnerstruktur der CD (Seite 353).
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14.5 M- und H-Funktionen

Zur digitalen Ausfiihrung der M- und H-Funktionen

Die PDF-Datei der M- und H-Funktionen befinden sich auf der CD, die der
Betriebsanleitung beiliegt.

Um sich schnell auf der CD zurechtzufinden, die Ordnerstruktur der CD beachten:
Ordnerstruktur der CD (Seite 353).
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