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CNC Profil-Flachschleifmaschine
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Fabrikat BLOHM
Modell PRECIMAT 306
Baujahr 2003
Maschinennummer 15143
Schleifbereich 600 mm x 300 mm

*NUR ca. 12.055 Einschaltstunden*
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AUSSTATTUNG

Elektro-Magnetspannplatte
Sinustisch
Sinus-Schraubstock
Papierbandfilterautomat
Auswucht-Abrichtblock
Auswuchtdorn
Schleifscheibenflansch

Betriebsanleitung/ Dokumentation

Der robuste Aufbau in schwerer GuBausfuhrung und die groBflachige
Verbindung von Maschinenbett und Stander verspricht hohe Steifigkeit und
damit prazise Schleifergebnisse.

GemaB ihnrem Anspruch als universell einsetzbare Flachschleifmaschine fur
unterschiedlichste Aufgaben zeichnet sich die PRECMIAT auch durch
einfache Bedienung sowohl bei manuellem Einsatz als auch bei
automatischen Schleifablaufen aus.

Das verfahrbare Bedienpult mit der Maschinensteuerung BLOHM
ERGOMATIC (Siemens inside) erfordert keinerlei Programmierkenntnisse. Die
Bedienung ist speziell auf die Bedurfnisse des Flachschleifens abgestimmt.
Das Einstellen der Umsteuerpunkte erfolgt Uber Tasten am Bedienpult oder
durch Teach in. Die Y- und Z-Position wird digital angezeigt.

Beim Flachschleifen mit dem ECO-Schruppzyklus, d.h.

Pendeleinstechschleifen mit Querversatz der vollen Schleifscheibenbreite,
ist beispielsweise eine Zeitersparnis von bis zu 30% maglich.
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Die Kugelspindelantriebe der BLOHM-Flachschleifmaschine PRECIMAT
sorgen auch in Querrichtung fur um-genaues Pendeln.

Die Schleifscheibe fahrt aus der Beladestellung automatisch in die richtige
Bearbeitungsposition und legt los. Die Kugelspindelantriebe der
Vorschubachsen sorgen daflr, dass das gewunschte MaB von
Aufspannung zu Aufspannung konstant bleibt.

Mit dem elektro-mechanischen Antrieb, Uber den alle Vorschubachsen der
Flachschleifmaschine PRECIMAT verfugen, sei das kein Problem mehr. Der
Bediener gibt das gewunschte MalB ein und kann sich darauf verlassen,
dass es stimmt.

Jede Kugelumlaufeinheit soll in alle Richtungen belastbar sein und
Momente um alle Achsen aufnehmen.

Neben der Wiederholgenauigkeit der Vorschubantriebe tragen einige
Automatikfunktionen der ERGOMATIC-Steuerung von BLOHM dazu bei,
dass die Bearbeitungszeiten teilweise um mehr als 20 Prozent kurzer sind.
Begeistert ist man, dass der Abrichtbetrag in der Steuerung programmiert
werden kann und von dieser automatisch kompensiert wird. Bisher musste
der Bediener nach dem Abziehen in Y-Richtung wieder manuell anfahren.
Das kostete viel Zeit. Die PRECIMAT dagegen fahrt nach dem Abrichten
automatisch wieder auf das richtige MaB und arbeitet weiter.

Far viele Anwendungen sehr hilfreich ist auch der sogenannte Eco-
Schrupp-Zyklus. Diese Steuerungsfunktion wird genutzt, wenn gro3e
Zerspanleistungen notig sind. Die Schleifscheibe sticht dabei ins Werkstuck
ein und tragt das Material ab bis auf ein kleines UbermaB, das der
Anwender programmieren kann. Dann fahrt die Schleifscheibe zurlck,
versetzt quer um die volle Scheibenbreite und sticht erneut ein. Zum
Schluss pendelt die Scheibe im Schlichtmodus, bis die gewlnschte
Oberflache und das Fertigmal3 erreicht sind.
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Technical Data

PRECIMAT 306 CNC

Ginging range LW 6005300 mm Z36011.8In
Tabde clamping ares wilh 2y surece 1,0003300 enen 3940118 Inch
Diszanee Eatle 16 Spindl: cemer 125 ... 875 mm 49.. . 2.8inh
Tabke Yoad maec, indl, eloci magnetic chuck 50k 111001ts

X s maching sabie longiuckeal Yavel max, 700 mm 21.5n;
Fised rale 30 ... 30L00mmimn 138, N8 indimn

Y e warchead vastical U 4350 mm 7.7 nch
Foed rae 4 ... 3,750 mmien D16... 188 ncsiimn

2 200 Sacaks caoes el 280mm 0.8 nch
Feed rets 4 ... 4,000 mmimin D.1G... 167 Incimin
Losdng feignt sbove food pprue. S0Omm Fppeae 37 bxh
Gng. spndle drve, 3.piwse AC oot war poed 59 a8 7,500 lopt. 17 a1 17,5000 Kwmin! 75 27,500 (R, 14.75 % 17,5004 HP
Gnnging whee sze 100X WxI0) W0DxS0)TE2 Bpt 4002802 127) mm 12243 (o, 16aDS) Inch
Maching weght 3200% 7055 s
PRECIMAT 208 CNC '.
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alesnat: S Owww Dohasgmid com

VO ¢ TR

6 - BLOHM PRECIMAT 306



BETRIEBSHANDBUCH

A
PRECIMAT (
crgomit e
[ 0300 l AR
Kapitel 3

Bodienelemente



BETRIEBSHANDBUCH

h Y
(etoum
Efﬁ'ﬂl'ﬂﬂ"‘m TehlprintmprEoupe
D- 0300

Inhaltsvarzeichnis Seite
3. Badienalamenie
o | BedianpuH 3
3.1.1 Legende zum Bedienpult, 4
32 Einahipult 14
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Ergomatik Sewlaililpg-Erappn
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LY 000.0002 %2511 4
U7 000.00002 2282

Spindel: == ———————7 017 %
4 GERADE ABRICHTEN TISCH

3141 Legende zum Bedienpult

1 ! Positionsanzeige, refativ oder absolut {Anwahl dber Taste }

2 : Position=zanzeige. absolut
{wird nLr angezeigt, wenn Anzeige 1 aufl "relaliv™
. Restweg wird nur angezeigt, wenn vorhanden
it Programmbetrieh wird der Abschlebetrag und bei tohs-
bewegungen die rnach zu verfahrendes Sirecke an_ge;zaigt

4 . Spindelstromanzeige (nur bel geregelter Spirdel)
} bl - Angawadhies Schisifprogramm
$ : Angewdhltes Abrichiverfabren
T : Softkey zur Anwahl des Pendelsinstichachledans
% » Sofikey Zur Anwahl des Perdelschieifens mit intanmitherender
Z- Zuslefung
; . Sofikey rur Anwahl des Fendatschieifans mit kontinuiedicher
- Zusiellung
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+_ _V . Softkey zur Anwahl des Schieifens mit automatischer Y-Zusielung

j . Softkey zur Anzeige f Anwahl der Programmparameter
fiir die aulouimatische Y- Zustallung

X & (&) M @) (2]

217/

Funktion E 5 Lberru g

Tasber
Auirufen des Blldes "UMSTEUERKN X" Carstellung der Umstsuer-
punkte dar X-Achse

| E‘{;| Aufrufen des Bildes "UMSTEUERN 2 Darstellung der Umsteuer-

purkta dar Z-Achse

| $, r Auirufen dar verschiedenen Curch mehrfache Batitigung

Abtchtvetizhren werden varschsdens Abrichi-

wvarfahran angezeigt

Aulrulen der Sicherheitspasition Y Anzeige der Skherheilsposition

(0} Aufnifen der Schlefischaibendaten Anzeigs der Schisifechaiben-

— daten

Aufrufen der Infomationsanzeige Es sind Info-Sehen 2u Bikl-

schirmanzezige hinterlagt



EETRIEESHANDBUCH

PRECIMAT (VBT.OH M

Ergomatik Echlalirang-Gloppn
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,u/
% Absclutwer { Relativaerl Anzene des AbsHul- oder
Relatrvwerzas
0 Wart auf MUl setzen Setzen aines Nullpunkbes far
den Absalutwerl

Es |st jederzeit moglich den Absolutwer] auf "0" zu setran, denn alle Positionen
werden automatisch van der Sleyerupy wmgerschnet. Das maschinenintarme
Absolutmalsystem ist daven unabhingig.

- =
G |
.
Tro| [ o
F1||F2
Taster Funktlon - . 9:‘3:
o Masching “ALLS"
M Maschine "EIN"
ELIJC‘* Spindel "AUS"
1= Spindel "EIV
| F1 Star des aulomatischen Auswlchiten (Option)
F2 Option (Zur Zeit nichi belegt)
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Taster Funktion
T . m Zebnertasiatur; zum Ekwmeben der Werta
: Zurn: Eingaben von Dezimalwertan
+_f- Vorzeichanwechsel
i Eingabe- ung Bestatigungstaste
E] Wart oder Meldung wird gelsscht
¥ l [ i | Pogltionleran tes Cursors
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"NOT-AUS"

X
YE ¢ Geschwindigkeitsvorwahl X-Achse

Wk

Y .
?’.-‘};':‘*.r. . Geschwindigkeitsverwahl Y-Achse
|rL {,'I'-il

W

z
2=ty Geschwindigkeitsvorwahl Z-Achse
i ,l* [ oder Zustellbatrag Z-Achse beim Flachschlefen mit ktammitbarander

i L= Zustzlung }
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“®" . Handradvorwahl
L&)

© - Abnehten “STARTT

fei einigen Schieif- oder Abrichiprogramenen wird die Achsgeschwindigkeit durch
Farameter bastimmt. Diaze Geschwindipgkeit isi ducch das Palentiometer nicht
ardetbar. { De Nullst=llung 151 pedoch aus Sicherherfsgriinden wirksam }

Achhmng
Steht bel Maschinen mit offenem Tischaufhauy das Potentiometer dar Achse,
die varfahren werden soll, Engar alz ca. 18 Sphunden auf "0", wird dax

Fahren der Achse varhindert, E5 tat erst dann wiedsr maglich, wenn nach dem
Hochdrehen dex Potentiomaters die Zustimm- und die Start-Taste glalchzeitig
hethitiat warden. { Siahe avch Meldung auf dem Display |

W

- +

@ » Verfahran das Schlaifkopfes irm Einrichthetriah in ¥Y-Richiung

j220E

@ . Schibsselschalter SPINDEL L:E[\ oder ;1]

Durch den Schliasselschalter kénnen Sie bestimmen, ob bel Programmendea
die Schleifspindal abgeschaltet wird oder weiter laufen soll.

3 -9
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Ergomatik Semigilding-Qanppe
[ el

A\

Achtung!

Erliutarungen Him Schidssalachalisr

Durch da= Um=chalien des Schllisselschattars von " @ "
auf ™ @ =, basteht erhdhte Unfallgefahr. Der Schlizsel darf dashalb
nur at autofisients und durch ap-nziﬂlé Skharhweitbalehirungen

untarwieseng Personen gegeban werden,

Schijssel-Schaler in Stellung | 34]j "Spindel AUS®

Ba1 Programmends wird die Schietfapindel automatisch abgeschaltet

=schussslschalter in Siellung |TE| "Spinced HICHT AUS"

A

Bai Programmande wird dis Umfangsgeschwindwgkeit der Schizif-
spindel mit geregelterm Antrleb auf 16 mis abgesenkt .

Bei ungeregeltem Antriab IEufT die Spinde mic dar Nenndrehzahl des
Antriebaz waitar.

Schluzsetschalier fir Erhdhung der max, Scheibenumfangs-
geschwindigkait aul 45 mifs {( Opthon )

3 - 10
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Ergotnatik
D O30

Eghngnlilup-Frappe

3.21 Legende zum Einrchtpult

o Fykhs "STOP"

o Zyklus “SSTARTT

: Magnatspannplatls "LOSEN

: Magnetspannplate "SPANNEN"

@- @ O: O

b

)
rﬂ'/z'l'-ﬂ

- Haftkrafshufen fir Magnetepannplaite

:  Kihimital "EIN/ALIST

@

L i Joystick zum Verfahren das Tisches im Eintichtbaliab In X- oder
) . Z-RFichiung. In X- Richiung izt der Joysfick mit 2 Stufen ausgeriistet
1. Elnnichigeschwindigkeit
2. Eilgang
3 - 12
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Zustimmtaste

Die ainzelnen Achsen kinnen bei gedfineter Schiebetlr nur durch
gleichzeitiges Beisiioen dar Zustimmitaste mit max. 2 mafoin varkabinan
wearden,
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Inhaltsverzelchnis

4 Beadienung 4
4.1 Bewegungsrichiungsn 4
4.2 Einnchitfundtionan 5
421 Elrachalten der Maschine 5
4.2.2 Aufrufen der Informationsseiten 4]
4.2.3 Referenzpunki fahren 9
424 Schheifscheibendzten 12
4241 Bestitipen der Schlelfechaibendatan 15
425 Ein- und Ausschalten der Schizifspinded 16
4.2.35.1 Einachalten der Schileifspindal bai offenem Tischaubat

im Einnchibetnet 16
4252 Einschalten der Schlsifspinde! bei offensm Tischaufbau

im audomatischen Programmbetrich i7
4253 Emizchalten der Schikifspindel bei geschlossenem Tischaufbau

im Elnrichtbetylsh ' 17
4254 Einschalten der Schlsifepindal bei geschlossenam Tischaufbau

im Programimbetiab 17
4255 Ausschalten der Schivifspindel m Einrichibetrist 18
4255 Ausschallen der Schikelfspinds! #im Programmbatieb 18
4.2.6 Selzen der Umstzuerpunki= auf der X-Achse 19
427 Setren der Baladeposition el
428 Satzen der Urnatzuerpunkte und Beladeposiion in Z-Richtung 23
4.2.8 Selzen der Sicherheitsposition ¥ 24
4.2.10 Setzen des Nullpunkies a7
4.2 11 Absolitwert 27
4.2.12 Felativwerl 230
4213 Optionen H
4.2.13.1 Option: Gerdte als Zubehdr wihkn 32
42132 Option: Wikken verschiedenar Flachsshlafverfahren 33
42133 Option: Beeinflussen der Z- Zustellung 33
42134 Option: Auvsschakzatpunkt varaihben 37
4214 Schleifschelbenweachael 33
4.3 Abrichten bei Maschinen ohne Kompensation 40
4.4 Abrichten bei Maschican mit Kompensation 42
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4472 Abrchiposition setzen 43
4.4.2.1 Startvoraussatzungen fir einen Abrichivorgang 45
4422 Erklktrung alljemeingr Farameter und Softkeys 47
4423 Hart gines Abrichtvorganges 48
4424 Unterbrechen und basnden aines Abvichtprogrammes 48
443 Abichtverfahran 49
4.4.3.1 Abrichlen yvom Tisch, manuel 49
4,432 Gerade abrichian vom Tisch &1
4433 Eintauchabrichten mit Rolla 53
4434 Vorder oder Hinterkante sbvichien S5
44344 Vorderkants abrichtan 56
44342  Hinlerkante abrichten 58
4435 Gerade Abrichten Kopf { GAG ) &0
4.5 Schleiffunktionzn 63
4.5 Peadeleinstichschlefen mit manueller Y-Zurstelurg 53
452 Flachenschlzifen mit intermittierander Z-Zustelung &4
4.53 Fiachenschlegifan mit kontinulericher Z-Zustellung i3
454 - Schieifen mit automatischer Y-Zustellung B
4.5.4.1 Einzchichtprogramm Y1 a7
4542 Creischichtprogramm v 30-Y 39 59
4.5.4.3 Dretschichtiprogramm Y30-¥ 39 mit Anschleifautomatik
{ Oplion Z 250 Q05 ) 73
45644 Stefenschledfprogramm ¥ 5 { Option 2 804 001 ) T8
4545 Z- Pendeln YZ 1 { Oplion Z 804 002 g4
4.5.4 6 Tisdschiedfen Y3 | Option Z 790 D05 ) 57
4.6 Auswuchten (Oplion) 39
4.7 Wartungsanzeige 5 H
4.8 Steverungadisgnose o2
4.9 Steuerungsinbetriebnahme * Ergomatic ® o3
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.

iR

sd

-
b= Ik

R e P e S
TR o fwn
I_.'I-—'_.l.‘ﬂ

Hill'l_..ll-= -

E LN NS Il

duts.. Wla e |
Bl - "I'I-_- "_
‘._‘1“- '_._"l'l
| - -
- ii B
B . -
- B
i
e
- [
£l = -
‘: - —— i
[P — Tyl T P :;‘.—#;.—.
. ¥ - ey
- & & & .
B F &
h T
i | -
el
L

| f_“.ﬁ

[
Fa



BETRIEBSHANDBUCH -
PRECIMAT - PLANOMAT GLQHM
Ergonatik Stnim-dilmp-Gunpgn
D - 02
4, Badienung
4.1 Bawagungsrichtungen

X.Richtung: Tischguerbewegung
¥-Richfumg; Schleifkopfsenkrechibewsquing
Z-Rightung; Schlalfkopfguerbewagung
V-Richtung:  Abrichipinolken-Verstellung
VWoRichtung:  Abrichischiitenbewegung

[ne Bewegungsrichtungen sind an der Mazchine auf der Schutzhaube
bikdlich dargestetiL
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4.2 Einvichtfunktionen

4.2.1 Einschalen der Masching

Schalten Sle den Hauptechalter ein. Er befindet sich aullen an der rachian Seiten-
wand des Schaltschrankas,

Es erschaint felgendes Grundbild:

Y 000.000
£ 000.000

Spindel: | 000 %
ﬁr ABRICHTEN TISCH f MANUEL |

=

Die LEC k1 diesem Taster leuchier auf,

L Maschine ist singeachattet und balriahshearait,
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Ergomatik
O - ey

Sthiglidbng-drpans

42,2 Aufrufan der Informationssaitesn

=]
Mach Bal3tigen das Tasi werdah 2u dam momenian angezaigien
Eill Informalionsseien angezelgt

Wird zum Beisplel das Grundiild angeazaigt, earsehaint hach dem Batitinen des
Tastars die: erst2 von vler informationsseiten. Siehe figendes Bid.

T =
INFO GRUNDEILD SEITE 1- 4

<P VORWAHL FEMDELEMNSTICH

VORWAHL FLACHSCHLEIFEN T
INTERMITTIERENDER Z-ZUSTELL UMNG

VORWAHL FLACH SCHLEWEM MIT
FONTRUERLCHER Z-ZUETELLUNG

VERWAHL BER ALITO MATISCHEN
Y Y  vrisTELuinG

' PRCHGRAMM- UNEE PAR AWETERARWAH L
CER AUTOMATLECHEN Y-AISTELLUNG

) i

14055
Erklirung der Softkeys

Dher Softheyleists ist unabhingly vom angewdhlten Bild, in dem die Informations-
taste Detatigt wirde

ﬁ » Aufrufen Relsranzpunktfahren
.{ﬁ. : Vorwahl ; Service und Wartung
METR . Malsystern umschalten METR f ZOLL
: Néchste tnfo-Seile aufrufen { fails vorhandean }
A : Durch Betatigung des Sofikeys kehren Sie zum Grundbild Zurlick,

4 -6
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Mach Betatigen des Softkeys [ | erscheint die zwsite Informationssaite.

Durch sin erneutes Betdtigenvon Softkey
gaite angazeigt.

-

INFG  GRUNDRBILD

=
SEITE 2 - 4

JIETELLLMIG -
1. BUICHSTARE
2 InHL
3 2aHL

ra

(|

red

r3

SPINDEL : ANYFIGEDES EFIHDELETHEIH&E

'. PROGRALMM FUER DIEAUTOMATISCHE

$ AEWACHLTES ABR| CHTRPROGRAMM

= ZUSTELLACHEE

= FARANETERZATZ

= FSATZPARAMET ER
S FERTIGMASS

= ALFMAES

= FERTIGNASS MIT ECO
= AUFMASE MIT ECO

[ | wird de ::Iritte lnfurrrrahuns—

p
INFQ GRUNDBILD

SEITE 3 - ‘D

G ANWAHL REFERENZP UNKTFAHREN

{E WARTUNG UND SERVICE

MM 7 JNCH - UMSCHALTUNG FUER
AHZEIGEN UND EINGABEN

(S T[] A
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Ergomatik
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Stalailiing-Grapee

MitSoftkeay ) | Wird in dieseaim Beispiel die vierte und letzie Informationgsefe
alfgsrufen.

f—

INFO  GRUNDEB(LD SEITE 4 - .:1'

DIE FOESIMONEANIEIGE ¥ UMD Z KAMH M
ABSOLUTEN UND RELASTIWEM MASSYSTEM
ANGEZEIGT WERDEM. LIMMSCHALTEAR MIT DER
TASTE AR DIE ABSOLUT ANZEKGE I1ST DER
BEAG FUER ALLE SCHLEIF- UND ABRICHT-
PCEIMIOMNEN. DIE O.POSITION % Z0OLLTE DREE
DIE CBERKANTE MASKETPLATTE SEIN. DE
RELAT MANZEIGE IST EIN IWASCMEMWERT
INNERHALB DER. ABSCH UTANZEIGE UND KANM
AN BELIEBIGEN POSITONEM IU O GESETZIT WERDEM,
DER ABSCLUTWERT ERSCHEINT BEI DNESER
ANZENSE AM RECHTEM BILDSCHEMERAND

L)  RESTWEG EINER ACHZBEWEGUNG

Durch eln wekeres Betatigen des Softkeys wird wieder die erste
Informations site aufgerufen.

Zuen Grundbild kehren Siz durch Bathligen des Softkeys | A, | zurick




BETRIEESHAMNMDBUCH \ -
PRECIMAT - FPLANODMAT (B'.OHM
Ewﬂk Bculsd|riog-Guagpe
0 - o252

| Referenzpunkt fahren

Wenn noch kaine Referenzpunkle angefahnren wurden, erscheaint nach dam
Emachaken der Maschins das folgande Bild -

T 3

REFERENZPUMKTEAHREN
BE| BETAETIGLMG DER ZvKLUSSTARTTASTE
WERDEN ALTOMATISCH DIE ACHSEM
IN DER: REMHEMNFOLGE
¥ . 2. K
N IHREN REFERENZPUNKT GEFAMREN

ALLE ACHSEN REFERENZPLMNKT FAHREM

Bas obige Blld kann auch manuell durch Betitigen des Tasters

am Badienpult und das Softhey alifgerifan warden

Erscheint dann das obige Bild, mulk noch referenzier werden,
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Viann aber das folgende Bild erscheind, ist die Masching bareits teferenziert worden
Dies gehl aws dem Referengstaivus "1 hervor. Dieser Status verhindert &in
emaulas Referenzpunkt fahren,

FEFERENZSTATUS =1

Soll aber trotzdem Referenzpunkitfahren erfolgen, mult der Status auf 0" geselrt
wikdat.

Mach der Eingabe der "0™ erschaint das 2uvor dargestalite Bild |

Urn "REFERENZPUNKTFAHREN" zu starten, driicken Sie den
Leuchitaster Q “Zyklus Start’, Der Taster lsuchtet auf und die Betriebsmeldung
"REFEREMZPUNKT FAHREN AKTIV" erscheint.

Achtung ! Bai der offenen Maschine mub aus Sichaerheitsgriinden
gheichzeitig mit dam Leuchttaster “Zyklus Start” auch der
Zustimmtaster am Eintichipult betitiqt werden.

)

4 - 10
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Cre Achsen fahren automatisch in folgender Rethenfolye m ihren Referenzpunkt:
Y- 2o X

]
DOurch Betitigung des Leuchtiasters "Zyklue Stop” kénnen Sle das
Referenzienen abbrechen.

Wenn das Referenzpunkifabren beenda ist, eddischt dor Leuchttaster
und die Meldingen "EEFEREMZFUNKTFAHREN AKTIV wird geldschi.

Mach dem Referenzpunktfahren erscheint wieder das Grundkbild.

Die Maschine braucht jetzt nicht mehr referenziert werden, dies gilt auch, wenn
zwischenzeitlich der Hauptachaler avagaschattet wird,
Ger REFERENZSTATUS bleibt auf" 1" gesetzt.

Achtung! Bei folgenden Bedingungen it das Referenz- A
punktfahren unbedingt notwendig:

1. Wenn ein Achsendschalier angefahren wurde cder it Achsi=hler aufgeireien

wird aulxmalizch en Referenzpunktfahren von der Steuerung gefordeed

2. VWienn bei ausgeschaketam Hauptschalier die Achspositionan verdndart worden
(2.E. besi Reparaiurarheilent

3. Nach Arbeiten an den Wegmalsystamen oder der Steusruig

4.  Wenn bei singeschalater Maschine dia Spannuhgsversorgung unterbrochen
{ Stromausfall} ader der Havpschalter alf "OFF™ gestelt wurde, In dissem Fall
erschewd beimn Einachaltan der Masching der folganda Zusatztext in dem Bild
"REFEREN/FUNKT FAHREN"

REFERENZIEREN ERFORDERLICH DURCH
SPANNUNGSVERLUST EEI
EINGESCHALTETER MASCHINE

4 -1
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Schleifscheibendatan

Zum Anzelgen der Schlkeifschabendaien betitigen Sle am Bedienpult
dan Taster -n ". I

Bei Maschmen uhna Kompensation { Maschinendatum "utomati = § } haben
die Schleifscheibendaten keingn Einflul auf den Programmablalf. Im Bild
"Scheibenkalkulator” wird fir ginen singegebanen Schabendurchmesser die
akhueelle Umiangsgeschwindigkell erechrnet und angezeigl.

Alls folgsndan Ausfihrungan gelten nur far Maschinen mit Kompensation

{ Maschinendalun "Automatik™ = 0 ).

Be&i giner Maschine mit ungeregeltemn Antrish erscheint falgendes Bild:

i i 1
SCHLEIFSCHEIBENDATEN

UMFANGEGESCHMMDIGKEIT MIS 14
CREHZAHL 1450
AKTUELLER (WRCHME SSER 190000
MINIMALER DURCHMESSER 150000
EINGABE ;

:h_ I I | I y

17788

4 - 12
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Erliivtenmgen zum Blid:

Umfangsgeschwindigkedt in mdsek ©  (amechneter Wert )

Drehzahl:

Eingabeswerte

Aktueller Durchmesser:

Minimaler Durchimesser

Echlaifscheibenbreis:

Die angezeigle Drehzahl richiet sich nach der Nenndreh-
zahl des Motors und der Fraquenz
{ z.B. 1450 Limin bei 50 Hz }

Messen Sle den Durchmesser der Scheibe und geben
Sie ten Went &in. Erwird bei der Kompensation des Ab-
richithetrages durch diz Sleuernung akhualizjart,

Crer minimake Durchmesser st vorgegehen
(maschinenbadingt) und betragt 190 mm. Er kann nicht
unlecschritten werden, It dieses Mall erreichl, erscheint
auf dem Bildzchrm die Maldung "Scheibanwsathseof™
auBierdem wird ein erneuter “Zyklusstart” und das
Abricilan varhindert

Wir empfehian den mintmakan Durchmesser etwas groter
als 180 mm ein2ugaben. Das hat den Vored, dult bej
Erreichen des singegebenen minimaken Durchmeassers
rwar aush dia Maldung "Scheibamwe chesl"auf dam Bild-
schinm erschent, sber das Abrichtan noch nichi gesperrt
st utd der Zvklus beandet wardan kann,

Dia akfuele Schebenbrete bestirmmt den Verfahrweg der
£-Achsa bei Abnchiprogrammen und bef ECO-Schlaifen,
sowie dag Geschwindigksiteverhaltnts 2wischen "X"- und
"L -Achse belm Flachschieilen mit kontinuiericher 2"-
Zustellung.

4 -13
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Bei Maschinen mit geregeltemn Antrieb erscheint das folgende Bild:

— "

SCHLEIFSCHEIBENDATEN

UMFANGEGESCHWINGHGKEIT MfS KT o0

- PROG 15
DREHZAHL SCE
AKTUELLER DURCHMESSER 200,000
MINIMALER DURCHME SSER 100,000
EREITE 85000

ERGABE : [

T T T 1A

154G

Eﬂﬁut&rullgan rum Bild:

Drohzahl : Errechnste Drehzahl { aus Unfangsgeschwindigheit
und akheellam Durchmesser ).

Umifangsgeschwindigheit AKT. : Aliueils Scheibenumiangsgeschwindigkeit
{Dieser Wert kann sich, zum Beispiel, baim Abrichtan oder aush
durch daz Offnen der Schiebe-Tir vom programmiarten
Wert unterscheiden.

Eingabeworte:

Urnifangsgeschwindigheit PROG,: Programmienis Sehlsifacheibenunfatgs-
geschwindigkeit fir Schieilprogramim | Maximalwert sighe
Spinclelmazchinendaturm)

Die: anderen Farameter entnehmen Sie bitte den Seiten Zuvor,

Achtung: Bevor Sie die Schieifspindel einschallen, kontrilieren Sie. ab die
akiuelhen Scheibendaten aingegeban sind. Nach jedem Schethan-
wechsel mizsen die Dalen akiualisient wearden,

& - 14
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4.2.4.1 Bestitigen der Schleifscheibendaten
{Mur ben Maschinen mit peregelem Spndelantriet)

In den folgenden Falken warden Ske aulomatsch von der Steuerun zur Bestatigung
der Schebandatan aufgsfordart
1. Beim erstmallgen Einschalten der Schigifspindsl nach dem Einschalten
dar Varsorgung sspannunyg 1
£. Bean Einschatian der Schieifzpindsl, wenn die Schutzhaube gﬁﬁffnet war!

Es erscheint danh das folgencde Bild mit der Meldurng:

/' -
SCHLEIFSCHEIRENDATEN

UMFANGSGE SCHVWINDIGKEIT MYS AKT (D

| PROG 35
DEEHZIAHL QO
AKTUELLER DURGHMESSER 400.000
MIMIMALER DURCHMVMESSER 190,000
BREITE _ £5.000

WERTE GESTATISEN | { TASTE SPMDEL EIN )

EINGABE :

= | I | |/\..-‘

ol

Gleichzedflg blinkt die Taste

Haban Sie alle Daten (berprift, bestatigan Sie durch &in emeutas Batsti
gen des Tasters "SPINDEL EIN dia angezeigtan Datan und
schalten dadurch bai sinar geschlosssnsn Masching die Spindel e,
Bai zinar offanan Maschines ist nach dieser Bastitigung ain Einschalen
der Schiafspndel wis in Kapital 4.2.5. 7 mdalich.

> D
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4.2.5

4.L81

Ein- wnd Ausschalten der Schlekfsplniel

Das Einschalten sinar Schlefspindel mit gerageltem Artriel ist nur dann miig

Nch, wenn die Scheibendaten vom Bediener bestitigt wurden. [ Siehe Kapltel
4.2.4.1)

Enschalten der Schlieispindel bei offenam TIschaufbau
im Einrichibetrieb

Taster "SPINDEL EIN batitigen, er fangt an zu blinken,
Canach @rscheint die Meldung: "ZUSTIMM- und START-Taste betitigen”

e —\
SCHLEIFSCHEIBENDATEN

UMFANGSGESCHWINDIGKEIT M/S A&KT 00

PROG 35
CREHZ AHL G000
AKTUELLER DURCHMESSER 400.000
MINIMALER DURCHME SSER 190000
BREITE 65,000

LUSTIMM = UNG  STARTTASTE SETATIGEN |
EINGABE

Haben Sie beide Taster @ gleichzeilig betitlgt, dreht die Schleit-
spindel mit einer auf 18 m/sak begrenzten Umfangsgaschwindigkeit, brw. bei
ungaragehern Antrieb mit dar Manndrehzahl des Antriebes.

4 - 16
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Einschalten des Schieifpindel bel offenam Tischaufbau im automatischan
Programm-Betrieh

Eln autornatisches Einschalten der Schlelfapindel erfolgt nur dann, wenn varher
ein Programm mit "eingeschalieter Spindel * akth war und die Spindel durch
Programmends abgeschaltat wurde,

Erfulgt kein automatischer Start, mul die Spindsl wie zuvor baschriabean
manuell pestantet werden.

Slohe auch entsprechende Betricbameldung |

Einschalton dar Schieifspindel bei geachloasenem Tlachaufbau
im Einrichibetriab

Schishetir schisiten,
Taster "E}PINDEL EIM " betatigen,

Die Schleifspindel dreht bei garegeliam Anbrieb mit maximal 16 mis
Umfangsgeschwindigkeit, bzw bei ungerageitem Antiab mit dar Menn-
drehzahl des Anirebes,

In diesem Fall wird die Schilebhahir nicht verrlegelt, sie kann nach dem
dia Spindel ang=laufen ist, gatiinet wearden,

Einschalten der Schisifspindelbel geschiosasnem Tiachaubau im
Programmbetrich

Ein automatisches Einschalten der Schilsifspinde! erfolgt nur dann, wenn varher
&in Frogramm mit “elngeschaltster Spindel = aktiv war und die Spindsl durch
Programmende abgeschattet wurde,

Erfolgt ken gutomatischer Starl, mul die Spindel wie in kapttel 4.2.5.2
beschricben manuell gestariet werden

Siehe auch entsprechende Betrisbameldung !

4 - 17
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Ausschalten der Schirifspindel im Eindichibetrieb

Taster " SFINDEL ALS " betatigen

Sehisifspindsl wird avzgezchaket,

E«i ungeregelizm Anirlek und offener Tischaufbaw Euft die Spindel
ungakremat aus!

B der geschlogsanan Maschine wird die Schishetir nach dem Stillstand der
Schieffscheibe antrisgalt.
Einz ungaregetia Spindel ist in diesermn Fall mit sinem Bramsgerit versahen.

Ausschatten der Schicifspindal Im Programmbetrieb

Bei Maschinen mit ungeregeltem Antrisb und offenem Tischaufbau
wird die Spindel am Programmends nicht abgeschaltet
Bl allsi anderen Maschinentypen glit falgendes:

—_—

Schliissel.Schalter in Stellung 132 "ABSCHAI TEN"

Am Proagrammenda wird die Schleifspindel ausqeschalbet.

Sehlilsselachalter in Stellung |1 39| | “MICHT ABSCHALTEN"

Bal Pragrammende wird die Umfangsgeschwindighkait dar Schleifepindal
mit geregettem Antrieb auf maximal 16 mis begrenzt .

Bei ungeregaliom Antnieb Kuft die Spindel mit der Mennvirehzahl des
Antricbes wolter.
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2.6 Sezen der Umzbkewerpunkie auf der A-Achse

Batabgen Sle am Bedlenpult den Taster

Es mrscheint folgandas Bil:
- )
UMSTEUERN X
WVE RK STIDC KK AN TE WERKSTOCKEANTE
LNES [ - ) RECHTS( +} 1
00000 6300000 AT
4_,;"”"‘ | o
| - iy
fl e ~——
| — EELADEPOSETION 2
o £HI00-00K)
5 —
EINGABE -
X®|-i+]| <] —=>| A
Wt : =/
1904
1 0 WerkslGckldngs : Maamabwert ist die Tischldnge
Minimahwert i3l 10 mm
2 : Tisch
3 : EBaladepositon in X
4 Dl& iwers dargestelbs Position (Werkstiickkante oder

Beladeposition) ist fir Eingaben vorgewahk,

Anmerkung:

Zwlschean den Werkstickkantien fahet dig X-Achse mit konstanter
Geschwindigisit [Potenticmetersteliung zuf 100% = 30 m!/min).

Das Bremaan und das Baschlsunigen fmdet auBerhalb der Warkstiick-
kanten statt, dadurch ist der gesamte Pendelhub grbiler als das dargestalite
Verkstlck,

A KOLLISIONSGEFAHR BEI ZUBEHUR AUF DEM TIiSCH!

4-19
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Hirmweis:

Cer gesamie Pendelhub ist durch die Achsendlagen begrenzt.

Dadurch kann die kenstants Schieifaeschwindigkeit bei grofan Warkstiicken an den
Warksilckkanten nicht mehr gewahrsistet werden,

Es erfalgt dann sine Maidung

“ 3CHLEIFBEREICH LINKS { RECHTS ) EINGESCHRANKT ©

Es gibt 3 Mclichkedten, die Unstauarpunkie zu bestimmean:

Miglichkelt 1: Setran dar Werkethckkanten

Wahlen Ske mit darn Softkey { - { + | die Warkstiickkante vor, deren Position Sie
speicham wollen. Sie wird dann Invers dargestallt

Positionieten S nun im Einrichibetrieb, die angewihite und invers dargastedite
Werkstllckkante unler die Schiaifscheibanmitte.

Curch Betdtigen dos Softkey | X @ wird dier Position dbemaommen,

Achtung |
Das Setzen der Werkstlckkants ist nicht bej Fahrender Achaa miglich |

Die links oder rechle Werkstlckkante wird dabei automatiseh richtig im Bild darge-
stellt, falls erfordedich werden die Werte gegeneinander getayschi,

Daraus ergibt sich folgende einfache Bestimmung dar Werkstickkanten:

Wounn Sie beide Werkstickkanten mit dem Softkey Ix '@ abspeichern,
brauchen Sie keine Varwah) dar Hinkan oder rechten Werkstlickkante Gber den

Softkey | | H.I durchfiibren,

Durch Belatigung des Softkeys A\ | kehren Sie zum Grundbild zuriick,

4 - 20
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Miglichkeit 2: Woerschleben der Umstausrpunkie

= fdu
Weahlen Sie mit temn Sofikey g die Waerkslickkanie vor.

Mit jedam Betatigen den Softkeys E ocker | —p | konnen Sie die
angew AhiE W edsdickicne un Bwede 5 mm nach links oder rechts verschieben.
Durch Fagthalten des Softkeys Gber ca. 2 Sakundan kann eina kontinueriche
Veraschiebung erreichi werdan,

Dieses ist auch wahmmd des Programmablaufs maglich.

Durch Betatigung des Softkeys | /A | kehren Sie zum Grundbild zuriick,

M3glichkeit 3: Eingaba der Warkstiickicanten liber din Tastatur

Whhlen Sie mit dem Softkey | - f 4 dia Werkaliickkanta vor,

EI [I| ‘ Gaben Sie dah Wart der Werksi(ekiants auf dam Bedienpult

E| E| m mit der Zehner-Tastaiur gin.

HEERGEIEn g

p— Betitigen Sis den Taster
Der Wert dar erstarn WerkslOckkants ist gespeichert.

Um den Wer der 2weitan Werkstockkante sinzugaben, varfahren
Sia wie bei der arateh,

Durch Betatigung des Sofikeys{ A, xehren Sie zum Grandbikl 2urick.
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PEEE)

Setzen der Beladeposifion

Aldivieren Sie durch Batatigen des Tastera| ¥ | das Feld

"Beladepostion” .Es wird dann invers damgestalll,

Wiihtan Sie die Beladeposilon auberhalb des
Warkstiickes, da sonst Kolllglonsgefahr hastaht 1

UMSTEVERN X

WERKSTUCKKANTE

x-@--,\w «— | = | A

WERKST G KK ANTE
LIMKS { -} RECHTS { +}
0100 060 500,000

BELALEPOSITICN
OO CEG

b

A

rlerhioh

LIm dis Beladeposiion zu setzen, vedfahren Sie wie in Kap. 4.2.5
~Setzen der Werkstackkanien™ beschiieben.

A

Durch Betdugung des Sofikeys | A | kehiren Sie zum Grundbild Zurick.
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Seatzen dor Umstouerpunkte und Beladeposition in Z-Richiung

Betitigen Sle am Redienpult den Taster l;,f :

Es erscheint folgendes Bikd:
T =
UMSTEUERN 7
WERKSTUCKK.ANTE
HIMTEH ( +) -I'
050,000 POSITION 2
| -0O%4 5ET
L
g, BELADEROSITION
eROeN0 100,600
EINGARE : |
Z9 A
L 4

063 1-0l Mt

Um die Umstzuerpunkte oder die Beladeposiion in Z-Richtung zu setzen, verfahren

Sie wiz in Kap. 4.2 6 oder 4.2.7 beschieben,

Die aigeraigten und sinzugebenden Werte bezishen sich Immaer auf die im
Grundbild dargesteiiten absoluten Poaitionswerts der Z-Achss,

A

Durch Betdtigung ges Scikeys

kehran Sie zum Grundbild zuriek.
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4,29 Setzen der Sicherheitsposition ¥

Dre Sicherheilsposilion dienl dazu, der Steverung die méghiche Existenz eines
Kallksicnspunktes auBerhalh des Werkstdckes, eingchllaBlich des Umslauear
beseichas, mizutalan. Der akive Abschter braucht dabei nicht als Kolligicnspuskt
befrachtet werden.

Beispisls: Spannvorichtungen oder nicht aktive Tischabrichtgerste.

Bei Eewegungen des Schlsifopfes auBerhah des oben genannten Bareiches, zum
Belapisl zu einem aktiven Tigchabrichtgerdt, wird immer erst die Sicherhaitsposition
angefahren. Diese Bawagung wird nur nach oben avsgefibn, d. b, wenn Sie kainen
Koliskonspunkl aul dam Maschirentisch haben, kénnen Sie als Sicherhaitshdhe

einen balebig klanah Wert sngaben.
Beldhgen Sia dan Tazter

Es erzcheint folgandes Bild:

= ™
SICHERHEITEPOSITION &
QOEL OO0
EINGARE !
Y® b Ly | A
W o

1053



BETRIEBSHANDBUCH . -
PREGIMAT - PLANOMAT GI.OH M
Ergomalik SeRipifneng-Gimppnd
G -0z

Es gibt 3 Moglichkeiten, die Sicherhaitsposition Y zu bestimmen:
Maglichkelt 1: Setzen der Sicherbaitsposition Y

Verahren sie den Schieifkopf { Schebenunterkanie Yauf die von Thnen hestammis
Sicherheitspositian.

Betitigen Sie den Softkey | Y 9

Die Sicherheitsposition ¥ ist gesetztund sracheint auf dem Bildsshicin

Curch Batatigung des Softeys A kehran Sie zum Grundbild zurick.

Maglichkeit 2; Verschieben der Sicherheftsposition Y

Mit jeciem Betdtigen der Euﬂhaysl 4 un|: ¥ konnen Sie die

Sichameilspositon um 1 mm nach ¢ben cder unten verschieben.

Curch langeres Betatigan ist auch eine kontmuierlche Verschiebung maglich.

Durch Betitigung des Scfikeys | A, | kehren Sie zum Grundbild zuriick
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Moglichkeit 3: Eingatw dar Sicherhatte position Y (ber die Tastatuyr

Geban Sie den Wart der Sicharhwitsposition auf der Tastatur ein,

7189+

4
11213 [~
0

Mach Betaligen des Tasters
ist der Wert gespeichert und erscheint auf dem Bildschinm,

Die angezeigton und einzugebenden Warts bazishen sich inmer auf die
Im Grundwild dargestsiiten absoluten Positionswerte der Y. Achse.

Durch Betétigung des Softkeys | /A | kehren Sie zum Grundbild zurlxck.
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4210  Setzen des Nullpunktes

[He Steuerung Kann dis akiuellen Achspasiionen i Y- und Z-Richtung als
Absolul- oder Relati-Werte anzeigen.

Durch Betatigung der Tastar f‘/é/ kinnen Sie die Anzeigan umschalten.

. 42717 Abaolutwert

Absdlutwe rte

Y 195.000 —/ | {F[
Z -228.000 — 2o
Ao

P

Spindel : | - | 0G0 %
$ GERADE ABRIGHTEN TISCH

Der Absolutwert bezieht sich aul das skiueile Madsysiam dar Maschine.
Auf ihn bezlehen sich alle gaseizten Positionen, wie = B, Abrichtposilionen
und Sicherhedspasition.
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Ui das akivalle Maltsysten Ihrem Warkstick anzupassen, verfahren Sie wie im
inigenden Belspiel beschriebean ©

Setzon des Mullpunktes der Y-Achse auf der Magnetplattencberfliiche:

1. Verfahren Sie den Schieiflkopf mit stehendor Schieifschaibe in v-Richtung, bis
die Scheibe die Magnatplatte keicht benihrt

2. Beldligen Sie den zur Y-Achse gehdrendan Nullsetz-Taste* 0 |

Es erscheint folgends Meldung

Y 195.000 0 =
0

-

Z-228.000 Y

NULLPUNIKCT SETZEN 2 NEIN=/# QRPN ¥ J
Spindel: [ | 000 % —
T3 Y1 | 4 GERADE ABRIGHTEN TISCH t

K
. 'I'EiE.fBﬁ-J E _I .
Lijs

% Betatigen Sie den Taster , um digse Positionsanzeige
sl Mull zu setzen,

Betatigen Sk den Taster , wenn Sie diesen Vorgang akbrechen wellen,
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e Anzeige der Y-Achsge springt auf "0,
Alls gespeicherten Positionean der ¥-Achae (Abrichiposition, Sicherheits
pesition} werden automatisch auf das neue absallte MaBsystem umgerachneat,

Ausnahmel
Die FertigmaBe aller Schlsifprogramme werden nicht umgerechnet !
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Betatigen Sia den Taster || der gewiinschten Aches

E% erscheint folgendes B, weann Sie fiie dis Y- und Z-Achsa ein relatives Maii-

gystem winschen,

Y 000.000 1es000
Z 000.000 -25.000

Spindel: | i 000 %

$ GERADE ABRICHTEN TI5CH

Absclutwert

o) [0
24l 0
()

Drie Relakvwertanzeigs st whe ein zweiles Malsystem zu sehen Ske kann in jeder
bellebigen Posiion und 2u pdam baliebigen Zetpunkt durch die Hullsetz-Taste

auf Null gesetzt werden,

Drle Absolutpasition wird davon nicht besinfiuie

Crurch einen emeuten Taslendruck aof dle Taste schalten sie wieder auf dhe

Abeoh twertanzsige wm.

4 - 30
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4.2.13  Qptionsn

Um das Bild "OF TIONEN" anzuwahlen,

Es erschaint das folgende Bid:

P

INF3

kf;‘l‘iﬁ Ium-__;\

wird dia Taste betitigt

ZEITE 1 - 1

Der Informabonsiext ist von dem
vorher angezeiten Bild abhangly |

Mach Betdtigen des Soflkeys {ﬁ srscheint daz Bild,
e =
WARTUHG
EETRIEEZSTUMGEN DER MASGHIME v )R]
MAECHSTE WHRTUNG OER $-ACHSE 600
SCHIMERSCHILD PUMKT 2
MAECHSTE WARTUNG FUEHRUNG 1200
SECHMIERSCHILEY PUMT 1 2,4
ENIGLEE MUR MIT CLELTHSEM PASEWORT
FASEWORT | ]
FLC XY, 2 gOFTION] SLOHM h
- — 1“?
Durch Beldligen des Softkeys | opTioN [das Bild "OPTIONEN® angewahl.

4 - 31
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42131 Optlon: Gerite als Zubshdr wihlen

Wihlan verschiedanor Garlite als Zubahdr

f OPTIOMEN

AUSWICHTGERAET: SBS
GERADENABRICHTGERAET AUTCMATIECH
PROFLABRICHTGERAT PEA - TISCH
SCHWENKBARER ABRICHTDIAMANT
TEILAPPARAT

GESCHMWINDIGKEIT X -PENCELN : 10

L UMSTEUERN 2 TP 0

cloooolE

ALUSSCHALT-AUTOMATIE  (MIN) ..
PN T T T T T e e
e B e i i st el

0 1 /\

— AL AL - 00%

b=

Das-01Ma

Auswabilen urd mit
=oftays 0" 1"
anabwihlen

Aurswihlen ured mit
Soltheys
Werte aingaben

Gerdle kéanen nur bei ausgeschalteter Maschine an- eder abgewahi werden.

Gleichzeitlg kdhneh mabrers Gerdte angewihi werden.

Mt Eur“sﬂr wahlen iz ein Gerét { Zubehdr) aus,

. Mit Softkey | 1

wahlen Sie das angewidhia Gerat an

Ein Profilabrichtgerat und oin schwankbarer Abrichtdiamant konnen

nlchi geichzeily angewihit werden!

Zurick ins Grundbild mit Softkey A
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42132 Qption: Withlen verachiedener Flachschleffverfahren

Wiihlen von 3 verschiedensn Verfahren (Typen) belm Flachschiaiten mit
kontinulerdicher Zustellunhg {("Umstouern Z7)

f OFTIONEN 7

AUGWUCHTGERAET. 5E5 0
GERADEMABRICHTGERAET AUTOMATISCH 1}
1}
]
O

FPROFILABRICHTGERAT PEA - TISCH

SCHWENKBARER ABRICHTOLAMANT
TEILAPPARAT
GESCHWINDISKEIT X -FENDELN @ 10 0 Wiihien zwischen-
§ UMSTELUERN 2 ™ @ “Typ 0"
= az +-oowl|  TTYRT
"Typ 2"
AESCHALT-AUTOMATIK {414 iy
e e e, T e
r— Ty
=1k A\
L, -t
E501fhA
“Typ 0™ wihlen:
Softkey [ — | driicken.
5

Der Ablauf ist wie Tolgl: —
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"Typ 17 wihlen:
Sftkey | t— | drichen.

Der Ablauf st wie folgt,

"Typ 2" wihlen:

Siflkay | — | dricken.

i

Dar Ablauf st wis Folgt:
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4.2.13.3 Option; Z-Zustellung mit und ohne Zufalisdberagarunp

Flachschisifan mit Intexmitierander Z-Zustellung und Zufallsiberagerung
{Basinflussung der Z-Zustallung)

=
T OPTIONEN
AL SWUCHTGERALT. 585

0
GERADENABRICHTGERAET AUTOMATISCH o
PROFILABRICHTGERAT PEA - TISCH o
SCHWENKBARER AERICHTDLAMANT a
TENAPPARAT _ 9
GESCHWINDIGHEIT X -PEWMCELN - 10 o
§ UMSTEUERN Z - TYP © Wihlen rwiachen:
Hm"
: 'az ﬂ'z 4 Jr- WI'{' “,'G“II
om0
e T e el R T e e o L "3'.“.‘5-"

m%l 1ﬂ'%| EU"T-'"ul 3ﬂ%|
L _ 3/

Sie haben beim Flachschislfen die Zusteliung der Z-&chse ("'a27) ohne | (0%

Zutalisiiberagerung gewahit, e
i -
% X
:i'-i&::-\: P:u"::;;t-#: ;\-:E‘.:ﬂ: 1 L
| q:!;b.-_lilﬂlﬁ-\:l:‘ N C m o= .,
L5 e - i ~s

Warkeblbek T*"i
R |
" Gt
— —
a59-1-01th 8

Abb.; Der Sehleithub beim Pandeln mit Zusieffung " A 2"
ohne Zufallsiberiagerung

4 - 325
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SetirifringeGragan

Mbchten Sie das Schiffbild der YWerkstockoberfiache opimieren, kdnnen Sie das mit
der Zulalls dberlagerurg tun.

Zum Beisplel wihlen Sie edne Uberlagerung von 20%.

"20%" Uberagarung wﬁhlan'
Softkey 2%,

L SR R BB B B e - — — o wr

Werksthck F20%
wark piece '
pice d usinage

L

Z QE3-01fkbE

Al Fandetiuh mit Tusisfung ® A T omg dae gevanlien UbenBgerumg,
wiow 6 2005, Dim Lags wind wom SufaNsooneralor bastimm!

Erdulerung zur Abbildung aben;
4 mtigiictee Lagen vow Pandefrdben, vorn Zwlatsg narator bestmmt
Linzdhfige andever Lagen simd mdaiich.
-20%
i1 =
& I I?
Ty
Werkstuck
work piece -l-zﬂ'!.r;
pléce 2 usinage
A8d-311ihB

4 - 36
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QOption: Ausschalteitpunkt vorwihlan

Wihlan sines Ausschalzeitpunktes dor Maschine nach dem letrtan

Arbaitsgang {Ausschalt-Autematil)
T GPTIONEN T
AUSTAICHTGERAET. 5BS 0
GERADENABRICHTGERAET AUTOMATISCH  §
PROFILABRICHTGERAT PEA - TISCH o
SCHWENKBARER ABRICHTDIAMANT a
TEILAPPARAT a
GESCHWINDIGKEIT X -PEFDELN - 10 2
§ UMSTEUERN 7 ™YF 0
L 42 er.00 Wihlan zwischen:
ATESORALTAUTOMATIC (MIN ? = keine Abschatung
il AL B - "15 Min”
LLITE R W . d o T Han "inﬂ
.- “5OMin™
\!

GEr-0ifha

Mach dam letzten Arberlachritt wlnschen Sie, dass die Maschine automatisch

ausgaschalbet wird.

Dazu kdnnen Sie ginen Ausschaltzeipunkl wihlen,

Zum Beigped wahlen Sie sine Ausschaltzalt nach dam [atztae Atseitzachritt
von 30 Mirnudean.

~30Min" wahlen: -

Softkey

30 Min

driacken

Kurz vor Ablauf der gewshlien 30 Minuten wechselt der Bildachinm.

Argezsigl werden die verbizibenden Sekunden bis 2um Ausschak-Zeipunkl,

Achtung: Danach wird das Display dunkel. Durch sinen beliabigen Tasten-
druck kann es wieder aktlvlert werden.
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4214  Schleifzechelibenwachaal

Erscheint dis Meldung "SCHLEIFSCHEIBE WECHSELN" muss die Scheibe

gewachsalt wardan.

Isf die Schlefscheibe gewechselt und die Schutzhaube geschiossen, betitigen Sie

e Taste ,

E= arscheint dann das folgendea Rild | Beizpiel ungaregetter Antrieb 1} :

-\

r'-

SCHLEIFSCHEIBENDATEN
UMFANGSGESCHWINDIGKENT M/S 12
DREHZAHL 1450
AKTUELLER DURCHMESSER 190000
MINIMALER. DURCHME SSER: 160+000
BREITE 65.000
EINGABE ;

}

*
¥
2|z L]
(&

—

Mit dan Cursor-Tasten den aktuellen Durchmaesser amwahlen und den gemezzenen

Durchmesser der neuen Schelbe singeben.

Crer Qurchmesser scllte moglichst nahe dem tatsdchiichem sein, um baim Abrichten
nichl unndtiyg langs ohne Schelbenkontakl sbaurichten zu miszen. Eventuell nach

durch Batdhgen der Taste EINGABE wird der Bebrag in die Anzeige Gbetmomme.
Es erscheint die Meldung "ERSTAERICHTEM ERFORDERLICH",

4 - 38
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Diese Meldung verhinden einen Start aller Schigifgrogramme, bis die Scheibe abge-
nichtet und darnit wisder daz gensue Mal der Schlefachaibe amnithelt ist,

Starten 3ie das Abrichan wis in Kapitel 4.2 und 4.4 baschriaben,

Nach Baandigung daz AbricHivorganges wird autarnatisch das Bikd mit dan Schesi-
kendaten angezeigt und der Bediener wird curch einen Zusatzisxt

Skl ; Bestitigung des neven Durchunessers nach Abrichten
aufgefordart , mit dem Soflkey 1 (SK1) dan Scheibsnkontatt zu bestatigen.
bn der Regel mulk der Abrichtzykius mehmnals wisderholl werden, bis die Schelbe
Kontakt hat { Genaulghert dez gingegebenen Durchmessers, Sicharhaltsraserve).
Annmerkung:
Es empfighlt sich nicht, nach sinem Scheibenwechsel dis Abichiposition neu zu
setzen, da dann alke relevanten Y-Positionen | Positionen anderer Abrichler, Nul-

position, Sicherheitsposifion, FertigmaBe ) der neuen Scheibe angepaiit warden
mi Bten,
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4.3

Abrichten bei Maschinen chne Kompensation des Abrichtbetrages
{ Maschinendatum "Avtomati =0

Die Funktionstaste hat keina Funktion, im Grundbild wird kein
Abrichtverfahren angereigt.
Um gingn halbautomalschan Abrichtvorgang miteinem alf dem Maschinentisch
mantierten Abrichtdiarmanten durchfiihren zu kénnsn, milssen dis folgenden
Eedingungen et sein ;

- Sehieifschedhe aingeschalizi

- Abrichidiamanl steht in der Beladepostion der X- und Z-Achse

- Dia Sichesrheltsposition ¥ lisgt far maximale Schaibangrébe aberhalb deg

#Abrichidiarmanlen

Zum Fart eines Abrichivorganges betstigen Sie den Leuchtaster ({% .

Achtung | Bei der offenen Maschine mug, falls nicht schon ain Schksif-
programm liuft, aus Sicherheltsgriinden glelehzaitig mit dem
.Luuchttaater "Abrichten Start* 0, auch der Zustimmiaater %

am Einrichtpult betitigt werden, -

Die Schieifschaibe wird dabeiin der X-und Z-Achse in die Abrichtposition gafahren
(evanfusll iber die Sicherhsitepositionan ). Der Leuchttaster zeigt dabei

Daverlicht. kst die Abrichtposition emeicht, beginnt der Taster zu blinken.

Der Bediengrmul nun dis ¥-Achse zustellen bis der Dismant dis Schieifacheibe
berihrt, dannden Abrichtbalrag zustellen und mil derm Handrad oder Joyatick die
Schigfscheibe abrichben,

4

Benuizen Sie zum Abrichten den Joystidk, stelien Sie mitdem Potantiometer v

die Abrichtgeschwindigkeit fur den Z-Vorschubein, "

¥
Ist der Abrichivorgang beendet, betitigen Sie emeutden Leuchitaster [5
SABRICHTEN-START™,

Die Schlsdfscheibe fahn dann aid die Skeherhaitghéhe

4 - 40 )
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Wurde der Abrichhvorgang aus einam Pendelprogramm heraus gestartet, f4hrt die
Schlaifschedbe wigder in dis Ausgangspeosition und das Programm wird autamatizeh

wiedsr gastartet,

War bendigsam Programm auch eine autommatische Y-Zustellung aktiv, wird diese

durchden Aprichtvorgang aulomalisch ausgeschalter. Der Bediener kann jetzt mit

dem Handrad  die Y-Achse verstellen, bis die Scheibe ksichi das Werkstick

antguartund nun durch das Zuschalten der avtomatischen Y-Zustellung

(Softkey [ 4 | und Taste B belitigen ) das Schieifprogramm fortssten.

— @

Viollen Sieden Abrichivorgang unierbrechen, betatigen Sie dan Lauc:l':ttstatar

"ZYKLUS STOP @% Durch betétigen des Tasters "ZYKLUS ST&HT“ @ kGnren

Sle den Abnichivargang fonseizen. Bctaligen Sie slatt dessen noch ginmal
"OYKLUS STOP™, wird der Abrichtvorgang abgebrochen.
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4.4 Abrichtan bei Maschinen mit Kompenaation

Eine kaompensation des Abdchibetiages ist bei allen Maschinen maglich, die im
Machinendatum “Autorratil” ginen Wett > Ostehen haben,

4.4.1 Auvswahl des Abrlchtverfahrens

Das aktualle Abrichtverfahran wird ¥n Grundbild hinter dem Symbol {} angezeigt.

Durch Betdtigen dae Tasta arsctieint das Parametarbild des 2ur Zeit
ange wahitan Abnchivesfahirans,

Durch edn erneutes Befatigen des Taslers ﬂ erscheinl die Frage :
ABRICHTER WECHSELN 2 NEIN: 2 JA: 2> % _

Wird die Frage durch Batitigen der Tasts bestdligt, wird das nichste
Abrichtrefahren angewahit. :

Mur Kennen durch weita res Betstlgen des Taaters nad'ue'hander slle
Abrichtvertahren angezelyt werden. Dieser Auswahimodug wird durch Bikdwechse!
(z 8. Taster A ) beendet,

Einzelne Abtichtvarfabren k&nnen jedach nur dann angowihli werden, wenn
vorher dia Option gesetzt wiirde. Siche Kapltel 4.2.13
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4.4.2 Abrichiposiion setzen
Das Setzen der Abrichtposition wird hier am Bespiel des Abrichiverfahrens " Gerade
Abrichlen Tisch ™ erldutert. Speaclie Bedingungen zum Setzan der Abrichiposition
werdan bei den ertsprachanden Abnchitverfahren behandel,

Fostiontarzn Siecden Tischim Elnricml:retriah 50, dak dia Schieifscheibenunierseite
denAbnchterleicht barahrt. Verlahnen Sie den 3chieifkapf solangsin 2-Richiurg,
bis die Schlefschaibe frel [duft, Durch Eetatigung des Softkeys 151 eracheing

folgende Meldung: POSITION SPEICHERN ? NEIN=7 &= 5

Batifigen Sie nun den Taster , uin dia Abrichtpositionen
in der X-, ¥-und Z-Achse zu speichern.

e g
GERADE ABRICHTEN TISCH
Y1
ABRICHTBETRAG 0.030
VERICHLEISS IM % 40
ABR -ZUSTELLMHLUB 0.030
AMZAHL LEERHUEBE 0
VORSCHLUR 2 MBI CILL
GESCHW.SCHEIBE 0
ABRICHTPFOSTION X 0227 304
Y =485 701
ri 185 044
FOSITIONSPEICHERN,? NEIN= <7 JA= =
y e —
EINGABE: . T
Xy 2 A,
! —
=e |V
e
—

DieMeldungerischt.
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Crie Achspositionen X, ¥ und Zkonnet auch einzalngaspaichart warden

Crurch Betitioen der Tastai ¥ l c:clerhann die Achse, deren Abrichtposilion

gespeicharbwerden zoll, ang-ewahﬂ werden. In diesern Beizpisldie Y-Achse.

— o
|'"‘- -H" m-'
GERADE ABRICHTEN TISCH 4 s:.:‘f_
3. YA t
ARRICHTEETRAG 0.030 j—
VERSCHLEISS IN % 40 vy
ABR -ZUSTELL f HUB 0.030 —
ANZAHL LEERHUEEE a0 &
YORSCHUE 7 MMMIM ADD ]
GESCHW SCHEIRE 00 -
ABRICHTROSITION X 0237304
A g -50000
4 165.044
EINGARE
Y® I ' | I I AN
\ y
i hd
Nachdem Eetatigen des Sofkays |y ¢:> grschaint wieder die Meldung:

POSITION SPEICHERN * NE|N=

7 9

o

Durch das Betdbigen des Tasters | & Iw'rd dann die Posttion gespelehent.

Dz Speaschiarung der Positionen flir diz anderen Achsen erdolgt in gleicher Weise.
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Sind dig einzelen Positionen bekannt, konnéen sie auch direkt, ahne

abar basonders Sorgfalt erforderlich, da die Eingabe falscher MaBe

A dax Verfahren dar sinzeinen Achean, alngegeben werden. Hler ist

zu Kollisionen und Unfillen filhren kann.

DurchBetdtigung des Scftkeys f"\ kehwan Sie zum Grundbild zurck.

.4.2.1 Startworaussetzungen Fir eliven Abrichivorgang

+  Masching mul engeschaltet und refersnzier sein

+  Schieflscheibe eingeschaltet
. Abrichtpasition gesetzt

«  Apnchiparameter singageben / kontrolien

«  Beim Geradenabrichigerdt auf dem Schlefopt mul die Pnole referenzien sain

und dari nicht unterhalb dos Sehleifachaibenradus stebhan.

Sind diese Vioraussetzungen eriill, kann iiber die Taste

ZU pader Zed alksgeldst werden.

éein Abrichivorgarg

Bafindat sich die Maschine i Eintlehtbatial oder heim Flachschleifen mil Handﬁd-
zuslelng, wikd e nach vorgewahitem Schiefpregramm aul denantsprechenden

Abrichtparametersat Zurick gegriffan,

Irm Programmbairieb mit automafischer Y -Zustellung kann zusstzich zuden durch
das Programm festgelegten Abrichtzeitpunkien 2in Abrichien ausgeltst warden.
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Die benutztenParameisr zu diesen Abrichtvorgangen kdnnen Sie sich durch
Baldtigen des Tasters ‘ $ | anzeigen lassen.

Beneinarn vorgewshllien Schlaifpragraminmit 3 Schichien wird, wie ir folgendem
Bild gezeint. dar pwells akiive Parameaterast2 durchein invertiarias Schichigympol,

zim Beisplel: V7, dargestelt.

-
GERADE ABRICHTEN TISCH
)}t v VN WY
ABRICHTBETRAG a0 00| o2
VERSCHLEISS IN % 40 40 41
ABR -ZUSTELL/HLE 0030 G0E| 020
ANZAHL LEERHUEBE 00 00 ao
VORSCHUB Z MMM | apg| 200|680
GESCHW, SCHEIBE Qg LY o

ABRICHTPOSTION X 0000.000
T 000,000
£ 000000 AZ 00.000
EINGAERE:
AYZ A
WL % —/
oA
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44.2.2 Erklirung allgemeiner Parameter und Softkeys
Varschlaib in %

DerWert "WERSCHLEISS IN %" bezieht sich auf den Verschleifl der Scheibe baimn
Schlefden. Erwird in Prozent {3 vam Abrichtbetray) eingegeben, Er 15t el
Erfahtungswert, der sich aus dem Material des Werkshiicks und der Sehlaifschaibe
argibt und entsprechend angepalil werden mugd.

Be&im Anfahren der Schigifposition wird die Schigifscheibe um diesan Wertin

+ verfahren.

Sofikeys

& nach angewahllzm Abrichiverfahren kinnen noch de nachfolgend aboebil
daters Softkays auf dam Bildschimemscheinen,

o Vorwan! oy die Drehnichitung der Abrichirolle
(‘D Abrichirelle EIN - AUS

‘?;]\13 Abrichtdiarnan ABWARTS schwenken
& Abrichidiamant AUFWARTS sctwenken
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4423 Start sines Abrichtvorganges
Zum Startan des Abnichbwoganges betdtigen Sie den Taster"ABR START". .
BeiMaschine n mitoffenem Tischaufbau muls aus Sichetetsgrinden zusatzlich
auch der Zusimmtagtar E Detatigt werden.

Mu % belm Abrichien und eingeschalleter £ - Klemmung die Z-Achse verfahren
werdan, unterbrichlder Zykiuz, Dar Badienar wird zum LEsen der Klemmung
aufgefordert. (Dle Lampe im Taster blinkt). Die Z - Klemmung wird am Enda des
Abnichizyklus aubwnatisch wiader elngeschaltet.

4424  Untarbrechen und beendon sines Abrlchtprogrammas
Walken Sie den Abwinhbvorgang unterbrechen, betatigen Siedenleuchitaster
"ZYKLUSSTOP, k
Esarscheintche Melduna "abrichtprogramm untetsochen” und die Taste
“ABR. START bhinkt,
ZumFortsetzen des Abrichtzykius die Tas{e
"ABR. START emeUt betatigen

OmEOR

Solldas Programm volkstandlg abgetwochen werden, muas die Taste

"IYKLUS STOP" emaut batatighweardan. Dadurchwird, falls das Abrichiten
wiihrend eines Schieifzyiklus abgebrochenvwurde, zuch disser Zakus mit
abebriechen.

Falls dieser Abbruch wahrend des Kontaktes des Diamanten mit der Schiafschaibe

@

stattgefundenhat, wird vonder Steuerung ein Erstabrichien gefordert
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Abrichtverfahrgn

4431 Abnichten voun Tesch, manuell

Dhzses Abnchiverfahren st fUr Abrichtgerite gedacht, bei denen die Bewegunyg des
Diamantenin Z-Richtung manuel durchgefilhnt wird. Dar Abrichtvorgang wird 2in-
schiiekch der Zustellung des Abrichibetrages automalisch von der Steuenmg
durchgefihrt. Hat dle Steuerng ihren Ted ausaefithrt, wird dar Bedianer durch den
Binkenden Tasteraufgeforder, jedtzt mitdem manuedlen Abichten zu beginnen,

Dazu gehdnt auch das Verfahran der Z-Achse mit Joystick oder Handrad.

Bel Maschingn mit geschiossenem Tiechauftyau arh&l dar Pedienar dis Miglichlkeit
wiznin der Tasier binkt, flir diesen manusllen Abrichivorgang die Schiebetdr zu Sffnes,
zum Beigplet fur das Abrichten einas Radius mit dem Handabrichigerat,

Wird die blinkende Taste betztigh, wird damil der Steverung signalisiert, dak der
marulle Teil des Abrichivorganges beendat izt und der Tyklus wird fortgesetzt

Erklirung der Blidschirmanzeiga:
Mach Bataligen des Tasters erschednt folgendes Biki:

ABRICHTEN / TISCH MANUELL

AGRICHTEETRAG 0.020
VERSCHLEISS IN % Ly
ABRICHTPOSITION ¥, IR
¥ OO0 0, GO0
Z Q0000

EINGABE .
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Fiir das Abrichten sind Vorschlagswere gespeichart.

Qiekennen zwischen den Vorsehlagswerten fir"GROB™ | &7 | "MITTEL® | VV

und "FEIN" |\A/73 wihlken. Durch Betaligen des enlsprechenden Softheys kann
alt dis anderenWette umgeschaliet warden,

Welche Werte fur das Abricnten aktiv sind , ist durch den invers dargesiellten

Soktkey ergichllich

Wardan die Blohm-Parametervorschlage durch eigens Wartearsetz!, erscheinen die
Softkays nichi mehrimsartiert.

Erklirung der Softkeya

* 12| . speichenderaktusiion Abrichtposition

-Wonwahl Paramater far Schrupp - Abrlchten

Aorwahl Parannster il Fainschlicht - Abnichien

i
V
W NomwahlParameter fir Schlicht- Abnichten
VvV
A

: Hach Betatligung dieses Softkeys st das Abrichiverfahren
angewihit und Sia kahran 2um vorerigen Bild zurick

Definition der Abrichtposition
¥-Achse ; Scheldrenmite aber Mitte des Diamanisn
¥-Achse: Kontakivon Schelbenimtedoants mit Diamanten
Z-Achse : Diamant- Hinterkante steht ca. Tmmyvor der Schalbenvorderkante

Abrichtposition satzen und Abrichtvorgang starten
Sisha Kap. 4.4.2 und 4.42.3
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44.3.2  Garade abrichten vom Tiach

Diesés Abnchtverfahrenist mit falyenden Abrichigeraten migllch:

1. Faster Diamant, 2. Diamant Formrnolle 3. Klappabrichber,

Mach Auswah! des Abrichigsriites und Betatigen des Tasters arscheint das
folgende Bild fdr gin Enschichtprogramm:

= g
GERADE AERIGHTEN TISCH
__J ¥ 1

ABRICHTBETRAD o030
VERSCHLEISS 1N % 40
ABR-ZIUSTELLMHUE 0.030
AMZAHL LEERHUERE O
VORSCHUE Z MMMIN 300
GESCHW SCHE|BE o
AERICHTPOSITICH X D00, 000

¥ 000 000

2 000,000 AT 00000

05767

Isbain Dreischichtprogramm angewahiterscheint das ol ends Bild:
{Das Beispiel zelgt den Paramstersatz fir das Schigifprogramm Y37) .

GERALDE ABRICHTEHN TISCH _
=3 e ¥V VV vww ¥
AERAICHTEETRAR ooan| oo30] oo 3
VERSCHLEISS 1M % Al 40 dd
AR ZUSTELLHUE 0030 0030 Q40
AMIAHL LEERHUEBE O od 0]
VORSCHUB Z MMMIN | gl 200]  omn
GESCHW. SCHEIBE 0 Qb
ABRICHTEOSITION X (000.000

¥ 000000
I 000 AZ 00000
EINGIARE: ,
Xy r :
4 A

0T
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Erklarung dar Softkeys
* é’}" - Speichem der aktuellen Abrichiposition ( sishe auch Kapitel 4.4.2 ).
f\ “MNach Betangung diases Sofikays il das Abnchivarfahren
anmgewahitund Sie kahren zum vorheriden Bikd zurdick

Erklirung der Frogrammparameier

Abrichthetrag:
VerzchbeiB in %:

AbrZustellHub:
Anzahl| Leerhlb-e:
Vorzchub £ mendmin;

Goachw.. Schelbe ]

Az:

Gesamt Abrichtbetrag
Siahe Kapitel 4.4.2 2

Abrichtbetrag pro Uberlauf des Diamanten Gber die
Schleilschebe | der Ve dar deh Abnchibetrag nicit
dbarschreiten).

Abvichtvorgangeohne Zustellung des Darmantsn, nach
Abarbaiturg das Abrichthetrages.

Abnchivorschub inder £- Achse

Umfangsgeschwindighsit der Schiedscheibe inmisek.
Emngabe nurbal Oplion "Geragsite Spindel”

guliig akr Software-Stand Version .71

Z-Upertauf, Der gasamta Verfahiweg der Scheibe ergibl
sich aus Schaibenbraite und Uberlauf Ftatt sinen Dberlauf
als Zahlemwert einzugeben, isl 2s auchmaglich,die
Fos|ton der Schalbenhintarkants abzuspeichem Dar
Uberaufwird automatizchzus der Achsposition und der
Schetbenkraite emechnet,

Definltion dar Abrichiposition
X-Achse - Scheibenmitte dbar Mitts des Diamanten
¥-Achse; Kontaktvon Scheibenuntertcante mit Dvamant2n
Z-Achge: Diamani-Hinterkanle stzfit ca. 1mm vor der Sehalbenvorderkants
[ slehe auch Parameter A 73

Abrichtpasition astran und Abrichtvorgang starten

Sieha Kap. 442 und 4.4.2.3
4- 32
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44.3.3 Eintauchabrichten mit Rolle

Mach Auswahl des Abrichigerates und Betdtigen des Taslers erscheint das

felgendea Bid firain Einschichiprogramm:

.

EINTALUCHABRICHTEN RCLLE

EINGABE -

) - Y1
ABRICHTBE TRAG 0030
VERSCHLEISS IN % 490
ABR -ZUSTELL{1- 3} 3
AISROLLUMDREHUK GE M oo
CE SCHW SCHEIBE 30
VORGEF DRMTE S0 HEIDE 0
ABRICHTPOSITION X (00060
Y 0a0D000  AY 00000
Z 00000

x;zl@__lhl IA:

Y

=L L

Forain Dréisdﬂnhlprograrrm erscheintdas folgenda Bild:

1
EINTAUCHABRICHTEN ROLLE
) Y3 ¥V WV VYV
AHRICHTBETRAS 0638 G030 0020
YERSCHLEISE N % 40 A0 10
AER ZUSTELL {1 -1} 3 4 1
AIEROLLLMDRE HIHGEN 00 £ o0
GESCHW. SCHEIBE 3 an kil
VWORGEFORMTE SCHEIBE O
AERICHTPOSITION X 0000.000
s 0000 AY 00.000
z .00

4 - 53
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Erlarung der Softkeys
rS -Spaichem det aktuslien Abrchiposition
“Worwahlund Anzeige der Drahrichtung der Abrichinlia
i Anzeige der Drennchiung | COYW = Softkey ist invertiert
CW = Saftkeyist nichtinverdied
'Ein{ Ausschaltar der Abrichtrobe
@ Zustardzanzeige Abrvichtrole "EINT Softkey ist inveton
"AUS" Softkey st nicht invertiert
A :Mach Eeldligunyg dieses Softkeys st das Abnchtverfahren
angewahit und Sie Kehren Zum vorhangen Bild 2urick,

Erktivung dar Programmpa rameter
Abrichtbetrag: Eintauchbetrag
Verschieil in %: Siehe Kapitel 4.4 2 2

Abr.-Zustell (1-3]): Eimtauchgeschwindighkeit 1,2 3
entapricht ca. 40005 70,0012 70,002 mm pro
Soheibenumdrehung beisiner Drefhzahl von
W00 UmdrehungenfMin,

Ausrollumdrehungen:  Ausrallumdrehungan der Proflianobs,
nach Akarbaitung das Abrichibetrages.

Geschw.. Scheibe : Umfangsgeschvwindigked der Schielfschaibe n misak.
Eingabe nur bl Option "Geregslte Spindel”

AY Frofiltiefe

Vorgeformie Schedbe ; 1= 3cheibe isl profillen
0 = Schailsa ist noch nicht profilien
Aus Sicherheitsgrinden wird dieser Werl bei
2.B. Echallzchrank"EIN" Abrichizrwechzel eic.
aut ") gesetzt.
Definiton der Abrichiposition
A-Achse: Schabenmitie uber Rollenmiife
Y-&chse: Kontaktvon Scheibenuntetdkante mit Rolle
Z-Ackwe: Schaibe Ober Rodle zantnert

Abrchiposition setzen und Abrichtvorgang starten
Siehe Kap. 442 und4 423
4 - 54
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4434  Vorder- oder Hinterkante abrichtan

Cle Abnchiverfanren Vorder- und Himterkante-Abrichten dieneh Zum Hinterziehen der
Schileifschsiba mil einem festvorgagehanen Neigungswinkel { 3 Grad ).
Damit sind die Schielfscheaiben zum seilichen Bearbeiten von Werkstilcken gaaignet.
Diese Abrichtverfahren sind dafiir gadachl, eine Schieifscheibe vor dermn Bearbeiten
&ines Werksticks zu hintsrzishen, wahrend elnes Schieifprogramme mub die
Sehielfachelbe vom Umfang abgerichtet werden. Es erfolgt auch keine Korektyur der
Scheibenbrete, der Z- Umsteverpunkle und andsrer Z- Poaitionen.
Deshalbsist der Starteines Schicifprogramems mit einem vorgewshlten
Abrichtverfahren * Vorder- Hinterkants Abrichten " nicht maglich.
Mit diesen Abnichtverfahren kann sowohl eine zyindrische als auch sing schon
hintsrzogene Schieffschelbe abgerichtat werdan. Soll gine hinterzogens
Schleitscheibe nachprofiliern werden, mull der ays Sicherhaitsgriinden auf "0"
gesetzte Paramater " Vorgefomta Scheiba * ameut auf™1” gessatst wardan,
Wiird 2ine hinterzogene Schleifscheibe vom Umfang sbgerichtet { .5, mit dem
Abrichtvarfabiran *Gerade abrichten Tisch® ) | so wird die FlankenhBhe "PY™ fur die
Vorder- und die Hinterkare aufomatizch nachgefihrL Sollin diesem Fall die
Sehigibanfianke nachpeofiliert warden, so mull entwader die Abrichiposition in
Z korrigiert werden, oder durch mehrmaliges Abrichtan eine Annahening an de
Flanke durchgedihrt werden.
viird die Flankenhdhe "PY" durch Eingabe vergriBert, so mul dis Schieifschebe
wigder wig aina zylindrische Schelba bahandall werden,
Da beidiesam Abnchitvorgang dis V- und die Z- 8chsa gleichzeiti in BevseqLng
gind, mul bej den Pobendimestem Kir die Achageschwindigksit folgende Besondarheht
beachiet werden:

-Beide Potentiometer sind bis auf die Mull-Stallung wriwirsam,

—Die Nullstellung eines der beiden Potentiometer stoppt beide Achsan.

A

-
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44341 Vorderkamte abrichien

Dieses Abrkchtverfahien [stmi folgendean ﬂﬁrbchtgerﬁt&n magich,
1. Faster Ciarnant, 2. Dharmant Formrolie 3. Klappabrichter. -
Mach Suswahl des Abrichtgerates und Eelatgen des Tas.lers erschmm das

folgends Bild -
( )
VORDERKANTE ABRICHTEM
VORGEFORMTE 3CHEIRE ) e T e 1
ABFRICHTBETRAG 0,030
ABR. -ZUSTELLHUE 0930
AMZAHL LEERHUERE 0 _
VORSCHLUEB 30O
GESCHW. SCHERBE o PY
'y 109.000
ABRICHTPCOSITION X 0000, 000
L 00, CHORD
Fd DO 00
EINGABE: Vi
XYz v/
> o A
= 2/
1T
Erkdirung der Softkeys
EYE s Spewchern derakiuelken Abnichiposition
2
vive - Wechsel der BLOHM-Veorscohilagswerte fir die Abnichiparameter flir
s das Schrupp-, Schibcht- oder Fainschilcht-Abrichtan. Welcheder
Werta gerade angezeigt werden, kiinnen Sis anhand des Symbaoles
in der Eingabezeile sohen, 2.8, V/, siehe Bild,
Solange Sie die angegebensn Werie nichf mitihren eigenan iber-
schreiban, wird der Softkey nach der Arwahlirvers dargestelk,
Haben 3ie jedoch einen Yer aberschrisben, wird der Softkey
nicht mehr nvers dargestail
A “Nach Betatigung diezes Softkeysistdas Abnichtverfahran

angevithiund Ske kehren zum vorberigen Bld zurick
4 -5
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Erklarung der Programmparameter

Yorgeformie Scheibe:

Abrichtbetrag

Abr-Zustell{Hub:

Anzahl Leerhibe:

0= 3chlelfscheibeist zylindrisch
{ wird mit 3 Grad vorgeformt )
1 = Schieifscheibe st mit 3 Grad vorgeformt
{ Parameter wird nach jedem Abrichtvorgang aus
Sicherheitzgrindan auf 0 geselzt )

Zustaluryy in Z-Richtung

Abrichibetrag pro Hub des Abrich- Diarmnantan, wann der
gesamie Abrichtbetrag nicht auf einmal, sondem in
mehraren Schichlanabgetragenwerden sall, {DerWert
darf den Abvichthetrag nicht dberschraiten),

Abrichivorgang ohine Zustsliung

Vorschub ; Abrkchtvorschuly mmiminindes Y f Z- Ebene:
Geschw.. Schelbe : Umfangsgeschwindigken der Schlaifschaibe
Eingabe nur bal Dption "Geregelte Spinds™
i
PY! Flankenhdba in Y-Richtung
i
Dafinition dor Abrichtposition

XeAchse - Scheibenmitte (bar Mile des Diamarnten
Y.Achse - Kontakbvon Schaibenunterdaanta mit Ciamantan
Z-Achse ; untere Schelbenvorderkante Uber Mitte des Diamanten

Abrichtposition setzen und Abrichivorgang starten

Siehe Kap. 44.2 und4.4.23

4 - 57
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443472 Hintarkante abrichten

Dieses Abrichiverfahren ist mitfokjenden Abrichtgeratan maghch:
1. Fester Diarmant, 2. Diamant Formrolie 3. Klappabrichiar,
Mach Auswahl des Abrichtaeratas und Bataboen des Taatersl A} | eracheint das

folgende Bild -
P >
HINTERKANTE ABRICHTEN
YORGEFORMTE SCHEIBE D D |
ABEICHTBETRAS 0.030
ABR, -ZUSTELL/HUB 0.0a80
AMIAHL LE ERHUERBE an
VORSCHUB 300 y
CESCHW. SCHEIBE 00 P
Py 109,000 -
ABRICHTPOSITION A 000000
f 0000
7 LLELLEN
EINGABE: | 7
X ¥z v/ A
8 -'@) A
1 7406
Erklérung dar Softkeys
x V2 ) . -
D ' Speichern des akiuelen Abrchiposition
vioe CWorwahl for die Anzeige der Sehrupp-, Sehlicht- sdar Faingehlicht-
ks FParameler auf dem Bikdschirm.
A : Nach Beldugung dieses Softkeys st das Abrichtverfahren

angawdhitund Siekebran zom varbedgen Bikd zurick
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Erkiarung dor Programmparametar

Yorgeformte Scheibe: (= Schkeitschelbeist zylindrisch
{ wird mit 2 Grad vorgeformt )
- 1= Schleifschaibe ist mit 3 Grad vargaformit
{ Parameter wird nach jedem Abrichtvargang aus

Sicherheitsgnirdean auf( gasatzt )
Abrchitheatray ; Zustellung gesamt
Abr=-fustalliHub: Abrichtbetrag pro Hub des Abricht- Diamanten, wennder

gesamte Abrichibetrag nichlauf einmmal, sondemiin
mehireren  Schichtenabgetragenwerdan soil, {Dariyert
darfdan Abrichibatrag nicht dberschreiten).

Anzahl Leerhitbe: Abrichivorgany ohne Zustellung
Vorschuly Abrichtvorschulb mmymin in der 'y / Z- Ebene
Geschw.. Scheibe : Umfangsgeschwindighkelt der Schikeifacheibe

Eingabea nur bei Oplion "Geragelte Spindel*

PY: Flankenhshe i Y-Fichtung

DPefinltion der Abrichiposition

X=Achse : Scheibenmifte Jber Mile des Diamanten
Y.Achsa: Kentakdvon Scheibhenunterkante mit Diamant
2-Achse ;. untere Scheibenhinerkanta Dhariditte des Diamanlen!,;

Abrichtposition setzan und Abrichtvorgang startan
Siehekap 442 und4.4.2 3

4 - 50
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4435 Gerade abrichten Kopf (GAG)

Setzon dar Abrichtposition
Draz Setzen der Abnichtposition ist nach dem Wechss| des Abrichidiamanten oder
b auver Mewinbedrisbnahme aforderch.

Hach derm Wechael ainer Schleifschelbe oder eines Abrichtars (z.B. Tischabrichter)
lstain Satzen der Abrichipoation nicht erdfordardich,

Um die Abrichipoalion 2U gelzen, |5 es erforderlich, dai der Abrichtar { Dlameant )
lesizbit dies Sh leif3chebe berihe.

Crazygehan Sie wis folgtvor;

Schulzhaube dfnen Schelbe vonHand drehen. Fendelbewsagung der W-Achse mit
Softkey @ slarten und mildern Soflkey | /| den Abrichier an die
Schleifscheibe fahren. Um einegenauers Zustellung in unrnittelbaElr Hahe dev
Schleifscheibe zu ermaglichen, kdnnen Sie jetzt mit dem Taster @ i Richtung
Schleifschaibe verfabran, Jedes Bataligen des Tasters Wstmine Zustalung des
vorgewsahlten Abrichitbetrages aus.

Hat der Abrichler (Dlamani) dle Schieffschaibe ber{hrt, wird durch Betatloen des
Softkeys| W & | die Posihon gesetzt,

Lrer aktuelle Duwchmesserwird ndis Abrchiposition dberncmmen

Ablauf des Abrichtens

|2,

Durch Betangung des Lemhttﬁt&rs@ fahrt der Abnichierim Eilgang in g vordene
Endlage. Fals der Dvarnant keinen dirskten Kentakthat, 2. B nach dem Abnchten
miteinem Tischabrichler, hrt dis Pinoke ersizur Scheibe {alfdan aktualen Durch-
messet), dannedolgt dis 2ustellung des Abrichibetrages. Der Abrichter fahrt an-
schiietend mil dam vorgewdhiten Worschub in die hintere Endiage.

Mitdam Einschalten des Abrehteykdus wird auch dzas Kihhwassar am Abrichtdia-
manten gngaschaliat
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MNach Auswahl des Geradenabrichigeratas und Belabgen des Tasters ﬂ
erschaint enes dar flganden Bilder-

GERADE ABRICHTEN KOPF

-} Y1
ZUSTELLUMG <1..9> 3
VERSCGHLEISS IN % 44
VORSEHUE W 30
GESCHW. ECHEIBE L
AERICHTPOSITION £00.000
AKTUELLER DURCHMESSER 000,000
EINGABE;

k“@l.ﬁ'ﬂl* VI+V| AN

a THEST 5
= o F
GERADE ABRICHTEMN KOPF

—}: Y30 ¥V VYV VWY
ZUSTELLUNG < 1.9 > 3 3 2
VERSCHLEISS IN 4% 4 oy 10
VORSCHUE vy sao] 200 o080
GE SCHW. SCHEIBE 35 35 35
ABRICHTPOSITION T
AKTUELLER DURCHME S3ER 000, 000
EINGABE:

'V QIJWI‘*V I +VI

T
4 - &1
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Erklirung der Softkeys

Vo

LW

¥ v

Y

:Abrichiposition setzen (Pinale)

: Start f Stop der Pendelbawegung der W-Achse (Schiten)
Cie Umsteusrpunkie fir die W-Achse werden durch Verstellen dar
mechaniscten Anschildge am Geradenabrichigerat singestellt,

' Manuelle Zustallung dery-Achse {Pinole). Istnurmbglich, wenn die
W-Achse peridell
Sie wird nur wihrend der Betatigung das Softkeys zugestell,

sAbheben der\V-Achse,
Mach Betatigung des Softkeys verfahrt die V-Achae in die obare
Endlage {Scheibenwachselpositon}. Bei nochmallger Betatigung wird
diesar Vorgang abgetvochen. Die obara Endlags glitglsichzatig als
Referenzpunkt derv-Achae. '

:Mach Belabgurg des Softkeys ist das Abrichtverfahren angewidhiiund
Sig kehrét 2um Grundbild zurick,

ErkBBrung der Programm parameter

Zustedlung <1, .8 1. B=ca Zustellung von 10- 98 pum |

VorschleiB n 2% Siehe Kapitel 4.4.2.2

Vorschub W, Abrichbtyorachub i der W - Fu:hs;a-{ Schiliten jinmm/ mn
Goschw. Scheibe : Umrangsgmhwirm;gkeﬁderschl;aifscham

{ Eingabe nur bei Option "Geragelte Spindal” )
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4.5 Scheiffunktionan

4.5.1 Pendeleinatichgchieifen mit manoeller Y-Zusteliung

Betatigen HHe im Grundbild den Softeey | +—-

Y 524.384
Z 011.983

Spindal ; | | 000 %
&p GERADE ABRICHTEN TISCH

Batatigen Sie den Taster @ "Eyklus Start”, um das Programim Zu starten.
Der Tisch pendelt innerhalb der vorgewahiten Umsteuenpunkta, Die Geschwindigkeit
X

4
.
der A-Achsa kénnen Sie am Einrlehtpult mit dem Potentiometsr ﬁ warwahlen,

i

Zum manuellen Zystelen in Z-Richtung benutzen Sie am Eindchipult den Joyetick
- Y+

oder das Z- Handrad. Fikr die Y-Richtung benutzen Sie den Schwenkschakier @

oder das Y- Handdrad, Die Handrader aktivieren Sie durch den Schaler .« ﬂ 1
4 - 53
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452 Flichenschleifen mit intermittiorender Z.Zustellang und manuallar
¥- Zustellung

Betitigen Sie m Grundblld den Sofikey g

Iy 524.384 |
Z 011.983

!l
Betdtigen Sie am Einnchtpult den Taster @ Zyklus Start”, im das Pragramm

24 stanen, Dle X- und de Z-Achse pendeln Zwischen den vorgewahhen Umslswar-

punkten. Dis Geschwindigheit dar X-Achse und den Zustelhwey dar Z-Achse wahlen
¥ .
i - . . )
S am Einfchipult mit den Potentivmetem i%fré und vyl vor
i |

Ty -
Zum manuefen Zustellen in Y-Richtung benuizen Sie am Ennchipult dan
= ¥+
Schwankichalter oder das Y- Handrad, Das Handrad aktiviersn Sle durch

den Schaher %

@ 4 - 64
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4.5.3 Fidchenschlieifan mit kontinuierlicher Z-Zustallung urd manusiler
Y- Zuatellung

Belatigen Sie im Grundbild don Softkey | 3=

Y 524.384
Z 011.983

g

Spindel ; | | 000 %

Beldtigen Sie am Einrichipult dan Taster @ “Lykhs E&_arl“; um das Programm

zu starfen. Die Gaschwindigkellder X.- unl:l dar £-Achse wahlen Sie am Envichipult

mit den Potentcomeatern i’l% ung { Eﬁ Yor.

e X- und die Z-2ohse pandaln zmsmen den vorgewdhitten Umshsuerpunkten.

Zum manuelien Zustellen n Y-Richung benutzen Sie am Einnchipult den
» '|||'-_|-
Sctwenkschalter @ oder das Y- Handrad. Das Handrad aktivieran Sie durch

den Schatter ‘é"‘
4 - 65
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4.54 Schleifen mit automatischer Y-Zustellung

Es gibt folgende Programme: - Bearbeitung in einer Schicht (Y1)
= Baarbetundg k1 drel Schichlen { Y30-739 )
- Zum Bearbeiten von maximal $ Werksticken n
verschiedenan Y- und Z- Positionen ( Y3 )
- Zum Bearbaiten in sinar Schicht mit pendender
Z- Achse an fester X-Pasition [ YZ21)
- Zum Thfszchieen in 3 Schichtan { YX3 )

Hinwais: Die Bezeichnungen ™Y 1" und "¥20" usw. sind interme Programmnamen !

Batitigen Sie im Grundbid den Softkey } . urm dan Paramatersats des
angewihiten Programmes aufzurufan. :
Zum Pregramwachsel betitigen Sie in den jaweiligen Parametertildem den

Softkey }

Uin die audomatische Y-Zuslelung zu akbivieren. betatigen Sie im Grundbild den
Softkey +Y

Durch Betdiigan des Leuchtiasters "Zykiug Stard" am Einrichtpult wird
das Pregramm gestariet.

Diz aulomatische Y- Zuslellung kann bai den Programmen Y1, Y3 und YZ1 auch bai
Pendelbewegungen mugeschaltet werden. Ein Zeltweliges Abschalten izt ebanfalls
durch erneute Betatigung des Softkeys | o ' | mbglch.
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4.5.4.1 Emnmachichiprogramm Y1

Es erscheint folgendes Bild:
P =
PROGRAMMPARAMETER W1
AUFMASS GESAMT 00200
JUSTELLUNG f HUB 0008
ALUSFEUERN 01
EINGARE : '
23495

Erklirung der Programmparameter
Aufmall gesamt.  Warkstickabtrag ab Startpositan (mm)
ZustellungHub:  Abtrag pro Hub (0.0041 - 0,099 mim)

Ausfeyearn: Anzahl der Uberliuie chne Zustediung
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Erklirung der Softkeys

Zum Schruppan, Schilchten und Fainschiichten kdnnen Sie durch Betétigung der

Sufthkeys \v4 N Av.vi ader W hinteregte Vorschlagswarle
abnufen.

Der entzprechende Softkey il invers damgestellt,

Bei Eingabe eines eigenen Parameterwertes wird kein Scfthey mehr
invers dargastedi,

Beai ameuter Betiitigung elmves dor dred Softheys wird lhr eingegebener Wert
mit dem hinterlegtan Vorsehlagewart iberechriehon,

} . Aufrufen weilsrer Programme

Fa¥ : Mach Betaibigung des Soitkeys istdas F‘mgramrr;: angewshit
Ll Sk khren zum Geundbild zurlick
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4,9.4,2 Drewschichywogramim v30-¥339

Eatatigan Ske { n Grundbild ) den Softkey

)

angawéhlten Programmes aufzurufen. Uber den Softkey

~

. um den Parameatersatz des

kKann nun dann

das gewlinachte Programm angewihht werden, tn dissem Fall wurde Y30 uod
Fartigmasschieifsn gewihlt. Das falgende Bil arscheint:

e

PROGRAMMPARAMETER Y 20

AUFMAGS GESAMT 0000

EINGABE -

R AV AR VALY
SCHICHTMASS 00000 | 000| a.000
ZUSTELLUNGHUB| oooo| oo000| oom
ABRICHTEN JA=1 0 a {
HUBZAEHLER {0
ECO-FLACH 0
ALSFEUEREN ol

FERTIGMASS 000000 KORREKTUR 0.000

cn|‘§|>/\

TIEl | I
\ =/

Evkidrung der Softkeys
3 .
ECO . Amaahl ven "ECO-Flachschlelfen”
:
> : Aufrufen weiterer Programme
A ' ) .
und Sie kehran zum Grundbild zuriick

4 - 59

T 2BAE

r Umschalten vom Aufmal- auf Farigmatischlsifen
Bel Aufmak- Fchieifen ist Softkey invers daroestslit

. Dureh Betétigen dieses Softkeys kénnen Sia die Parameder for
zehn verschiedene Dreischichtprogramme (v 30 - Y38} sufrufen,

Mach Betitigung des Softkeys ist das Programm angewshit
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Evildrung der Programmparameter

Aufmal gesamt:  Differenz zwischen Roh- und Fertigmalk
Aufmall gesamt = Sumrme aller Schichimale

Schichtmad. Sind di2 Im Schrupp-, Schiicht- oder Feinschiichtverfahren
abzuarbgitenden Male, Ist in einer Schicht das Mal auf "0
gesetn, entfallt disse und die Bearbaitung wird mit der néch-
stan Schicht fortgesetzt
Das Schichtmat {lir dle 1. Bearbeltungsschicht wird von der
Steuerung srechnet,

ZustziungHub; Abtrag pro Hub (0,001 - (.09 e},

Abrichten Ja = 1:  Durch Eingabe der Ziffer 1 wird vor dem Schiaifan der
angewshhen Schicht dia Schisifscheibe mit dem vorgewsihhen
Abnchiprogramm abgerichtet. i '

Ab Softwarestand Version 6.11 |

Abhnchtwacheal im Programmablauf:

lat das vorpewshlte Abrichbverfabran "(Garads Abdchisn vom
Kopf*, 50 kann durch Eingabe eirer "2° in der dritten Schicht
das Abrichtverfahren "Gerads Abrkchien vom Tisch® benutzt

werden,

Hubzahbar, MNur in der Schrugppechicht { 77 ) aktiv.
Zugatzliches Abrichten, wird jeweis nach Erreichen der singe-
gebenen Anzahl der Tischhdbe bzw, der Flacheniberdaufe
ausgeihr.

ECO-Fiach: Bearbeilen der Schruppschicht im Pandaleinstichverfabren,
unabhéngiy von der vorgawidhlten Flachschlaifart, Die Schied-
scheibe wird nach jeder Spur um die $chieifschelbonbreite,
minus etwa 4 mm, versetzt.

Austeuam; Anrahl der Flichen(beriaufe bow. Tischhibe ohine Zustallung,

Fartigmali: Sisha Schematischa Darstellung der Programmparameter’
Korrektur: Hiarmi{ kann der Schielfer das Ferigmal komigieren,

Der maximale Engabewert betrdgt 0,127 und fOr 0,123 mm.
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Sig haben die Moglichkeit, durch Batafigung des Softkeys ¥ | dieFrogramme

FParamater fir ein Aufmas- Schleifen zu verwenden.

Es srschaint dann das folgende Bild.
f1 !
PROGRAMMPARAMETER ¥ 30

AUFMASS GESAMT 00000

% VNN
SCHICHTMASS 00,000 0000 GO0,
LUSTELLUNGHUE 0.000 0000 G000
ABRICHTEH JA=1 0 O 0
HUBZAEHLER oo
ECO-FLACH 1]
AISFEUERN Q0

ALFMASS - SCHLEIFEM

EINGABE :

In diesem Fall entféllt das Fedigmal und die Korrsktur,

Sind alle Parameter gesetzt, belabiosn Sia den Softkey . Damit igt das
Frogramm angewshlt und Ske befinden sich wieder Im Grundbild.

Bevor der Schleifzyklus gestartet wird, miissen Sie noch das Schielfverfahren aus-
wéhlen und die autematische ¥-Zustellung amaihlen.

Durch Batatien des Tasters Zykdus Start o auf dam Einrichtpulf kann nun das
Frogramm gestartet werden. @

Bel Maschinen, die kelnen geschlossenan Tischaufbaw haben, mult aus Sicher-
heitsgrinden gleichzeitig der Zustimmiaster & betitigt warden.
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Schloudriap Hreppa

Schematische Darstellung der Programun parameter Y30-Y39

Der Softkey T schaltet zwischan Aufmafl- und Farigmalischleifen um.

1. Schioifen auf Fartigmal

t ¢ Schichmat 7 [ Schnmpan }
= — - Sufm gl gaaami
% | Schichimal: VW { Schlichten } |
* e hten
F 3 Hdipynky
Farirrag
¥
Magnetzpannglats
Maschineniach 210730

Die Slartposiion e die Y-Zusteliung ist die Summe aus FerigmaB und Auimai-

gesamt,

Das Warkstilck wird auf Fertigma® geschiiffen. Das Ferligmat hezieht sich auf den

gesetzten Hullpunkt,

2. Aufmakschieifon
___,.-Eli’1ﬂl'lil
L" Sthichimal 7 { Sammppan )
] Behichman  Ta7 ¢ B aFlEhien )
T .
LTy ey

Auimad gegame

e

Magnalspannplats

Weraokdnandach

TOHre3

Es wird von der aktuelien Y-Posilion das Audfimaf abgeschliffen.

4.72
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4543  Dvelschichiprogramm Y30-¥32% mit Anachlelfautomatk { Qption Z 250 105)

Dia=e Option i=t nur dann In der Maschine vorhanden, wenn sis vom Werk
aus freigeschaltet wurde. Sle kann laicht nachgeriistet wordan.

Batatigen Sie den Soflkey » utn den Parametersalz des im Srundblid

angewahltan Programmes aufzurufen. Wurde vorher kein Programm angewshit,
srschelnt automatisch das "Einschichtprogramm Y4*. Ober den Softkey }

kann nun dann das gewinzchte Programm angewShit weran
I diesern Fall wurds Y30 und Fartipgmafiachlelfen gewihit,

C—

PROGRAMMFARAMETER Y 30
AUFMASS GESAMT 00000 ANSCHLEFEM O
L7y AT AR VAVAVA

SCHICHTMASS 00 mg g.ﬂéué Eg£ .

ZUSTELLUNGHUE| 0.00 0

ABRICHTEN JA=1 0 0 0
HUBZAEHLER 00 (][]
ECO-FLACH Q T Y
AUSFEUERN oo || |m== 2 P
FERTIGMASS 000000 KORREKTUR €.000 _E' [ M

EINGAEE .

L¥ [ee]&S] > A

237/ 55

j

Mk Hilfe der Cursor-Tasten wird dig 0" hinter "ANSCHLEIFEN"
markier und dureh Eingabe ainer "1* Gbher die Zehner-Tastalur ung

Betdligen dey Tasters arsetzt,

Damit i1 die Anschieifautomatik angawahit.

Umgw--w
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Nup missen hogh alie fehlenden Parameter geselzt werden,

Erklirung der Softheys und der Paramoter siwhe Kapitel 72777

Sind adie Parameter gesetrt, hetatigen Sie den Softkey| A | . Damitist das
Frogramm angewahll urd Sie befinden sich wieder im Grundbild.
Bevar der Schleifzykius gestartet wird, mussen Sie noch das Schieifverfahren aus-
wihlen und die automatische Y-Zustellung anwabien.

piL
Durch Betatigen des Tasters Zyklus. Start @ auf dem Einrichlpult karn nun das
Frogramm gestartet wardan,
B4l Maschinen die keinen geachlossenen Tischaufbau hahen, muk aus Sicher-
heitsgriinden gleichzeitlg der Zustimmtaster % betdtigt werden,

Solten sich die Achzen nicht bewegen mul Gberprifl werden, b dis Potenliometer
fir dig Y-, X- wnd Z-Achse eventuell auf *0 stehsn,

4-74
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Je nach Auswahl des Schlefvardahrens, (Shrt die Y- Achae unferschisdliche Start-
pr:rsiﬂﬂnan an;

p-8

Einatichschlaifen
- Die v-Achse fahrt auf ihre Startposiion (Sesamtauwfma dbar Feriigmal)

Flachanschigilen ohne ECO
- Die X- und dia Z-Achse werden auf ihve Stariposiion gedatiren,

Dia Startposl tion der Z-Achse liegt mittlg zwischen den Z- msteuer
punkien.
- Dl T-Achse fahrt auf hre Stardposition (Gesamlaufmal: Iber Fenlgman)
mit ECD
- Dier - und die Z-Achse warden auf ibre Starlposhion gefabran.
Dlo Startposi tion der Z-Achse ist der vorders Umsteuerpunkt,
~ Die Y-Auchsa fahrt auf ihre Startposition {Gesamtaufmal? ber F.EnigmaE}.

Ist ¢ine dar moglichen Startposidonen etreicht beginnt der folgjende Ablauf:

Es basteht auch hiar die Mogllchkalt durch Batiiligen das Softkeys T )

Lie A-Achse pencielt zwmschen den Umsteuaspunkien.

Cie Y-Achse fahrt schrittweise, unabhingiy von den Umsteusrpunkien,

mit dem doppelten Zustellbeirag der ersten Schicht auf das Werksthck,
Beai Werkat(ckkontaki fahr die Y-Achze um den zulsizt zugestslien Betrag
wiader aufwdris. :

Der novmale Ablauf des gewdhiten Programmes wird nun von dieser Posilion
aus gestaist und abgearbeilat.

von Fertigmal - auf Aufmab-Schieifen umzuschalten.

Es erscheint dann das iclgends Blld:
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PROGRAMMPARAMETER ¥ 20

AIFMASS GESAMT 000D AMSCHLEIFEN 1

L% VV S

SLIFMASS - SCHLEFEN

EINGASE :

SCHICHTMASE 0 GO0 .00 0. DeF)
JUSTELLUMGAHUE 0 (0 OO0 Q.00
ABRKCHTEM =1 0 a 9
HLBIAFH FR - e}
ECO-FLACH 0
ALUGFEVERN - 00

[+ [=J&a][>TA]

£ EED

In diegem Ablauf entfallt des Ferigmak und die Korrektur. Alle anderen Parameter

sind identischmit dem Ferigmasschieifen

Sind alle Parameter pecetzi, batitigen St dan Softkey

A

. Darndt ist das

Programm angewaht und Sie befirdan sich wieder im Grundbild .
Bevor der Schieifzyklus gestatet wird, milssen Sie noch das Schisifverfahran aws-

wihlen und die automalische Y-Zustellung anwahizn.

Achtung !

Belm Aufmal-Schielfen fihet die ¥- Achaae keine Startpoaition an, Die augen-
tickliche Position lstihre Stariposition. Dies gikt flir das Einatich- und for das
Féichen-Echlelten. Hur dis X- und die Z- Achse werden entsprechend des
Schleifrerfabrens auf die snisprechende Starposition gafahren.

Slehe Fertigmak-Schiedfen.
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o |
Durch Betitigen des Tastars Zyihie Start @ auf dem Einrichtpult und kana fun
das Programim gestarist wercden. Bel Maschinen die keinen geschlossensn Tisch-
aufbau haben muld aus Sichaerheitadilndenh geichzeitig der Zustimmiaster %
Eetatigt werden. O
Nun iEuft das Programm wis beim Fertigma-Schielfen beschrishen ab,

Achhmg!

Es sollts vermieden werden, daz Programm Aufmafl.-Schieffen ohne Warkstiiak
zu fahrem, da dle Stewerung «rat bei Anschleifen des Workstickes auf das
narmale Schieifprogramm umsachaltet und erst danr nur noch dan eingsgebe-
nen Weait zustdliL '
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4.544 Stufenschiifprogramm Y8 { Optlon Z 804 001)

Diese Option ist nur danwm In der Maschine vorhanden, wenn sie vom Werk
aus freigeschaltet wurds. Sie kann [sicht nachyariistat wordon.

Betdltigen Sie den Softkey j » um den Parametersatz des im Srundblid
angewdhlan Progratnmes aufzurufan. Wiurde vorher kein Programm angew3hlt,
erscheint automatisch das “Einschichiprogramm 1" Uber den Softkey | ™
kann nii das gewlnschie Programm “Stufenschlelfen Y& angewahitt werden.
Waren noch keing Parameter singegeben, erscheint das folgends Bild

- N

Y5 STUFENSCHLEIFEN
j 7 UMEBTELERN -Z D FREIFAHREN
AR
h
Y AKX
WOREX
Y XX
FINGABE - CANCEL :
2 ][> I A
~.. -
23035
Erklirung der Softkeys
. + Brwahl des vorgewshiten Draischichiprogranmes
{ ra : ﬂnﬁahl Felzen der Umsleuerpunkis “Z" 10r die angewsnia Stufe
> : Unschalten auf andera Programme
: Nach Betligung des Softkeys ist das Programm angewihk
ﬁ urd Sie kehren zum Grurdbikd zurick

4-78
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Zum Zchieifen dar einzeinen Stufen siehen dig Dreischichtprogramme Y30 bis Y39,
mit oder chng Anschleifautomatik zue Varfigung. Es kst abar nur dar Fartigae hlaif-
Modus miglich.

Um die erste Programmnummer sinzogaben, betitiyen Sle die
Cursor-Tasten bis Sie dia cberste Yxx Position arraicht haben.

Hun kbnnen Sie Gher die Zahnertastatur eine Programmnummer
Zwischen 30 und 32 eingeben und bestaligen dess mit dem

Taster . Zum Beispiel ¥ 33

Es srocheind dann das falgende Bild.

Uber die Corsor-Tasten smraichen Sia nun die nichets Yo - Position.
Die Rejharfolie dar Eingabe dar Programmpummenn fir die sinzel-
ren Stufen ist belebig, 25 kann auch mit der Nummer 37 oder 39 bagonnen
werden.

Es kbnnen auch sine oder mehrere Stufe frel blelben ader gelascht werdan.

Die Reihenfolge der Programm-Ausfihrung kst immer wie auf dem Bildschim zu
=ehen, von oben nach unten. Egal welche Nummer an erster Sfells steht,

(RIS )

T ™
Y&  STUFENSCHLEIFEN
— p| *ZUMSTELERN -Z ¢ FREIFAHREN
Y3 | aMoed  0m0.000 000.000
Y KK
Y XX
Y XX
Y XX
EINGAEE : CANCEL : - &
i b > A
\- )
R LEE



BETRIEBSHANDBUGH -
PRECIMAT - PLANOMAT (BI.DH M
] Emmm : Srklabkring -Giwgper
L 14197

=ind alle Hummem die bendtigh werden aingegeben, kann mit der Eingabe der Um-
gleverpunkie: fiir die sinzelnen Slufen bagonnen werden,

Lim die Umeteuerpunkts= zu setzen, wihlen Sie die arste Stufe an, (Markizran die
Hummer z.B. Y33} und bet3figan den Softkey "ﬂz
Das folyenda Bild erscheint

- =
“J¥s  UMSTEUERN Z

STUFE 1

HINTEN [ -]
050,000

ZR|-ivy A ¥ | A
N "

Die Eingabe oder das Seizen der Umsteuerpunkte erfolgt wie in Kapitel 4.2.7 be-
schriahen, Smd de Male bekannt, kdnnen diese Wearte auch direkt eingegeten
warden, Entweder im Blld Stufenschlsifen oderim Bild Umsteuern £ -

Crer Kieinste Verfahrweyg in der Z-Achse betrdigt 1 mm.

Es ist 2u empfehlen vor Eingabe der Umsteusrpunkde sich zu lbaregen, inwelcher
Reihenolge sk abgearbaitet werden sollen,

Durch Betatigen des Sofikeys| /A, | erreichen Sie wieder das Bid

Stulens chleifen.

Dias2n Ablauf wiedarholen Sie, bis alla Stufe angew3ihit, Wearte singeben und ge-
speichert sind.
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VWolan Sie aine Stufa Bsechen, markiaren Sia mit dan qusnt-Tastan dle Prosgiarmim-
numrmer, Zum Belsplel Y36 . DGann betdligen Sie auf der Zehnertastatur ainmal die
Taste und danach die Taste . Statt der *¥ 36" erschaint pun "Y0¢" und
die: Werte fir die Umsteverpunkte sind geloscht.

Soll das Léschen rickgangly gemacht werden, geben Sie wizder 36 ein, betatigen
den Taster und die Werte sind wieder da,

Das Fredfahren 81 erforderdich, wenn Schleifpositionen angefahren werden, owi-
schen denen hihere Flichen liagen, die nicht geschliffen werden sollen.
Siche Skizze.

Beispizl sines 2u schleifandan Werkstockes

~_

'“f»____

SohigIRop!

Schighache by m e rkablch .
MUR-PUAH Schate, | Tl | mwrvy EReTETT
If.n;h1-'r;|.:f\"-.\\ __,l.'-;'___ || |I /

2| 15 i4 . 24.
\\._ |' -k } X ot
. 5 | . .
0" Punkl e ) L
R e S -
20 Ad Syt sl e B
vy S b s
—— T
"_"'_- L-REhEn Fll_'_ll i:
L E = P LiE el '
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Gesetrta Umeteyarpunite und Freifaheposiionan far unser Baispiel-Werkstick

T 1
Y5 STUFENSCHLEIFEN

j +Z UMETELUERN Z L FREIFAHAEN

Y 33| 026000 015.000 Q00,000

Y34 043000 031000 Q00,000

Y 33| 053.000 045000 035.000

Y 27 | 100.000 jopopox 000000

Y 39| 085000 076.000

EINGABE : CAMCEL :- &

jvsx-/z | > | A
WL =

IR

Ez erxchaint das folgande Bild:

151 aine Programmnummer markier, werden durch Batatigen des Soffkeys i
die Frogrammparameler fiir das Frogramm aufgerufan,
e : ™
PROGRAMMFARAMETER Y 33
AUFMASS GERAMT 00000  ANSCHLEIFEM O
L RATAYAYAYS
SCHICHTMASS Q0000 0.000 0.000
ZUSTELLUNGHUE 0.000 0.000 0.0
ABRIGHTEN JA={ 0 ¥ 0
HUBZAEHLER 00
ECOFLACH 0
AUSFEUERN 00
FERTIGMASS 000000 KORREKTUR  0.000
EINGABE :
¥ | =co A
—/
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Die Emgabe der Parameter erfolgt wie in dan Dreischichiprograrmmen beschrisbean.
Durch Betafigen des Softkeys | /A ] sind die Varie fir die erste Schicht gespei-
chert und Ske kommen wieder i das Stufenschieifbild zurick,

Rufen Sie die zweite Nummer auf und verfabven wieder wie zuver beschrisbien, bis
alle Poslionen gesatzt alnd.

Erkldrung der Softhays und der Parameter sisha Kapltel 4.4.4.2

Sind slle Parameter gesetzt, betdligen Sie den Sofkey | /A, | . Damit ist das

Programm angewidhl und Sle befinden sich wieder im Grundbild.

Bevor der Schlelfzyklus gastartat wh:l', mizsen Sie noch das Schiaifverfabhren aus-

wahlan. |stin den Stufen e FlEiche zu bearbeifen, mull awch ain Flichenschisifen

= |oder Engw&hﬂ warden. Die automatisthe Y-Zustellung arwihlen.
14

Cuirch Betatlgen des Tasters Zyklus Start @ auf dem Einrichipult kann nun das

Frogramm gesiarst werden,

Eei Maschinen die keinen geachlossenen Tischaufbhau hahén, mul aus Sicher-
heitsgriinden glelchzeitiy der Eu:ﬁmrntutar betéitigt werdn,

Sollten sich die Achsan nicht bewagen mul Gberprift werden, ob die Fatentismater
fir e v'-. X= und Z-Achsa aveniuel auf "0" stehan,
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4545 Z-Fendeln YZ1 {Option Z 804 D02 }

DHage Option ist nur dann in dor Maschine vorhanden, wann sie vom Werk
aus freigeschalist wurde. Sis kann leicht nachgaeriistet werdan.

Z-Pendeln isl ein Schleifprogtarmm, in dem der Schisifkapf an fester X- Position
in Z- Richlung ene Pendelbawegung ausfiib,

Die Zustellunyg in ¥-Richlung kann dabgi mit Handrad oder aulomatisch { Gber den
Softkey | Y | im Grundbild ) erfolaen,

Diesers Programm eignet sich besonders zum Schieifen von sich waagearecht
drehenden Vitarkslicken [ z.B. Ringe ).

Die Werkstickkantan warden Siber den Funktionslasler Wi i

Kapital 42 8 odar liber Soflkay gesetzt

't o
FROGEAMMFARAMETER YZ1 |
SCHLEIFFOSITION X D000 Q00
IS TEJERN - o )
UWGSTEVIERHN I+ Q000
AUFMASE SESAMT O
SUSTELLUNGYHLUE 000
AMNZAHL LEERHLUEEE | a¥ 1)
HUBFAFHLER a0
ALEFEUERN

a0
FERTIGMASS 000000 HKORREKTUR §.000

EINGARE :
P | ¥ |x S | > | A
Kt
Evidirutiyj der Softheys
2 Anwahl des Bildes " Umsleverpunkle Z -
Betatigung hal glelche Wirkung wie der Funktiongtaster @ .
In diesem Bild kénnen die Umistevarpunkte wis im Kapitel 4 2 &

beschrisben gesatzt werden.
Die Eingabe der Umstguerpunkle als Zahlkenwer st auch uber die
Frogrammparameter { siehe untert ) mdglich.

4 - 84
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T LUmschalten von Avfmage- auf Ferligmaischieifen  Eininvertierter
Softkey bedeutet * Aufmass-Schigdfan = '
Erauterungen hierzu siehe auch Kapitel 4.5.4.2

¥ 9’ Ubemahme der festen Schisifposition der X- Achse. Soflkey st nur
slchtbar, wenn Gursor auf der Eingabestzle fir Schigifposition X steht,

> Aufrufan weiterer Programmes,

Mach Betdtigung des Softkeys [st das Programm angewshll und Sie
A kehren zur Grundbild zorilck.

Erkldirung der Programmpararmetae

Schlaifpostian X: Feste Schleifpositon der X-Achse

Umestensrn Z- Hinterer Unistzuarpunkt des Schbaifkopfes
| siche auch Softhey |#ﬂz )

Umstauem 2+ Worderer Umstauerpunkt des Schieifopfes
{ sishe auch Softkey ‘)’ =z}

Aufmal gesamt Differenz zwischen Roh -und Fertigmat
Zugtellung f Hub Abtrag pro Pendebeweagunyg der Z7- Achse

Arzaht Leerhiibe Ay :  Anzahl der Schiikopfbewegungen in Z zwischen 2
Zustellungen in Y. Mit Eingabe einer Zahl > 0 kann
arreicht warden, dal ein sich sehr lagsam drahendes
Warkstlck nach jeder Y- Eustelluhg komplalt geschliffen
wird,

Hubzahler : Anzahl der Schistfhopfzustelungen in Y, nach denen ein
Abrichtan durchaefiibnt werdan soll,
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Auafevem - Anzahl der Schieifcopfbewegungen inZ chne Zustellung,
Fertigrmai™ - Werkstiickfartigmalk
Komektur * Karmektur des Werkstickes shne Andarung des
Fartigmales {Zeichrungsmait) .

Engabebereich: -0, 128mm ... +0,127mm

* Diess Parameter sind beim Aufmass-Schielfen { siehe Softkey | ¥ | ) micht
sichlbar und warden durch den Text " Aufmass-Schleifen” ersatzt.
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4548  Tlefzchleifen YX3 [ Option Z790 008)

Diwzae Optlon it nur dann in der Maschine vorhandan, wenn ale vom Wark
aus freigeschaltat wurde. Sie kann leicht nachgeriistet werden,

Univarsalles Tiefschheifprogrammn in dred Bearbeitung sschichten,

Fiw jede Schicht kann der Abtrag, die Schigifrichtung wnd die Worschub-
gaschwindigket bestimmt werden. Aulerdem kann bestimmi warden, ob

vor jeder Schicht abgerichtet werden soll, die Abrichiparameter sind fir jede Schicht
gatrannt lnstallbar,

Dle WerkstOckkanten werden Ober den Funkticnsiastar Wi im

Fapitel 4.2.6 geseatzt

Den Statpunkt der X-Achse fir den Schiefvorgang emechnet die Steuerung aus
Wekstockkants, Schichimass und Schaibendurchmesser ﬁe'lhsmanﬂrg.

T T
Tefsdhizilen YX3

AUFMASS GESAMT 0000

SCHICHTWVAS S 00, 00 0.0 (O
ABRMHTEN 8= o 0 0
GLEHCHLALIF 1] 0 1]
VORSCHUE X, 200 200 o
SCHLEIFPS2ITION Z Q0 D00

FERTIGMAEE GO 000 KORREKTUR 0.000

FINGABE -
[ T I>TA
Erklérung der Softheys = T

2 % fibemahme der festen Schleffposition der 2-Achse, Sofikey kst nur sicht
bar, wetinh Cursor auf der Eingabestele fir Schieifposition Z steht

} Aufryfen weiterer Programme.

Fa¥ Mach Ealatigung das Softkeys ist das Programm angewahit und Sie
kehren zum Grundbild zurdck,

4 - 87
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Erklirung der Programmparemeter

Aufmall gasamt ;

Schichimal:

Abylchian Ja = 1

Shkeichlauf:

Vorschub X;

Schleifpositton Z-
Ferigrnall:

Komekiy,

Differeniz 2wischen Roh -und Fartigmall

Im Schrupp-, Schlicht- eder Feinschlichtverdahren
abzuarbentander Betrag. 15t in einer Schicht das Maf auf "
gesstzt, entfallt diese und die Bearbaitung wird rnit der
nachsten Schicht fotgesetzt, Das Schichima der
Schruppechicht wird von der Steuerung aus Gesarmtaufmalt
und den anderen Schichtmalen errechnet,

Durch Eingaba der Ziffer 1 wird vor e Schlgifen dear
angewahiten Schicht die Schleifecheibe mil dem im Grund-
hikd wargewahiten Abrichtprograrmm abgerichtet.

Richtung des Schlefkopfe: und Drehrchtung dar Schaibe sind
am Warkstack: 1 = Gleich
0 = Entgqeqangassizt

Geschwindigkeit der X-Aches baim Schisifen, wihibar
zwischen 30 ... S000cnm / min.

Faste Schieifposilon der Z-Achze
Werkstickfertigmal
Koriekiur des Werkstickes ohne Anderung des Fertigmallas

{Zakhnungsmal)
Eingabsbereich: -G,128mm ... +0 127mm
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4.5

Auswchitan | Option )

Wi di2 Malkdung "Schieffscheibe auswuchien” angezeigt, 151.eine Unwucht der
Schieifschaibe vorhanden,

Betitigen Sie am Bedienpult den Taster um den Auswuchtvorgang zu starten.
DerVYorgang wird durch die Meldung "Auswuchien akiiv® angezeigt.

Die Bedienung des Avawuchtsystams antnehmen Sie bitte der Betrishsanlsitung

des Gerdteterstelers (Kap, 10).

Hinweia: \Wahrend eines Programmablaufs ist die Funktion "Auswuchten” gespendt.
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Erschzini folgande Batriebameldung:
"WARTUNG X-ACHIE ERFORDERLICH"
oder
WARTUNG FUEHRUNG ERFORDERLICH"
izt das Neustarten eines Programmes nichit misglch.

Bctéitigen Sie am Bedienpull dan Taster -Ez Ersi::h-ainf enne Informa-

tionssaite, Um die Wartungsanzeige aufzurufen, betatigen Sie den Softley {Ii

Es erschedn {vlgendes Bid:
T =
WARTUNG
BETRIEBSSTUNCEN DER MASCHIME CHIH (0
NAECHSTE WARTUNG DER X-ACHSE GO0

SCHMIERSCHILD PUWET 4

NAECHSTE VWBRTUNG FUEHRUNG 1200

SCHMEERSCHILD PUNKT 1.2 3

EINGABE MUR MIT GUEETHEM PASSWORT

A
W im_)
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Nachdem Sie die Wartungsarbeiten durchgeftihrt haben, kénnen Siz die Mekiung
im Bild Wartung Kschen:

Betdtigen Sk am Badienpult den Tasler -

Cre Mekdung st gelischt und der ndchste Wartungsinterval gesatzt,

Cie Maschine it wisdar betiabsberail
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4.8 Steusrungsdiagnose

Rufen Sie das Bild "Wartung™ auf. Im Servicsfall kinnen Sie durch Betitigung fol-
gender Softkeys Diagnose-Funktionen anwshlen:

- Status der PLC Ein- und Ausgénge

PLC
- Servicedaten der Achsen
A s
. Bei Option "Kompenaation* kdnnen Sie folgends Zubehare
CPTICN aklivieren:  Auswuchigerat
(Geradenatwichigerat {Automatik)
Frofilabrichigerst PEA-Tich

Geban Sk die Ziffer 1 ein, um dle angewshlien Opiicnen zu
aklivieren, Die gingegebenan Ziffem sind auf dem
Maschinendatenblatt vemnarkt.

: Eingestelite Maschirerdaten

eow)

Blei unbefugtern Variindern der Daten ist dis Maschine
nicht mehr batrabsbarwit!
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4.9 Steusrungsinbetrisbnahme * Ergomatic *

Eine Neu-Inbetrisbnahme dar Stewerung kann in folgendan Fillen erforderlich
wain:

- Ausiausch des Bedlanfeldas
= Softwaretausch in Badienfeld cder Steusrungseinheit
- Mach Fehlar;mldmg “Udadan arfardedich”

vurﬁahansmin:

1) Vor jeder Neu-Inbetriebnahme misssn avll, wichlige Betrisbsdaten
(z.B. Batriehastundean, Schaihendaten) notiart wardan,

2y Amwvahl des Bikdes “Achsmaschinendaten™ Ober fiolgende

HOHM

Tasten baw. Softkeys -
L <

Anmerkuns; L
Im Regelial wird dis Amwahl des Bilkdes automalisch durchgediiht,

Solte baim Stsusrungshochlaul kel dchbiger Bildauityau srfoken, mult
dag Einschalten des Schallschrankas
bai batitigtar Taste "MASCHINE AUS" edolgen.

3) Lischen aller Daten:

Soflkey "CLEAR ALL" batatigen.

4} Anwahl das Maschinentypa:

SOftkey “TYP" 50 Oft beldtigen, bis dear richlige Maschinentyp in diesem Blid
AngEzengt wird,

Anmerdoung: Dwr Maschinentyp st dam Maschinendatenbiath
fim Schalischrank] zu anthahrmen
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a)  Eingabe Achsmaschinendatan:
.Mt den Anwahltasten
den Auswahlcursor bewegen und alle Achsmaschinsndaten
aus Maschirendatanblatt tm Schaltschranki) anosban bzw, kavriglersn.
6) Elngabe Spindelmaschinendaten:
Mit Softkey
won Bil) *Acksmaschinendaten” in Bild “$pindalimasehinandaten’
blattem und Ciaten wie unter Punkt 5) beschrisben alngeben bzw.
komigieran, :
T} Eingaben der allgemeinan Maschinendaten:
Mit Softkey | (=3 |von Bild “Spindelmaschinendaten”
ity Bild "Altgemezina Magchinendaten™ blattem. Anschlietend Eingaben
wiz in Pundt 5) beschrieben.
8} Eeenden der Maschinsndateneingaba:

Aus allen drai Maschinendatenbildemn kann dis Heulhbetnabnahme
ither den Softkey A verlagsan werdan,

Dabei wird eing Kontrolle der singegebenen Daten durchgefihet,

Sind falsche Emgal:uan gemacht wnrden arschaint die Maldung

*Fehler Macschinendaten”

Fir eine Korrektur der Daten mub wieder das Bid ,
‘Achsmaschinendaten” wie in Punkt 2 beschrieben angewahlt werden.
Ein Lischen alber Daten (Punkt 3) brauchl nizht nach ainmal durchgefihrt
werden, gine Typanwahl {Punkl 4] nur bei falschem Maschinentyp.
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{Bei Typwechselwarden filrdie Achsmaschinerdaten Stand ardwerie

Eingabe der Maschinenoptionen:

Anwahl des Bildes “Optionen” ber folgende Tasten bzw. Soflkeys

Kt den Armwahltasten

]

&

4

o

den Auswahlcursor bewsgen und alle Optiornen aus dem
Maschinendatenblatt {im Schaltschrank) eingeben

Verlassen des Eildes dber den Softhey

A

Eingabe der Bariobsstunden und Wartungazaiten:
{nur bal Softwarestand > W1 100

Arwahl des Bikdes "Warlung” liber foigande Tasten baw. Softkays

)

und

<

In diggem Bild sind Eingaben nor pach Passwoteingabe {(siehe
Maschinendatenbiatt im Schalischrank) moglich. Nach richtiger
Eingabe des Passwortas sprngt der Auswahloursor auf die
Bewiebsstundenanzeige urd kann anschleliend iber dis

Cursoftasten cder bewegt werden und sc die

Standardwerie verdnded werden,

Yertazsen des Bildes Qiber den Scftkey

- 05

A




BETRIEBSHANDBUCH 7 -
PRECIMAT - PLANOMAT GLOHM
Ergﬂmﬂﬂk Jaliailenlmg - Jruras
D 1 18% ’

11} Einrichten der Maschine:

MNach siner Neuinbefricbnahme sind alle Daters mit Standardwerten
verschen, die den Edforderissen der Maschine angepalkt werden
midssan: [ shehe auch entsprechende Kapitel der Betriabsanisitung)

- Schaibandaten

- aldueller Abrichter (durch Mehfachbetatigung des Funklionstasters im
Bedientfeid)

- Abnchiposition des aktuelien Abwichters Nach einer Nevinbeirisbaahine
qelten die Abrichipositionen aller Abrichler ats nicht definierLiBeim

Geradenabrichtgerdt gilt 2usstziich das MaR-System der Pinole alz nicht
rafarenziert)

FUr Abrichten cder Schieffen mit automalischer Zusielung mul die
Abrichip osition des altuslien Abrichizrs dafiniart ssin. Beim
Geradenabrichtgerat mul vorher durch Anfahren der oberen Endlage die
Pincle (V-Achse) referenziert werden.

EBelm Setzen der Abrichtposition wird aus dern eingegebensan akiuellen
Scheibendurchmessar ein Malk-System aufgebaut. Anschiefend muss
(wher iach peder normalen Schebenwachsel) ain "Erstabrichten”
durchgefiihrt werden und nach tatsdchlichern Kontak! zwischen Abrighter
urd Scheibe der neue Schelbendurchmesser bestitigh werdan,

Anrmercunig:
Alle notwendigen Badienhandiungen werdan mit Maldungen und

entsprechander Bikdanwahl von der Steusrung unterstizt.
= Umsteuerpunite fir Pendein und Flachechikeifan in X und Z
- Slcherhaitsposition der Y-bchse

- Muilpunkta fir ¥- und Z-Achsa
(alle vorher engegebenen Postionen warden dabai automalisch umngarachnet)

- vorgewdhites Automatlk-FProgramm

4 - 56
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1012  Ralnigung B
10110  Femanentmagnet-Durchiautfiker o
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10, Zubahdr
10.1. HNaBschielfsinrchtung

Die Nallschlaifeinnchiung undertalt sich in
Kiihimitalbehaltar
SHzvemchiung
Spritzechutzeirrichiung

10.1.1 Kihbmittelbehitier

Er =taht in der Regalimwnes links naben dar Maschine und
dient zur Aufnahme der Kuhifiissigkeit und Zurmn Absetzen
gar Schieifrikatinda. Der rechieckige Behdlter ist in Zweal
Kammem unterteilt. In der ersien setzen sich dic
Varunrainkungen des [KUhimittalks ab, und in der Zweiten
wird das 30 gemeinigte Kihimittel abgesaugt. Vier
Lenkmollan pestatten ain Bewegen des Bahalers. Do
Behalerabdeckung hesteht aus einvem Deckal und sinar
Enlaufrinne.

Elndaufrinne:

Dia von der Maschine lbar dis Wassemrinne
Zuriickiliefbende Flissigks® wird i der Enlaufrinns
aufgefangen, bavor sie in die erste Behaltarkarmmer
gelangl. Durch die Stauleisie oder das Staurahr, je nach
Augfihnumng, sowie das fesl angeordnete Blech oder den
Rilckhahtekasien, entstaht eine Vormemigunyg.

Durch die Statkiste odsr das Staurahbr wird bamils em
Tell das Schaumes aufgefangen,

Auslauboar Snerang:

Durch Verangenung des Auslawf, der arm Support
hefestigion Wasserinns, wird baim Einlaufen das
Wassers in dis Einkaufinne das Spritzen verhimclert.

10 - 3
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10.1.2

10.4.3

10.1.4

10.1.3

Spritovorvichiung

Ne Sprtzvomichiung besteht aus Schlauch, Absparmeaniil
urid Sprizddse, Die Kahimittetoufiihmung zur
Schdeifachelbe erfolgt von der Pumpe des
Kiilhimdttalbsh3lars (ber alnen durch dis Siula veregien
Schiauch, ein Stahlobr und sine Spritzdiise,

Spriteschutzeinrichtung

Anrfztallung

Dia Sprilzechutzainnichiung basiaht aus 2wei
Spritzechutzlappen.

Der Kohdschmiermitial-Bahaltar wind neben der Maschine
antaprechend des Maschinenaufataliplanes aufgastelt,
Dann wird det Schlauch der Kidthimitietzufiatbrung mid der
Purmpe varbundan.

Aufflllen des Behidlters

Var dem Aufiillen sind dla Bahallerkammem mit einem
Deasinfektionsmittel auszureiben. Durch die Desinfekiion
wirdl die Keimbildung und dar dadurch emstehende
unangenafine Genuch des Kikimittels vermieden.

Der Kihlschmiermitted-Behalter wird nach Abnahme des
Ceckels au atwa elnam Drttal mit Waseer gofiillt, sodann
&in wassendsliches KischmemitiaHonzentrat
heigegeben und under hdufigem Ribren vollstandig mit
Wesser gefult.

Das KihischmiermitteHsorzentrat solite im Yerhalnis 1 .
&0 biz 1 . B0 angaseizt wartan.

Fir rarmalkes Flachschlefen empfahlon wir ¢in
wasserdsichas Transparentmitiel, das basondere
Hochdruck-Figenschaftan hat und keing Schaumblidung
aufwedst,

10 - 4
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Das von der Maschine zurlickiiefsnde Kihlschmiermirtel

witd In der Ednlaufrinne vorgerainigt und dar sich eventusl
bidende Schiamm zurickgehalien. In der Behalskammer
wird das Kibdschmbarmite! von dar Pumpe angesaugt unrd
Zur Schleifstelie gepumpi.

Drar Btecker dar Pumps wird in die mit
"Nanschieifaincichiung” bazeichnete Steckdoss am
Schakschrank gestackt. Die Antage ist dann
betrisbeberait. Das Ein- und Ausschalten efolgl durch den
Wahlschaltar * ™. auf dam Einrichiputt

Vor der Inbatrietnahme st dke Drahrichtung dar Pumpe 2u
kontrolberan, Sk mul mit dem Plell auf dem
Pumpenflansch Gbereinstimmean, sonst ist der
Elasktromodor umzupalken,

WICHTIG!

iz Pumpa darf unter kainan Umstindsn ohne
Behdherfillung. auch nicht probeweise, batrisben wearden.
Die Dichipackungen vertragan keinen Trockenlauf

10 - 6
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10.1.6 Wartung urvd Plege

1018  Ralnigung

Sehlwllilap-AFrappd

Schlammansammiurgen in der Einlawfrinne bei Badarf
snifarten.

Kihlschmiermittal-Siand wéehantich Gbemriofen und bet
Bedarf mit Wazser bis auf ca, 50 e unter der
Bahidteroberkants auffillen. .

Das Kithikschmienmitiel muls regeimatig therpriiit werdon,
Der pH-Waert, die Kanzentratinn, der Bakterienbefall und
der Verachrauzungsgrad sind zu kontrolieren. Von der
Pfliege des Kiklschmbammitisls hangt entscheidenc dig
Starxlzait und damil die Weehselfrist ab.

Spétestans nach 3 Monaten selite das Kihlschmbermittel
jdoch gewechzall wardan.

Achiung @ VDI 3397 Blait 1 + 2
- Pllege und Entsorgung von Kahlschmiermitted
beachian,

Der Kiihimittelbehaker kann durch Offnen der
Wasserablalischraube entleet warcden. Danach muls der
abgesetzte Schiamm harausganomimen und der Behater
grindlich garsnigt werden. ]
Vor jedem Auffillen sind aulleidem die Behiterkammeam
mit einam Desinfektionsmiial auszurelben. Curch dis
Desinfeklion wird die Keimbiklung und det dadurch
ertstahende unangenshme Geruch des Kihimittels
yvarmieden.

10 - &
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10,110 Permanentmagnet-Durchiauffilter

Hiar wird das Kikirmittal zusatdich dureh den Filter
gepumpt. Dis im Fitergehause eingehangten
Maohelsiahe halten dia im Kithimitiel wwrhandenen
FePestandteile zurlick. Ee bildet sich éin Eisenschwamim,
in dem sich auch unmagnetische Teile absetzen. Der
Fiter sollle deshalts wichentAzh gereiot werdan. Dazu
wird nach dem Lisen dar Deckehverschraubung das
komplette Magnetsystem herauspehoban,

Bel Einsatz anciarer Kuhmittelrsinigungsaniagen ist
Betrabsanlatiung des Herstelars 2u beachien.

10.2. Magnstepannanlage
10.2.1 Elwkire - Magnet - Spannplate

Die Botricbsspannung dor Magnetspannplatts betragt
110V Gleichspannung. Der Hilfskontal des
Sieusrgerstes bewirkt im Fehlerfalie don sofortigen
Stilkstard das Tisches,

Die Sicherhaltsschaltung vertang, dalt an der
Magnetspannplatten-Seckdose eine Platls
angeschlossen ist, oder es mull sich in dar Steckdose eln
Bhndstecker befindan.

Sind zwei Magnetspannplatien-Steckdosen vorhanden, so

zind dkesa parallal geachaliet,

10 - 7
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10.2.2 Elektre - Permansnimagnat - Spannplabie

Die Betriebsspannung der Magnatspannplatie betrigt
240 V Glelchspannury]. Zum Einschalten ist nur ain kuZase
Impuls retwendig. Bei einem Dauserimpuls wiire der
Magnal i krzer Zeit zarcib.

Dear Hiliskontakt des Steuergerates bewirkt im Fehlerialle
dan sofortigan Stillztand des Tisches.

O Sicharhaksschalung vedangt, dalk an der
Maonetspannplatien-Steckdose ine Flatte
ameachiossan ist, oder es mul sich in dar Steckdnse ein
Blindateckar befinden.

ACHTUNG!: Inbatdebnahme nur mit elner

Magnatzpanaplatte

1023 Ekekiro - Magnetspasnplatte

LIm mit der Magretspannplatts exakt arbetten zu kinnen,
riizsen fedgencs Badingusgan eifillt sain

1} Die Linterselte der Magnatepannplatte zuerst
plarschlaifan.
Andemialls kann sich der Maschinentisch verspannen.

Schigtien Ske die Unterseite wie folot:

- Magnetspannplatte umgekehrt auf dem Tisch legen.
- An beiden Swilen 4k Spantsibck dagegensetzen
(Blindstacker setzen, damit die Ardage nichit

enjeschalel wendsn mulb).

10 -8
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Fiir das Schlelfen der Unterseite sind folgend e Warke

ampfehlanswer:

Tischoeschwndigksit  ca. 20 m/min
Cruarvorschub ea. 25 mm
Tlefenzustallundg (.01 bis 0,02 mm

Banutzen Sie mbglichst die Ausristungsschleitechaibe der
Maschine. Sk mub "grob” abgenchiet werden, d.h. sié
miul mit siner grofien Vorschubgeschwindigheit
aboerichtet werdan.

Dbgzich ain rauhes Schieibild entstahl, ist dis planebens
Flache malgebend.

Dia Halteschrauben und T-Nutenstaine fur die
Spannpratzen miissen gut passen und dirfen nur leicht

fesigarogen wanden. |
Die Magreispannplatte darf nichl dbear die geschiiffone
Thsehfiache Rinausragen.

Schilalfan Sle mit Kihlschrmiamnital

Machdam die Maghatspannpiatie vorgeschifizn worden
ist, richten S4e die Scheibe “mitefein” ab.

Woerl for die Zustallung der Diamantpmale dabei

Ga. 4,01 mm

Fertigschledfen: Ok Magnetspannplatte ainschalten.
Tischgaschwindigkeit  ¢a. 20 mimin

Quarverschuly ca. 2% mm

Tiefanzustellr ¢a. 0,005 mm

Lassan Sie die Sohieifscheibe gut ausfeuem.

i
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2} Faiten Sie die Magretspannplatte leicht ain. Damit
vethindam Sie Rostbildung. £ ¥
Qig Fattzchicht dard nichd sichibar sain, da 5@1:“5
{zenauigkeil der Magnatspancplatie nicht konsiant bletht,

3.} Zur Inbeirishnahme der Magnetspannplatia wird
der Stecker das Kabels in die Steckdose am
Schaltschrank gesieckl. Durch die Schalter ung
des Einrichipultes wird sie ein- und acsgeschaktel

Zum Aufspannen fassionlanar Tails bastahd die
Magichkeit, diz Pollachen mit entaprechenden
Vartlsfurigen 20 versaban,

Dabei ist zu beachten, dalt die Platie wasserdicht blaibt
und die Innen liegends Wickking nicht durch zu tiefas
Bohren oder Frasen beschadigr wird.

Wichthkg Ist aulberdem, dalt man bai der nachiriglichean
Anordnung von Bohranges und sonstigen Yatlafungsn
die Innsteachekantzchraoken, die man auf der
Untersaita der Magnetplatte vor sich hat, benicksichtigt.

Achbung:

Beachi&digis oder verschiiasene Polplatien missen
plangeschliffen werden. Die Mindesistarke der Polplatie
won 20min darf nlehit unterschitten wanden.

Ist das Mindestmab von Z0mm ermaicht, muil die Polplatte
ausgetauszcht werden. '

M - 10
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Zur besonderen Beachiung:

Die Anachiudose und das Guimmkabel sind wor
Baschadigungan 2u schiltzan. Dies ist bei
Narsschieifarbaien von grifftar Wichlighsit, denn
singedringens Fauchbglial varasacht slats Stoneyjan.
MuE ein datekles Gummikabsl ausgewschsell werden,
s gind die Befastigungsschrauben und dia
Habelverschravbungen an der Anschiidose zu Ksen,
Dia Cose 1545 sich dann (ber das Kabel a0 wel
zurikckschieben, dak die Anschiufkdemmen Zugdngich
sind. Nach daty Einklammen aines natan Gummlkabels
mil gleicheam Laiterguerschnill und il gleichem
AvRendurchmeasser unter Beifligung der Gummidichtung
gleichmaldig fest gegen das Apparaturgehiuse
schrauben. Auch dke Verschraubureg mull wieder
wasserdicht aingeseatrt werden.

Schadhafie Gummidichtungen sind ebenfalls
ausTutaschen. Nur auf dkse Walse 146! 2ch &n
wassandichtes Verschiallen der Anschiutdose smaichan.
Falls sin gesigreter Ersalz richt 2ur YerfOgung steht, &G
ar sich vorm Harsteller nnerhalb waniger Tagse beschaffen.

10 - 11
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Standort
Wabhl des Standortes

Die Caiite: dar gaschlifenen Werksticke ist abhdngig vom
nchtlgen Standort der Préziskona-Sohlefmaschine,

Beider Wah| des Standortes solten folyends Punkia
baricksichliglt werden;

- Platzbedarf der Maschine, sinschlicflich nebenslehen
der Aggregate

- Skcherhaitzabstinde zu feststabenden VWinden
Maschinen usw.

- Eberheli der Aufglalfldche

- Evil. Erstellung eines Fundameantes

- Ausreichende Balastharkeit der Aufeteliliche

- Aulsteliflache darf nicht aus gateilten Betonplatten
bestzhan

- Transponigewicht dar Maschine

- Vorhandene Transporimaglichkeiten

- Transportwege

- Bendtigte elekinsche Zulaifungen

- Ghlichbleibeande Temperatur

- Keine Feuchtigksil

- Keina chamischen Sasa

= Kene Erschiffleryngen

Die Aufstellung der Masching ist entsprechend unserem
Maschinen-Aufstellplan durchzufihren. Wird dis
Aufstellung der Mazchine jedoch nictt entsprechend
dlesem vorgenommen, so hat der Kunde f0r die Sicherung
des Arbeilsraumes Sorge zu tragen. (Siehe Gesatz (ber
tech, Areitsmittel in der jlewalls glitigen Fassung )

Im Zweifelsfale 2ollte sich der Kunde an die zustandinge
Berufsgenossenschaft wenden,

2-3
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21.2 Vorberoitung des Standortes

2.1.3 Fundament

A

Bevor die Maschine zu ihrem andgliigen Standort ge
brachi wird, spitten dle vorberesitendzn Mainahmen
abpeschinssen sein, Dazu gekéint, dak dia
Justirralermene vorhanden sind, die Anschlisss flr
Elekirizilal, soweil adorderlich, verdegt sind und der
Transportweg gerdumt rst.

Ein besondares Fundament ist nicht unbedingt
erarderlich, da das Maschinenbelt autarordeantich
venwindungs steif kanstruiert ist, ' '

Eine etwa 16 cm starks Stahl-Betondecke, wie sie
allgsmein In Fabrikgstauwden ublich (s, gentgt.

Besteht die Decke aus getranntan Batonplatten, darf die
Maschine nicht auf mehraren Platten siahen,

Die Aufsteliung in ginam Stockwerk ist moglich, wenn dia
Deckantragiahighksit ausreichend ist.

Achluny!
Punkibelastung baachten, slahe Kapital 2.2.5
Illmhenh

214 Daten fiir dis elektrischa Zuleitung

Elektroarbeiten darfen nar von siner Elektrafachkraft
avsgeafdhrt wordan.

Fir die efekirbsche Zulekung sind die Vorschriften des
2uetandigen Enargigversorgungsuntemahmens (EVL)
sowie dis natlonslen Verschrifian zu beachten (z.B. VDE).

Die Leistngsaumahme dar Schisifmaschine kt dam
Leistungsechild an der Schaltschranktliinnenseite, liber

dam Hauptachaler, zu entnehmen,

24
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Gesarmibadarf bei
Leistung Strom (1)
{5} {(400VTS0H2)
47759 kW Schizifspindelantrie 15 KVA, 22 A
COpiion 55 kWY Schieifspindelantiab, regelhar 17 kVA 24 A

Fior waitara Infarmationen steht unser technischar Verkau
Zur WerfGgung.

Fir die Ermittlung der AnschluBquerschnitte gelien die

Vorschiiften des zustandigen EVU und die nationalen
Vewschriften,
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22  Transport

2.2.1

A

Auspacken

Die Maschine wird gemal des Kundénauftrages verpackt
und ausgabefait.

Bai der Bahn- oder Seekisterverpackung mul zum
Auspacken der Maschine zugrst das Dach abgenommen
ung dann alte wier Seanwanda entfernt werden, 15t die
Folie entfernt, kdnnen die slshenden bzw. kagendan
Zubshirails varakchlig von der Palette genomman
werden.

ACHTURG !

Die Trangportsicherungan ditfen arst dann entfernt
werden, wenn die Maschine an lhrem endgiifEgen
Standort steht.

Alle zur Maschine gehdrenden Unteragen bafinden sich i
ainem Karon, der auf der Paletts steht

Ein Satr der Elektrounieriagen bafindet sich im
Schalischrank

222 'Transpori der Maschine

Fur den Transport mit dam Kran diznen folgende Daten
der Masching, (Maka in mm):

Seawicht Hihe Brelte Tiafe
PRECIMAT a0& 28904 ko 2100 2900 1800
PRECIMAT &05 300 ky 2104 2900 2100

Das Gawicht der Maschine grhviht aich durch:
- Zubehdre { Geraden-Abrichigerst), etc. )
- unterschisdliche Stauerungen

2-5
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Fir den Transport mit einem Kran boandtigen Sla:

2 Stahlseila™ ‘ @ 2224 2500 - 2800mm.

* 2 Drahiseilstroppen nach [N 3066-FE-zn k1657087 -gpa
mit zwei Osan

- WICHTIG: Seile in dir Selifibrungan fegan und mit
Sicherungsbdos sichem
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222 Schaltschrank aufstellen

Fdr dan Transport sind Schaktschrank und Maschina miteinan
dar varbundan,

Holzwinkel

06.2-2-00.md

Bevor Sia die Transportzicherungen lsen;
. Stellsctrauben bis aul den Untargrund
drehen!

Tranzportsicherungen lésen:

- das Blechband Ksen
# cen Halzwinkel abnelmen
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7" Stellschrauben ‘i]_—_ S
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Schranhe Im |
Langlogh

Schaltschrank aufl don Untesgrund ablaasen

=
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. @ I . =R
b e L = e g
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- =

Bafeztigungachrauhe

. Befestigungsschraube Igsan

. Schrauba im Langloch leicht ldsen

. mit Stellschrauben Schattschrank bis aul d2n
Untergrund herablassen

. Schraube im Langloch entfsrnen

. Schaltechrank leicki kippen, urnd Halewinkel
enifeman
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Achtung;
Belm Kippen des Schaltschrankaz unbedingt
Slcherheitsachuhe tragen,

Quetschyefahr!

*  Schravbe im Langloch ontfernan

Achiung:
Selm Aufstellen des Schaltschrankes besteht dia
Gafahr, dass Kabel abgequetscht werdent

Yo der Schaltschrank urd das SchutzgHler aufgestelt
weardan missen, antnehmen Sie bike dem Aufstelplan
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.24 Transpert ohne Kran

VA

225 Absetzon

et &5 nicht maglich, die Maschina mit dem Kran zu
bransportieren, kann sk mit Hite von Transportrollen oder
anderen Hlliamitieln an den Aufstellod gebracht wenden,
Dazu mul vorher mit unsarem Kundandienst
Riickaprache gehalten werdon.

ACHTUNG:

Die Maschine stokfrei rollan, Beim schivben nicht
gegen den Maschinenstinder drilckan|

Werden diese VorgichtsmaRnahmen miBachtat,
kénnen dia Fikrungen heschidigl wearsden,

Es isl wichiig, vor dam Absatzen dia Justizralemeanta so
einzustellzn, dalk die Maschine maglichst niedrig Oher
dem FuBboden steht Der Mindestabstand von
Maschinenunterkante 2um Fulboden (60 - 55 mm) mul
jedoch eingehatten werden.

Yar dem Absetzen der Maschine sind die im Zubshér
mitgefefarten Jushigralemente entsprechend dam
Mzaschinan-Aufsteliplan 2u positionieren.

[as Absetzan der Maschine auf die Justiarelemants kst
sorgfaltig und langsam zu vollziehen, damit diz Maschine
nichi eschadigt wird,

127

=&} mm

L

- ‘T'__'
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228 Festiehon der Spindelmutter am Schleifkopf

A

Dia Spindeknutier das Schiaifkoples soll vor Transport
schaden bewahrf werdean, _

Crshaky werden die Schrauben, die dis Spindeimutter mit
dem Schkifkopd verbinden, von ung geidst.

Sorgon Sie ale Kunde dafilr, dass die $pindelmutter
unbadingt fest mit dem Schiwifkopf verbunden wird!

Dia korrekite Position der Spindelmutter zum Schileif
kopf haben wir im Werk mit Markierungen versehen
wmiehe Abb.

D¢ 6 Innensachkantschrauban sind von uns
um 2 Umdrehungsn gel & 5 t wordent

Niemals die Schrauben festziehen, ohne den Schigif

kopf mit dar
Gawindeatanga anruhebon!

2 - 12
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o Mit der Mutter der Gowindestange heben sie

den Schieifkopf an, bis der Schiaifkopt fast
mit dar Spindatmuiter verbunden ist.

LY

Bk

T E-f-"-ll"

Riickseie der Masching
’ Zlehat: Ste die & Innensechs-kantschrauben
feat an.

=
5
s
=
=

Rikcksaite der Mazchine

£ =13
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2.2.6.1 Wichtlger Hinweis zur Einbauposition der Spindelmutier

wird dadurch die Varbindung der Schmiedeitundg Ztm
Sehmiemippel untarbrocheds.

Diz Kugelgewindespindel wird nicht metir mit Fett ver
sargrl

j Yikd die Spindelmutier in der falscher: Position eingebaul,

Darstallung der richtipen Einbaurichtung der Spindeal
muiter Zum Schleifkopl

Vordersate der Maschine

& - 15
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LLT¥ Transportsicherangan entferman

Unterstitzung des Schisifkopfes [Y-Achsea)

Abb: Lage der Transporlsichemng fr g Y-Achss

Ein rot markieres Kanlholz, zwischen Tisch und
Schisifkopf posifionian, sichert dis Y-Achss gagen
Fransportschaden,

215
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Entfernen dat Trateporsicherung des Schikifkopias

(V«Achse)

* Faltenbalg anheten

: Schravben der Gawindestanae Moen

- Gawindestangs antfemen

. Schleiflopt in +¥ - Richiung verfahren

- Holzklotz zwischen Schieidfkopt und Tisch
artfemen,
Holzklotz nicht gewaltsam entfernen!

. Faltenbalg heruntemehen und befestigent

Gawlndestange

. .ﬁ.nﬂchﬂt wiou blntain

Z-17
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228 Reinigen der Masching

Entfernen Sia Rostschutzmitiz) mit Industriereinigsr von
der Maschins,

£2.% Ausrichien der Maschins
2.2.9.1 Position derJustlerslatments
Richten Sile die Maschine mit den Juatlerskimanten

wie folgt aus:

. Mit den drei 3 Justierelemanian (Abb: schwarz)
<as Maschinenbett exakt ausrichien

. Cie beiden grau dargestelten Justisrelemente
nur ¢ festziehen und kontern, dass sich die Lage
der Masching nicht verindert.

Kontrollieren Sie diese mi einer Wassamvaans,

0°0

O
o o O O
D O o

[? —

~J

{H‘.f

]Ii__'". .

-
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2.2.9.2 Ausrichian mit Justerslementan

Die Maschine wird durch das Verstallzn der
Justierslemante am Maschinenbett und mit Zwei
Genauigkeitswassaerwaagean (1 Stich = 0,02 mmiAmy}, die
auf der geschiiffenen Tischoberfachs stehen,

(Tl

—

Eine Wasservasge wird in Langs- dia andera
Querrichlung (sighe Skicze) auf den Tisch gestsilt, Der
Tlseh ist varber griindlich Zv sdubem

Dia obere und untere Mutier méglichat weit nach unten
sehrauben.

Mt der oberen Mutter (1) jetzt die Maschine ausichien
Zeigan beide Wasserwaagen dia einwandrais Aufstellung
det Maschina an, wird durch die untere Mutter {2}
gekontert, Slehe Skkere auf der Yorsaite,

AnschlieBend nochmals mid den Wassenvazagen die
ausgerichtete Maschine kontrolliaren.

£ - 19
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221G Entlermen der Sicharungsstifie an der Maschinensiule

Dim Saule dor Magchine ist nur filr dan Transport
it 2 Stiffen frderl

It die Maschine aufgestellt, miissen de beiden
Stifte unbedingt entfemt wardeni

Abb, Stft ziehen an der Maschinensduls vome rechit

Z - 2]
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2.2, 11 Schulzgitter montikaten

Doz Schutzgitter montisren Sie mit Hillie der Bafestigungs-
wirnkel wig in der Abb. dargestel]

Ly
f

e
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mesidinen Temm

stiow desen Team

manchinen Teum

mase hinen Feam
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Vielen Dank fur Ihr Interesse

maschinew O'Twm

*Diese Unterlagen legen keinen Anspruch auf Vollstandigkeit und Richtigkeit. Eigenschaftszusicherungen werden
mit den hier enthaltenen Angaben ausdrucklich nicht Ubernommen. Es handelt sich um eine Gebrauchtmaschine.*

maschinenTeam | Inh. Dana Janosch e.K. | Sterntalerring 6a, 95447 Bayreuth | +49 176 32552489



