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MAHO MH 600 E 1.02-1/11521

TRANSPORT DER MASCHINE

VerpackungsmaRe (Linge x Breite x Hohe)

Karton und Kiste ...... i s smemmormer s s spamees 0 U % 1,8 £2,1
Maximales Maschinengewicht,
NEtto CaA. t.ivrirnotiariistsstiiccnaananenns kg 2 200
i P — ... kg 2 750
it Verscllag Ga. wwes»ssswweneanesssssnnans K& 2 950
Maschinen-Auflageflige ..oveevceccvennaes . SumE mm 530 x 975
2 3
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Arm bei Bedarf abnehmen.

- Verpackte Maschine mittels Gabelstapler vom LKW oder vom Giiterwagen
abladen.

-~ Verschlag (3) entfernen.

HINWELS: Maschine und Zubehdr auf das Vorhandensein eventuel-
ler Transportschidden untersuchen. Schd3den wund son-
stige Mingel (Unvollstdndigkeit des Zubehdrs) sind
unverziglich schriftlich der Spedition bzw. der Bahn,

der Versicherungsgesellschaft und der Firma MAHO
mitzuteilen.

- Transportstange (1) (max. 50 mm ¢, 1000 mm lang) durch das Loch im
Maschinensténder schieben.

ACHTUNG: Auf keinen Fall diirfen Spindelstock, Tisch, Kreuz-
support oder Schaltschrank als Aufh3ngepunkte ver-
wendet werden.

- Endlos-Hanfseil (2) wvon ca. 6 m Gesamtldnge {iber den Kranhaken legen
und in die Transportstange (1) einhingen.

Bei Verwendung eines Stahlseiles muf durch Zwischenlegen von Polstern
eine direkte Beriihrung zwischen Seil und Maschine vermieden werden.
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M AHO MH 600 E 1.02-2/5520

TRANSPORT DER MASCHINE

= o\_@\

- Mittels Kran oder Gabelstapler Maschine so weit anheben, daR sich nach
Losen der Muttern (4) Palette (5) entfernen 1#Bt. -

- Maschine mittels Kran oder Gabelstapler an den Aufstellungsort trans-
portieren.

Bei Verwendung eines Gabelstaplers Maschine nach Zwischenlegen der
Holzbretter (7) auf die Gabeln des Staplers stellen oder mit Seil an
den Gabeln aufhingen.

Bei wungilnstigen Platzverhdltnissen zum Transport der Maschine Muli
(6) verwenden.

- Maschine mit groBer Vorsicht am Aufstellungsort absenken.

e Aufstellplan und Arbeitsraumplanung siehe Blatt 1.04-1 und 1.04-2.
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AUFSTELLEN DER MASCHINE

Aufstellungsort

Der Ort der Aufstellung sowie die Art und Weise der Befestigung der Maschi-
ne sind fir die einwandfreie Funktion von grofter Bedeutung.

Nachfolgend genannte Einzelheiten sind fiir den Standplatz der Maschine =zu
beachten:

O

o]

Gesamtflachenbedarf betrigt: 3,5 x 3,7 m

Innerhalb dieser Gesamtfldche muB die Mascchine auf einer Grundfliche
von 0,55 x 1 m mit einer Mindest-Tragf&higkeit von 650 daN/m2 (0,65
t/m2) aufgestellt werden.

Ideal ist ein Betonfundament oder Stirnholzboden.

ACHTUNG: MischfuRboden, d.h. Maschine steht auf Beton- und
Stirnholzboden, ist nicht zuldssig.

Die Unebenheit des Betonfundamentes soll 3mm/m? nicht liberschreiten.

Eine konstante Raumtemperatur wvon max. 30°0C (303 K) darf nicht {iber-
schritten werden.

Die relative Luftfeuchtigkeit darf max. 80 % betragen.

HINWEIS: Eine hohere Luftfeuchtigkeit bzw. Raumtemperatur bis
zu 559C (328 K) ist bei Verwendung von MAHO-Kiihlag-
gregaten in der Kommandostation und im Schaltschrank
zuldssig.

Er muB frei von Vibrationen sein.

Er muf frei sein von Ortlicher, einseitiger Erwdrmung oder Abkiihlung
der Maschine z. B. Sonnenbestrahlung, Heizkorper, Zugluft u.s.w.

Er muR frei von stdrenden Elektroinstallationen (Hochfrequenz) sein.

Aufstellplan und Arbeitsraumplanung siehe Blatt 1.04-1.

Mafbild der Maschine siehe Blatt 1.05-1.
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MAHO MH 600 E 1.03-2/11521

AUFSTELLEN DER MASCHINE

- Die mitgelieferten "Airlock-Dampfungsplatten" (1), entsprechend der
Skizze auslegen. .

- Maschine gemi8 Blatt 1.02-1 mit einem Kr'an anheben und vorsichtig auf
die Ddmpfungsplatten setzen.

- Dabei ist eine Nivellierung in Z-Richtung (Bleche unterlegen) erfor-
derlich, um den Olstand im Spindelstock exakt einzuhalten!

- Den mitgelieferten StellfuR (2) unter dem Stiitzpunkt (3) des Schalt-
schrankrahmens platzieren und Oberteil (2.1) herausschrauben bis Kon-
takt mit Stitzpunkt gegeben ist.
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- MAHO M 600 E 1.04-1/11521

AUFSTELLPLAN UND ARBETTSRAUMPLANUNG M 1:50

Besambplababedar? cvswwess s s posmmuenns s 5 5 vowws . m2 13
darin enthalten:
- Flé(!he fﬁl"w&f'tung UndAUSbau es s ee e e oo o0 s m2 6
- Maschinen-Auflagefl4che vveeeeeeeaceeoneeanes me 0,5
=  Flfche fir Bedlenmp ..cusamswmwsy s 3 5 swommss m2 6,47
- Fliche flir Bereitstellung .veesssssesesessss M2 2,45
Hohe der MASCHINE veueeereeneenrnenneoneesnnenns m 1,8
Gewicht der Maschine Kpl. ccccececcnocersscaceas ca. kg 2 200
, 3500 ,
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<E7 Zugang flir Elektriker
v Platz des Bedienmannes
Netzanschlug,
GesanbansohTURMErY woswvmvs s s b sommenmess s § 5o sdnee KVA 16
- fr‘eie Kabellérlge ﬁber’ FllJI" LR TR B B B BN B B BB R B O L m 0,5
max. Vorsicherung bei: 200-220 V .cceveccocacncns A 50
380-500 V vvvevvennncnnnns A 3
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MASSBILD DER MASCHINE
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ENTFERNEN DES ROSTSCHUTZMITTELS

a)

ACHTUNG: Vor Entfernen des Rostschutzmittels von der Maschine diir-

fen keine Schlittenverstellungen vorgenommen werden.

Rostschutzmittel auf den blanken AuRenflichen und in den Aufnahmeke-
geln der Arbeitsspindeln sorgfdltig mit einem weichen Lappen entfer-
nen, der mit Petroleum, Benzin, Tetra oder einem anderen L&sungsmit-
tel filr Kohlenwasserstoffe getridnkt ist.

Keinesfalls Schaber oder andere scharfe Werkzeuge zu dieser Arbeit ver-
wenden.

Gleitflichen der Schwalbenschwanzfithrung (3) des Spindelstocks und der
Flachfiihrungen (2) des Kreuzsupports mit einem weichen Lappen von Rost-
schutzfett reinigen und mit Ol einpinseln. a)

Faltenbdlge (1) an der Riickseite des Senkrecht-Aufspanntisches rechts
und links auBen lésen und nach innen schieben.

Zugdngliche Gleitfldchen der kombinierten Schwalbenschwanz-Flachfiih-
rung mit einem weichen Lappen von Rostschutzfett reinigen und mit 01
einpinseln. a)

Faltenbdlge wieder anbringen.

Das in der Zentralschmierung eingesetzte 0l ist zu verwenden (siehe
Blatt 7.06-1 "Schmierstoffempfehlungen").

Vermischungen von 0len sind unbedingt zu vermeiden.
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M AHO M 600 E 1.09-1/5520

AUFFULLEN DES ANTRIEBSRAD-ULBADES IM SPINDELSTOCK

Zun Transport der Maschine wird das Ol des Arbeitsspindelantriebs abgelas-
sen und muB vor der Inbetriebnahme neu eingefiillt werden.

ACHTUNG: Prifen, ob die Maschine in Z-Achse mit Wasserwaage ausgerich-
tet ist, ggf. ausrichten. a) -

- Vordere Einfiillschraube (1) herausschrauben.

- Aus der mitgelieferten Dose mit der Bezeichnung "CL 46" (Aral-Sumurol
CM 146) 0,2 1 in einen MeRbeh#lter abfiillen und in Einfiilldffnung (2)
am Spindelstock einfilillen.

- Ca. 10 min. abwarten, dann Olstand am Schauglas ablesen, ggf. die Rest-
menge von 0,1 1 mit MeRbeh&dlter nachfiillen bis Olstand entsprechende
Markierung (3) erreicht hat.

- Einflillschraube (1) wieder anbringen.
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a) Siehe Blatt 1.03-1.
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ANSCHLIESSEN AN DAS ELEKTRISCHE NETZ

r 11 .
L1 L2 L3 N PE Gesamtanschlufiwert: 16 kVA
Vorsicherung, max.:
200—220 v L O T ) 50 A
380-500 V ..vvueue. 35 A
NetzanschluBkabel

- Hauptschalter -Q1- am Schaltschrank ausschalten.

- Schaltschranktiir ©ffnen. NetzanschluBkabel durch die vorhandene Off-
nung einfihren und an den Eingangsklemmen L1, L2, L3, N, PE anschieRen.

- Bei 4-poligem AnschluB miissen die Klemmen N und PE gebriickt werden.

- Rechtsdrehfeld mittels Drehfeld-Anzeigeinstrument an den Eingangsklem-
men L1, L2, L3 priifen. Erforderlichenfalls zwei Phasen an den Eingangs-
klemmen vertauschen.

- Erst nach Herstellung des Rechtsdrehfeldes Hauptschalter -Q1- am Schalt-

schrank einschalten und eine Funktionspriifung entsprechend Anweisungen
auf Blatt 3.01-1 durchfiihren.

HINWEIS: Die Elektrounterlagen befinden sich in einer Tasche
auf der Innenseite der Schaltschranktiir.

ACHTUNG: Bei VoranschluB von Peripheri-Gerdten (Leser-Stanzer,
Eckenfraskopf, Schleifkopf) Spannung der Steckdose
feststellen.
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MAHO MH 600 E 1.11=1/5520

INBETRTEBNAHME — CHECKLISTE

2.

3.
4,

Vor dem Starten der Arbeitsspindeln und der Achsbewegungen miissen folgende
Punkte erflillt sein:

1. Ordnungsgemidfie Aufstellung, siehe Blatt 1.03-1.

Rostschutzmittel entfernt, siehe Blatt 1.08-1.
Olbad aufgefiillt, siehe Blatt 1.09-1

Netzanschlufl, siehe Blatt 1.10-1.
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Arbeitsbereich

Verstellung des Xreuzsupports

- 1in der horizontalen Lingsachse (X-Achse) .... mm 600
- in der Vertikalachse (Y-AchSe) .veveeeveeeee, MM 400

Verstellung des Spindelstocks

- in der horizontalen Querachse (Z-Achse) ..... ui 400
Arbeitsraum
Senkrecht-Aufspanntisch a)
- Aufspannfliche ....eeveeeeen. tecseeeaennannn . mm 245 x 1144
- Anzahl der Filhrungs-Nuten ........... o6 a8 e 1
Arbeitsspindeln
-  Werkzeugaufnalme .......co... ceeeasans ceceaee IS0 4o b)
- Pinolenhub der Vertikal-Arbeitsspindel ...... m 80
- Spannkraft des Werkzeugspanners ISO-Typ B
B-Spannzapfen ....coeeae 0 4§ SRR § B B N ¢)
MAHO-OTT Spannrille ceeececccescoasocncacceses N c)

Drehzahlen und Vorschiibe

Arbeitsspindel-Drehzahlen, d) -
direkt programmierbar .....c.ceceecesscscsccecaes U/min (80 = 4000

Vorschiibe, direkt programmierbar e)

= ivy e Aohseh X; X 2 anwwas e o sasimeines . m/min 0,1 - 1500
- Vorschubkraft in den Achsen Y, Z .......;.... N 3,7
in der Achse X vvveveeeeereenns N 8
Eilgang
= In den Achsen Y, Z :sssswmmwnssssssmmiassesss m/min 2,5
inder Achse X ...icecececcncessacnoacencnnns m/min 3
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MAHO MH 600 E 2.01-2/11521

TECHNISCHE DATEN

Elektrische Ausrdstung

SEANIRR: o5 s snsanawans s 5s g s spiwses e veesey ver V 220/380 e)
Frequenz ...... SRR SR e & § R ves HE 50 e)
GesamtanschluBwert der Maschine ........c.c.o0n.. KVA 16 e)

CNC-Steuerung g)

Aufldsung der Linear-WegmeRsysteme ........... .. MM 0,001
MeRWertanZeigen ccesesscsscescescsssassassssssssss Bildschirm
Anzahl der gleichzeitig gesteuerten Achsen ...... 2
Anzahl der nacheinander gesteuerten Achsen ...... 3

Gewicht und Raumbedarf

Gewicht der Maschine (mit Vertikalfraskopf,
Starre Tisch und Schaltschrank), Ca. scesssesesss KE 2 200

= LANGE cicavnsvcvssssnssssssssssssniassssesess mm 3 275
= Breite .coseeessssvesnos S - PR 1 1) 3 135
=  HONO sessnsannes smoswassmnvns ¢ e sws wescnss s s mm 1 844
Bemerkungen:

a) Arbeitstische siehe Abschnitt 4 der Technischen Dokumentation.
b) Fiir Werkzeugschaft nach DIN 69871, mit Anzugsbolzen ISO 7388, Typ B.

c) Werkzeugspannung siehe Blatt 3.12-1; Werkzeugschifte siehe Blatt 3.13-1
und 3.13-3.

d) Durch ein von der Steuerung geschaltetes und zusitzlich manuell schalt-
bares Getriebe mit 18 Schaltstufen und Stufensprung 1,25.

e) Kleinste Vorschubgeschwindigkeit in den Achsen X, Y, Z 0,1 mm/min.
f) Normalausfiihrung.

g) Die CNC-Steuerung wird in einer separaten Anleitung beschrieben.
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MASCHINENUBERSICHT

-~ O U =W

10
11
12
13
14
15

Drehstrommotor (Hauptmotor) fiir den Antrieb der Arbeitsspindeln
Getriebe mit automatischer Schaltung fiir den Hauptantrieb
Schaltwellen zum manuellen Schalten des Getriebes (siehe Blatt 3.03-2)
Spindelstock mit Horizontal-Arbeitsspindel

Vertikalfriskopf mit Vertikal-Arbeitsspindel

Stander

Gleichstrommotor fiir den Antrieb der Vorschub- und Eilgangbewegungen
in Z-Achse

Gleichstrommotor fiir den Antrieb der Vorschub- und Eilgangbewegungen
in Y-Achse

Gleichstrommotor filir den Antrieb der Vorschub- und Eilgangbewegungen
in X-Achse

Senkrecht-Auf'spanntisch
Kreuzsupport
Standerfuf
Kommandostation
CNC-Steuerung

Schal tschrank

HINWEIS: - Beschreibung der Bedienelemente fiir horizontale Ar=-
beitsspindel und Vertikalfrdskopf siehe Abschnitt
3 der Technischen Dokumentation.

- Beschreibung der Bedienelemente fiir die Arbeitstische
siehe Abschnitt 4 der Technischen Dokumentation.
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DIE BEWEGUNGSRICHTUNGEN

/
X-Achse: Horizontale Lingsbewegung des Kreuzsupports nach links "-"
bzw. nach rechts "+".
Y-Achse: Vertikalbewegung des Kreuzsupports nach oben "-" bzw. nach
unten "+H-
Z-Achse: Horizontale Querbewegung des Spindelstocks nach vorn "-="

bzw. nach hinten "+".
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KOMMANDOSTATION (Maschine)

®
MEMORY
LOCK

k= o
CLAMPING
HY DRAULICS ROTARY TABLE

EMERGENCY STOP
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KOMMANDOSTATION — FUNKTION DER BEDIENELEMENTE (Maschine)

-S1= Pilztaster NOT-AUS. Alle Motoren der Maschine wer-
¥ den sofort stillgesetzt. a)

-3SH1- | Leuchtdrucktaster | Hydraulik, Zentralschmierung und Steue-
-3H1- Meldeleuchte rung EIN.

Bemerkungen: a) Nach seiner Betdtigung ist der rote Pilztaster arre-

tiert. Vor dem Wiederingangsetzen der Maschine ist
die Arretierung durch Rechtsdrehen des Pilztasters
zu ldsen.
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HANDBEDIENPULT

Zur Erleichterung beim Einrichten eines Werkstlicks ist die CNC-Steuerung
432 zusdtzlich mit einem Handbedienpult ausgestattet. Es erlaubt die Be-
dienung folgender Funktionen:

e Achsenwahl in Plus- @ Spindel-Vorschub-HALT
oder Minus-Richtung fiir e Vorschub-HALT
Jjede Achse Betriebsar- @ Kihlmittel EIN-AUS
tenvorwahl (SINGLE, e Werkzeugspammer LOSEN-KLEMMEN
AUTOMATIC, MANUAL) e NOT-AUS
® Programmerstellung {ber
PLAY-BACK Sicherheitsaktivierung ist aus sicher-
® Maschinenstart heitstechnischen Griinden fiir die Akti-
® Vorschubregelung (Poten- vierung der Bedientastatur vom Hand-
tiometer) bedienpult erforderlich.
HINWEIS: Arbeiten mit dem Handbedienpult, siehe separate Bedienungs-
anleitung CNC 432/Grafik.
ACHTUNG: Bei "EW-Maschinen sind folgende Tasten nicht aktiviert:
PW TOOL - % 4%

¥ & 5 - || ~4 || +4

-
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GETRIEBEPLAN - HAUPTGETRIEBE 14.48508

n, = 2895 /min,

Mdkonst = 400 Nm ;

1 = = /
41 n_ = 80 min v
. sp 0 O
g
"4
"¢
ritf
m ~ ~ N n NN = © o
N~ =~ <3
T a8 zhea8 8% nREs 3
S~ SNy Mmoo RNONDD e o
n =Q 825 w
Normaldrehzzhlen =

80, 100,125,160,200,250,315 400,500,630, 800,000,1250,1600,2000, 25003150,4000

max. Abweichung -3,8 % —
: 4 [ Wirk 8 150,76
b 4 U’)
_ n J 20-300 |8
| — _ Wikl.=762 <3|
b i 3 | H )
| il Y i i .
g | l e he : bo| kil by | = wirk ¢ 88,76
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INBETRIEBNARME

Funktionspriifung a)

Nach Aufstellen der Maschine und AnschlieRen an das elektrische Netz ist
eine Funktionspriifung der Maschine vorzunehmen.

HINWEIS: Anordnung und Funktion der Bedienelemente auf dem
Bedienpult CNC 432-Grafik Abschnitt 10.7.

Programmierschliissel b)

Arbeitsspindel-Drehzahlen und -Drehrichtungen )

Nach dem ersten Einschalten der Maschine h&chste und niedrigste Drehzahl
eingeben und Drehrichtung priifen. Eingabe iiber TEACH IN.

a) Siehe Bedienungsanleitung CNC 432-Grafik.
b) Siehe Programmieranleitung CNC 432
c¢) Siehe Blatt 3.03-1.

MAHO WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL & CO. D-8962 PFRONTEN




MAHO MH 600 E 3.03-1/5522

ARBETTSSPINDEL-DREHZAHLEN UND -DREHRICHTUNGEN

Einstellen der Arbeitsspindel-Drehzahlen

Hauptschalter -Q1- am Schaltschrank einschalten.

Arretierung des roten Pilztasters =S1- auf der Kommandostation durch
Rechtsdrehen 1dsen. a)

Leuchtdrucktaster -35H1- und Taste CLEAR (Taste 12) betitigen. Melde-
leuchte -3H1- leuchtet auf, verldscht wieder innerhalb 5 sec. Denselben
Vorgang wiederholen, Meldeleuchte -3H1- darf danach niecht verldschen.

Referenzpunkt anfahren. b)

Zu Arbeitsweise "TEACH IN" (Taste 32 betitigen) Spindeldrehzahl unter
Adresse "S" direkt eingeben, z. B. 160/min = S 160.
ENTER

ENTER-Taste .£> driicken.

START-Taste dricken.
e~

O]

Einstellen der Arbeitsspindel-Drehrichtung a)

Arbeitsspindel-Drehrichtung (rechts = M3, fiir rechtsschneidendes Werk-
zeug bzw. links = MUY, filir linksschneidendes Werkzeug) in Arbeitsweise
"TEACH IN" eingeben.

ENTER

ENTER-Taste .§> driicken.

START -Taste driicken.
5

101

Stillsetzen der Arbeitsspindel a)

a)

b)

M5, in Arbeitsweise "TEACH IN", eingeben.

ENTER

ENTER-Taste ..E> driicken.

- =  START-Taste driicken.
101
oder: -
-  Spindel/Vorschub-Stoptaste Lol driicken.
(Wird danach die Starttaste betdtigt, lauft die Arbeitsspindel
wieder an). . 101

Anordnung und Funktion der Bedienelemente auf der Kommandostation siehe
Blatt 2.04-1 und Abschnitt 10.7 der Bedienungsanleitung CNC 432-Grafik.
Siehe Abschnitt 1.2 der Bedienungsanleitung CNC 432-Grafik.
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MANUELLES SCHALTEN DER SPINDELDREHZAHIEN

Bei Ausfall der automatischen Drehzahlschaltung konnen die Arbeltssplndel—
drehzahlen manuell geschaltet werden: :

-  Sechskant-Schraubendreher 12 mm in die Schaltwelle (1), (3) und (5)
des Hauptgetrlebes einstecken und diese so0 nach links bzw. rechts dre-

hen, daR in den Offnungen (2), (4) und (6) die Farbpunkte gem#B Dreh-
zahl-Tabelle erscheinen.

 Kombimation der Farbpunkte
e N L T S O S N T L S e e e e R o e e i e et
Silber | Blau Grin
Dren- | 80 | Spin- | 630 Blau Blau
zahlen, 100 del- 800 Blau Rot
U/min 125 Leer- 1000 Blau Gelb
lauf
160 1250 Rot Blau
200 1600 Rot Rot
250 2000 Rot Gelb
315 2500 Gelb Blau
400 3150 Gelb Rot
500 1000 Gelb Gelb
o o i et ] e e i e e e e e e e e e e e i e e ]
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HORTZONTAL-ARBEITSSPINDEL

HINWEIS:

1 Horizontal-Arbeitsspindel

2 Schaltwelle zum Stillsetzen der Horizontal-Arbeitsspindel bei Einsatz
des Vertikalfrdskopfes.

Spindellagerung der Arbeitsspindel hat Lebensdauer-
schmierung und ist dadurch wartungsfrei.
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HORIZONTALFRASEN MIT GEGENHALTER

a)

b)

Werkzeug aus der Vertikal=-Arbeitsspindel entfernen (siehe Blatt 3.12=1).

Vertikalfriskopf aus der Arbeitsstellung in die Ruhestellung bringen
(siehe Blatt 3.08-1).

Pinole der Horizontal-Arbeitsspindel ganz einfahren. a)
Horizontal-Arbeitsspindel in Funktion setzen. a)

Gegenhalter (1) mit Schwenkschrauben (29, Muttern (2.1) und Sechskant-
schrauben (3) am Spindelstock befestigen.

Friaserdorn (4), mit Frdser und Ringen bestlickt, in die Horizontal-Ar-
beitsspindel einsetzen und spannen (siehe Blatt 3.12-1).

HINWEIS: Fihrungsbuchse (5) noch nicht aufstecken!

Friserdorngegenlager (6) in die Schwalbenschwanzfiihrung des Gegenhalters
(1) einschieben.

Fiilhrungsbuchse (5) in das Fridserdorngegenlager 86) einsetzen und auf
den Friserdorn (49 aufschieben. .

Spanmmutter (7) aufschrauben und festziehen.
Friserdorngegenlager (6) mit Schrauben (8) klemmen.

Der Abbau des Gegenhalters erfolgt in umgekehrter Reihenfolge. b)

Bedienelemente der Horizontal-Arbeitsspindel, siehe Blatt 3.04-1.

Das Umriisten von Horizontal auf Vertikalarbeiten wird auf Blatt 3.07-1
beschrieben.
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UMRUSTEN VON HORIZONTAL- AUF VERTIKALBEARBEITUNG

N S 3 4/41

L) T
of 7°% g
I
11 10 9 8 7

Werkzeug aus der Horizontal-Arbeitsspindel entfernen (siehe Blatt 3.12-1)

Vertikalfrdskopf aus seiner hinteren Ruhestellung an der linken Spin-
delstockseite bis zum Anschlag nach vorne ziehen.

Horizontal-Arbeitsspindel auBer Funktion setzen. a)
Arbeitsspindel-Leerlauf (S0) einstellen (siehe Blatt 3.01-1).

Schutzkappe (5) von Kupplungsteil (3) entfernen.

Kupplungsteile (3) und (9) so verdrehen, daB sie in Eingriff gebracht
werden konnen; hierbei die Markierung an Spindelstock (7) und Zwischen-
flansch (10) beachten.

Vertikalfradskopf auf die Zentrierbolzen (6) driicken und mittels Schwenk-

schrauben (4), Muttern (4.1) und Sechskantschrauben (8) mit dem Spin-
delstock verschrauben.

Schwenken des Vertikalfraskopfes

Muttern (2) am Gehduseflansch (10) 1dsen.
Vertikalfridskopf nach Skala (1) in die erforderlichen Winkellage bringen.

Zum schnellen Riickstellen in die Nullage Arretierbolzen (11) einrlicken
und Vertikalfridskopf bis auf Anschlag nach rechts verschwenken.

Muttern (2) festziehen.

a) Bedienelemente der Horizontal-Arbeitsspindel siehe Blatt 3.04-1.
ACHTUNG: Bei geschwenktem Fridskopf mit Spritzkabine ist der X-Weg
eingeschrankt!
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UMRUSTEN VON VERTIKAL- AUF HORIZONTALBEARBEITUNG

a)

J Lr_’] L 4/4.1 5'5'

12 1 10 9 8 3 7

Werkzeug aus der Vertikal-Arbeitsspindel entfernen (siehe Blatt 3.12-1).
Muttern (4.1) 18sen und Schwenkschrauben (4) nach hinten umlegen.
Sechskantschrauben (8) entfernen.

Vertikalfradskopf vom Spindelstock (7) abdricken (hierzu Ringschliissel
19 mm auf Sechskant (13) stecken und nach vorne ziehen). a)

Vertikalfraskopf zur Seite schwenken und in seine hintere Ruhestellung
schieben und mit Schraube (12) fixieren.

Horizontal-Arbeitsspindel in Funktion setzen. a)

Horizontalbearbeitung ohne Gegenhalter:

o Schutzkappe (5) auf Kupplungsteil (3) stecken.

o Werkzeug in die Horizontal-Arbeitsspindel einsetzen und spannen (sie-
he Blatt 3.12-1).

Horizontalfridsen mit Gegenhalter:

o Siehe Blatt 3.05-1.
o Die Schutzkappe (5) darf nicht aufgesteckt werden.

Bedienelemente der Horizontal-Arbeitsspindel siehe Blatt 3.04-1.

MAHO WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL & CO. D-8962 PFRONTEN




MAHO MH 600 E 3.09-1/5520

VERTIKALFRESKOPF

Ll s |-

55—

\ >
3 U 6 !
i ¢ | J

. T —

1 Vertikal-Arbeitsspindel

Pinole (maximaler Hub = 80 mm).

Griffkreuz zum Verstellen der Pinole.

Skalenring zum Ablesen der Pinolenverstellung (1 Teilstrich = 1 mm).

Blockierschraube zum Festsetzen der Pinole.

L% 2 S — i 6 B A )

6 Klemmschraube zum Klemmen der Pinole - Inbusschliissel: 6 mm SW.

Die Pinole kann zusdtzlich zur normalen Klemmung auch festgesetzt werden.
Dies erfolgt durch einen verzahnten Klemmblock, der durch rechtsdrehen der
Blockierschraube (5) in die Zahnstangenverzahnung der Pinole (2) eingedriickt

wird.
ACHTUNG: Nur im Bereich 0-40 mm Hub, in Abstinden von je 3,125
mm moglich.
HINWEIS: Spindellagerung der Arbeitsspindel hat Lebensdauer-

schmierung und ist dadurch wartungsfrei.
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NACHARBETTEN DES SHHAFTES VON STANDARD-WERKZEUGEN ISO 40

Anbringen der Ringnut am Schaft eines Standard-Werkzeuges.

ISo
_<I R 0,2
T ——
B I 3
N
Sy ©
T\
2
82:0,15
93 L:OJS

Priifen der Ringnut mittels MAHO-MeRvorrichtung

1 Aufnahmebuchse
2 Priiflehre

67

Praflehre 2

max0,3

F
Pruflehre 2

Siehe auch Blatt 3.12-1.
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WERKZEUGSCHAFT NACH DIN 69871 MIT ANZUGSBOLZEN ISO 7388 TYP B ISO 40

2,30

-0.6

8.8

Prifen der Ringnut mittels MAHO-MeRvorrichtung

1 Aufnahmebuchse
2 Priiflehre

I~

mit Ausgleichscheiben
abstimmen (27.65920)

I

2

=U
J N\

b

Spalt max.0,15

Kleinstmah

73,35

Groptmai

- 84,8
Siehe auch Blatt 3.12-1.
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MANUELLES ZURUCKSETZEN DER MASCHINENSCHLITTEN NACH ANFAHREN DER
NOT-AUS NOCKEN

Bei Uberfahren der End-Nocken, die den Verstellbereich an den X-, Y-, Z-Ach-
sen begrenzen, wird die Maschine durch NOT-AUS-Nocken stillgesetzt.

Um die Maschine danach wieder zu starten, missen die Schlitten von Hand
zuriickgesetzt werden. Dies erfolgt durch Verdrehen der Motorwellen um ca.
3-5 Umdrehungen, bis die NOT-AUS-Begrenzungstaster freiliegen.

Erforderliche Werkzeuge aus dem Normalzubehor:

(1) Sechskant-Schraubendreher, (2) Vierkant-Steckschliissel, (3) Doppelmaul-

schllissel.
Die Wellen sind zuginglich: X-Achse: nach abschrauben der Kappe (4).
Y-Achse: nach entfernen von Blechwinkel
(5) -~ unter dem Schaltschrank.
Z-Achse: durch die Bohrung in der Abdeck-
haube.

i HINWEIS:

Linksdrehen bewirkt Verstellung
in:

=X (Tisch nach links)

-Y (Support aufwirts)

+Z (Spindelstock nach hinten).

— — o

O Ernnw “
— __ﬂf__
1
Z-Achse
|
|
4 2 i
i
i 5
: M i
y = e /_
_ CoH — —1= i ! ég W x//—-a
01 mm | TI o -
X-Achse - ChSQH\\\\‘“_'C>13F“m
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HYDRAULIKPLAN 13.49328

Werkzeugspannung -lésen
vertikal
_—

Ty 5

horizontal
—_—
NW 4
4
NW 4
DG 35
Druckschaltgerdt NW 4
D einsch. 110 bar ’
R,
N sl .
WS g Ea 7
o]
3 32 = CSAIUL_:
140 bar R l
‘ 2 l Al %
| E |
Olvolumen gesamt 201 N ; O I
Olvolumen nutzbar 14 | el ' i
61 CL 46 DIN 51502 el e el Iy T T
Q=141 /min : ) ,
P=0,25 KW _ |
n=2810 min~! @Z@ '
Anschlufigewinde RY, i1 j B#! l :
: [aMTR7)csau |
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BAUGRUPPENUBERSICHT — HYDRAULIKPLAN

Hydraul ik-Kompaktaggregat

Ricklauffilter, 140 bar

Druckschaltgerdt, 110 bar

Hdchstdrucksehliuche

Werkzeugspannung, 18sen vertikal

Werkzeugspannung, ldsen horizontal

2-Wege-Ventil, Werkzeugspannung fiir Vertikalfrdskopf
und Spindelstock

~NOoONNTEFEWN =
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HYDRAULIK

‘ 3
|
I i
3———-.»1,, | H "—“r 1] @
s um |
[ l ! |
I
| T I
~ | C T
l h'l -
22— | %
!\
| :i
1 !‘E
1  Hydraulikaggregat
2  Transparenter Behdlter
3 Olsieb
4 Einfillstutzen a)
= 5 Wegesitzventil: -5Y1- b)
6 Druckschaltgerit -3F1- b)
T  Druckbegrenzungsventil
P  AnschluR fiir Priifmanometer ¢)
ACHTUNG: Beim Nachfiillen von 01 ist auf grokte Sauberkeit zu

achten. Das Olsieb ist dabei griindlich zu reinigen.

a) Siehe Blatt 7.06=1 "Schmierstoffempfehlungen".
b) Siehe Blatt 3.18-1 "Hydraulik-Plan".
c¢) Siehe Blatt 7.50-1 "Wartung der Hydraulik".
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HYDRAULIK

Wirkungsweise (Hydraulikplan siehe Blatt 3.18-1)

Bei Betdtigen des Leuchtdrucktasters -35H1- auf der Kommandostation 1l&uft
die Pumpe des Hydraulikaggregats an und baut in wenigen Sekunden den er-
forderlichen Betriebsdruck von ca. 115 bar auf. a)

Druckschaltgerdt -3F1- schaltet nach Uberschreiten des eingestellten Schalt-
drucks von 120 bar iliber einen elektrischen Kontakt den Antrieb der Hydrau-
likpumpe ab. Meldeleuchte -3H1- auf der Kommandostation leuchtet auf und
signalisiert das Anstehen des Betriebsdrucks der hydraulischen Anlage. a)

Sinkt der Druck im System unter den eingestellten Schaltdruck ab, so schal-
tet der elektrische Kontakt des Druckschaltgerdtes -3F1- den Antrieb der
Hydraulikpumpe wieder kurzzeitig ein. Meldeleuchte -3H1- erlischt fiir die
— Einschaltdauer des Pumpenantriebs.

Nach Wiederherstellung des Betriebsdrucks von ca. 115 bar schaltet das Druck-
schaltgerdt -3F1- erneut den Antrieb der Hydraulikkpumpe ab; Meldeleuchte
-3H1- leuchtet wieder.

Das Druckbegrenzungsventil am Hydraulikaggregat ist auf 140 bar eingestellt
und sichert die hydraulische Anlage gegen Uberlastung.

Funktion des elektromagnetischen Wegesitzventils

Das Wegesitzventil -5Y1- steuert das hydraulische L&sen des Werkzeugs in
den beiden Arbeitsspindeln der Maschine.

a) Anordnung und Funktion der Bedienelemente auf der Kommandostation siehe
Blatt 2.04-1.
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BAUGRUPPENUBERSICHT - AUTQMATISCHE ZENTRALSCHMIERUNG-PLAN

Zentralschmieraggregat
Hochstdruckschlduche
Verteiler, Kreuzsupport
0lfiihrungsleitungen
Verteiler, Stander
Verteiler

OV =) N =
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( l""“:'j 1 4___;_; \
| f 3
* J@! :“‘ N
= R
_— 5
L@G/ =05 g
. : ---!!Lrnax v ;
] N T ] B |
- 8
/i__;J — | ¥_min
® Ex\Q'L s o el L=

Zentralschmieraggregat

Griine Meldeleuchte "Betrieb"

Zeitrelais zum Einstellen des Schmierintervalls

Deckel

Rote Meldeleuchte "Stérung" (eine =zusitzliche Meldeleuchte befindet
sich seitlich am Schaltschrank)

O0l-Einflill6ffnung mit eingbautem Sieb

Drucktaster zum manuellen Ausldsen des Schmlerlmpulses
Transparenter Behidlter

Druckanschlul R 1/4"

Bef'estigungsplatte

Vorwahlschalter fir Schmierimpulse

Liifterrad

Schwimmerschalter

O 0o0O—~J O UEwmn —

R T Y G
wn =0O

Kontaktgeber am Zeitrelais

ACHTUNG: Der eingestellte Intervall von 16 min., soll nicht
verdndert werden.

Einstellbare Skalenwerte: 1,2,4,8,16,32,64,128,256,512,1024 und 2048. Die-
se Werte entsprechen der Jjeweiligen Pausenzeit zwischen den Schmierinter-
vallen in Minuten.

Pumpenlaufzeit bis Druckaufbau, plus 15 s Nachlaufzeit.

Stdrmeldung erfolgt wenn nach max. 60 s der Druckaufbau ausbleibt.

MAHO WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL & CO. D-8962 PFRONTEN




M AHO MH 600 E 3.20-4/5531

AUTOMATISCHE ZENTRALSCHMIERUNG

Wirkungsweise:

Die automatische Zentralschmierung gewdhrleistet eine gleichmiRige Versor-
gung aller Gleitfl&dchen und beweglichen Elemente der Maschine mit Ol.

Bei jedem Einschalten des Hauptschalters -Q1- am Schaltschrank der Maschine
und beim L&sen der Arretierung des roten Pilztasters -S1- auf der Komman-
dostation lduft die Pumpe des Zentralschmieraggregats (1) an und fordert
so lange 01 in das Leitungssystem, bis sich der fir die Olversorgung er-
forderliche Druck aufgebaut hat. Nach Erreichen dieses Druckes schaltet
ein Oldruckwichter die Olpumpe wieder ab. a)

Bei Betrieb der Maschine wird immer nach Ablauf der am Zeitrelais (3) ein-
gestellten 16 min. automatisch ein Schmierimpuls ausgelSst. Wihrend des
Schmiervorganges leuchtet die griine Meldeleuchte (2) "Betrieb".

Bei Ausfall der Schmierung bewirkt der Oldruckwichter die Abschaltung von
Hydraulik und Vorschubantrieb. Die rote Meldeleuchte (5) "Stérung" leuch-
tet auf.

Wiederingangsetzen der Maschine nach Ausfall der Schmierung

- Roten Pilztaster =-S1- auf der Kommandostation betidtigen. a)

- (Olstand im transparenten Behdlter (8) kontrollieren und bei Bedarf iiber
Einfiilloffnung (6) nachfiillen. b)

- Hauptleitung zwischen Zentralschmieraggregat (1) und Olverteilern (sie-
he Blatt 3.20-1) auf Dichtheit priifen.

NACH BEHEBEN DER STURUNGSURSACHE

-  Arretierung des roten Pilztasters -S5i- durch Rechtsdrehen 18sen.
- Leuchtdrucktaste -33H1- auf der Kommandostation betdtigen. a)
Meldeleuchte -3H1- leuchtet auf.

HINWEIS: Nach langerer Standzeit der Maschine und im Bedarfs-
fall kdmnen zusdtzliche Schmierimpulse durch Beti-
tigen des Drucktasters (7) am Zentralschmieraggre-
gat ausgeldst werden. Dabei muR jeweils die grine
Meldeleuchte (2) "Betrieb" aufleuchten und nach Be-
endigung des Schmiervorganges wieder erldschen. Die-
se muR vor "Programm Start" erfolgen, da sonst ein
Programmablauf durch "Spindel- wund Vorschub halt"
unterbrochen wiirde.

a) Anordnung und Funktion der Bedienelemente auf der Kommandostation siehe
Blatt 2.04-1.
b) Siehe Blatt 7.06-1 "Schmierstoffempfehlungen".
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AUTOMATISCHE ZENTRALSCHMIERUNG - HYDRAULIKPLAN UND SCHAUBILD

Hydraulikplan
1 Zahnradpumpenaggregat
1 o 2 Hydraulikventil
: — S 0K | 3 Druckbegrenzungsventil
l WS 4 Druckschalter
3 : 5 Schwimmer
~ L
| 1 ] Pumpenf'drdermenge: 0,1 1/min
: B'O Max. Anschlufvol.: 18 cm3
: A .
Pl
e é 3 t .;--.H/f-
|
S 15‘;‘bar - “ a

Schaltbild (dargestellt flir 220 V)

L] Betriebsanzeigelampe

£1s 24 V=
R —o L2 Stdéranzeigelampe 24 V=
3 == —— Ws  Schwimmschalter
L s T (i Ds Druckschalter
SR g F i . IG 36 Steuergerit
I E}q o:-}« DK Druckknopf
Lws_ o 1} . Ms Maschinen-Hauptschalter
: IToF L2
- l[%i-\?r .
=)
0813 191111121 |

nsaa d, [-h

1I112l’l|¢:|5!-:7 J_,

T
AL

s et e s
4
oK
Leitstungsaufnahme gesamt: 100 W
Motorleistung: 20 W )
Motor-Pumpendrehzahl : 2600/min-1
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L, — |
L

Kithischmierstoffpumpe -2M1-
(Férderleistung 56 1/min bei 29E/50°C) a)

Kiihlschmierstofffbehdlter (Stinderful)

(Fassungsvermdgen ca. 15 1) b)

Zusitzlicher Vorratsbehilter (Fassungsvermdgen ca. 80 1) nur als Son-
derzubehdr.

Abnehmbares Abdeckblech

Verbindungsleitung zwischen Pumpe -2M1- und Spindelstock

Verstellbare Leitung mit Diise flir die Kihlschmierstoffzufuhr zum Werk-
Zeug. c)

Hahn zum Einstellen der Kihlschmierstoffmenge

HINWEIS: a) Die Kihlschmierstoffpumpe wird tiiber Programm Code
"™8" ein- und mit "M9" auf dem CNC-Bedienpult aus-
geschaltet (siehe Programmieranleitung CNC 432).

b) Zur Vermeidung von Schaumbildung ist der Kiihlschmier-
stoffbehdlter moglichst voll zu halten.

¢) Kihlschmierstoffe siehe Blatt 7.07-1.
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SPRITZSCHUTZ

Der Spritzschutz besteht aus einer Spinewanne (1), die am Senkrechtauf'spann-
tisch fest angebracht ist und in X-Richtung mitfahrt.

Auf dieser Wanne sind mittels Scharnieren drei Rahmen mit Sicherheitsglas

(2), abklappbar befestigen und durch Verriegelungen (3) miteinander ver-
bunden.

Die hintere Spritzwand (4) ist fest am Kreuzsupport angebracht und f&hrt
in Y-Richtung mit.

Zum Umriisten von Horizontal- auf Vertikalarbeiten wird die Klappe (5) abge-
schwenkt .

ACHTUNG: Das Umrilisten darf nur in unterer Endlage des Kreuzsupports
(+Y) erfolgen. Bei Nichtgebrauch muB der Vertikalfriskopf
exakt in seiner Ruhelage fixiert sein (siehe Blatt 3.08-1).

Zum Entleeren der Spanewanne ist die Bodenklappe (6) mittels Schaltschrank-

schliissel zu &ffnen. Die Siebe im Tisch und an der Spdnewanne nach Bedarf
sdubern. Zum Reinigen der Sicherheitsglasscheiben nur milde Haushaltsrei-

nigungsmittel verwenden.

g WAS =iy

]

<

4 » /r//\

T —/ 7 2 L—-'/ //{)
\
1
e '/‘
6 ."-A // ///
“.‘ pd
'.... // e
;; N ,.__V_/_.,
ACHTUNG: Wegen Kollisionsgefahr bei geschwenktem Fréskopf, kann nur

mit reduziertem Weg in X-Achse gearbeitet werden.
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STARRER WINKELTISCH

Anwendung

Der starre Winkeltisch hat eine rechteckige Form und dient zur Aufnahme
sperriger Werksticke bei Bearbeitungen, die keine Winkeleinstellung des
Werkstilicks erfordern. '

Der starre Winkeltisch wird mittels Nutensteinen und Sechskantschrauben
auf dem Senkrecht-Aufspanntisch der Maschine verschraubt.

Technische Daten

 BAUCSpArnTIHONE soswwimasins s s b § EmeEnanE s 5 5 Sbwa o4 mm 1000 x 400
Arizahl. der T-Nuten T HT «icissimmmsonsissisesvnnsiiess 6
Abstand der T-Nuten ....eveeeveeencnnans N TOR—— mm 63
Gewlcht, CA. iieiesnwsonsins §aTe e eI 6 s  #ee e g kg 200
Maximale Tischbelastung (Gewicht von Werkstiick und -
SUEnLELEIN) ; Bl semsemwii s & sReneReRwRES 5 § 5 G § kg 400
1 Z0 Z400

-
e 400 —
4
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STARRER WINKELTISCH — ARBETTSRAUM-ABMESSUNGEN

'z0 Z .400|

- 400 3t 6 7 |e—

o —— 154 = ——
™
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UNIVERSAL-ETNBAURUNDTISCH

Anwendung

Der Universal-Einbaurundtisch dient zur Aufnahme schwerer und groBer Werk-
stiicke bei komplizierten r&umlichen Bearbeltungen die eine hohe geometri-
sche Prédzision erfordern.

Zum Einstellen der Raumwinkel ist der Tisch um seine Quer- und L&ngsachse
Jeweils um + 300 schwenkbar und die Tischplatte um 3600 drehbar.

Der Tisch ist flir indirektes Teilen ausgestattet.
Die Tischplatte wird manuell geklemmt.

Technische Daten

Aufsmnnfléche ------- 8 ® 8 0 9 9 0 0 QBS80S0 Q 0SSR T LS PSSO O e eSS m 7“0 x uus
TENLPLErDONPIE sosanminiis s ssasvaad SRR R AR R mm 30 H7
Anzahl der T-Nuten 14 H7 ...... AN LR —— T

Abstand der‘ T"‘Nuten P90 PP Re e P eeREees e NN TR REROROBRROBBRGED m 63

Schwenkbarkeit um die Tisch-Querachse .....c.cecveceaes + 300
Schwenkbarkeit um die Tisch-Lingsachse ................ + 300
Drehbarkeit der Tischplatte ..iceeeeveerccenceccnncenns 3600
Mefsystem:

= Aufldsung in B=AchSe:  sowsvwewsves o5 swssssaiane s o 0 0,001

Indirektes Teilen nach Skalenring:

-  Gesamtilbersetzung des Teilgetriebes ...cevveecccens 90 : 1
- 1 Umdrehung des Handrads ....... SR § R SRR § RS o L

- 1 Teilstrich des SKalenrings ...eeceeeseccccoesenas 2
Maximale Tischbelastung (Gewicht von Werkstick und

Spanmmitteln), Ca. .eeeeesscececsacnnnsen FR— S - M !
Gewicht ..eveeas cecens T STl R A s ST AT T kg 235
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UNIVERSAL-EINBAURUNDTISCH
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|
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1 Aufspannplatte
2  Sechskantschrauben und Nutensteine zum Befestigen am Senkrecht-Aufspann-
tisch.
3 Konsole
4 Vierkant zum Schwenken der Konsole um die Tisch-Querachse.
5 Skala zum Ablesen des Schwenkwinkels der Konsole (1 Teilstrich = 207).
6  MeBuhr zur genauen Kontrolle der Winkellage 00 der Konsole.
T  Klemmschraube zum Festklemmen der Konsole auf der Aufspannplatte.
8 Schwenkteil :
9 Vierkant zum Schwenken des Schwenkteils um die Tisch-Lingsachse.
10 Skala zum Ablesen des Schwenkwinkels des Schwenkteils (1 Teilstrich =
19},
11 MeBuhr zur genauen Kontrolle der Winkellage 00 des Schwenkteils.
12 Klemmschrauben zum Festklemmen des Schwenkteils in der Konsole.
13 Tischplatte um 3600 drehbar.
14 Skala zum Ablesen des Drehwinkels der Tischplatte (1 Teilstrich = 20 ).
15 Spannmuttern zum Festklemmen der Tischplatte.
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UNIVERSAL-EINBAURUNDTISCH
14 18 19 17 16
o
Er ] 1. { /
liIlilIl[lllll[‘lllllllllldll]||Illll|l]lll][f‘llllllllllllllll'lllllll il /

,&A.\,_LJ ==

16 Handrad (1 Umdrehung = 40).

17 Skalenring (1 Teilstrich = 27).
18 Klemmhebel zum Festklemmen der Exzenterbuchse der Teilschnecke.

19 Exzenterbuchse zum AuRenreingriffbringen der Teilschnecke der Einrich-
tung flir das indirekte Teilen.

Arbeiten mit dem Universal-Einbaurundtisch

ACHTUNG:

- Vor Jjedem Schwenken des Tisches um seine horizontale

Querachse miissen alle Klemmschrauben (7) gel®st wer-~
den.

Vor jedem Schwenken des Tisches um seine horizontale
Lingsachse miissen alle Klemmschrauben (12) auf bei-
den Seiten der Konsole geldst werden.

Ein genaues Riickstellen des Tisches in die Nullage
mittels der beiden MeBuhren (6) und (11) ist nur dann
gewdhrleistet, wenn die MeRstellen sauber gehalten
werden.

Beim indirekten Teilen muf das Handrad (16) stets
in gleicher Richtung gedreht werden, damit jeglicher
Einflul des Teilgetriebe=Spiels auf die Teilgenauig-
keit ausgeschaltet wird.
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UNIVERSAL-EINBAURUNDTLSCH

Vor jedem Teilvorgang ist die Arbeitsspindel stillzusetzen.

Die Nachstellarbeiten am Universal-Einbaurundtisech sind in Abschnitt
7 der Technischen Dokumentation beschrieben.

Indirektes Teilen nach Skalenring

Spanmmuttern (15) fir die Klemmung der Tischplatte (13) 18sen.

Klemmhebel (18) 18sen und durch Drehen der Exzenterbuchse (19) nach
rechts bis =zum Anschlag die Teilschnecke in Eingriff bringen. Klemm-
hebel {18) wieder festziehen.

Durch Rechtsdrehen des Handrads (16) den erforderlichen Drehwinkel der
Tischplatte (13) nach Skalenring (17) einstellen (1 Umdrehung = 40,
1 Teilstrich = 27).

Spannmuttern (15) festziehen .

Schmi erung/Wartung

Nach jeweils 200 Betriebsstunden sind die 4 Schmiernippel mit Gleitbahndl
"CGLP 68) abzuschmieren.

C{—awafsua&e_s"

0oh
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UNIVERSAL-EINBAURUNDTISCH - ARBEITSRAUM-ABMESSUNGEN
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WINKELSTELLUNGSANZEIGE FUR B-ACHSE - UNIVERSAL-EINBAURUNDTISCH

Fiir das Arbeiten mit der ROD-MeReinrichtung sind die in den Technischen
Zeichnungen allgemein {blichen Angaben von Winkelminuten und -sekunden in
Dezimalwerte umzurechnen.

Unrechnung: min. sec.
60 . o 3600 = O,oonoto

Die Winkelstellungsanzeige erfolgt im Bildschirm der CNC 432, mit einer Auf-
18sung von 0,0010,

Beispiel 1: 180 36" 2y = 18,606°
Beispiel 2: 630 06 9" = 63,1130
Beispiel 3: 2030 58° 03" = 203,9670

Ein fester Referenzpunkt im ROD-MeRsystem ermdglicht eine exakte Ausrichtung
des Werkstlickes und ein Wiederfinden des Werkstlick-Referenzpunktes nach
Arbeitsunterbrechung.

Vor dem 1. Arbeitsbeginn ist die Lage des Referenzpunktes - ausgehend von
den parallel zur X-Achse oder Z-Achse ausgerichteten T-Nuten - zu ermit-
teln und separat zu notieren. a)

- Unter Maschinenkonstante "C 75" den Wert "0" eingeben. Damit sind Re-
ferenzpunkt und Nullpunkt identisch.

- Referenzpunkte X, Y, Z anfahren. Einbaurundtisch mit der Handkurbel
auf den Referenzpunkt fahren bis die Anzeige "B-RP" erlischt. Der Text
"READ-QUT" bleibt angezeigt.

- Tisch in gewiinschte Stellung drehen. ZweckmdRig 1st: T-Nuten parallel
zur X-Bewegung.

- Den im Bildschirm unter "B" angezeigten Wert mit umgekehrter Vorzeichen
in die Konstante "C 75" eingeben. Aus plus wird minus und umgekehrt.
Somit wird der NP um den in der Konstante "C 75" eingegebenen Wert vom
RP (Referenzpunkt) verschoben.

— Erneut Referenzpunkt X, Y, Z anfahren, Einbaurundtisch mit Handkurbel
auf "0" fahren.

— Nach Stromausfall brauchen nur die Referenzpunkte X, Y und Z angefahren

werden. Sollte B auch angewdhlt worden sein, muR dieser Referenzpunkt
zuerst angefahren werden, da sonst flir X, Y und Z keine Freigabe kommt.

a) Siehe separate Bedienungsanleitung CNC 432-Grafik.
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LINEAR-WEGMESSYSTEM

Die Linear-WegmeBsysteme

Die Maschie ist zum genauen Positionieren in den Achsen X, Y und Z mit drei
digital-inkrementalen Linear-WegmeBsystemen ausgestattet. a)

Die Aufl&sung dieser MeRsysteme, d. h. die kleinste noch erfafbare abso-
lute Wegeinheit betrdgt 0,001 mm.

Die Linear-Wegmefsysteme sind wvoll verkapselt und direkt an den Geradfiih-
rungen der Maschinenschlitten angeordnet. Hierdurch wird gewdhrleistet,
daR die MeRwerte den tatsdchlichen Stellungen zwischen Werkzeug und Werk-
stlick entsprechen.

Die Linear-WegmeRsysteme der Maschine bediirfen keiner Wartung.

Wirkungsweise des Linear-Hegmefsystems

Ein Prdzisions-Glasmafstab, der als MaRverkérperung dient, bewegt sich beim
Verfahren des Maschinenschlittens relativ zu einem fotoelektischen Abtast-
kopf mit gegeniiberliegender Lichtquelle. Dabei treten an diesem Abtastkopf
periodische Lichtschwankungen auf, die von Silizium-Fotoelementen in Si-
nussignale umgewandelt werden.

Die Sinussignale werden zu Rechteckimpulsen geformt und elektronisch so
ausgewertet, daB bel MaRstabverschiebung um 0,001 mm, d. h. um 1 Inkrement
des Linear-WegmeRsystems, jeweils 1 Vorwdrts-Zzhlimpuls bzw. 1 Rlickwarts-Zihl-
impuls entsteht. Durch vorzeichenrichtiges Auszdhlen dieser Impulse, von
einem beliebig festlegbaren Bezugspunkt aus, wird der jeweilige Verfahr-
weg bestimmt.

Zusitzlich ist der Prizisions-GlasmaBstab mit einer Referenzmarke versehen,
die als absoluter Referenzpunkt des Linear-WegmeRsystems dient.

a) Koordinatenachsen siehe Blatt 2.03-1.
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WINKELFRASKOPF

Anwendung

Der Winkelfrdskopf wird in Verbindung mit dem Vertikalfriskopf flir Fris-
und Bohrarbeiten an schwer zuginglichen Werkstiickpartien verwendet.

Technische Daten

[ o o e e o e ) T e " o 3 —— =
Pt o e e e —

e et e fe e e e e e e e e e e e e

Schwenkbarkeit des Winkelfriskopfes um seine
senkrechte Achse ..veveeeeens SIS § B B e

b s o e omme

g— b= |
o A" <> 1000

16 e "ilI!i'['[HllH'l
= Tal Zy
7 —41 — Bt -
_'J_ -
vl = ]
13—/ i
—EEF]——————-

Siehe Blatt 7.06-1.
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WINKELFRASKOPF

Anbau

Pinole (1) des Vertikalfriskopfs (2) ca. 7 mm ausfahren und mit Klemm-
hebel (3) leicht klemmen.

Winkelfriskopf (4) nach PaBstift (5) am Vertikalfr#skopf ausrichten
und mit Sechskantschrauben (6) festschrauben.

Pinole (1) langsam weiter ausfahren und dabei Frédsspindel (7) von Hand
leicht drehen, bis die Mitnehmersteine (8) der Vertikal-Arbeitsspindel
im Mitnehmerfansch des Vertikalfriskopfs (U4) einrasten.

Pinole (1) vorsichtig bis auf Anschlag zustellen, ca. 1 mm zuriickfah-
ren und mit Klemmhebel (3) klemmen. :

Aufnalme des Werkzeugs

Zum Einspannen von Scheibenfrisern auf dem Friserdorn (9) PaBfeder (10),
Fraserdornring (11) und kurze Spannschraube (12) verwenden.

Zum Einsparnen von Schaftfrisern im Spindelkonus (13) kurze Spannschrau-
be (12), Friserdornringe (11) und Paffeder (10) entfernen und lange
Anzugschrauben (14) verwenden.

Einstellen des Raumwinkels

Vertikalfrédskopf (2) in die erforderliche Winkellage verschwen-
ken. a) :

Klemmschrauben (15) leicht 1&sen.

Winkelfridskopf (4) nach Skala (16) in die erforderliche Winkellage ver-
schwenken (Einstellgenauigkeit 67).

Klemschrauben (15) festzienen.

a) Schwenken des Vertikalfrdskopfs siehe Blatt 3.07-1.
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SCHNELLAUF-FRESSPINDEL

Anwendung

Die Schnellauf-Frasspindel kann in der Horizontal-Arbeitsspindel und in
der Vertikal-Arbeitsspindel der Maschine eingesetzt werden.

Technische Daten

Aufnahme in der Arbeitsspindel der Maschine ......... ISO 40
Frisspindel-Innenaufnahme ......cccecese SRR ¥ § 5 ISO 30
Ubersetzung des Planetengetriebes ............ I 1: 4
DEebZaRl BEFSLON wexs s s s pewmammesnss s s o s Cereessaccsons U/min 200-8000 a)
Verdrehsicherung

- Das Gehduse der Schnellauf-Frisspindel wird gegen Verdrenen mittels
Haltebiigel (1) und Haltestange (2) gesichert.

- Die Haltestange ist mit Mutter (3) im erforderlichen Abstand im L&ngs-
schlitz des Haltebligels zu befestigen.

- Die Filhrungsbohrung zur Aufnahme der Haltestange befindet sich neben
der Arbeitsspindel am Spindelstock bzw. am Vertikalfraskopf.

a) Max. Arbeitsspindel-Drehzahl 2000/min. einstellen!
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KUHLLUFT- UND LUFTUNGSANLAGE KH 09

Kihlaggregat am Schaltschrank

An der rechten Tiir des Schaltschranks ist das Kilhlaggregat angebaut.
6 5 4 3 -» g

)
; |/
z
5!
7
3 Lufteintritt fir
. Servocontroller-
Luftaustritt Kiihlung
vem Kiihlag-
gregat
4
Luftein- Luftaus-
tritt Kihl- tritt vom Servocontroller-
aggregat Kiihlk&rperraum

Luftfilter der Liiftungsanlage, Servocontroller.
Abnehmbarer Deckel, Filtermattenhalter.
Ventilator, Kihlung Servocontroller.
Schaltschrank

Grine Signallampe - Betrieb.

Rote Signallampe - Stdrung.

Bodenblech Filtermattenhalter.

Ventilator, Kiihlaggregat.

Kiihlaggregat.

O oO~1O0Uul&Esmwn =

Das Kilhlaggregat filhrt die beim normalen Betrieb entstehende Wirme im Schalt-
schrank nach aufen ab. Das Gerdt arbeitet ohne Zu- und Abluft des zu klima-
tisierenden Schaltschrank-Innenraumes.
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W
P

M1 Ventilator

M2  Verdichter (Kompensator)-

M3 Ventilator Kiithlung

F1  Reglerthermostat

F2  Hochdruckschalter (Pressostat)
C1 Kondensator zu M1

C2 Kondensator zu M2

iy

R
0 C3 Kondensator zu M3
H1  Betriebslampe grin
H2  Stdrmeldung rot
el Thermischer Wicklungsschutz
e, TRUS Zusatzthermostat-Uberwa-
chung der Schaltschrank-
temperatur
| N —-

Das gesamte Kilhlsystem ist gegen Uberdruck und Uberhitzung geschiitzt.

Wird die Temperatur von 450C im Schaltschrank {iberschritten, so wird die
Maschine {iber NOT-AUS abgeschaltet und die Stérung liber eine rote Signal-
lampe sowie am Stérstellenmelder und im Bildschirm der Maschine angezeigt.

Bei starker Verschmutzung der Filtermatte leuchtet die rote Signallampe
auf. Gleichzeitig wird am Storstellenmelder der entsprechende Fehler ange-

zeigt.
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KUHLLUFT- UND LOUFTUNGSANLAGE KH 09

Filtermatte am Kithlaggregat reinigen

- Befestigungsschraube (2) abdrehen und Gitter (1) nach unten klappen.

- Gitter (4) und Filtermatte (3) herausnehmen.

Reinigen

Ausklopfen oder ausblasen mit Druckluft bzw. ausspiilen in Wasser (bis 40°C)
unter Zusatz von Feinwaschmitteln, anschlieRend trocknen.

In Extremfdllen mit Waschbenzin reinigen.

- Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.

HINWEIS: Beim Einbau ist darauf =zu achten, daR die mit Bindemitteln
verfestigte Seite nach innen kommt. :
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Schmierung und Kihlschmierung der Maschine sind auf folgenden Blittern
der Technischen Dokumentation zusammengefaft:

7.02-1 Maschinenschmierplan
T7.03=1 Schmiervorschrift
7.06-1 Schmierstoffempfehlungen
7.07-1 Kilhlschmierstoffe

Die Schmierung der Zusatzeinrichtungen ist separat in Abschnitt 6 der
Technischen Dokumentation beschrieben.

Die Bezeichnung der Schmierstoffe und die Kennzeichnung der Schmier-
stellen in der Technischen Dokumentation erfolgten nach der neuen deu-
tschen Norm DIN 51 502 (November 1979).

Der Bezeichnung der fliissigen Schmierstoffe liegt die ISO-Viskositds-
klassifikation nach der Mittelpunktviskositit bei 40°C zugrunde, die
in DIN 51 519 (Juli 1976) festgelegt ist.

Maschinenschmierplan (Blatt 7.02-1) und Schmiervorschrift (Blatt 7.03-1)
lehnen sich an DIN 8659 (Entwurf, Dezember 1978) an.

An der Maschine sind die Olschmiernippel gegenwidrtig noch mit roten,
die Fettschmiernippel mit gelben Kennzeichnungsscheiben gekennzeichnet.

Schmi erstoffe

Wichtige Voraussetzung filir Betriebssicherheit und Lebensdauer der Ma-
schine ist die Verwendung geeigneter Schmierstoffe.

Die Maschine wird befiillt geliefert. Die Schmierstoffe der Erstbefiil-
lung (siehe Blatt 7.06-1) sollten unbedingt auch weiterhin verwendet
werden. x)

Wartungsarbeiten

x)

Separat von Schmierung und Kiihlschmier'ﬁng sind alle ibrigen Wartungs-
arbeiten ab Blatt 7.20-1 der Technischen Dokumentation dargestellt und
beschrieben.

Abschnitt 9 der Technischen Dokumentation enthdlt ausfiihrliche Ausbau-
anweisungen.

Ausnahme: Olbad fir Antriebsrad der . Horizontal-Arbeitsspindel,
siehe Blatt 1.09-1!
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MAHO MH 600 E 7.02-1/11521

MASCHINENSCHMIERPLAN -

S CL |- CL CL CGLP|| CL
46 46 46 68 || 46
|

v
| 2ol i B S
I
40 i v
-]
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SCHMIERVORSCHRIFT
e s e i [ o e i [ e s bt e b b e b
Interv. | Nr. | TAtig- Auszufiihrende Arbeit Menge Siehe
in Betr.| im | keits- Blatt
Std. Plan symb.
8 1| A Fiillhdhe im Kihlschmierstoffbe-| -———- | 3.22-1|
AV h&lter priifen (mdglichst voll
halten).
40 9 o Olstand im Zentralschmierag- — 3.20-3
gregat kontrollieren, bei
Bedarf nachfiillen.
200 1 Elg,lj Kihlschmierstoff wechseln. ca.18 1 | 3.22-1
it Behdlter reinigen. (80 1) a)| 7.07-4
T o Olstand im Hauptgetriebe (bei |-——- _—
Stillstand) kontrollieren.
8 Olstand fiir Antriebsrad kon- |-——- -—
i trollieren, bei Bed. an (4)
auffiillen, wenn uber max. Mar-
| kierung, an (5) absenken.
9 *:.. 0l in das Zentralschmieraggre- | max.2 1 3.20-3
I pd gat nachfillen. '
10 s Olstand im Hydraulikaggregat —_— 3.18-3
y kontrollieren.
500 2 Pinole im Vertikalfrdskopf mit | 2-3 Hibe | ———-
p 01 abschmieren (1 Nippel, rote
Kennzeichnung).
3 Kegeltrieb im Vertikalfréskopf | 2-3 Hibe | ———-
mit Kliiber-Isoflex NBU 15 ab-
schmieren (1 Nippel, gelbe
Kennzeichnung). ,
1000 4,5 | ¥ Olbad des Antriebsrads der Ho- |ca.0,3 1 | ====
|o3i|—-[ j rizontal-Arbeitsspindel erneu-
v |ern.
6,7 v. | Ol im Hauptgetriebe wechseln, [ca.1,2 1 | ===
E 121} | Getriebe spiilen.
v
10 v Hydraulikdl wechseln, Sieb max.2 1 | 3.18-3
21 reinigen.
:::::::::r—':::::::::!:::::t:::::::::::::::::::::::::::::::===:======ﬂ:==::=::

a) Bei Zusatzbehilter.
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SCHMIERSTOFFEMPFEHLUNGEN
F::::I::::.".’:‘_':::::::::::::::::::::::::::::::2::::::::::::::::::::::::2:::::::
Schmierstelle Schmierstoffiibersicht a) j
===========:=======:2::::Z::::.’:::::::::::::::::::::::::==========;==========;J
Nr. Benennung Erstbefiillung | Stoffart Bezeichnung/Vis4 Symbol
im Schmierstoff kositdtsbereich
Plan in oSt bei 400c/

Analysendaten

2 Pinole des Ver- | Aral-Sumurol | Schmiersl CL 46/

tikalfriskopfs | CM 46 41,4 - 50,6
U Antriebsrad der | (CMU)

Horizontal-Ar- CL

beitsspindel 46
7 Hauptgetriebe
10  Hydraulikag-

gregat
0 Zentralschmier- | Esso-Febis Bettbahnsl | CGLP 68

aggregat K 68 (CG-HLP 68)/ G
- Universal-Ein- 61,2 - 74,8 LP

baurundtisch 68
3 Kegeltrieb des | Kliiber-Iso- Schmierfett | ———-/

Vertikalfras- flex Walkpenetration

kopf's NBU 15 265-295 Tropf'-

punkt ca.1800C

1 Kiihlschmier- Siehe Blatt Kiihlschmier— —=—-

stoffeinrich- 7.07-1 stoff

tung S
B o o o e o T e o i e T e e ] . e e L i s :::===::::::E:::::::::::::::::::::::::::
a) Siehe Blatt 7.01-1 "Wichtige Hinweise".
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KOHLSCHMIERSTOFFE a)

1s

b)

An unseren Frismaschinen und Bearbeitungszentren sollen nur wassermischba-
re und mineral®dlhaltige Kiinlschmierstoffe (entspr. DIN 51385) zur Anwen-
dung kommen.

Bei der Auswahl ist darauf zu achten, daR folgende nachteilige Eigenschaf-
ten durch den Kihlschmierstoff nicht auftreten:

Verklebung und Verharzung von Maschinen- und Steuerungsteilen, auch
dort nicht, wo der Kihlschmierstoff in kleinen Mengen eindringen und
nicht abfliefen kann.

Unvertriglichkeit mit den verwendeten Gleitbahndlen, die sich als Zer-
setzen, Erhirten oder Absplilen der Schmierstoffe zeigt.

Die Korrosionsschutzwirkung darf auch nach ldngerer Verwendung des
Kithlschmierstoffes nicht nachlassen.

Die an den Maschinen verwendeten Werkstoffe flir Dichtungen und Abstrei-
fer usw. diirfen nicht angegriffen werden.

Anforderungen an den Kithlschmierstoff: b)

- Gute Emulgierbarkeit und Standzeit auch bei h&drterem Wasser Uber
150 d.H. (5,4 m val).

- Keine Schidigende Auswirkungen auf Maschinenelemente (Metalle -
Lacke - Elastomere).

- Gute Schmiereigenschaften und -wirkung filir die gleitenden Maschi-
nenelemente.

- Grofe Fiulnis- und Bakterlenbestandlgkelt bzw. Wlderstandfahlg—
keit gegen Bakterienbefall.

- Keine schidigenden Auswirkungen auf den Menschen.

- Toxilogische Priifergebnisse und Gutachten {ber Hautvertrdglich-
keit sind vorzuweisen.

- Keine giftigen Zus#tze wie z. B. Nitrite oder Phenole.

- MuB den Technischen Regeln flur gefahrllche Arbeltsstoffe (TRgA
900) mindestens entsprechen.

- Verbrauchte Kiihlschmierstoffemulsion muB durch {bliche Trennver-
fahren spaltbar sein.

DIN 51 385: Begriff 2.1 = Emulgierbarer Kiihlschmierstoff
(Konzentrat) : .
Begriff 3.1 = Kihlschmierstoff-Emulsion (0Ol-in-

Wasser), gebrauchsfertige Mischung.

Siehe auch Datenblatt 7.07-2, 7.07-2.1.
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7.07-2/5523

MAHO

KUHLSCHMIERSTOFFE — DATENBLATT Auswahlkriterien in Anlehnung an

VKIS-Arbeitsblatt 3 - Sept. 83

PHYSTKALISCH~-CHEMISCHE RICHTWERTE

6.1 des Kihlschmierstoff-Konzentrats:
Eigenschaft MeRgriéfe Priifmethode | Richtwerte
Gesamtmineralélanteil Vol. % DIN 51 417E > 35
Wasseranteil Vol. % DIN 51 582 ist anzugeben
Dichte g/cm3/200C DIN 51 757 0,93-1,06
Kinematische Viskositit,
bei U40OC mme/S (eSt) DIN 51 366 20 - 120
bel 200C m<=/S (cSt) DIN 51 562 50 - 300
DIN 53 015
Brechungszahl ny 20°C DIN 51 423 ist anzugeben
Flammpunkt + OC DIN 51 376 > 130
Stockpunkt - °C DIN 51 583 10 - 15
EP-Zusitze Mass. % P DIN 51 363
Massenanteil % S DIN 51 400
CL DIN 51 577 ist anzugeben
Sulfatasche Mass. % DIN 51 575
Konservierungsmittel Art und Menge
sind anzugeben
Silikone % ist anzugeben
Borgehalt ist anzugeben
IR-Spektrum ist anzugeben
6.2 des wassergemischten Kihlschmierstoffs (Emulsion):
Eigenschaft Einsatz- MeRgrife Priifmethode | Richtwerte
konzentr.
pH-Wert mit a) 24 DIN 51 369 | 8 - 9,4
NW 12(12°d.H.) b) 10 %
Wirmeleitfdhigkeit 5% kcal/mhogC > 0,45
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7.07-2.1/5523

MAHO

KUHLSCHMIERSTOFFE — DATENBLATT Auswahlkriterien in Anlehnung an

VKIS-Arbeitsblatt 3 - Sept. 83

MeRgroRe

Eigenschaft Einsatz- Priifmethode | Richtwerte
konzentr .
Elektrisehe | | |- A
Leitfzhigkeit 5% uS/cm DIN 38 404 ist anzugeben
Korrosionsschutz-
vermogen 5% DIN 51 360/1 | RO, S0 e)
Korr-Grad 5% DIN 51360/2 0
Korrosionswirkung auf | 2,5 % VKIS-Arbeits-
Kupfer = Verfirbung blatt Nr. 7 | keine
- Belagbildung (DIN 51 759) ’ keine
- Gehalt an
Cu-Ionen mg/dm3 max. 50
Bestandigkeit 5% DIN 51 367 < 95%
(mit 3g NaCl/1)
Schaumverhalten, Vereinbaren
bei NW 12 5% mit Hersteller
Klebe- und Riickstands- | 5 % VKIS-Arbeits-—
verhalten blatt Nr. 9 | nicht klebend
Riickldslichkeit ‘ leicht reldsl.
Verhalten gegeniiber Volumenind. VDA-Priifblatt| Vol. Sh-A-
Elastomere Normstab in $ (Vol.) 521-01 '
S2 nach DIN 53504: Verdnderung d.| (DIN E 53 538/
- Priifmaterial Shore-A-Hirte-| 3)
SRE-WBR 28 2% einheit (ShA) + 0,5 %
70 4  |nach 100n/T70°C + 0,15 %
— Prifmaterial Hirteeinh. (ShA)
(CFW 88 NBR/101) |2 %  Inach 100n/70°C
0 %
Gehalt an sdureab-
scheidebaren Anteilen |2 % Mass. DIN 51 368 ist anzugeben
10 % ist anzugeben
EP-Effekt VKIS-Arbeits-
blatt Nr. 6
Reibverschleif nach
Reichert 5 % N7cme ist anzugeben

Erlduterungen:

B.
werden als

reines Trinkwasser.
"sauer"

beze

Der pH-Wert ist ein MaB fir die Alkalitit. pH-Wert 7,0 = neutral, z.

Emulsionen mit niedrigerem pH-Wert als 7,0

ichnet,

die Rostschutzwirkung ist dann sehr

gering .Hohere pH-Werte (max. 10,0) verbessern die Rostschutzwirkung.
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KUHLSCHMIERSTOFFE — DATENBLATT Auswahlkriterien in Anlehnung an

b)

c)

X)

VKIS-Arbeitsblatt 3 - Sept. 83

Ein pH-Wert grofer als 9,4 filihrt bereits zu Auswaschungen der glei-
tenden Maschinenelemente und zu Hautschiden des Bedienungspersonals.

Mit "NW12" wird "Normal-Wasser" von 120 d.H. (4,3 mval.) x) bezeich-
net.

100 d.H. bedeutet: 10g Kalziumoxyd auf 100 Liter Wasser.

d. H. ist die Abkiirzung fiir "deutsche Hirte", z. B.:

weiches Wasser
mittelhartes Wasser
hartes Wasser

weniger als 60 d.H, x)
6 - 120 d.H.
mehr als 120 d.H.

nonon

Die Hidrte des Leitungswassers ist beim zustdndigen Wasserwerk zu
erfragen.

RO = kein Rost; SO = keine Schwarzfleckigkeit.
Internationale Bezeichnung ist "mval." (Summe aller geldsten Mineral-

stoffe), Umrechnung = d.H.
2,8
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(EDHESCHMTERSTOFF-EMPFRHLONGEN) Stand Feb. 85

Die nachfolgend aufgefiihrten Kihlschmierstoffe wurden labortechnisch,

in Anlehnung an DIN 51 599 - Bestimmung des Demulgiervermdgens nach dem
Rihrverfahren - untersucht und positiv bewertet.

Weil sich die Anwendungsbedingungen unserer Kenntnis und Kontrolle entzie-
hen, kdnnen wir bezliglich des Einsatzes der Produkte keine Gewdhr bieten.

- — - o = =
—— e T — T S —  — — —— — —— —— ——— — ———

ABGELEITET WERDEN!

] — 5. o o T
T i " . — ————

Wern aus produktionstechnischen Grinden andere als die aufgelisteten Sor-
ten eingesetzt werden sollen, miissen diese den Auswahl-Kriterien nach
Blatt 7.07-2 bis 7.07-2.2 entsprechen.

Her- Bezeichnung Mineraldl- |geeignetes Mischungsverhiltnis

steller anteil % |Konzentrat : Wasser in %

AMOS | ACMOSIT 64-02 | 30 17 20 - 1:300 | 5~3

Aral Emulsol 230 66 1:20 - 1:50 5=-2
Emulsol EPT L6 1:30 - 1:40 3-2,5
Sarol EP 37 1:20 = 1:40 5-2,5

AVTIA AVILUB - HSK-EP 50 1:10 - 1:40 10 - 2,5

(Bantleon)| AVILUB - Metacon ASBF| 35 1220 — 1:50 5=2

Bellucco |Sintolin E1/MH 70 1:20 - 1:30 5-173

& Co.
Sintolin CB 1/MH 1:20 - 1:30 5-13

Blaser Blasocut 2000 Univ. 62 1:3 - 1:20 33 -5
Blasocut 3000 Ferro 60 1:3 = 1:20 33 -5
Blasocut 4000 Strong 43 163 = 1:20 33 -5

Castrol Clearedge EP 2840 b2 1:20 - 1:30 5-3
Hysol CB 48 1:25 - 1:50 hy -2
Syntilo R 4o 1:20 - 1:40 5-2,5
(TLS 984 in USA)

Cincin- Cimperial 22 56 1:10 - 1:30 10 -3

nati-Mi-

lacron Cimecool MB 602 37 1:10 - 1:40 10 - 2,5

Consulta- | Rondocor Kompakt 4y 1:20 - 1:50 5-2

Chemie

ESSO Kutwell 30 86 1:10 - 1:40 10 - 2,5
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~ MAHO

MH 600 E

KUHLSCHMIERSTOFF-EMPFEHLUNGEN Stand Feb. 85
Her- Bezeilchnung Mineral&l- |geeignetes Mischungsverhdltnis
steller anteil % |Konzentrat : Wasser in %
ESSO  |Kuttwell 0 | 83 | 1:10- 180 | 10-2,5
Fuchs Ratak ™™ 14/21 45 1:10 - 1:30 10 - 3
Henkel Multan 92-9 35 1:7 - 1:20 -5
Jokis W2 OP 32 137 = 1:20 U -5
Kocher Kocher - F 14 55 1:20 - 1:30 5-3
- Kocher - F 17 48 1:20 - 1:30 5 -3
Kocher - F10 60 1:20 = 1:30 5 -3
Kocher - PKT 5 56 1:10 - 1:30 10 -3
Lionoil TRIM SOL 45 1:10 - 1:30 10 = 3
(Master
Chemical |Trim SOL Silicone 45 1:10 = 1:30 10 - 3
Corp.) free
Mobil Mobilmet 120 30 1:10 = 1:50 10 -2
Mobilmet 150 33 1:10 - 1:20 10 - 5
MKU Betronol EPV 1530 54
Oemeta UNIMET SG 4 47 1:10 - 1:40 10 - 2,5
—~ Optimol CUTO W 200 78 1:10 - 1:30 10 -3
Petrat BKA/1 70 1:10 - 1:30 10 -3
BK/84 60 1:10 - 1:30 10 -3
BK/60 60 1:10 - 1:25 10 - 4
Shell Shell-Dromus Oel BX 80 1:10 = 1:20 10 =5
Shell-Dromus Oel EP L5 1:12 - 1:20 8-5
Shell-Dromus Oel D 35 1:12 = 1:30 8 -3
Texaco Soluble 0il BS EP ca. 40 1:10 - 1:30 10 - 3
Soluble 0il E ca. 65 1:10 - 1:30 10 - 3
Zeller + |Zubora 2000 ca. 58 1:10 = 1:40 10 - 2,5
Gmelin
Zubora T22 EP ca. 33,5 1:10 = 1:30 10 = 3
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ANWENDUNGS-HINWEISE FUR WASSERMISCHBARE KUHLSCHMIERSTOFFE

ERSTBEFULLUNG:

- Den bisherigen Kiihlschmierstoff vollstindig aus dem System eﬁtfernen.
- Beh#lter und Maschine von Spaneschlamm und Ablagerungen befreien.

- Durchspiilen mit heifem Sodawasser (2 kg auf 50 1 Wasser).

- Sodawasser entfernen und mit sauberem Leitungswasser nachsplilen.

- Systemreiniger nur bei stark verseuchten Systemen anwenden.

MLSCHEN:

- Kaltes Leitungswasser in sauberen Behdlter fiillen und entsprechende
Menge Konzentrat in dinnem Strahl dem Wasser unter stindigem Rilhren zu-
mischen. Nie umgekehrt!

- Kein enthirtetes Wasser verwenden. Ideale Wasserhirte 7 - 200 dH.

- Emulsion nicht in verzinkten Behdltern aufbewahren. Angesetzte Emul-
sion nie mit anderen Fabrikaten mischen.

Mischtemperatur: Konzentrat mind. + 100 C
Wasser max. + 300 C

- Nur fertiggemischte Emulsion in den Behdlter flllen!

{JBERWACHUNG:

- Periodische Kontrolle der Konzentration mittels Handrefraktometer
oder Sduretrennung. Faktor Refraktometerablesung: 1,0

- Zu hohe Konzentration ahbmagern durch Zugabe einer sehr mageren Emul-
sion/Lésung (nie reines Wasser zugeben!).

- Messung des pH-Wertes mit Indikatorpapier oder elektrometrisch. Soll-
wert: pH 8,3 - 9,0.

- Kontinuierliches oder periodisches Entfernen des aufschwimmenden Leck-
ols. ‘

- Verschmutzte Emulsion kann tiltriert oder dekantiert und wieder einge-
setzt werden.

- Bei entsprechend starker Verschmutzung (je nach Bakterien-Resistenz),
Kiihlschmierstoff wechseln und System reinigen.

- Zusatzmittel wie Bakterizide, Rosthemmer, Antischaum usw. dilirfen
nicht verwendet werden.
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WARTUNGSPLAN

Siehe Blatt 7.21-1 und 7.22-1 "Ubersicht iiber die Wartungsarbeiten".
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{BERSICHT {JBER DIE WARTUNGSARBEITEN AN MECHANIK UND HYDRAULIK

e o v e s e ] o o o e o T e e T e e e T e e ik S T o o e i o o e e e S
ey oo Qoo s st s e e g e s p———————r— WM e

Inter- Nr. |Auszufiihrende Arbeit Siehe
vall in | im Blatt
Betr.- Plan

Std.

8 1 Siebfilter am Kiihlschmierstoff-Riicklauf des Ar- —_—

beitstisches reinigen.

4o -~ |Reinigen der gesamten Maschine vornehmen. End- ——
schalter und alle Partien an Abdeckungen von be=-
weglichen Maschinenelementen besonders sorgfalltig
reinigen. Keine Druckluft verwenden!

200 2, EinstellmaB der Spannzange der automatischen Werk-|7.35-1
21 |zeugspannung beider Arbeitsspindeln priifen, nach-
stellen.
500 10 |Schaltdruck des Druckschaltgerdts =3F1- priifen, 7.50-1
nachstellen.

15 |Spiel an den Fithrungen von Spindelstock und Kreuz-|7.30-1
support priifen, Keilleisten nachstellen.

-~ |Alle Schlauchanschliisse der Hydraulik und der 3.18-1
Kithlschmierstoffeinrichtung auf Dichtheit prifen. |3.22-1
Verschraubungen nachziehen und defekte Schl&uche
austauschen.

1000 2, |Aufnahmekegel beider Arbeitsspindeln auf Beschi- |-——-

22 |digungen priifen.

T Verschleif des Keilrippenriemens fiir den Hauptan- |7.34-1
— trieb feststellen. Riemenspannung priifen, nach-
stellen.

8 Funktion der automatischen Arbeitsspindel-Dreh- 3.03=1
zahlschaltung priifen.

9,12 |Verschleif der Zahnriemen an den Vorschubantrieben |7.33-1
20 |feststellen. Erforderlichenfalls Riemensparmung
korrigieren.

13  |Fiilhrungsbahnen an Spindelstock, Stdnder und Kreuz= |==--
support sowie Filhrungsbahnabstreifer auf Beschadi-

gung priifen.

14 |[Kupplungsteile an Spindelstock-Stirnseite und Ver- |3.07-1
tikalfraskopf auleeschédigungen prifen.

19 |Hauptgetriebe-Gerduschpriifung vornehmen. Erforder- |9.01-1
lichenfalls Hauptgetriebe ausbauen.
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UBERSICHT UBER DIE WARTUNGSARBEITEN AN ELEKTRIK UND ELEKTRONIK

e e e e e T o o o o R o o o o o s o i o e it B . 2 ol 08 U 8 e e S i o o ot b o S e s e o' . e s ‘e o it s . e s P o, S Dt

Inter- Nr. | Auszufiihrende Arbeit Siere
Betriebs 1 Blatt
Betriebs= Plan

stunden

8 y AuRenreinigung der Kommandostation vornehmen. | T

Keine Druckluft verwenden!

200 — | Funktion der NOT-AUS-Abschaltung und aller End- ———
schalter fir die Achsenbegrenzungen priifen.

500 —— | Erdungsklemmen an den Motoren und im Schaltschrank |=—--
auf festen Sitz priifen, nachziehen.

-~ | Schraubkappen der Sicherungen im Schaltschank auf |-——-
festen Sitz priifen, nachziehen.

1000 6, 11| Kohleblirsten an Gleichstrommotoren fiir Vorschub- |7.60-1
18 |antrieb auf Abnutzung priifen, austauschen.

16 | Dichtung der Schaltschranktiir auf Beschidigungen |e——-
priifen.

17 | Innenreinigung des Schaltschranks vornehmen. —_—
Keine Druckluft wverwenden!

-- | Kabel- und Schlauchverschraubungen am Schalt- e
schrank auf festen Sitz priifen, nachziehen.

—— | Kontakte an Relais und Schiitzen im Schaltschrank |=—--=
auf Abbrand untersuchen.

A, -- | S&mtliche Schraubklemmen an den Klemmleisten, ————
Schiitzen, Relais und Sicherungen im Schaltschrank
auf festen Sitz priifen, nachziehen.
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NACHSTELLEN DER KEILLEISTEN

Das Fiihrungsspiel an den Achsen X, Y und Z (Kreuzsupport, Senkrechtaufspann-
tisch und Spindelstock) ist werksseitig auf 0,003 - 0,005 mm eingestellt.

Wenn nach einer angemessenen Einlaufzeit eine erhebliche Vergroferung die-
ses Wertes festgestellt wird, ist ein Nachstellen erforderlich.

Das Ein- und Nachstellen des Spiels an den Geradfiihrungen erfolgt mittels
Keilleisten mit der Steigung 1 : 100. Hierbei bewirkt ein Kirzen der Ab-
stimmbuchse um 0,1 mm eine Spielveridnderung von 0,001 mm. a)

Die Keilleisten diirfen nicht zu stramm angezogen werden. Nach dem Nachstel-
len missen sich Kreuzsupport und Spindelstock gleichmiRig und ruckfrel ver-
fahren lassen.

Nachstellvorgang

- Innensechskantschraube (1) herausdrehen.

-  Abstimmbuchse (2) herausnehmen.

- Apstimmbuchse (2) um den erforderlichen Betrag kiirzen und wieder ein-
setzen.

Innensechskantschraube (1) einschrauben und festziehen.

— : SN

|

|

|
Hp=si==

I\

T

Die Keilleisten sind zugénglich:
X-Achse, nach 18sen des rechten Faltenbalges.

Y-Achse, nach Abnehmen der Teleskopabdeckung
unten am Kreuzsupport.

7-Achse, nach Abnehmen der hinteren Abdeckung
am Spindelstock.

a) Koordinatenachsen und Bewegungsrichtungen siehe Blatt 2.03-1.
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AUSWECHSELN DER ZAHNRIEMEN FUR VORSCHUBANTRIEB

1. Vorschubantrieb X-Achse

- Hauptschalter -Q1- am Schaltschrank ausschalten.
Als Sicherheit gegen versehentliches Wiedereinschalten kdmnen im Schalt-
schrank die Hauptsicherungen entfernt werden.

- Schrauben (1) und (2) entfernen.

- Abdeckblech (3) und Abdeckhaube (4) abnehmen.

-  Innensechskantschrauben (5) ldsen.

- Motor (6) abnehmen, Zahnriemen (7) vom Antriebsrad (8) abheben.

- Neuen Zahnriemen (7) auflegen. Motor (6) einfiihren und so verschieben,
da® Zahnriemen mdRig gespannt wird.

- Innensechskantschrauben (5) festziehen.

- Abdeckbleche (3) und (4) wieder anbringen.

77
—

I /_==_\ -
|
vl
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AUSWECHSELN DER ZAHNRIEMEN FUR VORSCHUBANTRIER

25

Vorschubantrieb Y-Achse

a)

1341

—11

[

12 15 16

|
S
] /%

Kreuzsupport in obere Endlage verfahren und unterbauen.

Hauptschalter =Q1- am Schaltschrank ausschalten.
Als Sicherheit gegen versehentliches Wiedereinschalten kdmnen im Schalt-
schrank die Hauptsicherungen entfernt werden.

Seitliche Abdeckung (9) entfernen.

Schrauben (10) entfernen, Motor (11) schrdg nach hinten kippen.
VerschluRdeckel (13.1) abziehen.

Zahnriemen (12) durch vordere Offnung (13) im StinderfuR herausziehen.

Neuen Zahnriemen (12) auf Zahnriemenscheibe (14) auflegen und in Rich-
tung Motorachse an der Flhrungsrolle (15) vorbei auslegen.

Motor (11) vorsichtig einfiihren, dabei Zahnriemen (12) mit Zahnriemen-
scheibe (16) aufnehmen. a)

Zahnriemen durch Verschieben des Motors (11) miRig spannen. Schrauben
(10) festziehen.

Wartung der Zahnriemen siehe Blatt 7.33-5.
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AUSWECHSELN DER ZAHNRIEMEN FUR VORSCHUBANTRIEB

3.

Vorschubantrieb Z-Achse

Seitliche Abdeckung (9) abnehmen.

Spindelstock auf "Z 350" verfahren.

Hauptschalter -Q1- am Schaltschrank ausschalten.

Als Sicherheit gegen versehentliches Wiedereinschalten kémnen im Schalt-
schrank die Hauptsicherungen entfernt werden.

Schrauben (17) entfernen. Abdeckhaube (18) abnehmen.

Schrauben (19) und (20) entfernen, AbschlufRhaube (21) abnehmen.
Innensechskantschrauben (22) ldsen.

Motor (23) verkanten, Zahnriemen (24) abheben.

Neuen Zahnriemen (24) auflegen.

Innensechskantschrauben (22) leicht anziehen, nach Priifen der Riemen-
spannung festziehen.

Abdeckhaube (18), Abschlufhaube (21) und Abdeckung (9) wieder anbringen.

Einbau des neuen Zahnriemens in umgekehrter Reihenfolge.

21 19 20

PR S A O S A G A S S A

A T A AR A

| .y o 4 Z T2 rr

MAHO WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL & CO. D-8962 PFRONTEN




MAHO

MH 600 E

7-33-5/5523

MONTAGE UND WARTUNG DER ZAHNRIEMEN FUR DEN VORSCHUBANTRIEB

Wartung

Zahnriemen bedlrfen keiner besonderen Wartung.

Da bei Betrieb des Zahnriemenantriebs keinerlei bleibende Dehnung auftritt,
muR ein richtig gespannter Zahnriemen nicht mehr nachgespannt werden. Kei-
nesfalls sind Pflegemittel wie Fett oder Wachs zu verwenden.

Nach jeweils 1000 Betriebsstunden:

Betriebsstérungen

Uberm&Biger Verschleif an
den Zahnflanken des Riemens.

VerschleiR des Riemens feststellen.

Zu geringe oder zu
starke Riemenspan-
nung.

| Spannung erhdhen

e

oder verringern.

berméRiger Verschleif am
Zahngrund des Riemens.

Zu starke Riemen-
spannung.

Spannung verringern.

Abscheren von Riemenzdhnen.

Zu geringe Riemen-
spannung.

Spannung erhochen.

{lbermsRige Laufgeriusche.

7Zu starke Riemen-
Spannung.

Starke Erwdrmung.

Zu geringe Riemen-
spannung, starker

Sechlupf'.

Spannung verringern.
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MONTAGE UND WARTUNG DES KEILRIPPENRIEMENS FUR DEN HAUPTANTRIEB

Montage

- Abstand zwischen den Riemenscheiben ausreichend verringen, damit der
Keilrippenriemen mihelos und ohne Spannung aufgelegt werden kann.

- Keilrippenriemen auflegen.

- Scheibenrillen der Riemenscheiben zum Fluchten bringen.

- Motorwelle genau parallel zum Spindelstock ausrichten.
Zulidssige Parallelitdtsabweichung fir die Achsen des Riementriebs: max.
+ 10,

- Keilrippenriemen ausreichend vorspannen.

Zu diesem Zweck die oberen Muttern auf den Stehbolzen der Motorbefes-

tigung ldsen und die unteren Muttern gleichmidfig nachstellen.

ACHTUNG! Hierbei muR stdndig darauf geachtet werden, daR die
Scheibenrillen fluchten und die Wellen parallel aus-
gerichtet sind.

- Obere Muttern auf den Stehbolzen der Motorbefestigung festziehen.

- Nach kurzem Betrieb unter Last Riemenspannung kontrollieren und erfor-
delichenfalls nachstellen.

Kontrolle der Riemenspannung

Die Vorspannung des Keilrippenriemens beeinflufit den RiemenverschleiR, die
Laufruhe und den Wirkungsgrad des Antriebs sowie die Lebensdauer der La-
ger. Es empfiehlt sich, eine genaue Kontrolle der Riemenspannung wie folgt
vorzunehmen:

-  Auf HBhe der halben Trumlinge Schublehre ohne
Druck ansetzen und Maf "A" feststellen.

- Riemenstridnge mit Schublehre zusammendriicken,
bis fester Widerstand spilirbar wird.

= Das dabei erhaltene MaR "B" feststellen.

- Ein neuer Keilrippenriemen ist richtig gespannt,
wenn die Differenz zwischen "A" und "B" ca.
3,5 - 4 mm betrdgt. a)

a) Wird ein bereits eingelaufener Riemen wieder
verwendet, soll die Differenz A-B ca. 5-6 mm
betragen.
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MONTAGE UND WARTUNG DES KEILRIPPENRIEMENS F{IR DEN HAUPTANTRIEBR

HWartung

Keilrippenriemen bediirfen keiner besonderen Wartung.
Keinesfalls sind Pflegemittel wie Fett oder Wachs zu verwenden.

Nach jeweils 1000 Betriebsstunden:

Riemenspannung priifen (s

Betriebsstérungen

UbermdBiger Verschleif der
Riemenrippen.

iehe Blatt T7.34=1).

Verschleif des Riemens feststellen.

o e .

Zu geringe Riemen-
spannung.

Spannung erhthen.

Scheibenrillen
fluchten nicht,
Wellen sind nicht
parallel ausge-
richtet.

Riemenscheiben und
Wellen sorgfiltig
ausrichten.

Einseitiger Verschleif
der Riemenrippen.

Scheibenrillen
fluchten nicht,
Wellen sind nicht
parallel ausge-
richtet.

Riemenscheiben und
Wellen sorgfdltig
ausrichten.

{berméBige Laufgerdusche.

Zu starke Riemen-
sSpannumng .

e

Spannung verringern.

Scheibenrillen
fluchten nicht,
Wellen sind nicht
parallel ausge-
richtet.

Starke Erwdrmung.

Hiufiger oder
lénger andauernder
Riemenschlupf.

Riemenscheiben und
Wellen sorgfédltig
ausrichten.

Spannung erhthen.
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NACHSTELLEN DER SPANNZANGEN DER AUTOMATISCHEN WERKZEUGSPANNUNG

Der Nachstellvorgang ist fir Vertikal- und Horizontalarbeitsspindel unter-

schiedlich. Das EinstellmaB wird nur in "Losestellung" gemessen, resp. ein-
gestellt werden!

Voraussetzung:

1.

2.

3.

Leuchtdrucktaster -2SH- auf der Kommandostation betdtigt (Hydraulik
eingeschaltet). a)

Taste TOOL UNCL (21) am Bedienfeld der Steuerung betdtigt (Werkzeug-
spanner geldst). b)

Werkzeug aus der Arbeitsspindel entfernt.

— Einstellvorgang an der Spannzange der Vertikal-Arbeitsspindel:

Cewindestiick (1) mit 5 mm-Innensechskantsteckschliissel l1&sen, bis fes-
ter Anschlag spiirbar ist.

Abzugstange "M5" in Sicherungsstiick (2) einschrauben und bis zum An-
schlag herausziehen. Abzugstange entfernen.

Spannzangenhalter (3) mit 6 mm-Innensechskantsteckschliissel soweit hin-
ein- oder herausdrehen, bis das EinstellmaB "A" erreicht ist.

Sicherungsstiick (2) durch geringfiigiges Links- oder Rechtsdrehen mit
der Abzugstange "M5" im 12-Kant (4) einrasten und ganz hineindricken.

Gewindestiick (1) mit 5 mm-Innensechskantsteckschliissel bis zum Anschlag
festziehen.

Einstellma® "A" priifen, ggf. berichtigen.

N
AN ‘
{] [ wo-orT O A A —

1SO Typ B s |
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NACHSTELLEN DER SPANNZANGE DER AUTOMATISCHEN WERKZEUGSPANNUNG

Einstellvorgang an der Spannzange der Horizontal-Arbeitsspindel

a)

b)

Geldster Zustand B e e e e e P

Innensechskantschraube (5) 1dsen.

Spannzangen-Halter (6) mittels Schraubendreher hinein- oder herausdre-
hen, bis das. Einstellmaf "A" erreicht ist.

Spannzangen-Halter (6) mit Innensechskantschraube (5) sichern.

| A
}@%%;;Fi!i!!g “‘r
MAHQ'OTT—H //4‘?_/‘(_(4/// 2 _!
ISO IT ’B—._ 7 rl;‘_,/!‘ vl .
YP a1y ;/
L Py
. A . !

A
| Spannzange| MAHO/OTT | ISO 7388 |
Typ B
‘IS0 40 | o1,4 | 82,7 |

Ees e oo m s s e e e e ]

Werkzeug in Arbeitsspindel einsetzen und Taste TOOL UNCL (21) driicken
(Werkzeug wird gespannt).

Taste TOOL UNCL (21) driicken (Werkzeugspanner wird geldst) und Werk-
zeug aus der Arbeitsspindel entfernen.

HINWEIS: Wenn das Werkzeug beim Entfernen aus der Arbeitsspin-
del an der Spannzange streift, mul der Spannzangen-
halter (3) weiter herausgedrent werden. In diesem
Fall darf vom Einstellmaf "A" um max. 0,5 mm abge-
wichen werden.

Anordnung und Funktion der Bedienelemente auf der Kommandostation siehe
Blatt 2.04-1 und Abschnitt 10.7 der Bedienungsanleitung CNC 432-Grafik.

Automatische Werkzeugspannung siehe Blatt 3.12-1.
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NACHSTELLARBETTEN AM UNIVERSAL-EINBAURUNDTISCH

18

N

gaﬁﬂ&tﬁj ‘i
NS

Priifen des Flankenspiels der Teilschnecke

Tischplatte klemmen: Spannmuttern (15) festziehen.

Klemmhebel (18) 18sen und durch Drehen der Exzenterbuchse (19) nach
rechts bis zum Anschlag die Teilschnecke in Eingriff bringen. Klemmhe-
bel (18) wieder festziehen. .

Mit miBigem Kraftaufwand Handrad (16) drehen. Hierbei darf sich Skalen-
ring (17) um maximal 1,5 Teilstriche in beiden Richtungen verdrehen.
Anderenfalls ist das Flankenspiel der Teilschnecke nachzustellen.

Nachstellen des Flankenspiels der Teilschnecke

Gewindestift (20) 1ldsen.

Gewindestift (21) durch Linksdrehen um ca. 100 zuriickstellen.
Gewindestift (20) wieder festziehen.

Klemmhebel (18) 1dsen und durch Drehen der Exzenterbuchse (19) nach
rechts ganz bis zum Anschlag die Teilschnecke weiter einschwenken. Klemm-
hebel (18) wieder festziehen.

Erneut Flankenspiel der Teilschnecke priifen.

Verdrent sich Skalenring (17) bei Drehen am Handrad (16) noch immer
un mehr als 1,5 Teilstriche in beiden Richtungen, so ist das axiale
Lagerspiel der Teilschnecke nachzustellen.
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NACHSTELLARBETTEN AM UNIVERSAL-EINBAURUNDTISCH

Nachstellen des axialen Lagerspiels der Teilschnecke

- Senkschraube (22) herausdrehen und Handrad (16) abnehmen.

- Skalaring (17) abziehen.

- Gewindestift (23) 1ldsen.

= Durch Nachstellen der Schlitzmutter (24) axiales Lagerspiel beseitigen.

- Zusammenbau in umgekehrter Reihenfolge vornehmen.

Nachstellen des verstellbaren Klemmhebels

- Aus konstruktiven Griinden ist der Schwenkwinkel des Klemmhebels (18)
begrenzt.

- LRt sich infolge von Verschlei der Klemmhebel (18) nicht mehr bis
in die Stellung verschwenken, in der die erforderliche Klemmwirkung
erreicht wird, so muf er nachgestellt werden.

- Zum Nachstellen Hebelgriff gegen die Kraft einer Feder in axialer Rich-
tung zurilickziehen; hierbei rastet der Hebelgriff aus einer Kerbverzah-
nung am Klemmhebel aus.

- Hebelgriff in glinstige Winkellage verschwenken.

- Beim Loslassen rastet der Hebelgriff wieder in die Kerbverzahnung ein.
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WARTUNG DER HYDRAULIK

Betriebsstérungen
:::::::==::Z:::::::::-_.:.—.======:::::==:::::E:::::::::::::::::::::::::::::::221
Erkennungsmerkmal Ursache Behebung
Hydraulikpumpe lduft nicht [Druckschaltgerat Defektes Druckschalt-
an. Meldeleuchte -3H1- -3F1- defekt. b) gerdt austauschen.
leuchtet nicht. a)
Werkzeugspannung 1&st nicht. |Schaltdruck am Schaltdruck ein-
Druckschaltgerit stellen.
~3F1- zu niedrig
eingestellt. b)
Pumpenantrieb schaltet sich [Druck im System Funktionspriifung des
in kurzen Abstinden ein. fi1lt =zu rasch ab. | Wegesitzventils vor-
Meldeleuchte ~3H1- erlischt nehmen. Verschmutztes
in kurzen Abstinden a) Ventil reinigen, de-
fektes Ventil aus-
tauschen.
Leitungsverschraubungen
auf Dichtheit priifen,
nachziehen.
Riickschlagventil Defektes Rlickschlag-
am Druckbegren- ventil austauschen.
zungsventil defekt.
Pumpenantrieb schaltet nicht |Druckschaltgerit Defektes Druckschalt-
mehr ab. Meldeleuchte -3H1- |-3F1- defekt. b) geridt austauschen.
Lleuchtet nicht. a)
ACHTUNG: Bei Auseinander- und Zusammenbau ist auf groBte Sauberkeit

zu achten. Die Anlageflichen sind sorgfdltig zu reinigen.

Einstellen des Schaltdrucks des Druckschaltgerdtes -3F1-

b)

Roten Pilztaster -S1- auf der Kommandostation bet&tigen.

Ventil -5Y1- betitigen und dadurch die hydraulische Anlage vollsténdig
entlasten.

Priifmanometer am ManometeranschluB P anschlieBen. b)

Arretierung des roten Pilztasters -S1- durch Rechtsdrehen 18sen. Durch
Betitigen des Leuchtdrucktasters -3SH1- Hydraulik wieder einschalten.

Kontermutter (10) an der Einstellschraube (11) des Druckschaltgerdtes
-3F1- (7) 1l8sen und durch Drehen der Einstellschraube nach rechts den
Schaltdruck so weit erhdhen, bis die Hydraulikpumpe nicht mehr

abschaltet. '

Anordnung und Funktion der Bedienelemente auf der Kommandostation siehe
Blatt 2.04-1.
Siehe Blatt 3.18-3 "Hydraulik".
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WARTUNG DER HYDRAULIK

Kontermutter (12) an der Einstellschraube (13) des Druckbegrenzungs-
ventils (8) 18sen und mit Einstellschraube den Druck im System auf 120
bar begrenzen. Kontermutter (12) wieder festziehen.

HINWEIS: Diese Einstellung braucht nur vorgenommen zu werden,

wenn das Priifmanometer nicht den vorgeschriebenen
Druckwert von 120 bar anzeigt.

Einstellschraube (11) am Druckschaltgerdt -3F1- (7) so lange nach links
drehen bis die Hydraulikpumpe abschaltet; damn noch um ca. 1 Umdrehung
weiter nach links drehen.

Durch vorsichtiges Driicken der Handbetdtigung am Wegesitzventil -5Y1-
(6) den Druck im System abbauen. Am Priifmanometer den Schaltdruck des
Druckschaltgerdtes im Augenblick des Wiedereinschaltens der Hydraulik-
pumpe ablesen. Einstellschraube (11) entsprechend nachstellen.

Diesen Vorgang so oft wiederholen bis das Wiedereinschalten der Hydrau-
likpumpe exakt bei 90 bar erfolgt. Die Handbetdtigung des Wegesitzven-
tils (6) ist dabei vorsichtig vorzunehmen, damit sich der Druck im Sys-
tem langsam abbaut und das Manometer genau abgelesen werden kann.

Kontermutter (10) an der Einstellschraube (11) des Druckschaltgerites
-3F1- (7) wieder festziehen.

Ventil -5Y1- (6) betdtigen. Druck abbauen, Priifmanometer entfernen,
Leitungs-Blindverschluf anbringen. Hydraulik durch Betdtigen des Leucht-
drucktasters -3SH1- starten.
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Siehe Blatt 3.18-3 "Hydraulik".
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MAHO MH 600 E 7.50-3/5531

WARTUNG DER HYDRAULIK

Funktionspriifung und Austausch des Wegesitzventils am Hydraulikaggregat

Leuchtdrucktaster -3SH1- auf der Kommandostation bet#dtigen.

Am Wegesitzventil (6) die Handbetidtigung fest driicken und ca. 10 Sekun-
den gedriickt halten. Wird hierdurch die Hydraulikpumpe nicht eingeschal-
tet, so ist das Wegesitzventil verschmutzt oder defekt.

Zum Reinigen des verschmutzten Wegesitzventils mehrmals in kurzen Ab-
stdnden die Handbetdtigung drilicken. Bleibt dieser Versuch erfolglos,
muf das Ventil ausgetauscht werden.

Roten Pilztaster -S1- auf der Kommandostation betdtigen.

Hydraulische Anlage vollsténdig entlasten, durch Handbetitigung des
Ventils.

Am auszutauschenden Wegesitzventil Senkschrauben (14) herausdrehen und
AnschluRkappe (15) abziehen.

Innensechskantschrauben (16) herausdrehen und Wegesitzventil (6) abneh-
mm.

Neues Wegesitzventil ansetzen, dabei auf richtigen Sitz des O-Ringes
achten; Ventil mit Innensechskantschrauben (16) befestigen.

AnschluBkappe (15) wieder aufstecken und Senkschrauben (14) eindrehen.

Arretierung des roten Pilztasters -S1- durch Rechtsdrehen 1&sen. Durch
Betdtigen des Leuchtdrucktassters -3SH1- Hydraulik wieder einschalten.

Austausch des Riickschlagventils am Druckbegrenzungsventil

Roten Pilztaster -S1- auf der Kommandostation bet&dtigen.

Hydraulische Anlage vollstidndig entlasten, durch Handbet&tigung des
Ventils -5Y1-.

Am Druckbegrenzungsventil (8) Schrauben (19) herausdrehen. Druckbegren-
zungsventil abnehmen.

Siebeinsatz (17) herausnehmen, Riickschlagventil (18) herausschrauben.

Neues Riickschlagventil (18) einschrauben. Unbedingt darauf achten, da8
der kleine Sechskant nach innen gerichtet ist!

Siebeinsatz (17) reinigen und wieder einsetzen.
Druckbegrenzungsventil wieder mit Schrauben (19) befestigen.

Arretierung des roten Pilztasters -S1- durch Rechtsdrehen 1l&sen. Durch
Betdtigen des Leuchtdrucktasters -3SH1- Hydraulik wieder einschalten.
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M AHO MH 600 E 7.60-1/5523

WARTUNG DER GLETCHSTROMMOTORE FUR DIE VORSCHUBANTRIEBE Indramat MDC 10

Aus- Einbauanleitung fiir Tachoanker

ACHTUNG: Bei allen Arbeiten am Tachoanker ist darauf zu achten, daB
keine Beschddigung der Wicklung verursacht wird. Desweite-
ren ist es nicht zuldssig die Feldmagnete des Tachos im Joch
Zu 18sen, da dadurch eine Verschiebung der neutralen Zone
auftritt, die in einfacher Weise nicht korrigierbar ist.

Werden Tachoanker mit eingeschlagener Serie-Nr. ab 3051 mit Tachos der Seri-
en-Nr. bis 3050 gewechselt, miissen wegen geidnderter Tachopolung die Anschluf

dréhte rot und blau auf der seitlich angeordneten Leiterplatte getauscht
werden.

1. Ausbau des Tachoankers

1.1 Deckel (1) abnehmen, Haube (2) abziehen.

1.2 Tachokohlebiirste (3) entfernen und dabei einzeln kennzeichnen, damit
eine spdtere Montage in dem gleichen K&cher und der gleichen Einbau-
lage vorgenommen werden kann. Siehe hierzu Blatt 7.60-2.

1.3 Abziehvorrichtung (4) mittels Schrauben (5) auf Tachoanker (6) befestigen

1.4 Tachoanker (6) unter Abstiitzung gegen die Motorwelle (7) von dieser
abziehen (Drehen der Schraube (8) im Uhrzeigersinn).

2. Einbau des Tachoankers

2.1 Neuen (!) Toleranzring (9) auf die Motorwelle (7) aufschieben (jeder
Toleranzring ist nur 1x verwendbar).

2.2 Vorrichtung (4) ohne Schraube (8) auf neuen Tachoanker befestigen und
diesen auf die Motorwelle stecken. Schraube (10) in Motorwelle drehen.

2.3 Anker durch Rechtsdrehung der Mutter (11) bis zum Anschlag aufziehen.

2.4 Kohlebiirsten (3) unter Beachtung der auf Blatt 7.60-2 beschrieben Vor-
schriften wieder einsetzen.
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M AHO MH 600 E 7.60-2/5523

WARTUNG DER GLEICHSTROMMOTORE FUR DIE VORSCHUBANTRIEBE Indramat MDC 10

Uberpriifung und Austausch von Kohlebiirsten

Die Kohlebiirsten an Motor und Tacho unterliegen einem Verschleif. Sie sind
deshalb regelmiBig auf Leichtgingigkeit, Verschleif und auf rundum gleiche
Federspannung zu priifen und bei Anndherung an die nachstehend dargestellten
Verschleifgrenzen auszutauschen. Ablagerungen von Bilirstenstaub im Kollek-
torraum sind nach Entfernen aller Kohlebilirsten mit trockener Druckluft aus-
Zublasen.

Es ist zu beachten daB jede entnommene Kohlebiirste stets wieder im gleichen
Kécher und in der gleichen Lage zu montieren ist.

Auf festen und ordnungsgemifen Sitz der VerschluBkappen auf den Kochern
ist zu achten, damit ein einwandfreier Kontakt des Federtellers zum Kdocher
gewdhrleistet ist. Der Austausch der Kohlebiirsten ist nur satzweise zulds-
sig. Es diirfen nur die Originalqualitidt verwendet werden.

Motorkohlebiirsten 106-57-42155 Tachokohlebilirsten 105-251-4207
(4 Stiick/Satz) (4 Stiick/Satz)

10% 8|
“—’Pr“ max. Abnuizung

:::::::::::.._.=:2::=:::::::::::2::::::::::::: et el et |
Wartungszeitraum Motorkohleblirsten Tachokohlebiirsten

bei Betrieb an

Werkzeugmaschinen 6 Monate 6 Monate :’

. [

{iberpriifung und Austausch von Luftfiltern

Innenbeliiftete Motore besitzen einen Ventilator mit vorgebauter Luftfil-
terscheibe. Die Filterscheibe reinigt die angesaugte Kihlluft von festen
Sehmutzstoffen. Je nach Verschmutzungsgrad der angesaugten Luft muf der
Filter von Zeit zu Zeit gereinigt bzw. ausgetauscht werden.
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WARTUNG DER GLEICHSTROMMOTORE FUR DIE VORSCHUBANTRIEBE Indramat MDC 10

Reinigen

- Aussplilen in Wasser (bis ca. Y40OC, evtl. Zusatz von Feinwaschmitteln)
oder - in Extremfillen - in Benzin.

- Auch Auskopfen oder Ausblasen mit Prefluft moglich!
- Auswringen vermeiden!

- Bel Ausspritzen mit Wasser scharfen Wasserstrahl vermeiden!

BETM AUSTAUSCH BEACHTEN

Staubluftseite offene Struktur - Reinigungsseite geschlossene mit Binde-
mittel verfestigte Struktur.

Bestellbezeichnung:

Filtermatte Type P15/500, 100 8 (Viledon).
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M AHO MH 600 E 7.61-1/5523

WARTUNG VON DREHSTROMMOTOREN Hauptantrieb

- Die Drehstrommotoren bediirfen keiner besonderen Wartung.

- Die Wdlzlager haben Lebensdauerschmierung und miissen nicht nachgeschmiert
werden.

- Die Wartung beschrinkt sich auf das Reinigen der Motorgehiuse.

Reinigen des Motorgehiuse

- Kihlluftwege reinigen, insbesondere die Zwischenriume am FuB der Kithl-
rippen.

- Jede Ansammlung von Staub und sonstigen Riickstidnden verhindert den freien
Durchgang der Kihlluft und beglinstigt eine libermiRige Erwdrmung.

- Staubansatz und Schmutz am besten mittels Blasebalg entfernen.
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HINWEISE FUR DAS BESTELLEN VON ERSATZTEILEN

Mechanische Ersatzteile

Eine
wern

Fiir die MH 600 E wurde eine separate Ersatzteil-Dokumentation erstellt.
Diese Ersatzteildokumentation wird pro Maschine einmal geliefert.

Die Ersatzteil-Dokumentation enthdlt:

BAUGRUPPENZEICHNUNGEN

STUCKLISTEN mit: Bezeichnung der Teile, Mengenangabe und Be-
stell- bzw. Ident-Nr.

schnelle und einwandfreie Lieferung von Ersatzteilen ist nur méglich,

die Bestellung folgende Angaben enthdlt:

Maschinentyp

Fabrik-Nummer der Maschine

Identnummer und Benennung des Ersatzteils

ﬁg;;er des Blattes der Technischen Dokumentation und Positionsnummer
des Ersatzteils auf diesem Blatt

Farbe (nur bei lackierten Teilen)

Ersatzteile der elektrischen Ausristung .

Alle Teile der elektrischen Ausristung sind im Schaltplan der Maschi-
ne (Geriteanordnung der Maschine) dargestellt und mit einer Funkti-
onsgruppennummer versehen.

Die Gerdteliste des Schaltplanes enthdlt fiir jede Funktionsgruppen-
numer die Benennung und die Identnummer des Ersatzteils.

Eine schnelle und einwandfreie Lieferung von Ersatzteilen ist nur mdg-
lich, wenn die Bestellung folgende Angaben enthilt:

-  Maschinentyp

-  Fabrik-Numer der Maschine

- Identnummer und Benennung des Ersatzteils.
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M AHO MH 600 E 9.01=1/5523

HAUPTMOTOR UND HAUPTGETRIEBE
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Abbau des Hauptmotors

Hauptschalter -Q1- am Schaltschrank ausschalten.
Anschlufkabel (1) am Motor -1M1- abklemmen.

Schrauben (4) entfernen und Schutzhaube (2) abnehmen.

Muttern (6) abdrehen.

ACHTUNG: _ Die unteren Muttern (7) diirfen nicht verstellt werden.

Motor in Pfeilrichtung kippen und Riemen (5) abnehmen.

Motor abheben.

Ausbau des Hauptgetriebes

Schrauben (13) entfernen und Abdeckhaube (12) abnehmen.
AblaRschraube (8) entfernen und 01 ablassen.

Olstandrohr (9) nach auBen ziehen.

Schrauben (15) herausdrehen. Die Spindeldrehzahl-Schalteinheit (14)
abziehen.

Liifterfliigelrad (3) abziehen.
Schrauben (10) herausdrehen.

Hauptgetriebe (11) nach hinten ziehen und aus dem Spindelstock heraus-
heben.
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HAUPTMOTOR UND HAUPTGETRIEBE

Wiedereinbau des Hauptgetriebes

- Der Wiedereinbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.

- Das Hauptgetriebe muR genau parallel zum Spindelstock ausgerichtet wer-
den, bevor es mit diesem wieder verschraubt wird.

Wiederanbau des Hauptmotors

- Der Wiederanbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.

- Die Riemenscheibe miissen fluchten. a)

= Diwo Motom;elle mu genau parallel zum-Spindelstock ausgerichtet wer-
den. a

a) Montage und Wartung des Keilrippenriemens fir den Hauptantrieb siehe
Blatt 7.34-1.
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AUSWECHSELN DES VORSCHUBMOTORS

1. Vorschubantrieb X-Achse

= Hauptschalter -Q1- am Schaltschrank ausschalten.
Als Sicherheit gegen versehentliches Wiedereinschalten kdrnnen im Schalt-
schrank die Hauptsicherungen entfernt werden.

- Schrauben (1) und (2) entfernen. _

-  Abdeckblech (3) und Abdeckhaube (L) abnehmen.
- AnschluRstecker (6.1) abziehen.

- Innensechskantschrauben (5) ldsen.

- Motor (6) abnehmen.

- Neuen Motor (6) einfiihren, Zahnriemen (7) aufnehmen, Motor so verschie-
ben, daB Zahnriemen mdRig gespannt wird.

—  Inmnensechskantschrauben (5) festziehen.

- AnschluBstecker (6.1) anstecken.

-  Abdeckbleche (3) und (4) wieder anbringen.

Tos
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M AHO MH 600 E 9.08-2/5523

AUSWECHSELN DES VORSCHUBMOTORS

2. Veorschubantrieb Y-Achse

\ )

114

—11

9 [

s
-

| 0

\

13.1 13

- Kreuzsupport in obere Endlage verfahren und unterbauen.

- Hauptschalter -Q1- am Schaltschrank ausschalten.
Als Sicherheit gegen versehentliches Wiedereinschalten koénnen im Schalt-
schrank die Hauptsicherungen entfernt werden.

- Seitliche Abdeckung (9) entfernen.
- AnschluBstecker (11.1) abziehen.

-  Schrauben (10) entfernen, Motor (11) schr&dg nach hinten kippen und her-
ausheben.

—  Neuen Motor (11) vorsichtig einflihnren, dabei Zahnriemen (12) mit Zahn-
riemenscheibe (16) aufnehmen.

- Zahnriemen durch Verschieben des Motors (11) mdlig spannen. Schrauben
(10) festziehen.

- AnschluRstecker (11.1) anstecken, Abdeckblech (9) anbringen.
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MAHO MH 600 E - 9.08-3/5523

AUSWECHSELN DES VORSCHUBMOTORS

3. Vorschubantrieb Z-Achse

- Seitliche Abdeckung (9) abnehmen.
- Spindelstock auf "Z 350" verfahren.

- Hauptschalter -Q1- am Schaltschrank ausschalten.

Als Sicherheit gegen versehentliches Wiedereinschalten kénnen im Schalt-
schrank die Hauptsicherungen entfernt werden.

- Schrauben (17) entfernen. Abdeckhaube (18) abnehmen.

- Schrauben (19) und (20) entfernen, Abschlufhaube (21) abnehmen.

- AnschluBstecker (23.1) abziehen.

- Innensechskantschrauben (22) l&sen.

- Motor (23) abnehmen.

- Neuen Motor anbringen, Zahnriemen (24) mit Zahnrad (25) aufnehmen.

- Innensechskantschrauben (22) eindrehen und leicht anziehen, nach priifen
der Riemenspannung festziehen.

- AnschluBstecker (23.1) anstecken, Abschlufhaube (19) und Abdeckhaube
(18) anbringen.
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