O MAHO - Bediener-Handbuch

Nr.76.33521

MHS8OOE

O

(Y

Bedienung — Wartung - Instandsetzung

|




1 VOR INBETRTEBNAHME DER MASCHINE

2  ALLGEMEINE BESCHREIBUNG DER MASCHINE

3  BETRIEB DER MASCHINE

Y
: 4  ARBEITSTISCHE

5 STEUERUNG

8 ERSATZTEILPLANE UND -LISTEN

9 AUSBAUANWELSUNGEN

MAHO WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL & CO-. D-8962 PFRONTEN

\



Pt
S

M AHO MH 800 E 0.00-1/969

AN UNSERE KUNDEN

Dieses Bediener-~Handbuch enthdlt die wesentlichen Angaben, die filr eine
sachgemiife Bedienung und Wartung Ihrer MAHO-Werkzeugmaschine erforderlich
sind. Sie gehért in die Hand des Bedienungs- und Wartungspersonals.

Zu dem vorliegenden Bediener-Handbuch geh®ren die gesonderte Bedienungs-
anleitung CNC 432/10-Grafik, die Programmieranleitung CNC 432 der Steuerung,
die Programmieranleitung "Geometriepaket" und die Mappe "Baugruppenzeich-
nungen wnd Stilcklisten.

Steuerungsspezifische Einzelheiten sind mur in der Bedienungsanleitung
CNC U432/10-Grafik aufgefiihrt und dieser zu entnehmen.

Die Maschine darf erst in Betrieb genommen werden, wenn das Bedienungs-
und Wartungspersonal das Bediener-Handbuch sorgfiltig gelesen und =sich
mit allen Einzelheiten griindlich vertraut gemacht hat.

Bedientng und Wartung der Maschine sind in {Ubereinstimmmnmg mit den Anga-
ben in diesem Bediener-Handbuch vorzunehmen.

Fr Schaden, die durch Nichtbeachtung dieser Amgaben oder durch
unsachgemifes Vorgehen entstehen, libernelmen wir keine Haftimg.

Beim Auftreten von Stérungen, die mit eigenen Kriften nicht heseitigh wers.
den Kkdmnen, ist die Stdrungsursache an Hand des Bediener-Handbuchs genau
zu ermitteln, bevor die zustdndige MAHO-Vertretung bzw. die Firma MAHO
verstindigt wird.

Dieses Bediener-Handbuch wird Immen helfen, Ihre Bearbeitungsaufgaber vor-
teilhaft zu 18sen. Wir sind sicher, daB die gelieferte MAHO-Werkzeugma-
schine Thre Erwartung voll erfiillen wird.

© Copyright

Dieses Technische Handbuch darf - auch auszugsweise - nur mit ausdriicklicher
Genehmigung des Herausgebers vervielf#ltigt oder Dritten zugfnglich gemacht
werden.
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AN UNSERE KUNDEN

Benutzung des Handbuches

Nachfolgend Erliuterungen zur Héndhablmg des Handbuches:

Nummerierung der Seiten

Die Seiten des Handbuches sind imnerhalb der Kapitel nach Abschnitten fort-
laufend nummeriert. Die Seitenzahlen stehen oben rechts und sind so aufge-
baut, daB die Seitennummer auf die Abschnittnummer folgt.

BETSPTFL:  3.20-3, bedeutet: Kapitel 3, Abschnitt 20, Seite 3

Erfolgen innerhalb eines Abschnittes Erweiterungen, so werden diese mit
der Seitenzahl der vorhergehenden Seite wnd den Zahien 1, 2, 3 usw. ge-
trennt durch einen Punkt versehen.

BEISPIEL: 3.20-3.1, bedeutet: Kapitel 3, Abschnitt 20, Seite 3, Zu~
satz-Seite 1. ‘

Abbildungen und Tabellen sind nicht eigens nummeriert.

Die Positions-Nummern in den Abbildungen sind auf den Inhalt des Abschnit-
tes bezogen unmd kinnen sich {iber 2 - 3 Abbildungen verteilen.

Werden Positionen einer Abbildung im Text angesprochen, so sind diese in
Klammern ( ) gesetzt.

Nachfolgende Hirmeise werden in diesem Handbuch verwendet.

THINWEIS™ Gilt flir technische Besonderheiten, die der Benutzer
: beachten muB.

"ACHTING™ Gilt fiir Arbeits- oder Betriebsverfahren, die genau
einzuhalten sind, um eine Beschidigung oder Zerstérung
der Anlage zu verhindern.

"WORSICHT™ Gilt fiir Arbeiten oder Betriebsverfahren, die genau
einzuhalten sind, um eine Gefdhrdung von Personen auszu-
schliessen und schlieft ACHTUNG mit ein.

Querverweise

Zur Vermeidung von Doppel-Beschreibungen werden in diesem Handbuch TInhalts-
bezogene Verbindungen mit Hilfe von Querverweisen hergestellt.

BEISPIEL: eoes gemdB Arweisung ...
+res Siehe Blatt/Seite ....

Lagedefinition

Die Bezeichnungen vorne, hinten, links, rechts, oben bzw., unten sind vom
Spindelstock aus, in Blickrichtung auf das Werkstlick zu sehen.

MAHO WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL & CO. D-8962 PFRONTEN
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TNHALTSVERZEICHNIS Serie 335

Vor Imbetriebnzhme der Maschine Blatt

Widltige Hinweise .'l.-..ll.lo.Ill‘l.I.l.ll..ol....l...l..l.-..ll 1-01-’1

TPanSport deP MaSChine o---on--oo--o---co---o--.c---oo--o--.no.- 1.02‘1
1102-2

Aufstellen der Maschine Ceebeseeseersressssssssusersasroncsaces 1.03-1
1.03-2

1.03-3

AufStellplan Und Arbeitsraumplanung nolo-o---n--ooo--oi--.o--.o- 1-0“-1
Maﬁbild deP Masehine -o-o-co--oa--..-o-o.-ooo-o.o--oo--oouo-oo-- 1-05“1
Entfernen deS ROStSChutZMittleS --oo-on--n{-o-o--.oo--oc--oo-ooo 1.08-1
Auffiillen des Antriebsrad-Olbades im Spindelstock seceesecsecces 1.09-1
AnSChlieBen an daS elektPiSChe NetZ -o-uo-ouo-ono--o---oo--ooa-n 1-10_1

Inbetriebnahme—ChSCKliSte -o--.--o------o-.-ouo-lo---o--o.aoncn- 1.11-1

Mlgemeine Beschreibung der Maschine

TeChniSChe Daten o---oo--ou--o---o---oo-o-o--.c---.o--o-o-o---ol 2-01-1
2.01-2

Maschineniibersicht-Bezeichnung der Haupt-Komponenten .eeeececeses 2.02-1
Beschreibung der Maschinen-Komponenten .....ceeecceeecarercocsess 2.02-2
2.02-3
2.02-4
2002_5
2.02-6
2002—7
2-02“8
Die Bewegungsrichtungen iteaesssssessessararassessasranonananes 2.03-1

KOl'ﬂmandOStatiOn ..l'.l'..l.I..ll...l..l.I..III.I.I......ID...'.. 2!0""-1
2.04-2

HandbediGHPUlt o--co--oo--oo---ono-co-to----o---..--..o-o--o---o 2.0u-5
Getfiebeplan -o-o-.--ono-o--..co-o---o----.--...-......-.-ao--ol 2-10-1
Getriebeplan—HauptgetPiebe ...l..llIOOOII-lIl-u...-..-.l'l..l..l 2-10—2

Funktion der 3icherheitsbremse flr Vorschubantrieb Y-Achse «.... 2.11-1

MAHO WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL & CO. D-8962 PFRONTEN
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INHALTSVERZETCHNIS Serie 335

Blatt
Betrieb der Maschine

Funktionsprifing/Probelauf et eteeeneneianteraatsaaeeenenereenns 3.01-1
3.01-2

Manuelles Schalten der Spindeldrehzahlen svsivecescrocsnrcsnnees 3032
Horizontal-Arbeitsspindel ..ceeeerseececrcssscenscasconsasacnsee 3.08=1
Horizontalarbeiten mit Gegenhalter ....... s o Lo
Umriisten von Horizontal- auf Vertikalbearbeitung .....;......... 3.07-1
Umriisten von Vertikal- auf Horizontalbearbeitung ....eeceeeese. 3.08-1
Vertikalfraskopf seveesscscasssssessssorsssssevacscsessnnnsnns 3.001
Automatische WerkzeugSpannung seeesesceeccesacscsscsnsccessassns 3a12-1
Nacharbeiten des Schaftes von Standard-Werkzeugen .....ceeeseeee  3.13=1
Werkzeugschaf't nach DIN 69871, mit Anzugbolzen ISO 7388, Typ B . 3.13-3
Manuelles Verstellen der Maschinenschlitten .......civvivnensaes 3.15-2
Hydraulik=Plan cieeceiceccesescesnssosososssorscnsosossnsosssscse 3a18=1
Gerdteliste-Hydraulik .c.cvesvesscecrentnoetcneracasnansonssesse 3,182

Hydr'aulik LR I B R I B R B N I BN B B BRI B RE N BRI NN R R R R R R RN R R R R R R RN NN RN B RN A ) 3.18-3
3.18-b

AutomatiSChe Zentl“alSChmier‘lmg—Plan AL BN B N R I A B I I A I I I S I O 3-20—1.1
3.20-1.2

Gerételiste-ﬂutomatische Zentralsohmierung cvevsscsscesescsseeess  3.20-2
AutomatiSOhe Zentl"alsohmiel"lmg B4 8804 SEBEE SR EI PRI IEEEIONS 3.20"’3
3.20-4
3-20-5
Kiihlschmierstoffeinrichting c.oeeveseessesceronsescsassenssssses 3.22=1

Spr'itZSChutZ LR R R I I R A I I I R R R O B N I O S N I I S 3-21;"1

Arbeitstisch

St&l"r‘el" Winkeltisch L L I LR AL R A L B B B BT B I B R B B B B YN S R B N NN I A 4-01—1
4.01-2
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INHALTSVERZEICHNIS Serie 335

Blatt

Universal-Einbaurtndtisch veeeeeess sratesseces et eceeiennnae eeees  UH.03-1
4,03-2
4,03-3
b,03-4
4,03-5

B-Achse, Winkelstellungsanzeige fiir Universal-Einbaurundtisch .. 4.041

CNC-Steuerung

Linear-Wegmefsysteme und MeBwertanzeigen ........ tesiseunsraacs .« 5.01-1

Hirweise zu den Listen: Maschinenkonstanten und Fehlerliste .... 5.03-1

Maschinenkonstanten CNC 432 ..... cresvennsses coeseenersanas veses @)
Fehlerliste CNC ,'132 s e s o ns e *e s et s ennaas L NN R sr e s a)
Betriebsanleitung CNC 432/Grafik eevevecesesas tresasnseranee ceee  T6.00L71
Geometrie-Paket zur CNC U432/Grafik eeevveeeeseenonns veevesveses T6,00L61
ngralmieranleitmg CNC u32 se s s s e LR RN N RPN R L N I I A ) 76.00211
Zubehdr
Winkelfl’"a'_skopf -------- L R N N A R A R ses st e L A A ) 6-01—1
6.01-2
SO}'lnellaLIf‘-Fl".a..SSpindel seavsssa LI BN B N N N R A ] (R EE N EEEENE NN N s e 6.02-1
NC‘-POSitionier‘-Teilappar’at CEUEE B I B B B BB B I N I A ) T Fs e P TR T SESELEES LI BN 6-0”-1
6.04-2
6.04-3
6.04-1
6001‘-5
NC—POSitiOl'lier‘—R'LmdtiSCh L0 BRI B IR R ) L LR N R N A A ) LI NI I RN B ] s e 6.06-1
6.06.2
6006—3
Kﬁhlll.lft- md Lﬁfturlgsanlage KI-I 09 (Option) n-rnuoooco. ------- L Y 6-20-1
6.20-2
6.20-~3
HINWEIS: a) Die flr die Maschine verbindlichen Daten der Maschinen-

konstanten und Fehlerlisten werden als Lochstreifen
und Klartext mitgeliefert, sie befinden sich bei den
Elektro-Schaltplénen im Schaltschrank der Maschine.
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INHALTSVERZETCHNIS Serie 335

Blatt
Hartung
Wichtige Hirweise ...... ceverennas Cetereeereeraan. P 7.01-1
Maschinenschmierplan «..veeue.... cevererinaeas ceresesitennnae eee  T.02-1
Schmiervorschrift sieveeenes tetisessanans terressesenaas veessesss  [.03-1
Schmi erstoffempfehlungen .cveveevvanas. tesssteacencas vessesevsass T.06-1
Schmierstoff-Auswahltabelle ..iveevecenrvenens .....; ........ eee  7.06=2
Kihlschmierstoffe sevevieirscanas teseessscnannns trestensessansas 7.07=1
7.07-2
7.07-3
7.07-4
Entfernen der MaschinenverkleidUngen e.evececescss tessssennnnaa . 7.10-1
Wartungsplan ..... teseseeencnana testibsennnns sesssisancues eveese  [.20=1

Ulbersicht tiber die Wartungsarbeiten an Mechanik und Hydraulik .. 7.21-1

bersicht tiber die Wartungsarbeiten an Elektrik und Elektronik . 7.22-1

Sonderwerkzeuge fiir Wartung und Instandsetzung ..eeeeeeee. veees Te23-1
Nachstellm der Keilleisten 88 &4 D e de e s LR B B BN NN BE RN RE B N RN N ) L B B BRI I A B 7.30_1
Wartung flr Flihrungsbahnabstreifer ......... teressensernanaa vene  T.31=1
Auswechseln der Zahnriemen fiir Vorschubantrieb ..eeeeeessees sses  T.33=1
7- 33-2

7- 33-3

7- 33-5

Montage und Wartung des Keilrippenriemens fiir den Hauptantrieb 7.33-1
7-3 '-2

Nachstellen der Spannzange der automatischen Werkzeugspannung T.35-1
7- 35-2

Nachstellarbeiten am Universal-Einbaurundtisch .veeeevecccsss eo  T.H0-1
7- uo—z

War,tmg dep Hydl"aLIlik --------- LA B B B N B B B R Y LI B B B LR B B BN B B B O B ) LI ] 7-50-1
7- 50-2

7.50"‘3
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INHALTSVERZEICHNIS Serie 335

Wartung der Druckspeicher ..ceeeesevsccsssnsccscessrsosarsconsocns

Wartung von Gleichstrommotoren (MDC 10) .eveveireasnnssssnsnsonss
Wartung von Gleichstrommotoren (MDC 9) ..ciiveiinnscsnncnecnoss

Wartung von Drehstrommotoren soeeesrssersrvsessrsnssnssnassncannans

Ersatzteilpline und -listen

Hinweise f{ir das Bestellen von Ersatzteilen sesereresrevrnnrae
Ersatz- und VerschleiBteillisten (EDV-Ausdrucke)

Ausbauanwelisungen

Hauptmotor und Hauptgetriebe @ ceviiinieiiiiiiieceiscecnenennnsns

Auswechseln des VorschubmOLOrS ceseescecessnsrssnsssssssssannsns

Blatt

.50-5
.50-6
50-7
50-8

.60-1
.60-2
.60-3

D3 o
(o]
k

.60-5
.60-56

N1 331 331

-3
=)
Za
|
—

8.00-1
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WICHTIGE HINWEISE

Fabri k-Nurmer -

Vor

Die Angaben in diesem Bediener-Handbuch gelten mur fiir die Maschine,
deren Fabrik-Numer am Typenschild der Maschine eingeschlagen ist.

Bei allen Riickfragen und bei allen Ersatzteilbestellungen ist die Fa-
brik-Numier der Maschine anzugeben.

Beziehen sich die Riickfragen auf ein bestimmtes Blatt des Bediener-Hand-
buchs, so ist die Blatt-Nummer ebenfalls anzugeben.

Inbetriebnahme der Maschine

Bediener-Handbuch sorgfdltig lesen.

Maschine aufstellen (siehe Blatt 1.03-1).

Vergewissern, daR die Maschine Raumtemperatur angenommen hat.
Rostschutzmittel entfernen (siehe Blatt 1.08-1).

Sémtliche Schraubklemmen an den Klemmleisten, Schiitzen, Relais und
Sicherungen im Schaltschrank nachziehen; sie ktnnen sich durch Erschiit-
terungen beim Transport gelockert haben.

Maschine an das elektrische Netz anschlieBen (siehe Blatt 1.10-1),
Ulsténde kontrollieren (siehe Blatt 7.02-1 und 7.03-1).

Maschine mit Kihlschmierstoff beflillen (siehe Blatt 3.22-1).

Verriegelungen der Maschine

a)

Nach jedem Ausschalten des Hauptschalter -Q1- am Schaltschrank und nach
Jedem Netzausfall muR die Maschine neu eingeschaltet werden. a)

Der rote Pilztaster des NOT-AUS-Schalters darf hierbei nicht gedriickt
sein. .

Nach jedem NOT-AUS muB der entsprechende Pilztaster durch Rechtsdre-
hen gelést werden und die Maschine neu eingeschaltet werden. a)

"Maschine einschalten", siehe :separate Bedienungsanleitung CNC 432.

MAHO WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL & CO.D-8962 PFRONTEN
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TRANSPORT DER MASCHINE

an der Maschine verhindert.

bzw. Kistenboden (1) nach erneutem Anheben der Maschine abnehmen.
Bei Verwendung eines Gabelstaplers Maschine nach 7Zwi schenlegen von Holz-
den Gabeln aufhingen (Abb. 3).

Bei unglinstigen Platzverhiltnissen "Transport Muli" verwenden (Abb. W,

absetzen.

e Aufstellplan und Arbeitsraumplanung siehe Blatt 1.04-1.

Abb. 4

MAHO WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL & CO. D-8962 PFRONTEN

- Héngeprobe durchfiihren, d.h. durch Verschieben der Transportstange
(2) im St#nder, die Maschine so ausrichten, daB sie waagrecht hingt.
Durch Einsetzen eines Spreizstiickes (3) wird ein scheuern des Seils

- Maschine absetzen, Befestigungsmuttern (9) abschrauben und Palette

brettern auf die Gabeln des Staplers stellen (Abb. 2) oder mit Seil an

- Maschine an den, gemiR Blatt 1.03-1 vorbereiteten, Aufstellungsort
transportieren und vorsichtig auf die ausgelegten Dimpfungsplatten
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TRANSPORT DER MASCHINE

VerpackingsmaRe (Linge x Breite x Hbhe)

Karton und Kiste ..cvecvvvneeniaceenenasseees m 3 x 2,4 x 2,25

Maximales Maschinengewicht,

netto ca. LI I I B L B N N B I I I I I AR B B N I R B Y kgu100
mit Kiste ca. LRI S B BB I R S B Y B I O B B R R RN N N Y kg5&)0
Init Verlscl’llag ca. LU I B B I R A I I R I I B N A ) kg5500

Maschinen-Auflagefliche (iveeiencsscssessssseeas M 700 X 1295

HINWEIS: Das Gewicht kanmn wegen unterschiedlichen Holzgewicht bis

zu 5 % mehr betragen!

Abb, 2

Verpackte Maschine mit einem Gabelstapler, Hubkran o.3. vom Transport-
ger&t abladen.

Verpackung (4) entfernen, Schutzfolie (6) am Kistenboden aufschnei-
den und abnehmen, VerschluBdeckel (8) auf beiden Seiten entfernen.

Maschine und Zubehdr auf evtl. Transportschiden priifen.

HINWEIS: Sch&den wnd sonstige Mingel =z.B., Unvollsti@ndigkeit sind

der Spedition bzw. der Bahn, der Versicherung und der Firma
MAHO unverziiglich schriftlich mitzuteilen.

Transportstange (2) (40-50 mm 4, 1000 mm lang) in die Offnung im Stinder
schieben.
Endlos-Hanfseil (5) mit einer Tragfihigkeit von mindestens U800 kg

und einer Gesamtlinge von ca. 6 m in den Kranhaken und die Transport-
stange einhingen.

ACHTUNG! Das abgenommene Steuerpult (7) auf den Arbeitstisch legen

und gegen Abrutschen sichernt

MAHOC WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL & CO. D-8962 PFRONTEN
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AUFSTELLEN DER MASCHINE

Auf'stellungsort

Un eine eimwandfreie Funktion der Maschine zu gewdhrleisten, sind nachfol-
gend genannte Einzelheiten fiir den Standplatz der Maschine zu beachten:

Er muB frei von Vibrationen sein.

Er muB frei sein wvon &rtlicher, einseitiger Erwdrmmg oder Abkihlung
der Maschine z. B. Sonnenbestrahlung, Heizkdrper, Zugluft u.s.w.

Er muR frei von stdrenden Elektroinstallationen (Hochfrequenz) sein.
Der Gesamtflichenbedarft (AWMP) betrigt: 4,5 x 5 m (22,5 mz).

Inneraalb dieser Gesamtfliche iiberdeckt die Maschig? eine Flgche von
6,2 m® fiir die eine Mindest-Tragfzhigkeit von 800 daN/m (0,80 t/m")
gewdhrleistet sein muB.

Ideal ist ein Beton- oder Stirnholzboden.

ACHTING : Mischfufboden, d.h. Maschine steht auf Beton- und
Stirnholzboden, ist nicht zulissig.

Die Unebenheit des Bodens soll 3m/m® nicht Oberschreiten.

Eine konstante Raumtemperatur von max. 30°C (303 K) darf nicht iiber-
schritten werden.

Die relative Luftfeuchtigkeit darf max. 80 % betragen.

HINWEIS: Eine  hohere Luftfeuchtigkeit bzw. Raumtemperatur

bis zu 559 (328 K) ist bei Verwendung von MAHO-Kihl-
aggregaten in der Kommandostation und im Schaltschrank
zuldssig.

Aufstellplan und Arbeitsraumplanung siehe Blatt 1.04-1.
Mafbild der Maschine siehe Blatt 1.05-1.

MAHO WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL & CO. D-8962 PFRONTEN
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AUFSTELLEN DER MASCHINE

Normalfall:

Die mitgelieferten "Airlock-Dimpfungsplatten® (1), entsprechend der
nachfolgenden Skizze auslegen. '

Maschine vorsichtig auf die D&mpfungsplatten setzen.

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

Kihlschmierstoffbehdlter (2) entsprechend platzieren, Kithlschmierstoff-
pumpe (3) und Riieklaufleitung (5) im Beh&lterdeckel (4) verschrauben.

Sonderausfiihrmg:

Falls die Aufstellung auf Nivellierelementen erfolgen soll sind die
Ankerlochabstinde und ~Durchmesser zu beachten.

] Aufstelifiiche

210 |
Q
(=]
N
N
1197 700
Ankeriécher
620 40
-+ e
(g o
& 8
M 30 A B
L7}
R @24, } 0
: ] [
55 +
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AUFSTELLER MASCHINE

Anbringen des Steuerpults

Verkleidung (4) ev. auch (2) entfernen.

Gelenkzapfen (3) aus Triger (9) herausziehen.

Auslegerarm (5) auf Trdger (9) setzen, dabei das Gabelende (6) i
die Begrenzungsschraube (7) schieben und den Kabelstrang (8) wr
in die Offnung des Auslegerarms (5) einfihren. '

Gelenkzapfen (3) in Auslegerarm (5) und Triger (9) einsetzen, Befes
gungswinkel des Kabelschlauches (10) im Auslegerarm verschrauben.

Steuerpult (1) in Auslegerarm (5) einsetzen.

MAHO WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL & CO. D-8962 PFRONTEN
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AUFSTELLPIAN UND ARBEITSRAUMPLANUNG

Gesamtplatzbedarf ..... Ceeerreneanean Ceeeeeanas . ml 22,5
darin enthalten: 5

- Fldche flir Wartung und Ausbau ........ cevene M 10,0
- Maschinen-AuflageflHChe «veeeesceeesessen. ee M2 0,9
~ Fliche fiir Bedienung ........ Creereracnenees M2 9,6
- Fliche flir BereitStellung seveeessen. vereee. M2 2,0
-~ Uberdeclungsfifiche (F)  vvvevevvvennsenss ve me- 6,2
Hohe der Maschine ...... teesanena shrssensan seses I 2,05

Gewicht der Maschine mit max. Werkstiickgewicht . ca.kg 4 900

Bodenbelastung auf (F) bezogen .vvvvvs.. creeee. kg/m2 800
— 4500 —
| 11
| Q 8 1:
r & _ M 1:50
. | &
W V478 8 g4 /®
—
7
F 411
N \‘S Z ) o
I~ AVNANAY 77)
5 NN & A
- N N A1
| NRNAN g
Ik Zht3
! 4 Ih=
| B e e A |
il A 1
. 2314
_ s 3112 -
;; Zugang fiir Elektriker,
 F _Uberdeckungsfliche, zur Ermittlung der Bodenbelastung.
i
v | Platz des Bedienmannes. _
I NetzanschluB, GesamtanschlUBWErt ...eevevesess.. .+ KVA 27,2
-f‘r‘eie Kabell‘a‘.nge ﬁbel" Fl].lr‘ oooo.cloouol-nuoco-om 0,5
max- VO}."Sid.’leI’ung bei: 200-220 V dEF R EOI DS sBR S S .a A 100
380_500V ------- LI BN I B ) A 50
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ENTFERNEN DES ROSTSCHUTZMITTELS

a)

ACHTUNG: Vor Entfernen des Rostschutzmittels von der Maschi-
ne diirfen keine Schlittenverstellungen vorgenommen
werden.

N
—
E——
/
)/
B RS = iy

=

-

Rostschutzmittel auf den blanken Auflenflichen ind in den Aufnahmeke-
geln der Arbeitsspindeln sorgfdltig mit einem weichen Lappen entfer-
nen, der mit Petroleum, Benzin, Tetra oder einem anderen L&sungsmit-
tel fiir Kohlemwasserstoffe getrinkt ist.

Keinesfalls Schaber oder andere scharfe Werkzeuge zu dieser Arbeit
verwenden.

Gleitfl3chen der Schwalbenschwanzfithrung  (3) des Spindelstocks und
der Flachftihrungen (2) des Kreuzsupports mit einem weichen Lappen von
Rostschutzfett reinigen wnd mit U1 einpinseln. a)

Das in der Zentralschmierung eingesetzte 01 ist =zu verwenden (siehe
Blatt 7.06-1 "Schmierstoffempfehlungen®).

Vermischungen von Ulen sind wnbedingt zu vermeiden.
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AUFFULLEN DES ANTRIEBSRAD-ULBADES M SPINDELSTOCK
Zum Transport der Maschine wird das 01 des Arbeitsspindelantriebs abgelas-
sen und muB vor der Inbetriebnahme neu eingefiillt werden. :

ACHTING: Priifen, ob die Maschine in Z-Achse mit Wasserwaage ausgerichtet
ist, ggf. ausrichten. a)

- Vordere Einflillschraube (2) herausschrauben.

- Aus der mitgelieferten Dose mit der Bezeichnmung "CLP/HLP 46" (Aral-~-Sumurol
CM 46) 0,4 1 in einen MeBbehilter abfiillen und in Einflillsffnung (1)
am Spindelstock einfiillen.

- Ca. 10 min. abwarten, dann Olstand am Schauglas ablesen, ggf. die Rest-
menge ,in 0,1 1 Schritten, mit MeBbehilter nachfiillen bis Olstand ent-
sprechende Markierung (3) erreicht hat.

- Einfillschraube (2) wieder anbringen.

a) Siehe Blatt 1.03-1.

1 l | \ 3
/] ‘E'D;* }
T :
il — /{/ u:
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ANSCHLIESSEN AN DAS ELEKTRISCHE NETZ

AnschluRvorschriften  des zustindigen  Stromversorungs-Unternehmens  sind
einzuhalten.

[ 1 Gesamtanschlufwert : 27,2 KkVA
L1 |L2 L3 |N PE :

74

Netzanschlufikabel

Vorsicherung, max.:
200220 V veeveveeeess 100 A
380"'500".-..!...-.00 50 A

- Hauptschalter -Q1- am Schaltschrank ausschalten.

- Sohaltschranktﬁr 8ffnen. Netzanschlufkabel durch die vorhandene UOff-
nung einfithren und an den Eingangsklemmen L1, L2, L3, N, PE anschieRen.

- Bei proligem AnschluB milssen die Klemmen N und PE gebriickt werden.

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

- Alle Schraubklemmen an den Kiemmleisten, Schiitze, Relais und Sicherungen
im Schaltschrank auf Festsitz priifen.

~ Erst nach Herstellung des Rechtsdrehfeldes Hauptschalter -Q1- am Schalt-
schrank einschalten und eine Funktionspriifung entsprechend Anweisungen
auf Blatt 3.01-1 durchfihren.

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

ACHTUNG: Bei VoranschluR von Peripherie-Ger#ten (Leser-Stanzer,
Eckenfriskopf, Schleifkopf} Spannung der Steckdose
feststellen.

Sicherungen diirfen nur gegen dquivalente Typen ersetzt werden.

Einstellwerte an Ableichpotentiometern, Abgleichschalten, Maschinenpara-
metern usw. diirfen nur vom Kundendienstpersonal verindert werden.
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INBETRIEBNAHME-CHECKLISTE

Vor dem Starten der Arbeltssplndeln und der Achsbewegungen miissen folgende
Punkte erfiillt sein:

1. OrdmungsgemiBe Aufstellung, siehe Blatt 1.03-1.
2. Rostschutzmittel entfernt, siehe Blatt 1.08-1.
3. Ulbad aufgefiillt, siehe Blatt 1.09-1

4. NetzanschluB, sieche Blatt 1.10-1.
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TECHNISCHE DATEN
Arbeitsbereich
Verstellung des Kreuzsupports
- in der horizontalen Lingsachse (X-Achse) .... mm 800
~ in der Vertikalachse (Y-Achse) «vevveceene. .o M 450
Verstellung des Spindelstocks
-  in der horizontalen Querachse (Z-Achse) ..... mm 500
Arbeitsraum
Senkrecht-Aufspanntisch a)
-  AufspannflEche .eeeesccecess cesstaseesenens .o mm 435 x 500
- Anzahl der Fihrungs—Nuten ....ce.eee.. ceressas 1
Brbeitsspindelm
-  Werkzeugaufnahme ...ceeesesesoossess eeesssses IS0 40 b)
- Pinolenhub der Vertikal-Arbeitsspindel ......, mm 80
-~ Spannkraft des Werkzeugspanners ISO-Typ B
Spannzapfen .cevsecsiisvense teteasresreaen sees N 9 500
MAHO-OTT Spannrille cceeseecccossaas esveeress N 11 000 e)

Drehzahlen und Vorschiibe
Arbeitsspindel-Drehzahlen, a)
direkt programmierbar ....scccessesas cessasssesne U/min 63 - 3150
Vorschibe, direkt programmierbar e)
- inden Achsen X, Y, Z «vevennss ceerassaseens . m/min 0,1 - 1500
Eilgang
-~ in den Achsen: X ...evees ceeresesnsannan vee. m/min H,5

Y teerasensrsracncas cseessses M/min 2,5

y /A Ceesesnssens . m/min 4,5
Elektrische Ausriistung
SPannUNG «eeensecess ceerieneatiaananas cererenenne v 220/380 e)
FPrEQUENZ +esraccsssssssssrasastosssasssnsasans vos HZ 50/60 @)
Gesamtanschlufwert der Masching ..eeeeveveesonss . kVA 27,2 e)
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TECHNISCHE DATEN

CHC-Steuerung E)

Aufl8sung der Linear-WegmeRSYSteme «....vevesssess MM 0,001
MeBWertanzeigen ccieescesascssesnscsosssnenasanss Bildschirm
Anzahl der gleichzeitig gesteuerten Achsen ...... 2

Anzahl der nacheinander gesteuerten Achsen ...... 3

Gewicht und Raumbedarf

d)

e)
£)

g)

Gewicht der Maschine (mit Vertikalfriskopf,
Starrer Tisch und Schaltschrank), C8. «ccvesssess Kg 4 100

Raumbedarf (ohne AusbaumaRe}

= LEHNEE tevsrconrcccssrnancssnssssssrasnsccssse MN 3 847

— Breite siccecassessescesiscsasssssvessanecssss M 3 937

— HBNE ceverrsassssncassrssscsssessssnesssnasss HM 2 047

Bemerkungen:

a) Arbeitstische siehe Abschnitt 4 der Technischen Dokumentation.

b) Fiir Werkzeugschaft nach DIN 69871, mit Anzugsbolzen IS0 7388, Typ B.

¢) Werkzeugspannung siehe Blatt 3.12-1; Werkzeugschifte siehe Blatt 3.13-1

und 3.13-3.

Durch ein von der Steuerung geschaltetes und zus#tzlich manuell schalt-
bares Getriebe mit 18 Schaltstufen wnd Stufensprung 1,25.

Kleinste Vorschubgeschwindigkeit in den Achsen X, ¥, Z = 0,1 mm/min.
Normalausfihrumg.

Die CNC-Steuerung wird in einer separaten Anleitiung beschrieben.
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MASCHINENURERSICHT -BEZEICHNUNG DER HAUPT-KOMPONENTEN

%
7
e od <
> ////
- =
|
~d
= 7
~— - -
1 9

Kiihlschmierstoffanlage/Spritzschutz.

Elektrische Anlage.

Vertikalfréskopf mit Vertikal-Arbeitsspindel.

Spindelstock mit Horizontal-Arbeitsspindel und Vorschubantrieb Z-Achse.
MeBsysteme

CNC-Steuerung

Zentralschmieranlage/Hydraulikanlage.

Kreuzsupport mit Senkrecht-Aufspanntisch und Vorschubantrieb X-Achse.
Maschinenstinder mit Fuf und Vorschubantrieb Y-Achse.

W OO0V EWhy =

%

Beschreibung der Bedienelemente flir die Arbeitstische siehe
Abschnitt 4 des Bediener-Handbuchs.
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BESCHRETBUNG DER MASCHTNEN-KOMPONENTEN

Maschinenstiinder mit Fu
3 | . /—« 4
,— —

O/_ I:

Maschinenstinder

Stahl flachfiihrung
Spindelstockfiihrung

Offrung zum Transport der Maschine.
Schwenkarm flir Bedienpult.
Vorschubantrieb Y-Achse.

Stinderful

~ W EWh =

Der Maschinensténder (1) mit Sti#nderfuf (7) ist das tragende Bauteil fiir
die lbrigen Baugruppen.

In den an der Vorderseite befindlichen Stahlfiihrungen (2) gleitet der Ver-
tikalsechlitten des Kreuzsupports.

Die Gegenlaufflichen des Spindelstocks (3), an der Oberseite des Maschi-
nenstinders, sind mit dem gleichen Kunststoff-Gleitbelag beschichtet wir
die Gegenlauffliche am Kreuzsupport.

In der oberen Hilfte des Sti#nders ist eine durchgehende Offnung (4) vorhan-
den, die zur Aufnahme der Transportstange dient.

Im Stinderfuf (7) ist der Vorschubantrieb (6) fiir die Y-Achse untergebracht.
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BESCERETBUNG DER MASCHINEN-KOMPONENTEN

Kreuzsupport

Vertikalschlitten, Y-Achse. (T

——l

Y

Kugelrollspindel, Y-Achse. ]

Lingsschlitten e

Kugelrollspindel, X-Achse. N .

Y

Zahnriemen, X-Achse. ZA
Gleichstrommotor, X-Achse.
Stahlf‘lachf‘ﬁhr'_mg, Y-Achse.

Flachfithrung, X-Achse.

w oo =1 oy 1 EWwN

Prismafiihrung, X-Achse. ‘ 4 3 2 1

Die fiir die Werkstiickbearbeiting notwendigen Lé&ngs- und Vertikalbewegun-
gen werden vom Kreuzsupport ausgefihrt.

Er setzt sich aus Vertikalschlitten (Y-Achse) (1) und Léngsschlitten "Senk-
rechtaufspanntisch" (X-fchse) (3) zusammen.

Am Senkrechtaufspanntisch werden die Arbeitstische siehe Kapitel Y, ange-
flanscht.

Der Vorschubantrieb flir Y-Achse ist im Stinderfuf eingeaut (siehe Blatt
2. 02—2)0

Der Vertikalschlitten (1) wird in gehfirteten Stahlflachfilhrungen (7) am
Sténder gefiihrt. Die Hintergriffleisten sind mit einem Kunststoff-Gleitbe-
lag beschichtet, der sehr gute Verschleif- und Notlaufeigenschaften sowie
gutes Ddmpfungs- und Reibungsverhalten aufweist und ein gleichmiRiges Glei-
ten ermdglicht (Aufhebung des STICK - SLIP Effektes).

Der Lingsschlitten (3) ist am Vertikalschlitten (1) in einer Flachflhrung
(8) und einer Prismafihrung (9) gefilhrt. Die Hintergriffleiste ist eben-
falls mit dem Spezialgleitbelag beschichtet.

Alle Fithrungen sind gegen das Eindringen von Spdnen, Schmutz und Kithlschmler-
stoffen mit Abstreifern ausgestattet und werden automatisch durch eine Zen-
tralschmierung mit Schmiermittel versorgt.

Der Antrieb des Lingsschlittens (X-Achse) erfolgt durch den Gleichstrom-
motor (6) tiber Zahnriemen (5) und Kugelrollspindel (4}.
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BESCHREIBURG DER MASCHINEN-KOMPONENTEN

Spindelstock

—_—

Spindelstockgehiuse

Einbaugetriebe

Keilrippenriemen

Hauptmotor

Zahnriemen

(o TN ) I - V'S AV

Gleichstrommotor Z-
Achse.

|

Kugelrollspindel

8 Horizontal-Arbeits-
spindel

9 Vertikalfriskopf-An-
triebswelle

Der Spindelstock (1) ist mit einer Schwalbenschwanzfiihrung ausgestattet
und wird auf der Oberseite des Stinders gefilhrt. Er nimmt auf seiner Stirn-
seite den Vertikalfrdskopf oder den Gegenhalter fiir Horizontalfridsen auf
(siehe auch Seite 3.05-1, 3.07-1 bis 3.09-1).

Die Schwalbenschwanzfilhrung ist gegen das Eindringen von Sp#nen, Schmutz
und Kithlschmierstoffen mit Abstreifer ausgestattet.

Die Gegenlauffliichen am St#nder sind mit dem gleichen Spezialgleitbelag
beschichtet wir die Gegenlaufflichen am Kreuzsupport.

Der Drehstrom-Hauptmotor (4) ist oben am Spindelstock angebaut.

Das Drehmoment des Hauptmotors wid tiber einen Keilrippenriemen (3) und das
im Spindelstock untergebrachte 18 stufigen-Einbaugetriebe (2) auf die Arbeits-
spindel (8) iibertragen.

Die Arbeitsspindel (8) 1l3uft in vorgespannten Prézisions-Spindellagern,
die durch eine Lebensdauerfettfiillung wartungsfrei sind.

Ein im Spindelstock eingebauter Gleichstrommotor (6) bildet mit dem Zahn-
riemen (5) und der Kugelrollspindel (7) den Vorschubantrieb der Z-Achse.
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BESCHRETBURG DER MASCHTNEN-KOMPONENTEN

Vertikal frdskopf

3 2 1 4 7T \>

-
| ——6
h—:
-u—_.‘
7
8
1  Spindelstock 5 Anschlag fiir Schnell-Riickstel-
lung.
2  Frédskopfwagen
6 Friskopfgehiuse
3 Flihrungsschienen
7 Pinolenverstelleinrichtung
}  Zwischenflansch

8 Vertikal~Arbeitsspindel

Der Vertikalfriskopf ist an der rechten Seite des Spindelstocks (1) fiber
den Frédskopfwagen (2) in Laufschienen (3) verschiebbar angebracht. Dies
erlaubt bei Nichtgebrauch des Abklappen und wegschieben aus dem Arbeits-
raum.

Das Fréskopfgehduse (6) ist auf dem Zwischenflansch (%) nach jeder Seite
90° schwenkbar. Eine schnelle Rickstellung in die exakte Vertikallage ist
mittels Anschlagbolzen (5) m8glich. die Vertikal-Arbeitsspindel (8) ist
iber vorgespannte Pré@zisions-Spindellager in einer Pinole gelagert. Durch
eine Lebensdauerfettfiillmg ist diese Lagerung wartungsfrei. Die Pinole
ist mittels Pinolenverstelleinrichtung (7) ausfahrbar.

Ausfihrliche Hinweise {lber Funktion und Handhabung auf den Blidttern 3.07-1
bis 3-09-1.
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BESCHRETBURG DER MASCHTNEN-KOMPONENTEN

Die MeBsysteme

Die MeRsysteme arbeiten berﬁhrﬁngslos mnd wartungsfrei mit einer Aufldsung
von 0,001 mm. Abdeckungen schiitzen sie gegen das Eindringen von Spénen und
Ktihl schni erstoffen.

Eine ausfiihrliche Funktionsbeschreibung der Meflsysteme ist im Kapitel 5
zu finden.

Das Meflsystem der X-Achse ist oben im Kreuzsupport eingebaut.
Das MeRsystem der Y-Achse befindet sich an der linken Seite des Stinders.
Das MeRsystem der Z-Achse ist an der linken Seite des Spindelstocks angebaut.

Die bei Erwdrmung der Arbeitsspindel entstehende Ausdehnung des Spindelstocks
wird vom Mefsystem der Z-Achse kompensiert.

Dabei nimmt der am Spindelstock (1) befestigte Ausgleichsystem (2) den
MaRstab (3) um den Wert der Spindelstockausdehnung mit und gewdhrleistet
damit eine exakte Messung iiber die gesamte Betriebsdauer.

MeRBsystem Z-Achse

1 Spindelstock

2 Ausgleichaystem
3 MafBstab Z-Achse.
4 MeBkopf
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BESCHREIBUNG DER MASCHINEN-KOMPONENTEN

CNC-Steuerung 432 E/Grafik

Die CNC-Steuerung ist im Schaltschrank (5) untergebracht, wihrend das Bedien-
feld (M) zusammen mit dem Bildschirm (3) in einem Steuerpult aufgenommen
sind. Dieses Steuerpult (2) ist drehbar in einem Schwenkarm (1) eingesetzt,
der an der linken Seite der Maschine schwenkbar mit dem Sténder verbunden
ist.

Aufbau, Funktion und Programmierung der Steuerung sind in der Bedienungs-
anleiting CNC U432/10-Grafik bzw. Programmieranleitung CNC 432 beschrieben.

CNC-Steuertng 432 E/Grafik 1 2

1 Schwenkarm

Steuerpult

Bildschirm

= W N

Bedienfeld

Elektrische Anlage

Der an der Maschinen-Riickseite angeordnete Schaltschrank {5) beinhaltet
das Leistungsteil, das die Energie fiir die Antriebe der Maschine zur Verfli-
gung stellt.

Es verarbeitet. die wvon der CNC-Steuerung U432 E/Grafik kommenden Signale,
regelt die Antriebe und schiitzt sie gegen Uberstrom.

Tn der Schaltschranktiir (8) ist der Hauptschalter (9) und das Anpafteil
(10) angeordnet.

5 Schaltschrank
6 Traforaum
7  Wirmetauscher
8  Schaltschanktiir
9 Hauptschalter
10 AnpaBteil
11 CNC-Steuerung
432 E/Grafik
Am Anpafteil befinden \
sich folgende Schalter: ] 7
12 Drehschalter .(7S1), "Bremse Y-Achse zu/auf". 1 77
13 Drehschalter (1931), "Maschinenkonstanten einlesen". J
14 Drehschalter (1932), "Testbetrieb!.
HINWETLS: Die Angaben in Klammern entsprechen den Bezeichnungen

im Schaltplan.
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BESCHRETBUNG DER MASCHINEN-KOMPONENTEN - 1
Zentralschmi eranlage 1
1 Zentralschmier-Aggregat i ot
2 Oleinfilillschraube 3
3 Olstandkontrolle

— 4
L} Hydraulik-Kompaktaggregat
5 Uleinfiillstutzen 5
6 Ulstandkontrolle /////

6

Zentralschmi eranlage

Das Zentralschmieraggregat (1) ist an der hinteren linken Seite der Maschine,
neben dem Schaltschrank angebaut. Es gewdhrleistet eine gleichmiBige Versor-
gung aller Gleitflichen und Kugelrollspindelmuttern der Maschine mit 01,

Hydraulische Anlage

Die hydraulische Anlage besteht aus einem Kompaktaggregat und arbeitet mit
einem Betriebsdruck von 120 bar. Das Kompaktaggregat (4) ist unter dem Zen-
tralschmieraggregat (1) angeordnet und dient dem Lbsen der Werkzeugspannung
in den Arbeitsspindeln.

Kiihlschmi erstoffanlage/Spritzschutz

Die Kithlschmierstoffanlage ist mit ihren Hauptkomponenten Kithlschmierstoff-
beh#lter und -Pumpe an der rechten Seite der Maschine angeordnet.

Ktthlschmierstoffbehilter
Klihlschmi erstoffpumpe
Kihlschmierstoffleitung
Spindelstock

Verstellbare Diise, Werkzeug-
kithling

Spdnewanne mit Spritzschutz-
Aufsatz

7 HRicklaufleitung

G N FWwNN =

Ausfilhrliche Funktions- und Be-
di enmgshinweise iber diese An-
lagen sind im Kapitel 3, Ab-
schnitte 18, 20, 22 und 24 zu
finden.

3 2 1 7 6
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DIE BEWEGUNGSRICHTUNGEN

+Y'

/\

.

X-Achse Horizontale Lingsbewegung des Kreuzsupports nach links "-1
bzw. nach rechts "+".

Y-Achse Vertikalbewegung des Kreuzsupports nach oben "-" bzw. nach
unten "+".

Z-Achse Horizontale Querbewegung des Spindelstocks nach vorn "-"
bzw. nach hinten ™",

B-Achse Drehbewegung des Positioniertiesches mit Uhrzeiger laufend Myt

(Option) bzw. entgegen dem Uhrzeiger laufend "-". '

HINWELS: Die Achsen X', Y' und B' bestimmen die Bewegung des Werk-
stlickes.

Das Koordinatensystem der Maschine ist gem#f DIN 66217 ausgelegt.
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KOMMANDOSTATION (Maschine)

I

K

&

MEMORY
LoC

0

MACHINE CLAMPING
ON ROTARY TABLE

20 O
=K <=

EMERGENCY STOP
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KOMMANDOSTATION — FUNKTION DER BEDIENELEMENTE (Maschine)

s o o o o ey At A L o i S S e o ———————— o T —— T
g = e e e e ] e s - s e — = — e

-3t Pilztaster NOT-AUS. Alle Motoren der Maschine werden
sofort stillgesetzt. a)

=3SH1- | Leuchtdrucktaster |Maschine EIN.
=3H1- Meldeleuchte

-1351- | Wahlschalter Universal-Einbaurundtisch Klemmung (B-
Achse) klemmen/l13sen. b)

-1953- | Schliisselschalter |CNC-Steuerung Speicher Sperre b)

Bemerkmngen:

a) Nach seiner Betidtigung ist der rote Pilztaster arretiert. Vor dem Wieder-
ingangsetzen der Maschine ist die Arretierung durch Rechtsdrehen des
Pilztasters zu ldsen.

b) Nur in Funktion, wenn die Maschine mit Universal-Einbaurundtisch oder/und
CNC-Steuerung Speicher Sperre geliefert wurde.
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HANDEEDIENPULT

Zur Erleichertung 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
Jede Achse Betriebsar- e Kihlmittel EIN-AUS
tenvorwahl (SINGLE, e Werkzeugspanner LOSEN-KLEMMEN
AUTOMATIC, MANUAL) e NOT-AUS

¢ Programmerstellung {iber
PLAY-BACK - - Sicherheitsaktivierung ist aus sicher-

e Maschinenstart heitstechnischen Griinden fUr die Akti-

e Vorschubregelung (Poten- vierung der Bedientastatur vom Hand-
tiometer) bedienpult erforderlich.

HINWEIS: . Arbeiten mit dem Handbedienpult, siehe separate Bedienungs-

anleitung CNC 432/Grafik.
ACHTUNG Bei "E" - Maschinen sind folgende Tasten nicht aktiviert:
CIESIER I
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FUNKTION DER SICHERHEITSBREMSE FUR VORSCHUBANTRIEB Y-ACHSE

Die Sicherheitsbremse am Vorschubantrieb vertikal (Y-Achse) verhindert durch
sofortiges Blockieren des Antriebsrades, ein Absacken des Kreuzsupportes bei
lberdehnung oder Reifien des Antriebszahnriemens.

Axigl gefederer Bremsbolzen

Laufrolle

Schwinge

Anschlagschraube flir Schwingen-Auslenkung
Lager~ und Riickstellbolzen filr Schwinge
Schenkelfeder

Zahnriemen

TV AEEWN
L]
—

Funktionsdarstellung:

Normalzustand
Zahnriemen gespannt
(Bremse gelést)

A Richtung des permanenten Federzuges

Gerdndelte Bremsscheibe am Antriebszahnrad der Y-Bewegung

Zahnriemen gerissen
(Bremse eingefallen)

B Druckrichtung der Fellerfedern bei eingefallener Bremse.
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FUNKTIONSPRUFUNG/PROBELAUF

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

In diesem Abschnitt sind maschinenbezogene manuelle Abl&ufe aufgeflhrt.
Die Bedienung der Steuerung ist nur auszugsweise erliutert. Ausfihrliche
Angaben sind der Bedienungsanleitung CNC 432/10-Grafik zu entnehmen.

~ Hauptschalter am Schaltschrank einschalten - und abwarten bis auf dem
Bildschim die Einschalt-Diagnose zur Identifizierung von Hardware-
Fehlern abgelaufen ist. Ergibt diese Funktionspriifung keinen Fehler,
erscheint auf dme Bildschirm das MANUAL-Bild.

- Arretierung aller NOT-AUS Taster durch Drehen nach rechts 18sen.

- Leuchttaster betdtigen und danach CLEAR-Taste drticken, Vorgang
- innerhalb 5 Sekunden wiederholen.

—  Bei betitight gehaltenem Leuchtdrucktaster mit CLEAR-Taste die anstehen-
den Fehlermeldungen 18schen.

-  Referenzpunkte der einzelnen Achsen gemiB Bedienungsanleitung CNC 432/Gra-
fik anfahren.

- TEACH IN-Taste driicken.

-~ Spindeldrehzahl unter Adresse "S" gemif Bediemungsanleitung CNC 432/10-
Grafik eingeben (z.B. 160 min~' - § 160) und ENTER-Taste driicken.

- START-Taste | 14 | driicken. Das Getriebe schaltet.

L

HINWEIS: Die Arbeitsspindel dreht sich erst nach Eingabe der Drehrich-
tung. "™3" = Rechtslauf, "™M4" = Linkslauf der Arbeitsspindel.

Arbeitsspindel-Drehrichting eingeben

- TEACH IN-Taste driicken.

- Drehrichtung unter Adresse "M" gemiR Bedienungsanleitung CNC 432/10-Gra-
fik eingeben.

—

— ENTER-Taste und | ! |Taste driicken.

HINWEIS: Die Arbeitsspindel dreht sich gem8B der eingegebenen Dreh-
richtung. Wird einer der Steuerumgsbefehle nicht korrekt
ausgefiihrt, so ist der Service der Firma MAHO zu versténdigen.

Arbeitsspindel stillsetzen iber Steuerbefehl "MH6™

- TEACH IN-Taste driicken.

Stopbefenhl "M5" gemi#R Bedienungsanleitung CNC 432/10-Grafik eingeben.

ENTER-Taste und i | Taste driicken, Arbeitsspindel stoppt.

L]
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FUNKTIONSPRUFUNG/PROBELAUF

|
Stillsetzen mit Funktionstaste | 1G]

—

- Taste driicken (Vorschub und Arbeitsspindel stoppt sofort). Wird danach
die Taste bet#tigt, 14uft die Arbeitsspindel wieder an.

]—I

Ll

Ausschalten deé. Systems

Das gesamte System wird mit dem Hauptschalter am Steuerschrank der Maschine
ausgeschaltet.

Ausschalten iber NOT-AUS Taster

In jedem Betriebszustand kann die Maschine durch Betitigung einer der NOT-AUS
Tasten stillgesetzt werden.

NOT-AUS Taster sind am Bedienpult der Maschine und am Handbedienpult vor-
handen.

NOT-AUS Taster entriegeln

ACHTENG: Vor dem Entriegeln ist die aufgetretene Stdrung zu beheben.
- Betreffenden NOT-AUS Taster durch Drehen nach rechts entriegeln.
~ Maschine erneut einschalten.

NOT-AUS Begrenzing der Maschinenschlitten

Bei Versagen der Software-Begrenzung {ibernimmt ein mechanischer Schalter
mit zwei Nocken die NOT-AUS Funktion. Der jeweilige Schlitten wird abge-
bremst und Alarm am Bildschirm angezeigt.

Hiederinbetriebnahme nach NOT-AUS erfolgt entsprechend Anweisung auf
Blatt 3.15=2.

MAHO WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL & CO. D-8962 PFRONTEN




MAHO MH 800 E 3.03-2/9520

MANUELLES SCHALTEN DER SPINDELDREHZAHLEN

Bei Ausfall der automatischen Drehzahlschaltung kinnen die Arbeitsspindel-
drehzahlen manuell geschaltet werden:

-  Sechskant-Schraubendreher 12 mm in die Schaltwelle (1), (3} und (5)
des Hauptgetriebes einstecken und diese so nach links bzw. rechts dre-
hen, daB in den Uffmungen (2), (4) und (6) die Farbpunkte gem&R Dreh-
zahl-Tabelle erscheinen.

Kombination der Farbpunkte I
::::::::::q:::::::::::::::: = S

Silber | Blau Grin
Dreh- 63. Spin- 500 Blau Blau~
zahlen, 80 del- 630 Blau Rot
U/min. 100 Leer- 800 Blau Gelb

lauf

125« 1000 Rot Blau

160 1250 Rot Rot

200 1600 Rot Gelb

250 x 2000 Gelb Blau

315 2500 Geldb Rot

400 3150 Gelb Gelb
| b ] e ] e i prtpe | =g
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HDRIZONTAL—ARBEITSSPINDEL
2
! pe >

1 Horizontal-Arbeitsspindel

>  Schaltwelle zum Stillsetzen der Horizontal-Arbeitsspindel
des Vertikalfriskopfes.

HINWEIS: Spindellagerung der Arbeitsspindel hat
schmi erung und ist dadurch wartungsfrei.

bei FEinsatz

Lebensdauver-
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HORIZONTALFRESER 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).

Horizontal-Arbeitsspindel in Funktion setzen. a)
Gegenhalter (5) mit Sechskantschrauben (7) am Spindelstock befestigen.

Friserdorn (6), mit Fridser und Ringen bestlickt, in die Horizontal-Ar-
beitsspindel einsetzen und spamnen (siehe Blatt 3.12-1).

HINWEIS: Filhrungsbuchse (2) noch nicht aufstecken!

Friserdorngegenlager (3) in die Schwalbenschwanzfihrung des Gegenhalters
(5) einschieben.

Filhrungsbuchse (2) in das Fré#serdorngegenlager (3) einsetzen wnd auf
den Friserdorn (6) aufschieben.

Spanrmutter (1) aufschrauben wnd festziehen.
Friserdorngegenlager (3) mit Schrauben (4) klemmen.

Der Abbau des Gegenhalters erfolgt in umgekehrter Reihenfolge. b)

Siehe Blatt 3.04-1 "Horizontal-Arbeitsspindel"

Das Umrilisten von Horizontal auf Vertikalarbeiten wird auf Blatt 3.07-1
beschrieben.
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UMROSTEN VON HORIZONTAL- AOF VERTIKALBEARBETTUNG

auf Y 400" verfahren.

- Wer'kzetitg aus der Horizontal-Arbeitsspindel entfernen (siehe Blatt
3.12-1).

nach vorne ziehen.
-  Horizontal-Arbeitsspindel aufer Funktion setzen. a)
- Arbeitsspindel—Leerlauf‘ (S0) einstellen (siehe Blatt 3.01-1).

- Schutzkappe (5) von Kupplungsteil (6) entfernen.

werden kdnnen.

-  Vertikalfr#skopf auf die Zentrierbolzen (7) driicken wnd mittels
kantschrauben (9) mit dem Spindelstock verschrauben.

Schwenken des Vertikalfriskopfes

nach Skala in die erforderlichen Winkellage bringen. .
-  7Zum schnellen Rlckstellen in die Nullage Anschlagbolzen (3) ei

und Vertikalfriskopf bis auf Anschlag nach rechts verschwenken.
kantmuttern (2) festziehen.

a) Bedienelemente der Horizontal-Arbeitsspindel siehe Blatt 3.04-1.

ACHTONG: Bei mehr als + 30° geschwenktem Fraskopf ist der X-Weg
eingeschréankt!

k= L
4 2 L)
5| ' [ ] ___0 a
\) o 0
1 L
(g):\l:' ©
) ...© 72 B ' A
T . . L‘__,____/.-u 0 . —Q
—~ T L ]
13 12 1 10 9 6 8 7

- Spindelstock auf "Z o" Tisch nach unten auf "Y hsor und horizontal

- ‘Kappe (11) in Spritzschutzriickwand Sffnen, Rindelschraube (13) entfer-
nen. Vertikalfréskokpf aus seiner hinteren Ruhestellung bis zum Anschlag

- Kupplungsteile (6) und (10) so verdrehen, daB sie in Eingriff gebracht

Sechs-

-  Sechskantmuttern (2) am Gehduseflansch (1) 1dsen. Vertikalfréiskopf

nriicken
Sechs-
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r
~ UMRUSTEN VON VERTIKAL— AUF FORIZONTALBFARBETTUNG

1 T A R

13 12 1 10 9

auf "X LOO" verfahren.

- HKappe (11) in Spritzschutzrﬁckwand sffnen.

- Sechskantschfauben (9) entfernen.

- Spindelstock auf "Z 0", Tisch nach wnten auf "Y 450" und horizontal

-  Werkzeug aus der Vertikal—ﬂrbeitsspindel entfernen (siehe Blatt 3.12-1).

- Vertikalfriskopf vom Spindelstock (8) abdriicken (hierzu Ringschliissel
19 mm auf Sechskant (4) stecken und nach vorne ziehen). a)

\
(‘ - Vertikalfréskopf zur geite schwenken und in seine hintere Ruhestellung

schieben und mit Schraube (13) fixieren.

- Horizontalbearbeitung ohne Gegenhalter:

-  Horizontalfrédsen mit Gegenhalter:

o Siehe Blatt 3,05=1.

- Horizontal—Arbeitsspindel in Funktion setzen. a)

e Schutzkappe (5) auf Kupplungsteil (6) stecken.
e Werkzeug in die Horizontal-Arbeitsspindel einsetzen und spannen (sie-

e Die Schutzkappe (5) darf nicht aufgesteckt werden.

a) Bedienelemente der Horizontal-Arbeitsspindel siehe Blatt 3,04-1.

MAHO WERKZEUGMASGHINENBAU BABEL & CO.D-8962 PFRONTEN
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VERTIKALFRESXOPF
oy 1o
3
R "';E——:'.
4\'_ $$ -Eji____.
3 N o
N
l

2,#__:&“—1

1 Vertikal-Arbeitsspindel
Pinole (maximaler Hub = 80 mm).

Klemmschraube zum Klemmen der Pinole - Inbusschliissel: 8 mm SW.

= W N

Schauglas fiir Olkammer (Fiillmenge ca. 0,06 1).
Bleinflillschraube. a)
Blockierschraube zum Festsetzen der Pinole.

Pinolenverstellritzel mit Innensechskant.

Q@ 1 o WU

Skalenring zum Ablesen der Pinolenverstellung (1 Teilstich =1 mm) .
9  AblaBschraube

Die Pinole kann zusitzlich zur normalen Klemmung auch festgesetzt werden.
Dies erfolgt durch einen verzahnten Klemmblock, der durch rechtsdrehen der
Blockierschraube (6) in die Zahnstangenverzahmung der Pinole (2) eingedriickt
wird.

ACHTUNG: Nur im Bereich 0-30 mm Hub festsetzbar, in Abstinden
von je 3,125 mm Schritten mdglich.

HINWEIS: Spindellagerung der Arbeitsspindel hat Lebensdauer-
schmierung und ist dadurch wartungsfrei.

a) Bei ev. Demontage des Friskopfs: Einflillschraube (5) vor herausziehen
des oberen Kegelradflansches entfernen.
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AUTOMATISCHE WERKZEUGSPANNUNG

In beide Arbeitsspindeln der Maschine ist eine automatische Werkzeugspan-
mng eingebaut. .

Das Werkzeug wird in der Arbeitsspihdel durch Federpakete permanent gespannt

und hydraulisch geldst.

7um Festhalten des Werkzeugs in der Arbeitsspindel dient eine Spannzange,
die in eine Ringnut am zylindrischen Teil des Werkzeugschafts eingreift.
Diese Ringnut kann an vorhandenen Werkzeugen nachtriglich angebracht wer-
den. a)

....--————_—-_-.———___....-——_—--_—-..-———————.-.-————___...-.-——_—....‘-_———-_———-—_——_—._..._——
___..._-___....._______.____.__......_._______.._...___..__...._....______..______._____.___...‘_.______

—— v —— e e ffm e e e

e e e — o
_——.._-—__—_—_-.-—-_—__-_-—__—_—_-..—__—__-_-.—.—————..-q-———-....---———....—-__—_-.....-_—_-.

———--—-———_—-.....--_—___.-..—-_———-__-__—___..-.-_—___.-.-—__._—_-——-__...-__—_—..-.. =
.-_____.._-_——_._—_-—_.__.-__-.—__—_._—.._—_.......-._——_--....-———_-_—.-——_-.--__—_—.._._._—__-

MAHO/OTT Spannrille ...ceevecescesessacs cevesnes crrsases . KN 11
ISO Typ B Spannmpfen S 86 F e b BEEsN 0....!....'......... kN 9’5
Zeit flir Losen/Spannen ....cc.. cereassen cesansas cessessse S5 1

s o g

Werkzeugwechsel b)

Arbeitsspindel durch Betdtigen der Taste (38) Spindel/Vorschub-Stop-
taste dem CNC-Bedienfeld stillsetzen.

Taste (21) TOOL UNCL, Werkzeug ldsen, betdtigen.

Altes Werkzeug aus der Arbeitsspindel entfernen.

Neues Werkzeug in die Arbeitsspindel einsetzen zum Spannen des Werk-
zeugs, Taste (21) TOOL UNCL erneut betdtigen.

ACHTUNG: Bis zum AbschluB des Spannvorganges muR das Werkzeug
nachgeschoben werden, da sonst die Spannzange beschéi-
digt werden kamn.

Nacharbeiten des Schaftes von Standard-Werkzeugen siehe Blatt 3.13-1.

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

NN

. " [] _ Gespannter Zustand

N Geldster Zustand
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NACHARBEITEN DES SCHAFTES VON STANDARD-WERKZEUGEN MAHO/OTT, ISO 40

Anbringen der Ringnut am Schaft eines Standard-Werkzeuges.

Iso
-< R 0.2
A —
1 33
™~
S} 9
>
F —] 7
0,15
- 82
g3,4%0"
Priifen der Ringnut mittels MAHO-MeRvorrichtung
1 Aufnahmebuchse
2 Priiflehre
67
_
0.6
//]*'//z////
Va
>
— T S Priflehre 2
| maxD,3

\\\1
N
\,\“\.‘:

v
Prufiehre 2

Siehe auch Blatt 3.12-1.
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7

R 265

S

=03

IS0 40

—

\ese

WERKZEUGSCHAFT NACH DIN 69871 MIT ANZUGSBOLZEN ISO 7388 TYP B ISO Lo

-

1295

\d
AN
f

22

.

}

2 Priiflehre

1 Aufnahmebuchse

Priifen der Ringnut mittels MAHO-MeRvorrichtung

- & —]

—=i$ 18,95

=

mit Ausgleichscheiben
abstimmen (27. 6_5920_ )

I

NN

—

N

U]l
™

|| P

palt max.0,15

Kleinstmaf
79,35

8L, ,8 Groftman _

Siehe auch Blatt 3.12-1.

MAHO WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL & CO. D-8962 PFRONTEN




MAHO

MH 800 E

3.15-2/969

MANUELLES ZURUCKSETZEN DER MASCHINENSCHLITTEN NACH ANFAHREN DER NOT-AUS

NOCKEN

Wird

zuriickgezsetzt werden.

ACHTTING!
nen,
halten,
teil) auf

se zu".

HINWEIS: "LSschen

Um die Maschine danach wieder zu starten,

von Fehlermeldungen®,
tung der CNC-Steuerung.

infolge eines Schleppfehlers der normale Verfahrbereich der Achsen
X, Y, Z iiberfahren, so erfolgt die Stillsetzumg der Maschine durch "NOT-AUS"
Begrenzungstaster. Im Bildschirm wird der Fehler " # 05" angezeigt.

miissen die Schlitten wvon Hand

Dies erfolgt durch Verdrehen der Motorwellen um ca.
3-5 Umdrehungen, bis die NOT-AUS-Begrenzungstaster freiliegen. -~

Danach Fehler " # 05" 18schen und Referenzpunkt neu anfahren.

Vor dem Zurﬁcksetzen der Y-Achse Schaltschranktiir &ff-
Motorwelle mittels

dann Drehschalter
1" I;t‘)s en“
NOT-AUS-Bereich Schalter wieder zurilickstellen auf

[J -Steckschliissel: (2) fest-
"Bremse Y-Achse" (am AnpaB-

Nach herausfahren aus dem
"Brem-

stellen.

siehe Bedienungsanlei-

Erforderliche Werkzeuge aus dem NormalzubehOr:

1  Sechskantschraubendreher, 6 mm
2 [ -Steckschliissel, 10 mm

Die Wellen sind zuginglich: X-Achse: durch die Bohrung in der Ab-
deckung.
Y-Achse: nach abnehmen der Abdeckung
(4) und abschrauben der Kappe (3).
——p e —— —- n Z-Achse: durch die Bohrung in der Ab-
| I | . deckhaube.
Jk—wT————r—~ R T
{L L HINWEIS:
SRS
I rl | 1 Rechtsdrehen bewirkt Verstellung in:
1 -X  Tisch nach links
\ IR =Y Support aufwirts
— - ! ‘I -7 Spindelstock nach vorne.
. Poan
i By o o
\___,_4} |l 2
Ld | Z-Achse &\___ 5
1 5‘3
| i
N S
i
X-Achse B Y-Achse
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M AHO MH 800 E 3.18-2/969

BAUGRUPPENUBERSICHT ~ HYDRAULIKPLAN 14.67940

Plan- | Ident-Nr. | Benenmmng Typenbezeichnung Hersteller
Nr.
(0.1 | 27.69886 | Hyd.-Ag.BWN 1x-IB | 380-BUOV 50/60 Hz | HAWE |
2153
0.2 _— Druckbegrenzungs- | A3/140 HAWE
"| ventil
0.3 27.68961 | Druckschaltgeridt |[DG 35 1/4n HAWE

0.4 27.65784 | Hydraulikspeicher | SBO 160-0,35A1,2/ |Hydac
o 112-0/1Po-80

1.1 27.69887 | Magnetventil WN 1H-G24 ' HAWE

1.2 81.2222Y4 | Hydraulikleitung | AFY 2100 lang Tecalemit
1.3 24.69762 | Sparmmkopf 95.100.571.2.2 ott

1.4 81.15103 | Hydraulikleitung | AF4 1800 lang Tecalemit
1.5 27.69738 | Spannkopf 95.100.558.2.2 Ott

2.1 27.69887 | Magentventil WN 1H-G24 HAWE

2.2 27.68961 Druckschaltgersdt |DG 35 1/4n HAWE

2.3 81.21110 | Hydraulikleitung | AF4 3500 lang Tecalemit
2.4 27.62792 | Verschlufnippel MD-006-2-WR 513 Walther
2.5 27.62791 | Verschlufnippel MD-006-0-WR 513 Walther
2.6 81.19234 | Hydraulikleitung | AF6,3 2000 lang Tecalemit
2.7 27.62520 | Spannpatrone 95.110.016.3.0 ott

2.8 27.62520 | Spannpatrone 95.110.016.3.0 ott

2.9 27.62520 | Spannpatrone 95.110.016.3.0 Ott
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Hydraulikaggregat

Transparenter Behilter

2-Wegesitzventile -5Y1-, -14¥1- (-13Y1-) a)

Block-Kugelhaln  (Betriebszustand: geschlossen.
Nur vor Eingriffen in das Hydraulik-System &ffnen!)

Druckspeicher b)

Einfillstutzen c)

Druckbegrenzungsventil

{lsieb

Druckschaltgerite -3F1-, -14F1- a)

Anschluf flr Priifmanometer d)

OO o3 oW EWN =

ACHTUNG: Beim Nachfiillen von Ul ist auf grofte Sauberkeit zu achten.
Das Olsieb ist dabei griindlich zu reinigen.

a) Siehe Blatt 3.18-1 "Hydraulik-Plan'".

b) Siehe Blatt 7.50-5 "Wartung der Druckspeicher"
¢) Siehe Blatt 7.06-1 "Schmierstoffempfenlungen®.
d) Siehe Blatt 7.50-1 "Wartung der Hydraulik".

MAHO WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL & CO. D-8962 PFRONTEN
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HYDRADLIK

Wirkungsweise (Hydraulikplan siehe Blatt 3.18-1)

Bei Betitigen des Leuchtdrucktasters +3SH1- auf der Kommandostation liuft
die Pumpe des Hydraulikaggregats an und baut in wenigen Sekunden den er-
forderlichen Betriebsdruck auf. a)

Druckschaltgerit -3F1- schaltet nach Uberschreiten des eingestellten Schalt-
drucks von 110 bar {iber einen elektrischen Kontakt den Antrieb der Hydraulik-~
pumpe ab. Meldeleuchte -3H1- auf der Kommandostation leuchtet auf und signa-
lisiert 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 Druckschaltgerites -3F1- den Antrieb der
Hydraulikpumpe wieder kurzzeitig ein. Meldeleuchte -3H1- erlischt fiir die
Einschaltdauer des Pumpenantriebs.

Nach - Wiederherstellung des Betriebsdrucks von ca. 110 bar schaltet das

Druckschaltgerdt -3F1- erneut den Antrieb der Hydraulikkpumpe ab; Melde-
leuchte -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 LOsen des Werkzeugs in
den beiden Arbeitsspindeln der Maschine.

Das Wegesitzventil ~13Y¥1- (~14Y1.) steuert das hydraulische L&sen der Tisch—
kKlemmmg von Universal-Einbaurundtisch (NC-Rundtisch).

a) Anordnung und Funktion der Bedienelemente auf der Kommandostation siehe

MAHO WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL & CO. D-8962 PFRONTEN
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AUTOMATISCHE ZENTRALSCHMIERUNG - PLAN 11.70397

81.50193

Kreuzsupport Links
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MAHO ==
BADGRUPPENUBERSICHT — AUTOMATISCHE ZENTRALSCHMIERUNG-PLAN
Plan. | Benennung Typenbezeichnung | Hersteller/
Nr. Lieferant
0.1 |Zahnradpumpenaggregat 110 V 122 345 300 | Vogel
50/60 Hz

0.2 Einstellbare L-Verschr. EVL-6PSR Ermeto
0.3 Hydraulikleitung AFUx1,25 WVN 715 | Tekalan
1.1 Kolbenverteiler 345 422 222 Vogel

1.2 Kolbenverteiler 345 432 232 Vogel

1.3 Dosiereinheit 320 406-3 Yogel

1.4 Kunststoffrohr 4%0,85 WYN 715 Vogel

2.1 Kolbenverteiler 345 U2 222 Vogel
2.2 Kolbenverteiler 345 432 232 Vogel
2.3 Dosiereinheit 320 403-3 Vogel
2.4 Dosiereinheit 320 406-3 Vogel
2.5 Kunststoffrohr 4%0,85 WVN 715 Vogel

2.6 Anschlufstiick hol 006 K Vogel

3.1 Kolbenverteiler 3h5 h22 222 Vogel

3.2 Dosiereinheit 320 406-3 Vogel

3.3 Schwenkverschraubung 504 161 Togel
3.4 Kunststoffrohr 4%0,85 WVN 715 Vogel

3.5 Kniestiick 506 510K Vogel
3.6 | T-Stiiek 506 008 Vogel

3.7 Durchgangstiick 406 QO4DK Vogel

MAHO WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL & CO. D-8962 PFRONTEN
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AUTOMATISCHE ZENTRAISCHMTERUNG

1 2 3
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Zentralschmieraggregat
Befestigungsplatte

01~-Einfiil1éffmng mit eingbautem Sieb.
Transparenter Behdlter.
Schwimmerschalter

Druckanschluf R 1/4u,

YT EWN =

ACHTING: Der in den Maschinenkonstanten unter MC 758, 759, 767 und
768 festgelegte Wert darf nicht verdndert werden.

Pumpenlaufzeit bis Druckaufbau, plus 15 Sekunden Nachlaufzeit (MC 768 =
15).

Stérmeldung erfolgt wenn 60 Sekunden nach Pumpenanlauf der Druckaufbau aus-
bleibt. , :

MAHO WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL & CO. D-8962 PFRONTEN




..A

-

MAHO MH 800 E 3.20-14/969

AUTCMATISCHE ZENTRALSCHMTERUNG

Wirkngsweise:

Die Dbewegungsabhingige automatische Zentralschmierung gewdhrleistet eine
gleichmifige Versorgung aller Gleitfldchen und beweglichen Elemente der
Maschine mit O1.

Durch einen Schmierimpuls 1l3uft die Pumpe des Zentralschmieraggregats (1)
an und fdrdert so lange U1 in das Leitungssystem, bis sich der fir die 81-
versorgung erforderliche Druck aufgebaut hat. Nach Erreichen dieses Druckes
schaltet ein Oldruckwichter die Pumpe wieder ab.

Schmierimpulse werden ausgeliist:

1. Mit Jjedem Maschinenstart, bei Betitigung der Leuchtdrucktaste -3SHI-

- auf der Kommandostation. a)

2., Bei gestarteter Maschine ohne daR eine Achsenbewegung erfolgt, nach
jeweils 8 Std. (MC 767 = 480).

3. Wenn die Bewegung einer oder mehrerer Achsen, mit oder ohne Unterbre-
chung, l3nger als 16 min. dauert (MC 758 = 16).

4, Wen eine Achsenbewegung anliduft und der letzte Schmler-lmpuls 1linger
als 32 min. zuruckllegt (MC 759 = 32).

Bei Ausfall der Schmierung bewirkt der Oldruckwichter die Abschaltung von
Arbeitsspindel- und Vorschubantrieb. Im Bildschirm erscheint "INTERVENTION".
Nach erneutem Start erscheint die Fehleranzeige "I 35" (Spindel- uwnd Vor-
schub-Halt).

HWiederingangsetzen der Maschine nach Ausfall der Schmierung

- Olstand im transparenten Behdlter (4) kontrollieren und bei Bedarf iiber
Einfiilléffnung (3) nachfiillen. b)
- Fehleranzeige "I 35" 1l8schen (siehe Bedienungsanleitung CNC 432).

- Leuchtdrucktaste -3SH1- auf der Kommandostation bet#dtigen. a)
Meldeleuchte -3H71- leuchtet auf.

Sollte jetzt roch die Fehleranzeige "I 117" erscheinen, baut die Zentral-
schmi erpumpe keinen Druck auf.

- Hauptleitung zwischen Zentralschmieraggregat (1) wnd Ulverteilern (siehe
Blatt 3.20-1) auf Dichtheit priifen. Ev. Leckstellen beseitigen.

NACH BEHEBEN DER STURUNGSURSACHE

- Arretierung des roten Pilztasters -S1- durch Rechtsdrehen 18sen.
- Leuchtdrucktaste -3SH1- auf der Kommandostation betatlgen. a)
Meldeleuchte -3H1- leuchtet auf.

a) Anordnung und Funktion der Bedienelemente auf der Kommandostation sieche
Blatt 2.04-1.
b) Siehe Blatt 7.06-1 "Schmierstoffempfehlungen”.

MAHO WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL & CO. D-8962 PFRONTEN
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AUTOMATISCHE ZENTRALSCHMTERUNG ~ HYDRAULIKPLAN UND SCHAUBIL.D

Hydraulikplan

Eiektromotor (Pumpenantrieb)

r — - B B - 1—4’ (Druckanschiufl)
|

| e |
I I
" 161 [ 1
bur/i/’ = 0/0\
ke

L = \

’/ Drucksehal ter (DSR

_ {entlastunasventil

Schwimmerschalter (W5}

Pumpenfdrdermenge coeeececeseenss tesesteesenasenans . 1/§in. 0,1
Max. AnschluBvolumen ...eeeceses Ceseresacsasestessane cm 18
Schaltbild

Ws Schwimmschalter
Ds Maximaldruckschalter
Ms Maschinen-Hauptschalter

Zentralschmi erung

105 = Oruckschal ter

451 W] |45 = Schwinmerschalter .|
4F] \[_ Schaltplan in

Kappe eingelegt

s G- ppe eingeleg
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1 Klihlsehmlerstof‘f‘behalter (FassmgSVer'mc'Sgen a. 42 1) a)
2 Abnehmbares Abdecklbech.
3 Kuglsehmiepstoffpumpe -2M1- (Forderlelstmg 56 1/min pej 2%k,
=
. 4 Verblndungsleltmg ZWischen Pumpe _om1.. und Spindelstock.
5  Ham gzyp Einstel1én dep thlsehmerstofMenge
6 Verstellbare Leitung Mmit Diise rip die Ktihlschmerstof‘fzuf‘uhr Zum Wepk..
Zeug, c)
7 Kuhlsdlmier'stof‘f‘-Ruckf‘uhpmg von dep Spanewanne
HINWETS .

a) Zup Ver'meidung von Schaumbildung ist dep Kﬁhlschmierstoffbehéilter' még-
lichst voll zy halten,

b) Die Kiih i tof‘f‘pumpe wird (ihep
MO aur dem CNC-Beqj

Programm Code mMgn ein~ ung mit
lenpulg ausgeschaltet (siche Separate Bedienmun
anleitung CNC 432/Gr‘af‘ik).

ES-
) Kiihlsohmierstof‘fe siehe Blatt 7.07<1,
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SPRITZSCHUTZ

Der Spritzschutz besteht aus einer Spinewanne (1), die am Senkrechtaufspann-
tisch fest angebracht ist wnd in X- und Y-Richtung mitfihrt.

Auf dieser Wamne sind mittels Scharnieren zwei Rahmen mit Sicherheitsglas
(2), abklappbar befestigen und durch Verriegelungen (3) miteinander verbun-
den. Die rechte Seitenwand (U4) 148t sich ausklappen und nach unten versenken.

Die hinteren Spritzwinde '.( 5) sind fest am Kreuzsupport angebracht und fahren
in Y-Richtung mit.

Zum Umriisten von Horizontal- auf Vertikalarbeiten wird die Klappe (6) abge-
schwenkt. .

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

Zum Entleeren der Spinewamne ist die Bodenklappe (7) mittels Schaltschrank-
schliissel 2zu Offnen. Das Sieb an der Sp&newanne nach Bedarf sdubern. 7um
Reinigen der Sicherheitsglasscheiben nur milde Haushaltsreinigungsmittel
verwenden. ‘

ACHTUNG : Wegen Kollisionsgefahr bei geschwenktem Frdskopf, kann nur
mit reduziertem Weg in X-Achse gearbeitet werden.

MAHO WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL & CO. D-8962 PFRONTEN
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STARRER WINKELTTSCH

Arwendung:

Der starre Winkeltisch hat eine recheckige Form und dient zur Aufnahme
sperriger Werkstiicke bei Bearbeitungen, die keine Winkeleinstellung des
Werkstiicks erfordern.

Der starre Winkeltisch wird mittels WNutensteinen tnd Sechskantschrauben
auf dem Senkrecht-Aufspanntisch der Maschine verschraubt.

Technische Daten:

AUfsmI]nfl.a'.Che .Dilololooo.l..t.n.llo-ll-c--l.lllom 1200)(626

Ar]za-h.l der‘T—Nute:n, 1,‘I'H7 SO SIRNEIGIEIRNIBGOIESIODROITRNTRLES 9
Abstand de]‘." T-Nuten sss s et rnosscccnsassenssasesses MM 63
Gewj-cht’ ca. LI I B BT BB B B R B R R B R B R R R R R A N ) kg 550

Maximale Tischbelastung (Gewicht von Werkstiick
und Spannmitteln), ca. P /< 800 .

MAHO WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL & CO, D-8962 PFRONTEN
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STARRER WINKELTISCH — ARBETTSRAUM ABMESSUNGEN

Z0 ' Z 500
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Anwendggg:

Technische Daten:

Aufspannfliche

Zentrierbohrung

Abstand der T-Nuten

Drehmoment geklemmt

Querverstellung von Hand

und Spannmitteln), ca.

Gewicht, ca.

Anzahl der T-Nuten, 1% HY

Drehbarkeit der Tischplatte

= 1 Umdrehung des Handrads

- 1 Teilstrich des Skalenrings

UNIVERSAL-ETNBAURUNDTISCH 81.58371, -2

Der Universal-Einbaurundtisch dient zur
stiicke bei komplizierten rdumlichen Be
sche Pridzision erfordern.

Schwenkbarkeit um die Tisch-Querachse

Schwenkbarkeit um die Tisch-Lingsachse

Aufnahme schwerer und groBer Werk-
arbeitung,

Der Tisch ist flir indirektes Teilen ausgestattet.

Die Tischplatte wird hydromechanisch gelklemmt.

LA A A R R N N N R e

L I I T
LU R LI R N L L I I R
SLE RSP LR LI RNTIIOLEEIEINENROTEERTSETSE

tr e EEISIEITBRSEIEGIEEN

Drehgeber mit Digitalanzeige, Aufldsung
Indirektes Teilen nach Skalenring:

- Gesamtﬁbersetzung desurgilgetriebes

Tischplattenklemmung hydr. 18sbar ve.eeeeeeen...

th s e s B R rRTLEIEEIEREYREDS

LI AR I R L I T B S

AL LI BRI Y S R Y

Maximale Tischbelastung (Gewicht von Werkstiick

LA AL LI L B N T I RN R R S P

A R T R O I

bar

kg

kg

die eine hohe geometri-

Zum Einstellen der Raumwinkel ist der Tisch un seine Quer- und Lingsachse
Jewells um + 30° schwenkbar und die Tischplatte um 360° drehbar,

900 x 600

30 H7 x 20 mm
7

63

+30°

+30°

360°

90

2500

200

0,001

120 : 1

20

450
500
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UNIVERSAL-EINBAURUNDTISCH

S\OCXJ-QO\U'I =Ly =

— -3 3
Wy —

—_
E—

'
= o o |
1

Skala zum Ablesen des Schwenkwinkels der Konsole (1 Teilstrich = 207)
Klemschrauben zum Festklemmen der Konsole auf depr Aufspannplatte.
Auf'spannplatte

Sechskantschrauben und Nutensteine zum Verschrauben der Aufspannplatte
mit dem Senkrecht-Aufspanntisch der Maschine.

MeRuhr zur genauen Kontrolle der Winkellage 0° (Nullage) der Konsole
Vierkant zum Schwenken der Konsole um die Tisch-Querachse.

Konsole

Klemmschrauben zum Festklemmen des Schwenkteils in der Konsole.
Vierkant zum Schwenken des Schwenkteils um die Tisch-Lingsachse.
Mefuhr zur genauen Kontrolle der Winkellage Q0 (Nullage) des Schwenk-
teils,

Skala zum Ablesen des Drehwinkels der Tischplatte (1 Teilstrich = 207)
Tischplatte um 3600 drehbar.

Skala zum Ablesen des Schwenkwinkels des Schwenkteils (1 Teilstrich =
10).

Schwenkteil.

MAHO WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL & CO. D-8962 PFRONTEN




¥

MAHO

MH 800 E 4.03-3/969

UNIVERSAL-EINBAURUNDTISCH

11 18 19 17 16

—T 7 74 ml

hN

Hl-!,
A

.g'T

I,Illl'll IIIIIIIIH

¢
L—E’N‘l

i

16 Handrad (1 Umdrehung = 3°)

17 Skalenring (1 Teilstrich = 20')

18 Klemmhebel zum Festklemmen der Exzenterbuchse der Teilschnecke

19 Exzenterbuchse zum AuBereingriff bringen der Teilschnecke der Einriche-
tung fiir das indirekte Teilen.

Arbeiten mit dem Universal-Einbaurundtisch:

ACHTTNG:

Vorjedem Schwenken des Tisches um seine horizontale
Querachse miissen alle Klemmschrauben (2) gelést wer-
den.

Vor jedem Schwenken des Tisches um seine horizontale
Lingsachse miissen alle Klemmschrauben (8) auf beiden
Seiten der Konsole gel®st werden.

Ein genaues Rickstellen des Tisches in die Nullage
mittels der beiden MeBuhren (5) und (10) ist nur
dann gewdhrleistet, wenn die MeBstellen sauber gehal-
ten werden.

Beim indirekten Teilen muB das Handrad (16) stets
in gleicher Richtung gedreht werden, damit Jjeglicher
FinfluB des Teilgetriebe-Spiels auf die Teilgenauige
keit ausgeschaltet wird.

Vor jedem Teilvorgang ist die Arbeitsspindel stillzu-
setzen.

Die Nachstellarbeiten am Universal-~-Einbaurundtisch
sind in Abschnitt 7 des Bediener-Handbuchs beszschrie-
ben.

MAHO WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL & CQ. D-8962 PFRONTEN
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UNITVERSAL-EINBAURUNDTISCH

Indirektes Teilen nach Skalaring oder Digitalanzeige:

- Arbeitsspindel stillsetzen.

- Klemmung der Tischplatte (12) 18sen, Wahlschalter -1331- auf <=jjmp
stellen. a)

- Klemmhebel (18) 18sen wnd durch Drehen der Exzenterbuchse (19) nach
rechts bis zum Anschlag die Teilschnecke in Eingriff bringen. Kiemm-—
hebel (18) wieder festziehen.

- Durch Rechtsdrehen des Handrads (16) den erforderlichen Drehwinkel
der Tischplatte (12) nach Skalenring (17) einstellen (1 Umdrehung =
3°, 1 Teilstrich = 201).

- Tischplatte (12) wieder klemmen, Wahlschalter -1381- auf —pid
stellen. a)

Schmi erung/Wartung:

Nach jeweils 200 Betriebsstunden sind die 6 Schmiernippel mit Gleitbalnsl
"CGPL 220" abzuschmieren.

él_rﬂ-u I"

a) Anordnung und Funktion der Bedienelemente auf der Kommandostation siche
Blatt 2.04-1 und separate Bedienungsanleitung CNC 432, Abschnitt 10.7.

MAHO WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL & CO. D-8962 PFRONTEN
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UNIVERSAL-EINBAURUNDTISCH — ARBEITSRATM ABMESSUNGEN

Z0 Z 500
] L
L 269 . 231 _|
Y S & - 120
Mgy
< - 431 - 0
200 |
' _-'1 — o 131 jem— :
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WINKELEINSTELLUNGSANZETIGE FlJR B-ACHSE Universal-Einbaurundtisch

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

Unmrechnung: min. sec.
B0 + 3600 = 0,..... o

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

Beispiel 1: 180 36" 2" = 18,6060
Beispiel 2: 630 06° 49" = 63,113°
‘Beispiel 3: 203° 58° 03" = 203,967°

Ein fester Referenzpunkt im ROD-MeRsystem ermdglicht eine exakte Ausrichtung
des Werkstlickes und ein Wiederfinden des Werkstiick-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 wnd separat zu notieren. a)

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

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

— Tisch in gewlnschte Stellung drehen. ZweckmifRig ist: 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 wvom
RP (Referenzpunkt) verschoben.

= Erneut Referenzpunkt X, Y, Z anfahren, Einbaurundtisch mit Handkurbel
auf "O" fahren.

- Nach Stromausfall brauchen nur die Referenzpuhkte X, ¥ und Z angefahren

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

a) Siehe separate Bedienungsanleitung CNC 432-Grafik.

MAHO WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL & CO, D-8962 PFRONTEN
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LINEAR-WEGMESSYSTEM

Die Linear-Wegmefsysteme

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

Die Auflésung dieser Mefisysteme, d. h. die kleinste noch erfaRbare abso-
lute Wegeinheit betrigt 0,001 mm,

Die Linear-Wegmefsysteme sind voll verkapselt und direkt an den Geradfiih—
rungen der Maschinenschlitten angeordnet. Hierdurch wird gewdhrleistet,
daR die MeRBwerte den tatsdchlichen Stellungen zw1sehen Werkzeug und Werk-
stlick entsprechen.

ACHTUNG: Die Linear-WegmeRsysteme der Maschine bediirfen keiner Wartung.

Wirkungsweise des Linear-WegmeRsystems

Ein Prizisions-Glasmafstab, der als MaRverktrperung 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, daR bei MaBstabverschiebung um 0,001 mm, d. h. um 1 Inkrement
des Linear-WegmeRsystems, jeweils 1 Vorwirts-Zihlimpuls bzw. 1 Rickwirts-Zihl-
1mpuls entsteht. Durch vorzeichenrichtiges Auszdhlen dieser Impulse, von
einem beliebig festlegbaren Bezugspunkt aus, wird der jeweilige Verfahr-

weg bestimmt.

Zusitzlich ist der Prdzisions-Glasmafstab mit einer Referenzmarke versehen,
die als absoluter Referenzpunkt des Linear-Wegmefsystems dient.

a) Koordinatenachsen siehe Blatt 2.03-1.

MAHO WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL & CO. D-8962 PFRONTEN




MAHO 300

HINWEISE ZU DEN LISTEN: "MASCHINENKONSTANTEN™

"FEHLERLISTE CNC 432"

Die Listen sind "Typenneutral” zusammengestellt, d4.h. sie umfassen Maschi-
nenkonstanten und Fehlercodes, die flir alle MAHO-Maschinentypen mnd Aus-
stattungsversionen zutreffen.

BEISPIEL: Fiir die Baureihen "C" wund "E" brauchen alle Angaben
die sich auf "Palette/Palettenwechsel" beziehen, nicht
beachtet werden.

Diese Listen dienen der allgemeinen Information. Fiir die Maschine verbind-
liche Daten sind den entsprechenden Listen der Elektroschaltpldne zu ent-
nehmen, die sich im Schaltschrank der Maschine befinden.

Fbenfalls im Schaltschrank befindet sich in einer Klarsichtdose ein Loch-
streifen mit den Maschinenkonstanten.

MAHO WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL & CO. D-8962 PFRONTEN
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i Funktton F')
frdus legeaschlassaner Lageregalkrais
2uoffaner Lagersgelkreis

2 Zudrdnung zu Masch!nenkonstanten H &
LAMCOHE-MC249
2=MC255-MC299
I=MCIGE-MC349
d=MCISF-uC399
SeMCAgE-MC449
SeMCASH-MC499

1@ Adressbezeichnyng 65 99
X=88 v=d3 Z=9§ A4265 Ba§§

e

Anwahl 2, -dchze

R 1d% Funktion {(sishe MCIIE) F 2
i 1¥e Zuordnung zu Platz ynd Maschinankanstanten E 1 6
{atane MC141}
| o8 Adrassbezeichnung &5 a9
i fsiehe MCIF3)
. Anwahl 3,-Achse
L1F Funktton {(siehe MCLEE) I 4
11 Zuardrung ru Piatz und Maschinenkonstanmtan 1 [
. X . {(stahe MC1F1}
i T 113 Adressbeze!chnung . 5 k-
-« (s1ehe MC183)
Anwahl 4.-Achse
118 Funktton {(siehe MCLAE) F 2
ite | Zuordnung zu Platz und Maschinenkonstanten 1 &
{stehe MC1H1} '
17 Zuordnung 4 5

d=Rundachse um X~Achse
SsRundachse um Y-Achse i

ira Adresabezefchnung £1 9w
{siehe MC183)

Anwah! S.-Achse

28 Funktfon (slehe MC1EN) f | 2

w21 Zuordnung zu Platr und Maschinenkonstantan 1 &
lsiahe MC1H1)

122 Zysrdnung 4 ]

isRundachase um X-Achse
SeRundachse um Y-Achse

s i23 Adressbeteichnung 113 k1)
(sfeahe MC182)

4 1} Zuordnung 24 Drive-Modul I -]
Fenfcht aktiv

l=0r tva=-Platine !/Platz 1
i=0rive-Plattne |/Platz 2
3elrive-Plattne 2/Platz 1
d=0rtve-Platine 2/Platz 2
$=0r tve-Platine J/Platz 1
G=0r fve-Platine 3/Platz 2
Tedrive-Platine 4/Pi1gtz |
B=0rive-?iatine 4/P1atz 2
M r Messyatem Zashlrightung +iwpositiy -1
83 RM-Massystes [mpulsvervielfachung #mi/1e2/2e4 1)
- 245 Eilganggeschwindigkeit 5.1 sm/min g
o6 Yorschubgeschwindigkeit Tippbetrieb £,1 wm/min s
21 Maschinencharakteristik fuer die dynamische Increments be! 18V
Schleppfeahlarusberwachyng Fsnicht aktiv
211 Dynamischa Schleppfahlerusberwachung X |
Grenze fuer GF
g1z Dynamische Schisppfehlerueberwachung X [ | ¥ 7 J
Grenze fuer Gl, G2 und 63
213 Dyramische Schieppfenlerusberwachung  J ]
Granzfaktor washrend der Bawagung
218 Schleppabstand 1| incremants bat 19V 128
216 XKnickpunkt Incremente ¥
217 Schleppabstand 2 Incramante bai 18V 128
218 gefuahrta Bo:chl.un!gung und Varrcegerung [ ]
Fenicht aktiv l=einfach 2sdoppalt Iseinfach
ait Yorschub d=doppelt mit Vorschub
219 Hochlaufzatt bei gefushrter 8aschlsuntgung "y | Jgas
und Verzosgerung
229 Sollwartsprung bel gefuahrter Baschlaunigung .1 mm/mtn | ) 1448575
und Yerzoegerung
221 In Position Verzoegerungszeit 15 ms ¥ 255
222 In Posttion Fanster Ineramenta ) 255
223 fenster Stiltatandtusberwachung Incramante ] 128888
224 Spielausgleich Incremante 7 650988
238 - Anfahrrichtung Referenzpunkt *laposftiy =1 1
231 Anfahrgeschwindigke!t Referenzpunkt 2,1 mm/min 8 328888
232 Anfahrgeschwindigkeit Refersnzpunkt #.1 mm/min f 3z2eeaa
Schleichgang
233 Referenzpunktverschisbung Incremente -999999999 999999939
234 In Gebiletschalter ¥, Referenzpunkt i
Jenicht aktiv !=aktiv
235 Softwareendschalter + Richtung Incremante -9%99%9999 999999999
238 Softwareendschalter - Afchtung Incremante ~399999999 999999999
237 Wechselposition | f. MEE/MEE {ncremanta ~999992999 999999959
238 Wechsslposition 2 f. Meg Incremants =999999999 999999999
248 | %] Festtaster Position incremante ~99999999% 9999999499
242 1} Messtaster Xalibrierring Mittelpunkt [ncrementa =-9999394999 999999999
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Maszninan- Senennung

Kgrsianten Nr.

59 Zacrdnung 2u 3rfve-Mpdu! F 8

Fanfche aktiy

i=Brive-?tatine [/Platz 1:; J*0rtve-Platine l/%'gtz 2
JaBrive-Platine 2/Piatz |: é=0r've-?lat'ne 2/F'atz 2
Salrive-Alatine 3/Platz 1: fs0rtve-Platine 3/Platy 2
Ielrive=2lgtine 4/Platz !: Gvdrtve-Platine 4/Platz 2
252 Mgysysteam Zashirichtung +lwpositiy -1 .1
253 AM-Massystam {mpulsvervieifachung Heaf/im2/2w4 . 2
255 Eliganggeschwindigkelt f.1 sm/=min T 20848
258 Vorschubgeschwindigke:!t Tipphetrieb 2.1 wsm/min I 128888
259 Maschinencharakteristik fuer die dynamische Incremants bat (8V 1 § ks J 1
Schieppfanlerusberwachung Fe=nic¢nt akttv
23t IJynamiscne Schleppfehiarusberwacnung 4 I ] i 7
ereanze fuier GF
252 Oynamiscne Schleppfeh!arusberwachung 1 I ] 199
Grenze fuer Gl1, &2 und &3
283 Dynamiache Schleppfahisrusberwachung I 8
Grenzfakter washrend der Rewegung
2558 Schleppabstand | Increments be! [V 129 IZE8Y
-1 Knlckpuynkt Imncremanta 1 32098
257 Schiappabstand 2 Inerements bSe! 18V 128 12990%
238 gefuanrte Seschleunigung und Verioegarung ) ¥ 4
Janicht aktiv l=einfach 2vdoppait Imginfach
mit Yorschub dmdoppeit mit Vorschub
239 Hochlaufrett bet gefuehrier Seschlsunigung us ) 3848
und Verzoegerung
274 Sallwartsprung Se! gefuanrter Beschleun!gung .1 sm/min f | 1F48575
und Verioegarung
271 [n Position Verzoegesrungszelt 215 ms ]
272 [n Pasiticn Tenster {ncrements [
273 : : Fanstar Stillstandsusberwachung incromente [
274 Spielausgleich : Incremente )
2ar Anfanrrichtung Rafarenzpunkt +lspositiv -1
291 Anfahrgeschwindigkesit Raferenzpunkt F,1 sm/min [
282 Anfahrgeschwindigkeit Raeferenzpunkt F,1 mw/min )
Schlelchgang
283 Raferenzpunktverschiaebung tneremante -999999999 999599999
2d4 In Gebiletschalter f. Refersnzpunkt . 1 ] 1
F=nicht aktfv legktiv
23% Softwareandachalter » Richtung Incramante -999999999 99959999y
2986 Softwaresndschaltar - Richtung lncramante -99999999% 9995994999
2av Wachselpasition 1 F., MEF/MEG Incremante -99999999% 999599999
288 Wechselposttion 2 f. MES In¢rements -999999999 999999999
297 1 Festtaster Position Incremanta ~999999999 939399999
292 1} Messtaster Kalibrierring Mitteipunkt Incremants =-99999999%9 999994999
Maschinenkonstantenblock J.-Achse
328 Zuordnung ru Dr fve-Modyl ] B
f=nfcht aktiv
l2Drive=Platine 1/Platz 1; 2=Drfve-Flatine L/Platz 2
i=Drive~Platine 2/Platz 1; évDrive~Platine 2/Platz 2
Salrive-Platine J/Platz 1: S=0rive-Platine 3/Platz 2
7e0r ive-PTatine 4/Plata 1: B~Orfve-Platine 4/Platz 2
32 Massystam Zaahlrichtung *lspesitiy -1 +1
223 RM-Messystam [mpulsvervielfachung Fel/1e2/2a4 I 2
185 Eflganggeschwindigkelt F.1 am/min ¥
336 Vorschubgeschwindigkeit Tippbetries 5.l fuin Hd
3te Maschfnancharakteristik fuer dle dynamfsche Incremente bet 18V ¥
Schlappfahleruvedarwachung Fenicht aktiv
111 Oynamischa Schlieppfenlerusberwachung 4 |
Greanze fuer GF
12 Qynamische Schieppfehleruaberwachung b 1 | 15
Grenze fuer Gl. G2 und G3
13 Dynamische Schleppfehlerusberwachung ] 8
Grenzfaktor washrend der Bewagung
318 Schlappabstand | Incremente bel |6V 128 12888
316 Knickpunkt Incr L4 2ens
357 Schlappabstand 2 Incresanta bel 15V 128 izens
318 gefushrte Beschleunigung und Vericsgerung L) 4
Aantcht aktiv l=einfach 2vdoppelt I=einfach
mit Yorschub 4sdoppeit mit Yorschub
119 Hochlayfzeit bet! gefuahrter Beschlaunigung s ” 3849
und Varioagerung
2z Sol'wartsprung bel gefushrter Baschleunigung .1 sm/min E 1840575
und Verzoegerung
n In Pesition Varzcegerungszeit 215 mye E) 258
J22 In Positicon Fenster Incramante I 258
123 Fenster Stillstandsuebarwachung Incramente ¥ 320888
324 Spiwlausgielich {ncresents ¥ (1Y)}
I3 Anfahrrichtung Referenipunkt +l=pogittiv -1 .
131 Anfahrgeschwindigkeit Raferenzpunkt 5.1 ma/nin ) 324088
132 Anfahrgeschwindigkett Raferanipunkt F.1 mmsmin I} 3209998
Schlelichgang
333 Refersnipunktverschiebung lncramante -99999929%9 999999999
334 In Gebletachalter f, Refarenzpunkt ) 1
#=nicht akttv j=akttw
338 Softwaresndschalter + Rtchtung Incrementas =999999999 999999999
318 Scoftwareendschaltar - ffchtung Incremante -99999999% 999999999
137 Wechselpasition | F, MEF/HES lrneremante =-999999999 99999%9999
338 Wachselposition 2 . MES Incremente -939999999 999999999
a9 1} Festtaster Poslitton incremante -999999999 999999999
342 1) Messtaster Xalitrierring Mittelpunkt [neremante =9999999499 999993999
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derennung

“ascu'nankanatantens lack 4.
PEY | Zuoranung zu Or ‘ve-Mogul . g a
F=mfoht akttw

i*Or've-2latine 1/Ptatz 1: 2uDrive=-?latine /Flatz 2
i=Orive-?latine 2/Platz }; 4%Drive-PTasine 2/Platz Z
S=0r've-Platine 3/#'atz |; Galrive-Platine 3/Ptacz 2
Te0r'va~flatine 4/Ptatz Ll: d~0r've-flatine 4/ ez 2
152 Messystem Zaehlrichtung +lapositiy -1 .
353 AM~Mgssystam Impulsvervieifachung fel/le2/2e4 f 2
235 Eilganggeschwind gkait 7.l mm/uin 1 328989
L1 vorschubgeschwindigke it Tippbetried .1 mm/min [ 28888
EL-Y:) Referenzpunkifahren 5.1 am/min [ k¥3 [T T}
#=Konventione?
groesser demit ginfahren Innerhalb Softwarwsendachalter
Wert entspricnt Tippgeschwindigxett vor
Rafearsnzpunktfanren
359 Position tum Etnfahren 'nnerhalb incremente 1 § 999999983
Softwarsendschalter
k11 Masch'aancharakter istik fuer die dynamische Incresenta bat 18V  J 32988
Schieppfaniarusberwachung Fentcht sktiv
Jai Jynamische Sch?-ppfth?oru-bnrw.chung } 4 I} 188
Grenze fuar 5iF
a2 Dynamiscne S:hI.ppfcn!.ruobcrwachung b 4 ¥ 188
Grenze fuar 51, G2 ung 43
383 Jynamische Schleppfaniarueberwachung ¥ 1
Grenzfaktor waenrend der deawegung
165 Schieppabatang | Increments bel 18V 128 32808
k13- Knickpumikt Incremante F ) 328889
ie7 Schieppabstand 2 Incremente bei 18V 128 A2E89
a9 gefuahrte Beschleunigung und Varzoegaruyng g 4
I=nicht akt!v iswinfach Zedoppelt J=ainfach .
. mit Vorschud 4dwdoppelt mit Vorschub -
3183 Hochlaufzeit bet! gefushrter feschleunigung L1 ] s Isar
und Verzoegerung
s S5ollwertsprung bef gefushrter Beschleunigung F.i am/min I ] 1828878
und Verzowgerung
7 In Position Yerzoegerungszeft %15 ms ¥ 288
iz2 In Postition Fenster Incramante 5 255
373 : Fenster Sti1)standsusberwachyng [ncreameante ) 328088
3% Spletausglaich Increments 1) SaEN
igg Anfahrrichtung Raferanzpunkt slepositiy =1 +]
341 Anfahrgeschwind!gkalit Referenzpunkt 5.1 sm/min a Jz2nsa8
a2 Anfahrgeschwindigke !t Referenzpunkt .1 wm/min 7 28898
Schleicngang
a3 Refarenzpunktverschiebung Incramante -399%99499% 999999999
394 in Gabletschalter f. Reterantpunkt ) i
Fenicht aktiy l=akttv
188 Softwarsendschalter * Richtung Ince Ate -999999%949 999999999
las Softwareendschalter - Richtung Incremante ~9994999999 9999999499
a7 Vechsalposition | £, MeS Increamenta -999999999 999939999
338 Wechselpesition 2 Inereamente -999999999 999999999
138 1} Fasttaster Position Incremanta -99999999¢9 999999999
392 1) Meastaster Kalibrierring Mittelpunkt [ncremante -993%99999 939394999
Maschinenkonstantanblock S.-Achse
79 Zuordnung 2u Orive-Modul ¥ |
Benicht aktiv
1=0rive-Platine 1/Platz 1: 2=0rive-Platine 1/Ptatz 2
3=0rive-Platine 2/%1at2 |; 4=Drive-Platine 2/Platz 2
Se0rtve-Platfne 3/Platz |: Ge0r've-Platine 3/Platz 2
7aDrtve-Platine 4/Platz 1; 3=0rfve-Flatine 4/Platz 2
LY F4 Messystem Zaehlirichtung +|lepasitiy -1 -]
433 RM-Massystam Impulsvervielfachung Sul/lw2/2e4 ¥ 2
43% €ilganggeschwindigke't f.l me/min jzxnsw
426 Uar:chubq.s:hwlnd'gholt Ttppbatr fab F.1 mm/muin ¥ 2888
128 Referenzpunktfahren 5.1 am/ain g 328888
F=Konventionel
grossserfem!t einfahran tnanerhath Softwaresndschalter
Wart santapricht Tippgeschwindigkett vor
Refarenzpunktfahren
479 Posftion zum Efnfahren tnnerhalb Incramentes ) 399999999
Softwareendschalter
417 Maschinencharakter (stik fuer die dynamische Incremente bat 13V [ | 1748575
Schleppfehlerusberwachung #enicht sktiv
a1t Dynamfache Schleppfenier usberwachung X L 158
Grenze fuer GJ
412 Dynamischa $=h1.ppf.hllruob.rwlchung X L ) iy
Grenze fuer Gl, G2 und 53
413 Oynamtschae Schloppf.hl-ruoborwlchung 2 a
Grenzfaktor waehrend der Bewegung
415 Schlappabstand | Incremente bet 18V 128 J2808
416 Knickpunkt . 1 4 2488
4t7 Sechleppabatand 2 [ncramantes bal 18V 128 zess
418 gafushrte Beschleunigung und Varzicegerung 1 4
Fenfcht sktiv Iseinfach 2=doppelt 3ssinfach
mit Vorsghud d=doppelt mit Vorschud
419 Hochlaufzalt bal gefuehrter Beschleunigung ns ¥ 3548
und Verzoegerung
Lt Sellwertsprung be! gefushrter Beschlaunigung .1 mm/min | ] 32088
wnd Yerzoegarung
421 In Pesitfon Verzoegerungszeit x15 ms 1 255
422 In Position Fenster Incremante ) 255
423 Fanster Stfllstandsveberwachung Incremantae kR T
24 Spielavsgleich Incremente ¥ 137 1)}
&3q Anfahrrichtung Refaranzpunkt +l=positiv -1 +1
431 Anfahrgeschwindigkatt Refarenzpunkt F.1 mm/min 1) 29808
432 Anfahrgaschwindigkelt Refersnzpunkt g.1 mm/min ) 2Ny
Schlietchgang
433 Referenzpynktverachisbung Incremante ~999999993 999999999
434 In Gabtetschalter ¥. Referenzpunkt [ | 1
d=nicht aktiv i=aktiv
435 Softwareendschalter + Richtung incremente ~999999939 999999999
4316 Softwarsendschalter - Richtung ~99%99999% 999999999
437 Wachselposition | £, MéS [ncremente -399999999 999999999
438 Wachselposition 2 Incrameanta -9993992999 999339999
448 1) Festtastar Positfon Increments ~999999999 999999999
442 1) Messtaster Kalibrierring MittaTpunkte Incremente ~999999%99 999999999
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MASCNIMEXKINSTANTEN fuer Softwarsw

e, 3347 S59F - A5ET/SAR

. .
Agnder gngsdatum: 75.33 38z

Zyordnung fu JIrive-Moay!?
Faniche aktiv
(=lrtve=2latine |, %latz
I=dr ‘va-Plat'ne i, Platz
Seficfve-Platine 2. Platz
dsdr ive-Figtine 2. Platz
S=0r fve=-Plat'ne 3, Platz
5eDr ‘ve~-Flatine 1. Platz
T=Qrfve~Platine &, Platz
8=0r ‘ve=-Platine 4, Platz
Auf'cesung Drengeter

More Fh e Fdea e

Massystem IZaahir'chtung, Wert entapricht

in Position Fenster «wpositiv

Messyatem [mpulavaervielfachung Fwl/1e2/2%4

Ttppgeschwindigke!t

Schieppfehler | Getriebestufe
Lnickpunkt Gatr Inbestufe
Schieppfenlar 2 Cetrisbestufe
Schleppfehlier 1 Setr'abestufe
Xnickpunikt Getriebestufe

Schieppfenier
Schlappfanter
Kntckpunkt
Sch wppfunler
Sch sppfanier
Knickpunkt

2
1

2
1

Getr'ebastute
Getr ‘ebewstufe
Getriebastufe
Gezr ‘abestufe
Getr febestufa
Gatr ‘epastufae

- ) L N R R e

Schlsppfahler 2 Getriedestufe
Refaranzpunutveracniebung 2
Referenzpunktverschiebung 3
Funktian orfentierter Spindelstop
#enicht aktiv lwmechanisch

2»mit Drehgeber 3smit Drehgeber und
Best fmmung Refersnzpunktverschisbung
Xennlinlenneigung

In Postition Verzcegerungszeit

M19 Markerimpulssuchdrehzanl

M12 Orahzaht

19 Drenzant ays Stflistand

+: M3 Draehrichtyng

-: M& Drahrichtung
Referanzpunktverschlebung 1
Stillatanasfenster

M19 mft J~Adresse

fraus: Ll=atn

M1? mit Bolzen

danein =iy

Autom. Setriabeschaltung

f=ohne zutcm. Getr iebaschaltung.
geceffneter Lageregetkreis

lamit sutom. Getrlebeschaltung,
jeceffnater Lageregelkreis

2*chne autom. Getr tabeschaltung,
geschlossaner Lageregalkrels

Jemit autom. Getriabeschaltung,
geschlossener Lagersgelkreis

max. Spindeldrehzaht In Getrtebestufae
®ax. Spindeldranzant in Getriebestufe
max. Spindeldrehzahl in Getrlebastufe
mar. Spinaeidrehzahl in Getrlabestufe
Fraesspindeldrenzashirathe bet
Getr tabe

-l b

l8-stufigem

Fenfcht aktiv 1=32-16H8 2=48-2400 3I=58-2588
4%§3~T15F S=08-444F 6=1d0-SIIF T=125-6308

max. Sollwartapanaung

ain, Sollwertspannung
So!lwertspannung bel Gatrlebewechsel
Fraesspindeltakt Pausenzelt
Frassspindeltakt Impulszett

dare
F)
Impulse/Umdr . I ]
-285
')
Usrmtn ~3999
In¢cremente b.9V 128
Incremente I
Incrementes b.9V 128
Incremente b.9Yv 128
incremente I
In<remante b.9V 128
Incramente b.3V 128
incramante 7
Incramente 5,93V i2g
incresantes b.3V i28
incremente ¥
{ncreamente .9V 128
171888 Grad -9999999%9
1/1888 Grad ~9%9999999
¥
U/min/15ms L
* 15 ms [
Uimin 1
U/min 1
U/mtn ~-262
1/1898 Grad ~399999999
Incramente
7
1 3
| §
Uimin -9999
U/min -999%
U/min ~9999
U/min -99%9
-y
a¥Y
ny
"5 as .
"S55 wms )

a5y
+255

2

3399
2N
12a88e
izany
328888
326089
lz2edam
32888
iZasge
I2ERER
kri i)
328898
20888
999999999
939933993

255
65H0F
382
362
362

999949999
2888
1

1
3

3999
2999
9999
9999

7

Lansy
Laasy
LESNy

255
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! Wer.TeugAASES ‘nanta. Janel & Lo MASCHINENKORSTANTEN * . gr Softwars
| 3962 A4-ongn Nr. 8532349 - 8537389

Agnderungesdtum:

: Senenrung Efngabea’nne‘t K'einster Srdessner
] wert waet
i Jamaie Mazschiagncongtantan
: &S Jaz ‘malpunkt dJer Weginformation uyngd Koordinaten ¥ 4
-1} JeZ 'mATEURKY der VOrSCRUDwerte 7 i
TET 3et- 'eb3art Jol'/metrisch del Hetz sinschaiten L] 7
TEmZa1' Tiamatriscn
Y Iwigzhenkrels oder Gerade Det tangentialen Incremante 9999949
JeDercARNgen .
Errechneter Weart kleiner als MC Jeret,
43 ~frd Aysgleichagerade jafahren
Srrechneater Wert groesser 3 HC Werz,
a3 x!ird Ausglefchakre!s gafanran
711 Rundungswinke! fuer G4]1., Ga2 Grag 188
712 Ztapunktfenster bei Krelsprogrammieryng incremante ' | 9999999
mit [JK
14 Vergroasserung/Verklefnerung 3
F=Faxtor ahne Warkzeugachsas
H 1=X chne Werkzesugachse
| 2uFaktor mftt Werkzeugachie
i 3=X mit Yerkzeugachse
: 7tS Jez'matpunkt des Faktors fuer I %
Vergroesseruyng/Yerkisinerung
129 ‘Warkzaugueter lappung et Taschenfrassen b 4 ] 195
723 Abstand zum Lochgrund fuer Spindairsduzierung Incramante 1) 9999%99
bal Sewindeschnatden (QB4)
r24 Jmkahrzeit von Links- auf Rechtslauf ung *15 =g g 255
. umgerehrt bef Sewindeschnelcen (Ga4}
: 731 Efngaenga Upen Loop F | H
) danicht aktiviert
! - lesktiviert
T4 max. Vorschubgeschwindfgheit ¥, lmm/mtn 1 2NNy
a4l Vorschubgeschwindigkeit bei Testbetrtab f,lmmsmin J 2088
- T4S ) . Vorschubbeinflussung max. Wert  § 188 . 159
. . 746 Vorschubbe!nflyssung min. Vart X 1 J LT
e Ta7 Drenhzahibeainfliussung max. Wert X 195 158
’ 748 Drebtahlbesainflussung min, Wert X 5 19
58 Geschwindigkeit Handrad &, lmm/min y
751 Handrad, Zuordnung zu Drfve-Modul I §
Fenicht aktilv
1=0rivea-Platine 1, Platz 1
2=0rive-Platine |, Platz 2
Jsdrive-Platine 2, Platz |
4=0r ive-Platine 2, Platz 2
S5+0rive-Platine 3, Platz |
6=Drive-Platine 3. Platz 2
Talirive-Placineg 4, Platzy 1
Balriva-Platine 4, Platzr 2
152 Messystem [mpulsvervielfachung Handrad Fal/1a2/2=d | ) 2
754 Zeitintarval! Schmiarung washrend Bewwgung min 1 } 999999399
759 Zesitintarval! Schmterung bei Anfang der da- afn ) ) 999999999
wagung
: 768 Schmiarung 1 F4
! f=nfcht aktiv lewegabhaengig 2vbewegungsabhasngig
: T81 Weg: 1.-Achse mm 1} 4999994993
762 Wag: 2.~-Achse am I 999399999
7E3 Weg: 3.-Achse nm ¥ 999999999
764 Yag: d.-Achse - ) 999999999
765 Wag: 5.-Achse me ¥ 399939999
66 Yag: &.-Achse mm g 999999999
67 Zaitintarvalil Schmiarung wenn Maschine staht min 1 999939999
68 Ansteusrzelt Pumpe E ] 1.1 73
778 2 sartelle Datensin- ausgabe {data f/o! 2 3
dulocal V2¢, xein V1]
inlecal Vil, kein V24
Zwlocal ¥24. ONC VI1I
3=local ¥11, DNC V24
T 1y 2} Etn=- Ausgabecoda fdata f/o} ¥ 3
FeASCIT 1wISO 2=E]A 325 Spurcode
rre iy 2y autom. Codesrksnnung (data (/e!} I ] 3
Janicht aktiv mit RTS/CTS tl=sktiv mit RTS/CTS
A Zenicht aktiv mit XONSXOFF lsaktiv mit XQN/XOFF
Co 773 1y 2} Nachgessndete Zalchen nach Einlesen Stop (data 1/9) L] 123
- 775 11 21 V24, Anzah! Stopbita s 1
Fal Stopbit 1+2 Stopbits
776 1) 21 V24, Saudrate ausiesen Baud 11y L1778
777 1) ) V24, Baudrate elinlesen Baud 118 9688
782 1} Ein- Ausgabecode {DNC} [} 1
FuASCLE 1=150
784 | 3 Machgesendete Zeichen nach Efnlasen Stop {ONC) 1 128
785 i V11, Anzahl Stopbits ] 1
#sl Stopbit lw2 Stopbits
7856 1} ¥il Baudrate ein~ ausTesen Baud 114 268
b T 1) DNC Blockpruefung & 5
Fekain Test
[*keine Kontrolle Blockpruefung
2wEcho von GNC Telegramm
3aZaichan auf Bildschirm
791 1) max. Zaichenanzahl ONC Byts as 128
792 13 Wartezelt auf ONC-Antwart L] ) [¥4:]
793 1} Anzahl Wiederholungen slner Botschaft I ] 12
794 Betrfebsart Datenuebartraguyng ba! Netz ein- L
schalten
Bedatai/o lslocal
795 Umschaltzelt Empfangen ynd Senden ms ) 1988
796 8] Satznummernusberprusfung ) 1
f=ain, lraus
797 Remots-Batrieb und FMS Werkasugspeichar 5 1

Foaus leein
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L *a MASCHTHEXKINSTANTEN *,ar S5afiwaras
Nr 53582 SF@ - S32°/528 $3; w
Aanderungsdatum: 25.39_.958
Jeneannung E'ngabea'nne!'t arowsstar
Wars
TeampgTaturkampensaton L]
EF Temparatyr Sansar 4 Grag C I a%g
a2 Tamparatyr Sensor A arsd o ¥ 39
343 Temoaratur Sensar B araa © H a9
da Tamperatur Senszar B Graa T ¥ 99
a8 “emparatur Sensor O arae € [ ] 949
188 Temparatur Sensor. O Grad C a 99
EY finnanme interva') Temp. Swnser A aln ¥ 258
388 Einnanme interva'l Tamp. Sersor 3 ain 4 2%6
349 Ztnananme [Aterval? Teamp. Sensor C ailn a 256
id Jar zoegerungazait Sensor A ain J 255
i Verzoegerungazett Sensor B =in ) 256
312 varzoegerungazeit Sensor C min ] 256
313 Mzx 'maier KXompensat!ioniwert 1) 399
L4 Anzah! Temperaturdaten L) 99
3.5 Compansatians 'ntervall * S¥as [ 5089
ale Anzan! Senscoren H 3
a7 Jateanlaenge Bit ) 16
Y] Anzanl Temperaturtaballen I ] 1
Aw] / =2
kT ) £inschaitverioegarung 4., Achse =3 g 255
331 Ausschaltverzoegerung 4. Achse ns J 255
332 Einschalitverzcegarung 5. Achse ms ) 255
333 Aysschaltvarzoegerung 5. Achse Lt ] L) 255
349 Mgsstaster, ZJusrdnung 2u Drtve-Modyl [} 8
Funtcht akttw
i=frive-Platine l. Platz !
2wlrive-Platine i, Platz 2
3edriva-Platine 2, Pilatz 1
émdrive-Platine 2, Platz 2
. 5a0rive-Platine 3. Platz |
: ! f=drive~Platine 3, Platz 2
7adriva=Platine 4, Platz |
- B=brive-Platine 4, Platz 2
84l Masstastertyp ) 1
I=induktiv [=infrarct
942 8laszeft Rafnigungsluft 2168 =3 g 1848
843 ) Massvorschub Incramante/min ¥ 999998999
944 Abstand rum Messpunkt, sb dam mit Incremante ) 999994999
Messvorschub gefanren wird
845 Abstand zum Masspunkt, bis Iu dem mit In¢remante ) 939999999
Messvorschub gafahren wird
346 Auf oesung Mesaystem Rotationsachse Incramente/Grad -9999999%9 9999%3999
347 [ Sreite des Fasttastery Increameants ) 999939999
348 1) Ragtus des XKaltbrierrings Incremsents ) 999999999
5 Xollislonserkennung waahrend GF 1 1

d=ain l=aus
1} Diease Maschinankonstanten koennen nach Anwah! von Softkay "OPER-MC* geaandsrt werden, Refasrsnzpunktfahrren 13t nilcht
erfordarlich,

2) Diese Warte der Maschingnkonstanten muessen beim £inlesen dear Maschinenkonatanten ueber Lochstreifen vorher von Nand
eslingegeben werden.
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Aanderucrgsgazam:

\
% System Tan’'er
! TINSFASERSAAIAAR
*#E. Systamoragramm Fan’er
#d2 lecrenfanler
#83  “emceratur 'n der NC ‘g2 Leber 35 Grag Zelstus
#F5  Nct-dus Melgung von Jer Werxzsugmascn'ne
#95  Joftwarefan’er !Diuvis om durcn Nul 1
#2°  Sofimarafenier (cver €low!
233 Sofcvarefanier {Jnerwarteter Inter-upt:
#9392 Softwacrefenier {debug:

X-Acnaen Fahlaer
anmmssmssmusauu
1. Vora'ars "lnearss Messystam
AF2 Alarm Mesaystemfeh'ler
@3 Stromversorgung des Messystems defekt
X84 max. Schieppanatand ueberschritten
XHE  Sofiware Indschalter angefanren
Y@§ Er-ecnnete Seschwindigkelt der Achse zu gross. vorgegedben durch £1lganggeschwindtg-
keic In MC
A#?  Stii'standusberwachung hat angesprochen
YF8 arrechnete Gesachwtna'gkeit der Achse 2u grods vorgegeben durch Varschubgeschwindig-
kait in MC .
A@9 Ddyn. Scnleppasbstand uebarschrittan

S'wicne Fehlerbeschreibung bet! Y,2.&..5 -Achse

Spinde' Fehler
raazssawazasas
Sd. vora'larm Messysten
S82 Alarwm Messystantenl!er
S#3 Stromversorgung Jes Messysteams defekt
S#4 max. Scnlecoapstand usberschritten
58S In Posit!on Fenster nicht arreicnt (M19)

Handrad Fehlaer

. mesvesasssamsae

Wl Voratars Massystem

w2 Alarm Massystamfehler

w3 Stroaverstorgung des HMessystems defskt

Programmierfabiar
. sawammmamassmEman
B PEFl Ungueitiges Wor: In airem Block programmiert
PEZ Erforderliche Adresss fehit 7.B. bel SF4N
P83 Ungue'tige G-Funktior
Pgd KXe'n Vorschub programmiert
Pd5 Rotationsachse und GI2,.G83 programmiert
PAE Jarkzeugachss jespiegelt (G73)und es wurde ein Zyklus aufgerufen (§79)
PET Praogrameferte Parametsr zu gross
PG 514,329 Satirummern 'm Te!leprogramm oder Macre nlcht vorhanden
P#9 G227 gesuchtaes Macre-Programm nicht gefunden
PLE G22 Macro-frogramm mehr als Ox geschachtelt,.Gid mehr als 3x gaschachtelt
11 &22 Rywcksorung aus zem Macre nicht moeglich {(Wall der Satz nach G22 geloascht wurde)
S14, 329 wurde In Teach in programmiert
Krelsbewagung be! G43/GL4 programmiert
G793 programmisrt aber keln Zyklus definlart
Zyklus mit G79 aufgarufen aber xain M3,M4 M3 oder MI4 programmiert
Aufgerufene Punkte sind nicht detiniert
frogrammierte Achse !5t nicht wvorhanden
Lesefahinr Im aktivern Programm (NC-Systemfehler)
Se! Aufruf von G43.G4d4 sind Ist-Fos!iionen und programmierts Positionen identisch
P2F Werkzeugradius grossser als programmiertar Reafus (G4].542.GH7.G88.089)
P21 E-Parameter durch § dividlert
P22 Ba! Gl4 Sprunganfang und Ende vertauscnt ‘Satznummar Jeabarpruefen!
P23 Bet! GB?.GBA.G39 kefn Werkzeugrad'ius srogrammiert
ert ba! S87.G89 kleiner 1X brw. groesser !JO% «ingegeban
P25 Bei MI, M4 M13 . M14 ketn S programmiert
P26 Werte der Maschinankonstanten ausserhalb des fulaetsigen Sersichs
P27 Programmierte T-Nummern 3ind in %C nicht varhanden oder T-NMummern wurden mit falschem M
aufgerufen (z.B8.M6, MAG.TSF bet! Magaz'n mit 24 Werkzeugen)
- P28 Aufgerufene E-Paramater sind nicht definiert
P29 E-Parsmatwr Rachenberetch zu gross
PAZ HC suf Matrisgcn, &3 wurde ain Zollprogramm alingelesen (G7H/GQ71)
NC auf Zoil. ®3 wurde ein metrisches Programm singelesen {(G78/G71)
P31 Programmiserts {rehzah) ausserhalb des Beraichs
P32 Wisderholung J wurde §. Programmiert bel Gl4, G298, G77
P33 4, Achse I3t keine Lirmarachse
P34 Frogrammierfenler 1m naschyten Satr bel Gdl, Gi42 uynd Gil
F35 Programmterter Endpunkt nicht auf dem Kraels
P3§& Kollislon des Messtasters waehrand Ef'gang innerhald das Meusszyk lusses
737 Messzlel wurde nicht gefundan
P38 Die gemessenen DIfferenzwarte sind groessar als die vorgegabene Toleranz in S49
P39 Kaine richtigan D1fferenzwerte oder Toleranz in G548
P4d Massziykius programmiert, aber Messtastar ueber Maschinenkonstante nicht aktiviert
P4l G23: kefre Programenummer gegeben
P42 G23: programmierter Satz nicht gefunden
P43 G23: programmtertes Programm nicht gefunden
Pdd G23: Editieren muss fuer Aufruf beerdet werden
P45 G23: Editierean muss fuer Rueckaprung beendet warden
P47 M3I/ME programmiect waenrend Messtastar aktiv
P48 Bet aktiver Rotation fst Fymnktfon nicht gestattet
M P49 Warnung. Werxzeugrad'us groesser ale programmierter Radtus (Gd1,.G42.687,688,689)
PS# ME6 programmiert im Remote-Betr iab
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063
oaF
08l
083
084
0as
086
p1as
D14l

T'nTesen son Jerxkzeugkarrekiuren oder Maschinenksnstanten be! Abarbeiten &'-es Frogranms
taine Satznummer singe!esen

Frogrammruaner 4'e 1usg son warden 3017 alcnt jefunden

~esefan ar ‘NC-Systemfen'er’

Satz wnthaw'!t manr als 3 Zeichen

Satznummer bersits belagt

vorwaraung 3rogrammapsicner volil

Programespeicner vall

Ungue’tige %.T.E cder P Nummer prograsmiert (ulasssiger Sereich usberschritten)
Programmnumaer Seraits belegt

Pragerammnumeer fnfcht gesucht (bef Auslasen)

Letne Programmnummer programs’ert (N9SFF-NI®9999%9)

ingue’t'ga RAM=Speichergroesse sfngegsben

Set Gdl. Q42 Lesefen'!sr ‘m naschsten Satz (NC-Systemfanler)
Spaichargroasse ‘n MCZ2 zu kletn eingegeben

Nach = Zafanan Talache Adresse oder Daten (z.8. El=N)

ungusitige Q-Funktion

Die Anzahl Jder Aufrufnuamern (3t growsser als !n MC43 efngegsben

Die gieiche Aufrufnuemer {3t bereits im PE-Spe'cher

Warkzeug st bersits efn Schwasterwerkieug

Die Aufryfnymmer J1et nizht im PE-Spafcher

Katne Aufrufnusmer ugecrdnet

Adresse bereits vornanden

Unguasttiges Zeichen

Paritastafenler

Wor=laengenfentiaer

Ein= baw. Auslesen wurde untarbrochen

Programmnummer x'siner N9SIF singeben

Speicheranwan]l beim Programmeiniesen fehlt {z. 8. XPWM) oder '3t falsch
Nach sinem Wort ist e!m ungueltiges Zeichen programmiert (z 8. NIFF1 IPM)
Adresse chne Datan

Satinummer. T-Nummer oder Maschinenkonstantennummer nicht am Satianfang geschr ieben
Rethenfolge der programmierten Zatfchen ungueliig {(z.B. X123=¥345)
Ein-Auslesageraet atcht bereit

Saudratefehler

Ungueitiger Speicher angewaehlt (2.8, QM)

Eingelasene Adresse wird an der Maschina nicht verwendat (z.8. NINF QZF)}
ﬂlnu:-goichcn bei ainer Adresse programmiart. in der kein Mtnus-Zafchen stehen dart
12.8. S-140)

In ainer Adrassa mehrere = Zaichen (2.8, El»E2+E3=)

Programmnummer cdie singeleasen warden soll nicht gefundaen

HC auf Metrisch. o3 wurde efn Zo)llprogramm #ingelesan {G7H/G71}

NC auf Zoll. es wurde efn metrisches Programm elngelesen {G7F/G71)
Speichersperre washrena DATA [/0

Spaicherberefch in Benutzung washrend UATA (/0

Anzahi der Programme ist groesser 3ls In MCABS eingegeben
Temparaturspeicher vell

Warkzeugnusmer schon vorhanden

fain freter Platz 'm Warkzeugmagaz!n oder uebergrossas Werkreug unmittelbar naben normalea

oder uetargrossem Verkzeug

Lssrplatz naben sinem yebergrossem Warkieuy darf nicht belegt warden

ONC nicht synchronisiert

Varbindung unterbrachen

Falsche Paritast

Ende Wartezeit

Blockpruefzeichen fst falach

PHC-Rachnar kann angefordertes Programm nicht senden

DNC-Computer nfcht betrisbsbereflt

Oas angafordarte Programm 13t nlicht I Speichar des Leltrechners vorhanden

Schnttestallenfehler
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Sehnittstelle nicht an Spannung

Wearkzsugbruch wurde erkannt

Warnung ,Werkzeugstanadzelt wurde ueberschritten

Werkzeugstandreit wurde uebarschritten

Waraung . 1. Schwellwert wurde usberschritten {(Schnittlefstungsusberwachung)
Warnisugwechsel efnes Werkieuges. dessen l.Schwellwert usberschritten wurde {Schnitt-
letstungsuebarwachung)

2. Schwellwert wurde ueberschritten {(Schnittleistungsusbarwachung)
Usbernanmesignal fuer Messwert des Werkzeugs fahit

Der Werkzesugmesswart ist Null

aax iugler Masswert usberachritten

2.Messwart groasier wie |.Messwert

€3 13t 3chon eine Aufrufnummer zy diesem Freigabesignal angsboten, bzw. a3 wurde zuarst
dis zweits Aufrufnummer und dann dle erate Aufrufnummer angeboten.

Start aines axtarnen Programms ohne Aufrufaummer

Extern aufgerufanes Programm wird gerade geasndert

Der Aufrufrummar i3t keine Programmnuamer zugeordnet

Der Aufrufnummer 1st sine Programenummer zugeordnet, die nicht Im Programmspeicher Iat.
Endschalter Greifer offen / Greaifer geschlossen beide #-Signal

Anzahl der Palatten stimmt nicht mit dem Wert in MC4l ueberein

Rueckmeldung Palettenwechsel ausgefuahrt fehlt

Endschalter orfentierter Spindelstop Efn/Aus betde I-5Signal

Endschaltar Varkreuggreifer suf/2u belde I-Stgnal

Endschalter Warkzeugwechsler vorne/hinten befde 1-Stgnal

Endschalter Werkreugwechsler links/rechts bafde 1-Signal

Werkisugapanner geloest

Efngang Spindel und Varschub Malt F-Signal

Xabinenfenster nfcht 2u {Ausserhalb M6H)

Endschalter Kabinenfenstar offaen/geschlossen baide I-Sfgnsl

Programm Start und keine Palette auf dem Tisch

Endschalter Palettenklsmmyng gekleamet/gelcest beide [-Signal

Endschalter Palettenwechsler Innen/aussen baide !-Signal

Paleattenwachsler nicht aussen asusserhalb MGS

NC-Start obwohl Schwankfraesiyklus nicht beandst 13t

Endschalter Schwenkfraeskopf Getrisbestellung waagrecht/senkrecht beide I1-Signal
Endachalter Schwankfraeskopf Indexierung auf/zu betde [-Signal

Keine Efnlesefreigabe von IPC oder Intern von NC

Endschalter Jachselarm rechts #-Signal

Endschaltar Wachs rm 1tnks F-Signal

Endschalter Wachsalarm vorne #-Signal

Endschaltear Werkzeuggreifer offaen #-5ignal

Zashlimpulsfahler des Werkteugmagazins

Warkreugmasgazin nicht in Position odar Magsiin nicht synchronisisrt cder baide
Zashlimpuise werden nicht 1-Signal
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Asnderingacatum:

wachse arw rignt ta Takar odear -scotar ?as'ticon
dearxzeuggre’'‘er jesch'cssen waenrend T-Suchlauf
wersreuggreifsr geschicusen aussernha't son WEB
werxieugwdcns T4r T1GNT 1'ntan ausserma'b ME
“arKIAUQwWECTISiaAr® Nicht Aiatan da‘ YFE
Synchran‘sationsfen’er Jerkzeugmagaz'n
Jrgua 't ger Werxzeugpiat2 ' Spaicher
Zndsc ar wWerkzeugspanner jespannt [-Signal
Jngueitige Jranzanl programmiert ‘bei (Gstufigam Qetr‘esce!
falache Orenzanirsthe ‘n Maschninenxonstante angewaehit ‘bet (§-stufigem Jetr ‘sbe)
Getr 'eapestufe nicnt tn definiertar Positign
Endscna'ter Qrlent'arter Spindelhalt £in F-Sigaal
Endachalter Or'entierter Spindalhalt Aus F=Signal
Selndei-Halt washrand Yorschub n-ist=n-3all #-5igral. Fraesspindel hat programmierte
Orenzan! aicht erreicht. Elngang n<n-min hat [-Signal
Betm Infrarot Messtastar st die Messtrecke untarbrachen
MC S68=d oder 1 wasnrand automatischean Yerkzeugwschiel
Ruscxmeldung n ist = n sall *enit
Paletignwachael wit MGLl/MEZ und Endschalter Palatte In linker/rechtar Position
~Signal, bzw. Palettenwachas)l &it MEF und Endschalter Paletts In iinker und rechter
dosition [-Signal waahrenda Palette getadan
Pylatrenwechslar nicht fraigegeben
Endachalter *alette fn linker 2der r~echter Position deide F-Signal
Faiettanwachsler, Fanster offen/geschicssen beide ¥#-Signal
Palectanwecnylar. nicht aus
Palattenwacnslar. nicht !nnen
Palattanwechalar. Klammungsfehlar
Paiettenk lemmung nigcht geloast
Pa‘tettank lemmung nicht geklemmt
gndachaltar Pa'etts Jinke Pos. Fahler
Endschalter Palette rechta Fos. Fenter
Fraeskop? Getriebastallung nicht senkrecht oder waagrecht
Fraeskop? steht nicht waagrecht
Fraaskopf staht nicht seakrecht
Frasskopf indexierung nicht offen
Frasskcpf indexierung nicht ru
mung nfcht geloest

- ung night gek -t
Xaine Rueckmeldung Spindel steht
Pinale nicht in Endlage
X oder Z-Achse nicht !n Wachselposlitfon
Gegenha!ter oder Mahrfachfraeskop? montiert
Warkzeudspanner nicht gelosst
Vorge'ege Drenzanlschaltung auf Mittelstellung
Schwankfraeskopf Schwenklyk lus night basndet
Frasskapf Setrisbastellung nicht waagrecht
Frasskopf Getrisbastellung nicht senkracht
Endschaiter Fraeskopf senkrecht und waagrecht bei #-Signal
Xaine Freaigabs Fraeskopf schwenken
Fraaskopfilemmung gaioest/geklemmt befde 1-Signal
Ruackmeldung Zentrzlschmierung Druckachaltar nicht #-5Sr1gnal

Rusckanidung lentralschmisrung Oruckschalter fuer 1. Achse nicht [-Signal
Ruackaeldung Jantralschmterung Oruckschalter fuer 2. Achse nicht [~Signal
Ruackmaidung Zentralschmierung Druckschalter fuer 3. Athse nfcht [-Signal
Ruschmaidung Zantraiscnmierung Druckschalter fuer 4. Achse nicht 1-Signal
Rueckmeldung Zentraischmierung Druckschalter fuer 5. Achse ntcht i-Signal
Ruackmeldung Zentralachmierung Druckschalter fuer 6. Achse nicht [-Signal

Yerkreugmagazln nicht freigegeban (Kelchwachslaer!
Werkzsugwachse!l nicht freigagecen {Kelchweachsler}
M-Fuaktion nicht frelgegeben (Kelchwechsler)
Yarkzeugspannar !casan alcht fraigegeben (Xelchwechsler)
Werkzeugspannar spannen nicht freigegeban (Kslchwecnslar)
¥spine Rusckmaldung M& (Xelchwechslar)

Xlinks nicht of fan 1fnke Palatte

Klinke ntcht geschlossen linke Palette

X1inke nicht offan rechte Palette
X1inke nicht geschlassen rechta Palette

Fenler Zentralachm!erung

Falsche Synchronisierung {Temparaturkompansatfon)

falsche Paritaeti{Tamperaturkompensationt}

Kurzschluly detektiart von Geber (Temparaturkompensation!
Temperatur Sensor A zu hoch/niedrig

Temparatur Senscor 8 :u hoch/niedrig

Tamparatur Senser C 2y hoch/ntfedrig

Drantbruch detektlert von Geber (Temperaturkompensation)}
Fahlerhafier BCD-Wert (Tewperaturkompensatian)

Programmierte T-Nummar nicht Im Magazin bet MG

Programmierts T-Nymmer nicht im Magazin be! T-Programmisrung
Warkieug gesperrt wegen Standzeit, Schnittkraft oder Bruch bel MF§

E3.26433¢

SBI/IH
26.98 . 1986

Warkzeaug gesparrt wegen Standzw!t, Schnittkraft oder 8ruch waehrend Bearbelitung (Warnung)

Pilnole singafanren F-Signal

Pincle ausgefahren F-Signal

Pinole Klagmmung geloest F-Signal

Pinole Klemmung geloest 1-Signal

Pinale Indexierung of Fen F~Signal

Pinole Indexlerung offen {-Signal

. Arm unten 1-Signal

. Arm unten F-Signral

. Arm ocban 1-Signal

. Arm oben [K-Signa)

. Arm unten §-Signal

. Arm oben |-S5fignal

3., Arm oben #-Sfgnal’

Werkzeugreihe 1inks ung rechts beide 1-Signal
Warkzeugre'he 1inks #-Signal

Warkzeugraihe rechts 8~-Signal
Werk2eugspanner gelosst waagrecht #-Signa)
Warkzeugspanner geloest whagrecht l-Signal
Werkzsugspanner galosst senkracht #-Si1gnal
Werkzeugspanner geloest senkrecht 1-Signal
Tuerkontakt geschlossen 1-Signal

Fehler XTeammung joesen 4. Achse

Fehiar XTammung lcesen 5. Achse

Fehlar klemman 4. Achsae

Fehlar klemman §. Achse

Grafikfuhlar

Gl
a2
G2s

Programmierfehlier Fanstar
Programmierfehler Rohtailkantur
Kommunfkationafehler



wAND
Wersizreugmasch i nenstsy 3aoes’ & (o
9962 F4-nmren FEwLERL IS TE IMC 432

jeomes= & d-ogrammierfen’er
EaEIsEEEARTEEAANSRRNEEEIAERN
a5:  jerade w': %unkt Aiznt jeastatiat

A8 Gerade M1t w'Ake' A Int jmstlatiat
F3Z  3ér11e MIT 4 mxe’ grg Fucks —iChi jestattet

P34 se-2ae mit JeruehrungipunkL ACoME Jestattet
#S3  aerafe Mit Scha'tipurki nicnt gestacttac

?54 Tase nicht jestatiat

PS5 «rg's m't Endounkt ncHt Jestatiet

P58 Trers miy Mitcglipynkt n'cht jestatlet

739 «*2'q mi% Seryuanrungsounkt nlcht gestattet
PS8 fre's ATt Scnntttpunkt MICht’ gestatitst

5. <a!m ScnN1ILaURKT Iwa'er Seraden

P2 ra'm Schnittpunxt Jerade-<reis

252 Kafn Scnnittpunkt Gerace-Krels

F64 Xa'n Serushrungspunkt Kreis-lerade-£reis
P65 Keine ARundung Wowg ! ‘:zn lerzde-Kreis

PGS Keaine Rundung moegi'‘ch Lreiy-Kra'ls

PET R-Rundung Iu Jross Iw schen zwe'! schnaldenden Krefsen

29/81/08

Agnderungsaatiym:

PGB feruenrungspunkt nicnt mosglich Iwischen Garade und schnsidenden Krels

P§I R-Rundung Iw Jross zw'schen Geride .nd scnneidendem Kreid
T Rundung nicht gestattet
271 Undefin'erter Satz
#72 Satzr nfcht jestattet
P73 Anfangspunkt der Gaerade !'st Kreismittelpunkt
P4 Kl= Ji= oder Als aAfcnt gastattast
PEF Fahler !m er3tan Secometriesatz
P8 Fahler nach Gerade
PE2 Fan'ar nach Serade-Fase
Pl feanhier nach Fase-Baruehringsgerade
PE4 Fenler nach Fase-Serushrungsgerade-Rundung
Ag5 TFenler nach Rundung
P36 Fenler nach Garade-Rundung-Bar.enrungagerade
#97 Faenlar nacn Garsda-funaung-Berushrungigerada~Rundung
PBA Ffahler nach Gerade-Berushrungsgerade
P89 Faehler nach Zerade-Beruehrungsgerade-Rundung
P9@ Fehler nach Schaittgerade
eor nach Schnitigerade-Rundung
nach Beruehrungsgerade
nach Beruehrungsgerade-fundung
nach Schn!ttkrals
nach Schnittkrels-S8erushrungsgerada
nach Schnittkrals-8erushrungagerade-Rundung
rach Schnittkrels-Rundung
nach Schaittkrais-Rundung-Beruehrungsgerads
nach Schnittkreais-Rundung-Berushrungsgeraas-Rundung
nach Berushrungskreils
nach Berushrungskrels-Seraehrungsgerade
nach Berushrungskreis-farushrungsgerade-Rundung
nach Berushrungskre!s-Ruadung
nach Berushrungsargis-Rundung-B8erushrungsgerade
nach Reruyshrungsereis-Rundung-8ervenrungsgerade-Rundung
£146 Fanler nach Kreis
P1§7 Fenier nach Krefs-Rundung
P19 Fahier Aach Kreis-Rundung-Berushrungsgersde
P1J9 Fahler nach Kreis-Rundung=Berushrungsgerada=-Rundung
P11 Schwestarwerkieug im Telleprograms oder
PF112 Temparaturspeichar nlicht gesperrt

Speicher Fahler
samymmdmesrasaw
MF1 Checksum Fehler MC-Speicher (RAM«Speicher)
MBZ Checksum Fehler Warkzeugspelicher (RAM-Speichar)

M#3 Chacksum Fehlar Hintergrundspeicher Maschinenkonstanten {RAM-Spalichar)}

Mz Checksum Fehlar EPRQM 1-4
M22 Checksum Fehler SPROM S-8
M2 Checksum Fahlar EPROM 9-12

MEF Checksum Fehler Werkstueckprogramm und Hacreprogra;-sp.i:h-r (RAM-~Spaichar)

Sedtanungsfenler

aEmmmszsEsaRBANE
01 Aendern alnes Programmy odar Macros waenrend der Bearbeftung
Qd2 Xeine Satzaummer asingeben

0F3 GCesuchte Satznummer nicht gefunden biw. T- oder P~ Suchen tm TM-Speicher nicht gaelungen

Of4 Lesefenlier (NC-Systesfehler!}

QF5 Mehr alta BF Zelchan 'n einem Satz programmiert
OF6 Satzrnummer berelts belegt

OfF?7 VYorwarnung Programmipeicher vell

QOF8 Programmspefcher voll

0839 Ungusitige N.T.E oder P Nummer programmiect (zulaessiger Barefch uabarschritten)

0lF Programmnummer bereits belagt

Q11 Programmnummer nicht gesucht

012 Kelne Programmnummer aingegaban (NISEF-N9999999)

0l4 Bef Gil,G42 Lesefehler im naschytan Satz (NC~Systemfehler)

015 B8ef Playback vier Achsean fn sinem Satz abgespeichert

017 23e! Satzsuchlauf in Teach In/Playback wurde M3I§ gefunden

019 Speichergroassa In MC2 7u klefn eingegaben

019 Nach » Zelchen falsche Adresse oder Daten (2.58. El=N}! singegeben
02F Ungueltige G-Funktlon in Playback prograamiert

021 Umschalten suf Teach In, wenn ein Satz mit Gl1 aktiv fst, oder mehrere Punkte In

einem Satz abgearbaiter werdea.
022 Mehrere gletiche Platznummern In Werkzeugspeicher
023 MC-Xonstanten ausserhalb des zulaessigen Berelichs

024 M3/M4 programmiert wasehrend Messtastar aktiv fst, baw. Messtasterkallisfon susserhalb

deas Masaryklus
025 Dim Anzahl der Aufrufnummern st grossser als fn MC42? singegaben
026 Glefiche Aufrufnummer {3t bereita im PE-Speicher
027 Werkzeug i3t bereits sln Schwesterwerkieug
028 Dite Aufrufnummer 13t nicht im PE-Speicher
029 ¥Kelne Aufryfnummer iugeordnat
032 Glalcha T-Nummar 'm TM-Speicher
031 T-Nummer < 3 Dekaden
049 Programm wurde ueber Softkey lock gesperrt
05% Speicherbereich Ist :n 3enutzung
051 Anzahl der Programme Ist groesser als In MCA5S eingegeben
052 Temperaturspeicher voll
06F T-Kummer existlert
061 T-Nummer < 3 Dekaden

.

062 Usbergrosses Werkzeug unmittelbar neben normalem oder uebergrossem Verkieug

063 Leerplatz neben ainem uebergrossam Werkzeug darf nicht belegt werden



MAHO MH 800 E 6.01-1/969

WINKELFRASKCOPF

Amwendung:

Der Winkelfrdskopf wird in Vér'bin_dlmg mit dem Vertikalfriskopf fiir Fris-
und Bohrarbeiten an schwer zuginglichen Werkstilickpartien verwendet.

Technische Daten:

o v e e e e e P gt [ . T " e S

bt e s o it i in et e e  — — — t — ———— ———— - —

e e o ki ek et o ]

Schwenkbarkeit des Winkelfridskopfles um seine
Senkr‘echte Amse ‘l....l.ll.l.ll.l..l.ll.l.l."..'....O 360

Kleinster verwendbarer Scheibenfriser-Druchmesser .... mm 80

ACHTUNG! Bei EHinsatz des ,}dinkelf‘r-'a'skopf‘es ist die max. =zuldssige
Drehzahl auf 2000 ~ begrenzt.

500

'Fllllhlllillll 1
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, ~ N
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MAHO M 800 E 6.01-2/969

WINKELFRASKOPF

Smbau :

Pinole (8) des Ver'tikalf‘réiskopfs (7} ca. 7 mm ausfahren und mit Klemm-
schraube (9) leicht klemmen.

Winkelfriskopf (10) nach PaBstift (5) am Vertikalfriskopf ausrichten
und mit Sechskantschrauben (4) festschrauben.

Pinole (8) langsam weiter ausfahren und dabei Frisspindel (2) von Hand
leicht drehen, bis die Mitnehmersteine (6) der Vertikal-Arbeitsspindel
im Mitnehmerfansch des Vertikalfriskopfs (10) einrasten.

Pinole (8) vorsichtig bis auf Anschlag zustellen, ca. 1 mm zuriickfah-
ren und mit Klemmschraube (9) klemmen.

Aufnahme des Werkzeugs:

Zum FEinspammen von Scheibenfrésern auf dem Frdserdorn (14) Paffeder
(15), Friserdornring (13) und kurze Spannschraube (12) verwenden.

Zum Einspamnen von Schaftfrédsern im Spindelkonus (1) kurze Spannschrau-
be (12), Fraserdornringe (13) und Paffeder (15) entfernen und lange
Anzugschrauben (10) verwenden.

Einstellen des Raumwimkels:

Vertikalfrdskopf (7) in die erforderliche Winkellage verschwen-
ken. a)

Klemmschrauben {(17) leicht 18sen.

Winkelfrédskopf (10) nach Skala (3) in die erforderliche Winkellage
verschiwenken (Einstellgenauigkeit 67).

Klemschrauben (17) festzichen.

Schmi erimg/Warting

a)

3

Nach Jjeweils 500 Betriebsstunden sind Spindellagerung und Kegelrider
durch Schmiernippel (11) mit Spezialfett "Kliiber-Isoflex NBU 15" nach-
zZuschmi eren.

Nach jeweils 1000 Betriebsstunden Spindelkonus (1) und die Mitnehmer-
steine auf Beschidigingen zu priifen.

Schwenken des Vertikalfréskopfs siehe Blatt 3.07-1.

MAHO WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL & CO. D-8962 PFRONTEN




M AHO MH 800 E 6.02-1/969

SCHNELLAUF-FRESSP INDEL

Arwendung:

Die Schnellauf-Frédsspindel kann in der Horizontal-Arbeitsspindel wnd in
der Vertikal-Arbeitsspindel der Maschine eingesetzt werden.

Technische Daten:

Aufnahme in der Arbeitsspindel der Maschine ......... ISO 40
FPéSSpindel-Imenaufnahme 'EEEREERE RN NI I NN NN ISO 30
Ubersetzung des Planetengetriebes ..vievecscncrcceses 1: 4

Dl"e}.'lzahlbepeidl Y EEEEEEE R E I I A A B A A B I I B B L B U/min 320-8000 a)

Verdrehsicherungs

- Das Cehiuse der Schnellauf-Frisspindel wird gegen Verdrehen mittels
Haltebligel (1) und Haltestange (2) gesichert.

- Die Haltestange ist mit Mutter (3) im erforderlichen Abstand im LAngs-
schlitz des Haltebiigels zu befestigen.

ACHTTNG! a) Max. Arbeitsspindel-Drehzahl 2000/min. einstellen!

MAHO WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL & CO. D-8962 PFRONTEN




M AHO M 800 E 6.04-1/969

NC-POSITIONTERTEILAPPARAT

Arwendung

Der NC-Positionierteilapparat dient der Bearbeitung von Werkstiicken unter-
schiedlichster Form, die mittels Backenfutter, Planscheibe, Spannzangen
oder unmittelbar im Innenkegel der Spindel aufgenommen werden.

Der NC-Positionierteilapparat ist so aufgebaut, daB die Positionierbewe-
gung der Spindel als Y. Achse von der Steuerung {ibernommen wird. Winkel-
messing erfolgt direkt an der Rundachse mit 0,001° pufissung. Als Antrieb
dient ein Gleichstrommotor.

ACHTUNG: e Nur Positionierbetrieb mdglich!

e Horizontaler Einsatz auf dem Starren Tisch oder
dem Universal-Einbaurundtisch.

e Vertikaler Einsatz direkt am Senkrechtaufspanntisch.

HINWEIS: Bei EREinsatz des NC-Positionierteilapparates auf dem
Finbaurundtisch entfi#llt die Digitalanzeige fiir den
Einbaurundtisch im Bildschirm der Steuverung. Es wird
dafiir die Winkelstellung der Spindel von Positionier-
teilapparat angezeigt.

7um NC-Positionierteilapparat . (1) gehdren: Zusatzschalt-
gschrank (2), inclus. Hydraulikaggregat, sowie Handbe-
dienpult (3). Diese Teile sind im Lieferumfang enthalten.

MAHO WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL & CO. D-8962 PFRONTEN
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M AHO MI 800 E 6.04-2/969

NC-POSITIONIERTETLAPPARAT

Technische Daten

HINWEIS:

Spindelaufnahme
- Imen’ dir‘ekt Ill.ll..'..lllIl.lll.l'.l.....l.l...' ISO 50
mit Reduzierhlilse .suivvveivvevennernsnsneans. IS0 Lo

- Amn, Kur‘Zkegel 1’18.01'1 DIN 55 022 S s BB RS RERNSEERIEIIOES G!"ﬁﬁe 5
- Spindelklemmung, hydromechanisch, Haltemoment an

der Spindel l'....l.l.ll...'llll....'lll....l.ll.l. Nn] 500
- Werkstlickspannung in der Spindel hydromechanisch,

Spam].kpaft ll.ll.-..'...'l.ll......l.ll.li'l.l..... kN 11
- Drehzahl der Spindel (Positioniergeschwindigkeit) . U/min 20
- Dl"ehmoma’ltandef‘ Spindel LR LN BE LI B B I A I N I TR S R Nn] 150
- Positioniergenauigkeit veeeevenereseeescassnecnnns « Winkel sec. 10

GroRter Abstand Spindelnase - Zentrierspitze:

- Beim Spannen mit ReitStOCK vivvveeeeevevovsenenness mm 500
- Spitzenhdhe ohne Gegenhalter, Reitstock am Tisch

AUFZESElZE tiiiiiiii i i it it is ittt erenennease. I 200
- Spitzenhdhe mit Reitstock am Gegenhalter .......... mm 125
- Spitzerweite mit Gegenhalter ...vieeeeevevecssesse. mo 400
“ GeWicht, CA. vevererrvennnssesnnnnnneeanennnn..t vee. kg 100

Arbeitsraum-MaBe nach Anleitungs-Blatt 6.04-5.

Die Lagerung wnd der Antrieb der Spindel haben Lebens-
daver-Fettschmierung und sind somit wartugsfrei.

Die Zusatzhydraulik ist sinngemdf der Hirweis flire
"Hydraulik" auf den Seiten 7.03-1 und 7.21-1 zu behan-
deln.

MAHO WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL. & CO. D-8962 PFRONTEN




M AHO MH 800 E 6.04-3/969

NC-POSITIONIERTETLAPPARAT

ACHTING: Anbau und Erstinbetriebnahme darf nur durch autorisiertes

MAHO-Personal erfolgen!

Horizontalanbau

Vertikalanbau . o

Teilapparat (1) mit der Grundplatte (1.1) auf den Arbeitstisch aufsetzen
und mit Sechskantschrauben (1.2) befestigen.

Bei Einsatz des Reitstockes (1.3) direkt auf dem Tisch, muR Zwischen-
platte (1.4} verwendet werden.

Zusatzschaltschrank (2) oben auf den Maschinenschaltschrank setzen und .
verschrauben. Verbindungsleitungen zur Maschinenelektrik anschlieBen.
Versorgungsleitung (2.1) mittels Fiihrungsbligel (2.2) tber die Spritz-
schutzwand (4) legen. :

Referenzpunkte (X, Y, Z und 4, Achse) anfahren, Probelauf durchfiihren.

HINWEIS: Vor Bearbeitungsbegimn muBR die Paralellausrichtung

des Teilapparates zur X-/resp. Y-Achse, mit Hilfe Priif-
dornes (6) kontrolliert wnd erforderlichenfalls kor-
rigiert werden.

Anbaul age

horizontal vertikal

S ]
—1.6

21 1 11 1.2 1.3 14
— ﬁ}

']

7

. ]

Arbeitstisch abbauen.

- Teilapparat (1) mit Grundplatte (1.1) am Senkrechtaufspanntisch (5)

anbringen und verschrauben,
Bei Bedarf Gegenhalter (1.5) aufsetzen und mit Schrauben (1.6) klemmen.
Reitstock (1.3) ohne die Zwischenplatte (1.4) am Gegenhalter befestigen.

HINWEIS: Arbeitsraum-Abmessingen siehe Blatt 6.04-5.
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M AHO MH 800 E 6.04-4 /969

NC-POSTTIONTERTEILAPPARAT

Werkstiickspannung

Das Spannen und L8sen der Werkstlicke in der Teilkopfspindel erfolgt

durch Betdtigen der Leuchtdrucktaster ji\ und [} am Handbedienpult
(3). : r—~

Zum Festhalten von Werkstiicken mit vorbereitetem Steilkegel ISO 40/50
ist ein entsprechender Adapter "A"™ oder "B" zu verwenden.

Aufmnahme von Backenfutter oder Planscheibe auf der Teilkopfspindel

Zweibackenfutter Dreibaékenfutter oder Piénscheibe auf den kurzen Aufen-
kegel der Teilkopfspindel (1.7) aufsetzen.

Sechskantschrauben (7) zusammen mit Spannstiicken (8) in die Gewinde-
bohrungen des Spanmmittels eindrehen und festziehen.

7

Spann~Adapter:

Ausfilhrung A = ISO 40 Ausfiihring B = ISO 50
MAHO/0TT (14.146623C) MAHO/0TT (14.466225C)
Sw 19 SW 30

|

-

]

M 24

44

84
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M AHo MH 800 E 6.04-5/969
HC-POSTTIONTERTEILAPPARAT
Arbeitsraum-Atmesswngen
1. Horizontalanbau !
' 5 T 0
[TE=T"
- 550 max. 690 - <
h
M
~ 112 700 -
12
] Ly = !
B ]:l | ! 7_
™ | 4 /a =
; .__I__L_.. "-L 750 ~
-~ 1 |
/I /]
L_,_/“( —J
X0/Y 450
_ 625 .
- 513 _|'| 2500
= - |
+ o | —
n 563 ! ;
- L s =
‘ ‘\‘1
i : 1 ! 1 T !
VA
Y 56
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M AHO M 800 E 6.06-1/969

NC-POSITIONTIERTISCH

Dieser Positioniertisch ist als Aufsatzeinheit ausgefiihrt. Die Positionier-
bewegung der Tischplatte wird als 4. Achse von der Steuerung {iiberncmmen.
Die Winkelmessung erfolgt direkt an der Rundachse mit 0,001o Auflésung.
Als Antrieb dient ein Gleichstrommotor.

ACHTUNG: e Nur Positionierbetrieb mdglich!

¢ Bei Einsatz des NC-Positioniertisches auf dem Einbau~
rundtisch entfi#llt die Digitalanzeige im Bildschirm
der Steuerung flir den Einbaurundtisch. Es wird dafiir
die Winkelstellung der Tischplatte angezeigt. L

¢ FPinsatz des NC—Positioniertiéches auf dem Starren
Tisch, in horizontaler Aufspannung.

HINWEIS: Zum NC-Positioniertisch (1) gehdrt ein Schaltschrank
_ ‘ - (2) incl. Hydraulikaggregat, der im Lieferumfang  ent-
halten ist.

Technische Daten

AUTSPANNTIACNE +uvvrseenennnnnresseesesseeennnnnnnnn. mm 6500
HONE evinttietiarinnieeesnsneneenssessonsnencannnens. mm 185
Zentrierbohrung x Tiefe D R i 1 4 30 H7x20
Anzahl der T-Nuten T4 H7 tiivireeeennnnereennnnenenns. 7

Abstand der T-NULEN sevvvenviinnnrnreerenneeennsonnee. m 63

Tischplattenklemmung mur hydr., 18sbar

Drehmoment geklemmt .usuvreesieneennnsreooeonsennensss Nm 2000
- Schneckengetriebe-Ubersetzing «ovvvevevvnnrennnnnn. i 120
- max. Drehzahl der Tischplatte (Positiniergeschwin-

- 7 U ¢ 7/ 16
Drehmoment an der Tischplatte seeveveseseeeseeneeenn.. Nm 350
Aufl8sung des MeRSYSEEMS vuevevveennrevenccrnnnenanns, © 0, 001

Positioniergenauigkelt v.vvevenneeeeverrennennnennnnn. Winkelsek. 10
Werkstiickgewicht max. R 300
Gewicht, 8. tuiucvniuninnniineneonnnnnennnconnneennnns. kg 130
Festlegung der +/- Richtung nach DIN 66 217.

Arbeitsraum-MaRe nach Blatt 6.06-3,
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M AHO MH 800 E 6.06-2/969

NC-POSTTIONIERTISCH

ACHTING: Anbau und Erstinbetriebnahme darf nmur durch autorisiertes

MAHO-Personal erfolgen!

Ambau des NC-Positioniertisches

Tisch (1) etwa mittig auf dem Starren Tisch platzieren und mit Schrauben
(1.1) befestigen. a)

Zusatzschaltschrank (2) oben auf den Maschinenschaltschrank setzen
und verschrauben. Verbindungsleitungen zur Maschinenelektrik anschlieBen.
Versorgungsleitung (2.1) mittels Fiihrungsbligel (2.2) tiber die Spritz-
schutzwand (3) legen.

Referenzpunkte (X, Y, Z und 4. Achse) anfahren, Probelauf durchfiihren.

HINWEIS: Das Arbeiten mit dem NC-Positiohier'tisch erfolgt gemiB

Bedienungs- und Programmieranleitungen fir die Steue-
rung CNC 432/10-Grafik.

2 21 2.2 3 1 1.1
) =
e
‘ VW
— 3 \
AN
\
-
| Qo = \
7/
_ 7 f
4 -
il 717N

Schmi erung/Wartung 1.5 14 13 12

- Das Schneckengetriebe l&uft in einem Ulbad, dessen Fiillungsstand nach
Jeweils 200 Betriebsstunden am Schauglas (1.2) zu priifen ist. Bei Be—
darf an Schraube (1.3) Getriebedl gtg nachfiillen.

46

- Olwechsel nach jeweils 2000 Betriebsstunden vornehmen. Gesamtfiillmenge
ca. 11.

- Die Kohleblirsten am Gleichstrommotor (1.4) und Tachogenerator (1.5)
sind nach jeweils 1000 Betriebsstunden, gem#f Arweistmgen auf den Seiten
7.60-1 bis 7.60-3 zu {iberpriifen und erforderlichenfalls auszutauschen.

- Die Zusatz-Hydraulik ist sinngemiB der Hinweise flir "Hydraulik" auf
den Seiten 7.03-1 und 7.21-1 zu behandeln.

a) Siehe auch Blatt 6.06-3.

MAHO WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL & CO. D-8962 PFRONTEN




M AHO MH 800 E 6.06-3/969

NC-POSTTIONIERTISCH

Arbeitsraum-Abmessungen

o |
\ zIo I Lz,lso 4{7{
fiizw 263 | |

I~
&

409

max

348
Max.
!

!

g aaae o

185

553

806

&
wy |
- j--{2500
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M AHO M 800 E 6.20-1/969

KUHLLOFT- UND LUFTONGSANLAGE KH 09

Kithlaggregat am Schaltschranik

An der rechten Tiir des Schaltschranks ist das Kithlaggregat angebaut.

A0
TARARLRRL

BARBRERY
‘!‘ ARRRLSun

Gt
v
. Lufteintritt fir
Luftaustritt Servocontroller-
vom Kiihlag- Kiihlung
gregat
7 :
Luftein- Luftaus-
tritt Kihl- tritt vom Servocontroller-
aggregat Kiihlk&rperraum
1  Luftfilter der Liftungsanlage, Servocontroller.
2  Abnehmbarer Deckel, Filtermattenhalter.
3  Ventilator, Kihlung Servocontroller.
4 Schaltschrank
5 Grine Signallampe - Betrieb.
6 Rote Signallampe - Stérung.
T Bodenblech Filtermattenhalter.
8 Ventilator, Kithlaggregat.
9 Kiihlaggregat.

Das Kihlaggregat fiihrt 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.

MAHO WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL & CO. D-8962 PFRONTEN




6.20-2/969

Ventilator

Verdichter (Kompensator)
Ventilator Kilhlung
Reglerthermostat
Hochdruckschalter (Pressostat)
Kondensator zu M1
Kondensator zu M2
Kondensator zu M3
Betriebslampe grin
Stérmeldung rot

Thermischer Wicklungsschutz
Zusatzthermostat-Uberwa-
chung der Schaltschrank-
temperatur

Das gesamte Kilhlsystem ist gegen Uberdruck und Uberhitzung geschiitzt.

Wird die Temperatur wvon LlSOC im Schaltschrank iberschritten, so wird die
Maschine Uber NOT-AUS abgeschaltet und die Stérung Uber eine rote Signal-
lampe sowie am Stdrstellenmelder und im Bildschirm der Maschine angezeigt.

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

zeigt.,
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KOHLLOFT~ UND LUFTONGSANLAGE KH 09

Filtermatte am Kllhlaggregat 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 10°c)
unter Zusatz von Feirwaschmitteln, anschliefend trocknen.
In Extremfidllen mit Waschbenzin reinigen.

— Der Einbau erfolgt in umgekehrier Reihenfolge.

HINWEIS: Beim Einbau ist darauf zu achten, daB die mit Bindemitteln
verfestigte Seite nach innen kommt.
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WICHTIGE HINWEISE

Schmi erung der Maschine:

Schmierung und Kihlschmierung der Maschine éind auf folgenden Blittern
des Bediener-Handbuchs zusammengefaft:

7.02-1 MASCHINENSCHMIERPLAN
7.03-1 SCHMIERVORSCHRIFTEN
7.06-1 SCHMIERSTOFFEMPFEHLUUNGEN
7.07-1 KUHLSCHMIERSTOFFE

Die Schmierung der Zusatzeinrichtungen ist separat in Abschnitt 6 des
Bedeiner-Handbuchs beschrieben. ‘ '

Die Bezeichnung der Schmierstoffe und die Kennzeichnung der Schmi erstel-
len in dem Bediener-Handbuch erfolgten nach der neuen deutschen Norm
DIN 51 502 (November 1979).

Der Bezeichnung der fliissigen Schmierstoffe liegt die IS0-Viskosititsklas-
sifikation nach der Mittelpunktviskositdt bei H40°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 mit roten, die Fettschmier-

nippel mit gelben Kennzeichnungsscheiben gekennzeichnet. Zusdtzlich
sind an den Schmiernippeln und Einfiillstellen Kennzeichnungsschilder
nach DIN 51502 angebracht.

Schmi erstoffe:

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

Die Maschine wird befiillt geliefert. a)

Die Schmierstoffe der Erstbeflillung (siehe Blatt 7.06-1) sollten unbe-
dingt auch weiterhin verwendet werden. Wenn dies aus Betriebsorganisato-
rischen Criinden nicht m&glich ist, diirfen nur Produkte nach Schmierstoff-
Auswahltabelle, Blatt 7.06-2, zum Einsatz gelangen.

Hartungsarbeiten:

a)

Separat von Schmierunmg und Kithlschmierung sind alle ibrigen Wartungsar-
beiten ab Blatt 7.20-1 des Bedeiner-Handbuchs zusammengefaft.

Die Wartungsarbeiten sind in den angegebenen Intervallen gewissenhaft
durchzufiihren. :

Die Intervalle erginzen sich, d.h. wenn die Arbeiten flr 1000 h fallig
sind, milssen auch die Arbeiten fiir 40 h durchgefiihrt werden. Dasselbe
gilt flir die anderen Intervalle.

Abschnitt 9 des Bediener-Handbuchs enth#lt ausfiihrliche Ausbauanwei-
sungen der Haupt-Komponenten.

Ausnahmes Olbad flir Antriebsrad der Horizontal-Arbeitsspindel,
siehe Blatt 1.09-1!
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MH 800 E 7.02-1/10615
MASCHINENSCHMIERPLAN
CLP ||CLP CcLP CLP cg || CLP
S HLP || HLP | HLP HLP LP HLP
46 46 46 46 220 || 46

i~

\

200 7%,"} 2‘}1 ——
40— [
8 I 9
1
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MH 800 E 7.03-1/10615
SCEMIERVORSCHRIFTEN
Interv. ; Nr. {Tdtig- Auszufiihrende Arbeit Menge Siehe
in Betr.|im |keits- Blatt
Std. Plan|symbol
8 1 Flillhthe im Kihlschmierstoff- | —=—- 3.22-1
El behflter priifen (m8glichst
voll halten).
iTy) 11 v Olstand im Zentralschmierag~ |==-- 3.20-3
@ gregat kontrollieren, bei Be-
P ‘ darf nachfiillen.
200 12 oy Ylstand im Hydraulikaggregat | ——-—- 3.18-3
kontrollieren.
1 l.ﬁ 81 in das Zentralschmierag- |max. 2 1 3.20-3
_ N 21] _ . |gregat nachfiillen.
9 {35 Olstand im Hauptgetriebe (bei | ———- ———
Stillstand) kontrollieren.
10 Olstand fiir Antriebsrad kon- | ——-- —
@ trollieren, bei Bedarf an {(6)
auffiillen, wenn iber max. Mar-
kKierung, an (7) absenken.
1 EB:H Kithlschmierstoff wechseln. ca. 701 3.22-1
v Behdlter reinigen. 7.07-4
500 5 E Ulstand fiir Kegeltrieb im Ver-| —~-~- _—
tikalfriskopf kontrollieren.
4 Pinole im Vertikalfriskopf 2-3 Hibe r——
mit U1 abschmieren (2 Nippel,
rote Kennzeichnung).
2000 2,3 E :' O1bad fir Kegeltrieb im Ver- |ca.0, 06 1 | 3.09-1
¥ tikalfriskopf erneuern.
12 BY Hydrauliksl wechseln, Sieb  |max. 2,7 1 | 3.18-3
:r-l reinigen.
6,7 | -¥ {lbad des Antriebsrads der ca. 0,71 ——
0,71 [: :l Horizontal-Arbeitsspindel er-
v neuern.
8,13 v 01 im Hauptgetriebe wechseln, |ca. 1,2 1 9.01-1
121 |:+:| Getriebe splilen.
st st el sl - s st el -l | -l oy eyl i i
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MAHO MH 800 E 7.06-1/10615
SCHMIERSTOFFEMPFEHL.TNGEN
S e e et e e bl e gt bt L L
Schmierstelle Schmi erstoffilbersicht a) T
i St T Pt e e e ] g b
Nr. | Benennung Erstbeftil- |Stoffart/Bezeich- | Symbol
im lung nung/Viskositits-
Plan Schmier- bereich in oSt
stoff bei 40°¢
Analysendaten
12 | Bydraulikaggregat Aral-Sumu- |Schmiers1/CLP 46— |
y Pinole des Vertikalfrds- | rol CM 46 |HLP L6/41,04.50,6
cLpP
kopfs (cM0) HLP
6 Antriebsrad der Horizon- : 46
tal-Arbeitsspindel
8 Haupt getriebe
11 Zentralschmieraggregat Esso-Febis |Bettbahn8l/CGLP
- . | Universal-Einbaurundtisch | K 220 220/198-236 CcG
LP
220
1 Kithlschmierstoffeinrich- Siehe Blatt|Kiihlschmierstoff/
tung 7.07=1 ——
S

a) Siehe Blatt 7.01-1 "Wichtige Hirweise".

Nur bei Verwendimg dieser Schmierstoffarten ist ein sicherer Betrieb der
Maschine gewdhrleistet.

Wir empfehlen, m8glichst bel der Schmierstoffsorte der Erstbefiillung, bzw.
einer eimmal nach Betriebserfordernissen gewidhlten, gleichwertigen Sorte =zu
bleiben. ~

EMPFCHLENEN SCHMIERSTOFFEN KANN NICHT URERNOMMEN WERDEN.

A A T T T = W e T T T N R . A T T A (L} . o o ——

[EH&EHAFIWGIMZUSAH&ENHAM}PETDENDINACHFMNDERTABE[LE ]
Jeder der nachfolgend genannten Schmierstoff-Hersteller unterhilt einen
schmiertechnischen Dienst, der bei allen Schmierungsfragen Auskunft und
Beratung erteilen kann.
Bei intensiven Einsatz von Kihlschmierstoff - in Form von BEmulsion - muf
dessen Vertrdglichkeit mit dem an der Maschine verwendeten Gleitbahn®l be-
achtet werden, siehe Blatt 7.07-1 bis 7.03-3.2
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MH 800 E 7.06-2/969
SCEMIERSTOFF — AUSWAHLTABELLE Ausgabe 02/86
|:] = Erstbefiillungssorte
et b S Pt f g g e e = e e e
Olsorte Schmi erstoff-Kennzeichnung nach DIN 51 502
CLP CG Kithl-
HLP LP S schmi er-
Hersteller 46 220 stoff a)
ARAL Sumurol Aral-Deganit sarol EP |
M b6 BW 220 Sarol 3965
AVIA AVILUB HL 46 AVILUB AVILUB - Metacon
AVILUB HLPD L6 RSL 220-S ASBF
BP Energol HL 46 Maccurat 220 D (Cutora HX -
: Energol HLP 46 Energol HP-C 220 Fedaro M)
Castrol Vario HDX MAGNA BDX 220 Clearedge EP 2840
HYSPIN AWS 46 Hysol CB - Syntilo R
elf POLYTELYS 46 MOGLIA 220 (Sarelf EP 34)
ELFOLNA 46 :
ESS0 NUTO H 46 FEBIS Kutwell 30
TERESSO U6 K 220 Kutwell 40
FINA FINA FINA (FINA
HYDRAN CN 6 ARTAC EP 220 VULSOL BST)
Fuchs RENOLIN RENEFP 5 RATAK DURANT 20
MR 15 RATAK T™™ 14/21
Kliiber LAMORA U6 LAMORA SUPER- (BELIOT-MS 250)
POLADD 220
Mobil D.T.E - Qi1 Bettbahndl 220 Mobilmet 120
Medium _ (Vactra 4) Mobilmet 150 |
Mobil D.T.E 25 EX 66/122 CF 1 |
oMV HTU 46 G 220 ——
HLP 46
Shell Shell Tellus Toma-0Oel Shell-Dromus Oel BX
Oel C 46 T 220 Shell-Dromus Oel EP
Shell Tellus Shell - A 44
Oel 46
TEXAQD Rando 0il 46, Way lubricant Soluble Qil BS EP
HDB - 46 220 Soluble Q0il E
WISURA Dynex 146 Bettbatnsl (Tralumat)
Tempo U46 220 3 (WM 2998)
Zeller + GWA 2 ISO 46 T 12 FP (Zubora 2000)
Gmelin DHG 46 IS0 IS0 220 (Zubora 722 EP)
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MAHO MH 800 E 7.07-1/8520

KUHLSCHMIERSTOFFE ~ a)

1.

a)

b)

An unseren Fridsmaschinen und Bearbeitungszentren sollen nur wassermischba-
re und mineraldlhaltige Kihlschmierstoffe (entspr. DIN 51385) zur Anwen-
dung kommen.

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

Verklebung undﬁﬁgrharzung von Maschinen- und Steuérungsteilen, auch
dort nicht, wo der Kihlachmierstoff in kleinen Mengen eindringen und
nicht abflieRen kann.

. Unvertr#glichkeit mit den verwendeten Gleitbahnslen, die sich als Zer-

setzen, Erhidrten oder Absplilen der Schmierstoffe zeigt.

Die Korrosionsschutzwirkung darf auch nach lingerer Verwendung des
Kiihlschmierstoffes nicht nachlassen.

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

Anforderungen an den Kithlschmierstoff: b)

- Gute Emulgierbarkeit und Standzeit auch bei hirterem Wasser {liber
159 d.H, (5,4 m val).

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

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

- GroRe Fdulnis- und Bakterienbestdndigkeit bzw. Widerstandfihig-
keit gegen Bakterienbefall.

- Keine schidigenden Auswirkungen auf den Menschen.

- Toxilogische Priifergebnisse und Gutachten iiber Hautvertriglich-
keit sind vorzuweisen,

- Keine giftigen Zusidtze wie z. B. Nitrite oder Phenole.

- MuR den Technischen Regeln flir gefdhrliche Arbeitsstoffe (TRgA
900) mindestens entsprechen.

- Verbrauchte Kiihlschmierstoffemulsion muf durch libliche Trennver-
fahren spaltbar sein.

DIN 51 385: Begriff 2.1 = Emulgierbarer Kihlschmierstoff
(Konzentrat)
Kiihlschmierstoff-Emulsion (§l-in-
Wasser), gebrauchsfertige Mischung.

Begriff 3.1

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

KUHLSCHMIERSTOFFE —

DATENBLATT

PHYSIRALISCH-CHEMISCHE RICHTWERTE

Auswahlkriterien in Anlehnung an VKIS-Arbeitsblatt 3 - Sept.

83

6.1 des Kihlschmierstoff-Konzentrats:
Eigenschaft | MeBgrofe | Priifmethode | Richtwerte
Gesamtmineralslanteil | Vol. 4 | DIN 51 MT7E | >3%
Wasseranteil Vol. % DIN 51 582 ist anzugeben
Dichte g/cm3/200C DIN 51 757 0,93-1,06
Kinematische Viskosit#t,
_ lbei 400C mn2/S (cSt) | DIN 51 366 | 20 - 120
bei 200C mn=/S (cSt) DIN 51 562 50 - 300
‘ ' DIN 53 015
Brechungszahl ny p°C DIN 51 423 ist anzugeben
Flammpunkt + ©C DIN 51 376 > 130
Stockpunkt - OC DIN 51 583 10 - 15
EP-Zusidtze Mass. % P DIN 51 363
Massenanteil 4 S DIN 51 400
CI DIN 51 577 ist anzugeben
Sulfatasche Mass. % DIN 51 575
Konservierungsmittel Art und Menge
sind anzugeben
Silikone % ist anzugeben
Borgehalt ist anzugeben
[ R-Spektrum ist anzugeben
6.2 des wassergemischten Kithlschmierstoffs (Emulsion):
Figenschaft Rinsatz- Mepgrife | Prifmethode | Richtwerte |
konzentr
CH-Wert mit a) | 2 | | DIN 51 369 |8 - 9,4
NW 12(1204,H.) b) 10 %
Warmeleitfihigkeit 5% keal/mhog > 0,45
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KUHLSCHMIERSTOFFE — DATENBLATT

Auswahlkriterien in Anlehnung an VKIS-Arbeitsblatt 3 - Sept. 83

g -

e ==d

Einsatz- |MeBgrife Priifmethode |Richtwerte
konzentr
5% usS/cm DIN 38 404 ist anzugeben
korrosionsschutz—
vermdgen 5% DIN 51 360/1 |RO, SO e)
Korr-Grad 5% DIN:51360/2 0
Korrosionswirkung auf | 2,5 % VKIS-Arbeits-
© Rupfer - Verfidrbung blatt Nr. 7 |keine
- Belagbildung (DIN 51 759) |keine
- Gehalt an
Cu-Ionen mg/dm3 max. 50
Bestindigkeit 5% DIN 51 367 < 95%
(mit 3g NaCl/1)
Schaumverhalten, Vereinbaren
bei NW 12 5% mit Hersteller
Klebe- und Rilickstands~ | 5 % VKIS-Arbeits-
verhal ten blatt Nr. § |nicht klebend
Rickloslichkelt leicht reldsl.
Verhalten gegeniiber Volumen&nd. VDA-Priifblatt (Vol. Sh-A-
Elastomere Normstab in % (Vol.) 521-01
S2 nach DIN 53504: Veranderung d. [(DIN E 53 538/
- Priifmaterial Shore=-A-Hirte- |3)
SRE~WBR 28 |2 % einheit (ShA) +0,5%
10 ¢ nach 100h/70°C + 0,15 %
- Priifmaterial Hirteeinh.(ShA)
(CFW 88 NBR/101) |2 % nach 100h/T00C
0 ¢ .
Gehalt an sdureab-
scheidebaren Anteilen |2 Mass. DIN 51 368  |ist anzugeben
10 ist anzugeben
EP-Effekt VKIS-Arbeits-
blatt Nr. 6
Reibverschlei nach
Reichert 5% N7cm2 ist anzugeben
——————————————————————————————— Hmm————— e A s e m e —— |
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KOUHL.SCHMIERSTOFFE - DATENBLATT

Auswahikriterien in Anlehnung an VKIS-Arbeitsblatt 3 - Sept. 83

Erliutermngen:

a)

b)

c)

X)

- mittelhartes Wasser

Der pH-Wert ist ein MaB flir die Alkalit&t. pH-Wert 7,0 = neutral, z.
B. reines Trinkwasser. Fmulsionen mit niedrigerem pH-Wert als 7,0
werden als "sauer" bezeichnet, die Rostschutzwirkung ist dann sehr
gering .Hohere pH-Werte (max. 10,0} verbessern die Rostschutzwirkung.

Ein pH-Wert gréfer als 9,4 fihrt bereits zu Auswaschungen der glei-
tenden Maschinenelemente und zu Hautsch#den des Bedienungspersonals.,

Mit "NW12" wird "Normal-Wasser" von 120 4d.H. (4,3 mval.) x) bezeichnet.
100 d.H. bedeutet: 10g Kalziumoxyd auf 100 Liter Wasser.
d. H. ist die Abkiirzung fiir "deutsche Hirte", z. B.:

weniger als 60 d.H. x)
6 - 120 doHo
mehr als 12° d.H.

weiches Wasser

hartes Wasser

Die Hirte des Leitungswassers ist beim zust#&ndigen 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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KUHLSCEMIFRSTOFF — FMPFEHLUNGEN Stand Juli '86

Nachfolgend aufgefiihrte Kilhlschmierstoffe (ausgenommen die mit "e" gekenn-
zeichneten) wurden labortechniseh, in Anlehnung an DIN 51 599 - Bestim-
mung des Demulgiervermdgens nach dem Rihrverfahren - untersucht und positiv

bewertet.

Weil sich die Arwendungsbedingungen unserer Kenntnis und Kontrolle entzie-
hen, kSmen wir beziiglich des Einsatzes der Produkte keine Gewdhr bieten.

Wenn aus produktionstechnischen Griinden andere als die aufgelisteten Sorten
eingesetzt werden sollen, miissen diese den Auswahl-Kriterien nach Blatt

7.07-2 bis 7.07-2.2 entsprechen.
Hersteller| Bezeichnung Mineraldl- |geeignetes Mischungsverhéltnis
anteil 4 [Konzentrat : Wasser |in %
ACMDS o ACMDSIT—6£~O2 N 30 T ¥:§5_:_1:30_ __é - 3_
Aral e |Emulsol 230 T2 1:20 - 1:50 5-2
Sarol EP 37 1:10 - 1:30 10 « 3
Sarol 3965 25 1:10 - 1:50 10 -2
AVTA e | AVTLUB - HSK-EP 50 1:10 - 1:40 10 - 2,5
{ Bant-
leon) AVTLUR - Metacon ASBH 35 1:20 = 1:50 5 -2
Belluceo Sintolin E1/MH 70 1:20 - 1:30 5«3
& Co. _—
Sintolin CB 1/MH 1:20 - 1:30 5 =13
BP Olex SB 5580 CF b0 1:20 - 1:U0 5 -2,5
Fedaro M 75 1:5 -~ 1130 20 - 3
Blaser Blasocut 2000 Univ. | 62 1:3 - 1:20 33 -5
e | Blasocut 4000 Strong | 43 1:3 - 1:20 33 -5
Castrol Clearedge EP 2840 L2 1:20 - 1:30 5 -3
Hysol CB 48 1:25 = 1:50 L .2
Syntile R 40 1:20 - 1:40 5 -2,5
(TLS 984 in USA)
Chemie Hardocor S 305
Linz AG
Cincin- Cimperial 22 56 1:10 - 1:30 10 -~ 3
nati-Mi- -
lacron Cimecool MB 602 37 1:10 -~ 1:40 10 - 2,5

MAHO WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL & CO. D-8962 PFRONTEN




*

MAHO

MH 800 E

7.07-3.1/969

KUHLSCHMIERSTOFF — EMPFEHLUNGEN Stand Juli '86
Hersteller Bezeichnung Mineraldl~ | geeignetes Mischungsverhiltnis
anteil % Konzentrat : Wasser ;in %
o - | Aquasol 6-58 | 52 | 120 - 1:80 | ]
Raunheim
¢ | Universal 6-58 36 1:10 - 1:30
Consulta- | Rondocor Kompakt Ly 1:20 - 1:50 5-2
Chemie
Rondocor 6459
Curtis S-6 53 1:5 = 1:20 20 - 5
S-12 - 1 - 13
| s-21 25 1310 ~ 1:20 10 -5
elf e | Sarelf E P34 30 1:20 -~ 1:50 5 -2
ESS0O Bohroel BS 30
e | Kutwell 40 83 110 - 1:40 10 - 2,5
FINA ¢ | VULSOL BST iy} 1:20 - 1:50 5 -2
Fuchs RATAK DURANT 20 1:10 - 1:40 10 - 2,5
RATAK RESIST 31 1:10 - 1:40 10 - 2,5
RATAK TN 14/21 45 1:10 ~ 1:30 0 -3
Henkel e jP3-Multan 92-9 35 1:7 - 1:20 -5
Houghton e ISOCUT 100 ca. 50 1:10 = 1:40 10 - 2,5
Chemie e
e ;| ISOCUT Spezial ca. 45 1:20 5
Jokisch e|W2 OP 32 1:7 = 1:20 14 -5
Kompakt W3 CF 39 1210 = 1:20 10 - 5
Kiiber e | ZELIOT MS 250 20 1:5 «~ 1:20 20 - 5
Lubrica-
tion
Kocher Kocher - F 14 55 1:20 = 1:30 5 =3
Kocher - F 17 L8 1:20 - 1:30 5-3
Kocher - F100 60 1:20 - 1:30 5-73
Kocher - PKT & 56 1:10 -~ 1:30 0 -3
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KUHLSCHMIERSTOFF -EMPFEHLUNGEN Stand Juli '86

Hersteller| Bezeichmng  |MineralSl- | geeignetes Mischungsverhaltnis
anteil % Konzentrat : Wasser | in %
:E;:;;;;=:==;;;;=ESE==============Z;==============::-1_-S=i=:.jgsz====?(=)=i=§===
(Master
Chemical e Trim SOL Silicone h5 1:10 - 1:30 10 -3
Corp.} free
Lubricor |M 735 50 1:10 - 1:20 0 -5
e [ B 421 20 1:20 = 1:30 5«3
Mobil Mobilmet 120 30 1210 = 1:50 10 -2
Mobilmet 150 33 1:10 - 1:20 10 -5 )
Mobil EXD 16/122 CF 12 - 1z
Mobilmet 220 25 1:20 ~ 1:30 5-3
-MKU Betronol EPV 1530 54 1:15 - 1:30 7-3 ]
-Oemeta HD 52 30 :I-:TO - 1230 10 -3 )
KR 586 60 1¢10 - 1:30 10 -3
UNIMET SG 4 N i1 1¢10 - 1:40 10 - 2,5-
_6ptimol e | CUTO W 200 78 1:10 - 1:30 10 - 3
Petrat e {PRIMIL chlorfrie
BKA /1 70 1:10 = 1:30 10 -3
e | PRIMIL chlorfrei ]
BK/84 60 1:10 - 1:30 10 -3
o | PRTMJOL chlorfrei )
BK/601 EP 60 1:10 - 1:25 10 - 4
Shell Shell-Dromus Oel BX | 80 ‘1:10 - 1220 10 -5 i
Shell-Dromus Oel EP | 45 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
-gglube 0il HDE ea. T: < 1: -
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KUHLSCARMIERSTOFF -EMPFEHLUNGEN Stand Juli '86

F:::::::::::::::::::::::::::::::='—'====:'.':::"."_'==:==:::::::::::::::::::::2:::::
Hersteller| Bezeichnung Mineraldl- | geeignetes Mischungsverhdltnig
anteil % Konzentrat : Wasser jin %
(WISURA e |Tralumat ca. 52 | 1:20 - 1:30 | 5-3 |
e | Tralustar ca. 44 1:10 - 1:20 10 -5
e [ WM 2998 ca. 40 1:20 - 1:30 5 -3
Zeller + e| Zubora 2000 EP ca. 58 1:10 - 1:40 10 - 2,5
Gmelin .
® | Zubora T22 FP ca. 33,5 1:10 - 1:30 10 -3
L e | Zubora SM ca. T3 1¢10 - 1:30 10 -3
. ::::::::::::2::::::::::::&::::::::::::::::::::::::::::::::::::::i::'.'."'..:::'_"_'
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ANWENDUNGS-HINWEISE FUR WASSERMISCHBARE KUHI.SCHMIERSTOFFE

- Nur fertiggemischte Fmlsion in den Behilter flillen!

MISCHEN:

- [Kaltes Leitungswasser in sauberen Behilter flillen und entsprechende
Menge Konzentrat in dinnem Strahl dem Wasser unter stdndigem Rithren zu-
mischen. Nie umgekehrt!

- Kein enthirtetes Wasser verwenden. Ideale Wasserhirte 7 - 20° 4n.

- Emulsion nicht in verzinkten Beh#ltern aufbewahren. Angesetzte Emulsion
nie mit anderen Fabrikaten mischen.
Mischtemperatur: Konzentrat mind. + 10° ¢

Wasser max. + 30o C

| ﬁmc:mm:

- Periodische Kontrolle der Konzentration mittels Handrefraktometer oder
S&uretrennmung. Faktor Refraktometerablesung: 1,0

- 7u hohe Konzentration abmagern durch Zugabe einer sehr mageren Emulsion/
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-
6l=s.

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

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

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

BFFULLING BET SCHMIERSTOFFWECHSEL

- Den bisherigen Kihlschmierstoff wvollstindig aus dem System entfernen.
- Behdlter und Maschine von Spdneschlamm und Ablagerungen befreien.

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

- Sodawasser entfernen und mit sauberem Leitungswasser nachspiilen.

- Systemreiniger nur bei stark verseuchten Systemen anwenden.

MAHO WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL & CO, D-8962 PFRONTEN
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ENTFERNEN DER MASCHINENVERKLEIDUNGEN

5. 5 61 (O
/‘\ 1.2

'_\°’°©

3.2

31—

Zur Durchfiihrung von Wartungs- und Nachstellarbeiten ist teilweise ein
Entfernen der Maschinenverkleidungen erforderlich.
Zur Abnahme von Verkleidung O= Schrauben .../... entfernen.

@D = 1.71.2 ® = 2.1/m.1
@ = 21722 & = 1.2/5.1
3 = 3.1/3.2 ® = 6.1
HINWEIS: Zum Entfernen der Schrauben (2.2) Abdeckung (1) abneh-

men undSpindelstock auf ca. "Z 50" verfahren!

MAHO WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL & CO. D-8962 PFRONTEN




v

M AHO MH 800 E 7.20-1/969

WARTUNGSPLAN

Siehe Blatt 7.21-1 und 7.22-1 "bersicht iiber die Wartungsarbeiten'.
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UBERSICHT UBER DIE WARTUNGSARBEITEN AN MECHANIK UND HYDRAULIK

_—-mmEm—mmZRoZ=D :::::::2::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::: m——m===
Inter- |Nr. | Auszufithrende Arbeit Siehe
vall in | im Blatt
Betr.- |Plan

Std.

et e b e P S L L Y S P S T P L

8 3 Siebfilter fiir Kithlschmierstoff-Riicklauf am Arbeits- [3.24-1
tisch und in der Sp#Enewanne reinigen.

Ty — | Reinigen der gesamten Maschine vornehmen. Endschalter |———--
und alle Partien an Abdeckungen von beweglichen Ma-
schinenelementen besonders sorgfidlltig reinigen.

Keine Druckluft verwenden!

2 Plexiglasscheiben am Spritzschutz reinigen. Nur Haus~ |e————
hal tssplilmittel ohne Salmiakzusatz verwenden!

200 6 EinstellmaR der Spannzange der automatischen Werkzeug- |7.35-1
spannung beider Arbeitsspindeln priifen, nachstellen.

500 iy Schaltdruck des Druckschaltgerits -3F1- priifen, 7.50-1
nachstellen.

y, Spiel an den Fihrungen von Spindelstock und Kreuzsup- |[7.30-1

19 | port priifen, Keilleisten nachstellen.

-- | Alle Schlauchanschliisse der Hydraulik und der Kihl- 3. 18«1
schmierstoffeinrichtung auf Dichtheit priifen. Ver- 3.22-1
schraubungen nachziehen und defekte Schliuche austau-
schen.

1000 5, Aufnahmekegel beider Arbeitsspindeln auf Beschiddigun- |-=---~

18 | gen priifen.

10 | VerschleiB des Keilrippenriemens flir den Hauptantrieb |7.34-1
festastellen. Riemenspannung priifen, nachstellen.

8 Funktion der automatischen Arbeitsspindel-Drehzahl- 3.03=-1
schaltung priifen.

1, | Verschleil der Zahnriemen an den Vorschubantrieben 7.33=1

13 | feststellen. Erforderlichenfalls Riemenspannung kor-
rigieren.

16 | Fiihrungsbahnen an Spindelstock, Stinder und Kreuzsup- |7.31-1
port sowie Fihrungsbalnabstreifer auf Beschidigung
priifien.

17 [ Kupplungsteile an Spindelstock-Stirnseite und Verti- |3.07-1
kalfrédskopf auf Beschddigungen priifen.

9 Hauptgetriebe-Gerduschpriifung vornehmen. Erforderli- [9.01-1
chenfalls Hauptgetriebe ausbauen. J
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ﬁmmmﬁmnmmmmmmmmmm

stellen.

Int;r—- FN;_- Aaszuféﬂregde E;Beig _________________________________ Siehe
vall in | im ‘ Blatt
Betr.- |[Plan
Std.
8 20 | AuBenreinigung der Kommandostation vornmehmen. |e————
Keine Druckluft verwenden!
Keine scharfen Reinigungsmittel einsetzen.
zZu empfehlen: z.B. "Ethanol".
200 —-- |[Funktion der NOT-AUS-Abschaltung und aller Endschalter |e————
| flir die Achsenbegrenzungen priifen.
500 —— | Erdungsklemmen an den Motoren und im Schaltschrank —
auf festen Sitz priifen, nachzichen.
— | Schraubkappen der Sicherungen im Schaltschank auf —_—
festen Sitz priifen, nachziehen.
1000 7,12| Kohleblirsten an Gleichstrommotoren und Tachogene- 7.60-1
14 {ratoren fiir Vorschubantrieb auf Abnutzung priifen,
austauschen.
—— | Bremse des Hauptmotors auf Verschleif priifen, nach- 7.61-1

-= {Dichtung der Schaltschranktiir auf Beschddigungen
priifen.

— s

15 | Innenreinigung des Schaltschranks vornehmen.
Keine Druckluft verwenden!

~ | Kabel- und Schlauchverschraubungen am Schaltschrank
auf festen Sitz priifen, nachzichen.

- Kontakte an Relais und Schiitzen im Schaltschrank auf
Abbrand wmtersuchen.

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

= o e - — ...—-..—.---::-_——:—-==-_——_...___———__.—.._...__.———..—z.__:—_———...zzz__==-=

- — aaf
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SONDERWERKZEUGE FUR WARTUNG UND INSTANDSETZUNG
Ld. |Darstellung B;nenr_xung _____ éémerkungen ______
Nr.
1 Abzugstange mit Gewinde [Seite 7.35-1
"MS"
H i
2 Steckschliissel Seite 7.35-1
l,___E‘="=."") 5 mn und 6 mm
(— =——
J
3 —8_\Fiill und Priifvorrich- Seite 7.50-6
tung, Druckspeicher T.50=T
7.50-8
4 .{t'bzieher, Tachoanker Seite 7.60-1
f
Ca== ====::::::::::::::::::::2::'—':::::::::::::::::::::::‘:::::::::'—'::::::::::
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NACHSTELLEN DER KEILLEISTEN in der ¥-, Y- und Z-Achse

Das Fithrungsspiel 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 VergrdBerung 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 Kiirzen der Ab-

stimmbuchise um 0,1 mm eine Spielverminderung von 0,001 mm. a)

Die Keilleisten dirfen nicht zu stramm sitzen. Nach dem Kiirzen und Wieder-
einbau der Abstimmbuchsen miissen sich Senkrecht-Aufspanntisch, Kreuzsupport
und Spindelstock gleichmifig und ruckfrei verfahren lassen.

- fP—r—"
Nachstellvorgang in ¥~ und Z-Achse BN
= Imnensechskantschraube (1) herausdrehen. —mi__g_
-  Abstimmbuchse (2) herausnehmen um den

erforderlichen Betrag kiirzen und wieder
einsetzen.

- Imnensechskantschraube (1) einschrauben
und festziehen.

Nachstellvorgang in Y-Achse

- Innensechskantschrauben (3) und (4)
herausschrauben, Platte (5) entfernen,
Abstimmbuchse (1) herausnehmen.

Die Keilleisten sind zugfinglich

X-Achse: nach entfernen des rechten
Faltenbalges (10). Hierzu Schrau-
ben (6) und (7) entfernen, Innen-
sechskantschrauben (8) 18sen, ev.
Fihrungsbolzen (9) abschrauben.

Y-Achse: nach Abnehmen von Schuppenab-
deckung (11) und Abstreifer (12).

|

Z-Achse: nach Abnehmen der hinteren Abdeckung
(3) am Stinder (siehe Blatt 7.10-1).

0 G0
[0 d00

9 -
6

7__<' o o * .
8 °
10

(i

L
-
LI
.
o

=
)

a) Koordinatenachsen und Bewegungsrichtungen siehe Blatt 2,03-1.
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WARTUNG DER FUHRUNGSEAHNABSTREIFER

Die Abstreifer miissen in 1000 h-Intervallen auf ihre Funktion tberpriift
werdne.

berpriifung der Abstreifer

= Abstreifer demontieren.
-  Abstreifer reinigen.

HINWEIS: Falls Spidne wunter der Abstreiflippe eingedriickt sind, ist
der Abstreifer zu erneuern.

- Abstreifer neu oder gereinigt montieren, dabei gut an die Balmen an-
driicken.

- Gleitbahn8l dinn auf die Fihrungsbatn ca. 50 mm breit auftragen. Ol-
film durch Schlittenbewegung ca. 30 mm abstreifen. a)
Der Abstreifer ist dann in Ordnung, wenn er auf der ganzen Flthrungs-
bahn das U1 abstreift.

23567088 © e @ .
(7 e'
| P i

2) Das in der Zentralschmierung eingesetzte 1 ist 2zu verwenden (51ehe
Blatt 7.06-1 "Schmierstoffempfehlungen™).

o Vermischungen von Olen sind unbedingt zu vermeiden.
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AUSWECHSFIN DER ZAHNRIEMEN FOR VORSCHUBANTRIEB

Vorschubantrieb X--Achse

Hauptschalter -Q1- am Schéltschr‘ank ausschalten.

Als Sicherheit gegen versehentliches Wiedereinschalten kdnnen im Schalt-
schrank die Hauptsicherungen entfernt werden,

Schrauben (3) entfernen und Abdeckhaube (1) abnehmen,
Innensechskantschrauben (6) 18sen, Motor (7) in Pfeilrichtung kippen.
Zahnriemen (U4) von den Riemenscheiben (2 und 5) abheben.

Neuen Zahnriemen (4) auf die Riemenscheiben (2 und 5) legen.

Motor (7) so verschieben, dag Zahnriemen (4) miRig gespannt wird. Tnnen-~
sechkantschrauben (6) wieder festziehen.

Abdeckhaube (1) wieder anbringen.

8
5 - ﬁ[ T \
—H_ e | !
RN J-—-li-EEE i-IL!-----—IUI F {_
Ip el
4 ’ . = M '
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AUSWECHSEILN DER ZAHNRTEMEN FiR VURSCHUBANTRIEB

a)

b)

Vorschubantrieb Y-Achse . rr-"r\q

. 12
Kreuzsupport in obere Endlage verfahren und unterbauen,

S~ i

-
1 i 2 3
| | - ﬁ
! =
I L\\\Ei_ N : )
l A N| 1,'
B ‘ L

—rr—

I
\ | \
_ ]HL: 71"
\ / A ,
AR
11 10 9 8 7 6 5 4

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

Maschinenverkleidungen (:) und (:) und Deckel (1) entfernen (siehe Blatt
7-10-1) -

Andruckrolle der Sicherheitsbremse (10} zurlicksetzen; hierzu Deckel
(2) abnehmen, Bolzen (3) mit Schlissel SW 17 mm nach links verdrehen
und gegen zuriickschnappen sichern. a)

Schrauben (4) wnd (6) entfernen (flir Schrauben (6) Steckschllissel mit
Kardan-Gelenk verwenden), Motor (7) schrdg nach hinten kippen.

Zahnriemen (8) durch obere Offung (12) aus dem Stinderfus herausziehen.

Neuen Zahnriemen (8) einfihren, auf die Zahnriemenscheibe (11) auflegen
und in Richtung Motor innen an den Flihrungsrollen (9) vorbei auslegen.

Motor (7) vorsichtig einfilhren, dabei Zahnriemen (8) mit Zahnriemenschei-
be (%) aufnehmen. b)

Zahnriemen durch Verschieben des Motors (7) mH#Rig spannen. Schrauben ()
und (6) festziehen.

Andruckrolle der Sicherheitsbremse (10) an dem Zahnriemen (7) anlegen;
zu diesem Zweck Bolzen (3) loslassen. Deckel (1), (2) und Maschinenver-
Kleidung (:) und anbringen.

Funktionsbeschreibung der Sicherheitsbremse fiir die Y-Achse siehe Blatt
2.11-1.
Wartung der Zahnriemen siehe Blatt 7.33-5.
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AUSWECHSELN DER ZAHNRIEMEN FUR VORSCHUBANTRIEB

Vorschubantrieb Z-Achse

- Spindelstock auf "Z 490" verfahren.

- Hauptschalter -Q1- am Schaltschrank ausschalten.
Als Sicherheit gegen versehentliches Wiedereinschalten k&nnen im Schalt-
schrank die Hauptsicherungen entfernt werden. ‘

- Schrauben (1.1 und 1.2) entfernen. Abdeckhaube @ abnehmen (siehe Blatt
7010-1)0

- Schrauben (2 und 4) l&sen.
- Motor (1) verkanten, Zahnriemen (5) abheben.
-  Neuen Zahnriemen (5) auf beide Riemenscheiben auflegen.

-  Motor (1) in Ausgangslage bringen, Schrauben (2 und 1) leicht anziehen
nach Priifen der Riemenspannung festziehen.

~  Abdeckhaube @ wieder anbringen.
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MONTAGE UND WARTUNG DER ZAHNRIEMEN FUR DEN VORSCHUBANTRIEB

Wartung

Zahnriemen bediirfen keiner besonderen Wartung.

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

Nach jewells 1000 Betriebsstunden:

- Verschleiff des Riemens feststellen.

Betriebsstorungen

=t b b b e

Erkennungsmerkmal Ursache Behebung

UberméiBiger Verschleif an Zu geringe oder zu | Spannung erhdhen

den Zahnflanken des Riemens. | starke Riemenspan- oder verringern.
nung.

Uberméifiger VerschleiB am Zu starke Riemen- Spanmung verringern

Zahngrund des Riemens. spannung.

Abscheren von Riemenz&hnen. {Zu geringe Riemen- | Spannung erhé&hen.
sSpannung.

berm#iRige Laufgeridusche. Zu starke Riemen- Spanmung verringern
spannung.

Starke Erwdrmng. Zu geringe Riemen- | Spannung erh&hen.
sSpannung.

b St e ferr e A b b R} e Pl e f e fe e e pen o] a oSl e e e e
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MONTAGE UND WARTUNG DES KEILRIPPENRIEMENS FUR DEN HAUPTANTRTEB

Montage

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

- Keilrippenriemen auflegen.
- Scheibenrillen der Riemenscheiben zum Fluchten bringen.
-~ Motorwelle genau parallel zum Spindelstock ausrichten.

- Zulgssige Parallelité#tsabweichung fiir die Achsen des Riementriebs: max.
+ 1,

- Keilrippenriemen ausreichend vorspannen.
Zu diesem Zweck die oberen Muttern auf den Stehbolzen der Motorbefes-
tigung 18sen und die unteren Muttern gleichmifBig nachstellen.

ACHTUNG! Hierbei muB stindig darauf geachtet werden, daB 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 erforder-
lichenfalls nachstellen.

Kontrolle der Riemenspammung =

Die Vorspannung des Keilrippenriemens beeinfluRt den Riemenverschleif, die
Laufruhe und den Wirkungsgrad des Antriebs sowie die Lebensdauer der Lager.
Es empfiehlt sich, eine genaue Kontrolle der Riemenspannung wie folgt vor-
Zunehmen s

- Auf Hbhe der halben Trumlénge Schublehre ochne
Druck ansetzen und MaB "A" feststellen.

=~ Riemenstrénge mit Schublehre zZusammendriicken,
bis fester Widerstand spiirbar wird.

- Das dabei erhaltene MaB "B" feststellen.

- Ein neuer Keilrippenriemen ist richtig gespannt,
wern die Differenz zwischen "A™ ynd "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 FUR DEN BAUPTANTRIEB

Wartung:

ACHTUNG :

Betriebsstorungen:

Riemenrippen.

el bt e i b P ———
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Ubermifiger Verschleif der

Keilrippenriemen bediirfen keiner besonderen Wartung.

Nach jeweils 1000 Betriebsstunden:
- Riemenspannung priifen (siehe Blatt 7.34-1).

= Verschleif des Riemens feststellen.

— e ———— vt
Ak e e s o iy

- i oy o P —

Zu geringe Riemen-
Spannung.

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

Keinesfalls sind Pflegemittel wie Fett oder Wachs zu verwenden.

Spannung erhé&hen,

Riemenscheiben und
Wellen sorgfiltig
ausrichten,

Einseitiger Verschleif
der Riemenrippen.

Scheibenrillen
fluchten nicht,
Wellen sind nicht
parallel ausge-

Riemenscheiben wund
Wellen sorgfdltig
ausrichten.

Uberm#Rige Laufgeriusche.

richtet.

Zu starke Riemen- Spannung verringern.
spannung.

Scheibenrillen Riemenscheiben und

fluchten nicht,
Wellen sind nicht
parallel ausge-
richtet.

Wellen sorgfidltig
ausrichten,

Starke Erwirmung.

Haufiger oder
ldnger andauernder
Riemenschlupf.

e e r e et ettt

Spannung erhdhen.
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NACHSTELLEN DER SPANNZANGEN DER AUTOMATISCHEN WERKZEIGSPANNUNG

Der Nachstellvorgang ist fiir Vertikal- und Horizontalarbeitsspindel unter-
schiedlich. Das Einstellma8 darf nur in "Losestellung" gemessen, resp. ein-
gestellt werden!

Voraussetzung:

1.

2.

3.

Leuchtdrucktaster -3SH1- auf der Kommandostation betdtigt (Maschine
EIN). a)

Taste TOOL UNCL (21) am Bedienfeld der Steuerung bet#tigt (Werkzeug-
Spanner gelsst). b)

Werkzeug aus der Arbeitsspindel entfernt.

Einstellvorgang an der Spannzange s

Gewindestiick (1) mit 5 mm—Innensechskantsteckschlt'jssel 18sen, bis fester
Anschlag spiirbar ist.

Abzugstange "M5" in Sicherungsstlick (2) einschrauben und bis zum Anschlag
herausziehen. Abzugstange entfernen.

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

Sicherungsstiick (2) durch geringfligiges Links- oder Rechtsdrehen mit d

er
Abzugstange "M5" im 12-Kant (4) einrasten und ganz hineindriicken. '

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

Einstellmaf man priifen, ggf. berichtigen.

MAHO-OTT- Y2,
ISO Typ B —— |~ B2

T7LLL

A ouf

\\

yA7)
Geldster Zustand

5 0 Hieirrnrwrnd .
A%

/
C) FlettsfFEF 2y,

/
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NACHSTELLEN DER SPANNZANGEN IER AUTOMATISCHEN WERKZEUGSPANNUNG

""""""""""""" A‘*“““‘"“ﬂ

Spannzange|MAHO/OTT | ISO 7388 |
Typ B

10 50 |91, 82,7

i i i i o ——— - -

-  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, muB der Sparmzangen-
halter (3) weiter herausgedreht werden. In diesem
Fall darf vom Einstellmaf "A" um max. 0,5 mm abge-
wichen werden,

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

b) Automatische Werkzeugspannung siehe Blatt 3.12-1.
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NACHSTELLAREEITEN AM UNIVERSAL-EINBAURUNDTISCH

- 18 15 21 20 - 19 24 17 16 22

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 mifigem 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) l8sen.
Gewindestift (21) durch Linksdrehen um ca. 10° zurtickstellen.
Gewindestift (20) wieder festziehen.

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

Erneut Flankenspiel der Teilschnecke priifen.
Verdreht sich Skalenring (17) bei Drehen am Handrad (16) noch immer

um 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) 1dsen.

Durch Nachstellen der Schlitzmutter (24) axiales Lagerspiel beseitigen.

Zusammenbau in umgekehrter Reihenfolge vornehmen.

Nachstellen des verstellbaren Klemmhebels

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

L&t sich infolge von Verschleif der Klemmhebel (18) nicht mehr bis

in die Stellung verschwenken, in der die erforderliche Klemmwirkung
erreicht wird, so muB 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 giinstige Winkellage verschwenken.

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

Betriebsstérungen
r:::::::::::::::::::::::::::‘.: C:::::::::::::::::::::: ==::=::::::::::::::::::::
Erkennungsmerkmal Ursache Behebung

Hydraulikpumpe 14uft nicht Druckschal tgerst Defektes Druckschalt-
an. Meldeleuchte -3H1- ~3F1- defekt. b) gerdt austauschen.

leuchtet nicht. a)

Werkzeugspannung 18st nicht. Schaltdruck am Druck- Schaltdruck einstellen.
schaltgerét -3F1- zy
niedrig eingestellt.
b)

Pumpenantrieb schaltet sich Druck im System Funktionspriifung des

in kurzen Abstinden ein. f&1lt zu rasch ab. Wegesitzventils vorneh-
Meldeleuchte ~3H1~ erlischt men. Verschmutztes Ven-

in kurzen Absténden a) til reinigen, defektes |

Ventil austauschen.
Leitungsversehraubungen
auf Dichtheit priifen,
nachziehen. '
Riickschlagventil Defektes Riickschlag-
am Druckbegrenzungs- | ventil austauschen.
ventil defekt,

Pumpenantrieb schaltet nicht | Druckschaltgerst Defektes Druckschalt-
mehr ab. Meldeleuchte -3Hi- |-3F1- defekt. b) gerdt austauschen.
leuchtet nicht. a) :
::2::======:_—.::"_'::::=::::=:::1::=====:====::‘_":::".====J::::::::::::::::::::::::J
ACHTONG : Bei Storungen im Hydrauliksystem ist der MAHO-Service anzu-

fordern! Auf keinen Fall darf Sselbst eingegriffen werden!

Die Einstellschrauben an Druckbegrenzungsventil (7) und Druck-
schaltgerdt (9) sind vom Hersteller plombiert. Sie diirfen
nur von autorisierten Service-Personal neu eingestellt werden.

Ein kompletter Austausch der Elemente ist jedoch Zuléssig.

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

Austausch des Riickschlagventils am Druckbegrenzmungsventil

~ Roten Pilztaster -S1- auf der Kommandostation bet#tigen.

- Block-Kugelhahn (4) &ffnen und dadurch die hydraulische Anlage vollstin-

dig entlasten.

- Am Druckbegrenzungsventil (7) Schrauben (7.3) hérausdrehen. Druckbegren-

zungsventil abnehmen.
- Siebeinsatz (7.5) herausnchmen, Rickschlagventil (7.4) herausschrauben.
- Neues Riickschlagventil (7.Y4) einschrauben.
Unbedingt darauf achten, daB der kleine Sechskant mach imnen gerichtet
ist!
- Siebeinsatz (7.5) reinigen und wieder einsetzen.

- Druckbegrenzungsventil wieder mit Schrauben (7.3) befestigen.

- Block-Kugelhahn (4) schlieRen.

- Arretierung des roten Pilztasters --S1- durch Rechtsdrehen 18sen. Durch

Betdtigen des Leuchtdrucktasters ~3SH1- Hydraulik wieder einschalten.

7.3

7.2
7.1

7

Funktionspriifung und Austausch der Wegesitzventile:

~ Leuchtdrucktaster -3SH1~ auf der Kommandostation bet&tigen.

- Am Wegesitzventil die Handbetdtigung fest driicken und ca. 10 Sekunden

gedriickt halten. Wird hierdurch die Hydraulikpumpe auf "FORDERNY

ge-

schaltet (verdndertes Laufgerzusch) so ist das Wegesitzventil verschmutzt

oder defekt.

~ Zum Reinigen eines verschmutzten Wegesitzventils mehrmals in kurzen
Absténden die Handbet&dtigung driicken. Bleibt dieser Versuch erfolglos,

muB das Ventil ausgetauscht werden.
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WARTUNG DER HYDRAULIK

Regesitzventil auswechseln:

Hydraulische Anlage drucklos machen.

Befestigungsschrauben (3.1) herausschrauben und AnschluBkappe (3.2)
abziehen.

Imensechskantschrauben (3.3) am auszuwechselnden Ventil (3) heraus-
schrauben und Ventil (3) auswechseln.

Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.

HINWEIS: Beim Einbau auf richtige Lage bzw. richtigen Sitz der. O-Ringe

(3.4) achten. Mur neue O-Rimge verwenden!

Funktion des neuen Ventils prifen.

3.2

3.3
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WARTUNG DER DRUCKSPEICHER

Druckspeicher Stickstoffdruck priifen, auswechseln:

Allgemeines, Sicherheitsbestimmungen

1. Die in dieser Anlage eingesetzten Druckspeicher unterliegen der Druck-
behil terverordnung vom 01.07.1980 und gehdren zur Priifgruppe II. Die
"Technischen Regeln Druckbehilter (TRB 003, 004, 005)" und die Unfall-
verhitungsvorschrift Druckbehdlter (VBG 17) sind zu beachten und eir-
zuhalten.

2. Die Bedienung und Wartung dieser Druckspeicher darf nur dafiir geeigneten
und zuverlissigen Personen ubertragen werden.
Sie miissen vom Betreiber der Anlage in die oben aufgefiihrten Bestimmun—
gen eingewiesen sein.

‘3. Die im Abschnitt 1. mit seinen Unterabschnitten aufgefilhrten Arbeits-
arwWeisungen sind unbedingt einzuhalten. :

4. Beim Austausch von Druckspeichern ist sicherzustellen, daf die neuen
Druckspeicher das gleiche Nennvolumen und den gleichen zuldssigen Be-
triebsiiberdruck ausweisen wie der alte Druckspeicher.

5. Jeder Druckspeicher ist vor seiner Erstinbetriebnahme einer Abnahmepri-
Fung durch einen Sachkundigen zu unterziehen.

Gem#f § 32 Druckbeh.V. sind Sachkundige Personen, die mit der Konstruk-
tion und dem Betrieb der zu priifenden Anlage vertraut sind, Berufser-
fahrung haben, aufgrund ihrer Fachausbildung liber entsprechenden Sach-
verstand verfigen, die erforderliche persénliche Zuverlédssigkeit besit-
zen, hinsichtlich der Priiftdtigkeit keinen Weisungen unterliegen und
als Sachkundige eingesetzt sind.

Die Abnahmepriifung besteht aus:

- Ordnungspriifung
- Prifung der Ausriistung

- Priifung der Aufstellung

MAHO WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL & CO. D-8962 PFRONTEN




M AHO MH 800 E 7.50-6/4617

WARTUNG DER DRUCKSPETCHER

1. Stickstoffdruck priifen:

Fill- und Priifvorrichtung fiir Druckspeicher - Sonderwerkzeug Nr. 3 - (siehe

HINWEIS: Die Angaben im Abschnitt "ALLGEMEINES, SICHERHEITS-
BESTIMMUNGEN™ sind zu beachten und einzuhalten.

1.1 Tlre vor Hydraulikanlage 8ffnen, bzw. Verkleidungen entfernen.

1.2 Blockkugelhahn am Hydraulik-Kompaktaggregat ©&ffnen und hydraulische
Anlage drucklos machen, Manometer sinkt auf "O".

1.3 Schutzkappe vom Druckspeicher abnehmen.
1.4 AblaBschraube (3) am Sonderwerkzeug Nr. 3 bis zum Anschlag einschrauben.

1.5 Sonderwerkzeug Nr. 3 ohne Schlauch (7) auf den Druckspeicher schrauben.

ACHTUNG: Es ist darauf zu achten, daB der O-Ring (4) in seiner
Nut liegt.
HINWELS: Das Rickschlagventil (6) ist mur wirksam, wenn der

Schlauch (7) nicht angeschlossen ist.

= '3‘5%@*
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WARTUNG DER DRUCKSPEICHER

1.6 Knebelschraube (1) in den Sechskant der Gaseinfiillschraube des Druck-
speichers einrasten und Sechskant ca. U bis 5 Umdrehungen herausdrehen,
bis das Menometer (5) den im Druckspeicher vorhandenen Stickstoff-Fiill-
druck anzeigt.

HINWEIS: Der Soll-Fiilldruck ist auf dem Druckspeicher eingestem-
pelt. Wenn der angezeigte Fiilldruck unter dem Soll-Fiill-

druck liegt, so ist Stickstoff gemiB Abschnitt "STICK-
STOFF NACHFULLEN" nachzufiillen.

1.7 Gaseinfiillschraube des Druckspeichers mit der Xnebelschraube (1) wieder
fest einschrauben. S

1.8 AblaRschraube (3) am Sonderwerkzeug Nr. 3 &ffnen. Der im Sonderwerkzeug
vorhandene Stickstoff entweicht.

1.9 Sonderwerkzeug vom Druckspeicher abschrauben und Schutzkappe aufsetzen.

2. Stickstoff nachfiillen:

Sonderwerkzeug Nr. 3

2.1 Arbeiten gemdl Abschnitt "STICKSTOFFDRUCK PRUFEN" bis Arbeitsschritt
1.6 durchfiihren.

2.2 Sonderwerkzeug Nr. 3 iiber den Fiillschlauch (7) mit der Stickstoffflasche
verbinden.

VORSICHT: Der Fiilldruck der Stickstofflasche betrdgt 200 bar. Soll "

ein Druckspeicher mit einem zuldssigen Betriebsiiberdruck
= 200 bar geflllt werden, so ist auf die Stickstofffla-
sche eine Druckminderarmatur zu schrauben.

Fiir Druckspeicher, zuliissiger Betriebsdruck =< 200 bar:

2.3 Absperrventil (9) schliefen, Flaschenventil (11) 8ffnen, mit Druckminder-
ventil (8) den Soll-Fiilldruck des Druckspeichers am Manometer (10) ein-
stellen.

2.4 Absperrventil (9) langsam 5ffnen und Stickstoff solange in den Druckspei-
cher strémen lassen, bis das Manometer (5) im Sonderwerkzeug Nr. 3 den
Soll-Fiilldruck anzeigt.

2.5 Temperaturausgleich im Druckspeicher abwarten. Stellt sich nach erfolg-
tem Temperaturausgleich ein hSherer Druck als der Soll1-Filldruck ein, so
ist dieser mit der AblaRschaube (3) auf den Soll-Fiilldruck abzulassen.

2.6 Gaseinfiillschraube des Druckspeichers mit der Knebelschraube (1) wieder
fest einschrauben.

2.7 AblaBschraube (3) am Sonderwerkzeug Nr. 3 6ffnen, der im Sonderwerkzeug
vorhandene Stickstoff entweicht.

2.8 Druckminderarmatur von der Stickstofflasche abschrauben.
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WARTUNG DER DRUCKSPEICHER

2.9 Sonderwekzeug Nr. 3 vom Druckspeicher abschrauben und Schutzkappe aufset-
zZen.

3. Druckspeicher auswechseln:

HINWEIS: Die Angaben in Abschnitt "ALLGEMEINES, SICHERHEITSBESTIM-
MUNGEN" sind zu beachten und einzuhalten.

3.1 Maschine mit Hauptschalter -Q1-
am Schaltschrank ausschalten.

3.2 Blockkugelhahn am Hydraulike-
Kompaktaggregat &ffnen und
hydraulische Anlage drucklos
machen, Manometer sinkt auf

non, |" ]

3.3 Sechskantmutter (2) 1&sen wnd
Druckspeicher (1) vom Verbin-
derungssstiick (3) abnehmen.

3.4 Druckspeicher auswechseln.

3.5 Der Einbau erfolgt in umge-
kehrter Reihenfolge.

ACHTTING: Vor der Erstinbetriebnahme ist der neue Druckspeicher
einer Abnahmepriifung durch einen Sachkundigen zu unter-
ziehen,
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WARTUNG DER GLETCHSTROMMOTORE FiUR DEN VORSCHUBANTRIEB Indramat MDC 10
. X~ und Z-Achse

Aus— Einbauanleitung fiir Tachoanker

ACHTUNG: Bei allen Arbeiten am Tachoanker ist darauf zu ach-
ten, daR keine Beschidigung der Wicklung verursacht
wird. Desweiteren ist es nicht zuléssig die Feldma-
gnete des Tachos im Joch 2zu lésen, 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 gednderter Tachopolung die An-
schlufdrdhte rot und blau auf der seitlich angeordneten Leiterplatte ge-
tauscht werden. ‘

1. Ausbau des Tachoankers

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

1.2 Tachokohlebiirste (3) entfernen und dabei einzeln kemnzeichnen, damit
eine spitere Montage in dem gleichen Kdcher und der gleichen Einbau-
lage vorgenommen werden kann. Siehe hierzu Blatt 7.60-2,

1.3 Abziehvorrichtung (4) mittels Schrauben (5) auf Tachoanker (6) befesti-
gen. a)

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 mur 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 Kohleblirsten (3) unter Beachtung der auf Blatt 7.60-2 beschrieben Vor-
schriften wieder einsetzen.

1 2 8 5 4 7 6
sty .

=l

0 N 91#3

a) Sonderwerkzeug Nr. Y4, siehe Blatt 7.23-1.
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WARTUNG DER GLETCHSTROMMOTORE F{R IEN VORSCHUBANTRIEB TIndramat MDC 10
X~ und Z-Achse

Uberpriifung und Austausch von Kohlebfirsten

Die Kohlebiirsten an Motor und Tacho unterliegen einem VerschleiB. Sie sind
deshalb regelmifig auf Leichtgéngigkeit, Verschleif und auf rundum gleiche
Federspannung zu priifen und bei Anndherung an die nachstehend dargestellten
Verschleifgrenzen auszutauschen. Ablagerungen von Rirstenstaub im Kollek-
torraum sind nach Entfernen aller Kohleblirsten mit trockener Druckluft
auszublasen. Dies darf jedoch nur am abgebauten Motor erfolgent

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

Auf festen und ordnungsgemifien Sitz der VerschluBkappen auf den Kdchern
ist zu achten, damit ein einwandfreier Kontakt des Federtellers zum K&cher
gewdhrleistet ist. Der Austausch der Kohlebiirsten ist nur satzweise zu-
lissig. Es diirfen nur die Originalqualitit verwendet werden.

Motorkohlebiirsten 106-57-L2155 Tachokohleblirsten 105-251-14207
(4 Stiick/Satz) (Y4 Stiick/Satz)
| 7 i
. 10 8_]
el max. Abnutzung )
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WARTUNG DER GLETCHSTROMMOTORE FUR DEN VORSCHUBANTRIEB Indramat MDC 10
X- und Z-Achse

Reinigen

- Aussplilen in Wasser (bis ca. 400C, evtl. Zusatz von Feinwaschmitteln)
oder - in Extremf#llen - in Benzin.

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

- Bei 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 & (Viledon).
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WARTUNG DER GLEICHSTROMMOTORE FUR DEN VORSCHUBANTRIEB Indramat MDC 9
Y-Achse

- Die Gleichstrommotore bediirfen keiner besonderen Wartung.

- Die Wdlzlager haben Lebensdauerschmierung und miissen nicht nachge-
schmiert werden.

- Es ist lediglich eine Inspektion der Kohlebiirsten auf Leichtgingigkeit
und Verschieif nach jeweils 1000 Betriebsstunden durchzufthren.

- Jede Kohlebiirste ist wieder im gleichen K&cher und in der gleichen
Lage zu montieren.

~ Bel Abnutzung auf die dargestellten Mafe miissen die Kohleblirsten satz-
weise ausgewechselt werden.

-  Ablagerungen von Biirstenstaub im Kollektorraum sind nach Entfernung
aller Kohlebiirsten mit trockener Druckluft auszublasen.

ACHTUNG: Die Gleichstrommotore diirfen nicht auseinandergebaut
werden, da es hierbei zu einer Teilentmagnetisierung
kommen kann. Eine Nachmagnetisierung muf im Herstel-
lerwerk des Motors erfolgen.,

Inspektion uwnd Austausch der Kohlebiirsten:

- Hauvptschalter -Q1- am Schaltschrank ausschalten. Als Sicherheit gegen
versehentliches Wiedereinschalten kdnnen im Schaltschrank die Haupt-
sicherungen entfernt werden.

-  Abschlufideckel (1) und Abdeckring (2) am Motor abnehmen.

=  Verschlufkappen (3/4) und (5) abschrauben.

- Kohleblirsten (6} und (7) herausziehen und falls erforderlich auswechseln.

- VerschluBkappen (3) und (5) festziehen, damit einwandfreier Kontakt
des Federtellers zum Kécher gewdhrleistet ist.

HINWEIS: Die maschinenseitig liegenden Kohlebiirsten sind nach
Abbau des Motors zugiinglich (siehe Blatt 9.08-2).

—

Motorkohleblirsten (4 Stiick/Satz) Tachokohleblirsten (U4 Stiick/Satz)

Best. Nr. 27.58348 Best. Nr. 27.58349
.¢¢é
%
10 S
L max. zul. Abniitzung r
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WARTUNG GLETCHSTROMMOTORE FUR DEN VORSCHUBANTRIEB Indramat MDC 9

Y-Achse

ACHTUNG = Bei allen Arbeiten am Tachoanker ist darauf zu achten,

dafl keine Beschiidigung der Wicklung verursacht wird.
Desweiteren ist es nicht zulissig die Feldmagnete des
Tachos im Joch zu l6sen, weil dadurch eine Verschiebung
der neutralen Zone auftritt, die in einfacher Weise
nicht korrigierbar ist.

Austausch des Tachoankers:

a)

S

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

Tachokohleblirste (3) entfernen und dabei einzeln kennzeichnen, damit
eine spidtere Montage in dem gleichen KScher und der gleichen Einbaulage
vorgenommen werden kann.

Abziehvorrichtung (%) mittels Schrauben (5) auf dem Tachoanker (6)-befe-
stigen. a)

 Tachoanker (6) unter Abstiitzung gegen die Motorwelle (7) von dieser ab-

ziehen.
Schraube (8) im Uhrzeigersinn drehen.

Tachoankersegmente mit 6lfreiem Reinigungsmittel reinigen.

1 2 8 5 4 7 6 3

e

— \x b wwwrrrya.
B ___—

. —
a A PP il i

i
1
!
u

Sonderwerkzeug Nr. 4, siehe Blatt 7.23-1.
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WARTUNG DER GLETCHSTROMMOTORE FUR DEN VORSCHUBANTRIEB Indramat MDC 9
Y-Achse

Einbau des Tachoankers:

- Neuven (!) Toleranzring (9) auf die Motorwelle (7) aufschieben. a)

- Vorrichtung (4) ohne Schraube (8) auf dem Tachoanker befestigen wnd
diesen auf die Motorwelle stecken. Schraube (10) in Motorwelle drehen.

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

~ Kohlebiirsten (3) wieder einsetzen. b)

Hirweise:
a) Jeder Toleranzring ist nur einmal verwendbar.

b) Jede Kohlebiirste muB wieder im gleichen K&cher und in der gleichen
Lage montiert werden.
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WARTUNG VON DREHSTROMMOTOREN (Hauptmotor)

Die Drehstrommotoren bediirfen keiner besonderen Wartung.

Die W&lzlager haben Lebens'dauer'sohmiemmg und mitssen nicht nachgeschmiert
werden.

Die Wartung beschrinkt sich auf das Reinigen der Motorgehiuse wnd das
Nachstellen der Bremse.

Reinigen des Motorgehiuses

Kihlluftwege reinigen, insbesondere die Zwischenrfume am Fuf der Kihl-
rippen. .

Jede Ansammlung von Staub und sonstigen Riickst#nden verhindert den
freien Durchgang der Kithlluft und beginstigt eine tbermiBige Erwirmung.

Staubansatz und Schmutz am besten mittels Staubsauger entfernen.

Hachstellen der Bremse:

Der VerschleiB der Bremsbeliige ist nach 1 000 Betriebsstunden zu Uberpriifen.
Falls erforderlich mu8 der Luftspalt neu eingestellt werden.

Lifterhaube (1) und Sicherungsring (2) abnehmen.
Liifter (3) abziehen, Staubschutzring (4) abnehmen.

Kontrolle des Luftspaltes "a" (siehe Tabelle) mit Fiihlerlehre an minde-
stens 3 Stellen des Umfanges vornehmen.

Imensechskantschrauben (5) ca. 1/2 Umdrehung 15sen.

Einstellhiilsen (6) ca. 1/3 Umdrehung nachstellen und rechtsdrehend in
Spulengehduse (7) einschrauben.

Innensechskantschrauben (5) festziehen, Luftspalt "a" priifen. Erforder-
lichenfalls Einstellung wiederholen.

Abgebaute Teile (4, 3, 2, 1) wieder anbringen.

F
s\ 4 I? /5 3 |Luftspait Maschinen-Type

(Motor MH 400 E | MH 2000 C
still~- MH 600 E

—fT 1 gesetzt) [MH 800 E
\ Z "a" min, 0,3 mm 0,4 mm
N
\' 2 ngn may, 1,1 mm 1,4 mm
_ J E ======:====::::::::::::::::::::::d
—-i-—.
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HINWEISE FiIR DAS BESTELLEN VON ERSATZTEILEN

VerschleiB- und Ersatzteilliste

Auf den nachfolgenden Blittern sind Verschleif~ und Ersatzteile - den ein-
zelnen Hauptbaugruppen zugeordnet - aufgefithrt. Sie unterscheiden sich durch
verschiedene Abkiirzungen die in der Spalte "Material/Bemerkungen" aufgefiihrt
sind.

Sie bedeuten im einzelnen:

VERSCH Verschleifteil (kein Garantieanspruch)
ET-1 Ersatzteil (normaler VerschleiR)

ET-2 Ersatzteil (maximales Ausr{istungspaket)
ET-3 Wilzlager

Ersatzteilkatalog

Mechanigsche Ersatzteile sind in einer separaten Ersatzteil -Dolkumentation
zusammengefaflt, die pro Maschine eimmal geliefert wird.

Diese Ersatzteildokumentation enthilt:
- BAUGRUPPENZEICHNUNGEN

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

Ersatzteile der elektrischen Ausriistung

- Alle Teile der elektrischen Ausriistung sind im Schaltplan der Maschine
(Gerdteanordnung der Maschine) dargestellt und mit einer PFunktions—
gruppennummer versehen.

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

- Eine scinelle und einwandfreie Lieferung von Ersatzteilen ist nur moég-
lich, wern die Bestellung folgende Angaben enth#lt:

- Maschinentyp

- Fabrik-Nummer der Maschine.

- Identnummer und Benennung des Ersatzteils (bei Teilen fiir elek-
trische Ausrfistung ev. auch die "Funktionsgruppennummer) oder die
Seiten-Nummer des Bediener-Handbuches und Positionsnummer des Er-
satzteils auf diesem Blatt.

- Farbe (nur bei lackierten Teilen).
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MAHO MH 800 E 9.01-1/6624

AUSBAU VON HAUPTMOTOR UND HAUPTGETRIEBE

Abbau des Hauptmotors:

Hauptschalter -Q1- am Schaltschrank ausschalten.
Anschlufkabel (5) am Motor -1M1- (8) abklemmen.
Schutzhaube (3) abnehmen.

Mattern (6) abdrehen.

ACHTONG: Die wnteren Muttern (7) diirfen nicht verstellt werden.

Motor (8) in Pfeilrichtung kippen und Riemen (4) abnehmen.

Motor (8) abheben.

Ausbau des Hauptgetriebes:

HINWEIS: Vor dem Ausbau des Hauptgetriebes, muB der Riemen (1)

abgenommen werden.
Schrauben entfernen und Abdeckhaube (11) abnehmen.

AblaRschlauch (9_.1) aus der Halterung herausheben, VerschluBkappe (10)
abschrauben und 01 ablassen.

Olstandrohr (9) nach auBen ziehen.

Schrauben (12) herausdrehen. Die Spindeldrehzahl-Schalteinheit (13)
abziehen.

MAHO WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL & CO.D-8962 PFRONTEN




MAHO MH 800 E 9.01-2/6624

AUSBAU VON HAUPTMOTOR UND HAUPTGETRIEBE
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- Schrauben (2) herausdrehen.
- Hauptgetriebe (1) nach oben aus dem Spindelstock herausheben.

Hiedereinbau des Hauptgetriebes:

~ Der Wiedereinbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.

- Das Hauptgetriebe muB genau parallel =zum Spindelstock ausgerichtet
werden, bevor es mit diesem wieder verschraubt wird.

Wiederanbau des Hauptmotors:

= Der Wiederanbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.
- Die Riemenscheibe miissen fluchten. a)

- Die Motorgelle mul genau parallel zum Spindelstock ausgerichtet wer-
den. a

a) Montage und Wartung des Keilrippenriemens fiir den Hauptantrieb siche

MAHO WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL & CO. D-8962 PFRONTEN




MAHO MH 800 E 9.08-1/10617

AUSWECHESELN VORSCHUBMOTORE

Vorschubantrieb ¥-Achse:

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

- Schrauben (3) entfernen und Abdeckhaube (1) abnehmen.

-  AnschluBstecker (8) vom Motor abziehen.

~  Innensechskantschrauben (6) entfernen, Motor (7) in Pfeilrichtung kippen
und Zahnriemen (4) von Riemenscheibe (2 und 5) abnehmen. Motor entfernen.

- Der Zusammenbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.
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M AHO M 800 E 9.08-2/969

AUSWECHSELN DER VORSCHUBMOTORE

Yorschubantrieb Y-Achse:
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Kreuzsupport in obere Endlage verfahren ind unterbauen.

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

Maschinenverkleidungen @ und @ und Deckel (1) entfernen (siehe
Blatt 7.10-1).

Andruckrolle der Sicherheitsbremse (10) =zuriicksetzen; hierzu Deckel (2)
abnehmen, Bolzen (3) mit Schllissel 3SW 17 mm nach links verdrehen und
gegen zuriickschnappen sichern. a)

AnschluBstecker (4) abziehen.

Schrauben (5) und (7) entfernen (fir Schrauben (7) Steckschliissel mit
Kardan-Celenk verwenden), Motor (8) schrdg nach hinten kippen und her-
ausheben.

Neuen Motor (8) vorsichtig einfithren, dabei Zahnriemen (9) mit Zahnrie-
menscheibe (6) aufnehmen.

7ahnriemen durch Verschieben des Motors (8) méRig spannen. Schrauben
(5) und (7) festziehen.

Andruckrolle der Sicherheitsbremse (10) an dem Zahnriemen (9) anlegens
7u diesem Zweck Bolzen (3) loslassen.

AnschluBstecker (M) anstecken, Deckel (1), (2) und Maschinenverklei-
dungen und @ anbringen.

Funktionsbeschreibung der Sicherheitsbremse fiir die Y-Achse, siehe
Blatt 2.11=1.
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MH 800 E 9.08-3/969

AUSWECHSELN DER VORSCHUBMOTORE

Vorschubantrieb Z-Achse:

e -

Spindelstock auf "Z 490" verfahren.

Hauptschalter -Q1- am Schaltschrank ausschalten.

Als Sicherhelt gegen versehentliches Wiedereinschalten k&nnen im Schalt-
schrank die Hauptsicherungen entfernt werden.

Schrauben (1.1
Blatt 7.10-1).

und 1.2) entfernen. Abdeckhaube

(1) abnehmen (siehe

Anschlufistecker (2) abziehen.

Schrauben (3 und 5) entfernen ,
{6) abnehmen.

Motor (1) verkanten und Zahnriemen

"Motor (1) abnehmen. - e

Neuen Motor (1) anbringen, Zahnriemen (6) mit Riemenscheibe (4) aufneh-

. men.

Schrauben (3 und 5) eindrehen und leicht anziehen, nach priifen der
Riemenspannung festziehen.
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