OPTIMUM

MASCHINEN - GERMANY

Betriebsanleitung

Version 1.1.0

CNC Drehmaschine

D pTI turn@ Artikel Nr. 3504210

L 28HS

o pTI turn@ Artikel Nr. 3504230

L 34HS 3504232

. "TIMLIA
=
1 turn E
L 28Hg .

5
-
—
e
)
=
&)
-/

DE



OPTIMUM

MASCHINEN

- GERMANY

Inhaltsverzeichnis

1 Sicherheit

1.1 Konventionen der DarstellUNgG .........oooo ittt ettt e e e et e e e e e e nb e e e e e e nte e e e e e e nneeas 6
L2 Y/ o = Ted a1 o =Y SRR 6
1.3 Sicherheitshinweise (WarnhinWEISE) .........c..iiiiiiiiiiieii e e e e e e enneas 7
1.3.1  Gefahren-KIasSifiZIEIUNG ...........oiiiiiiiiiii e e e e e e e e s e are e e e e e snreeeens 7
1.3.2  Weitere PIKIOGIramMIME .......coiiiieiiii ettt e e et e e e e et e e e e e st e e e e s sentbee e e e snrnneaaeas 8
1.4 BestimmungsgemaRe VErWENAUNG ........oiouiiiiiiiieiii ettt e sae e ane e e e beeennee 8
1.5  Vernunftigerweise vorhersehbare Fehlanwendung ... 9
1.5.1  Vermeidung von FEhIaNWENAUNGEN ..........ooiiiiiiiiiiiiie ettt 9
1.6 Gefahren, die von der CNC Maschine ausgehen KONNEN ...........ccooiiiiiiiiieiiiie e 10
LA [ oo (853 (1= oIS o7 o =Y g oY PSR 11
1.8 Qualifikation dES PErSONAIS ........oiiiiiiiiiii ettt e et e e e e et e e s nae e e eneeeeeanee 12
S 2 A 11 [ T U o] o - OSSP OUPR PP 12
1.8.2  AULOFSIEIE PEISONEN .....ooiiiiiiiii et e ettt e e e e et e e e e e e et e e e e e e nneeaaeeannnneaaean 13
LS N = 1= o 1T T=Tq o To <] 1 o] o 1Y o I PSRRI 14
1.10  SicherheitSEINFIChIUNGEN ... it e e s et e e e e e st e et e e e nneeeeaneeeeennes 14
1.10.1 Hauptschalter absChlIERDAr ...........cocuiiiiiiiiie e e e e sanreeaeas 15
1.10.2 NOT-Halt SChlagSChalter .........coooiiiiiiiiii e e e e e ae e s anaeaa s 15
1.10.3 Steuerungstechnische ADSICNEIUNG ........c.oiiiiiiiiiii e e 15
1.10.4 Sichtfenster aus PolycarbONat ... 15
1.10.5 Verbots-, Gebots- Und WarnSChIlAEI ............uueeeiiiiiiiiiieee e 16
3o L= Ty 1] o= g o] U0 T SR 16
KOIPErSCRULZIMITIEI ... e e e e e e e e e e e e e s e s e st abe e e e eeaaaaeeeeeeeseanannnnnnnes 17
Sicherheit wWahrend des BetriEbS .........ooiiiiiiii et s 17
Sicherheit bei der INStandhaltung ........ooc.oiioiii s 18
Abschalten und Sichern der CNC MasChing ..........coooiiiiiiiiiiii e 18
1.15.1  Verwenden vON HEDEZEUGEN ........cooiiiiiiiiii it 19
1.15.2 Mechanische Wartungsarbeiten ......... .o 19
1.16  Sicherheit der SPaANNDACKEN ..........coooiiiii i e e e e e e s e e e e e e eaareea s 19
L A Y = o T 1 o TSl = T= 1= o PSSR 20
LR T U 101 =11 o= 4 Tl o ) PSSR 20
L T 1Y ] RSP UUPPUUR R OTP 20
L2 I o 1111153 (T o PRSP 21
1.21  Werkstlck- und Werkzeugspannmittel .............cooo i e 21
1.22  Umwelt - UNd GEWASSEISCRULZ ........oiiiiiiieiiie ettt et s e e e e s e e e see e e eneeeeaneeeeennes 21
2 Technische Daten
2.1 EleKtriSChEr ANSCRIUSS .........eiiiiiiii et e ettt e e e et e e e st aee e e e stbaeeeeeenaeaeaeeeanneees 22
2.2 KUNISCRMIEISYSIEIM ..ttt b e e et e st e et b bt eebe e e sanee e sbeeeeanbeeea 22
2.3 ADMESSUNGEN ..ttt ettt e e et e et e e h et oot et e ea b et e ekt e e et et e e R et e e R et e ean et e e e e e e tn e e e aane e nnnee 22
D N4 o117 = 18 o RS 22
25 Y =TT a1 =Y T F= 1 (= o RSP 22
2.6 Verfahrwege, VorschubgesChwWindigKeit .............cooiiiiiiiiiiii e e 23
O A €111 =1 (o | (= | OO PP TSP 23
2.8  Werkzeugwechsler bis Baujahr 2016 ...........ooiiiiiiiiiiii e e e 23
2.9  Werkzeugwechsler ab Baujahr 2017 ... e e 23
D2 L0 o= | ] (o o3 G PR 23
211 Umgebungsbedingungen - Betrieh ....... .o 23
bt 1 o 01111 1= o RS RTR 24
2.13 Spindelaufnahme - L28HS, DrehfUtter .............oiiiiiie e e e 24
2.13.1 Spindelaufnahme - L28HS, DIN ISO 702-1 Nr. 3 - FOrmM A2 ....ooiiiiiiee et 24
2.13.2 Drehfutter - L28BHS, 125MIM ...ooeiiiieeeee et e e et e e e e e e e e e e e e e e e e s 25
2.14 Spindelaufnahme - L34HS, DrehfUtter ..........c..ooi oo 25
2.14.1 Spindelaufnahme - L34HS, DIN ISO 702-1 Nr. 4 - FOrmM A2 .....oooiiiiiieee e 25
2.14.2 Drehfutter - L3AHS, T80MIM ...ooveieiii et e e e e e et e e e e e e e e e e e e e e e eas 26
215 SpINdelleistung L34HS ...ttt e e 26
3 Anlieferung, Innerbetrieblicher Transport, Montage und Inbetriebnahme
3.1 Hinweise zu Transport, Aufstellung, Inbetriebnahme ... 27
3.1.1  Aligemeine Gefahren beim innerbetrieblichen Transport ...........ccccoiiiriiiiniie e 27
B 0 N 1= Y 0 ) = o T S 28

L28HS_L34HS_DEIVZ.fm

DE

L28HS| L34HS

Originalbetriebsanleitung

Version 1.1.0 - 2022-05-09



OPTIMUM

MASCHINEN - GERMANY

3.3 LastanSChlagSTEIIEN ..........eoiiiiie e e 28
3.4 Aufstellen UNA MONTIEIEN ... . ... ittt e e e e ettt e e e e e s eteee e e e e sbeeeaeaansaeeeaesannnneeaaeaann 30
3.4.1  Anforderungen an den AUFSTEIION ..........c.ooiiiiiiiie e 30
3.4.2  Stellplan L28HS ... et e 30
3.4.3  Stellplan L34HS ... e e 31
3.4.4  MaschinenbefeStIGUNG .....ccuuiiiiiiiiii et 31
3.4.5  KOITOSIONSSCRULZ ...ttt ettt e e ettt e e e e nte e e e e e e enneeeeeeeaanseeaeeannneeeaaennn 32
3.5 Erste INbetriebnahme ... ettt e e et e e e et e e e e e e 32
3.5.1  Kuhlschmiermittel @UffUIIEN ..........ooo oo see e seee e e eens 32
3.5.2  KUNISChMIEISIOME .....oiiiiiiiiii ittt s e et e e s e s rnee e e anreeenns 33
3.6 ZentralSCRMUEIUNG .....ccooiiiii ettt et e e et et eeeeeeeeeasessaa s nnsntntebaseeeaeeaaaeaeaeeeessaanannnnnnsnes 34
3.6.1  Zentralschmierung Typ TM1 C2893 (DeliMON) ......cocuiiiiiiiiiiiieeiie e 34
3.6.2 Zentralschmierung Typ HTS-1BT ... 36
3.7 Funktionstests und KONTrollEN ....... ... et e ettt e e e e e e e e e e snneeeea e e e anees 37
3.7.1 Warmlaufen der MasChing ..........ooiiiiiie et e e e e aeeesneeeeen 38
3.8 EleKtriSCher ANSCRIUSS .........eiiii ettt et e e e et e e e s eaneees 38
3.8.1  Strom im SChUtZerdunNGSIEILET ...........eiiiiiiiie e e e et areea e 39
3.9  Netzschwankungen und deren zerstorerische Wirkung ...........coooiiiiiiiiiiiiecoiieeee e 40
4 Allgemeine Informationen CNC
41 GEOMELHEVEITECRNUNG ..ttt e e e et e e e e ettt e e e e s aeteeeeeeanbeeeaeaansbeeeaaeassnneaaaaanns 41
4.2 Koordinatensysteme an CNC-WerkzeugmasChingNn ...........cccoocuiieiiiiiiiiee e 41
421  Kartesisches KoordinatenSyStem ..........oooi i 41
4.2.2  PolarkoordinatenSyStem .......ccooiiiiiiiiiieeiee e e e e e e e e e e ae e e e e arrarraaeees 42
4.2.3  MaschinenkoordinateNSYSEM .......cooiiiiiiiii e 42
4.2.4  WerkstlickkoordinatenSySIEM .........cooiiiiiiiiiii e e 42
4.2.5 Drehachsen und NebenacChsen ..........ooo it 42
4.3  Steuerbare Vorschub- und DrehaChSEn ..........cc.oooiiiiiiiiie e e 42
4.3.1  Arten von Null- und BeZUGSPUNKLEN ... 44
4.4 NC-MathemMatK ......ooeiiiiii ettt ettt e e ettt e e ae e e ss bt e e ente e e amteeesmneeeeabeeeeaneeeennnes 44
4.4.1  Grundlagen der KoordinatenbereChnUNG ..........ccoooiiiiiiiiiiiii e 44
4.4.2  KenngroRen €iNes DreiECKS .........ooiiiiiiiiiiiii e e 44
e VA o =TI 1 =Y (= o PR 45
4.5  TrigonometrisChe FUNKLONEN ...t e e e e e e et e e e e e eeeeean 45
5 Bedienoberflache, Maschinensteuertafel
5.1 BildSCRIrMAUTDAU .....eeiiiie ettt e et e s bt e e s e e et e e e ne e e st e e ene e e eneeeennbeeeanee 46
5.2 Bedienelemente CNC Bedientafl ............oooiiiiiiiiiie et 47
5.3  Bedienelemente der Maschinensteuertafel ... 48
L S o [U) 4] 11 =Y o SRR URUPIRT 53
Lo I T o o =Y PRSP SPURTN 54
5.4.2  PaSSWOIt SEIZEN .....eeeeiiiiiiiii ettt e et e e e e a e e e e e e e eee e e e tbeeeaeeaane 54
6 Bedienung
6.1 Bedien- Und ANZEIGEEIEMENTE ......c.eiiiiiiii e et 55
6.2 ST [ 01T 4 4 T SRR OTUPEP 56
6.3  Achsen der CNC MAaSCIINE .......ooii it ee e ettt e e e e ettt e e e e s aebeaaeaaasbeeeeeeaaaeeeeaaaannneeaaaaann 56
LS TRy B O o 11 USRS 56
6.4  CNC-Masching €INSCNAIEN ........cceiiiiiiieie et e e et e e e et e e snaeeeneeeenneeesnneens 56
6.5  Schiebetlr 6ffnen UNA SChIEREN .........ooiiiiiii e e et eesnneeas 56
6.5.1  Referenzfahren nach dem Einschalten ... 57
6.6  Bedienung des MaschinenStEUEIPUIES ..........oooiiiiiiiiiiiii e 59
6.6.1 Bedienung der Handrader fir manuelles Verfahren ... 59
6.7 LT T T 1 =Y o R U RUPUPERN 60
6.7.1  WerkZEeUQ EINSELIZEN ......ooiiiiiiiie ettt e e ettt e e e st e e e e e s nteeeeeannneeeeeean 60
6.7.2  WEIKZEUQG VEIMMESSEN ...ciiiiiiiiiiiitiieeieeeeteeeeeeee e et b eaeaeeeeeeeeeeaaaaaaaeeessassaaaasnsssssssesseneeeneaeaaeeenenaann 61
6.7.3  WerkstUCK ©INSPANNEN .......eiiiiiiiiiiit ittt ettt et e e et e e sn e e e anbeeeeas 61
£ 6.8  Drehzahlhinweise, Wartungsempfehlungen, Richtdrehzahl nach DIN 6386 .............ccccceiiiiiiiiiiiiiiciinee. 61
§ 6.8.1 Einflussfaktoren, die erheblich die Spannkraft beeinflussen ... 62
g 6.8.2  Wartung vOn DrehfUttern ...........ooo it e e e e e s e s eeeenneeeeens 62
o 6.8.3 Dreibackendrehfutter @ 125 Mm - L28HS .. ..o 63
3 6.8.4  Dreibackendrehfutter @ 160 mm - L34HS ... 64
;‘)| 6.9  Spannen von 1angen WErkSTUCKEN ...........uii ittt e e s 65
= 6.10  Betri@bDSAMEN ........oooiii s 65
N
-
L28HS| L34HS DE

Version 1.1.0 - 2022-05-09 Originalbetriebsanleitung 3



OPTIMUM

MASCHINEN

10
1"

12

13

- GERMANY

6.10.1 Handgesteuerter BEtrieh .........ooiiii i s 65
6.10.2  AULOMALIKDEIIIED ...ttt e e et e e e e e e e e naeeeaaeennas 65
L R Y Y (T T = 3 @ o) o o S 65
(70 I I e (oo [ =100 0 411 (=Y o S USRS 66
6.12  DrehzahleiNSIEIIUNG .........ooiiiiiiiiiii ettt e e e e ettt e e e e e sataeaeeessbeeeeeesasbeneeeesansaneeaean 66
6.13  Programm STArTEN .........ooiiiiiiiiii ettt e e ane e 66
6.14  CNC Maschine auSSChalteN ...t e e et e e e e et e e e e nnae e e e e e annneeaenn 67
6.15 Datenschnittstellen und Stromabnahme ........ ..o e 67
Kurzanleitung 808D Drehen
Schnittgeschwindigkeiten
8.1 Wahl der SchnittgeSChWINAIGKEIL ..........ooooiiiiiiiii e a e e e e e aaeaea s 154
8.2 Einfliisse auf die SchnittgeschwindigKeit ............c..ooiiiiiiiiii e 154
8.3 Beispiel zur Ermittlung der erforderlichen Drehzahl an lhrer Drehmasching ............cccccooiiiiieiiiiinne. 154
8.4  Tabelle SchnittgesChWINdIGKEITEN ..........oii i e 155
8.5 M - Code Liste, M FUNKLONEN .......cooiiiiieieeeeeeeee et e e e ettt e e e e e e e e e e e e st eeeeeeaeeeennees 156
8.6 M-Funktionen bei Drehmaschinen Nach PAL ...t 156
< T A € U131 (1] =T o PRSP 156
Hinweise, Meldungen und Fehlermeldungen
SINUMERIK 808 D
Instandhaltung
1 P N = 1= 5= o F< 011 =Y SRR OUPRRTN 161
11.1.1 Maschinen-Schmierstoffe ..........ooiii e ee e e 161
11.1.2  KUhI-SChmIErstoffe ..... ...ttt e e e et e e e e e e e e ennees 162
T g T Y RS 163
L7 B VLo 4 o= Y1 (1 o USSP 163
11.2.2  WiederinbetriebNahme ..ot s 163
11.3  INSPEKON UNA WAITUNG .....eiiiiiii et b e et e e s e st e e san e e e abe e e 164
11,4 INSTANASEIZUNG ..oeiiiiiiiei ettt a bt e ettt e et e e s bt e e bn e e e eateeesaneeeas 170
11.4.1  KundendienStteChNIKE ...... ... oottt e e e e e e e e e e e annes 170
11.5 Kuhlschmierstoffe Und BENAIET ...........c.oiiiiiiiie e re e e e e snaeeens 171
11.5.1 Prufplan fir wassergemischte Kiihlschmierstoffe ............ccccooiiiiiiiiiiii e 172
Ersatzteile - Spare parts
12.1 Ersatzteilbestellung - Ordering SPAre PartS .........cooeeeiiiiiiiieeiiiie e 173
12.2 Hotline Ersatzteile - Spare parts HOtINE .........ocuoiiiiiiiii e 173
LA S 1= AV [t o] {1 = SRR 173
12.4 L28HS - Ersatzteilzeichnungen - Spare part draWings ........cccooueeeriiieriee e esee e e sreeee s seeeeeseeeens 174
12.5 Schaltplan - Wiring diagram - L28HS ..........ooiiii e e e e e e sneeeenn 193
12.6 L34HS - Ersatzteilzeichnungen - Spare part drawings ..........cooeeiiiiiiieeiiiiiiee e e 200
12.7 Schaltplan - Wiring diagram - L34HS ... e 216
Anhang
1S T B U 14 o V=Y o T=T 4 Yot o | SRR 224
13.2 ANGEIUNGEN ..ottt et e e et e s e e et ee e et et e e ennes et et teen e teannnanas 224
13.3  ProduktbeobaChtUng ..........coooiiiii e et e e e st e e e e et e e e e e e e e e e e aneee 224
13.4  Anderungsinformationen BetriebSaANIGIUNG ............coooeiieioeie et 224
13.5 Mangelhaftungsanspriche/ Garantie ..ot 225
13.6  Entsorgungshinweis / WiederverwertungsmaoOgliChKeiten .............coooiiiiiiiiiiiiiii e 225
13.6.1  AuBer Betrieb NENMEN ... et e e e e e e 226
13.6.2 Entsorgung der Neugerate-Verpackung ..o e 226
13.6.3 ENtsorgung des ARGEIATES ........oooii it e e e e e e e e 226
13.6.4 Entsorgung der elektrischen und elektronischen Komponenten ............cccccccoeciiiieiiiiiiieee e, 226
13.6.5 Entsorgung der Schmiermittel und Kihlschmierstoffe ..........ccccciiiiiiiiiiec e 227
13.7 Entsorgung Uber kommunale Sammelstellen ... 227
13.8  WIEdEraUSTURNT ... ettt e e e ettt e e e e s ae bt e e e e e e s beeeaeaansbeeeeeeasbeeeaaeaannneas 228
13.9  TerminolOGIE/GIOSSAN .......coueii ettt e e ettt e et e e st e e st e e e eteeeeanseeesmneeeaneeeeanseeeaneeeeaseeeans 228

L28HS_L34HS_DEIVZ.fm

DE

L28HS| L34HS

Originalbetriebsanleitung

Version 1.1.0 - 2022-05-09



OPTIMUM

preface.fm

L28HS_L34HS

MASCHINEN - GERMANY
Vorwort

Sehr geehrter Kunde,
vielen Dank fir den Kauf eines Produktes von OPTIMUM.

OPTIMUM Metallbearbeitungsmaschinen bieten ein Hochstmal® an Qualitat, technisch optimale Lésungen
und Uberzeugen durch ein herausragendes Preis-Leistungs-Verhaltnis. Standige Weiterentwicklungen und
Produktinnovationen gewahren jederzeit einen aktuellen Stand an Technik und Sicherheit.

Vor Inbetriebnahme lesen Sie bitte diese Bedienungsanleitung griindlich durch und machen Sie sich mit der
Maschine vertraut. Stellen Sie auch sicher, dass alle Personen, die die Maschine bedienen, immer vorher die
Bedienungsanleitung gelesen und verstanden haben.

Bewahren Sie diese Bedienungsanleitung sorgfaltig im Bereich der Maschine auf.

Informationen

Die Bedienungsanleitung enthdlt Angaben zur sicherheitsgerechten und sachgemafRen Installation,
Bedienung und Wartung der Maschine. Die stdndige Beachtung aller in diesem Handbuch enthaltenen
Hinweise gewahrleistet die Sicherheit von Personen und der Maschine.

Das Handbuch legt den Bestimmungszweck der Maschine fest und enthalt alle erforderlichen Informationen
zu deren wirtschaftlichen Betrieb sowie deren langer Lebensdauer.

Im Abschnitt Wartung sind alle Wartungsarbeiten und Funktionspriifungen beschrieben, die vom Benutzer
regelmaRig durchgefiihrt werden missen.

Die im vorliegenden Handbuch vorhandenen Abbildungen und Informationen kénnen gegebenenfalls vom
aktuellen Bauzustand lhrer Maschine abweichen. Als Hersteller sind wir stdndig um eine Verbesserung und
Erneuerung der Produkte bemiiht, deshalb kénnen Veranderungen vorgenommen werden, ohne dass diese
vorher angekindigt werden. Die Abbildungen der CNC Maschine kénnen sich in einigen Details von den
Abbildungen in dieser Anleitung unterscheiden, dies hat jedoch keinen Einfluss auf die Bedienbarkeit der
CNC Maschine.

Aus den Angaben und Beschreibungen kdnnen deshalb keine Anspriiche hergeleitet werden. Anderungen
und Irrtimer behalten wir uns vor.!

Ihre Anregungen hinsichtlich dieser Betriebsanleitung sind ein wichtiger Beitrag zur Optimierung unserer
Arbeit, die wir unseren Kunden bieten. Wenden Sie sich bei Fragen oder im Falle von
Verbesserungsvorschlagen an unseren Service.

Sollten Sie nach dem Lesen dieser Betriebsanleitung noch Fragen haben oder kénnen Sie ein
Problem nicht mit Hilfe dieser Betriebsanleitung I6sen, setzen Sie sich bitte mit lhrem Fachhandler
oder direkt mit OPTIMUM in Verbindung.

Optimum Maschinen Germany GmbH
Dr.- Robert - Pfleger - Str. 26

D-96103 Hallstadt

Mail: info@optimum-maschinen.de
Internet: www.optimum-maschinen.de

L28HS| L34HS DE
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Sicherheit

Konventionen der Darstellung

gibt zusatzliche Hinweise

fordert Sie zum Handeln auf
Aufzahlungen

Dieser Teil der Betriebsanleitung

o

o
o]

©)

erklart Ihnen die Bedeutung und die Verwendung der in dieser Betriebsanleitung
verwendeten Warnhinweise,

legt die bestimmungsgemale Verwendung der CNC Maschine fest,

weist Sie auf Gefahren hin, die bei Nichtbeachtung dieser Anleitung fiir Sie und andere
Personen entstehen kdnnten,

informiert Sie dariiber, wie Gefahren zu vermeiden sind.

Beachten Sie erganzend zur Betriebsanleitung

O
O
O

die zutreffenden Gesetze und Verordnungen,
die gesetzlichen Bestimmungen zur Unfallverhitung,
die Verbots-, Warn- und Gebotsschilder sowie die Warnhinweise an der CNC Maschine,

Bewahren Sie die Dokumentation stets in der Ndhe der CNC Maschine auf

Falls Sie die Dokumentation zu lhrer CNC Maschine nachbestellen wollen, nennen Sie uns
bitte dazu die Seriennummer Ihrer CNC Maschine. Die Seriennummer befindet sich auf dem

Typenschild.
1.2  Typschilder

DE) Drehmaschine . D_E Drehmaschine . . .

: i schi — opt Masch

G8) Latne OPTIMUM?® Optimun taschinen (©B) tathe OPTIMUM" Optimum taschinen

I'R Tour MASCHINEN - GERMANY Ur.-Robert-Pﬂegcr-Str. 26 { ER Tour MASCHINEN - GERMANY Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26

:g'g Torno 096103 Hallstadt ES) Torno S D-g6103 Hallstadt

IT ) Tornio I. 28HS (1) Tornie I. 34"

€Z) Soustruh (€Z) Soustruh

DK ) (DK Drehbaenk )

DK’ Drehbasnk NO.| 3504210 y : NO.| 3504230 jl 3.500 U

(P Karkisorvi ’ k) 4.000 U/min F! Karkisorvi k ) fmin

GR._ Tépvog Ei_ly'l'épvog

HU) Esztergapad (HU ) Esztergapad

= 2,2 kW = 3,7 kW

(NL) Draaibank ||'_‘|. SN | | (ML) Draaibank |.:|. gl SN | |

PL) Tokarka 400V ~50Hz (PL) Tokarica

(PT) Torno (PT) Torno

RO Strung RO Strung

e 1.200 k; 2

SE) Banksvarv ém 700 kg Year =8 \SE) Banksvarv ﬁm g Year 2]

SK) Ststruh (SK) Sustruh

(TR) Torna Tezgahi c € www.optimum-maschinen.de o (TR Torna Tezgah ( € www.optimum-maschinen.de Q
£
hard
o
i
e
%)
I
<
[sp]
=
%)
I
«©
N
-
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1.3  Sicherheitshinweise (Warnhinweise)

1.3.1 Gefahren-Klassifizierung

Wir teilen die Sicherheitshinweise in verschiedene Stufen ein. Die unten stehende Tabelle gibt
Ihnen eine Ubersicht (iber die Zuordnung von Symbolen (Piktogrammen) und Signalwértern zu
der konkreten Gefahr und den (mdglichen) Folgen.

Sachen.

Piktogramm Signalwort Definition/Folgen

GEFAHR! Unmittelbare Gef“ahrllchk.elt, die zu einer ernsten Verletzung von Personen
oder zum Tode filhren wird.

WARNUNG! Risiko: eine Gefahrlichkeit lfonnte zu einer ernsten Verletzung von
Personen oder zum Tode fiihren.

VORSICHT! Gefahrlichkeit oder upswhere Verfahrenswelse.,- die zu einer Verletzung
von Personen oder einen Eigentumsschaden fiihren kénnte.
Situation, die zu einer Beschadigung der CNC Maschine und des
Produkts sowie zu sonstigen Schaden fiihren kdnnte.

ACHTUNG! Kein Verletzungsrisiko fiir Personen.
Anwendungstipps und andere wichtige/niitzliche Informationen und
Hinweise.

INFORMATION Keine gefahrlichen oder schadenbringenden Folgen fir Personen oder

Wir ersetzen bei konkreten Gefahren das Piktogramm

A

allgemeine Gefahr

durch eine Warnung  Handverletzungen, gefahrlicher rotierenden Teilen.

vor

7

elektrischer
Spannung,

£
LI
o
(/)I
3
3
U)I
S
3
Sicherheit L28HS | L34HS DE
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1.3.2 Weitere Piktogramme

®

D
@

Einschalten verboten! In die Maschine steigen Mit Wasser I6schen Zutritt verboten!
verboten! verboten!
@
Sicherheitsschuhe tragen! Gehorschutz tragen! Schutzbrille tragen! Betriebsanleitung lesen!
Warnung biologische Warnung schwebende Warnung vor Warnung
Gefahrdung! Lasten! brandférdernden Stoffen! explosionsgefahrlich!

>
a
=

Warnung Rutschgefahr! Achten Sie auf den Schutz Adresse des
der Umwelt! Ansprechpartners

1.4 BestimmungsgemaiRe Verwendung

WARNUNG!

Bei nicht bestimmungsgemaBer Verwendung der CNC Maschine

O entstehen Gefahren fiir das Personal,

O werden die CNC Maschine und weitere Sachwerte des Betreibers gefahrdet,
O kann die Funktion der CNC Maschine beeintrachtigt sein.

Die CNC Maschine ist fur Dreharbeiten in kaltes Metall oder anderen nicht
gesundheitsgefahrlichen, oder nicht brennbaren Werkstoffen durch Verwendung von
handelslblichen Dreh- und Bohrwerkzeugen konstruiert und gebaut.

Mit ihr kénnen sowohl Trockenbearbeitungen, als auch Bearbeitungen unter Zuhilfenahme von
Kihl-Schmierstoffen durchgefiihrt werden 1> Kuhl-Schmierstoffe auf Seite 162

Die CNC Maschine darf nur in trockenen und beliifteten Raumen aufgestellt und betrieben
werden.

Die CNC Maschine ist fir den Einsatz in nicht explosionsgefahrdeter Umgebung konstruiert

und gebaut.

Wird die CNC Maschine anders als oben angefiihrt eingesetzt, ohne Genehmigung der Firma Bestimmungsgem
Optimum Maschinen Germany GmbH verdndert, wird die CNC Maschine nicht mehr dte Vewendung
bestimmungsgemal eingesetzt.

Wir Ubernehmen keine Haftung fiir Schaden aufgrund einer nicht bestimmungsgemalen
Verwendung.

Wir weisen ausdrucklich darauf hin, dass durch nicht von der Firma Optimum Maschinen
Germany GmbH genehmigte konstruktive, technische oder verfahrenstechnische Anderungen
auch die Garantie oder CE-Konformitat erlischt.

L28HS_L34HS_DE_1.fm
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O die Leistungsgrenzen der CNC Maschine einhalten,
O die Betriebsanleitung beachten,
O die Inspektions- und Wartungsanweisungen einhalten.

WARNUNG!

Schwerste Verletzungen durch nicht bestimmungsgemaRe Verwendung.

Umbauten und Veranderungen der Betriebswerte der CNC Maschine sind verboten. Sie
gefahrden Menschen und konnen zur Beschadigung der CNC Maschine fiihren.

1.5 Verniinftigerweise vorhersehbare Fehlanwendung

Eine andere als die unter der ,Bestimmungsgemale Verwendung® festgelegte oder lber diese
hinausgehende Benutzung gilt als nicht bestimmungsgeman und ist verboten.

Jede andere Verwendung Bedarf einer Riicksprache mit dem Hersteller.

Mit der CNC Maschine darf ausschlieRlich nur mit metallischen, kalten und nicht brennbaren
Werkstoffen gearbeitet werden.

Um Fehlgebrauch zu vermeiden, muss die Betriebsanleitung vor Erstinbetriebnahme gelesen
und verstanden werden.

Das Bedienpersonal muss qualifiziert sein.

1.5.1 Vermeidung von Fehlanwendungen

=» Einsatz von geeigneten Bearbeitungswerkzeugen.
=) Anpassung von Drehzahleinstellung und Vorschub auf den Werkstoff und das Werkstick.
=>» Werkstlick fest, vibrationsfrei und ohne einseitige Unwucht einspannen.

=» Die Maschine ist nicht dafiir vorgesehen lange Drehteile durch die Spindelbohrung
hinausragen zu lassen. Bei langeren Drehteilen die Uber die Spindelbohrung hinausragen
muss eine zusatzliche betreiberseitige feststehende Einrichtung montiert werden, die
herausragende Drehteile vollstandig abdeckt und einen vollstdndigen Schutz gegen ein
umherschleuderndes Werkstucks bietet.

=» Lange Werkstlicke miissen abgestiitzt werden. Verwenden Sie die Reitstockpinole zum
Abstitzen langer Drehteile um das Herumschlagen und Wegfliegen des Werkstlicks zu
verhindern.

=>» Gefahr von Branden und Explosionen durch den Einsatz von entziindlichen Werkstoffen
oder Kuhl-Schmiermitteln.Vor der Bearbeitung von entzindlichen Werkstoffen (z.B.
Aluminium, Magnesium) oder dem Verwenden von brennbaren Hilfsstoffen (z.B. Spiritus)
mussen Sie zusatzliche Vorsichtsmalnahmen treffen, um eine Gesundheitsgefahrdung
sicher abzuwenden.

=» Die Maschine wird bei der Verarbeitung von Kohlenstoffen, Grafit, kohlefaserverstérktem
Kohlenstoff nicht mehr bestimmungsgeman eingesetzt. Bei der Verarbeitung von
Kohlenstoffen, Grafit, kohlefaserverstarktem Kohlenstoff, und ahnlichen Werkstoffen kann
die Maschine in kirzester Zeit beschadigt werden, auch dann, wenn die entstehenden
Staube vollstandig wahrend dem Arbeitsvorgang abgesaugt werden.

=) Die Verarbeitung von Kunststoffen an der Drehmaschine fiihrt zu statischer Aufladung. Die
statische Aufladung von Maschinenteilen durch die Verarbeitung von Kunststoffen kann von
der Drehmaschine nicht gefahrlos abgeleitet werden.

MASCHINEN - GERMANY

INFORMATION
§| Die CNC Drehmaschine ist gemaR der Norm EN 61800-3 Klasse C3 gebaut.
w
o WARNUNG!
I
§I Die Maschine ist nicht fiir den Gebrauch in Wohneinrichtungen vorgesehen, in denen die
2 Stromversorgung liber ein 6ffentliches Niederspannungsversorgungssystem erfolgt.
Sicherheit L28HS| L34HS DE
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Ubersicht der EMV Kategorien:

Kategorie C1

O geforderte Grenzwerte Klasse B Gruppe 1 nach EN 55011

Kategorie C2

QO geforderte Grenzwerte Klasse A Gruppe 1 nach EN 55011, Installation durch EMV-

Fachkundigen und Warnhinweis: “Dies ist ein Produkt der Kategorie C2 nach EN 61800-3.
Dieses Produkt kann in einem Wohnbereich Funkstérungen verursachen. In diesem Fall
kann es fir den Betreiber erforderlich sein, entsprechende Malinahmen durchzufiihren.®

Kategorie C3

O geforderte Grenzwerte Klasse A Gruppe 2 nach EN 55011, wobei diese Grenzwerte unter

den der Klasse A Gruppe 1 liegen, plus Warnhinweis: ,Diese Bauart ist nicht flr den

Anschluss an ein ¢ffentliches Niederspannungsnetz, das Wohngebaude versorgt, geeignet.
Beim Anschluss an ein offentliches Niederspannungsnetz sind Hochfrequenzstérungen zu

erwarten.”

Diese Maschine

[]

[]

X

[]

Kategorie C1 C2 C3 C4
Wohnbereich
Umgebung Geschéftsbereich Industrie
Industriebereich
Spannung / Strom <1000V > 1000V

EMV-Sachverstand

keine Anforderung

Installation und Inbetriebnahme durch einen

EMVFachkundigen

1.6  Gefahren, die von der CNC Maschine ausgehen konnen

Die CNC Maschine wurde auf Betriebssicherheit geprift. Die Konstruktion und Ausflhrung
entsprechen dem Stand der Technik.

Dennoch bleibt noch ein Restrisiko bestehen, denn die CNC Maschine arbeitet mit

Druckluft,
Hydraulik,

C00O0O0

Das Risiko fiir die Gesundheit von Personen durch diese Gefahrdungen haben wir konstruktiv

rotierenden Teilen,
elektrischen Spannungen und Strémen,

schnellen Bewegungen,

und durch Sicherheitstechnik minimiert.

Bei Bedienung und Instandhaltung der CNC Maschine durch nicht ausreichend qualifiziertes
Personal kénnen durch falsche Bedienung oder unsachgemafe Instandhaltung Gefahren von
der CNC Maschine ausgehen.

INFORMATION

haben, missen

O die erforderliche Qualifikation besitzen,
O diese Betriebsanleitung genau beachten.

Bei nicht bestimmungsgemafer Verwendung

O konnen Gefahren fur das Personal entstehen,

O koénnen die CNC Maschine und weitere Sachwerte gefahrdet werden,

Alle Personen, die mit der Montage, Inbetriebnahme, Bedienung und Instandhaltung zu tun

L28HS_L34HS_DE_1.fm
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O kann die Funktion der CNC Maschine beeintrachtigt sein.

Schalten Sie die CNC Maschine immer ab und machen Sie sie stromlos, wenn Sie Reinigungs-
oder Instandhaltungsarbeiten vornehmen.

WARNUNG!

Die CNC Maschine darf nur mit funktionierenden Sicherheitseinrichtungen betrieben
werden. Schalten Sie die CNC Maschine sofort aus, wenn Sie feststellen, dass eine
Sicherheitseinrichtung fehlerhaft oder demontiert ist!

Alle zusatzlichen, betreiberseitig angebrachten Anlagenteile miissen mit
vorgeschriebenen Sicherheitseinrichtungen ausgeriistet sein.

Sie als Betreiber sind dafiir verantwortlich!
1> Sicherheitseinrichtungen auf Seite 14

1.7 Industrielle Sicherheit

Siemens bietet Produkte und Ldsungen mit industriellen Sicherheitsfunktionen, die den
sicheren Betrieb von Anlagen, Systemen, Maschinen und Netzwerken unterstiitzen.

Um Anlagen, Systeme, Maschinen und Netzwerke vor Cyber-Bedrohungen zu schiitzen, ist es
notwendig, ein ganzheitliches, hochmodernes industrielles Sicherheitskonzept zu
implementieren und kontinuierlich zu pflegen. Siemens-Produkte und -Losungen stellen nur
eine Komponente eines solchen Konzepts dar.

Der Kunde ist daflr verantwortlich, den unbefugten Zugriff auf seine Anlagen, Systeme,
Maschinen und Netzwerke zu verhindern. Systeme, Maschinen und Komponenten sollten nur
dann an das Unternehmensnetzwerk oder das Internet angeschlossen werden, wenn dies
erforderlich ist, und diese mit geeigneten SicherheitsmaRnahmen (z.B. Einsatz von Firewalls
und Netzwerksegmentierung) soweit sicher sind.

Dariber hinaus sollten die Leitlinien von Siemens fir geeignete Sicherheitsmallnahmen
beriicksichtigt werden. Weitere Informationen zum Thema Industriesicherheit finden Sie unter:

Industrielle Sicherheit (http://www.siemens.com/industrialsecurity).

Die Produkte und Lésungen von Siemens werden kontinuierlich weiterentwickelt, um diese
sicherer zu machen. Siemens empfiehlt dringend, Produkt Aktualisierungen so schnell wie
moglich durchzufihren und immer die neuesten Produktversionen zu verwenden. Die
Verwendung von nicht mehr unterstitzten Produktversionen, und die Nichtanwendung der
neuesten Updates kann die Gefadhrdung des Kunden durch Cyber-Bedrohungen erhéhen.

Abonnieren Sie den Siemens Industriesicherheit RSS-Feed um Uber Produktaktualisierungen
informiert zu bleiben unter: Industrielle Sicherheit (http://www.siemens.com/industrialsecurity).

WARNUNG!

Lebensgefahr durch unsichere Betriebszustinde infolge von Softwaremanipulationen.

Softwaremanipulationen (z.B. Viren, Trojaner, Malware oder Wiirmer) kénnen zu

unsicheren Betriebszustinden in lhrem System fiihren, die zu Tod, schweren

Verletzungen und Sachschéaden fiihren kénnen.

QO Halten Sie die Software auf dem neuesten Stand.

O Integrieren Sie die Automatisierungs- und Antriebskomponenten in ein ganzheitliches,
hochmodernes Industriesicherheitskonzept firr die Anlage oder Maschine.

O Achten Sie darauf, dass Sie alle installierten Produkte in das ganzheitliche Konzept der
industriellen Sicherheit einbeziehen.

Schiitzen Sie Dateien die auf austauschbaren Speichermedien gespeichert sind, vor

£

?fl bosartiger Software durch geeignete SchutzmafRnahmen, z.B. Virenscanner.

8

U)I

3

]
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1.8 Qualifikation des Personals

1.8.1 Zielgruppe

Dieses Handbuch wendet sich an

O die Betreiber

O die Bediener mit ausreichenden Fachkenntnissen,

O das Fachpersonal fir Instandhaltungsarbeiten.

Deshalb beziehen sich die Warnhinweise sowohl auf die Bedienung als auch auf die
Instandhaltung der CNC Maschine.

Legen Sie klar und eindeutig fest, wer fir die verschiedenen Tatigkeiten an der CNC Maschine

(Bedienen, Rusten, Warten und Instandsetzen) zustandig ist. Tragen Sie die Namen der
verantwortlichen Personen in ein Betriebsbuch ein.

Fur Arbeiten an folgenden Maschinenteilen gelten zusatzliche Anforderungen:

O Hydraulik: Nur Fachkrafte mit speziellen Kenntnissen/Erfahrungen auf diesen Gebieten.
QO Elektrische Bauteile oder Betriebsmittel: Nur eine Elektrofachkraft oder Leitung und Aufsicht
durch eine Elektrofachkraft.

Vor der Durchfihrung von Arbeiten an elektrischen Bauteilen oder Betriebsmitteln sind
folgende MalRnahmen in der angegebenen Reihenfolge durchzufihren.

O Allpolig abschalten
O Gegen Wiedereinschalten sichern
O Spannungsfreiheit prifen

INFORMATION

Unklare Kompetenzen sind ein Sicherheitsrisiko!

SchlieBen Sie den Hauptschalter nach dem Abschalten der CNC Maschine stets ab. Dadurch
verhindern Sie den Betrieb durch Unbefugte.

In dieser Anleitung werden die im Folgenden aufgefiihrten Qualifikationen der Personen fur die
verschiedenen Aufgaben benannt:

Bediener

Der Bediener wurde in einer Unterweisung durch den Betreiber Uber die ihm Ubertragenen
Aufgaben und mdglichen Gefahren bei unsachgemafiem Verhalten unterrichtet. Aufgaben, die
Uber die Bedienung im Normalbetrieb hinausgehen, darf der Bediener nur ausfiihren, wenn
dies in dieser Anleitung angegeben ist und der Betreiber ihn ausdricklich damit betraut hat.

Elektrofachkraft

Die Elektrofachkraft ist aufgrund ihrer fachlichen Ausbildung, Kenntnisse und Erfahrungen
sowie Kenntnis der einschldgigen Normen und Bestimmungen in der Lage, Arbeiten an
elektrischen Anlagen auszufiihren und moégliche Gefahren selbststandig zu erkennen und zu
vermeiden.

Die Elektrofachkraft ist speziell fir das Arbeitsumfeld, in dem sie tétig ist, ausgebildet und kennt
die relevanten Normen und Bestimmungen.

Fachpersonal

Fachpersonal ist aufgrund seiner fachlichen Ausbildung, Kenntnisse und Erfahrung sowie
Kenntnis der einschldgigen Bestimmungen in der Lage, die ihm Ubertragenen Arbeiten
auszufihren und mogliche Gefahren selbststandig zu erkennen und zu vermeiden.

Unterwiesene Person

Die unterwiesene Person wurde in einer Unterweisung durch den Betreiber Uber die ihr
Ubertragenen Aufgaben und mdglichen Gefahren bei unsachgemafiem Verhalten unterrichtet.

L28HS_L34HS_DE_1.fm
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1.8.2 Autorisierte Personen

INFORMATION

Fur das Arbeiten an der CNC Maschine sind ausreichende Fachkenntnisse erforderlich.
Ohne die erforderliche Ausbildung darf niemand auch nur kurzfristig an der Maschine
arbeiten.

Wir empfehlen als unterstiitzendes Mittel sowohl zur Schulung, als auch fiir den Betrieb
die CNC Software SINUMERIK 808D on PC.

SINUMERIK 808D on PC von Siemens ist die ideale Software-Ergdnzung zu den CNC-
Drehmaschinen von OPTIMUM.

Als Trainingssoftware unterstitzt es die schnelle Einarbeitung in die Bedienung der Steuerung
808D. Mitarbeiter mit wenig CNC-Erfahrung kénnen mit SINUMERIK 808D on PC Grundlagen
der DIN-Programmierung lernen und schliellich auch Programme mit Siemens 808D Zyklen
schreiben und testen.

Sie erhalten SINUMERIK 808D on PC und weitergehende Informationen tber die Webseite von
Siemens.

WARNUNG!

Bei unsachgemaBRem Bedienen und Warten der CNC Maschine entstehen Gefahren fiir
Menschen, Sachen und Umwelt.

Nur autorisierte Personen diirfen an der CNC Maschine arbeiten!

INFORMATION

Autorisierte Personen fiir die Bedienung und Instandhaltung sind die eingewiesenen
und geschulten Fachkréafte des Betreibers und des Herstellers.

Pflichten des Betreibers

O das Personal schulen,

QO das Personal in regelmafRigen Abstanden (mindestens einmal jahrlich) unterweisen tber
- alle die CNC Maschine betreffenden Sicherheitsvorschriften,

- die Bedienung der CNC Maschine,

- die anerkannten Regeln der Technik,

- die moglichen Notsituationen,

den Kenntnisstand des Personals priifen,

die Schulungen/Unterweisungen in einem Betriebsbuch dokumentieren,

die Teilnahme an den Schulungen/Unterweisungen durch Unterschrift bestatigen lassen,
kontrollieren, ob das Personal sicherheits- und gefahrenbewusst arbeitet und die
Betriebsanleitung beachtet.

die Pruffristen der Maschine nach § 3 Betriebssicherheitsverordnung festlegen,
Dokumentieren, und eine betriebliche Gefahrenanalyse nach § 6 Arbeitsschutzgesetz
durchfuhren.

0000

@)

Pflichten des Bedieners

O eine Spezialausbildung tber den Umgang und die Programmierung der CNC Maschine
erhalten haben,

O den Programmablauf kennen und wissen, wie sich die einzelnen Prozessparameter
auswirken,

MASCHINEN - GERMANY

¢ O das Betriebsbuch fihren,

<, O vor der Inbetriebnahme

a - die Betriebsanleitung gelesen und verstanden haben,

%’ - mit allen Sicherheitseinrichtungen und Sicherheitsvorschriften vertraut sein.

gl Far Arbeiten an folgenden CNC Maschinenteilen gelten zusatzliche Anforderungen:

Sicherheit L28HS| L34HS DE
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O Elektrische Bauteile oder Betriebsmittel: Nur eine Elektrofachkraft oder Leitung und Aufsicht
durch eine Elektrofachkraft.

1.9 Bedienerpositionen

Die Bedienerposition befindet sich vor der CNC Maschine an den Sichtfenstern oder an der
Maschinensteuertafel.

1.10 Sicherheitseinrichtungen

Betreiben Sie die CNC Maschine nur mit ordnungsgemafl funktionierenden
Sicherheitseinrichtungen.

Setzen Sie die CNC Maschine sofort still, wenn eine Sicherheitseinrichtung fehlerhaft ist oder
unwirksam wird.

Sie sind dafiir verantwortlich!

Nach dem Ansprechen oder des Defektes einer Sicherheitseinrichtung dirfen Sie die CNC
Maschine erst dann wieder benutzen, wenn Sie

O die Ursache der Storung beseitigt haben,
O sich Uberzeugt haben, dass dadurch keine Gefahr fiir Personen oder Sachen entsteht.

WARNUNG!

Wenn Sie eine Sicherheitseinrichtung liberbriicken, entfernen oder auf andere Art auBer

Funktion setzen, gefahrden Sie sich und andere an der CNC Maschine arbeitende

Menschen. Mogliche Folgen sind:

O Verletzungen durch weggeschleuderte Werkzeuge, Werkstiicke oder deren
Bruchstiicke,

O Beriihren von rotierenden oder bewegten Teilen,

QO ein toédlicher Stromschlag,

O Einziehen von Bekleidungsstiicken.

Die CNC Maschine hat folgende Sicherheitseinrichtungen:

O Einen abschlielbaren Hauptschalter,

O NOT-Halt-Schlagschalter an der Maschinensteuertafel und am Maschinensteuerpult,

O Eine verriegelte, trennende Schutzeinrichtung um die CNC-Drehmaschine mit Sichtfenstern
aus bruchsicherem Makrolon.

O Positionsschalter an der trennenden Schutzeinrichtung.

L28HS_L34HS_DE_1.fm
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1.10.1 Hauptschalter abschlieBbar

Der abschliebare Hauptschalter kann in Stellung ,0“ durch ein Vorhangeschloss gegen
versehentliches oder unbefugtes Einschalten gesichert werden.

Bei ausgeschaltetem Hauptschalter ist die Stromzufuhr unterbrochen.

Ausgenommen sind die Stellen, die mit nebenstehendem Piktogramm gekennzeichnet sind. An
diesen Stellen kann auch bei ausgeschaltetem Hauptschalter Spannung anliegen.

Abb.1-1:  Hauptschalter

WARNUNG!

Gefahrliche Spannung auch bei ausgeschaltetem Hauptschalter.

An den mit dem nebenstehenden Piktogramm gekennzeichneten Stellen kann auch bei
ausgeschaltetem Hauptschalter Spannung anliegen.

1.10.2 NOT-Halt Schlagschalter

ACHTUNG!

Der NOT-Halt-Schlagschalter setzt bei Betidtigung die CNC Maschine sofort still.

NOT-Halt-Schlagschalter nur bei Gefahr driicken! Wird der Schlagschalter betitigt, um
die CNC Maschine im Normalbetrieb auszuschalten, kann das Werkzeug oder das
Werkstiick beschadigt werden.

Drehen Sie nach dem Betatigen den Knopf des Schlagschalters nach rechts, um die Maschine
wieder einschalten zu kénnen.

1.10.3 Steuerungstechnische Absicherung

WARNUNG!

Wenn Sie eine Steuerungseinrichtung umgehen, bringen Sie sich und andere an der
CNC Maschine arbeitende Menschen in Gefahr.

O Verletzungen durch weggeschleuderte Werkzeuge, Werkstiicke oder deren
Bruchstiicke,

O Beriihren von rotierenden Teilen,
QO ein tédlicher Stromschlag,
QO Einziehen von Bekleidungsstiicken.

Wenn Sie in Ausnahmefallen (z.B. elektrische Reparaturen) kurzzeitig eine Steuereinrichtung
umgehen, missen Sie wahrend dieser Zeit die CNC Maschine standig Gberwachen.

£

w' 1.10.4 Sichtfenster aus Polycarbonat

|

%’ Polycarbonat- Sichtfenster, die eine sicherheitskritische Ruickhaltefunktion gegenuiber

3 wegfliegenden Teilen haben, miissen vom kundenseitig verantwortlichen Personal in

()

I
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regelmaRigen Zeitabstanden einer Sichtprifung unterzogen werden, um die betriebliche
Sicherheit an der CNC Maschine zu garantieren.

Polycarbonat- Sichtfenster unterliegen einem Alterungsprozess und sind als Verschleil3teile
einzustufen.

Die Alterung von Polycarbonat- Sichtfenstern kann nicht durch Sichtprifungen erkannt werden.
Es ist daher erforderlich, dass die Polycarbonat- Sichtfenster nach einer bestimmten Zeit
ausgetauscht werden.

Eine langerfristige Beanspruchung von Polycarbonat- Sichtfenstern durch Kuhlschmierstoffe
kann zu einer beschleunigten Alterung, d.h. Verschlechterung der mechanischen
Eigenschaften (Versprédung), flhren. Auch von der Bedienerseite her kdnnen
Kihimitteldampfe, Reinigungsmittel, Fette und Ole oder andere aggressive Medien eine
Alterung der Polycarbonat- Sichtfenster bewirken. Das Ergebnis ist eine verringerte
Ruckhaltefahigkeit der Polycarbonat- Sichtfenster.

1= Reinigung und Austausch der Polycarbonat- Sichtfenster auf Seite 167

1.10.5 Verbots-, Gebots- und Warnschilder

INFORMATION

Alle Warn- und Gebotsschilder miissen lesbar sein. Kontrollieren Sie diese regelmafig.

1.11 Sicherheitsiiberpriifung

Uberprifen Sie die CNC Maschine mindestens einmal pro Schicht und immer nach dem
Einschalten des Hauptschalters. Melden Sie Schaden oder Mangel und Veranderungen im
Betriebsverhalten sofort der verantwortlichen Flihrungskraft.

Uberpriifen Sie alle Sicherheitseinrichtungen

mit dem Einschalten des Hauptschalters,

zu Beginn jeder Schicht (bei ununterbrochenem Betrieb),
einmal taglich (bei Einschicht-Betrieb),

einmal wochentlich (bei gelegentlichem Betrieb),

nach jeder Wartung und Instandsetzung.

0000

Uberpriifen Sie, ob die Verbots-, Warn- und Hinweisschilder sowie die Markierungen auf der
CNC Maschine

O lesbar sind (evtl. reinigen),
O vollstandig sind (evtl. tauschen).

INFORMATION

Benutzen Sie die nachfolgende Ubersicht, um die Priifungen zu organisieren.

Allgemeine Uberpriifung

Einrichtung Priifung OK
Schutzumhausung Schaltfunktion, fest verschraubt und nicht beschadigt
Schilder, Installiert und lesbar
Markierungen
Sichtfenster Prifung auf mechanische Beschadigungen (Kratzer, Risse).
Iz Sichtfenster aus Polycarbonat auf Seite 15 E
|
Datum: Priifer (Unterschrift): g,
:
4
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Funktionspriifung

Einrichtung Priifung OK
NOT-Halt- Nach dem Betatigen eines NOT-Halt-Schlagschalters muss die CNC Maschine
Schlagschalter abschalten.

Schaltschrankkihlung Die Schaltschrankkiihlung muss laufen.

trennende Bei gedffneter Schutzeinrichtung darf ein Programmstart nicht méglich sein.
Schutzeinrichtung um die

CNC Maschine

Datum: Priifer (Unterschrift):

1.12 Korperschutzmittel
Bei einigen Arbeiten bendtigen Sie Korperschutzmittel als Schutzausriistung.

Schutzen Sie Ihr Gesicht und lhre Augen. Tragen Sie bei allen Arbeiten, bei denen Ihr Gesicht
und die Augen gefahrdet sind, einen Helm mit Gesichtsschutz.

Verwenden Sie Schutzhandschuhe, wenn Sie scharfkantige Teile oder Werkzeuge in die Hand
nehmen.

Tragen Sie Sicherheitsschuhe, wenn Sie schwere Teile an-, abbauen oder transportieren.

Tragen Sie einen Gehdrschutz, wenn der Larmpegel (Immission) an Ihrem Arbeitsplatz groRer
als 80 dB (A) ist.

Uberzeugen Sie sich vor Arbeitsbeginn davon, dass die vorgeschriebenen Kérperschutzmittel
am Arbeitsplatz verfugbar sind.

VORSICHT!

Verunreinigte, unter Umstidnden kontaminierte Kérperschutzmittel kénnen Erkrankungen
auslésen. Reinigen Sie sie nach jeder Verwendung und einmal wéchentlich.

1.13 Sicherheit wahrend des Betriebs

WARNUNG!

Uberzeugen Sie sich vor dem Einschalten der CNC Maschine davon, dass dadurch keine
Personen gefahrdet und keine Sachen beschadigt werden.

Unterlassen Sie jede sicherheitsbedenkliche Arbeitsweise:
QO Halten Sie bei Montage, Bedienung, Wartung und Instandsetzung die Anweisungen dieser
Betriebsanleitung unbedingt ein.

O Arbeiten Sie nicht an der CNC Maschine, wenn lhre Konzentrationsfahigkeit aus irgend-
einem Grund, wie z.B. dem Einfluss von Medikamenten, gemindert ist.

£
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Programmablauf beendet ist.

Ein ablaufendes Programm erkennen Sie an der

Signalleuchte.

- Grunes Licht: Programmablauf aktiv

- Gelbes Licht: Stérung g

- Rotes Licht: Not Halt-Schlagschalter betatigt .

O Bleiben Sie an der CNC-Maschine bis der m

Abb.1-2:  Signalleuchte
O Spannen Sie das Werkstick sicher und fest ein, bevor Sie die CNC Maschine einschalten.

WARNUNG!

Bei der Zerspanung von magnesiumhaltigen Materialien (Aluminium-/
Magnesiumlegierungen) koénnen selbstentziindliche oder explosive Partikel (Pulver,
Staube, Spane) erzeugt werden, die zu einem Brand und/oder einer Explosion
(Verpuffung) fiihren kénnen.

Magnesium wird in der Liste der gefdhrlichen Stoffe und Zubereitungen nach §4a der
Gefahrstoffverordnung als gefahrlicher Stoff ausgewiesen.

Bei einem Magnesiumbrand darf nur mit geeigneten und zugelassenen Loschmitteln
geloscht werden. Niemals mit Wasser loschen. Das Loéschen von brennendem
Magnesium mit Wasser fiihrt zu gefahrlichen Reaktionen (Knallgas). Das Wasser wird in
seine Bestandteile Wasserstoff (H) und Sauerstoff (O) zerlegt.

Zulassig sind nur:

QO Loschpulver der Brandklasse D (Brande von Metallen)

O trockene Magnesiumabdecksalze

O Sand- oder Gussspdnegemisch

O Argon (Ar) oder Stickstoff (N)

Beim entstehen von feinen Nebeln und Rauch im Arbeitsraum miissen
Absaugeinrichtungen vorgesehen sein, um die Ansammlung ziindfahiger Gemische und
Emissionen zu vermeiden.

Auf konkrete Gefahren bei Arbeiten mit und an der CNC Maschine weisen wir Sie bei der
Beschreibung dieser Arbeiten hin.

1.14 Sicherheit bei der Instandhaltung
Informieren Sie das Bedienpersonal rechtzeitig iber Wartungs- und Reparaturarbeiten.

Melden Sie alle sicherheitsrelevanten Anderungen der CNC Maschine oder ihres
Betriebsverhaltens. Dokumentieren Sie alle Anderungen, lassen Sie die Betriebsanleitung
aktualisieren und unterweisen Sie das Bedienpersonal.

1.15 Abschalten und Sichern der CNC Maschine

Schalten Sie die CNC Maschine vor Beginn der Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten am
Hauptschalter aus.

Sichern Sie den Hauptschalter mit einem Schloss gegen unbefugtes Wiedereinschalten und
verwahren Sie den Schlissel sicher.

Alle Maschinenteile, sowie samtliche gefahrbringenden Spannungen sind abgeschaltet.
Ausgenommen sind nur die Stellen, die mit nebenstehendem Piktogramm gekennzeichnet sind.

Diese Stellen kénnen auch bei ausgeschaltetem Hauptschalter unter Spannung stehen. E
Bringen Sie ein Warnschild an der CNC Maschine an. g'

|
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WARNUNG!

Stromfiihrende Teile und Bewegungen von Maschinenteilen konnen Sie oder andere
schwer verletzen!

Gehen Sie duBerst vorsichtig vor, wenn Sie aufgrund der erforderlichen Arbeiten
(z. B. Funktionskontrolle) die CNC Maschine nicht am Hauptschalter ausschalten.

1.15.1 Verwenden von Hebezeugen

WARNUNG!

Schwerste bis todliche Verletzungen durch beschadigte oder nicht ausreichend
tragfahige Hebezeuge und Lastanschlagmittel, die unter Last reiBen. Beachten Sie die
Unfallverhiitungsvorschriften der fiir lhre Firma zustandigen Berufsgenossenschaft oder
anderer Aufsichtsbehorden.

Priifen Sie, ob die Hebezeuge und Lastanschlagmittel fiir die Belastung ausreichen und
nicht beschadigt sind.

Befestigen Sie die Lasten sorgfiltig.
Treten Sie nie unter schwebende Lasten!

1.15.2 Mechanische Wartungsarbeiten

Installieren Sie nach lhrer Arbeit alle fir Instandhaltungsarbeiten eventuell demontierte Schutz-
und Sicherheitseinrichtungen wie:

O Abdeckungen,

O Sicherheitshinweise und Warnschilder,

O Erdungskabel.

Wenn Sie Schutz- oder Sicherheitseinrichtungen entfernen, dann bringen Sie diese unmittelbar
nach Abschluss der Arbeiten wieder an.

Uberpriifen Sie deren Funktion!

1.16 Sicherheit der Spannbacken
GEFAHR!

UnsachgemiaB eingespannte oder libergroBe Werkstiicke konnen mit todlicher Kraft
ausgeschleudert werden.

O Nicht die Nenndrehzahl des Spannfutters Gberschreiten. Eine hohere Drehzahl fihrt zu
einer verringerten Klemmkraft.

Nicht gestitztes Stangenmaterial darf nicht Uber das Zugrohr vorstehen.

Spannfutter mussen wdchentlich eingefettet und regelmafig gewartet werden.

Die Spannfutterbacken durfen nicht Giber den Durchmesser des Spannfutters hinausragen.
Keine Werkstlicke bearbeiten, die groRer als das Spannfutter sind.

Alle Warnungen des Spannfutterhersteller hinsichtlich Spannfutter- und
Werkstlickhalteverfahren befolgen.

Nicht ordnungsgemal} eingespannte Werksttcke kdnnen bei hoher Drehzahl die
Sicherheitstiir durchschlagen. Bei gefahrlichen Operationen (z. B. Drehen von Gbergrof3en
oder nicht vollstandig einspannbaren Werkstiicken) muss die Spindeldrehzahl reduziert
werden, um den Bediener zu schitzen.

0000

O
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1.17 Mannloser Betrieb

CNC-Maschinen sind flir mannlosen Betrieb ausgelegt. Ihr Bearbeitungsprozess ist jedoch
eventuell nicht sicher, wenn er unbeaufsichtigt ausgefiihrt wird. Da der Werkstattbetreiber fur
die sichere Einrichtung der Maschine und Verwendung der optimalen Bearbeitungstechniken
verantwortlich ist, fallt es auch in seine Verantwortung, den Verlauf dieser Verfahren zu
kontrollieren. Der Bearbeitungsprozess muss Uberwacht werden, um Beschadigung zu
verhindern, wenn eine gefahrliche Situation auftritt.

Wenn zum Beispiel Brandgefahr aufgrund des bearbeiteten Materials besteht, muss ein
geeignetes Brandschutzsystem installiert werden, um das Risiko fir Personen, Ausristung und
Gebaude zu reduzieren. Bevor die Maschinen unbeaufsichtigt laufen darfen, missen von
einem entsprechenden Fachmann geeignete Uberwachungswerkzeuge installiert werden.

Es ist besonders wichtig, Uberwachungsgerdte zu wahlen, die im Falle eines erkannten
Problems eine sofortige Gegenmafinahme ohne menschliches Eingreifen ergreifen kdnnen, um
Unfalle zu verhindern.

1.18 Unfallbericht

Informieren Sie Vorgesetzte und die Firma Optimum Maschinen Germany GmbH sofort Gber
Unfalle, mégliche Gefahrenquellen und ,Beinahe“-Unfalle.

,Beinahe“-Unfélle konnen viele Ursachen haben.
Je schneller sie berichtet werden, desto schneller kdbnnen die Ursachen behoben werden.

INFORMATION

Auf konkrete Gefahren bei der Ausfihrung von Arbeiten mit und an der CNC Maschine weisen
wir Sie bei der Beschreibung dieser Arbeiten hin.

1.19 Elektrik

Lassen Sie die elektrische Maschine/Ausristung regelmafRig Uberprifen. Lassen Sie alle
Mangel wie lose Verbindungen, beschadigte Kabel usw. sofort beseitigen.

Eine zweite Person muss bei Arbeiten an spannungsfiihrenden Teilen anwesend sein und im
Notfall die Spannung abschalten. Schalten Sie bei Stérungen in der elektrischen Versorgung
die CNC Maschine sofort ab!

Beachten Sie die erforderlichen Prifintervalle nach Betriebssicherheitsverordnung,
Betriebsmittelpriifung.

Der Betreiber der Maschine hat daflir zu sorgen, dass die elektrischen Anlagen und
Betriebsmittel auf ihren ordnungsgemafen Zustand gepruft werden und zwar,

Q vor der ersten Inbetriebnahme und nach einer Anderung oder Instandsetzung vor der
Wiederinbetriebnahme durch eine Elektrofachkraft oder unter Leitung und Aufsicht einer
Elektrofachkraft

O und in bestimmten Zeitabstanden.

Die Fristen sind so zu bemessen, dass entstehende Mangel, mit denen gerechnet werden
muss, rechtzeitig festgestellt werden.

Bei der Prifung sind die sich hierauf beziehenden elektrotechnischen Regeln zu beachten.

Die Prifung vor der ersten Inbetriebnahme ist nicht erforderlich, wenn dem Betreiber vom
Hersteller oder Errichter bestatigt wird, dass die elektrischen Anlagen und Betriebsmittel den
Bestimmungen der UnfallverhUtungsvorschrift entsprechend beschaffen sind, siehe
Konformitatserklarung.

Ortsfeste elektrische Anlagen und Betriebsmittel gelten als standig Uberwacht, wenn sie
kontinuierlich von Elektrofachkraften instand gehalten und durch messtechnische Malinahmen
im Rahmen des Betreibens (z. B. Uberwachen des Isolationswiderstandes) gepriift werden.

L28HS_L34HS_DE_1.fm
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1.20 Priiffristen

Legen Sie die Priffristen der Maschine nach § 3 Betriebssicherheitsverordnung fest,
Dokumentieren sie diese und fihren Sie eine betriebliche Gefahrenanalyse nach § 6
Arbeitsschutzgesetz durch. Verwenden Sie auch die unter Instandhaltung angegebenen
Prufintervalle als Anhaltswert.

1.21 Werkstiick- und Werkzeugspannmittel

ACHTUNG!
Vorsicht bei der Ubernahme von vorhandenen Spannmitteln. Priifen Sie kritisch, ob das @

Spannmittel fiir lInre CNC Maschine geeignet ist.

O Verwenden Sie nur Spannmittel die eine komplette Eigensteifigkeit besitzen.

O Nach Kollisionsschaden an Spannmitteln muss Riicksprache mit dem
Spannmittelhersteller Giber die Weiterverwendung des Spannmittels gehalten
werden.

1.22 Umwelt - und Gewasserschutz

MASCHINEN - GERMANY

Ihre CNC Maschine ist eine HBV-Anlage nach §19g Wasserhaushaltsgesetz (Anlage zur
Verwendung wassergefahrdender Stoffe) g”’. 4

Bei Betrieb, Stillegung oder Demontage der CNC Maschine oder Teilen davon sind die
Anforderungen des Wasserhaushaltsgesetzes (WHG) zu beachten. Detaillierte Angaben hierzu
sind der Verordnung uber Anlagen zum Umgang mit wassergefdhrdenden Stoffen (VAWS) zu

entnehmen.
£
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2 Technische Daten

Die folgenden Daten sind MaR3- und Gewichtsangaben und die vom Hersteller genehmigten

Maschinendaten.

21 Elektrischer Anschluss
L28HS L34HS
Gesamtanschluss 400V/ 50Hz/ 3 KW 400V/ 50Hz/ 6,5 KW
2.2 Kihlschmiersystem
L28HS ‘ L34HS
Leistung der KuhImittelpumpe [W] 95
Tankinhalt [ 1] 48 ‘ 75
max. Férdermenge Pumpe [ I/min ] 6
max. Férderhéhe [ m ]
2.3 Abmessungen
L28HS L34HS
Lange [mm]
Breite [mm] 5" Stellplan L28HS auf Seite 30 | 1=° Stellplan L34HS auf Seite 31
Héhe [mm]
Gesamtgewicht [kg] 700 1200
2.4  Arbeitsraum
L28HS L34HS
Halten Sie einen Arbeitsraum fiir Bedienung und Instandhaltung von
mindestens einem Meter um den Bereich der Maschine frei.
2.5 Maschinendaten

L28HS

L34HS

Spindelaufnahme

ISO 702-1 Nr. 3 - Form A2

ISO 702-1 Nr. 4 - Form A2

Kurzkegelaufnahme

mit Schrauben vorne

Spindelbohrung [mm] 32 46
Spitzenweite max. [mm] 650 800
Spitzenhdéhe [mm] 150 170
Umlaufdurchmesser iber Maschinenbett [mm] 300 340
Umlaufdurchmesser Uber Planschlitten [mm] 200 152
Bettweite [mm] 180 208
Spindeldrehzahl [min'1] 40 - 4000 30 - 4000
Leistung Spindelmotor 2,2 KW 3,7 KW
Drehmoment Antriebsmotor 14 Nm 23,6 Nm
Drehmoment an der Spindel 28 Nm 40 Nm
Drehfutter [mm] 125 160
Drehfutter-Durchlass [mm] 32 42

L28HS_L34HS_DE_2.fm
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2.6 Verfahrwege, Vorschubgeschwindigkeit

MASCHINEN - GERMANY

L28HS L34HS
X-Achse [mm] 145 185
Vorschubgeschwindigkeit X-Achse [mm/min] 8000 6000
Z-Achse [mm] 465 540
Vorschubgeschwindigkeit Z-Achse [mm/min] 8000 8000
2.7 Genauigkeit
L28HS L34HS
Wiederholgenauigkeit + 0,015 mm
Positioniergenauigkeit + 0,03 mm
2.8 Werkzeugwechsler bis Baujahr 2016
L28HS L34HS
Werkzeugplatze 4 x Vierkant / 4 Bohrstange beliebig
Anzahl der Werkzeugplatze 8 8
Aufnahme Vierkant [mm] 12x12 16x16
Aufnahmedurchmesser Bohrstange [mm] 16 16

Antrieb

Werkzeugwechsel, Servomotor

Verriegelung, pneumatisch

29 Werkzeugwechsler ab Baujahr 2017

L28HS L34HS
Anzahl der Werkzeugplatze 6 6
Aufnahme Vierkant [mm] 16 16
Aufnahmedurchmesser Bohrstange [mm] 16 16
Antrieb Elektrisch
210 Reitstock
L28HS L34HS
Reitstockaufnahme [mm] MK2 MK3
Reitstock-Pinolendurchmesser 30 45
Reitstock-Pinolenhub [mm] 80 120
211 Umgebungsbedingungen - Betrieb
L28HS ‘ L34HS

Temperatur

19 - 21 °C (fur optimales Drehergebnis)
19 - 21 °C (fur einen Betrieb ohne Stérungen)

Zulassige relative Luftfeuchtigkeit

5...95% keine Kondensation
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2.12 Emissionen

L28HS L34HS
Schalldruckpegel max. 74 dB(A) max. 76 dB(A)
Schallleistungspegel max. 92 dB(A) max. 96 dB(A)

Maximaler Schalldruckpegel in 1 m Abstand von der Maschine und 1,60 m uber dem Boden.
Gemessen bei héchster Spindeldrehzahl im Leerlauf ohne Spannmittel auf der Spindel.

VORSICHT!

Der Bediener an der Maschine sollte einen Schall- und Gehoérschutz verwenden.

INFORMATION

Dieser Zahlenwert wurde an einer neuen Maschine unter bestimmungsgemafien
Betriebsbedingungen gemessen. Abhangig von dem Alter und dem Verschlei} der Maschine
kann sich das Gerauschverhalten der Maschine andern. Dariiber hinaus hangt die Grofie der
Larmemission auch vom fertigungstechnischen Einflussfaktoren, z.B. Drehzahl, Werkstoff und
Aufspannbedingungen, ab.

2.13 Spindelaufnahme - L28HS, Drehfutter

2.13.1 Spindelaufnahme - L28HS, DIN ISO 702-1 Nr. 3 - Form A2

DIN ISO 702-1 Nr. 3 - Form A2
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2.13.2 Drehfutter - L28HS, 125mm
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2.14 Spindelaufnahme - L34HS, Drehfutter

2.14.1 Spindelaufnahme - L34HS, DIN ISO 702-1 Nr. 4 - Form A2
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2.14.2 Drehfutter - L34HS, 160mm
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2.15 Spindelleistung L34HS
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3 Anlieferung, Innerbetrieblicher Transport, Montage und
Inbetriebnahme

3.1 Hinweise zu Transport, Aufstellung, Inbetriebnahme

Unsachgemafes Transportieren, Aufstellen und Inbetriebnehmen ist unfalltrdchtig und kann
Schaden oder Funktionsstérungen an der Maschine verursachen, fur die wir keine Haftung
bzw. Garantie gewahren.

Lieferumfang gegen Verschieben oder Kippen gesichert mit ausreichend dimensioniertem
Flurférderfahrzeug oder einem Kran zum Aufstellort transportieren.

WARNUNG!

Schwerste bis todliche Verletzungen durch Umfallen und Herunterfallen von
Maschinenteilen vom Gabelstapler oder Transportfahrzeug. Beachten Sie die
Anweisungen und Angaben auf der Transportkiste.

Beachten Sie das Gesamtgewicht der Maschine. Das Gewicht der Maschine ist in den
»1echnischen Daten“ der Maschine angegeben. Im ausgepackten Zustand der Maschine kann
das Gewicht der Maschine auch am Typschild gelesen werden.

Verwenden Sie nur Transportmittel und Lastanschlagmittel, die das Gesamtgewicht der
Maschine aufnehmen kénnen.

WARNUNG!

Schwerste bis todliche Verletzungen durch beschadigte oder nicht ausreichend
tragfahige Hebezeuge und Lastanschlagmittel, die unter Last reiBen. Priifen Sie die
Hebezeuge und Lastanschlagmittel auf ausreichende Tragfahigkeit und einwandfreien
Zustand.

Beachten Sie die Unfallverhitungsvorschriffen der fir Ihre Firma zustandigen
Berufsgenossenschaft oder anderer Aufsichtsbehdrden. Befestigen Sie die Lasten sorgfaltig.

3.1.1 Allgemeine Gefahren beim innerbetrieblichen Transport

WARNUNG KIPPGEFAHR!
Die Maschine darf ungesichert maximal 2cm angehoben werden.

Mitarbeiter miissen sich aulRerhalb der Gefahrenzone, der Reichweite der Last befinden.
Warnen Sie Mitarbeiter und weisen Sie Mitarbeiter auf die Gefahrdung hin.

Maschinen durfen nur von autorisierten und qualifizierten Personen transportiert werden. Beim
Transport verantwortungsbewusst handeln und stets die Folgen bedenken. Gewagte und
riskante Handlungen unterlassen.

Besonders gefahrlich sind Steigungen und Gefallstrecken (z.B. Auffahrten, Rampen und
ahnliches). Ist eine Befahrung solcher Passagen unumganglich, so ist besondere Vorsicht
geboten.

Kontrollieren Sie den Transportweg vor Beginn des Transportes auf mogliche
Gefahrdungsstellen, Unebenheiten und Storstellen sowie auf ausreichende Festigkeit und
Tragfahigkeit.

Gefahrdungsstellen, Unebenheiten und Stoérstellen sind unbedingt vor dem Transport
einzusehen. Das Beseitigen von Gefahrdungsstellen, Stdrstellen und Unebenheiten zum
Zeitpunkt des Transportes durch andere Mitarbeiter fiihrt zu erheblichen Gefahren.

£
¢ Eine sorgfaltige Planung des innerbetrieblichen Transportes ist daher unumganglich.
|
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3.2 Lieferumfang

INFORMATION

Die CNC-Maschine ist komplett vormontiert. Die Anlieferung erfolgt in einer Holzkiste.
Vergleichen Sie den Lieferumfang mit den Angaben des Lieferscheins.

Kontrollieren Sie unverziglich nach Erhalt der CNC-Maschine den Zustand und reklamieren
Sie sofort eventuelle Schaden beim letzten TransportfUhrer, auch dann, wenn die Verpackung
nicht beschadigt ist. Zur Sicherung von Ansprichen gegentber dem Transportunternehmen
empfehlen wir Ihnen, Maschinen, Gerate und Verpackungsmaterialien vorlaufig in dem Zustand
zu belassen, in dem Sie diese bei der Feststellung des Schadens vorgefunden haben oder
diesen Zustand zu fotografieren. Wir bitten Sie, uns Uber alle anderen Beanstandungen binnen
sechs Tagen nach dem Erhalt der Lieferung in Kenntnis zu setzen.

Kontrollieren Sie alle Teile auf festen Sitz.

3.3 Lastanschlagstellen

O Schwerpunkte

O Anschlagstellen (Kennzeichnung der Positionen

fur die Lastanschlagmittel) |i| ;’
lli f)
h o

O vorgeschriebene Transportlage (Kennzeichnung

der Deckenflache) T T

O einzusetzende Transportmittel

O Gewichte

=» Kontrollieren Sie den Untergrund. Der Untergrund muss die Belastung aufnehmen kénnen.
=» Demontieren Sie die Seitenteile der Holzkiste.

=» Transportieren Sie die CNC-Maschine mit einem Hubwagen oder Gabelstapler an den
Aufstellort.

=» Demontieren Sie Muttern, mit denen die Maschine auf der Holzpalette befestigt ist.

=» Heben Sie die CNC-Maschine mit einer geeigneten Fordereinrichtung, z.B. Gabelstapler
vorsichtig von der Holzpalette. 15> Gesamtgewicht [kg] auf Seite 22.

=» Bringen Sie die CNC-Maschine mit einer geeigneten Fordereinrichtung, z.B. Hubwagen
oder Elektrostapler an ihren festen Standpunkt.

=) Achten Sie darauf, dass durch den Transport keine Anbauteile beschadigt werden oder
Lackschaden entstehen.

1> Stellplan L34HS auf Seite 31
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34 Aufstellen und Montieren

3.41 Anforderungen an den Aufstellort

Gestalten Sie den Arbeitsraum um die CNC-Maschine entsprechend der ortlichen Sicherheits-
Vorschriften.

Der Arbeitsraum fur die Bedienung, Wartung und Instandsetzung darf nicht eingeschrankt
werden. Halten Sie vorgeschriebene Sicherheitsbereiche und Fluchtwege nach VDE 0100 Teil
729 ein, sowie die Umgebungsbedingungen fir den Betrieb der CNC-Maschine.

INFORMATION

Der Hauptschalter der CNC-Maschine muss frei zuganglich sein.

3.4.2 Stellplan L28HS

1955
1919

1628
1660

1590

> 14
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1485

' O
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\
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3.4.3 Stellplan L34HS
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3.4.4 Maschinenbefestigung
Verankerungsfreie Montage

=» Richten Sie die CNC-Maschine mit einer Maschinenwasserwaage aus. Die
Neigungsabweichung in allen Ebenen darf 0,04mm/1000mm nicht Gberschreiten.

=» Stellen Sie den Hohenausgleich durch Hineindrehen oder Herausdrehen der
Nivellierschraube her. Das Hineindrehen der Nivellierschraube bewirkt, dass der
Gummiteller sich wie auf der Zeichnung aus dem selben Element hebt.

=) Kontern Sie den Héhenausgleich durch die Nivellierschraube mittels der Kontermutter.
=» Priifen Sie nach einigen Tagen der Nutzung die Ausrichtung erneut.
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I

Nivellierschraube

i —— Kontermutter
]

= |

[\

Abb.3-1:  Schwingelement
Verankerte Montage

Verwenden Sie eine verankerte Montage um eine steife Verbindung mit dem Untergrund zu
erreichen. Eine verankerte Montage ist immer dann sinnvoll, wenn groRRe Teile bis zur
Maximalkapazitat der CNC-Maschine bearbeitet werden sollen.

ACHTUNG!
Eine ungeniigende Steifigkeit des Untergrunds fiihrt zur Uberlagerung von @
Schwingungen zwischen der CNC-Maschine und des Untergrunds (Eigenfrequenz von
Bauteilen). Kritische Drehzahlen und Bewegungen in den Achsen mit unangenehmen
Schwingungen werden bei ungeniigender Steifigkeit des Gesamtsystems sehr schnell

erreicht und fiihren zu schlechten Frasergebnissen.

=) Kontrollieren Sie nach der Verankerung am Boden und einigen Tagen der Nutzung die
korrekte Ausrichtung erneut.

3.4.5 Korrosionsschutz

=) Fir den Transport und die Lagerung ist auf dem Maschinentisch und den Fiihrungsflachen
ein Korrosionsschutz aufgebracht. Entfernen Sie vor der ersten Inbetriebnahme das
Korrosionsschutzmittel an der CNC-Maschine. Wir empfehlen lhnen hierfur Petroleum.

3.5 Erste Inbetriebnahme

WARNUNG!

Die erste Inbetriebnahme darf nur nach sachgemaBer Installation erfolgen.

3.5.1 Kihlschmiermittel auffiillen

INFORMATION

Die CNC-Maschine wird ohne Kiihlschmiermittel ausgeliefert.

= Befiillen Sie den Kiihischmiermittelbehalter Giber den Bearbeitungsraum der CNC-Maschine
mit einem geeigneten Kihlschmiermittel. 1> Kiihl-Schmierstoffe auf Seite 162

ACHTUNG!
Zerstorung der Pumpe durch Trockenlauf. Die Pumpe wird vom Kiihlschmiermittel @
geschmiert. Betreiben Sie die Pumpe nicht ohne Kiihlschmiermittel.

L28HS_L34HS_DE_3.fm

DE L28HS| L34HS
32 Originalbetriebsanleitung Version 1.1.0 - 2022-05-09



OPTIMUM

INFORMATION

Verwenden Sie als Kiihlschmiermittel eine wasserlosliche, umweltvertragliche Emulsion,
die sie im Fachhandel beziehen konnen.

Achten Sie darauf, dass das Kiihlschmiermittel wieder aufgefangen wird.

Achten Sie auf eine umweltgerechte Entsorgung der verwendeten Kiihl- und
Schmiermittel. Beachten Sie die Entsorgungshinweise der Hersteller.

3.5.2 Kihlschmierstoffe

INFORMATION

Die Drehmaschine wurde mit einem Ein-Komponentenlack lackiert. Beachten Sie dieses
Kriterium bei der Auswahl lhres Kihlschmierstoffs.

Optimum Maschinen Germany GmbH lbernimmt keine Garantie auf Folgeschaden durch
ungeeignete Kiihlschmierstoffe.

Der Flammpunkt der Emulsion muss grof3er als 140°C sein.

Beim Einsatz von nicht wassermischbaren Kihlschmierstoffen (Olanteil > 15%) mit
Flammpunkt, kann das Auftreten zindfahiger Aerosol-Luft-Gemische nicht ausgeschlossen
werden. Es besteht Explosionsgefahr.

Die Auswahl der Kiihischmierstoffe und Bettbahnodle, Schmierdle und Fette sowie deren Pflege
wird vom Maschinenanwender oder Betreiber bestimmt.

Die Optimum Maschinen Germany GmbH kann daher fir Maschinenschaden die durch
ungeeignete Kuhlschmierstoffe und Schmierstoffe sowie durch mangelhafte Pflege und
Wartung des Kuhlschmierstoffes verursacht wurden, nicht verantwortlich gemacht werden. Bei
Problemen mit dem Kuhlschmierstoff und Bettbahndl und Fett, wenden Sie sich bitte an lhre
Mineralél-Firma.

VORSICHT!

Der Kiihlschmierstoff muss mindestens woéchentlich auch bei Maschinenstillstand
beziiglich Konzentration, pH Wert, Bakterien und Pilzbefall Giberpriift werden.

1 Kithlschmierstoffe und Behélter auf Seite 171

Wir bitten Sie, sich vom Kuihlschmierstoffhersteller folgende maschinenrelevanten
Eigenschaften des Kuhlschmierstoffs schriftlich bestatigen zu lassen.

O Die Produkte miissen den aktuellen Vorschriften der Gesetzgebung und den
Berufsgenossenschaften entsprechen.

O Fordern Sie Unterlagen fur die Produkte bei den Kiihilschmierstoffherstellern- wie
Produktbeschreibung VKIS und EG-Sicherheitsdatenblatt an. Aus dem EG-
Sicherheitsdatenblatt kénnen Sie die Wassergefahrdungsklasse (WGK) erkennen.

Sie missen Umwelt- und arbeitsplatzfreundlich sein. Somit frei von Nitrit, PCB, Chlor und
nitrosierbarem Diethanolamin (DEA), gemall TRGS 611.

Hautvertraglichkeitsgutachten sollten vorgelegt werden kénnen.
Mineraldlgehalt nach DIN 51417 mind. 40% im Konzentrat.

Méglichst universell einsetzbar fiir alle Zerspanungen und Materialien.
Lange Emulsionsstandzeit, d.b. langzeitstabil, bakterienresistent.
Sicherer Korrosionsschutz nach DIN 51360/2.

Reemulgierbar und nicht klebend entsprechend VKIS-Blatt 9: Klebe- und Rickstands-
verhalten.

Kein Angriff auf Maschinenlacke nach VDI 3035

Kein Angriff auf Maschinenelemente (Metalle, Elastomere).

Geringes Schaumverhalten der Emulsion.

Moglichst feindispers, um Verstopfungen am Spaltsieb zu vermeiden.

000000

0000
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3.6 Zentralschmierung
Die CNC-Maschine ist mit einem Zentralschmiersystem ausgestattet.

INFORMATION

Mit dem Bau der CNC Drehmaschinen wurde mehrere Typen von Zentralschmierungen
verbaut. Typ TM1 C2893 (Delimon) und HTS-1B1 (GRUNER Machinery Technology).

3.6.1 Zentralschmierung Typ TM1 C2893 (Delimon)

INFORMATION

Die CNC-Frasmaschine wird ohne Schmierdl ausgeliefert. Die Zentralschmierung befindet sich
auf der linken Seite des Maschinengehauses der L28HS. Die Zentralschmierung der L34HS
befindet sich im Schaltschrank auf der Riickseite.

Die Zentralschmierung und das Drosselverteilersystem ist voreingestellt und muss bei
Inbetriebnahme der Maschine nicht eingestellt oder nachjustiert werden. Das Fdérdervolumen
betragt 1,0 cm? pro Zyklus.

=) Befiillen Sie den Behalter tber die Einfill6ffnung mit sauberem Schmierdl.
1=z Kihl-Schmierstoffe auf Seite 162

O Die Zentralschmierung versorgt die Schmierstellen automatisch.

O Die Zykluszeit ist fest vorgegeben und kann nicht verandert werden.

O Die Férdermenge pro Zyklus kann reduziert werden, sollte jedoch auf der Werkseinstellung
verbleiben.

Funktion:

Die Zentralschmierung besitzt eine automatische, motorbetriebene Kolbenpumpe mit einer
Federentladung. Der Motor beinhaltet eine Untersetzung, die den Betriebszyklus des
Pumpenkolbens bestimmt. Die SLR-Drosseln werden zyklisch mit der eingestellten
Férdermenge an Ol versorgt. Die Férdermenge wird iiber die unterschiedlichen Drosseln zu
den Schmierstellen verteilt.

Technische Daten:

Zykluszeit bei 50Hz - 72 min, Zykluszeit bei 60Hz - 60 min,

Behaltergrofte 0,474 Liter, Ansaudfilter 40 um, Foérderdruck 1,4 bis 3,4 bar (20-50 psi),
Férdervolumen werksseitig 1,0 cm?

Férdervolumen pro Zyklus 0,2 cm? bis 1,0 cm? einstellbar
Olviskositat 35-1750 ¢St (150 bis 8,000 SSU) bei Betriebstemperatur
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Pumpenhebel
Ausgang Drossellverteilersystem

Einstellung
| Foérdermenge
[ ]
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G/,,’ Einfillé6ffnung
&

Abb.3-2:  Zentralschmierung

Zentralschmiersystem

Zentralschmiersystem

Abb.3-4:  L34HS
Reduzierung der Férdermenge pro Zyklus:

Zur Reduzierung der Férdermenge l6sen Sie bitte die Sicherungsschraube, messen das Mal}
“A”, drehen die Einstellschraube im Uhrzeigersinn und erhéhen das Mal “A” um den Wert “B”.
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Sicherungsschraube

Einstellschraube

S s

B Fordervolumen
11,2mm [0,2 cm3
8,4 mm 0,4 cm?3

5,6 mm 0,6 cm?3
2,8 mm 0,8 cm?3
0 mm 1,0 cm?®

3.6.2 Zentralschmierung Typ HTS-1B1

INFORMATION

Die CNC-Frasmaschine wird ohne Schmierdl ausgeliefert. Die Zentralschmierung und das
Drosselverteilersystem ist voreingestellt und muss bei Inbetriebnahme der Maschine nicht
eingestellt oder nachjustiert werden. Das Fdrdervolumen kann jedoch nach Bedarf elektronisch
eingestellt werden. Achten Sie bei der Nachstellung der Férdermenge und einer Veranderung
der Zeitdauer darauf, das die neu eingestellte Menge den Erfordernissen entspricht.

ACHTUNG!
Eine zu gering eingestellte Menge oder ein zu langer Zeitintervall kann zu einem Slip- @
Stick Effekt fuihren, auch als Haftgleiteffekt oder selbsterregte Reibschwingung
bezeichnet, die das Ruckgleiten von gegeneinander bewegten Festkdrpern bezeichnet.

Funktion:

Die Zentralschmierung besitzt eine automatische,
motorbetriebene Kolbenpumpe. Die SLR-Drosseln werden
zyklisch mit der eingestellten Férdermenge an Ol versorgt. Die
Foérdermenge wird Uber die unterschiedlichen Drosseln zu den
Schmierstellen verteilt. Die Pumpe schaltet sich in Zeitintervallen
entsprechend der eingetragenen Zeit ein, und férdert die
eingetragene Menge in Milliliter zu den Schmierstellen. Der
Forderdruck betragt dabei 1,2 MPa. Wenn der Flllstand zu
niedrig ist, schaltet sich die Pumpe nicht ein.

Notieren Sie sich vor einer Veranderung die eingetragenen
Werte.

O Das einstellbare Zeitintervall (1) betragt 10 bis 999 Minuten.
QO Die einstellbare Férdermenge (2) betragt 1 bis 99 ml.
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Beschreibung der Drucktasten:

<Setup>

Drei Sekunden driicken, um zu den Einstellwerten zu gelangen. Der erste Wert ist der
Zeitintervall der verandert werden kann. Durch erneutes Driicken der <Setup> Taste wird der
Wert gespeichert und die Fordermenge erscheint als veranderbarer Wert.

Im Bedarfsfall die Férdermenge verandern und die <Setup> Taste driicken um den neuen Wert
zu speichern, oder den alten Wert zu belassen.

<Pfeile>
Zum Erhohen oder vermindern eines Wertes.
<Point>

Verwendung bei Erstinbetriebnahme und zum manuellen Einschalten der Pumpe. Die Pumpe
schaltet ein und férdert. Nicht zu lange Betatigen um eine Uberlast der Pumpe zu verhindern.

Elektrische Anschlisse an der Zentralschmierung:

NINIIN NN (@]
NINININININ
12 3 4 5 6

Spannungs-  Motor Fillstands-
versorgung schalter

3.7 Funktionstests und Kontrollen
Drehrichtung Kiihimittelpumpe

=) Priifen Sie die Drehrichtung der CNC-Maschine, es muss sich ein rechtes Drehfeld
ergeben. Tauschen Sie zwei von drei Phasen-Leitern untereinander aus, wenn die
Drehrichtung falsch sein sollte. Die richtige Drehrichtung bezieht sich dabei nur auf den
Antrieb der Kiihlschmiermittelpumpe.

INFORMATION

Die Drehrichtung der Kihlschmiermittelpumpe ist an der Pumpe im eingebauten Zustand nicht
prifbar.  Wenn  kein  Kuhlschmiermittel —austritt kann die  Drehrichtung der
Kihlschmiermittelpumpe falsch sein.

Vorgehensweise zum Uberpriifen der Drehrichtung:

=» > CNC-Maschine einschalten auf Seite 56

=» SchlieRen Sie die Schiebetlir und schalten Sie die Kihlmittelzufuhr ein.
=>» Kontrollieren Sie ob KihImittel austritt.

% @

COOLANT

WARNUNG!
Verdndern Sie niemals die Position der Kiihlschmiermittelzufuhr wahrend ein Programm
ablauft.

=) Falls kein Kiihimittel austritt und damit die Drehrichtung der Kiihimittelpumpe falsch sein
kénnte,

- kontrollieren Sie zuerst den Fllstand des Kuhimittelbehalters,
- und tauschen Sie dann zwei von drei Phasen (z.B. L1 und L2) im Schaltschrank am
Motorschutzschalter der Kihimittelpumpe gegeneinander aus.

WARNUNG!

Lassen Sie das Vertauschen der Phasen von einer Elektrofachkraft ausfiihren!

> P
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=) Kontrollieren Sie alle Olstidnde und Schmiermittel - Fiillstidnde von Vorratsbehaltern.
=) Fihren Sie eine Sicherheitstiberprifung durch.

3.71 Warmlaufen der Maschine

ACHTUNG!
Wird die CNC-Maschine, insbesondere die Frasspindel, im ausgekiihlten Zustand sofort
auf Maximalleistung betrieben, kann es dazu fiihren, dass diese beschadigt wird.

Eine ausgekiihlte Maschine, wie es beispielsweise direkt nach dem Transport
vorkommen kann, sollte deshalb die ersten 30 Minuten lediglich bei einer
Spindelgeschwindigkeit von 500 1/min warm gefahren werden.

3.8 Elektrischer Anschluss

=» Prifen Sie die Absicherung (Sicherung) Ihrer elektrischen Versorgung gemaf der
technischen Angaben zur Gesamtanschlussleistung der Frasmaschine.

=¥ Schliefen Sie die Maschine fest an.

VORSICHT!
Verlegen Sie das Anschlusskabel der Maschine so, das ein Stolpern von Personen verhindert
wird.

Bitte prifen Sie, ob Stromart, Stromspannung und Absicherung mit den vorgeschriebenen
Werten Ubereinstimmen. Ein Schutzleiteranschluss muss vorhanden sein.

O Netzabsicherung 16A.

Bauart bedingt ist der Ableitstrom gréRRer 3,5 mA. Wir bitten um entsprechende Beachtung bei
der Durchfihrung von Maschinentests im Rahmen der Arbeitssicherheit.

ACHTUNG!

Die Maschine verfiigt im Auslieferzustand iiber einen Stecker fiir den elektrischen
Anschluss. Er diente nur zu Abnahme- und Testzwecken. Zum Betreiben der Maschine

ist es notwendig, diesen Stecker zu entfernen, und die Maschine direkt mit der
Stromversorgung zu verbinden.

Schlielen Sie die CNC-Maschine fest an einen Anschlusskasten an. Ein Anschluss Uber einen
handelsliblichen 16A CEE - Stecker ist nicht zulassig, weil der Ableitstrom des
Frequenzumrichters den zuldssigen Wert von 3,5 mA Uberschreitet (siehe EN 50178 / VDE
5.2.11.1).

ACHTUNG!

Abhéangig von der Beschaffenheit des Netzen kann es unter extremen Umsténden zu
Stérungen an der Maschine kommen. Um Riickwirkungen in das innerbetriebliche
Stromnetz auszuschlieBen, sollte die Maschine gegebenenfalls betreiberseitig mit einem

Netzfilter ausgeriistet werden. An Arbeitsstatten mit vielen, leistungsstarken
Verbrauchern kann deshalb auch eine Anlage zur Netzkompensation notwendig sein.

Fragen Sie hierzu ihr Stromversorgungsunternehmen.

ACHTUNG!

Frequenzumrichter (Antriebsregler) konnen den FI-Schutzschalter lhrer elektrischen
Versorgung auslosen. Um eine Funktionsstorung zu vermeiden benotigen Sie entweder
einen pulsstromsensitiven, oder einen allstromsensitiven FI-Schutzschalter.

ACHTUNG!

Achten Sie unbedingt darauf, dass alle 3 Phasen (L1, L2, L3) und das Erdungskabel
richtig angeschlossen sind.
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Der neutrale Leiter ( N ) lhrer Spannungsversorgung wird nicht angeschlossen.

3.8.1  Strom im Schutzerdungsleiter

Da durch die Frequenzumrichter im Schutzerdungsleiter ein Gleichstrom hervorgerufen werden
kann, missen, wenn im Netzwerk eine vorgeschaltete Fehlerstrom-Schutzeinrichtung (ELCB/
RCD) erforderlich ist, die folgenden Hinweise beachtet werden:

Es gibt drei gebrauchliche FI-Typen (ELCB/RCD):

O AC - zur Erkennung von AC-Fehlerstromen

O A - zur Erkennung von AC-Fehlerstromen und welligen DC-Fehlerstromen (vorausgesetzt,
die DC-Stromstarke erreicht mindestens einmal pro Halbzyklus den Wert Null).

O B - zur Erkennung von AC-Fehlerstrdmen, welligen DC Fehlerstrémen und glatten DC-
Fehlerstromen.

Typ AC darf niemals bei Umrichtern verwendet werden.
Typ A kann nur bei einphasigen Umrichtern verwendet werden.
Typ B muss bei dreiphasigen Umrichtern verwendet werden.

Bei Verwendung eines externen EMV-Filters muss zum Vermeiden falscher
Fehlerabschaltungen eine Zeitverzogerung von mindestens 50 ms vorgesehen werden. Der
Ableitstrom kann den Ausloseschwellwert fiir eine Fehlerabschaltung Uberschreiten, wenn die
Phasen nicht gleichzeitig zugeschaltet werden.

Netze

Die CNC Frasmaschine ist fur den Anschluss an TN-Netz und TT-Netze mit geerdetem
Sternpunkt ausgelegt.

Nicht zuldssiger Betrieb

Der Betrieb an TN-Netzen mit geerdetem Aussenleiter ist nicht zulassig.
Der Betrieb an TT-Netzen ohne geerdeten Sternpunkt ist nicht zulassig.

Der Betrieb am IT-Netz ist unzuldssig. In einem IT-Netz sind alle Leiter gegen den PE-
Schutzleiter isoliert oder Uber eine Impedanz mit dem PE-Schutzleiter verbunden. Der Betrieb
an IT-Netzen ist unzuléssig.

Zulassige Netze
Betrieb am TN-Netz und TT-Netz
TN-Netz

Das TN-Netz gemaf IEC 60364-1 (2005) Ubertragt den PE-Schutzleiter tber einen Leiter zur
installierten Maschine. In der Regel ist in einem TN-Netz der Sternpunkt geerdet. Es gibt
Varianten des TN-Netzes mit geerdetem Aulenleiter, z. B. mit geerdetem L1.

Das TN-Netz kann den Neutralleiter N und den PE-Schutzleiter getrennt oder kombiniert
Ubertragen.

TT-Netz

In einem TT-Netz sind die Erdungen des Transformators und der Installation voneinander
unabhangig. Es gibt TT-Netze mit und ohne Ubertragung des Neutralleiters N.
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3.9 Netzschwankungen und deren zerstorerische Wirkung

Voraussetzung fur die Netzstabilitat ist, dass die Frequenz und die Spannung an jedem Ort des
Stromnetzes und zu jedem Zeitpunkt innerhalb der vorgegebenen Grenzen liegen. Zu grofie
Abweichungen der Spannung kénnen nur lokal, das bedeutet durch nahegelegene Anlagen
behoben werden, wahrend auf Frequenzabweichungen vor allem sehr schnell reagiert werden
muss. Diese MaRnahmen zum Erhalt der Netzstabilitdt werden als Systemdienstleistungen
Ihres Versorgungsunternehmens bezeichnet.

Blitze als Ursache von Spannungsspitzen

Gewitter, und die damit verbundene Einschlaggefahr von Blitzen sind eine der Hauptursachen
fir Spannungsspitzen in elektrotechnischen Anlagen. Etwa 1,5 bis 2 Millionen Blitze pro Jahr
werden in Deutschland registriert, und die Schaden sind betrachtlich. Zerstorte Gerate,
beschadigte Betriebs- und Datentechnik, Ausfall von Anlagen.

Schalten von induktiven Lasten

Auch das Schalten induktiver Lasten, Entstérungen des Versorgungsunternehmens und andere
Probleme beschadigen oftmals Daten oder Systeme.

Erneuerbare Energien

In einem lokalen Umfeld befindliche erneuerbare Energien kdnnen Spannungsschwankungen
auslésen, wenn der Netzbetreiber bereits das Netz an der Obergrenze betreibt, um mdglichst
viel Strom liefern zu kénnen.

Spannungsspitzen nachweisen

In einer Elektro-Anlage koénnen Spannungsspitzen mit einem Oszilloskop oder einem
Netzanalyse-Gerat dargestellt werden, Spannungsspitzen werden so bei Langzeit Messungen
sichtbar gemacht. Gemessen werden kann auch mit einem Impulszahler, der
Spannungsspitzen ab einem eingestellten Schwellwert mittels Messwandler aufzeichnet.
Allerdings ist die Aussagekraft solcher Messungen mit Vorsicht zu geniel3en. Man erkennt zwar
die Spannungsspitzen, und man kann sie auch zur Risikobewertung heran ziehen.
Entscheidend ist aber nicht die Haufigkeit der Spannungsspitzen, sondern die enthaltene
zerstorerische Energie. Und da geniigt schon ein einziger Impuls, um ein Gerat vollstandig zu
zerstoren.

Uberspannungen erkennen und verhindern

Drohende Uberspannungsschaden miissen vom Fachmann erkannt und mittels Schutz in der
Elektro-Anlage verhindert werden. Vor kurzzeitigen Spannungsspitzen — so genannten
Transienten - schitzen Uberspannungsschutz-Gerate. Vor tempordren oder dauernden
Uberspannungen schiitzen spezielle TOV-Schutzgerate (Temporary Over Voltage).

Spannungsspitzen mit Storpotential gibt es in jeder elektrotechnischen Anlage. Dabei treten
Uberspannungen durch  Schalthandlungen haufiger auf als  Blitzeinkopplungen.
Spannungsspitzen kénnen zwar durch Messungen ermittelt werden, aber nur die Vorsorge
mittels Uberspannungsschutz-Konzept sorgt fiir die erforderliche hohe Verfiigbarkeit einer
Elektro-Anlage.

voltage-peaks_DE.fm
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4 Allgemeine Informationen CNC

4.1 Geometrieverrechnung

Zur Ausfiihrung von Werkzeug- Bewegungen am Werkstiick muss jede augenblickliche Ist-
Position der CNC-gesteuerten Achsen gemessen, der MeRwert auf einen maschinenfesten
Nullpunkt bezogen und mit einer durch das Programm vorgegebenen Soll-Position verglichen
werden.

erforderliche Kenntnisse:

O Koordinatensysteme von Maschine und Werkstuck

O Bezugspunkte von Maschine, Werkzeug und Werkstlick
O Art der Wegmessung

O Madaglichkeiten der BemafRung und Mafverrechnung

Grundsatz:

Zur Spanabnahme sind Relativbewegungen zwischen Werkzeug und Werkstlick erforderlich.
Bei der Programmierung werden alle Bewegungen auf das ruhend gedachte Werkstiick
bezogen.

4.2 Koordinatensysteme an CNC-Werkzeugmaschinen

Arten von Koordinatensystemen

Koordinatensysteme ermdglichen die genaue Beschreibung samtlicher Punkte in einer
Arbeitsebene bzw. im Raum.

Grundsatzlich werden sie in

O kartesische Koordinatensysteme und
O Polarkoordinatensysteme

eingeteilt.

421 Kartesisches Koordinatensystem

Ein kartesisches Koordinatensystem, auch rechtwinkliges Koordinatensystem genannt, besitzt
zur genauen Beschreibung der Punkte zwei Koordinatenachsen (ebenes kartesisches
Koordinatensystem) oder auch drei Koordinatenachsen (rdumliches kartesisches
Koordinatensystem), die senkrecht zueinander stehen.

Im ebenen kartesischen Koordinatensystem, z.B. im X,Y-Koordinatensystem, wird jeder Punkt
in der Ebene durch die Angabe eines Koordinatenpaares (X,Y) eindeutig festgelegt.

Die Entfernung von der Y-Achse bezeichnet man als X-Koordinate und die Entfernung von der
X-Achse als Y-Koordinate. Dabei kénnen diese Koordinaten positive oder auch negative
Vorzeichen besitzen.

Das raumliche kartesische Koordinatensystem ist fur die Darstellung und Lagebestimmung von
raumlichen Werkstlcken, z.B. Drehteilen erforderlich.

Zur eindeutigen Beschreibung eines Punktes im Raum werden drei Koordinaten bendtigt, die

£ nach den entsprechenden Achsen X-, Y- oder Z-Koordinate benannt werden.

w

al Solche 3-dimensionalen Koordinatensysteme mit positiven und negativen Bereichen der
é; Koordinatenachsen ermdglichen die genaue Beschreibung aller Lagepunkte, z.B. im
' Arbeitsraum einer Drehmaschine, unabhangig davon, wo der Nullpunkt des Werkstilickes gelegt
2 wird.

£

8

5

i

O
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4.2.2 Polarkoordinatensystem

Im kartesischen Koordinatensystem wird ein Punkt z.B. durch seine X- und Y- Koordinate
beschrieben. Bei rotationssymetrischen Konturen, z. B. kreisférmigen Bohrbildern sind die
bendtigten Koordinaten nur mit erheblichen Aufwand zu berechnen.

Im Polarkoordinatensystem wird ein Punkt durch seinen Abstand (Radius R) zum
Koordinatenursprung und seinem Winkel (a) zu einer definierten Achse beschrieben. Der
Winkel (a) bezieht sich im X,Y-Koordinatensystem auf die X-Achse. In der Gegenrichtung ist er
negativ.

4.2.3 Maschinenkoordinatensystem

Das Maschinenkoordinatensystem der CNC-Werkzeugmaschine wird vom Hersteller
festgelegt. Es ist unveranderbar. Der Ursprungspunkt fir dieses Maschinenkoordinatensystem,
auch Maschinennullpunkt genannt, ist in seiner Position nicht veranderbar.

Werkzeugbewegungen werden grundsatzlich in einem genormten, rechtsgangigen
Koordinatensystem definiert.

Drehung von +X nach +Y erzeugt in +Z Richtung, ergibt eine rechtsgangige Schraube.

Abb.4-1:  Maschinenkoordinaten-Achsen am Beispiel der Drehmaschine

4.2.4 Werkstickkoordinatensystem

Das Werkstuckkoordinatensystem wird vom Programmierer festgelegt. Es ist veranderbar. Die
Lage des Ursprungspunktes fir dieses Werkstliickkoordinatensystem, auch Werksticknullpunkt
genannt, ist grundsatzlich beliebig.

4.2.5 Drehachsen und Nebenachsen

NC- Maschinen mit drehbarem Tisch oder Schwenkkopf
Drehachsen: AB C

positive Drehung um X, Y, Z (Rechte- Hand- Regel)
NC- Maschinen mit mehreren Vorschubachsen
Nebenachsen: UV W

parallel zu X-,Y-,Z- Achse f
o

|

4.3  Steuerbare Vorschub- und Drehachsen %
Die Werkstickbearbeitung auf CNC-Werkzeugmaschinen erfordert steuer- bzw. regelbare _§I
Vorschubachsen, die von Stellmotoren unabhangig voneinander angetrieben werden. Die bei £
konventionellen  Maschinen  Gblichen Handrdder werden damit an modernen 2
Werkzeugmaschinen (iberfliissig. B
Q

CNC-Drehmaschinen (Abb.) besitzen mindestens 2 steuer- bzw. regelbare Vorschubachsen, g
die mit X und Z bezeichnet werden. g'
O
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Abb.4-2:  Steuerbare NC-Achsen an einer Drehmaschine

Abb.4-3:  Werkzeug vor der Drehmitte

+X A

Abb.4-4:  Werkzeug hinter der Drehmitte

MASCHINEN - GERMANY

5 Bei den CNC-Drehmaschinen ist die Arbeitsspindel (Werkstiicktrager) als Z-Achse festgelegt.

0, Das heilt, die Z-Achse fallt mit der Drehachse zusammen (vgl. Abbildung 26 und 27). Die

é Richtung der Z-Achse ist so festgelegt, dal’ sich das Werkzeug vom Werkstiick wegbewegt,

‘—;’l wenn es in positiver Achsrichtung verfahrt.

}‘E Auf der Z-Achse steht senkrecht die X-Achse. Deren Richtung ist jedoch davon abhéangig, ob

& das Werkzeug vor oder hinter der Drehmitte liegt.

_

5-:,'
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4.3.1 Arten von Null- und Bezugspunkten

] Maschinennullpunkt
R
W Werkstlicknullpunkt EB ; @
R Referenzpunkt
[} 7 W
fffff
E Werkzeugbezugspunkt 7
B Werkzeugaufnahmepunkt
AR A Werkzeugeinstellpunkt
...;.
Vil N Werkzeugwechselpunkt
Abb.4-5:  Lage der Null- und Bezugspunkte beim Drehen
Maschinennullpunkt M
Jede numerisch gesteuerte Werkzeugmaschine arbeitet mit einem

Maschinenkoordinatensystem.  Der  Maschinennullpunkt ist der  Ursprung des
maschinenbezogenen Koordinatensystems. Seine Lage ist unveranderlich und wird durch den
Maschinenhersteller festgelegt. In der Regel liegt der Maschinennullpunkt M bei CNC-
Drehmaschinen auf der Mitte der Arbeitsspindelnase und bei CNC-Senkrechtfrasmaschinen
Uber der linken Eckkante des Werkstuck-schlittens.

Referenzpunkt R

Eine CNC-Werkzeugmaschine mit inkrementalem WegmeRsystem bendtigt dariiber hinaus
einen Eichpunkt, der zugleich zur Kontrolle der Werkzeug - und Werkstlickbewegungen dient.
Dieser Eichpunkt wird als Referenzpunkt R bezeichnet. Seine Lage ist in jeder Verfahrachse
durch Endschalter genau festgelegt. Die Koordinaten des Referenzpunktes haben, bezogen auf
den Maschinennullpunkt, immer den gleichen Zahlenwert. Dieser ist in der CNC-Steuerung fest
eingestellt. Nach dem Einschalten der Maschine mul} zuerst in allen Achsen der Referenzpunkt
zur Eichung des inkrementalen Wegmefisystems angefahren werden.

44 NC-Mathematik

4.41 Grundlagen der Koordinatenberechnung

Bei der CNC-Programmierung missen die jeweiligen Punkte der zu fertigenden Kontur
eingegeben werden. Meist ist eine direkte Ubernahme dieser Konturpunkte aus der Zeichnung
moglich, sofern sie NC-gerecht bemaft ist. In einigen Fallen ist jedoch eine
Koordinatenberechnung notwendig.

Im Rahmen der Automatisierung werden diese Koordinaten durch ein NC-Programmiersystem
an externen Arbeitsplatzen errechnet und per Datentransfer direkt zur Maschine gesendet. Die
NC-Programmierung erfolgt somit meist in der Konstruktion bzw. Arbeitsvorbereitung direkt am
Produkt (3D-Modell).

£

Bei der rechnerunterstitzten Programmierung werden die Schalt- und Weginformationen Uber “ojl
die Tastatur im Dialog mit Menutechnik eingegeben. 8
3

il

4.4.2 KenngroBen eines Dreiecks %
£

Zur Berechnung der fehlenden Koordinaten sind die am Dreieck geltenden Beziehungen sehr g
hilfreich. Es gibt mehrere Mdglichkeiten ein Dreieck zu beschreiben. Dazu werden einige der =
folgenden KenngréRen, das heifdt Ecken, Winkel oder Seiten benutzt. g
J

P4

O
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4.4.3 Winkel am Dreieck

Die Winkel am Dreieck bestimmen den Dreieckstyp. Je nach Grélke der einzelnen Winkel
unterscheidet man spitz-, stumpf- oder rechtwinklige Dreiecke.

Am Dreieck gilt die Beziehung:

die Summe der Winkel a, b und g in einem Dreieck betragt immer 180°.

a+b+g=180°

Mit deren Hilfe ist es moglich, bei zwei bekannten Winkeln den dritten unbekannten Winkel zu
bestimmen.

Rechtwinkliges Dreieck

Das rechtwinklige Dreieck hat eine besondere Bedeutung in der analytischen Geometrie, da die
Seiten eines solchen Dreiecks in einem bestimmten mathematischen Verhaltnis zueinander
stehen.

Am rechtwinkligen Dreieck werden die einzelnen Seiten besonders bezeichnet.

O Die langste Seite liegt gegeniiber dem rechten Winkel und heif3t Hypotenuse.

O Die beiden Seiten des Dreiecks, die den rechten Winkel bilden, heiRen Katheten.
O Die dem Winkel a gegenlberliegenden Seite hei3t Gegenkathete.

O Die dem Winkel a anliegende Seite heil3t Ankathete.

Am rechtwinkligen Dreieck wird der rechte Winkel durch einen im Winkel liegenden Viertelkreis
und einen Punkt dargestellit.

Im rechtwinkligen Dreieck gilt:

Am rechtwinkligen Dreieck laRt sich die Lange einer fehlenden Seite berechnen, wenn die
anderen Seitenldngen bekannt sind. Dazu wird der Satz des Pythagoras verwendet.

Der Grieche Pythagoras (ca. 580 — 496 vor Christus) bewies als Erster die folgende
mathematische Beziehung, die nach ihm als Satz des Pythagoras bezeichnet wird.

Die Summe der Kathetenquadrate ist gleich dem Hypotenusenquadrat oder ausgedriickt in
einer Gleichung:

az+b*=c?

b

4.5 Trigonometrische Funktionen

Die trigonometrischen Funktionen beschreiben die Beziehungen zwischen den Winkeln und
den Seiten am rechtwinkligen Dreieck. Mit Hilfe dieser trigonometrischen Funktionen ist es
moglich, unbekannte Seitenlangen mit einem unbekannten Winkel und einer bekannten Seite
zu verrechnen. Die Auswahl der geeigneten trigonometrischen Funktion, das heil3t der
Sinusfunktion der Cosinusfunktion oder der Tangensfunktion hangt davon ab, welche Seite und
welcher Winkel bekannt ist.

Bei der Berechnung von unbekannten Seiten miissen die entsprechenden Gleichungen wie im
folgenden Beispiel umgeformt werden:

Bekannt sind: der Winkel und die Lange der Ankathete
Gesucht ist: die Lange der Gegenkathete

Es gilt: tan alpha = Gegenkathete / Ankathete

daraus ergibt sich:

Gegenkathete = Ankathete x tan alpha

Allgemeine Informationen CNC
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5 Bedienoberflache, Maschinensteuertafel

5.1 Bildschirmaufbau
Auszug aus dem Programmier- und Bedienhandbuch ,SINUMERIK 808D OPM Operation®

OF-© (3) 101

HC : \MPEAEXAMPLEZ . HP| G-
| RESE RD@ SI EMENS Funktion
WKS Position Restweg T,F,S F
x @ @@@ 8.888 nn T 2 D 1 Funktion
| 8.080 nn 100% Achs-
Z @ . 8@8 F @ 0,008 Vorschub
8,888 mm fL
S| pp s
8.8 @
Power [%1[ | _
G1 G54 GE4 a 6@ 1ze Zeiten
Satzanzeige akt . Programm : Example2.MPF Sy
H5G("PROGRAM HEADER" )T
G18 G908 G71 G4AY Ioowert

G?5 G541

:IMS:BSBB ki

M5G("FACE TURHING" )T
; TECHHOLOGYT

woral Istw.
Y4 Zoom

Abb.5-1:  Bildschirmeinteilung

a Mit-

Prog.
s zeich. %’ korr.

Status Bereich Anwendungsbereich

@ Aktiver Bedienbereich Istwerte Fenster

Aktive Betriebsart T (W), F(V), S Fenster

Betriebssystem Fenster mit Programm-Satz

Alarm und Eingabeaufforderungsbereich Anzeige

© © ®

Tipp und Softkeybereich

Aktuelle Uhrzeit und Datum Infozeile

Programm Dateiname Horizontale Softkey-leiste

Programm-Statusanzeige Vertikale Softkey-leiste

© ©® 6

Aktivprogramm Steuerungssarten

Q@ ©®
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5.2

Abb.5-2:

Bedienelemente CNC Bedientafel

é

MASCHINEN - GERMANY
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CNC Bedientafel
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@

Bedienelemente der CNC Bedientafel

Auszug aus dem Programmier- und Bedienhandbuch ,SINUMERIK 808D ADVANCED"

Beschreibung

@

Vertikale und horizontale Softkeys
Aufrufen spezifischer Menufunktionen

@

Taste flr integrierten Assistenten

Bietet Schrittanleitungen fir Verfahren zur
Grundinbetriebnahme und Bedienung

Rucktaste
Zuriick zum MenU der nachsthoheren Ebene.

Hilfe-Taste
Aufrufen von Hilfeinformationen

MenUlerweiterungstaste
Aufrufen des Menus der néachsten
untergeordneten Ebene oder Navigieren

zwischen Menus derselben Ebene

Cursor-Tasten

Buchstaben- und Zifferntasten

Um einen GroRbuchstaben oder die
Zweitbelegung bei einer Buchstaben-/
Zifferntaste einzugeben, die ,SHIFT“ Taste
gedruckt halten.

Bedienbereichstasten

Steuerungstasten

USB-Schnittstelle

Alarmquittierungstaste

Quittieren von Alarmen und Meldungen, die
mit diesem Symbol gekennzeichnet sind

Status-LEDs
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53 Bedienelemente der Maschinensteuertafel

Abb.5-3:  Maschinensteuertafel

Bedienelemente der Maschinensteuertafel

Element Funktion

%
POWER ON Antriebsspannung
Drucktaster mit Leuchtmelder
* Leuchtmelder an, Antriebsspannung aktiv
‘ * Leuchtmelder aus, Antriebsspannung deaktiviert

Auszug aus dem Programmier- und Bedienhandbuch ,SINUMERIK 808D OPM Operation®

Element Beschreibung

<Not-Halt-Taster>
@ Den Taster in Situationen betatigen, wenn

* Menschenleben in Gefahr sind,
» Gefahr besteht, dass die Maschine oder das Werkstlick

beschadigt wird.
Alle Antriebe werden mit gréRtmaoglichem Bremsmoment still
gesetzt.
@ @ Handrad-Taste (mit einer LED-Statusanzeige)
HAND Steuert die Achsbewegung mit dem elektronischen Handrad.
WHER
@ n Werkzeug-Nummer Anzeige
| Zeigt die aktuelle Werkzeugnummer E
S
DI
@ Betriebsarten-Tasten (alle mit LED-Statusanzeigen) 2
3
(/)I
%
3
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Auszug aus dem Programmier- und Bedienhandbuch ,SINUMERIK 808D OPM Operation*

Element Beschreibung
m Betriebsart ,JOG*
JO6
..$_ Betriebsart ,REF. POINT" (Referenzpunkifahrt)
AEF. POINT
"'” Betriebsart ,AUTO" (Automatik-Modus)
ALTO
IE' Betriebsart ,MDA"
Manuelle Programm-Eingabe, automatische Ausfiihrung
MOA

@ Programm Steuertasten (alle mit LED-Statusanzeigen)

Programm-Test Taste
Deaktiviert die Ausgabe von Sollwerten zu den Achsen und der

FROGRAM Spindel. Die Steuerung ,simuliert” nur die Verfahrbewegungen um
TEST das Programm auf Richtigkeit zu Gberprifen.
Bedingte Stopp-Taste
MO1 Stoppt das Programm bei jedem Block in denen die Zusatzfunktion
MO1 programmiert ist.
Schnellkorrektur Taste
ROV Einstellen des Achsvorschubs

=)

SINGLE
BLOCK

Taste Einzelsatz
Aktiviert den Modus Einzelblockausfiihrung

@ Benutzerdefinierte Tasten (alle mit LED-Statusanzeigen)

Wenn Sie diese Taste in einer beliebigen Betriebsart driicken, wird
die Lampe ein oder ausgeschaltet.

LED leuchtet: Die Lampe ist eingeschaltet.
LED aus: Die Lampe ist ausgeschaltet.

B

()
o
(=]
>
)
=

Wenn Sie diese Taste in einer beliebigen Betriebsart driicken, wird
die Kiihimittelzufuhr ein oder ausgeschaltet.

LED leuchtet: Die Kihimittelzufuhr ist eingeschaltet.
LED aus: Die KuhImittelzufuhr ist ausgeschaltet.

L28HS_L34HS_DE_5.fm

Bedienoberflache, Maschinensteuertafel

Version 1.1.0 - 2022-05-09

L28HS| L34HS

Originalbetriebsanleitung

DE
49



OPTIMUM

MASCHINEN - GERMANY

Auszug aus dem Programmier- und Bedienhandbuch ,SINUMERIK 808D OPM Operation*

Element Beschreibung
Wenn Sie diese Taste driicken, werden sequenzielle Werkzeug-
wechsel gestartet (nur in der Betriebsart ,JOG* aktiv).
TOOL LED leuchtet: Die Maschine startet sequenzielle Werkzeugwechsel.
CHANGE

LED aus: Die Maschine stoppt sequenzielle Werkzeugwechsel.

(K

CHUCK

Wenn Sie diese Taste in einer beliebigen Betriebsart driicken, wird
das Spannfutter aktiviert, um das Werkstlick einzuspannen oder
freizugeben.

LED leuchtet: Aktiviert das Spannfutter, um das Werkstiick einzu-
spannen.

LED aus: Aktiviert das Spannfutter, um das Werkstlick freizugeben.
INFORMATION

Die L28HS und L34HS besitzt kein hydraulisches Dreh-
futter. Die Taste ist daher ohne Funktion.

b
“
INT. EXT.

Drucken Sie diese Taste nur, wenn die Spindel gestoppt ist.

LED leuchtet: Aktiviert das externe Spannfutter, um das Werksttick
einwarts einzuspannen.

LED aus: Aktiviert das interne Spannfutter, um das Werkstulick
auswarts einzuspannen.
INFORMATION

Die L28HS und L34HS besitzt kein hydraulisches Drehfutter.
Die Taste ist daher ohne Funktion.

E=l

TAILSTOCK

Wenn Sie diese Taste in einer beliebigen Betriebsart
driicken, wird der Reitstock vorgefahren/zuriickgezogen.

LED leuchtet: Fahrt den Reitstock zum Werkstiick vor, bis er
das Ende des Werkstlick fest erfasst.
INFORMATION

Die L28HS und L34HS besitzt keinen verfahrbaren
Reitstock. Die Taste ist daher ohne Funktion.

Benutzerdefinierte Tasten

K9 K12 INFORMATION
Die Taste <K11> ist mit der Funktion Schiebetir
entriegeln, verriegeln belegt. Bei Steuerungen, die eine
<DOOR> Taste besitzen ist die Taste <K11> nicht belegt.
@ Achse Verfahrtasten
) X Achstaste
_’x Verfahrt die X-Achse in die positive Richtung.
X Achstaste
* X Verfahrt die X-Achse in die negative Richtung.

L28HS_L34HS_DE_5.fm
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Auszug aus dem Programmier- und Bedienhandbuch ,SINUMERIK 808D OPM Operation*

Element

Beschreibung

@

/

Y

Y Achstaste
Verfahrt die Y-Achse in die positive Richtung.

r'd

Y

Y Achstaste
Verfahrt die Y-Achse in die negative Richtung.

VL

RAPID

Taste Eilgang

Verfahrt die gewahlte Achse mit Eilganggeschwindigkeit bei
gedriickter Achstaste.

Inaktive Taste. Dieser Taste ist keine Funktion zugeordnet.

100

Schrittmaftasten (mit LED Statusanzeigen)

Setzt oder zeigt das eingestellte Schrittmal zum Verfahren der
Achse an.

Spindel Steuertasten

Startet die Spindel im Gegenuhrzeigersinn

Stoppt die Spindel

Startet die Spindel im Uhrzeigersinn

Schalter Spindeldrehzahlkorrektur

Verandert die Spindeldrehung auf die angegebene
Spindeldrehzahlkorrektur.

Programmstatus Tasten

©
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Auszug aus dem Programmier- und Bedienhandbuch ,SINUMERIK 808D OPM Operation*

Element Beschreibung

Zyklus Stopp Taste
Stoppt die Abarbeitung des NC Programms

Zyklus Start Taste
Startet die Ausfiihrung von NC-Programmen

Reset Taste
Setzt NC Programme zurlick
Setzt Alarme die das Reset Kriterium erflillen zurtick.

Schalter Vorschubkorrektur

Verandert den Vorschub der gewahlten Achse auf die eingestellte
Vorschubkorrektur.

L28HS_L34HS_DE_5.fm
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5.4 Schutzstufen

Die SINUMERIK 808D bietet ein Konzept der Schutzstufen zur Freigabe von unterschiedlichen
Datenbereichen. Unterschiedliche Schutzstufen steuern unterschiedliche Zugriffsrechte.

Die ausgelieferte Steuerung von SIEMENS ist standardmaRig auf die niedrigste Schutzstufe 7
(ohne Passwort) gesetzt.

Wenn das Passwort nicht mehr bekannt ist, muss die Steuerung mit Standard-Maschinendaten
neu initialisiert werden. Alle Passworter werden dann auf die Standard Passworter der
Software-Version zurlickgesetzt.

ACHTUNG!

Bevor Sie die Steuerung mit Standard-Maschinendaten neu starten, stellen Sie sicher,
dass Sie lhre Daten gesichert haben, ansonsten gehen alle Daten nach dem Neustart mit
den Standardeinstellungen der Geratedaten verloren.

Schutzstufe Gesperrt von Bereich

0 Siemens Passwort Reserviert von Siemens
1 Hersteller Passwort Maschinenhersteller

2 Reserviert

3-6 Endbenutzer Passwort Endbenutzer

(Standard Passwort: ,CUSTOMER®)

7 Ohne Passwort Endbenutzer

Schutzstufe 1

Die Schutzstufe 1 erfordert das Hersteller Passwort. Mit der Eingabe des Passworts kdnnen
folgende Operationen ausgefiihrt werden:

O Eingeben oder Andern aller Maschinendaten
O Ausfiihren der NC Inbetriebnahme

Schutzstufe 3-6

Die Schutzstufe 3-6 erfordert ein End-Benutzer-Passwort. Mit der Eingabe des Passworts
kdénnen folgende Operationen ausgefuhrt werden:

O Eingeben oder Andern von Teilen der Maschinendaten

O Editieren von Programmen

O Einstellen von Offset-Werten

O Werkzeuge messen

Schutzstufe 7

Die Schutzstufe 7 wird automatisch verwendet, wenn kein Passwort gesetzt ist und kein Signal
Uber die Schutz-Level-Schnittstelle ansteht. Die Schutzstufe 7 kann vom PLC
Anwenderprogramm aus gesetzt werden, nachdem Sie die Bits in der Benutzeroberflache
festgelegt haben.

Die Eingabe und Anderung von Daten in den folgenden aufgefiihrten Mens ist abhangig von
der eingestellten Schutzstufe:

Werkzeugkorrekturen

Nullpunktverschiebungen

Einstelldaten

RS232 Einstelldaten

Programm Erstellung / Programmkorrektur

00000
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5.4.1 Passworter

INFORMATION

Im Normalfall ist es nicht erforderlich das der Maschinenbediener Passworter veréndert.

5.4.2 Passwort setzen

Schritt 1 o A

setzen
Der Service-Mode wird mit der entsprechenden Tastenkombination gedffnet. Im Service-Modus

kann das Passwort aktiviert und deaktiviert werden.

Passwort
=¥ Driicken Sie G + s""'& andern
SHIFT ALRRM )
Passwort
Schritt 2 I6schen
-> Passwort Geben Sie das Endbenutzer oder Hersteller-Passwort ein.
setzen
=) Passwort Andern Sie das Endbenutzer oder Hersteller-Passwort.
andern
=Y» Passwort LoOschen Sie das Endbenutzer oder Hersteller-Passwort.
I6schen
£
s
Lul
[m]
U)I
F
9
(/)I
%
8
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| 6 Bedienung

6.1 Bedien- und Anzeigeelemente
’ | :
B »

»

Pos.Nr. Beschreibung
1 Drehfutter
2 Signalleuchte (wenn die Signallampe griin leuchtet --> CNC-Programm lauft)
3 Maschinensteuertafel
4 Not-Halt-Schlagschalter
5 Drucktaster ,Antriebssteuerung Ein*
7 Handrad zum manuellen Verfahren der X-Achse
£ .
;gl 8 Reitstock
§| 9 Handrad zum manuellen Verfahren der Z-Achse
% 10 Einstellung Schrittmalf’
U)l
I
g
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6.2  Sicherheit

Nehmen Sie die CNC-Maschine nur unter folgenden Voraussetzungen in Betrieb:

O Der technische Zustand der CNC-Maschine ist einwandfrei.

O Die CNC-Maschine wird bestimmungsgemal} eingesetzt.

O Die Betriebsanleitung wird beachtet.

O Alle Sicherheitseinrichtungen sind vorhanden und aktiv.

Beseitigen Sie oder lassen Sie Stérungen umgehend beseitigen. Setzen Sie die CNC-
Maschine bei Funktionsstérungen sofort still und sichern Sie sie gegen unabsichtliche oder

unbefugte Inbetriebnahme. Melden Sie jede Veranderung sofort der verantwortlichen Stelle.
1= Sicherheit wahrend des Betriebs auf Seite 17

6.3 Achsen der CNC Maschine

INFORMATION
Ein Referenzpunktfahren ist nicht erforderlich, wenn lhre Maschine mit ABS-Encodern
(808D ADVANCED) konfiguriert ist.

Wenn lhre Maschine mit INC Encodern ausgestattet ist, muss nach dem Einschalten
zuerst ein Referenzpunktfahren durchgefiihrt werden!

6.3.1 C-Achse

Die C-Achse ist die Drehachse, die mit Drehung der Spindel eine prazise Positionierung des
Werkstlicks steuert. Die C-Achse bietet eine genaue Spindel Indexierung und eine
durchgehend stabile niedrige Drehzahl. Die C-Achse zeichnet sich durch eine hohe Auflésung
mit Hilfe eines Encoders aus.

Xund Y Achse 1z Maschinenkoordinatensystem auf Seite 42

6.4 CNC-Maschine einschalten
=>» Schalten Sie den Hauptschalter ein. 1= Hauptschalter abschlieRbar auf Seite 15

=» Entriegeln Sie den ,Not-Halt-Schlagschalter” an der Maschinensteuertafel. —
=) Betatigen Sie den Drucktaster ,Antriebssteuerung Ein®. @
=» Warten Sie, bis die Steuerung vollstandig hochgefahren ist.

=» SchliefRen Sie - falls noch nicht geschlossen - die Schiebetiir.

6.5 Schiebetiir 6ffnen und schliefen

INFORMATION
Die Tastenbelegung zum Entriegeln der Schiebetir hangt von der verbauten Steuerung ab.

=) Driicken Sie die Taste <K11> oder <DOOR>. Die Schiebetir wird entriegelt.

K11
oder
DOOR

£

©

Lul

o

U)I

3

3

U)I

%

8
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6.5.1 Referenzfahren nach dem Einschalten

INFORMATION

Ein Referenzpunktfahren ist nicht erforderlich, wenn lhre Maschine mit ABS-Encodern
konfiguriert ist (808D ADVANCED).

Wenn lhre Maschine mit INC Encodern ausgestattet ist (808D), muss nach dem Einschalten
zuerst ein Referenzpunktfahren durchgefiihrt werden!

Ohne angefahrene und an die Steuerung Ubergebene Referenzpunkte (Maschinennullpunkt)
kann die Maschine nicht gefahren werden.

Mit Beginn des Referenzfahrens sollten sich die Achsen moglichst in einer Mittelstellung
befinden.
ACHTUNG!

Achten Sie darauf, das sich der Reitstock am Ende des Maschinenbetts befindet.

Die nachfolgenden angegebenen Informationen dienen immer nur als Vorabinformation fir
weitergehende Informationen die im Siemens Handbuch zu finden sind.

Nach dem Einschalten befindet sich die L28HS|L34HS im
Modus Referenzpunktfahrt, die LED der Taste <REF POINT>
leuchtet.

’d—

REF. PI¥NT

Solange die Achsen nicht referenziert sind,
wird das Symbol (Kreis) zwischen der
entsprechenden Achse und dem Wert
angezeigt.

=% Die Achsen werden mit den ,Achsen
Verfahrtasten referenziert.

Achten Sie darauf, das der ,Schalter
Vorschubkorrektur” nicht auf ,Null” steht.

L28HS_L34HS_DE_6.fm

=
|ﬂ| Ref Point
HC : “\HPFA\EXAMPLEZ . MPF

| RESET nov
MX
MZ1

Referenzpunkt

0.000
B.000
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=) Verfahren Sie jede Achse zum Maschinennullpunkt bis das
.Referenziert Symbol“ an der jeweiligen Achse erscheint.

Nach  Abschluss des Vorgangs

. “*
,,Referenz!eren der Acr:sen muss das Il\.i'lI Ref Point
.Referenziert Symbol®* neben den HC : \HPFAEXAMPLEZ . HPF
Achsbezeichnungen dargestellt sein. @ RESET ROY
H Referenzpunkt

MX1e B.0600 "
MZ1e B.0600 "

Nach der Ruckkehr in die Betriebsart

~JOG" oder ,HANDWHEEL" kénnen die Achsen manuell bewegt
werden. Verwenden Sie die Schrittmaeinstellung im Bedienfeld
um das Schrittmal} festzulegen, oder Driicken Sie die <JOG> oder
<HANDWHEEL> Taste erneut, um das Schrittmal® wieder
abzuschalten.

Das gewahlte Schrittmal} wird angezeigt.

L28HS_L34HS_DE_6.fm
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6.6 Bedienung des Maschinensteuerpultes

6.6.1 Bedienung der Handrader fur manuelles Verfahren

Pos.Nr. | Bedeutung Beschreibung
@ Handrad Handrad zum manuellen Verfahren der X-Achse
@ Handrad Handrad zum manuellen Verfahren der Z-Achse
Schrittmaly Einstellung des Schrittmal
-]

-

Manuelles Verfahren der Achsen bei geschlossener Schiebetiir

=) Schiebetiir schlieRen.
=¥ |n die Betriebsart <JOG> oder <HANDWHEEL> wechseln.
=» Das Schrittmal (10)auswahlen.

=>» Uber den Tastenbereich ,Achsen Bewegungssteuerung“ oder den elektronischen
Handradern kdnnen jetzt die Achsen bewegt und verfahren werden.

=» Mit den Handradern des Maschinensteuerpultes@ und @ die Achsen verfahren.

WARNUNG!

Ein manuelles Verfahren von Achsen bei gedffneter Schiebetiir ist nicht méglich. Die
L28HS und L34HS besitzt keinen Zustimmtaster, um ein Verfahren der Achsen bei
geoffneter Schiebetiir zu erméglichen.

Der Verriegelungsschalter der Schiebetir darf nur fir Wartungs- und
Instandhaltungsarbeiten entriegelt werden. 15> Verriegelungsschalter Schiebetiir auf

Seite 168
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6.7 Einrichten
1> Siehe ,Einrichten” der Anleitung ,Siemens 808D".

INFORMATION

Die CNC Maschine wird im handgesteuerten und im automatischen Betrieb sofort stillgesetzt,
sobald die Schiebetlir der Schutzumhausung gedéffnet wird.

Fir den Einrichtbetrieb kann die Schiebetir Uber den Drucktaster ,K11“ oder ,DOOR* gedffnet
werden.
6.7.1 Werkzeug einsetzen

=» Spannen Sie die Drehmeiel in den Werkzeughalter. Der Drehmeif3el muss beim Drehen
moglichst kurz und fest eingespannt sein, um die wahrend der Spanbildung auftretende
Schnittkraft gut und zuverlassig aufnehmen zu kénnen

Klemmschrauben

O O
8l B © =
z—o- L@ O
o ] | ¢
u U U U U

Abb.6-1:  Werkzeugwechsler L28HS, Typ bis Baujahr 2016

THE !

Abb.6-2:  Werkzeugwechsler L34HS, Typ bis Baujahr 2016

L28HS_L34HS_DE_6.fm
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6.7.2 Werkzeug vermessen
Vermessen Sie |hr Werkzeug und tragen Sie die Daten in den Werkzeugspeicher der CNC
Maschine ein. Das Werkzeug wird auRerhalb der Maschine vermessen.

=» Gehen Sie fir die weiteren Arbeitsschritte wie im Kapitel ,Werkzeuge und
Werkzeugkorrekturen eingeben® in der Anleitung ,Einrichten“ zur Siemens 808D
beschrieben vor.

6.7.3 Werkstiick einspannen
Drehfutter

Die Werkstiicke missen vor der Bearbeitung sicher und fest auf der Drehmaschine und im
Drehfutter eingespannt werden. Die Spannkraft sollte dabei so bemessen sein, dass die
Mitnahme des Werkstiicks sicher gewahrleistet ist und keine Beschadigung oder Verformung
des Werkstucks auftritt.

Ersatzdrehfutter miissen fiir die maximale Drehzahl der Maschine ausgelegt sein, die Angabe
der zulassigen Drehzahl des Drehfutters muss sich auf dem Drehfutter befinden. Der
Mindestabstand zum Maschinenbett darf 25mm nicht unterschreiten.

WARNUNG!

Spannen Sie keine Werkstiicke ein, die iliber dem zulassigen Spannbereich der
Werkstiickaufnahmen, Drehfutter, etc. liegen. Die Spannkraft eines Drehfutters ist bei
tiberschreiten des Spannbereichs zu gering. Die Spannbacken kénnen sich I6sen.

Verwenden Sie nur Drehfutter die fiir die Drehzahl der Maschine ausgelegt sind.
Verwenden Sie keine Drehfutter deren AuBendurchmesser zu grof ist.

VORSICHT!

Beim festspannen von Werkstiicken oder der Montage von Drehfuttern und Liinetten mit
hohem Gewicht kann die zumutbare Belastung des Bedieners oder des Einrichters
liberschritten werden.

Empfohlene Grenzwerte beim Heben und Tragen von Lasten
Zumutbare Last in kg und Haufigkeit des Hebens und Tragens
gelegentlich haufiger
Lebensalter Jahre Frauen Manner Frauen Méanner
15-18 15 35 10 20
19-45 15 55 10 30
ab 45 15 45 10 25

6.8 Drehzahlhinweise, Wartungsempfehlungen, Richtdrehzahl nach DIN 6386

Als Richtdrehzahl wird die Anzahl der Umdrehungen verstanden, bei der die rechnerische
Fliehkraft mit der zugehdrigen Backenausfihrung der groRten Spannkraft im Stillstand
entspricht. Die Richtdrehzahl gilt flir nach innen abgestuft montierte Backen, wobei diese nicht
Uber den Futter AuRendurchmesser vorstehen dirfen.

Bei der ermittelten Richtdrehzahl steht 1/3 der im Stillstand vorhandenen Spannkraft fir das
Spannen des Werkstiicks zur Verfligung. Voraussetzung ist dabei ein einwandfreier Zustand
des Spannfutters.

MASCHINEN - GERMANY

£

o1 Generell sind die Beschriftungen auf den Spannbacken und dem Drehfutter (zuldssige

SI Drehzahl, max. Ausdrehdurchmesser, ..), die Hinweise in den jeweiligen

% Drehfutterbetriebsanleitungen und bei Sonderbacken die zusatzlichen Angaben auf der

;‘). jeweiligen Zeichnung zu beachten.
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6.8.1 Einflussfaktoren, die erheblich die Spannkraft beeinflussen
Spannbackenfliehkraft

Zur Berechnung der erforderlichen Spannkraft fiir die Bearbeitung eines Werkstlickes, muss
die Fliehkraft der Spannbacken mit berlicksichtigt werden.

e M12 Fc Fliehkraft in N
\ / Fe=m-rs- ( 30 ) m Masse in kg/Satz
S/\ [ o rs Schwerpunktabstand in Meter zur Futtermitte
=} s
L.
-+ n in-1
A J Ol Drehzahl min
EI E’ ro Schwerpunktabstand der Spannbacke

Die Ermittlung der zulassigen Drehzahl kann nach der VDI-Richtlinie 3106 ,Ermittlung der
zulassigen Drehzahl bei Drehfuttern (Backenfutter)® vorgenommen werden. Diese Richtlinie
erlaubt auch die Ermittlung der Restspannkraft bei vorgegebener Drehzahl.

Ausgangsspannkraft
# FSPU
& =
w z
=
o
= i
R~
% r Erforderliche Mindestspannkraft Werkstiick wird
& o S / unkontrolliert freigesetzt
Ol
Eyg
@ =
£5
=)
Drehzahl [ J——

6.8.2 Wartung von Drehfuttern

Eine wesentliche Voraussetzung fir die einwandfreie Funktion eines Drehfutters ist die
regelmaRige und sorgfaltige Schmierung aller Gleitflachen. Dadurch werden die
Spannkraftreduzierung und ein vorzeitiger Verschleil vermieden.

Beachten Sie grundsatzlich die Wartungshinweise des Herstellers bei Verwendung von
Ersatzdrehfuttern.

Klhlschmiermittel spritzt auf das Drehfutter und wascht das Fett aus den Backen. Um die
Spannkraft und die Genauigkeit des Drehfutters fiir lange Zeit zu erhalten, ist es notwendig,
das Drehfutter regelmafig zu schmieren. Unzureichende Schmierung fihrt 2zu
Funktionsstérungen mit deutlich verringerter Spannkraft, wirkt sich auf Genauigkeit aus, und
verursacht ibermafigen Verschleif und Festfressen.

Das verwendete Drehfutter sollte mindestens einmal in der Woche abgeschmiert werden. Der
verwendete Schmierstoff sollte von hoher Qualitat sein und fir Hochdruck Auflageflachen
bestimmt sein. Das Schmiermittel sollte in der Lage sein dem Kihlschmiermittel und anderen

£

Chemikalien zu widerstehen. ©,

w

Spannbacken und Backenbefestigungsschrauben sind Verschleilteile. Die Lebensdauer ist 2I
begrenzt. Daher empfehlen wir, diese in regelmaRigen Zeitabstdnden einer Priifung durch §
Fachpersonal zu unterziehen (z.B. Rissprifung durch Farbeindringverfahren oder ;.

I
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Magnetpulverprifung  (Fluxen),  Wirbelstromprifung,  Ultraschallprifung) und  ggdf.

auszutauschen.

6.8.3 Dreibackendrehfutter @ 125 mm - L28HS

Handbetatigtes zentrisch spannendes Dreibacken - Drehfutter mit Spiralring und nach innen

und auRen abgestuften Aufsatzspannbacken.

Richtdrehzahl fiir Spannbacken nach innen abgestuft, blindig mit dem
Futteraullendurchmesser

auf dem Drehfutter,
oder in der
Betriebsanleitung
des Drehfutters

mindestens erreichbare Spannkraft aller Backen im Stillstand des Drehfutters mit

fur Spannbacken nach aufien abgestuft montiert.

dem Drehfutterschlissel 24 KN
D 125 mm
maximal zulassiger Spanndurchmesser d12 125 mm
fur Spannbacken nach innen abgestuft montiert.
maximal zuldssiger Spanndurchmesser d6 50 mm
fir Spannbacken nach aufien abgestuft montiert.
minimaler Spanndurchmesser d5
3 mm

Die Richtdrehzahl ist gultig fir die mit dem Drehfutter gelieferten, nach innen abgestuften

Spannbacken, die blindig mit dem FutterauRendurchmesser abschlief3en.

o

d12
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6.8.4 Dreibackendrehfutter @ 160 mm - L34HS

Handbetatigtes zentrisch spannendes Dreibacken - Drehfutter mit Spiralring und nach innen

und aulRen abgestuften Aufsatzspannbacken.

auf dem Drehfutter,
Richtdrehzahl fiir Spannbacken nach innen abgestuft, blindig mit dem oder in der
FutterauRendurchmesser Betriebsanleitung
des Drehfutters
mindestens erreichbare Spannkraft aller Backen im Stillstand des Drehfutters mit
. 31 KN
dem Drehfutterschlussel
D 160 mm
maximal zulassiger Spanndurchmesser d12 160 mm
fur Spannbacken nach innen abgestuft montiert.
maximal zulassiger Spanndurchmesser d6 64 mm
fur Spannbacken nach auf3en abgestuft montiert.
minimaler Spanndurchmesser d5 3 mm
fur Spannbacken nach aufien abgestuft montiert.

Die Richtdrehzahl ist gultig fur die mit dem Drehfutter gelieferten, nach innen abgestuften

Spannbacken, die blindig mit dem FutterauRendurchmesser abschlief3en.

o

d12
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6.9 Spannen von langen Werkstiicken

VORSICHT!

Lange Drehteile die aus der Hohlwelle der Spindel hinausragen miissen betreiberseitig
durch geeignete Abdeckungen gesichert werden. Eine Abdeckung kann eine Hiilse sein,
die am Spindelstock befestigt wird und als feststehende Schutzeinrichtung das
hervorstehende Werkstiick vollstandig abdeckt.

Grundsatzlich sind bei dieser Bearbeitungsart Stangenlader zu bevorzugen.

VORSICHT!

Lange Drehteile miissen zusatzlich abgestiitzt werden. Die Abstiitzung erfolgt mit dem
Reitstock und - falls erforderlich - zusatzlich mit einer Liinette.

6.10 Betriebsarten

6.10.1 Handgesteuerter Betrieb

Der handgesteuerte Betrieb ist in der Betriebsart ,JOG* und der Betriebsart ,MDA® mdglich.
Siehe Kapitel ,Handgesteuerter Betrieb“ der Anleitung ,Siemens 808D*.

6.10.2 Automatikbetrieb
Siehe Kapitel ,Automatikbetrieb“ der Anleitung ,Siemens 808D".

6.10.3 MM + (nur als Option)

Erméglicht den Ubergang von konventionellen Maschinen zur CNC-Programmierung. Die
Maschine lasst sich mittels Handradern wie eine konventionelle Maschine bedienen, jedoch mit
den Vorziigen von CNC-unterstitzten Technologiezyklen.

Funktionen:

Achsenparalleles Verfahren
Kegel drehen

Radius drehen

Bohren mittig
Gewindeschneiden
Nutenzyklus
Gewindebohren

Vordrehen von Konturen

0000000

Grundlagen:

Die folgenden Schritte missen durchgefihrt werden, bevor die manuelle Bearbeitung
fortgesetzt werden kann:

O Referenzierte Achsen

O Gemessene Werkzeuge

O Endanschlage gesetzt

O Werkstlck-Nullpunkt setzen

Bedienung L28HS| L34HS DE
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6.11 Programmieren

Gehen Sie flr die weiteren Arbeitsschritte wie in der Anleitung , Teileprogrammierung, System,
Programmieren und Zyklen* zur ,Siemens 808D* beschrieben vor.

Hand- bzw. Teileprogrammierung:

Bei dieser Art muss das Programm von Hand erstellt und in die Steuerung eingegeben werden.
Diese direkte Programmierung im DIN-Code ist eine aufwendige Methode, die sehr groRe
Fertigkeit verlangt und heute weitestgehend von CAD/CAM-Systemen Gibernommen wurde, die
Uber eine grafische Benutzerumgebung direkt ein Bearbeitungsprogramm erstellen.

Automatische Programmierung:

Mit Hilfe eines CAD/CAM-Programms (zum Beispiel einem 3D-CAD-Programm mit
nachgeschaltetem Co-Prozessor) werden Konstruktionsdaten (halb-)automatisch in ein
lauffahiges Programm Uberflhrt. Bei dieser Art der Programmierung wird ein 3D-Modell mit
dem Computer entworfen. Mittels einer Arbeitsfolge, die vom Benutzer vorgegeben wird,
werden Bewegungsablaufe der Maschine errechnet. Diese Programme greifen dabei auf eine
Werkzeugdatenbank zu, die alle Werkzeugparameter enthadlt (Drehzahl, Vorschub,
Durchmesser usw.). Uber diese systematische Programmstruktur wird es dem Bediener
ermdglicht, innerhalb von kurzester Zeit ein fertiges Programm ohne Kenntnisse der einzelnen
Programmbefehle und deren Syntax zu erstellen.

Wir empfehlen als unterstiitzendes Mittel sowohl zur Schulung, als auch fiir den Betrieb
die Software Sinumerik 808D on PC von Siemens.

Sinumerik 808D on PC ist die ideale Software-Erganzung zu den CNC-Drehmaschinen von
OPTIMUM.

Als Trainingssoftware unterstitzt es die schnelle Einarbeitung in die Bedienung der Steuerung
Sinumerik Siemens 808D. Mitarbeiter mit wenig CNC-Erfahrung kénnen damit Grundlagen der
DIN-Programmierung lernen und schlieRlich auch Programme mit Siemens 808D-Zyklen
schreiben und testen.

Sie erhalten Sinumerik 808D on PC und weitergehende Informationen Uber die Webseite von
Siemens.

6.12 Drehzahleinstellung
INFORMATION

Die Drehzahleinstellung erfolgt im CNC-Programm oder durch die manuelle Eingabe in

die CNC-Maschine.

=) Stellen Sie im Programm die Drehzahl ein. Die notwendige Drehzahl hangt vom
Durchmesser des Werkstuicks, des zu bearbeitenden Werkstoffs, des Drehmeilels, sowie
der Einstellung des Drehmeifiels (Schneidwerkstoff) zum Werkstiick ab.
1= Schnittgeschwindigkeiten auf Seite 154

=» Achten Sie auf die verwendete Getriebestufe ( M41 oder M42 ). 1> M - Code Liste, M
Funktionen auf Seite 156

O Drehzahlbereich 1= Spindeldrehzahl [min'] auf Seite 22

6.13 Programm starten

Stellen Sie die Kuhimittelzufuhr am Werkzeugwechsler ein. Eine Veranderung der Richtung der
Kihlmittelzufuhr darf nur im Einrichtbetrieb erfolgen. Uber Ihr CNC-Programm wird bei Bedarf
die Kuhlschmiermittelzufuhr eingeschaltet.

£
ZS|

WARNUNG! u

|

Verandern Sie niemals die Richtung der Kiihlschmiermittelzufuhr und greifen Sie niemals in die %
Maschine, wahrend ein Programm ablauft. -

z

S
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VORSICHT!

Vor dem Starten des Programmablaufs muss die Schiebetiir der trennenden
Schutzeinrichtung geschlossen werden.

=) Schlielen Sie die trennenden Schutzeinrichtungen vollstandig.

=» Wechseln Sie in die Betriebsart ,AUTO/MDA"

6.14 CNC Maschine ausschalten

=» Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter aus.
=» Schalten Sie bei einem langeren Stillstand die CNC Maschine am Hauptschalter aus und

sichern Sie den Hauptschalter mit einem Vorhangeschloss.
1> Abschalten und Sichern der CNC Maschine auf Seite 18

6.15 Datenschnittstellen und Stromabnahme

Beim Anschluss von Datenschnittstellen ist zu beachten, dass das Datenkabel auf kiirzestem
Weg zur Schnittstelle der Steuerung gefiihrt wird. Die Kabelfiihrung kann an den
Messsystemleitungen entlang gefiihrt werden. In keinem Fall darf jedoch das Kabel im
Schaltschrank, in der Nahe von Antriebsgeraten der NC-Achsen, oder des Frequenzumrichters
selbst vorbeigefiihrt werden. Durch elektromagnetische Strahlung entstehen Fehler in der
Datenlibertragung (EMV-Problematik).

Die Steuerung verfugt Uber folgende Datenschnittstellen.

O X130-Ethernet-Anschluss (RJ45-Steckverbindung, nur 808D ADVANCED)
O USB-Anschluss
O Stromanschluss

Bedienung L28HS| L34HS DE
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7 Kurzanleitung 808D Drehen Theoretische Grundlagen

t Es sind Grundkenntnisse in der Programmierung zum Drehen erforderlich

PPU
Funktion
der Tastatur

bevor Sie an einer Maschine arbeiten!

Die Informationen in dieser Kurzanleitung enthalten lediglich allgemeine Beschreibungen
bzw. Leistungsmerkmale, welche im konkreten Anwendungsfall nicht immer in der
beschriebenen Form zutreffen bzw. welche sich durch Weiterentwicklung der Produkte
andern konnen. Diese Kurzanleitung ist nicht der Ersatz fiir die Siemens 808D e Die 808D Bedientafel
Handbiicher und dient lediglich als eine Referenz zum schnellen auffinden bereits s . 2> oooe agn (CPU) wird zur
bekannter Operationen und Funktionen. diEaa oan Eingabe von Daten

[ Ban an die CNC
ap -Ja ] | Steuerung und zum
oOEono aEn navigieren in
B Betriebssystembereic
hen verwendet.

71 Vorbereitung

Dieser Abschnitt beschreibt die 808D PPU und MCP-Funktionalitat, das
Koordinatensystem einer Drehmaschine und wie Passworter eingegeben werden um auf
das System zuzugreifen.

PPU | Menii Navigation

Funktion der
Tastatur

m

Navigation in

Benutzer- Betriebssystembereichen

schnittstelle

MCP Modus
wechseln

. BEE 2
L i
B8 E58 BOE
EEE DElN EEE

Maschinen-
koordinaten-
system

MCP Modus
wechseln

MCP
Verfahr-
achsen

Die 808D Maschinensteuertafel | Modus Navigation I
(MCP) wird verwendet, um die
Maschinenbetriebsarten zu

Ende wahlen:
MCP JOG - MDA - AUTO
OEM
Tasten

Wi
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MCP
Verfahr-
achsen

I aEm
HEE GE8

RS BEm

Die 808D Maschinensteuertafel (MCP)
wird verwendet, um Achsen manuell zu
steuern.

Die Maschine kann mit den
entsprechenden Tasten bewegt werden.

MCP
OEM
Tasten

I Verfahrachsen |

HE8 BOE
BElN EEE

| OEM Tasten

Die 808D Maschinensteuertafel (MCP)
wird verwendet, um OEM-
Maschinenfunktionen zu steuern.

Die Maschinenfunktionen kdnnen mit den
entsprechenden Tasten aktiviert werden.

808D

=)

MASCHINEN - GERMANY

Benutzer-
schnittstelle

EEEEDNENE

Die 808D (PPU) besitzt

= W

M acht vertikale Softkeys
R e SMEMENS (Abk. SKs) auf der

HCS Position Aepos offset T.F.5 .

MX ) rechten Seite des

Bildschirms. Diese SKs
kdnnen mit der
entsprechenden Taste
(auf der rechten Seite)
aktiviert werden.

MZ 6.008

Die 808D (PPU) besitzt acht horizontale Softkeys an der Unterseite des
Bildschirms. Diese Softkeys kdnnen mit der entsprechenden Taste (darunter
liegend) aktiviert werden.
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Maschinen-
koordinaten-

system Die Sinumerik 808D verwendet ein

Koordinatensystem, das von der
Norm DIN-66217 abgeleitet ist.

Das System ist ein internationaler
Standard und gewahrleistet die
Kompatibilitdt zwischen Maschinen
und Koordinatenprogrammierung.

Die primare Funktion dieses
Koordinatensystems ist es
sicherzustellen, dass die
Werkzeuglange und der
Werkzeugradius korrekt in der
jeweiligen Achse berechnet wird.

ABLAUF

Passwort andern

Schritt 1

MASCHINEN - GERMANY

Die Verwendung von Passwortern stellt sicher, das nur
berechtigte Benutzer auf das System zugreifen kénnen.
Tatigkeiten wie "Grundlegende Bedienung", "Erweiterte
Bedienung" und Inbetriebnahmefunktionen héngen alle von
Passwortern ab.

kein Passwort Maschinenbediener
Passwort des Endbenutzers ~ Erweiterter Bediener
Passwort des Herstellers OEM Ingenieur

Passwort des Endbenutzers = CUSTOMER
Passwort des Herstellers = SUNRISE

Im Regelfall muss der Maschinenbediener das Passwort
nicht &ndern.

Der Service-Modus wird mit der

entsprechenden Em—
] . Tastenkombination gedffnet. setzen
@ Der Maschinennullpunkt (M) wird vom Maschinenhersteller festgelegt und Im Service-Modus kann das ﬂ s
kann nicht verandert werden. ] + el
Passwort aktiviert und deaktiviert :> it :> dndern
werden. Kl_a_nnuur't
Der Werkstiicknullpunkt (W) ist der Ursprung des Schritt 2 aozchen
Werkstlckkoordinatensystem. chr
Kennwort |:' > Geben Sie das Passwort des Endbenutzers oder des
saizan Herstellers ein.
6 Der Referenzpunkt (R) wird zur Synchronisation des Messsystems verwendet. Kennan :> Andern des Passworts des Endbenutzers oder des
Synchronisieren wird zum Synchronisieren des Messsystems verwendet andern Herstellers.
i |:> hésc!:el-ln des Passworts des Endbenutzers oder des
erstellers.
@ Der Werkzeugtrager- Referenzpunkt (F) wird verwendet, um die
Werkzeugkorrektur zu bestimmen. Ende
808D [::) Seite 70 Programmier- und Bedienverfahren — Drehen [::)



7.2 Einschalten und Referenzieren

Beschreibung

In diesem Abschnitt wird beschrieben, wie die Maschine eingeschaltet und referenziert

wird.

Inhalt

gt

Einschalten
der
Maschine

Referenz-
punkt fahren
derMaschine

Ende

808D

=

Seite 71

ABLAUF

Einschalten
der
Maschine

Schritt 1

MASCHINEN -

Bitte beachten Sie die expliziten Einschaltregeln wie vom
Maschinenhersteller festgelegt.

Einschalten des Hauptschalters der Maschine.

Schritt 2

Ende

0-&

Achten Sie darauf, die folgenden Aktionen durchzufiihren!

Geben Sie alle Not-Halt-Taster an der
Maschine freil

Programmier- und Bedienverfahren — Drehen
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ABLAUF

Referenzpunkt
fahren der
Maschine

Schritt 1

| |
JoG REF. POINT
| |
=)

Ein Referenzpunktfahren ist nicht erforderlich,
wenn lhre Maschine mit ABS-Encodern konfiguriert
ist.

Wenn lhre Maschine mit INC Encodern
ausgestattet ist, muss nach dem Einschalten zuerst
ein Referenzpunktfahren durchgefihrt werden!

:> Nach dem Einschalten der Maschine ist die
Betriebsart Referenzpunktfahren (Standard)

aktiv.

el

|M| ef Poin
NC;\MPE\E}(QLPLELMPF Wenn die Achse nicht referenziert ist, wird
[ RESET ROV das Referenziert Symbol (Kreis) zwischen der
i et ke Achsenkennung und dem Wert angezeigt.
MX B.000 "
M/ B.000 "
Schritt 2

808D

Die Achsen werden mit den entsprechenden
Achsen-Verfahrtasten referenziert.

Die Verfahrrichtung und Tasten werden vom
Maschinenhersteller festgelegt.

=)

MASCHINEN - GERMANY

Tyl

Nach Abschluss des Referenziervorgangs fiir
alle Achsen erscheint das Referenziert

IMI Ref Point
NC : "MPF\EXAMPLE1 . MPF
|# RESET ROV
HKS Referenzpunkt
MXLe @ .000
MZie @ .000
Schritt 3

|
HAND VL
WHEEL J0G REF. POINT

Symbol neben der Achsenkennung.

Verwenden Sie nach Riickkehr in die Betriebsart JOG die
Achsen Verfahrtasten, um die Maschine von Hand zu
bewegen.

M, (T
HC : “HPI PLE1.HPF
# RESET ROV

HKS Position
MX1 6.000
MZ1 6.000
Ende

Seite 72

Repo= Versch.

Die Maschine kann jetzt im JOG-Modus
betrieben werden.

Wahrend des normalen Betriebs (JOG), wird

0:000 nn das Referenziert Symbol nicht am Bildschirm
8.808 nn angezeigt.
Programmier- und Bedienverfahren — Drehen [::)
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7.3  Werkzeug Einstellung ABLAUF
Beschreibung . o Werk I g
. . . o Werkzeug s muss zuerst ein Werkzeug angelegt un
Dieser Abschnitt beschreibt das Erstellen und Einrichten von Werkzeugen. erstellen gemessen werden, bevor das Programm
Inhalt ausgefihrt werden kann.
ﬂ m m Schritt 1 Achten Sie darauf, das sich das System in der Betriebsart JOG befindet.
. H 13 ti L.@
Werkzeug Maschine mit Driicken Sie “Offset” auf der PPU. |:> =
erstellen dem Handrad
bewegen .. . « g
Druicken Sie den “Werkzeugliste” Softkey auf |:> Werkz.
liste
der PPU.
Code ! Werkzeug-
Werkzeug- Spindel korrekturen
9 starten
schneidenlage testen
AR g o
I_,@ e 2815/05/68
Werkze.ug Werkzeug Ende = Werkzeug
schneide I
erstellen messen m—
1 UWerkzeug
1| I
Laden des JOG Schneiden
Werkzeugs an die Spindel |
aktive Position
I
Werk=euy
l=chen
w w |
Suchen
P—
L
wlk Werk=. | e | Tl Sett. =1 Anw . =
I'ﬁ liste | da:;n |m daten

808D

=)

Seite 73
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Prinzip der richtigen Auswahl des Code der
Werkzeugschneidenlage: Wahlen Sie den Code
der entsprechenden Werkzeugschneidenlage
gemal der tatsachlichen Schneidenlage aus !

ABLAUF

Schritt 2 @

Code
Werkzeug-
schneidenlage

Der Bereich an Werkzeugnummern die vom System erstellt
werden kdnnen ist 1 ~ 32000.

Die Maschine kann mit maximal 64 Werkzeugen / 128
Werkzeugschneiden geladen werden.

. : « » eues Beachten Sie die Beziehung zwischen der Schneidenlage und der positiven Richtung
Driicken Sie den “Neues Werkzeug” Softkey auf by
der PPU. :> _— der X-Achse und der Z-Achse.
neifel
v Finden Sie die entsprechenden Positionsbeziehungen in der Abbildung unten und geben
Ferr 1 Sie die Nummer in "Werkzeugschneidenlage" an; die rote Koordinate im lila Kreis ist der
Wahlen Sie die erforderliche Art des Werkzeugs. |:'| > I gewahlte Schneidenlagen Code .
.
Gewinde- N H o j w4 1 Die 808D verfugt Uber 4 Werkzeugschneidenlagen (#1~4)
schneider| 1 son . " ne: " P
— -7 . b @ "y . :‘_urk Drirt;?_ledlrsel gnd ElnTlteqh\c/jverkzeuge , die in der
. — = == inken ildung dargestellt sind.
wAm . |.;_: Die 808D verfugt Uber eine Werkzeugschneidenlage (#7)
Geben Sie 1" bei "Werkzeug Nr." ein. |:> . z fiir "Gewindeschneidwerkzeuge" und "Bohrwerkzeuge", die
{ol ® ebenso in der linken Abbildung dargestellt sind.
——— Geben Sie "3" fur “Schneidenlage*
Rl S e = ein. Hinweis: Nicht jedes Werkzeug hat acht Schneidenlagen Codes. Alle Optionen sind oben
s wmwermie gezeigt.

21 . . .
31| Werkzeug Nr. 1 Die richtige Auswanhl der Beachten Sie dabei, dass die Richtung der Werkzeugspitze hier

bt Schneidenlage" bestimmt direkt @ auch die Richtung nach korrekter Werkzeugkorrektur ist, und nicht

oo

EZTE:EZEZ \c:\|/e rLchtlgiWerlftzeugkorrzktur.. nur die Richtung in Werkzeugbestiickung ist. Ebenso wirkt sich der
e __erh zteugAgrreh L.jt:ebn wer: _etr; 'm korrekte Schneidenlagen Code direkt auf die Radiuskorrektur der
nachsten Abschnitt beschrieben. Werkzeugspitze aus!

Drehwerkzeuqg

Der Schneidenlagen Code kann auch wie in der Abbildung gezeigt, in der Position

Driicken Sie den “OK” Softkey auf der PPU. |:> e verandert werden.
Geben Sie den "Radius" _—
- ik - S— und / oder "Plattenbreite" 1_.@ i
yp eonetrie at.- . e e
X Z Radius breite & naCh Bedarf ein. ikl DList
1(1 A.888 A.[a88 A.488 B.BBH 3

Driicken Sie die “Input” Taste auf der PPU. |:> ;‘%
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ABLAUF

Beispiel

Haufige verwendete Méglichkeiten von Schneidenlagen Codes sind wie folgt:
= 1% =z £ =& 4= 7
A PR
z 2 ——7 z
Werkzeugtrager ist vor der Drehmitte montiert

L

Aulen- _
drehmeiRel Schneidenlagen

/‘7‘3‘;’{’; ~_: Code 3
Werkstuick _-f' _l).
[TTTT7

Innen- .
X drehmeiftel —® Schneidenlagen
_. Code 2
Werkzeugtrager ist hinter der Drehmitte montiert )
Aullen- : :
— Schneidenlagen
X 4 drehmeif3el B Code 3 9
77777
Werkstiick G
/ /"/ ’j /." Innen- : _
drehmeirel — ™. Schneidenlagen
. Code 2
808D ::)
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Werkzeug-
schneide
erstellen

Es muss zuerst ein Werkzeug angelegt und mit
den Richtungstasten ausgewahlt sein, bevor eine
Werkzeugschneide erstellt werden kann.

Verwenden Sie den "D" Code um die Werkzeugschneide
festzulegen. Das System aktiviert die Schneide Nr. 1 zu Beginn als
Standard.

Driicken Sie die “Offset” Taste auf der PPU. |:>

—>
:> .oder.

Schritt 1

£

Werkz.
liste

Driicken Sie den “Werkzeugliste” Softkey auf der
PPU.

Verwenden Sie Pfeiltasten, um das Werkzeug
auszuwahlen zu dem eine zusétzliche Kante
hinzugefiigt werden soll.

e 11:23:54
l @ o 2015705708

Werkzeugliste
Typ T D

Geonetrie
X Z

Plat.- [q
breite

Radius
Dreh-
neibel

11 8.68608 8.6688
21 B .868 a.6688

8.4688 B.60688 3
6.0688 6.088 7

A

Einstech-
stahl

Bohr-
werkz.

Gewinde-
schneider

Fraser

«

Zuriick

12 Jivey : ' [R] paran {50l aten (B0 daten

Driicken Sie den “Schneiden” Softkey auf der :
PPU. :> Schneiden
Driicken Sie den “Neue Schneide ” Softkey auf |:> B i

der PPU.

Programmier- und Bedienverfahren — Drehen
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ABLAUF

Laden des
Werkzeugs an
die aktive
Position

Es muss zuerst ein Werkzeug im System
angelegt sein, bevor es in die aktive Position
geladen werden kann.

Schritt 2

Eine neue Schneide kann auf diese Weise hinzugefiigt, sowie unterschiedliche

Langen und Radien nach Bedarf eingegeben werden. Driicken Sie die "Maschinen® Taste auf der

PPU.
Der rote Kreis zeigt das aktuell aktive Werkzeug und Werkzeugschneide, der violette
Kreis zeigt, wie viele Werkzeugschneiden mit den entsprechenden Daten fiir jede Driicken Sie die Taste "JOG" auf dem MCP.

Werkzeugschneide erstellt wurden. :>
Driicken Sie den "T.S.M" Softkey auf der PPU. |:>

:5% i[_z]

z

— 13:15:12
1—@ % | R
>
Typ T Geonetrie Pls q - Driicken Sie den "T.S.M" Softkey auf der PPU. o
® Z Radius= breite ==
0.880 B.68680 8.408 0.8688 3 I n;;?.el
0.880 B .68680 B.868 B0.868 3 _
S: 0.880 B.68680 0.808 0.808 7 Einstech-
stahl Werkzeugwech=el 1 D1  Rewvolver auf sichere Pos. wverfahren
_ Spindeldrehzahl rpm
Egt;; i Spindelrichtung Q _
_ NY aktivieren Q
Gewinde= Sonstige H-Funktion I
schneider &«
] "CYCLE 5TART" <« driicken, un ob. Funktionen zu akt. Zuriick
Fraser & REL L Ein-
I & Sl=ck 26 setze l stell.
j - Driicken Sie auf “ZYKLUS START” auf der MCP. |:> .
«
Zuriick
ik Werkz. ] iy ] R— fam Sett. = 0 Anw . - — AN 13:23:59
"‘ 1.13;; |m paran. d:ten |m d::en IMI }Dng-r 2015/65/68
NC : “HPF \EXAMPLEZ . HPF Sl E M E N S
¥ RESET ROV
WKS Position Repos Yersch. _
PR . . . 8.8688 m
Fir jedes Werkzeug kédnnen maximal neun Werkzeugschneiden erstellt X 0.000 DAL r—
werden! Z @ @@@ 8.888 nn F L) 18% fichs-
3 .. . . . o . VYorschub
Verschiedene Werkzeuglangen und Radien kénnen nach Bedarf in et
verschiedenen Werkzeugkschneiden gespeichert werden. S1 0.0 sex
Bitte wahlen Sie jeweils die richtige Werkzeugschneide fiir die bendtigte
Bearbeitung! .. . . «
9 Driicken Sie den "Zuriick" Softkey auf der PPU. |:> e
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ABLAUF

Wabhlen Sie auf der rechten Seite die
gewunschte Schrittweite mit den

Achten Sie darauf das sich kein Hindernis im entsprechenden Tasten aus. (Diese Auswahl
Verfahrweg befindet um eine Beschadigung zu gilt fur alle Achsen)

Maschine mit
dem Handrad
bewegen

|

—= ] —
1 10 W 100

vermeiden.
Die Handrad Schrittweite betragt “0,001 mm” :> —1"*
Mit einem Handrad kénnen Achsen anstelle der "JOG" Taste bewegt werden.
Die Handrad Schrittweite betragt “0,010 mm” |:> >
Dricken Sie die "Maschinen" Taste auf der |:> ‘ ™M
PPU. W ) . . . » —»
Die Handrad Schrittweite betragt “0,100 mm |:> el
Driicken Sie die Taste “Handwheel” auf |:> ﬁ%
dem MCP. Die ausgewahlte Achse kann jetzt mit dem Handrad bewegt werden.

Driicken Sie auf "JOG" am MCP, um die AR
Funktion “Handwheel” zu beenden. :> o

Wabhlen Sie die Achse aus, die mit den

entsprechenden Tasten am MCP bewegt Hinweis: Wenn der MD14512 [16] = 80 eingestellt ist, dann ist die Auswahl der

werden soll. Achse am MCP fiir das Handrad deaktiviert. Der Benutzer muss dann die
“Handwheel” Funktion mit dem Softkey auf der PPU aktivieren.
WKS Position Repos VYersch
o B.0006 9000 nn MEW\E.M.W SIEMENSﬁ%% Handrad
/ g.60g oo [ ——

ok 6.6og °o0e
z 6.00@ oo

T1 Wahlen Sie die
gewinschte Achse
auf der rechten Seite
der PPU; die
ausgewahlte Achse
wird mit einem

angezeigt.

Im "WKS" oder "MKS" Zustand wird ein Handrad neben der gewahlten Achse als
Symbol angezeigt. Die Achse kann dann mit dem Handrad bewegt werden.

B 50t
a REL

BaTsm
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ABLAUF T\ 13:45:31
M, | o 2015/05/08
Spindel Ein Werkzeug muss zuerst in den N SAPFAEXAHPLES PP SIEMENS

starten Werkzeugwechsler geladen, und der .uks F—— e r——— —

Werkzeugwechsler an die Position gedreht werden. % 0 009 6008 m [T 1 -
' |

Starten Sie die Spindel vor dem Einstellen der Werkzeuge wie folgt: / B .000 0-000 O .08  ocx
CFL B>

"

Driicken Sie die "Maschinen" Taste auf der PPU.

Driicken Sie die Taste "JOG" auf dem MCP.

Driicken Sie den "T.S.M" Softkey auf der PPU.

Geben Sie "500" fur “Spindle speed” ein.

Wahlen Sie “M3” unter Verwendung der Taste
“Select” auf der PPU.

s —.

IRIRIR!

Werkzeugwechsel D1 Revolver auf sichere Pos. werfahren

Spindeldreh=zahl 56808 .8088 rpn

Spindelrichtung M3 Q0 _

HY aktivieren Q

Sonstige M=Funktion _
«

"CYCLE START'® Zuriick

4 driicken, um ob. Funktionen =u akt.

l Ein-
stell.

Driicken Sie die Taste “ZYKLUS START” auf dem
MCP.

—>

808D

=)

Driicken Sie “Reset” auf dem MCP um die
Spindeldrehung anzuhalten.

Dricken Sie den "Zurlick" Softkey auf der PPU.

Lange messen: X

Bevor gemessen werden kann, muss zuerst ein
Werkzeug erstellt werden und der
Werkzeugwechsler an die Position gedreht
werden.

Werkzeug
messen

Schritt 1

Driicken Sie die "Maschinen" Taste auf der PPU.

Driicken Sie die Taste "JOG" auf dem MCP.

Driicken Sie den “Werkz. Messen” Softkey auf
der PPU.

Driicken Sie den “Messen X” Softkey auf der
PPU.

—>
—>
—>
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ABLAUF

Driicken Sie die Achstasten auf dem MCP
um die Achse zur eingestellten Position zu :>
verfahren.

Hinweis: "X = 0" oder "Z = 0" in dem

folgenden Text dargestellit.

Verwenden Sie die
"Handrad" Taste
auf dem MCP und ll
wahlen Sie einen

geeigneten |:“> | @
Vorschubwert, um e
das Werkzeug zu
X0 zu bewegen.

Positionieren direkt zum Nullpunkt

808D

Werkstlckkoordinatensystem wird als "X0" / "Z0" im

Xa

=)

Seite 79

MASCHINEN - GERMANY

—> 2

Geben Sie 50 bei “@” an (dies ist der Durchmesser
des Werkstlicks)

Hessen Werkzeug manuell

8.888 nn Linge X

setzen

I
«

Zuriick

DTy

Lange X(L)J 8.6888 nmn

Lainge X
setzen

Driicken Sie den Softkey “Lange X setzen” auf der |:I'>
PPU.
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ABLAUF

Schritt 2 Lange setzen: Z

Driicken Sie den Softkey “Lange Z setzen”
auf der PPU.

Driicken Sie die Achstasten auf dem MCP
um die Achse zur eingestellten Position zu
verfahren.

20

__-....IIIIIIIIII--J &

Verwenden Sie

die "Handrad"

Taste auf dem

MCP und wahlen [C——)>
Sie einen

geeigneten

Vorschubwert,

um das

Werkzeug zu Z0

zu bewegen.

808D

O —>

Lange Z
setzen

I

Positionieren direkt zum
Nullpunkt

=)

MASCHINEN - GERMANY

Geben Sie "0" bei "Z0" an (das ist der Abstand : _”%

zwischen der Werkzeugspitze und dem Nullpunkt)

Hessen Werkzeug manuell

¥+ T 1 D 1
— L
L3 Zg 8.8608 nn Linge Z
setzen
7o Z Lange Z(L) 0.888 nn [ ]

«

Zuriick

l Ein-
stell.

H T.5.H hz; Estze

Driicken Sie den Softkey “Set length Z” auf der PPU. |:> gty
Driicken Sie den "Zuriick" Softkey auf der PPU. I:> Zuriick
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ABLAUF
JQG Ein Werkzeug muss zuerst geladen und der
S Werkzeugwechsler an die Position gedreht
werden!

Driicken Sie die "Maschinen" Taste auf der ...E..
PPU.
Driicken Sie die Taste "JOG" auf dem MCP. m

Driicken Sie die Spindeldrehrichtungstaste auf
dem MCP zum Starten / Stoppen der Spindel.

Driicken Sie auf “Spindle left” auf dem MCP, um
die Spindel im Gegenuhrzeigersinn zu starten.

Driicken Sie “Spindle stop” auf dem MCP um
die Spindeldrehung anzuhalten.

Driicken Sie auf “Spindle right” auf dem MCP,
um die Spindel im Uhrzeigersinn zu starten.

I

MASCHINEN - GERMANY

ABLAUF

Bitte stellen Sie vor der Ausfiihrung einer
M-Funktion sicher, dass sich alle Maschinenachsen

in einer sicheren Positionen befinden!

Driicken Sie die "Maschinen" Taste auf der ..'.uﬂ'..

PPU.

HT,S,M

Driicken Sie den "T.S.M" Softkey auf der PPU.

Verwenden Sie die Richtungstasten, um die

IR

Schreibmarke auf "Sonstige M-Funktion" zu ©
H n n H = Ll
bewegen, und geben Sie "8" ein. Dadurch wird
das KihImittel eingeschaltet.
Werkzeugwechsel D1  Revolver auf sichere Pos. werfahren
Spindeldrehzahl rpm
Spindelrichtung Q _
HY aktivieren Q
Sonstige M=Funktiong _
«
"CYCLE START'®" v driicken, um ob. Funktionen =u akt. Zuriick
4 REL 3 Ein-
e LR li stell.

28 setzel

Druicken Sie auf “ZYKLUS START” auf der
MCP.

G

[==]
[

*
COOLANT

Die Kihlmittel Funktionstaste am MCP ist
aktiv.

Driicken Sie Taste “Reset” auf dem MCP

'ﬁ' w 13:45:31
vl Jog 2015 /85/08
NC : “MPF \EXAMPLEZ . MPF S| EM ENS
& RESET ROV
WKS Po=ition Repo= VYersch. T,F,5 _
X 8.000 "o T 1 o 1
' |
Z @ . @88 8.888 nn F alaaa 100%
8.888  nn/U
BB
|
808D —

IR

um die Kihimittelfunktion auszuschalten. ,?
RESET
Driicken Sie den "Zurlick" Softkey auf der &
Zuriick
PPU.
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ABLAUF

Werkzeug-
korrekturen
testen

Die Werkzeugeinrichtung und
Werkstlckeinrichtung muss korrekt
durchgefiihrt worden sein, damit wie
nachfolgend beschrieben getestet werden kann!

Um die Sicherheit und den ordnungsgemafen Betrieb der Maschine zu gewahrleisten,
mussen Sie die Ergebnisse der Werkzeugkorrektur Gberprifen.

Driicken Sie die "Maschinen" Taste auf der PPU. |:> E
Driicken Sie die Taste “MDA” auf dem MCP. |:> E
Driicken Sie den “Datei I6schen” Softkey auf der |:I' > patal

PPU.
Geben Sie das Testprogramm wie auf der rechten |:> G500: Nullpunkt-
Seite empfohlen an (kann auch angepasst werden). verschiebung
nach Bedarf T1
D1 GO0 X0 Z5
Driicken Sie die Taste "ROV", um sicherzustellen ﬁ
das die Funktion "ROV" aktiv ist (leuchtet). :> ROV

Hinweis: Die ROV Funktion aktiviert den Vorschub-Override-Schalter unter der
Funktion GO0O.

@ Achten Sie darauf, dass der Vorschub-Override auf der MCP
auf 0% steht!

Driicken Sie auf “ZYKLUS START” auf der MCP. |:> .

Erhdhen Sie den Vorschub Override nach und nach um Unfélle durch schnelles
Bewegen der Achsen zu vermeiden und beobachten Sie, ob sich die Achse zur

eingestellten Position bewegt.
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7.4  Teileprogramm erstellen Teil 1

Beschreibung

Dieser Abschnitt beschreibt wie ein Teileprogramm erstellt und bearbeitet wird, und die

wichtigsten CNC Befehle um ein Werkstlick herstellen zu kénnen.

Inhalt

Definition der

P =
rogramm Zielposition

struktur

Programm
erstellen

Verfahren zu
einer festen
Position

Steuern der
Spindel

Programm
bearbeiten

Metrische
und inch-
MaRangabe

Einstellen einer
Verzégerung im
Programm

Verhalten an
den Ecken

808D —
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Programm-
struktur
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Ein Standard-Programmstruktur ist nicht erforderlich,
jedoch ist es sinnvoll dem Maschinenbediener Klarheit in
der Programmstruktur zu liefern. Wir empfehlen die

folgende Struktur:

Zurlick zum
Werkzeugwechselplatz

T, F, S Funktion

Geometriedaten /
Bewegungsdaten

Zurick zum
Werkzeugwechselplatz

T, F, S Funktion

Geometriedaten /
Bewegungsdaten

Zurick zum
Werkzeugwechselplatz

T, F, S Funktion

Geometriedaten /
Bewegungsdaten

Zurick zum
Werkzeugwechselplatz

Ende/Halt Position

N5 G17 G90 G54 G71

N10 T1 D1

N15 S5000 M3 G95 F0,3
N20 G00 X100 Z2

N25 G01 Z-5

N30 X105

N35 G00 SUPA X300 Z50 DO

N40 T2 D1

N45 S3000 M3 G95 F0.2
N50 GO0 X99 22

N55 G01 Z-5

N60 X105

N65 G00 SUPA X300 Z50 DO

N70 T3 D1

N75 S3000 M3 G95 F0.2
N80 G00 X105 Z-25

N85 G01 X90

N90 X105

N95 G00 SUPA X300 Z50 DO

M30
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Theoretische Grundlagen
_ _ Schritt 4 It ) 2b15/04/30
Zur Erstellung eines Teileprogramms sollte der nachfolgende Name yp  Linge Datun Zeit

Programm

Ablauf beachtet werden:
erstellen

Schritt 1

Programme kénnen mit
dem "Programm-Manager"
erstellt werden.

Sie kbnnen den
"Programm-Manager" mit
der Taste auf der PPU
auswabhlen.

W]

Schritt 2

Wahlen Sie NC als Speicherort fiir das
Programm. Die Programme kdnnen nur in
der NC angelegt werden.

Schritt 3

Erstellen Sie ein neues Programm mit dem “Neu” SK auf der rechten Seite der PPU.

e At a s
2012/04/20
Name Typ Lange Datum Zeit
808D —

Sie kénnen "Neue
Datei" oder "Neues
Verzeichnis"
auswahlen.

Wabhlen Sie "Neue
Datei, um ein
Programm zu
erstellen.

Wabhlen Sie "Neues
Verzeichnis", um
eine Datei zu
erstellen.

Schritt 5

Jetzt wird das
Programm
geoffnet und kann
bearbeitet
werden.

Ende

Seite 84

Heues G-Code Programm

Type :

Hame :

Hauptprogramm HPF
DEHO_PART_1.MBF

HC: \HPF

Neues
VYerzeich.

[INPUT] Datei &ffnen: Taste 2,

[DEL]1 Datei léschen: Taste pg

X
Abbruch

v
1]4

@ 14:21:86
MDA 2015/85/88
HC: \HPFADEMO_PART_1.HPF 1 Aus-
fiihren
==eaf== |
Hurm—
nerieren

Das System speichert automatisch nach der Bearbeitung.

Programmier- und Bedienverfahren — Drehen
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Theoretische Grundlagen

Programm
bearbeiten

Das Programm wird im Editor angezeigt
und kann mit den entsprechenden Tasten
erstellt und bearbeitet werden.

Das Programm wird im Editor angezeigt und
kann mit den entsprechenden Tasten erstellt
und bearbeitet werden.

10D NOEEED

B0E OBEEER
E0 EEEHRE

G71

Mit G71 in der
Kopfzeile werden die
Geometriedaten im
metrischen
MaRsystem und

verwendet.

Zurick zum
Werkzeugwechselplatz

T, F, S Funktion

Geometriedaten /

Werkzeugwechselplatz

N5 G17 G90 G54 G71

N10 T1 D1

N15 S5000 M3 G95 FO0.3
N20 GO0 X100 Z1

N35 G00 X200 Z50

) L Bewegungsdaten

Eq Vorschubgeschwindig N25 G01 X-0.5
= keiten im metrischen

= Standard MaRsystem Zurlick zum N30 22

j i 14:28:49
i 2015/05/08 G70 Zuriick zum NS G17 G90 G354 G70
NC : \MPF \DEMD_PART .HPF Aus-
4SGC"PROGRAM HEADER™ )1 fiihren Mit G70 in der Werkzeugwechselplatz
G18 G908 G71 G4BT 1 . .
o e 7 Nun- Kopfzellg werden_ die = = & B N10 T1 D1
LINS=35881 merieren Geometriedaten im L
I E— inch-MaBsystem —— N15 S5000 M3 G95 F0.2
s TECHNOLOGY D verwendet, die N20 GO0 X10 Z0.2
- Bewegungsdaten
[EbEy 1 Vorschubgeschwindig N25 GO1 X-0.2
G96 5308 MA3T Markieren . . . .
;HOTIONT Ein keiten im metrischen
s cl [ ] Standard Malsystem. Zuriick zum N30 20,2
Goa zav
GB1 FB.2 X-1.B1T Kopieren Werkzeugweohse|p|atz N35 GO0 X10 Z10
Goa Za21
GAA X421 I
;RETURNT Einfiigen
GBA X168 Z1887
oy L1
q
MSG("CONTOURING" )1
; TECHNOL.OGYYT I

. r Bohre E'- Drehe

808D

oo

=)
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Theoretische Grundlagen
Definition der
Zielposition
G90 N5 G17 G90 G54 G71
G500 N5 G17 G90 G500 G71 Absolute Positionierung; mit G90
A X0 Z50 in der Kopfzeile, die folgenden N10 T1 D1
Alle absoluten N10 T1 D1 Geometriedaten werden als
Weganggben b.eﬁnden G500 Z g\ Abso|utmagangabe auf den N15 S5000 M3 G95 F0.3
sich relativ zu dieser L N15 S5000 M3 G95 F0.3 aktiven Nullpunkt im Programm N20 GO0 X100 Z5
Position. Die Position wird N20 G00 X50 Z5 interpretiert, im Regelfall mit G54
als G500 G500 2 N25 GO1 2.5 oder G500 oder G500 + G54 N25 G01 2-20
Nullpunktverschiebung N30 Z5
angegeben. N30 Z5 N35 GO0 Z500 X100
Oder 4, B N35 GO0 Z50 X100
G54 G55 G56 G57 A X0 750 N5 G17 G90 G54 G71
G58 G59 @
Mit G500 = 0, kann die G54 Z N10 T1 D1
Nullpunktverschiebung fur [——® N15 S5000 M3 G95 F0.3 Go1 N5 G17 G90 G54 G70
das Werksttick in der G54 X N20 GO0 X0 Z5 Relative Positionierung; mit G971
Werkstiick G54 kénnen Sie Kettenmalte angeben N10 T1 D1
Nullpunktverschiebung N25 GO1 Z-5 (G91 definiert die Daten als eine
gespeichert werden. N30 Z5 relative Positionierung unter N15 S5000 M3 G95 F0.3
e > N35 GO0 Z50 X100 Verwendung der vorliegenden N20 GO0 X3.93 Z0.196
Position als Startpunkt). N25 G01 G91 Z-0.787
od . .
er N5 G17 G90 G500 G71 AbschlieBend sollten Sie das N30 Z0.196
A G54 X0 Programm wieder auf absolute
G500 + G54 @ G54 20 Positionierung mit G90 andern. N35 G00 G90 219.68 X10
Mit G500 >< 0 und ist G500 Z N10 T1 D1
aktiviert, wird der Wertin ~ [——9 N15 S5000 M3 G95 F0.3
hinzugefigt. N25 GO1 Z-5
N30 Z5
& B> N35 G00 G53 250 X100

808D

=)
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Theoretische Grundlagen
O Vorschubgeschwindigkeit
O Spindeldrehzahl
o) Vorschubart N5 G17 Ggo G54 G71
O Spindeldrehrichtung :>
Im Programm wird die N10 T1 D1
Vorschubgeschwindigkeit mit "F" N15 S5000 M3 G95 F0.3
bezeichnet. Es gibt zwei Arten von ’
G00 A N5 G17 G90 G54 G71 Vorschubgeschwindigkeiten: N20 GO0 X50 Z5
——————— 1. Vorschub pro Minute — G94 N25 G01 Z-5
Wenn GO0 im Programm - N10T1 D1 2. Vorschub pro Umdrehung der N30 Z5
aktiviert ist, wird die P N15 S5000 M3 G95 F0.3 Spindel — G95 N35 G00 Z500 Z200
Achse mit der maximalen 7 N20 GO0 X50 Z5 G94
Achsgeschwindigkeit in - - . S
einer geraden Linie Gerade Linie (parallel / N25 G01 Z-20 Deflnlert die Vgrsch_ubggschwmdmkgt N5 G17 G390 G54 GT1
durchquert. nicht parallel zur Achse N30 Z5 in Bezug auf die Zeit (Einheit: mm/min).
& B N35 GO0 Z500 X200 G95
Definiert die Vorschubgeschwindigkeit :> N10 T1 D1
in Bezug auf die Spindeldrehzahl N15 S5000 M3 G95 F0.3
(Einheit: mm/U). N20 GO0 X50 Z5
S N25 G01 Z-5
Die Spindeldrehzahl wird mit "S" N30 Z5
definiert
N35 G00 2500 2200
S5000
N5 G17 G90 G54 G71 M3/M4
T1D1 Die Spindeldrehrichtung ist mit M3 und A
M4 definiert, entsprechendim | T — — — — 7/ ~°
. N10 T1 D1 Uhrzei ;
Der "T" Befehl wahlt das rzeigersinn und gegen den .
neue Werkzeug aus, der :> N15 S5000 M3 G95 F0.3 Uhrzeigersinn. _ -
Befehl "D" wird verwendet, N20 G00 X50 Z5 Go1 _ -
um die . S -
N25 G01 Z-5 Wenn GO1 im Programm aktiviert ist -
Werkzeuglangenkorrektur L : L Gerade Linie (parallel /
zu aktivie%en ° N30 Z5 wird die Achse-mlt dem programmierten nicht parallel zur Achse
) Vorschub, der in G94 oder G95 6
N35 G00 2500 Z200 festgelegt ist, in einer geraden Linie
durchquert.
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Verhalten an
den Ecken

Aktivieren / Deaktivieren der
Werkzeugradiuskorrektur bei
Arbeiten an der Teilkontur.

G41/ G42 und G40

Mit G41/G42
wird die
Werkzeugradiuskorrektur in

der Verfahrrichtung
durchgefiihrt.

G41:Kompensation nach links

G42:Kompensation nach
rechts

G40:Die
Werkzeugradiuskorrektur wird
damit deaktiviert

808D

G41 — Richtung
entlang der
Werkzeugbewegung,
das Werkzeug ist
immer auf der linken
Seite der Kontur.

G42 — Richtung
entlang der
Werkzeugbewegung,
das Werkzeug ist
immer auf der rechten
Seite der Kontur.

Der Pfeil zeigt die
Richtung der
Werkzeugbewegung
entlang der Kontur.

=)

Theoretische Grundlagen

Der im Beispiel auf der
rechten Seite gezeigte
Kreisradius wird mit dem
bestimmten Teil
Programmcode erzeugt.

Beim Drehen von Kreisen
und Kreisbdgen, muss der
Kreismittelpunkt und der
Abstand zwischen dem
Startpunkt / Endpunkt und der
Mittelpunkt von der relativen
Koordinate definiert werden.

Beim Arbeiten im XY-
Koordinatensystem stehen
die Interpolationsparameter |
und K zur Verfugung.

1:G02/G03 X_Z |_k_;
2:G02/G03 X_Z_CR=_;

Seite 88

Arcs =180°, CR ist eine positive Zahl
Arcs >180°, CR ist eine negative Zahl

MASCHINEN - GERMANY

N5 G17 G90 G500 G71

N10 T1 D1

N15 S5000 M3 G95 F0.3
N20 GO0 X0 Z2

N25 G01 Z0

N30 G42 X50

N45 G03 X75 Z-35 |-12 K-35
N50 G01 Z-130

N60 G40 X120 Z-140

N35 G00 X300 Z500

Hinweis:

N45 kann auch wie folgt geschrieben
werden

N45 G03 X75 Z-35 CR=37

Zwei Ubliche Arten um Kreise und Bdgen zu definieren:

Programmier- und Bedienverfahren — Drehen [::)
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Theoretische Grundlagen
Bestimmen des Werkzeugradius ! Verfahren zu
. = X einer festen
Werkzeugbewegungsrichtung f ‘ Position
L1 K
+— X75, Z-35
o z N5 G17 G90 G500 G71
Z-130 EP
X50, Z0 Mit dem Befehl G74 N10 T1 D1
kann die Maschine auf N15 S5000 M3 G95 FO0,3
(K-35~ ['sp den Ref k |:>
(1)-12 @ en Referenzpunkt N20 GO0 X50 Z5
cP verfahren werden.
N25 G01 Z-5
N30 z5
® X0, Z0 N35 G74 X=0 ;Referenzpunkt
Z-130, X0
SP = Startpunkt des Kreises N5 G17 G90 G500 G71
CP = Mittelpunkt des Kreises )
_ . Mit dem Befehl G75

EP = Endpunkt des Kreises kann die Maschine auf N10 T1 D1

| = definierte relative Schrittweite vom Startpunkt zum Zentrumspunkt in X die vom :> N15 S5000 M3 G95 FO.3

K = definierte relative Schrittweite vom Startpunkt zum Zentrumspunkt in Y Maschinenlieferanten

. , L ) . P . p . definierte feste Position N20 GO0 X50 Z5

G2 = definiert die Kreisrichtung in Verfahrrichtung = G2 im Uhrzeigersinn verfahren werden. N25 GO1 Z-5

G3 = definiert die Kreisrichtung in Verfahrrichtung = G3 im N30 Z5

Gegenuhrzeigersinn
N35 G74 Z=0 ;Referenzpunkt
N40 G75 X=0 ;Festpunktanfahren

808D |::) Seite 89 Programmier- und Bedienverfahren — Drehen
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Steuern der
Spindel

Die folgenden Funktionen kénnen
verwendet werden, um den
Betrieb der Spindel zu
beeinflussen:

M3 Beschleunigen auf die
programmierte Geschwindigkeit
im Uhrzeigersinn.

M4 Beschleunigen auf die |:>

programmierte Geschwindigkeit
im Gegenuhrzeigersinn.

M5 Spindel abbremsen und
stoppen.

M19 Orientierung der Spindel zu
einer bestimmten Winkelposition.

Einstellen einer
Verzégerungim
Programm

G04 kann verwendet werden,
um der Werkzeugbewegungen
wahrend des Betriebs
anzuhalten

GO04 F5: programmierte Pause
von 5s

Dies macht die Oberflache des
Werksticks viel glatter

808D

N5 G17 G90 G500 G71

N10 T1 D1

N15 S5000 M3 G95 F0.3
N20 G00 X50 Z5

N25 G01 Z-5

N30 M5

N35 Z5 M4

N40 M5

N45 M19

N50 GO0 X200 Z50

N5 G17 G90 G500 G71

N10 T1 D1

N15 S5000 M3 G95 F0.3
N20 G00 X50 Z5

N25 G01 Z-5

N30 G04 F5

N35 Z5 M4

N40 M5

N45 M19

N35 G00 X200 Z50

=)

. . MASCHINEN - GERMANY
7.5 Teileprogramm erzeugen Teil 2

Beschreibung

Dieser Abschnitt beschreibt wie ein Teileprogramm erstellt und bearbeitet wird, und die
wichtigsten CNC Befehle um ein Werkstlick herstellen zu kénnen.

4

Kontur
Drehzyklen

Inhalt

Bohren
von
Lochern

Gewindebohren

Gewinde
schneiden

- o

Abstechen
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Kurzanleitung 808D Drehen

Teileprogramm erzeugen Teil 2

OPTIMUM

Theoretische Grundlagen

Schritt 1

Der einfachste Weg fur
Schruppen und

AN -
Kontur j o 2815/65788
Drehzyklen DEMIZI_PRRT .MPF 25

Ge8 X168 Z1081
::B” Einstich
MSG("CONTOURTHG" 1
; TECHNOLOGYY

GY6 5258 ME3T
;MOTIONY

GO X45 Z187

7 Freistich

Gewinde

0 H:CONTOOR
1] |
, B.18680, 2, , .1.868080)7

Schlichten entlang einer FETURRT _
. . GBB X188 Z1881 Abstich

Kontur ist die HB1T

il _
Verwendung der MSG("THREAD" 31
Funktion Abspanen. [Emnote r—
Durch Auswahl des (ot o1 ea

;HOTIONT

"Drehen" Softkeys kann
der Zyklus ausgewahlt
und die Parameter
eingegeben werden.

GBE8 X25 Z187

AAA . .
o % AT
HNC : \MPFADEMOD_PART .MPF 25
Der "Abspanen" CYCLE®S Hare des Konturunterprogranns
Softkey befindet sich & — i S — =B
im rechten vertikalen L ©.20000
. k FALX 8.166680 Kontur
M enu. L. FAL B.156008 anhangen
_ L. FF1 B8.35888
L. FF2 B.288808
* p FF3 8.15680
NPE VART 9 o I
Abspanen -*—// ] DT
h DAM
b _VRT |
. Z
Die entsprechenden
Parameter kbnnen am _x
Bildschirm eingestellt Hbbuch
9 [
werden.

808D

113

=)
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Durch Auswahl mit dem Softkey “Neue Datei” konnen die Konturdaten in
ein Unterprogramm (.SPF) eingefiigt werden. Sie kénnen es bearbeiten
und andern sofern ausgewahlt. Der Ablauf ist wie folgt:

Heue
Datei

=) % 52
16 2015/05/68

Offnen Sie das
Zyklusdaten

HC : “\MPF\DEMO_PART . MFF 25

CYCLESS

Hame des Konturunterprogramns

DEHO_SUB_A

iy MID Einstellungsfenster und
Y .
i I geben Sie den Namen
b FALX Kontur
L FAL anhingen deS
L FF1
— i BN Konturunterprogramms
) 3 FF3 an.
NP 7 3 WL g ¢ N . . «
d DT Driicken Sie auf “Neue
DAM oy
A Yo Sam s Datei” auf der PPU um
Z die Konturinformationen
mmmmm in der .SPF Datei zu

erstellen. Die
Schreibmarke bewegt
sich automatisch an die
Kontur Editierposition.

o 14:55:26
' e 2015/85/88
| #C : \HPF \DEHO_SUB_A . SPF 1

Achten Sie darauf,
dass sich die
Schreibmarke an der
Bearbeitungsposition
befindet (wie in der
Harkieren Abbildung links

== gezeigt).

;7% end of contour %77
==eof==

Suchen

Kopieren

Einfiigen

Al Techn.
Schnittst

Programmier- und Bedienverfahren — Drehen
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Teileprogramm erzeugen Teil 2

OPTIMUM

Stellen Sie bitte die folgenden Einstellungen nach dem Offnen des Konturdaten-

Einstellungsfenster ein:

ARA
=7
Jog

NC : “MPF \DEMO_SUB_A .5PF
G1B G988 1

GB X16 Z8 T

G1 X28 Z-2 1

Z-51 1

X12.2 Z-16.493 RHD=Z.57
Z-28 RHD=2 .57

X308 CHR=117

Z-551

X5

M2; /% end of contour %/7
==eof==

%/ Edit b‘f Kont .

Schritt 2 Radius und Fasen

Radien und Fasen kdnnen
unter Verwendung der
Konturbearbeitung in
Verbindung mit Schrupp-
oder Schlichtzyklen erzeugt
werden.

RND und CHR / CHF kann in
der Zusatzbeschreibung zur
T Kontur gefunden werden.

808D

15:081:26

2015/85/88 - (Geben Sie die
entsprechenden
Koordinaten auf der
Grundlage der Daten
aus der technischen
Zeichnung ein.

Suchen

Kopieren

Einfiigen

Techn.
Schnittsy

RND = Radien

CHR = Fasen

(angegebene Seitenlange eines
gleichschenkligen Dreiecks mit Fase als
Ausgangswert)

CHF = Fasen

(angegebenen Basislinienlange eines
gleichschenkligen Dreiecks mit Fase als
Ausgangswert)

=)

Theoretische Grundlagen

ANA,
1
Jog
C : \MPF \DEMD_PART . HPF
sRETURNT

GoB X186 Zieet
HOLYT
b

MSG("CONTOURTHG" 31

; TECHNOLOGYYT

G?6 5250 HB3T

;HOTIONT

GBB X45 Z18Y

EYELE?S( "CONTOUR : CONTOUR_E" , 1.586088,
, B.10660, 2, . ,1.006080)1
sRETURNT

GBB X188 Z1681

MBA1T

T

M5G (" THREAD" )1
; TECHNOLOGYT
T3 D11

G5 518688 MA31
;HOTIONT

Goe X25 ZieT

Seite 92

Nachdem Sie die Schritte abgeschlossen haben, kehrt
das System zur Bearbeitungsschnittstelle zurlck.
Dricken Sie den “Techn. Schnittstelle” Softkey auf der
PPU um zur Einstellung der Zyklusdaten

zurtickzukehren.

Dricken Sie nach Abschluss der
Parametereinstellungen des CYCLE95 auf den
Softkey "OK" auf der PPU, um die entsprechenden
Zyklen in das Hauptprogramm einzufliigen.

, ,0.1P@PA, B.200008, 6.10680

Programmier- und Bedienverfahren — Drehen

MASCHINEN - GERMANY
Techn.
Schnittst
X
Abbruch

[::::::::>> DK 4

14:32:57
2015/05/68

Abspanen

Einstich

Gewinde

Abstich

Nachdem alle Einstellungen wirksam werden, wird der ausgewahlte Zyklus
und die eingesetzten Daten auf das entsprechende Teileprogramm
automatisch tbertragen (weitere Informationen siehe nachste Seite).
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808D

MASCHINEN - GERMANY

Theoretische Grundlagen
Parameter Bedeutung Bemerkung
NPP= Name Unterprogramm:*DEMO” Die ersten beiden Positionen
DEMO:DEMO_E (“DEMO E ” wird automatisch des Programmpamens mussen
— - NPP DEMO_SUB_A - Buchstaben sein.
- gz erstellt)
TR 0.20000 MID=2,5 Maximale Zustelltiefe 2,5 mm
FALX 0.100600
E:}ll- 6.15800 FALZ=0.2 Das Schlichtaufmal in der vertikalen
a.35860 M
iy e Achse betragt 0,2 mm
:21 0.15000 FALX=0.1 Das Schlichtaufmal} in der
T P 0 horizontalen Achse betragt 0,1 mm
D FAL=0,15 Kontur SchlichtaufmaR ist 0,15 mm
_VAT <
J FF1=0.35 Vorschub Schruppen ist 0,35 mm /U
N170 CYCLE95( "DEMO_SUB_A", 2.5, 0.2, 0.1,0.15,0.35,0.2, 0.15, 9, , ) FF2=0.2 Vorschub im Ruckzugsschnitt betragt
0,2mm/U
FF3=0,15 Vorschub Schlichten ist 0,15 mm /U
G18 G90 _ , ) ,
GO0 X16 Z0 VARI=9 Horizontale Komplettbearbeitung Erklarungen zu weiteren
G1 X20 Z-2 auflen durchflihren Parametern finden Sie im
Z-15 Standard-Handbuch
X19.2 Z-16.493 RND=2.5
Z-20 RND=2.5
X30 CHR=1
Z-35
X40 CHR=1
Z-55
X50
M2;/* end of contour */
|::) Seite 93 Programmier- und Bedienverfahren — Drehen
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OPTIMUM

Theoretische Grundlagen

Der einfachste Weg um
einen Einstich
herzustellen ist die
Verwendung des
CYCLE93

Der Zyklus kann bei
"Drehen" gefunden und
parametriert werden.
Softkey

Der entsprechende
Zyklus kann mit den
vertikalen Softkeys auf
der rechten Seite
gefunden werden.

Einstich

ANA
L7
Jog
IC : \WPF \DEMO_PART . HPF 47
1
MSG("GROOYE" )T
s TECHNOLOGY'T
TZ D17
G96 S220 HB3 FB.151
sHOTIONY

]
heeeo ,
, @8.10068, 11, )

sRETURNT r

GBA X188 Z1i887
Ha11
T
MSG("CUT-0FF" )1
; TECHNOLOGYY
GP6 5220 HO3 FO.157
sHOTIONT
GOO X45 Z-501
H358 CYCLE?Z( 40.80860, -50.00808, G.B0060, -1.00080, 0.J8000, 10.80
6600, Z00.00000, Z2500.000600, 3, 0.Z000G, 6.08600, S00.000860, B, B, 1,

15:88:44
2815/605/688

Abspanen

Einstich

Freistich

Gewinde

Abstich

R = q Re-

Edit T AKktiv ES oy

e 15:14:52

' oo 2015/05/08

INC : \MPF\DEMO_PART . MPF a7
CYCLE93 Anfangspunkt in der Planachse

SPD 36 .60000
SPL -30.56008

WIDG 7.60000 I
DIAG 5.06080
STA1 0.00080

ANG1 o..aaa00 I
ANG2 0.080680
RCO1 1.86068

00000 I
konkrete Auswirkung L
.00080

.20008 |
.20080
.60080

-1e000 ]

(4] X
Abbruch
]
v
I, o
Abbruch

808D

Zyklus bestimmten Position.

= [a]

=)

Seite 94
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Theoretische Grundlagen

— SPD 3000000
SPL -36,50800
WIDG 7 .80088
DIAG 5 .80000
STAL 0.00000
ANG1 6.80660
ANGZ 0.60000
RCO1 1.080688
RCI1
RCIZ 0.80600
FAL1 6.200008
FAL2 0.10080
IDEP 2.58088
DTB 6.50680
VARL 11
_VRT 4-.

N230 CYCLE93 (30.00000, -30.50000, 7.00000, 5.00000, 0.00000, 0.00000,
0.00000, 1.00000, 1.00000, 0.00000, 0.20000, 0.10000, 2.50000, 0.50000, 11, ).

konkrete Auswirkung

Programmier- und Bedienverfahren — Drehen
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Theoretische Grundlagen
Parameter Bedeutung Bemerkung — 2015 /08 fo8
SPD=30 Start Koordinate in der horizontalen Achse schneiden e
ist 30 5 . —
i
SPL=-30.5 Start Koordinate in der vertikalen Achse ist - T3 D1T I
30,5 Der einfachste Weg um  [roong o Fraistich
WIDG=7 Einstichbreite ist 7 mm ein Gewinde zu
schneiden ist die i inde
DIAG=5 Einstichtiefe ist 5 mm Verwendung des Gaaagugé giag;[ 1, 8, 8, 1, ,"DEMD_SUB_A", "DEMO_SUB_A", 11881
Abstich
STA1=0 Winkel zwischen Kontur und vertikalen CYCLE99 :m t_
(Bereich 0°~180°) Achse ist 0 ° Der Zyk'US kann bei ﬁgéﬁﬁgsgﬁ”
n " TZ D1Y
ANG1=0 Flankenwinkel an der durch den Startpunkt pz::&eeqrigﬁf;‘vl‘:ggn“”d 96 5220 W3 Fu. 151 —
: o bestimmten Seite des Einstichs ist 0° ) : =
(Bereich O°~89’999 ) Softkey Egglﬁgg(zafgmaaa, -30.50000, 7.00000, 5.A000B, 0.000BE, O.DODOD, la.__
ANG2=0 Flankenwinkel auf der anderen Seite ist 0°
Re-
(Bereich 0°~89,999°) T Edpey
RCO1=1 Radius/Fasenladnge aulRen, an der durch den ) % S,
Startpunkt bestimmten Seite ist 1mm NC : \HPFA\DEMO_PART . MPF
DerentSpreChende Zyklus CYCLES? Anfangspunkt des Gewindes in der Lingsachse
RCO2=1 Radius/Fasenlange aufen, auf der anderen kann mit den vertikalen i R S
Selte ist 1mm Softkeys auf der rechten DHM1 20 .88088 ﬁ
. % FPL -18 00088
RCI1=0 Einstichgrund ohne Winkel (an der Seite gefunden werden. ——i pi 20.a00aa
Startpunktseite ) ROP i
TDEP 1.53350
RCI2=0 Ein-stichgrund ohne Winkel (auf der anderen o inde _, | Bewinde 1 22:5 zgégggg
Seite) Langs 4 : NSP 860080
HRC
FAL1=0,2 Schlichtaufmaf am Einstichgrund ist 0,2mm Wahlen Sie "Gewinde" MM,
“ . = ” A z PIT 2.560008
und “Gewinde Langs” mit wrm ETETE
FAL2=0.1 Das SchlichtaufmaR an der Einstichseite den vertikalen Softkeys NUKTH
betragt 0,1 mm und parametrieren Sie =0 O b ach
IDEP=2.5 Die Zustelltiefe betragt 2,5 mm den Zyklus je nach g
DTB=0.5 0,5 s Pause an der Unterseite des Einstichs Bedarf.
VARI=11 Verwenden Sie CHR zur Berechnung der Erklarungen zu . WL - .
Riickzugsfase weiteren Parametern Mit dem "OK" Softkey w_erden die E_mstellungen wie
finden Sie im unten dargestellt aktiviert und die Werte und der Abbruch
Standard-Handbuch Zyklus-Aufruf in das Teileprogramm ubertragen. —
Die Maschine schneidet ein Gewinde an der im Zyklus :> 0K
bestimmten Position.
808D |::) Seite 95 Programmier- und Bedienverfahren — Drehen |::)
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P spL - Parameter Bedeutung Bemerkung
DH1 2000000 SPL=0 Gewindestart Koordinate in der
s -18.88800 vertikalen Achse ist 0
DH2 20 . 0pase
ApP 2.80000 FPL=-18 Gewindeende Koordinate in
:ggp 0.80000 der vertikalen Achse ist -18mm
FAL ;:g?gﬁ DH1=20 Gewindedurchmesser am
TANG 29.00060 Startpunkt ist 20 mm
:iz . 8.0n668 DH2=20 Gewindedurchmesser am
HID z |:> Endpunkt ist 20 mm
L s 2.50060 APP=2 Der Einlaufweg betragt 2 mm
VART 300183
HUMTH 1 ROP=0 Der Auslaufweg betragt 0 mm
pou L TDEP=1 Gewindetiefe ist 1 mm
PSYS a FAL=0,01 Schlichtaufmal ist 0,01 mm
::E g IANG=29 Vorschub entlang der gleichen |IANG<0: Zustellung
PSYS : Seite, Zustellwinkel ist 29° entlang der vorderen
PSYS 8 Flanke
D NSP=0 Im Vergleich zum Startpunkt ist
PSYS (Bereich 0°~359.9999°) der Winkelversatz 0° zum
PSYS ersten Gewindeschneidpunkt
:ﬁ& B - NRC=8 Anzahl der Schruppschnitte 8
mal
N290 CYCLE99( 0, 20.00000, -18.00000, 20.00000, 2.00000, 0.00000, NID=2 Leerschnitte 2 mal
1.00000, 0.01000, 29.00000, 0.00000, 1, 2, 2.50000, 3001031,1,,0, 0,0, O, PIT=2.5 Gewindesteigung ist 2,5 mm
0,0,0,1,,,,0) VARI=300103 Aufllengewinde mit degressiver |Erklarungen zu
Zustellung weiteren Parametern
konkrete Auswirkung finden Sie im Standard-
Handbuch
NUMTH=1 Anzahl der Gewindegange
eines mehrgangigen Gewindes
ist 1.
PITA=1 Einheit von Parameter PIT als
Gewindesteigung mm/
Umdrehung
DMODE=0 Gewindearten

808D [::) Seite 96 Programmier- und Bedienverfahren — Drehen [::)
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Der einfachste Weg ein
Loch vor dem Bohren zu
zentrieren ist es,
entweder CYCLES81 oder
CYCLES82 zu verwenden

CYCLES81: ohne
Verzdgerung zur
aktuellen Bohrtiefe

CYCLEBS82: mit
Verzdgerung zur
aktuellen Bohrtiefe

Der Zyklus kann bei
"Bohren" gefunden und
parametriert werden.

-——  Bohren

Der entsprechende
Zyklus kann mit den
vertikalen Softkeys auf
der rechten Seite
gefunden werden.

Bohren
Plansenk .

Bohren
Plansenk .

10:09:58
2015/85/13

NC : \MPF\DEMO_PART . MPF Bohren
CYCLE99( 0.86808, 20.00668, -18 60080, 26.00600, 2. 060ed, O.dedog, 1 | P lansenk.
.53350, @.16AGA, 29.0AAAG, G.8ARAB, 8, 2, 2.56AAA, 369163, 1, 2.APAA
8,8,0, 0,8, 1,08, 08, 1, ,"DEMD_SUB_A", "DEMD_SUB_A", 1188)7

GO X100 Z1687

HaL11

Reiben 1

i

1

MSG("GRODVE" )1
; TECHNOLOGY!
T2 D1% =
G96 S228 MA3 F@.15%

sMOTIONT
GBB X35 Z-251
CYCLE93( 30.00808, -30.50000, 7.00000, 5.00000, 0.00000, ©.00000, 0.
0006, 1.00060, 1.006800, ©.0G0DB, O.00DOO, O.20000, 0.20000, 1.00000
, 8.10008, 11, )1

{RETURNY
GBB X100 Z108Y
HE11

[

Abwahl

nodal
I
&

Zurlick

MSG("CUT-0FF" )1

Edit ,f!kont. E

Wabhlen Sie "Bohren
Plansenk.“ mit den
vertikalen Softkeys und
wahlen Sie dann
"Bohren Plansenk." und
Parametrierung des
Zyklus je nach Bedarf.

808D

MASCHINEN - GERMANY
Mit dem "OK" Softkey werden die Einstellungen wie T
Abbruch

unten dargestellt aktiviert und die Werte und der Zyklus-

Aufruf in das Teileprogramm Ubertragen. |:> -
Wenn es keine anderen Vorgange gibt, bohrt die

Maschine Zentrierungen an der aktuellen Position.

RTP 5.600080
RFP A.60000
SDIS 2.00000
Dp =5 . Be008
DPR 0 .00000

DTB 8.50000 4-‘

N375 CYCLE82( 5.00000, 0.00000, 2.00000, -5.00000, 0.00000, 0.50000)

Parameter Bedeutung
RTP=5 Koordinatenwert der Drehposition 5 (absolut)
RFP=0 Koordinate der Lochrand Ausgangsposition unter
Werkstlcknullpunkt Oberflache ist 0 (absolut)
SDID=2 Sicherheitsabstand, andert 2mm vor dem erreichen der
7} 3 ,10,85:46 (haufig benutzte Werte 2~5) RFB Oberflache im Vorschubweg von Schnellvorschub
HC: \MPF\DEMD_PART . MPF 5 ZzZum MaSChinenVOrSChUb
DP=-5 Koordinatenposition Endbobhrtiefe ist -5 (absolut)
RTP 5 .88068
Z | RFP 9.880008 = = :
SDIS 2 .69080 1 DTB=0.5 Verzdgerung von 0,2s auf Endbohrtiefe
Dp -5.00080
DPR d.00000
“"’—----H DTB 8.50000 .
REP 5DIS
o I
.
nodaler
Aufruf
1
X
Abbruch
I
v
mu«i
[::) Seite 97 Programmier- und Bedienverfahren — Drehen [::)



A R SR T Teileprogramm erzeugen Teil 2 O PT l M U M®

. MASCHINEN - GERMANY
Theoretische Grundlagen

X
Bon ) 2 S| Mit dem "OK" Softkey werden die Einstellungen wie fbbruch
onren C : \MPF \DEMO_PART .MPF 39 Bohren unten dargestellt aktiviert und die Werte und der
von : Concrior) . . # |:>
Léchern o — Zyklus-Aufruf in das Teileprogramm Ubertragen. 0K
; TECHHOLOGYT Bohren . .- . .
T3 D17 Wenn es keine anderen Vorgange gibt, bohrt die
Die einfachste Methode o aone ot — Maschine Lécher an der aktuellen Position.
O i GB8 X25 Z181 bohren
um LOCher Zu bOhren ISt CYCLE?9( 0.00060, 20.80800, -18.00000, 20.00000, 2.00008, 0.00000, 1 | _
mit CYCLE 81/82: Mit / 53358, ©.19000, 29.00000, 0.00066, 8, 2, 2.50000, 309103, 1, 2.0008 _—
" 8,8,8,8,0,1, 8,8, 1, ,"DEM0_SUB_A", "DEMO_SUB_A", 1188)1 | Ausdrehen > 5.08008
Ohne Verzdgerung zur o0 %100 Z1081 RFP @.60060
1 HB1T _ SDIS 2.680600
aktue”en BOhrtIefe BYCLEBZ( 5.80060, 0.80008, 2.00006, 0.00008, 0.50000, O.80008)1 Gewinde ’
¥ g , 8. 5 Bo . B. . 8. , 8. Dp =20 .880008
CYCLES83: Jeder :SE("ERDI]UE")‘T N— g:‘: :-gggg
Bohrvorgang wahrend it 2
dem Tieflochbohren i W
erfordert einen 60@ X35 Z-251 il
RUCkZUgsabStand CYCLE?3( 30.866008, -36.50000, 7.80000, 5.00000, 0.00000, 6.886000, 8, I

— N420 CYCLE82( 5.00000, 0.00000, 2.00000, -20.00000, 0.00000, 0.50000)
[

Der Zyklus kann bei
"Bohren" gefunden und
parametriert werden.
Softkey

-——  Bohren

Der entsprechende

- Bohren -

Edit b‘! Kont.

& Aktiv |do Sin.
Fur RTP, RFP, SDIS, DP, DPR und DTB und die zugehdrigen Befehle, siehe
(<Zapf>+ Seite /97)

Zyk!us kann mit den ) 2 10:23:35 konkrete Auswirkung
vertikalen Softkeys auf NC : \MPF\DEMO_PART . MPF 48
der rechten Seite
gefunden werden. 5 o S
= . 1 ? || S L I
[ konkrete Auswirkung

|
' n
' |
A\l
| [ |
|
: [ ]

808D [::) Seite 98 Programmier- und Bedienverfahren — Drehen [::)
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Gewindebohren

Der einfachste Weg um
ein Gewinde zu bohren
ist die Verwendung von
CYCLES84: Mit festem
Futter.

CYCLES840: Mit
Ausgleichsfutter.

Der Zyklus kann bei
"Bohren" gefunden und
parametriert werden.
Softkey

-——  Bohren

Der entsprechende
Zyklus kann mit den
vertikalen Softkeys auf
der rechten Seite
gefunden werden.

0. Ausgl.

Gewinde Futter

Wahlen Sie "Gewinde" mit

den vertikalen Softkeys
und wahlen Sie dann
“Ohne Ausgleichsfutter”
und Parametrierung des
Zyklus je nach Bedarf.

808D

_}| =

C: \MPF\DEHO_PART . MPF
MSG (" CUT-OFF ")

; TECHNOLOGYT

G96 5220 MB3 FB.157
{MOTTONT

GOB Xd5 Z-501

N358 CYCLE92( 46.00000, -50.00000, 6.00000, -1.00000, 0.30000, 10.00
PBA, 260.00PAA, 2500.00006, 3, 0.20060, 0.05060, S00.08608, B, @, 1,
0, 1168001

;RETURNT

N470 CYCLEB4( 5.00000, ©.00060, 2.00000, -10.00000, 0.00000, O.50004
, 3, 12.0P06G, ,0.0AOPA, 20A.0PARO, 200.AG0OPA, 3, B, @, B, ,0.0060
Ll

10:47:38
2815/85/13

Bohren
Zentrier.

Bohren
Plansenk .

Tiefloch-
bohren

Ausdrehen

GoB X186 Zieav
M3BaT

kL
kL

8 CONTOUR T
CONTOUR: ¥

#7__DlgK contour definition begin - Don't change! ; #GP¥ ; ¥RD% ; HD% T
G18 G?8 DIAMON ;%GP%1

Gewinde

Abuahl
nodal

GB ZB X16 ;*GP*Y

«

j B ) 18:38:19
Auto 2815/85/13
NC : \MPF \DEMO_PART . MPF 59
CYCLEB4 Riickzugsebene, absolut
RTP 5.80080
z RFP 0.80080
SDIS 2.80080 ]
DP -18.80080
DPR 0.80080
ihP— ==} DTH B.50000 I
sDIS HLHL 3 o
RFP HPIT 12.800680
pIT I
POSS 0.60006
55T 200 . 60808
S5T1 208 .PABBR | ]
DF AXN 3 Q modaler
PSYS 8 Aufruf
PSYS 8 ]
VARI a Q »
DAM Abbruch
vaT 0.00008 ]

=)

Seite 99

MASCHINEN - GERMANY
Mit dem "OK" Softkey werden die Einstellungen wie nbbr{fch

unten dargestellt aktiviert und die Werte und der Zyklus-
Aufruf in das Teileprogramm (bertragen. |:>

Wenn es keine anderen Vorgange gibt, bohrt die

Maschine Locher an der aktuellen Position. .

konkrete Auswirkung

Programmier- und Bedienverfahren — Drehen
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Theoretische Grundlagen

— RTP
RFP 6 ,88060
SDIS 2.60000
DP -18 .60008
DPR 0 .800e8
DTB 8 .58088
SDAC 3
- L —>
PIT
POSS o.poa0a
SST 200 .po0nn
55T1 200 .80008
AXN 3
PSYS A
PSYS a
VART a
e -
VRT 6.80068

N470 CYCLES84( 5.00000, 0.00000, 2.00000, -18.00000, 0.00000, 0.50000, 3,
12.00000, ,0.00000, 200.00000, 200.00000, 3, 0, 0, 0, ,0.00000)
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Theoretische Grundlagen
Parameter Bedeutung Bemerkung
5 ) 2 AR
DTB=0.5 Pause 0,5s wahrend des e e =
abschlieRenden Gewindebohrens auf Abstechen RETURNY pstsen
Gewindetiefe (unterbrochener Schnitt) 9 xlealztooy H
insticl
T
SDAC=3 Spindelzustand nach Zyklus ist M3 Werte 4/5 eingeben — M4 / Der einfachste Weg um i i H
M5 ein Teil abzustechen ist 5% 5220 Ma3 Fo.151 ——
MPIT=12 Gewindeabstand ist der gleiche wie Negativer die Verwendung des OB X45 Z-501 Soing
- . . . 350 CYLLEYZ( 40.00000, -50.00008, G.00000, -1.00000, §.J000d, 16,04 CuLntc
(Wertebereich:M3~ der entsprechende Wert fir die Wert—Drehrichtung im CYCLE92 gaa, 200.00000, 2500.00000, 3, 0.20000, 0.A3000, 500.00000, @, O, 1,
GewindegroéRe M12 Gewinde links . Dy DITER] "
M48) dDer Z“kaIqu ka"ng rfT:II(t r’l:;éu::gLEE‘i( 5.600000, 0.00000, Z.60000, -18.060000, O.08008, O.5000 ﬂ:
POSS=0 Spindel halt bei 0° an (Einheit: 0) :fmunderﬁ uennd ortkey é)i’ 12.90A06, ,0.0A060, 200.0AA0A, 200.0A068, 3, 0, B, A, ,0.000
SST=200 Spindeldrehzahl Gewindebohren ist garametrie  verden 2 520 ] E—
200 U/ min i
; ; = : : - Softkey ; COHTOUR T |
SST1=200 Spindeldrehzahl im Riickzug ist 200 U |Richtungist entgegengesetzt
/ min zu SSTSST1=0 — m Re-
Geschwindigkeit ist dieselbe SESILELTE
wie SST Der entsprechende 9 2 RS
AXN= AXN ist Werk: hse, Z-Ach ; Buto 2015/05/13
’ unterISCl-S’I7er cotigachse, onse Zyk|.US kann mit den HC : \MPF\DEHD_PART . MPF 57
Vertlkalen SOftkeyS CYCLE?2 Anfangspunkt in der Planachse
VARI=0 Gewindebohren ist aktiv auf der rechten Seite 5P 40..06800
efunden werden. e
VRT=0 Ruickzugswert bei diskontinuierlichem |VRT>0—Riickzugswert ist g 5 i s L
Schneiden ist 1 mm fest - RC 8368080
SDIS 16.8860688 _
O . N
SPD SDRC 3 O I
A Wahlen Sie “Abstich” ot Fre Y
Die Daten in SST und SST1 steuert die Spindeldrehzahl und die Z-Achsen mit den vertikalen = Gy = e e L
Vorschubposition synchron. Softkeys und ik z o
Bei der Ausfilhrung des CYCLE 84, sind die Schalter des Vorschub-Override und der parametrieren Sie den PSYS @ X
i ivi i AMODE  11@@@ ¢  Abbruch
Zyklus Stopp (Beibehaltung Vorschub) deaktiviert. Zyklus je nach Bedarf. —
Beschreibungen zu RTP, RFP, SDIS, DP und DPR finden Sie auf (<Zapf>+ Seite /97) W
Mit dem "OK" Softkey werden die Einstellungen wie unten
dargestellt aktiviert und die Werte und der Zyklus-Aufruf in nbb,’u(ch
das Teileprogramm Ubertragen. :>
Die Maschine fuhrt einen Abstich an der im Zyklus 0K v
bestimmten Position durch.
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Teileprogramm erzeugen Teil 2

OPTIMUM

Theoretische Grundlagen

—P» SPD

SPL
DIAGL
DIAGZ

SDIS
5v1
Sv2
SDAC
FF1
FF2
552
PSYS
VART
PSYS
P5YS
AHODE

.Boo6a
.Booea
.Baaea
58688

. Booea
.Boooa

. 28080
88660
. 88666

N350 CYCLE92 ( 40.00000, -50.00000, 6.00000, -1.00000, 0.50000, ,200.00000,

2500.00000, 3, 0.20000, 0.08000, 500.00000, 0, 0, 1, 0, 11000 )

808D

=)

MASCHINEN - GERMANY
Parameter Bedeutung Bemerkung
DIAG1 Die Geschwindigkeit wird bei
einer Tiefe von 6 mm reduziert
DIAG2 Abstich bis zur endgiiltigen
Tiefe von -1 mm
RC Fasenbreite ist 0,5 mm , kann auch als oder
Verrundungsradius eingestellt werden
Sv1 Konstante
Schnittgeschwindigkeit ist 200
mm/min
Sv2 Maximale Spindeldrehzahl bei
konstanter
Schnittgeschwindigkeit ist 2500
U/min
SDAC=3 Spindel Drehrichtung ist M3 SDAC=4—Spindeldrehrichtung M4
FF1=0.2 Vorschub bis Tiefe fir
Drehzahlreduzierung (DIAG1)
FF2=0.08 DIAG2 Vorschubrate ist 0,08
mm/min
SS2=500 Reduzierte Spindeldrehzahl
(bis zur endgiiltigen Tiefe)
betragt 500 U/min
VARI=0 Rickzug auf die um SPD und |VARI=1—Kein Riickzug am Ende
SDIS vorverlegte
Referenzebene
AMODE=11000 Bearbeitungsform ist Fase AMODE=10000 — Radius
Beschreibungen zu SDIS finden Sie auf (<Zapf>+ Seite /97)
Beschreibungen zu SPD und SPL finden Sie auf (<Zapf>+ Seite /95)
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Freistich Form E
| < %ﬁl\ / yﬁdm
7 | N
gl o L _ el A _ L")
a 2] = ! ||
M6 x 1 18mm i
.,
21
15 20 |
50
Tatum Nane
DEMO_PART_TURNING 1| |
] dnteranpn — B | -
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Programm simulieren

OPTIMUM

7.6  Programm simulieren

Beschreibung

Dieser Abschnitt beschreibt wie ein Teileprogramm simuliert wird, bevor es im

Automatikbetrieb ausgefiihrt wird.

Inhalt

Programm
simulieren
(Achsen werden
nicht bewegt)

Ende

808D

Programm
simulieren
(Achsen werden
nicht bewegt)

Schritt 1

werden.

MASCHINEN - GERMANY

Ein Teileprogramm muss angelegt sein,
bevor es durch "Simulation" gepruft werden
kann.

Das Teileprogramm muss mit dem "Programm-Manager" auf der PPU gedffnet

; TECHHOLOGYT

T1i DiT

G?6 5388 HO3Y
;HOTIONT

GAA X421

Gaa Zafv

GA1 FA.2 X-1.61
GAa Z21

GAA X421
;RETURNHT

GBAa X188 Z18681
HBA1Y

1

M5G ("CONTOURING" )T
; TECHHOLOGYT

) Seite 104

j =) 13:19:23

Alto 2015/85/13
C : \HPF\DEMO_PART . HPF 1 Alus-
4SG ("PROGRAM HEADER™)T fithren
G18 G98 G71 G4af 4
G95 G541 | Hun-
LIHS=35881 nerieren
i |
MSG ("FACE TURNING” )%

Suchen

=
[
i
=
==
[}
]
@
=

Ein

Kopieren

Einfligen

& Ak tiv

=
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ABLAUF
Schritt 3
Schritt 2
Den “Sim.” Softkey auf der PPU driicken. : & sin Driicken Sie die Taste “ZYKLUS START” auf dem MCP. |:> .
Wenn die Steuerung sich ) 2 13148127
f)z -2bo ' -160 ' 6 ' nicht im richtigen Modus NC : \MPF\EXAHPLEZ . HPF SIEMENS zoon
.Bitte Betriebsart Autonatik anwidhlen ? befindet, erd eine [# RESET ROV EuED)
. entsprechende Meldung | | ECEES ey
= am unteren Rand des
Bildschirms angezeigt. = I
48— Hlle$
anzZelgen
Wenn diese Meldung am unteren Rand des Bildschirms 3 28 s
angezeigt wird, driicken Sie die "AUTO" Modus-Taste auf |:> o
]
dem MCP. 3 o
-281 Bild
= N
NC : \MPFA\EXAMPLEZ . MPF SIEMENSEZD Kursor
[ RESET ROV Auto : : : : grob/fein
Mitzeichnen iz -1é9 -5‘3 b 5‘8 _
Weiter
N
| SR
Zoom +
o s Z__
| Dricken Sie auf den "Edit" Softkey auf der PPU =
Bild s |:> % Edit
Léschen um zum Programm zurlick zu kehren.
]
-1088- ::;a?;ein
t -1%8 : -168 ‘ -58 I
Z

Weiter

3
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Bevor das Teileprogramm geladen und im
AUTO-Modus ausgefuhrt werden kann, muss
es mit der Simulationsfunktion in "Edit"
getestet werden.

7.7  Testprogramm ABLAUF

Beschreibung

Dieser Abschnitt beschreibt, wie das Programm in den "AUTO" Modus geladen und das
Teileprogramm bei einer festen Geschwindigkeit getestet wird.

Programm-
ausfihrung

Inhalt
i 13:52:24
Auto 2015705713
C : \MPF \DEMO_PART . HPF Aus-
456 ("PROGRAM HEADER” ) T fiihren
G18 G99 G71 G4eY ]
G95 G541 Hum-
LIMS=35881 nerieren
|

Programm-
ausfuhrung

Driicken Sie den "Ausfiihren" Softkey auf |:> Puse.

der PPU.
2015705013
Auto
EEE C: \MPF\DEMD_PART .HPE SIEMENS s-
B R . i} Funktion
WKS Position Restuweg Tyl o= F
X 169.069  °*m [T 2 o 1 Fumktion
Ende ’ o ]
. LU 100% fAchs-
Z 1@@ e @@@ F g'ggg U Vgrzchub
I

Die Steuerung befindet sich jetzt im AUTO- |:I'>
Modus, der aktuell gedffnete

Programmspeicherpfad wird angezeigt und
die AUTO-Lampe auf dem MCP ist an.

Jetzt ist das Programm startbereit. Die eigentliche Operation wird
im nachsten Abschnitt beschrieben!

808D [::) Seite 106 Programmier- und Bedienverfahren — Drehen [::)



Kurzanleitung 808D Drehen Testprog ramm O PT I M U M®

Driicken Sie die "Maschinen" Taste auf der PPU.

=]

Um unnétige Gefahr zu vermeiden, andern Sie vor
der Ausflihrung des "Probelaufs" den Offset-Wert fur

die reale Werkstuickgrof3e in geeigneter Weise! Driicken Sie den "Programmsteuerung” Softkey

MASCHINEN - GERMANY
Probelauf @

g Prog.-
Hstryg.

(4l

auf der PPU.
Driicken Sie den “Probelauf Vorschub” Softkey Rlmeory
auf der PPU.
Hinweis: Die folgende Operation am Bildschirm basiert auf der fertigen 'ﬁ' =) 4:17:53
"Programmausfiihrung". (LLLF R 2015/85/13
NC : \MPF \DEMO_PART . MPF SIEMENS Progrann
Test

[ RESET uu
Schritt 1 Die Daten des "Probelaufvorschubs" miissen e FESHEian Restueg T.F,5 —_—
zunachst festgelegt und tberpriift werden! X 100 . 600 GCL T TG 1 vorschuh '
Hinweis: Das "DRY" Symbol wird angezeigt, und der "Probelauf Vorschub" Softkey ist
blau markiert.

Driicken Sie die “Offset” Taste auf :> t O
der PPU. —
Iij Werk=. l\lerkz4 | '_ Nullpt|— R- T Sett . < Anw . -
’ liste versc | VEFSC |El paran. daten |m daten
.. . « » — d Schritt 2
Driicken Sie den “Sett.- daten” Softkey auf der SD Sett.
f der —> SRt
Verwenden Sie die Verfahrtasten um die
Schreibmarke an die gewiinschte Stelle zu :> . .

setzen. Die Position ist jetzt hervorgehoben. Dricken Sie die “Door” auf dem MCP um die Tar |:> (i)

Geben Sie den gewiinschten Vorschub in mm/min ein, im Beispiel "2000". der Maschine zu schiiefen. (Wenn Sie diese
Funktion nicht verwenden, schlieRen Sie die Tur

der Maschine von Hand.)

. Driicken Sie auf “ZYKLUS START” auf der MCP |:> .

Zuriick

Driicken Sie den "Zuriick" Softkey auf der PPU. |:>

Achten Sie darauf, dass der Vorschub-Override auf der MCP
auf 0% steht!

| um das Programm auszufiihren.
Probelaufvorschub: 2000 .808 nn/nin Sonstige
Startwinkel _
: A Drehen Sie den Vorschub-Override allmahlich auf den gewlinschten Wert.
Startwinkel bei Gewinde: 252 .888 _

Werkz.
liste

Schalten Sie nach Abschluss des Testlaufs bitte den geanderten Offset

wieder auf den urspriinglichen Wert zurlick, um Auswirkungen auf die
eigentlichen Bearbeitung zu vermeiden!
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7.8 Maschinenteile ABLAUF

Beschreibung

Zeiten-
Dieser Abschnitt beschreibt, wie die Zeitzahler-Funktion flir Maschinenteile und zahler

Ausgleichseinstellung fiir den Werkzeugverschleil verwendet werden.

Inhalt

Achten Sie darauf, dass die Maschine vor der
Bearbeitung von Werkstlcken referenziert wurde!

Schritt 1

ﬁ Dricken Sie die "Maschinen" Taste auf der PPU.

Zeiten-
zahler

Driicken Sie den “Zeiten Zahler” Softkey auf der
PPU.

Driicken Sie die Taste “Auto” auf dem MCP. I:> =

Stiick-

. Satzanzeige DEMO_PART .HPF
Bearbeitung

H5G("PROGRAHM HEADER" )1
G18 G968 G71 G481

GP5 G541

LIMS=35681

Zeit, Zahler
Zyklus=zeit BH66:6008:880h

Istwert
Verbl. Zeit B888:80:86h pEL

Zihler Hei
— b Istwert
WKS

Istuert
HKS

Prog.
%l korr.

1
HSG("FACE TURNING"” )Y
; TECHHOLOGYT

Werkzeug-
verschleify

w3 Istw.

lk—* Zoon

Ende
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ABLAUF

Stiick
Bearbeitung

Achten Sie auf ein korrektes Programm

"Zykluszeit" zeigt, wie | das P |:> ; .00 > . ramrm
yKluszelt” zeigt, wie lange aas Frogramm Zyklu==zeit B088:808:80h bevor Stuckbearbeltung durchgefuhrtwwd!

ausgefuhrt wurde.

"w aun . . . . .

Verbl. Zeit" zeigt, wie viel Zeit bleibt, bevor |:> Verbl. Zeit BOOE:0E:06h W % 1453531 Setzen Sie das
daS Programm endet' HC: \MPF\DEHD_PART .MPF SIEMENS G- Programm in den

& RESET DRY ROV Funktion
WKS Position Restuweqg T,F.S5 F ready'tO-Start StatUS
Y 100 990 0.000 m [T 9 54| et wie auf der linken
Schritt 2 Die "Verbleibende Zeit" kann nur nach einem 7 100,000 "~ | som /o — ) ~ Seitein
erfolgreichen Zykluslauf eines Teileprogramms . 0 008 Vorschub Ubereinstimmung
gezahlt werden! S1 0. ml’Eder
' "Programmausfiihru
61 G54 G54 o] &8 1ze éﬁliien ng“ gezeigt.

= s owpan " . Satzanzeige DEMO_PART . HPF Zeit, Zahler i . .
Wahlen Sle Ja "Oder N_el_n um O MSG{"PROGRAM HEADER" )T Zykluszeit BB00:060:60h ToTee AChten Sle an dle
festzulegen, ob der Zahler aktiviert ist sescT MRSy Verbl. Zeit B000:00:80h REL entsprechenden
(driicken Sie die Taste "Select", um die Lesa Zahler [l o [ Sicherheitsvorkehru
Auswahl zu aktivieren). MSG("FACE TURNING” )T (= i) a5 UKS ngen!
; TECHNOL.OGY T Ist a
Istuert

HKS

Hotuendig 45 5 Istw, IEp Pros. Satz- & Mit- Prog. -
s Hstrg. [Sihsuchl. B zeich. korr.

| |
Achten Sie darauf, dass nur der "AUTO" - ] Bhent B
Modus und "ROV" aktiviert ist |:> - -

Geben Sie die Anzahl der zu bearbeitenden
Werkstucke bei “Notwendig” ein.

—>
—>
—>

"Ist" zeigt die Anzahl der Werkstlcke, die Ist a8
bearbeitet wurden. Hinweis:M01 Funktion — Das Programm halt an
der Stelle an, wo im Programm der M01 Code ist.
Satzanzeige DEMO_PART . MPF Achten Sie darauf, dass der Vorschub-Override auf der MCP

MSG ("PROGRAM HEADER” )1 Zykluszeit B0AB:00:00h auf 0% steht!

G18 G98 G71 Gaaf Verbl. Zeit DOOO:00:00h

GP5 G541

LIHS=35081 Zshler S o

bl

" " Hotwendig 45

MSG("FACE TURNING"”)T .. . C . . .

e Ist i Driicken Sie die “Door” auf dem MCP um die Tur der :> (3]
Maschine zu schlieen. (Wenn Sie diese Funktion nicht booR

verwenden, schlieRen Sie die Tir der Maschine von Hand.)
Driicken Sie auf “ZYKLUS START” auf der MCP um das |:'> .
Programm auszufihren.

Drehen Sie den Vorschub-Override allmahlich auf den
gewtunschten Wert.
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Maschinenteile

ABLAUF

Werkzeug-

verschleil Die WerkzeugverschleiRkompensation muss die

Korrekturrichtung eindeutig erkennen kénnen!

Schritt 1

Dricken Sie die “Offset” Taste auf der PPU. |:> ‘ te

—>
—> .oder.

Driicken Sie den “Werkzeugverschleily” Softkey auf
der PPU.

Werk=z.
versch

Verwenden Sie die Richtungstasten um die
erforderlichen Werkzeuge und deren Kanten
auszuwahlen.

[0l =) 14:44:49
1_, i 2915/85/13
Werkzeugverschleil akt. Wkz.Nr. 2
Typ T D Verschl.
% z Radius ]
_ Dreh-
] 11 0.008 0.008 0.008 neifel
T 21 0.000 0.000 0.000 I
Gl 31 0.000 0.000 0.000 Einstech-
T 41 0.000 0.000 0.000 stahl
p—_ 5 1 0.080 0.080 0.000 ]
6 1 8.088 8.088 8.088 Btafire
D 5 5 . werkz.
e 71 0.000 0.000 0.000 T
& 8 1 0.000 0.000 0.000 —
ewinde-
& 9 1 0.008 0.008 0.088 schne ider
Friser
= |

Werkz.
liste

808D

=)

MASCHINEN -

Schritt 2

Stellen Sie den Werkzeuglangen Verschleilparameter der X Achse in "Lange X" ein.
Das Vorzeichen bestimmt die Richtung der VerschleiRkompensation.

Stellen Sie den Werkzeuglangen Verschleilparameter der Z Achse in "Lange Z" ein.
Das Vorzeichen bestimmt die Richtung der VerschleiRkompensation.

Positiver Wert: Fahrt das Werkzeug vom Werkstlick weg
Negativer Wert: Fahrt das Werkzeug zum Werksttck hin

Dricken Sie auf "Input" auf der PPU, um die Korrektur
zu aktivieren.

©

INPUT

—>

Stellen Sie den Werkzeugradius Verschleil3-Parameter bei "Radius" ein. Das
Vorzeichen bestimmt die Richtung der Verschleilkompensation.

Positiver Wert: Bewegt das Werkzeug vom Werkstlick weg (gesetzter Radius ist
groRer als der tatsachliche Radius)

Negativer Wert: Bewegt das Werkzeug zum Werkstlck hin (gesetzter Radius ist
kleiner als der tatsachliche Radius)

. . " " . =
Dricken Sie auf "Input" auf der PPU, um die Korrektur i
tol 2 45

Ao 2A15/B5/13
Werkzeugverschleil akt. Wk=.Hr. 2 D1
Tup T D Verschl.
% z Radius 1
__ Dreh-
B 11 a.22a 0.8688 8.800 neiBel
LU 21 a.88a A.888 8.8088 _
= 301 a.6088 a.6080 6.860 Einstech-
T 41 8.000 9.080 8.800 Sathll
P 51 a.88a 0.6688 a.808 _
G 6 1 o.600 0.668 0.600 i
werkz.
[ 71 8.880 6.8088 8.800 _
RS 81 a.688 a.080 0.6608 m
Gewinde-
& 91 B.088 a.080 B.6068 schhneider
Fraser
j ]
_ «
Korrekturdaten wurden aktiviert? Zuriick
— I T — — —
HR Weri= . Aol lp R- Sett. Anw. -
I"j versch | |Hﬂ versc |E] paran. | daten Im daten
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Programm neu starten

OPTIMUM

7.9 Programm neu starten

Beschreibung

Dieser Abschnitt beschreibt, wie das Teileprogramm neu gestartet werden kann,

nachdem ein Werkzeug aufgrund einer Beschadigung gewechselt werden musste oder
eine Nachbearbeitung durchgefiihrt werden soll.

Inhalt

I

Ende

808D

=)

ABLAUF

gewinschte Programmblock bewegt werden.

l_|M e J
(LLLT} Auto

NC : "\MPF \DEMO_PART .HPF
[ RESET DRY ROV
Satzsuchlauf 1

DEMO_PART .HPF 1
4SGC"PROGRAM HERDER™) T
GiB G%0 G71 G487

G95 G541

LIMS=356801T

1

MSG("FACE TURNING")T

; TECHNOL.OGY

T1i D17

G?6 5308 HMA3T

;HOTIONT

GBB X427

Goa Zev

GA1 FB.Z X-1.67

Goa Zz2Y

GOB X427

;RETURNT

GAB X168 Ziaav

HB1T

Ll

Prog. Satz=-
g! stryg. g

=0 suchl.

Driicken Sie den Softkey “Auf Endpunkt” auf der
PPU. (Falls erforderlich kbnnen Sie auch auf die
Taste “Auf Kontur” driicken)

Driicken Sie die "Maschinen" Taste auf der PPU.
Driicken Sie die Taste “Auto” auf dem MCP.

Driicken Sie den “Satzsuchlauf’” Softkey auf der
PPU.

Driicken Sie den “Unter- brech.” Softkey auf der
PPU und die Schreibmarke bewegt sich zur
letzten unterbrochenen Programmzeile.

Hinweis: Die Schreibmarke kann mit den Richtungspfeilen auf den . .

SIEMENS #uf

MASCHINEN - GERMANY

(4l

antirmena  Hinweis: Die “Auf
Kontur” und “Auf
Endpunkt” Funktionen.

“Auf Kontur”: Das

ohne Be-  Programm wird ab der
rechens | inje vor dem

Unter- Haltepunkt fortgesetzt.

brech.

“Auf Endpunkt”: Das
uchen Programm wird von der
Linie am Haltepunkt
fortgesetzt.

Kontur

Auf
Endpunkt

— S
Endpunkt
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=) 15:24:82
|M| Auto 20815/85/13
NC : \HPF\DEHD_PART .MPF SIEMENS s-
5 STOP DRY ROV Funktion
UKS Position Restuweg T.F.,S5 _
Hilfs-
X 24.808 >~ [T 3 b1 Funkiion
Z ik 1 'l 5@ g 8.088 nn F @, ona fos Achs-
i 8.888  wn/nin _‘orschub
S1 pe  sox ]
8.8
pover mx1 | I
61 G54 G4 S 8 68 1ize Zeiten
Satzanzeige akt. Progranm:DEHO_PART.HPF Rl
Gea X25 zZ1e1 e
CYCLES9( 0.AA0AA, 20.00A0A, -18.00000, 20.0AE00, 2.AA006, O.00080 ézt“e"t
;RETURNY
GBA X188 Z1681
Ha11 Istuwert
L] WKS
HSG (" GROOVE" ) 1
Istwert
HKS
o Istu. Prog. Satz- H Mit- Prog.
ik—* Zoon g{ strg. suchl. B =eich. korr.

Der Vorschub-Override muss immer auf 0% gesetzt werden!

Achten Sie darauf, dass das richtige Werkzeug ausgewahlt
ist, bevor Sie fortfahren!

Driicken Sie auf “ZYKLUS START” auf dem MCP um
das Programm auszufiihren.

—> W

—i > @Kanal 1: Zur Programmfortsetzung HC=5tart geben
T 010200 Olpes
NC : \MPF\DEMO_PART .HPF SIEMENS :c-
) STOP DRY ROV Funktion

Alarm 010208 wird oben angezeigt und fordert Sie auf, die Taste “ZYKLUS START”
zu driicken um das Programm fortzusetzen.

808D
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Driicken Sie auf “ZYKLUS START” auf dem MCP um :> .

das Programm auszufihren.

Drehen Sie den Vorschub-Override auf dem MCP allmahlich auf den gewlinschten

Wert.
I_IM —) | CONTOURING
[LLLE Auto
NC : \HPF \DEMO_PART . HPF SIEMENS s&-
RUH DRY ROV Funktion
UKS Po=ition Re=tweg T,F,5 _
Hilfs-
X 3@ @ 8 4 0.800 nn T 1 D 1 Funktion
- Z _ 1 5 394 -19.686 mn F 480, 800 T -
’ 2080.888 mm/min _Torschub
S 1 1283 .4 58% o
2132.2
* ]
G1 G54 G64 il o ¢6  1ze Zeiten
Satzanzeige akt. Programnm:DEMO_PART .HPF Zdhler
GO X45 Zi@f ——
CYCLE9S( "CONTOUR:CONTOUR_E", 1.56680, , ,0.10000, 0.20000, 0.1 ézt‘*’e"t
;RETURNT
GO X108 Z1881
HB1T Istuwert

Pt UKS
MSG(" THREAD" 31

Istwert

HKS

%3 Istw., Prog. Prog.
EL,* Zoon g{ =trg. korr.
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Beschreibung

Dieser Abschnitt beschreibt, wie einfache Aufgaben an der Maschine durchgefiihrt ‘
werden, sowie weitere zusatzliche Informationen um die Maschine korrekt zu betreiben.

Inhalt

Um Programme von der NC und in die NC zu
Ubertragen wird die Schnittstelle RS232 verwendet.

Schritt 1 Es wird empfohlen die “SINUCOM PCIN” Kommunikations-Software zu
verwenden, um Standardprogramme zu Ubertragen.

Stellen Sie die Kommunikationseinstellungen der RS232-Schnittstelle an der PPU ein,
die mit den Einstellungen der Software am PC Ubereinstimmen.

Driicken Sie den “Program Manager” auf der 3]
ﬂ fer > B

Freigegebene
Netzlaufwerke
(nur ADVANCED)

Zeit-

Driicken Sie den “V24” Softkey auf der PPU. :> vz4
umstellung

Driicken Sie den “Einstellungen” Softkey auf der Settings
Daten PPU. :>

sichern

Passen Sie die Parameter in "Kommunikationseinstellungen" entsprechend den
Einstellungen der Kommunikations Software auf dem PC an.

Getriebe-

wechsel

Device RTS CTS
Baud rate 19208 .

R Stop bits 10

Parameter =l Parity fone i

Data bits 850
End of transmis. 15
Confirm overwrite HO

Dricken Sie den “Speichern” Softkey auf der |:'> T
PPU.

Druicken Sie den "Zuriick" Softkey auf der PPU. :>

Zuriick
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Sie kénnen das Senden des Teileprogramms fortsetzen.
Schritt 2 Ubertragen eines Teileprogramms vom PC zur PPU.

Driicken Sie den “OK” Softkey auf der PPU. |:> - v

Driicken Sie den “NC” Softkey auf der PPU. :> NC

Oder brechen Sie das Senden des Teileprogramms ab.

Verwenden Sie "Richtungstasten + Select", um das gewiinschte . Oder. Driicken Sie den “Abbruch” Softkey auf der PPU. |:> l’-\hhr-ﬁ::h
Teileprogramm auszuwahlen. Das ausgewahlte Programm wird
hervorgehoben. .. . .
Schritt 3 Ubertragen eines Teileprogramms von der PPU zum PC.
Driicken Sie den “Kopieren” Softkey auf der PPU. :> MarafiEreT
. . “ jo g m Driicken Sie den “Program Manager” auf der n
Driicken Sie den “V24” Softkey auf der PPU. :> v2d4 oPU. |:>
Uberpriifen Sie die Schnittstelleneinstellung und starten Sie die Kommunikations- Driicken Sie den "v24" Softkey auf der PPU. |:> vad
Software, um das Programm auf dem PC zu empfangen. ) _
(Driicken Sie auf "Receive Data” an der SINUCOM PCIN um die Empfangsfunktion zu Drilcken Sie den “Accept” Softkey auf der PPU. |:> ncc,;;;'t
starten.)
Receiving of data
. . “ ” File:
Dricken Sie den “Senden” Softkey auf der PPU. :> Senden oo N
. To

Die PPU offnet ein Fenster, die den Fortschritt der Ubertragung anzeigt. Bytes:

Uberpriifen Sie die Schnittstelleneinstellung und starten Sie die Kommunikations-
Software, um das Programm vom PC zu senden.

Sending of data 19200 ,8,1 ,MONE

File: _H_DEMO_PART_1 _MPF
Fron N: (Driicken Sie auf "Send Data” an der SINUCOM PCIN, um die Daten zu senden.)
zt,ﬂ ﬁﬁ:e Die PPU 6ffnet ein Fenster, die den Fortschritt der Ubertragung anzeigt.

Wenn es ein Problem bei der Ubertragung des Teilprogramms gibt, wird ein Fenster
angezeigt.

_N_DEMD_PART_1_MPF
RS232

/_H_MPF_DIR
RS232 communications are interrupted? 983
Please check the cable and the receive

program.

Continue transmission?
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Schritt4 Verwenden Sie die “Copy” und “Paste” Softkeys um das Teileprogramm
von der NC zum USB zu ubertragen.

SchlieBen Sie ein USB-Gerat mit ausreichend Speicher an der USB-Schnittstelle an
der PPU an.

Driicken Sie den “NC” Softkey auf der PPU. :> @ NC
= - B

Kopieren

Verwenden Sie "Richtungstasten + Select", um das gewlinschte
Teileprogramm auszuwahlen.
Das ausgewahlte Programm wird hervorgehoben.

Driicken Sie den “Kopieren” Softkey auf der PPU. :>

Dricken Sie den “USB” Softkey auf der PPU. :> § use

Einfligen

Driicken Sie den “Einfligen” Softkey auf der PPU. :>

Schritt 5 Verwenden Sie die “Copy” und “Paste” Softkeys um das Teileprogramm
von der NC zum USB zu Ubertragen.

Verbinden Sie das USB-Gerat mit den gespeicherten Programmen an der USB-
Schnittstelle der PPU.

Dricken Sie den “USB” Softkey auf der PPU. :> § use

Verwenden Sie "Richtungstasten + Select", um das
gewiinschte Teileprogramm auszuwahlen. . + .
Kopieren

Das ausgewahlte Programm wird hervorgehoben.
Driicken Sie den “Kopieren” Softkey auf der PPU. :>

Dricken Sie den “NC” Softkey auf der PPU. :> [N ne
Driicken Sie den “Einfligen” Softkey auf der PPU. :> Einfiigen

808D —
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Es kann ein Netzlaufwerk Uber eine Ethernet-Verbindung
zwischen dem PC und der PPU eingerichtet werden, so dass
Ubertragungen und Sicherungen von NC-Programmen leichter
durchgefiihrt werden kénnen.

Freigegebene
Netzlaufwerke
(nur ADVANCED)

Schritt 1 Einrichten der PPU IP-Adresse

SchlieRen Sie den PC Uber ein Netzwerkkabel an der Riickseite des X130-Ethernet-
Anschluss an der PPU an.

Taste dricken: [FraTEad
aste driicken ‘i} + A

Den Softkey “Serv. Anzeige” driicken |:>

Den Softkey “Service Steuerung” driicken |:>

Taste drlicken: >

IE Serv.
Anzei

Service
Steuerung

Service
netuwork

Driicken Sie auf "Service Netzwerk", um die "Lokalen
Konfigurationsdaten" einzutragen.

—>
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In den "lokalen AL e 20137
Konfigurationsdaten" mit den Hetuork conf igurat.ion Schritt 2 Einstellen der statischen IP-Adresse des PCs.
. Local data
erforderlichen Parametern. .
TR
s @ Achten Sie darauf, das der PC/PG mit einem
@ DHCP ist auf "Nein" :v:dd:_w m == gert]zy\ﬁarﬁlabel an Rl;cl:kselte ?(:30 PPU-Ethernet e —
eingestellt == 255 = chnittstelle angeschlossen ist. i
@ |P-AdreSSG Und Netzmaske R ¥ Iniei(F) 825750 M Gigaht “ﬂmlkcmmffj .
kénnen dann je nach Bedarf « L . = okt
. J . Offnen Sie die Option "Internetprotokoll (TCP / i g chon e o kg A
eingestellt werden. (Rechts ist " "L m . . h % % Ciart for Mcroast Netwarke
: o IP)" bei "LAN-Verbindungs Eigenschaften" der ) [Bl0os Packet Schader
nur ein Beispiel angegeben) . % B i v Pricter Shaing for Wizossht Netwerks
Netzwerkeinstellungen des PCs o 2T Gl o o)
. . . . . ¥ i PROFINET 10 RT-Protocal V2.0
MAC address B0-16-06-13-00-al} und klicken Sie mit einem Doppelklick auf 9 - ltammet Protocel Verson B (TCF/1PuE)
* Back” "Eigenschaften" et :
Service Service Service Servo v don ’
axes drives cantraol trace | stk | Propemes
Descaption
Trarsmission Corérol Protocol/ntemet Protocal. The defaut
wide anea network protocol that provides communication
across drearse interconnected networks
DrUcker] Sie auf d'ie AL ok Mienias Tl r—
Schaltflache "Speichern”, wenn

die Einstellungen der "Lokalen i
Konfigurationsdaten" Protoosl: ™ /P . . . —
9 . Ao . - Wahlen Sie im Dialogfenster "Folgende IP- Iniemet Profocal Version 4 (ICPAPwd) Propertic L
abgeschlossen ist um den : 2 N o =
- Grpt. nane: Adresse verwenden" und tragen Sie die Sererel
Datensatz zu aktivieren. AT Tf T TR o - ; Vot can gt 9 setings sssied sutomaticaly I yo network
- e erforderliche IP-Adresse ein. “mfé..n om‘:m“zm;mw s etk Ak ot
Smi- Batevay: (Abbildung rechts ist nur ein Beispiel) bt o 1 s stomatiaty
chern . . . 2 the folowing IP sddress:
Wahlen Sie "OK", um das Setup abzuschlieRen. I SR
Wenn "Ende Fubrest masks 26 .25, 0 .0
Datenspeicherung" angezeigt Defit gotesay:
wird, sind die eingetragenen Hinweis: Die IP-Adresse "10.10.10.2" basiert auf
Daten aktiv. st st o der ersten méglichen Einstellung der PPU. SR —
Service |Service service Servo | yerion Die PPU und PC IP-Adresse miissen sich im et T server
gleichen IP-Adressbereich befinden. ke setngs Lpen ot ===
==
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Schritt 3 Erstellen Sie am PC einen freigegebenen Ordner.
Geben Sie in der

. . o "Netzlaufwerk Konfiguration”
Erstellen Sie irgendwo auf Inrem PC einen neuen Ordner und vergeben Sie einen den PC-Login

12:25:26
"\ :?:,‘ 2013/87/82

Hetwork drive configuration

Connect

einfachen Namen (verwenden Sie keine Sonderzeichen). In diesem Beispiel wird ein Benutzernamen. Kennwort i F Dis-

Ordner mit dem Namen "Test" verwendet. Klicken Sie nach Erstellung des Ordner mit und den Pfad an. wo sich i e

der rechten Maustaste auf den Ordner und wéhlen Sie "Eigenschaften". Wéhlen Sie der gemeinsam éenutzte Wenn lhr PC keinen eingestellten

im Pulldown-Mendi "Freigeben". Ordner befindet. In Benutzername und Kennwort besitzt
Ubereinstimmung mit dem miissen Sie dies nicht eingeben

erforderlichen Format.

[ Permissions for TEST 3 User: JromHIsTRATOR
I Server: IP-Adresse Passuord_fresssses

Group or usernames:

ryc— Freigabename: Der Name Path: |¢+10.10.10.2/TEST ]
des freigegebenen Ordners SR LAl (EReETErIShare Denk «

O

Gerwrsl| 505 | Secury | Previeus Versons | Customiss

hletwodk i and Folder Shatng

TEST
| T

Mestwerk: Falh
LODGEMARK-PCLisen iodge mark ' Desidop \ TEST

Hinweis: Verwenden Sie die
"Tab"-Taste zum
Umschalten zwischen
verschiedenen Aufgaben

Aduanced Shamg

Sel custom penmissiors. Create multipls pfares. and el offwer
advanced shaing optiors:

Pasaword Protection

Pacple sl have & ussr Sosourt and pastwerd 1o this
compuler Lo acoass #and folders

add Dricken Sie den “Laufwerk hinzufigen” Softkey um den
drive Laufwerksbuchstaben festzulegen

Nach erfolgreicher QW 2Bi3707 02

; o : . Durchfiihrung wird auf dem | O ...
Wahlen Sie im Dialogfenster "Erweiterte Freigabe" aus Bildschirm "Netzlaufwerk

Drive: e 1.18.18.
und "Diesen Ordner freigeben" erfolgreich hinzugefiigt" |: Lo

Wabhlen Sie dann unter "Berechtigungen" "Vollzugriff" aus angezeigt, wahrend der
eingestellte Pfad

automatisch in das
In diesen Ordner kénnen dann einige Bearbeitungsprogramm abgelegt werden. "Laufwerks"-Fenster
geschrieben wird.

To change thes setting, use the Network and Shanng e

Wahlen Sie "OK" - "Ok" - "SchlieRen", um die Einstellungen zu aktivieren.

User: JADMINISTRATOR |
Schritt 4 Fugen Sie das Netzlaufwerk auf der PPU Seite hinzu, um den |
freigegebenen Ordner fiir Online Prozesse zu aktivieren. i
Path: IH.‘:EI.J.B‘IB.EF'I‘EST
Net drv. Wahlen Sie in der "Netzlaufwerk Konfiguration" “Net drv. Config.” -Wn:u man JJZ;;'::?%“;"““

config. l I I I [
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Wahlen Sie den
Laufwerkspfad und driicken
Sie den Softkey “Verbinden",
wenn die Verbindung
unterbrochen wird.

Softkey

Connect

Dies wird die Verbindung mit
dem PC/PG wieder
herstellen.

Diese wird mit dem Text
"Verbindung erfolgreich"
angezeigt.

Dricken Sie die Taste "Program Manager"

Driicken Sie den
"Netzlaufwerk" Softkey, um
die Netzlaufwerk-
Schnittstelle zu 6ffnen.

— Netz-

i:':f l.au?w.

Driicken Sie die "Enter"

Taste um das Netzlaufwerk
zum PC/PG zu o6ffnen.

{,)

INPUT

808D

ABLAUF
12:27:57
‘\ :?:j' 2813/07 /62
Connect

Drive:

Sie sehen jetzt den Inhalt
des freigegebenen Ordners

Dis=-
connec t

Wabhlen Sie die Datei aus,
die Sie zur Ausfihrung im
automatischen Modus
bendtigen, klicken Sie auf
"Exe. Execution".

User: I I

Password: I I

Path; I

E 1

i/ /Server/Share name
.Connuction succesded ! )

1 | | |

ext. Ab-
arbeiten

Das System wechselt
automatisch in den AUTO

B S Modus, wahlen Sie das
Ans e S Ennd il st Eins pEcnas entsprechende NC-
- Programm.
Driicken Sie die Taste
"Zyklus Start" fur die
Bearbeitung.
RCS:%
[DELY gg| key to delete File

'": cg:;n £ ¢1as [ Filas

Seite 118
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Eimilling_deno_part_1 npf 1.46 KB 11/12/81 21:84:48
Emilling deno_part 2 npf 1.24 KB 11/12/81 22:39:10
@ milling_demo_part_3 npf 4.29 KB 11/11/23 21:52:16
[B) turning_dens_part_1 npf 1.34 KB 00O/03/18 B5:05:24
turning_deno_part_2 npF 1.18 KB BB/83/18 B5:@5:30
turning_deno_part_3 npt 2.67 KB 13/04/17 A9:081:32

RLCS: N
[DELY ppf kev to delete File

Free: 25624.24 MB

'ﬁ' - 12:32:13
fLL P 2613/87 /02
HE : \HPFATURHING _DEHD_PART 1.MPF SIEMENS s
[ Reset ROV func
WCs Position Dist=to=go  T,F.§
b g.vgg "o
B0.808 nn

Z 0.000

Feedrate

GPE HB3 MBBT
GBB X68 ZBT

GB1 X-2 FB.357
Gaa Z21

Act. val.
Work (WES )

Hinweis: Sie kdnnen auch die Funktionen "Kopieren", "Einfigen" driicken um "NC",
"USB" und "Netzlaufwerk" Daten zu kopieren.
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Es kann ein Netzlaufwerk Gber eine Ethernet-Verbindung
zwischen dem PC und der PPU eingerichtet werden, so dass R
Ubertragungen und Sicherungen von NC-Programmen leichter Parameter

durchgefiihrt werden kénnen.

Die PPU besitzt eine online-Hilfe, die den Inhalt der Standard Dokumente zeigt.
Die arithmetischen Parameter werden in einem Teileprogramm zur Wertzuweisung und

auch fir einige weitere Berechnungen verwendet. Die erforderlichen Werte kdnnen

Driicken Sie die “Hilfe” Taste auf der PPU. :> @ eingetragen, oder von der Steuerung wahrend der Ausflihrung eines Programms
- berechnet werden. Einige der haufigsten arithmetischen Funktionen sind nachfolgend
o dargestellt:
Beenden
BERE. . (e g Rechenparameter Bedeutung
+ Addition
Driicken Sie die “Akt. Thema” Taste auf der PPU.  ——> =
sna - Subtraktion
Die Hilfe Informationen zum aktuellen Thema wird auf dem Bildschirm angezeigt. * Multiplikation
/ Division
. . « » DEM
Driicken Sie den “OEM Handb.” Softkey auf der PPU. |:> RS _ Ist gleich
Das Online Hilfe Handbuch des OEM wird auf dem Bildschirm angezeigt. Sin() Sinus
COS|() Kosinus
Driicken Sie den “IHVZ” Softkey auf der PPU. :> Fo IHVZ TAN() Tangens
ASIN() Arcussinus
Die Online-Hilfe des Siemens Handbuches wird dargestellt. ,
ACOS() Arcuscosinus
ATAN2(,) Arcustangens2
SQRT() Quadratwurzel
ABS() Betrag

Hinweis:

Wiederaufarbeitung stoppen

Programmierung des STOPRE Befehl in einem Satz wird die Satzvorverarbeitung
anhalten und Puffern. Der folgende Satz wird erst ausgefuhrt, wenn alle vorher

aufbereiteten und gespeicherten Satze vollstandig abgearbeitet sind. Der vorherige Satz
wird mit Genauhalt gestoppt (wie G9).
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Unten wird die Verbindung zwischen Programm und "R-Variablen"-Status im Fenster
angezeigt.

Driicken Sie die “Offset” Taste auf der PPU. |:>
DFFSET

Driicken Sie den “R var.” Softkey auf der PPU. |:> |ﬁ var

N10 G17 G90 G54
N20 T1 D1

WCS Position Dist-to-go
N30 S2500 M03 M08 ¥ -10 909 8.006
N40 G00 X-10.0 YO Z10 > 7 19 969 LT
N50 R1=0 R2=0 R3=0 :
N60 STOPRE na Jp—
N70 MOO :; 0.008008
6.860000
N80 R1=1 R3 ©.868000
Rd 6.8080080
N90 STOPRE RS T Oooco
N100 0O
_ Ra 6.608060
N110 R2=2 R1 g —
N120 STOPRE Eg 8.808800
0.000000
N130 MO0 R4 0.800008
N140 R3=R1+R2 " ©-000000
N120 STOPRE —— .
N160 GO0 X=R3 R1 1.800000
R2 2.6800608
N170 M30 R3 0.6008060
R4 0 .800000
RS 8. 880880
Ra 6.806000
R1 1.066008
wcs Position Dist-to-go RZ 2.000000
3.088 rn R3 3 .808000
X 3 : GB@ R4 0.000000
i 16.008 o= e o- 000000
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Falls erforderlich kdbnnen Sie die Uhrzeit der Steuerung von
Sommerzeit auf Winterzeit umstellen.

Zeit-
umstellung

Driicken Sie gleichzeitig "Shift" und "Alarm" auf der |:> O s

PPU. s E

Achten Sie darauf, dass das Kennwort der Zugriffsebene “CUSTOMER” gesetzt ist.

Driicken Sie den “HMI” Softkey auf der PPU. |:>

b HMI

— Date
& time

Driicken Sie den “Datum Zeit” Softkey auf der PPU. |:>

Date and Tine

Date and Tine setting

Current 2012/84/25 15:12:26
Format Y'Y HH/DD HH ;MM : 55
Hew BaEe foa /S8 aa HEE] 08

Geben Sie einen neues "Datum" und die "Uhrzeit" ein.

Date and Time setting

Current 2812/84/25 15:14:25
Fornat YYYY /MM /DD HH :MM : 55
New 2012 /4 /26 15 :15 ;36

Driicken Sie den “OK” Softkey auf der PPU. |:> oK v
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Date and Time

Date and Time setting

Current 2012/84/25 15:14:25
Format WYY /HH /DD HH :MH:55
Hew 2012 /4 /26 15 115 136

Driicken Sie auf den “Abbruch” Softkey auf der PPU
um den Vorgang abzubrechen.

—>

"Daten sichern" ermdglicht das komplette speichern des Systems
auf der CF-Karte, damit ein System Backup flir den Betreiber
verfligbar ist.

X
Abbruch

Daten
sichern

Dricken Sie gleichzeitig "Shift" und "Alarm" auf der
PPU.

Driicken Sie den “Daten sichern” Softkey auf der
PPU.

Daten
sichern

—> @&
—>

Machine configuration

Ho . Axis Lndee Harne

fxis type D dve nunbere I
Message :‘

Do you wvant to save the data 7
Yes ==3> then ‘0K’ ==
HOTICE tt

This function is only available in HCK_RESET

Ho ==3> Press ‘Cancel’

Saving conprises data areas:
= Hachine and setting data
= Tool offset data list
= R variables
= HMonitoring and runtine data
- Work offsets
= Workpiece prograns and cucles
= GUDs (global user datal

Driicken Sie den “OK” Softkey auf der PPU.

—> « Y

Data being saved
Do

not operate or switch off 1

Schalten Sie die Steuerung nicht aus, und
bedienen Sie die Steuerung nicht, wahrend
die Steuerung die Daten speichert!
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Wenn eine Maschine ein manuelles Getriebe fiir die Spindel besitzt, liegt es in der
Verantwortung des Betreibers die richtige Getriebestufe an der richtigen Stelle im
Programm zu verwenden.

Wenn der Maschinenhersteller ein Automatikgetriebe eingebaut hat, kdnnen die
folgenden M-Codes verwendet werden, um im Teileprogramm eine andere Getriebstufe
einzulegen.

Getriebestufen M40, M41, M42, M43, M44 und M45 sind verflgbar.

M40 automatische Gangwahl
M41 Getriebestufe 1

M42 Getriebestufe 2

M43 Getriebestufe 3

M44 Getriebestufe 4

M45 Getriebestufe 5
Beispiel:

Der Maschinenhersteller gibt einen Drehzahlbereich fiir jede Getriebestufe vor:

S0...500 Getriebestufe 1 — M41
S400..1200 Getriebestufe 2 — M42
S$1000..2000 Getriebestufe 3 — M43

Wenn der Betreiber im Teileprogramm manuelle Getriebestufen verwendet, liegt es in der
Verantwortung des Bedieners die richtige Getriebestufe fiir die gewiinschte Drehzahl zu
wahlen.

Programmier- und Bedienverfahren — Drehen
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7.11 Zuséatzliche Informationen Teil 2 ABLAUF

Beschreibung

Dieser Abschnitt beschreibt, wie einfache Aufgaben an der Maschine durchgefiihrt
werden, sowie weitere zusatzliche Informationen um die Maschine korrekt zu betreiben.

Manueller
Start der
Spindel

@ Ein Werkzeug muss zuerst geladen und an die
Position gedreht werden.

Inhalt Vor der Messung kann die Spindel wie folgt gestartet werden:
Driicken Sie die "Maschinen" Taste auf der E
ﬂ PPU. o
e . . W
Dricken Sie die Taste "JOG" auf dem MCP. "

Manueller
Start der
Spindel

Driicken Sie den "T.S.M" Softkey auf der
PPU.

ﬁT,S,M

v
9

Geben Sie "500" in "Spindel Geschwindigkeit"
auf der PPU ein.

Wahlen Sie “M3” fiir die Spindeldrehrichtung

Werkstuick-
verschiebung

Unter-
programm

Programm-
sprung

IRRRR

erstellen . N
unter Verwendung der Taste “Select” auf der
PPU.
Werkzeug- Polarkoordinaten Programm rsw .
korrekturen Uberspringen Werkzeugwechsel D1 Revolver auf sichere Pos. verfahren
testen Spindeldrehzahl 5080.860 rpn
Spindelrichtung H3 Q0 _
NHY aktivieren (8]
Additive T h Sonstige M-Funktion | ]
Werkstiick- aschen- «
. 'CYCLE S5TART' i driicken, um ob. Funktionen zu akt. Zuriick
verschiebunge rechner
l Ein-
stell.
Ende Dricken Sie auf “ZYKLUS START” auf |:> .

der MCP.
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™ % 09:36:47 Werkstlick )
== Jog e e einrichten Zuerst muss ein Werkzeug erstellt und vermessen
;;::':““"—pmrl;:r SIEMENS worden sein, bevor es dazu verwendet werden kann
—— el fepos cffaat T.F B um den Werkstiicknullpunkt zu setzen.
X g.6eg " T 1 D 1 , _
0,066 Achten Sie darauf, dass das aktive Werkzeug das gemessene
Z B.000 ' F e Werkzeug ist!

S1 908,08 10ex
2

588.8

Driicken Sie die "Maschinen" Taste auf der PPU.

=]

A
UL

J0G

Driicken Sie Taste “Reset” auf dem MCP :> Dricken Sie die Taste "JOG" auf dem MCP.

um die Spindeldrehung anzuhalten. RESET
Driicken Sie die “Offset” Taste auf der PPU. |:> L-El
Driicken Sie den "Zuriick" Softkey auf der :> -
PPU. Driicken Sie den “Nullpunktverschiebung” Softkey |:> | Hullpt
auf der PPU. s
Driicken Sie den “Messen Werkstiick” Softkey auf |:> ngiz’guck
der PPU.
wR i
NC : \SYF\OSTORE1 . SYF SIEMENS
& RESET
UKS DRYP:‘:‘;tiun Repo=s Yersch. T,F,5 m
X 6.0eg "~ [T 1 b e

Z 8@@8 8.088 nn

Werkstiick messen Kante

T 1§ 3 D1

X Speichern in G54 @

XB Basisverschiebung = 8.888 nn
Lange X B8.855 nn Hullpkty.
Abstand 8.008 nm setzen
Yerschiebung g 8.088 nn ]

«
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Driicken Sie die "Handrad" Taste auf dem |:> F%

Schritt 2 MCP um das Werkzeug zur Z0 Position auf
das Werkstlck zu bewegen.

ABLAUF

Mit einem Werkzeug, das eine gemessene "Werkzeuglang" besitzt, das Werkzeug
zu einer bekannten Position auf dem Werkstiick fahren. Verwenden Sie entweder
JOG oder das Handrad um eine Werkstlickkante anzukratzen und kalkulieren Sie
dann den Werkstticknullpunkt. 20

Das Verfahren zum Einstellen des Nullpunktes ("Z0") ist nachfolgend beschrieben. B

Dricken Sie den Softkey auf der PPU um die
entsprechende Achse auszuwahlen. z

Driicken Sie die Achsen Verfahrtasten, um
das Werkzeug an die gewlinschte Position

der Z-Achse zu verfahren. Geben Sie "1" bei "T" fur die Werkzeugnummer ein.

Wahlen Sie "Speichern in" als "G54" (oder ein
anderes Offset).

Stellen Sie "Abstand" als "0" ein.

v
0=
v

1 LUy

20
—S— e Driicken Sie den “Nullpunktv. setzen” Softkey auf g
der PPU.
Werkstiick messen Kante
e T 1R D1
LA Speichern in G54 €
Basisverschiebung = 8.088 nn
Lénge Z 1688.888 nn Nullpkty.
Abstand 8.0688 nn setzen
Verschiebung ZE 8.888 mn ]
Korrekturdaten wurden aktiviert? Hﬁ
Wiederholen Sie die Vorgange fiir den "X" Nullpunkt.
Driicken Sie den "Zurlick" Softkey nach der |:> P

Messung auf der PPU.
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Werkzeug-
korrekturen
testen

Die Werkzeugeinrichtung und
Werkstlckeinrichtung muss korrekt durchgefiihrt

worden sein, damit wie nachfolgend beschrieben
getestet werden kann!

Um die Sicherheit und den ordnungsgemalen Betrieb der Maschine zu
gewabhrleisten, missen Sie die Ergebnisse der Werkzeugkorrektur tGberprifen.

Driicken Sie die Taste “MDA” auf dem MCP. &)

Driicken Sie den “Datei I6schen” Softkey auf |:> etk
der PPU.
G54 (gewlinschte

Geben Sie das Testprogramm wie auf der :> Verschiebungsebene
rechten Seite empfohlen an. wahlen)

T1 D1
GO0 X0 Z5

Driicken Sie die "ROV" Taste und |
vergewissern Sie sich, das die Funktion aktiv |:> oV

ist (die Funktion ist aktiviert, wenn die LED auf
der Taste an ist).

Hinweis: Die ROV Funktion aktiviert den Vorschub-Override-Schalter unter der
Funktion GO0O.

Achten Sie darauf, dass der Vorschub-Override auf der MCP auf 0%
steht!

Driicken Sie auf “ZYKLUS START” auf der |:> .

MCP.

Erhéhen Sie den Vorschub Override nach und nach um Unfalle durch schnelles
Bewegen der Achsen zu vermeiden und beobachten Sie, ob sich die Achse zur
eingestellten Position bewegt.

808D —
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In der Betriebsart MDA kdnnen einzelne oder mehrere
Zeilen eines NC-Codes ausgefihrt werden.

Verwenden des MDA, um die Achse an eine feste Position zu fahren.

™
Drucken Sie die "Maschinen" Taste auf der PPU. :> P
6]
Driicken Sie die “MDA” Taste auf der PPU. I:> ﬂ
Driicken Sie den “Datei I6schen” Softkey auf der PPU. |:> s

Geben Sie einen korrekten NC-Code ein, damit die Achse auf die gewlinschte
Position verfahrt.

@ Achten Sie darauf, dass der Vorschub-Override auf der MCP auf 0% steht!

Driicken Sie auf ‘ZYKLUS START" auf der MCP um das —"> [

MDA Programm auszufuhren.

Drehen Sie den Vorschub-Override auf dem MCP allmahlich auf den gewilinschten
Wert.

lﬁl B8:57:55
VL oa 2015/85/18
NC: \SYF\OSTORE1 .SYF SIEMENS s-
= STOP ROV Funktion
WKS Position Restweg TelF s _
Hilfs-
X 19.000 "~ [T 1 > 1 Fankiion
| ]
Z 5@ @@@ 0.608 mn F alaaa 108% Achs~-
: 0.088 mn/min _YOrschub
]
S 1 a a feleEs Datei
a.9 =peichern
]
58 G54 G64 i i ¢a 1ze Datei
F00 G54 x40 Z501
Eomnres Istuert
REL
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Die M-Funktion fihrt Schalthandlungen, wie "Kiihimittel EIN/AUS" durch. Verschiedene
M-Funktionen mit einer fest vorgegebenen Funktion sind bereits durch den CNC
Hersteller festgelegt. Noch nicht zugeordnete M-Funktionen sind fir den
Werkzeugmaschinenherstellers reserviert.

H-Funktionen, und die Bedeutung der Werte fiir eine bestimmte H-Funktion wird durch
den Maschinenhersteller definiert.

M-Codes und H-Funktionen erstellt von der OEM sollten vom Hersteller der
Werkzeugmaschine gesichert werden.

Spezifische M Erklarung Spezifische M Erklarung
Funktion Funktion
MO programmierter Halt M7 / M8 Kihimittel an
M1 programmierter Halt mit M9 Kahlmittel aus
Bedingungen
M2 Programmende M10/ M11 Drehfutter schliefen/ 6ffnen
M30 Programm beenden M20 / M21 Reitstock I6sen / spannen
und zuriick zum Anfang
M17 Programmende M40 automatische
Unterprogramm Getriebestufenschaltung
M3/ M4 | M5 Spindel Rechtslauf / M41~M45 Spindel Getriebestufe
Linkslauf / Spindelhalt wechseln

808D —
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Unter-
programm

Haufig verwendete Bearbeitungsablaufe, z.B. bestimmte Konturformen, kénnen in
Unterprogrammen gespeichert werden. Diese Unterprogramme werden an den
entsprechenden Stellen im Hauptprogramm aufgerufen und dann ausgefihrt.

Der Aufbau eines Unterprogramms ist identisch mit dem des Hauptprogramms, jedoch
beinhaltet ein Unterprogramm M17 am Ende des Programms im letzten Satz des
Programmablaufs. Dies bedeutet eine Rlckkehr zur Programm Ebene, an die Stelle an
der das Unterprogramm aufgerufen wurde.

Um das Unterprogramm aus weiteren vorhandenen Unterprogrammen auswahlen zu
koénnen, sollte es einen eindeutigen Namen erhalten. Bei der Programmerstellung kann
der Name frei gewahlt werden.

Jedoch sind folgende Regeln zu beachten:

Der Name kann Buchstaben, Zahlen und Unterstriche enthalten und muss zwischen 2
und 8 Zeichen lang sein.

Beispiel: LRAHMEN7

Programmier- und Bedienverfahren — Drehen I::}
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Polarkoordinaten

Main program

Ma'”f;ggram Ablauf Neben der Ublichen Angabe in kartesischen Koordinaten (X, Z), kénnen Punkte eines

Werkstlickes auch in Polarkoordinaten angegeben werden.

Polarkoordinaten sind dann hilfreich, wenn ein Werksttick oder ein Teil davon von
einem zentralen Punkt (Pol) mit Angabe des Radius und Winkel dimensioniert ist.

Die Polarkoordinaten beziehen sich auf die aktivierte Ebene mit G17 bis G19. Des
weiteren kann die dritte Achse, die senkrecht zu dieser Ebene steht definiert werden.
L10 Dabei sind rdumliche Angaben als zylindrischen Koordinaten programmierbar.

N10 R1=34... Der Polarradius RP = gibt den Abstand des Punktes zum Pol an. Es wird gespeichert
N20 X..Z... und muss nur in die Zeilen geschrieben werden, in der sich etwas &ndert, nachdem
der Pol oder die Ebene geandert wurde

mv_ Der Polarwinkel AP= bezieht sich immer auf die waagerechte Achse (Abszisse) der

Ebene (z. B. mit G18: X-Achse). Positive oder negative Winkelangaben sind mdglich.
M17 Ein positiver Winkel wird wie folgt definiert: Ausgehend von der plus Richtung der X-
Achse, gegen den Uhrzeigersinn drehend.

N20 L20; call t Subprogram

Es wird gespeichert und muss nur in die Zeilen geschrieben werden, in der sich etwas
M30 y andert, nachdem der Pol oder die Ebene gedndert wurde

Unterprogramme kénnen aus einem Hauptprogramm oder von anderen
Unterprogrammen heraus aufgerufen werden. Insgesamt kénnen bis zu acht
Programmebenen fiir einen verschachtelten Aufruf, einschlieBlich des Hauptprogramms
erstellt werden
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G110
Ebene, z. B. mit G18: Z/X)

G110 Polangabe, relativ zur letzten programmierten Sollposition (in der

(Verwenden Sie bei G110 bitte immer die aktuelle Position des Werkzeugs
als Referenzpunkt zur Angabe der neuen Pol)

G111

Polangabe relativ zum Ursprung des aktuellen Werkstickkoordinatensystem

(in der Ebene, z. B. mit G18: Z/X)

G112 Polangabe relativ zum zuletzt gliltigen Pol; Ebene beibehalten

Programmierbeispiel
N10 G18
N20 G111 X17 Z36

N80 G112 AP=45 RP=27.8

N9O ... AP=12,5 RP=47,679
N100 ... AP=26.3 RP=7.344 74

X | Punkt definiert durch RP, AP

Beispiel G18: Z/X Ebene

808D

; ZIX Ebene

; Pol-Koordinaten im aktuellen
Werkstlckkoordinatensystem ...

; neuer Pol, bezogen auf den letzten Pol als
Polarkoordinate

Polarkoordinate

; Polarkoordinate und Z-Achse(= Zylinder
Koordinate)

=)

Seite 128

Additive
Werkstlck-
verschiebungen

Die programmierbaren Werkstiickverschiebungen mit TRANS und ATRANS kénnen in

den folgenden Fallen eingesetzt werden:

O Bei wiederkehrenden Formen/Anordnungen in verschiedenen Positionen auf dem

Werkstuck.
O Bei der Auswahl eines neuen Bezugspunktes fur die Bemaflung.
Dies resultiert vom aktuellen Werkstickkoordinatensystem.

TRANS X... Z... ; programmierbare Verschiebung (absolut)

ATRANS X... Z... ; programmierbare Verschiebung, additiv zu bestehenden Offset
(inkrementell)
TRANS ; ohne Werte, 16scht alte Befehle fiir Offset

Programmierbeispiel
N20 TRANS X20.0 Z15.0
L10

programmierbare Verschiebung

Aufruf Unterprogramm

Original Werkstiick X

. «
..-.'""-_ - . Aktuelles
I~ ) T_»
TLA Z tatsachliches
R {*‘_ IS z
e

\‘\\ Werkstuick
WerkstUckvérschiebung

Trans X...Z...
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Ein Malstabsfaktor kann fir alle Achsen mit SCALE, ASCALE programmiert werden. Der
Weg wird durch diesen Faktor der angegebenen Achse vergroRert bzw. verkleinert. Das
aktuell eingestellte Koordinatensystem dient als Referenz fir den zu andernden Mal3stab.

SCALE X... Z...
ASCALE X... Z...

; programmierbare Drehung versetzt (absolut)

; programmierbare Verschiebung, additiv zu bestehenden
Offset (inkrementell)

Wenn ein Programm SCALE oder ASCALE enthalt, muss dies in einem separaten Satz
programmiert werden.

Programmierbeispiel

N10 G17
N20 SCALE X2.0 Z22.0 ; Kontur wird zweimal in X und Y vergroRert
L10 Aufruf Unterprogramm

808D
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Programm-
sprung

NC-Programme verarbeiten ihre Satze in der Reihenfolge in der sie geschrieben wurden.
Die Reihenfolge der Bearbeitung kann durch Einbringen von Programmspriingen
geandert werden. Das Sprungziel kann ein Block mit einem Label oder mit einer
Satznummer sein. Dieser Satz muss innerhalb des Programms liegen. Der unbedingte
Sprungbefehl erfordert einen eigenen Satz.

GOTOF+ Label:
GOTOB+ Label:

Sprung nach vorn (in Richtung des End-Block des Programms)

Sprung rickwarts (in Richtung erster Satz des Programms)

Label: Name der ausgewahlten Zeichenfolge (stehend fir den
erforderlichen Sprung Programmblock) oder Satznummer

Programmier- und Bedienverfahren — Drehen
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Programmausflihrung

—+—IN10 GO X..Z...

N40 GOTOF LABELO; jumps to label LABELO

v N70 LABELO: R1=R2+R3

N80 GOTOF LABEL1; jumps to label LABEL1

N90 LABLEZ2:
M30; program ends

N110 LABEL1:

N130 GOTOB LABELZ2 ; jumps to label LABEL2

Beispiel unbedingter Sprung

Original Werkstiick X
Werkstiick

",
N,

L Werkstuick

- Werkstlick - in X und Z vergroRert

808D
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"" kann auch verwendet
werden, um Erlauterungen
zum Block hinzuzufiigen.

Siehe Abbildung auf der
rechten Seite als Beispiel.

Programm
Uberspringen

Methode 1

code

Mit dem ";" Code am Anfang
des Bausteins kann diese
Zeichenfolge Ubersprungen
werden.

Mit ";" Code am Anfang des
Programm Block N95 wird
diese Zeichenfolge ohne
Ausfuhrung tbersprungen.

MASCHINEN - GERMANY

N5 G90 G500 G71

N10 T1 D1 M6
N15 S3000 M3 G94 F300
N20 GO0 X50 Z5

N25 G01 Z-20
N30 Z5
N85 T2 D1 M6 _Werkzeugwechse

N90 S3000 M3 G94 F300

. N95 GO0 X60 210

Mit ";" Code zum Hinzufligen
einer Anmerkung zur N85-
Funktion, ohne Einfluss auf die
Ausfuhrung.
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Methode 2

Driicken Sie die "Maschinen" Taste auf der PPU.

Driicken Sie die Taste “Auto” auf dem MCP.

Driicken Sie den “Prog.- strg.” Softkey auf der

LU0

PPU.
Driicken Sie den “Ausblenden” Softkey auf der
PPU.
™M 2 201570618
NC : \MPF “\KCR . MPF SIEMENS :-
[ RESE Funktion
WKS Position Restweqg T.F.,S _
Hilfs-
X 20.000 °~ [T 1 > 1 Fuekion
6.860
5 MK Achs -
Z 25'@@@ F &%g ;% é;mm
ST I
a.8
Power [X1 _
G1 G54 GG64 a 68 128 Zeiten

Satzanzeige

/X128 21817

akt. Programm:KCR.HPF

XZB Z257
MBZT

Zihler

Istuert
REL

Istwert
WKS

Istuert
HKS

%3 Istw. g Prog. | Sata- 4 Hit- %{ Prog.
B 5

L Zoon

strg. 4 suchl.

B =eich.

korr.

g Prog.-
H=trg.

Aus-
blenden

Wenn "SKP" angezeigt wird (roter Kreis), wurde die Ausblenden-Funktion aktiviert.

Nach der Aktivierung von "SKP", mit "/" am Anfang des Programmzeichens (in Lila
Kreis), wird die Zeichenfolge ohne Einfluss auf die Ausfiihrung Ubersprungen.

808D
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Taschen-
rechner

Mit dem Taschenrechner kdnnen Sie zum Berechnen von Konturelementen,
Werte im Programm Editor, Werkzeugkorrekturen und Werksttick
Verschiebungen eingeben und die Ergebnisse auf dem Bildschirm anzeigen

lassen.

Driicken Sie den “=* Softkey auf der PPU. |:> -

I
218l <] smeo| G
4| 5| 8] #] o3|
Alz2]3] +] B F |
B [l <
Delgte Driicken Sie diesen Softkey zum Loschen des Inhalts im Rechner.
5 k« Dricken Sie diesen Softkey zum Verlassen des Rechenbildschirms.
Verwenden Sie diesen Softkey zum Akzeptieren der Eingabe und
Accept Schreiben der Werte in die gewiinschte Position.
Wenn das Eingabefeld bereits durch einen Wert belegt ist, Gbertragt der
Rechner diesen Wert in die Eingabezeile.
Verwenden Sie den “Accept” Softkey um das Ergebnis in das Eingabefeld
der aktuellen Schreibmarke des Teileprogramms zu Ubertragen. Der
Rechner schlielt dann automatisch.
Programmier- und Bedienverfahren — Drehen I::)
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7.12 Beispielprogramme ZEICHNUNG

Beschreibung

Dieser Abschnitt zeigt drei typische Programmbeispiele fiir haufig verwendete Drehzyklen
und die entsprechenden Diagramme mit ausfiihrlichen Erlauterungen.

Dreh- Stellen Sie sicher, dass alle Vorbereitungen und
programm 1 Sicherheitsmalinahmen vor der Bearbeitung

durchgefihrt wurden!

Inhalt

Beispielprogramm

25,0 0 Werkstuickzeichnung
: 2,50

| .
i
Dreh- Dreh- S
rogramm 1 i S =g = =
prog programm 4 z | m A
o Gl e S
S8 Q| =
Ende '
Dreh-
programm 2 e 20,00
30,00
70,00
Dreh-

programm 3

Werkzeuginformation:

T1 Drehwerkzeug D0.8
T2 Drehwerkzeug D0.8

Hinweis: Alle Programmbeispiele in dieser Kurzanleitung dienen nur
als Referenz. Wenn Sie einen echten Betrieb durchfihren méchten,
stellen Sie bitte die Werkzeugkorrektur, den Koordinaten
Bewegungsbereich, Einstellungen der Werkstlickebene, u.s.w. anhand
der tatsachlich vorhandenen Maschinenbedingungen ein!

konkrete Auswirkung

Bearbeitungsprozess
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N10  GO00 G90 G95 G40 G71

N20 LIMS=4500

N30 T1 D1

; ===Start Plandrehen=========
N40 G96 S250 M03 M08

N50 GO00 X60 Z0

N60 GO01 X-2 F0.35

N70 GO00 Z2

N80 GO00 X60

; ===Ende Plandrehen=========

; ===Start Abspanen Schruppen ohne
Hinterschnitt=========

N90 CYCLE95("SUB_PART_1", 1.5,
0.2, 0.1, , 05,03, 02,9,,,)

N100 T2 D1

N110 G96 S250 M03 M08

; ===Start Abspanen Schlichten mit
Hinterschnitt=========

N120 CYCLE95("SUB_PART_1A",

05, , ,02 04, 03, 02, 9, ,
N130 M30
808D

N10  Spindel Vorschubrate in mm/U

N20 gesetzte Obergrenze Spindeldrehzahl 4500
U/min

N30

N40 konstante Schnittgeschwindigkeit 250 m/min
N50

N60  Vorschubrate ist 0.35 mm/U

N70

N80

N90 maximale Zustelltiefe 1,5 mm,
Schlichtaufmalf vertikale Achse 0,2 mm,
Schlichtaufmal} horizontale Achse 0,1 mm,
Schruppen Vorschub 0,5 mm / U, Vorschub zur
Komplettbearbeitung entlang der negativen
Richtung der Z-Achse.

N100

N110 konstante Schnittgeschwindigkeit 250 m/min
; ===Start Abspanen Schlichten mit
Hinterschnitt=========

N120 maximale Zustelltiefe 0,5 mm, Kontur
Schlichtaufmafd 0,2 mm, Vorschubrate 0,3 mm/U
mit Hinterschnitt, Vorschub Schlichten 0,2 mm/U,
Vorschub zur Komplettbearbeitung entlang der
negativen Richtung der Z-Achse.

N130

=)
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SUB_PART_1.SPF

G18 G90

GO0 X16 Z0

G1 X20 Z-2

Z-20

X35 RND=2

Z-50 RND=2

X55 CHR=2

Z-70

M2;/* Ende der Kontur */

SUB_PART_1A.SPF

G18 G90

GO0 X35 Z2-22.5

G2 |1=AC(89.544) Z-47.5 K=AC(-35)
G12-49.5

M2;/* Ende der Kontur */

MASCHINEN
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Kurzanleitung 808D Drehen

Beispielprogramme

OPTIMUM

ZEICHNUNG

Dreh-
programm 2

Beispielprogramm

Werkstuickzeichnung

40

Stellen Sie sicher, dass alle Vorbereitungen und
SicherheitsmalRnahmen vor der Bearbeitung
durchgefiihrt wurden!

@35
@22
@11

@16

27,00

Werkzeuginformation:

T1 DrehwerkzeugDO0.8
T10 DrehwerkzeugD0.8
T13 Bohrwerkzeug D10
T110 Einstechstahl D0.2
Breite der
Werkzeugspitze 3
808D

konkrete Auswirkungr

=)

Bearbeitungsprozess

N10 G54 GO0 G90 G95 G40 G71

N20  LIMS=4500

N30 T1 D1

N40  G96 S250 M03 M08

; ========8tart Plandrehen=========
N50  GO00 X35 Z0

N60  GO01 X-2 F0.35

N70  GO00 Z2

N80 GO0 X35

; ========Fnde Plandrehen=========
N90  T13 D1

; =========Bohren Start==========
N100 G95 S1000 M4 G17

N110 GO0 Z1 X0

N120 CYCLE83 (10, 0, 2, -23, 0,
-10, , 5 , ,1,0,1,5,0, ,0)
N130 G18

; ========Bohren Ende=========
N140 T10 D1

; =Start Abspanen Schruppbearbeitung==
N150 CYCLE95( "PART_SUB_2", 1.5,
0.2, 0.1, , 05, 0.3, 0.2, 11, , ,)

; ==Ende Abspanen
Schruppbearbeitung==

N160 T110 D1

N170 G96 S250 M03 M08

N180 GO0 Z1 X0

G1F0.3 Z-17

- =========8tgrt Einstechen========
CYCLE93( 16,-17,4,3, , , ,
, 1, , 13,

; =========Fnde Einstechen======
N210 M30
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N10  Spindel Vorschubrate in mm/r

N20  gesetzte Obergrenze Spindeldrehzahl 4500 U/
min

N30

N40 konstante Schnittgeschwindigkeit 250 m/min
; ========8tart Plandrehen=========

N50

N60  Vorschubrate ist 0.35 mm/U

N70

N80

; ========Fnde Plandrehen=========

N90

; =========Bohren Start==========

N100 Spindeldrehzahl 1000 U/min, X/Y Ebene
N110

N120

N130 Auswahl Z/X Ebene

N140

; ==Start Abspanen Schruppbearbeitung==

N150 maximale Zustelltiefe 1,5 mm, Schlichtaufmaf’
vertikale Achse 0,2 mm, Schlichtaufmal} horizontale
Achse 0,1 mm, Vorschub Schruppen 0,5 mm/U,
Vorschubrate 0,3 mm/U mit Hinterschnitt, Vorschub
Schlichten 0,2 mm/U, Vorschub zur
Komplettbearbeitung entlang der positiven Richtung
der Z-Achse

; ==Ende Abspanen Schruppbearbeitung==

N160

N170 konstante Schnittgeschwindigkeit 250 m/min
N180

N190 Vorschubrate 0,3 mm/U

; =========S{grt Einstechen==========

N200 Startpunkt Einstechen (X16, Z-17),
Einstichbreite 4 mm, 3 mm, Vorschubtiefe 1 mm,
definierte Fase mittels CHR.



Bearbeitungsprozess

PART_SUB_2.SPF

G18 G90

G0 X27 Z0

G1X24.11 Z-.89

X16 Z-9

Z-21

X10

M2;/* Ende der Kontur */

808D

***KONTU R****

=
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Kurzanleitung 808D Drehen

Beispielprogramme

OPTIMUM

Zeichnung

Dreh-
programm 3

Ein Teil der Zyklen im Programm sind aus
den Beispielen in Kapitel 5, "Erstellen
Teileprogramm Teil 2"! entnommen!

Freistich Form E

Bearbeitungsprozess

N10 GO0 G90 G95 G40 G71
N20 LIMS=4500

; ==Start Abspanen
Schruppbearbeitung==

N30 T1 D1 ;SCHRUPPDREHEN
N40 G96 S250 M03 M08

N50 GO0 X52.0 Z20.1

N60 GO1 X-2.0 F0.35

MASCHINEN - GERMANY

N10  Spindel Vorschubrate in mm/U

N20  gesetzte Obergrenze Spindeldrehzahl 4500 U/
min

; ==Start Abspanen Schruppbearbeitung==

N30

N40 konstante Schnittgeschwindigkeit 250 m/min
N60  Vorschubrate ist 0,35 mm/U

N60

N70

& .69 N150 maximale Zustelltiefe 2.5 mm, Schlichtaufmal}
. \f‘l ﬁlﬁﬂﬁ Hgg 89(%{(335? ;SZUOB PART 3", 2.5, vertikale Achse 0,2 mm, SchlichtaufmaR horizontale
0.2, 0.1, 0.15, 0.35, 0.2, 0.15, 9, , ,) Achse 0,1 mm, Vorschub Schlichten 0,15 mm/U,
— N90 GO0 G40 X500.0 Z500.0 Vorschubrate Schruppen 0,35 mm/U, Vorschub 0,2
L N100 MO1 mm/U mit Hinterschnitt, Vorschub zur
Komplettbearbeitung entlang der negativen Richtung
o | pp— der Z-Achse
&l & T ¥ 1Tt -~ K échlﬁﬂiﬁeﬁ?ﬁgﬁﬂﬁgz N90  G40—Werkzeugradiuskorrektur deaktivieren
& I x 1 toma | | N110 T2 D1 ;SCHLICHTDREHEN N10Q verzbgerung Workzeug wechseln
N120 G96 S350 M03 M08 : art Abspanen Schlichtbearbeitung
N130 GO0 X22.0 Z0.0 N110
N140 GO1 X-2.0 F0.15 N120
N150 GO0 Z2.0 N130
N160 X52.0 N140
2 N170 CYCLE95( "SUB_PART_3", , , mgg
5 2 N180 C,SO(())I1G54O 2’5(’)0_’0 )2500_0 N170 Vorschub Schlichten 0,15 mm/min, Vorschub
N190 MO1 zur Komplettbearbeitung entlang der negativen
50 Richtung der Z-Achse
; =======Start N180
Einstechen========== N190 .
N200 T3 D1 :EINSTECHEN ; =========S{grt Einstechen==========
N210 G96 S200 M03 M08 N200
N220 GO0 X55.0 Z0. N2

N230 CYCLE93( 30, -30.5, 7, 5, 0, O,
0, 1,1, ,0, 02 01, 25, 0.5, 11,)
N240 GO0 G40 X500.0 2500.0

N250 MO1

N230 Startpunkt Einstechen (X30, Y-30.5),
Einstichbreite 7mm, Tiefe 5 mm, Winkel zwischen
Kontur und Z-Achse ist 0 °, Schlichtaufmaf}
Einstichgrund 0,2 mm, Winkel zwischen Einstichmitte
auf beiden Seiten und der X-Achse ist 0 °,
Schlichtaufmal} Einstichflanken 0,1 mm, Vorschubtiefe
2,5 mm, Verzégerung von 0,5 s verzdgert am
Einstichgrund, Fase definiert durch Seitenlange (CHR-
Verfahren).

N240

Werkzeuginformation:

T1 Drehwerkzeug D0.8 T5 Einstechstahl D0.2

Breite der Werkzeugspitze 3
T6 Bohrwerkzeug D10
T7 Bohrwerkzeug D10

T2 Drehwerkzeug D0.8

T3 Einstechstahl D0.2
Breite der Werkzeugspitze 2

T4 Drehwerkzeug D0.8 T8 Gewindebohrer D12

808D Seite 136
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Kurzanleitung 808D Drehen

Beispielprogramme

OPTIMUM

Bearbeitungsprozess

N260 T4 D1 ; GEWINDE
N270 G95 S150 M03 MO8
N280 G00 X50.0 Z10.0

N290 CYCLE99( 0, 20, -18, 20, 2, 0, 1,
0.01, 29, 0, 8, 2, 25, 300103, 1,,0,

0,0 0 000, 1, 0)
N300 GO0 G40 X500.0 2500.0
N310 MO1

; =====Bohrung zentrieren==========
N355 T6 D1 ;BOHRUNG ZENTRIEREN

N360 G95 S1000 MO3 M08
N370 G17 GO0 X0 Z5

N375 CYCLE82(5, 0, 2, -5, 0, 0.5)

N380 GO0 G40 X500 2500

: ===========BOHREN::::::::::::

N390 T7 D1 ;BOHREN
N400 G95 S1000 M03 M08
N410 GO0 X0 Z5

N420 CYCLES82( 5, 0, 2, -20,0, 0.5)

N430 GO0 G40 X500 2500

N440 T8 D1 ;LOCH ABSTECHEN
N450 G95 S500 M3 M08
N460 GO0 X0 Z5

N470 CYCLES84(5, 0, 2, -18, 0, 0.5, 3,
,0)

, , 0, 200, 200, 3, 0, O, O,
N480 GO G40 X500 Z500

808D

G95—Spindel Vorschubrate in mm/U

N290
Achse — Endpunkt: 0 — 20, Durchmesser am
Startpunkt / Endpunkt sind beide 20 mm,
Einlaufabstand 2 mm, Auslaufabstand 0 mm,
Gewindetiefe 1 mm, Schlichtaufmaf’ 0,01 mm,
Vorschubwinkel 29°, erste

Gewindestartpunktverschiebung 0 mm, Schruppen 8-

mal, Leerlaufbearbeitung Werkzeugschneide 2 mm,
Gewindebearbeitungsrichtung ist Nummer 1

N300 G40—Werkzeugradiuskorrektur deaktivieren
N310 Verzodgerung Werkzeug wechseln

; =========S{grt Zentrieren==========

N375  Bohrtiefe 5 mm, Verzdgerungszeit auf
Endbohrtiefe betragt 0,5 s (diskontinuierliches
Bohren)

N380

N420  Bohrtiefe 20 mm, Verzdgerungszeit auf
Endbohrtiefe betragt 0,5 s (diskontinuierliches
Bohren)

N430

N460

N470 Gewindetiefe 18 mm, verzdgertes Tiefbohren
0,5 s (diskontinuierliches Bohren),
Spindeldrehrichtung ist M3 im Ruckzug,
GewindegréRe M12, Spindel Stopp-Position 0 °,
Geschwindigkeit Gewinde bohren und
Drehgeschwindigkeit sind beide 200 mm/min,
Werkzeugachse ist Z Achse, Maschinenbearbeitung
ist Gewinde bohren, Riickzugslange ist Tmm
(diskontinuierliches Bohren)

N480

=)

GewindegréRe 2,5 mm, Startpunkt auf der Z-

T5 D1 ;ABSCHNEIDEN

G18 G96 S200 M03 M08

G00 X55.0 210.0

CYCLE92( 40, -50, 6, -1, 0.5, , 200,
2500, 3, 0.2, 0.08, 500, 0, 0, 1,0, 11000 )
G00 G40 X500 2500

G00 G40 X500.0 2500.0

N370 M30

PART_SUB_3.SPF

G18 G90

GO0 X16 20

G1 X20 zZ-2

Z-15

X19.2 Z-16.493 RND=2.5
Z-20 RND=2.5

X30 CHR=1

Z-35

X40 CHR=1

Z-55

X50

M2;/* Ende der Kontur */

Seite 137

Programmier- und Bedienverfahren — Drehen

MASCHINEN - GERMANY
; ===========Apstechen===========
N320
N330
N340

N350 Startpunkt Abstechen (X40, Y-50), Tiefe
zur Verminderung der Geschwindigkeit
(Durchmesser) 6 mm, Endtiefe -1, 0.50000,
konstante Schnittgeschwindigkeit ist 200 mm/
min, Maximale Drehzahl bei fester Drehzahl
betréagt 2500 U / min, Spindel Drehrichtung M3,
Vorschub auf Tiefe ist 0,2 mm/min, wenn die
Drehzahl erreicht ist, verringerter Vorschub (bis
zur endgliltigen Tiefe) betragt 0,08 mm/min,
reduzierte Geschwindigkeit 500 U / min (bis zur
endgiiltigen Tiefe), Bearbeitungsweg zurlick zur
Grundebene , alternativer Modus ist Fase.
N351

N360

N370

***KONTUR****
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. MASCHINEN - GERMANY
Bearbeitungsprozess

N10  G0X100Z200 N10
N20  T1 D1 N%g
Stellen Sie sicher, dass alle Vorbereitungen mo M8S1 0 Nio
Dreh- und SicherheitsmaRnahmen vor der 0 M351000 " N50  Schruppzyklus, Schnitttiefe 1.5 mm
4 . . N50 CYCLE95( "PART_SUB 4", . ppzyi ) ; )
programm Bearbeitung durchgefiihrt wurden! 1.00000, , , 0.10000, 0.12000, 0.12000, ,1, Schlichtaufmald 0,1 mm, Vorschub Schruppen
) 0,"12 mm/U Vorschub Freistich 0,12 in
N60  M3S1800 Langsrichtung.

" " NBO
N7%10%\6(C)) L(;E_ ?ggor(v)Agz IgggoBﬁ4o5aggog O'Y N70  Schlichtzyklus ,Schnitttiefe 1,5mm,

) Schlichtaufmalf’ 0,1mm, Vorschub Schruppen
Beispielprogramm NSO M3S1000 0,12mm/U , Vorschub Freistich 0,12, Vorschub
Werkstiickzeichnung N90  CYCLE94( 20, -35.5, "E", 0) ﬁ(é%llchten 0,05 in Langsrichtung.
m?g 32)(1002200 N90  Freistich “Form E” mit einem Startpunkt X
_ N120 T9D1 20,2-35.5)
r N130 M3S500 N100
N140 CYCLE99(-10.00000, 20.00000, - N110
32.50000, 20.00000, 3.00000, 2.00000, N120
1.56300, 0.10000, ,0.00000, 7, 1, 2.50000, ~ N130 . .
300101, 1, ,0,0,0,0,0,0,0,1, ,,,0) N140 Gewindezyklus, Steigung 2,5 mm,
N150 G0X100Z200 Startpunkt in Z-10 Endpunkt Z-35.5, paralleles
=] N160 M5 Gewinde mit Durchmesser 20 mm, Einlauf 3 mm,
Dt 250 — - N170 T3D1 Auslauf 2 mm, Gewindetiefe 1.563mm,
BT N180 M3S600 Schlichtaufmal} 0,1 mm, Anzahl der
= N190 CYCLE93( 40.00000, -35.50000, Schruppschnitte 7, Leerlaufschnitte 1, konstante
L alt the e e e ey 5.00000, 10.00000, ,45.00000, , ,-1.00000, Zustellung.
,,0.100000, 0.100000, 2.00000, ,5, ) N150
N160
N170
N180

N190 Startpunkt Einstich X40, Z-35.5, Breite
Einstich 5 mm, Tiefe 10 mm, Zustelltiefe 1mm,

Werkzeuginformation: Winkel 1 45°, Schlichtaufmalf} an den Flanken 0,1
T1: Schrupp/Schlicht Drehwerkzeug mm, Zustellung Schnitttiefe 2mm, CHF Fasen Typ.
DO0.2

T3: Gewindebohrer
T9: Einstechstahl 3mm Spitzenbreite
T10: Fraser ®=12

konkrete Auswirkung
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Bearbeitungsprozess

PART_SUB_4.SPF Unterprogramm
N200 G0X100Z200 N200
N210 T1 F400 G94 N210 Vorschubrate in mm/min 400 Drehpositionierung
N220 GO X50 260 SPOS=0 0 Grad
N230 SETMS(2) N230 Legt die zweite Spindel als Hauptspindel fest G18 G90 DIAMON
N240 M3 S2000 N240 GO0 Z0 X-.5
N250 TRANSMIT N250 Aktivierung TRANSMIT Funktion
N260 G90 G17 N260 Aktivierung G17 Ebene G1 X20
N270 DIAMOF N270 Deaktivieren dim Programmierung 7-35.5
N280 G1Z-10 F100 N280 oY
N290 G1 X8 YO G42 RND=2 N290 Aktivierung TRC G42, Radius 2 mm X30 CHR=1
N300 X4Y6.928 N300
N310 RND=2 N310 Z-50
N320 X-4Y6.928 RND=2 N320
N330 X-8 YO N330 X36 CHR=1
N340 RND=2 N340
N350 X-4Y-6.928 N350 Z-75
N360 RND=2 N360 X46
N370 X4Y-6.928 N370
N380 RND=2 N380 -[% *
N390 X8 Y0 N390 M2;/* Ende der Kontur */
N400 RND=2 N400
N410 G40 GO Z40 RND=2 N410 Deaktivierung TRC, Radius 2mm
N420 M5 N420
N430 TRAFOOF N250 Deaktivierung TRANSMIT Funktion
N440 SETMS N230 Legt die erste Spindel als Hauptspindel fest
N450 G54 G18 GO X50 Z60 N450
N460 Z30 N460
N470 M30 N470
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. MASCHINEN - GERMANY
713 1SO Modus Theoretische Grundlagen

Beschreibung

Dieser Abschnitt beschreibt die ISO-Bedienfunktionen der 808D, die Ahnlichkeiten und
Unterschiede des Bearbeitungscode in DIN-Modus und ISO-Modus, und zeigt, wie die
Ubertragung und Umsetzung der ISO-Bearbeitungsprogramme durchgefiihrt wird.

Alle in diesem Abschnitt beschriebenen ISO-Codes konnen im ISO-Modus des 808D
Systems implementiert werden!

Siemens Standard-Bearbeitungscodes sind im DIN-Modus
implementiert. Die 808D bietet aulRerdem auch entsprechende
Funktionen zur Umsetzung der ISO-Befehle, jedoch muR der
ISO-Modus wahrend des Betriebs aktiviert sein.

ISO-
Funktions
Schalter

Inhalt ISO-Funktions Schalter

ﬂ Methode 1

Driicken Sie die "Shift" + "System - Alarm"-Tasten auf
der PPU. Geben Sie das Hersteller Passwort
("SUNRISE") ein.

g -a

ISO-
Funktions
Schalter

Seite.

Ein Dialogfeld erscheint mit der Aufforderung, ob die
neue Einstellung aktiviert werden soll. Wahlen Sie den
"OK" Softkey zum aktivieren.

ISO-Code
Erlduterung

Driicken Sie den “ISO-Modus” Softkey auf der rechten |:> 1S0-Modus

v

(14

A 10:24 :35
!'SO'PrOQramm Q\;so Ref Point 2815/85/18
Ubertragen Und Haschinenkonfiguration Kennwort
Betrieb Achs index Hame Achstyp Antriebsnumner SoEEw
1 HX1 Linearachse Kennwort
Ende 3 MZ1 Linearachse Sndern
4 HSP1 Spindel

Kenhuwort
léschen

Daten
sichern
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Theoretische Grundlagen

Nach Driicken des  [Tueo rot i 2B15 70818 1SO-Code Alle in diesem Abschnitt beschriebenen

"OK" Softkey wird HoschnEnken s R Elcn : lonowart Erlauterung ISO-Codes kénnen im ISO-Modus des

daS System Achsindex Hamne Achs typ Antriebsnunner 808D Systems implementiert Werden!

automatlsch neu 1 HX1 Linearachse gizg‘:ﬁrt

3 HZ1 Linearachse

ge.s.,tartet. _ 4 HSP1 Spindel ﬁ

Driicken Sie nach Wit rzin Kurze Beschreibung typischer und haufig verwendeter ISO-Codes

dem Neustart die I

Taste “Shift” + ISO Code Beschreibung Im Vergleich

“System - Alarm” = 2u DIN

Symbol in dem E— G1 Linearer Unterschied Wie DIN

roten Kreis G17/G18/G19 XY-Ebene / ZX-Ebene / YZ-Ebene Wie DIN

angezeigt wird, ist

der 1ISO-Modus G20/G21 Eingabe in inch/mm G70/G71

bereits aktiviert. aeen G32 Gewindeschneiden mit konstanter Steigung G33
o G41/G42/G40 Schneidenradiuskorrektur links / Wie DIN

Schneidenradiuskorrektur rechts /
Werkzeugradiuskorrektur aufheben

M0 sazen

E daten

Eine rotes ISO_ers_cheint am oberen Rand der Anzeige, und die ISO-Modus Taste auf G54 ~ G59 Wahlt das Werkstiickkoordinatensystem Wie DIN
der rechten Seite ist blau hervorgehoben.
G80 Abbrechen fester Zyklus
Methode 2 ) . : -
Bei Verwendung von Methode 2 zum Aktivieren des ISO- G98/G99 Vorschub F in mm/min / mm/r G94/G95
Modus, wird mit der “Reset” Tastg der ISO-Modus beendet, s Spindeldrehzahl Wie DIN
das System schaltet nach Beendigung des Programms
zuriick in den Standard DIN-Modus. R Rundung RND
) . ) . ) ,C Rundung (beachten Sie die Form, es muss CHF/CHR
Verwenden Sie G291 in der ersten Zeile des auszufiihrenden ISO Teileprogramms und ein”?” vor dem C-Parameter sein)
verwenden Sie G290 vor dem M30 Befehl. M3/M4/M5 Spindel rechts / Spindel links / Spindel Halt Wie DIN
MO8 P L_ Unterprogrammaufruf (P+ Unterprogramm Programm
N3 G291 o G291/ G290- Name/ L+ Zeiten) Name + L_
NS G17 G698 G54 G71 91 i Befehle mussen M99 Unterprogramm Ende M17
H2@ T1 H1T separat in eine
35054808 H31 werden!
48 CYCLE71( 50.80000, 2.08000, 2.00B6G, 0.00008, D.DDBGD, ©.B000 '
45 54508 M31

Wenn ISO ist an der Oberseite des Bildschirms angezeigt wird, ist ISO aktiviert.
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ISO Modus

OPTIMUM"

Theoretische Grundlagen

G98:Spindel in mm/min

G99:Spindle in mm/U

G80:Abbruch fester
Zyklus

Funktion Pause G04

G04 X5.0—Verzbgerung

5s

G04 P5—Verzdégerung 5

ms

Werkzeugfunktion T

M3 S2000; Spindeldrehung
G98 F500 G01 X100; Vorschubrate ist 500 mm/min

G92 X50 W-20 F2 ;F ist die Gewindesteigung

G04 X2.0

[ ;Verzogerung 2 s
G99 GO01 U10 F0.01 ;Vorschubrate ist 0,01 mm/U

G00 G80 250 M30 ;Diesen Zyklus abbrechen

Code

Der T Code besitzt

zwei Funktionen:

1—automatischer
Wechsel

2—Ausfihren der

M5 ; Spindeldrehung anhalten
M30
Werkzeugkorrekturnummer X z
00 0.000 0.000
01 0.000 0.000
02 12.000 -23.000
03 24.560 13.542

Werkzeugkorrektur
Code Form T AA OO
AA:

Zielwerkzeugnummer
angeben

0OO0:

Eingabe
Werkzeugkorrekturnu
mmer

Hinweis: Bei der
Verwendung von G291
um den ISO-Modus zu
aktivieren, miissen Sie
die Maschinendaten
MD10890 =0
einstellen, oder die
Werkzeugbahn kann
nicht umgesetzt
werden.

808D

T Befehlsstatus
T0O100

T Befehlsstatus
T0202

T Befehlsstatus
T0303

Koordinaten-
anzeige (relative
Koordinate)
U:0,000
W:0,000
(absolute
Koordinate)
X:0,000
Z:0,000

Koordinaten-
anzeige (relative
Koordinate)
U:12,000
W:-23,000
(absolute
Koordinate)
X:0,000
Z:0,000

Koordinaten-
anzeige (relative
Koordinate)
U:24,560
W:13,452
(absolute
Koordinate)
X:0,000
Z:0,000

die Werkzeugnummer 01
besitzt keine
Werkzeugkompensation

Wechselt zu Werkzeug-
Nummer 02, fiihrt
Werkzeugkorrektur 02
mit Werkzeug-
bewegungsmethode
durch, X-Achse bewegen
12mm in vorwarts
Richtung und bewegen
Z-Achse 23mm in
umgekehrter Richtung

Wechselt zu Werkzeug-

Nummer 03, fiihrt
Werkzeugkorrektur 03
mit Werkzeug-
bewegungs-methode
durch, X-Achse
bewegen 12,56mm in
vorwarts Richtung und
bewegen Z-Achse
36.452mm in
umgekehrter Richtung

=)
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Code G02 und G03
GO02 Kreisinterpolation im Uhrzeigersinn
Bewegungsrichtung Startpunkt - Endpunkt

Uhrzeigersinn
(Werkzeugkoordinatensystem vorne) /
Gegenuhrzeigersinn
(Werkzeugkoordinatensystem hinten)

GO03 Kreisinterpolation im
Gegenuhrzeigersinn

Bewegungsrichtung Startpunkt - Endpunkt

Gegenuhrzeigersinn
(Werkzeugkoordinatensystem hinten) /
Uhrzeigersinn
(Werkzeugkoordinatensystem vorne)

Der Kreisendpunkt kann in der
nachfolgenden X / Z-Adresse fiir beide
angegeben werden. Die Kreisradien
kdnnen auch inkrementell mit |, K oder mit
dem R Parameter direkt angegeben
werden.

Bei der Angabe von Kreisradien mit
Parameter R

Kreise mit weniger als 180° sind positive
Werte

G02 X6.0 Y2.0 R50.0

Kreise gréRer als 180° sind negative
Werte

G02 X6.0 Y2.0 R-50.0
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Theoretische Grundlagen
— _ _ _ Kurze Einfiihrung in typische Bearbeitungszyklus Codes im ISO-Modus.
Haufig verwendete Zeichenbedeutungen von typischen festen Zyklus Codes im ISO-
Modus. . - _ Lesen Sie bitte die Abbildung auf der linken Seite furr die Bedeutung
P. Beschreibungen Einheit Angewandter Bereich der Buchstaben bei der Programmierung von typischen
und Anmerkung Bearbeitungszyklen!
Xiz Schneiden Endpunkt X / Z absolute mm G90/G94 / G74
Koordinatenwerte I
G75/G92/G76 G90 Wellendrehzyklus G90 Beispiel:
Absolute Koordinatendifferenz zwischen Start- |mm G90/ G994/ G74 00002-
und Endpunkt an X / Z G75/G92 / G76 Programmstruktur ;
UMW  X/Z Werkzeugriickzug / Schiichtaufma ~ |mm G73 Zylinder drehen M3 S300 GO X130 23
G90 X/U—Z/W—F; G90 X120 Z-110 F200 A—D,F120Drehen
Radien-Differenz zwischen Start- und G90/G94 / G92 Konus drehen X110 2-30
Endpunkt G90 X/U—Z/W—R—F: X100 A—B,F60Drehen,
Jedes radiale/Wellen (X/Z Achse) Werkzeug |mm G71/G72/ G741 G75 .
Riickzug e X90 geteilt 6 mal,
Schnittzeiten d G73 X80 jeder Vorschub mit 10 mm
R Gewinde schlichten d / konisches Gewinde i |[mm G76 Hinweis: Bitte folgen Sie den x70
Radialer Einzelschnittzyklus bei X-Achse Ai  |0,001mm G74 angegebenen Strukturen bei X60
i : der Programmierung!
Vorschub bei X Achse Ai 0,001mm G75 GO0 X120 Z-30
Gewinde schlichten Drehzeit m/Gewinde Zeit/0,1- G76
Gewinderiickzugslange r fachen G90 X120 Z-44 R-7.5 F150
Winkel zwischen zwei nahe gelegenen Gewindesteig Z-56 R-15 B—C, Konisch drehen
Gewindegéngen a / Gewindeflankenhéhe k 9 Z-68 R-22.5 5 mal geteilt
0,001mm
Vorschub bei Z Achse Ak 0,001 mm  |G74 Z-80 R-30
Radialer Einzelschnittzyklus bei Z-Achse Ak 0,001 mm G75 M30
Minimales Gewindeschruppen Ad
Q erste Gewindeschnitttiefe Ad 0,001 mm G76 10
Schnittvorschub mm G90/G71/G72 0= 30—
G73/G94/G74/ G75 Z Achse
F Gewindesteigung im metrischen System F(I) |mm G92/G76 z
I Gewinde Gewindegange/Zoll im G92/G76 S <
angloamerikanischen System = 1 .
' C X Achse
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G71 Wellenschruppzyklus
Programmstrukturen:

G71 U(Ad)—R(e);

G71 P(ns)—Q(nf)—U(Au)—W(Aw)—F—S—T
N(ns)...

N(nf); P(ns) / Q(nf): Anzeige Start- / Endpunkt
Fertigprogrammblock Weg

Hinweis: Bitte folgen Sie den angegebenen Strukturen bei der Programmierung!

G71 Beispielprogramm:

00004;

G00 X200 210 M3 S800

G71 U2 R1

; jeder Vorschub mit 4 mm, 2 mm Ruckzug
G71 P80 Q120 U0.5 W0.2 F200

; fur a ~ e Schruppen, Schlichtaufmafd X Achse
1T mm

Schlichtaufmal® Z Achse 2 mm
N80 GO0 X40 S1200

Schlichten
4 | GO1Z-30 F100 ;Bearbeitungsweg g—b
T YT Xe0 W-30 ;Bearbeitungsweg b—c
Startpunkt 1 W-20 ;Bearbeitungsweg c—d

N120 X100 W-10 ;Bearbeitungsweg d—e
G70 P80 Q120 ;Schlichten a—e
M30

808D —
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G72 Radialer Schruppzyklus
Programmstrukturen:
G72 W(d)—R(e);
G72 P(ns)—Q(nf)—U(Au)—W(Aw)—F—S—T;
N(ns)...

N(nf); P(ns) / Q(nf): Anzeige Start- / Endpunkt
Fertigprogrammblock Weg

Hinweis: Bitte folgen Sie den angegebenen Strukturen bei der Programmierung!

G72 Beispielprogramm:

00005;

GO00 X176 Z10 M3 S500

G72 W2.0 R0.5

G72 P10 Q20 U0.2 W0.1 F300

N10 GO0 X-55 S800

?‘_af‘_"“”_klfl G01 X160 F120

) X80 W20

' 4CE; w15 ;Bearbeitungsweg b
N20 X40 W20 ;Bearbeitungsweg c—a
G70 P10 Q20 Schlichten a—d
M30

Schlichten

; Bearbeitungsweg a—p
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G73 geschlossener Drehzyklus
Programmstrukturen:

G73 U(iy—W(Ak)—R(d);

G73 P(ns)—Q(nf)—U(Au)—W(Aw)—F—S—T;
N(ns)...

N(nf); P(ns) / Q(nf): Anzeige Start- / Endpunkt
Fertigprogrammblock Weg

Hinweis: Bitte folgen Sie den angegebenen Strukturen bei der Programmierung!

G73 Beispielprogramm:
00006;
r L G99 GO0 X200 Z10 M3 S500
G73 U1.0 W1.0R3

; Werkzeugrickzug bei X-Achse 0,2
mm,

Z Achse  beiZ Achse 1 mm
G73 P14 Q19 U0.5 W0.3 F0.3

— AN : Schruppen, Schlichtaufman 0,5 mm in
| der X Achse und 0,3mm in der Z Achse
S\ N4 GOO X80 W-40 Block
Startpunkt 'y e GO1 W-20 F0.15 S600 Schiichten
' X120 W-10
W-20 —

G02 X160 W-20 R20

N19 G01 X180 W-10

G70 P14 Q19 ; Schlichten
M30

808D —
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G70 Schlichtzyklus
Programmstrukturen:
G70 P(ns)—Q(nf); P(ns) / Q(nf): Anzeige Start- / Endpunkt
Fertigprogrammblock Weg

Hinweis: T/ S/ F verwendet in G70 muss in G71/G72/G73 als fester Zyklus vor G70
angegeben werden.

G94 Planzyklus G94 Beispielprogramm:

Programmstrukturen:
00003;

Plandrehen G00 X130 Z5 M3 S1__,

G94 X/U—Z|W—F; G94 X0 Z0 F200 Plandrehen
X120 Z-110 F300 e AuBendurchmesser
120

Konisches Plandrehen
G94 X/U—Z/W—R—F; ——!  drehen

Hinweis: Bitte folgen Sie den G00 X120 Z0 -
angegebenen Strukturen bei der  G94 X108 Z-30 R-10

Programmierung! X-56 R-20 f

X-84 R-30 C—B—A, ®60
drehen

X-72 R-40

i
1

Z Achse

LTS

120

! X Achse
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G74 Wellen Mehrfach- Einstechzyklus G74 Beispielprogramm:

Programmstrukturen:
G74 R(e);

G74 X/U—Z /| W—P(Ai)—Q(Ak)—R

(Ad)—F;

Hinweis: Bitte folgen Sie den

angegebenen Strukturen bei der

Programmierung!

0007;

M3 S1500

GO0 X40 z5

G74 R0.5

; jeder Plan- Werkzeugrickzug 0,5 mm
G74 X20 260 P3000 Q5000 F50

; Z-Achsen Vorschub jedes mal 5mm,
Werkzeugruckzug 0,5 mm, zurtick zu Punkt
(Z5) nach Vorschub bis zum Endpunkt
(Z60), dann X-Achsen-Vorschub mit 3 mm,
Vorgangswiederholung bis zum Ende

M30

808D
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G75 Plan- Mehrfach- Einstechzyklus
Programmstrukturen:
G75 R(e);
G75 X/ U—Z |/ W—P(Ai)—Q(Ak)—R(Ad)—F;
Hinweis: Bitte folgen Sie den angegebenen Strukturen bei der Programmierung!
_ . _ G75 Beispielprogramm:
0008;
M3 S500
GO0 X125 Z-20
. — G75 R0.5
; jeder Plan- Werkzeugrickzug 0,5mm
G74 X40 Z-50 P6000 Q3000 F150
;X-Achsen Vorschub jedes mal 6 mm,
N Werkzeugrickzug 0,5 mm, zurtick
h zum Startpunkt (X125, danach
Vorschub bis zum Endpunkt (Z60),
dann Z-Achsen-Vorschub mit 3 mm,
Vorgangswiederholung bis zum Ende
GO0 X150 Z50
M30
Seite 146 Programmier- und Bedienverfahren — Drehen I::)

MASCHINEN - GERMANY



Kurzanleitung 808D Drehen ISO MOd us O PT I M U M®

. MASCHINEN - GERMANY
Theoretische Grundlagen

G76 Mehrfachgewinde, Gewindeschneidzyklus

G92 Gewindeschneidzyklus G92 Beispielprogramm:
Programmstrukturen:
Programmstrukturen: 00012; G76 P(m)(r)(a)—Q(Admin)—R(d);
M3 S1500 G76 X/ U—Z ] W—R(i)—P(k)—Q(Ad)—F(l);
gerader Gewindeschneidzyklus in mm GO X150 Z50 T0101; Gewindedrehmeilel o ) . .
Hinweis: Bitte folgen Sie den angegebenen Strukturen bei der Programmierung!
G92 X/U—Z/W—F; GO0 X65 Z5

G92 X58.7 Z-28 F3
gerader Gewindeschneidzyklus in inch ;Gewindebearbeitung, aufgeteilt in 4

G76 Beispielprogramm:

G92 X /U—Z | W—I: Bearbeitungsgange, erste Bearbeitung : 1,3 00013:
mm ,
. . ) ) X57.7 ;zweite Bearbeitung: 1 mm M3 S3000
konischer Gewindeschneidzyklus in ) ) GO X80 75
mm X57 ;dritte Bearbeitung: 0,7 mm
G92 X /U—Z | W—R—F: X56.9 ;vierte Bearbeitung: 0,1 mm G76 P020560 Q150 RO.1
M30 ; Schlichten 2 mal wiederholen,
Flankenbreite 0,5 mm,
konischer Gewindeschneidzyklus in Werkzeugwinkel 60 °,
inch e g Mindestschnitttiefe 0,15 mm,
G92 X/U—Z/ W—R—I: = Schlichtaufmaf® 0,1 mm
Hinweis: Bitte folgen Sie den angegebenen Strukturen bei der Programmierung! GT6IX60:641Z:62|R36801Q1800 F6
- ; Flankenhdhe 3,68 mm, erste
] Gewindeschneidtiefe 1,8 mm,
G e Gewindesteigung 6 mm
r . ! GO0 X100 Z50
~ | N B - - Schnittpunkt vergroerte Abbildung
a0 W/
n 77 40N
x Z Achse /\@ —= 368
o i i
s Abb. 3| = I A
1
I 1

' X Achse
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ISO-Programm
Ubertragen
und Betrieb

Schritt 1

Die ISO-Modus-Funktion der 808D ist daftr

@ auszufihren!

vorgesehen bestehende ISO-Programme bequem

Ubertragen von 1ISO-Dateien auf dem USB-Gerat zur 808D.

Verbinden Sie das USB-Gerat mit den gespeicherten Programmen an der USB-

Schnittstelle der PPU.

Driicken Sie den “USB” Softkey auf der PPU. |:>

Verwenden Sie die "Richtungstasten + Select"-Tasten um
das gewiinschte Programm auszuwahlen, das dann

Driicken Sie den “Kopieren” Softkey auf der PPU. |:>

Driicken Sie den “NC” Softkey auf der PPU. |:>

Driicken Sie den “Einfligen” Softkey auf der PPU. |:>

hervorgehoben dargestellt wird.

@-us&
—> N8

Kopieren

NE

Einfilgen

Eine angegebenes ISO Programm wird dann im System der 808D gespeichert und
kann bearbeitet und wie oben beschrieben ausgefiihrt werden.

Schritt2 Nehmen Sie die notwendigen Anderungen an den ISO-Programmen vor.

Geeignete Anderungen miissen an den entsprechenden Stellen

@ Programme im ISO-Modus in der 808D haben ihre eigenen Regeln.

durchgefiihrt werden, so dass Sie die ISO-Programme ausfihren

kdénnen!

808D
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Beginn des Programms
Allgemeine ISO-Programme:
Beginn ist "O"

ISO-Modus der 808D:

Nicht kompatibel mit
Programmen beginnend mit
IIOII

T Code
Allgemeine 1ISO-Programme:

Die aktive Standard
Werkzeugkorrekturnummer ist
dieselbe wie die
Werkzeugnummer

ISO-Modus der 808D:

Werkzeugaktivierungsmethode
T AA OO

Es ist unerheblich was die
Werkzeugnummer ist,
standardmagig ist die aktive
Werkzeugkorrektur 01

Hinweis:

MASCHINEN - GERMANY

Allgemeines ISO-
Programm:

00001;

GO0 X100 Z100 M5
G04 X5

M3 S1000

808D ISO Progr.
00001;l6schen
GO0 X100Z2100 M5
G04 X5

M3 S1000

Allgemeines ISO-
Programm:

TO0707;
GO0 X45. Z3.
G94 X-1.Z0 F0.2

808D ISO Progr.
TO701

; falls erforderlich kann
auch Werkzeugschneide
07 in der Werkzeugliste
erstellt werden

GO0 X45 Z3
G94 X-1 20 F0.2

1. Wenn Sie die Softkeys auf der PPU verwenden um den ISO-Modus zu aktivieren, kann
dies mit T0701 direkt durchgefiihrt werden

2. Wenn Sie G291 verwenden um den ISO-Modus zu aktivieren, miissen Sie in den
Maschinenparameter MD10890 = 0 zunéchst einstellen und kénnen dann erst T0701

verwenden

Es ist unerheblich auf welche Weise der ISO Modus aktiviert wird, die aktive Standard-
Werkzeugkorrekturnummer ist 01. Wenn Sie T0707 weiter verwenden mochten, miissen
Sie die Schneidennummer 7 im siebten Werkzeug erstellen (jedes Werkzeug besitzt

maximal neun Werkzeugschneiden)
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G90/G94 GT71
ISO-Modus der 808D:

Der erforderliche Code
mit GO0 / GO1 muss
zwischen zwei Zyklen
eingefiigt werden,
andernfalls werden
Alarme angezeigt

Allgemeine I1SO-
Programme:

Zwei Zyklen kdénnen
kontinuierlich ausgefuhrt
werden

808D ISO Progr.

N70 G90 X43 Z-130

N80 X41;

N85 GO X45 Z3

; Programm hier einfligen
N89 G71 U1.5 R1 FO0.3;

Allgemeines ISO-Programm:

N70 G90 X43 Z-130
N80 X41;
N89 G71 U1.5 R1 FO0.3;

Hinweis: Alarmnummern 10255/15100/14082/10932 stehen zur Verfiigung

F/T/Sin G71~G75
ISO-Modus der 808D:

F muss in der zweiten
Zeile bearbeitet werden

Allgemeine I1SO-
Programme:

F Position ist beliebig

808D ISO Progr.

N89 G71 U1.5R1;

N90 G71 P100 Q170 U0.5 W-0.2 FO.3

; die Geschwindigkeit F muss in der 2. Zeile
des G71 bearbeitet werden

N100 G01 X16 Z0;

Allgemeines ISO-Programm:

N89 G71 U1.5R1 F0.3

; die Geschwindigkeit F kann in dieser
Zeile oder in N90 geschrieben werden
N90 G71 P100 Q170 U0.5 W-0.2;

N100 GO1 X16 Z0;

Hinweis: Alarmnummer 61812 steht zur Verfiigung

808D
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F/T/Sin G70
ISO-Modus der 808D:

Muss zwischen G71 Zyklus
Blocken bearbeitet werden
(N100 ~ N200)

Allgemeine ISO-Programme:

kann in G71-Zyklus bearbeitet
werden

O Blocke (N100 ~ N200)

®@oder kann in Zeile G70
bearbeitet werden

Fase und Rundung
AllgemeinelSO-Programme:
Linearer Fasencode L

Rundungscode D

MASCHINEN - GERMANY

808D ISO Progr.

N89 G71 U1.5R1F0.3

N90 G71 P100 Q170 U0.5 W-0.2;
N100 GO1 X16 Z0 F0.15

; F0.15 Geschwindigkeit wahrend G70

N200 GO X45 Z3;
N210 G70 P100 Q170 :

Allgemeines ISO-Programm:

N89 G71U1.5R1F0.3

N90 G71 P100 Q170 U0.5 W-0.2;
N100 GO1 X16 Z0;

N200 GO X45 Z3;

N210 G70 P100 Q170 F0.15

; F 0,15 ist die Geschwindigkeit bei G70 und
kann irgendwo zwischen N100 ~ N200
geschrieben werden

ISO-Modus der 808D:
Linearer Fasencode

CHR (angegebene Seitenlange eines
gleichschenkligen Dreiecks mit Fase als Basislinie)

CHF (angegebenen Basislinienlange eines
gleichschenkligen Dreiecks mit Fase als Basislinie)

Rundungscode RND

Hinweis: Wenn der Befehl L / D im ISO-Modus der 808D verwendet wird, liberspringt das
System automatisch diese Programmzeile in der sich dieser Befehl befindet. Diese
Programmzeile wird nicht ausgefiihrt.
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Schritt 3 Programmausfiihrung

Achten Sie darauf, dass alle Vorbereitungen und Sicherheitsmallnahmen

9 Sicherstellen, dass das derzeitige System sich im ISO-Modus befindet!
durchgefiihrt wurden!

Wie oben beschrieben arbeiten.

Werkzeug und Werkstiick Setup — Simulation — Test — Bearbeitung.

Schritt 4 Ubertragen der ISO-Dateien aus der 808D auf das USB-Gerat.

Schliel3en Sie ein USB-Gerat mit ausreichend Speicher an der USB-Schnittstelle der
PPU an.

Driicken Sie den “NC” Softkey auf der PPU. |:> NE| HC

Verwenden Sie die "Richtungstasten + Select"-Tasten um |:'> +0
das gewunschte Programm auszuwahlen, das dann v ——

hervorgehoben dargestellt wird.
Driicken Sie den “Copy” Softkey auf der PPU. |:> e

Dricken Sie den “USB” Softkey auf der PPU. |:> { use

Driicken Sie den “Paste” Softkey auf der PPU. |:>

Paste ‘

Eine angegebenes ISO Programm wird dann im USB Geréat gespeichert und kann
ausgefihrt werden

808D —
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Schritt 5
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Beispielprogramm (Zielwerkstlck ist das gleiche wie in Abschnitt 5

"Teileprogramm erzeugen Teil 2").

Achten Sie darauf, dass alle Vorbereitungen und SicherheitsmaRnahmen

@ Sicherstellen, dass das derzeitige System sich im ISO-Modus befindet!

durchgefiihrt wurden!

ISO-Programme kénnen in der 808D wie
folgt ausgeflihrt werden:

G291
G99 M3 S800 F0.3

T1

GO0 X42 22

G71 U1 R0.5

G71 P101 Q102 U0.5 WO FO0.3
N101 GO1 X0 Z0 S1200 FO0.1
X20,C2

Z-20

X30,C2

W-15

U10 R3

Z-50

N102 X42

G70 P101 Q102

GO0 X50

Z50

Hinweis: Dieses Programm 06ffnet/
schliet den 1ISO-Modus mit dem G291/
G290-Befehl. Es wird empfohlen, die
erste Methode zu verwenden, um den

T3 M3 S500
GO0 X22 74
G92 X20 Z-18 F2.5
X19

X18.5

X18

X17.5

X17

X16.8
X16.75
X16.75

GO0 X50

Z50

T2 M3 S400 F0.2

GO0 X32 Z2-24

G75 R2

G75 X20 Z-31 P3000 Q3000
GO0 X50

Z50

GO0 X0 Z5

T5

M3 S500 F0.2

G74 R1

G74 X0 Z-21 P1000 Q5000 F0.2
G0 Z50

ISO-Modus zu verwenden - Verwenden X50
des ISO-Modus mit der aktiven G290
Schaltflaiche auf der PPU (wie oben M30
beschrieben)
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7.14 Anhang
Inhalt
ﬁ Gruppe 1: Modal gultige Bewegungsbefehle
Name Bedeutung
GO0 Eilgang
G01* Lineare Interpolation
G02 Kreisinterpolation im Uhrzeigersinn
GO03 Kreisinterpolation im Gegenuhrzeigersinn
CIP Kreisinterpolation Uber Zwischenpunkt
CT Kreisinterpolation; tangentialer Ubergang
Ende G33 Gewindeschneiden, Gewindebohren mit konstanter Steigung

G331 Gewindeinterpolation
G332 Gewindeinterpolation — Riickzug
Gruppe 2: Satzweise gliltige Bewegungen, Verweilzeiten, Verweildauer
Name Bedeutung
G04 Verweilzeit voreingestellt
G63 Gewindebohren ohne Synchronisation (mit Ausgleichsfutter)
G74 Referenzpunktfahren mit Synchronisation
G75 Festpunktanfahren
G147 SAR - Anfahren mit einer Geraden
G148 SAR - Abfahren mit einer Geraden
G247 SAR - Anfahren mit einem Viertelkreis
G248 SAR - Abfahren mit einem Viertelkreis
G347 SAR - Anfahren mit einem Halbkreis
G348 SAR - Abfahren mit einem Halbkreis

808D |::) Seite 151 Programmier- und Bedienverfahren — Drehen I::)



Kurzanleitung 808D Drehen An hang O PT I M U M®

MASCHINEN - GERMANY

Gruppe 3: Programmierbare Frames Gruppe 9: Frame Unterdriickung

Name Bedeutung Name Bedeutung

TRANS Verschiebung G53 satzweise Unterdriickung der einstellbaren

ROT Drehung Nullpunktverschiebung

SCALE programmierbarer Mafstabsfaktor G153 Nicht modales Uberspringen der einstellbaren
Nullpunktverschiebung einschlieRlich Basisframe

MIRROR programmierbare Spiegelung
ATRANS additive programmierbare Verschiebung

AROT additive programmierbare Drehung Gruppe 10: Genauhalt-Bahnsteuerbetrieb
ASCALE additiver programmierbarer MaRstabsfaktor Name Bedeutung
AMIRROR |additive programmierbare Spiegelung G60 * Genauhalt
G110 Polangabe, relativ zur letzten programmierten Sollposition G64 Bahnsteuerbetrieb
G111 Polangabe, relativ zum Ursprung des aktuellen Werkstlckkoordinatensystems
G112 Polangabe, relativ zum zuletzt glltigen Pol Gruppe 11: Genauhalt — satzweise
Name Bedeutung
Gruppe 6: Ebenenauswabhl G09 Genauhalt satzweise wirksam
Name Bedeutung
G17 XIY Ebene Gruppe 12: Genauhaltfenster, modal wirksam
G18” Z/X Ebene Name Bedeutung
G19 Y/Z Ebene G601 * Genauhaltfenster
G602 G60, G9 Verlauf Haltfenster
Gruppe 7: Werkzeugradiuskorrektur
Name Bedeutung Gruppe 13: Werkstiickvermessung inch / metrisch
G40 * Werkzeugradiuskorrektur AUS Name Bedeutung
G41 Werkzeugradiuskorrektur links von der Kontur G70 MaRangabe inch
G42 Werkzeugradiuskorrektur rechts von der Kontur G71* MafRangabe metrisch
G700 MaRangabe inch, auch fir Vorschub F
Gruppe 8: Einstellbare Nullpunktverschiebung G710 MaRangabe metrisch, auch fiir Vorschub F
Name Bedeutung
G500 einstellbare Nullpunktverschiebung AUS Gruppe 14: AbsolutmaR / KettenmaR modal wirksam
G54 1. einstellbare Nullpunktverschiebung Name Bedeutung
G55 2. einstellbare Nullpunktverschiebung G90 * Absolute Abmessung Dateneingabe
G56 3. einstellbare Nullpunktverschiebung Go1 Kettenmafangabe
G57 4. einstellbare Nullpunktverschiebung
G58 5. einstellbare Nullpunktverschiebung
G59 6. einstellbare Nullpunktverschiebung
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Gruppe 15: Vorschub Spindelvorschub modal wirksam

Name Bedeutung

G9%4 Vorschubrate F in mm/min

G95 * Spindel Vorschubrate in mm/r

G96 Konstante Schnittgeschwindigkeit EIN (in mm/r m/min)
G97 Konstante Schnittgeschwindigkeit AUS

Gruppe 16: Vorschubkorrektur modal wirksam

Name Bedeutung
CFC* Vorschubkorrektur bei Kreis EIN
CFTCP Vorschubkorrektur AUS

Gruppe 18: Eckenverhalten bei Werkzeugradiuskorrektur

Name Bedeutung
G450 * Ubergangskreis
G451 Schnittpunkt

Gruppe 44: Wegaufteilung mit SAR modal wirksam

Name Bedeutung

G340 * An- und Abfahren rdumlich (SAR)
(SAR)

G341 An- und Abfahren in der Ebene (SAR)

Gruppe 47: Externe NC-Sprachen modal wirksam

Name Bedeutung
G290 * Siemens Modus
G291 Externer Modus
Transformation
Name Bedeutung
TRACYL Zylinder. Manteltransformation
TRANSMIT |Ubertragen: Polar-Transformation
TRAFOOF | Transformation ausschalten
808D —
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8 Schnittgeschwindigkeiten

8.1 Wahl der Schnittgeschwindigkeit
Die Vielzahl der Einflussgrofien macht es unmaoglich, allgemeingliltige Angaben Uber die ,richtige* Schnittgeschwindigkeit vorzulegen.

Richtwerttafeln Uber einzustellende Schnittgeschwindigkeiten sind nur mit grofiter Umsicht auszuwerten, weil sie nur fir ganz bestimmte Falle gelten. Zu
empfehlen sind die in AWF-Schriften niedergelegten Richtwerte ohne Kiihlung (keine Bestwerte) angeben. Darlber hinaus sollten die Richtwerttafeln der
Schneidstoffhersteller ausgewertet werden, z.B. fur Hartmetall-Schneidstoffe die Angaben der Fa. Friedrich Krupp Widia-Fabrik, Essen.

O ist die Schnittgeschwindigkeit bei 60 min. Standzeit, O, entsprechend fir 240 min. Standzeit. Man wahlt@.gq fir einfache, leicht auswechselbare
DrehmeiRel; O, fir einfache Werkzeugsatze mit gegenseitiger Abhangigkeit; O, flr komplizierte Werkzeugséatze, deren Auswechseln wegen der gegen-
seitigen Abhangigkeit und Genauigkeit der Schneiden langere Zeit erfordert. Gleiche Uberlegungen gelten im Hinblick auf die Instandhaltung der Werkzeuge.

Allgemein gilt: Hohere Schnittgeschwindigkeit gibt zeitglinstiges, niedrige Schnittgeschwindigkeit gibt kostengiinstiges Zerspanen.

8.2 Einfliisse auf die Schnittgeschwindigkeit
g, = Schnittgeschwindigkeit in [ m/min]
t = Standzeit in [min]

Die Standzeit t ist die Zeitspanne in Minuten, in der die Schneide Schnittarbeit verrichtet, bis zum nétigen Wiederanschliff. Sie hat groRte wirtschaftliche
Bedeutung. t ist bei gleichem Werkstoff um so kleiner, je hoher ¢ gewahlt wird, z.B. nur wenige Minuten bei g, = 2000 m/min. Verschiedenartige Werkstoffe
erfordern zu gleicher t verschiedene (. . Alle Betrachtungen dieser Art setzen voraus, dass die Ubrigen Schnittbedingungen konstant gehalten werden
(Werkstoff-, Werkzeug- und Einstellbedingungen). Andert sich auch nur eine der Bedingungen, muss auch (. gedndert werden, um zu gleichen t zu kom-
men. Deshalb haben nur solche Schnittgeschwindigkeitstabellen einen Sinn, aus deren moglichst sdmtliche Schnittbedingungen ersichtlich sind.

8.3  Beispiel zur Ermittlung der erforderlichen Drehzahl an lhrer Drehmaschine

Die notwendige Drehzahl hangt vom Durchmesser des Werkstlicks, des zu bearbeitenden Werkstoffs, des DrehmeilRels, sowie der Einstellung des Drehmei-
Rels (Schneidwerkstoff) zum Werkstuck ab.

Zu drehender Werkstoff: St37

Schneidwerkstoff (Drehmeif3el): Hartmetall

Einstellwinkel [k,] des Drehmeil3el zum Werkstlck: 90°

gewabhlter Vorschub [f]: ca. 0,16mm/U

Sollwert der Schnittgeschwindigkeit [(;] nach Tabelle: 180 Meter pro Minute

Durchmesser [d] lhres Werkstiicks: 60mm = 0,06m [Meter]
dc 180m .=
= 955min

nTxd minx3,14x0,06m

Drehzahl n=

Stellen Sie an Ihrer Drehmaschine eine Drehzahl ein, die unterhalb der ermittelten Drehzahl liegt.
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8.4 Tabelle Schnittgeschwindigkeiten
Richtwerte flr Schnittgeschwindigkeiten ] in m/min beim Drehen mit Schnellarbeitsstahl (SS) und Hartmetall. (Auszug aus VDF 8799, Gebr. Boehringer GmbH, Géppingen)

Zugfestigkel Vorschub f in mm/U und Einstellwinkel k, ') ©)
Werkstf "W | savec | 0,063 0,1 0,16 0,25 0,4 0,63 1 1,6 2,5
mm 450 | 600 | 900 | 450 | 600 | 900 | 450 | 600 | 900 | 450 | 600 | 900 | 450 | 600 | 900 | 450 | 600 | 900 | 450 | 600 | 900 | 450 | 600 | 900 | 450 | 600 | 900
St34; S137; C22; S5 50 | 40 | 345 | 45 | 355 | 28 | 355 | 28 |224 | 28 | 224 | 18 | 25 | 20 | 16 | 20 | 16 | 125 | 16 | 125 | 10
St42 bis 500 P10 || 250 | 236 | 224 | 224 | 212 | 200 | 200 | 190 | 180 | 180 | 170 | 160 | 162 | 150 | 140 | 140 | 132 | 125 | 125 | 118 | 112 | 112 | 106 | 100
550,038 500600 S5 45 | 355 | 28 | 355 | 28 | 224 | 28 | 224 | 18 | 25 | 20 | 16 | 20 | 16 | 125 | 16 | 25| 10 | 125 | 10 | 8
P10 || 224 | 212 | 200 | 200 180 | 170 | 160 | 160 | 150 | 140 | 140 | 132 | 125 | 125 | 198 | 112 | 112 | 106 | 100 | 100 | 95 | 90
5160, 045 500700 S5 35| 26 | 224 | 28 |224 | 18 | 25 | 20 | 16 | 20 | 16 | 125 | 16 |125| 10 [125| 10 | & | 10 | 8 | 63
P10 || 212 | 200 | 190 | 190 | 180 | 470 | 170 | 160 | 150 | 150 | 140 | 132 | 132 | 125 | 118 | 198 | 112 | 106 | 106 | 100 | 95
570. 080 70055 S5 28 | 224 | 18 | 25 | 20 | 16 | 125 | 16 | 125 | 16 | 125 | 10 |25 | 10 | 8 | 10 | 8 |63 | 8 | 63 | 5
P10 || 180 | 170 | 160 | 160 | 150 | 140 | 140 | 132 | 125 | 125 | 118 | 112 | 106 | 100 | 95 | 95 | 90 | 85 | 85 | 80 | 75
o 70085 S5 25 | 20 | 16 | 20 | 16 |125| 16 [125| 10 |25 10 | 8 | ¥ | 9 | 7 | 9 | 7 |56 | 75 | 6 | 45
n-; P10 || 180 | 170 | 160 | 160 | 150 | 140 | 140 | 132 | 125 | 125 | 118 | 112 | 106 | 100 | 95 | 95 | 90 | 85 | 85 | 80 | 75
CrNi-, S5 20 | 16 | 125 | 16 | 125 | 10 |125| 10 | 8 | 10 | & | 63 | 8 | 63 | 5 | 7,1 | 56 | 45 | 56 | 45 | 36
CrMo- 850...1000
. P10 || 140 | 132 | 125 | 125 | 118 | 112 | 100 | 95 | 90 | 90 | & | 80 | 71 | 67 | 63 | 63 | 60 | 56 | 56 | 53 | 50
log. Stihle 10001400 S5 @ 1 | 9 [ 1 | 9 7 [ 9 | 7 |56 7 |56 45 | 56 | 45 | 36 | 45 | 36 | 28 | 36 | 28 | 22
P10 || 80 | 75 | 71 | 71 | 67 | 63 | 63 | 60 | 56 | 56 | 53 | 50 | 50 | 47,5 | 45 | 45 | 425 | 40 | 335 | 335 | 31,5
Nichtrostender Stahi|  600..700 P10 || 80 | 75 | 71 | 71 | 67 | 63 | 56 | 53 | 50 | 50 | 475 | 45 | 45 | 425 | 40 | 335 | 335 | 315 | 31,5 | 30 | 28
S5 9 | 7 [ 56 |56 45 36| 4 | 32 | 25
Werkzeugstahl | 15001800 5125455 | 40 | 40 | 375 | 355 | 355 | 335 | 315 | 28 | 265 | 25 | 25 | 284 | 22 | 22 | 21 | 20 | 18 | 17 | 16
Min - Hartstahi P10 || 335 335 | 315 | 31,5 | 30 | 26 | 28 | 265 | 25 | 22 | 21 | 20 | 20 | 19 | 18 | 18 | 17 | 16
s 200500 S5 45 | 355 28 |355| 28 | 22 |315| 25 | 20 | 25 | 20 | 16 | 20 | 16 | 125 | 16 | 125 10 | 125 | 10 | 8
P10 || 150 | 140 | 132 | 118 | 112 | 106 | 106 | 100 | 95 | 95 | 90 | 85 | 8 | 80 | 75 | 75 | 71 | 67 | 67 | 63 | 60
552 500,700 S5 286 | 22 | 18 | 25 | 20 | 16 | 20 | 16 | 125 | 16 |125| 10 |125] 10 | 8 | ¥ | & | 7 | 9 | 7 | 56
P10 || 106 | 100 | 95 | 95 | 90 | 85 | 8 | 80 | 75 | 75 | 71 | 67 | 67 | 63 | 60 | 60 | 56 | 53 | 53 | 50 | 47,5
o5 5. 2000 S5 45 | 40 [ 315 |315| 28 | 22 | 22 | 20 | 16 | 186 | 16 [125 |125| 11 | 9 | 1 | 10 | 8 | 9 | & | 63
K20 || 125 | 118 | 112 | 112 | 106 | 106 | 100 | 95 | 95 | 90 | 85 | & | 80 | 75 | 75 | 71 | 67 | 67 | 63 | 60
o8 HB S5 286 | 25 | 20 | 20 | 18 | 14 | 14 | 125 | 10 | 11 | 10 | 8 | 9 | & | 63 | 75 | 67 | 53 | 6 | 53 | 425
2000.2500 | Ki0 || 95 | 90 | 85 | 85 | 80 | 75 | 75 | 71 | 67 | 67 | 63 | 60 | 60 | 56 | 53 | 53 | 50 | 47,5 | 47,5 | 45 | 425 | 425 | 40 | 375
GTS-35 55 375 | 335 | 335 | 28 | 265 | 25 | 22 | 21 | 20 | 18 | 17 | 16 [125| 12 | 41 | 11 | 10 | 10 | 9 | 85 | 8
GTW-40 KA0/P10 || 95 | 0 | 85 | 85 | 80 | 75 | 75 | 71 | 67 | 67 | 63 | 60 | 60 | 56 | 53 | 53 | 50 | 47,5 | 475 | 45 | 425 | 425 | 40 | 37,5
Hartguss RC420.570 | Ki0 19 | 18 | 17 | 17 | 16 | 15 | 15 | 14 | 13.2 | 132 | 125 | 11,8 | 11,8 | 11,2 | 10,6 | 106 | 10 | 95 | 9 | 85 | & | 8 | 75 | 74
GuRbronze S5 53 | 50 | 47,56 | 475 | 45 | 42,5 | 42,5 | 40 | 37,5 | 37,5 | 355 | 335 | 315 | 30 | 28 | 28 | 265 | 25 | 25 | 236 | 224
DIN 1705 K20 || 315 | 300 | 280 | 280 | 265 | 250 | 250 | 236 | 224 | 224 | 212 | 200 | 200 | 190 | 180 | 180 | 170 | 160 | 160 | 150 | 140 | 140 | 132 | 125
Rotgul S5 75 | 71 | 67 | 63 | 60 | 56 | 50 | 47,5 | 45 | 40 | 37,5 | 355 | 315 | 30 | 28 | 28 | 265 | 25 | 25 | 236 | 224
DIN 1705 K20 || 425 | 400 | 375 | 400 | 375 | 355 | 355 | 335 | 315 | 335 | 315 | 300 | 300 | 280 | 265 | 265 | 250 | 236 | 250 | 236 | 224 | 236 | 224 | 212
Messing HB S5 T2 | 106 | 100 | 90 | 85 | 80 | 67 | 63 | 60 | 50 | 47,5 | 45 | 375 | 335 | 335 | 265 | 25 | 23,6
DIN 1709 800..1200 K20 || 500 | 475 | 450 | 475 | 450 | 425 | 450 | 425 | 400 | 400 | 375 | 355 | 355 | 335 | 315 | 335 | 315 | 300 | 300 | 280 | 265 | 260 | 265 | 250
AIGUR 400420 SS |[125 | 118 | 112 [ 100 | 95 | 85 | 75 | 71 | 67 | 56 | 53 | 50 | 425 | 40 | 37,5 | 31,5 30 | 28 | 25 | 236 | 224
DIN 1725 K20 || 250 | 236 | 224 | 224 | 212 | 200 | 200 | 190 | 180 | 180 | 170 | 160 | 160 | 150 | 140 | 140 | 132 | 125 | 125 | 118 | 112 | 118 | 112 | 106 | 100 | 95 | 90
Mg-Leg. SS|[ 850 | 800 | 750 | 800 | 750 | 710 | 750 | 710 | 670 | 670 | 630 | 600 | 630 | 600 | 560 | 600 | 560 | 530 | 600 | 560 | 530 | 560 | 530 | 500 | 530 | 500 | 475
DIN 1729 K20 |[1600 | 1500 | 1400 | 1320 | 1250 | 1250 | 1180 | 1120 | 1120 | 1120 | 1060 | 1000 | 1000 | 950 | 900 | 900 | 850 | 800 | 800 | 750 | 710 | 710 | 670 | 630 | 630 | 600 | 560

Die eingetragenen Werte gelten fiir eine Spanungstiefe bis 2,24 mm. Uber 2,24 mm bis 7,1 mm sind die Werte um 1 Stufe der Reihe R10 um angen&hert 20% zu kiirzen.
Uber 7,1 mm bis 22,4 mm sind die Werte um 1 Stufe der Reihe R5 um angenéhert 40% zu kiirzen.Die Werte @, missen beim Abdrehen einer Kruste, GuRBhaut oder bei Sandeinschliissen um 30 .... 50 % verringert werden.

Die Standzeit t fir Hartmetall P10, K10, K20 = 240 min; fir Schnellarbeitsstahl SS = 60 min.
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8.5 M - Code Liste, M Funktionen
8.6  M-Funktionen bei Drehmaschinen nach PAL
Nr. Funktion
MO0 Programmierter Halt
MO1 Wahlweiser Halt
MO02 Programmende Hauptprogramm mit Riicksetzen auf Programmanfang
MO03 | Spindel Rechtslauf
M04 | Spindel Linkslauf
MO05 | Spindelhalt
MO06 | Werkzeugwechsel
M08 | KuhImittel ein
M09 | Kuhimittel aus
M17 Programmende Unterprogramm
M25 | Werkzeugmesstaster zuriick in den Halter
M26 | Werkzeugmesstaster in MeRposition nach unten
M30 | Programmende (wie M2)
M33 Reitstockbewegung zum Reitstocknullpunkt
M34 Reitstock, Aktuelle Position speichern
M35 Reitstock, Zur gespeicherten Position bewegen
M41 langsame Getriebestufe ( niedrige Drehzahl )
M42 hohe Getriebestufe ( hohe Drehzahl )
M50 | Werkzeugwechsler verriegeln
M51 Werkzeugwechsler entriegeln
M98 | Aufruf Unterprogramm
M99 | Aufruf Unterprogramm und zurlick
8.7  G-Funktionen

1> G Funktionen auf Seite 151

_DE.fm
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9 Hinweise, Meldungen und Fehlermeldungen

Auf der Bedientafel werden alle Meldungen und Alarme als Klartext angezeigt. Der Alarmtext
enthalt das Datum, die Zeit und ein entsprechendes Symbol fiir das Léschkriterium.

Alarme und Meldungen werden getrennt nach folgenden Kriterien angezeigt:

O Alarme und Meldungen im Teileprogramm.
O Alarme und Meldungen von der PLC und maschinenbezogene Alarme und Meldungen.

Die Beschreibung der Alarme und Meldungen im Teileprogramm und weitere Alarme und
Meldungen von der SPS Steuerung finden Sie in der Siemens Betriebsanleitung.

Nummer Meldung
700000 Reitstock nicht in Position
700001 Master alarm
700002 Die Tdr ist offen
700003 Anwenderalarm 04
700004 Anwenderalarm 05
700005 Anwenderalarm 06
700006 Anwenderalarm 07
700007 Anwenderalarm 08
700008 Anwenderalarm 09
700009 Anwenderalarm 10
700010 Bedienhandgerat aktiv
700011 Timeout Werkzeugspannung
700012 Spindel wird abgebremst
700013 Betatigung unzulassig: Futter ungespannt
700014 Timeout Getriebstufenwechsel
700015 kein Getriebestufensignal
700016 Antriebe nicht bereit
700017 Betatigung Futter unzulassig: Spindel/Prog. lauft
700018 Kihlung Motorlberlast
700019 KihImittelstand zu gering
700020 Schmierung Motoriiberlast
700021 Schmiermittelstand zu gering
700022 Revolver Motoriiberlast
i 700023 Zahl prog. WKZ-Pos. > Zahl max. WKZ-Pos.
gl 700024 Max. Zahl WKZ-Position ungliltig
:;I 700025 Kein Werkzeugpositionssignal von Revolver
% 700026 Timeout Werkzeugwechsel
gl 700027 Ref.punkt erneut anfahren: Uberwachung ausgelost
Hinweise, Meldungen und Fehlermeldungen 808D Drehen DE
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Nummer Meldung
700028 Werkzeug ungespannt
700029 Warnung: die 1. Wartungsaufgabe lauft ab
700030 Alarm: die 1. Wartungsaufgabe ist abgelaufen
700031 Magazin nicht in Spindelpos. bzw. Ausgangspos.
700032 Magazin in Spindelpos. und Ausgangspos.
700033 Mag.dreh, fehlgeschl: Magazin/Spindel nicht bereit
700034 Gesuchte T-Nr. nicht gleich programmierter T-Nr.
700035 Timeout Spindelpositionierung auf Ausspannposition
700036 Timeout Spindelpositionierung auf Einspannposition
700037 Anwenderalarm 38
700038 Anwenderalarm 39
700039 Mag.dreh, fehl: Alarm akt. bzw. WKZ nicht zur.gez.
700040 Start AWW fehlg.: Z-Achse nicht in WW-Position
700041 Position. Z-Achse fehlg.: AWW nicht in Ausg.pos.
700042 Timeout AWW Drehung
700043 Werkzeugwechsel fehlgeschlagen: kein Magazinsignal
700044 Magazin Motorlberlast
700045 AWW Motortberlast
700046 Anwenderalarm 47
700047 Anwenderalarm 48
700048 Anwenderalarm 49
700049 Bezugspunkt der X-Achse nicht erreicht
700050 Bezugspunkt der Z-Achse nicht erreicht
700051 Spindelrichtung unzuléssig
700052 Timeout JOG-Betrieb
700053 Spindeldrehzahlkorrektur nicht 100 %
700054 Spindel nicht gestartet
700055 Vorschub Override = 0%
700056 Richtungswechsel Spindel bei Gewindebearb. unzul.
700057 Anwenderalarm 58
700058 Anwenderalarm 59
700059 NC-Start nicht mogl.: Sicherheitstiir nicht geschl.
700060 PRT Anderung nicht mégl: Kanal nicht zuriickgesetzt
700061 Anwenderalarm 62
700062 Anwenderalarm 63

808D_Alarm-listing_turning_DE.fm

DE
158

808D Drehen

Originalbetriebsanleitung

Hinweise, Meldungen und Fehlermeldungen

Version 1.1.0 - 2022-05-09



OPTIMUM

MASCHINEN - GERMANY

Nummer Meldung
700063 Anwenderalarm 64
700064 Anwenderalarm 65
700065 Anwenderalarm 66
700066 Anwenderalarm 67
700067 Anwenderalarm 68
700068 Anwenderalarm 69
£
[
a
o
EI
2
B
£
©
<):I
2
8
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10 SINUMERIK 808 D

Die komplette Sinumerik 808D Dokumentation setzt sich aus den nachfolgend genannten
Handbichern zusammen, die der Maschine separat beiliegen.

Handbiicher die fiir den Bediener, CNC Programmierer und auch fiir das Wartungs- und
Instandsetzungspersonal der L28HS | L34HS erforderlich sind.

O Handbuch Programmieren und Bedienen (Drehen)
- Teil 1 Bedienung Drehen
- Teil 2 Programmieren Drehen
- Teil 3 Programmieren Drehen im ISO Code

Handbiicher die fiir das Wartungs- und Instandsetzungspersonal erforderlich sind.

O Servicehandbuch

O Diagnosehandbuch

O Funktionshandbuch

O Handbuch Inbetriebsetzung

Zusatzliche niitzliche Handbiicher und Informationen.

O Trainingshandbuch Bedienung und Programmierung Drehen,
O SPS Handbuch Unterprogramme

Beschreibt z.B. eine Verbindungsherstellung mit der V24 Schnittstelle.
O Online Hilfe fir Programmieren und Bedienung (Drehen)

Handbiicher die zur Installation der Steuerung und der Komponenten an einer Maschine
erforderlich sind:

O Handbuch Mechanische Installation
O Handbuch Elektrische Installation
QO Parameterhandbuch

Alle Handbiicher kénnen im PDF Format - auch in anderen Sprachen - von der Siemens
Webseite geladen werden. Mit Ausgabedatum dieser Betriebsanleitung steht das Handbuch
Programmieren zur Zeit in deutscher, englischer, russischer, polnischer, portugiesischer und
chinesischer Sprache zur Verfligung.

http://support.automation.siemens.com

Fir Fragen zur CNC Steuerung wenden Sie sich bitte an:
Siemens AG, A&D techsupport

Tel. (+49) 0180 50 50 222

Mailto: techsupport@ad.siemens.de

Siemens AG Hotline, Helpline

Tel. (+49) 0180 50 50 111

L28HS_L34HS_DE_8.fm
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11 Instandhaltung

Im diesem Kapitel finden Sie wichtige Informationen zur

O Inspektion
O Wartung
O Instandsetzung

der CNC-Maschine.

ACHTUNG!
Die regelmiaBige, sachgemidBR ausgefiihrte Instandhaltung ist eine wesentliche @
Voraussetzung fiir

O die Betriebssicherheit,

O einen storungsfreien Betrieb,

O eine lange Lebensdauer der CNC-Maschine und

O die Qualitat der von Ihnen hergestellten Produkte.

Auch die Einrichtungen und Gerate anderer Hersteller missen sich in einwandfreiem Zustand
befinden.

UMWELTSCHUTZ

Achten Sie darauf, dass bei Arbeiten an der Kiithischmiermitteleinrichtung. E‘;

O Auffangbehilter verwendet werden, deren Fassungsvermogen fiir die aufzufangende ;’ 4
Fliissigkeitsmenge ausreicht.

O Fliissigkeiten und Ole nicht auf den Boden geraten.

Binden Sie ausgelaufene Fliissigkeiten und Ole sofort mit geeigneten Olabsorptionsmitteln und

entsorgen Sie diese nach den geltenden Umweltschutz-Vorschriften.

Auffangen von Leckagen

Geben Sie Flissigkeiten, die bei der Instandsetzung oder durch Leckagen auRerhalb des
Systems anfallen, nicht in den Vorratsbehalter zuriick, sondern sammeln Sie diese zur
Entsorgung in einem Auffangbehalter.

Entsorgung

Schiitten Sie niemals Ole oder andere umweltgefahrdende Stoffe in Wassereinlaufe, Flisse
oder Kanéle.

Altdle missen an einer Sammelstelle abgegeben werden. Fragen Sie |hren Vorgesetzten,
wenn lhnen die Sammelstelle nicht bekannt ist.

ACHTUNG!

Entfernen Sie niemals Spane mit Druckluft, oder Reinigen Sie den Arbeitsraum der CNC
Maschine niemals mit Druckluft. Das Reinigen mit Druckluft innerhalb des
Arbeitsraumes kann zu Beschadigungen der CNC Maschine fiihren.

11.1 Betriebsmittel

11.1.1 Maschinen-Schmierstoffe

Nur bei Verwendung geeigneter Schmierstoffe ist ein sicherer Betrieb der Maschine
gewabhrleistet.

£
zl Empfohlene Schmierstoffklasse: ISO VG 68

S' Empfohlener Schmierstoff Zentralschmierung: Gleitbahnél Mobil Vactra (Oil No. 2)

I

i‘)l

:
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11.1.2 Kiihl-Schmierstoffe

Um Betriebsstérungen zu vermeiden, muss der wassergemischte Kuhlschmierstoff und das
Bettbahnol und Fett, chemisch aufeinander abgestimmt sein.

INFORMATION

Die CNC-Drehmaschine wurde mit einem Ein-Komponentenlack lackiert. Beachten Sie dieses
Kriterium bei der Auswahl lhres Kihlschmiermittels.

Optimum Maschinen Germany GmbH Ubernimmt keine Garantie auf Folgeschaden durch
ungeeignete Kihlschmierstoffe.

Der Flammpunkt der Emulsion muss gréf3er als 140°C sein.

Beim Einsatz von nicht wassermischbaren Kuhlschmierstoffen (Olanteil > 15%) mit
Flammpunkt, kann das Auftreten ziindfahiger Aerosol-Luft-Gemische nicht ausgeschlossen
werden. Es besteht Explosionsgefahr.

ACHTUNG! @
Nur die richtige Auswahl geeigneter Kombinationen von Kiihlschmierstoffen und
Bettbahnolen sowie durch die richtige Pflege und Wartung des Kiihischmierstoffes kann
sichergestellt werden, dass keine Probleme wie Stick-Slip Effekt oder Ablagerungen
entstehen.

Die Auswahl der Kuhlschmierstoffe und Bettbahnodle, Schmierdle und Fette sowie deren Pflege
wird vom Maschinenanwender oder Betreiber bestimmt.

Die Optimum Maschinen Germany GmbH kann daher fiir Maschinenschaden die durch
ungeeignete Kihlschmierstoffe und Schmierstoffe sowie durch mangelhafte Pflege und
Wartung des Kiihlschmierstoffes verursacht wurden, nicht verantwortlich gemacht werden. Bei
Problemen mit dem Kihlschmierstoff und Bettbahndl oder Fett, wenden Sie sich bitte an Ihre
Mineraldl-Firma.

VORSICHT!

Der Kiihlschmierstoff mindestens wochentlich auch bei Maschinenstillstand beziiglich
Konzentration, pH Wert, Bakterien und Pilzbefall iiberpriift werden. 1> Prifplan fiir
wassergemischte Kiihlschmierstoffe auf Seite 172

ACHTUNG!

Kiihlschmierstoff und Ol fiir Maschinenmechanik und Pneumatiksystem miissen in je- '
dem Fall auf das Ansetzwasser der Kiihlschmieremulsion und die Bearbeitungsaufgabe
abgestimmt sein.

Wir bitten Sie, sich vom Kihlschmierstoffhersteller folgende maschinenrelevanten
Eigenschaften des Kiihischmierstoffs schriftlich bestatigen zu lassen.

O Die Produkte miissen den aktuellen Vorschriften der Gesetzgebung und den
Berufsgenossenschaften entsprechen.

O Fordern Sie Unterlagen fir die Produkte bei den Kiihischmierstoffherstellern- wie
Produktbeschreibung VKIS und EG-Sicherheitsdatenblatt an. Aus dem EG-
Sicherheitsdatenblatt kdnnen Sie die Wassergefahrdungsklasse (WGK) erkennen.

Sie missen Umwelt- und arbeitsplatzfreundlich sein. Somit frei von Nitrit, PCB, Chlor und
nitrosierbarem Diethanolamin (DEA), gemal TRGS 611.

Hautvertraglichkeitsgutachten sollten vorgelegt werden kénnen.
Mineraldlgehalt nach DIN 51417 mind. 40% im Konzentrat.

Méoglichst universell einsetzbar fur alle Zerspanungen und Materialien.
Lange Emulsionsstandzeit, d.b. langzeitstabil, bakterienresistent.
Sicherer Korrosionsschutz nach DIN 51360/2.

Reemulgierbar und nicht klebend entsprechend VKIS-Blatt 9: Klebe- und
Ruckstandsverhalten.

000000
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Kein Angriff auf Maschinenlacke nach VDI 3035

Kein Angriff auf Maschinenelemente (Metalle, Elastomere).

Geringes Schaumverhalten der Emulsion.

Méglichst feindispers, um Verstopfungen am Spaltsieb zu vermeiden.

0000

11.2 Sicherheit

WARNUNG!
Die Folgen von unsachgemaR ausgefiihrten Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten
kénnen sein:

O Schwerste Verletzungen von Personen, die an der CNC-Maschine arbeiten,
O Schiden an der CNC-Maschine.

Nur qualifiziertes Personal darf die CNC-Maschine warten und instandsetzen.
Validierung

Uberpriifen und warten Sie alle sicherheitsrelevanten Absperr-, Regel-, und Messeinrichtungen
(Validierung).

Dokumentation

Protokollieren Sie alle Prifungen und Arbeiten im Betriebsbuch.

11.2.1 Vorbereitung

WARNUNG!
Arbeiten Sie nur dann an der CNC-Maschine, wenn der Hauptschalter ausgeschaltet und &
mit einem Vorhangeschloss gegen Wiedereinschalten gesichert ist.

1= Abschalten und Sichern der CNC Maschine auf Seite 18. Bringen Sie ein Warnschild an.

11.2.2 Wiederinbetriebnahme

Fuhren Sie vor der Wiederinbetriebnahme eine Sicherheitstiberpriifung durch.
1> Sicherheitstberprifung auf Seite 16

WARNUNG!
Uberzeugen Sie sich vor dem Starten der CNC-Maschine unbedingt davon, dass dadurch &
keine Gefahr fiir Personen entsteht, und die CNC-Maschine nicht beschédigt wird.

L28HS_L34HS_DE_9.fm
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11.3 Inspektion und Wartung

Die Art und der Grad des VerschleiRes hangt in hohem MaRe von den individuellen Einsatz-
und Betriebsbedingungen ab. Alle angegebenen Intervalle gelten deshalb nur fir die jeweils
genehmigten Bedingungen.
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11.3.1 Drehfutter abschmieren und reinigen

ACHTUNG!

Verwenden Sie keine Druckluft, um Staub und Fremdkorper vom Drehfutter zu entfernen. @

Kuahlschmiermittel spritzt auf das Drehfutter und wascht das Fett aus den Grundbacken. Um die
Spannkraft und die Genauigkeit des Drehfutters fiir lange Zeit zu erhalten, ist es notwendig,
das Drehfutter regelmafig zu schmieren. Unzureichende Schmierung fihrt zu
Funktionsstérungen, reduziert die Spannkraft, wirkt sich auf Genauigkeit aus, und verursacht
Ubermafigen Verschleifl und Festfressen.

Schmieren Sie das Drehfutter an den Schmiernippeln ab. Das Drehfutter sollte mindestens
einmal in der Woche abgeschmiert werden. Der verwendete Schmierstoff sollte von hoher
Qualitat sein und fr Hochdruck Auflageflachen bestimmt sein. Das Schmiermittel sollte in der
Lage sein dem Kuhlschmiermittel und anderen Chemikalien zu widerstehen.

Es gibt eine Vielzahl von unterschiedlichen Drehfuttern auf dem Markt, die sich in der
Schmiermethode erheblich unterscheiden. Beachten Sie die Bedienungsanleitungen des
jeweiligen Drehfutterherstellers.

11.3.2 Zentralschmierung Ol auffiillen

Die Zentralschmierung versorgt funktionswichtige Teile der CNC Maschine. Bei zu geringem
Fillstand erfolgt die Warnmeldung Nr. 700021.

1> Zentralschmierung auf Seite 34

11.3.3 Kiihlschmiermittel auffiillen

Wenn der Kuhlschmiermittel Fillstand niedriger ist als die rote Markierung auf dem Schauglas
wird eine unzureichende Menge von Kihlschmiermittel dem Schneidwerkzeug zugefihrt. Das
Fortsetzen der Bearbeitung unter solchen Bedingungen fiihrt zu einer verminderten Standzeit
des Schneidwerkzeugs und vermindert die Lebensdauer der Kiihschmiermittelpumpe.

Befiillen Sie den Kiihlschmiermittelbehalter Gber den Arbeitsraum der CNC Maschine.

11.3.4 Reinigung des Kiihlschmiermittelbehilters und des Kiihimittelfilters

Wenn sich feine Spane und andere Fremdkdrper im Kihlschmiermittelbehalter ansammeln
kann die CNC Maschine nicht mehr richtig mit Kiihimittel versorgt werden. Des weiteren kann
sich die Lebensdauer der Kiihlschmiermittelpumpe verringern.

Es wird empfohlen, den Kiihlschmiermittelbehalter alle 500 Betriebsstunden zu reinigen.

Bei der Bearbeitung von Gusseisen oder ahnlichem Material bei dem feine Spane erzeugt
werden, ist es empfehlenswert den Kihlschmiermittelbehalter haufiger zu reinigen.

=» Entfernen Sie die Ablassschraube und lassen Sie das Kihimittel in einen geeigneten
Behalter ab. Verwenden Sie im Bedarfsfall eine Fasspumpe - wenn ein geeigneter Behalter
nicht zur Verfigung steht - um das Kihlschmiermittel abzusaugen.

=» SchlieRen Sie den Absperrhahn und I6sen Sie den Saugschlauch am
Kuhlschmiermittelbehalter.

=) Ziehen Sie die Spanewanne heraus.
=» Entfernen Sie alle Spane und reinigen Sie die Spdnewanne.
=» Reinigen Sie den Innenraum des Kiihlschmiermittelbehalters und den Filter (Spaltsieb).

=» Dichten Sie den Verschlussstopfen mit einem Gewindedichtband ab und schrauben Sie
den Verschlussstopfen wieder in den AblaRstutzen.

=» Schieben Sie die Spadnewanne wieder in die CNC Maschine.
=» Befestigen Sie den Saugschlauch wieder und Offnen Sie den Absperrhahn.

=) Ersetzen Sie - falls erforderlich - das Kiihlschmiermittel. Fragen Sie |hren Lieferanten des
Kihlschmiermittels in welchem Intervall das Kiihlschmiermittel ersetzt werden soll, da der
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Wechselintervall von der Art des Kihlschmiermittels und den Bearbeitungsbedingungen
abhangt.

VORSICHT!

Das Abpumpen des Kiihischmiermittels unter Zuhilfenahme der vorhanden
Kihlschmiermittelpumpe iiber den Druckschlauch in einen geeigneten Behilter ist nicht
zu empfehlen, da das Kiihimittel unter hohem Druck austritt.

11.3.5 Reinigung und Austausch der Polycarbonat- Sichtfenster

WARNUNG!

Die Polycarbonat- Sichtfenster gehoéren zur Sicherheitseinrichtung an lhrer CNC
Maschine.

Beschadigte, verkratzte oder sogar gebrochene Polycarbonat- Sichtfenster miissen
umgehend ausgetauscht werden.

Zur Reinigung der Maschinensicherheitsscheiben sollte ein weiches Tuch verwendet werden.
Von uns getestet und freigegeben wurden:

Hahnerol Glasreiniger (Hahnerol), Sidolin Streifenfrei (Henkel), Aktiv-Scheiben-Reiniger
(Neumann).

Wir empfehlen lhnen die Polycarbonat- Sichtfenster der Schiebetir nach 60 Monaten der
Inbetriebnahme der CNC Maschine auszuwechseln.

In den folgenden Fallen ist ein sofortiger Austausch dringend zu empfehlen:

plastische Verformungen (Beulung) durch vorangegangene Aufprallbeanspruchung
Risse,

Beschadigung der Randabdichtung,

eingedrungener Kihlschmierstoff im Verbundaufbau,

zerstorte oder beschadigte Schutzscheibe (Beschichtung) auf der Arbeitsraum- oder
Bedienerseite.

00000

11.3.6 Reinigen des Schaltschranks

Obwohl der Schaltschrank so konstruiert
und gebaut wurde das Eindringen von
Staub und Schmutz zu verhindern, kénnen
bei gedffneter Tur Fremdkdrper eindringen.

Die Ansammlung von Fremdkdrpern auf den
Leiterplatten oder anderen elektronischen
Komponenten kann zu einer Fehlfunktion
fuhren.

Reinigen Sie das Innere des Schaltschranks
regelmaRig.

Entfernen Sie den Staub im Inneren von
elektrischen Gehausen mit einem
Staubsauger. Verwenden Sie keine
Druckluft um den Schaltschrank zu reinigen.

Berthren Sie nicht die Leiterplatten oder
Teile um diese Verbindungsstellen. Vermeiden Sie Schlage mit dem Staubsauger auf
elektrischen Bauteile.

Es wird empfohlen den Schaltschrank alle 1000 Betriebsstunden zu reinigen.
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11.3.7 Verriegelungsschalter Schiebetiir

Der Verriegelungsschalter lasst sich fur Instandhaltungs- und Wartungszwecke mechanisch
entriegeln. FUhren Sie eine Sicherheitsiberprifung durch, wenn Sie den Verriegelungsschalter
wieder in den Grundzustand versetzt haben. 1> Sicherheitsiberpriifung auf Seite 16

Jl

Abb.11-1: Verriegelungsschalter Schiebetur

11.3.8 Fiihrungsbahnen nachstellen

Ein vergroRertes Spiel in Fuhrungsbahnen kann im Bedarfsfall durch Nachstellen verkleinert
werden.

Planschlitten L28HS | L34HS

Drehen Sie die Nachstellschraube im Uhrzeigersinn. Die Keilleiste wird dadurch nach hinten
geschoben und verringert das Spiel im Planschlitten. Stellen Sie nur leicht nach, ein zu festes
nachstellen kann zu Haftgleiten, ,Stick-Slip-Effekt” fihren.

O Klemmschraube l6sen.

O Mit Nachstellschraube nachstellen.

Klemmschraube

I
——
= =] -

Ruckseite Maschinenbett

Nachstellschraube

J_l

Klemmschraube

Abb.11-2: Planschlitten
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Bettschlitten L28HS
Nachstellen Bauart bedingt nicht méglich.
Bettschlitten L34HS

Drehen Sie die beiden Nachstellschraube im Uhrzeigersinn. Die jeweilige Keilleiste wird
dadurch nach hinten geschoben und verringert das Spiel im Bettschlitten. Stellen Sie nur leicht
nach, ein zu festes nachstellen kann zu Haftgleiten, ,Stick-Slip-Effekt® fuhren.

O Klemmschraube losen.
QO Mit Nachstellschraube nachstellen.

Nachstellschraube Nachstellschraube
\ Klemmschraube

= e Te—— T

=
B EE 2 EE

Riickseite Maschinenbett

Klemmschraube

Abb.11-3: Bettschlitten
Reitstockmitte einstellen

=¥ LoOsen Sie die Verstellschrauben vorne
und hinten am Reitstock.

O Durch wechselseitiges Lockern und Verstellschraube vorne
Anziehen der beiden Verstellschrauben
(vorne und hinten) richten Sie den \
Reitstock in der Mittellage aus. L

=¥ Ziehen Sie die Verstellschrauben des
Reitstocks wieder fest an.

Abb.11-4: Reitstock
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11.4 Instandsetzung

11.4.1 Kundendiensttechniker @

Fordern Sie fur alle Reparaturen einen autorisierten Kundendiensttechniker an. Wenden Sie
sich an Ihren Fachhandler wenn lhnen der Kundendienst nicht bekannt ist, oder wenden Sie
sich an die Fa. Stirmer Maschinen GmbH in Deutschland, die lhnen einen Fachhandler
nennen kénnen. Optional kann die

Fa. Stirmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26
96103 Hallstadt

einen Kundendiensttechniker stellen, jedoch kann die Anforderung des Kundendiensttechnikers
nur Uber Ihren Fachhandler erfolgen.

Fuhrt lhr qualifiziertes Fachpersonal die Reparaturen durch, so muss es die Hinweise dieser
Betriebsanleitung beachten.

Die Firma Optimum Maschinen Germany GmbH Ubernimmt keine Haftung und Garantie fir
Schaden und Betriebsstérungen als Folge der Nichtbeachtung dieser Betriebsanleitung.
Verwenden Sie flir die Reparaturen

O nur einwandfreies und geeignetes Werkzeug,

O nur Originalersatzteile oder von der Firma Optimum Maschinen Germany GmbH
ausdricklich freigegebene Serienteile.
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11.5 Kiihlschmierstoffe und Behalter

VORSICHT!

Der Kiihl-Schmierstoff kann Erkrankungen auslésen. Ein direkter Hautkontakt mit Kiihl-
Schmierstoff oder mit Kiihl-Schmierstoff behafteten Teilen ist zu vermeiden.

KUhl-Schmierstoff-Kreislaufe und Behalter fir wassergemischte Kihlschmierstoffe muissen
nach Bedarf, mindestens jedoch jahrlich oder nach jedem Wechsel des KihI-Schmierstoffes
vollstandig entleert, gereinigt und desinfiziert werden.

Wenn sich feine Spane und andere Fremdkdrper im Kihl-Schmierstoffbehalter ansammeln
kann die Maschine nicht mehr richtig mit Kuhimittel versorgt werden. Des weiteren kann sich
die Lebensdauer der Kihl-Schmierstoffpumpe(n) verringern.

Bei der Bearbeitung von Gusseisen oder dhnlichem Material bei dem feine Spane erzeugt
werden, ist es empfehlenswert den KiihI-Schmierstoffbehalter haufiger zu reinigen.

Grenzwerte

Der Kiihlschmierstoff muss ausgetauscht, der KiihIschmierstoff-Kreislauf und Behalter
entleert, gereinigt und desinfiziert werden bei

O einem Abfall des der pH-Wertes von mehr als 1 bezogen auf den Wert der Erstbefillung.
Der maximal zulassige pH-Wert bei einer Erstbeflllung betragt 9,3

O einer wahrnehmbaren Veranderungen in Aussehen, Geruch, aufschwimmendes Ol oder
Erhéhung der Bakterienzahl auf Gber 10/6/ml

O einem Anstieg des Gehaltes von Nitrit auf tber 20 ppm (mg/1) oder Nitrat auf Gber 50 ppm
(mg/1)

O einem Anstieg des Gehaltes an N-Nitrosodiethanolamin (NDELA) auf Gber 5 ppm (mg/a)

VORSICHT!

Beachten Sie die Hersteller Vorgaben zu Mischungsverhaltnissen, Gefahrstoffen, z.B.
Systemreinigern, einschlieBlich deren zuldssiger Mindesteinsatzzeit.

VORSICHT!

Das Abpumpen des Kiihl-Schmierstoffs unter Zuhilfenahme der vorhanden Kiihl-
Schmierstoffpumpe(n) liber den Druckschlauch in einen geeigneten Behalter ist nicht zu
empfehlen, da das Kiihimittel unter hohem Druck austritt.

UMWELTSCHUTZ

Achten Sie darauf, dass bei Arbeiten an der Kiihl-Schmierstoffeinrichtung,

O Auffangbehilter verwendet werden, deren Fassungsvermogen fiir die aufzufangende
Fliissigkeitsmenge ausreicht.

O Fliissigkeiten und Ole nicht auf den Boden geraten.

Binden Sie ausgelaufene Flissigkeiten und Ole sofort mit geeigneten Olabsorptionsmitteln und
entsorgen Sie diese nach den geltenden Umweltschutz-Vorschriften.
Auffangen von Leckagen

Geben Sie Flussigkeiten, die bei der Instandsetzung oder durch Leckagen auflerhalb des
Systems anfallen, nicht in den Vorratsbehalter zurtick, sondern sammeln Sie diese zur
Entsorgung in einem Auffangbehalter.

Entsorgung

Schitten Sie niemals Ole oder andere umweltgefahrdende Stoffe in Wassereinlaufe, Fliisse
oder Kanale. Altdle missen an einer Sammelstelle abgegeben werden. Fragen Sie |hren
Vorgesetzten, wenn Ihnen die Sammelstelle nicht bekannt ist.

/2N

>

<

Kihlschmiermittel
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11.5.1 Priifplan fiir wassergemischte Kiihlschmierstoffe

Firma:

Nr.:

Datum:

Verwendeter Kiihlschmierstoff:

zu prifende Grolie Prifmethoden Prifintervalle |MaRnahmen, Erlauterungen

wahrnehmbare Aussehen, Geruch taglich Ursaghen suchen und beseitigen,

Veranderungen z.B. Ol abskimmen, Filter iberprifen, KSS
bellften

pH-Wert Labormethode: wochentlich 7 | bei pH-Wert-Abfall

elektrometrisch mit pH-Meter > 0,5 beziiglich Erstbefiillung:

&/DlNOE”?R/?g) hod Mafinahmen gemaR Herstellerempfehlung
or-Ort-Messmethode: > 1,0 bezliglich Erstbefiillung:

mit pH-Papier KSS austauschen, KSS-Kreislauf reinigen
(Spezialindikatoren mit

geeignetem Messbereich)

Gebrauchskonzentration |Handrefraktometer wochentlich P |Methode ergibt bei Fremddlgehalten falsche
Werte
Basenreserve Sauretitration geman bei Bedarf Methode ist unabhangig von enthaltenem
Herstellerempfehlung Fremdal
Nitritgehalt Teststdbchenmethode oder  |\wgchentlich 7 |> 20 mg/L Nitrit:
Labormethode KSS-Austausch oder Teilaustausch

oder inhibierende Zusatze;
sonst muss NDELA im KSS und in der Luft
bestimmt werden

> 5 mg/L NDELA im KSS:

Austausch,
KSS-Kreislauf reinigen und desinfizieren,
Nitrit-Quelle suchen und falls mdglich

beseitigen.
Nitrat-/Nitritgehalt Teststdbchenmethode oder  |nach Bedarf |Wasser aus 6ffentlichem Netz benutzen falls
des Ansetzwassers, wenn |Labormethode Wasser aus 6ffentlichem Netz
dieses nicht dem > 50 mg/I Nitrat: Wasserwerk verstéandigen

offentlichen Netz
entnommen wird

") Die angegebenen Priifintervalle (Haufigkeit) beziehen sich auf den Dauerbetrieb. Andere
Betriebsverhéltnisse kdnnen zu anderen Prifintervallen flihren; Ausnahmen nach den Abschnitten 4.4 und
4.10 der TRGS 611 sind mdglich.

Bearbeiter:

Unterschrift:

coolant_DE.fm
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12 Ersatzteile - Spare parts

12.1 Ersatzteilbestellung - Ordering spare parts
Bitte geben Sie folgendes an - Please indicate the following :

QO Seriennummer - Serial No.

O Maschinenbezeichnung - Machines name
O Herstellungsdatum - Date of manufacture
O Artikelnummer - Article no.

Die Artikelnummer befindet sich in der Ersatzteilliste. The article no. is located in the spare
parts list. Die Seriennummer befindet sich am Typschild. The serial no. is on the rating plate.

12.2 Hotline Ersatzteile - Spare parts Hotline

A% \EI T DER
SR VIASCHINEN

+49 (0) 951-96555 -118

ersatzteile@stuermer-maschinen.de

12.3 Service Hotline

S \VELT DER
SR VIASCHINEN

+49 (0) 951-96555 -100

service@stuermer-maschinen.de

lathe-parts-preface_ DE-GB.fm
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12.4 L28HS - Ersatzteilzeichnungen - Spare part drawings

A Gehause - Housing

L28HS_parts.fm

Abb.12-1: Gehéause - Housing
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B Unterbau - Substructure

Abb.12-2: Unterbau - Substructure
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C Planschlitten - Cross slide, Version 1.0

Abb.12-3: Planschlitten - Cross slide
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Antrieb - Drive

D

Abb.12-4: Antrieb -Drive

wysped SHeZ
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E Planschlitten - Cross slide, Version 1.1

Abb.12-5: Planschlitten - Cross slide
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F Reitstock - Tailstock, Version 1.0

Abb.12-6: Reitstock - Tailstock
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G Reitstock - Tailstock, Version 1.1

Abb.12-7: Reitstock - Tailstock

Teileliste - Parts list - L28HS
Menge Grosse Artikelnummer
Pos. Bezeichnung Description
Qty. Size Item no.
1 Abdeckung Cover 1 0350421001
2 Sicherheitsschalter Safety switch 1 0350421002
3 Winkel Angle 1 0350421003
4 Riegel/Sicherheitsschalter Lock/Safety switch 1 0350421004
5 Fihrung Guide 1 0350421005
6 O-Schraube O-Screw 6 0350421006
7 Scharnier Hinge 2 0350421007
8 Schaltschrank Electrical cabinet 1 0350421008
9 Hauptschalter Main switch 1 0350421009
10 Schraube Screw 4 0350421010
11 Schloss Lock 4 0350421011
12 Riegel/Sicherheitsschalter Lock/Safety switch 1 0350421012
13 Sicherheitsschalter Safety switch 1 0350421013
14 Abdeckung Cover 1 0350421014
15 Gehause Housing 1 0350421015
16 Schutzglas Safety glass 1 0350421016
17 Tar Door 1 0350421017
18 Scharnier Hinge 2 0350421018
19 Schraube Screw 1 0350421019
20 Schutzglas Safety glass 1 0350421020
21 Maschinenlampe Machine lamp 1 0350421021
22 Schutzglas Safety glass 1 0350421022
23 Schiebetlr Sliding door 1 0350421023
24 Abdeckung Cover 1 0350421024
25 Grif Grip 1 0350421025
26 Abdeckung Cover 1 0350421026
27 Spanewanne Chip tray 1 0350421027
28 Tar Door 1 0350421028 e
29 Lifter Fan 2 0350421029 :__,«Z
30 Schmiergerat Lubrication unit 1 0350421030 ]
31 Signalleuchte Signal light 1 0350421031 o
32 Abdeckung Cover 1 0350421032 %
N
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Teileliste - Parts list - L28HS
Menge Grosse Artikelnummer
Pos. Bezeichnung Description
Qty. Size Item no.
33 Gehause Housing 1 0350421033
34 Schraube Screw 4 0350421034
35 Gehause Housing 1 0350421035
36 Schnittstelle Interface 1 0350421036
37 Steuerung Siemens Siemens control 1 0350421037
38 Griff Grip 1 0350421038
39 Steuerung Siemens Siemens control 1 0350421039
40 Taster Button 1 0350421040
41 Wabhlschalter Mode switch 1 0350421041
42 Wahischalter Mode switch 2 0350421042
43 Abdeckung Cover 1 0350421043
44 Motor Motor 1 0350421044
45 Motorhalter Motor holder 1 0350421045
46 Riemenscheibe Pulley 1 0350421046
47 Ring Ring 1 0350421047
48 Scheibe Washer 1 0350421048
49 Bolzen Bolt 2 0350421049
50 Encoder Encoder 1 0350421050
51 Schraube Screw 2 0350421051
52 Gewindestift Grub screw 2 0350421052
53 Scheibe Washer 1 0350421053
54 Riemen Belt 1 0350421054
55 Halter Holder 1 0350421055
56-1 Planspiralfutter 1725mm Plane spiral chuck 125mm 1 3275-125 353275330100
56-2 Flansch Drehfutter Flange jaw chuck 1 8210-125-3-X 358210540800
58 Spindestock Headstock 1 0350421058
59 Schieibe Washer 1 0350421059
60 Riemenscheibe Pulley 1 0350421060
61 Flachriemen Flat belt 1 0350421061
62 Schrittmotor Stepp motor 1 0350421062
63 Kupplung Clutch 1 0350421063
64 Gehause Housing 1 0350421064
65 Abdeckung Cover 1 0350421065
66 Nutmutter Groove nut 1 0350421066
67 Flansch Flange 1 0350421067
68 Buchse Bushing 1 0350421068
69 Kugellager Ball bearing 4 7204 0350421069
70 Ring Ring 1 0350421070
71 Scheibe Washer 1 0350421071
72 Spindel Spindle 1 0350421072
73 Scheibe Washer 1 0350421073
74 Dichtung Seal 1 25x40x7 0350421074
75 Fihrung Energiekette Guide energie chain 1 0350421075
76 Abdeckung Cover 1 0350421076
77 Maschinenbett Machine bed 1 0350421077
78 Schraube Screw 4 0350421078
79 Gewindestift Grub screw 2 0350421079
80 Flansch Flange 1 0350421080
81 Klotz Block 1 0350421081
82 Sechskantmutter Hexagon nut 2 0350421082
83 Abdeckung Cover 1 0350421083
84 Winkel Angle 1 0350421084
85 Sensor Sensor 1 0350421085
86 Halter Holder 1 0350421086
87 Spindelmutter Spindle nut 1 0350421087
88 Schlitten Slide 1 0350421088
89 Spindelmutter Spindle nut 1 0350421089
90 Abdeckung Cover 1 0350421090
91 Fihrung Guide 1 0350421091
92 Schmiernippel Lubrication cup 1 0350421092
93 Keilleiste Gib 1 0350421093
94 Abstreifer Wiper 1 0350421094
95 Halter Holder 1 0350421095
96 Spindel Spindle 1 0350421096
97 Ring Ring 1 0350421097
98 Lager Bearing 2 0350421098
99 Lagerbock Bearing block 1 0350421099
€ 100 Schraube Screw 4 03504210100
b 101 Buchse Bushing 1 03504210101
5 102 Flansch Flange 1 03504210102
:)'I 103 Gehause Housing 1 03504210103
% 104 Zahnscheibe Gear washer 1 03504210104
N
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Teileliste - Parts list - L28HS
Menge Grosse Artikelnummer
Pos. Bezeichnung Description
Qty. Size Item no.

105 Zahnriemen Gear belt 1 3M-312-9 03504210105
106 Nutmutter Groove nut 1 03504210106
107 Abdeckung Cover 1 03504210107
108 Zahnscheibe Gear washer 1 03504210108
109 Winkel Angle 2 03504210109
110 Platte Plate 2 03504210110
111 Schrittmotor Stepp motor 1 03504210111
112 Winkel Angle 1 03504210112
113 Halter Holder 1 03504210113
114 Platte Plate 1 03504210114
115 Platte Plate 1 03504210115
116 Unterbau Substruction 1 03504210116
117 Kasten Box 1 03504210117
118 Unterbau Substruction 1 03504210118
119 Abdeckung Cover 1 03504210119
120 KuhImittelpumpe Coolant pump 1 03504210120
121 Wartungseinheit Service unit 1

122 Einstellschraube Ajust screw 4 03504210122
123 Maschinenfuss Machine foot 4 03504210123
124 Abdeckung Cover 1 03504210124
125 Rolle Roll 4 03504210125
126 Unterbau Substruction 1 03504210126
127 Sieb Filter 1 03504210127
128 Schauglas Sight glass 1 03504210128
130 Teleskopabdeckung Telescopic cover 1 03504215130
131 Abdeckung Cover 1 03504215131
132 Platte Plate 1 03504215132
133 Teleskopabdeckung Telescopic cover 1 03504215133
134 Nutmutter Grooved nut 1 03504215134
135 Scheibe Washer 1 03504215135
136 Spindelmutter Spindle nut 1 03504215136
137 Spindel Spindle 1 03504215137
138 Schlitten Linearfiihrung Linear guides slide 4 03504215138
139 Linearfihrung Linear guides 4 03504215139
140 Platte Platte 1 03504215140
141 Abdeckung Cover 1 03504215141
142 Ring Ring 1 03504215142
143 Lagerbock Bearing block 1 03504215143
144 Ring Ring 1 03504215144
145 Dichtung Seal 1 03504215145
146 Hilse Sleeve 1 03504215146
147 Ring Ring 1 03504215147
148 Hilse Sleeve 1 03504215148
149 Flansch Flange 1 03504215149
150 Zahnrad Gear 1 03504215150
151 Nutmutter Grooved nut 1 03504215151
152 Schlitten Slide 1 03504215152
153 Halter Holder 1 03504215153
154 Winkel Angle 1 03504215154
155 Spindelmutter Spindle nut 1 03504215155
156 Platte Plate 1 03504215156
157 Schlitten Linearfihrung Linear guides slide 4 03504215157
158 Motor Motor 1 03504215158
159 Motorplatte Motor plate 1 03504215159
160 Zahnriemen Gear belt 1 03504215160
161 Zahnrad Gear 1 03504215161
162 Block Block 1 03504215162
163 Linearfihrung Linear guides 2 03504215163
164 Platte Plate 4 03504215164
900 Oler Oiler 14 6 mm 03504210900
901 Unterbau Reitstock Base plate tailstock 1 03504210901
902 Innensechskantschraube Socket head screw 2 GB 70-85 - M8 x 40

903 Reitstock Oberteil Tailstock upper section 1 03504210903
904 Verstelleinrichtung Adjustment device 1 03504210904
905 Gewindestift Threaded pin 1 1ISO 4028 - M6 x 16

906 Klemmteil Pinole Clamping piece spindie 2 03504210906

sleeve
907 Klemmteil Pinole Clamping piece spindle 1 03504210907
908 Pinole Spindle sleeve 1 03504210908
909 Spindel Spindle 1 03504210909
910 Zentrierstiick Pinole Piece of centering of 1 03504210910
spindle sleeve
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Teileliste - Parts list - L28HS
Menge Grosse Artikelnummer
Pos. Bezeichnung Description
Qty. Size Item no.
911 Innensechskantschraube Socket head screw 2 GB 70-85-M5 x 16
912 Skalenring Scales ring 1 03504210912
913 Zentrierring Centering ring 1 03504210913
914 Kugel Steel ball 1 D=5mm 03504210914
915 Spiralfeder Spiral spring 1 03504210915
916 PaRfeder Key 1 DIN6885-A3x3x 10 03504210916
917 Innensechskantschraube Socket head screw 3 1ISO 4026 - M6 x 10
918 Messingklemmstuick Brass clamping piece 3 03504210918
919 Handrad Handwheel 1 03504210919
920 Sechskantmutter Hexagon nut 1 DIN EN 24 032 M8
921 Unterlegscheibe Disc 1 03504210921
922 Handgriff Handrad Handle handwheel 1 03504210922
923 Befestigungsschraube Griff Fixing bolt for handle 1 03504210923
Handrad handwheel
925 Klemmmutter Clamping nut 1 03504210925
926 Unterlegscheibe Disc 1 D=8 03504210926
927 Griff Spannhebel Handle clamping lever 1 03504210927
928 Spannhebel Clamping lever 1 03504210928
929 Scheibe Innensechskantschraube 1 03504210929
930 Spannstift Spring pin 1 1ISO 8752-4x28 A
931 Fuehrungsbuchse Guide bush 1 03504210931
932 Spannstift Spring pin 1 1ISO 8752-4x24 A
933 Gewindestange Threaded rod 1 03504210933
934 Spannschraube Tightening screw 1 03504210934
935 Feder Spring 1 03504210935
936 Klemmplatte Clamping plate 1 03504210936
937 Sechskantmutter Hexagon nut 1 1ISO 4035 - M12
938 Scheibe Washer 2 DIN 125-1 A 13
939 Zentrierstueck Pinole Piece of centering of 1 03504210939
spindle sleeve

940 Skala Skale 1 03504210940
941 Exzenter Eccentric cam 1 03504210941
942 Gewindestift Threaded pin 2 1ISO 4028 - M5 x 12
945 Spannhebel Clamping lever 1 03504210945
946 Markierung Marking 1 03504210946
948 Grundplatte Base plate 1 03504210948
949 Reitstock Oberteil Tailstock upper section 1 03504210949
950 Niet Rivet 4 DIN7337-A2.4x6
951 Gehause Housing 1 03504215951
952 Pinole Sleeve 1 03504215952
953 Spindel Spindle 1 03504215953
954 Nabe Collet 1 03504215954
955 Klemmbuchse Clamping bush 1 03504215955
956 Gewindestift Grub screw 1 03504215956
957 Klemmhebel Clamping hebel 1 03504215957
958 Bolzen Bolt 1 03504215958
959 Klemmbuchse Clamping bush 1 03504215959
960 Klemmschraube Clamping screw 1 03504215960
961 Platte Plate 1 03504215961
962 Bolzen Bolt 1 03504215962
963 Welle Shaft 1 03504215963
964 Klemmbhebel Clamping hebel 1 03504215964
965 Gewindestift Grub screw 1 03504215965
966 Gewindestift Grub screw 1 03504215966
967
968 Gewindestift Grub screw 1 03504215968
969 Handrad Handle 1 03504215969
970 Buchse Bushing 1 03504215970
971 Skalenring Scale ring 1 03504215971
972 Flansch Flange 1 03504215972
973 Sechskantmutter Hexagon nut 1 03504215973
974 Scheibe Wassher 1 03504215974
975 Hulse Sleeve 1 03504215975
976 Schraube Screw 1 03504215976
977 Klemmplatte Clamping plate 1 03504215977
978 Innensechskantschraube Socket head screw 3 1ISO 4762 - M5 x 10
979 Knopf Knob 2 03504215979

e 980 Sechskantmutter Hexagon nut 1 1ISO 4032 - M16

= 981 Sechskantmutter Hexagon nut 1 1ISO 4035 - M12

5 982 Druckfeder Spring 1 03504215982

9 983 Scheibe Wassher 1 DIN125-A 13

% 984 Schmiernippel Lubrication cup 1 8

N
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H Werkzeugwechsler, bis Baujahr 2016 - Tool changer, up to year of construction 2016
9
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Teileliste Werkzeugwechsler, bis Baujahr 2016 - Parts list tool changer, up to year of construction 2016
Menge Grosse Artikelnummer
Pos. Bezeichnung Description
Qty. Size Item no.
1 Schraube Screw 1 03504210201
2 Spannschraube Clamp screw 4 03504210202
3 Gewindestift Grub screw 4
4 Spannschraube Clamp screw 4 03504210204
5 Werkzeugaufnahme Tool holder 1 03504210205
6 Zahnkranz Gear ring 1 03504210206
7 Schraube Screw 8
8 Flansch Flange 1 03504210208
9 Schraube Screw 8
10 Welle Shaft 1 03504210210
11 Ring Ring 1 03504210211
12 Nadellager Needle bearing 1 AXK 4060 0404060
13 Buchse Bushing 1 03504210213
14 Buchse Bushing 1 03504210214
15 Hilse Sleeve 1 03504210215
16 Schraube Screw 6
17 Gehause Housing 1 03504210217
18 Platte Plate 1 03504210218
19 Zahnriemen Gear belt 1 03504210219
20 Zahnscheibe Gear wheel 1 03504210220
21 Passfeder Fitting key 1 5x14
22 Schraube Screw 4 5x16
23 Motor Motor 1 03504210223
24 Scheibe Washer 1 03504210224
25 Zahnscheibe Gear wheel 1 03504210225
26 Flansch Flange 1 03504210226
27 Feder Spring 6 03504210227
28 Zylinderstift Cylindrical pin 6 03504210228
29 Buchse Bushing 6 03504210229
30 Ring Ring 1 03504210230
31 Scheibe Washer 1 03504210231
32 Schraube Screw 1
33 Stahlkugel Steel ball 1 03504210233
34 Bolzen Bolzen 1 03504210234
35 Lagerbock Bearing block 1 03504210235
36 Sicherungsring Retaining block 1 63
37 Schraube Screw 4
38 Pneumatikzylinder Pneumatic cylinder 1
39 Schraube Screw 4
40 Anschluss Plug 2 03504210240
41 Passfeder Fitting key 1 6x6x32
42 Passfeder Fitting key 1 6x22
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| Werkzeugwechsler Teil 1, ab Baujahr 2017 - Tool changer part 1, from year of
construction 2017

Abb.12-9: Werkzeugwechsler - Tool changer
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J Teil 2 - Part 2
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Teileliste Werkzeugwechsler, ab Baujahr 2017 - Parts list tool changer, from year of construction 2017
Menge Grosse Artikelnummer
Pos. Bezeichnung Description
Qty. Size Item no.

1 Gehause Housing 1 03504115501
2 Welle Shaft 1 03504115502
3 Kegelrollenlager Taper roller bearing 2 A 4059_A 4138 03504115503
4 Abstandsring Spacer 1 03504115504
5 Kugellager Ball bearing 2 6202-2RSL 0406202.2R
6 Passfeder Fitfing key 1 DIN 6885-A 5x 5 x 20

7 Zahnrad Gear 1 03504115507
8 Welle Shaft 1 03504115508
9 Passfeder Fitfing key 2 DIN 6885-A4 x4 x 14

10 Kupplung Clutch 1 03504115510
11 Buchse Bushing 1 03504115511
12 Deckel Cover 1 03504115512
13 Schraube Screw 3 1ISO 7046-1 - M5 x 12

14 Flansch Flange 1 03504115514
15 Zahnscheibe Crown gear 1 03504115515
16 Innensechskantschraube Socket head screw 10 ISO 4762 - M6 x 20

17 Zylinderstift Cylindrical pin 2 1SO 2338 ;36 h8 x 30 -

18 Zylinderstift mit Gewinde Cylindrical pin with thread 4 1ISO 8735-8x30-A

19 Welle Shaft 1 03504115519
20 Passfeder Fitfing key 1 DIN 6885-A6x6x 18

21 Passfeder Fitfing key 1 DIN 6885-A5x5x 14

22 Werkzeugaufnahme Tool holder 1 03504115522
23 Ring Ring 1 03504115523
24 Innensechskantschraube Socket head screw 19 ISO 4762 - M5 x 16

25 Abdeckung Cover 1 03504115525
26 Rastbolzen Locking pin 1 03504115526
27 Bolzen Bolt 1 03504115527
28 Feder Spring 7 03504115528
29 Schraube Screw 1 03504115529
30 Sperrbolzen Locking pin 6 03504115530
31 Axiallager Axial bearing 1 51106 04051106
32 Schneckenrad Worm gear 1 03504115532
33 Kupplungssttick Clutch piece 1 03504115533
34 Kupplungsstilick Clutch piece 1 03504115534
35 Passfeder Fitfing key 1 DIN 6885-A6x6 x 14 03504115535
36 Wellenmutter Shaft nut 1 03504115536
37 Lochscheibe Breaker plate 1 03504115537
38 Schraube Screw 2 DIN 7985 - M4x14

39 Gewindestift Grub screw 2 1ISO 4027 - M6 x 10
40 Flansch Flange 1 03504115540
41 Schraube Screw 4 DIN 7985 - M4x8
42 Buchse Bushing 1 03504115542
43 Magnet Magnet 1 03504115543
44 Federring Spring ring 1 DIN 128 - A5
45 Halter Holder 1 03504115545
46 Mikroschalter Microswitch 1 03504115546
47 Innensechskantschraube Socket head screw 2 ISO 4762 - M4 x 6
48 Schraube Screw 2 DIN 7985 - M3x14
49 Sechskantmutter Hexagon nut 2 1ISO 4035 - M3

50 Bolzen Bolt 2 03504115550
51 Klemmleiste Clamping gib 1 03504115551
52 Motorplatte Motor plate 1 03504115552
53 Motor Motor 1 03504115553
54 Kupplungsstilick Clutch piece 1 03504115554
55 Abdeckung Cover 1 03504115555
56 Deckel Cover 1 03504115556
57 Gewindestift Grub screw 1 1ISO 4026 - M8 x 6

58 Schmiernippel Lubrication cup 2 8mm 03504115558
59 Innensechskantschraube Socket head screw 5 03504115559
60 Innensechskantschraube Socket head screw 3 03504115560
61 Platte Plate 1 03504115561
62 Abdeckung Cover 1 03504115562
63 Schraube Screw 3 DIN 7985 (H) - M3x6-H

64 Label Label 1 03504115564
65 Innensechskantschraube Socket head screw 4 ISO 4762 - M3 x 6

66 Platte 1 Plate 1 1 03504115566
67 Platte 2 Plate 2 1 03504115567 §
68 Platte 3 Plate 3 1 03504115568 2
69 Platte 4 Plate 4 1 03504115569 SI
70 Platte 5 Plate 5 1 03504115570 ()
71 Platte 6 Plate 6 1 035047115571 S
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Teileliste Werkzeugwechsler, ab Baujahr 2017 - Parts list tool changer, from year of construction 2017
Menge Grosse Artikelnummer
Pos. Bezeichnung Description
Qty. Size Item no.
72 Schraube Screw 12 DIN 7985 - M3x5
73 Klemmplatte Clamping plate 6 03504115573
74 Innensechskantschraube Socket head screw 12 1ISO 4762 - M6 x 16
75 Schraube Screw 2 03504115575
76 Klotz Block 03504115576
K Spindel - Spindle
1 2 345 21 6 7 8 910 11 12 131415 16
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Abb.12-10: Spindel - Spindle
Teileliste Spindel - Parts list spindle
Menge Grosse Artikelnummer
Pos. Bezeichnung Description
Qty. Size Item no.
1 Spindel Spindle 1 03504210301
2 Aufnahmebolzen Centering bolt 1 03504210302
3 Innensechskantschraube Socket head screw 6 Mb5x25
4 Dichtung Seal 1 03504210304
5 Abdeckung Cover 1 03504210305
6 Kugellager Ball bearing 3 7011 0407011.2R
7 Gehause Housing 1 03504210307
8 Abstandshllse Distance sleeve 1 03504210308
9 Kugellager Ball bearing 2 7011 0407011.2R
10 Uberwurfmutter Union nut 1 03504210310
1 Abdeckung Cover 1 03504210311
12 Klemmmutter Clamping nut 1 03504210312
13 Gewindestift Grub screw 3 M5x8
14 Gewindestift Grub screw 3 M6x10
15 Zahnscheibe Toothed washer 1 03504210315
16 Zahnscheibe Toothed washer 1 03504210316
17 Gewindestift Grub screw 3 M6x6
18 Passfeder Fitting key 1 8x7x65 03504210318
19 Gewindestift Grub screw 1 M6x10
20 Scheibe Washer 1 03504210320
21 Ring Ring 1 03504210321
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Pneumatik - Pneumatic

GERMANY

nur fiir Werkzeugwechsler mit Druckluftentriegelung - for tool changer with compressed
air unlocking system only

1> H Werkzeugwechsler, bis Baujahr 2016 - Tool changer, up to year of construction 2016
page 184
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Abb.12-11: Pneumatischer Schaltplan - Pneumatic circuit diagram
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Teilliste Pneumatik - parts list pneumatic
Menge Grosse Artikelnummer
Pos. Bezeichnung Description
Qty. Size Item no.
1 Wartungseinheit komplett Compressed air unit 1 Airtac BC3000A 035104300111
complete
1 1K1 Druckluftfilter 1 035104300111
1 1K1-1 Filtereinsatz Sintermetall Sintered metal filter 1 40um 035104300111
1 1P3 Manometer Manometer 1 035104300111
1 1K2 Druckregler Pressure regulator 1 035104300111
1 1V3 Druckluftoler Compressed air oiler 1 035104300111
Airtac PK510-DC24V
2 1K4 Druckschalter Pressure switch 1 (optional SMC IS3000- 035104300112
02)

4 1Y5 Wegeventil Way valve 1 Airtac 4V210-06 03504210266
7 1M6 Zylinder Werzeugwechsler Cylinder tool changer 1 Airtac ACQS63X10 03504210238
8 Schalldampfer Sound absorber 2
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M Zentralschmierung - Central lubrication
TM1 C2893
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MASCHINEN - GERMANY

Teileliste TM1 C2893 Zentralschmierung - Parts list TM1 C2893 central lubrication - L34HS
Artikelnummer Hersteller
Pos. Bezeichnung Description
Item no. Manufacturer
1 Motor Motor variabel
2 Schottverschraubung Bulkhead fitting B3108
3 Behalterdichtung (0.475 1) Container seal (0.4751) B8216
Behalterdichtung (1 Liter) Container seal (1 litre) 21433
4 Flllstandschalter (0.475 I) Level switch (0.4751) B8807
Fullstandschalter (1 Liter) Level switch (1 litre) B7760
5 O-Ring (Fulstandschalter) O-ring (fill level switch) H0402
6 Schraube, Abdeckkappe (4x) Screw, cover cap (4x) HS195
7 Abdeckkappe (Motor) Cover cap (motor) B7827
8 Einfilldeckel Filler cap B9230
9 Filter kompl. Filter compl. S178
10 Kegelrad Bevel gear B7824
10a Schrauben, Kegelrad (Set) Screws, bevel gear (set) HS209
11 Kegelrad Bevel gear B7823
11a Schrauben, Kegelrad (Set) Screws, bevel gear (set) HS210
12 Auslass-Riickschlagventil Outlet check valve B3344
12a Auslass-Ventildichtung Outlet valve seal A3844
13 Ansaugventil Suction valve B4359
13a Ansaugventil-Dichtung Suction valve seal A4191
14 Behalter (Kunststoff) (0.4751) Container (plastic) (0.4751) D3086C-KIT
Behalter (Kunststoff) (1 Liter) Container (plastic) (1 litre) 20324-KIT*
15 Vorspannung Preload B7389
£ 16 Pumpe - kompl. (0.4751) Pump - complete (0.475 I) B7378
@' Pumpe - kompl. (1 Liter) Pump - complete (1 litre) B8827
g 1 Liter Behalter (Art. 20324- KIT) ist fiir die Modelljahre 2003 bis heute | 1 litre container (Art. 20324- KIT) is available for the model years 2003 to today.
m' 1 Liter Behalter (Art. D3218- KIT) ist fiir die Modelljahre 2002 und friiher 1 litre tank (Art. D3218- KIT) is available for model years 2002 and earlier.
®
3
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N Zentralschmierung - Central lubrication
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12.5 Schaltplan - Wiring diagram - L28HS
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12.6 L34HS - Ersatzteilzeichnungen - Spare part drawings

A Gehause - Housing

Abb.12-12: Gehause - Housing
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B Unterbau - Substructure

Abb.12-13: Unterbau - Substructure
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C Planschlitten - Cross slide

Abb.12-14: Planschlitten - Cross slide
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D Antrieb - Drive

Abb.12-15: Antrieb -Drive
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E Reitstock - Tailstock

Abb.12-16: Reitstock - Tailstock

Teileliste - Parts list - L34HS
Menge Grosse Artikelnummer
Pos. Bezeichnung Description
Qty. Size Item no.
1 Abdeckung Cover 1 0350423001
2 Sicherheitsschalter Safety switch 1 0350423002
3 Riegel Sicherheitsschalter Safety switch lock 1 0350423003
4 Klotz Block 1 0350423004
5 Fahrung Guide 2 0350423005
6 Schaltschrank Electrical cabinet 1 0350423006
7 Hauptschalter Main switch 1 0350423007
8 Scharnier Hinge 4 0350423008
9 O-Schraube O-Screw 4 0350423009
10 Abdeckung Cover 1 0350423010
11 Sicherheitsschalter Safety switch 3 0350423011
12 Riegel Sicherheitsschalter Safety switch lock 3 0350423012
13 Schiebetir Sliding door 1 0350423013 e
14 Abdeckung Cover 1 0350423014 G
15 Tar Door 1 0350423015 5
16 Maschinenlampe Machine lamp 1 0350423016 c/)'
17 Sicherheitsglas Safety glass 1 0350423017 5
[sp)
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Teileliste - Parts list - L34HS
Menge Grosse Artikelnummer
Pos. Bezeichnung Description
Qty. Size Item no.
18 Sicherheitsglas Safety glass 1 0350423018
19 Sicherheitsglas Safety glass 1 0350423019
20 Schloss Lock 4 0350423020
21 Scharnier Hinge 6 0350423021
22 Spéanewanne Chip tray 1 0350423022
23 Abdeckung Cover 1 0350423023
24 Abdeckung Cover 1 0350423024
25 Abdeckung Cover 1 0350423025
26 Gehause Steuerung Cotrol housing 1 0350423026
27 Schnittstelle Cut interface 1 0350423027
28 Halter Holder 1 0350423028
29 Siemens Steuerung A Siemens Control A 1 0350423029
30 Siemens Steuerung B Siemens Control B 1 0350423030
31 Griff Grip 1 0350423031
32 Platte Plate 1 0350423032
33 Taster Button 1 0350423033
34 Drehschalter Mode switch 1 0350423034
35 Drehschalter Mode switch 2 0350423035
36 Abdeckung Cover 1 0350423036
37 Lifter Fan 2 0350423037
38 Signallampe Signal lamp 1 0350423038
39 Wartungseinheit Service unit 1 0350423039
40 Schmiergerat Lubrication unit 1 0350423040
41 Unterbau Substructure 1 0350423041
42 KihImittelpumpe Coolant pump 1 0350423042
43 Kasten Box 1 0350423043
44 Sieb Filter 1 0350423044
45 Unterbau Substructure 1 0350423045
46 Unterbau Substructure 1 0350423046
47 Rolle Roll 4 0350423047
48 Abdeckung Cover 1 0350423048
49 Maschinenfuss Machine foot 6 0350423049
50 Bolzen Bolt 6 0350423050
51 Riemenscheibe Pulley 1 0350423051
52 Platte Plate 1 0350423052
53 Energiekette Energie chain 1 0350423053
55 Spindelstock Headstock 1 0350423055
56 Zahnriemen Gear belt 1 0350423056
57 Zahnscheibe Gear wheel 1 0350423057
58 Riemenscheibe Pulley 1 0350423058
59 Nutmutter Groove nut 1 0350423059
60 Flachriemen Flat belt 1 0350423060
61 Encoder Encoder 1 0350423061
62 Buchse Bushing 1 0350423062
63 Ring Ring 1 0350423063
64 Halter Holder 1 0350423064
65 Platte Plate 1 0350423065
66 Zahnscheibe Gear wheel 1 0350423066
67 Motor Motor 1 0350423067
68 Platte Plate 1 0350423068
69 Gehause Housing 1 0350423069
70 Zahnriemen Gear belt 1 0350423070
71 Zahnscheibe Gear wheel 1 0350423071
72 Zahnscheibe Gear wheel 1 0350423072
73 Ring Ring 2 0350423073
74 Nutmutter Groove nut 2 0350423074
75 Ring Ring 1 0350423075
76 Kugellager Ball bearing 2 0350423076
77 Ring Ring 1 0350423077
78 Ring Ring 1 0350423078
79 Flansch Flange 1 0350423079
80 Spindel Spindle 1 0350423080
81 Abdeckung Cover 1 0350423081
82 Halter Holder 1 0350423082
83 Platte Plate 3 0350423083
84 Endanschlag Limit stop 9 0350423084
85 Ring Ring 1 0350423085
€ 86 Buchse Bushing 1 0350423086
b 87 Kugellager Ball bearing 1 0350423087
5 88 Lagerbock Bearing block 1 0350423088
:)'I 89 Kugellager Ball bearing 1 0350423089
I 90 Buchse Bushing 1 0350423090
[sp}
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Teileliste - Parts list - L34HS
Menge Grosse Artikelnummer
Pos. Bezeichnung Description
Qty. Size Item no.

91 Sicherungsring Retainung ring 1 0350423091
92 Maschinenbett Machine bed 1 0350423092
93 Kasten Box 1 0350423093
94 Spindelmutter Spindle nut 1 0350423094
95 Lagerbock Bearing block 1 0350423095
96 Spindelmutter Spindle nut 1 0350423096
97 Halter Holder 1 0350423097
98 Spindel Spindle 1 0350423098
99 Kugellager Ball bearing 2 0350423099
100 Ring Ring 1 03504230100
101 Ring Ring 1 03504230101
102 Buchse Bushing 1 03504230102
103 Flansch Flange 1 03504230103
104 Nutmutter Groove nut 2 03504230104
105 Schlitten Slide 1 03504230105
106 Abdeckung Cover 1 03504230106
107 Schmiernippel Lubrication cup 1 03504230107
108 Abdeckung Cover 1 03504230108
109 Klemmmutter Clamping nut 1 03504230109
110 Zahnscheibe Gear wheel 1 03504230110
111 Zahnscheibe Gear wheel 1 03504230111
112 Zahnriemen Gear wheel 1 03504230112
113 Halter Holder 1 03504230113
114 Halter Holder 1 03504230114
115 Motor Motor 1 03504230115
116 Fuhrung Guide 1 03504230116
117 Keilleiste Gib 1 03504230117
118 Abstreifer Wiper 2 03504230118
119 Halter Holder 2 03504230119
120 Platte Plate 1 03504230120
121 Klemmschraube Clamping screw 4 03504230121
122 Platte Plate 1 03504230122
123 Platte Plate 1 03504230123
124 Platte Plate 4 03504230124
125 Halter Holder 2 03504230125
126 Abstreifer Wiper 2 03504230126
127 Platte Plate 2 03504230127
128 Platte Plate 1 03504230128
129 Buchse Bushing 1 03504230129
130 Platte Plate 1 03504230130
131 Pinole Sleeve 1 03504230131
132 Spindelmutter Spindle nut 1 03504230132
133 Spindel Spindle 1 03504230133
134 Passfeder Fitting key 1 03504230134
135 Schraube Screw 1 03504230135
136 Hulse Sleeve 1 03504230136
137 Scheibe Washer 1 03504230137
138 Handrad Handle 1 03504230138
139 Skalenring Scala ring 1 03504230139
140 Lagerbock Bearing block 1 03504230140
141 Axiallager Thrust bearing 1 03504230141
142 Schmiernippel Lubrication cup 1 03504230142
143 Gehause Housing 1 03504230143
144 Bolzen Bolt 1 03504230144
145 Klemmbhebel Clamping lever 1 03504230145
146 Welle Shaft 1 03504230146
147 Klemmbhebel Clamping lever 1 03504230147
148 Welle Shaft 1 03504230148
149 Exzenter Eccentric 1 03504230149
150 Keilleiste Gib 1 03504230150
151 Platte Plate 1 03504230151
152 Klemmplatte Clamping plate 1 03504230152
153 Motorhalter Motor holder 1 03504230153
154 Motor Motor 1 03504230154
155 Abdeckung Cover 1 03504230155
156 Schalter Switch 2 03504230156
157 Abdeckung Cover 1 03504230157
158 Platte Plate 1 03504230158
159 Kasten Box 1 03504230159
160 Kasten Box 1 03504230160
161 Planspiralfutter 160mm Plane spiral chuck 160mm 1 3275-160 0353275340300
162 Flansch Drehfutter Flange jaw chuck 1 8210-160-4-X 0358210570300
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F Werkzeugwechsler, bis Baujahr 2016 - Tool changer, up to year of construction 2016
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Abb.12-17: Werkzeugwechsler - Tool changer
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Teileliste Werkzeugwechsler, bis Baujahr 2016 - Parts list tool changer, up to year of construction 2016
Menge Grosse Artikelnummer
Pos. Bezeichnung Description
Qty. Size Item no.

1 Schraube Screw 1 03504230201
2 Werkzeughalter Tool holder 1 03504230202
3 Werkzeughalter Tool holder 1 03504230203
4 Passfeder Fitting key 2 03504230204
5 Werkzeugaufnahme Tool holder 1 03504230205
6 Zahnkranz Gear ring 1 03504230206
7 Schraube Screw 8 03504230207
8 Flansch Flange 1 03504230208
9 Schraube Screw 8 03504230209
10 Welle Shaft 1 03504230210
11 Ring Ring 1 03504230211
12 Nadellager Needle bearing 1 AXK 4060 0404060

13 Buchse Bushing 1 03504230213
14 Buchse Bushing 1 03504230214
15 Hilse Sleeve 1 03504230215
16 Schraube Screw 6 03504230216
17 Gehause Housing 1 03504230217
18 Platte Plate 1 03504230218
19 Zahnriemen Gear belt 1 03504230219
20 Zahnscheibe Gear wheel 1 03504230220
21 Passfeder Fitting key 1 5x14 03504230221
22 Schraube Screw 4 5x16 03504230222
23 Motor Motor 1 03504230223
24 Scheibe Washer 1 03504230224
25 Zahnscheibe Gear wheel 1 03504230225
26 Flansch Flange 1 03504230226
27 Feder Spring 6 03504230227
28 Zylinderstift Cylindrical pin 6 03504230228
29 Buchse Bushing 6 03504230229
30 Ring Ring 1 03504230230
31 Scheibe Washer 1 03504230231
32 Schraube Screw 1 03504230232
33 Stahlkugel Steel ball 1 03504230233
34 Bolzen Bolzen 1 03504230234
35 Lagerbock Bearing block 1 03504230235
36 Sicherungsring Retaining block 1 63 03504230236
37 Schraube Screw 4 03504230237
38 Pneumatikzylinder Pneumatic cylinder 1 03504230238
39 Schraube Screw 4 03504230239
40 Anschluss Plug 2 03504230240
41 Passfeder Fitting key 1 6x6x32 03504230241
42 Passfeder Fitting key 1 6x22 03504230242
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G Werkzeugwechsler Teil 1, ab Baujahr 2017 - Tool changer part 1, from year of
construction 2017

Abb.12-18: Werkzeugwechsler - Tool changer
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H

g\

Teil 2 - Part 2

Teileliste Werkzeugwechsler, ab Baujahr 2017 - Parts list tool changer, from year of construction 2017
Menge Grosse Artikelnummer
Pos. Bezeichnung Description

Qty. Size Item no.

1 Gehause Housing 1 03504115501
2 Welle Shaft 1 03504115502 £
3 Kegelrollenlager Taper roller bearing 2 A 4059_A 4138 03504115503 £
4 Abstandsring Spacer 1 03504115504 gl
5 Kugellager Ball bearing 2 6202-2RSL 0406202.2R %
6 Passfeder Fitfing key 1 DIN 6885 -A5x5x20 3
-
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Teileliste Werkzeugwechsler, ab Baujahr 2017 - Parts list tool changer, from year of construction 2017
Menge Grosse Artikelnummer
Pos. Bezeichnung Description
Qty. Size Item no.
7 Zahnrad Gear 1 03504115507
8 Welle Shaft 1 03504115508
9 Passfeder Fitfing key 2 DIN 6885-A4 x4 x 14
10 Kupplung Clutch 1 03504115510
11 Buchse Bushing 1 03504115511
12 Deckel Cover 1 03504115512
13 Schraube Screw 3 1ISO 7046-1 - M5 x 12
14 Flansch Flange 1 03504115514
15 Zahnscheibe Crown gear 1 03504115515
16 Innensechskantschraube Socket head screw 10 ISO 4762 - M6 x 20
17 Zylinderstift Cylindrical pin 2 1SO 2338 'BG h8 x 30 -
18 Zylinderstift mit Gewinde Cylindrical pin with thread 4 1ISO 8735-8x30-A
19 Welle Shaft 1 03504115519
20 Passfeder Fitfing key 1 DIN 6885-A6x6x 18
21 Passfeder Fitfing key 1 DIN 6885-A5x5x 14
22 Werkzeugaufnahme Tool holder 1 03504115522
23 Ring Ring 1 03504115523
24 Innensechskantschraube Socket head screw 19 1ISO 4762 - M5 x 16
25 Abdeckung Cover 1 03504115525
26 Rastbolzen Locking pin 1 03504115526
27 Bolzen Bolt 1 03504115527
28 Feder Spring 7 03504115528
29 Schraube Screw 1 03504115529
30 Sperrbolzen Locking pin 6 03504115530
31 Axiallager Axial bearing 1 51106 04051106
32 Schneckenrad Worm gear 1 03504115532
33 Kupplungsstlick Clutch piece 1 03504115533
34 Kupplungsstiick Clutch piece 1 03504115534
35 Passfeder Fitfing key 1 DIN6885-A6x6x 14 03504115535
36 Wellenmutter Shaft nut 1 03504115536
37 Lochscheibe Breaker plate 1 03504115537
38 Schraube Screw 2 DIN 7985 - M4x14
39 Gewindestift Grub screw 2 ISO 4027 - M6 x 10
40 Flansch Flange 1 03504115540
41 Schraube Screw 4 DIN 7985 - M4x8
42 Buchse Bushing 1 03504115542
43 Magnet Magnet 1 03504115543
44 Federring Spring ring 1 DIN 128 - A5
45 Halter Holder 1 03504115545
46 Mikroschalter Microswitch 1 03504115546
47 Innensechskantschraube Socket head screw 2 ISO 4762 - M4 x 6
48 Schraube Screw 2 DIN 7985 - M3x14
49 Sechskantmutter Hexagon nut 2 1ISO 4035 - M3
50 Bolzen Bolt 2 03504115550
51 Klemmleiste Clamping gib 1 03504115551
52 Motorplatte Motor plate 1 03504115552
53 Motor Motor 1 03504115553
54 Kupplungsstiick Clutch piece 1 03504115554
55 Abdeckung Cover 1 03504115555
56 Deckel Cover 1 03504115556
57 Gewindestift Grub screw 1 ISO 4026 - M8 x 6
58 Schmiernippel Lubrication cup 2 8mm 03504115558
59 Innensechskantschraube Socket head screw 5 03504115559
60 Innensechskantschraube Socket head screw 3 03504115560
61 Platte Plate 1 03504115561
62 Abdeckung Cover 1 03504115562
63 Schraube Screw 3 DIN 7985 (H) - M3x6-H
64 Label Label 1 03504115564
65 Innensechskantschraube Socket head screw 4 ISO 4762 - M3 x 6
66 Platte 1 Plate 1 1 03504115566
67 Platte 2 Plate 2 1 03504115567
68 Platte 3 Plate 3 1 03504115568
69 Platte 4 Plate 4 1 03504115569
70 Platte 5 Plate 5 1 03504115570
71 Platte 6 Plate 6 1 03504115571
72 Schraube Screw 12 DIN 7985 - M3x5
€ 73 Klemmplatte Clamping plate 6 03504115573
b 74 Innensechskantschraube Socket head screw 12 1ISO 4762 - M6 x 16
5 75 Schraube Screw 2 03504115575
:)1 76 Klotz Block 03504115576
3
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| Spindel - Spindle

{2 229 3@ &

~

Abb.12-19: Spindel - Spindle

Teileliste Spindel - Parts list spindle
Menge Grosse Artikelnummer
Pos. Bezeichnung Description

Qty. Size Item no.
1 Dichtung Seal 1 03504210301
2 Kugellager Ball bearing 4 7014 0407014.2R
3 Kugellager Ball bearing 2 7012 0407012.2R
4 Uberwurfmutter Union nut 1 03504210304
5 Zahnscheibe Toothed washer 1 03504210305
6 Riemenscheibe Pulley 1 03504210306
7 Klemmmutter Clamping nut 1 03504210307
8 Abdeckung Cover 1 03504210308
9 Abdeckung Cover 1 03504210309
10 Klemmmutter Clamping nut 1 03504210310
11 Spindel Spindle 1 03504210311
12 Gehause Housing 1 03504210312

L34HS_parts.fm
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nur fiir Werkzeugwechsler mit Druckluftentriegelung - for tool changer with compressed
air unlocking system only

1> F Werkzeugwechsler, bis Baujahr 2016 - Tool changer, up to year of construction 2016
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Abb. 12-20: Pneumatischer Schaltplan - Pneumatic circuit diagram

- GERMANY

Teilliste Pneumatik - parts list pneumatic
. L Menge Grosse Artikelnummer
Pos. Bezeichnung Description .
Qty. Size Item no.
1 Wartungseinheit komplett Compressed air unit 1 Airtac BC3000A 035104300111
complete

1 1K1 Druckluftfilter 1 0351043001111K1

1 1K1-1 Filtereinsatz Sintermetall Sintered metal filter 1 40um 0351043001111K11

1 1P3 Manometer Manometer 1 0351043001111P3

1 1K2 Druckregler Pressure regulator 1 0351043001111k2

1 1Vv3 Druckluftoler Compressed air oiler 1 0351043001111V3

Airtac PK510-DC24V
2 1K4 Druckschalter Pressure switch 1 (optional SMC IS3000- 035104300112
02)

4 1Y5 Wegeventil Way valve 1 Airtac 4V210-06 03504210266

7 1M6 Zylinder Werzeugwechsler Cylinder tool changer 1 Airtac ACQS63X10 03504210238

8 Schalldampfer Sound absorber 2 0351043001118
£
7]
=
®
i
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I
<
[sp}
-
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Zentralschmierung - Central lubrication

TM1 C2893

Teileliste TM1 C2893 Zentralschmierung - Parts list TM1 C2893 central lubrication - L34HS
Artikelnummer Hersteller
Pos. Bezeichnung Description
Item no. Manufacturer
1 Motor Motor variabel
2 Schottverschraubung Bulkhead fitting B3108
3 Behalterdichtung (0.475 1) Container seal (0.4751) B8216
Behalterdichtung (1 Liter) Container seal (1 litre) 21433
4 Flllstandschalter (0.475 1) Level switch (0.4751) B8807
Flllstandschalter (1 Liter) Level switch (1 litre) B7760
5 O-Ring (Fulstandschalter) O-ring (fill level switch) H0402
6 Schraube, Abdeckkappe (4x) Screw, cover cap (4x) HS195
7 Abdeckkappe (Motor) Cover cap (motor) B7827
8 Einfulldeckel Filler cap B9230
9 Filter kompl. Filter compl. S178
10 Kegelrad Bevel gear B7824
10a Schrauben, Kegelrad (Set) Screws, bevel gear (set) HS209
11 Kegelrad Bevel gear B7823
11a Schrauben, Kegelrad (Set) Screws, bevel gear (set) HS210
12 Auslass-Riickschlagventil Outlet check valve B3344
12a Auslass-Ventildichtung Outlet valve seal A3844
13 Ansaugventil Suction valve B4359
13a Ansaugventil-Dichtung Suction valve seal A4191
14 Behalter (Kunststoff) (0.475 1) Container (plastic) (0.4751) D3086C-KIT
Behalter (Kunststoff) (1 Liter) Container (plastic) (1 litre) 20324-KIT*
15 Vorspannung Preload B7389
16 Pumpe - kompl. (0.475 1) Pump - complete (0.475 1) B7378
Pumpe - kompl. (1 Liter) Pump - complete (1 litre) B8827
1 Liter Behalter (Art. 20324- KIT) ist fur die Modelljahre 2003 bis heute | 1 litre container (Art. 20324- KIT) is available for the model years 2003 to today.
1 Liter Behalter (Art. D3218- KIT) ist flir die Modelljahre 2002 und friiher 1 litre tank (Art. D3218- KIT) is available for model years 2002 and earlier.
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L Zentralschmierung - Central lubrication
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12.7 Schaltplan - Wiring diagram - L34HS
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13 Anhang

13.1 Urheberrecht

Diese Dokumentation ist urheberrechtlich geschitzt. Die dadurch begrindeten Rechte,
insbesondere die der Ubersetzung, des Nachdrucks, der Entnahme von Abbildungen, der
Funksendung, der Wiedergabe auf fotomechanischem oder ahnlichem Wege und der
Speicherung in Datenverarbeitungsanlagen bleiben, auch bei nur auszugsweiser Verwendung,
vorbehalten.

13.2 Anderungen

Anderungen in der Konstruktion, Ausstattung und Zubehor bleiben im Interesse der
Weiterentwicklung vorbehalten. Aus den Angaben und Beschreibungen kdnnen deshalb keine
Anspriche hergeleitet werden. Irrtimer vorbehalten!

13.3 Produktbeobachtung
Wir sind verpflichtet, unsere Produkte auch nach der Auslieferung zu beobachten.
Bitte teilen Sie uns alles mit, was fiir uns von Interesse ist:

O Veranderte Einstelldaten

O Erfahrungen mit der CNC Maschine, die fur andere Benutzer wichtig sind
O Wiederkehrende Stoérungen

O Schwierigkeiten mit der Dokumentation

Optimum Maschinen Germany GmbH

Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26
D-96103 Hallstadt

e-mail:info@optimum-maschinen.de

13.4 Anderungsinformationen Betriebsanleitung

Kapitel Kurzinformation neue Versionsnummer

8 Aktualisierung Alarme 808D Drehen 1.0.1

parts Aktualisierung L28HS Schaltplan 1.0.2

parts L28HS Linearfiihrung, Reitstock 1.0.3

2, 6, parts L28HS Neuer Typ Werkzeugwechsler 1.04

2, 6, parts L34HS Neuer Typ Werkzeugwechsler 1.04

M-Code Liste + 6.12 Getriebestufe M41 und M42 1.0.5

1.7 Industrielle Sicherheit 1.0.6

3 Innerbetrieblicher Transport 1.0.7

2.16;3.6.2 Diagramm Spindelleistung L34HS ; Zentralschmierung Typ  1.0.8

HTS-1B1

2.2:34.2;3.4.3;3.4.8 Druckluft entfernt 1.0.9 §

3.9 Spannungsspitzen 1.1.0 g'
g
g
LIJI
(=)
r./)l
3
9
UJI
%
3
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13.5 Mangelhaftungsanspriiche/ Garantie

Neben den gesetzlichen Mangelhaftungsansprichen des Kaufers gegenliiber dem Verkaufer,
gewahrt lhnen der Hersteller des Produktes, die Firma OPTIMUM GmbH, Robert-Pfleger-
StralRe 26, D-96103 Hallstadt, keine weiteren Garantien, sofern sie nicht hier aufgelistet oder im
Rahmen einer einzelnen, vertraglichen Regel zugesagt wurden.

©)

Die Abwicklung der Haftungs- oder Garantieanspriiche erfolgt nach Wahl der Firma
OPTIMUM GmbH entweder direkt mit der Firma OPTIMUM GmbH oder aber tber einen
ihrer Handler.

Defekte Produkte oder deren Bestandteile werden entweder repariert oder gegen

fehlerfreie ausgetauscht. Ausgetauschte Produkte oder Bestandteile gehen in unser

Eigentum Uber.

Voraussetzung flr Haftungs- oder Garantieanspriichen ist die Einreichung eines maschinell

erstellten Original-Kaufbeleges, aus dem sich das Kaufdatum, der Maschinentyp und

gegebenenfalls die Seriennummer ergeben missen. Ohne Vorlage des

Originalkaufbeleges kénnen keine Leistungen erbracht werden.

Von den Haftungs- oder Garantieanspriichen ausgeschlossen sind Mangel, die aufgrund

folgender Umstande entstanden sind:

- Nutzung des Produkts auflerhalb der technischen Mdaglichkeiten und der
bestimmungsgemaRen Verwendung, insbesondere bei Uberbeanspruchung des Gerates

- Selbstverschulden durch Fehlbedienung oder Missachtung unserer Betriebsanleitung

- nachlassige oder unrichtige Behandlung und Verwendung ungeeigneter Betriebsmittel

- nicht autorisierte Modifikationen und Reparaturen

- ungenugende Einrichtung und Absicherung der Maschine

- Nichtbeachtung der Installationserfordernisse und Nutzungsbedingungen

- atmosphérische Entladungen, Uberspannungen und Blitzschlag sowie chemische
Einflisse

Ebenfalls unterliegen nicht den Haftungs- oder Garantieansprichen:

- Verschleifdteile und Teile, die einem normalen und bestimmungsgemafien Verschleily
unterliegen, wie beispielsweise Keilriemen, Kugellager, Leuchtmittel, Filter, Dichtungen
U.S.W.

- nicht reproduzierbare Softwarefehler

Leistungen, die durch Firma OPTIMUM GmbH oder einer ihrer Erflllungsgehilfen zur

Erflllung im Rahmen einer zuséatzlichen Garantie erbringen, sind weder eine Anerkennung

eines Mangels noch eine Anerkennung der Eintrittspflicht. Diese Leistungen hemmen und/

oder unterbrechen die Garantiezeit nicht.

Gerichtsstand unter Kaufleuten ist Bamberg.

Sollte eine der vorstehenden Vereinbarungen ganz oder teilweise unwirksam und/oder

nichtig sein, so gilt das als vereinbart, was dem Willen des Garantiegebers am nachsten

kommt und ihm Rahmen der durch diesen Vertrag vorgegeben Haftungs- und

Garantiegrenzen bleibt.

13.6 Entsorgungshinweis / Wiederverwertungsmaoglichkeiten

Entsorgen Sie ihr Geréat bitte umweltfreundlich, indem Sie Abfalle nicht in die Umwelt sondern
fachgerecht entsorgen.

Bitte werfen Sie die Verpackung und spater das ausgediente Gerat nicht einfach weg, sondern
entsorgen Sie beides gemal der von lhrer Stadt-/Gemeindeverwaltung oder vom zustandigen
Entsorgungsunternehmen aufgestellten Richtlinien.

Anhang
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13.6.1 AuBer Betrieb nehmen

VORSICHT!

Ausgediente Gerdte sind sofort fachgerecht auBer Betrieb zu nehmen, um einen
spateren Missbrauch und die Gefahrdung der Umwelt oder von Personen zu vermeiden.
Ziehen Sie den Netzstecker.

Durchtrennen Sie das Anschlusskabel.

Entfernen Sie alle umweltgefahrdende Betriebsstoffe aus dem Alt-Gerat.

Entnehmen Sie, sofern vorhanden, Batterien und Akkus.

demontieren Sie die Maschine gegebenenfalls in handhabbare und verwertbare
Baugruppen und Bestandteile.

fiihren Sie die Maschinenkomponenten und Betriebsstoffe dem dafiir vorgesehenen
Entsorgungswegen zu.

13.6.2 Entsorgung der Neugerate-Verpackung

Alle verwendeten Verpackungsmaterialien und Packhilfsmittel der Maschine sind recyclingfahig
und missen grundsatzlich der stofflichen Wiederverwertung zugefuhrt werden.

Das Verpackungsholz kann einer Entsorgung oder Wiederverwertung zugefiihrt werden.

Verpackungsbestandteile aus Karton kénnen zerkleinert zur Altpapiersammlung gegeben
werden.

Die Folien sind aus Polyethylen (PE) oder die Polsterteile aus Polystyrol (PS). Diese Stoffe
kénnen nach Aufarbeitung wiederverwendet werden, wenn Sie an eine Wertstoffsammelstelle
oder an das fiur Sie zustandige Entsorgungsunternehmen weitergegeben werden.

Geben Sie das Verpackungsmaterial nur sortenrein weiter, damit es direkt der
Wiederverwendung zugefuhrt werden kann.

13.6.3 Entsorgung des Altgerates
INFORMATION

Tragen Sie bitte in lhrem und im Interesse der Umwelt dafiir Sorge, dass alle
Bestandteile der Maschine nur iiber die vorgesehenen und zugelassenen Wege entsorgt
werden.

Beachten Sie bitte, dass elektrische Geréte eine Vielzahl wiederverwertbarer Materialien
sowie umweltschadliche Komponenten enthalten. Tragen Sie dazu bei, dass diese
Bestandteile getrennt und fachgerecht entsorgt werden. Im Zweifelsfall wenden Sie sich
bitte an ihre kommunale Abfallentsorgung. Fiir die Aufbereitung ist gegebenenfalls auf
die Hilfe eines spezialisierten Entsorgungsbetriebs zuriickzugreifen.

13.6.4 Entsorgung der elektrischen und elektronischen Komponenten

Bitte sorgen Sie flr eine fachgerechte, den gesetzlichen Vorschriften entsprechende
Entsorgung der Elektrobauteile.

Das Gerat enthalt elektrische und elektronische Komponenten und darf nicht als Haushaltsmidill
entsorgt werden. GemaR Europaischer Richtlinie 2002/96/EG Uber Elektro- und Elektronik-

Altgerate und die Umsetzung in nationales Recht, mussen verbrauchte Elektrowerkzeuge und §
Elektrische Maschinen getrennt gesammelt und einer umweltgerechten Wiederverwertung X
zugefuhrt werden. 2
Als Maschinenbetreiber sollten Sie Informationen Uber das autorisiete Sammel- und %
Entsorgungssystem einholen, das fur Sie gliltig ist. %I
Bitte sorgen Sie flr eine fachgerechte, den gesetzlichen Vorschriften entsprechende 3
Entsorgung der Batterien und/oder der Akkus. Bitte werfen Sie nur entladene Akkus in die 3
Sammelboxen beim Handel oder den kommunalen Entsorgungsbetrieben. %

N
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13.6.5 Entsorgung der Schmiermittel und Kiihlschmierstoffe

ACHTUNG!

Achten Sie bitte unbedingt auf eine umweltgerechte Entsorgung der verwendeten Kiihl-
und Schmiermittel. Beachten Sie die Entsorgungshinweise lhrer kommunalen
Entsorgungsbetriebe.

INFORMATION

Verbrauchte Kiihlschmierstoff-Emulsionen und Ole sollten nicht miteinander vermischt
werden, da nur nicht gemischte Altéle ohne Vorbehandlung verwertbar sind.

Die Entsorgungshinweise fiir die verwendeten Schmierstoffe stellt der
Schmierstoffhersteller zur Verfligung. Fragen Sie gegebenenfalls nach den
produktspezifischen Datenblattern.

13.7 Entsorgung lGiber kommunale Sammelstellen

Entsorgung von gebrauchten, elektrischen und elektronischen Geraten
(Anzuwenden in den Landern der Europaischen Union und anderen europaischen Landern mit
einem separaten Sammelsystem fir diese Gerate).

Das Symbol auf dem Produkt oder seiner Verpackung weist darauf hin, dass dieses Produkt
nicht als normaler Haushaltsabfall zu behandeln ist, sondern an einer Annahmestelle fur das
Recycling von elektrischen und elektronischen Geraten abgegeben werden muss. Durch lhren
Beitrag zum korrekten Entsorgen dieses Produkts schiitzen Sie die Umwelt und die Gesundheit
Ihrer Mitmenschen. Umwelt und Gesundheit werden durch falsche Entsorgung gefahrdet.
Materialrecycling hilft den Verbrauch von Rohstoffen zu verringern. Weitere Informationen iber
das Recycling dieses Produkts erhalten Sie von lhrer Gemeinde, den kommunalen
Entsorgungsbetrieben oder dem Geschéft, in dem Sie das Produkt gekauft haben.
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13.8 Wiederausfuhr

Alle Vertragsprodukte und technisches Know-How werden von Optimum Maschinen Germany
GmbH unter Einhaltung der derzeit giiltigen AWG/AWV/EG-Dual-Use Verordnung sowie der
US- Ausfuhrbestimmungen geliefert und sind zur Benutzung und zum Verbleib in dem mit dem
Kunden vereinbarten Lieferland bestimmt. Beabsichtigt der Kunde die Wiederausfuhr von
Vertragsprodukten, ist er verpflichtet, US-amerikanische, europaische und nationale
Ausfuhrbestimmungen einzuhalten. Die Wiederausfuhr von Vertragsprodukten entgegen dieser
Bestimmungen ist untersagt.

Der Kunde muss sich selbststandig Uber die derzeit glltigen Bestimmungen und Verordnungen
informieren (Bundesausfuhramt, 65760 Eschborn/Taunus bzw. US- Department of Commerce,
Office of Export Administration, Washington D. C. 20230). Unabhangig davon, ob der Kunde
den endglltigen Bestimmungsort der gelieferten Vertragsprodukte angibt, obliegt es dem
Kunden in eigener Verantwortung, die ggf. notwendige Genehmigung der jeweils zustéandigen
AuRenwirtschaftsbehdrden einzuholen, bevor er solche Produkte exportiert. Optimum
Maschinen Germany GmbH hat diesbeziiglich keine Auskunftspflicht und Gbernimmt keinerlei
Gewabhrleistung, dass die Vertragsprodukte den jeweiligen Ausfuhrbestimmungen entsprechen.
Der Kunde hat auch keinen Anspruch darauf, dass Optimum Maschinen Germany GmbH die
Vertragsprodukte den jeweiligen Ausfuhrbestimmungen anpasst.

Jede Weiterleitung von Vertragsprodukten durch Kunden an Dritte, mit oder ohne Kenntnis der
Optimum Maschinen Germany GmbH, bedarf gleichzeitg der Ubertragung der
Exportgenehmigungsbedingungen. Der Kunde haftet in vollem Umfang bei Nichteinhaltung der
einschlagigen Bestimmungen.

Ohne vorherige behdrdliche Genehmigung ist es dem Kunden nicht erlaubt, Vertragsprodukte
direkt oder indirekt in Lander, die einem US-Embargo unterliegen, oder an natirliche oder
juristische Personen dieser Lander sowie an natlrliche oder juristische Personen, die auf US-
amerikanischen, europadischen oder nationalen Verbotslisten (z.B.: ,Specifically Designated
Nationais and Blocked Persons", "Entity List'V'Denied Persons List") stehen, zu liefern. Ferner
ist es untersagt, Vertragsprodukte an natirliche oder juristische Personen zu liefern, die in
irgendeiner Verbindung mit der Unterstitzung, Entwicklung, Produktion oder Verwendung von
chemischen, biologischen oder nuklearen Massenvernichtungswaffen stehen.

13.9 Terminologie/Glossar

Begriff Erklarung
CAD C omputer A ided D esign
CAM C omputer A ided M anufacturing
CAP C omputer A ided P lanning
CNC C omputerised N umerical C ontrol
NC N umericial C ontrol
MCP Maschinensteuertafel (Machine control panel)
Maschinensteuertafel Bedienfeld, Tastatur und Bildschirm der CNC Maschine
trennende Abdeckung, Umhausung
Schutzeinrichtung E
<
Schrittmotor Synchronmotor, bei dem der Rotor (drehbares Motorteil mit der g'
Welle) bei geschickter Wahl der angesteuerten Statorspulen (nicht §
drehbarer Motorteil) gezielt um einen Winkel gedreht werden kann. s
%I
r./)l
3
9
UJI
%
3
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Erkldrung

Servomotor

Spindelstock
Schlossmutter
Drehfutter
Bohrfutter

Bettschlitten

Planschlitten

Oberschlitten

Ein Motor, der verschiedene vorgebbare Positionen anfahren kann
und diese dann beibehalt. Die Position ist dabei im Falle eines
rotatorischen Motors eine Winkelposition und im Fall eines
Linearmotors eine Streckenposition. Das Anfahren und Beibehalten
der vorgegebenen Position wird durch eine Regelung vorgenommen.

Gehause flr Vorschubgetriebe und Zahnriemenscheiben.
Geteilte Mutter, die in die Leitspindel eingreift.
Spannwerkzeug zur Aufnahme des Werkstlicks.
Bohreraufnahme

Schlitten auf der Fiihrungsbahn des Maschinenbetts in
Langsrichtung der Werkzeugachse.

Schlitten auf dem Bettschlitten zur Bewegung quer der
Werkzeugachse.

Drehbarer Schlitten auf dem Planschlitten.

Kegeldorn Konus des Bohrers, des Bohrfutters, der Zentrierspitze.
Werkzeug Drehmeil3el, Bohrer, etc.
Werkstlick zu drehendes Teil, zu bearbeitendes Teil.
Reitstock verschiebbare Drehbhilfe.
Linette Mitlaufende oder feststehende Abstlitzung beim Drehen langer
Werkstiicke.
Drehherz Vorrichtung, Spannhilfe zur Mithahme von Drehteilen beim Drehen
zwischen Spitzen.
£
<
;|
2
2
8
LI.II
o
(J)l
3
a3
(/)l
&
9
Anhang L28HS | L34HS

Version 1.1.0 - 2022-05-09

Originalbetriebsanleitung



OPTIMUM

MASCHINEN - GERMANY
EG - Konformitatserklarung

nach Maschinenrichtlinie 2006/42/EG Anhang Il 1.A

Der Hersteller / Inverkehrbringer: Optimum Maschinen Germany GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26
D - 96103 Hallstadt

erklart hiermit, dass folgendes Produkt
Produktbezeichnung: CNC Drehmaschine
Typenbezeichnung: L28HS | L34HS

allen einschlagigen Bestimmungen der oben genannten Richtlinie sowie den weiteren angewandten
Richtlinien (nachfolgend) - einschlieBlich deren zum Zeitpunkt der Erklarung geltenden Anderungen -
entspricht.

Beschreibung:
Numerisch gesteuertes Drehzentrum
Folgende weitere EU-Richtlinien wurden angewandt:

EMV-Richtlinie 2014/30/EU ; Beschrankung der Verwendung bestimmter geféhrlicher Stoffe in Elektro- und
Elektronikgeraten 2015/863/EU

Folgende harmonisierte Normen wurden angewandt:

EN I1SO 23125 Werkzeugmaschinen - Sicherheit - Drehmaschinen

EN 60204-1 Sicherheit von Maschinen - Elektrische Ausristung von Maschinen - Teil 1: Allgemeine
Anforderungen

EN ISO 13849-1 Sicherheit von Maschinen - Sicherheitsbezogene Teile von Steuerungen - Teil 1:
Allgemeine Gestaltungsleitsatze

EN ISO 13849-2 Sicherheit von Maschinen - Sicherheitsbezogene Teile von Steuerungen - Teil 2:
Validierung

EN ISO 12100 Sicherheit von Maschinen - Allgemeine Gestaltungsleitsdtze - Risikobeurteilung und
Risikominderung

EN 61000-6-2 Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV) - Teil 6-2: Fachgrundnormen - Storfestigkeit fur
Industriebereiche

EN 55011 Industrielle, wissenschaftliche Hochfrequenzgerate, Funkstérungen - Grenzwerte und
Messverfahren - Klasse A

EN 61000-3-2 Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV) - Teil 3-2: Grenzwerte - Grenzwerte flr
Oberschwingungsstrome (Gerate-Eingangsstrom <= 16 A je Leiter)

EN 61000-3-3 Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV) - Teil 3-3: Grenzwerte - Begrenzung von
Spannungsanderungen, Spannungsschwankungen und Flicker in offentlichen Niederspannungs-
Versorgungsnetzen fir Gerdte mit einem Bemessungsstrom <= 16 A je Leiter, die keiner
Sonderanschlussbedingung unterliegen

EN 61800-3 Drehzahlveranderbare elektrische Antriebe — Teil 3: EMV-Produktnorm einschlief3lich
spezieller Prifverfahren

Name und Anschrift der Person, die bevollmachtigt ist, die technischen Unterlagen zusammenzustellen:
Kilian Stirmer, Tel.: +49 (0) 951 96555 - 800

i . f<f_,f Kilian Stiirmer (CEO, General Manager)
TN Hallstadt, 2022-05-09

—
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