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Informationen zur dieser Betriebsanleitung

Urhebarschutz

IEC 62023

Mitgeltends Dokumenta

Diese Betriebsanleitung ermbglicht den sicheren und effizienten
Umgang mit der Maschine.

Die Betnebsanleiiung ist Bestandteil der Maschine und muss in
unmitielbarer Mahe der Mazchine flr das Personal jederzeil
Zuganglich aufbewahrt warden.

Das Personal muss diese Betriebsankeiiung vor Beginn aller
Arbeiten sorgfaltig durchgelesen und verstanden haben.

Grundvoraussetzung fir sicheres Arbeiten ist die Einhaltung allar
angegebenen Sicherheitshinweise und Handlungsanweisungan in
dieser Bafriebsanieitung

Dariiber hinaus gelten die drilichen Arbeitsschutzvorschriften und
die allgemeinen Sicherheitsbestimmungen flir den Einsatzbereich
der Maschine.

Dieses Dokument ist urhebemechtlich geschitzt.

Die Versendung ist im Rahmen der Mutzung der Maschine
zuldzsig. Eine daribar hinausgehende Verwendung ist ohne
schriftiche Genehmigung von CHIROMN nicht gestattet.

Alle Rechte, auch die der Ubersetzung, des Nachdrucks, des
Vortrags, der Entnahme von Abbildungen und Tabellen und der
Vervielfaltigung des Dokumentes oder Teilen daraus, bleiben
CHIROM vorbehalten.

Kein Teil des Doxumeantes darf ohne schrifiliche Ganehmigung
durch CHIRCON in irgendeiner Form reproduziert oder unter
Verwendung elekironischar Systeme verarbeitet, vervielfaltligt oder
verbreitet werden.

Falls in diezem Dokument direkt oder indirekt auf Gesetze,
Vorschriften oder Richtlinien Bezug genommen oder aus thnen
zZitiert wird, =0 kann CHIROM keine Gewahr flir Richtigkeit, Voll-
standigkeit oder Aktualitit dbernehmen.

CHIRCN empfehlt, die vollstandige Vorschrift oder Richllinie in der
jeweils gllttgen Fassung heranzuziehen.

Dieses Dokument izt das Hauptdokument der Dokumentation,

Folgende Dokumente werden mitgeliefert:

B Handbicher NC-Steusrung
B Handbuch Fehlermeldungen

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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2  |hr Wegweiser durch die Dokumentation

>
e

Wo finde ich was?

Sicherheitsvorschriften

Wartung

Stromlaufplan, Schemen

Protokolle

Die voriegende Betriebsanleitung ist eine Zusammenstellung aller
Unteriagen fir eine einzalne Maschine.

Alle Dokumente sind zu einem einzelnen Sammeldokument
zusammengefasst worden. Falis die Dokumentation in mehreren
Sprachen geliefert wird, izt fir jede Sprache gine separates Doku-
ment vorhanden.

Auf dem Datentrdger ist das Dokument im Format "PDF" gespai-
chert. Mit jedem gangigen "FDF-Reader” kann die Datei gelesen
wiarden.

Dags Inhaltizverzeichnis gibt den Inhalt der gesamten Dokumenta-
tion wieder. Dabei wird zwischen den Kapiteln im "Inhalt™ und
"Anhang” unterschieden.

Im ersten Teil zind die Kapital mit Zahlean nummenart. Sie orien-
tizren sich an den verschiadenen Themen, die in der Regal die
Lebensphaze der Mazschine beschreiban.

Im Anhang der Betriebzanleitung sind die Kapitel mit Buchstaben
nummaeriert. Sie beschreiben bestimmibe Komponanten oder dienen
als Ablage fir Pldne und oder Zeichnungen.

Die Reihenfolge der Anhangskapitel ist nicht fest vorgegaben.

Die Sicherheitsvorzchriften sind im zweiten Kapitel zu finden.

Mur die real an der Maschine verbauten Komponenten und ihre
maglichen Restrisiken sind beschrigben.

Alle Angaben zur Wartung der Maschine sind im Kapitel "Wartung"
abgelegt.

Meben den allgemainen Informationen findan Sie eine dbersicht-
liche Wartungstabelle in der alle Wartungsiatigkeiten in Stich-
worten aufgefihr sind.

Die ausfiihrliche Beschreibung der Wartungstifigkeiten folgt in den
Kapiteln der einzelnen Wariungsintervalle,

Die Wartungzarbeiten an zugelieferten Baugruppen sind ebenfalls
in der Wartungstabelle aufgefihrt, die Beschreibung der Tatig-
keiten izt in den Dokumenten der Baugruppenhesstellar enthalten.

Mur die Wartungsarbeiten werden beschneben, die vom Betreiber
der Maschine selbst durchgeflnrt werden dirfen.

Ale Schemen wie z.B. Stromlaufidan, Pneumatikplan, Fluidplan
gind im Anhang "Schemen” abgalegt.

Unabhingig von der Grilte des Ausdrucks sind alle PlEne im
Crriginalformat gaspeichart und kinnen nachtraglich gedruckt
werden,

Alle notwendigen Protokolle, Bescheinigungen oder Erklarungen
gind im Anhang "Prifprotokolla” abgealagt.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Zugitzliche Sonderbeschreibung

Kundenspezifische Ausristung

Zeichnungen zur Maschine

Zeichnungen von Baugruppen

Ersatrtaile

NC-Steuarung

Handbuch fiir Fehlermeldungen

Im Anhang "Kundenspezifische Anpassungen” ist oplional ein
Cokument abgelegt, das die aufiragsspezifischen Anderungen
oder Sonderldsungen beschreibt

Automation und kundenspezifische Spannvorrichivngen sind in
entsprechend benannten Anhangskapiteln beschrieben. Art und
Umfang der Dokumente hingt von der jeweiligen Ausristiung ab.

Alle auftragsberogenan Zeichnungen sind im Anhang "Aufiragsbe-
zogene Zeichnungen” abgelegt.

Hier findan Sie unter anderem auch die Aufsteflplane oder Zeich-
nungen vom Arbeitsraum,

Alle Zeichnungen sind Originalformat gespeichert. Der Ausdruck
erfolgt in der Regel nur in der Grilke A3,

Zusammenbauzeichnungen von relevanten Baugruppen sind im
Anhang "Zeichnungen und Sticklisten fir Baugruppen” abgelegt.

Zu jeder Zeichnung ist eine Stlckiiste vorhanden,

Alle Zeichnungen sind Originalformat gespeichert. Dar Ausdruck
erfolgt in der Ragel nur in der Grifke AJ.

Eine vollstandige Liste allar Ersatzteils ist im Anhang “Liste flr
Ersatz- und Verschieilkteile™ abgelagt.

In den letzten Anhangskapiteln warden die Dokumeante aufgefihrt,
die als Datentrager gelisfart wardan und nicht gedruckt warden.

In der Ubersicht wird angegeben, wo die Diateien auf dem Daten-
triger abgalegt sind.

Sie erhalten die vollstindigen Handbicher zur MC-Steverung und
weitere Angaben zur Handhabung der Fermdiagnase.

Eine Zusammenstellung aller Fehlermeldungen der NC-Steuenung
ist in einem separatem Dokument im Lieferumfang enthalten.
Zusatzlich zum ausgedruckien Dokument ist die Datei auf dem
Datantrdger gespaichert.

Zum schnellen Lesen und Suchen ist das Lesen auf dem
Computer empfehlenswert.

15/ 1153
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3  Ubersicht

3.1 Absauganlage

B Die Absauganlage filtert den bei der Bearbeitung entstehenden
Kihlmitteinebel.

B Die Absauganlage flhrt den abgesonderten Kihlschmiarstoff in
die Maschine zuriick.

B Dia Absauganlage gibt die gereinigte Luft an dia LUimgabung
Zurick.

3.2 Spaneforderer

B Transporiieren von 3panen und keinen Teilen.
B Vorreinigen des Kihlschmiermittels {bei Massbearbeitung ).

Abb. 1 Bpaneforderar {ohne Anbau-
feile)

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56 185 1153
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Mezsstaster TS2TH

3.3 Kihimittelanlage

Abb. 2! Kihimitelanlage mit Papierbandfilfar. Vorderansicht + Rickansichi
Agoregat dient zur Aufbereitung von Kihischmierstoff,

3.4 Messtaster TS27TR

Crer Messtaster ist auf dem Maschinentisch befestigh.

Der Messtaster wird eingesetzt zur Werkzeugeinstallung, Werk-
zeugmessung, Werkzeugbruchkontrofle.

Abb. 3 Messtaster TS27R
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4 Sicherheit
4.1 Symbole in dieser Anleitung

chiron

411 Kennzeichnung von Gefahrdungsstufen

Sicherheitshinweise sind in dieser Anleitung durch Symbole
gekennzeichnet.

Die Sicherheitzhinweise werden durch Signalworie eingeleitet, die
das Ausmalk der Gefahrdung zum Ausdruck bringen.

Beispiels Personengefihrdung

=l 21 &

Beigpiel ohne Gefihrdung von
Paersonen

GEFAHR!

Deses Signalwort bezeichnet eine Gafahrdung mit
einem hohen Risikograd, die, wenn sie nicht
varmiedan wird, den Tod oder eine schwere Verlst-
zung zur Folge hat.

WARNUNGI

Dieses Signalwort bezeichnet eine Gafahrdung mit
einem mitlleran Risikograd, die, wenn sia nicht
vermieden wird, den Tod oder sine schwere Veriet-
zung zur Foige haben Hﬁf_‘lﬂl_:E! !

VORSICHT!

Dieses Signalwort bezeichnet eine Gefahrdung mit
einem niedrigen Risikograd, die. wenn sie nich
varmieden wird, eine geringfilgige oder mikige
Varietzung zur Folge haban kdnnte:

HINWEIS!

Digzes Symbol kennzeichmet Hinweise zur
korrekten Anwendung der Maschina.

Michtbeachtung kann Sachzschadan zur Folge
haban.

UMWELT!
Hinweaize zum Umweltschutz

DHeses Symbol kennzeichnet wichtige Hinweaisea fir
den Umweltschutz.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Symbale in digsar Ameidung = Verbolsraichen

4.1.2 Gefahrenzeichen
Bezondere Sicherheitshinweize

Gefahr durch schwebande Last

Gefahr durch elektrischen Strom

Explesionsgefahr

Brandgefahr

4.1.3 Verbotszeichen

Kein offenes Feuer oder Hitze-
gquallen

Nicht mit Wasser [&schen

Micht dber Kabinenrand greifen

Um auf besondere Gefahren aufmerksam zu machen, werden in
Sicherheitshinweizen folgende Symbole eingesetzt:

Dieses Symbol warnt vor angehobenen oder hangenden Lasten.

Dieses Symbol warnt vor Gefahren durch elekirische Spannung.

Diezes Symbol warnt vor einer Explosionsgefahr.

Dieses 3ymbol warnt vor einer Brandgefahr.

Verbot von offenem Feuer oder Hitzeguellen.
% Wapitel 4. 70  Brandschufz® auf Seite 53

Brandherde dirfen nicht mit Wasser geldschi werden. % Kapifel
4.7 8 Magnesiumbearbeitung” aur Seite 47

Nigmals auf oder Uber den Kabinenrand greifen. & Kapitel 4.8.1
Jdaschinensetige Vorkehrung Kabing® auf Seite 43

2241153
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41.4 Allgemeine Symbole und Textdarstellung

¥ : Zusatzlich zu den Standardbefehlen der Steuerung Kinnen viele
i‘l" :.-'. Funktionen der Maschine programmiert werdan.
w

Die Funktionen beginnen mit dem Buchstaben 4 oder H.

Abb. 4: Symbal Maschinenfunktionen Eine Liste der Maschinenfunktionan wird immer mit diesem Symbol

1Abb. 4} gekennzeichnet.

Beispiele An vielen Stellen sind Beispiele vorhanden, die ein Thema besser
erklaren sollen,

Beizpiele sind immer auf grauvem Hintergrund geschrieben.
So sieht ein Beisplel aus Innerhalb eines Beispieles werden alle anderan Textgestaltungen
wanvendet.

Durch den grauen Hintergrund hebt sich das Beispial von
anderen Textabschitten ab.

Handlungsanweisungen Alle Handiungsanweisungen sind in dieser Anleitung als Abfolge
von ginzelnen Handlungzschritten geschrieben, Die einzelnen
Handlungsschritte sind nummeriart.

Ewnispiel fir sine Handlungsan-
walsung

Vor den einzelnen Handlungsschitten werden die Vorausset-
zungen aufgafih.

Zusatzliche optionale Angaben:

® erforderliche Personalgualifikation
® nowandige Betriebsstoffe
B erforderliche Schutzmalnahmen

1. , Erster Handlungsschritt

= Dag Ergebnis dieser Handlung wird so dargestallt.
2. , Zweiter Handlungsschritl

= Das Ergebniz dieser Handlung wird so dargestellt.

Spezielle Texte Durch die Art der Textdarstellung werden zpazielle Texte hervorge-
hoben.

Textart Bedeutung Beispiel

NC Code MNC-Code muss ohne Veranderung als Programim in . G0 G533 X0 ¥0 10 M35
die Stausrung eingegeben warden.

Bildschirmtext ~ Bezug auf ein Wort oder einen Text der auf dem iAngabe der Schneidennummer;
Bildschirm der NC-Steusrung angezeigt wird.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56 2311153
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Textart Bedeutung Beispial

Softkey Ein Softkey ist eine unbeschriftete Taste am Bild- ['nl‘.l'arlmu.g Attribute]
schirm der NC-Steverung. Die Bannung der Taste
wird durch den Text am Bildschinm bastimmt.

Menifolge Eina Menifolge ist eing Auswahl von Mentdpunkten _Datei 2 Neu = Ordner
die nacheinander geklickt werden missen.

Cuerverveis Dwurch etnen Querverwvels wird auf eine andere = Speziele Texte” auf Saite 23
Stelle im Dokument venviesen.

Falls das Dokument am Bildschirm gelesen wird,
kann mit der Maus ein direkter Sprung zum Ziel
erfolgen.

Fallz das Dokument auf Papier vorliegl gibt die
Seltenzahl das fiel an.

Ablaufbedingung

@ Bei der Beschreibung eines Ablaufs sind oft Bedingungen
vorhanden, an die der weitere Ablauf gebunden ist.

Abb. &5 Symbaol fiirlogische Bedin- Zur ginfachen Erkiarung disser Ablaufe wird der Zusammenhang
QLG als logische Bedingung dargestelit. Das Versiandnis wird dadurch
erieichtert.

Belsplale Tab, 2: Ja /s MNein Bedingung
_ ) Voraussetzung = Fiillstand Sensor meldet 1

Ja Pumpe XY schaltet ab

Mein Pumpe XY 1&uft.
Signallampe blinkt.

Tab. 3 Auswah!
) Auswahl Bohrungstiefe

<= 5} B Fyklus XY Z verwenden
nim ® Parameter Deprh =1

>50mm  Zyklus ABC verwenden

Servicefunktionen

sobald die Servicefunktonen aktiviert wurdan.

Tl Die Servicefunkionen werden aktiviert mit dem Ausfihren eines

! Bafahis {z.B. MA5),

E_E'TL-“ Bestimmite Maschinenbefehle (M oder H) sind erst freigeschaltet,
'«'ﬁ’s( 3
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HINWEIS!

Verwendung der Servicefunktionen ist Fach-
lauten varbehalten.

Beim Einrichten der Maschine oder bei der Bahe-
bung von Stérungen werden die Senvicefunktionan
bendtigh. Die Servicefunktionan ddrfen nur van
erfahrenen und geschulten Fachlauten banutzt
warden.

4.2 Erklarung der Piktogramme fiir Maschinentypen

In den Verkaufsunterlagen und auch in dieser Anleitung warden
Fiktegramme eingesetzl.

Durch diese Bilder soll auf einen Maschinentyp oder eine spazielle
Ausstatiung hingewiesen werden. Nachfolgend sind alle Symbole
erkiart:

FZ

Die Maschine verfiigt Gber eine Hauptspindel zur Aufnahme des
Werkzaugs.:

DZ
Die Maschine hat 2 Hauptspindeln, die parallel bewegt werden.
Jede Spindel hat ain Werkzaug.

TZ
Die Maszschine hat mehr als 2 Hauptspindeln.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Erddring der Pikfagrarmme fdr Maschinenlypan

Schwenkkopf
Cie Hauptspindel ist schwenkbar.

Das Werkzeugmagazin ist als Korbwechsler um die Hauptspindel
angabaut.

Dias Werkzeugmagazin ist als Kette aufgebaut.

Die Maschine hat einen Starrtisch

Je nach Kundenwunsch ist dieser mit Muten oder Bchrungen
varsehen,

Die Maschine hat einen Pendeltisch.

Durch diegze Einrichtung izt es mdglich, auf einer Tischseite zu
bearbeiten und zeitgleich auf der anderen Tischseite Werkstlcke
einzulagan.

e Maschinen hat einen langen Aufepanntisch.
Der Tisch kann in der Mitte abgetailt sein.

I * ‘“
1l ﬂ.g
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Die Maschine hat 2 aufeinander gebaute Rundachsen zur
Aufnahme des Werkstlicks.

Stangenbearbaitung

Die Maschine kann Material in Form won Stangen aufnehmen und
bearbeiten.

Wheea|
Die Maschine ist zur Bearbeitung von Felgen konzipiert.

4.3 BestimmungsgeméBer Gebrauch
4.3.1 BestimmungsgemalBer Gebrauch der Maschine

Das Fertigungszentrum eignat sich zum Bearbeiten von geeaig-
neten Metallwerkstoffen und Kunststoffen mit den folgenden
Verfahren:

Frasen

Bohren

Gewinden

Zentrieren

Reiban

B Aysszpindeln

Angaben Ober geeignete Werkzeuge und Zusatzeinfichtungen sind

der Zeichnung Arbeitsraum und den technischen Daten zu
eninehnean.

Folgen von Nichtbeachtung Jedea andere oder dariber hinausgehende Verwendung gilt als
nicht bestimmungsgemal. Fir higraus resuitierenda Schiden
haftet der Hersteller nicht. Das Risiko tragt allein der Betreiber,

Zum bestimmungsgemalken Gebrauch gehdren auch die Beach-
tung der Betriebsanleitung sowie die Einhaltung der vorgeschria-
benen Inzpektions- und Wartungsintervalle.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56 27 1 1153
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Bestimmungsgemalier Gebrauych > Bauliche Verdnderungen

4.3.2 Unsachgemafe Verwendung

4.3.3 Bauliche Veranderungen

Schweibarbeiten

In folgenden Fallen darf die Maschine nur mit geeigneter Zusatz-
ausmistung betrieben werden:

B erwendung brennbarer Kihlschmigrmittel (z.B. Olgehalt
grofer 15%).

B Zerspanung entzdndlicher Matenalien {z.B. Magnesium).

B Befrieb in explozionsgefahrdeter Umgebung.

B Befrieb in Waszerschutzgebieten,

Bai nicht bestimmungsgemaltem oder unsachgemélam Gebrauch
drohen:

B  Gefahren fir Leib und Leben.

B  Gefahren fir die Mazchine.

m  Gefahren fur weitere Sachwerta.

| Gefahren fir die Umwelt.

Ohne schrifiche Zustimmung von CHIRCON dirfen keine VYerdnde-
rungen, An- und Umbauten an der Masching vorgenomman
warden!

Andaerenfalis kann dies den Verust jeglicher Haftung, Gewahrleis-
tung sowie Zerifizierung und Konformitat zur Folge haben.

Dies gilt auch fr

® Umbau oder Anderung der Einsteliung von Sicherheitseinrich-
tungen und -ventilen.

B  Schweiben an tragenden Teilen der Maschine.

Grundsatzlich muss bei baulichen Veranderungen die Sicherheit

des Personalz (Badien- und Wartungs-/Instandsetzungsparsonal)
berdcksichtigt werden.

HINWEIS!

Gefahr der Beschidigung durch Schweilar-
beiten

Elektrobauteile kinnen beschadigt werden, falls an
der Maschine oder an mit ihr verbundenan Kompo-
nanten mit ElektroschweiRgeraten geschwailkt
wird.

Dies gilt auch bai ausgeschalteter Maschinge.

= Heine Elekiro-Schweailarbaiten im Bereich der
Maschine durchfiihren.

2B/ 1153
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4.4 Arbeits- und Gefahrenbereiche

<
ﬂ."l": )
. ] i

i % i

o

g o l

4.4.1 Kiihimittelanlage
Gefahrenbereiche

1 2

4.4.1.1

Abb. 6 TPF350 Gefahrenberaiche

chiron

Ansichten sind nicht detailliert

Die hier gezeigten Ansichten sind teilweize nicht
vollstéandig detailliert und dienen nur zur Veran-
schaufichung.

Einige gezeigie Einzelheiten kinnen von der gelie-
ferten Maschine abweichen.

Tah. 4: Gefahrenbareiche

Ziffer

Gefahr durch

Quetschgefahr beim Auslauf des Filterviieses
Zwischan dem Antrisbstrommel und dem Trager-
gurt

Veretzungsgefahr der Finger durch offene Hohl-
welle am Getriebemotor '

Quetschgefahr beim Einflihren eines neuen
Filtervliezes zwischen der Filtertrommel und dam

Tragergurt

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Arbaitas- und Gefahranbereiche = Kihimiflelanage

4.4.1.2 Arbeitsbareiche

2
3
Abb. 7. TPF350 Arbeitsbersiche
Tab. &5: Arbeitsbareiche
Ziffer Arbaitsbereich
1 Filtervlies wechseln
Kihimittelanlage baflillan
2 Klihimittelfilter umschatten oder ausbauen zur
Reinigung
3 Schmutzbehalter leeran

301154 CHIRON Fertigungszentrum Z88-56
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4.5 Symbole an der Maschine

4.5.1 Sichtfenster
Beschriftung Austauschzeitpunkt

2

Abh_ & Sichifensfer Schild
Austauschzeilpunki

chiron

Austauschjahr
2 Austauschmonat

Auf jedem Sichtfenster ist eine Beschriftung angebracht, die dbar
den nachsten Austauschzeitpunkt informiert. Die Angabe erfolgt
mit der Jahreszahl des ndchsten Austauschz. Der Monat ist durch
Ausstanzen der Plakette gekennzeichnet,

WARNUNG!

Verletzungsgefahr durch weggeschleuderts

Taile

Sichtscheiben bestehen aus Polycarbonat bizw.

aus einem Verbund von Glas und Polycarbonat.

Polycarbonat verfiert mit der Zeit seine Rickhalte-

fahigkeit gegen weggeschleuderta Talle.

Bai einer Gheralterten Sichtscheibe besteht Verlet-

zungsgefahr durch weggeschleuderle Teile, da

diese von der Scheibe nicht mehr zurlickgehalten

werdan.

= Bichtscheiben nach Ablauf der Haltbarkeit
(siehe Beschriftung) tauschen.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Symbale an der Wasching = Sichlfenstsr

Beschriftung Ausfiihrung (optional)  Gilt nur fir Sichtfenster in Verbundbauweise.

. 1  HNorm und Rickhaltefihighkeit
2 CHIRON Teilanummear
3 Haltbarkeit in Jahren

Bei der Bearbeitung kdnnen Teile mit sehr hohen Geschwindig-
keiten weggeschieudert werden.

i,

EN 12417 v= 90 m/s Cie Sichtzcheiben sind aus diesem Grund fir eine hohe Rickhalie-

fahigkeit konzipiert. Die Beschriftung zeigt die Rickhalteklasse
durch die maximale Geschwindigkeit an,

1044950

2 3

Abb. & Beispiel! Sichtfenster Schild it
T_w:l'- . — Verletzungsgefahr durch weggeschleuderte

Teila

Je nach Ausfihrung des Sichifensters kiinnen
aufprallende Teile nur bis zu einer maximalen

Geschwindigkeit zurlickgahalten werdan.

Bei falzcher Auslegung der Ausflihrung der
Schaiben oder Austausch durch einen Eaisﬁhan
Typ besteht Verletzungsgeafahr durch
schleuderte Teile, da diese von der Scheibe nicht
mehr zurickgehalten wardan.

= Bal Al.lalal.lsl:.h amnr sichtschalbe sicherstellen,
dass dia Austausﬂmdwlhe mindestens dia
gleiche Rwdd'ﬂ‘rtﬂfﬁ}ﬁgkﬁt besitzt.

Dig Haltbarkeit izt in Jahren angegeben. Mach dem Ausfausch
muss zin neues Schild fir den Austauschzeitpunkt (siehe Abb. 11}

angebracht werden.
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4.6 Sicherheitseinrichtungen

chiron

4.6.1 Intakte Sicherheitseinrichtungen

WARNUNGI
A Lebensgefahr durch nicht funktionierende
Sicherheitseinrichtungen!

Bei nicht funktionierenden oder aulier Kraft
gesetzien Sicherheitseinrichtungen besteht die
Gefahr schwarster Verletzungen bis hin zum Tod,

= Vor Arbeitsbeginn prifen. ob alle Sicherheits-
einrichiungen funktionstichtig und richtig
installiert sind.

= Sicherheitsainrichiungen niemals auller Kraft
setzen oder Uberbriicken.

~  Sicherstellen, dass alle Sicherhaitsainrich-
tungnn stets: 2ugénglich sind.

- Bei Stdrungen, welche die Sicherheit beain-
tréchiigen Kinnen, Maschine sofart
-ausschalten, die Etcu'l.mg sofort melden und
beheban Ia:s&am

4.6.2 Sichern gegen Wiedereinschalten

WARNUMNG!

Lebensgefahr durch unbefugtes oder unkon-
trolliertes Wiedereinschalten!

Unbefugtes oder unkontrolliertes Wiederain-

schalten der Maschine kann zu schweren Verlet-
zungen bis hin zum Tod fihren.

- Vor dem Wiederschalten sicherstellen, dass
-alle Sicherheitsainrichtungen montiert und
“funktionsféhig sind und keine Gefahran fir

Personan bestehen.

~ Stets dan nadtfulgard beschriebenen Ablauf
zum Sichern gegen Wiederainschalten

einhaiten,

1..» Energieversorgung abschalten.

2. » Verantworilichen Gber Arbeiten im Gefahrenbereich infor-
mieran.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56

33/ 1153



Sicherheit
Hesfnzsiken

3 » Cie Maschine mit einem Schild versehen, das auf die
Arbeiten im Gefahrenbereich hinweist und das Einschalten
untarsagt.

Dras Schild mit folgenden Angaben versehen:
B Abgeschaltet am: (Datum und Uhrzeit)
Abgezchaltet von:

u
B  Hinweis: "Micht einschalten™
[

Hinweis: "Erst einschalten scbald sichergestellt ist, dass
keine Gafahren fiir Personen bestehan.

4. , Machdem alle Arbeiten durchgefuhrt wurden, sicherstalien,
- daszs keine Gefahren for Personen bestehan.

5. , Sicherstelien, dass alle Sicherheits- und Schutzeinrichtungen
funkticnstichiig sind.

_-EJ._,, Schild entfernen.

4.6.3 Beschreibung der Sicherheitseinrichtungen

4.7 Restrisiken

Die Maschine izt nach dem Stand der Technik und gemalk den
aktuelen Sicherheitsaniorderungen konzipiert.

Dennoch verbleiben Restgefahren, die umsichtiges Handeln erfor-
dern.

Machfolgend sind die Restgefahren und die daraus resultiereanden
Verhaltensweisen und Mafnahman aufgelistat.
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4.7.1 Gefahren durch elektrischen Strom

GEFAHR!
A Lebensgefahr durch elektrischen Strom!

Bei Berlihrung mit spannungsfiihrenden Tellen
bestaht unmittelbare Lebensgefahr durch Strom-
schlag. Beschadigung der |solation oder einzelner
Bauteile kann lebensgefahriich sein. Auch bei
am:gaschaltﬂ[nm Hauptschaller stehen Teile der
elektrischen Aniage unter Spannung!

~ Arbeiten an der elektrischen Anlage nur von
Elekirofachkrafien ausfilhren lassen.

= Maschine nur bei geschlossenen Schali-
schranktlren, Klemmenkasten cder Bedlen-
pulten betraiban.

= \or dem Einschaiten die elekirische Anlage auf
Beschadigungen oder Mangel prifen.

‘Bei Beschadigungen der [salation Spannungs-
versorgung sofort abschalten und Reparatur
veraniassen.

~ Vor Beginn der Arbeiten an aktiven Teilen
elektrischer Anlagen und Betriebsmittel den

spannungsfreien Zustand herstellen und fiir die
Daver der Arbeiten sicherstelien. Dabei die 5

Sicherheitsregeln beachten:

- Freischalten.

~ Gegen Wiedereinschalten sichem.

-~ Spannungsfreiheit feststellen.

= Erden und kurzschliefen.

= Benachbarte, unter Spannung stehenda
Telle abdecken odar abschranken.

~ NMiemals Sicherungen (iberbricken oder auller
Betrieb setzen. Beim Auswechseln von Siche-
rungen die korrekte Stromstirkenangabe
ginhaltan.

~ Feuchfigkeit von spannungsfilhrenden Teilen
fernhalten. Diese kann zum Kurzschluss
Tohren.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56 a5/ 1153
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Reslnsikan = Gefahr durch Mazchinenbewegung

Umgang mit Kabeln und Steckver-
bindungen

Komponenten ohne Abschaltung
durch Hauptschalter

WARNUNG!

A Varletzungsgefahr durch elektrische Steckver-
binder
Beim Ein- oder Ausstecken von Steckverbindem
mit héheren Spannungen kann ein Lichtbogen
‘antstahen.

Dabai kiinnen Teile schmeizen und he _
schieuder werden. Durch freigelegte spannungs-
fiihrende Teile besteht die Gefahr eines elektri-
schen Schlags..

~ Maschine am Hauptschalter ausschalten.

Elektnische Steckverbinder nur bei ausgeschal-
tetemn Hauptschahter ein- oder ausstecken,

Fallz eina Zuleitung zu einer entfernbaren Komponente nicht bend-
tigt wird, miasen alle freien Enden mit Blindsteckern oder Abde-
ckungen versehen werden.

Sicherstellen, dass das Kabel nicht in Kihlschmierstoff eintauchen
kann.

Optional kénnen Komponenten (Steckdosen, Leuchien) verbaut
sein, die auch bei ausgeschaltetern Hauptschalter unfer Spannung
stehen,

Auf diese Gefahr wird durch ein Himweisschild an der jeweiligen
kKomponante und deren beteiligten Bauteile des Stromkreises
hingewiesen.

4.7.2 Gefahr durch Maschinenbewegung

Betriebsart "Einrichtbetrieb™
("OM2")

Mur beauftragtes Fachpersonal

In dieser Betriebzart kinnen manuelle Achsbewegungan auch bei
offener Schuiztlr erfolgen. Dazu muss die Taste [Zustimmitasia]
gedrickt und gedrickt gehalten werdan.

Ciie Achsbewegungen erfolgen nur mit reduzierier Geschwindig-
keit.

e Betriebsarten "OM2" und "OM SP" dirfen nur durch beauf-
tragtes Fachpersonal mit angemessener spezieller Unterweizung
betriaban werden,

Fachpersonal ist, wer auf Grund seiner fachlichen Ausbildung,
Kenntnisse und Erfahrungen die ihm dbertragenen Arbeiten beur-
teilen und migliche Gefahren erkennen kann.

Laien und angelernte Personen dirfen keinen Zugang zu den
Betriebsarten "OM2" und "OM SP" haban.

3B/ 153
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Organisatorische Malknahmean

Anordnung der Verwendung

Erginzende Schutzmafnahmen

Verwahrung der Schlissal

Schutzausristung

Uberpriifung der Notwendigkeit

Unbeaufsichtigter Betriab

chiron

Der Maschinenbetreiber hat dariber hinaus durch organisatorische
Malnahmean sicherzustellen, dass die Befriebsarten "OM2" und
"OM SP" nur in Sonderfallen Verwendung finden.

Die Verwendung darf nur durch die fir den Maschineneinsatz
verantwortliche Person angeordnet werden.

Die Schliszel zur Anwahl dieser Betriebzarten difen nur dem
beauftragien Fachpersonal zugdnglich gemacht werdan.

Gegebenanfalls missen, bedingt durch die technologischen Gege-
benheiten (z.B. Materal des Werkstlcks, verwendetes Werkzeug,
Spindeldrehzahien, Yorschubgeschwindigkeiten elc.) ergdnzende
Schutzmalknahmen zur Reduzierung des Unfallnsikos getroffen
werden,

Dies muss durch die fir den Maschineneinsatz verantwaortliche
Person im Einzelfall beurteilt und entschieden werden.

Mach Abschluss von Arbeiten in den Betriebsarten "OM2" und "OM
SP" muss mit dem Schilisselschalter "OM 1" angewdhll werden.

Die Schlissel missen abgezogen und durch die fir den Maschi-
neneinzatz verantwortliche Person =icher verwahrl werden, so
dasz Unbefugte keinen Zugang zu den Betriebzarten "OM2" und
"OM 5P haben.

Die in der Richtinie 89/351/EWG festgelegten Mindestvorschriften
bezigtich Sicherheit und Gesundheitsschutz bei Benutzung
persdnlicher Schutzausristung durch Arbeitnehmer sind - sowait
zutreffend = durch den Maschinenbetraiber einzuhalten.

Die personliche Schutzausnistung, z.B. Schutzbrille, Sicherheits-
schuhe, Arbeitshandschuhe bei Ristidtigkeiten, gegebenfails auch
kopfbedeckung oder besondere Kleidung, missen durch den
Sicherheitsbeauftragten des Maschinenbetreibers festgelagt
werdan,

BEai der Beschafiung von persénlichen Schutzausristungen darauf
achten, dass diese der Richiiinie 39/686/EWG entzprechen.

Wor Beginn und vor aliem wahrand der komplexen Werkstickbear-
beitung in den Betrisbzarten "OM2" und "OM 3P" ist zu prifen, ob
diese Arbeiten bzw. der ndchste Arbeitsgchritt bei geschiozsener
Arbeitzraumitlr oder in der Betriebsart "OM1" durchgefiihrt werden
kSnnen,

Wann immer maglich, ist die Arbeitsraumtlr geschlossen 2u hatten
und die Betriabsart "OM1" zu verwenden.

Die Maschine darf in den Betnebsarten "OM2" und "OM SP" nicht
unbeaufzichtigt betrieben werden.

inzbezonders darf die verantwortliche Person die Maschine nicht
veriazsen, ohne die Betriebsart "OM1" wieder sinzustellen und den
Schltissel sicher zu verwahran.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Resfrisiten = Gafghran duch Betrishs- wad Hifssioffe

Zugriff zur Taste [NOT-HALT]

Reduzierte Geschwindigkeiten

Durchfiihrungsverantwortung

Bei Arbeiten in der Betriebzart "OM 5P mit Bewagung von Spindel
und Achsen muss der Bediener immer eine Hand an der Taste
[MOT-HALT] haben, um die Maschine bei Gefahr sofort abzchalten

Zu kinnen.

Die reduzierte Geschwindigkeit der Maschinenbewegungen stellen
einen bedeutsamen Faktor der Rigikominderung in den Betriabs-
arten "OM2" und "OM SP" dar.

Die Spindeldrehzahl und die Vorschubgeschwindigkeit wurden von
CHIRON-WERKE unter Beachtung des Standes der Technik, der
Riziken und der Sicherheitskriterien begrenzt.

Trotz dieser Begrenzungen bleibt flir den Bedienar der Maschine in
den Betriebsarten "OMZ2" und "OM SP" gin erhdhtes Restriziko
bestehen.

Eine kundenspezifische Anpassung der Grenzwerte fir Spindel-
drehzahl und Viorschubgeschwindigkeit in den Betriebsarten "OM2"
und "OM SP" kann durch CHIRON-WERKE Kundendianst
erfolgen. Sie muss jedoch sorgfaitig durch die fir den Maschinen-
einsatz varantwortliche Parson erwogan warden.

Dhie Durchfihrungsverantwortung der in den Sicherheitshimveisen
aufgelisteien Malknahmen zur Reduzierung der vorhandenen
Rizgiken {Perzonen- und / oder Sachschaden) liegt beim Maschi-
nenbetreiber.

Zur Reduzierung der vorhandenen Risiken und zur Kl&rung avil.
notwendiger, arganzender Schutzmalknahmen empiehlen wir
Kontakt mit dem zustindigen technischen Aufzichisbeamtan der
zustdndigen Berufsgenossenschaft und mit CHIRON-WERKE
aufzunehmen.

4.7.3 Gefahren durch Betriebs- und Hilfsstoffe

WARMNUMNG!

Gefahr durch gesundhelitsgefihrdende Stoffe

Kihlschmierstoffe kénnen zu Hautreizungen und

Allengien fohren.

Kihlschmierstoffe kénnen gesundheitsschadliche

DEmpfe bilden.

- Kontakt mit der Haut vermeiden.

- Eii'i}adiait'shhﬁgiﬁa des Herstellers beachten

un

= Vorgeschriebena Schutzausriistung benutzen.

Kihischmierstofie, Schmierstoffe und Hydraulikflissigkeiten sind

Gefahrstoffe. Die nationalen Viorschriftan fir den Umgang mit
diesen Stoffen missen beachtet warden!
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Dig Grenzwerte fiir gesundheitsechidliche oder umweltbelas-
tende Bestandieile missen eingehalten werden.

E= dirfen sich keine zindfahigan Gemische bilden.

Die Brandschutzvorschriften missen singehalten wearden.

® Kapitel 4.7.4 _Gefahren bei Bearbeitung mit Schneidal”
auf Seite 39

Mazchinenelemente {insbesondere Kabel, Stecker, Dich-
tungen} dirfen nicht durch Kihlschmiersioff angegriffen
werden.

Wor ginem Wechsel des Produkites missen sorgfilige Tests
durchgefilhrt werden.

WARNUNG!

Explosionsgefahr durch Gemischbildung

Durch die Verbindung von Olnebel und Luft kann

ein explosives Gemisch entstehen.

~  Kohischmierstoffe mit mehr als 15 Vol% Olan-
tail nur verwenden, falls die Maschine mit Voll-

kapselung und Mrh,mgswuliu' Absauganiage
ausgerdstet ist.

- Abblasan der Maschine mit Pressluft oder
Sauerstoff unteriassen.
~ Offenes Fauer vermeiden.

UMWELT!
Kihlschmiersiofie und Hydraulikflissigkeiten sind

umweltschédlich, auf ordnungsgeméiie Entsor-
gung achtan.

Diese Stoffe dirfen nicht in die Umwelt gelangen.
Himweise der Hersteller beachizn!

4.7.4 Gefahren bei Bearbeitung mit Schneidol

Filr den Einsatz von Schneiddl muss die Maschine ausgestatiet
sein mit:

Vollkapselung

Absauganlage
Strimungswachter
Druckentiastungskiappen
Gesigneter Feuerldschanlage.

Speziellen Kohimittelschiduchen {Mormale Kihimittelschlauche
werden durch O pords und briichig).

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Reslnzikan = Tmokenbearbaiung und Mindmalmengenschiarung

Brandschutz bei nichtwasser-
mischbaren Kithlschmierstoffen

&)

Cras "Schneiddlpaket” kann nachgerustet werden. Bitte wenden
Sie sich an unsere Serviceabteilung.

Beim Einsatz nichtwassermischbarer Kihlschmierstoffe (Ole)
bilden sich durch den Bearbeitungsprozess Aerosole und ein zind-
fahiges Ol-Luft-Gemisch.

Crurch technische Stdrungen. zum Beispiel Warkzeugbruch odar
unsachgemalten Betrieb der Maschine, kann sich das vorhandena
Gemizch entzindan, was eine sofortige Verpuffung und aventuall
einen Brand im Arbeitsraum zur Folge hat

Auch bei Olen mit hohen Flammpunkt kinnen Verpuffungen
auftreten, da sich die Gase entziinden und nicht das Ol.

Um die Entwicklung eines Brandes zu werhindem, sind Brand-
schuizkomponenten erfordedich, die aufeinander vnd auf die
Mazchine abgestimmt sein missen. Ohne solche Brandschutz-
komponenten darf die Maschine nicht mit nichtwaszsermischbaren
Kihischmierstoffen betrieban werdan.

Sobald der Bafreiber die Brandschutzeinrichtung ganz odar teil-
weise selber beistallt, muss der Betreiber selbst dafir Sorge
tragen, dass die gesamie Einrichiung einen wirksamen Brand-
schutz gewahreistet

CHIROM tbernimmit in diesem Fall keine Systemgarantia oder
Haftung.

Bei Mazchinen mit automatizcher Beladung ist immer eine automa-
tische Feuerdschanlags notwendig. Bei Maschinen mit manueller
Beladung kann der Betreiber mit den zustdndigen Brandschutzbe-
hirden am Aufstellort sine spezifische Losung vereinbaren. Die
Veranteortung liegt in vollemn Umfang beim Betreiber.

Bei der Bearbeitung mit Ol als Kiihlschmierstoff jeglichen Funken-
flug werhindern! Schweilarbeiten oder Schieifarbaiten mit Funken-
bildung sind nicht zulassig.

4.7.5 Trockenbearbeitung und Minimalmengenschmierung

Maschinen fir Trockenbearbeitung
und Minimalmengenschmierung

Chese Maschinen sind fir die spanende Bearbeitung mit derzeit
gblichen Schnittgeschwindigkeiten vorgesehen.

Bei Maschinan fir Bearbeitung mit Minimalmeangenschmiarung
erfolgt die Kihlung der Werkzeuge durch gedlte Lufi.

Vorsichtemafinahmen

B Auf keinen Fall dirfen bei der Bearbeitung mit eingeschalteter
Minimalmengenschmierung Funken cder glihende Spane
entstehen. Das Luft-Ol-Gemisch kinnte sich entziinden.

B Bei Trockenbearbeitung ist eine Staubmengenbildung von
mehr als 20 g'm® nicht zulassig.

B Der Luftaustausch ist fir Gbliche Betrisbsbedingungen ausga-
fegt. Der Luftaustausch darf nicht beeintrachtiol werden.

404 1153
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B Durch die Bearbeitung darf kein explosives Staub-Luftge-
mange antstahen.

® Trockenbearbeitung von Magnesium ist nur unter bestimmten
Baedingungen zutdssig. % Kapifel 4.7.6 Magnesiumbeariel-
tumng” aul Seite 41

Vor jedem Wechzel von brennbaren auf nichtbrennbare Werkstoffe
sowie von Trocken- auf Nassbearbeitung sind Maschine und Filter-
antage sorgfiltig zu reinigen.

WARNUNG!
A Gefahren durch Gase und Dimpfe

Olnebel konnen gesundhaitsschadlich sein und

kinnen krebsauslosende Substanzen enthalten.

- Bicherheitsdatenbiatt beachten.

-~ Keinen Olnebel ainatmen.

~ Maschinen mit Absauganiagen nur betreiben,
sabald die Absaugung in Betrieb ist.

~ Beim Offnen von Schutzeinfichtungen kannen
schadliche Gase und Dampfe entweichen,

= Fir ausreichende Entliftung bzw. Abfiihrung
SOMarn.

WARNUNG!

Brandgefahr durch Magnesium
T:E:iéﬂ.lmﬂﬂr]a und Magnesiumstiube sind

leicht entzindlich und kénnen sich selbst
entzindan.

Magnesiumspane und -partikel kinnen im
pgesamten Bareich der Masching vorhanden sein.
= (Offenes Feuer und Wameqguellen fernhaltan!
~  Funkenbildung verhindarn!
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Hesinziken = Weilera Hesinsiken

4. 7.7 Weitere Restrisiken

WARNUNG!

A Explosionsgefahr durch Wasserstoffbildung
Magnesium reagiert mit Wasser. Dabei entsteht
Wasserstoff.

Es kann so viel Wasserstoff frel werden, dass
dieser mit Luft ein explosionsfahiges Gemisch
(Knallgas) bildet.

= Feuchte und verunreinigte Magnesiumspane
nur in schliefibaren Behaltern lagern und frans-
poriieren. Frei wardender Wassarstoff muss
-gefahrios entwalchen kinnan.

Im Umkreks von 5 Metem um-die Maschine und um
Magnesiumspane aullerhalb der Maschine gilt:

= Micht rauchen,

~ HKeine offenan Flammen, Wamegquellen und
Funkan.

= Magnesiumbrande nur mit Loschdacken,
Lischisand, Magnesium-Abdecksalzen oder
Feuarldschern der Brandklasse D (gesignet flr
Metallbrand) |Gschen.
Nicht mit Wasser loschen!

4.7.71 Sicherheit bei Spannvorrichtungen

Quetschgefahr an Spannvorrich-
tungen

An der Spannvorrichiung besteht eine Quetschgefahr der Glied-
malken.

Die folgenden Hinweise zur sicheren Handhabung der Spannvor-
richiung beachien.

4.7.7.11 Personengefihrdende Spannbawegungen

Spanmvarrichiungen mit personengefihrdenden Spannbewea-
gungen.

Bei diesen Vorrichiungen dirfen die Spannen/Losen-Beweagungen
nur bei geschioszenen Schulztliren ablaufen. Ausfihren der
Spannen- oder Lésen-Funktion durch die Handbedientaste
Spannen/Ldsen oder durch die ¥ 10/41 L-Funktion der Steuemnung.

Bai Vomichtungen mit parsonengefihrdenden Bewegungsablaufen,
die aber eine Uberwachung des Spannvorganges erfordern, ist
folgender Bewegungsablauf festgelegt:

B Ausflihren der Spannen-Funktion durch die Option 2-Hand-
Start bei offenar Bedientlre maglich.

B Ausfiohren der Spannen/Losen-Funktion durch die Handba-
dientasta nur bei geschiossanen Schutztlren maglich.

4211153
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4.7.7.2 Hydraulikaggregat, Gefahr durch Fluidik
Fliizszsigkeitsstrahl durch defekte

Hydraulik WARNUNGI
A Lebensgefahr durch unter hehem Druck austre-

tenden Flissighkeitsstrahl!

Bei defekten Leitungen oder Bauteilen kann ein
Flissigkeitsstrahl unter hohem Druck austreten.
Dar Flissigkeitssirahl kann schwena Veretzungen
bis hin-zum Tode werursachen.

~ Niemals Kérparteile oder Gegenstande in den
Fliissigkeitzstrahl halten. Personen aus dem
Gefahrenbereich femhalten.

~  Bofort Not-Aus einleiten. Falls erforderdich,
weitere Malknahmen einleiten, um den Druck
zu reduzieren und den Flissigkaitsstrahl zu
stoppen.

~  Austretende Flissigkeiten sachgerecht
-aufnenman und antsorgen.

~ Defekte Bauteile umgehend reparieren lassen.

Hydraulische Energien

WARNUNG!

A Lebensgefahr durch hydraulische Enargian!
Hydraulisch angetriebene bewagte Bauteile
kinnen schwerste Verletzungan varursachen.

= Arbeiten an der hydraulischen Anlage nur
durch Hydraulikfachkréfte ausfihren lassen.

~ Vor Beginn der Arbeiten an der hydraulischen
Anlage diese vollsténdig drucklos machen.
Druckspeicher vollstindig entspannen. Auch
bel Maschinen mit automatischer Druckentias-

am Manometer nachprifien, ob die Anlage

tatsachiich druckios ist!

= Wahrend des Betriebs nicht in bawegte
Bauteile eingreifen oder an bewegian
Bauteilen hantieran.

= Abdeckungen im Betrigh nicht &ffnen.

= |m Gefahrenbereich eng anliegende Arbaits-
schutzkleidung mit geringer Reillfestigkeit
tragen.
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Hesinziken = Weilera Hesinsiken

WARNUNG!
A Explosionsgefahr durch Uberdruck

Berstende Drucklaitungen und Druckbehalter
sowie austretende Medien kinnen zu Verlet-
zungen flhren.

Druckspeicher sind mit Sicherheitsventilen ausge-
ridstet. Die Sicherheilsventile sind fest eingestallt
und verpiomib,

- Miemals die Sicherheitsventile versiallen.

= Beschadigte Druckieitungen unverziiglich
ersatzen.

Druckspeicher

WARNUNG!
A Lebensgefahr bei unsachgemdfen Arbeiten am

Druckspeicher!

UnsachgeméfRer Umgang mit Druckspeichem
kann plotzliche Druckentlastungen verursachen
und so zu schweren Veretzungen bis hin zum Tod
sowia Zu erheblichen Sachschaden fihran.

= Am Druckspeicherbehalter niemaks Schweilk-
oder Lotarbeiten ausfiinren.

= Am Druckspeicherbehélter oder den Ventilen
keineriei mechanische Bearbeitung ausfihran.

~  Druckspeicherbehalter nach Anschluss der
Hydrauliklaitung dber angebrachte Entliftungs-
schraube volistindig entldften.

~  Arbeiten an Anlagen mit Druckspeicher erst
nach vollstandigem Ablassen des Hydraulik-
drucks und Uberprifung der Druckfreiheit
beginnan,

~ fArbeiten am Druckspelcher erst nach vollstén-
digem Ablassan des Gasvorspanndrmucks
baginnen,

= Bei der Befillung von Druckspeichem
ausschiieflich Stickstoff verwenden.

~ Beschadigte Druckieitungen unverziglich
grsetzen.
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WARNUNG!
A Brandgefahr durch Hydraulikflissigkeit

Bei Austreten von Hydraulikflissigkeit besteht

Brandgefahr.

= Undichtheiten und Beschadigungen am
Leitungssysiem sofort beseitigen.

= Micht rauchen.

= HKein offenes Fauer,

HINWELIS!

Sachechiden durch unzureichends Entliftung
dar Hydraulikanlagal

Rohre, Schiduche und Maschinantelle kinnen
beschidigt werden, falls die Hydraulikanlage vor
Wiederinbetriebnahme nach einer Reparatur oder
ginem Umsetzen der Maschine nicht entldftet wird.

= Nach Reparatur- und Warungsarbeiien an der
Hydraulikanlage cder nach eingm Urmseatzen
der Maschine die hydraulizche Anlage voll-
standig entliften.

4.7.7.3 Verriegelung der Schutztiiren nach Hauptschalter AUS

-

L% o

Abb. 10; Wamschild Tirvermegelung

Die Schutztiren der Maschine zind mit Sicherheitzschalterm ausge-
riistet.

Die Tur wird mechanizch verriegealt und kann nur durch Freigabe
von der Steuerung gedfinet werden.

Bei ausgeschaltetem Hauptschalter kinnen die Tdren nicht
gedffnet warden. Falls gine Tdr gedffnet ist und bei ausgeschal-
teter Maschine geschiossen wird, verriggelt der Sicherheitsschalter
die Tir.

Offrien ist erst wieder bei eingeschaltater Maschine und betriebs-
bereiter Steuerung maglich.

Am Hauptschalier der Maschine ist das Wamschild (sighe Abb. 10}
angebracht.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56

45! 1153



Sicherheif

Hesinziken = Weilera Hesinsiken

YVORSICHT! .

Gefahr durch verriegelte Tir

Falls eine getfinete TOr bei ausgeschalteter

Maschine geschiossen wird, verniegelt der Sichar-

heitsschalter die Tir -

Offnan der Tir ist erst wieder bei eingeschalteter

Maschine und betriebsbereiter Steuerung maglich.

= Vor dem Betraeten der Maschine andera
Parzonen dariber informiaren.

-~ Eindeutige Hinweisschilder anbringen, dass
“sich Parsonen im Innenraum befinden.

= \or dem Schliefen der Schutztir Oberpriifen
und sicharstellen, dass =ich kelne Parsanen
innerhalt der Mazchine befindan.

4.7.74 Sichtfenster

Chie Sichtfenster im Bearbeitungsraum unterliegen einem Altar-
ungeprozess. Dieser wird ingbesonders durch den Kontakt mit dem
kKihischmierstoff und weiteren Schmutzpartikeln ausgeldst

Die Polycarbonatzcheibe bestimmit die Rickhaltefahigkeit der
Scheibe.

Optional kénnen die Sichifenster in Verbundbauwweise ausgefihrt
werden. Eine zusitzliche Glaszcheibe schitzt de Polycarbonat-
scheibe vor dem Kontakt mit dem Kihischmierstoff, Der Alterungs-
prozess wird dadurch verdangsamt.

Die Sichtfenster im Bearbeitungsraum sind in 2 Klassen unterteilt;

B Standard
B Verbundbauweise

Standard Verbundbauweise
Ausfihrung Schaiben aus Polycarbonat Scheiben aus Glas und Polycar-
baonat
Austauvschintervall 2 Jahra & Jahre
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, WARNUNG!
A Verletzungsgefahr durch weggeschleuderte
Taile
Die Rickhaltefihigkeit sines Sichtfensters ist nur
dann gewdahrleistet. solange das Sichtfenster
unbeschadigt ist.
Bei einer Baschadi des Sichtfenster bestaht
Veretzungzgefahr durch weggeschleuderte Teile,
da diese von dar Scheibe nicht mehr zunickge-
halten werden.
~ Falls Teile bai der Bearbeitung weggeschleu-
dert wurden, alle Sichtfenster auf Beschédi-
gung priifen.
- Austausch von beschidigien Sichitfenstern
unverziglich in die Wege laiten.

Beschriftung Austauschzeitpunkt

2

1  Austauschjahr
2 Austauschmonat

Auf jedem Sichtfenster ist eine Beschriffung angebracht, die Gber
den nachsten Austauschzeitpunkt informiert. Die Angabe erfolgt
mit der Jahreszahl des ndchstan Austauschz. Der Monat ist dureh
Ausstanzen der Plakette gekennzeichnet,

WARNUNGI
; Verletzungsgefahr durch weggeschleuderts
Teile
Sichtscheiben bestehen aus Polycarbonat baw.
aus einem Verbund von Glas und Polycarbonat.
Pquaar_tmnat verliart mit der Zeit seine Rickhalte-
Abb. 11: Sichtfanster Schild it gepen weggeschiedaris Tele.
Austauschzeipunkt Bei siner Gberalterten Sichtscheibe besteht Veret-
zungsgefahr durch weggeschleuderle Teille, da
diese von der Scheibe nicht mehr zurliickgehalten
warden.

= Bichtzcheiben nach Ablauf der Haltbarkeit
(siehe Beschrifiung) tauschen.

———— 1
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Beschriftung Ausfiihrung (optional)

€

e
EN 12417 v=90 m/s

1044950

2 3

Abb. 12: Beispiel: Sichffenster Schild
Typ

4.7.7.5 Spilpistole

Gilt nur for Sichifenster in Verbundbauweise.

1  HNorm und Rickhaltefihighkeit
2 CHIRON Teilanummear
3 Halibarkeit in Jahren

Bei der Bearbeitung kdnnen Teile mit sehr hohen Geschwindig-
keiten weggeschieudert werden.

Die Sichtscheiben sind aus diesem Grund fiir eine hohe Rickhalte-
fahigkeit konzipiert. Die Beschriftung zeigt die Rickhalteklasse
durch die maximale Geschwindigkeit an,

Dig Haltbarkeit izt in Jahren angegeben. Mach dem Ausfausch
muss zin neues Schild fir den Austauschzeitpunkt (siehe Abb. 11}
angebracht werden.

WARMNUNG!
A Verletzungsgefahr durch weggeschleuderte
Toila

Je nach Ausfilhrung des Eid{tfﬂgaétﬂrs kinnen
aufprallende Teile nur bis zu einer maximalen
Geschwindigkeit zurlickgahalten werdan.

Bei falscher Auslegung der Ausiihmung der
Scheiben oder Austausch durch einen falschen
Typ besteht Veretzungsgeafahr durch
schleuderte Teila, da diese von der Scheibe nicht
mehr Zuriickgehalten wardan.

—  Bal Austausch einer Sichischeibe sicharstallen,
dass die Austauschecheibe mindestens dia
gleiche Riickhaltefahigkeit besitzt.

Mit Hilfe der Spdipistole kinnen Werkstilcke oder der Maschinen-
innenraum gereinigt werdan,

e Spllpistole benutzt als Medium den Kihlschierstoff der
Mazching.

VORSICHTI

Gefahr durch Kihisehmierstoff

Beim Abspiilen von Warksticken mit der Spulpis-

tole kann Kihlschmierstoff zum Bediener zunick-

gespritzt werden. Der Kontakt von Kihischmier-

stoff mit Haut und Augen kann gesundheitsschad-

ek gl . . :

~  Bel Arbeitan mit der Splipisiole Schutzbrille
fragen.

— Spiilstrahl so einstellen, dass kein Kihl-
schmiersioff zurickgespritzt wird.

~ Spilstrahl niemals auf Personen richten!

AB {1153
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4.8 Schutzkonzepte
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4.8.1 Maschinenseitige Vorkehrung Kabine

Schutz vor dem Erreichen von
Gafahrenstellan

Abb. 13; Hinweisschild "Michf dber
Kabinenrand greifan”

Schutz von Spanen und Kiihi-
schmierstoff

Schutz vor herausgeschleuderten
Tailen

Die Kabine schitzt das Perzonal an der Maschine vor dem Emai-
chen von Gefahrenstellen.

Die Zugdnge zu den Gefahrenbereichen sind vemiegelt. Offnen ist
nur dann maglich sobald sich die Maschine in einem sicheran
Zustand befindet.

Falls eine Zugangstlr beschadigt wird, darf die Maschine nicht
weiter in Befrieb bleiben.

B Beschadigungen durch eine Fachperson Gberprifen und
instandsetzen lassen.

® Maschine erst wieder in Betrieb nehmen, sobald alle Kompo-
nenten repariert und geprift sind.

B Sicherheitsbauteile nur durch zugelassene Ersatzteile austau-
schen.

B Niemals die Schutzeinrichtungen durch Hilfsmittel umgehen.

VORSICHT!

Verletzungsgefahr durch bewegte Teile

Falls durch Zuhiifenahme von Hilfsmitteln (Leiter,

Tritte) Uber den oberen Kabinenrand gefasst wird,

besteht Verletzungsgefahr durch bewegte Teile.

~ Niemals auf oder Gber den oberen Kahinen-
rand greifen.

Die Kabine schitzt das Personal an der Maschine vor wegge-
echieuderien Spanen oder Kihlschmiersioffen.

Bei der Bearbeitung von Werksticken kdnnen folgende Umstande
aintreten:

B Woerksticke kinnen sich bei der Bearbeitung aus der Spann-
vomichiung [Ssen.

B Werkzeuge kdnnen sich aus dem Werkzeughalter [Gsen.

B Werkzeuge konnen brechen.

in allen Fallen kinnen Teile mit hoher Wucht weggeschleudert
wardan.

Die Kabine schitzt das Bedienpersonal vor der Veretzungagefahr
durch die weggeschleuderten Teie. Die Kabinenwinde sind so
konstruiert, dass die Aufprallenergie aufgefangen wird.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Schutrkonzepte > Maschinenseitige Vorkehrungen Kitschmisrmittel

Kabine auf Beschadigung prifen

VORSICHTI

Varletzungsgefahr durch Aufprallenergie

Falls Warkstiicke, Werkzeuge oder andaere Teila
gegen die Kabine geschleudert warden, entstehan
an der Aufprallstelle erhabliche Energiesinwir-
kungan:

Fallz eine Person an dieser Stelle den Kérper an
die Kabinenwand oder sine Sichtscheibe driickt.
kann die Aufprallenergie auch auf den Kdrper
Birmwirken.

Erhebliche Verletzungen sind dadurch maglich.
— MNiemals wahrend der Bearbeitung an die Kabi-
nenwand des Arbeifzraums anlehnan.

= Niemals wahrend der Baafha]i],lrlg das Gesichl
~an die Sichischeiben dricken.

Die Kabine ist ein wesentlicher Sicherheitsbestandieil der
Maschinge.

Fallz eine Beschadigung der Kabine (zum Beispiel durch Anfahren
mit Gabelstapler) festgestallt wird darf die Maschine nicht weiter in
Betrieb bleiben.

Jeden Schaden durch eine Fachperson Uberprifen und
beheban lassen.

Dwrch bausaitige Malnahmen die Gefahr einer Beschadigung
minimieren.
Beispiel: Anbau von Schutzecken im Bereich von Fahrwagen.

Fallz die Kabine durch herausgeschleuderte Teile von innen
beschidigt wird, darf die Maschine nicht weiter in Befrieb bleiben

Jeden Schaden durch eine Fachperson Gberprifen und
beheben laszen.

Auf Ausbeulungen und Risse in der Kabinenwand achten.
Beschadigte Sichischeiben ersetzen.

4.8.2 Maschinenseitige Vorkehrungen Kiihlschmiermittel

Eine Bearbeitung, welche Kihischmierstoff erfordert, ist nur
mioglich, sobald die dultere Kihlzchmiermittelzufuhr zum Werk-
siuck aktiv ist.

Was ist zu tun?

Kihtschmiermittel mit iInhaltsstoffen verwenden, dia die
Wasserstoffbildung hemmen.

Regelmélig die Qualitdt des Kihischmiermittels prifen und
gegebenentallz Malknahmean treffen.

Beim Einrichten darauf achten, dass die Kihimitteldizen stets
auf den Ort des Werkzeugeingriffs gerichiet sind.

504 1153
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Fallzs mit Werkzeugen und Werkzeugaufnahmen, die fir die
Innenkihlung vorgesehen sind gearbeitet wird, die innere Kihl-
schriermittelzufuhr einschalten.

Zwangsspllung niemals auler Kraft setzen.
Einsteliung der Durchflusswichter nicht verdndem.

4.8.3 Maschinenseitige Vorkehrungen Spaneforderer

Der Spanefirderar |auft wahrend der Bearbeitung kontinuierdich.
Der Bandlauf wird Gberwachl.

Der Spanefdrderer [auft nach dem Beenden des Automaltikbetriebs
eginige Minuten nach, um Spane und Kihlschmiermitte! voilstEndig
aus dem Arbeitsraum abzutransporieran.

Was ist zu tun?

Maschine nicht ausschalten, bevor alle Aggregate zum Still-
stand gekommen sind.

Spane von Magnesium oder anderen brennbaren Wearkstoffen
in moglichzst kurzen Zeitabstanden aus der Umgebung der
IMazchine entfermen und in geeignete Lager schaffen. Die
Menge an brennbaram YWerkstoff soll in der Umgebung der
Maschine gering gehalten werden.

Reinigungsintervalle striki einhalten!

Spanebehalier missen rechtzeitig entieart warden.

Faliz durch eine Stdrung die Spane im Arbeitsraum angehauft
wardan, missan diese manuell entfernt werdan.

4.8.4 Maschinenseitige Vorkehrungen Absaugung

Absaugung von Emulsionsnebel

Was ist zu tun?

Eine Bearbaitung mit Kihlschmiermittel ist nur moglich, sobald die

Absauganlage aktiviert ist.

Die Absauganlage 13uft nach Ende des Automatikbetriebes so
lange nach wie der Spénefdrderer.

Entliftungsbohrungen, Offnungen und Entliftungsfitter sind an
allen Stellen angebracht, an denen sich ein explosionsféhiges

Gemisch =ammeln konnte.

Maschine nicht ausschalten, bevor alle Aggregate zum Stiil-
stand gekommen sind.

Absaugung wahrend des Betriebs nicht abschalten.
Entlidfiungzéfinungen offen halten,

4.9 Verhalten im Gefahrenfall

Die Taste [NOT-HALT] setzt die Maschine schnellsimdglich still.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Yerhalfen im Gafahranfal

Abb. T4: Taste [NOT-HALT]

Verhaltensregeln vor Wiederaniauf

B Alie Achzen und die Werkzeugspindal werden schnellstmdoglich
gebremst. Sobald die Achsen im Stillstand sind werden die
Antriebe stromios geschaliet.

2 Die Maschine wird in einen sicheren Zustand gebracht.

Cie Taste [NOT-HALT] muss unter folgenden Gegebenheiten
gedricki werden:

B Fallzs Personen in Gefahr sind.

B  Fallzs die Gefahr besteht, dass Maschine oder Werkstick
beschadigh werden.

' HINWEIS!

Das Ausldsen der Funktion [NOT-HALT] setzt die
L Maschine schnellstméglich still.

Beschiadigungen der Werksticke und Werkzeuge

sind mdghich.
[NOT-HALT] fuhrt nicht zur kompletten Abschal-
tung der Maschina!

Chie Funktion der Taste [NOT-HALT] muss im Rahmen der Wartung
regelmakig dberprift werden.

Fallz die Maschine in einer Gefahrensituation angehalten wurde,
muss vor der Wiederaufnahme des Betriebs sichergestellt werden,
dass keine Umstande vorliegen, die einen sicheren Betrigb stiren.

Mazchine in Grundstellung fahren.
Werkzeuge auf Beschadigung Gberpriifen.

Fallz erforderlich, angearbeitete Werksticke aus den Spannvor-
richtungen entfernen.

B Fallz der Bediener sich nicht sicher ist, diese Uberpriifung
salbst vorzunehmen, muss ar eine fachkundige Person infor-
mieran.

B Niemals die Maschine starten, solange nicht sichergestellt ist,
dass ain sicherer Betrieb gewdhriaistat ist.
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EBrandvorbeugung
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Um Branden vorzubeugen folgende Hinweise beachtan:

B Bearbeiten von Magnesium und anderen brennbaren Materia-
lien
& Kapifel 4.7.6 Magnesivmbearbaifung” auf Seite 41

WARNUNG!
A Gefahr durch Wahl des falschen Loschmittels

Die Wahl des geeigneten Laschmittels ist abhéngig
won verwendatam Kihlschmigrmittel und zu bear-
Wassar beschleunigt Brande von Magnesium und
anderen brennbaren Metallan.

Wassar leitet elektrischen Strom.

Eintritt von Wasser in brennendes O fiihrt zur
platzlichen Vergroferung des Brandherdes.
~  Wasser niemals als Loschmittal verwenden!

-~ Bei der Feusrwahr Auskunit fﬂﬂr'g-ﬂﬂgﬂﬂﬂ
Laschmittel ainholen. :

®  Minimalmengenschmierung
& Kapitel 4 7.5 _Trackenbearbeitung und Minimalmengean-
schmierumg" aul Seite 40

B Batriebsstoffe
& Kapitel 4.7.3  Gefahren durch Belriebs- und Hilfsstoffe”®
auf Seite 38

& Kapitel 4.7.4 \Gefahren bei Bearbeifung mit Schneiddl®
auf Seite 35

4.11 Verantwortung des Betreibers

Definition

Betraiberpflichten

Betreiber ist digjenige Person, die die Maschine zu gewerblichen
oder wirtschaftlichen Zwecken selbst betreibt oder einem Dritten
zur Mutzung/dnwendung Gberlasst und wahrend des Betriebs die
rechtliche Produktwerantwortung fir den Schutz des Benutzers,
das Parsonals oder Dritter trégt.

Der Betreiber der Maschine unteriegt daher den gesetzlichen
Pflichten zur Arbeitssicherheit.

Meban den Sicherheitshinweizen in dieser Anleitung missen die
fiir den Einsatzbereich der Maschine giligen Sicherheits-, Arbeiis-
schutz- und Umweltschutzvorschriften eingehalten werden.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Rﬂgnlmiﬂiga Prifungen

Crabei gilt insbesondere Folgendes:

B Der Betreiber muss sich dber die geltenden Arbeitsschutzvor-
schnften informieren und in einer Gefahrdungsbeurteilung
Zusdtzlich Gefahren ermittedn, die sich durch die speziellen
Arbeitsbedingungen am Einsatzort der Maschine ergeben.
Diz=se muss er in Form von Betriebsanweisungen fir den
Beltrieb der Maschine umsetzen.

B  Der Betreiber muss wahrend der gesamiten Einsatzzeit der
Maschine prifen, ob die von ihm ersteliten Betriebsanwei-
sungen dem akivellen Stand der Regelwerke entsprachen, und
dieze, falls erforderlich, anpassen.

B  Der Befreiber muss die Zustdndigkeiten fir Instaliation, Bedie-
nung, stérungsbeseitigung, Wartung und Reinigung eindautig
ragein und festlegen.

®  Der Betreiber muss dafir sorgen, dass alle Personen, die mit
der Mazchine umgehen, diese Anleitung gelesen und
varstanden haben. Darldber hinaus muss er das Personal in
regelmiligen Abztanden schulen und Gbher die Gefahren infor-
mieren.

B Der Betreiber muss dem Personal die erforderliche Schutzaus-
ristung bereitstellan und das Tragen der erforderlichen Schutz-
ausristung verbindlich anweisen.

Welerhin ist der Betreiber dafir verantwortlich, dass die Masching
slets in technisch einwandfreiem Lustand ist. Daher git folgendes:

B Der Beireiber muss dafir sorgen, dass die in dieser Anleitung
baeschriebenan Wartungsintervalle eingehalten warden.

B Der Befreiber muss alle Sicherheitseinfichtungen regelmaig
auf Funktionsfahigkeit und Vollstdndigkeit Gberprifen lassen.

Am Aufsteliort der Maschinen gelten unterschiedliche nationale
Vorschriften fir den Betrieb von elektrischen Anlagen.

Crer Betreiber ist dafir verantwortlich, die geltenden Vorschrifien zu
prifen und im Bedarfsfall an der Maschine entsprechende Wieder-
holungsprifungen durchzufinnen.

Beispiele fir Wiederholungsprifungen:

B Uberprifung |solationswiderstand
®  Uberpriifung von Schutzeinrichtungen auf Wirksamkeit

Art und Umfang der Prifungen warden ebenso wie die Wiederho-
lungsintervalle durch nationale Yorschriften geregelt.

Datentriger Mur virenfreie Gerdte und Datentrager an der Maschine
verwenden.
Beim Anschluss an Metzwerke dirfen keine schadlichen
Programime auf die Steusrung gelangen.
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412 Personalanforderungen

WARNUNG!

kation des Personals!

Sobald ungualifiziertes Personal Arbeiten an der

Maszchine vornimmt oder sich im Gefahrenbereich

der Maschine aufhélt, entstehen Gefahren. die

schwera Verletzungen und erhebliche Sach-

schiden verursachen kénnen,

~ Alle Tatigkeitan nur durch dafiir qualifiziertes
Personal durchiihren lassen.
Dies giit in besondersm Male fir Arbeiten an
der elekirischen, pneumatischen, hydrauli-
schen oder Kihimittel-Ausriistung der
Maschine.

- Unqualifiziertes Personal von den Gefahrenbe-
reichen fernhalten.

In dieser Anleitung warden die im Folgenden aufgeflihrten CQualifi-
kationen des Personals fir die verschiedenen Tatigkeitsbergicha
benannt:

Elektrofachkraft

Anforderungen:

B Z:ihnige Berufsausbildung im Fachberaeich Elektrik,

B Betriebzanleitung gelesen und verstanden.

B Erfahrungen im Umgang mit programmgesteuertan Werkzeug-
maschinen.

Ubliche Tatighkeiten

B Wartungsarbeiten an der elektrischen Ausrlstung der
Maszchine.

CHIRON Service
Bestimmie Wartungzarbeiten oder Instandhaltungzaufgaben
knnen oder dirfen nur vom Herstetler durchgefihrt wardan.

Anforderungen:

8 Parzonal von CHIRON im Bereich Service oder Montage

B Perzonal eines von CHIRON beaufiragten Serviceuntemeh-
mens

B Servicepersonal des Herstellers einer Maschinenkomponenie

Fachkraft Mechanik

Anforderungen:

B Zahrige Berufsausbidung im Fachbereich Mechanik.
B Betriebsanleitung gekesen und verstanden.

B Erfahrungen im Umgang mit programmgesteuertan Werkzeug-
maschinen,

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Parsanalardordarungen

Ubliche Tatigkeiten:

B Bedienung der Masching im manuellen Betrieb.
B Einfache Wartungstatigkeiten.

Hilfskraft
Anfordeningen:

B  Sicherheitskapitel der Betriebsanleltung gelesen und
varstandean.

B von Fachkraften an der Maschine eingewiesen und in die
Sicherheitsbestimmungen beim Arbeiten mit der Maschine
gingewiesen.

Libliche Tatigkeiten:

® Uberwachen der Maschine im automatischen Batrieb.
B Bestuckung der Mazchine im automatischen Betrieb.
B Reinigung des Maschinenumfeldes.
[

Reinigung das Arbeitsraumes der Masching im ausgeschal-
teten Zustand.

Instandhaltungspersonal

Dias Instandhaltungspersanal ist aufgrund seiner fachlichen Ausbil-
dung, Kenntnizse und Erfahrung sowie Kenntnis der einschlagigen
Mormen und Bestimmungen in der Lage, die ihm Gbertraganan
Reparatur, Wartungs- und Instandhaltungstatigkeiten durchzu-
fuhren und mogliche Gefahren selbststandig zu erkennen und
Gefahrdungen zu vermeiden.

Qualifiziertes Parsonal

Qualifiziertes Perzonal sind Personen, die aufgrund ihrer Ausbil-
dung, Erfahrung und Unterweisung sowie Kenntnisse Gber
einachldgige Normen, Besfimmungen und Unfaflverhitungsyor-
schriften berechtigt worden sind, die jeweils erforderlichen Tatig-
keiten auszufihren und dabei mogliche Gefahren erkennen und
vermeiden kinnen.

Zusatzqualifikation CHIRON Wartung
Bestimmte Arbeiten an CHIEON-Maschinen erfordern ein hohes
Fachwissen.

CHIRON bietet spezielle Schulungen an, um dieses Fachwissen
Zu vermitteln.

Zusatzqualifikation Hydraulik
Alle Arbeiten an den hydraulischen Anlagen erfordern ein hohes
Fachwissen.

Cieses Fachwissen kann durch eine Berufsausbildung und zusatz-
lichen Unterweisungen an hydraulischen Anlagen enworban
werden.
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Als Personal sind nur Personen zugelassen, von denen zu
enwarten ist, dass sie ihre Arbeit zuveridssig ausfihren. Personen,
deren Reaktionsfahigkeil beeinflusst ist, z. B. durch Drogen,
Alkohol oder Medikamanta, sind nicht Zugelassen.

Bel der Personalauswah! die am Einsatzort geltenden alters- und
berufsspezifischen Vorschriflen beachten.

Personen mit eingeschranktem FPersonen, deren Gesundheitszustand eingeschrankt ist, missen

Gesundheitszustand gich vor Arbeiten an der Maschine informieren, welche zusaizli-
chen Gefahren for sie won der Maschine ausgehen. Dies gilt z.B.
filr Personen, die Implantate oder einen Herzschrittmacher tragen.

Unbefugte Personen

WARNUNG!
_Lebensgefahr fiir Unbefugte im Gefahren- und

Arbeitsbereichl
Unbefugte Parsonen, die die hier beschriebenen
Anforderungan nicht erfullen, kennen die Gefahran
im Arbeitsbereich nicht. Daher bestaht fiir Unbe-
fugte die Gafahr schwerer Verletzungan bis hin

zum Tad, _
= Unbefugte Personen vom Gefahren- und
Arbeitsbareich fernhalten.

- Im Zweifel Personen ansprechen und sie aus
dam Gefahren- und Arbeitsharaich weisan,

~ Diae Arbaiten unterbrachen, solange sich Unbe-
m im Gefahren- und Arbeitsbereich
; atten.

Unterweisung Dar Batreiber muss das Personal regelmaiiig unterwelsan.

Zur besseren Nachverfolgung muss ein Unterseisungsprotokoll mit
folgenden Mindestinhalten erstellt werden:

B  Datum der Untenweisung
B Name des Unterwiesenen

B [nhalte der Unterweisung

B Name des Unterweisenden

®  Unterschriften des Unterwiezenan und des Unterwveisenden

Einweisung durch den Hersteller Das Bedienungs- und Instandhaltungspersonal des Betreibers wird
nach Abschluss der Installationsarbeiten von qualifizierten Mitar-
beitern des Harsteliers oder von dessan Beauftragten in die Hand-
habung der Maschine eingewiesen.

Der Betreiber verpflichtet sich, neu hinzugekommenes Bedia-
nungs- und Instandhaliungspersonal im selben Umfang und mit
derselben Sorgfalt in diz Bedienung und Instandhaliung der
Maschine unter Berlicksichtigung aller Sicherheitsvorschniften
EBiNZUWeaisen.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56 5711153



Sicherheit
Parsdnliche Schulzawsrasivng

Zu schulendes,; anzulemendes, einzuweisendes oder im Rahmen
einer allgemeinen Ausbitdung befindliches Personal nur unter stan-
diger Aufzicht einer erfahrenen Person an der Maschine titig
werden lassen!

Bearbeitung brennbarer Werkstoffe  Falls auf der Maschine brennbare Werksioffe (z.8. Magnesium)
bearbeitet werden, darf nur Bedienungs- und Instandhaltungspear-
sonal eingesetzt werden, das Ober die sicharhaitstachnischen
Anforderungen dieser Wearkstoffe unterrichtet ist.

413 Personliche Schutzausriistung

Persdnliche Schuizausrisiung dient dazu, Personen vor Beein-
trachtigung der Sicherhait und Gesundheit bei der Arbeit zu
schitzen.

Zur Vermeidung von Unfallen eng anliegende Arbeitskleidung
tragen.

Keine Krawatten, Halsticher, Ringe oder Ketten tragen, die ain
Einziehen und Fangen an sich bewegenden Maschinenteilen
ermdglichen. Langes Haar muss durch eine Kopfbedeckung vor
Einziehen und Fangen geschitzt wanden.

Dar Betraiber muss die Gegebenheiten am Aufstellort prifen und
Gber das Tragen von Sicherheitsschuhen entscheiden.

Alle Personen im Wirkungzbereich der Maschine sind situationsbe-
dingt zum Tragen ven Schulzausrisiungen verpflichiet.

Schutzbrille
Schutzbrillen schitzen die Augen vor herausspritzenden Fllssig-
keiten oder weggeschleuderten Spanen.

Schutzhandschuhe

Crurch die Bearbeitung entstehen am Werkstick hohe Tempera-
turen und scharfe Kanten. Waerkstlicke, Werkzeuge cder Spane
nicht mit der bioken Hand anfaszen!

Bei Arbeiten an rotierenden Teilen besteht Erfassungsgefahr, dann
keine Handschuhe tragen.

BB/ 1154 CHIRON Fertigungszentrum Z88-56
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4.14 Ersatzteile

WARNUNG!
A Varletzungsgefahr durch die Verwendung
falscher Ersatzteile! '

Durch die Verwendung falscher oder fehlarhafter
Ersatzteile kinnen Gefahren fir das Personal
entstehen sowie Beschadigungen, Fehlfunktionan
oder Totalausfall verursacht werden.

= Nur Originalarsatzteile von CHIRON odar von
CHIRON zugelazsene Ersatzieile verwenden.

~ Bel Unkiarheiten stets unseren Service kontak-
tieren.

4.15 Umweltschutz

UMWELT!
Gefahr fiir die Umwelt durch faleche Handha-

bung von umwaltgefihrdenden Stoffon!

Bei falschem Umgang mit umweligefahrdenden
Stoffan, insbesondera bai falacher Entsorgung,
kinnen erhebliche Schaden fur die Umwalt
entstehen.

= [ie Himweise zum Umgang mit umweltgef&hr-
denden Stoffen und deren Entsorgung stats
beachten.

= Sobald umweltgefahrdende Stoffe versehent-
lich in die Umweit gelangen, sofort geeignate
Malknahmen argraifen.
Im Zweifal die zustandige Kommunalbahorde
tber den Schaden informieren und gesigneta
zu ergraifende Malnahmen arfragen.
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5  Funktionsbeschreibung
5.1 Funktion der Baugruppen

Ahb. 15 Schaltschrank, Maschinern-
rlickseite

1  Schaltschrank
2 Schaltschrankkihler

Der Schaltschrank ist an der Maschinenrickseite angebracht.

Die elekirizchen Bauteille sind Ubersichtlich und servicefreundlich
gingebaut.

Am Schaltschrank (1) ist zusétzlich ein Schaltschrankkihler {2)
angebaut. Meser fihrt die Verlustwirme aus dem Schaltschrank
ab. (Der Schaltschrankkihler ist separat beschrieben. )

5.1.2 Funktionsbeschreibung PowerSave

Hinweise

Diese Funktion dient dazu, nach Bearbeitungsende (zu ainer defi-
nierten Uhrzeit) die Maschine in den Zustand "PowerSave Mode"

(Energiesparmodus) zu sefzen.

Dies geschieht nach Ablauf giner vordefinierten Zeit, sofem keine
Achzsbewegungen oder Tastenbetitigungen mehr erfolgen.

Folgende Funktionen werden stillgesetzt;

Achamotoren / Anfriebe [ Spindel

Kiihlmitteimotoren (auler Hebepumpe}

Spanefirderer | Spaneschnecksa

Hydraulikmotoren

Absaugung Luft

Arbeitsraumbeleuchtung

B Preumatikdruck {nach einer Machiauizeit von 30 Minuten)

Der "PowerSave Mode™ wird mit beliebigar Tastenbatatigung
wieder aufgehoben,

Arbeitsraumbeleuchtung
| Die Arbeitsraumbeleuchiung kann unabhangig von

den anderen \erbrauchern dber die Taste [LAMP
TEST] ein- und ausgeschaltet warden.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Funktionsbeschreibung
Funktion der Baugruppen = Funkionsbeschaibung WarmUp

5.1.3 Funktionsbeschreibung WarmUp

Hinweaise Cie=se Funktion aktiviert wor Bearbeitungsbeginn (zu einer dafi-
nierten Uhrzeit) automatisch den Warmtauf der Maschine.

Crabei wird ein definiertes Programm gestariet,

Sind mehrere Komponenten an der Maschine vorhanden die ainen
Warmlauf erfordern, erfolgt der Warmlauf nach folgender Reihen-
folge sequenziell:

1., OkLuft-Schimierung
2. , Hauptspindel-Warmlauf

= Definieries Werkzeug wird eingewechselt,
Hauptspindel-Warmlauf startet automatisch

E‘._} Achs-Warmlauf
4. , Warmlauf der Masching

Voraussetzungen:;

B Steuenung engeschaltet
B  Schutztiren geschlossen

B NC-Betriebzsart "automatischer Betrieb"
B [Norschubkomekiurschalter] =0%:

B Kein Programmiauf aktiv

I HINWEIS!
Kollislonsgefahr

o Zur eingesteliten Uhrzeit wird das definierte
Programm gestartet. Fallz ein falsches Programm
eingastallt wurde, das Programm ungapriift verdn-
dart wurda oder Hindarnissa im Arbaitsraum
vorhanden sind, bestent Kollisionsgefahr,

Der Bediener muss folgende Punkie sicherstallan:

- Keine Anderungen am Warmlaufprogramm
vomehmen, chne diese gegen alle Rizsiken zu
priifan.

= Morrichtungen im Arbeitsraum auf Follisionsge-
fahr mit dem Warmlaufprogramm prifen.

Gesperrte Funktionen

Das Warmlawfprogramm daif folgende Funktionen
ficht enthalten:

-  Warkstiickwechsal {M31,M32,M71)

~ Bohrzyklen

= MCALL Bafehle
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5.1.4 Maschinenaufbau

CHIRON FZ15K baw. DZ 15K ist eine Fahrstdndermaschine. Alle
Achzen werden im Werkzeug bewegt.

Der Fahrstander und das Spindelgehiuse sind als stabile Guss-
teile gefertigt.

Abb. 16; Maschinenaufbaw FZ15K

Werkzeugspindel

Spindelgehause

Antriebzmotor flir Werkzeugspindel
Standar

Antrieb fir Y-Achse

Flhrungsbahn fir Magazinkette

= @ th A W K -
"

Frauzteail

Die Z-Achsze ist gine vertikale Achse.

Aufgrund der Schwerkraft wird der Spindelstock nach unten fallen,
falls keine bremsende Wirkung auf die Kugefrolispindel einwirkt.

Die Achse ist mit giner mechanischen Bremse ausgestattet, dia
sofort nach Abschalten der Antriebsregeiung wirksam wird, Die
Wirksamkeit der Bremse wird in regelmatigen Intervallen durch dia
MC-Steuerung qeprift.
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Funktionsbeschreibung

Funktion der Baugruppen = Werkstickwechsier mil WW-Grundwornciifung

WARNUNG!

Verletzungsgefahr durch bewegliche Teile
Falls die Bramse ainer vertikalan Achsa ausfallt
wird die Baugruppe durch die Schwerkraft nach
unten fallen.

Schwere Verletzungen kinnen die Folge sein.

= Vor Reparatur- oder Montagearbelten im
Bereich einer vertikalen Achse die Baugruppe
durch eine mechanische Blockade gegen
Herabfallen sichern.

Mach Maglichkeit die Original Transportsiche-
rung verwenden.

Alternativ kann ein ausreichend stabiles Holz-
toil untergestelit warden.

5.1.5 Werkstiickwechsler mit IWW-Grundvorrichtung

Ablauf fiir die 180° Bawagung

Aufbau Werkstickwechsler mit
IWW-Grundvorrichtung

Der komplette Werkstlckwechsler besteht aus dem Werkstick-
werhsiersockel mit aufgesetzten Tragern und der CWIWW-Grund-
vorrichtung.

Der Antrieb erfolgt pneumatisch mit Dampfung filr die Endlage.

Die Position des Werksilckwechslers wird durch die Verzahnung
gehalten.

1. » Grundvorrichiung wird pneumatisch aus der Verzahnung
gehoben.

2. p Bewegung um 180°. Zwischenpositionen sind nicht maglich.
3. , Absenken in die Verzahnung.

Durch die eingebaute Rundachsen auf der Werkstlckwechselein-
nichiung gibt es zwei zusatzliche Achsan.

B4 { 1153
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Abb. 17 Bchema Werkstlckwechsiar mit IWW-Grundvormchitung

1 IWW-Grundvorrichtung
2  Werkstiickwechslersocket
3 Tréger

Aufbau Werkstiickwechsler

Abb. 18: Schema Explosion-Zeichnung, Werkstlchwechslor
Lusammenba

1 Werkstickwechslerasockel ATSPG30V'S Fa. Peiseler
2 Trager

Die Endlagenddmpfung erfolgt dber die in der Kolbenstange einge-
lassenen Festostoldampfar (TOOMNmM).
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Funktionsbeschreibung
Funktion der Baugruppen = Werkzauwgwechsler

Aufbau Grundvorrichtung CW-1WW

Abb_ 19 Schama Explosion-Zeichnung, Grundvorrichiung CH-
W

Grundpiatte

Automatizcher Teiltisch Typ ATU200
Gegenlager GAWLZ00

Wange

Wiegenplatie

LN e L0 =

5.1.6 Werkzeugwechsler
Aufbau
Diie Werkzeuge sind im Maschinenaufbau untergebracht.

Lintarhalb der ¥-Achse sind einzelne Werkzeugplatze als Koette
aneinandergaraiht. Das Werkzeugmadgazin wird bei Verfahrbawe-
gungan in der X-Achse mitbewsgt

Cie Werkzeuglange ist durch die HGhe des Aufbaus begranzl
Cier Antrieb der Werkzeugkette erfolgt elektrisch.

Abb. 20 Aufhau Fahrstdnder
(Einsmindfig)
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Werkzougplitze

Abb. 21: Keltenglied

Werkzeugkette

Abb. 22: Anbau Werkzeugketie

Bestiickung

Abb. 23 Werkzeugbestichkung

Ablauf Werkzeugwechsel

chiron

1 Rolle fir horizontale FGhrung
2 Raollen fur FOhrung am WUmfang
3 Haltefeder fir Werkzeughalter

Die Werkzeugkette wird aus einzelnen Werkzeugpldtzen gebildet.
Die Verbindung der einzelnen Teile erfolgt durch einen Bolzen.

Durch die Rollen {1) wird die Kette in der horizontalen Mut des
Maschinenaufbaus gefiihrt. Uber die Rollen (2) bewegt sich die
Kette um dan Maschinenaufbaw.

Dar Wearkzeughalter wird in den Werkzeugplatz singeschoben und
durch die Haltefeder gehalten.

Die Werkzeugspindal kann in der Y-Achse =0 weit zurlckfahran,
dazs die Spindelmitte dber dem Werkzeugplatz in der Werkzeug-
kette fegt.

Die Werkzeuge sind wahrend der Bearbeitung durch eine mecha-
nische Abdeckung geschitzt. Vor dem Wechselvorgang dffniet die
Abdeckung und schlielit danach wieder.

1  Bestlckungsbereich

Uber eine Seitentir ist der Bereich (1} fiir den Bediener zugéng-
lich.

An dieser Stelie kdnnen Werkzeughalter manuell in die Werkzaug-
kette eingefihrt oder entnommen werden.

Die Kette kann dabei durch Bedienelemente bewagt werden.

Am Bastlckungsplatz sind Leitblache montien, die eine fehlarhafte
Bestickung verhindern. Die Warkzeughalter kinnen nicht verdreht
in die Kette gesteckt werden.

Crptional sind hier auch Sansoren fir diverse Werkzeugidentiflkati-
onssystema (2.B. Balluf) angebracht.

Mach Anforderung eines Werkzeugwechseals startet folgender
Ablauf:

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Funktionsbeschreibung

Funktion der Baugruppen > Werkreuwg Spannablrage

Unterscheidung FZ - DZ

5.1.7 Werkzeug Spannabfrage
5.1.71 Funktionsprinzip

tcl-—-‘ X

1. j Z-Achse fahrt auf die Hohe der Magazinkette.
2, , Abdeckung des Werkzeugmagazinz wird gedfinet.

3. j Die Werkzeugkette bewegt sich 2o, dass sich der Werkzeug-
platz des Werkzeuges in der Spindel vorne befindet.

4. Uber einen Sensor wird gepriift und sichergestellt. dass der
Werkzeugplatz nicht durch einen Werkzeughalter belegt ist

. p T-Achse bawegt sich nach hinten dber die Werkzeugkefis.

Der Werkzeughalter wird dabei in die Werkzeughette
geschoben.

4

6. , Spannzange in der Werkzeugspindel wird gedffnet.
7. , Z-Achse bewegt sich nach oben, bis der Konus des Werk-
zeughalters frei isk

B. , Werkzeugkette wird bewegt, bis der Platz des angeforderian
- Werkzeuges unter der Spinded steht.

9. . Z-Achse bewsgt sich nach unten und nimmt den Konus des
neues Werkzeuges auf.

10., Spannzange in der Werkzeugspindel wird gespannt.
1., Y-Achse bewegt sich nach vorne in den Bearbeitungsraum.
12.,, Abdeckung des Werkzeugmagazins wird geschlossen.

Cie Funkticnsweise st bei ginspgindiigen Maschinen und mehr-
spindigen Maschinen identisch.

Bai mehrspindligen Maschinen entspricht der Abstand der Werk-
zeugspindeln einem Yielfachen des Abstands der einzelnen
Kettenglieder.

@ Analonsensor
Z Zugstange mit Meldehidize

Je nachdem ob das Werkzaeug "richtigffalsch" oder "gespannt ohne
Wearkzeug" ist, kann der Spannsatz sich unterschiedlich weit
schlieffen.

Cradurch nimmt die Zugstange unterschiedliche Stellungen ain.

Die Meldehilse, die mit der Zugstange verbunden ist, Obardeckl
somit den Analogsensor® unterschiedlich weit.

Dhies fidhrt zu unterschiedlichen Strom-'Spannungswerien. Diese
Werte werden von der Software ausgewertal.

Die Zustiinde "Werkzaug geldst” und "Werkzeug gespannt” {mit
Einstellwerkzeug) missen bei der Inbetriebnahme zuerst gelermnt
werden.

BE ¢ 1153
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51.7.2 Uberwachungsstrategie

Hinweise Die Uberwachung der Werkzeuge erfolgt im Toleranzbereiches des
einmalig gelemntan Analogwertes.

Wird ein YWerkzeug von Hand in die Spindel eingewechselt, geht
die Logik davon aus, dass der Warkzeughalter sauber ist und sich
kain Span zZwischen dem Halter und der Plananlage der Spindzl
befindet.

Wird ein Werkzeug von Hand in die Spindel eingeweachsalt, wird
beim nachsten Einwechzaeln des Werkzeugs der akiuelle Istwert
aks Bezugswert axplizit fir dieses Werkzeug in einer Variable
gespaichart.

Ablaufstrategie 1. 5 Werkzeug wird automatisch eingewechsell

= Geprift wird, ob sich der Analogwert "Werkzeug
gespannt” im Bereich des Bezugswertes (+/- Toleranz)
befindet.

2. , Moglichkeit A: Wert befindet sich innerhalb der Toleranz.
= ‘Warkzeugwechsel wird korrekt beendet.
. Moglichkeit B: Wert befindet sich aulferhalb der Toderanz.

b

= Der Werkzeugwechszel wird noch ausgefilhr, danach
steht "Worschub Halt™ an.

4. , Es befinden sich vermutlich Spane zwischen dem Warkzeug-
halter und der Plananlage.

erorderich | wird ausgegeben und die Taste[TOOL
UNLOCK] blirkt.

51.7.3 Plananlagenkontrolle

Hinweise Die Plananiagenkontrolle erfolgt mittels des Analogesensors zur
"Werkzeug gespannt Uberwachung".

Zial dieser Funktion ist es, zu Obarwachen, ob zich beim Einwach-
saeln der Werkzeuge kigine Spéne zwischen der Werkzeugauf-
nahme und der Spindel befinden. Die Folge ware eine ungenaus
Bearbeitung.

Bergits ein kleiner Span {>= 0,03 mm) der sich zwischen dem
Werkzeughatter und der Spindelaufnahme befindet, wird erkannt.
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Funktionsbeschreibung

Funktion der Baugruppen = Werkravgwechsleridr

Aktivierung

Auswartelogik

Stillstandszeit

5.1.8 Werkzeugwechslertiir
Definition

Aktivierung der Planantagenkontrolle;

1. 5 M-Funktion vor dem Werkzeugwechsel.

o Jedes Werkzeug kann separat Gberwacht werden.

g__} Setren aines Maschinendatums.

= Uberwachung fir alle Werkzeuge ist aktiv.

Beim automatischan Einwechszeln der Werkzeuge in die Spindel
wird folgandes dbenwacht:

B Werkzeug liegt vollstdndig an der Spindel an.
B  Ein Zpan bafindet sich evil. zwischan der Spindel und der
Werkzeugaufnahme.

Ist bei einem Werkzeuq die Plananlagenkonirolle aktiviert, wird
dieses Werkzeug vor dem Einwechseln zugitzlich mit Kihlschier-
stoff abgespllt (optional).

Ciie Differenz des Analogwertes zwischen dem vorigen Einwach-
sein und dem neuen Einwechszeln eines Werkzeugs wird vergli-
chen und ausgawertet.

Die Uberwachungstoleranz [FEIN: izt (ber ein Maschinendatum
einstallbar.

Mach einer Stiflstandszeit der Maschine grifer 20 Minuten oder
nach [Hiauptschaltar EIN] B, wird die Uberwachung [FEIN

Das Loschen der Uberwachung | FEIN ist erforderlich, da sich bai
lingeren Stillstandszeiten aufgrund von thermischen Verinde-
rungen grofere Abweichungen der Analogwerte ergeben.

Die Abweichungen der Analogwerte wirden dann beim erstan
Werkzeugwechsel Fehlmaldungen zur Folge haben.

Die Werkzeugwachslertlr ist die Schutziir zum Werkzeugwechs-
lerbereich {Werkzeugbeiadestella).

Eigenschaften:

| Mit Sicherheitszchalter vernegelt und elekirizch Obarwacht.
B Stromlos verriegelt

B Kann mit der Taste [Werkzeugwechslertlr ent-"verriegalin)
entriagelt cder varriegell wenden.

B Wird mit [Steuerung aus] automatizch entriegelt.
Ansteuerungen Werkzeugwechsiertlr:

B Veriegelungsmagnet entriegedn

o153
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Uberwachungen Warkzeugwechslertiir:

B "geschlossen und verriegelt”
B "geschlossen”

B "sniriegelt”

5.1.9 Antrieb Werkzeugspindel

Abb. 24: Aufbad Antrieb Werkzeugspindel

1 Dreheinflihrung
2  AC-Motor Alpha iT /15000 HY
3 HKupplungshalfte KTR-219885

Der Motor Gbertragt das Antriebsmoment direkt auf die Werkzeug-
spindel.

51.10 Warmlaufzyklen - Spindeltyp [22]

Warmlauftypen Je nach Stillstandsdauer der Spindel muss ein bestimmiber Warm-
laufzyklus abgearbeitet werden. Die folgende Tabelle zeigt den
notwendigen Typ das Warmiaufzyklus zur Stillstandsdauer.
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Funktionsbeschreibung

Funktion der Baugruppen > Warmlaufzyilen - Spindailyp [22]

Warmlauf Typ W23

Warmlauf Typ W24

Dauer Stillstand

Stillstand > 200
Stunden

{manueller Start )

Erstinbetricbnahme,
Auztausch, Stillstand =
& Monate

{manueller Start )

Drehzahl

25% Maximaldrehzahl
Stilistand

50% Maximaldrehzahl
Stilistand

75% Maximaldrehzahi
Stillstand
betriebsberait in

Drahzahl

25% Maximaldrehzahl
Stilistand

50% Maximaldrehzahl
Stilistand

T5% Maximaldrehzahl
Sillstand

100%: Maximaldrehzahi
Stillstand
Faettverteilung

Warmlauftyp
Typ: W23 (Warmiauf 18 Minuten)

Typ: Wa4 (Fettvertailung 30 Minuten),
danach

Typ: W25 (Warmiauf 30 Minutan)

Dauer Zyklen
1 Minute

1 Minute i

1 Minuta 3

1 Minute

1 Minuta

1 Minute ?

18 Minuten

Drauar Zyklan
a0 Sekunden

1 Minuten i

30 Sekunden I

1 Minuten

30 Bekunden

1 Minuten ®

40 Sekundan

1 Minuten e

30 Minuten

T2i 1153
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Warmlauf Typ W25

Spannzange HSK-A

Abb. 25 Bpannzange HSK Produkt-

51.12 Hydraulikaggregat

Abb. 26; Hydraulikaggregat Frodukt-

25% Maximaldrehzahl
Stillstand

50% Maximaidrehzahl
Stillstand

T5% Maximaldrehzahl
Stillstand
betriebsberait In

chiron

Dauer Zyklen
1 Minute

- B
1 Minute
1 Minute "
1 Minuta
1 Minuta

: ‘B

1 Minute
30 Minuten

Die Warkzeughalter werden durch die Spannzanga in der Wark-

Zeugspindel gehalten.

Der H5K Spannsatz zeichnet sich durch hohe Positionsgenauighkeit
des Werkzeugs und durch die axiale Planlage und Kegelsitz aus.

& Kapitel 5.2.2 Anforderungen an Werkzeughailter mif HEK"

aur Seite §2

Das Hydraulikaggragat ist fir die Erzeugung, Stauering und Rega-
lung von Ol-Violumenstrémen fir hydraulische Antriebe in

Maschinen konstruiert.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Funktionsbeschreibung
Fuinktion der Baugruppen = Kohfmiflelamage

5.1.13 Emulsionsnebelabscheider

Cer Emuisionsabscheider saugt die mit Kihlschmiersioff veronrei-
nigte Luft am:

Im Lufteintrittstutzen erfolgt eine Vorabscheidung, grobe Partikel
fallen nach untan in die Auffangwanne.

Drer Lufistrom wird nach oben umgelenkt und durchstrémt die Filte-
refemente. Die gareinigte Luft tritt oben aus dem Abscheider aus.

Abgeschiedener Kihschmierstoff flielt dber Ablaufrinne und
Siphon in die Maschine zurlick.

5.1.14 Kiihimittelanlage

i

|

B~ wn
Y
|'II - 1“ IL#,‘
.-: i'
=
\ |
el
s Annmy
A~
l-q

Abb. 27 Kihimiffelanfage wichtige Homponeanten
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Tachnologien & CHC-Prazsipnsmaschinen

Tab. & Erkldrung der Ziffern in Abb. 27
Ziffar Bauteil

I-‘Iitandlas

Zulauf Schmutzwasser
Lichtschranke fur Filtervigs-Enda
Schmutzbehilter

Antrisbsmotor Filtarvlies
Einlaufkastean

=Ll

Druckpumpe
Miveauschalter und Flllstandsanzeige Reintank
Reintank

L= - = I N - S T S - I &

Kreislauf Kihlschmierstoff Der zurickflielfende Kihischmierstoff von der Maschine sammelt
sich zuerst im Spanefdrderar,

Mit einer Hebapumpa wird er an den Zulauf zum Papierbandfifter
zugeafiiin.

Im Einlaufkazsten wird der Kihlschmierstoff gleichmdkig auf die
Filterbreite verteill. Die Emulsion durchdringt auf Grund des hydro-
statiachen Drucks das Filtervlies und wird im Reintank aufge-
fangen.

Filterung Die zunickgehaltenen Schmutzpartikel setzen sich auf dem Filter-
viies ab und bilden einen Filterkuchen®. Dieser Filterkuchen dient
als zusatzliche Filterschicht und régt so zur weiteren Optimierung
der Filtration bei. Durch die wachsende Schicht mit Partikelablage-
rungen auf dem Filterviies steigt das Kihischmierstoff-Miveau in
der Filterkammer an. Bei Erreichen des voreingesteliten maxi-
malan Niveaus schaltet der Antricbsmotor ein und tranzportiert
neues Filtervlies nach, ohne die Filtration zu unterorechen.

Filtarvlies Durch die Vortakiung des Filtervlieses sinkt das Niveau und der
Antriebamotor schaltet ab. Diese Vorgange wiederhofen sich auto-
matizch, wodurch eing optimale Mutzung des Filtervlieses gegeban
ish. Solite sich auf Grund der Bearbeitung kein Filterkuchen auf
dem Filtervlies bilden, da die anfallenden Spane zu grob sind, so
findat eine Zwangstakiung des Trommelpapierbandfiters nach
einer voreingestellten Zeit stait.

Das verbrauchte Filterviies wird samt Fillerkuchen im Schmutzbea-
halter aufgefangen.

I;;ha Filtervligszufuhr wird durch eine Lichtschranke Gberwvacht.
Uber den Ablauf des Trommelpapierbandfilters flielit der gerainigte
Kihlzschmierstoff in den Reintank.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56 75/ 1153



Funktionsbeschreibung

Funktion der Baugruppen = Schaitschrank-Kohlgerd! Top-Therm

Abb. 28: TPF350 Doppaffitter

Druckpumpen

Die Kihimittelantage ist mit Sicherheitsfilter {3 in Abb. 28} ausge-
stattet. Falis dia Filterung durch das Papierband geston ist, kinnan
schmutzpartizel in den Kihlschmiarstoff gelangen. Dia Folge
waren Betriabzstdrungen durch verstopfte Kihlechmierstoffkanile
in den Werkzeugen.

Dher Sicherheitsfilter ist als Doppelfilter ausgelegt. Sobald der Filber
durch Verunreinigung nicht mehr betrisbsbereit ist, gibt die MC-
Stauerung ein Signal aus. Der Filter kann durch ainfachas
LUmschalten auf ain zwaites Filterelemant umgeschaitet wardan.
Cadurch bleibt gendgend feit, um den varschmutzten Filter zu
reinigen.

Cie Maschine [3uft wihrend des Umschaltens ohne Stillstand
weitar,

Uber verschiedene Druckpumpen {je nach Ausstattung unter-
schiedlich) wird der Kihlschmierstoff an die Maschine geleitet.

Der Reintank hat zur Uberwachung des Fiillstandes eine eigene
Miveaulberwachung mittels Miveauschalter.

5.1.15 Schaltschrank-Kiihlgerat Top-Therm

Abb. 28 Produkibild Schaltschrank-
Hithigerat

Verustwamme aus Schaltschrinken abfihren. Schrankinneniuft
kilhlen um temperaturempfindliche Bauteile zu schiitzen.

Einbauort: Seiten- oder Riickwand odar in die Tdr des Schalt-
schrankes.

TB ¢ 1153
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Tachnologien & CHC-Prazsipnsmaschinen

51.16 Gegenlager GG200

. Das Gegenlager dient zur Abstltzung von Vorrichiungen und
ey o auskragenden Werkstiicken einer angefriebenen, horizontalen
Wy \ Achse.

Wi i} Die Planscheibe ist mit einem Bohrbild oder mit T-Muten versehen:
I b Vorrchtungen oder Werksticke werden am Zenirierbund der Plan-
N Y gcheibe bzw. in der Mittenbohrung aufgenommen und durch das
N 1 Bohrbild eindautig positioniert.

Abb. 30: Gegenlager GG200

5117 Messtaster TS2TR
Fest montierter Messtaster

Der Messtaster wird auf dem Maschinentisch montiert. Die Werk-
zeugspindel fahrt mit einem Werkkzeug auf den Taster.

Bei Emeichen des Schaltpunktes sendet der Taster ein Signal an
die Steusrung.

Folgende Aufgaben sind damit mdglich:

B Ermitteln der Werkzeuglange, Abfrage auf Werkzeugbruch.

B Kompensation von MalRunterschieden die durch den Einfluss
vion Temperatur aufgetreten sind.

Abb. 31; Messtaster TS27R

51.18 Ol-Zentralschmierung

Die Zentralschmieranlage wird von ainer elekirischan Kolben-
pumpe betrieben.

Der Schmierstoff wird in Zyklen automatisch ber die Verteiler zu
daen Schmierstellen gefihr.

e}

Sy

Abb. 32: Gl-Zentralschmierung MKU
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Funktionsbeschreibung

Eunktion der Baugruppen = Ubsnvachung Warkzeugspannung

5.1.19 Uberwachung Werkzeugspannung

Problemdefinition Der Kegael des Werkzeughalters wird in der Werkzeugspindel
aufgenommen und mechanisch uber eine Zugstange in die Spindel

gezcgen.
Bel Werkzeugen vom Typ Hohlschaftkege! liegt das Werkzeug an
der Planflache der Werkzeugspindsl an.

Bei Werkzeugen mit Stellkegel wird das Werkzeug so tief in die
Spindel gezogen, bis der Kegel vollsténdig anfiegtl.

Fallz Verschmutzungen im Bereich der Planflache oder des Kegels
auftreten, kdnnen die Flichen nicht mehr korrekt aufeinander
liegen.

B Das Werkzeug besitzt keinen korrekten Rundlauf mehr.

B Die Linge des Werkzeuges ndert sich.

B Bearbeitungsmalke am Werkstick stimmen nicht mehr.

Abhilfe Die Zugstange die den Werkzeugkegel in die Spindel zieht verfigt
Gber ginen Sensor, der die Position der Zugstange an die Steue-
rung meldet.

Mit dizsem Senzsor kann festgestalt werden, ob die Spannzange
mit oder ohne ein Werkzeug gespannt wurde, Ebenso kann die
Steuerung vergleichen, ob die Position sich zum leizien Spannen
des Werkzeuges verandert hat.

Sobald eing Anderung festgestellt wird, die dber einen Toleranz-
wert hinausgeht, wird dieser Zustand an den Maschinenbediener

gemeidet.
Abhangig von der Grélie der Abweichung werden verschiedene
Aktionen durchgefihr.
Abweichung Ursache Aktion
sahr grob Warkzeughaliar Maschine halt an, Meldung wird ausgegeban,
falzch eingelegt
graob Werkzeughalier Maschine halt an, Meldung wird ausgegaban.

WL, Bediener hat die Méglichkeit, den Werkzeughalter zu reinigen,
ohne dass das Bearbeitungsprogramm abgebrochen wird.

fiain Warkzeughalter Mur sinsetzbar mit Hohlschaftkegel!

ICHE VDR BLGEL Steusrung versucht mehrfach, das Werkzeug neu einzuweach-
galn. Durch Abspilen wird varsucht, die Varschmutzung zu
antfernen.

Falls diese Versuche keine Veranderung ergaben halt die
Masching an.
Erstainstallung Der Sensor wird beim Aufbau der Mazchine durch CHIRON &inga-

stellt und geprift.

Mach Tausch der Spindel oder der Spannzange muss die Einstel-
lung wiederholt werden.

TE 1154 CHIRON Fertigungszentrum Z88-56
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5.1.20 Schmutzfanger

Abb. 353 Schmutzfanger

51.21 Spiilpistole
1

3

Abb. 34: Spiilpistole

5.2 Abmessungen

chiron

Der Schmutzfanger ist ein Filter in der Kahimittelinstaliation flr
innenspilends Werkzeuge. Dieser schiizt die Drehdurchifiihrung
des Hauptspindeimotors und die Werkzeuge vor Verschmut-
Zungert,

M Awustritt Medium
& Regulierentl
& Schlauchanschluss

Mit Hiife der Spllpistole kdnnen Werkstlcke oder der Mazchinen-
innenraum gerainigh werdan.

Die Spilpistole benutzt als Medium den Kihlschierstoff der
Maschine. Mit dem Regulierventil & wird die Austrittsmenge und
Strahiform eingestailt.

Ja nach Grolae der Maschine sind mehrere Spllpistolen angebaut.

Machfoigende Skizzen und Mallblatter beziehen sich auf die Stan-
dardausfiihrungen der Maschine.

im Anhang der Betrisbsanleitung sind die auftragsbezogenen
Zeichnungen der Maschine abgelegt.

Zugatzlich sind alle auftragsbezogenen Transportizeichnungen und
Aufstellpldne enthaltan.

Die Zeichnungen sind in der POF-Datel im Originalformat gespei-
chert.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Funktionsbeschreibung

Abrrassungen = Werkrauwgwechslar

AN L Ansichten sind nichi detailliert
L o | Die hier gezeigten Ansichtan sind teilweise nicht
o valistindig detailliert und dienen nur zur Veran-
schaulichung.
Einige gezeigte Einzelheitan kdnnen von der gelie-
fartan Maschine abweichan.

5.2.1 Werkzeugwechsler

Dier Durchmesser der Warkzeuge ist durch dan Abstand der Werk-
raugkaette und dem Maschinenstinder bagrenzt.

Dia maximale Werkzeugldnge wird durch den Abstand zum Uniar-
gestell begrenzt.

Abb. 35: Werkzeugkette am Maschi-
nanaufbau

Die Reihenverbund der Werkzeughalter bildet die Werkzeughketta.
Der Abstand zwischen den einzelnen Werkzeugpldtzen ist dadurch

festgelegt.

Abb. 36: Werkzeughalter

Ubergrofte Werkzeuge

Fallz ein Werkzeug eingelagert werden sofl, dessen Durchmesser
— # % % % # f grofier als der Abstand der Werkzeughalter ist, missen auf beiden
Seiten Werkzeugplitze leer gelassen werdan.
r{/'r"\\ Zusatzlich wird der maximale Werkzeugdurchmesser durch den
_ @_ Abstand zum Maschinenaufbau begrenzt.
k\i_j In Abb. 37 ist ein einzelnes Obergroites Werkzeug (B) gesteckt.

Zur besseren Veranschaulichung zeigt die obere Reihe sine Werk-
A zeugkette mit normal groten Werkzeugen (A).

Abb. 37 einzelines (bergrofies Werk-
Zeug

BO Y 1154 CHIRON Fertigungszentrum Z88-56



Tachnologien & CHC-Prazsipnsmaschinen

~S00000S

Abb. 38: mehrare Gbergrofie Werk-
Zeuge

@135
@98

[
e

42
80

130

210

280
300

2140

Abb. 39 Werkzeugabmessungen bei
freien Mebenplatzen

chiron

Fallz mehrere dbergrofie Werkzeuge eingelagert werden solien,
muss der 2wischenplatz sowie der erste und lefzte Nebenplatz frei-
gehalten werden.

In Abb. 38 sind zwei dbergrote Werkzauge (B) gesteckt.

Zur bazsaran Veranschaulichung zeigt die obere Reihe eine Wirk-
zeugkette mit normal grofen Werkzeugan (A).

Angabe Wert Einhelt
Kegeityp Warkzeughaltar HSKES
Anzahl Werkzeugplitze je Spindal 48

Max. Werkzeugidnge 300 mm
Max. Werkzeuglinge 300 mm
Max. Werkzeuggewicht 5 kg
Max. Werkzeuggewicht bei 10 kg
verstarkten Platzen

Max. = Wearkzeug 82 mm
Max. = Werkzeug bei freiem Neben- 140 mm
platz & UbergroBe Werkzeuge*

auf Saite 50

Max. = Werkzeug bei freiem Neben- 140 mm
platz & _Ubergrofie Werkzeuge”

aur Saite 80

HINWEIS!

Beschidigungen durch zu grole Werkzeuge
maglich

Falls zu grofe Werkzeuge im Werkzeugmagazin
eingelagert werden, Kann es zu Kollisionen

kommen. Dadurch sind Beschadigungen an der
Werkzeugkette und am Werkzeug maglich.

~  Nur solche Werkzeuge verwenden, die inner-
haltr der gezeigten Malgrenzan sind.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Funktionsbeschreibung

Abrrassungen > Anforderungsn an Warkzeughaier mil 5K

5.2.2 Anforderungen an Werkzeughalter mit HSK

kKegel-Hohlschaft Form AJE filr astomatischen Werkzeugwechsel
nach DIN 695533-1/-5.

Baugriife HSK-A32 nach CHIRON-Zeichnung Nr. 1054251 anfer-

q W
=W
! » |
2] [ve=x
TE———
| 1
L W -
Abb. 40 Aufbaw HEK Wenizeugauf-
nahme
Werkzeughalter auswuchten

Kiihlmittelrahr

2

tigen.

1 Kihimittelrohr
2 Aufmahme fir Kohlmitteirohr
3 Dichtungsring

HINWEIS!
Micht geeignete Werkzeughalter konnen die Werk-
zeugspindel beschadigan.

Bei geschlossenen Werkzeugen darf kein Kihimit-
ielrohr eingebaut sein.

Vor Verwendung von Innenkihlung sicherstellen:;
= Kiihimitteirohr & muss eingesatzt sein,

= Dichtungsring & muss antfamt sein.

= Werkzeughalter und Werkzeug lassen Kihl-
schmierstoff durchfliefen.

Alle Werkzeughalter missen ausgewuchiet seain.

Merkmal Wart

Wuchiglie 6.3

Anzahl Ebenen 2

Crrehzahl htax. Batriebsdrehzahl
Mormenbezug DN 150 69888

KegelgroBe Teilenummer Kiihimittelrohr

HSK-E25
HSK-A32

HSk-A40
HSK-E40

HSkK-A50

HSK-AG3

Biehe Ziffer 1 in Abb. 40
1174830
1013008
1021430

1103700

1025580 bei Minimalmanganschmienung
1011151 bei Maschinen mit Kuppeldrehzahl
1124329 bel Maschinen mit Pick-Up Weachsler
1015438 bai Minimalmanganschmianung

B2/ 1153
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Anzugsdrehmomant Kihlmittelrahr

HEE-A100

HEK-E25
HSK-A32
HEK-A40
H3K-E40
H3K-A50
H3K-AB3
HSK-A100

chiron

Tellenummer Kihimittelrohr
Siehe Ziffer 1 in Abb. 40

1011374

1155969 bei Maschinentyp "BigMill”

Anzugsmoment  Nr. Montagewerkzeug
in [Nm]

Siehe Ziffer 2 in

Abb. 40

4 1174826

6 1034017

8 1034013

15 1034201

a0 1034200

40 1034758
1156004

bei Maschinentyp Bightill

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Funktionsbeschreibung

Abrrassungen > Anforderungsn an Warkzeughaier mil 5K

Sieb im Kihimittelrohr bei HEK-AS50
und HSK-AB3

Abh. 42; Siebeinsatz

Abb. 41: Kihimittelrohr mit Sigbain-
satz

Im Kdhlmittelrohr (Abb. 41) ist bei den BaugroGen HSK-A50 und

HSK-AGB3 ain Sieb (Abb. 42) eingebaut. das die feinen Kanale im
Werkzeug vor Verstopfung schitzt.

Bei der Verwendung von Minimalmengenschmiarung darf der Sieb-
ginsatz nicht verwandet werden.

Unterschiede bel den Baugrifien

Bei kleineren Werkzeughaliern (<HEK-A50}) ist der
Einbau eines Siabes nicht maglich.

Bei grofieran Werkzeughaltern (=HSK-AG63) ist das
Sieb nicht mefhr notwendig.

HINWEIS!

Kiihimittel Hochdruck nur mit dafiir gesignatan
Werkzaugen verwanden.

Miemals mit verschlossenen Werkzeughaliem oder
Werkzeugen die Innenkihlung betreiben. Der

Hochdruck in der Werkzeugspindel muss sich vor
dem Werkzeugwechsel abbauen kinnen,

Michibeachtung fihrt zu Storungen beim Werk-
zeugwachsal.

HINWEIS!

Kiihimittelrohr nur mit offenan Werkzeugen
varwendean

Kihlmitteirohr darf nur in Werkzeughalter einge-
satzt warden, die eine Durchflussmiglichkeit
bieten.

Michtbeachtung fihrt zu Storungen baim Wiark-
zeugwechsal.

= Falls Werkzeugen oder Werkzeughattern
verschlossen sind, das Kihimittelrohr
entfernan.

B4 {1153
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6 Bedien- und Anzeigeelemente
6.1 Bedienelemente an der Maschinensteuertafel
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Abb. 43: Kommandopull Fanuc Sleuerung

Die Bedienfelder und Tasten der Steuerung sind Beispiele und
konnen von denen auf der ausgelieferten Maschinensteuertafel
abweichen!
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Bedien- und Anzeigealemenie
Badienelemente an dar Maschinansteuaralfel = Bedipnelemerte fir Einschalten / Ausschallan

6.1.1 Bedienelemente fir Einschalten [ Ausschalten

[Hauptschalter EIN] { [Haupt-
schalter AUS]

Cier Hauptschalter befindet sich an der Seitenwand des Schalt-
schranks.

Stalung 1 = Die Stromversorgung for die Maschine ist einge-
schaltat.

Steflung 0 = Die Stromversorgung fir die Maschine ist ausge-
schaltet.

[Gteuerung ein]
Die Antriebe der Maschinen werden eingeschaltet.

Die Stromyersorgung muss zuvoer mit [Hauptschalter EIN] ainge-
schaltet sein.

[Steuerung aus]

Die Antrisbe der Maschinen werden ausgeschaltet. Die NC-Steue-
rung bleibt eingeschaltet.

[NOT-HALT]

Alle Bewegungen werden sofort angehalten. Die Anfriebe der
Maschine werden abgeschaltet.

Mach Betatigung bleibt der Knopf verriegelt und kann erst durch
Zizhen enfriegelt wearden.

' HINWEIS!
4 Werkzeugbruch durch [NOT-HALT]

Das Anhalten der Maschine durch [NOT-HALT] ist
nur fiir den MNotfall vorgesahan.

Die Achsen werden schnellstmagiich angehalten.
Es basteht die Gefahr, dass das Bearbeifungs-
warkzaug bricht.

BB/ 1154 CHIRON Fertigungszentrum Z88-56
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Tachnologien & CHC-Prazsipnsmaschinen

Pneumatische Entidftung

Druckluft wird auch als Sperrluft eingesetzt. um
warschiedens Komponanten der Maschine vor dem
Eindringen von Feuchtigkait zu schifzen.

Sobald die Steuarung Gber die Tastan [MOT-
HALT], [Steusrung aus] oder die Funktion *Power-
safe™ abgeschaliet wird. Dieibt die Versorgung mit
Druckluft 30 Minuten lang aktiv,

Mach Ablauf diezer Zeit achliielt das Ventil an der
Wartungseinheit. Die Maschine ist drucklos.

Bei Maschinen mit Feuerdschanlage:

Falls ain Feusratarm ausgaldst wurde, wird die
Maschine sofort entliftat und drickios geschaltat.

6.1.2 Tasten fiir NC-Betriebsarten

“"manualler Betrieh™
Umschalten in die NC-Betriebsart "manueller Betrieb".
JOG
"schrittwelse Bewegung™
[ Umschalien in die NC-Betriebzart "schritteeize Bewegung™.
INC
JOG
[MANUAL PULSE GEM.]
@ Das oplionake Handrad wird akfiviert.
WP
P EF Gl
"Handeingabe"

Umschalten in die NC-Betriebzart "Handeingaba".

"automatischer Betrieb"
Ums=zchalien in die NC-Betriebzart "auiomatischer Betrieb".

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56 ar 1153



Bedien- und Anzeigealemenie

Bedignelemente an der Mazschinenstevertafel > Tasfen fir "schnitweize Eaweagung”

[SINGLE BLOCK]
=)
iksTors

Edit

2)

EDIT

6.1.3 Tasten fiir Achsanwahl
Achsanwahl Hauptachsen

Achsanwahl Rundachsen

A B C

In den NC-Betriebsarten "automatischer Betrieb™ und "Handein-
gabe" wird die Programmausfihrung nach jedam Satz angehalten.

Durch Driicken der Taste wird dieser Modus eingeschaitet. Mach
emeutem Dricken wird der Modus wieder abgeschaltet.

Andem von NC-Programmen im Programmspeicher.

Curch Dricken der Taste wird eine Achse ausgewahlt. Die ausge-
wahlte Achse kann danach in der NC-Betriebzart "manueller
Betrieb” oder "schrithweize Bewegung™ verfahren werder.

Curch Dricken der Taste wird eine Achse ausgewahlt. Die ausge-
wiahlte Achsa kann danach in der NC-Betriebzart "manuelier
Betrieb" oder "schrittweise Bewegung® verfahren werden.

Je nach Maschinenausfihrung sind die Achsan unterschiedlich
benannt. Eine Ubersicht der Achsen und deren Bezeichnung ist im
Lagepian vorhanden.

6.1.4 Tasten fir "schrittweise Bewegung"

[INC 1]

[INC 10]

X 10

[INC 100]

X100

In dar NC-Betnebsan "schrittweise Bawegung” wird bai jedem
Dricken der Richtungstasten die gewahlie Achse um 1 pm
verfahren.

Bei Rundachsen dreht sich die Achse um 0.001°.

In der NC-Betriebzar "schritbweise Beweagung” wird bei jedem
Dricken der Richtungstasten die gewdhlie Achse um 10 pm
verfahran.

Bai Rundachsan dreht sich die Achse um 0,017

In der NC-Betrigbzan "schrittweise Bewagung” wird bei jadem
Dricken der Richtungstasten die gewihlie Achse um 100 gm
varfahran.

Bei Rundachzen dreht sich die Achse um 0,17,

BE /1153
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[INC 1000]

X1000

6.1.5 Bewegungstasten
[+]

]

(-1

L]

[RAPID]

chiron

In der NC-Betriebsart "schrittweise Bewegung™ wird bei jedem
Dricken der Richtungstasten die gewahlte Achse um 1000 gm
verfahran.

Bei Rundachsen dreht sich die Achse um 1°.

In der NC-Betriebsart "manuealler Batriab” wird eine ausgawihita
Achzae in Richtung "Plus” fir die Dauer des Tastendmucks
verfahran.

In der NC-Betriebsart "schrittweise Bewegung™ wird eine ausge-
wiihite Achse in Richtung "Pius” um den ausgewahiten Vierfahrvag
verfahran.

in der NC-Betrigbsart "manueller Betrieb" wird gine ausgewahite
Achze in Richtung "Minus" fur die Dauer des Tastendrucks
varfahren.

In der NC-Betrigbsart "schrittweize Bewegung™ wird eine ausge-
wiahite Achse in Richtung "Minus" um den ausgewahiten
Verfahrweg verfahren.

Durch gleichzeitiges Dricken der Taste mit ainer Richtungstaste
wird die manuelle Bewagung der Achsen mit ainer griberan
Geschwindigheit durchgefihn. Die Geschwindigkeit bleibt nur so
lange erhiht wie die Taste [RAPID] gedrickt ist.

6.1.6 Geschwindigkeiten verandern

[Morschubkorrekturschaltar]

Durch Drehen des Reglars wird die Geschwindigkeit der Achaba-
wegungen verdndart.

In der Stellung 0 sind alle Achsbewegungen angehalten.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Bedien- und Anzeigealemenie

Badignelamante an dar Mazchinansteuartafal > Tashen fr Slad / Stopp

[Spindelkerrakiurschaltor]

6.1.7 Tasten flir Start [/ Stopp

[FEED STOP]

[FEED START]

[SPINDLE STOP]

8oz

Durch Drehen des Reglers wird die Drehzahl der Werkzeugspindel
varandert.

Cie Bewegung der Achsen wird angehalten.

Eine angehaltens Bewegung der Achsen und der Werkzeugspindal
wird wieder gestartet.

Die Bewsgung der Achsen wird angehalten. Die Werkzeugspindel

SPDL wird danach ebenfalls angehalten.
STOP
[CYCLE STOP]
Der Programmablauf wird angehalten.
CY
STOP
[CYCLE START]
_ Ein angewahltes Bearbeitungsprogramm in der NC-Betriabsart
CYCL "automatischer Betrieb™ oder "Handeingabe" wird gestariet.
START]  Falis ein laufendes Programm durch die Taste [CYCLE STOP]
angehalten wurde, wird es mit der Taste [CYCLE START] fortge-
selzt
[RESET]
Cwer Programmablauf in der NC-Betriebsart "automatischer Betriebh”
-!E-fr oder "Handeingabe” wird sofort angehalten.
E'E Der Programmzeiger wird zurickgeselzt, eine direkie Forizetzung
=" am Unterbrechungspunkt ist nicht mehr maglich.
ap 1154 CHIRON Fertigungszentrum Z88-56
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[Safety Test]
Uberpriifung der Sicherheitsfunktionen der Maschine.

6.1.8 Tastenfeld Fanuc

H Die Tasten im Fanuc Tastenfeld sind im Anwenderhandbuch der
HE s Steuerung ausflihrich beschrisben.

ErfEEEmEnED a0n In diesem Tastenfeld werden keine maschinenspezifischen Funkti-
EEEHEHEHH" aoo onen durchgefihrt.
e Clel

HES

Abb. 44 Tastanfeld Fanuc

6.1.9 Betriebsartenwahlschalter

Abb. 45; Betriebsarfenwahlschalter,
Stellung "Automalischer Belrieb"

Uber den Betriebsarterwahlschalter wird die Betriebsart der

IMaschine bestimmt.
%

0 Folgende Befriebsarten sind mdglich:

B Automatischer Betrieb"
B “Einrichtbefrieh"

Abb. 46; Befrnebhsarenwahlzchalter,
Stellung "Einrichtbetrieb”
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Werkzaugwechser

6.1.10 Zugriffsstufen

Schliizsalzchaltar

Durch den Schitsselschalter werden 4 unterschiedliche Zugriff-
stufen zur Steuerung eingestelit.

Stufe Schliisselfarbe

0 Kain Schiissel

1 Maglich mit Schilissel Farbe = schwarz
2 Maglich mit Schilissel Farbe = grin

3 Maglich mit Schiissel Farbe = rot

Die Bedeutung der unterschiedlichen Zugriffsstufen ist im Anwen-
derhandbuch der Steuerung beschneben.

6.2 Werkzeugwechsler

[TOOL UNLOCK]

Spindelwerkzeug Gsen.

Beim Drucken der Taste wird die Werkzeugapannzange geldst.

Mit Loslassen der Taste wird die Werkzeugspannzange wiedar
gespannt.

Blinken der Taste bedeutet:
B ‘Werkzeuq falsch gespannt

Info - Servicefunktion

Flr Servicezwecke kann vor dem Lisen die Funk-
fion M= 8 programmiert werden.

Dadurch bieitt nach dem Li=en das Ventl "Werk-
Zeug ibsen” angesteuert, bis die Tastea emeut
gaedrickt wird.

Geldscht wird die Funktion wieder mit der Taste
[RESET].

[MANUAL TOOL CHANGE]

: Ein- f Ausschalten Handbetrieb Werkzeugwechsler.
EEE] ] Ist die Funktion aktiv, gibt die MC-Steverung folgende Meldung

i AN TOOL : aus:
"""""" \Werkzeugwechsel-Hand akiiv|

Bestimmite Funkticnen des Werkzeugwechsler sind erst nach Akli-
wierung des Handbetriebes moglich.

b2 i 1154 CHIRON Fertigungszentrum Z88-56
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[Werkzeugwechslertlr ent-'verrie-
galn]

Mit dieser Taste wird die Werkzeugwechszlertir enfriegelt oder

[ T vaerriegelt.
CLLT, B Das Entriegeln ist miglich in der NC-Betriebzart "manuellar
Betrieb", solange kein Zyklus [Euft.

® Wihrend des Automatikbetriebs ist ein Entriegeln der Werk-
zeugwechslertlr nicht mglich.

® |n diegem Fall kann die Werkzeugweachslertir arst nach
[CYCLE STOPF] oder [FEED STOF] gedfinat werdan.
LED - Funktionen;

B Aus = keine Funktion
#  Dauerlicht = Werkzeugwechstertdr ist gedffnet,

2  Blinklicht = Werkzeugwechslertir ist entriegelt und kann
gedfinet werden.

6.3 Werkzeugbeladestelle

[NOT-HALT]
== [NOT-HALT] driicken, alle Maschinanfunktionen warden stilge-
( Q | satzt.
Zum Wiedereinschalten der Maschinensteuerung muss der [NOT-
e HALT] entriggelt sain.
[Freigabe Magazinkette]

Zweihandfunktiion: Freigabe Magazinketie nur in Zuzammenhang
mit giner der Tasten [Magazinkette Linkzlauf] oder [Magazinketia
Rechiziauf].

[Magazinkette Rechtslauf]

=

Zwelhandiunkiion: Freigabe Magazinkeite nur in Zusammenhang
mit der Taste [Freigabe Magazinkette].

Magazinkette fahrt in Pfeilrichtung.

-

[Magazinkette Linkslauf]

_—

=

Zweithandfunktion: Freigabe Magazinkette nur in Zusammenhang
mit der Taste [Freigabe Magazinketie].

Magazinkette fahrt in Pfeilrichtung.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56 231 1153
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Absauganiage Normalbeirieb

6.4 Tasten fiir Kiihlmittelanlage und Absaugung

[COOLANT]

[CHIP CONY. ONIOFF]

:
:
! CHIP CONY,

RAOFEF

[BED FLUSH]

-.i_'a_ﬁﬁ,

+ BED
| FLUSH

Ein- / Ausschalten der Kihimittelpumpen fir die Niedardruck-
kihiung.

Diese Funktion ist opiional und nicht bei allen Maschinen
varfligbar.

Einschalten oder Ausschalten des Spanetransportes.

Ein- / Augschalten der Spllung fir den Bearbeitungsraum.

Chese Funkticn ist optional und nicht bei allen Maschinen
warflgbar.

6.5 Tasten fiir Spannvorrichtung

[CLAMP DEV.]

[CLAMP UNCLAMP]

Einschalten der Uberwachung fiir die Spannvormrichiung.

Digze Funktion izt opional und nicht bei allen Maschinen
varfugbar.

D Spannvorrichtung wird gespannt oder gedfinet.

Digse Funktion ist opional und nicht bei allen Mazchinen
verfigbar.

6.6 Absauganlage Normalbetrieb

Einzschalten

Ausschalten

Die Absauganiage wird von der Steverung der Maschine ainge-
schaltet.

Eine zusdizliche Bedienung ist nicht erforderlich.

Die Absauganiage wird von der Steusrung der Maschine ausge-
schaltet.

Mach Auzschalten lauft die Absauganiage auf Machlaufbetrieb,
Mach Ablauf der Machlaufzeit schaltet die Ab=sauganlage aus.
Eine zusaizliche Bedienung ist nicht erforderlich,

a4/ 1153
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6.7 Absauganlage Differenzdruckmessgerat
Analoge Anzeige des Differenzdnuckes.

Abb. 47 Differenzdruckanzeige NGE3

6.8 Spéaneforderer
[CHIP CONY. OM/OFF]
Einzchalien cder Ausschalian des Spanetransportes.

! i
| CHEE DONW,
¥ CRUCIFF i

6.9 Kihlmittelanlage
7 I Vorschubtaster
1 & Stemgriff
Ziffar
:| Vorschubtaster fir Transport Filterviies,
Beim Dricken wird das Filtervlies bewegl
2 Umschalter flr Transport / Betrieb
Siehe dazu auch Abb. 43,

Baim Umschalten werden die Abstreifar vor der Papiar-
bandtrommel abgehoben.

Abb. 48; Bedienelemente Kihimitiel-
anfage
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Badien-und Anreigeslements Schallschrank-Kihigerst

Umgschalter fiir Transport
1 2 Siehe auch Abb._ 48.

Ziffer Erklrung

E!‘I-"'l eb i Stellung fir Betrieb. Stemgriff ist in der oberen Stel-
’ lung fixiert. '
. 2 Sterngriff

(Y

Mach Losan kann der Griff in die obere oder untera

_l'r-’ alls I”{]‘-f [ Stellung bewegt werden.

"
o

L b R

3 Stellung fir Transport. Sterngriff ist in der unteren
3 Stellung fixiart.
Abb. 43 Stemgriff
(] Sterngriff 2x vorhanden
| Auf der gegeniberlieganden Seite ist der Sterngriff
Y nochmals vorhandan.

6.10 Bedien-und Anzeigeelemente Schaltschrank-Kiihlgerat

[ Controller-Blanda

{ Solltemperatur-Einsteller
LED grie fima

LED rot alarm
Reset-Taste

Cras Schaltschrank-Kihlgarat ist mit einem Regler (Anzeige des
Betriebszustandes Ober LED) ausgestattet.

{5 I K

Abb. 50: Schaltschranik-Fihigerdt

LE /1154 CHIRON Fertigungszentrum Z88-56



chiron

. Tachnologien & CHC-Prazsipnsmaschinen

6.11 Bedien-und Anzeigeelemente Ol-Zentralschmierung

Crucktastar
Signatlampe
Einflll&fnung
Cruckanzeige

£ U

Abb. 51: Ol-Zentralschmierung Typ
MEL

Signallampen Optional (je nach Typ)

Griin leuchtende Signallampea: Befrieb (Pumpenmotor [Euft =
Schmierung)-an.

Rot leuchtende Signallampa: Starung.

Drucktaster Optional (e nach Typl
Der Druckiazter startet einen Schmierzyklus.

6.12 Bedienelemente Schutztiiren
Schutztiir 6ffnen / schiielten
Offnen ader Schliefen der Schutztinen zum Bearbaitungsraum.

Tdren werden nur bai stillstehenden Achsen gedffnet.
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Signalieuciia

6.13 Signalleuchte

Die Anzeige der optionalen Signalleuchte kann leuchten odar

blinken.

Crie Bedeutung der Lichtsignale ist in der nachfolgenden Tabelle

erklart:

Abb. 52: Bignalleuchte {Belspial-
ambau)
Status {1 rot
blinkt leuchtet
Stérung X
Wartung erforderlich X
Wartung nicht ausgefihrt X
Werkzeugbruch

Werkzeugkorrekiur nicht
oK

Warkzeug nicht
gefunden

Waerkzeug erster Einsatz
Standzeit abgelaufen
Vorwamung Standzeit

Worwarngrenze
Wartungszykius

Warten auf Beladen
FProgramm [&uft
Maszchine baladen

FProgrammstopp durch
M oder M1

Vorschubkorrektur-
schalter = 0%

2 wail

blinkt

oW o=

leuchiet

{@ grin
blinkt leuchtet

LE {1153
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Signalleuchte Rot" I

Abb. 53 Signalleuchis Rot

Signalleuchte ,Wai" &

w

Abb. 54 Signalleuchie Weiss

chiron

Abweichung durch Kundenwunsch

i Die beschriebenen Leuchtanzeigen sind CHIRON
Standard.

Auf Kundenwunsch kdnnen die Anzeigen vom
Standard abweichen. Die Anderungen sind in
diesam Fall in der kundenspezischen Dokumenta-
tion beschrieben. (Anhang: Kundenspezifische
Anpassungen)

Blinklicht (Blinkfrequenz 1Hz)

Die Anzeige erfoigt in der NC-Betriebsart "automatischar
Betriebh" = zobald einer der folgenden Zustande ansteht:

- ‘orschub Halt = 15 Sekunden

- Cycle Stop > 15 Sekunden

= Steusrung aus

= Wartung erfordedich oder Wartung nicht ausgefihrt

Dauerlicht

Die Anzeige erfolgt in der NC-Betriebsan "automatischar
Betrieb” <! sobald das gegeniberiegende Arbeitsfeld beladen
werden kann.

Die Anzeige wird geldscht, scbald das Arbeitsfeld quittiert
wurde.

Blinklicht (Blinkfrequenz 1Hz)

Cie Anzeige erfolgt in der NC-Befriebsart "automatischar
Betrieb" <! sobald einer der folgenden Zustdnde ansteht:

=  Woerkzeug gebrochen

=  Woerkzeugkorrektur nicht in Ordnung
= Woerkzeug nicht gefunden

=  Woerkzeug Ersteinssatz

= Morwamung Standzeit

- Blandzeit abgelaufen

Blinklicht {Blinkfrequenz: Ein = 0,45 | Pause = 25)

Cie Anzeige erfolgt sobald die Vorwarngrenze eines Warlungs-
zykluz anstaht.

Die Anzeige wird geldscht, mit Bestatigung der durchgeflhrian
Wartung.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Signalieuciia

Signalleuchte ., Griin" @

Dauverlicht

2 Die Anzeige erfolgt in der NC-Betrebsart "automatizcher
Beirieb™ =' sobald das Bearbeitungsprogramm [Suft und keine
Storung ansteht.

Blinklicht (Blinkfrequenz THz)
B Die Anzeige erfolgt in der NC-Betnebzart "automatischer

Beftrieb™ <'|sobald einer der folgenden Zustinde ansteht:

= Maschine wartet auf die Quittierung” des Bedieners
{Arbaitsfeldwechsel steht an)

= [orschubkomekturschalteri@ steht auf Stellung 0%
Abb. 55: Signalleuchte Griin = Funkfion Programmierter Halt™ {401 wurde programmiert

1001 1153 CHIRON Fertigungszentrum Z88-56
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7  Anlieferung und Aufstellung
& Kapitel 13 Maschine umseizen” auf Seffe 375

7.1 Sicherheit bei Transport und Aufstellung

WARNUNG!
A Gefahren durch unsachgemilen Transpart

Dia Maschinge kann durch Herabfallen cder Kippen
Personan erdrilckent
= Mur ausreichend dimansionierte Transport-
‘mittel und Anschlagmitiel benutzen.
- Kein Aufenthalt unter schwebander Last,
~  Die Maschine nicht hoher als nétig anheben,
- Sicherheitsabstand halten,
~ Tragfahigkeit des Bodens beachten.
~ Folgende Angaben aus der Transportanwei-
sung fir den Transport beachten:
= Gewicht
- Anschiagpunkie
— Schwerpunkt
~ vorgeschriebenes Hebezeug

7.2 Anlieferung

Gemal den Vereinbarungen zum Transport muss der Kunde
folgende Leistungen erbringen:

®  Abladen und transpordieren der Maschine zum Aufsiellor.
B Maschine aufstelien.
# Mazschine elekirisch und pneumatisch anschlieffen.

7.2.1 Symbole auf der Verpackung

Hier Anschlagen Anschlagmittel (Anschlagkette, Hebeband) nur an den mit diesem
Symbol gekennzeichnetan Stellen ansetzen.
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Anlieferung und Aufstellung
Aniigferung = Transportinspaktion durchfiirgn

Abb. 56 Handhabungsmarkierung
"Hier anschiagen”

Schwerpunkt Kennzeichnet den Schwarpunkt von Packsticken.
Die Schwerpunkilage beim Heben und Transporiieren beachten.

..*..

Abb. 57 Handhabungsmarkierung
"Schwerpunkt hier”™

COhersaite Die Plalspitzen des Zeichens kennzeichnen die Oberseite des
Packstlckes. Sie missen immer nach ocben weisen, sonst kdnnte
der Inhalt beschadigt werden.

I—P
—

Abb. 58 Handhabungsmarkierung
"Hier oban”

Vior Nisse schiitzen PackstUcke vor Nassa schitzen und trocken lagam.

Abb. 55 Handhabungsmarkierung
"Vor Nasse und Feuchligkeit
schiltzen”

7.2.2 Transportinspektion durchfiihren

Diie Lieferung bei Erhalt unverzigiich auf Vollstandigkeit und Trans-
portschaden prifen.
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7.2.3 Lagerung der Packstiicke

7.2.4 Transport der Packstiicke

chiron

Bei aulerlich erkennbarem Transportschaden wie folgt vorgehen:

Liefarung nicht oder nur unter Vorbehalt entgegennehmen.

Schadensumfang auf den Transportunterlagen ader auf dem
Lieferschein des Transportaurs vermerken.

Reklamation einleiten.

Packsticke unter den folgenden Bedingungen lagerm:

Micht im Freien aufbewahren.

Trocken und staubfrei lagerm.

Keinen aggressiven Medien aussetzen.
Mechanische Erschifferungen vermeiden.
Lagertemperatur 15 biz 35°C.

Relative Luftfeuchtigheit vermeiden. Max. 60 %.

Bei Lagerung langer als 3 Monate regelméiig den allgemainen
Zustand aller Teile und der Yerpackung Kontrollieren. Falls
erforderlich, die Konservierung auffrischen und emeuern.

Im Anhang der Betriebsanleitung sind die auftragsbezogenan

Zeichnungen der Maschine abgelegt.

Transporizeichnungen
Aufstallpléne

Die Zeichnungen sind in der PODF-Datel im Originalformat gespei-
chart.

WARNUNG!
Varletzungsgefahr durch schwenkendes Trans-
portgut

Tmn_spﬂrt%t mit aufbemittigem Schwearpunkt kann

beim An n stark ausschwenken und Personan

in der Nahe verletzen.

~ Schwankbareich von Hebezeugen vor dem
Anheben von Transportgltern weitrdumig

— Transporthinweise und Symbole am Trans-
portgut beachten.

~ Bai Kranarbeiten stets Schutzhelm tragen,

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Anlieferung und Aufstellung
Anigferung = Transport der Packsiicka

HINWEIS!

Beschadigung durch unsachgemalen Trans-
port!
Bel unsachgemalkam Transport kinnen erhablichs

Schaden am Transportgut und an Gagenstanden
in der Maha entstehen.

— Beil Be- und Abladen und innerbetrigblichen
Transport von Gltern stets mit grofiter Sorgfalt
und Yorsicht vorgehen.

~ Hinweise und Symbaole auf der Verpackung
baachten,

— Transporsicherungen stets arst bai der
Montage entfernan.

7.2.41 Absauganiage

VORSICHTI
A Hoher Schwerpunkt!
Verletzungsgefahr durch umstirzende Anlage.
- Hebezeuge nur oben in die ﬂmn.ainhingan,
~ Bel Transport mit Gabelstapler™ubwagen:

Anlage vorsichtig stehend auf Palette transpor-
tieren.

T.2.42 HKihimittelanlage

WARNUNG!
A Fallz dig Kihimittelantage in befllivem Zustand

transportiert wird, kénnen die Transporteinrich-
tungen Uberlastet werden. Schwere Verletzungen
durch harabfallanda Teile kinnen die Folge sain.

—  Kihimittelanlage niemals In befllitem Zustand
transportieran.

T.24.21 Transport mit Kran

Crer Transport mit Kran muss mit einer Traverse erfolgen. 3 Seile
sind erforderlich.
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Abb. 60; Transport mit Kran

T.24.2.2 Transport mit Gabelstapler

chiron

Die Zugseile gemalk Abb. 80 anbringen.

Die Einzelheit "X" {rechte Bildhilfte) zeigt die Anlage chne den
Filteraufbau. Die Laschen zum Anbringen der Saile sind durch
Kreise gekennzeichnet.

MI

Vulmmrr I:|1.l'l'-'h :imahwbnﬂl Last
Dar ﬂufuﬂbau!s.Fﬂ Hﬂl‘ll'l vom Tank
abgenommen werden. Dazu sind oben Ring-
schrauben verbaut.

Falls die gesamte Hﬁﬂmmlﬂ;ﬂ an diesen
Ringschrauben angehoben wird, kinnen die
Verbindungen eventuell reiben. Schwere Veriat-
zung kénnen durch herabfaliende Taile die Folge
Sain.

-~ Niemals die Kihimittelaniage an den Ring-
-schrauben des aufgebauten Filters anheban.

Die Kahlmittelanlage ist so aufgebaut, dass die Staplerzinken
direkt unter den Tank bewegt werden kinnen.

Beim Transport darauf achten, dass der Schwerpunkt innerhalb der
Staplerzinken liegt.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Anlieferung und Aufstellung
informationan zum eekinschen Anschluss = Fehlerstromschulzschaliter

7.3 Aufstellen

Im Anhang der Betrigbsanlaitung sind die aufiragsbezogenan
Zeichnungen dar Masching abgelegt.

B Transporizeichnungean
m  Aufztellplane

Die Zeichnungen sind in der PDF-Catei im Onginalformal gespei-
chert.

7.4 Informationen zum elektrischen Anschluss

7.4.1 Energieanschluss

Anschlussquerschnitt Anschiussquerschnitt zum Ferbgungszentrum antsprachend der
Typenschildangabe (Anachlusswert} ausiegen, jedoch nicht kKleinar
als & mm?® CL.

Anforderungen aus ENGO204-1

Falis der Querschnitt der Zuleifungen weniger als
10 mm*= CU {16 mm* AL} betragt, folgendan Punkdt
baachten.

- Fwealten Schulzleiter mit mindestens dem
selben Querschnitt bis zu dem Punkt veregen,
ab dem der Schutzleiter elnen Querschnitt von
mindestens 10 mm® CLU (16 mm?® AL} auswaist.

Crie Bereitstellung der elektrischen Versorgung wird durch den
Betreiber der Anlage ausgefihrt.

Beim Anschluss die geltenden Normen und Richtlinien am
Aufstellort beachtaen.

Sicherungean Schmelzsicherungen Typ "glfgg" versenden.
Leitungsschutzschalter (Automaten) sind nicht zugelassen.

7.4.2 Fehlerstromschutzschalter

Fallz das zusidndige Energieversorgungsunternehmen die
Verwendung von Fehlerstromschutzschaltern vorschraibt,
folgendes beachten:

Laut DIN WDE 0100-530, Kap 531.3.1, darf nur ein Gerat (RCD)
vom Typ "B eingesetzt waerden, das die Anforderungen von [EC
60755 erfollt.
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HINWELS!

Stérungen durch ungesignete Fehlerstrom-

schutzschalter

Handalsibliche Fehlerstromschutzschaltar sind in

Varbindung mit Bearbeitlungszentren nicht

geBignet!

-~ "Allstromsensitive Fehlerstromschutzeinrich-
tungen” Typ B venvendan.

Einbauort fir Fehlerstromschutz- Fehlerstromschutzschalter kundenseitig in die Unterverteilung
schaltar einbauen.

Einbau niemals im Fertigungszentrum vornehmen.

Hersteller von Fehlerstromschutzschalter

Doepke Schaltgerdte GmbH & Co. KG
hitp:dwww. dospke. de

Siemens AG Alfpwww suiomaliod. siemens. com

7.4.3 Betrieb in "nicht industrieller Umgebung”

Das Fartigungszentrum arfilit die Grenzwerte der Norm DIN EN
50370-1-2 (Frequenzbereich von 150KHz biz 30MHzZ).

Bei der Aufsteliung in "nicht industrieller Umgebung” kann es arfor-
dertich sein, Sinusfilter zur Filterung niederfreguenter Siorungen
gegenliber anderen Neiztailinehmaearn in die Magchine einzubauen.

7.5 Erstinbetriebnahme

Erstinbetriebnahme Die Erstinbetriebnahme wird von qualifiziertern Fachperscnal der
Firma CHIRON durchgefuhrt.
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8 Betrieb
8.1 Ein-und Ausschalten

Stromversorgung einschalten

WARNUNGI

A Quetschgefahr
Vor Einschalten der Maschine sicherstellen, dass
sich Keing Personen im Gefahrenbereich, insbe-

sondere im Arbeitsraum der Maschine authalten.

WARNUNGI
A Gefahr durch elektrischen Strom

Vor Elnschalten der Maschine sicherstellen, dass
alle Schaitschranktiren fest varschlossan sind.

Abb. 61; Hauptschalfer

1. »
Sichtkonfrolte der Maschine durchfiihren.

B Auf ausgelaufene Betnebzstoffe achten.

B Bel Auffalligkeiten Maschine nicht einschalten! Instand-
haltung infermieren!

B Alle Wartungszugdnge der Maschine schlielfen.
2. , Hauptschalter auf Stallung 1 drehen.

= [Die Gesamtmaschine wird mit Strom versorgl.

Die NC-Steverung startet. Auf dem Bildschirm ist der
Hochlaufvorgang zu sehen. Sobald das Grundbild der
Steuerung auf dem Bildschirm erscheint ist die NC-5Steu-
erung bereit.
Die Steuerung zeigt den Alarm: INOT-HALT-Taste.

3. , Taste [Steuerung ein] driicken.

= Die Antriebe werden eingeschaliet.
4. , Taste [RESET] dricken.

Abb. 62: [Steuerung ein] = Der Alarm wird geléscht. Die Maschine ist betriebsbereit.

Stromversorgung ausschalten
HINWEIS]

Vor dem Ausschalten beachtan:

= Programm besnden.

= XY= und Z-Achse auf Maschinennullpunkt
fahren.

~  Werkzeug anhand Programm im Wearkzeugma-
gazin ablegen (Spindel leer fahren).

= ‘Vorschubkomekturschalter auf 0" stellen
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Abb. 63: [Steverung aus]

Abb. 64: NOT-HALT-Taste

Abb. 65: Hauptschalter

Druckluftversorgung

8.2 Stillsetzen im Notfall

1. j Taste [Steuerung aus] dricken.
= Mazchine ist nicht mehr betriebsbarait.

2. 5 MNOT-HALT-Taste dricken.

3. 5 Haupischalter auf Stellung O drehen.

= Steuerung und Bildschirm werdan ausgeschaltet

Maschinenschadan durch vorzeitig abgeschal-
tete Druckiuft

Einige Komponenten bendligen Druckiuft als
Sperriuft. Damit wird das Eindringen von Kihl-
schmierstoff oder Schmutzpartikel verhindert.

Die Druckluftvorsorgung muss nach Bearbeitungs-
ende mindestens 30 min sichergesiellt sein, damit
die Komponenten (z.B. Spindeln, Rundtische,
Glasmalkstiba) vor Verunreinigung geschitt
wardan.

= HMiemals sofort nach Bearbeitungsende die
Druckluftversorgung abschaiten.

= Druckluftversorgung mindestans 30 min nach
Bearbeilungsenda aufrechtarhaltan,

In Gefahrensituationen miszen Bewegungen von Bauteilen
maglichst schnell gestoppt und die Energieversorgung abge-
schaltet werden.
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Stillzetzen im Motfall

MNach den Rettungsmalnahmen

chiron

im Motfall wie folgt vorgehen:

1.

=

o L!"‘

e o il b O E
v r v e e vw w

LE.‘

11.,

Sofort [NOT-HALT] durch [MOT-HALT]-Einrichtung ausldsen.

Wenn keine Gefahr fir die sigene Gesundheit besteht,
Personen aus der Gefahrenzone bergen.

Falls erforderlich, Erste-Hilfe-Malnahmen einleiten.
Feuervehr undfoder Rettungsdienst alarmieren.
Vaerantwortlichen am Einsatzon informieren.

Maschine ausschalten und gegen Wiedersinschalten sichermn.
Zufahrtswege flir Rettungsfahrzeuge frei machen.
Rettungzfahrzeuge einweisan.

Sofern es die Schwere des Motfalls bedingt, zustandige
Behdrden informieren.

Fachpersonal mit der StGrungsbeseitigung beaufragan.

WARNUNGI
Lebensgefahr durch unbefugtes oder unkon-
trolliertes Wiedereinschalten]

Unbefugtes oder unkontrolliartas Wiederein-
schalten der Energieversorgung kann zu schweren
Verletzungen bis hin zum Tod flhren.

- \or dem Windersinschattan sichorstalien, dass.
alle Sicherheitseinrichtungen mantiert und
funktionstiichtig sind und keina Gefahren fir
Personen bestahen.

Maschine vor der Wiederinbetriebnahme prifen und sicher-
stellen, dags alle Sicherheitzeinrichiungen installiert und
funktionstichtig sind.

Die Taste [NOT-HALT] setzt die Maschine
schnellstmaglich still. Alle Achzen und die Werk-
zaugspindel werden schnellstmibglich gebremst.

Bei gedrickter Taste [MOT-HALT] ist diz Maschine
in ginem sicheran Fustand.

DHie Funktion der Taste [NOT-HALT] muss im

Rahmen der Wartung regelmaig dberprift
wardan.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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8.3 Betriebsarten

8.3.1 Betriebsarten der Maschine

[Betriebsart "Automatischer
Betrieb™]

[Betriebsart "Einrichtbatriab"™]

Schlissalzchaltersteliung 1 (Schilssel abziehbar)

Dig Schutzeinrichtungen miszen geaschiossen sein, um die
Ausflihrung won NC-Programmen zu erfauben.

B Bei geschioszenen Schulzeinnchtungen sind alle Funktionen
Zulassig.

B Beai gedifneten Schutzeinrichtungen sind keine Funktionen
Zuldssig.

Schlizsselzchalterstellung 2

Bei geschiozsenen Schutzeinnchtungen sind alle Funktionen
zukdssig.

Bei gedfineter Schutztir sind die Maschinenfunktionen einge-
schranki mbglich:

B Taste [Zustimmtaste] muss gedriickt und gehalten sein.

B Maximale Vektorgeschwindigkeit der Achsan ist reduziert (2 m/
min .
®  Maximale Spindeldrehzahi izt auf 800 min' reduziert.

Bei gedimeter Werkzeugwechszlertir ist nur folgende Funktion
mdglich:

B Manueller Betrieb der Magazinkette mit Taste [Zustimmiasie]
und gieichzeitiger Betdtigung einer Richiungstaste.

8.3.2 Betriebsarten der NC-Steuerung

8.3.2.1  "manueller Betrieb™

NC-Betriebsart "manueller Betrieh™
aktivieren

MC-Batriebsart "schrittwaise Bewe-
gung” aktivieran

INC
JOG

In der NC-Betriebsart *manueller Befriab™ kénnen die Achzen
manuell bewegt werden.

p Taste [JOG] dricken.
= MC-Betriebsart ist akiiv

1 » Taste [INC JOG] driicken.
= MNC-Beftriebsar ist akiiv.

M2/ 1153
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" 2. , Eine beliebige Taste aus der Gruppe [INC] dricken.

X 10
Mg Die NC-Betriebsart "schrittweise Bewegung” wird durch eine belie-
bige Taste aus der Gruppe [INC)] aktiviert.
Bewegung der Achsen ist nur bei geschlossenen Schutztiiren
m&glich.
Beai offenen Schutztlren muss die Bewegung durch Gedrlckt-
halten der Taste [Zustimmtaste] bestitigh werden.
A WARNUNG!
Verletzungsgefahr durch umhergeschleuderte
Taile
Bei offenar Schutztir kinnen Spane oder Werk-
zeugteile umhergeschieudert werden.
=  Bchutzbrille tragen.
- Bicherstelien, dass sich keine ungeschitzen
Parsonan 'u-:y_ﬂéfghmhhém_idl_a ten,
Verfahren der Achsen
Gleichmialige Bewegung
' HINWEILS!
Kollisionsgoefahr
Beim Bawegen der Achsen auf Hindernissa durch
Werksticke ocder Vorrichtungen achien.
1. 5 Achse anwahlen.
2. . Richtungstasten [ + ] oder [ - | dricken.
= Die Achse bewagt sich in der angewihlten Richiung.
Die Geschwindigkedt kann durch den [Vorschubkorrekiur-
schalter] verdnder werden. Bel Stellung 0% sind keine
Bewegungen moglich.
A B Gleichzeitiges dricken der Taste [RAPID] arhdht die
; H Geschwindigheit der Achsbewegung.

RAFID |

Schrittweise Bewegung
HINWEIS!

Kollisionsgefahr

Beim Bewegen der Achsen auf Hindernisse durch
Waerksticke oder Vorrichtungen achien.

1. , Eine Taste aus der Gruppa [INC] dricken.
2, , Achse anwihlen.
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Handrad zum Bewegen der Achsen
verwenden

8.3.2.2

"Handeingabe"

M

=

3. j Richtungstasten [ + ] oder [ - ] driicken.

= Die Achse bewegt sich in der angewahiten Richtung um
dan gewahiten Wart.

Die Geschwindigkeit kann durch den [Vorschubkorrelktur-
schalter] verandert werden. Bei Stellung 0% sind keing

Bewegungen mogiich.

Gieichzeitiges dricken der Tasia [RAFPID] erhdht die
Geschwindigkeit der Achsbewagung.

NC-Betrimbsart "manueler Betrieh" muss aktiv sain.

1., Taste [MANUAL PULSE GEN ] driicken.
= Handrad wird aktiviert.
Modus der Taste [INC 1] wird vorgewahit.
2 5 Verwahrweg je@ Schritlt auswihlen.
Dazu eine Taste aus der Gruppe [IMC] dricken.

= Je nach Auswahl wird der Verfahrweg pro Handradbewe-
gung bestimmit.

Achse anwahlan.
Handrad drehen.

3.
4
= Die ausgewdhlte Achse bewegt sich um den bestimmtan

Weg.

Dig Geschwindigkeit kann durch den [Vorschubkorrektur-
schalter] verandert werden. Bei Stellung 0% sind keing
Bawegungen maglich.

Die Drehrichiung am Handrad bestimmt
die Verfahrrichiung der Achse.
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Achsen verfahren

8.3.2.3 T"automatischer Betrieh™

chiron

in der NC-Betriebsart "Handeingabe" kinnen einzelne NC-Sitze
direki eingegeben und gestariet werden.

1. MNC-Befahl in der Steuerung eingeben.

2, , Taste [CYCLE START] dricken.
= NC-Befehle warden von der Stauerung ausgafih.

Handbuch dar Stouarung

i Dia generelle Bedianung der NC-Steusrung ist in
den Handblchern des Herstellers beschrieben.

=0 53 H=-500

Die X-Achse verfahrt im Eilgang auf den Wart -500 in Bezug auf
den Maschinennulipunkt:

GO0 53 ¥0 20

Die Y-Achse und Z-Achse fahren gleichzeitig auf den Maschinen-
nuflpunkt,

In der MC-Betriebsart "automatischer Betrieb" arbeitet die Steua-
rung die vorgewahiten NC-Programme ab.

Alle Schutzeinrichtungen sind geschiossen.

Eina Varanderung der Ablaufparameater ist im Regalfall nicht
maglich. Falls durch dan Schiiissalschalter eine bestimmita
Lugriffsstufe gewahrt wurde, kann der Bediener bastimmia Werte
varandearn.

Folgende Werte kaénnen verandert werden:

B Geschwindigkeit der Verfahrbewegungan
® Drehzahl der Werkzeugspindel

Weitere Informationen sind im Handbuch der Steuerung zu finden.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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8.4 Bedienung
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8.4.1 Bedienung im automatischen Betrieb

Machfolgend sind alle Bedienhandlungen im automatischen Betrieb
aufgeflnet.

Die Beschreibungen sind nach den Maschinenkomponenten
Zusammengefasst

8411 MNC-Steuerung

Die Badienung der NC-Stawerung ist in den Handbdchemn des
Herstellers der NC-Steuarung erklart,

Alle Unterlagen des Harsteliers sind als Anlage zur Betrinbsaniei-

FANUC tung Im Lieferumfang enthalten.

Handbuch als PDF
| Alle Handblcher fir die MC-Stauenung sind in

varschiedenen Formaten auf dem mitgelieferien
Datentrager vorhandan.

Uber die Suchfunktion sind die gesuchten Kapitel
schnell und direkt erreichbar,

8.4.1.2 Automatikbetrieb des Werkzeugwechslers

' HINWEIS!
Bei der Auswahl und beim Starten des Werkzeug-
®  wechsels (M6, M16, usw.)istimmer darauf zu
achten, dass baim Anfahren auf die Werkzeug-
wechselposition keine Koflision mit aufgebauten
Varrichiungen besteht.

Voraussetzungen MC-Betriebzan "Handeingabe™ * oder "automatischer Betrieb” =
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Sicherer Werkzeugwechsal (M6)

Die Maschine fahrt belm sicheran
Werkzeugwechsel wie folgt:

Schneller Werkzeugwechsel (M1E)

Die Maschine fahrt baim schnellen
Werkzeugwechsel wie folgt:

Beispial:
B TIZ345678 Mb
Aufruf des Werkzeugs anhand der ID-NMummer.
1. » Z-Achseauf 0.
2. o Y-Achse auf 0.
3. , Magazinabdeckung &ffnen.
4. , Mit allen Achsen auf die "Werkzeugwechselposition”.
5. 5 Werkzeugwechsel findet statt.
6. , Istder Werkzeugwechsel beendet, Y+Z-Achsa auf 0.

T. 5 Magazinabdeckung schliessen.

Hinweis rum Werkzeugwechselzykius

Mit Ausgabe von 15 wird zuerst das Unierpro-
gramm C3027 (Werkzeugwechsel sicher) aufge-

rufan.
I Anschiuss wird das Unterprogramim G202E
YWerkzeugwechsel) ausgefihrt.

Beispiel:

B Tl pMle

Aufruf des Werkzeugs anhand der ID-Mummer.
1. »-NY- und Z-Achse auf "Werkzeugwechselposition".

2. , Magazinabdeckung offnen.
3. , Werkzeugwechsel findet statt.
4. , Magazinabdeckung schliessan.

= Dwer Werkzeugwechsel izt beendet, sobald die Magazi-
nabdeckung geschloszen ist.

Hinweis rzum Werkzeugwechselzykius

Mit Ausgabe von 416 wird direkt das Unterpro-
gramm 09026 (Werkzeugwechsel) aufgerufen.
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8.4.1.3 Darstellung Werkzeugweachsel

EBeisplel: .Sicherer® Werkzeug-
wechsel = T...MG

s 1 (& 1 Startposition
s 2 . & 2 Werkzeugwechsel Ende
3 LT 13 Sichera Werkzeugwechselposition

4 Werkzeugwechselposition unten
(5 Werkzeugwechselposition oben

. |6 Sofortige Anfahrposition
7L
e

EBeisplel: .Schneller” Werkzeug-
wachsal=T..M16

s 4 s & 1 Startposition
* 2 .« 5 2 Werkzeugwechsel Ende
e 3 |3 Sofortige Anfahrposition
O | Yo 4 Werkzeugwechselposition unten
= . (5 Werkzeugwechselposition oben
L
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8.4.1.4 Werkzeug lésen im Automatikbetriob

Programmierbaispiel:

Funktionsablauf:

8.4.1.5 Programmierbeispiel

Hinwaeis:

Flr spazielie Anwandungen {Z.B. zur Kontrolle des
Warkzeugs) ist es arfordedich, im Programm das
Werkzaug zu 1Gsen, ohne das Bearbaitungspro-
gramim abzubrechan.

Arwahl:

B Mit der Funktion 52 kann im Bearbeitungsprogramim mit der
Taste [TOOL UNLOCK] () das Werkzeug aus der Spindel
geldst werden.

B Dies izt maglich bei stehender Spindel und Yorschub Halt MOV
M.

®  Ist die Funktion aktiv. kemmt die Meldung: Werkzeug 16sen im
Automatikbetrieb mit Taste ist akliviert.

Abwahl:

B Mit 5% oder Taste [RESET]

GO G53 20 ¥ X6 00 M5
MEE
Moo
M59

1.y MO stehtan.
2. . Schutztir dffnen.

Wearkzeug festhalten und Taste [TOOL UNLOCK] driicken.
= Wearkzeug wird geidat.

3

4. , Werkzeug aus der Spindel entnehmen.

5. j Mach erfolgter Kontrolle das Werkzeug wieder in die Spindel
- ginsetzen.

E:J- Schutztdr schliefan.

T.  Taste [CYCLE START] dricken.
= [ias Bearbeitungsprogramm wird forigesetzt.

Programmierbeispiel

B G0 GR3 Z0 YO O DO MES

B T2 ME

Mit der Funktion 165 wird die Uberwachung fir das Werkzeug 72

akfiviert, damit dieses beim Einwechsaln zur Spanerkennung auf
Plananlage :FEIN: dberwacht wird,
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8.4.1.6 Werkzeughalter abspilen
Hinweis zur Spdlung

Spiilen der Werkzoughalter

Uberwachung mit Feinabfrage

chiron

Mit Hiffe der Werkzeuginnankihlung werden die Warkzaughalter
mit Kihlzschmierstoff abgespdlt

Falls die Maschine keine Werkzeuginnenkiihlung besiizt, st diese
Funktion nicht verflgbar,

i=t die Maszchine zusatzlich mit eimer variablen Hochdruckstufia
ausgestattet, arfolgt das Abspldien mit der Druckstufe 20 bar.

Werkzeugwechsel:
1. j Spindelwerkzeug im Magazin ablegen.
Werkzeug lisen.

e

Verlaszen der Wechselposition 2-W2k-UHTEH,

O

| |

Spilung einzchalian.

= Spllung erfofgt bei geldstemn Werkzeug Ober die Aulben-
bohrungen der Spindel.

5 Es wird solange gespilt, bis das neue angeforderte Werk-
zeug gespannt wird.

s

Uberwachung der Plananlagenkontrolle wurde fir das nachste
Werkzeug aktiviert.

1. , Magazinkette dreht auf das neue angeforderte Werkzeug.
= Spllung des Werkzeughalters einschalten.

2.y Z-Achse nach unten fahren.
= Werkzeughaler wird aufgenommen.

3. , Spllung des Werkzeughalters ausgeschaiten.

4. , Werkzeug spannen.

= st das Werkzeuq komakt gespannt, wird der Wachsalvor-
gang beendet.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Werkzeughalter verschmutzt

8.4.1.7 Warmlauf Werkzeugspindel

Werkzeug wurde nicht korrekt gespannt. Werkzeughalter ist
verschmutzt.

1. » Werkzeug |Gsen.
2. Z-pchse Ober das Werkzeug fahren.
3 5 Spllzyklus ermmeut einleiten.
= Abzplien des Werkzeughalters erfolgt fiir 2 Sekunden.
4. , Werkzeug erneut spannen.

o Warkzeuq ist komekt gespannt, Wachselvorgang wird
baandat.

15t das Warkzeug nicht korrekt gespannt,
wird der Werkzeughalter nochmals

gespdlt
Ist auch dieser Versuch erfolglos, wird
das Werkzeug gespannt.

5. » Werkzeugwechsler in Grundstellung fahren.
6. j Vorschub Halt

Die weitsre Vorgehensweise ist in der
Dokumentation der jewsiligen Fehlermel-
dung beschrieben,

Isi an der Mazschine ein Warmlauf der Hauptspindel erforderlich,
kommt sofort oder beim Programmieren einer Crrehzahl (M35 )
folgenda Meldung:

Warmiaufzyklus Spindel notwendig! Zyklus starten auf <Jog> und
Taste <Spindle Start>]
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1. , Tasts [JOG] driicken.

2., Zyklus mit der blinkenden Taste [SPINDLE STOP] starten.
= Am Bildschirm erscheint eine Sicherheitsabfrage.

4. Uberpriifen, ob das Werkzeug in der Spindel geeignet ist fir
die angegebana Drehzahl.

Werkzeug nicht geeignet fiir die Izt das Werkzeug nicht geeignet, den Vorgang im Meni mit dem
maximale Drehzahl Euﬂm abbrechan und zuerst ein geeignetes Werkzeug
BiMmwe mn.
Warmiauf erneut starten.

Werkzeug geeignet fiir die manxi-
male Drehzahl

1. , Ist das Werkzeug geeignet, dies im Meni mit dem Softkey
statigen.

= Am Bildschirm erscheint aine Hirweismaldung.

2. ,, Gleichzeitig die Tasten [CYCLE START] [[] und [FEED
START] ] driicken um den Warmlaufzyklus zu starten,

= Warmmlaufzyklus startet.
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Warmlauf

Im Mend wird der aktuelle Status angezeigt..

Beispiel ’SF‘IHHEHHMHEHII]'FW
FREE‘I‘HIUEEI 16, 0 IMIN]
Die Spindel istin 16 Minuten betriebsbereit.

. Wird der Warmlaufzyklus unterbrochen, muss

-

"—I dieser erneut gestartet werden.

—

8.4.1.8 Kihimittel Niederdruck

L e . Die Ansteuerung des Kihimittelventils fir Niederdruck erfolgt
; — i durch eine M-Funktion. Die Kihimittelpumpen missen einge-
 COOLANT schaltet sein.

Kiihimittel Niederdruck o

einschalten Das Ventil for Kihimittel wird geafinet.
Kithimittel Niederdruck M3 oder M55

ausschalten Das Ventil fir Kiinimittel wird geschiossen.

Cras Kihimittel fiielkt nur bei geschlossenen Schulztiren!
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8.4.1.9 HKidhimittel Hochdruck

Geeignete Werkzeuge und Weark-
zeughalter

Kiihimittel Hochdruck
einschalten

Kiihimittel Hochdruck
ausschalten

chiron

HINWE!S!
Kiihimittelrohr erforderlich

Bei der Verwendung von HSK Werkzeugen und
Kihlmittel Hochdruck ist der Einsatz sines Kahlmit-
telrohres arforderlich. % Kapitel 5.2.2 Anforde-
rungen an Werkzeughaltar mit H5K" auf Seite 82

Das Kihimittelrohr darf nur in golchen Werkzeug-
haltern eingesetzt werden, die eine Durchfluss-
miaglichkeit bieten. Bai geschlossanan Weark-
zaugen oder Wearkzeughaltern muss das Kidhlmit-
telrohr entfernt werden. Ansonsten kann sich in der
Waerkzeugspannzange Druck aufbauen, der zu
Starungen fihre

HINWELIS!

Kihimittel Hochdruck nur mit dafir geeigneten
Werkzeugen verwenden.

Niemals mit verschlozssenen Werkzeughaltern oder
Werkzeugen die Innenklhlung betreiben. Der

Hochdruck in dar Werkzeugspindel musgs sich vor
dam Werkzeugwechsal abbauen kiinnen.

Michtbeachiung fihrt zu Siérungen beim VWerk-
zeugwechsel.

Die Ansteuerung dar Pumpe fir Kdhimittel Hochdruck (Innenkdh-
lurg) erfolgt durch eine M-Funktion. Die Kohimitelpumpen midssen
eingeschaltet sein.

Je nach Ausfihrung der Kihlschmierstoffaniage sind mehrere
Druckstufen moglich.

M7

Die Hochdruckpumpe wird gestartet; das Kdhimittel wird durch
die Werkzeugspindel an das Werkzeug gelaitat.

M5 oder M35
Die Hochdruckpumpe wird abgeschaliet

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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8.4.1.10 Spannvorrichtungen im automatischen Betriab

8.4.1.10.1 Ohne Pendelbatrieb

' § —
S,

8.4.1.10.2 Mit Pendelbatrieb

"6

Ohie Spannvarrichtung kann in der NC-Batriebsart "automatischar
Betrieb” nur nach Programmende (+430) gelbst werdan,

Wird =1 1 proagrammiert &ffnet die Spannvorrichtung nach
Programmende automatisch.

Mit der Taste [CLAMP LUNCLAMP] kann die Spannvorrichtung bei
geschlossenen Schutzidren gespannt und geldst werden. tst die
Spannvarrichiung korrekt gespannt, leuchtet die Taste [CLAMP
UNCLAMPY].

Funktion Beschreibung der Funktion
M10 Spannvornchiung schiielen
(Cption)
M11 Spannvormchiung Gffnen.

Die Spannvorrichtung kann nur auf der Beladeseite geldst werden.

Wird im Automatikablauf 1411 programmiert. Sfinet die Spannvor-
richtung auf der Beladeseite automatisch.

Mit der Taste [CLAMP LINCLAMP] kann die Spannvaorrichtung bei
geschlossenen Schutztlren im nicht aktiven Arbeitsfeld gespannt
und gelbst werden.

Ist die Spannvorrichtung gespannt, leuchtet die Taste [CLAMP
UNCLAMP]. Dasz Arbeitsfeld kann nun quittiert werden. Wurde
versucht das Arbeitsfeld zu quittieren, obwohl die Spannvorrich-
tung noch nicht gespannt wurde, Glinkt die Taste [CLAMP
UNCLAMP] afs Aufforderung zum Spannen und danach dann zu
guittieran.

Im Pendelbetrieb sind in der Regal auf jeder Bearbeitungsseite
Spanmvorrichiungen aufgebaut. Die Ansteusrung der Spannvor-
richiung bezieht sich bei aktiviertam Pendelbetrieb immer auf die
Spanmvorrichtung auf der Beladeseaite.

Uber Servicefunktionen kann im Einrichtebetrieb gezielt eine Bear-
beitungszeite angewahit werden.
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Funktion Beschreibung der Funktion
Masa Servicefunktion aktivieran.

Erst nach der Ausgabe von M82 sind bestimmie
andera M-Funktionan wirksam.

M0 Spannvorrichtung schliafen
{Option}

M1 Spannvorrichtung offnar.

Mz Spannvorrichtung &ffnen - Seite 2

841411 Spannvorrichtungen bedienen

Spannvorrichtung aktivieren

Spannvorrichtung &ffnen oder
schliefen

Die Spannvorrichiungen kdonnen auf verschiedens Arten bedient
werden:

B Bedienung Ober gine Taste am Bedienpult.
® Bedienung Ober einen Fulttaster.
B Bedienung dber M-Funkiionan.

Falls die Spannvorrichiung und Hydraulikanlage kendenspazifisch
angepasst wurde, sind weitere besondere Funktionan méglich.
Diese sind in der Beschreibung der optionalen Kundenanpassung
dargestellt.

Die nachfolgenden Abschnitte beschreiben die Bedienschritte der
Standardausflhning.

Taste [CLAMP DEV.] dricken.
AUSWIrkLungen:

®  Offnen und Schiiefen der Spannvorrichtung Gber Bedienele-
miante wird akiiviert.

B | ampe an der Taste leuchtet
B [er Zustand der Spannvorrichtung wird Oberwachi

Frogrammausfiihrung ist nur méglich, sobald die Spannvorrich-
tung gespannt ist. Bei offener Spannvorrichtung bleibt die
Maschine stehen und meldet einen Fehler: [Spannvorrichiung
nicht gespannt:

Bei Spannvorrichtungen auf Rotationsachsen konnen die
Achzen nur bewegt warden sobald die Spannvorrichiung
gespannt ist. Diese Einaschrankung gilt auch in der NC-
Betriebzart "manueller Betrieb”.

Die Spannvorrichiung mit perscnengefahrdenden Spannbewe-
gungen kann nur gespannt werden, falls die Schutztiiren
geschiossen sind. In Ausnahmefillen kann eine Sonderbetriebsart
aktiviert werden, die ein Spannen bei offener Schutztir ermdglicht.
& Kapitel 4.7.7.1  Sicherheit bei Spanmvormchtungen”™ auf Seife 42
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CLALE

LUNCLAMP |

Spannvorrichtung schliefen

Spannvorrichtung 6ffnen

CLalan

| UNCLANF |

Machfolgende Beschreibung bezieht sich auf die Taste [CLAMP

UNCLAMP]. Falls die Mazchine mit optionalen Zusatzelemeantien
ausgestattet ist (Fulitaster oder Zwei-Hand-Taste) ist die Bedie-

nung identisch.

Vorraussetzungen:

B Schutztiren sind geschloszen.
B Spannvorrichtung ist aktiviert

Taste [CLAMP UNCLAMP] cder optionale Zusatztasbe
dricken.

= Spannvomchiung schiielt.

Wird die Schutztir wahrend des Schiielfens der Spannvorrichiung

gedffnet, bleibt die Spannvorrichtung siehen. Mach dem Schlielten
dar Schutztlr muss emneut die Taste [CLAMP UNCLAMF] gedrickt
werden.

Vorraussetzungen:

B Kein Bearbeitungsprogramm aktiv.
B Spannvorrichtung ist aktiviert.

Taste [CLAMP UNCLAMP] cder optionale fusatziasie
dricken.

= Spannvomchiung 6ffnet.

3.4.1.12 Verwandung Tischmesstaster

Belspial NC-Programm

Erklirung der Programmschritte

Der Messiaster kann sehr ginfach im Bearbeitungsprogramm
integriert werden.

M1 M1B7
N2 51 F500 2-100 MEAS=42
N3 STOFRE

N4 RIOD=SAA MM[Z1]

N5 M33

1M1 = Messiaster einschalten und abblaszen.

M2 = Z-Achze bewegt sich nach unten. Taster soll auf dem
Verfahrweg berdhr wardan.

M3 = Voresestopp (NC-Steuerung liest nicht weaitar).

14 = Der Restwag der £-Achse wird geldscht. Istwert Z-Achse in
den R-Parameter 200 schreiben.

N5 = Denhesstasier ausschalten.
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Verarbeitung der Daten Der armittelte Istwert der Z-Achse wird im cbigen Beizpiel im Para-
meter 800 gespeichert.

Mach der Emmittlung muss eine Verarbeitung des \Wertes erfolgen.
Der Wert kann zur Komektur von Nullpunkiverschiebungen oder
Werkzeuglangen verwendet werden.

Zum einfachen Arbaiten mit dem Messtaster sind von CHIROMN
bestimmie Messzyklen eingebaut.

Einfache Abfrage auf Werkzeug-
bruch

Mit der M-Funktion ¥ 5 kann ohne grofen Aufwand eine Prifung
auf Werkzeugbruch programmiert werden.

1. . Werkzeugspitza cberhalb des Messtastars positionieren.
2, , M127 programmieren.
3

Z-Achse 50 wait nach untan bewagen, dass der Taster
seinen Schaltpunkt erreicht. (Sofern das Werkzeug unbe-
schadigt ist)

ME S programmieren.

Falls das Werkzeug unbeschadigt war, wurde der Schalt-
punkt erreicht. MC-Programm 18uft weiter,

Fallz das Werkzeug kirzer ist (z.8. Bohrer gebrochen) wurda
der Schaltpunkt nicht ermeicht. Taster meldat kein Signal. MC-
Frogramm wird mit Fehlermaldung angehalten.

-

M3 2 programienan.

5 ,

8.4.1.13 Schutztir zum Bearbeltungsraum
Schutztir &ffnen

Laufendes Bearbeitungsprogramm anhaiten oder beanden.

1. 5
% 2. ,, Umschalten in die NC-Betriebsart "manueller Betriab"”.

Taste dricken.
Schutztlr 6ffnen.

Schutztir vollstandig schlielen.

Taste [FEED START] dricken.
= - Schutztir wird verriegailt.
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8.4.1.14 Uberwachung Werkzeugspannung

Die Uberwachung der Werkzeugspannung arfalgt im Hintergrund,
ohme dass der Bediener davon in Kenntnis gasetzt wird.

Fallz mach einem Werkzeugwechseal eine nicht zulaszsige Abwei-
chung der Werkzeugspannung festgestellt wird, gibt die Maschine
eine Fehlermeldung aus. Der Bediener muss eingreifen.

Ja nach Grilte der Abweichung unterscheiden sich die moglichen
Alktionan.

Festgestelite sehr grobe Abwai- Mogliche Ursache: Werkzeughalter ist falsch eingelegt.

chilmng dar Warlcsugs pannung B Steuerung hilt das Bearbeilungsprogramm an.

® Foigende Meldung wird ausgegeben: :Werkzeug falsch
gespannt {1}

Die Zahl in Klammem zeigt die Numimer der Werkzeugspindel
an.

1. ) Bearbeitungsprogramm abbrechen.
2., Werkzeughalter Gberprifen.

Festgestellte grobe Abweichung Mogliche Ursache: Werkzeughalter ist varschmutzt.

dar\Narkraugapannung B Steuerung hilt das Bearbeilungsprogramm an.

B Foigende Meldung wird ausgegeben: ‘Werkzeughalter
irEFs_'E:Hri‘uiﬂi’f {1) ~= Reinigung 'é'l‘fdiﬂ:éﬂ fu:h.';
Die Lahl in Klammern zeigt die Mummer der Werkzeugspindel
an.

VORSICHT!

Schnittverletzungen durch scharfe Werkzeug-
schnelden

Beim Festhalten der Werkzeuge Schutzhand-
schuhe tragen!

1. Schutztlr &ffnen.
2. Werkzeug festhalten.
3. j Taste [TOOL UNLOCK] drilcken.
=  Warkzeug wird aus der Spindel geldst.
4. , Werkzeug aus Spindel entnehmen.
5. j Werkzeughalter und Spindelaufnahme reinigen.
6. . Taste [TOOL UNLOCK] dricken und gedrickt halten.
T. 5 Werkzeug in Spindel einsetzen.
8. , Taste [TOOL UNLOCK] losiassen.
= Warkzeuq ist gespannt.
9. ,, Schutztir schliefen.
10,y Taste [FEED START] driicken.
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8.4.1.15 Spilpistole benutzen

Abb. 66 Splipisfole

E VORSICHT!
Gefahr durch Kilhischmierstoff

Beim Abspiilen von Werksticken mit der Spilipis-
tole kann Kiihlschmierstoff zum Bedienar zurlick-
werden. Der Kontakt von Kithlschmier-

stoff mit Haut und Augen kann gesundheitsschad-

lich sein.

~  Bei Arbeiten mit der Spilpistole Schutzbrille
tragen.

~ Spiistranl so einsteflen, dass kein Kihl-
schmierstoff zurlickgaspritzt wird.

~ Bpiilstrahl niemals auf Personen richten!

Die Spllpistole funkfioniert nur falls die Maschine singeschaltet ist
und die Kihimittelpumpen in Betrieb sind.

1. , Spllpistole aus der Halterung nehman.
2. . Regulierventil am Handgriff dricken.
= RKihlschmierstoff fliet

Austrittsmenge und Strahiform andert sich durch die
Einstellung am Regulieryentil.

3. , Werkstlcke oder Arbaitsraum reinigen.
4. , Spllpistole in die Halterung zurlckstecken.
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schmiorstoff

Die Spdlpistole benutzt als Medium den Kihl-
schrmierstoff der Maschine. Der Kihischierstoff darf
nicht aufterhalb der Maschine austreten.

~  Miemals dan Spdistrahl aulferhalb der
Maschine einzetzen.

= Darauf achten, dass kein Kihlzschmierstoff
Zunilck spritzt.

~  Falis Kihischmierstoff durch die Nutzung der
Spillpistole aulerhald der Masching gelangt,
sofort sachgemal aufnehmen und Umgebung
reinigen.

UMWELT!
Verschmutzung durch austretenden Kiihl-
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B.4.2 Einrichten

421 Betriebstundenzihler
Das Mond ist zu finden unter:

Menil - Zihifunktion

chiron

Machfolgend sind alle Bedienhandlungen fir das Einrichien der
Maschine aufgefihrt.

Die Beschreibungen sind nach den Maschinenkomponenten
Zusammengefasst

1., [CUSTOM1] @ evtl. mit = = blattern bis:

-AN- WENI

AKTIV

1
STUNDEN-
ZAEHLER RESET
840 50 .
H HIN
STUECK-
ZAEHLER HEGET
XCe o

Abb. 67 Zahifunidionen

Voraussaetzung fir die Eingabe: [Schilsselschalter Eingabe Stel-
lung 1]#.

Feld Bedeutung

AKTINV Anzeige = 1, falls der Z3hler akiiv ist.
Anzeige =0, falls der Zahler nicht aktiv ist.

RESET Rickzatzen des Zahlars.

Wert 1 einfragen setzt den Zahler zuriick.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Meni - Logik Zahler

Das Meni ist zu finden unter:

Feld Bedeutung
STLUMNDEMN- Aktuelier Wert der gazdhiten Stunden
ZAEHLER

Stunden werden entsprechend der ausge-
wahlten Logik im Menl Betriebsstundenzahler-

logik gezahit

STUECHK- Aktuell gezdhite Werksticke
ZAFHLER

y [CUSTOM1] @ evtl. mit = = bibtiern bis:

B NC-PROGRAMM LAEUFT BETRIEBSART-AUTO

B BETRIEBSART AUTOMATIK

B SCHUTZEINRICHTUNG VERRIEGELT

B HAUPTSPINDEL LAEUFT

B 5 KORREKTURSCHALTER >=100%

B MASCHINE IST EINGESCHALTET

B UERERBRUECKUNG KURZER UNTERBR.

B KEIN EILGANG - NUR VORSCHUB G1-G2-G3

B WERKZEUGWECHSELVORGANG (=UNTERBR )

B WERKSTUECKWE CHSELVORGANG (=LUNTERBR.)

Abb. 68: Logik Stundenzahlar

In diesem Mend kann die _Einschaltlogik” zum Aktivieren des
Beftriebsstundenzahler ausgewahlt warden.

Die Auswahl erfoigl, indem in das entsprechende Feld des
gawlnzchten Zustands eine [ 1 | eingegeban wird.

Die Varknlpfung der einzelnen Zustdnde erfolgt als UND-
Funktion.

Voraussetzung fir die Eingabe: [Schlisselschalter Eingabe
Stellung 17§
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8.4.2.2 Stickzahlzdhler

Das Mend ist zu finden unter:

Menil - Zihifunktion
[OErToas ]

ARTIV

H TR IR

TREN EF FESET

9408 50 .

ETLRICK:
: : RESET
SAEHLFR

G Uy @

Abb. 69 Zshifunkiionan

Zahlfunktion ausfiihren

Mehrfache Stiickzahl einstellen

Zihler zuriicksetzen

8.4.2.3
B.4.2.31

chiron

l-l.

. 5 [CUSTOM1] B evtl. mit = = bldttern bis:

DIAGHN, UEBERS

gl

p HME0 im Bearbeitungsprogramm programmieren.
= Zahnler wird erhdht.

Falls mehrere Werkstlicke je Arbeitsfald gefertigt werden, kann dis
Zahlung mit einem Faktor erfolgen.

Voraussetzung for dia Eingabe: [Schiisselschaltar Eingabe Stel-
lung 1747,
. Mend fir Einfichtung Sffnen,

2. 5 InFeld{x ... J die Anzahl der Werkstlicke einfragen.

-

= Bei jedem Zahlimpuls wird die singetragene Menge zum
Zahierstand addiert.

Voraussetzung fur dia Eingabe: [Schiisselschaiter Eingabe Stel-
lung 1] .

1. 3 Meni fir Einrichtung finen.

= Zahierstand wird auf den Wert 0 zurickgeseaizt.

Wiederainstieg im NC-Programm (Reostart)
Benennung der Funktion "Restart™

FAMUC verwendet filr seine neue Funkton die Bezeichnung
"Cluick Restard”,

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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In Ubersetzungen wird "Satzsuchlauf', "Wiedereinstieg im
Programm” oder "Meustart” vervendat.

Zum besseran Verstindnis wird in diesem Dokement der Begriff
"Restart” varwendet.

8.4.23.2 Ablauf allgemein

Startbadingung Ohne das Herstellen definierter Zustande kann die Funktion
"Restart” nicht ohne Fehlermeldungen gestartet werden.

Vor dem Start der Funktion "Restart” die nachfolgenden Schritte
als Vorbereitung durchflhren:

Werkzeug ist nicht in der Spindal

Werkzeug, welches sich zum Abbruchzeitpunkt in der Spindal
befand, izt nicht in der Spindel.

1. , Position zum Einwechsein des Werkzeugs anfahran.

2, , Werkzeug Ober einen Werkzeugwechsel in die Spinded
- ginwechsaln.

3. . Umschaltan in die NC-Betrisbaart "Handeingabe®.
4. , Eingabe der Werkzeugnummaer, z.B. 701 ;
5. ,, Taste [CYCLE START][]] dricken.

= Warkzeugnummer wird an die PLC dbergeben.

Werkzeuqg ist in der Spindel

Werkzeug, welches sich zum Abbruchzeitounkt in der Spindel
befand, izt in der Spindel.

1. Umsachalten in die NC-Betriebsart "Handeingabe”.

-

2. , Eingabe der Werkzeugnummer, z.B. T01;
3. ,, Taste [CYCLE START] L] driicken.
= Werkzeugnummer wird an die PLC Obemgeben.

Diese Vorbereitungen sind notwendig um sicherzustellen, dass
nicht mit dam falschen Werkzeuq in der Spindei der Restart ausge-
fihirt wird.

Generell kann nicht davon ausgegangen werden, dass die zuletzt
ausgegebens Werkzaugnummer dem Werkzeug entspricht, das
sich beim Wiedereinstiegspunkt in der Spindel befinden muss.

Beispiel: Wird ein Werkzeug nur mit Ausgabe des Werkzeug-
nummer, ohne e baw. M1 6 vorgewahit, dann ist das vorgewahlte
Werkzeug mit Slcherheit nicht dazs Werkzeug, das sich beim
Abbruchzeitpunkt in der Spindel befand.
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Es ist das Werkzeug, das beim nachsten 6 bzw. F1 6 in die
Spindel eingewachselt wird. Durch erneute Ausgabe der Waerk-
zaugnummer quittien der Bedienar die Richtigkeit des Werkzeugs
fiir den Restan. Dieses Warkzaug wird nun von der Steuarung als
das "richtige” Werkzaug angenommaen.

Ohne diese erneute Ausgabe der Werkzeugnummer wird der
Adarm [Falsches Werkzeug in der Spindal: ausgegeben.

' HINWEIS!]
Schiiden an der Maschine durch falsches Spin-
L] daelwarkzeug

Bei Wiedereinstiog im NC-Programm kann gin
falsches Spindelwerkzeug verwendet werdan.
Dadurch kdnnen Kollisionen auftreten die Wiark-
£aug und Maschine baschadigen.

= Beim Wiederainstieg im NC-Programm die
beschriebenen Schritte genau befolgen.

—~ \or dam Start sicherstellen, dass das korrakts
Werkzeug in dar Spindel ist.

8.4.2.3.3 Restart durchfiihren
Vioraugsetzung:

B Ausgangszustand wie zuvor beschrieben hergestefit.
B Steuerung micht im *Stopp” oder "Halt™ Zustand.

1. 5 Umschalten in die NC-Betriebsart "automatischer Betrieb".
®  Taste [AUTO] 5] driicken.

2. ) Taste [RESET)] [p#] driicken.

3. 5 Taste [RESTART[Sjdriicken.

= Bildschirm erscheint.
. S = NEeeeS 4., .g driicken.

- =5
-4 s boae e

Abb. 70
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Nur wmﬁwm"mﬂnﬂhm
nung ausgefiihrt.

Abk. T
Restart mit korrekter Programm- Die Steuerung merki sich nach Programmabbruch die Stelle an der
stelle unterbrochen wurde.
SUCHEN) cricen.
Falls Programmstelle Korrekt:
Restart wird ausgefihr .
Restart mit nicht korrekter Falls Programmstelle nicht korrekt:
Programmstelle.

o neccoe 1., [iEH]

2. , Bildschirm wird angezeigt.

140 1 1153 CHIRON Fertigungszentrum 286-56



chiron

Tachnologien & CHC-Prazsipnsmaschinen

=t waepee 3, ,, Taste[PFEIL RECHTS] B drilcken.

I —
— = Bildschirmssite wachsaln.
Bl Sl el VG i 1
' [ J& nach Softwarestand kann es
= ' notwendig sein, dass vor dem Wechsel

der Bildschirmzeite die Taste [SHIFT]=|
kurz gedrickt werden muss.

i o T‘—T—l“ﬂT‘““ | 4. 5 Cursor durch Driicken der Taste [PFEIL AB] (¥ bis zur
Lr..] [ ﬁ'—' [‘-] e gewlinzschien Stelle i Programm bewegen.
Abb. 74 5. » SUCHEN

= [Restart wird ausgeflhrt:

RESTART Berechnung abge-
schlossen.

=N CCCT MBooBEe  Die Angabe von gleichen Zahlen ist nicht zuldssig. Die doppeit
angegebene Achse wird nicht rickpositioniert und verblaibt an der
falschen Position.

Im Steuerungsbildschirm kann die Reihenfolge der nacheinander
zu verfahranden Achsen verdnder warden.

Daer grofite mogliche Zahlenwert wird durch die maximale Anzahl
der Maschinenachsen vorgegeben. Bei 20 Achsen maximal die
Zahl 20.

I O T - = i

Abb. 75

Eingabe von Maschinenbefehlen WE\Fnrimni:ung = Eingabe von Maschinenbefehlen wie
notwendig? Drehzahl, Kithimittel ein usw. notwendig
Jid Eingabe der Funktionen in der NC-Betriebsan
"Handaeingaba".
Mein Mit Schritt rickpositionieren © weitare Informationen
auf Seite 143.

Eingabe von Maschinenbafahlen 1.  Taste [MDI] [ driicken.

2. , Die Steuerung hat wahrend des Restart alie M-Funktionen
gesammezlt.

l HINWEIS!
In der NC-Betriebsart "Handaingabe" ist
L wihrend des "TRESTART -Prozessas Kein
Werkzeugwechsel zulizsig.
= Ms bzw. ¥16 und die dazugehdrigen T-
Mummem léschan.
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3. j Notwendige Maschinenfunktionen eingeben.

4. , Beispiel: Drehzahl.
M3 51000,

5., Taste [INPUT] B driicken.

6. 5 Taste [CYCLE START][Z] driicken.
= Eingabe ist abgeschlossen.

7. , Taste [AUTO] 5] dricken.
= Einzelsatz wird eingeschaltet.
Umschalten in den RESTART Bildschirm durch die PLC.

8. , Im Steuerungshbildschirm kann die Reihenfolge der im
Restart nacheinander zu verfahrenden Achsen verdndert
werden. Der gralte, magliche Zahlenwert wird durch die
maximale Anzahl der Maschinenachsen vorgegeben. Bei 20
Achsen also maximal die Zahl 20.

Die Angabe von gleichen Zahlen ist nicht zuldssig. Die

doppelt angegebena Achse wird nicht rickpositioniert und
verbleibt an der falschen Position.

142 11153 CHIRON Fertigungszentrum 286-56



chiron

. Tachnologien & CHC-Prazsipnsmaschinen

HINWEIS!
Gefahr durch Achsbewegungen

Beim Start des NC-Programms werden die Achsen
beweqgt. Falls beim Wiedereinstieg Fehler gemachi
wurden, kinnen Kollisionen entstehan.

= Vor dem Dricken der Taste [CYCLE START]
[Mvorschubkomekturschalter auf die Position 0
drahen.
Dradurch ist gine ungewolite Varfahrbewegung
der Maschinenachsen verhindert.

= \or Freigabe der Bewegung die Restwegan-
zeige aller Achsen dberprifen. Auf Hindernisse
im Verfahrweg achten.

Riickpositionieren der Achsen auf die armmechnets RESTART
Position.

® Durch Dricken der Taste [CYCLE START] [[] wird das Riickpo-
sificnieren der Achsen gestartet.

# [Die Achsen werden in der Reihenfolge der vorgegebenen
Zahlen verfahren.

8 Mach Erreichen der RESTART Position aller Achsen springt die
Steuerung automatisch in den Programmablaufbildzchirm
Zurick.

Der Restart-Vorgang ist abgeschlossen, scbald der
Programmablauf im Bildschirm erscheint.

8.4.24 Einstellungen fir Powersave und WarmUp
& Kapitel 5.1.2 Funktionsbeschraibung PowerSave" auf Saite 61

Eine Ubersicht und Bearbeitung der eingastellten Zeiten ist in
folgendem Mend moglich:
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Bedignung > Enrchien

Menii fir Ubersicht 6ffnen

Wochentag fiir Warmlauf einstellen

START-ZEIT ! STOP-ZEIT festlegen

Auswahl WARMLAUFPROGRAMM

Powarsave aktivieren

Abb. 80: Ubersicht Zeiten

1. 5 NC-Batrigbsart "Edit”

2. , Schilsselschalter auf Stellung "Eingabe”
3. , Taste [Custom]

'-

Der Tagesname zeigt dan Tag in der Woche an, an dem der Warm-
lauf gestartet werden soll '
1. 5 Mit den Cursortasten den Wochentag anwahlen.

2. , Mit Eingabe von "0" oder "1" dis Auswahl treffen.
0 = nicht aktiv, 1 = aktiv

1. 5 Mit Cursor das gewinschie Faeld anwahlan.

2. , Werla eingeben.
3. , Mit Taste [Input] ibernahmen.

Eingabe der Programmnummer des Wamilaufprogrammes.
% Kapitel 5.1.3 ,Funktionsbeschreibung WarmUp" auf Seite 82

Dieses Programm wird zur eingestellten Zeit gestartet.
1. 5 Mit den Cursortasten das Feld anwahlan.

2. , Programmnummer eingeban.

3. . Mit Taste [Input] Gbernahmen.

Fails die Option mit (1) aktiviert wurde, wird die Maschine nach der
eingesteliten Uhrzeit { START-ZEIT) in den Ruhezustand {"Power-
save") umgeschaltet.
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im Feld STOP-ZEIT wird eine Dbargangszeit in Minuten einge-
stelit. Nach Ablauf dieser Zeit wird die Maschine in den Ruhezu-
stand umgeschaitet, sofem keine Achsbewegungen oder Tasten-
betatigungen arfolgt sind.

Standardeinsteliung ist 30 Minuten.
1. Mit den Cursortasten das Feld hinter "Powersave” anwahlen,
Mit Eingabe von "0" cder "1" die Auswahl treffen.
0 = nicht aktiv, 1 = aktiv
3. , Feld STOP-ZEIT anwahlen.
4. , Ubergangszeit singaben.
. & Mit Taste [Input] Gbernehmean.

2 5

3. »

8.4.2.3 Werkzeugwechsier bestiicken

Die Werkzeuge werden in der Magazinkette aufgenommen.

Beim Werkzeugwechsal fahrt die Spindel Ober den Werkzeugplatz
in der Magazinkette und legt das Spindelwerkzeug ab.

Mach dem Ablegen varféhr die Kette auf den Platz das neuen
Werkzeuges.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Auftellung der Magazinkette bei 48
Werkzeugen

Ir M 25 M n

AT A 23

Abb. 81: Werkzeugmagazin FZ mit 48
Werkzeugen

8.4.251 Magazinkette beladen

1 Werkzeugspindel
2 Werkzeugbeladestelle

Die Werkzeuge werden von der linken Seite der Mazchina
bestlickt.

1. 5 Umschalten in die NC-Betriebsart "manueller Betrieb”.

2. , Taste [TOOL LOAD POSITION] dricken.
= Spindelwerkzeug wird in das Magazin abgelegt.
Maszchine fahrt auf die Werkzeugbe!ladeposition.
Werkzeugwechslenlr wird entriegelt.
3. . Zugangstir zum Magazin &ffnen.
4. , Werkzeugwaechslertir &ffnen.
5. . Magazinplatz anwéhlen.
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6. j Werkzeug in Magazinkette einlegen.

Darauf achten, dass das Werkzeug in der karrekten Lage der
Kerbe singebegt wird.

A Signal bei "falsch eingelagt”
| Falis ein Werkzaug nicht komekt singelegt
wurde, blinken beide Richtungsiasten.

1 Kerbe

Verfahren der Magazinkette Voraussetzungen.

®  NC-Batriebsart *manueller Betriab®

B Z-Achsae und Y-Achse aulerhalb des Werkzeugwechselbe-
reichs.

B [Vorschubkorrekturschalter] grofier 0%.
1. , Taste [Freigabe Magazinkette) @ gedriickt halten.

Richtungstaste [Magazinketta Linkstauf] (=) odar [Magazin-
kette Rechtslauf] i<} drilcken.

= Durch sinmaliges Driicken der Tasta verfahrt die Maga-
zinketta um ainen Plate.

Durch Gedrickthaiten der Taste fihrt die Magazinketie
kontinuierlich weiter,

2. , Tasts [Freigabe Magazinkette] & gedriickt halten, bis die
Magazinketie in Position steht.

= Leuchte [Magazinkette in Position] (") hat Dauerlicht.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56 147 1153



Betriah

Badignung = Einnchian

8.4.2.52 Leuchtanzeige der Richtungstasten

Bedeutung

Anzelge
~ Werkzeug wurde nicht korrekt singalogt.
(\.ﬂ) Werkzeug entnehmen und korrekt ainsetzen.

Baida Richtungs-
tasten blinken

langsam

Beida Richtungs- Der Sensor Werkzeug korrekt simgelagt’
tasten blinken meldet Dauersignal.

Bghnall Werkzeugwachsler vom Fachmann dber-

prilfen lassen!
Eine Richtungs- Freigabe zum Beladen!

taste leuchtet. Werkzeugmagazin hat eine Position korrekt

angefahren und kann bestickt werden.

8.4.2.6 Werkzeugbestiickung iiber die Spindel

Achspositionen - Werkzeuq Bestii-
ckung

Das Menii ist zu finden unter: 1., [CUSTOM1] 3|
2. , ovil. mit < » biattern bis zum Grundmani [CHIRON|
@
4., [INBETR -NAHME]
5,
6. , WERKZ BESTUE]

Voraussetzung fur die Eingabe:

& NC-Betriebzart [EDIT].
B [Schiisselschalter Eingabe Stellung 3] 2.
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EBestlickungsposition

Werkzeuge bestiicken

chiron

Die Bestickungsposition, an die die Maschine fahren scll, kann im
Meni eingegeben warden (Beispielweria).

B POSETTION X = 0
B PFOSETTIGN ¥ = =50
B pPOSITION Z =0

Voraussatzungen:

B Werkzeugwechsler in Grundstellung
B Schutztiren/Seitentlren geschlossen und verriagelt.

1. » Umschalten in die MC-Beftriebsart "Handeingabe" 2/,

2, j MB003 programmieran.

= Die Maschine wird mit Werkzaugplatz 1 in der Spindal
auf die Bestlckungsposition gefahren.

3. p MBO03 TLO programmieren.

= Die Maschine wird mit Werkzeugplatz 10 in der Spindel
auf die Bestickungsposition gafahren.

4. , MI003 11234 programmieren.

= Die Maschine wird mit Werkzewg - Ideninummer 1234 in
der Spindel auf die Bestickungsposition gafahren.

5. j Werkzeug in die Spindel einsetzen.
6. , Taste [CYCLE START] _ dricken.

= Das Programm wird fortgesetzt und der nachst hihere
Magazinplatz geholt.
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8427 Automatische Magazinpriffung {Werkzeug korrekt im Magazin eingelegt)

Standardiiberwachung:

Werkzeug nicht korrekt eingelagt

Werkzeug nicht vorhandan

Werkzeug nicht in Kette erkannt

Werkzeug in Kette erkannt

Dz automatische Magazinprifung dient dazu, nach varschiedenan
Situationen automatisch die Magazinkette auf korrakt aingelegte
Werkzeuge zu Uberprifen. Die Magazinkette wird automatisch
durchgetaktet und an der Werkzeugeinlegestelle auf vorhandean
und korrekt eingelegt” Gberprift.

Die Uberprifung findet dann statt, wenn vor einem Wearkzeug-
wechsel

B die Werkzeugbeladaklappe und die Schutztir offan waren.

B die Servicefunktion M555 akfiv war.

®  der Merker fiir das Einwachseln von leeren Werkzaugpldtzan
qesetzt war.

B die M-Funktion MZ258 (automatizche Magazinprifung starten)
ausgegeben wurde.
Bei Ausgabe der M-Funkfion M258 startet die Uberpriifung
sofort.

Izt @in Werkzeug vorhanden aber nicht korrekt eingelegt, bleibt die
Magazinkette an der Beladestelle stehen. Das Werkzeug muss an
der Beladestelle entnommen werdan. Bei Bedarf kann das Werk-
zeug wisder eingelagt werden und das Bit Magazinplatz Tn
komreki belegt” wird auf 1 geselzt.

Maldet der Sensor Werkzeug komekt eingelegt” PLC-Signalzu-
stand 1und der Sensor , Warkzeug nicht vorhanden®™ abanfals
PLC-Signalzustand 1, bleibt die Magazin Kette an der Beladestelle
stehan. Das Werkzeug muss an der Beladestelle entnommen
werden. Bei Bedarf kann das Werkzeug wieder eingelegt werden
und das Bit ,Magazinplatz Tn korrekt belegt” wird auf 1 gesetzt.

Wird das Bit [Magazinplaiz korrekt belegt] gesetzt (2.6 T1
D10730.0 auf 1) und beim Durchlaufen der Magazinketta arkannt,
dass auf diesem Platz kein Werkzeug vorhanden ist, dann

B wird das Bit auf 0 gesetzt oder

B dieser Werkzeugplatz kann nicht eingewechselt werden.

Wird das Bit [Magazinplatz korrekt belegi] nichi gesetzt (z.B T1
CHO730.0 auf O) und beim Durchlaufen der Magazinkette erkannt,
dass auf diesem Platz ein Werkzeug vorhanden ist, dann

B bleibt die Magazinkette an der Beladestalle stehen.

B muss das Werkzeug an der Beladestelle antnommen werden.
B kann das Werkzeug bei Bedarf wieder gingelegt werden.

B wird das Bit T1 D10730.0 auf 1 gesetzt.
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8.4.2.8 Werkzeugbeladestells
8.4.2.81 Werkzeug Beladestalle HSK-Werkzeug

Vorgabe Beladeposition Zum Beladen der Werkzeuge muss die Magazinkette axakt in
Fosition stehen.

Mur in diesaer Position funktionier die Einlegeibervachung.

Werkzeug in Magazinkette ainlegen

(Beispiel)
' 1 Kerbe
|n Je nach Ausfihrung der Magazinkette variiert die Lage der Kerbe:
® |m Beispiel ist darauf achten, dass diese mit der Kerba" zum

l Kettenmagazin hin eingelegt werden.

B |n einer anderen Ausfiihrung der Magazinkette muss die
"Kerbe” (um 1807} verdreht zum Bedisner zeigen.

Werkzeug Einlegekontrolla

1) Bensor Magazinplatz frai (Beladestella)”
(21 Sensor "Werkzeug korrekt eingelegt (Beladestella)”

Die Lage des Werkzeugs in der Magazinkette wird mit zweai
Sensoren Gberwacht.

Das Verfahren der Magazinketie ist erst moglich, sobald sich das
Werkzeug kormekt im Magazin befindet.

Werkzeug komekt eingelegt
B Sensor Magazinplatz frei (Beladestelle)” = Signal 0
B Sensor "Werkzeug korrekt eingelegt (Baladestelle)” = Signal 1

' HINWEIS!
Kaollisionsgefahr
® Bei falscher Lage der Werkzeuge in der Magazin-
katte bestaht Kollisionsgefahr.
Folgende Punkte beachien.

-~ Korrekte Lage des Werkzeugs in der Magazin-
katta.

= Werkzeugkorrekiuren korrekt eintragen.
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8.4.2.8.2 Magazinkette

Magazinkette verfahren Umzchalten in die NC-Betriebzart "manueller Betrieb".

-

Werkzeugwechslertir offnen.
Schutzeinnchtung der Maschine schiiafan.

Sicherstellen, dass 2= und Y-Achse aulterhalb des Werk-
zeugwechselbereichs sind.

Morschubkorrekturschalter] auf einen Wer grdlier 0%
stallen.

Taste [Freigabe Magazinkette] @ gedrickt haltan.

p Richtungstaste [Magazinkette Linkslauf] {=y oder [Magazin-
kette Rechtslauf] (=) gedrickt halten.

= Magazinkette fahrt zum nachsten Platz und bleibt fur gine
Sekunde stehen.

P Lb]

o
"

o
L

Magazinkette fahrt zum zweiten Platz und bleibt flir eine
Sekunde stehen.

Magazinkette fahri kontinuiedich weiter bis eing der
beiden Tasten losgelassen wird.

Zum Positionieran der Magazinkette nochmals beide Tasten
solange dricken, bis sich die Magazinkette in Position
befindat.

o [Die Magazinkette befindet sich in der Position, sobald

eine odar baide der Tasten [Magazinketta Linkslauf]
[Magazinkette Rechtzlauf] leuchien.

8.4.2.9 Einstellungen fir den Spinefirderer

Allgemeine Hinweise Sobald die Kihimitteipumpen aktivier! werden muss auch der
Spéneforderer eingeschaltet sein. Dies ist fir den komakten
Batrieb notwandig.

Der Befrieb des Spanefirderars wird dberwachi. Falls der Spana-
forderar nicht aktiviert ist, wird eine Fehlermeldung ausgegeban.

intervallbewegung Der Spénefdrderer hat folgende Bewegungsarten:

B Dauerbeftrieb
Der Spaneforderer 13uft standig.
B Intervallbetrieh

Der Spinefarderer 15uft eine bastimmte Zeit und halt fir eine
bestimmie Zeit an.
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Intervallbewegung verdndarn

Umschalten in die MC-Betriebsart [Edit].
Schiisselschalter in Stellung [3] drehen.

Taste [Custom] dricken.
Mit den Pfeiltasten =| =|im Meni blattern.

AHMI
H.- If#r'nd-tll“.i I.j' \.‘llrw SRS

DA ERE]
J_ﬂ:\::-u._'lu—:a:‘._.l

Eintragungen vameahmian.

Abb. 82: Einstelimens Spaneforderer

SPAENEFORD.INTERVALL DEAKTI- 1= S]ﬂnﬂimdﬂrﬂr l&uft im Daverbatrieb.

El
VIEREN 0 = Spaneforderer [Auft im Intervallbetrieb.

TLAUFZEIT SPAENEFOERDERER!  Laufzeitin Sekunden pro Intervall.

'PAUSENZEIT SPAENEFOER- Pausenzeit in Sekunden pro Intervall.

DERER!

'SPAENEFOERD NICHT ANGEWA-  Uberwachungszeit in Minuten. Wahrend diesser Zeitspanne kann

ERALT das Kiihimittel auch ohne laufenden Spanefrderer genttzt
werden. Nach Ablauf der £eit wird eine Fehlermeldung ausge-
gaben.

Maximale Zeit betragt 20 Minuten.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56 1531 1153



Betriab
Badignung = Einnchian

8.4.2.10 Kihimittelanlage befillen
8.4.2.101 Erstbefiilllung

WARNUNG!

Gefahr durch gesundheitsgefihrdende Stoffe

- Kbhlschmierstoffe kinnen 2u Hautreizungen und

Allergien fGhren,

Kihlschmierstoffe kinnen gesundheitsschidiiche

Diampfe bilden.

~  Kontakt mit der Haut vermeiden.

= Bicherheitshinweise des Herstellers beachten
~und

~ \Vorgeschrisbene Schutzausriistung benutzen.

Sichersiellen, dass die Steuerung der Maschine ausge-
schaltat ist.

= Kidhimittelpumpen laufen nicht an.
Wartungsdackel @ dffnen.

Sicherstellen, dass der eingefilte Kihlschmierstoff einen
Reinhaitsgrad von 40 ym hat.

Kihlzchmierstoff einfillen, bis der Niveauschalter die Markie-
rung "Max" erreichi.

-

o

Filimenge ca. 950 1
Wartungsdeckel @ schlielfen.

Abb. 83: Wartungsdeckel

.
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842102 Machfilien

3 -
-.—lu

2

1

-

Abb. 84: TPFI50 Miveauschalter

chiron

M Fllistand "Max"
& Fillstand "Max laufend”
& Fllistand "Min"

HINWEIS!
Gefahr durch liberlaufenden Kiihlschmierstoff

Solange die Maschine in Betrieb ist befinden sich
grolRe Mengen an Flissigkeit im Kihischmierstoff-
Kraizlauf.

Mach dem Abschalten dar Maschine fliglii dieses
Wolumen zurick in den Tank der Kihimittelanlage.
Falls die Kihimittelantaga im laufendan Betrieb bis
Zum maximalen Flilstand @ aufigefllit wird,
besteht nach Abschalten der Maschine die Gefahr,
dass dia Kihimittelanlage dberl&uft.
- Niemals die Kiihimittelanlage im laufendan
Batrieb bis zur Markisrung "Max" @ auffiilien.

= |mlaufenden Betrieb die Kihlmittelanlage nur
bis zu Markierung "max laufend" & auffiilen.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Kiihlzchmierstoff nachfiillen

WARNUNG!

Gefahr durch gesundheitsgefihrdende Stoffe

Kihlschmierstoffa konnen zu Hautreizungen und

Allargien fihren.

Kihlschmierstoffe kinnen gesundheitsschidiiche

Démpfe bilden.

= Kontakt mit der Haut vermeiden.

- s:iTaﬁnllshhmha des Herstellers beachten
un

- \Vorgeschriebeng Schutzausrilstung benutzen.

1. Wartungsdeckel @ &ffnen.

2. , Sicherstellen, dass der eingefilite Kihlschmiarstoff ainen
Reinheitsgrad von 40 pm hat.

3. j Kihlschmierstoff einfillen.

Betriebszustand Auffillen bis Markie-
ung
Siehe Abb. H-
Maschine ist in Batrieb "hax"
Abb. 85 Wartungsdeckel! Maschinge ist ausgeschaltet. "Max laufand"

Kihlmittel im Kreislauf ist in
den Tank zurlckgeflossen.

4. , Wartungsdackel @ schlieflen.

g.4.2.11 Filterviies wechseln

Erkennung Filtervlies-Ende Je nach Ausfiihrung der Anlage ist ein Lichttaster oder sin Filter-
ylies-Mangelschalter installiert.

B Lichitaster
Raolle mit Filterviies wird vollsiandig abgewickelt
® Filtervlies-Mangelschalter

Reststick des Filtervlies muss an der Rolle abgeschnitten
werden.

Filterviies wechseln Fer=zonal: B Qualifiziertes Personal

1. , Bearbeitungsmaschine ausschattan.

2. , Falis Vliesroile nicht volistindig abgerollt ist, Filtervlies
- abschneiden.

3.  Verbrauchte Filtervliesrolle aus der Halterung entnehmen.
4. , Trigemrole aus der Filterviiesrofle ziehen.

5. . Tragemrolle in neue Filterviigsrolle stecken.

2 i 3 6. , Tragemrolle auf die Halterung aufiegen.

Abb. 86: Trigerrolle fir Fiterviies Abrollrichtung beachten!
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@ Tragerrolle
# Halterung fur Tragerrolle

7. 5 Neues Filtervlies Gberlappend mit dem Reststick des alten
~ Filtervlies in den Filter einlegen.

Darauf achten, dass das Filtervlies gleichmBig tberappt
und gerade eingefihrl wind.

Abb. 87 Filtendies einfilhren

8. , Uberlappendes Filterviies in den Spalt zwischen Filter-
~ trommel und Tragergurt stecken.

9. , Filtervlies mit einer Hand leicht auf den Tragergurt dricken.
1I.'r.,, it der anderen Hand den Yorschubtaster driicken.

VORSICHT!

. Quetschgefahr durch Einzug in die Filter-
_h':m!nﬂ
; E'iim’Elnhgun des Filterviieses besteht
hr zwischen Tragergurt und
Filtertrommei!
—  Filterviies nur in der Mitta zwischen den
1 Rollen der Antriebstrommel halten,
- Vorschubtaster nur selbst wﬂﬂﬂam
Abb. 89; Filterviies mit Vorschubfaster Niemals "lﬁ:rsm'[ul'mtnnﬂ!th eing
einfithren zweite Person betitigen lassen.

M Vorschubtaster

= [Filtarviies wird eingezogen.
Beweqgung erfolgt nur solange dar Taster gedrickt wird.
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1

Abb. 90; Fiterviies Auswurfsaile
I Schmutzbehlter

8.4.2.12 Werkzeugspannung Uberwachean

11.,, Filtervlies so lange transportieren bis das Filterviies auf der
Auswurfzeite sichtbar wird.

E} Sicherstellen, dass das Filterdlies auf der Auswurfseite
komekt gefihr wird und in den Schmutzbehélter fallen kann.

HINWEIS!

Schaden durch nicht gereinigten Kiihlschmier-
stoff

Fallz die Maschine ohne Filtervlies betrieben wird,
ist die Reinheit des Kihlzchmierstoffs nicht mehr

gegeben.

Machgeschaltete Filter werden sehr schnell
versiopfen.

= Miemals die Maschine ohne Filterviies
betraibean.

Ersatz Filterviles beroitsioellen

Mach dem Wachsal der Filterviiesrolle sicher-
stellen, dass fir den ndchsten Wechaelvorgang
Ersatz vorhandan ist.

Fallz notwendig, neus Filtervliesrolle bestailan.

Erkennung neuer Werkzeughaltor Chie Steuerung erkennt das Einlegen eines Werkzeuges anhand
folgender Bedingungen:

®  MNC-Betriebsart "manuelier Betrieh"

B Schutztiir offen

B Werkzeugspannzange manuell godfinet.
u

Optional: Werkzeughalter wurde an der Beladestelle
entnommen und wieder eingelegt. (Mur bei bestimmten
Maschinentypen maglich)
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9 Programmierung
9.1 Liste der M-Funktionen
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Mit den M-Funktionen oder H-Funkiionen werden maschinenspezi-
fische Funktionen gestartat.

Einige M-Funktionen sind bel allen Werkzeugmaschinen identisch
(Beipial: (10 oder 143 ). Die meisten Funktionen sind jedoch vam
Maschinenhersieller selbst bestimmt.

Machfofgend sind alle M/H-Funkiionen aufgelistet. Bestimmte
Funktionen gind optional.

9.1.1 Fanuc Grundfunktionen

Aﬂ

Funktion
Fl._ j

mMi7

9.1.2 Zahlfunktionen

w ¢
I

Funktion

Beschreibung der Funktion
Frogrammierter unbedingter Halt.

Die Programmausilhrung wird gesioppt.
Bedingtar Halt.

Die Programmausilhrung wird nur angehalten,
wenn der Schalter akiiviert wurde.

Programmenda
Unterprogramm Ricksprung

Beschreibung der Funktion
Stlickzahizdhler - Zahlimpuls

Funkticn sendet ein Signal an den Stickzahlzahler.
Die Stickzah! wird um den Wert 1 erhéh

& Kapitel 8.4.2 2 Stiickzahlzghler" auf Seife 137

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Lizla dar M-Funkionen > Wearkslickwechsler

9.1.3 Woerkstiickwechsler
Standardfunktionen

8.1.341

AJ\

”'-‘,f

Funktion
M31

M3z

MiE1

ME2

M7

Beschreibung der Funktion
Arbeitsfeld 1 zur Werkzeugspindes| bewegen.

Tischeeita 1 schwenkt in den Arbeitsraum unter die
Warkzaugspindel.

Falls Tischseite 1 bereits im Arbeitsraum izt erfolgt
Keina Aktion.

Arbeitsfeld 2 zur Werkzeugspindel beweagen.

Tischaelte 2 schwenkt in den Arbaitsraum unter die
Werkzeugspindel.

Falis Tischseite 2 beneits im Arbaitsraum ist erfolgl
keine Aktion.

Abfrage Arbeftsfeld 1 im Arbeitsraum,

Falis bei Programmierung des Befehls das Arbeits-
fiakd 1 nicht unter dar Spindel steht, bleibt das Bear-
beitungsprogramm stehan.

it diesem Befehl kann gesichert werden, dass ein
Bearbaitungsprogramm im komraktan Arbeitsfakd
ausgeafihrl wird.

Abfrage Arbeitsfeld 2 im Arbeitsraum.

Falis bei Programmisrung des Befehls das Arbeits-
fald 2 nicht unter der Spindel steht, bleibt das Bear-
beitungsprogramim stehan.

Mit diesem Befehl kann gesichert werden, dass ain
Bearbeitungsprogramm im komekten Arbeitsfeld
ausgefihrt wird.

Werkstlckwechsler schwanken.
Werkstlckwechsler beweqgt sich um 180°.
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9.1.3.2 Servicefunktionen
Funktion Beschreibung der Funktion

- & M30 % Werkstiickwechsler entriegein
_‘ j 1\ .I"-"L l Tischplatte des Werkstlckwechsler habt ab.
j / j Warriggelung ist gedfinet. Tischplatta kann gedreht
‘ v wWerden.

M91 1 Werkstickwechsler verriegein,

Tizchplatte senki ab und rastet in die Verzahnung
ain.

Fir dia korrekta Varriegelung muss der Werkstick-
wachsler in dar mechanischen Endlage stehen.

MzT %1 Werkstiickwechsler In Grundstellung bawegen.

Nach einer Abbruchsituation bewegt sich der Werk-
stlickwechslar in aing Endlage und varmiagelt.

9.1.4 Standardfunktionen
Funktion Beschraibung der Funktion
L _J A Mos Werkzeugwechsel (Standard)
_‘ ﬂ 'ﬂif & M16  Werkzeugwechsel (Schnall)
!

Auf Kollisionsgafahr mit Achsen und Vorrichiungen
‘ w achtan!

M58 Werkzeug ihsen Gber Taste im Automatikbetrish
=Ein>.

M52 Werkzeug l5zen Gber Taste im Automatikbetrieb
<Aug>,

Mag Servicefunktion akttvieren.

Erst nach der Ausgabe von #82 sind bestimmia
andara M-Funktionan wirksam.

Mas Servicefunktion deaktivieran.

Weitere Funktion: Messtaster ausschalten.
M555 Servicefunktion "Einstallen Maschine” aklivieran.
Ma20 Magazinabdeckung Gffnen.
Me21 Magazinabdeckung schiiefen.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56 161/ 1153



Programmierung
Ligta dar M-Funkbonen > Kdidmittelaniage

9.1.5 Servicefunktionen

9.1.6 Kihimittelanlage

—‘ J \A -

Funktion
M193

K194

Beschreibung der Funktion
Waerkzaugkegel ausblasen <Ein=>.
{Servicefunktion)

Werkraugkage! ausblazen <Aus>,
{Servicefunktion)

Plananlagenkontrolle - Bezugswerte [Gschan.
(Servicefunktion)

Machfolgende Liste zeigt alle Funkfionen an. Je nach Ausstatiung
der Kihimittelanlage sind einige Funktionen nicht verfigbar.

Funktion
MO7
MOB
Mo3
Ma5

Mig

mM1z28
mM129
M168

M169

M171
M1iT2
M1T3
M174
M1735
M176
M1TT

Beschreibung der Funktion
Werkzeuginnenkihlung <Ein=>
Waerkzaugaulbenkihlung <Ein=
Kihimittel Aus

Werkzaugspindal wird angehalten. Kihimittelventile
werden geschlossen,

(Ma5 jat @ine Kombination aus M9 und M5)
kihimitiel 3 einschaltan,

Mur wirksam bai bestimmten Kihlmittelanlagen.
Vorrichtungsspllung Bearbeitungsraum <Ein=
Vornchtungzspliung Bearbeifungsraum <Aus>
Korbzpliung <Ein=

Werkzaugspllung Magazinkette <Ein=
Korbspliung <Aus=>

Werkzaugspllung Magazinketta <Aus>
Werkzauginnenkihlung <Ein> {Drucksiufe 1)
Werkzeuginnenkihlung <Ein> (Druckstufe 2)
Waerkzauginnankihlung <Ein=> {Druckstufe 3}
Werkzeuginnenkihlung <Ein> (Druckstufe 4)
Werkzeuginnankihlung <Ein=> (Druckstufe 5)
Werkzeuginnenkihlung <Ein> {Druckstufe &)
Werlzeuginnenkihlung <Ein> (Cruckstufa 7)
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9.1.7 Spannvorrichtung

W

9.1.8 Spaneforderer

» [y
I

Funktion
M195

M196

Funktion
M10
M11

M410
mM411
M1

M413

Funktion
M2e3

chiron

Beschreibung der Funktion
Riickspllpumpa <Ein=>
{Servicefunktion)

Riickspllpumpa <ALs>
{Saervicafunktion)

Kihimittel und Hauptventil aus (mit verzigerter
Sparriuft wurd mit [RESETJzurickgesetzt) bal

Kundenwunsch.

{Option)

Beschreibung der Funktion
Bpannvorrichtung “schlieften” (Dplion).
Spannvorrichtung “offnen” (Option).
YWorrichtungsspilung Beladeraum <Ein>
Vorrichtungsspllung Beladeraum <Aus=
Werkstick C-/U-Achse spannen,

Timer 14510{25]=10

Werkstiick C«/U-Achse l&sen.

Timer 14510{26]=10

Warkstick A-Achse spannen.

Timer 14510{23]=10

Warkstiick A-Achse Ibsen.

Timer 14510{24]=10

Beschrelbung der Funktion
Abfrage: Spaneforderar angewahit

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Lizla dar M-Funkiionen > Tiren auvfomalisch

9.1.9 M-Funktionen Tischmesstaster

T‘_'\ﬁ‘ll
)

#

4 4
[ 4

9.1.10 Tiiren automatisch

\

[ 3

,‘ J\/ 'ﬁ;
L

Funktion

M1ET
M38
MaG

MarT

M3&

Funktion
M20

Funktion

Beschreibung der Funktion
Messtaster <EIN=> (Tischmesstasier)
Messtaster <ALUS>

lMesstaster abblasen <EIM=.

Der Messtaster wird mit Druckluft abgeblasen. Tast-
flache wird gansinigt.

Die Steusrung arkennt automatisch, ob gin Spindel-
messtastar oder Tischmasstaster eingabadt ist,

Messtaster abblasen <AL S>,

Cie Funktion "Messtaster abblasen” abzchaltan.
Programm fortsetzen nach Bohrerbroch.
(Strategiazykius )

Abfrage auf Werkzeugbruch.

Im Bearbeitungsprogramm wird mit einem Werk-
zeuq auf die Messeinrichtung gefahran. Durch den
Befahl ME&5 wird geprift ob dis Messeinnchiung das
Woerkzeug erkannt hat.

Falis kein Signal von der Messainrichiung gesandet
wird, wird sine Fehlermeldung ausgegeben. Die
Maszchine bleibt stehan.

Beschreibung der Funktion

S-Maschine

Schutziire 6ffnen oder Beladetlr Lader 6ffnen.
W-Masching

Beladetlr offnen oder Beladetdr Lader Gifnen,

Beschreibung der Funktion
Schutztiren schilielfen.

Mur bei automatischen Schutztiren. Bel manuelien
Schutztiren hat der Befehl keine Funktion.
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9.1.11  Uberwachung Werkzeugspannung

A

Funktion Beschreibung der Funktion
M443 Alle galerntan Warkzeugwerie "fein™ |Gschen.
{Servicefunkion)

f
lf,r’ M163 Warkzeug-Planfidche/Leemlatzerkennung abblasen
=EIN= {Servicefunktion).

Mi64 Werkzeug-Flanfidche/Leemlatzerkennung abblazsen
<AUS> {Servicafunktion).

Me5 Das nachste einzuwechselnde Werkzeug wird auf

Plananliage dberwacht
Dieze Funktion ist auch ohne Maschinendatum
wirksam,

9.2 Zyklen

9.2.1 Programmierung von P-Befehlen

Definition P Uber den Parameter werden in sinem NC-Satz zusétzliche Infor-

mationen angegeben.
Beispiele:

B Drehzahlbefehle 3, (&4, MS5) Pl
P steht fir die Nummer der Spindal
B Erweiterte Mullpunktverschiebungen G34.1 Bux
P staht fir die Nummer der erwveitarten Mullpunktverschisbung.

Die Verarbeilung des Parameter P erfolgt nur dann korrekt, falls
der Parameter in einem einzelnen Satz dbergeben wird.

Fehlfunktionen durch faehlerhafte Programmie-
L rung maglich
Die Verarbeitung des Parameter P erfolgt nur dann

korrekt, falls der Parameter in ginem einzelnan
Satz Ubergaben wird.

Falls waitera Angaben im selben NC-Satz
worhanden sind, werden die Befehle fehiarhaft
ausgewertet Dia Folge sind Fehlermealdungen der
MC-5tausrung oder fehlerhafte Intarpretaion der
NC-Anweisung.: Durch die fehlerhafte Ausflihrung
kinnen Schaden am Werkstick oder der Masching
die Folge sein.

= NC-Befehis mit Parameter P immer in ginam
segaraten MC-5aiz programmieren.
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Zyidlert = G-Funktiansn

Baispiele

Fehlerhaftes Beispiel

Korrektes Beispiel

9.2.2 G-Funktionen
Ubersicht G-Funktionen

G 554.1 P4E-¥0 YO CELOD O MAS1800

Parameter P wird fdr die Angabe der Spindal erwartet, wurde
jedoch fir die erwattarta Mullpunktverschiebung programmiert.

Folge: Fehermeidung der NC-Siauaning

54,1 P48
M3 FI 531000
=0 ¥X0:¥0 2ig

Im ersten NC-Satz wird P48 als Nummer der erwaitartan Mull-
punktvarschisbung ausgewartat.

Im zwaitan NC-Satz wird P1 als Mummer dar Spindel ausge-
wartet.

Schulungen fiir NC-Programmierung
CHIRON bietet spazielle Schulungen fiir die NC-
Programmierung an.

Cie G-Funktionen sind in Gruppen eingetailt. In einem Programm-
salz darf aus jeder Gruppe nur eing Funkiion stehen. Die G-Funkii-
onen sind entweder modal (gespeichert) oder satzweise wirksam.
e vollztdndige und ausfihrliche Beschreibung der G-Funktionen /
Wegbedingungen ist aus der Programmieranieitung zu antnehmen.

Dier Einschaltzustand der MC-5tauerung ist mit dam Zeichen
gekennzeichnet,

MODAL wirksam sind G-Funktionen, die so lange wirken, bis sie
durch eine neue G-Funktion aus derselben Gruppe ersefzt werden.

SATZWEISE wirksam sind G-Funkfionen, die nur in dem Satz
wirken, in dem sie stehen (gekennzeichnet durch #).

1BE /1153
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9.2.21 Ubersicht

Tab. 7: Gruppe O

Funktion Bedeutung

Go4 Verwelzeit #

G008 P1 Vorgnffsteserung Ein (Option)
G008 PO Vorgnffsteuerung Aus (Option)

=09 Gaenauhalt #

G10 Dateneinstallung #
GEh Makroaufruf #

Ga2 Istwertspeicher setzen,

G521 Werkstickkoordinaiensysiem - Yoreinstelung

Tab. 8; Gruppe 1
Funktion Bedeutung

GO0*  Eilgang

=01 Geradeninterpolation
Go2 Kreisinterpolation im Lhrzedgersinn.
Go3 Kreisinterpofation im Gegenuhrzeigersinn.

Tab. 8: Gruppe 2
Funktion Beadeutung

G117 Ebenenanmwahl X%
E18 Ebenenanwahl Z-X
=19 Ebenenanwahl Z-Y

Tab. 10; Gruppe 3

Funktion Bedeutung

Ea0 * Bezugsmaleingaba
=91 Keltenmaliangabe

Tab. 11 Gruppe 5
Funktion Bedeutung

G094 = Vaorschub unter der Adresse F in mm/min oder inchinmin.
G995 Varschub unter der Adrezsa F in mmdLl oder inchiU.

chiron
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Zyidlert = G-Funktiansn

Tab. 12;: Gruppe 7
Funktion Bedeutung

G40 " Keine Fraserradius-Kompensation.
=41 Frasamadius-Kompensation links.

542 Frasemradius-Kompensation rechis.

Tab, 13: Gruppe 8

Funktion Bedeutung

543 Wearkzeug-Langenkaorrekiur in Z posifiv.
44 Warkzeug-Langenkorrektur in £ nagativ.
=48 * Werkzeug-Langenkorrekiur in Z 16schen.

Tab. 14: Gruppe 9
Funktion Bedeutung

G73 Tieflochbohren mit Spanbrechen.

574 Gewindeschneidzyklus - Linksgewinda

GTE Ausbohren mit Stahlabhebung.

B0 * Bohrzyklus lGzchean.

GB1 Bohrzykius

GB2 Bohrzyklus mit Verweilzeit in Bohrtiefe Z.

583 Tieflochbohren mit Entspanen,

GB4 Gewindeschneidzyklus - Rechtsgewinde

=85 Bohrzykius mit Rickzug bis R-Ebana mit GO1.
GEE Bohrzykius mit Rickzug bei stehender Spindel.
BT Riickwartssenkan

588 Sonderbohrzyklus

GEQ Bohrzykius mit Verweilzeil in 2-Ebene und Rickzug bis R-Ebena mit G01.

Tab. 15 Gruppe 10
Funktion Bedeutung

588 * Rickzug auf dig Positionierebans bei Bohrzyklan:
GE8 Rickzug auf die Referenzebene bei Bohrzyklen.
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Tab. 16: Gruppe 74
Funktion Bedeutung

G52 Lokales Koordinatensystam errichtan.

G553 Linterdriickung der Mullpunktverschiebung #
God * Mullpunktverschisbung 1

555 Mulipunktverschiebung 2

G56 Mullpunktverschisbung 3

G57 Mullpunktverschiebung 4

G58 Nullpunktverschigbung 5

559 Mullpunktverschisbung &

G541 Erweiterta Nullpunktvarschisbung

Tab. 17: Gruppe 15

Funktion Bedeutung

G&1 Genau Halt

G564 * Bahnsteuarbatrieb, Satzibargang ohne Geschwindigheilsreduziarung.

Tab. 18: Gruppe 16

Funktion Bedeutung

GE8 Koordinatendrehung / Dreldimenzionale Koordinatenumrechnung Anwahl {Option).
G649 - Koordinatensystemdrehung Abwahl {Option)

Tab. 18; Gruppe 17

Funktion Bedeutung

G15° Polarkoordinaten- Befehl Abwahl (Option)
G168 Polarkoordinaten- Befahl Anwahl (Opticn)

9.2.22 Beschreibung G-Funktionen Gruppe 0
G04 Verwailzeit # Die Eingabe erfolgt unter der Adresse: Ein 1110000 5.

(Beispicl F20000 = 2 5. P2000 = 0.2 sek.) oder durch "X" in sek.
iBeispiel X1.5=1.53.)

Bel Vorgdnger Steuerungen mit 3 Nachkommasiellen auf der Posi-
ficnzanzeige der Achsen erfolgt die Eingabe unter .P° in 1/1000 s,
(Beispiel PZ00D =25 P200 =025}
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G09 Genauhalt #

G10 Dateneinstellung #

Parameatereingabe mittels
Programm

Allgemeines

Format

Bedeutung des Befehls

MNullpunktverschiebung Eingabe
mittels Programms

In einem Satz mit Verweilzeit dirfen aulter G044 P.
keine weiteren Wegbedingungen oder Informati-
onan programmiart warden. Eingabe immer ohne
Vorzeichen.

Vor Ermeichen der Zielposition wird die Vorschubgeschwindigkeit
der fahrenden Achze verringert.

Mit der Funktion 10 und der Adresse L kKinnen im Bearbeitungs-
programm folgende Werte geandert werden:

B Maschinenparameter
B Nullpunktverschiebungen
B Waerkzeugkormekiuren

G10 L32 (Fanuc 31i)
10 L50 {(Fanuc 18i MB3)

Crie Werte von Parametern [assen sich in Programme eingeben.
Die Funktion wird zum Einrfchten von Komekturdaten fir Stet-
gungsfahler benutzt nachdem Anbauben geweachzelt oder zum
Beizpiel die zuldssige Schnittvorschubgeschwindigkeit oder Zeit-
konstanten gedndert wurdan.

=10 LED; Enrichten des Modus Parametereingabe.
H_E ; Anders als Achsenparamater.
M B R ; Achsenparameter

G11; Modus Parametersingabe besnden.

M_: Parameternummer (4 Stellen) oder Kompensationspunkt-
nurmmer fir Steigungsfehlerkompensation Steigungsfehlerkompen-
sation +10.000 (5 Stellen).

R_: Parameter-Einstellwert {fihrende Mullen kénnen entfallen)

P_. Achsen 1 biz 8 (zur Eingabe von Achsenparametern},

Siehe Bedienungshandbuch Fanuc.

Mit ginemn Bearbeitungsprogramm scllen folgende Werle in die
Mulipunktverschiebung =54 geschrishen wardan.

A=-1231.5496 ¥-253.654 ¥-380.543 A0.12
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Format

Bedeutung des Befehls

Erweiterts Nullpunktverschie-
bungen

Format

Bedeutung des Befehls

Anwahl im Programm

Werkzeugdaten Eingabo mittels
Programms

chiron

=10 G20 L2 Bl X-123.546 Y-253,654 Z-3080.543 AD.12

1 0= Dateneinstelung

=4#0= Bezugsmaleingabe

L.2= Mullpunkiverschiebung

1= Adresse der Nullpunkiverschiebung
B P1=0G5
B P2=355
B P3i=GE6
8  Pd=G5ET7
B P5=0358
B Pg=GE0
X

.Y, £ und worhandene Rundachsan und Werta die in die Mull-
punkiverschiebung geschrieben werden.

Erweiterte Nullpunktverschiebungen 1 = P1 bis P48 (Oplion)
Erweiterte Nullpunktverschiebungen 2 = P49 bis P300 (Option)

G10 G890 L20 Pl X-225 ¥-180 %-200 AQ.2

iz10= Dateneinstelung

z20= Bezugzmaleingabe

Lz 0= Nullpunktverschiebung

1= Adresse der Mullpunkiverschiebung

B P1=0G5.1P1
B P2=03G54.1 P2
B P48=54.1 P48

X, Y, £ und vorhandene Rundachsen die in die Mullpunktverschie-
bung geschrieben werden.

Erste enveiterte Nullpunkiverschiebung:
G59.1 Pl

GO Xd- ¥0

Leizte erweiterte Nullpunktverschiebung:
z54.1 B4R

GO X3 X0

Es werden bei CHIRON Maschinen mit Fanuc Steusrungen drei
unterschiedliche Werkzeugspeicher angeboben.
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Werkzeugkorrekturspeicher Typ A

Beispiel

Format

Bedeutung des Befehls

Werkzeugkorrekturspeicher Typ C

Format

Bei dem Werkzeugkorrekiurspeicher Typ A kann in ginem Spei-
cher nur &in Wert hinteriegt werden, entweder die Langen- oder
die Radiuskorrektur.

Die Werkzeugdaten von einem Schaftfraser mit ainer LAnge von
132.548 mm und einem Radius von 10.3 mm sollen Gber das
Bearbeitungsprogramm In den WerkZeugkormakiurspeicher
geschrigben warden. Fir die Werkzeuglange ist der Korrektur-
speicher 4 und fur den Werkzeugradius der Korrekiurspeicher 14
vorgezehen.

G10 G0 L11 P4 R1IZZ.548 (Langenkormekiur)
510 390 L11 P14 E1D.3 (Hadiuskorrekiur)

G10= Datenesinstafjung

90= Bezugsmakeingabe

L11= Werkzeugkorrekiur

P= Mummer des Werkzeugkorrekturspeicher P14 = Nr. 14

R=10.3 Wert der in den Werkzeugkormekiurspeicher geschriaben
wird.

Boi dem Werkzeugkorrekiurspeicher Typ C Kénnen in einem Spei-
cher vier Werte hinterlegt werden:

B Werkzeuglange

B Verzchleil Werkzeuglange

B Werkzeugradius

| Verzchiei Werkzeugradius

L Werkzeugdaten von einem Schaftfréser mit ainer LAdnge von
155.75 mm und einem Hadius von 7.99 mm =sollen Uber das Bear-
beitungsprogramm in dan Werkzeugkorrekiurspaeicher geschrigben
werden. Fir die Werkzeugldnge und den Werkzeugradius ist der
kKorrekiurspeicher 5 vorgesehen.

G10 G330 L1 PS5 RIGS.TS ([LAENGENKORREKTUR)
G10 GI0 L12 25 RY.3% (RADIUSKOREEKTUR)
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Bedeutung des Befohls

TypC

Werkzeugverwaltung 311A5

chiron

=10= Dateneinsteliung

i580= Bezugsmalkaingabe

L= Warkzeugdaten

L10 - Werkzeuglange

L11 - Verschieilk Werkzeuglange
L12 - Werkzeugradius

L13 - Verschieilk Werkzeugradius

P= Mummer des Warkzeugkorrekiurspeicher P5 = Nr. &

F= 155.75 Wert der in den Werkzeugkorrekturspeicher
geschriebean wird.

Beispiel Fanuc 21i-M

L - RO T

0ge11 NObeee

LLAEHEE ¥ (RN
B GEIMETHIE

VERSCHLEISS GRIMETRIE UERSCHLENISS  1GT-POSINIDN

1 i, D a.'Fm 1 (o TELATIWY
L 1Py 16h, pdm LR . (LA R ] L it e
[ ] O ] . e 1. B 1k e ¥ L ]
L) oG4 0. .. 1. ) T LU L]
B 3. e o, e . 2 . e

[ 145, (s . 1. 1k (i

L] 112, Sl [ 1. 1. (b1

[ M, 1R . e 0. Ees . e

wan 1619, Al 1. feEn . B L 2

m1 s 0. i ). (. i

w2 165, M . e L LA s ]

a1l 2131 LU 1l By LAE S ]

LER T, E ol i . e 1L D

L} ] 112, = . 13, o [

@ih 7. a5 LI i S (LN e ]

L 5 (L

MO sass ses mae [FEC R ]

ETHSTL |uEey | CBETRY
gt

Mit der Werkzeu tung der Fanue 31iAS5 besteht die
Moglichkeit Friz-, Bohr- und Drehwerkzeuge zu definiaren.

' HINWEIS!
Diia Wearkzeugkorrekturspaichamummern HI97-
L H289 und 0897-D994 sind resenient und dirfen
nichi verwendet werden.

Weitere Informationen siehe Bedignungsanieitung
CHIRON Werkzeugverwaltung 310A5.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Format

EBedeutung des Befehls

GE65 Makroaufruf

G92 Istwertspeicher solzen # (Satz-
waise wirksam)

G92.1 Werkstiick-Koordinaten-
system-Yoreinstellung

Beispiel

Die Werkzeugdaten von einem Schaftfrasar mit einer Lange von
55.908 mm und einem Radius van 20.00 mm sollen Gber das Bear-
beitungsprogramm in den Werkzeugkorrekiurspeicher geschrieben
warden. Fir die Werkzeugldnge und den Werkzeugradius ist der
Korrekturspeicher 1 vorgesehen. Der VerschleiR in der Lange ist
0.012 mm im Radius 0.01 mm.

10 L2200 P1Z0.012 RO,O1

G10= Dateneinstellung
L200= Verschleil Werkzeuglange (Z) und Werkzeugradius (R)
L201= Geomatrie Werkzauglange (£) und Werkzeugradius (R)
F= Nummer des Werkzeugkormekturspeicher P
HR. X ‘Z/LANBE 1 SCHHEDSRAD T
patL M | 0. pooa | e.0120 0. 0000 8.8188 @

G 0008 599088  0.0090| 20,6000

Bo2 W | 0. eean | B, euan | 8. 8030 | 0. 8eed | 8
G | o.pana|  186. 7630 | 0. 0630 | . B
pazM | o.poon|  o.0ee8|  o.6osa|  0.pe00| 0
6 | 0.B608| 108, BO46 | 8. B0 | 6. BORE
goa ¥ [ o.0008] op.ooes| o.0000|  ©.0000) 0
6| 0.0008| 114, 3080 | 0.0020( 10, 9060
aas W | 0. saos | 8. 8000 | 8. 8ea0 | 0. 0000 | 8
G | o.p0e08| 106, 3020 | 0. 630 | 0. Bo8a
gos¥ [ o.peo0] o.0ee|  o.0038|  6.0000] 0|
6 | 0.B000| 100. 0060 | 8. BE30 | 0. BEea

einfacher Makroaufruf

Mit der Wegbedingung G52 kann der Steuerungsnullpunkt an
einen beliebigen Punkt des Maschinenkoordinatensystems verlegt
warden.

Mach der Anwahl von Achsparalellen verfahren, Spilen in Belade-
seite, Komfortzyklus oder umschalten von Metrisch auf INCH und

INCH auf Metrizch, missen die entsprechenden Achsen mit dem
Befehl G921 Werkstickkoordinatenpreset wieder aktualliesiert
warden.

G821 G9L MO YO 20 A0 BO CO WO LA G800
M20

174/ 1153
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9.2.2.3 Beschreibung G-Funktionen Gruppe 1

chiron

GO0 Eilgang { * = EINSCHALTZL- Eilgangbewegungen werdan durch die Weginformation GO0 und

STAND) durch Angabe des Zielpunkites programmiert. {Zielpunkt kann
durch Eingabe im Bezugsmalk oder im Kettenmalt ermeicht
werden. )

Endpunkt in karteslschen Koordi- 1! Startpunkt
(2] Endpunkt

naten

Beispiel
N100

"I | H110

M120

N130

N140
! = de 4 misg
\1@ L M1g0
N170

M1RD

GO Gh4
Tl ME
G0 G54
G483 H1
GHL ®2
Had

G840

GO a0

“£70 =140

a2 Y20 81504 M3 LS

Zz M3
=il R

E53 48 E0 MBS

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Programmierung
Zytden > G-Funklionsn

Endpunkt in Polarkoordinaten
(Option)

Bei Polarkoordinaten muss definiert warden:
Pol mit G52.

G16 Polarkoordinaten Anwahl.

G15 Polarkoordinaten Abwahi.

Funktion GO

Radius mit ¥ bei G0/G1 und R bel G2/G3.
Winkel mit ¥

Crabei entzspricht im Gegenuhrzeigersinn +
und im Uhrzeigersinn =,

10 TS M6

N0 GO CeS4 XTD ¥=100 51500 M3 F150
MN3g GEE K30 -¥20

HAO G0 G16:X15 Y45

M50 G515

Nel &43 HS 22 M8

N0 &1 cE=10

NBD GE2 HO ¥D

N20 GO 680 653 49 RO MO9S

RNi00 M30

1! Startpunkt
| 2) Endpunkt

Sieha Zusatzinformation Polarkoordinaten.

176/ 1153
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G001 Geradeninterpolation Die Geradeninterpolation bewirkt die Bewagung vom Ausgangs-
punki zum Zielpunkt mit dem programmierien Vorschub. {in

mmmin und bei Eingabe von GB5 mmJ/LL)
Endpunkt in kartesischen Koordinaten

Beaispial
40 N1Q T2 M5
- NZ0 GO G54 ¥Z0 Y20 S1500 M3
N30 43 H2 22 MB
N4O 61 Z-5 F50
N50 %40 FlO0
y j - L N&D GO GO0 G53 G49 Z0 MS5

H70 M30

11 Startpunkt
2! Endpunkt

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56 17711153



Programmierung
Zytden > G-Funklionsn

Endpunkt in Polarkeordinaten Bei Polarkoordinaten muss definiert werden:

(Option)

Beispiel

0

Pol mit G52.

G16 Polarkoordinaten Anwahl.

G15 Polarkoordinaten Abwahi.

Funktion G1.

Radius mit ¥ bei G0/G1 und R bel G2/G3.
Winkel mit Y.

Crabei entzspricht im Gegenuhrzeigersinn +

und im Uhrzeigersinn =,

K10
M204
N3
W40
ot
MED
W0
Had
K30

T1 M6
352 ¥30 Y20 (POL DEFINIREN)

GO G54 G16 X15 Y45 S1500 M3 FS50
G43 H1 Z2 Me

Gl 2-5

¥20 ¥-45 F100

G0 27

G115

GEZ X0 ¥O

N0 GO 80 G653 G485 20 Msh
NI10 M30

111 Starpunkt
2 Endpunkt

Sieha Zusatzinformation Polarkoordinaten:
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Tachnologien & CHC-Prazsipnsmaschinen

GO02 [ G3 Kreisinterpolation GO2 KHreisinterpolation im Uhrzeigersinn
G03 Kreisinterpolation im Gegenuhrzeigersinn

Die Kreisinterpolation bewirkt die Bewegung, vom Ausgangspunkt
zum Zialpunkt mit dem programmierten Vorschub im Uhrzeiger-,
ndar Gegenuhrzeigersinn,

Die Position des Kreismittelpunkts muss in |, J oder K gingegebean
werdan. (In mmfmin und bei Eingabe von 95 mm/iL.)

Wird mit Kreisinterpolation gearbeitet, muss folgendes definiert
werden;

®  [Drehrichtung
B Position des Endpunktes in X- und Y- Koordinaten vom Werk-
sticknulipunkt.

B Position des Kreismittelpunkts vom Kreisanfangspunkt
Dabei entspricht:
I der X-Achse und J der Y-Achse.
1) Kreizsanfangspunkt
71 Kreisendpunkt
13 Krelsmittelpunki

Baispiel
GI GHA X3IL. 347 ¥5 519
S ] . G3 W42 4723 %37 832 T3 653 J1TI. 481

1 Kreisanfangspunkt
(2 Kreisendpunkt
13 Kreismittelpunkt

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56 1787 1153



Programmierung
Zyidlert = G-Funktiansn

Kreiginterpolation mit Radius R

R+ R-

Weitere Mbglichkeit fir die Kreisprogrammierung:
Bereich bei Kreisprogrammierung mit R = 0 bis <360°.
R=+ Winke! < cdar = 180°
= Winkel > 1807 aber < 360°
1 Kreisanfangspunki
{21 Kreisendpunkt

Gl Ged 31 347 ¥5.519
3 H42A23 ¥31.832 B=15

1 Kreisanfangspunkt
L2 Kresendpunkt
31 Kreismittelpunkt

Wird bai der Programmiarung mit B der Start oder
Endpunkt falsch angegeben, dann wird dar Kreis

ohne Alarm erzeugt (fallz der Radius irmerhalb der
angegabenen Positionen verfahran warden kann).

Mit 1. J und K wird der Alarm Kreisendpunktfehler
ausgageben, da mathematisch kelne Maglichlkeit
besieht, den Kreis zu bilden.

9.2.24 Beschreibung G-Funktionen Gruppe 2

G17 * Ebenenanwahl X-Y

Mit der X-Achse und Y-Achse sind Konturen mit Fraserradiuskor-
rekiur moglich.

("=EINSCHALTZUSTAND)

180/ 1153
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G18 Ebenenanwahl Z-X

Z @R

G19 Ebenenanwahl Z-Y

chiron

it der X-Achsze und Z-Achse sind Konturen mit Fraserradiuskor-
resktur mdglich.

Mt der Z-Achse und Y-Achse sind Konturen mit Fraserradiuskor-
rektur moglich.

9.2.25 Beschreibung G-Funktionen Gruppe 3

G390 * Bezugsmafelngabe

Beispial
vl
‘F'I
P1
o g
F3
& E‘
. 50

G931 KettenmaBangabe

(*=EINSCHALTZUSTAND)

Bei der Bezugsmaleingabe (Absolutmafieingabe| beziehen sich
alle Makangaben auf einen festgelegten Nullpunkt (Beispiel G54).

N10 GO G20 GH3 4% Ed

HZ0 T1 Me (SPIRALBOHRER D3)

HA0 GR4 G0 X220 ¥35 -5R000 M3 FBOQ
M40 G843 HI 22 MB

M50 GEL R £=5

He0-E50 Y60

NTD Z70 ¥z

Na0 GBO

Nod GO Gs0 GH3 G498 Ed

NI0Q M30

Bei dar Kettenmaleingabe (inkremental) entspricht dar Zahlenwert
dem zu verfahranden Wert. Das Vorzeichen gibt die Verfahrich-
tung an.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Zyidlert = G-Funktiansn

Belsplel

Ll |

P2

Beizsplel

N1O G0 - GR0 G533 £499 R0

HMZd T1 HM& {SPIRALBOHRER D3)

N30 G0 G54--¥XE0 Y35 58000 M3 EROO
Mag G43 H1 E2 ME

N0 GEL B2 &=5

WEed S31 X300 Y20

NG =20 ¥=3%

NBO GER

N30 GO &R0 G553 549 EO

MI100 M30

Sobald ein Satz im G291 vaerfahren wurde, dann kann am Satzende
wiader 90 programmiert werden. Es ist moglich die einzalnen
Achsen mit G0 baw. G991 in einem Satz zu verfahren.

Nur méglich bel Fanue 311 und 3101

61 ¢80 ¥10 Y10 G991 20,1
G20 X0

adar

£1 9l ¥19 ¥10 201 590

85.2.26 Beschreibung G-Funktionen Gruppe 5

God4 * Vorschub unter der Adresse
F in mm/min eder inchimin

Beispilal

G955 Vorschub unter der Adressa F
in mm/ilU oder inch/L

(*=EINSCHALTZUSTAND)

Gl G944 .X100:F100

Der Voarschub betrdgt unabhangig von der Drehzahl 100mmdmin.

Beispiel G1 G925 ¥100 Fiul
Der Vorschub richtet sich nach der Drehzahl. (FO.1 entspricht
einem Vorschub 0,1 mm pro Umdrehung.}
1821 1153 CHIRON Fertigungszentrum Z88-56
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. Tachnoloegien & CHOC-Prazisionsmaschinen

9.2.2.7 Beschreibung G-Funktionen Gruppe 7

G40 * Keine Frazserradius-Kompen- {*=Einschaltzustand)

sation Der Fraser fahrt die programmierte Kontur chne Friserkomrmektur,

Nloo 15 ME (Schaftfraser=30)
HN110 &G0 Gh4 ¥-20 %0 81000/'M3 Floo
MNl20/G43 HS Z-8B MA

N130 G0 G40 ¥-20

G41 Friserradius-Kompensation Der Fraser fahrt die programmierie Kontur mit Frézerkorrekiur
links links:
Beispiel

H100 5 Me (Schaftfrdser230)

NI114 G0 G54 ¥=-20 YO 210040 M3 F1od
H120 43 HSH E-8 MA

M13giGd G4l DE ¥=-ZD

Nlad G1 Xed

H150 %20
N1s0 =20
N178 G0

s
B
L
"
(e |

CHIRON Fertigungezentrum 286-56 183/ 1153



Programmierung

Zyidlert = G-Funktiansn

G42 Frizerradius-Kompensation
rachts

Beizpial

Der Fraser fahrt die programmierta Kontur mit Fraserkorrekiur
rechis.

H106 T5 M& [(Schaftfrasar «30)

N110 GD G54 =20 ¥0O 51000 M3 F100
Ni20 E43 HE5 E+8 MB

M130 GL Gad- 05 Y-20

N140 =1 Xal

Ri50 ¥20

N1gh X=20

H170 GO G40 Yo

= Die Anwahl des Korrekiurbetriebes erfolgt mit
=41 oder G4z, der Wegbedingung und der
Komekturnummer D. Cie Anwahl kann nurin
einem Programmeatz mit 50 oder <1 erfolgen.

= Vor der Anwahl der Fraseradiuskomaktur darf
kein G553, Leerzeichen oder ein M-Bufferbefehl
stehan.

— [Die Abwahl des Korrekiurbetnebes arfolgt mit
=40, der Wegbedingung und G0 oder G1.

- Die Abwahl mit G40 muss immer in der Ebane
inder 641 oder 42 programmiert wurde
durchgefihrt werden,

Der Fraserradius darf nicht mit einer Z-Achse-
beweagung abgewihit werden (517 Ebene).

9.2.28 Beschreibung G-Funktionen Gruppe 8

G431 Werkzeug- Lingenkorrektur in
Z positlv

G44 Werkzeug- Langenkorrektur in
Z negativ

G49 Werkzeug- Langenkorrekiur in
Z loschen *

Cas Mall der Werkzeugkorrektur wirkt sich in positiver Achsrich-
tung-auf Verfahrbewegungen der Z-Achse aus.

Das Malk der Werkzeugkorrektur wirkt sich in negativer Achsrich-
tung auf Verfahrbewegungen der Z-Achse aus.

Chie Verfahrbewegungen in der Z-Achse warden ohne eine zusbtz-
liche Korrekiur durchgefihrt.

{*=EINSCHALTZUSTAND)

184 /1 1153
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chiron

9.2.29 Beschreibung G-Funktionen Gruppe 9

Bohrzyklen

Tab. 20: G73 Tiefiochbohren mit Spanbrechen

G73 Spanbrachon mit G3&

o

Re

A& |0.E mm

A |06 mm

o
-r----..-...—-.——.."—_____h.

i

— — — —p Eflgang — Vorschub

Pflichtparameter

G73 Spanbrechen mit Ga2

f

i
e

:

I

e Y
D I

A JoEmm

A 0.6 mam

e

2w
- — - —p Fllgang ——» Worschub

B R= Anstelipunkt
B 7= Hohriiefa
B Q= Zustelimaly

Beispiel fiir Zyklusaufruf M30 T1 Ms (SPIRALBOHRER D 6.8)
M40 G0 G54 ¥EZ0 ¥50 S1200 M3 Fi00

0 43 HL 220 M3

He0 G773 G4 RE E=50 QIO
N70 GSHE x40

Ablauf M40 positionieran X20 Y50
M50 Eilgang auf Z-Positionierebenea (Z20)
MED Bohrzyklus

Eilgang auf R-Ebene (R2).

Worschubweg C (10 mm)

Rickzug um 0.5 mm im Eilgang.

Vorschubweg O+0.5 mm (Wiederholung bis Bohrtiefe Z-50).
Rickzug auf R-Ebene K2 im Eligang (bei G29].

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Zyidlert = G-Funktiansn

Tab. 21: G74 Gewindeschneidzkius - Linksgewinde oftnge ME4 (mit Avsgleichsfutter)

G74 Linksgewinde mit G98 G74 Linksgewinde mit G99
[.‘
k. | i ek |
| [ [
| [ |
| | [
Ri I R-I I
r M3 Ze M3 I
o o = e MY AN . YOrsChub R S = [ < p—— ¥, 1) 1
Pflichtparameter B R= Anstellpunkt
B 7= Bohrtiefe
Beispiel fir Zyklusaufruf Mio T3 e (GEWINDEBOHRER M8 LINKS)
M40 GO 554 X20 ¥50 5500 M4 P25
MEQ G433 HI 5 Md
Ned &74 GEFR RE 2-=15
e e
Ablauf M40 positionieren 320 ¥ 50.

M50 Eilgang auf Z-Positionierebena (Z5).
MED Bohrzyklus

Eilgang auf R-Ebene (RS).

Vorschubweq auf Bohrtiefe Z mit 100% (Z-135).
Spindel-Drehrichtungsumkehr MO3.

Vorschubwen auf R-Ebene mit 100% (RS).
Spindel-Drehrichtungsumbehr MO4

Ruckzug auf Positicnierebene Z5 im Eilgang (bei G98)

I HINWEIS!

Beim Gewindeschneiden ohne 1= 4 Kann der
®  Ablauf oder die Geschwindigkeit nach dem Starten
des Zyklus nicht beeinflusst werden.

Ausnahme: NOT-HALT

186G /1153
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Tab. 22: G74 GewindeschneiaZykius - Linksgewinde mit M84 (ohne Ausgieichsfuttor)

G74 Linksgewinde mit G98 G74 Linksgewinde mit G99
- i S
1 | 1
] | i
1 [ [
Re 4 Re H
T l‘l'u'lll e Lu'lﬂ T
S 8 = [ — ¥ | o4 o] = o o . ENQENG e Viarschiub
Pflichtparameter B R= Anstellpunkt
B Z= Bohrtiefe
Beispiel fiir Zyklusaufruf W10 G54 GO H1O ¥4

NZ0 43 H2 L5
N30 MB4 51000
N40 G749 GRa Ry £=-15 F1250

Ablauf M4 positicnieren X10 Y10

M50 Eilgang auf Z-Positionierebene [25)

ME0 Bohrzyklus
Eilgang auf R-Ebene (R5).
Worschubweg auf Bohrtiefe £ mit 100% (£-15).
Spindel-Drehrichtungsumkeahr MO3.
Vorschubweg auf R-Ebene mit 100% [(B5).

Spindel-Drehrichtungsumkehr MO4
Rickzug auf Positionisrebene £5 im Eilgang (bei GRE).

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56 137/ 1153



Programmierung
Zytden > G-Funklionsn

f Beim Gawindeschneiden mit M84 kann die

-1 Geschwindigkeit nach dem Starten des Zyklus
tber dan Vorschubkorrekturschalter beainfiusst
wardan,

Wird mit M&4 ein Linksgewinde geschnitten und
die Drahrichtung der Spindal vor dem Zyklus mit
M4 programmiert, dann bleibt die Spindel bel G74
stehen (ohne Meldung).

Dig Achzen verfahren nicht!

{ Wird vor dem Aufruf des Bohrzyklus G574 fir Links-
| gewinde die Spindel mit 484 synchronisiert, dann
kann das Gewinde mit einem starren Fuiter ohne
Langenausglaich geschnitten warden.
Die Steverung synchronisiert die Drehzahl und
Vorschub zueinander. Dies wird auch baim Start
und beim DrehfAchtungswechsel durchgefGhrt,

Folgendes beachten:

B Der Maschinenparameter 5203 . 4 (Rigid Tapping) muss
gesetzt zein.

B  Drehzahl und Vorschub midssen vor dem Zyklusaufruf mit 184
in @inem separaten Satz programmiert sein.

ME4 = Gewinden chne Ausgieichsfutier. {Die Spindelgeschwin-
digkeit der Vorschubumkehr wird angapasst. )

B Der Vorschub muss exakt programmiert werden. (Drehzahl x
Steigung).
®  Mit 115 oder 195 wird die Synchronisation wieder gelGschi.

Vorschubkorrekturschalter
Aufere Skala

B 0% - 150% des programmierten Vorschubs. Im Ellgang wird
der 100%-Wart nicht Gberschritten.

Innere Skala
B Schrittmalweite 1-1000 Inkremente

188/ 1153
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Tab. 23: G7& Stahlabheban

G76 Stahlabheben mit G398 G76 Stahlabheben mit G99
M3
T ==1
I i I
i i |
| i I ¥
Y
Fw : Re — '4
1 1
2— o 7o POy
* M9 N VT
Q Q
— — — —p Ellgang — g Morschub - = — —p Ellgang — Vorschub
Pflichtparamater B F= Ansteflpunkt
B 7= Bohriiefe
B P=Varweilzelt in 1710000 5. (Beispial F2000 =
0.2 8.
B = Varsatz in X+ {Standard)
Beispiel fiir Zyklusaufruf H30 T2 pe (AUSDBREHWERKZEUG D 30)
Na0 B0 G5& X220 ¥50 5500 M3 Fel
M50 543 H9 22 MB
Hel G676 GRS RZ I-11.5 Q.2 B20400
G e
Ablauf M40 postionieran X20 Y50,
M50 Ellgang auf Z-Positionierebana (Z2).
MED Bohrzyklus

Eilgang auf R-Ebene (R2).

Worschubweyg auf Bohrtiefe (£-11.5).

Yereeilzeit P (P2000=025)

Definierter Spindelstopp (MO5 - M19).

Abheben in X+ Richtung um G (G 0.2).

Rickzug auf Positionierebene 22 im Eilgang (bei G98).
Rickpositionieren auf Bohrmmitte.

Spindel EIN #0 3.
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Zyidlert = G-Funktiansn

HINWEIS!

GT7E kann nur mit MO2 (Rechtslauf) verwendet
warden! Die Standardeinstellung der Abheberich-
tung nach dem Spindelstopp ist X+. Das Werkzeug
muss s0 montiert sein, dass in dieser Lage die
Schneide in Richtung X- zaeigt.

Format der Zeitangabe beachten

Bei Siteran Steusrungen mit 3 Nachkommasteilen
auf der Positionsanzeige der Achaan arfolgte die
Eingabe unter .P” in 171000 .

(Beispial P2000=2s. P200 =028 & G04
Varweilzeil #° auf Saita 169

M- Funktionen im Zyklus GTE MO3 Spindel-Rechtslauf
M 19 Spindel Crientierung

GB0 Bohrzyklus l6schen
' HINWEISI

Bei Fanuc 311 muss GAD ineinem separaten Salz
programmiart warden!
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Tab. 24: GAT Bohrzpklus

GB1 Bohren mit G98 GB1 Bohren mit G99
i
=-—==7 A EiEck ;
[ [ [
i [ [
[ [ [
Re L : Rs Y i
|
| |
rot [ o |
———__pEigang_______ Vorschub ———-p Ellgang _—_ “orschub
Pflichtparameter B R= Anstellpunkt
B Z= Bohriiafe
Beispiel fir Zyklusaufruf B20 T1 Me [NC- ANBOHRER D 10 * 90 GRAD)

Ablauf

HAD GO GSe X220 ¥50 51200 M3 FI0Q
Hh0 543 HL 220 ME

Me0 GH1 =88 RZ E-4 2

2 ety e e LY

M40 positionieren X20 Y50,

M50 Eilgang auf Z-Positionierebene (Z20).
ME0 Bohrzyklus

®E FEilgang auf R-Ebana (R2).

B Vorschubweg auf Bohrtiete (£-4.2).
B Rickzug auf R-Ebene B2 im Ellgang (bei G99).

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Tab. 25; G&2 Bohrzyklus mit Verweiizeit in Bohmiefe Z

GB2 Bohren mit G398 G&2 Bohren mit G99
L I

s ' SEEE -
| 1 1
| 1 I
- = v

L l 1 i l ;

I |

Fe Po : T Po :

- —— —p Eilgang 4 ‘Vorschub ——-—-_pEilgang —__ Vorschub
Pllichtparamatar B R= Anstellpunkt

B 7= Bohriiefe

® P=Verweilzeit in 1/10000 s. (Beispiel P2000 =
02s)

Beispiel fir Zyklusaufruf N30 TE M& (SENKER D 20 * 90 Grad)
N4 G0 G54 ¥X20 Y5O 5500:M3 F&l
B50 G431 HE 22 ME
NED GEZ G398 B-8 2-20 P2000
1 b= B v T e T T

Ablauf M40 positionieren X20 Y50,
M0 Ellgang bis Z-Positionierebene (Z2)
MEe0 Bohrzyklus
B Eilgang auf B-Ebena (R-8).
B Vorschubweg auf Bohriefe (Z-20),
B Verweilzeit P (FP2000 =02 5s.).
B Rickzug auf Positicnierebens Z2 im Eilgang (bei G58).

Format der Zeitangabe beachten

Eei dlteran Steuerungen mit 3 Machkommasteilen
auf der Positionsanzeige dar Achsen arfolgte die
Eingabe unter ,P” in 171000 =.

{Beispiel P2000=2 5. P200=0258.) & G4
Varweiizeil #° auf Saite 169
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Tab. 26: G83 Tiefiochbohren mit Entspinen

chiron

EHEHI‘IP‘MII mit Eﬂ EEBZEpﬁ_Fﬁ!n mit G39
g - T Ll |
] + ]
i L i
‘ i .
Re YNy : Re ik A
Q 1l I Q ! A |
i
1 ::ﬂ.imm It 1 :Iﬂ.lm I
1 ]
Q il | Q i !
| Jasmm | Hizwn |
i i
I i
i i
Ei- i 2.. I
— = = e B3 ————— Vorschub - - — —p Eillgang — Vorschub
Pflichtparameter B = Anstelpunkt
B Z= Bohriiefe
B = Zustellmal
Beispiel fiir Zyklusaufruf W30 T1 Me (SPIRALBOHRER DG.8)
M40 GO GE4 20 Y50 51200 M3 F100
NS0 G43 HI 220 M3
Hel GBI G99 R2 Z-50 Qld
e ER iy
Ablauf M40 positionieren X20 Y50
M50 Eilgang auf Z-Positionierebene (Z20)
ME0 Bohrzykius
® Eilgang auf R-Ebene {R2).
B Vorschubweg O (10 mm)
® FEilgang auf R-Ebene {R2).
® Eilgang auf 0.5 mm vor die letzte Bohriiefe.
® Vorschubweg O +0.5 mm (Wiederholung bis Bohriiefe Z-50).
® Rickzug auf R-Ebene R2 im Ellgang (bei G599).

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Tab. 27: G84 Gewindeschneidzkius - Rechtsgewinds ohne Ma4 (mit Ausgleichafuiter)

GB84 Rechtsgewinde mit G398 G84 Rechtsgewinde mit G99
-
k. | i e
| | [
| [ [
| [ |
Re : Fs L 4
T l M4 e l Ml I
S ) 1 [ T v f——— = ) s [ T 8 SRR <S8 1] [= 1 —— 1 T (1o ]
Pflichtparameter B R= Anstellpunkt
B Z= Bohrtiefe
Beispiel fir Zyklusaufruf N30 T13 Me (GEWINDEBOHRER M8 RECHTS)
M40 GO 554 X20 ¥50 8500 M3 P25
MEQ 43 HI13: 25 MB
Ned &B4 GFR RS Z2-15
MR . ssm s nammss
Ablauf M40 positionieren 320 ¥ 50.

M50 Eilgang auf Z-Positionierebena (Z5).
MED Bohrzyklus

Eilgang bis R-Ebene (R5).

Worschubweq bis Bohriiefe £ mit 100% (Z-15).
Spindel-Drehrichiungsumkehr MO4

Vorschubwen bis R-Ebene mit 100% (R5).
Spindel-Drehrichtungsumbehr MO3

Rickzug auf Positicnierebene Z5 im Eilgang (bei G98).

HINWEIS!

Eeim Gewindeschneiden ohne M4 kann der
Ablauf oder dis Geschwindigkeit nach dem Startan
des Fyklius nicht baeinflusst wardan.

Ausmahme: NOT-HALT
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chiron

Tab. 28: GA4 GewindeschneidZyiius - Rechisgewinds mit Ma4 (ohne Ausgisichsfutier)

G84 Rechtsgewinde mit G98 G84 Rechtsgewinde mit G99
- i =y
| | |
1 I 1
Re T Re Y
Ze lmn 7 lm T

S S = 0 [ [ — Gewindevor.

Pflichtparameter

Beispiel fiir Zyklusaufruf

Ablauf

o o o ENJANY e GEwindevor.

B R= Anstellpunkt
B 7= Bohriiafe

N10 GO0 G54 =10 ¥4

NZ0 43 H2 L5

N30 MB4 51000

N40 GBE4A GRE - RH £=-15 F1250

M40 positicnieran X710 Y10,

M50 Eitgang auf Z-Positonierebene (Z5).

ME0 Bohrzyklus

Eilgang auf R-Ebene (R5).

Worschubweg auf Bohrtiefe £ mit 100% (£-15).
Spindel-Drehrichtungsumkeahr MO
Vorschubweg auf R-Ebene mit 100% [(B5).

Spindel-Drehrichiungsumkehr MO3.
Rickzug auf Positionisrebene £5 im Eilgang (bei GRE).

HINWEILS]

Beim Gewindeschneiden mit M4 kann die
Geschwindigkeit nach dem Starten des Zykius
dber den Vorschubkomekiurschalter beeinflusst
wearden.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Wird vor dem Aufruf des Bohrzyklus G84 for

| Rechtsgewinde die Spindel mit MB4 synchronisiert,
dann kann das Gewinda mit einem starren Futtar
ohne Léngenausgleich geschnitten werden. Die
Steuerung synchronisiert die Drehzahl und
Vorschub zueinander. Dies wird auch beim Start
und baim Drehrichtungswechsel durchgefihrt.

Dabei ist jadoch noch folgendes zu beachten:
B Der Maschinenparameter 5203 . 4 (Rigid Tapping) muss
gesetzt sain

B Drehzahl und Vorschub midssen vor dem Zyklusaufruf mit Ma4
in ginem separaten Satz programmiert sein. MB4 = Gewindan
ohne Ausgleichsfutter. (Die Spindelgeschwindighkeit dar
Worschubumkehr wird angepasst.)

B Der Vorschub muss exakt programmiert werden (Drehzahl *
Steigung).

B Mit M5 oder M35 wird die Synchronisation wiedar geldacht.
Vorschubkorrekturschalter
Aulere Skala:

B 0% - 150% des programmierten Vorschubs. Im Eillgang wird
der 100%-Waert nicht Gberschritten.

Innere Skala:

B Schrttmalweite 1-1000 Inkremente
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chiron

Tab. 28: GA5 Bohrzpklus mit Rickzug bis R-Ebene mit GO

GB5 Bohren mit G99

B—

- — - —» Eillgang —» Vorschub
Fﬁl:hmmmlhr

Eeispiel fir Zyklusaufruf M3l

- - — —p Ellgang —» \Worschub

B R= Ansteflpunkt
B 7= Bohriiefe

T18 M6 (REIBAHLE D 8 H7)

GO G54 X20 ¥50 S500 M3 F&0
243 H18 22 M3

GRS 592 R2 Z-18B

Foiir A e

Ablauf M40 positionieran X20 Y50
M50 Eilgang auf Z-Positionierebena (Z22)
MG Bohrzyklus

Eilgang auf R-Ebene (RZ)

Vorschubweg auf Bohrtiefe (Z2-18)

Rickzug auf R-Ebena mit Varschub G1

Rickzug auf Pasitionigrebene Z2 im Eilgang (bai G58)

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Tab. 30: G86 Bohrzyklus mit Rilckzug bei stehender Spindal

G86 Bohren mit G98 G86 Bohren mit G99
i i
m—— A et
[ [ [
[ [ i
| [ [
(= I : (= I "
: [
Ze M I Ze M5 L
- —— —p Eilgang 4 ‘Vorschub ——-—-_pEilgang —__ Vorschub
Fflichtparamater B R= Anstellpunkt
B 7= Bohrligfe
Beispiel fir Zyklusaufruf Mio 79 ME (SONDERWERKZEUG D 20)
N4T &0 G54 XID Y50 -EA00 M3 FeQ
NS0 G43 HE ZZ MB
MED GBG w88 R2 E=11.35
e, it
Ablauf M40 positionieren X20 Y50

ME0 Eilgang auf Z-Positionierebene (Z2)
MED Bohrzyklus
B Eilgang bis R-Ebana (R2)

Worschubweq bis Bohriiefie (£-11.5)

Spindel- Stop MOS

Rickzug auf Positionierebena Z2 im Eillgang (bei G98)
Spindel ein MO3

GBE kann nur mit MO2 (Rechislauf) verwendeat
warden!
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Tab. 37: G887 Rickwarnssenken

GBT Riickwirtssanker mit G398 GB87 Riickwirtssenker mit G39 kann nicht
' verwendet werden!

A

= o o= e ENG AT ee— VOTSChUb
Pflichtparameter

F= Ansztelpunkt
Z= Bohrtiefe

P= Verweilzeit in 1/10000 =. (Beispiel F2000 =
0.2 5]

B O= Versatz in X+ {Standard)

Ewnispiel fir Zyklusaufruf H30 T5 Me {(RUECKWAERTSSENKER D 20
H40 GO GEE M20 Y58 5500 M3 F&0
M50 43 HE E2 MB
N&0 GBT7 G388 R=30 2=25 P20O0D 05
BT R e R

Ablauf M40 positionieran X20 Y50
M50 Eilgang auf Z-Positionierebene [22)
ME0 Bohrzyklus

Definierter Spindelstop M19

Ahheban in X+ Richtung um O

Eilgang auf R-Ebene (R-30)

Rickpositionieren auf Bohrmitie

Spinded ein MO3

Vorschubweg bis Z(2-25)

Verweilzeit (P2000 =02 5.)

Definierter Spindelztop M192

Abheban in X+ Richtung um Q

Rickzug auf Pasitionigrebene Z2 im Eilgang (bai G58)
Rickpositionieren auf Bohrmitte

Spindel ein MO3

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56 1949 7 1153




Programmierung
Zytden > G-Funklionsn

Pllichtparameter
Format der Zeltangabe beachten

Bei alteran Steuerungen mit 3 Machkommastellen
auf der Positionsanzeige der Achsen erfolgte die
Eingabe unter ,P” in /1000 5.

(Beispial P2000 =25 P200=02s) % G4
Varweilzait " auf Seife 169

Tab. 32: GE8 Sonderhohrz)kius

G&8 Bohren mit G938 GBS Bohren mit G99
L |
——_ A ey
[ i [
[ 1 [
v i v
Re , Re i
: H
z' P':: MD E‘ P’:: ML‘I
- = o EllJANY ——p VOrschub = o o EANFENG e ViOrschiub
piManualle Bawagung phManuelle Bewagung
Pllichtparameter B R= Anstellpunkt
B 7= Bohrliefe
B P=\erweilzait in 1/10000 5. (Beispiel P2000 =
0.2 2}
Beispiel fir Zyklusaufruf Mi0 T1d M6 (REIBAHLE D 8 HYT)

N4AQ GO R4 K20 ¥50 SRO0 M3 P
NS0 G43 H18 Z20 M=

NEd GEA 4% R 2=-18 P2000

B et e e e Y
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Ablauf M40 positionieren X20 Y50
M50 Eilgang auf Z-Positionierebene (Z20)
MNE0 Bohrzykius

Eilgang auf R-Ebene (R2)

Vorschubweg biz Bohrtiefe (Z-18)

Werweilzeit P (F2000 =02 5.)

Spindalstopp MOE

Programmstopp (Programm fortsetzen mit NC-Slart)
Rickzug auf R-Ebene RZ im EHgang (bei G33)
Spindel ein MI3

Format der Zeitangabe beachien

Bei dlteran Steuerungen mit 3 Nachkommastelien
“  auf der Positionsanzeige der Achsen erfolgte die
Eingabe unter .P" in 1/1000 5.

(Beispiel P2000 =25 P200=02s) % ,G04
Verweilzeit # auf Seite 163

Tab 33: G8% Bohrzyklus mit Vienweilzedt in £- und Ridckzug bis R-Ebene mit G07T

GA9 Bohren mit G98 GEY Bohren mit G99

i [ i
i I i
[ I ]

He L4 ' Re I

L lF‘j T Te o I

- = = - Eilgang —— Vorschub - = = - Ellgang — Varschub
Pflichtparameter R= Anstallpunkt
Z= Bohrtiefia

P= Varweilzeil in 1/10000 =.{Baispial P2000 = 0.2 5.)

Beispiel fir Zyklusaufruf M30 T18 M6 (REIBAHLE D8 HT)
Na0 B0 G54 X20 Y50 5500 M3 F&0
M50 G493 H1Z Z2 ME
Med B9 GRE:R2 E-1B P2O00
L e e S
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Zyidlert = G-Funktiansn

Ablauf M40 positionieran 220 Y50
M0 Eilgang auf Z-Positionierebene (Z22)
MED Bohrzyklus
B Eilgang auf R-Ebene (R2)
B Vorschubweg auf Bohriefe (Z-18)
B Verwailzeit P (FP2000 =02 5.}
B Rickzug auf R-Ebene mit Vorschub G1
B  Rickzug auf Positionierebene 22 im Eilgang (bei G58)
Format der Zeitangabe beachten

Bei alteren Steusrungen mit 3 Nachkommastellen
auf der Positionsanzeige der Achsen erfolgte die
Eingabe unter ,P" in 1710003,

{Beispial P2000 =25 P200=0215.) & G4
Verweilzei #° auf Saife 169

9.2.2.10 Beschreibung G-Funktionen Gruppa 10

G498 Rickzug auf dis Positionier- ("=EINSCHALTZUSTAND)
ebene bei Bohrzyklen

G99 Rilckzug auf die Referenz-
abene bei Bohrzyklen

9.2.2 11 Beschraeibung G-Funktionan Gruppe 14

G52 Lokales Koordinatensystem Der Werkstlcknullpunkt kann mit G52 (ber das NC-Programm
errichten verschoban werdan.

Wird mit Polarkoordinaten gearbeitet wird der Pol mit G52 definiert.

' HINWEIS!
In ginem Satz mit G52 dirfen aufer G52 X Y. ..
® kaine waitérén Wegbadingungan oder Infarmati-
onen programmiert wardern.
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G53 # Unterdriickung der Null-
punktverschiebung

Beispiel

chiron

G0 G800 G53-G49 Z0
T2 ME (SCHAFTFRAESER D8)
Z52 ®50 Y50 {(ANWAHL)

Gi GlE
=43 HZ
=l %=5
1 ¥§0

G15

G52 &0

G54 X400 ¥30 52000 M3 FI0Q
22 M8

0 (ABWAHL)

Der Werksticknullpunkt wird als Ursprung des
Polarkoordinatensysiams fesigalegt.

HINWELS]

st der Werkstlicknullpunkt nicht der Pol, muss mit
der Funktion G52 (lokales Koordinatensystam
errichten) der Werkstlcknulipunkt (bei G16 der
Pol) auf die gewinschta Position verschoben
werden:

(#=SATZWEISE WIRKSAM)

Alle programmierten Positionen beziehen sich auf den Maschinen-

nuflpunkt.

HINWEIS]
Vorschub wird im G53 unterdrickt!

Wird im Vorschub (G1) positioniert muss statt G53
ein G53.2 programmiert werden.

0 G900 GEI G489 Z0
=53 X0 X0

Bei FANUC 6M-B und OM-B gibt es kein G53. Um
auf den Mazchinennullpunkt zu fahren muss ain
Mullpunktverschiebung (Beispiel G54} angawahlt
werden in dem sich keing Were befinden.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Nullpunktverschiebung

M das Maschinen-Koordinatan-
systern mit dem Maschinen-Mull-
punkt {(G53)

Anwahl im Programm

G54 Nullpunktverschiebung 1 *
G55 Nullpunktverschiebung 2
G356 Nullpunktverschisbung 3
G5T Mullpunktverschisbung 4
G5B Nullpunktverschiebung 5
G598 Nullpunktverschisbung &

W das Werkstlck-Koordinatensysiem mit dem Werkstick-Null-
punkt (G54 bis G58).

Die Nullpunktverschiabung ist der Abstand des
| Warksticknullpunkies zum Maschinennullpunki.

G54.1 P1 bis P48 Erweiterta Nullpunktverschiebung 1 (Option)

G54.1 P49 bis P300 Erwelterte Nullpunktverschiebung 2
(Option)

1 erweiterte Nullpunktwerschiebung:
G0 G541 P11 M0 ¥0 51500 M3 2150

GA3 H1 Z2 MB
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92212 Beschreibung G-Funktionen Gruppe 15

GE1 Genauhalt fein Wor Erreichen der Zielposition wird die Vorschubsgeschwindigheit
der verfahrenden Achsae varringert.

GE2 Bahnsteuerbetrieb, Satziiber- Mit der Funktion G662 wird der Vorschub zum Satzende hin auf eine
gang mit Geschwindighkeitsreduzie- im Maschinendatum festgelegte Reduzierung verringert.
rurng

G64 Bahnsteuerbetrieb, Satziiber- (Einschaltzustand *)

gange ohna Geschwindigkeitsredu- . woghadingung G64 wird verwendet, sobald kein Frei-

zierung schneiden bei Ubergdngen von Satz zu Satz auftreten soll.

92213 Beschraibung G-Funktionan Gruppa 17

G15 Polarkoordinaten- Befehl [Einschaltzustand *)

(Abwahil)

G16 Polarkoordinaten- Befehl Mach der Eingabe von G16 (Pofarkoordinaten-Modus ein) wird der
{Anwahl) Winkel unter ¥ und der Radius unter X bei GO / G1, bezishungs-

weise bei G2 / G3 unter R eingegeben.

Der positive Winke! verlduft bezogen auf die X-Achse im Gegen-
uhrzeigersinn.

Enizspiel T2 ME (SCHAFTFRAESER D8)

(52 ¥50 Y50 (POL FESTLEGEN)
G0 Gle G54 x40 Y30 52000 M3

: e G43 HZ T2 ME

I

- Gl 2-5 P50
= 1 Gl X40 ¥94 FlLoD

G3 R40 ¥150Q

o L 3
\ _ GO0 ZZ

: ¥40 Y210
' ' ' ~ Gl 2-5 F50@
> S G1 X40 ¥270 Flo0
\ = 3 R40 Y330
' &15
G52 X0 YO

GO GO0 G553 &89 £0-MA5

9.2.3 Allgemeine Zyklen

in den nachfolgenden Kapiteln sind die Zyvklen beschrieben, die
speziall fir die Maschinen von CHIRON angepasst wurden,
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Zyiler = Allgamaine Zykilan

In den Beispielen wird der Aufruf und die Parameteribergabe
erklar.

Schulungen flir Programmierers
CHIROM bietet spazielle Schulungan fir dia
Programmiarung daer Steuarungean an.

anfragen unter: frainingi@chinon. de

9.2.31 Bilduntorstitzung fir Zyklen

Mit Fanuc-Picture-Zyklen Bedienung werden van CHIRON erstellte
Zyklen durch grafische Anzeigen unterstiizt.

9.2.3.1.1 Bildunterstiitzung Zyklen
Bedionung der "Fanuc Pictures Zyklen”

Mit "Fanuc Pictures Zyklen” Bedienung werden von CHIRON
ersiaflte Zyklen grafikuntarstitzt bedient.

Yoraussetzungen in"Handeingabe™: Die Grafikunterstitzung ist in dem als Hauptprogramm ange-
wahlten Programm funktionsfahig.

Die Steusrung muss sich im Ediiermodus befinden,

Voraussetzungen in "manualler Die Grafikunterstiizung ist auch im MDI funkiionsfahig.

Batriakb: Machdem der Zyklus ins MDI Gbertragen wurde, muss noch filr ein

korrektes Satzende gesorgt werden.

Diese Beschreibung dient zur Bedienung der
Grafikunterstitzung. Sie ersetzt nicht die eigenti-
| chen Zyklen- Beschreibungen.

Bei Machristungen das Optionabit fir "6MB Macro
Custom-Size” setren. fusitzlichen C-Executor
laden.

Die Grafikunterstitzung wird ab 31iA5f 310iA5
angeboten.
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Offnen der Ubersicht aller CHIRON-
Lyklen

1. , Auf Scftkey-Ebena Programm|, [Varzaichris] wechseln.
Softkey a

2 »

= Softkey @ erscheint.
3. , Sofikey CYCLE]

= Menlbild wird angezeigt.

Sind Softkeys mit einem Pheil gekennzeichnet, gibt es weiterflh-
rende Mendbilder, bis dann zuletzt das eigentiiche Zyklusbild
aufgerufen wird,

Die Sofikeys haben keine Funktion, falls ein
Programm in HG-EDIT gedffnet ist.

Es dirfen nur Hauptprogramme in “Handeingabe™
mit der Bildunterstitzung bearbeitet werden,

Folgende Zyklanpakete werden

unterstiitzt

Zyklen Beschreibung

F.anu:;-Enhrz'_.rk}an und Bohrzyklen G70 — G259 von Fanuc

Dhercy e nur OPTIONAL bei MT- Maschinen

Schwenk=Drehzykian CHIRON-Zyklan G500 - G804 werden bildiich unterstitzt.

S yklan werden zum Schwenken des Schwenkkopfes und zum Drehen benutzl.
Zyklan TS27 CHIROMN-Zyklen fiir den "TS27" werden bidlich unterstiitzt.
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Zyklen
Zyklen Spindeimesstastar

Zyklen Kompensation

Blum Laser Control
Bohr- und Fraszyklan

CHIRCM Kinematics Fit

Beschreibung

Die CHIRON-Zyklen fir den Spindelmesstaster werden bildiich unierstitzt.
Der Programmnummearnberaich betrifit die Programmstrukiur der Zykien
JMessan im geschwenkien Zustand”. Dieser Programmnummaearmberaich legt
bai 08301 — OB545,

Mutzung der Bilduntarstitzung bai Starrkopfmaschinan:

B Falls Messpakat 07 Sxx geladen Ist, nach Zyklusarstellung dia Programm-
nummer auf 07 49_. Gndem.

B [Die Programme won 039« laden,

CHIROM-Zyklan fur Kompensaticnen mit Spindelmesstaster werden bildiich
untersilizt.

Strategieprogramm wird bildlich unterstitzt.
Blum-Zyklen warden bitdlich untarstitzi.
CHIRON-Zyklen fir Bohr- und Fraszylkden werden bildlich unterstiitzt.

Programme liegen im Banaich 07000 - 07095, Zyklen missan optional
geladen seain.

CHIRCM "Kinematics Fit"- Zyklen warden bildfich unterstitzt.
Programmia liegen im Bersich 08521 - 08535:

Zyklen missen opfional geladen sein und kinnen bei CHIRON gekauft
warden.

Erstellen sines Makros im Programm

Variante 1

1. j Gewinschies Programm als Hauptprogramm anwahlan.
2. , In"Handeingabe" wachseln.
3. , Cursor auf eine Leerzeila bewegen.
4. . [C¥CIE)
= Mend-FOhrung wird aktivier.

A Gewinschien Zyklus &ffnan.

4
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Variante 2 1. 5 Gewinschtes Programm als Hauptprogramm anwdhlen,
2. , In"Handeingabe" wechseln.

3. » Den Cursor auf eine Programmzeile bewegen in der sich ein
Zyklusaufruf befindet.

= Falls der Zyklus sich in der Bildunterstitzung befindat,
kann dieser nun rickibersatzt warden.

4. , Die Maske des Zyklus dffnen.
= Der Inhalt der vorhandenan Variablen wird angezeigt.

Diese Standardleiste befindet sich
in jeder Maske

Mit den Pfeiltasten kann der Cursor in den angegebenan Felder
bewegt werden. Dias gelb hinterlegte Feld wird bei Eingabe eines
Wertes verandert.
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Beschreibung der Softkeys:

] g |

1 2 3 4
Abb. 91: Eoftkeyleisle

Softkey Nr.
1
EINFUEGEN:

ENDE:

# -VAR ON/OFF:

HILFE:

Mogliche Fehler

Auswirkung

Mit dem Softkey @E} wird ein Zyklus in das Hauptprogramm Gberiragen
oder baim Rickibersezen verdndert.

B Fykius-Neuersiellung:
Steht der Cursor auf einer Leerzeile, wird eine Zyklus neu definiert. Der Zyklus
wird, solange man sich in digser Grafik befindet, bei jedem EINFLUGEN in das
MC-Programm dberiragen.

B Rickiibersetzen:
Wird der Cursor auf eine vorhandene Programmnummer gestelit, dann kann
dieser Zyklus rickibersetzt werden. Jetzt findet mit Softkey [Einfuegenf]@
gine einmalige Verdnderung im NC-Programm statt.

Der Softkey [Ende]] @beendet die Bidunterstitzung ohne eine Anderung im
Hauptprogramim.

Wird vor der Werleeingabezeile das #-Jeichen eingeblendet, werden die Werle
als #-Wart singetragen:

Mit dem Softkey J# VAR ON/OFF}] Gk&nnen Parameterwerte in das Hauptpro-
gramm Ubertragen werden die vorher im Programm definiert wurden.

Beispisl im Programm: G685 Fxxxx A#100

Wird in der Eingabemaske der Wert mit #0 eingetragen, wird diese Variable nicht
ins Haupiprogramm Ubertragen, fails der Softkey [Einfuegen]] & betatigt wird.

Mit dem Softkey [Hilfe]] @einen Hifetext zum jeweiligen Thema dffnen.

Bei Beenden der Hilfeseite wird die zuletzt angewahlie Bilduntersilitzung wisdar
angezeigt.

Fehlerbeschrei- Ursache Abhilfe

bung

Auto change Es wurde versucht, B Steusrungsivp 31145

screan number  einen Zyklus zurick= Méglichkeit 1:

not found zulibersetzen, der B In MDI wechzen.
nicht

in der Bilduntar- e DELETE] 55 driicken.

stitzung vorhanden

ist.
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bung

Fatal Error
oocurred in
Fanuc Pictura

Bildschirm izt
aingefronan,
Sofikeys lassen
gich nicht mehr
bedienan.

Der resandierta
Arbeitsspeicher fir
Fanuc-Picture ist voll.

Wihrend dar Ausfih-
mung von FANIC
PICTURES isl &in
imtermer Fenhlar aufge-
treten.

9.2.31.2 MAMUAL - JOG

Allgemein

Plit

chiron

Tasta [RESET] 7 driicken.
Moglichkeit 2;

Steverung ausschalten.
Steuerungstyn 310iAS5:
Moglichkeit 1:

In MD| wechseln

Taste [DELETE] & driicken.
Tasta [RESET] ¥ driicken.
Moglichkeit 2:

In MD| wechseln.

Mdit der inken Mausiaste auf das grine OK-Feld kiickan:
Moglichkeit 3:

Steverung auszchalten.

Momentan kénnen bis zu 56 grafikunterstitzte Lyklen in den
Arbeitsspeicher geladen werden.

Cuh. wird eine Grafik mehrmats gedfinet, wird der Speicher nur
ainmal reserviert und kann baliebig gedffnet werdan.

Betneb
stand W10.02.01 kbnnen Messaufgaben mit einem Spindeitaster
oder einem Tischtaster durchgeflihr werden.

Beliebige Taste dricken und die Steuerung l&uft normal
waiter. Die Grafikunterstiitzung steht nicht mehr zur Varfii-

aung.
Steuerung ausschalten und wieder einschaften.
Grafische Unterstitzung steht wieder zur Verflgung.

Steverungstyp 3TIAS und 3101AS:

Abhilfe:

Voraussetzung FANUC PICTURES Bildschirm akiiv.

Taste [JOG] [~ |und Taste [DELETE ERROR] =] gemeinsam
driicken.

Bildzchirm wird mit Alarmmeldung verlassan.

Taste[RESET] ¥ driicken:

kKann in der NC-Betriebsart "manuelier
wblaute uber Sofikey gestartet werden. Ab FP-Software-

Zu der Funktion MANLAL -JOG] muss die Stan-
dard- PLC-Software geladen Sein.

Bei Machristung muss auch die PLC nachgeristat
werden.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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MANUAL-JOG Spindeltaster

)G Es offnet sich die Eingabe-

Uber Betitigen der Pfeiltasten wird ein Feld gelb hinterlegt.

hit weiterem Betétigen der Pfeiltasten bewegt sich der Cursor

zwischen den Feldem. Das gelb hinterlegte Feld wird bei Eintrag
eines Wertes mit INFUT aktualision.

Soll eine Nullp unmﬂm% n werden, muss diese
iiber das Feld Eingabe [Nullpu bung! definiert werden

-1 Es findet kein Eintrag in die Nullpunktverschie-
bungen statt.
Das Ergebnis kann in dan cheren Anaa]gsh&lar
ahgnlaﬂn werdan.

1-6 Nullpunktverschiebung 554 - ©5% wird mit den zu
messanden Achsen aktualisient.

101 -148  Nullpunktverschisbung 54 .1 P1 - P .. wird mit
den zu messenden Achsen akiualisiert.

MANUAL-JOG Spindeltaster

Messaufgaban

Messaufgabe: CALIBRATE Uber diesen Softkey wird der Messtaster kalibriert.
Folgende Angaben miissen gemacht werden:
B Durchmesszer Kalibrierring
B Kalibrier Z-Flache

212/ 1153

CHIRON Fertigungszentrum 286-56



Tachnologien & CHC-Prazsipnsmaschinen

Messaufgabe: Spindeltastor £(-)

Messaufgabe: Spindeltaster Y{+)

Messaufgabe: Spindeltaster Y(-}

chiron

8 Durchmesser der Messtasterkuged

B Eingabe des Mullpunkis, mit dem der Spindeltaster kalibriert
wird,

514

CCCC OF

L-I.

2 »

i

-

u-l.

2.,

1:_}

Spindeltaster in der Werkzeugverwvaltung vordefinieran.
Flache im Feld :Kalib Z Fldche! definieren.

Festlegen der Kalibrier-£-Flache mit Endmaft: Mit einem
Endmal wird die Flache des Kalibrierrings zur Spindelnase
armitiat.

Der berechnete Werl im Maschinenkoordinatensystem wird
hier eingetragen.

Spindeltaster in Spindel einwechseln.

Spindeliaster in die Mitte des Kalibrierrings bewegen, so
dass eine XY Messung gemacht werden kanmn.

Im Feld l= den Durchmesser des Kalibrierrings angegeben.
Mullpunkiverschisbung definieren.

Kugeldurchmesser des Spindeltasters definieran.

Taste [MC-START] dricken.

= Kalibrigren stariat.

Optional Nullpunkt zum Akivalisieren auswihien.
Wert -1 = Messargebnis wird nur angezeigt.

Tasta [NC-5TART] dricken.

= Messstrecke von 20 mm in Z{-} Richtung startet.

Optional Mullpunkt zum Aktualisieren auswihlen.
Wert -1 = Messergebnis wird nur angezeigt.
Spindeltaster Y +]

Taste [NC-START] dricken

= Meassstrecke von 20 mm in ¥(+} Richtung startat.

Optional Nullpunkt zum Aktualisieren auswihian.

Wert -1 = Massergebnis wird nur angezeigt.

Taste [NC-5TART] dricken.
= Messstrecke von 20 mm in Yi(-) Richtung startat.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Zytden = Allgemaine Zykian
Messaufgabe: Spindeltaster X[+) 1. 3 Optional Nullpunkt zum Aktualisieren auswahlen.
Wert -1 = Messergebnis wird nur angezeigt.
2. , |@rﬂuﬁaﬂ{ﬂ
3. ;. Tasie [NC-START] driicken.
cx  Messstrecke von 20 mm in X{+) Richiung startat.
Messaufgabe: Spindeltaster X(-) 1. ,, Optional Nullpunkt zum Aktualisieren auswahlen.

Wert -1 = Messergebnis wird nur angezeigt.
2. [Spindeltastar X -|
3. » Taste [NC-START] dricken.
= Messstrecke von 20 mm in X{-} Richtung startet.

Messaufgabe: Bohrung mit SP-Pos. [Die Durchmesserangabe ist zwingend.
1. ;. Optional Nullpunkt zum Aktualisieren auswahlen.
Wert -1 = Messergebnis wird nur angezeigt.
3. Taste [NC-START] driicken.
= Messen startet.

Messaufgabe: Bohrung ohne SP- Dz Messung in X-Y wird ohne Spindelpositionigrung avsgefinrt.
Pos. Dar Spindeltaster muss kalibriart sain.

Chie Durchmesserangabe ist 2wingend.

. 5 Optional Nullpunkt zum Aktuaiisieren auswahlen.

-

Waeart -1 = Messergebnis wird nur angezeigt,

= Messen startet.

Messaufgabe: Wealle ohne SP-Pos, Ciie Messung in X-Y wird ohne Spindelpositionierung ausgefihrt.
Der Spindaltaster muss kalibriert gein.

Diie Durchmesserangabe ist 2wingend.
1. » Optional Nullpunkt zum Aktualizieren auswahlen.
Wert -1 = Messergebnis wird nur angezeigt.
8], Standardwart 10 mm.

Bei verschiedener Messtiefe muss dieser verandert werden.
3., [Bofinng ohes Sp-Pos]
4. , Taste [NC-START] drucken.

o Messen startet.
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MAMNUAL-JOG Tischtaster

Driicken des Softkeys W 5l E= dffnet sich die Eingabe-

maske des Spindeftasters.

Uber den Pfeil-Softkey nach rechts kann die Maske des Tischtas-
tars gedfinet warden.

|
alia -“'I

Uber Betétigen der Pfeiltasten wird ein Feld gelb hinteriegt. Mit
weiterem Betitigen der Pfeiltasten bewegt sich der Cursor
zwischen den Feldemn. Das gelb hinterlegte Fald wird bel Eintrag
eines Weartas mit INPUT aktualisiart

MANUAL-JOG Tischtaster Messauf-
gaben

Messaufgabe: Kalibrieren Z-X-Y Uber diesen Softkey wird der Messtaster kalibriert.
Folgende Angaben miissen gemacht werden:
B [Durchmesser Kalibrierwerkzeug
B Parameterdefinition im Programm 023098

B Exakie Angabe des Kalibrierwerkzeugs in der Werkzeugver-
waltung.

1- p Kalibrierwerkzeug in der Werkzeugverwaltung exakt vordefi-
ni@rzn.

2. ; Kalibrierwerkzeug wird in X und Y mittig Ober den Tischiaster
gefahren.
Werkzeug 5 - 15 mm in £ Obar den Tischiaster fahren.

3. , Durchmesser des Kalibrierwerkzeugs im Feld [Kalibrierwerk-

4. , K Y
5. , Taste [NC-START] driicken.

= Tischiaster wird kalibrier.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56 2157 1153
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Zyiler = Allgamaine Zykilan
Messaufgabe: Messen Lange Angabe eines Fraswerkzeuges in der Werkzeugverwaltung
pananal Fraserradius wird automatizch in X-Richtung
varsetzt gemassen.
Durch- ja Bei Durchmesserangabe wird der Frisarver-
MEessear- satz mit 0/ 2 definiert.
angabe - - .
nein  Fraserversatz wird aus Radius der Werkzeug-
verwaltung definiert.
Angabe eines Bohrwerkzeuges in der Werkzeugverwaltung
ja Bohrwerkzeuq wird zentrisch gemessen.
mein Warkzeug in der Werkzeugversaltung falsch definiert.
Angabe eines Drehwerkzeuges in der Werkzeugverwaltung
genanal Drehwarkzeugradius wird automatisch in X-
Richiung versetzt gemessen.
Durchmesser muss im Eingabefeld definiert
sain.
Spindetposition muss im Eingabefeld definiert
sain.
Durch-  ja Bei Durchmesserangabe wird der Drehspitzen-
Messear- varsatz mit 0/ 2 definieri
angabe
nein  Drehwearkzeug wird zentrizch vermessen.
1. , Werkzeug grob dber den Tischtaster positionieren.
2.
3. , Taste [NC-START] drucken
= Messstrecke von 20 mm in Zi{-) Richtung wird gestartet.
Iu:assal::fg_ahu: Messen Radius an Angabe eines Friswerkzeuges in der Werkzeugverwaltung
ginem Frisor
ganerell Fraserradius wird automatisch in X-Richtung
VBrsetzl gameassen.

Das Werkzeug muss in der Werkzeugverwal-
tung als Fraser definiert warden.

Durch- ja Bei Durchmesserangabe wird der Fraserver-
MEssar satz mit 0/ 2 definiert.
angabe -
nein  Frasarversatz wird aus Radius der Werkzeug-
varwakiung definiert.
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Messaufgabe: Messon Radius an
ainem Drehwearkzeug

HINWEIS]
Fehlerhafte Messung moglich
Ein Radiusfraser (nicht zylindrisch) muss in der

chiron

Werkzeugverwaltung definizrt warden, um den
Messpunkt am Werkzeugradius zu erhalten.

Andernfalls wirde das Messen sich gleich wie bei
einem Schaftirdzer verhalien. Die Folge ist eine
fehlerhafte Messung.

1., Werkzeug wird Ober Zyklus an den Tizchtaster positioniart.

2., @mitﬁés&n

3. 5 Tasta [NC-START] dricken

= Messen wird gestartet.

Angabe eines Drehwerkzeuges in der Werkzeugverwaltung

genarall

Durch-  [a
Mmassar-

angabe
nein

B Werkzeuglange des Drehwarkzeluges muss

im ¥-Offsat der Werkzeugvanvaltung
gingetragen worden sgin.

[SP.- Pos. Drehw.]: Hier muss die Spindal-
position angeageben werdan, mit der die
Schneide vermessen wind.

[Versatz]: Die Schneide kann parallel der
Messkante versetzt werden, um den Maszs-
punkt der Schneida zu verandern. Dies
kann wegen Unzuganglichkeit erfolgen
oder dia Schneidenspitze ist aularmittig.
Das Drehwerkzeug muss in der Werkzeug-
warwaltung definiert werden.

Bei Durchmeszarangabe wird der Drehspitzen-
versatz mit [/ 2 definiert,

Wert 0 = Wert wird aus der Werkzeugtabella
des Z-Offzet verwendet.

1. . Werkzeuq wird Ober fyklus an den Tischtastar positionierL

2. , Messen Radius] mit Drehwerkzeug.

3., Taste [NC-START] dricken
4. , Drehwerkzeug muss in der Werkzeugverwaltung auf Gliltig-

kait prifen.

9.23.1.3 HKunden-Programme iiber Softkey

Allgemain

kann in der NC-Betriebsart "manuellar
wblaute uber Sofikey gestartet werden. Ab FP-Software-

stand V10.02.01 kénnen Mezsaufgaben mit einem Spindeitaster
oder einem Tischtaster durchgefihrt werden.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Zytden = Allgemaine Zyklan

. Zuder Funktion KUND .-PROG. muss die Stan-
| dard- PLC-Software geladen sein.
- Bei Nachristung muss hier dis PLC ebenso nach-
geristat wanden.

MANUAL-JOG Kundenprogramms

Dricken des Softkeys KL

.}. Es offnet sich die Einga-
bemaske der Kundenprogramme. '

Abb. 82: FP-Zyklen-Bediensoftkeys

Abb. 93: FP-Zyklen-Kundenprogramm

Der Inhalt dieser F‘mg_mmma D801 = GHE0E muss von Kunden
{bzw. Applikation) selbst programmiert werdan.

Fiir den Inhalt in diesen Programmen sind Kunden selbst verant-
wiortlich.

Oie Programme missen in den Ordner fathl - Librarcy direkt
geschrieben werden. Falls diese Programmnummern sich noch
nicht im Ordner Library befinden, kinnen diese selbst erstalt

werden.
' HINWEIS! _
Achsbewegungen werden gestartet
® g Betatigen des entsprechenden Softkeys wird
das hinterlegte Programm sofort gestartet.

Cie Programme missen mit (30 beendet werden.
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9.2.31.4 Ergebnisanzeige Gber Softkey
Allgemein

Abb. 84 FP-Fykian-Badignsoftiays

9.23.2 Zyklus Gewindefrisen
9.2.3.21 Anwendung

By gestartet werden. Ab FP-Softwarestand

zalgt werden.

- Ea] I'-la::l’ri]shnm muss hi!f die PLC ebenso nach-
geriistet werden.

! 3b]. Es offnet sich die Einga-
bemaske der CHIROM-Ergab: . Unter diesem Softkey werden
Auswartungen gestariet.

Abb. 95: Zyklen-Kinematic-Ergebnis

Der Zyklus erzeugt durch Frasen ein Innengewinda bzw. &in
Aullengewinda.

Die Kerntochbohrung bew. der Gewindebolzen muss vorhandan
2ain.

Durch Angabe der Steigung 0 kann der Gewindebolzen bzw. das
Kemloch des Gewindes hergestellt werden. Dazu ist ein geeig-
netes Werkzeug einzuwechseln.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Zyiler = Allgamaine Zykilan

59.2.3.22  Vorausselzungen

9.2.3.2.3 Parameter

Die Programme Gewindefraszyklus 02040 und die Standard MC
Alarmtexte 08105 missen sich in der Steuerung befinden.

Cie in dieser Anleitung beschriebenen Parameter missen gesetzt
sein.

Die Option erweiterte Makrovariabeln muss vorhanden sein!

Generalle Einstellparameatar

Paramatar
#e47

Wert

EBedeutung
Auzwahl der Ausfiihrung Werkzeugkorrekiurspeicher

Standardwarl
Werkzeugkorrekiurspeicher Ausfiihrung C.

Die Anwahl der Geomatrie Lange (+Verschleil) und Geometria Radius
{*+\erschieilt) wird Ober den Eintrag in der Werkzeugkomekturspeicher Tabella
entzchieden.

Werkzeugkorrekiurspeichar Ausflihrung A

Einspallige Ausflihrung mit Anwahl der Lange und Radiuskorrektur Gber H odaer D
im NC-Programm.

Auzwahl P-Codes vervendet oder nicht

Standard

Die Auswahl des Steuerungstyps wird in den neusren Steusrungen wia z.8.
dia18iMBS oder 31iA5 ! 310iA5 automatisch ermaglicht.

Dieser Parameter ist ndtig um den Zyklus in neven und alten Maschinen
verwenden zu kinnan.

Lim bei alten Steverungen und bel Nachristungen diesen Zykius atch verwenden
zu konnen, wird der Parameter auf 1 gesetzi

Damit warden P-Codes nicht venwendat.
aprache Fehlermeldungstexte.

Dieser Parameter kann auch bei Steuverungen, welche keine automatische
Sprachumschaliung der Fehlermeldungstexte Ober Keep Relais unierstlizen,
gesetzt werden.

Standard

Umschaliung derSprache automatisch durch Keap Relais.

P-Codas Parameter #26504= 0/1.

manualle Umschaltung auf die arste Sprache.

Im Standard deutsch.

manuelle Umschaltung auf die Fremdsprache.

Die Fremdsprache ist bei jeder Maschine kundenbezogen vorhanden.
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Ubergabeparameter Innengewinde

Parametar Wert

AET

K#G

O #7

E#a

Vg2

F#o

H#11

0

<]
1]

Bedeutung

Dias Eintauchen in der Z-Achse und das Anfahren des Hilfskreizas arfolgt im
Eilgang mit =o.

Wenn O angegeben wurde, dann wird diese Strecke trofzdem im &1 mit Viorschub
F varfahren:

Dar Rlckzug in der Z-Achse auf Position R findel immer in 0 statt!
Voraussetzung ist das R programmiart wurda.

Das Eintauchen in der Z-Achze und das Anfahren der Stariposition des Hilfs-
kreises erfolgl im Vorschub S1.

Zurtickfahren auf die Position X und Y mit &1 im Vorschub F

Der Riickzug in der Z-Achse auf Position R findet immer in G0 statt!
Moraussaetzung ist das R programmiart wurde.

W muss programmiert werden.

Keine Eingabe V erzaugt einen Alarm:

Keine Eingaba A bzw. A kleiner 0 bzw. grifter 1 erzeugt einen Alarm.

Werkzeugkomekiurspeichernummer fir dan Radiuskomrekiureert des Werkzeugs.

Bei den Steverungen 31iAS5 / 310iAS wird durch die Programmierung ven K999
automatisch der Komekturspeicher des Spindelwerkzeugs aktivierl

Der Fraserradius aus dem Komekturspelcher, wird fir die Berechnung der Anfahr-
positionen und Vorschibe im Zykluzs bendtigl,

K klginer 1 bzw. keine Eingabe odaer grofer 898 arzeugt einen Alam.
Kreisdurchmesser negativ = G3.

Kraisdurchmessar positiv = G2,

Keaine Angabe bzw. DO erzeugt einen Alarm.

Innengewinde Frisen

Keine Eingabe E bzw. ED oder E grolber 2 arzeugt ainen Alarm.

Eintauchvorschub mit welchem auf die Position Z positioniert wird, wenn A1
programmiert wurde.

Keine Eingabe ' bei programmiertem A7 arzeugt sinen Alanm.
F ist der Viorschub fir das Gewindefrésen.
Keine Eingabe F erzeugt einen Alarm.

Mit H wird der Winkel festgelegl untar welchem der Einfahrkreis gestariet wird.

Falls H nicht programmiert wird, dann wird automaiisch der Hilfskrgiswinkal auf 30
Grad gesetzt.

E= wird ohne Hilfskrais auf einer Geraden angefahren.

Ist der Hilfskreiswinke! O, dann wird der Hilfskreis nicht ausgeflibrt und der erste
Punkt am Gewinde wird als Gerade angefahren.

Der Parameter G izt zu setzen wenn mit AD angefahren wird. Sonst wird eln Alarm
erzeugt.
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Zyiler = Allgamaine Zykilan

Parameter Wert
M#13

[2a )

R#18

5418

Xadd

W25

ZHEG

Bedeutung
M = Radialer Mittenversatz das Hilfekreisstartpunktes in der X-Achsa.

Mit Hilfe der Variablen M, kann der Hilfskreismittelpunkt X parallel verschoben
werden.

Wird M nicht programmiert, dann wird M mit 5% von D2 angenommen.

Radialer Abstand zum Hilfekreisstartpunkt.
Wird dieser nicht programmiert, dann wird der Hilfskreis in GO angefahren.
Sonst Strecke O in G1.

Wird mit AD der Zyklus gestartet und der Paramater Q ist nicht programmiert bzw.
klginer 0, dann wird gin Alarm erzeugt.

Rist die Rickzugsebene £, auf welche nach dem Zykius zuriickgazogen wird.

Wird B nicht programmiert. dann wird nach dam Zykius auf der Endfiefe stehenge-
bligbar.

Wenn R programmiert wurde, findet der Rickzug in Z auf Position R immer in 0
statt!

& = Gewindesieigung des herzustellenden Gewindes.

Mit dem Vorzeichen +/- wird angegeben, ob die Bewegungsrichiung beim Frasen
des Gewindes in Z Minus-Richiung oder £ Plus-Richtung stattfindet,

Ausfrisen des Innengewindkermnlochs.
Ein geeignetes Werkzeug zum Frasen muss in die Spindeleingewechselt werden.

Keine Eingabe 5 erzeugt einen Alarm:

Im Parameter X wird der Mittelpunkt des Gewindes in der Achse X, vom Mullpunki
aus gesehan angegeben.

Wird die Varlable nicht programmiert, dann wind fir X der Wert 0 angenommean.

Im Parameter ¥ wird der Mittelpunkt des Gewindes in der Achse ¥, vom Nullpunkt
aus gesehen, angegeban.

Wird die Variable nicht programmiert, dann wird for Y der Werl 0 angencmmen.
Tiefe des Gewindes.

Keine Eingabe Z erzeugt einen Alarm.

Kaollissionsgoefahr!

Beim Gewindefrasen wird in Z um Anfahrikreizsteigung + Ausfahrkreissteigung
fiefar getahren, um die Menntiefe zZu emeichean.

22211153
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Ubergabeparameter Auliengewinda

Parametar Wert

A 0
1
2
Bg2
kHE
D7 <}
>0
E#A
Wi2a

Bedeutung

Fahren auf Z Position und Hilfskraizs anfahren im G0 chne Abstand Q! Die Bewea-
gung mach dam Ausfahrkreis zum Endpunkt (= Staripunkt) wird im &0 ausgefihet.

A1 = fahren auf Z Position im =1 mit Viorschub V.

Hili=kreis anfahren im G1 im Vorschub F ohne Position Q. Das heillt, direkies
Anfahren des Startpunktes fir den Hilfskrais im G1.

Die Bewegung nach dem Ausfahrkreis zum Endpunkt (= Startpunkt) wird ebenfails
im 51 mit Vorschub F ausgeflifrt.

V muss programmiert werden.
Keine Eingabe V erzeugt einen Alarm.

A2 =fahren auf £ Position mit S0 Der Hilfskreiz wird ebanfalls mit GO bis zum
Abstand Q angefahren.

Dig Hezstsirecke zum Hifskreisstarpunk! wird mit =1 im Yorschub F verfahren.
Bewegung nach dem Ausfahrkrets zum PunktQ im S1.
Die Reststrecke Zum Endpunkt (= Startpunkt) wird im S0 ausgefih.

Der Rickzug in der Z-Achse auf Position R findet immer in GC statt! Vorausset-
zung ist das R programmiert wurde.

Keine Eingabe & bzw. & kleiner 0 bzw. grifer 2 arzeugt einen Alam.

Mennmalk des herzustellenden Gewindes.
Entspricht bei metrischen Gewinden dem Aulendurchmesser des Gewindas.
Kaine Eingabe B erzeugt ainen Aflarm.

Werkzeugkorrekturspaichernummer in weichem der Radiuskorrekturwert des
Werkzeugs eingetragen wurde.

Bal den Steverungen 31/A5 310045 wird durch die Programmiemng von K855
automafisch der Komrekturspeicher des Spindelwerkzeugs aktivierL

Der Fraserradius aus dem Komekturspeicher, wird fir die Berechnung der Anfahr-
posifionen und Vorschiibe im Zykluz bendtigl,

K klginer 1 bzw. keine Eingabe oder groier 999 erzeugt einen Alanm.

kraisdurchmesser negativ = Hilfskreis im &3 anfahren. Gewinde mit G2 frésen.
Ausfanrkreis im G2 varfahren.

Kraisdurchmesser positiv = Hiliskreis im &2 anfahren. Gewinde mit 3 frasen.
Ausfanrkreis im G2 varfahren.

Keine Angabe bzw. DO erzeugt einen Alarm.
Aufengewinde frasen
Keine Eingabe von E bzw. E0 oder E gréfter 2 erzeugt einen Alarm.

V' ist der Eintauchvorschub mit welchem auf die Position 2 positioniert wird, weann
A1 programmntiert wurde.

Keine Eingabe V bei programmiertem A1 erzeugt einen Alanm.
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Programmierung

Zyiler = Allgamaine Zykilan

Parameter
F#3

H#11

M#E13

17

F#18

Wert

Bedeutung

F ist der Vorschub fir das Gewindefridsen und der Vorschub in welchem der Hiifs-
krais angefahren wird.

Keine Eingabe F erzeugt einen Alarm.

Mit H wird der Winkel fesigelegt unter welchem der Einfahrkreis gesiartet wird.

Es wird ohne Hilfskreis auf einer Geraden angefahren.

Ist der Hilfskreiswinkel 0, dann wird der Hilfskreis nicht ausgefiihit und der erste
Punkt am Gewinde wird als Gerade angefahran.

Crar Parameter O st zu satzan, wann mit AD angefahren wird. Sonst wird ain
Alarm erzeugt.

Wird H nicht programmiert, wird automatisch der Hilfskrelswinkel auf 30 Grad
gesetzt,

M = Inkrementeller Abstand, vom Kreismittelpunkt, in der Achze X plus zur
Berechnung des Hilfskreizstaripunktes in dar X-Achse.

Wird M nicht programmiert, dann wird der Staripunkt, fir den Hilfskreis, in der
Achsae X plus mit der nachfolgenden Barechnung emmitielt.

Position Hilfskreis = [[B) Gewindenenndurchmesser [ 2 ] + [[(Q) ] + Radius des
Werkzeugs.

Wird M programmiert, wird M als Startpunkt fiir den Hilfskreis in der Achse X plus
vernwvendet.

M = inkrementeller Abstand von der Kreismiite.

Damit ergibt sich der Startpunkt des Hilfskreises aus der nachiolgenden Berech-
nung.

B Poszition Hilfgkreis = Inkremantaller Abstand (M) von der Kraismitta in der
Achzae X plus,

Unter der nachfofgenden Bedingung wird bei programmiertem M ein Alarm ausge-
lost.

B Dz inkrementelle Position des Hilfskreisstartpunktes in X plus ist <= [(B)
Gewindenenndurchmesser / 2] + Radius des Werkzaugs.

Eine Verschiebung das Anfahrpunktes in Y-Achse ist nicht programmierbar!
Q ist der Sicherheitzabstand zur Positionierung in der Achse X plus.
Der Abstand wird zu B f 2 Nenndurchmesser des Geawindes addiert.

Der Abstand muss so grofll gewahlt warden, dass sich der Friser aulRerhalb des
Gewindenenndurchmessers B in der Achse X plus, anstellen Kann.

Wird G nicht programmiert, wird ein Alarm ausgegeben.

Das Gleiche gilt wenn der Abstand Achse X plus, von dar Mitte des Gawindes in
Achse X ausgehend, zum Startpunkt des Hilfskreises kleiner ist, als das nachfiol-
gende Rechenargebnis,

atartpunkt == [{B) Gawindenenndurchmesser / 2 | + Radius des Werkzeugs.

R ist die Rickzugsebene £ auf walche nach dem Zykius zurickgezogen wird.

Wird B nicht programmiert, dann wird nach dam Zykius auf der Endtiefe stehenge-
bligban.

Wenn R programmiert wurde, findet der Rickzug in £ auf Position R immer in GO
slatt!
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Parameter Wert
S819

HE24

Y#23

EHIG

Bedeutung
& = Gewindesteigung des herzustellendan Gawindas.

Mit dem Vorzeichen +/- wird angageben ob die Bewegungsnchiung beim Frasen
des Gewindes in Z Minus-Richtung oder £ Plus-Richiung stattfindet.

Keine Eingabe S erzeugt einen Alarm:
Frasen des Aulengewindezapfens.
Ein geseignetes Werkzeug zum Frisen muss in die Spindel eingewechselt werden.

Im Parameter X wird der Mittelpunkt des Gewindes in der Achse X, vom NMullpunkt
aus gesehen angegeban.

Wird die Varable nichi programmiert, dann wird fiir X der Wert 0 angenommen.

Im Parameter ¥ wird der Mittelpunkt des Gewindes in der Achse ¥, vom Mulipunkt
aus gesehen angegeben.

Wird die Varable nicht programmiert, dann wird fur Y der Wert 0 angenommen.
Tiefe des Gewindes.

kFeine Eingabe Z erzeugt einen Alarm.

Kollissionsgefahrl

Beim Gewindefridsen wird in Z um Anfahrkreissteigung + Ausfahrkreissteigung
fiefer gefahren, um die Nenntiefe zu erreichen.

9.2.3.24 Programmierung

Frizen Kernloch fiir Innengewinde

ah G53.40

GO G5F X0

Wird der Aufruf &3040 mit der Steigung =0 programmiert, dann
kann mit einem entsprechenden Werkzeug das Kemloch ausgef-

rést werden.
l HINWEIS]
Kollissionsgefahrl

o An atteren Maschinen mit FANUC Steusrungen ist
die Programmisrung von G4% in ainem saparaten
Satz nicht moglich, da die Steuerung die Korrekiur
nur innarhalb eines Verfahrzatzes abwihlen kann.

Wird 24 2 in einem separaten Satz programmierd,
dann wird die Korrektur in der Z-Achse ausga-
fahren.

Programmnumimer

Achse £ auf den Maschinennullpunkt verfahren mit Abwahl der
Langenkorrekiur

Achse Y auf den Maschinennulipunkt verfahren.
Achze X auf den Maschinennulipunkt verfahren,
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Programmierung
Zytden = Allgemaine Zykian

Gl G80. B2 EL M=,.. ¥Y=,..
e

ME T1
54

GO GAT G433 HE X=-20 ¥20
#50 56000 M3 MA

&0 A5 25

Ges PS040 A1 K1
VoGl FRa 03 Hah

MO Q- Rh 50 x¥=20.¥20 H2=11]

PR 817T Rl

A2

G0 G4% G530

0 =53 Y0
GO G5 KO

M30

Kernloch fir Innengewinde frasen

Multpurktverschisbung laden. {Muss angepasst warden!)

Werkzeugweachzeal
Anwahnl der Werksticknullpunktverschiebung G54,

Anfahren der Position zum Eintauchen in Z. Anwahl der Werkzeuglan-
genkormekiur, Kihimittel und Drehzahl.

Positionieran in £ auf Smm vor die Bearbeitungsebens Z.
Aufruf des Zyklus mit Ubergabe der Parameter,

Abwahl der Werkzeuglangenkorrektur. (Siehe Hinweis % weitere Infor-
mationen auf Seite 2£5)

Achse £ auf den Maschinennullpunkt verfahren mit Abwahl der
Langankorrektr.

Achse Y auf den Maschinennullpunkt verfahren.
Achsa X auf den Maschinennullpunkt verfahren.

Frn_gmmmunr.ll

1. j Der Fraser mit @6mm, wird beim Zyklusaufruf ce5 pooag,
auf die Position X /Y positioniert.

Im Programmbeispiel Kemloch eines Innengewindes frisen,
wird der Hilfskreiswinkel H mit 35° angegeben.

Von dieser Position wird in £ mit Yorschub W auf die Tiefe
Z=11 eingetaucht.

2. . Von der Position A Y aus. verfahrt der Fraser im G1 im
Vorachub FO.03 unter dem Winkel H 35" auf die Staripaosition
daz Hifskreizes.
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3. , Vom Startpunkt des Hilfskreises Step 2, wird mit @inem
i ~ Einfahrradiuz im G2, auf den Staripunkt des Gewindekarn-
- . durchmessers im Vorschub FO.03 gefahren.

Vom Anfahrpunkt Step 3 aus wird ein Vollkreis im G2
verfahren, mit den Mafian des Gewindekemdurchmessers.

t-h

Mach der Vollkreisbewegung wird anschiieiend der Ausfahr-
{ kreis im G2 verfahren. Dieser hat den gleichen Radius, wia
> der unter Step 2 zu sehende Einfahrkrais.

-

Mach der im Step 5 dargesteliten Bewegung, wird im 51 mit
F0.03 auf die unter X / Y programmierten Koordinaten
verfahren.

o

Die letzte Beweagung ist in £
Der Rickzug auf das Mal RS wird im G0 ausgefih.

= Damit ist der Zyklus beendet und das Gewindekernioch
erzeugt.

i

Frisen Innengawindo

Im nachfolgenden Baispiel wird die Steigung des Gewindes
programmiert. Der Ablauf arfolgt vergieichbar zum Frasen des

Kemlochs.
(i el Programmrummar
GO G489 G53 20 Achse Z auf den Maschinennullpunkt verfahren mit Abwahl der Langankaor-
rektur.
Gk G53 YO Achse Y auf den Maschinennullpunkt verfahran.
GO G&3 X0 Achsa X auf den Maschinennullpunkt verfahren..
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Programmierung

Zyiler = Allgamaine Zykilan

Gl Ged. L2 Pl
=

ME T2
54

GO GAT G4F HI X=-20
Y20 250 L6000 M3
ok

GO Gag #5

G655 P2040 A1 K2
LI0 E1 VO.04 FO.Oe&
H35 M0

QU _HS F=1 xK=20 ¥2i
7-H

G4%
GO0 G4% GE3I 20

G0 G53 X0

0 G53 X0

Mz0

Mullpunkiverschiebung laden, (Muss angepasst werden!)

Werkzeugwechsel
Anwahl der Werksticknullpunktverschiabung G54.

Anfahren der Position zum eintauchen in Z. Anwahl der Wearkzeugléngenkor-
rktur, Kihimittel und Drehzahl.

Faositionieran in £ auf Smm vor die Bearbeitungsebane Z.
Aufruf des Zyklus mit Ubergabe der Parameter.

Abwahl der Werkzeugléngenkomektur. {Siehe Hinweis % weitere Informationen
auf Seite 225)

Achse Z auf den Maschinennullpunkt verfahren mit Abwahl der Langenkor-
rekiur.

Achse Y auf dan Maschinennullpunkt verfahren.
Achse X auf den Maschinennullpunkt verfahiran.

Programmenda

Frizsen Gewindezapfen fir AuBengewinde

ciaf3

GO Gd% GE3I 20

G0 GE3 X0

G0 =53 HO

GLO GBO L2-"RE M=un
ME& T2

G54

G0 G930 543 HI X-20 ¥20

A50 58000 M3 MB
G0 G85 25

Wird der Aufruf 05040 mit der Steigung =0 programmiert, dann
kann mit einem entsprechenden Werkzeug der Gewindezapfen
eines Aultengawindes gefrdst warden.

Frogrammnumimer

Achse Z auf den Maschinennullpunkt verfahren mit Abwahl der
Langenkormektur.

Achsa ¥ auf den Maschinennullpunkt verfahran.
Achsa X auf den Maschinennullpunkt verfahran.
t=... HNulipunktverschisbung laden. (Muss angepasst wardenl)

Waerkzeugwechzal
Amwahl der Werkstiicknullpunktverschiebung G54.

Anfahran der Position zum Eintauchen in 2. Anwahl dar Werkzeugiin-
genkorrekiur, Kihimittel und Drehzahl.

Positionieren in £ auf Smm vor die Bearbeitungsebeana 2,
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GE5S PS040 AL B1O E1 D-10  Aufruf des Zyklus mit Ubergabe der Parameter.
E2 VOI.0L Ed.03

HA0 MIE g2 RS S00X-20 %20

2=11

G44 Abwahl der Werkzeugléngenkorektur. {Siehe Hinweis % weitera Infor-
mationen aufl Seite 225)

GO G498 G53 20 Achze £ auf den Maschinennullpunkt varfahren mit Abwahl der
Langenkorrekiur.

&0 G533 X0 Achze Y auf den Maschinennulipunkt verfahren.

&0 G530 %0 Achse X auf den Maschinennullpunkt verfahran.

3o Programmende

Aubengewindezapfen fir Gewinde

M10 x 1 frasen
1. » Der Fraser mit Durchmesser 8mm wird beim Zyklusaufruf
_ P00 ! G655 Pan40 auf die Position Abstand M von der Gewinde-
B F \ Zapfenpogition in der X-Achzae positioniert.
f | Die Y-tchze kann nicht verschoben werden und ist aus

digsem Grund immer Gawindezapfanmitte.

Von dieser X/ Y Position wird in 2 mit Vorschub V auf die
Tiefe Z-11 singetaucht.

Von der Position X/ Y aus, verfahrt der Fréser im &1 mit
Vorzchub FO.03 unter dem Winkel H 30°, auf die Startposi-
tion des Hilfskreises.

»

Vom Staripunkt des Hilfskreises Bild *2, wird mit einem
Einfahrradius im 3, auf den Startpunki des Gewindeaulien-
durchmeszers im Vorschub F0.03 gefahren, -

-
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Programmierung

Zytden = Allgemaine Zykian
4. 3 Vom Anfahrpunkt Bild *3 aus wird ein Volkreis im G2 mit den
. Malken des Gewindeaulendurchmessers verfahran.
5. j Mach der Vollkreisbewegung, wird anschliefend der Ausfahr-
~ kreis im G3 verfahren. Digser hat den gleichen Radius wie
der unter Bild *2 zu sehenda Einfahrkreis.
6. ,, Mach der im Bild °5 dargestellten Bewegung, wird im G1 mit
F0.03 auf die Stariposition in X/ Y verfahren.
¥, ’ T. , Dieletzte Bewegung ist in Z.
e MM L - Cer Rickzug auf das Malk RS wird im G0 ausgefiht.
= [Dramit ist der Zyklus beendet und der Gewindezapfen
gefrist.
Frisen Aultengewinda
Aulengewinde M10 x 1 frisen.
Wird der Aufruf 05040 mit der Steigung 5 + [ - programmiert, dann
kann der zuvor fur das Frasen des Gewindezapfens benuizten
Programmaufruf C5o4 0 fir das Aulengewindefrasen benutzt
warden.
oo Frogramamnumimer
GU G453 G5 24 Achse Z auf den Maschinennullpunkt verfahren mit Abwahl der LAngenkor-
rektur.
G0 53 ¥0 Achse Y auf den Maschinennullpunkt verfahren,
GO 53 K0 Achse X auf den Maschinennullpunkt verfahren.
IO GED LE PL Mullpunkiverschiebung laden. (Muss angepasst werden!)
¢ G e R
ME TZ Werkzeugweachsal
G54 Anwahl der Werksticknullpunktverschisbung G54

G0 G800 GA3 H1 X-20  Anfahren der Position zum Eintauchen in Z. Anwahi der Werkzeuglangenkor-
Y20 IS0 SE000 M3 rektur, Kidhmittal und Drehzahl.
Ma

2501 1153 CHIRON Fertigungszentrum Z88-56



