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GO G35 £5 Positionieran in £ auf Smm vor die Bearbeitungsebane 2.
G65 DI040 Al B1D Aufruf des Zyklus mit Ubergabe der Paramater.

B2 O=8.7173 E2

VO .03

FO.03 H30 MI10 Q2
Ry 5-1 ¥-20.¥20

2-8

549 Abwahl dar Werkzeuglangenkorrektur. (Siehe Hinweis © weitere Informationen
auf Seita 225)

G0 G493 G533 Z0 Achse Z auf den Maschinennullpunkt verfahren mit Abwahl der Langenkor-
raktur.

GO G53%0 Achse Y auf den Maschinennullpunkt verfahren.

Gh G53 o Achse X auf den Maschinennullpunkt verfahran.

M30 Programmende

Frogrammbeispiel: Auangewinde frisen (um 45 Grad goedreht)
AuBlengewinde M10 x 1 frisen, um 45 Grad gedreht.

Unter bestimmten Umstinden ist es eforderlich, einen definierken
Gewindestartpunkt zu haban.

Dies kann durch eine Koordinatendrehung erreicht werden, die vor
dem Zyklusaufruf durchgefihrt wird.

(Dazu ist die Option Koordinatendrehung notwendig. )

Qa5 Programmnummer

G0 G489 652 850 Achse Z auf den Maschinennullpunkt verfahren mit Abwaht der
Langankorrekiur,

GO G53%0 Achsa Y auf den Maschinennullpunkt verfahramn.

O GHE X0 fuchse X auf den Maschinennulipunkt verfahran.

-ﬁlc- GEO L2 P11 K-... Y-... Mullpunktverschiebung laden. (Muss angepasst werden!)

ME 12 Waerkzeugwechsal

G54 Amwahl der Werksticknullpunktvarschiebung Gb4.

ch G30 G43 H1 X-20 ¥20 anfahren der Position zum Eintauchen in Z. Anwahl der Werkzauglan-

250 SEO00 M3 MA genkorrektur, Kihlmittel und Drehzahl.

S G958 RS Positionieren in £ auf 5mm vor die Bearbeitungsebene 2.

GeE X0 ¥0 E0 IO JO Kl E45 Koordinatendrehung 45 Grad um Achse Z,

CES BOpdo: Al B10 K32 Aufruf des Zykius mit Ubergabe der Parameter.

O=0,3073 B2 VD.Ql

FRiQ3 HIG-MID 32 RS S5=31
X=-20 ¥20 Z~-8
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Gao

GO 15 653 20

=0 53 Y0

G0 53 X0

5.2.3.25 Fehlermeldungen
Nr. Fehlerbeschreibung

36 G41-G4AZ2 AKTIV
ABWAHL G40

3019 UNZULAESSIGE
EINGABE A

3023 UNZULAESSIGE
EINGABE B

3025 UNZULAESSIGE
EINGABE E

3026 UNZULAESSIGE
EINGABE F

3028 UNZULAESSIGE
EINGABE K

3127 EINGABE K FEHLT
3129 EINGABE £ FEHLT
3131 EINGABE 5 FEHLT
3141 EINGABE & FEHLT
3148 EINGAEBE B FEHLT
3148 EINGABE D FEHLT
3148 EINGABE E FEHLT
3131 EINGABE F FEHLT

Abwahl der Werkzeuglangenkorrekiur. (siehe Hinweis & waitere [nfor-

mationen auf Seite 225)

Foordinatendrehung aufheben.

Achsa Z auf den Maschinennullpunkt verfahren mit Abwahl der

Langenkorrektur.

Achse Y auf den Maschinennullpunkt verfahren.

Achse X auf den Maschinennullpunkt verfahren.

Programmanida

Eine Rotation durch G628 kann vor jedem =65 09040 aufgerufen

werden.

In der Skizze wird eine Drehung mit 45 Grad gezeigh

Die Anfahrwinkel H werden angegeben, alz ob keine Drehung aktiv

ist. (Im Beizpiel 30 Grad)

Ursache

Beim Zyklusaufruf ist G41 bzw. G42

akfiv.

Der Wert fir A ist grofier (=) 2 bzw,

kleiner (=) 0,

Der Wert fir B ist kleiner gleich (<=}

0.

Dar Wert fir E ist grofier (>} 2 baw.

kleinar (<] 1.

Der Wert fir F ist kleiner gleich [==)

i3

Der Wert fir K ist grofer (=) 955

bzw. klginer (<) 1.

K wurde nicht programmigrt.

£ wurde nicht programmiart

5 wurde nicht programmiert.
A wurde nicht programmiert.
B wurde nicht programmigrt.
D wurde nicht programmiert,

E wurde nicht programmiart.

F wurde nicht programmiart.

Abhilfe

41 bzw. G42 vor dem Zyklusaufruf

abwihlen.
Wert fir A andern.

Wert fir B andarn.

Wert fiir E andern.

Wert fir F andem.

Wert filr B andern.

K programmizran.
Z programmieren.
3 programmiaran.
A programmiaran.
B programmieran,
[ programmisren.
E programmi@ran.

F programimieran.

2321 1153
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Nr.  Fehlerbeschreibung
3152 EIMGABE YW FEHLT
3157 EINGABEFEHLER 5.

Y wurde nicht programmiert.

Innengewinde: Der Warkzeugradius

ist grofer als der arrechneta Wert
aus V2 - M -0

Aubengewinde: M wurde programs-
miert und das angegebans Mall fir

M ist kleiner gisich: kM == [[B}
Gawindenenndurchmesser / 2] #
Radius des Werkzeugs.

Crer Wert fr O ist 0.

C wurde nicht programmiert;
Der Wert fir D ist 0.

Der Wart filr H ist groBer (>} 180
baw. klainer (<) 0.

ANLEITUNG

3162 UNZULAESSIGE
EINGABE Q

36T EINGABE O FEHLT

2170 UNZULAESSIGE
EINGABE D

3171 UNZULAESSIGE
EINGABE H

9.2.3.3 Werkzeuglingenvergleich

9.2.3.3.1 Vorgaben

chiron

Abhilfe

\ programmignzn.

Werkzeug veravanden, dessen
Radius kleiner ist als das
Ergebnis aus V- M - Q.

M bzw. O anpassan.

D auf korrekten \Wert Gbar-
priifen,

K Korrekiurs peichermummer auf
komekten Wert prifen.

Warkzeug veravanden, dessen
Radius kleiner ist als das
Ergebnis aus V2= M - 01,

M anpazsen, damit die zuvor
genannte Berachnung &inga-
haiten wird,

M nicht programmieren, dass
hieilit b wird automatisch
berechnet.

K Korrekiurzpeichermummer auf
kormekten Wert prifen.

Whert flr @ andern.

2 programmeeren,

Wert fir D andern.

Wen fir H anderm.

Der Zyklus G665 p2032 |, kann zur Vermeidung von Eingabefeh-
lem der Werkzeugkorrekturen verwvandet werden.

Der Aufruf erfolgt direkt nach einem Werkzeugwechsal,
Zyklus ist nur fir Steuerungstyp 3145/ 310iA5 verwendbar.

Die angegebane Schneide (H/D) des Werkzeugs wird anhand der
Vorgabewerte mit einer vorgegeben Toleranz Oberprift,

Die Uberprifung ist auch mit Schwesterwerkzeugen méglich. Dazu
muss die H-/D-Komektur mit #2939 bzw. 0595 aufgerufen werden.

Bei Verwendung von mehreren Schneiden Funkticn 3800
TLI10001 EXx zum Akivieren der Schneide verwenden.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Yerwendete Parameter

Dar Zykius zur Uberpriifung der H-Korrektur muss spatestens vor
der ersien Z-Bewegung aufgerufen werden! Fir weitere Werkzeug-
korrekiuren kann dieser bei Bedarf auch im Programm erneut
aufgerufen werden. Dies trifft besonders fiir die Uberwachung van
Radiuskorrekiunen zu.

Der Zyklus kann mehmmals am Anfang des Programms
geschrieben werden, um alle Werkzeuge und deren H-Korrekturan
Zu Uberprifan.

Beachien, dass auch wahrend der Bearbeitung in der Werkzeug-
verwaltung Daten gedndart werden kdnnen.

Diie Richtigkeit der angegebenen Ofsetnummer kann nicht Gbar-
prift werden.

Im Zyklus Werkzeuglangen und Radiusvergieich verwendete lokale
Farameter

Parameter Benennung ! Verwendung

#33 Ubergabe Alarm / Sprache
#3z Ubergabe Alarmnummer
#29 Rechenparameter

#28 Rechenparameter

w27 Rechenparameter

8.2.3.3.2 Langen- und Radiusvergleich bai Friswerkzaugen

Aufrufparameter

Para- Benennung |/ Verwendung
; Ly

H#11) Zu Ubarprifende Korrektur.

Wird H nicht programmiert, dann wird die Lange nicht
berlicksichtigt.

Erlaubte Werte

B H1-HIST
m HIEE

Fehler bei:
E H998
B Keine Angabe von H und D
AT Langenvorgabe fir die zu Oberprifénda Lange.
[H1-H987 bzw. H358).
Es wird die Lange und Verschlgill-Lange dberprift,

Falts kein fir A jedoch H angegeban wird erfolgt
Fehlermeidung.

234 1 1153
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mif.nr
B i#2)

D (#7)

C (#3)

E (#8)

Aufrufvarianten

chiron

Benennung { Verwendung

A_i;snlular Toleranzweart flir die zu Uberprifends
LEnge.

Kein B bei angegebenem H : Fehier.

Zu Uberprifender Radius.

Wird D nicht programmiert, dann wird der Radius
nicht bardcksichtigt.

Eriaubte Wearta

B D1-D297
® [DH999

Fehier bei;

m D998

B Keine Angabe von H und D

Radiusvorgabe flr den zu Obarprifenden Radius.
Es wird der Radius und Verschleit-Radius dberprift.
Kein C bei angagebenam D: Fahlar,

Absoluter Toleranzwert flr den zu Gberprifenden
Radius.

Kein E bei angegebenam D: Fehler.

Hochgeschwindigkeitsoptionen vor dem Aufruf abwihlen!

Variante

Erklarung
MNur Lange uberprifen. Nur H angaben
Mur Radius Oberprifen. Mur D angeban.

Lénge und Radius tberprifen. H und D
angeban.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Programmisrbeispiela
Werkzeuglingen und Radiusvergleich (H / D)

Uberpriifen von Linge und M6 T
Radius anhand der Angabe H/D gy mogpo 71110001 BXX / Schneiden Anwahl)
dos Warkzeugs in der Spindel.

GE5 P903z H1 Al50.2 BO.2 Dl C31.5 EO0.1

G0 GA3 HI ..

L1 41D .

Mur Werkzeuglange vergleichen (H)

Nur Werkzeuglinge vergleichen ME T..
(EVTL, M3300. T11I10001 PXKX Y Schrneiden, Apwald)
G65 PRR3Z H2-ALG0LZ BO.2
GO GEECHE

Mur Radius vergleichen

Mur Radius vergleichen Mo T
(EVTL. M3800 TI110001 BYY / Schneiden Bnwahl)

Geh POn3E HI A1S0.2 AD.2

G 543 Hl....=

(EVTL. MASEO00 T11I0C01 PXx f Schnelden Anwahl)
G5 PRO3Z B3CHO ERIO5

Gl 41 D3 ..

Werkzeuglingen und Radiusvergleich mit H1 und D3

Vergleich mit H1 und D3 Me T.
(EVTL. MAg00 T1110001 EXx [/ Schneiden Anwahl)
Geh PAN3IZ HI-ALS0.E BO.Z2 DR CAL.5 EOLY
GO Gd3 HL .

(EVTL . MBB00 T11I0001 EXX [ Schneiden Anwahl)
51 841 D3,
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Werkzeuglingen und Radiusverglaich H999 /D993 mit FANUC Tool Life Managemeant

FANUC Teol Life Managemaont

Uberpriifen von Lange und Radius anhand der Angabe 82245/
029, Es wird dber die Funktion H92% f D93 % die aktive Schneide
des Werkzeugs in der Verwaltung gesucht und diese aktiviert. Das
Programm &% 2 32 dberprift nun diese aklive Schneide,

Me T..

(EVTL. M9BO0 Tillo001 EXX / Schneiden Anwahl]
65 PSO32 H989 ALLGO.2 BO.2 DI99 ©31.5 EO.1
G0 G443 HIox

(EVTL, M2BO0 TITI0001 EBXX ¢ Schneiden Anwahl)
1 G431 DeS8-LL

9.2.3.3.3 Werkzeuglingen und Y-/ Z-Versatz von Drehwerkzeugen priifon

Aufrufparameter

Diese Option kann nur in Verbindung mit FANUC Tool Life
Management verwendet werden!

Bei Drehwerkzeugen werden immer alle drei Werte Oberprift; X als
Lange ., Versatz £ und Versatz Y.

Diese Parameter werden auf Eingabe geprift und mdssen Werta
enthallen.

Optional besteht die Moglichkeit, den Schneidenradius zu Uber-
priifar.

Parameter Benannung !/ Verwendung

TiE20) T1= Drehwarkzeud dberprifen.
Kein T und Aufrufparameter filr das Drehen
arzeugt Fehler.

E= muss der Werkzeugtyp fir Drehwerkzeug
angageben werden, da die Entscheidung dar
vanvendetan Korrekturspaicher Ober diesen

Eintrag erfolgt.
Ohne Werkzeugverwaltung kénnen keine Dreh-
werkzeuge vervendet wardan.

H {(#11) Welche Lange soll Gberprift werden.
Erlaubte Werte

m HT1-HB3T
m HB3S

Fehler bei;
B HBos

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Parameter Benennung | Verwendung

AfRT) Langenvorgabe fir die zu Gberprifende Lange.
Es wird die Lange und "Verschieilk Lange" Gbear-
priift.

B {#2) Absoluter Toleranzwert fir die zu Oberprifende
Lange.

D (#7) Y-\ersalz der Schneide aines Drehwearkzeugs
uberprifen.

Rorrekiurspeichernummer des Y-\Versaizes,
walcher Gbharprift werdan soll.

Eriaubte Werte

B D1-Dogr

m D999

Fehlar bei:

= D998

CH3) Vorgabe flr den zu Oberprifenden Z-Versatz
E= wird der £-Verzatz + der Z-\Versatz Verschleilt
Uberprift.

E {#8) Absoluter Toleranzwert fir den zu Uberpriferden
Z-\ersatz

M (#13) Y-\arsalz der Schneide eines Drehwerkzeugs
uberprifen.

Korrekiurspeichernummer des Y-Versalzes,
welcher dberpriifi werden soll,

Eraubte Werte

B M1 - MBST

B M99

Fehler bei:

B MOOE

F (#59) Yorgabe fir den zu Oberprifenden Y-\ersatz.
Es wird dar Y-Viarsatz + dar Y-\ersatz \arschlail
Uberprift.

I {74 Abzcluter Toleranzwert fir den zu Gberpriifenden
Y-\ersatz

Cptionale Aufrufparameter: Schneldenradius von Drehwerkzeugen dberprifen

Optional besteht die Moglichkeit den Schneidenradius zu Gber-
profen.

23811153 CHIRON Fertigungszentrum Z88-56
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Parameter  Benennung / Verwendung

VHIZ) Schneidenradius eines Drehwarkzeugs Gber-
prifen.

Korrekturspeichemummer des Schneidenradius
der Uberprift werden soll.

Magliche Korrekturspeichemummern(Werte von
V) 1his 987 baw. 883

Erlaubte Werie

| V1-\997
m w998

Fehler bei:
E V998

J (#5) ‘:’I’;::rg:aba fir den zu Uberprifenden Schneidenra-
s,

E= wird der Schneidenradius und der
Verschleifwert Radius Oberprift.

U (#21) Absoluter Toleranzwart flr den 2Zu Oberprif-
enden Schneidenradius.

Aufrufvarianten beim Werkzeugldngen und Radiusvergleich von Drehwerkzeugen
Hochgeschwindigkeitsoptionen vor dem Aufruf abwahien!

Variante Erkldrung
X- Lange, Versatz ¥ und Versatz Z dberprifan.
2 COptional kann zur Vananie 1 auch zusatzlich

der Schneidenradius mitgeprift werden.,

Programmierbeispiele
Werkzeuglangen, Y-Z-Versatz iiberpriifen von Drehwerkzeugen

Uberpriifen von Warkzeugldnge, Y-Z-Versatz Gbar die Angabea
HIDM des Drehwerkzeugs in der Spindel.

Es werden immer alle drei Daten inklusive Verschlei® tberprift.

Die Angabe aller Daten ist Pfiicht. Daten werden auf Eingabe Gber-
prift.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56 2397 1153
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Y-/Z-Versatz (iberpriifen

ME T,
(EVTL: MBE00 TITIOOEBL BXX Y Schneiden Anwahl)

GeS BPBO3IZE H1 A150.2 BO.2-D1 C31.5
E0:IMIEG 110505

GAO3 HI_ ..

Gl 291 Bl o

Optionale Uberpriffung des Schneidenradius

Uberpriifung des Schneidenra-

MG T,
(EVTL: M38G0 TI1LOOBY BXX Y Schneiden Anwahl)

GLH5 PEO3IZ HICALGD.2 B0.2-D1 0315
EFIMIFE0I0B2VITR 20001

G803 HI_ ..

Gl S941 Bl .

Werkzeuglangen, Y-/Z-Versatz dberpriifen von Drehwerkzeugen in Verbindung mit FANUC Teol Life

FANUC Tool Life Managament

Uberprifen der Werkzeuglange, Y-/Z-Versatz und Schneidenradius
anhand der Angabe H99% / 0929, Es wird Ober die Funkfion
H282 /D932 die aktive Schnelde des Werkzeuqs in der Veraal-
tung gesucht und aktiviert

Cias Programm 0203 2 Uberprift nun diese aklive Schneide und
deren Werte auf Ubereinstimmung mit den vorgegebenen Wartan.

M5 T,
(EVTL. MARg00 T1110001 EXX [/ Schneiden Anwahl)

Geh PRO3IZ H9SD ALSO.2 BO.2 O99% C£31.5
EQ.IMSSSED . 0L0. 02Veas.T0. 20051

GHOT H298.

(EVTL. M3300 T1110001 EBXX [/ Schneiden Anwehl)
Gl GHI1l B3R

240/ 1153
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9.2.34 Datenbereiche
9.2.3.41 Reservierta Programmnummarn

Machfoigende Tabelle zeigt die Programmnummerberziche, die
von CHIRON reserviert sind.

Endkunden-Makro-Programme dber die Funktion G658 Bxxx,
GEE Pxxx odss M93 Pxxx audirufen.

Aufrufe dber © und G als Endkunden-Makro sind nicht zuldzsig.

I HINWELS!
Programmnummern im reservierten Bareich

Die Programme in den reservieran Bereichen
werden flr speziells Aufgaben verwendet. Falls ein
Programm im resanierten Bamaich erstallt wird,
kann s zu unvorhersenbarean Wachsalwirkungen
kommen. Fehlfunktionen oder Schaden an der
Maschine sind moglich.

= - Meue Programmnummern in den reservierten
Bereichan nur nach Absprache mit CHIROM
Systamtechnik vervendan.

HINWEIS]

Maschinenschiden aufgrund Parameterinde-
rung maglich

Parameter im Bereich #6050 - #5089 und

#24400 - $22420 werden fir spezielle Systa-
naufgaban verwendat.

Verandern dieser Parameier kann zu Fehifunkti-
onen und Maschinenschaden fihren!

Schiden die auf die Verinderung der Maschinen-
daten zurdckzuflhren sind, fallen nicht unter die
Gewahrleistung von CHIRON.

= Miemals Veranderung dieser Farameter
wormehman.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56 241 1153
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Bereich Verwendung
o7000 - OF000 - Rasarviert flir CHIRON — Bohr- und Fraszyklen fir alie FANUC Staue-
Q799 OToe9 FUMgEen.
o781 = Reservierl flir CHIRON Messtaster Zyklen.
07350
o793 - Reserviert fir CHIRCM - Beispielprogramme Stangenbaarbeitung.
Ora9a
Q8000 - 08000 - Raeserviert fir CHIRCON Alarmmealdungen.
08399 08059
Q8100 - Reserviert flir CHIRON - NC-Alarme und Meldungen.
28158
OB200 = Rezerviert fir CHIRON - Sonderprogramme bzw, maschinenspazifische
08289 Frogrammis.
08300 - Resarviart fir CHIRON - PLC oder Macroaxecutarprogramme.:
08358
O8400 - Reserviert flir CHIRON = Systemtechnik.
084588
08500 - Roservier fir CHIRON - Inbetriebnahmeprogramme.
08599
08600 - Resarviert flir CHIRON - Systemiachnik.
08658
8700 - Reserviert flr zu schiizende Kundenprogrammi.
Da7aa
CB8800 - Raserviert fur CHIRON - Systemiechnik.
08869
QBT - Reserviert flir CHIRON Programmierer.
{8850
OBS00 = Reszerviert fir CHIRON Messtaster Zyklen im geschwenkien System.
08950
Ca000 - 09000 - Resarviart fir CHIRON - Systemiechnik.
09399 05099
09100 - Resarviert flir CHIRON - Systemtechnik.
09188
08200 - Rezerviert fir CHIEON - Sonderprogramme bzw, maschinenspezifische
D259 Programima.
08300 - Hesarvier fir CHIRON - Syatemtachnik.
09358
05400 - Reserviert flir RENISHAW Zykian.
09458
089500 = Raszerviert fir CHIRON = Systemtechnik.
09399
C9600 - Raserviert fur BLUM Zykien.
03658
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D8700 -
Cayag

ae0d -
OBRag

29800 -
29899

Verwendung
Resarviert fir zu schitzende Kundenprogramme.

Reserviert fir CHIRON - Systemtechnik.

Resarvier fiir CHIRON - Systamtechnik.

9.2.3.4.2 Zulassige Parametor

FANUC allgemein

Bereich
#1 =933

#100 - #199
#200 - #499

#500 - #539

#5340 - #599

#G00 - #6599
#T00 - #799

HINWEIS!

Verwendung von tempordren Varablen

Temporédre Varnablan:

= Werden von anderen Programmean dber-
schrisben!

= [Dirfen nur zum Berechnen von Zwischen-
werten vervendeat werden.

—~ Werden nach Maschine ausfein geltschtl

= Werden hausintern fir das Daverlaufprogramm
verwendet!

= Konnen in Absprache mit dem Kunden auch
fir Kundenprojekie benutzt werden,
(Laden im Programm erforderlich! Nicht van
Hand setzen!)

Varwandung

Lokale Parameter, freie Verwendung.

Temporare Variable!l & weitere Informationen auf Saile 243
YWon FANUC baelegt.

Flr CHIROMN PLC reserviart!

Blum Zyklan Eichpositionan!
Dirfen nicht dberschrieben werden)

Temporire Variable! % weilere Informationen auf Seife 243

Filir Kunden frei verfligbar!

Kannen in Abspracha mit dam Kunden auch fir Kundenprojakte banutet
werden. (Laden im Programm.)

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Zyidlern = Parameaferwers in andars Bereiche umspeichear

Bereich

#800 - #8929

#900 - #939

#940 - #949

#950 - #959

#960 - #9569

#4970 - #9939

FANUC 31iA5 / 310IA5

Beraich

298000 -
#98099

#98100 -
#98199

#OE200 -
#98299

#OE300 -
#8389

#98400 -
#8499

9.2.4 Parameterwerte in andere Bereiche umspeichern

-
-
b
b

Verwendung
Fir Masszyklen vervendet!

CHIRON {Systemtechnik)

CHIRON (Systemtachnik)

ache Makros.

CHIRON (Systemtachnik)

Vorwandung
Fiir Kunden frai verdigbar

Reszarvier fir Standardzykien.

Resarviert fir Standardzykien.

Parametar reserviert fiir Stangenladerprogramme.

Farametar reserviert fiir Stangenladenprogramme.

Resarviert fir kundenspezifische Anwendungen PLC und kundenspezifi-

Kannen in Absprache mit dem Kunden auch fir Kundenprojekte benutzt

werden.

Reserviert filr Standardzyklen.
CHIRON (Systemtechnik)
Reserviert flr Standardzyklen.
CHIRON (Systemtechnik)
Reserviert flr Standardzyklen.
CHIRON ({Systemtechnik)
Resanviert filr Standardzyklen.
CHIRON {Systemtechnik)

Anwendung Das Makro Obertrigt Daten aus den geschiizten Parametarbarei-
chen in die freien Parameterbereiche.
Diese Daten kdnnen dann im MC-Programm verarbeitet werden.
244 {1153 CHIRON Fertigungszentrum Z88-56
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Syntax Erklirung
Programmaufruf LEE: PROITIAL. B
Yariable A Ziglparameter

In diesen Parameter wird der gelesene
Wert aus dem Quellparameter geschriaben.

Gilltige VWerta: 1-998 {#1 - #9949).

Zuldssige Variablenbereiche beachten!
& Kapite! 8.2.3.4.2 Fuldssige Parameter”
auf Seite 243

Variable B Ouellparameter

Aus diesam Parameter wird der Wert
gelesan und in den Zielparamater
geschrigban.

Programmierbeaispiel e
65 F%03% A100 B2edOl
Cer Werl des Parameaters § 2 6001 wird in den Parameter 100
geschriaban,
Fehlermeldungen Falis die Ubergabevariablen A und B nicht programmiert oder

ungiltige Werte Obergeben wurden, gibi die NC-Steusrung eine
Fehlermeldung aus.

Fehler #3000=141 Variable A nicht programmiert oder ungditiger “ariable & prifen und richtig-
Wert stellen

Fehler #3000=146.  Variable B nicht programmiert oder ungaltiger Variable B profen und richtig-
Wert stellen

Fehler PEO11S Wert von Variable B liegt aufterhall der glltigen  Variabie B prifen und richtig-
Parameterbergiche stelien
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Zyiden = Warzeugmagazin abspilen

9.2.5 Werkzeugmagazin abspiilen

Allgemeine Hinweisa

Ablaufbeschreibung

Beispielaufruf Standard

Beispielaufruf kurza Spilzeit

Ciese Funktion wird mit dem Herstellerzyklus 03004 MAGELUSH
realisiar.

Mit Hilfe der Werkzeuginnenkihlung werden die Werkzeughalter
mit Kiihischmiersioff abgespllt.

Failz die Maschine keine Werkzeuginnenkihlung besitzt, ist diese
Funktion nicht verfligbar.

Fallzs die Mazchine zusdtzlich mit einer variablen Hochdmckstufe
ausgestattet ist, erfolgt das Abspiilen mit der Druckstufe 20 bar.

Aufgabe des Zyklus:

B Werkzeugmagazin ragelmaiig absplien.
B ‘Werkzeuggreifer von Spanen reinigen.

Ctas Abspllen erfolgt in den NC-Betriebsarten "Handeingabe” =
oder "automatischer Betrieb" = durch Starten des Zyklus.

Der Zykiuzs muzs an geeigneter Pogition im Hauptprogramm integ-
riert werden.

Beispielzweise kann alle 50 Bearbeitungzsdurchlaufe das Werk-
Zzeugmagazin 1x komplett abgespilt und von Spanen gereinigl
warden.

Ablaufschritte:

B Falls zich beim Starten des Zyvklus noch ein Werkzeug in der
Spindal befindet, wird s im Magazin abgelegt

Die Spindel wird (ber die Werkzeugwechselposition bewegt
Werkzeugmadgazin fahrt heraus.

Das 1. Werkzeug wird unter die Spindel gebracht.

Durch das Positionieren der X-Achse und Weiterdrehen der
Fette wird jedes Werkzeug gezielt abgesplilt.

Die maximale Laufzeit der Spindel bei geldster Spannzange
betragt 5 Minuten.

Die Spiilzeit ist abhangig von der variablen Ubergabe ins
Programim. Falls keine Ubergabe erfolgt, wird die Spidlzeit mit
einem Standardwert {abhingig vom Maschinentyp) vorbelegt,

Sobald alle Platze abgesplit wurden, wird das Werkzeugmagazin
in Grundsteliung gefahren. Danach befindet sich 70 In der Spindeal.

M3004

afart Spilzyklus, Splldauer pro Werkzeug gemall der Standard-
einstellung. (Maschinentypabhandig)

Fo.g M2004
Siart Spilzykius, Splldaver pro Werkzeug 0.8 Sekunden.

2461 1153
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9.2.6 Programmierung TS27 FANUC

9.26.1 Voraussetrungen

9.2.6.1.1 Allgemeine Voraussatzungen fir Fanuc T327
Voraussetzung und Inbetriebnahme

Fir die korrekte Funktion der TS27 Zykien ab V03 00 00 ist es
notwendig, dass dber die PLC der #1003 versorgt wird.

Auskunft Gber den bendligten Software-5tand kann die CHIROMN
PLC-Abteilung gaben.

Zusatzlich missen die erweiterten Makroparameter bis 999
vorhanden sein.

Al Zyklen Version V04.00.00 sind die Alarmtexte in die alige-
meinen Alarmtexte eingebunden.

Alarmnummern haben sich gedndert.

Beispial Adarm 3123 ist ab Zykien Version V0400000 Alamm 31761

(P-Codes Parametar und envelterte P-Codes Parameter mlssen
vorhanden sein / Oplion.)

Ausrichten des T327 B Der TS27 muss X bew. ¥ parallel ausgerichiet werden, damit
dar Tasislift die Flache bei der Messung rechiwinklig berihrt.

® Eine Parallelitit von unter .02 mm gewihreistet ein genaues
Messen der Werkzeugradien,

Siehe Anleitung Tasterherstaller,

HINWE!S!

Vor dem Programmstart auf Stdrkanten und
Hindemisse achien!

Es kann zur Kollizion mit z.B. Werkzeug, Werk-
shlick ocder Vorrichtung kommen.

Voraussetzungen fiir die korrekte 1. , Bei Schwenkkopfmaschinen den Schwenkkopf vor dam
Ausfilhrung Eichen auf 0° schweanken.

2. , Kalibrierwerkzeug in die Spindel wechsaln.

l HINWEIS!
Bei Korbmaschinen mit HEK ohne Fosition-
L iergraifar muss das Werkzeug mit M106 oder

uber das Attribut orlentiert bzw. positioniert
eingeweachselt werden.

3. » Im 228 28 den Parameter #3867 entsprechand des Werkzeug-
verwaltungstyps A =1/ C = 2 eintragen.
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Zyklen » Programmierung TS27 FANUC

8.262 Eichen
Motwendigkeit Eichen

9.2.6.21 Hilfsprogramm O1
Eichen dber Hilfsprogramm O1

Handhabung und Paramaoter -
Eingabe zur Mittenposition (O1)

4. ,, Werkzeuglinge des benutzten Eichwerkzeuges in der Offset-
Liste {Tabefle fir Werkzeugl&gngenkorrekiur) eingeben.

5. ) Beim Eichen mit sogenannten Tool Holder Offsets oder
z auch Referenzldngen, die Minuslange in den Werkzaughkor-
rekiurspaicher einiragen.

Erweiterte Mullpunkiverschiebungen sind in den Zyklen
bertcksichiigt. Option G34.1 P1 - P300.

Wit dem #1003 wird automatisch der richtige Parameter fir
Tischzeite (TS) 1/ 2 oder Arbeitsfeld 1/ 2 beschrieben.

Umrechnung INCH erfolgt automatisch.

o

Langen in INCH angeben.
1

. Worschub wird automatisch angepasst.

i

B Eichungen missen vorgenommen werden, um Schaltpunkiver-
zerrungen und Abweichungen zu kompansienen.

B Jedes Tastsystem hat unterschiedliche Schaltpunkte und
Abweichungen.

Das Eichen ermittelt diese Werte und ermaglicht damit prazise
Messungen.

B Durch Verdnderungen am Tasisystem, z.B. Auswechseln des
Tastereinsatzes, werden die Schalipunkte verdndert.

B  Nach jedem Auswechseln des Tastereinsatzes muss geeicht
werden.

B Beim Eichvorgang werden zusatziich alle Positionen for die
Messzyklen ermittelt

Das Programm &1 kann optional geladen werden und gehdrt nicht
Zum Standard.

Es vereinfacht lediglich die Eichprogramme in Z, Y und X.

Fir die kKorrekte Funktion des Zyklus ist es notwendig, dass der
T327 korrekt in Betrieb genommen wurde und "Restweqg [Gschean”
funktioniert.

#5132 muss generall bei 18iIMBS und Vorgangersteuerungen
warsongt warden.

Alle Werte sind in Inch bzw. mm einzutragen.

Para- Benennung / Verwendung

mater
#1 X-Mittenposition TS27 fur die Z-Eichung.
f2 Y-Mittenposition TS27 fur die Z:Eichung.
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Ablauf Eichen Uber Hilfsprogramm O1

Voraussetzungen fir die korrekte
Ausfihrung

meter
$14

ar
Pa
oy

£30

$31
£32

§3Z

chiron

Benennung / Verwendung

Korrekturfakior, um bel einem kugeligen Kalibrierwark-
zaug den Antastpunkt unter die Kante der Antastifche
Zu legen.

(Eichung X} Ca. minus 2 mm ist ausreichend, da
dieser Wert anhand von der Z-Eichung und Kalibrigr-
werkzeugdurchmesser ausgehend barechnat wind.

H-Korrekiurspeicher des Kalibrierwerkzeugs eintragen.
Verfahrweg im G31 Resteeq [Gschen in Z-Richiung.

Mit diesemn Parameter kann der Abstand der verfahren
wird, um die X-"Y-Position fir das Eichen aulterhalb der
T827 Auflagefiache zu emeichen, vergrdlert werden.

Besser ist ez, die Mittenposition in # 1 und 42 Zu kormri-
gienan.

Standardvorgabe =1 mm.

Breite der Antastflache TS2T (Standard 20 mim).
Worschub mit welchem im G31 positioniert wird.
Dieser wird auch fur die erste Antastung in £ banutzt.
Durchmesser des Kalibrienwerkzeugs.

E= wird davon ausgegangen, dass dies ein Werkzeug
mit einer Kugel ist.

HINWEIS!

Vor dem Programmstart auf Storkanten und
Hindemissa achien!

E= kann zur Kaollision mit z.B. Werkzeug, Weark-
stiick oder Vorrchiung komimen.

: Bei Schwenkkopfmaschinen den Schwenkkopf vor dem
Eichen auf 0° schwenken.

-

2. , Kalibrierwerkzeug in die Spindel wechsaln.

' HINWEIS!
Bei Korbmaschinen mit HSK ohne Fosition-
e igrgraifer muss das Werkzeug mit M 106 oder

uber das Attribut orientiert bzw. positioniert
gingawachsalt werden.

3. Im 228328 den Parameter #5867 entsprechend des Werkzeug-
verwaltungstyps A = 1/ C = 2 @intragan.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Zyklen » Programmierung TS27 FANUC

Ablauf Eichen

!

4 »

FEh ¢ F 4

iR

e

5. 5

Wearkzeuglange des benutzten Eichwerkzeuges in der Offset-
Liste {Tabefle fir Werkzeugl&gngenkorrekiur) eingeben.

Beim Eichen mit sogenannten Tool Holder Offsets oder
auch Referenzldngen, die Minuslange in den Werkzaughkor-
rekiurspaicher einiragen.

Erweitorta Mullpunktverschigbungen sind in dan Zyklan
bertcksichiigt. Option G34.1 P1 - P300.

Wit dem #1003 wird automatisch der richtige Parameter fir
Tischseite (TS) 1/ 2 oder Arbeitsfeld 1 / 2 beschrieben.

Umrechnung INCH erfolgt automatisch.
Langen in INCH angeben.
Yorschub wird automatisch angepasst.

Spindel mit dem Eichwerkzeug oder ein anderes geeignetes
Warkzaug, mittig ber den T327 positionieren.

Werte der Maschinenkoordinaten X / Y notieren.

Kalibrierwerkzeug von Hand oder in der NC-Betriebsart
[Handeingabe] in die Spindel einwechseln.

4. 5 Zyklus positioniert zuerst auf Z0.

Achzen X und Y werden auf 0 positioniert.

= Programim startet.
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4 7. » Angegebene Mittenpositicnen mit dem T327 werden
e ) anfahren.
o
-]
l 8. , Maschine verfahrt zum TS27:

B Vorschub aus Parameter £32 im G31
B Nerfahrweg aus #29

- 9. 4 Maschine hochfahren.
= Eichung in £ wird durchgeflihrt.

@ Beim Erreichen der Endposition werden
| folgende Alarme ausgegeben:

Cd —  Alter Zyklenstand Alarm 3132
i Meuer Zyklenstand Alarm 3123

10.y Z-Eichung ist beendet.

11.y Verfahrweg berechnen die in X angefahren werden soll.

| Der Verfahrhefrag emechnet sich aus:
|~ Kugeldurchmesser ¢33 geteilt durch 2
— + Sicherheitsmalt #30
~ + Breite der Antasifidche #21 geteilt
durch 2.

In Abhangigkeit der angegebanan Antastrich-
tung wird in X minus baw. in X plus
verfahren.
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Zyklen » Programmierung TS27 FANUC

| 12, Yon der berechnten Position wird £ mit G31 nach unten
L E verfahren.

| :
1

4 13., Eichposition berechnen.
f Im Standard ein Kugelwerkzeug verwendean.
1 . | Position filr die X/ ¥ Antastung berechnet
= ALARM sich wic folgt:
~ Eichposition £
= * Kugeldurchmesser ¢33 getailt durch 2
— * Komekiurfaktor #14

Dwar Korrekturfakior #14 kann zur Eichpositi-
onskorrektur in Z fir die X / ¥ Antastung
benutzt werden.

Bei Berilhrung mit dem TS27 wenden
folgande Alarme ausgegaben

= Alter Zyklenstand Alarm 3133
= Meuer Zyklenstand Alamm 31684

! r ! P 14, X-Eichung durchfiihren.
|
== i § @ (1 —X
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+ ;5 & 15.y X-Eichung beendet.
' = \arfahren auf Z-Rickzugsebana.

Startposition Z-Eichung (ca. 10 mm
dber dem TS2T7 in £)

£ 16.5 Positionierung findet in X /Y statt.
In Abhdngigkeit der angegebensn Antastrichtung wird in ¥
3 ALRFIRS

minus bzw. inY plus verfahren.

Bei Berdhrung mit dem T527 werden
falgende Alarme ausgegeben:

- Alter Zyklenstand Alarm 2133

- Neuer Zyklenstand Alarm 3124

= Ohne Alarm wird die X- [ Y-Pogition angefahnen.
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17.y, Anstellen in Z auf die Eichposition Y.

18.,, Berlhrung mit dem TS27 erfolgen Alarmmeldungen.

Folgende Alarme werden ausgegeben:
| = Alter Zyklenstand Alarm 3133
= Neuer Zyklanstand Alamm 3184

_1_9__’_ Z-Position ist erreicht.
20.,, Y-Eichung durchfihren.

1., Verfahren auf 20 im Maschinenkoordinatensystem.
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{

9.2.6.2.2 TS52T Eichen Z

Motwendige Eingaban vor dam
Programmaufruf

Programmaufruf Eichen Z

Anzeige der Ergebnisparameter

chiron

22.,, Verfahren auf X0 und ¥0 im Maschinenkoordinatensystem.
= TS27 istin allen Achsen kalibriert bzw. geeicht.

Die Werkzeuglangse des banutzten Eichwerkzeuges muss in der
Offset-Liste (Tabelle fir Werkzeuglangenkomaktur) eingegeban
werden.

Beim Eichen mit sogenannien Tool Holder Offsets oder auch
Referanzlangen ist die Minuslange in den Werkzeugkormakturspei-
char ginzutragen!

Eingabe von Parameter H ist Pflicht.
H ist die Korrekturspeichernummer des Eichwarkzeugs.

G65 POE30 H20

Tab. 24: Ergebnisparamealer

Parameter Benennung ! Verwendung

#EGE-#ETE Ergebnisparameter fur den TS5 27
Tischsaite 1 bzw. Arbaitsfald 1.

#ETO-EET Ergebnisparameier fur den T3 27

Tischseite 2 bzw. Arbeitsfald 2

3. , Softkey WAKRD
4. 5 Zahl (z.B. 100) in der Eingabezeile eingeben.
5. , Softkey NRSUCH]

= Gewlnschter Parameter wird angezeigt.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Aufruf Eichen TS27 Z-Achse Cras Eichwerkzeug muss sich in der Spindel befinden und ca. 10
mm Ober den TS27 posilioniert sein.

1. Programm ¢ 200 in der Steuerung anlegen oder einlesen.
2. , Programm anwahlen.

WC-Start] dricken.

3. » Taste
= TE2T istin Z geeichL

Ablauf Eichen in Z-Achse
J 1. , Position des Eichwerkzeugs beim Start des Programims:

m Xound Y mittig
B ca. 10 mm dber den TS2T

-]
l._._
l 2. , Programmstart
= Z-Achse fahrt im Modus {Restweg [o=chen in Richtung
£ das TS27.
- 3 TS2T auslenken.

= Z-Achsae fahn zurlck auf den Startpunkt
TE27 istin £ geeichi
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9.2.6.23 TS2T EichenY

Motwendige Eingaben vor dem
Programmaufruf

Programmaufruf Eichen Y

Anzeige der Ergebnisparameter

TS2T Eichen ¥
Aufruf-Beispiel

chiron

Folgende Parameter missen ausgeflllt sein:

B #8628 Tischsaita 1
B #880 Tischseite 2
= EBGT

1. 5 Imc2E92 die Antastrichtung fir Tischseite 1 bzw. Arbeitsfeld
1 in den Parameter #5869 fur Y eintragen,

Pogitiv = 1 / negativ = -1

2. 5 Im 3898 die Antastrichtung fir Tischseite 2 bzw. Arbeitsfeld
2in den Parameater #3580 fir ¥ eintragen.

3. 5 ImC5e9s den Parameter #867 entsprechend Werkzeugver-
waliungstyp & = 1/ C = 2 eintragen.

G65 POEN

Tab. 35 Ergebrisparamefor

Parameter Benennung | Verwendung

#BEB-HBTE Ergebnisparameter fir den TS 27
Tischsaite 1 bzw. Arbeitsfeld 1.

#B79-#BE9 Ergebnisparameter fiir den TS 27

Tischsaite 2 bzw. Arbeitsfeld 2.

dricken.

= Gewlnschter Parameter wind angoezeigt.

Das Eichwerkzeug muss sich in der Spindel befinden und ca. 10
mm vor der Kanie des TS27 in Y positioniert werden.

1. 5 Programm Q301 in der Steuerung anlegen oder einlesen.
2. » Programm amwahlen.
3. , Taste NC-Starf] drickan.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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0301
Eeispiel TS27 Eichen Y

Ablauf - Elchen Y

;-

I »

f

4|
(s

g f

B

1:"} 65 FSE4S1
= Aufruf Eichen Y.
2. > M30

= Programmendea

TS27 istin ¥ geeicht.

1. y Eichwerkzeug beim Start des Programms.in Y ca. 10 mm vor
der Kante des TS27 positionieran.

Position des Eichwerkzeugs beim Start des Programms in X
mittig.

3. , InZ mittig der Platte des TS27 mit der Kugelmitte des Eich-
Werkzeugs.

ll"

4. , Programm starten.

TE27.

5. TS2T Auslenkan,
= YefAchse verfahr zurlck auf den Startpunkt.
TS27 istin Y geeicht.
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9.2.6.24 TS2T Eichen X

Motwendige Eingaben vor dem
Programmaufruf

Frogrammaufruf Eichen X

Anzeige der Ergebnisparameter

Aufruf-Beispiel Eichen TS2ZT X

chiron

Folgende Parameter missen ausgeflllt sein:

B #8570 Tischsaita 1
® #3281 Tischeaite 2
B g2e7

1. 5 In 2898 die Antastrichtung fir Tischseite 1 bzw. Arbaitsfeld
1 in den Parameter 4270 fiir X einfragen.

Positiv = 1 { negativ = 1.

2 5 In 2B 58 die Antastrichtung fir Tischseite 2 bzw. Arbeitsfeld
T 2 $871 fir X eintragen.

Positiv = 1 { negativ =-1.

3. , Inc2e98 den Parameter #867 entsprachend Werkzeugver-
waltungstyp & = 1/ C = 2 ginzutragen.

= \Versorgung der Parameter fiir X/ Y / £ mit automatischer
Tizchzeite ! Arbeitsfalderkennung.

Go5 PAE92

Tabh. 36 Ergebnisparamefer

Parameter Benennung / Verwendung

#BEB-ETE Ergebnisparameter fur den TS5 27
Tischseita 1 bzw. Arbeitsfald 1.

#ET7O-2EES Ergebnisparameter fir den TS5 27

Tischseite 2 baw. Arbeilsfisid 2.

1. j Taste [DFFSET SETTING] dricken.
2., Sofkey ]

3. 5 Softkey MAKRO
4. »

5 »

Zahl (z.B. 100) in der Eingabezeile eingeben.

=  Gewlnschter Parameter wird angezeigt.

Das Eichwerkzeug muss gich in der Spindel befinden und ca.
10 mm vor der Kante des TS2T in X positioniert werden.

1
2. . Programm 0302 in der Steuerung anlegen oder @inlesen.
3.

Programm wihlen.,

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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o302
Beispiel EichenTS27 X 1. 5 G565 FI8AZ
= Aufruf Eichen X.
3.._’ M3
= Programmendea

TS27 istin X geeicht.

Ablauf Eichen X

1. j Position des Eichwerkzeugs beim Start das Programms in X
ca. 10 mm vor der Kante des TS27.

2 Position des Eichwearkzeugs beim Start des Programms in Y
mittig.

3. Position des Eichwerkzeugs beim Start des Programms in £

=
mittig der Platte des TS2T mit der Kugelmitte des Eichweark-
i Zeugs.

4. , Programm starten.

..........

tung TS27.

TS2T auslenken.
o X=fchse fahrt zurtck auf den Startpunkt.

5 5

TS2T ist in X geeicht.

2601 1153 CHIRON Fertigungszentrum Z88-56



chiron

Tachnologien & CHC-Prazsipnsmaschinen

9.2.6.3 MNullpunktkorrektur
9.2.6.3.1 TS2T Nullpunktkorrektur 2

Definition ® [urch thermische Einflisse entstelven Abweichungen in den
Mazchinenachsen.

® [urch Einsatz eines Tastsysterns kinnen diese Abwelchungen
erfasst und kompensiert werden.

B MNach der Messung wird der neu ermitielie Wer eingetragen.

Notwendige Eingaben vor dem Bei Maschinen mit Tisch bzw. Arbeitsfeldern muss die Eichung X,
Programmaufruf Y und Z_fiir beide Tischseiten bzw. Arbeitsfelder erfolgt sein.

izt die Sicherheitstoleranz von 0,9 mm Gbherschritten worden, so
wird sofort der Alarm 3123 (in den alten Zyklenstdnden) ausge-
geben.

in den neuen Zyklenstanden ist dies der Alarm 2176,

M36 \Abblasen Start und M97 ‘Abblasen Ende: milssen in der Soft-
ware vorhanden sein!

Ergebnis:

Eintragen der gemassenan Differanz X, ¥ oder £ in die externa
Mullpunkiverschiebung der entsprechenden Achse.

Aufrufparameter im Makro

Parameter Optional Benennung |/ Verwendung

H Pflicht Mit Parametar H wird der Offsetspeicher des Kalibrierwarkzeugs
angegeben,
H wird nur baim Zyklus Mullpunktkorrekiur in £ bendtigl.

Z Optional Der I'Jhargahapasam&tar £ gibt den inkrementellen Rickzugswert in

£ an, um den nach dem Zykius zuriickgezogen wird.

Kaine Angabe von £ entspricht Rickzug auf 20 im Maschinenkoar-
dinatansysiem,

M Opticnal Wird der Parameter M mit dem Wer 1 Gbergaben, dann wird dia
Spindel im Zyklus nicht positioniert.

C Opticnal Uber den Parameter C kann nun entschieden werden, wie oft die
Messung wiederhoit werden soll, bevor der Alarm 2123 ausgegeban
wird.

In den neuen Zyklenstanden ist digs der Alarm 3176,
Maximal 5 Wiederholungen sind maglich.

O Optional Wird der Parameter C gesetzt, dann kann Ober den Parameter D die
Zoit fiir das wiedernolte Abbiasen des TS27 angegaben werden.
Keine Eingabe D bzw. D0, bai Programmigrung C = 1 sac.

Die Wearte nach oben sind auf 4 sec. begrenzt
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Zyidlern = Programmierung 7527 FANUC

Parameter Optional Benennung { Verwendung

T Pflicht Ist die Toleranz T dberschritten worden, 2o wird sofort der Alam
3124 ausgageban.

In den neuen Zyklenstdnden ist dies der Alarm 3156, Uber den
Parameter | kann nun entschieden werden, wie oft dis Messung
wigderholt werden soll, bevor der Alarm 3124, 3155 ausgegeban

wird.
Maximal 5 Wiederholungen sind mdglich.
Eine Sicherheitstoleranz T muss 2wingend angegeban werden.

17 Optional Wird der Paramater | gasetzt, dann kann Ober den Farameatar J die
Zeit fiir das wiederholte Abblasen des TS27 angegeban werdan.
Keine Eingabe J baw. JO, bei Programmiarung | = 1 sec. Die Werta
nach oben sind auf 4 sec. begrenzi.

' Optional Mit diesem Paramater kann der Anstallpunkt variabel gesetzt
wardan. ful@ssig ist bis zu 0.05 mm an dan TS27 Wirfel. Die Mass-
strecke kann so beeinflusst und ein schnellerar Durchiauf erzieit
wardan,

Programmaufruf Nullpunkikor- Das Eichwerkzeug muss sich in der Sgindel befindan.
FRRBIE.Z2 R rad 1. j Programm C203 in der Steuerung anlegen oder ainlesan.

E.___,, Frograrmm anwahlen.

Erste Positionierbewegung erfolgt in X und %
glaichzaitig.

Z Hohe 20 wihlen, dass die Position X und Y
T527 kolizionsfrei angefahren werdan kann.

3. , Taste NC-Starf] dricken.

4. , Programm aufrufen.
Beispiel Programm C203 TS27 Nullpunktkorrektur £,
G655 P5893 H20 TO.H 2.. M,, C.. O0..1..Jd..

5. p M30 Programm basndan.

= Eintragen der gemessenen Differenz in £ in die externe
Mullpunkiverschiebung 2.

Ablauf Nullpunktkorrektur in Z Lim Streuungen zu vermaiden, wird die Spindel Gber M15 positio-
niert.
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Abwahl der Positionierung ist durch den Ubergabeparameter M1

maglich.

1. p Positionierbersegung im Eilgang auf die Eichpositionen X und
Y.

2. , Positionierbewegung im Eilgang in Z 1 mm vor die T327
Eichposition Z.

" Angabe Ubergabeparameter V dndert die
i | Anstellposition.

3. , Verfahren der Z-Achse im Modus Restweg lschen;.
Berlhrung der Antastilache.
Restweg ldschen der Anzaige 2.

4. »
3. »

hﬁhhh"—ih —
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J 6. j Mach dem Auslenken des TS27 verfahrt die Z-Achse auf den
MaschinennullpunkL
z+ 7 »
3 Bei Angabe von Ubergabeparameter Z wird
I

inkremantall um den Betrag in £ verfahran.

= Eintragen der gemessenen Differenz in £ in die externe
Mullpunkiverschiebung Z.

9.2.6.3.2 T327 Nullpunktkorrektur Y
Dafinition B Durch thermizche Einflizse entztehen Abweichungen in den
Maschinenachsan.

B Durch Einsatz eines Tastsystems konnen digse Abweichungen
erfasst und kompensiert werden.

®  NMach der Messung wird der neu ermittelte Wert singetragen.

MNotwendige Eingaben vor dem Bei Mazchinen mit Tizch bzw. Arbeitzfelderm muss die Eichung X,
Programmaufruf ¥ und Z, fir beide Tischeeiten bzw. Arbeitsfelder erfolgt sein.

Ist die Sicherheitstoleranz von 0.9 mm dberschritten worden, so
wird sofort der Alarm 2123 (in den alten Zyklenstanden) ausge-
geben.

In den neuan Zyklenstinden ist dies der Alamm 3176,

MS6 /Abblasen Start! und MS7 [Abblasen Endel missen in der Soft-
wara vorhanden sein!

Ergebnis:

Eintragen der gemessenen Differenz X, Y oder £ in die externa
Mullpunktverschiebung der entsprechenden Achsa.

Aufrufparameter im Makro

Paramater Optional Benennung / Verwendung
H Prlicht Mit Parameter H wird dar Offsetspeicher des Katibrierwarkzeugs
angegeben.

H wird nur beim Zyklus Nullpunktkomekiur in £ beanbiigl

Z Ciptional Der Ubergabeparametear Z gibt den inkrementellan Rilckzugswart in
Z an, um den nach dem Zyklus zurGckgezogen wird.

Haing Angaba von £ entspricht Rickzug auf Z0 im Maschinenkoor-
dinatensystam.

M Dptional Wird der Parameter M mit dem Wert 1 dbergeben, dann wird die
Spindel im Zykius nicht positioniert.
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Paramaeter Optional Benennung [ Verwendung

c Cpticnal Uber den Parameter C kann nun entschieden werden, wie oft die
Messung wiedarholt werden soll, bevor der Alarm 2123 ausgegeben
wird.

In den neuen Lyklenstinden ist digs der Alarm 3176,
Maximal 5 Wiederholungan sind maglich.

n} Cptional Wird der Parameter C geseizt, dann kann dber den Parametar O die
Fait fir das wiaderholte Abblasen das TSZT angegaben werdan.
Keine Eingabe D bzw. DO, bei Programmierung C =1 sec.

Die Werte nach oben sind auf 4 sec. begrenzt.

T Pflicht Izt die Toleranz T Oberschritten worden, so wird sofort der Alarm
3124 ausgegeben.

In den neven Zyklenstanden ist dies der Alarm 3156, Uber den
Farameter | kann nun entschieden werden, wie oft die Messung
wiedaerholt werdan soll, bavar der Alarm 3124, 3156 ausgegeben
wird.

Maximal 5 Wiedaerholungen sind maglich.

Eine Sicherheitsioleranz T muss zwingend angegeben werden.

[fd Optional Wird der Paramater | gesetzt. dann kann Ober den Parameter J die
Fait fir das wisderholte Abblazen des TSZ7 angagaben wernden.
Keine Eingabe J bzw. JO. bei Programmignung | = 1 sec. Dis Wera
nach oben gind auf 4 sec. begrenzi.

W Opticnal Mit diesemn Parameter kann der Anstellpunkt variabel gesetzt
warden. Zuldssig ist bis zu 0,05 mm an den TS27 Wirfel. Die Mess-
stracke kann =0 baeinflusst und ein schnellerar Durchlauf arzielt
werden,

Programmaufruf Nullpunktkor- Das Eichwerkzeug muss sich in der Spindel befinden.
Pt Y CRR AR 1. , Programm 0304 in der Steuerung anlegen oder einlesen.

2. . Programm anwihlen.
Erzte Positionierbewagung erfolgt in X und Y
oleichzeitio.

Z Hiohe so wihlen, dass die Position X und Y
TE2T kollisionsfrei angefahren werden kann.

Taste W drickean.

Programm aufrufen

i

Beizpiel Programm 0304 TS2T Mullpunkikorrektiur Y.
GEE PRASE TO.H-Z., M. Coo Dol d:s

5, 5 30 Programm beenden.

s

= Eintragen der gemessenen Differenz in Y in die extarma
MNullpunktverschiebung .

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56 265 1153



Programmierung
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Ablauf Nullpunktkorrektur in Y Limy Streuungen zu vermeiden wird die Spindel Gber M1 positio-
niert. Abwahi der Positionierung durch den Ubergabeparameter M1

midglich.
P Fositionierbewagung im Eilgang auf die Eichpositionen X und

.!f v

| = | 2. ,, Positionierbewegung im Eilgang in Z auf die Eichposition Z.
" In Abhéngigkeit der Eingabe in O2898 vor oder hinter der

T327 Antastlache.

* 3. , Verfahren der Y-Achse im Modus [Restweqg ldschen!.
| — Y

= 9
Hi
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4. , Berthrung der Antastfiache.
5. j Resitweg ldzchen der Anzeiga Y.

'I_j_l-'l ¥

|

6. , Zurlckfahren nach dem Restweg loschen auf die Stariposi-
tion im Y.
Y af— ‘L — ¥

=

T

L |

& . & T. » Mach dem Auslenken des TS27, chne Angabe Ubergabepa-
- rameter £, verfahr die Z-Achse auf den Maschinennullpunkt
inZ.

; Bei Angabe von Ubergabeparameter Z wird
d 3 | Inkrementell um den Betrag in Z verfahran.

= Eintragen der gemessenan Differenz in Y in die axtame
MNullpunktverschiabung .

9.26.3.3 TS2T Mullpunktkorrektur X
Definition B Durch thermische Einflisse entstehen Abweichungen in den
Maschinenachsen.
® [urch Einsatz eines Tastsystems kdnnen diesa Abweichungen
erfagst und kompensiert werden.
B Mach der Massung wird der neu ermitielte Wenr eingatragen.

Notwendige Eingaben vor dem Eal Maschinen mit Tisch bzw. Arbeitsfaldern muss die Eichung X,
Programmaufruf ¥ und Z_fir beide Tischseiten bzw. Arbeitsfelder erfolgt sein.

Izt die Sicherheitstoleranz von 0,8 mm Gberschritten worden, 2o
wird sofort der Alarm 3123 (in den alten Zyklenstanden) ausge-

geben.
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Aufrufparameter im Makro

Parameter Optional
H Plicht

Z Optional

M Cipfional

C Optional

D Optional

g Optional

') Opntional

In den neuen Zyklensténden ist dies der Alarm 2176,

MS6 /Abblasen Start] und M37 {Abblasen Ende] miissen in der Soft-
ware vorhanden sein

Ergebnis:

Eintragen der gemessenen Differenz X, ¥ ocder £ in die extarma
Mullpunktverschiebung der entsprechenden Achse.

Benennung / Verwendung

Mit Parameter H wird der Ofisetspeicher des Kalibrierwerkoeugs
angegeben.
H wird nur baim Zyklus Nullpunkthomaktur in £ bendiigh

Der Ubergabeparameter Z gibt den inkrementellen Rickzugswert in
£ an, um den nach dem Zyklus zurdckgazogean wird.

Keine Angabe von £ entspricht Rickzug auf 20 im Maschinenkoor-
dinatensystem.

Wird der PFarameter M mit dem Wert 1 Obergeben; dann wind dia
Spindalim Zykius nicht positioniart.

Uber den Parameter C kann nun entschieden werden, wie oft die
Meszssung wiederholt werden soll, bevor der Alarm 3123 ausgegeben
wird.

In den neuen Zyklenstanden ist dies der Alarm 2176,
Maximal 5 Wiederholungen sind méglich.

Wird der Parameter C gesetzi, dann kann Ober den Parameter O dia
Zgit filr das wiederholta Abblasen des TS27 angegeben wardan.
Keina Eingabe D bzw. DO, bei Programmiarung C = 1 sac.

Die Werte nach oben sind auf 4 sec. begranzt.

Ist die Toleranz T Oberschrtten worden, so wird sofort der Alamm
3124 ausgegeban.

In den neusn Zyklenstinden ist dies der Alarm 3156, Uber den
Farameter | kann nun entschieden werden, wie oft dia Messung
wigdarholt werden soll, bavor der Alarm 3124, 2156 ausgegeban
wird.

Maximal 5§ Wiederholungen sind mdglich.
Eine Sicherneitstoleranz T muss Zwingend angegeban werdan.

Wird der Parameter | gesetzt, dann kann tber den Parameter J die
Zait filr das wiederholte Abblasen des T527 angegeben wearden.
Keine Eingabe J bzw. JO, bei Programmierung | = 1 sac. Die YWearta
nach oben sind auf 4 sec. begrenzt.

Mit diesem Paramater kann der Anstellpunkt variabel gesetzt
warden. Zuldssig izt biz zu 0,05 mm -an den TS27 Wirfel. Die Mess-
strecke kann so beenflusst und ein schnellerar Durchlauf erziaht
warden.

2BE /1153
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Programmaufruf Nullpunktkor- Das Eichwerkzeuq muss sich in der Spindal befinden.
rakir X2 G635 FasIn 1. , Programm 0305 in der Steuerung anlegen oder einlesen.

2. y Programm amwahlen.

Erste Fositionierbewagung arfolgtin X und Y
i pleichzeiti.

Z Hihe so wihlen, dass die Position X und ¥

TE2T kollisionefrel angafahren wenden kann.

Taste NC-Start] dricken.

Programm aufrufen.

Beisplel Programm 0205 TS27 Nullpunktkormektur X
Geh PRASS TO.5 Z.. M.. .. Do T J..

a3

130 Programm baanden.

-

= Eintragen der gemessenean Differenz in X in dis extarne
MNullpunkiverschiebung XxX.

Ablauf Nullpunktkorrektur in X Um Streuungen zu vermeiden wird die Spindel Ober M12 positio-
niert.
Abwahl der Positionierung durch den L]bargaha-paramamr M1
maglich.
1 i 1. » Tﬂnni&m&w&gung im Eitgang auf die Eichpositionen X und
3
l z l 2 » Positionierbewegung im Eilgang in £ auf die Eichposition £.

In Abhéngigkeit der Eingabe in Q9898 vor
oder hinter dar T527 Antastfldche:
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l_f ! r 3., Verfahren der X-Achse im [Restweg [oschent
K= - ] 44— X

4. , Berlhrung der Antastfliche.

5. » Restweq 1oschen der Anzeige X
o Zurickfahren in die Starposition X.

+ T 6. j Mach demn Auslenken des TS27, ohne Angabe Ubaergabepa-
rameter Z, verfahrt die Z-Achse auf den Maschinennullpunkt
in Z.

" Bei Angabe von Ubergabeparameter Z wird
] inkrementall um den Betrag in £ verfahren.

c»  Eintragen der gemessenen Differenz in X in die exteme
Mullpunktverschiebung x.
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9.2.64 Werkzeugvermassung

9.2.6.4.1 T32T Werkzeuglingenvermaessung

Definition Werkzeugvermessungen in der Maschine bedeutet folgendas:
B  Einfache Ermitilung der Werkzeugmalle.
® Uberpriifen der voreingestelten Werta.

Die Werkzeugldnge oder der Werkzeugradius kann vermessen
werden.

Motwendige Eingaben vor dem
Programmaufruf

Bei Maschinen mit Tisch bzw, Arbeitsfeldern, muss die Eichung in
allen Achsen fir beide Tischseiten baw. Arbeitsfelder erfolgen.

&n Maschinen mit FANUC Werkzeugversvaliung (160iME} und
Hintergrundmagazin gibt ez nur die Komekturnummern HT, H2,
und H3.

Bei Anwahl anderer Komekturnummern, wird der Alarm 2231 baw.
3171 ausgegeben.

# MoG [Abblasen Start] und MS7 [Abblasen Ende} miszsen in der
Software vorhanden sein!

B Werden auch Radiusmessungen vorgenommen, dann muss
zum Eichen gin Werkzeug mit genavem Rundlauf varwendat
wardan.

B Fusatziich muss in ©9898 in #6957 der Radius des Eichwerk-
Zeugs eingetragen werden.

®  Angabe in Inch oder mm.

Variablen zum Makroaufruf

Paramater Optional Benennung / Verwendung

H Pflicht Mit Parameter H wird der Cffsetspeicher des zu messenden Werk-
zeugs angegeben.

x Cpticnal Mt dem (]hargabapafanmtar X, kann ein Versatz des Messpunkies
in der X-Achse angegeben werdan.

Y Opticnal Mit dem ﬂhargabnpﬂrﬂmtﬂr ¥, kann ein Versatz des Masspunkies
in dier Y-Achse angegeben warden.

c Crptional Ubergabeparamater C gibt die Spindelposition bei einem zu vermes-
sandem Drehwerkzeug an.

U Opticnal Weil die Werkzeugvermessung an der 18iMB5 Steuerung unter-
schiedlich zur 31iAS5 erfolgt, muss der Ubergabeparameter L auf 1
geszatzt werden.
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Parameter Optional
3 Optional
J Optlonal

Programmaufruf Werkzeuglingen-
VErmessung

Aufrufbeispiel Werkzeuglingenver-
messung bel Fris- bzw. Drehwerk-
zeugen

Benennung / Verwendung

[} Weil an DZ-Maschinen unter Umstdnden beide Werkzeuge, d.h.
Spindel 1 und Spindal 2 varmessan warden sollen, wurde dar Uber-
gabeparameater S aingeflhrt.

Wird S nicht bzw. 51 programmiart, dann wird das Werkzeug in dar
arsten Spindel vermassen; bai 52 das Werkzeug in der 2weiten
Spindeal.

JO oder keina Angaba J:

B Das Ergebnis eines Drehwerkzeuges wird als Offsetwart X In die
Werkzeugverwaliung automatisch eingetragen.

J

B Das Ergebnis sines Drehwearkzeuges wird als Offsetwart Z in die
Werkzeugverwaliung automatisch eingetragen.
Das Ergebnis wird bei der Varianta C1-C4 bei G804 verwendat.

GES PAESG

Cas zu vermessende Werkzeug muss in der Spindel sain.
1. » Programm ¢ 206 in der Steuerung anlegen oder einlesen.
2. Aufrufsatz im Bearbeitungsprogramm eingeben.

—

3._,_ Programm anwahlen.

[ Die Position des Werkzeugs muss in Z ca. 10
mm (ber dem TS2T sain.

Erzte Positionierbewagung erfolgtin X und ¥
glaichzeitig.

Z Hohe so wahlan, dass die Position X und Y
TS27 kollisionsfrei angafahren werden kann.

4. , Taste NC-Star] driicken.

5. y Programm aufrufen.
Beispiel Programm ©206 Werkzeug Lange vermessen.
GES -PoE9G H20 H.i Yoo 8o oy S oJL:

6. . M20 Programm beandan.

c»  Eintragen der gemessenen Lange in den entspre-
chenden Langenkorrekiurspeicher.
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Ablauf der Werkzeuglingenvermes- Bei Drehwerkzeugen wird die Spindel auf die Position des Uberga-
sung beparameters C positioniert.

1. Positionierbewegung im Eilgang auf die Eichpositionan X und
.

2. , Verfahren der Z-Achse im [Restweg ischen]

3. , Beruhrung der Antastfiache.
4. , Restweg laschen der Anzeige Z.
= Ausienken des TS27.

5. » Z-Achse fahrtum 10 mm in £ Plus-Richtung.

6. , Eintragen der gemessenen Lange in den entsprechendan
Langenkorrekturspaichar,

—

9.2.6.42 Hilfsprogramm Werkzeugldnge-Massung in Z

Allgemeine Voraussetzung Fir die korrekte Funktion des Zyklus ist es notwendig, dass der
T327 in 2 geeicht wurde.

Information zu Spindelwerkzeun:

Bei 18iIMBS muss #513 versorgt werden.

Bei 31145 wird H-Komelktur $99 als Spindelwerkzeug versvendet.
Alle Werta gind in Inch bzw, mm einzutragen.
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Motwendige Eintragungen vor der Zyklusausfihrung

Werkzeuglinge massen in Z

Eingabeparameter vor Zyklusaufruf

#26

#29

#30

#32

LZyklusablauf

Ctas zu messende Werkzeuq ist in die Spindel einzuwechseln und
50 ZU positionieren, das die Schneide gemessen warden kann.

Messergebniz wird in diesen H-Korrekturspeicher einfragen,
sobald der Parameter chne Yerwendung 513 gesetzt ist.

18iMBa:

Ist dig=er aber mit Versendung Parameter #513 gesetzt, dann wird
dar gemassena Weart in den H-Korrekturspaicher des Spindalwerk-
zeugs aingetragen.

J1idS:

Ist dieser aber mit Verasendung 899 gesetzl, dann wird der games-
sene Wert in den H-Komekturspeicher des Spindelwerkzeugs
eingetragen.

Bsp.:

#26=593 (Lange wird in den Korrekturspeicher 93 eingetragen.)
18iIMBS:

¥26=#513 (Lange wird in Spindelwerkzeug eingeatragen. )
31A5:

#26=998 (Lange wird in Spindelwerkzeug eingetragen)

Werfahrweg £ im G371 for Werkzeugmessung.
Auswahl der Spindel an DZ-Maschinen.

Messvorschub fir die Verfahrstrecke in £
Standard F400.

1. ;. Das zu messende Werkzaug in der NC-Batriebsart [MDI]
' oder i Programm in die Spindel einwechseln.

2. , Der Zyklus positioniert zuerst auf Z0.
3. ,, Vor dem Zyklusablauf Taste Zykius Start] dricken.
4. , Angegebene Mittenpasitionen mit dem TS27 anfahren.

5. Maschine verfhrt im Vorschub aus Parameter #32 im G31,
mit dem Yerfahrweg aus #29 auf den TS27.
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6. j Werkzeug fahrt nach oben
= Messung in £ wird ausgefihr

Wird die Messposition ermeicht ohne die
Antastiidche zu berthren, dann wird
Alarm 3132 ausgegeben.

7. 3 MNach Beenden der Messung wird auf Z0 im Maschinenkoor-
"~ dinatensystem gefahren.

Das Gleiche gilt fir die X/ Y Achze. Die Werkzeuglénge wird auto-
matisch Ober #5313 in die antsprechende Korrekiur eingetragen.

Beispielprogramm 00002 Werkzeuglange Massen in Z TS27

Die Programmnaummer ist nicht festgelegt und kann beim Einlesen
in die Steuerung gedndert werdean.

9.2.6.4.3 T527 Werkzeugradiusvermassung

Definition

Motwendige Eingaban vor dem
Programmaufruf

Werkzeugvermessungen in der Maschine bedeutet folgendes:

® Einfache Emittlung der Werkzeugmalle.
® Uberpriifen der voreingestaliten Werta.

Die Werkzeuglange oder der Werkzeugradius kann venmessen
werden.

Bel Maschinen mit Tisch bzw. Arbeitsfeldern; muss die Eichung in
allen Achsen fir beide Tischseiten baw. Arbeitsfelder erfolgen.

&An Maschinen mit FANUC Werkzeugverwaltung (160iME) und
Hintergrundmagazin gibt es nur die Komekturnummern H1, H2,
und H3.

Bei Anwahl anderer Kommekturnummern, wird der Alarm 3131 baw.
3171 ausgeqeban.

= M9G [Abblasen Start] und MST [Abblasen Ende] missen in der
Software vorhanden sein!

B Werden auch Radiusmessungen vorgenommean, dann muss
zum Eichen ein Werkzeug mit genavem Rundlauf venwendat
werden.

B Zusatzlich muss in O9898 in #6097 der Radius des Eichwerk-
Zeugs eingetragen werden.

B Angabe in Inch oder mm.

Aufrufparameter Fraswerkzeuge

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56

2757 1153



Programmierung

Zyidlern = Programmierung 7527 FANUC

Variablen zum Makroaufruf

Parametar
X

Dptional
Piicht

Piicht

Piicht

Plicht

Pflicht

Ciptional

Benennung / Verwondung

Der Ubergabeparameter X ist als positiver Wert anzugaeben.

Dear ﬂbafgahaparamater gibt den parailelen Abstand zur Eichposition
in der Achse X an.

Z.B. Abstand X = Radius Werkzeug + Sicherheitzabstand

Alle Eingaben fir X sind glitige Werta, Angabe von X + Y erzaugt
den Alarm 3157,

Dar ['Ihea’gabaparam&t&r ¥ ist alz positiver Werl anzugeben.

Dar I:Ibafgabaparam&ter gibt den parallelen Abstand zur Eichposition
in'der Achse ¥ an.

Z.B. Abstand ¥ = Radius Werkzeug + Sicherheitzabstand

Adle Eingaben fir ¥ sind glltige Werts. Angabe von X + Y erzeugt
den Alarm 3157,

Der Ubergabeparameter M gibt-die Drehrichtung das zu massandan
Wearkzeugs an.

B M3 im Uhrzeigersinn.

B N4 im Gegenuhrzeigarsinn.

Gilltige Werte flr M sind 3 und 4, alle anderan Wene (auch keina
Angabe). erzeugen den Alarm 3157 .

Dar Ubergabeparameter D gibt die Korrekiurspeichemummer des
Spindelwerkzeugs an, welches aktualiziert werden soll.

Der Ubergabeparameter K ist als positiver Wert anzugeben.
Ubergabeparameter K gibt den Messpunkt in £ an.

Der Messpunkt befindet sich um das Malk K versetzt unterhalb der
Kalibrier-, Eichftache in Z,

Alle: Eingaben fir K sind gilfige Warta, keine Angabe K erzeugt dan
Alarm 2157 .

Dar I:Ibafgabaparam&ter ¥, Auswahlparameter, definiert die nachfol-
genden Einstallungen.

Kein ¥ angageben bzw. V0 definiert, dass die Ansteliposition im
Viorschub, G1, angefahren wird,

Zusatzlich wird mit dieser Einstellung auch der Verschleill des im
Ubergabeparameter O angagebenen Werkzeugkomekiurspeichers
auf 0 gaset=t.

Bai dar arsten Messung sines Warkzeugs wird diese Einstellung
gewahlt (Erstmessung),

Bei der Angabe von V1 wird davon ausgegangen, dass dieses Werk-
#aug schon einmal vermessen wurde [Folgemessung).

Aus diegem Grund kKann die Positionierbewegung bei Angabe von
W1 im Eilgang, GO, erfolgen.

Der Verschleilt wird aus dem selben Grund nicht mehr auf 0 zunick-
gesatzt. Es wird der ermittelta Radius in den Korrekiurspeicher
geschrsban.
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. Tachnoloegien & CHOC-Prazisionsmaschinen

Paramaeter Optional
F Optional
S Ciptional
R Optional
W Optional
B Ciptional
Q Optional

Variablen zum Makroaufruf

chiron

Benennung / Verwendung

Der Ubergabeparametar F gibt den Faktor fir die Spindeldrehzahl
an. 3tandard S1000. Uber diesen Fakior kann die Spindeldrehzahl
vargrofiert bzw. reduziart werden.

Kein F enispricht F1 51000 * 1 = 31000,
Z.B. F1.5 entsprichi 51000 * 1.5 = 51500
£.B. F0.5 entspricht 51000 *0.5 = 5500 usw.

Der Ubergabaparameter S definiert bei DZ-Maschinen, welche
Spindel gemeassan werden soll.

Kein &: Werkzeug in der Spindel 1 messen.

5= Werkzaug in der Spindel 2 messen.

Gilitige Warie fir 5, 2ind 1 und 2, alle anderen YWarta arzeugen dan
Mfarrm 3157.

Der Ubergabaparameter R gibt den inkrementelien Rickzugswert in
£ an, um den nach dem Zyklus zurlckgazogan wird.

Keine Angabe von R entspricht Rickzug auf 20 im Maschinenkoordi-
natensysten.

Meqgieran des gemassenan Wertes,

Beispial:

Radius 2 mm wurde gemassen.

Bei Angabe W1 wird der gamessane Wert mit +{-1) multipliziert.
Radius = -2.

Mit dem Ubergabeparameter B kann ein Versatzwert angegeben
warden.

Dar Versatzwert wird bendtigt um die Funktion des Zykius bel
Hindemnissen zu gewahrleisten, z.B. Blasdise oder Blasrohr, Sicher-
heitsbilgel, Drehwerkzeug nicht spindeimittig usw.

In Abhéngigheit von dar Antastposition in X bzw. ¥ wird (ber den
Wert B die Position rechtwinklig zur Antastilache in X bzw. Y
verschoben.

Bei der Antastung in X-Richtung, wird der Wert von B zu der ¥ Eich-,
Kalibrierposition addiart.

Das Vorzeichan in der Berechnung wird berticksichtigt.

Bei der Antastung in Y-Richiung, wird der Wert von B zu dar X Eich-,
Kalibrierposition addierl. Das Viorzeichen in der Barechnung wird
berlicksichtigt.

Mit dem Parameter O kann die Messsterecke verlangert oder
verkirzt werden. Ohne Angabe wird dieser Parameter auf 0 gesetzt.

Aufrufparameter Drehwerkzeuge

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Programmierung

Zyiler = Programmiering T527 FANUC

Parameter

Optional
Pfiicht

Filicht

Frlicht

Plicht

Filicht

Ciptional

Benennung / Verwendung

Der Ubergabeparameter X ist als positiver Wert anzugeben.

Der Ubergabeparameter gibt den paralleien Abstand zur Eichposition
in der Achsa X an.

Z.B. Abstand X = Radius Werkzeug + Sicherheitsabstand

Alle Eingaben fir X sind glltige Werte, Angabe von X + ¥ erzeugt
den MAlamm 3157 .

Der Ubergabeparameter ¥ ist als positiver Wert anzugeben.

Dar ﬂhalgaheparamﬂlaf gibt den parallelen Abstand zur Eichposition
i dar Achse Y anm

Z.B. Abstand Y = Radius Werkzeug + Sicherheitsabstand

Alle Eingaben fir ¥ sind glltige Werte, Angaba von X + Y erzeudgt
den Alarm 2157

Spindelposition des Drehwerkzeugs in Spindelnchtung.

Zuldssige Werte flr C sind -0.005 bis 260,005 Grad. Alle anderen
Werte erzeugen den Alarm 2157 bei C < 0,005 baw. > 360.005!

Dear ﬂhargaﬂeparamﬂlaf D gibt die Korrekturspeichemummer des
Spindelwarkzeugs an, walches aktualiziert werden soil.

18iIMBS: Drehwerkzeugkorrekiurspeicher wie in der Anlaitung Werk-
zeugvensaliung beschrieben eingeban.

31iAS5 [ 310iAS: Werkzeugangaba wie in der Anlaitung Werkzeugver-
waltung beschrigben.

Der Ubergabeparameter K ist als positiver Wert anzugeben:

Ubergabeparameter K gibt den Messpunkt in Z an. Dieser befindet
sich um das Mall K versetzt unterhalb der Katibriar-. Eichflacha in £

Alle Eingaben fir K sind glitige Werte, keine Angabe K erzaugt den
Alarm 3157,

Bel einer 18IMBS muss dieser Parameter auf 1 gesetzt werden,
sobald ein Drehwerkzeug vermessen wardan soll.

Der Ubergabeparameter ¥V, Auswahlparameter, definiert die nachfol-
genden Einstallungen.

Kein ¥ angegeben bzw. V0 definiert, dass die Anstallposition im
Viorschub G1 angefahren wird.

Mit dieser Einstellung wird auch der Verschieill des im Ubergabepa-
ramatar O angegebenen Werkzeugkorrekiurspeichers auf 0 gesatzt,

Bai der ersten Messung aines Warkzeugs wird diese Einstellung
gewahli {(Erstmessung).

Bai der Angabe von V1 wird davon ausgegangen, dass dieses Wark-
zeug schon einmal vermessan wurde (Folgemessung).

Aus diesem Grund kann die Positionierbewegung bei Angabe von V1
im Eillgang G0, erfolgen.

Der Verschleit wird aus dem selben Grund nicht mehr auf O zurick-
gesetzt. Es wird der ermittelta Radius in den Korrekturspeicher
geschrisben,

2TE 1153
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. Tachnoloegien & CHOC-Prazisionsmaschinen

Paramaeter Optional Benennung / Verwendung

F Cptional Der Ubergabeparameter F gibt den Faktor flr die Spindeldrehzahl
an. Standard S1000. Uber diesen Faktor kann die Spindeldrehzahl
wergrifert bzw. reduziant wanden.

Kain F entspricht F1 51000 " 1 = 51000,
£B. F1.5 entspricht 51004 * 1.5 = 51500
£ B. F0.5 entspricht 51000 © 0.5 = 5500 usw,

3 Optional [T Der Ubergabeparameter 5 definiert bei DZ-Maschinen, welche
Spindel gemessen werden soil.

Kain 5: Werkzeug in der Spindel 1 messen.
5= 2. Werkzeug in der 2 Spindel meszen.

Gilitige Warte fir S sind 1 und 2 |, alle anderen Warle erzeugaen dan
Alamm 2157

R Optional Der Ubergabeparameter R gibt den inkrementellen Rlckzugswert in
Z an, um den nach dem Zyklug zurlckgezogen wird,

Kaeine Angabs von R entspricht Rickzug auf 20 im Maschinenkoordi-
natensystam.

W Optional Megieren des gemessanan VWeartas.
ZB. Radius 2 mm wurdé gemassen.
Bei Angabe W wird der gemessane Werl mit {=1) multipliziert.
Radius = -2.

B Optional Mit dem Ubergabeparameter B kann ein Versatzwert angegeben
werden.

Der Ubergabeprameter wird bendtigt, um die Funktion des Zyklus bei
Hindemissen zu gewahrleisten. £ B. Blasdise oder Blasrohr, Sicher-
heitsbigel. Drehwerkzeug nichi spindelmittig usw.

In Abhangigheit von der Antastposition in X bazw. Y wird Ghaer den
Wert B die Position rechbwinklig zur Antastilache in X bzw. Y
werschoben.

Bei der Antastung in X-Richtung, wird der Wert von B zu der ¥ Eich-,
Kalibrierpasition addiert.

Das Vorzeichen in der Berechnung wird bariicksichtigt.

Bei der Antastung in Y-Richtung, wird der Wert von B zu der X Eich-,
Kalibrierposition addiert.

Dras VorZeichen in der Berechnung wird bericksichtigt.
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Programmierung

Zyiler = Programmiering T527 FANUC

Parameter Optional Benennung / Verwendung

0 Optional Mit dem Parameter Q kann die Messsteracke verddngert cdar
varklrzt werden. Ohne Angabe wird dieser Parameter auf 0 gesetzt.

d Optional JO oder keine Angaba J:

Das Ergabniz eines Drehwerkzauges wird als Offsetweart Z in dia
Werkzaugverwvaitung automatiach eingetragen.

J2

Das Ergebnis eines Drefwerkzeuges wird als Offsetwert X cder Y in
die Werkzeugverwaltung automatisch eingetragen. Dies wird bei der
Varianta C1-C4 baei GBI verwendet;

Wird der Drehstahl parallel X vermessen, wird das Ergebnis als X
automatisch in die Werkzeugverwaltung eingetragen.

Wird dar Drahstahl parallel ¥ vermessen, wird das Ergebnis als Y
automaiisch in die Werkzeugverwaltung eingetragen.

Programmaufruf Werkzeugradius- GES P89S
Varmessung

Aufrufbeispiel Werkzeugradiusver- Das zu vermessende Werkzeug muss in der Spindel seim.

eanung 1. , Programm 207 in der Steuerung anlegen oder ainlesen.

2. , Aufrufsatz im Bearbeitungsprogramm eingeban.

3. , Programm anwahlen.

' HINWEIS!
- Kollisionsgefahr

In Abhangigkeit des Ubergabeparameters V'
wird die Z-Positioniemung im Viarschub bzw.
im Eilgang ausgefihrt. Fehlerhafie Positions-
eingabe fUhr zur Kollision.

Z Hohe so wahlen, dass die Position X und Y
TS27 kollisionsfrei angafahren werden kann.

Drahzah! wird vor der X- und Y-Positionie-
rung ausgegeabent

Erste Fositionierbewegung erfolgt in X und ¥
gleichzeitig.

4. , Taste NC-Star] driicken.
5. j Programm aufrufen.

Beispiel Programm 0207 TS27 Werkzeug Radius

YEmessen.
65 PRESS
Sl RO SR b I Gl S .. SFRET) - S B - TR et S

6. 4 M30 Programm beenden.

= Eintragen des gemessenen Radius in den entspre-
chenden Radiuskorrekiurspeicher.
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. Tachnologien & I:}:NC—F'rE'lzi;siunsmEl.E{:hi'lEn

Ablauf der Werkzeugradiusvermes-  Bei Drehwerkzeugen wird die Spindel auf die Position des Uberga-
sung beparameters C pozitioniert.
1. $nsﬁiljuniarh&w&gung im Eilgang auf die Eichpositionen X und

2. , Ubergabe Parameter festlegen.

l z 3. , Z-Achse auf die festgelegte Position verfahran.

4. 5 In Abhangigkeit des Ubergabeparametars V wird die Z-Positi-
T onierung im Vorschub bzw. im Eilgang ausgefihrt.

Fehlerhafte Positionseingabe fiihrt zur Kolli-
sion.

5. p Verfahrbewegung in der gewlnschten Achse.

6. , Auswahl der Achse erfolgt durch den Ubergabeparameter X
odar .
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Programmierung
Zyklen » Programmierung TS27 FANUC

!

:
ry

8.2.6.5 Bruchkontrolle
9.2.6.51 Woerkzeugbrucherkennung Fraswearkzeuge

Definition

8. 3 Awuslenken des TS27.
= Achse verfahr zurick auf den Startpunki.

8. . Am Ende des Zyklus verfahrt die Maschine inkrementel!l um
den Beirag K in £ nach oben.

i Falls Paramater R nicht angegeben wurde,
] varfahri die Z-Achsa auf Z0 im Maschinen-
Koordinatensysiem.

= Eintragen des gemessenen Radius in den entspra-
chenden Radiuskorrekturspeicher,

Werkzeugbrucherkennung wird versendet, um die Maschine wvor
Beschadigungen zu bewahren bzw. Kosten wegen Ausschuss zu
varmaiden.

Ein Wearkzeug wird als .gebrochen” bezeichnet, falls deutlich Teile
der Werkzeugspitze ausgebrochen sind.

Ein verschlissenes Werkzeug zeigt Abnutzungen an den Schnekd-
kanten auf.

Beim Bruch eines Bohrars izt die gesamibe Werkzeuglange jedoch
masshar kiirzer.

Falls sich die Werkzeuglinge oder der Werkzeugradius um mehr
alz einen vordefinierten Toleranzwert andert, wird das Werkzeug
als .gebrochen” erkannt

Bohrwerk- In der Praxis ist bai Bohrem &in Bruch kiar zu

Zauge erkennen, weil das Werkzeug nach dem Bruch
meist wesentlich kirzer ist als im Ausgangszu-
shand.

Drahwark- In der Praxis ist bai Drehwerkzeugen ain Bruch

rouge schlecht zu erkennen. Es sollte antschiaden
warden, ob eing Kontrolle im Radius oder in der
Linge gemacht warden soll.
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. Tachnologien & CHC-Prazsipnsmaschinen

Motwendige Eingaben vor dam
Frogrammaufruf

Bei Maschinen mit Tisch bzw. Arbeitsfeldern; muss die Eichung in
allen Achsen fir beide Tischzeilen bzw. Arbeiftzfelder erfolgt sein.

&n Maschinen mit FANUC Werkzeugverwaliung (160iME) und
Hintergrundmagazin, gibt es nur die Kormakturnummern HT, H2,
und H3.

Bei Anwahl anderer Kormekturnummern, wird der Alarm 2121 bZw.
3171 ausgegeben.

An Maschinen mit FANUC Werkzeugverwaliung (3104 / 310ia5)
muss die H Korrekiur mit H989 angegeben werden.

Damit sucht die Werkzeugvensaltung automatisch die Korraktur-
nummer des Spindelwerkzeugs.

Giltige Korrekturen sind HY - H399,
Die Korrektur HS98 ist reserviert flr Drehwerkzeuge.

Bei Anwahl anderer Komekturnummern, wird der Alarm 2231 baw.
3171 ausgegeben.

M3 [Abblasen Start] und MES7 [Abblasen Ende] miissen in der
Software vorhanden sain!

Werden auch Radiusmessungen vorgenomimaen, dann muss zum
Eichen ein Werkzeug mit genauem Rundlauf verwendet warden.

Zusatzlich muss dann in 09898 in #6597 der Kadius des Eichwerk-
zeugs eingeiragen werden.

Angabe in Inch oder mm.

Variablen zum Makroaufruf

Parameter Optional Benennung / Verwendung
H Pflicht Mit Parameter H wird der Offselspeicher des auf Bruch zu kontrol-
lierenden Werkzeugs angegeban.

(Mit FANUC Wearkzeugverwaltung 31145 / 310HAS und Schwester-
warkzeugen muss die H Komrektur mit H399 angegeben werden. )

T Opticnal Mit dem l.'llbargahaparamalﬁ' T kann eine Tolerangrenze anga-
geban werden, ab welcher der Alarm 3127 ausgegeban wird. Bat
neven Zvklenstanden ist dies der Alarm 3179,

Wird T nicht angegaben, dann wird vom Zyklus eine Toleranz 0.5
mm vorgegebean,

Q Optional Mit dam l'_'lhargah-aparamata: 2 kann aine Distanz angageban
warden, auf walche von dar Eichposition Z. Gber den TS27 positio-
niert wardean sofl,

Diese Angaba wird generell als positiver Wern anganommen. [st der
Wert O kleiner 0.5 mm angegeben, dann wird automatisch 1 mm als
Standardwert Gber den TS27 In £ angefahran.

Bei nicht angegebanam Wert O ist dia Position wie blshar 1 mm.
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Programmierung

Zyiler = Programmiering T527 FANUC

Parameter Optional Benennung { Verwendung

3 Cptional Waill an DZ-Maschinen méglicherwveise beide Warzeuge, d.h.
apindel 1 und Spindel 2 auf Bruch kontrolliert werden sollen, wurda
dar l'_'lhﬂrgaheparamaiar S eingefihrt.

Wird 5 nicht bzw. 51 programmiert, dann wird das Werkzeug in der
arsten Spindsf auf Bruch Kontrolliert. Bei 52 wird das Warkzeug in
der zweiten Spindel kontrollier.

Bai Programmiarung von S3 erfolgt die Bruchkontrolle auf beiden
Spindain. Werte kisiner 1 bzw. grifer 3 werden ignoriert. D.h. 88
wird Spindal 1 auf Bruch geprift.

R Optional Wird der Parameter 53 programmiert, Werkzeugbruchkontrofle
Spindel 1 und Spindel 2, dann kann Ober den Parameter R ain
Rickzugswerl fir die Posifion Z nach der Bruchkontrolle von
Spindei 1. programmiert werden. Der Wert ist inkrementell bezogen
auf die Ansteliposition in £. Wird kein R programmiert, dann erfolgt
der Rickzug auf die Anstallposition von Spindel 1.

Z Optional Dar ﬂbargahaparamat&r Z gibt den inkrementallan Rickzugswert in
£ an, um den nach dem Jyklus zurdckgezogen wird.

Kaine Angabe von £ entspricht Rickzug auf 20 im Maschinenkoor-
dinatansystam,

) Ciptional Mit dem Ubergabeparameter V kann eine additive Werkzeuglange
programmiert werden, sobald die Werkzeuglange nicht gheich Werk-
Zevgschneide ist.

Dar Dbargah&paramutar VW kann als positiver baw. negativer Wearl
angegeban warden.

Der Ubergabeparameter V' gibt den Abstand von der gemessenen
Lange zu mittels Wearkzeugbruchzyklus zu kontrollierendan
Schneide an.

B |st das Werkzeug mit der Gesamidnge vermessen und die Zu
kontrollisrende Schneide liegt oberhalb der vermessanan Langa,
so st der der Wert VW positie,

B |st aber die gemessena Lange des Werkzeugs kirzer als die
Lage der zu kontrollisrenden Schneide. dann wird ¥ als nega-
tiver Wart angegaben.

Programmaufruf Werkzeugbrucher- GBS P3B97
kKennung

Aufrufbeispial Werkzeugbruchkon-  Das zu vermessande Warkzeug muss in der Spindel sein.
trolle Ohne FANUC Schwesterwerk-

5 Frogramm © 20 2in der Steuerung anfegen oder einlesen.
zeugverwaltung 1. TVO5 naed

Bzw. Aufruizatz im Bearbeitungzprogramm eingeben.
2. , Programm anwahien.

Ersta Positionieroewsgung erfolgt in X und Y
gleichzeitig.

Z Hihe =0 wahlen, dass die Position X und Y
T&27 kollisionsfrel angefahren werden kann,
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Tachnologien & CHC-Prazsipnsmaschinen

Aufrufbeispiel Werkzeugbruchkon-
trolle Mit FANUC Schwesterwerk-
zeugverwaltung 160iMB

Aufrufbeispiel Werkzeugbruchkon-
trolle Mit FANUC Schwesterwerk-
zougverwaltung 31iA5 I 3100A5

chiron

3. , Taste [NC-Star] dricken.

4. 5, Programm aufrufan.
Beispiel Programm 0308 TS27 Werkzeugbruchkontrofia.
GRE FHR9T H2O0 T.. Q.. 2. . K. . 2., W..

3. j H30 Proegramm beenden.

= Uberprifung, ob das Werkzeug innerhalb der vorgege-
benen Toleranz weiter verwendeat warden kann. Falls
nicht, wird die Maschine mit der Meldung Werkzeug
gebrochen gestoppt.

Das zu vermessenda Warkzeug muss in der Spindal sain.

Frogramm 0302 in der Steuerung anlegen oder einlesan.
Bzw. Aufrufsatz im Bearbeitungspragramm eingeban.

o

Frogramm anwahlen.

[ Erste Positionierbewagung erfolgt in X und Y
I pleichzeitig.

Z Hiohe so wihlen, dass die Position X und Y

TS2T kollisionsfrei angefahren werden kann.

Taste [NC-Siar] dricken.

G &

Programen aufrufen.
Beispiel Programmo30oTS2T Werkzeugbruchkontrolla.
GBS F9BS7 H1 T.. Qo 8.cBo oo Va

M0 Programm beenden.

[n
-

= Uberprifung, ob das Werkzeug innerhalb der vorgege-
benen Toleranz weiter verwendet wearden kann. Falls
nicht, wird dia Maschine mit der Meftdung Werkzeug
gebrochen gestoppt.

Das zu vermessende Warkzeug muss in der Spindel sein.

1. , Programm ©310 in der Steuerung anlegen oder einlesen.
Bzw. Aufrufsatz im Bearbeitungsprogramm eingeben.

2, , Programm anwahlen.

Erste Positionierbewegung erfolgtin X und ¥
i gleichzeitiq.

£ Héhe so wihien, dass dis Position X und ¥

TE27 kollisionsfrel angefahren werden kann.

3. Taste (N i} driecken.

b

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56

285 1153



Programmierung
Zyklen » Programmierung TS27 FANUC

Ablauf der Werkzeugbrucherken-

;

4. , Programm aufrufen
Beispiel Programm 03 L0TS27 Werkzeugbruchkontrolle.
GE5 PRBST B9 T, Q. 5 RGBSV

5.y M3T Programm beenden.

o Ubarpr[ifung. ob das Werkzeug innerhalb der vorgege-
benen Toleranz weiter verwendet werden kann. Falls
nicht, wird die Maschine mit der Meldung Werkzeug
gebrochen gestoppt.

1. j Positionierbewegung im Eilgang auf die Eichpositionen X und
: Y.

2. , Z-Achse i_m Eirgar_'_sg, mit verrechneter LAngenkomektur, s 1
mim vor die Tastfdche verfahren.

Pasition £ abhangig vom Wert des Eingabeparameters Q.

3. j Verfahren der Z-Achse im Restweg IGschen, 2 mm + Para-
mietar .

L Berlhrung der Antastflache.

-
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Tachnologien & CHC-Prazsipnsmaschinen

5. j Restweg lozchen der Anzeiga Z.

£ Wird innerhalb des Verfahrwegs kein

y Restweg ldschen ausgefihrt, dann wird der
Alarm 3127 bzw. bel neuen Zyklenstinden
dar Alarm 317% ausgelbst.

6. > Z=Achse verfahrt nach dem Auslenken des TS2T.

Ohne Angabe i]hurgabaparamﬂar 7. o Z=fAchse verfihr auf den Maschinennulipunkt in Z.
Z

Angabe von Ubergabeparameter Z 8. , Maschine verfahrt in £ inkrementell um den Wert des Ubear-
gabeparameters.

9. , 'I'_'.Ih-arm'ijfung, ob dazs Werkzeug innerhalb der vorgegebenen
Toleranz weiter verwendel werden kann.

;

= [Fallz nicht, wird die Maschine mit der Maldung Werkzeug
gebrochen gastoppt.
Alarm 2127 baw. bei neuen Zyklenstinden der Alarm

3179

9.2.6.5.2 Werkzeugbrucherkennung Drehwerkzeuge

Definition Werkzeugbrucherkennung wird verwendet, um die Maschine vor
Beschadigungen zu bewahren bzw. Kosten wegen Ausschuss zu
varmeiden.

Ein Werkzeug wird als .gebrochen” bezeichnet, falls deutlich Teile
der Werkzeugspitze ausgebrochen sind.

Ein verschlizszenes Werkzeug zeigt Abnutzungen an den Schneid-
kanten auf.

Beim Bruch eines Bohrers ist die gesamte Werkzeuglange jedoch
messbar kirzer.
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Programmierung
Zykien > Programmierung TS2T7 FANUC

Falls sich die Werkzeuglange oder der Werkzeugradius um mehr
alz einen vordefinierten Toleranzwert andert, wird das Werkzeug
als .gebrochen” erkannt

Bohrwerk- In der Praxis ist bei Bohrem ein Bruch kiar zu

Touge erkennen, wail das Werkzeug nach dem Bruch
meist wesentlich kirzer ist als im Ausgangszu-
stand.

Drahwaork- In der Praxis ist bai Drehwerkzeugen ain Bruch

rougea schlecht zu erkennen. Es soilte antschiaden

warden, ob eine Kontrofle im Radius aoder in der
Lange gemachi warden soil.

Motwendige Eingaben vor dem
Programmaufruf

Bei Mazchinen mit Tisch bzw. Arbeitzfeldern, muss die Eichung in
allen Achsen fir beide Tischseitan bzw. Arbeitsfalder erfolgt sein,

An Maschinen mit FANUGC Werkzeugverwaltung {160IMEB) und
Hintergrundmagazin, giot as nur die Korekturmummeam H1, H2,
und H3.

Bei Anwahl anderer Korrektumummern, wird der Alarm 2131 baw.
2171 ausgegebean.

An Maschinen mit FANUC Werkzeugverwaltung {31i4 £ 310045
muzs die H Korrektur mit H929 angegaeben werden.

Camit suchi die Werkzeugverwaliung automatisch die Korrektur-
nummer des Spindelwerkzeugs.

Glitige Korrekturen sind H1 - HB95.

Crie Korrektur H998 ist reserviert fir Drehwerkzeuge.

Bel Anwahl anderer Korrektumummem, wird der Alarmy 3131 baw.
1171 ausgegeben.

MEE [Abblasen Start] und M37 [Abblasen Ende] missen in der
Software vorhanden sein!

Werden auch Radiusmessungen vorgenommen, dann muss zum
Eichen ein Werkzeug mit genauem Rundiauf verwendet werden.

Fusatzlich muss dann in O8898 in #5697 der Radius des Eichwerk-
Zeugs eingetragen werden.

Angabe in Inch oder mm.

Variablen zum Makroaufruf
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. Tachnoloegien & CHOC-Prazisionsmaschinen

Parameter Optional
H Filicht

7] Ciptional
L Optional
x Ciptional
2 Ciptional
T Chptional
o Oiptional
3 Ciptional

Benennung / Verwandung

Mit Paramater H wird der Offsetspeicher des auf Bruch zu kontrollier-
andan Werkzeugs angageban.

(Mit FANUC Werkzeugverwaltung 31145 ( 3108A5 und Schwestear-
warkzeugen muss die H Komektur mit H829 angegeben werden. )

18IMBES Drehwerkzeuge glitiger Beraich der Werkzeugkorrekiuren
H101 - H195,

Mit M19 wird das Werkzeug auf die Spindelposition gestellt, die ohne
Angabe X und ¥ auf den Wert der Warkzeugvarwvaitung positioniart.
Mit der Angabe M19 wird dann auch die Werkzeugspitza um die
Werte des Komekturspeichers versetzl

Wird M13 nicht programmiert, wird dia Spindel ohne Positioniarung
zentrisch Gber dem TS2T angastalil.

Wird X und ¥ programmiert, kann Uber C die Spindelposition selkst
definiert werden.Ohne Angabe C findet keine Paositioniarung statt.

it dem Dbalgahaparamatm X kann ein Versatz der Drehwerkzeug-
spitze zur Spindalmitte in X-Richtung, angegaben wardan.

Wird die Variable nicht programmiert, dann wird automaltisch auf die
Daten der Werkzeugtabelle zurickgegriffen.

it dem Dbargah&paramatm Y. kann ein Versaiz der Drehwerkzeug-
spitze zur Spindalmitte in Y-Richtung, angegebean wardan.

Wird die Variable nicht programmiert, dann wird automatisch auf die
Daten der Werkzeugtabelle zurickgegriffen.

Mit dem Ubsrgabeparameter T kann eine Toleranzgrenze angegeben
werden, ab welcher der Alarm 3127 > = 3127 ausgegeben wird,

Bei neuan Zykiensténden izt dies der Alarm 3179,

Wird T nicht angegeban, dann wird vam Zyklus aine Toleranz 0,5 mm
vorgagaban.

Mit dem Ubergabeparameter Q kann eine Distanz angegeben
werden, auf welche von der Eichposition £, Ober den TS27 positio-
niart wardan soll.

Diese Angabe wird genarall als positiver YWarl anganomaman.

Ist der Wert Q kleiner 0,5 mm angegeben. dann wird automatisch
1mm als Standardwert Gber den TS27 in £ angefahren.

Bal nicht angegebanam Waert Q st dia Position wie bishar 1 mm;

1 Weil an DZ-Maschinen moglicherweise beide Werkzeuge, d.h.
Spindel1 und Spindel 2 auf Bruch kontrollient warden solien, wurde
der Ubergabeparameter 3 gingefuhrt.

Wird 5 nicht bzw. 51 programmiert, dann wird das Werkzeug in der
ersten Spindel auf Bruch kontrolliert.

Bei 52 wird das Werkzaug in der 2weiten Spindel kontrolliert.

Bei Programmierung von 53 erfolgt die Bruchkontrolle auf beiden
Spindaln.

Werte kieiner 1 bzw. griler 3 werden ignoriert; es wird Spindel 1 auf
Bruch geprift.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Programmierung

Zyiler = Programmiering T527 FANUC

Parameater Optional
R Optional
£ Optonal
v Optional
d Ciplional

Programmaufruf Werkzeugbrucher-
kennung Drehwerkzeuge

Aufrufbeispiel Werkzeugbruchkon-
trolle ohne FANUC Schwesterwerk=-
reugverwaltung

Benennung | Verwendung

[T} Wird der Parameter 53 programmiert, Werkzeugbruchkontrofla
Spindel 1 und Spindel 2, dann kann Ober dan Parameter B ein Rick-
zugswert fur die Position £ nach der Bruchkontrolie von Spindel 1
programmiart werdean.

Crar Wert ist inkrementzll bezogen auf die Ansteliposition in £,

Wird kein R programmiart, dann arfiolgt der RickZug auf die Anstedl-
position von Spindel 1.

Der Ubergabeparameter Z gibt den inkrementellen Rickzugswert in
£an, um den nach dem Zyklus zurlickgezogen wird.

Kaeine Angabe von £ entspricht Rickzug auf 20 im Maschinenkoordi-
natensystem.

Mit derm Uhﬂrgabaparamﬂtar W kann eine additive Werkzeuglange
programmiart warden, sobald die Werkzeugl@nge nicht gleich Werk-
Feugschneide ist.

Der Ubergabeparameter \ kann als positiver bzw. negativer Wart
angegeban werden.

Der Ubergabeparameter V gibt den Abstand von der gemessenen
Lange zu mittals Werkzeugbruchzyklus zu kentrollierenden Schneida
an.

B st das Werkzeug mit der Gesamiiange varmessen und die zu
kontrollierende Schneide liegt cberhalb der vermessenen Langs,
50 ist der der Wert V' positiv.

B |5t aber die gemessens Langs des Werkzeugs kirzar als die
Lage dar zu kontrollierenden Schneida, dann wird V als nagativer
Wert angegeben.

Im Standard wird ein Drehwerkzeug in X-Lange vermassen.

Wird J2 programmiert, kann ein Dremwerkzeug mit einer Z-Lange
kontrolfiert warden.

G65 P3501

Das zu vermessenda Werkzeug muss in der Spindel sein.

1. y Programm G311 in der Steuerung anlegen oder ainlesen.
Bzw. Aufrufsatz im Bearbeitungsprogramm aingeban.

2. ,, Programm anwahlen.

Erste Positionierbewegung erfolgt in X und ¥
gleichzeitig.

Z Héhe so wahlen, dass die Position X und Y
TS27 kollisionsfrel angefahren werden kann.

?._:_,, Taste ,,.',,,'iF,ii'l rt] driicken.

200/ 1153
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Tachnologien & CHC-Prazsipnsmaschinen

Aufrufbaispiel Warkzeugbruchkon-
trolle mit FANUC Schwesterwerk-
zeugverwaltung 31iA5 ! 310iAS

chiron

4. , Programm aufrufen
Beispiel Programm 031 1 TS27T Werkzeugbruchkontralle.

GeS E9%01 HIOL Mo Yo M19 .. T.o.
[ - TR - S S

3. y 30 Programm beenden.

= Uberprifung, ob das Werkzeug innerhalb der vorgege-
benen Toleranz weiter verwendeat warden kann. Falls
nicht, wird die Maschine mit der Meldung Werkzeug
gebrochen gestoppt.

Das zu vermessenda Warkzeug muss in der Spindal sain.

1. . Programm 0312in der Steverung anlegen oder einlesen,
bzw. Aufrufsatz im Bearbeitungsprogramm eingeben.

Frogramm anwahlen.

>

Erste Positionierbewagung erfolgt in X und Y
pleichzeitig.

Z Hiohe so wihlen, dass die Position X und Y
TE27 kollisionzfrei angefahren werden kann.

i

Programen aufrufen.

Beispiel Programm 0312 TS27T Werkzeugbruchkontralle.
GBS POS01 HO%G .o Y. MLB Co. T.o.

PRS- SR - GURY

30 Programm beenden.

=] 'f.'.ll:r&rprﬂhmg, ob das Werkzeug innerhalb der vorgage-
benen Toleranz weiter versendeat warden kann. Falls

nicht, wird die Maschine mit der Meldung Werkzeug
gebrochen gestoppt.

-

HINWEIS]

Kollisionsgefahr

Beim Anfahren auf die neus Position bestent Kafli-
sionsgefanr.

= Programm vorsichtig testen.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Programmierung
Zyklen » Programmierung TS27 FANUC

Ablauf der Werkzeugbrucherken- Mach dem Zyklusstart wird zuerst das Drehwerkzeug auf den
nung vorgegebenen Winkel mit der Hauptspinde! positioniert.

1. , Fositionierbewagung im Eilgang auf die Eichpositionen X und
¥

2. Z-Achse im Eilgang, mit verrechneter Langenkorrektur, bis 1
~ mm vor die Tastiidche verfahren.

Faosition £ abhdngig vom Wer des Eingabeparamatars .

3. j Verfahren der Z-Achse im Restweg ldschen, 2 mm + Para-
meter Q.

4. , Berihrung der Antastfldche.
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Tachnologien & CHC-Prazsipnsmaschinen

5. j Restweg lozchen der Anzeiga Z.

Restweg ldschen ausgefihrt, dann wird der
. Alarm 3127 bzw_ bai nauen Zyklenstanden

J f . WWird innerhalb des Verfahrwegs kain
dar Alarm 3178 ausgelbst:

ALam

Ohne Alarm

[ =

J' 6. , Z-Achse verfahrt nach dem Auslenken des TS27.
[

Ohne Angabe ﬂhurgabaparama-tar 7. o Z=fAchse verfihr auf den Maschinennulipunkt in Z.
Z

Angabe von Ubergabeparameter Z 8. , Maschine verfahrt in £ inkrementell um den Wert des Ubear-
gabeparameters.

9. , Uberpriifung, ob das Warkzeug innerhalb der vorgegebenen
Toleranz verwendet werden kann,

;

= [Fallz nicht, wird die Maschine mit der Maldung Werkzeug
gebrochen gastoppt.

Adarm 3127 bzw. bei neuen Zykienstinden der Alarm
3179,

9.2.6.5.3 Werkzeugbrucherkennung Winkelbohrikopf

Definition Werkzeugbrucherkennung wird verwandet, um die Maschine vor
Beschidigungen zu bewahran bzw. Kosten wegen Ausschuss zu
vermeiden.

Ein Werkzeug wird als .gebrochen” bazeichnet, falls deutlich Teile
der Werkzeugspitze ausgebrochen sind.

Ein verschlizssenes Werkzeug zeigt Abnutzungen an den Schneid-
kanten auf.

Beim Bruch eines Bohrers ist die gesamte Werkzeuglange jedoch
messhar kilrzer.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56 28931 1153



Programmierung

Zykien > Programmierung TS2T7 FANUC

Motwendige Eingaben vor dem
Programmaufruf

Variablen zum Makroaufruf

Falls sich die Werkzeuglange oder der Werkzeugradius um mehr
alz einen vordefinierten Toleranzwert andert, wird das Werkzeug
als .gebrochen” erkannt

Bohrwerk- In der Praxis ist bei Bohrem ein Bruch klar zu

Touge erkennen, wail das Werkzeug nach dem Bruch
meist wesentlich kirzer ist als im Ausgangszu-
stand.

Drahwaork- In der Praxis ist bai Drehwerkzeugen ain Bruch

rougea schlecht zu erkennen. Es soilte antschiaden
wardan, ob eine Kontrofle im Radius oder in dar
Lange gemachi warden soil.

Bei Mazchinen mit W-Tisch baw. Arbeitsfeldem, muss die Eichung
in allen Achsen fir beide Tizchseiten bzw. Arbeitsfelder erfolgt
s@in.

Fiir die Drehwerkzeugkomekturen wurde an der 18iMEBS der
Beresich H101 = H195 fastgelegt.

Drie Werkzeugverwaltung (160iMB) wurde nie mit Drehwerkzeugen
ausgeflhrt. (Funktion nicht vorhanden)

Bei Anwahl anderer Korrektumummerm, wird der Alarm 3131 baw.
3171 ausgaegaban.

An Maschinen mit FANUC Werkzeugverwaltung {3104 £ 310i45)
miuss die H Korrektur mit H999 angegeben werden,

Cramit sucht die Warkzeugverwaliung automatisch die Korraktur-
nummar des Spindelwerkzeugs.

Giitige Komrekturen gind H1 = H999.
Drie Korrektur HI98 ist reserviert filr Drehwerkzeuge |

Bel Anwahl anderer Korrektumuommern wird der Alarm 3131 baw.
31171 ausgegeben.

MOE (Abblasen Start) und MS7 (Abbiasen Ende) missen in der
Software vorhanden sein!

Aufrufparameter Friswerkzeuge

204 1 1153
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. Tachnoloegien & CHOC-Prazisionsmaschinen

Paramaeter Optional
H Pflicht

X Pflicht

i ¢ Pilicht

T Oiptional

v Optional

F Optional

= Optional

chiron

Benennung / Verwendung

Mit Parameter H wird dar Offsetspaicher des auf Bruch zu kontrol-
ligrenden Werkzeugs angagaben.

(Mit FANUC Werkzeugverwaltung 31iA5 / 310iAS und Schwester-
werkzeugen muss die H Komektur mit HS93 angegeben werden. )

Folgende Werte sind fiir Fraswerkzeuge an der 18IMBS Steuerung
gltig:

B H klginer < 101

B H grofiar = 200

Mit dem Ubergabeparameter X wird der Versatz der Werkzeugspitze
Zur Spindelmitta. in X-Richtung. angegaban.

Drar Wert ist immer positiv anzugeben.

Mit dem Ubergabeparameter Y wird der Versatz der Werkzeugspitze
Zur Spindelmitte. in Y-Richtung, angegeben.

Dar Wart izt immer positiv anzugeben.

Mit dem Ubergabeparameter T kann eine Toleranzgrenze ange-
geben werden, ab welcher der Alarm 3127 ausgegeben wird.

Bei nauen Zyklenstanden ist dies der Alarm 217 4.

Wird T nicht angegaben, dann wird vom Zyklus eine Toleranz 0.5
mm vorgegaban.

Der Ubergabeparameter \, Auswahlparameter, definiert die nachfol-
ganden Einstellungean.

B KeinV angegeben: £ Anstellposition wird im Vorschub, G1 |
angefahren.
B 1 angegeben. £ Anstellposition wird Eilgang, GO , angefahren.

Char Dhargab_apammmﬂr F gibt den Fakior fir die Spindaldrahzahi
an. Standard 51000,

Uber diesen Faktor kann die Spindeldrehzahl vergrifiert baw, redu-
Ziert werden.

Kain F entspricht F1 531000 ° 1 = 51000
ZB. F1.5 entspricht 51000 * 1.5 = 81500
LB. FO.5 antspricht 51000 * 0.5 = 5500 usw.

Weil an DZ-Maschinen unter umsidnden beide Werkzeuge, d.h.
Spindel1 und Spindel 2 auf Bruch kontrofliert werden sollen, wurde
dar Ubergabeparameter S eingefiihrt.

Wird S nicht programmiert, dann wird das Werkzeug in der ersten
Spindel auf Bruch kontrolliert.

Bai 32 wird das Werkzeuq in der zweiten Spindel kontrolliert.
Beide Spindeln nacheinander zu kontrollieren ist nicht méglich.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Programmierung

Zyidlern = Programmierung 7527 FANUC

Parameter Optional Benennung / Verwendung

K Plicht Der Ubargabeparameter K ist als positiver Wert anzugeben.
Ubergabeparameter K gibt den Messpunkt in Z an.
Der Messpunkt befindet sich um das Malt K versetzt unterhatb der
Kalibrier-, Eichilche in Z.
Alle Eingaben fir K sind glltige Werte. keine Angabe K erzeugt den
Alarmy 3157,

R Cptional Der l'_'ltuargahaparama-mr R gibt den inkrementallen Rickzugswert in
£ an, um dan nach dem Zykius zurickgezogen wird.

Kaine Angabe von R entspricht Rickzug auf Z0 im Maschinenkoor-
dinatansystam.

B Optional Mit dem Ubergabeparameter B kann ein Versatzwert angegeban
wardan,

Der Versatzweart wird bandtigt um dia Funktion des Zyklus bel
Hindernissen zu gewahrleisten, z.B. Blasdise ocder Blasrohr, Sicher-
heitsbigel, Drehwearkzeug nicht spindelmittig usw.

In Abhangigkeit von der Antasiposition in X bzw. Y wind Gbar den
Wert B die Position rachitwinklig zur Antastidche in X baw. Y
verschoben.

Bel der Antastung in X-Richiung wird der Wert von B zu der Y Elch-,
Kalibnerposition dazuaddiart.

Das Vorzeichen in der Berachnung wird benicksichtigh

Bai der Antastung in Y-Richiung, wind der Wert von B zu der X Eich-,
kalibrierposition dazuaddiart

Daz Vorzeichen in der Berechnung wird bericksichiigh

Q Optional Mit dem Ubergabeparameter O kann eine zusitziiche Distanz ange-
geben werden, auf welche von der Eichposition X /Y ausgehend,
neben den TE2T positioniart wird,

Diese Angabe wird generell als positiver Werl angenommen,

I=t der Wert O klsiner 0.5 mm angegeben, dann wird automatisch
1mm als Standardwert neben den T327 in X/ Y angefahren.

Bei nicht angegebenam Wert G ist die Pasition wie bisher 1 mm.

Programmaufruf Werkzeugbrucher- GG5 P3300
kennung Winkelbohrkopf

208 [ 1153 CHIRON Fertigungszentrum Z88-56
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Aufrufbeispiel Werkzeugbruchkon-
trolle Winkelbohrkopf ohne FANUC
Schwesterwerkzeugverwaltung

Aufrufbaispiel Warkzeugbruchkon-
trolle Winkelbohrkopf mit FANUC
Schwesterwarkzeugverwaltung
311AS [ 3101AS

chiron

Das zu vermessende Werkzeug muss in der Spindel sein.

1. 5 Programm 0313 in der Steuerung anlegen oder ginlesen,
bzw. Aufrufzaiz im Bearbeitungsprogramm eingebean.

2. , Programm anwéhlen.

' Erste Positionierbewegung erfolgtin X und Y
i gleichzeiti.

Z Hihe so wihlen, dass die Position X und ¥

TES2T kollisionsfrei angefahran warden kann.

4. . Frogramm aufrufen.

Beizpiel Programm 31 3T327 Werkzeugbruchkontrolle
GBS BARO0 HZL X, .¥.  .To.V. Fow BeiKooRe B oy
5. 3 M30 Programm beenden:

= ['.Ih&rprﬂfung, ab das Werkzeug innerhalb der vorgege-
benen Toleranz weiter verwendet werden kann. Falls
nicht, wird die Maschine mit der Meldung Werkzeug
gebrochen gestoppt.

Das zu vermessende Werkzeug muss in der Spindel sein.

Programm 0314 in der Steuenung anlegen oder einlesen,
bzw. Aufrufsatz im Bearbeitungsprogramm eingeben.

L p
2. ,, Programm anwahlen.

[ Erste Positionierbewegung erfolgt in X und Y
I pleichzeitio.

Z Hohe so wiahlen, dass die Position X und Y

TE2T kollisionefrel angafahren wanden kann.

3. j Taste NC-Star] driicken.
4. 5 Programm aufrufen.
Beispiel Programm 031 4T327 Werkzeugbruchkontraolle.

GRS FASO0 HA94 Mo Y. T .V P
L SR (R - T

30 Programm beenden:

= Uh&fprﬁfq.mg, ob das Werkzeug innerhalb der vorgege-
benen Toleranz weiter verwendet werden kann. Fallz
nicht, wird die Maschine mit der Meldung Werkzeug
gebrochen gestoppt.

-

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Programmierung
Zyklen » Programmierung TS27 FANUC

Ablauf der Werkzeugbrucherken-
nung mit Winkelbohrikopf

1. , Fositionierbewagung im Eilgang auf die Eichpositionen X und
¥

2.y Z-Achse im Eilgang, mit verrechneter Langenkorrektur, bis
1mm neben den TSZT verfahren.

Faosition £ abhdngig vom Wer des Eingabeparamatars .

3. j Verfahren der X- bzw. Y-Achse im Restweq lGschen, 2 mm +
Farameter .,

4. , Berihrung der Antastflache
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. 5. 5 Restweg loschen der Anzeige X /Y.

ALATM 2 Wird innerhalb des Verfahrwegs kain
' Restweqg loschen ausgefihrt. dann wird der
_ Alarm 3127 bzw. bel neuen Zyklenstinden
. der Alarm 317% ausgeldst.

Ohne Alarm

!: 6. > Z=Achse verfahrt nach dem Auslenken des TS2T.
iﬂ

Ohne Angabe i]hurgabaparamﬂar 7. o Z=fAchse verfihr auf den Maschinennulipunkt in Z.
R

Angabe von Ubergabeparameter R 8. , Maschine verfahrt in £ inkrementell um den Wert des Ubear-
gabeparameters.

9 . 'I'_'.Ih-arm'ijfung, ob das Warkzeug innerhalb der vorgegebenean
Toleranz weiter verwendel werden kann.

;

= [Fallz nicht, wird die Maschine mit der Maldung Werkzeug
gebrochen gastoppt.

Alarm 3127 bzw. bei neuen Zykienstinden der Alarm
3179

9.26.6 Einstaellparameter
9.26.6.1 Einstellparameter in 09898
Vorzunehmende Eintragungen in den Parameter und 09598

Im Programm 59258 kinnen Anpassungen fir die TS27 Zyklen
VOrgenommen warden,

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56 209 7 1153



Programmierung

Zyiler = Programmiering T527 FANUC

Parameter Wert

#861
f#a62

Farameter Wert
#863

HA63 =0
HEEZ =1

HBE3 = -1

Parametar Wert

#8684 =1

Eenennung / Verwendung
Rezerve TS2T
Reserve TS2T

Angabe der Spindeldistanz bel einer DZ-Maschine.
Wart in mm.

Benennung | Verwendung

Anpassung an die verschiasdenen Werkzeugoffzet und Warkzeugvar-
waltungstypen.

Optionsparameatar
Werkzeug gebrochen durch PLC
Ab Softwarestand W44°00.

Zu setzen bel Schwestanverkzeugverwaltung FANLIC mit Gruppen
und CHIRON Werkzeugverwaltung.

Standard

Mit FANUC Tool Life Management 18iIMBS und / oder Schwestarmeark-
Zeugen.

Mit CHIRCN Warkzaugverwaltung 18IMB5.

Banennung / Verwendung

Anpassung an die verschiedenen Steuerungstypen und deren Funkti-
onen, inklusive Werkzeugvarwallung.

Mit FANLIC Schwestenverkzeugverwaltung wird bel 160iMB mit
Hintergrundmagazin das Optionsbit #8313 Bit 2 ausgelesen:

Das Optionshit baschreibt den #2864 mit 2.
Standard.

Mit 31045 Steusmung

Mit FANUC Schwesterwerkzeugverwaltung wird das Diagnosebit
#1122 vom Macroexecuter gelesen und beschreibt den P-Codes
Parameter 826506,

#864 wird = 1 gesetzt
ihit FANUC Tool Life Management.
Chne P-Codes.

#864 auf minus -1 setzen, sobald es sich um eine Steusrung handelt
die keine P-Codes, baw. die Funktion PRM]]. Parameter lesen, verar-
beiten kanmn,

Z.B. Nachristungen von 16iMA /18iMA [ 21iIMA oder bel nesen OiMC
Steuarungen Optionan avtl. nicht vorhanden.

300/ 1153
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Paramaeter Wert
HBES
#8685 =0
#E65 =1
Paramater Wert
HBEG
HBGE =0
HEEE =1

Benennung / Verwendung

Mit dem Parameter #3865 kann ausgewshit werden ob nach der Bruch-
kontrofle an die Front-, baw. Seitentiine gefahren werden soll.

In alten Zykienstanden wird nur beim Eichen das 09898 Programm
durchlaufen.

Beim nachtraglichen Setzen des Farameter #865, chne emeutes
Eichen, wird der Parameter nicht gesetzi.

#865 von Hand setzen.

Bai neuen Zyklenstandan wird generell das Programm 09858 baim
Start durchlaufan.

Dadurch wird der #3865 gosatzt

Es wird bei erkanntem Bruch nicht an die Front-, bzw. Seitentira
gefahren.

Es wird bei erkanntem Bruch an die Front-, bzw. Seitentine gefahren.

Mach dem Erkennen gines W bruchs-im TS27 Bruchzyklus wird
standardmafiig zurlck auf 20 im Maschinen-Koordinatensystem
Zurickgezogen.

Mit Aktivierung des Parametar #865 = 1, wird auf die Werkzeugbelade-
position gefahran.

Dort kann das Werkzeug entnommen werden.

Die Positionen X7Y/Z sind variabel und konnen den Maschinengage-
benheiten angepasst warden.

Benennung / Verwendung

Auzwahl sobald TS27 am Unterbau einer W-Maschine angebaut ist.
Tischseitenerkennung wird ignorier.

Auswahl Gber Tischseiteerkennung (#1003).

W-hMaschine, TS27 ist z.B. am Unfarbau der Maschine angebaut.
Auzwahl ohne Tischsettenarkennung #1003).

Mormalenvaise wird die Viarrachnung der bendtigten Parameatar fir den
TS2T dber die Tizchseitenarkennung #1003 ausgewahit.

Ist der TSZY unabhé&ngig von der Tischsseite angebaut, dann ist dieser
Parameter auf 1 zu setzen.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Programmierung

Zyiler = Programmiering T527 FANUC

Parameter Wert Benennung / Verwendung
#8ET Auswahl der Werkzaug Offsets Typ A oder C.
Dieser Parameter ist im Standard auf 2 fir den Werkzeug Offset Typ C.
#B67 =1 Werkzaug Offset Typ A

Spaite fir einan Offset Weart und einen Verschieibwerl. Zuordnung
Lange oder Radius Gber Argument H /' D.

#BET =2 Werkzeug Offsat Typ C.
Spalte Lange / Lange Verschleil
und Badiug / Radius Verschigil,
Zuordnung Langs oder Radius dber Argument H / D und Position in der

Tabella.
Parameter Wert EBenennung / Verwendung
#8649 Richtungsangabe Y fir die Antastung Y.
Tischseile 1 oder S-Maschine
#HBG9 =1 Y-Anlasiung posilive Richtung.
#BBO = - Y-Antastung negative Richiung.
Parameter Wert Benennung / Verwandung
#870 Richtungsangabe X fir die Antastung X.
Tischseite 1 oder S-Maschine.
#TO0 =1 X=Antastung positive Richiung.
#ETO =1 ¥=-Antastung negative Richtung,
Parametar Wert Benennung [ Verwendung
#8800 Richtungzangabe Y fur die Antastung Y,
Tischaeite 2.
#BEl =1 Y-Antastung posifive Richtung.
#ial = -1 Y-Antastung negativa Richtung.
Parametar Waert Benennung / Verwendung
#8381 Richtungsangabe X fir die Antastung X
Tizchseita 2,
#8381 =1 X-Antastung positive Richtung.
#3881 = -1 X-Antastung negative Richtung.
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Paramaeter Wert
#EO0

#EE0 =0
#5930 =7

Paramatar Wart
#E97

Parameter Wert
#GET

HEEE

#6688 =0

HEGEE =1

Benennung / Verwendung

Falls der Mazchinennullpunkt in den Arbeitsraum hineingalegt wurde,
kann die Verschiebung zum normalen Maschinennulipunkt in Z ainge-
tragan wenden.

Mit P-Code Variabeln wird der #8690 automatisch mit den hinterlegten
Inbatrisbnahmewarten dberschrieban.

Bei 18iMB5, 31iA5 und DIMC sind die P-Code Variabeln immer
vorhanden.

Standard.

Verschiebewert zum nomnalen Maschinennullpunkt in 2.

Benennung | Verwendung

Radius des Eichwarkzeugs als positiver Wert. Verwendung bei Radius-
messung und Bohrerbruch Winkelbohrkopd,

Benennung / Verwendung

Worschub Parameter fir die Messgeschwindigkeit.

Der Vorschub darf nur in Abstimmung mit CHIRON geindert werden!
[TS27 ist nicht immer auf dem High Speed Skip verdrahtet.)
Standardwert.

Wert sollte normalerweise nicht geandert werden.

Benennung / Verwendung
Setzen der Fehlermeldungsdatei zur jeweiligen Fremdsprache.
Stauerung ohne P-Code Variabeln:

Bei 18IMBS. 31iA5 und 0IMC sind die P-Code Variabeln immer
vorhanden.

Standard. Auswahl Ober Macroexecuter, falls Fremdsprache Uber Keep
Relais angewihit wird.

31IA5 wird dies bei der Umschaliung der Sprache Ober Sofikey automa-
tisch vorgenommen.

Setzt die Fehlermeldung zur jewailigen Fremdsprache ohne Macroexe-
CLtEr.

Steuerung ohne P-Cods Variabeln.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Programmierung

Zyiler = Programmiering T527 FANUC

Parameter Waert Benennung / Verwendung

H26085 Wird bei einer Maschine mit H8513 | D#513 gearbeitet (#513 =1 T-
Murnmer Spindelwarkzeuq), so muss der #26085 = 0 gesetzt warden.
Der Parameter wird nur abgefragt, falls P-Codes vorhanden sind.

Ab neueren Softwarestdnden wird der Parameter automatisch gesetzi
#2a0e5=10 Es kann mit Parameter H#513 bew. D#513 gearbeitat wardan.

Wird mit H#¥513 baw. D#513 gearbaitet, dann muss im Programm diesa
Funktion in Verbindung mit M254 programmiert werden.

Durch Sefzen des Parameiers #26085 = 0 wird dies in den Zyklen aufo-
matisch ausgefihrt.

Bai der Programmierung H#513 / D#513 ohne M254 kann es zu Maschi-
nenbeschidigungen kommen.

#2e085=1 Ez wird nicht mit Parameter H#513 baw. D#513 gearbeitei.

Allgermeine Parameter Tischseite 1/ Arbeitsfeld 1

' HINWEIS!

Nachfolgende Parameter dirfen nicht dber-
schrieben werdan.

Paramoter Banennung / Verwendung
#8685 Schaltpunkt X.

#HGES Antastichiung Y.

#ATO Antastrichiung X.

#ET1 X-Position flr Antastung Y.
#aT2 Z-Position fir Antastung Y.
#BT3 Verrechnung Schaltpunki Y.
#ET4 X~Position fir Antastung 2.
#ATS ¥-Position fir Antastung Z.
#ETG Verrechnung Schalipunkt Z.
#B77T Y-Position fiir Antastung X.
#ET8 Z-Position fr Antastung X.
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Allgemeine Parameter Tischseite 2 / Arbeitzfeld 2

Paramaeter Benennung / Verwendung
#8789 Schaltpunkt X.

#8800 Antasirichtung .

#2881 Antastrichiung X.

#o8zZ X=Position fir Antastung .
HBA3 Z-Position flr Antastung .
#B84 Vamachnung Schaltpunkt .
#BBS5 X-Position flr Antastung £.
#BAEG Y¥-Position fur Antastung £
HO8T Vamrachnung Schaltpunkt £.
#BE8 Y-Position fiir Antastung X
#8885 Z-Position fiir Antastung X.

2.26.7 Alarmmeldungen
9.2.6.7.1 Allgemeine Alarmmeldungen TS27

Nr.  Fehlerbe- Ursache Abhilfe
schreibung

3034 #3000 = UNZULAESSIGE Wird in Y<Richtung gemeassen, dann darf X nicht ange-
3034 EINGABE ¥ geben wardan.

Resetpflichtige Alarmmeldung %1
B Parameter X bzw. ¥ enisprechend der Vorgabe

angeben.
3035 #3000 = LMZULAESSIGE Wird in X-Richtung gemassan, dann darf ¥ nicht ange-
3035 EINGABE ¥ geben werdan.
Resetpflichtige Alarmmeldung 591
B Parameter X bzw. ¥ entsprechend der Vorgabe
angebean.
3132 #3000 = KEINE BERUEHRUNG Beim Verfahren wurde der TS27 nicht ausgelankt,
oder 3132 oder obwohl an digser Stelle eine Barlhrung durch den
2983 3183 Eykius erwartet wurda:
Resetpflichtige Alarmmeldung =1

B Positionen anderm, damit @ine Berdhrung wahrend
der Antastbewegung mit dem TS27 stattfindat.

B [as Mafl in Paramater #29 ist nicht ausreichand
wm den TS27 zu erreichen (Hilfsprogramm).

3133 #3000 = UNERLAUBTE BERUEH- Beim Verfahren wurde der TS2T ausgelenkt, obwohl an
cdar 3133 oder RUMNG diesar Stelle keine Berlhrung durch den Zyklus
3184 3184 erwartet wurde.

Resetpflichtige Alarmmeldung |
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Zyiler = Programmiering T527 FANUC

Nr.  Fehlerbe-  Ursache Abhilfe
schreibung

B Positionen dndermn, damit keine Berdhrung wihrand
das Positionierens mit dem TS27 staftfindat.

3147 H3000= EINGABE C FEHLT Es wurde der Ubergabeparameter X oder Y program-
147 rniert. Die Eingabe des C Waertes fir die Spindelpositio-
nierung wurde vergessen.
Resetpflichtige Alarmmeldung 7).
B Waert fir C programmmigrn.
3150 #3000 = EINGABE H FEHLT Adresse H wurde nicht programmieril.
3150 Rasetpflichtige Alarmmeldung 2%
B H programmignan.
3156 #3000 = SICHERH. TOL.UEBER- Die eingegebena Korrekiurioleranz, Ubergabepara-
3156 SCHRITTEM meter T, wurde Uberschritten.

Resetpflichtige Alarmmeldung 7.

B Toleranzeingabe T Gberpriifien.
B Evil. loses Tastsystem bafastigen.

B 7B zu grobe Abweichung, durch Eichen des Tast-
systems, beheben.

B Tastsystem reinigen; Spane?

Lénge des Werkzeugs kontroflieran.

B Soliten dia Behebungen 1-6 keine Abhilfe schaffen,

dann kann auch ein Fehler des Tastsystams
vorliegen. Tastsystem Obarprifen lassen.

3157 #3000 = EINGABEFEHLER =. Ubergabeparameter wurden falsch definiert.
3157 ANLEITUNG

B X +Y wurde als Ubergabeparameter angegebean.

B Unzulassige Eingabe M. Der zulassiga Wert fir
Ubergabeparameter M ist der Wert 3 oder 4 bzw.
kKeine Eingabe M erzeugt ebanfalls den Alarm_.

® Ubergabeparameter K wurde nicht angegeben.

B Unzuldssigar Eingabewert fiir 5. Der zuldssige Wart
filir ['lb&rgahaparam&tar S st der Wert 1 oder 2,

B (Mur Dretwerkzeuge). Unzulassige Eingabe filr C.
Der zulassige Wert fir C st C0 bis C360 Grad. Alle

anderen Angaben, auch keine Angabe C, szeugen
den Alarm.

Resetpflichtige Alarmmeldung .

® Nur X oder Y als Ubergabeparameter angeben.
Wert fur M dndem. Eingabe M3 oder M4.
ﬂhafgahaparam&tar K angeben:

Weri fur 5 dndem. Eingabe kein S bzw. 31 oder 52.
Wert fur C andermn. Eingabe eines Werles C der im
Bereich CO bis €360 Grad liegt.

3160 #3000 = EINGABE M FEHLT Es wurde der Ubergabeparameter X oder Y program-=
31860 miert. Die Eingabe des M Werles fir die Spindelpositio-
nierung wurde vergessen.
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Nr.  Fehlerbe- Ursache
:Hhﬂ.lhl.lng

371 #3000 = UNZULAESSIGE

3171 EINGABE H

AT5 #3000 = DOSE HAT MICHT
375 GESCHALTET

176 #3000 = FEHLER MESSDOSE
3176

37T #3000 = EINRICHTEN FEHLT
27T

178 #3000 = TOLERANZEINGABE
3178 FEHLT

chiron

Resetpflichtige Alarmmeldung %]

B Wert fir M programmieren (M19) .

H wurde bai Zyklusaufruf falsch programmiert.
Resatpflichtige Alarmmeldung FFL

B Ezwurde bei Zyklusaufruf eine H Korrektur kleiner

1 angewahit.

B Eswurde bei Zyklusaufruf eine H Kormekiur gréfier
499 angewahit.

B  Es wurde bei Zyklusaufruf die H Korrekiur 928
angewdhli. (Reserviert fir Drehwerkzeuge. )

B Giitige H Komektur angeban.
Giltigen Wert fir H angeben. Giltige Werte sind:
H1-H987 und H553.*

Es hat innerhalb der Restweg loschen Verfahrbewa-
gung Keine Berlhrung statigefunden.

Resetpflichtige Alarmmeldung =1
B Position verdndern, damit eine Berlhrung statt-
findet.

® Uberprifen ob der TS27 schaltet bzw. Restweg
l6zschen durchfiihrt.

Maximale Toleranzgrife von 0.9mm wurde ber-
schiritten,

Resetpflichtige Alarmmeldung #*]
B Ewvil loses Tastsystem bafestigen:

B Z.B. zu grofe Abweichung, durch Eichen des Tast-
systems, beheben.

B Tastsystem reinigen; Spane?
Lange des Werkzeugs kontrollianan.

B Soliten die Behebungen 1-4 keine Abhilfe schaifen,
dann kann auch ein Fehler des Tastsystams
vorliegen. Tastsystam dberprifen fassan,

B Diese Toleranz kann nicht verindert werden. Sie
wirde eingefihrt, damit z.B. ein loses;
varschmutztes oder gin defaktes Tastsystem
erkannt wird. Die Funktion izt nicht mehr sicherge-
stalll,

Frogramm Eichen wurde nichi durchiaufen.
Resetpflichtige Alarmmeldung %]

B TS327 eichen.

Toleranzeingabe T fehit

Resetpflichtige Alarmmeldung +#1

B Toleranz T eingeben.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Zyiler = Programmiering T527 FANUC

Nr.  Fehlerbe-  Ursache

w_ii-il_hms.

3179 #3000 = WERKZELS GEBRO-
3179 CHEN

3180 #3000= +f= RICHTUNG % FEHLT
3180

3181 #3000 = +l« RICHTUNG X FEHLT
3181

3182 #3000 = #BEY WERKZ TYP OFF.
3182 FALSCH

Maximale Toleranzgrie T fir die Warkzeugbruchtola-
ranz wurde dberschritban.

Resetpflichtige Alarmmeldung 5.
B Werkzeug austauschen.

B Falls nicht gebrochen, Ldnge bzw. Toleranz Gber-
priffen.

B Spdne am Werkzeug? Spane entfernen.
B Tritt der Fenler ofters auf, TS27 eichen.

B Solten dis Behebungen 1-4 keing Abhilfea schaffen,
dann kann auch ein Fehler des Tasizystams
vorliegen. Tastsystem Obarpriifen lassen.

#B6Y fiir Tischsaite 1 baw. Arbaitsfald 1 fehli baw.
H#HA80 fir Tischaeite 2 bzw. Arbeitsfeld 2 fehil
Resetpflichtige Alarmmeldung %,

B HFBE9 fir Tischaeite 1 hzw. Arbeitzfeld 1 und #2880
fr Tischzeit 2 baw. Arbeitsfeld 2 eintragan.

B  FEichen durchilhren.

B Meu in Betrieb nehmen.

HAAO fiir Tizchzeite 2 bzw. Arbeiizfeld 2 fahit
#BE6D fiir Tischseite 1 bzw. Arbeitsfeld 1 fehit baw,
Resatpfiichtige Alarmmeldung .

B #FBTO filr Tischeeite 1 bzw. Arbeitsfeld 1 und #2851
fiir Tischzeite 2 bzw. Arbaitsfeld 2 eintragen.

®  Eichen durchiiihren.

®  Meu in Betrieb nehmen.

#BE7 ist unglaich 1 bzw. 2
Resetpflichtige Alarmmeldung %,

B ‘Werkzeugtyp / Cffsattyp richtig angeben.
B #8687 im 09898 mit 1 bew. 2 singeben.

#8687 dient zur Anpassung der Zyklen an die verschie-
danen Werkzeugvenwaliungstypan,

308/ 1153
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10 Wartung

Dokumentation der Komponenten Zusatzlich zu den aufgefihrien Wartungsbeschreibungen die
Dokumentation der verbauten Komponenten beachien.

Spezielle Hinweise zur Wartung der einzeinen Komponentan sind
in der Dokumentation zu finden.

' HINWEIS!

Sachschaden durch unsachgemal ausgefihrie
®  Wartungsarbeiten!

Spezielle Sonderkomponenten oder auch Tela von
Spannvorrichiungen bendtigen je nach Ausfihning
besondare Wartungsarbeiten, die im Rahmean
dieser Wartungsanieitung nicht aufgefihrt sind. Die
Wartungsarbeiten sind in den entsprechandan
Dokumantationen der Komponentenhersteller
enthalten. Bel Missachiung der Angaben zu den
Wartungzarbaeiten in den Dokumentationen der
Komponentenhersieller kinnen Sachschaden in
erheblichem Umfang entstehean.

= Zuziizliche Dokumentation der projekizpezifi-
schen Komponenten beachten!

= Warnungsvorschriften der Komponentenher-
siefler bafolgen!

10.1  Wartungen in der Steuerung quittieren

Die Einhaftung der Wartungszyklen ist notwendia, um dia
Maschina in einem optimalen Zustand zu halten.

Die Steuerung Gberwacht die Befriebsdauer der Maschine und
meldet die Falligkeit der Wartungsintervalie.

® Rechtzeitig vor der Falligkelt wird eine Warnmeldung ausge-
geben.

® Bei Uberschreiten der Intervalle ist die Maschine nicht mehr
betriebsbereit.

Mach Durchfilhrung der Wartung wird vom Wartungspersonal die
Warlung bestatigt. Dadurch werden alle Z3hler zuriickgesetzt.
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Wartung
Warlungen in der Steverung quitieren

Wartung bestitigen

i } W
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Abb. 86: Menid "Wariungsinfervalle”

Wartung Aufschub

Wartungsarbeiten missen gemalt dem Wariungsplan durchgeflhrt
warden sein.

1. 5 Meni &ffnen: ANWENDER
2. Den Schlisselschalter in Stellung [3] #® drehen.
3. 5 Passwortin das Feld PASSWORT FUER RESET!

Das Passwort gibt Aufschiuss dariber, wer die Warlungsar-
beiten bestatial hat.

& Kapitel 1003 Warung Passwirer " auf Seife 372
= Bei komektem Passwort erscheint in der Anzeige (9989},

Bei falschem Passwort erscheint in der .ﬁ.nz&ig& (0.

l:-
=]
5
&
A
0
O
3
-
‘

= Wartungsinteryall wird bestatigh.

Aktuelles Datum wird eingetragen.
Die Kennzahl des Passworts im Feld [PASSW.KENNZ!

wird von rechts nach links verschoben. (Es werden
jeweils die letzten 4 Warungen gespaichert.}

5. j Taste [DELETE ERROR] dricken.

L Die Bestatigung einer hoherwertigen Wartung setzt
‘W eing niedarwertige ebenfalls Zurlick.
Wird die 250h Wartung nicht durch das Wartungs-
personal bestdtigl, erfolgt die ﬂq.nlllamng automa-
tisch von der Maschine. In diesem Fall werden das
aktuglle Datum und die Kennzahl 9" gespaichant.

Magchina nur noch Eungaschmnkt bedlanbar

Befindet sich das Wartungspersonal noch nicht in der Lage die
Wartung durchzufiihren, kann s einen Wartun &mu%ub bis zum
Erraichen des Eearhslmngsslnws 'Warfung nicht ausgefihrt

geben.
1., Wartungsmend &ffnen: s _Wartung bestifigen® auf Saife 310

2. 5 Im Feld 'PASEWDHT FUEH WARTLFNGEAUFECHUB &in
Pagswort ‘singeben.

Die dazugehdrige Kennzahl wird daneben angezeigl
3. 5 Taste [DELETE ERROR)] driicken.

= Fehlermeldungen warden guittiert und nicht mehr ange-
Zeigt.
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10.2 Kundenwartung
Kundenwartung einrichten

Abb. 87 Mand fiie Logik

niro

)
—

Mit Bestatigung der anstehenden Wartung wird gleichzeitig auch
der Wartungsaufschub geldscht.

Der Maschinenbefreiber kann einen eigenen Wartungszyklus
zusammenstellen. Die Bedingungen fiir das Zahlen der Betriebs-
dauer kinnen definiert werdan.

Folgenda Bedingungen stehan zur Auswahl:
‘NC-PROGRAMM LAEUFT!

BETRIEBSART AUTOMATIK
HAUPTSPINDEL LAEUFT|

'.EH[AGE IST EFNG'EEEIFL&L“I'ETI

B B R EEEREREBNE
ZiE
o
. E
dares
s
E
»
£
m

5. , Schilisselschalter in Stallung [3] #® drehen.
6. , Bedingungen fir das Zahlen der Zeit auswahlen.

Mit Eingeben einer logischen Verkndpfung in den aufge-
fuhrten Bedingungen, kann ausgawahit werden, wia die
Betrieoszustande gewertet wardan sollen:

B 0 = nicht aktiv

B 1=UND
B 2=0DER
. Funktion 4227 aktiviert die Zahlung der
B Kundenwartung.
-’-—l Funktion 3223 deaktiviert die Zahlung der
Kundenwartung.
CHIROM Ferbigungazentrum 286-56 an/ns3



Warlung Passwirer

5 In den Feldem T?'ﬁRWl'F{NGHE'HZE | WARNGRENZE und
'EEE'FEBEITUNﬁmﬂ entsprechenden Zeiten (in

Stunden) eingegeben.
Anhand dieser Zeiten werden die jewelligen Meldungen fir
die fallige Wartung ausgegeben.

Die Passwirter kGnnen hier definiert werden: & Kapitel 10.3
JMartung Passwdner “auf Seife 312

(FLLLI

Abb. 88: Meni fir Grenzwerle

Beispiel Dia Zeit soll gezahit werden, sobald folgende Bedingungen

erfallt sind:

® NC-Programm lauft _

= und NC-Betriebsart = "automatischer Betrieh”

= oder Werkzeugspindal l3uft

® oder 4222 ist akiiv

Folgende Werte missen eingetragen werdan:
wmw = 'Ic
'Hl’EFPTEFﬂ'EEEII_EEF’ﬁnE
‘ANLAGE 1ST EINGESCHALTET =0
KUERLKITTEL EINGESCHALTETi=0
Wﬂ[ﬁﬁ‘fﬁ[‘ IEIH"IEE‘ =
*EPHEHEF&‘ERHEHEH‘E[HEEEEHHTETE =0
M-FUNKTION M222i = 2
Bei nicht relevanten Bedingungen eine [0] eingeben.

Mz22 Eahh.mgfﬁr Hw'rd&nw&rh.mg -:EIN:-
M223  Zahlung fir Kundenwartung <AUS>

10.3 Wartung Passworter

Fir das Warlungspersonal konnen vom Kunden frei gewahite
Passwirter vargeben warden.
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Wartungspassworter ndern

rfhrrr

Hinweis zu den Passwortern

)
~
q
[
—

1. 3 Umschalten in die NC-Betriebsart [Edit]

= Mend wird angazahgt

Im Menl Kundenwartung kinnen bis zu 9 verschiedene Pass-
wirter eingegaben warden.

Eand die Standm‘d-Pasmdar aktiv, erscheint im Feld
¥ der entsprechendan Kann-h[ die Ziffer [0].

'|.I"||'iri:l Frr das FE!::I aine 0 eingegeben. ist automatisch das  Stan-
dard-Passwort” aktiv.

Das kundenspazifische Passwort kann im Feld [ANWENDER: der
enisprechenden Kennzahl eingeben werden.

Beispiel: [1234] (Die Eingabe ist von 1-8998 méglich.)

Wurde das Passwort vom Kunden geander, erschaint in der
Anzeige die Ziffer 3959,

[} Wurden die Passworter geandert, missen sie
© | vom zustindigen Anwender zusammen mit der
Kennzahl an einer vereinbarten Stelle notiert
wearden.

B Es kinnen bis zu 9 Passworter (4-steliig) an das Warlungsper-
sonal [Anwender] vergeben werden (Kennzahlen 1-3).

® Die Maschine ist standardmaikig mit festgelegten Passwirtern
ausgestatiat.

B Die Standard-Passwirter sind beim zustandigen CHIRON=
Service hinterlegt und zu erhalten.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Wartung
Verzeichnis der Malenalen

10.4 Verzeichnis der Sonderwerkzeuge

Fir einige Wartungsarbaiten warden Sonderwerkzeuge bandtigl
Machfolgend gind diese Werkzeuge beschrieben.

Einstelllehra
% Einstelllehre zum Prifen der Ubergabeposition Werkzeugwechsler
b %% zur Spindel.

M_ : CHIRON Materialnummer: 1145950

Abb.: Einstelfiehre Ubsersicht Pos,
1-2-3

1  Obereil der Einstelllehra
2 Unterteil der Einstelllehre
3 Prifstift der Einstelllzhra

Hakenschlissel fir Renlshaw TSZTR
Hakenschlissel fir Froniring des Messtasters Renishaw TS27TR

Renizshaw Artikel Mr: A-2008-0332

Abb - Hakenschidssal

10.5 Verzeichnis der Materialien

Machfolgend aufgefihrie Hilfs- und Schmierstoffe werden in den
Wartungsvorgangen verwendet:

Dichtung Filterelement Handte
Dichtung Filierelemente fir Handte Absauganlage. CHIRON Mate-

rialnummer: 1185241

Abb_: Dichfung Filterelement
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Abb.: Dichtung Gerdtetir

Abb.: PU Schaum

Abb.: Haltefeder

Oil

chiron

Dichtung Geratetir Handte
Dichtung Geratetlr flr Handte Absauganlage, CHIRON Material-
nummaear: 1035136

Filterelement Stufe 1a

Filteralemant fir Handte Absauganlage, CHIRON Materialnummer;
1044955

Filterelement Stufe 2

Fitterelement fiir Handie Absauganiage, CHIRON Materialnummiar:
1044956

Filtermatte Schrankschrankkiihler
Folgende Filtermatten sind erhdltlich:
B Metallfilter

CHIRON Matenalnummer. 1044638
B PU Schaum

CHIRCN Materialnummer: 1045368

Haltefedar
Haltefeder fir H3K-4 63, CHIRCON Materialnummer ; 1048788

Hydraulikal
Hydraulikdl zur Versorgung von:

B Werkzeugspannsystem
B Rundtizsche

Olzorte = Hydraulikdl HLP 46

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Verzeichnis der Malenalen

CHIRON Materialnummer: 1000037
Metaflux "Anti-Seize™ Spray
Hochleistungs-Schmierstoff und Trennmittel mit Anti-Seize-Effakt
In Spraydose 400 mL.

\ Produktbezchreibung | www.melafux. del Arikelnummer 70-82)
CHIRON Materialnummaer: 1001985

Abb.: Produktbild Metaffux Anfi-Seize

Pufferbatteria
Fufferbatterie fiir Fanuc Steuerung.

CHIROMN Materialnurmmer bai OMC:; 1137090,
CHIRON Materialnummer bei OMC-Alpha; 1001692,
CHIRON Materialnummer bei 18i, 211, 311 A5, 311 BS: 1001790,

Sollbruch-Kit fiir Messtaster TS2TR

Tastereinsatz-Zollbruchkit, bestehend aus: Sollbruchstick, Siche-
rungsband, 3 Gewindestifte Mdx4d, 2 Zylinderkopfechrauben Mdxd
und Werkzeuge {Innensechskantschltssel, Gabelschlissal SW 5
mm, Montagegriff). CHIRON Materalnummar: 1042393

Ol fiir Zentralschmierung
Einsaiz: Zentralschmigrung fir FOhrungen und Spindein.

(]l Olsorte = "Shell Tonna S68"
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10.6 Wartungsplan

WARNUNG!

Verletzungsgefahr durch unsachgemife
Arbeitsausfiihrung!

Unsachgemal ausgefiihrie Wartungs- und Repa-
raturarbeiten kdnnen zu schweren Verletzungen
fahran.

~ Vor Beginn Jeglicher Arbaiten zur Fahlersuche,
Wartung und Reparatur die Maschine
‘abschalten und gegen Wiederainschalten
sichem,

= Arbeiten dirfen nur durch spaziell geschulies
und beauftragtes Fachpersonal ausgefiihrt
werden.

- Vor Wigderinbetriebnahme sicherstellen, dass
alle Schutzeinrichtungen karrekt montiert und
TunktionsfEhig =ind.

= Vor Wiederainschalten sicherstallan, dass sich
keine Personen an Gefahrenstellen befinden,

WARNUNG!

\ Verletzungsgefahr durch herabfallende Achsel
Ungesicherte Achse kann herabfallen und schwere
Veriatzungen verursachen,

~  Vor allen Reparatur- und Wartungsarbeiten die
Achse durch Unterstellen einer Sicherungs-
stiitze gegen Herabfallen sicharn,

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56 3177 1153



Wartung

Warlungsolan

inter-  Wartungsarbeit

wall

24 h Kihlmittelanlage: Flllstand prifen, falls erforderlich nach-

250h

2000 h

fillen.
Abzauganlage: Differenzdruck prifen:

Spanefirderer. Auffangbehalter entlearen.
& Mahr Informationen zu: Spanefdrderar Tyn K

Klihlmittelanlage: Fittarviies auf korrekie Lage Gberprifen.
& Mehr informationen zu: Kithimittelanlage TPF 3605

Abdeckungen und Abstreifer prifen.

Warkzeugwechsler reinigen. & Kapital 10.8.2 , Werkzelg-
wechsler reinigen” auf Seite 323

Spannzange HSK:

B Mutring im Spannkagel prifen.

B Spannzange auf Beschadigung, Verschmutzung und
ausreichende Schmierung prifen.

FMBE Hydraulikaggregat: Hydraulikil priifen.

Absauganlage: Venlilator-Laufrad priifen

Absauganlage: Siphon und Ablaufrinne reinigen.

Absauganlage: Tlurdichtung prifen.

Absauganlaga: Filteralamante Befestigung prifen.

Kihlmittelanlage: Sichtprifung Papierbandfilter
& _Sichiprifung durchfiihren® auf Saeite 331
& Mehr Informationen zu. Kihimiftelantage TPF 3505

Messtastar TS2TR: Dichiung priifen.
Kugelgewindespindeln und Linearfuhrungen rainigean.
Kugelgewindespindain und Linearflhrungen schmiearen

Warksilckweachslar WW: Endlagedampiung prifen

Federn an Werkzeugpldtzen prifen. % Kapifel 70.9.3 _Kelfe:

Fedemn an Werkzeugpldlzen prilfen” auf Saite 334

Ubergabeposition Werkzeugwechsler zur Spindel prifen.
& Kapitel 10.8.4 _Werkzeugwechsler Ubergabeposifion
prifen” aul Seite 334

Parsonal
Hilfskraft

Fachkraft Machanik

Hilfskraft

Quatifiziertes Parsonal

Fachkraft Mechanik

Fachkraft Mechanik

Fachkraft Mechanik

Fachkraft Mechanik

Fachkraft Mechanik

Fachlkraft Mechanik

Fachkraft Mechanik

Fachkraft Machanik

Fachkraft Mechanik

Fachkraft Mechanik

Fachkraft Mechanik

Fachkraft Mechanik

Zuzatzgualifikation CHIROMN

Wartung
Fachikraft Mechanik

Zusatzgualifikation CHIROMN

Wartung
Fachkraft Mechanik

3B/ 153
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Inter-
vall

6000 R

Tachnoloegien & CHOC-Prazisionsmaschinen

Wartungsarbeit

Magazinklappe prifen. & Kapitel 10.9.5 Magazinkiappe
priifen” auf Seite 337

Werkzeugketienmagazin prifen, reinigen. % Kapifel 10L9.6
JVerkzeugkettenmagazin priffen, reinigen” auf Seile 339

Antrieb Werkzeugspindel: Spindaisparriuft prilfen und
ainstelizn.

Spannzange HEK: In Losestallung das Einstellmal kontrol-
liaran. Durch ein gespanntes Werkzeug nachkontarn.
{Spatestens nach 200000 Werkzeugwechsel.)

Spannzange HSK: Prifien und fetben.

Absauganiage: Filteralemente reinigen.

Spaneférderer; Firdarkette olan.
% Mehr informationen zu: Spédneftrdensr Tip K

Spanefirderer: Spaltfilter, Spaltsieb [ Spaltsiebkasten prifen,
Lattenbiirste prifen,

% Mehr informationen zu: Spédnefirderer Tip K
Spanefdrderer: Niveauregulierung Schwimmerschalter
reinigen.

& Mahr Informationen zu: Spédnefirderer Typ K
Schalischrank-Kilhlgerat: Verschmutzungsgrad Gberprifen,
Filtermaite austauschen.

Kihllamellen reinigen.

Kiihifenktion dbarprifan.

Gerduschentwickiung won Kompressor und Ventilatoran Obear-

&= Mehr informationen zu! Schaltschrank-Kihigerat
Ol-Zentralschmierung: Fillstand prifen, bei Badarf nachfiillen

Austauschzeitpunkt der Sichifenster prifen. (Angabe im
Schild auf Scheiba)

Fallz Austauschzeitpunkt erreicht, Sichifenster austauschen.
Schalizchrank und Bedienpult reinigen, prifen.

Pufferbatierie an Steuerung tauschen.

chiron

Personal

Fachkraft Mechanik

Fachkraft Mechanik
Zuzsatzqualifikation CHIROM
Wartung

Fachkraft Mechanik
Zusatzqualifikation CHIROMN
Wartung

Fachkraft Mechanik
Zusatzqualifikation CHIROMN
Wartung

Fachkrafi Mechanik
Zusatzqualifikation CHIEON
Wartung

Fachkrafi Mechanik

Fachkraft Mechanik

Fachkraft Mechanik

Fachkraft Mechanik

Fachkraft Mechanik

Fachkraft Mechanik

Fachkraft Mechanik

Elektrofachkraft

Elektrofachkraft

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Wartung

Warlungen im intervall 24h > Kihlmiltelaniage, Faistand prifen

inter-
vall

Wartungsarbeit

Spannung der Werkzeugkette prifen. % Kapite! 10.70.3
SVerkzeughelie Spannung prilfen” auf Seife 353

Federn am Werkzeugplatz tauschen. & Kapitel 10.10.4
Jedem an Werkzeugpldizen tabschen” auf Seife 354

Spannzange HSK: Nutring austauschen. {Spatestans nach
S00.000 Werkzeugwechsal. )

FMB Hydraulikaggregat: Olwechsel.

Spanefirderer: Motorschutzschalter, [MOT-HALT] auf Funk-
tion priifan.

& Mehr Iinformationen zu, Spaneforderer Typ K

Spaneférderer;. Elekinsche Leitungen auf Bruch und Bescha-
digung prifen.

& Meahr Informationen zu: Spanafirderer Typ K

Spaneftrderer: Behalter auf Dichtheit und Beschadigung
prifen;

& Mehr Informationen zu: Spaneforderer Typ K
Gegenlager Peiseler: Dichtungsweachset.

Schmuizfénger FEM: Reinigen, auschen:

10.7 Wartungen im Intervall 24h

Parsonal

Fachkraft Machanik
Zusatzqualifikation CHIROM
Wartung

Fachkraft Mechanik

Fachkraft Machanik
Zuzatzqualifikation CHIRON
Wariung

Fachkraft Machanik
Zusaizgualifikation Hydraulik

Elektrofachkraft

Elektrofachkraft

Fachkraft Mechanik

CHIRON Service

Fachkraft Mechanik

10.7.1  Kiihimittelanlage, Fiillstand priifen
WARNUNG!
Sicharheitzshinweise des Kihlschmierstoffs
beachten
Beim Umgang mit Kiihischmierstoff die Sicher-
heitshinweise des Kithimittelherstellers beachten,
Persanal: ® Hilfskrafi
Je nach Typ der angebauten Anlage sind verschiedene Flllstands-
anzeiger angebaut.
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In den mitgelieferten Dokumenten des Herstellers der Kdhimit-
telanlage informieren, wie die Anlage befillt werden muss.

1. Fillstand der Kihimittelanlage Gberpriifen.
2. y Beizu geringem Flllstand die Kihimittelanlage auffillen.

l HINWEIS!

Uberfiillung vermeiden
o Bei der Flllung beachten, dass sich eine

grofte Kihlschmierstoffmenge innerhalb der
Maschine im Umlauf befinden kann.

Mach dem Ausschalten der Maschine wird
dieser Kihlschmiersioff in den Behalier
Zurickfliellen.

10.7.2 Absauganlage, Differenzdruck priifen

Differenzdruck 4-16 mbar Griiner Bereich
Betrieb
Differenzdruck 216 mbar Roter Beraich

Filteralemeanta reinigen

Abb. 100 Differenzdruckanzeige

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56 321/ 1153



Wartung
Warlungan im fntsneall 2500 = Abdeckungsn wnd Abstredfer priifan

10.8 Wartungen im Intervall 250h
10.8.1 Abdeckungen und Abstreifer prifen
Parsanal B Fachkraft Machanik

WARNUNG!
@ Maschine gegen Einschalten sichern

“or dem Batreten der Masching:

~ Maschine ausschalten.

~ Maschine gegen Einschalten sichern.

- Andere Mitarbeiter darauf hinweisen, dass eine
Parzon in der Maschine ist.

~ Durch deutiiches Schild darauf hinwelsen.

. Abstreifer zur Seitenwand auf Beschadigung cder Abnutzung
priifen.

. 5 Huf eingeklemmmte Spane achien und gegebenfalls entfernen.

i

3. 5 Die Abstreifer missen Ober den gesamten Y-\erfahraveg seit-
lich an der Abdeckung anliegen.

.y Abstreifer austavschen, sobald die Seitenwand nicht mehr
komekt abgestreift wird.

-

Abb. T01: Abstreifar

Werkzeugbeladetiir - Abstreifer

kontrollieren

1. 5 Y-fchse in Plus- | Minusrichtung verfahren.

= Abstreifer misaen Ober den gesamten Y- Verfahnwveg an
der unteren Spindelstockabdeckung anliegen.

Bei Beschadigung austauschen.

Bel 15.3 K- Maschinen sind die Abstreifer
auf das minimale Spaltmalt engestalit
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2. , Flache hinter dem Abstreifer Spane entfernen.

10.8.2 Werkzeugwechsler reinigen

S

A . . Zur Reinigung vervenden:

- . / B Handfeger, Birsta, Pinzel
S / ® Weiche Lappen
o B Spllpistole {falls vorhanden)

l HINWEILS!
Keinge |Gsungsmittelhaltige Reiniger versandan,

Kaine Druckluft zur Reinigung verwenden!

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56 3231 1153



Wartung

Warlungan im fnteneall 2500 = Werkzaugwechsler reirigen

Perzanal: B Fachkraft Machanik
j Ubergabebereich Magazin — Spindel reinigen.

2. Spaneablagerungen hinter den Prallblechen (siehe Pfeil)
T entfernen.

Abb. 102: FZ15K Werkzeugwechsel-
baraich

3. j Alle Kettenglieder in der Werkzeugkette reinigen.

4. . Auf Sauberkeit der Federmn. Hebel, Laufrollen und Nuten-
- steine achten.

5. , Aufbeschadigte Bauteile achtan.

Im Bedarfsfall von geschultem Fachpersonal austauschen
lassan.

Abb. 104 FZ15K Kettenglied-2
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10.8.3 FMB Hydraulikaggregat: Hydraulikol prifen
Olstand priifen Personal: ® Fachkrafi Mechanik

WARNUNGI
Verletzungsgefahr
Verletzungsgefahr durch herausspritzendes Of

- Vor Arbeiten an der Hydraulikanlage und an

hydraulisch betatigten Baugruppen das Systam
abschalten und drucklos machen.

- WARNUNG!
A Gesundheitsschidlich

Hydraulikdl schadet der Gasundhsit.
~ Schutzhandschuhe und Schutzbrille benutzen.

p Olstand am Schauglas des Hydraulikaggregats prifen.

Der Clpegel muss sich innerhalb der Markierungen min -
max Markisrungen befinden.

Olverlust Personal: B Fusatzqualifikation Hydraulik

Schutzausristung: =  Schutzhandschuhe
B Schutzbrilla

WARNUNG!
A Verietzungsgefahr

Verlatzungsgefahr durch herausspritzendes Ol

- Vor Arbeiten an der Hydraulikaniage und an

hydraulisch betatigten Baugruppen das Systam
abschalten und drucklos machen.

WARNUNG!
Lo\ s
: Bei Austreten von Hydraulikflissigkeit besteht
Brandgefahr.
~ Undichtheiten und Beschidigungen am
Leitungssystem sofort beseitigen.
= Nicht rauchen.
= Kein offenes Feuer.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56 3251 1153



Wartung

Warlungarn im inteneall 2600 = Absauganiage, Ventilalor-Laufrad pridfen

WARNUNG!
Gesundheitsschadlich
Hydraulikdl schadet der Gesundhait

~ Schutzhandschuhe und Schutzbrille benutzen.

y Bei auffalligem Obverlust, die Hydraulkanlage auf Undichtig-
kaiten untarsuchen.

Méogliche Ursachen:

8 Undichte Verschraubungen.
8 Dichiungen zwischen den Ventilen.
B Druckbegrenzungsventile (*).

("} Manche Bauteile {z.B. Rundtisch, Schwenkkopf) sind
mit eigenen Druckbegrenzungsventilen gegen Uberdruck
gesichert. Falls diese Druckbegrenzungsventile nicht
richtig eingestelit sind, wird bei Uberlastung das Ol direkt
in die Maschine abgespntzt. In diesem Fali missen die
Druckbegranzungsventile neu eingestellt oder ausge-
tauscht werden.

Olqualitit priifen Persanal: B  Fachkraft Mechanik
> Oiqualitat durch Sichtkontrolle dberpriifen.

o2 Wird YWasser oder Kihimittel im Ol festgestellt, muss das
Of gewechselt werden. {Siehe separaten Wartungsvor-

gang.|

10.8.4 Absauganiage, Ventilator-Laufrad priifen
Parsonal: B Fachkraft Mechanik

‘I._,, Wahrend des Betriebs eine Hand an das Gehduse der
) Absauganlage legen.

g.ﬂ_, Auf starke Vibrationen achien.

= Keine starken Vibrationen spdrbar, Ventilater-Laufrad in
Ordnung.

Starke Vibrationen spirbar, Ventilator-Laufrad reinigen.

32611153 CHIRON Fertigungszentrum Z88-56
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chiron

10.8.5 Absauganlage, Siphon und Ablaufrinne reinigen

A WARNUNGI!
& Maschine gegen Einschalten sichern

Vor Wartungs- und Servicearbeiten an der
Maschine: D

Personal:

NiEsiHing acssihalion,
Maschine gegen Einschalten sichem.
Andere Mitarheiter auf die Wartungs- und
Servicearbeiten an der Maschine hinweisen.
Durch deutliches Schild darauf hinweisen.

® Fachkraft Mechanik

1. . Gerdtetir Gffnen.

1 Ablaufrinne
2 Siphon

2, , Ablaufrinne reinigen.
3, . Siphon reinigen.
4. , Siphon mit sauberem Kihischmierstoff fullen.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Wartung
Warlungan im fntsneall 2500 = Dichlungen reinigen wod pridfen

10.8.6 Dichtungen reinigen und prifen
Parsanal: B Fachkraft Mechanik

Materialien: B Dichtung Gerdtetir Handte
B Dichtung Filterelemant Handta

~ WARNUNG!
ﬁ Maschine gegan Einschalten sichern

Vior Wartungs- und Servicearbeiten an der
Maschine:
= Maschine aussnh‘_al!an‘
- Maschim._gugm Er_lsl_:ha.ltan sichern.
— Andera Mitarbaiter auf die Wartungs- und
Servicearbeiten an der Maschine
Fiat : s

- Durch deutliches Schild darauf
hinwaisen.

Filterelement ausbauen 1. b

Maschine ausschalten.
2. , Stemngrnffe & aufschrauban.
3. Geratatlir & abnehmen.

4. , Spannrahmen & nach unten driicken.
5. 5 Spannhaken {& aush&ngen.
= Filterelement ist geldst.
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HINWEIS!
Oha Fiteralemente sind schwer.

Dia Filterelemeante kinnen rutschig sein, durch
anhaftenden Kilhlschmiarstoff..

Oie Filterelemente mit beiden Handan halten.

E'_J- Filterslement Stufe 2 ausbauen.

1._,_ Filterelement Stufe 1 ausbauen.

Dichtungen reinigen und prifen
#. . Dichtung Gerdtetir reinigen.

9. » Dichtung Filterelemente reinigen.

10.,, Dichtungen auf Folgendes prifen:
B Versprodung
B Beschidigungen
B Abldsungen

11.;, Beschadigte Dichtung ersetzen.
12, Lose Dichtung befestigen.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56 3287 1153



Wartung
Warlungan im fntsneall 2500 = Dichlungen reinigen wod pridfen

Filterelement einbauen

Mur frockena Filterelemente einbauen.

An den Filterelemanten ist vorne ein Metallschild
angabracht.

[ 1] Einbaulage: Pfeilrichtung nach cban.

_1:_!- Filterelament Stufe 1 einschieben.

2, , Filterelement Stufe 2 einschieben.

3., Fiterelement Stufe 2 hinter dem Anschlag platzieran.

1._,, Filterelement fixieren.

5. , Spannrahmen @ nach unten dricken.
6. , Spannhaken & einhangen und schiielen.
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10.8.7 Filterelemente priifen
Personal:

Materialien:

chiron

7. 3 Gerdtetlr @ schlielen.
8. , Sterngriffe (O gleichmaltig anziehen.

® Fachkraft Mechanik

B Filterelement Stufe 1a
B Filterelement Stufe 2

WARNUNG! _
@ Maschine gegen Einschalten sichern

Vor Wartungs- und Servicearbeiten an der
Maschine:

Maschine ausschalten.

Andere Mitarbeiter auf die Wartungs- und

Durch deutliches Schild darauf hinweisen.

1___,, Maschine ausschaltan.

2. . Gerdtetir Gffnen.

3. , Filterelemente auf richtige Befestigung priifen.

= Gegebenenfalls lose Filterelemente nachspannen.

4., Filterelemente auf Beschadigung prifen.
= Gegebenenfalls beschiadigte Filterelemante ersetzen.

10.8.8 Sichtpriifung Papierbandfilter

Sichtpriifung durchfiihren 1. ,, Miveauschalter in der Filtermulde von anhaftenden
Verschmutzungen saubemn.

. & Aniriebe und Umlenkrolen auf korrekten Lagersitz prifen.

i, Anhaftende Schmutzpartikel am Antrieb und Umlenkroflen
’ antfernan.

>

4, 5
5. 5

Filtervlies auf korrekte Lage Oberprifan.
Schmutzbehdlter leeran.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Wartung
Warlungarn im inteneall 2500 = Messtasher! Dichiurng prifen,

10.8.9 Messtaster: Dichtung priifen.
Parsanal: B Fachkraft Mechanik

Sonderwerkzeug: 8 Hakenschliszel fir Benishaw TS2TR
& Kapitel 17127 _Messtaster; Sollbruchstick ausbaven.”

auf Seife 373

1. ,, Sollbruchstiick @ mit Gabelschilssel @ l6sen.
Sollbruchstick entfernen.

Sicherungsband (5 entfernan.

Frantring (O mit Hakenschllssel & IGsen.

2.,
3
4. 5

l HINWEIS!

Weitera Taile kénnen herausfallen und
@®  verloren gehen.

= Auffangschale untarstellen.

Frontring @ mit O-Ring & entfamean.
Metallische Dichtungsscheibe & entfernan.

Fedar () entfernan.

bk bl

7
l Innenliegenden Teile des Messtasters mit sauberem Kihl-
1 mittel reinigen.

| | Keine scharfen metallischen Gegenstande
Zur Reinigung vensendan.

Innenliegende flexibla Viton-Dichtung & auf Anzeichen von
Undichtigkeit oder Beschadigung priffen.

0f

-

9 . Falls die Viton-Dichtung undicht oder
] beschadigh ist, muss der Messtaster zur
Reparatur an den Lieferantén zuriickge-
achickt werden.

10.,, Teile in umgekehrter Rethenfolge zusammen bauen.
Tab. 37, Anzugsmomente
Frontring 4 N
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10.9 Wartungen im Intervall 2000h
10.9.1 Kugelgewindespindeln und Linearfiihrungen reinigen
Parsonal: B Fachkraft Mechanik

WARNUNG!
o Maschine gegen Einschalten sichern
Var dem Betreten der Maschine:
= Nk s
~  Maschine gegen Einschalten sichem.
- Andere Mitarbeiter darauf hinweisen, dass eina
Person in der Maschine ist. '
~  Durch deutliches Schild darauf hinweisen.

Hilfzmittel zur Reinigung:
8 Weiche Lappen
B Weiche Besan

1. » Seiternwand an inker und rechter Kabinenseite demontieran.

2. , Gliedarschirze entfernen.

Die Gliederschirze gegen Aufrollen sichern
i (z.B. mit einem Kabelbinder).

3. , Kugelgewindespindeln der X-, Y- und Z-Achsen reinigen.

4. , Fihrungen dar X-, Y- und Z-Achsen rainigen.
Abb. 105: Seitenwand Kabine links 5. , Gliederschiirze anbauen.

6. ) Seiternwand an inker und rechier Kabinenseite montieren.

10.9.2 Werkstiickwechsler Endlagedampfung priifen
Parzonal: ® Fachkraft Mechanik
B Fusatzqualifikation CHIROM Wartung

1. Werkstickwechszlar mehrmals schwenkan.

Das Verhalten in der Endlage beobachten.

2. 3 Durch l']b&rprﬂfung gicherstellen, dass die Bewegung in der
Endlage gedampft wird.

Fallz die Endlage ungebremst ammeicht wird, Maschine sofort
aulter Batrieb nehmen und Stoldampfer austauschen.

v
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Wartung
Warlungen im infsnall 2000h > Wenkzeugwechsier Ubargabeposition pritfan

HINWEIS!

Defekte Dampfer kénnen die Mechanik bescha-
digen

Falle die Stofdimpfer defekt sind, wird die Masze
des Tisches beim Schwanken ungebremst in dia

Endlage bawsagt. Dadurch kann die Mechanik
beschadigt werden.

- Miemals den YWerkstlickwechsler mit defektem
Stolidampfer betreiben.

= Beschidigte Dampfer sofort austauschen.

109.3 Kette: Federn an Werkzeugplatzen priifen

Per=zonal: B  Fachkraft Mechanik
B Zuzatzqualifikation CHIRON Warlung

WARNUNG!
@ Maschine gegen Einschalten sichern

Mor dem Betreten der Maschina:

~ Masching ausschalten.
— Maschine gegen Einschalten sichern.

— Andere Mitarbeiter darauf hinweisen, dass eine
Person in der Maschine ist.

—~ Durch deutiiches Schild darauf hinweisen.

1. 5 Alle Werkzeughalter aus den Werkzeugplatzen heraus-
mehmen.

2. 5, Werkzeugplitze reinigen.

3. 3 An jedem Werkzeugplatz die Haltekraft der Haltefedern Gber-
priifian.

Das Werkzeug darf sich nur schwer aus dem Magazinplatz
eninehmen lassan.

4,_1, Gebrochens Federn oder Federn mit vermindarter Haltekraft
) ersetzen,

Abb. 106 Kettenglied ohne Werkzeug

10.9.4 Werkzeugwechsler Ubergabeposition priifen

Filir diesa Prifung wird das Sonderwerkzeug
Einstelllahre bendtigt.
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X-Achzse

Personal: B Zusatzgualifikation CHIROMN Wartung

Sonderwerkzeug: ®  Einstelilehre

Magazinklappe Gffnen.

i

. Magazinplalz an die Werkzeugwechselposition fahren.

Oberteil {(Pos.1) der Einstelliehre in die Spindel sinseizen.
Unterteil (Pos.2) der Einstelllehre in den Magazinplatz
ainzetzen.

Y-Achse vorsichtig bis zur Werkzeugwechselposition fahren.

Y-Achse von der Werkzeugwechselposition 0,2 mm weiter-
fahren in Plus-Richtung.

e Werkzeugwachsalposition liegt in der Y-Achse
.2 mm in Minus-Richiung auferhalb der Wark-
Zeugmitte.

Abb. 107: Einsteliiehre Ubergabeposi-
fion

Z-Achse
Personal. B Fusatzqualifikation CHIROMN Wartung

1. , Die Z-Achsa vaorsichtig in Minus-Richtung fahren, bis der
- Abstand zwischen Obar- und Unterteil der Einstellehre 0,1
i st

Der Abstand 0.1 mm zwischen Ober- und
Untertail der Einsteflehre ist beim Werkzeug-
wachsel das Spiel zwizschen Magazinplatz
und Werkzeughalter.

2, , Den Wert A (50 mm) zu dem in der Steuerung angezeigten
Wert der Z-Position dazu zihlen.

Abb. 108 BEinstelilehre Distanz O, Tmm

= Dies argibt die Ubergabeposition in der Z-Achse.

Beispiel: Angezeigter Wert -60,0 + Wert A -50,0 = Ubergabaposi-
ficn -110,0.
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Warlungen im infsnall 2000h > Werkzeugwechsier Ubargabeposition pritfan

Abb. 10%: Einstelllehre mit eingetra-
genem Mal A=50mm

Priifstift verwenden
Persanal: B Fusatzqualifikation CHIRON Wartung

1. , Prifstift (Pos.3) von untan in die Einstelllehre einfuhren.

Cer Prifstift (Pos.3) muss gich leicht und ganz einschieben
lassen.

' HINWEIS!

Falls sich der Priifstift nur schwer oder nicht

L ganz einschieben lasst, muss die Ubergaba-
position in der X- und Y-Richtung eingestalit
werden.

Die Ubergabeposition darf nur durch
geschultes Personal bzw, den CHIRON-

Service eingestallt werden.

2. , Die Ubergabeposition an mehreren Magazinplatzen prafen.
3. , Prifstift nach jeder Prifung entfernen.

VORSICHT!

Abb. 110: Priifstift Hauptspindel, Magazinplatz und Magazin-
kette werden beschadigt, wenn bei ginge-
fihrtem Prifstift die Magazinkette oder aine
Achse verfahren wird.
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Abb. 111 Prifstift im eingeschobenan
Zustand

10.9.5 Magazinklappe priifen
Sichtkontrolle

Achsen in Position fahren, Magazi-
nabdeckung &ffnen / schlieBen

chiron

Personal: ® Fachkraft Mechanik

1. , Wahrend des Automatikbetriebs, die Magazinabdeckung auf
~ aventuslle Storungen oder Schiden beobachten.

2. , Darauf achten ob beim Offnen f SchiieRen der Magazin-

klappe ein metallizches Schlagen zu hren ist

Personal: ® Fachkraft Mechanik

Z-Achse auf Position 0 verfahren.
Y-Achse auf Position 0 verfahren.

1 »
2, ,

_3_._,_ X-Achse auf Position 0 verfahran.

Bei DZ-Maschinen: X-Achze mindestens auf die Position -60
fahren, damit sich die Magazinkiappe Sffnen 1521,

4 Magazinabdeckung &ffnan.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Wartung

Warlungan im intsreall 20000 > Magazinkiappe prifen

Einstellung der Zylinder priifan

Abb. 112 Zylinder DF

Abb. 113 Reed-Schalter affnen /
schiielen

Dampfung einstallen

Abb. 114 Dampfung Zylinder
schlielen

Ferzonal: B Fachkraft Mechanik

Einsteflarbeiten sind am Befestigungsgewinda der Kolbenstange
vom Zylinder zum Mitnehmerschlitten moglich. (Pos. 1, 2)

1. Ein_stelhng der Endsu:.l'lai_t_af (Fos. 3, 4) _Magazinabdackung
gadinet’geschlossen” prifen.

2. ,, Kontrollieren ob die Reed-Schalter am Zylinder richtig befes-
~ tigt sind.

Diesa 5,0 +0,5mm vor den Endpositionen betatigen. Eina
sichere Schaltiberdeckung von ca. 1mm sollte bestehen.

3. » Wahrend der Einstellung die Magazinabdeckung schlielen.
4. 5 Drosszel ganz &ffnen.

Mach der Einstellung die Drossel so justieren, dass die
Magazinabdeckung ohne Schlag einfEhrt.

Perzonal: B Fachkraft Mechanik

1. , Einstelischraube ganz aufdrehen.
2. , Einstelischraube wiadar 1 Umdrehung eindrahan.

3. Aur Einsmilung die Magazinabdeckung immer &ffnen und
schliefien.

Feitabstande beachien! Diese sollten jeweils ca. 5 Sekunden
betragen, damit sich pneumatisch stabile Zustdnde wieder
einstellen kinnen.
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4. , Einstellschraube bis zum pneumatischen Prellen eindrehen.
Der Prelthub darf etwa 5-10mm betragen.

Dabei wird der Sensor fir die Meldung ,Tore gedfinet’ unter
Umstanden mehrmals verlassen und wieder betatigt.

Sobald =ich die Magazinabdeckung in einer Endlage befindaet
und keine Beweagung mehr erfolgt, muss der Sensor gerade
noch sicher bedampft sein.

' HINWEIS!
- ) : Der Kolben des Zylinders darf in der Endpo-
Abb. 115 Dampfung Zylinder dffnen 9 sition nicht anschlagen.

Offnen und Schliefen soll atwa gleich schnell
sain.

10.9.6 Werkzeugkettenmagazin priifen, reinigen

_ ., Zur Reinigung vervendean:
B NI '/ ® Handfeger, Birste, Pinsel
R ! B VWeiche Lappan

B Spilpistole {falls vorhanden)

g
—

' HINWEIS!
Keine [Gsungsmiiielhaltige Reiniger versenden.

Keine Druckiuft zur Reinigung verwenden!
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Wartung
Warlungarn im fnteneall 20000 > Wenkzesughettenmagazin prdfen., refhigan

Kettenmagazin priifen Ferzonal: B Fachkraft Mechanik
B Fuzatzqualifikation CHIRON Wartung

1. , Kettenglisder, Kunsistoffrollen, Bronzerollen und Ketten-
bogen auf VerschieilR und Beschidigungen dberpriifen.

2. , Werkzeugbeladetir an der Seite dffnen.

3. , Eingefettete Rollen missen sich an der Kurva schwer drehan
lassan.

4. , Stichprobenartig jede 10. Relle prifen.

5. , Darauf achten ob beim Offnen / Schliaften der Magazin-
klappe ein metallisches Schlagen zu hiren ist.

Abb. T16; Keftenmagazin

Demontage, bel notwendigen Persanal; B Fachkraft Mechanik
Korrekturen: ® Zusatzqualifikation CHIRON Wartung
L_,, Am Schiitten die 4 Imbusschrauban [Gsen.

2. . An der FGhrungsleiste die beiden letzten Linsenkopd-
schrauben links und rechis |Gsen.

Bai gleichmakigem Varschieben des Schiit-
tens erhdht sich die Kettenspannung.

3. » Alle Werkzeuge aus dem Magazin entnehmen.
4. Abdeckung demontieren.

5, » Magazinbogen Gsen.

6. » An den Spannschrauben nachspannen.

T. » Magazinbogen befestigen.

B. j, Magazin einige Platze weiterschaltan.

9. , Einstellung an der unteren Rolle, die untar 45° stehen,
= priifen.

Abb. 117 Grafik Kelftenspannung

01153 CHIRON Fertigungszentrum Z88-56



chiron

Tachnologien & CHC-Prazsipnsmaschinen

Mentage 1. 3 Abdeckung montieren.

2. ,, Schrauben am Schiitten und an der Fihrungsleiste wieder
T befestigen.

3, Seitliche Werkzeugbeladetlir schiiefien.

4. )

l HINWEIS!

Mach jedem Kettenspannen das Umkehrspiel
» sowie den Referanzpunkl Oberprifen, gege-
benanfalls korrigieran.

HINWEIS!

Kettenspannung erneut prifen: Werkzeug-
kiette ainige Zeit drehan lassan. Anschiie-
fend die Spannung priffen.

HINWEIS]

Mach Anderung der Kettenspannung muss die
Position fir die Werkzeugibergabe nau justiert
wearden.

Faedern im Werkzeuggreifer jahrlich {60000}

tauschen.
Abb. 113: Kettenspannung
Achsen in Position fahren, Maga- Personal: B Fachkraft Mechanik
zinklappe offnen ® Zusatzqualifikation CHIRON Wartung

1. ) Z=Achse auf Position 0 verfahren.

g. Yebchse auf Position 0 verfahren.

=i
- ¥obchse auf Position O verfahren.
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Warlungarn im fnteneall 20000 > Wenkzeughettenmagazin prdfen., refhigan

4. 5 Bei DZ-Maschinen: X-Achse mindestens auf die Position -60
fahran, damit sich die Magazinklappe Offnen lg@sst

5. & Magazinklappe Sffnen.

VORSICHT!

Quetschgefahr an der Magazinklappe!

Den pneumatischen Antriel der Magazin-
klappe druckios machen, um sin ungewolites
Schilielen der Klappe zu verhindern.

Abb. 1200 DZ-Warkzeugwechselbe-
reich
Reinigen Per=zonal: B Fachkraft Machanik
B Zuszatzgualifikation CHIRON Wartung

1. . Schmutz und Spane entfermen an der Beladeklappe. am
~ Kettenmagazin und den ainzelnen Kettengliedam.

Besonders auf die Sauberkeit der Federn. Hebel, Laufrolien
und Nutensteine achten.

= Bei Abnutzung oder Defekt muss das entsprechende
Bauteil ausgetauscht werdan.

Auf Beschadigungen achten.

Abb. 121 Werkzeugwechselbersich
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3, Ubergabebereich Werkzeug - Spindel reinigen.

ey

4. , Beladeklappe &ffnen.

Werkzeuge, die unmittelbar unter bzw. neben der Spindel Im
kettenmagazin platziert sind, sind bei gedffneter Klappe
sichibar.

5. , Alie sichtbaren Schmutzablagerungan antfernen.

!5_._], Kette varfahren.

Abb. 125 Werkzeughalter, Kelle
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Warlungen im intervall 20000 > Spindelspariufl privfen und einsteilen

T. y Werkzeugplatze mittels Zyklus abblasen/spllen. Hersteller-
3 zyklus MRCFLUEH starten.

. Diese Funktion ist nur mit CHIRON Spindeln
i méglich.

Alle Werkzeugpliize des Werkzeugmagazins nacheinander
untar der Spindal abspllen/abblasen.

Abb. 126: Spillen ' HINWEIS!

Bei starker Verschmutzung muss der Wark-
L zaugwechsler in kirzeren Abstindan gerei-
nigt werden.

10.9.7 Spindelsperriuft priifen und einstellen

[ Die Sperluft verhindert das Eindringen von Kihl-
5 | mittel und Schmutz in die Hauptspindel.

Bei jeder nachtraglichen I.'_'I'barprl'.ifung dez Sperrluftdrucks ist zu
beachten:

Unter Produktionsbedingungen kénnen Yerunreinigungen den
Dichtspalt zwischen Spindel und Flansch verengen. Dadurch
werden hdhere Dricke gemessen als bel einem gereinigien
Flansch. Ein Druckanstieg um bis 20 mbar ist mdglich.

Druck der Sperrluft prifen Personal; B Fuszatzqualifikation CHIRON Wartung

Voraussetzungen zur Prifung der Spindelsperrluft

B Sauberkeit des Flansches {(Innen-o und Kreisflache zum
Spritzring) und Spindel-Aufen-a sicherstallen (prifen und ggf.
reinigen).

B Spritzring muss gereinigt, mantiert und auf das Solimal abge-
slimmi s&in.

Warkzeughalter ohne Gffnung fiir Innenkiihlung einspannen.

i Gewindestift am Messanschluss der Spindel entfernan.

-

2. Sperluftmessgerat mit Schlavch an Messanschluss der
Spindel anschlielfen.

.  Prifgerat einschalten und Anzeige ablesan.
Cer vorgeschriebens Druck betragt B8-10 mbar.

Lu
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Druck der Sperrluft sinstellen

Druckabfall (berprifen

chiron

Personal: B Fusatzgualifikation CHIRON Wartung

Das Druckregelventil befindet sich j@ nach Maschinentyp am
Stander oder an der Montageplatie aullen am Schaltschrank.

1. Druckregelventil auf O mbar zurlckdrehen.

2. , Ventil langsam hochdrehen, bis der vorgeschriebene Druck
eraicht ist.

Personal: B Zusatzqualifikation CHIROMN Wartung

Bei allen nachfolgenden Prifungen darf der Druck der Spemrluft
maximal 3 mbar abfalien.

1. j Werkzeughalter mehrmals spannen und iBsen.

2. , Werkzeugspindel bei gespanntemn Werkzeughalter mit der
halben Maximaldrahzahl rechts und links drehen lassen.

3. Werkzeugspindel bei gespanntem Werkzeughalter mit Maxi-
maldrehzahl rechts und links drehan lassen.

Mach Abschlusg aller Prifungen den Messanschliuss mit dem
Gewindestift verschliefen. Der Gewindestift muss mit Geawinde-
sicherung (Loctite Mr.243) eingeklebt werden.

HINWELS!

Die Spindelsparriuft muss in folgenden Fallen
Oberprift und neu aingastellt werden:

—~ Mach Austausch der Spindal.

~ Mach Austausch des Hauptspindelmotors.

10.9.8 HSK-Spannzange priifen und fetten

Spannzange prifen:

Ausbau

1. . Konterung (fester 5itz) Gberprifan.

2, , Spannzange auf Beschadigung, Verschmutzung und ausrel-
chende Schmierung prifen.

= [Faile Verdacht auf Beschadigung besteht, muss die
Spannzange ausgebaut und genauer untersucht werden.

Personal: B Fusatzqualifikation CHIRON Wartung

Vor dem Ausbau muss das Einstellmalt in Stellung gelést van der
Spindel-Planantage bis zur Stimseite des Spannkegel gemessen
werden.

1____,, Fonterschraube [Gsan.

2., Spannkegel mit einem Gabelschilssal herausdrehen.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Warlungarn im fnteneall 20000 > HEK-Spannzangs priifen und fellen

Einbau

Dichtring tauschan

1

Abb. 127 HSK Werkzeugspannzange

3. j Spannsegmente (Klauen) mit einer Spitzzange heraus-
mehimen.

4. O-Ring oberhalb des Gewindes der Zugstange entfernen.
5 p Abstandshalier herausnehmen.

m

Personal: B Fusatzqualifikation CHIRON Wartung
Matarialien: B Metaflux "Anti-Seize" Spray
1. ,, Alle Teile an dan Gleitstellen leicht einfettan.

O-Ring mit handelsiblichen Fett einfetten
Abstandhalter einsetzen.

Meuen O-Ring oberhalb des Gewindes der Zugstange
ginzetzan.

55

4. »

Spannsegmente einsetzen.

Spannkegel auf das vorher gemessena Einstallmalk
ginstellen.

Kanterschraube mit Drehmomentschlissel festdrehen.
Einstelimal: prifen, gegebenenfalls korrigieren.

10 Spannhibe mit ainem Werkzeughalter durchilhnan.
Konterschraube nochmals dberprifen und nachdrehen.

ECCC OF

1 Dichtring
Dichtring (1) in der Spannzange ist hohem Yerzchleill ausgeszetzt.

Crichtring nach 200 000 Werkzeugweachsel oder alle 2000 Betriebs-
stundan austauschan.
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10.9.9 Absauganlage, Filterelemente reinigen

A, WARNUNG!
& Maschine gegen Einschalten sichern

Vor 5- und Servicearbeiten an der

=~ Maschine ausschalten.

~ Maschine gegen Einschalten sichem.

—  Andere Mitarbeiter auf die Wartungs- und
Servicearbaiten an der Maschine hinweisen.

~ Durch deutliches Schild darauf hinweisen.

Filtarelement reinigen Schuizausristung: ™ Schutzbrille
B Schutzhandschuhe
1. b Filterelemente ausbauen.
& weiders Informationen auf Seite 328

Filterelemente mindestens eine Stwunde lang in einem Uitra-
schallreinigungsbad mit Rosteinkage reinigen.

>

Geaignete Reinigungsmittel vervandan.
(Badtemperatur ca. 45°C bis 65°C)

r: Das Reinigungsmittel muss Fette, Ole und
' | Kalkablagerungen ldsen kbnnen.

[a= Reinigungsmittel muss mit Edelstahl
1.4301 vertraglich sain.

Geeignete Reinigungsmittel beim Ol-Liefer-
anten erfragen.

Filterelemente mit sauberem Wasserstrahl abspilen

-

Filterelemente trocknen

1h

Filterelemente zum Abtropfen schrig stellen.
Filteretemente jede Stunde wendean.
Filterelemente ca. 5 Stunden trocknen lassen.

il

Filterelemente ainbauen. % weifere Informationan
Suf Sedfe 230

UMWELT!
Reinigungsflissigkeit entsorgen

Reinigungsfiiissigkeit nach geltender Vorschrift
entsorgen! '
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Wartung
Warlungern im inteneall 20000 > Schaltzchrank-Kihigardt, Filtermalle susiauschen

10.9.10 Schaltschrank-Kiihlgerat, Filtermatte austauschen
Fersanal: B Fachkraft Mechanik
Materialien: B Filtermatte Schrankschrankkinler

Filtermatte im Schaltschrankkihler regelméiig tauschen.

Je nach Verschmutzungsgrad der Umgebungsluft reduziert sich
das Wartungsintervall entsprechend der Intensitat der Lufibelas-
tung.

GEFAHR!
Gefahr durch Stromschlag!
Das Gerat steht unter Spannung.

Vor Offnen die Span varsorgung abschalten.
Gegen versehentiches erginschalten sicham.

. A Brandgefahr!
Keine brennbaren Flissigkeiten zur Reinigung
verwenden.

1. , Lameilengitter fir den Lufteinlass vom Gehduse abziehen.
2. , Filtermatte entnehmen.
3. , NMeue Filtermatte in das Lamellengitter einlegen.

4. , Lamellengitter wieder aufsetzen.

Abb. 128; Lamellengitfer
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10.9.11 Zentralschmierung: Fiillstand priifen, nachfiillen

VORSICHT!
Gefahr durch Betriebsdruck

LClig Eanh'alsd']rrﬂaranfagd kann unter Druck

stehen, Verletzungen durch weggeschleuderte

Medien sind méglich.

~ \or Beginn aller Arbeiten an der Zentral-
schmierung die Anlage drucklos machen,

Personal: ® Fachkraft Mechanik

Materialien: Ol fiir Zentralschmierung

1. 3 Qlimenge im Behaiter prifan.

4 Dar Fillstand im Olbehalter muss zwischen der Marke
Minimal und Maximal liegen.

2. , Bei Bedarf Ol nachflllen.

Uber den Einfillstutzen & OI bis zur Maximalmarkiarung
a@infiillen.

Hinter dem Einfillstutzen befindet gich die
Druckanzeige @der Olpumpe.

Setzt der Olschmierprozess ein, wird hier der
Druck angezeigl. Dieser Prozess dauert nur
wenige Sekundan.

1 2 3. , Alie Verschraubungen, Leitungen und Verteiler auf Dichtheit

und Beschadigungen priifen.
Abb. 129: Produktbild OI-Zentral-

schmierung
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Wartung

Warlungarn im fntsneall 60000 = Schallschrank und Badienpul! reimigen, prifen

10.9.12 Austauschzeitpunkt der Sichtfenster priifen.

Fersanal:

B Fachkraft Mechanik

1. j Alle Sichtfenster Oberprifen, ob der Austauschzeitpunkt
erreicht ist

Faliz Austauschzeitpunkt erreicht ist, Sichtacheibe mit
gleichem Typ austauschan.

A\

WARNUNG!

Verletzungsgefahr durch weggeschleu-
darte Teila

Je nach Ausflihrung des Sichifenstars
kinnen aufprallende Teile nur bis zu einer
maximalen Geschwindigheit zurlickgahalten
Wwenden.

Bei falzcher Auslegung der Ausfuhrung der
Scheiben oder Austausch durch einen
falschen Typ besteht Verletzungsgefahr
durch weggeschisuderie Teile, da diese von
der Scheibe nicht mehr zurickgehalten
Wwerdan.

= Bai Austausch einer Sichischeibe gichar-
stallen, dass die Austauschecheibe
mindestens die gleiche Rickhaltefdhig-
ket basitzt.

2. » Alle Sichifenster auf Beschadigungen prifen.

Falls eine Beschidigung erkennbar ist, Austausch des Sicht-

fensters unverzlglich in die Weoge leiten.

10.10 Wartungen im Intervall 6000h
10.10.1 Schaltschrank und Bedienpult reinigen, priifen

GEFAHR!
A Gefahr schwerster Verletzungen, Verbren-

nungan oder Tod.

= Fraischalten

~ Gegen Wiedereinschalten sichern.
~ Spannungsiraiheit feststellen,

= Erden und kurzschlialien.

= Benachbarte, unter Spannung siehende Teiie
abdeckan.
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Reinigen Personal: B Elektrofachkrafi

1. : Schaltschrank aulen und innen von Staub und Schmutz
reinigen.

2 5 Sichtkontrolle auf Beschadigungen.
3 5 Tordichiungen prifen.
4 Kabeleinflihrungen prifen.

Klemmen am Hauptanschluss Personal: B Elektrofachkrafi
priifen

1. , Abdeckung des Hauptschalters entfernen.

Abb. 130: Hauptanschluss

2 » Anschiussklemmen auf festen Sitz prifen, gegebenenfalis
nachziehan.

3. » Abdeckung des Hauptschalters wieder mantieren.

=7

)

Abb. 131 Anschiussiklemmen

-_,_-'
F
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Wartung
Warlungan im intsneall 60000 > Pulfarbatfens an Sheberung fauschen

10.10.2 Pufferbatterie an Steuerung tauschen

WARNUNGI
A Explosionsgefahr und Gefahr von Schadstoff-
Freisetzung

Bei falscher Handhabung kann aine Lithium-
Batterie explodieren. Bei falscher Entsargung alter
Batterian kénnen Schadsioffe freigesetzt wardan
Bei nauen oder entladenan Lithium-Batterian ist
folgendes zu beachten:

~  Nichtins Feuer werfen.

~  Nicht am Zellenkdrpar |Gten.

~  Micht 6ffnen.

= Nicht kurzschiielen.

= Hicht verpolan.

= Micht Gbar 100 °C apwarmen,

= HMicht wieder aufladen.

= \or direkter Sonneneinstrahlung und vor
Feuchtigkeit schiltzen,

Batterien sind VerschleiBieile Dhie Lithium-Batterien haban unterschiedliche Lebenserwartungen.
Bei Auslieferung der Maschine wurde eine neue Pufferbatierie
gingesatzi

CHIROM empfiehlt, die Pufferbattaria jGhriich

auszutauschen.
Pufferbatterie tauschen
Ferscnal: B Elekircfachkraft
Materialien: B Pufferbatiens
' HINWEIS!

Datenveriust moglich

Der Batterietausch darf nur bei eingeschalteter
Steverung vorgenommen werden.

. Fufferbatterien gemil den Anweigungen im Wartungshand-
- buch FANUC tauschen.

Dras Wartungzhandbuch ist im Lieferumfang der Betriebsan-
leitung enthalten.
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UMWELT!
Batterisentsorgung

Die Batteria muss vorschriftsgemal entsorgt
werden.

10.10.3 Werkzeugkette Spannung priifen

- Die Werkzeugkette dehnt sich im im Lauf der Zeit.
| Durch die l'_'.lhad'pr[]ﬁ.lng wird fesigestallt, ob die
Verliingerung im erdaubten Bareich stattgefunden
hat.

Ketteanspannung prifen Parsonal: B Fachkrafi Mechanik

-

Die Kette ist korekt gespannt, sobald die
| untere Rolle (Pfeil), die in sinem 457 Winkai
| zur Y-Achse steht; sich schwer drehen l&sst.

2. » Jede 10.Rolle slichprobenartig prifen.

' HINWEIS!

Fallz die Kette zu locker igt, muss die Span-
L nung durch einen geschulten Fachmann
Abh. 132; Kettenspannung priifen nachgestellt warden.

Cabei muss die Position der Werkzeuglber-
gabe dberprifit und singestalit werden.
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Warlungen im infenall BO0OR = FIMB Hydrauikaggregat Chwechsel

10.10.4 Federn an Werkzeugplatzen tauschen

Persanal: B Fachkraft Mechanik
B Jysatzqualifikation CHIRON Wartung
Matarialien: B Haltefeder
B Haliefeder
WARMNUNG!
@ Maschine gegen Einschalten sichern
Vaor dem Betreten dar Maschine:

~ Maschine ausschalten.

~ Maschine gegen Einschalten sichern.

~  Andere Mitarbeiter darauf hinweisen, dass eina
Perzon in dar Maschine ist.

~ Durch deutiiches Schild darauf hinwaizan.

1. 5 Alle Werkzeughailter aus den Werkzeugplatzen heraus-
mehmean.

2. ,, Werkzeugplatze reinigen.
3 An jedem Werkzeugplatz die Haltefeder austauschen.

Abb. 133: Kelftenglied mit Haltefeder

10.10.5 FMB Hydraulikaggregat: Olwechsel

' HINWEIS!

Diese Wartungsarbeiten setzen gute Sach-
L kenntnisse voraus und dirfen nur von dafir
goeschultem Personal durchgefiihnt werden.
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Hydraulikél wechseln Personal: B Fusatzgualifikation Hydraulik
Schutzausristung: ® Schutzhandschuhe
B Schutzbrille
Materialien: B Hydraulikdd

WARNUNG!
A Varletzungsgoefahr
Verletzungsgefahr durch herausspritzendes Ol

~  Vor Arbeiten an der Hydraulikanlage und an

hydraulisch betatigten Baugruppen das System
abschalten und drucklos machen.

WARNUNG!
A Brandgefahr
Bei Austreten von Hydraulikfliszigkeit besteht
Brandgefahr. '
- Undichtheiten und Beschédigungen am
Leitingssystem sofort beseitigen.
= Micht rauchen.
= Kein offenes Feuer.

WARNUNG!
A Gesundheitsschidlich

Hydraulixtl schadet der Gesundhait.
~ Schutzhandschuhe und Schutzbrille benutzen.

Nach 6000 Betriebstunden oder bei Verunreinigungen im Ol (siehe
Schauglas) muss das Hydraulikdl gewechselt werden.
1. 5 Maschine ausschaltan.

2. , Druck aus dar Anlage ablassan.

Je nach Hersteller das entsprechende Druckablassventil
dricken oder den Absperrhahn schliefen {siehe Hydraulik-
schema bzw. Betriebsanleitung des Herstellers).

3. Ol in einen Auffangbehilter ablassen.

UMWELT!
Altdlentsorgung
Altdl nach geltender Vorschrift enisorgen!
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Warlungarn im fntesneall 60000 > Schmulzfanger reanigen, auschan

Hydraulikanlage entliiftan

4. , Olbehilter reinigen.

' HINWEIS!

Auf grilite Saubarkeit achten. Keine fase-
rigen Tlcher vemnwenden.

5. Offtiter reinigen oder auswechseain.

Meues Ol durch einen Maschenfilter bis zur Fiillhdhe (Schau-
glas) auffillen.

Alle Verschraubungen auf festen Sitz Oberprifen.
Maschine einschalten.

Alle Verbraucher mehmals hintereinander betdtigen bis die
Bewegungen ruckfrei verlaufen.

Falis erforderfich, das Leitungssystem moglichst am hidch-
sten Punkt oder direkt an den Verbrauchern entliiften.

Verschraubungen lockern.

Verschraubungen wieder festziehen, sobald blasenfreies O
austritt.

Cl-ls.t;nd nachmals prifien, falls erforderdich nachiiilen.

FOCC OF

BE 2

Gesamte Anlage auf Dichtigkeit und Storungen tberprifen.

Verschraubungen, Schiauch- und Rohreitungen auf Bescha-
digungen und undichte Stellen Gberprifen.

Beschadigte Bauteile sofort austauschen.

Li‘

10.10.6 Schmutzfinger reinigen, tauschen

Abb. 134: Anbau-Beispie! Schmutz-
fanger am Stander

Persanal: B  Fachkraft Mechanik
1. , Filtergehduse &ffnen.
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2.  Filteralement reinigen mit Burste und Druckluft. Bei Beschd-
digung austauschen.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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11 Bedienung Service

11.1  Stérungsbehebung

MNachschlagen einer Fehlarmeldung

Meldungen der NC-Steuerung

CHIRON Service

Storungen werden durch dig MC-Steuemung in Form einer Fehlar-
meldung mit Fehlernummar gemalidet.

Dar Betfiebsanleitung liegt das Handbuch fir Fehlermeldungen
bei. In diesem Handbuch sind alle Fehlermeldungen aufgelistet

Zu jeder Meidung wird die Ursache, Auswirkung und Behebung der
Storung beschriaben.

Der Fehler wird an der NC-Steuerung als Kurztext angezeigh

Zusatzlich wird Fehlernummer angezeigt. Die Wamlampe far
Fehlerzustinde leuchtet.

1. , Fehlernummer ablesen.

2. , ImHandbuch fir Fehlermeldungen den Index aufschlagen.
Der Index befindet am Ende des Buches.

3. , Fehlernummer in Index suchen.
Alle Fehlernummem sind aufzsteigend sortiert.

4. , Seitenzahl im Index ablezen und Seite aufschlagen.

Falls das Handbuch am Computer als PDF gelesen wird,
kann die Seite Ober den Link direkt angewihit werden.

3. . Den Anweisungen folgen und Fehlar beheban.

Die NC-Steusrung gibt bei bestimmten Ereignissen oder
Zustanden Meldungen aus.

Diese Meldungen sind nicht maschinenbezogen.

im Handbuch der NC-Steuerung werden diese Meldungen ausfihr-
lich beschrieben.

Lieferumiang
Diie Handbiicher der MC-Steverung sind Bestand-
Y teil der Betriebzanleitung.

Alle Handblcher werden auch in elektronischer
Form auf Datentrager geliefert.

Falls die Stérung nicht beseitigt werden kann, kontaktieren Sie den
CHIROM Service.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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11.2 Bedienung Service

Machfolgend beschriebene Bedienhandlungen gelten fir Hand-
lungen, die nur zur Behebung von Stérungen oder besondaran
Einrichitatigkeiten bendtigt werden.

Die Beschreibungen sind nach den Maschinenkomponentan
zusammengefassh

11.2.1  Freifahren im Werkzeugwechselbereich

Freifahren mit gespannter Spindel X-Achza: | +/ - ) Richtung moglich
Y-fchsa: | + ) gespert. ( - ) Richtung mdglich
Z-Achse: gesperri

Mit geléster Spindel X-Achse: ( +/ - ) Richtung maglich
Y-Achse: ( + ) gespant, { - ) Richtung mdglich, soblad £ .oben”
Z-Achse: { - ) gesperrt, [ + ) Bichtung maglich

HINWEIS!
Kollisionsgefahr

Beim Freifahren im Werkzeugweachselbereich st
beésondare Vorsicht gabotan!

Die Kollizionsbereiche warden nicht durch die MC-
Stauerung Ubenvacht

-~ [ie Taste [RAPID] _|isl im Warkzeugwechsal-

| beraich gesparr.

- Zum Einstellen der Warkzeugwachsalpositi-
onan, gibt es die Maglichkeit Gbar Servicefunk-
tionen das Verfahren der Achsen in alle Rich-
tungen freizugeben. = Freigabe zum
Einstellen der Werkzeugwechselpositionen.

11.2.2 Einstellungen Spaneforderer
Das Meni ist zu finden unter: 1. » [GUETDI'.-H]ﬂ&vH mit = = blattern bis:
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Bedignung Service » Kohimittelschema [TPF, HRGL)

Erfduterungen zum Meni

SPAENEFORD.INTERVALL DEAKTIVIEREN
[0] = aktiviert / [1] = deaktiviert. {Standardeinstellung = [0]).
LAUFZEIT SPAENEFOERDERER

Laufzeit in Sekunden {5-600 Sek. ) (Standardeinsteliung = [50]
Sekunden).

PAUSENZEIT SPAENEFDERDERER

Fausenzeit in Sekunden {5-255 Sek. ) (Standardeinsteliung =
[10] Sekunden).

SPAENEFOERD.NICHT ANGEWAEHLT

ﬂhanuammgszait in Minuten {1-20 Min.) (Standardeinstaliung
= [5] Minuten).

11.2.3  Kiihlmittelschema [TPF, HRGL]

LS5
.

Spanefarderar, Gesamtanlage
Spaliziebkasten

Spanewagen

Zulauf von der Bearbeitungsmaschine
Spllung Schwimmerschalter

Zulauf zum Filtergehause

Filtervlies

BEeee8a

BoEEE

L]

am

Kihlmittel Reinstwasser

Anschluss Kinhlaggragat

Maschine - Kihimittel Miederdrnuck

Maschine - Kihimittel Hochdruck
Werkzeugaulenkihlung mit Hochdruck (opti-
onal)

Opticnale Komponanten

Tab. 38 Kilhimittelaniage - Spanefirderer, Gesamianfage (A301

Bezeichnung Bedeutung

B3IIL Fillstand, Spaneforderar

®  Fiilistand, Spaneforderer Maximum (Schaltpunkt 1)
® Filistand, Spanefarderer Minimum (Schalipunkt 2)

M14 Spaneforderar

B2/ 1153
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Bezeichnung Bedeutung
M

jadt

<] Hebepumpe
Q50 Spdnaforderer, manueller Batreb

Tab. 38 KGhimiltelanlage - TEFE [AZF]
Bezeichnung Bedeutung

B9z Fitter Kihimittel Ok

B124 Filterviies vorhanden

B3l2 Flflstand, Fillergehause Maximum

B31E Fillstand, Reinstwasser Minimum

B354 Flliztand, Reinstwasser Maximum

ME Kihlmittelpumpe, Niedardruck

M1Q6 Kihimittelpumpe, Werkzeugaulenkihiung (Cptional)
Mi07 Kihimittelpumpe, Hochdruck

MG Transport, Filtarviies

a51 Kihlmittel Hochdruck, variabel (BCD1) (Optional)

® Kohlmittel Hochdruck, variabal (BCD1) - BCcn "1P
B Kiohlmittel Hochdruck, variabal (BCD1) - BCcn "an
B Kiohlmittel Hochdruck, variabal (BCD1) - BCD "4n

Qe Kihlmittelventil, Hochdrack
63 Kihimittelventil, Warkzeugkihlung Werkzeugrevolvar (Optional)

Tab. 4 Masching - Kihimitted Niederdruck
Bazelch- Bedeutung

nung

B3%0 Stromungssensor, Wannenspiilung {Optional )

B3491 afrdmungssensor, Werkzeugaulenkihlung (Optional)
E3AT Strémungssensor, Vorrichtungsspllung (Optional)
Bigg atromungssensor, Vorrichtungsspllung 2 (Optional )
B389 Sirdmungsaensor, Arbeitsraumspllung (Cptional )
QE1 Klhimittelventl, Werkzeugaulenkihlung

Q243 Klhimittelventl, Vorichtungsspllung (Cptional)
Q2432 Klhimittelantil, Viorrichtungsspllung 2 (Optional )
H245 Kihimittelventil, Werkzeugmagazinspliung {Cptional)
e Kihimittelventil, Arbeitsraumspllung {Optional)

Q300 Kiihimittelventil, Spilpistole {Optional)
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Badignung Service = Technische Informabionen Kohimiffelanfage mif Spanebatatier

Tah. 41: Maschine - Kinimitte! Hochdruck

Bezsich-
nung

R3Sz

B9 2
RIS .3
B3582 .4

Baxx

11.2.4
11.2.4.1
Arnwahl:

Abwahl:

Betriakb:

Bedeutung

Stromungssensor, Werkzeuginnenkihiung (Optional)

Stromungssensor, Werkzeuginnenkihlung (2) (Optional)

Stromungssensor, Wearkizeuginnankdhiung (3) (Optional )

Strimungssensor, Warkzeuginnenkihlung (4) (Optional)
Stromungssensor, Warkzeugkihlung Werkzeugrevolver {Optional)

Technische Informationen Kiihimittelanlage mit Spanebehaiter
Hebepumpe (M135) [TPF, HRGL]
___» Taste [COOLANT] driicken.

= Kihimittel ist eingeschaltet. LED Taste [COOLANT]
leuchtat.

y Taste [COOLANT] dricken.

= Nach Abwahl des Kiihimittels oder [Steuerung aus] [
wird die Pumpe noch 1 Minute fang dber den Sensor
"Fullstand, Spanefirderar Maximum"” angesteuert.

Hebepumpe <Ein> sobald:

Sensor "Fillstand, Spanefbrderer Minimum" (2211-5F2) +
Werzogerungszeit (T42) bei Fullstand , Normal® {(Signalzu-
stand=0).

Sensor "Flllstand, Spanefirderer Maximum" (E211-281) +
Verzigerungszeit (T40) bei Flllstand  Maximum® [Signalzu-
stand=0].

Sansor "Flllstand, Fitergehiduse Maximum™ (E212) bei FOll-
stand MNormmal” (Signalzustand=0).

Sensor "Fillstand, Reinstwasser Maximum” (B35%) bei Flll-
stand Mormal” (Signalzustand=1).

Hebepumpe <Aus> sobald:

Sensor "Flllstand, Spanefirderar Minimum" {2211-582) bei
Fdllstand Minimum” (Signalzustand=1) + Nachlaufzaeit [(141).
Sensor "Flllstand, Spanefirderer Maximum" (B211-2p1) bei
Fillstand Mormmal” [Signalzustand=1) + Machlaufzeit (741).
Sensor "Follstand, Filtergehduse Maximum®™ (EZ12+762) bei
Filllstand .Uberauf’ (Signalzustand=1) > 3 Sekunden (T&0).
Senzor "Flllstand, Reinstwasser Maximum” (E353) bai Flll-
stand Maximum® (Signalzustand=0) + Verzigerungszeit (T70).
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11242  Fiillstand, Spaneforderer Minimum (B311)
__B311 @ = Schaltpunkt 2 [NC] + Hysterese

Sensor® "Flllstand, Spaneftrderer Minimum® (£311-572) meldet
bei Fllistand@  Minimum"” Signalzustand=1.

Signal=1 =+ Hebepumpe (15) mit Nachlaufzeit {T41) aus.

&) = Schaltpunkn 2 [NC]

Sensor® "Filllstand, Spinefirdarer Minimum” (831 1-572) meldat
bei Fllistand@ Mormal” Signalzustand=0.

-'L'l Signal=0 + Verzégerungszeit (T 42) = Hebepumpe (M15) aimn.

11.24.3 Fiillstand, Spaneférderer Maximum [(B311)
I = Schaltpunkt 1 [NC] + Hysterese

Sensor® "Flllstand, Spaneforderer Maximum" (E311-501)

meldet bei Flllstand @ Maximum® Signalzustand=0.

B Signal=0 + Verzdgarung {T40) -+ Habepumpa (M13) ain.

B Signal=0 + Verzdgerung {T40) =+ Maschine Stopp, Kithimittel-
pumpe, Niederdruck {xe) + Kihimittelpumpe, Hochdruck
(4107}, Kihimittelpumpe, WerkzeugaulfenkiOhlung (M106) aus
und Mealdung:

= iFullstand Spaneforderer Maximum;
B Signal=0 und Sensor "Flllstand, Reinstwasser Maximum™
(E35%) Signal=0 zusatzliche Makdung:

I = Schaltpunkt 1 [NC]

Sensor[ "Flllstand, Spinefirderer Maximum” (E311-581)
3 meldet bei Fiillstand@ MNormal” Signalzustand=1.
0 B Signal=1 + "Fillstand, Spdneférderer Minimum® [E311-5E2)
| Signal=1 == Hebapumpe (115} mit Machlaufzeit (T41) aus.
B Signal=1 und [Fehlarguittierung] ~+ Maschine Start und Kihl-
1 mittelpumpe, Niederdruck (&), Kihimittelpumpe, Hochdruck
(#107), Kihlmittelpumpe, WerkzeugauBenkihlung {M106) ein.
® Signal=1 = zusitzliche Meldung Kihimittelanlage Gberflillt
wird geldscht.
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11.2.5
11.2.51

Arnwahl:

Abwahl:

Intervall:

Boetrial:

Technische Informationen Kiihimittelanlage TPF
Transport, Filtervlias (M10) [TPF, HRGL]
5 Taste [COOLANT] driicken.

= Kihimittel ist eingeschaltet. LED Taste [COOLAMNT]
leuchtet.

> Taste [COOLANT] dricken.

= Kihimittel ist ausgeschaliet

Intervall Pauzezeit {ip = T30}
Intervall Laufzeit (i = Te4)

Transport, Fitervlies <Ein> sobald:

B Sansor "Fidllstand, Fitergehduse Maximum®™ (E312) bei Fll-
stand Maximum® {Signalzustand=1) + Verzigerung (T&1).
Impulszeit (T63), danach Pausezeit [T63).

B Intervall Pausezeit Transport, Filtervliies abgelaufen (T730) ==
Laufzeit {(T64).

Transport, Filtervlies <Aus=> sobald:

B |ntervall Laufzeit Transport, Fikervlies abgelaufen (Te4).

B Senszor "Follstand, Fitergehduse Maximum® (E312+ T2 +
T60) bei Fillstand Uberlauf {Signalzustand = 1) + Nachtauf-
Zait (Ta4).

B Sensor "Filtervlies vorhanden” (2124) meldet (Signalzustand =
0} + Verzogerung (T2 92),

TPF

= Mit giner Impulszeit (T63) von 1 Sekunde wird
das Viies ca. 10-11 cm transportiert.

HRGL

= Mt giner Impukszeit (T63) von 1 Sekundea wird
das Vies ca. 34 cm transportiert.
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1M.2.52

1"M.2.53

Fillstand, Filtergehduse Maximum (B312)

= o Sensor O "Flllstand, Filtergehduse Maximum” {221 2) meldet beai
1__ ¥ Flllstand Maximum” Signalzustand=1.
B Signai=1 + Verzdgerung {T51) -+ Transport, Filterviias {110}
o @i,
= Impulzzeit{T&3).
= MNeustart der Pausenzeit "Transport, Filtervlies" (T20).
s ® Signal=1 -= Uberwachungszeit {T52) ein.
AN Uberwachungszeit {T52) abgelaufen = Meldung:
- (Fllistand Filtergehause Maximum,
Bei Programmende =+ Maschine Stopp und Uberwachungszeit
(1e2) aus.
Uberwachungszeit {T62) abgelaufen = Start (160) + Trans-
port, Fillervlies (K10} gin.
Uberwachungszeit {T&0) abgelaufan -+ Maschine Stopp. Kihl-
mittelpumpe, Niederdruck (&), Kihimittelpumpe, Hochdruck
(#107), Hebepumpe (M15), Kihimittelpumpe, Werkzeugaulen-
kithlung (M106), Transport, Filterviies (M10) mit Machlaufzeit
(Te4)aus und Meldung:
- [Fillsiand Filtergehause Uberlauf
B Signal=1 und [Fehlerguittierung] == Maschine Start und Uber-
wachungszaeit {TE2) ein.
r—— Sensor® "Flilstand, Filtergehiuse Maximum® (83212) meldet bei
1__ B - Flllstand Mormal® Signalzustand=0.

B Signal=0 - Uberwachungszeit (T62) aus.
B Signal=0 und [Fenhlerguittierung] -+ Maschine Start.

1=

Fiillstand, Reinstwasser Minimum (B315)

e —_—— Sensor@ "Flllztand, Reinstwasser Minimum™ (221 5) meldet bei
Folistand Minimum"” Signalzustand=0.

1 B Signal=0 + Verzigerung {T70) ~+ Maschina Stopp, Kihimittel-
pumpe, Niederdruck (ke) + Kihimittelpumpe, Hochdruck
(4107), Kihimittelpumpe, Werkzeugaulenkihiung (M106) aus

und Meldung:

- [Fuilstand Reinstwasser Minimum|
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—— o i Senzor "Fllistand, Reinstwasser Minimum" {231 5) meldet bei
”_|_ i Filllstand Mormal® Signalzustand=1.
! B Signal=1 und [Fehlerquittierung] ~= Maschine Start und Kihi-
i mittelpumpe. Niederdruck (&) + Kihimittelpumpe, Hochdruck
e o (M1 07), Kihimittalpumpe, Werkzeugaulenkihlung (M106) in.
L

11.2.54 Fillstand, Reinstwasser Maximum (B359)

- — sensor "Fllistand, Reinstwaszer Maximum" (5259) meldet bai
¥ Fillzstand Maximum® Signalzustand=0.

=]

1 B Signal=0 + Verzigerung (T71) == Hebeapumpe (115} aus.
i B 3Signal=0 und Sensor "Fillstand, Spanafdrdanar Maximum®

UL (8311} Signal=0 == Maldungan:
2 - iFulistand Reinstwasser Maximum!
. -~ Kihimittelanlage Gberfullt
. —— Sensor® "Filistand, Reinstwasser Maximum" (835 9) meldet bei
g 1 Fillstand MNaommal” Signalzustand=1.
1 B Signal=1 - Hebepumpe (M15) @in.
|
- '?
LT A
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11.2.5.5 Filterviies vorhanden (B124)

Sensor® "Filtervlies vorhanden” (&1 24) meldet sobald das Vies
& leer ist Signalzustand=0.

Der Sensor wird mit einer Verzogerungszeit {T2%8) ausgewertel

B Signal=0 -+ Transport, Filterviies (M10) aus.
& Signal=0 -= Mefdung:
— [Filtarvligs nicht verhanden

Bei Programmende =+ Maschine Stopp.

Entfernungsbereich des Sensors mit dem Potentiometen® auf
10-15 cm einstellen.

ol Sensord) "Filterviies vorhanden” (E124) meldet sobald &in Viies
Tl vorhanden ist Signalzustand=1.

B Signal=1 und [Fehlerquittierung] -+ Maschine Stari.

11.2.5.6 Filter Kiihimittel OK (B32)

Sensor "Filier Kdhimitiel OK" {&22) meldet bei Uberdruck Signalzu-
stand=0.

®  Signal=0 + Verzigerung {T50) = Meldung:
- [Filter Kithimittel nicht OK!

Bei Programmende -+ Masching Stopp.

Sensor "Filter KGhlmittel OK" (522) meldet im Mormalzustand
Signalzustand=1.

B Signal=1 und [Fehlerguittierung] == Maschine Star.
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Badignung Service = Einslelungen Kihimitelanlage

11.2.5.7 Kiihimittelanlage betriabsbereit

-
,IJ

o ® 0

Dz Kihimittelantage hat eine eigene Steuerung mit Ausgangs-
signal an diz Maschine "Kihimittelanlage betriebsberait”.

Folgende Funktionen werden Gbarwacht:

®  Ubersiromausigser der Kithimittelaniage ausgeldst.
B Optional; 3torung des Freguenzumrichters Kihlmittelpumpe,
Hochdruck.

Das PLC-Eingangssignal "kKihlmitielaniage betriebsbereit™ hat
Signalzustand=0.

B Signal=0 == Maschine Stopp, Kihimittelpumpe, Niederdruck
{Me) Kihimittelpumpe, Hochdruck {4107}, Kdhimittelpumpe,
Werkzeugaulenkihlung (4108) aus und Meldung:

- [Kihimittelanlage nicht betriebsbereit

Die Kahimittelaniage izt in Ordnung:

®  (Uberstromausioser der Kihimittelanlage sind in Ordnung.
B Optional: Frequenzumrichter "Kihimittelpumpe, Hochdruck™ ist
in Ordnung.

Cras PLC-Eingangssignal "Kihlmittelantage batrisbsbareit™ hat
Signalzustand=1.

B Signal=1 und [Fehlerquittizrung] == Maschine Start, Kihimittal-
pumpe, Niederdmick (k6] + Kihlmittelpumpe, Hochdruck
(107}, Kibimittelpumpe, WerkzeugauRenkihlung (442 046) ein.

11.2.6 Einstellungen Kiithimittelanlage

Hinweis:

Verschiedene Funktionen und Ablaufe der Kihimittelanlage
werden dber variable Timer gesteuert.

Diese Timer werden automatisch mit Standardwerten vorbesatzi
(Grundeinstaliung).

Sofermn erfordedich knnen diese Zeiten gedndert werden.

Die Zeiten dirfen nur im mbglichen Bereich geandert warden. Eine
Uberwachung auf Fehleingabe findet nicht statt.

Eingabe ist méglich mit [Schlisselschalter Eingabe Stellung 3] .

11.2.61 Einstellungen Kiihimittelanlage [TPF]

Das Manid ist zu finden unter:

1. 5 [CusTOM1] @l evtl. mit = » biittem bis:
2. , [DIAGN: UEBERS]
4. , [INTERVKUEHLM)

Irr 153
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T91 HACHLAUFZ. 2. KUEHLMITTELPUMPE

Machlaufzeit der 2. Kihimittelpumpe nach dem Abschalten des
2. Kihlmittelventils {t = 1-15 Sekunden).

T41 NACHLAUFZEIT HEBEEPUMPE

Machlaufzeit der Hebepumpe nach Ansprachen der Schwimme-
erachalter (t = 1-30 Sekunden).

T4Z2 ANLAUFVERZOEG.HEBEPUMPE
Anlaufverzdgerung der Hebepumpe nach Ansprechen der
Schwimmerschatter (t = 1-30 Sekunden).

T62 LAUFZEIT KM-PAPIERBAND MAX

Laufzeitiibarwachung des Schwimmerschalters  Kahimittak-
stand Papierbandfilier MAX." {t = 5-20 Sekunden},

TE3 IMPULS VLIES-KM-FAPIERE.MAX

Laufzeit des Papierbandfifterviies nach Ansprechen des
Schwimmerschalters Kihimittelstand Papierbandfilter MAX." (L
= 1-3 Sekunden),

T64 NACHL.VLIES-KM-PAPIER UEBERL

Machlaufzeit des Papierbandiifervies nach Ansprechen des
Schwimmerschalters Kiihimitielstand Papierbandfilter Uber-
lauf” {t = 1-10 Sekundean).

T65 PAUSE VLIES-KM-PAPIERB.MAX

Pausezeit dez Papierbandfilterviies nach Ansprachen des
Schwimmerschalters Kihimittelstand Papierbandfilter MAX." (t
= 1-10 Sekunden).

T30 INTERVALL PAUSEZEIT VLIES

Allgemeine Pausezeit des Papierbandfifterviies {t = 1-600
Minuben).

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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11.2.6.2 Timer

Variable Timer (TPF) Digse Timer werden automatisch mit Standardwerten {Grundein-
stellung) vorbesetzt.

sofern erfordedich knnen diese Zeiten gedndert werdan.

Die Zeiten dirfen nur im maglichen Bereich geandert werden. Eine
Ubarwachung auf Fehleingabe findet nicht statt.

Interne  Fanuc Beschreibung: Grundeinstel- maoglicher
Timer  Timer: ' lung: Bereich:
MNr.:
T30 pEZO Intervall Pausezeit Tramsport Vies (M10) T =420 min T =1 - 600 min
141 DE40  Machlaufzeit Hebepumps (M15) T=10sek T=1,0-3005z8k
T2 DE3IR  Anlaufverzdgerung Hebepumpe (415} T = 1,0 sak T=1.0-300 sek
TEZ BE4q Laufzeitiberwachung Kihimittelstand Papier- T = 150 sek T=50-200zek
bandfiiter MAX. (S5312]
Th3 DB4E  Impuls Transport Viies (M10) dber Kohimittel T = 1,0sek T=10-3.0sek
stand Papierbandfilier MAX. (5312
TE4 De5z  Nachlaufzeit Transport Vlies (M10) Gber Kihl- 7= 20 sek T=1.0- 10,0 sek
mittalstand Papierbandfiter MAX [(Liberauf)
(E5312+TE2]
TES 2856 Pausezeit Viies bei Kihimittelstand Papier- T =50 =ek T=10-100 sek

bandfiber MAX. (5312)
T3] DEE0 Machlaufzeit 2. H[ihlmittelpumpa [ME.1}) T=10,0zek T=1,0-200s8k
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Festa Timer Diese Timer sind fest und kdnnen nicht gedndert werden.
Interne  Fanuc Beschreibung: Grundeinstel- maéglicher
Timer  Timer: ' lung: Baraich:
Nr.:
TD TIMZ01 VerzGgerte Auswerung Kihimittelstand Spane- T=1.0sek faster Wart
ferderer MAX (5311.1)
THD  TIM3IDZ Verzdgerte Ausweriung Uberwachung Filter T=20sek fester Wert
Kiahimittel (529

Tel TIM311  Verzogere Ausweriung Kihimittelstand Papier- T =30 sek fester Wert
bandfilter MAX {Ubedauf) (5312+762)

Tel1 TIMZD3 Verzbgerte Auswerhung Kihimittelstand Papler- T = 1,0 sek fester Wert
bandfilter MAX. (2312)

T70 TIMADA  VerzbGgerte Ausweriung Kihimittelstand Reinst- T = 1.0 sek fastar Weart
wasser MIN. (53153
T TIMZE05 Verzbgerta Ausweriung Kihlmitieistand Reinst- T =1.0 sek faster Wert

wassar MAX. (5359

T2%3  TIMZ%3 \Verzogerte Auswertung Papierbandfiterviies T=40sek fester Wert
vorhanden [(5124)

11.2.7 Messtaster: Sollbruchstiick ausbauen.
Personal: ® Fachkraft Mechanik
IMaterialien: B Sollbruch-kit fiir Messtaster TS27VR

| Beschadigung des Sollbruchsticks

' | vermaiden.
Montagegriff @ zum Gegenhalten benutzen
bai Lisen und Anziehen der Schraubean.

Schraube & l0sen. Innensechskantschitssel 3mm
g._,, Schraube & losen. Innensechskantschitssal Z2mm
3. b Halter mit Tasterginsatz entfernan.
g._,, Solltbruchstick & mit Gabelschlisszel SWS heraus drehen.
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11.2.8

Schmierleitungen befillen

1 2

Abb. 135 Progukthild Zenfralschmier-
pumpe mit Behaiter

5. j Sicherungsband & entfernen.
6. 3 Meue Teile in umgekehrter Reihenfolge zusammen bauen.

Sicherungsband & passend zur Schraube & biegen und

befestigen.

Tab. 42: Anzugsmomaente
Sollbruchstick 28 Nm
Schraube 3 2,6 Nm
Schraube 2 1,1 Mm

Schmierleitungen Zentralschmierung befiillen

Personal: B Instandhaltungspersonal

Bai der Inbetnebnahme der Zentralschmierung oder bei Servicear-
beiten an den Leitungen dar Zentralschmierung missen die
Leitungen erstmalig beflllt baw. wieder aufgefillt werden.

Failz der Austausch von Verschraubungen notwendig ist, darauf
achten, dass nur Verschraubungen mit zylindrischem Gewinde und
Dichtring eingesetzt werden.

Verschraubungen mit konizchem Gewinde dichten nicht zuver-
I&ssig ab. Die Folge sind Lufteingchidsse in den Schmieraitungan.
Zusatzlich besteht die Gefahr, dass sich die Schmierleitung
entleert.

1. Olstand an der Pumpe priifen und bei Bedarf auffiillen.

2. Taste @ fir manuelien Impuls so lange dricken bis der
Druckanzeiger (£ ca. 30 bar anzeigl

& Kapitel 6.11 .Bedien-und Anzeigeelemente Of-Zentral-
schmierung” aul Seite 57

3. . Taste @ |oslassen.
4. , Warten bis der angezeigte Druck auf 0 abgefallen ist.
= Dosierelement wird zurickgestelit.

5. y Bei Bedarf weitere manuelle Impulse aus|Gsen bis der
Schmiersioff an allen Verbrauchsstellen austritt.

HINWEIS!

Fehlerhafte Befiillung der Schmierfeitungen
durch falsche Bedienung

Mur durch den beschriebenen Vorgang werden dia

¥ Dckasier Schmierleitungen komrekt befillt.

2 Signallampe

3 Einfllléffnung ~ Miemals die Taste fir manuellen Impuls minu-

4  Druckanzeige tenlang gedrickt halten,
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11.3 Vorgehensweise nach Kollisionen

Definition einer Kollision

Magliche Beschidigungen

Fraifahran

Az "Kollision” wird die Situation bezeichmet, in der eine oder
mehrere MC-Achsen in threm Verfahrweg (im Eilgang) ungewallt
abgebremst werden, weil sie auf gin Hindemis gestollen sind.

Diese Hindemisse kinnen zum Beispiel sein:

B Werkstick
B Spannwvornichiungen
B Maschinentisch

Mach einer Kollision kinnen vielfalige Beschadigungen an der
Maschine auftreten:

B Werkzeugspindel
= Die Lagerung der Werkzeugspindel kann beschadigt sein.
= Die Spannzange in der Werkzeugspindel kann brechen.
B Lineara Achsen
—~ Die Fuhrungen der linearen Achsen kinnen am Kollizions-
punkt beschadigt sein.
- Die Kugelgewindespindein der linearen Achsen kinnen
beschadigt sein.
- Dhe Ausrchtung der Flihrungen kann sich verschoban
haben.

Bei Kollizionen iritt in der Regel das Ergignis "MOT-HALT" ein. Alla
Achzan werden schnellstmbglich stillgesetizt, die Antriebe werden
abgeschaltet.

Mach dem Wiederzinschalten stehen die Achsen in einem undefi-
nierten Zustand. Je nach Einzelfall missen bestimmta Achsen in
einer nobtwandigen Reihenfolge freigefahren werden.

Freifanren nach Kollisionen darf nur von Personan durchgefihrt
werden, die ausreichenda Kenntnizse dber die Maszchine haben.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Vorgahenaweisa nach Kallizionan

Notwendige Uberpriiffungen

HINWEIS!

Gafahr von Maschinanschaden durch unsach-
gomidfies Fraifahren

MNach einer Kollision stehen die Achsen in einem
undefiniarten Zustand. Freifahren muss j& nach

Einzelfall in ginar bastimmien Reihenfolge durch-
gefuhrt werden.

Falls das Freifahren unsachgemaf durchgefiihrt
wird, kiinnen weitare Kollisionen entstehen und die
Maschine beschadigan.

-

Vor einer Achsbeaweagung alle maglichan
Hindernisse im Verfahmweg prifen.

Achsan mit Drehbewegungen (Schwenkkopf,
Werkzeugrevoiver, Rundachzen) aus dem
Gefahrenbersich bewegen.
Spannvorrichiungen dbarprifen. Auf gelbste
Teile achten.

Freffahren nur von Personen mit ausreich-
enden Fachkenntnissen durchitinnen.

HINWEIS!

Hichtbeheben von leichten Baschadigungen
kann grollere Folgeschiden verursachen!

Eing durch Kollision verschobeane Achsgeomelria
kann zum Ausfall und Bruch der Kugelgewindas-
pindeal fihren.

Die Maschine darf erst wieder in Betrieh
ganommen warden, sobald die Maschine von
ainem Fachmann dberprift und gegebenenfalls
instandgesetzt wurde.

Ire 1153
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12 Ersatzteile

im Anhang dieser Betrisbsanleitung befindet sich eine Liste der
Erzatzteile und WVerschiaiiteile.

Bei Problemen an den CHIEON Service wenden.

Original Ersatztell verwenden Erzatzteile miszen den vom Hersteller festgelagten technischen
Anforderungen entsprechen. Dies ist bei Original-Ersatzteilan
immer gewihiaistet.

Bei Verwendung von Nicht-Criginal-Ersatzteilen bestaht das Risiko
won Personen- und Sachschaden.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56 arer1ss
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13 Maschine umsetzen
13.1  Transportsicherungen

13.1.1  Transportsicherungen Y-Achse und Z-Achse
Transportsicherung Y-Achse

_¢

L[

B

Abb. 136 Transportsicherung Y2 - FZ/DZ15

Ly -
¥

q

- d

] ’ M

Abb. 137 FZ0L15 Transportsicherung Y-Achse Anbringungsort

Sicherung Y-Achse

EN IS0 4T62-M12x40-8.8
EN IS TO89-12

EN IS0 4762-M16x50-8.8
EN IS TOE9-16

—
o L B s

14 8 (5] )

Abb. 138" FZ/DZ15 Transportsiche-
rung Y-Achze Detail
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Trangparisichaungen = Trafmsportsicherungen Y-Achse wnd Z-Achse

HINWEIS!
Gefahr durch Transportsicherungen

Fallz die Maschine ohne Transportzicherungen
transportier wird, Kann die Maschine beschadigt
warden.

Inbetrisbnahme und Starl der Maschine mit
montierten Transportsicherungen kann Beschadi-
gungen verursachen.

—~ Tranzportsicherungen vor jedem Transport
maontiaren.

= Sichersiellen, dass alle Transporisicherungen
entfemnt wurden. Erst dann die Maschine inbe-
triebrehmen.

= Transportsicherungen fir spatere Verwandung
aufbewahren!

1. , Y-fchse auf die Position -400 bawagen.
2. . Transportsicherung anbringen.

Transportsicherung Z-Achse

[l

Abb. 140 FZ2DZ Transporisicherung Z-Achse

Abb. 135 FZDZ15 Transporisiche-
wng Z-Achse Anbringungsant
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Sichenung Z-Achse

EM 130 4762-M12x30-8.8
EN 130 708912

EN 130 4762-M16x30-8.8
EN 130 TOE9-186

EMN 150 4032-M16-6 AL

[y T R R LT L Y

aoon B L M

HINWEIS]

Gefahr durch Transportsicherungen

Falls dia Maschine ohne Transportsicherungan
transportiert wird, kann die Maschine beschadigt
wearden.

Inbetricbnahme und Start der Masching mit

moniierten Transporsicherungen kann Beschadi-
gungen verursachen.

= Transportsicherungen vor jedem Transport
montieran.

= Bicherstellen, dass alle Transporisicherungen
entfernt wurden. Erst dann die Maschine inbe-
triebnehimen.

- Transportsicherungen fiir spitera Verwendung
aufbewahren!

Abb_ 141 FZ/DZ 15 Transportsiche- 9
rung Z-Achse Defail

1. » Z-Achse auf die Position - 350 bewegen.
2, , Transporsicherung anbringen.

13.1.2 Kiihlmittelanlage

w Die Abstreifer (4 @ durfen wahrend des Transports nicht an der

Papierbandtrommel anliegen.

Wor dem Transport die Abstreifer mit dem Sterngriff in Stellung
"Transport”" bewegen.

Zur Inbatrisbnahme die Abstreifer mit dem Sterngriff in Stellung
"Betrieb" bewegen.

Abb. 142 Abstreifer Papierband-
frommel
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Transporsichernungen = Hahimitelaniage

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

BE’IH eb 1 Stellung for Betrieb. Stamgriff ist in der oberen Stal-
’ lung fixiert. '
2 Sterngriff

L

Mach Losan kann der Griff in die obere oder untera
Stellung bewegt werden.

3 Stellung fir Transport. Sterngriff ist in der unteren
3 Stellung fixiart.

W Transport
b

Abb. 143 Sterngriff

. Stemngriff Zx vorhanden
Auf der gegeniberlieganden Seite ist der Sterngriff
nochmals vorhandan.
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14 Technische Daten
14.1  Typenschild
Das Typenzchild enthalt Maschinennummer, Stromlaufplannummer
sowie Daten zur Elektrk von der Maschine.
CHIFOH. WERKE J— NI — PR [ [ & 8]
D-PNEE TWTTLAEEN =~ e feuyem e e T r—— [ FE
.ﬁ- e —a——a :-a- -.—._--.—-—- fmm—— i — :——-—-— -'.'ﬂII -
Bl e S W= e o
C—{e=- I ., i - e e . |
hOE I GERMARNY - A (R ——— [P — J

Abb. 144 Typenschild Algemein mif Pos.

Maschinentyp
Maschinennummer
Baujahr / "Gewicht
Stromart
Betriebsspannung

A
B
G
O
E

=T

Steusrspannung

Leistung
Mennstrom
Sicherung
Siromlaufplan

“Die Gawichtzangaben der Maschine gelten nur fir die Maschine
ohne Zusatzaggregals.

Typenschild Anbringort

Abb. 145: Schema Typenschifd,
Anbringort

14.2 Technische Daten
14.2.1
Verfahrwege lineare Achsen

Angaben zur Maschine

Das Typenzchild ist am Schaltschrank angebracht.

Varfahrweg X-Achsa 730 mm

Verfahrweg Y-Achsa 400 mm

Verfahrweg Z-Achsa 360 mim
CHIRON Fertgungszerntnum 286-56 3331 1153
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Technische Dafan = Angaben zur Masching

Verfahrwegerweitorung
Eilgang
snimeicuseessoce |
Anzahi Werkzeuge je Spindel 48
el S b _mm
Hauptspindel max. Drehmament
Hauptspindel Leistung 75- 151.1 RW
Hauptspindel max. Drehzahl 12000 min?
T Aagbe [ We
e A A (gt [ e
o -liﬁﬁﬁhﬂﬁﬂ
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14.2.2 Antrieb Werkzeugspindel

Drehzahldiagramm

P M MTIHI.]I.II
A 4 A pax forave
h noaw
- 7O :‘i ek
\ P 25
\ ol
thi Pk 553 . i
%
%
LY
0= 50 369 b
b B COCD
rak — Vi
e
e
.
S & WA - -
== g =l- a i 1 I L i I 1 i L L i i Fl —,n
000 #00  3000 4000 5000 60DD GDO BOOD  ROQD V000 Y000 12000

a0

Abb. 146; Drehzahldiagramm

_ Erkldrung der Angaben auf dem Drehzahldia-
| gramm
L -~ P = Leistungsaufnahme Motor in kKW

-~ M = abgegebenas Drehmoment der Spindel in
M

~ M Torgue= abgegebenes Drehmoment der
Spindel in Ib-ft (foot-pound force)

= n = Drehzahl der Spindel in min?

Die Angaben in % beziehen sich auf die Einschalt-
dauer der Werkzeugspindel.
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Technische Daten > Absauganiage EM Compact 800

Drehzahldiagramm

P l"l-i"l MTorque
140 103
P 10%
12 !
20 b o OB \\
18,5
Md 100%
15+ 715 55 %
oot 0L ;g P 100%
®r a3 /
L — W
8- ] e -y
& 25F 184 —
] 0 i} 1 i _L___t-__l-__!-__l

-
W0 2000 3000 4000 5000 a000 TOOO Q000 SO0D 10000 16X V2000 n
=00

Abb. 147 Drehzahidiagramm

{ Erkldrung der Angaben auf dem Drahzahidia-
| [
= P =Leistungsaufnahme Motor in kW
- w = abgegebenes Drehmoment der Spindel in
m

= M Torgue= abgegebanes Drehmomeant dier
Spindal in |b-ft {foot-pound force)

~ n = Drehzahl der Spindal in min-!

Die Angaben in % beziehen sich auf die Einschalt-
dauar der Warkzeugspindal

14.2.3 Absauganlage EM Compact 800

\.ﬁ_:nlun'mnsﬁ'um 2000 Bm¥h
Filterwidarstand 1.200 Pa
Filterstufen 2 Stiick
Gasamtdruck Ventilator 1.600 Pa
Spannung 400 W

BB/ 1153
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14.2.4 Kiihimittelanlage TPF 3508

Angabe Wart
Herzsteller Blrenar
lMaschinen-

fabrik Gmbh

Abmessungen 1400-x 1000
® 850 mm

Filterledstung bei Emulsion 350
Filteleistung bei QI 200
Typ Doppelfilter PI3T30-015M
BR

Filterelemeant P1as30
DRG100

Breita Filtervlies 710
Standard Filtervlies Typ OLEO
FParaprint

& Mehr Informationen zu: Kihimittelaniage TPF 3508

14.2.5 Schaltschrank-Kihlgerat

Angabe Wert
Abmessungen Brelte 400
Abmassungen Hihe 850
Abmessungen Tiafa 260

& Mehr informationen zu: Schaltschrank-Kihigerst

14.2.6 Messtaster TS27TR

Messtaster TS2TR Mﬁ'“ Wlﬂ
Antastrichtung XY Z
Antastkraft 1.3 bis 24
Temperaturbereich 5 bis 60
Wiederholgenauigheit (*) 1

lfrnin

mim

Einheit
mim
liil

mm

Einles
Achse
M

L2

Hm

(*) Wert mit @inem 35 mm langen geraden Tastereinsatz und einer
Yorschubgeschwindigkett von 480 mmidmin im Zentrum des Taster-

einsatzes ermittelt.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Balriabesioffa > Ubersicht der sinseizbaran Schrmiersiofe

14.2.7 Zentralschmierung

Ol-Zentralschmierung Kompaktag- Angabe Wert Einheit
gregat
Behalter Nenninhali 2 Liter
Limgebungstemperatur +10:bis +40 “C
Druckbaegrenzungsventil 30 bar

14.3 Betriebsbedingungen

Die Maschine izt fir den Betrieb bei Umgebungstemperaturen von
10°C biz 40°C und filr Hohen bis 1000 Meter Gber Mormalhéhen-
null ausgeleqt.

Umgebungstemperaturen unter 10°C und ober 40°C kannen zu
Funktiongstdrungen einzelner Komponenten fuhren.

Bei Héhen Gber 1000 Meter dber Nomalhdhennull falit die Leis-
tung aller elaktrisch angetriebenan Komponenten erheblich ab.

CHIROM bietet bei Probleman unter solchen Bedingungan spezi-
elle Lisungen auf Machfrage an.

14.4 Anschlisse und Schnittstellen

14.5 Betriebsstoffe
14.5.1 Ubersicht der einsetzbaren Schmierstoffe

Fatt Gadus 52 V220 (LF) 0 Lithium (Shell) Flnmungswagen; Axiallager dar Achsan-
DINS1502 GPG=30 triebe
Arcanol SPEED2 6 (L75) FAG Lagerung Werkzeugspindel
LGMTZ, DINS1825, K2K-30 Schmierung rotatorische Achsen
Lieferung in Kartuschen fir Zentralschmia-
rung
(o] DIN HLF 32 Wartungseinhait — Luft
IS0: HM 32
IS0 VG 46 Hydraulik
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14.5.2

14.5.2.1

14.5.2.2

chiron

MM 51517-3-CLF 68 Linearfihrungen und Kugelgewindetriebe
ISC 6743/0-L-F 68

DIN 51524-HLP 68 Oi-Lufi-Schmierung Werkzeugspindel
Reinheitsklasse S0 4406-15/1310 {oder

besser)

Weitere Fatt- und Olsorten der Automatisierungskomponenten wie
z.B. Rundtizche sind in den Betriebzsanleitungen dieser Gardte
beschreiben.

Empfehlung fur Kiihlschmierstoffe

CHIRON-Maschinen enthalten verschiedene Kunststoffe, Lacke,
Harze und Klebstoffe, die mit groier Sorgfalt fir den Einsatz von
Kihlzchmierstoffen ausgewahlt wurden,

' HINWE]S!

Die Verwendung von aggressiven Mitteln und
L] Zusitzen kann zu Schaden fihren und den Ausfall
der Maschinen verursachan.

= Mur Zugelassene und gaprifte Mittel
verwendaen.

Waszermischbare Kithlschmierstoffe

Die Materialien in CHIROMN-Maschinen sind fir wassermischbare
Kihlschmierstoffie und Mischungsverhalinissa bis 1:9 ausgelegt.

Bei der korrekten Verwendung laut Herstellerangaben sind
beispiclswaise folgenda Produkte geeignet:

B Motorex, "Magnum UX 7507
B Blaser. "Blasocut”
B Castrol, "Hysol X™ 7 "Alusol B”

Schneidale

Die Matarialien in CHIROM-Mazchinen sind fir Schneidbla mit
giner Viskositat <10 mm? / sec bei 40°C ausgelegt.

Brandgefahr durch Schneidile
CHIRON-Maschinen diirfen nur mit zusatziichen
Brandschutz-Viorkehrungen mit Schneiddlan
batrieban weardan!

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Technische Daten
Lizla dar vernwendelen Kunstsiaffe

14.5.2.3 Hinweise

Tests

Leistungseinschrinkungen

Synthetische Kihlschmierstoffe

Bei der korekten Verwendung laut Herstellerangaben sind
beispielzweize folgende Produkie geeignet

B Motorex, "Swisscut Ortho NF-X"
B  Houghten, "Garia 601 Ma"

Var Erstbefillung der Maschine vom Kihlschmierstoffhersteller die
Vertraglichkeit in CHIRCN Maschinen bestitigen lassen.

Die Vorzchriften des Kihlzschmierstoffherstellers hingichtlich
Mizchungsverhaitnis und Plege unbedingt einhalten.

Zur Untersuchung der Vertraglichkeit von Kihischmierstoffen kann
ein Testpaket "KihlmitlabKunsistoffe” unter der Teilenummer
1048106 envorben warden.

CHIROMN tbernimmt keine Verantwortung fir Leistungseinschrin-
kungen oder Schaden an der Maschine, falis diese auf Empfeh-
lungen des Kihlschmierstoffherstellers rickfihrbar sind.

Beim Einsatz von synthetischen Kihlschmierstoffen auf einen
ausreichenden Korrosionsschutz achien.

Lack- und Kunststoffvertrdglichkeit in CHIROM-Maschinen prifen,

14.6 Liste der verwendeten Kunststoffe

Eingesetzta Kihlschmierstoffe, Schmierstoffe, Reinigungsmittel
missan mit den Materialien aus dieser Lista vertraglich sein.

I HINWEIS!
- Schiden durch silikonhaltige Mittel

Silikonhaltige Dicht-, Schmier- und Reinigungs-
mittel greifen Kunststoffe an.

= Keine silikonhalgen Mittel veraendan.
Die mit Ziffern gekennzeichnet Hinweise beachten!

Einige der unten aufgefiihrten Bezeichnungen sind
geachiitzte Markennamen das jeweiligen Marken-
inhabars.

Die Mennung erfolgt beispielhaft zur einfacheren
Erkennung der Materialant. Alle Rachte liegen baim
Inhaber der Marke.

00/ 1153
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Synthetischer Kautschuk, Breon,
Perbunan

Synthetischer Kautschuk, Therban

Synthetischer Kautschuk, Viton,
Tecnoflon

Polyamid, z.B. Ultramid, Zytel,
Rilsan, Trogamid ...

Polyester, z.B. Macrolon, Lexan,
Calibre

Polyester, z.B. Celanex, Crastin,
Ultradur, Arnite, Pocan

Kurzfiorm
Material
Einzaizbeispiale

Himweis MNr.
Kurzfiorm

Material

Einsatzbeispiale

Kurzfiorm
Material
Einsatzbeispiele

Himweis Nr.
Kurzfiorm
Matarial

Einzsatzbaispiale

Hirmwais Nr.

Kurzform
Material
Einsatzbeispiele

Kurzform
Material

Einzaizbeispiele

chiron

MBR
Mitril - Butadien Kautschuk

Dichtungen, Hydraulikschlduche, Kihimit-
telzchiduche, Dichtprofila

& @& Dichtungen® auf Seifa 303

HNBR
Hydrierter Mitril Butadien Kautschuk
HTD - Zahnnemen mineraldibestandig

FPM
Fluor-Propylen Kautschuk

Flihrungen, Anschige, Energieflihrungs-
ketten, Gehduseteile von Schaltern, Kabel-
verschraubungen

% (@ Dichtungen” auf Seite 393

Pé

Polyamid: PAG, 46, 66, 69, 610, 612, 11,
12, 6=3-T / DIN 7728

Flihnungen, Anschidge, Enargieflinrungs-
ketten, Gehiuzeteile von Schaltern, Kabel-
werschraubungean.

ACHTUNG: Relativ starke Quellung bel
Kontakt mit ®Kihlschmierstoff.

%, & Dichtungen® auf Seite 393

PC
Polycarbonat
Sichischeiben, Gehiduse, Trennwinde

PET, PBT

Polyethylenterephtalat oder Folybutylenta-
rephthakat

Gehause Turendschaltar, Spulenkonper,
Laufroflan, Dichtungen in Schaltam

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Hostalen, Lupalan Kurzfarm PE
haterial Folyethylen, verzweigt
Einsatzbeispieie Gehiduse von Schaltem
Hostaform, Dalrin Kurzform POM
haterial Paotyoxymeathylen
Einsatzbeispiete Gehiuse von Schaltern, Dichtungsstopfan,
Flihrungen
Paolyurathane Kurzfarm PUR
hMatenal Polyurethan
Einsatzbeispieie Kabelummantelungen, Pneumatik-
schlduche, Schutzachlducha, Poly-Chain-
GT-Riemen, Abstreifer, Beschichiung
Faltenbalg
PTFE, Profilen Kurzform PTFE
Matarial Polytetrafivorethylen
Einzatzbaispiale Gleitringe, Stotzringe flr Dichtungen,
Ahstraifer an leichtgangigan Abstliizala-
mentan
Hostalen, Novaolen Kurzform =]
Matarial Paolypropylen
Einsatzbaispieins Abstraifer an FOhrungswagen, K53-Rohra
Hart-FVQ Kurzform PVC
Matarial Palyvinylchiorid
Einsatzbeispieie K.35-Rohre, Dichtscheiben
Hinweais Mr: & (@ PVC® auf Seite 393
302 1153 CHIRON Fertigungszentrum Z88-56
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Eftedur-Lack und Eftedur-Standard-
Harter

Freopox-Pulverlack

Fraopox-Aktivprimer-Grundisrung

TEROSTAT PUSZ-Dichtstoff

Loctite 243, 648, 638

& Dichtungen

14.7 Gerauschemission

Material

Einsatzbeispiale

Hinweis Nr.

Material
Einzatzbeispiale

Matarial
Einsatzbeispiale

Hinweis Mr.

Material
Einsatzbeispiale

Material

Einsatzbeispiela

chiron

Acrylharzbasis mit Polyisocyanat harbar,
pigmentiert, thixotropiert, organischa
Lisungsmittal

Anstrich Kabing innen und aullen,

Abdeckblecha Nassanstnch der Maschi-
nenkomponenten wie Stander, Schiitten,
Maschinenful.

& &" auf Seite 393

Epoxid / Polyesterharzhasis

Anztrich Kabine innen und aulien,
Abdeckblecha

Epoxidharzbasis, organische Losemittel
Grundanstrich aller nass lackierten Teile
% @ aul Seite 393

Palyurethanbasis

Abdichtung Kabine innen und aulten,
Abdichtung Scheiban

Anaerobe Basis: Polyethylenglykoldime-
thacrylat oder Dimethacrylaturethandiolad-
duct

Kleben von Figestellen, Einkieban von
Schrauben

Paolywimylchlorid (PWC) mit Weichmachern verspridet bei Kontakt
mit mineraldlhaltigen Flissigkeiten (z.B. Kihlzchmierstoffe).

Micht einsetzbar in CHIRON-Fertigungszentren.

Alle mit Kihischmierstoff (K55) in Berdhrung kommenden Dich-
tungen. Abstraifer, Gummipuffer oder Ahnliches missen aus FPM

MWITONE] sain.

Alkohol als Reinigungsmittel ist nicht erlaubt.

Der A-bewernete dquivalente Dauarschalldruckpegel diesar
Maschine ist = 80 dB(A).

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56
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Gerauscherrission

Bei kundenspezifischer Baarbeitung kinnen hihere Schallpegel
auftreten. Der Betreiber muss in diesem Fall fir geeignete Schail-
schutzmalnahmen sorgen.

o 1153 CHIRON Fertigungszentrum Z88-56
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15 Aulerbetriebnahme

Bei Stillstand der Maschine sind die Bauteile sehr anfallig fur
Korrosion.

Cwurch Korrosion kann die Maschine daverhaft beschadigt warden.
Die Maschine muss vor langerem Stilistand vor Komosion
geschitzt warden.

Besonders anfallig fir Korrosion sind Aufspannfldche, Worrich-
iungen, Spindelrohr, Teleskopabdeckungen, Flhrungsschienan
und andere bearbeitete Flachen,

Erschiitterungen Auch in ausgeschaltetern Zustand ist die Maschine anfaliig fdr
Erzchitterungen.

Dies betrifft vor alfem die Lagerungen der Werkzeugspindel.

Kondensatbildung Die Maschine darf keinen grollen Temperaturschwankungen
ausnesetzt sein. Bei schnefen ﬁndﬂmngan der Raumbemperatur

kann sich Kondensat in den Lagerungen bilden.

Bel Temperaturdndarungen darf der Taupunkt nicht erreicht
werden.

15.1 Kurzzeitige Aullerbetriebnahme (bis 1 Monat)
Kurzzeit-Konservierung Werkzeug aus der Werkzeugspindeal entnehmen.
Alle Werkzeuge aus dem Werkzeugmagazin entnehmen.

Maschine zorgfaltig reinigen.

il 2

Blanke oder brunierte Metallteile der Maschine von Kdhi-
schmierstoffrickstanden befreien.

Kihimittelaniage enflearen und reinigen oder nach Angaban
des Kihlschmierstoff-Herstellers fur den Stilistand vorbe-
raitern.

|
b

[ Konservierung des Kilhlschmierstoffs
i Ciie Angaben des Kihlschmierstoff-Herstel-
~  lers beachten.

Je nach Beschaffenheit des Kihlschmiers-
toffe sowie den Umgaebungsbedingungen
gind spezielle Malknahmen nohsendig.

Druck aus der Hydraulik und Pneumatikanlage ablassen.

-

T. » Metallische Flichen mit Konservierungzdl behandeln.

Grolle ebene Flachen kinnen zusatzlich mit Olpapier belegt
werden.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56 395/ 1153



Aullerbetriebnahme
Aulerbetnabnatvme dbar idngersn Jedradm

15.2 AuBerbetriebnahme liber langeren Zeitraum

Langzeit-Konservierung durch- Bel Aulerbetriebnahme dber einen langeren Zeitraum muss die
fiihren Masching mit Wachs-Konservierungsmittel behandelt werden.
VORSICHTI!

Persdnliche Schutzausriistung benutzen
Waths-Konservierungsmittal sind gesundheits-
schadlich. '
Herstellerangaben beachten.

1. 5 Alle Werkzeuge aus der Mazgchine entnehmen.
2. Maschine sorgfaltig reinigen.

3;_} Blanke oder brinierte Metaliteile der Maschine von Kihl-
- schmierstoffrickstanden befraien.

4. , Kuhimittelanlage entleeren und nach Angaben des Herstel-
- lers fir den Stillstand vorbereiten.

5.y Fufferbatterien der Steverungemodule emeusam.

' HINWEIS!
Datenveriust moglich

Falls wahrend der Lagerung die Fuffarbatta-
rien lear werden, gehen alle Daten verlonan,

Yor der Einfagerung unbedingt Datensiche-
rung durchfihren.

6. 5 Transportsicherungen anbringen.

T: & Maschine vom Stromnetz frennen.

8. . Aufalle metallischen Flachen eine Schicht Wachs-Konservie-
rungsmittel auftragan.

VWachs-Konservierungsmittel darf nicht noch
zuséatzlich mit Olpapier belegt werden.

Die beiden Komponenten konnan mitei-
nander verkleben. Das spétere Entfernen ist
sahr schwiarig.

Wahrend der Einlagerung darf die Maschinen keinen grolten
Temperaturschwankungen ausgesetzt sein.

Falls die Gefahr von Feuchtigkeitsablagerung besieht muss die
Maschine besonders verpackt werden.

CHIRON empfiehlt, vor einer langeren Einfagerung Kontakt mit
dem CHIROM-Service aufzunehmen.
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16 AuBerbetriebnahme von Komponenten
16.1 Kihimittelanlage

UMWELT!
Kiihischmierstoffe und Hydraulikflissigkeiten sind

umwaltschadliich. auf erdnungsgeméale Entsor-
gung achtan.

Diesa Stoffe difen nicht in die Umwalt gelangen.
Hinweise der Hersteller beachten!

In Erganzung der nachfolgeanden Schritte den Harsteller des Kiihl-
schmierstoffs befragen.

Je nach Typ des Kihlzschmierstoffs kinnen weitere Handlungen
notwendig sein.

WARNUNGI
- Gefahr durch gesundheitsgefihrdende Stoffe

Kihischmierstoffe kénnen zu Hautreizungen und
Allerglen flhren.

Kihlschmigrsicffe kinnen gasundhaitsschadliche
Dampfe biiden.

= Kontakt mit der Haut vermeiden.

~ Bicherheitshinweise des Herstellers beachten
Lnd

~ Vorgeschriebene Schutzausristung benutzen,

16.1.1  Kurzfristige Aullerbetriecbnahme

Aulerbetriebnahme > 1 Woche Faliz die Kihimittelanlage l&angere Zeit steht, kann der Bodensatz
im Filter zu giner festen Magse werden, die den spateren Betrieb
st@ren kanm.

1. P_aplerbang:l vortakten bis vollstandig sauberes Papler im
Filtarkorb liegi

g_._,, Antrieb und Umlenkrollen sdubem.
3. , Filterboden grindlich s&ubem.
-;i_._,, Schmutzbehiiter leeran.

16.1.2 Langerfristige AuBRerbetriebnahme
1. , Systemreiniger zugeban.

Typ und Dosierung nach Angaben des Kihlschmiarstof-
Herstellers.

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56 397/ 1153



Aulerbetriebnahme von Komponenien
Hihimitelaniage = Langerfrislige Aullsrbatricbnahme

2, ,, Kihimittelanlage 24 Stunden in Betrieb lassen.
= Kidhimittelkreislauf wird gereinigt.

3. , Papierband vortakten bis vollsténdig saubares Papier im
Filterkorb fiagt.

4. , Antrieb und Umlenkrollen saubern.
5. j Filterboden grindlich saubarn.

6. , Schmutzbehlter leeren.

T. , Kihischrierstoff komplett ablassan.
8. , Kihimitteltank reinigen.
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17 Demontage und Entsorgung

17.1  Sicherheit
Unsachgemalie Demontago
WARNUNG!
A Verletzungsgefahr bel unsachgeméBer Demen-
tage!

Gespeicherte Restenergien, kantige Bauteile,
Spitzen und Ecken an oder in der Maschine oder
an den bendtigten Werkzeugen kinnen Verlet-
Zungen verursachen.

= \or Beginn der Arbaiten ﬂr ausreichanden
Platz sorgen.

-  Mit offenen scharfkantigen Bauteilen vorsichtig
Lmgalier.

= Auf Ordnung und Sauberkeit am Arbeitsplatz
achten! Lose aufeinander- odar umlﬂr!lagarlda
Bauteile und Werkzeuge sind Unfallquelien.

- Bauteile fachgerecht demontieren. Teilweise
hohes Eigengewicht der Bauteile beachten.
Fallz erforderlich, Hebezeuge einsetzen.

- Bauteile sichern, damit sie nicht herabfallen
oder umstirzen,

- Bael Unklarheiten den CHIRON-Kundendienst

Elsktrische Anlage

GEFAHR!
A Lebensgefahr durch elektrischen Strom!

Bei Kontakt mit spannunagsfilhrenden Bautailen
besteht Lebensgefahr. Eingeschaltete elektrische
Bauteile konnen unkantroilierte Bawegungen
ausfihren und zu schwarsten Verletzungen fiihren.

- \or Beginn der Demontage die elektrische
Versorgung abschalten und endgiltig
abtrennen.

17.2 Demontage
Vor Beginn der Demontage:

® Maschine ausschalten und gegen Wiedereinschalten sicharmn.
B Gesamte Energieversorgung von der Maschine physisch
trennen, gespeicherie Restenergien eniladen.

B Betriebsz- und Hilfzstoffe sowle restliche Verarbeitungsmateria-
lien entfernen und umweligerecht entsorgen.

Anschlielend Baugruppen und Bauteile fachgerecht reinigen und
unter Beachtung geltendar drtlicher Arbeitsschutz- und Umweit-
schutzvorschrifien zerlegen.
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Demontage und Enisorgung

Besondere Hinweise zur Entsorgung von Komponentan > Abssuganiags Fltersiemen! enlsongsn

17.3 Entsorgung

Soferm keine Rlcknahme- oder Enisorgungavereinbarung
getroffen wurde, Zerlegte Bestandteile der Wiedervervenung
zufihran:

B Metalle verschrotten.

B Kunststoffelemente zum Recycling geben.

= (brige Komponenten nach Materialbeschaffenheit sortiert

entsorgen.
I HINWEIS!
Gefahr fir dis Umwelt durch falsche Entsor-
e gung!

Durch falsche Entsorgung kénnen Gefahren fir die
Umwaelt entstahan.

~ Elektroschrott, Elektronikkomponentan,
Schmier- und andere Hilfsstoffe von zugelas-
sanan Fachbetieben entsorgen lassen.

= Im Zweifel Auskunft zur unmweltgerechiten
Entsorgung bei der drtlichen Kommunalbe-

hérde oder speziglien Entzorgungsfachbe-
trieben ainholen.

17.4 Besondere Hinweise zur Entsorgung von Komponenten

17.4.1 Absauganlage Filterelement entsorgen
UMWELT!
Kihlschmiarstoffe und Hydraulikfilssigkeiten sind
urmweltzchadlich, auf crdnungsgemale Entsors
gung achten.
Diesa Stoffe dirfen nicht in die Umwelt gelangen.
Hinweize der Hersteller baachtan!
Das Metallgehiause des Filterelements ist recycelbar.
Filterelemente mit Rickstdnden von Kihlzchmierstoff nach
geltender Yorschrift entsorgen.
A0 1153 CHIRON Fertigungszentrum Z88-56
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Maschinendokumentation
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1 Erganzung ,Variable Spannlogik*“

1.1 Andruckhandling

Auf der Beladeseile st ein Andrickhandling montiert. Deshalb kann die Vorrichlung aul der
Beladeseite nur gespannt werden, wenn sich die Rundachse auf der Lésen-Position (Softwarenocken
PSWO4 fir die 4. Achse, PSW16 flr die 5. Achse) befindet.

Befindet sich die Rundachse nicht in der Position des Softwarenockens und der Spannen-Belehl oder
Lésen-Belehl wird ausgegeben erscheint die Meldung der entsprechenden Achse
Jchse nicht in Position®.

Ist die Varrichtung nicht gespannt (2. B. nach Steuerung AUS oder nach Service-Tatigkeiten) kann die
Rundachse bei angewahlter Spannvorrichlung nichl Positioniert werden.

Die Achse kann dann folgendermafien Positionier! werden:

» Betriebsart INC anwahlen und Achse positionieren
oder

= Varrichtung abwahlen, Achse in Belriebsart JOG positionieren, Vorrichtung anwahlen.
ZU BEACHTEN BEI LADERBETRIEE

Varrichtung kann nur gespannt werden, wenn sich der Lader aufierhalb des Kollisionsbereichs
befindet oder in Abhangigkeit des Keeprelay K80.5.

1.2 Keeprelay

Keeprelay Funktion
K42 6 ﬂ-hn:a [Jherwachun_g Preumnatik-Druckschalter AB3_51 (E58.6)
Mit Uberwachung Pneumatik-Druckschalter AB3_51 (ES9.6)
_— 0 |Ohne Uberwachung Pneumatik-Druckschalter A83_S2 (E59.7)
Mit Uberwachung Pneumatik-Druckschalter A83_52 (E59.7)
Ohne Laderspannbefehl maglich in Kollisionsbereich
KR Mit Laderspannbefehl méglich in Kollisionsbereich

e A LR 2 FIEM - 28-S 0pin-v] 1 -da docy
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1.3 Bezeichnungen Tischseite 1

Bezeichnung in Funktion Spann- Ventil / SPS- Schalter SPS-
Stmmlaufelan Inﬁik Relais Au5aana Einﬂaﬁ
Spannkreis
spannen Al Al A133_N A43.6 | A133_BA1 E46.2
RAHRRER (Descn Bi | A133.Q1 | A435 |A133.BB1| E47.0
SPancins A2 A133_0Q2 AS6.1 | A133 BA2 Gpiating
Spannen A2 | | AR | AR AT EspsHD
Spannkreis loesen | E60.0ND
B2 B2 A133_Q2 AS6.0 | A133 BBZ

. EB0.4 HD
Spannkreis
spannen A3 A3 A133_Q3 A43.3 | A133 BA3 E58.3
Sga"“l'“e‘s Lot B3 | A133.Q3 | A432
Arbeitsposition Spannabfrage Ad E58.1

; (elekirisch

Grundposition vorbereitet) B4 E58.0
Spannvorrichtung | Andrickeinrich-
1 spannen pneum. | tung nach unten £9 AR 1 A3 =400 a8
Spannvorrichtung Andrickeinrich-
1 18sen pneum. tung nach oben BS A83 O AS4.0 S401 E59.2

270804 SERL FIEM - EBE-Shpin-v! 1 -da doc
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1.4 Bezeichnungen Tischseite 2

Bezeichnung in Funktion Spann- Ventil / SPS- Schalter SPS-
Stromlauf Elan Iﬁih Relais Ausgang Einsaﬂ
Spannkreis

spannen A4 Al1 A133 Q4 Add 0 | A133 BA4 Ed6.3

Spannkreis lopsen B11 | A133 Q4 | A43.7 | A133 BB4 E47.1

B4
Jpanin Al2 A133_Q5 AS6.3 | A133_BAS e
spannen AS _ . _ = o - . E60.7 HD
Spannkreis loesen | EB0.2ND
Bgan B12 A133_Q5 AS6.2 | A133 _BBES |

E60.6 HD
Spannkreis
spannen AB Al3 A133 Q6 A43.5 | A133 BAB E58.4
Sﬁpannhmis loesen B13 A133 0B | A434
Arbeitsposilion Spannablfrage Ald E58.5

it jelektrisch

Gruridpasition vorbereitet) B14 E58.2
Spannvorrichiung | Andrickeinrich-
1 spannen pneum. | tung nach unlen A5 AR Q1 AL #100 E54.9
Spannvorrichiung Andrickeinrich-
1 l8sen preum. tung nach oben B15 AB3_ 1 AS4.0 sS40 E59.2

1.5 Druckumschaltung
Auf der Bearbeitungsseile kann der hydraulische Spanndruck umgeschaltet werden.

Spannkreis A2/B2 (Tischseite 1)
Spannkreis AS/B5 (Tischseile 2)

1.5.1 M-Funklion
M200 = Druckumschallung einschalten (Bearbeilungsseite)
M301 = Druckumschallung ausschalten (Bearbellungsseite)

Die Druckumschaltung wird auch ausgeschalten mir Taste RESET, Werkstlckwechsel,
Steuerung AUS,

270804 A FIEM - EBE-Shpin-v! 1 -da doc
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2 MAPAL TOOLTRONIC

Hersteller-Beschreibung beachten!

Eingeselztes System:

Mapal Tooltronic XS mil Linearisierungsrechner (Stratorbox und Linearisierungsrechner in einem
Gehause => mil Profibusanbindung).

Der Profibusteilnehmer bendligt nach dem Einschallen des Hauptschallers ca. 3 Min 30 Sek. bis zum
Signalzustand  Betriebshereil”.

Anwendungswerkzeug: Exzentrische Aussteuerginheil ohne Uberwachung der Hardwarelimits.
Auswertung der Softwarelimits nach dem Referenzieren der Achse.

2.1 Erstinbetriebnahme

Der Mapal TOOLTRONIC befindet sich auf dem Werkzeugplatz 47 im Werkzeugmagazin.

Bel diesemn Magazintyp ist der Werkzeugplatz 47 in der Y-Achse versetzt.

Dieser Versatz mul in folgendem Bild in folgender Zeile eingetragen werden:
+SONDERPLATZ VERSATZ Y* ( Wert aus Maschine 286-56 am 27.11.2014 ,9.869" ).

Der Z-Hub beim Werkzeugwechsel muB in folgendem Bild in folgender Zeile angepasst werden:
wZ-HUB* | Wert aus Maschine 286-56 am 27.11.2014 _80.000" ).

Die Zeile ,SONDERPLATZ VERSATZ Y* wird nur eingeblendet, wenn in der PLC-Software ein
Sondermagazinplatz programmiert ist.

ACHTUNG! Werte nur &ndern, wenn sich Tischseite 1 in der Bearbeitungsseite befindet.

Vargehensweise siehe Allgemeine Dokumentation Inbetriebnahme Werkzeugwechsler
IST-POSTTIOH

=051 | FOHEN  HERESELEUECHSE:|

T B 1T
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2.2 Funktionen allgemein

Mach Vorgabe vom Hersteller MAPAL ist die Spindeldrehzahl bei diesem Tooltronic Werkzeug
begrenzt auf 6000U/min begrenzt.

MNach Vorgabe vom Hersteller MAPAL ist die Druckstufe der Kihimittel-Innenkihlung bei diesem
Teoltronic Ausfihrungstyp begrenzt auf 30bar.

Ein Verfahren der Achse im Zustimmbetneb ist nicht erlaubt.

2.3 Servicebetrieb

Der MAPAL TOOLTRONIC kann in Betriebsart JOG™ Gber die Taste [Tooltronic] eingeschalten und
ausgeschalten werden.

Eine Referenzfahrt kann in Betriebsart . JOG" nicht gestartet werden.

Uber die Achsanwahitaste [UT] kann der MAPAL TOOLTRONIC in der Betriebsart ,JOG” (iber Tasten
verfahren werden.

2.4 LED der Taste [Tooltronic]
Die LED der Taste [Toollronic] signalisiert den Zustand des Tooltronic
LED aus: System ausgeschallen
LED ein: Systermn eingeschalien
LED blinkt langsam  einschallen oder ausschailen aktiv
Systemn eingeschallen, aber keine Freigabe Rotor (2.B. bei offener Schutztir)
LED blinkt schnell Profibusfehler steht an und Teilnehmer ist noch nicht betriebsberait.

2.5 EiIn- und Ausschalten

Das Einschalten und Referenzieren des Toollronic findet in einem Herstellerzyklus (Einschaltzyklus
P9915) stalt.

Die Prafinummer Ubergabe findet beim Aufrul des Einschaltzykluses P9915 statt
Das Ausschalten des Tooltronic findet in einem Herstellerzyklus (Ausschaltzyklus P9916) statt.

Wird der MAPAL TOOLTRONIC Uber den Einschaltzykluses P3915 eingeschalten ist es 2wingend
notwendig den MAPAL TOOLTRONIC (ber den Ausschaltzykluses P9916 auszuschallen bevor das
Werkzeug im Magazin abgelegt wird.

Der MAPAL TOOLTRONIC mul3 (ber den Ausschallzyklus ausgeschalten werden, da in dem
Ausschallzyklus wichtige NC-Parameter umgeschrieben werden.

201514 LR AEM - EBG-hplo-v1 1 -dndocy
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2.6 Profinummer Ubergabe

Das Anlegen von verschiedenen Profilen geschieht Gber den Hersleller.

Beim Aufruf des Einschallzykluses P9915 kann tber die Variable Bxx eine Profilnummer Gbergeben
werden.

Wird die Variable Bxx nicht beschrieben wird die Standard-Profilnummer 1 Gbergeben.
G65 P9915 _Einschalten”  MAPAL TOOLTRONIC (Profilnummer 1)
G65 P9916 ,Ausschalten* MAPAL TOOLTRONIC

2.6.1 Beispielpragrammierung Profilnummer 15
G65 P9915B15

276,14 rRRT ] AEM - BBS-Shpic-w1 | -da docx
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2.7 Meldungen

Alarmtext: 271 A124.4 TT MAPAL: TT kann nicht eingeschaltet werden
Ursache: Das TOOLTROMIC-Aussteusrwerkzeug wurde dber die Taste oder die M- Funktion
eingeschalten, aber das ,Ready-Signal® ist nicht vorhanden.
Alswirkung: Die Fahlermeldung wird angezeigt.
Die Maschine bleibt mit .Einlesefreigabe fehlt” und.Vorschub Hall” stehen.
Abhilie. Migliche Fehlerursachen sind der Bedienungsanleitung des TOOLTROMIC-
Aussteuerwerkzeugs zu entnehmen.
Die Fehiermeldung kann mit der Taste .RESET" quittiert werden.
Alamtext; 272 A124.5TT MAPAL: Ready im Betrieb ausgefallen
Urzache: Das Ready-Signal’ des TOOLTRONIC- Aussteuervarkzeugs ist wihrand dem Betrieb
(Werkzeug war eingeschalien) ausgefallen.
Auswirkung: Die Fehlermeldung wird angezeigt.
Die Maschine bleibt mit Einlesefreigabe fehlt” und.Morschub Halt” stehen.
Abhilia: Mbgliche Fehlerursachen sind der Bedienungsanleitung des TOODLTRONIC-
Aussteuerwerkzeugs zu entnahmen.
Die Fehlermeldung kann mit der Taste RESET" quittiert werden.
Hinwizis: Lésst sich der Fehler nicht beheben, MAPAL koniakiieren.
Alamext: 273 A1246 TT MAPAL: Fehler Aligemein
Ursache: MAPAL TOOLTROMNIC wurde eingeschaltet und die Siatorbox meldet micht
Signalzustand 1"
Auswirkung: Die Fehlermaldung wird angezeigt.
Dia Maschine blaibt mit , Einlesafraigabe fehlt® und.Vorschub Halt” stehan.
Abhilfe: hbgliche Fehlerursachen sind der Bodienungsanleitung des TOOLTROMIC-
Aussteuerwerkzeugs zu entnehmen.
Die Fehlermaldung kann mit der Taste . RESET" quittiert werden.
Hirmwizis: Lasst sich der Fehler nicht beheben, MAPAL kontakiieren.
Rlanmmii: 274 A124.7 TT MAPAL: Fehler Linearisierungsrechner
Lirzache : JReady-Signal® von Rechnermodul meldet nach dem Einschalten nichi
Signalzustand 1"
Auswirkung: Die Fehlermeldung wird angazeigt.
Die Maschine bleibt mit ,Einlesefreigabe fehit' und.Vorschub Halt" stehen.
Abhilte; Mégliche Fehlerursachen sind der Bedienungsanleitung des TOOLTRONIC-

Aussteusrwerkzeugs zu entnehmern.

201514
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Tooltronic dber Taste deaktivieran

Dia Fehlermaldung kann mit der Taste .RESET" quittiert werden.

Hirwais: Wird eine nicht angelegte Profilnummer aufgerufen wird das Ready-Signal” vom
Rechnermodul Signalzusiand 0"
Alarmieat: 275 A125.1 TT MAPAL aktiv ! Werkzeug I8sen nicht méglich |
Urzache: MAPAL TOOLTRONIC befindet sich in der Spindel und ist eingeschaltet.
Es wurde versucht das Werkzeuq Ober WWW-Hand zu 18sen.
Auswirkung: Die Meldung wird angezeigt.
Das Lésen des MAPAL TOLLTRONMIC Ober WW-Hand ist nicht méglich.
Abhilfa: MAPAL TOOLTROMIC ausschalten.
Dia Fehlermaldung kann mit der Taste RESET" quittiart werden
Alarmient: 2.7.6 A125.2 TT MAPAL in Spindel | Spindelrehzahl zu groB programmiert
Ursache: MAPAL TOOLTRONIC befindet sich in der Spindel und es wurde eine Spindeal-
Drahzahl grider 6000U/min ausgepaben
Alswirkung: Cie Meldung wird angezeigt.
Die Maschine bleibt mit Spindel” Halt” stehen.
Abhilia: Drehzahl korrigieren
Dia Fehiermeldung kann mit der Taste .RESET" quittiert werden
AlgrTE: 27.7 A125.3TT MAPAL in Spindel | Druckstufe Werkzeuginnenkiihlung nicht
erlaubl
Lirsache: MAFAL TOOLTROMIC befindet sich in der Spindel und es wurde aine Druckstufe der
| Werkzeuginnenkihlung gréGar 30 bar ausgegeben
Auswirkung: Die Meldung wird angezeigl.
Die Maschine bleibt mit ,\Verschub Halt® stehen.
Abhilfe: Drucksiufen der Werzeuginnenkidhiung korrigiaren
Die Fehlermeatdung kann mit der Taste .RESET" quittiern werden
Hinweis Es sind nur nur folgende Druckstufen erdaub;
MOT (20 bar)
M171 (30 bar}
Aarmiext: 27.8 A125.4 TT MAPAL: Profibusteilnehmer nicht betriebsbereit
Ursache: Das TOOLTROMIC-Aussteusrwerkzeug wurde Ober die Taste odar die M- Funktion

gingaschalten, aber der Profibusteilnehmer ist nicht betriebsbereit oder nicht
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worhanden.
Avswirkung: Cie Meldung wird angezeigt.
Die Maschine bleibt mit Einlesefreigabe fehlt’ und. Vorschub Halt" stehen.
Chie LED der Taste [Tooltranic] blinkt schnell, bis der Telinehmer JOK" meldet
Abhilie. Che Fehtermealdung kann mit der Taste [ RESET" quittier werden.
Programm neu starten,
Hinwais Nach Hauptschalter AUS/EIN bendtigt der Profibusteilnebmer von MAPAL langer als
das Hochlaufen der Stausrung.{ ca. 3 min 30 soc.)
Alarmtest 2.7.9 A1255 TT MAPAL: UT-Achse ist nicht referenziert
Ursache: Cas TOOLTROMIC-Aussteuerwerkzeuq wurde Ober die Taste odaer die M- Funkiion
singeschalion, sher the Achse kel nach nicnt raterenz er
Auswirkung: Die Meldung wird angezeigt in der Befriebsart Aotomatik
Die Maschine bleibt mit Eintesefreigabe fehlt® und, Vorschub Halt* stehan.
Abhilie: Die Fehlermetdung kann mit der Taste .RESET" quittiert werden
Den Zyklus zum Einschalten des Tooltronic starten.
Hirwizis Das Refergnzieren findet in dem Einschalt-Zyklus statt.
Alarmiext: 2.7.10 A1256 TT MAPAL: Softwareendschalter angefahren
Lirsache: Ein Softwareendschalter von MARAL TOOLTRONIC wurde ausgegebean.
Alswirkung: Crie Meldung wird angezeigl.
Verfahrbewegung von TOOLTROMIC wird gestoppt.
Dia Achse WEsst sich nun nur noch in die entgegengesetzie Richtung varfahren, bis der
Softwareandschalter nicht mehr meldet.
Abhilfe: Bedienungsanieitung des TOOLTROMNIC-Aussteuerwerkzeugs beachten.
Achsa in der Betriebsart ,JOG" in die antgegengesetzte Richtung freifahren.
Hirwizis:
Alamitext: 2711 A125.7 TT MAPAL: Ausschaltzyklus nicht durchlaufen
Ursache: Es wurde ein Werkzeugwechselbefehl ausgegeben, obwohi der MARPAL TOOLTROMIC -
nicht dber den Ausschalizyklus PS916 ausgeschalien wurde.
Auswirkung: Die Meldung wird angezeigt.
Die Maschine bleibt mit Einlesefreigabe fehlt” und.Morschub Halt” stehen.
Abhilia: Den Ausschaltzyklus P9916 starten. (GE5 PES16)
Hirweis: Der MAPAL TOOLTRONIC muf3 lber den Ausschalizykius ausgeschalten werden, da
in dem Ausschaltzyklus wichtige NC-Parameter umgeschrieben werden.
201514 mmip AEM - EBG-hplo-v1 1 -dndocy



chiron

. Tachnologien & I:}:NC—F'rE'lesiunEmEl.E«nhi'lEn

B Liste fiir Ersatz- und Verschleil(teile

CHIRON Fertgungszerntnum 286-56 421 1153



Liste fitr Ersatz- und Verschleiliteile

422 1 1153 CHIRON Fertigungszentrum Z88-56



Erzatztediste - Auftrag 259292 Pos. 1020 Drupck-Daturm@eit:24. 11,2014 12:39:34 ZOW_EKZ K
Matesial | Revision / Alt: Masch-Nr.: | Angslegt von: am: Geandert von: _ |am: Glitig am:
2000215/ 00/ 288-55 GASEMER 18.07.2014 24.11.2004
Inhalisverzeichnis
Bezeichnung Baugruppe Baugrupps Al1 Dokument Seite
21 2-Wege-Koaalventil SPE-H-15 1046414 HEGTS01 30001 52
2i2-Wegeventil 554 20 D 1551 0 104387E HE5&781060000 29
J2-Wegeventil 0324 2ht4 74 4151000210 1158143 114
Hi2-Wegawentil 1046028 HBEEZ50260000 44
A1E0 8. 0m Sowh. 34 Minibedienteld W1 1445363 231
A28 6.0m Fusstziesten Wa-Mag 1122063 75
4133 5.5m 4x1.5 Moter Hparaulikagpgregat 1162361 1368
A133 7.0m 4x1.5 Luetter Hydraulik 1097228 BYSa60205200 BTSS55008500 52
A28 2,0m DNS0xS Huehlmitel 1170967 151
AZEFB,0m PUN-F-8 Kuehdmitbal 11078 155
A28 X2 10,0m 26,0 ver Kushlmtad 1172345 161
AZE M3 10,0m 25x1.5 wed BMuehimted 1172407 162
A28 X4 10,0mm 25515 verl Kuehimitte 1172408 163
A30:1 3,0m D255 Kushlmitel 1171001 152 |
A0 X2 6.0m 25x1 .5 ver Kuehlmats! 1032066 BYE9551 13600 BY586 7001200 14
AC-Spindalmatar Afpha [T 815000 HY 1450504 HE403 1160002 233
ANBALTEILE MAGAZIN S/TW 1128148 Gai1.051-861 74
SONARNKIE 2/%31.3
Absauganiage EM Compact Chiron B0D A 1154805 TBD
Abstimmplatte Fuehrung 1098166 B05353010400 BOSE53010400 12
Andrieckeinrichiung f=b 1393805 BOEE53930000 60
Anbrests X-Achse Zsb ERG 112785 il
Anbres-Heugdspandsl Zb 1412582 201
Aufiags 1171445 158
Ausdrehkopt-Anbay Zab 1176123 172
Autemataches Telltisch Typ ATL200 1452680 234
Altomabscher Tailtisch Typ ATU200 1452741 235
B157 5.0m 12x0.5 W2ZW-Tuerverriegelungi 2} | 1393138 168
B1E0 7.5m 12%0 5 Tuerverrieg. STP3A (2] 1393138 1BE
B1E62 8.0m Schutetwers links offen Roll 11910 1B3
B163 8,0m Schutztwsr rechts affen Hall 1191078 T B
B2E3 T WAN-Abdeckung aften 1445237 227
B284 ¥m WEOW-Abdeckung geschlozsan 1445252 228
B36E 65.00m M12 W2 korrekt aingeles 1445360 220
B367 5.50m M12 WZ Beladestels frei 1445303 230
B39 X ¥.0m Mapazinplalz frad 1033512 B76958005600 Brsgaa004200 20
B458 7.5m 135:0.5 Tuerverrien, STP3A (3) 1395100 1EE
B459 7.56m 12%0.5 Tuarvarrieg. STPIA (1) 1383111 187
BEO 2rm Schulzachlawch TSET M16 oesinkelt | 1430780 211
Baurelhe 15 2000215 ]
Bausalz LRP-1/4-4-54203793 1045984 HEEZA0420000 g
CHIRON LED Signaleseube grisws-rt 1152956 I 7E
011.2 JD1B 6.5m 1W0-Link NEG:M-Tatal 1 098EED BYE955695504 BTSgE56 16101 G4
Oifferenzduckanzelpe Pls 3087-5,0 1041424 HSE}1 8350000 24
Differenzdnuckschalier FEN-1,35-F5 1085376 HES 10630004 58 |
Doppel-Drossetueckschlagwentl 104644 ¥ HESFS0530000 54
Doppalschaltilter DRG0 1041653 H56350420000 25
Drehseintuenrung-Deublin 1044851 HEEG04 10000 42
Orehifenster-Anbau f=b 1151147 43
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Orehstrammetor FCA 11204-4 1044366 HEd4(3 1200000 33
Crehwereller Zab 1443055 218
Druckeagalentil LR-1/8-F7-5A BE4E 1042201 H5E1 14400000 23
Cruckregalventil MS4-LRE-1/4-D8-A5 109565 HEDF 30860000 &l
Druckregalventil MS4-LRB-1/4-D8-V5-A5 1084410 HESTH0T 000 57
Druckschaltentil OWPEL-2-10-SM20 1046448 HEST0E00000 55
Ed0.1 7.5m #rbeitsfeldleuchle b, 1032624 B76956007E02 BTS455005002 17
EdD.2 8.0m Amensieldieuchte recnis 1032565 B76956001 102 BTS465005002 15
Ed0.3 3.0m Beladefeldlzuchie 1032567 BYe956001 202 BYS965005002 16
ERG-TEILE MOTCRAPLATTE 1036258 G055.870-133 23
Energistushrung Zsb 1167757 145
Energiefuehrung Zsb 1167782 Fidid
Erpaenzungsbadgruppe 1044858 HEBS01 90004 Ad
Erpasnzungsbaugruppe 1044882 HEBGS0 70004 43
Fa.HEInI:I.BI_.g #-Achse Fsb 1 1Eﬂﬂ 133
Faftenbaly ¥-Achse b 1164627 140
Fughrung ¥-Achza Rollent. X26.2 Bosch 1174710 G020.651-044 168
Fushrung £-Achee Rolenduehi. #2656 2Bosch 1174712 Gig20.652-041 1D
Hydraulik-E3 1154154 10
Hydreulkoelbehaelier Ve G6L 1044 700 HEESN 10000 Al
Hydrospelches 21, 160bar 1045050 HEEIRG250000 45
trat Material ES Schelschrank F2_ FAN 1137205 a3
Instafation Elakira {E3) 1160722 t16
Irdegrationsplaite Morrichiung 1408353 198 |
KRAELUZTEIL MC326.2:331.3 ARS0266 1128142 G151, 120018 Fi:
Kabine £ab 1392543 | 38543 1685
Ketenolied fab 1397444 104
Kommandopull 220 11EE274 B2
Konfektanarte Leltungen Endmontags 11208343 a1
Konfekizmants Leitungen Masch.-Aufbau 11285341 ai
Fontralleinnchiung Zeb ERG 1156830 112
Kuehlaggregal-Anbau Zsb 1015088 BOS722771000 10
Kuehimated-E3 1154155 107
Kuehimitetaniage Lsiy 138467T 181
Kuehimitetnatalation £ab 1440856 214
Kuehimittetnstatation £ab ERG 1178006 173
Kuehlmittelnstaliation £sb ERG 1167362 143
Euehimatelnstaiation fsh ERG 1090708 BO591 1852000 BO5511452000 59
Kupplung 1181056 177
Kupplung zu Z&WFL 109RE5Y g1
PGPE2N-HY-ZFS10R2T

LINESAMARSTAB LES93F ML=420 1174644 G151, 180-035 =1
LINEARMERSYSTEM Y=l LC493F 1174643 G134 180104 167
Laengenmasssysiam L 1S3 ML=BA0mm 1106737 HEE121980000 70
Lasngenmasssystem LCASAF ML=120mm 1105744 HEE1 22040000 A
Lasngenmasssystem LCASIF ML=E20mm WS [ 1105748 HBBE1 22080000 T2
Leckageueberyechung Zab ERG 1411756 180
Leftungzinstelistion Zsb 1443143 215
Leitungsinstaliston Leb ERG 1443800 216
Lelwgsingialstion £a ERG 144 3054 218
Lingarmasasyatem Sl 112p818 7
M11 X2 6.5m dx2xAWG2E Slgnal Ketle FAN | 1168884 BTS8E5690402 T8
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M1 X2 9 00m B=2x0,14 Fanuc'alphs 1102561 B7E958698800 BI58656 10002 67
M2 ¥590m 5205 24 Posme Motor 1438467 207
M3 X1 7.0m dsdmm 22-225 X-Moloni- 1032841 BYE956695004 BY5865692406 149
M3 X35 5m dx2eAWGEIE Signal X-Achse | 16EHEE B7SEE5690402 146
Wl X1 6.00m 4x2 Smm Motor ¥-Achee FAN | 1122808 BTSS65692554 i
b X2 6.50m dx2uAWGESE Signal ¥-Achse 1168883 BTSg65690402 148
IS X1 7.0m 432 Smim Motor Z-Achss FAR 1131570 BTS965692554 a2
M5 X2 8 0m 4x2xAWGE2E Signal Z-Achse 1 1BBEES BTS965690450 147
MED X2 10.5m 42 WESE Signal 4 -Achse | 11689FY BrS965690402 150
fE1 X2 10.5m dx2xAWGEE Signal 5-Achse [ 1185426 1B
Magarinkiappe Zab 1184713 178
Magazinklappe Z3b 1180151 176
Idagnatventl SAN2H-52-0-02 104E4 52 HESTHA50000 53
Mﬂnel‘vanl‘r! JUIVH-5-1/8-8 1043861 HEEFS1510000 42
E'Li.gnet‘uanhl WEH-3-104-28v-00 1IZII1L§E§_9 HEIE?"_-IUHJUEIEIEI 3a
Mnm‘anu -5 3E-1/4-B-54 1043831 HEEFS0 20000 a1
haschinenauficau Elektre (E3) 1160721 115
Meschinensteuertatel 31-B5  [10.4%) 1432171 206
Mesgtasier TSEFR Ersaiziall 1045576 HEE1 30600000 A7
Mesataster fab ERG 1133648 a3
Mesetasier Zab TS2TA 1011082 BO05554606000 g
Meseiasier-Anbeg 250 1394807 16z
Montegepiatie Zeb 1412418 200
MC+Stefior Ersatz {Soh+Baly  18-MBS 1029747 B 75950691 700 13
NC-Slauarung 311-B5 Basic HW 1440257 212
Machruestsatz Specher 2 L 7010003613 1045052 HEB802 70000 A6
Mivezuschater BWNS-BES 2500 T43BTTY 208
MNivesuschater BRS-BIL 10100 1146633 91
PLE-Imerece Relatsklemme. 2400 64 SFK | 1000358 TH240250020 2
PLC-Imersce Optokoppler 24VDC_3A ZFK 1000821 FEIG044002D 3
Prigumatik-E3 1154153 94
Preurmatiknstasation £3b ERG 11586734 111
Pneumatiknstatation Zab ERG 1134675 44
Prneumatiknstatation Lab ERG 1134677 a5
Preumatiknstatation Lab ERG 1134678 a6
Preumatische Steusreng fob 1016585 BoS7303920100 i1
Fumpenaggregal GENO32- 1200112064 1178452 175
023 3.5m 3x0 5mm Wekzeughenel ausbiasen) 1445137 226
026 9.0m 3x0,75mm Werkzeug loesen 1445156 225
027 8 0m Sx0,75mm Werkzeun spannen 1445050 223
087 6m 3x0 75 WANW-Abdeckung schliessen [ 1445057 224
Aanmen FZ/Fanuc 1005751 HE4907 12000 B |
HAuwechiautiilter RFN BM/HE 638 C | 04ESET HE&T 01 70000 51
5102 CAGLA T 5m YWers K-Pull Fanuc 109967 B76955605102 BTS965614702 63
5305 5.50m S0 5 Fuslimmtaste WE-Meo 1 1EESET BYE480000101 142
SPANNSATZ IWANGSGESTEUERT HEKEGS | 1048855 TEOD.O018-567-3 56
Schafiechrank Elakirn JE3) 1160633 117
Schalschrank 2sb 116201 202
Schiawch Fab 1dd536 220
Schiauch Jsb 1444537 221
Schiauch Zsb 1444558 222 |
Schussselschaliern, 2 Postionen 0+507 1001165 T TE240020 A4
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Schmutzfaenger FEO0 DN1/2" 70bar 104168 HEEOE1370000 26
Schutzrohrieuchie 14w MACT24 1003188 B634 1322000 5
Sichecheibe MA | 166562 fd1
Signalstecker M3 Bu 17-polly Kunsistoff 1112331 25475082000 K|
Spaensfoerderer Lsb 1178265 174
Spaltsieb w=0.35 550:1B2mm 104B3TY Rt i 1 aa00 50
Speicheradeblock (4 0222 104470 HEBIE0T20000 41
Spueleinrichtung f=b 141B 106 204
Spuelpistole-Anbay Fab 1145305 e
Stechker Power universal codisrt Ge 1005258 Aa34 3082000 7
Stechker Power universal codiert G 5 1005255 AE34 3052000 G
Stechersatz CX198 / CX10a / CX37 1105375 A6340162000 G4
Steusdibock TO10003560 1044 TEE HEES0E40000 36
Stewertlock 010003538 1044 FES HEBRNE0GE0000 44
Stewsrtlock 7010004951 1035926 DESH0275398 21
Steuverlock TEHIET 1172155 160
_E_n_tﬁﬂ‘hlunh MEE A+B ASHESH 14" 1044 TEE HEEIGGE0000 dd
Stroemungsweschier SBOSD0 digital 1136548 a7
T-STUCK MIT RUCKSCHLAGYENTIL 1147135 G130.325013 g2
FILTER™""

Turmverketiungealement TVE 515683F 1044 TES HEBEE30000 a5
Turmwerkettungzalement TVE S15684F 1044 7ES HeBlE0E 10000 a4
V3001 ¥ ,5m 10 Kuehimitted 1171062 15
Venldiptock RET-SAMME0 1041832 HEBOHS040000 a7
Werschraubung fuer ATEHY] 15K18K 13865310 185
erteder Bdach fsb 1418441 205
igipon Disc Alr 180 Turbo 1103205 HEEZ409E0000 68
Vorrichiungsspushng Zsb 1157778 113
Vorrlchiungsspustung 2sb 1145264 a5
Wange 1171408 158
W anpge 1171387 157
Wange Zsb 1171245 156
Wannenspugelung fab 1406831 1686
Warlungaemnait M6 1-kanalig 1448775 232
Werkstuachwechsier Job 1417548 208 |
Werkstueckwachsiersochel ATSPERWS 1175353 17
Werkzeugkontrallsystem Zab 14E5126 237 |
Werkzeugpakel mechanisch 1460326 236
#1106, 5m RE252:USH R4S Schnitisl. FAN | 1407728 14y
#1102 1.0m 4x220. 14 Handrad FAN 1032TES BYG95EEA3E01 BragasE94802 14
X141 7.0m Sa2xD 4., Signabg ext FAN 1173268 i
X142 5.5m Salxh 4., Sionaby ext FAN 1173267 65
X143 0.5m Sxdwh, 14.. Signaikg ext FAN 1173268 166
Hidd S.0m Ex2a0.14 4.-Achss RCHRON 1100555 BYE957EA3000 BTs965510302 (i)
AEAG 8 0m 82wl 14 ext Geber U-Achsa 11005856 BYE957685100 BY5865610302 =]
¥4 1] 3, 0im B 2wl 14 FAMNLIC MEE&EIEEEEE 1.1..-.|:|'.r§g 23
K26 8.5m 100 5mm WETW Schlauch ferans 14302404 210
X2B2 B.0m 50w0.34 Kommandapult V1 1AD0oEz 185
X300 6.0m OGBS Kushlmatte: 11Fnn 153
¥elh 0,75m 32wl 14 K-Pult  Fanuc B 143576 208
Zentralachmiering-E3 1154314 106
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| Baugruppe | All Bezaichoung Bokusmiant Kundenautiraug | Maschinen-hr. Erstelar Dinochatumdlihezell | Giitig am
1000356 PLC-Imerface Retaskismme, 2400 84 7FK o it el 2B8-58 GARSHER 24112014 12:39:34 24112014
7E240250020
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poshr. | EKZ | Menga | Elnheif |Materigl Bezeichmung Z-Pos Nr.
aterial alt Poaitioratex!
]| 1 1. 8T 1000351 Minlatwerelais, steckbar 13l 24 DG
O7E2401 90031
Ersaizteilliste 2000215 - Kundenauftrag 259292 / Seite 2 von 238




| Baugruppe | All Bezaichoung Bokusmiant Kundenautiraug | Maschinen-hr. Erstelar Dinochatumdlihezell | Giitig am
1 Go0az PLC-Interface, Optokoppler 2aW5005 34 2FK Phacid | 266-58 GASESNER 24013004 1253934 24002014
OFEIGE0440020
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poshr. | EKZ | Menga | Elnheif |Materigl Bezeichmung Z-Pos Nr.
hdaterizl alt Fositionatext
o001 1 1, 5T 1000814 Miniatwoptokoppler, steckbar 24y DO
07E3E01680031
Ersaizteilliste 2000215 - Kundenauftrag 259292 / Seite 3 von 238




| Baugruppe | All Bezaichoung Bokusmiant Kundenautiraug | Maschinen-hr. Erstelar Dinochatumdlihezell | Giitig am
1001 165 Schluesselschalter, 2 Positionen 0807 Phacid | 266-58 GASESNER 24013004 1253934 24002014
OFE47A240020
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poshr. | EKZ | Menga | Elnheif |Materigl Bezeichmung Z-Pos Nr.
hdaterizl alt Fositionatext
o001 2 1, 5T 1000547 Schluessel Farbe: sw
076321080020
Ersaizteilliste 2000215 - Kundenauftrag 259292 / Seite 4 von 238




| Baugruppe ¢ Ali Bezeichnung Dokument Kunderaufiraug | Maschinen-Mr.  |Ersteliar Druckdatum/Uhezeil | Giltig am
10cat1aa Schutzrohreuchie 1x24W MRC124 2hcrg | 2B6-58 GASENER 24112014 12:39:34 24112014
(QEE341 322000
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poehr. | EKZ | Menge | Elnheif |Maierizl Bezeichaung Z-Pos Mr.
tdaterizl alt Positionatext
oz 2 100 8T 1003554 Schutzrohr RLEGE-124 Brosilikalglias
BG4S o000
3 2 1,40 &7 1000200 Starter ST 111
076077500020
ob1 | 2 1.0 8T 1000800 Kompakiieuchistafiamps 24W 2611
076341 F30020
Ol | 3 1, &7 1037385 Dichiring
0‘1 DE31994B7618
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| Baugruppe | All Bezaichoung Bokusmiant Kundenautiraug | Maschinen-hr. Erstelar Dinochatumdlihezell | Giitig am
1003255 Slacker Fower universgl codert Gr.8 Phacid | 266-58 GASESNER 24013004 1253934 24002014
(HEIAI052000
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poshlr. | EKZ | Menge | Elnhelf |Material Bezeichmung Z-Pos Mr.
hdaterizl alt Fositionatext
A 2 400 5T 1002g22 Grimpkontakt 3.08 - 5,50mm 12/10AWS
OBE1EQ44 3000
2y 2 400 5T 1002821 Crimpkontakt 1,23 - 2.2 mm 16/14AWGE
OBE 7B 33000

Ersaizteilliste 2000215 - Kundenauftrag 259292 /
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| Baugruppe | All Bezaichoung Bokusmiant Kundenautiraug | Maschinen-hr. Erstelar Dinochatumdlihezell | Giitig am
1003258 Slacker Fower universgl codert GrM Phacid | 266-58 GASESNER 24013004 1253934 24002014
(QEEIAI082000
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poshlr. | EKZ | Menge | Elnhelf |Material Bezeichmung Z-Pos Mr.
hdaterizl alt Fositionatext
20 2 400 5T 1002821 Grimpkontakt 1,23 - 2.2 mm 16/14AWS
0861 E2433000
At 2 400 5T i00zg22 Crimpkontakt 3,08 - 5 50mm 1210AWE
OBET BG4 3000

Ersaizteilliste 2000215 - Kundenauftrag 259292 /
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| Baugruppe | All Bezaichoung Bokusmiant Kundenautiraug | Maschinen-hr. Erstelar Dinochatumdlihezell | Giitig am
1003731 Rahrman FZ:Fanue o it el 2B8-58 GARSHER 24112014 12:39:34 24112014
JHE4907 12000
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poshr. | EKZ | Menga | Elnheif |Materigl Bezeichmung Z-Pos Nr.
aterial alt Poaitioratex!
g 2 1. 8T 1045554 Gewindeplatte M5
HEB161150000
Ersaizteilliste 2000215 - Kundenauftrag 259292 / Seite B von 238




| Baugruppe | All Bezaichoung Bokusmiant Kundenautiraug | Maschinen-hr. Erstelar Dinochatumdlihezell | Giitig am
101 1092 Messtaster Zeb TE2TR o it el 2B8-58 GARSHER 24112014 12:39:34 24112014
BSS54606000
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poshr. | EKZ | Menga | Elnheif |Materigl Bezeichmung Z-Pos Nr.
aterial alt Poaitioratex!
]| 3 1. 8T 1045578 Meszstastes TS27H Ersatziell
HE#130600000
Ersaizteilliste 2000215 - Kundenauftrag 259292 / Seite 9 von 238




| Baugruppe | All Bezaichoung Bokusmiant Kundenautiraug | Maschinen-hr. Erstaliar DrnochdatumdUhezeit | Glitig am
115088 Husniaggregat-Aniay b Phacid | 266-58 GASESNER 24013004 1253934 24002014
BoEFE2 000
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poshr. | EKZ | Menge | Elnheif |Maferial Bezelchaung Z-Pos Nr.
hdaterizl alt Fositionatext
do0s] 1 100 8T 1043767 Gummi-MetaSpatfor 20x15- O MG
HEG701 670101
oar| 2 100 8T 1125120 Anirigbskopf [, Posilionsscheler 35E52
59
OldE ) 2 1.331 5T 1125451 Positionzschalter 38E52
-1

Ersaizteilliste 2000215 - Kundenauftrag 259292 /
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| Baugruppe | All Bezaichoung Bokusmiant Kundenautiraug | Maschinen-hr. Erstaliar DrnochdatumdUhezeit | Glitig am
1615595 Pressmatische Steusming fsb Phacid | 266-58 GASESNER 24013004 1253934 24002014
BOETI0302010
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poehr. | EKZ | Menge | Elnheif |Maierizl Bezeichaung Z-Pos Mr.
hdaterizl alt Fositionatext
s 3 4,50 i 1044547 Hunstatoffschlauch FLN-FBx1,25
HEE490053000
4| 3 &6,50 i 1044548 Kunstatoffechlzuch PLUN-F1222,0
HEE490073000
oz 3 214 | 1044545 Hurztatolfechlaseh FUN-Fi2e20
HEE430075000
g 3 1, 8T 1041852 Wenlilblock RET-54200210
0‘1 HS806504 0000

Ersaizteilliste 2000215 - Kundenauftrag 259292 /
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| Baugruppe | All Bezaichoung Bokusmiant Kundenautiraug | Maschinen-hr. Erstelar Dinochatumdlihezell | Giitig am
1019166 Anstimmplatie Fushmung BOSAS3010400 Phacid | 266-58 GASESNER 24013004 1253934 24002014
BlEa53010400
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poshlr. | EKZ | Menge | Elnhelf |Material Bezeichmung Z-Pos Mr.
hdaterizl alt Fositionatext
01 3 1.31 5T 1015417 Abstimmplatte Fushamg
B05723100800

Ersaizteilliste 2000215 - Kundenauftrag 259292 /
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| Baugruppe ¢ Ali Bezeichnung Dokument Kunderaufiraug | Maschinen-Mr.  |Ersteliar Druckdatum/Uhezeil | Giltig am
| o2ar4T WC+Staller Ersatz (SicheBal)  18i-MB5 Phacid | 266-58 GASESNER 24013004 1253934 24002014
B75950601700
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poehr. | EKZ | Menge | Elnheif |Maierizl Bezeichaung Z-Pos Mr.
hdaterizl alt Fositionatext
Qa1 100 84 1001614 Sicherungesatz PSM-Netziel
076504440020
ey 1 100 8T 1004085 Sicherung Kontrof@einhait 7,54
OEE521 11 2000
kil 1.0 8T 1004008 Sichemng LED 204
DBES21 122000
sl 2 1, 8T 1001780 Baitens-hC 210 Lithium-M BR-2734 53V
0‘1 | DFES2 1040020

Ersaizteilliste 2000215 - Kundenauftrag 259292 /
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| Baugruppe | All Bezaichoung Bokusmiant Kundenautiraug | Maschinen-hr. Erstelar Dinochatumdlihezell | Giitig am
1 Ga2066 AS0 X286 Om 25:1,5 verl Kushimittal BrsaET0a1200 Phacid | 266-58 GASESNER 24013004 1253934 24002014
Bya9551 13600
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poshlr. | EKZ | Menge | Elnhelf |Material Bezeichmung Z-Pos Mr.
hdaterizl alt Fositionatext
00 1 2.31 5T 1002668 Hapaimarkberer THFE5x 100mm 25005t Rolla
DBE2E4433000

Ersaizteilliste 2000215 - Kundenauftrag 259292 /
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| Baugruppe | All Bezaichoung Bokusmiant Kundenautiraug | Maschinen-hr. Erstelar Dinochatumdlihezell | Giitig am
1632565 Ed40.2 B0m Arbeitsfesdscchte rechls BTSiEs005002 Phacid | 266-58 GASESNER 24013004 1253934 24002014
BYa956001102
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poshlr. | EKZ | Menge | Elnhelf |Material Bezeichmung Z-Pos Mr.
hdaterizl alt Fositionatext
oy 3 1,31 5T 1003164 Schutzrohrisochte 1x24W MRCT 24
OBEZd 1 323000 *Eap.2

Ersaizteilliste 2000215 - Kundenauftrag 259292 /
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| Baugruppe | All Bezaichoung Bokusmiant Kundenautiraug | Maschinen-hr. Erstelar Dinochatumdlihezell | Giitig am
1632587 E40.3 B,0m Beladeleldieschte BTSiEs005002 Phacid | 266-58 GASESNER 24013004 1253934 24002014
Byaasaa0t2n:z
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poshlr. | EKZ | Menge | Elnhelf |Material Bezeichmung Z-Pos Mr.
hdaterizl alt Fositionatext
oy 3 1,31 5T 1003164 Schutzrohrisuchte 1x24W MRCT 24
OBEZd 1 323000 *Ean.a

Ersaizteilliste 2000215 - Kundenauftrag 259292 /
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| Baugruppe | All Bezaichoung Bokusmiant Kundenautiraug | Maschinen-hr. Erstelar Dinochatumdlihezell | Giitig am
1032624 Ed40.1 75m Aroeiteleldieuchte | BTSiEs005002 Phacid | 266-58 GASESNER 24013004 1253934 24002014
BYa95sad0¥e0z
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poshlr. | EKZ | Menge | Elnhelf |Material Bezeichmung Z-Pos Mr.
hdaterizl alt Fositionatext
oy 3 1,31 5T 1003164 Schutzrohrisuchte 1x24W MRCT 24
OBEZd 1 323000

Ersaizteilliste 2000215 - Kundenauftrag 259292 /
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| Baugruppe | All Bezaichoung Bokusmiant Kundenautiraug | Maschinen-hr. Erstelar Dinochatumdlihezell | Giitig am
1632785 X112 9,0m docxd, 14 Handrad FAN BsisE94902 Phacid | 266-58 GASESNER 24013004 1253934 24002014
H78956693601
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poshlr. | EKZ | Menge | Elnhelf |Material Bezeichmung Z-Pos Mr.
hdaterizl alt Fositionatext
oozt 3 1,31 5T 1001608 Slecker #-palig Hirose
O7es04420031 "D11.2 JAZ

Ersaizteilliste 2000215 - Kundenauftrag 259292 /
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| Baugruppe | All Bezaichoung Bokusmiant Kundenautiraug | Maschinen-hr. Erstaliar DrnochdatumdUhezeit | Glitig am
1032841 ME_¥E 7.0m dedmm 22-225 X-Motor/i- BYSiEsE92406 Phacid | 266-58 GASESNER 24013004 1253934 24002014
H78956699004
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poehr. | EKZ | Menge | Elnheif |Maierizl Bezeichaung Z-Pos Mr.
hdaterizl alt Fositionatext
oy 3 100 8T 1003258 Slecker Power universe! codert Grd
OB 63083000 "HN_K CZH

Ersaizteilliste 2000215 - Kundenauftrag 259292 /
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| Baugruppe | All Bezaichoung Bokusmiant Kundenautiraug | Maschinen-hr. Erstelar Dinochatumdlihezell | Giitig am
1633312 B33 X 7.0m Magazinpiatz frel Brsiss004200 Phacid | 266-58 GASESNER 24013004 1253934 24002014
BYa953005600
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poshlr. | EKZ | Menge | Elnhelf |Material Bezeichmung Z-Pos Mr.
hdaterizl alt Fositionatext
oy 3 1,31 5T 1046220 Anschiubleiung mit Stecher M12 RKTS-228
HESI10260000  |*B3g X

Ersaizteilliste 2000215 - Kundenauftrag 259292 /
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| Baugruppe | Alt HEEH.‘JII.I'IQ Dokument Ku'-ﬂemrmmun _ | Maschinen-hr. Erstafiar Druehdatum/| et Eﬂﬁu am.
1635926 Sleverblock ¥010004851 Phacid | 266-58 GASESNER 24013004 1253934 24002014
DES20037T5394
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poshr. | EKZ | Menge | Einhelt |Materiad Bezelchaung Z-Pos Nr.
hdaterizl alt Fositionatext
i ) 100 8T 1040558 Verschraubang MAYVE G8LA-CF
HEE011210100
fEn 2 100 8T 1040851 Verschraubung EVW DBEL-CF
HS35809600100
oG] 2 1.0 8T 1114244 Druckregehentd 20-250bar red. Leckage
D63467 163568
sl 2 100 8T 1040851 Werzchraubung EVW DEL-CF
HS5809600100
Odoa | 2 100 8T 104277 d/2-Wegeventd AWE BDGXE G24
HEga T0220000
) 2 100 5T 1040755 Verschraubang EVL 0BL-CF
H35604300100
Odia | 2 100 8T 1046277 4/2-Wepsventd AWE BD6XE G24
HEQ470220000
0| 2 100 8T 1044765 Turmverkettungselement TVE S15683F
Head20630000
odag! 2 100 8T 1040755 Verschraubung EVL 0BL-CF
H55604300100
i 100 8T 104627H A/3-Wepeventl AWE BJEX/E G24
HEga 70230000
ot 2 100 8T 1046274 Ausckschlagywentll FEVGG
HES470240000
(g 2 100 8T 1041085 Verschraubung GEMLRED-CF
H55815710100
o) 2 200 5T 1045185 Meszkupplung G104 - M16x2 2103-01-18.00
HEd 111800000
oo0g 2 200 5T 104E2ED Aueckschlagwentil hydrentsperbar EAY
HES470250000
ohy) 2 1,th1 8T 1046447 Doppel-Dozsaliueckschiagvents
HE47a0580000

Ersaizteilliste 2000215 - Kundenauftrag 259292 /
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|Baugruppe / At [Bezeichaung Diokument Kunderautiraug |Maschinen-hr. | Ersiesier DruckdatumiUnezell | Giltig sm
1035926 Steuerblock 7010004451 B5a09 | 286-58 GASSNER 2411204 123834 (24002004
DES200275398
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poshr. | EKZ | Menge | Elnheit |Materiad Bezaichung Z-Pos Nr.
Materizl alt Positionstext
ooo1| 2 100 ST  |1044785 Turmverkettungselemerit TVE 515665F
HES020630000
oola| 2 400 8T [1odErs Zugankemutier M5
HE8261020000
poan| 2 100 ST |1041085 Verschraubung GEOSLRED-CF
HS5815710100
il oz 400 8T [104Bi30 Zuganker M5x290 10.8 DIN 876
HE8261010000
ozl 1 2004 8T |10sseo7 O-Ring 9,252 1,78
H51130414601
o010 2 200 ST [1045187 Druckschalter UBS7-Switch2000 0-400bar
HES1 40180000
ool 2 200 8T |iodsies Messkuppiung G174 - M16x2 2103-01-18.00
HEE111800000
oozl 1 2000 8T [103@e07 O-Ring 9,25 1,78
H51130414601 o
o006 2 1,:.1 5T |1118841 Druckregehventd 3, 5-105bar

Ersaizteilliste 2000215 - Kundenauftrag 259292 /
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| Baugruppe ¢ Ali Bezeichnung Dokument Kunderaufiraug | Maschinen-Mr.  |Ersteliar Druckdatum/Uhezell [ Glitg am.
138239 ERG-TEILE MOTORPLATTE o it el 2B8-58 GARSHER 24112014 12:39:34 24112014
Q0S5 ET0-133
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poehr. | EKZ | Menge | Elnheif |Maierizl Bezeichaung Z-Pos Mr.
aterial alt Poaitioratex!
oosd ) 2 2o 8T 1040835 Verschiesekonus V& 12-CF
H55806500 100
Gaad; 1 20l 8T 1038830 Dichiring KDS14A3CK
H31098010100
ooa0 ) 2 203 8T 1178312 Verschraubang WE12LR-CF
ol 2 500 BT 1045668 Vemchiussschraube YETI H1E-ED
HES200230000
oong) 2 1.31 g7 1044212 C-Ring 185,00 3,00
HE1 130604600
Ersatzteilliste 2000215 - I{uridnnauﬁr!&g 258292/ Seite 23 von 238




| Baugruppe | All Bezaichoung Bokusmiant Kundenautiraug | Maschinen-hr. Erstelar Dinochatumdlihezell | Giitig am
1041424 Dittérenzdruckanzesge Pis 3047-5.0 o it el 2B8-58 GARSHER 24112014 12:39:34 24112014
HSE018IS0000
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poshr. | EKZ | Menga | Elnheif |Materigl Bezeichmung Z-Pos Nr.
aterial alt Poaitioratex!
o] 1 1. =1 1041640 Dichiunge=atz fuer Doppelschaltliiter
H580500490000
Ersaizteilliste 2000215 - Kundenauftrag 259292 / Seite 24 von 238




| Baugruppe | All Bezaichoung Bokusmiant Kundenautiraug | Maschinen-hr. Erstaliar DrnochdatumdUhezeit | Glitig am
1841653 Doppelschalitiiter DRG 100 o it el 2B8-58 GARSHER 24112014 12:39:34 24112014
HEEDS0A20000
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poshr. | EHZ | Menge | Elnhelt |Materisl Bezeichaung Z-Pos Nr.
aterial alt Poaitioratex!
a0 1 100 54 1041641 Dichiunge=atz fuer Doppelschaltliiter
H58050100000
GOl 5 1,11 =4 1122825 Umachaithabel
D53440271580
o) 1 1. 5T 1041658 Filterebamenl Pl 8530 DRG 100
“1 H58050080000
Ersaizteilliste 2000215 - Kundenauftrag 259292 / Seite 25 von 238




| Baugruppe | All Bezaichoung Bokusmiant Kundenautiraug | Maschinen-hr. Erstelar Dinochatumdlihezell | Giitig am
1641593 Schmutztaenger FEGH GRN1/2" Mibar Phacid | 266-58 GASESNER 24013004 1253934 24002014
HEE051 30000
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poshr. | EKZ | Menga | Elnheif |Materigl Bezeichmung Z-Pos Nr.
hdaterizl alt Fositionatext
o001 1 1, 5T 1041600 Sigbainzatz OM1/2" 0.25mm, T0bar
HEBO40210000
Ersaizteilliste 2000215 - Kundenauftrag 259292 / Seite 26 von 238




| Baugruppe | Alt HEEHII.I'IQ Dokument Klmﬁlmui _ | Maschinen-hr. Erstafiar Druehdatum/| et Eﬂﬁu am.
1641832 Vertilblook RET-5A200210 Phacid | 266-58 GASESNER 24013004 1253934 24002014
HEB0E50a0000
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poshr. | EKZ | Menge | Einhelt |Materiad Bezelchaung Z-Pos Nr.
hdaterizl alt Fositionatext
o00dy 2 100 8T 1045652 Magnietvertil MyH-2-1.7
H59v91520000 | ° Yad
"
ey 2 180 8T 1043881 Magnetventil JMVH-5-1/8-B
HS4791510000 | ° Y81, Y82
iv
ool 2 100 8T 1045031 Magnetvertll MY-573E-114-B-24
HEGPao20000 | = ¥ad, vad
"
il | 3 100 8T 1043142 Abluttdrogse! GRE-1/4
H38223700000
Go0s] 1 2.(!1 g7 042z Schalidaemgpter U-38
HE81 18500000
Erzaizteilliste 2000215 - I{Ll'idﬂnauﬁr!&g 259292/ Seite 27 von 238




| Baugruppe | All Bezaichoung Bokusmiant Kundenautiraug | Maschinen-hr. Erstelar Dinochatumdlihezell | Giitig am
1G22 Druckregehentd LA-1/6-F7-5A 8848 o it el 2B8-58 GARSHER 24112014 12:39:34 24112014
HSE 1 14400000
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poshr. | EKZ | Menga | Elnheif |Materigl Bezeichmung Z-Pos Nr.
aterial alt Poaitioratex!
a1 1. 8T 1044808 Bruecks LA-1/6-F7
HERO20380000
Ersaizteilliste 2000215 - Kundenauftrag 259292 / Seite 2B von 238




| Baugruppe | All Bezaichoung Bokusmiant Kundenautiraug | Maschinen-hr. Erstelar Dinochatumdlihezell | Giitig am
1643878 Zi2-Wegevenl 554 200 189510 Phacid | 266-58 GASESNER 24013004 1253934 24002014
HEETE 1080000
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poshlr. | EKZ | Menge | Elnhelf |Material Bezeichmung Z-Pos Mr.
hdaterizl alt Fositionatext
o001 2 1,31 5T 1158143 Fr2-Wegeventid 0324 21474 41 1000210
* g

Ersaizteilliste 2000215 - Kundenauftrag 259292 /
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| Baugruppe | All Bezaichoung Bokusmiant Kundenautiraug | Maschinen-hr. Erstaliar DrnochdatumdUhezeit | Glitig am
1643924 Magnelvenl MFH-3-1/4-24-00 Phacid | 266-58 GASESNER 24013004 1253934 24002014
HEEPE01 00000
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poshlr. | EKZ | Menge | Elnhelf |Material Bezeichmung Z-Pos Mr.
hdaterizl alt Fositionatext
o001 3 100 8T 1045401 Magnetspule MEFE-24/42-50060
HEH#130900000
ey 2 100 8T 1042470 Ventilsleckvernder Form Bl 10m
H538146240000
ooy 3 1. 5T 1045401 Mapnelspule MEFG-24/42-50060
0€1 HE8130900000

Ersaizteilliste 2000215 - Kundenauftrag 259292 /
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| Baugruppe ¢ Ali Bezeichnung Dokument Kunderaufiraug | Maschinen-Mr.  |Ersteliar Druckdatum/Uhezeil | Giltig am
1043931 Magnelvenl My-53E-1/14-B-54 Phacid | 266-58 GASESNER 24013004 1253934 24002014
HEEPE01 20000
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poehr. | EKZ | Menge | Elnheif |Maierizl Bezeichaung Z-Pos Mr.
hdaterizl alt Fositionatext
o001 3 200 5T 1041536 Slechdose MSSD-V
HS8031700000 | * Y83, Va4
"

Ersaizteilliste 2000215 - Kundenauftrag 259292 /
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| Baugruppe | All Bezaichoung Bokusmiant Kundenautiraug | Maschinen-hr. Erstaliar DrnochdatumdUhezeit | Glitig am
1643981 Magnelvenil JMVH-5-1/8-8 Phacid | 266-58 GASESNER 24013004 1253934 24002014
HEEE 510000
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poehr. | EKZ | Menge | Elnheif |Maierizl Bezeichaung Z-Pos Mr.
hdaterizl alt Fositionatext
fsD | 2 100 8T 1045857 Ventilstacker TESE -2 048- 10500
HE#Z 10500000
ey 3 100 8T 1042471 Ventilsleckvermndar Form Bl, Sm
H538146250000
o0l 3 1.0 8T 1042471 Ventilsteckyeroender Form Bl 3m
H58146250000
Oy 2 1,011 8T 145357E WVentilsteckverbindar SAIL-WSEY-10.0U

Ersaizteilliste 2000215 - Kundenauftrag 259292 /
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| Baugruppe | All Bezaichoung Bokusmiant Kundenautiraug | Maschinen-hr. Erstelar Dinochatumdlihezell | Giitig am
1 G44386 Orehstrommotos FCA 1120-4 Phacid | 266-58 GASESNER 24013004 1253934 24002014
HEOE Z00000
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poshlr. | EKZ | Menge | Elnhelf |Material Bezeichmung Z-Pos Mr.
hdaterizl alt Fositionatext
o001 2 1,31 5T 1045671 Mehrfachstecker ELT2394%
HE#2 10680000

Ersaizteilliste 2000215 - Kundenauftrag 259292 /
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| Baugruppe | All Bezaichoung Bokusmiant Kundenautiraug | Maschinen-hr. Erstaliar DrnochdatumdUhezeit | Glitig am
1644783 Turmyerkettungzelement TVE S15664F Phacid | 266-58 GASESNER 24013004 1253934 24002014
HEBI20610000
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poehr. | EKZ | Menge | Elnheif |Maierizl Bezeichaung Z-Pos Mr.
hdaterizl alt Fositionatext
g 1 200 5T 1039607 O-Ring 9,25« 1,78
HE1130414601
2ty 1 200 BT 1107623 ©-Ring 19,00 2,00
DE3134456156
ofan) 2 4 5T 1111858 Giewindebuechse ME
“1 063418183504

Ersaizteilliste 2000215 - Kundenauftrag 259292 /
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| Baugruppe ¢ Ali Bezeichnung Dokument Kunderaufiraug | Maschinen-Mr.  |Ersteliar Druckdatum/Uhezell [ Glitg am.
1644785 Turmyerketiungeelement TVE S15663F Phacid | 266-58 GASESNER 24013004 1253934 24002014
HEBI20630000
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poshr. | EKZ | Menge | Elnheif |Maferial Bezelchaung Z-Pos Nr.
hdaterizl alt Fositionatext
g 1 200 5T 1039607 O-Ring 9,25« 1,78
HE1130414601
2ty 1 200 BT 1107623 ©-Ring 19,00 2,00
DE3134456156
ofan) 2 400 5T 1111858 Giewindebuechse ME
063418183504
i 1 2o0 8T 1107623 O-Ring 19,00 2,00
DE3134456156
Ooafy| 2 -l.ﬂ:1 a7 1111858 Gewindebrechse ME
Do 18183504
Ersaizteilliste 2000215 - Kundenauftrag 259292 / Seite 35 von 238




| Baugruppe | Alt HEEH.‘JII.I'IQ Dokument Klmﬁlmui _ | Maschinen-hr. Erstafiar Druehdatum/| et Eﬂtﬁu am.
1044786 Sleverblock ¥010003560 Phacid | 266-58 GASESNER 24013004 1253934 24002014
HEBI20540000
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poshr. | EKZ | Menge | Einhelt |Materiad Bezelchaung Z-Pos Nr.
hdaterizl alt Fositionatext
i 2 400 5T 1046831 Zugankesmutier ks
HEBZE 1020000
g 1 1200 8T 1039607 O-Ring 8,251,778
H51130414601
ooaT) 2 20 5T 1046187 Druckachalter UDET-Switch2000 0-400bar
HE%140180000
iy 2 100 8T 104 1065 Werzchraubung GEMELRED-CF
H55815710100
Go0g] 1 1200 85T 1038407 C-Ring 9,25 1,78
H51 130414601
sy 2 100 5T 1041568 Mezzanschiues VEAIOBL-GF
H58010120000
i 100 8T 1040555 Vermchraubung MAVE 08LR-CF
HE5011290100
o) 2 400 5T 1046825 Zuganker MSx130 1008 DIN 876
HEd261000000
0dda | 2 100 8T 10454447 Doppel-Dmesaliueckachiagvants
HES 790580000
gy 2 400 5T 1046128 Zugankes M5x130 1008 DI 876
HE#28 1000000
00a 2 1,060 8T 1046447 Doppel-Drossetirueckschlagvantd
HES790580000
e 2 200 57 1046260 Rueckechlagyentil iydrentspentar ERY
HEG4 1250000
el 2 100 8T 1041065 Verschraubung GEOSLAED-CF
HE5815710100
oG] 2 200 5T 104E2ED Aueckschlagwentil hydrentsperbar EAY
HES470250000
s | 2 1,th1 8T 1046270 Rueckschlagwantil REVG0S
HEga 70240000
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| Baugruppe ¢ Ali Bezeichnung Dokument Kunderaufiraug | Maschinen-Mr.  |Ersteliar Druckdatum/Uhezeil | Giltig am
1044786 Sleverblock ¥010003560 Phacid | 266-58 GASESNER 24013004 1253934 24002014
HEBI20540000
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poehr. | EKZ | Menge | Elnheif |Maierizl Bezeichaung Z-Pos Mr.
hdaterizl alt Fositionatext
oo 2 100 8T 104627E 4/3-Wegsventd AWE GJGXE G24
HEGR4 70230000
At 2 100 8T 1040755 Verschraubung EVL 0BL-CF
HS5604300100
ofan) 2 1.0 8T 1040851 Verschraubung EVW OBL-CF
H55809600100
sl 2 100 8T 1040558 Werzchraubung MAYE 08LR-CF
H55011210100
o3 2 1.0:1 a7 11142414 Druckregehentd 20-2500ar red. Lechage
Do3467 163560
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| Baugruppe ¢ Ali Bezeichnung Dokument Kunderaufiraug | Maschinen-Mr.  |Ersteliar Druckdatum/Uhezell [ Glitg am.
1044788 Sleuerblock MOGE A8 ASBSH 14" 2has00 | PRE-58 GASSHER 241124 12:89:34  |2400.2014
HEBO20660000
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poshr. | EKZ | Menge | Einhelt |Materiad Bezeichnung Z-Pos Nr.
Materizl alt Poaitiorates!
oa] 1 oo ST [103@007 O-Ring 9,25: 1,78
H51130414601
o0 2 a0d 8T [1111050 Gewindebuwachze MG
De3418183504
ooenl 1 2od ST [1107B23 O-Ring 19.00% 2.00
[H31 344561 56
opan! = a0d 8T (1111658 Gewindetuechae MG
D83418183504
(v I 2o 8T [1107B23 O-Ring 19,00 2,00
D81 34456156
o) 1 2.&1 ST |1039807 O-Ring 9,251 1,78
H51130414601
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| Baugruppe ¢ Ali Bezeichnung Dokument Kunderaufiraug | Maschinen-Mr.  |Ersteliar Druckdatum/Uhezell [ Glitg am.
1644788 Sleuerblock ¥010003588 252927 2BE-56 GASSHNER 24014 123934 (24102074
HE&UAER0000
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poshr. | EKZ | Menge | Einhelt |Materiad Bezeichnung Z-Pos Nr.
haterizl alt Positionatest
L [ ) 400 8T 1046120 Fuganker MSx130 109 DIM 976
HEH2G 1000000
sl 1 1200 8T 1038807 O-Ring 9,25« 1,78
H51130414601
oooa] 2 1.0 8T 1045185 Messhuppdung G174 - M1Bx2 2103-11-18.00
HE8111800000
g 2 400 8T 1046124 Zuganker M5x130 10.9 DiM 876
HEH261000000
o) 2 400 5T 1046131 Zugankemmutier k5
HE826 1020000
oearT| 2 100 5T 1046087 Druckschalter UGST-Swilch2000 0-400bar
HES140130000
o3 2 1.00 8T 1114241 Druckregeiventd 20-250bar red Leckage
DE34ET 1B356E
ooz 2 1.00 8T 10462TH 4/3-Wegeventd AWE BIERE G24
HEd4 70230000 -
g5 2 100 8T 1046275 Aueckschlagwanti] RHWE0E
HES4 7240000
e 2 aoa 8T 1046260 Rueckschlagwantil hydr enleperdar ERV
HES4 70250000
00a 2 1,060 8T 1046447 Doppel-Drossetirueckschlagvantd
HES790580000
Wl 1 12, g7 1030807 O-Ring 9.25¢ 1,78
01 H51130414E601
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| Baugruppe | All Bezaichoung Bokusmiant Kundenautiraug | Maschinen-hr. Erstaliar DrnochdatumdUhezeit | Glitig am
1 G470 Hyaraullkoelbenaslter V= 651 o it el 2B8-58 GARSHER 24112014 12:39:34 24112014
HEBI207 10000
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poehr. | EKZ | Menge | Elnheif |Maierizl Bezeichaung Z-Pos Mr.
aterial alt Poaitioratex!
o030 2 10 8T 1041087 Verschraubang EVL 10L-CF
H&553 15770100
oGy 2 1,11 =4 1040766 Verschraubong SV 10-PL-GF
H35606200100
0040 2 1. 5T 1040623 Verschraubang EVW 10L-CF
“1 H55803800100
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| Baugruppe | All Bezaichoung Bokusmiant Kundenautiraug | Maschinen-hr. Erstelar Dinochatumdlihezell | Giitig am
1644781 Speicherladeblock 040222 Phacid | 266-58 GASESNER 24013004 1253934 24002014
HESD20TH0000
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poshlr. | EKZ | Menge | Elnhelf |Material Bezeichmung Z-Pos Mr.
hdaterizl alt Fositionatext
g 1 100 8T 1040046 O-Ring 85,00 2,00 NERTO
HE1147204601
At 2 100 8T 1045680 Verschiuseschrache VETIR1/4-ED
HEg200240000
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| Baugruppe | All Bezaichoung Bokusmiant Kundenautiraug | Maschinen-hr. Erstelar Dinochatumdlihezell | Giitig am
1 644851 Oreheinlushrung-Deublin Phacid | 266-58 GASESNER 24013004 1253934 24002014
HESD0 10000
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poshlr. | EKZ | Menge | Elnhelf |Material Bezeichmung Z-Pos Mr.
hdaterizl alt Fositionatext
20 2 100 8T 1040811 L-Bdeckverschraubung G5L-38-12 -2
HE58127 70100
ey 2 100 8T 1040860 L-Steckverschraubung J5L-1/4-10 nl
H35812540100
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| Baugruppe | All Bezaichoung Bokusmiant Kundenautiraug | Maschinen-hr. Erstelar Dinochatumdlihezell | Giitig am
1644892 Ergaenzungsbaugrupps o it el 2B8-58 GARSHER 24112014 12:39:34 24112014
HEEDS01 M0004
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poshr. | EHZ | Menge | Elnhelt |Materisl Bezeichaung Z-Pos Nr.
aterial alt Poaitioratex!
g 2 10 8T 1046452 Magneteemil JMW2H-5/2-D-02
HEGTIGAS000D0
ol 5 1,11 =4 1042358 Schalldaemgler U-1/8
H38135100000
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| Baugruppe | All Bezaichoung Bokusmiant Kundenautiraug | Maschinen-hr. Erstelar Dinochatumdlihezell | Giitig am
1G44898 Ergaenzungsbaugrupps o it el 2B8-58 GARSHER 24112014 12:39:34 24112014
HEEDS01 80004
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poshr. | EHZ | Menge | Elnhelt |Materisl Bezeichaung Z-Pos Nr.
aterial alt Poaitioratex!
eh| 3 1.0 5T 1042504 Schalldasmpder U-1/8
HEB135100000
Gotdy 2 1,11 =4 1165550 Magnetvenil VEVA-B-PEIE-H-AZ-1REL
*ABA YIAB4 Y
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| Baugruppe | All Bezaichoung Bokusmiant Kundenautiraug | Maschinen-hr. Erstelar Dinochatumdlihezell | Giitig am
1645050 Hydrospaichar # 160bar o it el 2B8-58 GARSHER 24112014 12:39:34 24112014
HESOENES0000
Legends  EKZ-Hennzechen: 1 = Verschisisstell 2 - Ersatziell 3 = Zusalzersatzied o = DN - Teil
Poshr. | EKZ | Menga | Elnheif |Materigl Bezeichmung Z-Pos Nr.
aterial alt Poaitioratex!

a1 10 8T 1410550 Usit-Aeng DEZ-12-304

Go2gy 1 1,11 =4 1410531 Usii-Ring DSZ-06-3/8
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