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Allgemeine Erlauterungen
7S 160T

Die ZS 160 T ist eine Zahnrad- Schab- und Entgratmaschine.

Die Maschine wird von einem Schwenkubersetzer beschickt, der die Werkstlcke
von einem Zufuhrband aufnimmt und auf der Werkstuckspannvorrichtung der
Maschine ablegt.

In der in den Greifern montierten Messeinrichtung, wird der Aussendurchmesser
des aufgenommenen Werkstickes gepruft, um das Einlaufen eines Falschteiles
oder eines nicht i. O.- Werkstlckes zu verhindern.

Die bearbeiteten Werkstlicke werden von dem SchwenkUlbersetzer
aufgenommen und wieder auf dem Zufuhrband abgelegt.

Bearbeitungsaufgabe der Entgrateinheit ist das Entgraten der Zahnkanten der
Werksticke, sowie das Anfasen mit der vorgegebenen Fasenbreite.

Die Sekundarwerkzeuge entfernen den hierbei entstehenden Sekundargrat.

Nach dem Entgraten wird das Werkstlick von der Schabeinheit
mit dem angewahlten Schabprogramm geschabit.

Um den Austrag von Kuhimittel (Schneiddl) aus der Maschine zu minimieren,
werden die bearbeiteten Werkstlicke trockengeschleudert.

Diese T-Version verfugt nur Uber die Schabverfahren Tauchschaben
und Power -Shaving™.
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EG- Konformitatserklarung

Der Hersteller:

Gleason-HURTH GmbH
Moosacher Str. 42-46
D-80809 Miinchen

erklart, dass die "funktionsfahige Maschine"

Bezeichnung: Zahnradschab- und Entgratmaschine

Typ:
Baujahr:

ZS 160T
2004

den Bestimmungen der EG-Maschinenrichtlinie 89/392 entspricht.

Die folgenden Normen wurden angewandt:

EN 60204 Elektrische Ausristung von Maschinen, Sicherheit von
Teil 1 Maschinen (entspricht VDE 0113-1, IEC 204-1, CEIl 204-1)
Richtlinie Elektromagnetische Vertraglichkeit

89/336/EWG

DIN 24346 / Ausfuhrungsvorschriften fur hydraulische Steuerungen
ISO 4413

DIN 40719 Ausfuhrungsvorschrift Elektroplan

DIN 24347 / Ausfuhrungsvorschrift Hydraulikplan, Pneumatikplan,

ISO 1219 Schmierplan, Kuhlmittelplan

Teil 1/2

Angewendete nationale Normen und technische Spezifikationen:

uvwv

Unfallverhatungsvorschriften (Berufsgenossenschaft)

Konstruktive Anderungen, die Auswirkungen auf die in dieser
Betriebsanleitung angegebenen Daten und die bestimmungsgemaRe
Verwendung haben, die Maschine also wesentlich verandern, machen diese
Konformitatserklarung ungiiltig!
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0.2 Allgemeine Sicherheitshinweise

Die Maschine ZS 160T wurde unter Bertcksichtigung einer Gefahrdungsanalyse
und nach sorgfaltiger Auswahl der einzuhaltenden harmonisierten Normen, sowie
weiterer technischer Spezifikationen konstruiert und gebaut. Sie entspricht damit
dem Stand der Technik und gewahrleistet ein Héchstmald an Sicherheit.

Diese Sicherheit kann in der betrieblichen Praxis jedoch nur dann erreicht
werden, wenn alle dafur erforderlichen MalRnahmen getroffen werden. Es
unterliegt der Sorgfaltspflicht des Betreibers der Maschine, diese Mal3nahmen zu
planen und ihre Ausfuhrung zu kontrollieren.

Der Betreiber muss insbesondere sicherstellen, dass:

die Maschine nur bestimmungsgemal verwendet wird (vgl. hierzu Kapitel
Produktbeschreibung)

die Maschine nur in einwandfreiem, funktionstlichtigem Zustand betrieben wird
und besonders die Sicherheitseinrichtungen regelmafig auf ihre
Funktionstuchtigkeit Uberpruft werden

erforderliche personliche Schutzausrustungen fur das Bedienungs-, Wartungs-
und Reparaturpersonal zur Verfligung stehen und benutzt werden

die Betriebsanleitung stets in einem leserlichen Zustand und vollstandig am
Einsatzort der Maschine zur Verfugung steht

nur ausreichend qualifiziertes und autorisiertes Personal die Maschine bedient,
wartet und repariert

dieses Personal regelmaRig in allen zutreffenden Fragen von Arbeitssicherheit
und Umweltschutz unterwiesen wird, sowie die Betriebsanleitung und
insbesondere die darin enthaltenen Sicherheitshinweise kennt

alle an der Maschine angebrachten Sicherheits- und Warnhinweise nicht
entfernt werden und leserlich bleiben.

Bei Arbeiten an elektrischen Ausriistungen:

Alle Arbeiten an den elektrischen Ausrustungen der Maschine durfen
grundsatzlich nur von ausgebildeten Elektro-Fachkraften ausgefuhrt werden.
Elektrische Ausristungen regelmafdig Uberprifen: Lose Verbindungen wieder
befestigen - Beschadigte Leitungen oder Kabel sofort austauschen.

Den Schaltschrank / alle elektrischen Versorgungseinheiten immer
verschlossen halten. Der Zugang ist nur befugten Personen mit Schlissel oder
Spezialwerkzeug erlaubt.

Bei allen Arbeiten an spannungsfuhrenden Maschinenteilen oder Leitungen
muss immer eine zweite Person anwesend sein, die im Notfall den
Hauptschalter ausschaltet.

Elektrische Einrichtungen niemals mit Wasser oder ahnlichen Flussigkeiten
reinigen.
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0.2 Allgemeine Sicherheitshinweise

Vor dem Ausfiihren der Instandhaltungsarbeiten sind folgende Punkte zu
beachten:

mit dem Hauptschalter die zentrale Stromversorgung ausschalten,
Hauptschalter verschliel3en und ein Warnschild gegen Wiedereinschalten
anbringen

sichern Sie alle drucklos geschalteten Anlagenteile gegen unbeabsichtigtes
Wiedereinschalten

sicherstellen, dass sich alle Maschinenteile auf Raumtemperatur abgekuhlt
haben

sicherstellen, dass fur den Austausch gro3erer Maschinenteile angemessene
Hebezeuge und Lastaufnahmeeinrichtungen vorhanden sind

den Zugang zum Arbeitsbereich der Maschine absperren und sicherstellen,
dass sich keine unbefugten Personen im Arbeitsbereich der Maschine
aufhalten

tauschen Sie alle nicht einwandfreien Maschinenteile sofort aus

verwenden Sie nur Original-Ersatzteile.

stellen Sie sicher, dass fiir alle grundwassergefahrdende Stoffe (Ole,
Kdhlmittel u. a.) geeignete Auffangbehalter zur Verfligung stehen

Nach Abschluss der Instandhaltungsarbeiten und vor dem Starten der
Maschine sind folgende Punkte zu beachten:

Uberprifen Sie noch einmal alle zuvor gelésten Schraubenverbindungen auf
ihren festen Sitz.

uberprufen Sie, ob alle zuvor entfernten Schutzvorrichtungen, Abdeckungen,
Behalterdeckel, Siebe, Filter, ... wieder ordnungsgemal eingebaut sind

stellen Sie sicher, dass alle verwendeten Werkzeuge, Materialien und sonstige
Ausristungen aus dem Arbeitsbereich wieder entfernt wurden

saubern Sie den Arbeitsbereich und entfernen Sie eventuell ausgetretene
Flassigkeiten und ahnliche Stoffe.

stellen Sie sicher, dass alle Sicherheitseinrichtungen der Maschine wieder
einwandfrei funktionieren.

Bei Arbeiten an hydraulischen und pneumatischen Ausristungen:

Alle Arbeiten an den hydraulischen und pneumatischen Ausristungen der
Maschine durfen grundsatzlich nur von daflr ausgebildeten Fachkraften
ausgefihrt werden.

Vor den Arbeiten alle hydraulischen und pneumatischen Anlagen /
Anlagenteile drucklos schalten.

Die Schlauchleitungen sollten in vorbeugender Instandhaltung bei
Reparaturarbeiten immer mit ausgewechselt werden - auch wenn noch keine
Schaden erkennbar sind. Beachten Sie auch die Angaben der Schlauch-
Hersteller.
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0.2

Allgemeine Sicherheitshinweise

In der vorliegenden Betriebsanleitung werden die folgenden Sicherheitssymbole

verwendet. Diese Symbole sollen den Leser vor allem auf den Text des
nebenstehenden Sicherheitshinweises aufmerksam machen.

Dieses Symbol weist darauf hin, dass Gefahren fur Leben und
Gesundheit von Personen bestehen.

Dieses Symbol weist darauf hin, dass Gefahren fur Maschine,
Material oder Umwelt bestehen.

A Warnung vor gefahrlicher elektrischer Spannung.

1 Dieses Symbol kennzeichnet Informationen, die zum besseren

Verstandnis der Maschinenablaufe beitragen.

Hinweis zur Entsorgung umweltgefahrdender Stoffe.
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0.2 Allgemeine Sicherheitshinweise

In der vorliegenden Betriebsanleitung werden die folgenden Sicherheitssymbole
verwendet. Diese Symbole sollen den Leser vor allem auf den Text des

nebenstehenden Sicherheitshinweises aufmerksam machen.

oGleason-HURTH

Dieses Symbol weist auf Quetschgefahr hin.

Hinweis zum Tragen einer Schutzbrille.

Dieses Symbol weist darauf hin, dass aufgrund eines
Verletzungsrisikos Schutzhandschuhe getragen werden mussen.

Warnung vor entziindlichen Stoffen und Verpuffungen.
Im geschlossenen Arbeitsraum der Maschine besteht, durch das
Ol- Luftgemisch und die Funkenbildung beim Schleifen, die
Gefahr einer Verpuffung. Deshalb ist vom Betreiber ein
Kohlendioxid Feuerldscher in der Nahe der Maschine
bereitzustellen.

ZS 160 T

B-A0242-DE
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0.3

Hinweise fur Korrespondenz

Bei Ruckfragen, welche die Betriebsanleitung oder die Maschine als Ganzes
betreffen, bitte immer folgendes angeben:

1. Die Typenbezeichnung der Maschine.
2. Die Maschinen-Nummer.

Diese Angaben befinden sich auf dem Titelblatt und auf jeder Seite der
Betriebsanleitung und auf dem Typenschild der Maschine.

Gleason-HURTH

Maschinen und Werkzeuge GmbH

Nr. :
© Type:
MADE IN GERMANY

Typenschild

Bei Ruckfragen, welche sich auf Maschinenteile beziehen (z.B. bei
Ersatzteilbestellung) ist zusatzlich anzugeben:

3. Die Teile-Nummer, mit der jedes Teil signiert ist.

Bei Kleinteilen, an denen die Teile-Nummer nicht angebracht werden kann, oder
bei beschadigten Teilen, an denen die Nummer nicht mehr lesbar ist, sind bitte
die Nummern benachbarter Teile anzugeben. Bei Bezugnahme auf die
Betriebsanleitung bitte wir, stets auch die Seitennummer anzugeben

(z.B.: B-A0242-DE-10).

Bei Teilen der elektrischen Steuerung die Positions-Nummer, gemal Elektro-
Stuckliste, die Ident-Nummer und die Benennung, bei Teilen der hydraulischen
Steuerung auch die Positionsnummer, gemal} Gerateliste, angeben.

Anschriften :
Briefanschrift : Gleason - HURTH
Maschinen und Werkzeuge G.m.b.H.
Moosacher Strale 42 - 46
D-80809 Miinchen
oder Postfach 40 08 29
D-80708 Miinchen
Telefon: ++49 (0)89 — 35401-0
Telefax: ++49 (0)89 — 35401-699  W+A Vertrieb (cuttingtools)

-463  M+S Vertrieb (sales)
-653  M+S Service

e-mail: hurth-cuttingtool@gleason.com
hurth-sales@gleason.com
hurth-service@gleason.com
hurth-training@gleason.com

Internet: www.gleason.com

©G|eason -HURTH ZS 160 T B-A0242-DE 11




0.4

Hinweise zum Aufbau der Betriebsanleitung

Als Erganzungsblatter befinden sich Abbildungen im Format DIN A 3 in dieser
Dokumentation, Diese lassen sich zur besseren Ubersichtlichkeit nach links
herausklappen. Die Darstellungen sind nicht mal3stabsgetreu und kénnen
deshalb auch nicht als Fertigungsunterlagen fur die Werkstatt benutzt werden.

Im Vergleich gegentber dem Inhaltsverzeichnis evtl. fehlende Kapitel sind bei
dieser Maschine nicht erforderlich.

In dieser Anleitung werden Bewegungsrichtungen gemal} Kap. 1.1.1 Lage der
Koordinaten an der Maschine angegeben (z. B. mit A, Y oder Z, usw.).

Allgemeine Richtungsangaben wie rechts, links, vorne oder hinten gelten als von
der Bedienungsfront aus gesehen mit Blickrichtung zur Maschine. Dies ist auch
gultig, wenn Einstellarbeiten beschrieben werden, die seitlich oder hinter der
Maschine passieren. Abweichungen werden im Text entsprechend vermerkt.

Jede Seite der Betriebsanleitung ist unten rechts mit einer speziellen Nummer
gekennzeichnet.
Sie besteht aus:  dem Kennbuchstaben B fur Betriebsanleitung,
der funfstelligen HURTH-Maschinen-Nummer,(A0242)
dem Sprachenindex, gemaf DIN 2335 (DE)
und der fortlaufenden Seitennummer, (7)
(zum Beispiel B- A0242-DE-7).

Bei Ruckfragen zu Text und Darstellung geben Sie bitte diese Nummer an.

In Fragen bezuglich des Haftungsumfangs verweisen wir auf die gesetzlichen
Rahmen- und auf unsere Lieferbedingungen.

Im Zuge unserer permanenten Produktverbesserung danken wir lhnen im voraus
fur jede Mitteilung zur Verbesserung unserer Bedienungsanleitung.

@Gleason -HURTH ZS 160 T B-A0242-DE 12




1 Uberblick

1.1 Maschinenhauptteile

0001
0002
0003
0004
0005
0006
0007
0008
0201

oGleason-HURTH ZS 160 T

Maschinenbett

Zustellschlitten (X-Achse)

Werkzeugtrager mit Werkzeugspindel (C1-Achse)
Schlitten fur Vertikalverstellung (Z-Achse)
Schlitten fur Konizitat (B-Achse)
Werkstlckspindel (C2 Achse)

Entgrateinheit mit Walzgratwerkzeug

Greifer mit Messeinrichtung

Schwenkkopf (Ubersetzer)

B-A0242-DE
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1.1.1 Lage der Koordinaten an der Maschine

Abb. 1.1.1

Arbeitsachsen Einrichtachsen
X - Horizontalverstellung A - Achskreuzwinkeleinstellung

(Zustellbewegung)

C1 - Schabradantrieb B - Verstellung fir **Balligkeit
C2 - Werkstiickantrieb zum und Konizitat
Positionieren und Schleudern

Z - \Vertikalverstellung

**Ballig— Schabproramm bei T- Version Sonderausfihrung

@Gleason -HURTH ZS160T B-A0242-DE 14




1.2

oGleason-HURTH

Technische Daten

Arbeitsraum Schaben

Schwenkbereich des Schabradkopfes (Wkz-wechsel) Grad -90/+23

Konizitatsverstellung (B-Achse)

Horizontalverstellung (Verfahrweg der X-Achse) mm 170

Vertikalverstellung (Verfahrweg der Z-Achse)
Eingabefeinheit (alle NC-Achsen)

Werkzeug Schaben

AuRendurchmesser
Bohrungsdurchmesser
Breite des Werkzeugpaketes

Arbeitsraum Entgraten

Arbeitshub Entgratwerkzeug

Verstellbereich Entgratwerkzeug (horizontal)
Arbeitshub Sekundarwerkzeuge
Verstellbereich Sekundarwerkzeuge

Werkzeug Entgraten

Auliendurchmesser
Bohrungsdurchmesser
Breite des Entgratwerkzeuges

Werkstiick

Aullendurchmesser

Modul

Verzahnungsbreite Schaben
Verzahnungsbreite Entgraten
Gesamtbreite

Gewicht
Gewicht der Maschine

max. Grad +2,0/-2,0
mm 300
mm/Grad 0,001

min./max. mm 230/256
mm 63,5/100
mm 50,8-0,2

mm 50
mm 60
mm 25
mm 60

min./max. mm 200/205

mm 40

mm 30
min./max. mm 40-160
min./max. mm 1,25-3,5
max. mm 40
max. mm 30
max. mm 90

ca. kg 5600

Betriebsmittelbedarf Kihlschmiermittelempfehlung, siehe Kap. 8

Hydraulikflissigkeit HLP D 46 (46mm?/s bei 40°C) ca. Itr 100
**Fassungsvermogen der Magnetfilteranlage (Schneiddl) ca. ltr 400

* Achsabstandseinschrankung bei Konisch- und Balligkorrektur.

** Nur bei Bedarf vorhanden.

Anderungen der angegebenen Konstruktionen, MaRe und Gewichte vorbehalten
Gultig sind die in den Konstruktionsunterlagen angegebenen Werte und Malie.

ZS 160 T B-A0242-DE 15




Drehzahlen und Vorschiibe

Werkzeugdrehzahl (stufenlos einstellbar) max. 1/min 600
Werkstuckdrehzahl (Bearbeiten) max. 1/min 3.000
Werkstuckdrehzahl (Schleudern) max. 1/min 4.500
Vorschubgeschwindigkeiten Eilgang/Vorschub
A-Richtung max. Grad/sek 45
B-Richtung max. Grad/sek 3
X-Richtung min./max. mm/min 10-10.000
Z-Richtung max. mm/min 10-10.000

Elektrische Ausristung

Betriebsspannung \% 400
Steuerspannung VDC24/AC230
Frequenz Hz 50
Leistungsbedarf ca. kVA 47

Muf die Elektroinstallation nach Kundenvorschrift ausgefihrt werden, gelten nur
die Angaben in den Elektro-Unterlagen.

Motordaten
Servoantriebe: Nm 1/min
Werkzeugantrieb C1 47 3000
Werkstlckantrieb C2 47 4500
X-Achse 13 3000
Z-Achse 20 3000
B-Achse 9,5 3000
A-Achse 5 3000
Drehstrommotore: KW 1/min
Antrieb Entgratwerkzeug (positionieren) 0,25 1295
Hydraulikmotor 1,5 1500
Magazinantrieb 0,15 1500
Schwenklader 0,37 1380
Klhlaggregat (Schaltschrank) siehe E- Plan
Zentralschmierung 0,07 2700
**Kahlmittelpumpe(n) 4 2700
**Antrieb Magnetwalze 0,06 1380
Hydraulische Ausristung
Forderleistung ltr/min ca. 12
Systemdruck bar 50-70
® Es kdnnen nicht unbedingt alle Grenzwerte gleichzeitig erreicht

1 werden.Treffen mehrere Maximalwerte bei einer Bearbeitungsaufgabe
zusammen, mufd mit Leistungseinschrankungen gerechnet werden!

Anderungen der angegebenen Konstruktionen, MalRe und Gewichte vorbehalten
Gultig sind die in den Konstruktionsunterlagen angegebenen Werte und Male.

**Nur bei Bedarf vorhanden.
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1.2.1 MaBe im Arbeitsraum

Abb. 1.2.1-1

+Z
Uberlaufweg 94 | min. 130 L 20 Uberlaufweg
- ' max. 300 ~
+X

496
j/ min. R40
max. |#320
Schabradbohrung o §
_§ 2100 © c é
o oder @635 A €e
N B- — ( E
: ?@ Aﬂ.@ 5" .
2 ¥ ¥ ' c|g
= + + ‘ :J; g "E
g ‘g E
¥ { R a|g
Standardmaf min 2220 3 2
2]
max. 8260
Trennstelle Maschinenbett 467
* Minimalwert eingeschrankt erreichbar durch Konizitat / Balligkeit
(=Stellung Achse B)
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1.2.1 AnschluBmaBe an der Werkstuckspindel

LKR 280 |

LKR 262

0 41,995 *0002
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Abb. 1.2.1-2 M8
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Passungslange
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1.3

Arbeiten mit der Maschine

Reihenfolge der Einstell- und Schaltvorgange beim Einrichten

In der Tabelle befindet sich in Kurzform die logische Reihenfolge der Einstell- und
Schaltvorgange beim Einrichten der Maschine. Die Reihenfolge ist nicht zwingend
vorgeschrieben, jedoch der rationellste Weg zur Durchfihrung der Rustarbeiten.

Kapitelnummern in der Spalte ERKLARUNG IN weisen auf die ausfiihrlichen
Beschreibungen in den betreffenden Teilen der Betriebsanleitung hin.

In dieser Bedienungsanleitung steht ZS fur die (Zahnrad-)Schabeinheit.

VORGANG: DURCHFUHRENDER: ERKLARUNG IN:
Bediener Maschine
Einschaltbedingungen B Kap. 2.2
Werkstuck einspannen M Kap. 1.4.7
Werkzeuge wechseln B Kap. 4

CNC Programm aufrufen und

Bearbeitungsdaten eingeben/andern B Kap. 3.2.1
Beruhrpunkt und Startposition M Kap. 5
anfahren

Werkstuckzahler aufrufen und B Kap. 1.4.6
eingeben

Automatikbetrieb starten B Kap. 2.3
Korrekturen des Schabergebnisses B Kap. 3.3

" Je nach Ladeeinrichtung gibt es keine Tatigkeiten fiir den Bediener.
Zum Einrichten und Einstellen nach einer Umristung der Werkzeuge auf einen
anderen Werkstucktyp sind gesonderte, sorgsam vom Einrichter durchzu-
fuhrende Einrichtvorgange notwendig, die hier nur allgemein abgehandelt
werden.
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1.4 Beschreibung der Bedienelemente

1.4.1 Elekirische Schalt- und Kontrollelemente

Am Schaltschrank

Abb. 1.4.1 Schaltschank

Zustimmung

Hauptschalter

LPT1
Servicesteckdose
Serielle / Parallele Schnittstelle

Werkstlickzahler

Disketten-

eO0 DeOeCe.
e o @00 @

HAUPTSCHALTER AUS - EIN
Stromeinspeisung wird ein- bzw. ausgeschaltet.

laufwerk (3,5)
/

Handrad

Die Steuerung ist mit Pufferbatterien ausgerustet, die einmal jahrlich
gewechselt werden mussen. HAUPTSCHALTER und
STEUERSPANNUNG mussen beim Batteriewechsel eingeschaltet sein.
(Siehe Kap. 5.3 der Bedienanleitung der Fa. Siemens).

WERKSTUCKZAHLER

Jedes im Automatikzyklus bearbeitete Werkstlick wird gezahlt, der Zahler ist mit
dem mitgelieferten Schlussel rickstellbar.

oGleason-HURTH
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1.4.2 Rufleuchten auf dem Schaltschrank

rot
orange

grun

Abb. 1.4.2

STORUNG
Blinkt rot, wenn eine Storung ansteht, die den automatischen Ablauf abbricht
oder seine Fortfuhrung verhindert

WERKZEUGWECHSEL

Leuchtet orange, sobald der Zahler WERKSTUECKZAEHLER bis Null
zuruckgezahlt hat. Die Maschine bleibt in Ausgangsstellung stehen.
Blinkt bei Vorwarnungen und im Automatikbetrieb bei

Meldung FERTIGTEILE ENTLADEN

ZYKLUS LAUFT
Leuchtet gruin, wenn die Maschine storungsfrei im Automatikzyklus lauft.
Blinkt bei eingeleitetem HALT NACH ZYKLUS.
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1.4.3 Das Bedienfeld

SIEMENS

| oGleason-HURTH

ZS160 T
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1.4.3 Das Bedienfeld

Adressen-/Ziffern-Tastatur (siehe auch mitgelieferte Siemens Dokumentation)

SINUMERIK

Maus Tasten USB-Schnittstelle
Erklarung der Adressen- und Ziffern Tastatur auf den Folgeseiten.

oGleason-HURTH ZS 160 T
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1.4.3

Das Bedienfeld

Adressen-/Ziffern-Tastatur (siche auch mitgelieferte Siemens Dokumentation)

Taste

| oGleason-HURTH

Belegung

wie dargestellter Charakter

wie dargestellter Charakter

wie dargestellter Charakter

wie dargestellter Charakter

wie dargestellter Charakter

wie dargestellter Charakter

wie dargestellter Charakter

wie dargestellter Charakter

wie dargestellter Charakter

wie dargestellter Charakter

wie dargestellter Charakter

wie dargestellter Charakter

wie dargestellter Charakter

wie dargestellter Charakter

Taste

Belegung

wie dargestellter Charakter

wie dargestellter Charakter

wie dargestellter Charakter

wie dargestellter Charakter

wie dargestellter Charakter

wie dargestellter Charakter

wie dargestellter Charakter

wie dargestellter Charakter

wie dargestellter Charakter

wie dargestellter Charakter

wie dargestellter Charakter

wie dargestellter Charakter

wie dargestellter Charakter

ZS160 T
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1.4.3

Das Bedienfeld

Adressen-/Ziffern-Tastatur, Steuertasten, Korrektur- und Eingabetastatur
(siehe auch mitgelieferte Siemens Dokumentation)

Taste

| oGleason-HURTH

Belegung

wie dargestellter Charakter

wie dargestellter Charakter

wie dargestellter Charakter

wie dargestellter Charakter

wie dargestellter Charakter

wie dargestellter Charakter

Felder umschalten

Seite blattern rickwarts

Auswahl

wie dargestellte Charakter

Seite blattern vorwarts

Taste

Belegung

wie dargestellter Charakter

wie dargestellter Charakter

wie dargestellter Charakter

wie dargestellter Charakter

wie dargestellter Charakter

wie dargestellter Charakter

Cursor nach oben

Cursor nach links

Cursor nach rechts

Cursor nach unten

ZS160 T
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1.4.3

Das Bedienfeld

Adressen-/Ziffern-Tastatur, Steuertasten, Korrektur- und Eingabetastatur
(siehe auch mitgelieferte Siemens Dokumentation)

Belegung Belegung

Ein Zeichen zurtick TAB-Taste

SHIFT (Taste umschalten) Control-/Steuerungstaste

ALT-Taste Wort I6schen / Satz I6schen

INPUT (Zeichen eingeben /
Wort eingeben)

Wort andern

quittieren Kanal umschalten

—
Q
0
-+
(1]

Info/Hilfe aufrufen

—
Q
0
-k
(1]

Steuertasten zur Menii- und Softkeyanwahl
(siehe auch mitgelieferte Siemens Dokumentation)

RECALL
Rucksprung im Menu

Maschinenbereich

ETC Softkeyleiste erweitern Bereichsumschaltung

oGleason-HURTH 7S 160 T B-A0242-DE 26




1.4.3

Das Bedienfeld

Integrierte Maschinensteuertafel
(siehe auch mitgelieferte Siemens Dokumentation)

TASTE BELEGUNG TASTE BELEGUNG

REPOS

TEACH IN

Inkrement 1um

Inkrement 10 ym

g
Inkrement 100 pm AUTOMATIK
=l

Inkrement 1.000 pm Inkrement 10.000 ym

Bingle Block Einzelsatz

Programm aus Programm ein

oGleason-HURTH ZS160 T B-A0242-DE
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1.4.3 Das Bedienfeld

Integrierte Maschinensteuertafel

(siehe auch mitgelieferte Siemens Dokumentation)

TASTE BELEGUNG

Anwahl X-Achse
Anwahl Z-Achse

Anwahl| C1-Achse

Spindel aus

Vorschub aus

Ture entriegeln
=
| @ h Schmierimpuls

| oGleason-HURTH

TASTE BELEGUNG

Spindel ein

Vorschub ein

|| Lampentest

Ausgangsstellung

ZS 160 T B-A0242-DE 28




1.4.3 Das Bedienfeld

Betriebsartensoftkeys

Mittels der vier aktivierten Softkeys der vertikalen Softkeyleiste kann die
gewunschte Betriebsart angewahlt werden.

Hierzu sind die jeweils erforderlichen Positionen der beiden Schlisselschalter
HAND / AUTOMATIK und DATENFREIGABE AUS / EIN anzuwahlen.

AUTOMATIK
Anwahl des Bildes Automatik mit den aktuellen Achspositionen.
. HAND

Anwahl der Masken der Maschinen- und Laderfunktionen.

DATENEINGABE (editieren)

Anwahl der Dateiverwaltung der Schabprogramme und der
Dateneingabe in dieselben.

SERVICE / Sprachumschaltung
: Anwahl der Maske zur Anwahl der gewlnschten Sprache.

Detaillierte Erklarung der Funktionen in den Folgekapiteln.
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1.4.4

Wahlschalter, Drucktasten und Kontrollampen

MASCHINENBELEUCHTUNG EIN/AUS

Ein - oder Ausschalten der Arbeitsraumbeleuchtung.

DATENFREIGABE AUS - EIN

Stellung AUS: Die Dateneingabe in die CNC-Steuerung ist gesperrt.

Stellung EIN: Datei-Nr., Werte und Daten kdnnen eingegeben bzw. geandert

werden. Die Werkstlckzahler-Werte kdnnen geandert bzw.
gesetzt werden.

UBERBRUCKUNG SCHUTZKREIS 0/1
ZUSTIMMUNG

Stellung 0:

Stellung 1:

Maschinen- und Laderbewegungen kdnnen nur bei
geschlossener Schutztur ausgefuhrt werden
Die Drucktate ZUSTIMMUNG ist ohne Funktion.

Voraussetzung: -Betriebsart EINRICHTEN aktiviert.

Maschinenbewegungen kénnen, bei gleichzeitiger Betatigung der
Taster ZUSTIMMUNG und SOFTKEY +/- bei geoffneter Schutztur
im Tippbetrieb ausgeflhrt werden.

Die CNC- Achsen kénnen, bei gleichzeitiger Betatigung der
Taster ZUSTIMMUNG und + oder - bei gedffneter Schutztir
gefahren werden.

Bewegungen der Ladeeinrichtung sind bei gedffneter Schutztir
nicht moglich.

An Anlagen die mit der integrierten Sicherheitstechnik SAFETY
INTEGRATED ausgertstet sind kdnnen die CNC- Achsen von
Maschine und Ladeeinrichtungen bei gedffneten Schutztiren- und
Umwehrungen mit einer vom Hersteller fest vorgegebenen ,Sicheren
Geschwindigkeit” im Tippbetrieb gefahren werden. Siehe hierzu auch
Herstellerdokumentation der Fa. SIEMENS Sinumerik Safety
Integrated. Aktiv sind nur die Richtungstasten an der CNC-
Steuerung.

Beim Fahren der Achsen mit gedffneter Schutztiir auBerste

| Vorsicht walten lassen. Gefahr schwerer Korperverletzung und

Sachbeschadigung!
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1.4.4 Wahlschalter, Drucktasten und Kontrollampen
START EIN
Voraussetzung:

— Steuerspannung und Hydraulik sind eingeschaltet.
— Gewlnschte Betriebsart angewahlt.

— Die Bedientur ist geschlossen.
Ausnahme: in der Betriebsart EINRICHTEN ist die UBERBRUCKUNG
SCHUTZKREIS angewahlt.

Durch Betatigung von START EIN wird die mittels der Leuchtdrucktasten
EINRICHTEN, EINZELBEWEGUNG,; EINZELBETRIEB oder VERKETTUNG
angewahlte Betriebsart aktiviert und die Regler der Servoantriebe werden
freigegeben.

START AUS

Soll die angewahlte Betriebsart geandert werden, muf} sie vor dem Abwahlen
durch BETRIEBSART AUS erst mit START AUS deaktiviert werden.

BETRIEBSARTENVORWAHL
AUS

Abwahlen der angewahlten Betriebsart, ist erforderlich vor dem Anwahlen einer
neuen Betriebsart.

EINRICHTEN

Anwahlen der Betriebsart EINRICHTEN, zum Fahren der CNC- Achsen und
Ausfuhren von Maschinenfunktionen im Tippbetrieb. Der hierfur erforderliche
Modus JOG an der CNC- Steuerung wird automatisch mit angewahlt.

EINZELBEWEGUNG

Anwahlen der Betriebsart EINZELBEWEGUNG, zum satzweisen Fahren der
CNC- Achsen und Ausfuhren von Maschinenfunktionen. Der hierfur erforderliche
Modus MDA an der CNC- Steuerung wird automatisch mit angewahit.

EINZELBETRIEB

Anwahlen der Betriebsart EINZELBETRIEB, zum automatischen Betrieb der
Schabmaschine mit Schleudereinrichtung und Palettenrundmagazin, aber ohne
Portalibersetzer. Der hierfur erforderliche Modus AUTOMATIC an der CNC-
Steuerung wird automatisch mit angewahlt.

VERKETTUNG

Anwahlen der Betriebsart VERKETTUNG, zum automatischen Betrieb der
Schabmaschine mit Schleudereinrichtung, Palettenrundmagazin und
Portalibersetzer. Der hierfur erforderliche Modus AUTOMATIC an der CNC-
Steuerung wird automatisch mit angewahlt.
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1.4.4

Wahlschalter, Drucktasten und Kontrollampen

STEUERSPANNUNG EIN

Die Steuerspannung und die CNC-Steuerung werden eingeschaltet;
Die Lampe STEUERSPANNUNG EIN leuchtet.

STEUERSPANNUNG AUS

Per Drucktaste werden die Steuerspannung und die Hydraulikanlage
abgeschaltet.

HYDRAULIK EIN
Voraussetzung: - Steuerspannung eingeschaltet.

Die Hydraulikanlage und der ** Magnetfilterantrieb werden eingeschaltet.
Die Lampe HYDRAULIK EIN leuchtet.

HYDRAULIK AUS

Die Hydraulikanlage und der ** Magnetfilterantrieb werden ausgeschaltet.
Die Lampe HYDRAULIK EIN erlischt.

SCHMIERIMPULS
Durch betatigen des Softkeys wird ein 5 Sekunden dauernder
Schmierimpuls der Zentralschmierung fur die Achsen X; B und Z
ausgelost. Der Softkey ist nur wirksam, wenn das
Automatikprogramm nicht lauft.

BEDIENTUR ENTRIEGELN
Solange dieser Softkey betatigt wird, kann die Bedientur in der
' |

Betriebsart EINRICHTEN geoffnet werden.

NOT - AUS

Samtliche Antriebe werden sofort abgeschaltet, (Wiedereinschaltung siehe
Kap. 6.1).

HANDRAD

Das Handrad verfahrt manuell die jeweils angewahlte Achse.

Anmerkung ** Magnetfilteranlage ist Sonderzubehor.
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1.4.4

Wahlschalter, Drucktasten und Kontrollampen

ZYKLUS START/EIN
Voraussetzung:

— Die dem Werkstlick entsprechende Datei-Nr. ist angewahlt.

— Die Schabdaten des vorgegebenen Programmes sind kontrolliert /
eingegeben.

— Die Bedientur ist geschlossen.

Der automatische Bearbeitungszyklus wird gestartet

Werkstucke werden gemessen, beladen, entgratet; geschabt, geschleudert und
wieder entladen, solange Werkstiicke Uber das Palettenband zugefiuhrt werden.

Die Lampe ZYKLUS START/EIN leuchtet.

Mit Betatigung der Drucktaste wird die angewahlte Funktion / Bewegung
ausgefuhrt.

In der Betriebsart EINRICHTEN ist die Drucktaste ZYKLUS START/EIN ohne
Funktion.

ZYKLUS ENDE/HALT NACH ZYKLUS

Das in der Spannposition der Schabmaschine befindliche Werkstlck wird
entgratet, geschabt und anschlieRend geschleudert und vom Schwenkkopf
wieder auf dem Palettenband abgesetzt.

Die Maschine bleibt in Startposition stehen; die Lampe ZYKLUS EIN erlischt, es
werden keine Werkstlcke mehr be- oder entladen.

oGleason-HURTH 7S 160 T B-A0242-DE 33




1.4.5 HURTH MENU Ubersicht Anwahl der Handfunktionen

Erlauterungen zu den Handfunktionen in Kap. 1.4.6

Erlauterung des Softkey 4 Korrekturen in Kap. 3.1.4

Zurtck im MenU und zum Grundbild durch Betatigung der Taste RECALL oder der Taste E Maschinenbereich.

i | Gleason-Huth

Rarmurikah MO nichace BFL 2312 Gssartiah
 HuthMMOMME_DateManager EXE 121018 | GleasonHuth

| | BieasonHuath

{ I by .I.?‘. S ALTE R b ;'-1 ol S S LT o '-‘.;-
[P SRAREE, A S B e IR RSSO S "N |

Mit Aufruf der Maske ,Versions” werden die jeweils
aktuellen Softwarestande zur Ansicht aufgelistet

Erklarungen der Softkeys 1 und 2 siehe Kap. 3, Softkey 6 siehe Kap. 3.3

| oGleason-HURTH
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1.4.5 Anwahl der Maske UBERSICHT

+-4.5—Anwahl-der Maske UEBERSICHT

Im Grundbild Automatik werden die Positionen der CNC- Achsen der Maschine
angezeigt (Einschaltzustand, wenn Betriebsart Automatik angewahlt).

Mit den Softkeys 1 (M= Maschine) oder 2 (W=Werkstick) kann die
maschinenbezogene oder die werkstickbezogene Position angezeigt werden.

Alle zur Bedienung der Maschine erforderlichen Funktionen und Dateneingaben
erfolgen in den Bildern und Masken des Hurth Mends.

Die Taste (Maschinenbereich der Siemens Steuerung ist nur vom
Servicepersonal zu bedienen.

Wird sie doch betatig, zurlick zum Hurth Menu-wie folgt:

Taste Bereichsumschaltung betétigen, Bis der Softkey
.~Standardbedienung” angezeigt wird.

Softkey ,Standardbedienung” betatigen, das Hurth Menu wird
geladen.

Siehe hierzu auch Men( Ubersicht Kap. 1.4.5.
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1.4.6 Einrichtbetrieb/Handfunktionen Ubersicht

Auf den folgenden Seiten sind die einzelnen Funktionen der Unterments

beschrieben.

[ oGleason-HURTH

o Betriebsartensoftkey EINRICHTEN der vertikalen Softkeyleiste betatigen,
ﬂ die Masken Einrichtbetrieb/Handfunktionen, fir Maschine, Lader und
_—| Entgrateinheit kbnnen mit dem jeweiligen Softkey aufgerufen werden.
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1.4.6 Maschinenfunktionen

Einrichtbetrieb | Handfunktionen
Grundstellung

v}
i @/ geldst

o Mit der ZIFFERN-Tastatur gewlnschte Funktions-Nr. (1 ... 10) eingeben.

o EINGABE-Taste betatigen; die Funktion ist angewahlt, der Cursor steht vor der
angewahlten Funktion.

e Funktion mit dem Taster ,SOFTKEY - “ oder ,.SOFTKEY +" am Bedienfeld
ausfuhren. Die Vorgehensweise ist in allen 3 Untermenus gleich.

Die jeweils ausgefuhrte Funktion wird mit einem Hakchen ,,‘/“ angezeigt.

1 WERKSTUCK LOSEN / SPANNEN
SOFTKEY

- Voraussetzung: - Schabradantrieb ist abgeschaltet.
Werkstlck wird gelost.

+  Voraussetzung:- Werkstuck ist in Spannposition.
Werkstlck wird gespannt.

2 KUHLMITTEL AUS /EIN
SOFTKEY

- In den Betriebsarten EINZELBETRIEB und VERKETTUNG ohne
Funktion. Der Kahimittelflu zum Werkzeug und zur Spulung von
Lader und Maschinenbett setzt mit der Werkzeugdrehung ein.

+ In der Betriebsart EINRICHTEN ist bei gedffneter Bedientur die
Spritzpistole zum Reinigen des Arbeitsraumes wirksam.
Bei geschlossener Bedientur setzt auch in diesem Fall der
KahImittelflu mit Einschalten der Werkzeugdrehung ein.

Die Regulierung der Starke des Kuhlmittelflusses zu Werkzeug und
Laderspullung erfolgt mit den Blockkugelhahnen in den jeweiligen
KahImittelleitungen.Der Kuhlmittelfluss zum Werkzeug (Schabrad) wird
mit einem Durchflusswachter Uberwacht, da schon kurzzeitiges Arbeiten
ohne KuhImittel das Schabrad beschadigen wuirde.
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1.4.6 Maschinenfunktionen

3 WERKZEUGKLEMMUNG LOSEN / SPANNEN
SOFTKEY

- Die Werkzeugspannung wird geldst.

+ Das Werkzeug wird gespannt.

i Wird die Werkzeugklemmung geldst, muR die

Eingriffsposition neu ermittelt werden.

4 WERKZEUGWECHSEL AUS/EIN
SOFTKEY

- AUS muR nur betatigt werden, wenn die angewahlte Funktion vor
Ausfuhrung wieder geléscht werden soll.

+ EIN Mit der Taste wird das Werkzeugwechselprogramm angewahilt
und wie folgt aktiviert:

o Betriebsart EINRICHTEN an der CNC-Steuerung anwahlen.
e Drucktaste ZYKLUS START betatigen.

Die Maschinenachsen fahren auf Ihre Werkzeugwechselposition,
die Werkzeugspannung wird geldst, die Bedientur wird entriegelt.
In der Maske wird automatisch auf AUS umgeschaltet.
5 UMRUSTEN AUS/EIN
SOFTKEY

- AUS: Abwahl des Programmes Umrilsten

+ EIN: . Anwahlen des des Programmes Umrusten. Mit ZYKLUS
START werden Maschinen- und Laderachsen auf eine Position
gefahren, die ein bequemes Durchfuhren der Umrustarbeiten
ermdglicht.

6 TEMPERATUR KOMPENSATION AUS /EIN

SOFTKEY

- Funktion AUS, malliche Veranderungen in der Z-Achse durch
Temperaturschwankungen werden nicht berticksichtigt.

+ Funktion EIN, Temperaturveranderungen werden
von 3 Temperaturfuhlern registriert und automatisch von der
Steuerung bei der Positionierung der X-Achse bertcksichtigt.

7 LADER OHNE / MIT
SOFTKEY

- OHNE: Die Ladeeinrichtung ist abgewahlt, es sind keine
Laderbewegungen maoglich. Maschinenbewegungen kénnen
ausgefuhrt werden.

+ MIT: Die Ladeeinrichtung ist aktiviert.
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1.4.6

Maschinenfunktionen

10

SONDERSCHMIERZYKLUS AUS/EIN
SOFTKEY

+

i an der Steuerung angezeigt (ca 1x wochentlich).

Der Sonderschmierzyklus ist ausgeschaltet.

Der Sonderschmierzyklus ist eingeschaltet. Es werden 3
Schmierzyklen hintereinander gefahren. Die A-Achse schwenkt auf
0°. Die X-und Z-Achse fahren ihren gesamten Verfahrweg mit einer
Geschwindigkeit von 1m/min. Nach Ablauf des
Sonderschmierzykluses fahren die Achsen wieder auf
Bearbeitungsposition und der normale 20 Stunden Schmierimpuls
ist wieder aktiv.

Wird ein Sonderschmierzyklus bendtigt, wird dies im Klartext

Halt nach Zyklus wird aktiviert, der Sonderschmierzyklus
muB gefahren werden.

LEERFAHREN AUS/EIN
SOFTKEY

AUS: Die Anlage bearbeitet Werkstlicke solange welche zugefluhrt
werden.

EIN: In der Betriebsart VERKETTUNG werden vom
SchwenkUbersetzer keine Rohteile mehr beladen, die bearbeiteten
Werkstlcke werden entladen. Ist die Anlage leer, bleibt sie in
Ausgangsstellung stehen.

Im EINZELBETRIEB durfen keine Werkstucke mehr von Hand
beladen werden, die bereits beladenen werden noch bearbeitet und
kdonnen danach entladen werden.

POSITIONIERT POSITIONIERT / LOSCHEN
SOFTKEY

POSITIONIERT: Die Funktion POSITIONIERT kann hier nicht
angewahlt werden. Stattdessen handelt es sich um eine Anzeige,
die durch ein ,,v* angibt, dass das Werkstlick in Relation zum
Werkzeug positioniert ist.

LOSCHEN: Mit dieser Funktion Iasst sich die Position der C2-Achse
zum Werkzeug in der Betriebsart JOG léschen. Dann ist, wie bei
Losen der Werkzeugklemmung, die Eingriffsposition neu zu
ermittlen (s. Kap. 5.1.2).

Die Funktion - Iasst sich hier nicht anwahlen.
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1.4.6 Handfunktionen Ubersetzer

TEST 2 (Tauchschaben)

Um Beschadigungen der Anlage durch Kollisionen zu vermeiden,
wird beim Ausflihren manueller Funktionen empfohlen, sich an die
vom automatischen Zyklus vorgegebene Abfolge von Bewegungen
zu orientieren.

1 MAGAZIN AUS / EIN
SOFTKEY

Voraussetzung: - Funktion LADER OHNE - MIT in Maske
Maschinenfunktion steht auf Stellung MIT.

Der Antrieb des Palettenbandes wird eingeschaltet.

+ Der Antrieb des Palettenbandes wird ausgeschaltet.
3 WERKSTUCK LOSEN / SPANNEN
SOFTKEY
- Voraussetzung: - Schabradantrieb ist abgeschaltet.
Werkstuck wird gelost.
+  Voraussetzung:- Werkstlck ist in Spannposition.

Werkstick in wird gespannt.
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1.4.6

Handfunktionen Lader

10

GREIFER OBEN /UNTEN

Voraussetzung:  Greifer ist in 0° oder in 180° Stellung.
Palette in Ubergabeposition.

SOFTKEY
- Die Greifer werden nach oben gefahren.
+ Die Greifer werden nach unten gefahren

GREIFER ZWISCHENPOS.

Voraussetzung:  Werkstick in Spannposition.
Palette in Ubergabeposition.

SOFTKEY

+ Greifer wird hochgefahren in eine definierte Position, um ein freies

Schaben zu ermdoglichen

GREIFER 1 OFFNEN / SCHLIESSEN
Voraussetzung: Schwenkubersetzer in Stellung: unten.
SOFTKEY

- Der Greifer 1 wird gedffnet.

+ Der Greifer 1 wird geschlossen.

GREIFER 2 OFFNEN / SCHLIESSEN
Voraussetzung: Schwenkubersetzer in Stellung: unten
SOFTKEY

- Der Greifer 2 wird geoffnet.

+ Der Greifer 2 wird geschlossen.

GREIFER DREHEN 0 ZURUCK/ VOR -180
Voraussetzung: Schwenkubersetzer in Stellung: oben(ZW).
SOFTKEY

- Der Schwenkubersetzer dreht auf 0°

+ Der Schwenkubersetzer dreht auf 180°

GREIFER ZUR WECHSELPOS./ ZURUCK
Voraussetzung: Schwenkubersetzer in Stellung oben (ZW)
SOFTKEY

- Der Schwenkubersetzer dreht zur Wechselposition.

+ Der Schwenkubersetzer dreht zurtck.
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1.4.6 Handfunktionen Lader
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Um Beschadigungen der Anlage durch Kollisionen zu vermeiden, wird
beim Ausfihren manueller Funktion empfohlen, sich an die vom

1 automatischen Zyklus vorgegebene Abfolge von Bewegungen zu

orientieren.

1 MAGAZIN AUS / EIN

SOFTKEY

- Voraussetzung: - Funktion LADER OHNE - MIT in Maske
Maschinenfunktion steht auf Stellung MIT.

Der Antrieb des Bandes wird eingeschaltet.
+ Der Antrieb des Bandes wird ausgeschaltet.

2 STOPPER OFFNEN / SCHLIESSEN

SOFTKEY
- Der Stopper wird gedffnet, das Werkstick lauft aus zum Greifer.
+ Der Stopper wird geschlossen.
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1.4.7

Zykluszeituberwachung

Aufrufen:

Am Bildschirm wird die MenUu-UEBERSICHT angezeigt.
o Softkey ZYKLUSZEITUEBERWACHUNG betatigen, am Bildschirm wird die
Maske der ZYKLUSZEITUEBERWACHUNG angezeigt.

| Zykluszeitiberwachung Werkstick S
Maximale Zykluszeit in Sekunden o
Letate Zykluszelt (spannenlésen) [sec] °
Aktuess Zyklugzeit (spannen-igsen) [sec] 3
Anzahl Ob |
o
[
0

Aktueie Anzahl Zykl Vg
Letzte Zykiusze (Boden 2u Boden] [sec]

Anzeige der Werte der Zykluszeituberwachung . Das Bild dient
lediglich der Anzeige des aktuellen Standes der Maschine.
Ein Eingeben oder Andern von Daten ist hier nicht moglich.

MAXIMALE ZYKLUSZEIT IN SEKUNDEN

Anzeige der maximalen Schabzeit, die in der aktivierten Datei im entsprechenden

Parameter eingegeben ist.

LETZTE ZYKLUSZEIT IN SEKUNDEN

Anzeige der Schabzeit des letzten bearbeiteten Werkstlckes.
AKTUELLE ZYLUSZEIT IN SEKUNDEN

Anzeige der Schabzeit des laufenden Bearbeitungsprozesses.

MAXIMALE ANZAHL ZYKLUSUEBERSCHREITUNGEN

Anzeige der maximalen Anzahl von Schabzyklen, bei denen die Zykluszeit
Uberschritten werden kann.

Eingabe der Anzahl in der aktivierten Datei im entsprechenden Parameter.
Bei Uberschreiten dieses Wertes schaltet die Maschine ab und eine
entsprechende Fehlermeldung wird angezeigt.

AKTUELLE ANZAHL DER ZYKLUSUEBERSCHREITUNGEN

Anzeige der Anzahl von Schabzyklen bei denen die Zykluszeit bisher
uberschritten wurde.

LETZTE ZYKLUSZEIT (BODEN - BODEN ZEIT) IN SEKUNDEN

Anzeige nur der Schabzeit des letzten bearbeiteten Werkstuckes.

AKTUELLE ZYKLUSZEIT (BODEN — BODEN ZEIT) IN SEKUNDEN
Anzeige nur der Schabzeit des laufenden Bearbeitungsprozesses.
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1.4.8

Werkstuckzahler

Anzeige aufrufen:

Am Bildschirm wird das Grundbild (Achspositionen) angezeigt.
e Softkey WERKSTUCKZAHLER ENTGRATEN oder SCHABEN betéatigen, am
Bildschirm wirden die das Fenster der Zahler eingeblendet.

X 0.000
Z 0.000 noool ||
A 0.000 0,000 oo ||
B 0,000 T oo

| : |

I| c1 | nnnn!

| . Werkstlckzihler Schaben

I‘ Qﬂ\ Produktionszshler T “

" Woerkzeugstandzsitzihier a

AR EOALSERE | pomronsmisc
[ & & I - - S

Anzeige der aktuellen Zahlerstande fur Produktion, Werkzeugstandzeit und
Werkstuckkontrolle der angewahlten Datei

Das Eingeben oder Andern von Zahlervorgaben, sowie das Riickstellen der
Zahler ist hier nicht mdglich, dies geschieht im Modus DATENEINGABE
(editieren), in den Masken ,Werkstuckzahler Schaben® und ,Werkstuckzahler
Entgraten“ der angewahlten Datei.

PRODUKTIONSZAEHLER (Entgraten und Schaben)
Die Zahler arbeiten addierend, jedes bearbeitete Werkstuck wird registriert.

WERKZEUGSTANDZEITZAHLER (Entgraten und Schaben)

Die Zahler arbeiten subtrahierend, angezeigt wird die noch zu bearbeitende
Anzahl von Werkstlcken, bis die in den Masken ,Werkstuckzahler Schaben® bzw.
~Werkstlckzahler Entgraten” der angewahlten Datei vorgegebene Anzahl
abgearbeitet ist.

KONTROLLZAHLER (nur Schaben)

Der Zahler arbeitet subtrahierend, angezeigt wird die noch zu bearbeitende
Anzahl von Werkstlcken, bis die in der Maske ,Werkstlickzahler Schaben® in
.Kontrolle Vorwahl“ gewahlte Anzahl abgearbeitet ist.

Hat der Zahler bis auf Null zurickgezahlt, bleibt die Maschine in
Ausgangsstellung stehen.

Die vom Bediener auszufuhrende Kontrolle des Werkstuckes wird am Bildschirm
gemeldet.
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2 Inbetriebnahme

2.1 Transport und Aufstellung

2.1.1  Versand, Uberlandtransport

Unsere Werkzeugmaschinen werden fur den Versand, je nach Transportmittel
und Transportweg, in folgender Weise bereitgestellt:

a) In einer Uberseekiste (ca. 650 Kg) am Bodenbrett angeschraubt.

b) In einer Transportkiste (ca. 650 Kg) am Bodenbrett angeschraubt.

c) Offen auf einem Bodenbrett (ca. 150 Kg.) angeschraubt.

In den Fallen a und b ist die Ubliche Art der Kistenaufhdngung zu wahlen

(siehe Abbildung 2.1.1).

Abb. 2.1.1

Im Fall ¢ ist die Aufhangung gemaf Abbildung 2.1.2 vorzunehmen.

Die Ubliche Kistenaufhangung ist dann zu unterlassen.
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2.1.2 Lokaler Transport

Vor dem Transport missen die Maschinenachsen auf folgende
Positionen gefahren werden :

X 300
y4 40
A 0
B 0

Gewicht der Maschine ca. 6000 kg.
FUr den lokalen Transport wird die Maschine gemaf Abb. aufgehangt.

Ketten-/Seil-
lange 925 mm

Ketten-/Seil-
lange 2685 mm

Ketten-/Seil-
lange 2645 mm
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2.1.3 Aufstellen der Maschine

¢ Die Transportsicherungen entfernen (siehe hierzu auch Kap. 7.1) und die
Maschine auf Transportschaden hin prafen.

¢ Alle rostgeschutzten Maschinenteile mit einem terpentin- oder petroleum-
getrankten Lappen reinigen.

Zur Reinigung der Maschine durfen nur geeignete Reingungs- oder
Ldsungsmittel verwendet werden. Fir Schaden, die auf
unsachgemale Reinigung (mit Trichlorathylen etwa) zurtickzufuhren
sind, kann keine Haftung Gbernommen werden.

o Die Hydraulikleitungen und -anschlusse gemalf Hydraulikplan anschlief3en.
o FlUssigkeitsstand im Hydraulikaggregat uberprufen.

e Die Maschine an das E-Netz anschliel3en.
Die Maschine darf nur von einem Elektriker an das E-Netz ange-
schlossen werden. Beim Einfuhren der NetzanschluBleitung in den
Schaltschrank muf die Schutzart IP 54 (staub- und spritzwasser-

geschutzt) durch Verwendung geeigneter Kabelverschraubungen
erhalten bleiben. Auch ist der phasenrichtige Anschluf} zu beachten.

Beim Aufstellen der Maschine mit Nivellierschuhen wie folgt vorgehen :

150

Einstellschraube

Abb. 2.1.3

\5 
E_ ‘
STSTSTS SIS ASTAS IS 7482

55

¢ Die Nivellierschuhe an den Auflagepunkten (siehe Aufstellungsplan) unter
die Maschine legen.

e Mit der Einstellschraube (Abb. 2.1.3) die Maschine ausrichten.

L Die Nivellierung der Maschine mul} ca. 12 Stunden nach dem
Ausrichten erneut Uberprift werden, da sich der Hallenboden durch
das Maschinengewicht setzen kann.
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2.2 Einschaltbedingungen

Allgemeine Voraussetzungen und Hinweise

Fur die ordnungsgemafe Inbetriebnahme der Maschine mussen folgende
Voraussetzungen gegeben sein:

— Elektr. Spannung und Frequenz gemal Angabe in den Elektro-Unterlagen.

— Phasenrichtiger Anschluld der Elektro-Steuerung (Drehrichtung der Motoren
und Pumpen!).

— Sicherungen intakt; Schutzschalter eingeschaltet.

— Uberwachungseinrichtungen der SPS- und CNC-Steuerung sowie die Regler
der Servomotore ohne Stérmeldung.

— Pufferbatterie des CNC-Systems in Ordnung
(siehe Siemens Bedienungsanleitung).

— Pneumatische Wartungseinheit an Prefluftleitung angeschlossen.

— KuahiImittel Zu- und Ableitungen installiert.
Bei Ausfuhrung mit Kihimitteleigenversorgung (MFA) Kihimittelbehalter mit
Kuhldl aufgefullt.

wichtige Funktionen sowie Sicherheitsvorkehrungen werden von den
Steuerungssystemen Uberwacht. Treten Stérungen auf, werden auto-
® matisch Stormeldungen im Klartext auf dem Bildschirm angezeigt.
1 Je nach Schwere der Stérung oder GrofRe der Unfallgefahr werden
bestimmte Bereiche aulRer Funktion gesetzt bzw. NOT-AUS
Schaltungen der entsprechenden Steuerung/en ausgelost.
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2.3 Ein- und Ausschalten

Einschaltfolge in den verschiedenen Betriebsarten

Das Aktivieren der verschiedenen Betriebsarten und Funktionen sowie Eingabe
von Daten ist in der Betriebsanleitung zur CNC-Steuerung bzw. in den
nachfolgenden Kapiteln beschrieben.

Grundschaltung:
¢ Maschinen-HAUPTSCHALTER auf Stellung EIN schalten.

e Drucktaste STEUERSPANNUNG EIN betatigen.
Die Maschinensteuerung wird eingeschaltet.

e Drucktaste HYDRAULIK EIN betatigen. Die Hydraulikanlage wird
eingeschaltet und die Regler der Servoantriebe werden freigegeben.
Ist die Maschine mit einer **Magnet-Spaneforderanlage ausgerustet, wird
deren Magnetwalze auch eingeschaltet.

o Erforderliche Betriebsartentaste betatigen.
e Drucktaste ZYKLUS START betatigen.

e Maschinenbewegungen kénnen nur bei geschlossener Bedientir
1 ausgelost werden.

Ausschalten der Maschine
Die Maschine lafidt sich auf dreierlei Weise aulRer Betrieb setzen.

Im Normalbetrieb:

e ZYKLUS ENDE drlcken

e START AUS driicken.

e HYDRAULIK AUS driicken

o STEUERSPANNUNG AUS dricken

¢ HAUPTSCHALTER (auf Q) ausschalten.

Im Normalbetrieb:

o Gerat leerfahren lassen, keine Werkstucke nachladen.
e HYDRAULIK AUS dricken.

e STEUERSPANNUNG AUS dricken.

¢ HAUPTSCHALTER (auf Q) ausschalten.

Nur in Notsituationen:
e Schalter NOT-AUS dricken

** Sonderzubehor
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23 Ein- und Ausschalten
In der Betriebsart EINZELBETRIEB/VERKETTUNG wird der Bearbeitungszyklus

bzw. dessen Funktionen so lange wiederholt, wie dem Zufuhrband Werkstucke

zugeflhrt werden.

Voraussetzungen:

Betriebsart EINZELBETRIEB/VERKETTUNG angewahlt.

Bedienture der Schabmaschine geschlossen

Aktuelle Datei-Nr. eingegeben.Teilefamilie bestatigt.

Einschalten:

Drucktaste ZYKLUS START am Bedienfeld der Maschinenvorderseite betatigen.
Der automatische Programmablauf wird gestartet.

Ablauf:

Der Schwenkkopf setzt das Werkstick vom Transportband auf die
Spannvorrichtung.

Das Werkstuck wird in der Spannposition gespannt.

Das Werkstuck wird indexiert.

Werkzeug- und Werkstuckantrieb werden eingeschaltet.

Das Werkstuck wird gemald dem vorgegebenen Programm bearbeitet.
Die X-Achse fahrt wieder in die Startposition.

Das Werkstuck wird fur die eingegebene Zeit trockengeschleudert.
Der Schwenkkopf setzt das Werkstuck wieder auf das Transportband.

Parameter des vorgegebenen Schabprogrammes kontrolliert / eingegeben.
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3 Arbeiten mit der Maschine

3.1 HURTH Meni Ubersicht, Dateiverwaltung und Schabprogramme

1I50F 1444030021573  SCHALTRAD 5.GANG

| . i
Wl Yol

Zu den weiteren Eingabemasken mit dem

jeweiligen Softkey. Erklarungen in Kap. 3.2.2.

Zurtick im Men( und zum Grundbild durch Betatigung der Taste RECALL (4]

| oGleason-HURTH
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02T 311285C 4430001041 (Tauchschaben)

» =

Solien die aktuelien Daten In das neus Werkstick kopler werden?
(¥Wenn Sie mit NEIN antworten, setzen Sie die Daten auf 0 zurick.)



3.1.1 Dateiverwaltung

Werkstlickverwaltung aufrufen

Voraussetzungen fur alle Aktionen in der Werkstuckverwaltung:
e Schlusselschalter DATENFREIGABE EIN / AUS auf Stellung EIN.

Betriebsartensoftkey DATENEINGABE (editieren) der vertikalen
S|  Softkeyleiste betétigen,
die Maske Werkstlickverwaltung wird aufgerufen, angezeigt wird eine
Ubersicht aller Werkstlickdateien.

£ HEE  SCHALTRAD § GANG

G2E 311 168G 1 440 100716/7
WAELZGRATWEREZELG 1457C 300743/11

L Pawisthénang
Tasthamenanian

Die am Bildschirm blau unterlegte Datei ist die aktuell aktivierte. Zum
Weiterschalten in die Eingabemasken dieser Datei Softkey 2 ,laden® betatigen.
Funktion Datei suchen:

In der Maske Werkstuckverwaltung Softkey 1“Datei suchen® betatigen,
aufgerufen wird das Unterment Werkstlckauswahl einschranken:

[SONNENRAD

=

Teutkommentar

I__ - =

In die Eingabefelder die bekannten Daten der zu suchenden Datei eingeben.
Taste INPUT betatigen, die gefundene(n) Datei(en) wird angezeigt.
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3.1.1 Dateiverwaltung
Anlegen einer neuen Datei:

o Softkey ,Neu“ betatigen, das Eingabefenster ,neues Werkstick anlegen“ wird
angezeigt.

TEST {Tauchschabien)

¢ In die Felder Werkstlick und Kommentar entsprechende Eingaben tatigen.
o Wechsel der Eingabefenster mit der Taste INPUT.

¢ Anwahl des gewlnschten Verfahrens mit Cursor auf / ab, Verfahren
ubernehmen wiederum mit Taste INPUT.

¢ Eingaben mit Softkey OK quittieren, folgende Meldung wird angezeigt:

" —
Solien die aktuelien Daten in das neue Werkstick koplert werden?

i (¥Wenn Sie mit NEIM antworten, setzen Sie die Daten auf 0 Zuriick )

Mit Betatigung des Softkey Ja werden alle Werte der zuletzt geladenen Datei
sowie die Teilefamilie, der diese zugeordnet ist, ilbernommen.

Wird Softkey Nein betatigt, werden alle Eingabeparameter der neuen Datei auf
Null zurtckgesetzt.
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3.1.1

Dateiverwaltung
Loschen einer Datei:

Die zu I6schende Datei in der Maske Werkstlckverwaltung mit den Cursor auf /
ab Tasten markieren.

Softkey Léschen betatigen. ‘

am Bildschirm erscheint:

25%32 DKN 3.GANG M.2.1953 (Tauchschaben)

Message
i Wollen Sie das Werkstick wirldich Idschen?

Zum Abbrechen des Loschvorganges Softkey nein betatigen.

Zum Quittieren des Léschvorganges Softkey Ja betéatigen, die Datei wird
geldscht.
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3.1.2 Andern bzw. Eingeben von Daten in der angewdhlten Datei

Voraussetzung:

Aktuelle Datei geladen.

Ausfiihren:

Betriebsartensoftkey Dateneingabe (editieren) betatigt.
Schlusselschalter DATENFREIGABE AUS - EIN auf Stellung EIN.
Betriebsart EINRICHTEN angewahlt.

e Cursor mit den Cursorsteuertasten auf dem Eingabefeld des zu andernden

Parameters plazieren.

o Mit der Zifferntastatur den gewtinschten Wert eingeben.

o Taste INPUT betatigen; der Wert wird Gbernommen.

Sind alle Voraussetzungen zum Eingeben/Andern der Daten erfilllt,

1 Werkstlckdatei schwarz angezeigt.

Wird ein Wert grau angezeigt, kann er nicht geandert werden, z. B.
wenn durch Eingabe in einen anderen Parameter bereits eine

Entscheidung getroffen wurde.

werden die Ziffern in denn Eingabefeldern der Masken der

Wird das Eingabefeld eines Parameters gelb unterlegt, wurde ein
nicht zulassiger Wert in diesen Parameter eingegeben.

Die Maximal / Minimalwerte flr den unkorrekt eingegebenen
Parameter werden, links oben unter der Werksticknummer, am

Bildschirm angezeigt.
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3.1.3

Maschinenkorrekturen

Korrekturen des Bearbeitungsergebnisses hinsichtlich Kugelmal3 (oder
Zahnweite) werden in der Maske DYNAMISCHE KORREKTUREN
vorgenommen.

Mit den dynamischen Korrekturen kdnnen die Schabergebnisse beeinfluf3t
werden, ohne den automatischen Zyklus zu unterbrechen.

Zur Eingabe der Flankenlinienkorrekturen muf3 sich die Anlage im Stillstand
befinden.

Die Maske KORREKTUREN wird durch Betatigen des Softkeys KORREKTUREN
aufgerufen.

Aufrufen der Korrekturmaske:

o Softkey 4 KORREKTUREN betatigen, um zur Anzeige KORREKTUREN zu
gelangen.

16 133 101 (Powarshaving)

Gleason-HURTH

Dymamische WST Korokionon

Duartolas ot

e

Die dynamischen Korrekturen sind der angewahlten Datei zugeordnet, die
eingegebenen Werte werden beim Anwahlen einer anderen Datei nicht geldscht.
Eingabe:

¢ Mit den Cursorsteuertasten das gewtinschte Eingabefenster anwahlen.

o Gewlnschten Wert eingeben.

o Wert mit der Taste INPUT Ubernehmen.

Erlduterung der Parameter siehe nachste Seite.
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3.1.3 Maschinenkorrekturen
Die DYNAMISCHEN WST-KORREKTUREN dienen zur Korrektur der X- Achse in
der aktiven Datei.

Abhangig von der Melmethode mussen die Werte in die entsprechenden
Parameter eingegeben werden.

Eingabe eines Betrages mit ,minus” bedeutet kleinere Zahnweite,
ohne Vorzeichen bedeutet Korrektur nach ,plus®, d.h. groRere Zahnweite.

Aus Sicherheitsgrinden sind die Eingabewerte beschrankt. Maximaler
Eingabebereich ist minus 0,10mm oder plus 0,2mm.

DIAMETRALES ZWEIKUGELMASS

Korrektur wenn uber zwei Kugeln gemessen wird.

ZAHNWEITE

Korrektur wenn Uber der Zahnweite des Werkstlickes gemessen wird.
RADIALES EINKUGELMASS

Korrektur wenn uber radiales Einkugelmal} von Werkstlickmitte aus gemessen
wird.

] Man kann nur eine dieser Korrekturen verwenden. Ist ein Wert in
1 einem Parameter eingegeben, sind die Anderen inaktiv.
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3.1.3

Maschinenkorrekturen

Flankenlinie und Konizitat kdnnen mit den Parametern in der Maske
FLANKENLINIENKORREKTUR beeinfluf3t werden.

Diese Korrekturen sind nur fur Feinkorrekturen des Schabergebnisses zu
verwenden. Zur Grundeinstellung dienen die Parameter des Schabprogrammes.

Zur Anwahl Softkey KORREKTUREN im Hauptmenl betatigen

16 132 101 (Powrarshaving)

Gleasor-HURTH

Die Flankenlinienkorrekturen kénnen in mm (Wert aus dem MeRdiagramm) direkt
fur jede Flanke eingegeben werden.

Aus Sicherheitsgrinden sind die Eingabewerte beschrankt. Maximaler
Eingabebereich ist hier plus/minus 0,05mm.

Flankenlinienkorrekturen sind der angewahlten Datei zugeordnet, die
eingegebenen Werte werden beim Anwahlen einer anderen Datei nicht geldscht.

Eingabe:

Voraussetzung: Die Maschine lauft nicht im Automatischen Zyklus.

e Mit den Cursorsteuertasten das gewtinschte Eingabefenster anwahlen.

o Gewlnschten Wert eingeben.

e Wert mit der Taste ZEICHEN EINGEBEN / WORT EINGEBEN Ubernehmen.

Erlduterung der Parameter siehe nachste Seite.

©Gleason -HURTH ZS160T B-A0242-DE 58




3.1.3

Maschinenkorrekturen

Erklarung der Korrekturparameter:

KORREKTUR LINKE FLANKE

Anzeige der aktuellen Korrektur der linken Zahnflanke, hier ist keine Eingabe
moglich.

KORREKTUR LINKE FLANKE EINGABE

Eingabe des Wertes, um den die Flankenlinie der linken Zahnflanke des
Werkstickes geandert werden soll.

Die Eingabe erfolgt in mm mit Vorzeichen.

Der eingegebene Wert wird zu den im KORREKTUR LINKE FLANKE
angezeigten Wert addiert oder subtrahiert. Nach ZYKLUS START werden die
erforderlichen Achspositionen angefahren.

KORREKTUR RECHTE FLANKE

Anzeige der aktuellen Korrektur der rechten Zahnflanke, hier ist keine Eingabe
moglich.

KORREKTUR RECHTE FLANKE EINGABE

Eingabe des Wertes, um den die Flankenlinie der rechten Zahnflanke des
Werkstickes geandert werden soll.

Die Eingabe erfolgt in mm mit Vorzeichen.

Der eingegebene Wert wird zu den im KORREKTUR RECHTE FLANKE
angezeigten Wert addiert oder subtrahiert. Nach ZYKLUS START werden die
erforderlichen Achspositionen angefahren.

WST-AUSWERTBER.=%WST-BREITE

Eingabe des Auswertbereiches der Werkstickbreite in Prozent.
Grundlage hierfur ist das Diagramm der Flankenlinie des Werkstuckes.
WST- OBERSEITE OBEN=-1/ UNTEN=1

Eingabe der Werkstuckplanseite auf der die eingebenen Korrekturwerte zur
Wirkung kommen.

Zum leichteren Umsetzen des Diagrammes der Flankenlinie des Werkstuckes in
Korrekturen sollte OBEN so gewahlt werden, dal} es der obenliegenden Plan-
seite des Werkstuckes in der Mel3maschine entspricht.

AUSWERTUNG 1=VDI/2=DIN

Eingabe 1 wenn gemal VDI Standard gepruft wird,
oder Eingabe 2 wenn gemal DIN Standard gepruft wird.
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3.1.4 Speichern/Einlesen einer Datei auf/von Diskette

Voraussetzung:
Am Bildschirm wird angezeigt:

Ablauf:

o Softkey ETC . betatigen

Am Bildschirm erscheint:

Yrarfaba
Tauchschaben

Wrtatu nay
‘auchschaben
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3.1.4 Speichern/Einlesen einer Datei auf/von Diskette

Speichern einer einzelnen Datei auf Diskette

Wikt rirverwning

DWCHLE FESTORE BNSTELLBLATT Werkatck PRrkiick
[ axponernn | impatinnen

Voraussetzung:
Diskette mit genligend freiem Speicherplatz befindet sich im Laufwerk.

Ablauf:
o Mit Cursortasten gewunschte Datei anwahlen.

o Softkey ,Werkstuck exportieren” betatigen, ausgewahlte Datei wird auf Diskette
gespeichert.
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3.1.4 Speichern/Einlesen einer Datei auf/von Diskette

Einlesen einer einzelnen Datei von Diskette

Voraussetzung:
Diskette mit gewunschter Datei befindet sich im Laufwerk.

Ablauf
o Softkey ,Werkstiick importieren“ betatigen
Am Bildschirm erscheint:

o Softkey OK. betatigen
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3.1.4 Speichern/Einlesen einer Datei auf/von Diskette

Am Bildschirm erscheint:

= |

Ablauf
¢ Mit den Cursortasten einzulesende Datei auswahlen.
e Softkey Input betatigen
Die ausgewahlte Datei wird eingelesen.

Wird eine im Data Manager bereits vorhandene Datei
eingelesen, so werden die Daten uberschrieben. Es erfolgt
in diesem Fall eine Meldung im Klartext am Bildschirm.
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3.2 Tauchschaben
3.2.1

Golf {Tauchschaben)

emperaturkompensation

Mit Taste * zuriick in das vorhergehende Menu

Bezuglich Temperaturkompensation gilt:

Die Werte sind vom Hersteller vorgegeben
und sollten nicht verandert werden!
(Ausnahme: speziell ausgebildetes Personal)

Falls versehentlich die Maske aufgerufen wird,
| sollte Recall gedruckt werden und sichergestellt
sein, dass die Werte in der Vorgabe verwendet
werden!
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3.2.2

Beschreibung der Parameter (Tauchschaben)

[ ]
1 Hinweis zum Schaben mit oder ohne Vorberechnung
(Primardaten)

Schaben mit Vorberechnung:

Im Regelfall sind die Verzahnungsdaten von Werkstick und Werkzeug bekannt,
das heil3t es wird mit Vorberechnung gearbeitet.

Durch Eingabe Null in den Parameter ENDPOSITION X werden die
PRIMAERDATEN (s. Masken im Menu des Schabprogrammes) aktiviert.

Die Werkstuck- und Werkzeugdaten mussen fur die Berechnung in die Para-
meter der PRIMAERDATEN eingegeben werden.

Die Positionen von X-Achse (Achsabstand) und A-Achse (Achskreuzwinkel)
werden von der CNC-Steuerung errechnet.

Schaben ohne Vorberechnung:

Zum Schaben ohne Vorberechnung muf} in ENDPOSITION X der manuell
ermittelte Wert (siehe Kap. 5.1.2) fur den Achsabstand eingegeben werden.

Die Werte fir WERKSTUCK-DATEN und WERKZEUG-DATEN brauchen nicht
eingegeben werden bzw. werden nicht verrechnet.

Der ACHSKREUZWINKEL (Pos. der A-Achse) muf’ in den gleichnamigen
Parameter eingegeben werden.
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3.2.2

Beschreibung der Parameter (Tauchschaben)
Prozessdaten Powerschaben

ENDPOSITION X (mm)

Achsabstand zwischen Werkzeug und Werkstuck in Endposition.
Beim Arbeiten ohne Vorberechnung (Primardaten) ist ENDPOSITION X Basis fur
jede Berechnung von Positionen und Wegen der X-Achse im Schabprogramm.

Zur Programmwahl mit Primardaten muf} in Parameter ENDPOSITION X Null
eingegeben werden. Die Position der X-Achse wird von der Steuerung errechnet.

Bei Programmwahl ohne Primardaten mufl} die ENDPOSITION X nach jedem
Umrusten (Werkstucktype /Schabradwechsel) neu eingegeben werden.
(s. Kap. 5.1.2 Manuelles Ermitteln des Achsabstandes)

STARTPOSITION SCHABEN X (mm)

Umschalten von Eilganggeschwindigkeit 1 auf Eilganggeschwindigkeit 2 der
Achse X und reset der C2 oder C3 Achse beim herkdmmlichen Schaben (ohne
Bremsmoment).

Umschalten von Eilganggeschwindigkeit 1 auf Eilganggeschwindigkeit 2 der
Achse X und aktivieren der eingegebenen Bremsmomente beim Powerschaben.
Die GrofRRe des Wertes der STARTPOSITION SCHABEN X richtet sich nach der
Modulgrosse des Werkstuckes.

(Richtwert: 0,2 bis 0,8m, siehe auch Nomogramm Kap. 5.3.6).

EILGANG/1. VORSCHUBUMSCHALTPUNKT X (mm)

Bestimmt den Punkt in der Zustellstrecke der X-Achse, an dem von der Eilgang-
bewegung der X-Achse auf die 1. Vorschubgeschwindigkeit X umgeschaltet wird.
Der Umschaltpunkt wird von der ENDPOSITION X aus gerechnet und ergibt sich
aus der radialen Differenz zwischen Roh- und Fertigteil (Aufmaf) plus einem
Sicherheitsbetrag. Je nach Modul und der Qualitat der Vorverzahnung ist dieser
Sicherheitsbetrag im Bereich von 0,02 bis 0,08 mm.

1. DREHZAHL (1/min)

Eingabe der 1. Werkzeugdrehzahl,
(FGr Empfehlungen der Dreh- und Schnittgeschwindigkeiten siehe Kap. 5.3).

2. DREHZAHL (1/min)

Eingabe der 2. Werkzeugdrehzahl, auf die in Position 1./ 2. DREHZAHL
UMSCHALTPUNKT X umgeschaltet wird.

1./ 2. DREHZAHL UMSCHALTPUNKT X (mm)

Der Umschaltpunkt wird von der ENDPOSITION X aus berechnet und befindet
sich gewohnlich im letzten Drittel des abzuhebenden Betrages.
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3.2.2

Beschreibung der Parameter (Tauchschaben)
Prozessdaten Powerschaben

SCHABVARIANTE (L= 1, -2, -3/ R=1, 2, 3)
Uber die Eingabe einer Kennzahl wird die Verfahrensvariante und der

Prozessablauf definiert. Es kdnnen folgende Kennzahlen eingegeben werden:
-1, -2, -3, sowie 1, 2 und 3.

Bei Eingabe 1 oder —1 und Bremsmoment 0 Nm wird konventionell geschabt,
d.h. kein Bremsmoment, das Werkstlck wird nur durch das Werkzeug
angetrieben.

Mit der Vorzeichenwahl wird die Drehrichtung zu Beginn des Schabprozesses
definiert: Linkslauf wird durch Eingabe (-) Zeichens gewahlt, bei Angabe keines
Vorzeichens oder eines (+) Zeichens liegt Rechtslauf vor.

Die Werte 1, 2 oder 3 legen das Schabverfahren, bzw. seinen Ablauf fest:

1. Schaben mit Drehrichtungswechsel. Auf das Werkstlick aufgebrachte
Momente wirken auf beiden Flanken als Bremskrafte.

2. Schaben ohne Drehrichtungswechsel. Auf das Werkstuck aufgebrachte
Momente wirken zunachst als Bremskraft (auf erste Flanke) und dann als
Treibkraft (auf zweite Flanke).

3. Schaben ohne Drehrichtungswechsel. Auf das Werkstuck aufgebrachte
Momente wirken zunachst als Treibkraft (auf erste Flanke) und dann als
Bremskraft (auf zweite Flanke).

Zusammenfassend ergeben sich folgende Kombinationen:

-1 Linkslauf zu Programmbeginn, spater Drehrichtungswechsel. Momente
wirken stets als Bremskréfte.

1 Rechtslauf zu Programmbeginn, spater Drehrichtungswechsel. Momente
wirken stets als Bremskréfte.

-2 Linkslauf, kein Drehrichtungswechsel. Momente wirken zunachst als Brems-
dann als Treibkrafte.

2 Rechtslauf, kein Drehrichtungswechsel. Momente wirken zunachst als Brems-
dann als Treibkrafte.

-3 Linkslauf, kein Drehrichtungswechsel. Momente wirken zunachst als Treib-
dann als Bremskrafte.

3 Rechtslauf, kein Drehrichtungswechsel. Momente wirken zunachst als Treib-
dann als Bremskrafte.

Durch diese Eingaben sind verschiedene Verfahrenskombinationen moglich, die
je nach Anwendungsfall vom Maschineneinsteller sinnvoll gewahlt werden
konnen.

® Als gunstig hat es sich in den meisten Fallen erwiesen, die
Drehrichtung zunachst so zu wahlen, dass die resultierenden

1 Axialkrafte aus dem Schaben in Richtung des Maschinenbettes (nach
unten) wirken.
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3.2.2

Beschreibung der Parameter (Tauchschaben)
Prozessdaten Powerschaben

1. VORSCHUB X (mm/min)

Vorschubgeschwindigkeit der X-Achse vor dem 1./ 2. VORSCHUB
UMSCHALTPUNKT X.

2. VORSCHUB X (mm/min)

Vorschubgeschwindigkeit der X-Achse nach dem 1./ 2. VORSCHUB
UMSCHALTPUNKT X.

1./ 2. VORSCHUB UMSCHALTPUNKT X

Das ist der Punkt innerhalb des Aufmalies an dem vom 1. VORSCHUB X auf den
2. VORSCHUB X umgeschaltet wird. Ublicherweise ist er identisch mit dem
Drehzahlumschaltpunkt.

X POSITION 1. -4, WENDUNG (mm)

Haltepunkte innerhalb der Zustellstrecke, gerechnet von ENDPOSITION X aus.
Bei jeder WENDUNG wird mit der in ZEIT VOR WENDEN eingegebenen Zeit
ausgeschabt und danach Drehrichtung des Schabrades geandert. Die Zustel-
lungen werden in numerischer Reihenfolge abgearbeitet. Ist in einer WENDUNG
Null eingegeben, werden die nachfolgenden nicht mehr bertcksichtigt. Die Lage
und Anzahl der Zustellungen richtet sich nach der GroRRe des Aufmalies und nach
dem zu erzielenden Schabergebnis.

ZEIT VOR WENDEN (sec)

Zeit zum Ausschaben vor dem Drehrichtungswechsel an den Punkten, die in
1. bis 4. WENDUNG eingegeben sind.

ZEIT IN 0-POSITION (sec)
Zeit zum Ausschaben im Nullpunkt (Endposition X).

ZEIT IN WICH-POSITION (sec)
Zeit zum Ausschaben im gewahlten Wichpunkt (WICH 1).

WICH1 X (mm)

Ruckstellung des Zustellschlittens (X-Achse) vom Nullpunkt zurtick, zum
Ausgleich elastischer Verformungen am Werkstlck. Der Wert wird vom Nullpunkt
gerechnet.
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3.2.2

Beschreibung der Parameter (Tauchschaben)
Prozessdaten Powerschaben

WICH 2 X (mm)

Weitere Ruckstellung des Zustellschlittens vom WICH 1,Achse X nach -, um
Abdrucke des Schabrades auf der Werkstuckoberflache zu vermeiden. Nach der
Ruckstellung wird der Werkzeugantrieb ausgeschaltet. Der Wert wird vom
Nullpunkt gerechnet.

ACHSKREUZWINKEL A (+/-) (Grad mit 3 Dezimalstellen)

Bei Programmwahl ohne Primardaten: der Achskreuzwinkel ergibt sich aus den
Schragungswinkeln von Werkstuck und Werkzeug. Er ist immer mit Vorzeichen
einzugeben.

Die Position der A-Achse bestimmt die Zahnrichtung (Flankenlinie) am
Werkstuck.

Bei Programmwahl mit Primardaten Null eingeben.

3. VORSCHUB X (mm/min)

Ruckstellgeschwindigkeit der X-Achse vom Nullpunkt bis zum Wert in WICH 1
bzw. WICH 2.

0-VERSCHIEBUNG Z (+/-) (mm)

Diese Eingabe der Position der Z-Achse ist so zu wahlen, dal Schabradmitte und
die Mitte der zu schabenden Verzahnung des Werkstickes fluchten.

Ausnahme sind Schulterarbeiten, bei denen das Schabrad aufgrund einer Stor-
kontur am Werkstlck versetzt werden muf}.

BREMSKRAFT (Nm) LINKE FLANKE

Eingabe des Sollwertes der Bremskraft fur die linke Werkstuckflanke. Hier ist die
Eingabe verschiedener Einstellwerte im Bereich 0 Nm bis maximal 30 Nm
moglich. Bei Eingabe von 0 Nm wird keine Zusatzkraft auf die Werkstuckflanke
aufgebracht. Das Aufbringen einer Bremskraft auf die Werksttckflanke (durch
Beaufschlagung eines Zusatzmomentes auf der Werkstuckspindel) kann zur
Verbesserung des Schabergebnisses, fur eine gezielte Veranderung der
Flankengeometrie in Profilrichtung oder zur Verlangerung der
Schabradeinsatzdauer gewahlt werden. Die erreichbaren Resultate und
Profilmodifikationen sind dabei stark werkstuckabhangig und mussen individuell
ermittelt werden. Veranderungen sind bezuglich des Profilwinkelfehlers fy, , sowie
der Profilballigkeit c, erzielbar.

Zu grold gewahlte Bremskrafte fuhren am Werksttick zu Welligkeiten und
Formveranderungen. Auch kann in Einzelfallen bei kleinen Werkstucken oder
schlechter Spannbarkeit die zulassige maximale Bremskraft auf einen Wert
kleiner 30 Nm beschrankt sein, um Beschadigungen oder ein Durchrutschen des
Werkstlckes auf der Aufnahme zu vermeiden.

BREMSKRAFT (Nm) RECHTE FLANKE

Eingabe des Sollwertes der Bremskraft fur die rechte Flanke. Die maximal
einstellbare Bremskraft betragt 30 Nm. Ansonsten siehe oben.
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3.2.2

Beschreibung der Parameter (Tauchschaben)

Schaben mit Vorberechnung (Primardaten)
Werkstiickdaten

ZAEHNEZAHL
Eingabe der Zahnezahl des Werkstuckes.

MODUL (mm)
Eingabe des Moduls des zu bearbeitenden Werkstuckes.

EINGRIFFSWINKEL (Grad mit 3 Dezimalstellen)

Eingabe des Eingriffswinkels, dieser ist der Fertigungszeichnung des
Werkstlickes zu entnehmen oder vom Schabrad abzulesen.

SCHRAEGUNGSWINKEL LINKE FLANKE (+/-) (Grad mit 3 Dezimalstellen)

Eingabe des Schragungswinkels der linken Flanke des Werkstuckes. Der
Schragungswinkel ist fur beide Flanken getrennt eingebbar, um eine gewlinschte
Konizitat zu erreichen, bzw. eine unerwinschte zu eliminieren.

SCHRAEGUNGSWINKEL RECHTE FLANKE (+/-) (Grad mit 3 Dezimalstellen)
Eingabe des Schragungswinkels der rechten Flanke des Werkstlckes.

i Bei der Eingabe der Schragungswinkel bedeutet ,+ eine rechts

steigende und ,-“ eine links steigende Verzahnung.

WERKSTUECKBREITE (mm)
Eingabe der zu schabenden Verzahnungsbreite des Werkstlckes.

DIAMETRALES ZWEIKUGELMASS
Eingabe des Werkstickmales, wenn uber zwei Kugeln gemessen wird.

KUGELDURCHMESSER
Eingabe des Durchmessers der Kugel mit der gemessen wird.

ZAHNWEITE

Eingabe des Wertes, der gemessen wurde beim Messen Uber Zahnweite.
Eingabe ist Null, wenn Uber das radiale Einkugelmall gemessen wird.

MESSZAHNEZAHL
Eingabe der Anzahl der Zahne Uber die gemessen wird.

RADIALES EINKUGELMASS

Eingabe des Werkstlickmales, wenn von der Werkstickmitte aus Uber eine
Kugel oder Rolle gemessen wird.
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3.2.2

Beschreibung der Parameter (Tauchschaben)
Schaben mit Vorberechnung (Primardaten)
Werkzeugdaten

ZAEHNEZAHL
Eingabe der Zahnezahl des Werkzeuges.

SCHRAEGUNGSWINKEL (+/-) (Grad mit 3 Dezimalstellen)
Eingabe des Schragungswinkels des Werkzeuges.

i Bei der Eingabe der Schragungswinkel bedeutet ,+“ eine rechts

steigende und ,-“ eine links steigende Verzahnung.

EIN-ROLLENMASS (mm)

Eingabe des zwischen Schabradbohrung und Mefrolle gemessenen Wertes,
bzw. Eingabe des von Schabradmitte und Melrolle gemessenen Wertes.

ROLLENDURCHMESSER (mm)
Eingabe des Durchmessers, der zum Messen zwischen Schabrad-Bohrung und
Verzahnung verwendeten Rolle.

BOHRUNGSDURCHMESSER (mm)

Eingabe des Schabrad-Bohrungsdurchmessers.
Wird das WKZ EIN-ROLLENMASS von der Mitte des Schabrades aus
gemessen, mul} hier Null eingegeben werden.

ZAHNWEITE (ALTERNATIV) (mm)

Eingabe des Uber die Mellzdhnezahl gemessenen Wertes des Werkzeuges, bei
Zahnweitenmessung. Eingabe Null, wenn Uber Rolle gemessen wird.
MESSZAEHNEZAHL

Eingabe der Zahnezahl, Uber die das Zahnweitenmald des Werkzeuges
gemessen wird.
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3.2.2

Beschreibung der Parameter (Tauchschaben)

Dateneingabe Sonderdaten

MAX. ZYKLUSZEIT IN SEKUNDEN

Eingabe der Zeit, die bei stérungsfreiem Arbeitsablauf eingehalten werden soll.

MAX. ANZAHL ZYKLUSUEBERSCHR.

Eingabe der maximalen Anzahl von Schabzyklen, bei denen die Zykluszeit
Uberschritten werden kann. Bei Uberschreiten dieses Wertes schaltet die
Maschine ab und eine entsprechende Fehlermeldung wird angezeigt.

SCHLEUDERDREHZAHL

Eingabe der Umdrehungen in der Minute mit der das Werkstlck
trockengescheudert werden soll. Bei Eingabe Null ist das Schleudern im
Automatikbetrieb abgewahit.

SCHLEUDERZEIT (Sekunden mit einer Stelle nach dem Komma)

Eingabe der Zeit fur die das Werkstuck trockengescheudert werden soll.
Bei Eingabe Null ist das Schleudern im Automatikbetrieb abgewahit.

BEARBEITEN MIT MSE =1/ OHNE MSE =0

Ist 1 eingegeben, ist die Messtation eingeschaltet, die AuRendurchmesser der
einlaufenden Werkstlicke werden gemessen.

Ist 0 eingegeben, ist die Messtation ausgeschaltet.

MAXIMALE WERKSTUCKDURCHMESSER
Eingabe des maximal zulassigen WerkstuckauRendurchmessers der mit dieser
Datei zu bearbeitenden Verzahnung.

MINIMALE WERKSTUCKDURCHMESSER
Eingabe des minimal zulassigen WerkstuckauRendurchmessers der mit dieser
Datei zu bearbeitenden Verzahnung.

OFFSET WERKSTUCKDURCHMESSER (GREIFER1; GREIFER2)
Eingabe des Basiswertes fur den Aul3endurchmesser der zu bearbeitenden Ver-
zahnung.

ISTWERT WERKSTUCKDURCHMESSER (GREIFER1; GREIFER2)

Anzeige des AufRendurchmesser- Istwertes des letzten, gemessenen
Werkstlckes.

Der maximal erkennbare Wert der Messtation im SchwenkUbersetzer
betragt 0,5mm (x0,25mm)
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Werkstuckzahler aufrufen und dndern
Erklarung der Werkstlickzahler

Gleason-HURTH

Werkstilckzihler Schaben

Produlktionszahler

PRODUKTIONSZAHLER

Der Zahler arbeitet addierend, jedes bearbeitete Werkstuck wird registriert..
Das Zahlwerk wird mit dem Softkey ZAEHLER RESET auf Null zurtickgestellt.

WERKZEUGSTANDZEIT ZAHLER

Der Zahler arbeitet subtrahierend, angezeigt wird die noch zu bearbeitende
Anzahl von Werkstucken, bis die im Zahlwerk WERKZEUGSTANDZEIT
VORWAHL gewahlte Anzahl abgearbeitet ist. Hat der Zahler bis auf Null
zuruckgezahlt, bleibt die Maschine in Ausgangsstellung stehen.

Der vom Bediener auszufiihrende Werkzeugwechsel wird am Bildschirm
gemeldet.

Zuruckgestellt auf die in WERKZEUGSTANDZEIT VORWAHL eingegebene
Anzahl wird durch Betatigung des Softkey STANDZEIT RESET.

KONTROLLZAHLER

Der Zahler arbeitet subtrahierend, angezeigt wird die noch zu bearbeitende
Anzahl von Werkstucken, bis die im Zahlwerk KONTROLLE VORWAHL
gewahlte Anzahl abgearbeitet ist. Hat der Zahler bis auf Null zuriickgezahlt, bleibt
die Maschine in Ausgangsstellung stehen.

Die vom Bediener auszufiihrende Kontrolle des Werkstickes wird am Bildschirm
gemeldet.

Zuruckgestellt auf die in KONTROLLE VORWAHL eingegebene Anzahl wird
durch Betatigung des Softkey KONTROLLE RESET.
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3.2.3

Werkstuckzahler aufrufen und dndern

WERKZEUGSTANDZEITVORWAHL

Eingabe der Werkstlickanzahl, die ein Schabrad ohne Nachschleifen bearbeiten
soll (Standzeit).

WERKZEUGSTANDZEITVORALARM

Soll der bevorstehende Werkzeugwechsel durch die Rufleuchte signalisiert
werden, ist die Anzahl der Werkstucke bis zum Ablauf des Zahlers WERKZEUG-
STANDZEIT VORWAHL das Signal aktiv sein soll hier einzugeben.

Beispiel: Eingabe WERKZEUGSTANDZEIT VORWAHL =2000
Eingabe WERKZEUGSTANDZEIT VORALARM 50

Vorsignal wird aktiviert nach der Bearbeitung von 1950 Werksticken.

KONTROLLE VORWAHL

Eingabe der Werkstlckanzahl, nach deren Abarbeitung ein Werksttick kontrolliert
(gemessen) werden soll.

Andern:
e Schlusselschalter DATENFREIGABE AUS - EIN auf Stellung EIN schalten.

e Cursor mit den Steuertasten auf das zu andernde Eingabefeld
WERKZEUGSTANDZEIT VORWAHL; WERKZEUGSTANDZEIT
VORALARM oder KONTROLLE VORWAHL positionieren.

o Mit der ZIFFERNTASTATUR den neuen Wert eingeben.

o EINGABETASTE betatigen, der eingegebene Wert wird in das Eingabefeld
Ubernommen.

Nach Anderung eines Vorgabewertes wird der neue Wert durch Betatigung des
Softkeys STANDZEIT RESET oder KONTROLLE RESET in den
entsprechenden Zahler Ubernommen.
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3.2.4

Ablauf des Programms Tauchschaben

Das Programm Tauchschaben ist nur dann zu nutzen, wenn das entsprechende
Tauchschabrad (mit der benétigten Breiten-Balligkeit im negativ) eingebaut ist.

Mit der Achse Z wird die Werkzeugachse zur Werkstlickachse vertikal
positioniert.

Die Achse B ist die Einrichtachse fiur die Konizitat.

Die eigentliche Bearbeitung erfolgt uber die Vorschubbewegung der X-Achse. Die
anderen Achsen bewegen sich wahrend des Programmablaufes beim Tauch-
schaben nicht.**

Beim Power Shaving erfolgt die Bearbeitung durch zusatzlich aufgebrachte
Brems- und Treibmomente auf die Werkstuckachsen C2 und C3.

In den Abbildungen werden folgende Symbole benutzt:

o Schaltpunkt

[ ) Schaltpunkt mit Drehrichtungsanderung

05 Schrittfolge des Programmablaufes. (0 = Startposition)
i

o Zwei verschiedene Bewegungen in der gleichen Ebene

Vertikaleilgang mit fest-vorgegebener Geschwindigkeit

|

Vertikalvorschub mit einstellbarer Geschwindigkeit
O—O0 Horizontaler Vorschub mit einstellbarer Geschwindigkeit
o0

Horizontaler Eilgang mit fest-vorgegebener Geschwindigkeit

® Beim Tauchschaben finden keine vertikalen Vorschubbewegungen

1 statt.

**Ausnahme optionales Sonderprogramm ,Ballig-Tauchschaben®.

oGleason-HURTH 7S 160 T B-A0242-DE 75




3.24  Ablauf des Programms Tauchschaben

Schematische Darstellung des Programmablaufes

+X -
< =

12 3
0T T804
6 5

0 Startposition des Zustellschlittens. Einschalten des Werkzeugantriebes

0 - 1 Horizontalbewegung des Zustellschlittens im Eilgang bis zum
eingegebenen Wert in EILZUSTELLBETRAG

1 Eilgang wird auf Vorschub in VORSCHUB V1X reduziert.

1 - 2 Horizontazustellung (also entlang der X-Achse) mit
VORSCHUB V1X bis zum Wert in 1. ZUSTELLUNG.

2 1. ZUSTELLUNG,; bei den max. 4 Zustellungen wird jeweils mit der
ZEIT VOR WENDEN ausgeschabt und die Schabraddrehrichtung
geandert.

2 - 3 Weiteres Zustellen der X-Achse mit VORSCHUB V1X bis zur
Vorschubumschaltung V1X/V2X.

3 Vorschub X-Achse wird von VORSCHUB V1X auf VORSCHUB V2X
umgeschaltet.

3 - 4 Weiteres Zustellen der X-Achse.

4 Nullpunkt, der Vorschub wird abgeschaltet, das Werkstiuck wird mit der
ZEIT IN 0-POSITION ausgeschabit.

4 - 5 Ruckstellung der X-Achse um den in WICH 1 eingegebenen
Betrag. Die Ruckstellung erfolgt mit VORSCHUB V3X.
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3.24  Ablauf des Programms Tauchschaben

5 Das Werkstuck wird zum Ausgleich der elastischen Verformungen mit

der Zeit in ZEIT IN WICH-POSITION ausgeschabt.

5 - 6 Weiteres Ruckstellen der X-Achse mit dem Vorschub in

VORSCHUB V3X auf den Wert in WICH 2.

6 Umschalten von VORSCHUB V3X auf Eilgangruckstellung

6 - 0 Eilgangruckstellung zur Startposition.

0 Startposition; Schabradantrieb und Achsbewegung werden abgeschaltet.

® Wird in WICH 1 Null eingegeben, erfolgt vom Nullpunkt aus

1 Ruckstellung auf WICH 2.

Wird in WICH 2 ebenfalls Null eingegeben, erfolgt die Ruckstellung bis

zur Startposition.

Die Zustellungen 1 bis 4 werden in numerischer Reihenfolge ab-
gearbeitet. Ab der ersten Zustellung mit Eingabewert Null werden alle
nachfolgenden ignoriert, die X-Achse stellt bis zur Endposition X zu.
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4 Umrusten der Maschine

4.1 Reihenfolge der Umrustarbeiten

Um die Maschine und Werkzeuge nicht zu beschadigen, sind die Umrustarbeiten
in der hier beschriebenen Reihenfolge vorzunehmen.
Beschrieben wird ein kompletter Umrlstvorgang, sind einzelne Komponenten fir
mehrere Werkstucktypen gleich, so sind diese Punkte zu Ubergehen.

Ablauf:

oGleason-HURTH 7S 160 T

Maschine leerfahren.
WERKZEUGWECHSEL anwahlen.
Schutzture 6ffnen und Schabrad ausbauen.
Gegebenenfalls die Greifer wechseln.

Spannvorrichtung ausbauen.

Neue Spannvorrichtung einbauen und Rundlauf kontrollieren.

Neues Schabrad einbauen.

Schabprogramm anwahlen und Daten eingeben bzw kontroll
bestatigen.

Positionieren.

ieren. Teilefamilie
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4.2 Wechseln des Schabrades

Abb. 4.2.1. (A-Achse-90°)

®

Bajonettscheibe 0052
y mit Sicherungsring 0053
abgezogen.

I

A

Bajonettscheibe 0052
mit Sicherungsring 0053
aufgesteckt.

Schabrad

Innerer -
Zwischenring

0048 g
5|

Ansicht A
(Schnitt -Werkzeugspannung)

AuRerer
Zwischenring

0053

0052

0045

50,8

Malde in [mm]
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4.2

Wechseln des Schabrades

Zum Wechseln des Schabrades Handschuhe tragen,
Verletzungsgefahr an den Handen.

Wechseln bei Ablauf des Standzeitzahlers:

Ist die im Zahler WERKZEUGSTANDZEIT VORWAHL eingegebene Anzahl von
Werksticken abgearbeitet, fahrt die Maschine automatisch auf die Schabrad-
wechselposition, die Werkzeugspannung wird gelost, die Bedientur wird entriegelt
und am Bildschirm wird die Meldung WERKZEUG WECHSELN angezeigt.

Manuelle Anwahl des Wechselprogrammes:

e Betriebsart EINRICHTEN anwahlen.

Maske MASCHINENFUNKTION aufrufen.

Funktion WKZ.-WECHSEL EIN anwahlen.

Betriebsart EINZELBETRIEB anwahlen.

Tastenschalter ZYKLUS START betatigen, die Maschine fahrt auf die
Schabrad-wechselposition, die Werkzeugspannung wird geldst, die Bedientur
entriegelt.

Aus- und Einbau des Schabrades:

e Bedientlre 6ffnen.

o Gefederten Sicherungsring 0053 zurlckziehen.

¢ Bajonettscheibe 0052 verdrehen und beide Teile von der Schabradwelle 0048
abziehen.

e Schabradwelle, Zwischenringe und Bajonettscheibe saubern.

e Schabrad auf die Welle schieben.

e Bajonettscheibe 0052 auf die Schabradwelle schieben und verdrehen, bis der
Sicherungsring 0053 einrastet.

e Bedientlre schliel3en.

o Teilefamilie bestatigen.

Bei Arbeiten mit Primardaten die Werkzeugdaten entsprechend andern.
Bei Arbeiten ohne Primardaten den Beruhrpunkt neu ermitteln, durch den
Werkzeugwechsel ist die Werkzeugklemmung geldst worden und erfordert
zwingend, die Eingriffsposition neu zu ermitteln (Kap. 5.2.2).

e Zahler WERKZEUGSTANDZEIT riucksetzen; dazu den Wahlschalter
DATENFREIGABE AUS - EIN auf EIN schalten (siehe Kap. 1.4.6).

e Tastenschalter ZYKLUS START betatigen, das Schabrad wird gespannt, die
Maschinenachsen fahren in Startposition.

°® Das gesamte Spannpaket, d.h. Zwischenring + Schabrad +
1 Zwischenring muf3 50,8 - 0,2 mm betragen. Dies wird mit als
Sonderzubehdr erhaltlichen Zwischenringen erreicht.

Wechseln der Zwischenringe bei veranderter Schabradbreite

(an Schabradwelle 0048 und Bajonettscheibe 0052)

e Schrauben 0045 (je 3x) entfernen,

e bendtigten Zwischenringe an die Stelle der bisherigen anbringen,

e Zwischenringe mit Schrauben 0045 befestigen (handfest anziehen),
Schabrad, Bajonettscheibe und Sicherungsring wieder einbauen.

@Gleason -HURTH ZS160T B-A0242-DE 80




4.3 Wechseln der Werkstickspannvorrichtung

Abb. 4.4.1

Soll ein Werkstlcktyp mit geandertem Bohrungsdurchmesser oder geanderter
Spannbreite bearbeitet werden, ist die Spannvorrichtung zu wechseln.

Zur Bearbeitung von wellenférmigen Werkstiicken sind anstelle der
Spannvorrichtung Kdrnereinsatze zu montieren.

Voraussetzungen: — Betriebsart EINRICHTEN angewahlt
— Bedientur gedffnet
Wechseln:

¢ Die jeweils 4 Spannschrauben der auszubauenden Spannvorrichtung lésen.
¢ Die neue Spannvorrichtung einsetzen.
¢ Die Spannvorrichtung mit den 4 Spannschrauben festschrauben.

Hat die neu montierte Spannvorrichtung gegentber der
demontierten eine geanderte AulRenkontur, besteht
Kollisions-gefahr mit den Greifern der Ladeeinrichtung.

Ist dies der Fall, bedingt ein Wechsel des zu bearbeitenden
Werkstucktyps auch den Wechsel der Greifer
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5 Einrichten der Maschine

5.1 Das Einrichten der Schabstation

5.1.1 Fahren der CNC-Achsen mit den Richtungstasten

Beim Fahren der Achsen besteht KOLLISIONSGEFAHR.

Fahren der Achsen mit den Richtungstasten der CNC-Steuerung.
Voraussetzung:

— Bedientiur geschlossen
— Grundbild wird angezeigt.
— Betriebsart EINRICHTEN angewahilt.

Achsen fahren: Vorschubgeschwindigkeit mit dem Override-Schalter einstellen;
der Vorschubwert F wird in % am Bildschirm angezeigt.

Gewunschte Achse durch Betatigung der entsprechenden
Richtungstaste mit der eingestellten Vorschubgeschwindigkeit
bzw. durch zusatzliches Betatigen der Taste
EILGANGUBERLAGERUNG im Eilgang auf die erforderliche

- Position fahren

ra

£3

UL

Rapid
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5.1.2

Eingriffsposition und Beruhrpunkt ermitteln

Nach einem Werkzeugwechsel oder Umristen auf einen anderen Werkstticktyp
muf} die Eingriffsposition Werkzeugzahn zu Werkstlck- Zahnllicke neu ermittelt
und Ubernommen werden.

Am Bildschirm wird die Meldung WERKSTUCKWECHSEL und TURE OFFNEN
EINGRIFFSPOSITION ERMITTELN angezeigt.

Voraussetzung: -

Vorgehensweise: °

Werkstlck gespannt LADER / OHNE angewanhlt.
Aktuelle Datei (File) geladen.

Werkstuck- und Werkzeugdaten eingegeben.

Daten der Schabparameter kontrolliert /eingegeben.
Bedienture geschlossen.

Positionierschalter auf Werkstuckdurchmesser
eingerichtet. (Einrichten siehe Folgeseite)

Drucktaste START AUS betatigen.

Drucktaste BETRIEBSARTENVORWAHL AUS betatigen.
Schliisselschalter UBERBRUCKUNG SCHUTZKREIS auf
EIN schalten.

Drucktaste EINRICHTEN betatigen.

Drucktaste START EIN betatigen.

Bedienture offnen.

Die Fahrgeschwindigkeit der Achse X ist, bei gedffneter Tdr,

1 herstellerseitig begrenzt.

Frontschutztlr 6ffnen und die X-Achse mit dem Handrad,
oder der Richtungstaste ,-”, bei gleichzeitigem Verdrehen
der zu positionierenden Werkstlickachse, vorsichtig so
weit nach Richtung minus fahren, bis Werkzeug- und
Werkstuck-Verzahnung spielfrei im Eingriff sind.

Hierbei sehr vorsichtig vorgehen, das Schabrad ist extrem
bruchempfindlich!

Bedientlre schliessen.

Drucktaste START AUS betatigen.

Drucktaste BETRIEBSARTENVORWAHL AUS betatigen.
Schliisselschalter UBERBRUCKUNG SCHUTZKREIS auf
AUS schalten.

Drucktaste EINZELBETRIEB betatigen.

Drucktaste START EIN betatigen.

Drucktaste ZYKLUS START betatigen, die Position wird
ubernommen und der automatische Programmablauf
gestartet.

Bei gedffneter Schutztur grofRte Vorsicht walten lassen,
Quetschgefahr an den Handen.
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5.1.2

Eingriffsposition und Beruhrpunkt ermitteln

Einrichten des Positionierschalters

Wird auf einen Werkstlcktyp mit einem anderen Aussendurchmesser
umgerustet, ist der Positionierschalter auf den geanderten Durchmesser
einzurichten.

Abb. 5.1.2

Schalteraufnahme

Einstellschraube

Skalenband

Einrichten:
o Klemmschraube an der Fuhrungsleiste |0sen.

¢ Mittels drehen der Einstellschraube die Schalteraufnahme mit dem
Indexieschalter, auf den erforderlichen Wert, ablesbar am Skalenband,
justieren.
Einzustellen ist der Radius des Werkstickaussendurchmessers.

¢ Klemmschraube an der Fuhrungsleiste wieder festdrehen.

o Werkstlck spannen und den Abstand des Schalters zum Zahnkopf des
Werkstlickes Uberprifen.
Je nach Modulgrosse betragt der Abstand 0,8 bis 2,0mm. -Je grésser das
Modul, desto grosser der Abstand. Der Indexierschalter hat einen maximalen
Schaltabstand von 2 mm.
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5.1.3 Werkzeugdrehung ein-/ausschalten

Voraussetzung: - Schutzturen geschlossen.
- Werkstuck gespannt.
- Werkzeug gespannt.
- Hurth-Grundbild wird angezeigt.

Ausfiihrung: - Softkey JOG betatigen, am Bildschirm wird die Maske der
Soll-/Istwerte angezeigt.
- Taste C1 betatigen, die Werkzeugspindel wird angewahit
- Mit Dricken der Taste ,+“ wird die Werkzeugdrehung
eingeschaltet.
Die Drehrichtung und Drehzahl des Werkzeuges sind im

Jog-Betrieb fest programmiert, die Drehzahl kann mit dem
Overrideschalter Spindeldrehzahl groRer/kleiner prozentual
beeinflullt werden.

Spindeldrehzahl mit dem Override-Schalter verringern oder
erhdhen, die Drehzahl S wird in % am Bildschirm
angezeigt.

- Ausgeschaltet wird die Werkzeugdrehung mit Auslassen
der Taste ,+".
(Das Werkzeug dreht solange wie ,+“ gedrtckt wird.)
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5.1.4 Mitteneinstellung der Werkstuckverzahnung

Die Mitteneinstellung dient dazu, die Position der Werkstlickverzahnung zur Mitte
des Schabrades zu uberprufen.

Voraussetzung:

— Betriebsart EINRICHTEN angewabhilt.

— Werkstuck eingespannt.

— Die Maschinenachsen Y**, A und B stehen auf Null.

Ausfiihrung:

Die Differenz zwischen Verzahnungsbreite des Werkstlckes und der Breite
des Schabrades feststellen und halbieren.

Mit der X-Achse im Tippbetrieb das Werkzeug vorsichtig an das Werksttick
heranfahren (Bruchgefahr!!).

Z-Achse im Tippbetrieb soweit verfahren bis der halbierte Differenzwert
oberhalb und unterhalb des Werkstlckes messbar ist.

Diesen Endwert von Z ablesen und in den Parameter 0-VERSCHIEBUNG Z
der Prozessdaten der Schabprogramme (s.Kap. 3 ff) eingeben.

**Achse Y nicht an Tauchschabversion.
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5.2 Bestimmung der Schabdaten
5.2.1 Ermitteln der Schabraddrehzahl

Bestimmung der GroRe

Die wirtschaftliche Schnittgeschwindigkeit beim Schaben hangt wie bei allen
anderen spanabhebenden Bearbeitungsverfahren von der Bearbeitbarkeit des
Werkstoffes ab und ergibt sich aus der erzielbaren Bearbeitungszeit und der
Standzeit des Werkzeuges. Beim Zahnradschaben ist es jedoch nicht moglich,
die Schnittgeschwindigkeit exakt vorzugeben, da veranderliche Faktoren, wie
Werkstuckdurchmesser, Schabraddurchmesser, Werkstlckform und -gewicht,
Modul, Korrektur der Verzahnung etc. mitbestimmend fur die Grof3e sind.

Richtwert: Im allgemeinen kdnnen fur die Umfangsgeschwindigkeit v
folgende Richtwerte angesetzt werden:
Fur scheibenformige Werkstlucke: v; = 120 bis 150 m/min

Far wellenformige Werkstucke
und far Zahnrader ab Modul 3: V; = 80 bis 120 m/min

Fur das Power Shaving™ kénnen darliber hinausgehende Werte eingesetzt
werden. Es sind Umfangsgeschwindigkeiten von 80-300 m/min maoglich.

Daraus ergibt sich:

Werkstiickdrehzahl n,,: | p = V¢ x 1000 (1/min)
da1 X T
n, x Z,
Schabraddrehzahl ng : ng = (1/min)
ZS
Darin bedeuten: ng = Schabraddrehzahl 1/min
z, = Zahnezahl des Schabrades

n,, = Werkstuckdrehzahl 1/min
z,, = Zahnezahl des Werkstuckes
da1

Aulendurchmesser des Werkstlickes in mm

Selbstverstandlich konnen die Richtwerte entsprechend der vielfaltigen
Forderungen in der Zahnradfertigung Uber- oder unterschritten werden.

Einstellen

Die ermittelte Schabraddrehzahl wird nach Aufruf der Masken flr
Bearbeitungsprogramme im Parameter DREHZAHL eingegeben.
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522 Ermitteln des Achskreuzwinkels
(Position der A- Achse, Stellung des Werkzeugtragers)

Im Normalfall, das heil3t beim Arbeiten mit Vorberechnung, (WVERKZEUG-
und WERKSTUCKDATEN sind eingegeben), wird der Achskreuzwinkel von
der CNC-Steuerung errechnet.

Sind die hierfir nétigen Daten nicht verflgbar, ist wie folgt vorzugehen:

Ermitteln des Achskreuzwinkels

Der Werkzeugtrager wird um den Achskreuzwinkel y, geschwenkt. Er ergibt
sich aus der Summe bzw. Differenz der Schragungswinkel von Werksttck B,,
und Schabrad Rq.

Allgemein gilt:
Schabrad Werkstick Achskreuzwinkel
Schragungswinkel Schragungswinkel
Bos Bow Yo
linkssteigend rechtssteigend Yo = Bow - Bgs
rechtssteigend linkssteigend Yo = Bow - Bgs
rechtssteigend rechtssteigend Yo = Bow *+ Bgs
linkssteigend linkssteigend Yo = Bow *+ Bgs
Gerade ( 0°) links- 0. rechtssteigend Yo = Bow
links- oder rechtssteigend | Gerade ( 0°) Yo = Bos
Einstellen:

Der ermittelte Achskreuzwinkel yo muf} im Bearbeitungsprogramm in den
Parameter ACHSKREUZWINKEL eingegeben werden.
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523

Ermitteln der VorschubgroBe ( Horizontal = X Achse)

Bestimmung der GroBe beim Tauchschaben und Zustellen

Variable, wie Werkstuckdurchmesser, Modul, Art des Werkstoffes u.s.w., sind
mitbestimmend fur die Grol3e des Vorschubes. Im wesentlichen jedoch ist er
abhangig von der Zahnezahl z. Mit steigender Zahnezahl nimmt der Vorschub ab.

Aus diesen Grunden kann die Grof3e des Vorschubes nicht allgemein bestimmt
oder vorgegeben werden.

Das Tauchschabrad ist deshalb immer nur fur einen bestimmten Werksttcktyp
ausgelegt. Der hierfur erforderliche Vorschub ist dem mitgelieferten Einstellblatt
zu entnehmen.

Der Tauchvorschub wird mit folgender Formel bestimmt:

Tauchvorschub in mm/min

darin bedeuten: Via

n,, Werkstluckdrehzahl in 1/min

P..t = Schneidnutenteilung = 2,0 mm
Vew = Wirksame Versetzung fur y 12° + 16° = 0,20
y 8°+11°=0,15
ki = Beiwert, bei o 20° = 0,02
oo 15°=0,025
vy = Achskreuzwinkel

oo = Eingriffswinkel

Einstellen

Die GroRRe des Vorschubes wird nach Aufruf der Masken flr Bearbeitungspro-
gramme bei 1. VORSCHUB X und 2. VORSCHUB X eingegeben. Dadurch ist
eine Anderung der Geschwindigkeit innerhalb des Programmablaufes beim
Tauchschaben moglich. Der Punkt, an dem die Umschaltung erfolgen soll, wird
bei V1X/V2X eingegeben.

Dieser Punkt muf® im Bereich vom Beruhrpunkt bis zum Nullpunkt liegen.

Die Grole des Vorschubes vom Nullpunkt bis WICH 1/ WICH 2 wird in

3. VORSCHUB X eingegeben.
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524 Maschinenformeln und Formelzeichen

b  Zahnbreite des Werkstickes P Schneidnutenteilung am Schabrad

(ca. 2 mm)
b, Schabradbreite ' Vorschubgeschwindigkeit
(theoretisch rechnerisch)
b, ausgenltzte Schabradbreite v, Tauchvorschub
¢, Nenn-Breitenballigkeit Vg  Vorschub pro Werkstlickumdrehung
(wirksame Schneidnutenversetzung)
¢, Nenn-Konizitat z Zahnezahl des Schabrades
d,, Aussendurchmesser z, Zahnezahl des Werkstlcks
des Werkstticks
I, Vorschubweg ohne Uberweg  ap Eingriffswinkel
l,; Vorschubweg mit Uberweg Bos Schragungswinkel Schabrad
n, Schabraddrehzahl Bow  Schragungswinkel Werkstuck
n, Werkstickdrehzanhl Y Achskreuzwinkel
€ Diagonalwinkel
2 Umfangsgeschwindigkeit

Zu verwendende Formeln

kt X nw X Vstw

Tauchvorschub : Via = P (mm/min)
nut
Werkstiickdrehzah! ; n, = i x 1000 (1/min)
da1 X T
n, x Z,
Schabraddrehzahl : ng = (1/min)
ZS
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5.2.5 Ermittlung der radialen Zustellung (AufmaBbetrag)

¢ = Aufmal pro Flanke
d = Aufmalfd ohne Vorschub-

d markierungen
§ oo WL . i c f = Tiefe der Vorschubmarken
v Y, ENDPOSITION X

Vorschubumschaltung

VIXIV2X BerUhrpunkt

Aus dem Nomogramm auf der Folgeseite sind nur erste Einstellwerte abzuleiten,
weil Profilverschiebung, Eingriffswinkel und Qualitat der Vorverzahnung fur jede
Bearbeitungsaufgabe andere Werte erfordern und daher nicht allgemein erfaf3t
werden konnen.

Weitere Zustellpositionen kdnnen nach Bedarf eingegeben werden.

Ablesebeispiel (Nomogramm nachste Seite)

Gegeben: - Eingriffswinkel oo der Verzahnung =17°30
- Aufmal} uber Zahnweite = 0,05 mm
(entspricht Aufmald Gber Kugeln =0,166 mm )
Gesucht: - Radiale Zustellung (= einzugebender Aufmallbetrag)
Ergebnis: - Aufmalbetrag = 0,083 mm.
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5.2.6 Ermittlung der radialen Zustellung (AufmaBbetrag)

Nomogramm

Radiale Zustellung

Aufmald Gber Kugeln

0,20

0,19

/

%
oo=14° 74

0,18

/

0,17

oo=15°

0,16

0,15

0=17°30'

0,14

0,13

0,12
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/
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00=22°30'
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0,07 /
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/
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»

0,04 /

NN

/.
0,03 7

0,02 7

0,01

,01 ,02 ,03 ,04 ,05 ,06 ,07 ,08 ,09

Aufmal} Uber Zahnweite

1

0,40
0,38

0,36

— 0,34

0.32
0,30
0,28
0,26
0,24
0,22
0,20
0,18
0,16
0,14
0,12
0,10
0,08
0,06
0,04

0,02
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é Stormeldungen und erforderliche MaBnahmen

6.1 Einfache Stormeldungen
NOT - AUS

Samtliche Antriebe werden augenblicklich abgeschaltet. Nach einer NOT-AUS
Schaltung kann das Programm nicht mehr fortgesetzt werden.
Die Ausgangsstellung mul} erst wieder hergestellt werden.
Wiedereinschaltung:
e NOT - AUS Taste entriegeln.
Taste RESET betatigen.
e Tastenschalter HYDRAULIK EIN betatigen.
o Betriebsart EINRICHTEN anwahlen.

o Falls notig, X-Achse der Schabeinheit soweit nach links fahren, dal®
Werkstiuck und Werkzeug aulder Eingriff sind.

e NOT - AUS Ursache beheben. (Auslésende Einrichtung)
o Betriebsart EINZELBETRIEB anwahlen.

e Schabeinheit in Startposition bringen.

e Bedientir wieder schliel3en.

o Automatischen Zyklus mit Betatigen der Drucktaste ZYKLUS START
starten.

HYDRAULIKOL VERSCHMUTZT

Ausgeldst durch die Maschinensteuerung. Der laufende Bearbeitungszyklus wird
noch abgearbeitet. Wiedereinschalten des automatischen Programmablaufes ist
nicht moglich. Die Unterbrechung erfolgt, wenn der Hydraulikfilter die
Verschmutzungsgrenze erreicht hat.

Wiedereinschaltung:
e Offilter wechseln.
o Taste QUITTIEREN betatigen, die Stormeldung wird geloscht.
e Programm gemal Kap. 2.3 Ein- und Ausschalten / Automatikbetrieb starten.
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6.1 Einfachere Stormeldungen
Storung KiihimittelfluR

Die Kuhlmittelzufuhr ist unterbrochen, der Bearbeitungszyklus wurde
abgebrochen.

Wiedereinschaltung:
o Stellung des Blockkugelhahnes in der KihImittelleitung zur

Werkzeugspulung prafen.

¢ Flullstand im Kuhlmittelbehalter der **MFA prifen und ggf. Kihimittel
nachfullen.

o KuhiImittelleitung kontrollieren.

e Storung beseitigen, Meldung mit Taste QUITTIEREN rucksetzen.
e Maschine in Ausgangsstellung fahren.

o Automatikzyklus wieder starten.

WERKSTUECK NICHT INDEXIERBAR

Kann ein Werkstuck nicht positioniert werden wird der Bediener mit einer
Meldung darauf aufmerksam gemacht und muss mit ZYKLUS START die
Meldung quittieren. Werkstluck wird nicht bearbeitet.

Mogliche Ursachen und Behebung:
o Falscher Werkstucktyp beladen.

- Werkstiick enthehmen.

o Werkstlick so beschadigt, dass eine Positionierung nicht mehr maéglich ist.
- Werkstuck entnehmen.

o Positionierschalter nicht korrekt zum Werkstlickdurchmesser eingestellit.
- Einstellung Uberprifen, wenn noétig korrigieren (s. Kap. 5.1.2).

¢ Positionierschalter beschadigt.
- Schalter prufen, wenn notig austauschen.

o Werkstuck oder Werkzeugdaten nicht korrekt eingegeben.
- Daten Uberprtfen, richtigstellen.

e Betriebsart EINZELBETRIEB anwahlen.

o Mit Drucktaste ZYKLUS START den automatischen Bearbeitungszyklus
wieder starten.

** Sonderzubehor nur bei Bedarf vorhanden.
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6.2 Komplexe Storungen

Bei komplexen Storungen, die nicht ohne weiteres durch den Bediener zu
beheben sind, ist kompetente Hilfe unverziglich herbeizuholen.
Selbstverstandlich stehen auch unsere Fachleute fur Reparaturen und andere
Fragen zur Verfigung.

Fur weitere Dienstleistungen sprechen Sie bitte unsere Mitarbeiter im Vertrieb an.
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7 Reinigung und periodische WartungsmaBBnahmen

7.1 Sicherung des Vertikalschlittens

Beim Transport der Maschine oder Wartungsarbeiten am Vertikalschlitten der Z-
Achse muld der Vertikalschlitten (1) gegen Herablaufen gesichert werden.

Vorgehensweise

e Abdeckung zwischen den Schaltschranken, an der linken Seite der Maschine,
entfernen.

o Kontermuttern (2) lockern und auf Anschlag an Zustellschlitten (1)
herandrehen und damit sichern.

Vor dem Einschalten der Maschine sind die Kontermuttern unbedingt
bis zur Anschlagschraube (3) zurtickzudrehen, - Kollisionsgefahr!
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8

Schmierung - Kuhlung - Hydraulik - Pneumatik

8.1 Schmierschilder
ZAHNRADSCHABMASCHINE HERSTELLER: Gleason HURTH  Type: ZSE 160 T
7
G- ® 20000
O 10000
A A\
—© \?/ @ 5000
BETRIEBSSTUNDEN O L@ 1+ (D)— =
I o

_0 1
 —
RIS
ACHTUNG ! VOR DER SCHMIERUNG ALLE EINGRIFFSTELLEN REINIGEN !
vASCHNENTEL |FYORAULIK-[ZENTRAL-  [SPAENEAB- [KUEHL- XE?;E';UG' XE?;EEUG' SCHWENKLADER
HUB/SCHWENK-]

ANLAGE SCHMIERUNG|SCHEIDER |SCHMIERUNG SCHABEN ENTGRATEN g ANTRIEB
EINGRIFFSTELLE] 1 2 3 4 5 6 7 8 10 12 14
FINGRFF %C‘:l % I:‘:l %C‘S%C‘g I:‘:l I:‘:l I:‘:l
PRUFEN 50 50 50 50
ERGANZEN (h)

AUSTAUSCHEN (h) 5000 20000 5000 5000] 10000 20000 20000
SCHMERSTOFF HM-3498-1S046 | 1S0-L-XCEHBOO |CC-3498-1S0220 HIE'SLE‘Q?ERER‘ CC-3498-1S0100 CC680 cuT RMI
IS0 6743 1SO 3498 IS0 6743 gggplﬁSCHMlER- IS0 6743 150 3498 1S0 VG 150 150 VG 320
VW-MATERIAL-NR. 4060 0223 0080 4300 0101 0036 0086 0038
VOLUMEN (1) 100 6,0 0.2 400 1 0.65 45 0.5

652466
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8.1 Schmierschilder

7 AHNRADSCHABEMASCHINE HERSTELLER JeE 150

GEAR SHAVING MACHINE MANUFACTURER : Gleason HURTH  TYPE:

MACHINE A RASER LES ENGRENAGES  FABRICANT : ZSE 10T
20000 (%D
10000 'I'I/

BETRIEBSSTUNDEN
HOURS OF OPERATION
HEURES DE MARCHE

I
g

ACHTUNG | VOR DER SCHMIERUNG ALLE EINGRIFFSTELLEN REINIGEN !
IMPORTANT | CLEAN ALL POINTS OF INTERVENTION BEFORE LUBRICATION |
ATTENTION I AVANT LE GRAISSAGE, NETTOYER TGOUS LE POINT D'INTERVENTION |

MASCHINENTEIL WERKZEUGANTRIEB SPAENEABSCHEIDER
MACHINE PART TOOL DRIVE CHIP SEPARATOR
ELEMENT DE MACHINE ENTRAINEMENT OUTIL SE;ﬁFSégEUR DES

EINGRIFFSTELLE
INTERVENTION POINT 1 12
POINT DINTERVENTION

EINGRIFF * }

i i

INTERVENTION

INTERVENTION

PRUEFEN / ERGAENZEN (h)

CHECK / REPLENISH (h)

VERIFIER / REMPLIR (h)

AUSTAUSCHEN (1)
RENEW  (h) 10000 20000
ECHANGER  [h)

SCHMIERSTOFF  DIN 51502
LUBRICATION DIN 51502 CLP 680 CLP 220
LUBRIFIANT  DIN 51502

* | VW-MATERIAL NR 0036 0080

VOLUMEN (L)
VOLUME (LIT) 1.3 0,2
VOLUME (L)

631705
* VW-Material Nr.- nur an Maschinen fuer Fa. VW
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8.1 Schmierschilder

PALETTENRINGMAGAZIN HERSTELLER:

PALLET RING MAGAZINE MANUFACTURER : Gleason HURTH  TYPE. (1>
MAGASIN CIRCULAIRE A PALETTES FABRICANT . PRE
10000 —(21

o1

BETRIEBSSTUNDEN | |
HOURS OF OPERATION : !
HEURES DE MARCHE ‘ ‘
‘ Van\ FanY ‘

ACHTUNG | VOR DER SCHMIERUNG ALLE EINGRIFFSTELLEN REINIGEN |
IMPORTANT | CLEAN ALL POINTS OF INTERVENTION BEFORE LUBRICATION !
ATTENTION | AVANT LE GRAISSAGE, NETTOYER TOUS LE POINT D'INTERVENTION |

MASCHINENTEIL
MACHINE PART
ELEMENT DE MACHINE

GETRIEBE
TRANSMISSION
ENGRENAGE

EINGRIFFSTELLE
INTERVENTION POINT
POINT D'INTERVENTION

21

EINGRIFF

INTERVENTION

INTERVENTION

i

PRUEFEN / ERGAENZEN (h)
CHECK / REPLENISH (h)
VERIFIER / REMPLIR (h)

AUSTAUSCHEN (h)
RENEW  (h)
ECHANGER (h)

10000

SCHMIERSTOFF  DIN 51502
LUBRICATION DIN 51502
LUBRIFIANT DIN 51502

CLP 680

% | VW-MATERIAL NR.

0036

VOLUMEN (L)
VOLUME (LIT)
VOLUME (L)

0,65

* VW-Material Nr.- nur an Maschinen fuer Fa. VW

631352
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8.2 KUuhilschmiermittel fir HU RTH - Werkzeugmaschinen

Alle Schmierstofflieferanten, die in unserer Schmierstoffubersicht 6.4 aufgefihrt
sind, stellen auch Kuhl-Schmiermittel her. Der schmiertechnische Dienst einer
jeden Firma steht unseren Kunden auch in Fragen der Kuhl-Schmierung jederzeit
beratend zur Verfligung und bietet, bei Angabe der Zerspanungsdaten und des
zu bearbeitenden Werkstoffes, das hierzu wirkungsvollste Kuhl-Schmiermittel an.

In unseren Werken werden bei den Testlaufen der Werkzeugmaschinen folgende
Erzeugnisse verwendet:

Fiir das Zahnrad-Schaben

- Normale Anforderungen

SHELL GariaBX (17 mm?/s - 40°C)
oder
CASTROL Variocut B27 (21 mm?/s - 40°C)
oder
DI M A Hakasol Schabol SAS (12 mm?/s - 40°C)

- erhdhte Anforderungen

ARAL Sulnit US 20 (26 mm?/s - 40°C)
oder

SHELL Garia TX (16 mm?s - 40°C)
oder

CASTROL Variocut B30 (22 mm?/s - 40°C)

Die Maschine verfugt Uber einen Kuhlwasserkreislauf zur Kihlung der

Antriebsmotore und Spindeln der Werkstluckantriebe.

1 Betriebsmedium ist Wasser mit 3% Zusatz, Korrosionsschutzmittel
Aquaplus 22 Rot.

Das Behaltervolumen betragt 42 Ltr.

Ein Wechsel des Betriebsmediums sollte alle 6 Monate erfolgen.

Hersteller des Korrosionsschutzmittels:
PETROFER CHEMIE
Romerring 12 - 16
D - 31137 Hildesheim
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8.3

Erlauterungen zur Schmierstoffubersicht

Anhand der Olsorte und der Viskositatsangaben in der Schmiervorschrift der
Betriebsanleitung kdnnen geeignete Erzeugnisse aus der Schmierstoffubersicht
(nachste Seite) ausgesucht werden.

Gleichwertige Erzeugnisse nicht aufgefuhrter Firmen kénnen naturlich ebenso
verwendet werden.

In der nachfolgenden Ubersicht sind gleichwertige Produkte der alphabetisch auf-
gefuhrten Erzeugerfirmen angegeben.

Daruber hinaus stehen diese Firmen mit den Fachkraften ihres
schmiertechnischen Dienstes, in allen Fragen der Schmierung von HURTH -
Werkzeugmaschinen, jederzeit beratend zur Verfugung.

® Die Betriebssicherheit der Maschine hangt weitgehend von richtiger
1 und sorgfaltiger Schmierung ab.

Hinweise zur nachfolgenden Tabelle:

CL10 = Spindeldl mittel

CL32 = Maschinendl leicht

CL46 = Schmierdl

cGLe8 = Bettbahndl mittel

HLP 68 = Hydraulikol fur Umgebungstemperaturen bis + 30 °C,
Betriebstemperaturen bis + 55 °C
(normale Temperaturverhaltnisse)

cL100 = Maschinendl schwer

HLP100 = Hydraulikol fur Umgebungstemperaturen tber 30 °C,
Betriebstemperaturen bis + 70 °C
(Tropische Temperaturverhaltnisse)

CL150 = Maschinendl extra schwer
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8.4

Schmierstoffubersicht

LUBRICATION CHART
TABLEAU DES LUBRIFIANTS
TABELLA DEI LUBRIFICANTE

RELACION DE LOS LUBRIFICANTES

RECAPITULACAO DOS LUBRIFICANTES

Kennzeichnung nach DIN 51 502

CL
10

CL
46

CGL
68

CLP
68

CL
100

CL
150

HLP
46

HLP
68

L
Aglp AGIP 0SO 10 AGIP ACER 46 AGIP EXIDA 68 AGIP BLASIA 68 AGIP ACER 100 AGIP ACER 150 AGIP OSO 46 AGIP OSO 68
Aral Vitam GF 10 Aral Vitam UF 46 Aral Aral Degol TU 68 Aral Vitam UF 100 |Aral Degol TU 150 |Aral Vitam GF 46 Aral Vitam GF 68
Aral Vitam DE 10 Aral Vitam DE 46 Deganit B 68 Aral Degol BG 68  |Aral Vitam GF 100 |Aral Aral Vitam DE 68
Aral Degol TU 100 |Motanol HK 150
BP Energol BP Energol BP Energol BP Energol BP Energol RC 100 |BP Energol RC 150 [BP Energol BP Energol
HLP-D 10 HLP-D 46 HP-C 68 GR-XP 68 |BP Energol HLP BP Energol HLP HLP HM 46 HLP-D 68

BP Energol HLP 10 |BP Energol HL 46 |BP Maccurat 68 100 150 BP Energol HLP 68
BP Energol HLP 46 |BP Energol GHL 68

CASTROL CASTROL CASTROL CASTROL CASTROL CASTROL CASTROL CASTROL

HYSPIN AWS 10  |HYSPIN VG 46 MAGNA BD 68 ALPHA ZN 68 MAGNA 100 MAGNA 150 HYSPIN AWS 46 HYSPIN AWS 68

CASTROL CASTROL CASTROL CASTROL

HYSPIN VG 10 HYSPIN AWS 46 ALPHA SP 68 HYSPIN VG 100

NUTO H 10 ESSTIC 46 FEBIS K68 SPARTAN EP 68 |NUTO H 100 NUTO 150 NUTO H 46 NUTO H 68
NUTO H 46 NUTO 100

80 () 6 g

FINA CIRKAN 10  |FINA CIRKAN 46  |FINA ARTAC EP 68 [FINA GIRAN 68 FINA CIRKAN 100 |FINA CIRKAN 150 |FINA HYDRAN 46 |FINA HYDRAN 68
FINA HYDRAN
CIN 68
RENOLIN MR 3 RENOLIN MR 15 RENEP 2 RENEP RENOLIN MR 30 RENOLIN MR 40 RENOLIN MR 20
RENOLIN B 3 RENOLIN B 15 COMPOUND 102
RENOLIN B 30 RENOLIN 208 RENOLIN B 20
Mobil DTE Oil Mobil DTE Oil
. Mobil Mobil DTE Oil Mobil Vectra Mobilgear 626 Heavy (CL 80) Extra Heavy Mobil DTE 25 Mobil DTE 26
M@bll Velocite Oil N°. 6 Medium Oil N°. 2 Mobil Vectra Oil Mobil Vectra Oil
Mobil Heavy Extra Heavy
Mobilgear 627 Mobilgear 629
Shell Shell Shell Shell Shell Shell Shell Shell
Tellus Oel C 10 Tellus Oel C 46 Tonna Oel T 68 Omala Oel 68 Tellus Oel C 100 Tellus Oel C 150 Tellus Oel 46 Tellus Oel 68
Shell Shell
Shall Tellus Oel 46 Tellus Oel 68
Spindura Oil 10 Rando Oil 46 Way Lubricant 68 |Rando Oil HD C-68 |Rando Oil 100 Rando Oil 150 Rando Oil Rando Oil HD C-68
Rando Oil 10 Sera 46 Wetex Oil W-68 Meropa 68 Ursa Oil P-150 Ursa Oil P-150 HD E-46 Alcor Oil DD 68
Sera 150 Sera 150 Alcor Oil DD 46
TOTAL Azolla10  [TOTAL Azolla46  [TOTAL Drosera 68 |TOTAL TOTAL Azolla 100 |TOTAL Azolla 150 [TOTAL Azolla46 |TOTAL Azolla 68
TOTAL
Z+G GWA-500 (Z+G DGH46 Z+G TG EP Z+G ICL68 Z+G DHG100 (Z+G DHG150 [Z+G HLP46 Z+G HLP®68
Z+G GWA2 Z+G GWA-4 Z+G GWA-5
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Internetadressen der Schmierstofflieferanten

AGIP
www.agip.de

ARAL
www.aral.com

BP
www.bp.com

CASTROL
www.castrol.com

ESSO
WWW.ESS0.com

FINA
www.totalfinaelf.com

FUCHS
www.fuchs.com

Mobil
www.mobil.com

SHELL
www.shell.com

TEXACO
www.texaco.com

TOTAL
www.totalfinaelf.com

ZELLER + GMELIN
www.zeller-gmelin.de
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8.5 Pneumatische Wartungseinheit

— v sl - -
Das Pneumatikaggregat ist an der Maschinenrtickseite angebaut.
Die Filtereinsatze der Pneumatischen Wartungseinheiten mussen je nach

Reinheitsgrad der Umgebungsluft nach 2000 bis 5000 Betriebsstunden getauscht
werden.

Die Anlage mull zum Tauschen der Filtereinsatze drucklos gemacht werden.
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9 Zubehor

9.1 Normalzubehor (ZS)

Stlck Benennung
1 Doppelmaulschlissel SW 19/22
2 Ringmaulschlissel SW 17, 30
5 Innensechskantschlussel SW 3, 5, 6, 8, 10
1 Innensechskantschlissel mit Zapfen SW 4
1 Knarre 2", umschaltbar
2 Verlangerung
1 Steckschlusseleinsatz SW 30
1 Werkzeugkasten
9.2 Sonderzubehor
Stuck Benennung
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HURTH-Schabrader

Schabrad-Zwischenringe

Einlegenhilfen

KihImittel-Reinigungsanlage MFA
HURTH-Werkstuck-Handhabungseinrichtungen




9.3 KUuhimittelreinigungsanlage MFA

An der Schabmaschine ZS 160T befindet sich die Kihimittelreinigungsanlage an
der Rickseite der Maschine.

)

Frischolzulauf zum
Maschinenraum
Schabeinheit

S LT S
Magnetwalze

Wird die Maschine nicht an eine Zentralversorgung angeschlossen, erfolgt die
KuhImittelversorgung sowie die Reinigung des Kuhimittels mittels einer
Magnetfilteranlage (MFA).

Die Einbauposition und Lage des Antriebmotors der Magnetwalze und der
Pumpe(n) richtet sich nach den Platzverhaltnissen an der Maschine.

An Maschinen mit Entgrateinheit kann unter Umstanden eine zweite
KUhlmittelpumpe montiert sein.
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