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0.2 EINLEITUNG =

Wir danken Ihnen fur den Kauf des
WEINIG QUATTROMAT 18.

Sie haben damit eine gute Entschei-
dung getroffen.

Diese Betriebsanleitung richtet sich
vor allem an das Bedienungs-
personal. Sie soll den angesproche-
nen Kreis mit der Maschine vertraut
machen und damit die Voraus-
setzung fur einwandfreies und siche-
res Arbeiten schaffen. Die Bediener
sollten stets Zugriff zur Betriebsanlei-
tung haben.

Fur zusatzliche Fragen stehen lhnen
unsere Kundendienstabteilung in
Tauberbischofsheim oder unsere
Service-Center jederzeit gern zur
Verfugung (siehe Kapitel 0.4
"KUNDENDIENST").

Betriebsanleitung gelesen und verstanden:

Datum: Unterschrift:

B S ZO e

BedienungsSpersonal: ... e
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KUNDENDIENST

0.3

STAMMSITZ

MICHAEL WEINIG
Aktiengesellschaft

Weinigstr. 2-4

D-97941 Tauberbischofsheim
Tel. +49 (0)9341/86-0

Fax +49 (0)9341/7080
E-Mail info@weinig.de
Internet www.weinig.com

SERVICE-CENTER

USA/NORTH AMERICA
MICHAEL WEINIG INC.

124 Crosslake Park Drive

P.O. Box 3158

USA-Mooresville, NC 28117

Tel. : 704 -799 - 0400

Fax : 704 -799 - 7400

E-Mail : service@weinigusa.com

JAPAN

Weinig Japan K.K.
Mayafuto

Nada-ku, Kobe

657-0854

Japan

Tel. : 78-871-7481
Fax : 78-871-7488
E-Mail :info@weinig.co.jp

ITALIA

Josef Lageder
Dantestral3e 12
1-39031 Bruneck (BZ)
Tel. : 0474 -411 208
Fax : 0474 -411 209

ITALIA

Maggazzino dei ricambi
NOVECO S.P.A.

Via IV Novembre, 47
1-33044 Manzano (Udine)
Tel. : 0432 -754428
Fax : 0432 - 740422

AUSTRALIA

WEINIG AUSTRALIA PTY.LTD.

1B Widemere Road
AUS-Wetherill Park NSW 2164
Tel. : 2-96095911

Fax : 2-97574773

Tx. : 70684

FRANCE

Sibois

24a, Rue de la Gare
Marienthal

F-67500 Haguenau
Tel. : 038806 1529
Fax : 0388936309

FRANCE
Service technique
Frédéric Colliou

4, Allée Rigny Ussé

ZAC La Maisonneraie de la papoterie

F-37170 Chambray les Tours
Tel. : 0247 48 02 00
Fax : 0247 48 0505

GREAT BRITAIN
MICHAEL WEINIG (UK) LTD.
5 Blacklands Way

Abingdon Business Park
GB-Abingdon OX14 1DY

Tel. : 1235 -534494

Fax : 1235 -535767

Tx. : 837641

SINGAPORE
WEINIG ASIA PTE LTD.
18 Woodlands Walk
Woodlands East Industrial
Estate

SGP-Singapore 738392
Tel. : (65) 758 5178
Fax : (65) 758 4691

Tx. : RS 56456 Weinig

ESPANA

UTIPLAS S.L.

Calle e, No.11

Poligono Industrial No. 1
E-28938 Mostoles (Madrid)
Tel. : (91) - 6474974
Fax : (91)- 6468710

SVERIGE

WACO Jonsereds AB

Box 283 (Skackelvagen 1)
S-30107 Halmstad

Tel. : 00 46/35/17 67 00
Fax : 00 46/35/17 67 80

Tech.Dok.
018 880 01
01.97.01
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EINSATZGEBIET

0.5

|

Mit dem Quattromat 18 kénnen
Werkstiicke aus gangigen Holz-
arten gemal den technischen
Daten vierseitig gehobelt wer-
den.

Jeder dartber hinausgehende
Gebrauch, wie z. B.
Profilierungs-und Auftrenn-
arbeiten, gilt als nicht
bestimmungsgemalRi.

Definition des Einsatzgebietes:

- nur vierseitig hobeln!

- keine Profilierung!

- keine Sagearbeiten!

- keine Glasleistenherstellung!
- keine Auftrennarbeiten!

Texte mit den unten aufgefiihrten
Symbolen sind nur gultig fur das
entsprechend gekennzeichnete

Deutschland Great Britain

@

(P France (ND)  Nederlande
(D () Espafia

D

Sverige

Tech.Dok.
018 880 01
06.92.00
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SICHERHEIT

1.1

Ed

SYMBOLERKLARUNGEN

Dieses Symbol finden Sie
uberall dort in der Betriebsan-
leitung, wo auf spezifische
Gefahren hingewiesen wird.
Pragen Sie sich diese
Hinweise besonders gut ein.
Geben Sie diese Hinweise auch
an andere weiter.

Diese Symbole finden Sie Uber-
all dort an der Maschine, wo auf
spezifische Gefahren hingewie-
sen wird.

Sicherheitsaufkleber an der
Maschine nicht entfernen!

A DANGER

*

A DANGER

7 ar

@

~
-~

:

©

1-2

QUATTROMAT 18

Tech.Dok.
018 880 01
06.92.00




= SICHERHEIT 1

1.2 ALLGEMEINE SICHERHEITSHINWEISE

Der Quattromat 18 wurde nach dem Stand der Technik gebaut und betriebssicher
konstruiert.

Wichtiger Gedanke dabei war die Sicherheit des Bedienungspersonals.

Von jeder Industriemaschine kénnen aber Gefahren ausgehen, vor allem wenn sie
unsachgemal oder zu nicht bestimmungsgemaflem Gebrauch eingesetzt wird.
Beachten Sie deshalb unbedingt die Hinweise und Vorschriften der Betriebsanleitung.
Daruber hinaus sind alle drtlichen Sicherheits- und Unfallverhitungsvorschriften zu
befolgen.

Allgemein gilt:

o

Die Maschine darf nur von autorisiertem, ausgebildetem und eingewiesenem
Personal bedient, gewartet und instandgesetzt werden. Diese Personen mus-
sen besonders grundlich tber vorhersehbare mdgliche Gefahren informiert
worden sein.

Jeder, der mit Montage, De- oder Remontage, Inbetriebnahme, Bedienung,
Inspektion, Wartung oder Instandsetzung der Maschine betraut ist, muf3 durch
seine Unterschrift bestatigen, dald er die Betriebsanleitung gelesen und ver-
standen hat (siehe S.0-2).

Werkzeuge, Vorschubwalzen und deren Antriebskomponenten laufen nach
dem Ausschalten aus und stellen eine Gefahrenquelle dar.

Beim Offnen der Hauben und Abdeckungen Nachlauf beachten!

Vorsicht! Nicht in die sich noch drehenden Werkzeuge, Vorschubwalzen und
deren Antriebselemente greifen.

Die Zustandigkeiten bei Montage, De- und Remontage, Inbetriebnahme,Umristen,
Bedienung und Instandhaltung der Maschine missen eindeutig festgelegt und
beachtet werden.

Der Betreiber ist verpflichtet, die Maschine nur in sicherem Zustand zu betreiben.
Umfangreichere Reparaturen durfen nur vom Hersteller oder anderen Fachkraften
ausgefihrt werden.

Der Bediener ist verpflichtet, Schaden oder Verdnderungen an der Maschine, die
die Sicherheit beeintrachtigen, sofort zu beheben (falls er hierfiir autorisiert ist) oder
zu melden.

ey QUATTROMAT 18 13




1 SICHERHEIT =

Beim Abladen und Aufstellen der Maschine Hebewerkzeuge verwenden, deren
Tragfahigkeit fur das Gewicht der Maschine ausreicht
(siehe Kapitel 3 "ABLADEN, AUFSTELLEN, INBETRIEBNAHME" ).

Prifen Sie in Inrem eigenen Interesse den Zustand der Sicherheitsaufkleber regel-
mafig. Das Erkennen und Lesen mul3 jederzeit gewahrleistet sein.

Die Maschine nur zu ihrem bestimmungsgemalfien Gebrauch einsetzen. Bei zweck-
fremdem oder unsachgemaliem Einsatz ist keine ausreichende Sicherheit gewéahr-
leistet.

Der Hersteller haftet nicht fir Schaden, die durch einen nicht bestimmungsgemafien
Gebrauch der Maschine entstehen. Das Risiko tragt in diesem Fall allein der Betrei-
ber.

Die Sicherheitseinrichtungen taglich und vor jeder Inbetriebnahme auf einwandfreie
Funktion Uberprifen.

Schutzvorrichtungen, die zum Durchfihren von Reparatur- oder Wartungsarbeiten
entfernt wurden, vor Einschalten der Maschine wieder anbringen.

Samtliche Wartungs- und Einrichtarbeiten nur bei ausgeschalteter und stillstehender
Maschine durchfuhren.

Hauben, Turen- und Klappenabdeckungen erst nach Stillstand der Maschine 6ff-
nen. Hinweisschilder beachten!

Maschinenteile und Sicherheitseinrichtungen nicht entfernen, verandern oder aul3er
Betrieb setzen.

Fur den Quattromat 18 durfen nur Original Weinig Ersatzteile verwendet werden.
Fur Schaden, die durch Einsatz von Fremdteilen oder eigenméchtige Veréanderun-
gen an der Maschine entstehen, schlie3en wir jede Haftung aus.

Weite oder lose Kleidungsstiicke, langes Haar, Armbanduhren oder Schmuck kon-
nen zu Unfallen am Arbeitsplatz fuhren (z.B. Hangenbleiben, Erfassen durch laufen-
des Werkzeug, Vorschubwalzen etc.).
Darum:
- Keine weite oder lose Kleidung tragen.
- Kopfbedeckung tragen.
- Armbanduhren oder Schmuck ablegen.

1-4 QUATTROMAT 18




= SICHERHEIT 1

o Fur Sauberkeit und Ubersichtlichkeit des Arbeitsplatzes an der Maschine sorgen.
Verunreinigungen (z.B. Ol oder Holzstaub auf dem FuRboden) und Hindernisse
beeintrachtigen die Sicherheit.

0 Gehdrschutz und Schutzbrille tragen.

o Fir Personen- oder Sachschaden, die durch Fehlverhalten oder Nichtbeachten
dieser Sicherheitshinweise entstehen, tbernimmt WEINIG keine Haftung.

Weitere Informationen zur Unfallverhiitung erhalten Sie von |lhrer zustandigen
Berufsgenossenschaft. Fordern Sie diese an.

1.3. MASCHINE

1.3.1  Allgemein

o Die Maschine nur bei ausgeschalteter Steuerspannung (Hauptschalter aus) auf-
risten, warten, reparieren und einrichten.

0 Bei Werkzeugwechsel, Beseitigen von Stérungen und Wartungsarbeiten Haupt-
schalter ausschalten und gegen unbefugtes Einschalten sichern (Schltissel abzie-
hen).

o Vor Inbetriebnahme der Maschine alle Schutzverkleidungen (z.B. fir Riemen- bzw.
Kettenantrieb) und Deckel der Spaneabsaughauben sachgerecht montieren.

o Hande weg vom Vorschubbereich!
0 Maschine nur bei eingeschalteter Absaugung betreiben.
0 Zur Absaugung von Spéanen und Staub vorgeschriebene Anschlu3querschnitte,

notwendige Luftgeschwindigkeit und Luftmenge beachten (siehe Grundrif3- und
Absaugplan).

ey QUATTROMAT 18 15




1 SICHERHEIT =

Zum Vermeiden von Werksttickrickschlagen die Breite der Vorschubrollen entspre-
chend der Werkstiickbreite auswahlen und die H6henposition der Vorschubrollen
entsprechend der zu bearbeitenden Werkstiickhdhe einstellen, damit ausreichende
Vorspannung gegeben ist.

Bremsen (Option) unterliegen einem natirlichen Verschleil3. Als Sicherheitseinrich-
tungen mussen sie jederzeit funktionsfahig sein.

Darum Bremsen regelmafdig warten und Uberprtfen.

Zum Zufiihren kurzer Werkstucke Einzugsmagazin, notfalls Schubstange benutzen.
Niemals hinter einem Werkstlck stehen, das in die Maschine eingezogen wird.
Vorschubwerk nicht nach oben verstellen, solange sich bei drehenden Werkzeugen
Werkstlcke in der Maschine befinden. Die Werkstlicke werden sonst frei und kon-

nen zuruckgeschlagen werden.

Bei Stockungen des Werkstlcktransports keine Werkstiicke nachschieben. Maschi-
ne abschalten und Stérung beseitigen.

Beim Leerfahren (Gegenlauf) Maschine nur vom Auszugsende aus bedienen, um
Verletzungen durch ausbrechendes Material zu vermeiden.

Zum Ausschieben von Reststlicken oder kurzen Teilen nur lange, nicht rissige
Werkstlicke gleicher Breite und Starke verwenden.

Wahrend des Betriebs der Maschine nicht in den Einlaufkanal des Vorschubs
schauen. Verletzungsgefahr durch Werkstticke oder Splitter.

Vor dem Messen und Priifen der Werkstlicke Maschine ausschalten. Den Stillstand
aller rotierenden Teile ( Werkzeuge, Vorschubwalzen, etc.) abwarten.

Bevor eine Storung behoben wird, die Maschine ausschalten und den Stillstand
aller rotierenden Teile ( Werkzeuge, Vorschubwalzen, etc.) abwarten.

Vor dem Verlassen der Maschine Steuerspannung ausschalten.

1-6 QUATTROMAT 18
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1.3.2 La&rmemission

o Die zulassige Larmemission richtet sich nach den nationalen Vorschriften im Lande
des Betreibers.

o Der Quattromat 18 hat an der Einschubseite einen nach DIN 45 635, Teil 1656
(Holzbearbeitungsmaschinen, besondere Festlegung fir zwei- und mehrseitige
Frasmaschinen) ermittelten arbeitsplatzbezogenen Emissionswert. Dieser Wert ist
in Kapitel 2 "TECHNISCHE DATEN" angegeben. Falls im Einzelfall durch be-
sondere Einflisse (z.B. Raum, Werkstiicke, Werkzeug, Spindeldrehzahl) die natio-
nal geltenden Grenzwerte der Larmemission uberschritten werden, mul3 der Betrei-
ber fur zusatzlichen Larmschutz sorgen.

1.3.3 Elektrik

Bei Arbeiten am Schaltschrank nachfolgend beschriebene Sicherheitshinwei-
se beachten.

o Vor Arbeiten an spannungsfiihrenden Teilen Strom abschalten
(" Hauptschalter aus ".)

o Arbeiten an der elektrischen Ausriistung dirfen nur von einer Elektrofachkraft aus-
gefuhrt werden.

o Nach jeder Montage oder Instandsetzung elektrischer Teile die eingesetzten
Schutzmalnahmen (z.B. Erdungswiderstand) testen, bevor die Maschine wieder in
Betrieb genommen wird.

o0 An den Sicherheitseinrichtungen dirfen Signalgeber (Endschalter) und sonstige
elektrische Teile nicht entfernt oder aul3er Betrieb gesetzt werden.

ey QUATTROMAT 18 17
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1.3.4 Bremsmotore (Option)

0 Um den Nachlauf ungebremster Spindeln, Werkzeuge sowie des Vorschub-
systems zu vermeiden, empfehlen wir den Einsatz von Bremsmotoren. Die
Gefahr sich an auslaufenden Werkzeugen und Vorschubwalzen zu verletzen
wird erheblich verringert.

o0 Bremsen unterliegen einem natirlichen Verschleil3. Als Sicherheitseinrich-
tungen mussen sie jederzeit funktionsfahig sein.
Darum Bremsen regelméaf3ig warten und tberprufen.

o Durch die Abnutzung des Bremsbelags vergrof3ert sich der Luftspalt zwischen
Anker und Belag. Ist der Luftspalt zu grof3, kann die Bremsenspule (Magnet) die
Bremse nicht mehr l16sen, d.h der Motor lauft gegen die geschlossene Bremse. Die
dabei entstehende Reibungswérme fuhrt zu Brandgefahr. Deshalb regelmafiig den
Abstand zwischen Anker und Bremsbelag korrigieren.

o Wird bei Stillstand der Maschine "Bremse luften" angewahlt, konnen die Bremsen
der Motoren geluftet werden. Bei jeder Werkzeugeinstellung den freien Lauf der
Spindeln und dabei zugleich den Freilauf der Bremsen priifen.

o0 Losen die Bremsen sich nicht, sofort den Weinig-Kundendienst benachrichtigen.
Erst nach Beheben der Stérung weiterarbeiten.

o0 Werden bestimmte Werkzeuge, wie z.B. Abrichte oder Fugekopf, langere Zeit nicht
gewechselt, missen die entsprechenden Spindeln taglich auf ihre Beweglichkeit
Uberpruft werden.

1.4 WERKZEUGE

0 Werkzeuge haben scharfe Schneiden. Diese kdnnen auch im Stillstand Verletzun-
gen verursachen.
Darum:
Mit Werkzeugen vorsichtig umgehen. Bei laufender Maschine von bewegten
Schneiden fernbleiben.

0 Zulassige Mindesteinspannlangen der nachschleifbaren Hobelmesser beachten
(siehe Betriebsanleitung Werkzeuge).

18 QUATTROMAT 18




= SICHERHEIT 1

o Streifenhobelmesser dirfen seitlich nicht tber den Werkzeuggrundkdrper hin-
ausragen.

o Spindeln nur mit den jeweils zulassigen Werkzeugabmessungen bestiicken
(siehe Kap. 2).

Vor dem Montieren der Werkzeuge folgendes beachten:

o Die auf den Werkzeugen gekennzeichnete hochstzulassige Drehzahl nicht Gber-
schreiten.
o Samtliche Befestigungsschrauben der Messer im Werkzeugtrager vor dem Ein-

setzen in die Maschine nachziehen und auf festen Sitz prifen.

o Keine rissigen oder formveranderten Werkzeuge verwenden.

141 Einsetzen der Werkzeuge

o Vor dem Werkzeugwechsel Steuerspannung ausschalten.

o Vor dem Einsetzen der Werkzeuge die Spindeln und deren Anlageflachen sowie die
Zwischenringe reinigen.

o

Werkzeuge immer mit Sicherungsring montieren.

Richtigen Sitz der Werkzeuge priufen

g

o Die Spindelmuttern so fest anziehen, daf} sie sich nicht selbstandig I6sen kénnen.

(@)

Den freien Lauf der Spindeln vor dem Starten durch Drehen von Hand prufen.

o Mit Werkzeug besttickte Spindeln nur einschalten, wenn Absaug- und Schutz-
hauben angebracht sind.

o0 Beim Einschalten und wahrend des Probelaufes auf Laufruhe der Spindeln achten.

ey QUATTROMAT 18 1-9
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2 TECHNISCHE DATEN =

2.1 MASCHINENUBERSICHT

Abdeckhaube —
Verstellung
obere Spindel
mit Vorschub —
Verstellung
linke Spindel
Obere Spindel
Linke Spindel
Fugespindel
Abrichtspindel
Vorschubbalken
Verstellung Abrichttisch
Verstellung Flgelineal
Bedienpult
Schaltschrank
Fugelineal
Abrichttisch

22 QUATTROMAT 18
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TECHNISCHE DATEN

2.2 GRUNDRISSPLAN

A
N
3
\ — 1 — \
MaschinenfiiRe mit A & ! 13
Stellschrauben s
o I U—ego—[] -
& —- —
Netzanschlul3 ) X
Y ]
L 1143 _
L 2952 -
Flachenbedarf  Flachenbedarf (mit Sicherheitsbereich) ..........ccccccviiiii, ca...24x4 m
Maschinen- Hohe bei gedffneter Haube ..........ccoooviiiiiiiiii e ca. ....... 1,92 m
hohe
Hohe bei geschlossener Haube ..............cccccciiiiiein, ca. ....... 1,43 m
statische Belastung bei Unterlegplatten 80 x 100 mm
................................................................................................... max. ....... 50 N/cm?
2.3 ALLGEMEIN
Arbeitsbreite bei Werkzeugdurchmesser 125 mm ........cccccoovviiiieieeiiiiiieeee s min. ........ 13 mm
................................................................................................... max. ..... 180 mm
mMit FalzfrAser (OPLioN) .......ooviieiiieiiiiiee e max ...... 170 mm
Arbeitshéhe bei Werkzeugdurchmesser 125 mm .........cccoovviieieeinniiieee e min. .......... 6 mm
................................................................................................... max. ..... 120 mm
Spanabnahme  beiallen SPINAeIN ... max. ....... 10 mm
Tech.Dok.
e QUATTROMAT 18 23




TECHNISCHE DATEN

2.4  ABRICHTTISCH/FUGELINEAL

Lange SANAAIT ... 2000 mm

OPTION ottt e et e e et e e e e e e e 2500 mm
Verstellbereich  Abrichttisch und FUgelineal .............coooiiiiiiiii e, 10 mm

2.5 SPINDELN
Abricht- Fuge- Linke Obere
spindel spindel Spindel Spindel
Werkzeuglange
Standardwerkzeug 190 mm 130 mm 130 mm 190 mm
mit Falzfraser (Option) | 187 mm | - | ==~ | -
Spindeldurch-
messer
Standard 40 mm 40 mm 40 mmm 40 mm
Option 14, 11,7 14,” 14,”
Flugkreisdurch-
messer
Standardwerkzeug 125 mm 125 mm 125 mm 125 mm
Mit Falzfraser (Option) | 145 mm | -~ | == | e
Umdrehungen
Standard 6000 U/min 6000 U/min 6000 U/min
Motorleistung
Standard 4 KW 5,5 KW 4 KW
maximal 7,5 KW 11 KW 11 KW
24 QUATTROMAT 18
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26 VORSCHUB

KardanVorSCRUD e e e et e e e s et e e e e e annreeas 8 m/min

L] 4o o 1P PEPEPPPPRRRR 6und12 m/min

Vorschub-

walzen (SEANI) e ——————————— 140x35x50 mm
....................................................................................................... 140x30x30 mm
(10T 12 2T U 140x35x50 mm

/o) (oY [=TE=3 U o Yo PP PUPPURRRRR 3x 0.55 kw

2.7 INSTALLATIONSDATEN

2.7.1 Allgemein

7= LY7o o | PRSP ca. 1100 kg
[ T o 1< Grin ...... Ral 6011
................................................................................................... Grau ......Ral 7032

2.7.2 Pneumatik (Option)

Y (LT o 1o [ U T o] G 6 bar
MAX. ZUIBSSIGET evviiiieieeee e e e e e e e e e e e e s e e e e aeeeeeeees 8 bar
ANSCRIU R e e e e NW ... 8 mm

ey QUATTROMAT 18 2-5
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2.7.3 Absaugung

Absaugge-

schwindigkeit gemessen am AbSaUQSIULZEN ............oooviiiiiiiiiieiecee e 30-34 m/sec

Absaugmenge  Stutzendurchmesser ... 100 MM ........oooiiiiiiiiiiiiiieee e 850-960 m?h
.................................... 120 MM e see e, 1220-1390° m/h

2.8 LARMEMISSION

Arbeitsplatz-

bezogener

EMISSIONSWEIT oo im Leerlauf .............. 71,0 dB(A)

(DIN 45635) oo bei Bearbeitung .... <85,0 dB(A)

Die Messungen wurden entsprechend den Bearbeitungs- und Mel3bedingungen
nach DIN 45635 Teil 1656 durchgefihrt.

26 QUATTROMAT 18 s
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3.1 PLATZBEDARF

Platzbedarf =~ Den Platzbedarf enthehmen Sie
dem Grundri3- und Absaugplan. I \‘/_//‘\‘///‘/\‘/'@\Y_//‘\‘/é *_

/ \

m 1 n60O0

Wandab- Die Maschine ist in einem Ab- / \

stand stand von ca. 600 mm zur Wand a-a op 3
aufzustellen. Wartungsarbeiten ] | ‘
werden dadurch erleichtert. |

Untergrund  Zum einwandfreien Arbeiten
bendtigt die Maschine eine feste
ebene Standflache.

Bei ausreichend tragfahigem
Untergrund kann die Maschine
ohne zusatzliches Fundament
aufgestellt werden.

3.2 FUNDAMENT

Ist der Boden nicht gentigend
tragfahig (z.B. Holz- bzw.
Bitumenboden), mul? ein Funda-
ment vorbereitet werden.

GrofRe und Die Fundamentgréf3e entnehmen
Tiefe Sie dem Grundrif3- und Absaug-
plan.
Die erforderliche Fundamenttiefe
hangt von der Bodenbeschaffen-
heit ab.
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3.3 ABLADEN

3.31 Abladen mit dem Kran

Abladen Drehen Sie am Maschinenende
(1) die zwei mitgelieferten
Ringschrauben in den
Maschinenstander. Schieben Sie
durch die Ringschrauben eine
geeignete Stahlstange. Legen Sie
ein Transportseil mit ausreichen-
der Tragfahigkeit um die Stahl-

stange und ein weiteres
Transportseil um den Stander (2)
hinter dem Schaltschrank. Sichern
Sie die Transportseile gegen
Herausrutschen. Schiitzen Sie die
Maschine gegen Beschadigungen
durch die Seile.

Achten sie beim Anheben dar-
auf, dal die Transportseile die
Maschine nicht beschéadigt.

Treten Sie niemals unter die
schwebende Last.

3.3.2 Abladen mit dem Gabelstabler

Abladen Laden Sie die Maschine zusam-

men mit dem Holzunterbau ab. &
——— Darauf achten, dalR die [f
—/1\= Maschine nicht kippt! (]

O ®
GRS AR,
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3.4 TRANSPORT ZUM AUFSTELLPLATZ

Transport Transportieren Sie die Maschine
zusammen mit dem Holzunterbau
zum Aufstellplatz. Auf ebenem
Boden kénnen Sie auch Rollen
verwenden.

Beim Transport darauf achten,
daf? die Maschine keine St6R3e
oder Erschutterungen erleidet.

>

3.5 ZWISCHENLAGERN

Wird die Maschine nicht unmittel-
bar nach Anlieferung in Betrieb
genommen, mufd Sie an einem
gegen Witterungseinflisse ge-
schitzten Ort gelagert werden.

3.6 AUSPACKEN

Anlieferung  Die Maschine wird in einer Kiste
oder auf einem Holzunterbau
angeliefert. Unterlagen und seri-
enmaliiges Zubehor sind der
Maschine beigepackt.
Untersuchen Sie die Maschine auf
eventuelle Transportschaden.

Liefer- Uberprufen Sie das Zubehor auf
umfang Vollstandigkeit (Vergleich mit
Auftragsbestatigung).
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3.7

3.8

SCHMIEREN VOR INBETRIEBNAHME

Wird die Maschine nicht innerhalb
von 3 Monaten nach der Auslie-
ferung in Betrieb genommen, muf
sie vor der ersten Inbetriebnahme
geschmiert werden.

REINIGEN

Fur den Transport wurde die
Maschine mit Rostschutzmittel
behandelt.

Reinigen Sie vor dem Ausrichten
der Maschine die blanken Teile
mit Petroleum oder Diesel-
kraftstoff und einem weichen
Lappen.

Iy

= T

=T
| — —

I

Petroleum

Kein Benzin verwenden!
Explosionsgefahr!

Tech.Dok.
018 880 01
06.92.00
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3.9 AUFSTELLEN UND AUSRICHTEN

3.9.1 Aufstellen

Offnen Sie die Riickwand.
Legen Sie unter die \\

Stellschrauben (1) die mit-
k\ @

gelieferten Unterlegplatten (2).

=
N

3.9.2 Ausrichten des Maschinentisches mit der Wasserwaage

Drehen Sie die Stellschrauben (1) \

mit einem Gabelschlissel

(SW 17) auf die Unterlegplatten.
Legen Sie eine Wasserwaage in
Querrichtung auf den Maschinen-

tisch, und regulieren Sie an den §

Stellschrauben (1) die Querrich-
tung.

7

[/ /

Legen Sie die Wasserwaage in
Langsrichtung auf den 1
Maschinentisch.

Regulieren Sie an den Stell-
schrauben (1) die Langsrichtung.
Uberprufen Sie nach dem Aus-
richten der Maschine nochmals
die Quer- und Langsrichtung.
Kontern Sie die Stellschrauben
mit den Kontermuttern.

3-6 QUATTROMAT 18
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3.10 ANSCHLUSS ELEKTRIK

>

Stromver-
sorgung

Anschluld

Absaugung

Drehrich-
tung uber-
prufen

Der Netzanschlul® der Maschine
darf nur von einer Elektrofach-
kraft vorgenommen werden.

Die Maschine wird elektrisch
installiert geliefert.

Stellen Sie bauseits ausreichende
und fachgerechte Stromversor-
gung sicher.

Der Schalt- und Stromlaufplan der
Maschine befindet sich im Schalt-
schrank.

Beim Aufstellen ist nur das Strom-
zufihrungskabel nach VDE an die
Klemmen L1, L2, L3 am Haupt-
schalter und PE an der Klemm-
leiste im Schaltschrank anzu-
schliel3en.

Soll der Vorschub-Dauerbetrieb
nur bei eingeschalteter Absau-
gung laufen, sind die Klemmen 06
und 08 im Schaltschrank mit
einem potentialfreien Kontakt der
Absaugsteuerung zu beschalten.

Hauptschalter einschalten.
Vorschub einschalten.
Drehrichtung Uberprifen.

Bei falscher Drehrichtung

Schaltbild ohne Einbindung
der Absaugung

06 Drahtbriicke 08

O

Schaltbild mit Einbindung

der Absaugung

06 08

Hauptanschlul3 von L - 4
ELEKTROFACHKRAFT
korrigieren lassen.
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3 | ABLADEN, AUFSTELLEN, INBETRIEBNAHME @

3.11 ANSCHLUSS PNEUMATIK (OPTION)

Anschlul} Die AnschluBmal3e fir den pneu-
matischen Anschluf3 (1) entneh-
men Sie dem Grundri3- und

Absaugplan.

Installation Betriebsdruck 6 bar
max. zulassiger
Betriebsdruck 8 bar

Pneum. Anschluf? NW 8 mm

Druckluft Nur gefilterte Druckluft verwen-
den.

3.12 ANSCHLUSS SPANEABSAUGUNG

Anschluf Die 4 Absaugstutzen fur die Spa-
neabsaugung (4x Durchmesser
120 mm) befinden sich an der
Ruckseite der Maschine.

Absaug- Es empfiehlt sich, trotz der starren
schlauch Stutzen als Verbindung flexibles
Rohr zu verwenden.

Als flexible Anschluf3leitungen
sind Leitungen in schwer ent-
flammbarer Ausfiihrung zu wéah-

e

len.
Luft- _ Die Absauganlage_ mufd am Ab- Stutzen-@ | Luftbedarf
geschwin- saugstutzen der einzelnen Ab- in mm . max.
digkeit und  saughauben eine Luftgeschwin-
Luftbedarf digkeit von 30 — 34 m/s (550 — 120 1260 m¥h | 1380 m¥/h
707 Pa Staudruck, dynamischer (1500 Pa, | (2000 Pa,
30 m/s) 34 m/s)

Druck) erzeugen, in Verbindung
mit den in der Tabelle angegebe-
nen Unterdricken (Differenzdruck
in Pa).
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4 BEDIENTAFEL =

4.1 BEDIENTAFEL

E2 E16 E18 El14 E12 E10

—

E6 E4

2

Die Bedientafel wird maschinenbezogen angefertigt. In der Erklarung werden alle ausfiuhr-
baren Bedienelemente beschrieben.

E20

4.2 ERKLARUNG DER BEDIENELEMENTE

Nr. Symbol Benennung Funktion
E 2 NOT-AUS Abschalten der gesamten Maschine
‘ Drucktaste
%" Vorschub
o

E 4 Drucktaste Vorschub Tippbetrieb

\' Vorschub
E 6 m Drucktaste Vorschub Dauerbetrieb "ein"
E 8 E Drucktaste Vorschub und alle Spindeln "aus"

Tech.Dok.

4-2 QUATTROMAT 18 it
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Nr. Symbol Benennung Funktion
@ Spindel
E 10 m Drucktaste Spindel 1 "ein"
ﬁ’% Spindeln
E12 m Drucktaste Spindeln 2 und 3 "ein" (zusammen)
% Spindel
E 14 ml Drucktaste Spindel 4 "ein"
E 8 E Drucktaste Vorschub und alle Spindeln "aus"
ﬁo Bremsen liften (Option)
E 16 D Lampe leuchtet "Bremsen geldst"
0
E 18 Schliisselschalter Bremse gelést  "1"
Bremse blockiert "0"
ﬁ Haubenverriegelung | (nicht vorhanden wenn Option
[128] Motorbremse)
E 16 D Lampe leuchtet "entriegelt”
E 18 Schliisselschalter entriegelt "1"
verriegelt "0"
E 20 @ Betriebs- zahlt die Betriebsstunden bei

stundenzéhler

eingeschaltetem Vorschub (Option)

Tech.Dok.
01888001
06.92.00
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WERKZEUGE MONTIEREN

2

5.1 WERKZEUGE MONTIEREN

5.1.1

g

|

5.1.2

>

Sicherheitshinweise

Beim Montieren der Werkzeuge
immer den Hauptschalter aus-
schalten.

Beachten Sie die Sicherheitshin-
weise (siehe Kap. 1.4).

Montieren der Werkzeuge

Reinigen Sie vor dem Einsetzen
die Anlageflachen der Spindel (5),
des Werkzeuges (4), des Spindel-
ringes (3), des Sicherungsringes
(2) und der Spindelmuttern (1).

Setzen Sie das Werkzeug (4) auf
die Spindel (5). Fullen Sie, wenn
erforderlich, die Spindel mit
Spindelringen (3) auf. Montieren
Sie den Sicherungsring (2).

Werkzeuge niemals ohne Si-
cherungsring (2) montieren.

Schrauben Sie durch Rechts-
drehen die Spindelmutter (1) auf
den Sicherungsring (2).
Befestigen Sie die Spindelmutter
(1) mit dem Doppelschlissel
durch Rechtsdrehen des
auRReren Schlussels.

5-2
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WERKZEUGE MONTIEREN

e

5.1.3

Nach dem Montieren der Werk-
zeuge alle Schutzeinrichtungen
anbringen und den Hauben-
deckel schlielRen.

Demontieren der Werkzeuge

Beim Werkzeugwechsel immer
den Hauptschalter ausschalten.

Losen Sie die Spindelmutter (1)
mit dem Doppelschliissel durch

Linksdrehen. >
Entfernen Sie die Spindelmutter
(1), den Sicherungsring (2), die ~,

Spindelringe (3) und das Werk-
zeug (4).

Tech.Dok.
01888001
06.92.00
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5.1.4

>

Montieren eines Falzfrasers (Option)
auf die Abrichtspindel

Reinigen Sie vor dem Einsetzen
die Anlageflachen der Spindel
(6), des Werkzeuges (4/5), des
Spindelringes (3), des
Sicherungsringes (2) und der
Spindelmutter (1).

ono)

Setzen Sie den Falzfraser (5) und I
Hobelkopf (4) mit zueinander L
versetzten Schneiden auf die

Spindel.

Fullen Sie, wenn erforderlich, die

Spindel mit Spindelringen (3) auf.
Montieren Sie den Sicherungsring

).

Werkzeuge niemals ohne Siche-
rungsring (2) montieren.

Schrauben Sie durch Rechts-

[ I
23 4 5 6

drehen die Spindelmutter (1) auf
den Sicherungsring (2).
Befestigen Sie die Spindelmutter
(1) mit dem Doppelschlissel
durch Rechtsdrehen des &uf3eren
Schlussels.

00— 0j=—1

Nach dem Montieren der Werk-
zeuge alle Schutzeinrichtungen
anbringen und die Deckel der

Spaneabsaughauben schliel3en.

- —

N —

5-4
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ABRICHTTISCH UND FUGELINEAL

2

6.1 ABRICHTTISCH UND FUGELINEAL

6.1.1 Funktion

Abricht-
tisch und
Fugelineal

Mit dem Abrichttisch (1) und dem
Fugelineal (2) wird die Spanab-
nahme zum Abrichten und Flgen
eingestellt. Auf der unteren Seite
und auf der rechten Seite wird
dabei die natirliche Werkstick-
krimmung abgehobelt.

6.1.2 Bewegungsfunktionen

Der Abrichttisch (1) kann "hoch-
tief", das Fugelineal (4) "vor-
zurtck" auf die gewiinschte Span-
abnahme eingestellt werden. Mit
dem Einstellhebel (2) wird der
Abrichttisch (1) und mit dem Ein-
stellhebel (5) das Fugelineal (4)

eingestellt.

6-2
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6.1.3 Einstellen des Abrichttisches und des Fligelineals zum Ab-

richten
Spanab- Beim Abrichten und Figen muf3
nahme die Spanabnahme des Abrichtti-

sches (1) und des Fiigelineals (4) @ ﬁ
mindestens so groB sein wie die ‘
D

Holzkrimmung des Werkstiickes. / \\\\\\ii\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\HHHHHHHHHHHH\\\\\\\\\\\\\HHHHHHHHHHHH\HHHHHHH HHHHHHHHHHH\HHHHHHHHHHH\\\\\\\\\\\\\\\\\HH\HHHHHHHN“ j
Die Vorschubwalze vor der Ab-
richtspindel mufd dabei hochge-

stellt sein.

Einstellen Losen Sie die Einstellhebel (2)
und (5) durch Linksdrehen.
Stellen Sie mit dem Einstellhebel
(2) den Abrichttisch (1) nach
Skala (3) und mit dem
Einstellhebel (5) das Figelineal
(4) nach Skala (6) auf die ge-

wunschte Spanabnahme ein.

Die Werkstuckkrimmung be-
stimmt die einzustellende Span- <5 <.
abnahme des Abrichttisches (1) JonC i
und des Flgelineals (4).
Klemmen Sie die Einstellhebel (2)
und (5) durch Rechtsdrehen. n
I T
1 2 4 5

QUATTROMAT 18 63
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2

6.2

6.2.1

6.2.2

Spanab-
nahme

EGALISIEREN

Funktion

Mit dem Abrichttisch (1) kénnen
die Werkstiicke auch egalisiert
werden. Auf der unteren Seite
wird das Werksttick gehobelt,
wobei die naturliche Werksttick-
krimmung erhalten bleibt.

Einstellen des Abrichttisches und des Filigelineals zum

Egalisieren

Zum Egalisieren wird die

Spanabnahme des Abrichttisches
(1) und des Fugelineals (2) auf die
gewulnschte Spandicke einge- n
stellt. Mit der Einzugswalze (3) v

den Abrichttisch (1) gedruckt und

@ﬁ\\\\\\\\\\\H\\\\\\\H\\\\\\\\\\\H\\\\\\\H\\\\\\\\\\\H\\\\\\\H\\\\\\\H\\H\\\\\\\H\\\\\\\H\\H\\\\\\\H\\\\\\\H\\H\\\\\\\H\\\\\\\H\\\\\\\\\\\NHH\HHHHHHHH ‘

i . I P el H\“ &

(Option) wirc das erkstick aur ~°\
O

in die Maschine gezogen. Die

natirliche Werkstickkrimmung
bleibt dabei erhalten. 3 1

6-4
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7.1 FUNKTION

7.1.1 Funktion

Mit der Abrichtspindel wird das
Werkstuck auf der Unterseite
bearbeitet.

Die Abrichtspindel kann radial
("hoch-tief") eingestellt werden. H

\

Hobelkopf Die Abrichtgenauigkeit hangt von
der Parallelitat der Werkzeug-
schneiden (2) zum Tisch (1) ab.
Die Einstellung der Werkzeuge
zum Tisch mul3 nach jedem Werk-
zeugwechsel mit einem
Einstell-Lineal Gberpriuft werden.

@)\
N

1 2
Falzein- Ist die Abrichtspindel mit einer
richtung Falzeinrichtung ausgerustet,
(Option) kann die Spindel zusatzlich axial
("vor-zuruck") verstellt werden.
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EINSTELLEN DER ABRICHTSPINDEL

7.1.2 HINWEISE ZUR UNFALLVERHUTUNG

7.2

7.2.1

Beim Montieren der Werkzeuge
Schutzhandschuhe tragen.

Vor dem Einschalten der Spin-
del die gesamte Einstellung
Uberprifen.

Alle Sicherheitseinrichtungen
montieren.

GRUNDEINSTELLUNG

Grundeinstellung radial (“hoch-tief”)

In der radialen Grundeinstellung
wird das Werkzeug (2) zum Tisch
(1) eingestellt.

Stellen Sie die Spindel radial
immer von unten nach oben ein.

v

A
N ...
s\\

[uy

Tech.Dok.
01888001
06.92.00
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7 EINSTELLEN DER ABRICHTSPINDEL  [&Z)

Einstellen Ldsen Sie die Klemmung (4).
Montieren Sie einen Hobelkopf
(siehe Kap. 6).

Die radiale Einstellung der Spindel
("hoch-tief") wird am Stellhebel (3)
verandert. Legen Sie das Einstell-
Lineal (2) auf die Tischplatte (1)
und halten es fest. Drehen Sie
dabei das Werkzeug von Hand
gegen die Schneiderichtung, bis
mindestens eine Werkzeugschnei-
de das Einstell-Lineal leicht streift.
Ziehen Sie die Klemmung (4) an.

7.2.2  Axial-Einstellung eines Falzfrasers (Option)

Losen Sie die Klemmung (3).
Legen Sie das Einstell-Lineal an
den Falzanschlag (1) und halten
es fest. Stellen Sie die Spindel
axial immer von hinten nach vorne
ein.

Drehen Sie das Werkzeug ab-
wechselnd gegen die Schneide-
richtung. Mit der axialen Verstel-
lung (2) verstellen Sie das Werk-
zeug Uber einen Exzenter von
hinten nach vorne, bis
mindestens eine Schneide (Vor- 1 3 2
schneider) des Falzfrasers das

Einstell-Lineal leicht streift.

Radial wird der Falzfraser (Durch-
messer 145mm) gleichzeitig mit
der radialen Einstellung des
Abrichtwerkzeuges positioniert.

7-4 QUATTROMAT 18
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8.1 FUNKTION

8.1.1  Anwendung

rechte Mit der rechten Spindel wird das

Spindel Werkstuck auf der rechten Seite <:>
bearbeitet (geflgt).
Die rechte Spindel kann radial
("vor-zurtick") verstellt werden.

%

linke Mit der linken Spindel wird das
Spindel Werkstlck auf der linken Seite auf <:>

Breite gehobelt.

Die linke Spindel kann radial
("vor-zuruick") verstellt werden.
Der Andruck nach der linken W
Spindel mul3 zum Flugkreis- k\\
durchmesser des Werkzeuges
eingestellt werden.

Hinweise zur Unfallverhitung

Beim Montieren der Werkzeuge
Schutzhandschuhe tragen.

Vor dem Einschalten der Spin-
del die gesamte Einstellung
Uberprifen.

Alle Sicherheitseinrichtungen
montieren.

82 QUATTROMAT 18 s
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8.2 GRUNDEINSTELLUNG DER RECHTEN SPINDEL

Mit der Radialverstellung (1) wird
das Werkzeug (3) zum Anschlag
(2) eingestellt.

Legen Sie das Einstell-Lineal (4)
an den Anschlag (2) und halten
Sie es fest.

Mit der Radialverstellung (1)
verstellen Sie das Werkzeug von
hinten nach vorne. Drehen Sie
dabei das Werkzeug von Hand
gegen die Schneiderichtung bis
mindestens eine Werkzeugschnei-
de das Einstell-Lineal leicht streift.

Stellen Sie die Spindel radial
immer von hinten nach vorne
ein.

ey QUATTROMAT 18 8-3
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8.3 GRUNDEINSTELLUNG DER LINKEN SPINDEL

Legen Sie einen Spindelring (2)
63 mm (2.480 inch) an den An-
schlag (1).

g

Stellen Sie die Spindel radial
immer von vorne nach hinten
ein.

Mit der Radialverstellung (1)
stellen Sie das Werkzeug gegen
den Spindelring

(63 mm / 2.480 inch).

Drehen Sie dabei das Werkzeug
von Hand gegen die Schneide-
richtung, bis mindestens eine
Werkzeugschneide den Spindel-
ring leicht streift.

Losen Sie die Klemmschraube %
Q).

Geben Sie durch Drehen des
Stellringes (2) das Mal3 63 mm
(2,480 inch) in die mechanische
Zahlenanzeige (3) ein. Ziehen Sie
die Klemmschraube (1) an. Sind
das Werkzeug und die mechani-

sche Zahlenanzeige einmal T
grundeingestellt, kbnnen Sie jede 123
Holzbreite Gber die Zahlenanzeige

sofort einstellen.
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@ EINSTELLEN DER RECHTEN/LINKEN SPINDEL

8.4  ANDRUCKE DER LINKEN SPINDEL

8.4.1 Einstellen des Andrucks nach dem Werkzeug

Einstellen Um Einschlage zu vermeiden,
mul3 der Andruck (2) nach dem
Werkzeug agf gleiche H6he zum — —
Werkzeug eingestellt werden. S N

Ldsen Sie die Klemmschraube (3).
Legen Sie das Einstell-Lineal (1)
an den Andruck (2) und halten es
fest.

Verstellen Sie den Andruck (2). F————

Drehen Sie dabei das Werkzeug
gegen die Schneiderichtung, bis
mindestens eine Werkzeugschnei-
de das Einstell-Lineal leicht streift.
Ziehen Sie die Klemmschraube (3)
an.

123

8.4.2 Einstellen der Andruckrolle vor dem Werkzeug (Option)

Einstellen Die Andruckrolle (1) vor der linken
Spindel muf3 in der Grundeinstel- M |
lung ca. 3 mm vor dem Werkzeug +

stehen.

Die Andruckrolle ist bereits auf
einen Werkzeugdurchmesser von
125 mm mit 3 mm Vorspannung
grundeingestellt.

Wird die Andruckrolle nicht ben6-

tigt, kann sie zurlickgestellt wer-
den.

e QUATTROMAT 18
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SPINDEL OBEN /VORSCHUB

2

9.1 FUNKTION

9.1.1 Anwendung

Obere Spin-
del

Mit der oberen Spindel wird das
Werkstlck auf der oberen Seite

bearbeitet. H
Die obere Spindel wird zusammen

mit dem Vorschub radial
("hoch-tief") verstellt.

9.1.2 Hinweise zur Unfallverhiitung

>

Beim Montieren der Werkzeuge
Schutzhandschuhe tragen.

Vor dem Einschalten der Spin-
del die gesamte Einstellung
uberprifen.

Alle Sicherheitseinrichtungen
montieren.

9-2
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= SPINDEL OBEN / VORSCHUB 9

9.2 GRUNDEINSTELLUNG

9.2.1 Radiale Grundeinstellung (“hoch-tief”)

Obere Spin-  In der radialen Grundeinstellung
del wird das Werkzeug zum Tisch (1)
eingestellt.

Stellen Sie die Spindel radial

immer von unten nach oben ein.

Legen Sie einen Spindelring (2)
63 mm (2.480 inch) auf den Tisch

(1).

Mit der Radialverstellung (3)

Einstellen stellen Sie das Werkzeug auf
Holzdicke ein. Drehen Sie dabei
das Werkzeug von Hand gegen
die Schneiderichtung, bis min-
destens eine Werkzeugschneide
den Spindelring leicht streift.
Stellen Sie die Spindel radial

immer von unten nach oben ein.

Losen Sie die Klemmschraube

(1).

Zahlenan- Geben Sie durch Drehen des
zeige Stellringes (2) das Mal3 63 mm
(2,480 inch) in die mechanische

P
Zahlenanzeige (3) ein. Ziehen Sie \N
die Klemmschraube (1) an. Sind q :

das Werkzeug und die mechani- ™
sche Zahlenanzeige einmal
grundeingestellt, kbnnen Sie jede
Holzdicke Uber die Zahlenanzeige
sofort einstellen.

123
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BEISPIEL VIERSEITIG HOBELN

10

10.1 BEISPIEL FUR VIERSEITIGES HOBELN

Ausgangs-
punkt

Hauptschalter ist ausgeschaltet

Maschine ist grundeingestellt gemaf3 Kapitel 7-9
Einzugswalze vor der Abrichtspindel (Option) ist

o
® Werkzeuge sind montiert
®
o

zum Abrichten hochgestellt
Haube ist geschlossen

Ein Werkstiick mit den MaRRen 100
mm Xx 30 mm soll vierseitig geho-
belt werden.

Arbeitsschritte

Schritt 1

Schritt 2

Schritt 3

Abrichttisch (3) am Stellhebel (1)
auf Spanabnahme einstellen
(mindestens so grol3 wie die
Holzkrimmung).

Fugelineal (4) am Stellhebel (2)
auf Spanabnahme einstellen
(mindestens so grol3 wie die
Holzkrimmung).

Linke Spindel mit der Verstellung
(1) auf 100 mm Werkstlckbreite
einstellen.

Verstellen Sie die Spindel radial
immer von vorne nach hinten
(gegen das Holz).

z@o

0100,0

Tech.Dok.
018 880 01
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10 BEISPIEL VIERSEITIG HOBELN =
Schritt 4 Obere Spindel und Vorschub mit
der Verstellung (1) auf
30 mm Werkstuckhdhe einstellen.
Spindel von unten nach oben
verstellen (vom Holz weg). %
Verstellen Sie die Spindel radial
immer von unten nach oben
(vom Holz weg).
0030,0
Schritt 5 Hauptschalter einschalten.
Schritt 6 Absaugung einschalten.
Schritt 7 Spindelmotore einschalten.
Schritt 8 Im Vorschub-Tippbetrieb Probe-
stick hobeln und kontrollieren.
Schritt 9 Vorschub-Dauerbetrieb einschal-
ten und Werkstiicke Sto3 an Stol3
in die Maschine einlegen.
Fehler- Stimmen die Werkstlickbreite und
suche Werkstuckhohe nicht, muf3 die
Grundeinstellung gemaf Kapitel
7-9 Uberpruft werden.
Im Kapitel 11 Fehlerdiagnose
finden Sie weitere Angaben zur
Fehlersuche.
10-2 QUATTROMAT 18 s
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11

FEHLER-DIAGNOSE

11.1 BEARBEITUNGSFEHLER AM WERKSTUCK

Nr. Storung mogliche Ursache Abhilfe
1 Einschlage an der Einlaufseite | a) Werkzeug auf der Abricht- a) Werkzeug zum Tisch einstellen
unten spindel steht zu tief
2 a) Federandruck vor der oberen a) Federandruck zur Spindel
oben Spindel steht zu hoch einstellen
3 Einschlage an der Auslauf- a) Werkzeug auf der a) Werkzeug zum Tisch einstellen
seite Abrichtspindel steht zu hoch
unten
4 Spitzfuge / Hohlfuge beim a) Werkzeug auf der a) Werkzeug zum Tisch einstellen
Abrichten Abrichtspindel nicht genau zum
Tisch eingestellt
5 Spitzfuge / Hohlfuge beim a) Werkzeug auf der Fugespindel a) Werkzeug zum Anschlag
Fugen nicht genau zum Anschlag einstellen
eingestellt
b) Falzfraser auf der b) Falzfraser zum Falzanschlag
Abrichtspindel (Option) nicht einstellen (siehe Kap. 7.2.2)
genau zum Falzanschlag
eingestellt
11-2 016 880 01
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FEHLER-DIAGNOSE

11

Nr. Storung maogliche Ursache Abhilfe
6 Werkstuck ist verdreht a) Werkzeugschneiden stehen a) Messer im Werkzeug parallel
nicht parallel zum Tisch einsetzen
b) Vorschubwalzen driicken b) Vorschubwalzen auf Werk-
einseitig stickmitte einstellen
7 Werkstiick ist nicht parallel a) Werkzeugschneiden der oberen Spindel| a) Messer im Werkzeug parallel
stehen nicht parallel zum Tisch einsetzen
Werkzeugschneiden der linken Spindel
stehen nicht parallel zum Anschlag
Nr. Storung maogliche Ursache Abhilfe
1 Brandstellen am Werksttick a) Werkzeug ist stumpf a) Werkzeug nachschérfen
2 Schneiden brechen aus a) Werkzeugschneiden wurden a) Langsamer schleifen und fur
beim Nachschérfen Gberhitzt ausreichende Kuhlung sorgen
b) Rickenfreiwinkel zu grof3 b) Werkzeug mit kleinerem
Riickenfreiwinkel nachschleifen
3 Werkzeug brummt a) Werkzeug ist nicht ausgewuchtet a) Werkzeug auswuchten
b) Messer sind unterschiedlich b) Messer im Werkzeug gleichma-
eingesetzt Rig einsetzen
c) Verschieden grof3e Messer sind c) Immer gleich groRe Messer
eingesetzt (unterschiedliches Gewicht) einsetzen (gewichtsgleich)
d) Anlagepunkt des Werkzeuges ist nicht d) Anlagepunkt des Werkzeuges
sauber reinigen

Tech.Dok.
018 880 01
06.92.00
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FEHLER-DIAGNOSE

11.3 ELEKTRISCHE STORUNGEN

o

Diese Ubersicht gibt
Hinweise zur raschen
Behebung einfacher
Storungen. Reparaturen an
elektrischen Anlagen durfen
in jedem Fall nur von einem
Elektrofachmann ausgefihrt
werden.

Bei Stérungen an den
Motorbremsen (Option) ist
der WEINIG-KUNDENDIENST
zu verstandigen. Die
Bremsen dienen als
Sicherheitseinrichtungen, sie
mussen immer betriebsbereit
sein.

Nr. Stérung mogliche Ursache Abhilfe
1 Maschine 1&Rt sich nicht a) Keine Spannung auf der a) Vorsicherung tberprifen
einschalten elektrischen Zuleitung
b) Hauptschalter ist nicht b) Hauptschalter einschalten
eingeschaltet
2 Hauptschalter 143t sich nicht a) Unterspannungsausloser hat a) Spannung im Hauptanschlu® zu
einschalten ausgelost niedrig, oder mindestens eine
@ @ @ Phase fehit
b) Turkontaktschalter ist nicht b) Schaltschranktiire richtig
gedrickt schlieRen
3 Kein Motor laft sich ein- a) NOT-AUS -Taste gedriickt a) NOT-AUS -Taste durch
schalten Herausziehen entriegeln
b) Sicherung am Steuertrafo ist b) Sicherung austauschen
defekt
c) Steuerspannung ist ausge- b) Steuerspannung einschalten
schaltet
Tech.Dok.
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Nr. Stérung mdogliche Ursache Abhilfe
4 Kein Motor &Rt sich ein- d) Bremse ist gelost (gellftet) d) Betriebsart Dauerbetrieb anwéhlen
schalten
e) Motorschutzschalter ist ausgeschal- e) Hauptschalter einschalten
tet
f)  Abkuhlen lassen, nach kurzer Zeit
f)  Uberstromrelais hat ausgeldst schaltet das Uberstromrelais
automatisch wieder ein
g) Schutzschalter der Steuerspannung g) Schutzschalter einschalten
ist ausgeschaltet
5 Vorschub "Dauerbetrieb" a) Endschalter am Maschineneinlauf ist a) Endschalter tberprifen
lauft nicht gedruickt
b) Haube ist nicht geschlossen, oder b) Haube schlieRen oder Endschalter
Endschalter ist defekt Uberprifen
c) Bremse ist gelost (geluftet) c) Betriebsart Dauerbetrieb anwéhlen
d) Schlusselschalter steht auf "1" @ d) Schlusselschalter auf "0" schalten
Verriegelung ist nicht eingerastet Haube richtig schlieen Verriege-
lung Uberprifen
6 Bremse |&Rt sich nicht l6sen a) Hauptschalter ist ausgeschaltet a) Hauptschalter einschalten
(ltften)
b) Sicherung am Steuertrafo ist defekt b) Sicherung austauschen
c) Schutzschalter der Bremsspannung c) Schutzschalter einschalten
ist ausgeschaltet @ @

Tech.Dok.
018 880 01
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PFLEGE UND WARTUNG

2

12.1 ALLGEMEINE HINWEISE

|

Regelmali-
ge Wartung

Reinigen

f

Bei Inspektions- und Wartungsarbeiten

die Sicherheit beachten (siehe Kap. 1).
Beim Arbeiten an der Maschine
missen die Spannung ausgeschaltet
und der Schlussel (Option) abgezogen
werden!

Verhindern Sie Storungen, indem Sie
alle aufgefuihrten Schmier- und War-
tungsarbeiten in den angegebenen
Intervallen durchfthren.

Reinigen Sie die Maschine taglich.
Entfernen Sie alle Spane und Holz-
reste, besonders im Bereich der Spin-
deln, Motoren und der

Tischwalzen.

Die Maschine nicht mit

PreRluft abblasen!

Spane- und Splitteransammlungen
mit beweglichem Absaugschlauch
oder mit Staubsauger entfernen.

12-2
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= PFLEGE UND WARTUNG 12
Schmier- Verwenden Sie nur die in der
stoffaus- Schmierstoff-Vergleichstabelle
wahl angegebenen Schmierstoffe.
—, Bei falscher Auswahl der Schmier-
::A stoffe kdnnen Maschinenschaden
= auftreten, fur die WEINIG nicht
haftet.
Schmier- Die Schmierstoffmenge ist in der
stoffmenge  Wartungsibersicht angegeben.
e QUATTROMAT 18 123
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12 PFLEGE UND WARTUNG =
12.2 WARTUNGSUBERSICHT
Pos. Wartungs- Intervall Wartungs— Schmier- Schmier- Bemerkung
Nr. stelle arbeit stoff stoffmenge
Al Tischwalze 8 Std. reinigen
Motor- " .
A2 bremsen 8 Std. | Uberprifen
_ 1,5cem _
Schieberfiihrung ab Shell =5 StoéRe bei
B1 ' ) .
Spindel oben | 40Std. | (oo | Alvania G2 _P1<SHPb QTS
und unten =i Ry (Option)
HHP
: . 1,5 ccm :
Schlgberfuhrung ab- Shell - 5 StoRe ¥ bei
C1 Spindel oben 120 Std. schmieren | Alvania G2 KSP Hand-
und unten =1 Hub verstellung
HHP
Stellspindeln leicht Shell vorher
€2 bei QTS u. MTS 120 Std. einfetten | Alvania G2 reinigen
Kegelrader leicht Shell vorher
12 : . -
c3 Hohenverstellung 0 Std einfetten | Alvania G2 reinigen
Kardanwelle : neuer
cCa Kreuzgelenk 120 Std ab- Shell bis | Fettkragen
(nur bei Option * | schmieren | Alvania G2 | Fettaustritt mufR
Tischwalze) entstehen
Verstellun ab- Shell bis
D1 A:tyr?cekllttt]iggh 400 Std. schmieren | Alvania G2 | Fettaustritt
Stellspindeln leicht Shell vorher
D2 links und oben 400 Std. einfetten | Alvania G2 reinigen
Fugelinal- leicht Shell vorher
D3 auflage 400 Std. einfetten | Alvania G2 reinigen
Riemenspannung | 409 stq Shell
D4 Uberprifen ' Alvania G2
Kardankeilwellen- i .
(nur bei Option eu- einfetten | Paste MP2 reinigen
Tischwalze) montage
. bei Neu- Isoflex Wartungs-
Frasspindeln montage ab Werk NCA 15 frei
* KSP = Kolbenstol3presse
HHP = Handhebelpresse
12-4 016 880 01
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13

OPTION TISCHSCHMIERUNG

13.1 TISCHSCHMIERUNG

it

Der Transport harziger oder nas-
ser Werkstucke kann durch eine
manuelle Tischschmierung ver-
bessert werden. Dabei wird ein
Gleitmittel auf den Tisch (1) ge-
pumpt.

Dies geschieht mit Hilfe einer
Hebelpumpe (2).

Die Dosiermenge bestimmen Sie
mit dem Handhebel (3).

Zum Schmieren des Tisches
kein Ol, Dieselkraftstoff oder
ahnliche Stoffe verwenden.

Als Schmierstoff nur das fur die-
sen Zweck angebotene Gleitmittel
(Waxilit) verwenden.

13-2
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OPTION MTS

13

13.2 MANUAL TOOL SETTING (MTS)

Erklarung

Funktionen

Mit Hilfe von MTS kann die obere
Spindel mit Vorschub oder die linke
Spindel elektrisch verstellt werden.
Die Grundeinstellung der linken und
oberen Spindel sowie der mechani-
schen Zahlenanzeigen (1) und (3)
entnehmen Sie Kap. 8 und 9.

Die Bedientafel befindet sich an der
Konsole (2). Sie hat folgende
Funktionen:

E1 = Wahlschalter fur obere oder
linke Spindel

E2 = Tippschalter fir 0,1 mm
Feineinstellung

E3 = Schwenktaster zum Verstellen
der Spindeln in beide Richtun-
gen

Mit dem Wahlschalter E1 kénnen Sie
die obere oder die linke Spindel fur
eine Positionierung anwahlen.

Mit dem Schwenktaster E3 wird die
angewahlte Spindel wie folgt bewegt:
Die "PLUS"-Richtung geht immer
vom Holz weg, die "MINUS"-Rich-
tung immer gegen das Holz.

Mit dem Tippschalter E2 konnen die
Spindeln bei jedem Tastendruck um
0,1 mm verstellt werden, aber jeweils
nur in eine Richtung:

Linke Spindel gegen das Holz.
Rechte Spindel vom Holz weg.

Tech.Dok.
018 880 01
06.92.00
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OPTION QTS

13

13.3.1 Allgemeine Hinweise

Dieses Kapitel enthalt die Grund-
lagen zur Bedienung des QTS-
Systems.

Das QTS-System positioniert 2
Spindelachsen radial, die linke
Spindel ("vor-zurtick") und die
obere Spindel mit dem Vorschub
("hoch-tief").

Im Programmspeicher der Steue-
rung kénnen 30 Programme
(Werksttickabmessungen) gespei-
chert werden. Den einzelnen
Programmen sind die Nummern
1 bis 30 zugeordnet. Im Automa-
tikbetrieb positionieren die
Spindelachsen auf die program-
mierten Werkstiickmal3e. Die
Spindelachsen kénnen auch
manuell verstellt werden.

Aul3er den Programmnummern
von 1-30 stehen noch die
Programmnummern 97, 98 und 99
zur Verfligung.

97 = Kalibrieren

98 = Justage

99 = Eingabe von Kollisionsmalf3
und Werkzeugradius

Tech.Dok.
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13.3.2 BEDIENTAFEL QTS

J
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Kap. 4

Die Erklarung der Bedienelemente fur die Spindeln und den Vorschub finden Sie in
Kapitel 4.
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13.3.3 ERKLARUNG DER BEDIENELEMENTE UND ANZEIGE
Pos. Symbol Funktionen und Bedeutung
2 Verstellen der oberen Spindel mit Vorschub
von Hand radial ("hoch-tief")
-
4 Verstellen der linken Spindel
m von Hand radial ("vor-zurtick")
6
Positionierung stoppen
8
Positionierung starten
10 Anzeige Programmnummern
12 yae SOLL-ISTWERT-Anzeige
B Der SOLLWERT ist mit einem * gekennzeichnet
14 Anzeige Werkzeugradius
-~
16 "OK" Anzeigefeld fur Informationen

(siehe Kap. 13.3.15)

Tech.Dok.
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13.3.4 ERKLARUNG DER TASTATUR (QTS)
4 N
K
% 1 QTS B
B |1 1005 625 _-7 g1 9|
20 24 26 30 34 38 _5 i
2] N]=9)EEdED 2] 3]
NS EEEN I
\_ 22 28 32 36 40 42 46 44 J
Pos. Symbol Erklarung der Tasten
20 T Der Kontrast der LCD - Anzeige wird erhoht.
22 Q Der Kontrast der LCD - Anzeige wird erniedrigt.
24 Die Eingabe der Programmnummer wird freigegeben.
26 >N Anwéhlen der ndchsthéheren Programmnummer.
28 —n Anwahlen der néchstniedrigeren Programmnummer.
30 A— Eingabe fir die Maschinenkonstanten
[ED
32 —
|%* Umschalten der Anzeige Sollwert/Istwert
138 QUATTROMAT 18 £
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Pos. Symbol Erklarung derTasten
E Eingabe Holzbreite (linke Spindel)
34 EES ingabe Holzbreite (linke Spindel).
36 |]E 3 Eingabe Holzdicke (obere Spindel).
38 @@ Eingabe WerkzeugmabR (linke Spindel).
40 @ Eingabe Werkzeugmaf (obere Spindel).
42 E Ubernahme-Taste
A— Loésch-Taste
44 | 4
46 | O Zehnertastatur

13.3.5 ANZEIGE-FELDER

Die Mal3eingabegenauigkeit betragt "0,1" mm bzw. bei Zollmaf3en "0,001" inch.

Ausnahme : Wenn im Referenzwert O steht , wird die Istwert-Anzeige auf 0,01 mm
bzw. 0,0001 inch umgeschaltet .

Sollwert:

Der Sollwert ist das Holzmalf3, auf welches positioniert werden soll .
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Istwert

Werkzeug-
malfd

13.3.6

Bei der linken Spindel ist der
angezeigte Ist-Wert ist das lichte
Malf3 zwischen Werkzeug und
Anschlag. Bei der oberen Spindel
ist der angezeigte Ist-Wert das
lichte MaRR zwischen Werkzeug
und Tisch.

Der Istwert gibt immer die momen-
tane Position der Spindel an.

Istwert
P

Za
SN

Das Mal} das fir die Eingabe
bendtigt wird ist der Werkzeug-
radius.

WERKZEUGE MONTIEREN

Bevor Sie die Werkzeuge auf die
Spindeln montieren, mussen die
Werkzeugmalie fur die Eingabe in
die QTS-Steuerung bekannt sein.

13-10
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13.3.7 WERKZEUGMASSE EINGEBEN
Die Werkzeugmalie werden im
Programm 99 eingegeben!
Es kdnnen nur positive Werte
eingegeben werden.
Werkzeug- Driucken Sie die Taste =
malf fir die  Programm-NR.
linke Spin- Geben Sie die
del einge- Programm-NR. 99 ein.
ben
Driicken Sie die A
Ubernahme-Taste.
Driicken Sie die Taste —
Werkzeugmal3 der linken
Spindel. —
Geben Sie den
Werkzeugradius ein.
Driicken Sie die N
Ubernahme-Taste.
Werkzeug- Driicken Sie die Taste
maR fur die = Werkzeugmal} der oberen Spin- S
obere Spin-  del. Geben Sie den
del einge- Werkzeugradius ein.
ben
Dricken Sie die [—
Ubernahme-Taste.
016 830 01 13-11
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13.3.8

KOLLISIONSMASSE

Durch die Eingabe der entspre-
chenden Werte kann eine Kolli-
sion der Werkzeuge mit dem
Tisch bzw. denVorschubwalzen
verhindert werden.

Achten Sie beim verstellen der
Vorschubwalzen auf das
Kollisionsmalf.

Kollisionsmal der linken Spindel eingeben

Verstellen Sie mit dem Wahlschal-
ter (4) die linke Spindel bis ca.

3 mm zu den Vorschubwalzen. In
der Anzeige steht der Istwert, den
Sie jetzt als Kollisionsmalf?3 einge-
ben missen.

Drucken Sie die Taste Tul
Programm-NR.
Geben Sie die

Programm-NR. 99 ein.

Driicken Sie die
Ubernahme-Taste.

Driicken Sie die Taste (=
Sollwert linke Spindel.
Geben Sie das

KollisionsmalR ein.

Driicken Sie die o
Ubernahme-Taste.
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Kollisionsmal} der oberen Spindel eingeben

Verstellen Sie mit dem Wahlschalter
(2) die obere Spindel bis ca. 3 mm
zum Tisch. In der Anzeige steht der
Istwert den Sie jetzt als Kollisions-
mal3 eingeben missen.

3
=

Dricken Sie die Taste
Programm-NR.
Wahlen Sie Satz 99.

Driicken Sie die Ubernahme-Taste.

Driucken Sie die Taste
Sollwert obere Spindel.

HITNE

Geben Sie das Kollisions-
malfl ein.

Driicken Sie die Ubernahme-Taste.

)

Achten Sie unbedingt auf einen
Sicherheitsabstand von
ca. 3 mm.

Tech.Dok.
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13.3.9

Erklarung

Programm
erstellen

PROGRAMM ERSTELLEN

Sie kdnnen 30 Programme
(Werkstiuckabmessungen) ein-
speichern. Ein Programm besteht
aus der Werkstuckbreite und Werk-
stuckdicke.

Driicken Sie die Taste
Programm-NR.

%)

Geben Sie die gewilinschte
Programm-NR. (1-30) ein.

Driicken Sie die Ubernahme-Taste.

| (]

%

Driicken Sie die Taste %
SOLLWERT linke Spindel.

Geben Sie die gewlinschte Werk-
stuickbreite ein.

Driicken Sie die Taste
SOLLWERT obere Spindel.

H

Geben Sie die gewlnschte Werk-
stuckdicke ein.

Mit der Ubernahme-Taste schlieRen
Sie die Eingabe ab.

)
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13.3.10

Erklarung

Handbetrieb

Automatik-
betrieb

POSITIONIERUNG DER SPINDELACHSEN

Die Spindelachsen werden entweder
manuell oder Uber das QTS-System
automatisch positioniert.

Die Werkstuckbreite wird mit dem
Wahlschalter (4), und die Werkstuck-
dicke mit dem Wahlschalter (2)
verstellt.

Die Kollisionsuberwachung ist im
Handbetrieb unterbrochen. Der
Spindelantrieb wird im Kollisions-
bereich nicht abgeschaltet.

Die Spindelpositionierung erfolgt
automatisch auf die Mal3e, die in den
Programm-NR. hinterlegt sind.
SchlieRen Sie die Haube.

Schalten Sie den Schlusselschalter
der Bremse (Option) auf "0"

(siehe Kap. 4).

Die NOTAUS-Taste mul3 entriegelt
sein.

Driicken Sie die Taste
Programm-NR.

Geben Sie die gewiinschte
Programm-NR. ein.

Bestatigen Sie die eingegebene
Programm-NR. mit der
Ubernahmetaste.

In der Anzeige werden die Program-
malde angezeigt.

Starten Sie die Positionierung mit
der Taste (8).

Die Positionierung kann mit der
Taste (6) gestoppt werden.

Tech.Dok.
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Erklarung

Beispiel fur
verkurzte
Programm-
anwahl

Verkirzte Programmanwahl

Wissen Sie die Programmnummern
und Werkstlickabmessungen aus-
wendig, so kénnen Sie direkt tber
die Programmnummer und die Start-
taste die Positionierung starten. Die
Werkstiickmal3e werden erst nach
der Positionierung angezeigt.

Geben Sie mit der Zehnertastatur die
gewinschte Programm-Nr. ein.
Starten Sie die Positionierung mit
der Taste 8 (Start).

Die Positionierung wird sofort gestar-
tet.

Wurde eine falsche Programm-Nr.
angewahlt, kann die Auswahl mit der
Ldschtaste rickgéngig gemacht
werden. Es wird wieder das vorheri-
ge Programm angezeigt.
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13.3.11

Erklarung

Batterie

PO
Aktive
Achsen

Anmerkung:

P1
Referenz-
wert

Anmerkung:

MASCHINENKONSTANTEN (MK)

Maschinenkonstanten sind maschinenspezifische Daten, die vom
Maschinenbenutzer nicht verandert werden sollen.

Diese Maschinenkonstanten werden in den Programmen PO - P9 im
Speicher hinterlegt. Dort kdnnen nur dann Daten eingegeben bzw.
geéandert werden, wenn die Eingabe mit der Taste “P” = Parameter-
Eingabe angewahlt, das PaRwort 6972 eingegeben und mit der Taste
“Dateniibernahme” bestatigt wurde.

Die MK-Eingabe ist freigegeben, wenn das Gerat in die MK-Eingabe
springt und dies durch die blinkende Programm Nr. P_ anzeigt. Die MK-
Eingabe wird durch Dricken der “P” Taste wieder verlassen .

Die gespeicherten Werte sind mit einer Batterie gepuffert.

Sollwert-Feld Breite ~ x0 = Breiten Achse (linke Spindel) nicht aktiv
oder x1 = Breiten Achse (linke Spindel) aktiv
Sollwert-Feld Hohe x = Hohen Achse (obere Spindel) nicht aktiv
1x = Hohen (obere Spindel) Achse aktiv
11 = HOhen und Breiten Achse aktiv

Beide Sollwertfelder sind gleichberechtigt zur Aktivierungsanwahl. Es
braucht nur ein Wert eingegeben zu werden, da er automatisch in die
jeweils andere Achse kopiert wird. Zum Aktivieren der beiden Achsen
mul3 also nur einmal 11 eingegeben werden.

Sollwert-Feld Breite 0,0 Referenzwert Breiten Achse
Sollwert-Feld Hohe 0,0 Referenzwert Hohen Achse
Wertigkeit 0,1 mm bzw. 0,001 inch

Wird der Referenzwert durch Eingabe verandert, wird nach dem
Verlassen der Maschinenkonstante mit Programm 97 “CAL” eine erneu-
te Kalibrierung angefordert.

Der Referenzwert wird werksseitig flr jede Maschine ausgemessen
(siehe Seite 13-24).

Tech.Dok.
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P2 Sollwert-Feld Breite 0,0 Eil-Schleich-Umschaltpunkt linke Spindel
Eil-Schleich- Sollwert-Feld Hohe 0,0 Eil-Schleich-Umschaltpunkt obere Spindel
Umschalt- Wertigkeit 0,1 mm bzw. 0,001 inch
punkt
Anmerkung: P2 ist nicht aktiv und braucht deshalb auch nie eingestellt zu werden.
P3 Sollwert-Feld Breite 0,00 Endabschaltpunkt linke Spindel
Endabschalt- Sollwert-Feld Hohe 0,00 Endabschaltpunkt obere Spindel
punkt Wertigkeit 0,01 mm bzw. 0,0001 inch
Anmerkung: Im P3 wird der ENDABSCHALTPUNKT in 1/100 mm festgelegt. Hier

wird festgelegt, wieviel "mm" vor dem Sollwert der Spindelantrieb auf
"STOP" geschaltet wird.
P4 Sollwert-Feld Breite (linke Spindel)
Positionier- 1= Sollwert wird immer in positive Richtung angefahren
schleife (vom Holz weq)
2 = Sollwert wird immer in negative Richtung angefahren
(gegen das Holz)
11 = Sollwert in positiver Richtung anfahren und Kandle des
Drehgebers werden gegeneinander getauscht
12 = Sollwert in negativer Richtung anfahren und Kanéle des
Drehgebers werden gegeneinander getauscht
Sollwert-Feld Hohe (obere Spindel)
1= Sollwert wird immer in positive Richtung angefahren
(vom Holz weg)
2= Sollwert wird immer in negative Richtung angefahren
(gegen das Holz)
11 = Sollwert in positiver Richtung anfahren und Kanéle des
Drehgebers werden gegeneinander getauscht
12 = Sollwert in negativer Richtung anfahren und Kanéle des
Drehgebers werden gegeneinander getauscht
Anmerkung: Im P4 wird die Positionierschleife festgelegt, d. h. es wird die
Anfahrrichtung bei der Spindelpositionierung festgelegt.
13-18 QUATTROMAT 18 £
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P5
MalRReinheit
mm /inch

Anmerkung:

P6
Kalibrier-
richtung

P7
Schleifen-
umkehrpunkt

P8

Diagnose-
programm
Erklarung

Sollwert-Feld Breite (linke Spindel)

0= mm, 4 mm Spindelsteigung

1= mm, 5 mm Spindelsteigung
10 = inch, 4 mm Spindelsteigung
11 = inch, 5 mm Spindelsteigung

Sollwert-Feld Hohe (obere Spindel)

0 = mm, 4 mm Spindelsteigung

1= mm, 5 mm Spindelsteigung
10 = inch, 4 mm Spindelsteigung
11 = inch, 5 mm Spindelsteigung

Die Umrechnung in mm erfolgt, sobald mindestens in einem Sollwert-
Feld die MaReinheit mm programmiert ist. Die Anderung der MaReinheit
braucht nurin  einer Achse durchgeftihrt zu werden, die Mal3einheit
wird automatisch in die jeweils andere Achse kopiert.

Wird die Spindelsteigung geandert, so werden alle Mal3e automatisch
dementsprechend umgerechnet.

Sollwert-Feld Breite (linke Spindel)
3 = Kalibrierfahrt Gber positiven Endschalter, Kalibrierung bei
freiem positiven Endschalter und Kalibrierfahrt in negative
Zahlrichtung

Sollwert-Feld Hohe (obere Spindel)
3 = Kalibrierfahrt Giber positiven Endschalter, Kalibrierung
bei freiem positiven Endschalter und Kalibrierfahrt in
negative Zahlrichtung

Sollwert-Feld Breite 2,0 Schleifenumkehrpunkt Breiten-Achse
(linke Spindel)

Sollwert-Feld Hohe 2,0 Schleifenumkehrpunkt H6hen-Achse
(obere Spindel)

Wertigkeit 0,1 mm bzw. 0,001 inch
Sollwert-Feld Breite Diagnoseprogramm

Sollwert-Feld Breite Diagnoseprogramm

Im P8 kdnnen WEINIG-AulRendienstmitarbeiter bei Stérungen im QTS-
System technische Informationen erhalten.
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P9
Toleranz-
fenster

13.3.12

Erklarung

Kalibrieren

Sollwert Feldbreite 0,10 Toleranzfenster Breiten Achse
(linke Spindel) (linke Spindel)

Sollwert-Feld H6he 0,10 Toleranzfenster H6hen Achse fiir
(rechte Spindel) (rechte Spindel)

Wertigkeit 0,01 mm bzw. 0,0001 inch

Im P9 wird die Toleranz zwischen Sollwert und Istwert bei der Positio-
nierung festgelegt. Liegt der Istwert im Bereich Sollwert +/- Toleranz, ist
die Positionierung in Ordnung und im Infofeld steht "OK". Eine erneute
Positionierung ist nicht mehr moglich. Liegt der Istwert aul3erhalb des
Toleranzbereiches kann die Spindel erneut positioniert werden.

BESCHREIBUNG DES KALIBRIERVORGANGES

Beim Kalibrieren wird der Referenz-
wert der linken und oberen Spindel-
achse neu in den Rechner eingele-
sen.

Driicken Sie die Taste
Programm-NR.

Waéhlen Sie die Programm-NR. 97.
Driicken Sie die Taste Ubernahme,
"CAL" wird angezeigt.

Starten Sie den Kalibriervorgang mit l | —
I ~

) &)

Taste 8.

Im Sollwert-Feld erscheint
"CAL" bis der Vorgang abgeschlos-
sen ist.

Wird die Kalibrierfahrt aus irgend
einem Grunde unterbrochen

(z.B. Notstop), muf3 eine erneute
Kalibrierfahrt mit der Taste (8) 6 EE 8
gestartet werden.

Kalibrieren Sie beide Spindeln
wochentlich.
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13.3.13

Erklarung

Justieren

BESCHREIBUNG DES JUSTAGEVORGANGES

Beim Justieren wird der Abstand
zwischen Referenzschalter und
Referenzmarke des Drehgebers
ermittelt und angezeigt. Der ange-
zeigte Wert sollte ca. 2 mm betra-
gen, was einer halben Spindel-
umdrehung entspricht. Ist dies nicht
der Fall, muf3 der Endschalter ver-
stellt werden. Die Kalibrier- und
Justagefahrt muf wiederholt werden.

Einer Justagefahrt mufd immer
eine Kalibrierfahrt vorausgehen.

Driicken Sie die Taste
Programm-NR.
Waéhlen Sie die Programm-NR. 98.

Driicken Sie die Taste Ubernahme,
"JUST" wird angezeigt.

Starten Sie die Justagefahrt mit
Taste 8.

Im Sollwertfeld erscheint "JUST" bis
der Vorgang abgeschlossen ist.

Wird die Justagefahrt durch "STOP"
unterbrochen (z.B. Notstop, weil der
Endschalter nicht funktionierte), darf
eine erneute Justagefahrt erst nach
einer erneuten Kalibrierfahrt unter-
nommen werden.

N

]

= | =
ool
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13.3.14 MASCHINENBEZOGENE EINSTELLWERTE
Kunde :
Auftrags- Maschinen-
Nr. : Nr.
QTS:
Type-Nr. : Serien-Nr.:
Ausfihrung : Datum :
MASCHINENKONSTANTEN
Parameter | Bezeichnung obere Spindel [ linke Spindel
PO Aktive Achsen
P1 Referenzwert
P2 Eil-Schleichgang Umschaltpunkt (mm) 0,0 0,0
P3 Endabschaltpunkt (mm)
P4 Positionierschleife 1 2
P5 MafReinheit mm "0" /inch "1"
P6 Kalibrierfahrt (mm) 3 3
P7 Schleifenumkehrpunkt (mm) 20 20
P8 Diagnoseprogramm
P9 Toleranzfenster (mm) 0,1 0,1

Hinweis: Dieser Vordruck wird nicht beim Nachsenden von Betriebsanleitungen ausgefiillt!

13-22

QUATTROMAT 18

Tech.Dok.
01888001
06.92.00




2

OPTION QTS

13

13.3.15

FEHLERDIAGNOSE (QTS)

Mit Hilfe der FEHLER-DIAGNOSE kdnnen Sie Stérungen schnell erkennen und beseiti-
gen. Sollten sich trotz Betriebsanleitung einmal Schwierigkeiten ergeben, wenden Sie

sich bitte an unsere Kundendienst-Abteilung in Tauberbischofsheim oder an die zustan-
dige Service-Vertretung. Sie ist Ihnen gerne behilflich.

= B

Storungen in der Elektrik
dirfen nur vom
ELEKTROFACHMANN
behoben werden.

Die Batterie der Steuerung muf3
alle 5 Jahre gewechselt werden.
Dabei darf der Hauptschalter nicht

ausgeschaltet werden.
(Bestellnummer 004 008 1731)

Nr. Stérung mdogliche Ursache Abhilfe
1 Anzeige leuchtet nicht a) Hauptschalter ist aus a) Hauptschalter einschalten
Sicherung defekt Sicherung austauschen
2 Keine Eingabe mdglich a) Kalibrierfahrt ist noch nicht beendet a) Abwarten bis Kalibrierfahrt
beendet ist
b) Justagefahrt ist noch nicht beendet b) Abwarten bis Justagefahrt
beendet ist
c) Positionierung lauft c) Abwarten bis Positionierung
abgelaufen ist
3 Im Infofeld erscheint die a) 5V Sicherung defekt a) Sicherung austauschen
Meldung " 11" Spindeln neu kalibrieren
4 Eine oder beide Spindeln a) Spindeln sind nicht kalibriert a) Spindeln neu kalibrieren
positionieren ungenau b) Spindelschieber und Vorschubbalken b) Maschine abschmieren
sind schlecht oder nicht abgeschmiert (siehe Kap. Wartung)
c) Referenzendschalter ist lose oder c) Endschalter tiberpriifen
defekt
d) Endabschaltpunkt nicht richtig d) Endabschaltpunkt korrigieren
eingestellt
5 Im Infofeld erscheint die a) Der Sollwert ist kleiner als das a) Sollwert korrigieren oder im
Meldung " 12 " Kollisionsmaf Programm 99 Kollisionsmaf}
andern
6 Keine Positionierung moglich a) Haube ist gedffnet a) Haube schlieBen
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