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1 Grundlegende Sicherheitshinweise

1.1 Hinweise in der Betriebsanleitung beachten

e Grundvoraussetzung fiir den sicherheitsgerechten Umgang und den stérungsfreien Betrieb
dieser Maschine ist die Kenntnis der grundlegenden Sicherheits-Hinweise und der
Sicherheits-Vorschriften.

e Diese Betriebsanleitung e‘%théilt die Wﬁéhﬁigsten Hinweise, um die Maschine sicherheitsgerecht -
zu betreiben. '

e Diese Betriebsanleitung, insbesondere die Sicherheitshinweise, sind von allen Personen zu
beachten, die an der Maschine arbeiten.

e Dariiber hinaus sind die fiir den Einsatzort geltenden Regeln und Vorschriften zur
Unfallverhiitung zu beachten. : -

1.2 Verpflichtung des Betreibers

Der Betreiber verpflichtet sich, nur Personen an der Maschine arbeiten zu lassen, die

e mit den grundlegenden Vorschriften iiber Arbeitssicherheit und Unfallverhiitung vertraut und
in die Handhabung der Maschine eingewiesen sind.

e das Sicherheitskapitel und die Warnhinweise in dieser Betriebsanleitung gelesen, verstanden
und durch ihre Unterschrift bestitigt haben.

Das sicherheitsbewufte Arbeiten des Personals wird in regelméBigen Abstidnden tiberpriift.

1.3 Verpflichtung des Personals
Alle Personen, die mit Arbeiten an der Maschine beauftragt sind, verpflichten sich, vor Arbeitsbeginn

e die grundlegenden Vorschriften iiber Arbeitssicherheit und Unfallverhiitung zu beachten.

e das Sicherheitskapitel und die Warnhinweise in dieser Betriebsanleitung zu lesen und durch
ihre Unterschrift zu bestiitigen, dal sie diese verstanden haben.

1.4 Gefahren im Umgang mit der Maschine

Die Maschine ist nach dem Stand der Technik und den anerkannten sicherheitstechnischen Regeln
gebaut. Dennoch konnen bei ihrer Verwendung Gefahren fiir Leib und Leben des Benutzers oder
Dritter bzw. Beeintrachtigungen an der Maschine oder an anderen Sachwerten entstehen. Die
Maschine ist nur zu benutzen

e fiir die bestimmungsgemife Verwendung

e in sicherheitstechnisch einwandfreiem Zustand

Stsrungen, die die Sicherheit beeintrichtigen kénnen, sind umgehend zu beseitigen.
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1.5 BestimmungsgeméBe Verwendung

Die vorliegende Maschine ist eine hydraulische Gesenkbiegepresse, die ausschlieBlich zum Biegen
von Blechen (Kaltumformung) konzipiert wurde und somit auch nur fiir diesen Verwendungszweck
bestimmt ist. Eine andere oder dariiber hinausgehende Benutzung gilt als nicht bestimmungsgemaB™
Fiir hieraus entstehende Schiiden haftet die Firma EHT Werkzeugmaschinen GmbH nicht.

Biegearbeiten sind Arbeitsprozesse, die eine spanlose Umformung eines Werkstiickes entlang gerader
Linien (den Biegeachsen) ohne beabsichtigte Dickeninderung bewirken. Dabei ragt ein Teil des
Werkstiickes (Schenkel) aus dem Pressenwerkzeug heraus und schwenkt wihrend des
Biegevorganges um die Biegeachse. . I

In Sonderfillen kann die Maschine auch fiir Prige- oder Stanzarbeiten verwendet werden. Diese
Verwendungsarten sind jedoch nur durch spezielle Zusatzausriistungen realisierbar, die von der Firma
EHT Werkzeugmaschinen GmbH zur Benutzung freigegeben werden miissen.

Zur bestimmungsgemifen Verwendung gehort auch

o das Beachten aller Hinweise aus der Betriebsanleitung und

e die Einhaltung der Inspektions- und Wartungsarbeiten

1.6 Gewihrleistung und Haftung

Grundsitzlich gelten unsere ,,Allgemeinen Verkaufs- und Lieferbedingungen®. Diese stehen dem
Betreiber spitestens seit Vertragsabschluf zur Verfiigung. Gewéhrleistungs- und Haftungsanspriiche
bei Personen und Sachschiden sind ausgeschlossen, wenn sie auf eine oder mehrere der folgenden
Ursachen zuriickzufiihren sind:
oter 25
« o nicht-bestimmungsgemife Verwendung der Maschine

o, 2Aun'é'ei‘i:'h_gern‘é.iﬁes Montieren, Inbetriebnehmen, Bedienen wiid Warten der Maschine

° Betrgiben‘ der Maschine bei defekten Sicherheitseinrichtungen oder nicht ordnungsgemaB
angebrachten oder nicht funktionfihigen Sicherheits- und Schutzvorrichtungen

e Nichtbeachien der Hinweise in der Betriebsanleitung bezﬁglicﬁ Transport, Lagerung,
Montage, Inbetriebnahme, Betrieb, Wartung und Riisten der Maschine

e eigenmichtige bauliche Verdnderungen an der Maschine
o mangelhafte Uberwachung von Maschinenteilen, die einem Verschleill unterliegen
e unsachgemil durchgefiihrte Reparaturen

o Katastrophenfille durch Fremdkorpereinwirkung und héhere Gewalt

g-\allgem\doku\handbuch\pressen\deutsch\ba210920.doc Ausgabe Apr. 97



¥

Betriebsanleitung Grundlegende Sicherheitshinweise
WERKZEUGMASCHINEN VARIOPRESS 320-35 ‘Werks-Nr. 210920 Seite 8

1.7 Urheberrecht

Das Urheberrecht an dieser Betriebsanleitung verbleibt bei der Firma EHT Werkzeugmaschinen
GmpH.
Diese Betriebsanleitung ist nur fiir den Betreiber und dessen Personal bestimmt.

Sie enthilt die Vorschriften und Hinweise, die weder vollstindig noch teilweise

e verfielfiltigt
e verbreitet oder

e anderweitig mitgeteilt werden diirfen.

Zuwiderhandlungen konnen strafrechtliche Folgen nach sich ziehen.
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2 Technische Daten

2.1 Maschinentyp

Hydraulische Gesenkbiegepresse VARIOPRESS 320-35
2.2 Hauptdaten der Maschine

2.2.1 Abmessungen

Ge‘samtlﬁnge: 6100 mm
Gesamtbreite: 4350 mm
Gesamthohe iiber Flur: | 4230 mm
Gesamttiefe unter Flur: 750 mm

2.2.2 Funktionsdaten

Arbeitslinge: S 3550 mm
Horn links: — mm
Horn rechts: -—- mm
Abstand zwischen den Maschinenstidndern: 3050 mm
Stinderausladung: 400 mm
StoéBelhub: 590 mm
Abstand Tisch-StoBel: min. 760 mm

max. 1350 mm

Maximale Prefkraft: 3200 kN
Hubgeschwindigkeiten: Leerlauf max. 100 mm/s
Prefigang max. 10 mm/s
Riickzug max. 100 mm/s
Gewicht der Maschine: 25000 kg
Baujahr: 1997
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2.2.3 Sicherheits-Daten

Sicherheitsabstand :
(Abstand zwischen Werkzeug und Bedienelementen)

zul. Nacillaufzeit:

2.2.4 Hydraulik / Pneumatik
Druck im Hydrauliksystem:
Druck im Pneumatiksystem:

Inhalt des Oltanks:

2.2.5 Anschlufwerte

Betriebsspannung:.

Nennstrom der Hauptabsicherung:
AnschluBleistung:

Antriebsleistung des Hauptmotors:
2.3 Riickwirtiger Anschlag

2.3.1 Anschlagtrigerverstellung

Anschlagbereich X-Achse (von Biegelinie):
Verstellgeschwingigkeit X-Achse:
Antriebsleistung X-Achse:

2.3.2 Hohenverstellung

2.3.2.1 Verstellung pneumatisch (digitale Hilfsfunktion)

Verstellbereich (von Matrizenoberfléche):

2.3.2.2 Verstellung iiber Servomotor (R-Achse)

Verstellbereich R-Achse (von Tischoberfldche):
Verstellgeschwindigkeit R-Achse:
Antriebsleistung R-Achse:

min. 270 mm

max. 168 ms

o~ gaax. 280 bar

max. 6 bar

500

1

3x400V/N/PE/50Hz
zul. Abweichung + 10 %

max. 100
36,5
30

5-1500
max. 250
1

E——

105-255
max. 100

1

A
kW
kW

mm
mm/s

kW

mm/s

kW
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2.3.3 Anschiagfingerverstellung

Verstellbereich Z1-Achse (von linker Tischstirnseite): --- mm
Verstellgesoh\‘windigkeit Z1-Achse: max. --- mm/s
Antriebsleistung Z1-Achse: - kW
Verstellbereich Z2-Achse (von linker Tischstirnseite): --- mm
Verstéllgﬁia&yindigkeit Z2-Achse: max. --- mm/s
Antriebsleistung Z2-Achse: S oy - kW
Verstellbereich X1-Achse (von Mittellage): +--- mm
Verstellgeschwindigkeit X1-Achse: max. --- mm/s
Antriebsleistung X1-Aghse: -- kW
2.4 Matrizenverschiebung

2.4.1 Verstellung pneumatisch (digitale Hilfsfunktion)

Anzahl der mdglichen Matrizenstellungen: 7

2.4.2 Verstellung iiber Servomotor (M1/M2-Achse)

Verstellbereich M1/M2-Achse (von Biegelinie): --- mm
Versteligeschwindigkeit M1/M2-Achse: --- mm/s
Antriebsleistung M1/M2-Achse : - kW
2.5 Héhenverstellung Auflagekonsole vorne

Verstellbereich AK1/AK2-Achse (von Tischoberfliche): --- mm
Verstellgeschwindigkeit AK1/AK2-Achse: --- mm/s
Antriebsleistung AK1/AK2-Achse : --- kW
2.6 Biegehilfe vorne

Schwenkwinkel BV1/BV2-Achse: 45 °
Schwenkgeschwindigkeit BV1/BV2-Achse: max. 45 °/s
Hochschwenkkraft (pro Schwenkarm) BV1/BV2-Achse: max. 1000 N
Einstellbare Kerbenweite: max. 80 mm
Antriebsleistung BV1/BV2-Achse: - kW
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2.7 Biegehilfe hinten

Schwenkwinkel BH-Achse: - ©

- ﬁSqéhwenkgeschwindigkeit BH-Achse: - g
THochschwenkkraft B‘H-Athse max. - N
Einstellbare Kerbenweite: max. --- mm

Antriebsleistung BH-Achse: Lot - kW

2.8 ?ﬁchhochhalterung o

2.8.1 Verstellung pneumatisch (digitale Hilfsfunktion)

Verstellbereich (von Matrizenoberfliche): S - — mm

2.8.2 Verstellung iiber Servomotor (H-Achse)

Verstellbereich H-Achse (von Tischoberfliche): 160 mm
Verstellgeschwindigkeit H-Achse: 80 mm/s
Antriebsleistung H-Achse: 1 kW

o
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3 Aufbau und Wirkungsweise der Maschine

3.1 Maschinengestell

Das Maschinengestell besteht aus einer Ganzstahlschweilkonstruktion. Die aus massiven Stahlplatten
gefertigten Maschinensténder werden im oberen Bereich durch eine kastenformige
Verbindungstraverse und im unteren Bereich durch den aufgelagerten Maschinentisch

zqsammengehalten. In der Verbindungstraverse ist gleichzeitig der Oltank integriert.
@,

3.2 StéRel (Oberwange)

Der St58el ist aus einer massiven Stahlplatte gefertigt und wird in langen Stahlkulissen mit
Kunstoffbelag gefiihrt. Die StoBelunterseite ist als Stempel- (Oberwerkzeug-) Aufnahme ausgefiihrt.

3.3 Arbeitszylinder

Die Arbeitszylinder sind doppelt wirkende Hydraulikzylinder. Sie bewegen den StoBel in vertikaler
Richtung. Die Zylinder sind im oberen Teil der Stéinder angebaut und mit Kugelscheiben gelenkig am
StiBel befestigt.

Ein Arbeitszylinder besteht aus einem Stahlgehéuse mit gehonten Bohrungen und einem
hartverchromten und geschliffenen Kolben. Diese sind mit 6lbestindigen Nutringen gegeneinander
abgedichtet.

3.4 Hubeinstellung

Die Hubeinstellung des StoBels erfolgt durch die DNC-Steuerung. Die Umschaltpunkte zur Steuerung
des Bewegungsablaufes

oberer Totpunkt (OT)
Geschwindigkeitsumschaltpunkt (UP)
Sicherheitspunkt (PSS)

Klemmpunkt (KP)

unterer Totpunkt (UT)

werden in die DNC-Steuerung eingegeben bzw. nach Eingabe der Statuswerte (Blechstirke,
Biegewinkel, Biegeldnge, etc.) durch die DNC-Steuerung errechnet.

3.5 Gleichlauf

Der Gleichlauf der beiden Arbeitszylinder wird durch einen geschlossenen Regelkreis garantiert. Zu
jedem Arbeitszylinder ist zwischen Tisch und Stdssel ein WegmeBgeber angebaut. Diese nehmen den
tatsichlichen Verfahrweg des Stossels auf und geben die MeBwerte an die DNC-Steuerung weiter.
Diese vergleicht den Istwert mit dem Sollwert und regelt tiber Proportional-Regelventile die Auf- bzw.
Abwirtsbewegung der Arbeitszylinder.
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3.6 Geschwindigkeit

Die maximale Geschwindigkeit der Stosselbewegung ist fiir jeden Geschwindigkeitsbereich durch
cinen Maschinenparameter in der DNC-Steuerung festgelegt. Im Bereich zwischen Klemmpunkt und
unterem Totpunkt kann die Geschwindigkeit vom Bediener, durch Eingabe von Parametern (0-9) in
die DNC-Steuerung, reduziert werden.

3.7 Prekaaft

Die PreRkraft kann direkt in die DNC-Steuerung eingegeben werddaroder sie wird nach Eingabe der
Statuswerte (Blechstirke, Biegewinkel, Biegeldnge, etc.) von der DNC-Steuerung berechnet. Die
PreBkraft ist zwischen einem Minimalwert und einem Maximalwert einstellbar. Diese Werte sind
durch Maschinenparameter in der DNC-Steuerung festgelegt. Sie sind abhingig von der
Maschinengrofle.

3.8 Hydrauliksteuerung

Die Hydrauliksteuerung setzt sich aus verschiedenen Komponenten zusammen :
e einer Hydraulikpumpe
e einem Druckolfilter
e einem Pumpenblock
e je einem Gleichlaufsteuerblock zu jedem Zylinder

e bei hydraulischen Zusatzfunktionen evtl. einer zusitzlichen Hydraulikpumpe und auf dem
Oltank aufgebauten, zusitzlichen Hydraulikventilen

387 “Hydraulikpumpe

Die Hydraulikpumpe (Hydrauhkschema Pos. 8 bzw. 9) ist eine Innenzahnradpumpe, die {iber eine
elastische Kupplung von einem Drehstrommotor angetrieben wird. Sie befindet sich direkt im Oltank.

3.8.2 Druckfilter

Der Druckfilter (Hydraulikschema Pos. 14) ist zwischen Pumpe und Pumpenblock in die Rohrleitung
eingebaut und befindet sich auf der Tankriickseite. Er ist mit einem Differenzdruckschalter
ausgeriistet, mit dem der Verschmutzungsgrad des Filters iiberwacht wird. Bei zu grofer
Druckdifferenz leuchtet die Verschmutzungsanzeige des Olfilters (Meldeleuchte rot). Das
Filterelement muf} ausgetauscht werden.

3.8.3 Pumpenblock

Der Pumpenblock (Hydraulikschema Pos. 19) ist mit einem Proportional-Druckventil zur Steuerung
des Pumpendruckes und des Neutralumlaufes ausgeriistet. Desweiteren ist er zur sicheren Steuerung
der Nachsaugventile notwendig. Der Pumpenblock ist auf dem Tank aufgebaut.
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Die Druckregeleinheit besteht aus den im Hydraulikschema ersichtlichen Positionen 19.2, 19.3, 19.4
und 19.5. Sie hat zwei Hauptfunktionen :

o  Als Uberdruckventil schiitzt sie das Hydrauliksystem gegen tiberhhte Driicke und somit die
ganze Maschine vor iiberhohter Belastung.

o Uber das Proportional—Drucléventil, das von der DNC-Steuerung angesteuert wird, regelt sie
den Systemdruck. Die Druckwerte werden von der DNC-Steuerung in Abhéngigkeit der
programmierten Werkzeug- und Werkstiickdaten errechnet.

Das 4/2-Wegeventil (Hydraulikschema Pos. 19.7) ist ein elektrisch iberwachtes Sicherheitsventil und
-+ dient zur Ansteuerung und und Stellungsiiberwachung der Nachsaugventile.

& SRR
3.8.4 Gleichlaufsteuerblock

Die Gleichlaufsteuerbldcke sind direkt auf den beiden Zylindern angeflanscht. Sie enthalten alle fiir
die Gleichlaufregelung erforderlichen hydraulischen Bauelemente, wie z.B. Regelventile sowie
hydraulische Sicherheitsschaltungen und Sicherheitsventile.

Durch das Proportionalregelventil (Hydraulikschema Pos 20.2) werden die von der DNC-Steuerung
vorgegebenen Bewegungsrichtungen und Geschwindigkeiten der Zylinderkolben ausgefiihrt.

Das Druckbegrenzungsventil (Hydraulikschema Pos 20.3) ist ein Sicherheitsventil und sichert die
Kolbenunterseite gegen Uberlastung.

Das Druckventil (Hydraulikschema Pos. 20.4) dient als Halteventil des Stofels und ist auf den, der
Zylinderunterseite entsprechenden, Lasthaltedruck eingestellt.

Das Riickschlagventil (Hydraulikschema Pos. 20.5) dient zur Absperrung der Zylinderunterseite und
verhindert ein schnelles Absinken des StoBels. Das Ventil wird nur wihrend der schnellen
Abwirtsbewegung (der StoBel befindet sich im freien Fall) gedfinet.

Das Nachsaugventil (Hydraulischema Pos. 20.6) ermdglicht wihrend der schnellen
Abwirtsbewegung (der StoBel befindet sich im freien Fall) ein Nachsaugen des Oles aus dem Tank in
den Zylinder. Im Falle eines Schaltfehlers des Regelventiles in der Aufwirtsbewegung verhindert das
offene Nachsaugventil den Druckaufbau in der Zylinderoberseite und somit eine geféhrliche
Abwirtsbewegung. Das Ventil wird nur wihrend der Arbeitsbewegung geschlossen. Mit gedffnetem
Nachsaugventil kann kein Arbeitsdruck aufgebaut werden.

Das Wegesitzventil (Hydraulikschema Pos 20.7) ist Stellungsiiberwacht und dient als
Sicherheitsventil. Es wird in der Aufwirtsbewegung so geschaltet, daf es als Riickschlagventil
arbeitet. Somit wird bei einem Schaltfehler eine gefihrliche Abwirtsbewegung verhindert.
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3.9 Riickwaértiger Anschlag

Die Maschine ist mit einem der nachfolgend beschriebenen Anschlagsysteme ausgeriistet..

3.9.1 Anschlagsystem I

Der riickwirtige Ansc.ﬁ'ﬁg ist mit mindestens zwei Anschlagfingern ausgeriistet. Diese sind seitlich (in
Z-Richtung) manuell leicht verschiebbar und werden zum Biegen pneumatisch geklemmt.
Die Anschlagfinger sind hochklappbar und kdnnen auch zur Blechauflage verwendet werden.

Die Tiefenverstellung erfolgt elektrisch (X-Achse).
Der Einstellbereich der X-Achse liegt zwischen 5-1000 mm bezogen auf die Biegelinie.
Die Verstellgeschwindigkeit der X-Achse betrdgt max. 250 mm/s.

Die Hohenverstellung erfolgt pneumatisch (digitale Hilfsfunktion).
Der Einstellbereich betriigt + 10 mm bezogen auf die Matrizenoberkante.

Alle Bewegungen werden von der DNC-Steuerung ausgefiihrt und iberwacht. . L -

3.9.2 Anschlagsystem II

Der riickwirtige Anschlag ist mit mindestens zwei Anschlagfingern ausgeriistet. Diese sind seitlich (in
Z-Richtung) manuell leicht verschiebbar und werden zum Biegen pneumatisch geklemmt.
Die Anschlagfinger sind hochklappbar und kénnen auch zur Blechauflage verwendet werden.

Die Tiefenverstellung erfolgt elektrisch (X-Achse).
Der Einstellbereich der X-Achse liegt zwischen 5-1000 mm bezogen auf die Biegelinie.
Die Verstellgeschwindigkeit der X-Achse betrigt max. 250 mm/s.

Die Hohenverstellung erfolgt elektrisch (R-Achse).
Der Einstellbereich der R-Achse betréigt 150 mm.
Die Verstellgeschwindigkeit der R-Achse betrigt max. 100 mm/s.

Alle Bewegungen werden von der DNC-Steuerung ausgefiihrt und tiberwacht.

o

3.9.3 Anschlagsystem III

Der riickwirtige Anschlag ist mit zwei in Z-Richtung (Z1/Z2-Achse) automatisch verschiebbaren
Anschlagfingern ausgeriistet. Die Anschlagfinger sind hochklappbar und kénnen auch zur
Blechauflage verwendet werden.

Die Tiefenverstellung erfolgt elektrisch (X-Achse).
Der Einstellbereich der X-Achse liegt zwischen 5-1000 mm bezogen auf die Biegelinie.

Die Verstellgeschwindigkeit der X-Achse betréigt max. 250 mm/s.

Die Hohenverstellung erfolgt elektrisch (R-Achse).
Der Einstellbereich der R-Achse betrégt 150 mm.
Die Verstellgeschwindigkeit der R-Achse betrigt max. 100 mm/s.

Die Verschiebung der Anschlagfinger erfolgt elektrisch (Z1/Z2-Achse).
Der Einstellbereich der Z-Achsen ist abhéingig von der Arbeitsléinge der Maschine.
Die Verstellgeschwindigkeit der Z1- bzw. Z2-Achse betrigt max. 1000 mm/s.

Alle Bewegungen werden von der DNC-Steuerung ausgefiihrt und tiberwacht.
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3.9.4 Anschlagsystem IV

Dieses Anschlagsystem ist besonders geeignet zum Anschlagen von Blechen, bei denen die
Anschlagseite nicht parallel zur Biegelinie verlauft.

Der riickwiirtige Anschlag ist'mit zwei in Z-Richtung (Z1/Z2-Achse) automatisch verschiebbaren
Anschlagfingern ausgeriistet. Die Anschlagfinger konnen zusétzlich noch in X1-Richtung verstellt
werden. Der linke Anschlagfinger wird pneumatisch (digitale Hilfsfunktion) und der rechte
Anschlagfinger iiber eine Achse (X1-Achse) verstellt. Fiir das seitliche Anschlagen der Bleche bei
Schrigstellung ist jeder Anschlagfinger mit einem Seitenanschlag ausgeriistet.

Die Seitenanschlige werden pneumatisch (digitale Hilfsfunktion) ein- und ausgefahren.

Die Anschlagfinger sind als Klappfinger ausgefiihrt.

Die Tiefenverstellung erfolgt elektrisch (X-Achse).
Der Einstellbereich der X-Achse liegt zwischen 5-1000 mm bezogen auf die Biegelinie.
Die Verstellgeschwindigkeit der X-Achse betrdgt max. 250 mm/s.

. e
Die Hohenverstellung erfolgt elektrisch (R-Achse).
Der Einstellbereich der R-Achse betrigt 150 mm.

Die Verstellgeschwindigkeit der R-Achse betriigt max. 100 mm/s.

Die Verschiebung der Anschlagfinger erfolgt elektrisch (Z1/Z2-Achse).
Der Einstellbereich der Z-Achsen ist abhiingig von der Arbeitsldnge der Maschine.
Die Verstellgeschwindigkeit der Z1- bzw. Z2-Achse betrigt max. 1000 mm/s.

Der Einstellbereich der beiden Verstellungen in X1-Richtung betrigt je 150 mm.
Die Verstellgeschwindigkeit der X1-Achse betrégt max. 250 mm/s.

Alle Bewegungen werden von der DNC-Steuerung ausgefiihrt und iiberwacht.
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4 Sicherheits-Vorschriften

4.1 Symbol- und Hinweiserkldrungen

In der Betriebsanleitung werden foléende Benennungen und Zeichen fiir Gefdhrdungen verwendet:

Dieses Symbol bedeutet eine unmittelbare drohend gefahr fur das Leben
und die Gesundheit von Personen.

Das Nichtbeachten dieser Hinweise hat schwere gesundheitsschadliche Auswirkungen zur Folge, bis hin zu
]ebensgefah) lichen Verletzungen

o
.

Dieses Symbol bedeutet eine mdglicherweise drohende Gefahr fiir das
Leben und die Gesundheit von Personen.

Warnung

e -

Das Nichtbeachien dieser Hinweise kann schwere gesundheitsschadliche Auswirkungen zur Folge haben, bis hin zu

lebensgefiihrlichen Verletzungen.

Dieses Symbol bedeutet eine miglicherweise gefihrliche Situation.

Das Nichtbeachten dieser Hinweise kann leichte Verletzungen zur Folge haben oder zu Sachbeschddigungen fithren.

4.2 Organisatorische MaBhahmen

o Die erforderlichen personlichen Schutzausriistungen sind vom Betreiber bereitzustellen.

o Alle vorhandenen Sicherheitseinrichtungen sind regelmifig zu iiberpriifen.

4.3 Informelle Sicherheits-MaRnahmen

o Die Betriebsanleitung ist stindig am Einsatzort der Maschine aufzubewahren.

o Erginzend zur Betriebsanleitung sind die allgemein giiltigen sowie die ortlichen Regelungen
zur Unfallverhiitung und zum Umweltschutz bereitzustellen und zu beachten.

e Alle Sicherheits- und Gefahrenhinweise an der Maschine sind in lesbarem Zustand zu halten.
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4.4 Ausbildung des Personals

e  Nur geschultes und eingewiesenes Personal darf an der Maschine arbeiten.

o Die Zustiindigkeiten des Pefsonals sind klar festzulegen fiir das Montieren, Inbetriecbnehmen,
Bedienen, Warten, Riisten und Instandsetzen.

o  Anzulernendes Personal darf nur unter Aufsicht einer erfahrenen Person an der Maschine
arbeiten.

4.5 Transport und Montage

o Maschine kopflastig (beim Verladen beachten) !
o Zulissige Bodenbelastung beachten. Fundament den jeweiligen Bodenverhiltnissen anpassen.
O '. - . .

e Maschine am Boden befeétigér{p!

4.6 Schutzvorrichtungen

e Vor jedem Ingangsetzen der Maschine miissen alle Schutzvorrichtungen sachgerecht
angebracht und funktionsfihig sein.

e Schutzvorrichtungen diirfen nur entfernt werden
o mnach Stillstand und
« nach Absicherung gegen Wieder-Ingangsetzen der Maschine.

e Sicherheitsschalter der Schutzgitter nicht iiberbriicken.

e Bei Lieferung von Teil-Komponenten sind die Schutzvorrichtungen durch den Betreiber
vorschriftsmiBig anzubringen.

4.7 Maschinen-Steuerung

o Aufkeinen Fall Programminderungen an der Software vornehmen !

o Nur eingewiesenem Personal ist es erlaubt, die Steuerung zu betitigen.

4.8 Sicherheits-MaRnahmen im Normalbetrieb

e Maschine nur betreiben, wenn alle Schutzeinrichtungen voll funktionsfihig sind.

e Vor Einschalten der Maschine sicherstellen, daB niemand durch die anlaufende Maschine
gefihrdet werden kann.

e Mindestens einmal pro Schicht die Maschine auf dufBerlich erkennbare Schaden und
Funktionsfihigkeit der Sicherheitseinrichtungen iiberpriifen.

e Werkstiicke diirfen nicht auf den Auflagekonsolen zwischengelagert werden.

o Bei Funktionsstdrungen Maschine sofort stillsetzen ; Stérungen beseitigen lassen.
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Bei Arbeiten mit zwei Bedienern - nur zuliissig wenn die Maschine dafiir ausgeriistet ist -
den Schliisselschalter auf ,,2-Mann (4-Hand)“ stellen und Schliissel abziehen.

4.9 Gefahren durch elektrische Energie

4.10

4.12

Arbeiten an der elektrischen Versorgung nur von einer Elektro-Fachkraf:t durchfiihren lassen.

Die elektrische Ausriistung der Maschine regelmaBig iiberpriifen. Lose Verbindungen und
angesehmorte Kabel sofort beseitigen.

Der Schaltschrank ist stets verschlossen zu halten.
Der Zugang ist nur autorisiertem Personal mit Schliissel oder Werkzeug erlaubt.

Sind Arbeiten an spannungsfithrenden Teilen notwendig, ist eine zweite Person
hinzuzuziehen, die notfalls den Hauptschalter ausschaltet.

Nur Originalsicherungen verwenden! Bei Verwendung zu starker Schmelzsicherungen wird
die elektrische Anlage zerstort.

Steckverbindungen nur in spannungslosem Zustand 16sen bzw. stecken

Gefahren durch hydraulische Energie

An den hydraulischen Einrichtungen darf nur Personal mit speziellen Kenntnissen und
Erfahrungen in der Hydraulik arbeiten.

Zu 5ffnende Systemabschnitte und Druckleitungen vor Beginn von Reparaturarbeiten
drucklos machen.

Hydraulik-Schlauchleitungen in angemessenen Zeitabstdnden auswechseln, auch wenn keine - — -

sicherheitsrelevanten Mingel erkennbar sind.

Besondere Gefahrenstellen

Durch Hochschlagen von langen Schenkellidngen : oy
& .- e

Sicherheitsabstand genauestens einhalten !
Niemals zwischen den Werkzeugen hindurchgreifen

Niemals im Innenraum der Presse einschliefen lassen

Hinweise fiir den Notfall

In Notsituationen grundsitzlich NOT-AUS - Taster driicken

Unter hohem Druck austretende Fliissigkeiten konnen die Haut durchdringen und schwere
Verletzungen verursachen.

Bei Verletzungen durch Druckfliissigkeiten sofort einen Arzt aufsuchen, es besteht
Infektionsgefahr.

Brennendes Ol mit COp-Léscher oder Pulverloscher 16schen!

Brand in der elektrischen Steuerung mit COp-Loscher 16schen!
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4.13 Wartung und Instandhaltung, Stérungsbeseitigung

o Vorgeschriebene Einstell-, Wartungs- und Inspektionsarbeiten fristgemal durchfiihren.

o Im Kraftfluh liegende Verbindungselemente im Rahmen der regelmaﬁlgen Priifungen auf
einwandfreie Beschaffenheit kontrollieren.

o Bedienungspersonal vor Beginn der Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten informieren.
o Bei Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten St6Bel absenken in das Gesenk.

- e Alle der Maschinén vor- und nachgeschalteten Anlagenteile und Betriebsmedien wie
Druckluft und Hydraulik gegen unbeabsichtigte Inbetriebnahme sichern.

o Bei allen Wartungs-, Inspektions- und Reparaturarbeiten Maschine spannungsfrei schalten
und Hauptschalter gegen unerwartetes Wiedereinschalten sichern.

«  Hauptschalter abschlieBen und Schliissel abziehen und

« ein Warnschild gegen Wiedereinschalten anbringen.
o  Grofere Baugruppen beim Austausch sorgfiltig an Hebezeugen befestigen und sichern.
e Geldste Schraubverbindungen auf festen Sitz kontrollieren.

e Nach Beendigung der Wartungsarbeiten Sicherheitseinrichtungen auf Funktion {iberpriifen.

4.14 Bauliche Verdnderungen an der Maschine

e Ohne Genehmigung des Herstellers keine baulichen Verénderungen, An- oder Umbauten an
der Maschine vornehmen. Dies gilt auch fiir SchweiBen an tragenden teilen.

e  Alle Umbau-MaBnahmen bediirfen einer schriftlichen Genehmigung der Firma EHT
Werkzeugmaschinen GmbH.

,.‘Maschinenteile in nicht einwandfreiem Zustand sofort austauschen.

Ventile nur komplett austauschen

Nur Original-Ersatz- und VerschleiBteile verwenden.

. Bei fremdbezogenen Teilen ist nicht gewihrleistet, daf sie beanspruchungs- und
sicherheitsgerecht konstruiert und gefertigt sind.

4.15 Reinigen der Maschine und Entsorgung

e Verwendete Stoffe und Materialien sachgerecht handhaben und entsorgen, insbesondere
« bei Arbeiten an Schmiersystemen und -einrichtungen und

o beim Reinigen mit Losungsmitteln.
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4.16 Larm der Maschine

o Der von der Maschine ausgehende Dauerschalldruckpegel betrigt < 70 dB(A).

e Abhingig von den &rtlichen Bedingungen kann ein hoherer Schalldruckpegel entstehen, der
Larmschwerhdrigkeit verursacht. In diesem Fall ist das Bedienpersonal mit entsprechenden
Schutzausriistungen oder Schutzmafnahmen abzusichern.
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5 Transport und Lagerung

oy
TNy

5.1 ‘Abmessungen und Gewicht, Schwerpunkt

o Abmessungen siehe Kapitel Technische Daten
o Gewicht siehe Kapitel Technische Daten

o Der Schwerpunkt der Maschine liegt auf einer senkrechten Linie unterhalb der vorderen
Anschlagpunkte. '

5.2 Hinweise und SchutzmaBnahmen fiir den Transport

e Maschine ziim Transport am Transportfahrzeug verzurren.

Maschine ist kopflastig ! .
Maschine nur an den vorderen Anschlagpunkten aufnehmen.

e Maschine nur ohne Olfiillung transportieren.

5.3 Hebezeuge, Transportosen

o Nur gepriifte und zugelassene Hebezeuge verwenden.
o  Schikel nach DIN 82101
o  Anschlagketten nach DIN 5687 Giiteklasse 8
o Anschlagseile nach DIN 3088

« Textile Hebezeuge z.B.
Rundschlingen nach DIN 61360

Bei der Auswahl der Hebezeuge auf ausreichende Tragkraft achten !

5.4 Entladen, Verladen

e Maschine nur an den vorderen Anschlagpunkten aufnehmen.

o Darauf achten, daB die Hydraulikaggregate auf den Zylindern nicht beschadigt werden.
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5.5 Kontrolle bei Ubernahme durch den Empfinger

e Bei der Ubernahme Maschine auf sichtbare Transportschiden iiberpriifen.
o Schiiden an beweglichen Teilen
o  Schiden an elektrischen Leitungen
o Schiden an hydraulischen Leitungen

o Schiden an pneumatischen Leitungen

5.6 Transportschédden melden und dokumentieren

o Festgestellte Transportschiden miissen auf den Frachtpapieren festgehalten werden.

o Der verantwortliche Zulieferer (im Normalfall der Lkw-Fahrer) muB die festgestellten
Schaden auf den Frachtpapieren bestitigen - durch Unterschrift.

o Transportschiden so schnell wie moglich dem Hersteller melden.

5.7 Lagerort, Dauer, SchutzmalRnahmen

e Alle blanken Teile der Maschine werden vor der Auslieferung mit Korrosionschutz versehen.

e Die Maschine kann bedenkenlos bis zu 14 Tagen gelagert werden.
e Maschine moglichst in trockenen Rdumen lagern.

o Bei Einlagerungen von mehr als 14 Tagen, Uberseetransporten etc. unbedingt Riicksprache
mit dem Hersteller halten.

e Die Maschine muB in diesem Fall besonders geschiitzt und verpackt werden.
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6 Aufstellung, Montage, Inbetriebnahme

6.1 Aufstellort, Einsatzort

e moglichst geschlossener Raum
e Maschinenabmessungen sieche Aufstellungsplan
o " Fundamentﬁpgm und Fundamentbelastung siehe Aufstellungsplan

e 4 Stahipléttgﬁ (Grt')ﬁe siehe Aufstellungsplan) miissen vorhanden sein

6.2 Maschine aufstellen, befestigen, verankern

o Maschine mittels Schdkeln an den Anschlagpunkten anhﬁngeﬁ‘
B

o Bei zerlegten Maschinen StdBel bzw. Tisch anschrauben

e Maschine auf vorgesehene Montageplatten stellen

o Ausrichten der Maschine sowohl in Langsrichtung als auch in Querrichtung.
Die Maschine wird mit den Einstellschrauben in den FuBplatten ausgerichtet

o  Priifmittel:
— Richtwaage nach DIN 877
— Lineal nach DIN 874 Teil 1
— Priifklstze oder andere Priifhilfsmittel
o  Ausrichten in Léngsrichtung:
— Priifklétze auf linker und rechter Seite auf denTisch der Maschine auflegen.

— Lineal auf Priifkldtze, Richtwaage in der Mitte des Lineals aufsetzen und Anzeige
ablesen.

o Ausrichten in Querrichtung

— Richtwaage auf der linken Maschinenseite in der Mitte des Tisches aufsetzen und
Anzeige ablesen.

— Richtwaage auf der rechten Maschinenseite in der Mitte des Tisches aufsetzen und
Anzeige ablesen.

o zulidssige Abweichungen

— fiir beide Messungen 0,02 mm auf 1000 mm MeBlinge
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Masehine mit dem Boden fest verschrauben

e je nach Ausfithrung
e mit den im Fundament einbetonierten Steinschrauben DIN 529

o mit den mitgelieferten Ankerdiibeln

®

6.3 Reinigen der Maschine, ggf. schmieren, auffiillen

6.3.1 Korrosionschutz entfernen : R

o Entfernen des Korrosionsschutzes ist nur erforderlich bei eingelagerten und seemafig
verpackten Maschinen

e Reinigen der blanken Maschinenteile, wie z.B.
o Tischoberfldche
. Auflagekonsolen
o  Anschlagteile (Fiihrungsschienen, Anschlagstelle des Bleches, etc.)
o  StoBelfiihrung
o Werkzeuge

"o -~~Reinigungsmittel verwenden, die fiir die Umwelt weitgehend unbedenklich sind. -

Reinigungsmittel fachgerecht entsorgen.

6.3.2 Schmieren

e Schmieren ist nur erforderlich bei eingelagerten und seemifig verpackten Maschinen, d.h.
nach entfernen des Korrosionsschutzes mit Reinigungsmitteln.

e Schmieranweisung siehe Kapitel Wartung und Instandhaltung

6.3.3 Hydraulikdl auffiillen
o Olmenge siehe Technische Daten
o Typ des Hydraulikles siehe Schmierstoffiibersicht
e Die Reinheit des Hydraulikdles sollte der Klasse 15/12 nach ISO 4406 entsprechen.

e Bei Olen, die nicht der obigen Reinheitsklasse entsprechen mul} das Ol vor dem Betreiben der
Maschine durch einen Spiilvorgang gereinigt werden.
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o Ol auffiillen bis siehe Olstandsanzeige an der Tankriickseite

o Regelventile ausbauen und durch Spiilplatten ersetzen

o  Hauptschalter einschalten

o  Hauptmotor einschalten

« Maschine ca. 10 Stunden im Leerlauf laufen lassen

o Wihrend dieser Zeit auf keinen Fall Bewegungen des Stofels ausfithren !

« Bei aufleuchten der Verschmutzungsanzeige des Olfilters Filterelement austauschen.
o Nach dem Spiilvorgang Hauptmotor ausschalten

o  Hauptschalter ausschalten

o Spiilplatten abnehmen und Regelventile wieder einbauen

°

6.4 Herstellen der Energie und Versorgungsanschliisse

6.4.1 Elektrische Energieversorgung

Arbeiten an der Elektrischen Anlage nur von einer Elektro-Fachkraft

durchfithren lassen!

o AnschiuBwerte siche Kapitel Technische Daten _
(zul. Abweichungen beachten) -

@

e Maschine am Klemmenkasten im Schaltschrank anschlieffen.

e Drehfeld priifen mit entsprechendem MeBgerit.

Das Drehfeld muB linksdrehend sein!

e Bei falscher Drehrichtung, Drehfeldinderung nur durch vertauschen der Anschliisse im
Klemmenkasten realisieren.

6.4.2 Pneumatische Energieversorgung

e AnschluBwerte siche Kapitel Technische Daten

e Der Druckluftanschluf befindet sich auf der Stinderinnenseite des rechten
Maschinenstinders.

e AnschluB: Innengewinde G3/8
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6.5 Bedienungs- und Anzeigeelemente, Stérungsanzeigen

Die mit einem [] gekennzeichneten Bauteile sind an der Maschine vorhanden.

6.5.1 Am Schaltschrank

Bauteil Beschriftung Bemerkung
X Hauptschalter Stromversorgung unterbrechen
[0 Wahlschalter 1= Einzelbetrieb ~ Mit diesem Wahlschalter kann vorgewéhlt
mit SchloB 2 = Tandembetrieb werden, ob die Maschinen im Einzel- oder
im Tandembetrieb betrieben werden.
<] Wahlschalter Korrektur Mit di.esem Wahlischalter kénnen :
mit Schlof StoBelschriglage - qufomdgriiche Betriebsbedingungen erzeugt
—in = System werden, um den StoBel aus einer extremen
o unter Druck Schriiglage zu befreien.
2 = System
drucklos
[0 Kippschalter Beleuchtung

6.5.2 Am Schaltschrank oder am Zusatzgehiiuse zur DNC-Steuerung

Bauteil Beschriftung Bemerkung
X Meldeleuchte weifl Hauptrng_;gr(\ leuchtet wenn Hauptmotor eingeschaltet
X Drucktaster griin Hauptmotor Hauptmotor einschalten
X Drucktaster rot Hauptmotor Hauptmotor ausschalten
K Meldeleuchte weifs Steuerspannung leuchtet wenn Steuerspannung vorhanden
X| Meldeleuchte rot Olfilter leuchtet wenn der Olfilter verschmutzt ist
[0 Schlagtaster  rot Not-Aus
[l Meldeleuchte rot Stérung UVV leuchtet nach Unterbrechung des
Lichtstrahles der hinteren Abschirmung
[] TippschloB Lichtschranke aktiviert die Lichtschranke der hinteren
Abschirmung nach unterbrechen des
Lichtstrahles
] Wahlschalter Bedienungsart
mit Schlof 0= Aus
1 = Einrichten
2 =2-Hand
3 =2-Hand/Fuf}
4 =Ful}
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Bauteil Beschriftung Bemerkung
[] Wahlschalter Bedienungsart
mit Schlofl 0=Aus
1 = Einrichten
‘ 2 =2-Hand
' 3 = 2-Hand/Fuf}
4 = Ful
5=A0S - FuB

6 = AOS - Betrieb

] Wabhlschalter

4 - Hand' ey

zum Einschalten des zweiten Zweihand-

mit Schlof 0= Aus Bedienpultes
1=Ein
1] “Wahlschalter Lichtvorhang  ° zum Vorwihlen der Funktionsarten des
mit Schlof 0= Aus Lichtvorhanges
1 = BWS-Betrieb
[1 Wahlschalter Lichtvorhang zum Vorwihlen der Funktionsarten des
mit Schlof 0= Aus Lichtvorhanges
1 = Eintakt
2 = Zweitakt
3 = BWS-Betrieb
[ Wahlschalter Uberbriickung Durch Einschalten dieser Funktion kénnen
mit SchloB Matrizenstellungs-  zusétzliche Matrizenstellungen angefahren
abfrage werden. Die Stellungen miissen durch
mechanische Anschlige realisiert werden.
4 Wahlschalter Winkelsucher zum Ein- und Ausschalten der
mit Schlof} Winkelsuchfunktion
6.5.3 Im Zweihand-Bedienpult
Bauteil Beschriftung Bemerkung
] Pilzdrucktaster schwarz 2 Stiick vorhanden
zum Ausldsen der Abwirtsbewegung des
StoBels
[X] Schlagtaster  rot Not-Aus
Kl Drucktaster schwarz StoBel auf
] Drucktaster schwarz Matrizenklemmung
schlieBen
] Leucht- farblos Matrizenklemmung leuchtet bei gedffneter Matrizenklemmung
drucktaster offnen
X Drucktaster schwarz Stempelklemmung
schliefen
X Leucht- farblos Stempelklemmung  leuchtet bei gedffneter Stempelklemmung
drucktaster offnen
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Bauteil Beschriftung Bemerkung
[] Drucktaster schwarz Falzleiste schlieflen
[1] Leucht- farblos Falzleiste 6ffnen leuchtet bei gedftneter Falzleiste
drucktaster .
<] Schlagtastet ) Schaltsperre unterbricht den Steuerstrom um ein
ungewolltes Betdtigen der Maschine zu
verhindern
[] Drucktaster BWS - Start aktiviert den Lichtvprhang
[ Meldeleuchte BWS schiitzt leuchtet bei aktivem Lichtvorhang

I FuBschalter mit
Schutzhaube

6.5.4 An der Steuerung

Bedienungs- und Anzeigeelemente siehe Handbuch zur DNC-Steuerung.
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6.6 Betriebsarten

6.6.1 Einrichten

Die SchlieBbewegung des StoBels wird durch die Betitigung der beiden Pilzdrucktaster im
Zweihandbedienpult eingeleitet. Sie wird mit einer konstanten Geschwindigkeit von max. 10 mm/s
durchgefiihrt.

Wird einer der beiden Pilzdrucktaster losgelassen bleibt der StoBel stehen. Durch weiteres betétigen
der Pilzdrucktaster kann weitergefahren werden.

Durch betitigen des Drucktasters "StBel Auf" im Zweihandbedienpult fahrt der Stofel nach oben.
Wird der Drucktaster losgelassen bleibt der Stofel stehen.

6.6.2 Einzelhub

s

In der Betriebsart Eirizelhub kann die Maschine, je nach Ausfithrung durch verschiedene der

nachfolgend beschriebenen Betétigungsarten bedient werden.

6.6.2.1 2-Hand - Schaltung

Die SchlieBbewegung des StoBels wird durch die Betétigung der beiden Pilzdrucktaster im
Zweihandbedienpult eingeleitet.

Befindet sich der StéBel wihrend der SchlieBbewegung im Bereich zwischen oberem Totpunkt (OT)
und Sicherheitspunkt (PSS) und einer der beiden Pilzdrucktaster wird losgelassen, fihrt der Stoflel in
den in der Steuerung programmierten oberen Totpunkt (OT) zuriick.

Befindet sich der StoBel wihrend der SchlieBbewegung im Bereich zwischen Sicherheitspunkt (PSS)
und unterem Totpunkt (UT) und einer der beiden Pilzdrucktaster wird losgelassen, bleibt der StoBel in
emgenommenen Stellung stehen. Durch betitigen der Pilzdrucktaster kann weitergefahren werden.

Durch betatlgen des Drucktasters "StoBel Auf" im Zweihandbedienpult “Fihrt der StoBel in den
absoluten oberen Totpunkt (OT) der “Maschine zuriick.

Bleibgn die beiden Pilzdrucktaster bis zum Erreichen des unteren Totpunktes (UT) betitigt, werden
Druckabschaltung und Aufwirtsbewegung durch die DNC-Steuerung eingeleitet.

6.6.2.2 Kombinationsschaltung 2-Hand - Fuf}

Die SchlieBbewegung des StoBels wird durch die Betétigung der beiden Pilzdrucktaster im
Zweihandbedienpult eingeleitet.

Befindet sich der Stofel wihrend der SchlieBbewegung im Bereich zwischen oberem Totpunkt (OT)
und Sicherheitspunkt (PSS) und einer der beiden Pilzdrucktaster wird losgelassen, fahrt der StoBel in
den in der Steuerung programmierten oberen Totpunkt (OT) zuriick.

Beim Erreichen des Sicherheitspunktes (PSS) wird die StoBelbewegung unterbrochen. Im Bereich
zwischen Sicherheitspunkt (PSS) und unterem Totpukt (UT) wird die SchlieBbewegung des Stofels
mit dem FuBschalter ausgeldst. Wird der FuBschalter losgelassen bleibt der StoBel stehen. Durch
betitigen des FuBschalters kann weitergefahren werden.

Durch betitigen des Drucktasters "StofBel Auf" im Zweihandbedienpult fahrt der StoBel in den
absoluten oberen Totpunkt (OT) der Maschine zuriick.
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Bleibt der FuBschalter bis zum Erreichen des unteren Totpunktes (UT) betitigt, werden
Druckabschaltung und Aufwirtsbewegung durch die DNC-Steuerung eingeleitet.

6.6.2.3 Fufischaltung

Die SchlieBbewegung des StoBels wird durch die Betitigung des FuBschalters am Zweihandbedienpult
eingeleitet. Sie wird mit einer konstanten Geschwindigkeit von max. 10 mm/s durchgefiihrt.

Wird der FuBschalter im Bereich zwischen oberem Totpunkt (OT) und Sicherheitspunkt (PSS)
losgelassen, fihrt der StdBel in den in der Steuerung programmierten oberen Totpunkt (OT) zuriick.

Wird der FuBschalter im Bereich zwischen Sicherheitspunkt (PSS) und unterem Totpunkt (UT)
losgelassen bleibt der StoBel stehen. Durch betitigen des FuBschalters kann weitergefahren werden.

Durch betitigen des Drucktasters "StoBel Auf" im Zweihandbedienpult fahrt der Stofiel in den
absoluten oberen Totpunkt (OT) der Maschme zuriick.

Bleibt der FuBischalter bis zum Errelchen “dés unteren Totpunktes umn betatlgt werden
Druckabschaltung und Aufwirtsbewegung durch die DNC-Steuerung eingeleitet.

6.6.3 Einzelhub mit BWS bzw. AOS

BWS (beriihrungslos wirkende Schutzeinrichtung) = reine Schutzfunktion
AOS (aktive opto-elektronische Schutzeinrichtung) = iibernimmt Steuerbefehl
Der Lichtvorhang kann in 3 Funktionsarten betrieben werden.
e BWS-Betrieb ist ein reiner Schutzbetrieb.
Ein Eingreifen in das Schutzfeld fiihrt zu einem Not-Stop der Maschine.

Diese Funktionsart kann nur in Kombination mit einer der folgenden Betétigungsarten
betrieben werden

o 2-Hand
e« 2-Hand - FuB
° FuB

o [Eintakt ist eine Funktionsart, die die BWS (beriihrungslos wirkende Schutzeinrichtung) zu
einer AOS (aktive opto-elektronische Schutzeinrichtung) macht.

Die chhlieBbewegung des StoBels wird durch einmaliges Eingreifen in das Schutzfeld der
AOS eingeleitet. Ein weiteres Eingreifen in das Schutzfeld fiihrt zu einem Not-Stop der
Maschine.

e Zweitakt ist eine Funktionsart, die die BWS zu einer AOS macht.

Die Schliefbewegung des StoBels wird durch zweimaliges Eingreifen in das Schutzfeld der
AOS eingeleitet. Ein weiteres Eingreifen in das Schutzfeld fiihrt zu einem Not-Stop der
Maschine.
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6.6.3.1 Kombinationschaltung AOS - Fuf}

Diese Betitigungsart kann nur in Verbindung mit einer der beiden Funktionsarten fiir den
Lichtvorhang, Eintakt oder Zweitakt, betrieben werden.

Nach dem Einschalten dieser Betitigungsart oder nach einem Not-Stop muBl die AOS durch den
Druckschalter "AOS-Start" im Zweihand-Bedienpult aktiviert werden.

Die SchlieBbewegung des StoBels wird durch Eingreifen (Eintakt / Zweitakt) in das Schutzfeld der
AOS eingeleitet. Der Stofel fihrt bis: Zum;Slcherheltspunkt (PSS), bleibt stehen und die AOS wird
ausgeschaltet. Durch betiétigen des FuBschalters kann weitergefahren werden.

Bleibt der FuBschalter bis zum Erreichen des unteren Totpunktes (UT) betitigt, werden
Druckabschaltung und Aufwirtsbewegung durch die DNC-Steuerung eingeleitet.

Bei erreichen des oberen Totpunktes (OT) wird die AOS wieder aktiviert. Wird nach dem Aktivieren

der AOS in einem Zeitintervall von 30s keine SchlieBbewegung eingeleitet, wird die AOS deaktiviert.
Somit wird eine SchlieBbewegung durch unbewuBtes eingreifen in die AOS verhindert. Die AOS muf
jetzt durch den Drucktaster "AOS-Start" im Zweihand- Bedienpult wieder aktiviert werden.

6.6.3.2 AOS-Betrieb

Diqf,ie:Betﬁtigungsart kann nur in Verbindung mit einer der beiden Funktionsarten fiir den
Lichtvorhang, Eintakt oder Zweitakt, betrieben werden.

Nach dem Einschalten dieser Betitigungsart oder nach einem Not-Stop muf} die AOS durch den
Druckschalter "AOS-Start" im Zweihand-Bedienpult aktiviert werden.

Die SchlieBbewegung des StoBels wird durch Eingreifen (Eintakt / Zweitakt) in das SchutzSchutzfeld
. der AOS eingeleitet. Der StofBel fahrt durch bis zum unteren Totpunkt. Beim Uberfahren des
“"" Slcherheltspunktes (PSS) w1rd die AOS ausgescha&’é‘t\‘

Beim Errelchen des unteren Totpunktes (UT) werden Druckabschaltung und Aufwartsbewegung
durch die DNC- Steuerung eingeleitet. -

Bei erreichen des oberen Totpunktes (OT) wird die AOS wieder aktiviert. Wird nach dem Aktivieren
der AOS in einem Zeitintervall von 30s keine SchlieBbewegung eingeleitet, wird die AOS deaktiviert.
Somit wird eine SchlieBbewegung durch unbewuftes eingreifen in die AOS verhindert. Die AOS mufy
jetzt durch den Drucktaster "AOS-Start" im Zweihand-Bedienpult wieder aktiviert werden.
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6.7 Voraussetzungen und Kontrolle vor der Erstinbetriebnahme

Nachfolgende Titigkeiten nur von sachkundigem Personal

durchfithren lassen!

Ist die hintere Abschirmung montiert ?
Sind die seitlichen Abschirmungen vorhanden ?

Sind die Zylinderabdeckungen vorhanden ?

‘Tankfiillung des Oltankes iiberpriifen !

)Ans.chluﬁ des Zweihandbedienpultes iiberpriifen, gegebenenfalls anschlieBen.

Ist - falls vorhanden - der Lichtvorhang richtig installiert ?

6.8 Einstellungen, Dateneingabe fiir einen Probelauf

Hauptschalter einschalten

Hauptmotor einschalten

Die DNC-Steuerung wird automatisch gebootet.
Programmieren der DNC-Steuerung

o Werkzeugdaten eingeben siehe Programmieranleitung
o Programm eingeben siche Programmieranleitung

Tabesenderen Fillen ist es moglich, daB bei Auslieferung-der Maschine bereits Werkzeuge
bzw. Programme in der Steuerung gespeichert sind. Dies ist jedoch entsprechend mit dem
Kunden vereinbart.

Aufrufen gespeicherter Daten siehe Programmieranleitung.

6.9 Maschine zum Probelauf starten

Ausfiihren des Programmes siehe Programmieranleitung
Am Wahlschalter "Bedienungsart" gewiinschte Stellung vorwihlen.

Abwirtsbewegung des StéfBels einleiten

(je nach gewihlter Betitigungsart mittels Bedienelemente im Zweihand-Bedienpult oder
AOS)
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6.10 Uberwachung, Kontrollen
e Positionierung der verschiedenen Achsen iiberwachen
e Sicherheitsfunktionen testen
o Tiiren der seitlichen Abschirmungen 6ffnen = Maschine stoppt
o  Tiir der hinteren Abschirmung 6ffnen = Maschine stoppt

o Eingreifen in das Lichtfeld der BWS = Maschine stoppt

6.11 Storungsmeldungen

e Interaktive Meldungen siehe Programmieranleitung

6.12 Maschine ausschalten

e StoBel absenken ins Gesenk, d.h. der Stempel setzt drucklos in der Matrizenkerbe auf.

e DNC-Steuerung gemif Programmieranleitung ausschalten o
e Am Wahlschalter "Bedienungsart" Stellung 0 (Aus) vorwihlen.

e Hauptmotor ausschalten.

e  Hauptschalter ausschalten
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7 Betrieb

7.1 Anleitung fiir das Ein- / Ausschalten der Steuerung

Siehe Programmieranleitung zur Steuerung,.

7.2 Anleitung fiir das Programmieren der Steuerung

Siehe Programmieranleitung zur Steuerung.

7.3 Einstellen, Umriisten

7.3.1 Werkstiickwechsel, Produktwechsel

Siehe Programmieranleitung Kapitel "Programmierung und Verwaltung der Produkte"

7.3.2 Werkzeugwechsel

e  Werkzeugwechsel nur in der Betriebsart ,,Einrichten® durchfiihren
e Bei schweren Werkzeugen entsprechende Hebezeuge verwenden

e weiteres sieche Programmieranleitung Kapitel "Programmierung und Verwaltung von
Werkzeugdaten".

7.3.3 Einstellen der Anschlagfinger

Ist die Maschine mit manuell verschiebbaren Anschlagfingern ausgeriistet, mufl zum seitlichen
Verschieben der Anschlagfinger folgendermaflen vorgegangen werden.

e Hinteranschlag ganz nach vorne zur Biegelinie fahren
o Sdlil'ltéﬁérre driicken (gelber Drucktaster im Zweihandbedienpult)

e Anschlagfinger an die gewiinschte Position verschieben

Nicht mit der Hand durch die Biegelinie greifen !
Anschlagfinger mittels Hilfswerkzeug verschieben !

Warnung

e  Schaltsperre entriegeln
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7.4 Storungen, Fehlersuche

Stérung . mdogliche Ursache

“

Maschine fiihrt keinen Hub aus Abfrage Matrizenstellung

g

Matrize nicht parallel zur Biegelinie
gewihlte Stellung nicht angefahren

Oldruckfilter (Meldeleuchte brennt)

Filterelement verschmutzt

Druckabfall im Pneumatiksystem

Systemdruck hat den Mindestwert unterschritten

Extreme StoBelschriglage

StdBel befindet sich in extremer Schriglage

Hintere Abschirmung

Tiir nicht geschlossen

_| Seitliche Abschirmungen

Tiiren nicht geschlossen
(gilt nicht in der Betriebsart "Einrichten")

Schaltsperre

Schaltsperre gedriickt

Nachlaufiiberwachung

Tats#chliche Nachlaufzeit der Maschine ist zu groB3,
der Sicherheitsabstand ist nicht mehr gewéhrleistet

Stempelklemmung

e Stempelklemmung nicht geschlossen

Marizenklemmung

Matrizenklemmung nicht geschlossen
(gilt nicht in der Betriebsart "Einrichten")

NOT-AUS

Not-Aus-Taster gedriickt

Sollte keine der oben aufgefiihrten Ursachen fiir die Stérung in Frage kommen, setzen Sie sich bitte
mit unserem Kundendienst in Verbindung.
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7.5 Ingangsetzen nach NOT-AUS und Stérungen

7.5.1 Ingangsetzen nach NOT-AUS

Um die Maschine nach einem NOT-AUS wieder zu starten ist wie folgt vorzugehen:
e Ursache fiir die NOT-AUS - Situation beseitigen
e den betiitigten NéT-AUS - Taster entriegeln
e Hauptmotor einschalten
e an der DNC-Steuerung mit der STOP-Taste quittieren

e '~ Maschine ist wieder betriebsbereit

i 7;5.2 ‘Korrektur der StéBelschriiglage

Die nachfolgend beschriebenen Titigkeiten diirfen nur von autorisierten

Personen durchgefiihrt werden, da in der DNC-Steuerung
Maschinenparameter verindert werden miissen.

Um den StoBel aus einer extremen Schriglage zu befreien, ist wie folgt vorzugehen:
e am Wabhlschalter ,,Bedienungsart™ Stellung 1 ,,Einrichten® vorwéhlen
e am Schliisselschalter der DNC-Steuerung Stellung 3 vorwidhlen
e im Hauptmenii der DNC-Steuerung zum Meniipunkt ,,Maschinenparameter* wechseln

e im Meniipunkt Maschinenparameter fiir den Parameter 10 ,,Asymmetriegrenze Y* den
tatsdchlichen Differenzwert zwischen Y1 und Y2 eingeben (voreingestellt 15 mm)

e an der DNC-Steuerung mit der STOP-Taste quittieren

e am Zweihandbedienpult eine Abwirtsbewegung einleiten

StoBel fithrt keine Abwiirtshewegung aus!

e  Wahlschalter ,Korrektur StoBelschriglage® in Stellung 1 ,,System unter Druck® festhalten
e am Zweihandbedienpult eine Abwirtsbewegung einleiten (zweite Person erforderlich)
Stofel fithrt keine Abwirtsbewegung aus!

e am Wahischalter ,, Korrektur StoBeischriaglage™ Stellung 2 ,,System druckios® vorwahien

e am Zweihandbedienpult eine Abwirtsbewegung einleiten
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Stofel fithrt eine Abwiirtsbewegung aus!
o abwirtsfahren bis das Oberwerkzeug im Unterwerkzeug aufsteht
e am Wahlschalter , Korrektur StoBelschriglage™ Stellung 0 ,,Aus* vorwihlen

e im Meniipunkt ,,Maschinenparameter” der DNC-Steuerung fiir den Parameter 10
,Asymmetriegrenze Y* den Wert 15 mm eingeben

e am Wahlschalter ,Bedienungsart” gewiinschte Stellung vorwihlen

e Druclftaster ,,StoBel auf” im Zweihandbedienpult betétigen
StsBel fihrt in den OT und ist bereit fiir eine weitere Abwirtsbewegung

P
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8 Wartung und Instandhaltung

8.1 Inspektions- und Wartungsarbeiten

8:1.1 Wartungs- und Inspektionsliste

Betriebsstunden/Periode

* durchzufiihrende Arbeiten

taglich e  Seitliche und hintere Abschirmungen auf
Sicherheitsfunktion tiberpriifen
wochentlich e Olstand iiberpriifen
o StoBelfiihrung schmieren - - p,;
e Liiftungsfilter der DNC-Steuerung reinigen
rhonatlich e Hinteranschlag
o  Antriebsspindeln schmieren
o Fithrungen der Héhenverstellung schmieren
o Flihrungen der Anschlagfingersysteme
schmieren
o Fiihrungen der Blechhochhalterung schmieren
e Gleitbelag der Zentrierleiste schmieren
jéhrlich e Nachlaufzeitmessung durchfiihren (lassen)

jéhrlich oder nach Bedarf

e Batterien der DNC-Steuerung austauschen

alle 4 Jahre oder nach Bedarf

. & _Hilfsschiitze fiir die Auf- und Abwirtsbewegung des
StoBels austauschen

Alle 4000 h oder nach Bedarf

e Hydraulikol wechseln

e Druckfiltereinsatz austauschen
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8.1.2 Schmierung

o Eine sorgfiltige Schmierung ist fiir einen stdrungsfreien Betrieb der Gesenkbiegepresse
notwendig und verhindert kostenaufwendige Reparaturen.

e Die Schmierung hat nach den im Schmierstellenplan, welcher der Betriebsanleitung beiliegt,
aufgefithrten Angaben zu erfolgen.

e Die Schmierstellen sind an den jeweiligen Bauteilen durch einen gelben Markierungspfeil
gekennzeichnet.

Die Schmierung und alle fiir die Schmierung notwendigen Arbeiten sind

an ausgeschalteter Maschine durchzufithren. Der Hauptschalter ist durch
‘ ein Vorhiingeschlof} gegen Wiedereinschalten zu sichern.

¢ Die empfohlenen Schmierstoffe sind dem Kapitel Betriebsstoffe und Schmiermittel zu
entnehmen.

e Diese Empfehlung schliefit selbstverstidndlich die verwendung von Schmierstoffé_n mit
gleichen Eigenschaften nicht aus. e

8.1.3 Hydraulikél wechseln

e Maschine ausschalten
e Hauptschalter gegen wiedereinschalten sichern (z.B. Vorhdngeschlof})

e Vor dem Ablassen des Oles fiir einen ausreichend groBen Sammelbehilter sorgen.
Fiillmenge siehe Technische Daten.

e OlablaBschraube auf der Unterseite des Oltanks 6ffen.
e  Verbrauchtes Hydrauliksl vollstindig ablassen.
e Tankinnenraum griindlich reinigen.

e Hydraulikol auffiillen siehe Kapitel Inbetriebnahme

8.1.4 Druckfiltereinsatz austauschen

e Filter nur bei Ansprechen der Verschmutzungsanzeige (Meldeleuchte am Schaltschrank bzw.
im Zusatzgehduse zur Steuerung) wechseln.

e  Der Druckfilter befindet sich auf der Tankriickseite.

e  Maschine ausschalten.

e Hauptschalter gegen wiedereinschalten sichern (z.B. VorhingeschloR)
e Filterdeckel nach unten abschrauben.

e Verschmutztes Filterelement gegen ein neues austauschen.
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Maschine niemals ohne Druckfiltereinsatz betreiben !

8.1.5 Nachlaufzeitmessung durchfiihren

@

Nachlaufzeitmessungen nur von sachkundigem Personal durchfiihren
lassen! Es muB ein spezielles MeBgeriit vorhanden sein.

Bei der Nachlaufzeitmessung muB} die Nachlaufzeit fiir jede Stoppfunktmn separat ermittelt werden,
da die Schaltzeit der Vertile iféinem weiten Bereich streuen kann und somit die Nachlaufzeit
erheblich Verlangert werden kann..

Dadurch wird auch iiberpriift, ob di€ redundante Funktion des Hydrauliksystems bestlmmungsgemaB
arbeitet. Die Messungen sind mehrmals zu wiederholen, um die Genauigkeit des Nachlaufes sicher zu
erfassen.

Fiir die nachfolgend beschriebenen Messungen miissen folgende Bedingungen eingehalten werden:
e Das groBte zuldssige Werkzeuggewicht ist eingebaut. T
e Der maximale Druck (die maximale PrefBkraft) ist eingestellt.
e Die Messungen miissen bei Arbeitstemperatur der Presse durchgefiihrt werden.

¢ Die maximale Hubldnge ist eingestellt.

e Die Messung sollte am unteren Ende der St6Belbewegung duchgefiihrt werden.
Die Maschine sollte vor dem unteren Totpunkt zum Stillstand kommen.

Wie aus dem Hydraulikschema (siehe Anhang C) ersichtlich ist, wirkt die Sicherheitseinrichtung auf
die Magnetspulen Y2, Y6 und Y8. Durch Stromlosmachen dieser Magnetspulen wird ein sicherer Halt
des StoBels erreicht.

Die Maschine wird durch zwei Funktionen angehalten:

Funktion 1: Stromlosmachen von Y2
Funktion 2: Stromlosmachen von Y6 und Y8

Durch die Mefelektronik wird die Leitung der Taster der Zweihandschaltung bzw. die Leitung des
Lichtvorhanges der BWS unterbrochen. Somit werden grundsiitzlich alle drei Ventile abgeschaltet.

Um die beiden Stoppfunktionen separat zu iiberpriifen, miissen zwei Mefireihen durchgefiihrt werden.
Pro Mefireihe sind 10 Messungen durchzufiihren.

MeBreihe A:  Die Spulen Y6 und Y8 werden abgeschaltet und Spule Y2 bleibt durch Anlegen von
Spannung angesteuert.

MeBreihe B:  Spule Y2 wird abgeschaltet und die Spulen Y6 und Y8 werden durch Anlegen vo
Spannung angesteuert.
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Die Kontakte der Mefleinrichtung miissen entsprechend ausgelegt sein
(Strom, Spannung, Schutzbeschaltung).

Warnung

Bei dieser MeBmethode werden die Verzdgerungen durch die Elektrik sofort erfafit.

Fiir sicherheitstechnische Betrachtungen wird der grofite Wert aus den 20 Messungen der MeBreihen
Awid.B zugrunde gelegt.

Dieser Wert muB} kleiner oder gleich dem Wert der, an der Maschine bzw. im Kapitel ,,Technische
Daten” angegebenen, zul. Nachlaufzeit sein.

8.2 Betriebsstoffe, Schmiermittel o

8.2.1 Hydraulikole

Hydraulikéle
Klimazone kalt gemifigt warm
Bezeichnung nach :
DIN 51524 H-LPD 32 H-LPD 46 H-LPD 68
ARAL Aral - Vitam Aral - Vitam Aral - Vitam
DE 32 DE 46 DE 68
BP BP - Energol BP - Energol BP - Energol
HLPD 32 HLPD 46 HLPD 68
ESSO HLPD - Oil HLPD - Oil HLPD - Oil
32 46 68
MOBIL HLPD 32 HLPD 46 HLPD 68
SHELL Tellus Oil DO 32 Tellus Qil DO 46 Tellus Oil DO 68
TEXACO Alcar - Oil Alcar - Oil Alcar - Oil
DD 32 DD46 DD 68

Nur Hydraulikéle der Reinheitsklasse 15/12 nach ISO 4406 verwenden!
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8.2.2 Schmierfette

Schmierfette NLGI-Klasse 2
Bezeichnung nach:
DIN 51825 K2K
Aral - AralubHL2
BP BP-Energrease LS 2
‘ \ESS'O Beacon 2

A MOBIL | i Mobilux 2
SHELL Alvania R2
TEXACO Multifac 2

8.2.3 Lagerung der Schmierstoffe

e Schmierstoffe wie Ole und Fette sind in sauberen, geschlossenen Behiltnissen (Dosen,
Kannen, Hobbocks, Fisser) aufzubewahren, damit Staub und Feuchtigkeit nicht eindringen
und die Oxidatioswirkung der Luft méglichst gering ist

e Die Aufbewahrung soll trocken und kiihl sein.

8.3 Instandhaltungsarbeiten

e  Zwecks Durchfithrung von Instandhaltungsarbeiten setzen Sie sich bitte mit unserem
Kundendienst in Verbindung

8.4 Kundendienst

e Bei Inanspruchnahme des Kundendienstes Werks-Nr. und Maschinentyp angeben.

e Adresse: EHT Werkzeugmaschinen GmbH
Emmendinger Str. 21
D-79331 Teningen

e B (07641) 4609-0 int. (497641) 4609-0
e Fax: (07641) 4609-96 int. (497641) 4609-96
e Telex: 7722426
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9 AuBerbetriebnahme, Abbau, Entsorgung

9.1 Maschine auBBer Betrieb nehmen

e Maschine gemil Kapitel 7 ausschalten
e pneumatische Energieversorgung unterbrechen

Der Druckluftanschluf befindet sich auf der Stinderinnenseite des rechten
Maschinenstinders.

Arbeiten an der elektrischen Anlage nur von einer Elektro-Fachkraft
durchfiihren lassen!

o elektrische Energieversorgung unterbrechen

e Maschine am Klemmenkasten im Schaltschrank abklemmen

e Hydrauliksl ablassen

o die OlablaBschraube befindet sich auf der Tankunterseite

\ Hydraulikél fachgerecht entsorgen!
o Tankinnenraum reinigen und von Olriickstinden befreien
9.2 Maschine abbauen und ggf. zerlegen

e Zwecks Abbau und Zerlegung der Maschine setzen Sie sich bitte mit unserem Kundendienst
in Verbindung,.

9.3 Entsorgung

¢ Maschinenteile nach Werkstoffen getrennt entsorgen

Entsorgung der Maschinenteile immer nach den 6rtlich giilti

Umweltbestimmungen durchfiihren!
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