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Sie werden hiermit angewiesen, das Handbuch gewissenhaft zu lesen und vollstandig verstan-
den zu haben, bevor Sie die Maschine in Betrieb nehmen.

Bewahren Sie das Handbuch an einem dem Bedienpersonal bekannten Ort auf, damit es im
Bedarfsfall als Nachschlagewerk dienen kann.

Transport der Maschine

Leisten Sie beim Transport der Maschine den nachststehenden Punkten unbedingt Folge:
- Handigen Sie dieses Handbuch und beigefligte Handbticher dem Tranportunternehmen zusammen mit

der Maschine aus.

- Weisen Sie auf die Transportbeschilderung hin. Lassen Sie sich deren Kenntnisnahme bestatigen.
- Falls Transportbeschilderung oder Handbucher fehlen, fordern Sie sie bei uns an.

Bitte setzen Sie uns in Kenntnis, falls Sie die Maschine transportieren.
AuRerdem muss Folgendes beachtet werden:

- Diese Maschine unterliegt moglicherweise den Bestimmungen des japanischen ,Devisen- und
AuRenhandelskontrollgesetzes®.
Um diese Maschine exportieren zu kdnnen, bendtigen Sie eine Ausfuhrlizenz.

- Diese Maschine wurde gemaf den geltenden Gesetzen, Vorschriften und Standards des
Hertstellerlandes gefertigt.
Das bedeutet, die Ausfuhr der Maschine in Staaten oder Regionen, deren Gesetze, Vorschrif-
ten und Standards sich von denen des Herstellerlandes unterscheiden, ist nicht rechtens.

Garantie
Nicht kostenpflichtige Reparaturen

- Von Funktionsstérungen oder Beschadigungen der Maschine die ausschliel3lich vom korrekten Umgang

mit der Maschine (gemafl Handbilchern und aufgebrachten Warnsymbolen) herrihren, innerhalb der
Gewabhrleistungsfrist.

- Die Garantie deckt lediglich den Hauptteil der gelieferten Maschine ab.

Die Garantie deckt weder direkte noch indirekte Verluste ab, die aus Schaden resultieren.

- Die Gewahrleistungsfrist betragt ein Jahr ab Empfangsdatum.

Kostenpflichtige Reparatur

- Reparaturen auerhalb der Gewahrleistungsfrist werden in Rechnung gestellt.

1.

Reparaturen innerhalb der Gewahrleistungsfrist werden dennoch in Rechnung gestellt, wenn sie aus
einer der nachfolgend geschilderten Ursachen resultieren:
Jegliche Funktionsstérungen oder Beschadigungen der Maschine, die aus Fehlbedienungen oder selbst-
tatigen Modifikations- oder Reparaturmallnahmen ohne unsere vorherige Zustimmung resultieren.
Unerwartete Funktionsstorungen oder Beschadigungen der Maschine, die aus Feuer, Naturereignissen,
Blitzschlag oder Spannungsschwankungen resultieren.
Funktionsstérungen oder Beschadigungen der Maschine, die aus dem unsachgemalen Transport der
Maschine resultieren.

. Funktionsstérungen oder Beschadigungen der Maschine, die aus der Nichteinhaltung der Reihenfolge

bei Schritt-fir-Schritt-Anleitungen resultieren.

Funktionsstérungen oder Beschadigungen der Maschine, die aus aufgebrauchten oder verschlissenen
Verbrauchsmaterialien resultieren.

Funktionsstérungen oder Beschadigungen der Maschine, die aus der Verwendung anderer als der im
Handbuch angegebenen Schmier- oder Hydraulikéle resultieren.

Ebenso Funktionsstérungen oder Beschadigungen der Maschine, die aus der Verwendung von Schmier-
oder Hydraulikdlen ungeeigneter Viskositat oder mit anderem Verwendungszweck resultieren, selbst
wenn im Handbuch kein Schmier- oder Hydraulikdl angegeben wurde.

Einleitung zum Handbuch
- Anderungen in diesem Handbuch behalten wir uns vor, falls diese aus Griinden verbesserter Maschinen-

typen oder Handbuchversionen notwendig werden sollten.

Wir bitten um lhr Verstandnis, sollte eine geringe Diskrepanz zwischen der Maschine und dem dazuge-
hdérigen Handbuch bestehen.

Sollten lhnen derartige Unterschiede zwischen Maschine und Handbuch auffallen oder falls Sie weitere
Fragen haben, setzen Sie sich bitte mit uns in Kontakt.



Entsorgung

Entsorgung der Maschine und deren Zubehdr gemaf den nationalen gesetzlichen und behdérdlichen
Bestimmungen.

1. Entsorgung der Maschine und deren Zubehor

Stets ein Entsorgungsunternhemen mit der Entsorgung beauftragen.

Zur Demontage des Linearmotors fir den Antrieb des Radvorschubs ist Spezialwissen erforderlich.
Beauftragen Sie ausschlieRlich in Montage und Demontage von Linearmotoren ausgebildetes Per-
sonal mit der Demontage.

Setzen Sie vor der Entsorgung des Druckspeichers zuerst den enthaltenen Stickstoff frei. Zerlegen
Sie den Speicher danach so, dass er nicht wieder montiert werden kann.

Trennen Sie die zu entsorgenden Maschinenteile gemaf den werksinternen Vorschriften und beauf-
tragen Sie ein Entsorgungsunternehmen mit der Entsorgung.

Sollten Sie Fragen zu den in der Maschine verbauten Materialien haben, setzen Sie sich bitte mit
uns in Verbindung.

Teile der Maschine kdnnen FCKW als Kaltemittel enthalten.

Werden FCKW als Kaltemittel verwendet, ist das auf dem Typenschild des jeweiligen Maschinen-
teils ausgewiesen.

Der Gesetzgeber untersagt das Freisetzen von FCKW in die Atmosphare.

Wenn Sie FCKW enthaltende Maschinenteile entsorgen, stellen Sie sicher, dass das Gas durch ein
autorisiertes Entsorgungsunternehmen sach- und umweltgerecht riickgewonnen wird.

2. Entsorgung von Betriebsmitteln und Abféllen

Trennen Sie die zu entsorgenden Maschinenteile gemal den werksinternen Vorschriften und beauf-
tragen Sie ein Entsorgungsunternehmen mit der Entsorgung.

(1) Kiihimittel

(2) Spane

(3) Schmiermittel und Hydraulikél

(4) Batterie flir Backup-Speicher

Entsorgen Sie die Lithium-Batterie fiir den Backup-Speicher gemaf den nationalen gesetzlichen
Bestimmungen und unter Beachtung der folgenden Punkte:
(1) Batterien nicht vertauschen. Um mdgliche Entladungen zu verhindern, bewahren Sie jede
Batterie in einem einzelnen Plastikbehaltnis auf.
(2) Stellen Sie sicher, dass das Behaltnis zur Aufbewahrung der Batterien aus nicht leitfahigem
Material besteht.
(3) Stellen Sie sicher, dass die Batterien keinerlei Feuchtigkeit ausgesetzt sind.
(4) Bewahren Sie Batterien nie mit Gefahrenstoffen zusammen oder in der Nahe von Gefahren-
stoffen auf.
(5) Bewahren Sie Batterien an Orten auf, an denen sie keinen hohen Temperaturen ausgesetzt
sind.
(6) Batterien nie zerlegen oder erhitzen.
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VORWORT

Dieses Handbuch wurde erstellt, um Sie umfassend Uber die Wartung unseres Horizontal-Bearbeitungs-

zentrums FH800SX zu informieren.
Bitte beachten Sie, dass lhre Maschine mdglicherweise nicht Gber alle optional wahlbaren Funktionen

verflgt, die in diesem Handbuch beschrieben werden.
Ziehen Sie bei Bedarf auch folgendes Handbuch heran:

Bedienungshandbuch zum FH800SX
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1. Gebrauch des Handbuchs

Das Handbuch ist wie folgt aufgebaut.
r———1
3. Handbetrieb < | KAPITEL |
FH800SX L ———4
3.1 Ref kt anfah \ Fe
eferenzpunkt anfahren Maschine |
L—— — 1
r——-—/1
{ Abschnitt |
|

3.1.1 Automatisches Referenzpunktanfahgen aller Achsen " Absatz 1

O Piktogramme |
L — — —

CrCLE START  FEED HOLD Beim Zuriicksetzen in Grund-
stellung leuchtet die Kontroll-
© leuchte des START-Tasters.
a
r —— "
| Taster, Kontroll- |
leuchten usw. |
_____ 4
r—————— |

| Anleitungstexte, |
| Erlauterungen usw. |

3-4

N\

N\

Seitenzahl

Bevor Sie mit dem Lesen beginnen 1

FH800SX




BEVOR SIE MIT DEM LESEN BEGINNEN

FH800SX
Erlauterungen zur vorhergehenden Seite
Kapitel Hauptthemen und Kapitellberschriften
Abschnitt --------------------- Unterthemen und Kapitelinhalte
Absatz Handlungsanweisungen und Erlduterungen zu Kapitelinhalten
Maschine---------------=----- Die Typenbezeichnung der im Handbuch beschriebenen Maschine

Darstellung der Warn- und Sicherheitshinweise

Im Handbuch werden folgende Hinweise verwendet, um Ihnen den sicheren Betrieb
der Maschine zu ermdglichen und Personen- oder Sachschaden vorzubeugen:

Das Nichtbeachten dieser Hinweise kann Tod oder schwere Verletzun-
A G EFAH R gen zur Folge haben.

Das Nichtbeachten dieser Hinweise kann Tod oder schwere Verlet-

A WARN U NG zungen zur Folge haben.

Das Nichtbeachten dieser Hinweise kann schwere Verletzungen oder

A VO RS'CHT Sachschaden zur Folge haben.

Auflerdem werden im Handbuch folgende Hinweise verwendet:

0 <WICHTIG> Erfordert gesteigerte Aufmerksamkeit wahrend des Maschinenbetriebs
oder Tatigkeiten an der Maschine.
Das Nichtbeachten dieser Hinweise kann Sachschaden zur Folge
haben.

L\ <HINWEIS> Hinweise zum Bedienen und Programmieren der Maschine.

Bevor Sie mit dem Lesen beginnen 2
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Bedienvorgange & Erlauterungen ..... Bedienvorgange werden beschrieben und Erlauterungen gegeben.

*(1) (2) - bzw. ©®@--- werden fiir Schritt-flr-Schritt-Anleitungen
verwendet. Um die Maschine korrekt bedienen zu kdnnen, gehen
Sie stets in der angegebenen Reihenfolge vor.

* (a) (b) - stellen alternativ wahlbare Bedienvorgange gegenuber
und werden wie angegeben ausgewiesen.

* [START] usw. weist auf den jeweils zu betatigenden Taster hin.

* {Cutting Feed} usw. weist auf die jeweils wahlbare Schalterstel-
lung hin.

* <Power Source> usw. weist auf die jeweilige Kontrollleuchte hin.

* “TOUCH SENSOR” usw. weist auf den jeweiligen Displaytext hin.

Taster, Kontrollleuchten usw. ....... Taster, Kontrollleuchten usw. werden als Grafiken oder Zeichnungen
dargestellt. Zu betatigende Taster sind im Handbuch unterlegt und
somit leicht zu erkennen. Grafiken und Zeichnungen wurden nach
dem aktuellsten Informationsstand erstellt. Die genaue Ausfihrung
der Maschine kann jedoch von Grafiken und Zeichnungen abwei-
chen. Das gewissenhafte Studium des Handbuchs kann dariber
Aufschluss geben.

Seitenzahl ....... Die Seitenzahl (z. B. 3-4) setzt sich zusammen aus der Kapitelnum-
mer (z. B. 3) und der jeweiligen Seitenzahl (z. B. 4) des Kapitels.

Bevor Sie mit dem Lesen beginnen 3
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1.1 Zu lhrer Sicherheit

(1)

(4)

()

(8)

)

Aus Sicherheitsgriinden wird der Betreiber angewiesen, nur denjenigen Zutritt zum Aufstellungs-
ort der Maschine zu gewahren, die eine umfassende Unterweisung zu Sicherheitsbestimmungen
erhalten haben. Wird der Zutritt auch Personen gewahrt, die keine umfassende Unterweisung zu
Sicherheitsbestimmungen erhalten haben, kann das schwere Unfalle zur Folge haben.

Bevor Sie an der Maschine tatig werden, vergewissern Sie sich stets der Sicherheit des Perso-
nals in der unmittelbaren Umgebung der Maschine. Das Nichtbeachten dieser Sicherheitsbestim-
mung kann zu Unfallen und Verletzungen durch rotierende oder sich bewegende Teile fihren.

Achten Sie darauf, dass der Boden in der Umgebung der Maschine frei von Gegenstanden ist.
Halten Sie das Arbeitsumfeld aufgerdumt und sauber. Halten Sie insbesondere den Boden frei
von Wasser oder Ol. Das Nichtbeachten dieser Sicherheitsbestimmung kann zu Unféllen und
Verletzungen durch Stirze fihren.

Achten Sie darauf, dass Sie beim Umgehen der Maschine nicht durch Gberstehende Maschinen-
teile zu Fall kommen und verletzt werden.

Fihren Sie keine Arbeiten an der Maschine aus, wenn Schutzverkleidungen, Sperrvorrichtungen
oder andere Sicherheitsvorrichtungen entfernt wurden. Wird die Maschine trotz entfernter Si-
cherheitsvorrichtungen betrieben, kann das Unfalle und Verletzungen durch unvermittelte Bewe-
gungen der Maschine zur Folge haben.

Sicheres Arbeiten an der Maschine erfordert das Tragen von Sichertheitskleidung und Schutzaus-
rustung, die Kenntnis der durchzufihrenden Bedienvorgange und die Kontrolle auf Einhaltung der
Sicherheitsbestimmung vor Inbetriebnahme der Maschine. Anderenfalls kdnnen Sie sich verlet-
zen.

Betreten Sie den Arbeitsbereich der Maschine nie wahrend des Betriebs. Das Nichtbeachten die-
ser Sicherheitsbestimmung kann zu Unfallen und Verletzungen durch rotierende oder sich bewe-
gende Teile flhren.

Schalten Sie nie die Stromversorgung ein, wenn eine Tur des Steuerschranks geoffnet ist. Dies
kann zu Verletzungen oder sogar zum Tod durch Stromschlag oder Verbrennungen flhren.

Lassen Sie sich gemafl dem Handbuch einweisen, bevor Sie an der Maschine tatig werden. Un-
achtsamkeiten nicht eingewiesenen Personals kdnnen in schweren Unféllen resultieren.

(10) Die Tir des Schaltschranks kann mit einem speziellen Schliissel verschlossen werden. Ein mit

Wartungsarbeiten an der Maschine betrauter Mitarbeiter sollte den Schlissel fir die Schalt-
schranktur verwalten. Achten Sie darauf, dass die Schaltschranktir wieder verschlossen und der
Schlussel an den verantwortlichen Mitarbeiter zurlickgegeben wird, nachdem ein Elektriker die
Inspektion oder Wartungsarbeiten durchgefiihrt hat.

(11) Die Maschine darf ausschlief3lich durch dafur ausgebildetes Wartungspersonal gewartet werden.

Elektrische Maschinenkomponenten durfen auschlieRlich von Elektrikern gewartet werden.
Unachtsamkeiten unzureichend ausgebildeten Personals kénnen Verletzungen zur Folge haben.

(12) Ausschlieflich qualifiziertes Personal darf Tatigkeiten wie das Bedienen eines Krans oder Gabel-

stablers oder Anschlagarbeiten ausgefiihren. Werden derartige Tatigkeiten von unqualifiziertem
Personal ausgefihrt, kann das schwere Unfalle zur Folge haben.

1-1



1. SICHERHEITSHINWEISE

FH800SX

1.2 Zum Schutz der Maschine

(1)

()

(©)

Verstellen Sie keine Parametereinstellungen, da diese vor dem Versand der Maschine gemaf
Ihren Angaben eingestellt wurden.

Prifen Sie die Funktionsfahigkeit der Schalter und Kontrollleuchten vor Inbetriebnahme der Ma-
schine. Anderenfalls kann die Maschine durch Funktionsstorungen beschadigt werden.

Nehmen Sie Werkzeug, das Sie im Inneren der Maschine verwendet haben, nach Beendigung
der Arbeit stets aus der Maschine. Anderenfalls kann dieses Werkzeug in der Maschine Schaden
verursachen.

1.3 Sicherheitsbestimmungen fir die einzelnen Tatigkeiten
1.3.1 Bei der Wartung

(1)

()

©)

(4)

)

Schalten Sie die Stromversorgung aus, bevor Sie in der Maschine, von der die Verkleidung ent-
fernt wurde, tatig werden. Anderenfalls konnen Sie sich schwer verletzen.

Tragen Sie bei Arbeiten innerhalb der Maschine stets Sicherheitsschuhe und achten Sie auf
sicheren Stand und Gang, da der Boden aufgrund von OlI- oder KihImittelrickstdnden glatt sein
und Verletzungen durch Stlirze verursachen kann.

Spane nie mit bloRen Handen entfernen. Falls Sie Druckluft verwenden, Schutzbrille tragen. An-
derenfalls kdnnen Ihre Augen durch umherfliegende Spane verletzt werden.

Entfernen Sie Spane, Wasser, Olriickstande und &hnliche Verunreinigungen vom Boden, bevor
Sie die Maschine oder den Pallettenwechsler betreten. Achten Sie auf sicheren Stand. Anderen-
falls kbnnen Sie ausgleiten und sich verletzen.

Achten Sie beim Schlielsen der Maschinentlren stets darauf, dass Sie Finger oder andere Kor-
perteile nicht einklemmen.

Das Auswechseln von Bauteilen oder der Verkabelung im Schaltschrank darf lediglich durch einen
Elektriker durchgefiihrt werden. Schalten Sie den Hauptschalter im Stromversorgungssteuerkas-
ten vor Wartungsarbeiten aus. Wartungs- und Inspektionsarbeiten unter eingeschalteter Strom-
versorgung kénnen Stromschlag bewirken.

Schalten Sie die Stromversorgung vor Wartungs- und Inspektionsarbeiten ab. Anderenfalls
laufen Sie Gefahr, einen Stromschlag zu erleiden oder sich an der ausscherenden Maschine zu
verletzen.

Vermeiden Sie es unbedingt, Ol, Wasser oder andere Fliissigkeiten (iber das Bedienpult, den
Anschlusskasten oder Ahnliches zu verschitten. Anderenfalls kdnnen Sie aufgrund austretender
Spannung einen Stromschlag erleiden oder den Ausfall der Maschine bewirken.

Falls Sie Wartungs- und Inspektionsarbeiten an einer Einheit mit Vertikalbewegung durchfuhren,
platzieren Sie zu |hrer Sicherheit einen Pfosten in der Einheit als Stlitze. Anderenfalls kann ein
Versagen der Bremse zu Verletzungen durch Quetschungen fiihren.

(10) Tragen Sie Sicherheitsschuhe und legen Sie einen Sicherungsgurt an, bevor Sie Arbeiten auf der

Maschine durchflihren. Anderenfalls laufen Sie Gefahr, sich durch Stirzen zu verletzen.

(11) Achten Sie auf sicheren Stand bei Arbeiten in erhdhter Position. Anderenfalls laufen Sie Gefahr,

sich durch Stlirzen zu verletzen.

(12) Falls Sie sich auf der Maschine bewegen, treten Sie nie auf die Abdeckung des ATC (AUTO-

MATISCHER WERKZEUGWECHSLER). Anderenfalls laufen Sie Gefahr, sich durch Sturzen zu
verletzen.

(13) Falls Sie Inspektions- bzw. Wartungsarbeiten an der Abdeckung des Palettenwechslers durchfih-

ren, achten Sie darauf, diese Tatigkeiten am unteren Ende der Abdeckung durchzufiihren. Ande-
renfalls laufen Sie Gefahr, sich durch Quetschungen zu verletzen.
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(14) Selbst nach Ausschalten des Hauptschalters liegt immer noch Spannung am Stromversorgungs-
kabel und am Hauptschalteranschluss an. Ebenso liegt noch Spannung am Kontrollleuchtenan-
schluss im Schaltschrank an. Wenn Sie aus Unachtsamkeit das Stromversorgungskabel oder den
Stromversorgungskabelanschluss berihren, laufen Sie Gefahr, einen Stromschlag oder Verbren-
nungen zu erleiden, was zu schweren Verletzungen oder gar zum Tod fuhren kann.

(15) Schliel3en Sie stets Schaltschrank- und Anschlusskastentir, bevor Sie die Stromversorgung
einschalten. Anderenfalls laufen Sie Gefahr, einen Stromschlag oder Verbrennungen zu erleiden,
was zu schweren Verletzungen oder gar zum Tod fuhren kann.

(16) Nehmen Sie Werkzeug, das Sie im Inneren der Maschine verwendet haben, nach Beendigung
der Arbeit stets aus der Maschine. Anderenfalls kann dieses Werkzeug in der Maschine Schaden
verursachen.

(17) Das Ventil der Spindelkiihlung kann heif3 sein. Vorsicht bei Tatigkeiten am Ventil.

(18) Tragen Sie stets Sicherheitsausristung (u. a. Helm und Sicherheitsschuhe) bei Arbeiten im Inne-
ren der Maschine. Anderenfalls laufen Sie Gefahr, sich am Kopf oder durch Stlrze zu verletzen.

(19) Tragen Sie bei der Druckluftreinigung stets eine Schutzbrille. Anderenfalls laufen Sie Gefahr, lhre
Augen durch umherfliegende Spane zu verletzen oder gar lhr Augenlicht zu verlieren.

(20) Achten Sie darauf verschuttetes Schmierdl oder Kihimittel aufzuwischen. Anderenfalls kann sich
das im Umfeld der Maschine arbeitende Personal durch Stirze verletzen.

1.3.2 Beim Betrieb

(1) Bevor Sie die Maschine in Betrieb nehmen, informieren Sie sich tber die Position der NOT-AUS-
Schalter, so dass Sie diese jederzeit und von Uberall betatigen kénnen. Hindernisse vor den NOT-
AUS-Schaltern kdnnen ein schnelles Betatigen der Taster unnétig verzégern und so zu Verlet-
zungen und Sachschaden fuhren.

(2) Beruhren Sie Schalter und Taster niemals mit feuchten Handen. Das Nichtbeachten dieser Si-
cherheitsbestimmung kann im Falle von unzureichender Erdung oder von Spannungsaustritt dazu
fUhren, dass Sie einen Stromschlag erleiden.

(38) Vergewissern Sie sich vor der Inbetriebnahme der Maschine, dass sich keinerlei Hindernisse im
Arbeitsbereich der Maschine befinden. Das Nichtbeachten dieser Sicherheitsbestimmung kann zu
Unfallen und Verletzungen durch rotierende oder sich bewegende Teile fuhren.

(4) Ziehen Sie das - Tooling Manual - fur detaillierte Informationen in Bezug auf den Verfahrbereich
der Achsen heran.

(5) Falls Sie im Handbetriebmodus arbeiten, betatigen Sie niemals Knopfe bzw. Schalter am
Bedienpult, wahrend Teile Ihres Kérpers die Maschine berlhren. Das Nichtbeachten dieser
Sicherheitsbestimmung kann zu Unfallen und Verletzungen durch rotierende oder sich bewegende
Teile fuhren.

(6) Halten Sie niemals Korperteile oder gar lhren ganzen Korper in die Schutzvorrichtung, wenn die
Palette entladen wird. Anderenfalls laufen Sie Gefahr eingeklemmt und schwer verletzt zu werden.

1-3



1. SICHERHEITSHINWEISE

FH800SX

1.3.3 Beim Umriisten

(1)

()

)

Bevor Sie ein Werkstulck einsetzen oder entfernen, vergewissern Sie sich, dass der Taster [NEXT
CYCLE START] erloschen ist und der Palettenwechsler nicht mehr arbeitet.

Nehmen Sie den Werkzeugwechsel magazinseitig vor. Achten Sie auf sicheren Stand, wenn Sie
spindelseitig arbeiten. Anderenfalls laufen sie Gefahr, sich durch Sturz oder an Ecken des Werk-
zeugs zu verletzen.

Berucksichtigen Sie bei UmrUstarbeiten das Gewicht des Werkstiicks. Legen sie im Bedarfsfall
eine Rast auf halbem Wege ein.

Wenn Sie die Maschine umristen, achten Sie unter Berlicksichtigung des Gewichts und der Hal-
tepunkte auf sicheren Stand und darauf, das Werzeug nicht fallen zu lassen. Veranlassen Sie bei
schweren Werkzeugen die notwendigen MalRnahmen, wie z. B. die Zuhilfenahme eines Laufkrans
oder Ahnlichem. Anderenfalls laufen Sie Gefahr, durch Sturz oder an den Ecken des Werkzeugs
verletzt zu werden.

1.3.4 Im Storfall

(1)

Falls der ATC (Automatischer Werkzeugwechsel)-Vorgang abbricht, driicken Sie zuerst den NOT-
AUS-Schalter, bevor Sie mit der Inspektion beginnen. Anderenfalls laufen sie Gefahr, sich zu ver-
letzen, indem Sie sich in einer Kette verfangen oder durch ein Werkzeug Quetschungen erleiden.
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1.4. Beschilderung

1.4.1 Lage der Warnschilder

Pos. | Referenzcode Aussage Anbringungsort
A PD-CA016002-A Gesamttypenschild Steuerpult
B 20-99951984-0 Hochspannung Bedienpult, Spindelkopf, Kiihimitteltank
C PD-CA011016-B Quetschgefahr (nicht entfernen) alle Turen
D PD-CA611007-A Quetschgefahr (Verriegelung) Zugangstur
E PD-CA611004-A Gefahr von Handverletzungern KihImitteltank
F PD-CA111004-A Gefahr von Handverletzungern Magazintir
G PD-CA011039-B Werkzeuggrenzwerte Magazintur
H 29-08080224-1 Gefahr von Handverletzungern Zugangstur
I PD-CA010014-A Rutschgefahr Zugangstir
PD-CA611008-A Quetschgefahr (Verriegelung) Palettenwechslertiir
K PD-CA111009-A Quetschgefahr (nicht entfernen) Palettenwechslertir
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1.4.2 Warn- und Sicherheitshinweise auf der Warnbeschilderung

Die im Folgenden aufgefihrten Warnsymbole sind als Warnbeschilderung an der Maschine angebracht.

Stellen Sie sicher, dass Sie die Aussage eines jeden Warnsymbols vollkommen verstanden haben und

auch einhalten.

ALLGEMEINE SICHERHEITSHINWEISE

1. Lesen Sie alle Handblcher und lassen Sie sich einweisen, bevor Sie an dieser Maschine
tatig werden.

2. Lassen Sie sich entsprechend den Anforderungen, die eine mit Manipulatoren und Speichern
ausgerUstete Maschine an das Bedienpersonal stellt, einweisen, bevor Sie an der Maschine

tétig werden.

|_.SICHERHEITSHINWEISE BEI DER BEDIENUNG |

1. Tragen Sie angemessene Schutzkleidung.

2. Vergewissern Sie sich, dass alle Sicherheitsvorrichtungen angebracht sind und sich alle|
Schalter in korrekter Stellung befinden. Versuchen Sie nicht, ohne entsprechend geschult und
eingewiesen worden zu sein, an der Maschine tatig zu werden.

3. Vergewissern Sie sich, dass sich keine Personen im Arbeitsbereich der Maschine befinden,
bevor Sie die Maschine in Betrieb nehmen.

4. Setzen Sie die Maschine im Storfall still. Die Behebung des Stérfalls und dig
Wiederinbetriebnahme darf nur von dafiir qualifiziertem Personal durchgefiihrt werden.

A. SICHERHEITSHINWEISE ZUM BETRIEB B. SICHERHEITSHINWEISE ZU WARTUNGS-
DER MASCHINE UND INSPEKTIONSARBEITEN

1. Offnen Sie weder Tiiren noch Verkleidungen 1. Wartungs- und Inspektionsarbeiten diirfen nur
elektrischer Anschlusskéasten. von dafiir qualifiziertem Personal durchgefiihrt
2. Beriihren Sie nie sich bewegende werden.

Maschinenteile. 2. Schalten Sie die Stromversorgung und die
3. Achten Sie im Handbetriebmodus und beim  Druckluftzufuhr ab, bevor Sie die Maschine
Umriisten der Maschine auf sicheren Stand warten.

und Gang und auf die Position lhrer Hande. 3. Schalten Sie stets die Stromversorgung ab,
4. Schalten Sie vor Reinigungsarbeiten stets bevor Sie die Maschine warten.

die Stromversorgung ab. 4. Stiitzen Sie die Vertikalverfahreinheit mit
5. Berlihren Sie Spane oder Kanten von einem Pfosten, bevor Sie sie warten.
Schneid- und Fraswerkzeugen nie mitbloBen 5. Achten Sie auf sicheren Stand und Gang.
Handen.

PD-CA016002-A

A GEFAHR

GEFAHR DURCH HOCHSPAN-
NUNG!

HOCHSPANNUNG KANN ZUM TOD
DURCH STROMSCHLAG ODER
VERBRENNUNGEN FUHREN.

OFFNEN SIE NIEMALS TUREN
ODER DIE VERKLEIDUNG, WENN
DIE MASCHINE IN BETRIEB IST.

WARTUNGS- UND INSPEKTI-
ONSARBEITEN DURFEN NUR
BEI ABGESCHALTETER STROM-
VERSORGUNG UND VON DAFUR
AUSGEBILDETEM PERSONAL
DURCHGEFUHRT WERDEN.

29-99951984-1

A GEFAHR

WERKZEUGE UND MASCHI-
NENTEILE IN DIESEM BEREICH
KONNEN SICH UNVERMITTELT
BEWEGEN.

SIE KONNEN SCHWERE
QUETSCHVERLETZUNGEN UND
SOGAR TOD VERURSACHEN.

BEVOR SIE DIE VERKLEIDUNG
ENTFERNEN, SCHALTEN SIE DIE
STROMVERSORGUNG AUS UND
SETZEN SIE DIE MASCHINE STILL.

WERDEN SIE NICHT AN DER
MASCHINE TATIG, WENN DIE VER-
KLEIDUNG ENTFERNT WURDE.

PD-CA010016-B
1-6

<Schulung>
Vor Inbetriebnahme der Maschine, muss das Be-
dienpersonal geschult und eingewiesen werden.

<Sicherheithinweis>

Tragen Sie stets Arbeitskleidung und Schutzaus-
rustung, die Ihnen sicheres Arbeiten ermdglicht.
FUhren Sie den entsprechenden Bedienvorgang
erst aus, wenn Sie sich vergewissert haben,
dass alle Sicherheitsbestimmungen zum Betrieb
der Maschine erfullt sind.

<Vorsicht>

Vermeiden Sie riskante Handlungen wahrend die
Maschine in Betrieb ist.

Die Wartungsinspektion darf ausschlief3lich

von dafur qualifiziertem Personal durchgefuhrt
werden. Die Anleitung muss strengstens befolgt
werden.

<Risikofaktor>
An der Maschine liegt lebensgefahrliche Hoch-
spannung an.

<Madgliche Folge>

Stromschlag und Verbrennungen kénnen
schwere Verletzungen verursachen, die zum
Tod fUhren kénnen.

<Vorbeugemalnahme>

Offnen Sie Turen und Klappen nicht, wenn die
Maschine in Betrieb ist. Wartungs- und Inspek-
tionsarbeiten dirfen nur bei abgeschalteter
Stromversorgung und von daflir ausgebildetem
Personal durchgefiihrt werden.

<Risikofaktor>
Fihren Sie keine Arbeiten an der Maschine
aus, wenn die Verkleidung entfernt wurde.

<Mdogliche Folge>

Korperteile kdnnen sich in der Maschine
verfangen, was zu schweren Verletzungen
oder gar zum Tod fiihren kann.

<Vorbeugemaflnahme>
Verkleidung nicht entfernen.
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A WARNUNG

DER PALETTENWECHSLER KANN
SICH UNVERMITTELT BEWEGEN.

DIES KANN SCHWERE QUETSCH-
VERLETZUNGEN VERURSACHEN.

NICHT IN DIESEN BEREICH
ARBEITEN, WENN DIE SICHER-
HEITSBEDINGUNGEN NICHT
GEGEBEN SIND.

SICHERHEITSVERRIEGELUNG
NICHT ABSCHALTEN.

PD-CA611007-A

A

A WARNUNG

DER SPANEFORDERER BIRGT GE-
FAHRENSTELLEN FUR SCHNITT-
UND QUETSCHVERLETZUNGEN.

KANN SCHWERE HANDVERLET-
ZUNGEN VERURSACHEN.

REINIGUNGSARBEITEN UND
INSPEKTIONEN AM SPANEFORDE-
RER NUR BEI AUSGESCHALTETER
STROMVERSORGUNG DURCH-
FUHREN.

PD-CA611004-A

L

A WARNUNG

WERKZEUGE KONNEN SICH UN-
VERMITTELT BEWEGEN.

WERKZEUGE KONNEN SCHWERE
SCHNITTWUNDEN UND VERLET-
ZUNGEN VERURSACHEN.

SICHERHEITSVERRIEGELUNG
NICHT ABSCHALTEN.

PD-CA111004-A
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<Risikofaktor>
Es kann nicht exakt bestimmt werden, wann
die Maschine im Automatikbetrieb anfahrt.

<Mégliche Folge>

Korperteile kdnnen sich in der Maschine
verfangen, was zu schweren Verletzungen
fihren kann.

<Vorbeugemalnahme>
Die Sicherheitsverriegelung darf nicht in
OFF-Stellung stehen.

<Risikofaktor>
Korperteile kbnnen vom Spaneforderer
erfasst werden.

<Mdgliche Folge>

Falls Sie sich in der Maschine verfangen,
kénnen Sie sich Quetschungen und
Knochenbriiche zuziehen.

<Vorbeugemaflnahme>
Reinigungsarbeiten und Inspektionen am
Spaneforderer nur bei ausgeschalteter
Stromzufuhr (OFF-Stellung) durchfihren.

<Risikofaktor>
Es kann nicht exakt bestimmt werden, wann
die Maschine im Automatikbetrieb anfahrt.

<Mogliche Folge>
Das im Magazin befindliche Werkzeug kann
schwere Verletzungen hervorrufen.

<Vorbeugemalinahme>

Dringen Sie wahrend des Automatikbetriebs
nicht in den Sicherheitsbereich ein. Die
Sicherheitsverriegelung darf nicht in OFF-
Stellung stehen.
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A WARNUNG

FOLGENDE WERKZEUGDATEN
DURFEN NICHT UBERSCHRITTEN
WERDEN:

LANGE 670mm

GEWICHT 35kg

DREHMOMENT 29Nm
UNGLEICHGEWICHT 70kg

BEI UBERSCHREITUNG DER
WERKZEUGDATEN

KONNEN WERKZEUGE BRECHEN
UND HERABFALLEN, WAS ZU
SCHWEREN VERLETZUNGEN FUH-
REN KANN.

PD-CA011039-B

Q. /

A WARNUNG

WERKZEUGE KONNEN SCHWERE
SCHNITTWUNDEN UND VERLET-
ZUNGEN VERURSACHEN.

GEHEN SIE SORGSAM DAMIT UM.

29-08090224-1

A VORSICHT

GLATTE DURCH FEUCHTE OBER-
FLACHE.

STURZE KONNEN KNOCHENBRU-
CHE VERURSACHEN.

ACHTEN SIE AUF SICHEREN
STAND UND GANG UND TRAGEN
SIE SICHERHEITSSCHUHWERK.

PD-CA010014-A
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<Risikofaktor>
Uberschreitung der angegebenen Werk-
zeugdaten.

<Mégliche Folge>

Das Uberschreiten der angegebenen Werk-
zeugdaten kann zum Bruch des Werkzeugs
fuhren und schwere Verletzungen verursa-
chen.

<Werkzeugdaten>
Lange 670mm
Gewicht 35kg
Drehmoment 29Nm
Unwucht 70kg

<Risikofaktor>
Werkzeuge und Schneidewerkzeuge sind
scharf.

<Mégliche Folge>
Wenn Sie das Werkzeug mit einem Korper-
teil bertihren, kénnen Sie sich verletzen.

<Vorbeugemalnahme>
Gehen Sie sorgsam mit dem Werkzeug um.

<Risikofaktor>
Der Boden ist glatt.

<Mégliche Folge>
Sie konnen stlirzen und sich verletzen.

<Vorbeugemaflnahme>

Tragen Sie stets Sicherheitsschuhwerk und
achten Sie auf sicheren Stand und Gang,
wenn Sie an der Maschine tatig werden.



1. SICHERHEITSHINWEISE

FH800SX

A WARNUNG

DER PALETTENWECHSLER KANN
SICH UNVERMITTELT BEWEGEN.

DIES KANN SCHWERE QUETSCH-
VERLETZUNGEN VERURSACHEN.

NICHT IN DIESEN BEREICH
ARBEITEN, WENN DIE SICHER-
HEITSBEDINGUNGEN NICHT
GEGEBEN SIND.

SICHERHEITSVERRIEGELUNG
NICHT ABSCHALTEN.

PD-CA611008-A

A WARNUNG

DIE MASCHINE KANN SICH IM
AUTOMATIKBETRIEB UNVERMIT-
TELT BEWEGEN.

SIE KONNEN DADURCH SCHWER
VERLETZT WERDEN.

BEVOR SIE ABDECKUNGEN DE-
MONTIEREN STETS DIE STROM-
VERSORGUNG ABSCHALTEN.

MASCHINE NIE MIT DEMON-
TIERTEN ABDECKUNGEN BE-
TREIBEN.

PD-CA111009-A
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<Risikofaktor>
Es kann nicht exakt bestimmt werden, wann
die Maschine im Automatikbetrieb anfahrt.

<Mdgliche Folge>

Korperteile kdnnen sich in der Maschine
verfangen, was zu schweren Verletzungen
oder gar zum Tod fuhren kann.

<Vorbeugemaflnahme>
Die Sicherheitsverriegelung darf nicht in
OFF-Stellung stehen.

<Risikofaktor>
Fihren Sie keine Arbeiten an der Maschine
aus, wenn die Verkleidung entfernt wurde.

<Mdgliche Folge>
Kann schwere Handverletzungen verursa-
chen.

<Vorbeugemalinahme>
Verkleidung nicht entfernen.
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0 <WICHTIG>

Vergewissern Sie sich beim Empfang der Maschine, dass die Warnbeschilderung
angebracht ist.

Reinigen Sie die Maschine in regelmaRigen Abstanden, damit die Warnbeschilderung
stets gut lesbar ist.

Wenn die Warnbeschilderung unlesbar ist oder fehlt, wenden Sie sich umgehend

mit der Bitte an uns, lhnen die entsprechende Warnbeschilderung zuzusenden und
bringen Sie die Warnbeschilderung an.

Wahlen Sie in solch einem Fall die entsprechende Warnbeschilderung aus der
vorstehenden Tabelle mit Warnbeschilderungscodes aus und bitten Sie uns um deren
Zusendung.

Falls Sie die Maschine weiterverkaufen, informieren Sie uns bitte Gber den Kaufer.

1.5 Geltendes Recht, Normen, Grundlage

Personal, das an Maschinen (wie z. B. Industrierobotern, Be- & Entladern, usw.) tatig werden soll, die
mit Manipulatoren und Speichern ausgerustet sind, Gber eine iberschreibbare Ablaufsteuerung und
fest installierte Ablaufspeicher verfigen und zudem komplexe und / oder automatische Bewegungen /
Schwingbewegungen / Ausdehn- und Aufbaubewegungen / Auf- und Abwahrtsbewegungen sowie
axiale Transportbewegungen in Abhangigkeit von den Speicherinformationen ausfihren kénnen, muss
gemal den Bestimmungen aus dem Arbeitsicherheitsgesetz besonders geschult und eingewiesen
werden. Bedien- und Wartungspersonal, das an derartigen Maschinen tatig werden soll, muss eine
gesonderte Schulung erhalten, die den landes- und firmenspezifischen Richtlinien entspricht.



2. GESAMTANSICHT DER MASCHINE

FH800SX
2.1 Allgemeiner Zustand
2.1.1 Maschinenansicht und Bezeichnung
Draufsicht
Stellmotoren Y-Achse KihImitteleinheit
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Steuerpult fiir Spindel
Rechte Seitenansicht
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Palettenwechsler Tisch Ol/Luft-Schmiereinheit Hydraulik-
pumpe
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Linke Seitenansicht

Magazin
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Vorderansicht
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Stellmotor X-Achse

Magazin-Servomotor

Stellmotor ATC (Automa-
tischer Werkzeugwechsel)
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Stellmotor Z-Achse
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FH800SX

2.1.2 Bewegungsachsen

Nullstellung C
|

Oberkante Palette
W e

g Vorderkante Spindel
al - . /DD
{53 7 e
) [ ;,

fl

a

p= :

g 3 Nullstellung

- ; (ATC-Stellung)

) L

Unterkante Maschinenbett
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2. GESAMTANSICHT DER MASCHINE

FH800SX
2.2 Technische Daten der Maschine
Einheit FH800SX
Abmessungen Palette mm 0800
Tisch Positionierwinkel des Drehtisches 1°
Hohe Palette mm 1300
X-Achse mm 1250
Y-Achse mm 1100
Verfahrweg Z-Achse mm 1050
Abstand zwischen Spindelspitze und Tischmitte mm 200~1250
Abstand zwischen Spindelachse und Oberkante mm 100~1200
Palette
Eilgang (gleich fur X-, Y-, und Z-Achsen) m/min 48
Vorschub - — -
Schneidvorschub (gleich fur X-, Y-, und Z-Achsen) | m/min 0.001~30
Spindeldrehzahl min-*! 50~6.000
Spindel Spindel-@ (Innen-@ vorderes Lager) mm 110
Kegel der Spindelspitze ISO R297/Kegel Nr. 50
Anzahl Werkzeuge Satz 40
Werkzeug (J x Lange) mm @120 x 670
ATC (Autom. .

Werkzeug- Werkzeuggewicht kg 35

wechsler) Werkzeugwechselzeit (Werkzeug zu Werkzeug) S 2.3
Verwendetes Halter MASI Typ P50T
Werkzeug Anzugsbolzen JIS B6339 50T

Mot Spindelmotor 15 min. Betrieb / Dauerbetrieb kW 30/22
otor
Motor fiir Hydraulikpumpe kW(P) 3,7(4)
Stellflache / Platzbedarf (Breite x Tiefe) mm 3750 x 7870
Maschinen- ) .
gewicht Maschinengewicht kg 20.000
Betriebsdl L 53
Schlittenschmierdl / Spindelkopfschmierdl L 2,9
Fullmengen und . e I .

Leistungen Spindelkopfkihldl / Kuhlél fur Kegelumlaufspindel L 35
Druckluftquelle NL/min 900 (bei 0.4~0.5MPa)
Anschlussleitung kVA 54
Positioniergenauigkeit * (X-,Y- Z-Achsen) mm +0.003

) Wiederholgenauigkeit * (X-,Y- Z-Achsen) mm 1+0.0015
Leistung
Zuladung Palette kg 1300
Axialbelastung N 14.700




3. INSPEKTIONEN

FH800SX

3.1 Punkte fiir tagliche Priifung
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Die Markierung in der Zeichnung zeigt die Lage des entsprechenden Bauteils
Objekt fur tagliche Prufung
Markierung Bautell Bedeutung Kriterium Methode
Fiillstand im Oltank priifen Im Schauglas Sichtpriifung
a | Pumpeneinheit -
Druckprifung 5,5+0,2 MPa Manometer
. Fillstand im Oltank priifen Im Schauglas Sichtprifung
b Ol/Luft-Schmiereinheit -
Druckprifung 1,6 MPa Manometer
Schmiereinheit fiir Fullstand im Oltank priifen Im Schauglas Sichtpriifung
c y
Flhrungsbahnen Druckpriifung 2,7 MPa Manometer
d Tisch Schmierdélfullstand priifen Im Schauglas Sichtpriifung
Fillstand im Oltank priifen Im Schauglas Sichtprifung
e |Spindelkihlanlage Filter auf Verschmutzung priifen und . )
o --- Sichtprifung
reinigen
Kuhimittelfillstand prifen Im Schauglas Sichtpriifung
f |Kdhimitteleinheit Entfernen der Spane aus dem . i
N -—- Sichtprifung
Spanekasten
Druckluftprufung 0,4+0,05 MPa Manometer
Luftdruck fiir FC prifen 0,2+0,05 MPa Manometer
Pneumatikfeld i
g Mehrstufen-Trockenluftfilter prifen Drugkdn‘ferenz 0,07 MPa oder Manometer
weniger
Luftdruck fir Linearmalstab prifen 0,1 MPa Manometer
i Leckoélbehalter Leckélmenge prifen, entsorgen --- Sichtprifung
) Innenb.erelch der Auf Span- und Schmutzablagerungen . Sichtpriifung
Maschine prufen
- Unterer Bereich der Auf Kiihimittel- und Olleckagen priifen --- Sichtprifun
Maschine genp P 9
- |Kahimittel Aut Ubergelaufenes oder verschiitetes |\ poi normalem Wechsel | Sichtpriifung
Kuhlmittel priifen
- Spindel Zustand der Spindelrotation Keine Gerausche Sichtpriifung
- Palettenwechsler Spane um die Palette beseitigen Keine Spéane Sichtprifung

3-1



3. INSPEKTIONEN
FH800SX

3.1.1 Olmenge und Druck der Pumpeneinheit priifen

3.1.1.1 Erforderliche Werkzeuge

Keine

3.1.1.2 Verfahren

(a) Voraussetzungen

(1) Es erfolgt ein Wechsel in den Zustand, in dem die
Maschine betrieben werden kann.

(b) Priifung der Fiillmenge im Oltank

(1) Hierbei wird geprift, ob sich der Olstand zwi-
schen H und L im Schauglas befindet.

(2) Liegt der Olstand unter L, dann muss Ol laut
Empfehlung oder ein entsprechendes Ol aufge-
fullt werden.

L\ <HINWEIS>
Nach Driicken des Not-Aus Schalters und Stabilisie-
ren der Olstandsanzeige kann Ol aufgefiillt werden.

(c) Druckprifung

(1) Manometer ablesen und prifen, ob der Druck
5,5+0,2 MPa betragt.
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FHB800SX

3.1.1 Olmenge und Druck in der Ol/Luft-Schmiereinheit priifen
3.1.2.1 Erforderliche Werkzeuge

Keine

3.1.2.2 Verfahren

(a) Voraussetzungen

(1) Es erfolgt ein Wechsel in den Zustand, in dem die
Maschine betrieben werden kann.

Ol/Luft-Schmiereinheit

(b) Priifung der Fiillmenge im Oltank

(1) Hierbei wird geprift, ob sich der Olstand zwi-
schen H und L im Schauglas befindet.

(2) Liegt der Olstand unter L, dann muss Ol laut
Empfehlung oder ein entsprechendes Ol aufge-
fullt werden.

(c) Druckprufung

(1) Durch Driicken eines Tasters wird geprift, ob die
Manometer einen Druck von 1,6 MPa anzeigen.

Manometer

Taster flr
Tippimpuls-
Betrieb
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FHB800SX

3.1.3 Olmenge und Druck in der Schmiereinheit fiir Fiihrungsbahnen priifen

3.1.3.1 Erforderliche Werkzeuge

Keine
3.1.3.2 Verfahren

(a) Voraussetzungen

(1) Es erfolgt ein Wechsel in den Zustand, in dem die
Maschine betrieben werden kann.

Schmiereinheit fur
Flhrungsbahnen

(b) Priifung der Fiillmenge im Oltank

(1) Hierbei wird geprift, ob sich der Olstand zwi-
schen H und L im Schauglas befindet.

(2) Liegt der Olstand unter L, dann muss Ol laut
Empfehlung oder ein entsprechendes Ol aufge-
fullt werden.

(c) Druckprifung

(1) Durch Driicken des Tasters flr Tippimpuls-Betrieb
wird gepruft, ob die Manometer einen Druck von
2,7 MPa anzeigen.

Manometer

Taster flr
Tippimpuls-
Betrieb




3. INSPEKTIONEN
FH800SX

3.1.4 Olstand der Tischschmierung priifen
3.1.4.1 Erforderliche Werkzeuge

Keine

3.1.4.2 Verfahren

(a) Voraussetzungen

(1) Maschinenbewegungen werden gestoppt und die
Zugangstur fir den Bediener wird gedffnet.

(b) Priifung der Fiilllmenge im Oltank

(1) Hierbei wird gepriift, ob sich der Olstand in der
Mitte des Schauglases befindet.

Altélablass

(2) Liegt der Olstand im unteren Bereich, dann muss
Ol laut Empfehlung oder ein entsprechendes Ol
aufgefillt werden.

L\ <HINWEIS>
Zur exakten Ermittlung des Olflllstandes wird empfoh-
len, die Prifung vor dem Betrieb der Maschine durch-
zufihren.

Filterdeckel

Olstands-
schauglas
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3.1.5 OIlmenge und Druck in der Spindelkiihleinheit priifen

3.1.5.1 Erforderliche Werkzeuge

Keine

3.1.5.2 Verfahren

(a) Voraussetzungen

(1) Die Stromversorgung der Maschine abschalten.

Filter

(b) Priifung der Fillmenge im Oltank

(1) Hierbei wird geprift, ob sich der Olstand zwi-
schen H und L im Schauglas befindet.

(2) Liegt der Olstand unter L, dann muss Ol laut
Empfehlung oder ein entsprechendes Ol aufge-
fullt werden.

(c) Filterprifung
(1) Prifen, ob Filter verschmutzt ist.

(2) Bei verschmutztem Filter den Staub von aulen
mit Hilfe einer Blrste, mit Druckluft und Reini-
gungsmittel reinigen.

Im Falle éliger Verschmutzung das Filter mit
einem Neutralreiniger oder Ahnlichem reinigen.
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FH800SX

3.1.6 Fulilstand in der Kuhlifllissigkeitsanlage priufen und von Spanen reinigen

3.1.6.1 Erforderliche Werkzeuge

Keine

3.1.6.2 Verfahren

(a) Voraussetzungen

(1) Es erfolgt ein Wechsel in den Zustand, in dem die
Maschine betrieben werden kann.

(b) Prifung der Fullmenge im Flissigkeitsbehalter

(1) Hierbei wird gepruft, ob sich der Flissigkeitsstand
zwischen H und L im Schauglas befindet.

(2) Falls sich der Fillstand unterhalb der Markierung
L befindet, mit vorgeschriebenem KihImittel auf-
fullen.

Spanekasten

L1\ <HINWEIS>

Die Zugabe von FlUssigkeit zum Kuhlmittel sollte nach
dem Abschalten der Pumpe erfolgen.

Falls wahrend des Pumpvorganges FlUssigkeit zuge-
fuhrt wird, kann es nach dem Abschalten der Pumpe
zum Uberlaufen der Kihlflissigkeit kommen.

(c) Entfernen von Spanen im Spanekasten

(1) Spanmenge im Spanekasten priifen.

(2) Angefalle Spane entfernen.



3. INSPEKTIONEN

FH800SX

3.1.7 Luftdruck priifen
3.1.7.1 Erforderliche Werkzeuge

Keine

3.1.7.2 Verfahren

(a) Voraussetzungen

(1) Diese Prifung ist bei laufendem Antrieb und still-
stehender Maschine mdglich.

(b) Lage der Pneumatikelemente

Kugelhahn
Versorgungsluftdruck

Mehrstufen-Trockenfilter

Luftdruck fir FC

(c) Prifung des Versorgungsluftdrucks

(1) Manometer ablesen und prifen, ob der Druck
0,4+0,05 MPa betragt.

Kugelhahn
(2) Stellung (offen/geschlossen) des Kugelhahns
prifen, da in gedffneter Stellung kein Druck an-
stehen kann.
0,440,05 MPa
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FH800SX

(d) Luftdruck fur FC priifen

(1) Manometer ablesen und prifen, ob der Druck
0,2+0,05 MPa betragt.

0,2+0,05 MPa

(e) Luftdruck fur Linearmalstab prifen

(1) Manometer ablesen und prifen, ob der Druck
0,1MPa betragt.

N 0,1 MPa

(f) Differenzdruck am Mehrstufen-Trockenluftfilter priifen

(1) Hierbei wird gepruft, ob die Differenz zwischen
beiden Manometeranzeigen 0,07 MPa oder weni-
ger betragt.

(2) Falls die Differenz zwischen beiden Anzeigen
0,07 MPa iiberschreitet, muss das Olnebelfiltere-
lement im Mehrstufen-Trockenluftfilter gewechselt
werden.

Olnebelfilterelement
TE3-T-105-1000 (TOYOOKI)
‘w \ Wechsel des Filterelements, siehe folgende

o Seite.
Anzeigedifferenz

zwischen beiden
Manometern
0,07MPa oder weniger

3-9
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Filterwechsel

Wechseln des 1. und 2. Elements

(1) Den Topf @ entgegen dem Uhrzeigersinn abschrauben.

(2) Die Endmutter @ entgegen dem Uhrzeigersinn
abschrauben.

(3) Den Bodenflansch des 2. Filters abnehmen ® und Filter Nr.

Olnebelelement 2 @ herausziehen.

(4) Filter 1 ® entgegen dem Uhrzeigersinn drehen, Schraube
I6sen und Filter herausnehmen.

(5) Filter 1 und 2 reinigen oder auswechseln.

(6) Filter 2 drehen und luftdicht einschrauben. (Mit dem
kirrzeren Gewinde nach oben einsetzen.)

1Y) ~_Filterkopf

@ %@ (7) Filter 2 mit sauberer Gummidichtung einsetzen.
\ Manometer (8) Vergewissern Sie sich, dass die Kontaktflache am Filterkopf
Mano- ] ® und die obere Dichtung des 2. Filters @ richtig sitzen und
meter | & | ® Filter 1 setzen Sie dann den Bodenflansch ® von unten an Filter 2
— an @.
@ Filter 2
(9) Endmutter @ aufschrauben und das Filter bis zur Anlage an
—"_® Bodenflansch fir Filter 2 die Kontakflache des Filterkopfes ziehen ®.
@ (So fest anziehen, dass Filter 2 @ luftdicht an der

@\@ Endmutter Kontaktflache des Filterkopfes ® anliegt.)

(10) Den Filtertopf ® ansetzen und luftdicht aufschrauben.
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FH800SX

3.1.8 Leckolstand im Auffangbehalter priifen
3.1.8.1 Erforderliche Werkzeuge

Satz Schraubenschlissel

3.1.8.2 Verfahren

(a) Voraussetzungen

(1) Die Stromversorgung der Maschine abschalten.

(b) Leckoélstand im Auffangbehalter priifen

(1) Den Leckdlbehalter wie in der Abbildung links
dargestellt entnehmen und Leckélstand im Auf-
fangbehalter prifen.

Leckolbehalter
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FH800SX
3.2 Prufpunkte fir periodische Priufungen (wochentlich)
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Die Markierung in der Zeichnung zeigt die m h,i a
Lage des entsprechenden Bauteils
Prufpunkte far wéchentliche Prifung
Markierung Bauteil Bedeutung Kriterium Methode
a Pumpeneinheit Priifung auf Olleckagen --- Sichtprifung
h Bedienfeld Nicht beschadigt und nicht . Sichtprifung
verschmutzt
i Kahler fir Verschmutzung des Filters und der . Sichtoriifun
Bedienfeld Beluftung prifen P 9
. Auf stérungsfreihen Betrieb und
k Magazin T . . Normal ---
ungewodhnliche Gerausche prifen
Messung des Abstands zwischen 0,06~0,13 mm entlang des | Mit Fuhlerlehre
m Spindel Spindelabdeckung und Spindel Umfangs messen
Spindelabdeckung priifen Rissbildung Kein Riss
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3.2.1 Pumpeneinheit auf Dichtheit prifen

3.1.1.1 Erforderliche Werkzeuge

Keine

3.2.1.2 Verfahren

(a) Voraussetzungen

(1) Die Stromversorgung der Maschine abschalten.

(b) Pumpeneinheit auf Dichtheit prifen

(1) Die Umgebung um den Oltank nach
ausgelaufenem Ol untersuchen.

(2) Schlauchanschlusse an der Pumpe, sowie
Schlauchverbindungen usw. auf Undichtheiten
untersuchen.

Im Falle einer Leckage die genaue Lage der
Undichtheit ermitteln, Verschraubung festziehen
oder Dichtmittel verwenden.
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FH800SX

3.2.2 Kuhlung des Bedienfelds prufen
3.2.2.1 Erforderliche Werkzeuge

Keine

3.2.2.2 Verfahren

Filter

Abluftfenster

(a) Voraussetzungen

(1) Es erfolgt ein Wechsel in den Zustand, in dem die

Maschine betrieben werden kann.

(b) Kihlung fir Bedienfeld

(1) Prufen, ob Luft aus dem Auslassfenster des

Kuhlers stromt.

Prifen, ob der Filter verschmutzt ist.

Bei zu schwachem Abluftstom oder bei
verschmutztem Filter muss das Filter gereinigt
werden.

Bei extremer Verschmutzung des Filters muss
das Filter gewechselt werden.

Kuhlertyp

CF5-4153BF1T
Filtertyp

F-150
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FH800SX

3.2.3 Magazinbetrieb priifen

3.2.3.1 Erforderliche Werkzeuge

Keine

3.2.3.2 Verfahren

Magazintlr

(a) Voraussetzungen

(1) Es erfolgt ein Wechsel in den Zustand, in dem die
Maschine betrieben werden kann.

(b) Betrieb des Magazins priifen

(1) Magazin drehen.
Den Druckknopfschalter [HAND] am Bedienfeld
fur das Magazin, sowie einen der Taster [CW]
oder [CCW] drlicken.

(2) Sicherstellen, dass das Magazin stoérungsfrei
arbeitet und keine ungewodhnlichen Gerausche zu
hdren sind.

LA\ <HINWEIS>
Bereits vorher auf die normalen Betriebsgerausche
achten, damit ungewohnliche Gerausche identifiziert

werden konnen.

Magazin-
bedienfeld

(3) Prifen, ob Spane am Werkzeug und an der Kette
haften, oder ob diese verschmutzt sind.

(4) Von Spanen und Schmutz reinigen.

=i

>, 4 |
’,-

Warnschild

A GEFAHR

WERKZEUGE UND MASCHINENTEILE
IN DIESEM BEREICH KONNEN SICH
UNVERMITTELT BEWEGEN.

SIE KONNEN QUETSCHVERLETZUN-
GEN UND SOGAR TOD VERURSA-
CHEN.

VOR DEM ENTFERNEN DES VERKLEI-
DUNGSBLECHES DIE STROMVER-
SORGUNG ABSCHALTEN UND DIE
MASCHINE STILLSETZEN.

MASCHINE BEI DEMONTIERTEM VER-
KLEIDUNGSBLECH NICHT IN BETRIEB
NEHMEN.

0 <wichtic>

Da vor dem Abbau des Verkleidungs-
bleches mit dem Warnschild die
Stromversorgung zuverlassig abge-
schaltet und die Maschine stillgesetzt
wurde, kénnen die Arbeiten durchge-
fiihrt werden.

Die Stromversorgung bleibt bei
demontiertem Verkleidungsblech
ausgeschaltet.
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3.2.4 Messung des Spiels zwischen Spindelabdeckung und Spindel

3.2.4.1 Erforderliche Werkzeuge

Fuhlerlehre

3.2.4.2 Verfahren

(a) Voraussetzungen

(1) Maschinenbewegungen werden gestoppt und die
Zugangstur fir den Bediener wird gedffnet.

(b) Messung des Abstands zwischen Spindelabdeckung
und Spindel

(1) Prufen, ob sich entlang des gesamten Umfanges
eine 0,06 mm Fuhlerlehre in den Spalt zwischen
Spindelabdeckung und Spindel einschieben laft.
Das Spiel muss 0,06~0,13 mm betragen.

. Spindel
Spindelabdeckung

Fahlerlehre
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3.3 Prufpunkte fiir periodische Prifungen (monatlich)

FH800SX
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Die Markierung in der Zeichnung zeigt die m h
Lage des entsprechenden Bauteils
Prifpunkte fir monatliche Priifung
Markierung Bauteil Bedeutung Kriterium Methode
h  |Bedienfeld Schwankung der 200V (220V) £10% Spannungsprifer
Eingangsspannung verwenden
m Spindel Zustand der Spindelrotation | Keine Gerausche Sichtpriifung
Autom. . . Stdrungsfrei und ohne . .
n Werkzeugwechsler (ATC) ATC-Betrieb prifen Gerausche Sichtprifung
j Palettenwechsler Palettenwechsel prifen Stor_l_Jngsfre| und ohne Sichtprifung
Gerausche
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3.3.1 Messung der Eingangsspannung am Bedienfeld

3.3.1.1 Erforderliche Werkzeuge

Spannungsprtfer

3.3.1.2 Verfahren

(a) Voraussetzungen

(1) Die Stromversorgung der Maschine abschalten.

(b) Messung der Eingangsspannung am Bedienfeld

(1) Messung der Spannung zwischen
den primarseitigen Anschliissen des
Leistungsschalters im Bedienfeld.
Der Spannungssollwert liegt bei 180-220V.

Leistungsschalter

Primarseitiger Anschluss

Spannungsprtfung zwischen den Anschlissen
R-S, S-T und T-R.
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3.3.2 Ungewohnliche Gerauschentwicklung bei Spindelrotation prifen

3.3.2.1 Erforderliche Werkzeuge

Keine

3.3.2.2 Verfahren

(a) Voraussetzungen

(1) Es erfolgt ein Wechsel in den Zustand, in dem die
Maschine betrieben werden kann.

(b) Prufung auf ungewdhnliche Gerauschentwicklung bei
Spindelrotation
(1) Den Taster [MDI] driicken, wahrend der Taster
[MODE ASSIST] (BETRIEBSART FREIGABE)
gedruckt wird.

(2) Die Taste [PROG] im NC-Bedienfeld und danach
den Softkey [PROG] im LCD-Bildschirm driicken.

(3) Uber das NC-Bedienfeld folgende
Tastenkombination eingeben: [M][0][3] ([M][0][4])
und [S][1][O][0][EOB][INSERT].

(4) Den Taster [CYCLE START] im Maschinenbedien-
feld driicken. Die Spindel rotiert vorwarts.

(5) Prufen, ob der Betrieb stérungsfrei und ohne
ungewohnliche Gerausche verlauft.

LA\ <HINWEIS>

Bereits vorher auf die normalen Betriebsgerausche
achten, damit ungewdhnliche Gerausche identifiziert
werden konnen.

@ <wichric>

Bei der Priifung der Spindelrotation muss die
Bedienerzugangstiir zuverlassig geschlossen
sein.
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3.3.3 Werkzeugwechsel prifen

3.3.3.1 Erforderliche Werkzeuge

Satz Schraubenschlissel

3.3.3.2 Verfahren

(a) Voraussetzungen

(1)

Es erfolgt ein Wechsel in den Zustand, in dem die
Maschine betrieben werden kann.

0O <wichric>
In der Maschine besteht Rutschgefahr. Vorsicht
Stolpergefahr.
Vor Arbeiten im Inneren der Maschine den Not-
Aus-Schalter betédtigen und den Maschinenbetrieb
einstellen.

(b) Werkzeugwechsel priifen

(1)

(3)

3-20

Den Taster [MDI] driicken, wahrend der Taster
[MODE ASSIST] (BETRIEBSART FREIGABE)
gedruckt wird.

Die Taste [PROG] im NC-Bedienfeld und danach
den Softkey [PROGRAM] im LCD-Bildschirm
dricken.

Uber das NC-Bedienfeld folgende
Tastenkombination eingeben: [G][3][0][G][9][1]
[XI[OI[YI[O][Z][O][EOB][INSERT].

Den Taster [CYCLE START] im Maschinenbedien-
feld driicken. Die Spindel rotiert vorwarts in die 2.
Nullstellung.

Uber das NC-Bedienfeld folgende
Tastenkombination eingeben: [M][9][1][6]
[EOB][INSERT].

Den Taster [CYCLE START] im Maschinenbedien-
feld driicken. Die Werkzeugwechsler (ATC)-Tir
wird gedffnet.

Uber das NC-Bedienfeld folgende
Tastenkombination eingeben: [M][1][6]
[EOBI][INSERT].

Den Taster [CYCLE START] im Maschinenbedien-
feld driicken. Die Spindel stoppt in definierter
Position.
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(7) Uber das NC-Bedienfeld folgende Tastenkombination
eingeben: [T][*][*][EOB][INSERT].
Den Taster [CYCLE START] im Maschinenbedien-
feld driicken. Der Hauptarm bewegt sich auf die
Magazinaufnahme zu.

(8) Uber das NC-Bedienfeld folgende Tastenkombination
eingeben: [M][9][0][6][EOB][INSERT].
Den Taster [CYCLE START] im Maschinenbedienfeld
drucken. Der Werkzeugwechsler (ATC) verfahrt im
Tippbetrieb.

(9) Nach dem entsprechenden M-Code-Befehl, rotiert
der Hauptarm bei gedriicktem Taster [ + ] und
gleichzeitig gedriicktem [FEED ASSIST].

Wenn der Taster losgelassen wird, stoppt der
Hauptarm. Wenn der Hauptarm in die Nullstellung
gelangt, stoppt er automatisch.

Wenn die Taste [RESET] im NC-Bedienfeld betatigt
wird, wird der Befehl zurlickgesetzt.

(10) Schritt 8 wiederholen und prifen, ob das Werkzeug
reibungslos bereitgestellt werden kann.

L\ <HINWEIS>

Bereits vorher auf die normalen Betriebsgerausche
achten, damit ungewdhnliche Gerdusche identifiziert
werden kénnen.

(11) Uber das NC-Bedienfeld folgende Tastenkombination
eingeben: [M][9][1][9][EOB][INSERT].
Den Taster [CYCLE START] im Maschinenbedienfeld
drucken. Das Werkzeug wird an das Magazin zurlck
gegeben.

(12) Uber das NC-Bedienfeld folgende Tastenkombination
eingeben: [M][9][1][9][EOB][INSERT].
Den Taster [CYCLE START] im Maschinenbedienfeld
drucken. Die Tur des Werkzeugwechslers (ATC) wird
geschlossen.

(13) Uber das NC-Bedienfeld folgende Tastenkombination
eingeben:
[GIIMIGI2I8IIXIIOIYI[OIIZ][O[EOB]INSERT].

Den Taster [CYCLE START] im Maschinenbedien-
feld driicken. Alle Achsen werden in Nullstellung
gefahren.
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3.3.4 Betrieb des Palettenwechslers priifen

3.3.4.1 Erforderliche Werkzeuge

Keine

3.3.4.2 Verfahren

(a) Voraussetzungen

(1) Das System wechselt in einen Betriebszustand, in
dem eine manuelle Dateneingabe (MDI) erfolgen
kann.

(b) Betrieb des Palettenwechslers priifen

(1) Den Taster [REF] im Hauptbedienfeld bei
gedricktem Taster MODE ASSIST] driicken.
Dann den Taster [CYCLE START] driicken. Alle
Achsen werden in Nullstellung gefahren.

(2) Den Taster [MDI] driicken, wahrend der Taster
[MODE ASSIST] gedriickt wird.

(3) Die Taste [PROG] im NC-Bedienfeld und danach den
Softkey [PROGRAM] im LCD-Bildschirm dricken.

(4) Uber das NC-Bedienfeld folgende Tastenkombination
eingeben: M][9][2][EOB][INSERT]. Den Taster
[CYCLE START] im Maschinenbedienfeld driicken.
Die Palettenklemmung der Palette in der Maschine
wird gelost.

(5) Uber das NC-Bedienfeld folgende Tastenkombination
eingeben: M][9][4][EOB][INSERT].
Den Taster [CYCLE START] im Maschinenbedien-
feld driicken. Die Palettenklemmung der Palette im
Palettenwechsler wird gelost.

(6) Uber das NC-Bedienfeld folgende Tastenkombination
eingeben: [M][7][1][EOB][INSERT].
Den Taster [CYCLE START] im Maschinenbedien-
feld driicken. Wenn die Palette auf seiten des
Palettenwechslers die Palette A ist, wird diese im
Uhrzeigersinn rotiert.
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(7)

(8)

Uber das NC-Bedienfeld folgende Tastenkombination
eingeben: M][7][2][EOB][INSERT]. Den Taster
[CYCLE START] im Maschinenbedienfeld driicken.
Wenn die Palette auf seiten des Palettenwechslers
die Palette A ist, wird diese gegen den Uhrzeigersinn
rotiert.

Uber das NC-Bedienfeld folgende Tastenkombination
eingeben: M][9][5][EOB][INSERT].

Den Taster [CYCLE START] im Maschinenbedien-
feld driicken. Die Palette im Palettenwechsler wird
geklemmt.

Uber das NC-Bedienfeld folgende Tastenkombination
eingeben: M][9][3][EOB][INSERT].

Den Taster [CYCLE START] im Maschinenbedienfeld
drlcken. Die Palette in der Maschine wird geklemmt.

(10) Schritte 4-9 wiederholen und prifen, ob der

Palettenwechsel reibungslos funktionieren kann.

L\ <HINWEIS>

Bereits vorher auf die normalen Betriebsgerausche
achten, damit ungewohnliche Gerausche identifiziert
werden kdnnen.
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3.4 Prufpunkte fur periodische Priufungen (alle 6 Monate)
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Die Markierung in der Zeichnung zeigt die m a,b,c
Lage des entsprechenden Bauteils
Punkte flr 6-monatige Prufintervalle (1)
Markierung Bauteil Bedeutung Kriterium Methode
Keine Leckage, keine
Betriebszustand des Kuhlgeblases unnormalen Gerausche und keine Sichtprufung
Verschmutzung des Kiihlers.
a |Pumpeneinheit |AuBere Verschmutzung - Sichtpriifung
Unnormale Gerdusche Keine Gerausche Sichtprufung
Ungewohnliche Warmeentwicklung? ilg?;ir;temperatur +25°C oder Thermometer
Filter auf Verschmutzung prifen und ) ; -

p |OlLuft- ~  reinigen ) Sichtpriifung
Schmiereinheit \S/iLt;;?:rcnr]]isttrglessung far Ol/Luft- 2,5~3 mm/50 H Sichtpriifung
Schmiereinheit rFellitr(]eir auf Verschmutzung priifen und ) Sichtpriifung

At gen
¢ |fur FUhrungs- Messung des Schmiermittelverbrauchs
bahnen fiir Fahrungsbahnen 46 mm/50 H Sichtprufung
Betriebszustand Stérungsfrei und ohne Gerdusche Sichtpriifung
d |Tisch Empfindlichkeitspriifung des FC- . Prifung mit
Schalters Alarm bei 0,1 mm Endmald
Messgerat fur
Messung der Werkzeugspannkraft 25+1 KN Werkzeugspannung
m  |Spindel verwenden
Messung des Isolationswiderstands 1 MQ oder héher mit 500 V Isolationsmessgerat
des Spindelmotors Messgerat verwenden
] . . - Frei von Beschadigung oder . -
Bewegliche Beschadigung der Linearfiihrung Verschmutzung Sichtpriifung
N Zahnst d Ritzel auf Verschleil
Abdeckung p?ﬂfgﬁ ange und Ritzel aut verschlell> - qin Verschleil Sichtpriifung
\H/zrjggﬁfpﬂﬂ?eﬁIankenSpiel am 2 mm oder weniger Sichtprufung
Anschlusse an Stellmotor auf festen o : . .

n Sitz priifen Anschlisse sind fest Sichtprufung
ATC (Autom. |Isolationswiderstand des Stellmotors |1 MQ oder hoher mit 500 V Isolationsmessgerat
Werkzeug- messen Messgeréat verwenden
wechsler) Versatz zwischen Spindel und S-Arm  |Leichtes Einflhren Sichtpriifung

Hubmessung des S- . ..
Armverriegelungsbolzens 251 mm Sichtprifung
Schubkraft des S- 251,1 N bei Freigabe des Kraftmessdose
Armverriegelungsbolzens Werkzeugs verwenden
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Punkte flir 6-monatige Prifintervalle (2)
Markierung Bauteil Bedeutung Kriterium Methode
Kratzer oder Beschadigungen an der . . . .
Kabelfiihrung Keine Schaden Sichtprufung
v Kabelfiihrung Kratzer odgr Beschadigungen am Schlauch in Keine Schaden Sichtpriifung
der Kabelfiihrung
Kratzer oder Beschadigungen am Kabel in der . . .
Kabelfiihrung Kein Schaden Sichtpriifung
Keine Olleckage,
e Spindelkihlanlage |Betriebszustand unnormale Gerdusche | Sichtprifung
und Hitze
Keine unnormalen
Betriebszustand der Pumpe Gerausche oder Sichtpriifung
f KUhIimitteleinheit unnormale Hitze
Zundstand KuhImittelauslass Kuhimittel soll korrekt Sichtpriifung
abgelassen werden
. . B Im NC-
h Bedienfeld Belastungsanzeige prifen Bildschirm
Messung der Zykluszeit fiir den Stoppuhr
. Palettenwechsel 80,3 Sekunden verwenden
J Palettenwechsler Messung des Spiels in Schwenkrichtung des
Armsu 9 P ung 2 mm oder weniger Sichtprufung
o1 Xg’ls(:ntfuhrung X Schmierung Zustand, Beschadigung, Spane |Keine Schaden Sichtprifung
02 Xl;}rlggntfuhrung Y- Schmierung Zustand, Beschadigung, Spane  |Keine Schaden Sichtpriifung
03 XgrlS(:ntfuhrung Z Schmierung Zustand, Beschadigung, Spane  |Keine Schaden Sichtpriifung
p1 )Pé_u'gcedgemlaufspmdel Schmierung Zustand, Beschadigung, Spane  |Kein Schaden Sichtprifung
p2 $}J£:rl11;;nlaufsp|ndel Schmierung Zustand, Beschadigung, Spane  |Keine Schaden Sichtpriifung
p3 )rgj'git;rglaufspmdel Schmierung Zustand, Beschadigung, Spane  |Keine Schaden Sichtpriifung
q iggggdeckung X Beschadigung Keine Schaden Sichtprifung
r iggzgdeckung Y- Beschadigung Keine Schaden Sichtpriifung
t Eg:}lzgdeckung Z Beschéadigung Keine Schaden Sichtpriifung
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Punkte fir 6-monatige Prifintervalle (3)
Markierung Bauteil Bedeutung Kriterium Methode
Stromversorgung fur Stellmotor Kontinuierlich 44+6,6 A oder Messgerat
X-Achs_ga messen weniger (Effektivwert) verwenden
s1 |Stellmotor X-Achse Anschidsse am Stellmotor auf Anschlisse sind fest Sichtprifung

Isolationswiderstand des

1 MQ oder héher mit 500 V

Isolationsmessgerat

Gesamtmaschine

Stellmotors messen Messgerat verwenden
Stromversorgung flr Servomotor  |Kontinuierlich 20+3 A oder Messgerat
Y—Achs_(_a messen weniger (Effektivwert) verwenden

s2 Stellmotor Y-Achse Anschlugse am Stellmotor auf Anschlisse sind fest Sichtprifung
festen Sitz prifen
Isolationswiderstand des 1 MQ oder héher mit 500 V Isolationsmessgerat
Stellmotors messen Messgerat verwenden
Stromversorgung fur Stellmotor Kontinuierlich 71,05 A oder Messgerat
Z-Achse messen weniger (Effektivwert) verwenden
Anschlisse am Stellmotor auf . . . ..

s3  |Stellmotor Z-Achse festen Sitz priifen Anschlisse sind fest Sichtpriifung
Isolationswiderstand des 1 MQ oder héher mit 500 V Isolationsmessgerat
Stellmotors messen Messgeréat verwenden

Keine Beschadigung oder
X Egﬂse(r:gr?”ggchalter Aussehen und Verschmutzung Verschmutzung Sichtpriifung
9 Befestigungsschrauben sind fest
. . .. 5 Sekunden oder weniger/ Wasserwaage

Planheit der Maschine priifen Schwankung verwenden
Wiederholgenauigkeit . Laser-
Positionierung der X-Achse 10,001mm oder weniger Abstandsmessgerat
Wiederholgenauigkeit . Laser-
Positionierung der Y-Achse #0,001mm oder weniger Abstandsmessgerat
Wiederholgenauigkeit +0.001mm oder weniaer Laser-
Positionierung der Z-Achse - 9 Abstandsmessgerat
Wiederholgenauigkeit +1 5 Sekunden oder weniaer Laser-
Positionierung der B-Achse - 9 Abstandsmessgerat

Spiel- und Abstandsfehlermessung
an der X-Achse

Spiel: £0,002 mm oder weniger
Abstandsfehler: £0,005 mm oder
weniger

Spiel- und Abstandsfehlermessung
an der Y-Achse

Spiel: 0,002 mm oder weniger
Abstandsfehler: £0,005 mm oder
weniger

Spiel- und Abstandsfehlermessung
an der Z-Achse

Spiel: £0,002 mm oder weniger
Abstandsfehler: £0,005 mm oder
weniger

Spiel- und Abstandsfehlermessung
an der B-Achse

Spiel: 0,002 mm oder weniger
Abstandsfehler: £03 Sekunden
oder weniger
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3.4.1 Prufung der Pumpeneinheit
3.4.1.1 Erforderliche Werkzeuge

Keine

3.4.1.2 Verfahren

(a) Voraussetzungen

(1) Es erfolgt ein Wechsel in den Zustand, in dem die
Maschine betrieben werden kann.

(b) Prifung der Pumpeneinheit

(1) Vergewissern Sie sich, dass am Schlauch, dem
Schlauchanschluss an der Pumpe, sowie an der
Pumpe selbst keine Undichtheiten vorliegen.

(2) Vergewissern Sie sich, dass die Luftstromung
vom Kuhlgeblase korrekt ist.

(3) Stellen Sie sicher, dass der Motor nicht Uberhitzt.
Raumtemperatur: +25°C

(4) Prufen Sie die Pumpe wahrend des Betriebs auf
ungewohnliche Gerausche.

L \<HINWEIS>
Bereits vorher auf die normalen Betriebsgerausche
achten, damit ungewdhnliche Gerausche identifiziert
werden kdnnen.
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3.4.2 Ol/Luft-Schmiereinheit priifen
3.4.2.1 Erforderliche Werkzeuge

Schraubenschlissel, Schraubendreher, Waschol

3.4.2.2 Verfahren

(a) Voraussetzungen

(1) Die Stromversorgung der Maschine abschalten.
Zur Messung des Schmierdlverbrauchs die
Maschine betriebsbereit schalten.

(b) Filter der Ol/Luft-Schmieranlage reinigen

(1) Oberen Deckel von der Ol/Luft-Schmiereinheit
abnehmen.

(2) Den Schmierdltank ausbauen.

(3) Den Pumpenfilter ausbauen und mit Waschdl
(Benzin usw.) auswaschen.

(4) Filter vor dem Einbau gut trocknen.
Ol/Luft-Schmiereinheit o _ .
(5) Den Schmierdltank wieder einbauen.

(6) Den oberen Deckel wieder montieren.

Deckel

Filter
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(c) Verbrauchsmessung in der Ol/Luft-Schmieranlage

(1) Bei Einfiillen des Ols fiir die Ol/Luft-
Schmieranlage ein Stlick Papier auf den Tank
kleben und beim Fullstand eine Linie A zeichnen.

(2) Die Betriebsstunden T (h) der Maschine Uber
einen Monat aufzeichnen.

(3) Nach einem weiteren Monat eine Linie B
entsprechend dem Olstand zeichnen.

(4) Die Differenz H (mm) zwischen den Linien A und
B stellt den Schmierdlverbrauch dar.
Standardwert fiir den Schmierdélverbrauch:
H=0,05x%T bis 0,06 x T
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3.4.3 Schmiereinheit fur Fuhrungsbahnen priifen
3.4.2.1 Erforderliche Werkzeuge

Schraubenschliissel, Schraubendreher, Waschol

3.4.2.2 Verfahren

(a) Voraussetzungen
(1) Die Stromversorgung der Maschine abschalten.

Zur Messung des Schmierdlverbrauchs die
Maschine betriebsbereit schalten.

(b) Filter der Schmiereinheit fur Fihrungsbahnen reinigen

(1) Oberen Deckel von der Schmiereinheit fur
Fuhrungsbahnen abnehmen.

(2) Den Schmierdltank ausbauen.

(3) Den Pumpenfilter ausbauen und mit Waschal
(Benzin, Tri usw.) auswaschen.

(4) Filter vor dem Einbau gut trocknen.
Schmiereinheit fir Fihrungsbahnen (5) Den Schmierdltank wieder einbauen.

(6) Den oberen Deckel wieder montieren.

Deckel

Filter
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(1)

3-31

(c) Verbrauchsmessung in der Schmiereinheit fiir
Flhrungsbahnen

Bei Einfiillen des Ols in die Schmiereinheit fiir
Flhrungsbahnen ein Stlick Papier auf den Tank
kleben und beim Fullstand eine Linie A zeichnen.

Die Betriebsstunden T (h) der Maschine Uber eine
Woche aufzeichnen.

Nach einer weiteren Woche eine Linie B entspre-
chend dem Olstand zeichnen.

Die Differenz H (mm) zwischen den Linien A und
B stellt den Schmierdlverbrauch dar.
Standardwert fiir den Schmierdlverbrauch:
H=0.73xThbis1.10x T
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3.4.4 Tischbetrieb priifen
3.4.4.1 Erforderliche Werkzeuge

Keine

3.4.4.2 Verfahren

(a) Voraussetzungen

(1)

(1)

3-32

Es erfolgt ein Wechsel in den Zustand, in dem
eine manuelle Dateneingabe (MDI) erfolgen kann.

(b) Prifung des Tischbetriebs

Den Taster [MDI] dricken, wahrend der Taster
[MODE ASSIST] (BETRIEBSART FREIGABE)
gedruickt wird.

Die Taste [PROG] im NC-Bedienfeld und danach
den Softkey [PROG] im LCD-Bildschirm driicken.

Uber das NC-Bedienfeld folgende
Tastenkombination eingeben: [M][1][1][EOB]
[GI[O][C1[BI(3]I6][O][-IEOB][GI[O][4]X][3][.[EOB]
[BI[-[3]61[0][- IEOB][G][0][4][X][3][.[ECB]
[M][1][O][EOB][INSERT].

Den Taster [CYCLE START] im Maschinenbedien-
feld driicken. Der Tisch arbeitet.

Zum Wiederholen [M][9][9][EOB] hinter M10
eingeben.

Prifen, ob der Betrieb stérungsfrei und ohne
ungewohnliche Gerausche verlauft.
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3.4.5 Den Sitz der Palette auf dem Tisch prufen
3.4.5.1 Erforderliche Werkzeuge

Endmal, Satz Schraubenschlissel, Werkzeug zur Abnahme der Palette

3.4.5.2 Verfahren

(a) Voraussetzungen

(1) Betriebsartwahlschalter {OPERATION MODE
1,2/3} auf Betriebsart 4 (Wartungsmodus) stellen.

(2) Das System wechselt in einen Betriebszustand, in
dem man an der Maschine tatig werden kann.

0 <WICHTIG>
In der Maschine besteht Rutschgefahr. Vorsicht
Stolpergefahr.
Vor Arbeiten im Inneren der Maschine den Not-
Aus-Schalter betatigen und den Maschinenbetrieb
einstellen.

Verkleidung entfernen

(b) Sitz der Palette prifen

(1) Abdeckung, wie links gezeigt, entfernen.

Luftauslassbohrung (2) Den Taster [DOOR UNLOCK] im Paletten-
wechsler-Bedienfeld dricken. Palettenwechsler-
Tar 6ffnen und Palette aus dem Wechsler
entladen.

(3) Palettenwechsler-Tur schlieRen und den Taster
[DOOR LOCK] im Palettenwechsler-Bedienfeld
dricken. Die Palettenwechsler-TUr wird verriegelt.

(4) Den Taster [MDI] driicken, wahrend der Taster
[MODE ASSIST] (BETRIEBSART FREIGABE)
gedrickt wird.

(5) Die Taste [PROG] im NC-Bedienfeld und danach
den Softkey [PROG] im LCD-Bildschirm driicken.

(6) Uber das NC-Bedienfeld folgende
Tastenkombination eingeben:
[M][9][0][EOB][INSERT].

Den Taster [CYCLE START] im Maschinenbedien-
feld driicken. Die Palette wird gewechselt.

(7) Den Taster [DOOR UNLOCK] im Paletten-
wechsler-Bedienfeld driicken und die Bedienertir
offnen.

(8) Sicherstellen, dass Luft aus der Mitte der
Luftauslasslocher (A, D) stromt.

Luftauslassbohrung
spindelseitig
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Luftfangsensor

(9) Endmalf mit der 0,03 mm Seite auf die Sitzflache
auflegen und darauf achten, ob die Lampe
im oberen Bereich des Luftfangsensors griin
aufleuchtet.

(10) Endmaf mit der 0,06 mm Seite auf die Sitzflache
auflegen und darauf achten, ob die Lampe
im oberen Bereich des Luftfangsensors rot
aufleuchtet. Die gleiche Priifung fiir die andere
Sitzflache durchfihren.
Falls das Ergebnis nicht korrekt ist, Druck und
Luftfangsensoren prifen und einstellen.

L1\ <HINWEIS>
Im Falle eines Fehlers (Fehler Palettenkontakt)
wahrend des Betriebs den Taster [ALARM RESET] im
Bedienfeld driicken, um den Fehler zu bestatigen und
den Betrieb fortzusetzen.

(11) Nach der Einstellung die Bedienertiir
schlieffen und den Taster [DOOR LOCK] im
Maschinenbedienfeld dricken.

Endmaf}

(12) Uber das NC-Bedienfeld folgende
Tastenkombination eingeben:
[M][9][O][EOB][INSERT].

Den Taster [CYCLE START] im Maschinenbedien-
feld driicken. Die Palette wird gewechselt.

(13) Den Taster [DOOR UNLOCK] im Paletten-
wechsler-Bedienfeld driicken. Palettenwechsler-
Tar 6ffnen und Palette aus dem Wechsler
entladen.

(14) Tar des Palettenwechslers schlieRen und den
Taster [DOOR LOCK] im Palettenwechsler-
Bedienfeld drucken.

(15) Die unter Schritt (1) entfernte Verkleidung wieder
anbringen.
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3.4.6 Messung der Werkzeugspannkraft der Spindel
3.4.6.1 Erforderliche Werkzeuge

Spannkraftmessvorrichtung
Hersteller : OTT
Typ : D87663 Lengenwang

FH800SX

3.4.6.2 Verfahren

(a) Voraussetzungen

(1)
()

Betriebsartwahlschalter {OPERATION MODE 1,2/3} auf Betriebsart 4
(Wartungsmodus) stellen.

Das System wechselt in einen Betriebszustand, in dem eine
manuelle Dateneingabe (MDI) erfolgen kann.

(b) Messung der Werkzeugspannkraft der Spindel

(1)

(@)

9)

Den Taster [MDI] driicken, wahrend der Taster [MODE ASSIST]
(BETRIEBSART FREIGABE) gedrtickt wird.

Die Taste [PROG] im NC-Bedienfeld und danach den Softkey
[PROG] im LCD-Bildschirm drticken.

Uber das NC-Bedienfeld folgende Tastenkombination eingeben:
[M][6][M][6][C][EOB][INSERT].

Den Taster [CYCLE START] im Maschinenbedienfeld driicken.
Das Spindelwerkzeug wird an das Magazin zurliickgegeben.

Spindel in X- & Y-Richtung in eine Position verfahren, in der ein
Spannkraftmessvorrichtung mihelos angebracht werden kann.
Uber das NC-Bedienfeld folgende Tastenkombination eingeben:
[MI[][1][EOB][G][0][B]31[6][O][. IEOB][G[0][4][X][3][.[EOB]
[BIL-3]61[0] . IEOBI[G][0][4]X][3][-[EOB]

[M][1][O][EOB][INSERT].

Den Taster [CYCLE START] im Maschinenbedienfeld driicken. Der
Tisch arbeitet.

Den Taster [DOOR UNLOCK] im Maschinenbedienfeld driicken.
Bedienertir 6ffnen.

Die konischen Bereiche der Spannkraftmessvorrichtung und der
Spindel mit einem Tuch reinigen.

Spannkraftmessvorrichtung einschalten.

Den Taster [UNCLAMP] (LOSEN) zusammen mit dem Taster [AS-
SIST] (FREIGABE) am Maschinenbedienfeld driicken. Spannkraft-
messvorrichtung an Spindel anbringen.

Den Taster [CLAMP] (SPANNEN) zusammen mit dem Taster [AS-
SIST] (FREIGABE) am Maschinenbedienfeld driicken.

(10) Die Reinigungsluft fir den Konus wird unterbrochen. Die Spindel

spannt das Werkzeug ein.
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(11) Den angezeigten Wert an der Spannkraftmessvor-
richtung ablesen.
Sollwert:
BT50 : 14.000 ~ 17.825 N
HSKA-100: 44.100 ~ 75.600 N
KM10080:  33.000 ~49.000 N

(12) Den Taster [UNCLAMP] (LOSEN) zusammen
mit dem Taster [ASSIST] (FREIGABE) am
Maschinenbedienfeld driicken.
Die Klemmung der Spindel wird geldst und Druckluft
zum Reinigen der Spindel wird ausgeblasen.

<WICHTIG>
Sicherstellen, dass die Messeinrichtung nicht von
der Achse falit!

(13) Sicherstellen, dass die Messeinrichtung nicht von
der Achse fallt.

(14) Den Taster [CLAMP] (SPANNEN) zusam-
men mit dem Taster [ASSIST] (FREIGABE) am
Maschinenbedienfeld driicken.

(15) Bedienertir schlieffen und den Taster [DOOR LOCK]
im Maschinenbedienfeld dricken.

(16) Uber das NC-Bedienfeld folgende Tastenkombination
eingeben: [G][2][8][X][OI[Y][Z][O][EOB][INSERT].
Den Taster [CYCLE START] im Maschinenbedienfeld
driicken. Die Achsen werde in Grundstellung fahren.

3.4.7 Messung des Isolationswiderstands am Spindelmotor

3.4.7.1 Erforderliche Werkzeuge

Isolationsmessgerat (500V)

3.4.7.2 Verfahren

motorseitig

(a) Voraussetzungen
(1) Die Stromversorgung der Maschine abschalten.

(b) Messung des Isolationswiderstands des Spindelmotors

(1) Tur des Spindelkopf-Schaltschranks 6ffnen.

(2) Die am Spindelmotor angeschlossenen Kabel U1
(3U1), V1 (3V1), W1 (3W1) abklemmen.

(3) Zur Messung des Widerstands die Erdungs-
klemme (E) des Isolationsmessgerates erden
und die andere Prifklemme mit U1, V1 & W1 in
Kontakt bringen.

Sollwert: 1 MQ oder héher
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3.4.8 ATC-Shutter priifen
3.4.8.1 Erforderliche Werkzeuge

Satz Schraubenschlissel

3.4.8.2 Verfahren

(a) Voraussetzungen

(1) Die Stromversorgung der Maschine abschalten.

(b) ATC-Shutter prifen
(1) Verkleidungsblech vom ATC abbauen.

(2) Prufen, ob Schiene und Block der Linearflihrung
am ATC verschmutzt sind.
Falls Verschmutzungen oder Spane festgestellt
werden, reinigen.

Verkleidung entfernen

(3) Prufen, ob Zahnstange und Ritzel am ATC
verschmutzt sind.
Falls Verschmutzungen oder Spane festgestellt
werden, reinigen.
Nach dem Reinigen Fett auftragen.
(Fettbezeichnung: Daphne Epox SR No. 2:
Idemitsu Sekiyu)

(4) Verkleidungsblech des ATC wieder anbringen.

(5) Maschine in einen Betriebszustand bringen, in
dem sie betrieben werden kann.

Linearfiihrung (6) Den Taster [MDI] driicken, wahrend der Taster
[MODE ASSIST] (BETRIEBSART FREIGABE)
. — gedrickt wird.
T 11 o pru i _ * (7) Die Taste [PROG] im NC-Bedienfeld und danach
i H | &1 ) = den Softkey [PROG] im LCD-Bildschirm driicken.
| R
= { e .
H g 7 F_ (8) Uber das NC-Bedienfeld folgende
L= Teian IREED |18 l‘j L Tastenkombination eingeben: [M][9][1][6][EOB]
1| b= j T [MIS][][SI[EOB][INSERT].
'IS\J‘IJ W -$i=§ CHEr Den Taster [CYCLE START] im Maschinenbedien-
-;-—i.;\L—‘.’ T i feld driicken. Offnen und SchlieRen des ATC-
\ZJT : f‘lL ! s i Shutters werden bestatigt.

Linearfihrung
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3.4.9 Kabelfiihrung prufen
3.4.9.1 Erforderliche Werkzeuge

Satz Schraubenschlissel

3.4.9.2 Verfahren

(a) Voraussetzungen

(1) Die Stromversorgung der Maschine abschalten.

Kabelfiihrung Y-Achse (b) Kabelflihrung prifen

(1) Verkleidungsblech hinten an der Maschine
abbauen.
Kabel und Schlauch in den Kabelfihrungen
fir X-Achse und Y-Achse auf Verdrehung oder
Beschadigungen prufen.
Im Falle eines Schadens sollten Sie zwecks
weiterer Informationen sofort mit uns Kontakt
aufnehmen.

Kabelfihrung X-Achse

(2) Verkleidungsblech links an der Maschine
abbauen.
Kabel und Schlauch in der Kabelflihrung fir die
Z-Achse auf Verdrehung oder Beschadigungen
prifen.
Im Falle eines Schadens sollten Sie zwecks
weiterer Informationen sofort mit uns Kontakt
aufnehmen.

Kabelflihrung Z-Achse
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3.4.10 Spindelkiihleinheit prufen
3.4.10.1 Erforderliche Werkzeuge

Schraubenschlissel

3.4.10.2 Verfahren

(a) Voraussetzungen

(1) Die Stromversorgung der Maschine abschalten.

(b) Spindelkihleinheit prifen

(1) Rohrleitung auf Olleckagen priifen.
Im Falle von Undichtheiten die Verschraubung
anziehen oder auswechseln.

(2) Wahrend des Betriebs auf ungewohnliche
Gerausche und Vibrationen des Motors oder der
Pumpe achten.

L.\ <HINWEIS>
Bereits vorher auf normalen Betrieb achten, damit unge-
wohnliche Gerausche und Vibrationen identifiziert werden
konnen.
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3.4.11 Kuhleinheit prufen
3.4.11.1 Erforderliche Werkzeuge

Keine

3.4.11.2 Verfahren

(a) Voraussetzungen

(1) Es erfolgt ein Wechsel in den Zustand, in dem die
Maschine betrieben werden kann.

(b) Kuhleinheit prifen

(1) Wahrend des Betriebs auf ungewdhnliche
Gerausche und Vibrationen des Motors oder der
Pumpe achten.

L\ <HINWEIS>
Bereits vorher auf normalen Betrieb achten, damit unge-
wohnliche Gerausche und Vibrationen identifiziert werden
kénnen.
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3.5 Prufpunkte fiir periodische Prufungen (jahrlich)
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Die Markierung in der Zeichnung zeigt die h y
Lage des entsprechenden Bauteils
Punkte flr jahrliche Prifung
Markierung Bauteil Bedeutung Kriterium Methode
. Keine ungewohnlichen Gerausche . "
w | Magazin Kettenspannung oder Vibrationen Sichtprifung
y | Ventil AuRere Erscheinung Keine Beschadigung oder Undichtheit | Sichtprifung
Anziehen der Anschlussschraube Anschlisse sind fest Sichtprifung
h Bedienfeld ;
Verschleift der Kontakte am Kein GbermaRiger Verschleily Sichtprifung
Magnetschalter
Geradheit der Bewegung der Z-Achse VertlkaIeIOberfIache in Richtung der
) . N . X-Achse: 0,025 mm/m
am Tisch (vertikale Oberflache in : . - Wasserwaage
Richtung Z-Achse und X-Achse) Vertikale Oberflache in Richtung der
9 Z-Achse: 0,040 mm/m
Rechtwinkligkeit gemeinsamer Winkelmesser
Koordinatenachsen (X-Y) 0,015mm/300mm Messuhr
Rechtwinkligkeit gemeinsamer Winkelmesser
Koordinatenachsen (Y-Z) 0,015mm/300mm Messuhr
Rechtwinkligkeit gemeinsamer Winkelmesser
. Koordinatenachsen (X-Z) 0,015mm/300mm Messuhr
- (Sat:r?zﬁihieit Rundlauffehler der Innenflache der 0,005 mm/m (Grund) Messdorn
9 Spindelbohrung 0,015 mm (300mm) Messuhr
Parallelitdt zwischen Z-Achsen- Messdorn
bewegung und Spindelachse (Y-Z) 0,015 mm/300 mm Messuhr
Parallelitat zwischen Z-Achsen- Messdorn
bewegung und Spindelachse (Z-X) 0,015 mm/300 mm Messuhr
Parallelitat zwischen X-Achse und Z- Parallelendmah
Achsenbewegung und Auflageflache 0,020 mm/500 mm Messuhr
der Palette
Planabweichung der Palettenoberflache | 0,020 mm/@500 mm Messdorn
Messuhr
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3.5.1 Spannung der Magazinkette

Obwohl eine Kette ausreichender Starke fir das Magazin der Maschine verwendet
wurde, kann es dennoch zu Dehnung der Kette kommen. Kette mindestens einmal
pro Jahr auf Dehnung prifen.

(1) Werkzeuge aus allen Aufnahmen des Magazins
entfernen.

(2) Klemme des Messgerates am Magazinverstarker
(Kabel Nr. 6U1) im Bedienfeld seitlich an der
Maschine befestigen.

A GEFAHR

GEFAHR!

Hochspannung

Kann zu Stromschlag, Verbrennung
oder Tod fihren.

Wahrend des Betriebs keine Tiir
Magazin-Stromversorgungskabel oder Verkleidung offnen.

Wartungsarbeiten diirfen nach
dem Abschalten der Stromver-
sorgung nur von qualifiziertem
Personal durchgefiihrt werden.

=)

MANUAL (3) Den Taster [HAND] im Magazinbedienfeld driicken.
(4) Taster [CW] dricken. Das Magazin startet eine
kontinuierliche Bewegung
v o w OO
AV O
, INCHING ||| cwrcey sTop
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(5) Stromstarke messen

Anzahl Werkzeugaufnahmen | 40
Motortyp 8/3000is
Motor
Auslegung A06B-0075-B1038
Verstarkertyp | BSVW-20i
Verstéarker
Auslegung A06B-6132-H002
Nennstrom 8,5 (A) oder weniger

Vergewissern Sie sich, dass die Stromstarke bei
Betrieb ohne Werkzeug innerhalb der in der Tabelle
angegebenen Werte liegt.

Falls die Stromstarke nicht den oben angegebenen

Werten entspricht:
O ly ctv B
(6) Den Taster [CW/CCW STOP] driicken.
AN @ Sicherstellen, dass sich das Magazin in Ruhestellung
, INCHING || [ cw/cew sTop befindet.

Einstellschraube

(7) Spannung der Magazinkette durch Drehen der
Einstellschraube einstellen.

(8) Die Schritte (4) bis (7) wiederholen, bis die
Stromstarke innerhalb des Bereichs in Tabelle (5)
liegt.

(9) Ruckwartsdrehung auf gleiche Weise prifen und
einstellen.

(10) Die unter (1) entnommenen Werkzeuge wieder in die
Aufnahmen des Magazins einsetzen.

3-43



3. INSPEKTIONEN

FH800SX
3.6 Olliste fiir die einzelnen Einheiten

!r——j}_ r__—i__—' e i itﬁ?
L - 1 !

o i L. |
RII !
. i T T3 ——-—'———-y@
: . : i

N N = == [ T T

' h W
Die Markierung in der Zeichnung zeigt die b E@

Lage des entsprechenden Bauteils

Tank- | Empfohlenes Ol Gleichwertiges Ol
Markierung|  Schmierbereich | volumen
(L) Mobil oil Idemitsu Shell Nippon oil Castrol
Pumpeneinheit fiir - Daphne super . Super mulpas |High spin
@ | yauptmaschine 53 |DTEOilLight muttioil32 | 1eraoisz iy AWS32
Ol/Luft- .
@ Schmiereinheit 4.2 |Velocite No.6 i ) i i
Schmiereinheit fiir Daphne super |Tna oil Super mulpas|Magna glide
®  Fihrungsbahnen 42 |VactraNo2 multioil 68 |SE8(XHV1) |68 D68
) . Daphne super . Bon knock Alpha
@ |Tisch 3 Mobil gear 629 multi oil 150 Omara oil 150 M150 SP150
. . . Daphne super . Super mulpas |High spin
(® |Spindelkiihlanlage 35  |Velocite No.3 multi oil 2 Tetra oil 2SP 5 spindle oil HS
Pumpeneinheit fir Hauptmaschine: Gleichwertiges Ol DTE24 (Mobil oil)
Tank- Empfohlenes Ol Gleichwertiges Ol
Markierung | Schmierbereich | volumen
(L) Yusiro chemical
e Yusiroken Yusiroken
® |Kuhimitteleinheit 760 |\EosoTa PES760

Die Art des Kuhlmittels unterscheidet sich nach der Art der Bearbeitung.
Verwenden Sie nur die in den Technischen Daten der Maschine angegebenen Kihimittel.

L\ <HINWEIS>
Anderungen in Bezug auf verwendete Oltype/Hersteller vorbehalten.
Setzen Sie sich hierzu mit lnrem Schmiermittelhersteller in Kontakt.
Ziehen Sie den Schmiermittel-Katalog fir dquivalente, von der Liste abweichende
Schmiermittel zu Rate.
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3.7 Technische Daten jeder Einheit

3.7.1 Pumpeneinheit

Typ HPP-VD2V-F31A3-A
Motor 3,7 KW 4P
Durchflussmenge | 40 L/min
Druckeinstellung 5,5MPa
Tankvolumen 53L

3.7.2 Ol/Luft-Schmiereinheit

Typ MKU5-KW3-20TKO0J
Motor 57/70 W
Durchflussmenge 0,25 L/min
Druckeinstellung 1,6 MPa
Tankvolumen 29L

FH800SX

Wartung und Kontrolle

(1) Achten Sie darauf, dass sich der Olstand immer im
markierten Bereich des Schauglases befindet.

(2) Ol einmal pro Jahr priifen und wechseln.

(3) Im Falle extremer Verschlechterung des Ols muss
das Ol in den Zylindern und Rohrleitung nach deren
Reinigung erneuert werden.

L.\ <HINWEIS>

@ Bei einem Probelauf nach dem Olwechsel kann die
Pumpe Luft ansaugen und dadurch Vibrationen und
ungewdhnliche Gerausche verursachen. In diesem Fall
durch die ,Betriebséleinfiillé6ffnung“ am Pumpenkolben
Ol einfillen, um den Innenraum des Kolbens mit Ol zu
versorgen.

@ Sollte eine Reparatur oder Inspektion des eingebauten
Ventils oder der Pumpe in der Maschine erforderlich
sein, setzen Sie sich bitte mit unserem Kundendienst in
Verbindung.

Wartung und Kontrolle

(1) Achten Sie darauf, dass sich der Olstand immer im
markierten Bereich des Schauglases befindet.

(2) Das Filter in der Einheit alle 6 Monate prufen und
reinigen.

L.\ <HINWEIS>
Die Einschaltdauer ist auf 15 Sekunden pro 4 Minuten
eingestellt.

3.7.3 Schmiereinheit fur Fihrungsbahnen

Typ MKU2-KW3-20003J
Motor 57/70 W
Durchflussmenge 0,2 L/min
Druckeinstellung 2,7 MPa
Tankvolumen 2,9L

Wartung und Kontrolle

(1) Achten Sie darauf, dass sich der Olstand immer im
markierten Bereich des Schauglases befindet.

(2) Das Filter in der Einheit alle 6 Monate prifen und
reinigen.

L\ <HINWEIS>
Die Einschaltdauer ist auf 15 Sekunden pro 16 Minuten
eingestellt.
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3.7.4 Spindelkiihleinheit

Typ AKZ328 AKZ568
Kompressor 0,75 kW 1,5 kW
Motor Olpumpe 0,4 kW 0,75 kW

Kahlung

0,075 kW 0,09 kW

Durchflussmenge

24/29 L/min | 30/36 L/min

Druck in Druckseite

0,6 MPa oder weniger

Kaltemittel

R410A

Tankvolumen

2L 35L

3.7.5 Kihleinheit

Mitteldruckpumpe

Pumpentyp CQTM42-20F-2.2-2-T
Motor 2,2kW 4P
Durchflussmenge 19 L/min
Niederdruckpumpe

Pumpentyp CRK16-50/3
Motor 3,0 kW 2P
Durchflussmenge 320 L/min
Ruckspulpumpe

Pumpentyp SPK4-8/5
Motor 0,37 kW 2P
Durchflussmenge 60 L/min

FH800SX

Wartung und Kontrolle

(1) Achten Sie darauf, dass sich der Olstand immer
im markierten Bereich des Schauglases befindet.

(2) Beachten Sie die Angaben im Handbuch der
Olregelung von DAIKIN.

L) <HINWEIS>

@ Die Temperatur wird durch eine Folgesteuerung
geregelt, wobei die Temperatur des vom Spindelkopf
zuriickflieRenden Ol der Raumtemperatur folgt.

@ Ol nur bei ausgeschalteter Stromversorgung auffillen.

Falls bei laufender Maschine Ol aufgefiillt wird, kann
das Ol beim Stoppen der Maschine lberlaufen.

Wartung und Kontrolle

(1) Achten Sie darauf, dass sich der Olstand immer im
markierten Bereich des Schauglases befindet.

(2) Ol einmal pro Jahr priifen und wechseln.

T\ <HINWEIS>

@ Die Art des Kiihimittels kann sich je nach Material
des Werkstiicks andern. Beachten Sie dies in
entsprechenden Fallen.

@ Das Pumpvolumen ergibt eine DurchfluBmenge fiir
die Arbeit, die mit zugelassenem Wasser erreicht wird.
Diese Menge kann sich entsprechend der Viskositat
andern.
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3.7.6 Mehrstufen-Trockenluftfilter

Typ AT-T-107A-1000MD
Max. Arbeitsdruck 0,3~1 MPa
Arbeitstemperaturbereich | 5~60 °C
Olrlickhalterate 0,01 PPMw/w
Feststoffriickhalterate 0,01 um

Max. Durchflussmenge 750 NL/sek.
Anschlussdurchmesser 1/2 Zoll

Abmessungen 312 x 130 x 136
Gewicht 1,9kg

Art des Ablasses Automatischer Ablass
1. Filterelement TE1-T-105

2. Filterelement TE2-T-105

Olnebelelement

TE3-T-105-1000

FH800SX

Wartung und Kontrolle

(1) Filterelement 1 alle zwei Jahre oder
4.000 Betriebsstunden wechseln oder zur
Weiterverwendung mit einem Entfettungsmittel
reinigen.

(2) Filterelement 2 alle 6 Monate oder 1.000
Betriebsstunden wechseln.
(Das zweite Filterelement kann nicht
wiederverwendet werden.)

(3) Den Olnebelfilter einmal pro Jahr wechseln. Bei
einer Druckdifferenz von mehr als 0,07 MPa
zwischen Manometer (A) und Manometer (B)
auswechseln.
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3.7.7 Pneumatikanlage

Druckluftversorgung

Typ AW40-04BDG-R
Maximaler Solldruck 1,0 MPa
Solltemperaturbereich | 5~60°C

Filterfeinheit 5um
Anschlussbohrung 1/2 Zoll

Abmessungen 259 x 70 x 120,5
Element AF40P-060S

Art des Ablasses Automatischer Ablass

Zur Prufung der Palettenspannung

Typ AW30-03BDG
Maximaler Solldruck 1,0 MPa
Solltemperaturbereich | 5~60°C

Filterfeinheit 5um
Anschlussbohrung 3/8 Zoll

Abmessungen 207,5x%x 53 %x101,8
Element AF30P-060S

Art des Ablasses Automatischer Ablass

Druckluftregelung (fir Linearmalistab)

Typ AR30-02BG-1
Maximaler Solldruck 1,0 MPa
Solltemperaturbereich | 5~60°C
Filterfeinheit 5um
Anschlussbohrung 1/4 Zoll

Abmessungen

127,5 x 53 x 101,8

Element

Art des Ablasses

Wartung

FH800SX

(1) Filterelement nach 2 Jahren oder beim Abfallen
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FH800SX
3.8 Liste der Naherungsschalter und SOL
Eingabeeinrichtung
Eicn(?,?ceh:ju%rg Beschreibung Typ Position
1LS1 Tischunterkante D4E-1B10N (OMRON) Tisch links
1LS2 Tischoberkante D4E-1B10N (OMRON) Tisch links
1PS1 Ende Tischklemmung XML-A070D2C11 (Schneider) Verteiler vorne links
1PS2 Ende Tisch I6sen XML-A070D2C11 (Schneider) Verteiler vorne links
4PRS1 Ende Werkzeug Spannen in Spindel E2E-X3D1-M1GJ (OMRON) Hinteres Spindelende
4PRS2 Ende Werkzeug Ldsen in Spindel E2E-X3D1-M1GJ (OMRON) Hinteres Spindelende
4PRS3 Prifung Werkzeugspannung in Spindel normal E2E-X3D1-M1GJ (OMRON) Hinteres Spindelende (nur HSK)
4PRS5 Schlielen Tir ATC Ende E2E-X7D1-M1G (OMRON) Um die Abdeckung
4PRS6 Offnen Tir ATC Ende E2E-X7D1-M1G (OMRON) Um die Abdeckung
6PRS1 Aufnahme Drehung im Uhrzeigersinn Ende (#50) [AZ215 (Taiyo) Automatikschalter |Zylinder fur Drehung der Aufnahme
6PRS2 éﬁ&”:?gg)mehung entgegen dem Uhrzeigersinn | \7515 (Taiyo) Automatikschalter ~ |Zylinder fiir Drehung der Aufnahme
6PRS11 Werkzeug in Aufnahme FL7M-7J6AD-CN (Yamatake) Drehbereich der Aufnahme
8LS7 Grundstellung Tur Palettenwechsler D4B-2A71N (Omron) Mitte Decke Palettenwechsler
8PS1 Prifung der Palettenklemmung XML-A070D2C11 (Schneider) Verteiler vorne links
8PS2 Prifung der Palettenlésung XML-A070D2C11 (Schneider) Verteiler vorne links
8FC1 Prifung Palettenkontakt ISA2-GE45N-X117 (SMC) Tisch links
8FC2 Prifung Palettenkontakt ISA2-GE45N-X117 (SMC) Tisch links
8PRS1 Lésen der Palette im Palettenwechsler Ende E2E-X7D1-M1G (OMRON) Unter dem Drehtisch
8PRS2 Klemmen der Palette im Palettenwechsler Ende |E2E-X7D1-M1G (OMRON) Unter dem Drehtisch
8PRS3 Einflhren Palettenstift Ende E2E-X7D1-M1G (OMRON) Bereich vorderer Knopf
Drehung Palettenwechsler entgegen dem ~ -~ : :
8PRS5 Uhrzeigersinn Ende E2E-X7D2-M1G (OMRON) Mitte Drehzylinder
8PRS6 Drehung Palettenwechsler im Uhrzeigersinn Ende [E2E-X7D2-M1G (OMRON) Mitte Drehzylinder
Ausgabeeinrichtung
Eci:nor(ijc%tdu%rg Beschreibung Typ Position
M1SOL2 |APC-Master EIN HD1-2S-BcA-25B-WYD2-A Verteiler vorne links
1S0OL1,2 Tisch auf/ab HD1-2WD-BcA-025B-WYD2-A Verteiler vorne links
4S0L1,2 Spannen/Lésen Werkzeug in Spindel HD3-3W-BcA-03A-WDD2 Unter dem Magazin
4S0L9,10 |Offnen/SchlieRen Tir ATC HD1-3W-BGA-025B-WYD2-A Verteiler vorne links
Drehung Aufnahme im/entgegen dem : .
6SO0L1,2 Uhrzeigersinn HD1-3W-BG1A-025B-WYD2-A Verteiler vorne links
7S0L1 Schneidkihimittel EIN VNC114A-10A-5DZ-Q Uber dem Kiihimittelbehélter
7S0OL5 Kuhlmitteldiise EIN VNC414A-25A-5DZ-Q Decke
. Hinten rechts an Hydraulik-/
7S0L7 Zuflhrung AuBenluft EIN VXD2130-03-5DZ-B-Q Pneumatikeinheit
. = Hinten rechts an Hydraulik-/
7S0L9 Kuhlluftgeblase EIN VXD2130-03-5DZ-B-Q Pneumatikeinheit
7SOL11 Spanfluss EIN VNC414A-25A-5DZ-Q Verteiler vorne links
8SOL1,2  |Klemmen/Lésen der Palette HD1-2WD-BcA-025A-WYD2-A Verteiler vorne links
8S0OL3,4 |Klemmen/Losen der Palette im Palettenwechsler |HD1-3W-BGA-025B-WYD2-A Verteiler vorne links
8SOL5,6 B[“?Q‘;%%E?Aﬁ“enwe"hs'er imfentgegen dem |1 3\y.BGA-025B-WYD2-A  |Verteiler vorne links
‘e oo Hinten rechts an Hydraulik-/
8SOL15 Reinigung der Sitzflache VXD2130-03-5DZ-B-Q Pneumatikeinheit
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FH800SX
4.1 Nulleinstellverfahren

Da fur die Nullstellung der Maschine ein Absolutwertgeber verwendet wird, sind
keine Endschalter eingebaut. Den Nullpunkt mechanisch einstellen und dann den
Parameter bei dieser Position setzen.

4.1.1 Wechsel des Stellmotors fiir Spindelvorschub oder der Kugelumlaufspindel

4.1.1.1 Nulleinstellung der X-Achse

Parameteranderungen vorbereiten.

ED-~ (1) Den Schlisselschalter [EDIT ON/OFF] am Maschi-

- ZEN | nenbedienfeld auf [ON] schalten.

- UKD T

(2) Den Taster [MDI] bei gedriicktem Taster [MODE
o ASSIST] im Maschinenbedienfeld drticken.

o
= @I @2 (3) Die Taste [SET] im NC-Bedienfeld drticken.
POE | | PROG .SET MESSAGE| [EUSTOMI| [CUSTON?

T T T 1 i e (4) Mendutaste [SETTING] im LCD-Bildschirm driicken.

T [ 1 O (5) Mendutaste [(OPRT)] im LCD-Bildschirm driicken.

4-1
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(6) Den Cursor in Position "PARAMETER WRITEﬂ'
bewegen. Danach die Menutaste [ON:1] im LCD-
Bildschirm des Hauptbedienfeldes driicken.

ABs | REL [ ALL I | ”'\lD.SRHl CH:L | DFFQ |-—|NFU1' e[+

Es erscheint die Meldung "THE PARAMETER
WRITE IS POSSIBLE" ("PARMATER EDITIEREN
AKTIVIERT").

Falls sich der Cursor nicht in Position "PARAMETER
WRITE = 0" befindet, den Cursor mit der Taste [T]
entsprechend bewegen.

<> (7) Die Taste [SYSTEM] im NC-Bedienfeld drlicken.
SYSTEH'
T T T T T [P smepseomr (8) Menutaste [PARAM] im LCD-Bildschrim betéatigen.
[ rosse] owt [ [Tt [T Treeo [ruse] T T+ (9) Uber numerischen Tasten am NC-Bedienfeld

[3][1][0][4] eingeben, danach die Menitaste [NO.
SRH] im LCD-Bildschirm driicken.

PARAMETER (10) Den Cursor mit Hilfe der Taste [>] am NC-Bedien-
3100 feld zum Bit 3 der X-Achse bewegen.
1 0001000
3101
00 0O0O0O0O0OO
3102
00 0 O0O0O0O01
3103
00 0 0O0O0O0O0
3104
01 0 1 0 0 0
(11) Menutaste [OFF:0] driicken, danach die Meni(taste

| INU.SRH| an i | QFFD |-mpu| INPLIT ” | HEAE |n=u~::p-| | |+

[(OPRT)] betatigen.

0 : Relative Positionsanzeige nicht voreingestellt
1 : Relative Positionsanzeige voreingestellt
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§> O | | ©2

POE | | PROG HESSAGE| [SUSTOMI| ICUSTOM?
| | | | | ”m:rsa] se1c:r|w| HORK, | |:oﬁ'+_
| | | | | ”c;r.m] se1c:r|~| [T | |(0PRT]'+

| INO.SRH| ant | aFFD |—wm| INPLT ” |n&.w|vuw:-| | |+

To

L)

D : Hauptdurchmesser des Messdorns

L : Lange von Spindelende bis Messdornende

Messdorn \ Punkt A
! .

Messuhr

Y 4
¥
/L . Palette
Kantenstop

(groR)

FH800SX

(12) Die Taste [SET] im NC-Bedienfeld driicken.

(13) Die Menutaste [(OPRT)] betatigen.

(14) Die Mentaste [OFF:0] betatigen.

(15) Taste [OFF:0] betatigen.

(16) Die [RESET]-Taste im NC-Bedienfeld drucken.
Daraufhin wird eine Meldung auf dem Display ange-
zeigt.

(17) Einen Messdorn in die Spindel einsetzen (Lange und
Durchmesser bekannt).

(18) Den Taster [HANDLE] bei gedriicktem Taster [MODE
ASSIST] im Maschinenbedienfeld drlicken.
Y- und Z-Achsen mit dem Handrad so verfahren,
dass das Messinstrument angebracht werden kann.

(19) Den Magnetstander neben dem Drehpunkt des
Tischs befestigen und die Messuhr (2/1000mm) an
den Messdorn ansetzen.

LLA<HINWEIS>

Ein Blatt Papier unter den Magnetstander legen, um das
Verkratzen der Oberflache durch Spane zu verhindern.

(20) Die X- und Y-Achsen mit dem Handrad verfahren, bis
die Prifspitze der Messuhr an Punkt A anliegt.

(21) Den Messdorn von Hand drehen und die Skala so
einstellen, dass sich Mitte zwischen den Anzeigewer-
ten bei ,,0“ befindet.
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(22) Auf eine Position einpegeln, bei der Stander und
Messdorn nicht kollidieren kénnen.
7 Die Z-Achse mit dem Handrad in positiver Richtung
verfahren.
(23) Den Taster [MDI] bei gedriicktem Taster [MODE
ASSIST] im Maschinenbedienfeld driicken.

@®
(24) Die Taste [PROG] im NC-Bedienfeld und danach den
Softkey [PROG] im LCD-Bildschirm driicken.
(25) Uber das NC-Bedienfeld folgende Tastenkombination
eingeben: [M][1][1][EOB][B][1][8][0][. [EOB][MI[1][0]
-
T

L [EOB][INSERT].
= (26) Den Taster [CYCLE START] im Maschinenbedienfeld
L_: T dricken. Der Tisch dreht sich um 180°.
! (27) Nach dem Rotieren des Tischs um 180° den Taster
Z [HANDLE] bei gedrucktem Taster MODE ASSIST]
| | I_I im Maschinenbedienfeld driicken.
(28) Die Z-Achse per HAND vorfahren und die Messuhr

an die gegenuberliegende Seite des Messdorns
ansetzen.

Messuhranzeige A L1\ <HINWEIS>
Falls der Messdorn eine Rundlaufabweichung aufweist,
die Spindel um 180° drehen, um am gleichen Punkt zu

0. 008mn messen.

(29) Messuhr ablesen. Falls Folgendes zutrifft:
-0.003 mm <= Ablesung Messuhr bei A <= 0.003
mm befindet sich die Spindel im Nullpunkt der X-
X-Achse um 0,004 mm Achse. Sollte sich die Messuhranzeige nicht inner-
verfahren halb des oben angegebenen Bereiches befinden,
dann muss eine Einstellung nach folgender Be-

C\}

0

schreibung durchgefihrt werden.

(30) Korrekturwert berechnen. Korrekturwert = Messuhr-
anzeige A/2
Beispiel Korrekturwert = 0.008/2 = 0.004 (mm)

&
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(31) Die X-Achse von HAND verfahren, bis sich die
Messuhranzeige um den Korrekturwert verandert

hat, dann die Skala so drehen, dass der Zeiger auf
| [0] zeigt.
- (32) Schritte (22) bis (29) wiederholen, bis die Tischachse

[N

“—

P
)

mit der Spindelachse ibereinstimmt.

Die Position ist eine Referenzstellung der X-Achse.
(33) Auf eine Position einpegeln, bei der Stander und
B Messdorn nicht kollidieren kénnen.
Die Z-Achse mit dem Handrad in positiver Richtung

verfahren.

(34) Auf eine Position einpegeln, bei der Stander und
Messdorn nicht kollidieren kénnen.
Die Z-Achse mit dem Handrad in positiver Richtung
verfahren.

(35) Die Taste [POS] im NC-Bedienfeld dricken.

o> O || @2
POE | | PROG SETLL ESSAGE| [CUSTOMI| jCUSTOM?

(T T 1 1T T T=I=~ T (36) Die Mentitaste [REL] im LCD-Bildschirm betatigen.
(T T 1T T 1T T=P= 5 (37) Die Taste [X] im NC-Bedienfeld driicken, dann die

Menutasten [ORIGIN] und [EXEC] betatigen. Der
Wert flr X andert sich in 0.

7 (38) Die Taste [SYSTEM] im NC-Bedienfeld drticken.
SYSTEM
T T T T T P (39) Die Menitaste [PARAM] im LCD-Bildschirm driicken.

SALIIEM
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NOSRHE ON:t | OFFD | 4INPUT | BPUT READ | FUNCH
PARAMETER
1850 X
Y
z
B
NOSEH Y ON:A | OFF4 § 4INFUT| BNERIT READ | BUNGH
- ™
NC
S F
) ’
fmy
=
o | | !
PGS | | PROG | [SETI INESSAGE] CUSTOMI |CUSTOM?
ABS | OREL | AL HOSRH| DN | OFRO | 4NRUT| tpuT

(40) Uber die numerischen Tasten des NC-Bedienfeldes
[11[8][5][0] eingeben und Menultaste [NO. SRH]
driicken. (Parameter Nr. 1850 : Rasterverschiebung
wird aufgerufen.)

(41) Prifen, ob der Cursor in "X" steht und Uber die
numerischen Tasten des NC-Bedienfeldes [1] einge-
ben und Menataste [INPUT] dricken. Der Bildschirm
schaltet in die Alarmanzeige um.

(42) Die Taste [SYSTEM] im NC-Bedienfeld und anschlie-
Rend die Menltaste [PARAMETER] driicken, um
den Parameter-Bildschirm anzuzeigen.

(43) Die numerische Taste [0] im NC-Bedienfeld drticken,
dann die Menutaste [INPUT] im LCD-Bildschirm
betatigen.

(44) Den [NOT-AUS]-Taster und dann den Taster NC-
Stromversorgung AUS [O NC OFF] drlicken.
(Die Stromversorgung fiir die NC wird abgeschaltet.)

(45) Den Taster NC-Stromversorgung EIN [I NC ON]
driicken.

(Die Stromversorgung fiir die NC wird eingeschaltet.)

(46) Taster [PUMP ON] driicken.

(47) Die NC-Taste [POS] drucken.

(48) Die Menitaste [REL] im LCD-Bildschirm driicken.
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| | | | | | l PHESFT| AARKIN | |RLINPRqRLINPRE|

JOG-Vorschub: 400mm/min

X-Achse Nullposition

-100mm —hmm | Null-Riickstellung
EilgangUbersteuerung 10%

Betriebsart : JOG
Vorschubgeschwindigkeit :
400mm/min

IST-POSITION
(RELATIV)
X -001,234
Y

Zy,
B

(49) Die Taste [X] im NC-Bedienfeld driicken, dann die
Menutasten [ORIGIN] und [EXEC] betéatigen. Der
Wert fur X andert sich in 0.

(50) Den Taster [JOG] bei gedriicktem Taster [MODE
ASSIST] im Maschinenbedienfeld driicken.

(51) Den Wahlschalter {RAPID FEED} (EILGANG-
UBERSTEUERUNG) in Stellung [1] bringen und den
Wabhlschalter {CUTTING/JOG FEEDRATE} (VOR-
SCHUBUBERSTEUERUNG) auf [10%)] einstellen.

(52) Die X-Achse im JOG-Vorschub mit dem Taster [-]
bei einer JOG-Geschwindigkeit von 400 mm/min
(16 inch/min) bis zu einer Position ca. -100 mm oder
mehr zur “relativen Koordinate” verfahren; dann die
Taste [+] drlicken, um sie zu einer Position ca. -5
mm zur “relativen Koordinate” zu bewegen.

(53) Den Wahlschalter {RAPID FEED} (EILGANG-
UBERSTEUERUNG) auf [10%] einstellen und den
Taster [REF] bei gedriicktem Taster MODE ASSIST]
dricken.

(54) Den Taster [+] bei gedriicktem Taster [FEED AS-
SIST] (VORSCHUB-FREIGABE) driicken; die X-
Achse verfahrt in Grundstellung.

(55) Die Werte der ,relativen Koordinaten® der X-Achse
notieren. (Beispiel) -001,234

(56) Durch Wiederholung der Schritte (1) bis (6) Bereit-
schaft zum Andern von Parametern herstellen.

(57) Die [SYSTEM]-Taste im NC-Bedienfeld driicken.
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e e e (58) Die Menttaste [PARAM] betatigen.
|| [RoseA] oni Joreo[-wicTTwpur [l Toesw fa] T T+ (59) Uber die numerischen Tasten des NC-Bedienfeldes
[11[8][5][0] eingeben und Menitaste [NO. SRH] dri-
cken.
PARAMETER (60) Mit den numerischen Tasten am NC-Bedienfeld den
Wert mit umgekehrten Vorzeichen + oder - zum vor-
1850 X 1234 her in Schritt (55) notierten Wert eingeben, und die
Y Menditaste [INPUT] driicken.
;M (ohne Dezimalzeichen)
(Beispiel) 1234

| lNcJ.sRH| gkl | aFFn |-npu| INPLIT ” |ne.w|pumﬁ| | |+

(61) Schritte (44) bis (46) wiederholen. Die NC wird abge-
schaltet.

(62) Den Wahlschalter {RAPID FEED} (EILGANG-
UBERSTEUERUNG) auf [10%] einstellen und den
Taster [REF] bei gedriicktem Taster MODE ASSIST]

drlcken.

,[ Die X-Achse wird in Grundstellung verfahren.

(63) Den Taster [HANDLE] bei gedriicktem Taster [MODE
ASSIST] dricken. Die Z-Achse mit Handvorschub in
negativer Richtung verfahren und mit der Messuhr in
Kontakt bringen.

(64) Den Nullpunkt der Skala auf die Position des Zeigers
drehen.

(65) Schritte (22) bis (29) durchfihren und Nullstellung
bestatigen. (Falls der Wert nicht im Bereich von
+0,005 mm liegt, muss der Einstellvorgang wieder-

1 holt werden.)
N (66) Durch Wiederholung der Schritte (2) bis (6) Bereit-

schaft zum Andern von Parametern herstellen.

e
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PARAMETER
3100

1 0001000
3101

0000 O0O0O0O0
3102

000 0O0O0O01
3103

00 00O0O0O0O0
3104

010 1@/ 001

| ]NG.sRH| ant | aFFI |—NPL1| INPLT ” |Hf:m|r=ur~ﬁ:r-‘|

ABS | REL | aLL I | ”'\lD.SRHl ol | BFFD |-—|NFU1'

[

INPU |

T+

(67) Bei den Schritten (7) bis (10) den Parameter Nr.
3104 anzeigen und den Cursor auf Bit 3 setzen.

(68) Menutaste [ON: 1] driicken.

(69) Den Bildschirm [PARAMETER WRITE] durch Wie-
derholung der Schritte (1) bis (5) aufrufen.

(70) Menutaste [OFF: 0] driicken. (Hierdurch wird die
Anderung von Parametern blockiert.)

(71) Die Taste [RESET] im NC-Bedienfeld dricken.
(Hierdurch wird die Alarmanzeige ausgelost.)
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4.1.1.1 Nulleinstellung der Z-Achse

Spindel

1250 —
|Palette ' |
| |
(Nullstellung) ‘
:I:Spindel
Messdorn
Spindel
P Z
*
> MBS
POE | | PROG SET MESSAGE| [SUSTOMI| ICUSTON?
Spindel
l T
(5) 7

Der Nullpunkt der Z-Achse befindet sich 1250 mm von der
Palettenmitte bis zur Vorderkante der Hauptspindel.
FH800SX : 1250mm

(1) Einen Messdorn in die Spindel einsetzen (Lange und
Durchmesser bekannt).

(2) Den Taster [REF] bei gedriicktem Taster MODE AS-
SIST] driicken. Danach den Taster [+] bei gedriick-
tem Taster [FEED ASSIST] drlicken.

Die X-Achse zu ihrem Nullpunkt verfahren.

(3) Den Taster [HANDLE] bei gedriicktem Taster [MODE
ASSIST] dricken. Die X- und Y-Achse verfahren, bis
die Spitze der Messuhr die 0 berihrt. (Es wird davon
ausgegangen, dass die Mitte des schwingenden
Dorns 0 ist.)

Nach erfolgreicher Null-Ruckstellung der X-Achse sind
die Schritte (1), (2) und (3) nicht notwendig.

(4) Auf eine Position einpegeln, bei der Stander und
Messdorn nicht kollidieren kénnen.
Die Z-Achse mit dem Handrad in positiver Richtung
verfahren.

(5) Den Taster [MDI] bei gedriicktem Taster [MODE
ASSIST] dricken.

(6) Die Taste [PROG] im NC-Bedienfeld und die Menu-
taste [PROGRAM] im LCD-Bildschirm drlcken.

(7) Uber die numerischen Tasten des NC-Bedienfeldes
folgende Tastenkombination eingeben:
IMIITITIIEOB]IGIIOIMIIGIOIBIOIIO]L IEOCB]IM][1][0]
[EOBI][INSERT]

Der Tisch rotiert um 90°.

Die Messuhr an die Stirnflache des Messdorns
ansetzen und die Z-Achse verfahren, bis die
Messuhr 0 anzeigt.

4-10
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(8) Bei dieser Position der Z-Achse den Wert Z mit Hilfe
folgender Gleichung ermitteln:
Z=1250 + D/2-L (mm)
(Beispiel)
L (Lange des Messdorns) =320 mm
D (Durchmesser des Messdorns) =50 mm
Z=1250 + 50/2 - 320 = 955

| Palette ] :
: A: 1250 mm
Null-
stellung
Z-Achse
2 - 955mm (9) Von dieser Position aus die Z-Achse um den unter
| : Schritt (8) berechneten Z-Wert in + Richtung verfahren.
! 1— Dafur folgende Tastenkombination tber das NC-Bedien-
J — - { el feld eingeben:
pinde
: ‘L [GIOIMIIGIOIM]IZI[CIBISILIIF][4][O][0] - IEOB][INSERT].
@ a—— Z
aletle; ; _________ H

i Nullstellung Z-Achse

ED.7T
GFF

(10) Den Schlisselschalter {fEDIT ON/OFF} im Maschinen-
bedienfeld auf [ON] schalten.

;_»' @’ | @y 2> (11) Den Taster [MDI] bei gedriicktem Taster MODE AS-
o SIST] im Maschinenbedienfeld driicken.

Die Kontrollleuchte <MDI> leuchtet.

> @)1 @2 (12) Die Taste [SET] im NC-Bedienfeld driicken.
POE | | PROG .SET ESSAGE| [SusTow| jousToms

[T T T 1 e I s (13) Die Menutaste [SETTING] im LCD-Bildschirm betatigen.

4-11
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| | | | | ”m:m;11 se'rnru| WURK| |(0PRT]'+
o

AR | REL [ ALL I | ”’10.5RH| DH:1 |lor|=0 |.—1MFU1'| INFUT |+

| | | | | | || P.-\nml DGNOSE! SERVD |SYS‘1EM| COPRT! |1'—
LUIEM

| INU.SRH| aN1 |ur—r-n|—npu|mpur|| |Hi:.w|PUMJF| | |+
PARAMETER
3100
1 00010 00
3101
000 0 0 000
3102
00 000001
3103
000 00 O0O0O0
3104

(14) Menditaste [(OPRT)] im LCD-Bildschirm betatigen.

(15) Den Cursor in Position“PARAMETER WRITE=E“
bewegen. Dann die Menutaste [ON:1] drticken.
Falls sich der Cursor nicht in Position “PARAMETER
WRITE = 0 “ befindet, den Cursor mit der Taste [T]
entsprechend bewegen.

Es erscheint die Meldung "THE PARAMETER
WRITE IS POSSIBLE" ("PARMATER EDITIEREN
AKTIVIERT").

(16) Die Taste [SYSTEM] im NC-Bedienfeld drticken.

(17) Menitaste [PARAM] im LCD-Bildschirm betatigen.

(18) Uber numerischen Tasten des NC-Bedienfelds
[3][11[0][4] eingeben, danach die Menttaste [NO.
SRH] im LCD-Bildschirm driicken.

(19) Den Cursor mit Hilfe der Taste [»] am NC-Bedien-
feld zum Bit 3 bewegen.
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| lNcJ.sRH| an1 | QFFD |-wpu| INPLIT ” |Hi:.ﬂLJ|PUM.‘.F| | |+

| | | | | | || P.-\nml DGNOS! SERYD |SYS‘1EM| COPT! |1'—
JALIEM

| lNcJ.sRH| an1 | QFFD |-wpu| INPLIT ” |Hi:.ﬂLJ|PUM.‘.F| | |+
PARAMETER
1850 X
Y
7
B

| ]NG.sRH| ant | aFFI |—NPL1| INPLIT ” |Hf:m|r=ur~ﬁ:r-‘| | |+

(20) Menitaste [(OPRT)] driicken,
dann Menitaste [OFF: O] drucken.
0 : Relative Positionsanzeige nicht voreingestellt
1 : Relative Positionsanzeige voreingestellt

(21) Die NC-Taste [SYSTEM] drucken.

(22) Menitaste [PARAM] im LCD-Bildschirm driicken.

(23) Uber die numerischen Tasten im NC-Bedienfeld
[11[8][5][0] eingeben, danach Menutaste [NO.SRH]
dricken.

(Parameter Nr. 1850 : Rasterverschiebung wird auf-
gerufen.)

(24) Prifen, ob der Cursor in Z steht.
Uber die numerischen Tasten [1] eingeben, und Me-
nitaste [INPUT] im LCD-Bildschirm drucken.
Der Bildschirm schaltet zur Anzeige fiir Betriebsmel-
dungen um.

(25) Die Taste [SYSTEM] im NC-Bedienfeld und anschlie-
Rend die Menutaste [PARAMETER] driicken, um
den Parameter-Bildschirm anzuzeigen.

(26) Die numerische Taste [0] im NC-Bedienfeld drticken,
dann die Menditaste [INPUT] im LCD-Bildschirm
betétigen.
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(30) Die [POS]-Taste im NC-Bedienfeld driicken.

FH800SX
i h (27) Den [NOT-AUS]-Taster und dann den Taster NC-
' Stromversorgung AUS [O NC OFF] driicken.
_— O gF (Die Stromversorgung fiir NC wird abgeschaltet.)

g / e (28) Den Taster NC-Stromversorgung EIN [I NC ON]

driicken. (Die Stromversorgung fiir NC wird einge-

h schaltet.)
IPUMF’ ON (29) Taster [PUMP ON] driicken.
@

> o1
POE | | PROG .SET MESSAGE| [SUSTOMI| JCUSTOM?

T 1T 1 1T 1T 1=~ F (31) Die Menutaste [REL] betatigen.
[IOG: 400mm min (32) Die Taste [Z] im NC-Bedienfeld driicken, dann die

Menttasten [ORIGIN] und [EXEC] betétigen. Der
Wert flr Z andert sich in 0.

EILGANGUBERSTEUERUNG 10%
NULL-RUCKSTELLUNG

i
Tt/ O g gy ___ (33)Den Taster [JOG] bei gedriicktem Taster [MODE
,—'r ASSIST] im Maschinenbedienfeld drticken.
I -|_s indel
Ca. 5mm P
_>H<_ (34) Den Wahlschalter {RAPID FEED} (EILGANG-
E‘W : | UBERSTEUERUNG) in Stellung [1] bringen und den
' A ' o 100 i oder mehr Wahlschalter {CUTTING/JOG FEEDRATE} (VOR-
Nulistellung 7 —— () SCHUBUBERSTEUERUNG) auf [10%] einstellen.
D7
Betriebsart : JOG
Vorschubgeschwindigkeit :
400mm/min (35) Die X-Achse im JOG-Vorschub mit dem Taster [-]

bei einer JOG-Geschwindigkeit von 400 mm/min

(16 inch/min) bis zu einer Position ca. -100 mm oder
mehr zur “relativen Koordinate” verfahren; dann die
Taste [+] drlicken, um sie zu einer Position ca. -5
mm zur “relativen Koordinate” zu bewegen.
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FH800SX

IST-POSITION
(RELATIV)
X
YM
Z-002.345
B

| | | | | | ”P.-\nm DGNOZ ! SERYO [SYSTEM] (OPTT: [+
JALIIEM)

| INU.SRH| aN 1 | QFFD |—nvu| INPLIT ” |HE|°LJ|PUM.‘.F| | |+
PARAMETER
1850 X
Y
7
B

| INU.SRH| aN 1 | QFFD |—nvu| INPLIT ” |HE|°LJ|PUM.‘.F| | |+

(36) Den Wahlschalter {RAPID FEED} (EILGANG-
UBERSTEUERUNG) auf [10%] einstellen und den
Taster [REF] bei gedriicktem Taster MODE ASSIST]
dricken.

(37) Den Taster [+] bei gedruicktem Taster [FEED AS-
SIST] (VORSCHUB-FREIGABE) driicken; die Z-Ach-
se verfahrt in Grundstellung.

(38) Die Werte der ,relativen Koordinaten® der Z-Achse
notieren.
(Beispiel) -002,345

(39) Durch Wiederholung der Schritte (10) bis (15) Bereit-
schaft zum Andern von Parametern herstellen.

(40) Die Taste [SYSTEM] im NC-Bedienfeld driicken.

(41) Die Meniitaste [PARAM] betatigen.

(42) Uber die numerischen Tasten des NC-Bedienfelds
[11[8][5][0] eingeben und Menitaste [NO. SRH] im
LCD-Bildschrim dricken.

(43) Uber die numerischen Tasten am NC-Bedienfeld den
in Schritt (38) notierten Wert mit umgekehrten Vor-
zeichen + oder - eingeben und Menutaste [INPUT]
drucken. (Ohne Dezimalzeichen)

(Beispiel) 2345



4. EINSTELLUNGEN

FH800SX

...'I’;: I _I_‘Spindel
PPaletie | ¢ |
— E_)
le
| 955mm
PARAMETER
3100
1 00 01000
3101
00000 O0O0O0
3102
000 0O0O0 Q01
3103
0000 O0O0O0O0
3104
0101 @O0O0O0
ABs | REL a-_LL_I . | . ”fvo.:?nﬂl ol |lor|=0|.—1m=u1' MRUT [+

(44) Schritte (27) bis (29) wiederholen.
Die NC wird agbeschaltet.

(45) Den Wahlschalter {RAPID FEED} (EILGANG-
UBERSTEUERUNG) auf [10%] einstellen und den
Taster [REF] bei gedriicktem Taster [MODE ASSIST]
dricken.

Die Z-Achse wird in Grundstellung verfahren.

(46) Den Taster [HANDLE] bei gedriicktem Taster [MODE
ASSIST] driicken. Die Z-Achse mit Handvorschub in
negativer Richtung verfahren und mit der Messuhr in
Kontakt bringen.

(47) Den Nullpunkt der Skala auf die Position des Zeigers
drehen.

(48) Schritte (4) bis (9) durchflihren und Nullstellung be-
statigen. (Falls der Wert nicht im Bereich von +0,005
mm liegt, muss der Einstellvorgang wiederholt wer-
den.)

(49) Durch Wiederholung der Schritte (2) bis (6) Bereit-
schaft zum Andern von Parametern herstellen.

(50) Durch Wiederholung der Schritte (7) bis (10) Pa-
rameter Nr. 3104 aufrufen und den Cursor zu Bit 3
bewegen.

(51) Die Menutaste [ON: 1] im LCD-Bildschirm betatigen.
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(52) Den Bildschirm [PARAMETER WRITE] durch Wie-
derholung der Schritte (10) bis (14) aufrufen.

p (53) Menutaste [OFF: 0] driicken. (Hierdurch wird die
Anderung von Parametern blockiert.)

ABS | REL | aLL I | ”'\lD.SRHl ol | BFFD |-—|NFU1' IR

[

(54) Die Taste [RESET] im NC-Bedienfeld driicken.
(Hierdurch wird die Alarmanzeige ausgeldst.)
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4.1.1.3 Nulleinstellung der Z-Achse

Spindel

|
1
[

1200mm

Palette

Messdorn

(1)

Messuhr
4
Referenz; (Beisp.)
block
E=2000
i
Palette
Nullstellung Y-Achse e (2)
N
P A, LD
h + i E I Spindel
£
| Palette l

(Beisp.) £ (H6he Referenzblock) = 200,0 mm
D (Durchmesser Messdorn) = 50,0 mm

Die Nullstellung der Y-Achse entspricht der Spindelachse
1200 mm Uber der Oberkante der Palette.

FH800SX: 1200 mm

Einen Referenzblock auf die Palette legen und die
Messuhr so einstellen, dass die Messspitze den
Referenzblock berlhrt, wie in der Abbildung links
dargestellt. Die Anzeigeskala auf ‘O’ drehen.

Den Taster [HANDLE] bei gedrticktem Taster MODE
ASSIST] driicken. Die X-, Y- und Z-Achse verfahren,
bis die Spitze der Messuhr die 0 beruhrt. (Es wird
davon ausgegangen, dass die Mitte des schwin-
genden Dorns 0 ist.)

Auf eine Position einpegeln, bei der Stander und
Messdorn nicht kollidieren kénnen.

Die Z-Achse mit dem Handrad in positiver Richtung
verfahren.



4. EINSTELLUNGEN

Nullstellung Y-Achse

Beisp. 1025 mm

@] 9 o 0O

oM |2 | 2

] 9 @] O

& || wn P @

G

Q
> | [
POE | | PROG SETIL |nESSAGE| [cuSTOMI| jeusTOn

| ”o:m;'rl se'rnru| [Ty |
[r}

| WORRTIT

| "oFFm] se1'r|ru| HERE, |
o

| WOPRTI+

FH800SX

L \<HINWEIS>

(4)

()

©)

Kollision mit dem Kantenanschlag vermeiden.

Beispiel y=1200-¢+D/2
= 1200-200+50/2=1025 mm

Bei gedricktem [MDI]-Taster den Taster MODE
ASSIST] im Bedienfeld driicken

Die Taste [PROG] im NC-Bedienfeld und die Men(-
taste [PROGRAM] im LCD-Bildschirm drticken.

Uber die numerischen Tasten des NC-Bedienfeldes
folgende Tastenkombination eingeben:
[GIOIMIIGIIOIYI]IOI2][S]I[- IEOB][F][4][0][0]
[EOB][INSERT]

Der Tisch rotiert um 180°.

Nochmals die NC-Taste [INSERT] drticken.

Die Position ist eine Grundstellung der Z-Achse.

Den Schlisselschalter {EDIT LOCK ON/OFF} am
Maschinenbedienfeld auf [ON] schalten.

Bei gedriicktem [MDI]-Taster den Taster MODE
ASSIST] im Bedienfeld driicken.

Die Taste [SET] im NC-Bedienfeld drtcken.

(10) Die Menitaste [SETTING] betatigen.

(11) Die Menutaste [(OPRT)] betatigen.
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ABS | REL | aLL I | ”'\lD.SRHl Ol | 3FFQ |-—|NFU1'

INPU |

+ (12) Den Cursor in Position “PARAMETER WRITE=[}
bewegen. Dann die MenUtaste [ON:1] driicken.
Falls sich der Cursor nicht in Position “PARAMETER
WRITE = 0 “ befindet, den Cursor mit der Taste [T]
entsprechend bewegen.

Es erscheint die Meldung "THE PARAMETER
WRITE IS POSSIBLE" ("PARMATER EDITIEREN

AKTIVIERT").
<> (13) Die Taste [SYSTEM] im NC-Bedienfeld drlicken.
SYSTEM|
—

[T T T T T [P Ememseom (14) Die Men(taste [PARAM] betatigen.

(15) Uber die numerischen Tasten am NC-Bedienfeld,
[ JRosA] v Tromeo Tomee ool [ T[] T [3][1][0][4] eingeben, danach die Meniitaste [NO.
SRH] im LCD-Bildschirm driicken.

(16) Den Cursor mit Hilfe der Taste [»] am NC-Bedien-

PARAMETER
feld zum Bit 3 der X-Achse bewegen.

3100

1 0001000
3101

00 00O0O0O00
3102

00000001
3103

00 00O0O0O00
3104

0101 HW@O0O0O

ABS | REL | aLL I | ”'\lD.SRHl ol | BFFD |-—|NFU1' IR

* (17) Menutaste [OFF: 0] driicken, dannach die Men(taste
[(OPRT)] im LCD-Bildschirm betatigen.

0 : Relative Positionsanzeige nicht voreingestellt
1 : Relative Positionsanzeige voreingestellt

4-20
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<> (18) Die Taste [SYSTEM] im NC-Bedienfeld drlicken.
SYSTEH'
| | | | | | ||PA|1MT|DGN03-‘55RVO|&YS1‘W’W|+— (19) Die Menutaste [PARAM] im LCD-Bildschirm driicken.
[ [ [ [ | T (20) Uber die numerischen Tasten des NC-Bedienfeldes

[1][8][5][0] eingeben und Menitaste [NO. SRH]
drucken. (Parameter Nr. 1850 : Rasterverschiebung
wird aufgerufen.)

PARAMETER

1850

= N =<

[ [rosea ont Torn - TRRT]T TreeaJruss] T (21) Prifen, ob der Cursor in "Y" steht und Uber die
numerischen Tasten des NC-Bedienfeldes [1] einge-
ben und Menutaste [INPUT] dricken. Der Bildschirm
schaltet in die Alarmanzeige um.

(22) Die Taste [SYSTEM] im NC-Bedienfeld und anschlie-
Rend die Menutaste [PARAMETER] driicken, um
den Parameter-Bildschirm anzuzeigen.

(23) Die numerische Taste [0] im NC-Bedienfeld drticken,
dann die Menitaste [INPUT] im LCD-Bildschirm
betatigen.

4-21
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i
. J
I NC
ON
[
|PUMPON|
= MBS
POE | | PROG SET MESSAGE| [SUSTOMI| ICUSTON?

” 3 | HEL| ﬂLL|

| (OPATY [+

Null-Rickstellung, Eilganglbersteuerung 10%

i

Nullstellung ; E""'"_'""EE
Y-Achse TV; ca. 5mm YEsean R
g —}:
& T ’B =

0

ca

+95mm

2

oo @1
0 @
J

i ([ J0G |400nm/min}

. —
§<— ~®
—100mm

~—_ .. Ca.-100mm
@ oder mehr

(24) Den [NOT-AUS]-Taster und dann den Taster NC-
Stromversorgung AUS [O NC OFF] driicken.
(Die Stromversorgung fir NC wird abgeschaltet.)

(25) Den Taster NC-Stromversorgung EIN [I NC ON]
dricken. (Die Stromversorgung fir NC wird einge-
schaltet.)

(26) Taster [PUMP ON] driicken.

(27) Die [POS]-Taste im NC-Bedienfeld driicken.

(28) Die Menutaste [REL] betatigen.

(29) Die Taste [Y] im NC-Bedienfeld driicken, dann die
Menttasten [ORIGIN] und [EXEC] betatigen. Der
Wert fir Y andert sich in 0.

(30) Den Taster [JOG] bei gedriicktem Taster [MODE
ASSIST] im Maschinenbedienfeld driicken.

(31) Den Wahlschalter {RAPID FEED} (EILGANG-
UBERSTEUERUNG) in Stellung [1] bringen und den
Wahischalter {CUTTING/JOG FEEDRATE} (VOR-
SCHUBUBERSTEUERUNG) auf [10%)] einstellen.

(32) Die X-Achse im JOG-Vorschub mit dem Taster [-]
bei einer JOG-Geschwindigkeit von 400 mm/min
(16 inch/min) bis zu einer Position ca. -100 mm oder
mehr zur “relativen Koordinate” verfahren; dann die
Taste [+] drlicken, um sie zu einer Position ca. -5
mm zur “relativen Koordinate” zu bewegen.

4-22
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(33) Den Wahlschalter {RAPID FEED} (EILGANG-
UBERSTEUERUNG) auf [10%] einstellen und den
Taster [REF] bei gedriicktem Taster MODE ASSIST]
drucken.

IST-POSITION (34) Den Taster [+] bei gedriicktem Taster [FEED AS-
(RELATIV) SIST] (VORSCHUB-FREIGABE) driicken; die Y-Ach-

X se verfahrt in Grundstellung.
Y, -3.456
z

B (35) Die Werte der ,relativen Koordinaten® der Y-Achse

notieren.
(Beispiel) -3.456

(36) Bei den Vorgangen (7) bis (12) einen Status festle-
gen, bei dem Parameter gesetzt werden kénnen.

s\gﬂ\ (37) Die Taste [SYSTEM] im NC-Bedienfeld driicken.

| | | | | | ||P.qnm|nc;uos-'55n\fo|svS1EM|i0Pm'?|+ (38) D|e MenUtaSte [PARAM] betat|gen

SALIIEM

G s (39) Uber die numerischen Tasten des NC-Bedienfelds
[11[81[5][0] eingeben und Menitaste [NO. SRH] im
LCD-Bildschrim driicken.

PARAMETER .
(40) Uber die numerischen Tasten am NC-Bedienfeld den

in Schritt (35) notierten Wert mit umgekehrten Vor-
zeichen + oder - eingeben und Menutaste [INPUT]
drticken. (Ohne Dezimalzeichen)

1850

= N =<

(Beispiel) 3456

| lNcJ.sRH| gkl | aFFn |-npu| INPLIT ” |ne.w|pumﬁ| | |+

4-23
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-------

.
kL)

e mamnny

PARAMETER
3100

1 001000
3101

0 000000
3102

0 00 00 01
3103

0 000000
3104

0 01 0 0 0
e s ) i el

(41) Schritte (24) bis (26) wiederholen.
Die NC wird agbeschaltet.

(42) Den Wahlschalter {RAPID FEED} (EILGANG-
UBERSTEUERUNG) auf [10%] einstellen und den
Taster [REF] bei gedriicktem Taster [MODE ASSIST]
dricken.

Die Y-Achse wird in Grundstellung verfahren.

(43) Den Taster [HANDLE] bei gedriicktem Taster MODE
ASSIST] driicken. Die Y-Achse mit Handvorschub in
negativer Richtung verfahren und mit der Messuhr in
Kontakt bringen.

(44) Den Nullpunkt der Skala auf die Position des Zeigers
drehen.

(45) Schritte (2) bis (6) durchflihren und Nullstellung be-
statigen. (Falls der Wert nicht im Bereich von 0,005
mm liegt, muss der Einstellvorgang wiederholt wer-

den.)

(46) Bei den Vorgangen (7) bis (12) einen Status festle-
gen, bei dem Parameter gesetzt werden kénnen.

(47)Bei den Vorgangen (13) bis (16) Parameter Nr. 3104
aufrufen und den Cursor zu Bit 3 bewegen.

(48) Die Menitaste [ON: 1] im LCD-Bildschirm betatigen.

4-24
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(52) Den Bildschirm [PARAMETER WRITE] durch Wie-
derholung der Schritte (7) bis (11) aufrufen.

T (53) Menutaste [OFF: 0] driicken. (Hierdurch wird die
Anderung von Parametern blockiert.)

INPU |

ABs [ REL [ aLL I | ”'\lD.SRHl ol iorFo |-—|NFU1'

(54) Die Taste [RESET] im NC-Bedienfeld dricken.
(Hierdurch wird die Alarmanzeige ausgeldst.)

4-25
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4.1.1.4 Nulleinstellung der B-Achse

FH800SX

(1) Den Taster [HANDLE] bei gedriicktem Taster [MODE
ASSIST] dricken. B-Achse per Handrad bis in die

C&O: Nahe ihrer Grundstellung bringen. (JOG-Vorschub ist
ok.)

(2) Eine kleine Messuhr an der Spindel anbringen.

(3) Die kleine Messuhr bis zum linken Ende des Kanten-

L J anschlags an der Palette vorfahren. Unter der An-

- \\ I nahme, dass es sich bei dieser Position um den O-
\ Punkt handelt, die X-Achse mit dem Handrad (JOG)
\ Palette in Richtung + bis zum rechten Ende verfahren; dabei
Kantenanschlag die B-Achse mit dem Handrad (JOG) drehen, bis der

: Zeigerausschlag der kleinen Messuhr sich im fol-

— 4+ genden Toleranzbereich befindet:
1/100.

Diese Position ist die Grundstellung der B-Achse.

> || @2 (4) Die Taste [POS] im NC-Bedienfeld driicken.
POE | | PROG SET MESSAGE| [CUSTOMI| |CUSTON?

T T T T T T~ F (5) Die Menutaste [REL] betatigen.
T T T T T e ] (6) Die Taste [B] im NC-Bedienfeld driicken, dann die

Menutasten [ORIGIN] und [EXEC] betatigen.
Der Wert der B-Achse ist nun null.

4-26
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L]

®

c o o 0

b |2 [Eh 20

MEMOZT (1] Wy ersT

cC & o 0O

&) |wn @

3

-
> NEE
POE | | PROG .SET MESSAGE| [SUSTOMI| lCUSTON?
| | | | | ||m=m;11$e1c:r|w| wonn| |(DPRT]'+
| | | | | ”a:m;115&1£r|~| Wt:-RK| |(opn1]'+

MBS | REL a-_LL _I" . | ”tvo.:?nﬂl TNl i’JFFO|-—|NFUT e[+
SYSTEH'

FH800SX

(7) Den Schlisselschalter {EDIT ON/OFF} im
Hauptbedienfeld auf [ON] schalten.

(8) Den Taster [MDI] bei gedriicktem Taster [MODE
ASSIST] im Maschinenbedienfeld driicken.

Die Kontrollleuchte <MDI> leuchtet.

(9) Die Taste [SET] im NC-Bedienfeld driicken.

(10) Die Menutaste [SETTING] betatigen.

(11) Die Menttaste [(OPRT)] betatigen.

(12) Wenn sich der Cursor in Position [PARAMETER
WRITE=0] befindet, die MenUtaste [ON:1] driicken.
Es erscheint die Meldung “THE PARAMETER
WRITE IS POSSIBLE".
Falls sich der Cursor nicht in Position [PARAMETER
WRITE=0] befinden, Cursor iber die Taste [T] positi-
onieren.

(13) Die Taste [SYSTEM] im NC-Bedienfeld drticken.

4-27
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T T T T 1 ==y (14) Die Menutaste [PARAM] betatigen.
B e e e G (15) Uber numerischen Tasten am NC-Bedienfeld

[3][1][0][4] eingeben, danach die Menltaste [NO.
SRH] im LCD-Bildschirm driicken.

N;ETR (16) Den Cursor mit Hilfe der Taste [>] am NC-Bedien-
106001000 feld zum Bit 3 bewegen.
3101
00000000
3102
0 ¢ 006001
3103
000090000
3104
6101 10¢0°0
e e I (17) Menutaste [OFF:0] driicken, danach die Menutaste
[(OPRT)] betatigen.
0 : Relative Positionsanzeige nicht voreingestellt
1 : Relative Positionsanzeige voreingestellt
gy/gﬂql (18) Die NC-Taste [SYSTEM)] driicken.
| | | | | | ”P.-\n.ﬁlﬁos:SER\'0|3YS1EM|ioPrcT_‘.|1'— (19) Mendutaste [PARAM] im LCD-Bildschirm driicken.
| INO.SRH| N1 | OEFD |—wm| NPT ” |n&.w|vuw:-| | |+ . . . i .
(20) Uber die numerischen Tasten im NC-Bedienfeld
[1][8][5][0] eingeben, danach Menitaste [NO.SRH]
[ 850 GRID SHIFT driicken.
}Y{ g (Parameter Nr. 1850 : Rasterverschiebung wird auf-
7 0 gerufen.)
B
¥ 0
1851 BACK LASH
X 0
Y 0
1 ]
B 0
Y 0
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[P onT [omeo RO [ (21) Prifen, ob der Cursor in B steht.
Uber die numerischen Tasten [1] eingeben, und Me-
nitaste [INPUT] im LCD-Bildschirm driicken.
Der Bildschirm schaltet zur Anzeige fir Betriebsmel-
dungen um.

(22) Die Taste [SYSTEM] im NC-Bedienfeld und anschlie-
Rend die Menltaste [PARAMETER] driicken, um
den Parameter-Bildschirm anzuzeigen.

(23) Die numerische Taste [0] im NC-Bedienfeld drticken,
dann die Menutaste [INPUT] im LCD-Bildschirm
betatigen.

- ™ (24) Den [NOT-AUS]-Taster und dann den Taster NC-
Stromversorgung AUS [O NC OFF] driicken.
(Die Stromversorgung fur NC wird abgeschaltet.)

J
h (25) Den Taster NC-Stromversorgung EIN [| NC ON]
| gﬁ driicken. (Die Stromversorgung fiir NC wird einge-
schaltet.)

PUMP ON
(26) Taster [PUMP ON] drlcken.

(27) Die [POS]-Taste im NC-Bedienfeld drlicken.

> o1 || O
POE | | PROG ISET MESSAGE| [EUSTOMI| |CUSTON?

(T T T T T T~ ™ (28) Die Menutaste [REL] betatigen.
(T T 1T T T PP 9 (29) Die Taste [B] im NC-Bedienfeld driicken, dann die

Menutasten [ORIGIN] und [EXEC] betatigen. Der
Wert fur B andert sich in 0.
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IST-POSITION
(RELATIV)

(30) Den Taster [JOG] bei gedriicktem Taster [MODE

ASSIST] im Maschinenbedienfeld drticken.

(31) Den Wahlschalter {RAPID FEED} (EILGANG-

UBERSTEUERUNG) in Stellung [1] bringen und den
Wabhlschalter {CUTTING/JOG FEEDRATE} (VOR-
SCHUBUBERSTEUERUNG) auf [10%)] einstellen.

(32) Bei Impulscodierer:

@

Bei
®

Die B-Achse im JOG-Vorschub mit dem Taster [-]
bei einer JOG-Geschwindigkeit von 400 mm/min (16
inch/min) bis zur Position der “relativen Koordinate”
von ca. -50° verfahren; dann die Taste [+] drlcken,
um die B-Achse zur Position der “relativen Koordi-
nate” von ca. +2° mit einer Eilgangsubersteuerung
(RAPID FEED OVERRIDE) von 10 % in Nullstellung
zu verfahren.

Den Wahlschalter {RAPID FEED} (EILGANG-
UBERSTEUERUNG) auf [10%] einstellen und den
Taster [REF] bei gedriicktem Taster [MODE ASSIST]
dricken.

Den Taster [+] bei gedriicktem Taster [FEED AS-
SIST] (VORSCHUB-FREIGABE) driicken; die B-
Achse verfahrt in Grundstellung.

Drehwertgebern:

Die B-Achse im JOG-Vorschub mit dem Taster [-]
bei einer JOG-Geschwindigkeit von 400 mm/min (16
inch/min) bis zur Position der “relativen Koordinate”
von ca. -50° verfahren; dann die Taste [+] drlcken,
um die B-Achse mit einer Eilgangsiubersteuerung
(RAPID FEED OVERRIDE) von 10 % in Nullstellung
zu verfahren.

Den Wahlschalter {RAPID FEED} (EILGANG-
UBERSTEUERUNG) auf [10%] einstellen und den
Taster [REF] bei gedriicktem Taster MODE ASSIST]
drucken.

Den Taster [+] bei gedriicktem Taster [FEED AS-

SIST] (VORSCHUB-FREIGABE) driicken; die B-
Achse verfahrt in Grundstellung.

(33) Die Werte der ,relativen Koordinaten® der Z-Achse

notieren.
(Beispiel) -003,456
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| | | | | | || PARAM | DGHOS! SERYD |SYS"IEM| COPRT: |1'—
LI

PARAMETER
1850 b

¥

2

] 3.456

| ]NG.SRH| aN1 | TFFI |-NPL1| INFLIT ” |HEPD|PUI‘~N.‘.F| | |+

SERVO ADJUSTMENT
B-AXIS
(MONITOR)
ALARM 1 006000060
ALARM 2 gooo00000D0
ALARM 3 00000000
ALARM 4 pooogoao
ALARM 5 0gea0000
LOOP GAIN 0
POSITION DEVIATION 0
ACTUAL CURRENT (%)
AGTUAL CURRENT  (A) D
ACTUAL SPEED RPN ]

FH800SX

(34) Durch Wiederholung der Schritte (7) bis (12) Bereit-
schaft zum Andern von Parametern herstellen.

(35) Die Taste [SYSTEM] im NC-Bedienfeld driicken.
(36) Die Menitaste [PARAM] betatigen.

(37) Uber die numerischen Tasten des NC-Bedienfelds
[11[8][5][0] eingeben und Menitaste [NO. SRH] im
LCD-Bildschrim dricken.

(38) Uber die numerischen Tasten am NC-Bedienfeld den
in Schritt (33) notierten Wert mit umgekehrten Vor-
zeichen + oder - eingeben und MenUtaste [INPUT]
driicken. (Ohne Dezimalzeichen)

(Beispiel) 3456

(39) Schritte (27) bis (29) wiederholen.
Die NC wird agbeschaltet.

(40) Den Wahlschalter {RAPID FEED} (EILGANG-
UBERSTEUERUNG) auf [10%] einstellen und den
Taster [REF] bei gedriicktem Taster MODE ASSIST]
drucken.

Die B-Achse wird in Grundstellung verfahren.

(41) Nach dem Prifen der Grundstellung die tatsachliche
Stromstarke prufen.
Die Taste [SYSTEM] im NC-Bedienfeld driicken und
die Menutasten [+], [SV.PARA] und [SV.ADJ] in der
angegebenen Reihenfolge betatigen. Die Tasten
[PAGE 1] [PAGE ] im NC-Schaltfeld driicken, um
den Bildschirm Servo-Einstellung (B-Achse) auf-
zurufen und die tatsachliche Stromstéarke in (%) zu
bestatigen. (Bei 0 oder £1 akzeptabel.)
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4 + J (42) Die kleine Messuhr bis zum linken Ende des Kanten-
N\ anschlags an der Palette vorfahren.
] Unter der Annahme, dass es sich bei dieser Position

um die Nullstellung handelt, die X-Achse mit dem
Handrad in positiver Richtung bis zum rechten Ende
verfahren und den Ausschlag der kleinen Messuhr
prifen.
Sollte dieser nicht innerhalb einer Toleranz von 1/100
liegen, die Schritte ab (3) wiederholen.

Palette
Kantenanschlag

(43) Durch Wiederholung der Schritte (7) bis (12) Bereit-
schaft zum Andern von Parametern herstellen.

FARAMETER (44) Durch Wiederholung der Schritte (13) bis (15) Pa-
3100 rameter Nr. 3104 aufrufen und den Cursor zu Bit 3
1006061090 bewegen.
3101
0o oCcoOO0dO
3102
0 ¢ 0000601
3103
6000 C0O0C GO0
3104
001 61 1 000
e [ e T T JeosmTER T ora [urur] et [ (45) Die Menutaste [ON: 1] im LCD-Bildschirm dricken.

(46) Den Bildschirm [PARAMETER WRITE] durch Wie-
derholung der Schritte (7) bis (11) aufrufen.

ABS | REL | aLL I | ”'\lD.SRHl ol | BFFD |-—|NFU1' IR

[

* (47) Die Menutaste [OFF: 0] im LCD-Bildschirm drlcken.
(Hierdurch wird die Anderung von Parametern blo-
ckiert.)

(48) Die Taste [RESET] im NC-Bedienfeld dricken.
(Hierdurch wird die Alarmanzeige ausgeldst.)
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4.1.1.5 Nulleinstellung ATC (automatischer Werkzeugwechsler)

FRIGRAA

© o 0o o
o2 (2] -
S 0 0 o
G| we N e
A Bl
3

0oL NOBBLVD

[09660 %

HE|

| Prie |FoLer] MExT [oneck [ioerTaf+ |

F

Ell

SEIF 4= via A8 16; 19

FROGPRN

OGEd@ NE2rBuR

[ 77
[Pl D555 £87. »
Ieica [

fe

Jal

Diese Arbeit muss nach dem Wechseln eines Motors
oder eines Verstarkers durchgefiihrt werden.

(1) PMC-Datentabelle anpassen.
D301 (P1DK11: Eingabewert 8) - Magazin- und
ATC-Verstarkerfehler werden ignoriert.
Die Anzahl der Daten kann von Maschine zu
Maschine unterschiedlich sein. Elektroschaltplan
beachten. (4.1.1.7 “Andern der PMC-Datentabelle.”)

(2) Bei gedrucktem Taster MODE ASSIST] den Taster
[MDI] im Maschinenbedienfeld driicken.

Die Kontrollleuchte <MDI> leuchtet.

(3) Die Taste [PROG] im NC-Bedienfeld driicken.
Danach Menutaste [PROGRAM] im LCD-Bildschirm
drucken.

Der MDI-Bildschirm (manuelle Dateneingabe) wird
angezeigt

(4) Folgende Tastenkombination Gber das NC-
Bedienfeld eingeben:
[GIEIMIIGIOIBIIXIOIYI[OI[Z][O[EOB][INSERT].
Den Taster [CYCLE START] driicken.

Die Achsen verfahren in ATC-Wechselposition.

(5) Folgende Tastenkombination Gber das NC-
Bedienfeld eingeben: [M][9][1][6][EOB][INSERT].
Den Taster [CYCLE START] driicken.

Die Tir des ATC offnet sich.

(6) Folgende Tastenkombination Gber das NC-
Bedienfeld eingeben: [M][1][9][EOB][INSERT].
Taster [CYCLE START] driicken.

Die Spindel wird ausgerichtet.
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(7) Folgende Tastenkombination Gber das NC-Bedien-
feld eingeben: [T][*][*][EOB][INSERT].
Taster [CYCLE START] driicken.
Die leere Aufnahme weitertakten.

1 l T O l (8) Folgende Tastenkombination tGber das NC-

Bedienfeld eingeben: [M][9][0][7][EOBI[INSERT].

(z\\d K: 5 Taster [CYCLE START] driicken.

Der Tippimpuls-Betrieb des ATC wird eingeschaltet.

(9) Taste [+] oder [-] bei gedriickter Taste [FEED

+ —/\f\,—f\,z\f — ASSIST] im Maschinenbedienfeld driicken und in
Gt Stoppstellung des Hauptarms anhalten. (0° Stellung)

(10) Messuhr anbringen und Skala auf ,0“ stellen.

OcN|-—>@

S (11) PMM-Positionsbildschirm aufrufen.
Messuhr
Wie der PMM-Positionsbildschirm aufgerufen wird:
® Die Taste [SYSTEM] im NC-Bedienfeld drticken.
T T T HMW @ Meniitaste [+] im LCD-Bildschirm driicken.
S Die Taste so oft driicken, bis ,PMM* auf der Me-
nitastenleiste angezeigt wird. (In der Regel 5 x).
T T 1 1 . 1 [=eses]s ® Menitaste [PMM] driicken.
02800 NORBLB @ Mendtaste [ABS] driicken.
L e Priifen, ob sich der Bildschirm auf ATC oder
Magazin bezieht. Falls es sich um den ATC-
1 18005 Bildschirm handelt, sind die Tatigkeiten nach
F % Schritt ® nicht erforderlich.

Kanalnummer 1: Fur ATC und 2: Fur Magazin.

® Der Bildschirm gilt nicht fir ATC.

K BT o= ong | |meaiat) Mendutaste [(OPRT)] und Taste [NEXT SLAVE]
| I I | I | 1 |_ I oder [PREV. SLAVE] driicken.
i o e NEXT | PRIV ® Menltaste [<] driicken.

@ Meniitaste [ABS] drlicken.
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(12) Taste [+] bei gedriicktem Taster [FEED ASSIST] im Bedien-
> @ feld-druclfen und in der Position anhalten, in der die Messuhr
beginnt sich zu bewegen.
S Position ablesen und notieren.

Messuhr Beispiel: 175000

Aktuelle Position 175000

(13) Dann Taste [-] bei gedriicktem Taster [FEED ASSIST] im
Bedienfeld driicken und in der Position anhalten, in der die
Messuhr beginnt sich zu bewegen.
De—

Position ablesen und notieren.
H Beispiel: 177000

Messuhr Aktuelle Position 177000

(14) Die Werte fur “+” und “-” Richtung addieren und durch 2 divi-
dieren.
Beispiel: (175000 + 177000) / 2 = 176000
Wert notieren.

Aktuelle Position 176000

(15) Taste [+] oder [-] bei gedriicktem Taster [FEED ASSIST]
im Bedienfeld driicken und den Hauptarm in die Position
bewegen, die in Schritt (12) notiert wurde.

Diese Position ist die Nullstellung des Hauptarms.

(16) Die Taste [RESET] im NC-Bedienfeld driicken.
M9OO7 (Tippimpuls-Betrieb Hauptarm) wird abgeschaltet.

(17) PMM-Parameterbildschirm aufrufen (siehe Schritt 11).

4-35



4. EINSTELLUNGEN

FH800SX

FUKES HITE RO HIHAEES

000228 Noeeea (18)Den Cursor mit Hilfe der Taste [{] am NC-Bedienfeld zum

JEI T I T L L T TR T T T
RS FAREF AR R W Bae1L [fFf R AR T
dev: o 6 B bl B bR B w2  fp & b @B foa
N T o I T Y Y T S T T T T T )
wess  F & B F B G E & e FF@FEEE S
amis 1 f B R A B R A 85 f R A hoa bk oA
LI T I T T N ] Lo T T T I )
LT I T T T T Tl T ) R T T T T T T
s SR T wow | @ R OR oA R R A
amEEs o @ p Pl e bk o& GE1 b kB poE kB oa
Ay
HUL SIUF =1- k-1 |33 ae=32|

I

wind |me|t1»am L Irnm;l.

Parameter Nr. 11 und mit Hilfe der Taste [—»>] zum Bit ,0“ des
Parameters bewegen.

(19) Die Tasten [1] [INPUT] im NC-Bedienfeld driicken. (Bit 0
entspricht der Nullstellung.)
Die Nullstellung ist eingestellit.

(20) NC erst per [O NC OFF] aus- dann per [I| NC ON] wieder
einschalten.
Danach den Taster [PUMP ON] driicken und NC starten.

Folgende Tastenkombination tUber das NC-Bedienfeld
eingeben: [M][9][0][7][EOB][INSERT].

Taster [CYCLE START] driicken. Taster [+] oder [-] driicken,
um den Nullpunkt an die Stelle zu verschieben, bei dem die
Leuchte beim Driicken des Tasters [FEED ASSIST] leuchtet.
(Die Achse kann ohne Leuchten der Leuchte nicht verschoben
werden.)

(21) D301 in den Ausgangszustand versetzen.
PMC-Datentabelle anpassen (4.1.1.7 “Andern der PMC-
Datentabelle”).

(22) Folgende Tastenkombination tber das NC-Bedienfeld
eingeben: [M][9][1][5][EOB][INSERT].
Taster [CYCLE START].
Die ATC-Tur wird geschlossen.

(23) Folgende Tastenkombination tiber das NC-Bedienfeld
eingeben: [M][9][1][9][EOB] [INSERT].
Taster [CYCLE START] driicken.
Magazin taktet Werkzeug zurtick.

(24) Folgende Tastenkombination tber das NC-Bedienfeld

eingeben: [M][9][1][GII2]I8IIXI[OI[YI[O][EOB] [INSERT].
Taster [CYCLE START] driicken.
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4.1.1.6 Nullen und Einstellen des Magazins

Diese Arbeit muss nach dem Wechseln eines Motors oder eines
Verstarkers durchgefuhrt werden.

(1) PMC-Datentabelle anpassen.
D300 (PIDK5: Eingabewert 32) ‘- Magazin JOG
D301 (PIDK8: Eingabewert 1) - Magazinverstarkerfehler
werden ignoriert.
Die Anzahl der Daten kann von Maschine zu Maschine unter-
schiedlich sein. Elektroschaltplan beachten.
Zum Andern der PMC-Datentabelle siehe 4.1.1.7 “Andern der

@ PMC-Datentabelle.”

MANUAL
(2) Den Taster [MANUAL] im Magazinbedienfeld und den Taster
[INCHING] driicken.
(3) Taster [CW] oder [CCW] am Magazinbedienfeld driicken und
Q C\ die Position bei Adresse 00 ermitteln.
o [ ctv
MWy
y INGHING ||| ewzeew sTop

y e

Spiel

Abstande A = B einstellen, siehe Abbildung links.
Diese Position ist die Nullstellung.

M-

(4) PMM-Parameterbildschirm aufrufen.

Wie der PMM-Parameterbildschirm aufgerufen wird:

@ Die Taste [SYSTEM] im NC-Bedienfeld drucken.

(T T T 1 71 [reepeedsmeFei=r¥ @ Menitaste [+] driicken.

Die Taste so oft driicken, bis ,PMM*“ auf der
Mendutastenleiste angezeigt wird. (In der Regel 5 mal)

(T T T T 7 T TF9™["" & Menitaste [PMM] driicken.
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00OPB NoEERE @ Menltaste [PARAM] dricken.
T s Priifen, ob sich der Bildschirm auf ATC oder Magazin
SLANC 3 SLAVE 4
—_— bezieht. Falls es sich um den Magazinbildschirm handelt,
B0 [ p a6 B RGEA e fopoahoa . ey . . .
I T T TR il el o o sind die Tatigkeiten ab Schritt ® nicht erforderlich.
e T T 2 T T T ) N T T T T O T . . .
LS AR R AR N O 2 Kanalnummer 1: Fir ATC und 2: Fir Magazin.
LT TR T I T T T LI T R Z I TR T TR T T T
bEODS I B @ B b pl B & L LI T I T T T ]
BHOAG (T TR T T TR TR T ER16 FkE TR weieph
I I T == I R O
IHIH CEI T T T I T E ] FE ol obpE
BEART b m &k B p ppoa E0519 P ol e s ph

A

HOL iU ei- o-o]  [amiasiaa)

ane |nmu1ﬁm [ |cu=ﬁr:|-

® Der Bildschirm gilt nicht fir den ATC.
; JLEYH NEXT [ PRIV Menutaste [(OPRT)] und Taste [NEXT SLAVE] oder [PREV.
SLAVE] dricken.

® Menutaste [<] drlcken.

@ Menutaste [PARAM] driicken.

(5) Den Cursor mit Hilfe der Taste [{] am NC-Bedienfeld zum
Parameter Nr. 11 und mit Hilfe der Taste [—»] zum Bit ,0“ des
Parameters bewegen.

(6) Die Tasten [1] [INPUT] im NC-Bedienfeld drticken. (Bit 0
entspricht der Nullstellung.)
Die Nullstellung ist eingestellt.

(7) D300 und D301 in den Ausgangszustand versetzen.
PMC-Datentabelle anpassen (4.1.1.7 “Andern der PMC-
Datentabelle”).

(8) Normaldrehung und Rickwartsdrehung (Tippimpuls-Betrieb
fur jedes Intervall) im Handbetrieb durchfihren.
(Die Aufnahme nicht in Nullstellung stehen lassen.)
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4.1.1.7 Andern der PMC-Datentabelle

@

SYSTEH'

MRRAM| DGMC 5| SERYC (SYSTE] +
GUIDEM

.| FMC | PAMC | FMC +
MANTE[LADDER CONFIG)

.| PraC PM(‘éFJ FMC | |+
MAINTE(L ADDER] CONFIG)

[ I
BANTE[L ADDER] CONFIG)

L[

ﬂ TIMER I-F.ouuﬁ KR | LATA |\'-.'JP'.1TJ +
RELAY .

FHE HOTHTEHAHCE
®un R

0B0BE NOLYBE

GROUF TRILE GIUHT | 16
NOL ARDRESS PARAHETER TYFE DATA

1 [ooie? IFAATAR
2 [oeesy EAETCTE TN i

B [oea PR LBUE
9 [DdR? | ARARRARA
S [ TS TE R TTEN T e ]

11 fprzna

I
12 (3890 | podcmamd [F
ks

JTES

LA 15 1)

HD. ADDREES PARAWETER 1YPE DATA

Al 13 TG1AR | AAGAIAR id
El ¥ T TETE R TTEET T} El

4% DR17E | AORANACR 1

|
E] 16 DOZEE L)
]

2] = ]

|
1
I

e |eome] kesr e |coeRTfe
FE L&Y

FHE HOTHTEHGHCE

wun R

0B0BB NBLYBE

HL OHIA TRULL LN KL

BROUF TRELE COUWT | 17
HO. ADDRESS PARAHETER TYPE DaTH

1 pRid? BAANER

z sz:m Emuwm E
3 [ppi7d | jRansana
4 D214 60
5 Eu:m Emuww
fi [URZGA Emnmm
C TS (]
8 jou:

9 [pnar? | [FRARRARA
10 [Bape | fedemamd
11 ji7@pA | ORansoRa

L R i ] i L

A

12 [f3500 EBJBMW

SLEN DEC BYIE # HU FRUIEC]

LIHL 10 11
WD, ADDREES PARAMETER T1YPE DATA
& 13 TG1AR | AAMARDAR 2 id
El £ T R TIETEAE e Y E
4% TR1FE | RORANEAR 1
16 107650 | 0OEIE0SE

I L

s s s
LI H

M

LE]

HOL HILH ba= ab | |aw:a5ia2
viwen |eomre kese Foata | cernof+
[FELR

FH800SX

Einzelheiten der Anderung im Elektroschaltplan priifen.

(1)

()

(3)

(4)

(%)

(6)

(7)

Die Taste [SYSTEM] im NC-Bedienfeld driicken.
Menutaste [PARAM] dricken.

Mendutaste [+] zweimal drlcken.

Menutaste [PMC MAINTE] driicken.

Mendutaste [+] drlcken.

Menutaste [DATA] dricken.

Taste [{] im NC-Bedienfeld driicken und den Cursor
zu der Adresse im Zielbereich bewegen.

Beispiel : Cursor nach D300 bewegen.

Taste [—>] im NC-Bedienfeld driicken und den Cursor
zu den Daten bewegen.

Die Tasten [0][INPUT] im NC-Bedienfeld driicken.
Beispiel : 1 Bit von D300 wird O.
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r T ﬂ TIMER r—,oumﬁ KITP [ GATA |\".‘JP'3TJ| +
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Menutaste [(OPRT)] driicken.

(10) Menutaste [ZOOM] druicken.

(11) Taste [{] im NC-Bedienfeld driicken und den Cursor
zu der Zieladresse bewegen.
Bit-Nummer hinzufiigen, um auf 1 zu andern.

Bit-Nummer abziehen, um auf 0 zu andern.

(12) Menutasten [<][<][SYSTEM] dricken, um zum Aus-
gangsbildschirm zurlickzukehren.
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4.2 Einstellung der Positionsschalter

Die Positionen zum Werkzeug-, Palettenwechsel usw. werden nicht Gber
Endschalter, sondern tGber NC-Positionsschalter bestatigt.

4.2.1 Liste der Positionsschalter

Parameter-Nr.

Bezeichnung | Adresse Funktion Achse Max. Min.
Nr. Wert Wert

M2PSWO01 F070.0 | Y-Achse ATC-Position 6910 6930 6950
M2PSWO02 F070.1 | X-Achse ATC-Position 6911 6931 6951
M2PSWO03 F070.2 | - 6912 6932 6952
M2PSW04 F070.3 | - 6913 6933 6953
M2PSWO05 F070.4 | - 6914 6934 6954

M2PSW06 | Fo705 | £Achse Position 6915 | 6935 | 6955
Palettenwechsler

M2PSW07 | Fo70.6 | B-Achse Position 6916 | 6936 | 6956
Palettenwechsler

M2Pswos | Fo70.7 | B-Achse Position 6917 | 6937 | 6957
Palettenwechsler

M2PSWO09 FO071.0 | Um Nullstellung A-Achse 6918 6938 6958

M2PSW10 FO071.1 | Um Nullstellung A-Achse 6919 6939 6959

Einzelheiten entnehmen Sie bitte der mitgelieferten Parametertabelle.
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4.2.2 Vorgehensweise bei Einstellungsanderungen

(1) Den Schlisselschalter {EDIT ON/OFF} am
EDI7 Hauptbedienfeld auf [ON] schalten.

GFF

o o o] O
A:m» ?’ @.’ ? (2) Bei gedricktem [MDI]-Taster den Taster [MODE
C G ) ) ASSIST] im Bedienfeld driicken.
€ |wr @
o
=5 @I @2 (3) Die Taste [SET] im NC-Bedienfeld drticken.
POE | | PROG .SET MESSAGE| [EUSTOMI| [CUSTON?

T [ [ ] i O (4) Die Menutaste [SETTING] im Bedienfeld driicken.

[T T T 1 [oFrT TN WoRk ] R (5) Die Menutaste [(OPRT)] im Bedienfeld driicken.
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AR | REL [ ALL I | ”10.5RH| DH:1 iorFo |.—1MFu1'| MU |+

>

| | | | | | || P.-\nml DGNOS! SERYD |SYS‘1EM| COPT! |1'—
JALIEM

| lNcJ.sRH| gkl | aFFn |-npu| NPLIT ” |ne.w|pumﬁ| | |+

(6)

Den Cursor in Position “PARAMETER WRITE]"
bestatigen. Danach die Menutaste [ON:1] im Bild-
schirm des Hauptbedienfeldes driicken.

Es erscheint die Meldung "THE PARAMETER
WRITE IS POSSIBLE" ("PARMATER EDITIEREN
AKTIVIERT").

Falls sich der Cursor nicht in Position “PARAMETER
WRITE = 0 “ befindet, den Cursor mit der Taste [1]
entsprechend bewegen.

Die Taste [SYSTEM] im NC-Bedienfeld driicken.

Die Menutaste [PARAM] betatigen.

Uber die NC-Tasten folgende Tastenkombination
eingeben: [6][9][3][0].

Danach Men(taste [NO.SRH] am LCD-Bildschirm
drucken.
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PARAMETER (10) Zur Anderung der Parameter-Nr. den Cursor mit Hilfe
der Taste [{]im LCD bewegen.
6930 SW 1:MAX RANGE =100
6931 100 (11) Nach der Eingabe des Umkehrwertes Uber die
) ’ numerischen Tasten neben dem LCD-Bildschirm den
Softkey [INPUT] unter dem LCD-Bildschirm driicken.
6938 0
6939 0

(12) Die Taste [SET] im NC-Bedienfeld drucken.

=] 20| B || 2| &

POE | | PRDG .SET |uEssac| fcusToM1) jcusTOR?

| | | | | ”ar:rs;11se1;rm| wonk| |{0PRT]'+ (13) Die Menutaste [SETTING] betatigen.

| | | | | ”c;m;113&1;n~| WURK| |(opnn'+ (14) Die Menutaste [(OPRT)] betatlgen

(15) Bestatigen, dass sich der Cursor in Position
‘PARAMETER WRITEzn “ befindet.
Danach den Softkey [OFF:0] im LCD-Bildschirm
drucken.

ABS | REL | aLL I | ”'\lD.SRHl ol | BFFD |-—|NFU1' +

[

INPU |

(16) Die Taste [RESET] im NC-Bedienfeld driicken.
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4.3 Einstellen des digitalen Druckschalters

TYP : ISE40-W1-62L-M

Der Schalter regelt den Versorgungsluftdruck, den Luftdruck der
Schmierung, den Ausgleichszylinderdruck und den Entriegelungsdruck.

(1) Vom urspringlichen Einstellmodus aus den manuellen
Einstellmodus wahlen. Den Taster [SET] driicken und erst
loslassen, wenn “P.1” oder “n.1” angezeigt wird.

(2) [A]: Erhoht den Einstellwert.
[V]: Reduziert den Einstellwert.
“P.1” oder “n.1” und der Einstellwert leuchten abwechselnd auf.

(3) Taster [SET] driicken.

(4) [A]: Erhéht den Einstellwert.
[V]: Reduziert den Einstellwert.
“P.2” oder “n.2” und der Einstellwert leuchten abwechselnd auf.

(5) Taster [SET] driicken.

Die Einstellung is beendet.

L\ <HINWEIS>
Falls der Druck unter dem Einstellwert von P2 liegt, wird der Schalter
AUS-geschaltet und es erfolgt die Ausgabe eines Alarms.
Um den Druck EIN zu schalten, den Druck uber den Einstelldruck P1
erhdhen.
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4.4 Einstellung der Spindelausrichtung

Bei diesem Vorgang wird eine durch Stérungen
Ausrichthalter verursachte Spindelabweichung korrigiert.
(1) Den Halter zur Einstellung der Spindelausrichtung
befestigen.

L\ <HINWEIS>
Falls kein Halter fur die Einstellung der
Spindelausrichtung verfigbar ist, kann auch der
Spindelschlissel verwendet werden.
Fir den 2-seitigen Verbundhalter den Einstellhalter
verwenden.

FRERH 0006 NBBEERE

(e

(2) Bei gedricktem [MDI]-Taster den Taster [MODE
ASSIST] im Bedienfeld driicken.

(£l

LE]

R o (3) Die Taste [PROG] im NC-Bedienfeld driicken.
11T reeee |HI”"”|' Der MDI-Bildschirm (manuelle Dateneingabe) wird
angezeigt

. (4) Uber die NC-Tasten folgende Tastenkombination
! eingeben: [M][1][9][EOB][INSERT].

Taster [CYCLE START] driicken.

Die Spindel wird ausgerichtet.

R 02004 NOOPOO (5) Messuhr, wie links gezeigt, befestigen.

X -z 0.002|: m:?ﬁ T

;" —598 : S%g B e (6) Die Taste [POS] im NC-Bedienfeld betitigen und

ig @.000 Taster [HANDLE] zusammen mit dem Taster [MODE
Zs “Bocez ASSIST] am Bedienfeld driicken.

w oo e Z BTJ Die Maschine befindet sich in Handsteuerung.
A EEE.F,.." R Betatigung des manuellen Impulsgebers is

;";T e %sm' v e - freigegeben.

| I I I I I | nRS | REL Inu. | m!inlo

(7) Die Y-Achse mit dem Handrad in negative Richtung
verfahren und die Neigung prufen. Ein Wert von 0,1
bis 0,15 mm ist zulassig.

(8) Die Abweichung priifen und den Parameter andern.
Bei Abweichung in positiver Richtung die
Stromstarke reduzieren. Bei Abweichung in negativer
Richtung die Stromstarke erhoéhen.
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Wie Sie die Parameter andern:

® Bei gedriicktem Taster [MODE ASSIST] im NC-

Bedienfeld den Taster [MDI] drticken.

@ Die Taste [SET] im NC-Bedienfeld drucken.

® Menitaste [SETTING] im LCD-Bildschirm

drticken.

Den Cursor in Position “PARAMETER WRITE=
0“ bestatigen. Danach die MenUtaste [ON:1] im
Bildschirm des Hauptbedienfeldes driicken.

Es erscheint die Meldung "THE PARAMETER
WRITE IS POSSIBLE" ("PARMATER EDITIEREN
AKTIVIERT").

Falls [CAN] und [RESET] gleichzeitig auf dem
NC-Bedienfeld angezeigt werden, kann der Alarm
vorUbergehend gel6éscht werden.

Die Taste [SYSTEM] im NC-Bedienfeld drucken.
Menutaste [PARAM] druicken.

Uber die NC-Tasten folgende Tastenkombination
eingeben: [4][0][7][7][No. Search].

Parameter P4077: Rasterverschiebung

Den Anderungswert eingeben und am NC-
Bedienfeld die Taste [INPUT] driicken.

(9) Nach erfolgter Anderung die Taste [RESET] im NC-
Bedienfeld driicken und Schritte 3 bis 6 wiederholen,
bis die Neigung innerhalb der Toleranz von 0,1 bis
0,15 mm liegt.
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4.5 Warmegangausgleich an der Kugelumlaufspindel

4.5.1 Beschreibung des Warmegangausgleichs an der Kugelumlaufspindel

1) Funktionsbeschreibung
Diese Funktion korrigiert den durch die Positionierbewegungen usw. in einer Vorschubsachse
verursachten Warmegang der Kugelumlaufspindel.
Hierbei handelt es sich um eine simple Kompensationsfunktion zur Stabilisierung der
MaRhaltigkeit zwischen den Gewindegangen ab dem Kaltstart, wobei davon ausgegangen
wird, dass die Bearbeitung von Produktionsteilen und der Kompensationseffekt von den
Arbeitsbedingungen, wie Hubbewegung und Steuerung der Kompensation, abhangen.

Diese Funktion unterscheidet sich erheblich von der in sich geschlossenen und in Echtzeit
arbeitenden Erkennung der Absolutposition mit LinearmaRstab oder Ahnlichem. Die effektive
Nutzung dieser Funktion unter Beachtung dieser Anleitung und den Bearbeitungsbedingungen
fuhrt zur gewlinschten Bearbeitungsgenauigkeit.

2) Systemkonfiguration

Bei dieser Maschine ist die Welle der Kugelumlaufspindel motorseitig in einem
Schragkugellager und auf der Gegenseite in axialer Richtung frei in einem Zylinderrollenlager
gelagert. Bei auftretendem Warmegang in der Welle der Kugelumlaufspindel verandert sich
die Position der Welle auf der dem Motor gegentberliegenden Seite. Der Mess-Sensor im
Lagerbock (fester Teil) zur Lagerung des Wellenendes der Kugelumlaufspindel misst diese
Verschiebung als Spaltmal}.
Die gemessenen Daten werden rechnerisch verarbeitet und Uber die Neigungskompensations-
funktion von FANUC an die NC weitergeleitet.

(H)<

>

Sensor

| Wandler-Modul

c Korrektur Punkt
A (- Ende)
Warmegang- A =
Refernzwert Hub / NC |
(Mittelstellung Sorsor FANUC 31i
Lagerbock) |
Korrektur Punkt kopf
; B (+Ende) FANUC
_ eingeb. PMC

Antriebs- [Jomeem—s = |

oo | g +——5
| i 7 Verstarker] | FANUC AD-

Warmegang der Ku-
gelumlaufspindel (-)

Abb. 1: Systemkonfiguration
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Abb. 2: Signal des Warmegang-Sensors

3) Ablauf der Kompensation

‘ Steuerbefehl M86 |

69027 ¥ Unterprogr. \

Null-Riickstellung ]

Sequenz

I Warmegang-Messung

! A
I 1
| 1
| 1
| 1
| 1
| 1
| 1
| 1
| 1
| 1
| 1
| 1
| 1
| 1
| 1
| 1
| 1
| 1
' !

Berechnung des
Warmegangwerts &
zum Referenzwert

! 09160 iMakroprogr. A

Auslesen des berechneten
Warmegangwerts &
von PMC an NC

v

' Berechnung des

Kompensationswerts o, 3

v

Uberschreiben der Neigungs-

Abb. 3 Ablaufdiagramm der Kompensation

FH800SX

Der Befehl [M86] startet das Unterprogramm

09027 im Hauptprogramm.

Abb. 3 zeigt den Ablauf des Kompensationsprozes-

Ses.

Einzelheiten des Programms sind weiter hinten

dargestellt (4.5.4 "Unterprogramm").

UL\ <HINWEIS>

Der NC-Parameter N6087 ist standardmafig

auf 86 gesetzt.

N6087 ist der Parameter fur die Integration

von M86 in 09027.
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4) Steuerung des Kompensationsvorganges (Befehl M86)

Positioniergenauigkeit

Die Kompensationsdaten sind die Daten, die zum Zeitpunkt des Befehls M86 vorliegen. In der
Regel erfolgt der Befehl M86 bei Nullstellung der Maschine zu Beginn des Bearbeitungszyklus.
In kaltem Zustand der Maschine verandert sich der Warmegang bei fortschreitender
Bearbeitung stindlich und wird durch den Befehl M86 korrigiert. Abb. 4 zeigt eine graphische
Darstellung der Komensation. Zur Erhéhung der Genauigkeit wird empfohlen, den
Kompensationswert in moglichst kurzen Intervallen zu aktualisieren.

Sollte der Bearbeitungszyklus 4 Minuten oder mehr betragen, wird empfohlen diese Zykluszeit
versuchsweise als Aktualisierungsintervall zu nutzen. Sollte der Schneidvorschub allerdings
sehr langsam erfolgen und den Bearbeitungszylklus verlangern, dann trifft dies nicht zu.

keine Warmegangkompensation
Zyklus 1 | Zyklus 2

Bemerkung)

In Abhangigkeit vom Bertriebszustand
kann eine Positionierungenauigkeit
auftreten.

-

0 Zeit T
Abb. 4: Darstellung der Kompensation (1)

5) Wirkung der Kompensation

Bei dieser Funktion wird die Einhaltung der Genauigkeit Gber die gesamte Hublange,
entsprechend Struktur und Einstellung, stabilisiert.

So wird z.B. der Bereich UbermaRiger oder unzureichender Kompensation durch Halbierung in
der Mitte des effektiven Hubs erzeugt. (Siehe Abb.5.)

Sollte die Verschiebung +A ohne Kompensation durch diese Funktion +1/3A erreichen, dann
kommt es auch in diesem Fall zu einer Kompensation.

—&— Keine Kompensation bei maximalem Hub

|
I —#— Keine Kompensation bei halbem Hub
1 —=— Kompensation bei maximalem Hub
+ —><— Keine Kompensation bei halbem Hub
0 > /
1I 2 3 4

Bereich Bereich un-
Ubermaliger zureichender

Kompensation Kompensation Abb. 5: Darstellung der Kompensation (2)
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Die exakte Erkennung der Tendenz zwischen Zeit und Warmegang ermdglicht hohe Produktion in
Verbindung mit hoher Genauigkeit.

1) Nach der Ermittlung der Tendenzdaten aus ,Zeit - Warmegang der Welle der

Kugelumlaufspindel“ empfiehlt sich die Einstellung eines entsprechenden Intervalls fir die

Aktualisierung der Kompensationsdaten durch Priifen der notwendigen Genauigkeit.

Der Betrag des Warmegangs kann bei der Uberwachungsadresse des Leiterdiagramms im
LCD-Bildschirm des Hauptbedienfelds abgelesen werden.

Suchen Uberwachung
X-Achse 29D7 X18
Y-Achse 29D11 X20
Z-Achse 29D15 X22

Den Uberwachungswert bei Kaltstart und bei den Intervallen entsprechend dem
Bearbeitungszyklus ablesen und die Unterschiede, wie in Abb. 6 gezeigt, auftragen.

Beispiel) Einstellung Korrekturintervalle bei einer Gewindeschneidgenauigkeit von £30pum in

Abb. 6.

Die Kompensationsdaten mussen mindestens alle 3,5 Minuten
auf Grundlage der Daten aktualisiert werden (M86 ausfiihren).

Abb. 6: Zeit-Warmegang-Diagramm

60

80

Warmegang (um)

01 2 3 4 56 7 8 9 1011 12 13 14 15
Zeit (min)

L\ HINWEIS 2) Betrieb abbrechen

Falls diese Funktion aus irgendeinem Grund abgebrochen werden soll, bitte wie folgt vorgehen.
Auch bei einem Abbrechen des Befehls M86 verbleiben die letzten Daten im Parameter fur die

Neigungskompensation und der Kompensationszustand wird nicht abgebrochen.

® Den Schalter [BALL SCREW COMPENSATION OFF] im Bildschirm der Funktionsschalter des
LCD im Hauptbedienpult auf [ON] schalten (alle Achsen ungiiltig) und M86 ausfihren.

@ Prifen, ob die NC-Parameter N5871 ~ 5874 der Anstiegskompensation auf [0] gesetzt wurden.
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4.5.2 Einstellung des Warmegangausgleichs an der Kugelumlaufspindel

4.5.2.1 Vorausgegangene Prufung (Arbeitsbereich: Elektrik)

O <wichmic>

Vor der Montage der Verkleidung durchfiihren.

1)

Prifen, ob die Anstiegskompensation (Option) in der NC-Funktion verfiigbar ist.
N9978 #1 sollte [1] sein.

2) Die Serien-Nummer des Verstarkers fir den Wegsensor entspricht der Serien-Nummer des
Wegsensorkopfes.

3) Der Abstand zwischen Sensor und Kugelumlaufspindel wird fir jede Achse auf 0,4 ~ 0,6 mm
(Ziel: 0,5 mm) eingestellt.

Abstandsmessung

Folgende Uberwachungsadresse (Echtzeitausgabewert des A/D-Wandlers) im Leiterdiagramm des

LCD im Hauptbedienfeld prufen.
O <wichtic>
(Einheit: pm) Falls die GréRe des Abstandes durch einen
Suchen | Uberwachung | Uberwachungswert Einstellfehler nicht mit der links dargestell-
X-Achse | 29D7 X18 ten numerischen Liste Uibereinstimmt, ist die
Y-Achse | 29D11 X20 400~600 E?nstelltlmg. eines Referenzwertgs unmaglich.
(Ziel: 500) Eine Feineinstellung der Befestigung des
Z-Achse | 29D15 X22 Sensorkopfes vornehmen. (Forderung an die
Montageabteilung)
4) Die Einstellung des Ablaufparameters sollte fiir Kompensation des Warmeganges der Kugelum-

laufspindel glltig sein.

Nach Datentabelle D310 einstellen * RESET-Taster driicken und
Parameter andern.

Einstellwert | Funktion

0

des Warmeganges fur die

Nicht gltig fiir X,Y,Z Achsen Bei Nutzung der Kompensation
Nur far X-Achse gliltig <:|

Nur fiir Y-Achse gilltig Kugelumlaufspindel wird in der Regel [7]

eingestellt.

Glltig fur X, Y Achsen

Nur fir Z-Achse gliltig

Gultig fur X, Z Achsen

Guiltig fur 'Y, Z Achsen

N O O B W] N =

Gultig fur X,Y,Z Achsen

5)

Prufung der Einstellung am Funktionsschalter-Bildschirm
Léschen der Kompensation fur die Kugelumlaufspindel
AUS: gilt fiir alle Achsen

< >
EIN: gilt nicht fiir alle Achsen {12 <HINWEIS

Alle Achsen bezieht sich auf alle unter
Punkt 3 aufgelisteten Achsen.
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4.5.2.2 Steuerung und VorsichtsmaRBnahmen bei der Einstellung von Referenzwerten fiir die
Kugelumlaufspindel

1) Nachfolgende Einstellung des Referenzwertes fiir die Kugelumlaufspindel durchfuhren.

@ <wicrtic>
Keine Einstellung vornehmen, falls die Kugelumlaufspindel durch Warme verstellt
wurde.

2) Falls die Referenzwerte fir alle Achsen eingestellt werden sollen, die Einstellung nach Tabelle
D310 nur an den jeweils glltigen Achsen vornehmen.

Beispiel : Falls zuerst nur der Referenzwert der X-Achse nach Einstellung D310=7, und danach
die Referenzwerte fur die Y und Z Achsen entsprechend dem Warmegang eingestellt
werden sollen, dann wird der Referenzwert fiir die X-Achse zur gleichen Zeit geandert.

4.5.2.3 Einstellvorgang fiir den Referenzwert der Kugelumlaufspindel (M88) (Arbeitsbereich:
Inspektion)

1) Taster [NOT AUS] driicken und Hauptstromversorgung abschalten.

2) Fdr die Einstellung die Klemmen von [M1CH1] und [M1CHZ2] im Schaltschrank kurzschlie3en.
(Die Klemmen befinden sich im oberen mittleren Bereich der mittleren Tur.)

3) Die Hauptstromversorgung einschalten und die entsprechende Achse flr
Warmegangkompensation der Kugelumlaufspindel in Nullstellung verfahren.

4) Diesen Vorgang [M88] Uiber die manuelle Dateneingabe (MDI) durchfiihren.

5) Priifen ob die erfolgte Einstellung und der Einstellwert mit den Uberwachungswerten
Ubereinstimmen und notieren.

(Einheit: um) Der Abstand wird verglichen mit
Min. Einstellwert: D1510=400 (um)
Datentabelle Max. Einstellwert: D1510=400 (um)
. Uber- und OK/NOK des Einstellstatus wird automatisch
Temporar Referenz- wachung durch Vergleich mit dem temporar gespeicherten
gespeicherter wert .
Wert Wert entschieden.
Der Referenzwert wird fehlerhaft [Referenzwert
X-Achse D4030 D1530 X18 des Warmeganges], falls bei einer Abweichung
vom Uberwachungswert keine Einstellung
Y-Achse D4032 D1540 X20 vorgenommen wird.
Den Abstand so einstellen, dass er wieder im
Z-Achse D4034 D1550 X22 Toleranzbereich liegt.

6) Fur die Einstellung den Kurzschluss der Klemmen entfernen.
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4.5.2.4 Priifen des Warmegangausgleichs der Kugelumlaufspindel (M86) (Arbeitsbereich:
Inspektion)

1) Zur Prifung des Warmegangausgleichs der Kugelumlaufspindel durch 15-minitigen
Aufwarmbetrieb einen Warmegang in der Kugelumlaufspindel erzeugen.

Gleichzeitige Bewegung von 3 Achsen (Zur Verkirzung der Prifzeit wird dieser Zyklus empfohlen.)

G91 G28 X0 Y0 Z0 ;

GO0 X675. Y-450. Z-525.;
U2\ <HINWEIS>

G04 2.8; ) ) )
GO0 X-625. Y-450. Z-525.: Qle Hu"bbewegung der Y-Achse wird nurluber
G042 8- eine Lange von 900 mm im oberen Bereich
GO0 X-675. Y450. Z525.: au§geflljhrt, uF:n Ielne Kollision ?W|schen
G04 2.8: Spindel und Palette zu vermeiden.
GO00 X625. Y450. 2525;
G04 2.8; Zeit
Nur X-Achse GO0 X625. 0.941 Sekunden
G04 2.8 2.8
GO00 X0 0.941
625 0 625 G04 2.8 2.8
D GO0 X-625. 0.941
G04 2.8 2.8
- > G00 X0 0.941
G04 2.8 2.8
Nur Y-Achse M30 Gesamt 14.964 Positionierfrequenz'
16 mal/min
0 Zeit
A GO0 Y-550. 0.848 Sekunden
G04 2.8 2.8
G00 Y-1100 0.848
G04 2.8 2.8
A GO00 Y-550 0.848
G04 2.8 2.8
GO00 YO 0.848
-1000 G04 2.8 2.8
M30 Gesamt 15 Positionierfrequenz
Nur Z-Achse 16 mal/min
Zeit
GO0 Y-525. 0.768 Sekunden
-1500 0 G04 2.8 2.8
< - GO0 Y-1050. 0.768
G04 2.8 2.8
. o GO0 Y-525. 0.768
G04 2.8 2.8
GO00 YO 0.768
G04 2.8 2.8
M30 Gesamt 14.3 Positionierfrequenz
17 mal/min
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2) M86 im MDI-Modus (manuelle Dateneingabe) ausfihren.

L\ <HINWEIS>
Seien Sie vorsichtig, denn dieser Betrieb
bewegt die Achse in Nullstellung.

(1) Beschreibung der Ablaufsteuerung durch M85
@ Beurteilen, ob der Referenzwert der entsprechenden Achse normal ist oder nicht.
Im Falle von nicht OK, wird der Alarm [Zykluszeit der M-Funktion Uberschritten] ausgelst.
@ Falls OK, wird der durch den Sensor der betreffenden Achse gemessene Wert gespeichert.
X-Achse: D4036  Einheit ym
Y-Achse: D4038 Einheit um
Z-Achse: D4040  Einheit ym
® Beurteilen, ob der gemessene Wert innerhalb der Toleranz fir den Warmegang liegt oder nicht.
Der zulassige Wert errechnet sich aus dem in der Datentabelle D1516 angebenen Wert und
dem Referenzwert der entsprechenden Achse.
Normaleinstellung ist [380].
(Referenzwert)
Untergrenze des Warmeganges in X :D4000,4001 D1530-D1516 Einheit ym
Obergrenze des Warmeganges in X :D4002,4003 D1530+D1516 Einheit ym
Untergrenze des Warmeganges in Y  :D4004,4005 D1540-D1516 Einheit ym
Obergrenze des Warmeganges inY  :D4006,4007 D1540+D1516 Einheit ym
Untergrenze des Warmeganges in Z :D4008,4009 D1530-D1516 Einheit um
Obergrenze des Warmeganges inZ  :D4010,4011 D1550+D1516 Einheit ym

Falls nicht OK, wird der Alarm [Grenzwert Warmegang] ausgeldst. Den Wert nach dem oben
angegebenen Schema priifen.
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@ Falls der zulassige Wert des letzten Vergleichs in der Datentabelle als D1514 eingestellt wurde, wird
der gemessene Wert mit dem zuletzt gemessenen Wert verglichen und anschlie®end wird gepruft, ob
die Differenz im zulassigen Toleranzbereich liegt, oder nicht.

In folgenden Fallen findet jedoch keine Prifung statt:
a) Beim ersten Ausflihren von M85 nach dem Einschalten (da in diesem Fall die Messung noch nicht
komplett zu Ende gefuihrt werden kann.)
b) Die Einstellung des zulassigen Wertes des letzten Vergleichs [0] ist.
c) Seit der letzten Messung bereits eine gewisse Zeit verstrichen ist.
Die verstrichene Zeit wird fir jede Achse Uber einen variablen Timer festgelegt.
Normaleinstellung [240000] fur 29T40, 29T60 und 29T80.

Effektive Zeit der letzten Messung an der X-Achse: Timer Nr.170 29T40 Einheit msec
Effektive Zeit der letzten Messung an der Y-Achse: Timer Nr.171 29T60 Einheit msec
Effektive Zeit der letzten Messung an der Z-Achse: Timer Nr.172 29T80 Einheit msec

Der zuladssige Wert errechnet sich aus dem in der Datentabelle D1514 angebenen Wert und dem
letzten Messwert der entsprechenden Achse.
Normaleinstellung fir D1514 ist [100].

(der zuletzt gemessene Wert)

Untergrenze des letzten Vergleiches in X :D4012,4013 D1534-D1514 Einheit pm
Obergrenze des letzten Vergleiches in X :D4014,4015 D1534+D1514 Einheit ym
Untergrenze des letzten Vergleiches in Y :D4016,4017 D1544-D1514 Einheit pm
Obergrenze des letzten Vergleiches in Y :D4018,4019 D1544+D1514 Einheit ym
Untergrenze des letzten Vergleiches in Z :D4020,4021 D1554-D1514 Einheit pm
Obergrenze des letzten Vergleiches in Z :D4022,4023 D1554+D1514 Einheit ym

Falls nicht OK, wird der Alarm [Letzter Vergleich Warmegang] ausgel6st. Den Wert nach dem oben
angegebenen Schema prifen.

® Falls @ und ® korrekt sind, sowohl den Messwert, als auch den zuletzt gemessenen Wert in der
Datentabelle speichern.

Messwert der X-Achse :D1532 Einheit ym
Messwert der YAchse :D1542 Einheit ym
Messwert der Z-Achse :D1552 Einheit ym
Zuletzt gemessener Wert der X-Achse :D1534 Einheit ym
Zuletzt gemessener Wert der Y-Achse :D1544 Einheit pm
Zuletzt gemessener Wert der Z-Achse :D1554 Einheit ym

® Bei M-FIN ist normalerweise das Ende erreicht.
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(2) Zusatzliche Beschreibung des Makro-Programms (siehe weiter hinten 4.5.4 "Unterprogramm")

® M68 Die gemessenen Daten werden in das Makro DI#1034 eingegeben, falls der gemessene
Wert der X-Achse dies erfordert.
Den Ausgleichswert berechnen und die folgenden Daten in den NC-Parameter eintragen;

Ausgleich Punkt a Ausgleichswert  N5871
Ausgleich Punkt b Ausgleichswert ~ N5872
Ausgleich Punkt ¢ Ausgleichswert  N5873
Ausgleich Punkt d Ausgleichswert  N5874

Prufen, ob die seit der letzten Messung vergangene Zeit normal ist oder nicht.
Im Falle von nicht OK, wird der Alarm [Zykluszeit der M-Funktion Uberschritten]
ausgelost.

Die verstrichene Zeit wird fur jede Achse Uber einen variablen Timer festgelegt.
Normaleinstellung ist [60000].

Glltige gemessenen Zeit fir die X-Achse: Timer Nr.173 29T41 Einheit msec
Glltige gemessenen Zeit fur die Y-Achse: Timer Nr.174 29T61  Einheit msec
Glltige gemessenen Zeit fir die Z-Achse: Timer Nr.175 29T81 Einheit msec

@ Die notwendige Berechnung des Messwertes durchfiihren und den Parameter in M69 [Y-
Achse] und M70 [Z-Achse] schreiben, wie oben angegeben.
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3) Messwerte gegen die Werte in der angezeigten Datentabelle priifen und den Unterschied zwischen
Referenzwert und Messwert prifen.

Datentabelle Uberwachung | Berechnungsformel | Berechneter

Referenzwert | Messwert Wert
X-Achse | D1530 D1532 X18 D1530-D1532 3 (X)
Y-Achse | D1540 D1542 X20 D1540-D1542 3 (Y)
Z-Achse | D1550 D1552 X22 D1550-D1552 3 (2)

4) Prufen, ob das Neuschreiben des NC-Parameters fur die Anstiegskompensation normal abge-
schlossen wurde.

Typ N5871 N5872,5873,5874
X-Achse | FH800SX | =3 (X)*0.87 =5 (X)*0.08
Y-Achse | FH800SX | =3 (Y)*0.85 =5 (Y)*0.12
Z-Achse | FH800SX | =5 (2)*0.81 =5 (2)*0.07

4.5.2.5 Loschen des NC-Parameters (Ausgleichswert) fiir den Warmeanstieg

Den Schalter [Ausgleich Kugelumlaufspindel AUS] im Bildschirm der Funktionsschalter in Stellung
[EIN] schalten (alle Achsen ungiiltig), M86 ausflhren.
Prufen, ob die NC-Parameter N5871~5874 fir den Anstiegsausgleich auf [0] zurlickgesetzt wurden.

Falls dies zutrifft, den Schalter [Ausgleich Kugelumlaufspindel AUS] im Bildschirm der

Funktionsschalter in Stellung [AUS] schalten (alle Achsen giltig).
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4.5.3 Tabelle zum Warmegangausgleich an der Kugelumlaufspindel

Datentabelle

Min. Ausgleichsreferenzwert D1510,1 400
Min. Ausgleichsreferenzwert D1512,3 600
Zulassiger Wert des letzten Vergleichs D1514,5 100
Zulassiger Warmegangwert D1516,7 280
Referenzwert flr X D1530,1
Messwert fur X D1532,3
Letzter Messwert fur X D1534,5
Ausgleichswert A fir X D1536,7
Ausgleichswert B fir X D1538,9
Referenzwert flr Y D1540,1
Messwert fur Y D1542,3
Letzter Messwert fur Y D1544,5 Messwert
Ausgleichswert A far Y Di546,7 | berechneter Wert
Ausgleichswert B fur Y D1548,9
Referenzwert flir Z D1550,1
Messwert fir Z D1542,3
Letzter Messwert fir Z D1544,5
Ausgleichswert A fir Z D1546,7
Ausgleichswert B fiir Z D1548,9
Untergrenze des Warmeganges in X D4000,1 D1530-D1516
Obergrenze des Warmeganges in X D4002,3 D1530+D1516
Untergrenze des Warmeganges in Y D4004,5 D1540-D1516
Obergrenze des Warmeganges in Y D4006,7 D1540+D1516
Untergrenze des Warmeganges in Z D4008,9 D1530-D1516
Obergrenze des Warmeganges in Z D4010,1 D1550+D1516
Untergrenze des letzten Vergleiches in X D4012,3 D1534-D1514
Obergrenze des letzten Vergleiches in X D4014,5 D1534+D1514
Untergrenze des letzten Vergleiches in Y D4016,7 D1544-D1514
Obergrenze des letzten Vergleiches in Y D4018,9 D1544+D1514
Untergrenze des letzten Vergleiches in Z D4020,1 D1554-D1514
Obergrenze des letzten Vergleiches in Z D4022,3 D1554+D1514
Referenzmesswert fur X D4030,1
Referenzmesswert fur Y D4032,3 ] ]
Referenzmesswert fir Z D4034,5 Z_W|schenspe|cher**
Obergrenze des Warmeganges in X D4036,7 gmgestgllt aufD15
Obergrenze des Warmeganges in Y D4038,9 im Bereich.
Obergrenze des Warmeganges in Z D4040,1

Timer-Einstellung
Effektive Zeit der letzten Messung an der X-Achse 29T40 240000
Effektive Zeit der letzten Messung an der Y-Achse 29760 240000
Effektive Zeit der letzten Messung an der Z-Achse 29780 240000
Effektive Zeit des Messwerts fur die X-Achse 29741 60000
Effektive Zeit des Messwerts flr die Y-Achse 29761 60000
Effektive Zeit des Messwerts fur die Z-Achse 29781 60000
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4.5.4 Unterprogramm

09027
M85;
#3003=1;

#3004=3;

#10=0;

#11=0;

#12=0;

#13=0;

#14=0;

#15=0;
#16=1379(XA);
#17=129(XB);
#18=1593(XC);
#19=1502(YA);
#20=212(YB);
#21=1769(YC);
#22=1155(ZA);
#23=105(ZB);
#24=1422(ZC);

FH800SX

Messung des Warmegangs der Kugelumlaufspindel

Systemvariable fir automatische Betriebssteuerung

Einzelblock [ungultig], Beendiguing Zusatzfunktion [Warte]

Systemvariable fir automatische Betriebssteuerung

Vorschub halt [ungiiltig], Ubersteuerung Vorschubgeschwindigkeit [ungiiltig],
genauer Stopp [Ja]

Léschen aller Daten fur Punkt a des Kugelumlaufspindelausgleichs der X-Achse
Léschen aller Daten fiir Punkt b des Kugelumlaufspindelausgleichs der X-Achse
Léschen aller Daten fur Punkt a des Kugelumlaufspindelausgleichs der Y-Achse
Loéschen aller Daten fir Punkt b des Kugelumlaufspindelausgleichs der Y-Achse
Ldschen aller Daten fur Punkt a des Kugelumlaufspindelausgleichs der Z-Achse
Léschen aller Daten fiir Punkt b des Kugelumlaufspindelausgleichs der Z-Achse
Einstellung Punkt a (Zahler) des Kugelumlaufspindelausgleichs der X-Achse
Einstellung Punkt b (Zahler) des Kugelumlaufspindelausgleichs der X-Achse
Einstellung Gesamtlange (Nenner) des Kugelumlaufspindelausgleichs der X-Achse
Einstellung Punkt a (Zahler) des Kugelumlaufspindelausgleichs der Y-Achse
Einstellung Punkt b (Zahler) des Kugelumlaufspindelausgleichs der Y-Achse
Einstellung Gesamtlange (Nenner) des Kugelumlaufspindelausgleichs der Y-Achse
Einstellung Punkt a (Zahler) des Kugelumlaufspindelausgleichs der Z-Achse
Einstellung Punkt b (Zahler) des Kugelumlaufspindelausgleichs der Z-Achse
Einstellung Gesamtlange (Nenner) des Kugelumlaufspindelausgleichs der Z-Achse

#1132=0; Makro-Ausgabe abbrechen FH800SX
M68; Warmegangausgleich fir X-Achse notwendig ;(Q 1132799
M20; Pufferung unterbunden XC 1593
: YA 1502
N110IF[#1024EQ1]GOTO200;  Priifung ob Sensor in Kugelumlaufspindel der X-Achse AUS \Y(g 1271629
#25=#1034; Kompensationsdaten fiir X-Achse ZA 1155
IF[#25LT32768]GOTO120; Prifung Datenpolaritat + ZB 105
des Kugelumlaufspindelausgleich der X-Achse zC 1422

#25=#25-65536:;
N120#26=#25*#16/#18;
#10=ROUNDI[#26];

H2T=H25"H1T/#18;
#11=ROUNDI[#27];

Angabe Datenpolaritat - des Kugelumlaufspindelausgleich der X-Achse
Berechnung Punkt a (Zahler) des Kugelumlaufspindelausgleichs der X-Achse
Aufrundung Punkt a (auf 1 Dezimalstelle)

des Kugelumlaufspindelausgleichs der X-Achse

Berechnung Punkt b (Zahler) des Kugelumlaufspindelausgleichs der X-Achse
Aufrundung Punkt b (auf 1 Dezimalstelle)

des Kugelumlaufspindelausgleichs der X-Achse
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N200#1132=0;
M69;
M20;

N210IF[#1024EQ1]GOTO300;

#25=#1034;
IF[#25LT32768]GOTO220;
#25=#25-65536;
N220#26=#25*#19/#21;
#12=ROUNDI#26];

#2T=H#25*#20/#21;
#13=ROUNDI[#27];

N300#1132=0;
M70;
M20;

N310IF[#1024EQ1]GOTO400;
#25=#1034;
IF[#25LT32768]GOTO320;
#25=#25-65536;
N320#26=#25*#22/#24:
#14=ROUNDI#26];

H2T=H25"#23/#24;
#15=ROUND#27];

N400#1132=0;

G10L52;
N5871P1R#10;
N5872P1R#11;
N5873P1R#11;
N5874P1R#11;
N5871P2R#12;
N5872P2R#13;
N5873P2R#13;
N5874P2R#13;
N5871P3R#14;
N5872P3R#15;
N5873P3R#15;
N5874P3R#15;
G11;

#3003=0;

#3004=0;

M99;

Léschen der Makro-Ausgabe
Anforderung Warmegang Y-Achse
Verbot der Pufferung

Prifung, ob Sensor fir die Kugelumlaufspindel der Y-Achse

auf AUS steht

Ausgleichsdaten fur Y-Achse

Prifung Datenpolaritat + bei Kugelumlaufspindelausgleich der Y-Achse
Anzeige Datenpolaritat - bei Kugelumlaufspindelausgleich der Y-Achse
Berechnung Punkt a fir den Kugelumlaufspindelausgleich der Y-Achse
Aufrundung Punkt a um eine Dezimalstelle fir den
Kugelumlaufspindelausgleich der Y-Achse

Berechnung Punkt b fir den Kugelumlaufspindelausgleich der Y-Achse
Aufrundung Punkt b um eine Dezimalstelle fir den
Kugelumlaufspindelausgleich der Y-Achse

Léschen der Makro-Ausgabe
Anforderung Warmegang Z-Achse
Verbot der Pufferung

Priifung, ob Sensor fir die Kugelumlaufspindel der Z-Achse auf AUS steht
Ausgleichsdaten fur Z-Achse

Prifung Datenpolaritat + bei Kugelumlaufspindelausgleich der Z-Achse
Anzeige Datenpolaritat - bei Kugelumlaufspindelausgleich der Z-Achse
Berechnung Punkt a fir den Kugelumlaufspindelausgleich der Z-Achse
Aufrundung Punkt a um eine Dezimalstelle flr den
Kugelumlaufspindelausgleich der Z-Achse

Berechnung Punkt b fir den Kugelumlaufspindelausgleich der Z-Achse
Aufrundung Punkt b um eine Dezimalstelle fir den Kugelumlaufspindel-
ausgleich der Z-Achse

Léschen der Makro-Ausgabe

Einstellung der Parametereingabe

Eingabe Koeffizient Punkt a fur Kugelumlaufspindelausgleich der X-Achse
Eingabe Koeffizient Punkt b flir Kugelumlaufspindelausgleich der X-Achse
Eingabe Koeffizient Punkt c fir Kugelumlaufspindelausgleich der X-Achse
Eingabe Koeffizient Punkt d fur Kugelumlaufspindelausgleich der X-Achse
Eingabe Koeffizient Punkt a flir Kugelumlaufspindelausgleich der Y-Achse
Eingabe Koeffizient Punkt b fiir Kugelumlaufspindelausgleich der Y-Achse
Eingabe Koeffizient Punkt c fur Kugelumlaufspindelausgleich der Y-Achse
Eingabe Koeffizient Punkt d fir Kugelumlaufspindelausgleich der Y-Achse
Eingabe Koeffizient Punkt a fiir Kugelumlaufspindelausgleich der Z-Achse
Eingabe Koeffizient Punkt b fir Kugelumlaufspindelausgleich der Z-Achse
Eingabe Koeffizient Punkt ¢ fur Kugelumlaufspindelausgleich der Z-Achse
Eingabe Koeffizient Punkt d fiir Kugelumlaufspindelausgleich der Z-Achse

Systemvariable fur automatische Betriebssteuerung

Einzelblock [ungultig], Beendiguing Zusatzfunktion [Warte]

Systemvariable flr automatische Betriebssteuerung

Vorschub halt [ung(iltig], Ubersteuerung Vorschub [ungliltig], Genau-Halt [Ja]
Ende Unterprogramm
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4.6 Nulleinstellung der Werkzeugbruchiuberwachung

4.6.1 Reihenfolge beim Nullen
(1) Den PMC-Datenbereich D304 (Option: P1DK37) um [32]

reduzieren, um die Werkzeugbruchiiberwachung auszusetzen
[No tool check].

Eventuelle Sperren der Werkzeugbruchiberwachung, wie
Alarmzustande und bestimmte Stellungen, werden deaktiviert.
PMC-Datentabelle anpassen

(4.1.1.7 "Andern der PMC-Datentabelle ").

(2) Parameter fir B-Verstarker der Werkzeugbruchuberwachung
setzen. (Nach Verstarkerwechsel erforderlich.)
Sicherstellen, dass der Steuerbefehl [09340] als NC-Pro-
gramm hinterlegt ist.

Nun wird die Reihenfolge zum Setzen eines Parameters zum
Nullen der Werkzeugbruchiberwachung beschrieben.

(D Die Taste [SYSTEM] im NC-Bedienfeld driicken.

I = i s @ Menitaste [+] mehrmals driicken.
Bis die Menltaste “P. MATE MGR.” erscheint.

I?[ I | | i ” ifssa Tpﬁm Pmiéagtltopmz +I @ Menutaste [PMATE MGR] im LCD-Bildschirm driicken.
Der PMM-Parameterbildschirm des ATC-Verstarkers wird
angezeigt.

1T T T T [T @ Meniitaste [(OPRT)] driicken.

F T T T T [eEspee] e (® Menitaste [NEXT SLAVE] zweimal driicken.

Der PMM-Parameterbildschirm der Werkzeugbruchuber-
wachung B-Verstarker wird angezeigt.

® Meniitaste [<] driicken.

[ O O I I =l 5 s B @ Meniitaste [PARAMETER] driicken.

Meniitaste [(OPRT)] driicken.

O i N i I e ® Menitaste [PUNCH NC—>] driicken.
FCT = 1T [ T T T 1] @ Meniitaste [EXEC] driicken.

Der Parameter fur den B-Verstarker wird durch Betatigen
der MenuUtaste [EXEC] tUbernommen.

(D Das Setzen des Parameters ist abgeschlossen, wenn
,LOUTPUT" auf dem Bildschirm nicht mehr blinkt.
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(3) Die NC Uber den Taster [O NC OFF] im Maschinenbedienfeld

auschalten.

4) Werkzeugbruchiberwachungseinheit von Hand in Nullstellung

verfahren. Die Nullstellung befindet sich motorseitig ca. 2 mm
vom Begrenzungsstopper entfernt.

(5) NC-Stromversorgung Uber den Taster [| NC ON] einschalten
und Alarmcode in der Alarm-anzeige Nr. 3 (Slave 5) des PMM-
Parameterbildschirms prifen.

Wenn 224" und ,319“ angezeigt werden, funktioniert alles
ordnungsgeman.

Falls ,000“ angezeigt wird, wurde eine Stromquelle aus- und
wieder eingeschalten.

0\ <HINWEIS>

- Alarm “224”: Die Bezugskoordinaten wurden nicht angelegt.

-Alarm “319”: Bei Impulsmodulatoren hat sich der Motor noch
nicht gedreht, nachdem die Stromversorgung
erstmals eingeschaltet wurde.

- Alarm “000”: Das Setzen eines notwendigen Parameters war
durch Stromzufuhrabschaltung nicht erfolgreich.

(6) Taster “PUMP ON” betatigen.
Taster [MDI] bei gedricktem Taster [MODE ASSIST] drticken.
Folgende Tastenkombination tber die NC-Tasten eingeben:
[M][9][3][3][EOB][INSERT].
Den Taster [CYCLE START] drticken.
Die Werkzeugbruchlberwachungseinheit verfahrt mit JOG-
Geschwindigkeit.

(7) Menutaste [ABS] im LCD-Bildschrim drucken.

Zur Anzeige der absoluten Koordinaten im Feld No. 3 (Slave 5)
des PMM-Parameterbildschirms wechseln.
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(8) Den Verfahrrichtungstaster [-] im Maschinenbedienfeld
bei gedriicktem Taster [FEED ASSIST] driicken. Die
Werkzeugbruchtberwachungseinheit wird um ca. 10 mm
mit JOG-Geschwindigkeit verfahren.
Danach den Verfahrrichtungstaster [+] driicken, um zurtick
in Nullstellung zu verfahren.

(9) Menditaste [PARAMETER] im LCD-Bildschirm drticken.
Zur Anzeige der Parameter im Feld No. 3 (Slave 5) des
PMM-Parameterbildschirms wechseln.

(10) Den Datensatz in NO11 von “0” auf “1” setzen.
Cursor auf NO11 positionieren und folgende NC-Tastenk-
ombination eingeben:
[1][0][O][O][0][O][0][0] und mit der Taste [INPUT] betatigen.

(11) NOT-AUS betatigen, [PUMP ON] ausschalten und NC-
Stromversorgung per [O NC OFF] aus- und per [| NC ON]
wieder einschalten.

(12) In Alarmanzeige Nr. 3 (Slave 5) des PMM-Parameterbild-
schirms prifen, dass kein Alarmcode angezeigt wird.

(13) [32] zum PMC-Datenbereich D304 (Option: P1DK37)
hinzufigen, um die Werkzeugbruchiberwachung zu
aktivieren [Addition tool inspection].

Sperren der Werkzeugbruchiberwachung, wie Alarm-
zusténde und bestimmte Stellungen, werden aktiviert.
PMC-Datentabelle anpassen

(4.1.1.7 "Andern der PMC-Datentabelle ").

(14) Taster [MDI] bei gleichzeitig gedriicktem Taster [MODE AS-
SIST] driicken. Uber die NC-Tasten folgende Tastenkombi-
nation eingeben:

[M][O][3][3][EOB][INSERT].

Den Taster [CYCLE START] drticken.

Die Werkzeugbruchliberwachungseinheit verfahrt mit JOG-
Geschwindigkeit.
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(15) Den Verfahrrichtungstaster [-] bei gedriicktem Taster [FEED
ASSIST] dricken und Werkzeugbruchuberwachungseinheit
verfahren.

“TOOL INSPECTION UNIT ALARM 510” wird bei Uberfahren
des positiven Verfahrwegendes (Einstellung: 550,2 mm)
angezeigt.

Auf Uberfahren des negativen Verfahrwegendes priifen.

(16) Den Verfahrrichtungstaster [+] bei gedricktem Taster [FEED
ASSIST] driicken und Werkzeugbruchiiberwachungseinheit
zurlckverfahren.

“TOOL INSPECTION UNIT ALARM 510” wird bei Uberfahren
des positiven Verfahrwegendes (Einstellung: 0,2 mm) an-
gezeigt.

Auf Uberfahren des positiven Verfahrwegendes priifen.

(17) Den Verfahrrichtungstaster [-] bei gedricktem Taster [FEED
ASSIST] dricken und Werkzeugbruchiiberwachungseinheit
mit JOG-Geschwindigkeit in die Position zuriickverfahren, in
die sie nach Verlassen der Nullstellung gebracht wurde.

L1\ <HINWEIS>
Die Referenzstellung sollte nicht jenseits des Verfahrwegen-
des liegen.

(18) Taster [MDI] bei gleichzeitig gedriicktem Taster [MODE AS-
SIST] driicken. Uber die NC-Tasten folgende Tastenkombi-
nation eingeben:

[M][9][2][7][EOB][INSERT].

Den Taster [CYCLE START] drticken.

Die WerkzeugbruchlUberwachungseinheit wird zurtckver-
fahren und stoppt in Nullstellung.
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5.1 Lesen von Alarmmeldungen

Falls die CNC-Steuerung eventuelle Fehler feststellt,
werden Fehler-Code und Alarmmeldung im Bildschirm
des Hauptbedienfeldes angezeigt.

BETRIEBSMELDUNG

> @| @2 (1) Funktionstaste [MESSAGE] im Hauptbedienfeld
pos | | Pros | |SET] |uessase| Jeustom feusTow) driicken.

Es werden Alarmmeldungen, Betriebsmeldungen
und Alarmhistorie angezeigt.

Siehe Wartungshandbuch von JTEKT
CORPORATION bezuglich PC-Alarmmeldungen
(Maschinenalarm) und Bedienungsanleitung von
FANUC bezuglich NC-Alarmmeldungen (Alarm von
der NC).

Spindel-Servoeinheit

ATC-Servoeinheit

gﬂ:r%iziir:heit (2) Falls ein Servo-Alarm (beliebige Achse) ausgegeben
wird, den ,Fehler-Code" am Bedienfeld der Servo-
Einheit im Schaltschrank prifen.

Servoeinheit fur

Werzeuginspek-
tionseinheit

(3) Im Falle eines Spindel-Alarms den ,Fehler-Code®
am Bedienfeld der Servo-Einheit fur die Spindel im
Schaltschrank prifen.

ZM, ZS-Achsen-Servoeinheit

YM, YS-Achsen-Servoeinheit

X, B-Achsen-Servoeinheit
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5.2 NC-Alarm

5.2.1 Klassifizierung der Fehler-Codes

FH800SX

Diese Alarmzustande werden durch die Eigendiagnose der NC-Einheit entdeckt.
Bei Feststellung eines Alarmzustandes wechselt die Anzeige automatisch in den
Alarm-Bildschirm.

Nach Beseitigung des Alarmgrundes kann ein Reset der NC-Steuerung
durchgefihrt werden.

NC-Alarmcodes werden wie folgt klassifiziert:

Punkt Alarm Alarm-Code
1 Programm PS0003~5461
2 |Hintergrundeditierung BC0085~1973
3 |Kommunikation SR0001~5020
4 |Bedingung Parametereingabe SW100
6 |Servo-Alarm SV0001~5311
7 | Uberfahren QT0500~1710
8 | Speicherdatei 101001~1032
9 | Alarm, Abschaltung Stromversorgung PWO0000~1999
10 |Uberhitzung OH0700~701
11 | Andere Alarmmeldungen DS0001~1933
12 | Ausfallsicherungsfunktion IEO001~0009

Einzelheiten zu Fehlern finden Sie im Anhang ,Bedienungsanleitung fiir NC-

Steuerung®.
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5.2.2 System-Alarm
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Einige Systemfehler treten bei eingeschalteter Stromversorgung auf, und andere
wahrend des Betriebs, wobei beide durch eine Meldung im LCD-Bildschirm
angezeigt werden.

In den meisten Fallen kdnnen die Systemfehler jedoch nicht vom Bediener
zurlckgesetzt werden.

Falls die CNC-Steuerung einen Fehler erkannt hat, der die Fortsetzung des

Betriebs nicht erlaubt, wird nachfolgende Meldung angezeigt und der Betrieb
eingestellt.

SERIES 301 GO001A

SYS_ALM301 SYSTEM ALARM
SBUS SLOT1(MAIN)

ERROR OCCURRED AT 2003/08/08 00:00:00
PROGRAM COUNTER  :00000000H
ACT TASK :01000000H

ACCESS ADDRESS HE
ACCESS DATA e
ACCESS OPERATION : ---

Nach dem Auftreten eines Systemalarms die 7-stellige LED-Anzeige, sowie die
Alarm-LED auf der Hauptplatine und die LED auf der Optionsplatine notieren und
Kontakt mit FANUC aufnehmen.
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5.3 Ablauf-Alarm (AL)
5.3.1 Liste der Ablaufalarmmeldungen
MELDUNG | symBOL | ApResse | NOT [ VORSOue| ENZRL | S | SPNDEL MELDUNG
ALO0 | LIDF3X |R51000| O PROFIBUS NET FAULT(MASTER)
ALO1 | L1DF11X | R5100.1 o) PROFIBUS NET FAULT(SLAVE)
ALO2 | PIDF1X |R51002| O PARAMETER ALARM
ALO3 |M1DF13X|R51003| O PILZ SAFETY UNIT ALARM
ALO4 | MADFIX | R5100.4 o) DNC COMMIUNICATION ALARM
ALO5 | MADF2X | R5100.5 o CANNOT MACHINE BY DNC TOOL CHECK
ALO6 | MADF3X | R5100.6 o) HOST DETECTION ALARM
ALO7 |N1DF25X|R5100.7| O B-AXIS MOTOR THERMAL ALARM
ALO8 | N1DFeX |R5101.0| O HYD. PUMP THERMAL TRIP
AL09 | NIDF7X |R5101.1| O HYD. PUMP FOR JIG THERMAL TRIP
AL10 | N1DFOX | R5101.2 o) LOW AIR PRESSURE
AL11 | N1DF11X | R5101.3 o) LOW AIR FOR JIG PRESSURE
AL12 |N1DF19X | R5101.4 o) CYCLE START POS. ERROR

COND. OF OPE. DOOR UNLOCK

AL13  |MIDF12x| R51015 o) ALARM (ATC SHUTTER OPEN)

AL14 | M1DF8X |R51016| O CIRCUIT PROTECTOR TRIP

AL15 |MIDF10X|R5101.7| © FIRE EXTINGUISHER START

AL16 | N1DF3X | R5102.0 o O | NCALARM

AL17 |N1DF12X | R5102.1 o) M-FUNCTION CYCLE TIME OVER M**
AL18 |N1DF16X | R5102.2 o) S-FUNCTION CYCLE TIME OVER S**
AL19 | N1DF20X | R5102.3 o) T-FUNCTION CYCLE TIME OVER T**

TRANSFER ALARM FOR NC DATE NOT
REDY (BY HOST)

TRANSFER ALARM FOR EDIT SW. OFF
(BY HOST)

TRANSFER ALARM FOR NC MEMORY
OVER (BY HOST)

AL20 | M4DF4X | R5102.4

AL21 | M4DF5X | R5102.5

AL22 | MADF6X [ R5102.6

TRANSFERALARM FOR NC
AL23 | MADF7X | R5102.7 FOREGROUND (BY HOST)
AL24 | T2DF2x | R5103.0 o NO OIL FOR SLIDE FACE LUB.
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e sweo [rorese | 3 [gare] e [ B2 [ omes
AL25 | T2DF5X | R5103.1 O LUBRICATOR FAULT
AL26 R5103.2
AL27 R5103.3
AL28 | T3DF2X | R5103.4 O NO OIL FOR OIL/AIR LUB.
AL29 | T3DF5X | R5103.5 O OIL/AIR LUBRICATOR FAULT
AL30 | T3DF6X | R5103.6 O AIR PRESSURE FAULT FOR OIL/AIR
AL31 R5103.7
AL32 R5104.0
AL33 1D1F | R5104.1 O ROTARY TABLE ANGLE DISCORD
AL34 1D2F | R5104.2 o SgEACI;:DTABLE ZERO POSITION
AL35 R5104.3
AL36 R5104.4
AL37 3D1F | R5104.5 O SPINDLE DRIVE UNIT ALARM
AL38 3D2F | R5104.6 O O SPINDLE REV.ALARM
AL39 3D3F | R5104.7 O O SPINDLE REV. COND. ALARM
AL40 3D4F | R5105.0 O O SPND. ORIENT ALARM
AL4 3D5F | R5105.1 o o SERVO READY OFF DURING SPINDLE
REV.
AL42 3D6F | R5105.2 O @] NO S-COMMAND INSTRUCTION
AL43 3DF7 | R5105.3 O PRELOAD PRESSURE ALARM
AL44 3DF8 | R51054 O @] S-CODE OUT OF RANGE
AL45 R5105.5
AL46 R5105.6
AL47 R5105.7
AL48 | 4DF1X | R5106.0 O TOOL POSITION DEFECTIVE
AL49 | 4DF2X | R5106.1 O TOOL CHANGE TIME OVER
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AL50 | 4DF3X [R5106.2 O ATC ACTION DEFECTIVE
AL51 4DF5X |R5106.3 O ATC AMPLIFIER ALARM
AL52 | 4DF6X |R5106.4 @) SPINDLE TOOL CLAMP FAULT
AL53 | 4DF7X |R5106.5 O @] NO RETURN TOOL
AL54 R5106.6
AL55 R5106.7
AL56 | 6DF1X [R5107.0 O T-CODE ALARM
AL57 | 6DF2X | R5107.1 O TAKE OUT TOOL TIME OVER
AL58 | 6DF3X [R5107.2 O RETURN TOOL TIME OVER
AL59 | 6DF4X |R5107.3 O CAN NOT TAKE OUT TOOL
AL60 | 6DF5X |R5107.4 O TOOL RETURN TIME OVER
AL61 6DF6X | R5107.5 O MAGAZINE AMP. ALARM
AL62 R5107.6
AL63 R5107.7
AL64 | 7DF1X [R5108.0 O PRIMARY COOLANT LOW LEVEL
AL65 | 7DF2X | R5108.1 O SECONDARY COOLANT LOW LEVEL
AL66 | 7DF3X [R5108.2 O @] THROUGH COOLANT LOW PRESSURE
AL67 | 7DF4X |R5108.3 O COOLANT UNIT THERMAL TRIP
AL68 | 7DF5X [R5108.4 O MIST COLLECTOR THERMAL TRIP
AL69 | 7DF9X |R5108.5 O FILTER GROG UP
AL70 R5108.6
AL71 R5108.7
AL72 8D1F |R5109.0 O PALLET ADHERE ALARM 1(MANNED)
AL73 8D2F |R5109.1 O PALLET ADHERE ALARM 2(MANNED)
AL74 8D3F |R5109.2 O PALLET CHANGER SYCLE TIME OVER
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M OERC | SYMBOL | ADResse | NOT | vorecrue | ENEEL | Sy | STNOEL MELDUNG

AL75 8D4F [R5109.3 O PROGRAM NO. SETTING ALARM

AL76 8D5F [R5109.4 O PALLET UNMATCH

AL77 8D6F [R5109.5 ©) ALARM OF FC SWITCH OFF

AL78 R5109.6

AL79 R5109.7

AL80 9D1F [R5110.0 O B%?;Egg%%ﬁlz DETECTION

AL81 9D2F [R5110.1 ©) @) TOOL BREAKAGE DETECTION

AL82 9D3F [R5110.2 O TOOL LIFE OVER (MANNED)

AL83 9D4F [R5110.3 ©) @) \(/)VF?;F\E(A25-II_\;ECC);V-I\—/II\IO)N ALARM (

AL84 9D5F [R5110.4 ©) @) TOUCH SENSOR ALARM

AL85 9D6F [R5110.5 ©) @) TOUCH PROBE BATTERY ALARM

AL86 9D7F [R5110.6 ©) @) TOOL CHECKER OVER TRAVEL

AL87 R5110.7

AL88 R5111.0

AL89 [ 10DF1X | R5111.1 O SPINDLE COOLING UNIT ALARM

AL90 | 10DF2X | R5111.2 ©) @) COOLANT COOLING UNIT ALARM

AL91 R5111.3

AL92 R5111.4

AL93 11D1F | R5111.5 O MEASUREING ALARM (NO OPERATOR)

AL94 R5111.6

AL95 R5111.7

AL96 | 15DF1X | R5112.0 O TAKE UP TYPE CHIP CONVEYER ALARM

AL97 | 15DF2X | R5112.1 O CHIP CONVEYER IN M/C THERMAL TRIP

AL98 | 13DF1X | R5112.2 O PROGRAM NO. PARITY ALARM

AL99 | 13DF2X | R5112.3 FMS ALARM
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M OERC | SYMBOL | ADResse | NOT | vorecrue | ENEEL | Sy | STNOEL MELDUNG

AL100 | 16DF1X [R5112.4 ©) @) TOOL INSPECTION AMPLIFIER ALARM

AL101 | 16DF4X [ R5112.5 ©) @) TOOL INSPECTION ALARM

AL102 | 16DF5X [ R5112.6 O TOOL INSPECTION SWITCH FAULT

AL103 R5112.7

AL104 | 18DF1X [ R5113.0 OP SUPPORTER ALARM

AL105 | 18DF2X [ R5113.1 O NO TOOL (MANNED)

AL106 | 18DF3X [ R5113.2 O CAN NOT USE TOOL

AL107 | 13DF4X [ R5113.3 O 2EXJ|T\TSALIZED CONTROL ON CND.

AL108 | 13DF5x | R5113.4 o 2EXJ|:\TSALIZED ZERO RETURN CND.

AL109 | 20DF1X [ R5113.5 ©) @) AC ALARM

AL110 [ 13DF6X|R5113.6 O CENTRALIZED WARM UP CND. ALARM

AL | 13DF7X | R5113.7 o XEXJ;I\F\;IAUZED AUTO ON CYCLE CND.

AL112 | 28D1F | R5114.0 ©) HEAT DISPLACEMENT INPUT DATAOVER

AL113 [ 13DF8X | R5114.1 O PALLET DATE RECEIVE ALARM

AL114 R5114.2

AL115 R5114.3

AL116 R5114.4

AL117 R5114.5

AL118 R5114.6

AL119 R5114.7

AL120 |29DW1X|R5115.0 ©) BASIC VALUE SETTING FAULT

AL121 |29DW2X| R5115.1 ©) LIMIT OF COMPENSATION

AL122 |29DW3X| R5115.2 ©) HEAT DISP. COMPARE FAULT

AL123 | 29D28X [ R5115.3 ©) HEAT DISP. COMP. CALCULATE FAULT

AL124 | 29D30X [ R5115.4 ©) HEAT DISP. COMP. FAULT

AL127 | 30DF1X [ R5115.7 O AUTO CYCLE CONDITION ERROR1~6
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5.3.2 Liste der Warnungs-Codes
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M%ngge SYMBOL | ADRESSE MELDUNG
WRO00 N1DL20X | R5116.0 | HEAT EXCHANGER POWER OFF IN CONTROL BOX
WRO01 N1DL5X | R5116.1 | NC BATTERY ALARM
WRO02 T2DL1X | R5116.2 | SLIDE FACE LUB. REPLENISH WARNING
WRO03 T3DL1X | R5116.3 | OIL/AIR LUB. REPLENISH WARNING
WRO04 4DL1X | R5116.4 | ATC AMPLIFIER BATTERY ALARM
WRO05 6DL1X | R5116.5 | MAGAZINE SERVO BATT. FAULT
WRO06 6DL2X | R5116.6 | MAGAZINE NO. SETTING FAULT
WRO07 M4DL1X | R5116.7 | TRANSFER ALARM FOR DATE NOT READY (BY HOST)
WRO08 7D1L R5117.0 | COOLANT REPLENISH WARNING
WRO09 7D2L R5117.1 | COOLANT AUTO SUPPLY DEFE.

WR10 8D1L R5117.2 | PALLET ADHERE ALARM 1 (UNINHABITED)
WR11 8D2L R5117.3 | PALLET ADHERE ALARM 2 (UNINHABITED)
WR12 8D3L R51174 | NO PIECE

WR13 M4DL2X | R5117.5 | TRANSFER ALARM FOR EDIT SW. OFF (BY HOST)
WR14 9D1L R5117.6 | GROUP TOOL LIFE OVER FORECAST

WR15 9D2L R5117.7 | CHANGE TOOL OWN

WR16 9D3L R5118.0 | TOOL BREALKAGE DETECTION

WR17 9D4L R5118.1 | TOOL LIFE OVER (UNINHABITED)

WR18 9D5L R5118.2 | WORK DETECTION ALARM (UNINHABITED)
WR19 9D6L R5118.3 | LEASER UNIT ALARM

WR20 11D1L | R51184 | MEASURE ALARM (UNINHABITED)

WR21 13D9L | R5118.5 | INSPECTION TOOL CALL

WR22 16DL2X | R5118.6 | TOOL INSPECTION AMPLIFIER BATTERY ALARM
WR23 17D3L | R5118.7 | TOOL SET/TAKE OUT ALARM

WR24 M4DL3X | R5119.0 | TRANSFER ALARM MEMORY OVER (BY HOST)
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MELDUNG | svmioL | ADReSSE MELDUNG
WR25  |18DL1X |R5119.1 | NO TOOL (UNINHABITED)
WR26 | 18DL2X | R5119.2 | TOOL CANNOT USE (UNINHABITED)
WR27 | 18DL4X | R5119.3 | ROUTINE CHECK
WR28 | 18DL5X | R5119.4 | AUTOMATIC FUNCTION SEARCH ALARM
WR29  |M4DL4X|R5119.5 | TRANSFER ALARM FOR NC FOREGROUND (BY HOST)
WR30 20D1L | R5119.6 | AC ALARM
WR31 13DL3X | R5119.7 | CANNOT MACHINE BY TOOL CHECK
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5.3.3 Liste der Bedieneranforderungen
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M%'gggG SYMBOL | ADRESSE MELDUNG
OP00 30D201 R4190.0 | CYCLE END PRE-CALL
OPO01 30D202 R4190.1
OP02 30D203 R4190.2 | WORK COUNTER COUNT UP
OPO03 30D204 R4190.3 | STOP USED NEW TOOL
OP04 30D205 R4190.4 | STOP FOR NEW WORK
OPO05 30D206 R4190.5 | TAKE UP CHIP CONVEYER STOP
OP06 30D207 R4190.6 EXTRA TOOLS FOR EXCHANGE IN M/G
OPO7 R4190.7
OPO08 R4191.0
OP09 R4191.1
OP10 R4191.2
OP11 R4191.3
OP12 R4191.4
OP13 R4191.5
OP14 R4191.6
OP15 R4191.7
OP16 R4192.0
OP17 R4192.1
OP18 30D219 R4192.2 | LIGHT CURTAIN DOUSING
OP19 30D220 R4192.3 | APC DOOR OPEN AT APC CYCLE
OP20 30D221 R4192.4 | AC TEACHING DATA (SPINDLE LOAD) ***%
OP21 R4192.5
OP22 30D223 R4192.6 | OPERATING OF ATC INCHING AND JOG
OP23 30D224 R4192.7 | TOOL INSPECTION JOG MODE
OP24 30D225 R4193.0 | M06 STOP
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5.3.4 Beschreibung der Ablauf-Alarmmeldungen

PROFIBUS NET FAULT (MASTER)

ALOO Ursache Lésung
Das Kommunikationskabel des Profibus war langer als | Kabelanschluss (Master) auf korrekten Sitz priifen und
10 Sekunden abgeklemmt. fest einstecken.
PROFIBUS NET FAULT (SLAVE)
ALO1 Ursache Lésung
Das Kommunikationskabel des Profibus war langer als | Kabelanschluss (Slave) auf korrekten Sitz prifen und
10 Sekunden abgeklemmt. fest einstecken.
PROFIBUS NET FAULT (SLAVE)
ALO2 Ursache Lésung
Der Ablaufparameter ist nicht korrekt eingestellt. Den Ablauf-Parameter korrekt einstellen. Korrekter
Einstellwert siehe Elektroschaltplan.
PILZ SAFETY UNIT ALARM
ALO3 Ursache Lésung
Das [RUN] Signal der PILZ Sicherheitseinrichtung Fir ndhere Informationen siehe S. 5-27.
wurde AUS geschaltet.
DNC COMMUNICATION ALARM
ALO4 Ursache Lésung
Fehler in der DNC-Kommunikation. Siehe Handbuch des DNC-Systems.
CANNOT MACHINING BY DNC TOOL CHECK
Ursache Lésung
ALOS5
Werkzeugbruch oder Standzeitende des Werkzeugs, |Defektes oder ausgedientes Werkzeug durch neues
das fur die Bearbeitung der nachsten Palette benétigt | ersetzen.
wird.
HOST DETECTION ALARM
ALOG Ursache Lésung
Fehler am Host-Rechner. Siehe Handbuch des DNC-Systems.
B-AXIS MOTOR PUMP THERMAL TRIP
Ursache Lésung
Thermorelais hat ausgeldst aufgrund Uberlast des Thermorelais und Motor auf ungewdhnliche Gerausch-
ALO7 | Hydraulikpumpenmotors.

oder Warmeentwicklung hin Uberprifen. Falls diese

vorliegt, Ursache beheben lassen.

* Vor der Wiederinbetriebnahme eine bestimmte
Zeitspanne lang warten, fir den Fall, dass das
Thermorelais noch warm ist. Anderenfalls 10st es
wieder aus.
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HYDRAULIC PUMP THERMAL TRIP

Ursache Lésung
ALO8 Das Temperaturrelais hat ausgel6st, da der Motor der | Das Temperaturrelais des Motors im Schaltfeld
Hydraulikpumpe Uberlastet war. auf Fehler prifen (ungewoéhnliche Gerausche oder
Warme). Eventuellen Fehler beheben.
* Vor dem erneuten Starten eine gewisse Zeit
abwarten, da das Temperaturrelay noch heif ist und
daher sofort wieder auslésen wiirde.
JIG HYDRAULIC PUMP THERMAL TRIP
Ursache Lésung
ALO9 Das Temperaturrelais hat ausgel6st, da der Motor der | Das Temperaturrelais des Motors im Schaltfeld
Hydraulikpumpe fiir die Vorrichtung Uberlastet war. auf Fehler prifen (ungewohnliche Gerausche oder
Warme). Eventuellen Fehler beheben.
* Vor dem erneuten Starten eine gewisse Zeit
abwarten, da das Temperaturrelay noch heil} ist und
daher sofort wieder auslésen wiirde.
PNEUMATIC PRESSURE DOWN
Ursache Lésung
AL10 ) . . . . N
(1) Der Pneumatikdruck liegt unter seinem (1) Rohrleitung bis zur Druckquelle prifen.
Einstellwert. (2) Bewegung des Druckschalters prifen.
(2) Fehler des Druckschalters.
JIG PNEUMATIC PRESSURE DOWN
Ursache Lésung
AL11 (1) Der Pneumatikdruck der Vorrichtung liegt unter (1) Rohrleitung bis zur Druckquelle prifen.
seinem Einstellwert. (2) Bewegung des Druckschalters prufen.
(2) Fehler des Druckschalters an der Vorrichtung
(F1PRS2).
MACHINE START NOT IN POSITION
Ursache Lésung
Die einzelnen Maschinenteile befinden sich beim Betriebsbedingungen herstellen.
AL12 | startversuch im Band- oder Speicherbetrieb nicht in (1) Tisch ablassen (oder kliemmen).
ihrer Nullstellung (ausschlief3lich Einzelblocken). (2) Befehl zum Werkzeugwechsel ausfihren.
(1) Nullstellung Tisch (unterste Position & geklemmt) |(3) Befehl zum Palettenwechsel ausfiihren.
(2) Nullstellung Werkzeug (4) Nullstellung korrigieren.
(3) Nullstellung Palettenwechsel
(4) Werkzeugidentifikationsposition (Option)
COND. OF OPE. DOOR UNLOCK ALARM (ATC SHUTTER OPEN)
AL13 Ursache Lésung

Beim Versuch die Bedienertlir zu 6ffnen erscheint
dieser Fehler, falls die Tur des automatischen
Werkzeugwechslers geoffnet ist.

Tur des automatischen Werkzeugwechslers schlief3en.
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AL14

CIRCUIT PROTECTOR TRIP

Ursache

Lésung

Die Sicherung des Steuerkreises hat wegen des
Ausfalls einer Einheit, eines Kurzschlusses oder eines
Brandes usw. ausgeldst.

(1) MO1CP~23

(2) M0O1CBO

(3) M01CB2~8

Ursache fur das Ausldsen der Sicherung suchen und
abstellen. Die Sicherung wieder einschalten.

AL15

FIRE EXTINGUISHER START

Ursache

Lésung

Die Feuerldscheinrichtung wurde wegen eines Feuers
innerhalb der Einhausung wahrend des Betriebes
ausgeldst.

Die Ursache fiir das Feuer beseitigen und den Reset-
Knopf flir den Alarm driicken.

* Setzen Sie sich bitte mit unserem Kundendienst in
Verbindung.

AL16

NC ALARM

Ursache

Lésung

In der NC-Steuerung ist ein Fehler aufgetreten.

Siehe Handbuch fir NC-Steuerung.

AL17
AL18
AL19

M-FUNCTION TIME OVER
S-FUNCTION TIME OVER
T-FUNCTION TIME OVER

Ursache

Lésung

Der Betrieb wurde innerhalb einer Frist von 1 Minute

nach dem Befehl nicht beendet (nach Beendigung der

Achsenbewegung).

(1) Fehlersuche durchfihren, Fehler Endschalter,
Magnetventil usw.

(2) Stoérung beim Betrieb

(3) Pumpendruck abgesunken

(4) Falscher Befehl

Stoppposition prifen und Fehler beheben.
Korrekten Befehl eingeben.

AL20

TRANSFER ALARM FOR NC DATA NOT REDY (BY HOST)

Ursache

Lésung

PASCAL-Transfer-Fehler.

Siehe Handbuch des DNC-Systems.

AL21

TRANSFER ALARM FOR

EDIT SW. OFF (BY HOST)

Ursache

Lésung

PASCAL-Transfer-Fehler.

Siehe Handbuch des DNC-Systems.

AL22

TRANSFER ALARM FOR NC MEMORY OVER (BY HOST)

Ursache

Lésung

PASCAL-Transfer-Fehler.

Siehe Handbuch des DNC-Systems.
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AL23

TRANSFER ALARM FOR NC FOREGROUND (BY HOST)

Ursache

Lésung

PASCAL-Transfer-Fehler.

Siehe Handbuch des DNC-Systems.

AL24

SLIDE FACE L

UB. OIL EMPTY

Ursache

Lésung

Schmierdleinheit fir Fihrungsbahnen leer.

Ol zur Schmierung der Fiihrungsbahnen auffiillen.

AL25

SLIDE FACE LUBRICATION ALARM

Ursache

Lésung

Der Druckschalter der Schmiereinheit fir
Fihrungsbahnen (T2LU1) schaltet nicht EIN.

(1) Den Taster [PUMP ON] drucken, um die
Schmiereinheit zu starten und den Druck am
Manometer prifen.

(2) Schmiereinheit auf Undichtheit prifen und
abdichten.

(3) Funktion des Druckschalters prufen.

(4) Den Pumpenmotor prifen und bei Bedarf
instandsetzen.

AL28

LUBRICATION OIL EMPTY FOR OIL/AIR

Ursache

Lésung

Die Ol/Luft-Schmiereinheit ist leer.

Ol in der Ol/Luft-Schmiereinheit auffillen.

AL29

OIL/AIR LUBRI

CATOR ALARM

Ursache

Lésung

(1) Funktionsstérung in der Ol/Luft-Schmiereinheit.

(1) Schmierdlmenge prifen und bei Bedarf auffillen.

(2) Die Einheit auf Undichtheit prifen und bei Bedarf
abdichten.

(3) Funktion des Druckschalters prifen.

(4) Den Pumpenmotor prifen und bei Bedarf
instandsetzen. Siehe Handbuch fiir Ol/Luft-
Schmiereinheit.

AL30

OIL/AIR PRESSURE ALARM

Ursache

Lésung

(1) Der Ol/Luftdruck liegt unter seinem Einstellwert.
(2) Fehler des Druckschalters.

(1) Rohrleitung fiir Ol/Luftdruck priifen.
Bewegung des Druckschalters prifen.
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ROTARY TABLE INDEX POSITION DISCORD

Ursache Lésung
AL33
Bei einer indexierten Position unter 1 und Durch manuelle Dateneingabe (MDI) oder mit der
einer Indexierung von 1° beginnt der Drehtisch Handkurbel zur korrekten Position takten.
abzunehmen.
ROTARY TABLE ZERO POSITION ANGLE DISCORD
AL34 Ursache Lésung
Bei einer indexierten Position unter 1 und Durch manuelle Dateneingabe (MDI) oder mit der
einer Indexierung von 1° beginnt der Drehtisch Handkurbel zur korrekten Position takten.
abzunehmen.
SPINDLE DRIVE UNIT ALARM
Ursache Lésung
AL37 Fehler in der Spindelantriebseinheit. Siehe Fehlersuche Abschnitt (7.4).
SPINDLE REVOLUTION ALARM
Ursache Lésung
AL38 (1) Die Spindel erreicht innerhalb von 5 Sekunden Siehe Fehlersuche Abschnitt (7.5).
nach dem Start nicht den eingegebenen Wert.
(2) An dem Punkt, an dem die eingegebene
Geschwindigkeit erreicht sein sollte, wurde eine
Geschwindigkeit 0 ermittelt.
SPINDLE REVOLUTION CONDITION ALARM
Ursache Lésung
AL39 | Die Signale fir folgende Positionen wurden Siehe Fehlersuche Abschnitt (7.6).
abgeschaltet, wahrend sich die Spindel drehte. Oder
die Spindel versucht zu drehen wahrend die Signale
abgeschaltet sind.
- Grundstellung Hauptarm
- Ende Werkzeug Spannen in Spindel
SPINDLE ORIENTATION ALARM
AL40 Ursache Lésung
Das Positionssignal wurde nach der Ausrichtung beim | Siehe Fehlersuche Abschnitt (7.7).
Werkzeugwechsel (M06) oder durch einen Stopp in
Grundstellung der Spindel (M19) abgeschaltet .
SERVO READY OFF DURING SPINDLE REV.
AL41 Ursache Lésung

Das Signal flr Betriebsbereitschaft des Stellmotors
oder der Steuerung wurde bei drehender Spindel
ausgeschaltet.

Siehe Fehlersuche Abschnitt (7.8).
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NO S-COMMAND INSTRUCTION

AL42 Ursache Lésung
Fehlender S-Befehl fir Spindelrotation. Vor dem Spindelstart S-Code setzen.
PRELOAD PRESSURE ALARM
Ursache Lésung
(1) Die Spindel wurde in 8000 (niedrige Drehzahl) (1) Rohrverlegung priifen.
AL43 oder mehr und 12000 (hohe Drehzahl) oder (2) Bewegung des Druckschalters (3PS1) prifen.
mehr vorgespannt. (Der Druckschalter, 3PS1, ist
eingeschaltet)
(2) Die Spindel wurde nicht in 8000 (niedrige
Drehzahl) oder mehr und 12000 (hohe Drehzahl)
oder mehr vorgespannt. (Der Druckschalter,
3PS1, ist ausgeschaltet)
S-CODE OUT OF RANGE
Ursache Lésung
AL44
Der S-Befehl fir Spindeldrehung entspricht nicht der | Den S-Befehl richtig eingeben. Den zulassigen
Spezifikation. Befehlsbereich finden Sie im Bedienungshandbuch.
TOOL POSITION DEFECTIVE
Ursache Lésung
X oder Y-Achse nicht in Werkzeugwechselposition. (1) X-und Y-Achse in Werkzeugwechselposition
AL48 bewegen. Folgendes Programm Uber die manuelle
Dateneingabe (MDI) eingeben.
G91G30X0;
G91G30Y0;
(2) (Siehe 7.17)
TOOL CHANGE TIME OVER
Ursache Lésung
Der Vorgange wurde innerhalb eines Zeitraums von Stoppposition prifen und Fehler beheben.
AL49 |30 Sekunden nach Auslosung des M06-Befehls nicht
beendet.
(1) Fehlersuche durchfiihren, Fehler Endschalter,
Magnetventil usw.
(2) Stérung beim Betrieb
(3) Pumpendruck abgesunken
ATC ACTION DEFECTIVE
Ursache Lésung
AL50

Eines der folgenden Signale wurde beim
Werkzeugwechsel abgeschaltet.

(1)

"Run mode" : 4WM4(Y015.3)

"Servo on" : 4WM13(Y016.4)

(1) Schalten Sie "Run mode" in AUTO (MEMORY,
TAPE) oder INCHING (MDI).
(2) Taster [PUMP ON] driicken.
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Fehlersuche durchfiihren, Fehler Endschalter,
Magnetventil usw.

Stérung beim Betrieb

Pumpendruck abgesunken

FH800SX
ATC SERVO ALARM
AL51 Ursache Lésung
. S Siehe “Controller Servo Amplifier Device Error” im der
Fehlfunktion der ATC Servo-Einheit im Schaltschrank. Betriebsanleitung fiir den ATC-Stellantrieb.
SPINDLE TOOL CLAMP FAULT
Ursache Lésung
AL52
Die Priifung der Spindelklemmung (4RPS3) ist beim | (1) Prifen, ob das Spindelwerkzeug sicher
Klemmvorgang abgeschaltet. Und wird beim Lésen eingespannt ist.
der Spindel eingeschaltet. (2) Naherungsschalter priifen oder wechseln.
NO RETURN TOOL
Ursache Lésung
AL53
Bei Drehung der Aufnahme im Uhrzeigersinn lag (1) Den Naherungsschalter zur Feststellung in der
der Befehl vor, dass das zurlickkehrende Werkzeug Aufnahme ersetzen.
vorhanden sei. (2) Naherungsschalter prifen oder wechseln.
T-CODE ALARM
Ursache Lésung
(1) Das angegebene Werkzeug ist nicht in der (1) Werkzeugtabelle prifen und bei Bedarf korrigieren.
Werkzeugtabelle registriert (falls mit Werkzeugma | (2) Korrekten T-Code ausgeben.
nagementfunktion ausgestattet)
(2) Ein T-Code liegt auBerhalb des zulassigen
ALS6 Bereichs.
(3) Es wird ein T-Code ausgegeben, obwohl sich
bereits ein Werkzeug im Hauptarm befindet.
(4) Fur den erneuten Start des
Werkzeugentnahmezyklus wird eine T-Code
ausgegeben, der sich von dem des vorherigen
Betriebs unterscheidet.
TAKE OUT TOOL TIME OVER
Ursache Lésung
AL57 N " .
(1) Fehlersuche durchfiihren, Fehler Endschalter, Stoppposition prifen und Fehler beheben.
Magnetventil usw.
(2) Storung beim Betrieb
(3) Pumpendruck abgesunken
RETURN TOOL TIME OVER
Ursache Lésung
AL58

Stoppposition prifen und Fehler beheben.
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CANNOT TAKE OUT TOOL

Ursache

Lésung

Der T-Code fiir das Werkzeug im Sekundararm oder
in der Spindel wurd direkt nach dem T-Code Befehl

(1) Betriebsart prifen.
(2) Programm prifen und korrigieren.

AL59 |ausgegeben. (3) Werkzeugnummern in der Datentabelle des PC
prufen und korrigieren.
Die Taktung der Maschine war nicht korrekt. Werkzeugnummer an der Indexposition prifen und
korrigieren.
Ein T-Code wurde ausgegeben, obwohl sich der|Sekundararm in Nullstellung bringen.
Sekundararm nicht in Nullstellung befand.
CANNOT RETURN TOOL
Ursache Lésung
AL60 (1) Ein zuriickzufiihrendes Werkzeug befindet sich (1) Endschalter einstellen.
nicht in der Aufnahme des Hauptarms. (2) Werkzeugnummern in der Datentabelle des PC
(2) Der Sekundararm befindet sich nicht in prufen und korrigieren.
Nullstellung.
MAGAZINE AMP. ALARM
Ursache Lésung
AL61
Es wurde ein Alarm eines Magazinverstarkers (im Den Inhalt des Alarms fliir den Magazinverstarker
Steuerkasten) ausgelost. bestatigen. Siehe auRerdem Betriebsanleitung der Fa.
FANUC.
PRIMARY, SECONDARY COOLANT EMPTY LOW LEVEL
Ursache Lésung
ALe4 |Der Schwimmerschalter fir den Primar- und (1) Kthlmittel auffillen
AL65 | Sekundarkihliflissigkeitsstand ist abgeschaltet. Hinweis:
KuhImittel wird Gberlaufen, falls es wahrend des
Betriebs aufgefillt wird.
(2) Naherungsschalter prifen und bei Bedarf erneuern.
(3) Kuhlmittelfilter reinigen.
THROUGH COOLANT LOW PRESSURE
Ursache Lésung
AL66

Der Druckschalter zur Ermittlung des Drucks (7PS3)

wurde bei flieBendem KihImittel abgeschaltet.

(1) Kuhimittelfilter prifen.
(2) Kuhimittelpumpe prifen.
(3) Druckschalter priifen oder wechseln.
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COOLANT UNIT THERMAL TRIP

Ursache

Lésung

Das Temperaturrelais hat ausgeldst, da der Motor der

Das Temperaturrelais auf der Kiihimittelsteuerplatine

AL67 Kahlmittelpumpe Uberlastet war. fur den entsprechenden Motor prifen (ungewdéhnliche
Gerausche oder Warme). Im Falle eines Fehlers
diesen beheben und das Temperaturrelais einstellen.
* Vor dem erneuten Starten eine gewisse Zeit

abwarten, da das Temperaturrelay noch heil ist und
daher sofort wieder auslésen wirde.
MIST COLLECTOR THERMAL TRIP
Ursache Losung
AL6G8
Das Temperaturrelais hat ausgel6st, da der Motor der | Das Temperaturrelais auf der Kuhimittelsteuerplatine
Nebelabsaugung Uberlastet war. fur den entsprechenden Motor prifen (ungewdhnliche
Gerausche oder Warme). Im Falle eines Fehlers
diesen beheben und das Temperaturrelais einstellen.
FILTER CLOG UP
AL69 Ursache Lésung
Der Verstopfungssensor (7PS1) des Filters hat (1) Filter prifen und reinigen.
abgeschaltet. (2) Funktion des Druckschalters prifen.
PALLET ADHERE ALARM 1,2
AL72 Ursache Lésung
AL73 -
Der Bestatigungsschalter flr den Sitz der Palette (1) Oberflache der Palette auf Spane oder Ahnliches
(8FC1, 2) schaltet nicht ein, nachdem die Palette prifen, bei Bedarf reinigen.
geklemmt wurde. (2) FC-Schalter priifen oder wechseln.
PALLET CHENGER CYCLE TIMEOVER
Ursache Lésung
AL74 |Die Bewegung wird nicht innerhalb von 60 s nach|Ursache ermitteln und beheben.
Beginn des Palettenwechsels abgeschlossen.
(1)Responsefehler oder Defekt vom/am Endschalter,
Magnetventil usw.
(2)Kaollision.
(3)Zu geringer Pumpendruck.
PROGRAM NO. SETTING ALARM
Ursache Losung
AL75 Das Signal “O-NO alarm” (18D36:R444.3) wird Die richtige Paletten-Nummer zuweisen.

eingeschaltet.
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PALLET UNMATCH
Ursache Lésung
AL76 | (1) BeiAuslésung des M-Code (M82) zur Bestatigung | Programm und Palette prifen.
der A-Palette befand sich die A-Palette nicht in der
Maschine.
(2) BeiAuslosung des M-Code (M83) zur
Bestatigung der B-Palette befand sich die B-
Palette nicht in der Maschine.
ALARM OF FC SWITCH OFF
Ursache Lésung
AL77
Beim Palettenwechsel wurde einer der beiden FC- (1) Sitzflache der Palette auf Spane prifen und
Schalter (8FC1, 2) bei geltster Palette eingeschaltet. reinigen.
(2) FC-Schalter prufen oder auswechseln.
TOOL BREAKAGE DETECTION DISTANCE DATA
Ursache Lésung
(1) Der B-Code gibt 0 an fir M26AABXX. (1) Korrekten B-Code ausgeben.
AL80 (2) Beim Ausflhren von M27 betragt der Abstand der | (2) Daten flir den korrekten Abstand der
Werkzeugbrucherkennung 0. Werzeugbrucherkennung eingeben.
TOOL BREAKAGE DETECTION
Ursache Lésung
AL81 | Nach dem Abfahren des Abstandes der (1) Gebrochenes Werkzeug wechseln.
Werkzeugbrucherkennung hat das Werkzeug das (2) Programm priifen und bei Bedarf korrigieren.
Werkstuck nicht berthrt. (3) Werkzeuglange prifen und bei Bedarf korrigieren.
(4) Abstand der Werkzeugbrucherkennung priifen und
bei Bedarf korrigieren.
TOOL LIFE OVER (MANNED)
Ursache Lésung
AL82 || aut der Werkzeugstandzeit-Verwaltung der NC- Werkzeuge wechseln und die Daten fiir die
Steuerung ist die Standzeit, einschlie3lich der Werkzeugstandzeit am Bildschirm neu einstellen.
Toleranz, abgelaufen.
WORK DETECTION ALARM (OPERATOR OWN)
Ursache Lésung
AL83 M34 (normal in Kontakt) wurde zugewiesen, es fand | Das aufgespannte Werkstick priifen. Die

jedoch kein Kontakt mit dem Werkstick statt. M35
(normal kein Kontakt) wurde zugewiesen, es fand
jedoch ein Kontakt mit dem Werkstuck statt.

Befestigungsposition des Werkstlcks prifen.
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TOUCH SENSOR ALARM

Ursache Lésung
AL84 | Bei eingeschaltetem Renishaw Messtaster, wurde (1) Elektrischen Anschluss prifen.
das Fehlersignal der Beriihrungssonde ausgeldst. Bei |(2) Prifen, ob sich die Sonde im Lichtempfangsbereich
ausgeschaltetem Renishaw Messtaster, wurde das von Omm befindet.
Fehlersignal der Beriihrungssonde abgeschaltet. (3) Ausrichtung der Lichtquelle zum Lichtempfanger
prufen.
(4) Siehe Handbuch der Renishaw Beriihrungssonde
TOUCH PROBE BATTERY ALARM
Ursache Lésung
AL85 Das Signal fir zu niedrige Spannung in der Batterie in der Berihrungssonde auswechseln.
Berthrungssonde wurde vom BertUhrungsverstarker
eingeschaltet.
TOOL CHECKER OVER TRAVEL
Ursache Lésung
Obwohl der Messtaster den Werkzeugprufer bertihrt, | Messprogramm priifen.
AL86 bewegt sich das Werkzeug ununterbrochen und der
Werkzeugpriifer sendet das Signal fur das Uberfahren
(B-Kontakt). 9R1P (X016.5) = 0
SPINDLE COOLING UNIT ALARM
COOLANT COOLING UNIT ALARM
Ursache Lésung
AL89 | Fehlfunktion in der Kihleinheit. (1) Motor der Pumpe auf Schwergangigkeit priifen und
AL90 |(1) Das Temperaturrelais fiir den Motor der Olpumpe Temperaturrelais zurlicksetzen.
hat ausgel0st. (2) Prufen ob der Kondensator verstopft ist oder ob
(2) Der Motorschutz des Kompressormotors hat irgendetwas die Belliftungsoffnung blockiert und
ausgelost. warten, bis der Motor abgekuhlt ist.
Einzelheiten siehe Betriebsanleitung fur die
Kahleinheit.
MEASURING ALARM (NO OPERATOR)
Ursache Lésung
AL93

Das NC-Signal fir die Ausfuhrung des Messmakros
wurde bestatigt.

Werkstlck, Werkzeugdaten usw. prifen.

Da keine korrekte Paletten-Nr. angegeben wurde,
wird das Signal “O-NO alarm” (18D36:R444.3)
eingeschaltet.

Die richtige Paletten-Nummer angeben.
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Ursache

Lésung

(1) Verstopfung durch Spane usw. verursachte ein zu
hohes Drehmoment.

(2) Das Temperaturrelais hat wegen Uberlastung des
Motors usw. ausgelost.

(1) Spane entfernen.

(2) Temperaturrelais im Anschlusskasten der
Kihleinheit prifen und untersuchen, ob der
Motor des Spane-Férderbands unnormal arbeitet

Werkzeugbruch festgestellt.

AL96
(Gerausche, Warme); nach Bedarf beheben.
Verstopfung durch Spane beseitigen und
Temperaturrelais wieder einstellen.

* Das Temperaturrelais erst nach dem Abkuhlen
einstellen, da es sonst sofort wieder auslésen
wird. Vor dem erneuten Starten eine gewisse Zeit
abwarten.

CHIP CONVEYER IN M/C THERMAL TRIP
Ursache Lésung
Das Temperaturrelais fir das Spane-Forderband Das Temperaturrelais im Bedienfeld prifen und
in der Maschine hat wegen der Uberlastung eines untersuchen, ob am Motor des Forderbands eine
AL97 Motors, die durch eine Verstopfung durch Spane Fehlfunktion (Gerausche, Warme) vorliegt. Fehler
verursacht wurde, ausgelost.(T10L3) beseitigen, Spane entfernen und Temperaturrelais
zuriicksetzen.

* Das Temperaturrelais erst nach dem Abkuhlen
zurlicksetzen, da es sonst sofort wieder auslosen
wird.

Vor dem Zurlicksetzen eine gewisse
Zeit warten.
PROGRAM NO. PARITY ALARM
Ursache Lésung
AL98 Paritatsfehler beim Paritatscheck der Verbindung zwischen Maschine und Stacker prufen,
Bearbeitungsprogrammnummer vom Stacker. ggf. korrigieren.
Verbindungsunterbrechung zwischen Maschine und
Stacker.
FMS ALARM
AL99 Ursache Lésung
Unplausibles Ausgangssignal des FMS Siehe Handbuch zum FMS
TOOL INSPECTION AMPLIFIER ALARM
Ursache Lésung
AL100 | Fehler im Verstarker der Werkzeugprufung. ) Verstarker gemaR Handbuch zum B-Verstarker
prufen und instand setzen.

2 Alarm durch Driicken der RESET-Taste

zurlcksetzen.
TOOL INSPECTION ALARM
Ursache Lésung
ALIO1 Die Werkzeugbrucherkennung hat einen (1 Gebrochenes Werkzeug auswechseln.

@ sensor der Werkzeugbrucherkennung prifen und
einstellen.
Werkzeuglange prifen und korrigieren.

@ Alarm durch Driicken der RESET-Taste

zurlcksetzen.

5-23

FH800SX




5. ALARM-MELDUNGEN

FH800SX

TOOL INSPECTIO

N SWITCH FAULT

Ursache Lésung
AL102 . R
Bei ausgelostem Kommando zur Voruntersuchung des | (1) pen Sensor der Werkzeugbrucherkennung
Werkzeugs in Nullstellung der Werkzeugprifung, war auswechseln.
die Werkzeugbruchpriifung (16LS1) ausgeschaltet. (2 Alarm durch Driicken der RESET-Taste
zurlicksetzen.
OP. SUPPORTER ALARM
Ursache Lésung
AL104 | Das folgende Signal “Automation function detection | Siehe Handbuch des OP-Supporter.
alarm” wurde eingeschaltet.
18D69 (R448.4)
18D70 (R448.5)
18D71 (R448.6)
NO TOOL (ATC SIDE)
AL105 Ursache Lésung
Bei der Entnahme des Werkzeugs war die ATC- Das enthommene Werkzeug und den
Werkzeugprifung (6LS11) abgeschaltet. Naherungsschalter prufen.
CANNOT USE TOOL
Ursache Lésung
AL106 | Nach der Entnahme des Werkzeugs werden die Werkzeug wechseln und Daten im Bildschirm des OP-
Signale “Impossible to use tool”, “Tool life over in Supporter andern. Einzelheiten siehe Handbuch des
group” eingeschaltet. OP-Supporter.
18D11 (R441.2)
18D12 (R441.3)
CENTRALIZED CONTROL ON CND. ALARM
Ursache Lésung
AL107
(1) Der NOT-AUS wurde gedruickt. (1) Ursache beheben und NOT-AUS entriegeln.
(2) Die NC ist nicht betriebsbereit. (2) NC-Einheit priifen und neustarten.
(3) Ein Fehler hat einen NOT-AUS bewirkt. (3) Fehler ermitteln und beheben.
CENTRALIZED ZERO RETURN CND. ALARM
CENTRALIZED WARM UP CND. ALARM
Ursache Loésung
AL108
AL110 |[(1) Der Betriebsmodus steht nicht auf MEMORY. (1) Betriebsmodus auf MEMORY stellen.
(2) Die NC lauft nicht. (2) Warten, bis das ausgefiihrte Programm
(3) An den Host-Rechner wurde eine NC- abgearbeitet ist. (NC-Einheit neustarten.)
Datentransfer-Anforderung gestellt. (3) Warten, bis der Datentransfer beendet ist.
(4) Ein Fehler steht an. (4) Fehler ermitteln und beheben.
AC ALARM
AL109 Ursache Lésung

Die Ubersteuerung des Schneidvorschubs erreichte
wahrend AC-Betrieb den Grenzwert.

Werkzeug und Schnittbedingungen Uberprufen.
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CENTRALIZED AUTO CYCLE ON CND. ALARM

Ursache Lésung
AL
(1) Betriebsmodus steht nicht auf TAPE oder (1) Betriebsmodus auf TAPE oder MEMORY setzen.
MEMORY.
(2) Betriebsmodus steht nicht auf Automatikbetrieb. (2) Betriebsmodus auf Automatikbetrieb setzen.
(3) Ein Fehler steht an. (3) Fehler ermitteln und beheben.
HEAT DISPLACEMENT INPUT DATA OVER
Ursache Lésung
(1) Abstand zwischen Warmegangsensor und (1) (@) Abstand zwischen Warmegangsensor und
Grundplatte tbersteigt 0,8 mm. Oder der Grundplatte messen. Falls groRer als 0.8 mm,
Unterschied zum vorher gemessenen Wert korrigieren.
Uberschreitet 100p. (b) Falls der Abstand bei (1) korrekt
AL112 (2) Der Ausgleich Uibersteigt den zulassigen ist, die Anzeige des Verstarkers im
Kompensationswert (-100~+300). Schaltschrank fiir den Anschlusskasten der
Verrichtungsbefestigung prifen. (Der Abstand
wird auf dem Verstarker angezeigt.)

(c) Falls der angezeigte Abstand vom
tatsachlichen Wert abweicht, liegt
wahrscheinlich ein Fehler am Verstarker vor.

(2) Die Kompensation innerhalb des zulassigen

Bereiches einstellen (-100~+300).

PALLET DATA RECEIVE ALARM
AL113 Ursache Lésung
Unplausibles Signal vom Stacker. Siehe Stacker-Handbuch.
BASIC VALVE SETTING FAULT
Ursache Lésung
AL120 - -
Bei Einstellung des Referenzwertes fir den Messwert prifen und den Sensor so einstellen, dass
Warmegang Uberschreitet der Messwert den der Wert im zulassigen Bereich liegt.
zulassigen Bereich. Zum Zurlcksetzen des Fehlers den Taster [ALARM
RESET] dricken.
LIMIT OF COMPENSATION
Ursache Lésung
AL121

Die Warmegangmessung Uberschritt den zuldssigen
Wert.

Den Messwert prifen.
Zum Zurlcksetzen des Fehlers den Taster [ALARM
RESET] driicken.
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HEAT DISP. COMPARE FAULT
Ursache Losung
AL122
Der Messwert der Warmegangmessung Uberschritt Den Messwert priifen.
den zulassigen Wert im Vergleich zu dem vorher Zum Zurlicksetzen des Fehlers den Taster [ALARM
gemessenen Wert. RESET] drucken.
HEAT DISP. COMP. CALCULATE FAULT
Ursache Lésung
AL123 - - ) - )
Der Messwert der Warmegangmessung tberschritt Messwert prifen und Einstellung vornehmen, dass
den zulassigen Wert bei Punkt a oder b. der Wert im zulassigen Bereich liegt.
Zum Zurlcksetzen des Fehlers den Taster [ALARM
RESET] drucken.
HEAT DISP. COMP FAULT
Ursache Lésung
AL124
Der Korrekturwert Uberschritt den zulassigen Den Korrekturwert im zulassigen Bereich halten.
Korrekturwert. Zum Zurlcksetzen des Fehlers den Taster [ALARM
RESET] drlicken.
AUTO CYCLE CONDITION ERROR(1)
Ursache Lésung
Die Bedingungen fir den Automatikbetrieb des Status der Unterbrechung analysieren und Ursache
APC sind bei Beginn des Automatikbetriebs nicht beheben.
hergestellt.
@ Der Signalgeber fiir Palette Rechtsdrehen Ende O®Palette Rechtsdrehen Ende, Palette Linksdrehen
(8D5P) oder Linksdrehen Ende (8D6P) steht auf Ende (8PRS5, 8PRS6)
AL127 | AUS. __
@ Der Signalgeber fur P/C-Palettenklemmung Ende @P/C Palettenklemmung Ende (8PRS1),
(8DT3P) oder M/C-Palettenklemmung Ende (8D1P) | M/C Palettenklemmung Ende (8PS1)
steht auf AUS. o )
® Der Signalgeber fiir APC-AutomatiktiirschlieRen ®APC Automatiktiirschliefien Ende 1, 2.
Ende (8D17P) steht auf AUS. (falls die Maschine mit| ~ (8LS16,8LS18)
Automatiktlr ausgestattet ist) oL 18SU2
@ Lichtvorhang firr "Palette passiert” (M1R34M) gibt | ©Lichtvorhangsensoren (M1SSUZ2)
kein Signal (AUS).
Lichtvorhang (M1D14X) gibt Signal (EIN). (Falls mit
derartigen Sensoren ausgestattet.)
AUTO CYCLE CONDITION ERROR(2)
Ursache Losung
AL127

Die Bedingungen fir den Automatikbetrieb des

Tischs sind bei Beginn des Automatikbetriebs nicht

hergestellt.

® Der Signalgeber fiir Tischklemmung Ende (1D11P)
steht auf AUS.

Status der Unterbrechung analysieren und Ursache
beheben.

®Tischklemmung Ende (1PS1)
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AUTO CYCLE CONDITION ERROR(3)

Ursache

Lésung

Die Bedingungen flr den Automatikbetrieb des
ATC sind bei Beginn des Automatikbetriebs nicht

Status der Unterbrechung analysieren und Ursache
beheben.

AL127 | hergestellt.
® Der Signalgeber furdie Grundstellung des Hauptarms | ©® Hauptarm in Grundstellung (4D13P,4D14P)
(4D20P) steht auf AUS.
@ Der Signalgeber fir Aufnahme Rechtsdrehen Ende | @ Aufnahme Rechts-/Linksdrehen Ende (6LS1,6LS2)
(6D1P) oder Aufnahme Linksdrehen Ende (6D2P)
steht auf AUS. (In genau dem Moment, wo das
angeforderte Werkzeug spezifiziert wird.)
AUTO CYCLE CONDITION ERROR(4)
Ursache Lésung
AL127 | Die Bedingungen fiir den Automatikbetrieb der Status der Unterbrechung analysieren und Ursache
Spindel sind bei Beginn des Automatikbetriebs nicht beheben.
hergestellt.
® Der Signalgeber flr Spindelklemmung Ende (4D3P) | ® Spindelklemmung Ende (4PRS1)
steht auf AUS.
AUTO CYCLE CONDITION ERROR(5)
Ursache Lésung
Die Bedingungen flr den Automatikbetrieb der Status der Unterbrechung analysieren und Ursache
AL127 | Bedienertir sind bei Beginn des Automatikbetriebs beheben.
nicht hergestellt.
® Der Signalgeber fur Bedienertlrschliellen Ende ® Bedienertirschliefen Ende (M1SSW1)
(M1R13M) steht auf AUS.
@ Es wurde weder der Betriebsmodus “2,3” noch “3” | @ Betriebsartwahlschalter in Stellung “2, 3" oder
ausgewahlt. “3”.
AUTO CYCLE CONDITION ERROR(6)
Ursache Lésung
Die Bedingungen fiir den Automatikbetrieb einer Status der Unterbrechung analysieren und Ursache
AL127 anderen als den bisher genannten Komponenten sind | beheben.

bei Beginn des Automatikbetriebs nicht hergestellt.

® Signalgeber fur Z-, B-Achsengrundstellung
(N1D22P) steht auf AUS.

@ Signalgeber fiir NC busy (M20P), Auto-
Referenzfahrt (N1D102), Referenzfahrt (N1D111)
oder Einzelsatzbearbeitung (M2MSBK) stehen auf
EIN.
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* Detailinformationen zu Alarmen der PILZ-Sicherheitseinrichtung
Im Fall einer [SAFETY UNIT ALARM] Alarmmeldung, folgende Ursachen priifen und beheben.
(O : leuchtet @ : erlischt A : blinkt)

Basis Exp.
|_ .
- H = - = Ursache fiir den Alarm
Z 12 12 |2 |§ |2 |¢
T |o |[& | |6 |& |2
° o Externer Fehler der Baseunit die sicherheitsseitig schaltet.

(Bsp.: Abschlusswiderstand ist nicht angeschlossen)

Externer Fehler der Baseunit die sicherheitsseitig schaltet. Die Ursache
) 0] liegt eingangsseitig bei der LED, die blinkt.
(Bsp.: Kurzschluss)

Externer Fehler der Baseunit die sicherheitsseitig schaltet.
(Bsp.: Kurzschluss)

Externer Fehler der Baseunit die sicherheitsseitig schaltet. Die Ursache
L] (0] A | liegt ausgangsseitig bei der LED, die blinkt.
(Bsp.: Abschlusswiderstand ist nicht angeschlossen)

A Interner Fehler der Baseunit.

A Interner Fehler der Baseunit.

Interner Fehler der Baseunit.

| e o o
[ > =
>

A Interner Fehler einer Zubehoreinheit.
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5.3.5 Beschreibung der Warnungen

WRO00

HEAT EXCHANGER POWER OFF IN CONTROL BOX

Ursache

Lésung

Das Signal ,Stromquelle normal“ vom Warmetauscher
war ausgeschaltet.

Warmetauscher priifen und reparieren.

WRO1

NC BATTERY ALARM

Ursache

Lésung

Die Standzeit der NC-Batterie ist erreicht.

Batterie auswechseln. Die NC-Batterie befindet
sich im Batteriekasten auf der Rlickseite der NC-
Steuerung.

*  Stromversorgung NC fir ca. 30 Sekunden
einschalten und wieder ausschalten. Dann die
Batterie innerhalb von 5 Minuten wechseln. Bei
einer Entnahme der Batterie flr einen langeren
Zeitraum geht der Inhalt des Speichers verloren.

WRO02

SLIDE FACE LUB. REPLENISH WARNING

Ursache

Lésung

Der Schmiermittelfillstand flr die Fihrungsbahnen
reicht fir den bedienerfreien Betrieb nicht aus, falls
der Schalter am Stapelkran auf bedienerfreien Betrieb
geschaltet wurde.

Ol zur Schmierung der Fiihrungsbahnen auffiillen.

WRO03

OIL/AIR LUB. REPLENISH WARNING

Ursache

Lésung

Bei der Vorwahl flir bedienerfreien Betrieb auf der
STAPEL-Seite wurde festgestellt, dass der Ol/Luft-
Vorrat fir den bedienerfreien Betrieb nicht ausreicht.

Ol/Luft-Schmiermittel auffiillen.

WRO04

ATC. AMPLIFIER

BATTERY ALARM

Ursache

Lésung

Der Batteriealarm wird im Schaltschrank des ATC-
Stellantriebs ausgeldst.

Batterie fiir die ATC-Stelleinheit auswechjseln.

WRO05

MAGAZINE SERVO BATTERY ALARM

Ursache

Lésung

Die Spannung der Pufferbatterie fiir den Verstarker
des Magazin-Stellantriebs ist zu gering.

Batterie auswechseln.

WRO06

MAGAZINE NO.

SETTING FAULT

Ursache

Lésung

Es wurde eine Magazin-Nummer auf3erhalb des
zulassigen Bereiches eingestellt.

Magazin-Nummer prifen und neu einstellen.
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TRANSFAR ALARM FOR DATA NOT READY (BY HOST)

Ursache Loésung
WRO07
Pascal-Transferfehler im unbemannten Betrieb. Siehe Handbuch des DNC-Systems.
NC-Daten kénnen nicht transferiert werden, da der
EDIT-Modus nicht aktiv ist.
COOLANT REPLENISH WARNING
Ursache Losung
WRO08
Der KihImittelflllstand reicht fiir den bedienerfreien KuhImittel auffillen.
Betrieb nicht aus, falls der Betriebsartschalter am
Stapelkran auf bedienerfreien Betrieb geschaltet
wurde.
COOLANT AUTO SUPPLY DEFE.
Ursache Lésung
Der Fillstandsschwimmerschalter schaltet 2 (1) Leitungen zu der Kuhimitteldtse prifen und
WRO9 | Minuten nach dem Einschalten der automatischen instandsetzen. Zentrale Kiihimitteleinheit
KuhImittelzufiihrung nicht ein. (kundenseitig installiert) auffillen.
(1) Es wird kein Kihimittel zu der Spritzdiise (2) Magnetventil prifen und reparieren.
gefordert.
(2) Ausfall des Magnetventils fir die
Kuhlmittelzufuhrung.
PALLET ADHERE ALARM 1 (UNMANNED)
Ursache Loésung
WR10 . . - N P
Der FC-Bestatigungsschalter flr die (1) Oberflache der Palette auf Spane oder Ahnliches
Palettenklemmung schaltet bei bedienerfreiem prufen, bei Bedarf reinigen.
Betrieb nach dem Klemmen der Palette nicht EIN. (2) FC-Schalter prifen oder wechseln.
(8FC1)
PALLET ADHERE ALARM 2 (UNMANNED)
Ursache Losung
WR11 — — N N P
Der FC-Bestatigungsschalter flr die (1) Oberflache der Palette auf Spane oder Ahnliches
Palettenklemmung schaltet bei bedienerfreiem prifen, bei Bedarf reinigen.
Betrieb nach dem Klemmen der Palette nicht EIN. (2) FC-Schalter prifen oder wechseln.
(8FC2)
NO PIECE
Ursache Losung
WR12
Beim Automatikbetrieb wurde “SET-UP FINISH” noch | Werkstiick laden und den Taster “SET-UP FINISH”
nicht abgeschlossen, der Befehl MO0 wurde jedoch driicken.
bereits ausgelost.
TRANSFER ALARM FOR EDIT SW. OFF (BY HOST)
Ursache Lésung
WR13

Pascal-Transferfehler im unbemannten Betrieb.
NC-Daten kénnen nicht transferiert werden, da der

EDIT-Modus nicht aktiv ist.

Siehe Handbuch des DNC-Systems.
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GROUP TOOL LIF

E OVER FORECAST

Ursache Lésung
WR14 | Laut der Werkzeugstandzeit-Verwaltung des OP- Werkzeuge wechseln und die Daten fiir die
Supporter ist die Standzeit, einschlieRlich der Werkzeugstandzeit am Bildschirm neu einstellen.
Toleranz, abgelaufen.
CHANGE TOOL OWN
Ursache Lésung
WR15
Wahrend der Funktion Werzeugwechsel muss ein Werkzeuge wechseln und Daten im Bildschirm des OP-
Werkzeug gewechselt werden. Supporter andern. Einzelheiten siehe Anleitung flir den
OP-Supporter.
TOOL BREAKAGE INSPECTION
Ursache Lésung
WR16 | Nach dem Abfahren des Abstandes der (1) Gebrochenes Werkzeug wechseln.
Werkzeugbrucherkennung der Z-Achse hat das (2) Programm prifen und korrigieren.
Werkzeug das Werkstlick nicht berihrt. (3) Werkzeuglange prifen und bei Bedarf korrigieren.
* Bei bedienerfreiem Betrieb. (4) Abstand der Werkzeugbrucherkennung priifen und
bei Bedarf korrigieren.
TOOL LIFE OVER (UNMANNED)
Ursache Lésung
WR17 - - —
Laut der Werkzeugstandzeit-Verwaltung der Makro- Werkzeuge wechseln und die Daten fiir die
Ausfuhreinheit ist die Standzeit, einschlieRlich der Werkzeugstandzeit am Bildschirm neu einstellen.
Toleranz, abgelaufen.
* Bei bedienerfreiem Betrieb.
WORK DETECTION ALARM (UNMANNED)
Ursache Lésung
WR18
Kein Kontakt mit dem Werksttick, trotz des Befehls Das aufgespannte Werkstuck prifen.
M34 (normaler Kontakt). Die Befestigungsposition des Werkstlcks prifen.
Kontakt mit dem Werkstlck, trotz des Befehls M35
(normal kein Kontakt).
LASER UNIT ALARM
WR19 Ursache Lésung
Fehler an der Lasereinheit. Fehler an der Lasereinheit priifen und notwendige
Schritte einleiten.
MEASURE ALARM (UNMANNED)
WR20 Ursache Lésung

Wahrend des ,bedienerfreien” Betriebs wurde das
Signal NC des Messmakros erfasst.

Werkstlick und Werkzeugdaten prifen.
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INSPECTION TOOL CALL

Ursache Loésung
WR21
Beim Klemmen des ersten Werkzeugs in der Spindel |Bearbeitungszustand prifen.
wurde der Befehl M75 (Stop bei erstem Werkzeug)
ausgelost.
TOOL INSPECTION AMPLIFIER BATTERY ALARM
WR22 Ursache Lésung
Die Batteriespannung des [3-Verstarkers fir das Batterie gemaR Handbuch zum B-Verstarker
Werkzeugprifsystem ist zu gering. auswechseln.
TOOL SET/TAKE OUT ALARM
Ursache Lésung
WR23 Die mit der Werkzeugidentifizierung eingelesenen (1) Werkzeugposition prifen.
Daten beim Einsetzen/Herausnehmen des Werkzeugs | (2) Werkzeugidentifizierung prufen und korrigieren.
prufen.
TRANSFER ALARM MEMORY OVER (BY HOST)
Ursache Lésung
WR24 - . .
Pascal-Transferfehler im unbemannten Betrieb. Siehe Handbuchs des DNC-Systems.
NC-Daten kénnen nicht transferiert werden, da die
NC-Daten geldscht wurden oder der Transfer im
Vordergrund der NC verlauft.
NO TOOL (UNMANNED)
WR25 Ursache Lésung
Kein Werkzeug Werkzeug und Werkzeugposition prifen.
TOOL CANNOT USE (UNMANNED)
Ursache Lésung
WR26 - — - -
Das als nachstes in die Spindel einzusetzende Werkzeug auswechseln und Werkzeugdatentabelle
Werkzeug kann wegen Beschadigung oder prifen oder korrigieren.
Uberalterung nicht verwendet werden.
ROUTINE CHECK
WR27 Ursache Lésung
Das normale Prifsignal ist am OP-Supporter Prifpunkt prifen und Daten im Einstellbildschirm des
eingeschaltet. OP-Supporter andern.
Einzelheiten siehe Anleitung fiir den OP-Supporter.
AUTOMATIC FUNCTION SEARCH ALARM
WR28 Ursache Lésung

Der OP-Supporter hat einen Fehler in der
automatischen Erfassung festgestellt.

Siehe Bedienungsanleitung des OP-Supporter.
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TRANSFER ALARM FOR NC FOREGROUND (BY HOST)

Ursache Loésung
WR29
Pascal-Transferfehler im unbemannten Betrieb. Siehe Handbuchs des DNC-Systems.
NC-Daten konnen nicht transferiert werden, da die
NC-Daten geldscht wurden oder der Transfer im
Vordergrund der NC verlauft.
AC ALARM
Ursache Lésung
WR30
Die Ubersteuerung des Schneidvorschubs erreichte Werkzeug und Schnittbedingungen Uberpriifen.
wahrend AC-Betrieb den Grenzwert.
* Bei bedienerfreiem Betrieb.
CANNOT MACHINE BY TOOL CHECK
Ursache Loésung
WR31

Werkzeugbruch oder Standzeitende des Werkzeugs,
das fur die Bearbeitung der nachsten Palette bendtigt
wird.

Defektes oder ausgedientes Werkzeug durch neues
ersetzen.
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5.3.6 Bedienermeldungen

CYCLE END PRE-CALL

OPO00 | Der laufende Bearbeitungsvorgang ist bald beendet. (Im Programm durch M78

festgelegt.)

WORK COUNTER COUNT UP

OP02 | per Werkstiickzahler der NC hat den angegebenen Wert erreicht.

Bedienung siehe Handbuch fiir NC-Steuerung.
STOP USED NEW TOOL

Das Kommando M75 wurde nach dem Wechseln des Werkzeugs im Magazin
ausgeldst wahrend das Werkzeug in der Spindel zum erstmalig verwendet wird und
das Bearbeitungsprogramm stoppt nach einem Einzelblock.
Bearbeitungsbedingungen usw. prifen.

STOP FOR NEW WORK

OPO03

OP04 | bie in die Maschine geladene Palette enthalt neue Werkstlicke.

Werkstlick prifen.

TAKE UP CHIP CONVEYER AT STOP

opPo5 | Wahrend des Automatikbetriebs des Spanefdderbandes in der Maschine wurde das
Spanaufnahmeband weitere 4 Minuten manuell betrieben. (Es wurde vergessen den
Automatikschalter fir das Forderband zu betatigen.)

EXTRA TOOLS FOR EXCHANGE IN M/G

opPoe | Der Werkzeugsatz in der Maschine enthalt ein beschadigtes Werkzeug, oder ein
Werkzeug, dessen erwartete Lebensdauer Uberschritten ist und daher gewechselt
werden muss.

LIGHT CURTAIN DOUSING

OP18 | Der photoelektrische Bereichssensor des automatischen Palettenwechslers war

blockiert oder der Palettenwechselbetrieb war abgeschaltet.

APC DOOR OPEN AT APC CYCLE

OP19 | pie Bedienertir wurde bei elektromagnetischer Entriegelung gedffnet oder es kam zu

einem Ausfall der elektromagnetischen Verriegelung wahrend des Palettenwechsels.

AC TEACHING DATA (SPINDLE LOAD)

OP20

Es werden die AC-Teach-Daten angezeigt.

OPERATING OF ATC INCHING AND JOG

OP22 | Diese Anzeige erscheint beim Werkzeugwechsel (zu Einstellzwecken) mit M906 und

M907.

TOOL INSPECTION JOG MODE

OoP23
Diese Anzeige erscheint bei manueller Bedienung der Werkzeugprifeinheit.

M06 STOP

OoP24

Diese Anzeige erscheint bei M06-bedingtem Halt.
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6.1 Anzeigen und Ablesen des Diagnosebildschirms (PMC)

(1) Die Taste [SYSTEM] im NC-Bedienfeld dricken.

(2) Menditaste [+] zur Anzeige der Menutaste [PMC MAINTE] drticken.

(3) Menitaste [PMC MAINTE] dricken.

(4) Die Menutaste [SIGNAL STATUS] betatigen.

MONIT RUN
ADDRESS 7 6 5 4 3 2 1 0
X0006 . . I . |
X0007 . . . B . o . o
X0010 . I . . . . | |
EDT
X0011 . . . . . . . .
GMFIN3  GMFIN2
X0012 . . . . . . . .
GAFL1 GTFIN1  GSFIN1 GMFIN1
X0013 . . . . . . . .
RT ROV2 ROV1 GOVC1 GSRNT1
X0014 ° . . ° . ° . .
GST1
X0015 . . . ° . ° . °
| ON + OFF

Abb. 6-1 PCDGN Bildschirm

(5) Die zu léschende Adresse (Beispiel X6) eingeben und den Softkey [SEARCH]

(6) Zur Ruckkehr zum PMC Grundmend die linke Taste [O] driicken.

6-1

driicken. Eine Reihe von 8 Byte Daten ab der angegebenen Adresse werden
in einem Bit-Muster angezeigt.
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Die Konfiguration der Eingangs-/Ausgangssignale von der SPS ist wie folgt:

GO.0 ~

N

P C

Abb. 6-2 Eingangs-/Ausgangssignale der SPS

[Referenz] Adressenliste

> M&T

X0.0 ~ R
e.—
DI/DO
V0.0 ~
. | ———>

Adresse Bedeutung der Adresse
X Eingangssignal der SPS von externem Gerat
Y Ausgangssignal der SPS zum externen Gerat
F Eingangssignal zur SPS von der NC-Einheit
G Ausgangssignal von der SPS zur NC-Einheit
R Internes Relais
C Zahlwerk
K Halterelais
D Datentabelle
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6.2 Anzeige und Ablesen des Leiterdiagramms (PCLAD)

o (R 03180 NODBDO

Phi: JANJL DLRIA SUHLLR
ENTETY

23~ SERIT=F8- i Adkd =i A TIRTHET
CLSEL ol
::l'l‘l : {}—
L
C LT RO ] LIt cl
— [ ]
i 0 oaTi
By =
™
[¥22 e Askew  bwin Elleup alrf
_|' I \ 1:m.1um‘c.< (1 )
a Ly (= U A ) Lircy
. IJW
1538-&&5! 3 F-OFF
HUD 43 B bRE| [ammaced |
/I Y O 1 P
ON : (erfiillt) 3)
OFF : (nicht erfullt)
(4)
(5)
Beisp.
Adresse
R077.3 R116.5 R087.0 Rogos¥ _Symbol
‘ _| I_l |_|/ |_| |_| WERKZEUG-
WECHSEL

“4D1” - “W-SRCH’
(6)

Der Zustand des logischen EIN/AUS erfullt/nicht erfullt
wird in dem links gezeigten Leiterdiagramm im LCD-
Bildschirm wahrend des Programmablaufs dargestellt.

Die Taste [SYSTEM] im NC-Bedienfeld driicken und
dann die Menutaste [+] zweimal betatigen. “PMC
LADDER” wird angezeigt.

Menutaste [PMC LADDER] drticken.
Die Menuaste [LADDER] betatigen.

Die Menutasten [(OPRT)] und [SEARCH] betatigen.

Den Symbolnamen der Spule oder Adresse
eingeben, die angezeigt werden soll, dann die Taste
[W-SRCH] drticken.

Falls weitere Spulen angezeigt werden sollen, den
Vorgang ab Schritt (4) wiederholen.

Um in das vorherige/nachste Leiterdiagramm zu
wechseln die Taste [1] fiir das vorherige, oder die
Taste [{] fiir das néchste driicken.

Auf diese Weise wird das vorherige order das
nachste Diagramm angezeigt.

Zum Andern des Bildschirms Schritt fiir Schritt die
Taste [PAGE 1] (fur vorherigen) oder [PAGE 1] (fiir
nachsten) dricken.



6. DIAGNOSE

FH800SX

6.3 Ablesen der Positionsdifferenz

ABE | REL | ALL | | ”Pnn.w DGNCE | PG [SYSTEM| (OPRT |~

ABE [ REL | ALL | | ”mnm DONCE | PG [SYSTEM| (OPRT [~

AEE | REL | ALL FATCH ~ [ sP. [weRT
BRM | PRM

i|AB—5|I‘€EL|ALL| |
i

Y.
EET

Y.
TUN

| |m=u'r,| |

SERVO MOTOR TUNING

X AXIS

(PARAMETER)
FUNC BIT 00101000
LOOP GAIN 3000
TUNING ST. 0
SET PERIOD 0
INT. GAIN 172
PROP. GAIN -1293
FILTER 2185
VELOC.GAIN 414

(MONITOR)
ALARM1 00000000
ALARM2 00101001
ALARM3 00000000
ALARM4 00000000
ALARM5 00000000

LOOP GAIN 0
POS ERROR 0
CURRENT (%) 0

SPEED (RPM) 0

(1) Die Taste [SYSTEM] im NC-Bedienfeld driicken.

(2) Den Softkey [DGNOS] im Bildschirm des
Hauptbedienfelds driicken.

(3) Den Softkey [+] im Bildschirm des Hauptbedienfelds
drlcken.

(4) Den Softkey [SV-PRM] im Bildschirm des
Hauptbedienfelds driicken.

(5) Den Softkey [SV.TUN] im Bildschirm des
Hauptbedienfelds driicken.

Mit diesem Verfahren wird die Differenz jeder Achse

angezeigt. Der Wert wird allgemein in Form der unten

dargestellten Tabelle ausgegeben.

*  Zum PUfen der anderen Achsen die Taste [PAGE {]
drticken.



7. FEHLERSUCHE

7.1 NC-Stromversorgung nicht eingeschaltet

Prifpunkte

Problemlésung

Prifen, ob die LED (griine LED) an der NC-
Einheit leuchtet. Prifen, ob an der CNC-Einheit
Spannung anliegt (24 VDC).

Siehe ,8.3 Layout der Komponenten in der
Stromversor-gungseinheit‘. Einzelheiten siehe
Wartungshandbuch der NC-Einheit.

Prifen, ob die Alarm-LED (orange LED) an der
NC-Einheit leuchtet.

Prufen, ob eine der Sicherungen in der CNC-
Einheit ausgel6st hat.

7.2 Maschine nicht bereit

Prufpunkte

Problemlésung

Prifen, ob der NOT-AUS-Schlagtaster (einer an
jedem Bedienfeld) betatigt und verriegelt ist.

Schlagtaster durch Drehen entriegeln.

Die NC-Einheit ist nicht betriebsbereit. (Ist ein
Systemfehler aufgetreten?)

Siehe Abschnitt ,Systemalarm®in der
Wartungsanleitung fiir die NC-Einheit.

Prifen, ob ein Fehler vorliegt, der einen NOT-
AUS ausgel6st hat.

ALOO PROFIBUS NET ALARM

ALO2 PARAMETER ALARM

ALO3 PILZ SAFETY UNIT ALARM

ALO7 B-AXIS MOTOR THERMAL ALARM
ALO8 HYDRAULIC PUMP THERMAL TRIP
AL09 JIG HYDRAULIC PUMP THERMAL TRIP
AL14 CIRCUIT PROTECTOR TRIP

AL15 FIRE EXTINGUISHER START

AL37 SPINDLE DRIVE UNIT ALARM

AL67 COOLANT UNIT THERMAL TRIP

AL89 SPINDLE COOLING UNIT ALARM

Siehe Bereich ,Ablaufalarm” in diesem
Handbuch.

7-1

FH800SX




7. FEHLERSUCHE
FH800SX

7.3 Storung zwischen Spindel und Tisch, Vorrichtung und Werksttick

Prifpunkte Problemlésung
Prifen, ob die Spindel in Durch Lésen der Befestigungs-
Neutralstellung ruhig lauft. schrauben der Spindelabdeckung

prufen, ob der Abstand zwischen
Spindelabdeckung und Spindel
gleichmafig ist (ein Spiel von 0,06 bis
0,13 mm ist zulassig).

Reibung zwischen Spindelabdeckung Spindelabdeckung entfernen und mit

und Spindel prifen. einem Wetzstein abschleifen.
Rundlauffehler der Konusbohrung in Falls die Konusbohrung schadhafte
der Spindel prufen: weniger als 0,01 Stellen aufweist missen diese mit
mm und Spindel auf Beschadigung einem Wetzstein beseitigt werden.
prufen.

Spindel wahrend der Drehbewegung Setzen Sie sich bitte mit unserem

auf ungewohnliche Gerausche prufen. | Kundendienst in Verbindung.

Ruckfahrt in Nullstellung auf Nullpunkt prifen und bei Versatz
Uberfahren, sowie Werkzeugwechsel entsprechend verschieben.
prufen.

7.4 Alarm der Spindelantriebseinheit (AL37 SPINDLE CONTROL UNIT ALARM)

Prufpunkte Problemldsung

Die Alarmanzeige der 7-stelligen LED- | Die Alarm-Nr. der 7-stelligen LED-
Anzeige an der AC-Spindelservoeinheit | Anzeige auf der Platine vermittelt

im Bedienfeld prtifen. Den Bildschirm Informationen zu einem Alarm.
der Spindeldiagnose im LCD der NC- Um den Alarm zuriickzusetzen
Einheit prifen. den Hauptschalter ausschalten.

Weitere Einzelheiten finden Sie
im Wartungshandbuch fur FANUC
CONTROL MOTOR Baureihe .
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7.5 Alarm Spindelrotation (AL38 SPINDLE REVOLUTION ALARM)

Prufpunkte

Problemldsung

Prifen, ob die Spindel gleichmalig
dreht.

Siehe Fehlersuche Abschnitt (6.3).

Schneidbedingungen auf
Korrektheit priifen (Uberlastung,
Schneidbedingungen zu extrem).

Schneidbedingungen Uberarbeiten.

Werkzeuge prufen.

Prifen, ob die Spindeldrehzahl 5
Sekunden nach dem Anlaufbefehl den
Sollwert erreicht hat.

Prifen, ob der Wert fur F045.3 am
PCDGN Bildschirm bei Auslésung
des Anlaufbefehls flir die Spindel
0 oder 1 ist. Setzen Sie sich bitte
mit unserem Kundendienst in
Verbindung.

Prifen, ob die Spindel nach Erreichen
des Sollwertes schnell wieder auf
,null Drehzahl“ fallt, nachdem ein
Anlaufbefehl ausgeldst wurde.

Prufen, ob der Wert flir F045.3 am
PCDGN Bildschirm bei Auslésung
des Anlaufbefehls fir die Spindel
0 oder 1 ist. Setzen Sie sich bitte
mit unserem Kundendienst in
Verbindung.

Prifen, ob die tatsachliche
Spindeldrehzahl mit der Solldrehzahl
Ubereinstimmt.

Sichtprufung.

* F045.3 gibt das 3. Bit an, wenn “F45 iber den PCDGN Bildschirm eingegeben wird.

FH800SX
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7.6 Fehler Spindeldrehzahl (AL39 SPINDLE REVOLUTION CONDITION ALARM)

Prufpunkte

Problemlésung

Zur Bestatigung des Hauptarms
des ATC folgende Bits im PCDGN
Bildschirm prifen und bestatigen.
Hauptarm ATC:

X39.3=0 & X39.4=0

oder

X39.3=0 & X39.4=1

Nach der Fehlerbehebung das
AUS-Signal auf EIN schalten.

Prifen, ob das Spindelwerkzeug
korrekt geklemmt ist. Folgende Bits
im PCDGN Bildschirm prifen und
bestatigen.

Klemmen Tellerfeder Ende
X012.0

Losen Tellerfeder Ende
X012.1

* X012.0 gibt das 0-Bit an, wenn ,X12“ (iber den PCDGN Bildschirm eingegeben wird.

(1. von rechts)

7.7 Fehler Spindelausrichtung (AL40 SPINDLE ORIENTATION ALARM)

Prufpunkte

Problemlésung

Positionssignal prifen: F045.7=1 im
PCDGN Bildschirm bestatigen.

Nach der Wegnahme des Alarms
einen orientierten Spindelstopp
durchfihren. Bei haufigem
Auftreten dieses Alarm sollten Sie
sich mit unserem Kundendienst in
Verbindung setzen.

Den Zyklus M19 (orientierter
Spindelstopp) auf Bewegungsfehler
prufen:

* Die Spindel halt nicht an.

* Nachlauf

* Ungewohnliche Gerausche

Im Falle eines solchen Fehlers
sollten Sie sich mit unserem

Kundendienst in Verbindung setzen.
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7.8 Stellantrieb bei Spindellauf nicht betriebsbereit (AL41 SERVO READY OFF
ON SPINDLE REV.)

Prifpunkte Problemldsung
Prifen, ob das Signal fur Siehe Punkt “7.12 Alarm
die Betriebsbereitschaft des Stellantriebe.”

Spindelstellantriebs (Vorschubachse)
beim Spindellauf deaktiviert ist.

7.9 ATC nicht positioniert (AL48 ATC NOT IN POSITION)

Prufpunkte Problemlésung
X und Y-Achse nicht in Mit X- und Y-Achsen in zweiter
Werkzeugwechselposition. Nullstellung die folgenden Signale

als ATC-Position prufen.

(6.1 Anzeige und Ablesung des
Diagnosebildschirms)

Y-Achse: PSW1 (F070.0)
X-Achse: PSW2 (F070.1)
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7.10 Kein Achsenvorschub

FH800SX

Prufpunkte

Problemldsung

Prifen, ob der NC-Alarm ausgeldst wird.

Prufe, ob Ablaufalarme vorliegen, die einen

Vorschubstopp verursachen:

AL16 NCALARM

AL38 SPINDLE REVOLUTION ALARM

AL39 SPINDLE REVOLUTION CONDITION
ALARM

AL40 SPINDLE ORIENTATION ALARM

AL41

AL42

AL43

AL44

AL53

AL66

S-CODE INSTRUCTION NOTHING
PRELOAD PRESSURE ALARM
S-CODE OUT OF RANGE

NO RETURN TOOL

THROUGH COOLANT PRESSURE
ALARM

PALLET CONTACT ALARM 1
PALLET CONTACT ALARM 2

FC SWITCH OFF ALARM

TOOL BREAKAGE ALARM

WORK DETECTION ALARM
TOUCH SENSOR ALARM

TOUCH PROBE BATTERY ALARM
TOOL CHECKER OVER TRAVEL
COOLANT COOLING UNIT ALARM
TOOL INSPECTION AMP ALARM
TOOL INSPECTION ALARM

AC ALARM

THERMAL DISPLACEMENT INPUT
OVERLOAD

AL72
AL73
AL77
AL81
AL83
AL84
AL85
AL86
AL90
AL100
AL101
AL109
AL112

SERVO READY OFF ON SPINDLE REV.

Entsprechend des ausgegebenen Alarms
korrigieren und zurticksetzen.
Siehe Abschnitt "NC-Alarm / Ablaufalarm"”.

Prifen, ob die Schalter MACHINE LOCK und Z-
AXIS CANCEL auf EIN geschaltet sind.

Ausschalten.

Prifen, ob der Betriebsartwahlschalter in der
entsprechenden Position steht.

Auf korrekte Position schalten.

Die axiale Verriegelung ist nicht AUS, oder

folgende Punkte miissen geprift werden.

(1) Folgende Signale an Hand der MenUs im
PCDGN-Bildschirm prufen (siehe 5.1).
Achsenverriegelung: (N1DILK2) R1132.7=1
Verriegelung X-Achse: (N1AIT1)G130.0=1
Verriegelung Y-Achse: (N1AIT2)G130.1=1
Verriegelung Z-Achse: (N1AIT3)G130.2=1
Verriegelung B-Achse: (N1AIT4)G130.3=1
Verriegelung Zs-Achse: (N1AIT5)G130.4=1

(2) Ist das Ergebnis von (1) 0 (AUS), weitere

(siehe 5.2).

Signale AUS im Leiterdiagramm PCLAD prifen

Je nach dem Ergebnis der Prifung
sicherstellen, dass der Schaltbereich im
zuléssigen Bereich liegt.
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7.11 Keine Drehung des Tisches

Prufpunkte

Problemlésung

Prifen, ob der NC-Alarm ausgel6st wird.

Prife, ob Ablaufalarme vorliegen, die einen

Vorschubstopp verursachen:

AL16 NC ALARM

AL38 SPINDLE REVOLUTION ALARM

AL39 SPINDLE REVOLUTION
CONDITION ALARM

AL40 SPINDLE ORIENTATION ALARM

AL41 SERVO READY OFF ON SPINDLE
REV.

AL42 S-CODE INSTRUCTION NOTHING

AL43 PRELOAD PRESSURE ALARM

AL44 S-CODE OUT OF RANGE

AL53 NO RETURN TOOL

AL66 THROUGH COOLANT PRESSURE
ALARM

AL72 PALLET CONTACT ALARM 1

AL73 PALLET CONTACT ALARM 2

AL77 FC SWITCH OFF ALARM

AL81 TOOL BREAKAGE ALARM

AL83 WORK DETECTION ALARM

AL84 TOUCH SENSOR ALARM

AL85 TOUCH PROBE BATTERY ALARM

AL86 TOOL CHECKER OVER TRAVEL

AL90 COOLANT COOLING UNIT ALARM

AL100 TOOL INSPECTION AMP ALARM

AL101 TOOL INSPECTION ALARM

AL109 ACALARM

AL112 THERMAL DISPLACEMENT INPUT
OVERLOAD

Entsprechend des ausgegebenen Alarms
korrigieren und zuriicksetzen.
Siehe Abschnitt "NC-Alarm / Ablaufalarm".

Prifen, ob die Schalter MACHINE LOCK und
Z-AXIS CANCEL auf EIN geschaltet sind.

Ausschalten.

Prifen, ob der Betriebsartwahlschalter in der
entsprechenden Position steht.

Auf korrekte Position schalten.

FH800SX
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7.12 Alarm Stellantriebe

7.12.1 Alarm-Nr. am Verstarker des Stellantriebs prifen

Prifpunkt Problemlosung
Die Anzeige der Alarmnummer am Weitere Einzelheiten finden Sie
Geschwindigkeits-Bedienfeld prifen im Wartungshandbuch fur FANUC
(Siehe 5.1"Ablesen von CONTROL MOTOR Baureihe .
Alarmmeldungen”)

Spindel-Servoeinheit Falls “SERVO ALARM” angezeigt wird, den Status
des Fehlercodes an der Bedientafel der ,SERVO
UNIT* im Schaltschrank bestatigen. Da zu diesem
Zweck der Schaltschrank ohne vorheriges Abschalten
der NC-Stromversorgung geoffnet werden muss und
somit die Hauptstomversorgung der Maschine einge-
schaltet bleibt, darf diese Arbeit nur von dazu beauf-
tragtem Personal durchgefuhrt werden.

ATC-Servoeinheit

Magazin-
Servoeinheit

Servoeinheit flr
Werzeuginspek-
tionseinheit

ZM, ZS-Achsen-Servoeinheit

YM, YS-Achsen-Servoeinheit

X, B-Achsen-Servoeinheit
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7.12.2 Alarm Stellantriebe

Anzeige des Einstellbildschirms fur Stellantriebe

XAXIS

SERVO MOTOR TUNING

(PARAMETER)

(o () )

D) FUNC BIT 00000000 ALARM 1

2 LOOP GAIN 3000 ALARM 2

) TURNING ST. 0 ALARM 3

@ SET PERIOD a ALARM 4

) INT. GAIN 13 ALARM 5

) PROP. GAIN A015 LOOP GAIN
& FILTER ¥ POS ERROR
@ VELOC. GAIN 125 CURRENT (%)

CURRENT (A)
SPEED RPM

~
1234 N12348

(MONITOR)
00000000
00006000
10400000
00000000
03000000

2904
556
10

100

()

iy

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
ALARM 1 | |OVL | |[LVA | [OVC| [HCA| |HVA | |IDCA| |FBA | |OFA
ALARM 2 | |ALD EXP
ALARM 3 CSA||BLA | |PHA | |[RCA| |BZA | |CKA| [SPH
ALARM 4 | |DTE | |CRC| [STB | [PRM
ALARM 5 OFS | |MCC| |LDM | [PMS| [FAN | |DAL | [ABF
ALARM 6 SFA
ALARM 7 | |OHA| |LDA | [BLA | [PHA | |CMA| |BZA | |PMA| |SPH
ALARM 8 | |DTE | |CRC| [STB | [SPD
ALARM 9 FSD SVE | |IDW | [NCE| |IFE

BOSREE8E

(1) Die Taste [SYSTEM] im NC-Bedienfeld des
Hauptbedienfeldes driicken.

()

PRIPOOPPRALRE®WEE o

®

Mendtaste [[>>] am LCD-Bildschirm driicken,

um “SV PARAM”

im Mend anzuzeigen.

Mentitaste [SV PARAM] driicken.

Menutaste [SV AJST] drlicken. Es erscheint
der links dargestellt Bildschirm.

[PAGE][{] am NC-Bedienfeld driicken, um die
gewunschte Achse anzuzeigen.

FUNC BIT : PRM2003

LOOP GAIN : PRM1825

TUNING ST.:

SET PERIOD :

INT. GAIN : PRM2043

PROP. GAIN : PRM2044

FILTER : PRM2067

VELOC. GAIN : Einstellwert = (PRMZ0211*256 4o

ALARM 1 : Diagnose Nr. 200

ALARM 2 : Diagnose Nr. 201

ALARM 3 : Diagnose Nr. 202

ALARM 4 : Diagnose Nr. 203

ALARM 5 : Diagnose Nr. 204

LOOP GAIN :  Die tatsachliche
Schleifenverstarkung wird
angezeigt.

POS ERROR : Es wird die tatsachliche
Positionsabweichung (Diagnose
Nr. 300) angezeigt.

CURRENT (%) : Der Stromwert wird in % der
Nennleistung angezeigt.

CURRENT (A) : Der tatsachliche Strom wird in A
angezeigt.

SPEED (RPM) : Die tatsachliche Motordrehzahl
wird angezeigt.
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7.13 Ausfall des Messtasters

(1) Die Lampe des Messtasters leuchtet bei Kontakt mit dem Werkstlick nicht auf.

Prufpunkte

Problemlésung

Den Sensorkopf fiir Oberflachenbearbeitung
prifen.

Durch einen regularen Sensor
ersetzen.

Werkzeuge fir Oberflachenbearbeitung
prufen.

Ersetzen.

Widerstand des zu messenden Objektes
prifen.

Objekt mit Erdungskabel erden.

Konische Oberflache der Spindel und des
Werkzeughalters auf Staub, Schmutz und
KahImittelfilm prifen.

Reinigen.

Prifen, ob der Schalter des Messtasters
ausgeschaltet ist.

Den Schalter des Messtasters
einschalten.

(2) Die Lampe des Messtasters leuchtet auch wenn kein Kontakt mit dem Objekt

vorliegt.

Prufpunkte

Problemlésung

Prifen, ob der Kreis des Beriihrungs-sensors
durch Kontakt mit Spanen oder Kihldise
geschlossen ist.

Spane entfernen, Kihimitteldiise
neu positionieren.

7-10
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7.14 Keine Kihimittelversorgung

Prufpunkte

Problemlésung

Prufen, ob der Schalter fur die
Kuhlmittelversorgung ausgeschaltet ist.

Schalter einschalten.

Prifen, ob der Kihimittelhahn
geschlossen ist.

Hahn offnen.

Pumpe und Leitungen auf Fremdkorper
untersuchen.

Nach dem Abschalten der
Stromversorgung Leitungen und

KUhImitteltank von innen reinigen.

Prifen, ob der Kiihimittelmotor lauft.

Spannung prufen.

7.15 Kein Nachfiillol

Prufpunkte

Problemlésung

Prifen, ob der Luftdruck normal ist.

Prifen und einstellen.

Priifen, ob der Olhahn am Oltank
geschlossen ist.

Den Olhahn fest verschlieRen.

Priifen, ob die Viskositat des Ols zu
hoch ist.

Ol verdiinnen. Oder Ol durch ein
dinnflissigeres Ol ersetzen.

Leitungen und Duse auf Verstopfung
durch Fremdkérper prifen.

Leitungen und Dlse von innen
reinigen.

7-11
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7.16 Stufenbildung beim Frasen und Endfrasen

Prufpunkte

Problemlésung

Die Verfahrbewegung des Messdorns
(ca. 300 mm) in der Spindel um die
Mitte der Hubbewegung der X-Achse
messen, wie in Abb. 7-1 dargestellt.
(Messung mit Messdorn in der Mitte der
Rundlaufabweichung)

Der zulassige Abstand zwischen
dem Nennhub (300 mm) und der
Anzeige auf der Messuhr darf

nach beiden Richtungen a und

b eine Toleranz von 0,015 mm
(vorgeschriebene hohe Genauigkeit
0,007) nicht Gberschreiten. Falls
dieser Wert Uberschritten wird, ist
eine Anpassung erforderlich.

* Diese Messung entspricht der Priftabelle fir die Messung der

Abb. 7-1

Maschinengenauigkeit, Punkt Nr. 12.

FH800SX
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7.17 Beim Werkzeugwechsel wurde [NOT-AUS] oder [RESET] gedriickt

(1) Nach Dricken des Tasters [PUMP ON], den Taster
PUMP ON [MDI] bei gleichzeitig gedriicktem Taster [MODE
ASSIST] drlicken.

(2) Die NC-Taste [PROG] driucken und danach die Me-
LA ) niitaste [PROGRAM] im LCD-Bildschirm betatigen.

..... e (3) Uber die NC-Tasten folgende Tastenkombination
eingeben: [M][9][0][7][EOB][INSERT] oder

i [M][9][0][6][EOB][INSERT].

Den Taster [CYCLE START] drticken.

ol ol |o

HEL
=l o
s

T
|

(2) Falls bei der Durchflihrung des Schrittes (1) der
Alarm “AL48 ATC NOT IN POSITION” ausgegeben
wird, wie folgt verfahren:

(a) Den PCDGN Bildschirm aufrufen (siehe 6.1) und
prufen, ob am ATC die Positionen der X- und
Y-Achse eingeschaltet sind. Falls ja, blinkt die
Achsen-Anzeigeleuchte.

PCDGXN

F70 0 00 000 11 Y-Achse X-Achse

F71 F70. 1 } PSW1=F070.0 | PSW2=F070.1
70, 0

/—\ / (b) Uber die NC-Tasten folgende Tastenkombination

eingeben: [M][9][9][1][EOB][INSERT].

Den Taster [CYCLE START] drticken.
Hierdurch wird die Verriegelung der Achsen
gelost.
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@) O @) @ (c) Taster [HANDLE] bei gleichzeitig gedriicktem
_@} E}} @’ 2 Taster [MODE ASSIST] dricken. Die Achse, die
MEOET HRE Bl bei der obigen Prifung 1 als ,AUS" festgestellt
O o C & wurde, mit {Handle Feed Ratio} [x1] bis zu der
@ L AVAV, é Position verfahren, an der die Lampe anfangt zu
IIAKDLE 1CH e REF b|inken )

(Bei einem NOT-AUS bewegt sich die Y-
Achse leicht nach unten. In diesem Fall die
Y-Achse in positiver Richtung verfahren, bis die
Achsenlampe anfangt zu blinken.)

(5) Nach dem Driicken der Taste [RESET] den den Tas-
ter [MDI] bei gleichzeitig gedriicktem Taster [MODE
ASSIST] driicken.

(6) Uber die NC-Tasten folgende Tastenkombination

eingeben: [M][9][0][7][EOB][INSERT] oder
[M][9][0][6][EOBI[INSERT].

Den Taster [CYCLE START] drticken.

(7) Den Taster [+] bei gleichzeitig gedriicktem Taster
[FEED ASSIST] dricken.
Der Hauptarm wird in Fixstellung jeustiert.

7.18 Beim Palettenwechsel wurde [NOT AUS] oder [RESET] gedruckt

(1) Nach Driicken des [Tasters PUMP ON], , den Taster

[MDI] bei gleichzeitig gedriicktem Taster [MODE
PUMP ON
ASSIST] dricken.
©c © c 9O (2) Die NC-Taste [PROG] driicken und danach die Me-
—mw IZ:? % @ nataste [PROGRAM] im LCD-Bildschirm betatigen.
@ 9} 0 O
SO | N | @ (3) Uber die NC-Tasten folgende Tastenkombination
“C — == : = eingeben: [M][9][0][EOB][INSERT].
O Den Taster [CYCLE START] drticken.
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7.19 Fehler Netzwerk-Bus
7.19.1 Feldbusfehler

FH800SX

Beim Ausschalten des Hauptschalters oder beim Abziehen des Bus-Kabels kommt
es zu einem Feldbusfehler. Ein Feldbusfehler kann auch durch einen ,Master-
Fehler” verursacht werden.

Die rote [BF] LED leuchtet.

Bei einem Feldbusfehler kann ein alternativer Wert, der fir die Parametereinstel-
lung guiltig ist, Uber das E/A-Modul eingegeben werden. Bei der E/A-Einstellung
kénnen Alternativwerte fur jeden Kanal eingegeben werden.

Atemativwertmetiode | i is)soaemosti | Analogasgabemos
Mindestwert 0 Ooder4d mA, 0V
Maximalwert 1 20mA, 10V

Alternativwert 0 oder 1 0/4~20 mA,-10~+10 V
Internen Bus stoppen  |Betrieb wird Giber E/A-Modul bestimmt

Der Wert wird Uber den Koppler in das Prozessbild eingegeben. Im E/A-Module mit
der Datenlénge der Byte-Methode (z.B. PWM-Modul) kann der Alternativwert nach
dem Wertebereich bestimmt werden.

Wird der Feldbus gultig, dann werden die Bearbeitungsdaten sofort ibermittelt und
die Ausgabe im Knoten wird entsprechend gesetzt.

7.19.2 Interner Busfehler

Ein interner Busfehler tritt z.B. dann auf, wenn das E/A-Modul entfernt wird.
Tritt dieser Fehler wahrend des Betriebs auf, dann verhalt sich das Ausgabemodul
so, als ware das E/A-Modul gestoppt worden.

Die [E/A]-LED blinkt rot. Der ,Slave* generiert detaillierte Fehlermeldungen.
Nach Beheben des internen Busfehlers, wird der Koppler automatisch
entsprechend der im Parameter festgelegten Neustartroutine gestartet. Die

Ubertragung der Bearbeitungsdaten wird gestartet und die Ausgabe in den Knoten
wird neu gesetzt.

7-15
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7.19.3 Status des Feldbus

Die oberen 4 LEDs informieren tber den Status der PROFIBUS Kommunikation.

LED [Farbe Bedeutung
RUN | Griin Nach dem Einschalten der Stromversorgung zeigt die LED ,RUN® an,
ob der Feldbuskoppler korrekt initialisiert wurde.
Die ,BF“-LED zeigt an, ob die Kommunikation iber PROFIBUS korrekt
BE Rot o
funktioniert.
DIA | Rot |Die ,DIA“LED zeigt die externe Diagnose an.
BUS | Rot Die ,BUS"-LED zeigt einen Fehler an, der durch die Konfiguration
entdeckt wurde.
RUN | BF | DIA | BUS Bedeutung Abhilfe
Keine Betriebsspannung am |Spannungsversorgung zum
Koppler (LED fiir Zustand Bus-Koppler prifen und
AUS | AUS | AUS | AUS |der Stromversorgung am den Bus-Koppler bei Bedarf
Bus-Koppler leuchtet nicht) |auswechseln.
oder Hardwarefehler.
Die PROFIBUS-Schnittstelle |Prifen, ob die PROFIBUS-
wird gestartet, die Baud- Leitung korrekt
Rate wird jedoch noch nicht |angeschlossen ist.
erkannt. Die Leitung kann Prifen, ob die
EIN | EIN . AUS getrennt sein. Hauptb_gudralte vom Koppler
unterstutzt wird.
Da es sich um einen
Hardware-Fehler
handelt, den Bus-Koppler
auswechseln.
Die Baud-Rate wird erkannt, |Konfiguration und ,Slave“-
die Station ist jedoch noch  |Adresse prifen.
nicht konfiguriert. Konfiguration laden und
EIN [Blinkt| * AUS Spannungsversorgung
ausschalten. Dann wieder
einschalten und den Koppler
starten.
Blinkt Der ,Slave® ist nicht Den Blinkcode prifen.
EIN |Blinkt| EIN | perio- korrekt mstalllert.. Die (Siehe folgende Seite.)
disch |Fehlermeldung wird durch
den Blinkcode angezeigt.
EIN | AUS . AUS Der Koppler ersetzt die OK
Daten.
Der Koppler informiert Da die Daten korrekt
Uber die aktuellen ausgetauscht
Diagnoseergebnisse. werden, kdnnen somit
" " Diagnoseinformationen fir
EIN EIN das Abklemmen des Kabels
fur die Analogeingabestelle
zur Verfligung gestellt
werden.

FH800SX




7. FEHLERSUCHE

FH800SX

7.19.4 Fehlermeldungen durch Blink-Code der “E/A”-LED

Fehler Beschreibung des Fehlers Abhilfe
Fehlercode 1: Hardware- und Konfigurationsfehler
1 Uberlauf des internen Koppler auswechseln
Pufferspeichers fir ,Inline-Code* PP
2 Unbekanter Datentyp Koppler auswechseln
3 Prifsummenfehler des EEPROM Koppler auswechseln
Fehler beim Schreiben in Flash-
4 M Koppler auswechseln
emory
Fehler beim Lesen aus dem Flash-
5 Koppler auswechseln
Memory
Nach dem AUTORESET wurde eine | Konfiguration auf die gednderte
geanderte E/A-Modulkonfiguration physikalische Knotenkonfiguration
6 gefunden. einstellen. Konfiguration laden und
Spannungsversorgung ausschalten.
Dann wieder einschalten und den
Koppler starten.
7 Ersatz Koppler auswechseln.
8 Zeitlberschreitung beim Schreiben in Koopler auswechseln
serielles EEPROM PP :
Fehlercode 2: Nicht verwendet
Fehlercode 3: Fehler interner Busbefehl
Das E/A-Modul erkennt den internen | Die Interruptposition des
Busbefehl als unguiltig. Kommunikationsbuses prifen. Zu
diesem Zweck das Profibus-Kabel
vom Kuppler abziehen. Dann das
Endmodul in den Knoten einfuhren.
Den Koppler ausschalten und danach
0 wieder einschalten. Falls die ,E/A"-
LED weiterhin blinkt, das Modul wieder
entfernen. Falls der Koppler Uber nur
ein Modul verfugt und die die LED ,I/O
Err“ aufleuchtet, ist entweder das Modul
oder der Koppler defekt.
Das defekte Teil auswechseln.




8. ANHANG

8.1 Teileliste Elektrik
Referenz Bezeichnung Hersteller Typ Ausfiihrung Bemerkungen Menge Option
MO01CBO |Hauptschalter FUJI SA203CUL-150 150A 1 #A1,A2&*B51&*F16
MO01CBO |Hauptschalter FUJI SA203CUL-175 175A 1 |*A3,A4,A5A6,A7.F16
MO1ALO  |Entstorfilter OKAYA |3SUP-HL100-ER-6 1 [*D2
MO01CBO01 |Hauptschalter FUJI SA52RCUL/5A-W  |5A 1 #B55&* D2
MO01CBO01 |Hauptschalter FUJI SA52C/5A-W 5A 1 |*B55&*D2
*A1,A2 FH550S/630S (*B51)
MO01CB1 |Hauptschalter FUJI SA203CUL-150A-F [150A F=AC100V |Anschluss, mit Klemmleiste 1 *F10
*B55
SG203C-150A-TL ) )
MO1CB1 |Schutzschalter FUJI 100,200,500mA 150A Mit Klemmleiste 1 *F10
150A . . *F16
M01CB1 |Hauptschalter FUJI SA203C-150A-M |\ ~100v Anschluss, mit Klemmleiste 1 *F10
SG203C-150A-M e
- - 150A . f X
MO01CB1 |Schutzschalter FUJI 100,200,500mA M=AC100V Mit Klemmleiste 1 *F10
Schutzschalter Handrad FUJI BZ6V40C 1 *D2
MO1CB1 |Hauptschalter FUJI SA103CUL-75A-F |75AF=AC100V |Anschluss, mit Klemmleiste 1 *F10
*B55
SG103C-75A-TL . )
MO01CB1 |Schutzschalter FUJI 100,200.500mA 75A Mit Klemmleiste 1 #*F10
*F16
M01CB1 |Hauptschalter FUJI SA103CUL-75A-M |75A M=AC100V |Mit Klemmleiste 1 *F10
+*B55
SG103C-75A-M _ h )
MO1CB1 |Schutzschalter FUJI 100.200,500mA 75A M=AC100V |Mit Klemmleiste 1 #*F10
Schutzschalter Handrad FUJI BzZ6V30C 1 #D2&*B55
*A1,A2 FH550S/630S (*B51)
MO01CB1 |Hauptschalter FUJI SA203CUL-175A-F [175A F=AC100V |Anschluss, mit Klemmleiste 1 *F10
*B55
SG203C-175A-TL ’ )
MO1CB1 |Schutzschalter FUJI 100,200 500mA 175A Mit Klemmleiste 1 *F10
175A *F16
M01CB1 |Hauptschalter FUJI SA203C-175A-M |\ Zactoov Mit Klemmleiste 1 *F10
SG203C-175A-M e
- - 175A . . N
MO01CB1 |Schutzschalter FUJI 100,200,500mA M=AC100V Mit Klemmleiste 1 *F10
Schutzschalter Handrad FUJI Bz6V40C 1 *D2
MO1CB1 |Hauptschalter FUJI SA103CUL-100A-F |100A F=AC100V |Anschluss, mit Klemmleiste 1 *F10
*B55
SG103C-100A-TL h )
MO1CB1 |Schutzschalter FUJI 100.200,500mA 100A Mit Klemmleiste 1 *F10
100A *F16
MO1CB1 |Hauptschalter FUJI SA103CUL-100A-M| 11 100y Mit Klemmleiste 1 *F10
SG103C-100A-M 8%
- - 100A . .
MO1CB1 |Schutzschalter FUJI 100.200,500mA M=AC100V Mit Klemmleiste 1 #*F10
Schutzschalter Handrad FUJI BZ6V30C 1 #D2&*B55
*A3,A4,A5A6,A7 FH550R/630R/800S/630SX/550SX
MO01CB1 |Hauptschalter FUJI SA203CUL-175A-F [175A F=AC100V |Anschluss, mit Klemmleiste 1 *F10
*B55
SG203C-175A-TL ’ )
MO1CB1 |Schutzschalter FUJI 100,200 500mA 175A Mit Klemmleiste 1 *F10
175A *F16
M01CB1 |Hauptschalter FUJI SA203C-175A-M | \Zac1o0v Mit Klemmleiste 1 *F10
SG203C-175A-M e
- - 175A . . N
MO01CB1 |Schutzschalter FUJI 100,200,500mA M=AC100V Mit Klemmleiste 1 *F10
Schutzschalter Handrad FUJI Bz6V40C 1 *D2
MO1CB1 |Hauptschalter FUJI SA103CUL-100A-F |100A F=AC100V |Anschluss, mit Klemmleiste 1 *F10
*B55
SG103C-100A-TL ) )
MO1CB1 |Schutzschalter FUJI 100.200,500mA 100A Mit Klemmleiste 1 *F10
100A *F16
MO01CB1 |Hauptschalter FUJI SA103CUL-100A-M M=AC100V Mit Klemmleiste 1 *F10
SG103C-100A-M 8%
- - 100A . .
MO1CB1 |Schutzschalter FUJI 100.200,500mA M=AC100V Mit Klemmleiste 1 #*F10
Schutzschalter Handrad FUJI BZ6V30C 1 #D2&*B55
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8. ANHANG

FH800SX
Referenz Bezeichnung Hersteller Typ Ausfiihrung Bemerkung Menge Option
M01CB2 Hauptschalter FUJI SA53RCUL/15A 3P15A Mit Klemmleiste 1
MO1CB3  |Hauptschalter FUJl  |SAS3RCUL/20A-W 3P20A Wit Subkontakt & 1
MO1CB4  |Hauptschalter FUJI  |SA53RCUL/20A-W 3P20A miﬁﬁzgt‘fkt & 1
MO1CB5  |Hauptschalter FUJ|  |SA53RCUL/30A-W 3P30A “K".ﬁiﬁﬁ'éfl?fkt & 1
MO1CB6  |Hauptschalter FUJl  |SAS3RCUL/M0A-W 3P10A Mt Subkontakt & 1
MO1CB7  |Hauptschalter FUJl  |SA53RCUL/15A-W 3P15A “K/'Igriﬁﬁzgt‘;akt & 1 |%B73
MO1CB7  |Hauptschalter FUJI  |SA53RCUL/30A-W 3P30A miﬁﬁ:ﬁfkt & 1 |%B73
MO1CB8  |Hauptschalter FUJl  |SAS3RCUL/M0A-W 2P10A Mt Subkontakt & 1
MO1T1 Transformator MEIHOU |KBSW-EN1000(UL/CE)  |1.0KVA E 1
NESB100AE21
MO01T2 Transformator FUME P0,180,200,220V 100VA E 1 [%B55&%D2
S0,100,110V
NESB100AE41
MO01T2 Transformator FUME P0,380,400,415V 100VA E 1 [*B55&%D2
50,100,110V
MO1CP1  |Schiitz FUJl  |CP31FMMOWIT 1P10A Mit Subkontakt 1 |*D4
MO1CB11  |Schalter SCHNEIDER [C60N 1P 10A 1P10A Mit Subkontakt 1 |*D4
MO1CP2  |Schiitz FUJl  |CP31 FM/SWIT 1P5A Mit Subkontakt 1
MO1CP3  |Schiitz FUJl  |CP31FM/5/T 1P5A 1 |%D4
MO1CB13  |Schalter SCHNEIDER |C60N 1P 5A 1P5A 1 |%D4
MO1CP4  |Schiitz FUJl  |CP31 FM/3W/T 1P3A Mit Subkontakt 1 |*D4
MO1CB14  |Schalter SCHNEIDER |C60N 1P 3A 1P3A Mit Subkontakt 1 |%D4
MO1CP5  |Schiitz FUJl  |CP31 EMA/T 1P1A 1
MO1CP6  |Schiitz FUJl  |CP31 FMHMW/T 1P1A Mit Subkontakt 1 | *D4&*B96
MO1CB16  |Schalter SCHNEIDER |C60N 1P 1A 1P1A Mit Subkontakt 1 |~D4&*B96
MO1CP10  |Schiitz FUJl  |CP31 FM/5IT 1P5A 1
MO1CP11  |Schiitz FUJl  |CP31 FM/BWIT 1P5A Mit Subkontakt 1
MO1CP12  |Schiitz FUJl  |CP31 FM/3W/T 1P3A Mit Subkontakt 1
MO1CP13  |Schiitz FUJl  |CP31 FM/3/T 1P3A 1
MO1CP14  |Schiitz FUJl  |CP31 FM/BW/T 1P3A Mit Subkontakt 1
MO1CP15  |Schiitz FUJl  |CP31 FMBWIT 1P3A Mit Subkontakt 1 :22:2471,;\5
MO1CP16  |Schiitz FUJl  |CP31 FMB3W/T 1P3A Mit Subkontakt 1
MO1CP17  |Schiitz FUJl  |CP31 FM/3W/T 1P3A Mit Subkontakt 1
MO1CP18  |Schiitz FUJl  |CP31 FM/BWIT 1P5A Mit Subkontakt 1
MO1CP19  |Schiitz FUJI  |CP31 FM/3W/T 1P3A Mit Subkontakt 1
MO1CP20  |Schiitz FUJl  |CP31 FM/3W/T 1P3A Mit Subkontakt 1
MO1CP21  |Schiitz FUJl  |CP31 FM/3W/T 1P3A Mit Subkontakt 1
MO1CP22  |Schiitz FUJl  |CP31 FMBW/T 1P3A Mit Subkontakt 1 |~B28
MO1CP23  |Schiitz FUJl  |CP31 FM/3W/T 1P3A Mit Subkontakt 1
N1CP02  |Schiitz FUJl  |CP32 FMM/T 2P1A 1 |%F11
NO1SKFL2 |Funkenfalle NISSHIN  |SQ21150TFL AC250V 1 |%F11
MO1FL2,3  |Leuchtmittel RITUAL  |4155.000 AC110V~240V 2 |%F1
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8. ANHANG

FH800SX
Referenz Bezeichnung Hersteller Typ Ausfiihrung Bemerkung Menge Option
MO1AVR1 [Spannungsrecurator OMRON S$82J-60024 DC24V 27A  |AC200V 1
MO1AVR1 [Spannungsrecurator OMRON S$82J-10024D DC24V 4.5A |AC200V 1
MO1HX1 Panelw&rmetauscher I?AZZ?(TJ 8’3}?1538“ ?gvlloov ,Ti!)t dFe"ctI?L:ri; 1
MO1THS1 |Thermostat OHM ELEC. |OTH-05 1
MO1PL1 POWER-Leuchte FUJI DR22DOL-H3W 1
MO1CON1 |AC-Steckdose MATSUSHITA [WK3001W AC100V 5A 1
M1CB1 Motorschalter FUJI BN3RSB-020 14~20A 1
Subkontakt FUJI BZOWIA 2a 2
M1MS1,2  |Magnetschalter FUJI SC-E04/G DC24V 14~20A 2
Subkontakt FUJI SC-A02/T 2b 2
M1CB2 Motorschalter FUJI BN3RSB-2P5 1.6~2.5A 1 +*B92,B93
Subkontakt FUJI BZOWIA 2a 2 #*B92,B93
M1MS3,4 [Magnetschalter FUJI SC-E02/G DC24V 1.6~2.5A 2 *B92,B93
Subkontakt FUJI SC-A02/T 2b 2
N1MS1 Magnetschalter FUJI SC-N7/T AC100V 1
N1MS2 Magnetschalter FUJI SC-N7/T AC100V 1 #A3,A4
3MCC1,2 |Magnetschalter FUJI SC-N6/T AC100V 2 %B12,14,16,17
3MCC3 Magnetschalter FUJI SC-N6/T AC100V 1 *B17
3MS1 Magnetschalter FUJI SC-N4/T AC100V 1 *B17
4MS1 Magnetschalter FUJI SC-5-1/GIT DC24V 1
6MS1 Magnetschalter FUJI SC-5-1/GIT DC24V 1 +*B1,B2
16MS1 Magnetschalter FUJI SC-0/GIT DC24V 1b 1 *E26
7CB7 Motorschalter FUJI BM3RSB-004 2.5~4A 1 *B94
Subkontakt FUJI BZOWIA 1a 1 *B94
7™MS7 Magnetschalter FUJI SC-E02/G DC24V 2.5~4A 1 *B94
15CB3,4 Motorschalter FUJI BM3RSB-P63 0.4~0.63A
Subkontakt FUJI BZOWIA 1a
18!\:?6-7‘ Magnetschalter FUJI SC-MO1RM/G DC24V 2.5~4A 2
Subkontakt FUJI SZ-MA02 2b 4
15MS5,9  |[Magnetschalter FUJI SC-N01/G DC24V 2.5~4A 2
N1SA1 Uberspannungsschutz OKAYA R-A-V781BXZ-2A Leitung-Leitung 1
N1SA2 Uberspannungsschutz OKAYA R-A-V781BYZ-2 Leitung-Erde 1
3MS1 Magnetschalter FUJI SC-N5/T AC100V 1 *B17
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8. ANHANG

FH800SX
Referenz Bezeichnung Hersteller Typ Ausfihrung| Bemerkung Menge Option

NOCS1,3,4 Relais OMRON |G2R-2-SND DC24v 3

Relais Dose OMRON (P2RF-08-E 3
NOCS2 Relais OMRON |G2R-2-SND DC24V 1 *A3,A4,A5A6,A7

Relais Dose OMRON |P2RF-08-E 1 “*A3,A4,A5 A6,A7
N1CS1E,1EA1X Relais OMRON |G2R-2-SND DC24v 3

Relais Dose OMRON |P2RF-08-E 3
M1CS6X,10X,11X
MIESU1A~4A, 1B~4B  |Relais OMRON |G7SA-5A1B DC24V 15
M10TU1A,1B

Relais Dose OMRON |P7SA-14F-ND 15
M116ESP,1A,1B Relais OMRON |G7SA-5A1B DC24vV 2 *E26

Relais Dose OMRON  [P7SA-14F-ND 2 *E26
NICS7X,7X-1 Relais OMRON |G2R-2-SND DC24V 2

Relais Dose OMRON (P2RF-08-E 2
NICS5M,5M-1 Relais OMRON |G2R-2-SND DC24V 2

Relais Dose OMRON |P2RF-08-E 2
NICS15M,15M-1 Relais OMRON |G2R-2-SND DC24v 2

Relais Dose OMRON |P2RF-08-E 2
NICS25M,25M-1 Relais OMRON |G2R-2-SND DC24V 2

Relais Dose OMRON P2RF-08-E 2
NICS35M,35M-1 Relais OMRON |G2R-2-SND DC24v 2

Relais Dose OMRON |P2RF-08-E 2
M1CS1,2 Relais OMRON |G2R-2-SND DC24V 2

Relais Dose OMRON P2RF-08-E 2
T2CS1 Relais OMRON |G2R-2-SND DC24V 1

Relais Dose OMRON P2RF-08-E 1
T3CS1 Relais OMRON |G2R-2-SND DC24v 1

Relais Dose OMRON |P2RF-08-E 1
3RYS1 Relais OMRON |G2R-2-SND DC24V 1

Relais Dose OMRON P2RF-08-E 1
8CS1,2 Relais OMRON |G2R-2-SND DC24v 2

Relais Dose OMRON |P2RF-08-E 2
13CR1X,1X-1 Relais OMRON |G2R-2-SN AC100V 2 #B53

Relais Dose OMRON [P2RF-08-E 2 #B53
13CR1X-2,1X-3 Relais OMRON |G2R-2-SN AC100V 2 *B55

Relais Dose OMRON |P2RF-08-E 2 #B55
26CR1X Relais OMRON |G2R-2-SN AC100V 1 *B55

Relais Dose OMRON |P2RF-08-E 1 *B55
26CR2~3 Relais OMRON [NY4N AC100V 2 #B55

Relais Dose OMRON [PYF-14A-E 2 #B55
NO1SKHX1 Funkenfalle NISSHIN |SQ13150TFL 1
MO1SKFL1, MO1SKCR1 |Funkenfalle NISSHIN |SQ11150TFL 2
mglgﬁ:\(ﬂ%ﬁz ABR1 Funkenfalle NISSHIN [SQ11150TFL 3
MO1SKYBR2 Funkenfalle NISSHIN |SQ11150TFL 1 *A3,A4

Funkenfalle NISSHIN |SQ23150TFL AC250V Fur 3/0 1SET

MOTOR
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8. ANHANG

Referenz Bezeichnung Hersteller Typ Ausfihrung |Bemerkung| Menge Option
MO1CR1 Relais OMRON  |SH-4/G DC24V 1
13CR1,1A, 3,3X [Relais OMRON (G6B-47BND DC24V 1 #*B51,53
ggﬁgggCR Relais OMRON (G6B-47BND DC24V 1 +#B55,E20,28,29
9CR31 Relais OMRON [G2R-1-SND DC24V 1 KE32
Relais Dose OMRON  [P2RF-05-E 1 *E32
9CR28 Relais OMRON |G2R-2-SND DC24V 1 *E32
Relais Dose OMRON  |P2RF-08-E 1 *E32
9CR29 Relais OMRON |G3R-1DZR1SN DC24V 1 K*E32
Relais Dose OMRON  |P2RF-05-E 1 *E32
9CR26 Relais OMRON |G2R-2-SND DC24V 1 #*E20,22,23,24,25,28
Relais Dose OMRON  [P2RF-08-E 1 *E20,22,23,24,25,28
13CR2 Relais OMRON [G2R-2-SND DC24V 1 #*B55&%B51,53
Relais Dose OMRON  |P2RF-08-E 1 *B55&%B51,53
26CR5X Relais OMRON  [G2R-1-SND DC24V 1 #*B55
Relais Dose OMRON  [P2RF-05-E 1 *B55
26CROX Relais OMRON  |MY-4N AC100V 1 #*B55& *B53
Relais Dose OMRON [PYF-14A-E 1 #*B55&*xB53
26CR2X Relais OMRON |G2R-1-SN AC100V 1 #*B55
Relais Dose OMRON  |P2RF-05-E 1 *B55
26CR4 Relais OMRON  |G2R-2-SN AC100V #B55&*B53
Relais Dose OMRON  |P2RF-08-E #B55&*B53
SICHERHEITSREGLER
M1ESU1 (BASEUNIT) PILZ PNOZm1P DC24V 1
SICHERHEITSREGLER .
M1ESU1-1 (EINGABEEINHEIT) PILZ PNOZmi1P DC24V 1
SICHERHEITSREGLER
M1ESU1-2 (EINGABEEINHEIT) PILZ PNOZmo1P DC24V 1
Klemmleiste TOGI PT Series 1SET
Stecker MOLEX |5559-12P 12 PIN 1SET
Anschlusstecker MOLEX [5559-12R 12 PIN 1SET
Anschlussklemme MOLEX  |5558T 1SET
Anschlussklemme MOLEX |5556T 1SET
Andere Teile 1SET
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8. ANHANG

Referenz Bezeichnung Hersteller Typ Ausfiihrung Bemerkung Menge Option
NC-Einheit FANUC |FANUC3O0i 1 |*C1
NC-Einheit FANUC |FANUC31i 1 [*C2
N1PSM1  |Netzeinheit FANUC |PSM-37i A06B-6110-H037 Fur Servo 1
N1PSM2  |Netzeinheit FANUC |PSM-37i A06B-6110-H037 Fur Servo 1 [*A3,A4
N . . *A1,A2,X,Y*A5,A6,X,B
N1AMP1  |Servoverstarker FANUC |SVM2-160i/160i |A06B-6114-H211 A3 ALYMYS 1
x . . *A1,A2,ZM,ZS
N1AMP2 Servoverstarker FANUC |SVM2-160i/160i [A06B-6114-H211 %AB5.ABYM.YS 1 %A1,A2,A5,A6,A7
N1AMP2  |Servoverstarker FANUC |SVM1-160i A06B-6114-H106 Fur B-Achse 1 *A3,A4
N1AMP3  |Servoverstarker FANUC |SVM1-160i A06B-6114-H106 Fur B-Achse 1 *A1,A2
x . . #*A3,A4,YM,YS
N1AMP3  |Servoverstarker FANUC |SVM1-160i/160i |A06B-6114-H211 A5 AB A7 ZM.ZS 1 |*A3,A4,A5A6A7
N1AMP4  |Servoverstarker FANUC |SVM1-160i/160i |A06B-6114-H211 Fur ZM,ZS-Achse 1 [*A3,A4
N1AL1 AC-Drossel FANUC |PSM-37i A81L-0001-0159 Fur Servo 1
N1SX Servomotor FANUC |a30/4000is A06B-0265-B100 Fur X-Achse 1 |*A1,A2,A5A6,A7
N1SXM,XS |Servomotor FANUC |a22/4000is A06B-0265-B100 Fir ZM,ZS-Achse 2 |XA3,Ad4
N1SY Servomotor FANUC |a40/4000is A06B-0272-B400 Fir Y-Achse (Mit Bremse) 1 *A1,A2
N1SYM,YS |Servomotor FANUC |a22/4000is A06B-0265-B400 Fir Y-Achse (Mit Bremse) 2 |%A3,A4,A5
N1SZM,ZS |Servomotor FANUC |a22/4000is A06B-0265-B100 Fir ZM,ZS-Achse 2
N1SB Servomotor FANUC |a22/4000is A06B-0265-B100 Fur B-Achse 1 |*A1,A2&*B23
N1SB Servomotor FANUC [D3000/150is A06B-0487-B400 Fir B-Achse 1 %A1,A2&B23
N1SYM,YS |Servomotor FANUC |a30/4000is A06B-0268-B400 Fir Y-Achse (Mit Bremse) 2  |%AB6,A7
. . . . *A1,A2,A5A6,A7
3PSM1 Netzeinheit FANUC |PSM-26i A06B-6110-H026 Fur Spindel 1 8B12.B16
3AMP1 Spindelverstarker FANUC |PSM-30i A06B-6111-HO30#570 1
3ACR1 AC-Drossel FANUC |PSM-26i A81L-0001-0157 Fur Spindel 1
. . |A06B-1675- #*B12,B16
3M1 Spindelmotor FANUC |aB112L/15000i B10042311 1
3SEN1 Sensor FANUC |BZi SENSOR A860-2120-T401 1
. . . . *A1,A2,A5,A6,A7
3PSM1 Netzeinheit FANUC |PSM-26i A860-6110-H026 Fir Spindel 1 8%B12.816
3AMP1 Spindelverstarker FANUC |SPM-26i A06B-6111-H026#570 1
3ACR1 AC-Drossel FANUC |PSM-26i A81L-0001-0157 Fur Spindel 1 «B11,815
. ’ A06B-1471-
3M1 Spindelmotor FANUC |aT22/10000i B123#0021 1
3PSM1 Netzeinheit FANUC |PSM-30i A860-6110-H030 Fur Spindel 1 ;&Qé,%Z,AS,AS,A7
3AMP1 Spindelverstarker FANUC |SPM-30i A06B-6111-HO30#570 1
3ACR1 AC-Drossel FANUC |PSM-55i A81L-0001-0160 Fir Spindel 1
#*B17
. ' A06B-1725-
3M1 Spindelmotor FANUC |aB160L/20000i B140#Y617 1
3SEN1 Sensor FANUC |BZi SENSOR A860-2120-T411 1
3PSM1 Netzeinheit FANUC |PSM-26i A860-6110-H026 Fur Spindel 1 :Qé,gZ,AS,AS,A?
3AMP1 Spindelverstarker FANUC |SPM-30i A06B-6111-HO30#570 1
3ACR1 AC-Drossel FANUC |PSM-26i A81L-0001-0157 Fur Spindel 1
*B14
3M1 Spindelmotor FANUC |aB180L/6000i A06B-1745-B100#2011 1
3SEN1 Sensor FANUC |BZi SENSOR A860-2120-T401 1
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8. ANHANG

Referenz Bezeichnung Hersteller Typ Ausflihrung Bemerkung Menge Option
Batterie FANUC A02B-0200-K102 Backup-Speicher 1
Batterie FANUC A02B-6073-K001 Fir SVM 3
Batteriegehause FANUC A02B-6114-K500 Fir SVM 3
Batterie FANUC A02B-6073-K001 Fir SVM 1 *A3,Ad4
Batteriegehause FANUC A02B-6114-K500 Fur SVM 1 #*A3,A4
Standardsicherung FANUC A02B-6077-K250 Fir PSM 2
Standardsicherung FANUC A02B-6073-K250 Fir SVM-SPM 4
Standardsicherung FANUC A02B-6073-K250 Fur SVM 1 #*A3,A4
AB6L-6001
Glasfaserkabel FANUC 00234 150R0 SVM-SVM (15cm) 2
AB6L-6001
Glasfaserkabel FANUC -0026#L5R003 SVM-CNC (5m) 1
AB6L-6001
Glasfaserkabel FANUC -0023#1 150R0 SVM-SVM (15cm) 1 %A3,A4
Bedienpanel FANUC DI/DO 48/32 A02B-0236-C230 1
Bediener- 1/0-Modul FANUC DI/DO 48/32 A02B-2002-0521 M.P.G I/F NOTHING 1
Base-Unit FANUC ABU10A A03B-0819-J001 1/0 Unit-A 1
Schnittstelleneinheit FANUC AIFO1A A03B-0819-J011 1/0 Unit-A 1
1/0-Modul FANUC AID16D A03B-0819-J104 1/0 Unit-A 4
1/0-Modul FANUC AOD16D A03B-0819-J154 1/0 Unit-A 5
1/0-Modul FANUC AADO4A A03B-0819-J051 1/0 Unit-A 1
Skaleninterface FANUC DO 16 A02B-0303-C205 BASIC 4-Achse 1 *B81~B83
AB6L-6001
Glasfaserkabel FANUC 00264 5R003 SVM-CNC (5m) 1 *B81~B83
9AMP1 Kontaktverstarker RENISHAW |MI5 DC24V 1 *E22,E23
9AMP2 Kontaktverstarker RENISHAW |MI12 DC24V 1 *E24,E25
9AMP3 Kontaktverstarker DAISHOWA [LCS-701 DC24V 1 *E20
9TR4 Kontaktverstarker RENISHAW |OMI DC24V 1 *E32
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Entnahmeeinheit

Referenz Bezeichnung Hersteller Typ Ausflihrung Bemerkung | Menge Option
4AMP1 ATC Servorverstarker FANUC SVU-80 A06B-6093-H174 1 #*C1&%B11,B12
4SA1 ATC Servorverstarker FANUC a8/4000is A06B-0235-B500 1 #*B11,B12
4AMP1 ATC Servorverstarker FANUC SVU-20 A06B-6093-H172 1 #*C1&%B14,B15,B16,B17
4SA1 ATC Servorverstarker FANUC a4/5000is A06B-0215-B500 1 #*B14,B15,B16,B17
4AMP1 ATC Servorverstarker FANUC BSVM1-20i A06B-6132-H002 1 #*C2&%B14,B15,B16,B17
4AMP1 ATC Servorverstarker FANUC BSVM1-80i A06B-6132-H004 1 #*C2&%B11,B12
4AL1 AC-Netzfilter FANUC A81L-0001-0083#3C 1

Batterie FANUC A06B-6093-K001 1
Batteriegehause FANUC A06B-6093-K002 1
Regenerative FANUC A06B-6093-H401 1 |~B14,815,816,817
Entnahmeeinheit
6AMP1 M/G Servoverstarker FANUC SVU-20 A06B-6093-H172 1 #*C1
B6AMP1 M/G Servoverstarker FANUC BSVM1-20i A06B-6132-H002 1 #C2
6SA1 M/G Servoverstarker FANUC 38/3000is A06B-0075-B1036 1 #*B14,B15,B16,B17
Batterie FANUC A06B-6093-K001 1
Batteriegehduse FANUC A06B-6093-K002 1
Regenerative FANUC A0BB-6093-H401 1
Entnahmeeinheit

16AMP1 M/G Servoverstarker FANUC SVU-20 A06B-6093-H172 1
16SA1 M/G Servomotor FANUC BMO0,5/4000 A06B-0155-B075 1
16AL1 AC-Netzfilter FANUC A81L-0001-0083#3C 1

*
Batterie FANUC A06B-6093-K001 1 E26
Batteriegehause FANUC A06B-6093-K002 1
Regenerative FANUC A0BB-6093-H401 1
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Referenz | Bezeichnung Hersteller Typ Ausfiihrung Bemerkung |Menge| Option
[Hauptbedienfeld]
entriegelbarer
M1PB2 Taster FUJI AR22VGE-02R 2b Schlagtaster 1
MO1PB1 Taster FUJI AH165-TGFG11 1alb Griin 1
MO1PB2 Taster FUJI AH165-TGFW11 1alb Weil 1
4PB1 Taster FUJI AH165-TGFW11 1a1b Weiy 1
MPB(PL)22 |Taster mit Leuchte FUJI AH165-TGLG1TE3 |1a1b Griin 1
PB(PL)21,22 |Taster mit Leuchte FUJI AH165-TGLW1TE3 |1a1b Wei3 2
N1PB(PL)100 |Taster mit Leuchte FUJI AR22G4L-10E3G |[1a Griin 1
N1PB(PL)101 |Taster mit Leuchte FUJI AR22G4L-01E3Y  |1b Gelb 1
M1PB11 Taster FUJI AR22F0OR-10B 1a Schwarz 1
M1PB(PL)23 |Taster mit Leuchte FUJI AR22F0L-10E3W |1a Weily 1
. 2 POSITION KEY
M1SS1 Schliisselwahlschalter FUJI AH165-J2A11A TAKE OFF IN LEFT 1
. 2 POSITION KEY
M18S2 Schliisselwahlschalter FUJI AK22-1M2201JAA TAKE OFF IN LEFT 1
. 2 POSITION KEY
M1SS3 Schlisselwahlschalter FUJI AK22-1M2201JAB TAKE OFF IN LEFT 1
M1SS1 Drehschalter FUJI AC09-RX0/6 REAL BINARY 30° |Eilgang 1
M1SS2 Drehschalter FUJI AC09-RX0/10 REAL BINARY 30° |Spindel 1
M1SS3 Drehschalter FUJI AC09-RY0/20 REAL BINARY 15°  |Vorschub 1
Drehschalter Anschlusskabel FUJI RCX011-705 3
Knopf SATO PARTS |K10022ALA(G,G) Fiir Drehschalter 3
Knopf SATO PARTS |K10022CLA Fir Drehschalter 3
M1PL1,12 Anzeigeleuchte FUJI AH165-ZT1WE3 DC24V Weily 2
6PL1 Anzeigeleuchte FUJI AH165-ZT10E3 DC24v Orange
*E20,E22
9PL1 Anzeigeleuchte FUJI AH165-ZT10E3 DC24V Orange 1 *E23,E24
*E25,E28,E32
M1PL2,3 Anzeigeleuchte FUJI AH165-ZT1RE3 DC24V Rot 2
M1P4L Anzeigeleuchte FUJI AH165-ZT1RE3 DC24V Rot 1 %*B62
HP-L01-229
M.P.G Manueller Impulsgeber MENICON (PL3-S200-232) DC24Vv 1
. 2 POSITION KEY
13882 Schlusselwahlschalter FUJI AR22JR-2A1ME TAKE OFF IN LEFT 1 *B53
. 2 POSITION KEY N N
13881 Schliisselwahlschalter FUJI AR22JR-2A11C TAKE OFF IN LEFT 1 #B51,%B53
26PB1 Taster FUJI AR22FOR-10G 1a Griin 1 *B55
26PB2 Taster FUJI AR22FOR-10R 1a Rot 1 *B55
. 2 POSITION KEY
26SS1 Schliisselwahlschalter FUJI AR22JR-2A11D TAKE OFF IN LEFT 1 %B55,%B53
26SS2 Wahlschalter FUJI AR22JR-211B 2 POSITION KEY 1 #B55,%B53
Schalter OMRON H5F-A AC100V 1 %B55,%B53
M1SS10 Wahlschalter FUJI AP22PR-210B 2 POSITION KEY 1 *F3
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Referenz | Bezeichnung | Hersteller | Typ Ausfiihrung Bemerkung | Menge | Option
[Magazinbedienfeld]
entriegelbarer
M1PB3 Taster FUJI AR22VGE-02R 2b DC24V Schlagtaster 1
6PB1 Taster MARUYASU |2HPT226-11BB 1alb Schwarz 1
M1PB21 Taster FUJI AH165-TGFW11 1a1b Weify 1
6PB2 Taster FUJI AH165-TGFW11 1alb Weil 1 *E12
6PB3 Taster FUJI AH165-TGFW11 1a1b Weify 1 *E12
M1PB(PL)24 Taster Mit Leuchte FUJI AH165-TGLW11TES3 [1a1b DC24V Weil 1
6PB(PL)21 . _ i
6PB(PL)22,23 Taster Mit Leuchte FUJI AH165-TGLW11TE3 [1a1b DC24V Weil 3 *E12
17PB(PL)1 Taster Mit Leuchte FUJI AH165-TGLW11TES3 [1a1b DC24V Weil 1 *E30
6PB(PL)33,34 Taster Mit Leuchte FUJl AH165-TGLW11TE3 |1a1b DC24V Weil 2 #E12
6PB(PL)32 Taster Mit Leuchte FUJI AH165-TGLOMMTE3 [1a1b DC24V Orange 1 *E13
6PB(PL)31 Taster Mit Leuchte FUJI AH165-TGLW11TE3 [1a1b DC24V Weil 1 *E12
M1PL21 Anzeigeleuchte FUJI AH165-ZSWE3 DC24V Weil 1
6PL2 Anzeigeleuchte FUJI AH165-ZSWE3 DC24V Weify 1
6PL4 Anzeigeleuchte FUJI AH165-ZSOE3 DC24V Orange 1 *E13
6PL3 Anzeigeleuchte FUJI AH165-ZSRE3 DC24V Rot 1 *E12
6PL5 Anzeigeleuchte FUJI AH165-ZSGE3 DC24V Griin 1 *E12&%¥E16
6PL6 Anzeigeleuchte FUJI AH165-ZSRE3 DC24V Rot 1
o 2 POSITION KEY
6SS10 Schlusselwahlschalter FUJI AH165-J2A11A IN TAKE OFF IN LEFT 1 *E12&%E16
Digitalschalter OMRON  |A7PS-206 2 *E12
Digitalschalter OMRON  [A7PS-206 1 *E12&%B4
Digitalschalterplatte OMRON  |A7P-m 1 *E12

“cbei Option hinzufligen; * bei Option weglassen
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FH800SX
Referenz | Bezeichnung | Hersteller | Typ Ausfiihrung Bemerkung | Menge | Option
[Palettenwechseler-Bedienfeld]

N1PB4 Taster Mit Leuchte FUJl  |AR22VGE-02R 2b DC24V gz:sgg:gfr 1

8PB2 Taster FUJI AH165-TGFW11 1a1b Weil} 1

N1PB31 Taster FUJI AH165-TGFW11 1a1b Weily 1 ¥*B27&B61
N1PB32 Taster FUJI AH165-TGFW11 1a1b Weil} 1 *B62
8PB(PL)21 Taster Mit Leuchte FUJI AH165-TGLG11E3  [1a1b DC24V  |Griin 1

N1PB(PL)25 |Taster Mit Leuchte FUJI AH165-TGLW11E3 [1a1b DC24V  |Weil} 1 *B27&B61
F1PB(PL)21 |Taster Mit Leuchte FUJI AH165-TGLW11E3 [1a1b DC24V  |WeiR 1 *B92,B93
F1PB(PL)22 |Taster Mit Leuchte FUJI AH165-TGLG11E3 [1a1lb DC24V |Grin 1 ¥*B92,B93
8PL1 Anzeigeleuchte FUJI AH165-ZSOE3 DC24Vv Orange 1

8PL2 Anzeigeleuchte FUJI AH165-ZSRE3 DC24V Rot 1

M1PL32 Anzeigeleuchte FUJI AH165-ZSRE3 DC24Vv Rot 1 *B62
M1PL31 Anzeigeleuchte FUJI AH165-ZSWE3 DC24Vv Weily 1 *B27,B61
F1PL1 Anzeigeleuchte FUJI AH165-ZSRE3 DC24Vv Rot 1 *B92,B93

Versorgungsspannung: AC 200 V 50/60 Hz
Steuerspannung: AC100V/110V,DC 24V
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8.2 Lesen des Elektroschaltplans

8.2.1 Allgemeines

Ci(?jzteel- Bezeichnung ?(?J'Zfl- Bezeichnung
Abbildungsverzeichnis L1 Sonderspule
Option L11 Profibus-Net
Zubehormarkierung MO 1. Ebene
Liste P1 Parameterfolge
Parameter M1 Hauptsteuerung
M-Code (Japanisch) M2 CNC->PMC
M-Code (Englisch) M3 PMC->CNC
Alarm N1 CNC
Warnmeldung T2 Schmierung fir Fihrungsbahnen
Bedienerruf T3 Spindelschmierung
Programm F1 Vorrichtung
Zyklusschema 1 Tisch
MO1 Stromzufuhr 3 Spindel
MO03 | Signal von Haupt an Unter 4 ATC (autom. Werkzeugwechsler)
MO 1. Ebene 6 Magazin
M1 Hauptsteuerung 7 KahImittel
N1 CNC 8 APC (autom. Palettenwechsler)
T2 Schmierung fur Fihrungsbahnen 9 Messtaster
T3 Spindelschmierung 10 Kdhlung
F1 Vorrichtung 11 Messung
1 Tisch 13 APC I/F
3 Spindel 15 Spaneforderer
4 ATC (autom. Werkzeugwechsler) 16 Werkzeuginspektion
6 Magazin 17 Tool-ID
7 Kahlmittel 18 Automatikfunktion
8 APC (autom. Palettenwechsler) 20 AC-Funktion
9 Messtaster 26 Autom. Stromzufuhr EIN
10 Kihlung 28 Warmegangausgleich (Spindel)
13 APC I/F 29 Warmegangausgleich
15 Spanefdrderer 30 Anzeige
16 Werkzeuginspektion Addressen
17 Tool-ID
26 Autom. Stromzufuhr EIN
28 Warmegangausgleich (Spindel)
29 Warmegangausgleich
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8.2.2 Einbau-Kodifizierungsliste

FH800SX

® | Gerate-Code @ Externer Gerate-Code
M | Steuergerat M | Motor
N NC-Einheit CR | Relais
T2 | Schmierung Fihrungsbahnen CS | Leistungsrelais
T3 | Spindelschmierung LS | Endschalter
F1 | Vorrichtung PS | Druckschalter
1 Tisch FS | Schwimmerschalter
3 Spindel FC | Druckschalter
4 | ATC TR | Timer
6 Magazin MS | Magnetschalter
7 Kahlmittel CB | Leistungsschalter
8 APC SS | Wahlschalter
9 Messtaster SOL | Magnetventil
10 | Kihleinheit OL | Temperaturrelais
13 | APCI/F
15 | Spaneférderer
16 | Prifung Werkzeug in Magazin
17 | Werkzeugidentifizierung
28 | Warmegang der Spindel
29 | Warmegang der
Kugelumlaufspindel
® | SPS Code @ | Funktions-Code
R | Eingabe M | Not-Aus
D Interner Dummy E Stromversorgung normal
CTR | Interner Zahler B Zuruick
L Interne Speichererhaltung A | Automatic oder
Dauerbetrieb
T Timer H Hand
W | Ausgabe C | Aus
X Hand oder Fehler
P Position
W | Prifung Werkstuck
G | Automatikbetrieb
K Halten
| | . :
4L83._ - R3P - 4R33P Fir internen Kreis
"“\--.\_‘ | Gerate-Code @
\\\‘x\ Fir Gerate- oder Ablauf-Code ®
C o Fir Verkabelun
e R 4LS 3L e g
4— | PH.E'E T @
ATC | 265 ®
29-89057255-0
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(1) Bedeutung der Codifizierung

MICR1X WICR1 ~MICR1

— o) |

PUMPON /] A &
I
: ‘ Serien-Nummer

Einfihrungs-Code @

Gerate-Code ©

|X{]{]UT. ri|

* B3P +BEVEL SPRING
5—(")-..| CLAMP END

= 4R33P
i T
l Positionsprifung ®
e R - Serien-Nummer
DEVICE CODER - =7
P PAGE
COKTENTS ;
AT C { 255 Eingabe ®
DRAWING NO,
29-89057255-0 Gerate-Code @
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FH800SX
8.2.3 Verwendete Symbole
Liste der im Elektroschaltplan verwendeteten Symbole
Symbole Bezeichnung Symbole Bezeichnung
—O. O Wahlschalter ] ] .
~ (Drehschalter) | Naherungsschalter (LS)

‘\‘“O——M

. — }’Cr O—— é% Druckschalter
' (Kontakt a)
—OJ \—O—EI—,—— Wabhlschalter
: (Wahlschalter) O— — Schwimmer-
Oi [O | ontait b) schalter

Magnetschalter oder

7Y Relais

Sprungschalter ‘ L/ j
S K% S K |- Funkenldschein-

b richtung

.
—0 Orworarr a) AN /-\(
Druckknopfschalter % Lampe
0 | Oy 4

_T
—O O Pilzkopf
hzkopt- Magnet (SOL)

Druckknopfschalter
QT Oy

.
—0  O-H+ I I PN
Umschalt- Temperaturrelais (OL)

N ;
Druckknopfschalter
—0 O i

_, unverzogerter
I Kontakt
—0O O romart a)

Endschalter (LS) _, Kurzzeitkontakt
- VAN (Zeitablaufkontakt)

(Kontakt b) _O O_ QAQ_

~ S E)J I r Leistungsschutz- ) )
schalter CB und CP _ Kuhlgeblase




8. ANHANG

FH800SX

8.2.4Beispiel eines Elektroschaltplans (entspricht nicht dem Schaltplan fiir die

Maschine)

(1) Schaltplan der Ein-/Ausgange

5701

-1

16

17

18

Kabel-Nr. OPERATION PANEL
MAIN OPERATION PANEL CONECTION UNIT
[ —————— - Anschluss-Nr.
| LM
| i
> ¢ !
' |
MODE SELECT i
bOX0100. 0
MEMORY X0100.0 1 RMEl
6 o S & O MEMURY MODE SELECT
I X0100. 1
TAPE X0100.1 | RTP
o 4 = @ O TAPE MUDE SELECT
| %0100.2
MDT X0100.2 1 RMDI
6o = ¢ O MD1 MODE SELICT
| X0100.3
EDJT X0100.3 | REDL |
5 o & O PEDIT MODE SELECT
X0100.4
HANDLE X0100. 4 RHDL
e 5 O | HANDLE MODE SELECT
L X0100.5
106 X0100.5 1 RJGL !
¢ o S b O | J0G MODE SELECT
i X0100.7 !
RAPID X0100.7 | RRPL |
oo & e O | RAPID MODE SELECT
L X0100.8 |
TERO RETURK X0100.8 | RIR1 |
o = ¢ O | ZER) RETURYN
| | MODE SELECT
|
| |
IN CYCLE ! |
i |
| |
L X0101.0 |
CYCLE START xoter.o 1 RSTL |
S = ¥ O | CYCLE START
| X0101.1 ) IN CYCLE
FEBD, HOLD xo1et.1 | RSPL
570 > § O ! FEED HOLD IN CYCLE
|
| !
| :
IoXolol.2 |
L Xo10L.2 | RPST
G o . * @ |
| X0101.3 |
L X0101.3 | RNGI
a _C P ‘f O I
\ Druckknopfschalter ! |
O
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FH800SX

(2) Ablaufleiterdiagramm

Adresse des internen PC-Signals (E/A-Priifung
ist mit dieser Adresse mdglich) (R024.2)

g 4 1 _ Spulenmesspunkt
’7 ‘j e ;eltung[:er' / Zeigt, dass sich der Messpunkt auRerhalb der o
eiten-Nr. ; ; ]
Einheit befindet (13R21X) 7
\ X0016. 0 Ri24. 5 £
R1X DEF
9201 ﬁ%f, j; O CIRCUIT PROTECT TRIP
R424.5 RO24.2
DGF DAR
2 U !__.._..__.__._ A—
B2l 4300 4 0 g U 6 .
RO89. 4 X0022. 4 AT A Leitung-Nr. R029. 5
ib2sp lekzlx Sefenr DMk CYCLE START POY
& i Ty - - Q.
s 3 EH;UL 5 1 uuuuu 4 & it
T T T T
15
X010L. 0 R270.4 X0006. 4 26, 2
RSF} L%pPX T%R} BI1X CUCLE START
16 5]? |1 ‘ ] auzun [ H Jusul 4 ~ AL >
17
Fo0o. 2 X0N06. 4 RU2ZB. 3
MEFﬁﬁTl TlR} D13¥ KBS
20 L #;q] 4 3 [!”Es”l 4 ~
X0000. 4 X0006.1  RO26. 41
TIRLX T1R1 D14X
2] ﬁﬂ\ jﬂ ’“ MEMORY OF CONTROL ON
KRR AOET PU MEX, OF CONT,
RO26. 4 Bezeichnet die Seite mit dem Spulenkontakt 0N P. 5. ON
DI4X e ! )
29 . __I f— der anderen Einheit auf dieser Seite
g2zl /
DEF _ |piA¥ [D2Fa |naFA [WY bddX [D11X [D18% (013X | B213X |[13R21X FA#J#&(*M{C)-ﬂiﬂg
8602 | 9205| 2461122012 \ 9206 (4121 4518[19201| 320188026 [ERE&D AUTO C» 370 5
92402 26563 9207(42211| 4520|24501) 32020 8D35X [reVE&EE COND> 263 -
47216 9510 |42221| 9565|24601) 346938034  [§E4# CONDITI-~363 '
9§13 (46212| 95C3|26513| 3481180331 [8RET AUTO CY-+36R2
15202 (46301 9510|28115] 34901 [4AD2GP |ATCETYR ATC --264 5
10210 (46310 9813|28317| 27695 | T1R1  [BEREET CONTR-=208 !
J 19809 | 46403| 1386728401 27012 T1REX |EEAEREA{ T P--208 :
(| 2811646507 1882131817 31216 | NAFNSBRL)ov ¥hyny)d 1. 113 |
\ 3T007|46616|19112(319¢4| 28094 | KZFRSTL|¢ ¢+ b RESET »»113 !
1 34002 19117382007 30310 COILNARE]  FUNCTION  PAGEM405% | £8%% CONDIT 463
DI13X [pl4X { n13x USER' S KO. | DEVICE CODE FAGSE
41721 | §222 37863 M1 (40/58)
42203 | 9305 37813 i 4
42211 CONTENTS /;
43108 / 9 2
43114 ™ I ™~
43215 ;y
43308 /f
jgggg )i / nnAW'ch/h'o. /
507186 ;/ ~>2 0/ 8905709 g/ g

LEH-HTI1T 96 Name der

Einheit

2 7
TOYODA MAC]I:/NK PEKS., LTD
Gerate-Code ]Seiten-Nr.
TOYODA's Standard-Nummerierung fir /Seite der Edition fir diese
Elektroschaltplane, Seiten- und Revisions- | Einheit (Seite 40 von 53)

nummer

Gibt die Seiten- und Leitungsnummer an, auf der der Spulenkontakt-
punkt dieser Seite verwendet wird. Die Linie unter der Zahl gibt an, dass
es sich um den B-Kontakt handelt.
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FH800SX
(3) Ausgangsverkabelung
Ausgangsplatine Nr. (OD32D) Anschlussklemme Nr. fir Mini-Relais
; f—
@ S
2
1N10 (DC 24V Klemmen-Nr. fir Ausgangsplatine IM12
11001 T '
\' WX MLF]',J
2 —1 Tz 4 POWER
i Mi1lLLle2
3 =7 ©) CONTROL OK
d_-—"—'—'_“_-__‘_‘—‘h—___,__‘_h — T
4 fﬂ_____ﬁ.‘ - 1 -—~-_:: } N
opazp_ T =
! Y012 4
I waix LN I T CON1Y MLICKEDX
6 < | pZi _ o EMER. STQOP
F 950 | 149 (117
f Y436 ¥no12. 3 l MIGEL
" | | v o : CYCLE START 0N
i HEO | | e b1 CYC. START ON
. . I
A | |
| Teol1a. 7 | i
1 w32 | Yoolg. T ! MICKR2
9 L : — of ALARM
| 4801 | i P14l 121
of | !
i TOR1E. 0 | |
I w3 | YO0O0l1§. 0 | CARSE
11 | —! 1 ] y o0 CYCLE END
i LEDE | LI [ ]
IMZO0D (A IMEL] Lmac2
T nH | BN T
|
16501 COM FUSE A
! w2 vanas - Interne Spaneab-
9 — i ol fuhrspirale EIN
yogog. 7 L | e d e} - .
_ _ i T;S‘ Externe Spanefor- :
q X derspirale EIN !
T kAL
R 2 T2 | __________________ -
Y oz Y | . Klemmenkasten fur
: T 7 TIMSI . 1| Pumpeneinheit :
19501 ~ — R
i Hydraulikpumpe
2. 2KW 4P

Magnetschalter

Sollwert des Temperatur-
relais entsprechend der
Frequenz der Stromquelle

Drehstrommotor
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FH800SX

8.3 Layout der Komponenten im Schaltschrank
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8. ANHANG
FH800SX

8.4 FANUC Stellmotorverstarker Baureihe (3 (ATC, Magazin)
8.4.1 Anschluss Stromversorgung

8.4.1.1 Bestatigung der Versorgungsspannung und der Leistung

(1) Versorgungsspannung
Vor dem Anschluss sicherstellen, dass die Versorgungsspannung korrekt ist.

Punkt Technische Daten

AC 200~240 V Zulassige Spannungsschwankung +10%, -15%
Drehstrom HINWEIS)

Frequenz 50 Hz, 60 Hz Zulassige Frequenzschwankung +2 Hz
Die Spannungsschwankung bei zunehmender/abnehmender
Stromquelle Geschwindigkeit darf 7% nicht Giberschreiten

AC 200~240 V Zulassige Spannungsschwankung +10%, -15%
Wechselstrom | HINWEIS)

Frequenz 50 Hz, 60 Hz Zulassige Frequenzschwankung +2 Hz
Die Spannungsschwankung bei zunehmender/abnehmender
Geschwindigkeit darf 7% nicht Giberschreiten

Eingang von

Wechselstromeingang fur die

DC 24V £10%
Steuerung

HINWEIS
Die zulassige Spannungsschwankung bezieht sich auf Minuten und
nicht auf den Durchgang.

(2) Leistung

* Die Leistung errechnet sich aus der Addition der Leistung jedes einzel-
nen Stellmotors.

* Bei schnellem Beschleunigen oder Abbremsen des Stellmotors kann
fur kurze Zeit die doppelte Leistung erforderlich sein, um den Durch-
gang aufrecht zu erhalten. Daher die Eingangsspannung bei schnel-
lem Beschleunigen oder Abbremsen der Stellmotoren prifen. Die
Spannung so einstellen, dass sie bei Drehstrom AC 170 V oder héher
und bei Wechselstrom AC 187 V oder hoher liegt.

* Einzelheiten finden Sie im Technischen Handbuch (B-65232JA), Kapi-
tel 11I-5 POWER SOURCE fiir FANUC SERVO MOTER Baureihe B.

8.4.1.2 Kriechstrom und Auswahl der Kriechstromunterbrecher

Da der Antriebskreis der Stellantriebsverstarker mit einer Impulsbreiten-
modulation von 1 GBT flief3t der Kriechstrom hoher Frequenz Uber die
Wicklung des Motors zur Erde, Anschlusskabel und Pufferkapazitat sind
Uber den Verstarker geerdet. Dieser Strom kann zu einer falschen Be-
wegung des Kriechstromunterbrechers oder des Erdschlussrelais in der
Versorgungsseite des elektrischen Kreises fiihren. Solche falschen Bewe-
gungen des Kriechstromunterbrechers mit geeigneten Mittel verhindern.
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8. ANHANG

8.4.2 Anschluss einer separaten regenerativen Entladeeinheit

- FUr das Magazin
Verstarker : bSVM1-20i
A06B-6132-H002
Motor : B8/3000is
A06B-0075-B1038

Widerstarid| j

L

FH800SX
- Fur ATC (Autom. Werkzeugwechsler)
Verstarker : SVU-20
Ab B-6093-H172
Motor : 38/4000is
A06B-6235-B500
| I—
==
| UNIT@FL-H--

AO6B-6093-H401 -
Typ zum Abau an Ripjﬁj
r— - - 'IQ |‘

Thermostat e} —

8 Bl

% BB

"

s o
: ]

Dummy-Anschluss
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8. ANHANG

FH800SX

8.4.3 Bewegung

1 Stromversorgung einschalten.

A/

vy Auler Anzeige “-“ oder “0” im Display.

Siehe Gefahrenerkennung und MaRnahmen
in Band IlI.

2 ““*(minus) wird im Display angezeigt.

l

3 NOT-AUS entriegeln.

v

l Die Anzeige zeigt nicht "0" an.

Den *ESP-Eingang der Stelleinheit prifen.
Den *ESP-Eingang Uber die E/A-Anbindung
prufen.

4 “0” (null) wird im Display angezeigt.

l

5 Befehl vom Host-Rechner

l

6 Bewegung des Stellmotors prifen.

l Es wird ein Alarm ausgegeben.

Siehe Gefahrenerkennung und Mafinahmen
in Band Il

y Der Motor lauft nicht an.

Den Inhalt des Befehls prifen.
Den Inhalt des Befehls der Parameter prifen.
Den RILK-Eingang der Stelleinheit priifen.

¢ Die Bewegung des Motors ist nicht normal.

Siehe Parameter-Handbuch (B-65150) fir FANUC AC-SERVO-MOTOREN Baureihe B.
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8. ANHANG

FH800SX
Anzeige und Inhalt
Anzeige Bedeutung Inhalt
Verstarker Diese Anzeige zeigt, dass Steuerspannung (DC +24 V)
NICHT BEREIT | anliegt.
Es liegt kein Alarm vor, aber der Motor ist nicht erregt.
|
Verstarker Diese Anzeige zeigt, dass der Motor angeregt und fiir den
NICHT BEREIT | Empfang von Kommandos bereit ist.
1 1
(I
Kommando Diese Anzeige zeigt, dass das Kommando empfangen
N wurde und sich der Motor in Bewegung befindet.
Blinkend
Laden von Diese Anzeige zeigt, dass Parameter vom Bewegungs-
—— Parametern managementsystem oder Gber RS-232C geladen werden.
:-I
Blinkend
Anzeige Alarm Es wird ein Alarm ausgegeben.
abweichend Bedeutung des Alarms siehe Gefahrenerkennung und
von den MaRnahmen in Band IIl.
obigen

8-23



8. ANHANG

FH800SX

8.4.4 Wechseln der Sicherung

0 <WICHTIG>

Beim Auswechseln der Sicherung die Stromversorgung abschalten
und darauf achten, dass die Lade-LED (rot) (sieche Anhang A) auf der
Vorderseite des Stellverstarkers aus ist. Danach die Arbeit ausfihren.

Auswechselvorgang

® Plastikabdeckung abnehmen.
@ Die Sicherung neben dem Anschluss CX11 auf der Leistungsplatine
(A20B-2100-0130~0131) auswechseln. (Siehe Anhang A)

Anwendung

Teilebezeichnung

Menge

Spezifikation

Sicherung flr
Steuerspannung

F600

1

FANUC Spezifikation
A06B-6073-K250
Herstellerspezifikation
LM32,DC 48V, F3.2A
DAITO TSUSIN
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8. ANHANG

8.4.5 Wechseln der Batterie

FH800SX

6 V Lithiumbatterie

1. 6V Lithiumbatterie bereitlegen.
(A06B-0200-K102: fur Backup-Speicher der NC)
(A06B-6073-K101: fir X, Y, Z, B-Achse)
(A06B-6093-K101: fir ATC, Magazin & Werkzeuginspektionseinheit)

2. Die Stromversorgung fir die Stelleinheit (Maschine) einschalten. (Stellen
Sie sicher, das die Batterie bei eingeschalteter Stromversorgung fur die
Stelleinheit gewechselt wird.) Aus Sicherheitsgriinden sollte die Maschine
beim Wechseln der Batterie nicht betrieben werden, notfalls den NOT-AUS

betatigen.

3. Den Batteriedeckel unten an der Stelleinheit von beiden Seiten greifen und
herausziehen.

4. Den Anschluss von der Batterie trennen.

5. Batterie ersetzen und anschlielRen.

6. Den Batteriedeckel wieder aufsetzen.

7. Die Stromversorgung fir die Stelleinheit (Maschine) ausschalten.

Batterie

Batteriedeckel

8-25



8. ANHANG

8.4.6 Entgegennahme und Lagerung von Stellmotoren

Bei der Entgegennahme eines Stellmotors folgende Punkte prifen.

* Entspricht der Motor der Spezifikation? (Modell, Welle, Sensor usw.)
* Liegt ein Transportschaden vor?

* Lafkt sich die Welle von Hand normal drehen?

* Arbeitet die Bremse normal?

* Sind Schrauben lose?

Allgemein in einem Raum im Temperaturbereich von -20°C bis 60°C la-
gern, es sei denn es gibt spezielle Griinde fur eine andere Lagerung.
Lagerung unter folgenden Bedingungen vermeiden:

* Extreme Hitze und Gefahr der Feuchtigkeitskondensation.

* Extreme Temperaturanderungen.

* Vibrationen. (Dies kann zu Lagerschaden fuhren.)

* Staubhaltige Umgebung.

Da unsere Stellmotoren nur nach sehr strengen Priifungen ausgeliefert
werden, ist eine Prifung beim Empfang in der Regel nicht erforderlich.

8-26
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8. ANHANG
FH800SX

8.4.7 Tagliche Priifung des Stellmotors

Folgende Priifungen sind vor dem Betrieb oder in bestimmten Intervallen
(wdchentlich oder monatlich) durchzufuhren.

(1) Auf Vibrationen und Gerdusche prufen
Prifen, ob bei folgenden Betriebsbedingungen unnormale Vibrationen
oder Grausche auftreten.
* im Stillstand
* bei niedriger Geschwindigkeit
* beim Beschleunigen oder Abbremsen

Bei Unregelmafigkeiten bitte Kontakt zu unserem Kundendienst aufnehmen.

P i

|
m I

R\

-
o

(2) Auf augenscheinliche Beschadigungen prifen
Motorgehause (rotes Kunststoffteil) auf Risse prifen oder Oberflache
des Motors auf Auffalligkeiten (schwarze Punkte) untersuchen. Im Fall
von Rissen diese verflllen, oder den Motor auswechseln. Weitere
Fragen richten Sie bitte an unseren Kundendienst.

i
Tt
s
pe
]
\
|
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8. ANHANG

8.4.8 Wartung des Stellmotors

FH800SX

(1) Auf Verschmutzung prifen
Die Oberflache des Motors und die Wurzel des Gewindes auf Riickstande
von Ol oder Kiihimittel untersuchen. Da an der Oberflache anhaftendes Ol
oder Kuhlmittel die Farbbeschichtung beschadigt und Probleme verursacht,
sollte dieses in gewissen Abstanden entfernt werden. Im Falle gréf3erer
Ablagerungen die Fahrspur des Motors verfolgen und eventuel Malinahmen
einleiten, z.B. Montage eines Schutzblechs, die ein Verschmutzen des
Motors verhindern.

(2) Isolationswiderstand
Den Isolationswiderstand zwischen der Wicklung des Motors und dem
Gehause mit einem Mega-Ohmmeter (DC 500 V) messen.
Der Isolationswiderstand muss der folgenden Tabelle entsprechen.

Isolationswiderstand Beurteilung

100 MQ oder hoher Gut

Er beginnt abzufallen. Es besteht kein Leistungsproblem, dennoch téglich
10~100 MQ prufen, ob der Widerstand weiter abfallt, oder den Motor auswechseln.

Der Widerstand fallt weiter und Aufmerksamkeit ist geboten. Vor
10~10 MQ der Arbeit priifen, ob der Widerstand weiter abfallt, oder den Motor
auswechseln.

1 MQ oder weniger Isolation fehlerhaft. Motor auswechseln.

(3) Die Form der Spannungswellen des Drehmomentbefehls (TCMI) und
des Geschwindigkeitsbefehls (VCMI) frihzeitig prifen und mit der
Wellenform beim Prifintervall vergleichen. Da die Unterschiede in der
Wellenform von Bedingungen, wie Belastungszustand, Vorschubge-
schwindigkeit usw. abhangen, wird empfohlen, diese bei gleichen Be-
dingungen zu vergleichen. Siehe Anhang E, Pruftabelle fur Messdetails
(Eilgang bei Riickfahrt nach Nullstellung, langsamer Vorschub usw.)

8-28



8. ANHANG
FH800SX

(4) Auf Uberhitzung priifen
Einen Prifstreifen auf die Motoroberflache kleben und prifen, ob sich
der Motor bei normalem Betrieb auflergewdhnlich erwarmt.

A WARNUNG
Den Motor nicht mit der Hand bertihren. Die Temperatur der Motorober-
flache kann wahrend des Betriebs bei 80°C liegen.

Siehe Wartungsanleitung “FANUC SERVO MOTOR Baureihe B.
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

FH800SX
9.1.1 Teileliste fiur den NC-Tisch
Nr.| Typ, Zeichnungsnr. | Menge Bezeichnung Hersteller Einbauort | Rang
1 |PB-JE025003-* 1 Kugellager THK PD1.1-1 B
2 PR-CA019002-* (1) |Drehwertgeber HEIDENHEIN PD1.1-2 | C
3 |CF-CFH10-1-A 4 Nockenmithehmer JAPAN THOMSON | PD1.1-3 B
4 |SPG0240 1 Dichtung NOK PD1.1-4 | A
5 [SPNO180 1 Dichtung NOK PD1.1-5 | A
6 [SPNO200 1 Dichtung NOK PD1.1-6 | A
7 PG-EM-175 (G175) 1 O-Ring NOK PD1.1-7 | A
8 |PG-EM-170 (G170) 1 O-Ring NOK PD1.1-8 | A
9 PG-CM-11 (P11) 9 |O-Ring NOK PD1.1-9 | A
10 PG-CM-11 (P11) 8 |O-Ring NOK PD1.1-10 | A
11 |CD-DC115001-* 1 V-Ring JAPAN SIEGLING | PD1.1-11 | A
12 |PG-CM-14 (P14) 1 O-Ring NOK PD1.1-12 | A
13 |PG-CM-11 (P11) 13 |O-Ring NOK PD1.1-13 | A
14 |CD-DA118002-* 8  |Drehgleitring BUSAK+SHAMBAN| PD1.2-1 C
15|CD-DC115002-* 1 V-Ring JAPAN SIEGLING | PD1.2-2 | A
16 |SKY-63 2  |Dichtung SAKAGAMI PD12-3 | A
17 |SDR-63 2  [Staubdichtung SAKAGAMI PD1.2-4 | A
18 PG-CM-120 (P120) 2 |O-Ring NOK PD1.2-5 | A
19 |PG-EM-140 (G140) 2 |0-Ring NOK PD1.2-6 | A
20 |PG-EM-145 (G145) 2 |0-Ring NOK PD1.2-7 | A
21 |PG-EM-55 (G55) 1 O-Ring NOK PD1.2-8 | A
22 |PG-CM-11 (P11) 11 |O-Ring NOK PD1.2-9 | A
23 |PG-CM-18 (P18) 2 O-Ring NOK PD1.2-10 | A
24 |CO6432A 1 O-Ring NOK PD1.2-11 | A
25 |PG-AB119019* 2  [Teleskopabdeckung (ZAchse)JAPAN BELLOWS | PD1.3-1 C
26 |PG-AB119020* 2  |Teleskopabdeckung (ZAchse)JAPAN BELLOWS | PD1.3-2 | C
27 |CF-SFU-12-1 12 |Nockenmitnehmer JAPAN THOMSON | PD1.3-3 B
28 WVP-2HPL (2) |Kupplung PASCAL PD1.34 | C
29 |PC-FH000003-* 1 Schneckenrad- & -welle OGIC PD1.4-1 C
30 [TMA-35 1 Mechanische Verriegelung |AISEL PD14-2 | C
31(6206LLU 1 Kugellager NTN PD1.4-3 | B
32 RNA6909-P6 2 |Nadellager NTN PD1.4-4 | B
33 INKXR50AT2 P6 1 Lagereinheit NTH PD1.4-5 | B
34 INKXR45AT2 P6 1 Lagereinheit NTH PD1.4-6 | B
35 |MSR42X1.5 1 Mutter SPIETH PD1.4-7 | C
36 [S638512 1 Oldichtung NOK PD1.4-8 | A
37 (S52709 1 Oldichtung NOK PD1.49 | A
3857510013 1 |Oldichtung NOK PD1.4-10 | A

Die Klammern in der Spalte Typ/Zeich-
nungs-Nr. enthalten JIS-Angaben zu
O-Ringen.

Rang : A Die Wechselintervalle sind vergleichsweise kurz.

B Das Wechselintervall liegt unter 5 Jahren und eine Bevorratung wird empfohlen.

C Das Wechselintervall liegt bei Giber 5 Jahren und die Beschaffung ist schwierig.
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

FH800SX
Nr.| Typ, Zeichnungsnr. | Menge Bezeichnung Hersteller Einbauort | Rang
39 |PG-EM-85(G85) 1 O-Ring NOK PD1.4-11 | A
40| PG-EM-45(G45) 1 O-Ring NOK PD1.4-12 | A
41| PG-EM-90(G90) 1 O-Ring NOK PD1.4-13 | A
42 |PG-EM-90(G90) 1 O-Ring NOK PD1.4-14 | A
43 |PG-CM-28(P28) 1 O-Ring NOK PD1.4-15 | A
44| PG-EM-40(G40) 1 O-Ring NOK PD1.4-16 | A
45|PG-D2-28 3 |Dichtscheibe KEEPER PD1.4-17 | A

Die Klammern in der Spalte Typ/Zeich-
nungs-Nr. enthalten JIS-Angaben zu
O-Ringen.

Rang : A Die Wechselintervalle sind vergleichsweise kurz.
B Das Wechselintervall liegt unter 5 Jahren und eine Bevorratung wird empfohlen.
C Das Wechselintervall liegt bei liber 5 Jahren und die Beschaffung ist schwierig.
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

FH800SX

9.1.1.1 Schnitt durch die Tischmitte (PD1.1)

1
Iij“—-:

A ILET: ,
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

FH800SX

9.1.1.2 Schnitt durch die Tischmitte (PD1.2)
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

FH800SX
9.1.1.3 Schnittdarstellung mit Draufsicht des Tisches (PD1.3)
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

FH800SX
9.1.1.4 Schnittdarstellung mit Draufsicht des Tisches (PD1.4)

o 9 / r‘*—@
C*L/ e :
A i s 7
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE FHB00SX
9.1.2 Teileliste fiir den Tisch mit 1°-Indexierung

Nr. Typ, Zeichnungsnr. Menge Bezeichnung Hersteller Einbauort |Rang
1 |29-07210001-* 1Satz | Kupplung SIG PD1.1-1 C
2 |PC-FF016003-* 1Satz | Schneckengetriebe Satz | SIG PD1.1-2 C
3 |#81117 1 Axial-Rollenlager NTN PD1.1-3 B
4 |4218-366Y-Xsel 3 |[Quadring BUSAK+SHAMBAN PD1.1-4 A
5 | TG3200850-T10N 5 | Drehgleitring BUSAK+SHAMBAN PD1.1-5 A
6 | CD-DA200020-* 1 Seildichtung JAPAN BARUKA IND. PD1.1-6 A
7 |SPNO110 1 Pleueldichtung NOK PD1.1-7 A
8 | SPNO180 1 Pleueldichtung NOK PD1.1-8 A
9 |SPNO130 1 Pleueldichtung NOK PD1.1-9 A
10 | SDR63 2 | Staubdichtung SAKAGAMI PD1.1-10 A
11 | SDY63 2 | SKY-Dichtung SAKAGAMI PD1.1-11 A
12 | PG-CM-1120(P120) 2 |O-Ring NOK PD1.1-12 A
13 |PG-EM-185 (G185) 1 O-Ring NOK PD1.1-13 A
14 | PG-EM-145 (G145) 2 |O-Ring NOK PD1.1-14 A
15 | PG-EM-130 (G130) 1 O-Ring NOK PD1.1-15 A
16 | PG-CM-11 (P11) 7 |O-Ring NOK PD1.1-16 A
17 |PG-CM-11 (P11) 11 |O-Ring NOK PD1.1-17 A
18 | PG-EM-140 (G140) 2 |O-Ring NOK PD1.1-18 A
19 |CF-CFH10-1-A 4 Nockenmitnehmer JAPAN THOMSON PD1.1-19 B
20 | PG-AB119019-* 2 Zec'ﬁ:‘[e‘;’pabdec"ung (2= | JAPAN BELLOWS D1 2.1 c
21| PG-AB119020-* 2 | ey PEPICAUNI (& yapan BELLOWS O
22 | CF-SFU-12-1 12 | Nockenmitnehmer JAPAN THOMSON PD1.2-3 B
23 | D4E-1B10N 2 | Endschalter OMRON PD1.2-4 C
24 | WVP-2HPL (2) [Kupplung PASCAL PD1.2-5 C
25 |#7210DB/GN 1Satz | Schragkugellager NTN PD1.3-1 B
26 | #6206LLU 1 Kugellager NTN PD1.3-2 B
27 | #6206 1 Kugellager NTN PD1.3-3 B
28 | TN-RH-10 1 Verschlussmutter HARD LOCK IND. PD1.3-4 B
29 | TMA-35 1 Mechanische Verriegelung | AISEL PD1.3-5 C
30 [ S45629 1 Oldichtung NOK PD1.3-6 A
31[S7510013 1 Oldichtung NOK PD1.3-7 A
32 | PG-EM-85 (G85) 1 O-Ring NOK PD1.3-8 A
33 |PG-EM-70 (G70) 1 O-Ring NOK PD1.3-9 A
34 |PG-CM-28 (P28) 1 O-Ring NOK PD1.3-10 A
35 | PG-EM-40 (G40) 1 O-Ring NOK PD1.3-11 A
36 (B.40.10 1 Schauglas KEEPER PD1.3-12 A
37 |PG-D2-28 1 Dichtscheibe KEEPER PD1.3-13 A
38 |PG-D2-28 1 Dichtscheibe KEEPER PD1.3-14 A

Die Klammern in der Spalte Typ/Zeich-
nungs-Nr. enthalten JIS-Angaben zu

O-Ringen.

Rang : A Die Wechselintervalle sind vergleichsweise kurz.
B Das Wechselintervall liegt unter 5 Jahren und eine Bevorratung wird empfohlen.
C Das Wechselintervall liegt bei tiber 5 Jahren und die Beschaffung ist schwierig.
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

FH800SX

9.1.2.1 Schnitt durch die Tischmitte (PD1.1)
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

FH800SX
9.1.2.2 Schnittdarstellung mit Draufsicht des Tischs (PD1.2)

I* @& D | . L"4 A4
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

FH800SX

9.1.2.3 Schnittdarstellung mit Draufsicht des Tischs (PD1.3)
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

FH800SX
9.2.1 Teile des Spindelkopfs 6.000min-' (#50, Standard, hohes Drehmoment)
Nr.| Typ, Zeichnungsnr. M?Tge M:gie Mli:/?e Bezeichnung Hersteller Einbauort| Rang
1 |CB-JA220003-* 1 1 1 |Schragkugellager NTN PD2.1-1| B
2 |CB-JC019002-* 1 1 1 |Zylinderrollenlager NTN PD2.1-2| B
3 |CB-JC022001-* 1 1 1 |Zylinderrollenlager NTN PD2.1-3| B
4 |PG-CM-7 (P7) 3 3 3 |O-Ring NOK PD2.1-4 | A
5 |PG-CM-8 (P8) 4 4 4 |O-Ring NOK PD2.1-5| A
6 |PG-CM-10A (P10A) 3 3 3 |O-Ring NOK PD2.1-6 | A
7 |PG-CM-11 (P11) 22 | 22 22 |0-Ring NOK PD2.1-7| A
8 |PG-CM-12 (P12) 1 1 1 |O-Ring NOK PD2.1-8| A
9 |PG-CM-14 (P14) 6 6 6 |O-Ring NOK PD2.1-9| A
10 |PG-CM-320 (P320) 2 2 2 |O-Ring NOK PD2.1-10| A
11 |PG-EM-160 (G160) 1 1 1 |O-Ring NOK PD2.1-11| A
12 |PG-EM-200 (G200) 2 2 2 |O-Ring NOK PD2.1-12| A
13 |CO4602A 1 1 1 |O-Ring NOK PD2.1-13| A
14 |CO2079A 1 1 1 |O-Ring NOK PD2.1-14| A
15 |SSKE 50 MAS/I 1 Spannhiilse (MASI) BERG PD2.2-1| B
16 |SSKE 50 MAS/II 1 Spannhiilse (MASII) BERG PD22-1| B
17 |SSKE 50 DIN JIS 1 Spannhiilse (JIS) BERG PD2.2-1| B
18 |SSKE 50 DIN JIS 1 Spannhiilse (OIN) - AUSWahl lgERg PD2.2-1| B
19 |HSK-A100C 1 i?ggg’;“'se (HSK- oTT PD22-1| B
20 [19-80751307-* 1 [|Spannelement KURODA SEIKOU | PD2.2-1 B
21 |CD-BD015015-* 1 Tellerfeder (BT) TOKAI SPRING PD2.2-2| B
22 |CD-BD015020-* 1 Tellerfeder (HSK) TOKAI SPRING PD2.2-2| B
23 |CD-BD015004-* 1 |Tellerfeder (KM) TOKAI SPRING PD222| B
24 |CS-A2-14X1.6X40 1 Spiralfeder GOTO INDUSTRY | PD2.2-3| B
25 |PG-CM-10 (P10) 1 O-Ring NOK PD2.2-4| A
26 |PG-CM-11 (P11) 1 O-Ring NOK PD2.2-5| A
27 |PG-CM-18 (P18) 1 O-Ring NOK PD2.2-6| A
28 |PG-CM-34 (P34) 1 O-Ring NOK PD2.2-7| A
29 |PG-EM-25 (G25) 1 O-Ring NOK PD2.2-8| A
30 |PG-EM-40 (G40) 1 |O-Ring NOK PD229| A
31 |PG-EM-50 (G50) 1 1 1 |O-Ring NOK PD2.2-10| A
32 |PG-EM-55 (G55) 1 |O-Ring NOK PD2.2-11| A
33 |PG-EM-63 (G63) 2 2 1 |O-Ring NOK PD2.2-12| A
34 |PG-EM-85 (G85) 1 |O-Ring NOK PD2.2-13| A
35 [HA-30YS 1 1 1 \S’Cer:g[fg'}ggngs Option [SRRSOR - o |PD22-14| C
36 [29-90300701-* 1 1 1 |Kontaktring Option |DAISHOWA SEIKI |PD2.2-15| C
37 |PG-CM-9 (P9) 1 1 1 |O-Ring Option [NOK PD2.2-16] A
38 |PG-CM-12 (P12) 2 2 2 |O-Ring Option [NOK PD2.2-17| A
39 |PG-CM-12.5 (P125) | 9 9 9 |O-Ring Option |NOK PD2.2-18| A
40 |PG-CM-18 (P18) 1 1 1 |O-Ring Option |NOK PD2.2-19| A
41 |CO2079A 2 2 2 |O-Ring Option |NOK PD2.2-20| A

Die Klammern in der Spalte Typ/Zeich-

nungs-Nr. enthalten JIS-Angaben zu

O-Ringen.

Rang : A Die Wechselintervalle sind vergleichsweise kurz.
B Das Wechselintervall liegt unter 5 Jahren und eine Bevorratung wird empfohlen.

C Das Wechselintervall liegt bei tiber 5 Jahren und die Beschaffung ist schwierig.
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

FH800SX
Nr.| Typ, Zeichnungsnr. | M&9°| Meoge | Mene Bezeichnung Hersteller | Einbauort|Rang
42 |A860-2120-T401 1 1 1 |Ringsensor FANUC PD23-1| C
43 [E2E-X3D1-M1GJ0.3M | 3 3 2 |Naherungsschalter |OMRON PD2.3-2 | B
44120211-330 1 1 1 |Drehverbindung JAPAN DUBLIN PD2.3-3 | A
45 |PG-CM-10A (P10A) 1 1 1 |O-Ring NOK PD2.34 | A
46 |PG-CM-36 (P36) 2 | 2 | 2 |o-Ring NOK PD235 | A
47 PG-EM-60 (G60) 1 1 1 |0-Ring NOK PD2.3-6 | A
48 PG-EM-130 (G130) 1 1 1 |0-Ring NOK PD23-7 | A
49|CO 0647A 1 1 1 |O-Ring NOK PD23-8 | A
50 ISPNO-135 1 1 1 |Pleueldichtung NOK PD2.39 | A
51 [4111A-366Y 1 1 1 |Quadring BUSAK+SHAMBAN |PD2.3-10| A
52 |SDR-90 1 1 1 |Staubdichtung SAKAGAMI PD2.3-11| A
53 [SKY-90 1 1 1 |Dichtung SAKAGAMI PD2.3-12| A
54 |[SKY-106 1 1 1 |Dichtung SAKAGAMI PD2.3-13| A
55|PS1007A-DC 1| 1 | 1 |Druckschalter DAIDOU METAL | Aj>eder | g

Die Klammern in der Spalte Typ/Zeich-

nungs-Nr. enthalten JIS-Angaben zu
O-Ringen.

Rang : A Die Wechselintervalle sind vergleichsweise kurz.

B Das Wechselintervall liegt unter 5 Jahren und eine Bevorratung wird empfohlen.

C Das Wechselintervall liegt bei Uber 5 Jahren und die Beschaffung ist schwierig.
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

9.2.1.1 Schnittdarstellung der Spindel (PD2.1)
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FH800SX
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

FH800SX
9.2.1.2 Schnittdarstellung der Spindel (PD2.2)
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Schnittdarstellung einer HSK Spindel

Schnittdarstellung einer KM Spindel
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

FH800SX
9.2.1.3 Schnittdarstellung der Spindel (PD2.3)

\ |l i
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

FH800SX
9.2.2 Teile des Spindelkopfs 15.000min' (#50, 22/18,5 kW, hohe Drehzahl)
Nr.| Typ, Zeichnungsnr. | M9° | Venge | Menge Bezeichnung Hersteller | Einbauort|Rang
1 |CB-JA219002-* 1| 1 1 |Schragkugellager JTEKT PD2.1-1 | B
2 |CB-JC019001-* 1 1 1 |Zylinderrollenlager JTEKT PD2.1-2 | B
3 |PG-CM-8 (P8) 5 | 5 | 5 |oRing NOK PD2.1-3 | A
4 |PG-CM-8 (P8) 4 | 4 | 4 |oRing NOK PD2.1-4 | A
5 |PG-CM-10A(P10A) 4| 4 | 4 |oRing NOK PD2.1-5 | A
6 [PG-CM-11 (P11) 6 | 6 | 6 |O-Ring NOK PD2.1-6 | A
7 |PG-CM-11 (P11) 15 | 15 | 15 |O-Ring NOK PD2.1-7 | A
8 |PG-CM-11 (P11) 18 | 18 | 18 |O-Ring NOK PD2.1-8 | A
9 |PG-CM-14 (P14) 'K 1 |o-Ring NOK PD2.1-9 | A
10 [PG-CM-14 (P14) 4 | 4 | 4 |oRing NOK PD2.1-10| A
11 |PG-CM-14 (P14) 1| 1 1 |0-Ring NOK PD2.1-11| A
12 |PG-EM-145 (G145) 1| 1 1 |0-Ring NOK PD2.1-12| A
13 |PG-EM-185 (G185) 4 | 4 | 4 |oRing NOK PD2.1-13| A
14 |PG-EM-260 (G260) 2 | 2 | 2 |oRing NOK PD2.1-14| A
15 |CO 8846 2 | 2 | 2 |oRing NOK PD2.1-15| A
16 |CO 0562A 1| 1 1 |0-Ring NOK PD2.1-16| A
17 |cO 0563A 1| 1 1 |0-Ring NOK PD2.1-17| A
18 |AS568-176 1] 1 1 |0-Ring g"LTBSI_Lé?,LSDW PD2.1-18| A
19 |AS568-176 1] 1 1 |0-Ring '(\:""ATBSLLIJE?,LSD"_” PD2.1-19| A
20 [SSKE 50 MAS/I 1 Spannhiilse (MASI) BERG PD2.2-1 | B
21 |SSKE 50 MAS/II 1 Spannhiilse (MASII) BERG PD2.2-1 | B
22 |SSKE DIN 50 JIS 1 Spannhiilse (JIS) Auswanl G PD2.2-1 | B
23 |SSKE DIN 50 JIS 1 Spannhiilse (DIN) BERG PD2.2-1 | B
24 |CD-BD015005-* 1 Tellerfeder (BT) TOKAI SPRING PD2.2-2 | B
25 |CS-A2-14X1.6X40 1 Spiralfeder GOTO INDUSTRY | PD2.2-3 | B
26 |PG-CM-11 (P11) 1 O-Ring NOK PD2.2-4 | A
27 |PG-CM-34 (P34) 1 O-Ring NOK PD2.2-5 | A
28 |PG-EM-50 (G50) 1] 1 1 |o-Ring NOK PD2.2-6 | A
29 |PG-EM-63 (G63) 2 | 2 | 1 |oRing NOK PD2.2-7 | A
30 |HSK-A100C 1 Spannhiilse (HSK-A100) oTT PD2.2-8 | B
31 |CD-BD015004-* 1 Tellerfeder (HSK) TOKAI SPRING PD2.2-9 | B
32 |PG-CM-18 (P18) 1 O-Ring NOK PD2.2-10| A
33 [19-80751307-1 1 |Spannelement KURODA SEIKI PD2.2-11| B
34 |PG-EM-85 (G85) 1 |0-Ring Option |NOK PD2.2-12| A
35 |HA-30YS 1 1 1 Xg:g[jag’:gsngs Option Eﬁglsr\?ERERlNG PD2.2-13| C
36 |PR-DG000003-* 1] 1 1 |Kontaktring Option |DAISHOWASEIKI | PD2.2-14| C
37 |PG-CM-9 (P9) 1] 1 1 |o-Ring Option |NOK PD2.2-15| A
38 |PG-CM-12 (P12) 2 | 2 | 2 |oRing Option |NOK PD2.2-16| A
39 |PG-CM-12.5 (P12.5) 4 | 4 | 4 |oRing Option [NOK PD2.2-17| A
40 [CO 2079A 2 | 2 | 2 |oRing ‘Option |NOK PD2.2-18| A
41 [PG-CM-40 (P40) 1 |0-Ring NOK PD2.2-19| A
42 |PG-EM-55 (G55) 1 |0-Ring NOK PD2.2-20| A

Die Klammern in der Spalte Typ/Zeich-

nungs-Nr. enthalten JIS-Angaben zu
O-Ringen.

Rang : A Die Wechselintervalle sind vergleichsweise kurz.
B Das Wechselintervall liegt unter 5 Jahren und eine Bevorratung wird empfohlen.

C Das Wechselintervall liegt bei iber 5 Jahren und die Beschaffung ist schwierig.
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

FH800SX
Nr.| Typ, Zeichnungsnr. | M&9° | Menge | Menge Bezeichnung Hersteller  |Einbauort|Rang
43 |A860-2120-T401 1 1 1 |Ringsensor FANUC PD2.3-1| C
44 |[E2E-X3D1-M1GJ0.3M| 2 2 2 |Naherungsschalter OMRON PD23-2| B
45 |[E2E-X3D1-M1GJ0.3M 1 Naherungsschalter OMRON PD2.3-3| B
46 {1129-033-301 1 1 1 |Drehverbindung JAPAN DUBLIN | PD2.3-4 | A
47 |PG-CM-10A (P10A) 1 1 1 |O-Ring NOK PD2.3-5| A
48 |IPG-CM-36 (P36) 2 2 2 |0O-Ring NOK PD2.3-6 | A
49 IPG-EM-60 (G60) 1 1 1 |O-Ring NOK PD2.3-7| A
50 [PG-EM-130 (G130) 1 1 1 |O-Ring NOK PD2.3-8| A
51|CO 0647A 1 1 1 |O-Ring NOK PD2.3-9| A
52 |[SPNO-135 1 1 1 |Pleueldichtung NOK PD2.3-10| A
53 |4111A-366Y 1 1 1 |Quadring BUSAK+SHAMBAN |PD2.3-11| A
54 |SDR-90 1 1 1 [Staubdichtung SAKAGAMI PD2.3-12| A
55 |SKY-90 1 1 1 |Dichtung SAKAGAMI PD2.3-13| A
56 |SKY-106 1 1 1 |Dichtung SAKAGAMI PD2.3-14| A
57 |PS1007A-DC 1 1 1 |Druckschalter DAIDOU METAL | A%ieger | g

Die Klammern in der Spalte Typ/Zeich-

nungs-Nr. enthalten JIS-Angaben zu

O-Ringen.

Rang : A Die Wechselintervalle sind vergleichsweise kurz.

B Das Wechselintervall liegt unter 5 Jahren und eine Bevorratung wird empfohlen.
C Das Wechselintervall liegt bei tiber 5 Jahren und die Beschaffung ist schwierig.




9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

FH800SX
9.2.2.1 Schnittdarstellung der Spindel (PD2.1)
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

FH800SX

9.2.2.2 Schnittdarstellung der Spindel (PD2.2)
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Schnittdarstellung einer HSK Spindel

Schnittdarstellung einer KM Spindel
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

FH800SX
9.2.2.3 Schnittdarstellung der Spindel (PD2.3)
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

FH800SX
9.2.3 Teile des Spindelkopfs 15.000min-' (#50, 30/25 kW, groRer Drehzahlbereich)

Nr. | Typ, Zeichnungsnr. Mqu.ge M:glie Mir,:fe Bezeichnung Hersteller Einbauort |[Rang
1 |CB-JA221003-* 1 1 1 | Schragkugellager NTN PD2.1-1 | B
2 | CB-JC020001-* 1 1 1 Zylinderrollenlager NTN PD2.1-2 | B
3 |PG-CM-8 (P8) 12 12 12 |O-Ring NOK PD2.1-3 | A
4 |PG-CM-11 (P11) 47 47 47 |O-Ring NOK PD2.1-4 | A
5 |PG-CM-14 (P14) 13 13 13 | O-Ring NOK PD2.1-5 | A
6 |PG-CM-320 (P320) 2 2 2 |O-Ring NOK PD2.1-6 | A
7 |PG-CM-10A(P10A) 6 6 6 |O-Ring NOK PD2.1-7 | A
8 |PG-EM-185 (G185) 4 4 4 |O-Ring NOK PD2.1-8 | A
9 |PG-CM-12 (P12) 2 2 2 |O-Ring NOK PD2.1-9 | A
10 | PG-CM-145 (P145) 1 1 1 | O-Ring NOK PD2.1-10| A
11 | PG-EM-145 (G145) 1 1 1 | O-Ring NOK PD2.1-11| A
12 | PG-EM-135 (G135) 1 1 1 | O-Ring NOK PD2.1-12| A
13 | CO 8846 2 2 2 |O-Ring NOK PD2.1-13| A
14 | AS568-176 2 2 2 |O-Ring ESA,IA-II—BSLUEIIBIL?DHI PD2.1-14| A
15 | SSKE 50 MAS/I 1 Spannhiilse (MASI) BERG PD2.2-1| B
16 | SSKE 50 MAS/II 1 Spannhtilse (MASII) |BERG PD2.2-1| B
17 | SSKE 50 DIN/JIS 1 Spannhiilse (JIS) Auswan! BERG PD2.2-1 | B
18 | SSKE 50 DIN/JIS 1 Spannhiilse (DIN) BERG PD2.2-1| B
19 |CD-BD015005-* 1 Tellerfeder (BT) TOKAI SPRING PD22-2 | B
20 | CS-A2-14X1.6X40 1 Spiralfeder GOTO INDUSTRY | PD2.2-3 | B
22 |PG-CM-11 (P11) 1 O-Ring NOK PD2.2-4 | A
23 |PG-CM-34 (P34) 1 O-Ring NOK PD2.2-5 | A
24 | PG-EM-50 (G50) 1 1 1 | O-Ring NOK PD2.26 | A
25 | PG-EM-63 (G63) 2 2 1 | O-Ring NOK PD2.2-7 | A
26 | HSK-A100C 1 Spannhiilse (HSK-A100) oTT PD2.2-8 | B
27 |CD-BD015004-* 1 Tellerfeder (HSK) TOKAI SPRING PD22-9 | B
28 |PG-CM-18 (P18) 1 O-Ring NOK PD2.2-10| A
29 [19-80751307-1 1 | Spannelement KURODA SEIKI PD2.2-11| B
30 | PG-EM-85 (G85) 1 | O-Ring Option |NOK PD2.2-12| A
31 |HA-30YS 1 1 1 ;’f;g[jag’:g:r‘gs' Option gﬁgﬁ\?E'TERIN s PD2.2-13| C
32 | PR-DG000003-* 1 1 1 | Kontaktring :Option | DAISHOWA SEIKI | PD2.2-14| C
33 |PG-CM-9 (P9) 1 1 1 | O-Ring %Option NOK PD2.2-15| A
34 |PG-CM-12 (P12) 2 2 2 |O-Ring %Option NOK PD2.2-16| A
35 |PG-CM-12.5 (P12.5) 4 4 4 |O-Ring Option |NOK PD2.2-17| A
36 |CO 2079A 2 2 2 |O-Ring Option |NOK PD2.2-18| A
37 |PG-CM-40 (P40) 1 | O-Ring NOK PD2.2-19| A
38 | PG-EM-55 (G55) 1 | O-Ring NOK PD2.2-20| A
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

FH800SX
Nr.| Typ, Zeichnungsnr. | Menge | Menge | Menge Bezeichnung Hersteller bi’; + |Rang
38 [A860-2120-T411 1 1 1 |Ringsensor FANUC PD23-1| C
39 [E2E-X3D1-M1GJ0.3M| 2 2 2 |Naherungsschalter OMRON PD2.3-2| B
40 |E2E-X3D1-M1GJ0.3M 1 Naherungsschalter  |OMRON PD2.3-3| B
4111129-033-301 1 1 1 |Drehverbindung JAPAN DUBLIN | PD2.34| A
42 |PG-CM-10A (P10A) 1 1 1 |O-Ring NOK PD2.3-5| A
43 |PG-CM-36 (P36) 2 2 2 |0O-Ring NOK PD2.3-6| A
44 |PG-EM-60 (G60) 1 1 1 |O-Ring NOK PD2.3-7| A
45 |PG-EM-130 (G130) 1 1 1 |O-Ring NOK PD2.3-8| A
46 |CO 0647A 1 1 1 |O-Ring NOK PD2.3-9| A
47 |SPNO-135 1 1 1 |Pleueldichtung NOK PD2.3-10| A
48 |4111A-366Y 1 1 1 |Quadring BUSAK+SHAMBAN |PD2.3-11| A
49 |SDR-90 1 1 1 |Staubdichtung SAKAGAMI PD2.3-12| A
50 |SKY-90 1 1 1 |Dichtung SAKAGAMI PD2.3-13| A
51|SKY-106 1 1 1 |Dichtung SAKAGAMI PD2.3-14| A
52 |PS1007A-DC 1 1 1 |Druckschalter DAIDOU METAL | A™e9e" [ g
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

FH800SX
9.2.3.1 Schnittdarstellung der Spindel (PD2.1)
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

FH800SX

9.2.3.2 Schnittdarstellung der Spindel (PD2.2)

ru.l e

Schnittdarstellung einer KM Spindel
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

FH800SX
9.2.3.3 Schnittdarstellung der Spindel (PD2.3)
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

FH800SX
9.3 Teileliste fur die Vorschubeinheit
Nr.| Typ, Zeichnungsnr. Menge Bezeichnung Hersteller Einbauort | Rang
1 |PB-FA006050-* 1 |Kugelumlaufspindel (X-Achse) [NSK PD3.1-1 | C
2 |PB-FA007009-* 2  |Kugelumlaufspindel (Y-Achse) |[NSK PD3.1-2 | C
3 |PB-FA006052-* 2  |Kugelumlaufspindel (Z-Achse) [NSK PD3.1-3 | B
4 |35TAC72BSUC10PN7B 6 |TAC Lager NSK PD3.1-4 B
5 |35TAC72BSUC10PN7B 12 |TAC Lager NSK PD3.1-5 B
6 [35TAC72BSUC10PN7B 12 |TAC Lager NSK PD3.1-6 B
7 IN1006-MR1CCG5P4 1 |Zylinderrollenlager NSK PD3.1-7 | B
8 IN1006-MR1CCG5P4 2 |Zylinderrollenlager NSK PD3.1-8 | B
9 IN1006-MR1CCG5P4 2 |Zylinderrollenlager NSK PD3.1-9 | B
10 |PL68x32x35-SJ-TK 1 |Mechanische Verbindung LipaaMoTo PD3.1-10 | C
11 |PL68x32x35-SJ-TK 2 |Mechanische Verbindung LiaaaMoTo PD3.1-11 | C
12 |PL68x32x35-SJ-TK 2 |Mechanische Verbindung LiaamoTo PD3.1-12 | C
13|PB-HA007019-* 1 |Fiihrungsbahn (X-Achse) JAPANTHOMSON | BeloPer | ¢
14 |PB-HA006026* 1 Flhrungsbahn (Y-Achse) JAPAN THOMSON | PD3.1-13 | C
15 |PB-HA007020-* 1 |Fihrungsbahn (Z-Achse) JAPAN THOMSON | BeioPer | ¢
16 |56-50401030-* 3(*) |Warmesensor SENTEC PD3.1-14 | C

Rang : A Die Wechselintervalle sind vergleichsweise kurz.
B Das Wechselintervall liegt unter 5 Jahren und eine Bevorratung wird empfohlen.
C Das Wechselintervall liegt bei iber 5 Jahren und die Beschaffung ist schwierig.
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE
FH800SX

9.3.1 Schnittdarstellung der Vorschubeinheiten fiir X-, Y- und Z-Achsen (PD3.1)
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

FH800SX
9.4.1 Teileliste fiir den Hauptarm (#50)
Nr.| Typ, Zeichnungsnr. |Menge Bezeichnung Hersteller Einbauort | Rang
1 |PC-GA000022-* 1 |Untersetzungsgetriebe TS CORPORATION PD4.1-1 | C
2 |D14193 1 Nockenmitnehmer (Durchm.:24) |OTSUKA HIGH TECH PD4.1-2 | B
3 |D0354 6 |Nockenmitnehmer (Durchm.:26) [OTSUKAHIGH TECH | PD4.1-3 | B
4 16005 1 |Kugellager NTN PD4.1-4 | B
5 |4T-32009X 2 |Kegelrollenlager NTN PD4.1-5 | B
6 |GTR324530 1 Nadellager JAPAN THOMSON PD4.1-6 | B
7 |RNA4904R 2 |[Nadellager NTN PD4.1-7 | B
8 |PG-EM-150 (G150) 1 |O-Ring NOK PD4.1-8 | A
9 |PG-EM-230 (G230) 1 |O-Ring NOK PD4.1-9 | A
10|4334-366-Y-Xsel 5 |Quadring BUSAK+CHAMBAN PD4.1-10 | A
11 |D32597 1 |Keil OTSUKAHIGHTECH | PD4.2-1 | C
12 |MA-55-77 1 Mechanische Verriegelung AISEL PD4.2-2 | C
136905 1 Kugellager NTN PD4.2-3 | B
14 16914 4  |Kugellager NTN PD42-4 | B
15|4T-32006X 2 |Kegelrollenlager NTN PD425 | B
16 | GB-A-80X40 1 |Kohlebursten OILES IND. PD4.2-6 | B
17 |USH60706 1 |Dichtung NOK PD4.2-7 | A
18 |LBH60685 1 | Staubdichtung NOK PD4.2-8 | A
19|S80 1 O-Ring NOK PD4.2-9 | A
20 |PA-EA014001-* 2 |Passstift (MAS) TOYODA PD4.3-1 | C
21 |PA-EA014002-* 2 |Passstift (CAT, DIN) Auswanl TOYODA PD4.3-1 | C
22(29-95631024-* 2 |Passstift (HSK) TOYODA PD4.3-1 | C
23(50-91860322-* 2 | Passstift (KM) TOYODA PD4.3-1 | C
24129-90610009-* 2 |Nockenmitnehmer JAPAN THOMSON PD43-2 | B
25|CS-A2-14x1.6x40 2 | Spiralfeder GOTO IND. PD4.3-3 | B
26 | CS-A2-25x3.2x65 2 |Spiralfeder GOTO IND. PD4.3-4 | B
27 |SDR-28 2 | Staubdichtung SAKAGAMI PD4.35 | A

Die Klammern in der Spalte Typ/Zeichnungs-Nr. enthalten JIS-Angaben zu O-Ringen.

Rang : A Die Wechselintervalle sind vergleichsweise kurz.
B Das Wechselintervall liegt unter 5 Jahren und eine Bevorratung wird empfohlen.
C Das Wechselintervall liegt bei Uber 5 Jahren und die Beschaffung ist schwierig.
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

9.4.1.1 Schnittdarstellung Hauptarm (PD4.1)

FH800SX
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

9.4.1.2 Schnittdarstellung Hauptarm (PD4.2)

FH800SX
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

9.4.1.3 Schnittdarstellung Wechselarms (PD4.3)

FH800SX
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

FH800SX

9.5.1 Teileliste fiir das Magazin fiir 40/60 Werkzeuge (#50)

Nr.|Typ, Zeichnungsnr.| Menge40 | Menge60 Bezeichnung Hersteller bEan; « | Rang
1 PL_BA900001 _*x 40 60 I(\ﬁ/IaAgg)Zinannahme YAGYU RUBBER CHEMICAL [PD5.1-1 C
2 |PL-BA900006-* 40 60 masg:)zinaufnahme Auswahl | YAGYU RUBBER CHEMICAL [PD5.1-1 C
3 PL'BAQOOOO?'* 40 60 I(Y'(?\ﬁ)aZinannahme YAGYU RUBBER CHEMICAL [PD5.1-1 C
4 |PC-CC017001-* 1 Kette ORIENTAL CHAIN [|PD5.1-2 C
5 [PC-CC018001-* 1 |Kette ORIENTAL CHAIN [|PD5.1-2 C
6 [PN-GA516002-* 1 1 |Hydraulikzylinder TAIYOU TEKKOU |PD5.1-3 C
7 |29-59635007-* 1 1 |Naherungsschalter YAMATAKE PD5.1-4 B
8 |PC-GA000037-* 1 1 |Untersetzungsgetriebe NABBTESUKO PD5.2-1 C
9 [TMA-30 1 1 | Mechanische Verriegelung AISEL PD5.2-2l C
10| CC-ED003001-* 1 1 | Gelenkkopf THK PD5.2-3| B
11 |4T-32008XP5 6 6 |Kugellager NTN PD5.2-4 B
12|BGCR60062Z o | o |Kugellager (mit Halter) MISUMI PD52-5 B

Rang : A Die Wechselintervalle sind vergleichsweise kurz.
B Das Wechselintervall liegt unter 5 Jahren und eine Bevorratung wird empfohlen.
C Das Wechselintervall liegt bei Uber 5 Jahren und die Beschaffung ist schwierig.
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

9.5.1.1 Magazin Vorderansicht (PD5.1)

FH800SX
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

9.5.1.2 Magazin rechte Seitenansicht (PD5.2)

FH800SX
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

FH800SX
9.5.2 Teileliste fiir das Magazin fir 91/121 Werkzeuge (#50)
Nr.| Typ, Zeichnungsnr. | Menge91 | Menge121 Bezeichnung Hersteller bEan;rt Rang

. Magazinaufnahme YAGYU RUBBER )
1 |PL-BA900001- 91 121 (MAS) CHEMICAL PD5.1-11 C
. Magazinaufnahme YAGYU RUBBER )
2 |PL-BA900006- 91 121 (HSK) Auswahl CHEMICAL PD5.1-1 C
. Magazinaufnahme YAGYU RUBBER )
3 |PL-BA900007- 91 121 (KM) CHEMICAL PD5.1-11 C
4 |PC-CC019004-* 1 Kette ORIENTAL CHAIN PD5.1-2f C
5 [PC-CC019002-* 1  |Kette ORIENTAL CHAIN PD5.1-2f C
. - TAIYO IRON
6 [PN-GA516002- 1 1 |Hydraulikzylinder WORKS PD5.2-1 C
7 |PC-GA000031-* 1 1 Untersetzungsgetriebe TS CORPORATION [PD5.2-2f C
8 | TMA-30 1 1 Mechanische Verriegelung |AISEL PD5.2-3 C
9 [29-59635007-* 1 1 |Naherungsschalter YAMATAKE PD5.2-4 B
10| CC-ED003001-* 1 1 | Gelenkkopf THK PD5.2-51 B
11 |4T-32008XP5 10 14 |Kugellager NTN PD5.2-6| B
12| BGCR6006ZZ 2 2 |Kugellager (mit Halter) MISUMI PD5.2-7 B
13| PG-EM-190 (G190) 1 1 |O-ring NOK PD5.2-8| A

Rang : A Die Wechselintervalle sind vergleichsweise kurz.

B Das Wechselintervall liegt unter 5 Jahren und eine Bevorratung wird empfohlen.
C Das Wechselintervall liegt bei Uber 5 Jahren und die Beschaffung ist schwierig.
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE
9.5.2.1 Magazin Vorderansicht (PD5.1)
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

FH800SX
9.5.2.2 Magazin rechte Seitenansicht (PD5.2)
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

FH800SX

9.6.1 Teileliste fiir den Palettenwechsler (Standard)

Nr.| Typ, Zeichnungsnr. |Menge Bezeichnung Hersteller Einbauort |Rang
1 |PN-GD019002-* 1 Schwenkzylinder ng;OKISRON PD6.1-1 c
2 |PL-GF014008-* 2 | Schneckenforderer JPC PD6.1-2 C
3 [#32014XJ 1 Kegelrollenlager NTN PD6.1-3 B
4 |#32016XJ 1 Kegelrollenlager NTN PD6.1-4 B
5 |CF-SFU-12-1 13 | Nockenmitnehmer JAPAN THOMSON PD6.1-5 B
6 |E2E-X3D2M1G 2 | Naherungsschalter OMRON PD6.1-6 B
7 |E2E-X7D1M1G 2 |N&herungsschalter OMRON PD6.1-7 B
8 |4338-366Y-Xsel 3 |Quadring BUSAK+SHAMBAN PD6.1-8 A
9 | S52028-338 4 | Stitzring BUSAK+SHAMBAN PD6.1-9 A
10 |PG-CM-90 (P90) 2 |O-Ring NOK PD6.1-10 A
11 | SKY-71 2 Dichtung SAKAGAMI PD6.1-11 A
12| SDR-71 2 | Staubdichtung SAKAGAMI PD6.1-12 A
13| SDR-20 1 | Staubdichtung SAKAGAMI PD6.1-13 A
14| SDR-35 2  |Staubdichtung SAKAGAMI PD6.1-14 A
15| PG-EM-85 (G85) 1 |O-Ring NOK PD6.1-15 A
16 |PG-EM-110 (G110) 2 |O-Ring NOK PD6.1-16 A
17 |PG-EM-115 (G115) 1 |O-Ring NOK PD6.1-17 A
18 |PG-EM-110 (G110) 2 |0O-Ring NOK PD6.1-18 A

Die Klammern in der Spalte Typ/Zeichnungs-Nr. enthalten JIS-Angaben zu O-Ringen.
Rang : A Die Wechselintervalle sind vergleichsweise kurz.
B Das Wechselintervall liegt unter 5 Jahren und eine Bevorratung wird empfohlen.
C Das Wechselintervall liegt bei Uber 5 Jahren und die Beschaffung ist schwierig.
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

9.6.1.1 Schnittdarstellung des Palettenwechslers (PD6.1)

FH800SX

9-39



9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

FH800SX

9.6.1.2 Vorderansicht des Palettenwechslers (PD6.2)
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

FH800SX
9.6.2 Teileliste fiir den Palettenwechsler (fiir RGV)
Nr.| Typ, Zeichnungsnr. Bezeichnung Hersteller biﬂ)—n Rang
1 |PN-GD019002-* 1 | Schwenkzylinder TAIYO IRON WORKS| PD6.1-1 | C
2 |PN-GA220004-* 1 |Zylinder fur Palette heben/senken [TAIYO IRON WORKS| PD6.1-2 | C
3 |PL-GF014008-* 2 |Schneckenforderer JPC PD6.1-3| B
4 |SMK50GWUU-E 1 |Linearfuhrung NIPPON BEARING | PD6.1-4 | B
5 |SMF50GWUU-E 2 |Linearfuhrung NIPPON BEARING | PD6.1-5| B
6 |[E2E-X3D2M1G 2 |Naherungsschalter OMRON PD6.1-6| B
7 |E2E-X3D1M1G 2 |Naherungsschalter OMRON PD6.1-7| B
8 |SDR50 3 | Staubdichtung SAKAGAMI PD6.1-8 | A
9 |SDR56 1 |Staubdichtung SAKAGAMI PD6.1-9 | A
10 |CF-SFU-18 16 |Nockenmitnehmer JAPAN THOMSON | PD6.2-1| B
12 | CF-SFU-12-1 10 |Nockenmitnehmer JAPAN THOMSON | PD6.2-2| B
13 |1LS1-JSEC 2 |Endschalter YAMATAKE PD6.2-3| B

Die Klammern in der Spalte Typ/Zeichnungs-Nr. enthalten JIS-Angaben zu O-Ringen.

Rang : A Die Wechselintervalle sind vergleichsweise kurz.
B Das Wechselintervall liegt unter 5 Jahren und eine Bevorratung wird empfohlen.
C Das Wechselintervall liegt bei tiber 5 Jahren und die Beschaffung ist schwierig.
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

9.6.2.1 Schnittdarstellung des Palettenwechslers (PD6.1)
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

9.6.2.2 Vorderansicht des Palettenwechslers (PD6.2)

FH800SX
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

FH800SX
9.7 Teileliste fiir die Werkzeuginspektionseinheit
Nr.| Typ, Zeichnungsnr. |Menge Bezeichnung Hersteller Einbauort | Rang
1 | KR4610C+740L 1 KR Typ LM Geber THK PD7.1-1 | C
2 | H1A-68 1 MT Messtaster METROL PD7.1-2 | C
SFC-035WD-8B-9B 1 Kupplung MIKI PULLEY | PD7.1-3 | C

Die Klammern in der Spalte Typ/Zeichnungs-Nr. enthalten JIS-Angaben zu O-Ringen.

Rang : A Die Wechselintervalle sind vergleichsweise kurz.
B Das Wechselintervall liegt unter 5 Jahren und eine Bevorratung wird empfohlen.
C Das Wechselintervall liegt bei GUber 5 Jahren und die Beschaffung ist schwierig.
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9. LISTE DER WARTUNGSTEILE

FH800SX
9.7.1 Schnittdarstellung der Werkzeuginspektionseinheit (PD7.1)
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