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Ubergabeerklirung

Maschinentype: 245 visio
Maschinen-Nr.: 3163
Baujahr: 2010

Kundenanschrift (Standort der Maschine)

Name:

Stralle:

Pl1z/Ort:

Telefon: Fax:

Gewibhrleistung:

Auf der Grundlage unserer Verkaufs-, Lieferungs- und Zahlungsbedingungen des jeweils aktuellen
Standes, Ubernehmen wir fir oben genannte Maschine fir Sach- und Rechtsméngel im Zusammen-
hang mit der Lieferung eine Gewahrleistung von 12 Monaten vom Tage der Lieferung an gerechnet.

Ubersenden Sie uns unverziiglich nach Ubergabe der Maschine die vorliegende Erklérung
unterschrieben zuriick. Eine Kopie verbleibt beim Kunden sowie beim Fachhandler.

Bestitigung des Kunden:
Die oben angegebene Maschine wurde von mir erworben.

Mit der Qbergabe der Maschine wurde mir die Betriebsanleitung Nr. BA-245-v-10-01-1.0-D
mit der Ubergabeerklarung tberreicht.

Die Betriebsanleitung wurde von mir, sowie allen fur die Bedienung der angegebenen Maschine
zustandigen Personen gelesen und verstanden. Ich werde daflir Sorge tragen, dass auch spater
an der Maschine arbeitende Personen entsprechend eingewiesen werden.

Name und Funktion Datum Unterschrift des Kunden

Anschrift des Fachhédndlers Die Maschine wurde mit Betriebsanleitung dem Kunden

(Firmenstempel) tibergeben und gem&R den Angaben der Betriebsanleitung
Installiert.

Datum Unterschrift - Kundendienst
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PANHANS Tischfrismaschine 245 medio / ultimo

Vorwort

Diese Betriebsanleitung soll erleichtern, die Maschine kennen zu lernen und ihre bestimmungsgeméafen
Einsatzmadglichkeiten zu nutzen.

Sie enthalt wichtige Hinweise, die Maschine sicher, sachgerecht und wirtschaftlich zu betreiben. ihre
Beachtung hilft Gefahren zu vermeiden, Reparaturkosten und Ausfallzeiten zu vermindern und die
Zuverléssigkeit und die Lebensdauer der Maschine zu erhéhen.

Die Betriebsanleitung ist um Anweisungen aufgrund nationaler Vorschriften zur Unfallverhiitung und
zum Umweltschutz zu ergdnzen.

$i_é muss stindig am Einsatzort der Maschine bereitliegen.

Die Betriebsanleitung ist von jeder Person zu lesen und anzuwenden, die mit Arbeiten mit/an der
Maschine beauftragt ist.

z.B.

- Bedienung, einschlielich Riisten, Stérungsbehebung im Arbeitsablauf, Beseitigung von
" Produktionsabféllen, Pflege

- Instandhaltung (Wartung, Inspektion, Instandsetzung) und/oder

- Transport

Neben der Betriebsanleitung und den im Verwenderland und an der Einsatzstelle geltenden
verbindlichen Regelungen zur Unfallverhiitung sind auch die anerkannten fachtechnischen Regeln fiir
sicherheits- und fachgerechtes Arbeliten zu beachten.

Zeichenerkldrung

Dieses Zeichen finden Sie bel allen Arbeitssicherheitshinweisen in dieser Betriebsanleitung,
bel denen bei Nichteinhaltung Gefahr filr Leib und Leben von Personen besteht.

@ Dieses Zeichen steht an den Stellen der Betriebsanleitung, die besonders zu beachten sind, um
Stérungen oder Beschiidigungen an der Maschine zu verhindern.

e Anweisung zu einem bestimmten Bedien- oder Arbeitsvorgang

=> Folge eines bestimmten Bedien- oder Arbeitsvorgangs
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Beschreibung

1 Beschreibung

Universal-Tischfrasmaschine mit héhen- und
schwenkverstellbarem  Frisdorn, mit  Werkzeug-
Schnellwechselvorrichtung, stufenloser Drehzahl und
2 Drehrichtungen.

1.1 Aufbau und Funktion

Der Tisch hat die Abmessungen 1340 x 800 mm

Der Antrieb der Frisspindel erfolgt mit einem

Drehstrommotor. Mit Hilfe eines Frequenzumrichters
kénnen die Drehzahlen stufenlos von 1000 - 10000 U/min
eingestellt werden. Die eingestellte Orehzahl wird im
Bediendisplay angezeigt.

Die Frasspindel ist staubdicht gelagert. Spezialkugellager
und sorgfiltiges Ausrichten aller beweglichen Teile geben
der Maschine einen ruhigen Lauf. Der Frasdorn ist fir
Rechts- und Linkslauf ausgelegt und gegen Verdrehen
gesichert. Zum Werkzeugwechsel kann die Frisspindel
arretiert werden.

Die Hohen- und Schwenkversteliung erfolgt elektronisch
mit Hilfe einer visuellen Positioniersteuerung.

Die Schalterplatte an der Frontseite des Auszuges enthélt
den Ein- und Ausschalter, die Not-Aus-Schlagtaste, die
Bedienelemente fiir H6hen- und Schwenkverstellung, den
Drehrichtungsschalter und die Drehrichtungsanzeige.

Der Hauptschalter st am Maschinenstédnder angebracht.

Die Maschine ist mit einer Motorbremse ausgestattet
wodurch selbst bei Stromausfall ein sicheres Abbremsen
der Spindel gewahrleistet ist.

Der Sterndreieck-Anlauf erfolgt frequenzgeregelt.

1.2 Zubehor

- Absaugstutzen unter dem Tisch 120 mm

- Sechskant-Stiftschlissel SWS

- Sechskant-Stiftschlissel SW4

- Fettpresse

- Schiebehandgriff TYP 2350

- Bogenfrésanschlag

- Rahmenauflage

- Maschinensteckdose

TYP 1629

- Frasschutz- und

»GAMMA V¥

Druckvorrichtung

- Bedienpult oben
- Betriebsstundenzdhler

- Zeromaster

| 1.3 Sonderausriistung

- Comfort-Vorschub-Tragarm

- Comfort-Wegschwenkvorrichtung

. Sicherheitslineale

- Wegschwenkvorrichtung fiir Frdsanschlag

- Frésschutz- und Druckvorrichtung TYP 1624 "Centrex"
- Integralanschlagplatten

- Frasdorn @35 mm /@ 40 mm / @ 50 mm / B 1%"
HSK-80 / HSK-63

- Spannzangendorn HSK-80 / HSK-63

- Tischplattenverlangerung beidseitig auf 25060 mm mit
Rahmenauflage

- Rahmenauflage ausziehbar  mit
Bedienpult {nicht nachrilstbar)

- Rickschlagschutz TYP 1648

integriertem

1.4 Ausbaufihigkeit

Die Maschine Ist fir den spéteren Anbau von Son-
derzubehdr aus dem umfangreichen PANHANS-Programm
vorbereitet.

Wenn Sie ihre Maschine nachtréglich ausbauen wollen,

fordern Sie  Unterlagen (ber die gewiinschte
Sonderausrlstung an.

Bitte geben Sie an:

TYP 245

Maschinen-Nr.:

Spannung (V)

Leistung (kW)

Baujahr

Diese Angaben finden Sie in der Abbildung 1 dieser
Betriebsanleitung oder auf dem Typenschild an der
Maschine.
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2 Grundlegende Sicherheitshinweise |

Fur daraus resultierende Schidden haftet der Hersteller
nicht. Das Risiko hierfiir trégt allein der Benutzer.

21 Einsatzbereich und bestimmungsgemiRe
Verwendung

Q Die PANHANS-Tischfrésmaschine 245 ist

ausschlieflich zum Bearbeiten von
Massivholz (Weich- und Harthélzer) |
und holzhaltigen Plattenwerkstoffen
sowie Kunststoffen bestimmt.

‘Eine eventuelle Bearbeitung anderer Werkstoffe bedarf
unbedingt vorheriger Riicksprache mit dem Hersteller und
dessen Zustimmung.

Es diirfen nur Werkstiicke bearbeitet werden, die sicher
aufgelegt und gefihrt werden kénnen.

Metallische Werkstoffe diirfen nicht bearbeitet werden.

b_ie Maschine ist nicht geeignet fiir den Betrieb im Freien
oder in explosionsgefihrdeten Rdumen.

2ulissige Umgebungstemperatur: +5 bis +40°C.
zulissige Luftfeuchtigkeit: 30% bis 95%
Anzahl der Arbeitsplitze: 1 - Lage: siehe Abbildung 2

Es sind nur Werkzeuge nach EN 847-1 zuldssig, die mit
Prifzeichen “BG-Test" oder mit den Zeichen
"Handvorschub" oder "MAN * gekennzeichnet sind.

Die auf dem Werkzeug angegebenen Drehzahigrenzen
einhalten.

zuldssige Werkzeugabmessungen (mm)
Spindel- | maximele Ein- | Friswerkzeuge | 2apfenschneld- u.
@ spannidnge Schiitzwerkzeuge
30 140 80 - 250 max. 300
40 160 80 - 250 max. 350
S0 160 80- 250 max. 350
1% 140 80 - 250 max. 300

Zur bestimmungsgemiBen Verwendung gehdrt auch der
Anschluss der Maschine an eine ausreichend
dimensionierte Absauganlage und die Einhaltung der in
der Betriebsanleitung vorgeschriebenen  Betriebs-,
Wartungs- und Instandhaltungsbedingungen. Ebenso
muss  mindestens  eine  der  nachfolgenden
Schutzvorrichtungen verwendet werden: Frisanschlag,
Bogenfrisanschlag oder Schutzhaube TYP 1641

Jeder dariiber hinausgehende Gebrauch gilt als nicht
bestimmungsgemag.

Eigenmichtige Umbauten und Verdnderungen der
Maschine sind aus Sicherheitsgriinden verboten und die
CE-Konformititserklirung des Herstellers wird ungiiltig.

[2.2 Restrisiken

Die Maschine ist nach dem neuesten Stand der Technik
und den anerkannten sicherheitstechnischen Regeln
gebaut.

Dennoch kénnen bei ihrer Verwendung Gefahren fiir Leib
und Leben des Benutzers oder DOritter bzw.
Beeintrichtigungen der Maschine und anderer Sachwerte
entstehen.

Auch bel bestimmungsgemaBer Verwendung kénnen trotz
Einhaltung aller einschldgigen Sicherheitsvorschriften
aufgrund der durch den Einsatzzweck der Maschine
bedingten Konstruktion noch folgende Restrisiken
auftreten:

- Erfasst werden an Kleidung durch bewegte
Maschinenteile oder Werkzeuge.

- Quetschen an Werkstiickfiihrungen und bewegten
Maschinenteilen.

- Verletzungen durch wegfliegende Werkzeugtelle bei
Werkzeugbruch.

- Verletzungen durch wegfliegende Werkstiickteile.
- Brandgefahr.

- Gefdhrdungen beim Arbeiten an der elektrischen
Anlage.

- Gefshrdung durch Lirmemission.
- Gefshrdung durch Stéube.

2.3 Organisatorische Manahmen

23.1

Die Betriebsanleitung stindig am Einsatzort der Maschine
griffbereit aufbewahren.

23.2

Erginzend zur Betriebsanleitung allgemeingiiltige ge-
setzliche und sonstige verbindliche Regelungen zur
Unfallverhiitung und zum Umweltschutz beachten und
anweisen.

233

Betriebsanleitung um  Anweisungen  einschlieBlich
Aufsichts- und Meldepflichten zur Beriicksichtigung
betrieblicher Besonderheiten, 2.8. hinsichtlich
Arbeltsorganisation,  Arbeitsabldufen,  eingesetztem
Personal, erginzen.
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Grundlegende Sicherheitshinweise

234

Das mit Titigkeiten an der Maschine beauftragte Personal
muss vor Arbeitsbeginn die Betriebsanleitung, und hier
besonders das Kapitel Sicherheitshinweise, gelesen
haben.

Wihrend des Arbeitseinsatzes ist es zu spat.

Dies gilt in besonderem MaBe fiir nur gelegentlich, z. B.
beim Risten, Warten, an der Maschine tatig werdendes
Personal.

235

Zumindest  gelegentlich  sicherheits- und gefah-
renbewuRtes Arbeiten unter Beachtung der Betriebs-
anleitung kontroflieren.

2.3.6

Das Bedienungspersona! darf keine offenen langen Haare,
lose Kleidung oder Schmuck einschlieBlich Ringe tragen.

Es besteht Verletzungsgefahr z. B. durch Héngenbleiben
oder Einziehen.

23.7

Soweit erforderliche oder durch Vorschriften geforderte,
personliche Schutzausriistungen benutzen.

233

Alle Sicherheits- und Gefahrenhinwelse an der Maschine
beachten und vollzihlig in lesbarem Zustand halten

239

Bei sicherheitsrelevanten Anderungen der Maschine oder
ihres Betriebsverhaltens Maschine sofort stillsetzen und
Stérung der zustindigen Stelle / Person melden.

2.3.10

Ersatzteile missen den vom Hersteller festgelegten
technischen Anforderungen entsprechen. Dies ist bei
Originalersatzteilen immer der Fall.

2311

Die Brandmelde- und Brandbekdmpfungsmoglichkeiten
beachten.

Standort und Bedienung von Feuerldschern (Brandklasse
ABC) bekanntmachen. Kein Wasser verwenden,

2.4 Personalauswahl und -gualifikation;
grundsatzliche Pflichten

24.1

Die Maschinenkonstruktion und Bedienung Ist fir
Rechtshidnder vorgesehen.

24.2

Arbeiten an / mit der Maschine diirfen nur von zuver-
|ssigem Personal durchgefiihrt werden.
Gesetzliches Mindestalter beachten!

243

Nur geschultes oder unterwiesenes Personal einsetzen,
Zusténdigkeiten des Personals fir das Bedienen, Risten,
Warten, Instandsetzen klar festlegen!

244

Sicherstellen, dass nur dazu beauftragtes Personal an der
Maschine titig wird!

2.4.5

Zu schulendes, anzulernendes, einzuweisendes oder im
Rahmen einer allgemeinen Ausbildung befindliches
Personal nur unter sténdiger Aufsicht einer erfahrenen
Person an der Maschine tétig werden lassen.

24.6

Arbeiten an elektrischen Ausristungen der Maschine
dirfen nur von einer Elektrofachkraft oder wvon
unterwiesenen Personen unter Leitung und Aufsicht einer
Elektrofachkraft gem3R den elektrotechnischen Regeln
vorgenommen werden.
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2.5 Sicherheitshinweise zu
Betriebsphasen

bestimmten

251 Normalbetrieb

25.1.1

jét;!e sicherheitsbedenkliche Arbeitswelse unterlassen!

2.5.1.2

Maschine nur betreiben, wenn alle Schutzeinrichtungen
und sicherheltsbedingten Einrichtungen

- 2.B. lésbare Schutzeinrichtungen, zur Verdeckung des
Werkzeuges, Deckel des Friisanschlages...)

: " Not-Aus-Einrichtung
- Schallddmmungen
- Absaugeinrichtung

vorhanden und funktionsfihig sind.

25.1.3

Mindestens einmal pro Schicht Maschine auf ZuBerlich
erkennbare Schéden und Mangel priifen!

Eingetretene Veridnderungen (einschlieBlich der des
Betriebsverhaltens) sofort der zustindigen Stelle oder
Person meldenl

Maschine gegebenenfalls sofort stillsetzen und sichern!

2.5.1.4

Ein hindernisfreier Arbeitsbereich um die Maschine ist fir
die sichere Bedienung von grundlegender Bedeutung.

Bei Verwendung eines Vorschubapparates ist darauf zu
achten, dass auf der Abnahmeseite ausreichend Platz vor
feststehenden Hindernissen vorhanden ist.
{Quetschgefahr durch das Werkstiick)

Der FuRboden soilte eben, gut gewartet und frei von
Abfillen wie Spinen und abgeschnittenen Werkstiicken
sein.

2.5.1.5

Der Arbeitsplatz sollte durch die allgemeine oder eine
drtliche Beleuchtung ausreichend hell sein.

2.5.1.6

Niemals bei laufender Maschine versuchen Abschnitte,
Spine oder andere Teile aus dem Schneidbereich zu
entfernenl|

2.5.1.7

Das  Werkstick auf  Fremdeinschlisse,  Aste,
Verwindungen (Verdrehungen) und sonstige
UnregelméRigkeiten untersuchen.

2.5.1.8

Auch bei kurzen Arbeitsunterbrechungen Maschine
ausschaltent

2.5.2 Sonderarbeiten im Rahmen von In-
standhaltungsarbeiten sowle St&-
rungsbeseitigung im Arbeitsablauf

25.21

In der Betriebsanleitung vorgeschriebene Wartung und
Inspektionstatigkeiten einhalten!

Diese Titigkeiten, sowie alle sonstigen Instandsetz-
ungsarbeiten, darf nur Fachpersonal durchfiihren!

2.5.2.2

Bei allen Arbeiten, die den Betrieb, die Produktions-
anpassung, die Umrlstung oder die Einstellung der
Maschine und ihrer sicherheitsbedingten Einrichtungen
sowie Wartung und Reparatur betreffen, Ein- und
Ausschaltvorgiinge gem#R der Betriebsanleitung und
Hinweise fir die Instandhaltungsarbeiten beachten!

2523

Maschine wihrend Wartungs- und Reparaturarbeiten
gegen unerwartetes Wiedereinschalten sichern.

Hauptschalter mit Vorhéngeschloss abschlieen!

25.24

Bei Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten geldste
Schraubverbindungen stets festziehen|

2.5.2.5

Ist die Demontage von Sicherheitseinrichtungen beim
Riisten, Warten und Reparieren erforderlich, hat
unmittelbar nach Abschluss der Wartungs- und Repa-
raturarbeiten die Re-Montage und Uberpriffung der
Sicherheitseinrichtungen zu erfolgen!

2.5.2.6

Fir sichere und umweltschonende Entsorgung von
Betriebs- und Hilfsstoffen (2.B. Ole) sowie Austauschteilen
{elektron. Bautetle) sorgen!



Tischfrésmaschine 245 visio

Grundlegende Sicherheitshinweise

[2.6 Sichere Arbeitsweisen

In Abh#ngigkeit von der jeweils durchzufihrenden Arbeit
miissen die Schutzeinrichtungen fiir das Frisen am
Anschlag, das Einsetzfrasen, das Bogenfrésen und auch fir
das Zapfenschneiden verwendet werden.

Trotzdem ist es zur Verhiitung von Unfillen erforderich,
dass der Anwender die sicheren Arbeitsweisen beachtet.

2.6.1  Schulung der Betretber

Es ist wichtig, dass alle Benutzer von Tischfrdsmaschinen
ausreichend iiber den Gebrauch, die Einstellung und die
Bedienung unterrichtet sind. Dies betrifft im Einzelnen:

- Die bei der Arbeit mit der Maschine auftretenden
Gefahren.

- Die Grundlagen der Maschinenbedienung, der
richtigen Einstellung und Verwendung der Anschlége,
Schablonen und Schutzvorrichtungen.

- Die fur die jewellige Bearbeitung richtige Auswah! des
Werkzeugs.

- Diesichere Werkstuckfiihrung.

- Die richtige Handhaltung und das sichere Ab- und
Aufstapeln der Werkstisicke vor und nach dem Be-
arbeiten.

2.6.2 Standsicherheit

Zum sicheren Betrieb der Maschine ist es erforderlich,
dass sie standsicher und sicher am FuBboden oder einem
anderen sicheren Gebaudeteil befestigt ist.

2.6.3 Riisten und Einstellen der Maschine

Bevor mit dem Einstellen begonnen wird, muss die
Maschine vom Netz getrennt werden.

fir das Aufspannen der Werkzeuge Ist auf die
Empfehlungen der Werkzeughersteller hinzuweisen.

Damit eine sichere und wirksame Bearbeitung
sichergestellt ist, muss das Werkzeug fiir das zu
bearbeitende Material geeignet sein.

Die Werkzeuge missen scharf und auf sorgfiltig
ausgewuchteten Werkzeugtrégern befestigt sein.

2.6.4 Umgang mit Werkzeugen

Mit den Werkzeugen muss sorgfiltig umgegangen
werden, und wann immer moglich miissen Werkzeug-
Transporteinrichtungen verwendet werden.

2.6.5 Aufspannen der Werkzeuge

Zum Aufspannen des Werkzeugs bei stillstehender
Maschine sind geeignete Einrichtungen, 2.B. Einstellehren
zu verwenden.

Um den Spalt zwischen Spindel und Tisch so klein wie
moglich zu  halten, missen die passenden
Tischeinlegeringe verwendet werden.

2.6.6 Einstellen des Frisanschlages

Zum Frisen gerader Werkstiicke muss immer der
Frasanschlag verwendet werden, um eine angemessene
Fithrung des Werkstiicks sicherzustellen.

Um den Spalt zwischen Werkzeug und Anschlaglinealen so
klein wie méglich zu halten, muss, wann immer mdglich,
ein Hilfsanschlag verwendet werden.

Ein Vorschubapparat muss, wann immer mdglich,
verwendet werden. Dieser muss mit einem separaten Ein-
und Ausschalter ausgeriistet sein

Beim Handvorschub am Frésanschlag muss zusammen mit
der Schutzeinrichtung ein Schiebestock zur Unterstiitzung
des Vorschubs verwendet werden.

Als Auflage fitr lange Werkstiicke miissen Rollbdcke oder
Tischverlingerungen benutzt werden.

2.6.7 Drehrichtung

Es ist wichtig, dass das Werkzeug in der richtigen
Drehrichtung aufgespannt wird.

Der Maschinenbenutzer hat sicherzustellen, dass das
Werkstlick entgegen der Spindeldrehrichtung gegen das
Werkzeug vorgeschoben wird.

2,68 Drehzahiwah!

Der Maschinenbenutzer hat sicherzustellen, dass die fir
das aufgespannte Werkzeug richtige Drehzahl gewdht Ist.

Die optimale Schnittgeschwindigkeit kann dem auf der
Maschine angebrachten Diagramm entnommen werden.

2.6.9 Maschinenbedienung, Auswah! u. Einstellung
von Schutzeinrichtungen

Wegen der Vielzahl der unterschiedlichen Bearbei-
tungsvorgange, die auf einer Tischfrismaschine durch die
Benutzung verschiedener Frdsspindeln, Werkzeuge und
Messer durchgefiihrt werden kénnen, ist es nicht méglich,
nur eine Schutzeinrichtung fiir alle Arbeitsgdnge zu
verwenden.

Jede Bearbeitung sollte getrennt Uberlegt und die am
besten geeigneten SchutzmaRnahmen fiir diese spezielle
Arbeit ausgewdhit werden.

Die Art des Werkzeugs, sein Messeriiberstand und seine
Hbhe auf der Spindel bestimmen die kleinstmégliche
Tischéffnung.

Diese kann durch die Wahl des passenden Tischein-
legeringes erreicht werden, wodurch eine Gefdhrdung
durch ein an der Kante der Offnung hangen bleiben des
Werkstick verringert wird.
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Das Werkzeug muss soweit es der jeweilige Arbeitsgang
zuldsst, verkleidet sein.

Ein an der Tischfrésmaschine befestigter abnehmbarer
Vorschubapparat kann in Verbindung mit dem
Frasanschlag die effektivste Werkzeugverkleidung
darstellen und ist oft die beste SchutzmaRnahme an
diesen Maschinen. Solche Vorschubapparate miissen zur
Anpassung an die verschiedenen Werkstiickabmessungen
leicht einstellbar sein und sollten selbst keine Gefdhrdung
- durch Einziehen hervorrufen.

2.6.10 Frisenam Anschlag, bei dem die Bearbeitung
’ {iber die volle Werkstiickldnge reicht

Dieser Arbeitsgang wird mit Hilfe des Frisanschlags, bei
Werkstiicken durchgefiihrt, die in den meisten Fillen Gber
fhre gesamte Linge einen rechtwinkeligen Querschnitt
haben.

Die Werkstiicke kdnnen deshalb in dem durch Tisch und
Anschlaglineale gebildeten rechten Winkel gefiihrt
werden.

Bei einer Tischfrasmaschine muss die Offnung zwischen
den Anschlaglinealen entsprechend breit fir den
Werkzeugdurchtritt sein.

Dadurch entstehen unnétige ungesicherte Bereiche bei
den Messern, dem Werkzeuggrundkdrper und der
Spindel, verbunden mit der Gefahr, dass die Vorderkante
des Werkstiicks an der Kante des Abnahmelineals hingen
bleibt.

Diese Gefdhrdungen sind bei der Verwendung eines
Hilfsanschlags oder anderen geeigneten Anschlagbriicken,
die die Liicke zwischen den Linealen schliefen,
vermieden.

Bei der Herstellung eines Hilfsanschiags muss sorgfiltig
vorgegangen werden. Es ist empfehlenswert, den
-Durchtritt der Messer mittels Feineinstellung des
Anschlags und nicht durch Hineindriicken des Anschlags in
das Werkzeug mit der Hand herzustellen.

2.611 Einsetzfrisen

Frasen am Anschlag, bei dem die Bearbeitung nur (iber
einen Teil der Werkstiicklénge reicht.

Diese Art der Bearbeitung wird normalerweise als
Einsetzfrésen bezeichnet.

Anstelle eines Schnittbeginns am Anfang des Werkstiicks
missen die Messer in das feste Material eintauchen,
und /oder aus dem Material austauchen, bevor das
Werkstiickende erreicht ist.

Sofern das Werkstiick nicht groR genug ist, dass es sicher
mit der Hand gehalten werden kann, muss eine Spannlade
oder Werkstiick-Haltevorrichtung zusammen mit einer
Schutzeinrichtung, die das Werkzeug so weit wie méglich
sichert, verwendet werden.

Ein sicher befestigter hinterer und/oder vorderer
Queranschlag muss ebenfalls benutzt werden.

Die Spannlade muss ein schnelles und genaues Einlegen
des Werkstiicks ermdglichen und eine feste Einspannung
gewishrleisten.

Die bequemste Art einer Werkstiickspannung ist die
Verwendung von Schnellsp n, die entweder uUber
Kniehebel oder Exzenter wirken. Hintere und / oder
vordere Queranschlige, die am Anschlag oder auf dem
Tisch befestigt sind, gewshrlelsten ein genaueres Arbeiten
mit der Spannlade und An- und Ausfahrleisten sollten an
der Spannlade vorgesehen werden.

2.6.12 Bogenfriisen

Zum Bogenfrisen muss immer eine Spannschablone
verwendet werden, es sei denn, der Arbeitsgang macht
dies unmbglich, 2.B. wenn das Werkstiick so gro8 ist, dass
die Verwendung einer Spannschablone die Arbeit
undurchfishrbar macht, oder wenn das Werkstiick so klein
oder so geformt ist, dass es in einer Spannschablone nicht
sicher gehalten werden kann.

2.6.13 Schriigfrisen

Beim Schrégfrisen muss eine stabile Auflage vorgesehen
werden, entweder durch eine Spezial-Spannlade oder
schrigstellbare  Anschlaglineale. Am  Ende des
Frésvorgangs milssen Schiebestdcke verwendet werden.

2.6.14 Gleichlauffrisen

Gleichlauffrasen ist ein sehr gefihrlicher Arbeitsgang, da
der Bediener nicht in der Lage ist, die plotzliche
Vorwirtsbewegung des Werkstiicks, wenn es von den
Messern erfasst wird, aufzuhalten. Gleichlauffrasen ist zu
vermeiden, auch wenn eine Spannlade oder eine Werk-
stiick-Haltevorrichtung verwendet wird.

2.6.15 Andere Arbeiten

Wenn andere Arbeiten auf der Maschine durchgefihrt
werden, miissen geeignete Spannladen oder Werkstiick-
Haltevorrichtungen verwendet werden, um das
Unfallrisiko zu verringern.
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Verwendung von Arbeitsvorrichtungen mit
Schutzfunktion:

Die folgenden Vorrichtungen kdnnen zur Unterstitzung
des Maschinenbedieners beim Arbeiten eingesetzt
werden:

- Spannfaden

- Schiebestdcke

. abnehmbarer Vorschubapparat
- Tischverldngerungen

- Anfahrleisten an Werkstiickfihrungen

2.6.16 Lirmminderung

Der Zustand der Werkzeuge Ist wichtig zur Verringerung
des Lirmpegels.

Das Material und die Anforderung der Schutzein-
richtungen missen so gewdhlt werden dass der Lirm-
pegel verringert wird.

Die richtige Auswahl der Werkzeugdrehzahl muss zur
Verringerung des Lirmpegels eingesetzt werden.

Die Verwendung von persdnlichem Gehdrschutz ist kein
Ersatz fiir die oben genannten Maglichkeiten.
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3 Maschinendaten

Hersteller

PANHANS Maschinenbau GmbH
Postfach 1553

D-72486 Sigmaringen
Tel.:+49{0)7571/755-0
Fax:+49(0)7571/755-277

Typenschild

Baurcihe

fine

Typ

type
Maschinen-Nr.
machine no,

Baujahr
year of construction

B Bemessungsspannung U=
nominal valtage U=

[l Frequenz/Phasenzahi
frequence/phases
Stromant
kind of current

Volllaststrom | =
88 opcrating currentl =

>
o

Bl Uberstromschutz, intera
Gogh LunLnt protection, intsral

:
* I

Abbildung 1 Typenschild

Emissionswerte

Lirminformation

Die angegebenen Werte sind Emissionspegel und missen
damit nicht zugleich auch sichere Arbeitsplatzwerte
darstellen.

Obwaohl es eine Korrelation zwischen Emissions- und
Immissionspegeln gibt, kann daraus nicht zuverldssig
abgeleitet werden, ob zusitzliche VorsichtsmaBnahmen
notwendig sind oder nicht.

Faktoren, welche den derzeitigen am Arbeitsplatz
vorhandenen Immissionspegel beeinflussen kénnen,
beinhalten die Dauer der Einwirkungen, die Eigenart des
Arbeitsraumes, andere Gerduschquellen usw., 2.B. die
Anzahl der Maschinen und anderen benachbarten
Vorgingen. Die zuldssigen Arbeitsplatzwerte kdnnen
ebenso von Land zu Land variieren.

Diese Information soll jedoch den Anwender befihigen,
eine bessere Abschitzung von Gefihrdung und Risiko
vorzunehmen.

Gerduschemisslonswerte:

Die angegebenen Messwerte sind nach préN 848-1
ermittelt.

Unsicherheitszuschlag K = 4 d8(A)

Arbeitsplatzbezogener Emissionswert:
(nach EN 1SO 11202)

Leerlaufgerdusch 67,4 dB(A)

Arbeltsgerdusch 82,4 dB(A)

Schalleistungspegel Lya:
{nach EN 1SO 3746)

Leerlauf 79,9 dB{A)

|3.1 Technische Daten

Bearbeltung 88,8 dB(A)

TischgroBe 1340 x 800 mm
Tischhdhe 870 mm
Motorleistung 7,5 kW
Drehzahlen stufenlos 1000 - 10000 min™
Héhenverstellbereich des Frasdorns 150 mm
Frasdorn - Durchmesser 30 mm
Schwenkbereich -45,5° bis +45,5°
Absaugstutzen-@ 2x120 mm
Gewicht netto €a.980 / 1080 kg
Platzbedarf max. 5000 x 2800 mm
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[3.2  MaRzeichnung (Standard)

Abbildung 2 Mafizeichnung
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|4 Aufstellung und Anschliisse

|:.1 Ubernahme

|

Uberpriiffen Sie die Sendung auf Vollstindigkeit und
eventuellen Transportschaden.

Bei Transportschaden (Verpackung aufbewahren) sofort
Spedition und uns verstandigen! Spatere Reklamationen
kénnen nicht anerkannt werden.

4.2 Transport

Bei Anlieferung steht die Maschine auf einer
Transportpalette  (alternativ.  auf zwei ldngsseitig
angeschraubten Kanthdlzern).

Abbildung 4 Maschinentransport auf Transporthélzern

10

4.2.1  Maschinentransport auf Palette

Der Schwerpunkt der Maschine liegt ungefdhr in der
Mitte der Transportpalette.

¢ Mit einem Hubwagen zwischen diese Holzer fahren,
Palette nur wenige Zentimeter anheben und in die
unmittelbare Nahe des Aufstellortes fahren.

e Schraubbefestigung der  Maschine auf der

Transportpalette demontieren

e Mit einem Gabelstapler die Maschine von vorne
unterfahren und wenige Zentimeter anheben

+ Maschine mit dem Gabelstapler von der Palette
herunterheben

s Mit einem Hubwagen von vorne zwischen die
Maschine fahren, diese nur wenige Zentimeter
anheben und zum endgiiltigen Aufstellort fahren.

KIPPGEFAHRI

JAN

4.2.2  Maschinentransport auf Transporthdlzern

Der Schwerpunkt der Maschine liegt ungefdhr in der
Mitte der 2 Transporthdlzer.

*+  Mit einem Hubwagen zwischen diese Hélzer fahren,
Maschine nur wenige Zentimeter anheben und zum
Aufstellort fahren.

e Lange Kanthdlzer demontieren und Maschine an den
FliRen mit kurzen Hélzern unterlegen.

e Mit einem Hubwagen von vorne zwischen diese
Hélzer fahren, Maschine nur wenige Zentimeter
anheben und die Holzer entfernen.

c KIPPGEFAHR!

‘4.3 Maschinenaufstellung

Ein Fundament ist nicht erforderlich. Der FuRboden muss
eine dem Maschinengewicht entsprechende Tragfahigkeit
aufweisen.

e Kanthélzer abschrauben und Maschine auf waage-
rechten Werkstattboden aufstellen.

e Das Gewicht der Maschine betrégt ca. 880 kg, je nach
Ausriistung mehr.

¢ Bodenunebenheiten durch Unterlegen ausgleichen.
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e An den 4 FiiRen der Maschine ist je eine Bohrung
@ 14 angebracht. Durch diese Bohrungen kann die
Maschine am Boden festgeschraubt werden.

e Die blanken Teile der Maschine sind zum Schutz vor
Korrosion eingefettet.

 Die gegen Rost geschitzten Teile sorgfdltig mit
Petroleum oder Waschbenzin entfetten.

* Schmierstoffabgabe durch Eindrehen der
Aktivierungsschraube bis zum AbreiBen der Ringdse
aktivieren (siehe Kap. 15.1).

Feuergefahr!
A Nicht rauchen und kein offenes Feuer
entziinden.

Verwenden Sie zum Reinigen keine Nitroverdiin-
nung. Lackierte Oberfldchen der Maschine
kénnen beschédigt werden.

|4.4 Zwischenlagerung

Falls die Maschine nicht unmittelbar nach der Anlieferung
in Betrieb genommen wird muss sie sorgfaltig an einem
geschiitzten Ort gelagert werden. Die Maschine so
abdecken, dass weder Staub, noch Feuchtigkeit
eindringen kann.

Die blanken, nicht oberflichenbehandelten Teile, wie die
Tischplatte oder die Frasspindel sind mit einer
Konservierung versehen. Diese ist von Zeit zu Zeit auf ihre
Wirksamkeit zu kontrollieren und gegebenenfalls zu
erneuern.

4.5 Anschluss der Absaugung

Die Maschine muss bauseits an eine wirksame Absaugung
angeschlossen werden.

Die beiden Absaugstutzen haben einen AuRen-

durchmesser von 120 mm.

Der Absaugstutzen im Stander ist zum Transport der
Maschine mit dem Anschluss nach innen montiert. Zum
Anschluss der Absaugung muss dieser gedreht werden.

B @120

Abbildung 5 Absauganschliisse

Beim Einschalten der Maschine muss die
Absaugung automatisch mit anlaufen.

An den Kontakten 13 und 14 des Schiitzes K2 (siehe
Schaltplan)  konnen 2 Signalgeberleitungen  zur
automatischen Schaltung der Absauganlage
angeschlossen werden.

(Installation nur vom Elektrofachmann).

Die Einstellung der Luftgeschwindigkeit ist so
vorzunehmen, dass bei angeschlossener Absaugleitung
und stehenden Werkzeugen eine mittlere Luftge-
schwindigkeit von

20 m/s (1450 m*/h) bei trockenen Spanen, und

28 m/s (2050 m*/h) bei feuchten Spénen (Feuchte
18% oder mehr)

am Absaugstutzen erreicht wird.
Erforderlicher Unterdruck (bei 20 m/s) :

am Anschlag: 640 Pa
unter dem Tisch: 300 Pa

Bei der Verwendung von flexiblen
Absaugschlduchen miissen diese schwer

entflammbar sein.

Alle Teile der Absauganlage, einschlielich der Schlduche,
missen in der Erdungsmalnahme aufgenommen sein.

11
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|4.6 Elektrischer Anschluss

I4.7 Vorsicherungen

Die Frdsmaschine nur von einer
zugelassenen Elektrofachkraft

anschliefien lassen.

Abbildung 6 Elektrischer Anschluss

Die elektrischen Schaltplane befinden sich im
Schaltkasten.

Die angegebene Betriebsspannung beachten.

Der Anschluss der Maschine erfolgt am Klemmenkasten
an der rechten Maschinenseite.

Der Anschluss an das Stromnetz (3 Phasen) erfolgt an der
Klemmleiste im Klemmenkasten.

+ Die 3 Phasen sind an die Klemmen L1, L2, und L3
anzuschlieRen.

s Der Schutzleiterdraht (gelb/grin) ist an die mit "PE",
der Neutralleiter an die mit "N" gekennzeichnete
Klemme anzuschlieRen. (Beachten: "N"  wird
belastet!)

s Kabelverschraubung wieder staubdicht verschlieRen.

Nur wenn der Anschluss von einem zugelassenen
Elektrofachmann durchgefiihrt wird, wird eine Garantie
fiir den Motor ibernommen.

Bei einer Reklamation ist die schriftliche Bestdtigung
dieses Fachmanns erforderlich, dass er die Maschine
vorschriftsméRig angeschlossen hat.

12

Motorstirke 7,5 kW

400 Volt

25 A trige

Zuleitungskabel min.:
Cu, 5-adrig, 6 mm? Querschnitt

Schutzleiter min 10 mm? Querschnitt

Es gelten die Vorschriften des értlichen EVU.

Die Uberpriifung der Impedanz der Fehlerschleife
und der Eignung der Uberstromschutzeinrichtung
miissen am Aufstellort der Maschine erfolgen

|4.3 Maschinensteckdose

Die Maschinensteckdose ist intern mit einer Vorsicherung
6 AT abgesichert.

Die Maschinensteckdose liefert erst Strom, wenn
die volle Motordrehzahl erreich ist.
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5 Bedienelemente

Abbildung 7 Bedienelemente

1 Hauptschalter
2 Not-Aus-Taster
3 Steuerung

13
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E Eingabefeld

Verwendung

* Eingabe von Werten fUr die Hohen- oder
Schwenkverstellung, den Gesamt- und Teilanschlag.
Optional  kann der  Comfort-Vorschubtragarm
eingegeben wen:harJr

Mit dem Eingabefeld kann eine oder mehrere Einstel-
lungen gleichzeitig vorgenommen werden.

y Programm-

e speicher

Zahlen- Losch-
block 0.9 taste
Papier-

korb

Minus- Enter-
taste taste

taste
Anzeige
Ist-Wert 1 mnn
Uy
Anzeige

Soll-Wert ™1 D D
L]

Abbildung 9 Eingabefeld

5.1.1  Eingabefeld einschalten und Werte eingeben
*  Waihlen Sie die gewiinschte Achse durch antippen des
e
Eingabefeldes I.__UUJ auf dem Touchscreen aus.

=» Der Hintergrund des aktiven Eingabefeldes wechselt
die Farbe.

* Den gewiinschten Wert mit Hilfe des Zahlenblockes
eingeben und mit Enter bestdtigen.

> Die Soll- und Ist-Wert-Anzeige weisen nun
unterschiedliche Werte aus

¢ Durch das Betétigen der Selektionstaste LA,AU‘-D‘ in
einem weiteren Feld kdnnen gleichzeitig auch fur
dieses Feld Werte eingegeben werden.

Durch Betdtigen der ,Start“-Taste (T3) werden die
eingegebenen Werte angefahren.

Mit der Léschtaste -/ kann ein falsch eingegebener Wert
geloscht und dann erneut eingegeben werden,

o { Kommentar [sB1]: Ist dem so?

15
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6 Inbetriebnahme

Vor Inbetriebnahme die Betriebsanleitung und die
Sicherheitshinweise aufmerksam lesen und beachten.

Vor Einschalten priifen, dass
e das Werkzeug fest und sicher gespannt ist.

« die Schutzvorrichtungen vorschriftsmaRig angebracht
sind.

+ die Absaugung angeschlossen und funktionsfahig ist.

* die Drehrichtung stimmt.

IE Ein- und Ausschalten I

Wenn die Maschine ohne Werkzeug gestartet wird
missen samtliche Frisdornringe und die Spannschraube
montiert und angezogen sein.

Einschalten

s Hauptschalter (1) auf Stellung "1" drehen.

Abbildung 10 Eichmenii - Maschme mcht geeu:ht
¢ Die Maschine startet automatisch den Eichmodus

= Der Button ,Positionsfreigabe — Start benotigt” (B5)
blinkt

« Die Eichfahrt durch driicken der Positionsfreigabe -
Start durchfihren

@ Kollisionsgefahr!

Wihrend der Eichfahrt erreicht die Frasspindel
eine Hohe von ca. 150 mm und eine Neigung
von ca. 10°.

Der optionale Vorschubapparat fihrt auf ca.
100 mm Hohe.

Immer darauf achten, dass die Frasspindel
wihrend des Eichvorganges nicht mit den
Einlegeringen in der Tischplatte oder anderen
Hindernissen kollidiert.

16

Abbﬂdung 11 En:hmenu Maschme gee:cht

e Nach erfolgter Eichung durch beriihren des Registers
Start (R1) auf den Start-Bildschirm wechseln

¢ An der Steuerung die gewiinschte Drehzahl einstellen
(siehe Kap. 7)

+ Drucktaste (T1) betdtigen - Maschine startet.

s Erst wenn die Maschine die volle Drehzahl erreicht
hat (nach ca. 10 Sek.) mit der Arbeit beginnen.

Ausschalten:

e Drucktaste (T2) betdtigen - Maschine wird abge-
bremst.

« Durch berithren der Taste B7 die Steuerung beenden
und die Maschine mittels ,Shut Down”
herunterfahren.

s Hauptschalter auf Stellung "0" drehen.
Drehrichtungswahl:

Mit dem Orehrichtungsbutton (B1) wird die Drehrichtung
vorgewihlt. Um in Gleichlaufdrehrichtung zu schalten
muss der Drehrichtungsschalter B1 ausgewahlt werden,
die Meldelampe im Schalter leuchtet orange auf.

6.2 Not-Aus-Funktionen J

Mit dem Hauptschalter (1) oder mittels der Not-Aus-
Schlagtaste (2) kann die Maschine im Gefahrenfall schnell
stillgesetzt werden.

Vor erneutem Starten der Maschine die Not-Aus-Taste
wieder entriegeln.

Bel der Sonderausriistung Tischverbreiterung mit Auszug
ist die Not-Aus-Taste am Auszug angebracht.
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7 Drehzahleinstellung

Die Spindel- bzw. Motordrehzahl

wird (ber einen

Frequenzumrichter geregelt. Der Drehzahlbereich liegt
zwischen min. 1000 min™ und max. 10000 min™,

Bei aufgesetzter Schlitzhaube (Sonderwunsch)
kann nur noch bei einer Drehzahl von max.

4800 min™ gestartet werden!

Fur die Drehzahleinstellung stehen 2 Mdoglichkeiten zur

Verfigung, eine
laufender Maschine.

im  Maschinenstillstand,

eine bei

zeige
I | Ist-Wert

Anzeige

m%n-wm

An.zeige — B
A | TR
(A8)

4BOC RPN

5 :-:,/Dre/hrichtung
/- (B1)

Button

Abbildung 12 Anzeigefeld, Drehzahleinstellung

7.1 Andern der Drehzahl bei Stillstand der

Maschine

Die aktuell eingestellte Drehzahl

Drehzahlanzeige angezeigt.

wird in der

7.2 Andern der Drehzahl bei laufender
Maschine

Durch Drehen des Potiometer kann die Drehzahl in
Schritten von 250 min™ in einem Bereich von 1000 bis
10000 min’* gedndert werden.

Die gewdhlte Drehzahl wird in der Soll-Wert-Anzeige
angezeigt.

Durch driicken der Taste ,Start” (T1) startet die Maschine
mit der zuvor gewdhlten Drehzahl.

Die aktuell eingestellte Drehzahl wird in der

Drehzahlanzeige angezeigt.

Durch Drehen des Potiometer kann die Drehzahl in
Schritten von 250 min™ in einem Bereich von 3000 min™
unterhalb der beim Start der Maschine gewahiten
Drehzahl verdndert werden.

Die gewahlte Drehzahl wird in der Soll-Wert-Anzeige
angezeigt.

=» Der Button ,Motor-Start” (B6) blinkt

Durch driicken der Taste ,Start” (T1) startet die Maschine
mit der zuvor gewdhlten Drehzahl.

Beispiel
Maschine wird mit Drehzahl 8500 min™ gestartet.

Drehzahl ldsst sich zwischen 8500 min™ und 5500 min™
verdndern.

Wenn eine Drehzahl auBerhalb des gewé&hlten Bereiches
eingestellt werden soll, muss die Maschine gestoppt
werden. Danach ist die neue Drehzahl einzugeben und die
Maschine wieder zu starten.
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|8 Verstellung der Achsen

|8.1 Hohenverstellung

Anzeige

Ist-Wert T .. __symbol
(A1) | = der Achse
Anzeige :

Soll-Wert T~~—__ ’ 5 ‘
R = - _Button

Anzeige :
In':(izlr'ie%\ N ~~Tnkrement-
mal (A1.2) iy ), - -maf (B3)

Abbildung 13 Anzeigefeld, Héhenverstellung

Die Hohenverstellung der Frasspindel erfolgt elektrisch.
Die Position wird elektronisch angezeigt.

Anzeige A1.1

Anzeige der absoluten Hohe (gemessen vom absoluten
Nullpunkt) Der absolute Nullpunkt ist durch einen
Endschalter festgelegt und kann nicht veréndert werden.

Die absolute Anzeige zeigt bei geschwenkter Frasspindel
die Verstellung in der Ldngsachse der Frisspindel an.

Anzelge A1.2

Anzeige der Iinkrementalen H8he von einem vom
Bediener festgelegten Nullpunkt aus. Je nach Lage des
gewdhliten Nullpunktes kann der Wert positiv oder
negativ sein.

Die inkrementale Anzeige errechnet und zeigt auch bei
geschwenkter Frasspindel die senkrechte
Hoéhenverstellung an.

Die beiden Anzeigen kdnnen unterschiedliche Werte
darstellen.
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8.1.1 Frdshbhe einstellen
Zur Einstellung stehen 2 Méglichkelten zur Verfiigung

8.1.1.1  Durch das Eingabefeld

Es kann nur ein MagB (Absotut cder Inkremental)
eingestellt werden.

e Wihlen Sie die Hohenverstellung durch antippen des

Eingabefeldes auf dem Touchscreen aus.
(entweder fiir absolute oder inkrementale
Einstellung)

<> Der Hintergrund des aktiven Eingabefeldes wechselt
die Farbe.

¢ Eingeben des neuen MaRes itber das Eingabefeld).

¢ Den gewlnschten Wert mit Hilfe des Zahlenblockes
(Abbildung 9) eingeben und mit Enter < bestatigen.

<> Die Soll- und Ist-Wert-Anzeige weisen nun
unterschiedliche Werte aus

o Betitigen Sie die ,Start“-Taste

<> Der eingegebene Wert wird Obernommen und
angefahren.

< Das eingegebene MaB kann in der entsprechenden
Anzeige abgelesen werden.

Bei fehlerhafter Eingabe siehe Kapitel 5.1 Eingabefeld.

8.1.1.2 Durch die Tasten T5 baw. T6

Eine Verstellung der Achsen ist ebenso durch das
Verfahren im manuellen Modus mdglich. Hierzu muss die
manuelle Verstellung durch das berithren des Symbols der
Achse aktiviert werden

Anzeige —_
Ist-Wert e

AL1) |
(AL} . b
Anzeige .
Soll-Wert P~ '6 14
Anzeige " — Button
1
15

. = krement-
Inkrement T~ M n
maR (A1.2) uJ i, maB (B3)

Abbildung 14 Handbetrieb aktiviert

Durch Betitigen der Taste T5 oder T6 Taste wird die
Frasspindel in der Hohe verstellt. Beide Anzeigen zihlen
entsprechend mit.

<> Die Frisspindel wird solange verstellt, wie die Taste
gedriickt wird.
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Soll die Frisspindel um ein bestimmtes MaR verstellt
werden, kann die inlﬁmentale Anzeige (A1.2) durch
Betitigen des Buttons (B83) auf Null gestellt werden.
Von diesem neuen Nullpunkt aus kann das gewiinschte
MaR durch Betidtigen der Tasten T5 oder T6 verfahren
werden.

Ein eventuell vorher eingestellter Nullpunkt wird
durch Betitigen des Buttons \ / (B3) geldscht.

8.1.2  Automatisches Eichen der Hihenanzeige
(Absolut)

Im Rahmen des Startvorganges wird die Hohenverstellung
automatisch geeicht.

8.1.3  Manuelles Eichen der Hohenanzeige (Absolut)

Durch berlihren des Registers R2 konnen Sie in das
Eichmen( wechseln,

-~ .
Eichep Hghen=—— " i
verst ‘“LIN l-al
.
& up
It { = ¥ -c5
e | |
o, p———
R =
= e

Abbildung 15 Eichmenii

e Durch berithren des Buttons LEichen
Hohenverstellung” wird der Eichvorgang initialisiert

=» Der Button ,Positionsfreigabe - Start benétigt” (B5)
blinkt

e Die Eichfahrt durch driicken der Positionsfreigabe —
Start durchfihren

@ Kollisionsgefahr!
Wihrend der Eichfahrt erreicht die Frdsspindel
eine Hohe von ca. 150 mm und eine Neigung
von ca. 10°,

Immer darauf achten, dass die Frisspindel
wihrend des Eichvorganges nicht mit den
Einlegeringen in der Tischplatte oder anderen
Hindernissen kollidiert.

8.2 Zeromaster

Der PANHANS Zeromaster dient zur halbautomatischen
Einstellung des inkrementalen  Nullpunktes der
Werkzeugschneiden-Oberkante auf die Frastischebene

Tischoberkante

Fraswerkzeug

Abbildung 16 Zeromaster

¢ Durch berithren des Register R2 in das Eichmeni
wechseln

¢ Auf dem Touchscreen den Button Zeromaster
anwahlen.

= Der Button Positionsfreigabe — Start (B5) blinkt

e Nach Betdtigung des Buttons verfdhrt die Spindel
unter den Tisch

e Den Zeromasters wie oben gezeigt auf den Tisch
stellen. Der hintere Teil muss auf dem Fréstisch liegen
und der vordere Teil muss in die Tischoffnung
hineinragen.

e Der Button Positionsfreigabe — Start (B5) blinkt
erneut, die Farbanzeige wechselt auf grin

e Nach Betitigung der Taste B5 verfiht das nach oben
bis es den Zeromaster beriihrt.

= Der neue Nullpunkt ist tbernommen

Die H&henverstellung bleibt nicht stehen, wenn das
Fraswerkzeug den Zeromaster beriihrt. Der Nullpunkt
wird jedoch an der Tischoberkante (ibernommen.

Die Anzeige zeigt das aktuelle MaR, wie weit das
Fraswerkzeug Uber der Tischoberkante steht.

wihrend des Eichvorganges nicht mit den
Einlegeringen in der Tischplatte oder anderen
Hindernissen kollidiert.

@ Immer darauf achten, dass die Fridsspindel

Der Zeromaster kann verliersicher und gut erreichbar auf
der Ablagefliche der Maschinenriickseite abgelegt
werden. Da die Ablagefliche mit Nadelfilzbelag
iberzogen ist, kann die Hohenverstellung nicht
versehentlich vereicht werden.
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IEB Schwenkverstellung

Die Schwenkverstellung der Frisspindel erfolgt elektrisch.
Die Position wird elektronisch angezeigt.

Anzeige bol
ymbo

Ist-Wert T—__ i %Mhse

(A2) uu

Anzeige

Soll-Wert ~t~—__

Abbildung 17 Anzeigefeld, Schwenkverstellung

Zur Einstellung stehen 2 Maoglichkeiten zur Verfiigung
8.3.1  Spindelneigung einstellen

8.3.1.1 Durch das Eingabefeld
e« Wahlen Sie die Schwenkverstellung durch antippen
Tty
des Eingabefeldes LWDVQ auf dem Touchscreen aus.

=>» Der Hintergrund des aktiven Eingabefeldes wechselt
die Farbe.

e Eingeben des neuen MaRes Uber das Eingabefeld).

¢ Den gewiinschten Wert mit Hilfe des Zahlenblockes
(Abbildung 9) eingeben und mit Enter * bestétigen.

= Die Soll- und Ist-Wert-Anzeige weisen nun
unterschiedliche Werte aus

e Betatigen Sie die ,Start"-Taste

= Der eingegebene Wert wird {bernommen und
angefahren.

= Das eingegebene MaR kann in der entsprechenden
Anzeige abgelesen werden.

Bei fehlerhafter Eingabe siehe Kapitel 5.1 Eingabefeld.

Wihrend die Frasspindel luft kann die Neigung
der Spindel nicht in Position gebracht werden.
Dies trifft auf alle Meniipunkte zu!

8.3.1.2  Durch die Tasten T5 bzw. T6

Eine Verstellung der Achse ist ebenso durch das Verfahren
im manuellen Modus moglich. Hierzu muss die manuelle
Verstellung durch das beriihren des Symbols der Achse
aktiviert werden.

Die Vorgehensweise ist analog zur Hohenverstellung
(Kapitel 8.1.1.2)

20

8.3.2  Automatisches Eichen der Schwenkwinkel-
anzeige

Im Rahmen des  Startvorganges  wird die
Schwenkverstellung automatisch geeicht.

8.3.3  Manuelles Eichen der Schwenkwinkelanzeige

Durch berithren des Registers R2 kénnen Sie in das
Eichmeni wechseln.

Eichen Schwenk-

verstel!u;g"\-_\_:ﬁ, .-

Abbildung 18 Eichmenii
s Durch beriihren des Buttons JEichen
Schwenkverstellung” wird der Eichvorgang initialisiert

=> Der Button ,Positionsfreigabe — Start bendtigt” (B5)
blinkt

« Die Eichfahrt durch driicken der Positionsfreigabe -
Start durchfiihren

@ Kollisionsgefahr!
Wihrend der Eichfahrt erreicht die Spindel eine
Neigung von ca. 10°,
Immer darauf achten, dass die Frisspindel
wihrend des Eichvorganges nicht mit den

Einlegeringen in der Tischplatte oder anderen
Hindernissen kollidiert.
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8.4 Verstellung des Frasanschlages

Die Einstellung des Gesamt- und Teilanschlags erfolgt
elektrisch. Dabei wird vor der Verstellung die jeweilige
Klemmung automatisch gelést und nach Erreichen der
neuen Position wieder gespannt. Die Positionen werden
elektronisch angezeigt.

Klemmschraube fur
Anschlagplatte

Schutzhaube

Befestigungs-

Anschlagplatte schrauben

Abbildung 19 Frasanschlag mit elektrischer Verstellung

Der Frésanschlag ldsst sich, bezogen auf die Spindelmitte
125 mm nach vorne und 20 mm nach hinten verstellen.
Der Verstellweg des Teilanschlags bezogen auf die feste
Anschlagplatte betragt 20mm nach hinten und 5mm nach
vorne.

ymbol
der Achse
Anzeige
Ist-Wert
(A5.1)
Anzeige
Soll-Wert ™~ Srl D
Anzeige U' utton
= krement-
Inkrement———~~__ R n
maR (A5.2) U il maf (B4)
- ymbol

%

der Achse
! Button
Frasanschlag

Anzeige i .
Ist-Wert M IBsen
(A6) u,u i
Anzeige
Soll-Wert ™~ g 8 T

[

Abbildung 20 Anzeigefelder Frdsanschlag

Der Button zum Ldsen der Klemmung (Abbildung 20) wird
zum Abheben und Aufsetzen des Frasanschlags bendtigt.
Zum Losen der Klemmung muss die Taste ca. 2 Sekunden
lang betétigt werden.

wurde und aktiv ist, erloschen alle

@ Sobald die Taste ,,Klemmung l6sen” betétigt
Digitalanzeigen, die den Frdsanschlag betreffen

Der Button !,{’,wechselt auf den Status
Frésanschlag gelost 1.

Der Frdsanschlag kann nur bei stehender
Frdsspindel verstellt werden.

Zur Einstellung stehen 3 Méglichkeiten zur Verfligung

8.4.1  Frdsanschlag einstellen

8.4.1.1 Durch das Eingabefeld

¢ Wibhlen Sie die die gewtinschte Achse (AS5.1 fir den
Gesamtanschlag, A5.2 fur das InkrementmaR bzw. A6
fir den Teilanschlag) durch antippen des

= Der Hintergrund des aktiven Eingabefeldes wechselt
die Farbe.

* Eingeben des neuen MaRes (iber das Eingabefeld).

* Den gewinschten Wert mit Hilfe des Zahlenblockes
(Abbildung 9) eingeben und mit Enter * bestétigen.

= Die Soll- und Ist-Wert-Anzeige weisen nun
unterschiedliche Werte aus

* Betatigen Sie die ,Start"-Taste

=» Der eingegebene Wert wird Obernommen und
angefahren.

=» Das eingegebene MaR kann in der entsprechenden
Anzeige abgelesen werden.

Bei fehlerhafter Eingabe siehe Kapitel 5.1.1

8.4.1.2  Durch die Tasten T5 bzw. T6

Eine Verstellung der Achsen ist ebenso durch das
Verfahren im manuellen Modus mdéglich. Hierzu muss die
manuelle Verstellung durch das bertihren des Symbols der
Achse aktiviert werden.

Die aktuelle Position wird in der Anzeige (A5.1) angezeigt.
Kurzes Antippen erméglicht das Positionieren in 0,1mm
Schritten.

Die Vorgehensweise ist analog zur Hthenverstellung
(Kapitel 8.1.1.2)
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8.4.1.3  Durch Aufruf eines gespeicherten Programms
mit gespeicherten Positionen

Durch das auswihlen eines abgespeicherten Programmes
verfahrt der Frasanschlag auf die im Programm
hinterlegten MaRe. (siehe Kapitel 8.6 Programmspeicher)

8.4.2  Eichen des Gesamt-Anschlages:

+ Entfernen Sie die Distanzringe von der Spindel und
stellen Sie die Spindel auf O Grad.

s Stellen Sie den Gesamtanschlag der Maschine mit der
Tasten T5 oder T6 wie unten gezeigt ein.

[ Lineal J

Spindel chne Distanzring
Linke Anschlagplatte [ ?f

N

Abbildung 21 Eichen Gesamtanschlag

s Wechseln Sie in das Register Eichen durch berihren
des Buttons R2

Eichen i Eichen
Gesamtanschlag ’]“L._‘!' Teilanschlag I

\\ [~ edt ; 6|
! ao T
PoNs R
'E ..... i il rue e —-v :- <D

Abbildung 22 Eichmenii

e Durch berithren des Buttons ,Eichen
Gesamtanschlag” wird der Eichvorgang initialisiert

= Der Button ,Positionsfreigabe — Start benotigt” (B5)
blinkt

¢ Die Eichfahrt durch driicken der Positionsfreigabe -
Start durchfithren

= Die Anzeige ist geeicht.
Bei fehlerhafter Eingabe siehe Kapitel 5.1.

8.4.3  Eichen des Teilanschlages:
¢ Stellen Sie den Gesamtanschlag vor die Spindel

« Stellen Sie den Teilanschlag mit Hilfe der Tasten T5/T6
wie unten gezeigt ein. Die beiden Anschlagplatten
miissen  genau auf einer Ebene liegen
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Splndel
[ tinke Anscniagpiatte [ [ rechte Anschlagplatte

| Lineal I

Abbildung 23 Eichen Teilanschlag

* Wechseln Sie in das Register Eichen durch beriihren
des Buttons R2

e Durch beriihren des Buttons ,Eichen Teilanschlag”
wird der Eichvorgang initialisiert (Abbildung 22)

=» Der Button ,Positionsfreigabe — Start bendtigt” (B5)
blinkt

« Die Eichfahrt durch driicken der Positionsfreigabe —
Start durchfiihren

> Die Anzeige ist geeicht.

Das Eichen des Gesamt- und Teilanschlags muss
immer in der 0°- Stellung der Frisspindel
erfolgen!

8.4.4 Besonderheiten beim Abheben und Aufsetzen
des Frdsanschlags

Der Frasanschlag wird mit den beiden Befestigungs-
schrauben mit Kordelgriff am Tisch befestigt. Die
Klemmkraft zum Festhalten des Frasanschlags wahrend
der Bearbeitung wird durch ein elektrisches Klemmsystem
aufgebracht.

Zusdtzlich  wird der  Frdsanschlag durch  zwei
Indexierbolzen genau auf der Tischplatte positioniert.
Dadurch befindet er sich immer in der gleichen Position.
Bestehende Eichungen bzw., abgespeicherte
Einstellungen bleiben somit erhalten, auch wenn der
Frasanschlag zwischenzeitlich abgehoben wurde.

8.4.4.1  Frdsanschlag Abheben

e Anschlagplatten des Fridsanschlags auf ca. Omm
stellen.

* Klemmung durch Betdtigen der Taste 4] (B2, ca. 2s)
im Anzeigefeld des Frisanschlags l6sen.

= Der Button wechselt auf den Status ,Frasanschlag
gelost” .

s Die beiden Befestigungsschrauben mit Kordelgriff
|ésen und herausdrehen.

e Frisanschlag abheben und wegschwenken.

Der Anschlag darf auf keinen Fall mehr auf der
Tischplatte befestigt sein, da es sonst zu
Deformierungen der Wegschwenkvorrichtung
kommen kann.
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8.4.4.2  Frdsanschlag aufsetzen

« Anlageflichen von Frésanschlag und Maschinentisch
sdubern.

¢ Frasanschlag in die richtige Position schwenken und
absenken.

Beim Absenken des Frésanschlags darauf achten,
dass die Indexierbolzen genau in die Bohrungen in
der Tischplatte eingefiihrt werden.

+ Sicherstellen, dass die Klemmungen des Frasanschlags
geldst sind
3 Im Touchscreen ist der Button 1! zu sehen.

+ Befestigungsschrauben des Fradsanschlags eindrehen
und von Hand anziehen.

e Nach dem Aufsetzen des Frdsanschlags die
Klemmungen durch Betdtigen der Taste 4 im
Touchscreen aktivieren

=» Die Digitalanzeigen des Frdsanschlages erscheinen
auf dem Touchscreen.

8.4.5  Schutzhaube 6ffnen und einstellen

Abbildung 24 Schutzhaube é&ffnen

8.4.5.1  Schutzhaube 6ffnen

o Feststellknopf eindriicken und Schutzhabe bis zum
erneuten Einrasten des Feststellknopfs aufklappen

=» Die Schutzhabe rastet in geschlossener und
gedffneter Stellung ein

Schutzhaube einstellen

Zum Verschieben der Abdeckbleche missen die
Klemmschrauben gelést werden. Die Bleche sollten
immer so eingestellt werden, dass sie moglichst viel von
Werkzeug und Frdsdorn abdecken, jedoch nicht daran
streifen.

Klemmschraube

Abbildung 25 Schutzhaube einstellen

8.4.6 Anschlagplatten einstellen / wechseln

Klemmschraube
Ur Anschlagplatte

Abbildung 26 Einstellen der Anschlagplotten

¢ Klemmschraube lésen und Anschlagplatte in die
gewlnschte Position schieben.

e Klemmschraube wieder festziehen.

Die Anschlagplatten sollten immer so eingestellt werden,
dass sie moglichst viel vom Werkzeug abdecken, jedoch
nicht daran streifen.
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Anschlagplatte abnehmen

Abbildung 27 Anschlagschraube an Anschlagplatte

e Klemmschraube (Abbildung 26) ca. 2 Umdrehungen
l6sen und Anschlagplatte vom Frasdorn weg nach
auBen schieben

e Anschlagschraube im Klemmprofil der Anschlagplatte
entfernen.

* Anschlagplatte nach innen schieben und abnehmen.
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8.5 Betriebs- und Auftragsstundenzdhler

Der Betriebs- und Auftragsstundenzéhler lduft, solange
das Hauptaggregat der Maschine in Betrieb ist. Durch
beriihren des Registers R3 wechselt die Anzeige in den
Servicebildschirm, wo diese Angaben gefunden werden.

8.5.1  Auftragsstundenzdhler
Zeigt die Arbeitsstunden pro Auftrag.
Kommastelle = Minuten

Mit der Resettaste @ kann er auf ,Null” gestellt werden.

[ N .
| Version: Lid T:8 Vi1 R:0 8:1.0 |
Visio Contral

(C)Panhans |

i 1

LN ES /)

] A4.2 _-“_FG i ;

100

L Auftragsstundenzihler FOH;,,,,,,: —

i A4.1 4 7 Ahler ;

Betriebsstundenzéhler ig; — ﬁ

| SR (oo —
@ -

) — 4

Abbildung 28 Betriebs- u. Auftragsstundenzihler

8.5.2  Betriebsstundenzihler

Zeigt die insgesamt mit der Maschine gearbeiteten
Stunden.
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8.6 Programmspeicher 4]

Im

Programmspeicher k&nnen die Positionen von

Frasspindel (H6he wund Winkel) und Frédsanschlag
gespeichert werden.

. CONI

T i : o=
soas “'ﬂﬁﬁ =
Seite blattern—-‘ I|ﬁﬁ‘rﬂ |

1R

Programm

4

] == 1
ajiegelol |iJL_F_‘|_°._.F._'I',J.w'_) o
W _."_J‘_.'_}_,._J

Abbildung 29 Programm-Anzeigefeld

wahlen
Zeile blattern

T | &y~ Programmliste
kitiminlo e R i

i . N | i Prog. l6schen
8 A R RA R B RS R gj‘ g

~ Prog. speichern ]

Wenn viel mit Programmen gearbeitet wird,
empfiehlt es sich eine Programm- und
Werkzeugliste anzulegen. Gednderte Eichungen

nicht erfasst.

Aus Sicherheitsgriinden kann bei Maschinen mit
elektronischer Drehzahleinstellung nur im
Stillstand in der Programmliste gebldttert werden,

oder Frésspindeln werden von den Programmen

8.6.1 Programme eingeben und speichern

>

>

EN

Die Selektionstaste . . im Programmierfeld betétigen
Das Programmfenster &ffnet sich

Mit den & -Tasten die gewlinschte Programm-
nummer auswdhlen oder ber das Eingabefeld
eingeben.

Programmanzeige blinkt: Speicherplatz ist frei.
Programmanzeige steht: Speicherplatz ist belegt.

Durch Betatigen der |F|-Taste im Eingabefeld wird
der nachste freie Speicherplatz angesprungen.

Nacheinander die gewiinschten Werte fiir Frashohe,
Fraswinkel und Anschlédge eingeben.

Dazu ist fiur jede Eingabe die entsprechende
Selektionstaste zu  betdtigen (siehe  Kapitel
»Eingabefeld”)

Die LED der benutzten Selektionstasten blinken
(M Taste im Eingabefeld betdtigen

Die Programmanzeige hort auf zu blinken, die
aktuellen Werte wurden gespeichert,

> start Taste & im Eingabefeld betatigen und
gedriickt halten

=» Die im Programm gespeicherten Werte werden
nacheinander angefahren

*  Programmiermodus mit der -Taste im Eingabefeld
verlassen

8.6.2  Programm auswihlen und aktivieren

+ Die Selektionstaste ‘> im Programmierfeld betatigen
=» Die Programmanzeige blinkt

e Mitden B -Tasten die gewiinschte Programm-
nummer auswdhlen, oder iber das Eingabefeld
eingeben.

=» Die gespeicherten Werte werden in den einzelnen
Feldern eingeblendet, die LED blinken.

o start Taste O im Eingabefeld betdtigen und gedriickt
halten

=» Die im Programm gespeicherten Werte werden
nacheinander angefahren

e Programmiermodus mit der -Taste im Eingabefeld
verlassen

8.6.3  Andern bestehender Programme

e DieSelektionstaste ' im Programmierfeld bet&tigen
* Die Programmanzeige blinkt

o Mit den B -Tasten die gewtlinschte Programm-
nummer auswdhlen, oder ber das Eingabefeld
eingeben.

=» Die gespeicherten Werte werden eingeblendet

* Die zu dndernden Werte eingeben und mit der M
Taste im Eingabefeld speichern.

¢ Programmiermodus mit der @ -1aste im Eingabefeld
verlassen

8.6.4 Momentane Einstellungen als Programm
iibernehmen

Wurden wdhrend einer Bearbeitung die Einstellwerte
optimiert und sollen gespeichert werden, kénnen diese
als Programm abgelegt werden.

+ Die Selektionstaste ‘% im Programmierfeld betétigen
=» Die Programmanzeige blinkt

e Mit den B -Tasten die gewlinschte Programm-
nummer auswdhlen, oder Uber das Eingabefeld
eingeben.

= Programmanzeige blinkt: Speicherplatz ist frei.

=» Programmanzeige steht: Speicherplatz ist belegt.
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Durch Betétigen der (Fltaste im Eingabefeld wird
der nichste freie Speicherplatz angesprungen.

@-Taste im Eingabefeld betitigen

Die aktuellen Werte werden unter der gewihiten
Programmnummer gespeichert.

Programmiermodus mit der -Taste im Eingabefeld
verlassen

8.6.5 Programm léschen

26

Die Selektionstaste "5 im Programmierfeld betitigen
Die Programmanzeige blinkt

Mit den 63 -Tasten die gewilnschte Programm-
nummer auswihlen, oder iber das Eingabefeld
eingeben.

Dle Ldschtaste @ im Eingabefeld ca. 2s lang
betétigen bis die Anzelge im Programmierfeld blinkt.

Das Programm ist geléscht

Programmiermodus mit der -Taste im Eingabefeld
verlassen
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8.7 Elektrische Hohenverstellung Comfort-
Vorschub Tragarm (Option)

Die Hohenverstellung des Vorschubapparates erfolgt
elektrisch. Die Position wird elektronisch angezeigt.

Anzeige
Ist-Wert

T =)
it b3
Anzeige

Soll-Wert T~—__ E 9 8

Abbildung 30 Anzeigefeld, Comfort-Vorschub-Tragarm

Die Hohenverstellung des Vorschubtragarms wird
elektronisch verriegelt. Zum Verstellen der Héhe
muss die Klemmung geldst werden.

Zur Einstellung stehen 2 Moglichkeiten zur Verfligung

8.7.1  Vorschubhdhe einstellen

8.7.1.1  Durch das Eingabefeld

¢ Waihlen Sie den Comfort-Vorschub-Tragarm durch

antippen des Eingabefeldes L_UEﬂ auf dem
Touchscreen aus.

=» Der Hintergrund des aktiven Eingabefeldes wechselt
die Farbe.

* Eingeben des neuen Males liber das Eingabefeld).

+ Den gewiinschten Wert mit Hilfe des Zahlenblockes
{Abbildung 9) eingeben und mit Enter ¥ bestétigen.

= Die Soll- und Ist-Wert-Anzeige
unterschiedliche Werte aus

weisen nun

* Betdtigen Sie die ,Start”-Taste

< Der eingegebene Wert wird Gbernommen und
angefahren.

=» Das eingegebene Mal kann in der entsprechenden
Anzeige abgelesen werden.

Bei fehlerhafter Eingabe siehe Kapitel 5.1 Eingabefeld.

8.7.1.2  Durch die Tasten TS5 bzw. T6

Eine Verstellung der Achse ist ebenso durch das Verfahren
im manuellen Modus méglich. Hierzu muss die manuelle
Verstellung durch das beriihren des Symbols der Achse
aktiviert werden,

Die Vorgehensweise ist analog zur Hohenverstellung
(Kapitel 8.1.1.2)

Automatisches Eichen des Comfort-Vorschub-
Tragarmes

8.7.2

Im Rahmen des Startvorganges wird der Comfor-
Vorschub-Tragarm automatisch geeicht.

8.7.3  Manuelles Eichen des Comfort-Vorschub-

Tragarmes

Durch berithren des Registers R2 konnen Sie in das
Eichmeni wechseln.

o [NV 6
{ ot 2t |
Eicheil Comfort-lAﬂI”m— gﬁ
e a4 G
| L@ ” Comfart-Vorschub-
AL (e T
i i

Abbildung 31 Eichmenii

e Durch beriihren des Buttons ,Eichen Comfort-
Vorschub-Tragarm” wird der Eichvorgang initialisiert

= Der Button ,Positionsfreigabe — Start benétigt” (B5)
blinkt

e Die Eichfahrt durch driicken der Positionsfreigabe —
Start durchfiihren

@ Kollisionsgefahrl!
Wihrend der Eichfahrt erreicht der
Vorschubapparat eine Héhe von ca. 100 mm

Immer darauf achten, dass die Frésspindel
wihrend des Eichvorganges nicht mit den
Einlegeringen in der Tischplatte oder anderen
Hindernissen kollidiert.

8.7.4  Offset-Wert des Comfort-Vorschubtragarmes

Bei Anderungen am Vorschubapparat muss hier die
Differenz  zwischen dem untersten Punkt des
Vorschubapparates sowie der Tischplatte mit Hilfe des
Zahlenblockes (Abbildung 9) eingeben werden.

IBeispieli
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Kommentar [s62]: Wie wird dies
gerechnet? Bezugspunkte?
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9 Frasdorn wechseln

Zum Frdsdornwechsel muss die Fréasspindel arretiert
werden.

Fridsspindel arretieren

e  Sechskantstiftschlissel aus Halterung entfernen
(siehe Abbildung 36).

e  Not-Aus-Schlagtaster driicken

e  Frdsspindel von Hand bis zum selbsttdtigen Einrasten
verdrehen.

9.1 Frasdorn Schnellwechselsystem
HSK 80 / HSK 63

Wechselvorgang:

Im Griff des mitgelieferten Sechskantschliissels befindet
sich auf einer Seite ein Magnet. Mit diesem Magnet kann
die Staubschutzkappe aus der Frasspindel entfernt
werden,

+  Frdsspindel arretieren

e Mit Magnet im Griff des Sechskantschliissels die
Staubschutzkappe im Frasdorn entfernen

o mitgelieferten Sechskantstiftschlissel (1) SW38
(HSK 80) bzw SW 6 (HSK 63) von oben einsetzen und
Spannvorrichtung bis zum Anschlag l6sen.

= Der Frasdorn hebt sich etwas ab.

28

Abbildung 33 Frédsdorn ausbauen
s Stiftschlissel und Frasdorn herausnehmen.

s Die Konusfliche (K) und die Planfliche (P) des
Frisdorns reinigen.

der Konus gereinigt werden:

Niemals mit dem Stiftschliissel spannen, wenn
sich kein Frasdorn in der Aufnahme befindet oder
dieser nicht richtig eingesetzt ist! Dies kénnte
eine Zerstérung der Spannpatrone zur Folge
haben.

@ Vor dem Einsetzen des anderen Frdsdorns muss
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Abbildung 34 Frdsdorn
e mit dem mitgelieferten Konuswischer (G) den

Innenkonus der Aufnahme durch Drehbewegungen
reinigen.

s  Frisdorn einsetzen und drehen, bis die Mitnahmenut
(M) in die Mitnahmestifte eingreift.

e mit Sechskantstiftschlissel SwW 8 die Spann-
vorrichtung im Uhrzeigersinn  mit max 60Nm
(HSK 80) bzw.max. 40 Nm (HSK 63) anziehen.

e  Stiftschlissel entfernen

e  Frdsdornarretierung lsen

Vor dem Einschalten der Maschine muss der
Frisdorn gespannt, der Stiftschliissel entfernt

und die Frisdornarretierung gelést sein!

Abbildung 36 Halter fiir HSK-Schliissel u. Zeromaster

Der Innensechskantschlissel fir den HSK-Dorn muss
verliersicher und gut erreichbar in dem dafir
vorgesehenen Halter aufbewahrt werden.

Der Zustand des Innensechskantschlissels muss
gelegentlich Uberpriift werden. Die Verwendung eines
Schliissels mit abgenutzten Kanten kann zur Zerstdrung
der Spannpatrone fithren.
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10 Werkzeugwechsel

e  Frdsspindel arretieren (siehe Kapitel ,Frisdorn
wechseln”).

e Mit Maulschlissel Sw41 Frasdornmutter (1)
entfernen - im Gegenuhrzeigersinn drehen.

Abbildung 37 Werkzeugwechsel
e  Distanzringe abziehen.

¢  Frdswerkzeug und eventuell Distanzringe wieder
aufsetzen

Max. Werkzeuggewicht
Werkzeug-@ < 150 mm 8kg
Werkzeug-@ >150 und < 350 mm 6 kg

Mindestanforderung an die Wuchtgiite aller
eingesetzten Werkzeuge ist G6,3 bei 12,000 min™

e  Frasdornmutter (1, Abbildung 37) aufsetzen - auf
Lage der Sicherungsstifte (2, Abbildung 38) achten
und mit dem Maulschliissel festziehen.

Abbildung 38 Frasdornmutter

30

Die Sicherungsstifte der Frisdornmutter miissen
sich immer auBerhalb des Gewindebereiches
befinden. Dies ist der Fall, wenn die Oberkante
der Frasdornmutter mit dem Frasdorngewinde
biindig ist.
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11 Schutz- u. Druckvorrichtung

Wenn kein Vorschubapparat verwendet wird, muss die
Schutz- und Druckvorrichtung benutzt werden.

11.2 Schutz- u. Druckvorrichtung TYP 1624
Centrex (Option)

11.1 Schutz- u. Druckvorrichtung TYP 1629
Gamma V

Zuerst den Frisanschlag auf den Werkzeugdurchmesser
und Spanabnahme einstellen.

Abbildung 39 Schutz- und Druckvorrichtung TYP 1629
Gamma V

Das horizontale Druckstick (1) auf die Breite des
Werkstiickes, das vertikale Druckstick (2) auf die Héhe
des Werkstiickes einstellen. Die beiden Drucksticke
miissen einen Tunnel bilden, durch den das Werkstiick
durchgeschoben wird.

Einstellung so vornehmen, dass sich das Werkstiick unter
leichtem Druck von Hand durchschieben I&sst.

Durch Ziehen des Knopfes (3) kann die Vorrichtung nach
hinten geklappt werden. (Zum Werkzeugwechsel oder
wenn ein Vorschubapparat verwendet wird).

Zuerst den Frdsanschlag auf den Werkzeugdurchmesser
und Spanabnahme einstellen.

Abbildung 40 Schutz- und Druckvorrichtung TYP 1624
Centrex

e Muttern (3) und (4) 16sen. Druckschuh (2) hochstellen

e Druckschuh (1) auf Werkstiickbreite einstellen,
vorspannen und Mutter (3) festziehen.

e Druckschuh (2) auRerhalb des Schneidenflugkreises
auf die Werkstiickhdhe einstellen, vorspannen und
Mutter (4) festziehen.

e Zum Frdsen breiter oder flichiger Werkstiicke, sowie
zum Frédsen von Stirnseiten den Druckschuh (1) auf
die Werkstuckhéhe einstellen.

e Zum Frdsen mit dem Vorschubapparat wird die
Vorrichtung nach oben geschwenkt. Rastbolzen (5)
herausziehen und Vorrichtung soweit nach oben
schwenken, bis der Rastbolzen wieder einrastet.
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Ez Bogenfrasanschlage

Zum Bogenfrisen muss ein Bogenfrisanschlag verwendet
werden. Er erlaubt das Frésen von Kurven und
bogenférmigen Teilen an den Anlaufringen oder am
Kugellageranlaufring.

Montage:

Schutzvorrichtung auf Maschinentisch aufsetzen und mit
den Klemmhebe!n befestigen.

|Tz.1 Bogenfrisanschlag TYP 1639 TAPOA

Der Bogenfrisanschlag ist fiir alle Frasmaschinen mit
einem Spindeldurchmesser von 30-35-40-50 mm und
einem maximalen Werkzeugdurchmesser von 160 mm
geeignet.

7
Drenteller \\ 7/

Abbildung 41 Einstellungen am B
1639 Tapoa

fréisanschlag TYP

Anlaufring so einstellen, dass der aufgedruckte
Durchmesser an der Einlaufseite am ndchsten dem
Woerkzeug-@ entspricht. Hierzu muss der Anlaufring
eventuell gedreht werden.

Bel einem Werkzeug-@ von 140 mm muss der Anlaufring
wie in Abbildung 41 gezeigt eingebaut sein!
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Abbildung 42 Bogenfrésanschlag TYP 1639 Tapoa

Die Hohe des Anlaufringes (1) kann an den Klemmhebeln
{rechts und links unten, hinten am Anschlag) parallel zur
Tischplatte eingestellt werden. Er kann je nach Bedarf
oberhalb oder unterhalb des Werkzeuges montiert
werden.

Der Werkstiickniederhalter und Beriihrungsschutz (2)
wird mit den Klemmhebeln rechts und links oben, hinten
am Anschlag in der Héhe auf das erforderliche MaR
eingestellt.

Die Anfahrleiste (6) kann durch losen der Schraube (12)
bei Bedarf weggeschwenkt oder auch auf der anderen
Seite montiert werden (bei anderer Spinde!drehrichtung).

Am deutlich markierten Tangentialpunkt (TP) am
Anlaufring wird die max. Schnitttiefe gemessen. Die
Einstellung erfolgt durch Losen der Klemmhebel (11) und
Drehen des Sterngriffes (3).

Nach den Einstellarbeiten stets darauf achten, dass alle
Schrauben und Hebel wieder angezogen werden.

Vor den Frisarbeiten priifen, dass das Fraswerkzeug nicht
am Anschlag streift.

Bei Abnutzung des Werkstiickniederhalters muss dieser
ausgewechselt werden!

Vermeiden Sie Gleichlauffriasen, da
hier die Unfallgefahr erheblich steigt!
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rl3 Sonderausstattung I

13.2 Bedienung Comfort-
Wegschwenkvorrichtung

| 13.1 Wegschwenkvorrichtung TYP 219 |

13.1.1 Abheben des Anschlages
\ . e
= (¥ gt "

Abbildung 43 Wegschwenkvorrichtung TYP 219

* Anschlagplatten des Frasanschlages auf ca. 0 mm
stellen und die Klemmhebel des Anschlages
entfernen.

Zusatzlich noch die Innensechskantschraube in
der Fiihrungsleiste aufdrehen

e Jetzt kann der Anschlag durch Hochpumpen von der
Tischplatte abgehoben und weggeschwenkt werden.

Der Anschlag darf auf keinen Fall
mehr auf der Tischplatte befestigt
sein, da es sonst zu Deformierungen

der Wegschwenkvorrichtung kommen
kann.

Beim Anheben kann es sinnvoll sein, wenn man
leicht am Anschlag riittelt um ein Verklemmen zu
vermeiden!

13.1.2 Aufsetzen des Anschlages

Das Aufsetzen geschieht in umgekehrter Reihenfolge wie
das Abheben.

Man sollte jedoch darauf achten, dass man den Anschlag
nicht zu schnell abldsst um eventuelle Beschidigungen
beim Aufsetzen zu vermeiden.

13.2.1 Abheben des Anschlags

Abbildung 44 Komfort Wegschwenkvorrichtung

e Anschlagplatten des Frdsanschlages auf ca. Omm
stellen und die Klemmhebel des Anschlages
entfernen. (Bei den Frisanschligen TYP 215 und TYP
216 muss zusatzlich eine Innensechskantschraube in
der rechten Flhrungsnut entfernt werden. Bei Typ
204 mussen die unter Kapitel 8.4.4 beschriebenen
Besonderheiten beachtet werden.

e Durch Betdtigen des
Schalters zum Abheben der
Wegschwenkvorrichtung
(siehe rechts) wird diese
nach oben, bzw. nach
unten gefahren, In der
Null-Stellung des Schalters
wird die Bewegung
gestoppt.

Tischplatte befestigt sein, da es sonst zu
Deformierungen der Wegschwenkvorrichtung
kommen kann.

@ Der Anschlag darf auf keinen Fall mehr auf der

Beim Anheben kann es sinnvoll sein, wenn leicht
am Anschlag geriittelt wird, um ein Verklemmen
zu vermeiden!

13.2.2 Aufsetzen des Anschlages

Das Aufsetzen geschieht in umgekehrter Reihenfolge wie
das Abheben.

Die Anlageflichen von Frisanschlag und Tisch mussen
sauber sein.
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|13.3 Bedienung Comfort Vorschubtragarm

Abbildung 45 Comfort-Vorschubtragarm

Der Comfort Vorschub Tragarm dient zur Aufnahme eines
Vorschubapparates oder eines anderen Zusatzgerdtes.

Die Hohenverstellung des Comfort Vorschub Tragarms
erfolgt elektrisch. Die Einstellwerte kénnen automatisch
angefahren werden (siehe O u. 8.6)

Der Comfort Vorschub Tragarm ist schwenkbar gelagert.
In der Arbeitsposition kann er mechanisch geklemmt
werden.

Die genaue Einstellung des Vorschubapparates erfolgt mit
zwei Handriddern. Zum Verstellen ist die jeweilige
Klemmung zu lésen. Die Griffe der Handrader sind
einklappbar.

Wenn der Tragarm nicht bendtigt wird, kann dieser aus
dem Arbeitsbereich weggeschwenkt werden. Dazu ist die
Klemmung zu lésen.

—

.\\4man is'l}.

AY

A\

Abbildung 46 Klemmung fiir Tragarm

Die Hhenverstellung des Vorschubtragarms wird
elektronisch verriegelt. Zum Verstellen der Héhe
muss die Klemmung geldst werden.
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13.3.1 Anpassen des Vorschubtragarms an
verschiedene Vorschubstangen.

Die Vorschubstangen verschiedener Vorschubapparat-
Hersteller unterscheiden sich in der Regel durch
verschiedene Stangendurchmesser und unterschiedliche
Zahnstangenabmessungen. In der Regel wird der
Vorschubtragarm zu lhrem Vorschubapparat passend
geliefert. Dazu kann bei uns ein Vordruck angefordert
werden, der entsprechend auszufillen ist.

Einstell-
schraube

Fithrungs-
prisma

Stitz-
schraube

Klemmhebel

Fihrungs-
platten

Abbildung 47 Einstellung Prismen Vorschubtragarm

Der Tragarm wird an unterschiedliche Stangen-
durchmesser angepasst indem der Abstand der
Fiihrungsprismen verdndert wird. Dazu sind zuerst die
Fihrungsplatten und die Ritzelwelle nach unten zu
stellen. Die Prismen miissen mittels der Einstellschrauben
so eingestellt werden, dass sie bei gespannter
Vorschubstange waagrecht stehen. Die Stiitzschraube ist
bei gespannter Vorschubstange anzulegen, ca. %
Umdrehung zu lésen und dann zu kontern.

2Zur Einstellung des Tragarms sollte die
Vorschubsstange ohne den Vorschubapparat in
die Prismenaufnahme eingeschoben werden.

Nachdem die Prismen eingestellt sind, mussen die
Fiihrungsplatten dem Durchmesser der Vorschubstange
entsprechend, wieder nach oben gestellt werden.
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Die Anpassung an unterschiedliche Zahnstangenbreiten
erfolgt durch Hinzufiigen bzw. Entfernen von
Distanzscheiben unter der vorderen Fithrungsplatte (siehe
unten).

Benétigte Distanzscheiben pro Schraube entsprechend
der Zahnstangenbreite

Zahnstangenbreite | Distanzscheibe | Distanzscheibe
in mm 8x14x1,2 8x14x0,5
12 2 Stck.

14 3 Stck.

15 3 Stck. 1 Stck.

16 3 Stck. 2 Stck.

KF—[—I?\ xx
7N\ /7

—— Flhrungsplatte

Distanzscheiben

N N
% %

Abbildung 48 Distanzscheiben, Vorschubtragarm

Ritzelwelle Exzenterbuchse

Klemm-
schraube

Um das Ritzel auf die entsprechende Zahnstangenhohe
bzw. den Durchmesser der Vorschubstange einzustellen,
kann die exzentrische Lagerbuchse gedreht werden. Dazu
ist die Klemmschraube mit einem
Innensechskantschliissel SW 4 zu [6sen und nach erfolgter
Einstellung wieder anzuziehen. Es ist zu beachten, dass
das Ritzel nicht zu stramm an die Zahnstange gestellt wird
und etwas Zahnflankenspiel vorhanden ist.

Zur Anpassung an die Zahnweite (= Modul) der
Zahnstange, stehen entsprechende Ritzelwellen zur
Verfigung. Diese konnen bei uns bestellt werden,

Um das Modul der Zahnstange zu ermitteln missen 5
Zahnabstdnde gemessen werden wund mit unten
stehender Tabelle verglichen werden.

Abbildung 50 Modulermittlung, Zahnstange
Ls=15,7mm = Modul 1

Ls = 23,5mm = Modul 1,5

Ls = 31,4mm = Modul 2

13.3.2 Vorschubapparat einstellen

Samtliche Einstellarbeiten am Vorschubapparat
diirfen nur im Stillstand der Maschine
vorgenommen werden.

Vorschubtragarm, muss der Vorschubapparat so
umgebaut werden, dass er von rechts befestigt
werden kann (siehe Abbildung 45).

@ Zur Befestigung des Vorschubapparats am

Auch beim Frdsen mit dem Vorschubapparat dirfen nur
fir Handvorschub geeignete Werkzeuge verwendet
werden,

Der Vorschubapparat wird méglichst nahe an den
Anschlag gestellt.

Jca. 5°

Das Fraswerkzeug soll sich zwischen der vorderen
Einzugsrolle und der zweiten Rolle befinden.

Damit das Werkstiick sicher am Anschlag entlang gefiihrt
wird, soll die Langsachse des Vorschubapparats ca. 5°
gegen den Frasanschlag geschwenkt werden.

Dies hat auch den Vorteil, dass das Werkstiick beim
Umkehren der Vorschubrichtung vom  Werkzeug
weggezogen wird.

Beim Frasen mit dem Vorschubapparat ist besonders auf
den festen Sitz der Einstell- und Befestigungselemente
des Frasanschlages zu achten.

Wenn besonders schmale Werkstiicke gefrast werden,
kann zur Schonung der Vorschubrollen und zum Stlitzen
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PANMHANS

Wartung und Inspektion

14 Wartung und Inspektion

Vor Wartungs- und Inspektionsarbeiten Kapitel 2.
"Grundlegende Sicherheitshinweise" sorgfiltig lesen und
beachten.

Vor Wartungs- und Inspektions-
arbeiten Maschine ausschalten und
Hauptschalter mit einem

Vorhéngeschloss gegen unbeab-
sichtigtes Wiedereinschalten sichern!

Betriebsstorungen, die durch unzureichende oder
unsachgemdBe Wartung hervorgerufen worden sind,
kénnen sehr hohe Reparaturkosten wund lange
Stillstandszeiten der Frismaschine verursachen.

Deshalb ist eine regelmaRige Wartung unerlasslich.
¢ Maschine taglich saubern.

e Alle gleitenden oder rollenden Teile wochentlich auf
ihre Leichtgéngigkeit kontrollieren und gegebenen-
falls mit einem diinnfliissigen Ol schmieren.

e Absaugung tiglich vor Arbeitsbeginn auf volle
Funktion priifen.

e Beschadigte Schutzeinrichtungen sofort entfernen
und erneuern.

e Elektrische Einrichtungen/Bauteile wdchentlich auf
duBerlich erkennbare Beschadigungen hin unter-
suchen und gegebenenfalls von einer Elektrofachkraft
beheben lassen.

e Beschiddigte Frdsdorne, Distanzringe, Frasdorn-
spannschraube sofort erneuern.

* Arbeiten Sie nie mit beschadigten Teilen.

* Sollte der Motor nicht mehr innerhalb 10 Sekunden
abbremsen, sc muss unbedingt der Service ver-
standigt werden.

Das mitgelieferte Werkzeug befindet sich an der
Innenseite der Stindertiire und am rechten
Stéanderholm in der Maschine.

I14.1 Keilriemen spannen

* Maschine ausschalten und Standertir 6ffnen.

e Riemen durch drehen
nachspannen

=

Spannschraube

Abbildung 53 Riemenspannung

der

Spannschraube
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E Schmieranleitung

Die Maschine istim Werk langere Zeit zur Probe gelaufen
und ist betriebsbereit geschmiert. Eine Nachschmierung
vor Inbetriebnahme ist daher nicht erforderlich.

Zur Schmierung nur Spezialfett verwenden.
z.B.:

PANHANS ZET-GE-MSO

ARCANOL BN 102

CALYPSOLH 442 B

SHELL ALVARIA 3

2Zur Olschmierung empfehlen wir:

Motorendl 20 W 40

Verwenden Sie immer die gleiche Fett/Ol Sorte.

s Alle gleitenden oder rollenden Teile wochentlich auf
ihre Leichtgingigkeit kontrollieren und gegebenen-
falls mit einem diinnfliissigen Ol schmieren.

¢ Auf die Gewinde von Klemm- und Verstellhebeln
wdchentlich einige Tropfen Ol auftragen.

38

| 15.1 Schmierstoffgeber wechseln

Der Schmierstoffgeber ist so aufgebaut, dass der
Schmierstoff innerhalb eines Jahres abgegeben wird.

Nachdem die Patrone einmal aktiviert wurde, kann
die Schmierstoffabgabe nicht mehr unterbrochen
werden

:

Aktivierungsschraube

Abbildung 54 Schmierstoffgeber wechseln

s Maschinentiir 8ffnen und den verbrauchten Schmier-
stoffgeber herausschrauben

e Verschlusskappe der neuen Patrone entfernen und
Patrone von Hand einschrauben

» Schmierstoffabgabe durch Eindrehen der
Aktivierungsschraube bis zum Abreien der Ringdse
aktivieren
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Schmieranleitung

15.2 Schmierplan

I

@ @@I

Abbildung 55 Schmierstellen

Pos. Schmierstelle Vorgang Schmierintervall - Doslerung
1 Frésspindellagerung, oben Frisspindel ganz nach oben stellen und monatlich 2 Fettstole
Einlegeringe entfernen
2 Frasspindellagerung, unten Tir 6ffnen monatlich 2 Fettstole
Lagerung Hohenverstellung unten Tiir 6ffnen monatlich 2 Fettstofe
4 Schwenksegmentfihrungen (beidseitig) Einlegeringe entfernen monatlich mit Feindl schmieren
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16 Stérungsbeseitigung

Gehen Sie bei der Suche nach der Ursache einer Stérung systematisch vor. Kénnen Sie den Fehler nicht finden oder die
'Sttsrung nicht beheben, rufen Sie unseren Kundendienst-Service an. Telefon +49 (0) 7571/ 755- 0

‘Bevor Sie uns anrufen, beachten Sie folgende Punkte:
‘e Notieren Sie sich den TYP, die Maschinennummer und das Baujahr lhrer Maschine.

1:- Halten Sie die Bedienungsanleitung {und eventuell Schaltpline) bereit.

» Beschreiben Sie uns die Stérung ganz genau, umso besser kann dann Abhilfe geschaffen werden.

Storung

Ursache

Behebung

Maschine startet nicht

keine Spannung

Steuersicherung defekt

Hauptschalter defekt
Motor defekt

Keilriemen defekt / locker

Motorschutzschalter ausgeldst

Standertiir nicht geschlossen

Not-Aus-Taste gedrickt

Stromversorgung (iberpriifen
Feinsicherung T0,5A/250 erneuern
erneuern

arneuern

erneuern / nachspannen
eindriicken

schlieBen

Taster herausziehen

Schwenkverstellmotor defekt

Maesssystem verschmutazt / defekt

Display zeigt UBS2 - Kurzschluss auf den entsprechenden |- Service anrufen
Achsen
Display zeigt EnCode - Hohenverstellmotor defekt - Stellmotoren Giberprifen

Verkabelung tberprifen

Sensoren iberprifen

- Regler defekt - Regler austauschen
- Achsen verschmutzt - reinigen
| Display zeigt Err F - Frequenziiberschreitung - Maschine neu starten

Frequenzumrichter Gberpriifen

Display zeigt Err t

Zeituberschreitung
Start-Taste nicht richtig gedriickt

Maschine neu starten

Start-Taste ganz durchdriicken

Display zeigt Err b - Busfehler - Maschine neu starten
- Spannungserhdhung - Terminal und Regler tauschen
Display zeigt Err R - Ram-Fehler - Maschine neu Starten
Display zeigt Error - Fehler am Netzschiitz - Maschine neu Starten
Display zeigt RESET - Dauerbetrieb {iber 8 Stunden - Maschine neu Starten

oder schwenken

Frisspindel I3sst sich nicht heben und /

- Schwenksegmentfiihrungen
verschmutzt

- Hillse der Hohenverstellung
verschmutz

reinigen und mit Feindl schmieren
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Stérung

Ursache

Behebung

Schwenkwinkelanzeige stimmt nicht
mit eingestelitem Winkel Gberein

- Schwenkwinkelanzeige Ist vereicht

- Friasdorn ca. 15° in den Minusbereich
{nach hinten) schwenken, danach
{iber die 0°-Stellung in den
Plusbereich (nach vorne) schwenken.
Die Schwenkwinkelanzeige wird
dadurch automatisch beim
schwenken iiber die 0°-Stellung
geeicht.

Frisspindel l4sst sich nicht mehr Gber
den ganzen Schwenkbereich
schwenken

- Schwenkwinkelanzeige ist vereicht

- Eichung der Schwenkwinkelanzeige so
verdndern, dass sie, wie oben
beschrieben, automatisch geeicht
werden kann.

Achsenanzeige keine Anzeige

- Sicherung defekt

- Sicherung erneuern
F20.1 5x30 M4A
F20.2 5x30 M4A
F20.3 5x20 T10A

Elektrisch verstellbarer Frésanschlag - Taste zum Entspannen des - Taste betédtigen und somit
Idsst sich nicht verstellen Frasanschlags betstigt (LED leuchtet) ausschalten
Spindelarretierung rastet nicht ein - Sicherung priifen
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17 Wartungsplan

<=
[*3
o8 . = £
Tatigkeit HEIE AR
£ @ - [~
] = a =
=8| 6|2
8 | E| &
Maschine séubern X
Absaugung vor Arbeitsbeginn auf volle Funktion priifen X
Elektrische Einrichtungen/Bauteile auf uBertich erkennbare Beschidigungen X
untersuchen und Schiden gegebenenfalls von einer Elektrofachkraft beheben lassen
Keilrippenriemen Zustand Giberpriifen X
Keilrippenriemenspannung tiberprifen X
Alle gleitenden oder rollenden Teile auf thre Leichtgingigkeit kontrollieren und X
gegebenenfalls mit einem dinnflissigen Ol schmieren
Auf die Gewinde von Klemm- und Verstellhebeln einige Tropfen Ol auftragen X
Schwenksegmente von Harz- und Holzriickstdnden reinigen und mit einem X
dunnfiussigen Ol schmieren (z. B. Neoval)
Frasspindellager an den gekennzeichneten Stellen schmieren (siehe Kapitel 15.2) X
Frésanschlag auf Beschddigungen Gberprifen und ggf. beschidigte Teile ersetzen X
Schmierstoffgeber der Schwenkverstellung ersetzen (siehe Kapitel 15.1) X
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18 Anhang|
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ES Anhang li

Schema zur Erlduterung des Absolut - InkrementmaRbetriebes
mm

mm

Inkrement-
maB

150 —T1—

140 ——

180 ——

120 ——

10 ——

100
80
80
70
60

Absolut-

maB

Falzkopf 120x40x30

Ring 40 mm
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20 Anhang lll

Werkzeugliste

Werkzeug

Zwischenring

AbsolutmaR
bei 0

Profilart

Frashbhe
absolut

Beispiel nach Schema Anhang :
Falzkopf 120x40x30

40

40 mm

Falz unten
20 mm

60 mm
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Eigene Notizen:
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