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High-Z PlasCut S-1350T

Kurzbeschreibung

Die Maschine beinhaltet die komplette Mechanik fiir eine dreidimensionale Bewegung. Die lineare
Bewegung der Schlitten erfolgt {iber Gewindespindeln, angetrieben durch Schrittmotoren. Auf der
X-Achse kommen zwei Antriebe zum Einsatz. Die Ansteuerung der Schrittmotoren zum Verfahren
der einzelnen Achsen erfolgt liber weitere Schnittstellen. Diese Betriebsanleitung beschreibt die
Installation, Inbetriebnahme und Wartung der CNC-Portalanlage.
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1 Allgemeines

Diese Anleitung ermdglicht den sicheren und effizienten Umgang mit der Maschine. Die Anleitung
ist Bestandteil der Maschine und muss in unmittelbarer Ndhe der Maschine fiir das Personal
jederzeit zugédnglich aufbewahrt werden.

Das Personal muss diese Anleitung vor Beginn aller Arbeiten sorgfiltig durchgelesen und
verstanden haben. Grundvoraussetzung flir sicheres Arbeiten ist die Einhaltung aller angegebenen
Sicherheitshinweise und Handlungsanweisungen in dieser Anleitung.

Dartiiber hinaus gelten die ortlichen Unfallverhiitungsvorschriften und allgemeinen
Sicherheitsbestimmungen fiir den Einsatzbereich der Maschine.

Abbildungen in dieser Anleitung dienen dem grundsétzlichen Verstandnis und kénnen von der
tatséachlichen Ausflihrung abweichen.

Neben dieser Anleitung gelten die im Anhang befindlichen Anleitungen der eingebauten
Komponenten.

1.1 Symbolbeschreibung

Sicherhinweise sind in dieser Anleitung durch Symbole gekennzeichnet. Die
Sicherheitshinweise werden durch Signalworte eingeleitet, die das Ausmaf} der Gefihrdung
zum Ausdruck bringen.

HINWEIS:

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf eine moglicherweise
gefdhrliche Situation hin, die zu Sach- und Umweltschiden fiihren kann, wenn sie
nicht gemieden wird.

WARNUNG:

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf eine moglicherweise
gefdhrliche Situation hin, die zum Tod oder zu schweren Verletzungen fiihren kann,
wenn sie nicht gemieden wird.

VORSICHT:

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf eine moglicherweise
gefahrliche Situation hin, die zu geringfiigigen oder leichten Verletzungen fiihren kann,
wenn sie nicht gemieden wird.

GEFAHR:

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf eine unmittelbar gefahrliche

© B b L

Situation hin, die zum Tod oder zu schweren Verletzungen fiihrt, wenn sie nicht
gemieden wird.
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Verbot fur Personen mit Herzschrittmacher
Dieses Zeichen steht vor Téatigkeiten in Bereichen, die fiir Personen mit

Herzschrittmacher verboten sind.

Dieses Zeichen steht vor Téatigkeiten an spannungsfithrenden Anlagenkomponenten.

ﬁ Warnung vor gefahrlicher elektrischer Spannung

Warnung vor heiRer Oberflache
Dieses Zeichen steht vor Tatigkeiten im Umgang mit heilen Gegensténden.

1.2 Haftungsbeschrankung

Alle Angaben und Hinweise in dieser Anleitung wurden unter Beriicksichtigung der geltenden
Normen und Vorschriften, des Stands der Technik, sowie unserer langjdhrigen Erkenntnisse

und Erfahrungen zusammengestellt.

In folgenden Fillen tibernimmt der Hersteller fiir Schiden keine Haftung:

¢ Nichtbeachtung dieser Anleitung

e von der nicht bestimmungsgemélien Verwendung
e Einsatz von nicht unterwiesenen Personal

e eigenméchtige Umbauten jeglicher Art

e technische Verdnderungen jeglicher Art

e Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile

Der tatsachliche Lieferumfang kann bei Sonderausfithrungen, der Inanspruchnahme
zusitzlicher Bestelloptionen oder aufgrund neuester technischer Anderungen von den hier
beschriebenen Erlduterungen und Darstellungen abweichen.

Es gelten die im Liefervertrag vereinbarten Verpflichtungen, die allgemeinen
Geschéftsbedingungen sowie die Lieferbedingungen des Herstellers und die zum Zeitpunkt
des Vertragsabschlusses giiltigen gesetzlichen Regelungen.

1.3 Urheberschutz

Die Inhalte dieser Anleitung sind urheberrechtlich geschiitzt. Ihre Verwendung ist im Rahmen
der Nutzung der Maschine zuldssig. Eine dariiber hinausgehende Verwendung ist ohne
schriftliche Genehmigung des Herstellers nicht gestattet.
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2 Sicherheit

Dieser Abschnitt gibt einen Uberblick iiber alle wichtigen Sicherheitsaspekte fiir den Schutz von
Personen sowie fiir den sicheren und stérungsfreien Betrieb. Weitere aufgabenbezogene
Sicherheitshinweise sind in den Abschnitten zu den einzelnen Lebensphasen enthalten.

2.1 Bestimmungsgemalie Verwendung

Die CNC-Portalanlage dient ausschlieBlich dem Nutzen zur Aufnahme des dafiir vorgesehenen
Werkzeugs, das zur Bearbeitung von unterschiedlichen Materialien und Oberflichen dient.

Die Maschine ist fiir den Einbau in eine Gesamtanlage bestimmt und besitzt keine eigene
Steuerung.

Zur bestimmungsgeméflen Verwendung gehort auch die Einhaltung aller Angaben in dieser
Anleitung.

Jede iiber die bestimmungsgemilBe Verwendung hinausgehende oder andersartige Benutzung gilt als
Fehlgebrauch.

WARNUNG:
Gefahr bei Fehlgebrauch!

Fehlgebrauch der CNC-Portalfrasmaschine kann zu gefahrlichen Situationen flhren.
e Betrieb aulerhalb der in den ,,Technischen Daten* spezifizierten Werte.
e Umgehen und AuBerkraftsetzen von Sicherheitseinrichtungen.

e Umbau, Umristung oder Veranderung der Konstruktion oder einzelner
Ausriistungsteile mit dem Ziel der Anderung des Einsatzbereiches oder der
Verwendbarkeit der Maschine.

e Betrieb der Maschine mit brennbaren Kihlschmierstoffen.

e Bearbeitung von Leichtmetalllegierungen wie Magnesium, Aluminium und
Titan ohne Absaugvorrichtung und entsprechende Sicherheitsmanahmen.

e Betrieb der Maschine, wenn sie sich nicht in einwandfreiem technischem
Zustand befindet.

o Betrieb der Maschine innerhalb von explosionsgefahrdeten Bereichen.

Anspriiche jeglicher Art wegen Schaden aufgrund nicht bestimmungsgemaRer Verwendung sind
ausgeschlossen!
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2.2 Grundsatzliche Gefahren

Im folgenden Abschnitt sind Restrisiken benannt, die von der Maschine auch bei
bestimmungsgemalBer Verwendung ausgehen konnen.

Um die Risiken von Personen- und Sachschdden zu reduzieren und gefahrliche Situationen zu
vermeiden, miissen die hier aufgefiihrten Sicherheitshinweise und die Sicherheitshinweise in den
weiteren Abschnitten dieser Anleitung beachten werden.

2.2.1 Gefahren durch elektrische Energie

Elektrischer Strom

GEFAHR:
Lebensgefahr durch elektrischen Strom!

Bei Bertihrung mit spannungsfiihrenden Teilen besteht unmittelbare Lebensgefahr
durch Stromschlag. Beschédigung der Isolation oder einzelner Bauteile kann
lebensgeféhrlich sein.

e Arbeiten an der elektrischen Anlage nur von Elektrofachkraften ausfiihren
lassen.

e Bei Beschadigungen der Isolation Spannungsversorgung sofort abschalten
und Reparatur veranlassen.

e Vor Beginn der Arbeiten an aktiven Teilen elektrischer Anlagen und
Betriebsmittel den spannungsfreien Zustand herstellen und fur die Dauer der
Arbeiten sicherstellen. Dabei die 5 Sicherheitsregeln beachten:

Freischalten.

Gegen Wiedereinschalten sichern.

Spannungsfreiheit feststellen.

Erden und kurzschlieRRen.

» Benachbarte, unter Spannung stehende Teile abdecken oder abschranken.

YV V.V V

¢ Niemals Sicherungen tberbriicken oder auRRer Betrieb setzen. Beim
Auswechseln von Sicherungen die korrekte Stromstarkenangabe einhalten.

e Feuchtigkeit von spannungsfiihrenden Teilen fernhalten. Diese kann zum
Kurzschluss flhren.

Gespeicherte Ladung

CNC-STEP e.K. = Siemensstrasse 13-15 = 47608 Geldern » Germany Seite 10
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GEFAHR:
Lebensgefahr durch gespeicherte Ladungen!

In elektronischen Komponenten kdnnen elektrische Ladungen gespeichert sein, die
auch nach Abschalten und Trennung von der Stromversorgung erhalten bleiben.

Kontakt mit diesen Komponenten kann zu schweren bis tddlichen Verletzungen
fuhren.

e Vor Arbeiten an den genannten Komponenten diese vollstandig von der
Stromversorgung trennen. 10 min verstreichen lassen, um sicherzustellen,
dass sich die internen Kondensatoren vollstandig entladen.

2.2.2 Gefahren durch Mechanik

Rotierende Werkzeuge

WARNUNG:
Verletzungsgefahr durch rotierende Werkzeuge!

Eingespannte Werkzeuge wie z.B. eine Frasspindel kdnnen zu schweren Personen-
oder Sachschaden fiihren.

e Vor Beginn der Arbeiten sicherstellen, dass alle Abdeckungen und
Sicherheitseinrichtungen installiert sind und ordnungsgemal funktionieren.

e Wahrend des Betriebs nicht in bewegtes Werkzeug greifen.

e Vor dem Austauschen der Werkzeuge immer Netzstecker des Frasmotors
ziehen bzw. Maschine ausschalten und gegen Wiedereinschalten sichern.
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Achsenbewegung

WARNUNG:
Verletzungsgefahr durch Achsenbewegungen!

Kollision von Personen mit Komponenten der Maschine (Y-Briicke, Mobileinheit,
Drehtisch mit Werkstlick, Werkzeug) kann zu schwersten Verletzungen fiihren.

o Keine Korperteile zwischen den bewegten Bauteilen und Endanschlagen der
Achsen halten.

e Nicht in Spalte zwischen Kugelgewindespindel und angrenzenden Bauteilen
greifen.

¢ Nicht in Spalte zwischen Mobileinheit und Y-Briicke greifen.
e Arbeiten an der Maschine nur im Stillstand ausfuhren.
e Beim Arbeiten mit der Maschine personlich Schutzausriistung tragen.

Herabfallende Materialien

WARNUNG:
Verletzungen durch herabfallende Materialien!

Im Betrieb kdnnen Spéne, Werkzeuge (oder Teile davon) unkontrolliert herabfallen
oder herausgeschleudert werden und schwere Verletzungen der Haut und der Augen
verursachen.

e Gesichtsschutz oder eine rundum geschlossene Brille,
Arbeitsschutzkleidung, Schutzhandschuhe und Sicherheitsschuhe tragen.

e Wenn Partikel ins Auge eindringen, sofort arztliche Hilfe hinzuziehen.

Unerwarteter Anlauf der Maschine

WARNUNG:
Verletzungsgefahr durch unerwarteten Anlauf der Maschine!

Die Maschine und die damit verwendeten Werkzeuge kénnen unerwartet anlaufen,
ihre Richtung dndern oder stoppen. Dadurch kénnen Gliedmalien erfasst werden.

e Darauf achten, dass keine Kdrperteile in den Gefahrenbereich der Maschine
gelangen.

e Arbeitsbereich vor unbeabsichtigtem Zugriff sichern.
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Werkzeuge

VORSICHT:
Verletzungsgefahr durch fahrlassigen Umgang mit Werkzeugen!

Durch fahrlassige Handhabung der Werkzeuge kénnen Quetschungen oder
Schnittverletzungen verursacht werden.

e Werkzeuge vorsichtig und bestimmungsgeméal handhaben.
e Beim Transport von Werkzeug das Gewicht berlicksichtigen.
e Schutzhandschuhe und Sicherheitsschuhe tragen.

Scharfe Kanten und spitze Ecken

VORSICHT:
Verletzungsgefahr an scharfen Kanten und spitzen Ecken!

Scharfe Kanten und spitze Ecken kénnen an der Haut Abschirfungen und Schnitte
verursachen.

¢ Bei Arbeiten in der Nahe von scharfen Kanten und spitzen Ecken vorsichtig
vorgehen.

e Im Zweifel Schutzhandschuhe tragen.

2.2.3 Gefahren durch hohe oder tiefe Temperaturen

HeilRe Oberflachen

WARNUNG:
Verletzungsgefahr durch heie Oberflachen!

Werkzeuge, Werkstiicke und Spane kdnnen sich im Betrieb stark aufheizen.
Hautkontakt mit heiRen Oberflachen verursacht schwere Verbrennungen der Haut.

e Bei allen Arbeiten mit Werkzeugen, Werkstlicken und Spanen grundsétzlich
hitzebestédndige Arbeitsschutzkleidung und Schutzhandschuhe tragen.

e Vor allen Arbeiten sicherstellen, dass alle Oberflachen auf
Umgebungstemperatur abgekhlt sind
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2.2.4 Gefahren durch Brand

Leicht entztindliche Stoffe

WARNUNG:
Brandgefahr durch leicht entziindliche Stoffe!

Organische Stdube von Kohle oder Holz oder anorganische Stdube von Magnesium,
Aluminium, Zink oder Titan kénnen in Brand geraten und schwere bis todliche
Verletzungen verursachen.

Innerhalb des Gefahrenbereiches und in der ndheren Umgebung nicht
rauchen. Umgang mit offenem Feuer oder Ziindquellen unterlassen.

Feuerldscher bereithalten.

Bearbeitung von Leichtmetalllegierungen wie Magnesium, Aluminium,
Zink und Titan ohne Absaugvorrichtung und entsprechende
SicherheitsmalRnahmen unterlassen.

Im Brandfall Arbeiten sofort einstellen. Gefahrenbereich bis zur
Entwarnung verlassen.

2.2.5 Gefahren durch Strahlung

Magnetfelder

GEFAHR:
@ Lebensgefahr durch Magnetfelder!
Magnetfelder von Schrittmotoren kénnen schwere Verletzungen bis hin zum Tod

sowie erhebliche Sachschaden verursachen.

Personen mit Herzschrittmacher diirfen sich nicht in der Nahe der Maschine
aufhalten. Die Funktion des Herzschrittmachers kdnnte beeintrachtigt
werden.

Personen mit Implantaten aus Metall durfen sich nicht in der Nahe der
Maschine aufhalten. Implantate kdnnen sich erhitzen oder angezogen
werden.

Vor Wartungsarbeiten Metallgegenstande (Schmuck, Uhren, Schreibgerate
etc.) ablegen.

Keine elektronischen Gerate in die Nahe der Magnetquelle bringen. Diese
konnten beschadigt werden.

Keine Speichermedien, Kreditkarten etc. in die N&he der Magnetquelle
bringen. Daten kénnen geléscht werden.
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2.2.6 Gefahren durch chemische Stoffe

Kihlemulsion

WARNUNG:
Gefahr von Gesundheitsschaden durch verunreinigte Kiihlemulsion!

Verunreinigte Kithlemulsion kann bei Hautkontakt zu Entztiindungen fiihren.
e Kihlemulsion in regelmé&Rigen Abstanden kontrollieren.

e Beim Umgang mit verunreinigter Kiihlemulsion Arbeitsschutzkleidung und
chemikalienbestandige Schutzhandschuhe tragen.

¢ Den direkten Hautkontakt vermeiden. Hautverunreinigungen unverziglich,
insbesondere vor Pausen und nach dem Arbeitsende, entfernen.

e AusschlieRlich in dem dafir vorgesehenen Pausenraum essen und trinken.

VORSICHT:
e Gefahr von Gesundheitsschdaden durch Kontakt mit Kiihlemulsion!

Kontakt mit Kihlemulsion kann zu Gesundheitsschéden fiihren.
e Hautkontakt vermeiden.
e Kihlemulsion umgehend von der Haut entfernen.
e Dampfe nicht einatmen.

Ol und Fett

VORSICHT:
A Gefahr von Gesundheitsschaden durch Kontakt mit Ol und Fett!

Kontakt mit Ol und Fett kann zu Gesundheitsschaden fiihren.
e Hautkontakt vermeiden.
e Ol und Fett umgehend von der Haut entfernen.
e Dampfe nicht einatmen.
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2.2.7 Allgemeine Gefahren am Arbeitsplatz

Larm
WARNUNG:
Verletzungsgefahr durch Larm!
A Der im Arbeitsbereich auftretende Larmpegel kann schwere Gehdrschadigungen
verursachen.

e Bei Arbeiten grundsétzlich Gehoérschutz tragen.
e Nur soweit erforderlich im Gefahrenbereich aufhalten.

Schmutz und herumliegende Gegenstande

VORSICHT:
Verletzungsgefahr durch Stiirzen Giber Schmutz und herumliegende

Gegenstande!

Verschmutzungen und herumliegende Gegenstande bilden Rutsch- und
Stolperquellen. Bei einem Sturz kénnen Verletzungen verursacht werden.

e Arbeitshereich immer sauber halten.

e Nicht mehr benotigte Gegenstande aus dem Arbeitsbereich und
insbesondere aus der Bodenn&he entfernen.

¢ Nicht vermeidbare Stolperstellen mit gelb-schwarzem Markierband
kennzeichnen.

2.3 Verantwortung des Betreibers

Betreiber

Betreiber ist diejenige Person, die die Maschine zu gewerblichen oder wirtschaftlichen Zwecken
selbst betreibt oder einem Dritten zur Nutzung/Anwendung iiberldsst und wihrend des Betriebs die
rechtliche Produktverantwortung fiir den Schutz des Benutzers, des Personals oder Dritter tragt.

Betreiberpflichten

Die Maschine wird im gewerblichen Bereich eingesetzt. Der Betreiber der Maschine unterliegt
daher den gesetzlichen Pflichten zur Arbeitssicherheit.
Neben den Sicherheitshinweisen in dieser Anleitung missen die flr den Einsatzbereich der

Maschine gultigen Sicherheits-, Unfallverhiitungs- und Umweltschutzvorschriften eingehalten
werden.
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Dabei gilt insbesondere Folgendes:

Der Betreiber muss sich iber die geltenden Arbeitsschutzbestimmungen informieren und in
einer Gefahrdungsbeurteilung zusatzlich Gefahren ermitteln, die sich durch die speziellen
Arbeitsbedingungen am Einsatzort der Maschine ergeben. Diese muss er in Form von
Betriebsanweisungen flr den Betrieb der Maschine umsetzen.

Der Betreiber muss wahrend der gesamten Einsatzzeit der Maschine prufen, ob die von ihm
erstellten Betriebsanweisungen dem aktuellen Stand der Regelwerke entsprechen, und
diese, falls erforderlich, anpassen.

Der Betreiber muss die Zustandigkeiten fur Installation, Bedienung, Storungsbeseitigung,
Wartung und Reinigung eindeutig regeln und festlegen.

Der Betreiber muss dafiir sorgen, dass alle Personen, die mit der Maschine umgehen, diese
Anleitung gelesen und verstanden haben. Darlber hinaus muss er das Personal in
regelmaRigen Abstéanden schulen und ber die Gefahren informieren.

Der Betreiber muss dem Personal die erforderliche Schutzausrustung bereitstellen und das
Tragen der erforderlichen Schutzausristung verbindlich anweisen.

Weiterhin ist der Betreiber dafir verantwortlich, dass die Maschine stets in technisch
einwandfreiem Zustand ist. Daher gilt Folgendes:

Der Betreiber muss dafiir sorgen, dass die in dieser Anleitung beschriebenen
Wartungsintervalle eingehalten werden.

Der Betreiber muss alle Sicherheitseinrichtungen regelméfig auf Funktionsféhigkeit und
Vollstandigkeit Gberprifen lassen.

CNC-STEP e.K. = Siemensstrasse 13-15 = 47608 Geldern » Germany Seite 17
Support: +49 (0)2831/91021-50 15.02.2014



CNC Maschinenbau

Bt Betriebsanleitung
c N C'STE P;‘/ High-Z PlasCut S-1350T

2.4 Personalanforderungen

2.4.1 Qualifikationen

Die verschiedenen in dieser Anleitung beschriebenen Aufgaben stellen unterschiedliche
Anforderungen an die Qualifikation der Personen, die mit diesen Aufgaben betraut sind.

WARNUNG:
Gefahr bei unzureichender Qualifikation von Personen!

Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die Risiken beim Umgang mit der
Maschine nicht einschatzen und setzen sich und andere der Gefahr schwerer oder
todlicher Verletzungen aus.

e Alle Arbeiten nur von dafur qualifizierten Personen durchfiihren lassen.
e Unzureichend qualifizierte Personen aus dem Arbeitsbereich fernhalten.

Fiir alle Arbeiten sind nur Personen zugelassen, von denen zu erwarten ist, dass sie diese Arbeiten
zuverldssig ausfiihren. Personen, deren Reaktionsfahigkeit beeinflusst ist, z. B. durch Drogen,
Alkohol oder Medikamente, sind nicht zugelassen.

In dieser Anleitung werden die im Folgenden aufgefiihrten Qualifikationen der Personen fiir die
verschiedenen Aufgaben benannt:

Bediener

Der Bediener wurde in einer Unterweisung durch den Betreiber iiber die ihm {ibertragenen
Aufgaben und moglichen Gefahren bei unsachgeméfem Verhalten unterrichtet. Aufgaben, die iiber
die Bedienung im Normalbetrieb hinausgehen, darf der Bediener nur ausfiihren, wenn dies in dieser
Anleitung angegeben ist und der Betreiber ihn ausdriicklich damit betraut hat.

Elektrofachkraft

Die Elektrofachkraft ist aufgrund ihrer fachlichen Ausbildung, Kenntnisse und Erfahrungen sowie
Kenntnis der einschligigen Normen und Bestimmungen in der Lage, Arbeiten an elektrischen
Anlagen auszufithren und mdgliche Gefahren selbststindig zu erkennen und zu vermeiden.

Die Elektrofachkraft ist speziell fiir das Arbeitsumfeld, in dem sie tdtig ist, ausgebildet und kennt
die relevanten Normen und Bestimmungen.

Fachpersonal

Fachpersonal ist aufgrund seiner fachlichen Ausbildung, Kenntnisse und Erfahrung sowie Kenntnis
der einschldgigen Normen und Bestimmungen in der Lage, die ihm iibertragenen Arbeiten
auszufithren und mogliche Gefahren selbststéindig zu erkennen und Gefahrdungen zu vermeiden.
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Hersteller

Bestimmte Arbeiten durfen nur durch Fachpersonal des Herstellers durchgefiihrt werden. Anderes
Personal ist nicht befugt, diese Arbeiten auszufuhren. Zur Ausfiihrung der anfallenden Arbeiten
kontaktieren Sie unseren Kundenservice.

2.4.2 Unterweisung

Der Betreiber muss das Personal regelméaflig unterweisen. Zur besseren Nachverfolgung muss ein
Unterweisungsprotokoll mit folgenden Mindestinhalten erstellt werden:

e Datum der Unterweisung
e Name des Unterwiesenen
e Inhalte der Unterweisung
e Name des Unterweisenden

e Unterschriften des Unterwiesenen und des Unterweisenden

2.5 Personliche Schutzausrtstung

Personliche Schutzausriistung dient dazu, Personen vor Beeintrachtigungen der Sicherheit und
Gesundheit bei der Arbeit zu schiitzen.

Das Personal muss wihrend der verschiedenen Arbeiten an und mit der Maschine personliche
Schutzausriistung tragen, auf die in den einzelnen Abschnitten dieser Anleitung gesondert
hingewiesen wird.

Beschreibung der personlichen Im Folgenden wird die personliche Schutzausristung erlautert:
Schutzausristung

Arbeitsschutzkleidung

Arbeitsschutzkleidung ist eng anliegende Arbeitskleidung mit geringer Reil3festigkeit,
mit engen Armeln und ohne abstehende Teile.

Chemikalienbestandige Schutzhandschuhe

Chemikalienbestandige Schutzhandschuhe dienen zum Schutz der Hande vor
aggressiven Chemikalien.

3
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Gehorschutz
Gehorschutz dient zum Schutz vor Gehorschaden durch Larmeinwirkung.

Industrieschutzhelm

Industrieschutzhelme schiitzen den Kopf gegen herabfallende Gegenstande, pendelnde
Lasten und Anstol3en an feststehenden Gegenstanden.

©®

Schutzbrille

Die Schutzbrille dient zum Schutz der Augen vor umherfliegenden Teilen und
Flussigkeitsspritzern (Bei Bearbeitungen via Plasma ist eine dafur vorgesehene
Schutzbrille zu tragen).

)

=

v

Schutzhandschuhe

Schutzhandschuhe dienen zum Schutz der Hande vor Reibung, Abschirfungen,
Einstichen oder tieferen Verletzungen sowie vor Berlihrung mit heiRen Oberflachen.

Schutzhaube

Die Schutzhaube dient zum Schutz der Haare vor Einzug durch drehende und sich
bewegende Teile, wie z. B. beim Bohren. Tragepflicht besteht bei Haarlangen, die
langer sind als der Umfang der beweglichen Welle.

Sicherheitsschuhe

Sicherheitsschuhe schiitzen die FiiRe vor Quetschungen, herabfallenden Teilen und
Ausgleiten auf rutschigem Untergrund.

@O

2.6 Sicherheitseinrichtungen

WARNUNG:

Lebensgefahr durch nicht funktionierende Sicherheitseinrichtungen!
Bei nicht funktionierenden oder aul3er Kraft gesetzten
Sicherheitseinrichtungen besteht die Gefahr schwerster Verletzungen bis hin
zum Tod.

>

e Vor Arbeitsbeginn prtifen, ob alle Sicherheitseinrichtungen
funktionsttichtig und richtig installiert sind.

¢ Sicherheitseinrichtungen niemals auller Kraft setzen oder tberbrucken.
o Sicherstellen, dass alle Sicherheitseinrichtungen stets zuganglich sind.
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2.6.1 Beschreibung der installierten Sicherheitseinrichtungen

Not-Aus-Taster

Abb. 1: Not-Aus-Taster

Durch Druck auf den Not-Aus-Taster (Abb. 1) wird die Maschine durch sofortiges Ausschalten der
Energiezufuhr oder durch mechanische Trennung von den Antrieben stillgesetzt. Nachdem ein Not-
Aus-Taster gedriickt wurde, muss dieser durch Drehen entriegelt werden, damit ein
Wiedereinschalten moglich ist.

WARNUNG:
Lebensgefahr durch unkontrolliertes Wiedereinschalten!

Unkontrolliertes Wiedereinschalten der Maschine kann zu schweren
Verletzungen bis hin zum Tod fuhren.

e Vor dem Wiedereinschalten sicherstellen, dass die Ursache fir den

Not-Aus beseitigt wurde und alle Sicherheitseinrichtungen montiert
und funktionsttichtig sind.

e Den Not-Aus-Taster (Abb. 2 u. 3) erst entriegeln, wenn keine
Gefahr mehr besteht.

Lage der Not-Aus-Taster

Abb. 2: Not-Aus-Taster an der Y- Abb. 3: Not-Aus-Taster an der Schrittmotorsteuerung
Bricke (Zubehor)
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2.6.2 Sicherheitseinrichtungen, die der Betreiber nachriisten

muss

Absaugung

Beim Plasmaschneiden muss eine Absaugvorrichtung an die dafiir vorgesehene Stelle installiert
werden. Dazu steht am Untergestell ein 155cm durchmessener Absaugstutzen zur Verfligung (siche
Abb. 4).

-

Abb. 4: Absaugstutzen PlasCut Untergestell

VORSICHT: Gefahr fur Mensch und Umwelt!
A Bei falschem Umgang sprich ohne Absaugung besteht die Gefahr von
Feinstaubentwicklung.

Da Feinstaub eingeatmet wirkt, schadigt er hauptsachlich den Atemtrakt. Folgende
Auswirkungen hoher Feinstaubkonzentration in der Luft lassen sich allgemein
feststellen:

« Vorlbergehende Beeintrachtigungen der Atemwege.

o Erhohter Medikamentenbedarf bei Asthmatikern.

e Vermehrte Krankenhausaufnahmen.

e Zunahme der Sterblichkeit wegen Atemwegerkrankungen und Herz-Kreislauf-
Problemen.
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2.7 Verhalten bei Feuerausbruch und bei Unfallen

Vorbeugende Malinahmen

e Stets auf Feuer und Unfélle vorbereitet sein!

e Erste-Hilfe-Einrichtungen (Verbandkasten, Decken usw.) und Feuerldscheinrichtungen
funktionstuchtig und griffbereit aufbewahren.

e Personal mit Unfallmelde-, Erste-Hilfe- und Rettungseinrichtungen vertraut machen.

e Zufahrtswege fur Rettungsfahrzeuge frei halten.

Malinahmen bei Feuerausbruch und Unfallen
e Sofort Not-Aus durch Not-Aus-Einrichtung auslésen.

e Wenn keine Gefahr fiir die eigene Gesundheit besteht, Personen aus der Gefahrenzone
bergen.

e Falls erforderlich Erste-Hilfe-MaRnahmen einleiten.
e Feuerwehr und/oder Rettungsdienst alarmieren.

e Bei Feuerausbruch: Wenn keine Gefahr fur die eigene Gesundheit besteht, Feuer mit
Feuerloscheinrichtungen bekampfen und Feuerbekampfung bis zum Eintreffen der
Feuerwehr fortsetzen.

e Verantwortlichen am Einsatzort informieren.
e Zufahrtswege fur Rettungsfahrzeuge frei machen.

e Rettungsfahrzeuge einweisen.

2.8 Umweltschutz

HINWEIS: Gefahr fur die Umwelt durch falsche Handhabung von
umweltgefédhrdenden Stoffen!

Bei falschem Umgang mit umweltgefahrdenden Stoffen, insbesondere bei falscher
Entsorgung, kénnen erhebliche Schaden fiir die Umwelt entstehen.

e Die unten genannten Hinweise zum Umgang mit umweltgefahrdenden Stoffen
und deren Entsorgung stets beachten.

e Wenn umweltgeféhrdende Stoffe versehentlich in die Umwelt gelangen, sofort
geeignete MaRRnahmen ergreifen. Im Zweifel die zustandige Kommunalbehorde
Uber den Schaden informieren und geeignete zu ergreifende MaRnahmen
erfragen.
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Schmierstoffe Schmierstoffe wie Fette und Ole enthalten giftige Substanzen.
Sie dirfen nicht in die Umwelt gelangen. Die Entsorgung muss
durch einen Entsorgungsfachbetrieb erfolgen.

Getriebedl Getriebedl enthélt giftige Substanzen. Sie dirfen nicht in die
Umwelt gelangen. Die Entsorgung muss durch einen
Entsorgungsfachbetrieb erfolgen.

Kiihlemulsion Kihlemulsion kann giftige und umweltgefahrdende Substanzen
wie Glykol enthalten. Sie durfen nicht in die Umwelt gelangen.
Die Entsorgung muss durch einen Entsorgungsfachbetrieb
erfolgen. Sicherheitsdatenblatt des Herstellers beachten.

2.9 Beschilderung

Die folgenden Symbole und Hinweisschilder befinden sich im Arbeitsbereich. Sie beziehen sich auf
die unmittelbare Umgebung, in der sie angebracht sind.

WARNUNG:
Gefahr bei unleserlicher Beschilderung!

Im Laufe der Zeit kdnnen Aufkleber und Schilder verschmutzen oder auf
andere Weise unkenntlich werden, so dass Gefahren nicht erkannt und
notwendige Bedienhinweise nicht befolgt werden kénnen. Dadurch besteht
Verletzungsgefahr.

e Alle Sicherheits-, Warn- und Bedienungshinweise in stets gut
lesbarem Zustand halten.

e Beschadigte Schilder oder Aufkleber sofort erneuern.

2.9.1 Gebotszeichen

Anleitung beachten

Die gekennzeichnete Maschine erst benutzen, nachdem die Anleitung gelesen
wurde.
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2.9.2 Verbotszeichen
Verbote fur Personen mit Herzschrittmacher

Im Bereich dieses Schildes ist mit starken elektromagnetischen oder
magnetischen Feldern zu rechnen, die Herzschrittmacher storen oder
funktionsunfahig machen konnen.

Personen, die einen Herzschrittmacher tragen, dirfen sich einer mit diesem
Sicherheitskennzeichen markierten Maschine nicht néhern.

Verbote fur Personen mit Implantaten aus Metall

gerechnet werden, dass sich alle Implantate aus Metall erhitzen und dadurch den

@ Bei starken magnetischen und elektromagnetischen Feldern muss damit
Menschen schédigen konnen.

Tréger von metallischen Implantaten missen den mit dem
Sicherheitskennzeichen markierten Bereich meiden.

Bedienung mit Halskette verboten

@ Es besteht eine Gefahrdung durch Einziehen oder Verwickeln an bewegten
Teilen.

Halsketten vor dem Betreten des gekennzeichneten Bereichs ablegen.

Bedienung mit Krawatte verboten

® Es besteht eine Gefadhrdung durch Einziehen oder Verwickeln an bewegten
Teilen.

Krawatte vor dem Betreten des gekennzeichneten Bereichs ablegen.

Bedienung mit langen Haaren verboten

Teilen. Personen mit langen Haaren miissen ein Haarnetz oder eine Haube

@ Es besteht eine Gefahrdung durch Einziehen oder Verwickeln an bewegten
benutzen.
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2.9.3 Warnhinweise

Elektrische Spannung

In dem so gekennzeichneten Arbeitsraum dirfen nur Elektrofachkrafte arbeiten.

Unbefugte dirfen die gekennzeichneten Arbeitsplatze nicht betreten oder den
gekennzeichneten Schrank nicht 6ffnen.

Automatischer Anlauf

oder ein akustisches Signal angezeigt. Ab diesem Moment miissen alle Arbeiten
beendet sein.

Nach der Signalisierung den Gefahrenbereich verlassen.

Genligend Abstand zu allen Teilen halten, die sich bewegen kénnen, dort besteht
Quetsch- oder Einzugsgefahr.

f Das Anlaufen von Maschinen in Produktionsanlagen wird durch ein Blinklicht

HeilRe Oberflache

auch heil3e Flussigkeiten, sind nicht immer wahrnehmbar. Diese nicht ohne

f HeiRe Oberflachen, wie heiRe Maschinenteile, Behalter oder Werkstoffe, aber
Schutzhandschuhe bertihren.

2.9.4 Brandschutzzeichen

Brandmeldetelefon

Bevor mit dem Ldschen des Brandes begonnen wird, Gber das
Brandmeldetelefon eine Alarmierung auslosen.

Ein Brandmeldetelefon kann als Ausnahme auch ein einfaches Telefon sein, das
direkt eine telefonische Verbindung zur Feuerwehr, zur Betriebswache oder zu
einer standig anwesenden Person herstellt.

] Das Brandmeldetelefon darf nur im Notfall benutzt werden.
k\

In solchen Fallen sind folgende Angaben notwendig:
e WER meldet?
e WAS ist passiert?
e WIE VIELE sind betroffen/verletzt?
e WO ist etwas passiert?
e Warten auf Riickfragen!
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Feuerloschgerat

Hinweis auf ein Feuerldschgerat.

@ Bevor Feuerloschgerate zum Brandherd gebracht werden, alle im
Gefahrenbereich befindlichen Personen warnen bzw. aus dem Bereich retten.
Das Feuerloschgerat nur entnehmen, um einen Brand zu I6schen.

2.9.5 Rettungszeichen

Erste Hilfe

hin.
Werden die Zusatzzeichen "Sanitatsstelle” oder "Ersthelfer" angebracht, so weist

dies darauf hin, dass zusétzlich auch Erste-Hilfe-Fachkréfte zur Verfligung
stehen.

H Das Sicherheitszeichen ohne Zusatzzeichen weist auf einen Erste-Hilfe-Kasten

Im Notfall (auch bei kleineren Verletzungen) das Material im Erste-Hilfe-Koffer
flr die Erstversorgung des Verletzten verwenden.

Bei Benutzung oder Entnahme von Erste-Hilfe-Materialien missen Eintragungen
ins Verbandbuch vorgenommen werden.

Notausgang

I l _-ﬁ Im Notfall den Gefahrenbereich durch diese Tir verlassen.

Notruftelefon

Folgende Angaben der Notrufleitstelle Gbermitteln:
e WER meldet?
e WAS ist passiert?
e WIE VIELE sind betroffen/verletzt?
e WO ist etwas passiert?

P Im Notfall das Telefon zur Alarmierung benutzen.
k

e Warten auf Rickfragen!

Rettungsweg

_)I Im Notfall dem vorgegebenen Rettungsweg in Pfeilrichtung folgen.
Rettungswege missen immer freigehalten werden.
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3 Technische Daten

3.1 Allgemeine
Angaben

Maschine

Angabe

Lange (L)

Breite (B)

Hdéhe (H)

Gewicht mit Untergestell
Auflageflache (LxB)

Durchlasshohe

Verfahrbereiche

High-Z PlasCUT-1350
1810 mm

1350 mm
ca. 1650 mm
ca. 350 kg
1790 x 1290 mm

140 mm (Auflageflache bis Unterkante des
ALU-Rahmens)

Angabe High-Z S-PlasCUT-1350

X-Achse 1350 mm

Y-Achse 1050 mm

Z-Achse 110 mm
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Sonstige Parameter

Angabe High-Z S-PlasCUT-1350
Positioniergeschw. (Eilgang XY) 140 mm/sek!
Arbeitsgeschwindigkeit (XY) 125 mm/sek*
Positioniergeschw. (Eilgang Z) 30 mm/sek

i(;]r;ig;t;/rlﬁjnbgel 1/10-Schritt 2000
Gewindesteigung XY 10 mm
Gewindesteigung Z 5 mm
Rundwellenfiihrung X 22 mm
Profilschienen-fuhrung X HG15
Rundwellenfiihrung Y 30 mm
Rundwellenfiihrung Z 16 mm
Programmierbare Auflésung XY 0,005 mm
Programmierbare Auflésung Z 0,0025 mm
Wiederholgenauigkeit 0,01 mm

Umkehrspiel + 0,015 mm

Antrieb X-Achse 2 Schrittmotoren Nanotec Typ ST5918L.3008-A
Antrieb Y-Achse 1 Schrittmotor Nanotec Typ ST5918L.3008-A
Antrieb Z-Achse 1 Schrittmotor Nanotec Typ ST5918L.3008-A
Referenzschalter Meder Reedsensoren Typ Mk04 kontaktlos auf allen

drei Achsen

1 Gemessen in der Diagonalfahrt X+Y (In Abhéngigkeit zur Konturform)
Fir Geschwindigkeiten >120mm/sek wird die Software WinPCNC USB oder Profi benétigt!
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3.2 Leistungswerte

Vorschubantriebe X/Y/Z Angabe Wert Einheit

Stromaufnahme je Motor max. 42 A

3.3 Betriebsbedingungen

Umgebung Angabe Wert Einheit
Temperaturbereich 15-30 °C
Relative Luftfeuchte, maximal 60 %
Dauer Angabe Wert Einheit
Maximale Betriebsdauer am Stiick 100 h
Pause bis zum ndchsten Betrieb 2 h

3.4 Betriebsstoffe

Bertiebsstoffe Typ

Leichtlauffett Mehrzweckfett
Séure und Harz frei

Leichtlaufol Feinmechanik-Ol
Saure und Harz frei

3.5 Emissionen

Angabe Wert Einheit
L&rmemission ca.50 dB(A)
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3.6 Typenschild

Das Typenschild befindet sich am Rahmen der Portalanlage (Abb. 6 /Pfeil) und beinhaltet folgende

Angaben:

Abb. 6: Lage des Typenschilds

Y V.V V VY

HYLEWICZ CNC-Technik

CNC-Fréas.- und Graviermaschine

Anlagentyp: Baujahr:

S Nr.: Ausfﬂhrung:

Abb. 7: Typenschild
Hersteller
Anlagentyp
Baujahr
Seriennummer
Ausfiihrung
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4

4.1

Aufbau und Funktionen

Ubersicht

Abb. 8: Ubersicht HIGH-Z PlasCUT

~N o oA WN B

Schrittmotor der Z-Achse
Plasma-Dongle vom Schneidgerat
Z-Achse mit Schlitten

Y-Achse mit Schlitten (Y-Briicke)
X-Achse mit Schlitten
Schrittmotoren der X-Achse

Klemmenkasten der Schrittmotoren der X-
Achse

Rahmen
Potenziale Auflageflache

10
11
12

13
14
15
16
17
18

Kabelfliihrung vom Plasmaschneider
Energiekettenfiihrung

Klemmenkasten des Schrittmotors der Y-
Achse

Schrittmotor der Y-Achse
Werkzeughalter an der Z-Achse
Profilschienenfiihrung HG15
Untergestell mit Rollen
Plasmaschneider (optionales Zubehor)
Loslager-Anschlagbdcke der X-Achse
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4.2 Kurzbeschreibung zum Anwendungsbereich

Verwendung der Maschine
Die Maschine ist einsetzbar in Verbindung mit einem Werkzeug zum:

e Plasmascheiden

Kurzbeschreibung

Die Maschine ist alleine nicht funktionsfahig. Fur den Betrieb sind folgende zusétzliche
Komponenten (Zubehor) notig:

e Steuerung, die aus einem PC mit passender Konfiguration besteht mit aufgespielter
Steuerungssoftware (z.B. WinPC-NC, Mach3, USBCNC) und einer Schrittmotorsteuerung
(z.B. Zero3).

e Werkzeug zur Direkteinspannung in die dafur vorgesehene Halterung (z.B. Plasma-Dongle)

e Zubehor, siehe Anhang

Die Maschine besteht aus einer Aluminiumrahmenkonstruktion und einem fir Plasmaschneiden
ausgelegtes Untergestell (Auflagelamellen, Wasserbecken und Absaugstutzen).

Steuerung Uber Bediensoftware
Zur Ansteuerung bedarf es einer CNC-CAM-Software.

In einem Zeichen-/Grafikprogramm (z. B. Filou, ConstruCam-3D, Corel Draw, AutoCad etc.)
werden die Zeichnungen oder Texte erstellt und in ein passendes Format gespeichert. Diese Daten
konnen von der Steuerungssoftware (z. B. WIN PC-NC) eingelesen werden.

Uber die Steuerung werden die Schrittmotoren fiir die Achsbewegung angesteuert. Durch die
Schrittmotoren und die damit angetriebene Kugelgewindespindel erfolgt eine Umwandlung von

rotierender Bewegung in eine lineare.
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4.3 Baugruppenbeschreibung
4.3.1 Z-Achse mit Schlitten

1 Kugelgewindespindel
2 Linearfuhrungen

Die beiden Linearfiihrungen (Abb. 9a /2) fiihren die Aufnahme
des Zubehorhalters. Die Kugelgewindespindel (Abb. 9a /1) stellt
die Z-Achse dar, auf der der Zubehorhalter mit passendem

i Werkzeug (43H7 Aufnahme) die Z-Linearfiihrungen entlang
bewegt.

/ ///Q“ \

Abb. 9a: Z-Schlitten

1 Referenzschalter der Z-Achse

2 Magnetkontakt

Der Referenzschalter (Abb. 9b /1) reagiert auf das Magnetfeld
des bei einer Referenzfahrt ankommenden Magneten (Abb. 9b
/2). Ist der Magnet nah genug spricht der interne Reedsensor des
Schalters an.

Abb. 9b: Z-Schlitten Der Referenzschalter arbeitet als SchlieRer d.h. im geschalteten
Zustand ist der Signalkreis geschlossen.
HINWEIS:
Referenzschalter werden bei Achsen ohne absolute
Positionsgeber bendtigt, um bei der Initialisierung der Achse

uber einen bekannten Referenzpunkt (Nullpunkt der Achse)
zu verfugen. Von dieser Position aus werden dann fur das
Verfahren der Achse alle weiteren Positionen via Software
relativ berechnet.

4.3.2 Manuelle Verstellung der Z-Achse

Unter gewissen Umstdnden kann es sinnvoll sein, die Z-Achse
manuell verstellen zu kénnen.
- - Fur diesen Zweck hat der Z-Motor eine Réandelschraube

N
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4.3.3 Y-Achse mit Schlitten

1 Linearfihrungen (eine Linearfuhrung ist abgedeckt)
2 Zubehorhalter fur Plasma-Dongle
3 Y-Briicke

4 Kugelgewindespindel (hinter der Abdeckung)

Die beiden Linearfiihrungen, eine frei und eine hinter dem
Abdeckblech (Abb. 10a /1) und die Kugelgewindespindel
§ ebenfalls abgedeckt durch ein Blech, befinden sich an der
Y- Brucke (Abb. 10a /3) und stellen die Y-Achse dar.
Entlang der Y-Briicke wird der Werkzeughalter mit
Plasma-Dongle (Abb. 10a /2) bewegt.

Abb. 10a: Y-Schlitten

1 Referenzschalter der Y-Achse

2 Magnetkontakt

Der Referenzschalter (Abb. 10b /1) reagiert auf das
Magnetfeld des bei einer Referenzfahrt ankommenden
Magneten (Abb. 10b /2). Ist der Magnet nah genug spricht
der interne Reedsensor des Schalters an.

Abb. 10b: Y-Schlitten Der Referenzschalter arbeitet als SchlieRer d.h. im
geschalteten Zustand ist der Signalkreis geschlossen.

HINWEIS:
Referenzschalter werden bei Achsen ohne absolute Positionsgeber benétigt,

um bei der Initialisierung der Achse uber einen bekannten Referenzpunkt
(Nullpunkt der Achse) zu verfiigen. VVon dieser Position aus werden dann flr
das Verfahren der Achse alle weiteren Positionen via Software relativ
berechnet.
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4.3.4 X-Achse mit Schlitten

1 Y-Bricke

2 Linearfuhrung

3 Kugelgewindespindel

"k Die Abbildung zeigt die X-Linearfihrung (Abb. 11/2) mit

Kugelgewindespindel (Abb. 11/3) von einer Seite der
Maschine.

Die zweite X-Linearfuhrung mit Kugelgewindespindel
befindet sich symmetrisch auf der anderen Seite der

Abb. 11: X-Schlitten Maschine.

Die beiden Linearfiihrungen stellen die X-Achse dar, auf
der die Y-Bricke (Abb. 11/1) entlang den X-
Linearfuhrungen bewegt wird.

1 Referenzschalter der X-Achse

2 Magnetkontakt

Der Referenzschalter (Abb. 11b /1) reagiert auf das
Magnetfeld des bei einer Referenzfahrt ankommenden
Magneten (Abb. 11b /2). Ist der Magnet nah genug spricht
der interne Reedkontakt des Schalters an.

Abb. 11b: X-Schlitten Der Referenzschalter arbeitet als SchlieRer d.h. im
geschalteten Zustand ist der Signalkreis geschlossen.

HINWEIS:
Referenzschalter werden bei Achsen ohne absolute Positionsgeber benétigt,

um bei der Initialisierung der Achse tber einen bekannten Referenzpunkt
(Nullpunkt der Achse) zu verftigen. VVon dieser Position aus werden dann fir
das Verfahren der Achse alle weiteren Positionen via Software relativ
berechnet.

HINWEIS:

Wird die Position des Magnethalters der X-Achse verandert, missen
Einstellungen in der Steuersoftware zum Thema Arbeitsraum berucksichtigt

werden.
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4.3.5 Werkzeughalter fiir Plasma-Dongle

" & Am Zubehorhalter der Z-Achse (Abb. 12 /1) wird der
Plasma-Dongle befestigt und kann auf beliebiger Hohe
eingestellt werden (siche Anhang ,,Zubehor).

Abb. 12: Werkzeugaufnahme 43H7

4.4 Bedienelemente

Die Maschine besitzt keine eigenen Bedienelemente zum Verfahren der Achsen. Dies ist nur tber
separate Schnittstellen moglich (z.B. Schrittmotorsteuerung Zero3)
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4.5 Anschlisse

Die Stecker der Schrittmotorleitungen bzw.
Steuerleitung ST sind wie folgt beschriftet:

e Stecker X1 Schrittmotor der X-
Achse (Abb.13 /1)

e Stecker X2 Schrittmotor der X-
Achse (Abb. 13 /1)

e Stecker Y Schrittmotor der Y-

Abb. 13: Schrittmotoren Achse (Abb. 13 /2)

e Stecker Z Schrittmotor der Z-Achse
(Abb. 13 /3)

e Stecker ST Notaus, Ref-Schalter
und Pin15 Buchse.

Der Anschluss der Schrittmotoren bzw. der Referenzschalter
und das Not-Aus-Signal erfolgt tiber die Abgebildeten jeweils
gekennzeichneten Leitungen tber Sub-D Stecker (Abb.14).

Zur Pinbelegung siehe Abb.15 und Abb.16

Abb. 14: Anschluss ST u. Motorleitung

Massekabel fiir Gesamtschim

Der Kabelschuh wird an die Zero-3 Steuerung angeschlossen!

DD

Abb. 14a: Masseanschluss

N

Abb. 14h: Zero-3
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4.5.1 Steuersignale(ST)

Pin Nr. Signal
1 f.\ 1 Endschalter C / Pin15 Buchse High-Z
2| @ ® 6 2 Endschalter X
3| @ ® |7 3 Endschalter Y
4| @ ® |8 4 Endschalter Z
5 \-./. 9 5 Nothalt (geschlossen = OK, offen = Halt)
6 N.C.
Abb. 15: Belegung Steuerstecker ! N.C
Sub-D 8 N.C.
9 Masse, Schirm

4.5.2 Motorstecker (X1,X2,Y,Z)

, : ® |6 Pin Nr. Signal
Q|7 1+6 Motorwicklung A+

3@ ® s 2+7 Motorwicklung A-

“|1® ® o 3+8 Motorwicklung B+

> \_./ 4+9 Motorwicklung B-

5 Masse, Schirm
Abb. 16: Belegung Motorstecker
Sub-D
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4.5.3 miniXLR Stiftbuchse (Pinl15)

Der Anschluss Pinl5 erfolgt Gber eine an der Maschine
vorhandener Buchse (Abb. 17). Dies ermdglicht weitere
optionale Applikationen die tiber Pin15 eingebunden werden
kdnnen.

(Zur Pinbelegung siehe Abb. 18)

Abb. 17: miniXLR Buchse

Pin Nr. Signal
1 Signalkontakt 1
2 N.C.
3 Signalkontakt 2
Abb. 18: Anschluss Pin15
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4.6 Arbeits- und Gefahrenbereiche
4.6.1 Arbeitsbereich

e PC (Zubehor)

e Bewegungsbereich der Achsen (Abb. 19a /1) (im
abgeschalteten Zustand). Zwecks auflegen von
Werkstlicken.

V=T

Abb. 19a: Arbeitsbereiche

4.6.2 Gefahrenbereich

e Gesamter Maschinenbereich im laufenden Betrieb

Abb. 20: Gefahrenbereich
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5 Transport, Verpackung und Lagerung

HINWEIS:
E Im Rahmen der Installation und der weiteren Nutzung miissen Bediener oder

Wartungspersonal des Betreibers mit der Handhabung von Packstlicken betraut
werden. Dabei die im Folgenden aufgefiihrten Hinweise unbedingt beachten.

5.1 Sicherheitshinweise fir den Transport

Schwebende Lasten

WARNUNG:
Lebensgefahr durch schwebende Lasten!

Bei Hebevorgéngen konnen Lasten ausschwenken und herunterfallen. Dadurch
kdnnen schwere Verletzungen bis hin zum Tod verursacht werden.

e Niemals unter oder in den Schwenkbereich von schwebenden Lasten treten.
e Lasten nur unter Aufsicht bewegen.

e Nur zugelassene Hebezeuge und Anschlagmittel mit ausreichender
Tragféhigkeit verwenden.

e Keine angerissenen oder angescheuerten Hebezeuge wie Seile und Riemen
verwenden.

e Hebezeuge wie Seile und Gurte nicht an scharfen Kanten und Ecken anlegen,
nicht knoten und nicht verdrehen.

e Bei Verlassen des Arbeitsplatzes die Last absetzen.

AuRermittiger Schwerpunkt

WARNUNG:
Verletzungsgefahr durch fallende oder kippende Packstlicke!

Packstucke konnen einen auBermittigen Schwerpunkt aufweisen. Bei falschem
Anschlag kann das Packstuck kippen und fallen. Durch fallende oder kippende
Packstiicke kénnen schwere Verletzungen verursacht werden.

e Markierungen und Angaben zum Schwerpunkt auf den Packstiicken
beachten.

e Bei Transport mit dem Kran den Kranhaken so anschlagen, dass er sich tber
dem Schwerpunkt des Packstiicks befindet.

e Packstiick vorsichtig anheben und beobachten, ob es kippt. Falls
erforderlich, den Anschlag verandern.
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Unsachgemalier Transport

HINWEIS:

Sachschéden durch unsachgeméfien Transport!

Bei unsachgemélRem Transport kdnnen Transportstticke fallen oder umstirzen.
Dadurch kénnen Sachschéden in erheblicher Hohe entstehen.

e Beim Abladen der Transportstiicke bei Anlieferung sowie bei
innerbetrieblichem Transport vorsichtig vorgehen und die Symbole und
Hinweise auf der Verpackung beachten.

e Nur die vorgesehenen Anschlagpunkte verwenden.
e Verpackungen erst kurz vor der Montage entfernen.

5.2 Transportinspektionen

Die Lieferung bei Erhalt unverzuglich auf Vollstandigkeit und Transportschaden prifen.
Bei &ulerlich erkennbarem Transportschaden wie folgt vorgehen:
e Lieferung nicht oder nur unter Vorbehalt entgegennehmen.

e Schadensumfang auf den Transportunterlagen oder auf dem Lieferschein des Transporteurs
vermerken.

e Reklamation einleiten.

HINWEIS:
Jeden Mangel reklamieren, sobald er erkannt ist. Schadensersatzanspriiche kénnen nur
innerhalb der geltenden Reklamationsfristen geltend gemacht werden.

5.3 Verpackung

Zur Verpackung

Die einzelnen Packstiicke sind entsprechend den zu erwartenden Transportbedingungen verpackt.
Fiir die Verpackung wurden ausschlieSlich umweltfreundliche Materialien verwendet.

Die Verpackung soll die einzelnen Bauteile bis zur Montage vor Transportschdden, Korrosion und
anderen Beschéddigungen schiitzen. Daher die Verpackung nicht zerstéren und erst kurz vor der
Montage entfernen.
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Umgang mit Verpackungsmaterialien
Verpackungsmaterial nach den jeweils glltigen gesetzlichen Bestimmungen und 6rtlichen
Vorschriften entsorgen.

AuRermittiger Schwerpunkt

HINWEIS:

E Gefahr fur die Umwelt durch falsche Entsorgung!
Verpackungsmaterialien sind wertvolle Rohstoffe und kénnen in vielen Fallen
weiter genutzt oder sinnvoll aufbereitet und wiederverwertet werden. Durch falsche
Entsorgung von Verpackungsmaterialien konnen Gefahren fiir die Umwelt
entstehen.

e Verpackungsmaterialien umweltgerecht entsorgen.

e Die ortlich geltenden Entsorgungsvorschriften beachten. Gegebenenfalls
einen Fachbetrieb mit der Entsorgung beauftragen.

5.4 Symbole auf der Verpackung

Folgende Symbole sind auf der Verpackung angebracht. Die Symbole beim Transport stets
beachten.

Zerbrechlich

Kennzeichnet Packstiicke mit zerbrechlichem oder empfindlichem Inhalt.
Das Packsttick mit Vorsicht behandeln, nicht fallen lassen und keinen StéRen
aussetzen.

Nicht stapeln

Auf den gekennzeichneten Versandstiicken bzw. -gitern darf nichts gestapelt

. werden

Vor Nasse schitzen

‘ L
PR

? Packstiicke vor Nasse schiitzen und trocken halten.
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5.5 Transport

Anschlagpunkte
Die Maschine darf nur am Rahmen transportiert und angeschlagen werden.

Transport von Paletten mit dem Kran

Transportsticke, die auf Paletten befestigt sind, kénnen mit einem Kran unter folgenden
Bedingungen transportiert werden:

e Kran und Hebezeuge missen fir das Gewicht der Transportstlicke ausgelegt sein.
e Der Bediener muss zum Bedienen des Kranes berechtigt sein.

Anschlagen

Schutzausriistung: e Industrieschutzhelm

1 Seile, Gurte oder Mehrpunktgehénge entsprechend (Abb. 21)
an der Palette anschlagen und Palette gegen Verrutschen
sichern.

2 Prifen, ob die Transportstiicke durch die Anschlagmittel nicht
beschéadigt werden. Falls erforderlich, andere Anschlagmittel

verwenden.
3 Sicherstellen, dass die Palette bei auflermittigem Schwerpunkt
L{! A\

] nicht kippen kann.

O

Abb. 21: Hebezeug anschlagen 4 Transport beginnen.

Transport von Paletten mit dem Gabelstapler

Transportstiicke, die auf Paletten befestigt sind, kénnen unter folgenden Bedingungen mit einem
Gabelstapler transportiert werden:

o Der Gabelstapler muss flr das Gewicht der Transportstiicke ausgelegt sein.
e Das Transportstiick muss sicher auf der Palette befestigt sein.

e Der Gabelstaplerfahrer muss zum Fihren von Flurférderzeugen mit Fahrersitz oder
Fahrerstand entsprechend national geltenden Vorschriften berechtigt sein.
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Transportieren

1 Den Gabelstapler mit den Gabeln zwischen oder unter die
Holme der Palette fahren.

2 Die Gabeln so weit einfahren, dass sie auf der Gegenseite

herausragen.
_ 3 Sicherstellen, dass die Palette bei auflermittigem
= S Schwerpunkt nicht kippen kann.
Abb. 22: Transport mit dem 4 Die Palette mit Transportstiick anheben und den Transport
Gabelstapler beginnen.

5.6 Lagerung

Lagerung der Packstucke

Packstlicke unter folgenden Bedingungen lagern:
e Nicht im Freien aufbewahren.
e Trocken und staubfrei lagern.
e Keinen aggressiven Medien aussetzen.
e Vor Sonneneinstrahlung schiitzen.
e Mechanische Erschiitterungen vermeiden.
e Lagertemperatur: 10 bis 35 °C.
o Relative Luftfeuchtigkeit: max. 60 %.

e Bei Lagerung langer als 3 Monate regelméafig den allgemeinen Zustand aller Teile und der
Verpackung kontrollieren. Falls erforderlich, die Konservierung auffrischen oder erneuern.

HINWEIS:
Unter Umsténden befinden sich auf den Packstiicken Hinweise zur Lagerung, die

uber die hier genannten Anforderungen hinausgehen. Diese entsprechend einhalten.
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6 Installation und Erstinbetriebnahme

6.1 Sicherheitshinweise fur die Installation und
Erstinbetriebnahme

Schwebende Lasten

WARNUNG:
Lebensgefahr durch schwebende Lasten!

Bei Hebevorgangen konnen Lasten ausschwenken und herunterfallen. Dadurch
kénnen schwere Verletzungen bis hin zum Tod verursacht werden.

e Niemals unter oder in den Schwenkbereich von schwebenden Lasten treten.
e Lasten nur unter Aufsicht bewegen.

e Nur zugelassene Hebezeuge und Anschlagmittel mit ausreichender
Tragféhigkeit verwenden.

e Keine angerissenen oder angescheuerten Hebezeuge wie Seile und Riemen
verwenden.

e Hebezeuge wie Seile und Gurte nicht an scharfen Kanten und Ecken
anlegen, nicht knoten und nicht verdrehen.

e Bei Verlassen des Arbeitsplatzes die Last absetzen.

Unsachgemalie Installation und Erstinbetriebnahme

WARNUNG:
Verletzungsgefahr durch unsachgemalfie Installation und Erstinbetriebnahme!

UnsachgemaRe Installation und Erstinbetriebnahme kdnnen zu schweren
Verletzungen und erheblichen Sachschaden flhren.

e Vor Beginn der Arbeiten fir ausreichende Montagefreiheit sorgen.
e Mit offenen, scharfkantigen Bauteilen vorsichtig umgehen.

e Auf Ordnung und Sauberkeit am Montageplatz achten! Lose aufeinander-
oder umherliegende Bauteile und Werkzeuge sind Unfallquellen.

e Bauteile fachgerecht montieren. VVorgeschriebene Schrauben-
Anziehdrehmomente einhalten.

e Bauteile sichern, damit sie nicht herabfallen oder umstirzen.
e Vor der Erstinbetriebnahme Folgendes beachten:

Sicherstellen, dass alle Installationsarbeiten gemaR den Angaben und Hinweisen in
dieser Anleitung durchgefiihrt und abgeschlossen wurden.

Sicherstellen, dass sich keine Personen im Gefahrenbereich aufhalten.
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Schrauben-Anziehdrehmomente

HINWEIS:
Sachschaden durch falsche Schrauben-Anziehdrehmomente!

Samtliche Schrauben an der Maschine sind vor Auslieferung mit dem
entsprechenden Drehmoment angezogen worden.

Ein zusatzliches Anziehen flhrt zu ungewollten Spannungen innerhalb der
Maschine und dadurch zu einer ungenauen Bearbeitung der Werkstlicke.

e Keine Schrauben an der Maschine nachziehen.

6.2 Vorbereitungen

6.2.1 Maschine aufstellen

Personal: e Fachpersonal

Schutzausrustung: e Arbeitsschutzkleidung
e Sicherheitsschuhe

e |ndustrieschutzhelm

VORSICHT:
Verletzungsgefahr durch unterdimensionierte Bauwerke!

Uberlastung von Deckenkonstruktionen kann zu schweren Sachschaden und
Korperverletzungen flhren!

e Wird die Maschine auf eine freitragende Gebaudedecke aufgestellt, die
dynamischen Belastungen infolge der Bewegungen beachten.
Unebener Untergrund

HINWEIS:

Sachschaden durch unebenen Untergrund!

Durch einen unebenen Untergrund werden Verformungen innerhalb der Maschine

verursacht. Dadurch kommt es zu einer ungenauen Bearbeitung der Werkstuicke.
e Die Maschine auf einer planen und ebenen Flache aufstellen.

1 Maschine auf einem ebenen, schwingungsresistenten Untergrund abstellen.

2 Waagerecht ausrichten (Hilfsmittel Wasserwaage).
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6.2.2 Potenziale Auflagefliache

Die Auflageflache besteht aus einen elektrisch leitenden Lamellenfeld (siehe Abb. 23).

1'2 Modell HIGH-Z Male des Lamellenfeldes

-

PlasCUT-1350 1790 x 1290mm

Abb. 23: Lamellenfeld

Das Lamellenfeld ist potenziell Leitend und dient zur Ubertragung der Masseverbindung von
Plasmageraten zum aufgelegten Werksttick.

6.3 Installation

6.3.1 Rechner anschlieflen

HINWEIS:
Der Anschluss des PC/Rechners an die Schrittmotorsteuerung erfolgt

entsprechend den Angaben der zur Schrittmotorsteuerung gehdrenden
Betriebsanleitung.
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6.3.2 Schrittmotor- und Steuerleitung anschlieflen

VORSICHT:

Stolper- und Sturzgefahr!

Offenliegende Leitungen auf dem Boden kénnen zum Stolpern oder Ausrutschen
fihren.

e Auf dem Boden verlegte Leitungen und/oder Kabel trittsicher Gberdecken.
e Nicht an Ecken und scharfen Kanten vorbeiftihren.

e Scheuerstellen vermeiden.

e Leitungsverlauf sichtbar kennzeichnen.

Die Stecker der Schrittmotor- und Steuerleitungen (Abb. 24
[Pfeil) sind beschriftet.

Personal: e Fachpersonal

1 Die Stecker der Schrittmotor- und Steuerleitung mit der
folgenden Zuordnung an die Schrittmotorsteuerung
anschliel3en:

e Schrittmotoren X-Achse (Abb. 25 /1) an Anschlisse
X1 uns X2 der Schrittmotorsteuerung

e Schrittmotor Y-Achse (Abb. 25 /2) an Anschluss Y
der Schrittmotorsteuerung

e Schrittmotor Z-Achse (Abb. 25 /3) an Anschluss Z
der Schrittmotorsteuerung

Abb. 25: Schrittmotoren der Achsen

e Not-Aus-Schalter, End- und Referenzschalter an
Anschluss ST der Schrittmotorsteuerung

2 Kabelverbindungen mit der Randelschraube gegen lésen
sichern.
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6.3.3 Zubehor installieren

Li]
A

HINWEIS:
Die Installation des Plasma-Dongles (Zubehdr) erfolgt entsprechend den Angaben
der zum Plasmagerat gehdrenden Betriebs- und Aufbauanleitungen.

WARNUNG:
Verletzungsgefahr durch unsachgemalf? befestigtes Zubehor!

UnsachgemaR befestigtes Zubehdr kann wahrend des Betriebs unkontrolliert
herabfallen oder herausgeschleudert werden und schwere Verletzungen der Haut
und der Augen verursachen.

e Zubehor fachgerecht unter Beachtung der Sicherheitsvorschriften montieren.

Plasma-Dongle befestigen Personal: e Fachpersonal
%_ w ! 1 Plasma-Dongle im Zubehorhalter (Abb. 26 /1) am Z-

ENC Tachni I
”’HEI

Schlitten einsetzen
2 Schrauben (Abb. 26 /2) leicht anziehen, bis eine Klemmung
, erfolgt ist.

3 Dongle auf festen Sitz im Zubehdorhalter prufen.

Abb. 26: Zubehorhalter mit Plasma-

Dongle

[i]

HINWEIS:
Sachschaden durch GbermaRiges Anziehen!

Beim tbermaRigen Anziehen der Schraube zur Befestigung des Dongles kann dieser
beschadigt werden.

e Nie die Schrauben (Abb. 26 /2) zur Befestigung des Dongles tibermaRig
anziehen.

Lediglich die kurze Seite eines Inbusschlissels fir das handische Anziehen
nutzen!

CNC-STEP e.K. = Siemensstrasse 13-15 = 47608 Geldern » Germany Seite 51
Support: +49 (0)2831/91021-50 15.02.2014



CNC Maschinenbau

Bt Betriebsanleitung
c N C'STE P;‘/ High-Z PlasCut S-1350T

6.4 Erstinbetriebnahme

Personal: e Fachpersonal

1 Sicherstellen, dass die Maschine aufgestellt und ausgerichtet ist.

2 Sicherstellen, dass die Schrittmotor- und Steuerleitungen an die Schrittmotorsteuerung
angeschlossen sind.

3 Sicherstellen, dass der Rechner an die Schrittmotorsteuerung der Maschine angeschlossen ist.

4 Sicherstellen, dass erforderliches Zubehor installiert und an die Energieversorgung
angeschlossen ist.

5 Sicherstellen, dass die entsprechende Software auf dem PC installiert ist.

6 Den festen Sitz aller Steckverbindungen sicherstellen.

HINWEIS:
Die einzelnen Materialien besitzen unterschiedliche Ausdehnungskoeffizienten. Bei

einer Umgebungstemperatur von 20-25 °C ist sichergestellt, dass keine
nennenswerte Einflisse wahrend der Bearbeitung auftreten. Daher wird empfohlen,
beim Betrieb der Maschine eine Umgebungstemperatur von 20-25 °C einzuhalten.
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7 Bedienung

7.1 Sicherheitshinweise fir die Bedienung

Unsachgemalie Bedienung

WARNUNG:
Verletzungsgefahr durch unsachgemafie Bedienung!

UnsachgemaRe Bedienung kann zu schweren Verletzungen und erheblichen
Sachschaden fuhren.

e Alle Bedienschritte gemaR den Angaben und Hinweisen dieser Anleitung
durchfihren.

e Vor Beginn der Arbeiten Folgendes beachten:

» Sicherstellen, dass alle Abdeckungen und Sicherheitseinrichtungen
installiert sind und ordnungsgeman funktionieren.

> Sicherstellen, dass sich keine Personen im Gefahrenbereich befinden.

e Niemals Sicherheitseinrichtungen wahrend des Betriebs aul3er Kraft setzen
oder uberbrucken.

7.2 Tatigkeiten vor Gebrauch

Sicherstellen, dass alle Abdeckungen an der Maschine installiert sind.
Den festen Sitz aller Steckverbindungen sicherstellen.

Sicherstellen, dass keiner der Not-Aus-Schalter gedriickt wurde.

A w N B

Umgebungstemperatur prifen.

HINWEIS:

m Die einzelnen Materialien besitzen unterschiedliche Ausdehnungskoeffizienten. Bei
einer Umgebungstemperatur von 20-25 °C ist sichergestellt, dass keine
nennenswerte Einfliisse wahrend der Bearbeitung auftreten. Daher wird empfohlen,
beim Betrieb der Maschine eine Umgebungstemperatur von 20-25 °C einzuhalten.
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7.3 Einschalten

Personal: Bediener

1 Rechner einschalten und Software hochfahren.

2 Werkstiick positionieren.

w

Sicherstellen, dass sich der Plasma-Dongle im Zubehorhalter befindet, gegebenenfalls
montieren, siehe separate Betriebsanleitung des Zubehors.

Sicherstellen, das sich keine Fremdkorper in der Maschine oder Anlage befinden.
Sicherstellen, dass sich keine Personen im Gefahrenbereich aufhalten.

Erforderliches Zubehor an die dafiir vorgesehene Energieversorgung anschlie3en.

~N o o1 b

Schrittmotorsteuerung einschalten, siehe separate Betriebsanleitung der
Schrittmotorsteuerung.

8 Referenzfahrt ausfiihren.

9  Nullpunktbestimmung.
10 Job starten.

7.4 Tatigkeiten wadhrend des Betriebs
7.4.1 Maschine bedienen

Personal: e Bediener

Schutzausrustung:

Arbeitsschutzkleidung
e Sicherheitsschuhe

e Schutzbrille

e Schutzhandschuhe

e Gehdrschutz

e Schutzhaube
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Achsenbewegungen

WARNUNG:
Verletzungsgefahr durch Achsenbewegungen!

Kollision von Personen mit Komponenten der Maschine (Y-Brtcke,
Mobileinheit, Drehtisch mit Werkstlick, Werkzeug) kann zu schwersten
Verletzungen flhren.

e Keine Korperteile zwischen den bewegten Bauteilen und
Endanschlagen der Achsen halten.

e Nicht in Spalte zwischen Linearfuhrungen und angrenzenden Bauteilen
greifen.

e Arbeiten an den Linearfihrungen nur im Stillstand ausfihren.

e Im Arbeitsbereich personliche Schutzausrustung tragen.

Magnetfelder

GEFAHR:
@ Lebensgefahr durch Magnetfelder!
Magnetfelder von Schrittmotoren konnen schwere Verletzungen bis hin

zum Tod sowie erhebliche Sachschaden verursachen.

Personen mit Herzschrittmacher dirfen sich nicht in der Ndhe der
Maschine aufhalten. Die Funktion des Herzschrittmachers konnte
beeintrachtigt werden.

Personen mit Implantaten aus Metall diirfen sich nicht in der Nahe
der Maschine aufhalten. Implantate kénnen sich erhitzen oder
angezogen werden.

Vor Wartungsarbeiten Metallgegenstande (Schmuck, Uhren,
Schreibgeréte etc.) ablegen.

Keine elektronischen Gerate in die Nédhe der Magnetquelle
bringen. Diese kdnnten beschédigt werden.

Keine Speichermedien, Kreditkarten etc. in die Nahe der
Magnetquelle bringen. Daten kénnen geléscht werden.
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Herabfallende Materialien

WARNUNG:
Verletzungen durch herabfallende Materialien!

Im Betrieb kénnen Spane, Werkzeuge (oder Teile davon) unkontrolliert
herabfallen oder herausgeschleudert werden und schwere Verletzungen der
Haut und der Augen verursachen.

e Gesichtsschutz oder eine rundum geschlossene Brille,
Arbeitsschutzkleidung, Schutzhandschuhe und Sicherheitsschuhe
tragen.

e Wenn Partikel ins Auge eindringen, sofort drztliche Hilfe hinzuziehen.

Unerwarteter Anlauf der Maschine

WARNUNG:
Verletzungsgefahr durch unerwarteten Anlauf der Maschine!

Die Maschine sowie die Werkzeuge kénnen unerwartet anlaufen, ihre
Richtung &ndern oder stoppen. Dadurch kénnen GliedmaRen erfasst werden.

e Darauf achten, dass keine Koérperteile in den Gefahrenbereich der
Maschine gelangen.

e Arbeitsbereich vor unbeabsichtigtem Zugriff sichern

Leicht entziindliche Stoffe

WARNUNG:
Brandgefahr durch leicht entziindliche Stoffe!

Organische Staube von Kohle oder Holz oder anorganische Staube von
Magnesium, Aluminium, Zink oder Titan kdnnen in Brand geraten und
schwere bis todliche Verletzungen verursachen.

e Innerhalb des Gefahrenbereiches und in der naheren Umgebung
nicht rauchen. Umgang mit offenem Feuer oder Ziindquellen
unterlassen.

e Feuerldscher bereithalten.

e Bearbeitung von Leichtmetalllegierungen wie Magnesium,
Aluminium, Zink und Titan ohne Absaugvorrichtung und
entsprechende SicherheitsmaRnahmen unterlassen.

e |m Brandfall Arbeiten sofort einstellen. Gefahrenbereich bis zur
Entwarnung verlassen.
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Kuhlemulsion

VORSICHT:
Gefahr von Gesundheitsschaden durch Kontakt mit Kithlemulsion!

Kontakt mit Kihlemulsion kann zu Gesundheitsschéden fiihren.
e Hautkontakt vermeiden.
e Kihlemulsion umgehend von der Haut entfernen.
e Dampfe nicht einatmen.

Betrieb mit Kihimittel

HINWEIS:
Weitere Informationen den Herstellerangaben des KihImittels entnehmen.

Plasmaduisen wechseln
Personal: e Bediener

Schutzausrustung: e Arbeitsschutzkleidung
e Sicherheitsschuhe
e Schutzhandschuhe

1 Netzschalter des Plasmaschneiders in Stellung "0" bzw. "Off" stellen, siehe separate
Betriebsanleitung des Plasmaschneiders.

VORSICHT:
Verbrennungsgefahr durch hei3e Oberflachen! Schnittgefahr durch
Werkzeuge und Spéane!

Kontakt mit heilRen Bauteilen kann Verbrennungen verursachen. Werkzeuge und
Spéne konnen bei Berlihrung Verletzungen hervorrufen.

- Beim Plasmadusenwechsel Schutzhandschuhe tragen.
2 Plasmadise wechseln, siehe separate Betriebsanleitung fiir Plasmadusenwechsel.

3 Netzschalter des Plasmaschneiders in Stellung "I bzw. "On" stellen, siehe separate
Betriebsanleitung des Plasmaschneider.
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7.5 Ausschalten
1 Netzschalter an der Schrittmotorsteuerung in Stellung "0" bzw. "Off" stellen, siehe separate
Betriebsanleitung der Schrittmotorsteuerung.

2 Software fir die Maschine auf dem Rechner beenden.

3 Rechner herunterfahren.

7.6 Tatigkeiten nach Gebrauch

Personal: e Bediener

Schutzausrustung: e Arbeitsschutzkleidung
e Sicherheitsschuhe
e Schutzhandschuhe

1. Ausschalten der Maschine.

VORSICHT:
Verletzungsgefahr durch Spane!

Spéne konnen scharfkantig sein und tiefe Schnittwunden verursachen.
e Immer Schutzhandschuhe beim Entfernen von Spanen tragen.

2. Maschine reinigen (siehe Kapitel 8.4.1).

7.7 Stillsetzen Notfall

In Gefahrensituationen mussen Bewegungen von Bauteilen moglichst schnell gestoppt und die
Energieversorgung abgeschaltet werden.
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Stillsetzen im Notfall
1 Sofort Not-Aus durch Not-Aus-Einrichtung ausldsen.

2 Wenn keine Gefahr fur die eigene Gesundheit besteht,
Personen aus der Gefahrenzone bergen.

Falls erforderlich Erste-Hilfe-MalRnahmen einleiten.
Feuerwehr und/oder Rettungsdienst alarmieren.
Verantwortlichen am Einsatzort informieren.

Maschine ausschalten und gegen Wiedereinschalten sichern.

Zufahrtswege fir Rettungsfahrzeuge frei machen.

o N o o1 B~ W

Rettungsfahrzeuge einweisen.
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8 Wartung

8.1 Sicherheitshinweise fir Wartung
Bewegte Bauteile

WARNUNG:
Gefahr von Gesundheitsschaden durch Kontakt mit Kiihlemulsion!

Kontakt mit Kihlemulsion kann zu Gesundheitsschéden fiihren.
e Hautkontakt vermeiden.
e Kihlemulsion umgehend von der Haut entfernen.
e Dampfe nicht einatmen.

Elektrische Anlage

GEFAHR:
Lebensgefahr durch elektrischen Strom!

Bei Kontakt mit spannungsfiihrenden Bauteilen besteht Lebensgefahr.
Eingeschaltete elektrische Bauteile konnen unkontrollierte Bewegungen
ausfuhren und zu schwersten Verletzungen fiihren.

e Vor Beginn der Arbeiten elektrische Versorgung abschalten und gegen
Wiedereinschalten sichern.

Unsachgemal? ausgefiihrte Wartungsarbeiten

WARNUNG:
Verletzungsgefahr durch unsachgemalfd ausgefiihrte Wartungsarbeiten!

UnsachgemaRe Wartung kann zu schweren Verletzungen und erheblichen
Sachschaden fuhren.

e Vor Beginn der Arbeiten fiir ausreichende Montagefreiheit sorgen.

e Auf Ordnung und Sauberkeit am Montageplatz achten! Lose
aufeinander- oder umherliegende Bauteile und Werkzeuge sind
Unfallquellen.

e Wenn Bauteile entfernt wurden, auf richtige Montage achten, alle
Befestigungselemente wieder einbauen und Schrauben-
Anziehdrenmomente einhalten.

e Vor der Wiederinbetriebnahme Folgendes beachten:

» Sicherstellen, dass alle Wartungsarbeiten gemal} den Angaben und
Hinweisen in dieser Anleitung durchgefiihrt und abgeschlossen
wurden.
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> Sicherstellen, dass sich keine Personen im Gefahrenbereich aufhalten.

e Sicherstellen, dass alle Abdeckungen und Sicherheitseinrichtungen
installiert sind und ordnungsgeman funktionieren.

Umweltschutz
Folgende Hinweise zum Umweltschutz bei den Wartungsarbeiten beachten:

e Anallen Schmierstellen, die von Hand mit Schmierstoff versorgt werden, das
austretende, verbrauchte oder tberschiissige Fett entfernen und nach den giltigen
ortlichen Bestimmungen entsorgen.

e Ausgetauschte Ole in geeigneten Behaltern auffangen und nach den giiltigen ortlichen
Bestimmungen entsorgen.

e Ol/Fett haltige Lappen in geeigneten Behiltern auffangen und nach den giiltigen értlichen
Bestimmungen entsorgen.

8.2 Ersatzteile

WARNUNG:
Verletzungsgefahr durch die Verwendung falscher Ersatzteile!

Durch die Verwendung falscher oder fehlerhafter Ersatzteile kénnen Gefahren
fiir das Personal entstehen sowie Beschadigungen, Fehlfunktionen oder
Totalausfall verursacht werden.

e Nur Originalersatzteile des Herstellers oder vom Hersteller
zugelassene Ersatzteile verwenden.

e Bei Unklarheiten stets Hersteller kontaktieren.

Garantieverlust
Bei Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile erlischt die Herstellergarantie.

Ersatzteile Gber Vertragshandler oder direkt beim Hersteller beziehen. Kontaktdaten siehe Kap.12.
Die Ersatzteilliste ist auf Anfrage erhaltlich.
Bei Ersatzteilbestellungen folgende Punkte angeben:

» Anlagentyp, Baujahr, Serien-Nr.

» Ausflihrung, Menge. Bezeichnung

» gewinschte Versandart (Post, Fracht, See, Luft, Express), Versandadresse

Ersatzteilbestellungen ohne 0. a. Angaben kdénnen nicht berlicksichtigt werden. Bei fehlender
Angabe Uber die Versandart erfolgt der Versand nach Ermessen des Lieferanten.
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8.3 Wartungsplan

In den nachstehenden Abschnitten sind die Wartungsarbeiten beschrieben, die fiir einen optimalen

und storungsfreien Betrieb der Maschine erforderlich sind.

Sofern bei regelmafBigen Kontrollen eine erhohte Abnutzung zu erkennen ist, die erforderlichen

Wartungsintervalle entsprechend den tatsdchlichen Verschleilerscheinungen zu verkiirzen. Bei

Fragen zu Wartungsarbeiten und -intervallen den Hersteller kontaktieren, siche Kontaktdaten in

Kapitel 12.

Die Wartung der Zulieferkomponenten den separaten Betriebsanleitungen
entnehmen.

Modell HIGH-Z PlasCUT - 1350

Intervall Wartungsarbeit Auszufihren durch
Taglich Maschine reinigen Bediener
Maschine auf Beschadigung und Verschleily Fachpersonal
prufen
Maschine auf Rechtwinkligkeit prifen Fachpersonal
(siehe Kapitel 9.3.2)
10 Kugelgewindespindel Z-Achse fetten Fachpersonal
Betriebsstunden . _
Linearfuhrungen eindlen Fachpersonal
Profilschienenfiihrung HG15 einfetten Fachpersonal
20 Kugelgewindetriebe auf der X- und Y-Achse Fachpersonal
Betriebsstunden fetten
50 Motorlager durch die dafuir vorgesehenen Fachpersonal
Betriebsstunden Trichterschmiernippel fetten
Nach Bedarf Maschine von aul’en mit einem Putzlappen DIN  Bediener
61650 reinigen
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8.4 Wartungsarbeiten

8.4.1 Maschine reinigen

E Eine regelmalige Pflege der Maschine verhindert das Verkleben von sich bewegenden
Bauteilen.

HINWEIS!
Sachschaden durch Druckluft!

Druckluft kann die Kugelgewindespindeln der Maschine T-Serie beschadigen.
e Niemals Druckluft zur Reinigung der Maschine T-Serie verwenden.

Personal: e Bediener

Schutzausrustung: e Arbeitsschutzkleidung
e Sicherheitsschuhe
e Schutzhandschuhe

1 Netzschalter an der Schrittmotorsteuerung in Stellung "0" bzw. "Off" stellen, siehe separate
Betriebsanleitung der Schrittmotorsteuerung.

2 Maschine von Spénen befreien.

VORSICHT:
Verletzungsgefahr durch Spéane!

Spéne konnen scharfkantig sein und tiefe Schnittwunden verursachen.
e Immer Schutzhandschuhe beim Entfernen von Spénen tragen..

3 Kugelgewindespindel und Linearflihrungen von Spénen befreien.

4 Gesamte Maschine mit einem leicht 6lgetrankten Putzlappen DIN 61650 reinigen

CNC-STEP e.K. = Siemensstrasse 13-15 = 47608 Geldern » Germany Seite 63
Support: +49 (0)2831/91021-50 15.02.2014



CNC Maschinenbau

Bt Betriebsanleitung
c N C'STE P;‘/ High-Z PlasCut S-1350T

8.4.2 Maschine schmieren

Die Schmierstoffe verringern den Verschleil3, schiitzen vor Verschmutzung, reduzieren die
Korrosion und verléangern durch ihre Eigenschaften die Gebrauchsdauer.

E Zu Betriebsstoffen siehe Kapitel 3.4 ,,Betriebsstoffe* .

Kugelgewindespindel (nur Z-Achse) einfetten
Personal: e Fachpersonal

Schutzausrustung: e Arbeitsschutzkleidung
e Sicherheitsschuhe
e Chemikalienbestdndige Schutzhandschuhe

Maschine ausschalten und gegen Wiedereinschalten sichern.

2 Kugelgewindespindel Z-Achse (Abb. 28 /1) mit einem

Leichtlauffett benetzten Putzlappen DIN 61650 gut einfetten
5 o~ oder alternativ das Fett mit einem dafir geeigneten Pinsel
> | /é; aufzutragen.

Abb. 28: Kugelgewindespindel

VORSICHT:
Gefahr von Gesundheitsschaden durch Kontakt mit Ol und Fett!

Kontakt mit Ol und Fett kann zu Gesundheitsschaden fiihren.
e Hautkontakt vermeiden.
e Ol und Fett umgehend von der Haut entfernen.
e Dampfe nicht einatmen. D&mpfe nicht einatmen.
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Linearfuhrungen eindlen
Personal: e Fachpersonal

Schutzausrustung: e Arbeitsschutzkleidung
e Sicherheitsschuhe
e Chemikalienbestédndige Schutzhandschuhe

Maschine ausschalten und gegen Wiedereinschalten sichern.

Linearfihrungen der X-Achse (Abb. 28 /1) und der Z-Achse
mit einem Leichtlaufdl benetzten Putzlappen DIN 61650
einolen oder alternativ das Ol mit einem dafiir geeigneten
Pinsel aufzutragen.

Abb. 29: Linearfihrungen der X-
und Z-Achse

Vier Schrauben (Abb. 30 /2) 16sen und entfernen.
Abdeckung (Abb. 30 /1) an der Y- Achse entfernen.

Abb. 30: Abdeckung Y-Achse

- 4 Zwei Linearfuhrungen der Y-Achse (Abb. 30 /1) mit einem
iti Leichtlaufdl benetzten Putzlappen DIN 61650 eindlen oder
m alternativ das Ol mit einem dafiir geeigneten Pinsel

e -y aufzutragen.

= 7

Abb. 31: Linearfuhrung der Y-Achse
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Trichterschmiernippel der Motorlager abschmieren

Personal: o
Schutzausrustung: o
.
.
Sonderwerkzeug: o

Fachpersonal

Arbeitsschutzkleidung
Sicherheitsschuhe
Chemikalienbestéandige Schutzhandschuhe

Fettpresse

Schmiernippel der X-Achsen (2 St.)

- F i

Abb. 32: Schmiernippel X-Achse

1 Maschine ausschalten und gegen Wiedereinschalten sichern.
Fettpresse auf den Schmiernippel der X-Achse setzen.
Fettpresse ein- bis zweimal betétigen.

Fettpresse entfernen.

aa A W N

Fettpresse auf den Schmiernippel der anderen X-Achse
setzen

(ep]

Handlungsschritte 2-4 ausfihren.
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Schmiernippel der Y-Achse (1 St.)
s 7 Fettpresse auf den Schmiernippel der Y-Achse setzen.

8 Fettpresse ein- bis zweimal betétigen.

9 Fettpresse entfernen.

Abb. 33: Schmiernippel Y-Achse

Schmiernippel der Z-Achse (1 St.)
10 Fettpresse auf den Schmiernippel der Z-Achse setzen.
11 Fettpresse ein- bis zweimal betatigen.

12 Fettpresse entfernen.

[
& Il
oMl

Abb. 34: Schmiernippel Z-Achse
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Kugelgewindetriebe schmieren

Die Maschinen der T-Serie sind mit Kugelgewindetrieben ausgestattet. Diese bediirfen der Pflege in
Form von regelméfBigem Abfetten der Kugelgewindespindeln. Ist auf den Spindeln eine
Fettbenetzung nicht mehr fiihlbar, lduft die Spindel trocken. Dies fiihrt zu hohem Verschleil3 der
Kugelgewindemutter sowie der Spindel.

Die Lebenserwartung wird vom Hersteller mit ca. 80.000 Stunden angegeben. Ein vorzeitiger
Verschleil der Muttern sowie der Spindeln ist somit auf nachldssige Wartung zurilickzufiihren und
stellt keinen Garantieanspruch dar.

Personal: e Fachpersonal

Schutzausrustung: e Arbeitsschutzkleidung
e Sicherheitsschuhe
e Chemikalienbestdndige Schutzhandschuhe

1 Maschine ausschalten und gegen Wiedereinschalten sicht
2 Vier Schrauben (Abb. 35 /2) 16sen und entfernen
3 Abdeckung (Abb. 35 /1) an der Y- Achse entfernen.

Abb. 35: Abdeckung Y-Achse

Kugelgewindetrieb X-Achse (2 St.)

4 Beide Kugelgewindespindeln der X-Achse von
Schmutz und altem Fett befreien.

5 Mit einem Pinsel oder Lappen beide
Kugelgewindespindeln gut mit Fett benetzen.

6 Ein helles, Harz- und Saurefreies
Multifunktionsfett verwenden.

Abb. 36: Kugelgewindespindel X-Achse 7 Die Maschine mehrfach verfahren, damit sich das
Fett verteilt und auch in die Kugelgewindemutter
gelangt.
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Kugelgewindemutter Y-Achse (1 St.)

T 8 Fur den Kugelgewindetrieb der Y-Achse
verfahren Sie auch wie unter Punkt 4-7 erklart.

Abb. 37: Kugelgewindespindel Y-Achse

VORSICHT:
Gefahr von Gesundheitsschaden durch Kontakt mit Ol und Fett!

Kontakt mit Ol und Fett kann zu Gesundheitsschaden fiihren.
e Hautkontakt vermeiden.
e Ol und Fett umgehend von der Haut entfernen.
e Kampfe nicht einatmen.

Profilschienenfihrung (Linearfuhrung mit Kugelgewindeschlitten)

Profilschienenfiihrungen bendtigen wie jedes Wilzlager eine ausreichende Versorgung mit
Schmierstoffen. Grundsitzlich ist sowohl eine Fett- als auch eine Olschmierung méglich. Auf
ungeschiitzten Profilschienen kann sich Schmutz ablagern und festsetzen. Diese Verunreinigungen
miissen regelmaBig entfernt werden.

Fuhrungswagen X-Achse (2 St.)

1 Fettpresse mit Mehrzweckfett auf die
Schmiernippel der Fiihrungswagen (Abb. 38
/1) setzen.

2 Fettpresse ein- bis zweimal betatigen, bis das
Fett an der Ein- und Austrittstelle der
Profilschienenfiihrung austritt.

Abb. 38: Kugelgewindeschlitten Y-Achse
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8.5 Malnahmen nach erfolgter Wartung

Nach Beendigung der Wartungsarbeiten und vor dem Einschalten der Maschine die folgenden
Schritte durchfiihren:

1 Alle zuvor geldsten Schraubenverbindungen auf festen Sitz
uberprifen.

2 Uberpriifen, ob alle zuvor entfernten Schutzvorrichtungen
und Abdeckungen wieder ordnungsgemaR eingebaut sind.

3 Sicherstellen, dass alle verwendeten Werkzeuge,
Materialien und sonstige Ausriistungen aus dem
Arbeitsbereich entfernt wurden.

4 Arbeitsbereich sdubern und eventuell ausgetretene Stoffe
wie z.B. Flissigkeiten, Verarbeitungsmaterial oder
Ahnliches entfernen.

5 Sicherstellen, dass alle Sicherheitseinrichtungen der
Maschine einwandfrei funktionieren.
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9 Storungen

Im folgenden Kapitel sind mogliche Ursachen fiir Storungen und die Arbeiten zur ihrer Beseitigung
beschrieben.

Bei vermehrt auftretender Storung die Wartungsintervalle entsprechend der tatsdchlichen Belastung
verkiirzen.

Bei Storungen, die durch die nachfolgenden Hinweise nicht zu beheben sind, den Hersteller
kontaktieren, siche Kontaktdaten in Kapitel 12.

9.1 Sicherheitshinweise fur die Stérungsbehebung
Elektrische Anlage

GEFAHR:

Lebensgefahr durch elektrischen Strom!

Bei Kontakt mit spannungsfiihrenden Bauteilen besteht Lebensgefahr.
Eingeschaltete elektrische Bauteile kdnnen unkontrollierte Bewegungen
ausfuhren und zu schwersten Verletzungen fiihren.

e Vor Beginn der Arbeiten elektrische Versorgung abschalten und
gegen Wiedereinschalten sichern.

Bewegte Bauteile

WARNUNG:
Verletzungsgefahr durch bewegte Bauteile!

Rotierende und/oder linear bewegte Bauteile kénnen schwere Verletzungen
verursachen.

e Vor allen Arbeiten zur Stérungsbeseitigung an beweglichen Bauteilen
Maschine ausschalten und gegen Wiedereinschalten sichern.
Abwarten, bis alle Bauteile zum Stillstand gekommen sind.

e Im Gefahrenbereich eng anliegende Arbeitsschutzkleidung mit
geringer Reil3festigkeit tragen.
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Unsachgemal? ausgefuihrte Arbeiten zur Stérungsbeseitigung

WARNUNG:
Verletzungsgefahr durch unsachgemalfie Stérungsbeseitigung!

UnsachgemaR ausgefuhrte Arbeiten zur Stérungsbeseitigung kdnnen zu schweren
Verletzungen und erheblichen Sachschaden flhren.

e Vor Beginn der Arbeiten fur ausreichende Montagefreiheit sorgen

e Auf Ordnung und Sauberkeit am Montageplatz achten! Lose aufeinander-
oder umherliegende Bauteile und Werkzeuge sind Unfallquellen.

e Wenn Bauteile entfernt wurden, auf richtige Montage achten, alle
Befestigungselemente wieder einbauen und Schrauben-Anziehdrenmomente
einhalten.

e Vor der Wiederinbetriebnahme folgendes beachten:

» Sicherstellen, dass alle Arbeiten zur Stérungsbeseitigung gemaf den
Angaben und Hinweisen in dieser Anleitung durchgefiihrt und
abgeschlossen wurden.

> Sicherstellen, dass sich keine Personen im Gefahrenbereich aufhalten.

» Sicherstellen, dass alle Abdeckungen und Sicherheitseinrichtungen
installiert sind und ordnungsgeman funktionieren.

Verhalten bei Stérungen

1 Bei Storungen, die eine unmittelbare Gefahr flir Personen oder Sachwerte darstellen, sofort
Not-Aus einleiten.

2 Stoérungsursache ermitteln.

3 Falls die Storungsbehebung Arbeiten im Gefahrenbereich erfordert, Maschine ausschalten und
gegen Wiedereinschalten sichern.

Verantwortlichen am Einsatzort tber Storung sofort informieren.

4 Je nach Art der Stérung diese von autorisiertem Fachpersonal beseitigen lassen.

Die im Folgenden aufgefiihrte Stérungstabelle gibt Aufschluss darlber, wer zur
Behebung der Stérung berechtigt ist.
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9.2 StOrungstabelle
Fehlerbeschreibung Ursache Abhilfe Personal
Maschine ist Not-Aus-Taster wurde Not-Aus aufheben Bediener
funktionslos betatigt.
Toggle Signal fehlt Siehe Pin-Vergabe in Fachpersonal
Software
Steuerleitung defekt Reparatur Hersteller
Schrittmotor steht Schrittmotor (X-, Y- Anschlussleitung Fachpersonal
und/oder Z-Achse) ist uberprufen ggf.
Uberlastet Steuerung kontrollieren,
siehe separate Anleitung
der Steuerung.
Schrittverlust Schrittmotor der X- Maschine auf Fachpersonal
Achse (X1 und/oder X2)  Rechtwinkligkeit prifen
ist Uberlastet (siehe Kapitel 9.3.2)
Verfahrgeschwindigkeit ~ Einstellung in Software Bediener
zu hoch korrigieren
Y-Briicke nicht Schrittverluste, (siehe Kapitel 9.3.2) Bediener
rechtwinklig zur X- Stromausfall,
Achse physikalischer Einfluss
Verfahrgeschwindigkeit ~ Einstellung in Software Bediener
zu hoch korrigieren
Knackendes oder PCI- Betrieb einstellen und Hersteller
lautes Gerdusch beim Schnittstelle/Parallelport ~ Hersteller kontaktieren
Fahren der Achsen ist defekt
Mangelnde Wartung Spindelwellen schmieren  Bediener
Hardlockfehler ist USB-Dongle wurde nicht USB-Dongle auf Bediener
aufgetreten gefunden (WIN PC-NC richtigen Sitz Gberprifen
Economy)
Echtzeitmodul ist Unter Windows laufen Programme im Bediener
blockiert noch weitere Programme  Hintergrund von
im Hintergrund Windows schliel3en
CNC-STEP e.K. = Siemensstrasse 13-15 = 47608 Geldern » Germany Seite 73
Support: +49 (0)2831/91021-50 15.02.2014



CNC Maschinenbau

CNC-STEP fv/

Betriebsanleitung
High-Z PlasCut S-1350T

Fehlerbeschreibung

Maschine fahrt kurz
und bleibt schlagartig
stehen

Maschine klemmt und
lasst sich nicht
verfahren

Maschine erkennt
Referenzschalter nicht

Erhohtes Umkehrspiel

[i]

Ursache

Energiesparmodus fur
USB Ports ist Aktiv

USB-Dongle steckt nicht
richtig oder gar nicht

Mangelnde Pflege und
Wartung

Vorschub der
Referenzfahrt in
Software falsch
eingestellt

Referenzschalter defekt

Defekte
Kugelgewindemutter
durch mangelnde
Wartung bzw.
Lebensdauer erreicht

Betriebsanleitungen entnehmen.

Abhilfe

Energiesparmodus im
Bios deaktivieren

USB-Dongle auf
richtigen Sitz uberprifen

Reinigen, neu schmieren
ggf. Reparatur durch
Hersteller

Richtwert 5mm/sec in
Software einstellen

Austausch bzw.
Reparatur

Austausch bzw.
Reparatur

Ist eine Storung in der Storungstabelle nicht enthalten, Kundenservice
kontaktieren ,,Fehler! Verweisquelle konnte nicht gefunden werden.* in
Kapitel 12. Die Stérungsbehebung der Zulieferkomponenten den separaten

Personal

Fachpersonal

Bediener

Bediener /
Hersteller

Fachpersonal

Fachpersonal
/ Hersteller

Hersteller
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9.3 Arbeiten zur Stérungsbehebung
9.3.1 Not-Aus aufheben

Personal: e Bediener

1 Stérungsursache ermitteln und beheben.

5 Not-Aus-Taster durch Drehen (Abb. 39) doppelt entriegeln.

Abb. 39: Not-Aus-Taster

9.3.2 Achsen auf Rechtwinkligkeit priifen

Personal: e Fachpersonal

Schutzausriistung: e Arbeitsschutzkleidung

e Sicherheitsschuhe

1 Y-Achse zur X-Achse auf Rechtwinkligkeit priifen, gegebenenfalls neu Ausrichten mittels
Vorgangsbeschreibung zum Ausrichten der Maschine beziiglich Rechtwinkligkeit (siehe
Kapitel 9.3.3).

2 Maschine neu justieren, d. h. Null-Punkte neu anfahren, siehe separate Anleitung der Software.
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9.3.3 Vorgangsbeschreibung zum Ausrichten der Maschine
beziiglich Rechtwinkligkeit.

Voraussetzung: Ein Komplettaufbau der Portalanlage inklusive Steuerung, PC und Software.

Mit Hilfe der Steuersoftware die Maschine (X-Achse) per manueller, langsamer Fahrt (max.
5mm/s) gegen die Loslager-Anschlaghdcke der X-Achse (siehe Kapitel 4.1) fahren und kurz halten.
Dadurch werden die beiden Schrittmotorantriebe der X-Achse synchronisiert und die Y-Briicke mit
der X-Achse rechtwinklig ausgerichtet. Nach dieser Prozedur Y-Briicke um ca. 30mm von den
Anschlagbdcken freifahren (je nach Position des Magnethalters der X-Achse) und anschliefend
eine Referenzfahrt einleiten. Die Maschine ist wieder betriebsbereit.

HINWEIS:
Sachschaden durch Nichtbeachtung der Rechtwinkligkeit!

Nichtbeachtung der Rechtwinkligkeit kann zu erheblichen Schéden an der
Mechanik fiihren.

HINWEIS:
Bei Unklarheiten bitte den Kundenservice kontaktieren ,, Kundenservice* in
Kapitel 12

9.4 Inbetriebnahme nach behobener Stérung

Nach dem Beheben der Stérung die folgenden Schritte zur Wiederinbetriebnahme durchfihren:
Not-Aus-Einrichtungen zuricksetzen.
Stdrung an der Steuerung quittieren.

Sicherstellen, dass sich keine Personen im Gefahrenbereich aufhalten.

A W N R

Gemal den Hinweisen im Kapitel "Bedienung" starten.
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10 Demontage und Entsorgung

Nachdem das Gebrauchsende der Maschine erreicht ist, muss die Maschine demontiert und einer
umweltgerechten Entsorgung zugefihrt werden.

e Die Demontage darf nur von speziell ausgebildetem Fachpersonal ausgeftihrt werden.

e Arbeiten an der elektrischen Anlage diirfen nur von Elektrofachkraften ausgefihrt werden.

10.1 Sicherheitshinweise fir die Demontage und Entsorgung
Unsachgemalie Demontage

WARNUNG:
Verletzungsgefahr bei unsachgemafier Demontage!

Gespeicherte Restenergien, kantige Bauteile, Spitzen und Ecken an oder in
der Maschine oder an den bendétigten Werkzeugen kénnen Verletzungen
verursachen.

e \or Beginn der Arbeiten fiir ausreichenden Platz sorgen.
e Mit offenen scharfkantigen Bauteilen vorsichtig umgehen.

e Auf Ordnung und Sauberkeit am Arbeitsplatz achten! Lose
aufeinander- oder umherliegende Bauteile und Werkzeuge sind
Unfallguellen.

e Bauteile fachgerecht demontieren. Teilweise hohes Eigengewicht
der Bauteile beachten. Falls erforderlich, Hebezeuge einsetzen.

e Bauteile sichern, damit sie nicht herabfallen oder umstirzen.
e Bei Unklarheiten den Hersteller hinzuziehen.

10.2 Demontage

Vor Beginn der Demontage:
e Maschine ausschalten und gegen Wiedereinschalten sichern.

e Gesamte Energieversorgung von der Maschine physisch trennen, gespeicherte Restenergien
entladen.

e Betriebs- und Hilfsstoffe sowie restliche Verarbeitungsmaterialien entfernen und
umweltgerecht entsorgen.
AnschlieRend Baugruppen und Bauteile fachgerecht reinigen und unter Beachtung geltender
ortlicher Arbeitsschutz- und Umweltschutzvorschriften zerlegen.
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10.3 Entsorgung

Sofern keine Riicknahme- oder Entsorgungsvereinbarung getroffen wurde, zerlegte Bestandteile der
Wiederverwertung zufihren:

e Metalle verschrotten.

e Kunststoffelemente zum Recycling geben.

e Ubrige Komponenten nach Materialbeschaffenheit sortiert entsorgen.

E HINWEIS:
Gefahr flr die Umwelt durch falsche Entsorgung!
Durch falsche Entsorgung kdnnen Gefahren fiir die Umwelt entstehen.
e Elektroschrott, Elektronikkomponenten, Schmier- und andere

Hilfsstoffe von zugelassenen Fachbetrieben entsorgen lassen.

e Im Zweifel Auskunft zur umweltgerechten Entsorgung bei der
ortlichen Kommunalbehérde oder speziellen Entsorgungsfachbetrieben

einholen.
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11 Anhang

11.1 Zubehor

Fur die Maschine gibt es die verschiedensten Anwendungsméglichkeiten.

Hier ein Auszug aus unserem umfangreichen Zubehorkatalog:
Maschinenerweiterungen
- Einhausungen, Untergestelle, Energiearme,
- T-Nutenplatten, T-Nutenplatten auf Leiterrahmen
Spanntechnik
- Vakuumtische und Pumpen, Spannpratzen, Nutensteine
Werkzeuge Frasen, Gravieren, Bohren
- Frasmotoren, Werkzeugwechselspindeln, Spannzangen etc.
- Fréser fr verschiedenste Anwendungen und Materialien, Gravierstichel, Bohrer

- Drehachsen u. Backenfutter, Tiefenregler, Werkzeuglangentaster, Absaugstutzen,
Minimalmengenschmierung etc.

Werkzeuge fur div. Anwendungen
- Tangentialschneidmodule (oszillierend oder feststehend)
- Rillmodul
- Lasergravureinheit
- Laserscaneinheit
- Plasmabrenner
- GranitoGrav (Modul fir die Steingravuren)
Hardware und Software
- Computersysteme und Monitore
- Funkfernbedienung
- CAD/CAM Software, Schriftenpakete, Spezialsoftware

Bei Interesse kontaktieren Sie bitte unseren Kundenservice per E-Mail oder Telefon.
Wir beraten Sie gerne und lassen Ihnen ein entsprechendes Angebot zukommen.

Zahlreiche Anregungen und Informationen finden Sie auch auf unserer Internetseite.
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12 Kundenservice

Fiir technische Auskiinfte steht Thnen unser Kundenservice zur Verfligung:

CNC-STEP e.K.
Adresse Siemensstrale 13-15
D-47608 Geldern

Telefon +49 (0)2831/91021-50 (Mo. - Fr. 07.00 - 15.00 Uhr)

+49 (0)2831/91021-20
Nur in dringenden Fallen (Mo. - Do. 15.30 - 18.00 Uhr)

Mobil

Telefax +49 (0)2831/91021-99
E-Mail support@cnc-step.de

Internet https://www.cnc-step.de/

Bei Fragen kontaktieren Sie bitte unseren Kundenservice per E-Mail oder Telefon. Wir beraten Sie
gerne.

Zahlreiche Anregungen und Informationen finden Sie auch auf unserer Internetseite:

https://www.cnc-step.de/
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