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Kapitel 1
Allgemeine Informationen

Mitgelieferte Dokumentation

Zusammen mit dieser Betriebsanleitung werden aulerdem die folgenden Unterlagen {ibergeben:

» eine Kopie der Betriebsanleitung fiir Teile von Zulieferern (wo das aufgrund der geltenden Vorschriften
fiir Maschinen und Sicherheitssysteme vorgesehen ist);

* die Bedienungsanleitung der Software zur Verwaltung und Kontrolle des Maschinenbetriebs;

* der Priifungsbericht {iber die Abnahmetests;

» das Garantie-Zertifikat;

* EG-Konformititserklarung.

Angaben zur Betriebsanleitung

Bedienungsanleitung der elektrischen und automatischen Trenn- und Biegemaschine von Gewinden fiir
Stanzformen UNICA 355.

Ausgabe/ Version: 1.1

Artikel: UNICA355-400901-1004-1.1-DE

Monat und Jahr des Drucks: Oktober 2004

Inhalt

Der Inhalt dieser Betriebsanleitung ersetzt nicht die Erfahrung und Féhigkeiten qualifizierter und geschulter
Transporteure, Installateure, Anwender und mit der Wartung und der Verschrottung betrauter Personen.

Fachausdrucke

Maschine: soweit nicht anders bezeichnet, ist die unter Abschnitt /.4 Erkennungsdaten der Maschine gemeint.

Links und rechts: verstehen sich aus der Sicht eines Bedieners, der dem elektrischen Schaltschrank der
Maschine gegeniibersteht.

Fachpersonal: Personen, die aufgrund ihrer Ausbildung, Erfahrung und Schulausbildung sowie ihrer Kenntnis
von Normen, Vorschriften, UnfallverhiitungsmaBnahmen und Servicebedingungen, von der fiir die Sicherheit
verantwortlichen Person dazu ernannt wurden, jede erforderliche Tétigkeit auszuiiben und die in der Lage
sind, jede eventuelle Gefahr zu erkennen und zu verhindern.

Geschulte Person (im Elektrobereich): eine Person mit griindlichen Kenntnissen und Erfahrungen, die es ihr
ermoglichen, Risiken wahrzunehmen und Gefahren zu verhindern, die durch die Elektrizitit hervorgerufen
werden konnen.

Besondere Schriftformen

Texte in Kursivschrift: kennzeichnen die Uberschrift eines Kapitels, eines Abschnitts oder Unterabschnitts,
einer Tabelle oder eines Bilds dieser Betriebsanleitung sowie einer anderen Druckschrift, auf die Bezug
genommen wird.

Nummer (z.B. @): symbolische Darstellung einer Steuer- oder Meldevorrichtung (beispielsweise: Tasten,
Wahlschalter und Kontrolllampen).

Buchstabe (z.B. @): symbolische Darstellung eines Maschinenelements.
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ACHTUNG

Die Achtungszeichen weisen auf solche Vorgéinge hin, bei denen eine Nichtbeachtung oder die nur teilweise
Beachtung, Schéden an der Maschine oder den an diese angeschlossenen Gerdte verursachen kann.

BEGRIFFBESTIMMUNG

Die Begriffsbestimmungen erldutern den Sinn der verwendeten Fachausdriicke, die von besonderer
Bedeutung sind.

HINWEIS

Die Hinweise enthalten wichtige Informationen, die auBerhalb des Textes, auf den sie sich beziehen, erldutert
werden.

GEFAHR

Diese Gefahrenzeichen beziehen sich auf solche Verfahren, bei denen eine Nichtbeachtung oder die nur
teilweise Beachtung, Verletzungen oder Gesundheitsschiaden der Bediener zur Folge haben kénnen.

Empfanger und Verwendung der Betriebsanleitung

Die Betriebsanleitung richtet sich an folgende Personengruppen:
» Spediteure;

¢ Installateure;

« Anwender;

*  Wartungspersonal;

* Verschrottungsunternehmer.

Zur korrekten Verwendung dieser Betriebsanleitung gehort die aufmerksame Lektiire der Kapitel 1
Allgemeine Informationen, Kapitel 2 Sicherheitsrelevante Informationen, Kapitel 3 Technische Daten der
Maschine, Kapitel 4 Bedienerschnittstelle, dariiber hinaus ist es notwendig, fiir jeden Arbeitsvorgang bei
Installation, Einsatz, Wartung und Verschrottung das entsprechende Kapitel zu nachzuschlagen.

HINWEIS

Diese Betriebsanleitung ist wiahrend der gesamten technischen Lebensdauer der Maschine so aufzubewahren,
dass sie jederzeit griffbereit ist. Bei Verkauf der gebrauchten Maschine, ist diese Betriebsanleitung samt aller
ihrer Anlagen mit zu libergeben.

Eigentum von Informationen

Diese Betriebsanleitung enthilt vertrauliche Informationen. Alle Rechte sind vorbehalten.

Der Nachdruck und die Anfertigung von Fotokopien dieser Betriebsanleitung, insgesamt oder auszugsweise,
ohne vorherige schriftliche Genehmigung des Herstellers, ist nicht gestattet. Die Verwendung dieses
dokumentarischen Materials ist ausschlieSlich dem Kunden vorbehalten, an den es als Maschinenausriistung
mit ausgehdndigt wurde, sowie fiir den Transport, die Installation, den FEinsatz, die Wartung und
Verschrottung der Maschine, auf welche die Betriebsanleitung bezogen ist.

Wenn Sie zusitzliche Ausfertigungen dieser Anleitung bendtigen, wenden Sie sich bitte an den Hersteller.

Eventuelle Anderungen der Maschinen oder der Dokumentation

Der Hersteller erklért, dass die in dieser Betriebsanleitung enthaltenen Informationen mit den technischen und
sicherheitstechnischen Vorschriften der Maschine iibereinstimmen, auf die sich diese Betriebsanleitung
bezieht. Der Hersteller lehnt jede Verantwortung fiir direkte oder indirekte Schiden an Personen, Sachen oder
Haustieren ab, die auf eine Verwendung dieses dokumentarischen Materials oder der Maschine unter
Betriebsbedingungen zuriickzufiihren sind, die nicht den vorgesehenen entsprechen.

S ER V |
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Der Hersteller behilt sich das Recht vor, Anderungen oder Verbesserungen am Dokumentationsmaterial oder
der Maschine ohne vorherige Ankiindigung vorzunehmen (sowie eventuell auch an den verkauften Maschinen
gleichen Modells, auf welche sich diese Betriebsanleitung bezieht, die aber eine andere Teilenummer
aufweisen), und ohne jegliche Verpflichtung, die vorherigen Maschinen und Betriebsanleitungen zu
aktualisieren. Die in dieser Betriebsanleitung enthaltenen Informationen beziehen sich speziell auf die in /.4
Erkennungsdaten der Maschine angegebene Maschine.

Erkennungsdaten des Herstellers

PROFORM S.r.l.

Viale Europa Unita, 37

24043 Caravaggio (BG) - ITALIEN
Telefon: 0363355844

Fax: 0363355871

Erkennungsdaten der Maschine

Bezeichnung: Halbautomatische Einheit mit numerischer Steuerung fiir das Biegen von Gewinden fiir
Stanzformen.

Modell: UNICA.
Typ: 355.
Herstellungsnummer: siche Erkennungsschild auf der Maschine.

Baujahr: siche Erkennungsschild auf der Maschine.

Bild 1: Erkennungsschild

js E R V I poromsrl

Viale Europa Unita, 37

24043 Caravaggio
Bergamo - ITALY

MODELLO | UNICA \
TIPO | 355 |
MATRICOLA | |

| |

ANNO DI COSTRUZIONE

N\ )

\
.

Garantie

Allgemeine Bedingungen

Der Hersteller hat die Maschine, die Gegenstand dieser Betriebsanleitung ist, vor dem Versand gepriift, und
zwar sowohl in Bezug auf den Betrieb als auch in Bezug auf die Sicherheit, wie es dem Priifungsbericht in den
Anlagen zur vorliegenden Betriebsanleitung zu entnehmen ist.

Die Garantiezeit beginnt mit dem Tag, an dem die Maschine dem Kunden geliefert wird, und hat folgende
Dauer:

e zwoOIlf Monate fiir mechanischen Teile;

» sechs Monate fiir die elektrischen, elektronischen, hydraulischen und pneumatischen Teile.

Die Garantie der Maschine bezieht sich ausschliesslich auf den Ersatz defekter Teile; Verpackungs- und
Transportkosten sowie eventuelle Schidden aufgrund unangemessener Verpackung oder unangemessenen
Transports verstehen sich zu Lasten des Kunden.

S ER V |
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HINWEIS

Verschleissteile sind von der Garantie ausgeschlossen.

In den nachstehend aufgefiihrten Fillen werden die Garantieanspriiche hinfallig:

* nicht vorgesehene Verwendung der Maschine (siche /.7 Beschreibung der Maschine);

+ Installation der Maschine unter anderen Betriebsbedingungen, als den in Kapitel 5 Installation genannten;

» elektrische und pneumatische Verbindungen, die nicht den im Kapitel 5 Installation bezeichneten
entsprechen;

* Einsatz der Maschine in einer anderen Form als in Kapitel 6 Einsatz angegeben,;

* Nichteinhaltung der in Kapitel 7 Wartung angegebenen Vorschriften, Methoden und Zeiten;

» Verwendung nicht originaler Ersatzteile oder anderer, als der vom Hersteller bezeichneten;

* Anwendung von Einrichtungen, mechanischen Regulierungen oder Einstellungen, die nicht zu den in
Abschnitt 6.1 Einrichtungen, mechanischen Regulierungen oder Einstellungen genannten gehoren;

* Durchfiihrung ordentlicher und auflerordentlicher Wartungsarbeiten, die nicht zu den in Kapitel 7 Wartung
vorgesehenen gehdren.

Anforderung technischer Assistenz als Garantieleistung

Sollte ein Defekt auftreten, der unter die in Al/lgemeine Bedingungen genannten Spezifikationen fillt, sind
Forderungen an Ersatzteilen und technischer Assistenz als Garantieleistung unverziiglich dem Hersteller
durch Faxmitteilung oder per Einschreibbrief zu melden.

HINWEIS

Bei der Anforderung von Ersatzteilen und technischer Assistenz in Garantie sind grundsétzlich auf dem
Erkennungsschild verzeichnetes Modell, Herstellungsnummer und Baujahr der Maschine anzugeben.

Technische Assistenz

Was die maximale Nutzung der von der Maschine gelieferten Leistung und die auBerordentlichen
Wartungsarbeiten anbetrifft, so soll diese Betriebsanleitung die Erfahrung von Installateuren, Anwendern und
geschultem und qualifiziertem Wartungspersonal nicht ersetzen. Der Technische Kundendienst liefert per
Telefon oder Korrespondenz Unterstiitzung mit Schulung und Wartung sowie technische Informationen.

Fiir die Kontaktaufnahme mit dem Technischen Kundendienst des Herstellers wenden Sie sich an eine der im
Folgenden aufgelisteten Firmen entsprechend der jeweiligen Gebietszustindigkeit.
ITALIEN und andere Lander (ausgeschlossen der im Folgenden aufgefiihrten)
PROFORM S.1.1. - Viale Europa Unita, 37 - 24043 Caravaggio (BG) - ITALIA

Telefon: 0363355844 - Fax: 0363355871

KANADA

Die Supply Guys Inc.

4055 Sladeview Crescent Unit 12

Mississauga, On L5L 5Y1

Telefon: 905-569-1599 - Fax: 905-569-6822

DANEMARK

Indutech

P.O. Box 132

3000 HELSINGOR

Telefon: +45 49264060 - Fax: +45 49260058

FRANKREICH

Euracier Z.A.E.Les Perruches - Route de Piscop - 95350 St Brice sous foret

Telefon: 01/34041220 - Fax: 01/34196560

S ER V |
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ENGLAND
B.J.Industries Limited Claylands Avenue - Dukeries Industrial, Estate Worksop Notts S80 7DJ
Telefon: 01909/501771 - Fax: 01909/501022

NIEDERLANDE
Sosform Charles Stulemeijerweg 12, 5026 RT Tilburg
Telefon: 013/4638484 - Fax: 013/4639363

SPANIEN
Flekage S.A.CTRA, Villaverde a Vallecas 307, - Nave 14 -28031 Madrid
Telefon: 091/7779161 - Fax: 091/7779490

HINWEIS

Bei der Anforderung von Ersatzteilen und technischer Assistenz ist grundsétzlich das Modell, die
Herstellungsnummer und das Baujahr der Maschine, die auf dem Erkennungsschild verzeichnet sind,
anzugeben.

Beschreibung der Maschine

Die Maschine wurde ausschliesslich fiir den professionellen Gebrauch entwickelt und hergestellt, und zwar
um Béandern fiir Stahlgewinde mit folgenden Eigenschaften zu trennen (Kornerldcher, Kennzeichnungen fiir
Biegungen, Haltebriicken, Rillungen und Trennungen) und zu biegen:

» Stérke: 0,5 mm (1% pt) oder 0,71 mm (2 pt) oder 1,07 mm (3 pt) oder 1,42 mm (4 pt);

* Mindest-Linge des verarbeiteten Materials: 1200 mm;

* Mindest-Lange des zu verarbeitenden Gewindes: 15 mm,;

e Hohe: von 22,5 mm bis 60,0 mm,;

» Hirte: von 32 HRC bis 44 HRC.

HINWEIS

Die o.g. Werte beziehen sich auf Produktionsintervalle, die mit der Maschine, die in der vorliegenden
Betriebsanleitung beschrieben wird, durchgefiihrt werden konnen. Aber jede einzelne Maschine (diesbzgl.
siehe auch Tabelle 7: Leistungsdaten der Maschine) wird vom Hersteller fiir die Gewindeverarbeitung
entsprechend der bei den Verkaufsverhandlungen festgelegten Vereinbarungen eingestellt. Fiir die
Eingenschaften der einzelnen Maschine ist es demnach notwendig auf die o.g. Dokumentation Bezug zu
nehmen.

Die Maschine wurde ferner fiir den Betrieb in industrieller Raumen, die geschlossen und vor atmosphérischen
Einfliissen geschiitzt sind, entworfen und hergestellt.

Die Maschine wird von aussen mit elektrischer und pneumatischer Energie versorgt, sowie mit hydraulischer
Energie, die entsprechend der vorgesehenen Nutzung in mechanische Energie umgewandelt wird.

Nicht vorgesehene Einsatzzwecke

Sémtliche vorstehend nicht eindeutig aufgefiihrte Einsatzzwecke gelten als nicht vorgesehene

Verwendungszwecke, insbesondere sind das:

* Verarbeitung von Gewinden, die nicht den aufgefiihrten Eigenschaften entsprechen;

» Einsatz der Maschine in explosionsgefdahrdeter und/oder feuergefahrdeter Athmosphére;

» Einsatz der Maschine bei Vorhandensein korrosiver Substanzen, in sdure- oder salzhaltiger Umgebung;

* Einsatz der Maschine in einem Umfeld, in dem sie Strahlungen ausgesetzt ist (z.B. Mikrowellen,
Ultraviolett-, Laser- oder Rontgenstrahlen);

* Einsatz der Maschine in nicht industriellen, nicht geschlossenen und nicht gegen Witterungseinfliisse
geschiitzten Rdumen.
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Arbeitsgange der Maschine

HINWEIS

Die in der vorliegenden Betriebsanleitung beschriebene Maschine kann mit oder ohne Rium-Einheit
geliefert werden. In Anbetracht der Tatsache, dass die Installation der Rium-Einheit sehr komplexe
Arbeitsschritte notwendig macht, ist es im Fall der Integration so einer Einheit bei einer Maschine, die
bereits in Betrieb genommen wurde notwendig, dass diese zum Werk des Hersteller geschickt wird.

Die Maschine wurde zur Durchfiihrung fiir Kérnermarken, Kennzeichnungen fiir das Biegen, Haltebriicken,

die Rillung das Trennen und Biegen auf Stahlblédttern zum Schneiden und Einfassen auf der Grundlage der

Softwaredaten beziiglich bereits existierender Stanzformen durchzufiihren. Im Einzelnen sind dies folgende

Arbeitsginge:

* die Maschine wird von einem Bediener mit maximal 8 Béndern geladen;

» sie filhrt automatisch eingestellte Arbeitsschritte fiir das Rdumen aus (wenn eine Raum-Einheit vorhanden
ist);

* die Maschine fiihrt automatisch die eingestellten Trennvorgénge aus;

* die Maschine fiihrt in Automatikbetrieb die eingestellten Arbeitsschritte zum Biegen aus;

+ sie entlddt verarbeitete Gewinde.

HINWEIS

Die Anzahl der Spulen, die auf die Maschine geladen werden kann, hingt von deren Grofle und Gewichte ab,
d.h. von den Anforderungen des Anwenders, die im Laufe der Verkaufsverhandlungen festgelegt wurden. Fiir
die Daten der einzelnen Maschine ist es demnach notwendig auf die Dokumentation betreffend der
Vereinbarungen im Verkaufsvertrag Bezug zu nehmen.

HINWEIS

Bei einer Maschine, die mit einem Einsatz fiir Kérnermarken fiir Gewinde ausgestattet ist, muss ein eventuell
vorhandener Biegekopf entfernt werden, da die Bearbeitung mit einem solchen Einsatz nicht mit dem
Durchgang eines mit einem Biegekopf bearbeiteten Gewindes vereinbar ist.

Fiir weitere Informationen iiber die Arbeitsginge der Maschine siehe auch Kapitel 6 Einsatz.

Betriebssteuerungseinrichtungen

Damit der einwandfreie und sichere Betrieb der Maschine gewéhrleistet ist, und Produkte erzeugt werden, die

den geforderten Spezifikationen entsprechen, wurde die Maschine mit den nachfolgenden Systemen zur

Kontrolle und Verwaltung der Betriebsabldufe ausgeriistet:

* Verwaltungs- und Kontrollsoftware, die neben der Lenkung der Bearbeitungsphasen den Bediener durch
die unterschiedlichen Verwendungsphasen leitet;

* Gewinde-Kontrollsystem, bestehend aus 19 Sensoren, die in der Lage sind, das Vorhandensein des Bandes
zu erfassen, die in jeder der beiden Arbeitsstellen ausgefiihrten Arbeitsschritte zu kontrollieren und
eventuelles Uberhitzen der hydraulischen Steuereinheit zu erfassen.

Wesentliche Baugruppen und Elemente der Maschine

Zur Ausfiihrung der vorstehend beschriebenen Funktionen ist die Maschine aus den folgenden Baugruppen
und Elementen zusammengesetzt:
e Rahmen,;
* Softwareverwaltungseinheit bestehend aus einem mit Tastatur und Mouse zur Dateneingabe ausgestatteten
Computer sowie einem Videoterminal;
* Bénderladesystem bestehend aus:
¢ ein abnehmbarer Halter fiir maximal 8 Bandhalterrollen;
* Bandhalterrollen (siehe 1.7.1 Arbeitsginge der Maschine);
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» einregulierbares Rundbiegesystem des Bands;
» ein System zum Vorriicken des Bands;
* Bearbeitungseinheit bestehend aus:
* Réum-Einheit (wahlweise);
* 3 Arbeitsplétze, an denen mit 3 Einsétzen, die mit je 3 Werkzeugen ausgestattet sind, die folgende
Arbeitsschritte durchgefiihrt werden konnen:
* Kornermarkierungen, Kennzeichnung fiir das Biegen, Haltebriicken;
* Rillung;
*  Schnitt;
* Biegegruppe, die die angegebenen Bearbeitungsvorgiange ausfiihrt;
¢ einer Ausstossrutsche fiir die bearbeiteten Gewinde;
« einer Sammelgruppe fiir Spéne, die in der Lage ist, diese in ein herausnehmbares Fach zu deren
Beseitigung zu befordern;
+ Sammeleinheit fiir Spdne beim Rdumen, mit der die Spdne zu einer abnehmbaren Auffangschale
transportiert werden (wahlweise);
+ Schlitten fiir die Biegekopfe;
+ einem an die Maschinenkante montierten Elektroschaltschrank.

HINWEIS

Die Raum-Einheit und das dazugehorigen Sammelsystem fiir Spéne, sind wahlweise erhiltlich und werden
entsprechend der vom Anwender bei den Verkaufsverhandlungen genannten Anforderungen geliefert (wenn
diese Einheit nicht mitgeliefert wird, verfiigt die Maschine iiber eine Fithrung fiir das Halten des Bandes). Fiir
die Daten der einzelnen Maschine ist es demnach notwendig auf die Dokumentation betreffend der
Vereinbarungen im Verkaufsvertrag Bezug zu nehmen.

Bild 2: Hauptansicht der Maschine
MASCHINE MIT RAUM-EINHEIT MASCHINE OHNE RAUM-EINHEIT

1.7.4

1.7.5
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Anlagenbau

Zum Antrieb der Elektromotoren, der Steuereinheit, der Rdumeinheit (wenn vorhanden) und dem Trenn-und
Biegesystem ist die Maschine mit einer elektrischen, einer pneumatischen und einer hydraulischen Anlage
ausgestattet.

Maschinenausrustung

Mit der Maschine werden die folgenden Werkzeuge geliefert (fiir Einstell- und Wartungsarbeiten):
+  Spezialschliissel zum Offnen des elektrischen Schaltschranks;
» gegebenenfalls weitere Bearbeitungseinsitze (auf Anfrage);
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¢ eine Serie kalibrierter Abstandhalter fiir die Rill-Einsétze;

» cine Serie kalibrierter Abstandhalter fiir die Einsdtze fiir das Durchfiihren von Haltebriicken;
* Rutsche und Steckersimulator fiir den Einsatz der Maschine ohne Biege-Einheit;

* mindestens ein Schlitten fiir die Biegekdpfe;

* Satz Sechskantschliissel (Nummern 2,5-3-4-5 - 6).

o
l HINWEIS

Unter Beriicksichtigung der Tatsache, dass auf jeden Wagen zwei Biegekopfe aufgesetzt werden, hingt die
Anzahl der bei der Maschine mitgelieferten Wagen von der Anzahl der gekauften Biegekdpfe ab.

HINWEIS

Die Spezialschliissel diirfen nicht in den Aufnahmen stecken bleiben, sondern sind dem Verantwortlichen der
Anlage auszuhédndigen.

.

1.7.6 Weitere Informationen

Fiir weitere Informationen iiber die Maschine, ihrer Dokumentation und deren Zubeho6re wenden Sie sich bitte
direkt an den Hersteller.

(73
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M Sicherheitsrelevante Informationen

Sicherheitskriterien

Fiir die Entwicklung und die Konstruktion dieser Maschine sind Kriterien angewendet und Massnahmen
getroffen worden, durch welche die wesentlichen Sicherheitsanforderungen der Maschinenrichtlinie 89/392/
CEE und der nachfolgenden Anderungen, sowie der anwendbaren Vorschriften, erfiillt werden (siche auch
EG-Konformitétserklarung in den Anlagen).

Eine vom Hersteller sorgfiltig durchgefiihrte Analyse der Risiken hat es ermdglicht, den groften Teil der mit
den Einsatzbedingungen der Maschine zusammenhingenden Risiken zu beseitigen, sei es was die
vorhersehbaren wie auch die eventuell moglichen Risiken anbelangt. Die vollstdndige Dokumentation zu den
getroffenen Sicherheitsvorkehrungen findet sich im technischen Maschinenheft, das beim Hersteller hinterlegt
ist.

Der Hersteller weist darauf hin, dass die in diesem Handbuch gegebenen Anweisungen, Verfahren und
Empfehlungen sorgfiltig einzuhalten sind, ebenso sind die geltenden gesetzlichen Vorschriften hinsichtlich
der Gesundheit und der Sicherheit der Beschiftigten am Arbeitsplatz zu beachten, das gilt auch fiir die
Anwendung der installierten Schutzeinrichtungen, die in die Maschine integriert oder individuell angeordnet
sind.

HINWEIS

Der Hersteller lehnt jede Verantwortung fiir eventuell an Personen, Haustieren oder Sachen entstehenden
Schéden ab:

- Nichteinhaltung der Sicherheitsvorschriften und Schutzvorkehrungen (einschlieBlich der nicht erfolgten
Anwendung der vorgeschriebenen, allgemeinen und individuellen Schutzeinrichtungen);

- Arbeitsgénge, die von nicht qualifiziertem Personal ausgefiihrt werden;

- bei gewaltsamem Offnen von Schutzeinrichtungen oder anderen Maschinenteilen.

Eignung des Personals

Tabelle 1: Eignung des Personals

Leggszgflf:rt(eizglll\l/[s;?:l?ine Eignung als verantwortlicher Bediener
Transport Angelernter Transporteur, der sich die ersten vier Abschnitte dieses Handbuches und
den Inhalt von Kapitel 5 Installation und 5.1 Transport angeeignet hat.
Geschulter Elektriker und angelernter Mechaniker, die sich den Inhalt der ersten vier
Installation Kapitel diese Betriebsanleitung und den Inhalt von Kapitel 5 Installation angeeignet
haben.
Abnahme, Ausriistung, Angelernter Arbeiter, der sich die ersten vier Kapitel dieser Betriebsanleitung und den
Einstellungen und Justierung Inhalt von Kapitel 5 Installation und Kapitel 6 Einsatz angeeignet hat.
Einsatz Angelernter Arbeiter, der sich die ersten vier Kapitel dieser Betriebsanleitung
Handbuches und den Inhalt von Kapitel 6 Einsatz angeeignet hat.
Wartung Wartungsfachmann, der sich die ersten vier Kapitel dieser Betriebsanleitung und den
Inhalt von Kapitel 7 Wartung angeeignet hat.
Geschulter Elektriker und angelernter Mechaniker, die sich den Inhalt der ersten vier
Verschrottung Kapitel diese Betriebsanleitung und den Inhalt von Kapitel 8 Verschrottung angeeignet
haben.
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Schutz

BEGRIFFBESTIMMUNG

Als Schutz gelten sdmtliche Sicherheitsvorkehrungen, die aus dem Einsatz spezieller, technischer Mittel
(Schutz- und Sicherheitseinrichtungen) bestehen und die dazu geeignet sind, Personen vor Gefahren zu
schiitzen, die sich durch reine Planung in verniinftiger Weise nicht begrenzen lassen.

HINWEIS

Fiir die Massnahmen und Sicherheitsvorkehrungen, die bei der Planung von Anlage und Software eingefiihrt
wurden, siche die Schaltpldne und die weitere anliegende Dokumentation.

GEFAHR

Das gewaltsame Offnen von Schutzeinrichtungen ist mit Risiken fiir den Anwender der Maschine und fiir die
anderen Personen verbunden, die diesen eventuell ausgesetzt sind.

Schutz der elektrischen Ausristung

BEGRIFFBESTIMMUNG

Ein Gehéuse, ein Element, das in der Lage ist, die elektrische Ausriistung gegen jede Art von duleren Einflufl
sowie gegen jeden direkten Kontakt aus allen Richtungen zu schiitzen.

BEGRIFFBESTIMMUNG

Ein zu einem geschlossenen Verkabelungssystem gehorendes Schutzrohr mit rundem und nicht rundem
Querschnitt, das bei elektrischen Installationen fiir Kabel verwendet wird, und das Einfithren und/oder
Abziehen ermdglicht.

BEGRIFFBESTIMMUNG

Ein Kanalsystem, ein System geschlossener Gehéuse, die mit einer Base mit abnehmbaren Deckel ausgeriistet
sind, dessen Zweck die vollstindige Absicherung der isolierten Leiter sowie der Kabel zur Installation
eventueller anderer elektrischer Komponenten ist.

Die elektrische Ausriistung der Maschine ist gegen einige dullere Einfliisse geschiitzt, sowie gegen einen
direkten Kontakt aus jeder Richtung, durch entsprechende Gehduse (elektrischer Schaltschrank) und, je nach
den elektrischen Leitern, durch Schutzrohre.

Feste und bewegliche Schutzvorrichtungen

Die Maschine ist mit festen und beweglichen Schutzvorrichtungen ausgeriistet, die dazu geeignet sind,

Personen vor Gefahren zu schiitzen, die sich durch eine Planung in verniinftiger Weise nicht begrenzen lassen.

Dabei handelt es sich insbesondere um:

* die Schutzgehduse aus PVC zum vollstdndigen Abschluss des Rahmens, die nur durch Ldsen der eigens
dafiir bestimmten Feststellschrauben entfernt werden konnen. Aufgrund der Erfordernisse bei der
Installation und fiir die Wartung (sieche die entsprechenden Abschnitte), weisen wir insbesondere auf die

Gehéuse @, , , @, @, @, @ und @ hin;

* das Schutzgehduse @, das nur durch Losen der eigens dafiir bestimmten Feststellschrauben entfernt
werden kann, und dazu dient, den Zugang zum Arbeitsbereich einzuschranken;

* das Schutzgehéuse , das nur durch Ldsen der eigens dafilir bestimmten Feststellschrauben entfernt
werden kann, das dazu dient, den Zugang zum vorderen Teil des Biegebereichs zu verhindern;
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das Schutzgehduse @, das nur durch Losen der eigens dafiir bestimmten Feststellschrauben entfernt
werden kann, das dazu dient, den Zugang zum frontalen Teil Biegebereichs zu verhindern;

das Schutzgehiuse @, das nur durch Losen der eigens dafiir bestimmten Feststellschrauben entfernt
werden kann, das dazu dient, den Zugang zur Raum-Einheit zu verhindern (wenn diese Einheit vorhanden
ist);

das bewegliche Schutzgehiuse @, das nur durch Ldsen der eigens dafiir bestimmten Feststellschrauben
entfernt werden kann, das dazu dient den Kontakt mit dem Band wihrend der Bearbeitungsphase zu
vermeiden, und zwar in dem Bereich, der zwischen dem Ausgang der Rolle und dem Eingang zur
Rundbiegegruppe liegt;

das Schutzgehiuse @, das nur durch Losen der eigens dafiir bestimmten Feststellschrauben entfernt
werden kann, das dazu dient, den Zugang zum Bereich, in dem die Kalenderwalzen untergebracht sind zu
verhindern;

das Schutzgehduse , das nur durch Losen der eigens dafiir bestimmten Feststellschrauben entfernt
werden kann, das dazu dient, den Zugang zum Bereich, in dem die Einheit zum Vorriicken des Bandes
untergebracht ist, zu verhindern; es besitzt einen durchsichtigen Teil zur Betriebsiiberwachung;

das bewegliche Schutzgehduse @, das dazu dient, die Moglichkeit auszuschliessen, dass das Band mit
den Werkzeugen im Bearbeitungsbereich des Bands in Beriihrung kommt;

die Tiir des elektrischen Schaltschranks , die sich nur mit Hilfe des passenden Schliissels 6ffnen ldsst.
Bild 3: Schutzgehduse

MASCHINE MIT RAUM-EINHEIT MASCHINE OHNE RAUM-EINHEIT
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Passive Sicherheitseinrichtungen

BEGRIFFBESTIMMUNG

Es handelt sich um passive Sicherheitseinrichtungen oder MaBinahmen, die die Risiken fiir die Bediener
verringern, ohne das diese dabei aktiv eingreifen.

Zu diesen getroffenen Maflnahmen gehdren insbesondere die Steuervorrichtungen, die Software und die

elektrische Anlage, die so ausgelegt sind, dass:

+ cine Inbetriecbnahme der Maschine nach jeder Art von Stopp, ausschlieBlich durch absichtliche
Arbeitsginge erfolgen kann;

» keine Risiken aufgrund von Logikfehlern wihrend des Betriebs bestehen;

» die Bediener sich nicht gegenseitig durch das Vorhandensein mehrerer Starteinrichtungen in Gefahr
bringen konnen.

2.3.3.1 Verriegelungseinrichtungen

=™
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BEGRIFFBESTIMMUNG

Als Verriegelungseinrichtungen sind solche Einrichtungen zu verstehen, die den Maschinenstopp bewirken
oder einen Start verhindern, wenn die Maschine nicht ganz bestimmte Sicherheitsbedingungen erfiillt.

Mikro-Endschalter

Die Maschine verfiigt iiber einen Mikroschalter , der die Inbetriebnahme der Maschine nicht freigibt

(oder sie sofort anhélt), wenn die Klappe das bewegliche Gehéduse AU sich nicht in ihrer Arbeitsstellung
befindet oder wahrend des automatischen Betriebs der Maschine entfernt wird.

Bild 4: Mikro-Endschalter

Aktive Sicherheitseinrichtungen

BEGRIFFBESTIMMUNG

Dabei handelt es sich um aktive Einrichtungen und Mafinahmen, die das Risiko beseitigen oder verringern und
durch den Bediener aktive und bewufite Eingriffe erfordern, um eine vorbeugende Aktion auszuiiben.

Notstopp

Die Maschine besitzt einen Notstoppschalter @ (siehe Kapitel 4 Bedienerschnittstelle), der den sofortigen
Stillstand der Maschine in jeglicher Phase des Bearbeitungszyklus ermdglicht.
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Bild 5: Notstopp
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Gefahrenbereiche und Restrisiken

BEGRIFFBESTIMMUNG

Jeder Bereich innerhalb und/oder in der Ndhe der Maschine, in welchem eine Person einem Sicherheits- und
Gesundheitsrisiko ausgesetzt ist, gilt als Gefahrenbereich.

Bei einigen Arbeitseingriffen an der Maschine, auf die jeweils in dieser Betriebsanleitung hingewiesen wird,
bestehen fiir den Bediener Restrisiken. Die Restrisiken lassen sich durch die genaue Befolgung der in diesem

Handbuch gegebenen Anweisungen ausschlieBen, sowie dadurch, dass die vorgeschriebenen
Schutzvorkehrungen getroffen werden.

GEFAHR

Es darf keine weite Kleidung getragen werden, gleiches gilt fiir Krawatten, Kettchen und Uhren, die sich in
den bewegenden Maschinenteilen verfangen konnten.

Gefahrenbereiche und Restrisiken bei der Installation
Es bestehen die folgenden Risiken:

* Risiken in Verbindung mit dem Einsatz von Hebe- und Transportmitteln bei der Bewegung schwerer
Lasten,;

StoBe und Quetschungen durch das Fallen von Gegenstinden bei den Montage-, Demontage- und
Transportarbeiten der einzelnen Maschinenteile;

* Verletzungsrisiken durch Schattenbereiche;

Risiken, die bei Betrieb der Maschine mit ausgeschalteten Schutzeinrichtungen entstehen;

Risiken, die bei Benutzung der Einrichtungen mit potentiellen Gefahrenstoffen entstehen;
* Risiken durch Stromschlége.

Als Schutz sind folgende Vorkehrungen zu treffen:

* zumindest ist die folgende individuelle Schutzbekleidung zu tragen: Industrie-Schutzhandschuhe,
Industrie-Sicherheitsschuhe, Industrie-Schutzanzug;

mit Hilfe von Barrieren ist der Bereich abzugrenzen und mit Schildern zu versehen, die darauf hinweisen,
dass der Zutritt fiir nicht erméchtigte Personen verboten ist;

bei Hebe- und Bewegungsarbeiten mufl immer ein Industrie-Schutzhelm getragen werden;

die durch die geltenden nationalen Normen vorgeschriebenen Mafinahmen zur Sicherheit und Gesundheit
der Beschéftigten am Arbeitsplatz sind einzuhalten, auch in bezug auf die Probleme im Zusammenhang
mit der manuellen Bewegung von Lasten (in Italien ist das die Gesetzesverordnung Nr.626 vom 19.
September 1994 mit nachfolgenden Ergéinzungen und Anderungen);

fiir geeignete Lichtquellen muss gesorgt werden, aulerdem ist moglichst eine Hilfskraft fiir entsprechende
Zeichengebung einzusetzen;

es sind betriebsinterne Arbeitsanweisungen zu erstellen, die sicherstellen, dass Arbeiten, fiir welche die
Schutzeinrichtungen ausgeschaltet werden miissen, nur von angelerntem Personal durchzufiihren sind,

unter Ergreifung bestimmter VorsichtsmaBnahmen und unter Aufsicht durch den Verantwortlichen der
Anlage;
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» s sind sdmtliche erforderlichen Schutzvorkehrungen zu treffen, auch in Bezug auf die Vorschriften der
Hersteller der Ausriistungen und Stoffe (einschlieflich der Verwendung von anderen Vorrichtungen und
individuellen Schutzeinrichtungen mit weitergehenden Schutzeigenschaften);

* bei Durchfiihrung der Arbeiten zur elektrischen Verkabelung sind geeignete, individuelle Schutzmittel zu
tragen, um den Installateur gegen eventuelle Stromschlige zu schiitzen.

Gefahrenbereiche und Restrisiken wahrend des Betriebs

Es bestehen die folgenden Risiken:

+ Stdfe und Quetschungen durch das Fallen von Gegenstinden bei den Montage-, Demontage- und
Transportarbeiten der einzelnen Maschinenteile;

* Schneide- und Verletzungsgefahr (auch schwerer Art) der oberen Gliedmassssen, die von dem mdglichen
Kontakt mit dem in Bearbeitung befindlichen Stiick verursacht wird;

» Risiken durch den Kontakt mit Materialien, die Schnitt- und Stichwunden verursachen kdnnen.

Als Schutz sind folgende Vorkehrungen zu treffen:

* zumindest ist die folgende individuelle Schutzbekleidung zu tragen: Industrie-Schutzhandschuhe,
Industrie-Sicherheitsschuhe, Industrie-Schutzanzug;

+ die durch die geltenden nationalen Normen vorgeschriebenen Mainahmen zur Sicherheit und Gesundheit
der Beschéftigten am Arbeitsplatz sind einzuhalten, auch in bezug auf die Probleme im Zusammenhang
mit der manuellen Bewegung von Lasten (in Italien ist das die Gesetzesverordnung Nr.626 vom 19.
September 1994 mit nachfolgenden Ergéinzungen und Anderungen).

Gefahrenbereiche und Restrisiken bei der Wartung

Es bestehen die folgenden Risiken:

* Risiken der Verbrennung durch Kontakt mit heilen Maschinenteilen;

* StéBe und Quetschungen durch das Fallen von Gegenstinden bei den Montage-, Demontage- und
Transportarbeiten der einzelnen Maschinenteile;

* Verletzungsrisiken, auch im Riicken- und Lendenbereich, hervorgerufen durch manuelle Bewegung von
Lasten,;

¢ Risiken durch den Kontakt mit Materialien, die Schnitt- und Stichwunden verursachen konnen;

* Risiken, die bei Benutzung der Einrichtungen mit potentiellen Gefahrenstoffen bestehen.

Als Schutz sind folgende Vorkehrungen zu treffen:

« samtliche Wartungsarbeiten sind bei abgeschalteten Motoren durchzufiihren, oder es sind vorher
gleichwertige Schutzvorkehrungen zu treffen;

* mit Hilfe von Barrieren ist der Bereich abzugrenzen und mit Schildern zu versehen, die darauf hinweisen,
dass der Zutritt fiir nicht erméchtigte Personen verboten ist;

+ die durch die geltenden nationalen Normen vorgeschriebenen MaBinahmen zur Sicherheit und Gesundheit
der Beschéftigten am Arbeitsplatz sind einzuhalten, auch in bezug auf die Probleme im Zusammenhang
mit der manuellen Bewegung von Lasten (in Italien ist das die Gesetzesverordnung Nr.626 vom 19.
September 1994 mit nachfolgenden Ergéinzungen und Anderungen);

*  wo moglich, sollen Wartungsarbeiten nur an der aus der Versorgungslinie ausgegliederten Maschine
durchgefiihrt werden;

* zumindest ist die folgende individuelle Schutzbekleidung zu tragen: Industrie-Schutzhandschuhe,
Industrie-Sicherheitsschuhe, Industrie-Schutzanzug;

+ es sind sdmtliche erforderlichen Schutzvorkehrungen zu treffen, auch in Bezug auf die Vorschriften der
Hersteller der Ausriistungen und Stoffe (einschlieBlich der Verwendung von anderen Vorrichtungen und
individuellen Schutzeinrichtungen mit weitergehenden Schutzeigenschaften).

Larm

Der kontinuierliche, dquivalente, nach A gewichtete Schalldruckpegel am Arbeitsplatz (siche Bild 11:
Platzbedarf) der Maschine betragt 78 dB(A). Dieser Wert wurde nach einer Messung festgelegt (durchgefiihrt
entsprechend der Norm EN ISO 11202 Akustik/Larm, die von Maschinen und Ausriistungen produziert
werden/Messung der Gerdauschniveaus am Arbeitsplatz und anderen festgelegten Orten/Kontrollmethoden vor
Ort) die wéahrend der Verarbeitung von Gewinden mit einer Stirke von 1,42 mm (4 pt) an einer Maschine
durchgefiihrt wurde, die der in der vorliegenden Betriebsanleitung beschriebenen entspricht.

S ER V |
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Sicherheitsrelevante Informationen

i
i

2.6

HINWEIS

Der als Gerduschniveau angegebene Wert bezieht sich auf die Emission der Maschine und nicht auf den Wert,
dem der Bediener ausgesetzt ist, und der von vielen anderen Faktoren abhéngt (wie beispielsweise von der
Dauer der Aussetzung, der Verwendung gemeinsamer oder individueller Schutzeinrichtungen etc).

HINWEIS

Es obliegt dem Anwender nach der Einfligung der Maschine in die Linie, den Gesamtschallpegel, dem der
Bediener ausgesetzt ist, abzuschétzen und sdmtliche erforderlichen Schutzvorkehrungen zu treffen, die durch
die nationalen Normen in Bezug auf Hygiene und Sicherheit am Arbeitsplatz fiir Gerduschemissionen
vorgesehen sind (in Italien ist das die Gesetzesvorschrift Nr. 15 vom 1991. August 277).

Hinweise zu den Restrisiken

Hinsichtlich der Restrisiken und potentieller, nicht offensichtlicher Risiken, ist die Maschine mit
entsprechenden Warnmeldern ausgestattet, die in Bild 6: Hinweise zu den Restrisiken verzeichnet sind.

Bild 6: Hinweise zu den Restrisiken

MASCHINE MIT RAUM-EINHEIT MASCHINE OHNE RAUM-EINHEIT

:A; _
\

400901d2.frm
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Kapitel 3
M Technische Daten der Maschine

Technische Spezifikationen

3.1
@
l HINWEIS

Die Eigenschaften der Hardware, die Einsdtze und die entsprechenden mitgelieferten kalibrierten
Abstandhalter, die spezifischen verarbeitbaren Stirken des Bandes; die Eigenschaften und Abmessungen der
Spulen, das Vorhandensein von R&um-Einheiten sowie der Typ der gelieferten Biegekdpfe sind in der
Dokumentation zu den Verkaufsabsprachen angegeben.

3.1.1 Abmessungen und Massen

Tabelle 2: Abmessungen und Massen

Teil Breite Tiefe Hohe Masse annihernd
Maschine (mit Raum- 1900 mm 1100 mm 1900 mm 650 kg
Einheit)
Maschine (ohne Rum- 1900 mm 1100 mm 1900 mm 600 kg
Einheit)
Trager fiir Bandhalter 700 mm 700 mm 1050 mm 60 kg
Tragerschlitten fiir
Biegekopf (mit 1 Kopf) 900 mm 700 mm 1500 mm 90 kg
Tréagerschlitten fiir
Bicgekopf (mit 2 Kopfen) 900 mm 700 mm 1500 mm 130 kg

Tabelle 3: Abmessungen und Massen der Rollen

Teil Durchmesser Stirke Masse anniihernd
Rolle leer 650 mm von 45 mm bis zu 150 mm bis zu 10 kg
Rolle mit Band 650 mm von 45 mm bis zu 150 mm bis zu 40 kg

3.1.2 Technische Daten Uber die Versorgung der elektrischen Anlage

Tabelle 4: Technische Daten iiber die Versorgung der elektrischen Anlage

Beschreibung Spannung Frequenz Verbrauch Leistung
Motor der 400 V 50 Hz 6,5 A 3 KW
Steuereinheit
400901d3.frm 16
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Technische Daten der Maschine

3.1.2.1 Toleranzen fiir die elektrische Versorgung

Spannung
Spannung bei Betrieb: + 10% der Nennspannung.

Frequenz
+ 1% der Nennfrequenz im Dauerbetrieb und + 2% der Nennfrequenz bei kurzfristigem Betrieb.

Harmonische

Die harmonische Verzerrung, hervorgerufen durch die Summe der Oberschwingungen von der zweiten bis zur
fiinften, darf 10% des effektiven Gesamtspannungswertes zwischen den aktiven Leitern nicht liberschreiten.
Eine weitere Verzerrung ist zulédssig fiir die Summe der Harmonischen von der sechsten bis zur dreifligsten,
was 2% des effektiven Gesamtspannungswertes zwischen den aktiven Leitern entspricht.

Unabgeglichene Spannung

Weder die Komponente der umgekehrten Folge, noch die Komponente der Nullfolge der dreiphasigen
Versorgungsspannung diirfen groBer als 2% der Komponente der direkten Spannungsfolge sein.
Spannungsunterbrechung

Zu keinem Zeitpunkt der Versorgungswelle darf die Versorgungspannung fiir mehr als 3 ms unterbrochen
werden. Zwischen zwei nachfolgenden Unterbrechungen muss mehr als 1 s verstreichen.
Spannungslocher

Die Spannungslocher diirfen 20% der Spannungsspitzen in der Versorgung von mehr als einem Hertz nicht
iiberschreiten. Zwischen zwei nachfolgenden Lochern muss mehr als 1 s verstreichen.

3.1.3 Technische Daten Uber die Versorgung der Pneumatikanlage

Tabelle 5: Technische Daten iiber die Versorgung der Pneumatikanlage

Beschreibung Betriebsdruck Mindestdruck Maximaldruck
Hauptanlage 600 kPa (6 bar) 500 kPa (5 bar) 700 kPa (7 bar)
Speiscanlage fiir das 300 kPa (3 bar) 250 kPa (2,5 bar) 350 kPa (3,5 bar)

Mitnahmesystem

Speiseanlage fiir die
Seitenschlieer des
Mitnahmesystems

150 kPa (1,5 bar)

100 kPa (1 bar)

200 kPa (2 bar)

3.1.4 Technische Daten zur Versorgung der Hydraulikanlage

Tabelle 6: Technische Daten zur Versorgung der Hydraulikanlage

Betriebsdruck Mindestdruck Maximaldruck Fassung’srv:lll'llgﬁgen L5
12000 kPa (120 bar) 4000 kPa (40 bar) 13000 kPa (130 bar) 30 liter

®
/\ ACHTUNG

Die Betriebstemperatur der hydraulischen Steuereinheit darf nie 80°C iiberschreiten. Zu diesem Zweck ist die

Maschine mit einem Thermostat ausgestattet, der in der Lage ist, den Maschinenbetrieb zu blockieren, wenn

der genannte Wert iiberschritten wird.

S ER V I
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Leistungsdaten der Maschine

3.2
@
z HINWEIS

Anbetracht der Unvereinbarkeit einiger Bearbeitungen, sind in der folgenden Tabelle die Leistungswerte der
Maschine und die diese Werte betreffende Einschrinkungen angegeben. Fiir die Daten der einzelnen
Maschine ist es demnach notwendig auf die Dokumentation betreffend der Vereinbarungen im
Verkaufsvertrag Bezug zu nehmen.

Tabelle 7: Leistungsdaten der Maschine

Technische Eigenschaft Wert Einschrinkungen

Jede einzelne Maschine wird vom
Hersteller fiir das Bearbeiten von

0,52 mm (1% pt) maximal 3 Gewindetypen eingestellt.
i . . 0,71 mm (2 pt) Eventuelle Kérnermarken kdnnen nur
Stirke der verarbeitbaren Gewinde 1,07 mm (3 pt) bei Gewinden mit einer Stérke von 0,71
1,42 mm (4 pt) mm (2 pt) vorgenommen werden (wenn
nicht andere Vertragsbedingungen
festgelegt wurden).

Wenn auf der Maschine ein Biegekopf
Hohe der zu verarbeitenden Gewinde von 22,5 mm bis zu 60,0 mm installiert ist, betrdgt die maximale
Hohe der Gewinde 50,0 mm.

Mindest-Léange der verarbeitbaren

Gewinde 15 mm /

Harte der verarbeitbaren Gewinde von 32 HRC bis zu 44 HRC /
Maximale Mitnahmegeschwindigkeit

des bearbeiteten Gewindes 105 mm/sec /

Arbeitstoleranz des Gewinde- /- 0,03 mm auf 1000 mm /

Mitnehmer-Systems

[
z HINWEIS

Uber die in Tabelle 7: Leistungsdaten der Maschine angegebenen Einschrinkungen hinaus wird darauf
hingewiesen, dass das Arbeiten von Kdrnermarken nicht mit dem Vorhandensein eines Biegekopfes vereinbar
ist, deshalb muss fiir diese Art Bearbeitung der Biegekopf entfernt werden.

S ER V |
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Schalttafeln

Kapitel 4
Bedienerschnittstelle

Tabelle 8: Schalttafeln

Symbol | Beschreibung Gesteuerte Funktionen
@ Hauptschalter der Stellung 0: Maschine ausgeschaltet, Linienversorgung getrennt.
Maschine Stellung I: Maschine eingeschaltet.
@ Notstopptaste Ein Driicken bewirkt den Stopp der sich bewegenden Maschinenteile.
© Weisses ) D o
Leuchtsignal Leuchtet auf, wenn sich der Hauptschalter in Position I befindet.
@ Taste Wenn gedriickt, wird der elektrischen Anlage Spannung zugeleitet.

Bild 7: Schalttafeln

4.2 Weitere Steuerungen

Tabelle 9: Weitere Steuerungen

Symbol Beschreibung Gesteuerte Funktionen
& Tastatur und Mouse Ermoglichen die Schnittstelle zu dem computerisierten Kontrollsystem.
® Druckregler Die Betdtigung ermoglicht, den Eingangsdruck der Pneumatikanlage zu

regulieren.

@

Betriebsartenwahlschalter

Ermdglicht die manuelle Steuerung des Werkzeugs zur unteren Bearbeitung.

400901d4.frm
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Bedienerschnittstelle

Symbol

Beschreibung

Gesteuerte Funktionen

Betriebsartenwahlschalter

Ermoglicht die manuelle Steuerung des Werkzeugs zur oberen Bearbeitung.

Betriebsartenwahlschalter

Ermoglicht die manuelle Steuerung des Riickhaltesystems der Teile.

9|9 ®

Ermdglicht die Regulierung der maximalen Betriebstemperatur der

Thermostatregler Steuereinheit.
an Regler des Ermoglichen die Wirkung des Rundbiegesystem zu regulieren
Rundbiegesystems ’
a@ Druckregler Die Betidtigung ermoglicht, den Bet.rlebsdruck der Mitnehmergruppe zu
regulieren.
o) Druckregler Die Betitigung ermdglicht es den Betriebsdruck der seitlichen SchlieBungen des

Mitnahmesystems zu regulieren.

®

Betriebsartenwahlschalter

Vertikale Position (rote Kugel): die Eingangsfithrung der Mitnahmeeinheit fasst
das Gewinde nicht.
Schrége Position (griine Kugel): die Eingangsfiihrung der Mitnahmeeinheit fasst
das Gewinde.

®

Betriebsartenwahlschalter

Vertikale Position (rote Kugel): es resultiert, dass die Mitnahmewalze das
Gewinde nicht fasst.
Schrége Position (griine Kugel): es resultiert, dass die Mitnahmewalze das
Gewinde aufgenommen hat.

®

Betriebsartenwahlschalter

Vertikale Position (rote Kugel): die Ausgangsfiihrung der Mitnahmeeinheit fasst
das Gewinde nicht. 1
Schrige Position (griine Kugel): die Ausgangsfiihrung der Mitnahmeeinheit
fasst das Gewinde.

Ermoglicht das Vorriicken des Bands wahrend der Ausriistungsphasen der

an Haltetastschalter Maschine.
Haltetastschalter Ermdglicht das Riicksetzen des Bands Wahrend der Ausriistungsphasen der
Maschine.
I‘
J\ ACHTUNG
Die 3 Wahlschalter @, und @ koénnen unabhdngig voneinander in drei verschiedene Stellungen
gebracht werden kdnnen:
- In Richtung Frontseite der Maschine gedreht: das betreffende Teil wird per Computer gesteuert;
- In Richtung Riickseite der Maschine gedreht: das betreffende Teil wird manuell gesteuert;
- In Zwischenposition gedreht: das betreffende Teil ist ausser Betrieb.
Wenn die Wihlschalter demnach nicht in Richtung Frontseite gedreht sind, fithrt die Maschine keinen
Automatikbetrieb durch.
S ER V I
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Bedienerschnittstelle

MASCHINE MIT RAUM-EINHEIT

Bild 8: Weitere Steuerungen

MASCHINE MIT RAUM-
EINHEIT

MASCHINE OHNE RAUM-EINHEIT

MASCHINE OHNE RAUM-
EINHEIT

4.3 Weitere Anzeigen

Tabelle 10: Weitere Anzeigen

Symbol

Beschreibung

Anzeige

Manometer

Zeigt den Versorgungsdruck der Pneumatikanlage an.

400901d4.frm
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Symbol | Beschreibung Anzeige
Q0 Manometer Gibt den Betriebsdruck der Druckluftanlage der Mitnahmegruppe an.
@b Manometer Gibt den Betriebsdruck der Druckluftanlageactller seitlichen Schlieler der Mitnahmegruppe
22 Manometer Zeigt den Betriebsdruck der Hydraulikanlage an.
Bild 9: Weitere Anzeigen
MASCHINE MIT RAUM-EINHEIT MASCHINE OHNE RAUM-EINHEIT

MASCHINE MIT RAUM- MASCHINE OHNE RAUM-

EINHEIT

Riickansicht EINHEIT

400901d4.frm
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[ ]
l HINWEIS

Die Software der Maschine ist so ausgelegt worden, dass der Bediener Online durch Meldungen unterstiitzt
wird, die auf dem Monitor wéhrend des Betriebs und der Wartung erscheinen. Die Aufstellung und die
Bedeutung der einzelnen, eventuell unklaren Meldungen kdnnen auch aus den beigefiigten Software-
Unterlagen entnommen werden.

HINWEIS

Da jede Maschine mit Software sowohl in der DOS- als auch der WINDOWS-Versione geliefert wird, obliegt
es dem Anwender festzulegen, welche der beiden Software-Arten angewendet werden soll. In der
vorliegenden Betriebsanleitung werden die Softwarefunktionen, wenn darauf Bezug genommen wird, so
beschrieben, wie sie in der DOS-Version erscheinen. Sollte der Anwender es aber vorziehen, die WINDOWS-
Software zu verwenden, kann davon ausgegangen werden, dass die verschiedenen Meniis und die Steuerung
von der Tastatur aus bei beiden Software-Versionen identisch ist.

.

(73
m
-
<
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Kapitel 5
Installation

In diesem Kapitel werden die erforderlichen Arbeitsvorgénge beschrieben, die bei der Installation der

Maschine sowie bei einer eventuellen Demontage zu beachten sind.

Soll die Maschine an einen anderen Ort verbracht werden, dann:

* mit Hilfe der Abschnitte und Abbildungen in diesem Kapitel dieselben Bedingungen wiederherstellen;
hierzu insbesonders die Drehrichtung auf der Grundlage der Inhalte von 5.5.1 Uberpriifung der
Drehrichtung;

» sind sdmtliche vom Hersteller fiir den Transport und die Lagerung vorgesehenen Sicherheitseinrichtungen
wieder herzustellen;

« den Olbehilter leeren;

« ist die Verteilung der beweglichen Massen und die Befestigung mit groer Sorgfalt und Aufmerksamkeit
durchzufiihren.

HINWEIS

Hinsichtlich der Gefahrenzonen und der Restrisiken wird auf 2.4.1 Gefahrenbereiche und Restrisiken bei der
Installation verwiesen.

HINWEIS

Was die Eignung des Bedienungspersonals anbelangt, wird auf 2.2 Eignung des Personals verwiesen.

HINWEIS

In Bezug auf die Kennzeichnung der Steuerungen und Hinweise, sind die Abbildungen von Kapitel 4
Bedienerschnittstelle zu beachten.

HINWEIS

Der Hersteller stellt dem Anwender zur Installation der Maschine seinen technischen Kundendienst zur
Verfiigung.

HINWEIS

Zur Erreichung des vom Hersteller vorgesehenen Sicherheitsstandards ist es erforderlich, dass die
Arbeitsgidnge in der angegebenen Reihenfolge durchgefiihrt werden, unter genauester Beachtung aller
gegebenen Hinweise.

ACHTUNG

Bei den nachstehend beschriebenen Arbeitsgéingen sind verschiedene Schutzgehduse zu entfernen. Diese sind
sorgfaltig an einem Platz abzulegen, wo sie vorbeigehenden Personen und Fahrzeugen nicht im Weg sind.
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5.1.1

400901d5.frm

GEFAHR

Bei der Durchfiihrung aller nachfolgend beschriebenen Arbeitsginge sind wenigstens die nachfolgend
aufgefiihrten, individuellen Schutzmittel zu tragen:

- Industrie-Schutzanzug;

- Industrie-Sicherheitsschuhe (verstirkt und mit undurchdringlicher, rutschfester Sohle);

- Industrie-Schutzhandschuhe.

Im Verlauf der einzelnen Kapitel wird jeweils darauf hingewiesen, wenn die Bediener zusitzliche,
individuelle Schutzmittel tragen miissen, oder wenn diese andere Eigenschaften aufweisen miissen.

Die angegebenen individuellen Schutzmittel beziehen sich direkt auf die, fiir die beschriebenen Arbeitsgéinge
erforderlichen. Es obliegt dem Anwender, zu bestimmen, ob andere, durch betriebsinterne Vorschriften
vorgesehene getragen werden miissen, bzw. die von den Herstellern der Ausriistungen sowie den Produzenten
der verwendeten gefahrlichen Priparate und Stoffe vorgeschriebenen zu tragen sind.

Transport

HINWEIS

Sind keine weiteren, besonderen Angaben gemacht, so sind immer die normalen Vorsichtsmaflnahmen zu
treffen, um Schldge zu verhindern und ein Umkippen zu vermeiden, auBerdem sind Transport - und
Hebemittel einzusetzen, fiir die alle erforderlichen Wartungsarbeiten und Kontrollen durchgefiihrt wurden.

HINWEIS

In all den Fillen, wo aufgrund der AusmaBe und der bewegten Maschinenteile Sichtprobleme auftreten
konnen, ist eine Bedienkraft vorzusehen, die den Fiihrer des Transport- und Hebemittels durch entsprechende
Zeichengebung unterstiitzt.

GEFAHR

Grundsitzlich muss bei den Transport- und Bewegungsarbeiten der Maschine und seiner Teile ein
industrieller Schutzhelm getragen werden.

Die in diesem Abschnitt enthaltenden Hinweise sind fiir alle Transportarbeiten der Maschine zu beachten, das
gilt fiir alle nachstehend aufgefiihrten Situationen:

* Einlagerung;

e Erstinstallation;

* Demontage;

* Neuaufstellung.

Transportbedingungen

Die Maschine und ihre Ausstattung werden in Holzkisten transportiert.

Die Maschine wird in die nachfolgend aufgefiihrten Teile zerlegt transportiert:
* Maschinenkorper;

* Hardwareteile (Monitor, Tastatur und Mouse);

* Monitorhalter;

* Sammelfach fiir Spéne;

¢ Tastatur- und Mousehalter;

¢ Rutsche fiir Teile;

» Halterung fiir die Auffangschale der Teile;

» Schlitten fiir Rollen mit Rollen zur Bandbestiickung;

» ein Schlitten (oder mehrere) fiir die Biegekdpfe;

S ER V |
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* Bewegliches Schutzgehéuse, das dazu dient, den Kontakt mit dem Band wihrend der Bearbeitungsphase
in dem Bereich, der zwischen dem Austritt von der Rolle und dem Eingang zur Rundbiegegruppe liegt, zu
vermeiden;

« eventuell weitere Bearbeitungseinsitze (auf Anfrage) und die entsprechend kalibrierten Abstandhalter.

Die oben genannten Teile sind alle in einer einzigen Kiste, deren Masse in der folgenden Tabelle aufgefiihrt

sind, untergebracht; die Hardwarekomponenten sind der Kiste in der Originalverpackung des jeweiligen

Hersteller beigegeben.

Tabelle 11: Masse der Holzkiste

Breite Tiefe Hohe Masse annahernd
1700 mm 1700 mm 1750 mm 1000 kg
[
l HINWEIS

5.1.2

.

Die in Tabelle 11: Masse der Holzkiste angegebenen Werte beziehen sich auf den Transport einer Maschine,
die nur mit einem Schlitten fiir Biegekopfe ausgestattet ist. Wenn die Vertragsvereinbarungen die Lieferung
mehrerer Schlitten vorsehen, ist es moglich das Gesamtgewicht der Kiste entsprechend des Inhalts von
Tabelle 2: Abmessungen und Massen festzulegen.

Anheben und Befoérderung der Kisten

Zum Anheben und Befordern der Kiste, ist ein Gabelstapler mit geeigneter Tragkraft erforderlich (siche
Tabelle 11: Masse der Holzkiste); hierzu die Anschlagspunkte gemiss Bild 10: Anheben und Beforderung der
Kisten und wie in Beforderung der Kiste angegeben benutzen.

HINWEIS

Unter Beriicksichtigung der Massenverteilung der Maschine, ist es zur Herstellung eines korrekten
Gleichgewichts notwendig, dass die Gabeln des Staplers wie in Bild 10: Anheben und Beférderung der Kisten
angegeben positioniert werden.

Bild 10: Anheben und Beforderung der Kisten

1750 » e,

3

2 "'R v [

nschlagpunkte

-
1 g | =
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5.1.3

5.2
5.2.1

Eigenschaften des Einlagerungsbereichs

Fiir den Fall, dass die Maschine nicht sofort nach der Auslieferung in Betrieb genommen wird, so muss der

voriibergehende Einlagerungsraum iiber die nachfolgenden Eigenschaften verfiigen:

* er muss iiberdacht und gegen direkte Witterungseinfliisse geschiitzt sein;

* er muss lber eine waagerechte Auflagefliche verfligen, mit einer Tragfahigkeit, die grofer ist als das
Maschinengewicht mitsamt den Teilen (siche Tabelle 11: Masse der Holzkiste sowohl wenn die Maschine
verpackt ist als auch 3.1.1 Abmessungen und Massen wenn die Maschine unverpackt ist);

» ausreichender Platz ist erforderlich (entsprechend den Abmessungen der Maschine und seiner Teile),
damit die Transport- und Hebearbeiten sicher und leicht vorgenommen werden kdnnen (siche Tabelle 11:
Masse der Holzkiste wenn die Maschine verpackt ist, bzw. 3.1.1 Abmessungen und Massen wenn die
Maschine unverpackt ist);

+ eine Raumbeleuchtung, die eine sichere und einfache Durchfithrung der Arbeiten zuldBt;

* Raumverhédltnisse mit stdndigen Temperaturen zwischen -25°C und +55°C, bei einer relativen
Luftfeuchtigkeit zwischen 30% und 90%.

HINWEIS

Nicht auf die Maschine und deren Teile steigen und keine Gegenstinde auf dieser ablegen.

Aufstellung

Eigenschaften des Aufstellungsbereichs

Der Aufstellungsbereich muss iiberdacht und gegen alle direkten Witterungseinfliisse geschiitzt sein,
auflerdem soll er den in den nachstehenden Abschnitten aufgefiithrten Anforderungen entsprechen.

Eigenschaften des FuBbodens

Der FuBlboden im Aufstellungsbereich muss eben sein und iiber die unter Tabelle 12: Eigenschaften des
Fufbodens verzeichneten Eigenschaften verfiigen.

Tabelle 12: Eigenschaften des Fufsbodens

Abweichung von der Ebene Gesamttragfihigkeit Einheitslast
+ 5 mm/m 1300 kg ca. 3800 kN/m?
[
z HINWEIS

.

400901d5.frm

Die Gesamttragfahigkeit des FuBbodens wurde nach der Maschinenmasse berechnet, multipliziert mit dem
Sicherheitsfaktor 2, wihrend die Einheitslast den Druck darstellt (Berechnung entsprechend der
Gesamttragfahigkeit), den die Maschine auf jeden der 4 Auflagepunkte ausiibt.

Platzbedarf

Der Aufstellbereich muss iiber geeignete Abmessungen verfiigen (sowohl was AuBenabmessungen der
Maschine und ihrer beweglichen Teile anbelangt, als auch den erforderlichen Platz zur Durchfiihrung der
Arbeitsabldufe bei Betrieb und Wartung), damit sich der Bediener ohne Behinderung in der unmittelbaren
Umgebung der Maschine bewegen kann. Der Mindestabstand zur nichsten Wand oder ndchstem Gegenstand
muss auf jeden Fall grof3er als 1 m betragen (siche Bild 11: Platzbedarf).

HINWEIS

Es wird darauf hingewiesen, dass bei der Beurteilung der Abmessungen fiir den Aufstellbereich der Maschine
zusitzlich zu deren Raumbedarf der fiir den Schlitten @, der fiir den Austausch und/oder die Entfernung
des Biegekopfes bendétigt wird, notwendige Raum vorzusehen ist.

S ER V |
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Bild 11: Platzbedarf

.,

5.2.2

.,

i
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Bedienerbereich Einrichtungsbereich

Beleuchtung

Um die Maschine einsetzen und die Wartungsarbeiten durchfiihren zu kdnnen, ist eine Raumbeleuchtung mit
normalen Werten erforderlich. Bei Bedarf ist vom Anwender eine Beleuchtungsanlage vorzusehen, die es
ermdglicht, Arbeiten auszufiihren ohne Risiken aufgrund von Schattenzonen in Kauf nehmen zu miissen.

Temperatur und Feuchtigkeit

Der Aufstellungsbereich muss liber geeignete Raumverhéltnisse verfiigen, d.h., die Temperatur muss sténdig
zwischen +5°C und +40°C liegen, wahrend die relative Luftfeuchtigkeit einen Wert von 50% bei einer
maximalen Raumtemperatur von +40°C nicht iibersteigen darf. Bei hoheren relativen Luftfeuchtigkeitswerten
konnen geringere Temperaturen akzeptiert werden (beispielsweise 90% bei +20°).

HINWEIS

Die Temperaturgrenzen sind ausschlaggebend fiir das elektrische Material der Maschine.

Ausrichtung des Belade- und Entladebereichs
Der Bereich fiir die Beladung muss fiir die elektrischen und pneumatischen Anschliisse eingerichtet sein.

Auf jeden Fall ist es erforderlich, dass die Kabel und Anschluf8leitungen zwischen den Versorgungslinien des
Werks und der Maschine durch geeignete Leitungen geschiitzt werden (Kanéle oder unter dem Boden verlegte
Kanile). Hinsichtlich der Eigenschaften vorgenannter Anschliisse wird auf Kapitel 3 Technische Daten der
Maschine sowie auf die Abschnitte 5.4.2 Elektrische Anschliisse und 5.4.3 Pneumatische Anschliisse
verwiesen.

Auspacken

HINWEIS

Das Verpackungsmaterial darf nicht in der Umwelt verstreut werden. Zur Wiederverwertung oder Entsorgung
entsprechend der geltenden Vorschriften vorgehen. In diesem Sinne wird darauf hingewiesen, dass die Kiste
mittels Schrauben zusammengesetzt wurde, so dass eine Wiederverwertung moglich ist.

Beim Auspacken der Maschine und der Teile ist wie folgt vorzugehen:

¢ die Halteschrauben des Daches und der Wénde der Holzkiste 16sen;

+ alle Kartons und die Verpackungsstiicke mit den zerlegten Maschinenteilen herausnehmen (siche 5.7.7
Transportbedingungen);

* den Maschinenkorper befordern, wozu wie in 5.2.3 Anheben und Befordern des Maschinenkdrpers
beschrieben vorzugehen ist.

HINWEIS
Nach Beendigung der Arbeitsschritte, sorgfaltig den Arbeitsbereich reinigen.
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5.2.3 Anheben und Beférdern des Maschinenkorpers

N, ~,

b 4

Zum Anheben und zur Bewegung des Maschinenkorpers ist der Einsatz eines Gabelstaplers mit geeigneter
Tragkraft erforderlich (siche 3.1.1 Abmessungen und Massen), wobei die in der nachfolgenden Abbildung
gezeigten Anschlagpunkte zu benutzen sind.

HINWEIS

Unter Beriicksichtigung der Massenverteilung der Maschine, ist es zur Herstellung eines korrekten
Gleichgewichts notwendig, dass die Gabeln des Staplers wie in Bild 12: Anheben und Beférdern des
Maschinenkérpers angegeben positioniert werden.

HINWEIS

Bevor die Maschine bewegt wird, alle Teile (wie z.B. den Monitor) entfernen, die, weil sie nicht befestigt
sind, wihrend des Transports herunterfallen kdnnten und so eine Gefahr fiir die Bediener bilden bzw. sich
beim Herunterfallen beschédigen konnten.

ACHTUNG
Vor Ansetzen der Gabeln des Staplers iiberpriifen, dass das Sammelfach fiir Spane UG entfernt wurde.

Bild 12: Anheben und Befordern des Maschinenkorpers
Anschlagpunkte

200 mm 200 mm
)

VAR

Makchinenkél’pler
I I
i i

]

O

Gabelstapler

~

5.2.4 Kontrolle auf eventuelle Schaden, die wahrend des Transports

.

.

entstanden sind

Bei jedem Transport der Maschine und ihrer Teile ist es immer erforderlich, den Zustand derselben durch eine
Sichtkontrolle zu iiberpriifen, um sicherzustellen, dass die Maschine und ihre Teile keinen Schaden erlitten
haben. AuBlerdem ist der feste Sitz der Schrauben, Muttern und Verschraubungen zu kontrollieren.

HINWEIS

Eventuell sichtbare Verformungen von Teilen weisen auf Schldge hin, welche die Maschine wihrend des
Transports erlitten hat, die dann einen normalen und sicheren Betrieb derselben beeintridchtigen kdnnten.

HINWEIS

Die auf den Transport, Verpackungsmingel oder andere Ursachen irgenwelcher Art zuriickzufithrenden
Schiden sind unverziiglich dem Hersteller oder an seinem Vertreter zu melden und zu dokumentieren.

S ER V |
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Reinigung der Maschine

HINWEIS

Die gefihrlichen Fliissigkeiten, Stoffe und Préparate sowie die Verbrauchsstoffe diirfen nicht in der Umwelt
verstreut werden. Zur Wiederverwertung oder Entsorgung entsprechend der geltenden Vorschriften vorgehen.

HINWEIS

Zur Durchfiihrung der nachstehend aufgefiihrten Arbeitsschritte sind entsprechende Reinigungsmittel zu
verwenden (Lappen und Reiniger).

GEFAHR

Bei Durchfiihrung der nachstehend aufgefiihrten Arbeitsschritte sind aufler den bereits benannten, auch die
folgenden, individuellen Schutzmittel zu tragen:

- wasserdichter Kittel;

- eventuelle andere Schutzvorrichtungen entsprechend der Hinweise auf den Sicherheitsdatenbléttern der
verwendeten Produkte.

Die zu tragenden Handschuhe, abgesehen von den Schutzeigenschaften gegen mechanische Angriffe, miissen
diese auch wasserdicht sein.

ACHTUNG

Vermeiden Sie den Einsatz von Losungsmitteln, die den Lack und Plastikteile angreifen. Insbesondere kein
Benzin. Nitro-Perchlor-Losungsmittel oder Trichlordthylen benutzen. Die Maschine nicht mit einem
Wasserstrahl abspritzen.

Nach der Sichtkontrolle zur Reinigung der Maschine und ihrer Teile fortschreiten; hierzu Staub, Fremd- und
Schmutzkorper entfernen.

Zusammenbau
Ausrichtung und Nivellierung der Maschine

Die Maschine muss im Aufstellungsbereich (siche 5.2.1 Eigenschaften des Aufstellungsbereichs) positioniert
werden, indem folgende Arbeitsschritte ausgefiihrt werden:
* die Maschine aufstellen, indem sie manuell in den Montagebereich gebracht wird;

+ alle 4 Nutmuttern im Uhrzeigersinn drehen, damit die 4 Fiisse ©A zur Auflage kommen.
Bild 13: Punkte fiir die Einregulierung

Anschluss und Montage der Teile

GEFAHR

Sollten die folgenden Arbeitsschritte bei bereits in Betrieb befindlicher Maschine ausgefiihrt werden, muss die

Notstopptaste @) gedriickt werden.

Prozedur:
» alle Kartons und Verpackungsstiicke mit den zerlegten Maschinenteilen 6ffnen;
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das Gehiuse GAE) durch Entfernen der entsprechenden Schrauben abbauen;
die Monitorhalterung (SA durch Festzichen der 2 Schrauben montieren;

die Halterung fiir das Sammelfach der Teile durch Festziehen der Schrauben montieren
und darauf achten, dass auch die jeweiligen Unterlegscheiben angebracht werden;

das Sammelfach der Teile anbringen, indem es auf seiner Halterung aufgesetzt wird;
die Halterung fiir Tastatur und Mouse durch Festzichen der 2 Schrauben (SE) montieren;
Tastatur und Mouse (& auf ihrer Halterung aufstellen;

den Monitor auf die Monitorhalterung Y aufstellen;
fur die Anschlisse von Computer, Tastatur, Mouse und Monitor gemiéss der jeweiligen
Bedienungsanleitungen vorgehen und darauf achten, dass die Kabel in der hierzu vorgesehenen Offnung

im Schutzgehduse @ap untergebracht sind;
das Sammelfach fiir Spane UB in seine zwei Fiihrungen in der Halterung einsetzen;
das bewegliche Schutzgehiuse (AR durch Festzichen der 2 Schrauben montieren;

den Wagen fiir die Aufbewéhrung der Scheiben mit den Bandtrégerrollen in die in Bild 14:
Anschluss und Montage der Teile angegebene Position bringen;

die 2 Bremsen der zwei dusseren Rollen des Wagens fiir die Aufbewéhrung der Scheiben feststellen;

das Gehéuse mit den entsprechenden Schrauben festziehen.
Bild 14: Anschluss und Montage der Teile

Riickansicht

400901d5.frm
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Inbetriebnahme

HINWEIS

Der Hersteller lehnt jede Verantwortung fiir alle Art von Méngeln, Ausfallen oder Storbetrieb ab, die sich aus
den Folgen der Nichteinhaltung der in 3.1/ Technische Spezifikationen angegebenen Versorgungswerte
ergeben.

Oleinfiillung

HINWEIS

Zur Durchfiihrung der im Folgenden aufgefiihrten Arbeitsschritte bendtigt man einen Trichter sowie Ol fiir
Hydraulik-Kreislauf-Systeme mit Viskositdt ISO VG 68.

GEFAHR

Zur Durchfithrung der nachstehend beschriebenen Arbeitsginge sind aufler den bereits bezeichneten,
eventuell zusétzliche, individuelle Schutzmittel zu tragen, die aus dem Sicherheitsdatenblatt der spezifischen
Produkte zu entnehmen sind, die zum Einsatz kommen.

Die Eigenschaften des Ols und das Fassungsvermogen des Behilters sind in Tabelle 13: Eigenschaften der zu
verwendenden Ole und Fassungsvermégen der Behdlter angegeben; zum Ermitteln des Olstands und auf
welche Weise der Behilter nachzufiillen bzw. aufzufiillen ist siehe 7.2.5 Kontrolle der Hydraulikanlage und
des Olstands.

Tabelle 13: Eigenschafien der zu verwendenden Ole und Fassungsvermégen der Behilter

Be

hilter Oleigenschaften Fassungsvermogen

Hydraulikanlage Ol fiir Hydraulik-Kreislauf-Systeme mit Viskositit ISO VG 68 30 liter

5.4.2
°

2

&%
%
at

400901d5.frm

Elektrische Anschlusse

HINWEIS

Es obliegt dem kunden fiir die Anordnung von Schutzleitungen zu sorgen (Kanile oder unter dem Boden
verlegte Kanéle), die dazu dienen, das Versorgungskabel vom elektrischen Versorgungsnetz des Werks, zum
Klemmbkasten des elektrischen Schaltschranks der Maschine zu schiitzen.

ACHTUNG

Sicherstellen, dass die elektrische Versorgungsleitung entsprechend der Maschinenleistung ausgelegt ist.

Prozedur:

e priifen, ob sich der Hauptschalter @ am elektrischen Schaltschrank in der 0-Stellung befindet;

* vor dem Verbindungskabel von dem elektrischen Versorgungsnetz des Werks zur Maschine ist ein
Trennschalter anzuordnen. Dieser Trennschalter muss iiber einen Handgriff verfiigen, dessen Abstand vom
FuBboden 0,6/1,9 m betragen muss. Vorzugsweise soll die maximale Hohe 1,7 m betragen. Dieser
Handgriff muss rot sein auf gelbem Hintergrund;

» eine Steckdose mit 3 Phasenpolen und einer Erdung fiir eine Versorgungsspannung zu 400 V vorsehen;

+ sich vergewissern, dass die duBBere elektrische Versorgungsleitung unterbrochen ist;

* den auf der Maschine installierten Stecker an der vorgesehenen Steckdose im vom Gehiuse
geschiitzten Bereich anschliessen.
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5.4.3 Pneumatische Anschlisse

[
l HINWEIS

Es obliegt dem kunden die entsprechenden Schutzleitungen (Kanéle oder unter dem Boden verlegte Kanile)
vorzusehen, die dazu dienen, die Versorgungsleitung, welche die Druckluftleitung des Werks mit dem
Versorgungsanschluss der Maschine verbindet, entsprechend zu schiitzen.

[
z HINWEIS

Es obliegt dem kunden dafiir zu sorgen, dass ein Trennschalter fiir die Versorgung der Druckluftenergie
installiert wird.

Prozedur:

« das Gehiuse AG durch Entfernen der entsprechenden Schrauben abbauen;

» die Anlage der Maschine am pneumatischen Versorgungskreislauf der Werkhalle {iber einen Nippel (GTY)
mit Gewinde zu Y% Zoll anschliessen;

« das Gehiiuse A6 mit den entsprechenden Schrauben festziehen.

Bild 15: Pneumatische Anschliisse
MASCHINE MIT RAUM-EINHEIT MASCHINE OHNE RAUM-EINHEIT
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5.5 Erprobung

A GEFAHR

Zur Durchfithrung der nachfolgend beschriebenen Arbeitsgénge ist die Maschine bei ausgeschalteten
Schutzvorrichtungen zu starten. Diese Arbeiten diirfen nur von geschultem Personal durchgefiihrt werden,
unter Anwendung besonderer VorsichtsmaBinahmen und unter der direkten Aufsicht durch den
Verantwortlichen der Anlage.

Prozedur:

» die Maschine wie in 6.2.1 Einschalten der Maschine angegeben einschalten;

+ die in 5.5.1 Uberpriifung der Drehrichtung beschriebenen Arbeitsschritte ausfiihren;

* den Automatikbetrieb wie in 6.2.2 Start des automatischen Betriebs angegeben in Gang setzen;

+ die Notstopptaste @ driicken und iiberpriifen, dass:
+ alle in Bewegung befindlichen Teile der Maschine zum Stillstand kommen;
» der Pilzschalter blockiert bleibt;

+ die Notstoptaste @) entsperren;
* die Maschine wie in 6.2.4 Ausschalten angegeben ausschalten.

5.5.1 Uberpriifung der Drehrichtung
Prozedur:

«  das Gehiiuse AD) durch Entfernen der entsprechenden Schrauben abbauen;
* den der elektrischen Versorgungsleitung vorgeschalteten Trennschalter in die Stellung I drehen;

* den Hauptschalter (D der Maschine in die Stellung I drehen;
* berpriifen, dass das Leuchtsignal @ an ist;
« den Motor GM der Steuereinheit in Gang setzen, indem folgende Arbeitsschritte ausgefiihrt werden:

* die Taste @ (START) driicken;
e die Taste "D" driicken;

» iberpriifen, dass die Drehrichtung des Motors GM mit der Richtung des auf dem Motor selbst
angebrachten Pfeils iibereinstimmt. Andernfalls folgende Arbeitsschritte durchfiihren: Ist das nicht der
Fall, sind die folgenden Arbeitsgdnge durchzufiihren:

* den Hauptschalter @ der Maschine in die Stellung 0 drehen;
* den der elektrischen Versorgungsleitung vorgeschalteten Trennschalter in die Stellung 0 drehen;

A GEFAHR

Zur Durchfithrung der nachfolgend beschriebenen Arbeitsgénge sind die individuellen Schutzmittel zu tragen,
die insbesondere als Schutz gegen Stromschlége geeignet sind.

» die Tir des elektrischen Schaltschranks Sffnen und die 2 Phasen (GE) der Verbindungsleitung
zur Versorgungsleitung des Werks umkehren;

e die Tiir des elektrischen Schaltschranks schlieBen und den Schliissel aus dem Schlof3 zichen;
* den der elektrischen Versorgungsleitung vorgeschalteten Trennschalter in die Stellung I drehen;

* den Hauptschalter @ der Maschine in die Stellung I drehen;
* die vorgenannte Kontrolle erneut durchfiihren;

« das Gehduse (AD) mit den entsprechenden Schrauben festziehen.
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MASCHINE MIT RAUM-
EINHEIT EINHEIT

Bild 16: Uberpriifung der Drehrichtung

W et \ A il g

MASCHINE OHNE RAUM-

5.5.2

.
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Probelauf

HINWEIS

Priifen, ob sdmtliche Gehduse wieder montiert sind und ob die Tiir des elektrischen Schaltschranks und die
Tiiren der Kabine geschlossen sind.

Bevor mit dem normalen, fortlaufenden Betrieb der Maschine begonnen wird, ist die Arbeitsweise derselben
zu iiberpriifen, wozu wenigstens ein kompletter Arbeitszyklus im Leerlauf entsprechend der in Kapitel 6
Einsatz beschriebenen Abldufe durchzufiihren ist.

Ferner folgenden Probelauf durchfiihren:

den der elektrischen Versorgungsleitung vorgeschalteten Trennschalter in die Stellung I drehen;

den Hauptschalter (D der Maschine in die Stellung I drehen;

ein Band zur Verarbeitung laden; hierzu wie in 6.2.2.1 Einlegen des Bands in Maschine zur Bearbeitung
angegeben vorgehen;

die Taste "S" auf der Tastatur driicken, um ein einzelnes Teil zu verarbeiten;

unter Zuhilfenahme der Bedienungsanleitung der Software und nachdem man sich vergewissert hat, dass
die Maschine mit den notwendigen Einsétzen (siche auch 6.1.1 Maschinenkonfiguration) ausgeriistet ist,
Probestiicke herstellen, wobei folgende Bearbeitungsarten eingestellt werden:

¢ Schnitt;

* Rillung und Trennen;

iiberpriifen, dass die Masssse A, B und C (man beachte hierzu Bild 17: Probelauf) der erhaltenen Teile
denen durch die Software angeforderten entsprechen, andernfalls wenden Sie sich an den Technischen
Kundendienst des Herstellers.
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ACHTUNG

Bei der Uberpriifung der Quote B muss beachtet werden, das diese (s. 6.1.1 Maschinenkonfiguration):

- gleich der auf dem Einsatz angegebenen Griifle sein kann (Abstandhalter von 6 mm liegt ein);

- um 3 mm kleiner als die auf dem Einsatz angegebene Grof3e sein kann (Abstandhalter von 3 mm liegt ein);
- um 6 mm kleiner als die auf dem Einsatz angegebene Grofie sein kann (Abstandhalter wurden entfernt);

Bild 17: Probelauf

HINWEIS

Samtliche Schliissel von den Schldssern abziehen und diese, je nach den betriebsinternen Vorschriften, dem
Verantwortlichen der Anlage iibergeben.

Demontage

Die in diesem Abschnitt enthaltenen Anweisungen sind wihrend der Einlagerungszeit der Maschine zu
beachten die sich aus einer vorldufigen Demontage, in Erwartung einer Neuaufstellung der Maschine, ergeben
konnen.

Prozedur:

* den Hauptschalter (D der Maschine in die Stellung 0 drehen;

* den der elektrischen Versorgungsleitung vorgeschalteten Trennschalter in die Stellung 0 drehen;

* den Schalter in die geschlossene vorherige Position der pneumatischen Energieversorgung drehen;

+ den Ol-Behilter wie in 5.6.1 Entleerung der Olbehiilter angegeben entleeren;

» samtliche Teile, die eventuell beschidigt werden konnen, abbauen und die Verbindungen 16sen, dabei in
umgekehrter Reihenfolge wie in 5.4 Inbetriebnahme und 5.3 Zusammenbau beschrieben vorgehen;

+ samtliche Kabel und Leitungen in den Maschinenrdumen unterbringen;

» priifen, ob sdmtliche Gehduse wieder montiert sind, gegebenenfalls montieren und die
Befestigungsschrauben anziehen;

« die nicht lackierten Maschinenteile zum Schutz mit einer diinnen Olschicht tiberziehen;

e die Maschine und ihre Teile wie in 5.2.3 Anheben und Befordern des Maschinenkorpers beschrieben
transportieren und in einem Bereich abstellen, der iiber die in 5.1.3 FEigenschaften des
Einlagerungsbereichs aufgefiihrten Eigenschaften verfiigt;

» samtliche Teile mit einer Plastikplane iiberdecken.

Entleerung der Olbehalter

HINWEIS

Zur Durchfithrung der nachfolgend beschriebenen Arbeitsvorgénge wird ein Trichter benétigt, an welchem
ein Schlauch befestigt ist, durch den das Ol in entsprechende, fiir einen Transport geeignete Behilter
umgefiillt wird. Das Fassungsvermogen der Behélter mit dem der Maschinenbehélter vergleichen (siehe 7.2.5
Kontrolle der Hydraulikanlage und des Olstands).

S ER V |



UNICA 355 Installation

HINWEIS

Das Ol darf nicht an die Umwelt abgegeben werden. Die vorgenannten Stoffe sind entsprechend der geltenden
Vorschriften zu entsorgen.

GEFAHR

Zur Durchfilhrung der nachstehend beschriebenen Arbeitsginge sind auller den bereits bezeichneten,
eventuell zusétzliche, individuelle Schutzmittel zu tragen, die aus dem Sicherheitsdatenblatt der spezifischen
Produkte zu entnehmen sind, die zum Einsatz kommen.

GEFAHR

Die Entleerung der Behilter muss bei kalten Motoren durchgefiihrt werden.

GEFAHR

Bei Verschiitten von Ol ist eine sofortige Reinigung erforderlich, unter Beachtung der Sicherheitsdatenbltter
des Herstellers der verwendeten Produkte.

> B> B o~

Prozedur:
« das Gehiuse (AD) durch Entfernen der entsprechenden Schrauben abbauen;

+ das Olsammelsysten vorbereiten und den Deckel ao aufschrauben, um das Ol vom Behilter der
Steuereinheit abfliessen zu lassen;

e den Verschluss wieder aufsetzen;

« das Gehiiuse (AD) mit den entsprechenden Schrauben festziehen.

Bild 18: Entleerung der Olbehiilter

MASCHINE MIT RAUM- MASCHINE OHNE RAUM-
EINHEIT Riickansicht EINHEIT
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Kapitel 6
Einsatz

HINWEIS

Hinsichtlich der Gefahrenzonen und der Restrisiken wird auf 2.4.2 Gefahrenbereiche und Restrisiken
wdhrend des Betriebs verwiesen.

HINWEIS

Was die Eignung des Bedienungspersonals anbelangt, wird auf 2.2 Eignung des Personals verwiesen.

HINWEIS

In Bezug auf die Kennzeichnung der Steuerungen und Hinweise, sind die Abbildungen von Kapitel 4
Bedienerschnittstelle zu beachten.

GEFAHR

Bei der Durchfiihrung aller nachfolgend beschriebenen Arbeitsginge sind wenigstens die nachfolgend
aufgefiihrten, individuellen Schutzmittel zu tragen:

- Industrie-Schutzanzug;

- Industrie-Sicherheitsschuhe (verstiarkt und mit undurchdringlicher, rutschfester Sohle);

- Industrie-Schutzhandschuhe.

Im Verlauf der einzelnen Kapitel wird jeweils darauf hingewiesen, wenn die Bediener zusitzliche,
individuelle Schutzmittel tragen miissen, oder wenn diese andere Eigenschaften aufweisen miissen.

Die angegebenen individuellen Schutzmittel beziehen sich direkt auf die, fiir die beschriebenen Arbeitsginge
erforderlichen. Es obliegt dem Anwender, zu bestimmen, ob andere, durch betriebsinterne Vorschriften
vorgesehene getragen werden miissen, bzw. die von den Herstellern der Ausriistungen sowie den Produzenten
der verwendeten gefdhrlichen Priparate und Stoffe vorgeschriebenen zu tragen sind.

GEFAHR

Alle beschriebenen Arbeitsgéinge sollen und miissen durch einen einzelnen Bediener durchgefiihrt werden.
Sollten durch den Anwender die Anwesenheit von mehreren Bedienern vorgesehen werden, dann sind diese
auch verpflichtet, weitere Sicherheitsvorkehrungen zu treffen, damit sich die Bediener untereinander nicht
gegenseitig in Gefahr bringen.

HINWEIS

Es diirfen nur Original-Ersatzteile fiir die Maschine verwendet werden. Der Hersteller iibernimmt keine
Verantwortung fiir eventuelle Schiaden an Personen, Haustieren oder Sachen, die auf eine Verwendung von
nicht Original-Ersatzteilen zuriickzufiihren sind.
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HINWEIS

Keine Fliissigkeiten oder gefahrlichen Stoffe oder Praparate sowie Verbrauchsstoffe und die ausgetauschten
Teile in der Umwelt verstreuen. Zur Wiederverwertung oder Entsorgung entsprechend der geltenden
Vorschriften vorgehen.

HINWEIS

Zur Erreichung des vom Hersteller vorgesehenen Sicherheitsstandards ist es erforderlich, dass die
Arbeitsgiinge in der angegebenen Reihenfolge durchgefiihrt werden, unter genauester Beachtung aller
gegebenen Hinweise.

Einrichtungen, mechanischen Regulierungen oder
Einstellungen

GEFAHR

Die nachfolgend beschriebenen Arbeitsschritte diirfen ausschliesssslich von geschultem Personal unter
umsichtigem Vorgehen und unter der Aufsicht des Verantwortlichen der Anlage durchgefiihrt werden.

ACHTUNG

Keine anderen Kombinationen verwenden und nur Original-Ersatzteile.

In diesem Abschnitt werden die Arbeitsschritte beschrieben, die fiir die Vorbereitung der Maschine zur
Produktion erforderlich sind. Diese Arbeitsschritte betreffen die Verdnderungen der Maschinenausriistung, die
vorzunehmen sind, um Bénder mit anderen Massen zu verarbeiten und um die auf diesen durchgefiihrten
Bearbeitungsarten zu verandern.

Maschinenkonfiguration

Die Maschine, die Gegenstand dieser Betriebsanleitung ist, besitzt folgende Ausstattung:

* Rium-Einheit (nur bei den Maschinen, bei denen dies vorgesehen ist);

*  Werkzeugtriager-Einheit, die gleichzeitig 3 Einsdtze mit je 3 verschiedenen Werkzeugen verwalten und
dementsprechend verschiedene Bearbeitungen des durchlaufenden Bandes vornehmen kanns;

* Biege-Einheit (was die Stirke und Hohe der mit jedem Biegekopf zu verarbeitenden Gewinde anbetrifft,
miissen die auf dem Kopf angegebenen Informationen tiberpriift werden).

Die Basiskonfiguration der Maschine sieht vor, das diese die folgenden Arbeitsginge durchfiihren kann (dazu

s. auch 1.7.1 Arbeitsgéinge der Maschine):

* Kornermarken;

* Biege-Kennzeichnung;

e Haltebriicken;

¢ Rillenschneiden;

e Perforation;

* Rillung;
e Trennen.
HINWEIS

Es sind zahlreiche Kombinationen der vorgenannten Variablen mdglich, und diese sind vom Anwender
aufgrund der Produktionsanforderungen auszuwihlen.
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HINWEIS

Zur Maschinenkonfiguration zum Zeitpunkt der Lieferung die Verkaufsdokumentation einsehen.

In Tabelle 14: Einrichtungen fiir die verschiedenen Formate werden die zuldssigen Hauptvariationen fiir die
verschiedenen Bearbeitungen und die Arbeitsplitze angegeben (siehe Bild 19: Codierung der Arbeitsstdinde)
in denen die entsprechenden Werkzeuge installiert werden miissen.

Tabelle 14: Einrichtungen fiir die verschiedenen Formate

Die fiir die Anderung der Bearbeitungen notwendigen

Arbeitsplatz Einsatz-Typ Werkzeuge
(bei gleichem Einsatz)
Die Schneide-Einsétze sind mit zwei Abstandhaltern
Schneide-Einsatz, der je nach ausgestatts:t (elne.r pro Selt?.):
. - anzuwenden, wenn Gewinde mit einer Stirke von 0,52 mm
1 Werkzeug gerade oder mit Ansatz .
trennen kann (1% pt) oder 0,71 mm (2 pt) verarbeitet werden sollen;
) - zu entfernen, wenn Gewinde mit einer Starke von 1,07 mm
(3% pt) oder 1,42 mm (4 pt) verarbeitet werden sollen;
Der Hersteller liefert zwei kalibrierte Abstandhalter von 3 und 6
mm, die, wenn sie am hinteren Teil des Einsatzes verwendet
werden, die Variierung der Hohe der Briicke mit den folgenden
. S, Lo Modalitéten ermoglichen:
Einsatz fuir Rllhing’ die, J ¢ naf:h - die Briicke hat eine Hohe von 18 mm, wenn der Abstandhalter
2 Werkzeug, Briicken mit drei

unterschiedlichen Breite arbeiten kann.

mit 6 mm verwendet wird;
- die Briicke hat eine Hohe von 15 mm, wenn der Abstandhalter
mit 3 mm verwendet wird;
- die Briicke hat eine H6he von 12 mm, wenn kein
Abstandhalter verwendet wird;

Einsatz fiir verschiedene
Bearbeitungen, die, je nach
verwendetem Werkzeug,
Koérnermarken, Kennzeichnungen fiir
das Biegen, Haltebriicken, Rillungen,
Perforationen usw. ausfiihren kann.

Bei Einsétzen fiir Kérnermarken, Kennzeichnungen fiir das
Biegen und Haltebriicken, liefert der Hersteller 11 kalibrierte
Abstandhalter mit (mit Starken von 5 bis 6 mm und mit
Steigerung von je 1/10 mm), die es ermdglichen, wenn im
hinteren Teil des Einsatzes angewendet, die Hohe der
Haltebriicke zu verringern oder zu vergroBern.

Bei Einsitzen fiir das Rillenschneiden und die Perforation,
liefert der Hersteller eine Reihe von kalibrierten Abstandhaltern
mit, die im hinteren Teil des Einsatzes zu verwenden sind sowie
eine Reihe von kalibrierten Abstandhaltern, die zwischen die
beiden Teile der Matrix einzusetzen sind, um die Hohe der
auszufiihrenden Bearbeitung zu verdndern (weitere Details in
der den Einsédtzen beiliegenden Dokumentation, speziell die
Tabelle mit den Verhiltnissen zwischen Abstandhaltern und
erreichbaren Resultaten).

400901d6.frm
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Bild 19: Codierung der Arbeitsstinde
. . e - -

HINWEIS

Uber die o.g. Bearbeitungen hinaus, kann die Maschine auch mit einer Rium-Einheit ausgestattet werden
(kann nur mit Gewinden mit einer Stirke von 0,71 mm (2 pt) verwendet werden), wenn sie iiber mindestens
einen Biegekopf fiir Gewinde verfiigt.

.

HINWEIS

Wiéhrend der Ausfithrund der im Folgenden beschriebenen Prozeduren liefert die Software weitere
Anweisungen iiber auf dem Bildschirm erscheinende Anzeigen.

.,

HINWEIS

Wenn Anderungen der Bearbeitungen in Betracht gezogen werden, miissen die in 3.2 Leistungsdaten der
Maschine genannten Einschriankungen beachtet werden und zwar insbesonders:

- die Unvereinbarkeit der Bearbeitung mit Kérnermarken wenn ein Biegekopf vorhanden ist;

- die Begrenzung der Hohe der Gewinde auf 50,0 mm beim Einsatz des Biegekopfes.

.

Um eine oder mehrere der eingestellten Verarbeitungsarten zu verdndern, ist es notwendig, folgende
Arbeitsschritte auszufiihren:

* den Hauptschalter (D der Maschine in die Stellung I drehen;

» das Band, das gegebenenfalls schon in die Maschine zur Bearbeitung eingelegt sein sollte, entfernen,
indem folgende Arbeitsschritte ausgefiihrt werden:
» vom Hauptmenii Taste "I" driicken;

e die taste (oder die Taste "CTRL") gedriickt halten, um das Band riicklaufen zu lassen und es
gleichzeitig wiederaufzuwickeln, indem die Rolle gegen den Uhrzeigersinn gedreht wird;

+ am Ende des Wiederaufwickelns die Riickhaltevorrichtung des Bandes herablassen;

» wenn es notwendig sein sollte einen der Einsdtze auszutauschen oder die Bearbeitungshohen mit Hilfe der
kalibrierten Abstandhalter zu verdndern oder die Stirke des Gewindes in Bearbeitung zu verdndern, die in
6.1.1.1 Austausch der Einsditze beschriebenen Arbeitsschritte durchfiihren;

» wenn es notwendig ist den Biegekopf auszuwechseln (oder zu entfernen), die in 6.1.1.2 Austausch (oder
Entfernen) des Biegekopfes beschriebenen Arbeitsschritte ausfiihren.
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z HINWEIS

Alle anderen Bearbeitungsédnderungen, eingeschlossen der Aktivierung der Rdum-Einheit (wo vorhanden)
miissen entsprechend des Software-Handbuchs vorgenommen werden.

6.1.1.1 Austausch der Einsatze

®
2 ACHTUNG

Das Einfiihren falscher Einsitze oder die unkorrekte Positionierung derselben (sowohl das Vorriicken als auch
die Befestigung betreffend) kdnnen zu nicht konformen Verarbeitungen der Teile sowie zur Beschiddigung der
Werkzeuge fiihren. Um Probleme solcher Art zu vermeiden, sorgfiltig die beschriebenen Anleitungen
befolgen und die Ubereinstimmung der Werkzeuge und Einsitze mit den beabsichtigten Verarbeitungsarten
iiberpriifen.

Prozedur:

400901d6.frm

das bewegliche Gehiuse @ offnen, indem es einfach angehoben wird;
den Einsatz oder die Einsdtze, die ausgetauscht werden sollen, herausnehmen, indem folgende
Arbeitsschritte ausgefiihrt werden:

e die Schraube lockern;
¢ den Haltebolzen zu sich drehen;

¢ den Einsatz herausldsen, indem man ihn einfach zu sich zieht;

fiir den Fall, dass der Einsatz zum Schnitt des Bandes (Arbeitsstand Nummer 1) ausgetauscht wird,

folgende Arbeitsschritte durchfiihren:

o entsprechend der Produktionsanforderungen (Stirke des Bandes wund erforderliche
Bearbeitungseigenschaften) den Einsatz, der verwendet werden soll, vorbereiten;

» entsprechend der Stirke des Gewindes, das verarbeitet werden soll, iberpriifen, ob Abstandhalter
verwendet werden miissen oder nicht und sie dementsprechend mit Hilfe des vom Hersteller

mitgelieferten Magneten entfernen oder einsetzen;

e den Einsatz durch Driicken bis zum Anschlag am hinteren Gegenpunkt einfiihren;
* den Haltebolzen in Richtung hinterer Maschinenteil drehen;

* die Schraube festziehen;

fiir den Fall, dass der Einsatz fiir das Rillen des Bandes (Arbeitsstand Nummer 2) ausgetauscht wird,

folgende Arbeitsschritte durchfiihren:

» entsprechend der Produktionsanforderungen den zu verwendenden Einsatz vorbereiten;

« entsprechend der Hohe der zu bearbeitenden Briicken iiberpriifen, ob die hinteren Abstandhalter
eingesetzt werden miissen und sie eventuell per Hand einsetzen und/oder entfernen;

e den Einsatz durch Driicken bis zum Anschlag am hinteren Gegenpunkt einfiihren;
* den Haltebolzen in Richtung hinterer Maschinenteil drehen;

e die Schraube festziehen;

fiir den Fall, dass der Einsatz fiir verschiedene Bearbeitungen Arbeitsstand Nummer 3) ausgetauscht wird,

folgende Arbeitsschritte durchfiihren:

o entsprechend der Produktionsanforderungen (Stirke des Bandes wund erforderliche
Bearbeitungseigenschaften) den Einsatz, der verwendet werden soll, vorbereiten;

+ wenn Haltebriicken ausgefiihrt werden sollen, anhand deren Hohe iiberpriifen, ob die hinteren
Abstandhalter eingesetzt werden sollen und sie eventuell einsetzen und/oder per Hand entfernen;

« wenn Rillen geschnitten oder Perforationen durchgefiihrt werden sollen, anhand der Tabelle des
Verhiltnisses zwischen Abstandhaltern und erreichbaren Resultaten die hinteren Abstandhalter und die
zwischen den Matrizen mit den folgenden Arbeitsschritten auswechseln:

» die hinteren Abstandhalter von Hand einsetzen und/oder entfernen;
¢ die Abstandhalter zwischen den Matrizen einsetzen und/oder entfernen, dafiir die 2 Schrauben

lockern und mit der Exzenterschraube den fiir das Entfernen und/oder Einsetzen des
Abstandhalters notwendigen Raum schaffen.
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Bild 20: Austausch der Einsdtze

Schneide-Einsatz Einsatz fiir das Schneiden von Rillen Einsatz von
' unten gesehen

[ ]
z HINWEIS

Auch wenn es nicht notwendig ist alle Arbeitsstdnde zu verwenden, muss trotzdem an jedem Arbeitsstand ein
Einsatz eingesetzt werden, um das Sperren des Bandes zu vermeiden.

6.1.1.2 Austausch (oder Entfernen) des Biegekopfes

Prozedur:

« wenn der Biegekopf entfernt werden muss, um Bearbeitungen durchzufiihren, bei denen sein Einsatz
nicht vorgesehen ist (Kornermarken an Gewinden oder Bearbeitung von Gewinden mit einer Héhe von
mehr als 50 mm), die folgenden Arbeitsschritte durchfiihren:

* den Wagen (XM neben die Maschine stellen (auf der Seite, an der sich kein Biegekopf befindet), dabei

darauf achten, dass das Zentriersystem XN des Wagens in die Aussparung XO® im
Maschinenkdrper eingefiihrt wird;

» die Rider des Wagens XMW mit Hilfe der dafiir vorgesehenen Feststellbremsen xw blockieren;

* die Befestigungsschrauben XP) des Biegekopfes an der Maschine lockern;

«  den Steckverbinder XQ) entfernen und in die dafiir vorgesehene Aussparung legen @;

* den Biegekopf per Hand und unter Einwirkung auf das entsprechende Handrad ziehen, bis er auf
dem Wagen XMW zu liegen kommt;

+ die Befestigungschraube des Biegekopfes am Wagen festziehen;

» die Abdeckung X auf die Steckdose legen;

«  die Feststellbremse @W) der Rider entsperren und den Wagen entfernen;

+ die Rutsche per Hand anbringen;
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wenn an der Maschine eine Rutsche fiir das Entladen der verarbeiteten Produkte angebracht ist und

Bearbeitungen vorgesehen sind, bei denen ein Biegekopf verwendet werden muss, die Rutsche
entfernen und einen Biegekopf mit den folgenden Arbeitsschritten anbringen:

die Rutsche per Hand entfernen;

den Wagen (XM neben die Maschine stellen (auf der Seite, an der sich der Biegekopf befindet, der
verwendet werden soll), dabei darauf achten, dass das Zentriersystem QXN des Wagens in die
Aussparung XD im Maschinenkorper eingefiihrt wird,

die Réder des Wagens XM mit Hilfe der dafiir vorgesehenen Feststellbremsen xw blockieren;

die Befestigungschraube des Biegekopfes am Wagen herausdrehen;

den Biegekopf per Hand und unter Einwirkung auf das entsprechende Handrad (XS schieben, bis er
auf der Maschine zu liegen kommt;

die Befestigungsschrauben XP) des Biegekopfes an der Maschine festziehen;
die Abdeckung X von der Steckdose abnehmen;

den Steckverbinder @ verbinden;

die Feststellbremse XW) der Réder entsperren und den Wagen entfernen;

wenn es notwendig ist, den Biegekopf auszuwechseln, um Gewinde mit anderen Eigenschaften zu
biegen, den Biegekopf von der Maschine entfernen und ihn mit den vorher genannten Arbeitsschritten
durch einen anderen ersetzen.

Bild 21: Austausch (oder Entfernen) des Biegekopfes

400901d6.frm
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6.2

6.2.1
°

[/

6.2.2

.

400901d6.frm

Einsatz der Maschine
Einschalten der Maschine

HINWEIS

Wenn auf der Maschine ein Biegekopf installiert ist, muss bei jedem Einschalten der Maschine die
Ausgangsfiihrung des Biegekopfes mit Hilfe einer Olpumpe mit etwas Ol geschmiert werden.

Prozedur:
* den der elektrischen Versorgungsleitung vorgeschalteten Trennschalter in die Stellung I drehen;
+ den der pneumatischen Versorgungsleitung vorgeschalteten Trennschalter in die Offnungsstellung drehen;

* den Hauptschalter (@ der Maschine in die Stellung I drehen:

» das Leuchtsignal @, das anzeigt, dass die Maschine eingeschaltet ist, leuchtet auf;
* der Computer schaltet sich an, und auf dem Bildschirm erscheint das Hauptmenu der Verwaltungs- und
Kontrollsoftware;

» die Taste @ driicken, um die Maschine in Betrieb zu setzen.

Bild 22: Schmierung de Biegekopf-Fiihrung

Schmieren

Start des automatischen Betriebs

HINWEIS

Vor Inbetriebnahme des Automatikbetriebs stets liberpriifen, indem zumindest ein Probegewinde hergestellt
wird, dass die Maschineneinstellungen den gewiinschten entsprechen.

Prozedur:

e das Tirchen @ o6ffnen, indem manuell die dafiir bestimmten Schrauben @ gelost werden;

* in das dafiir bestimmte Laufwerk die gewiinschte Floppy Disk einlegen, und durch Driicken der Taste "C"
die dem gewiinschten Gewinde entsprechende Datei laden;

e unter Bezugnahme auf die in der Bedienungsanleitung der Software aufgefiihrten Anweisungen, das
gewiinschte Gewinde auswahlen oder iiber die Funktion "history" abrufen;

* die Maschine beladen, indem die Arbeitsschritte wie in 6.2.2.1 Einlegen des Bands in Maschine zur
Bearbeitung dargestellt, ausgefiihrt werden;

» ein Sammelsystem fiir die bearbeiteten Teile vorsehen;

* die Taste "G" driicken, um den Automatikbetrieb in Gang zu setzen;

+ die Anzahl der Teile eingeben, die bearbeitet werden sollen, und die Auswahl durch Driicken von
"ENTER" bestitigen.

Am Ende des automatischen Zyklus ist es moglich:

+ ein neues Band zur Verarbeitung zu laden, wobei man wie zuvor geschildert vorgeht;

» die Maschine wie in 6.2.4 Ausschalten angegeben ausschalten.
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6.2.2.1

400901d6.frm

HINWEIS

Die Verwaltungs- und Kontrollsoftware der Maschine ermdglicht ferner, weitere Funktionen anzuwenden. Fiir
eine griindliche Beschreibung der angebotenen Optionen und fiir die Modalitdten zum Einstellen wird auf die
Bedienungsanleitung der Software in den Anlagen verwiesen.

HINWEIS

Es wird ferner darauf hingewiesen, dass einige der angezeigten Optionen fiir die Benutzer der Maschine nicht
aktiviert sind, sondern dem Personal des Technischen Kundendienst des Herstellers vorbehalten sind.

Bild 23: Start des automatischen Betriebs

Einlegen des Bands in Maschine zur Bearbeitung

Prozedur:

iiberpriifen, dass zumindest eine der Rollen mit dem zur Bearbeitung notwendigen Band beladen ist und
gegebenenfalls die Arbeitsschritte wie in Laden des Bands auf die Rollen angegeben durchfiihren;

das Band, das gegebenenfalls schon in die Maschine zur Bearbeitung eingelegt sein sollte, entfernen,
indem folgende Arbeitsschritte ausgefiihrt werden:

* die Taste (oder die Taste "CTRL") gedriickt halten, um das Band riicklaufen zu lassen und es
gleichzeitig wiederaufzuwickeln, indem die Rolle gegen den Uhrzeigersinn gedreht wird;

+ am Ende des Wiederaufwickelns die Riickhaltevorrichtung des Bandes herablassen;
die gewiinschte Bandtrigerrolle entsprechend der Ladestellung positionieren, indem folgende
Arbeitsschritte ausgefiihrt werden:

* den Hebel , der die Position des Rollenschlittens festhélt, entblockieren;
* den Schlitten solange verschieben, bis die gewiinschte Rolle sich in zentraler Arbeitsposition befindet;

+ die Position des Rollenschlittens durch Benutzung einer der 2 Hebel blockieren;

iiberpriifen, ob die Fithrung UG im Inneren der Bearbeitungseinheit vollkommen zuriickgefahren ist und
sie eventuell mit den folgenden Arbeitsschritten in diese Stellung bringen:

* das bewegliche Gehduse @ offnen, indem es einfach angehoben wird;
¢ den Knauf @ lockern und zum Vorderteil der Maschine hin zichen;

e den Knauf @ festziehen ;

» das bewegliche Gehduse (AW schliessen und Taste @ driicken;

das bewegliche Gehduse AR mit Hilfe des dafiir vorgesehenen Griffs zum Vorderteil der Maschine
drehen;

Befestigung lockern;
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» das Band aus der Spalte herausziehen und sich dabei vergewissern, dass das Bandende geradelinig ist und
weder Unregelmassigkeiten noch Grat aufweist, um eine friithzeitige Abnutzung der Transportwalzen oder
das Einklemmen (Héngenbleiben) zu vermeiden;

+ das Band oberhalb des Lagers vorbeifiihren;
* die Ein- und Ausgangsfiihrungen des Bands in der Mitnahmeeinheit durch drehen der Wahlschalter
und in die vertikale Position(roter Punkt) 6ffnen;

e durch Drehen des Betriebsartenwéhlschalters @ in vertikale Position (rote Kugel), die Blockierung des
Bands im Inneren der Maschine desaktivieren;

* das Band in die Rundbiegegruppe @A cinfithren und es solange manuell weiterschieben bis das Band
von der rechten Seite der Gruppe selbst herauskommt;

+ das Band in die Eingangsfiihrungen ®RA der Mitnehmergruppe einlegen und das Band bis zur Nylonrolle
der Mitnehmergruppe schieben;
* die Taste "I" driicken, damit das Band gefasst wird;

* Die Eingangsfiihrung des Bands in der Mitnahmeeinheit durch drehen des Wahlschalters nach rechts
(griiner Punkt) schlieflen;

e durch Drehen des Betriebsartenwéhlschalters @ nach rechts (griine Kugel), die Blockierung des Bands
im Inneren der Maschine aktivieren;

* das bewegliche Gehduse @R positionieren, indem es mit Hilfe des dafiir vorgeschenen Griffs zum
Hinterteil der Maschine geschoben wird; dabei darauf achten, dass das Band in der Offnung des Gehauses
eingeschlossen wird;

* das Band der Maschine entlang vorriicken lassen, indem man den Taste @ (oder den Taste "ALT")
gedriickt hilt und es gegebenenfalls (z.B. im Falle eines Festhdngens) zuriicksetzen lassen, indem man den

Taste (oder den Taste "CTRL") gedriickt halt;

* Die Ausgangsfithrung des Bands in der Mitnahmeeinheit durch drehen des Wahlschalters nach rechts
(griiner Punkt) schlieflen;

* wenn Gewinde mit einer Hohe von 23,8 oder weniger mm verarbeitet werden sollen, die Fiihrung @ im
Inneren der Bearbeitungseinheit mit den folgenden Arbeitsschritten in die Arbeitsposition bringen:

* das bewegliche Gehiuse @ offnen, indem es einfach angehoben wird;

« den Knauf WH lockern und die Fiithrung U zum Hinterteil der Maschine driicken, bis sie das
Gewinde erreicht;

e den Knauf @ festziehen ;

* das bewegliche Gehduse (AW schliessen und Taste @ driicken;
e sollten wihrend der Einlegephase des Bands Probleme auftreten, sind folgende Arbeitsschritte

durchzufiihren:
» versuchen, das Band zuriicklaufen zu lassen, indem man den Taste (oder den Taste "CTRL")
gedriickt hilt;

» gegebenenfalls durch Drehen des Betriebsartenwéhlschalters @ in vertikale Position (rote Kugel),
die Blockierung des Bands im Inneren der Maschine desaktivieren und das Band manuell
zuriickziehen;

» mit einem Handwerkzeug das beschidigte oder verbogene Anfangsstiick abschneiden;

* die zuvor genannten Arbeitsschritte wiederholen;

HINWEIS

.

Sollten die Probleme weiterbestehen oder sollte es nicht moglich sein, das Band mit Hilfe der Taste (oder
der Taste "CTRL") zuriickzusetzen, vor Offnen des Schutzgehiuses der Bearbeitungsgruppe und vor
Entfernen jeglicher anderer Teile (Einsdtze, Schutzgehiduse der Mitnehmergruppe, etc.) die Maschine

ausschalten, indem der Hauptschalter @ in Position 0 gedreht wird.
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* wenn das Band von der rechten Seite der Maschine im Abladebereich herauskommt, Taste "F1" driicken,
um es korrekt fiir den Zyklusbeginn zu positionieren.

Bild 24: FEinlegen des Bands in Maschine zur Bearbeitung

400901d6.frm

Laden des Bands auf die Rollen

GEFAHR

Unter Beriicksichtigung der Tatsache, dass eine einzelne Rolle zirka 40 kg wiegt, besteht im Zusammenhang
mit der manuellen Bewegung der Lasten Verletzungsgefahr auch im Riicken- und Lendenbereich. Alle
notwendigen Vorsichstmalnahmen anwenden und die betreffenden betrieblichen und personlichen
Anweisungen befolgen.

Prozedur:

+ aus der Rollenhalterung die Rolle, die geladen werden soll, herausnehmen , wobei man sie am hierfiir
bestimmten Griff nimmit;

* zum Arbeitstisch bringen und die Rolle so auflegen, dass die obere Scheibe nach oben gerichtet
bleibt;

* den Stellring 16sen;

» die obere Scheibe entfernen;

» eventuelle dussere Verpackungsteile des Bands entfernen und dieses, mit der Schneide nach oben im
Inneren der Rolle positionieren;

« eventuelle Halteriemen des Bands entfernen;

+ das Bandende im Sitz befestigen;

+ das Band durch Zuschrauben der Befestigung und Absenken des Befestigungsstiicks
blockieren;
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die obere Scheibe wieder in Position bringen und sich dariiber vergewissern, dass der Bezugssitz
zwischen den beiden Scheiben iibereinstimmt;

den Stellring festziehen;

die Rolle anheben, wobei man sie am hierfiir bestimmten Griff eD hélt, und auf die Rollenhalterung
laden.

HINWEIS

Sollte wéhrend der zuvor genannten Arbeitsschritte die entfernbare Halterung mit den Bandtridgerrollen
bewegt worden sein, wird darauf hingewiesen, dass diese wieder in die in Bild 14: Anschluss und Montage der
Teile angegebene Position gebracht werden muss.

Bild 25: Laden des Bands auf die Rollen

6.2.3

400901d6.frm

Eingriff durch den Bediener

Wihrend des automatischen Betriebs kann ein Eingriff durch den Bediener in den folgenden Féllen
vorgenommen werden:

wenn die Maschine angehalten werden muss;

wenn der vom Rundbiegesystem des Bands ausgeiibte Druck reguliert werden muss;

wenn aufgrund von Produktionsanforderungen ein oder mehrere Einsédtze ausgetauscht werden miissen;
wenn die Werkzeuge in den Einsétzen ausgetauscht werden miissen, da sie abgenutzt sind;

wenn das Riumwerkzeug wegen Abnutzung ausgetauscht werden muss (wenn eine Raumeinheit
vorhanden ist);

wenn es notwendig ist die Biegewerkzeuge auszutauschen, da sie abgenutzt sind;

wenn es notwendig ist, das Band, das sich wéhrend der Bearbeitungsphasen verklemmt hat, zu entfernen;
wenn es notwendig ist die verarbeiteten Gewinde zu entfernen.

Zur Durchfithrung vorstehend genannter Arbeitsgédnge ist es erforderlich:

falls notwendig, durch Einwirken an auf den Drehknopf den vom Rundbiegesystem des Bands
ausgeiibten Druck zu regulieren, um eventuelle Deformierungen des Bands auszugleichen;

in anderen Fillen muss die Maschine durch Driicken der Notstopptaste @ angehalten oder das Ende der

programmierten Zyklen abgewartet werden:

» gegebenenfalls einen oder mehrere Einsétze austauschen, indem die in 6.1.1 Maschinenkonfiguration
angegebenen Arbeitsschritte ausgefiihrt werden;

» wenn notwendig, die abgenutzten Werkzeuge mit den in 7.2.7 Austausch der Werkzeuge in den
Einsdtzen, 7.2.8 Ausstausch der Biegewerkzeuge oder 7.2.9 Auswechseln der Riumwerkzeuge (nur bei
Maschinen mit Raumeinheit) beschriebenen Arbeitsschritten austauschen;

» gegebenenfalls, das Sammelfach der Teile entfernen und entleeren; danach das Sammelfach der Teile
wieder an seinen Platz zuriickbringen;

» gegebenenfalls, eventuell eingeklemmte Gewinde entfernen, indem die in 6.2.3.1 Entfernung der
eingeklemmten Gewinde angegebenen Arbeitsschritte ausgefiihrt werden.
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6.2.3.1
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Entfernung der eingeklemmten Gewinde

Entfernung der eingeklemmten Gewinde im Bereich Rillung und Schneiden

Prozedur:

e vom Hauptmenii Taste "I" driicken;

* versuchen, das Band zuriicklaufen zu lassen, indem man den Taste (oder den Taste "CTRL") gedriickt
hilt;

*  mit ’einem Handwerkzeug das beschédigte oder verbogene Anfangsstiick abschneiden;

» sollten die Probleme weiterbestehen oder sollte es nicht moglich sein, das Band mit Hilfe der Taste

(oder der Taste "CTRL") zuriickzusetzen, vor Offnen des Schutzgehiuses der Bearbeitungsgruppe und vor
Entfernen jeglicher anderer Teile (Einsétze, Schutzgehduse der Mitnehmergruppe, etc.) die Maschine

ausschalten, indem der Hauptschalter @ in Position 0 gedreht wird;
* die Taste "ESC" driicken, um zum Hauptmenii zuriickzukehren.

Entfernung der eingeklemmten Gewinde im Biegebereich

ACHTUNG

Im Biegebereich befinden sich Schrauben, deren K&pfe rot angemalt sind. Diese Schrauben diirfen nie vom
Anwender gelockert werden, da sonst fiir ihre Neu-Installation komplexe Arbeitsschritte durchgefiihrt werden
miissen.

Prozedur:

» die Notstoptaste @) zu driicken;

» wenn das Einklemmen auch ein Biegewerkzeug betrifft (sei es ein oberes oder unteres):
* durch Drehen eines oder mehrerer Betriebsartenwéhlschalter @, und @ gegen den

Uhrzeigersinn das betreffende Teil manuell bewegen und in seine Ruhestellung bringen;

» das eingeklemmte Teil manuell entfernen;

» am Ende der zuvor genannten Arbeitsschritte, wie folgt vorgehen, um die Maschine wieder in normale
Betriebsbedingungen zuriickzuversetzen:
» alle Betriebsartenwihlschalter @, und @ in Uhrzeigersinn drehen;

» die Notstoptaste @) entsperren.

ACHTUNG

Die 3 Wihlschalter @, und @ kénnen unabhingig voneinander in drei verschiedene Stellungen
gebracht werden kdnnen:

- In Richtung Frontseite der Maschine gedreht: das betreffende Teil wird per Computer gesteuert

- In Richtung Riickseite der Maschine gedreht: das betreffende Teil wird manuell gesteuert;

- In Zwischenposition gedreht: das betreffende Teil ist ausser Betrieb.

Wenn die Wéhlschalter demnach nicht in Richtung Frontseite gedreht sind, fiihrt die Maschine keinen
Automatikbetrieb durch.

Entfernung von eingeklemmten Gewinden aus einem Einsatz
Prozedur:
» die Notstoptaste @) zu driicken;

* das bewegliche Gehiuse @ offnen, indem es einfach angehoben wird;
* den Einsatz oder die Einsitze mit den eingeklemmten Gewinden herausziehen, indem folgende
Arbeitsschritte ausgefiihrt werden:

» die Schraube lockern;
* den Haltebolzen zu sich drehen;
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* den Einsatz herausldsen, indem man ihn einfach zu sich zieht;
* den Einsatz demontieren, indem folgende Arbeitsschritte ausgefiihrt werden:
* die 4 Schrauben losschrauben;
* den oberen Teil des Einsatzes entfernen;
+ eventuell eingeklemmte Gewinde im Inneren des Einsatzes entfernen;
* den oberen Teil des Einsatzes wieder an seinen Platz bringen und dabei sorgfiltig iiberpriifen,
dass die Zentrierstifte in ihre entsprechenden Offnungen eindringen;
e die 4 Schrauben festzichen;
+ die Einsétze wieder montieren; wobei die Inhalte von 6.1.1 Maschinenkonfiguration zu beachten sind;
» das bewegliche Gehéduse (AU schliessen und Taste @ driicken;
* die Notstoptaste @ entsperren.
Bild 26: Entfernung von eingeklemmten Gewinden aus einem Einsatz

Einsatz montiert Einsatz demontiert

6.2.4

.

6.3

400901d6.frm

Ausschalten

Nach Arbeitsbeendigung muss die Maschine immer ausgeschaltet werden, dazu sind folgende Arbeitsginge
auszufiihren.

Prozedur:

das Betriebssystem zum Stillstand bringen und den Computer gemédss der normalen Arbeitsprozedur
ausschalten;

das Tiirchen (SE) schliessen, indem manuell die dafiir vorgesehenen Schrauben (O] festgezogen
werden;

den Hauptschalter (D der Maschine in die Stellung 0 drehen;

den Schalter in die geschlossene vorherige Position der pneumatischen Energieversorgung drehen;

den der elektrischen Versorgungsleitung vorgeschalteten Trennschalter in die Stellung 0 drehen.

HINWEIS

Am Ende jeden Arbeitstags sind stets die Arbeitsschritte wie in 7./ Normale Wartung angegeben
durchzufiihren.

Von Hand gesteuerter Notstopp

Um die Maschine im Notfall anzuhalten, die Notstopptaste @ driicken:

die Maschine stoppt an jedem Punkt des Bearbeitungsvorgangs;
die Notstopptaste bleibt blockiert.
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Kapitel 7
Wartung

In diesem Abschnitt werden Arbeitsgéinge flir die Kontrolle und die Wartung beschriebenen, die erforderlich
sind, um den technischen, produktiven und sicheren Zustand der Maschine, der vom Maschinenhersteller
vorgesehen ist, auch im Laufe der Zeit zu erhalten.

HINWEIS

Hinsichtlich der Gefahrenzonen und der Restrisiken wird auf 2.4.3 Gefahrenbereiche und Restrisiken bei der
Wartung verwiesen.

HINWEIS

In Bezug auf die Kennzeichnung der Steuerungen und Hinweise, sind die Abbildungen von Kapitel 4
Bedienerschnittstelle zu beachten.

HINWEIS

Es diirfen nur Original-Ersatzteile fiir die Maschine verwendet werden. Der Hersteller iibernimmt keine
Verantwortung fiir eventuelle Schiaden an Personen, Haustieren oder Sachen, die auf eine Verwendung von
nicht Original-Ersatzteilen zuriickzufiihren sind.

HINWEIS

Keine Fliissigkeiten oder gefahrlichen Stoffe oder Praparate sowie Verbrauchsstoffe und die ausgetauschten
Teile in der Umwelt verstreuen. Zur Wiederverwertung oder Entsorgung entsprechend der geltenden
Vorschriften vorgehen.

HINWEIS

Der Hersteller bietet einen technischen Kundendienst fiir die Wartung der Maschine.

GEFAHR

Bei der Durchfiihrung aller nachfolgend beschriebenen Arbeitsgdnge sind wenigstens die nachfolgend
aufgefiihrten, individuellen Schutzmittel zu tragen:

- Industrie-Schutzanzug;

- Industrie-Sicherheitsschuhe (verstiarkt und mit undurchdringlicher, rutschfester Sohle);

- Industrie-Schutzhandschuhe.

Im Verlauf der einzelnen Kapitel wird jeweils darauf hingewiesen, wenn die Bediener zusétzliche,
individuelle Schutzmittel tragen miissen, oder wenn diese andere Eigenschaften aufweisen miissen.

Die angegebenen individuellen Schutzmittel beziehen sich direkt auf die, fiir die beschriebenen Arbeitsginge
erforderlichen. Es obliegt dem Anwender, zu bestimmen, ob andere, durch betriebsinterne Vorschriften
vorgesehene getragen werden miissen, bzw. die von den Herstellern der Ausriistungen sowie den Produzenten
der verwendeten gefahrlichen Priparate und Stoffe vorgeschriebenen zu tragen sind.
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7.1 Normale Wartung

BEGRIFFBESTIMMUNG

Unter diese normalen Wartungsarbeiten fallen alle einfachen Eingriffe fiir die Wartung und den Austausch,
deren Ausfiihrung keine besondere fachliche Befahigung erfordert und somit von den Bedienern der Maschine
oder den allgemeinen Wartungspersonal des Anwenders vorgenommen werden koénnen.

Tabelle 15: Programmierung der normalen Wartungsmassnahmen

Durchfiihrung als Richtwert Hiufigkeit der Wartungseingriffe
7.1.1 Reinigung des Arbeitsbereichs taglich
7.1.2 Entleerung delj Auﬁ‘a'ngs?jhale.der .Spane (nur bei wéchentlich
Maschinen mit Rdumeinheit)
7.1.3 Entleeren des Sammelfachs fiir Spdne wochentlich

7.1.1 Reinigung des Arbeitsbereichs

A GEFAHR

Die Reinigungsarbeiten im Arbeitsbereich bei ausgeschalteter, von den Energieversorgungsnetzen
abgetrennter Maschine und bei kalten Motoren durchfiihren.

®
2 ACHTUNG

Vermeiden Sie den Einsatz von Ldsungsmitteln, die den Lack und Plastikteile angreifen. Insbesondere kein
Benzin. Nitro-Perchlor-Losungsmittel oder Trichlordthylen benutzen. Die Maschine nicht mit einem
Wasserstrahl abspritzen.

Am Ende jeden Arbeitstags eine griindliche Reinigung des Fussbodens im Arbeitsbereich durchfiihren; hierzu
ist ein gewohnliches Reinigungsmittel und Wasser (das kein Trinkwasser sein muss) zu benutzen.

7.1.2 Entleerung der Auffangschale der Spane (nur bei Maschinen mit
Raumeinheit)
Prozedur:
« das Gehiuse AH) durch Entfernen der entsprechenden Schrauben abbauen;

« die Sammelschale TF fiir Spéne entfernen, indem sie aus ihrem Sitz herausgezogen wird;
* den Inhalt in einen Behilter fiir eisenhaltige Metalle leeren;

¢ die Sammelschale fiir die Spane wieder platzieren, indem sie in ihreen Sitz eingeschoben wird;
« das Gehduse AH) mit den entsprechenden Schrauben festziehen.
Bild 27: Auffangschale fiir Spéine

Riickansicht
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Wartung

7.1.3
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Entleeren des Sammelfachs fur Spane

Prozedur:

« das Sammelfach U0 fiir Spine entfernen, indem es aus seinem Sitz herausgezogen wird,
* den Inhalt in einen Behélter fiir eisenhaltige Metalle leeren;

« das Sammelfach UG fiir Spéne wieder an seinen Platz positionieren, indem man es in seinen Sitz
einfiihrt.

Bild 28: Sammelfach fiir Spine

Aulderordentliche Wartungsarbeiten

BEGRIFFBESTIMMUNG

Zu den auBlerordentlichen Wartungsarbeiten gehoren alle Eingriffe fiir die Wartung und den Austausch, deren
Ausfithrung eine besondere fachliche Beféhigung erfordert und deshalb nur von qualifiziertem und da zu
erméchtigtem Personal auszufiihren sind.

HINWEIS

Was die Eignung des Bedienungspersonals anbelangt, wird auf 2.2 Eignung des Personals verwiesen.

GEFAHR

Vor Durchfiihrung der Wartungsarbeiten warten, bis sich die Motoren und die anderen Maschinenelemente
abgekiihlt haben.

GEFAHR

Alle beschriebenen Arbeitsgéinge sollen und miissen durch einen einzelnen Bediener durchgefiihrt werden.
Sollten durch den Anwender die Anwesenheit von mehreren Bedienern vorgesehen werden, dann sind diese
auch verpflichtet, weitere Sicherheitsvorkehrungen zu treffen, damit sich die Bediener untereinander nicht
gegenseitig in Gefahr bringen.

HINWEIS

Zur Erreichung des vom Hersteller vorgesehenen Sicherheitsstandards ist es erforderlich, dass die
Arbeitsgdnge in der angegebenen Reihenfolge durchgefithrt werden, unter genauester Beachtung aller
gegebenen Hinweise.

ACHTUNG

Bei den nachstehend beschriebenen Arbeitsgéngen sind verschiedene Schutzgehduse zu entfernen. Diese sind
sorgfiltig an einem Platz abzulegen, wo sie vorbeigehenden Personen und Fahrzeugen nicht im Weg sind.
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Tabelle 16: Programmierung der auflerordentlichen Wartungseingriffe

Durchfiihrung als Richtwert Hiufigkeit der Wartungseingriffe
7.2.1 Kontrolle der Notstopptaste und der Mikroendschalter wochentlich
7.2.2 Kontrolle und eventuelle Reinigung von Maschinenteilen wochentlich
7.2.3 Schmierungen und Einfettung von Maschinenteilen monatlich
7.2.4 Kontrolle der Ubetragungsriemen monatlich
7.2.5 Kontrolle der Hydraulikanlage und des Olstands zweimonatlich

7.2.6 Olstand der Riumeinheit kontrollieren und eventuell

auffiillen (nur bei Maschinen mit Rdumeinheit) zweimonatlich
7.2.7 Austausch der Werkzeuge in den Einsdtzen wenn notwendig (wegen Abnutzung)
7.2.8 Ausstausch der Biegewerkzeuge wenn notwendig (wegen Abnutzung)

7.2.9 Auswechseln der Ridumwerkzeuge (nur bei Maschinen mit

wenn notwendig (wegen Abnutzung)

Réumeinheit)

7.2.1

.,

7.2.2

A\
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Kontrolle der Notstopptaste und der Mikroendschalter

Prozedur:
+ die Maschine wie in 6.2.1 Einschalten der Maschine angegeben einschalten; dabei Uberpriifen, dass sich

das Leuchtsignal @ einschaltet;
* den Automatikbetrieb wie in 6.2.2 Start des automatischen Betriebs angegeben in Gang setzen;

» die Notstopptaste @ driicken und tiberpriifen, dass:
» alle in Bewegung befindlichen Teile der Maschine zum Stillstand kommen;
e der Pilzschalter blockiert bleibt;

» die Notstoptaste @ entsperren;

» die Taste @ driicken, um die Maschine in Betrieb zu setzen;
e vom Hauptmenii durch Driicken der Taste "D" die Option DIAGNOSTIK wihlen;

+ das bewegliche Gehéuse V) offnen, indem es einfach angehoben wird;
» iberpriifen, dass die hydraulische Steuereinheit oleodinamica ausgeschaltet ist;

* den Hauptschalter (D der Maschine in die Stellung 0 drehen.

HINWEIS

Sollten die Notstopptaste oder ein Mikroendschalter nicht korrekt funktionieren, den Technischen
Kundendienst des Herstellers benachrichtigen.

Kontrolle und eventuelle Reinigung von Maschinenteilen

HINWEIS

Zur Durchfithrung der nachfolgend dargestellten Arbeitsschritte bendtigt man Lappen, ein Reinigungsmittel
und Alkohol.

GEFAHR

Zur Durchfilhrung der nachstehend beschriebenen Arbeitsginge sind auller den bereits bezeichneten,
eventuell zusétzliche, individuelle Schutzmittel zu tragen, die aus dem Sicherheitsdatenblatt der spezifischen
Produkte zu entnehmen sind, die zum Einsatz kommen.
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Prozedur:

* Durch die transparenten Teile des Gehduses @S und hindurch iiberpriifen, ob das Nylonrad der
Mitnahmeeinheit und die Walzen des Rundbiegesystems sauber sind und eventuell:

« das Gehiuse (AS) durch Entfernen der entsprechenden Schrauben abbauen;
» die Walzen der Rundbiegegruppe mit einem in Alkohol getrankten Lappen reinigen;

« das Gehause (A mit den entsprechenden Schrauben festziehen;
+ die Tastatur und die Mouse von der Halterung entfernen;
die Halterung fiir Tastatur und Mouse abbauen, indem die 2 Schrauben 6E3) gelost werden;

* den transparenten Teil des Gehduses abbauen, indem die entsprechenden Schrauben geldst
werden;

+ die Nylonrolle der Mitnehmergruppe mit einem in Alkohol getrdnkten Lappen reinigen;
* den transparenten Teil des Gehéduses durch Festziehen der entsprechenden Schrauben wieder
montieren;
» im Falle der wochentlichen Wartungsmassnahme wie folgt vorgehen:

* dic Halterung fiir Tastatur und Mouse durch Festzichen der 2 Schrauben (SE) montieren;

«  Tastatur und Mouse (& auf ihrer Halterung aufstellen;

 im Falle der monatlichen Wartungsmassnahme die Arbeitsschritte wie in 7.2.4 Kontrolle der
Ubetragungsriemen beschrieben durchfiihren.

Bild 29: Kontrolle und eventuelle Reinigung von Maschinenteilen

7.2.3

[/
A\
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Schmierungen und Einfettung von Maschinenteilen

HINWEIS

Zur Durchfithrung der nachfolgend beschriebenen Arbeitsschritte benétigt man einen Pinsel, Schmier6l und
Fett.

GEFAHR

Zur Durchfiihrung der nachstehend beschriebenen Arbeitsginge sind aufBler den bereits bezeichneten,
eventuell zusitzliche, individuelle Schutzmittel zu tragen, die aus dem Sicherheitsdatenblatt der spezifischen
Produkte zu entnehmen sind, die zum Einsatz kommen.

Prozedur:

* den Hauptschalter (D der Maschine in die Stellung 0 drehen;

« das Gehduse AU durch Entfernen der entsprechenden Schrauben abbauen;
+ alle Einsitze aus den Arbeitsstinden herausziehen, indem folgende Arbeitsschritte ausgefiithrt werden:
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» die Schraube lockern;
* den Haltebolzen zu sich drehen;

e den Einsatz herausl6sen, indem man ihn einfach zu sich zieht;

« mit Hilfe eines Pinsels einen Tropfen Schmierdl auf die Matrix des Einsatzes geben;
* mit einem Pinsel einfetten:

* die vertikalen Fiihrungen@ der Betriebseinheit des Einsatzes;
+ die Betriebssysteme der Einsitze;

* die Lauffithrungen UK und WD der Trenneinsitze;

e die Schraube @ fiir den Lauf des Trenneinsatzes;

+ die Lauffithrungen der Schlitten @;

* die Werkzeuge und Federn mit den folgenden Arbeitsschritten einfetten:
* die Punzen demontieren, indem folgende Arbeitsschritte ausgefiihrt werden:

e die 2 Schrauben losschrauben,;
+ die Halter der Werkzeughalterblocke entfernen;

* die Werkzeugtrigerblocke entfernen indem sie einfach aus ihren Sitzen herausgezogen
werden;

+ die Werkzeuge und Federn mit einem Pinsel;
* den Einsatz einmontieren, dabei in umgekehrter Reihenfolge wie vorher beschrieben vorgehen:
» dic Einsitze wieder montieren; wobei die Inhalte von 6.1.1 Maschinenkonfiguration zu beachten sind;

 im Falle der monatlichen Wartungsmassnahme die Arbeitsschritte wie in 7.2.4 Kontrolle der
Ubetragungsriemen beschrieben durchfiihren.

Bild 30: Schmierungen und Einfettung von Maschinenteilen

Riickansicht
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7.2.4 Kontrolle der Ubetragungsriemen

Prozedur:

iiberpriifen, dass der Riemen keinerlei Anzeichen moglicher Abnutzung aufweist; andernfalls
wenden Sie sich an den Hersteller, um Anweisungen fiir einen Austausch zu erhalten;

das Gehéuse mit den entsprechenden Schrauben festziehen;
das Gehiuse durch Entfernen der entsprechenden Schrauben abbauen;

iiberpriifen, dass der Riemen keinerlei Anzeichen mdglicher Abnutzung aufweist; andernfalls
wenden Sie sich an den Hersteller, um Anweisungen fiir einen Austausch zu erhalten;

mit einem manuellen Handgriff iiberpriifen, dass der Riemen gespannt erscheint und gegebenenfalls
durch Einwirken auf das Spannwerk (D) spannen;

das Gehéuse mit den entsprechenden Schrauben festziehen;

das Gehéuse durch Entfernen der entsprechenden Schrauben abbauen;

das Gehiuse AMD durch Entfernen der entsprechenden Schrauben abbauen;

iiberpriifen, dass die Riemen und keinerlei Anzeichen moglicher Abnutzung aufweisen und
gespannt erscheinen; andernfalls wenden Sie sich an den Hersteller, um Anweisungen fiir ihren Austausch
oder ihr Spannen zu erhalten;

das Gehéuse mit den entsprechenden Schrauben festziehen;
das Gehause AM mit den entsprechenden Schrauben festziehen.

Bild 31: Kontrolle der Ubetragungsriemen

Riickansicht

7.2.5 Kontrolle der Hydraulikanlage und des Olstands

A GEFAHR

Zur Durchfithrung der nachfolgend geschilderten Arbeitsschritte ist es notwendig, dass dem Bediener, der die
Wartungsarbeiten durchfiihrt, von einer zweiten Person assistiert wird, deren einzige Aufgabe darin besteht,

den Betriebsdruck auf dem Manometer @2 abzulesen. Es obliegt dem Kunden, Abldufe festzulegen, die
gewihrleisten, dass sich die beiden Bediener nicht gegenseitig in Gefahr bringen.

400901d7.frm
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GEFAHR

Zur Durchfithrung der nachstehend beschriebenen Arbeitsginge sind aufler den bereits bezeichneten,
eventuell zusétzliche, individuelle Schutzmittel zu tragen, die aus dem Sicherheitsdatenblatt der spezifischen
Produkte zu entnehmen sind, die zum Einsatz kommen.

GEFAHR

Bei Verschiitten von Ol ist eine sofortige Reinigung erforderlich, unter Beachtung der Sicherheitsdatenbltter
des Herstellers der verwendeten Produkte.

GEFAHR

Es wird daran erinnert, dass sdmtliche Wartungsarbeiten bei kalten Motoren vorgenommen werden miissen.

GEFAHR

Zur Durchfithrung der nachfolgend beschriebenen Arbeitsgéinge ist die Maschine bei ausgeschalteten
Schutzvorrichtungen zu starten. Diese Arbeiten diirfen nur von geschultem Personal durchgefiihrt werden,
unter Anwendung besonderer Vorsichtsmafinahmen und unter der direkten Aufsicht durch den
Verantwortlichen der Anlage.

HINWEIS

Zur Durchfiihrung der nachfolgend geschilderten Arbeitsschritte benétigt man einen Trichter, maximal 25
Liter Ol fiir Hydraulik-Kreislauf-Systeme mit einer Viskositit ISO VG 68.

HINWEIS

Zur Durchfilhrung der nachfolgend geschilderten Arbeitsschritte bendtigt man ein Metallstiick mit den
gleichen physischen Massen wie ein Einsatz.

Prozedur:
» das Gehéuse durch Entfernen der entsprechenden Schrauben abbauen;
+ mit Hilfe des entsprechenden Olstandsanzeigers iiberpriifen, dass der Olstand im Behilter der

Steuereinheit zwischen dem Minimum und dem Maximum liegt und gegebenenfalls nachfiillen,
indem folgende Arbeitsschritte ausgefiihrt werden:

* den Verschluss abschrauben;
+ fehlendes Ol (der Art fiir Hydraulik-Kreislauf-Systeme mit Viskositit ISO VG 68) mit Hilfe eines
Trichters einfiillen;

¢ den Verschluss wieder festschrauben.

« iiber das Manometer @2 den Druck des Hydraulikkreislaufs kontrollieren, indem folgende Arbeitsschritte
ausgefiihrt werden:

* den Hauptschalter @D der Maschine in die Stellung I drehen;
» das Metallstiick anstelle des Einsatzes am Arbeitsstand Nummer 1 positionieren, indem folgende
Arbeitsschritte ausgefiihrt werden:

* das bewegliche Gehduse @ offnen, indem es einfach angehoben wird;
e die Schraube lockern;

¢ den Haltebolzen zu sich drehen;

* den Einsatz herausldsen, indem man ihn einfach zu sich zieht;
» das Metallstiick an den Platz des entfernten Einsatzes bringen;

» das bewegliche Gehduse (AW schliessen und Taste @ driicken;
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« den Hahn (M des Manometers 7)) 6ffnen, indem man ihn gegen den Uhrzeigersinn dreht;

* vom Hauptmenii durch Driicken der Taste "D" die Option DIAGNOSTIK wihlen;

e die Taste "F1" driicken;

» iberpriifen, ob der Betriebsdruck 12000 kPa (120 bar) entspricht und den Druck durch drehen der
Stellschraube im (oder gegen den) Uhrzeigersinn eventuell steigern (oder reduzieren) (dazu siche 9.3
Schaltpldne Hydraulikanlage);

* die Taste "ESC" driicken, um zum Hauptmenii zuriickzukehren;

« den Hahn (M durch Drehen im Uhrzeigersinn schliessen;
* den FEinsatz wieder in den Arbeitsstand Nummer 1 plazieren, indem folgende Arbeitsschritte
ausgefiihrt werden:

» das bewegliche Gehéuse @av offnen, indem es einfach angehoben wird;
e das Metallstiick entfernen;

* den Einsatz durch Driicken bis zum Anschlag am hinteren Gegenpunkt einfiihren;
* den Haltebolzen in Richtung hinterer Maschinenteil drehen;

e die Schraube festziehen;
» das bewegliche Gehéuse @av schliessen;
* den Hauptschalter (D der Maschine in die Stellung 0 drehen;
* das Gehiuse mit den entsprechenden Schrauben festziehen.

i HINWEIS

Unter Beriicksichtigung der Beanspruchung, der die hydraulische Steuereinheit ausgesetzt ist, wird darauf
hingewiesen, dass es fiir den Erhalt von Teilen, die den angeforderten Spezifikationen entsprechen, sinnvoll
ist, die Steuereinheit selbst nach zirka 15000 Arbeitsstunden auszutauschen. Mit dem Hersteller Kontakt
aufnehmen, um Informationen iiber die Eigenschaften der zu verwendenden Ersatzteile zu erhalten sowie
eventuelle weitere Anweisungen zur Wartungsmassnahme.

Bild 32: Kontrolle der Hydraulikanlage und des Olstands
Riickansicht

MASCHINE OHNE RAUM-
EINHEIT

MASCHINE MIT RAUM-
EINHEIT

S ER V |
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7.2.6 Olstand der Rdumeinheit kontrollieren und eventuell auffiillen (nur bei

A\
A\

.

Maschinen mit Raumeinheit)

GEFAHR

Zur Durchfilhrung der nachstehend beschriebenen Arbeitsginge sind auller den bereits bezeichneten,
eventuell zusétzliche, individuelle Schutzmittel zu tragen, die aus dem Sicherheitsdatenblatt der spezifischen
Produkte zu entnehmen sind, die zum Einsatz kommen.

GEFAHR

Bei Verschiitten von Ol ist eine sofortige Reinigung erforderlich, unter Beachtung der Sicherheitsdatenbltter
des Herstellers der verwendeten Produkte.

HINWEIS

Zur Durchfiilhrung der nachfolgend geschilderten Arbeitsschritte bendtigt man maximal 0,5 Liter
sulphurchloriertes Ol fiir aktives Trennen beim Ridumen mit "Extreme Pressure" Eigenschaften.

Prozedur:

« das Gehduse A8 durch Entfernen der entsprechenden Schrauben abbauen;

* berpriifen, ob das Schmierdl im oberen Fenster der Behilter sichtbar ist und gegebenenfalls Ol
nachfiillen; hierzu folgende Arbeitsschritte durchfiihren:

» die Behilter aufschrauben und solange mit Ol auffiillen, bis es im oberen Fenster sichtbar ist;
¢ die Behilter an ihren Plétzen anschrauben;
* das Gehiuse mit den entsprechenden Schrauben festziehen.
Bild 33: Priifen des Olstands der Riumeinheit und eventuelles Nachfiillen

7.2.7 Austausch der Werkzeuge in den Einsatzen

[/

HINWEIS

Zur Durchfithrung der nachfolgend beschriebenen Arbeitsschritte bendtigt man Original-Werkzeuge (Codes s.
9.1 Bestellnummer fiir Ersatzteile), einen Pinsel und Schmierfett.

S ER V |
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A GEFAHR

Zur Durchfithrung der nachstehend beschriebenen Arbeitsginge sind aufler den bereits bezeichneten,
eventuell zusétzliche, individuelle Schutzmittel zu tragen, die aus dem Sicherheitsdatenblatt der spezifischen
Produkte zu entnehmen sind, die zum Einsatz kommen.

Prozedur:

400901d7.frm

den Hauptschalter (@ der Maschine in die Stellung I drehen;

das Band, das gegebenenfalls schon in die Maschine zur Bearbeitung eingelegt sein sollte, entfernen,
indem folgende Arbeitsschritte ausgefiihrt werden:

e vom Hauptmenii Taste "I" driicken;

* die Taste gedriickt halten (oder die Taste "CTRL"), um das Band riicklaufen zu lassen und es
gleichzeitig wiederaufzuwickeln, indem die Rolle gegen den Uhrzeigersinn gedreht wird;
« am Ende des Wiederaufwickelns die Riickhaltevorrichtung des Bandes herablassen;

das bewegliche Gehiuse @av 6ffnen, indem es einfach angehoben wird;
die Einsétze, die ausgetauscht oder deren Werkzeuge geschirft werden miissen, mit den folgenden
Arbeitsschritten aus den Arbeitsstinden herausnehmen:

» die Schraube lockern;

* den Haltebolzen zu sich drehen;
* den Einsatz herausldsen, indem man ihn einfach zu sich zieht;

die Einsétze zu einer Werkbank bringen;
die Punzen demontieren, indem folgende Arbeitsschritte ausgefiihrt werden:

» die 2 Schrauben losschrauben;
* den Halter des Werkzeughalterblocks entfernen;

* den Werkzeugtriagerblock des auszutauschenden und/oder zu schirfenden Werkzeugs entfernen
indem er einfach aus seinem Sitz herausgezogen wird;

» die Schraube 16sen und den Block herausziehen;
» die Befestigungsschrauben des Werkzeugs, die sich unterhalb des Blocks befinden , 16sen;

* das Werkzeug @ schérfen oder durch ein Originalersatzteil ersetzen;
wenn an einem Einsatz fiir das Schneiden von Rillen gearbeitet wird und es notwendig ist, die beiden Teile

der Matrix auszutauschen und/oder zu schirfen, die folgenden Arbeitsschritte durchfiihren:
e die 4 Schrauben losschrauben;
» die beiden Teile der Matrix entfernen, sie dafiir einfach aus ihrem Sitz herausnehmen;

+ die beiden Teile der Matrix schirfen oder durch Originalersatzteile ersetzen;
wenn an einem anderen Typ von Einsatz gearbeitet wird (fiir das Schneiden und/oder Rillen) und es

notwendig ist, die Matrix auszutauschen und/oder zu schérfen, die folgenden Arbeitsschritte
durchfiihren:

* die 4 Schrauben losschrauben;

¢ den oberen Teil des Einsatzes entfernen;

* die Matrix entfernen indem sie einfach aus ihrem Sitz herausgezogen wird,

* die Matrix schirfen oder durch ein Originalersatzteil ersetzen;

den Einsatz in umgekehrter Reihenfolge wieder einbauen, dabei darauf achten, dass die Federn

und Werkzeuge eingefettet werden miissen, bevor die Werkzeuge wieder an ihre Sitz eingefiihrt
werden;

den Einsatz mit den in 6. 1.1 Maschinenkonfigurationbeschriebenen Arbeitsgéingen wieder einsetzen.
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- FORM



UNICA 355 Wartung
Bild 34: Austausch der Werkzeuge in den Einsdtzen
Einsatz fiir das Schneiden Einsatz von
von Rillen unten gesehen

Schneide-Einsatz

7.2.8 Ausstausch der Biegewerkzeuge

&%
y\ ACHTUNG

Im Biegebereich befinden sich Schrauben, deren Kdpfe rot angemalt sind. Diese Schrauben diirfen nie vom
Anwender gelockert werden, da sonst fiir ihre Neu-Installation komplexe Arbeitsschritte durchgefiihrt werden
miissen.

.,

HINWEIS

Zur Ausfiihrung der beschriebenen Arbeitsschritte miissen entsprechend der Eigenschaften des Biegekopfes
ausgewihlte Original-Biegewerkzeuge zur Verfligung stehen (fiir die Bestellnummer siehe 9.1 Bestellnummer
fiir Ersatzteile).

Prozedur:

400901d7.frm

das Gehduse durch Entfernen der entsprechenden Schrauben abbauen;
die 4 Schrauben lockern;

den Zylinderblock aus seinem Sitz herausnehmen;
das obere Werkzeug austauschen, indem folgende Arbeitsschritte ausgefiihrt werden:

* den Befestigungszapfen des oberen Werkzeugs aufschrauben;

+ das abgenutzte, obere Werkzeug mit einem Originalersatzteil austauschen;

* den Befestigungszapfen festzichen;

die oben aufgefiihrten Arbeitsschritte auch fiir den Austausch des unteren Werkzeugs wiederholen;
den Zylinderblock bis zum Endanschlag driicken;
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* die 4 Schrauben festziehen;
+ das Gehéuse mit den entsprechenden Schrauben festziehen.
Bild 35: Ausstausch der Biegewerkzeuge

Riickansicht

7.2.9

.

400901d7.frm

Auswechseln der Raumwerkzeuge (nur bei Maschinen mit
Raumeinheit)

HINWEIS

Zur Ausfiihrung der beschriebenen Arbeitsschritte miissen Original-Raumwerkzeuge zur Verfiigung stehen
(fiir die Bestellnummer siehe 9.7 Bestellnummer fiir Ersatzteile).

Prozedur:

* den Hauptschalter (D der Maschine in die Stellung I drehen;
* unter Bezugnahme auf die Anleitungen im Software-Handbuch die Funktion "liber den Lauf hinaus" des
Réaumwerkzeugs aktivieren;

» die Notstoptaste @) zu driicken;

+ das Gehéuse durch Entfernen der entsprechenden Schrauben abbauen;
 sich in den hinteren Bereich der Maschine begeben;

+ das untere Rdumwerkzeug mit den folgenden Arbeitsschritten auswechseln:
e die 3 Schrauben losschrauben;
e die 3 Schrauben aus ihrem Sitz entfernen, dabei darauf achten, den Kontrast festzuhalten;

* ds Raumwerkzeug entfernen ;
» das Rdumwerkzeug (entsprechend 9.1 Bestellnummer fiir Ersatzteile ausgewahlt) positionieren, dabei
darauf achten, dass der Sitz sauber ist und das neue Werkzeug gleichméBig an die Wande anliegt;

* den Kontrast wieder positionieren ;
e die 3 Schrauben festziehen,;

+ die oben aufgefiihrten Arbeitsschritte auch fiir den Austausch des unteren Raumwerkzeuges
wiederholen;

+ das Gehéuse mit den entsprechenden Schrauben festziehen.
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7.3

400901d7.frm

Bild 36: Auswechseln des Raumwerkzeuges

Weitere Wartungsarbeiten

Zur Durchfiihrung von Wartungsarbeiten, die nicht unter die vorstehend beschriebenen fallen, kénnen Sie
Verbindung mit dem Kundendienst des Herstellers aufnehmen, um folgende Auskiinfte zu erhalten:

e technische Daten der zu verwendeten Ersatzteile;

« eventuelle, weitere Anweisungen hinsichtlich der Wartungseingriffe.
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Kapitel 8
Verschrottung

HINWEIS

Was die Eignung des Bedienungspersonals anbelangt, wird auf 2.2 Eignung des Personals verwiesen.

Ausserdienststellung der Maschine

Wenn die Maschine das Ende der technischen und operativen Lebensdauer erreicht hat, dann ist sie auler
Dienst zu stellen. Durch die Ausserdienststellung muss die Maschine in einen Zustand versetzt werden, der sie
fiir die urspriinglich bei der Planung vorgesehenen Einsatzzwecke nicht mehr verwendbar macht, dariiber
hinaus sollen die fiir die Konstruktion verwendeten Rohstoffe moglichst wieder verwendet werden.

HINWEIS

Der Hersteller ibernimmt keine Verantwortung fiir Schdaden an Personen, Haustieren und Sachen, die auf eine
Wiederverwendung der Maschinenteile fiir andere, als die urspriinglich vorgesehenen Funktionen oder
Einsatzbedingungen zuriickzufiihren sind.

GEFAHR

Die Arbeitsschrittezur Ausserdienststellung und Verschrottung der Maschine sind ausschlielich Personen zu
iiberlassen, die iiber die geeignete fachliche Ausbildung verfiigen und entsprechend ausgeriistet sind.

Die fiir der Ausserdienststellung anzuwendende Verfahrensweise ist folgende:

* die Maschine entsprechend der in Kapitel 6 Einsatz und 6.2.4 Ausschalten erteilen Anweisungen
ausschalten;

* den Abbau der Maschine vornehmen wie in 5.6 Demontage beschrieben;

e die Versorgungsleitungen fiir die pneumatische und elektrische Energic von den jeweiligen
Versorgungsnetzen des Werks abtrennen.

HINWEIS

Die gefihrlichen Fliissigkeiten, Stoffe und Préparate sowie die Verbrauchsstoffe diirfen nicht in der Umwelt
verstreut werden. Zur Wiederverwertung oder Entsorgung entsprechend der geltenden Vorschriften vorgehen.

Restrisiken nach der Aullerdienststellung

Werden die im Abschnitt 8./ Ausserdienststellung der Maschine gegebenen Anweisungen sorgfiltig befolgt,
so bestehen keine Restrisiken mehr, was die Ausserdienststellung anbelangt.

ACHTUNG

Die Maschine ist aus nicht biologisch abbaubaren Materialien hergestellt. Zur Wiederverwertung oder
Entsorgung entsprechend der geltenden Vorschriften vorgehen.
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Kapitel 9
Anlagen

Bestellnummer fur Ersatzteile

9.1
@
z HINWEIS

Im Folgenden werden die Bestellnummern zusammengefasst, die fiir die Bestellung von Originalersatzteilen
beim Hersteller niitzlich sind.

Tabelle 17: Werkzeuge fiir Schneidecinsatz

Beschreibung

Starke Gewinde

Andere Eigenschaften

Bestellnummer

Punze fiir Flachschnitt

0,71 mm (2 Pt)
1,07 mm (3 Pt)

/

27.19.355.005.05

0,71 mm (2 Pt)

Punze fiir Flachschnitt Li. 1.07 mm (3 PY) 54°-9 27.19.355.015.05
. . 0,71 mm (2 Pt) o 0o
Punze fiir Flachschnitt Re. 1.07 mm (3 PY) 54°-9 27.19.355.014.05
. PR 0,71 mm (2 Pt) o
Punze fiir Flachschnitt Li. 1.07 mm (3 PY) 54 27.19.355.003.05
. . 0,71 mm (2 Pt) o
Punze fiir Flachschnitt Re. 1.07 mm (3 PY) 54 27.19.355.004.05
Punze fiir Flachschnitt 1,42 mm (4 pt) Rotativ 27.19.355.021.05
Punze fiir Flachschnitt Li. 1,42 mm (4 pt) Rotativ 27.19.355.033.05
Punze fiir Flachschnitt Re. 1,42 mm (4 pt) Rotativ 27.19.355.034.05
Matrize fiir weiter gedffneten 0,71 mm (2 Pt) o
Trapezschnitt 1,07 mm (3 Pt) >4 27.19.355.006.05
Matrize fiir weiter gedffneten 0,71 mm (2 Pt) o no
Trapezschnitt 1,07 mm (3 Pt) 4%-9 27.19.355.018.05
Matrize fiir weiter gedffneten 1,42 mm (4 pt) Rotativ 27.19.355.035.05
Trapezschnitt
Tabelle 18: Werkzeuge fiir Briickeneinsatz
Beschreibung Stirke Gewinde Andere Eigenschaften Bestellnummer

0,71 mm (2 Pt)

Punze fiir Briicke von 3 mm 1.07 mm (3 PY) h=18 27.19.350.748.04
S 0,71 mm (2 Pt) _

Punze fiir Briicke von 4 mm 1.07 mm (3 PY) h=18 27.19.350.749.04
. .. 0,71 mm (2 Pt) _

Punze fiir Briicke von 6 mm 1.07 mm (3 PY) h=18 27.19.350.750.04
. .. 0,71 mm (2 Pt) _

Punze fiir Briicke von 8§ mm 1.07 mm (3 PY) h=18 27.19.350.752.04

Punze fiir Briicke von 10 mm 1,42 mm (4 pt) h=18 27.19.350.832.04

Punze fiir Briicke von 12 mm 1,42 mm (4 pt) h=18 27.19.350.863.04

400901d9.frm
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Beschreibung Stiirke Gewinde Andere Eigenschaften Bestellnummer
Matrize fiir Briicke von 4-6-8 0,71 mm (2 Pt) _
mm 1.07 mm (3 Pt) h=18 27.19.355.213.05
Matrize fiir Briicke von 3-4-6 0,71 mm (2 Pt) _
mm 1.07 mm (3 Pt) h=18 27.19.355.250.05

Matrize fiir Briicke von 4-8-
10 mm

1,42 mm (4 pt)

h=18 - Rotativ

27.19.355.255.05

Matrize fiir Briicke von 6-8-

1,42 mm (4 pt)

h=18 - Rotativ

27.19.355.261.05

12 mm
Tabelle 19: Werkzeuge fiir Kornermarken, Kennzeichnung fiir Biegen, Haltebriicken
l-ieschrei-bung Stirke Gewinde Andere Eigenschaften Bestellnummer

Punze fiir Kennzeichnung fiir

. / / 27.19.355.220.05
Biegen
Punze fiir Haltebriicken / / 27.19.355.229.05
Oberes Werkzeug fiir / / 27.19.355.216.05
Kornermarken
Stifte fur
Deformationswerkzeug / / 7114002010
Matrize / / 27.19.355.214.05
Tabelle 20: Werkzeuge fiir Rillenschneideeinsatz
l-ieschrei-bung Stirke Gewinde Andere Eigenschaften Bestellnummer
Punze fiir Rillenschneiden 3 / / 2719355.232.05
mm
Punze fiir Rillenschneiden 5 / / 2719355.236.05
mm
Punze fiir Rillenschneiden 10 / / 2719.355.237.05
mm
Vordere Matrix / / 27.19.355.233.05
Hintere Matrix / / 27.19.355.234.05

Tabelle 21: Biegewerkzeuge

l-ieschrei-bung Stiirke Gewinde Andere Eigenschaften Bestellnummer
0,5 mm (1 %2 Pt)
Oberes Werkzeug 0.71 mm (2 Pt) 23.8 27.19.360.036.06
0,5 mm (1 %2 Pt)
Unteres Werkzeug 0,71 mm (2 Pt) 23.8 27.19.360.018.06
Oberes Werkzeug 1,07 mm (3 Pt) 23.8 27.19.350.015.08
Unteres Werkzeug 1,07 mm (3 Pt) 23.8 27.19.350.016.08
Oberes Werkzeug 1,42 mm (4 pt) 23.8 27.19.350.108.07
Unteres Werkzeug 1,42 mm (4 pt) 23.8 27.19.350.107.07
Oberes Werkzeug 1,07 mm (3 Pt) 23.8-32 27.19.350.047.08
Unteres Werkzeug 1,07 mm (3 Pt) 23.8-32 27.19.350.046.08
Oberes Werkzeug 1,42 mm (4 pt) 23.8-32 27.19.350.144.07
Unteres Werkzeug 1,42 mm (4 pt) 23.8-32 27.19.350.143.07
Tabelle 22: Rdumwerkzeuge
Beschreibung Stiirke Gewinde Andere Eigenschaften Bestellnummer
Raumwerkzeug 0,71 mm (2 Pt) / 27.19.355.026.07
S ER V I
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9.2 Schaltplane Elektroanlage
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9.3 Schaltplane Hydraulikanlage

9.3.1 Legende

400901d9.frm

POS. Menge Beschreibung HERSTELLER
1 1 SL16 Behilter ARELLE
2 1 STR0O70/1-S-G1-M90 Filter MP FILTRI
3 1 LVAO0001-S-A Sichtniveau MP FILTRI
4 1 tap90-F-L10-C120 Verschluss MP FILTRI
5 1 1 D 5 PUMPE MARZOCCHI
6 1 HP1.5 4PBS5 220/380 Motor U. MOTOR
7 1 VS30-NC-10 Max.-Ventil OIL CONTROL
8 1 FT 290-1/4 Ausschluss man F. TOGNELLA
9 1 MGR63-160 Manometer WIKA
10 1 4WE6J6X/EW1109Z4 Elektroventil REXROTH
11 1 4WE6H6X/EW110N9Z4 Elektroventil REXROTH
12 1 Z2FS6-2-4X/2QV Ablasser REXROTH
13 1 ERM103-A modul. Halter EUROFLUID
14 1 2FRM6 B76-2X/3QRV Regulierer REXROTH
15 1 VEI-DT-NA 110/50V Elektroventil EDI SISTEM
16 1 HST 0.8 Sammler FOX
17 1 IP 150 Druckwichter ISO
18 1 A-VBSO-SE-30-20A over-center OIL CONTROL
19 1 FRIO25BAG1-A25N/V6 Filter MP FILTRI

S ERV



UNICA 355

Anlagen

9.3.2 Hydraulikanlage der Maschine ohne Raum-Einheit
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