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Montageanleitung
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Rechtlicher Hinweis

Alle Rechte, inshesondere das Recht der Vervielfaltigung und Verbreitung
sowie der Ubersetzung, vorbehalten. Kein Teil des Werkes darf in irgendei-
ner Form (Druck, Fotokopie, Mikrofilm oder ein anderes Verfahren) ohne
schriftiche Genehmigung der LT ULTRA PRECISION TECHNOLOGY
GmbH reproduziert oder unter Verwendung elektronischer Systeme gespei-
chert, verarbeitet oder verbreitet werden. Zuwiderhandlungen verpflichten zu
Schadenersatz.

Die Maschine ist CE-konform gemaf den geltenden Richtlinien und Verord-
nungen. Die angewandten Normen und Richtlinien sind in der Konformitats-
erklarung aufgefuhrt.
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LT Ultra Precision Technology GmbH
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D-88634 Herdwangen-Schénach
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Homepage www.lt-ultra.com

TYP Mehrachsensystem
Projekt / Seriennummer 15925

Baujahr 2021
Maschinengewicht 14000 kg

Netz / Phasenzahl / Frequenz [REI[ONARTL[= =105
Anschlussleistung 6 kW

Erforderliche Absicherung  [ReFA
Druckluftanschluss 6-10 bar

‘ Schaltplan:
|
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1 Sicherheit

1.1 Hinweise zur Montageanleitung
Diese Montageanleitung ermdglicht dem Benutzer (Bediener, Inbetriebnehmer, Wartungs-
und Servicepersonal) den sicheren, vollumfénglichen und dauerhaften Betrieb der Maschine
und die sichere Integration. Diese Montageanleitung enthdlt die dazu notwendigen Be-
schreibungen, Handlungsanweisungen und Warnhinweise.
Diese Montageanleitung richtet sich an:
e Das Bedienpersonal
e Die Facharbeiter, die Inbetriebnahme-, Service und Wartungsarbeiten durchfiihren
e Das Fachpersonal, dass die Integration durchfuhrt
e Den Betreiber der Maschine

1.2 Zielgruppe
Diese Montageanleitung wurde flir Personen geschrieben, die durch ihre Berufsausbildung,
ihre Berufserfahrung und ihre zeitnahe berufliche Tatigkeit Gber ausreichende Fachkenntnis-
se zur sicheren Integration und zum sicheren und fachgerechten Umgang mit der Maschine
verfugen und die Montageanleitung lesen und verstehen kénnen.

1.3 Abkurzungen und Begriffe

Abkiirzung Begriff Erklarung
HMI Human Maschine Interface Bedienoberflache, Teil des Bedienpults
NC Numerical Control Nummerische Steuerung
BA Betriebsart Betriebsarten der Maschine
BM Betriebsmodus z.B. Handbetrieb, Remotemodus
MKS Maschinenkoordinatensys- Maschinenkoordinatensystem
tem
Interlock Interlock Schutztirverriegelung

Mehrachsensystem Seite 5/83
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1.4 Mitgeltende Dokumente
Anhang Nr. | Dokument Hersteller
1 EG-Einbauerklarung LT-ULTRA
2 Wartungs- und Instandhaltungsplan LT-ULTRA
3 Elektrische Schaltplane LT-ULTRA
4 Unterlagen zu Druckluft-, Vakuum- und Kihlwasser- LT-ULTRA
system
5 Maschinenlayout, Zeichnungen und Teilelisten LT-ULTRA
6 NC Programmieranleitung LT-ULTRA
7 NC Programmierhandbuch M-Codes LT-ULTRA
8 NC Programmierhandbuch G/T-Codes LT-ULTRA
9 Luftfederelemente Bilz
10 Schneckengetriebe Gudel
11 Winkelmessgeréte Heidenhain
12 Abtastkopf Heidenhain
13 Inkrementelle Langenmessgerate AMO
14 Winkelmessgeréte AMO
15 Datenblatter&Installationshandbuch TONIC RESM Renishaw
16 Nadelrollenschlitten MONO ERO
17 Servomotor LynxDrive Harmonic Drive
18 Servomotoren DSM4 Wittur
19 Direktantriebe Zollern Zollern
20 Eisenlose Motoren und rahmenlose Torque Motoren | Tecnotion
21 Schaltschrank Rittal
22 Druckluftfilter FST
23 Positionsschalter Balluff
24 Kuhlgerat (Luft/Wasser-Warmetauscher) Rittal
25 Vakuumpumpe Busch
26 Heidenhain LF 485 Heidenhain
27 Festo Drucksensoren SD3 Festo
28 Erklarung zur Maschineninbetriebnahme PTB
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1.5

AVORSICHT

i _INFO |
HINWEIS
AVORSICHT

A WARNUNG
i GEFAHR

151

A
A\
A
A\
7N

Erklarung der Sicherheitshinweise

Sicherheitshinweise sind immer mit einem Signalwort und einem Gefahrenhinweis versehen.
Alle Personen, die mit der Maschine arbeiten, miissen die Sicherheitshinweise beachten und
befolgen. Der Aufbau von Sicherheitshinweisen ist folgend beschrieben:

Signaltext z.B. Quetschgefahr

<Art und Quelle der Gefahr>
<Folge der Gefahr und/oder >
v/ <Entkommen durch MaBnahmen>

Tipps und Empfehlungen zum Erleichtern der Arbeit mit der Maschine.

Verweist auf mogliche Sachschaden und gibt besondere Hinweise.

Warnt vor einer moglicherweise gefahrlichen Situation. Wenn keine entsprechenden
MaRnahmen getroffen werden, kdnnen leichte bis mittlere Verletzungen die Folge sein.

Warnt vor einer méglicherweise gefahrlichen Situation. Wenn keine entsprechenden
MaRnahmen getroffen werden, kénnen Tod oder schwere Verletzungen die Folge sein.

Warnt vor einer unmittelbar drohenden Gefahr. Wenn keine entsprechenden Maf3nahmen
getroffen werden, sind Tod oder schwere Verletzungen die Folge.

Erklarung der Piktogramme

Warnt vor einer Gefahrenstelle. Unterschiedliche Piktogramme im Warndreieck
erklaren die Gefahr naher.

Warnt vor schwebender Last

Warnt vor hoher elektrischer Spannung

Warnt vor Kippen und schweren Quetschungen

Warnt vor schweren Quetschungen von Gliedmal3en

Warnt vor Gefahr durch Einzug

Warnt vor Laserstrahlung

Mehrachsensystem Seite 7/83
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Warnt vor magnetischen Feldern

Warnt vor Stolpergefahren

Warnt vor Absturzgefahren

Verbietet den Zugang fir Unbefugte

Verbietet den Zugang fiir Personen mit Herzschrittmacher oder implementierten
Defibrillatoren

Verbietet den Zugang fir Personen mit metallischen Implantaten

Diese Montageanleitung und mitgeltende Dokumente beachten!

Personliche Schutzausristung tragen!

Schutzhandschuhe tragen!

Eng anliegende Schutzkleidung tragen!

Sicherheitsschuhe tragen!

OOV O®PPREPPE
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1.6 All

Die

gemeine Grundsatze zur Sicherheit

Maschine ist nach dem Stand der Technik sowie nach anerkannten sicherheitstechni-

schen Regeln konstruiert und gebaut. Dennoch kdnnen bei lhrer Verwendung Gefahren fir
Leib und Leben des Benutzers oder Dritte bzw. Beeintrachtigungen der Maschine und ande-
rer Sachwerte entstehen.

Fir den sicheren Betrieb die Montageanleitung lesen und immer die Sicherheitshestim-
mungen und Gefahrenhinweise beachten.

Die Maschine nur bestimmungsgemaf betreiben.

Die Maschine nur vollstandig integriert nach Maschinenrichtlinie verwenden.
Jede sicherheitsbedenkliche Arbeitsweise unterlassen.

Der Bediener muss vor Arbeitsbeginn die Funktion der Maschine priifen.

Die Maschine bei allen erkannten Mangeln in Bezug auf Betriebssicherheit und Be-
triebszuverlassigkeit unverziglich stillsetzen.

Die Maschine nur betreiben, wenn alle Schutzeinrichtungen vorhanden und funktions-
tlichtig sind.

Bevor mit der Maschine gearbeitet wird, Uber die Lage und die Bedienung der Not-Halt
Einrichtungen informieren.

In die Maschine sind Systeme anderer Hersteller integriert. Bei Arbeiten an diesen Sys-
temen zuséatzlich die Hinweise in den Anleitungen der Systemhersteller beachten. Diese
Anleitungen sind unter "Mitgeltende Dokumente" gelistet und der Maschine beigelegt.

Mehrachsensystem
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Sicherheit
1.7 Hinweise fir den Betreiber

e Diese Montageanleitung standig am Einsatzort der Maschine griffbereit aufbewahren
und sicherstellen, dass sie vollstandig und lesbar ist.

e Die unvollstandige Maschine ist vollstandig zu integrieren und mit einer Schutzumhau-
sung auszustatten. Zugange mit Interlock und/oder tiberwacht (Schutzschalter). Fehler-
hafte oder nicht durchgefiihrte Integration der Sicherheitskomponenten der Schutzkabi-
ne erlaubt die Verwendung nur im Einrichtbetrieb oder Remotemodus.

e Erganzend zur Montageanleitung allgemein gultige gesetzliche Regelungen und sonsti-
ge verbindliche Vorschriften zur Unfallverhitung und zum Unfallschutz beachten und de-
ren Befolgung anweisen.

e Die Regelungen und Vorschriften betreffen zum Beispiel:

- Die Arbeitssicherheit

- Die Unfallverhitung

- Den Umweltschutz

- Den Brandschutz

- Den Umgang mit Gefahrstoffen
- Die Hygiene

- Die erste Hilfe

e Die Montageanleitung und Instruktionen um Anweisungen zu betriebsinternen Regelun-
gen erganzen.

e Die Regelungen betreffen zum Beispiel:

- Die Arbeitsorganisation
- Die Arbeitsablaufe

- Die Aufsichtspflicht

- Die Meldepflicht

e Jede Person, die mit Tatigkeiten an der Maschine beauftragt wird, muss vor Arbeitsbe-
ginn die Montageanleitung und vor allem die Sicherheitshinweise gelesen und verstan-
den haben.

e Personen, die an der Maschine arbeiten, miissen entsprechend den Reinraumanforde-
rungen gekleidet sein, sie durfen keine offenen langen Haare oder Schmuck tragen und
missen bei Arbeiten an den Drehachsen Sicherheitshandschuhe ablegen. Es besteht
Verletzungsgefahr durch Hangenbleiben oder Einziehen.

e Sicherheits- und gefahrenbewusstes Arbeiten des Personals kontrollieren.

e Personliche Schutzausristung - soweit gefordert - vorschriftsgeman bereitstellen.

e Alle Sicherheits- und Gefahrenhinweise an der Maschine in lesbarem Zustand halten.

e Ohne schriftiche Genehmigung des Herstellers keine Veranderungen, An- oder Umbau-
ten an der Maschine vornehmen.

e Maschine entsprechend der technischen Spezifikation nur auf einem ebenen Untergrund
mit ausreichender Tragkraft (min. 5500 kg/m2) aufbauen.

e Wenn Umbauten oder Veranderungen vom Hersteller genehmigt wurden, muss die Aus-
fihrung der Arbeiten sicherheitstechnischen Anforderungen entsprechen.

e Nur Ersatzteile verwenden, die vom Hersteller freigegeben sind.

e Vorgeschriebene und in der Montageanleitung angegebene Fristen fur wiederkehrende
Prufungen/Inspektionen einhalten.

Seite 10/83 Mehrachsensystem
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e Standort und Bedienung der Feuerldscheinrichtungen bekannt machen.

e Personen, die unter Einfluss von Drogen, Alkohol oder reaktionsbeeintrachtigenden Me-
dikamenten stehen, dirfen keine Arbeiten an der Maschine ausfuhren.

e Fur Wartungsarbeiten angemessene Werkstattausriistung bereitstellen.

e Nur Fachpersonal einsetzen.

e An Kabinenttir und ggf. Beladetir Piktogramme ,Schutzausriistung anlegen®, ,Zutritt
verboten®, ,Zutritt verboten fur Personen mit Herzschrittmacher oder implementierten
Defibrillatoren” und ,Zutritt verboten fir Personen mit metallischen Implantaten® anbrin-
gen.

e Not-Halt-Taster so anordnen, dass sie von jedem potenziellen Bedien- oder Beobach-
tungsplatz gut erreichbar sind.

1.8 Hinweise flr den Bediener

e Vor dem ersten Bedienen der Maschine diese Anleitung und dabei besonders die Si-
cherheitshinweise lesen.

e Jede Arbeitsweise (z.B. falsche Bedienung) unterlassen, die die Sicherheit gefahrdet.

e Alle Sicherheits- und Gefahrenhinweise an der Maschine beachten.

e Die landesspezifischen Unfallverhitungsvorschriften und die allgemeinen Sicherheits-
hinweise unbedingt einhalten.

e Keine offenen langen Haare oder Schmuck tragen. Es besteht Verletzungsgefahr durch
Hangenbleiben oder Einziehen.

e Soweit erforderlich, personliche Schutzausristung tragen.

e Abdeckungen nur entfernen, wenn Arbeitsanweisungen in dieser Anleitung dazu auffor-
dern.

e Nie Sicherheitseinrichtungen auf3er Funktion setzen.

e Bei sicherheitsrelevanten Anderungen im Betriebsverhalten oder bei Funktionsstérungen
die Maschine sofort abschalten, gegen Wiedereinschalten sichern (Hauptschalter mit
Vorhangeschloss sichern) und Stérung der zustandigen Person/Stelle melden.

e Die Brandmeldepflichten und Brandbekampfungsmaoglichkeiten beachten.

e Personen, die mit oder an der Maschine arbeiten, in die Brandschutzvorschriften einwei-
sen.

e Alle Arbeiten an der Maschine nur mit geeigneter und geprifter Werkstattausstattung
durchfiihren.

e Bei allen Arbeiten an der Maschine die Bestimmungen zur Abfallvermeidung und zur
ordnungsgemalien Abfallverwertung oder Abfallbeseitigung einhalten.

e Schutzausristung tragen: Sicherheistschuhe, enganliegende Kleidung, Haarnetz bei
langeren Haaren. Bei Arbeiten an den Drehachsen keine Sicherheitshandschuhe tragen.

1.9 Personalauswahl und -qualifikation

An der Maschine darf nur dazu beauftragtes Personal téatig werden.
Der Betreiber darf nur Personen beauftragen, die folgende Voraussetzungen erfillen:
- Die Personen sind kérperlich und geistig geeignet.

- Die Personen haben ihre Beféahigung zum Fihren und Warten der Maschine nach-
gewiesen

Mehrachsensystem
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- Von den Personen ist zu erwarten, dass sie die ihnen Ubertragenen Aufgaben dau-
erhaft zuverlassig erfillen.
e Zustandigkeiten des Personals fir das Aufstellen, Bedienen, Warten und Instandsetzen
klar festlegen. Nur sach- und fachkundig geschulte Personen dirfen die Maschine war-
ten und instand setzen.

e Verantwortung festlegen! Der Bediener muss sicherheitswidrige Anweisungen Dritter ab-
lehnen dirfen.

Seite 12/83 Mehrachsensystem



Sicherheitshinweise zu bestimmten Betriebsphasen

ALTULIRA

2 Sicherheitshinweise zu bestimmten Betriebsphasen

2.1.1 Normalbetrieb

Jede sicherheitsbedenkliche Arbeitsweise unterlassen.

Die Maschine nur betreiben, wenn sie und alle Schutzeinrichtungen und sicherheitsbe-
dingten Einrichtungen vollsténdig in die Gesamtanlage integriert sind.

Die Maschine nur betreiben, wenn alle Schutzeinrichtungen und sicherheitsbedingten
Einrichtungen vorhanden und funktionsfahig sind.

Mindestens einmal taglich die Maschine auf auf3erlich erkennbare Schaden, Leckstellen
oder Mangel priifen. Eingetretene Veranderungen (einschlie3lich der des Betriebsverhal-
tens) sofort der zustandigen Person/Stelle melden. Maschine ggf. sofort ausschalten und
gegen Wiedereinschalten sichern (Schloss am Hauptschalter).

Festgestellte Schaden oder Mangel umgehend beseitigen oder beseitigen lassen.
Darauf achten, dass sich keine unbefugten Personen im Arbeitsbereich aufhalten.
Uber die Lage und die Bedienung der NOT-HALT-Schalter informieren.

Die Sicherheitseinrichtungen auf ihre Funktion priifen. Wenn Sicherheitseinrichtungen
nicht vor Beginn der Arbeit geprift werden kdnnen, die Sicherheitseinrichtungen beim
ersten Durchlauf prufen.

2.1.2 Einrichtbetrieb

Teach- und Programmierarbeiten darf nur spezialisiertes Fachpersonal durchfuhren.
Fachpersonal kann gefahrliche Situationen erkennen und damit umgehen!

Personen, die die Betriebsart Einrichten verwenden dirfen, missen in den besonderen
Sicherheitsanforderungen und in die Bedienung der Maschine wahrend der Einrichtung
speziell unterwiesen und unterrichtet werden. Insbesondere:

- Bedienung der Maschine mittels der Zustimmtaster (Tippbetrieb) am Bedienpult
- Bei Aufenthalt in der Kabine personliche Schutzausristung tragen:

- Sicherheitsschuhe, reinraumgeeignet

- enganliegende Kleidung

- Personen mit langeren Haaren missen ein Haarnetz tragen

2.1.3 Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten

Instandhaltungsarbeiten dirfen nur Servicekrafte des Herstellers (Sachkundige) oder
speziell geschultes Personal durchfiihren.

In der Montageanleitung vorgeschriebene Wartungstatigkeiten sowie Termine einhalten.
Diese Tatigkeiten darf nur Fachpersonal durchfuhren.

Wartungsarbeiten nur durchfihren, wenn die Maschine abgeschaltet und zum Stillstand
gekommen ist. Bei Arbeiten an der elektrischen Ausriistung muss die gesamte Maschine
spannungsfrei sein.

Die Maschine wahrend den Instandhaltungsarbeiten gegen unbeabsichtigtes Wiederein-
schalten sichern. Hierzu den Hauptschalter mit einem Vorhangeschloss sichern.

Wenn fir Instandhaltungsarbeiten Schutzeinrichtungen demontiert werden mussen:
Schutzeinrichtungen unmittelbar nach Abschluss der Arbeiten wieder montieren.

Mehrachsensystem
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e Wenn fur Instandhaltungsarbeiten Schraubverbindungen geldst wurden: Schraubverbin-
dungen stets wieder festziehen.

e Vor Beginn von Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten das Bedienpersonal informieren.

e Schwere Teile beim Austausch sorgfaltig an Hebezeugen befestigen und gegen Herab-
fallen sichern.

e Nur geeignete und technisch einwandfreie Hebezeuge sowie Lastaufnahmemittel mit
ausreichender Tragkraft verwenden.

e Beim Bedienen der Maschine am Bildschirm auf Gefahrenstellen (z.B. Quetsch- und
Scherstellen) achten. Den Login-Code dirfen nur unterwiesene Anwender erhalten.

e Alle Lagerflachen (X- und Y-Achsen) reinigen!

2.1.4 Reinigung
e Reinigungsarbeiten nur durchfiihren, wenn die Maschine abgeschaltet und zum Still-
stand gekommen ist. Bei Arbeiten an der elektrischen Ausriistung muss die gesamte
Maschine spannungsfrei sein.
e Die Maschine wahrend den Reinigungsarbeiten gegen unbeabsichtigtes Wiedereinschal-
ten sichern. Hierzu den Hauptschalter mit einem Vorhéngeschloss sichern.
e Wenn fur Reinigungsarbeiten Schutzeinrichtungen demontiert werden missen: Schutz-
einrichtungen unmittelbar nach Abschluss der Arbeiten wieder montieren.
e Es durfen nur die in dieser Montageanleitung genannten Hilfsstoffe und Lésungsmittel
eingesetzt werden.
e Nach der Reinigung alle Leitungen auf Undichtigkeit, gelockerte Verbindungen, Scheu-
erstellen und Beschadigungen untersuchen. Festgestellte Mangel sofort beheben.
e Putzlappen, die mit Reinigungsmittel kontaminiert sind, ordnungsgemal3 entsorgen.
2.1.5 Gefahrensituation
e Maschine bei folgenden Gefahrensituationen sofort Giber einen der NOT-HALT-Taster
aul3er Betrieb setzen:
- Bei Stoérungen in der elektrischen Energieversorgung.
- Bei Beschadigung von elektrischen Einrichtungen und Teilen der Isolation.
- Bei Versagen von Sicherheitseinrichtungen.
- Bei Anwesenheit von Personen, die durch den Betrieb gefahrdet werden kdnnen.
- Bei versehentlichen Einschliel3en von Personen hinter den Schutzeinrichtungen.
e Nach einem Not-Halt die Maschine erst wieder einschalten und in Gang setzen, wenn
ein Sachkundiger sich davon Uberzeugt hat, dass die Ursache, die zum Ausldsen dieser
Funktion fuhrte, beseitigt ist und vom weiteren Betrieb der Maschine keine Gefahr mehr
besteht.
2.1.6 Montage, Demontage und Inbetriebnahme
e Die Montage, Demontage und erstmalige Inbetriebnahme darf nur durch Fachpersonal
des Herstellers erfolgen.
2.1.7 Transport
e Die Maschine darf nur von speziell ausgebildetem Personal von LT ULTRA fur den
Transport vorbereitet werden.
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Das beauftragte Transportunternehmen muss fir den Transport von schweren und emp-
findlichen Gutern befahigt sein.

2.2 Sicherheitshinweise auf besondere Gefahrenarten

2.2.1 Elektrische Energie

Arbeiten an der elektrischen Ausriistung der Maschine dirfen nur von Elektrofachkréaften
unter Anleitung von Servicepersonal des Herstellers entsprechend den elektrotechni-
schen Vorschriften ausfihren.

Den Schaltschrank und alle elektrischen Versorgungseinheiten immer verschlossen hal-
ten. Der Zugang ist nur befugten Personen erlaubt.

Nur Originalsicherungen mit der vorgegebenen Stromstarke und Charakteristik verwen-
den. Defekte Sicherungen nicht reparieren oder tberbriicken.

Bei allen Arbeiten an elektrischen Komponenten Stromversorgung (Netztrenneinrich-
tung) ausschalten und gegen Wiedereinschalten sichern!

Wenn Arbeiten an spannungsfiihrenden Teilen notwendig sind: Eine zweite Person hin-
zuziehen, die im Notfall den Hauptschalter betatigt.

Bauteile an denen Arbeiten durchgefuhrt werden, spannungsfrei schalten. Vor Beginn
der Arbeiten Spannungsfreiheit prifen!

Fir Arbeiten an der elektrischen Ausriistung nur gegen Spannung isolierte Werkzeuge
benutzen.

2.2.2 Pneumatik

Alle Leitungen, Schlauche und Verschraubungen regelméaRig auf Undichtigkeiten und
auRerlich erkennbare Beschadigungen prifen. Beschadigungen sofort beseitigen!

Systemabschnitte und Druckleitungen, die getffnet werden sollen, vor Beginn der Arbei-
ten drucklos machen.

Druckluftleitungen fachgerecht montieren und verlegen. Nach Montage auf die Dichtig-
keit prufen.

2.2.3 Ole, Fette und andere chemische Substanzen

Beim Umgang mit Olen, Fetten und anderen chemischen Substanzen die Sicherheits-
vorschriften beachten, die fir das Produkt gelten. Diese Informationen und Sicherheits-
datenblatter der Hersteller entnehmen und entsprechende Schutzausristung tragen.

Keine Betriebsstoffe oder Hilfsstoffe mit chemischen Substanzen auf die Kleidung oder
die Haut gelangen lassen. Personliche Schutzausristung tragen!

Ausgelaufene Betriebsstoffe sofort mit einem Bindemittel beseitigen oder einem Tuch
aufwischen. Es besteht Rutschgefahr!

Nie grundwassergefdhrdende Stoffe ins Erdreich oder die Kanalisation gelangen lassen.
Grundwassergefahrdende Stoffe auffangen.

Ole, Fette und andere chemischen Substanzen nach den jeweiligen geltenden Landes-
bestimmungen getrennt sammeln und sachgerecht entsorgen.

2.2.4 Feuer und Brande

Personen missen im Brandfall den Brandschutzanweisungen des Betreibers Folge leis-
ten.

Mehrachsensystem
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2.3 Kennzeichnung und Sicherheitshinweise an der Maschine

Wo erforderlich, sind an der Maschine dauerhafte und gut sichtbare Sicherheitshinweise an-
gebracht. Diese Sicherheitshinweise regelmafig kontrollieren und wenn sie schadhaft sind
austauschen.

An Kabinentir und ggf. Beladetir und Wartungsoffnungen Piktogramme ,Schutzausriistung
anlegen®, ,Zutritt verboten®, ,Zutritt fur Personen mit Herzschrittmacher oder implementierten
Defibrillatoren verboten* und ,Zutritt fir Personen mit metallischen Implantaten verboten®
anbringen (Betreiber).

OIO®

Weitere Kennzeichnungen und Sicherheitshinweise sind an der Maschine gemaR den jewei-
ligen Herstellern angebracht. Siehe dazu Kapitel “mitgeltende Dokumente®.
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2.4

A WARNUNG

O

A WARNUNG

A\

A WARNUNG

/o1

o

Restgefahren

Elektrische Spannung

Das Bertuihren spannungsfiuihrender Teile ist lebensgefahrlich! Auch bei ausgeschaltetem
Hauptschalter liegt an folgenden Komponenten im Schaltschrank lebensgeféahrliche
Spannung an:

e Versorgungskabel am Eingang des Hauptschalters
e Wartungssteckdose im Inneren des Schaltschranks

e Schaltschrankbeleuchtung mit Steckdose

Fehlerhafte Integration der Sicherheitskomponenten der Schutzkabine

Fehlerhafte Integration der Sicherheitskomponenten der Schutzkabine in die Steuerung
kann zu schweren bis tddlichen Personenschaden und Sachschaden fihren.

v/ Schutzkabinen-Sicherheitsbauteile (z.B. Schutzschalter, Zuhaltungen) in
die Maschinensteuerung integrieren.

v Integration mit Umhausungsstecker vornehmen.

v" Nur ausgebildetes Fachpersonal darf die Integration vornehmen.

Automatikmodus

Personen, die sich in der Betriebsart 1, Automatik, im Gefahrdungsbereich der Maschine

befinden, kbnnen durch bewegte Teile schwer verletzt werden.

v' Vor Start Automatikmodus und nach Beenden von Wartungsarbeiten Sichtkontrolle
durch den Bediener, ob sich Personen im Gefahrenbereich bzw. in der Schutzkabine
befinden.

Unsachgemalfe Verwendung der Betriebsart 2, Einrichtbetrieb!

Durch unsachgeméalRe Verwendung der Betriebsart 2, Einrichtbetrieb, besteht Gefahr von
schweren Verletzungen.

v" Nur speziell ausgebildetes und unterwiesenes Personal darf die Betriebsart 2, Ein-
richtbetrieb verwenden!

v/ Schlissel des Betriebsartenwahlschalters an einem fir Unbefugte unzuganglichen Ort
aufbewahren und Schlissel nur autorisiertem und unterwiesenem Personal Uberge-
ben. Schlissel nach durchgefuhrten Arbeiten immer abziehen und sicher verwahren.

v" Anweisungen des Betreibers zur Arbeitssicherheit beachten und befolgen!

v' Mdoglichst groRe Sicherheitsabstande einhalten!

v Uber die Lage und Funktionsweise der Not-Halt Einrichtungen informieren, bevor mit
dem Einrichten begonnen wird!

v' Personliche Schutzausriistung tragen!

Verschiedene Fehlfunktionen

Bewegte Teile der Maschine kénnen bei verschiedenen Fehlfunktionen schwere Verlet-
zungen verursachen.

v' Bei Fehlfunktionen Not-Halt-Taster driicken!
UnsachgemafRer Umgang mit schweren Lasten

Durch Kippen, Abgleiten oder Verrutschen von schweren Lasten beim Transport der Ma-
schine kénnen Personen schwer gequetscht werden.

v' Maschine, Maschinenteile und Anbaugerate nur an den vorgesehenen Aufnahme-
punkten gem. Montageanleitung aufnehmen.

v" Nur durch den Hersteller zugelassene Transportvorrichtungen, Anschlagmittel und
Hilfsmittel mit ausreichender Tragkraft verwenden!

v/ Zum Transport des Maschinengrundaufbaus mit einem Kran geeignete Krantraverse
verwenden.

v' Der Maschinengrundaufbau darf nur an den vorgesehenen Transportpunkten (Trans-
portdsen) angehoben werden. Durch eine geeignete Krantraverse muss gewahrleistet
sein, dass die Hubseile oder —ketten die Maschine auf3er an den Transportpunkten
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A WARNUNG

A WARNUNG

A\

A WARNUNG

A\

A WARNUNG

b

A WARNUNG

nicht berdhren.
v" Maschine, Maschinenteile und Anbaugerate mit Antirutschmatten und geeigneten
Halterungen und Haltegurte gegen Verrutschen und Kippen sichern!
v' Fur den Transport auf dem LKW geeignete Hilfsmittel zur Ladungssicherung verwen-
den!
Untergrund muss fur die zu transportierende Last vorbereitet sein!
Maschine darf nur von eingewiesenem Personal des Herstellers fiir den Transport
vorbereitet und transportiert werden.
v Personliche Schutzausristung tragen.

AN

Herabfallende oder bewegte Lasten

Durch herabfallende oder bewegte Teile beim Aufstellen und Heben der Maschine oder
Maschinenteile.

v" Nicht unter hangenden Lasten aufhalten!

v" Nicht auf hangende Lasten steigen!

v'  Geeignetes Hebezeug und geeignete Lastaufnahmemittel, die fiir das Gewicht zuge-
lassen sind, verwenden!

Schwere Augen- und Hautverletzungen beim Offnen des Druckluftsystems

Durch austretende Betriebsstoffe und weggeschleuderte Teile beim Offnen der Versor-
gungsleitungen.

v" Vor Arbeitsbeginn an der Medienversorgung immer die Hauptleitungen schlieen und
gegen unbeabsichtigtes Wiedereinschalten sichern!

v Vor dem Offnen und wenn Austrittsstellen festgestellt werden, die Medienversorgung
(Druckluftsystem, Kiihlwassersystem) abschalten und den Druck ablassen.

v" Arbeiten an pneumatischen Komponenten sind nur in drucklosem Zustand und nur
durch Fachpersonal auszuftihren!

Einzugsgefahr an rotierenden Achsen

Durch Kontakt von Kleidung, Schmuck, Haaren oder Korperteilen mit den Drehachsen

konnen Kdorperteile eingezogen werden. Gefahr von Quetsch-, Scher- und anderen Ver-

letzungen.

v' Bei Arbeiten an der C-Achse (Rundtisch) keine Schutzhandschuhe tragen!

v" Ringe und Schmuck ablegen. Enge Kleidung tragen, bei langen Haaren ggf. Haarnetz
anlegen.

v' Abstand von den Drehachsen halten!

Unerwarteter Anlauf

Durch unerwarteten Anlauf kdnnen schwere Verletzungen entstehen.

v' Personliche Schutzausristung anlegen.
v" Vorsicht im Einricht- und Wartungsbetrieb!

Stolpern tUber Schleppleitung oder lose Teile

Durch die Schleppleitung am Bedienpult oder lose Teile, die in der Kabine stehen kénnen

Personen stolpern und sich schwer verletzten!

v' Beim Arbeiten am Bedienpult auf die Schleppleitung achten und wenn méglich auRer-
halb des Gefahrenbereichs verlegen!

v/ Schleppleitung so verlegen, dass sie nicht in den Verkehrswegen, insbesondere den
Fluchtwegen liegt!

v Nicht benotigte Lange der Schleppleitung aufwickeln!

AWARNUNG Haut- und Augenschadigungen durch unsichtbare Laserstrahlung
In den LAngenmesssystemen sind Laser der Laserklasse 3B verbaut. Personen, die sich
dem Laser aussetzen, kdnnen schwere Haut und Augenschadigungen davontragen.
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v Schutzeinrichtungen nur fiir die Reinigung der Langenmesssysteme entfernen!

v" Niemals der Laserstrahlung aussetzen!

v/ Langenmesssysteme nur reinigen, warten oder instandhalten, wenn sie abgeschaltet
sind.

AWARNUNG Magnetfelder im Bereich der Linearachsen X +Y

Im Umkreis von 1m um die Magnetplatten der Linearachsen X + Y kdnnen magnetisch
sensible Objekte wie z.B. EC-Karten, Herzschrittmacher, oder magnetische Informations-
trager beschadigt werden.

v' Personen mit Herzschrittmacher oder Implantaten: Kabine nicht betreten!

v'  Gefahrdete Objekte auBerhalb der Kabine ablegen!

AVORSICHT Gesundheitsschadliche Reinigungs-, Schmier- und Kihimittel!

>

Reinigungs-, Schmier- und Kihlmittel mittel konnen gesundheitsschadliche Substanzen
enthalten.

v Sicherheitshinweise auf den Behaltern und in den zugehdorigen Sicherheitsdatenblat-
tern befolgen!

v Im Zweifelsfall Schutzhandschuhe und Arbeitskleidung mit langen Armeln tragen!

v' Dampfe nicht einatmen!

=]l

AVORSICHT Scharfe Kanten und Ecken, vorstehende Teile!

Verletzungsgefahr von Gliedmaf3en.

v' Personliche Schutzausriistung tragen: mind. Handschutz und Sicherheitsschuhe
v/ Handschutz bei Arbeiten an Drehachsen ablegen.

S>>
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A

BestimmungsgemaRe Verwendung

Das Mehrachsenystem, folgend als Maschine bezeichnet, dient der Vermessung/Prifung
der Topograpie optischer Freiformflachen von Priiflingen.

Pruflinge werden auf der Nivelliereinheit (Beistellung Betreiber) des Rundtisches (C-Achse)
befestigt und durch Drehen des Rundtischs und Bewegen der Y-Achse unter dem Messsys-
tem (Interferometer) positioniert. Die Bewegungsachsen X und Z der Maschine positionieren
das Interferometer tber dem Prifling; durch die Kipp- bzw. Drehachsen Rot-X/Rot-Y wird
das Interferometer auf die genaue Position zum Priifling hin bewegt.

Die Maschine darf nur innerhalb der festgelegten physikalischen Grenzen und der techni-
schen Daten gemal Montageanleitung betrieben werden.

Es darfen nur Priflinge vermessen werden, die auf der Nivelliereinheit des Rundtischs kor-
rekt und sicher montiert sind und die zulassige Priflingsgeometrie (Durchmesser 1500 mm,
H6he 100 mm) nicht Gbersteigen.

Die zulassige maximale Masse des Pruflings darf 300 kg nicht Gbersteigen.

Fir das korrekte Montieren der Priflinge und fir die programmierten Ablaufe der Vermes-
sung ist ausschlief3lich der Betreiber verantwortlich.

Es sind folgende Betriebsarten/-modi wahlbar:

- 1 Automatik --> alle Schutzeinrichtungen aktiv, Interlocks ggf. verriegelt und zugehalten,
automatischer Prozessablauf, keine Person innerhalb der Kabine, nur anwéhlbar bei Integra-
tion der Sicherheisteinrichtungen der Schutzumhausung (Umhausungsstecker)

- 2 Einrichten --> Interlocks ggf. in Mutingfunktion, Einrichter befindet sich innerhalb der Ka-
bine/lUmhausung, anwdahlbar Uber Schllsselschalter, Einzelbewegungen lber Bedienpult
(Tippbetrieb) anwéhlbar mit sicher reduzierter Geschwindigkeit.

- Remotemodus --> Interlocks ggf. in Mutingfunktion, Bedienung Uber Fernsteuerung tber
PC, anwahlbar Uber Schllisselschalter, mit sicher reduzierter Geschwindigkeit

Die in dieser Anleitung beschriebene Anlage ist ein Subsystem der Gesamtanlage.
Sie enthalt ihrerseits folgende Subsysteme / Technologiesysteme:
e Interferometer

Die genannten Systeme sind in die Anlage gemalf’ Einbauerklarung/Montageanleitung des
Herstellers integriert.

Die Maschine darf nur im einwandfreien Zustand und von unterwiesenem Bedienpersonal
betrieben werden.

Jede andere oder dartiber hinausgehende Verwendung gilt als nicht bestimmungsgeman.

Zu bestimmungsgemalien Verwendung gehoren auch das Beachten der Montageanleitung,
insbesondere der Sicherheitshinweise, der mitgeltenden Dokumente/Zulieferdokumentation
sowie das Ausfiihren notwendiger Wartungsarbeiten und Prafungen.

Die unvollstandige Maschine darf erst dann in Betrieb genommen werden, wenn
gegebenenfalls festgestellt wurde, dass die Maschine, in die die unvollstéandige
Maschine eingebaut werden soll, den Bestimmungen der Maschinenrichtlinie ent-
spricht!
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3.1 Vorhersehbare Fehlanwendung

Folgende Arbeitsweisen sind nicht zulassig:
e Entfernen, Umgehen oder Manipulieren von Schutzeinrichtungen

e Bedienung durch nicht unterwiesenes Personal, insbesondere wahrend der Prozessbe-
obachtung und des Probe-Versuchsbetriebs

e Messungen an Priflingen die unter Spannung oder Druck stehen
e Abweichungen von den vorgegebenen Betriebsdriicken oder elektrischen Spannungen
e Betrieb in explosionsfahiger Atmosphére

e Fehlerhafte Integration der Maschine in die Gesamtanlage und fehlerhafte Integration
der Sicherheitseinrichtungen der Schutzkabine
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4 Technische Daten

Bezeichnung

Nennwert

Maschinenabmessung

3600 x 2358 x 2755 (Lange x Hohe x Breite)

Bedienpult

1000 x 900 x 1800 mm

Hauptschaltschrank

1400 x 800 x 2200 mm

Prufling (Spiegel)

max. @ 1500, H6he 100 mm

Maschinengewicht ca. 14000 kg
Bedienpult ca. 150 kg
Schaltschrank ca. 600 kg
Masse Prfling max. 300 kg

Umgebungstemperatur 22°C+/-0,1°C
(Betrieb)

Kuhlwasserversorgung Schaltschrank | 400 I/h
Wasservorlauftemperatur 1°C bhis 30 C°
Temperatur-Einstellbereich 20 °C his 55 C°
Erforderliche Druckdifferenz 1 bar
Vorlauf/Rucklauf

Zulassiger Betriebsdruck 1-10 bar
Eingangsdruck Druckluftversorgung max. 10 bar
Systemdruck Druckluftversorgung 6-7 bar

Netz, Phasenzahl, Frequenz 400V, 63A50Hz+5%-10%
Kurzschlussausschaltvermégen 10 kA
Absicherung 63 A
Anschlussleistung 25 kVA
Schallemission <70dB
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Technische Daten der Achsen

X-Achse Nennwert Einheit

Bewegungsbereich +800 mm

Antrieb Linearmotor Tecnotion UXX9, Vi A
300V, max. 8,4 A Dauerstrom*

Max. Verfahrgeschwindigkeit 5 m/min

Lagerung luftgelagert

Messsystem Redundant (Heidenhain + AMO)

Y-Achse Nennwert Einheit

Bewegungsbereich 1500 mm

Antrieb Linearmotor Tecnotion UXX9, Vi A
300V, max. 8,4 A Dauerstrom*

Max. Verfahrgeschwindigkeit 5 m/min

Lagerung luftgelagert

Messsystem Redundant (Heidenhain + AMO)

Z-Achse Nennwert Einheit

Bewegungsbereich 150 mm

Antrieb Servomotor Wittur DSM-4--0.5-4, V; A
270-350 V, max. 24 A*

Max. Verfahrgeschwindigkeit 5 m/min

Lagerung mechanisch

Messsystem Heidenhain

A-Achse (Schwenkachse Nennwert Einheit

Rot-X)

Bewegungsbereich +10 °

Antriebsart Servomotor LynxDrive-32-100-ME, V; A
680 V, max. 6,2 A*

Max. Verfahrgeschwindigkeit 50 °ls

Max. Axialschlag 8 pm

Max. Radialschlag 8 pum

Lagerung mechanisch

Messsystem Heidenhain

B-Achse (Drehachse Rot-Y) Nennwert Einheit

Bewegungsbereich +10 °

Antriebsart Direktantrieb Zollern TM 360-298-030, 400 V; A
V*

Max. Verfahrgeschwindigkeit 50 °ls

Max. Axialschlag 8 pm

Max. Radialschlag 8 pm
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Tragkraft radial 250 N
Tragkraft axial 250 N
Lagerung mechanisch
Messsystem Redundant (Heidenhain + AMO)
Drehachse C Nennwert Einheit
Bewegungsbereich beliebig °
Antriebsart Birektantrieb, Zollern TM 530-459-050, 400 V: A
Max. Verfahrgeschwindigkeit 6 U/min
Max. Belastung 1000 kg
Messsystem Teilungsring mit redundantem Lesekopf

(Tonic T2001+ Tonic FS T4001)
Lagerung luftgelagert
Auflageflache 1000 x 1000 mm

* Herstellerangaben
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4.2 Einstellwerte

Druckluft Empfohlen Eingestellt
Systemdruck 7 bar
Y-Achse axial 6 bar
Y-Achse Flachlager 6 bar
Rundtisch Plan 6 bar
Rundtisch Kugel 6 bar
X-Achse oben 12 bar
X-Achse vorne 7 bar
X-Achse unten 5 bar
X-Achse hinten 5 bar
Vakuum X-Achse (Vorspannung) mBar
Dampfer 6 bar
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Beschreibung
5 Beschreibung
51 Achsentbersicht Mehrachsensystem

LTU_1071

(1) B-Achse (Rot-Y-Achse) (2) C-Achse (Drehachse)
(3) Y-Achse (Linearachse) (4) A-Achse (Rot-X-Achse)
(5) Z-Achse (Linearachse) (6) X-Achse (Linearachse)

Zum Vermessen/Prifen eines Werkstiicks besteht die Mdglichkeit den Scankopf in 3 Haupt-
linearachsen (X-, Y-, und Z-Achse), in 2 Drehachsen (B-Achse, C-Achse) und einer
Schwenkachse (A-Achse) zu verfahren.

Die X- und Y-Linearachsen verfahren in luftgelagerten, prazisionspolierten Fiihrungsprofilen,
die ein Teil des Maschinenkdrpers sind. Die Energie fur die Achsbewegung erzeugt jeweils
ein elektrischer Linearmotor. Die kontaktfreien Linearmotorachsen bewirken einen nahezu
querkraftfreien Vorschub. Die X-Achse wird mit Vakuum vorgespannt.

Die Z-Achse besteht aus einem Servomotor, der eine Kugelgewindespindel antreibt (Ausfiih-
rung als Nadelrollentisch).

Die A-Achse (Rot-X-Achse) wird von einem Servomotor angetrieben. Die C-Drehachse und
die B-Achse (Rot-Y-Achse) wird von einem Direktantrieb (Zollern TM) angetrieben. Die C-
und die Drehachse Rot-Y sind mit Prazisionskugellagern gelagert.
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5.2

5.3

Die Bewegung der Achsen erfolgt nach frei programmierbaren NC-Programmen. Definierte
Programme z.B. Bauteilwechsel sind durch den Hersteller vorgegeben und durfen nicht un-
befugt durch den Betreiber verandert werden. Fir die Richtigkeit und Sicherheit der erstell-
ten oder gednderten NC-Programme ist ausschlie3lich der Betreiber verantwortlich.

C-Achse (Rundtisch)

(1) Planscheibe
(2) Stator
(3) Basisflansch

Die C-Achse (Rundtisch) besteht aus der Planscheibe (1), dem Stator (2) mit zugehoérigem
Rotor und dem Basisflansch (3). Auf der Planscheibe (1) wird die Nivelliereinheit befestigt
(Beistellung Kunde).

Fur den Messvorgang werden Priflinge auf der Nivelliereinheit befestigt. Durch Drehen des
Rundtisches und Bewegen der anderen Achsen werden mit dem Interferometer (Beistellung
Kunde) die Topographie der optischen Freiformflachen des Priiflings gemessen/gepriift.

Die C-Achse (Rundtisch) wird von einem Direktantrieb (Zollern TM) angetrieben. Sie ist mit
einem Prazisionskugellager gelagert.

Zur Positionserfassung und Stillstandstiberwachung ist ein Teilungsring und zwei Lesekdpfe
(Tonic T2001 und Tonic FS T4001) installiert.

X-Schlitten mit Aufbauten

(1) Z-Achse (Nadelrollentisch)
(2) B-Achse (Rot-Y-Achse)
(3) A-Achse (Rot-X-Achse)

Auf dem X-Schlitten befindet sich die Z-Achse (Nadelrollentisch,1), die B-Achse (2) und die
A-Achse (3).

Die Z-Achse ist eine Linearachse, die B-Achse eine Drehachse und die A-Achse eine
Schwenkachse.

Auf der Rot-Y-Achse wird das Interferometer montiert (Betreiber).
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54 Aufbau und Funktion
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LTU 1072

(1) Schaltschrank (2) Passive Dampfer (Bilz BiAir)
(3) Traverse (4) Maschinenkdrper
(5) Lufttank und Vakuumspeicher (6) Z- und A/B-Achsen
(7) Y-Achse mit Direktantrieb (8) C-Achse (Rundtisch)
(9) Aufnahme Interferometer (10) X-Achse mit Direktantrieb
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Das Mehrachsystem dient zur Vermessung/Prifung der Topograpie optischer Freiformfla-
chen von Priflingen. Die Priflinge werden dazu auf der Nivelliereinheit des Rundtisches (C-
Achse) befestigt und durch Drehen des Rundtischs und Bewegen der Y-Achse unter dem
Messsystem (Interferometer) positioniert. Die Bewegungsachsen X und Z der Maschine po-
sitionieren das Interferometer Uber dem Priifling; durch die Kipp-/Drehachsen Rot-X/Rot-Y
wird das Interferometer auf die genaue Position zum Priifling bewegt.

Die Maschine besteht aus Maschinenkérper (4), Aufnahme Interferometer (9), Z-Achse mit A
und B-Achse (6), X-Achse (10), C-Achse (Rundtisch, 8) mit Nivelliereinheit (ohne Abbildung),
der Traverse (3) und den Dampfern (2). Sie ist auf Luftfederelementen (4) gelagert. Sie wird
Uber ein Bedienpult (ochne Abbildung, s.u.) bedient.

Der Schaltschrank (1) dient der elektrischen Versorgung.

Die Maschine wird als unvollstandige Maschine geliefert.
5.5 Elektrische Ausristung

5.5.1 Schaltschrank

I (1) Schaltschrank
(2) Kdihlgerat

LTu_1075

Der Schaltschrank (1) enthalt die Elektrik und Steuerung der Maschine. Am Schaltschrank
befindet sich die Netztrenneinrichtung der Maschine. Zusétzlich ist am Bedienpult auRerhalb
der Kabine ein Not-Aus Schalter angebracht. Mit diesem kann von auflerhalb die
Netztrenneinrichtung Giber Fernauslésung abgeschaltet werden.

Ein Kuhlgerat (2) auf der Schaltschrankvorderseite kihlt die elektronischen Baugruppen im
Schaltschrank. Der Kuhlwasseranschluss befindet sich am Kuhlgeréat. Bei einer Abweichung
von >4 Kelvin meldet das Kihlgerat eine Stérmeldung. Die Stérmeldung wird durch eine
Meldenummer am Display des Kuhlgerats und im HMI angezeigt.

Alle Schaltschranke sind mit einem Rauchmelde-System im Inneren des Schaltschranks
ausgerustet, die bei Rauchentwicklung, wie z.B. Kabelbrand, Alarm auslésen.

Siehe auch mitgelieferte Dokumentation der Hersteller der Anbaugerate.

55.2 Klemmenkasten

Der Klemmenkasten auf der Rickseite der Maschine ist verschlossen. Hier befinden sich
Ubergabeklemmen der Endlagen und Pneumatik-Druckschalter Ein/Ausgange.
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5.5.3 Kihlgerat

5.6

1 (1) Display
(2) Kuhlgerat
(3) Kuhlwasserriicklauf
(4) Kondensatablauf
(5) Kuhlwasservorlauf

T
i 3

i

4 LTU_1081

Mit dem Kuhlgerat (1) auf der Schaltschrankvorderseite werden die elektronischen Baugrup-
pen im Schaltschrank gekihlt.

Das Kiihlgerat ist als Luft/Wasser-Warmetauscher konstruiert. Es fuhrt die Verlustwarme aus
dem Schaltschrank ab bzw. kihlt die Schrankinnenluft. Die Verlustwéarme des Schrankes
wird in einem Lamellen-Warmetauscher an das Kihlmedium Wasser (bergeben. Die
Schrankinnenluft wird von einem Ventilator Gber den Warmetauscher geblasen, zur Umge-
bung hin ist das Gerat bis auf den Wasservor- (5) und -ricklauf (3) und den Kondensatablauf
(4) geschlossen. Die Kuhlleistung wird mit einem Magnetventil geregelt.

Bei einer Abweichung von >4 Kelvin meldet das Kihlgeréat eine Stérmeldung. Die Stérmel-
dung wird durch eine Meldenummer am Display des Kihlgerats und im HMI angezeigt.

Siehe auch mitgelieferte Dokumentation der Hersteller der Anbaugerate.

Vakuumpumpe

(1) Vakuumpumpe

LTU_0991

Die Vakuumpumpe Busch SV 1025 C (1) erzeugt einen maximalen Enddruck (maximales
Vakuum) von 120 mBar. Mit dem erzeugten Vakuum wird die X-Achse vorgespannt (die Mo-
toraufnahme gegen die Traverse gezogen).

Die Vakuumpumpe ist als schmiermittelfreie, trockenlaufende Drehschieber-Vakuumpumpe
ausgefuhrt und weist hoch belastbare und selbstschmierende Rotorschieber aus Spezial-
graphit (Aerodur 274 Zirkon) auf. Die erforderlichen Medienpléane sind im Anhang.
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Die Vakuumpumpe wird Gber HMI- oder NC-Befehle ein- oder ausgeschaltet.

Siehe auch mitgelieferte Dokumentation der Hersteller der Anbaugeréate.

5.7 Vakuum- und Druckluftspeicher

(1) Vakuumspeicher
(2) Manometer
(3) Druckluftspeicher

Der Vakuumspeicher (1) halt das Betriebsvakuum aufrecht. Ein separates Vakuummeter (2)
erlaubt die Kontrolle des Vakuums. Mit dem Vakuum wird die X-Achse vorgespannt.

(2) Vakuummeter

LTU_1091

Die Druckluftverteilung besteht aus einem Druckluftfilter (4) mit nachgeordnetem Druckluft-
speicher (1). Der Druck in jedem Verteilerkreis kann mit einem Druckregelventil und einer
Druckanzeige eingestellt werden.

HINWEIS Die aus dem Kundennetz bereitgestellte Druckluft muss den in den technischen Daten
festgelegten Spezifikationen entsprechen. Fiir die Vakuumversorgung siehe Kapitel ,Ein-
stellwerte®.
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(4) Druckluftfilter

LTU_ 1087

Siehe auch mitgelieferte Dokumentation der Hersteller der Anbaugerate und Kapitel ,Tech-
nische Daten®.
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5.8 Druckregeleinheit

An den Druckregelventilen kénnen alle pneumatischen Anbaugerate und Luftlagerungen
eingestellt werden. Einstellwerte siehe Kapitel ,Einstellwerte®.

4 1
I

©) © © © © © © © © ©

Y-Achse Y-Achse Rundtisch Rundtisch X-Achse X-Achse X-Achse X-Achse Drehachse Daempfer "
axial Flachlager Plan Kugel oben vorne unten hinten Klemmung

LTU 1073
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X-Achse
hinten

Drehachse O

Y-Achse
Flachlager Klemmung

Rundtisch Rundtisch

5
Plan Kugel '
Systemdruck

— — LTU_1074
(1) Schnellsteckkupplung (2) Druckregelventil
(3) Druckanzeige (4) Schottverschraubung
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Drucksensoren/Vakuumsensor

(1) Drucksensor
(2) Vakuumsensor

1

T Edit ‘L T Edit ¢ T Edit ¢ T Edit

8 A 8 5

B s L TU 1130

In dem Geh&use der Druckregeleinheit befinden sich auRerdem 3 Drucksensoren (Festo
SD-3-D10-D, 1) und 1 Vakuumsensor (Festo SD-3-V1S-B, 2).

Siehe auch mitgelieferte Dokumentation der Hersteller der Anbaugeréate.

59 Luftfederelemente/lsolatoren

(3) Luftfederelement
(4) Drosselventil

LTu_1077

In der Maschine sind 6 Luftfederelemente (1) des Typs BILZ-BiAir (2,5 ED/HE) verbaut, um
die Maschine von Schwingungen aus dem Boden/Fundament zu isolieren. Die Maschine
liegt auf den Luftfederelementen auf. Je ein Luftfederelement ist dabei an den Maschinen-
ecke vorne bzw. je zwei hinten an der Maschine angeordnet.

Mit dem Drosselventil (2) kann die Dampfung pro Luftfederelement einzeln eingestellt wer-
den.

Die Druckregelung aller Luftfederelemente ist in der Druckregeleinheit verbaut. Siehe Kapitel
,Druckregeleinheit”.

Siehe auch mitgelieferte Dokumentation der Hersteller der Anbaugerate.
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5.10 Maschinenkorper

(1) Traverse

(3) Granitausleger

LTu_1079

(2) Traversenstitze

(4) Basisgranit

(5) Y-Schlitten mit C-Achse (6) X-Schlitten mit Aufbauten

Element Beschreibung

Basisgranit Im Basisgranit ist das préazisionspolierte Fihrungsprofil der Y-
Achse eingearbeitet. Der luftgelagerten Y-Schlitten bewegen
sich entlang dieser Fuhrungsprofile.
Auf dem Y-Schlitten befindet sich der Drehtisch (C-Achse)
mit der Nivelliereinheit (ohne Abbildung).

Traversenstitzen Die Traversenstitzen tragen die Traverse.

Traverse In der Traverse ist das prazisionspolierte Fiihrungsprofil der

X-Achse eingearbeitet.

Auf dem X-Schlitten ist die Z-Achse mit ihren Aufbauten (X-,
Z-, A-, B-Achse und Aufnahme Interferometer) montiert.

Granitausleger

Auf dem Granitausleger kbnnen Messgerate platziert werden.

Mehrachsensystem
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5.11

Sicherheitseinrichtungen

LTU_1080

(1) Not-Halt-Taster (2) Not-Aus Schalter
(3) Achsen mit Stillstandsiiberwachung (4) Rolloabdeckung
(5) Schlisselwahlschalter Betriebsarten (6) Tasten manuelle Achsteuerung

5.11.1 Aktive Sicherheitseinrichtungen

Aktive Sicherheitseinrichtungen sind technische Einrichtungen, die Gefahren fir das Be-
dienpersonal verringern oder beseitigen, indem das Bedienpersonal aktiv eingreift.

Not-Halt-Taster (1)

Die Not-Halt-Taster sind von allen Bedienstellen zu erreichen (Betreiberpflicht). Durch Dri-
cken eines Not-Halt-Tasters wird die Maschine stillgesetzt, alle gefahrbringenden Bewegun-
gen werden sofort gestoppt. Nach Beseitigung der Ursache muss der gedriickte Not-Halt
wieder entriegelt werden.

Not-Aus Hauptschalter / Netztrenneinrichtung (2)

Mit dem abschlieRbaren Hauptschalter am Schaltschrank (2) wird die Stromversorgung der
Maschine getrennt.

Tasten zur manuellen Achssteuerung (6)

Die Tasten zur manuellen Achssteuerung am Bedienpanel gehen beim Loslassen selbsttétig
in die Ruheposition. Die Achsbewegungen werden damit unterbrochen.
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5.11.2

Schlusselwahlschalter fiir Betriebsarten (5)

Mit dem Schliisselwahlschalter am Bedienpult kann die Maschine in die Betriebsart Einricht-
betrieb oder Remote geschaltet werden. Im Einrichtbetrieb kénnen die Linearachsen mit re-
duzierter Geschwindigkeit verfahren werden (Interlocks ggf. in Muting-Funktion). Im Remote-
Modus kann die Maschine mit sicher reduzierter Geschwindigkeit von einem PC fernbedient
werden (Interlocks ggf. in Muting-Funktion).

Wenn eine Betriebsart aktiv ist, kann der Schliissel nicht abgezogen werden. Das gleichzei-
tige Verwenden von Betriebsarten ist nicht méglich und fihrt zum Auslésen eines Not-Halt.

In den Betriebsarten Einrichtbetrieb und Remote sind nicht alle Sicherheitseinrichtungen ak-
tiv, deshalb ist besondere Vorsicht geboten. Linearachsen kénnen nur in reduzierter Ge-
schwindigkeit verfahren werden. Der Schlissel darf nur autorisiertem Personal ausgehandigt
werden.

Passive Sicherheitseinrichtungen

Passive Sicherheitseinrichtungen sind technische Einrichtungen, die Gefahren fur das Be-
dienpersonal und die Maschine verringern oder beseitigen, ohne dass das Bedienpersonal
aktiv eingreifen muss.

Stillstandsiberwachung (3)

Alle Achsen der Maschine sind mit einer Stillstandsiberwachung zum Schutz des Bedieners
ausgestattet.

Rolloabdeckung (4) und Abdeckungen

Ein Rollo schutzt vor Zugriff auf bewegliche Teile der Y-Achse. Zusatzlich sind bewegliche
Teil der Maschine durch Blechabdeckungen und einen Faltenbalg (Z-Achse, 7) vor Zugriff
des Bedieners geschiitzt.

(7) Faltenbalg Z-Achse (Linear-
tisch)

Kabine, Zugangstiiren (Beistellung Betreiber)

Die Kabine (Betreiberpflicht) umschlie3t die Maschine. Alle Zugangstiren sind von der Steu-
erung Uberwacht, verriegelt und zugehalten (Betreiber). Zugange sind Uberwacht (Betreiber).
Der Zugang darf nur bei Stillstand der Maschine freigegeben. Fur die Verwendung von Be-
triebsart 1 (Automatik) missen die Sicherheitsfunktionen/-signale der Kabine integriert sein
(siehe Kapitel ,Montage und Installation®).

Notwendige Sicherheitshinweise sind ebenfalls Betreiberpflicht. Siehe Kapitel ,Kennzeich-
nung und Sicherheitshinweise an der Maschine®.

Schaltschranke

Elektrische Komponenten sind in einem Schaltschrank und in Verteilerboxen installiert, die
nur mit geeigneten Schliisseln gedffnet werden kdnnen.

Mehrachsensystem Seite 37/83



VALT ULTRA

PRECISION TECHNOLOGY

Beschreibung

Endschalter

Die mechanischen Endschalter in den Linearachsen X, Y, Z schranken die Fahrwege in bei-
den Bewegungsrichtungen ein.

Wenn eine Achse den Endschalter auslost, wird die Achse gestoppt und ein Fehler am HMI
angezeigt. Nur bei der Referenzfahrt wird die entsprechende Achse nicht gestoppt sondern
umgekehrt. Die Achse fahrt in entgegengesetzter Richtung.

Die Endschalter bei den Achsen X und Y sind als Doppelnocken ausgefihrt. Die zweite No-
cke dient als zusatzliche Sicherheit, falls eine Endposition nicht erkannt wird. Der Not-Halt-
Endschalter schaltet einige Millimeter hinter dem Endschalter und kann somit nur auslésen,
wenn die Endposition nicht erkannt wurde.

Die Achsen A und B sind mit Endlagenprogrammierung in der Sicherheits-SPS ausgestattet.
Falls die programmierten Endlagen Uberfahren werden, 16sen mechanische Nockenschalter
(B-Achse) bzw. induktive Sensoren (A-Achse) einen Not-Halt aus.

Dampfer

(8) Dampfer X-Achse

Die in den Linearachsen X (8) und Y (9) verbauten Dampfer verhindern beim Versagen der
Endschalter, dass die Achsen mit anderen Maschinenteilen kollidieren oder auRerhalb der
Fuhrungsprofile fahren.

(9) Dampfer Y-Achse

Die Ausfiihrung der Z-Achse mit Lineartisch (Mono) verhindert zudem das Herabfallen der Z-
Achse.
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5.12 Bedienkomponenten

5.13 Bedienpult

(1) Bildschirm HMI
(2) Bedienpult/Machine Operator Panel (MOP)

1
(3) Tastatur und Computer-Maus
(4) Pultunterbau
(5) Schleppleitung
4
5
- ) LTU 1132

Das Bedienpult dient zum Bedienen der Maschine. Es besteht aus einem Bildschirm HMI
(1), dem Machine Operator Panel (MOP, 3) mit den Bedien- und Anzeigeelementen, dem
Pultunterbau (4) und einer Tastatur mit Computer-Maus (6). Uber die Schleppleitung (5) wird
das Bedienpult mit Strom versorgt und mit der Steuerung verbunden.

Die Schaltflachen auf den Bildschirmseiten kénnen mit der Tastatur und der Computer-Maus
bedient werden. Zusatzlich kénnen die Schaltflachen mit der Tastatur (6) Uber die Funktions-
tasten (F-Tasten) bedient werden.

An der Rickseite des Monitors befinden sich auRerdem zwei USB-Anschliisse.

Siehe auch Kapitel ,Bedienung und Betrieb®.

Mehrachsensystem Seite 39/83



FALT ULTRA Beschreibung

5.14 Maschine Operator Panel (MOP)

. (| O
RFS] EED || START
RESET || FEED) ART

9 8 7 6 LTU 1133
(1) Handrad zum manuellen Steuern der (2) Tasten und Drehregler zum
Achsen Steuern der Spindeln und zum

Alarme zurlicksetzen

(3) Tasten fur den Tippbetrieb (4) Schlusselwahlschalter zum
Schalten in den Einrichtbetrieb /
Remotemodus
(5) Taster zum Schalten der Steuer- und (6) Not-Halt-Taster
Lastspannung
(7) Taster zum Wahlen der Achsen (8) Taster zum Wéhlen der Be-
triebsarten

(9) Drehregler zum Einstellen der Achs-
geschwindigkeit
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5.15 Schlisselwahlschalter Betriebsarten/-modi

AWARNUNG UnsachgemaBe Verwendung der Betriebsart 2, Einrichtbetrieb!

Durch unsachgeméaRe Verwendung der Betriebsart 2, Einrichtbetrieb, besteht Gefahr
von schweren Verletzungen.

o .

AN

Nur speziell ausgebildetes und unterwiesenes Personal darf die Betriebsart 2,
Einrichtbetrieb, verwenden!

Schliissel des Betriebsartenwahlschalters an einem fiir Unbefugte unzuganglichen
Ort aufbewahren und Schliissel nur autorisiertem und unterwiesenem Personal
Ubergeben. Schlissel nach durchgefuhrten Arbeiten immer abziehen und sicher
verwahren.

Anweisungen des Betreibers zur Arbeitssicherheit beachten und befolgen!
Mdglichst grof3e Sicherheitsabstande einhalten!

Uber die Lage und Funktionsweise der Not-Halt Einrichtungen informieren, bevor
mit dem Einrichten begonnen wird!

Personliche Schutzausriistung tragen!

Im Einrichtbetrieb kdnnen die Linearachsen mit reduzierter Geschwindigkeit verfahren wer-
den (Interlocks ggf. in Muting-Funktion). Im Remote-Modus kann die Maschine mit sicher re-
duzierter Geschwindigkeit von einem PC fernbedient werden (Interlocks ggf. in Muting-
Funktion).

(1) Stellung ,Remotemodus*
(2) Stellung ,Einrichtbetrieb®
(3) Schlusselwahlschalter

Remote / Manual

—fy Il

5.16Taster Betriebsarten/-modi

Die Betriebsarten und —modi werden durch Driicken der Leuchtdrucktasten (1) bis (5) ange-

wahlt:

Mehrachsensystem
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(1) PHASE
[ ] [ ] [ ] [ ]
PHASE | HOME | manvar | MDI AUTO (2) HOME
(3) MANUAL
1 2 3

(4) MDI
5LTU 0825 (5) AUTO

Betriebsart Ausfihrbare Prozesse

PHASE Achsen kommutieren

HOME Referenzfahrt durchfiihren

MANUAL Achsen manuell verfahren

MDI Positionieraufgaben und Testprogramme durch-
fuihren

AUTO Werkstlick entsprechend einem festgelegten
NC-Programm im Automatikbetrieb bearbeiten

HINWEIS Einrichtbetrieb und Remote

Der Betriebsmodus Remote ist nur mit Schliisselschalter anwahlbar. Zum Wahlen des
Einrichtbetrieb muss der Taster und der Schliisselschalter betatigt werden.
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6 Montage und Installation

A

Fehlerhafte Integration der Sicherheitskomponenten der Schutzkabine

Fehlerhafte Integration der Sicherheitskomponenten der Schutzkabine in die Steuerung
kann zu schweren bis tddlichen Personenschaden und Sachschaden fihren.

v Schutzkabinen-Sicherheitsbauteile (z.B. Schutzschalter, Zuhaltungen) in

v

die Maschinensteuerung integrieren.
Integration mit Umhausungsstecker vornehmen.

v" Nur ausgebildetes Fachpersonal darf die Integration vornehmen.
AWARNUNG Unbefestigte Anlagenteile!

Personen im Bereich von unbefestigten, umsturzgefahrdeten Anlagenteilen kénnen
schwer verletzt werden.

€

v/ Schutzausrustung tragen.
v' Vorsicht bei der Montage und Installation der Gesamtanlage.

AWARNUNG UnsachgemaRer Umgang mit schweren Lasten

Durch Kippen, Abgleiten oder Verrutschen von schweren Lasten beim Transport der Ma-

/1 schine kénnen Personen schwer gequetscht werden.
v' Maschine, Maschinenteile und Anbaugerate nur an den vorgesehenen Aufnahme-
”Tg‘“ punkten gem. Montageanleitung aufnehmen.

v" Nur durch den Hersteller zugelassene Transportvorrichtungen, Anschlagmittel und
Hilfsmittel mit ausreichender Tragkraft verwenden!

v/ Zum Transport des Maschinengrundaufbaus mit einem Kran geeignete Krantraverse
verwenden.

v' Der Maschinengrundaufbau darf nur an den vorgesehenen Transportpunkten (Trans-
portdésen) angehoben werden. Durch eine geeignete Krantraverse muss gewéhrleistet
sein, dass die Hubseile oder —ketten die Maschine auf3er an den Transportpunkten
nicht berthren.

v" Maschine, Maschinenteile und Anbaugerate mit Antirutschmatten und geeigneten
Halterungen und Haltegurte gegen Verrutschen und Kippen sichern!

v' Fur den Transport auf dem LKW geeignete Hilfsmittel zur Ladungssicherung verwen-
den!

v' Untergrund muss fir die zu transportierende Last vorbereitet sein!

v" Maschine darf nur von eingewiesenem Personal des Herstellers fiir den Transport
vorbereitet und transportiert werden.

v' Personliche Schutzausriistung tragen.

6.1 Hinweise zur Montage und Installation

Bei der Montage und Installation sind folgende Hinweise zu beachten:

Die Aufstellungsarbeiten - Montage und Installation der Maschine und Gesamtanla-
ge durfen nur von dafir qualifizierten Personen unter Beachtung der Sicherheitshin-
weise durchgefihrt werden.

Vor dem Beginn der Aufstellungsarbeiten ist die Maschine auf Transportschaden zu
untersuchen.

Vor dem Beginn der Aufstellungsarbeiten ist zu prifen, ob die Abmessungen des
Aufstellorts und die baulichen Gegebenheiten mit den notwendigen Voraussetzun-
gen und den MaRangaben in den Zeichnungsunterlegen Uibereinstimmen.

Die einzelnen Baugruppen bzw. Maschinenteile missen entsprechen der techni-
schen Spezifikation sachgerecht verankert oder befestigt werden.

Mehrachsensystem
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Montage und Installation

6.2

6.2.1

- Am Ort der Aufstellung muss die Bodenoberfléache eben sein, um beim Befestigen
(Festschrauben) Verformungen an der Anlage auszuschlieRen.

- Den ordnungsgemafen Zustand aller Maschinen- und Anlagenteile kontrollieren
(elektrisch, mechanisch, und pneumatisch) und danach die zur Inbetriebnahme der
Maschine erforderlichen Anschliisse herstellen.

Das Mehrachsensystem darf nur betrieben werden, wenn es waagerecht ausgerichtet ist,
entsprechend der technischen Spezifikation fest auf einem ebenen Untergrund mit ausrei-
chender Tragkraft (min. 5500 kg/m?) aufgebaut ist, sémtliche eigene Sicherheitseinrichtun-
gen vollstandig montiert und funktionstiichtig sind und die Maschine in den Schutzbereich
der Gesamtanlage integriert ist, und die Sicherheitsbauteile der Kabine angeschlossen sind.

Energieversorgung Mehrachsensystem

Die Energieversorgung muss den im Kapitel ,Technische Daten“ genannten Werten ent-
sprechen.

Elektrische Energie

/N394  Elektrische Spannung

A\

HINWEIS

Das Beriihren spannungsfiihrender Teile ist lebensgefahrlich! Auch bei ausgeschaltetem
Hauptschalter liegt an folgenden Komponenten im Schaltschrank lebensgefahrliche
Spannung an:

e Versorgungskabel am Eingang des Hauptschalters
e Wartungssteckdose im Inneren des Schaltschranks

e Schaltschrankbeleuchtung mit Steckdose

Medienleitungen

Die Medienleitungen zu den Anschliissen der Maschine missen die Sicherheitsbestim-
mungen des jeweiligen Aufstellungslandes erfiillen!

Die elektrische Energieversorgung des Mehrachsensystems muss direkt im Schaltschrank
verdrahtet werden.

Folgende Hinweise beachten:

- Arbeiten an elektrischen Anlagen oder Betriebsmitteln dirfen nur von Elektro-
fachkréaften durchgefihrt werden.

- Das Mehrachsensystem wird an das Hausnetz elektrisch angeschlossen.
- Der Anschluss ist Betreiberverantwortung.

- Schalten Sie die Maschine vor Arbeiten ab.

- Prufen Sie Maschinenteile auf Spannungsfreiheit.

- Die elektrischen Anschliisse der Maschine nur bei ausgeschalteter und gegen Wie-
dereinschalten gesicherter Energieversorgung lésen/aufstecken.

- Fir Arbeiten mit Demontage und Montage von Maschinenkomponenten muss die
Netztrenneinrichtung im Schaltschrank ebenso verwendet werden.

- Regelmafige Kontrolle auf Isolier- und Gehauseschaden! Schaden beheben und in
das Wartungshandbuch aufnehmen.
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ALTULIRA

6.2.2

A WARNUNG

A\

6.2.3

6.2.4

i GEFAHR

Pneumatik

Zum Anschluss der Druckluftversorgung fir das Mehrachsensystem dient ein Standard-
Anschlussschlauch @ 6 mm. Dieser muss an die Druckluftversorgung/Wartungseinheit der
Gesamtanlage angeschlossen werden.

Schwere Augen- und Hautverletzungen beim Offnen des Druckluftsystems

Durch austretende Betriebsstoffe und weggeschleuderte Teile beim Offnen der Versor-

gungsleitungen.

v" Vor Arbeitsbeginn an der Medienversorgung immer die Hauptleitungen schlieBen und
gegen unbeabsichtigtes Wiedereinschalten sichern!

v Vor dem Offnen und wenn Austrittsstellen festgestellt werden, die Medienversorgung
(Druckluftsystem, Kiihlwassersystem) abschalten und den Druck ablassen.

v Arbeiten an pneumatischen Komponenten sind nur in drucklosem Zustand und nur
durch Fachpersonal auszufiihren!

Die Einstellwerte missen denen im Kapitel ,Einstellwerte* entsprechen.

Vakuum

Die Vakuumversorgung (Vakuumspeicher, Manometer) wird an die Vakuumpumpe Busch
SV 1025 C angeschlossen.

Der Einstellwert muss dem im Kapitel ,Einstellwerte* entsprechen.

Steuerung

Fehlerhafte Integration der Sicherheitskomponenten der Schutzkabine

Fehlerhafte Integration der Sicherheitskomponenten der Schutzkabine in die Steuerung
kann zu schweren bis tédlichen Personenschaden und Sachschaden fuhren.
v/ Schutzkabinen-Sicherheitsbauteile (z.B. Schutzschalter, Zuhaltungen) in
die Maschinensteuerung integrieren.
v' Integration mit Umhausungsstecker vornehmen.
v" Nur ausgebildetes Fachpersonal darf die Integration vornehmen.

Ohne Integration der Sicherheitsbauteile der Schutzkabine in die Steuerung kann die Ma-
schine nur im Remote- und Einrichtbetrieb verwendet werden. Die Integration der Sicher-
heitssignale der Schutzkabine in die Steuerung ist vom Betreiber daher vorzunehmen. Die
Integration erfolgt mit dem Umhausungsstecker.
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v

7.1

Betrieb

Maschine einschalten / ausschalten

N7 Elektrische Spannung

A\

A WARNUNG

A\

A WARNUNG

Das Beriihren spannungsfiihrender Teile ist lebensgefahrlich! Auch bei ausgeschaltetem
Hauptschalter liegt an folgenden Komponenten im Schaltschrank lebensgeféhrliche
Spannung an

v' Versorgungskabel am Eingang des Hauptschalters!

v' Wartungssteckdose im Inneren des Schaltschranks!

v' Schaltschrankbeleuchtung mit Steckdose!

Stolpern uUber Schleppleitung oder lose Teile

Durch die Schleppleitung am Bedienpult oder lose Teile, die in der Kabine stehen, kénnen

Personen stolpern und sich schwer verletzten!

v' Beim Arbeiten am Bedienpult auf die Schleppleitung achten und wenn méglich auRer-
halb des Gefahrenbereichs verlegen!

Haut- und Augenschadigungen durch unsichtbare Laserstrahlung
In den LAngenmesssystemen sind Laser der Laserklasse 3B verbaut. Personen, die sich

dem Laser aussetzen, kénnen schwere Haut und Augenschadigungen davontragen.

v' Schutzeinrichtungen nur fir die Reinigung der Langenmesssysteme entfernen!

v" Niemals der Laserstrahlung aussetzen!

v/ Langenmesssysteme nur reinigen, warten oder instandhalten, wenn sie abgeschaltet
sind

Voraussetzungen

e Alle Installationsarbeiten am Mehrachsensystem sind abgeschlossen.

e Alle Komponenten, Anbaugeréate und Versorgungen sind angeschlossen und betriebsbe-
reit.

e Alle Schutzeinrichtungen des Mehrachsensystems sind angebracht und funktionieren
korrekt. Fir den Automatikmodus ist die Schutzkabine installiert und ihre Sicherheitsein-
richtungen an die Steuerung angeschlossen.

7.1.1 Mehrachsensystem einschalten

111 /IA  Wenn das Betriebssystem nicht automatisch hochféhrt: Schaltschrank 6ffnen und

Hauptschalter des Steuerungs-PCs driicken.

1. Hauptschalter am Schaltschrank in die Stellung ON drehen.

Die Spannungsversorgung wird eingeschaltet, SPS und NC-Steuerung sind
betriebsbereit und das Betriebssystem des Steuerungs-PC wird hochgefahren.
Wenn das Betriebssystem gestartet ist, wird die Bediensoftware automatisch gestartet.

Wenn die Bediensoftware nicht automatisch startet: lcon HMl.exe auf dem Desktop doppel-
klicken.
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PRECISION TECHNOLOGY GMBH

Nach dem Start der Bediensoftware erscheint die Hauptmaske der Bedienoberflache im Hin-
tergrund und das Fenster zum Kommunikationsaufbau zwischen Bedienoberflache und Del-
ta-Tau-Steuerung wird angezeigt.

Nach erfolgreichem Aufbau der Kommunikation und dem Einlesen einiger Start-Variablen
wird das Fenster automatisch geschlossen und das Anmeldefenster wird angezeigt.

2. Am HMI anmelden, siehe Kapitel ,Am HMI anmelden und abmelden®.

3. Am MOP den griinen Taster ,I* driicken.

Die Steuer- und Lastspannung der CNC-Anlagenteile wird eingeschaltet. Die Steuerspan-
nung aktiviert die Peripherie.

Die Lastspannung schaltet die Antriebe ein (SPS-Signal fir die Reglerfreigabe). Das Auf-
leuchten der Taste ON meldet, dass die Last- und Steuerspannung eingeschaltet ist.

4. Sicherstellen, dass die kundenseitige Druckluftzufuhr eingeschaltet ist und die Driicke
gemal der Spezifikationen in Kapitel Einstellwerte eingestellt sind.

5. Die Reglerfreigabe der Achsen wird durch die Meldung Reglerfreigabe EIN signalisiert.

Reglerfreigabe
aller Achsen
EIN

Wenn die Reglerfreigabe nicht signalisiert wird, kdnnen die Achsen nicht geregelt werden.
Kontrollieren Sie folgende Punkte:

- Ist die Steuer- und Lastspannung eingeschaltet?

- Steht eine Fehlermeldung vom Regler an (z.B. Amplifier Fault)?

- Steht eine Fehlermeldung vom Motor an (z.B. Temperatur Motor)?
- Steht eine Fehlermeldung eines Not-Halt-Endschalters an?

- Ist der Systemdruck der Druckluft vorhanden?

7.1.2 Mehrachsensystem ausschalten

Das Mehrachsensystem wird nur fir langere Stillstandzeiten (einige Tage) ausgeschaltet.

Voraussetzungen

e Automatikprogramme sind beendet.

e Mehrachsensystem ist in den Einrichtbetrieb geschaltet.
e Spindel ist im Stillstand.

e Achsen sind aus den Kollisionsbereichen gefahren.
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Vorgehensweise

1. Am MOP die rote Taste OFF driicken.

Die Steuer- und Lastspannung der CNC-Anlagenteile wird ausgeschaltet und die Freigaben
werden zurlickgesetzt.

2. Betriebssystem herunterfahren.

nci Language

Passwiord
User Manager

I /3A  Nach dem Wiedereinschalten mit dem Hauptschalter muss die Maschine kommutiert

und referenziert werden. Siehe Kapitel ,Mehrachsensystem initialisieren*.
Hauptschalter nur in folgenden Féllen ausschalten:
e Stillsetzung Uber mehrere Tage

e Ausschalten fur Instandhaltungsarbeiten

3. Hauptschalter am Schaltschrank in die Stellung OFF drehen. Die Spannungsversorgung
der Maschine wird ausgeschaltet.

/N(¢135:\;|:{ Elektrische Spannung!

Das Beriihren spannungsfuhrender Teile ist lebensgefahrlich! Auch bei ausgeschalte-

tem Hauptschalter liegt an Komponenten im Schaltschrank lebensgefahrliche Span-
nung an

v/ Versorgungskabel am Eingang des Hauptschalters
v/ Wartungssteckdose im Inneren des Schaltschranks
v/ Schaltschrankbeleuchtung mit Steckdose

4. Maschine gegen Wiedereinschalten sichern, z.B. durch Verriegeln des ausgeschalteten
Hauptschalters mit einem Vorhangeschloss.
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7.2 Betriebsarten/-modi wahlen

Automatikmodus

Personen, die sich in der Betriebsart 1, Automatik, im Gefahrdungsbereich der Maschine
befinden, kénnen durch bewegte Teile schwer verletzt werden.

v' Vor Start Automatikmodus und nach Beenden von Wartungsarbeiten Sichtkontrolle
durch den Bediener, ob sich Personen im Gefahrenbereich bzw. in der Schutzkabine
befinden.

/N7 UnsachgeméaRe Verwendung der Betriebsart 2, Einrichtbetrieb!

Durch unsachgeméaRe Verwendung der Betriebsart 2, Einrichtbetrieb, besteht Lebensge-
fahr!

v" Nur speziell ausgebildetes und unterwiesenes Personal darf die Betriebsart 2, Ein-
@ richtbetrieb verwenden!

v/ Schlussel des Betriebsartenwahlschalters an einem fiir Unbefugte unzuganglichen Ort
aufbewahren und Schliissel nur autorisiertem und unterwiesenem Personal tiberge-
ben. Schlissel nach durchgefuhrten Arbeiten immer abziehen und sicher verwahren.

v' Anweisungen des Betreibers zur Arbeitssicherheit beachten und befolgen!

v' Mdoglichst groRe Sicherheitsabstande einhalten!

v Uber die Lage und Funktionsweise der Not-Halt Einrichtungen informieren, bevor mit
dem Einrichten begonnen wird!

v' Personliche Schutzausriistung tragen!

AWARNUNG Unerwarteter Anlauf

Durch unerwarteten Anlauf kdnnen schwere Verletzungen entstehen.

v/ Personliche Schutzausriistung anlegen.
v' Vorsicht im Einricht- und Wartungsbetrieb!

=

AWARNUNG Verschiedene Fehlfunktionen

Bewegte Teile der Maschine kdnnen bei verschiedenen Fehlfunktionen schwere Verlet-
zungen verursachen.

v Bei Fehlfunktionen Not-Halt-Taster driicken!

7.2.1 Automatikbetrieb wéhlen

Im Automatikbetrieb wird die Maschine betrieben, wenn ein programmiertes NC-Programm
selbststéndig ablaufen soll. Wenn der Automatikbetrieb aktiv ist, wechselt die Anzeige auf
dem Touchscreen auf ,AUTO".

Im Automatikbetrieb sind immer alle Sicherheitseinrichtungen aktiv.

HINWEIS Der Automatikbetrieb ist nur wahlbar, wenn alle Sicherheitseinrichtungen der Schutzkabi-
ne vom Betreiber ordnungsgemaR integriert wurden. Siehe Kapitel ,Montage und Installa-

tion®.
Voraussetzung
° NC-Programm ist programmiert.
° Sicherheitseinrichtungen der Schutzkabine angeschlossen/integriert.
° Alle Sicherheitseinrichtungen sind installiert und funktionstiichtig.

Vorgehensweise
1. Prifen, dass sich keine Personen in der Kabine befinden.

2. Betriebsartentaster AUTO am MOP betéatigen.
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71.2.2

HINWEIS

3. Anzeige auf dem Touchscreen wechselt auf ,AUTO® (1).

1—AUTO C:\NcData\Prg\Sphaere_R_19_971.nc

0 PrgRun

LTU_1082

4. NC-Programm am HMI starten.

— NC-Programm wird programmgesteuert abgearbeitet.

Einrichtbetrieb einschalten / ausschalten

Im Einrichtbetrieb wird die Maschine betrieben, wenn kein programmiertes NC-Programm fir
die Achsbewegungen zur Verfligung steht, wie z.B. nach Programmende, fir Wartungs- und
Instandhaltungsarbeiten oder Stérungsbeseitigungen. Wenn der Einrichtbetrieb aktiv ist,
wechselt die Anzeige auf dem Touchscreen auf ,MANUAL".

Der Einrichtbetrieb ist auch ohne Integration aller Sicherheitseinrichtungen der Schutzka-
bine vom Betreiber anwéahlbar.

Voraussetzung
e Notwendigkeit fur den Einrichtbetrieb besteht.

° $icherheitseinrichtungen der unvollstandigen Maschine sind installiert und funktionstiich-
tig.

Vorgehensweise

1. Prufen, dass sich keine unbefugten Personen im Gefahrenbereich befinden.

2. Mit Schlusselwahlschalter Einrichtbetrieb anwahlen (,MANUAL®).

3. Betriebsartentaster MANUAL am MOP betatigen.

L
MANUAL

4. Anzeige auf dem Touchscreen wechselt auf ,MANUAL" (1).
1—MANUAL C:\NcData\Prg\Sphaere_R_19_971.nc

O PrgRun

LTU_1083

5. Arbeiten durchfihren.

6. Nach den Arbeiten alle Gegenstande wie z.B. Werkzeuge, Staubsauger, Plattformen
etc. aus Gefahrenbereich oder Kabine entfernen und Reinigungsarbeiten gemal3 den
Reinraumbedingungen durchfihren.

7. Maschine wieder in den Automatikbetrieb schalten. Dazu mit dem Schliissel den Ein-
richtbetrieb ausschalten und Schliissel abziehen.
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7.2.3

HINWEIS

Remotebetrieb einschalten / ausschalten
Im Remotebetrieb wird die Maschine von einem PC aus ferngesteuert.

Im Remotemodus wird der Prifling entsprechend einem NC-Programm vermessen, das von
der Ubergeordneten Steuerung Ubermittelt wird. Wenn der Remotebetrieb aktiv ist, wechselt
die Anzeige auf dem Touchscreen auf ,REMOTE".

Der Remotebetrieb ist auch ohne Integration aller Sicherheitseinrichtungen der Schutzka-
bine vom Betreiber anwahlbar.

Voraussetzung

e Remotebetrieb sinnvoll.

° Sicherheitseinrichtungen der unvollstandigen Maschine sind installiert und funktionsttich-
tig.

Vorgehensweise

1. Prifen, dass sich keine unbefugten Personen in der Kabine befinden.

2. Mit Schlusselwahlschalter Remotebetrieb anwahlen (,REMOTE").

3. Anzeige auf dem Touchscreen wechselt auf ,REMOTE" (1).
1—REMOTE C:\NcData\Prg\Sphaere_R_19_971.nc

0 PrgRun

LTU 1084

Arbeiten durchfiihren.

Maschine wieder in den Automatikbetrieb schalten. Dazu mit dem Schliissel den Ein-
richtbetrieb ausschalten und Schliissel abziehen.
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7.3 Aufbau der Bedienoberflache am HMI
1 2
B L7 Uitra PPMAC HMI - o
7 el ‘ Logged User. 1 Permission Rights: Manufacturer
Voo || [ FiChrs [MANUAL oo Sug 1
£ Page 1/2 £128 TEMPERATUR SCHALTSCHRANK. e
Fevoss age | |0 PrgRun cs1| [mom
| == e =
EN ‘ ﬁ:ﬁzﬁﬁ alefchaen % ol Somcizend
T Stat | Axis T00 G53 Feedrale 0.0 msec ‘ SrgF3
iiches ® 148.988204 Vector feedrate X,Y,Z 0.00 mm/min ]
# Override | 8%
2. 300.000000 Bl sepsice  contnuous
® 7| 70.000000 S ——— s
® A 0000000 BE e 3
» [ B 0.000000 Q0.1mm O 0.00001 mm
Kemmung £
[ il ® _ C| 0.000000
Spindle
s.%?“ Actual Block Program time Blocks / sec eak D'dusz.gm
ool e S
|
£ < |
1 2 3 F4 S 76 oo 9 F10
Maschine Parameter Programme Offset bramtiasd | Diagnose. o <«
|
5 4 LTU 1164
(1) Informationsfenster (2) Statuszeile
(3) Bedienschaltflachen (4) Hauptfenster
(5) Mentileiste (F-Schaltflachen) (6) Bedienschaltflachen
(7) Mendleiste
7.3.1 Funktionsschaltflachen
Mit den Funktionsschaltflachen werden Komponenten der Maschine geschaltet. Der aktuelle
Zustand der Komponenten wird mit Farbe und Text in der Schaltflache angezeigt. Die
Schaltflachenfunktionen kénnen durch Anwahlen aktiviert werden.
Weitere Funktionsschaltflachen werden mit den Schaltflachen PLC Buttons Up und PLC But-
tons Down eingeblendet.
[ PLC Butions |
. Next Page )
Page1/3 PLC Buttons Next Page und PLC Buttons Previous Page
[ PLC Buttons |
\PreviousPagel
Seite 52/83 Mehrachsensystem



Betrieb ALTULIRA

Bedeutung der Farben der Funktionsschaltflachen und der Statusanzeigen

Betriebsbereit, in Regelung
Betriebsbereit, Bremse oder Klemmung aktiv
Ausgeschaltet und Bremse oder Klemmung aktiv

-,

Keine Reglerfreigabe, Bremse oder Klemmung aktiv
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7.3.2 Menlleiste
In der Menlileiste stehen folgende Haupt- und Untermendpunkte fir den Bediener zur Aus-
wahl:
Hauptmeni | Untermenis Beschreibung
nci Password Offnet das Anmeldefenster
User Manager | Offnet ein Fenster zur Benutzer- und Kennwort-
Verwaltung
Exit Beendet die Bediensoftware
Service Password Offnet das Anmeldefenster, siehe Kapitel ,Am HMI an-
melden und abmelden®.
Power PMAC Einstellung Power PMAC Settings
Settings
Manage Log- Einstellungen Logpath (Logging)
path
User Manager | Benutzer- und Kennwort-Verwaltung
Spindle Ext. Externe Spindelkorrektur
Correction
Camtable Pre- | Voreinstellungen Camtable
ferences
Language German Auswahl der Sprache, in der die Texte am
English HMI angezeigt werden.
Machine Machine Nullpunkt 1 Maschine einstellen
Parameter Zeropoint 1
Spindle Head Korrektur Spindelkopf
Correction
7.3.3 Informationsfenster
1
REMOTE|
ACHSE 2 NICHT REFERENZIERT
REMOTE START IST GESPERRT, W014 KEINE FAHRFREIGABE TUER OFFEN
’ PrgRun I
3 2 LTU_0139
(1) Angewahlte Betriebsart/-modus (2) Fehlermeldungen
(3) Checkbox (Programm aktiv)
Bezeichnung Bedeutung
Betriebsart/- Zeigt an welche Betriebsart aktiv ist
modus
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Fehlermeldungen | Fehlermeldungen werden nacheinander aufgelistet und durch Kom-
ma getrennt,
ProgRun Ein aktives Programm wird durch ein Hakchen in der Checkbox an-
gezeigt.
7.3.4 Statuszeile
Die waagerecht angeordneten Statusanzeigen zeigen mit Farbe und Text die aktuellen Zu-
stdande von Maschinenteilen an, wie z.B. Kommutierung aller Achsen oder Objektiv-
Wechselroboter einschaltbereit.
7.3.5 Bedienschaltflachen
Mit den auf der rechten Seite der Bedienoberflaiche senkrecht angeordneten Bedienschalt-
flachen werden Teile der Bedienoberflache bedient, wie z.B. erweiterte Positionen. Durch
Anwahlen der Bedienschaltflachen erscheinen zuséatzliche Fenster, die bedient werden kon-
nen.
7.3.6 Hauptfenster
Stat | Axis T00 G53 To Go Following Error Feedrate 00 msec
Veclor feedrate XY Z 0.00 mm/min
148.988204 0.000000 —— | oo B 0
300.000000 0.000000 S HmEm Coimos
70.000000 0.000000 RGN | © Continces 05
0.000000 0.000000 weriminsiiney-sio RSO
0.000000 |  0.000000 cotm oo
0.000000 0.000000
Spindle
Actual Block Program time | 00:00:00 Blocks / sec Peak ~
Im Hauptfenster werden Ansichten fiir die Bedienung und die Uberwachung der Maschine
angezeigt, wie z.B. Objektive Info, Feed and Prog Info und Fenster, sie werden durch An-
wahlen der Bedienschaltflichen gedffnet. Die Ansichten sind in dieser Montageanleitung
handlungsbezogen beschrieben.
7.3.7 Mentuleiste F-Schaltflachen

Der Bediener kann die Ansichten mit den zugehérigen F-Tasten (ggf. in Kombination mit der
Strg-Taste) wahlen. Die Funktionen der F-Schaltflachen sind in Haupt- und Untermenis
strukturiert. Das Hauptmeni kann mit der Taste “F10 Hauptmenue® angezeigt werden.
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7.4

HINWEIS

Zugriffsrechte

Zugriffsrechte schranken die Bedienbarkeit der Maschine fir unterschiedliche Benutzergrup-
pen ein. Jedem Benutzer der Maschine muss ein Zugriffsrecht eingerichtet werden, bevor er
die Maschine verwenden darf! Zugriffsrechte einer Benutzergruppe schlieen immer die Zu-
griffsrechte niedrigerer Rangfolge mit ein. Folgende Benutzergruppen sind festgelegt:

Operator

Personen, die die Maschine im Automatikbetrieb bedienen und eine entsprechende Schu-
lung von LT ULTRA erhalten haben. Personen dieser Benutzergruppe haben insbesondere
folgende Zugriffsrechte:

e Maschine im Automatikbetrieb oder Handbetrieb bedienen
e Objektivmagazin bestlicken, Kontrolle der Belegung des Objektivwechslers
Maschine Setup

Personen, die die Maschine im Einrichtbetrieb bedienen und eine entsprechende Schulung
von LT ULTRA erhalten haben. Personen dieser Benutzergruppe haben zuséatzlich folgende
Zugriffsrechte:

e Fixposition anpassen
e Objektivtabelle verwalten
Service

Personen, die die Maschine fir Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten bedienen und eine
entsprechende Schulung von LT ULTRA erhalten haben. Personen dieser Benutzergruppe
haben zusatzlich folgende Zugriffsrechte:

e Einrichten von Benutzergruppen

e Loschen von Benutzern

Die Ubergabe der geschitzten Kennworte erfolgt durch LT ULTRA im Rahmen der Ma-
schinenabnahme.

v/ Kennwort geheim halten, um Missbrauch zu vermeiden.

Manufacturer

Uneingeschrankter Zugriff auf alle Steuerfunktionen. Diese Benutzergruppe ist speziell aus-
gebildetem und unerwiesenem Personal von LT ULTRA und dem Betreiber vorenthalten.
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7.5

Benutzerverwaltung

Jeder Benutzer kann in der Benutzerverwaltung neue Benutzer einrichten und bestehende
Benutzereinstellungen éndern. Der angemeldete Benutzer kann immer nur Zugriffsrechte
seiner eigenen Rangfolge oder niedrigerer Rangfolgen vergeben.

Vorgehensweise

1. Benutzerverwaltung mit nci > User Manager 6ffnen.

[E Language
Password

NE

2. Im Fenster ,User Manager” durch Driicken der Schaltflache ,Add User“ einen neuen
Benutzer hinzuflgen.

x|
User I Logon I Rights Add User
Mike Smith MiSm MachineSetup
Steve O'Connor ~ StOc Operator

EditUser

Delete User

| |

coe

T

LTU_0074

e User: Name des Benutzers (beliebige Zeichenfolgen)
e Logon: Name, mit dem sich der Benutzer anmeldet (Leerzeichen sind nicht erlaubt)
e Rights: Zugangsrecht des Benutzers

3. Zum Andern von Benutzereinstellungen die Schalflache ,Edit User* driicken. Zuvor den
bestehenden Benutzer anwahlen.

4. Im Fenster ,FormEditUser den Benutzer neu anlegen oder &ndern. Zum Speichern die
Schaltflache ,OK* driicken.
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x
User Name |Sandra Stark
Logon [sast
Password I“‘"

Confirm Password |--

[~ Rights
€ Service
" Machine Setup

 Operator

LTU_0075

5. Zum Loschen eines Benutzers die Schaltflache ,Delete User” driicken. Zuvor den zu 16-

schenden Benutzer anwéahlen.

7.6 Am HMI an- und abmelden

Nach dem Einschalten der Maschine wird das Anmeldefenster automatisch angezeigt. Um
wahrend des Betriebs den Benutzer zu wechseln, wird das Anmeldefenster mit nci > Pass-

word geoffnet.
Vorgehensweise

1. Benutzername und Kennwort eingeben.

Enter Username and Password

Username j

Password I

2. Enter-Taste driicken.

— Benutzer ist angemeldet
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7.7 Mehrachsensystem initialisieren

Das Mehrachsensystem ist mit inkrementellen Lage-Messsystemen ausgestattet, die nach

jedem Neustart initialisiert werden. Die Initialisierung besteht aus dem Kommutieren der
Achsen und der Durchfiihrung einer Referenzfahrt.

HINWEIS

Ohne erfolgreich durchgefiihrte Referenzfahrt kann das Mehrachsensystem im Auto-
matikmodus nicht gestartet werden!

IACHSE 1 NICHT KOMMUTIERT,

2

(1) Anzeige in der Statuszeile (2) Stormeldung im Informations-

fenster

Wenn eine Initialisierung erforderlich ist, wird am HMI die rote Statusanzeige Kommutierung

min einer Achse AUS (1) angezeigt. Welche Achse nicht kommutiert ist, wird im Informa-
tionsfenster mit einer Stérmeldung (2) angezeigt.

3. Am MOP die Taste PHASE drlicken, siehe Kapitel ,Taster Betriebsarten®.
Das Mehrachsensystem schaltet in die Betriebsart PHASE.

4. Wenn alle Achsen kommutiert werden sollen: Am MOP die Taste START driicken. Das
Kommutieren aller Achsen wird gestartet. Die Achsen werden nacheinander kommutiert.

®
START

5. Wenn eine einzelne Achse kommutiert werden soll:

- Am MOP die Achse mit der zugehorigen Taste (X, Y, Z) wahlen.

Am MOP eine der Tasten JOG drlcken. Die gewéhlte Achse wird kommutiert.

Wahrend der Kommutierung blinkt die Anzeige am HMI.
gl;t Axvs T00 G53

X -1.101446

Y 0.089650
Phase Phase for
Axis 2 S Z -0.080284 all Axes
ON
1 2 3
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(1) Anzeige Statuszeile (2) Anzeige im Positionsfenster

(3) Anzeige Statuszeile nach Kommutie-
ren aller Achsen

Die Achse, die aktuell kommutiert wird, wird in der Statusanzeige (1) angezeigt.
Im Positionsfenster (2) wird der Status der Kommutierung angezeigt:

e Rotes Kreuz: Achse ist nicht kommutiert

e Griner Pfeil: Achse ist kommutiert

Wenn alle Achsen kommutiert sind, wird in der Statuszeile Kommutierung aller Achsen EIN
(3) angezeigt und alle Achsen sind im geregelten Zustand. Die Achsen kénnen manuell ver-
fahren werden.

Wenn die Kommutierung wegen einer Stérung abgebrochen wurde, wird dies rot am HMI
angezeigt. Die Kommutierung muss erneut durchgefihrt werden.

4. Am MOP die Taste HOME drlicken, siehe Kapitel ,Taster Betriebsarten®. Das Mehrach-
sensystem schaltet in die Betriebsart HOME.

L3
HOME

5. Wenn alle Achsen referenziert werden sollen: Am MOP die Taste START drlicken.

Das Referenzieren aller Achsen wird gestartet.
Die Achsen werden nacheinander referenziert.

6. Wenn eine einzelne Achse referenziert werden soll:

- Am MORP die Achse mit der zugehorigen Taste (X, Y, Z) wéahlen.

Z

- Am MORP eine der Tasten JOG driicken. Die gewahlte Achse wird referenziert.
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Stat  Axis T00 G53

1.000000

2.000000

3.852000

Der Status der Referenzfahrt wird im Positionsfenster angezeigt:
e Grines Symbol: Referenzfahrt erfolgreich durchgefihrt

e Blaues Symbol: Referenzfahrt nicht erfolgreich

Wenn alle Achsen referenziert sind, kann ein Automatikprogramm gestartet werden.
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7.8 Mehrachsensystem im Handbetrieb bedienen

Im Handbetrieb kénnen folgende Funktionen durchgefuhrt werden:
e Einzelne Achsen manuell verfahren
e Spindel mit Drehzahlvorgabe ein- und ausschalten.

e Angeschlossene Peripheriegerate Uber die Bedienoberflache ein- und ausschalten.

7.8.1 Achsen manuell verfahren

Voraussetzung
e Alle Achsen sind kommutiert. Eine abgeschlossene Referenzfahrt ist nicht notwendig.

Vorgehensweise

1. Am MOP Taste MANUAL dricken, siehe Kapitel ,Taster Betriebsarten®.
Das Mehrachsensystem schaltet in die Betriebsart MANUAL.

2. Am MOP die Achse mit der zugehorigen Taste (X, Y, Z) wéahlen.

Stat Axis T00 G53

1.000000

2.000000

3.000000

Die Auswahl wird am MOP und am HMI angezeigt:
e MOP: Die LED der Taste leuchtet.

e HMI: Die Achse ist im Positionsfenster hervorgehoben.

3. Am MOP den Verfahrmodus wahlen:
CONT: Kontinuierliche Fahrt
RESOL: Schrittweise Fahrt

®RESOI & @RESOI

* CONT *

»

— Die Schrittweite kann durch mehrmaliges Driicken der entsprechenden Taste RESOL
oder am HMI im Fenster Feed and Prog Info eingestellt werden. Die eingestellte Schritt-
weite wird im Fenster Feed and Prog Info angezeigt.

Step Size 0.000001

{” Continuous " 0.01 mm
i UszerDefined |1 23456 0001 mm
* 1 mm i~ 0.0001 mm
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4. Am MOP mit dem FEEDRATE-Potentiometer die Fahrgeschwindigkeit einstellen:

- Die Skala am FEEDRATE-Potentiometer umfasst im Handbetrieb den Bereich 0
bis 100 %.

5. Wenn die Achse mit den Tasten am MOP verfahren werden soll:
- Entsprechende Taste JOG drlcken.
- Bei kontinuierlicher Fahrt fahrt die Achse, solange die Taste gedrickt wird.

- Bei schrittweiser Fahrt fahrt die Achse bei jedem Driicken der Taste um die ein-
gestellte Schrittweite.

- Wenn gleichzeitig RAPID gedrtckt wird, fahrt die Achse schneller.

® & E
OG- RAPID [OGH+

6. Wenn die Achse mit dem Handrad am MOP verfahren werden soll:

- Das Handrad mit der Taste HANDWHEEL aktivieren.

&
HAND

WHEEI

- Das Handrad ist aktiv, wenn die LED der Taste leuchtet. Andernfalls ist das
Handrad gegen unbeabsichtigtes Drehen geschutzt.

- Handrad in die entsprechende Richtung drehen. Mit jedem Raster des Handrads
fahrt die Achse um die eingestellte Schrittweite.

Mehrachsensystem Seite 63/83



MLTULTRA Betrieb

- Nach dem Verfahren der Achsen das Handrad mit der Taste HANDWHEEL de-
aktivieren.

7.9 Im MDI-Modus bedienen

Der Betriebsmodus MDI ist fur Positionieraufgaben und kleinere Testprogramme vorgese-
hen, die direkt von der Maschinensteuerung gestartet werden. Priflinge durfen im Betriebs-
modus MDI nicht vermessen werden, da der “Tool Center Point (TCP) nicht angefahren
werden kann.

Voraussetzung

e Alle Achsen sind kommutiert und referenziert

e Maschine befindet sich im Automatikbetrieb
Vorgehensweise

1. Wahlschalter fir Automatikmodi auf Stellung "MDI" drehen.

2. Die Maschine schaltet in den Betriebsmodus MDI. Am HMI wird das Fenster ,Prog
View* gedffnet.

1 2
"Prog View MD! Prog -
Actual Block Program time | 00.00.00 Blocks / sec Peak ' Name Size Date
... 146 107282017
148 1 17
... 849 12/22/2017
... 750 10/5/2017
47 1/24/2018
138 1272972017
154 1272712017
63 1/5/2018
LTU_0145
(1) Programmeditor (2) Gespeicherte Programme

3. Programm eingeben. Dazu entweder
- im Programmeditor (1) den NC-Programmcode lber die Tastatur eingeben.
oder

- Programm aus der Liste der gespeicherten Programme (2) wahlen.
(/1M Der Programmcode des gewéhiten Programms wird im Programmeditor angezeigt.

4. Am Bedienpult Drucktaster ,Start” driicken.

Das eingegebene Programm wird abgearbeitet und die aktuelle Programmzeile ist mar-
kiert. Das gestartete Programm wird unter “default. mdi“ gespeichert. Dadurch kann das
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zuletzt gestartete Programm auch nach einem Betriebsartwechsel geladen werden.

Das Programm kann mit Drucktasten “Stopp“ und “Reset* am Bedienpult angehalten und
abgebrochen werden.

5.  Am Bedienpult mit dem Handrad ,Feedrate” die Fahrgeschwindigkeit einstellen. Die
Skala am Handrad ,Feedrate” umfasst im MDI-Modus den Bereich O bis 100%.

7.10 Im Remotemodus bedienen

Im Remotemodus wird der Priifling entsprechend einem NC-Programm vermessen, das von
einem Remote-PC Ubermittelt wird (siehe auch Kapitel ,Remotebetrieb einschal-
ten/ausschalten®).

Schaden durch fehlerhafte oder unvollstandige Parametrierung des NC-Programmes.

Vor dem Start eines NC-Programms:

v" NC-Programm auf korrekte Parametrierung und Syntax priifen.

v' Messpositionen priifen und evtl. manuell anfahren.

v Kollisionsbereiche priifen
Die Einzelbefehle der Uibergeordneten Steuerung werden von der Steuerung der Maschine
in bearbeitbare Einzelbefehle Ubersetzt. Die Abarbeitung eines Automatikprogramms wird
wahrend des Messvorgangs im folgenden Fenster angezeigt:

Prog View
Actual Block Program time | 00:00:00 Blocks / sec Peak

Remotemode
Remote commands Machine commands

Remote retum Machine retum

LTU_0139

(1) Remote commands (2) Maschine commands

(3) Remote return (4) Maschine return

Das Programm kann mit Drucktasten “Stopp“ und “Reset“ am Bedienpult angehalten und
abgebrochen werden.
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7.11 Mehrachsensystem im Automatikbetrieb bedienen

Im Automatikbetrieb wird das Werkstiick entsprechend einem NC-Programm bearbeitet. Die
G- und M-Codes fiir die Programmierung sind im Programmierhandbuch beschrieben.

HINWEIS Schaden durch fehlerhafte oder unvollstandige Parametrierung des NC - Teilepro-

gramms. Vor dem Start eines NC-Programms folgendes kontrollieren:
v" NC-Programm (korrekte Parametrierung und Syntax)

v/ Bearbeitungspositionen. Bearbeitungspositionen evtl. manuell anfahren.
v/ Kollisionsbereiche
Die richtige Parametrierung des NC-Teilprogramms ist in Verantwortung des NC-
Programmierers!

Der Automatikbetrieb besteht im Wesentlichen aus folgenden Schritten:

1. Im Handbetrieb Achsen in kollisionsfreien Bereich fahren.

Werkstlick einspannen.

2
3. Koordinatensystem festlegen.
4

NC-Programm starten und Uberwachen.

7.12 Koordinatensystem festlegen

1. Am MOP die Taste AUTO dricken,
Das Mehrachsensystem schaltet in den Automatikbetrieb.

siehe Kapitel

.laster Betriebsarten®.

2. Auf der Bedienoberflache in der Menlileiste Parameter die Schaltflache F4 G54-59 dri-
cken. Das Fenster G54-G59 wird angezeigt.

1 2 1 3 4 5 6 7 8 9
rGSMthQVaIuc; ot p— - )
<G54 || G54 [ Gs9-> [ setalOffsets | G53 Close
Axis G54 Set0 Set Position Set Offset
Position
» X 69.789801 Set 0 Position | Set Position | Set Offset
Y 70.835549 Set 0 Position | Set Position | Set Offset
Z 994850217875 Set 0 Position | Set Position | Set Offset LTU_0392

(1) Pfeiltasten

(3) Kommentareingabemdglichkeit tiber
rechte Maustauste (zu Koordinaten-
system)

(5) Schaltflache Set All Offsets (setzt alle
Achsen auf die in den Offset-
Eingabefeldern eingegebenen Offsets)

(7) Schaltflache Set Position (setzt die
Achse auf die im Eingabefeld ange-
zeigte Position)

(2) Ausgewahltes Arbeitskoordina-
tensystem

(4) Offset der Achsen

(6) Schaltflache Set 0 Position
(setzt die Achse auf die Position

0)

(8) Schaltflache Set Offset (setzt
die Achse auf den im Offset-
Eingabefeld eingegebenen Off-

set
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(9) Schaltflache G53 (aktiviert das
Maschinenkoordinatensystem)

6. Das Arbeitskoordinatensystem mit den Pfeiltasten (1) auswéahlen.

Das ausgewahlte Arbeitskoordinatensystem (2) wird zwischen den Pfeiltasten angezeigt.

Die aktuellen Offsets der Achsen werden in den Eingabefeldern (4) angezeigt. Die neu
gesetzte Position wird sofort in der Positionsanzeige des HMI angezeigt:

Commanded Position

» Y%

D\ e 7

Stat

» X

Axis T04 G54 Velocity Following Error

135.757453 0.000000 0.000001

199.229589 0.000000 0.000001
48.023917 0.000000 -0.000017

LTU_0390

7. Offsets des Arbeitskoordinatensystems auf eine der folgenden Weisen bestimmen:

e Schaltflache Set 0 Position (6) der Achse driicken.

Die Achse wird auf die Position 0 gesetzt. Der benétigte Offset wird berechnet und an-
gezeigt.

- oder -

e Offset der Achse im Eingabefeld (4) eingeben und die zugehdrige Schaltflache Set
Offset (8) drlicken.

Der Offset der Achse wird mit dem Maschinenkoordinatensystem verrechnet.
- oder -

e Position der Achse im Eingabefeld (4) eingeben und die zugehérige Schaltflache Set
Position (7) drucken.

Die Achse wird auf die eingegebene Position gesetzt. Der Offset wird berechnet und an-
gezeigt.

- oder -

e Offsets fur alle Achsen in den Eingabefeldern (4) eingeben und die Schaltflache Set All
Offsets (5) dricken. Die Achsen werden auf die eingegebenen Offsets gesetzt. Die Off-
sets werden angezeigt.

Das angewéhlte Arbeitskoordinatensystem wird durch die erste Anderung oder durch
Drucken einer der Set-Schaltflachen aktiviert.

Mit der Schaltflache G53 wird auf das Maschinenkoordinatensystem umgeschaltet und die
Arbeitskoordinatensysteme werden deaktiviert.

7.12.1 NC-Programm starten und tberwachen

HINWEIS

Schéaden durch fehlerhafte oder unvollstandige Parametrierung des NC- Teilepro-
gramms. Vor dem Start eines NC-Programms folgendes kontrollieren:

v" NC-Programm (korrekte Parametrierung und Syntax)

v'  Bearbeitungspositionen. Bearbeitungspositionen evtl. manuell anfahren.

v' Kollisionsbereiche

Die richtige Parametrierung des NC-Teilprogramms ist in Verantwortung des Pro-
grammierers!

Mehrachsensystem
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Voraussetzung
e Das erforderliche NC-Programm ist erstellt und auf dem Steuerungsrechner gespeichert.
e Die Programmiercodes zur Erstellung von NC-Programmen sind im Programmierhand-
buch beschrieben.
Vorgehensweise
In Untermenil Programme die Schaltflache Teileprogramme drticken.

Die Ordnerstruktur der NC-Teileprogramme wird angezeigt.

.
Page /1 MCS
N A StigF2
e E‘Fﬁlﬂa WEM&FW Drdner Loeschen
CANCDATAPrg
Name Size Date Time | 2 SugF3
"‘[ ] | Progiamm Neu
)(Dir] Minat Demonstrator
j AUTOMATIK ne 18166 111252008 10:30 AM
j gd2testne 148 10/31/2008 134 PM pogte
Aendem
[ StgFs
Progiamm
Loeschen
StigFG
Programm Laden

Die NC-Teileprogramme sind unter dem Dateipfad C:\NCDATA\Prg auf dem Steuerungs-
rechner gespeichert.

Auf der rechten Seite der Bedienoberflache befinden sich die Schaltflachen zum Erstellen,
Andern und Laden von NC-Programmen.

2. In der Ordnerstruktur das gewtinschte NC-Programm auswahlen.

3. Die Schaltflache Strg-F6 Programm Laden oder die zugehorige Tastenkombination auf
der Tastatur dricken.

Das NC-Programm wird geladen und der NC-Code wird geprdft.

Wenn ein Programmierfehler erkannt wird, wird der Ladevorgang abgebrochen und der Feh-
ler gemeldet. Das Programm muss im Programmeditor korrigiert werden.

Wenn der Ladevorgang erfolgreich abgeschlossen ist, wird das NC-Programm im Fenster
Prog View angezeigt.

Das NC-Programm kann im Programmeditor gedndert werden.
4. Wenn das NC-Programm neu erstellt oder geéndert wurde:
4.1 NC-Programm auf korrekte Syntax und Parameter priifen.

4.2 Bearbeitungspositionen kontrollieren und ggf. manuell anfahren, siehe Kapitel
.Mehrachsensystem im Handbetrieb bedienen®.

5. Schutztir schlieBen.
6. Am MOP die Taste START driicken.

Das geladene Programm wird abgearbeitet und die aktuelle Programmzeile ist markiert.
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NC-Programm anhalten
7. Am MOP die Taste FEED HOLD driicken. Das NC-Programm wird angehalten.

Ein angehaltenes NC-Programm kann mit der Taste START fortgesetzt werden.

NC-Programm abbrechen

8. Am MOP die Taste RESET drucken. Das NC-Programm wird abgebrochen.

Ein abgebrochenes NC-Programm kann mit der Taste START erneut (vom Programm-
anfang) gestartet werden.

Fahrgeschwindigkeit &ndern

Waéhrend des Automatikbetriebs kann die Fahrgeschwindigkeit der Achsen geéndert werden.

9. Am MOP mit dem FEEDRATE-Potentiometer die Fahrgeschwindigkeit einstellen:

Die Skala am FEEDRATE-Potentiometer umfasst den Bereich 0 bis 120 %.

7.13Koordinaten

7.13.1 Koordinatensysteme

Fur den Automatikbetrieb kann das Maschinenkoordinatensystem (G53 C0-C2) oder ein Ar-
beitskoordinatensystem verwendet werden. Bis zu 6 Arbeitskoordinatensysteme (G54 bis
G59) kdnnen definiert werden.

Die folgende Abbildung zeigt die verschiedenen Koordinatensysteme und deren Verschie-
bungsvektoren (Offsets).

z

z A
A

1
(e
RKS
(1) Basisverschiebung (2) Einstellbare Nullpunktverschie-
bung
(3) Programmierbare Koordinatenver- (A) Werkstuck 1

schiebung
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(B) Werkstick 2 RKS Referenzkoordinatensystem
MKS Maschinenkoordinatensystem WKS Arbeitskoordinatensystem
LKS Lokales Koordinatensystem

Der Nullpunkt des Maschinenkoordinatensystems (MKS) ist um den Basisverschiebungsvek-
tor (1) vom Nullpunkt des Referenzkoordinatensystems (RKS) verschoben. Uber die ein-
stellbaren Nullpunktverschiebungen (2) kénnen bis zu 6 Arbeitskoordinatensysteme (WKS)
definiert werden. Die zugehorigen Offset-Werte werden am HMI eingestellt, siehe Kapitel
.Koordinatensystem festlegen®.

Beim Programmieren in einem Arbeitskoordinatensystem kann es von Vorteil sein, wenn
man ein gemeinsames Koordinatensystem fir alle Arbeitskoordinatensysteme hat. Dieses
Koordinatensystem ist das lokale Koordinatensystem (LKS). Es ist um den programmierba-
ren Koordinatenverschiebungsvektor (3) vom Ursprung des Arbeitskoordinatensystems ver-
schoben. Im lokalen Koordinatensystem werden absolute Bewegungsbefehle mit G90 pro-
grammiert, sieche Programmierhandbuch G-Codes.

7.13.2 Maschinenkoordinatensystem G53 C0-C2

Die Maschinenkoordinatensysteme G53 C0-C2 sind wie folgt definiert:

Koordinatensystem| Beschreibung

G53 CO Maschinenkoordinatensystem. Bei LT Ultra ist hier der Nullpunkt der
IAchsen jeweils so definiert, dass er auf dem Referenzpunkt des jeweili-
gen Messsystems der Achse liegt. Bei Linearachsen ist dies in der Regel
ca. in der Mitte des Fahrwegs der jeweiligen Achse.

G5h3C1 Koordinatensystem, bei dem nach Werkseinstellung die Position X=0
und Y=0 so definiert ist, dass in diesem Punkt die Rotationsachsen der
C-Achse und der Z-Achse (Interferometer) koaxial zueinander liegen.

Die hier eingetragenen Offsets beziehen sich jeweils auf das Koordina-
tensystem G53 CO.

G53 C2 Frei definierbares Koordinatensystem, in dem nach Werkseinstellung
keine Offsets eingetragen sind. Alle hier eingetragenen Offsets bezie-
hen sich wiederum auf das Koordinatensystem G53 CO.

In jedem der oben genannten Koordinatensysteme kénnen dann noch die Offsets G54 bis
G59 aufgerufen werden, die dann entsprechend auf das voreingestellte Koordinatensystem
G53 CO0, G53 C1 oder G53 C2 wirken.

7.13.3 Koordinaten spezieller Punkte

Zusatzlich zu den in Kapitel Koordinatensysteme beschriebenen Offsets miissen folgende
spezielle Punkte im Maschinenkoordinatensystem ermittelt und im HMI hinterlegt werden:

Spezieller Punkt Beschreibung HMI
Sicherheitspositionen der | Koordinaten, die angefahren werden, Globale Variablen
Z-Achse um die Z-Achse aus dem Kollisionsbe-

reich zu bringen.
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Globale Variablen werden vom Programm genutzt und ggf. gedndert. Die Globalen Variab-
len werden im Meni Parameter > Globale Variablen in verschiedenen Fenstern eingestellit.

7.14 Verwendete G- und M-Codes

G- oder M-Code Bedeutung

GO0 Im Eilgang eine Position anfahren
Go1 Position mit linearer Interpolation anfahren
G04 Programmierte Pausenzeit

G17 X-Y Ebene wahlen

G52 Bezugspunktverschiebung

G53 Loschen der Nullpunktverschiebung
G90 Absolute Koordinatenangaben

Go1 Relative Koordinatenangaben

G92 Bezugspunktverschiebung

MOO Programmbhalt

M30 Programmende

M60 Sichere Position anfahren

M62 Referenz Position anfahren

M63 Park Position anfahren
Adressbuchstaben | Bedeutung

F Vorschub

G Verfahrbefehle
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Reinigung

8

A
o
9
A
o
e

HINWEIS

Reinigung
Gesundheitsschadliche Reinigungs-, Schmier- und KihImittel!

Reinigungs-, Schmier- und Kiihlmittel kbnnen gesundheitsschadliche Substanzen enthal-

ten.

v' Sicherheitshinweise auf den Behaltern und in den zugehdrigen Sicherheitsdatenblat-
tern befolgen!

v Im Zweifelsfall Schutzhandschuhe und Arbeitskleidung mit langen Armeln tragen!

v' Dampfe nicht einatmen!

Scharfe Kanten und Ecken, vorstehende Teile!

Verletzungsgefahr von Gliedmafien.
v' Personliche Schutzausriistung tragen: mind. Handschutz und Sicherheitsschuhe

Ungeeignete Reinigungsmethoden, Hilfsmittel und Hilfsstoffe!

Durch ungeeignete Reinigungsmethoden, Hilfsmittel und Hilfsstoffe kénnen die Reinraum-

anforderungen nicht erfullt werden!

v' Die Maschine nicht mit Druckluft, Wasserstrahl oder Dampfreiniger reinigen. Keine
aggressiven Lésungsmittel (z.B. Aceton, Isopropanol) verwenden.

v" Nur fir den Reinraum zugelassenen Hilfsmittel und Hilfsstoffe verwenden! Im Zweifel
Sachverstandigen fur Sauberkeitsanforderungen kontaktieren.

8.1 Reinigungsarbeiten
Natur-Hartgestein
Der Maschinenkérper aus Natur-Hartgestein ist rostsicher und saurebestandig. Die Aufbau-
ten bestehen Uberwiegend aus Aluminiumplatten mit Stahlfihrungen. Maschinenkdérper und
Aufbauten missen deshalb nicht eingefettet oder entfettet werden.
Bendétigte Hilfsmittel
e Schwamm, fusselfreie Lappen oder Reinigungstiicher
e Ethanol (Spiritus) als Reinigungsmittel
e Industriestaubsauger
Voraussetzung
e Mehrachsensystem ist ausgeschaltet.
Allgemeine Vorgehensweise
1. Grobe Schmutzteile mit dem Industriestaubsauger entfernen.
2. Oberflachen der Bauteile mit Schwamm, fusselfreiem Lappen oder Reinigungstiichern
reinigen. Bei Bedarf Reinigungsmittel verwenden.
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ALTULIRA

Feinreinigung

Fur eine Feinreinigung folgende Hilfsmittel und- stoffe verwenden:
Hilfsstoffe:

e Aceton p.A.*Fa. VWR IPA (Isopropylalkohol) p.A., Fa. VWR

e Ethanol p.A. Fa. VWR Methanol p.A., Fa. VWR

e |IPA/Wasser (50:50 oder 40/60) p.A. bzw. vollentsalzt
Hilfsmittel:

e Absorbond TX 409 (fir organische Losungsmittel), Fa. Dastex
e Absorbond TX 4009 (fiir wasserige Losungsmittel), Fa. Dastex
e PR-SAT, Fa. Dastex

8.1.1 Lagerfuhrungsflachen reinigen

Unsachgemafe Verwendung der Betriebsart 2, Einrichtbetrieb!

A
O

Durch unsachgemaRe Verwendung der Betriebsart 2, Einrichtbetrieb, besteht Gefahr von
schweren Verletzungen.

v" Nur speziell ausgebildetes und unterwiesenes Personal darf die Betriebsart 2, Ein-
richtbetrieb verwenden!

v' Schlissel des Betriebsartenwahlschalters an einem fiir Unbefugte unzuganglichen Ort

aufbewahren und Schlissel nur autorisiertem und unterwiesenem Personal Uberge-

ben. Schlissel nach durchgefuhrten Arbeiten immer abziehen und sicher verwahren.

Anweisungen des Betreibers zur Arbeitssicherheit beachten und befolgen!

Mdglichst groRe Sicherheitsabstande einhalten!

Uber die Lage und Funktionsweise der Not-Halt Einrichtungen informieren, bevor mit

dem Einrichten begonnen wird!

v' Personliche Schutzausriistung tragen!

AN

Voraussetzung
e Automatikprogramme beendet und Mehrachsensystem im Handbetrieb

Die Lagerfuhrungsflachen der Y- und Z-Achse (Ero Mono) nach Wartungsplan regelméaRig
auf Verschmutzung gepruft und ggf. gereinigt werden.

1. Schlitten der Z-Achse in die Endlage fahren, siehe Kapitel ,Achsen manuell verfahren®.
2. Rollo reinigen.

3. Rollo entfernen.
4

Lagerfihrungsflachen (1) mit Industriestaubsauger reinigen.

(1) Lagerfuhrungsflache
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Reinigung

10.
11.

12.
13.

8.1.2

Wenn der Schmutz im Ol gebunden ist, Lagerflachen mit einem mit Ethanol getréankten
Reinigungstuch reinigen.

Rollo wieder montieren.
Z-Achse in eine Endposition fahren.
Faltenbalg Z-Achse (Ero Mono) reinigen (3).

S——— . | (2) Befestigungsschraube
- (3) Faltenbalg

Faltenbalg Z-Achse (Ero Mono) an einer Stelle entfernen. Dazu Befestigungsschrauben
(2) l6sen.

Lagerfuhrungsflachen mit Industriestaubsauger reinigen.

Wenn der Schmutz im Ol gebunden ist, Lagerflachen mit einem mit Ethanol getrankten
Reinigungstuch reinigen

Faltenbalg wieder montieren.

Schritte 7-10 fur anderen Faltenbalg/Lagerfuhrungsflachen Z-Achse (3) wiederholen.

Langenmesssystem reinigen

Wenn das Langenmesssystem verschmutzt ist, kann der Messkopf die Messskala nicht
mehr lesen und es treten Signalstérungen auf. LA&ngenmesssystem nach Ricksprache mit
LT ULTRA gemalf Herstellerdokumentation reinigen.

A WARNUNG

72N

Haut- und Augenschadigungen durch unsichtbare Laserstrahlung

In den Langenmesssystemen sind Laser der Laserklasse 3B verbaut. Personen, die
sich dem Laser aussetzen, kbnnen schwere Haut und Augenschadigungen davontra-
gen.

v' Schutzeinrichtungen nur fur die Reinigung der Langenmesssysteme entfernen!
v" Niemals der Laserstrahlung aussetzen!

v/ Langenmesssysteme nur reinigen, warten oder instandhalten, wenn sie abgeschal-
tet sind.
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9

A\

A WARNUNG

JAN

HINWEIS

Wartung

Elektrische Spannung!

Das Beruihren spannungsfiihrender Teile ist lebensgefahrlich! Auch bei ausgeschaltetem
Hauptschalter liegt an Komponenten im Schaltschrank lebensgefahrliche Spannung an
v' Versorgungskabel am Eingang des Hauptschalters

v' Wartungssteckdose im Inneren des Schaltschranks

v/ Schaltschrankbeleuchtung mit Steckdose

Schwere Augen- und Hautverletzungen beim Offnen des Druckluft-, und
Kuhlwassersystems.

Durch austretende Betriebsstoffe und weggeschleuderte Teile beim Offnen der Versor-

gungsleitungen.

v Vor Arbeitsbeginn an der Medienversorgung immer die Hauptleitungen schlieBen und
gegen unbeabsichtigtes Wiedereinschalten sichern.

Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten dirfen nur von autorisiertem und qualifiziertem

Fachpersonal durchgefiihrt werden. Instandhaltungsarbeiten, die in dieser Montageanlei-

tung nicht beschrieben sind, diirfen nur von speziell ausgebildetem Personal von LT

ULTRA durchgefiihrt werden.

Im Wartungsplan sind alle notwendigen Wartungsarbeiten und die zugehérigen Wartungsin-
tervalle geratespezifisch aufgefihrt. Bei der Wartung von Geréten, denen im Wartungsplan
ein Firmenname zugewiesen ist, muss die Wartungsanleitung in der Herstellerdokumentati-
on befolgt werden.

[/11']/3A Der Betreiber ist dafiir verantwortlich, dass alle Arbeiten in Ubereinstimmung mit dem

9.1

Wartungsplan durchgefuhrt werden.

v' Auch auRerhalb der Wartungsintervalle auf ungewdhnliche Gerausche und Fehl-
funktionen achten.

Wiederkehrende Prifungen

Priufgegenstand Priafzeitraum Prafumfang Priufperson
- Alle Sicherheitsein- | Vor der ersten Inbe- Sicht- und Funktionspri- | Befahigte
richtungen triebnahme fung Person’
- Elektrische Ausriis- (dies umfasst z.B. Wirk-
tung samkeit Schutzeinrich-

tungen, Durchgangigkeit
des Potenzialaus-

gleichs)
- Not-Halt Taster Monatlich Sicht- und Funktionspru- Fachkuzndige
- Versorgungsleitun- fung Person
gen (dies umfasst z. B. das
Auslésen und Quittie-
ren)
- Alle Sicherheitsein- | Prafung nach Je nach Art und Umfang | Beféhigte
richtungen - auRerordentlichen des Schadensfalles, des | Person
Ereignissen (z. B. Ereignisses oder der
Unfalle, Verande- Instandsetzung.

rungen der Maschi-
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Wartung

ne, Naturereignisse,

langerer Zeit der

Nichtbenutzung)

- Instandsetzung
- Elektrische Ausris- | Alle 4 Jahre Prufung nach den gel- Befahigte
tung tenden elektrotechni- Person®

schen
Regeln

! Befahigte Person: verfugt durch ihre Berufsausbildung, ihre Be-
rufserfahrung und ihre zeitnahe berufliche Téatigkeit Gber die erfor-
derlichen Fachkenntnisse zur Priifung von Sicherheitseinrichtun-
gen (in Deutschland nach BetrSichV, §2(7) und TRBS 1203).

Die Fachkenntnisse schlieBen ein: Stand der Technik, Regeln der
Technik (z. B. Normen, anerkannte Priifgrundsatze), Vorschriften
mit Anforderungen an die Beschaffenheit, staatliche Arbeits-
schutzvorschriften fiir den betrieblichen Arbeitsschutz und deren
technische Regelwerke, Regelungen der Unfallversicherungstra-
ger.

2 Fachkundige Person: verfiigt durch ihre Berufsausbildung, ihre
Berufserfahrung und ihre zeitnahe berufliche Tétigkeit Uber aus-
reichende Fachkenntnisse, um den arbeitssicheren Zustand von
Sicherheitseinrichtungen vor dem ersten Gebrauch beurteilen zu
kénnen.

9.1.1 Ersatz- und Verschleif3teile

Wenn vertraglich nicht anders geregelt, durfen Ersatzteile und Zubehor nur vom Hersteller
bezogen werden.
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9.2 Wartungsarbeiten

9.2.1 Medienversorgung prufen

Schwere Augen- und Hautverletzungen beim Offnen des Druckluft-, und
A WARNUNG Kuhlwassersystems.

Durch austretende Betriebsstoffe und weggeschleuderte Teile beim Offnen der Versor-
gungsleitungen.

v" Vor Arbeitsbeginn an der Medienversorgung immer die Hauptleitungen schlieRen und
gegen unbeabsichtigtes Wiedereinschalten sichern.

1. Einstellwerte fur Druckluft und Kihlwasser an den zugehdérigen Anzeigegeraten prifen,
siehe Kapitel "Einstellwerte®.

2. Alle Medienleitungen sorgféltig auf Dichtheit prifen.
- Auf zischende Gerausche an den Druckluftleitungen achten.
- Auf feuchte Stellen im Bereich der Kihlwasserleitungen achten.
Undichte Stellen sofort reparieren und ausgelaufenes Medium entfernen.
4. Reinigungsarbeiten durchfuhren.
m Fur die Prufung der Einstellwerte wird das Fiihren eines Wartungsbuchs empfohlen, in

das die Werte taglich eingetragen werden. Geringe Anderungen der Einstellwerte iiber
einen langeren Zeitraum kdnnen damit besser erkannt werden.
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9.2.2 Druckluftfilter wechseln

_ Schwere Augen- und Hautverletzungen beim Offnen des Druckluft-, und
Kuhlwassersystems.
Durch austretende Betriebsstoffe und weggeschleuderte Teile beim Offnen der Versor-
& gungsleitungen.
v' Vor Arbeitsbeginn an der Medienversorgung immer die Hauptleitungen schlieRen und
gegen unbeabsichtigtes Wiedereinschalten sichern.

(1) Druckluftfilter

LTy 1087

1. Strom- und Druckluftversorgung am jeweiligen Hauptschalter ausschalten und gegen
unbeabsichtigtes Wiedereinschalten sichern.

2. Druckluftfilter (1) gemaf3 Herstellerdokumentation wechseln.

HINWEIS Fur den Wechsel des Filtereinsatzes die Herstellerdokumentation im Kapitel "mitgeltende
Dokumente" beachten! Der Wechsel darf nur von qualifiziertem Fachpersonal durchge-
fuhrt werden.

3. Maschine wieder einschalten.

— Druckluftfilter ist gewechselt.
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FALTULTRA

10

A WARNUNG

A WARNUNG

)

Anlieferung

Transport

Transport, Montage und Lagerung

Herabfallende oder bewegte Lasten

Durch herabfallende oder bewegte Teile beim Aufstellen und Heben der Maschine oder
Maschinenteile.

v Nicht unter hangenden Lasten aufhalten!

v' Nicht auf hangende Lasten steigen!

v'  Geeignetes Hebezeug und geeignete Lastaufnahmemittel, die fiir das Gewicht zuge-
lassen sind, verwenden!

Unsachgemafer Umgang mit schweren Lasten

Durch Kippen, Abgleiten oder Verrutschen von schweren Lasten beim Transport der Ma-
schine kénnen Personen schwer gequetscht werden.

v' Maschine, Maschinenteile und Anbaugerate nur an den vorgesehenen Aufnahme-
punkten gem. Montageanleitung aufnehmen.

v" Nur durch den Hersteller zugelassene Transportvorrichtungen, Anschlagmittel und
Hilfsmittel mit ausreichender Tragkraft verwenden!

v/ Zum Transport des Maschinengrundaufbaus mit einem Kran geeignete Krantraverse
verwenden.

v' Der Maschinengrundaufbau darf nur an den vorgesehenen Transportpunkten (Trans-
portdésen) angehoben werden. Durch eine geeignete Krantraverse muss gewahrleistet
sein, dass die Hubseile oder —ketten die Maschine auRer an den Transportpunkten
nicht berthren.

v' Maschine, Maschinenteile und Anbaugerate mit Antirutschmatten und geeigneten
Halterungen und Haltegurte gegen Verrutschen und Kippen sichern!

v' Fir den Transport auf dem LKW geeignete Hilfsmittel zur Ladungssicherung verwen-

den!

Untergrund muss fiir die zu transportierende Last vorbereitet sein!

Maschine darf nur von eingewiesenem Personal des Herstellers fiir den Transport

vorbereitet und transportiert werden.

v/ Personliche Schutzausriistung tragen.

AN

Die unvollstandige Maschine wird gemaf den Lieferbedingungen im Kaufvertrag zum Kun-
den geliefert. Die Lieferung auf folgende Punkte prifen:

e Transportschaden an der Verpackung und an der Maschine
e Vollstandigkeit der Maschine und der gesamten Zusatzkomponenten

Wenn Transportschaden festgestellt werden, diese dokumentieren und dem Transportunter-
nehmen melden. Bei allen Transportschaden und bei nicht vollstandiger Lieferung LT ULT-
RA informieren.

Die Maschine darf nur von speziell ausgebildetem Personal von LT ULTRA fir den Trans-
port vorbereitet werden. Fir den Transport missen besondere Transportvorrichtungen ver-
wendet werden.
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(1) Anschlagose

An der Maschine (Granittraverse, Basisgranit und Schaltschrank) sind Anschlagstellen und
Anschlagdsen (1) verbaut, an denen entsprechende Anschlagmittel befestigt werden mus-
sen, um die Maschine zu verladen und beim Transport zu sichern.

Der Maschinengrundaufbau darf nur an den vorgesehenen Transportpunkten (Transport-
Osen) angehoben werden. Durch eine geeignete Krantraverse muss gewahrleistet sein, dass
die Hubseile oder —ketten die Maschine auf3er an den Transportpunkten nicht beriihren!

Bendotigte Alle Hilfsmittel missen entsprechend der technischen Daten der Maschine ausgelegt sein!
Hilfsmittel

e Schwerlastkran

e Gabelstapler

e Transportrollen

e Holzbalken

e Antirutschmatten

e Anschlagmittel, wie z.B. Osen, Stangen und Gurte

e Ggf. speziell gefertigte Transportvorrichtungen
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LTU_1097

Montage Die unvollstandige Maschine und ihre Anbaugerate darf nur in der Originalverpackung zum
Aufstellungsort transportiert werden. Das hierflr beauftragte Transportunternehmen muss
auf den Transport von schweren und empfindlichen Gitern spezialisiert sein.

Die Montage und erstmalige Inbetriebnahme darf nur durch Fachpersonal des Herstellers er-
folgen.

Lagerung Bei langerer Nichtbenutzung die Maschine an einem sauberen und trockenen Ort lagern. Die
Maschine vor Witterungseinflissen, chemischen Substanzen (z.B. Sauren, Laugen) und
Dampfen schitzen.

Die Maschine und Anbaugerate so lagern, dass sie nicht umkippen, herabfallen oder abglei-
ten kann.
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11 Demontage und Entsorgung

Die Demontage und Entsorgung darf nur von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt wer-
den, die die am Einsatzort geltenden gesetzlichen Bestimmungen zur Abfallentsorgung ken-
nen und anwenden!

11.1 Maschine stilllegen

Werkstuck aus Nivelliereinheit entnehmen.

X-, Y- und Z-Achse in die Mittelposition fahren.

A-Achse (Rot-X-Achse) in die Nullposition fahren.

B-Achse (Rot-Y-Achse) und C-Achse in Null-Position fahren.

Maschine am Hauptschalter vom betreiberseitigen Stromnetz trennen.

/NAA9.1  Lebensgefahr durch Netzspannung!
f Das Beriihren spannungsfuhrender Teile ist lebensgefahrlich! Auch bei ausgeschaltetem

o > w DN PE

Hauptschalter liegt an Komponenten im Schaltschrank lebensgeféhrliche Spannung an

v" Vor dem Trennen der Hauptstromversorgung die kundenseitige Stromversorgung
ausschalten und gegen Wiedereinschalten sichern.

6. Alle Elektrokabel und Schlauche (Druckluft, Vakuum, Kuhlwasser) zwischen Maschine
und Versorgungseinheiten (Schaltschrank, Vakuumpumpe, Gebaudeinstallationen) 16-
sen, ggf. entleeren und sicher aufbewahren.

7. Luftfederelemente entliiften.

8. Ggf. Kabine gegen unbefugten Zutritt verschlieRen (Beistellung Betreiber).
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Anhang
12 Anhang
Anhang Nr. | Dokument Hersteller
1 EG-Einbauerklarung LT-ULTRA
2 Wartungs- und Instandhaltungsplan LT-ULTRA
3 Elektrische Schaltpléne LT-ULTRA
4 Unterlagen zu Druckluft-, Vakuum- und Kuhlwasser- LT-ULTRA
system
5 Maschinenlayout, Zeichnungen und Teilelisten LT-ULTRA
6 NC Programmieranleitung LT-ULTRA
7 NC Programmierhandbuch M-Codes LT-ULTRA
8 NC Programmierhandbuch G/T-Codes LT-ULTRA
9 Luftfederelemente Bilz
10 Schneckengetriebe Gudel
11 Winkelmessgerate Heidenhain
12 Abtastkopf Heidenhain
13 Inkrementelle LA&ngenmessgerate AMO
14 Winkelmessgerate AMO
15 Datenblatter&Installationshandbuch TONIC RESM Renishaw
16 Nadelrollenschlitten MONO ERO
17 Servomotor LynxDrive Harmonic Drive
18 Servomotoren DSM4 Wittur
19 Direktantriebe Zollern Zollern
20 Eisenlose Motoren und rahmenlose Torque Motoren Tecnotion
21 Schaltschrank Rittal
22 Druckluftfilter FST
23 Positionsschalter Balluff
24 Kuhlgerat (Luft/Wasser-Warmetauscher) Rittal
25 Vakuumpumpe Busch
26 Heidenhain LF 485 Heidenhain
27 Festo Drucksensoren SD3 Festo
28 Erklarung zur Maschineninbetriebnahme PTB
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