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Produktbeschreibung

HS03_001_0101D

Vorwort

Die Produktbeschreibung liefert lhnen einen allgemeinen Uberblick (iber
die Maschine. Hier finden Sie Angaben zu:

Hinweis

Technische Daten
Baugruppen
Achsen
Arbeitsraum

Bedienelementen

Die Produktbeschreibung ist nur ein Teil der Technischen Dokumentation
dieser Maschine und ist nur im Zusammenhang mit den anderen Anleitun-
gen zu sehen.

Auf zwei dieser Anleitungen soll hier nochmals verwiesen werden:

Der Leitfaden soll lhnen die Handhabung der Dokumentation erleich-
tern. Hier werden die Gliederung der Dokumentation und die verwen-
deten Piktogramme erklért. Des weiteren erhalten Sie grundsétzliche
Informationen, die fir alle Anleitungen gelten.

Die Sicherheitsvorschriften fassen die wesentlichen Sicherheitshin-
weise zusammen, die im Umgang mit dieser Maschine zu beachten
sind, und weisen auf Restgefahren hin. Bevor Sie Arbeiten an und mit
der Maschine ausflihren, soliten Sie die Sicherheitsvorschriften gele-
sen und verstanden haben.

EMAG 1
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2 Technische Daten

2.1 Allgemeines
Arbeitsbereich sieche Maschinendatenblatt
Verfahrweg X-Achse (Maschinenplane)

Verfahrweg Z-Achse
Verfahrweg C-Achse

Elektrische Ausriistung siehe Stromlaufplan
(Maschinenplane)
AnschluBleistung siehe Stromlaufplan
Zuleitungssicherung (Maschinenplane)
Maf3e und Gewichte siehe Aufstellplan
Lange (Maschinenpléane)
Breite
- Héhe
Gewicht der Maschine
Larmemission siehe Prifprotokoll Gerau-

schmessung (Zertifikate)

EMAG EA03_016_1001D
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2.2 Betriebsstoffe

2.2.1 Pneumatische Anlage

Typ/Anforderung Menge

Druckluftqualitat Klasse 4 / DIN ISO 8573-1

Erforderlicher Luftdruck siehe Pneumatikplan
oder Dokumentation

Druckluftbedarf (Volumenstrom) zum Bauteil (z.B. Hoch-
frequenzspindel)

2.2.2 Zeniralschmierung (Fettschmierung)

Typ/Anforderung Menge
Basis: Lithium NLGI 000 / GPOOON-30 siehe Schmierplan
DIN 51502

EA03_017_1001D EMAG
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3 Baugruppen

3.1 Baugruppenubersicht

Nr. |Benennung
Werkstlick-Transportsystem (Automation)
Werkstlck Lageerkennung
Werkstlick Be- und Entladestation
Ladeportal
Kameraiiberwachungsstation
Kalibrierwerksticke (Meisterteile)
Wasseraufbereitungsanlage
Ausschleusstation

9 | Abflhrung AusschuB nach Prifung
10 | Abflihrung Werkstlick zu aktuell
11 | Abfuhrung DMC-Code nicht lesbar
12 | Trockenstation
13 | Ultraschall-Prifstation
14 | Manuelle Zufihrung

15 | Ultraschallprifsystem Firma Vogt-Ultasonics (Herstellerdokumen-
tation)

OINOO R WN =

EMAG EA03_001_1001D
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EA03_002_1001D

3.1.1

Werkstlick-Transportsystem (Automation)

Nr. |Benennung

Werkstlck-Transportsystem (Automation)
Werkstlickzufuhrung

Wekstlickabflihrung

Werkstlck Lageerkennung

Be- und Entladestation

Ladeportal

OO | N =

Die Werkstucke werden durch das Werkstiick-Transportsystem der Be-
und Entladestation zugefuhrt. Die Werkstiick Lageerkennung prft die
richtige Lage der Werkstiicke vor der Beladestation.

Die gepriften Werksticke werden durch das Ladeportal in der Entladesta-
tion abgelegt und dem Werkstick-Transportsystem wieder zugefuhrt.

EMAG 5
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3.1.2 Werkstliick Lageerkennung

Nr. |Benennung
1 | Werkstlick Lageerkennung

—2—Werkstick—— = =———
3 | Sensor

Die Werkstlick Lageerkennung prift die richtige Lage der Werkstiicke vor
der Beladestation.

Ein falsch aufgelegtes Werkstlick wird durch die Werkstlck Lageerken-
nung erkannt (Sensor), die Anlage wird angehalten und eine Fehlermel-
dung am Bedienpult ausgegeben.

EMAG EA03_003_1001D
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3.1.3 Werkstiick Be- und Entladestation

C

Nr. |Benennung
1 | Ladeportal
2 | Be- und Entladestation

Das Ladeportal nimmt an der Beladestation ein ungepriftes Werkstlick
auf und flhrt es den einzelnen Stationen zu. Das geprifte Werkstlick wird
auf der Entladestation abgelegt und duch das Werkstiick-Transportsy-

stem abgefiihrt.

EA03_004_1001D EMAG




Nr.

Benennung

Kamera

Ungepralles Werkslick

HIW N =

Positionssensor

Werkstlicksteg (3—fach) mit eingraviertem DMC-Code

Das eingelegte Werkstick wird mit einem Werkstlicksteg zur Kamera
positioniert. Die jeweilige Position des Werkstlicks wird durch einen Positi-
onssensor festgelegt. Eine angefahrene Werkstlickposition wir durch die
Kamera fotografiert. Ist kein DMC-Code am Werkstlicksteg vorhanden
wird um 120 Grad weitergeschwenkt. Dieser Vorgang wird max. 3 mal
wiederholt. Ist der DMC-Code gefunden, wird das Werkstiick durch das
Ladeportal abgeholt und dem weiteren Prozess zugefiihri.

EMAG EA03_005_1001D
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3.1.5 Kalibrierwerkstticke

Nr. |Benennung

1 | Vorrichtung mit Kalibrierwerksticken

2 | Werkstick nicht in Ordnung (100% Fehlteil)

3 | Werkstick nicht in Ordnung (10% Fehlteil.)

Hinweis
e Um Messfehlern entgegenzuwirken muss alle 8 Stunden eine Auto-Kali-
brierung durchgefiihrt werden.

Nach Start der Auto—Kalibrierung werden nacheinander die beiden Kali-

brierwerkstiicke (Meisterteile) vermessen. Die Sollwerte werden mit den
Istwerten verglichen.

Die Auto-Kalibrierung kann jederzeit manuell ausgelésst werden.

EA03_006_1001D EMAG
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Nr.

Benennung

1

Wasseraufbereitungsanlage

2

Prifstation

Die Wasseraufbereitungsanlage ist ein geschlossener Wasserkreislauf.
Die FlUssigkeit wird Gber eine Pumpe der Prufstation zugefiihrt. Durch
den Uberlauf in der Priifstation gelangt die FlUssigkeit Uber ein Filter zu-
rick zum Tank in der Wasseraufbereitungsanlage. Eine Fullstandsanzeige
am Tank der Anlage zeigt den aktuellen Flissigkeitsstand an.

EMAG EA03_007_1001D
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3.1.7 Ausschleusstation

o

Nr. [Benennung

1 | Abfihrung DMC-Code nicht lesbar

2 | Abfihrung Werkstlick zu aktuell (Werkstick zu jung)

3 | Abflhrung AusschuB3 nach Prifung

Je nach Prifergebnis werden die gepriften Werkstlicke abgefihrt oder
ausgeschleust. Gute Werkstlicke werden dem Fertigungsprozesszuge-
fuhrt. Ausschussteile und Werkstiicke ohne DMC-Code werde ausge-
schleust und mussen manuell entfernt werden.

Hinweis
e Zu aktuelle Werkstlicke werden ebenfalls ausgeschleust und miissen

EA03_008_1001D

nach 48 Stunden manuell dem Prifprozess zugefihrt werden.

EMAG

11
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Nr.

Benennung

1

Ultraschall-Prifstation mit Prifflissigkeit

2

Uberlaufbecken

Nach der Werkstlckerkennung durch die Kamera wird das Werkstulck der
Ultraschall-Prifstation zugefuhrt. Der Ladeportalgreifer taucht das Werk-
stick in die Prifflissigkeit ein. Wahrend einer 360 Grad Drehung wird das
Werkstuck mit einem Ultraschallprifgerat geprift. Die Soll- und Istwerte
werden verglichen. Gute Werkstiicke werden anschlieBend der Trocken-
station zugeflhrt. Ausschusteile werden ausgeschleust.

EMAG EA03_009_1001D
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3.1.9 Trockenstation

EA03_010_1001D

Nr.

Benennung

Trockenstation

Nach dem Ultraschall Prufvorgang wird das Werkstick der Trockenstation
zugeflhrt. Der Ladeportalgreifer taucht das Werkstick in die Trockenein-
heit ein. Durch Drehung und einer oszillierenden Bewegung des Werk-
sticks wird das Werkstlck abgeblasen und mit HeiBluft getrocknet.

EMAG 13
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Nr. |Benennung

1 | Manuell zugefiihrtes Werkstlick

Zu aktuelle Werkstilicke (zu junge Werkstiicke) werden nach 48 Stunden

lagerung manuell der Ultraschall Prifung zugefihrt.

EMAG

EA03_011_1001D
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3.1.11 Ladeportal

Nr. |Benennung

Ladeportal

Portalgreifer

Werkstick Be- und Entladestation

Manuelle Zufihrung

KameralUberwachungsstation

Ultraschall-Prifstation

Trockenstation

Kalibrierwerkstiicke (Meisterteile)

O ONOH O | W N —

Ausschleusstation

Das Ladeportal erméglicht einen automatischen Ablauf der Ultraschall-
Prifanlage.

Mit dem Portalgreifer wird ein ungepriftes Werkstiick an der Zufihrstation
aufgenommen und der Kameradberwachungsstation zugefihrt. Nach der
Erkennung des DMC-Code wird das Werkstlick zur Ultraschall-Prifsta-

tion gefiihrt. Nach erfolgter Ultraschall-Priifung transportiert das Ladepor-
tal das Werkstuck zur Trockenstation und anschlieBend zur Abfiihrstation.

EA03_012_1001D EMAG 15
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Fehlerhafte Werkstlicke, Werkstlicke ohne DMC-Code sowie zu aktuelle
Werkstlicke (zu junge Werkstiicke) werden durch das Ladeportal der Aus-
schleusstation zugeflhrt.

EMAG EA03_012_1001D
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EA03_013_1001D

3.2

L

Energiecontainer

Der Energiecontainer ist gemaB VDE 0113 und EN 60204 Teil 1 ausge-
fuhrt.

Der Energiecontainer besteht aus:
*  Schaltschrank
e  Steuerung und Antriebe

* Bedienpult

Warnung: elektrische Spannung
Ein Stromschlag kann zu schwersten Verletzungen bis hin zum Tod fih-
ren. Auch bei ausgeschaltetem Hauptschalter sind die Zuleitungen zur
Maschine nicht stromlos.

Arbeiten an elektrischen Ausristungen der Maschine dirfen nur von einer
Elektrofachkraft oder von unterwiesenen Personen unter Leitung und Auf-
sicht einer Elekirofachkraft geméB den elektrotechnischen Regeln vorge-
nommen werden.

Schaltschranktiiren dirfen nur bei ausgeschaltetem Hauptschalter geéff-
net werden.

EMAG 17
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3.2.1

Steuerung

Die Steuerung hat einen kompakten Aufbau mit Bedienpult mit Farbbild-
schirm, NC-Tastatur und Maschinensteuertafel. Die SPS-Steuerung ist
integriert. Die Sprache der Bedienerflihrung ist umschaltbar.

Zusétzlich ist ein tragbares Bedienpult vorhanden.

Hinweis

Die Steuerung ist fir eine maximale Umgebungstemperatur von 40 °C
ausgelegt.

Bearbeitungsfunktionen

9

Drehzahlbetrieb, orientierter Spindelhalt

Eingabefeinheit 0,001 mm Standard

Werkzeuglangen- und VerschleiBkorrekturen
Schneidenradius-Bahnkorrektur

Absolute und relative Nullpunktverschiebungen
Spindelsteigungs- und Losekompensation

Konventionelles Fahren in 3 Achsen interpolierend
Linear-,und Kreisinterpolation

Lineare und exponentielle Beschleunigung der Servoantriebe

Vorschub pro Minute, Vorschub pro Umdrehung, konstante Schnittge-
schwindigkeit

Programmierung

Unterprogrammtechnik
— parametrierbare Erstellung von Teileprogrammen
— mathematische, logische und arithmetische Rechenfunktionen

Programmeingabe simultan zur Bearbeitung
Programme editieren, kopieren, 16schen

CNC-Programmierung nach DIN/ISO 66025

EMAG EA03_021_1003D
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EA03_021_1003D

Uberwachung/Anzeigen

Diagnose uber Farbbildschirm der CNC-Steuerung
Statusanzeige der Maschinensignale und interner SPS-Zustande
Alarmmeldungen der CNC und SPS

Uberwachung der CNC-Steuerung, des Servosystems und des Spin-
delsystems

Sicherheitstiberwachung der Hardware- und Softwareendschalter

Anzeige von Stlckzahler und Bearbeitungszeit

EMAG 19
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Schnittstellen/Anschliisse

[BBocENENoocoO

Nr.

Benennung

1

Netzsteckdose

2

Schnittstellen

Schnittstellen:

» USB

= Ein- Ausgabeschnittstelle

e MPI

= SPS Schnittstelle

EMAG

EA03_021_1003D
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3.3 Zentralschmierung

Nr.

Benennung

VerschluB

Pumpe

Schalter zur Uberwachung des Fiillstandes

Fillstandsanzeige max.

DO WN =

Flllstandsanzeige min.

Einflllsieb (nur bei Ausfihrung Ol-Zentralschmieraggregat)

Die Zentralschmierung versorgt die Schmierstellen der Maschine, wie
zum Beispiel die Kugelrollspindeln der Vorschubachsen oder die Rollen-

umlauffihrungen, von zentraler Stelle aus mit den erforderlichen, genau
dosierten Schmierstoffmengen.

VS03_047_0502D

EMAG 21
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Die Zentralschmierpumpe lauft automatisch, sobald die Steuerung einge-
schaltet wird und fordert die in den Kolbenverteilern dosierten Schmier-
stoffmengen zu den Schmierstellen der Maschine. Ist der Betriebsdruck in
der Zentralschmieranlage erreicht, 16st ein Druckschalter die im Steuerge-
rat eingestellte Nachlaufzeit aus. AnschlieBend wird der Pumpenmotor
ausgeschaltet und die Pausenzeit beginnt abzulaufen. Der Schmiervor-
gang ist beendet. Nach der Druckentlastung der Anlage fillen sich die Do-
sierkammern der Kolbenverteiler erneut Gber ihre Wechselventile. Die
weiteren Schmierungen werden im Rhythmus der eingesteliten Pausen-
zeiten wiederholt. Der Schmierimpuls ist werksseitig eingestellt.

Bei Schmierstoffmangel im Vorratsbehalter wird Gber einen Schalter eine
Storung ausgeldst und eine Fehlermeldung am Bildschirm der Steuerung
angezeigt.

Uberschiissiger Schmierstoff wird durch Ablaufbohrungen im Schlittenfiih-
rungsbereich abgefihrt und in einem Behalter aufgefangen.

EMAG VS03_047_0502D
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3.4

EA03_015_1001D

Pneumatik

Pneumatischgesteuerte Baugruppen:

»  Stopper an der Be- und Entladestation

* Portalgreifer 6ffnen/schlieBen

* Blasluft fur die Trockenstation

O] E—
o ERER ||

Nr. [Benennung

1 | Pneumatikversorgung Portal

2 | Pneumatikversorgung Ultraschall-Prifanlage

Hinweis

Mit der pneumatischen Anlage werden Baueinheiten mit aufbereiteter.und
Olfreier Druckluft versorgt. Es darf nur vorbereitete Druckluft der Qualitéts-
klasse 4 nach ISO 8573~1 zugefiihrt werden.

EMAG

23
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Nr. |Benennung

Wartungseinheit

Einschaltventil

Druckregelventil

Drucksensor

Manometer (Druckanzeige eingestellter Druck)
Kondensatorablass

Filterglocke/Filter
Schalldampfer

DINOO NSO N —

Der Systemdruck ist fest eingestellt und wird durch Druckschalter uber-
wacht. Verstellungen dirfen nicht erfolgen:

‘Bei Druckabfall oder Mediummangel erscheint am Bildschirm eine Fehler-

meldung. Die Maschine wird unter Umstanden stillgesetzt oder 148t sich
nach Erscheinen der Fehlermeldung nicht mehr in Betrieb nehmen.

EMAG EA03_015_1001D
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EA03_014_1001D

Achsentbersicht

Nr. |Benennung

1 | X-Achse

2 | Z-Achse

3 | C-Achse

EMAG 25
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4.2

4.3

X-Achse

Die X-Achse ist eine Vorschubachse, die sich NC-gesteuert horizontal
verfahren 1aBt.

Z-Achse

Die Z-Achse ist eine Vorschubachse, die sich NC-gesteuert vertikal ver-
fahren |1aBt.

C-Achse
Die C-Achse ist eine NC-gesteuerte Drehachsen.

Uber die C-Achse kann der Portalgreifer am stillstehenden Werkstiick
schnell in beliebige Winkelstellungen positioniert werden. Die C-Achse
befindet sich im Regelkreis und halt die erreichte Position.

EMAG EA03_014_1001D
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5

5.1

5.2

5.3

Betriebsarten

Automatik

Der Automatikbetrieb ist eine Betriebsart, in der ein Teileprogramm ohne
Unterbrechung abgearbeitet wird.

Programme werden vorab im Speicher registriert. Wird eines dieser Pro-
gramme ausgewahlt und die Taste Start auf der Maschinensteuertafel ge-
drickt, lauft der Automatikbetrieb an, und die LED Start leuchtet auf.

MDA/MDI

In dieser Betriebsart kénnen gewiinschten Bewegungen als einzelne Tei-
leprogrammsétze in die Steuerung lber die Tastatur eingeben werden.
Die Steuerung arbeitet die eingegebenen Satze nach Driicken der Taste
Start ab.

JOG

Der Tippbetrieb ist eine manuelle Betriebsart, die es dem Bediener er-
moglicht, die Verfahrbewegungen der Achsen im Vorschub oder im Eil-
gang von Hand zu steuern. Diese Betriebsart wird hauptséchlich zum Ein-
richten der Maschine genutzt.

EMAG 27
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Schutzeinrichtungen

Schutzeinrichtungen sind konstruktive MaBnahmen, um Gefahren bei der
Bedienung der Maschine abzuwenden. Folgende Schuleeinrichtungen
sind an der Maschine vorhanden:

Hinweis

Endschalter
NOT-AUS
Zustimmtaste
Schutzgitter
Abdeckhauben

Eingebundene Sicherheitsfunktionen

Maschine nur betreiben, wenn alle Schutzeinrichtungen und sicherheits-
bedingte Einrichtungen vorhanden und funktionsféhig sind!

EMAG EA03_018_1001D
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6.1

6.1.1

o

VS03_019_0201D

Elektrische Sicherheitseinrichtungen

Allgemeines

Grundsatzlich gilt: Maschinenschutz ist softwaremaBig realisiert und Per-
sonenschutz in einer Kombination aus Hard-und Softwaresteuerung.

Alle elektrischen Schaltgerate sind nach den gltigen DIN/VDE/IEC-Vor-
schriften flr den vorgesehenen Verwendungszweck in der Maschine aus-
gelegt. Eine Anderung des Verwendungszweckes bedingt eine Neulber-
prifung der elektrischen Komponenten durch EMAG.

Hinweis
Insbesonders die Sicherheitseinrichtungen sind nach jeder Anderung der
Elektro—Hardware oder der Steuerungssoftware in ihrer Kombination Me-
chanik—-Elektrik—Steuerungssoftware nachzupriifen.

EMAG 29
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Eingebundene Sicherheitsfunktionen

Steuerungsintegrierte Sicherheitstechnik bietet baumustergeprifte Sicher-
heitsfunktionen, mit dencn sich cin hochwirksamer Personcn- und Ma-
schinenschutz praxisgerecht realisieren |aBt.

Mit der vorhandenen Mehrprozessorstruktur wird eine zweikanalige Sy-
stemstruktur gebildet. Die ProzeBgréBen und sicherheitsrelevanten Sy-

stemdaten werden kreuzweise verglichen (Cross Monitoring). Sicherheits-
gerichtete Software— und Hardwarefunktionen werden durch eine
automatisierte Zwangsdynamisierung in definierten Zeitabstanden gepruft.

EMAG VS03_058_0901D
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6.1.3 Endschalter Schutztiir

o

EA03_019_1001D

Die Schutztlr ist Gber Endschalter so abgesichert, daB die Anlage bei ge-
Offneter Schutztlr nicht betriebsbereit ist.

Lediglich das Verfahren der Achsen mit reduzierter Geschwindigkeit sind
im Einrichtebetrieb mit Zweihandbedienung (Zustimmtaste) funktionsfahig.

Hinweis
Zur Anlaufprifung der Schaltung muB die Schutztiir nach jedem Einschal-
ten des Hauptschalters einmal gedffnet und dann geschlossen werden,
danach priift sich die Schaltung bei jedem Betétigen selbst.

Warnung: Quetschgefahr
Durch Achsbewegung bei gedffneter Schutzeinrichtung sind Quetschun-
gen und Sachschaden die Folge.

Bei der Uberpriifung der Sicherheitsschaltkreise diirfen sich keine Perso-
nen im Gefahrenbereich der Maschine aufthalten.

EMAG 31
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BBocHEMRGOO

NOT-AUS dient dazu, in Notsituationen die Maschine sofort stillizusetzen,
um Gefahren fir Leib und Leben sowie Sachschaden (Beschadigung der
Maschine, des Werkzeugs oder des Werkstlicks) abzuwenden.

Durch NOT-AUS werden alle Antriebe mit groBtméglichem Bremsmoment
stillgesetzt und séamtliche hydraulischen Bewegungen abgebrochen.

Wurde der NOT-AUS-Taster aufgrund einer Gefahr betéatigt, muB in fol-
gender Reihenfolge vorgegangen werden:

* Ursache beseitigen, die den NOT-AUS erzwang.
e NOT-AUS-Taster durch Drehen entriegeln.
* Maschine einschalten.

¢ Maschine ggf. freifahren.

Achtung
NOT-AUS keinesfalls zum routinemaBigen Ausschalten der Maschine
verwenden.

Betétigen Sie den NOT-AUS-Taster nur in Gefahrensituationen.
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7 Bedien- und Kontrollelemente

7.1 Manometer / Druckschalter

Nr. |[Benennung
1 | Manometer fir Systemdruck Automation und Blasdiisen

Der Systemdruck kann jeweils am Manometer abgelesen werden.
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7.2 Fiillstandsanzeige
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Zur Uberpriifung des Fillstands der verschiedenen Betriebsstoffe sind an
folgenden Behéltern Fullstandsanzeigen angebracht:

* Wasserafbereitungsanlage

e Zentralschmierung

EMAG EA03_020_1001D
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7.3

Hauptschalter

Nr. |Benennung

1 | Hauptschalter in Stellung | = eingeschaltet

2 | Einschaltsperre

3 | Stellung O = ausgeschaltet

Hauptschalter eingeschaltet

Bei eingeschaltetem Hauptschalter wird die Maschine mit Strom versorgt

und die Steuerung bootet.
= Die Maschine kann eingeschaltet werden.

Hauptschalter ausgeschaltet

* Bei ausgeschaltetem Hauptschalter ist die komplette Maschine aus-

geschaltet.

EMAG
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Warnung: elektrische Spannung
Ein Stromschlag kann zu schwersten Verletzungen bis hin zum Tod fih-
ren. Auch bei ausgeschaltetem Hauptschalter sind die Zuleitungen zur
Maschine nicht stromlos.

Arbeiten an elektrischen Ausriistungen der Maschine dtirfen nur von einer
Elektrofachkraft oder von unterwiesenen Personen unter Leitung und Auf-
sicht einer Elektrofachkraft geméB den elektrotechnischen Regeln vorge-
nommen werden.

Schaltschrankttiren ddrfen nur bei ausgeschaltetem Hauptschalter gedff-
net werden.

Achtung
Hauptschalter nicht als NOT-AUS miBbrauchen. Antriebe der Maschine
kénnen beschadigt werden.

Betétigen Sie den NOT-AUS-Taster nur in Gefahrensituationen.

Einschaltsperre

Der Hauptschalter ist mit einer Einschaltsperre ausgestattet. Nur bei aus-
geschaltetem Hauptschalter I1aBt sich die Einschaltsperre herausziehen.
Dann kann ein VorhangeschloB eingehdngt werden. Bei parallel verlau-
fenden Wartungsarbeiten ist von jedem Instandhalter je ein Vorhange-
schlof3 anzubringen.
= Damit ist der Hauptschalter gegen versehentliches Einschalten
gesichert.

Warnung: elektrische Spannung
Ein Stromschlag kann zu schwersten Verletzungen bis hin zum Tod fiih-
ren.

Schalten Sie bei Wartungsarbeiten den Hauptschalter aus und sichern Sie
ihn gegen versehentliches Einschalten.
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7.4 Bedienpult
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Nr.

Benennung

Zusatz-Bedienfeld

Maschinensteuertafel

NC-Tastatur

Softkeyleiste horizontal und vertikal

Q|| W N =

Bildschirm

Hinweis

0 Eine ausfihrliche Beschreibung des Bedienpults mit Bildschirm und Tasta-
tur finden Sie auch in den Steuerungsunterlagen und in der Anleitung Pro-
duktionsbetrieb

An der Maschinensteuertafel werden die verschiedenen Maschinenfunk-
tionen ein- und ausgeschaltet. Dadurch laufen die im NC-Programm oder
im Handbetrieb angeforderten Maschinenfunktionen ab.

Die NC-Tastatur dient zur Eingabe der NC-Programme.

V803_010_0603D

EMAG 37




Produktbeschreibung

38

Der Bildschirm ermdglicht die Bedienerfiihrung in Mendtechnik sowie die
Kontrolle von Programm- und Dateneingabe oder von Anderungen. Da-
riberhinaus werden Zustandsmeldungen (Positionen oder Fehlermeldun-
gen) am Bildschirm ausgegeben.

Viele Funktionen lassen sich lber die Tasten unmittelbar unterhalb des
Bildschirms anwéhlen. Diese sind einzelnen Menupunkten zugeordnet. Da
sich die Inhalte der Menus situationsbedingt andern, werden diese Tasten
Softkeys genannt.
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