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0.

SICHERHEITSHINWEISE

Allgemeine Sicherheitshinweise

Maschine ist nach Stand der Technik gebaut und betriebssicher. Nur fiir genauen
Einsatzbereich gemil3 Kapitel 1 verwenden!

- Unsachgemédfle Handhabung oder

- nicht bestimmungsgemifBle Verwendung
beeintrachtigen die Sicherheit bei der Benutzung der Maschine.

Vor Inbetriebnahme Bedienungsanleitung genau lesen.
Sicherheitshinweise besonders beachten.
Anleitungen und Hinweise der Bedienungsanleitung unbedingt genau einhalten:

e Grundsitzlich gelten flir Herstellung, Betrieb und Wartung die
Allgemeinen Unfallverhiitungsvorschriften UVV )
(z. B. Ordnung und Sauberkeit: Rutschgefahr durch ausgelaufenes Ol auf Fufboden)

e Personen fiir Arbeiten an Elektrik, Pneumatik:
- nur speziell ausgebildete Fachleute des Betreibers
- des Herstellers oder
- beauftragter Fachfirmen

e Voraussetzungen des Bedieners:
- er muss auf Maschine ausgebildet sein
- dazu autorisiert sein
- mit Sicherheitshinweisen vertraut gemacht sein

e Nur werkstiickspezifische Werkzeuge verwenden!

e Fiir Reparatur, Wartung und Wiederinbetriebnahme:
Vorher: Maschine gegen Zutritt Unbefugter abschranken.
Nachbher: Sicherheitseinrichtungen sofort montieren.

e Maschine nur gemif3 Bedienungsanleitung ausschalten. Erst dann Aufstellung,
Umriisten, Wartung, Inspektion oder Reparatur beginnen.
Eigenméachtige mechanische oder elektrische Umbauten sowie Verinderungen an
der Software der Maschine sind ohne ausdriickliche Zustimmung des Herstellers
nicht erlaubt. Bei Missachtung erlischt grundsiitzlich die Hersteller-Produkthaft-
pflicht.
Bei eigenmiichtigen Anderungen an und von Sicherheitsbauteilen, welche in die
Berechnung von Sicherheitssteuerungen nach EN ISO 13849-1 einflief3en, erlischt
sogar die Betriebserlaubnis der Maschine.
Sollten jedoch Anderungen an Mechanik, Elektrik oder Software mit Zustimmung des
Herstellers durchgefiihrt werden, so muss der Betreiber der Maschine dafiir sorgen,
dass gemdfl DIN EN 14121/12100 und EN ISO 13849 eine neue Risikobeurteilung
und eine neue Berechnung von Sicherheitssteuerungen nach EN ISO 13849-1 erfolgt.
Bei Missachtung erloschen Hersteller-Produkthaftpflicht und Betriebserlaubnis der
Maschine.

e Bei Wartungs- oder Reparaturarbeiten: ausschlieBlich nur neue Original-Bauteile
verwenden. Andernfalls erlischt die Hersteller-Produkthaftpflicht.
Nur Schrauben der gleichen Festigkeitsklasse verwenden!
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e Sicherheitseinrichtungen: - grundsétzlich nicht umgehen
- nicht auBer Betrieb setzen
(Gefahr durch sich bewegende Maschinenteile: Prellung, Quetschung von
Gliedmalfien).

Schaeffler Technologies GmbH & Co. KG

e Maschine priifen, mindestens einmal pro Schicht: - auf Schiden
- auf Méngel
Verdnderungen sofort an Vorgesetzten melden (auch Betriebsverhalten).

e Unbefugtes Benutzen verhindern (Schliissel vom Schliisselschalter abziehen)!

Bediener ist verantwortlich, dass sich keine weitere Person:
- im Arbeitsbereich der Maschine aufhalt

- in Maschinenbetrieb eingreifen kann

e Betrieb/Unternehmen ist verantwortlich:
Maschine nur in einwandfreiem Zustand betreiben

Symbole

Sicherheits-Hinweis

Sicherheits-Hinweise stehen bei Gefahr fiir Leib und Leben von Personen:
“GEFAHR” = hohes Verletzungspotential

“WARNUNG” = mittleres Verletzungspotential

Sicherheits-Hinweise befolgen. Besonders vorsichtig verhalten.
Alle Sicherheits-Hinweise an andere Benutzer weitergeben.

Allgemein giiltige Sicherheits- und Unfallverhiitungsvorschriften beachten!

Beispiel:

GEFAHR'!

Schutzvorrichtungen nur bei Stillstand aller Antriebe entfernen.
Lebensgefahr bei Betrieb ohne Schutzvorrichtungen.

Achtung-Hinweis

Achtung-Hinweise verweisen auf Richtlinien und Vorschriften.

Sie sollen verhindern: - Beschiadigung der Maschine selbst
- oder andere Teile der Anlage.

Beispiel:
ACHTUNG !

Schrauben nur mit vorgeschriebenem Drehmoment anziehen.
Uber- oder Unterschreitung kann Bauteile beschidigen.

Honmaschine
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0.3

0.3.1

Spezielle Sicherheitshinweise

Elektrische Anlage

GEFAHR durch elektrischen Strom !

Elektrik ist nach Norm EN 60204-1 aufgebaut.
Kontrolle und Reparatur nur durch autorisierte Elektrofachleute nach
geltenden Sicherheitsvorschriften.

NOT-HALT

Bei Gefahr fiir Mensch oder Maschine: sofort NOT-HALT-Taste driicken
(Maschine stoppt; Turmleuchte leuchtet rot).

Entriegeln: in Pfeilrichtung drehen und ziehen.

NOT-HALT-Taste am Bedienhandgerit BHG:

GEFAHR'!

Die NOT-HALT-Taste am BHG ist funktionslos,
wenn es nicht angeschlossen ist.

Abhilfe:

— BHG immer angeschlossen lassen

oder

— das BHG auBer Sichtweite der Maschine bringen,
wenn es nicht angeschlossen ist.

Erklérung:
In Gefahrensituation darf der Bediener die funktionierende NOT-HALT-Taste am
Bedienteil nicht verwechseln mit der funktionslosen NOT-HALT-Taste des BHG.

Hinweise:
Das Fehlen von BHG oder Dummy-Stecker bewirkt NOT-HALT.

Umschutz 6ffnen, wenn Maschine nicht an Stromnetz angeschlossen ist
Vorgehensweise: sieche Schaltpléne in Teil 11, Technische Dokumentation.
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Schliisselschalter “Freigabe Achsen”

— Schliisselschalter in Stellung STOPP = “Sicherer Betriebshalt™:
Steuerung hélt Achsen in gesichertem Stillstand, auch bei Fehler der Steuerung.
— Achsen konnen nicht gefahren werden.

— Schliisselschalter in Stellung EIN = “Sicher reduzierte Geschwindigkeit”:
Achsen konnen ohne Zustimmtaste gefahren werden.
Auch bei Fehler der Steuerung: Geschwindigkeit max. 2 m/min.

Bediener ist verantwortlich:
Aufenthalt im Gefahrenbereich VERBOTEN!
Bei offener Schutztiire oder bei Zwei-Hand-Start:
Unbeteiligter darf nicht in Maschine greifen (Verletzungsgefahr).

GEFAHR durch fahrende Achsen!

In Betriebsart EINRICHTEN konnen Achsen mit sicher reduzierter
Geschwindigkeit gefahren werden (Schliisselschalter in Stellung EIN):
- bei offener Mitteltiire
- ohne Zustimmtaste.
GEFAHR durch fahrende Achsen! (Prellung und Quetschung von
Gliedmalien).

GEFAHR durch drehende Werkstiickspindel !

In Betriebsart EINRICHTEN kann die Werkstiickspindel eingeschaltet
werden
(Gefahr von Verletzung durch Schnitt, Prellung oder Aufwickeln).

Honmaschine
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0.3.2

Pneumatikanlage

Gefahren

e wenn sich Schlauchverbindung 16st:
offenes Schlauchende bewegt sich unkontrolliert (Augenverletzung durch
mitgefiihrte Partikel)

e falls Pneumatikzylinder unter Druck steht -
gefdhrliche Bewegung an scheinbar stillstehender Maschine:

GEFAHR !

Bei blockiertem Pneumatikzylinder NIE mit der Hand eingreifen!
Wenn Blockierung entfernt wird: plétzliche Bewegung mdoglich!
Deshalb: Vorsicht bei Beseitigung von Stérungen!

Abbhilfe

Falls erforderlich:

— Pneumatikzylinder drucklos schalten, falls moglich (im Bedienmenii anwéhlen,
Taste STOPP driicken)

— am blockierten Pneumatikzylinder: Luftschlauche 16sen

— unbedingt Hilfsmittel verwenden, z. B. Zange, um Pneumatikzylinder zu 16sen.

Erklarung
— Luft ist auf beiden Seiten des Kolbens eingesperrt (durch Riickschlagventil).
— wenn NOT-HALT gedriickt wurde:
Pneumatikzylinder mit Gefahrenpotential sind drucklos oder
fahren in Grundstellung (Pneumatikzylinder mit Impulsventil, z. B. Stopper).

Restrisiko Bei Ausfall der Druckluftversorgung konnen Pneumatik-
zylinder unter Umstinden nicht mehr entliiftet werden
(Besondere Vorsicht beim Losen eines Pneumatikzylinders!).

Druck aus Druckluft-Versorgungsnetz soll groBer als 5,0 bar sein.
Betreiber muss dafiir sorgen: Druck darf 10,0 bar nicht iibersteigen.

Verordnung einhalten!: Druckspeicher unterliegen der Verordnung tliber
Druckbehalter, Druckgasbehalter und Fiillanlagen.
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0.3.3

Honmaschine

Betriebsmedien

GEFAHR !

Feuergefahr beim Uberschleifen des Treibers in der Maschine!
Funkenflug kann Hondl entziinden. Deshalb:

e Kohlensaure-Feuerloscher bereithalten
e Honolzufuhr ZU

e Brennbare Stoffe aus Arbeitsraum entfernen (wegen Dochtwirkung,
z. B. Putzlappen, Papiertiicher)

e Honschlamm aus Arbeitsraum spiilen
e Vorschub gering halten, um starke Funkenbildung zu vermeiden

e Schutzbrille tragen!
Verletzungsgefahr der Augen durch
Schleifabrieb

Alternative: Treiber ausbauen und auflerhalb der Maschine uberschleifen.

Medien der Maschine und der Werkstiicke konnen Haut und Atmungsorgane reizen
(in Kapitel 6 aufgezihlt: z. B. Hondl, Ol, Petroleum, Hydraulikdl, Reinigungs- oder
Konservierungsmittel, Kéiltemittel aus dem Klimagerit des Schaltschrankes):

e Dampfe und Ausdiinstungen nicht einatmen
e Hautkontakt vermeiden, z. B. Handschuhe oder Fettcreme benutzen
e Dampfe und Ausdiinstungen der Medien sind feuergefahrlich

Betriebsmedien: - auffangen und

- fachgerecht entsorgen oder

- zur Wiederaufbereitung geben.
Auch Hilfsmittel fachgerecht entsorgen, wenn sie Betriebsmedien enthalten
(z. B. Putzlappen in Sondermiill geben).
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0.3.4 Hitzeentwicklung

Warnung vor heifler Oberfliche

Gefahr von Verbrennung von Gliedmalen. Handschuhe benutzen!
Die Oberflachentemperatur kann bis zu 100 °C betragen.

Vor dem Beriihren von Bauteilen: Temperatur dieser Bauteile priifen.

0.3.5 Bedienung des Touch Panels

WARNUNG !

Am Touch Panel immer nur EINEN Punkt des Bildschirms beriihren.
NICHT mehrere Touch-Elemente gleichzeitig beriihren
(Gefahr unbeabsichtigte Aktionen auszuldsen).

ACHTUNG !

Verwenden Sie zum Bedienen des Touch Panels keinen spitzen oder scharfen
Gegenstand (Gefahr die Kunststoff-Oberfliche des Touch-Screens zu beschadigen).

Eingabe von Parametern

Maschinensteuerung

Die Maschinensteuerung ist eine SPS-Steuerung der Fa. Siemens, z. B. Typ S7.
Diese Steuerung ist frei programmierbar, wird jedoch von der FAG komplett
programmiert ausgeliefert. Die FAG iibernimmt keine Haftung flir Schiden aus
fehlerhafter oder unkorrekter Programmierung oder Parametereingabe durch den
Anwender.

Mess- und Auswertegeriite

Der Betreiber ist verantwortlich fiir die Eingabe geeigneter und korrekter Parameter
in Mess- und Auswertegerite.

Der Betreiber muss diese Parameter mit seiner Abteilung Qualitdtssicherung
abstimmen.
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0.3.7 Entmagnetisierer Fa. Bussi (Option)

e Magnetfutter macht Werkstiicke magnetisch.
Entmagnetisierspule entfernt Magnetismus auf zuldssigen Restwert.

VERBOT fiir Personen mit Herzschrittmacher !

Magnetfeld kann empfindliche Geréte negativ beeinflussen
(z. B. Herzschrittmacher, Armbanduhr).

WARNUNG vor elektromagnetischem Feld !

Nicht in Entmagnetisierer greifen.

- Negative Auswirkungen auf menschlichen Organismus kdnnen nicht
ausgeschlossen werden.

- Werkstiick kann heif3 sein (Gefahr von Verbrennungen).
Nur mit Hilfsmittel greifen, z. B. Zange.

Weitere Warnhinweise aus dem Bedienungshandbuch der Fa. Bussi

Halten Sie bei eingeschaltetem Entmagnetisierer mindestens 1 m Abstand zur
Entmagnetisierspule. Die Hinweise gelten insbesondere fiir folgende Personen:

Tragern von Metallprothesen.

w Personen mit magnetischen oder elektronischen Datentragern.
t@»

Personen mit Uhren oder dhnlichen Instrumenten.

Honmaschine
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0.3.8 Hydraulikanlage (Option)

Das Hydraulikaggregat ist fiir den Honsteinwender erforderlich.

GEFAHR durch Druckbehilter !

Hinweise an der Hydraulikanlage beachten!

UnsachgemaiBer Betrieb von Druckbehéltern kann zu Unfillen fiihren. Gefahren:
e keinen Anschluss l9sen, solange die Anlage unter Druck steht
e falls vorhanden: den Druckspeicher vor Arbeiten an der Hydraulik entlasten

Verordnung einhalten!: Druckspeicher unterliegen der Verordnung iiber
Druckbehalter, Druckgasbehalter und Fiillanlagen.

Anlage drucklos machen: sieche Informationen des Herstellers der
Hydraulikaggregate.
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1. Einsatzbereich (Bestimmungsgeméfler Gebrauch)

1.1  Ansicht

Abbildung: Gesamtansicht der Maschine

Nr. Benennung

Werkstiick-Einlaufband
Maschinenrahmen

Durchlass fiir Transport
Antrieb Werkstiickspindeln
Bedienteil

Honmaschine

Turmleuchte

Schaltschrank mit Hauptschalter
Umschutz

Wartungswand Pneumatik

Hinter der Maschine:

Werkstiick-Auslaufband (Option: mit Bussi-
Entmagnetisierspule)

Hydraulikaggregat (Option fiir Honsteinwender).
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Abbildung: Gesamtansicht der Maschine fiir Simultanhonen (Option)

Simultanhonen = gleichzeitiges Honen eines Innen- und eines Auflenringes.

Nr. Benennung
Zufiihrband Werkstiick 1 (IR)
Abfiihrband Werkstiick 1 (IR)
Abfiihrband Werkstiick 2 (AR)
Zufiihrband Werkstiick 2 (AR)
Abfiihrschieber
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1.2  Einsatzbereich

Typenbezeichnung
HM200G2-IR-AR / Simultan
HM : Hon-Maschine
200 Standard-Arbeitsbereich Innen- und AuBenringe
von Wilzlagern mit AuBBendurchmesser 240 mm
G Maschinentyp fiir Bearbeitungsgeometrie Gerade
2 : 2 Honstationen.
IR-AR Maschinenausriistung fiir Innenringe und AuBBenringe
Simultan  Optionale Maschinenausriistung fiir gleichzeitiges Honen
eines Innen- UND eines Auflenrings.

Funktion

Honen von Wilzlager-Laufbahnen bei Raumtemperatur.
Im Lieferzustand: fiir Rollenlager-Ringe (Abb. rechts).
Die Maschine hat zwei Bearbeitungsstationen. Sie honen
Laufbahnen vor und fertig.

Werkstiicke Innenringe/Auflenringe
Wilzlager-AuBendurchm., mind. 90 mm
AuBendurchmesser 50 - 240 mm
Breite 10 - 120 mm
Gewicht, max. 4 kg

Betriebsarten (siehe Kapitel 3 Betrieb)
Automatikbetrieb: Betriebsart AUTO
FEinrichten: Betriebsart EINRICHTEN

Erforderliches Zubehor

fiir Werkstiicktransport und -aufnahme.
- werkstiickspezifisches Werkzeug
- VerschleiBwerkzeug.

Weitere technische Daten: siehe Teil II, Technische Dokumentation.
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2. Aufbau und Funktion der Maschine

2.1 Funktionsweise der Maschine

Funktionsgruppen

— Maschinenrahmen

— Umschutz

— Werkstiick-Einlaufband
— Schwenklader

— LV1-Achse

— Honeinheit

— Werkstiickeinheit

— Werkstiick-Auslaufband
— Schaltschrank

— Hydraulikaggregat (Option)

Externe Versorgung

— Druckluft

- Stromversorgung

— Zufuhr und Ableitung von Hondl

Besondere Kennzeichen
— Maschine in automatische Fertigungslinie integrierbar
— modularer Aufbau
— komplett austauschbare Baugruppen:
- fiir vorbeugende Instandhaltung
- um Maschinen-Varianten vereinfacht zu realisieren
in Maschine, standiger formschliissiger Werkstiicktransport
- durch Schwenklader oder
- Fiihrungswerkzeug.
einstellbare Bearbeitungsparameter
Drehantrieb der Werkstiicke durch Magnettreiber (Andriickrollen optional)
durch CNC-gesteuerte Achsen frei eingebbare radiale und axiale Position der
Oszillationseinheit
einstellbarer Oszillationshub und Honsteinanstellwinkel
Antrieb der Andriickeinheiten der Honsteine durch Druckluft

automatisches Zufiithren der Werkstiicke liber Forderband

mit Vereinzelung

automatisches Abfiihren der Werkstiicke iiber Forderband. bei Bedarf mit
Entmagnetisierung

SPS-Steuerung
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Abb.: Baugruppen
X1-Achse (siehe Achsschema Abb. 2.2)
G-Oszillationseinheit links

Andpriickeinheit und Honarm

Honsteinhalter

Werkstiicke (Foto zeigt Option Simultanhonen von AR und IR)
Stiitzrollen fiir Auf3enring (Option)

Spannrollen (Option) an Stelle des Magnettreibers
Schwenklader

Stiitzrolleneinheit (Option)

G-Oszillationseinheit rechts

Honsteinwender (Option)

Stiitzdorn fiir Innenring

LVI1-Achse (Option)

Z1-Achse (siehe Achsschema Abb. 2.2)

SO N N AW~
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Achsschema

Abb. 2.2

—
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N

Z1- Achse

{Handverstellung)

W1 - Achse

(G - Oszillation)

B1 - Achse

(Handverstellung)

C2 - Achse
C1- Achse
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Ablauf Maschinenzyklus
Voraussetzung: Maschine in Grundstellung (einige Antriebe laufen stindig).

— Einlaufband bringt Werkstiicke zur Maschine
- Vereinzelung ldsst einzelnes Werkstlick weiter zum Anschlag

— Schwenklader taktet Werkstiicke durch die Maschine (nicht bei Simultanhonen)
— LV1-Achse senkt Fiihrungswerkzeug auf Werkstiick ab

— Andriickeinheit setzt Honstein auf Werkstiick auf

— Honprozess lduft mit den voreingestellten Parametern ab

— Andriickeinheit geht zuriick
- LV1-Achse geht hoch

— Auslaufband bringt Werkstiicke durch die Entmagnetisierspule

Diese Schritte in Betriebsart EINRICHTEN anwihlen und auslosen:
sieche Kapitel 3 Bedienung.

Arbeitsprinzip: geradlinig oszillierender Honstein

Abb. 2.3

s
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2.2

Aufbau und Funktion der Baugruppen

Maschinenrahmen, Umschutz

Aufbau

— Wanne aus verschweifiten Einzelteilen fangt Honol auf

— Maschinen-Innenraum hat verriegelte Tiiren mit Fenster und verriegelte Seitentiiren

— Umschutz hat einen Stutzen mit Durchmesser 150 mm fiir Anschluss einer
Absauganlage

Funktion
— schiitzt den Benutzer der Maschine davor, in die laufende Maschine zu greifen
— verhindert, dass Honol herausspritzt
— Tiire 6ffnen: nur bei Maschinenstillstand (elektrische Verriegelung)
— Maschine bei offener Tiire fahren: - nur in Betriebsart EINRICHTEN
- nur mit Zustimmtaste (Zwei-Hand-Start)

Werkstiicktransport
Werkstiickzu- und abfiihrung aufierhalb der Maschine

Standardmaschinen
Je nach Maschinenausfiihrung erfolgt der Werkstiicktransport:
- von links nach rechts
- von rechts nach links
- von links nach links
- von rechts nach rechts
Anderung der Transportrichtung ist moglich:
- den Autfbau der Transportbiander entsprechend montieren und
- Programm der Maschinensteuerung dndern.

— Transportbander laufen stindig

— Einlaufband bringt Werkstiicke zur Maschine.
Staumelder stoppt den Nachfluss der Werkstiicke

— Auslaufband bringt Werkstiicke aus der Maschine und durch eine optionale
Entmagnetisierung

Aufstellpliine der Maschinen
Siehe Teil II, Technische Dokumentation, Kapitel 2.2 Aufstellung.
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2.2.2.2

Handlingsystem LB-Achse

Aufbau )
— ein CNC-Motor fiir Offnen und Schlieen der Greifer. Maschinensteuerung

errechnet Greifdurchmesser durch Eingabe der Werkstiickabmessungen
— ein CNC-Motor fiir Drehbewegung der Greifer
— vier bereichsspezifische Greiferpaare

Funktion
— Vorzentrieren und loses Greifen der Werkstiicke.
Beim Greifen der Werkstiicke arbeiten die Antriebsmotoren im Gegenlauf. Dadurch
schlieBen die Greiferfinger zentrisch
— Transport der Werkstiicke.
Beim Transport der Werkstiicke arbeiten die Antriebsmotoren im Gleichlauf.
Dadurch konnen sich die Greifer beim Transport nicht 6ffnen
— Drehwinkel:
Standardmaschine:
bei Transport von links nach rechts: 90° gegen Uhrzeigersinn;
bei Transport von rechts nach links: 90° im Uhrzeigersinn.
Simultanhonen (Option):  180° gegen Uhrzeigersinn

Entmagnetisierer

Aufbau
— Zukaufteil der Fa. Bussi Elettronica Industriale, Italien, Modell 2DU1 / D2 15;

eigener Schaltschrank

Funktion

Werkstiicke durch Kapazititsentladung entmagnetisieren:

— Transportband fiihrt Werkstlicke durch den Entmagnetisierer

— das Werkstiick 16st iiber einen Initiator den Entmagnetisierimpuls aus.
Nach Freiwerden des Initiators wird der Entmagnetisierer fiir den nichsten

Entmagnetisierimpuls aufgeladen
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2.23

X-Achse und Z-Achse

Aufbau einer Achse
— eine NC-Positionierachse mit AC-Servomotor und Kugelgewindetrieb

Funktion
- X-Achse:
Oszillationseinheit in radialer (horizontaler) Richtung an Werkstiick anstellen
— Z-Achse:
Oszillationseinheit in axialer (vertikaler) Richtung an Werkstiick anstellen
— Zentralschmieraggregat versorgt Kugelgewindetriebe mit Verlustol

G(erad)-Oszillationseinheit

Aufbau einer Einheit
- AC-Servomotor, Drehzahl stufenlos regelbar
— Kurbeltrieb fiir Oszillationshub
- Antrieb liber Zahnriemen
- Kurbeltrieb mit exzentrisch angelenktem Pleuel
- oberer Drehpunkt des Pleuels stufenlos einstellbar (Skala und Stellspindel)
— Oszillations-Schlitten
- gleitgelagert, Schmierung durch Hondl
- Antrieb durch Kurbeltrieb
- Andriickeinheit an Oszillationsschlitten geschraubt

Funktion einer Einheit
- Oszillationseinheit erzeugt Bewegung der Andriickeinheit:
G(erad)-Oszillationseinheit: Oszillation in der Vertikalen
— Qszillationsfrequenz in Doppelhiibe/Minute in Bedienmenti eingebbar
— QOszillationshub manuell einstellen:
Pleuel stufenlos versetzen (~ Honstein-Oszillationshub a)
- Honstein-Anstellwinkel b stufenlos einstellbar:
Oszillationseinheit mittels Kurbel schwenken
(fiir Laufbahnen von Kegelrollenlagern)
Drehgeber und digitale Anzeige des Anstellwinkels im Bedienmenti.
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2.2.5 Andriickeinheit

Aufbau einer Einheit

— Schlitten: - Pneumatikzylinder mit Proportionalventil
- integriertem Wegmesssystem flir den Honsteinverbrauch
- Nut zur Aufnahme des Honarms

Funktion einer Einheit
— tragt: - Honarm
- Honsteinhalter
— a) direktes Andriicken: - setzt Honstein auf Werkstiick auf
(Option) - hebt Honstein von Werkstiick ab
(Druck im Honsteinhalter driickt Honstein auf Werkstiick)
Derzeit nicht realisiert (05-2012).
b) indirektes Andriicken: - wie a) und
- driickt Honstein auf Werkstiick

Programmwechsel: Anwahl im Bedienmenii (Option).

— Honstein-Andruckkréfte fiir Vor- und Fertighonen sind als Parameter getrennt
eingebbar

Werkstiickeinheit und -spindel, C-Achse

Aufbau einer Einheit (von unten nach oben)
— AC-Servomotor mit Zahnriementrieb, Drehzahl stufenlos regelbar,
Drehrichtung umkehrbar (programmgesteuert, fiir Innen- oder Auflenring)
- Werkstiickspindel
- wilzgelagert
- Abdichtung durch Sperrluft
— Magnetspule
— Treiber
— Auflagescheibe deckt Spalt zwischen Schwenkladerebene und Treiber ab

Funktion einer Einheit

— Drehzahl des Werkstiickes stufenlos iiber Maschinensteuerung programmierbar

— Werkstiickspindel ist axial verstellbar, um Treiber einstellen zu konnen

— magnetische Spannkraft des Treibers stufenlos eingebbar iiber Magnetfutterstrom

Alternative zu Magnetspule/Treiber, siche Optionen: Polplatte und Andriickrollen.
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2.3  Werkzeuge u. Hilfsgerite

Hinweis: Werkzeuge/Hilfsgerite sind nicht im Lieferumfang enthalten.

Werkzeuge/Hilfsgerite ...

— auswibhlen: siche Werkzeugeinsatzliste “Werkzeugsystem HM-..”
(im Anhang)

— benutzen: siche Kapitel 5 Umriisten.

Maschinen- und werkstiickspezifische Werkzeuge
— Greiferpaare fiir Handlingsystem

— Treiber

— Auflagescheibe

- Honsteinhalter

— Honarm

— Profilierringe

— fiir Innenringe: Grundtridger mit Fithrungswerkzeug fiir zwei Werkstiicke

— fiir AuBlenringe: Stiitzrolleneinheit mit Fiihrungswerkzeug fiir zwei Werkstiicke

VerschleiBwerkzeug
— Honsteine, Spezifikation nach FAG-Vorgabe (siche Einstellblatt).

Treiberiiberschleifgerit
Nicht im Lieferumfang enthalten.

Einstellhilfen und Messgeriite

Priifung Grundjustage Umriisten
Werkstiickspindel- Treiber-Einstelllehre Treiber-Einstelllehre
Z-Richtung Einstelldorn Z-Richtung
Werkstiickfiihrung Fiihlhebel-Messuhr
Grundtrager Messuhrhalter
Honsteinhalter - Einstellvorrichtung
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2.4

Versorgungsaggregate u. Betriebsmittel

Schmierung
— Hondl fiir Werkstiick
— Zentralschmieraggregat fiir X-Achse und Z-Achse

Honol
— Honol kommt von Zentralversorgung des Betreibers
— Spezifikation nach FAG-Vorgabe

Pneumatik
— Druckluft kommt von Zentralversorgung des Betreibers
— Wartungseinheit:

e Druckregelventil
drosselt und regelt Druck aus Versorgungsnetz auf Betriebsdruck

e Filter mit Wasserabscheider
hilt feste und fliissige Verunreinigungen fest (z. B. Kondenswasser)

Klima-Aggregat
Der Schaltschrank ist von auBBen durch ein Klimagerit gekiihlt.
Weiterfithrende Informationen: siche Unterlagen des Herstellers im Anhang.

Weiterfithrende Informationen - Unterlagen der Hersteller
im Anhang: - Hydraulikplan
- Pneumatikplan
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2.5 Steuerung

Das Bedienpult enthilt die Bedienelemente der Maschinensteuerung.
Die Komponenten der Elektrik sind im Schaltschrank aufgebaut.
Hauptschalter fiir Stromversorgung der gesamten Maschine ist aulen angebracht.

Maschine ist ausgeriistet mit CNC-Steuerung Sinumerik 840 D, Firma SIEMENS.

Bedien- und Anzeigegerite sind von Maschinenvorderseite her bedien- und
ablesbar.
e Bediengeridt OP012; es dient
- der Eingabe von Verfahrensparametern und
- der Auswahl von Maschinenfunktionen
- der Fehler- und Storungsanzeige
e Personal Computer in der Bedientafel; er dient
- zum Speichern und Ausfiihren der Maschinenfunktionen
- der Uberwachung der Maschine
- dem Ablauf diverser Hilfsprogramme
Weitere Info: siche Teil 2 dieses Handbuches, Technische Dokumentation
e Maschinensteuertafel mit Tastern und Schaltern;
sie l10sen Maschinenfunktion aus, abhédngig von Vorwahl am Bediengerit.
Bedienerrelevante Taster fiir hdufig benotigte Funktionen des OP012
e NOT-HALT-Taster
e Vorschub-Override zur Verringerung der Vorschubgeschwindigkeiten

e Anzeige der errechneten Drehzahlen im Menii
Weitere Informationen sind den Unterlagen der Hersteller zu entnehmen.

Unterlagen im Schaltschrank

— Hardwarepline

— Datentréger des Programms

— Logbuch und Lizenznachweis, Fa. SIEMENS

— Funktionsplan
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2.6

LV1-Achse (Option)

Aufbau

— vertikale Schlittenfiihrung mit Antrieb durch AC-Servomotor. Obere und untere
Endlage in Bedienmenii eingebbar (LV1-Achse eingefahren/ausgefahren)

— Aufnahme mit eingestellten Stiitzschrauben. Sie positioniert den Grundtriger des
Fiihrungswerkzeugs fiir IR

— Aufnahme fiir Spannrollen (Option)

Funktion
— Fithrungswerkzeug in den IR eintauchen

— Spannrollen (Option) auf das Werkstiick aufsetzen

Spannrollen (Option)

Aufbau
— Spannrolleneinheit fest an der LV1-Achse montiert
— die Spannrollen sind auf den Werkstiick-Durchmesser einzustellen

Funktion

— die Spannrollen erzeugen iiber einen Pneumatikzylinder mit Proportionalventil
den axialen Spanndruck auf das Werkstiick

— Spanndruck/Spannkraft ist in Abhéngigkeit von der Honkraft festgelegt. Das
Bedienmenti zeigt Spanndruck/Spannkraft als empfohlenen Richtwert an.
Der Bediener oder Einrichter kann den Spanndruck nach Bedarf manuell anpassen

Honsteinwender (Option)

Aufbau eines Honsteinwenders

- zwei Hydraulikzylinder fiir Lésen und Schwenkbewegung des Honsteinwenders.
Digitalanzeige der Driicke an zwei separaten Drucksensoren

— je einen Honstein fiir Vor- und Fertighonen

Ein Hydraulikaggregat neben der Maschine treibt die Honsteinwender an
Funktion

— Honsteinwender mit Honarm wird an Andriickeinheit montiert
— Honsteinwender ermdglicht Vor- und Fertighonen von AR oder IR
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2.9

Zusatzausriistung fir Simultanhonen (Option)

Simultanhonen = gleichzeitiges Honen eines Innen- und eines Auflenrings.
Ein- und Auslauf des Werkstiicks erfolgt {iber das selbe Transportband.
Werkstiickzu- und abfiihrung AR: - von rechts nach rechts

Werkstiickzu- und abfiihrung IR: - von links nach links.

Werkstiicke
— Zylinderrollenlager-IR und -AR, ein- und zweireihig
— Kegelrollenlager-IR und -AR, einreihig

Erforderliche Zusatzausriistung

— je ein weiteres Zu- und Abfiihrband mit Staustrecke, links und rechts der
Maschine

— zwei Abflihrschieber mit Antrieb durch pneumatischen Linearantrieb

— Drehantrieb der Werkstiicke durch Polplatte und Spannrollen. Dadurch entfallen
Magnettreiber und Entmagnetisierspule

— Anwahl der Zufiihreinrichtung im Bedienmenii (Programmauswahl-Auswahl,
Zufuhreinrichtung)

Erforderliche Werkzeuge

— fiir Innenring: Grundtrdger mit nur einem Fiihrungswerkzeug

— fiir AuBenring: Stiitzrolleneinheit mit nur einem Fiihrungswerkzeug
— bei Bedarf: Honsteinwender.

Manuelles Teilehandling (Option)

Derzeit nicht realisiert (11-2013).
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3. Bedienung

3.1 Bedien- und Anzeigeelemente

3.1.1 Bedientafel Gesamtansicht

|
]
|
n
¥
| |
]
|
5]

Abb.:

Pos. Benennung

1 Maschinenbedientafel unten, mit NOT-HALT
2 an der Seite: Zustimmtaste

3 Maschinenbedientafel oben

4 Siemens OP012

5 Bedienhandgerdit BHG (Fernbedieneinheit)

Hauptschalter: aulen am Schaltschrank.
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Erliauterungen

1) Maschinenbedientafel unten
... st auf den folgenden Seiten beschrieben

2) Zustimmtaste (Zwei-Hand-Taste)

— Zustimmtaste hebt Sicherheitsfunktion der Steuerung auf.

— Maschinenfunktionen, welche die Zustimmtaste fordern, sind am Bildschirm mit
“Z” gekennzeichnet.

— Gleichzeitig mit Zustimmtaste: Taste fiir Schaltfunktion SF1 oder SF2 an
Maschinenbedientafel driicken, d. h. innerhalb von weniger als 0,5 s.

3) Maschinenbedientafel oben
... st auf den folgenden Seiten beschrieben

4) Siemens OP012
... st auf den folgenden Seiten beschrieben

5) Bedienhandgerit BHG (Fernbedieneinheit)

Siehe Kapitel 3.1.4.

Das Fehlen von BHG oder Dummy-Stecker bewirkt NOT-HALT.
Abb. 3.2

6) Schnittstellen und Netz-Steckdose

Schnittstellen fiir Ethernet und MPI (multi point interface).

Auf der Riickseite: Schnittstelle fur BHG.

L |
L
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3.1.2 Maschinenbedientafel unten

Abb. 3. 1 2 3 4
bb33/

Feuer- CGrun- NC MNC
spannung i=tellung i
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Abb.: Maschinenbedientafel unten

1) NOT-HALT-Taste
... 1st ein roter Taster mit Arretierung, gelb unterlegt.
Betétigung schaltet alle Steuerspannungsebenen ab.
NOT-HALT in Notsituationen driicken: - bei Gefahr fiir Leib und Leben
- vor Schaden an Maschine oder Werkstiick

Textanzeige bringt Hinweis.
Zum Entriegeln: - Gefahr beseitigen, dann

- NOT-HALT-Taster in Pfeilrichtung drehen.

2) Tastenfeld
Funktion wie das Bedienhandgerit BHG, siche Kapitel 3.1.4.

3) Steuerspannung EIN
... schaltet die Steuerspannung EIN (nach Hauptschalter EIN oder nach NOT-HALT)

4) Grundstellung
... fahrt die Maschine in Grundstellung. Funktion wie OP012, Menii E1.1.

5) -

6) NC-Start
Nur fiir Servicepersonal, nach Zugangsberechtigung: Lost NC-Programm aus.

7) NC-Reset
- bricht das laufende Programm ab
- versetzt Steuerung in Grundzustand
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Abb. 3.4

Stérungen Override %
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Abb.: Maschinenbedientafel unten

8) Wahlschalter Vorschubgeschwindigkeit
... reduziert programmierte Geschwindigkeit auf gewihlten Wert (0 bis 100 %).
Gilt fiir alle Achsen.

9) Automatik Abbruch
... stoppt den Automatikbetrieb in nichster Grundstellung

10) Storung loschen
... bestiétigt und 16scht Fehlermeldungen

11) SF1, STOPP, SF2
... losen in Betriebsart EINRICHTEN eine Maschinenbewegung aus.
Funktion der Tasten hiangt ab von Vorwahl am Bildschirm.
Bei gedffneter Schutztiire: gleichzeitig Zustimmtaste driicken.
Es gilt:  “SF1” 16st Funktion aus
“SF2” macht Funktion riickgéngig
“STOPP” schaltet Antrieb aus.

12) Schliisselschalter Betriebsart

J (Jog): Betriebsart EINRICHTEN (EINRICHTbetrieb)
1/2: Betriebsart Halbautomatik (Testbereich)

A: Automatikbetrieb

13) Berechtigung

Pos. 1:  Helferstufe A (ohne Schliissel), Starten und Stoppen der Maschine
sowie MaBkorrekturen.

Pos. 2:  Helferstufe B, wie A zusitzlich Beheben von Ladestérungen.

Pos. 3:  Bedienerstufe, alle Mdglichkeiten bis auf Zugriff von TraceBetrieb
oder ISO-Programme.

Pos. 4:  Experte, alle Moglichkeiten.
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3.1.3 Maschinenbedientafel oben

Abb. 3.5
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Achsen Warm- Lampen- Innen- Rustpos Rustpos Meustart Honsteinie) Honstein(e)  Einzel Dauer-
Freigabe lauf test beleuchtung links rechts Speicher  profi. links  profi. rechts  automatik  automnatilk
EIN/AUS EIN EIN/ AUS ANFAHREN: ANFAHREN JLOSCHEN EIN EIN EIN EIN

OGO OO PLOOOO

Abb.: Maschinenbedientafel oben, eingeteilt in Feld I ... Feld 5

Allgemeine Bedienelemente
Voraussetzung: Schliisselschalter Betriebsart steht auf EINRICHTEN

Riistposition links/rechts anfahren
fahrt alle Achsen auf Umriistposition, schaltet Antriebe aus, entriegelt Umschutz.

Innenbeleuchtung
schaltet die Lampe im Maschinen-Innenraum EIN/AUS.

Lampentest
Taster schaltet alle Kontrollleuchten ein (Funktionstest der Lampen).

Warmlauf
Taster AUS/EIN schaltet den Warmlaufbetrieb der Maschine: Spindeln drehen und

Achsen fahren eine Wegschleife ab, Kontrollleuchte brennt.
Warmlaufbetrieb muss von Hand abgeschaltet werden: Taster erneut driicken.

Honmaschine
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Schliisselschalter “Achsenfreigabe STOPP/EIN”

— Schliisselschalter in Stellung STOPP = “Sicherer Betriebshalt™:
Steuerung hilt Achsen in gesichertem Stillstand, auch bei Fehler der Steuerung.
— Achsen kdnnen nicht von Hand verfahren werden.
— Schliisselschalter in Stellung EIN = “Sicher reduzierte Geschwindigkeit”:
Achsen konnen ohne Zustimmtaste von Hand gefahren werden.
Auch bei Fehler der Steuerung: Geschwindigkeit max. 2 m/min.

Bediener ist verantwortlich:

Aufenthalt im Gefahrenbereich VERBOTEN!

Bei offener Schutztiire oder bei Start mit Zustimmtaste:
Unbeteiligter darf nicht in Maschine greifen (Verletzungsgefahr).

GEFAHR durch fahrende Achsen !

In Betriebsart EINRICHTEN konnen Achsen mit sicher reduzierter
Geschwindigkeit gefahren werden (Schliisselschalter in Stellung EIN):
- bei offener Mitteltiire
- ohne Zustimmtaste.
GEFAHR durch fahrende Achsen! (Prellung und Quetschung von
GliedmaBen).

Startvoraussetzungen - Funktionen in Betriebsart EINRICHTEN

Versorgung EIN
Schaltet die Versorgung gesamt ein (Grundstellung), Pneumatik, Hydraulik,

Zentralschmierung
Versorgung AUS
Schaltet die Versorgung gesamt aus

Kiihlmedium EIN

Schaltet die Hondlzufuhr ein. Voraussetzung: Umschutz geschlossen.
Kiihlmedium AUS

Schaltet die Hondlzufuhr aus (Grundstellung).

Werkstiickspindel links/rechts EIN/AUS
Schaltet die Werkstiickspindel ein/aus.

Oszillation links/rechts EIN/AUS
Schaltet den Oszillationsantrieb ein/aus.
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Feld 3 Funktionen in Betriebsart EEINRICHTEN
Offener Umschutz erfordert Zustimmtaste (Ausnahme: Magnettreiber).
Grundstellung der Maschinenelemente ist in der oberen Zeile.

Pneumatikzylinder drucklos schalten:
im Bedienmenii anwéhlen, Taste STOPP driicken.

1x Ladezyklus ENTLADEN/LADEN
startet einen Entlade- oder einen Ladezyklus.

Schwenklader drehen taktet den Schwenklader um 90°
entgegen dem Uhrzeigersinn.

Schwenklader OFFEN/ZU offnet/schlieit die Greiferbacken.
LV1-Achse aus-/eingefahren fahrt die LV1-Achse nach oben/unten.
Stiitzrolleneinheit zuriick/vor fahrt die radiale Werkstiickfiihrung zuriick/vor.

Magnet oder schaltet das Magnetfutter EIN/AUS
Spannrollen (Option) spannt/entspannt die Werkstiicke.

Andriickeinheit abgeh./aufgesetzt verfahrt die Andriickeinheit auf das Werkstiick.

Wender vorhonen/fertighonen Wender wechselt auf den anderen Honstein.
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Feld 5

Honmaschine

Funktionen in Betriebsart AUTOMATIK

Dauerautomatik Ein

startet Automatik - Dauerzyklus.
Dauerautomatik ausschalten: Taste EINZELAUTOMATIK driicken

Einzelautomatik Ein
startet einen einzelnen Automatik-Zyklus, wenn Maschine in Grundstellung.
Beendet den Automatikbetrieb und fahrt in Gesamt-Grundstellung.

Honstein profilieren links/rechts Ein

startet einen Einzelautomatik-Zyklus mit den Parametern fiir Profilieren,
wenn Maschine in Grundstellung.

Beendet den Automatikbetrieb und fahrt in Gesamt-Grundstellung.

Neustart Speicher LOSCHEN
Voraussetzung: kein Werkstiick in der Maschine.
Taste startet den Automatikbetrieb der leeren Maschine; 16scht den Werkstiickspeicher.

Wabhlschalter Operation Korrektur

Wabhlschalter fiir die Korrekturen Durchmesser, Profillage und Konizitét.
L1 = Linke Honstation, Position 1

L2 = Linke Honstation, Position 2

R1 = Rechte Honstation, Position 1

R2 = Rechte Honstation, Position 2

Profillagekorrektur +/-

Funktion wie OP012, Automatikbildschirm - Korrekturen, Menii KO 1.

Taste +PLUS:  Ix driicken vergroBert den Abstand Treiber - Profillage um 0,001 mm.
Taste -MINUS: 1x driicken verringert den Abstand Treiber - Profillage um 0,001 mm.

Konizitit Bedienerseite +/-
Derzeit ohne Funktion.

Durchmesserkorrektur +/-
Taste +PLUS: 1x driicken vergrofert den Hondurchmesser HDm um 0,010 mm.
Taste -MINUS: 1x driicken verringert den Hondurchmesser HDm um 0,010 mm.
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3.14 Bedienhandgerit BHG
GEFAHR !

Die NOT-HALT-Taste am BHG ist funktionslos, wenn es nicht
angeschlossen ist.

Abhilfe:
— BHG immer angeschlossen lassen oder
— das BHG aufer Sichtweite der Maschine bringen, wenn es nicht angeschlossen ist.

Funktion
e zum manuellen Fahren von Achsen in Betriebsart EINRICHTEN
e NOT-HALT auslosen

Bedienung
— an der Maschinenbedientafel: - Schliisselschalter Betriebsart auf EINRICHTEN.
- Schliisselschalter Achsenfreigabe auf EIN.
— am BHG: Schliisselschalter auf I drehen
— am BHG:
- Achse vorwidhlen
- Schrittweite vorwihlen (x1/x10/x100) (oder Taste VAR driicken)
- Vorschubgeschwindigkeit einstellen (Drehknopt %)
- Achsen X, Z mittels Handrad fahren
(oder mit +/- fahren, Taste EILG erhoht die Geschwindigkeit):

Linearachsen  Schrittweite: 1 Teilstrich am Handrad entspricht:
x1 /x10/x100 0,001 /0,010 /0,100 mm

Drehachsen Schrittweite: 1 Teilstrich am Handrad entspricht:
x1 /x10/x100 0,001 /0,010/0,100 °

Hinweis: Abb. 3.6

Taste “Sehhilfe Achsen” am OP012 ruft

grofle digitale Anzeige der Achspositionen auf

Abb.: Bedienhandgerdit

1 NOT-HALT

2 Vorschubgeschwindigkeit
3 Anzeigefeld

4 Tastenfeld

5 Handrad

6 Schliisselschalter

Ohne Funktion: Zustimmtasten an den Seiten.
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3.2 Bedien- und Anzeigegerit OP012

Ausfiihrliche Informationen zu diesem Gerdt und dessen Bedienung:
siehe “Produktinformation ...OP012...” des Herstellers.

Abb. 3.7 1 2 3

A

M
i

Abbildung: OP012

1 TFT-Farbbildschirm

2 Direkttasten

Ja\
| .

3 RESET loscht Meldung

4 Numerikblock:

- numerisches Feld 0 bis 9; zur Eingabe von Zahlen
- Vorzeichen: “-”, “.”

5 Steuertastenblock:

—
Backspace; Riickschritt loscht letzte Eingabe

—
Je—

TAB; Tabulatortaste, Cursor springt in néichstes Feld

0 —

+ TAB

SHIFT+TAB (Hochstelltaste + Tabulatortaste), Cursor springt in vorangehendes Feld

o ENTER iibernimmt Eingabe (“Input”)

6 USB-Schnittstelle

7 Maus zum Bewegen des Cursors und markieren eines Feldes

8 Funktionstasten F1 bis F16 (Softkeys). Aktuelle Funktion wird angezeigt.
9 “Sehhilfe Achsen” ruft grofe digitale Anzeige der Achspositionen auf
10 Umschaltung der Benutzersprache

11 Direkttasten

12 Stormeldungen aufrufen
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Sehhilfe Achsen
Digitale Anzeige der Achspositionen.

Anwahl: siehe Abb. 3.6, Pos. 9 “Sehhilfe Achsen”

& s I I
HM200 ‘Werkstilcktype.
1.1 1 | Sehbhilfe - linke Station

X1-Achse

ZZZ,ZZZ

Z1l-Achse ZZZ,ZZZ

Bl-Achse | bbb,bbb || bbb, bbb

Skizze der Achsen: siche Abb. 2.1.

X1-Achse = Horizontalachse
Z1-Achse = Vertikalachse
B1-Achse = manuelle Schwenkachse Honstein-Anstellwinkel

Taste PAGE DOWN ruft weitere Achsanzeigen auf:

— Achsen der rechten Station: X2/72/B2.
— LVI1-Achse = Vertikalachse
LB1/LB2-Achse = Schwenkachse

Hinweis:
nach 10 min schaltet der Automatikbildschirm auf die “Sehhilfe” um.
Taste MENUE ruft den Automatikbildschirm wieder auf.
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3.2.1 Gliederung eines Meniibildes

O ras { { {
Werksticklype Meldungen | Sicherheitshinweise OP-Nullpunkt

KO 1 1 | Kerrekturen - Global Zugriftsherechtiguns Qvetride hiA-Nullpunkt

linke Station - Position 1:  llen ort v rechte Station - Position 1 ennmal riekturwer Parameter
Hondurchnesser : Hondurchmesser

Profillage f e Profillage ana, aen

instellwinkel % iGrac eeee instellwinkel asa, aasGrad

Horrekturen

linke Station - Position 2 llennmas Korrekturwert rechit Station - Position 2 Nennmag. Korrekturwert
Hondurchmesser f e Hondurchmesser ass,anamu 0 | eeee |m @ Grafik
Profillage Profillage a55, aac eeee |

instellwinkel iora eeee instelluinkel ass, asaGrad Infa

Wwindows

4
Meldungen/StErungen
5

[~ Konekturen Karrekursumme I | I
6 - I Menue | 0K I Eng I Teach in I

HM... = Maschinentyp. X, Z ... aktuelle Position der Achsen.

Datum, Uhrzeit. Anzeige der Betriebsart = JOG (EINRICHTEN) oder AUTO.
RESET = ohne Funktion Aktuelle Werkstiick-Type.

Sicherheitshinweise.

Buchstabe und laufende Nummer des Meniifensters gemdfs Funktionstasten Pos. 7.
Nummer der Zeile im Meniifenster.

Titel des Meniifensters.

Zugriffsberechtigung (Stellung des Schliisselschalters, z. B. Helferstufe A).

Stellung des Wahlschalters Vorschubgeschwindigkeit.

Anwahl eines Eingabefeldes fiir Parameter oder Vorwahl einer Maschinenfunktion.
Texte zur Information: Volltextanzeige fiir aktuellen Parameter;, Meldungen / Stérungen.
Belegung der Funktionstasten F'9 bis F16.

Abhdngig von Vorwahl mit Taste MENUE und Funktionstasten F1 bis F§.
Funktionstasten:

MENUE Umschalten zwischen Automatik-, Parameter- und Menuebildschirm.

OK Eingabe Ende.

END nédchst héhere Menue-Ebene aufirufen.

TEACH IN  aktuelle Position der Achse speichern.

Funktionstasten F1 bis F8. Abhdngig von Vorwahl mit Taste MENUE.

Volltextanzeige fiir aktuellen Parameter Ausgabe

Bedienung
— Bildschirme vorwihlen: Funktionstaste MENUE (Automatik, Parameter, Menue)

— Bildschirm anwéhlen:  Funktionstasten F1 bis F8
— Funktion anwihlen: Funktionswahltaste 1 bis 6 — Zeile hell unterlegt
— Bewegung auslosen: Start und STOPP mit Tasten SF1 - STOPP - SF2
SF1/SF2 startet Bewegung oder schaltet Antrieb usw. EIN,
STOPP-Taste schaltet Antrieb usw. AUS.
Fiir Pneumatikzylinder gilt “Tippbetrieb”: Taste loslassen stoppt Bewegung sofort.
Z bedeutet “Zustimmtaste erforderlich”. Wenn Umschutz offen: Zustimmtaste
gleichzeitig mit Taste SF1 bzw. SF2 driicken.
Die Tasten “Grundstellung” und “Startvoraussetzung EIN” blinken, wenn Befehl
angekommen, die Bewegung aber noch nicht beendet ist.
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3.2.2 Meniistruktur

Die drei Bildschirme sind in beiden Betriebsarten aufrufbar (Schliisselschalter auf
EINRICHTEN oder AUTO).

Ubersicht iiber die Bildschirme
Zwischen den Bildschirmen umschalten: mit Taste MENUE.
F1...F8 ... sind Funktionstasten.

Menuebildschirme Parameterbildschirme Automatikbildschirme

Kapitel 3.2.3 Kapitel 3.2.4 Kapitel 3.2.5
F1  OP-Nullpunkt* OP-Nullpunkt* OP-Nullpunkt*
F2 P Programmauswahl HP Honparameter Parameter
F3 - HS Honstein
F4  SI Service 1 - Korrekturen
F5  S2 Service 2 Z Peripherie Grafik
F6 - I Info Info (= 1)
F7 - C Konfiguration Windows
F8 - - Ausgabe

* OP-Nullpunkt
Diese Taste schaltet in allen Bildschirmen die Anzeige der Achsen um zwischen

e Operations-Nullpunkt-Koordinatensystem
e Maschinen-Koordinatensystem

Honmaschine
HM200G2-IR-AR / Simultan Betriebsanleitung




Schaeffler Technologies GmbH & Co. KG

3.2.3 Menuebildschirme
3.2.3.1 Programmauswahl P

P1  Auswahl

@ FAG

HM 200 Werkstickiype Meldungen § Sicherheitshinweise OP-Mullpunkt !
P 1 Programmauswahl Zugrittsherechtigung Crvertide MA-Mullpunkt

Bearbeitung : linke Station rechie Station Honsteinwender : linke Station rechte Station Programmauswahl

Aubenring mit Honsteinwender

Innenring X X

Auswahl ke Stati hte Station

Gerade Honsteinandriicken : linke Station rechte Station

Schrag Direktes andriicken l:l l:l Service 1

Bord Werkstiickspannung :

Nagnetfutterspannung Service 2

Langhuk Spannrollensinheit

Formkorrektur

Zufuihreinrichtung :
Ablauf : ke Stati hte Station Einfacher Durchlauf

Pozition 1 X 5 links E/A fir IR, rechts E/4 fiir AR

Position &

Volltextanzelge £ir aktuellen Parameter

HMeldungen/3cirungen
Auswahl Werkstiick Speichern
Ok Teach in

Auswahl der Parameter fiir das Honprogramm.
Abhéngig von der Maschinenausfiihrung.

Bearbeitung - Auflenring

Auswahl der Bearbeitung (Honrichtung) fiir linke und rechte Station, Honrichtung-Aufenring von
hinten nach vorne.

Bearbeitung - Innenring

Auswahl der Bearbeitung (Honrichtung) fiir linke und rechte Station, Honrichtung-Innenring von
vorne nach hinten.

Auswahl - Gerade

Honprogramm, Gerade-Oszillation mit Kurzhub.

Auswahl - Schrig
Honprogramm, Schrédg-Oszillation mit Kurzhub.

Auswahl - Bord

Honprogramm, Bord-Oszillation mit Kurzhub.

Auswahl - Langhub
Zusatzfunktion fiir Gerade und Schrag mit X-Achse und Z-Achse.

Auswahl - Formkorrektur
Zusatzfunktion fiir Langhub mit X-Achse und Z-Achse.
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Honmaschine

Ablauf - Position 1
Auswahl der Honposition 1 (unten) und/oder 2 (oben).
Ablauf - Position 2

Auswahl der Honposition 1 (unten) und/oder 2 (oben).

Mit Honsteinwender (Option)
Anwahl mit Honsteinwender, Vorhonen mit Bearbeitungsschritt 1 bis 4, Fertighonen mit
Bearbeitungsschritt 1 bis 4.

Direktes Honsteinandriicken (Option)
Anwahl fiir Direktes Honsteinandriicken.

Werkstiickspannung - Magnetfutterspannung
Magnetfutterspannung fiir Honstation links und rechts.

Werkstiickspannung - Spannrolleneinheit
Spannrollenheit mit Proportionalventil fiir Honstation links und rechts.

Zufiihreinrichtung - links Einlauf, rechts Auslauf

Einlaufband links, Einlauf fiir Innenringe oder Auflenringe, Honen auf beiden Station
(Vor-/Fertighonen oder zwei Positionen), Schwenklader dreht um 90 Grad. Auslaufband,
Auslauf fiir Innenringe oder Auflenringe.

Zufiihreinrichtung - links E/A fiit IR, rechts E/A fiir AR
(Option Simultanhonen)
Einlauf/Auslauf links fiir Innenringe, Honen auf der rechten Station, Schwenklader dreht um

180 Grad, Zufiihrband rechts, Einlauf/Auslauf rechts fiir AuBenringe, Honen auf der linken Station,
Schwenklader dreht um 180 Grad (alternierendes Honen).
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P4 Werkstiick

@ FAG

Werkstickiype Meldungen § Sicherheitshinweise OP-Mullpunkt §
Auswahl - Werkstiick Zugriffsberechtigung Overtide MA-Fullpunkt

Bedienereingabe SAP Artikel Hr. Index IRAR Lfb. Bearb. Maschi Programmauswahl
47110815 123-456-789 =i=] IR 2 Gerade 123,456

Senice 1

Service 2

Programm auswahlen, nit Taste [0K] ibernehmen, Blattern mit Tasten [PAGE UP] und [PAGE DOWH]

Meldungen/Storungen
Ausweahl Werkstiick Speichern Suchen
Ok Teach in
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P6 Laden/Speichern

@ FAG

Werkstickivpe

Meldungen ! Sicherheitshinweise

P [ Speichern

Fugritfsherechtigung Override

CP-MNullpunkt
- Mullpunkt

Werksticktype: |

| EEEEEEEEEEEE

Lfb. 12

SAPIAHikel My,

Enderungsindex
Gerade Schrag

Bearbeitung : | ee | | e ‘ | eeeeee

Maschinennumrmer : | EEEEEEEEER

Programmauswahl

Service 1

Service 2

nit Taste [0K] speichern

Heldungen/Stirumgen

Auswahl Werkstick I

| Speichern I Suchen

| | oK

| Teachin

P7 Programm - Suchen

@ FAG I

Werkstlcklype

Meldungen/ Sicherheitshimweise

P i 1 I Suchen

I Zugriffsberechtigung |

Crwerride

OP-Mullpunkt £
MA-Bullpunkt

Bedienereingabe SAP/Artikel Hr. Indlex IRAR Lfl. Bearb.

Maschinennummer

|ee ‘EE ‘E |EEEEEE

EEEEEEEEEe

Programmauswahl

47110815 123-456-789 IR 2 Gerade

123.456

Service 1

Service 2

Suchtext eingehben, mit Taste [Prog.Suchen] starten, Programm suswdhlen, mit Taste [0E] laden

Meldungen /3 torangen

Augwahl | I | ‘Werkstick |

I Speichermn | Suchen

| | Menue | oK

| Teachin

Der Dateiname setzt sich zusammen aus:
— Bedienereingabe
SAP/Artikelnummer
Anderungsindex
Werkstiick, Anzahl Laufbahnen, Honbearbeitung
Maschinennummer

Honmaschine
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3.2.3.2 Service 1

S1 1 Hilfe
Die Sprache der Benutzeroberfldche ist jederzeit umschaltbar.

@ FAG

Werksticktvpe

heldungen ! Sicherheitshinweise

OP-Mullpunkt f

S1

Zugriffsberechtigung Override

MA-Mullpunkt

Spachauswahl :
Sprache 1:
deutsch
englisch
rumgnisch
chinesisch
portugiesisch
=lowakisch

ungarisch

Sprache 2:
deutsch
englisch
ruménisch
chinesisch
portugiesisch
=lowakisch

ungarisch

@FAG

SCHAEFFLER GRUPPE

Frogrammauswah|

Senvice 1

Ausfiihrung :

ID. NR. MECHAMNIE/ELEEK. Service 2

Softwarestand :
NC

PLC

BT

Umschaltung Sprache 12 mit Taste F$

rechte vertikale Softkeyleiste in Service1 - Hilfe

oder

linke vertikale Softkeyleiste mit Taste FT

Volltextanzeige fir akruellen Parameter

Neldungen/Stirungen
Hilfe |

[ Grundainsteiiung |
End

Status 1 Status 2

Menue

Teach in

S1 2 Status 1

43} FAG

Wierkstilckivpe Meldungen f Sicherheitshinweise OP-Mullpunkt

fil&-Bullpunkd

51 Status 1 Zugritisherechtigung Crverride

Versorgung : Sperriuft:

Werkstiickspindel links

Programmauswahl
Druckluft wvorhanden

Werkstiuckspindel rechts
Hydraulik Honsteinwender: Andriickeinheit links

Olstand min. Andriwzkeinheit rechts

Filter 75%

Sonstige : Service 1

Kiihimedium : Sritzrolleneinheit zurick

Hondl Stutzrolleneinheit wvorne
Service 2

Zentralschmierung : Umschutz @

Druck Tmschutz geschlossen

Volltextanzeige fir aktuellen Parameter

Meldungen/ Storungen
Hilfe

Status 1 Status 2

hienue

Grundeinstellung
End

Teach in

Honmaschine
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S1 2 Status 2

@ FAG

Werkstickiype

Meldungen ! Sicherheitshinweise

51 Status 2

Zuigritfsherechtioung

Qwerrids

CP-Kullpunkt ¢
ftAs-Mullpunkt

linke Station :
Magnetfutter
Honsteinwender Vorhonen
Honsteinwender Fertighonen
Anschlag worne
Anschlagy hinten
Stopper hinten
STopper vorne
Ahfithrschieber worne

Abfiihrschieber hinten

rechte Station :
Magnetfutter
Honsteinwender Vorhonen
Honsteinwender Fertighonen
Anschlag wvorne
Anschlag hinten
Stopper hinten
STopper vorne
Mhfithrschieher worne

Abfithrschieber hinten

[ e R R L L -

Frogrammaugwahl

Service 1

Service 2

Volltextanzeige £ar aktuellen Parameter

Heldungen/Starungen

Hilre Status 1 Status 2

Grundeinstellung

Menue

End Teach in

Honmaschine
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S1 1 Grundeinstellungen - Maschine

@ FAG
Werkstickivpe Meldungen / Sicherheitshinweise OP-Mullpunkt f
51 5.1 Grundeinstellung - linke Station | Experte Owerride MA-RUllpunkt

Andlriickeinheit - Weggeber Kalibrieren : Frogrammauswahl

3 - Signal Weggeber
Hinweis: Justage Andrickeinhet Aufgesetzt bei Abstand 1.5 mm

Taste "Anriickeinheit links aufgesetzt” 10 sec. lang driicken

Sperzifische Honkraft :

Eorrekburmwert -*—/—N.J"c:rnZ Service 1

Senice 2

weiter zur rechten Station mit Taste [PAGE DOWHN]

Volltextanzeige f£ir aktuellen Parameter

Meldungen/Stdrungen
Hilfe I Status 1 Status 2 I Grundeinstellung | Senice
Menue End [ Teachin

Dto. fur die rechte Station.

S1 0 Grundeinstellungen - Service

@ FAG

Werkstickiype Weldungen i Sicherheitshinweise OP-Rullpunkt f
51 Grundeinstellung - Service Zugritfsberschtigung Overtide tlA-Plullpunkt

{SetzenLiscl H Referenzpunkte setzen: Frogrammauswahl
Betriebsartenahlzchatter an Steuertafel in Stellung 4 Schatterstellungen und Arwvenderzustimmung 19schen (siehe links)
{nicht Beschriftet) und Berechtigungswahlzchatter in Stellung 3 Taste [MENU SELECT]
(Experte) bringen. Taste [Inbetriehnahme]
Taste [ Kennwart ], Taste [ Kennwart setzen ], EVENING eingeben
Taste [MEMU SELECT] Taste [ Maschinendaten ], Taste [Achs MD ]
Taste [Maschine ] Gewilinschie Achse auswahlen, Taste [ SK ACHSE +i-] Service 1
Taste [Anwenderzustimmung ] Adresse 34100 REFP_SET_POS(0) suchen und neuen Wert eingeben
Zum =zetzen der Anwenderzustimmung das Feld der Achse Adresse 34210 EMC_REFP_STATE(1) = externer Messgeber
mit Cursarim Bild anwahlen. Adresse 34210 ENG_REFP_STATE(D) = Messceber im Maotor Semice 2
Curch dricken der Taste [ SELECT | das Feld suchen und Wertwon 2 auf1 setzen
aktivieren [H] (Arwenderzustirnmung setzen) oder Taste [RESET] an Steuertafel dricken

deakdivieren [ ] (Anwenderzustimmung ldschen) Achze und [VAR ] an Fernbedieneinheit auswahlen
Taste [ Plus oder Minus] an Fembedieneinheit driicken
Adresse 34210 ENC_REFP_STATE{1/0) muss van 1 auf 2 wechseln

Betrishsarterwahlschatter in Stellung 1 (Einrichten) bringen Kenrwvaort [6zchen (sishe oben)

Berechtigungswahlschatter in Stellung 1 (Helferstute &) bringen Anvwwenderzustimmung setzen (siehe links)

Volltextanzeige £ir aktuellen Parameter

Heldungen/Stirungen
Hilfe [ statust Status 2 | rundeinsteiung | service
Menue I End I Teachin
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3.2.3.3 Service 2

S2 1 Versorgung

@ FAG

52 I Versorgung Zugriffsberechtigung Overtide A Mullpunkt

Werkstickiype Meldungen / Sicherheits hinweise CP-Mullpunkt ¢

Zentralschmisrung Frogrammauswahl

Service 1

Service 2

Volltextanzelge £ir aktuellen Parameter

Meldungen/Scoérungen
Versorgung Antriehe Laden links Laden rechts Station links Station rechts
Menue QK End Teachin

Dieses Bild ermoglicht das manuelle Ausldsen von Maschinenfunktionen mit den
Tasten SF1/SF2/STOPP.

S2 2 Antriebe 1 - linke Station (Taste PAGE DOWN fiir rechte Station)

{b FAG
Werkstickiype Meldungen 1 Sichetheitshinweise OP-Mullpunkt /
52 2.1 Antriebe 1 - linke Station Fugrifisberechtigung COwerride WA-MNullpunkt

linke Station

Drehzahl Werkstickspindel Frogrammauswahl

Zl-Achse

Z1-Lchse { ama, asainm/min

Hondruck LEl-Achse ARS8, A58 L0/uin

LEZ-Achse aaa, aaaimm/min

LV1-Achse aaa, asainn/uin Service 1

Magnetkraft

Senvice 2

Spannkraft

weiter zur rechten Station mit Taste [PAGE DOWN]

Volltextanzeige fiir aktuellen Parameter

Meldungen/Scorungen
Versorgung | Antriebe I Laden links | Laden rechis I Statian links | Station rechts I
enue | Ok I End | Teachin I
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S2 3 Laden - Zufiihreinrichtung links

Werksilckiype Meldungen / Sicherheitshinweise OP-Mullpunkt /
52 3 I Laden - Zufithreinrichtung links | Fugrittsherechtioung | Qrverrics MA-Mullpunkt

Zufithrhand i u Programmauswahl

OO0k

Stopper hinten ‘ m Service 1

O ¢
L4

Senice 2

Einlauf-/iuslaufband | | einfahren ‘ | ausfahren ‘

Abfithr-Schicher hinten ‘

dbfithrhand

Wolltextanzeige £ar aktuellen Parameter

HNeldungen/Stdrungen
Versorgung | Antrieke | Ladenlinks | Ladenrechts |  Stefionlinks |  Station rechis |
henue I Ok I End | Teach in

Nur bei Zufiihreinrichtung mit drei Bandern.
Seite bei Programmauswahl Simultanhonen, links Einlauf/Auslauf fiir Innenring
oder Auf3enring (Option).

Alternative Programmauswahl, links Einlauf, rechts Auslauf:

@ FAG
Werkstloktype Meldungen f Sichetheitshinweise OP-Mullpunkt f
52 3 I Laden - Zufithreinrichtung links Zugritisherechtigung I Crverride MA-Mullpunkt

| Zufithrband Programmauswahl

i 000k

|Z Stopper | | hinten | m Service 1

| Einlauf-/Auslaufband | ‘ elnfahren| Senvice 2

Volltextanzeige far aktuellen Parameter

Heldungen/Stirungen

Wersorgung Antriehe Laden links Laden rechts Station links Station rechts
Menue Ok End Teachin
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S2 4 Laden - Zufiihreinrichtung links

@ FAG
Werkstickiype Weldungen / Sicherheitzhimweize

CP-Kullpunkd f

52 3 Laden - Zufiihreinrichtung links Fugriffsberechtiguny I Crverride

MA-Nullpunkt

i
[z inschlag | [ nineen | | ©©©E >
i

|Z Stopper | | hinten ‘

| Einlaufband

Frogrammauswahl

Service 1

Service 2

Wolltextanzeige fir aktuellen Parameter

Meldungen/ Stdragen

Wersorgunig | Antriebe | Laden links I Laden rechis I Station links | Station rechts I

Menue | oK | End | Teacnin

Nur fiir Zufiihreinrichtung einfach.
Hier mit Vereinzelung und Band fiir Standardmaschine.

Auslaufband (Standardmaschine).

@ FAG
Werkstickiype Meldungen ! Sicherheitshinweise

52 4 Laden - Zufithreinrichtung rechts Fugrittsherschtigung Qverride

OP-Mullpunkt f
MA-Mullpunkt

Auslaufband

Fragrammauswahl

Service 1

Service 2

Volltextanzeige £ir aktuellen Parameter

Meldungen/Storungen

Versorgung | Antriebe | Ladenlinks | Ladenrechts |  Stationlinks |  Station rechts |

henue | Ok I End | Teachin I
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S2 5 Honstation links (Zylinderollenlager)

@ FAG
Werkstickivpe Meldungen i Sicherheitshinweise OP-Kullpunkt /
52 5.1 I Honstation links Zugrifisherachtigung Crvertide tA-Mullpunkt

H1-Achse | |HDm/VDrpos.| ‘ Programmauswahl

e Bl i | =By

Zl1-Achse Honpositionen Service 1

R P | My =y

= |
Z1-Frofil sbfahren |nac:h unt,en| ‘ nach oben | Senice 2

X1/ Zl-Wendeposition | anfahren |

| Honsteinwender |Fert1ghonen| ‘ Worhonen
weiter mit Taste [PAGE DOWH]

Volltextanzeige fir aktuellen Parameter

Heldungen/Stirungen
Versorgung | Antriebe |  Ladenlinks | Ladenrechts |  Stationlmks |  Stationrechts |
hfenue | Ok | End | Teachin

Zweite Seite (Option):

@ FAG
Warkstickiype heldungen | Sicherheitshinweise OP-Mullpunkt
52 5.2 | Honstation links Zugritfsberechtioung Overtide Il Mullpunkt

|Honsteinwender | ‘ausgefahren‘ |e1ngefahren| Programmauswahl

| Honsteinwender drehen | ‘Fertighnnen‘ | Vorhonen | :‘_h

—HDm— | —EP———

Senice 1
[=—EP=— | iy sy

]

Service 2

zuriick mit Taste [PAGE UP]

Volltextanzeige £Or aktuellen Parameter

Heldungen/Stirungen
Wersorgung Antriebe Laden links Laden rechts Station links Station rechis
Menue Ok End Teach in
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Honstation links (Kegelrollenlager und Bord)

@ FAG
Werkstlckiype Meldungen / Sicherheitshinweise CP-Mullpunkt ¢
52 5.1 I Honstation links I Zugriftsherechtigung | Crvertide MA-Hullpunkt

X1-Achse ‘ |HDm/Vorpas.| ‘ Programmauswahl

21-hehse

Z1-Achse Honpositionen ‘ | Service 1

Z1-Profil shfahren ‘ |nach unt,en| ‘ nach oben | Senvice 2

X1/ Zl-Wendeposition ‘ | anfahren |

| Honsteinwender ‘ |FertighUnEn| ‘ Vorhonen
weiter mit Taste [PAGE DOWN]

Volltextanzeige £ir aktuellen Parameter

Meldungen/Scorungen
Wersorgung Antriehbe Laden links Laden rechts Station links Station rechts
Menue QK End Teachin

Zweite Seite (Option):

@ FAG

Werksticktype Weldungen | Sicherheitshimweise OP-Mullpunkt ¢
S2 5.2 I Honstation links I Zugriffsherechtigung | COvertide Ma-Mullpunkt

| Honsteinwender | |ausgefahren‘ |e1nqefahren| Programmauswahl

| Honsteinwender drehen | |Fer:ighunen‘ | Vorhonen |

Service 1

Service 2

zurick mit Taste [PAGE UP]

Tolltextanzeige fir aktuellen Parametcer

Me ldungen/ St rungen
Wersorgung I Anirighe | Laden links I Laden rechis | Station links I Station rechts |
Menue | oK | End | Teachin |

S2 6 Honstation rechts
Bilder wie S2 5 Honstation links.
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3.2.4 Parameterbildschirme

Erliauterungen zu den Eingaben der Parameter

Teach-Position T diese Position kann gespeichert werden
(mit Taste TEACH IN).
P die Achsen konnen diese Position anfahren
(Cursor auf dieses Feld setzen; Taste SF1 driicken).
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3.24.1 Honparameter HP

HP 1.1 Honpositionen fiir Geradehonen

@ FAG
Werkstickivpe Meldungen / Sicherheitshinweise OP-Mullpunkt [
HP 1.0 2 Honpositionen Zugrifisherechtigung Cverride A-Mullpunkt

linke Station Gerade - Honen

Parameter links

Ladedurchwesser am Werkstiick

.
EP - Einfahrposition (P mm )

Parameter rechts

Position 1:

HDm - Hondurchmesser (Pl mm e}
PLw - Profillage Werkstick (T/P) mm ] Huonstein
]

Peripherie
Position 2 :

HDm - Hondurchmesser iP) mm )
FLw - Profillage Werkstiick (T/P) mm

Konfiguration

Wolltextanzeige flr aktuellen Parameter

e ldungen/Stdrungen
Honpositionen Honparameter Spindeln Lanahub Formkorrekiur
Menue End Teachin

Eingabe werkstiickspezifischer Parameter gemif Skizze.

Ladedurchmesser am Werkstiick
Anzeige des von der Maschinensteuerung berechneten Durchmessers.
Eingabe unter Peripherie - Laden.

EP - Einfahrposition

Eingabe des Durchmessers, damit der Honstein ohne Kollision an das Werkstiick heranfahren kann.

HDm - Hondurchmesser
Eingabe fiir die Positionierung des Honsteins am Werkstiick.

PLw - Profillage Werkstiick
Eingabe der Position der Profillage des Werkstiicks.
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Alternatives Bild fiir Schraghonen:

@ FAG

Werksticktvpe Meldungen ! Sicherheitshinweise OP-Mullpunkt f
HP 1.0 2 Honpositionen Zugrittsherechtioung Qverride MA-Mullpunkt
linke Station Schrig - Honen

Parameter links

Ladedurchmesser am Werkstick :aaa, aas i §

EFP - Einfahrposition (Pl mm )

Position 1 :

Farameter rechts

HDm - Hondurchmesser (P)|eee,eece
PLw - Profillage Werkstick (T/F)|eee, eee Honstein
Aw - Anstellwinkel (P)|eee ,eece

Petipherie

Position 2 :

HIm - Hondurchmesser (Pi|eee,eee

FLw - Profillage Werkstiick [T/F)|eee, eee

Aw - Anstellwinkel (P)|eee,eece

Konfiguration

Volltextanzeige fir aktuellen Parsmeter

Meldungen/Stirungen
Honpositionen I Honparameter I Spindeln Langhub | Formkorrektur I
Menue End | Teach in I

Aw - Anstellwinkel
Winkel der Laufbahn gemaf3 Skizze.

Alternatives Bild fiir Bordhonen:

& s I I I
Werkstilckivpe Meldungen f Sichetheitshinweise OP-Mullpunkt/

HP 1.0 2 | Honpositionen I Zugrittsherschtigung | Qverride - Mullpunkt
rechte Station Bord - Honen

Farameter links

Ladedurchmesser am Uerkstick aaa,aaa}nm o

EFP - Einfahrposition P mm o

Position 1:

Parameter rechts

HDm - Hondurchmesser EEE ,EEE

PLw - Profillage Werkstick EEE ,EEE Honstein

Aw - Anstellwinkel EEE ,EEE

Feripherie

Konfiguration

Tolloextanzeige £ir aktuelleh Parameter

Neldungen/Stirmgen
Honpositionen Haonparameter Spindeln
Menue Ok End Teachin

Bordhonen ist nur in rechter Honstation moglich.

Aw - Anstellwinkel
Winkel am Bord gemil3 Skizze.
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HP 2.1 Honparameter

& ras I I I
Werkstickiype Meldungen ! Sicherheitshinweise OP-Hullpunkt 1

HP 2.1 1 I Honparameter | Fugritisherechtigung I Overrids MA-Mullpunkt
linke Station Schrig - Honen

Position 1 : Schritt 1 Schritt 2 Sehritt 3 Schritt 4 Parameter links

Kurzhub - Honzeit BB e EE € (-1 -} ee,e [Sek.

Spezifische Honkraft EeEE e eee, e eee e (=118 - N/cm!

Hondruck aa, 88 aa, as aa,aa as,aa ibar Farameter rechts

Wa-TMmfangsgeschyindigkeit BEE 8 eee, e eee e eee e [m/min

WSP-Drehzahl anaa aaaa aaan aaaa  l/wmin

Ozzillations-Freguenz-Kurzhub eeee eeee eeee eeee |DH/min Honstein

Position 2 : Schritt 1 Schritt 2 Sehritt 3 Schritt 4

Furzhub - Honzeit ee, e ee e ee e ee,e |3ek. FPeripherie

i
Spezifische Honkraft eee e eee e eee e eee,e [N/cm

Hondruck AR, aa a8, as a8, aa as,aa ibar

Wa-Tmfanysgeschwindigkeit EEE 8 eee, e EEE , & eee,e [n/min

W3P-Drehzahl a@aas a@an a@an aaaa l/min

Oszzillations-Freguenz-Kurzhub EEEE EEEE eeee eeee [DH/min

Konfiguration
weiter zu Honstein 2 mit Taste [PAGE DOWH]

Volltextanzeige far aktuellen Parameter

Heldungen/Stirungen
Honpositionen Honparameter Spindeln Langhub Forrnkorrekiur

Menue End Teach in

Honparameter fiir die vier Schritte gemaf3 Einstellblatt:

Kurzhub - Honzeit
Dauer des Honschrittes.

Spezifische Honkraft
Eingabe, daraus errechnet diec Maschinensteuerung unter Verwendung des Honsteinquerschnittes den
erforderlichen Hondruck.

Hondruck

Anzeige des hydraulischen Drucks fiir die spezifische Honkraft. Anzeige auch analog in der
Maschine.

WS-Umfangsgeschwindigkeit
Werkstiick-Umfangsgeschwindigkeit, bezogen auf den Hon-Durchmesser.

WSP-Drehzahl
Anzeige der erforderlichen Drehzahl der Werkstiickspindel.

Oszillations-Frequenz-Kurzhub

Kurzhub-Frequenz in & e | |
Doppelhube/MIHUte' WP 22 1__| Honparameter MEMUIMEM Override OMZ'L‘:.]:\“;J‘:T:\/

Position 11 Sehritt 1 Sehritt2 Sehritt 3 Sehritt 4 Parameter links.
Furzhub - Honzeit ee e eee ee e ee,e |sek.

Speaifische Honkraft eee,e eee.e eee,e eee,e |N/em'

Hondruek s, aa as, 8 as, 8 aa,2a bar Parameter rechts

Honparameter WS-Unfangsgeschyindigkeit ecee eeee ecee eee.e Ju/nin

WSP-Drehzahl [ azan assa asaa 1/min

IdentiSChe Seite, nur bei Anwahl mit 0Oszillations-Frequenz-Eurzhub eeee eeee eeee eeee |DH/min Honstein

Honsteinwender. EREE e e

Spezifische Honkraft ece, e ece e cee,e ece e |ufent

Hondruck s, aa as,aa s, am aa,ma bar
WS-Unfangsgeschuindigkeit eee,e eee.e eee,e eee,e |u/nin
WSP-Drehzahl aaas azan asas asaa 1/min

Oszillations-Frequenz-Kurzhup eece eeee eece eeee |DH/min
Konfiguration
zuriick zu Honstein 1 mit Taste [PAGE UP]

Volltextanzeige fur sktuellen Parameter

Meldungen/Stézungen

[ Spindein Langhub | Formkomsktur
| Menue End Teach in
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HP 3.0 Spindeln

{;, — I | | I
I [ [ I
Werkstickivpe Meldungen/ Sicherheitshinweise QP-Mullpunkt

HP 3.0 1 | Spindeln I Zugriffsherechtigung | Orverride MA-Mullpunkt
linke Station Schrig - Honen

Allgemein: Parameter links
Wi-Umfangsgeschwindigkeit Laden n/win | =asa liwin

Magnetkraft %

Spannkraft / min. 1 aman N FParameter rechis
Oszillations-Weg-Kurzhubh / wax. it i amma DH/min

Honstein

Feripherie

Konfiguration

Volltextanzeige fir aktuellen Parameter

Meldungen/Stirungen
Honpositionen | Honparameter | spindel | Langhub | Formkorrektur |
Menue I End I Teachin |

WS-Umfangsgeschwindigkeit Laden

Werkstiick-Umfangsgeschwindigkeit beim Laden, bezogen auf den Durchmesser in Hohe PLw.

Magnetkraft

Angabe der Treiber-Magnetkraft im Bearbeitungsschritt 1-4.

100% entspricht dem Maximum an zuldssiger Stromstérke flir die Magnetspule (bei
Anwahl-Magnetfutter).

Alternative zu Magnetkraft:

Spannkraft
Spannkraft im Bearbeitungsschritt 1-4 bei Anwahl Andriickeinheit mit Spannrollen.

Oszillations-Weg-Kurzhub
Eingestellter Kurzhub-Weg fiir Linear-Oszillation.
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HP 5.1 Langhub - Oszillation

o — ——

Werkstilckiype Meldungen f Sicherheitshinweise

HP 5.1 1 | Langhub - Oszillation | Fugritisherechtigung I Override

Iinke Station Sehrig - Honen

OP-Mullpunkt f
MA-Fullpunkt

Position 1: Schritt 1 Schritt 2 Schritt 3 Schritt 4
LHW - Langhub-Weg EEE ,EEE mm

Langhub - Hubanzahl EEE EEe eee eee n

Werweilzeit ohen ee ee ee ee U

Werweilzeit unten ee ee ee ee iy

Langhub - Vorschub ee,ee ee e ee, ee ee,ee [mu /U

Langhub - Geschwindigkeit aaa, aaa aaa, aaa asa, aas aas, anainm/min

Langhub - Honzeit an, a an, 8 an, 8 as, a

Position 2 : Schritt 1 Schritt 2 Schritt 3 Schritt 4

LHW - Langhub-Weg BEE ,EEE

Langhub - Hukbanzahl eee eee eee

Werweilzeit ohen ee ee ee U

Verweilzeit unten ee ee ee U

Langhub - Worschub ee,ee ee . ee ee,ee [mu/ /Ui

Langhub - Geschwindigkeit aaa, asa aaa,aas ans, asainm/min

Langhub - Honzeit as, 8 as, a as,a iSek.
weiter zu Honstein 2 mit Taste [PAGE DOWH]

Parameter links

Farameter rechts

Honstein

Feripherie

Konfiguration

Volltextanzeige flar aktuellen Parameter

Meldungen/ Storungen

Honpositionen Honparameter Spindeln Langhub Farmkorrektur

henue End Teach in

Hilrehild

Beim Bordhonen entfillt dieses Mentibild.

LHW - Langhub-Weg

Abstand zwischen den beiden Oszillations-Umkehrpunkten.

Langhub - Hubanzahl

Anzahl der auszufiihrenden Hiibe.

Verweilzeit oben/unten
Anzahl der Werkstiickumdrehungen am Oszillationsumkehrpunkt oben/unten.

Langhub - Vorschub

Vorschub des Honsteins pro Werkstiickumdrehung.

Langhub - Geschwindigkeit

Oszillationsgeschwindigkeit im Bearbeitungsschritt 1 /2 / 3 / 4, in mm/min.

Langhub - Honzeit

Dauer des Honvorgangs.

Langhub - Oszillation

Nur bei Anwahl mit Honsteinwender.
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HP 6.0 FormKkorrektur

& s I I I
Werkstlickiype Meldungen / Sicherheitshinweise OP-Mullpunkt f

HP 6.0 1 I Formkerrektur | Zugriffsherechtigung | Override A-Nullpunkt
linke Station Gerade - Henen

Position 1 Position 2 Parameter links
Fehler am Werkstiuck | e |lf‘1 | e |1*fl

Faktor Formkorrektur | e |1—10 | e |1—10

Parameter rechts

eschwindigheit - Langhub : Position 1 Position 2 Hanstein

- Korrekturwert ass, a8 i% aas, a8 i%

Korrekturwert aaa, aa (% aaa, aa i

Korrekturwert aaa,an ik aaa, aa ik Peripherie

Langhubgeschw. 100 E: 100

Korrekturwert aaa, aa i% aaa, aa is

Korrekturwertc aaa, aa i% ana, a8 i%

Korrekturwert ann, aa i3 ana, aa i3

G
)
&
2
& Korrekturvert a8, a8 % a8, a8 %
=]
B
3
Z
1

Korrekturwert aaa,aa i% aaa, aa |% Kanfiguration

Volltextanzeige fur aktuellen Parameter

Heldungen/Stdrungen

Honpositionen Honparameter Spindeln Langhub Formkorrektur
enue End Teachin

Grafik oben: Skizze fiir das Geradehonen

Grafik unten: Skizze fiir das Schrighonen

Lol i SRIR SREL s A i )

Fehler am Werkstiick
Anwabhl fiir Fehler am Werkstiick,
1 = Laufbahn ist konkav (hohl),

2 = Laufbahn ist konvex (ballig),

3 = Laufbahn ist schrig nach oben,
4 = Laufbahn ist schrdg nach unten

Faktor Formkorrektur

Faktor fiir die Formkorrektur am Werkstiick,
1 = Geschwindigkeitsdnderung fiir
Langhub-Oszillation bis 10%,

10 = Geschwindigkeitsdnderung fiir
Langhub-Oszillation bis 100%.

Beim Bordhonen entfillt dieses Mentibild.
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3.2.4.2 Honstein HS

HS 1.1 Macro Honstein

& s I I I
Werksilckiype Meldungen / Sicherheitshinweizse OP-Mullpunkt

HS 1.1 1 I Macro Honstein I Fugrittsherschtigung | Override MA-Mullpunkt
linke Station

Abmessungen : Honstein 1 Honstein 2 Farameter links

B - Breite Honstein EE, EEE ee ,eee

H - Hohe Honstein ee eee ee eee

L - Lénge Honstein ee , eee ee , eee Parameter rechts

Einstellwerte =

T - Honstein neu ee eee |mn EE ,EEe

L1 - lhstand LAnschlag eee,,eee Honstein

HE - Hub Begrenzung (0-16mnm) EE ,BEE

VW - WVorwarnung verbraucht (0-Zhm) ee, eee

Feripherie

Honstein 1:

Spezifikation ‘

Hersteller ‘

Honstein 2 :

Spezifikation ‘
Hersteller ‘ Kanfiguration
weiter zur rechten Station mit Taste [PAGE DOWH]

Wolltextanzeige f£ar aktuellen Parameter

HNeldungen/Scdrungen
Macrae Honstein Frofilieren
QK Teachin

Honparameter geméf Einstellblatt.

Abmessungen:

B - Honstein, H - Honstein, L - Honstein
Breite, Hohe, Lange des Honsteins gemél Skizze.

Einstellwerte:

U - Honstein neu

Uberstand des neuen Honsteins gemif Skizze.

A - Abstand Anschlag

EinstellmaB3 A geméal Skizze.

HB - Hub Begrenzung (0-16mm)

EinstellmaBl gemal Skizze.

VV - Vorwarnung verbraucht

Bei Erreichen erfolgt Vorwarnung "Honstein verbraucht".

Spezifikation/Hersteller
Beliebige Eingabe.

Macro Honstein
Eingaben fiir den Honstein der rechten Honstation.
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HS 4.1 Honstein Profilieren

@ FAG

Werkstickivpe Meldungen | Sicherheitshimweise CP-Rullpunkt f
HS 4.1 Honstein Profilieren Zugritfsberschtigung Qverride - Bullpunkt
linke Station

Honstein 1 Honstein 2 Farameter links

Profilierzeit ‘ ee e |Sek. | ee, e |Sek.

Spezifische Honkraft eee, e |1\U|:m2 | eee, e |N/|:m2 Farameter rechts

Hondruck aa,a ihar i aa,a bar

Kurzhub-Freguenz ‘ eee |DHKmin| EEE |DH;‘m1n Henstein

WS-Tmfangsgeschwindigkeit ‘ eE, & |m/‘min | ee, e |m/min

WSP-Drehzahl assa  l/win | assa  lfwin Feripherie

Magnetkraft |% |‘%

Spannkrafc |1\I |N

Kanfiguration

wefter zur rechten Station mit Taste [PAGE DOWHN]

Wolltextanzelige far aktuellen Parameter

e ldungen/Stirungen

Macra Honstein Profilieren
Ok Teachin

Parameter fur das Profilieren von Honsteinen.

Profilierzeit
Dauer des Profiliervorgangs.

Spezifische Honkraft
Spezifische Honkraft (Andriickkraft) beim Profilieren.

Hondruck

Anzeige. Anzeige auch analog in der Maschine.

Kurzhub-Frequenz
Kurzhub-Frequenz bei Linear-Oszillation.

WS-Umfangsgeschwindigkeit
Werkstiick-Umfangsgeschwindigkeit beim Profilieren des Honsteins.
WSP-Drehzahl

Anzeige der aktuellen Drehzahl der Werkstiickspindel.

Magnetkraft

Angabe der Treiber-Magnetkraft beim Profilieren, 100% entspricht dem Maximum an zuldssiger
Stromstérke fiir die Magnetspule (bei Anwahl-Magnetfutter).

Alternativ:

Spannkraft

Spannkraft beim Profilieren bei Anwahl Andriickeinheit Andriickeinheit mit Spannrollen.

Honstein Profilieren
Nur bei Anwahl mit Honsteinwender.
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3.2.4.3 Peripherie Z

7.1 Hardwarekonfiguration
Keine Daten.

72 Peripherie - Laden

Wilerkstickiype Weldungen ! Sicherheitshimweize OP-Mullpunkt
z 2 2 I Peripherie - Laden | Fugrifisberechtigung I Owertide MA-Mullpunkt

Parameter links

LIt — Ladedurchmesser am Werkstiick EEE ,EEE
Er - Breite Werkstick ee,eee g hoa] Parameter rechts

Drehgeschwindigkeit Schwenklader ‘

LV1-Achse ausgefahren [1-T-09:1:1:)

Honstein

LV1-Achse eingefahren a8a8, 888

L -Lange Fithrungsdorn eee,eee |mn Peripherie

Ladeposition @ linke Station rechte Station

Z - Ladeposition (T]‘eee,eee Wi (T]|eee,eee‘mm

Vor-Fertigl

Z - Wendeposition (T ‘ eee,eee|mm (TJ| eee,eee‘mm

X - Wendeposition (T} ‘ eee,eee|mm tT]| eee,eee‘mm Konflguration

Volltextanzeige £Ur aktuellen Parameter

Me Ldungen /S torugen
Hardwarekonfiy_ | Laden [ Ladewerizeug | | [ wach-wiarmiaur
Menue I | Teach in I

Handladen
(Option)

LDm - Ladedurchmesser am Werkstiick
Ladedurchmesser am Werkstiick zur Berechnung der Greiferposition.

Br - Breite Werkstiick
Breite des Werkstiickes.

Drehgeschwindigkeit Schwenklader
Drehgeschwindigkeit des Schwenkladers. Maximum = 100%.

LV1-Achse ausgefahren
Position der LV1-Achse beim Laden.
LV1-Achse eingefahren

Anzeige der Position der LV1-Achse beim Honen.

L -Lénge Fiihrungsdorn
EinstellmaBl am Werkzeug (Option).

Z. - Ladeposition
Position der Z-Achse beim Laden.

Z/X - Wendeposition

Eingabe der Honsteinwendeposition im Werkstiick.
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Z3 Peripherie - Ladewerkzeug

@ FAG

Werkstickiype
Peripherie - Ladewerkzeug

Meldungen § Sicherheitshinweise
Fugriftsberechtigung

OP-Mullpunkt f
MA-Mullpunkdt

Qverride

werkzeugspezifische Daten : Parameter links

LIm - Ladedurchmesser am Werkstiick asa,asaion §

E - Winkel Zeiger Prismenschnittpunkt aa, aaa iGrad

G - Winkel Prismensch. Schenkelende aa,aas (Grad Parameter rechts

F - Winkel Prismenfléche Drehpunkt Pr. aa,aaa iGrad

(20°) 20

I — Anstellwinkel Prismenflache Grad

linke Station : Hanstein

Honsteinhalternr. | EEEEEEEEEEEEEEEEEEEE |

Treibernummer | EEEEEEEEEEEEEEEEEEEE |

Peripherie

rechte Station @

Honsteinhalternr. | EEEEEEEEEEEEEEEEEEEE |

Treibernuwmner | EEEEEEEEEEEEEEEEEEEE |

Konfiguration

Volltextanzeige fir aktuellen Parameter

Me Ldungen /S tdrungern
Hardwarekonfig |

Laden

I Ladewerkzeug I | Mach-Migrmlauf

Wenue | oK End

Teach in

Anzeige der von der Maschinensteuerung errechneten Positionen.
Eingabe der Bezeichnungen von Honsteinhalter und Treiber.

77 Peripherie - Nachlauf / Warmlauf / Aufwachen

@ e I I | |
I I | |

Werketlckiype
I Nachlauf Warmlauf'/Aufwachen

heldungen / Sicherheitzhinweize OP-Mullpunkd f

MA-Mullpunkt

I Zugriffsberechtigung I Orverride

automatischer Hachlauf :
Nachlauf 0s1
Anzahl der Zyklen

max. Wartezeit auf Teile win

automatischer Warmilauf : Parameter links

e o/l

Aufwachen (Warmlauf) o/
Taglich 0/l

Warmlauf nach Halt in A3

Stiick automatisches Aufwachen (Warmlauf) -

Parameter rechts

Datum

Thrzeit b nm

externes Startsignal 0/1

Haonstein

Honmaschine
HM200G2-IR-AR / Simultan

Ablauf - Hachlauf :

1. Anzahl der Zyklen eingeben

2. maximale Wartezeit auf Teile ringehen

3. Machlauf (1) arnwahlen

4. Taste Marmlau dricken

Mach Ablauf der Zyklen wird die KS5-Versargung und der
Werkstlckantrieh ausaeschaltet, nach 3 Minuten alle Antriebe,
Wersorgung, Maschinenbeleuchtung, Steuerung geht auf STAND-BY,
automatischer Warmlauf méglich, Taste MWarmlauf] BLINKT

Ablauf - Aufwachen :
1. Taglich (1) anwahlen und Uhrzeit (hhomm) eingeben

ader Datumn (it.mm) und Uhrzeit (hh.mmj eingeben

oder externes Startsignal {13 anwahlen
2. automatisches Aufwachen (1) anwihlen
Yarraussetzung Maschine istin STAND-BY (siehe Machlauf)
“erzorgung, Magschinenbeleuchtung, Antriehe, KSS-Versargung
werden eingeschaltet, Achsen durchfahren sine Wegschleife
Lampe-Yarmlauf LEUCHTET, Abbruch dher Taste [armlauf]

Peripherie

Kanfiguration

Volltextanzeige fir aktuellen Parameter

Meldungen/ Stdrungen

Hardwarekanfig Laden Ladewerkzeuy

Nach-Warmlauf

Menue

Teachin

Die Programmierungen sind am Bildschirm beschrieben.

Eingabe 0 = nicht aktiv; Eingabe 1 = aktiv.

AS = Ausgangsstellung.
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3.2.4.5 Infol

11 Arbeitsinfo - Global

@ FAG

Wierkstiickiype Meldungen f Sicherheitshinweise OP-Mullpunkt
Arbeitsinfo - Global Zugritisherechtigung Override MA-Mullpunkt

Parametar

Stiickzghler Schicht aaaaa (Stick

Stickzshler laufender Auftrag aanaa (Stick Korrekturen

Stuckzg&hler Permanent aaaaaaaiitick

aktuelle Honsteinlénge linka Grafik

aktuelle Honsteinl&nge rechts

Anzahl Teile fiir Nachlauf
Maschinennut zung

Wind s

Volltextanzeige £ir aktuellen Parameter Ausgahe

Meldungen/ Storungen
Glohal Kaorrekturen Takizeiten Cperationszeit Ladezeiten
enue Ok Teach in

Arbeitsinfo - Korrekturen
Keine Daten.

Taktzeiten

4“5} FAG

Werkstickivpe Meldungen / Sicherheitshinweise OP-Mullpunkt f
Taktzeiten Zugritisherechtigung Crverride A-Mullpunkt

Parameter
Inzahl Teile fiir Durchschnittstaktzeit eeee [Stick

Durchschnittstaktzeit i aaa, aaainin i aga,aaa |

Taktzeit gesamt aaa, aaa ini asa, aaa g ann, aaa

Taktzeit ohne Laden AAR, AR 88, a8 - aas, aaa Kaorrekturen

Taktzeit mit Laden aaa, aaaini aaa,ana 5 age, aaa

Ladezeit AAR, AR 88, a8s - aa8, aaais

Grafik

Wind s

Wolltextanzeige fiir aktuellen Parameter Ausgabe

Meldungen/ Storungen
Global Karrekturen Taktzeiten Cperationszeit Ladezeiten
Menue 0K Teach in
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14 Operationszeiten / Honzeiten

Werkstickiype Meldungen ! Sicherheitshinweise CP-Kullpunkt 1
Operationszeiten / Honzeiten Zugrittsherechtiouny Override tlA-Plullpunkt

Parameter
linke Stati

Hauptzeit gesamt aaa, aaa ini ana, aas & aaa, aas Ges-Hauptzeit

Zeit Bearbeitungsschritt aas, asaaini aas, aas > aas, a8 Ges-Hauptzeit

Zeit Bearbeitungsschritt aaa, aaa ini aas, aas 5 ana, aas Geg-Hauptezeit

Zeit EBearbeitungsschrito ana, aaa ini RS, AAR & ARE, RAT Ges-Hauptzeit

Zeit Bearbeitungsschritt aaa, aaa ini ana, aaa & ana, aaais Ges-Hauptzeit Karrekturen

rechte Stq

Hauptzeit gessamt aaa, aas ini A8S, AA8 % ARS8, AAT Ges-Hauptzeit

Zeit Bearbheitungsschritt ass, aasa aas, aas . aa8, 888 Ges-Hauptzeit

Zeit EBearbeitungsschritt ana, aaa ini aas, a9 % anA, KA Ges-Hauptzeit

Zeit Bearbeitungsschritt aaa, aaa ini anas, aasa . ana, aas Geg-Hauptezeit

Zeit Bearbeitungsschritt aaa, aaa ini ans, aas A ana, aaa Ges-Hauptzeit

Wiindows

Volltextanzeige fiir aktuellen Parameter Ausgabe

Meldungen/ Stdrungen

Glohal I lorrekiuren Takizeiten I Operationszeit. I Ladezeiten
Menue I Ok I Teach in

Ladezeiten

@ FAG I I
Warkstickiype Meldungen § Sicherheitshinweise OP-Mullpunkt !
I Ladezeiten | Fugrifsherschtigung | Crvertide - Mull punkt

Parameter

Ladezeit an, aa8 aaa, asa

a3, 888 ini asa, aas

aaa, aaaini aaa, aaa

aaa, aaa ini asa,asa

aaa, aaaini asa,aaa

aaa, aaaini asna, asa 5 Korrekturen

ana, 888 ini asa, a8a

Grafik

Windows

Volltextanzeige £ir aktuellen Parameter Ausgahe

HMeldungen/Stirungen
Glohal Karrekturen TakIzeiten Operationszeit. Ladezeiten
enue Ok Teachin
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3.24.6 Konfiguration C

C1 Einrichten

@ FAG
Wierksilckivpe Weldungen / Sicherheitshimweize CP-Mullpunkt f
C 1 Einrichten Fugrittsherechtigung Overrite hA-Rullpunkt

linke Station : rechte Station : Farameter links

Einrichtdrehzahl Werkstiek l/min Einrichtdrehzahl Werkstick Ll/min

Kurzhub-Freguenz Einrichten DH/min Kurzhub-Fregquenz Einrichten DH/min

Magnetkraft Einrichten % Magnetkraft Einrichten % Parameter rechts

Spannkraft Einrichten N Spannkraft Einrichten N

Spez. Honkraft eee,e [N/cm' bar Ipez. Honkraft eee,e [H/cm bar

Haonstein

Peripherie

Konfiguration

Volltextanzeige fur aktuellen Parameter

Meldungen/ 3 Hrangen
Einrichten | Schuh-WZ | | Voreinstellung | |
[ [ 0K [ Teachin |

Spannkraft Einrichten nur bei Spannrolleneinheit (Option).

Einrichtdrehzahl Werkstiick
Drehzahl der Werkstiickspindel beim Einrichten der Maschine.

Kurzhub-Frequenz Einrichten
Kurzhubfrequenz der Honeinheit beim Einrichten.

Magnetkraft Einrichten

Angabe der Treiber-Magnetkraft im Einrichtbetrieb, 100% entspricht dem Maximum an zuléssiger
Stromstérke fiir die Magnetspule.

Alternativ:

Spannkraft Einrichten

Andruckkraft der Spannrolleneinheit beim Einrichten.

Spezifische Honkraft
Spezifische Honkraft (Andriickkraft) beim Einrichten.

Hondruck

Anzeige des Hondrucks, der zur Erzeugung der spezifischen Honkraft erforderlich ist.
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C2 Schuhwerkzeug

& ras I I I
Wisrkstilckype Weldungen | Sichetheitshinweise OP-Mullpunkt
I Schuh Werkzeug | Zugriffsherechtigung I Cwerride MA-Mullpunkt

Info - Aufenringe iiber Stitzrollen : | FParameter links
Wersatz-Stitzrallen fir linke Station nach hinten und nach links

Wersat-Stitzrallen fir rechte Station nach hinten und nach rechts
Info - Innenringe iiber Stinzdorne : —L 0 Farameter rechis
Wersatz-Stitzdorne fOr linke Station nach vorne und nach rechts
“Wergat-Stitzdorne fUr rechie Station nach worme und nach links

Info - Drehrichtung Werkstiick spindeln = Honstein
linke Station linksdrehend

rechte Statian rechtsdrehend

Periphetia
Aufenringe - Stitzrollen : linke Station rechte Station

Versatz - X +| ee,eee ‘mm +| eE,eee |mm

Versatz - ¥ —| ee eee ‘mm +| BE , EEE |mm

Innenringe - Stikzdorne : linke Station rechte Station

Versatz - X —| ee eee ‘mm = | BE , EEE |mm

Versatz - ¥ +| ee ,eee ‘mm - | EE ,EEE |mm Konfiguration

Volltextanzeige fir aktuellen Parsmeter

Me Ldungen /S tdrungen
Einrichten | Schuh-WZ I I Yoreinstellung |
oK | Teach in

Versatz - X

Versatz - Y

Eingabe der mechanisch eingestellten Versatzwerte. Daraus berechnet die
Maschinensteuerung die Honpositionen.

Konfiguration - Voreinstellung
Keine Daten.
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HM200G2-IR-AR / Simultan Betriebsanleitung




Schaeffler Technologies GmbH & Co. KG

3.2.5 Automatikbildschirm
@ FAG

HM200-G2 Wetksticktype Weldungen i Sicherheitshinweise OP-Mullpunkt f
1 Automatikbildschirm ZFugrittzherechtigung Override MA-Mullpunkt

Meldezeile | Ablauf / Kanal 1/ linke Station Meldezeile | Ablauf /Kanal 2 / rechte Station

Parameter

Bearbeitungsschritt a Bearbeitungsschritct a

dpez. Honkraft aaa,a H/ et a Spez. Honkraft aaa,a Hf et

0Oszill.-Fregquenz aaaa :DH/min Oszill.-Frequenz aaaa :DH/min
WSP-Umfangsgeschu. aaa,a m/min | WSP-Unfangsgesch. aaa,a n/min |

Honzeit aa,a isek. Honzeit aa,a Zek.

Verh&ltnis W3P/Osz | aa,aaa Verh&ltnis WSP/Osz aa,aaa Korrekturen

herdeckungsgrad aa,aaa herdeckungsgrad aa aaa

Grafik

Halt in A3 mittlere Taktzeit aaa, 8

Stiickzahl Schicht aaaaaa

Stickezahl gessmter Auftrag agaaas

Windows

Volltextanzeige fiir aktuellen Parameter Ausgahe

HMeldungen/3cérungen
Schicht-Reset Auftrag-Reset

Teachin

Hinweis:
nach 10 min schaltet der Automatikbildschirm auf die “Sehhilfe” um.
Taste MENUE ruft den Automatikbildschirm wieder auf.

Halt in AS (Ausgangsstellung)
soll: Eingabe der gewiinschten Stiickzahl bis die Maschine stoppt.
ist: Anzeige der verbleibenden Stiickzahl bis die Maschine stoppt.

Mittlere Taktzeit

zeigt die Taktzeit der Maschine in Sekunden

Stiickzahl Schicht
zeigt die Anzahl der Schleifzyklen seit letzem Reset. Loschen mit “Schicht-Reset”

Stiickzahl gesamter Auftrag
zeigt die Anzahl der Schleifzyklen seit letzem Reset. Loschen mit “Auftrag-Reset”
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3.2.5.1 Parameter
Siehe Kap. 3.2.4 Parameterbildschirme.

3.2.5.2 Korrekturen KO

KO1 Korrekturen

& s I I I
Werkstickiype Meldungen | Sichetheitshinweise OP-Mullpunkt
KO | Korrekturen - Global I Zugrifisherechtigung I Crverride A-Mullpunkt

linke Station - Position 1: Hennmaft Korrekturwert rechte Station - Position 1: Hennmaft Korrekturwert FParameter

Hondurchmesser iama, aaainn O | eeee ‘um ) Hondurchmesser iaaa, aaaiom § | eeee |um e}

Profillage éaaa, aaaémm | Eeeee ‘u.m Profillage éaaa,aas nm | eeee ||J.m

Anstellwinkel éaaa,aaaé[}rad | eeee ‘ Anstellwinkel éaaa,aaa Grad | eeee |

Korrekturen

linke Station - Position 2 : Hennmaf Korrekturwert rechte Station - Position 2 : Hennmaf Korrekturwert

Hondurchmesser Eaaa, aaa;mm o | eeee ‘u.m =} Hondurchmesser Eaaa,aaa mm | eeee ||.un ) Grafik

Profillage ana, aaa;mm EEEE ‘u.m Profillage aaa, 88 mm eeee ||J.m

Instellwinkel ?aaa,aaa?tyrad | eeee ‘ Ansrellwinkel ?aaa,aaa Grad | eeee |

Windows

Yolltextanzeige fiir aktuellen Parsumeter Ausgabe

Meldungen/Stirungen

Korrekturen | korrektursumme |

Teachin

Meniibild zum Andern prozess-spezifischer Parameter.
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KO2

KO7

Honmaschine
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Korrektursumme - Global

@ FAG I
Werksticktype

Meldungen § Sicherheitshinweise

KO I Korrektursumme - Glohal

| Zugriffsberechtigung I Override

OP-Mullpunkt #
hA-Mullpunkt

linke Station - Position 1: Hennmaf Summe

Hondurchmesser &, aaa

Profillage a,a88

Anstellwinkel a,a88

linke Station - Position 2 : Hennmaf,

Summe

Hondurchmesser &, a8aa

Profillage a, ana

Anstellwinkel a,a8a8

rechte Station - Position 1 :

Hondurchmesser

Profillacge

Anstellwinkel

rechte Station - Position 2 :

Hondurchmesser
Profillage

Anscellwinkel

Hennmaf Summe

{aaa, aaa &, aaa |

Farameter

i a@a, 888 g, 888 |

| aam, aaa &, 888 |

Hennmaf} Summe

i aaa,a88 a,a8a ;

i aaa, aaa a,aaa |

Korrekturen

Grafk

iama, 888

Windows

Volltextanzeige fiir aktuellen Parameter

Me ldungen/ Stirungen

Ausgabe

Karrekiuren I Korrektursumme |

Summen ldschen

Teachin

Summen l8schen: Setzt alle Anzeigen auf Null. Keine weiteren Auswirkungen.

Offset

@ FAG

Werkstlckipe

Weldungen i/ Sicherheitshinmweise

KO

ZTugriffskerechtigung Dvertide

OP-Mullpunkt /
MA-Mullpunkt

Offset am Werkstiick - linke Station - Position 11:
EWZ - Korrektur Werkstick X1
EWZ - Korrektur Werkscick ZI1

Offset am Werkstiick - linke Station - Position 2:
EVX - Korrektur Werkstilck X1
EWZ - Korrektur Werkscick ZI1

Offset am Werkstiick - rechite Station - Position 1:

EWZ - FKorrektur Werkstick X2
EWZI - FKorrektur Werkstick Iz

Hinweis: 0ffset am Werkstiick = Differenz zwischen SOLL-Position und IST-Position nach Teach in

ea,eae |mum

Farameter

Offset am Werkstiick - rechite Station - Position 2:
EWX - Korrektur Werkstick XZ
EWZI - FKorrektur Werkstick Iz

ea,eae |mum

Korrekiuren

ea,eae |mm

ea,eae |muw

Grafik

Windows

Volltextanzeige fiir aktuellen Parameter

Meldungen/ Storungen

Ausgabe

Kaorrekiuren Korreklursumme

Offset lischen

henue

Ok

Teachin

KWX - Korrektur Werkstiick X1
Korrekturwert fiir Werkstiick in X-Richtung nach Teach in. Eingabe in mm.
KWZ - Korrektur Werkstiick Z1

Korrekturwert fiir Werkstiick in Z-Richtung nach Teach in. Eingabe in mm.
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3.2.5.3 Grafik
Keine Daten.

3.2.5.4 Info
Siehe Kapitel 3.2.4.5 Info L.
3.2.5.,5 Windows

Keine Daten.

Ausgabe

Netz
Die Vorgehensweise ist am Bildschirm beschrieben.

Warksticktype Weldungen | Sicherheitshinweise OP-Mullpunkt i
1 | Ausgabe - Netz | Zugrittsherechtioung I Overtide MA-Mullpunkt

F2
Frozess- Kommertar (imax. 40 Zeichen) : Technologiedaten : Farameter
parameter | Kommentar fr Technologieseite (max. 25 Zeichen je Zeile)
F3 Dateizusatz (z.B. Maschir.! Versuchnr.} :

Tethnolgie-
daten 1. Kommentar eingeben {Option)

Kommentar fiir Technologiedaten siehe rechis Standort :
2. Dateizusatz eingeben (Option) Werk Korrekturen
Die Datei wird 2.8, unter derm Mamen Segment
Schleifparameter_Dateizusatz xml Produkt
aufdem Metmwerkrechner im freigegeben Datum Grafik
Ordner abgespeichert Cualititsmerkmale :
3. Zielrechner angehen (siehe Funktionsheschreibung) Rundheit

POL67348 Querform

4. Funktion Drucken auslasen Ra
Rz

Windaws

Volltextanzeige far aktuellen Parameter Ausgabe

Me ldungen /S torungen

| Netz
I | Menue I Teach in

Drucker, Festplatte, USB
Keine Daten.
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3.3 Turmleuchte

Betriebszustand der Maschine

ROT:

WEISS:

WEISS blinkt:

Leuchte AUS:

Honmaschine
HM200G2-IR-AR / Simultan

Stérung, Maschine steht still
Textanzeige
- Taste RESET driicken

Maschine steht still

Meldung: “Honstein links (rechts) verbraucht”.
- Honstein wechseln !

Automatikbetrieb ohne Storung.
Wartestellung, Werkstilicke fehlen oder Auslaufband ist gefiillt.

- Werkstiicke bereitstellen !
Maschine startet automatisch.

Maschine ist in Betriebsart EINRICHTEN.
Stromversorgung unterbrochen.

Betriebsanleitung
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3.4 Betrieb

Ein- und Ausschalten

1.) Voraussetzung fiir den Betrieb

— Maschine mechanisch geriistet gemal} Kapitel 5

— Werkstiick-Zufiihrung: - liegend (Werkstiickachse vertikal, ggf. Flansch unten)
- sauber (fettfrei, wenig petroleumfeucht).

2.) Einschalten (sobald der Hauptschalter auf “0” war)

1. Druckluftversorgung: EIN (Ventil)

Druckluft-Wartungseinheit: Druck priifen
Kondensat ablassen.

Hondlzufuhr 6ffnen.

NOT-HALT entriegeln.

Hauptschalter EIN.

Taste STEUERSPANNUNG EIN.

Taste RESET.

Schliisselschalter Betriebsart auf EINRICHTEN.

Taste GRUNDSTELLUNG EIN.

an Maschinenbedientafel:

- Taste Versorgung EIN

- Tasten Kiihlmedium EIN.

2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.
9.

5.) Automatikbetrieb starten

— Alle Werkstiicke aus Maschine nehmen

— Schliisselschalter Betriebsart auf AUTO

— Taste DAUERAUTOMATIK EIN driicken

Ausschalten
aus Betriebsart AUTO - Taste EINZELAUTOMATIK driicken (Bedientafel oben).
Maschine stoppt in ndchster Grundstellung.
- Schliisselschalter Betriebsart auf EINRICHTEN.
aus Betr.-sart EINRICHTEN - Versorgungsleitungen schlieBen (Luft, Honol)
- Tasten fiir Versorgung und Kithimedium AUS.
- Hauptschalter AUS.
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3.4.2

Betriebsarten

Betriebsart anwihlen: Schliisselschalter Betriebsart an Maschinenbedientafel
drehen.

GEFAHR'!

In Betriebsart EINRICHTEN ist der Bediener verantwortlich:
Aufenthalt im Gefahrenbereich VERBOTEN!

Bei offener Schutztiire oder bei Start mit Zustimmaste:
Unbeteiligter darf nicht in Maschine greifen (Verletzungsgefahr).

EINRICHTEN
In dieser Stellung kénnen die Maschinenfunktionen einzeln, in Gruppen oder als
Zyklus ausgefiihrt werden. Monitor zeigt Bilder fiir das Einrichten.

AUTOmatik

Voraussetzung: Schliisselschalter “Freigabe Achsen” auf AUS.
Dauerautomatik

Maschine startet, sobald ein Werkstiick den Initiator am Einlaufband belegt.

Turmleuchte zeigt Status an. Monitor zeigt Bild fiir Automatikbetrieb.

Einzelautomatik
— Taste der Maschinenbedientafel 16st einen Honzyklus aus

Honmaschine
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Standardmaschine
Einlaufband bringt Werkstiick in Schwenkladeposition.
Schwenklader ZU.
Schwenklader DREHEN (90° gegen Uhrzeigersinn).
LV1-Achse EINGEFAHREN (Werkstilickfiihrung fiir Innenring).
Stiitzrolleneinheit VOR (Werkstiickfithrung fiir Auflenring).
Magnet EIN.
Option: Spannrollen fiir Innenring und Auflenring an Stelle des Magneten.
Andriickeinheit VOR.
Oszillation EIN.
Honprozess ldauft nun mit den eingestellten Parametern ab.
Wihrend des Honprozesses:
- Schwenklader OFFEN.
Sobald neuer Ring in Schwenkladeposition: Schwenklader ZU
- Einlaufband bringt Werkstiick in Schwenkladeposition
- Auslaufband fordert Werkstiick aus der Maschine.
. Andriickeinheit ABGEHOBEN, Werkstiickdrehzahl auf Ladedrehzahl.
. Oszillation AUS.
. X-Achse in Ladeposition, Magnet AUS.
Option: Spannrollen entspannen.

. Z-Achse in Ladeposition.
. LV1-Achse AUSGEFAHREN (Werkstiickfiihrung fiir Innenring).
. Stiitzrolleneinheit ZURUCK (Werkstiickfiihrung fiir AuBenring).

Ablauf beim Simultanhonen (Option)

1. Vereinzelung am Zufiihrband ldsst ein Werkstiick in Maschine passieren.
2. Schwenklader ZU.

3. Schwenklader DREHEN (180° gegen Uhrzeigersinn).

4.-15. wie Standardmaschine.
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4. Malinahmen zur Qualitatsverbesserung

GEFAHR'!

Holen Sie Fachpersonal zur Fehlerbehebung, wenn der Fehler nicht
anhand der Textanzeige behoben werden kann!

Die Maschine steht still. Die Turmleuchte leuchtet rot.

Ursache: eine Storung liegt vor, die Art der Stérung wird als Text angezeigt.
Behebung: VORSICHT, WENN SIE IN DIE MASCHINE GREIFEN!
Storung gemal Anzeige feststellen und in Betriebsart
EINRICHTEN beheben.
Fehler bestitigen und 16schen.

Beheben von Storungen

Elektrisch bedingte Storungen

Storung Abhilfe

Maschine ldsst sich nicht fahren - Hauptschalter auf ”AUS" und wieder auf “EIN” drehen

Dateneingabe nicht moglich - Hauptschalter auf “AUS” und wieder auf “EIN” drehen

Pneumatisch bedingte Storungen
Gegenwirtig nicht bekannt.

Ferndiagnose (Option)

Honmaschine
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4.2

Tips zum Honen

Ubersicht

4.2.1 Laufbahn nicht vollstdndig durchgehont

422 Honbild ungleichméBig

423 Querformabweichungen (Linienform)

4.2.4 Rundheitsabweichungen
4.2.5 Rauheitsabweichungen

4.2.6 Anlaufspuren des Werkstiickfiihrungssegmentes

Laufbahn nicht vollstiindig durchgehont

Magliche Ursache:

Abhilfe:

Werkstiickqualitdt unzureichend:
Laufbahnwinkel, Lfb.-Querform
Ra-Wert

Honstein nicht vollstandig an
Laufbahnprofil angepal3t
(z.B. nach Steinwechsel)

Honsteinabtrag zu gering
(Ziel ca. 4 - 8 um)

Anstellwinkel nicht korrekt eingestellt

Honsteinbreite bzw. Oszillationshub
nicht korrekt gewahlt

Position der Oszillationsachse der
betreffenden Oszillationseinheit
nicht korrekt eingestellt

Treiberebene nicht korrekt eingestellt,
bzw. durch Treiberverschleil verdndert

Treiberaxialschlag zu grof3
(max. 10 um zulédssig)

Werkstiicke aussortieren, Honprozess
korrigieren

Honstein besser vorprofilieren
Mehrere Teile honen bis Honstein an der
Stirnflache gleichmaBig dunkel eingeférbt ist

Priifen ob Honstein an der Stirnfliche mit Metall
zugesetzt ist, wenn ja chem. Zusammensetzung
des Hondles priifen lassen bzw. gezielte
Hondlzufuhr gewéhrleisten

Werkstiickdrehzahl nl reduzieren,
Oszillationsfrequenz erhéhen,
Honstein-Andruckkraft erhdhen

Anstellwinkel auf Lfb.-Neigungswinkel einstellen

Auslegung von Honsteinbreite und Oszillations-
hub nach Werkzeug-Auslegungsrichtlinien

Einstellung der Oszillationsachsposition
iberpriifen, evtl. Grundeinstellung der
Oszillationseinheit tiberpriifen, z.B. nach Crash-
Situation. Wenn Oszillationsexzenter auf Null
eingestellt ist, mufl Honstein sich in Lfb.-Mitte
befinden

Treiberebene mit Einstellehre tiberpriifen, ggf.
korrigieren

Treiber wechseln oder abschleifen und Treiber-
ebene neu einstellen

Honmaschine
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4.2.2 Honbild ungleichmiifBig

Maogliche Ursache:

Abhilfe:

Honstein an der Stirnseite mit Metall

zugesetzt

Geflige des Honsteines nicht gleichméBig

Stiitzrollen der Werkstiickfiihrung
fehlerhaft

Chem. Zusammensetzung des Hondls iiberpriifen;
Gezielte Honolzufuhr an der Bearbeitungsstelle
sicherstellen, evtl. Diiseneinstellung korrigieren.
Honstein-Andruckkraft tiberpriifen, evtl. reduzieren
Werkstiickdrehzahl nl reduzieren;

Honsteinspezifikation tiberpriifen, evtl. &ndern
(weiches, offenes Gefiige, moglichst ungeschwefelt)

Werkstiickversatz in Gro3e und Richtung mit
Nullehre tiberpriifen, evtl. neu einstellen,
Verschleilzustand der Stiitzrollen iiberpriifen
und ggf. austauschen
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4.2.3

Querformabweichungen (Linienform)

Maogliche Ursache:

Abhilfe:

Querformabweichung der geschliffenen
Laufbahn zu grof3

Honstein nicht vollstindig an Laufbahn-

profil angepasst (z.B. nach Steinwechsel)

Honsteinbreite bzw. Oszillationshub
nicht korrekt gewahlt

Oszillationsachsenposition der betreffenden
Oszillationseinheit nicht korrekt eingestellt

Anstellwinkel nicht korrekt eingestellt

Treiberebene nicht korrekt eingestellt bzw.
durch Treiberverschleil verdndert

Treiberaxialschlag zu grof3
(max. 10 um zuléssig)

Stiitzrollen der Werkstiickfiihrung
fehlerhaft

Honstein an der Stirnseite mit Metall zugesetzt

Honsteinabtrag zu grof3 (Ziel 4-8 pum)

Entsprechende Optimierung an der
Laufbahnschleifmaschine durchfiihren

Honstein besser vorprofilieren. Mehrere Teile
honen bis Honstein an der Stirnflache gleichméBig
dunkel eingeférbt ist

Auslegung von Honsteinbreite und
Oszillationshub nach Werkzeug-Auslegungs-
richtlinien

Einstellung der Oszillationsachsposition
iiberpriifen, evtl. Grundeinstellung der
Oszillationseinheit tiberpriifen,

z. B. nach Crash-Situation.

Wenn Oszillationsexzenter auf Null

eingestellt ist, mufl Honstein sich in Lfb.-Mitte
befinden

Anstellwinkel auf Lfb-Neigungswinkel einstellen

Treiberebene mit Einstellehre tiberpriifen, ggf.
korrigieren

Treiber wechseln oder abschleifen und
Treiberebene neu einstellen

Werkstiickversatz in Gré3e und Richtung mit
Nullehre tiberpriifen, evtl. neu einstellen,
Verschleiflzustand der Stiitzrollen tliberpriifen
und ggf. austauschen

Chem. Zusammensetzung des Hondls iiberpriifen;
Gezielte Honolzufuhr an der Bearbeitungsstelle
sicherstellen, evtl. Diiseneinstellung korrigieren;
Honstein-Andruckkraft {iberpriifen, evtl. reduzieren;
Werkstiickdrehzahl nl reduzieren;
Oszillationsfrequenz erhohen

Werkstiickdrehzahl reduzieren

Oszillationsfrequenz reduzieren
Honstein-Andruckkraft reduzieren
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4.2.4 Rundheitsabweichungen

Maogliche Ursache:

Abhilfe:

Rundheitsabweichung der geschliffenen
Laufbahn unzuléssig grof3

Stiitzrollen der Werkstiickfithrung
fehlerhaft

Werkstiickdrehzahl zu gering
bzw. zu grof

Treiberaxialschlag zu grof3
(max 10 pm zuldssig)

entsprechende Optimierung an der
Laufbahnschleifmaschine durchfiihren

Werkstiickversatz in Grofe und Richtung mit
Nullehre tiberpriifen, evtl. neu einstellen,
Verschleillzustand der Stiitzrollen {iberpriifen
und ggf. austauschen

Werkstiickdrehzahl korrigieren

Treiber wechseln oder abschleifen und
Treiberebene neu einstellen
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4.2.5

Rauheitsabweichungen

Maogliche Ursache:

Abhilfe:

Rauhheit der geschliffenen Laufbahn
unzulédssig hoch

Honsteinabtrag zu gering
(Ziel 4-8 pm)

Stiitzrollen der Werkstiickfiihrung
fehlerhaft

Hondruck P2 zu hoch
Oszillationsfrequenz f2 zu hoch
Werkstiickdrehzahl n2 zu gering

Treiberaxialschlag zu grof3
(max. 10 um zuldssig)

Honsteinspiilung nicht ausreichend

Entsprechende Optimierung an der
Laufbahnschleifmaschine durchfiihren

Priifen ob Honstein an der Stirnfliche mit Metall
zugesetzt ist, wenn ja chem. Zusammensetzung
des Hondles priifen lassen bzw. gezielte
Honolzufuhr gewéhrleisten

Werkstiickdrehzahl erhdhen
Oszillationsfrequenz erhhen
Honstein-Andruckkraft erh6hen

Werkstiickversatz in Gro3e und Richtung mit
Nullehre tiberpriifen, evtl. neu einstellen,
Verschleiflzustand der Stiitzrollen iiberpriifen
und ggf. austauschen

Hondruck P2 reduzieren

Oszill.-Frequenz f2 reduzieren

Werkstiickdrehzahl n2 erhohen

Treiber wechseln oder abschleifen und
Treiberebene neu einstellen

Gezielte Honolzufuhr an die Bearbeitungsstelle
sicherstellen, evtl. Diiseneinstellung korrigieren.

Anlaufspuren der Stiitzrollen

Mogliche Ursache:

Abhilfe:

Rundheit, Durchmesser, Querform oder
Rauhwert der Stiitzflichen am Werkstiick
auBerhalb der zuldssigen Toleranzen

Stiitzrollen der Werkstiickfiihrung
fehlerhaft

Sicherung der Anforderungen an das
Stiitzsegment bei deren Bearbeitung.

Werkstiickversatz in Gro3e und Richtung mit
Nullehre tiberpriifen, evtl. neu einstellen,
Verschleilzustand der Stiitzrollen iiberpriifen
und ggf. austauschen
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4.3 Grundeinstellungen

Menti fiir speziell geschultes Fachpersonal:

3 s I I I I
YWerksticktype Meldungen f Sicherheitshinweise OP-MNullpunkt &
S1 5.1 | Grundeinstellung - linke Station | Experte | Cwerride MA-Mullpunkt

1, Smm

Andlriickeinheit - Weggeber kal : A Programmauswah|
5 - Signal Weggsber

Hireagis: Justage Andrickeinhet Aufgesetst bei Abstand 1.5 mm

Taste "Anrickeinhet inks aufgesetr" 10 sec. lang dricken d

Spezifische Honkraft :

Korrekrurvert +/‘—N/’cmz Service 1

Senice 2

weiter zur rechten Station mit Taste [PAGE DOWN]

Volltextanzeige filr aktuellen Parameter

Heldungen/Storungen

Hilfe Status 1 Status 2 mdeinstellung | Service
hienue End | Teach in

| | | |
FAG

g | | | |
Werkstickivpe Meldungen i Sicherheitshinweise OP-Mullpunkt #

S1 | Grundeinstellung - Service | Zugriffsherechtigung Override MlA-Fullpunkt

Anwenderzustimmung (SetzenLoschen) : Referenzpunkte setzen: Programmauswahl
Bietriebsartenahlschater an Steurtafel in Stelung 4 Schalterstellungen und Anwenderzustimmung lschen (sishe links)

(nicht Beschriftet) und Berechtigungswahischalter in Stellung 3 Taste [ MENU SELECT]

(Experte) bringen Taste [ Inbetriebnahme |

Taste [ Kennwort ], Taste [ Kennwaort setzen |, EVENING eingeben
Taste [MEMU SELECT] Taste [Maschinendaten ], Taste [Achs MD ]

Taste [Maschine ] Gewinschte Achse auswihlen, Taste [ SK ACHSE +-] Service 1
Taste [Anwenderzustimmung | Adresse 34100 REFP_SET_POS{0) suchen und neuen ¥Wert eingeben
Zum setzen der Anwenderzustimmung das Feld der Achse Adresse 34210 ENC_REFP_STATE(1) = exderner Messgeber

mit Cursor im Bild anwahlen Adresse 34210 ENC_REFP_STATE(D) = Messgeber im Motor Service 2
Durch dricken der Taste [ SELECT | das Feld suchen und Wertvon 2 auf 1 setzen

aktivieren [{] ¢Anwenderzustimmung setzen) oder Taste [RESET | an Steuertafel dricken

deaktivieren [ | (Anwenderzustimmung ldschen) Achse und [VAR | an Fernbedieneinheit auswahlen

Taste [Flus oder Minus] an Fernbedieneinheit dricken

Adresse 34210 ENC_REFP_STATE(1I0) muss von 1 auf 2 wechseln
Betriebsartenwahlschalter in Stellung 1 (Einrichien) bringen Kennwort loschen (siehe oben)

Berechtigunaswahischalter in Stellung 1 (Helferstute A) bringen Amwencerzustimmung setzen (siehe links)

Volltextanzeige fir aktuellen Parameter

Meldungen/Storungen
Hilfe Status 1 Status 2 | Grundeinstellung | Service
Menue | End | Teach in
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5. Umristen

5.1 Vorristen aufierhalb der Maschine

Hilfsmittel zum Umriisten aufierhalb der Maschine

— Wechselwerkzeug gemill Werkzeugeinsatzliste
— Einstell-Lehre

— Null-Lehre

— Einstelldorn und Einstellscheibe

— Einstell-Vorrichtung Honarm/Honsteinhalter

— Parallelanreif3er

— Innensechskantschliissel 2 bis 10 mm

Honmaschine
HM200G2-IR-AR / Simultan Betriebsanleitung




(A

Schaeffler Technologies GmbH & Co. KG

5.1.1 Honarm/Honsteinhalter voreinstellen

a) Honsteinhalter Maf} P einstellen

1. Honarm/Honsteinhalter aus Maschine ausbauen.

2. Honarm/Honsteinhalter an Einstell-Vorrichtung schrauben.

3. den Honstein mittels Parallelanreifler auf Einstellmal3 P einstellen.

Abb. 5.1
Abb.:

1 Einstellvorrichtung

2 Honarm

3 Honsteinhalter

4 Honstein

B Honsteinbreite

P Einstellmafs = 100 mm +
0,5xHonsteinbreite

EinstellmaB

¢) Honstein-Uberstand voreinstellen
— Klemmschraube (5) 16sen
_ Honstein (3) auf MaB U
einstellen (Honstein profiliert
oder unprofiliert)
— Klemmschraube festschrauben

— Anschlagschraube auf Mal3 A einstellen

Abb.:

1 Honarm

2 Honsteinhalter

3 Honstein

4 Klemmschraube fiir Honstein

Honmaschine
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5.1.2

Honmaschine

Fiihrungswerkzeug fiir Innenbearbeitung vormontieren

Fiihrungswerkzeug einstellen (Stiitzrolleneinheit)

Abb. Fiihrungswerkzeug der rechten Honstation in Einstell-Lehre

1 Einstell-Lehre Abb. 5.3
2 Einstelldorn und Einstellscheibe

3 Fiihrungsrollen (4 Stiick)

4 Fiihrungsrollen-Halter

5 Befestigung Grundtréger an Einstell-Lehre

6 Grundtrdger

7 Stiitzschrauben (2 Stiick)

8 Anschlagschrauben (3 Stiick)

1. - Grundtriager auf Einstell-Lehre legen
- Grundtrager gegen alle Anschlagschrauben driicken
- Grundtrdger an Einstell-Lehre festschrauben (zwei Schrauben).

Fithrungsrollen an Einstellscheiben ausrichten:

- typgebundene Einstellscheiben auf Einstell-Lehre legen

- Flihrungsrollen gegen Einstellscheiben driicken. Hierzu die Stiitzschrauben
benutzen

- Fiihrungsrollen-Halter mit Grundtrager verschrauben.

Die beiden Schrauben ausdrehen, welche den Grundtriger mit Einstell-Lehre
verbinden.
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5.1.3  Fiihrungswerkzeug fiir Aullenbearbeitung vormontieren

Fiihrungswerkzeug fiir Innenfiihrung
Die Stiitzdorne sind durchmesserspezifisch ausgelegt. Sie werden nicht vorgertistet.

Fiihrungswerkzeug fiir Auflenfithrung (Option)

Einstelldorn und typengebundene Einstellscheibe montieren.
Alle Fiihrungsrollen gegen Einstellscheibe driicken und festklemmen.
Einstelldorn und Einstellscheibe entnehmen.

Mittels Einstellrad und Klemmschrauben: Linge der Fiihrungsdorne mit
Tiefenlehre einstellen.

Lénge des Fiihrungsdorns in Bild Z2 eingeben.

Abb, Abb. 5.4

1 Einstelldorn und Einstellscheibe
2 Fiihrungsrollen (4 Stiick)

3 Klemmschrauben

(Innensechskantschrauben 4 mm)
4 Einstellrad

5 Tiefenlehre

Abb. Fiihrungswerkzeug fiir
AufSenfiihrung (Option) in Maschine
eingebaut

Honmaschine
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5.2 Umristen an der Maschine

GEFAHR in Betriebsart EINRICHTEN !

Bediener ist verantwortlich:

Aufenthalt im Gefahrenbereich VERBOTEN !

Bei offener Schutztiire oder bei Start mit Zustimmtaste darf Unbeteiligter
nicht in Maschine greifen (Verletzungsgefahr, besonders durch fahrenden
Schwenklader oder rotierende Treiber!).

Hinweis
Zum Umrusten: Wahlschalter Betriebsart auf EINRICHTEN drehen.

Benotigte Hilfsmittel und Werkzeuge

— Einstell-Datenblatt fiir die Parameter der Steuerung
— Wechselwerkzeug gemdll Werkzeugeinsatzliste

— VerschleiBteile (Honsteine)

— Profilierring

— Werkstiicke

— Uberschleifgerit

— Innensechskantschliissel 4 bis 8 mm

Einstellhilfen und Messgeriite

Priifung Grundjustage Umriisten
Werkstiickspindel- Treiber-Einstelllehre Treiber-Einstelllehre
Z-Richtung Einstelldorn Z-Richtung
Werkstiickfiihrung Fiihlhebel-Messuhr
Grundtrager Messuhrhalter
Honsteinhalter - Einstellvorrichtung
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RUSTFOLGE AUF NEUE WERKSTUCK-TYPE

Vorbereitung

1.

Automatikbetrieb mit STOPP beenden.

Maschine leerfahren.

Riistposition anfahren.

Aktuelle Werkstilick-Type abspeichern.

Neue Werkstiick-Type in Maschinensteuerung laden.

Demontage

Honarm

Greitbacken (nur wenn fiir neuen Greifbereich erforderlich)
Auflagescheibe

Treiber

Fiihrungswerkzeug

Montage

1.

Treiber: - montieren
- liberschleifen
- einstellen.
Auflagescheibe montieren.
Greifbacken montieren.
fiir AR: Werkstiickfithrung mit voreingestelltem Fithrungswerkzeug montieren;
fiir IR: Fithrungswerkzeug montieren.
vormontierten Honarm montieren und einstellen.
Honstein-Anstellwinkel einstellen.
Oszillationshub einstellen.
Abhebeweg des Andriickschlittens begrenzen.
Werkstiickeinlauf:
Standardmaschine: - Fiihrungsleisten auf Einlaufband einstellen.
Maschine fiir Simultanhonen (Option):
- Fithrungsleisten auf Einlaufband einstellen.
- Fiihrungsleisten der zusétzlichen Bénder einstellen.

Optionen montieren: Polplatte, Spannrollen, Honsteinwender.

Prozessparameter
— Werkstiick-Type auswidhlen

oder

— Prozessparameter eingeben

— Honstein profilieren

Honmaschine
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5.2.1

Abriisten

Vorbereitung
— Automatikbetrieb STOPP
— Alle Antriebe STOPP

— Hondlzuleitung ZU

Demontage

— Honarm

— Grundtriger mit Fiihrungswerkzeug

— Auflagescheibe oder Polplatte

— Treiber

— Greifbacken (nur wenn fiir neuen Greitbereich erforderlich)

Priifung von Einstellungen

Die Grundeinstellungen erfolgten beim Hersteller.
Einstellung nur bei berechtigten Zweifeln priifen, z. B. nach Kollision!
Die Priifungen sind geméll Zeichnung auszufiihren, siche Anhang.

e Stiitzschrauben des Grundtréigers
e Stiitzschrauben der Werkstiickfiithrung

e Oszillationsachsen priifen

Die Stiitzschrauben in der Maschine enthalten keinen Versatz fur die
Werkstiickfiihrung.

Abb.: Null-Lehre mit Messuhren in der Maschine

Abb. 5.6 (dhnlich)
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5.2.3  Werkstiicktransport

Vereinzelung

— Werkstiick zwischen Fiihrungsleisten legen
— Fiihrungsleisten auf 1 mm Abstand zum Werkstiick einstellen

Abb. Kurbel und Klemmung der Vereinzelung Abb. 5.7

Greifbacken des Schwenkladers

— bei Bedarf: alle Greifbacken
austauschen (Bereichswerkzeuge)

— den Greif-Durchmesser in
Maschinensteuerng eingeben

Abb. Greifbacken

Lichtschranken iiber den Transport- Abb. 3.9

bindern

— alle Lichtschranken gemif
Beschriftung auf den Bereich der
Werkstiickbreite versetzen
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5.2.4  Treiber wechseln, iiberschleifen und einstellen

— Treiber mit Treiber-Spannscheibe
wie dargestellt montieren

Abb. Treiber-Spannscheibe

An Stelle des Treibers ist eine
Polplatte und Andriickrollen
verwendbar (Option).

Treiber iiberschleifen in der Maschine

GEFAHR !

Schutzbrille tragen beim Uberschleifen des Treibers!
Durch Schleifabrieb Verletzungsgefahr fiir die Augen.

GEFAHR'!

Feuergefahr beim Uberschleifen des Treibers in der Maschine!

Funkenflug kann das Hondl entziinden.

Deshalb:
o Kohlensdure-Feuerloscher an der Maschine bereithalten
e Honolzufuhr abstellen

e Brennbare Stoffe aus dem Arbeitsraum entfernen wegen Dochtwirkung,
z. B. Putzlappen, Papiertiicher

e Honschlamm aus dem Arbeitsraum spiilen

e mit geringem Vorschub arbeiten, um starke Funkenbildung zu vermeiden

Schutzbrille tragen!
Durch Schleifabrieb Verletzungsgefahr fiir die Augen

Abhilfe: Treiber ausbauen und auB3erhalb der Maschine Uberschleifen.

Nach dem Uberschleifen
Kanten des Treibers mit Abziehstein von Hand entgraten!
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Treiber iiberschleifen

1. Zustellschraube auf Anschlag zuriickdrehen. Anschlieend 0,5 Umdrehungen
VOr.

Klemmbhebel 16sen und Schleifspindel zuriickschieben.

Uberschleifgerit mit Befestigungsschraube an Aufnahmeteller schrauben.
Schleifspindel an Treiber anstellen und Klemmhebel festdrehen.
Zustellschraube auf Anschlag zuriickdrehen.

Werkstiickantriebe EIN.
Druckluftversorgung herstellen (an der Maschinenseite).

Mit geringem Vorschub arbeiten, um starke Funkenbildung zu vermeiden!
Zustellschraube langsam zustellen, bis Stirnfliche des Treibers plan ist. Dann
ausfeuern lassen.

Zustellschraube zuriickdrehen.

. Werkstiickantriebe AUS. Druckluftversorgung trennen. Uberschleifgerit
abschrauben.

ACHTUNG!

Nach dem Uberschleifen:
Kanten des Treibers mit Schleifstein entgraten. Sonst konnen beim nachfolgenden
Einstellen Schnittverletzungen an den Hénden entstehen!

Abb.: Uberschleifgeriit

1 Klemmhebel

2 Treiber

3 Aufnahmeteller

4 Zustellschraube

5 Befestigungsschraube

(Ghnlich)
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Treiber einstellen

_ Messuhr der Treiberlehre auf ebener Flache
auf 0 justieren

Abb. 5.12

— Treiberlehre auf Aufnahmeteller legen

Abb.

1 Messuhr

2 Treiberlehre

3 Treiberoberkante

Klemmschraube 16sen.
Treiberstellschraube drehen, ‘
bis Treiberoberkante (Abb. Mitte) auf %
Hohe des Aufnahmetellers steht. 4
Klemmschraube feststellen.

Abb.
1 Klemmschraube
2 Treiberstellschraube

Abb. 5.14
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Honsteinanstellwinkel einstellen
— beide Klemmschrauben 16sen

mittels Kurbel:

Oszillationseinheit auf

geforderten Honsteinanstellwinkel * %
schwenken;

Anzeige am Bedienteil (Sehhilfe
B1-Achse)

— beide Klemmschrauben
festdrehen

Abb.: Klemmschrauben und Kurbel
Abb. 5.15

Oszillationshub einstellen

— Drehantrieb mittels Rastbolzen verriegeln

— beide Klemmschrauben 16sen

— geforderten Oszillationshub mittels Stellschraube an Skalierung einstellen
- beide Klemmschrauben festdrehen

— Rastbolzen entriegeln!

Abb.:

1 Rastbolzen

2 Stellschraube und Skalierung
3 Klemmschrauben

Abb. 5.16
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5.2.6

Werkstiickfithrung montieren

Hinweis: Die Anschlagschrauben des Grundtréigers sind herstellerseits eingestellt.
Sie sind nur im Ausnahmefall zu priifen (etwa nach Kollision).

Werkstiickfithrungen fiir Innenbearbeitung montieren

— Fiihrungswerkzeug gegen Abb. 5.17
Anschlagschrauben driicken und v
festschrauben

Abb.
Klemmschrauben des Fiihrungswerkzeugs

Werkstiickfiihrungen fiir Auflenbearbeitung montieren

— Fiihrungswerkzeug gegen Anschlagschrauben driicken und festschrauben

Abb. 5.18
Abb.
Klemmschrauben des Fiihrungswerkzeugs
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5.2.7 Honarm montieren, Honsteinhub begrenzen
Grundtriger/Honarm montieren
Einstellwerte: sieche Werkzeug-Einsatzliste.

— Honarm auf Andriickeinheit legen
— Anschlagschraube des Honarms gegen den Anschlag schieben
— Honarm festklemmen

Abb.
Anschlag und Anschlagschraube

Abb. 5.19

Honsteinhub begrenzen

1. Réndelmutter 10sen.
HB- Hubbegrenzung gemal
Werkzeug-Einstellparametern
nach Skala einstellen.
Réandelmutter festdrehen.

Abb.

1 Rdndelmutter

2 Einstellschraube
3 Zeiger der Skala

Abb. Pfeile:
Réndelmutter, Einstellschraube, Skalierung

Abb. 5.20
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5.2.8 Spannrollen montieren (Option)

— Spannrollen geméf Skalierung auf den Werkstiick-Durchmesser einstellen und
klemmen
Abb. 5.21

Abb.
Spannrolle (die andere ist verdeckt)
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5.2.9 Honsteinwender (Option)

Abb.:
1 Hydraulikschlduche hier abklemmen
2 Honsteinwender in Parkposition

Abb. 5.22

Honsteinwender auferhalb der
Maschine vorriisten

— siche Abb. oben:
4 Hydraulikschldauche abklemmen
— 2 Schrauben l6sen, Initiatoren
inklusive Halterung bleiben in der

Maschine
— Ablauf Riisten wie fiir festen

Honsteinhalter

Abb. zwei Schrauben am Honsteinwender

Abb. 5.23
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5.2.10

Den Umriistvorgang begleitende Tétigkeiten

Auflagescheiben einlegen

ACHTUNG ! Abb. 5.24

Aussparung/Honsteinhalter beachten!
Kollisionsgefahr mit Auflagescheibe. links rechts
Abb. Auflagescheibe in die Honstationen legen

Honstein einsetzen
— Wabhlschalter Betriebsart auf EINRICHTEN
— Honstein herausziehen und entsorgen
— Neuen Honstein einsetzen
Bei Andriicken DIREKT: Druckstiick am Honsteinhalter anheben,
(Option) Honstein bis zum Anschlag einschieben.
Bei Andriicken INDIREKT: Honstein-Uberstand einstellen
Honstein festklemmen

Honstein profilieren
Honsteine nur in der Honstation verwenden, in der sie profiliert wurden!
Honsteine fiir jede Honstation getrennt profilieren!

1. Wahlschalter Betriebsart auf EINRICHTEN.
Umschutz 6ffnen.
3. Profilierring auf Treiber der linken Station legen.
Werkstiick auf Treiber der rechten Station legen.
Umschutz schliefen.
bei Bedarf: Parameter priifen oder verandern in Menii
HONSTEIN-PROFILIEREN.
Profiliervorgang starten mit Taste HONSTEIN-PROFILIEREN LINKS
(Profilierzyklus lduft ab).
Umschutz 6ffnen.
Profilierring gegen Werkstiick austauschen.
Schritte 3 bis 8 sinngeméal fiir die rechte Station wiederholen (PROFILIEREN
RECHTY).

Vorrat Honsteine anlegen

- Vorgang fiir beide Honstationen Abb. 5.25
sinngemil wiederholen

— Honsteine kennzeichnen - “R” bzw “L”,
um Hon-Stationen nicht zu verwechseln

Achtung:
Honstein lagerichtig einsetzen, sonst tragt
Honsteinprofil nicht!
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Werkstiickkiihlung einstellen

Siehe Abb.:

Strahl des Honols muss in Drehrichtung 2R-L
Werkstiickspindel vor dem Honstein auf

das

Werkstiick treffen:

Honol soll zwischen Honstein und
Werkstiick hineingezogen werden.

Beachten

Drehrichtung der Werkstiickspindeln
andert sich programmgesteuert
(Parameter - Allgemein -
Werkstiickanlage)!

Abb. Skizze aus Menii KONFIGURATION -
Schuhwerkzeug

Umbau von Andriicken DIREKT - INDIREKT (Option)

— ADbD. rechts:
den Honarm fiir direktes =1 v
Andriicken montieren

— Abb. unten: .
Druckluftversorgung anschlieflen

— Im Menii: "direktes
Honsteinandriicken" anwihlen

Abb. 5.2
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5.2.12 Prozessparameter in Maschinensteuerung eingeben

a) Werkstiick-Type auswihlen

Werkstiick-Type auswihlen:
im Meniibildschirm PROGRAMMAUSWAHL, P4 WERKSTUCK.

Werkstiick-Type suchen:
in Meniibildschirm PROGRAMMAUSWAHL, P7 SUCHEN.

Alternativ:
Parameter einzeln auswahlen in PROGRAMMAUSWAHL, P1.
Anschliefend speichern in Meniibild P7 SPEICHERN.
Weitere Informationen: siehe Kapitel 3.

b) Parameter einzeln in Maschinensteuerung eingeben
Nur erforderlich, wenn das Programm nicht geladen werden kann gemal a).

Die Werte sind gemil Einstell-Datenblatt einzugeben.
— Betriebsart EINRICHTEN
— Parameterbildschirme

Weitere Informationen:
siche Kapitel 3, insbesondere Kap. 3.2.4 Parameterbildschirme.

Ablauftest

Nach dem Umriisten ist der komplette Zyklus probeweise zu fahren:
— Schutztiiren schlieSen

- Ladezyklus

— Bearbeitungszyklus

— Entladezyklus.
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5.3 Korrekturen/WZ-Wechsel in der Serie
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wihrend des Automatikzyklus

Steuerungsparameter
Sie konnen bei Bedarf neu in Steuerung eingegeben werden:
(Eingabe siehe Kap. “3. Bedienung”).

- Werkstiickdrehzahlen

- Oszillationsfrequenzen

- Magnetfutterstrom

- Honzeiten

- Honkréfte

- Parameter fiir Profilieren (links, rechts)

mit Ablaufunterbrechung

Honstein wechseln
Maschine meldet: “Honstein links (rechts) verbraucht”. Stop in Grundstellung.
Nur Honsteine gemil Einstellblatt verwenden!

Honstein profilieren
Néchste Werkstiicke besonders priifen!

Fiihrungsrollen bei Verschleifl austauschen
Verschleil3 liegt vor,

e wenn Laufspuren auf der Stiitzfliche des Werkstiicks auftreten

e wenn Honergebnis schlecht ist
Fiihrungsrollen bei Bedarf gegen neue austauschen.

Treiber
(siche Kap. 5.2.4).

GEFAHR'!

Schutzbrille tragen beim Uberschleifen des Treibers!
Durch Schleifabrieb Verletzungsgefahr fiir die Augen.

GEFAHR !

Feuergefahr beim Uberschleifen des Treibers in der Maschine!
Funkenflug kann das Honél entziinden.

Danach: niachste Werkstiicke besonders priifen!
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5.4

Simultanhonen (Option)

Beim Simultanhonen entfallt:

e Magnettreiber

Spezielles Zubehor fiir Simultanhonen:
e Spannrollen

e Polplatte

e Werkstiickzu- und Abfiihrung

Fiihrungsleisten und Vereinzelung

— Werkstiick zwischen Fiihrungsleisten legen
— Fithrungsleisten auf 1 mm Abstand zum Werkstiick einstellen
— Initiator auf Werkstiickbreite einstellen
— Vereinzelung in der Vertikalen
an Stellrad nach Bedarf einstellen 1

Abb.

1 Initiator

2 Klemmhebel
3 Stellrad

Abfiihrschieber

o Abb. 5.28
— Werkstiick mittig auf

Ein-/Auslaufband positionieren
— Abdeckung des Uberschiebers abnehmen
— Klemmbhebel 16sen und
Grundstellung des Abfiihrschiebers
einstellen
— den Abfiihrschieber in
Arbeitsstellung fahren (hin zum
Anschlag)
— den Anschlag nach Bedarf
einstellen

Abb.
1 Abfiihrschieber

2 Anschlag Abb. 5.29
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6.

Wartung und Entsorgung

Maschine regelméfig warten, um - Betriebsbereitschaft zu erhalten!
- vor Verschlei3 zu schiitzen!
Zur Kontrolle: Wartungsbuch fiihren.

e Bei Wartungs- oder Reparaturarbeiten: ausschlieBlich nur neue Original-Bauteile
verwenden. Andernfalls erlischt die Hersteller-Produkthaftpflicht.
Nur Schrauben der gleichen Festigkeitsklasse verwenden!

Wartung Mechanik

e Sauberkeit Maschine regelméBig reinigen, besonders Werkstiick-Transportwege

Schmiernippel an LV1-Achse

Schmiermittel FAG Arcanol Speed 2.6
Menge 2 Hub
Intervall 1 Woche

Abb. Pfeile: Schmiernippel

Zentralschmieraggregat

r'.w - 1”

"_r m

1 Zentralschmieraggregat mit Druckanzeige S _' G L—
Schmiermittel  CG 68 ; -
Menge 2,71
elektrisch iiberwacht, bei Bedarf auffiillen
2 digitale Druckanzeigen fiir Honsteinwender
(Option)

Abb.: Rechte Wartungswand

GO IEIR IR IET
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6.2 Pneumatik

ACHTUNG'!

Druck aus Versorgungsnetz soll grof3er als 5,0 bar sein.
Betreiber ist verantwortlich: Druck max. 10,0 bar.

Konstanter Betriebsluftdruck fiir einwandfreie Funktion der Pneumatik:
Sollwert: 4,5 bis 5,0 bar
Einstellung: am Regler der Druckluftwartungseinheit

e Kondensat in Wasserabscheider regelméBig ablassen, ggf. taglich

Tabelle 6.2: Einstellung Druckluft

Element Luftdruck in bar
Druckluftversorgung Maschine 5,0

Sperrluft Werkstiickspindel 0,5

Sperrluft Oszillationsmotore 0,3

Abb.:
Druckluft-Wartungseinheit

1 Druckluftversorgung auf/zu

2 Manometer und
Druck-Einstellung

3 Kondensatablass

4 Sperrluft Elektromotore

5 Vordrossel fiir Sperrluft (2 bar)

6 Sperrluft Werkstiickspindeln

7 Sperrluft Andriickeinheiten
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6.3 Elektrik

ACHTUNG !

Pufferbatterien NICHT laden: Gefahr des Auslaufens oder der Explosion
(Korperverletzung oder Sachschaden kann eintreten).

Eine Batterie auf der Grundplatte der Komponente PCU 50 puffert die
Hardware-Uhr und die BIOS-Einstellungen. Die Maschinensteuerung iiberwacht die

Spannung.

e Nach Ansprechen der Uberwachung (Meldung am Bedienteil der Steuerung) ist
die Batterie innerhalb von 6 Wochen zu wechseln.

Batterie-Type und Batterie-Austausch:
siche Betriebsanleitung SIEMENS (Lithiumbatterie 3,6 V)

Die Pufferzeit der verwendeten Batterien betridgt laut Information des Herstellers der
Maschinensteuerung mind. 8,5 Jahre.

Medienentsorgung und Entsorgung

Medienentsorgung
Fachgerecht als Sondermdill zu entsorgen sind gemiall FAG-Leitfaden zur
Abfallentsorgung:

e Hydraulikol
e Honol
Honstein-Reste
Filter und Arbeitsmaterialien (z. B. 6lverschmutzte Putzlappen)
Batterien, Akkus, Leuchtstoffrohren, Glithbirnen
Kondensat aus Luftwartungseinheit
Kailtemittel aus Klimagerét des Schaltschrankes

Entsorgung

Die Maschine ist zu zerlegen. Die Einzelteile sind der Wiederverwertung
zuzufiihren.

Bestimmungen zur Entsorgung von Abfall und Medien beachten !

Besonders:
Den Druckspeicher des Hydraulikaggregates (Option) durch speziell ausgebildetes
Fachpersonal drucklos machen.
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6.5 Sonstige Kontrollen

Stindig
— duBere Leckage

- Beschiddigung, besonders an Rohren und Schlduchen
— bei abnormalem Gerdusch instand setzen lassen:
Elektromotore, Oszillations- und Werkstiickspindel
— Verschlei3 beobachten: - Werkstiickfithrung
- Treiber

Bei Bedarf (wenn Honergebnis schlecht)
Nach Kollision durch den Hersteller der Maschine priifen lassen:

e Grundeinstellungen X- und Z-Achse
e Bearbeitungsposition der Oszillationsachsen
e Grundeinstellung Grundtriger
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6.6 Prifung der Schutzeinrichtungen,
Austausch von Sicherheitsbauteilen

e AusschlieBlich nur neue Original-Bauteile verwenden. Andernfalls erlischt die
Hersteller-Produkthaftpflicht.
Nur Schrauben der gleichen Festigkeitsklasse verwenden!

Priifung der Schutzeinrichtungen

e Der Betrieb der Maschine darf nur mit geschlossenen und verriegelten Tiiren
moglich sein:
Nach Austausch von Tiirschaltern mit Verriegelung:
- Funktion der Verriegelung priifen
- Schalter so einstellen, dass Tiiren sicher verriegelt sind

e Sichtscheibe des Umschutzes regelméBig auf Beschadigung priifen.
Ggf. Sichtscheibe erneuern

e Funktion der Not-Halt-Taster tdglich priifen

Austausch von Sicherheitsbauteilen aufgrund Validierung nach
EN ISO 13849

Auflistung der Sicherheitsbauteile laut Elektrik-Datenblatt der Gefahrenanalyse
groBer/gleich Performance-Level B, siche Anhang 4.2.7.

e Der Betreiber der Maschine muss die Sicherheitsbauteile gemafl dem angegebenen
Austauschintervall ersetzen.

e Der Betreiber muss den Austausch dokumentieren
(Austauschdatum, Bauteil, Organisationseinheit/Firma, Name).

Dabei sind nur neue Original-Bauteile mit gleicher oder hoherer
Zuverlassigkeit nach EN ISO 13849 zulassig.

Andernfalls erloschen Hersteller-Produkthaftpflicht sowie auch
Betriebserlaubnis der Maschine.
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6.7 Hydraulikaggregat (Option)

GEFAHR durch Druckbehilter !

Hinweise an der Hydraulikanlage beachten!

UnsachgemiBer Betrieb von Druckbehéltern kann zu Unfillen fiihren. Gefahren:
e keinen Anschluss l9sen, solange die Anlage unter Druck steht
e den Druckspeicher vor Arbeiten an der Hydraulik entlasten

Verordnung einhalten!: Druckspeicher unterliegen der Verordnung tiber
Druckbehilter, Druckgasbehélter und Fiillanlagen.

Wir verweisen hier auf die Begleitinformationen des Herstellers der
Hydraulikanlage.

Druckspeicher entlasten

— Drehventil ZU drehen

Abb.: Hydraulikaggregat

1 Drehventil, Druckspeicher, Manometer
2 Olfilter

3 Olstandsanzeige

4 Ol-Einfiilloffnung

5 Ol-Ablass

Wartung

Wartung der Hydraulikaggregate: siehe Betriebsanleitung des Herstellers (im
Anhang). Z. B. Hydraulikleitungen regelmafBig kontrollieren; bei Beschddigung oder
Alterung austauschen (sie konnen platzen und Hydraulikdl spritzt unter hohem
Druck heraus).

— Olstéinde stindig zwischen Min und Max am Schauglas halten
— Filter Filter mit Verschmutzunganzeige nur bei Arbeitstemperatur priifen;
Fehlanzeige durch kaltes Ol (erhdhter Druckwiderstand).

e Intervall: 24 Monate
e Olsorte: HLP 46
e Fiillmenge: 20 Itr
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1. Technische Daten

Typenbezeichnung:  HM200G2-IR-AR / Simultan
k. A. = keine Angabe

Leistungs- und Verbrauchsdaten

Gesamtmaschine

Elektrischer Gesamtanschlusswert 100 A
Gerauschpegel nach DIN 45635 in 1 m Entfernung <70 dB (A)
Gehorschutz empfohlen (Ohrenstopfen)

Vibrationsentwicklung < 2.5 m/s?

Werkstiickspindel

Drehzahl (stufenlos regelbar fiir beide i 200
Spindeln gleichzeitig) 4000
Axialer Verstellweg 7
(Ausgleich Treiberverschleil)

Honeinheiten
Oszillationsfrequenz (stufenlos fiir beide i 100 DH/min
Honeinheiten getrennt eingebbar) 2000 *
Oszillationshub i + 0.1 mm

+4.0 mm
Max. Honstein-Andruckkraft, stufenlos 20 bis 500 N
einstellbar liber Proportionalventil
(4 Druckstufen)
Honzeit in 4 Teilzeiten min/max 1/100

max. 4 x 100s

Honstein-Anstellwinkel +45
Honsteinabmessungen:
Breite min/max 5/50
Hohe min/max 8/30
Qualitit der Honsteine Korund oder SIC

* DH/min = Doppelhiibe pro Minute
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1.1.1

Honmaschine

HM200G2-IR-AR / Simultan

Pneumatische Anlage

Pneumatikanlage Versorgungsdruck

Luftverbrauch, ca.

Honol

Druck aus Zentralversorgung

bar

Bedarf

ltr/min

Produktionsleistung

Bearbeitungszeit

Nebenzeiten (ausfahren. laden. einfahren)

Taktzeit

Umriistzeit

Farbe

‘Lackierung (oder nach Bestellung)

RAL 1002 (sandgelb)

Sprache

Bedien- und Kommunikationssprache
(nach Bestellung)

Deutsch

Englisch

Portugiesisch

Technische Dokumentation




(A

Schaeffler Technologies GmbH & Co. KG

1.4 Malle und Gewichte

Standardmaschine

Maschine, ohne Transportbénder Ca.-Breite 2230
Ca.-Tiefe 2270
Ca.-Hohe (ohne 2580
Turmleuchte)

Abmessungen Schaltschrank Ca.-Breite 1800
Ca.-Tiefe 600
Ca.-Hohe 2000

Transport- und Arbeitshohe ca. 950

Platzbedarf siehe Aufstellplan Kap. T 2

Maschinen-Gesamtgewicht ohne (fiir Transport) ca. 6800
Verpackung

Elektrische Ausstattung

MaBgeblich fiir die Anschlusswerte sind die Angaben am Typenschild der Maschine!

Steuerungssystem SIEMENS Sinumerik 840 D

Elektrische Ausfiihrung Standard nach EN 60204-1
Optional in
CSA-Ausfiihrung

Optional in
UL-Ausfiihrung

Optional fiir Brasilien und
Korea nach EN 60204-1

Optional fiir Indien
nach EN 60204-1

Spannungen/Frequenzen Standard-Ausfiihrung 230/400 V 50 Hz

CSA-Ausfiihrung ST5V 60 Hz

UL-Ausfiihrung 460 V 60 Hz

Brasilien- und 220/380 V 60 Hz
Korea-Ausfihrung

Indien-Ausfiihrung 440 V 50 Hz

Spannung der Steuerung DC-Versorgung 24V -

Elektro-Zeichnungsnummer AA-000EO1,
abhdngig vom Betreiberland,
mit
als Zeichnungsnummer der Maschine

Honmaschine
HM200G2-IR-AR / Simultan Technische Dokumentation
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2. Transport und Aufstellung

ACHTUNG!

Transport und Aufstellung: nur unter Aufsicht von FAG !
nur durch speziell ausgebildetes Fachpersonal

Transport

Transportvorbereitungen

ACHTUNG !

Bauteile fiir Transport sichern! Sonst Schiden an Bauteilen oder Maschine.

Gegen Eigenbewegungen sichern

e Bedienteil gegen Schaltschrank schwenken
fixieren

e Umschutztiiren schlieBBen
und verkeilen

e Hydraulikaggregat separat transportieren:
(Option) abklemmen, Anschlussleitungen verschlielen

Verpackung zum Transport

Transportmaterial: z. B. Kiste fiir sicheren Transport
Uberseetransport: seemdfige Verpackung gegen Feuchtigkeit und Salz
Transport und Lagerung: trocken
wenig Erschiitterungen
Sonst Schiden an Prézisionsteilen!

Honmaschine
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2.1.2  Transport

Gabelstapler  rechteckige Offnungen im Rahmen.
Aufnahme durch Staplerfahrzeug von der Bedienseite her

ACHTUNG! Abb. T2.1

Maschinenfront vor Beschadigungen schiitzen!
(geeignete Unterlage verwenden)

ACHTUNG!

FElektrokabel im Maschinenrahmen nicht
beschéidigen!

Mit Kran
Hebevorrichtung Stiickliste 93001MK13280:
Pos. 1 2x Tragstange
Pos. 2 4x Stellring
Pos. 3 4x Ring
Pos 1x Kranhakentraverse und Aufhingedse
Pos 4x Stahlseil & 24 * 2500 mm
Pos 8x Zylinderschraube

Abb.: Hebevorrichtung

ACHTUNG!

Maschinenfront vor Beschadigungen schiitzen! (geeignete Unterlage verwenden).

Abb. T2.2

AN

Honmaschine
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2.2

2.2.1

Aufstellung

Anforderungen an den Aufstellort

Platzbedarf der Standardmaschine

Abb.: Platzbedarf: alle Mafse sind ca.-Angaben in mm!

Fiir Aufstellung: Aufstellplan “Layout” verwenden.

Abb. T2.3

—

646

Fundament fiir optimale Arbeitsergebnisse
e schwingungsddmpfend und -isolierend

e cben

e waagerechte Lage

Hallenboden aus Beton in der Regel ausreichend:

- Oberflache nach Richtlatte eben
- Maschine direkt auf Hallenboden

Umgebungstemperatur: Soll 15° bis 40° Celsius

Honmaschine
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Werkstiick-Transportrichtungen der Standardmaschine

Standard:
— von links nach rechts

Schaeffler Technologies GmbH & Co. KG

Alternativen geméal Bestellung:

— von rechts nach links

— Einlaufband und Auslaufband nach links
— Einlaufband und Auslaufband nach rechts

Platzbedarf der Maschine fiir Simultanhonen:

Abb. T2.4

Honmaschine
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2.2.2

Aufstellung
Lieferzustand fertig montiert

Verkettung mit an Ubergabestellen fiir Werkstiicke
anderen Maschinen  auf ArbeitshGhe achten

Aufstellung mit Bodenwanne, direkt auf Fundament

Befestigung
am Boden nicht erforderlich

Ausrichten horizontal
durch Stiitzschrauben
Wasserwaage (0,02 mm je Meter) verwenden:
auf Arbeitsplatte der Maschine legen.

ACHTUNG !

Stiitzschrauben nur soweit herausdrehen, wie
unbedingt erforderlich.
Sonst Schwingungsgefahr!

Abb. 2.5

Abb.: Lage der Stiitzschrauben

Anschluss Hydraulikaggregat (Option)

GEFAHR !

Anschliisse nicht vertauschen (hydraulische und elektrische)!
Sonst sind unkontrollierte Bewegungen moglich.

e Aufstellung mit Steuereinheiten in Bodenwanne

e hydr. Anschluss gemif3 Hydraulikplan:
- Rohrquerschnitte der weiterfithrenden Leitungen
- Druckstufe und Anschluss der Schlauche und Armaturen;
Qualitit gemdl Druckstufe des Hydraulikaggregates
- Rohrleitungen moglichst kurz halten !
- ggf. an externe Kiihlwasserversorgung anschlie3en!

e Transportsicherungen entfernen.

Honmaschine
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3. Inbetriecbnahme

Personen fiir Arbeiten an Elektrik, Pneumatik, Hydraulik:
Nur speziell ausgebildete Fachleute

— des Betreibers

— des Herstellers oder

— beauftragter Fachfirmen

Vorarbeiten
e Transportsicherungen  entfernen

e Sauberkeit priifen samtliche Flichen
mit fusselfreiem Tuch reinigen

Anschluss an Zentralversorgung

e Honol - anschlieBBen - Zu- und Riicklauf
- Uiberpriifen - Filterelement im Hondlfilter?
- Druck in Zuleitung (mind. 1 bar)

e Druckluft - anschlieen
an Handschiebeventil der Druckluft-Wartungseinheit

e Stromversorgung - anschlieen an Schaltschrank
- iberpriifen gemil Schaltplan

Pneumatikanlage
Sollwerte fiir Driicke: sieche Hydraulik- und Pneumatikplan.

e Druckluftversorgung Luftdruck am Maschinen-Eingang

e Werkstiickspindeln und
Elektromotore Druck Sperrluft

Hydraulikanlage

e Olbehilter auf Verschmutzung priifen
und Leitungen ggf. reinigen

e Verschraubungen priifen
lose Verschraubungen anziehen

e Druck am Hydraulikaggregat auf Minimum reduzieren.
Hydrauliksystem vollstindig entliiften. Olstand priifen.

e Driicke priifen Sollwerte: siehe Hydraulik- und Pneumatikplan;
und Vorgaben der Abtlg. Arbeitsvorbereitung

Honmaschine
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Inbetriebnahme Maschine
e Werkzeug Erstmontage

e - Werkstilick-Transporteinrichtungen Erstmaliges Einstellen
- Initiatoren
- Spritzdiisen Kiihlschmiermittel etc.

e Handventile 6ffnen Druckluftversorgung
Honolversorgung

e Hauptschalter EIN

Abnahme
e Maschine gemdfl Abnahmeprotokoll priifen.

Honmaschine
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