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1  Allgemeine Informationen

Diese Betriebsanleitung beschreibt die Funktionen der Touchscreen-Steuerung ,UT-300“, welche fir
die Schwenk-Frasmaschinen der Typen 245|100, 245|200 und 245|300 verwendet wird.

Hinweis: Diese Anleitung beschreibt ausschliefllich die Funktionen fiir den Nutzerlevel
eines Maschinenbedieners. Administrative Funktionen und Einstellungen sind nicht
enthalten. Diese sind in einer separaten Anleitung fiir Administratoren aufgefiihrt.

1.1 Rechtliche Hinweise

Samtliche Inhalte dieser Betriebsanleitung unterliegen den Nutzungs- und Urheberrechten der HOKU-
BEMA Maschinenbau GmbH. Jegliche Vervielfdltigung, Veranderung, Weiterverwendung und Publika-
tion in anderen elektronischen oder gedruckten Medien, sowie deren Veroffentlichung im Internet,
bedarf einer vorherigen schriftlichen Genehmigung durch die HOKUBEMA Maschinenbau GmbH.

1.2  Abbildungen

Samtliche in diesem Dokument enthaltenen Fotos, Abbildungen und Grafiken dienen lediglich zur Ver-
anschaulichung und zum besseren Verstandnis. Sie kénnen ggf. vom aktuellen Stand abweichen.

2  Frontseitige Schalter und Taster

Aktion  Funktion

Drehschalter bei Option HSK 63 F Schnellwechselsystem:
Stellung Rechts = Arbeiten | Mitte = Spindel aus | Links = HSK63 l6sen’

Bremsliiftschalter fiir Werkzeugwechsel oder Riemenumlegung bei 245 [ 100:
Stellung Rechts = Arbeiten | Links = Bremse liiften’

Frdiser Linkslauf (Normalbetrieb):
Drehrichtung (links) fiir den Frdser (Umschaltung nur bei Stillstand méglich).

Friiser Rechtslauf (Gleichlauf):

Drehrichtung (rechts) fiir den Fridser (Umschaltung nur bei Stillstand méglich).
Achtung: Bei Gleichlaufbetrieb Bestcéitigung erforderlich.

Fréiser einschalten:

Versetzt den Fréser mit der vorgewdhlten Drehzahl und Drehrichtung in Rotation

Fréiser ausschalten:
Schaltet den Fréiser wieder aus und bringt ihn zum Stillstand

Positionieren:

Wenn diese Taste blinkt, ist die Positionierung freigeschaltet. Solange die Taste gedriickt
gehalten wird, positioniert die Achse bis zum Erreichen des vorgegebenen Sollwerts. Bei
vorzeitigem Loslassen der Taste wird die Positionierung gestoppt bzw. unterbrochen.
NOTAUS:

Dient dazu, die Maschine im Gefahrenfall oder zur Abwendung einer Gefahr augenblick-
lich in einen sicheren Zustand zu versetzen. Die Betditigung dieser Taste unterbricht die
Stromzufuhr der Maschine = alle Motoren und bewegliche Achsen werden gestoppt?.

® ©OPHO®-O®

Tabelle 1: Schalter- und Tastenfunktionen (Frontplatte)

1 Das Werkzeug kann erst nach einer Sicherheits-Verweilzeit von 10 Sekunden entnommen werden.
2 Die Bremszeit des Motors betrigt ca. 10 Sekunden.
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3 Meni-Schaltflichen Ubersicht

Je nach Maske erscheinen unterschiedliche Men(-Schaltflachen fir die jeweilig bendtigten Funktio-
nen. Diese Liste dient als Kompaktiibersicht und beschreibt die Funktionen der Meni-Schaltflachen:

Schaltfldche Funktion

Beim Antippen des Hokubema-Logos erscheint die aktuelle Uhrzeit anstatt dem Logo.
HOKUBEMA Durch erneutes Antippen wechselt das Fenster wieder auf die Logoansicht zurtick.

Diese Schaltfléche dient zum Offnen des Infofensters mit Statusmeldungen rund um die
Maschine inkl. Hardware, Testfunktionen fiir Ein-/Ausgénge sowie zur Spracheinstellung.

Mit der Schaltfliche Home gelangen Sie immer zuriick zur zuletzt gewdhlten Ebene.

Handbetrieb: Verwirft alle Werkzeug- und Programm-Parameter.
Die Maschine positioniert nicht mehr im Bezug zum eingelegten Werkzeug.

Programm Details (Digitales Klemmbrett): Zeigt alle Details
bzw. alle Parameter zum jeweilig gewdhlten Programm an.

Abspeichern der aktuellen Werte in ein neues Programm

Bei Betdtigung werden die Soll- und Istwerte der Achsen gleichsetzt.
Eine vorhandene Positionierung wird somit abgebrochen.

Selektion weiterbldttern

Selektion zuriickbléttern

Neuen Eintrag (Werkzeug oder Programm) hinzufiigen
Bestehenden Eintrag (Werkzeug oder Programm) editieren

Eintrag oder Anderungen abspeichern

Bestehenden Eintrag (Werkzeug oder Programm) I6schen
Bildschirm innerhalb einer langen Listenansicht nach unten scrollen

Bildschirm innerhalb einer langen Listenansicht nach oben scrollen

Erscheint dieses Symbol (unten) dann wird der Anschlag gegenwdrtig per Absolutmaf po-
sitioniert. Um auf Kettenmaf3-Betrieb umzuschalten, bitte diese Taste antippen.

Erscheint dieses Symbol (unten) dann wird der Anschlag gegenwdrtig per Kettenmaf3 posi-
tioniert. Um auf Absolutmaf3-Betrieb umzuschalten, bitte diese Taste antippen.

o

o BHECCEE B BBCEEREREREE ER.

Wegschwenkvorrichtungen: Die Betdtigung dieser Schaltfldche I6st die Spannmotoren des
Anschlags fiir die Frdsplatte. Danach erfolgt der Hinweis ,,Schrauben l6sen”.

Wegschwenk-Funktion beenden.

Anschlag nach oben bewegen, um ihn nach hinten wegschwenken zu kénnen
Anschlag nach dem Wegschwenken wieder zuriick nach unten bewegen
Versatz auf null setzen

Hiermit wird eine Kalibrierung der Hohe mit dem ,Zeromaster” gestartet (siehe > 9.1.1).

Eingaben, die iiber die alphanumerische Touchscreen-Tastatur erfolgen (z. B.
Sollwerteingaben) miissen mit dieser Schaltfléiche bzw. ,,Enter” bestdtigt werden.

Angewdhlte Achse in positiver oder negativer Richtung um 1/10 mm verfahren
oder Drehzahl schrittweise um 100 U/min erhéhen bzw. reduzieren.

Flipp-Mode: Ist der Flipp Mode aktiviert (Button-Hintergrund schwarz), springt die Anzeige
nach Eingabe in einem Detail-Fenster automatisch wieder zum Home-Screen zurtick.

BA_PH_UT300_DE_51-22.docx
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4 Startbildschirm

Ist die Maschine nicht mit der optionalen Maschinenzugangskontrolle TM-300 (siehe Kapitel = 5)
ausgestattet, erscheint nach dem Einschalten der Steuerung folgende Maske als Startbildschirm:

& Panhans 245-100 [i ] HOKUBEMA

Abbildung 1: Startbildschirm

Die Maske enthélt drei Schaltflachen:

Schaltfliche Funktion

Hier kénnen die offiziellen Maschinenunterweisungen der Berufsgenossenschaft

Schulung . . ; . . . .
mit allen sicherheitsrelevanten Hinweisen und Instruktionen eingesehen werden.

Maschine Um mit der Maschine arbeiten zu kénnen, muss diese Schaltfldche betdtigt werden.

Das Setup-Menli ist passwortgeschlitzt und nur fiir Administratoren zugdnglich.
Setup Hier werden sdmtliche Steuerungs-Parameter konfiguriert oder Anschlége geeicht.
Weitere Informationen hierzu sind im Kapitel = 13 ,Setup-Menii“ zu finden.

Das Info-Symbol dient zur Signalisierung der Betriebsbereitschaft:

Farbe Bedeutung

m Die Maschine und angeschlossene Komponenten sind OK = Maschine ist betriebsbereit.

m Ein rotes Symbol signalisiert anstehende Fehler oder Probleme. Rufen Sie durch Antippen
des Symbols das Infofenster mit dem Maschinenstatus auf, um ndhere Infos zu erhalten.
Hinweis: Je nach Situation erscheint ein zusdtzliches Popup-Fenster mit detaillierten Hin-
weisen zum anstehenden Problem. Folgen Sie dann den Hinweisen auf dem Bildschirm.

Details zum Infofenster sind im Kapitel => 12 zu finden.
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5 Maschinenzugang (nur mit Option TM300)

5.1 Anmeldung des Nutzers

Um mit der Ultimo-Touch-Steuerung UT-300 und der Maschine arbeiten zu kdnnen, muss der Nutzer
sich zunachst mit dem ihm zugewiesenen RFID-Schliissel autorisieren.

& Kein Schlussel! (i IHOKUBEMA

Abbildung 2: Maschinenzugang: Kein Schliissel

Nachdem der passende RFID-Schlissel in den RFID-Reader geschoben wurde, erscheint der Name
des Nutzers oben links in der Benutzeroberflache (siehe Abbildung 3):

& Max Mustermann (i IHOKUBEMA

Abbildung 3: Maschinenzugang: Nutzername
Um Zugang zur Maschineniibersicht zu erhalten, wahlen Sie das Feld ,,Maschine”.

Mehr Informationen zur Maschinenibersicht sind im Kapitel = 7 zu finden.

Hinweis: Die Schaltfldiche fiir das Setup-Menii (siehe Kapitel &> 13) wird nur sichtbar,

wenn der Masterschliissel fiir die Administratoren-Ebene eingeschoben wurde.

BA_PH_UT300_DE_51-22.docx
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5.2 Maschinenzugang bei fehlender Unterweisung?®

Absolvierte und anstehende Schulungen, bzw. die jahrlichen Maschinenunterweisungen, sind in der
Datenbank des Systems hinterlegt. Wurde das Ziel-Datum fiir die nachste anstehende Unterweisung
Uberschritten, so wird der Nutzername im Startbildschirm als Hinweis rot hinterlegt angezeigt:

& Max Mustermann

Abbildung 4: Maschinenzugang: Schulungszeitpunkt ist iiberschritten

Sobald nun das Feld ,Maschine” angewahlt wird, erscheint eine zusatzliche Warnmeldung, um dem
Nutzer nahezulegen, die Giberfillige Schulung / Unterweisung durchzufiihren:

A Arbeitsschutz

Sie arbeiten ohne gulltige Unterweisung!

OK

Abbildung 5: Warnmeldung "iiberfdllige Unterweisung"

Mogliche Vorgehensweisen:

1. Wahlen Sie ,,OK” um, das Hinweisfenster zu schlieRen und ohne Schulung / Unterweisung fort-
zufahren. Ihr Nutzername bleibt dann so lange rot hinterlegt, bis die iberfallige Maschinenun-
terweisung absolviert wurde.

2. Wahlen Sie ,,OK“ um, das Hinweisfenster zu schlieen und dann , um zum Startbildschirm
zuriickzukehren und die Unterweisung durch Anwahlen der Schaltflache , Schulung” zu star-

ten. Folgen Sie dann der mit der Schaltflache Schritt fur Schritt der Unterweisung, und
tippen abschliefend auf , Bestatigen”. Ihr Nutzername wird dann so lange nicht mehr rot hin-
terlegt, bis die nachste Maschinenunterweisung fallig ist.

3 Funktion kann administrativ deaktiviert werden (Parameter-Ebene).
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6  Allgemeines zur Achspositionierung

Die Positionierung der Achsen erfolgt aus Sicherheitsgriinden nach dem ,Hold to Run“ Prinzip, was
bedeutet, dass die Achsen nicht simultan, sondern nacheinander positioniert werden - so dass immer
nur eine Achse in Bewegung ist. Bei laufender Spindel ist das Verstellen der Winkelachse sicherheits-
technisch gesperrt.

6.1 Ablauf einer Positionierung

Der Ablauf einer Positionierung ist fur alle beweglichen Achsen (siehe = 7 ,Maschineniibersicht”)
identisch: Es werden Sollwerte Uber die alphanumerische Touchscreen-Tastatur vorgegeben und da-

nach wird die Positionieriibernahme mittels der Schaltflache (Enter) ausgelost.

Bei einem vom Sollwert abweichenden Istwert, blinkt der frontseitige Positionier-Taster

(siehe Grafik links) blinkt. Die Positionierfunktion ist dann freigeschaltet. Solange der Po-

sitionier-Taster gedriickt gehalten wird, positioniert die Achse bis zum Erreichen des

vorgegebenen Sollwerts. Bei vorzeitigem Loslassen der Taste wird der Positioniervorgang
Positioniertaster geStOppt bzw. unterbrochen.

6.2 Istwerte / Sollwerte

Fir alle Positionierfenster gilt: Die Felder der Istwerte sind rot hinterlegt, wenn die Werte Istwert und
Sollwert voneinander abweichen, bzw. solange die Zielposition (Sollwert) nicht erreicht ist. Sobald die
Zielposition erreicht wurde, und die beiden Werte fiir Istwert und Sollwert identisch sind, wird das
entsprechende Istwert-Feld griin hinterlegt:

Position nicht erreicht (rot): Position erreicht (griin):

Abbildung 6: Farbliche Hinterlegung der Istwerte

6.3 Handbetrieb (Schrittpositionierung)

Die UT-300-Steuerung bietet die Moglichkeit, jede Langen- und Hohenachse in Schritten von jeweils
0,1 mm bzw. die Winkelachse in Schritten von 0,1°- wahlweise in positiver oder negativer Richtung -
zu verfahren. Hierzu erscheint neben oder unter dem jeweiligen Sollwertfenster ein + und ein —Symbol.

Nur bei Modellen 245]|200 und 245]|300: Bei Verwendung dieser Funktion im Meni ,,Drehzahl” wird
die Drehzahl in 100 U/min-Schritten erhdht bzw. reduziert.

Mégliche Aktionen:

Aktion Funktion
Achsenposition um 1/10 positiv verfahren = Der Positionier-Taster blinkt schnell
Drehzahl um 100 U/min erh6hen = Die Anderung ist sofort ohne Bestétigung wirksam

= Achsenposition um 1/10 negativ verfahren = Der Positionier—Taster blinkt schnell

Drehzahl um 100 U/min reduzieren = Die Anderung ist sofort ohne Bestétigung wirksam

BA_PH_UT300_DE_51-22.docx
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7 Maschinenibersicht

Nach Betétigung der Schaltflache ,Maschine” erscheint folgende Maske:

& Panhans 245-300 (i MHOKUBEMA

# Werkzeug ] Héhe * < Winkel
Falzfraser = 00.0 - 00.0

&% Drehzahl I Hohe Abs -)Anschlag Abs
B - 00.0 *00.0 "00.0

] ) @

Abbildung 7: Maschineniibersicht mit Werkzeug, Achsen und Drehzahl (Beispiel 245/300)

Uber die sechs blauen Hauptschaltflichen gelangen Sie zu den jeweiligen Einstellungen. Des Weiteren
dient diese Maske wahrend des den reguldren Arbeitsbetriebs als Gesamtiibersicht aller einstellbaren
Maschinenvorgaben. Sie zeigt die gewahlte Drehzahl, das verwendete Werkzeug mit dem jeweilig ge-
wahlten Programm sowie alle aktuellen Istwerte und Sollwertvorgaben an.

Aktion Funktion
El Flipp-Mode: Ist der Flipp Mode aktiviert (Button-Hintergrund schwarz), springt die Anzeige
- nach einer Eingabe in einem Detail-Fenster automatisch wieder zum Home-Screen zurlick.
Zuriick zur zuletzt gewdhlten Ebene

Ef Aktuelle Werte als Programm speichern.

Bei Betditigen werden die Soll- und Istwerte der Achsen gleichgesetzt. Alle Positionierungen
werden abgebrochen, alle Felder werden griin und der Positionier-Taster hért auf zu blin-
ken.

'

Programm Details* (Digitales Klemmbrett): Zeigt alle Details zum gewdhlten Programm an.

4 Diese Schaltfliche erscheint nur, wenn in der Maschineniibersicht ein Programm geladen wurde.

BA_PH_UT300_DE_51-22.docx
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8  Drehzahleinstellungen
8.1 Drehzahleinstellung bei Modellen 245|200 und 245|300

Nach Anklicken des Tacho-Symbols in der Maschinenibersicht (siehe Kapitel = 7) erscheint fol-
gende Maske, in der die Drehzahl fiir den Fraser im Bereich von 1.500 bis 10.000 U/min vorgegeben
werden kann:

& Panhans 245-200 i HOKUBEMA
Drehzahl:

@ Drehzah| min: 1500

in U/min max.: 10000

1750

Abbildung 8: Drehzahlvorgabe fiir Fréiser

Aktion  Funktion

Bestdtigung der Eingabe

@ Fréiser mit der neuen Drehzahl starten (, Fréiser einschalten” Taster)

= Drehzahl manuell im Tippbetrieb anpassen (100 U/min Schritte)

Hinweis: Bei drehender Spindel, kann die Drehzahl nur nach unten korrigiert werden! Die beim Starten
der Spindel angegebene Solldrehzahl wird als ,Software Limit“ definiert und im Fenster ,Drehzahl”
auch so angezeigt.

Software Limit: 10000 U/min

Abbildung 9: Software Limit im Drehzahlfenster

8.2 Drehzahleinstellung bei Modell 245|100

Bitte beachten: Beim Modell 245|100 erfolgt "o Frasspinel (i  HOKUBEMA
die Drehzahlumstellung nicht via Touchscreen- s s

Oh = < Winkel
Steuerung, sondern durch manuelle Umlegung = espmer @ smewssce ’ S
der Riemenscheiben (3000 / 4500 / 6000 / 9000
U/min), siehe Betriebsanleitung der Maschine

EEEE

F4 - Bremse von M1

2n “ 0.0

- T

eeeeeeeeee

o BA PH 245-100-300 DE. P ——
Bei Anklicken des Tacho-Symbols £ erscheint ' 0 *60.0 30.0

hier ein Informationsfenster mit dem Betriebs-
status des Frasspindel-Motors. &) = ® Py

Abbildung 10: Infofenster zur Frdsspindel

BA_PH_UT300_DE_51-22.docx
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9 Héhe und Winkel positionieren
9.1 Hobhe (Versatzmald)

Eingabe der effektiven Hohe (inkl. Verrechnung des Werkzeugs, etc.) im Bereich von 0 bis 125 mm:

& Panhans 245-200 (i | HOKUBEMA

Hdhe Versatzmal:

I Héhe min.: 0 mm

inmm max.: 125 mm

9.7

Zeromaster

Abbildung 11: Effektive Hohe

Der Eingabebereich hdngt vom eingelegten Werkzeug ab und wird auch jeweils passend berechnet
(siehe Anzeige ,,min“ und ,, max”).

Aktion  Funktion
Bestdtigung der Eingabe + Positionierfreigabe = der Positionier-Taster 2 blinkt
Hbéhenachse im manuellen Tippbetrieb verfahren (1/10 mm Schritte)

Mit dieser ,,Reset” Schaltfldche kann die Achse auf ,,0” gesetzt werden

Kalibrierung mit dem Referenzmafeinstellgerdt ,Zeromaster” durchfiihren
(siehe ndchster Abschnitt = 9.1.1).

9.1.1 Zeromaster

Mit dem Zeromaster (Zubehor Art. Nr. 2205) ist es moglich, mit der Maschine die effektive Werkzeug-
héhe auszumessen und die Maschine inkrementell auf dieses MaR zu referenzieren. Dies ist sehr hilf-
reich, um schnell und einfach die Werkzeughothe, bzw. den Nullpunkt des Werkzeugs zu kalibrieren.

Verwenden Sie diese Funktion, wenn das vorgegebene vom gefrdsten bzw. gemessenen

Maf3 abweicht und immer nach dem Nachschdrfen des Werkzeugs oder wenn ein Werkzeug
nach mehrmaligen Nachschdrfen erneuert werden muss.

Um diese Zeromaster-Funktion auszuflihren, betatigen Sie bitte die Schaltflache ,Zeromaster” und
folgen Sie Schritt furr Schritt den Anweisungen auf dem Bildschirm (siehe = 9.1.2 n&chste Seite).

BA_PH_UT300_DE_51-22.docx

13



EANHANS

QUALITAT SEIT 1918

9.1.2 Werkzeughdhe mit dem Zeromaster eichen

Vor dem Eichen mit Zeromaster sicherstellen, dass der Werkzeugwinkel exakt auf 0° eingestellt ist!

©

Abbildung 12: Werkzeughéhe mit dem Zeromaster eichen

& Panhans 245-100 (i) HOKUBEMA

Hodhe Versatzmal:

| A ReferenzmaR C

Bringen Sie mittels der
Positionier-Taste
Ihr Werkzeug UNTER Tischniveau.

Abbrechen Weiter

Zeromaster

3. Tischflache muss sauber und eben sein

©

& Panhans 245-100

(i ] HOKUBEMA
Hohe VersatzmaR:

| A ReferenzmaR C

Kalibriervorgang abgeschlossen!

Zeromaster

5. Der Kalibriervorgang ist nun abgeschlossen

Bevor Sie den an der Maschine angeschlossenen Zeromaster auflegen, muss die Tischfléiche
der Maschine von Schmutz, Spédnen befreit und etwaige Gegenstidnde vom Tisch entfernt
werden. Spéine und Schmutz zwischen Zeromaster und Tischfldche verfdlschen den Eichwert!

& Panhans 245-100
Hoéhe Versatzmaly:

(i )] HOKUBEMA

! A ReferenzmaR

Legen Sie Ihren Zeromaster auf.

Abbrechen Weiter

Zeromaster

& Panhans 245-100

Hoéhe VersatzmalR:
| A Referenzmal

Halten Sie zum kalibrieren die
Positioniertaste gedrucki!

Abbrechen

Zeromaster

4. Positioniertaste driicken und gedriickt halten

Hinweis: Falls die Kalibrierung nicht auslést und sich das Werkzeug nach Erreichen des
Zeromasters weiter nach oben bewegt, reinigen Sie die metallische Kontaktfldiche des Ze-
romasters mit einem Tuch oder einer Biirste.

& Panhans 245-100

Hohe VersatzmaR:

(i | HOKUBEMA

| A ReferenzmaR

5. Werkzeugvermessung - Speichern

Gemessene Héhe unterscheidet sich zur Héhe im
Werkzeugspeicher. Wollen Sie das Werkzeug aktualisieren?
Dif: -10.98 mm

Wert Aktualisieren

Nicht jetzt!

Zeromaster

Hinweis: Wenn das kalibrierte Werkzeug aus der vorhandenen Werkzeug-Datenbank geladen wurde,
erscheint zum Schluss noch der Hinweis , Werkzeugvermessung speichern”.

e Klicken Sie auf die Schaltflache ,,Wert aktualisieren”, um die urspriingliche Werkzeughdhe in der
Datenbank zu Gberschreiben. Dies ist vor allem nach dem Nachschéarfen des Werkzeugs sinnvoll.
e Wird ein in der Datenbank vorhandenes Werkzeug nach vermehrtem Nachscharfen durch ein
komplett neues Werkzeug ersetzt, sollte dieses mit dem Zeromaster kalibriert und die Hohe in der

Datenbank Gberschrieben werden.

BA_PH_UT300_DE_51-22.docx
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9.2 Ho6he (Absolut)

Eingabe der absoluten Héhe im Bereich von 0 bis 125 mm:

& Panhans 245-200 (i ] HOKUBEMA

Hdhe absolut:

I Hohe min.. 0 mm
in mm max.: 1256 mm

99.7

Abbildung 13: Absolute Héhe
Aktionen  Funktion
Bestdtigung der Eingabe + Positionierfreigabe = der positionier-Taster & blinkt

= Hoéhenachse im manuellen Tippbetrieb verfahren (1/10 mm Schritte)

BA_PH_UT300_DE_51-22.docx
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9.3 Winkel

Die Winkelvorgabe zur Einstellung des Schwenkwinkels fiir die Frasspindel erfolgt in dieser Maske.

e Der mogliche Schwenkbereich der Frasspindel bei den Modellen 245|200 und 300 betragt + 45,5°.
e Beim Modell 245|100 betragt der Bereich standardmaRig -5° bis +45,5° (optional + 45,5°).

& Panhans 245-200 (i | HOKUBEMA

Winkel einstellen:

< Winke| min.: -45.5
in° max.. 45.5°

-30.0

Abbildung 14: Schwenkwinkel der Frésspindel

Aktion Funktion

= Winkelachse im manuellen Tippbetrieb verfahren (1/10° Schritte)

Bestditigung der Eingabe + Positionierfreigabe =2 der Positionier-Taster blinkt

BA_PH_UT300_DE_51-22.docx
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10 Anschldge positionieren

Je nach Maschinentyp und Ausstattung kommen unterschiedliche Anschlagtypen zum Einsatz:

e Anschlag 301 (Standard fir Modell 245|100 and 245|200)
- Gesamtanschlag und Teilanschlag ist manuell verstellbar.
e Anschlag 302 (Option fir Modell 245|100 and 245]200)
- Gesamtanschlag und Teilanschlag ist manuell verstellbar.
e Anschlag 311 (Option fiir Modell 245|100 und 245|200)
- Gesamtanschlag automatisch und Teilanschlag manuell verstellbar.
e Anschlag 320 (Standard fiir Modell 245|300, Option fuir 245|100 und 200)
- Gesamtanschlag und Teilanschlag automatisch verstellbar.

10.1 Anschlag 301

Bei diesem Typ sind der Gesamt- sowie der Teilanschlag manuell zu verstellen. Zur Verstellung werden
zwei Handhebelschrauben gel6st und der Anschlag mittels Handrad verstellt. Danach miissen die bei-
den Handhebelschrauben wieder angezogen werden. Der Teilanschlag wird tGber Sterngriff und No-
nius-Skala (siehe = Abbildung rechts) verstellt. Das Handrad des Gesamtanschlags ist mit einem Dis-
play ausgestattet und kann gleichzeitig im Touchscreen der UT-300 abgelesen werden.

10.1.1 Anschlag Typ 301 (Absolut)

& Panhans 245-100 (i | HOKUBEMA

Anschlag absolut:

Gesamt Tell

In mm in mm

Ist: 7.6

Abbildung 15: Anschlag Typ 301 (Absolut)

e Die Maske dient zur Sollwertvorgabe der absoluten Anschlagsposition fiir den Gesamtanschlag.

e Die Anschlagsposition wird via Handrad angefahren und kann im Fenster , Ist:“ abgelesen werden.

e Bedienung des Handrad-Displays siehe Betriebsanleitung <~ BA PH 245-100-300 DE im Abschnitt
,Handradverstellung fiir Typen 301 und 302".

III

e Ein via Programm definierter Sollwert fiir den Teilanschlag wird im Fenster , Teil” angezeigt.
e Die Verstellung des Teilanschlags erfolgt manuell tiber die Nonius-Skala am Teilanschlag
(siehe = Abbildung rechts).

Aktion Funktion

Bestditigung der Sollwert-Eingabe
Wegschwenkvorrichtungen: siehe Abschnitt = 10.6

BA_PH_UT300_DE_51-22.docx
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10.1.2 Anschlag Typ 301 (KettenmaR)

Die Umschaltung auf das inkrementelle Anzeigefenster (KettenmaR) erfolgt
Uber die Tasteam Handrad:

& Panhans 245-100 (i ] HOKUBEMA

Gesamtanschlag Kettenmal

Gesamt

In mm

Ist:

Abbildung 16: Anschlag Typ 301 (Kettenmayfs)

e Die Maske dient zum Ablesen der inkrementellen Anschlagsposition des Gesamtanschlags.
o In dieser Maske ist keine Sollwertvorgabe moglich.
e Die Verstellung erfolgt manuell Giber das Handrad.
e Bedienung des Handrad-Displays siehe Betriebsanleitung <~ BA PH 245-100-300 DE
im Abschnitt ,,Handradverstellung fiir Typen 301 und 302°.

Aktion Funktion

Wegschwenkvorrichtungen: siehe Abschnitt => 10.6

BA_PH_UT300_DE_51-22.docx
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10.2 Anschlag 302
10.2.1 Anschlag Typ 302 (Absolut)

Bei diesem Typ sind der Gesamt- sowie der Teilanschlag manuell zu verstellen. Zur Verstellung werden
zwei Handhebelschrauben gel6st und der Anschlag mittels Handrad verstellt. Wurde der Anschlag an
die gewtinschte Stelle positioniert, miissen die beiden Handhebelschrauben zur Klemmung wieder an-
gezogen werden. Gesamtanschlag sowie Teilanschlag sind jeweils mit einem Display am Handrad aus-
gestattet und konnen gleichzeitig im Touchscreen der UT-300 abgelesen werden.

& Panhans 245-100 (i | HOKUBEMA

Anschlag absolut:

Gesamt Tell

in mm in mm

Ist: 7.6 0.0

Abbildung 17: Anschlag Typ 302 (Absolut)

e Die Maske dient zur Sollwertvorgabe der absoluten Anschlagsposition fiir den Gesamtanschlag so-
wie auch fiir den Teilanschlag.

e Beide Anschlagspositionen werden mit dem Handrad angefahren und kdénnen in den beiden Fens-
tern ,Ist:” sowie in den Handrad-Displays abgelesen werden.

e Bedienung des Handrad-Displays siehe Betriebsanleitung <~ BA PH 245-100-300 DE im Abschnitt
,Handradverstellung fiir Typen 301 und 302°“.

Aktion Funktion

Bestdtigung der Sollwert-Eingabe

Wegschwenkvorrichtungen: siehe Abschnitt => 10.6

BA_PH_UT300_DE_51-22.docx
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10.2.2 Anschlag Typ 302 (KettenmaR)

Die Umschaltung auf das inkrementelle Anzeigefenster (KettenmaR) erfolgt
tiber die Taste (¥)am Handrad.

& Panhans 245-100 (i ] HOKUBEMA
Anschlag Kette:

Gesamt Tell

In mm in mm

Ist: 0.0 0.0

Abbildung 18: Anschlag Typ 302 (Kettenmayfs)

e Keine Sollwertvorgabe flir den Gesamtanschlag im KettenmaRbetrieb moglich.

o Eine Sollwertvorgabe fiir den Teilanschlag ist moglich (nur AbsolutmaR). Hiermit
kann auch im KettenmalRbetrieb die Spanabnahme kompensiert werden.

e Die Verstellung beider Anschlage erfolgt Gber das Handrad. Die Istwerte beider
Anschladge sind im Touchscreen sowie auch in den Handrad-Displays ablesbar.

e Bedienung des Handrad-Displays siehe Betriebsanleitung < BA PH 245-100-300 DE
im Abschnitt ,,Handradverstellung fiir Typen 301 und 302°.

Aktion Funktion

Bestditigung der Sollwert-Eingabe

Wegschwenkvorrichtungen: siehe Abschnitt => 10.6

BA_PH_UT300_DE_51-22.docx
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10.3 Eichwert ,Spindeltyp” flir Anschlage 301 und 302

Bitte beachten: Der folgende Abschnitt und die Schaltfldche ,,Spindeldurchmesser” haben
im Normalbetrieb keinerlei Funktion und sind nur zum Eichen der Anschlége erforderlich.

Mit dieser neuen Funktion ist es moglich, den verwendeten Spindeltyp auszuwahlen und den Radius
der Spindel (Halbmesser) als Eichwert an das Handrad der Anschldge 301 und 302 zu lbertragen.

& Panhans 245-100 (i | HOKUBEMA

Anschlag absolut:

Gesamt Tell

in mm inmm

Ist: 55.0

21 %
@ 50
o 30
o 30

Abbildung 19: Schaltfldche fiir Spindelauswahl!

e Bei Berlihren der Schaltflache fiir den Spindeldurchmesser 6ffnet sich ein Auswahlmeni mit ver-
schiedenen Spindeltypen. Wahlen Sie hier den verwendeten Spindeltyp (z. B. 30 mm).

e Der Radius des gewahlten Spindeldurchmessers wird von der UT-300 Steuerung als , Eichwert”
zum digitalen Handrad Ubertragen und dort hinterlegt.

e Um den Eichwert in die Anzeige des Handrads zu libernehmen, halten sie die Kalibriertaste@ am
Handrad gedriickt:
- Es erscheint ein Countdown ,CRL!. 5, der von 5 bis 0 herunterzahlt
-> Bei Erreichen von 0 Gbernimmt das Handrad den Eichwert (z. B. 15,0) in die Anzeige

Zur Vorgehensweise zum Eichen der beiden Anschlage kontaktieren Sie bitte unseren Kundenservice
unter der Telefon-Nr. 0049-7571 / 755-0.

BA_PH_UT300_DE_51-22.docx
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10.4 Anschlag 311
10.4.1 Anschlag Typ 311 (Absolut)

Bei diesem Typ ist der Gesamtanschlag automatisch und der Teilanschlag manuell verstellbar. Vor dem
Verstellen missen beide Klemmbhebel geldst werden. Dann kann der Gesamtanschlag automatisch ver-
stellt werden. Wurde der Anschlag an die gewlinschte Stelle positioniert, missen die beiden Klemm-
hebel wieder angezogen werden. Der Teilanschlag wird mittels Sterngriff und Nonius-Skala (siehe =
Abbildung rechts) verstellt.

& Panhans 245-200 (i | HOKUBEMA

Anschlag absolut:

Gesamt Tell

in mm inmm

Ist: 7.6

Abbildung 20: Anschlag Typ 311 (Absolut)

e Die Maske dient zur Sollwertvorgabe der absoluten Anschlagsposition fiir den Gesamtanschlag.

e Nach Eingabe des Sollwerts und Bestatigung mit blinkt der Positionier-Taster. Bei Betatigung
des Positionier-Tasters erfolgt die Positionierung fir den Gesamtanschlag automatisch, wobei die
aktuelle Position im Fenster , Ist:“ abgelesen werden kann.

e Mit den Tasten — und + kann auch im manuellen Tippbetrieb positioniert werden.

e Ein via Programm definierter Sollwert fiir den Teilanschlag wird im Fenster ,Teil” angezeigt.

e Die Verstellung des Teilanschlags erfolgt manuell tiber die Nonius-Skala am Teilanschlag
(siehe = Abbildung rechts).

Funktion

Bestdtigung der Eingabe + Positionierfreigabe = der Positionier—Taster blinkt

X
H L g.
3

KettenmafSzdhler auf 0 setzen (Reset-Funktion)

Inc. Auf Kettenmafbetrieb ,,Anschlag Inkremental” umschalten
Anschlag manuell im Tippbetrieb verfahren (1/10 mm Schritte)
Auf langsame Positioniergeschwindigkeit umschalten

Auf schnelle Positioniergeschwindigkeit umschalten

Dk

Wegschwenkvorrichtungen: siehe Abschnitt = 10.6

BA_PH_UT300_DE_51-22.docx
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10.4.2 Anschlag Typ 311 (KettenmaR)

& Panhans 245-200 (i | HOKUBEMA

Anschlag Inkremental:

Gesamt

in mm

Ist: 7.6

Abbildung 21: Anschlag Typ 311 (Kettenmayfs)

e Die Maske dient zur Sollwertvorgabe der Gesamtanschlags-Position im KettenmaRbetrieb.

e Nach Eingabe des Sollwerts und Bestatigung mit blinkt der Positionier-Taster. Bei Betatigung
des Positionier-Tasters erfolgt die Positionierung fir den Gesamtanschlag automatisch, wobei die
aktuelle Position im Fenster , Ist:“ abgelesen werden kann.

e Mit den Tasten — und + kann auch im manuellen Tippbetrieb positioniert werden.

e Die Verstellung des Teilanschlags erfolgt wie unter = 10.4.1 beschrieben.

Aktion Funktion

Bestditigung der Eingabe + Positionierfreigabe = der Positionier-Taster blinkt

]

KettenmafSzéhler auf O setzen (Reset-Funktion)
Abs. Von KettenmafSbetrieb auf Absolutmaf3 ,,Anschlag Absolut” umschalten

Anschlag manuell im Tippbetrieb verfahren (1/10 mm Schritte)

HII
[+ ]

Wegschwenkvorrichtungen: siehe Abschnitt => 10.6
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10.5 Anschlag Typ 320

Beim Typ 320 sind Gesamt- sowie auch Teilanschlag komplett automatisch verstellbar und werden
jeweils elektromechanisch geklemmt. Zum Abheben des Anschlags missen allerdings zwei Schrauben
manuell gelost und entfernt werden.

10.5.1 Anschlag Typ 320 (Absolut)

& Panhans 245-300 (i ] HOKUBEMA

Anschlag absolut:

Gesamt Tell

in mm inmm

Ist: 7.6 0.0

Abbildung 22: Anschlag Typ 320 (Absolut)

e Die Maske dient zur Sollwertvorgabe der absoluten Anschlagsposition fiir den Gesamtanschlag
und gleichzeitig zur Vorgabe des Kompensationsmalles fiir den Teilanschlag.

e Nach Eingabe der Sollwerte und Bestatigung mit blinkt der Positionier-Taster. Bei Betdtigung
des Positionier-Tasters erfolgt die Positionierung fir beide Anschlage automatisch.

e Mit den Tasten — und + kann auch im manuellen Tippbetrieb positioniert werden.

e Beide aktuellen Anschlagspositionen konnen in den Fenstern ,Ist:” abgelesen werden.

Funktion

Bestdtigung der Eingabe + Positionierfreigabe = der Positionier-Taster 2 blinkt

>
= ! g‘
S

Kettenmaf3zéhler auf 0 setzen (Reset-Funktion)

Inc. Auf KettenmafSbetrieb ,Anschlag Inkremental” umschalten
Anschlag manuell im Tippbetrieb verfahren (1/10 mm Schritte)
Auf langsame Positioniergeschwindigkeit umschalten

Auf schnelle Positioniergeschwindigkeit umschalten

ED0ES

Wegschwenkvorrichtungen: siehe Abschnitt => 10.6
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10.5.2 Anschlag Typ 320 (KettenmaR)

Diese Maske dient zur Eingabe einer inkrementellen Anschlagsposition (KettenmaRbetrieb) in mm:

& Panhans 245-300 (i ] HOKUBEMA

Anschlag Inkremental:

Gesamt

in mm

Ist: 7.6

Abbildung 23: Anschlag Typ 320 (Kettenmayf3)

e Die Maske dient zur Sollwertvorgabe der Gesamtanschlags-Position im KettenmaRbetrieb.

e Nach Eingabe des Sollwerts und Bestatigung mit blinkt der Positionier-Taster. Bei Betdtigung
des Positionier-Tasters erfolgt die Positionierung fiir den Gesamtanschlag automatisch, wobei die
aktuelle Position im Fenster , Ist:“ abgelesen werden kann.

e Mit den Tasten — und + kann auch im manuellen Tippbetrieb positioniert werden.

o Die Verstellung des Teilanschlags ist nur im Absolut-Modus (siehe = 10.5.1) moglich.

Aktion  Funktion
Bestdtigung der Eingabe + Positionierfreigabe = der positionier-Taster & blinkt
Von KettenmafSbetrieb auf Absolutmaf3 ,,Anschlag Absolut” umschalten

Anschlag manuell im Tippbetrieb verfahren (1/10 mm Schritte)

2808

Wegschwenkvorrichtungen: siehe Abschnitt => 10.6
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10.6  Anschlag-Wegschwenkvorrichtungen (Option)
10.6.1 Anschlag-Typen 301, 302, 311 und 320

Die Schaltflache in den Masken ,, Anschlag Absolut” und , Anschlag Inkremental” dient fiir die
Wegschwenkvorrichtungen: Die Betatigung dieser Schaltflache |6st die Spannmotoren des Anschlags
flir die Frasplatte (nur beim Anschlag-Typ 320).

A Wegschwenkvorrichtung

Danach erfolgt bei den Anschlag-Typen 301 und 311
Klemmhebel entfernen die Meldung , Klemmhebel entfernen”.

Hinweis: Beide Klemmhebel miissen komplett
entfernt werden, um Wegschwenken zu kénnen.

Abbrechen OK

Wegschwenkvorrichtun
A g g Beim Anschlag Typ 302 erscheint die Meldung

Klemmhebel l6sen und Schrauben entfernen »Klemmhebel 16sen und Schrauben entfernen”.
Hinweis: Beide Schrauben miissen komplett aus den

Gewinden herausgedreht werden, um Wegschwenken

zu kénnen.
Abbrechen OK

A Wegschwenkvorrichtung

Beim Anschlag-Typ 320 erscheint die Meldung
Schrauben entfernen! ,Schrauben entfernen”.

Hinweis: Beide Schrauben missen komplett aus den
Gewinden herausgedreht werden, um Wegschwenken
zu kdnnen.
Abbrechen OK
Abbildung 24: Meldungen beim Wegschwenken
Lésen/entfernen Sie nun die Klemmhebel/Schrauben und bestétigen dies mit ,,0K”.
Aktion  Funktion

Anschlag nach oben bewegen, um ihn nach hinten wegschwenken zu kénnen

Anschlag nach dem Wegschwenken wieder zurtick nach unten bewegen

- n u

Wegschwenk-Funktion wieder beenden®

10.6.2 Anschlag Typ 320 ohne Wegschwenkvorrichtung abheben

e Wird der Anschlag-Typ 320 ohne Wegschwenkvorrichtung verwendet, muss die Schaltflache

ebenfalls betatigt werden, um die elektromechanische Klemmung zu l6sen.

e  Wird der Anschlag wieder aufgesetzt, so miissen die beiden entfernten Schrauben wieder mon-

tiert und die Schaltflache E betatigt werden, um wieder zu klemmen.

5> Hinweis: Die Anschlag Type 320 wird bei Betatigung dieser Taste wieder elektrisch geklemmt.
Alle anderen Anschlag Typen missen danach wieder manuell Gber Hebel geklemmt werden.
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11 Werkzeug- und Programmspeicher

Uber die Schaltfliche ,Werkzeug” éffnet sich der Werkzeug- und Programmspeicher:

& Panhans 245-300 (i MHOKUBEMA

#~ Werkzeug ] Héhe * < Winkel
Falzfréser - 00.0 - 00.0

@ Drehzahl | Héhe Abs =» Anschlag Abs
i *00.0 ©00.0 “00.0

Abbildung 25: Werkzeug- und Programmspeicher in der Maschineniibersicht éffnen

Aktion Funktion

Digitales Klemmbrett: Zeigt alle Details zum gewdhlten Programm® an (Details siehe => 11.6).

11.1 Werkzeugliste

Nach Anwéhlen der Schaltfliche , Werkzeug” erscheint eine Ubersicht der bereits angelegten
Werkzeuge. Hinweis: Sind noch keine Werkzeuge erstellt worden, ist diese Liste leer.

& Panhans 245-300 (i IHOKUBEMA
Werkzeugliste » ¥

Nr. Name Werkzeug Typ Drehzahl  Durchmesser Hoéhe Spindelmo.

Abbildung 26: Werkzeug-Ubersicht

Aktion Funktion
Mit dieser Schaltfliche kann ein neues Werkzeug angelegt werden.

Handbetrieb: Verwirft alle geladenen Werkzeug- und Programm-Parameter. Die Maschine verrech-
~ net keine Werte mehr und die angewdhlte Achse kann manuell (siehe = 6.3) verfahren werden.

6 Diese Schaltfliche erscheint nur, wenn in der Maschineniibersicht ein Programm geladen wurde.
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11.2 Erstellen eines neuen Werkzeugs

Im Programmspeicher der UT-300-Steuerung konnen bis zu 500 Werkzeuge hinterlegt werden.
Tippen Sie auf um ein neues Werkzeug zu erstellen:

& Panhans 245-300 (i BSHOKUBEMA DN
Werkzeug bearbeiten

Nr. Name Werkzeug Typ Drehzahl  Durchmesser Héhe Spindelmo.

Korrekturwert Héhe

Spindelmo.

Distanzring

Fraser

Korrektur-
wert Hohe

M= nicht schneidender Bereich

Abbildung 27: Werkzeug erstellen

Fillen Sie durch Antippen in der jeweiligen Spalte nacheinander folgende alle relevanten Felder
(siehe Tabelle unten) aus und bestéatigen die Eingaben abschlieRend mit ,,Enter”.

Eingabefeld Beschreibung
Werkzeug Nr. Die Werkzeug-Nr. wird automatisch vergeben und kann bei Bedarf umbenannt werden.
Name Hier kann dem Werkzeug ein Name zugeordnet werden (z. B. Herstellername).
Werkzeugtyp In diesem Feld wird der Werkzeugtyp hinterlegt (z. B. Falzfraser oder Fligefraser).
Drehzahl Hier wird die Maximal-Drehzahl des Frasers in U/min eingegeben.
Durchmesser Hier wird der Durchmesser des Frdsers in mm eingegeben.
Hoéhe Hier wird die rein effektive Schneidhdhe des Frasers in mm eingegeben.

Dient bei der Spindelmontage als Ausgleichsmal zur Kompensation des nicht

Spindelmo. schneidenden Bereichs, z. B. fiir einen Distanzring = Eingabe der Ringhdhe in mm.

Korrekturwert Dient bei speziellen Frasern mit Absatz als Ausgleichsmal® zur Kompensation des nicht
Hohe schneidenden Bereichs > Eingabe der Absatzhéhe in mm.

Nach dem Betitigen von , Enter” erscheint eine Ubersicht inklusive dem neu erstellen Werkzeug.
Bitte kontrollieren Sie lhre Eingaben und korrigieren etwaige Falscheingaben durch Antippen der ent-

sprechenden Spalte und Uberschreiben des Wertes. Sind alle Eingaben korrekt, driicken Sie um
das Werkzeug abzuspeichern.

Bitte beachten: Ein Werkzeug kann nur gespeichert werden, wenn alle erforderlichen
Eingaben gemacht wurden. Fehlende Eingaben werden rot markiert.

Nach dem Abspeichern schaltet der Bildschirm automatisch zurtick zur Werkzeugliste

(siehe Abschnitt = 11.1). Das neu erstellte Werkzeug sollte nun dort zu finden sein.
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11.3 Editieren eines vorhandenen Werkzeugs

Um ein vorhandenes Werkzeug zu editieren, rufen Sie die Werkzeugliste auf und markieren die Zeile
des zu dndernden Werkzeugs durch Antippen. Diese erscheint nun hellblau hinterlegt:

Panha 4 00 i JMHOKUBEMA
erkzeudliste
3 g . D 3 D 0 pINg 0
1 Fenstergarnitur Aigner V3 6500 120.0 78.0 16.0
2 Falzkopf MILLER 7000 150.0 50.0 25.0

i X 4

Abbildung 28: Werkzeug editieren / Zeile markieren

Danach driicken Sie die Schaltflache und dndern die gewiinschten Parameter durch Uberschrei-
ben mit den neuen Werten. Die Vorgehensweise ist identisch mit der in Abschnitt = 11.2.

Sind alle Eingaben korrekt, driicken Sie um das gednderte Werkzeug abzuspeichern.
Weitere mégliche Aktionen:

Aktion Funktion

Léschen eines Werkzeugs (bitte beachten Sie hierzu die Hinweise auf dem Bildschirm)
Zur Programmliste wechseln, um ein Programm fiir das markierte Werkzeug zu erstellen
Weiteres Werkzeug hinzufiigen (bis max. 500 méglich)

Handbetrieb: Verwirft alle geladenen Werkzeug- und Programm-Parameter. Die Ma-
schine verrechnet keine Werte mehr und die angewdihlte Achse kann manuell verfahren
werden (siehe Abschnitt = 6.3).

EEER
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11.4 Programm fir Werkzeug erstellen

Die Steuerung UT-300 ermoglicht es, jedem vorhandenen Werkzeug bis zu 100 unterschiedliche Pro-
gramme zuzuweisen, in denen die Parameter Drehzahl, Winkel, Hohe, Anschlag, Teilanschlag sowie
der Bezugspunkt des Werkzeugs individuell eingestellt werden konnen.

Um ein Programm fiir ein Werkzeug zu erstellen, markieren Sie zunachst die betreffende Zeile durch
Antippen in der Werkzeugliste, so dass diese hellblau hinterlegt ist:

Panha 4 00 i JMHOKUBEMA
erkzeudqliste
= g . D 3 D 0 piNd 0
1 Fenstergarnitur Aigner V3 6500 120.0 78.0 16.0
2 Falzkopf MILLER 7000 150.0 50.0 25.0
I 7,

Abbildung 29: Werkzeug zur Programmerstellung auswdéhlen

Dann tippen Sie auf die Schaltflache um zur Programmliste weiterzublattern.
Sofern noch keine Programme angelegt wurden, erscheint nun eine leere Programmliste:

& Panhans 245-300 (i MHOKUBEMA
Programmliste | 3

Nr. Name Werkzeug Typ Drehzahl Winkel Hbhe Anschlag Teil A.

Abbildung 30: Leere Programmliste

Tippen Sie auf um ein neues Programm flir das zuvor markierte Werkzeug zu erstellen.
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Es erscheint nun eine Maske, in der der Name des Programms sowie alle relevanten Parameter ein-
gegeben werden kénnen:

Panha 45-300 i MHOKUBEMA
Progra aeta
aUQ n Drehza e 8he aq il A
1 Fenstergarn. Prog. 1 igner \V3 100 0 0 0 0

0 b Bezugspunkt
“
1 m/min ~|[Oberkante - W

Abbildung 31: Programm fiir Werkzeug parametrieren

Die ,,Programm Nr.“ wird automatisch vergeben und kann bei Bedarf umbenannt werden. Der
,Werkzeug Typ“ ist nicht editierbar, da dieser bereits ausgewahlt wurde. Tippen Sie nun in die ent-
sprechenden Felder und tragen in das Feld ,,Name*“ einen eindeutigen Namen und in die Parameter-
Felder Drehzahl, Winkel, Hohe, Anschlag und bei Bedarf Teil A. (fiir den Teilanschlag) die gewiinsch-
ten Werte ein. Wenn alle Eingaben getatigt wurden, miissen diese mit ,, Enter” bestatigt werden.

Dann verwenden Sie das Selektfeld ,Bezugspunkt” um entweder die Oberkante, die Werkzeugmitte
oder die Unterkante als Bezugspunkt festzulegen. Mit dem Selektfeld , Vorschub” kénnen Sie sich als
zusatzliche Notiz die ideale Vorschubgeschwindigkeit aus der Liste auswéahlen und mit abspeichern.

Panha i 00 i A HOKUBEMA
FProgra deta
=10[e D Dre a = one ag el A
1 Fenstergarn. Prog. 1 igner V3 100 18 56.8 125 0
“

5 m/min ~lIWerkzeugmitte - W
Oberkante "
\Werkzeugmitte
lUnterkante

Abbildung 32: Programmerstellung: Vorschub zuweisen

Je nach Auswahl Oberkante, Werkzeugmitte oder Unterkante veranschaulicht die erganzende Grafik
in der rechten Bildschirmhalfte, wo genau sich der Nullpunkt am Werkzeug befindet. Sind alle Einga-
ben erledigt, driicken Sie um das Programm abzuspeichern.
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Nach dem Speichern erscheint die Programmliste, in der das neu erstellte Programm aufgefiihrt ist:

Panha 4 00 i  HOKUBEMA
Prodra a
ame erkzeug Typ Drehza e She g
1 |Fenstergarn. Prog. 1 |Aigner V3 100 18.0 56.8 125.0 0.0

« @ & > +

Abbildung 33: Programmliste mit gespeichertem Programm

»

11.4.1 Programm laden

Um ein gespeichertes Programm aus der Programmliste direkt in die Maschine zu laden, markieren
Sie die entsprechende Programmzeile durch Antippen, so dass sie hellblau hinterlegt ist und betati-
gen die Schaltflache , um das Programm zu (ibernehmen.

Es erscheint ein Popup-Fenster ,Programmspeicher” mit der Bezeichnung des gespeicherten Werk-
zeugs und einer der Riickfrage, ob das korrekte Werkzeug in die Maschine eingelegt wurde:

A Programmspeicher

Werkzeug:
profile 22

eingelegt?
Verwerfen Bestatigen
Abbildung 34: Meldungsfenster ,,Werkzeug*“

- Ist dies der Fall, betatigen Sie dies mit der Schaltflache ,Bestétigen”.
- Es erscheint nun die Maschineniibersicht mit dem geladenen Programm im Feld ,, Werkzeug”.

Weitere mégliche Aktionen:

Funktion

Weiteres Programm hinzufiigen (bis max. 100 pro Werkzeug méglich)

Léschen eines Programmes (bitte beachten Sie hierzu die Hinweise auf dem Bildschirm)
Vorhandenes Programm editieren (Vorgehensweise wie beim Erstellen)

Zurtick zur Werkzeugliste bldttern

=
4 + 2
S
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11.5 Aufgerufenes Programm korrigieren

In manchen Fallen kann es erforderlich sein, ein aufge-

rufenes Programm nach einer Probefrasung geringfligig ,Cl We rkzeug

zu korrigieren.

Sobald irgendein Wert des aufgerufenen Programms - *
verdandert wird, erscheint nach der Korrektur in der Ma- FaIZfraser
schinentbersicht ein kleiner % neben der Werkzeugbe-
zeichnung (siehe = Abbildung 35).

Uber die Diskette in der Taskleiste 6ffnet sich eine _
Abfrage (= Abbildung 36), in der Sie festlegen kénnen, A Programm Speichern

Abbildung 35: Hinweis auf gedndertes Programm

b Ob Sie das geénderte PrOgramm als neues Pro- Programm-Einstellungen haben sich gedndert!
. .. Wie wollen Sie fortfahren?
gramm s elChern mOChten Ein neues Programm anlegen oder

das aktuelle Programm Uberschreiben?

- das ursprungliche Programm bleibt erhalten,
e oder ob Sie das bestehende Programm mit den
neuen Werten Uberschreiben wollen (BT e e

- das urspringliche Programm geht verloren. Abbildung 36: Abfrage ,,Programm (iberschreiben”

11.6 Digitales Klemmbrett

Wenn in der Maschinenibersicht (siehe = Abbildung 25) ein Programm geladen wurde, erscheint
unten links die Schaltflache . Hiermit kann das digitale Klemmbrett aufgerufen werden, in dem
alle relevanten Programmdetails aufgefiihrt und grafisch veranschaulicht sind:

e Panhans 245-200 i  HOKUBEMA

Aktives Programm: 33 L2089

Werkzeug Spindelringe unter dem Werkzeug:

2 profile 22 3.0 mm

Winkel Frashihe: Frastiefe ‘/

0.0° 9.9 mm Unterkante -12.0 mm S NN
l Teilanschlag (Span) N -~

Bearbeitungsdrehzahl .. J- r 0.0 mm
6000 U/min

Vorschubgeschwindigkeit:

2 m/min

Abbildung 37: Programmdetails im digitalen Klemmbrett
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12 Maschinenstatus und Spracheinstellung

Wird das Symbol m betatigt, 6ffnet sich ein Fenster mit Statusmeldungen, Infos zur Maschine und
angeschlossener Hardware, Testfunktionen fiir die Ein- und Ausgdnge und der Spracheinstellung:

& Panhans 245-200 'i MIHOKUBEMA

Status Seriennummer: 245-200 | Software Version: 3.9.3.0 | Build: 08.12.2022 |
Maschinennummer: 1220022106 Baujahr: 2022
Allgemeinzustand Befrisbsstunden Ein-/ Ausgange
o Alles i.0.! & Std. ) Positioniertaste
Verbindungen - Achskarten HSK - Sensorik © Tischschieber
B T30 [ BKAchskarte [] HSK1T [ HSKE? L] Positionier LED
E 320 Gesamtanschlag L) HSK_T [ HSKE [ Laurichtung Links
[] HSKPO [] HSK LD [ Laufrichtung Rechis
B 320 Teilanschlag
[] Handradgeber Protokollierung
INFO 22092019 22:50:59 KG Benutzer mit Passwort angemeldet. -
B fru B sDc
[] Easy Steuerung

Quittieren A

Abbildung 38: Infofenster mit Statusanzeige

Das Info-Symbol dient ergdnzend auch zur Signalisierung der Betriebsbereitschaft:
Farbe Bedeutung

m Die Maschine und angeschlossene Komponenten sind OK = Maschine ist betriebsbereit.

m Ein rotes Symbol signalisiert anstehende Fehler oder Probleme. Rufen Sie durch Antippen
des Symbols das Infofenster mit dem Maschinenstatus auf, um ndhere Infos zu erhalten.
Hinweis: Je nach Situation erscheint ein zusétzliches Popup-Fenster mit detaillierten Hin-
weisen zum anstehenden Problem. Folgen Sie dann den Hinweisen auf dem Bildschirm.

12.1 Status: Verbindungen - Achskarten

Diese Spalte gibt dariiber Auskunft, welche Module angeschlossen und betriebsbereit sind. Je nach
Modell und Ausstattung kann die Darstellung variieren oder von obiger = Abbildung 38 abweichen.

Status Bedeutung
Ll Modul nicht vorhanden oder nicht verbunden
@l Modul ist korrekt angeschlossen und betriebsbereit

Kommunikations- oder Verarbeitungsfehler / Modul ist nicht betriebsbereit

HSK - Sensorik (optional), Ein-/Ausgénge und Spracheinstellung siehe = néachste Seite
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12.2 Status: HSK - Sensorik (optional)

Diese Spalte zeigt den Status eines optionalen HSK-Werkzeugwechselsystems, welches lber verschie-
dene Sensoren abgefragt wird. Der aktive Status wird jeweils mit [] visualisiert.

Abkiirzung Bedeutung Abkiirzung Bedeutung
HSK 1T HSK gespannt mit Werkzeug HSK Et HSK Endlage oben erreicht
HSK T HSK gespannt ohne Werkzeug HSK E!d HSK Endlage unten erreicht
HSK PO HSK Loseposition erreicht HSK LO HSK Logikfreigabe*

*) Nur erfullt, wenn die untere Endlage erreicht wurde und das Werkzeug gespannt ist.

12.3 Testfunktionen: Ein-/Ausgange
Diese Spalte beinhaltet verschiedene Hardware-Testfunktionen fiir die Ein- und Ausgange.

Eingang Testfunktion
Dient zum Testen der Positioniertaster-Funktion:

Positioniertaste L . . . )
- Positioniertaste driicken = Die Statusbox wird aktiv.

hschich Dient zum Testen der Tischschieber-Endschalterfunktion:
Tischschieber
- Tischschieber komplett 6ffnen = Die Statusbox wird aktiv.

Ausgang Testfunktion

Der Haken in der Checkbox muss im gleichen Takt blinken,
Positionier LED wie die Positioniertaste im Bedienpanel

- Falls nicht, ist die Leuchte in der Positioniertaste defekt.

Ein Haken erscheint in der Checkbox, sobald die weiRe Kontrollleuchte
Laufrichtung links  fur die Drehrichtung links (Normalfrasen) am Bedienpanel leuchtet

- Falls nicht, ist die weiBe Kontrollleuchte im Bedienpanel defekt.

Ein Haken erscheint in der Checkbox, sobald die gelbe Kontrollleuchte
Laufrichtung rechts fiir die Drehrichtung rechts (Gleichlauffrasen) im Bedienpanel leuchtet

- Falls nicht, ist die gelbe Kontrollleuchte im Bedienpanel defekt.

12.4 Spracheinstellung

Schaltfléiche Funktion

Klicken Sie auf das Flaggensymbol, um die Sprache zu dndern - Es erscheint
- ein Fenster mit weiteren Flaggensymbolen fir die verfligbaren Sprachen.

e Waihlen Sie dort das gewlinschte Flaggensymbol an.
e Die neue Sprache wird sofort (ohne Bestatigung) bernommen.
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13 Setup Menu (ohne Maschinenzugangskontrolle TM 300)

Bei Maschinen ohne optionale Maschinenzugangskontrolle erscheint beim Starten das Zusatzfeld
»Setup”. Bei Maschinen mit optionaler Maschinenzugangskontrolle muss hierfir der Masterschliissel
eingelegt werden.

& Panhans 245 | 200

= &

m

Abbildung 39: Hauptmaske mit ,Setup-Meni"

muss in der néichsten Maske das Administrator-Passwort ¥ ¥ ¥ ¥ ¥ ¥ ¥ ¥ eingegeben

Dieses Menii ist passwortgeschiitzt und nur fiir den Administrator vorgesehen. Deshalb
werden:

& Panhans 245 | 200
A Anmeldung!

Dieser Bereich ist flr den
Werkskundendienst vorgesehen
und ist durch ein Kennwort
geschitzt!

Abbrechen

Abbildung 40: Setup-Menii: Passworteingabe

Die detadillierte Beschreibung mit allen Einzelheiten und Funktionen des
Meniis ist im <= separaten Handbuch fiir den Administrator zu finden.
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14 Fehlermeldungen und Stérungsbeseitigung

Je nach Maschinenmodell und Anschlagtyp erscheinen unterschiedliche Fehlermeldungen beim An-
liegen einer Stdrung oder aus sicherheitsrelevanten Aspekten. In der nachfolgenden Ubersichtsta-
belle sind alle Fehlernummern und die entsprechende Seitenzahl auf einen Blick dargestellt.

e Durch Anklicken der Fehler-Nr. oder anhand der angegebenen Seitenzahl gelangen Sie direkt zur
entsprechenden Fehlerbeschreibung mit Ursache, und wie Sie die Storung beheben kdénnen.

Querverweis Fehlerart Seite Querverweis Fehlerart Seite
= [U0001] @ Sammelstorung 38 = [E0032] @ Modbus Exception 43
= [T0031] = Software-Endlage 38 = [E0033]  Bus Ausnahmefehler 44
= [E0001] = Modbus Fehler 38 = [E0034] @ Modbus Slave Fehler 44
= [E0002] Modbus Fehler 38 = [E0035] = Modbus Exception 44
= [E0003] = Modbus Fehler 38 = [E0036] @ Fehler Bus Pause 44
= [E0004] Bremse gellftet 39 = [E0037] Modbus Timeout (Socket) 44
= [E0005] @ Fehler Motorschutz F2 39 = [E0038] = Bus Ausnahmefehler 45
= [E0006] @ Fehler Motorschutz F3 39 = [W0001] Bus Fehler 45
= [E0007] @ Fehler Motorschutz F4 39 = [T0037] @ Zugriff verweigert 45
= [E0008] @ Werkzeugwechsel 39 = [T0012] Not-Aus 45
= [E0009] Modbus Slave Fehler 40 = [T0029] Datenbank 45
= [E0010] Modbus Exception 40 = [T1001] Fehler zur Laufzeit 45
= [E0011] Fehler Bus Pause 40 = [T1002] @ Fehler zur Laufzeit 46
= [E0012] Modbus Timeout 40 = [T0033] Fehler Service Ebene 46
= [E0013] @ Bus Ausnahmefehler 40 = [T0034] @ Fehler Benutzer CSV 46
= [E0014] Fehler Bus Pause - TM System 40 = [T0035] Fehler Werkzeugspeicher 46
= [E0015] = Modbus Slave Fehler - TM System = 41 = [T0036] = Arbeitsschutz 46
= [E0016] Modbus Exception 41 = [T0038] Software-Endlage 46
= [E0017] Modbus E/A Fehler 41 = [T0039] @ Software-Endlage 47
= [E0018] ' Bus Fehler 41 = [T0040] Software-Endlage 47
= [E0019] = Modbus E/A Fehler 41 = [T0041] @ Software-Endlage 47
= [E0020] Modbus Werte-Fehler 41 = [T0042] Software-Endlage 47
= [E0021] = Modbus Protokoll-Fehler 42 = [T0043] @ Software-Endlage 47
= [E0022] Fehler Bus Pause 42 = [T0044] Fehler Programmspeicher 47
= [E0023] @ Bus Aushahmefehler 42 = [T0045] @ Software-Endlage 48
= [E0024] Modbus E/A Fehler 42 = [C0704] Fehler Touchscreen 48
= [E0025] = Modbus Werte-Fehler 42 = [CO705] @ Fehler Werkzeugliste 48
= [E0026] Modbus Protokoll-Fehler 42 = [C0706] Fehler Werkzeugliste 48
= [E0027] Fehler Bus Pause 43 = [CO0707] @ Fehler Programmspeicher 48
= [E0028] @ Bus Ausnahmefehler 43 = [CO708] Fehler Programmspeicher 48
= [E0029] ' Bus Fehler 43 = [S0001] = Riemenscheibe 49
= [E0030] Fehler Bus Pause 43 = [ohne Nr.] Fehler Tischschieber 49
= [E0031] = Modbus Slave Fehler 43
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A Sammelstérung Ursache:
[U0001] Frequenzumrichter
Code:
Behebung:
oK
A Software-Endlage Ursache:
[TO031] Es wird versucht, eine Endlage
zu Uberfahren!
Behebung:
oK
A Modbus Fehler Ursache:
[E0001] Fehler beim Verbinden mit Behebung:
Hauptmotor-Steuerung.
oK
A Modbus Fehler Ursache:
[E0002] Modbus gestort! Behebung:
oK
A Modbus Fehler Ursache:
[E0003] Fehler bei der Verarbeitung
von Bus-Daten. Behebung:

OK
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Frequenzumrichter ging in Sammelstérung.
Fehler wurde ggf. automatisch zuriickge-
stellt. Fehlercode wird mit Fehlernummer
des FU erganzt.

e Maschine neu starten. Fihrt dies nicht
zum Erfolg, Kundenservice kontaktieren
und FU-Fehlernummer mitteilen.

£\ Arbeiten am FU nur von einer Elektro-
fachkraft! ACHTUNG: Der FU kann nach
Ausschalten des Hauptschalters bis zu
15 Minuten unter Spannung stehen!

Beim Versuch, die Positionierung zu starten,
wurde eine Softwareendlage im Sollwert er-
kannt!

e Sollwert iberprifen und ggf. korrigieren.

Steuermodul ,,Eaton Easy“ nicht erreichbar.

e Uberpriifen Sie die Verbindung und behe-
ben Sie die Ursache der Unterbrechung.

A Arbeiten an der elektrischen Ausstat-
tung nur von einer Elektrofachkraft!

Eventueller Timeout (Zeitiberschreitung)

e Uberpriifen Sie Anschliisse und
Verkabelung der Achsregler.
e ggf. Kundenservice kontaktieren.

Diese Meldung tritt auf, wenn ein Register
nicht abgefragt wird, bzw. ungiiltig ist.

e Parametrierung Gberprifen
gef. Kundenservice kontaktieren
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A Bremse geliiftet Ursache:
[E0004] Wahlschalter ,Bremse ltften”
aktiv!
Behebung:
oK
A Fehler Motorschutz F2 Ursache:
[EO005] Motorschutz F2
(Maschinensteckdose) ausgeldst!
oK Behebung:
A Fehler Motorschutz F3 Ursache:
[E0006] Motorschutz F3
(Frasspindel) ausgelost!
oK Behebung:
A Fehler Motorschutz F4 Ursache:
[EO007] Motorschutz F4
(Bremse von M1) ausgelost!
Behebung:
oK
A Werkzeugwechsel Ursache:
[E0008] Schliissel nicht in der Ablage!
Behebung:
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Nur Modell 245|100: Bei Driicken der Spin-
del-Starttaste wird der Schalter ,,Bremse |if-
ten” am Steuermodul ,Eaton Easy“ abgefragt.

e Deaktivieren Sie den Bremsliftschalter.

Fehlfunktion an der Maschinensteckdose.

Schutzschalter F2 hat ausgel6st.

e Maschinensteckdose / Anschliisse defekt
Maschinensteckdose wurde liberlastet
Externes Gerat defekt

F2 Uberpriifen und ggf. zuricksetzen
Maschinensteckdose / Anschliisse priifen
Angeschlossenes, ext. Gerat Uberprifen

£\ Arbeiten an der elektrischen Ausstat-
tung nur von einer Elektrofachkraft!

gef. Kundenservice kontaktieren.

Fehlfunktion des Hauptmotors.

e Schutzschalter F3 hat ausgelost

e Hauptmotor lberlastet

e 245]|100: Netzteil -G1 defekt

e 245|200/ 300: Netzteil -2TB1 defekt

e F3 Uberprifen und ggf. zurlicksetzen

e Hauptmotor lberprifen

e 245|100: Netzteil -G1 Gberprifen

e 245]|200/300: Netzteil -2TB1 tberprifen
gef. Kundenservice kontaktieren

Fehlfunktion der Hauptmotorbremse

e Schutzschalter F4 hat ausgel6st
e Bremse defekt

e F4 Uberprifen und ggf. zurlicksetzen
e Defekte Bremse ersetzen
e ggf. Kundenservice kontaktieren

Der Werkzeugwechsel-Schliissel ist nicht
oder nicht korrekt in der seitlichen Ablage
eingelegt bzw. der Schalter ist defekt!

Schlissel in vorgesehene Ablage legen
Korrekte Position in der Ablage priifen
Schalter in der Ablage lberprifen
gef. Kundenservice kontaktieren.
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A Modbus Slave Fehler Ursache:
[E0009] BK 3 Achsregler
Behebung:
QK
A Modbus Exception Ursache:
[E0010] BK 3 Achsregler Behebung:
oK
A Fehler Bus Pause Ursache:
[E0011] BK 3 Achsregler Behebung:
oK
A Modbus Timeout (Socket) Ursache:
[E0012] BK 3 Achsregler
Behebung:
QK
A Bus Ausnahmefehler Ursache:
[E0013] BK 3 Achsregler Behebung:
QK
A Fehler Bus Pause Ursache:
[E0014] TM System Behebung:

OK

BA_PH_UT300_DE_51-22.docx

EANHANS

QUALITAT SEIT 1918

Fehler beim Verarbeiten einer Bus-Anfrage
an den 3 Achs Regler.

e Kundenservice kontaktieren

Ein Fehler auf dem Bus wurde abgefangen.

e Kundenservice kontaktieren

Beim Pausieren zwischen zwei Bus-Abfragen
ist ein Fehler aufgetreten

e Verkabelung zwischen
Regler und Switch priifen

Die TCP-Verbindung fiir den Modbus Teil-
nehmer antwortet nicht.

e Der Teilnehmer ist nicht erreichbar.
e Der Teilnehmer antwortet zu langsam.

e Verkabelung zwischen
Regler und Switch priifen

Ein Fehler, der nicht zugeordnet werden
kann und eigentlich nicht auftreten dirfte.

e Kundenservice kontaktieren

Beim Pausieren zwischen zwei Bus-Abfragen
ist ein Fehler aufgetreten.

o Verkabelung zwischen
Lesegerat und Switch priifen

40



A Modbus Slave Fehler Ursache:
[EO015] TM System Behebung:
oK
A Modbus Exception Ursache:
[E0016] TM System Behebung:
OK
A Modbus E/A Fehler Ursache:
[E0017] TM System Behebung:
OK
A Bus Fehler Ursache:
[E0018] TM Teilnehmer unbekannt
Behebung:
OK
A Modbus E/A Fehler Ursache:
[E0019] Regler Gesamtanschlag Behebung:
OK
A Modbus Werte-Fehler Ursache:
[E0020] Regler Gesamtanschlag Behebung:

OK
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Fehler beim Verarbeiten einer Bus-Anfrage
an den TM 300 Reader.

e Kundenservice kontaktieren

Ein Fehler auf dem Bus wurde abgefangen.

e Kundenservice kontaktieren

Fehlerhafte Ein- oder Ausgabe auf dem Bus.

e Kundenservice kontaktieren

Die Adresse fiir den TM Teilnehmer kann
nicht aufgeldst werden.

e Falscher Hostname angegeben

e Hostname prifen und ggf. korrigieren
e Kundenservice kontaktieren

Fehlerhafte Ein- oder Ausgabe auf dem Bus.
Bus-Teilnehmer ist im Netz nicht auffindbar.

e Verkabelung zwischen ,,Nanotec”
Regler und Switch priifen

Es wurde versucht, ungiiltige Werte in ein
Register zu schreiben.

e Eingegebene Werte prifen
e Vorgang wiederholen
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A Modbus Protokoll-Fehler Ursache:
[EO021] Regler Gesamtanschlag
Behebung:
oK
A Fehler Bus Pause Ursache:
[E0022] Regler Gesamtanschlag Behebung:
oK
A Bus Ausnahmefehler Ursache:
[E0023] Regler Gesamtanschlag Behebung:
oK
A Modbus E/A Fehler Ursache:
[E0024] Regler Teilanschlag Behebung:
oK
A Modbus Werte-Fehler Ursache:
[E0025] Regler Teilanschlag Behebung:
oK
A Modbus Protokoll-Fehler Ursache:
[E0026] Regler Teilanschlag
Behebung:

OK
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Es wurde versucht, auf eine ungiiltige Ad-
resse zuzugreifen oder der Teilnehmer kann
die Anfrage nicht bearbeiten.

e Kundenservice kontaktieren

Beim Pausieren zwischen zwei Bus-Abfragen
ist ein Fehler aufgetreten.

e Verkabelung zwischen
Regler und Switch priifen

Ein Fehler, der nicht zugeordnet werden
kann und eigentlich nicht auftreten durfte.

e Kundenservice kontaktieren

Fehlerhafte Ein- oder Ausgabe auf dem Bus.
Bus-Teilnehmer ist im Netz nicht auffindbar.

e Verkabelung zwischen
Regler und Switch priifen
e Kundenservice kontaktieren

Es wurde versucht, ungiiltige Werte in ein
Register zu schreiben.

e Eingegebene Werte prifen
e Vorgang wiederholen

Es wurde versucht, auf eine ungiiltige
Adresse zuzugreifen oder der Teilnehmer
kann die Anfrage nicht bearbeiten.

e Kundenservice kontaktieren
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A Fehler Bus Pause Ursache:
[E0027] Regler Teilanschlag Behebung:
oK
A Bus Ausnahmefehler Ursache:
[E0028] Regler Teilanschlag Behebung:
oK
A Bus Fehler Ursache:
[E0029] BK SDC Light, Teilnehmer unbekannt
Behebung:
oK
A Fehler Bus Pause Ursache:
[E0030] SDC Light Drehzahliberwachung Behebung:
oK
A Modbus Slave Fehler Ursache:
[E0031] SDC Light Drehzahliberwachung Behebung:
oK
A Modbus Exception Ursache:
Behebung:

[E0032] SDC Light Drehzahliiberwachung

OK
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Beim Pausieren zwischen zwei Bus-Abfragen
ist ein Fehler aufgetreten.

e Verkabelung zwischen
Regler und Switch priifen

Ein Fehler, der nicht zugeordnet werden
kann und eigentlich nicht auftreten durfte.

e Kundenservice kontaktieren

Die Adresse fiir ,SDC Light“ Drehzahlwach-
ter-Karte kann nicht aufgelost werden.

e Falscher Hostname angegeben.

e Kundenservice kontaktieren

Beim Pausieren zwischen zwei Bus-Abfragen
ist ein Fehler aufgetreten.

e Verkabelung zwischen Drehzahlwachter-
karte und Switch prifen

Fehler beim Verarbeiten einer Bus-Anfrage
an ,,SDC Light” Drehzahlwachter-Karte.

e Verkabelung zwischen Drehzahlwachter-
karte und Switch prifen

Ein Fehler auf dem Bus wurde abgefangen.

o Verkabelung zwischen Drehzahlwachter-
karte und Switch prifen
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A Bus Ausnahmefehler Ursache:
[E0033] SDC Light Drehzahliiberwachung Behebung:
oK
A Modbus Slave Fehler Ursache:
[EO034] Frequenzumrichter Behebung:
oK
A Modbus Exception Ursache:
[EO035] Frequenzumrichter Behebung:
oK
A Fehler Bus Pause Ursache:
[E0036] Frequenzumrichter Behebung:
oK
A Modbus Timeout (Socket) Ursache:
[E0037] Frequenzumrichter
Behebung:

OK
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Ein Fehler, der nicht zugeordnet werden
kann und eigentlich nicht auftreten durfte.

e Kundenservice kontaktieren

Fehler beim Verarbeiten einer Bus Anfrage

an den Frequenzumrichter.

e Verkabelung zwischen FU & Switch prifen

e Ordentlich Sitz der COM-Erweiterung am
FU prifen

£\ Arbeiten am FU nur von einer Elektro-
fachkraft! ACHTUNG: Der FU kann nach
Ausschalten des Hauptschalters bis zu
15 Minuten unter Spannung stehen!

Ein Fehler auf dem Bus wurde abgefangen.

e Verkabelung zwischen FU & Switch priifen

e Ordentlich Sitz der COM-Erweiterung am
FU prifen

2 Arbeiten am FU nur von einer Elektro-
fachkraft! ACHTUNG: Der FU kann nach
Ausschalten des Hauptschalters bis zu
15 Minuten unter Spannung stehen!

Beim Pausieren zwischen zwei Bus-Abfragen

ist ein Fehler aufgetreten.

e Verkabelung zwischen FU & Switch priifen

e Ordentlich Sitz der COM-Erweiterung am
FU prifen

2 Arbeiten am FU nur von einer Elektro-
fachkraft! ACHTUNG: Der FU kann nach
Ausschalten des Hauptschalters bis zu
15 Minuten unter Spannung stehen!

Die TCP-Verbindung fiir den Modbus Teil-
nehmer antwortet nicht.

Der Teilnehmer ist nicht erreichbar.
Der Teilnehmer antwortet zu langsam.

Verkabelung zwischen FU & Switch priifen
Ordentlich Sitz der COM-Erweiterung am
FU prifen

£\ Arbeiten am FU nur von einer Elektro-
fachkraft! ACHTUNG: Der FU kann nach
Ausschalten des Hauptschalters bis zu
15 Minuten unter Spannung stehen!
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A Bus Ausnahmefehler Ursache: Ein Fehler, der nicht zugeordnet werden
kann und eigentlich nicht auftreten durfte.

[E0038] Frequenzumrichter Behebung: e Verkabelung zwischen FU & Switch priifen

e Ordentlichen Sitz der COM-Erweiterung
am FU prifen

£\ Arbeiten am FU nur von einer Elektro-
fachkraft! ACHTUNG: Der FU kann nach
Ausschalten des Hauptschalters bis zu
15 Minuten unter Spannung stehen!

A Bus Fehler Ursache: Es konnte keine Verbindung mit dem WuT

ComServer aufgebaut werden.

OK

[W0001] Fehler beim Verbinden mit

Behebung: e Maschine neu starten
Handradgeber

e Verkabelung zwischen COM-Server
und Netzwerkswitch prifen

OK

A Zugriff verweigert Ursache: e Bei Option TM 300 wurde versucht, ohne
Schlissel auf die Maschinentbersicht zu-
[TO037] Schlissel fehlt oder User zugreifen.

nicht in Datenbank! i X . i
e Die User-ID des eingelegten Schliissels ist

nicht in der Benutzerdatenbank hinterlegt.

Behebung: e Schlissel mit Berechtigung einlegen

oK .
e Neuen Schlissel anlernen

A Not-Aus Ursache: Die Not-Aus Kette ist unterbrochen.

Behebung: e Beide Not-Aus Schalter tiberprifen

[TO012] Not-Aus wurde gedriickt! )
und ggf. entriegeln

OK

A Datenbank Ursache: Es wurde versucht, ein Wert in der DB zu
andern, obwohl diese schreibgeschitzt ist.

[T0029] Datenbank ist schreibgeschiitzt! Behebung: e Schreibschutz vor Anderung aufheben

OK
Meldung % Ursache: Die ,Mainunit Prop.“ Datei konnte nicht ge-
.@ IR e e offnet.w‘.arden. E\./entuellnfehlt die Datei
Konfiguration konnte nicht geladen werden. oder sie ist schreibgeschitzt.
ﬁj‘i::"‘" Behebung: e Kundenservice kontaktieren
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Meldung X Ursache:
|® Fehler zur Laufzeit: Behebung:
Konfiguration konnte nicht geladen werden.
/O Fehler
[T1002]
A Fehler Service Ebene Ursache:
[TO033] Fehlerhafter Wert eingegeben!
Behebung:
oK
A Fehler Benutzer CSV Ursache:
[TO034] Fehler beim Importieren Behebung'
der Benutzer CSV. )
oK
A Fehler Werkzeugspeicher Ursache:
[TO035] Maximale Anzahl an
Werkzeuge erreicht! Behebung:
oK
A Arbeitsschutz Ursache:
[TO036] Sie arbeiten ohne Behebung-
glltige Unterweisung!
oK
A Software-Endlage Ursache:
[TO038] Softwareendlage Hohe
wurde angefahren! ST

OK
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e Die ,Mainunit Prop.“ Datei ist beschadigt!

e Kundenservice kontaktieren

Es wurde versucht, eine der Achsen auf ei-
nen ungiltigen Wert zu eichen (z. B. Eingabe
ungtltiger oder doppelter Dezimalzeichen).

e Eingegebene Werte priifen
e Vorgang wiederholen

Die user_neu.csv kann nicht importiert wer-

den. Datei evtl. beschadigt / nicht vorhanden.

e Uber Export / Import Funktion in der Ser-
vice Ebene Daten aus einem Backup wie-
derherstellen

e Bedienpanel zum Kundenservice senden

e Es konnen keine weiteren Werkzeuge
angelegt werden.

e Uberschreiben Sie ein nicht mehr bzw.
nur selten benotigtes Werkzeug oder
erweitern Sie lhre Werkzeugdatenbank:
10 Stiick a 20 Programme (Art.-Nr. 4614)
20 Stiick a 20 Programme (Art.-Nr. 4615)
500 Stiick a 100 Programme (Art.-Nr. 4616)

Bei vorhandener Option TM-300, sobald die

Unterweisung abgelaufen ist.

e Fiihren Sie die anstehende Unterweisung
durch, um wieder mit der Maschine arbei-
ten zu kénnen.

Unzulassiger Wert: Die rechnerische, abso-
lute Hohe konnte nicht zur Steuerung liber-
geben werden.

e Soll-Wert Uiberpriifen

e Kleineren Wert der Achse eingeben
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A Software-Endlage Ursache:
[TO039] Softwareendlage Gesamtanschlag
wurde angefahren!
& Behebung:
oK
A Software-Endlage Ursache:
[T0040] Ubergabe verhindert!
Wert flr Hohe nicht zuldssig.
& Behebung:
oK
A Software-Endlage Ursache:
[T0041] Ubergabe verhindert!
Wert fir Winkel nicht zul3ssig.
& Behebung:
OK
A Software-Endlage Ursache:
[T0042] Ubergabe verhindert!
Wert flr Gesamtanschlag nicht zuldssig!
8 g Behebung:
OK
A Software-Endlage Ursache:
[T0043] Ubergabe verhindert!
Wert flr Teilanschlag nicht zuldssig!
& 8 Behebung:
oK
A Fehler Programmspeicher Ursache:
[TO044] Programmnummer bereits belegt!
Behebung:

OK
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Unzulassiger Wert: Die rechnerische, abso-
lute Position konnte nicht zur Steuerung
libergeben werden.

e Soll-Wert Uberpriifen
e Kleineren Wert der Achse eingeben

Eine Ubergabe des Werts fiir die Hohen-
Achse an den 3 Achs Regler wurde abgebro-
chen, da der berechnete Wert unzul3ssig ist.

e Soll-Wert Uberpriifen
e Kleineren Wert der Achse eingeben

Eine Ubergabe des Werts fiir die Winkel-
Achse an den 3 Achs Regler wurde abgebro-
chen, da der berechnete Wert unzulassig ist.

e Soll-Wert liberpriifen
e Kleineren Wert der Achse eingeben

Eine Ubergabe des Werts fiir den Gesamtan-
schlag-Regler wurde abgebrochen, da der
berechnete Wert unzulassig ist.

e Soll-Wert liberpriifen
e Kleineren Wert der Achse eingeben

Eine Ubergabe des Werts fiir den Teilan-
schlag-Regler wurde abgebrochen, da der
berechnete Wert unzulassig ist.

e Soll-Wert liberpriifen
e Kleineren Wert der Achse eingeben

Beim Speichern eines Programms wird ver-
sucht auf einen bereits belegten Speicher-
platz zu schreiben. Nach Bestatigen der Mel-
dung wird der nachste freie Speicherplatz in
das Feld ,,Programm Nummer“ eingetragen.

e Bestatigen Sie mit ,,OK“. Ansonsten ist
keine weitere Aktion erforderlich.

47



A Software-Endlage Ursache:
[TO045] Es wird versucht eine
Endlage zu Uberfahren!
Behebung:
oK
A Fehler Touchscreen Ursache:
[CO704] Fehler beim Anzeigen der Schulung!
Behebung:
oK
A Fehler Werkzeugliste Ursache:
[CO0705] Werkzeugliste kann nicht
geladen werden!
Behebung:
oK
A Fehler Werkzeugliste Ursache:
[CO706] Fehler beim Anzeigen der Schulung!
Behebung:
oK
A Fehler Programmspeicher Ursache:
[CO707] Programmliste kann nicht
geladen werden.
Behebung:
oK
A Fehler Programmspeicher Ursache:
Behebung:

[CO708] Programmliste kann nicht
verarbeitet werden.

CK
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Beim Update der Fahrbefehle wird noch-
mals Uiberprift, ob eine Ziel zu einer Kolli-
sion flihren konnte.

e Soll-Wert Uberpriifen
e Kleineren Wert der Achse eingeben

Grafiken der Schulung werden nebenlaufig
geladen. Sollte der Prozessor Uberlastet
sein, wird das Laden abgebrochen und der
Fehler wird angezeigt.

e ggf. Kundenservice kontaktieren

Die Datei ,,werkzeuge.csv” kann nicht impor-
tiert werden. Datei ist evtl. nicht vorhanden,
beschadigt oder schreibgeschiitzt.

e ggf. Kundenservice kontaktieren

Die hinterlegten Grafiken kénnen nicht
geladen werden.

e ggf. Kundenservice kontaktieren

Die Datei ,, programme.csv” kann nicht im-
portiert werden. Datei ist evtl. nicht vorhan-
den, beschadigt oder schreibgeschiitzt.

e ggf. Kundenservice kontaktieren

Die Datei ,, programme.csv“ ist beschadigt.

e ggf. Kundenservice kontaktieren
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A Riemenscheibe Ursache:

[S0001] Drehzahl beachten!
Bitte Riemen auf 6000 umlegen.

Behebung:
oK
A Fehler Tischschieber Ursache:
Offnen Sie den Tischschieber komplett.
oK Behebung:
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Beim Modell 245|100 wird nach dem Laden
eines Programms die Lage der Riemen-
scheibe Uberprift. Stimmt diese nicht mit
der hinterlegten Drehzahl liberein, erscheint
diese Meldung.

e Legen Sie den Keilriemen auf die in der
Fehlermeldung angezeigte Drehzahl um.

Bei Modellen mit optionalem Tischschieber
wird dessen Position mit einem Endschalter
liberwacht, um eine Kollision mit dem Fras-
werkzeug zu verhindern. Erscheint diese
Meldung, befindet sich der Tischschieber im
Gefahrenbereich.

e Offnen Sie den Tischschieber komplett.
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