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Informationen zur Betriebsanleitung Hammer.

1 Informationen zur Betriebsanleitung

1.1  Symbolerkldrung
Sicherheitshinweise

Sicherheitshinweise sind in dieser Anleitung durch Symbole gekennzeichnet. Die
Sicherheitshinweise werden durch Signalworte eingeleitet, die das Ausmaf3 der
Gefdhrdung zum Ausdruck bringen.

Sicherheitshinweise unbedingt einhalten und umsichtig handeln, um Unfdlle, Per-
sonen- und Sachschaden zu vermeiden.

GEFAHR

... weist auf eine unmittelbar gefahrliche Situation hin, die zum
Tod oder zu schweren Verletzungen fihrt, wenn sie nicht gemieden
wird.

WARNUNG

... weist auf eine mdglicherweise gefahrliche Situation hin, die
zum Tod oder zu schweren Verletzungen fihren kann, wenn sie
nicht gemieden wird.

VORSICHT

... weist auf eine mdglicherweise gefahrliche Situation hin, die zu
geringfigigen oder leichten Verletzungen fihren kann, wenn sie
nicht gemieden wird.

ACHTUNG

... weist auf eine mdglicherweise gefahrliche Situation hin, die zu
Sachschaden fihren kann, wenn sie nicht gemieden wird.

- P B P

Tipps und Empfehlungen

Q ... hebt nitzliche Tipps und Empfehlungen sowie Informationen
ﬂ fir einen effizienten und stérungsfreien Betrieb hervor.

OK / NOK

Symbole Erklérung

Ergebnis ist in Ordnung.

OK

Ergebnis ist nicht in Ordnung.
NOK Vorgehensweise zur Fehlerbehebung.
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1.2

1.3

1.4

Informationen zur Betriebsanleitung

Inhalt der Betriebsanleitung

Diese Betriebsanleitung beschreibt den sicheren und sachgerechten Umgang
mit der Maschine.

Die Angaben der Betriebsanleitung sind vollstandig und uneingeschréankt zu
befolgen.

Die Betriebsanleitung ist Bestandteil der Maschine. Sie ist in unmittelbarer
Ndhe der Maschine, jederzeit zuganglich, aufzubewahren.

Die Betriebsanleitung ist stets mit der Maschine weiterzugeben.

Haftung und Gewdhrleistung

Urheberschutz

Alle Angaben und Hinweise in dieser Anleitung wurden unter Bericksich-
tigung der geltenden Vorschriften, dem Stand der Technik sowie unserer
langjahrigen Erkenntnisse und Erfahrungen zusammengestell.

Fir Schaden und Stérungen, die sich aus der Nichtbeachtung der Anleitung
ergeben, Gbernimmt der Hersteller keine Haftung.

Die textlichen und bildlichen Darstellungen entsprechen nicht unbedingt dem
Lieferumfang. Die Abbildungen und Grafiken entsprechen nicht dem Maf3-
stab 1:1. Der tatsachliche Lieferumfang kann bei Sonderausfihrungen, der
Inanspruchnahme zusétzlicher Bestelloptionen oder auf Grund neuester tech-
nischer Anderungen unter Umsténden von den hier beschriebenen Angaben
und Hinweisen sowie den bildlichen Darstellungen abweichen.

Technische Anderungen am Produkt im Rahmen der Verbesserung der
Gebrauchseigenschaften und der Weiterentwicklung vorbehalten.

Der Gewahrleistungszeitrahmen richtet sich nach den nationalen Bestim-
mungen und kann unter www.felder-group.com abgerufen werden.

Bei Fragen wenden Sie sich bitte an den Hersteller.

Diese Anleitung ist vertraulich zu behandeln. Sie ist ausschlieBlich fir die an
und mit der Maschine beschaftigten Personen bestimmt.

Alle inhaltlichen Angaben, Texte, Zeichnungen, Bilder und sonstigen Darstel-
lungen sind im Sinne des Urheberrechtsgesetzes geschitzt und unterliegen
weiteren gewerblichen Schutzrechten.

Jede missbrauchliche Verwertung ist strafbar.

Weitergabe an Dritte sowie Vervielféltigungen in jeglicher Art und Form -
auch auszugsweise — sowie die Verwertung bzw. Mitteilung des Inhaltes
sind ohne schriftliche Zustimmung des Herstellers nicht gestattet. Zuwider-
handlungen verpflichten zu Schadenersatz. Weitere Anspriiche bleiben vor-
behalten.

Alle Rechte der Ausibung von gewerblichen Schutzrechten behalten wir uns
vor.
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1.5 Schulung

o Jede Person, die damit beauftragt ist, Arbeiten an oder mit der Maschine
auszufiihren, muss die Betriebsanleitung vor Beginn der Arbeiten an der
Maschine gelesen und verstanden haben. Dies gilt auch, wenn die betref-
fende Person mit einer solchen oder Ghnlichen Maschine bereits gearbeitet
hat oder durch den Hersteller geschult wurde.

o Die Kenntnis des Inhalts der Betriebsanleitung ist eine der Voraussetzungen,
Personal vor Gefahren zu schiitzen sowie Fehler zu vermeiden und somit die
Maschine sicher und stérungsfrei zu betreiben.

o Dem Betreiber wird empfohlen, sich vom Personal die Kenntnisnahme des
Inhalts der Betriebsanleitung nachweislich bestatigen zu lassen.
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Sicherheitshinweise

2 Sicherheitshinweise

2.1 BestimmungsgemaBe Verwendung

2.2  Verantwortung des

Die in dieser Betriebsanleitung beschriebene Maschine dient ausschlielich
zum Bearbeiten von Holz, Kunststoffen und Ghnlich zerspanbaren Materia-
lien. Die Betriebssicherheit ist nur bei bestimmungsgemafer Verwendung der
Maschine gewdhrleistet.

Jede Uber die bestimmungsgemafe Verwendung hinausgehende bzw.
andersartige Verwendung der Maschine ist untersagt und gilt als nicht
bestimmungsgemaf. Anspriche jeglicher Art gegen den Hersteller bzw.
seine Bevollméachtigten wegen Schaden aus nicht bestimmungsgemafer Ver-
wendung der Maschine sind ausgeschlossen.

Fir alle durch nicht bestimmungsgemdfe Verwendung entstandene Schaden
haftet allein der Betreiber.

Zur bestimmungsgeméafBen Verwendung zahlt auch die korrekte Einhaltung
der Betriebsbedingungen sowie die Angaben und Anweisungen dieser
Betriebsanleitung. Die Maschine darf nur mit Teilen und empfohlenem
Zubehér des Herstellers betrieben werden.

Die in dieser Betriebsanleitung beschriebene Maschine wurde ausschlief3lich
for den privaten Bereich und fir Einzel- bzw. Kleinserien im gewerblichen
Bereich entwickelt.

Betreibers

Die Maschine darf nur in technisch einwandfreiem und betriebssicherem
Zustand betrieben werden.

Die Maschine muss vor jedem Einschalten auf offensichtliche Mangel und
Schaden geprift werden.

Maschine im Betrieb nicht unbeaufsichtigt lassen.

Ausgeschaltene Maschine gegen unbefugte Inbetriebnahme sichern (Vorhén-
geschloss am Hauptschalter, Schlissel Betriebsartenwahlschalter abziehen,
Bereich um Maschine absperren, Netzstecker ziehen,...).

Neben den angegebenen Sicherheitshinweisen und Anweisungen in

dieser Betriebsanleitung sind die fir den Einsatzbereich der Maschine gel-
tenden 6rtlichen Unfallverhitungsvorschriften und allgemeinen Sicherheitsvor-
schriften sowie die geltenden Umweltschutzbestimmungen zu beachten und
einzuhalten.

Der Betreiber und das von ihm autorisierte Personal sind verantwortlich for
den stérungsfreien Betrieb der Maschine sowie fir eindeutige Festlegungen
Uber die Zustandigkeiten bei Installation, Bedienung, Wartung und Reini-
gung der Maschine. Kinder von Maschine, Werkzeugen und Zubehér fern-
halten.

2.3  Anforderungen an das Personal

An und mit der Maschine darf nur autorisiertes und ausgebildetes Fachper-
sonal arbeiten. Als Fachpersonal gilt, wer aufgrund seiner fachlichen Ausbil-
dung, Kenntnisse und Erfahrungen sowie Kenntnis der einschlagigen Bestim-
mungen die ihm Ubertragenen Arbeiten beurteilen und mégliche Gefahren
erkennen kann.

Das Personal muss eine Unterweisung tber auftretende Gefahren und Funkti-
onen der Maschine erhalten haben.
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o Liegen beim Personal nicht die notwendigen Kenntnisse vor, ist es auszu-
bilden. Die Zustandigkeiten fir die Arbeiten an und mit der Maschine (Instal-
lation, Bedienung, Wartung, Instandsetzung) missen klar festgelegt und ein-
gehalten werden.

e An und mit der Maschine dirfen nur Personen arbeiten, von denen zu
erwarten ist, dass sie ihre Arbeit zuverldssig ausfihren.

o Esist jede Arbeitsweise zu unterlassen, die die Sicherheit von Personen, der
Umwelt oder der Maschine beeintréchtigen.

e Personen, die unter Einfluss von Drogen, Alkohol oder die Reaktionsfahigkeit
beeinflussenden Medikamenten stehen, dirfen an und mit der Maschine
grundsatzlich nicht arbeiten.

o Bei der Personalauswahl sind die am Einsatzort der Maschine geltenden
alters- und berufsspezifischen Vorschriften zu beachten.

¢ Die Maschine darf nur von Personen, die geistig fahig sind, oder unter
Aufsicht einer solchen Person in Betrieb genommen werden.

o Die / der Bediener:in hat mit dafir zu sorgen, dass nicht autorisierte Per-
sonen in ausreichendem Sicherheitsabstand von der Maschine fern gehalten
werden.

o Doas Personal ist verpflichtet, eintretende Verdnderungen an der Maschine,
welche die Sicherheit beeintrdchtigen, sofort dem Betreiber zu melden.

2.4  Verénderungen und Umbauten an der Maschine

e Zur Vermeidung von Gefdhrdungen und zur Sicherung der optimalen
Leistung dirfen an der Maschine weder Veranderungen noch An- und
Umbauten vorgenommen werden, die durch den Hersteller nicht ausdriick-
lich genehmigt worden sind.

o Alle an der Maschine befindlichen Piktogramme, Schilder und Beschrif-
tungen sind in einem gut lesbaren Zustand zu halten und dirfen nicht ent-
fernt werden.

o Beschadigte oder unlesbar gewordene Piktogramme, Schilder und Beschrif-
tungen sind umgehend zu ersetzen.

2.5  Arbeitssicherheit

o Durch Befolgen der angegebenen Sicherheitshinweise und Anweisungen in
dieser Betriebsanleitung kénnen Personen- und Sachschaden wahrend der
Arbeit mit und an der Maschine vermieden werden.

o Die Nichtbeachtung dieser Hinweise kann zu Gefdghrdung von Personen und
Beschadigung oder Zerstdrung der Maschine fihren.

o Bei Nichteinhaltung der angegebenen Sicherheitshinweise und Anweisungen
in dieser Betriebsanleitung sowie der fir den Einsatzbereich geltenden
Unfallverhitungsvorschriften und allgemeinen Sicherheitsbestimmungen sind
jegliche Haftpflicht- und Schadenersatzanspriiche gegen den Hersteller oder
seinen Beauftragten ausgeschlossen.

2.6  Personliche Schutzausristung

Beim Benutzen der Maschine hat der Bediener geeignete personliche Schutzaus-
ristung zu tragen, da Maschinenelemente oder Medien vorhanden sind, die
gefahrlich sein kénnen.

10
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2.6.1 Verbote

Das Tragen von weiter und flatternder Kleidung, weiter Armel, zu langen und
weiten Hosen, Hemden usw. ist bei Arbeiten mit der Maschine verboten. Das
Tragen von Girteln, Halstichern, Stoffbéndern, Rickengirteln, Halsketten, Arm-
béandern, offenen langen Haaren ohne Haarnetz usw. sind bei Arbeiten mit der
Maschine verboten. Diese Elemente kénnten sich wahrend der Bedienung der
Maschine in Bewegungselementen verfangen und daher sehr gefahrlich sein. Es
ist strikt verboten Mokassins, Holzschuhe, Pantoffeln oder anderes Schuhwerk zu
tragen, das lhre Beweglichkeit und Stabilitat verunsichern kdnnte.

Bei Arbeiten an und mit der Maschine sind grundsétzlich folgende Verbote zu
beachten:

Hinweis

Offene lange Haare verboten!
Bei langen Haaren und Barten ist ein Haarnetz zu tragen.

Das Tragen von Schmuck (Halsketten, Uhren, Ringe, lange Ohr-
ringe, usw.) ist verboten!

2.6.2  Pflichtausriistung

Bei Arbeiten an und mit der Maschine sind grundsatzlich zu tragen:

11
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2.7

Restrisiken

Hammer.

Hinweis

Arbeitsschutzkleidung:
Eng anliegende Arbeitskleidung (geringe ReiBifestigkeit, keine
weiten Armel, usw.)

Sicherheitsschuhe:
Fir den Schutz vor schweren herabfallenden Teilen und Ausrut-
schen auf nicht rutschfestem Untergrund

Hitzebestandige und medienbestandige Schutzhandschuhe:
Schutz vor Schnittverletzungen, Hautschdden und Verbren-
nungen.

e Umgang mit hei’en Komponenten.

¢ Umgang mit gesundheitsgefdhrdenden Arbeitsstoffen.

e Umgang mit Chemikalien.

Atemschutz:
Schutz vor schadlichen Dampfen und Stauben. Sicherheitsdaten-
blatter von eingesetzten Medien beachten.

e Umgang mit diversen Klebstoffen (z.B.: PUR).
o Staubentwickelnden Tatigkeiten.
e Wartungsarbeiten.

Gehdrschutz:
Schutz vor Schallemissionen der Maschine.

Die Maschine wurde einer Gefahrenanalyse unterzogen. Die darauf aufbauvende
Konstruktion und Ausfihrung der Maschine entspricht dem heutigen Stand der
Technik.

Die Maschine ist bei bestimmungsgeméafBer Verwendung betriebssicher. Trotz Ein-
haltung aller SchutzmaBBnahmen bestehen bei Arbeiten an der Maschine folgende
Restrisiken:

UnsachgemaBe Arbeiten an der Maschine

12

Schwere Verletzungen

o Arbeiten an der Maschine nur durch autorisiertes, unterwiesenes und mit der
Arbeitsweise der Maschine vertrautes Personal unter Beachtung samtlicher
Sicherheitsvorschriften durchfiihren lassen.

o Arbeiten an der Maschine, wann immer méglich, nur durchfihren, wenn
die Maschine von allen Energiequellen getrennt und ein unbeabsichtigter
Wiederanlauf verhindert ist.

o Arbeiten an der Maschine nur bei stillstehender Maschine durchfihren.
o Vor Arbeiten an elekirischen Einrichtungen Maschine vom Stromnetz trennen.
o Schutzeinrichtungen nicht deaktivieren oder umgehen.
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Fehlende personliche Schutzausriistung
Schwere Verletzungen

o Geeignete personliche Schutzausristung tragen.

Scharfe Werkzeuge und spitze Gegenstdnde
Schnitt- und Stichverletzungen

o Schutzhandschuhe verwenden.

Staubemittierende Tatigkeiten

Buchen- und Eichenholzstaub sind als krebserzeugend eingestuft. Staube anderer
Holzer stehen im Verdacht, krebserregende Wirkung zu besitzen. Staubemittie-
rende Tatigkeiten kénnen schwere Gesundheitsschaden verursachen.

o Staubmaske bei staubintensiven Tatigkeiten verwenden.
e Staubarme Reinigungsverfahren verwenden.

Unordnung am Arbeitsplatz

Lose oder umherliegende Gegensténde und Werkzeuge kénnen schwere Verlet-
zungen verursachen.

o Fir ausreichenden Bewegungsfreiraum sorgen.
o Lose Gegenstdnde aus dem Arbeitsbereich entfernen.
o Auf Ordnung und Sauberkeit am Arbeitsplatz achten.

Unzureichende Beleuchtung des Aufstellortes
Schwere Verletzungen

o Aufstellort ausreichend beleuchten.

Stehen auf der Maschine

Abdeckungen oder auskragende Bauteile der Maschine sind nicht als Stand-
flachen fir Personen geeignet. Beim Herunterfallen von der Maschine kénnen
schwere Bruchverletzungen auftreten.

e Auf Maschine steigen verboten.

Larmbelastung durch Maschinenbetrieb
Schwere Gehérschaden

o Gehdrschutz verwenden.

AuBer Betriecb genommene Schutzeinrichtungen

Die Maschine ist mit diversen Schutzeinrichtungen mit Sicherheitsfunktion ausge-
ristet. Wenn Schutzeinrichtungen auf3er Betrieb genommen werden, ist die Sicher-
heitsfunktion nicht mehr gewdhrleistet. AuBer Betrieb genommene Schutzeinrich-
tungen kénnen schwere Verletzungen verursachen.

o Schutzeinrichtungen nicht deaktivieren oder umgehen.
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Fremdkorper in den zu verarbeitenden Materialien

Fremdkdrper in den zu verarbeitenden Materialien kdnnen Zindfunken erzeugen,
welche Brénde auslésen. Diese Brande kénnen schwere Verbrennungen oder
Rauchgasvergiftungen verursachen.

o Materialien mit hoher Qualitat verwenden.

o Staubablagerungen in der Maschine und im Produktionsbereich taglich ent-
fernen.

Stérung der Energiezufuhr

Bei einer Stérung der Energiezufuhr kénnen sich die Werkzeuge langer als die
grofte Auslaufzeit drehen. Dies kann Schnittverletzungen oder eine Abtrennung
von Gliedmafen verursachen.

o Stillstand aller bewegten Teile abwarten.

® Maschine von allen Energiequellen trennen und gegen Wiedereinschalten
sichern.

Beschddigungen von elektrischen Bauteilen oder deren Isolation

Beschadigte elekirische Bauteile oder Beschadigungen an der Isolation kdnnen
tédliche Stromschlage verursachen.

o Arbeiten an elektrischen Einrichtungen dirfen nur durch qualifiziertes Fach-
personal unter Beachtung der Sicherheitsvorschriften ausgefihrt werden.

e Vor Arbeiten an elektrischen Einrichtungen Maschine vom Stromnetz trennen
und gegen Wiedereinschalten sichern.

14
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Sicherheitshinweise

2.7.1 Transportieren, aufstellen, installieren und entsorgen

UnsachgeméBer Transport

Durch unsachgemafen Transport kann die Maschine kippen oder fallen. Dies
kann zu schweren Quetschungen fihren.

Transport gemaf Vorgaben in dieser Anleitung durchfihren.

Transport so schonend wie maglich ausfihren. Mechanische Erschitterungen
vermeiden.

Beim Transport ausreichend Abstand zur Maschine halten.

Unbefugte Personen auBBerhalb des Rangierbereichs bringen.
Arbeitsbereich reinigen, frei machen und eingrenzen.

Fir Fluchtraum sorgen, falls die Maschine fallt.

Nur geeignete Hebezeuge mit ausreichender Tragfahigkeit verwenden.

Ketten, Gurte, Seile oder andere Hebezeuge missen mit Sicherheitshaken
ausgerustet sein.

Keine angerissenen, angescheuerten und geknoteten Ketten, Gurte oder
Seile verwenden.

Ketten, Gurte und Seile dirfen nicht an scharfen Kanten anliegen.

Hebemittel nur an den vorgesehenen Haltepunkten befestigen. Die Maschine
niemals an hervorstehenden Maschinenelementen anheben.

Maschinenschwerpunkt beachten.
Maschine gegen Abrutschen sichern.
Nie Lasten Uber Personen hinweg heben.
Nicht unter hangenden Lasten aufhalten.

UnsachgeméBe Aufstellung und Installation

Schwere Verletzungen

Maschine nur durch autorisiertes, unterwiesenes und mit der Arbeitsweise
der Maschine vertrautes Personal unter Beachtung samtlicher Sicherheitsvor-
schriften aufstellen lassen.

Vor der Aufstellung und der Installation, Maschine auf Vollstandigkeit und
technisch einwandfreien Zustand prifen.

Nur eine vollkommen intakte Maschine (und Bauteile) aufbauen und instal-
lieren.

Maschine nicht in Bereichen mit hohen elektromagnetischen Feldern auf-
stellen.

Maschine nicht auf Fluchtwegen aufstellen.
Maschine nur innerhalb von Gebduden aufstellen.

Maschine auf ebenen, ausreichend tragféhigen, rutschfestem und schwin-
gungsfreien Untergrund stellen.

Schutzeinrichtungen vorschriftsmafBig verwenden und auf Funktion prifen.

Tragleistung, Beschichtung, Oberfléche des Bodens missen auf Dauer unver-
andert bleiben.

Der Arbeitsbereich muss ausreichend beleuchtet sein.
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Mangelhafte Installation der Absaugschléuche

Eine mangelhafte Installation der Absaugschlduche kann Brande und Explosi-
onen im Absaugsystem verursachen. Dies kann zu schweren Personen- und Sach-
schaden fihren.

e Nur schwer entflammbare Absaugschlduche verwenden.
o Nur elektrisch leitende Absaugschlauche verwenden.
o Absaugschlduche gegen elektrostatische Aufladung erden.

UnsachgeméBe Arbeiten an elekirischen Einrichtungen
Tédliche Stromschlage

o Arbeiten an elektrischen Einrichtungen dirfen nur durch qualifiziertes Fach-
personal unter Beachtung der Sicherheitsvorschriften ausgefihrt werden.

e Vor Arbeiten an elektrischen Einrichtungen Maschine vom Stromnetz trennen
und gegen Wiedereinschalten sichern.

Indirekte Berihrungen bei Fehlerstromen
Todliche Stromschlage

o Zuleitung der Maschine mit einem Fehlerschutzstromschalter ausstatten.

2.7.2  Bedienen, warten und Fehler beheben
UnsachgemdBe Einstell- und Ristarbeiten
Schwere Verletzungen

o Einstell- und Rustarbeiten sowie Werkzeugwechsel nur bei stillstehender
Maschine durchfihren.

Uber- bzw. Unterschreitung der zuléssigen Umgebungstemperatur

Bei Unter- bzw. Uberschreitung der zuldssigen Temperaturen kénnen Fehlfunk-
tionen der Maschine und unvorhersehbare Maschinenbewegungen auftreten,
welche zu schweren Personenschaden und Sachschaden fihren kénnen.

e Maschine nur innerhalb des angefihrten Temperaturbereichs betreiben.
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UnsachgeméBe Wartungsarbeiten
Schwere Verletzungen

e Maschine nur durch autorisiertes, unterwiesenes und mit der Arbeitsweise
der Maschine vertrautes Personal unter Beachtung samtlicher Sicherheitsvor-
schriften warten lassen.

e Wartungsarbeiten, wann immer maglich, nur durchfihren, wenn die
Maschine von allen Energiequellen getrennt und ein unbeabsichtigter Wie-
deranlauf verhindert ist.

o Stillstand beweglicher Teile abwarten.

e Wartungstechniker:innen missen tber den Betrieb und die Bewegungen der
Maschine genau Bescheid wissen und die exakte Ablauffolge kennen.

o Wahrend Wartungsarbeiten den Bereich um die Maschine absperren.

o Wahrend Wartungsarbeiten Schild an Maschine mit Aufschrift "Maschine

wird gewartet" anbringen.

o Stets Sichtkontakt zu den Bediener:innen halten, um schnelle und unmissvers-

tandliche Kommunikation zu gewdhrleisten.

e Anweisungen von Bediener:innen wiederholen und bestatigen lassen, bevor
diese ausgefihrt werden.

e Maschine erst starten, wenn sich keine Person im Sicherheitsbereich aufhdlt.

e Nach den Wartungsarbeiten alle Komponenten wieder vorschriftsmafiig
installieren und auf Funktion prifen.

e |m Rahmen der Instandhaltung sind die ganze Maschine sowie die Schutz
einrichtungen regelmaBig auf Schaden zu Gberprifen.

o Register Gber die Wartungseingriffe fihren.

UnsachgeméBer Austausch oder unsachgemdBe Reparatur von Schutzeinrichtungen mit Sicherheitsfunktion
Schwere Verletzungen

o Austausch oder Reparatur von Schutzeinrichtungen nur durch fachkundiges
Personal der Felder Group durchfihren lassen.

Staubablagerungen

Staubablagerungen kénnen sich an heiflen Teilen entziinden oder durch Aufwir-
belung explosionsfahige Atmospharen bilden. Brand- oder Explosionsereignisse
kénnen schwere Verletzungen verursachen.

e Produktionsbereich bedarfsgemaf reinigen.

o Offene Flammen, Rauchen und Reinigung mit Druckluft verboten.

o Funkenerzeugende Arbeiten und HeiBarbeiten nur nach Arbeitsfreigabepro-
zess durchfihren.

UnsachgemaBe Behebung von Funktionsstdrungen
Schwere Verletzungen

o Stillstand aller bewegten Teile abwarten.

e Maschine von allen Energiequellen trennen und gegen Wiedereinschalten
sichern.
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2.8 Vorhersehbare Fehlanwendungen

Angefihrte Beispiele machen auf Gefahren aufmerksam. Es besteht kein Anspruch
auf Vollstandigkeit.

Diese Informationen sollen Anwender befdhigen, Gefahren und Risiken besser
einzuschatzen.

Allgemeine Fehlanwendung

o Betriebsanleitung nicht beachten.

e Maschine betreiben, obwohl die Betriebsanleitung unvollstandig ist oder
nicht in der Landessprache vorliegt.

o Gegenstande oder Werkzeuge auf der Arbeitsfléche ablegen.
o Material oder Werkzeug einsetzen, die nicht fir die Maschine vorgesehenen

sind.

o Nicht erlaubte oder nicht zugelassene Werkzeuge in die Maschine ein-
spannen.

o Modifizierte Werkzeuge verwenden.

o Nicht vom Hersteller freigegebene Ersatzteile und Betriebsmittel verwenden.
e Maschine veréndern und umbauen.

o Schutzeinrichtungen verdndern, entfernen oder iberbriicken.

e Schutzeinrichtungen vorsétzlich auslésen.

o Auf die Maschine steigen.

Fehlanwendung wéhrend des Betriebes

e Maschine unaufmerksam bedienen.

e Maschine ohne vorgesehene Schutzeinrichtungen betreiben.
o Schutzvorrichtungen regelmafig auf Funktion kontrollieren.

e Zu grofe oder zu schwere Werkstiicke bearbeiten.

o Sehr kleine Werksticke ohne Hilfsmittel bearbeiten.
o Bearbeitungshilfen bereithalten.

o Nicht geeigneten Materialien wie Stahl bearbeiten.

o Nicht oder zu wenig fixierte Werksticke bearbeiten.
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3 Konformitatserklarung

Konformitétserklarung

q

EG-Konformitatserklarung nach Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
Hinweis zur Maschinennummer:

Am Deckblatt der Betriebsanleitung wird die Maschinennummer aufgedruckt.

Hiermit erklaren wir, dass die nachfolgend bezeichnete Maschine aufgrund ihrer Konzeption, Konstruk-
tion und Bauart in der von uns in Verkehr gebrachten Ausfihrung den grundlegenden Sicherheits- und
Gesundheitsanforderungen folgender EG-Richtlinien (siehe Tabelle) entspricht.

Hersteller Felder KG
KR-Felder-Straf3e 1
6060 Hall in Tirol
Produktbezeichnung CNC-Portalmaschine
Fabrikat Hammer
Typenbezeichnung HNC3 825
Folgende EG-Richtlinien wurden angewandt 2006/42/EG
2014/30/EU

Diese EG-Konformitatserklarung ist nur dann giiltig, wenn auf der Maschine das CE-Kennzeichen angebracht
ist. Ein nicht mit uns abgestimmter Umbau oder Anderungen an der Maschine bedeutet den sofortigen
Verlust der Giltigkeit dieser Erklarung. Der Unterzeichner dieser Erklarung ist der Bevollmdachtigte fir das

Zusammenstellen der technischen Unterlagen.

Prof. h. c. Ing. Johann Georg Felder
CEO Felder KG

KR-Felder-Strafle 1, A-6060 HALL in Tirol
Datum: 1.2.2022
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4 Technische Daten

4.1  Technische Daten
Alle technischen Daten fir Standardausstattung ohne Spindel und Absaughaube.

Maschine

Verpackung inkl. Maschine

20

Hammer.

Angabe Wert | Einheit
Gesamtlange 1111 | mm
Gesamtbreite 766 | mm
Gesamthdhe 685 | mm
Gewicht HNC3 825 ca. 85 | kg
Gewicht HNC3 825 perform ca. 103 | kg
Angabe Wert | Einheit
Gesamtlange 1150 | mm
Gesamtbreite 800 | mm
Gesamthche 861 | mm
Gewicht HNC3 825 ca. 112 | kg
Gewicht HNC3 825 perform ca. 130 | kg

Abb. 1: Maschinenachsen
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Sonstige technischen Daten

Achsantrieb

Technische Daten

Angabe Wert | Einheit
X-Achse 825 | mm
Y-Achse 479 | mm
Z-Achse 160 [ mm
Angabe Wert | Einheit
Lichtweite Portal 625 | mm
Lichthéhe Portal 160 [ mm
Tischflache 1005 x 574 | mm
T-Nuten im Tisch fir M6 17,5x7,5 | mm
Antriebsspindel Z-Achse Trapezgewin- 14 x6 [ mm
despindel

Antriebsspindel X- / Y-Achse Kugelge- 16 x 10 | mm
windespindel

Angabe Wert | Einheit
Achsantriebe Schrittmotor NEMA 24

Strom 2,8 A
Schrittwinkel (Vollschritt) 1,8]°
Haltemoment 1,06 | Nm
Schrittmodus Y% - 1600
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Referenzpunkt
825 I C
(1) .
0/479 S |
825/479
—~ 30 -—
=798 /449" [ 27
I'j(l »
{ ‘4' ) 3 @
iﬁ/o 825/0
3 —7/
Abb. 2: Referenzpunkt
1 X-Achse
2 Y-Achse
3 Maschinennullpunkt
4 Referenzpunkt
5 Maschinenvorderseite
Der Maschinennullpunkt befindet sich auf der hinteren linken Ecke (Hinten: Haupt-
schalter, Stromanschluss).
X-Achse Y-Achse Z-Achse
Positive Grenze 825,00 479,00 160,00
Negative Grenze | 0,00 0,00 0,00
Referenzpunkt 798,00 449,00 160,00
Verfahrwege
Angabe Wert | Einheit
Verfahrgeschwindigkeit X- / Y-Achse 7 | m/min
max.
Verfahrgeschwindigkeit Z-Achse max. 5| m/min
Genavuigkeiten
Angabe Wert | Einheit
Technische Auflésung im 1/8-Schritt- 0,00625 | mm
modus X- / Y-Achse
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4.2

Werkzeug

Angabe Wert | Einheit
Technische Auflésung im 1/8-Schritt- 0,00375 | mm
modus Z-Achse

Wiederholgenauigkeit + 0,05 | mm
Umkehrspiel X- / Y-Achse <0,02 | mm
Umkehrspiel Z-Achse <0,1 | mm
Verwindungssteifigkeit (150 N) 0,1 | mm

() Maschinengenavigkeit
1 Um diese Genauigkeiten zu erreichen, missen alle technolo-

gischen Parameter richtig gewdahlt werden. Falsche Parameter
fihren zu schlechtem Ergebnis. Die angegebene Leistung der
Maschine wird nur mit Eding Controller und Software erreicht. Bei
Verwendung anderer Controller und Software kann die Leistung
der Maschine vermindert sein.

ON|

(@

Abb. 3: Bearbeitungslénge

1 Werkzeugaufnahme
2 Werkzeug
3 Bearbeitungslange

Angabe Wert | Einheit

Bearbeitungslange HFM 1000 85 [ mm
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Angabe Wert | Einheit
Bearbeitungslange HNC3 825 per- 105 | mm
form

& Werkzeug max. 36 | mm

& Werkzeugschaft max. HFM 1000 8 | mm
PV-WS

& Werkzeugschaft max. HFM 1000 10 | mm
PV-ER

& Werkzeugschaft max. HNC3 825 16 | mm
perform

o Fraswerkzeuge mit Durchmesser grofBer 16 mm missen den Normen DIN

EN 847-1:2018-01 bzw. DIN EN 847-2:2018-01 entsprechen.

o Betriebsanleitung des Werkzeugherstellers beachten.

e Werkzeug und empfohlene Drehzahl fir den entsprechenden Werkstoff
wahlen.

o Verldtete Werkzeuge und Werkzeuge groBBer als Durchmesser 8 mm dirfen
nur mit Schutzeinhausung verwendet werden. = Kapitel 5.1.3 ,Schutzein-
hausung” auf Seite 31

o Einteilige Werkzeuge mit einem Durchmesser bis 8 mm kénnen ohne Schutz-
einhausung verwendet werden.

e Bei der Maschinenvariante HNC3 825 mit 43-mm-EURO-Spannhals sind
die Anforderungen fir einen sicheren und sachgemafen Einsatz des jeweils
eingesetzten Motors oder elekirischen Werkzeuges durch den Kunden zu
bericksichtigen.

Drehzahl der Antriebsspindeln

Angabe Wert | Einheit
HFM 1000 4.000 - 25.000 | min’
HNC3 825 perform 6.000 - 24.000 | min!

4.3  Betriebs- und Lagerbedingungen

Angabe Wert | Einheit
Betriebs- / Raumtemperatur +5 bis +40 | °C
Lagertemperatur -10 bis +50 | °C
Luftfeuchtigkeit (nicht benetzend) 90 | %
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4.4  Elektrischer Anschluss

HNC3 825

Technische Daten

Abb. 4: Elektrik anschliefBen

1 Stromanschluss C14

2 Hauptschalter

3 Drehzahlsteverung (0-10 Volt)

4 Anschluss Maschinenkopf

5 Fihrung Absaugung/Kabel

Angabe Wert | Einheit
Anschluss maschinenseitig C14-Gerateste-

cker

Eingangsspannung AC Maschine 88-264 |V
Netzfrequenz 50/ 60 | Hz
Leistungsaufnahme Maschine / inkl. 460 / 2300 | W

Zubehor max.

Ausgangsspannung C13-Gerdte-
buchse

gleich wie Ein-

ckung

gangsspannung
Maschine
max. Stromstarke Anschluss Kopfabde- 8 A
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4.5 Absaugung
Absauganschluss Standard
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1 Stromanschluss C14

2 Hauptschalter

Abb. 5: Anschlisse Frequenzumrichter HNC3 825 perform

=

Angabe Wert | Einheit
Anschluss C14-Gergteste-

cker
Eingangsspannung Schaltkasten Fre- 200-240 |V
quenzumrichter (HNC3 825 per-
form)*
Netzfrequenz 50/ 60 | Hz
Leistungsaufnahme FU Schaltkasten 2300 | W
max. (HNC3 825 perform)

Der HNC3 825 perform muss ein Fehlerstromschutzschalter min 300 mA der

Type A (oder haher) vorgeschaltet sein.

Angabe Wert | Einheit
@ Absauganschluss Standard 32 | mm
Luftgeschwindigkeit 20 | m/s
Volumenstrom (bei 20 m/s) 60 | m3/h
Unterdruck 20.000 | Pa




HNC3 825 / HNC3 825 perform Technische Daten

Absauganschluss perform

Angabe Wert | Einheit
@ Absauganschluss perform 100 | mm
Luftgeschwindigkeit 20 [ m/s
Volumenstrom (bei 20 m/s) 565 | m3/h
Unterdruck 1000 | Pa

4.6 Staubemission

Die Arbeitsbereiche dieser Maschine gelten nach DGUV-Information 209-044 als
staubgemindert. Die Konzentration von einatembarem Holzstaub in der Luft von 2
mg/m? wird sicher eingehalten. Dies gilt allerdings nur dann, wenn die im Kapitel
"Absaugung" genannten Bedingungen eingehalten werden.

4.7  Schallemissionen

Hinweis zur Messung

Wenn die angegebenen Emissionswerte Uberprift werden sollen, sind die Mes-
sungen nach dem gleichen Verfahren und unter den gleichen Betriebs- und Auf-
stellbedingungen wie die angegebenen durchzufihren.

Alle Angaben in dB(A) und mit einem Messunsicherheitsfaktor von 4 dB(A). Mess-
bedingungen und Zusatzliche Angaben It. ISO 19085-1:2021, Kapitel 6.2.2.

Die Messung erfolgte nach folgenden Vorgaben:

e ENISO 3746, Schallleistungspegel
e ENISO 11202, Emissionswerte am Arbeitsplatz

HNC3 825 (ohne Werkzeug)

Leerlauf*
Larmemission 65 dB (A)
Messunsicherheit 4 dB (A)

*Messwerte Maschine, Schallemission HFM siehe separate Betriebsanleitung.

HNC3 825 perform

Die Messung wurde ohne Werkzeug im Leerlauf durchgefihrt.

Leerlauf
Larmemission 82 dB (A)
Messunsicherheit 4 dB (A)
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WARNUNG: Die angegebenen Gerduschemissionswerte sind nur giiltig,
wenn die gleichen Betriebs- und Aufstellbedingungen gelten.

Andere Betriebs-und Aufstellbedingungen, z.B. ein anderer Arbeitsprozess,
kénnen zu hoheren Gerduschemissionswerten mit der Gefahr der Unterschét-
zung fihren.

WARNUNG: Die angegebenen Gerduschemissionswerte sind keine Expositi-
onswerte.

Obwohl ein Zusammenhang zwischen Emissions- und Expositionswerten
besteht, kdnnen die Emissionswerte nicht dazu verwendet werden, zuver-
lassig festzustellen, ob weitere VorsichtsmaBnahmen erforderlich sind oder
nicht.

Faktoren, die den tatséachlichen Grad der Exposition beeinflussen, sind der
tatsdchliche Arbeitsprozess, die Eigenschaften des Arbeitsraums und andere
angrenzende Larmquellen im Betrieb.

Um die Larmemission so gering wie maglich zu halten, stets gut gescharfte
Werkzeuge verwenden sowie die korrekten Drehzahlen einhalten.

Auch die Instandhaltung der Maschine und die Art des zu bearbeitenden
Werkstoffs beeinflussen die Larmemission.

Ein Gehdrschutz ist grundsatzlich zu tragen, soll aber kein Ersatz fir gut
gescharfte Werkzeuge sowie korrekte Drehzahlen sein.

Der Maschinenfihrer soll sich Gber das tbliche Betriebsgerdusch informieren
und auf Verénderungen achten.

Verénderte Gerduschemission kann auf Fehler hindeuten.

Wenn die angegebenen Emissionswerte Uberprift werden sollen, sind die
Messungen nach dem gleichen Verfahren und unter den gleichen Betriebs-
und Aufstellbedingungen wie die angegebenen durchzufihren.
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5 Maschinenibersicht

Abb. 6: Maschineniibersicht

Maschinenstander
Werkstickauflage
Stromanschluss & Hauptschalter
Portal mit Maschinenkopf
Arbeitskopf

Klemmung Frasspindel

Anschliisse Not-Halt, PC, 4. Achse, AUX

NO O NMNOWON—

5.1  Sicherheitseinrichtungen

5.1.1  Haupischalter

Maschineniibersicht

Der Hauptschalter trennt die Maschine und den Frequenzumrichter* von der

Stromversorgung.
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Abb. 7: Hauptschalter

1 Hauptschalter Maschine
2 Hauptschalter Frequenzumrichter*

Je ein [Hauptschalter] ist an der Rickseite der Maschine und des Frequenzumrich-
ters* angebracht.

Stellung ,0” /, OFF” Netzspannung AUS
Stellung ,/” /,,ON” Netzspannung EIN
* nur HNC3 825 perform
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5.1.2  Not-Halt-Betdtiger

Mit dem [Not-Halt]-Betatiger werden alle Maschinenbewegungen angehalten. Der
[Not-Halt]-Betatiger wird durch Drehen entriegelt.

Abb. 8: Not-Halt-Betdtiger

5.1.3  Schutzeinhausung

Um ein sicheres Arbeiten mit der Maschine zu gewdhrleisten, muss eine Schutz
einhausung verwendet werden. Diese Einhausung muss die Maschine auf allen
vier Seiten komplett umschlieBen.

@/

Abb. 9: Schutzeinhausung
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Angabe Wert | Einheit
Lange 1500 | mm
Breite 1000 | mm
Hohe 800 | mm
Starke 19 | mm
Material MDF

5.2 Piktogramme, Schilder und Beschriftungen

Alle an der Maschine befindlichen Piktogramme, Schilder und Beschriftungen sind
in einem gut lesbaren Zustand zu halten und dirfen nicht entfernt werden.

@ mome CEER

| I JoL_1 [ ]

Abb. 10: Piktogramme, Schilder und Beschriftungen
1 Typenschild

2 Hinweis Wartung / Schmieren

3 Warnung vor Handverletzung

4 Anschlisse
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5.3  Angaben am Typenschild

Felder KG
KR-Felder-StraBe 1, A-6060 HALL in Tirol
felder-group.com, info@felder-group.com

+43 5223 58500, Fax +43 5223 56130
e |‘TYPE :
T NR.: Code: c €
e : V: PH: HZ: A:
KW:

UK
cA
Baujahr / year of construction / ANNEE DE CONSTR.: @

Abb. 11: Typenschild

Herstellerangaben
Typenbezeichnung
Maschinennummer

Elektrischer Anschluss

Baujahr

Zusatzliche Angaben (optional)

OO ANWN —
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6 Transportieren, Verpacken, Lagern

6.1  Transportinspektion

1. ) Lieferung bei Erhalt unverziglich auf Vollstandigkeit und Transportschaden
prifen.

2. ), Bei duBerlich erkennbarem Transportschaden, Lieferung nicht oder nur unter
Vorbehalt entgegennehmen.

3. ) Schadensumfang auf Transportunterlagen / Lieferschein des Transporteurs
vermerken.

4. ) Reklamation einleiten.

5. ) Nicht sofort erkannte Mangel unmittelbar nach Erkennen reklamieren, da
Schadenersatzanspriiche nur innerhalb der geltenden Reklamationsfristen
geltend gemacht werden kdnnen.

6.2  Verpackung

Wenn keine Ricknahmevereinbarung fir die Verpackung getroffen wurde, Materi-
alien nach Art und Gréf3e trennen und der weiteren Nutzung oder Wiederverwer-
tung zufthren.

Bei Uberseetransport die Maschine dicht verpacken und gegen Korrosion
schitzen. Trockenmittel verwenden.

Umweltschutz

Verpackungsmaterialien sind wertvolle Rohstoffe und kénnen in den meisten Fallen
weiter genutzt oder sinnvoll aufbereitet und wiederverwertet werden.

Q Verpackung / Transportsicherungen aufbewahren
1 Es wird empfohlen, die Verpackung und Transportsicherungen

aufzubewahren. Muss die Maschine an den Hersteller zuriickge-
schickt werden, sind die Originalverpackung und die Transportsi-
cherungen zu verwenden.

Uberseetransport: Maschine dicht verpacken und gegen Korro-
sion schitzen. Trockenmittel verwenden.

UMWELT
Verpackung umweltgerecht entsorgen

- Verpackungsmaterialien umweltgerecht und nach den gel-
tenden &rilichen Entsorgungsvorschriften entsorgen.

- Recyclingunternehmen beauftragen.

6.3 Lagern

Packstiicke bis zur Aufstellung / Installation verschlossen und unter Beachtung der
auBen angebrachten Aufstell- und Lagermarkierungen aufbewahren.
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Lagerbedingungen

Transportieren, Verpacken, Lagern

Nicht im Freien aufbewahren.

Trocken und staubfrei lagern. Bei Bedarf Trockenmittel verwenden.
Vor Sonneneinstrahlung schitzen.

Mechanische Erschitterungen vermeiden.

Hohe Temperaturschwankungen vermeiden (Kondenswasserbildung).
Alle blanken Maschinenteile eindlen (Rostschutz).

RegelmaBig bei langerer Lagerung (> 3 Monate) allgemeinen Zustand aller
Teile und der Verpackung kontrollieren. Wenn erforderlich, Konservierung
auffrischen oder erneuern.
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7 Aufstellen und Installieren

7.1 Maschine auspacken
Videoanleitung
Of:-0

QR-Code scannen und Videoanleitung ansehen.

Alternativ diesen Link verwenden: http://fg.am/hncfirststeps

Abb. 12: Verpackung

Personal:

o Geschulte/r Maschinenbediener:in
Schutzausriistung:

o Arbeitsschutzkleidung
o Schutzhandschuhe
o Sicherheitsschuhe

Werkzeug:
o Cuttermesser
1. ), Verpackung vorsichtig entfernen.

2. ) Verpackung aufbewahren, bei Bedarf gemaf3 den nationalen Bestimmungen
entsprechend entsorgen.
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Aufstellen und Installieren

Verpackung / Transportsicherungen aufbewahren

Es wird empfohlen, die Verpackung und Transportsicherungen
aufzubewahren. Muss die Maschine an den Hersteller zuriickge-
schickt werden, sind die Originalverpackung und die Transportsi-
cherungen zu verwenden.

7.2  Transportsicherung entfernen

Abb. 13: Transportsicherung

1
2 Schrauben
3 Schrauben

Transportsicherung

Personal:

o Geschulte/r Maschinenbediener:in
o Zusatzliche Hilfskraft

Schutzausristung:

e Arbeitsschutzkleidung

e Schutzhandschuhe
o Sicherheitsschuhe

Werkzeug:

o Schraubendreher Innensechsrund T30
Es wird eine zusatzliche Hilfskraft bendtigt.
1. ) Transportsicherungen von Palette &sen.
2. ), Maschine von Transportpalette heben.

3. ) Maschine aufkippen und Transportsicherung von Maschine 16sen.
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7.3  Maschine aufstellen

/\ WARNUNG
UnsachgemdBer Transport

Schwere Quetschungen durch herabfallende oder kippende Lasten

— Arbeitsbereich reinigen, frei machen und eingrenzen.
- Unbefugte Personen auBerhalb des Rangierbereichs bringen.
—  Fir Fluchtraum sorgen, falls die Maschine fallt.

- Nur geeignete Hebezeuge mit ausreichender Tragfdhigkeit ver-
wenden.

- Maschinenschwerpunkt beachten.

- Maschine gegen Abrutschen sichern.

- Nie Lasten Uber Personen hinweg heben.

- Nicht unter hdngenden Lasten aufhalten.

- Beim Transport ausreichend Abstand zur Maschine halten.
— Transport so schonend wie mdglich ausfihren.

— Ketten, Gurte, Seile oder andere Hebezeuge missen mit
Sicherheitshaken ausgerUstet sein.

- Keine angerissenen, angescheuerten und geknoteten Ketten,
Gurte oder Seile verwenden.

— Ketten, Gurte und Seile diirfen nicht an scharfen Kanten
anliegen.

WARNUNG
UnsachgeméBe Aufstellung
Schwere Verletzungen

- Mindestabstdnde einhalten.

- Maschine nicht in Bereichen mit hohen elekiromagnetischen
Feldern aufstellen.

—  Maschine nicht auf Fluchtwegen aufstellen.
- Fur ausreichende Beleuchtung sorgen.

ACHTUNG
UnsachgeméBe Aufstellung
Sachschaden

- Maschine auf ebenen, ausreichend tragfahigen und schwin-
gungsfreien Untergrund stellen.

- Maschine nur innerhalb von Gebduden aufstellen.
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Abb. 14: Maschine nivellieren
1 NivellierfiBe

Personal:

e Geschulte/r Maschinenbediener:in
e Zusatzliche Hilfskraft

Schutzausristung:

o Arbeitsschutzkleidung
e Schutzhandschuhe
o Sicherheitsschuhe

Werkzeug:
e Wasserwaage
Es wird eine zusatzliche Hilfskraft benétigt.
1. ) Maschine an den Aufstellort bringen.
2. ) Maschine in Langs- und Querrichtung mit Nivellierschrauben nivellieren.

®» Maschinentisch ist in der Waage.
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Hammer.

7.4  Absaughaube montieren

40
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Abb. 16: Absaughaube HNC3 825 perform
1 Absaughaube

2 Hoéhenverstellschraube

3 Magnetische Birstenleiste

4 Absauganschluss

1. ), Absaughaube mit den Hohenverstellschrauben am Maschinenkopf mon-
tieren.

2. ), Magnetische Birstenleiste an Absaughaube anbringen.
3. ) Absaughaubenhohe einstellen.
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7.5 Absaughaube perform montieren
1. ) Schrauben am Arbeitskopf entfernen.

-
-
-
e
g

[D

B

Abb. 17: Schrauben entfernen
1 Schrauben Arbeitskopf

2. ) Innensechskantschrauben entfernen.

Abb. 18: Innensechskantschraube entfernen
1 Innensechskantschraube

3. ) Randelschrauben 1sen und Absaughaube perform komplett &ffnen.
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Abb. 19: Absaughaube perform &ffnen
1 Randelschraube

4. ), Absaughaube perform mit Quertrager zwischen Portal und Spindelgehduse
einfadeln und an Portal ausrichten.

Abb. 20: Absaughaube perform

1 Quertrager
2 Spindelgehduse
3 Portal

5. ) Schrauben am Arbeitskopf oben anziehen.
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]
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Abb. 21: Schrauben Arbeitskopf

1 Schrauben
2 Unterlegscheibe
3 Distanzhiilse

6. ) Auf Portalunterseite: Schraube mit Mutter befestigen. Eine Unterlegscheibe
zwischen den beiden Blechen und eine Unterlegscheibe zwischen Blech und
Mutter montieren.

Abb. 22: Absaughaube perform montieren

1 Mutter
2 Unterlegscheibe
3 Schraube

7. ) Distanzhilsen zwischen Portal und Absaughaube perform einfadeln und mit
Sechskantschrauben, Facherscheiben und Unterlegscheiben befestigen.
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Abb. 23: Sechskantschrauben befestigen

1 Sechskantschrauben
2 Facherscheibe

3 Unterlegscheibe

4 Distanzhiilsen

®» Absaughaube perform montiert.

7.6  Absaugung anschlieBen

o Die Maschine darf nur mit funktionierender Absaugung betrieben werden.

e Kontrollieren, ob die Luftgeschwindigkeit vor der ersten Inbetriebnahme und
nach wesentlichen Anderungen mit den Anforderungen Gbereinstimmt.

o Die Absaugeinrichtung muss vor der ersten Inbetriebnahme sowie taglich
auf offensichtliche Mangel als auch monatlich auf die Wirksamkeit Gberprift
werden.

e Zur Reinigung von abgelagertem Staub nur staubarme Absaugverfahren ver-
wenden.
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Anschluss an Absaugung

Abb. 24: Absaugung Standard anschlieBen

1 Absauganschluss (& 32 mm)
2 Hahenverstellschraube
3 Fihrung Absaugung / Kabel

-

-l.\limwmllllllmu |

Abb. 25: Absaughaube perform anschlieBen

1 Schlauchschelle
2 Absauganschluss (& 100 mm)
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Personal:

o Geschulte/r Maschinenbediener:in
Schutzausriistung:

o Arbeitsschutzkleidung

e Schutzhandschuhe

e Sicherheitsschuhe
Material:

o Kabelbinder

e Schlauchklemme

1. ) Absaugschlauch mit Schlauchklemme an Absaugstutzen der Maschine
anschlieBen.

2. , o Absaughaube Standard: Absaugschlauch mit Kabelbindern an Fih-
rung am Portal befestigen.

o Absaughaube perform: Absaugschlauch so befestigen (z. B. an der
Decke), dass der Absaugschlauch nicht in den Bearbeitungsbereich
der Maschine hangt. Es darf im Betrieb kein Zug auf den Arbeitskopf
wirken.

7.7  Elektrik anschlieBen

e Stromquelle muss die geeignete Steckvorrichtung aufweisen.

e Vor dem Anschliefen oder Entfernen von Zubehér muss die Maschine
stromlos geschaltet werden.

Ubersicht

AUX
1/0

400060230

@_-

@

Abb. 26: Anschliisse Maschine Vorderseite

1 PC-Port (25 Pin)

2 Not-Halt

3 Werkzeuglangen-Mess-System
4 4. Achse

5 AUX-Port
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Abb. 27: Elektrik anschliefBen

Hauptschalter

Stromanschluss C14

Drehzahlsteuerung (0-10 Volt) (nicht bei HNC3 825 perform)
FGhrung Absaugung/Kabel

Anschluss Maschinenkopf (nicht bei HNC3 825 perform)

GOORNON—

Maschine anschlieBen

1. ) Daten des Typenschilds mit den Daten des Stromnetzes vergleichen.
Maschine nur bei Ubereinstimmung anschliefen.

2. ), Maschine mit C13 Stecker auf der Maschinenhinterseite an Stromnetz
anschliefen.

Frequenzumrichter HNC3 825 perform anschlieBen

Die HF-Spindel der HNC3 825 perform ist vormontiert und an der Maschine
angeschlossen.
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Not-Halt-Betétiger
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Hammer.
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Abb. 28: Frequenzumrichter HNC3 825 perform
1 Stromanschluss C14

2 Hauptschalter
' ACHTUNG
Falsche Netzfrequenz
® Schaden an der HF-Spindel
- Die HF-Spindel muss immer mit 230 Volt versorgt werden.
Wenn nétig muss ein Frequenzwandler verwendet werden.
1. ), Frequenzumrichter auf eine ebene, stabile Flache neben der Maschine
stellen.

2. ) Daten des Typenschilds mit den Daten des Stromnetzes vergleichen.
Maschine nur bei Ubereinstimmung anschliefen.

3. ) Maschine mit C13-Stecker auf der Maschinenhinterseite an Stromnetz
anschliefen.

400060230

Abb. 29: Anschluss Not-Halt
1 Anschluss Not-Halt

1. ), Maschine am Hauptschalter ausschalten, Stromversorgung trennen.

2. ), Not-Halt-Betatiger an Anschluss Not-Halt anschliefen.




HNC3 825 / HNC3 825 perform

PC anschlieBen (fir Eding CNC)

7.8

Der PC muss am PC-Port (25 Pin) an die Maschine angesteckt sein.

Aufstellen und Installieren

(;} L
10® ¥

&<

AU
1/0

O

A00060-230

Abb. 30: PC anschliefBen
1 PC-Port (25 Pin)

1. ) Maschine am Hauptschalter ausschalten, Stromversorgung trennen.

2. ), Maschine mit 25-PIN-Kabel an Controller anschlief3en.

3. ) Controller mit USB-Kabel an PC anschlieBen.

Frasmotor montieren

Abb. 31: Frdsmotor montieren

1 Klemmung Frésmotor
2 Stromanschluss Frasmotor (Rickseite)
3 Fihrung Absaugung / Stromkabel

Personal:
e Geschulte/r Maschinenbediener:in
Schutzausristung:

o Arbeitsschutzkleidung
e Schutzhandschuhe
o Sicherheitsschuhe

Of
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7.9

50

Werkzeug:
o Innensechskantschlissel
Material:
o Kabelbinder
Die Betriebsspannung entspricht der Eingangsspannung an der Maschine.

1. ) Den Frasmotor in den 43-mm-Spannhals einsetzen und mit Mutter klemmen
(10-11 Nm).

2. ), Stromkabel und Drehzahlsteuerung (optional) am Portal einstecken.

3. ) Kabel mit Kabelbindern an Fihrung Absaugung / Stromkabel fixieren.

Software installieren

1. ) Auf der Website EdingCNC = https://www.edingcnc.com/ unter ,Software
— Download” die aktuellste Version von EdingCNC herunterladen.

‘
Eding 1O

driving creabion

EdingCNC  Products Software Support Third Party Contact us

Download

Eding CNC ™
The next-generation technology fc

With over 25+ years of experience with CNC control, we provide CNC machine buil

know that we provide the best CNC solution!

The EdingCNC controller is the perfect solution for experienced CNC operators and
design allows you to program and control your machines easily, and the advancex

easily.

Don't let your CNC controllers hold you back any longer. Upgrade to the Eding CNC

Abb. 32: Eding CNC
1 Download

2. , Unter ,Software — Manuals” die Installations- und Betriebsanleitungen von
EdingCNC herunterladen.

3. ) EdingCNC-Software entsprechend der Betriebsanleitung des Herstellers auf
PC installieren. Wichtig: Am Ende des Installationsvorgangs missen die
USB-Treiber installiert werden.

;


https://www.edingcnc.com/
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3 Setup - CNCA.03

Completing the CNC4.03 Setup
Wizard

Setup has finished installing CMC4.03 on your computer. The
application may be launched by selecting the installed icons.

Click Finish to exit Setup.

Wiew the ReleaseMotes. tut file

< Back

Abb. 33: USB-Treiber installieren
1 Checkbox USB-Treiber

Konfigurationsdateien herunterladen (= http://fg.am/hncini).

ZIP-Ordner entpacken.

"..\Deutsch\EdingCNCDateien" Ordner entsprechend der Maschinenaus-
stattung (HFM oder HF-Spindel) auswahlen:

"enc.ini" "Spindle-O-pwmCompTable.ixt", "Joint X pitchCompTable.txt" und
"Joint Y pitcthCompTable.txt" ins Installationsverzeichnis verschieben (Stan-
dard: "C:\CNC4.03"). Vorhandene Dateien ersetzen.

Individuelle Achsparameter zur Achskompensation in "Joint-X-pitchComp-
Table.txt" und "Joint-Y-pitthCompTable.txt" entsprechend beigelegtem Infor-
mationsblatt anpassen.

3 ] Joint-Y-pitchCompTable.txt - Motepad - m} X

File Edit Format View Help

;Pitch correction table for axis Y
;This table contains 6 correction peints
jmaschine-position calibrated-Position

File Edit Format View Help
;Pitch correction table for axis X
;This table contains 9 correction points

smaschine-position calibrated-Position

@ -] @ ]

188 188.881 188 99.945
288 260.086 288 199.88
Jee 308.831 Jee 299.871
4086 486.862 4a8 399.774
588 580.0892 479 478.717
1= 688.13

708
825

78@.155
825.177

\®//
Abb. 34: Achskompensation

1 Individuelle Achsparameter
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7.10 Externe Software einbinden

Die Maschine kann mit Controllern und Software diverser Hersteller gesteuert
werden. Die angegebene Maschinenleistung wird ausschlief3lich mit EdingCNC
erreicht. Keine Gewdahrleistung fir korrekte Funktion, wenn Controller oder Soft-
ware anderer Hersteller verwendet werden.

o Die angegebene Leistung der Maschine wird nur mit EdingCNC-Controller
und Software erreicht. Bei Verwendung Controller und Software anderer
Hersteller kann die Leistung der Maschine vermindert sein.

e Wenn ein andere Software als EdingCNC und damit ein anderer Controller
verwendet wird, missen die Parameter in der Software angepasst werden.

o Weitere Parameter: = Kapitel 4, Technische Daten” auf Seite 20

g g g o & o x oo o x g NP ¥ S K W - 0 90 g9 9 9 92 9 9
s b oo B oS B0 5 555 % 268 2 66066066 6 6
T e X o X o X o x 5 5 585 w oIz
X3 X2 3% Fx3Ioo o0 ©
1 2 3 4 5 Q 7 & 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
AN | A AR AR ZRZLI2R2RIRRRRRRRARAAZAZAIARR
/5.1
-1-2-3-4-5-6-7-8-9-10-11-12'13-14-15-16-17-18-19-20-21-22-23-24-25
-2XS1

I
Abb. 35: Pinbelegung (Details siehe Schaltplan)
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8 Einstellen und Riisten

8.1  Fraswerkzeug montieren
Frésmotor HFM 1000
Siehe Betriebsanleitung HFM.

HNC3 825 perform
WARNUNG

Schnittverletzungen und Kollisionen zwischen Maschinenteilen

Schwere Verletzungen durch drehende oder kollidierende Werk-

zeuge

- Samtliche Einstellarbeiten sowie Werkzeugwechsel nur bei still-
stehender Maschine durchfihren.

- Auf mégliche Kollisionen von Anschlagen, Werksticken efc.
achten.

- Schutzhandschuhe tragen. Werkzeuge kénnen bei Gebrauch
heifs werden. Werkzeuge kdnnen scharfe Kanten haben.

WARNUNG
Weggeschleuderte Werkzeuge
Schwere Verletzungen und Sachschaden

- Werkzeuge mit dazugehdrigen Bedienwerkzeug und entspre-
chendem Drehmoment einspannen.

Abb. 36: Werkzeug montieren

1 Spindel fixieren
2 Uberwurfmutter
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Fraswerkzeug in HNC3 825 perform einspannen
Personal:
e Geschulte/r Maschinenbediener:in
Schutzausristung:
o Schutzhandschuhe
Werkzeug:

o Gabelschlissel 22 mm
e Spannzangenschlissel

1. ) Schalter [Werkzeugwechsel HF-Spindel] auf O / OFF stellen.

1/ON 0/OFF

@° iz

200040235 )
e -

Abb. 37: Schalter am Schaltkasten HF-Spindel
1 Schalter Werkzeugwechsel HF-Spindel

®» HF-Spindel abgeschalten.
2. ), Spannzange, Uberwurfmutter und Aufnahme reinigen.

3. ) Spannzange in Uberwurfmutter einsetzen.

Hammer.

4. ), Fraswerkzeug einsetzen und bis zum Anschlag in die Werkzeugaufnahme

schieben.
5. ) HF-Spindel mit Gabelschlissel fixieren.
6. ) Uberwurfmutter anziehen und Sitz des Fraswerkzeuges priifen.
7. ) Schalter [Werkzeugwechsel HF-Spindel] auf | / ON stellen.

» HF-Spindel betriebsbereit.
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8.2 Absaughaube einstellen

Abb. 38: Absaughaube einstellen
1 Hohenverstellschraube

Absaughaube einstellen
1. ) Hohenverstellschraube l&sen.

2. ), Absaughaube so einstellen, dass die Birstenleiste einige Millimeter Gber das
Werkzeug ragt.

3. ) Haéhenverstellschraube festziehen.

8.2.1  Absaughaube perform einstellen

Die Absaughaube perform kann in fixer Hohe eingestellt werden oder mit dem
Arbeitskopf mitfahren.
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Abb. 39: Absaughaube perform einstellen

1 Handgriff
2 Randelschraube mitfahrende Hehe
3 Réandelschraube fixe Hohe

ACHTUNG
' Geklemmte Absaughaube
® Kollision zwischen Werkzeug und Maschinentisch.
- Nur eine Randelschraube (mifahrende oder fixe Hohe
fixieren).
1. , Absaughaube perform am Handgriff festhalten.
2. ) Beide Randelschrauben lockern.
3. ) Absaughaubenhéhe einstellen.

4. ) Eine der beiden Randelschrauben festziehen, um eine Einstellung der
Absaughaube zu wahlen. Die andere Réndelschraube muss geldst sein!

o Randelschraube mitfahrende Hohe: Absaughaube perform fahrt mit
Arbeitskopf auf und ab.

o Randelschraube fixe Hohe: Absaughaube perform bleibt auf einge-
stellter Hohe.

8.3  Fettpresse zusammenbauen und risten
Lieferumfang

o Feftpresse
e Schmierset
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Personal:

o Geschulte/r Maschinenbediener:in
Material:

e Kartusche 100 ml Interflon Grease HD2 Art.-Nr. 10.2.008
1. ), Montierten Aufsatz abschrauben.

2. ), Dinnen, langen Aufsatz aus dem Schmierset aufschrauben.

Abb. 40: Langer Aufsatz mit Hohlmundstiick
3. ) Hohlmundstiick (konkaven Aufsatz) aufschrauben.
4. ) Schutzrohr der Fettpresse abschrauben.

Abb. 41: Fettpresse
1 Schutzrohr

5. ) Fettkartusche einschrauben.
6. ) Schutzrohr der Fettpresse einschrauben.

7. ) Pumpen und mit Hilfsgegenstand von unten in die Kartusche driicken, um
Luft aus der Fettpresse zu pumpen.

» Fett tritt an der Spitze aus.

®» Fettpresse einsatzbereit.
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9 Bedienen

9.1  Maschine einschalten
1. ), [Not-Halt]Betatiger entriegeln.
2. , Maschine am Hauptschalter einschalten I / ON.
3. ) PC einschalten.
4. ) Referenzfahrt in Software auswahlen.
» Referenzfahrt wird durchgefihrt.
®» Achsen sind referenziert.
®» Maschine ist betriebsbereit.

HNC3 825 perform aufwérmen
Die Spindel der HNC3 825 perform muss aufgewdrmt werden, wenn

o Umgebungstemperatur unter 17 °C betragt.
o die Maschine neu ist: Vor den ersten 5 Betriebstagen.
o die Maschine langer als einen Monat nicht in Betrieb war.

1. ) Werkzeug aus der Spindel entnehmen.

Abb. 42: Uberwurfmutter
1 Uberwurfmutter

2. ), Uberwurfmutter der Spindel entfernen.
3. ), Maschine starten.

4.
% <MDI> in Eding-CNC &ffnen.

» Eingabefenster ist gedfinet.
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MOl >

MDI>M03 512000

Abb. 43: Eingabefenster MDI
5. ) MO3 512000 eingeben und mit [Enfer] bestatigen.
6. ), HNC3 825 perform 5 Minuten im Leerlauf mit 12.000 min-' aufwdrmen.
7. ) MO5 eingeben und mit [Enter] bestatigen.
®» Spindel stoppt.
®» Maschine ist betriebsbereit.

9.2  Maschine bedienen

WARNUNG
Weggeschleuderte Teile
Schwere Verletzungen und Sachschaden
- Geeignete Spannmittel verwenden um Werksticke am Maschi-
nentisch zu befestigen.
1. ) G-Code in Bedienungssoftware laden.

2. , Werkstick mit geeigneten Spannmitteln auf Maschinentisch befestigen. Bei
Bedarf, Schonplatte verwenden (z.B. beim Durchfrésen). Spannmittel ent-
sprechend Herstelleranleitung verwenden.

3. ) Werksticknullpunkt anfahren (siehe Softwareanleitung).
4. ) Achsen auf werkstiickspezifisch nullen. (X und Y).

5. ) Ankratzen der Werkstiickoberkante in ZRichtung.

6. ) Programm starten und Werkstiick bearbeiten.
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O Tipp: Stege bei Nestinganwendungen
1 Bei Nestinganwendungen wird empfohlen, Stege zwischen den

Kleinteilen stehen zu lassen. Ansonsten wird die letzte Kante
am losen Werkstick gefrast und es kann zu MaBBabweichungen
kommen.

9.3  Achsen manuell verfahren

Achsen verfahren

Rollen Pause
‘0’ Untbr

Bild

Abb. 44: Tastatur
1 Pfeiltasten

2 Bild auf / ab
3 Umschalt
4 Steuerung (Strg)

X-Achse: [Pfeiltaste rechts] / [Pfeiltaste links]
Y-Achse: [Pfeiltaste auf] / [Pfeiltaste ab]
Z-Achse: [Bild auf] / [Bild ab]
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Verfahrgeschwindigkeit
[Pfeiltaste]: 10 % (0,5 m/min)
[Pfeiltaste] + [Strg]: 50 % (2,5 m/min)
[Pfeiltaste] + [Umschalt]: 100 % (5 m/min)

Achsen schrittweise verfahren

ry
> Mg </OG> oder [F9] driscken.

ESET 0“1 0. 0]} 10 1p

"4

Abb. 45: Einstellungen Tippbetrieb

10,001 mm pro Tastendruck

2 0,01 pro Tastendruck

3 0,1 mm pro Tastendruck

4 1 mm pro Tastendruck

5 Standardmodus (Verfahren, so lange die Taste gedrickt wird)

®» Achsen schrittweise mit den Richtungstasten verfahren (Tippbetrieb).

9.4  Maschine ausschalten
Maschine im Noffall stillsetzen
) [Not-Halt]Betatiger driicken.
®» Maschinenbewegungen werden angehalten.
» Maschine befindet sich im Notfallzustand.

Maschine ausschalten

» Maschine und ggf. Frequenzumrichter am Hauptschalter ausschalten.

9.5 Bearbeitungshinweise

9.5.1  Werkstiickbug ausgleichen

Wenn das Werkstiick einen Bug aufweist, ist dieses mit dem Bug nach oben zu
spannen. Werden Befestigungsbohrungen fir Nutsteine gebohrt, missen diese so
gewahlt werden, dass der Bug optimal ausgeglichen wird.
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Abb. 46: Werkstickbug

9.5.2  Einfluss des Werkzeugs auf Arbeitsgenauigkeit

Die Lange, Schneidenanzahl, Schnittwinkel und Durchmesser des Werkzeugs
beeinflussen die erzielbare Arbeitsgenauigkeit. Die Werkzeuge unterscheiden sich
von Hersteller zu Hersteller.

o Scharfe Werkzeuge verwenden.

e Vorschubgeschwindigkeit entsprechend der Anwendung wdahlen.

o Mechanische Belastungsgrenzen des Werkzeugs bericksichtigen.
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10 Wartung
10.1 Wartungsplan

£
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Kap. Auszufishrende Arbeiten P < P = =
10.2 X-Achse: Kugelgewindetrieb schmieren X 63
10.2 X-Achse: Fihrungswagen schmieren X 65
10.2 Y-Achse: Kugelgewindetrieb schmieren X 67
10.2 Y-Achse: Fihrungswagen schmieren X 68
10.2 Z-Achse: Trapezgewindespindel X 71
10.2 Z-Achse: Fihrungswagen schmieren X 72
10.4 Schutzeinrichtung prifen X 78
12.8 Laser warten X 106

10.2 Antriebsspindeln und Fihrungswagen schmieren

Die Antriebsspindeln und Fihrungen missen in regelmafigen Abstanden
geschmiert werden. Bei starker Staubbelastung oder bei Gerduschen sind die
Schmierintervalle zu verkirzen.

' ACHTUNG
Falsches Schmiermittel, mangelnde Schmierung

® Sachschaden, defekte Lager, Maschine funktioniert nicht ordnungs-
gemafB.

- Schmierfett Interflon Grease HD2 verwenden.

—  Schmierintervalle einhalten. Bei Bedarf sind die Schmierinter-
valle zu verkiirzen.

— Verandertes Maschinengerdusch beachten. Bei Bedarf reinigen
und schmieren.

X-Achse: Kugelgewindetrieb schmieren

Die Schmiernippel des Kugelgewindetriebs der X-Achsen befinden sich unter den
seitlichen Abdeckungen.

Personal:

o Geschulte/r Maschinenbediener:in
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Schutzausriistung:

o Arbeitsschutzkleidung

e Schutzhandschuhe

e Sicherheitsschuhe

e Schutzbrille
Werkzeug:

o Feftpresse

o Reinigungsticher

¢ Innensechskantschlissel
Material:

o Schmierfett Interflon Grease HD2
Intervall: Nach 60 Betriebsstunden oder wenn Gerdusche auftreten.

1. ) Schrauben |&sen und Abdeckungen entfernen.

Abb. 47: Abdeckung X-Achse

1 Vorderseite der Maschine
Schrauben

2
3 Abdeckung links
4 Abdeckung rechts

Hammer.
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Abb. 48: Schmiernippel Kugelgewindetrieb X-Achse linke Seite

1 Ausnehmung
2 Schmiernippel X-Achse

2. ), Portal so positionieren, dass sich der Schmiernippel der linken Seite bei der
Ausnehmung befindet.

VORSICHT! Offen drehende Antriebsspindeln. Nicht in den Bereich der
offenen Spindelabdeckungen greifen.

3. ) Maschine am Hauptschalter ausschalten, Stromversorgung trennen.
4. ) Verschmutzungen entfernen.
5. ) Alle Schmiernippel reinigen.
6. ) Fettpresse auf Schmierippel aufsetzen und 3-mal pumpen.
®» Kleine Menge Fett tritt an den Dichtungen aus.
7. ) Alle Schmiernippel (2 Stiick) schmieren.
8. ) Abdeckung befestigen.
9. ), Maschine einschalten.
10.) Mehrmals Gber die gesamte Achsldnge verfahren, um das Fett zu verteilen.

®» Achse ist mit einem diinnen Fettfilm bedeck.

X-Achse: Fihrungswagen schmieren

Die beiden Schmiernippel befinden sich unter der seitlichen Abdeckung. Beide
X-Achsen-Fihrungswégen haben zwei Schmiernippel.

Personal:
e Geschulte/r Maschinenbediener:in
Schutzausristung:

o Arbeitsschutzkleidung
o Schutzhandschuhe
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o Sicherheitsschuhe
o Schutzbrille

Werkzeug:
o Fettpresse
o Reinigungsticher
e Innensechskantschliissel
Material:
e Schmierfett Interflon Grease HD2
Intervall: Nach 100 Betriebsstunden oder wenn Geréusche auftreten.
1. ) Maschine am Hauptschalter ausschalten, Stromversorgung trennen.

2. ), Schrauben l6sen und Abdeckungen entfernen.

Abb. 49: Abdeckung X-Achse

1 Vorderseite der Maschine
2 Schrauben

3 Abdeckung links

4 Abdeckung rechts

3. ) Verschmutzungen entfernen.
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Abb. 50: Schmiernippel X-Achse linke Seite
3 Schmiernippel Fihrungswagen

4. ) Alle Schmiernippel reinigen.
5. ) Fettpresse auf Schmierippel aufsetzen und 3-mal pumpen.
®» Kleine Menge Fett tritt an den Dichtungen aus.
6. ) Alle Schmiernippel (4 Stick) schmieren.
7. ) Abdeckung befestigen.
8. ), Maschine einschalten.
9. ) Mehrmals Gber die gesamte Achsldnge verfahren, um das Fett zu verteilen.

®» Achse ist mit einem dinnen Fettfilm bedeckt.

Y-Achse: Kugelgewindetrieb schmieren

Der Schmiernippel des Kugelgewindetriebs der Y-Achse befindet sich auf der
Hinterseite der Maschine auf dem Portal.
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Abb. 51: Schmiernippel Kugelgewindetrieb Y-Achse
Personal:

o Geschulte/r Maschinenbediener:in
Schutzausriistung:

o Arbeitsschutzkleidung
e Schutzhandschuhe

o Sicherheitsschuhe

e Schutzbrille

Werkzeug:

o Fettpresse

e Reinigungsticher
Material:

o Schmierfett Interflon Grease HD2
Intervall: Nach 60 Betriebsstunden oder wenn Gerdusche auftreten.
1. ), Maschine am Hauptschalter ausschalten, Stromversorgung trennen.
2. ) Offensichtliche Verschmutzungen entfernen.
3. ) Schmiernippel reinigen.
4. ) Fettpresse auf Schmiernippel aufsetzen und 3-mal pumpen.

®» Kleine Menge Fett tritt an den Dichtungen aus.

5. ) Maschine einschalten.
6. ) Mehrmals Uber die gesamte Achslénge verfahren, um das Fett zu verteilen.

®» Achse ist mit einem diinnen Fettfilm bedeckt.

Y-Achse: Fihrungswagen schmieren

Es befinden sich je zwei Schmiernippel seitlich am Portal fir die Fihrungen der
Y-Achse.
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Personal:
o Geschulte/r Maschinenbediener:in
Schutzausristung:

o Arbeitsschutzkleidung
e Schutzhandschuhe

o Sicherheitsschuhe

e Schutzbrille

Werkzeug:
o Fettpresse
o Reinigungsticher
¢ Innensechskantschlissel
Material:
e Schmierfett Interflon Grease HD2
Intervall: Nach 100 Betriebsstunden oder wenn Gerdusche auftreten.
1. ) Arbeitskopf rechts positionieren.

2. ), Maschine am Hauptschalter ausschalten, Stromversorgung trennen.
< :

&\

Abb. 52: Abdeckung entfernen

1 Schrauben Abdeckung
2 Abdeckung

3. ) Funf Schrauben der rechten Abdeckung entfernen.
4. ) Abdeckung entfernen.
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Abb. 53: Schmiernippel Fihrung Y-Achse
1 Schmiernippel

5. ) Schmiernippel reinigen.
6. ) Fettpresse auf Schmiernippel aufsetzen und 3-mal pumpen.
®» Kleine Menge Fett tritt an den Dichtungen aus.
7. ) Vorgang bei beiden Schmiernippeln wiederholen.
8. ) Abdeckung befestigen.
9. ) Maschine einschalten.
10.) Arbeitskopf links positionieren und Vorgang wiederholen.
11., Mehrmals Uber die gesamte Achslénge verfahren, um das Fett zu verteilen.

® Fihrung ist mit einem diinnen Fettfilm geschmiert.
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Z-Achse: Trapezgewindespindel

Die Trapezspindel der Z-Achse muss regelméafig mit einem Pinsel geschmiert
werden.

Personal:
e Geschulte/r Maschinenbediener:in
Schutzausristung:

Arbeitsschutzkleidung
Schutzhandschuhe
Sicherheitsschuhe
Schutzbrille

Werkzeug:

o Reinigungsticher

e Pinsel
Material:

e Schmierfett Interflon Grease HD2
Intervall: Alle 20 Stunden oder wenn Gerdusche auftreten.
1. ) Die Maschinenkopf in unterste Position verfahren.

2. ), Maschine am Hauptschalter ausschalten, Stromversorgung trennen.

Abb. 54: ZAchse schmieren

1 Innensechskantschraube
2 Abdeckung
3 ZAchse

3. ), Innensechskantschraube I6sen.
4. ) Abdeckung entfernen.
5. ) Trapezspindel mit fusselfreiem Tuch reinigen. Uberschiissiges Fett entfernen.

6. ) Schmierfett mit Pinsel gleichmaBig auf gesamte Trapezspindel auftragen.
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7. ) Eventuell abgeldste Pinselborsten entfernen.
8. ) In umgekehrter Reihenfolge wieder zusammenbauen.
9. ) Maschine einschalten.

10.), Mehrmals Gber die gesamte Achslange verfahren, um das Fett zu verteilen.

Z-Achse: Fishrungswagen schmieren

72

Es befinden sich je zwei Schmiernippel seitlich am Portal fir die Fihrungswagen
der Z-Achse.

u'muwn '

Abb. 55: Fihrungswdgen schmieren

1 Schmiernippel
Personal:

o Geschulte/r Maschinenbediener:in
Schutzausriistung:

Arbeitsschutzkleidung
Schutzhandschuhe

o Sicherheitsschuhe

e Schutzbrille

Werkzeug:
o Fettpresse
o Reinigungsticher
Material:
e Schmierfett Interflon Grease HD2
Intervall: Nach 100 Betriebsstunden oder wenn Geréusche auftreten.

1. ) Z-Achse so positionieren, dass die Schmierippel durch die Bohrungen im
Gehduse erreichbar sind.

2. ), Maschine am Hauptschalter ausschalten, Stromversorgung trennen.
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3. ) Schmiernippel reinigen.
4. ) Fettpresse auf Schmiernippel aufsetzen und 3-mal pumpen.
®» Kleine Menge Fett tritt an den Dichtungen aus.
5. ) Vorgang bei allen vier Schmiernippeln wiederholen.
6. ), Maschine einschalten.
7. ) Mehrmals Gber die gesamte Achsldnge verfahren, um das Fett zu verteilen.

» Achse ist mit einem diinnen Fettfilm bedeck.

10.3 Antriebsriemen prifen / tauschen

Antriebsriemen Y-Achse

Die Antriebsriemen sind VerschleiBteile und missen regelméafig Gberprift werden.
Die Riemenspannung muss regelmafig geprift werden. Zu niedrige oder zu hohe
Riemenspannung kann zu Schaden an der Maschine fihren.

Personal:
e Geschulte/r Maschinenbediener:in
Schutzausristung:

Arbeitsschutzkleidung
Schutzhandschuhe
Sicherheitsschuhe
Schutzbrille

1. ), Maschine am Hauptschalter ausschalten, Stromversorgung trennen.

Abb. 56: Abdeckung entfernen
1 Schrauben Abdeckung
2 Abdeckung

2. ), Funf Schrauben der rechten Abdeckung entfernen.
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3. ) Abdeckung entfernen.

4. ), Riemenverschleifs und -spannung kontrollieren.

ok Riemen in gutem Zustand und Riemenspannung korrekt. Riemen-
spannung: 200 bis 220 Hz

Riemen verschlissen, Riemenspannung falsch.

=~

NOK

Abb. 57: Spannschrauben
1 Spannschrauben

1. ) Vier Spannschrauben des Motors |6sen (nicht entfernen). Auf
Gegenseite gegenhalten.

2. ), Gegebenenfalls verschlissenen / beschadigten Riemen ent-
fernen und fachgerecht entsorgen.

3. ) Neuen Riemen einlegen.

4. ) Motor mit einer Hand von Achse wegschieben und Spann-
schrauben fixieren. Die Riemenspannung muss 200 bis 220
Hz betragen.

5. ), Abdeckung wieder anschrauben.

Antriebsriemen X-Achse
Personal:
o Geschulte/r Maschinenbediener:in

Schutzausriistung:

Arbeitsschutzkleidung
Schutzhandschuhe
Sicherheitsschuhe
Schutzbrille

Werkzeug:

e 2x Zwingen
1. ) Maschinenportal auf den hinteren Anschlag verfahren.

2. , Maschine am Hauptschalter ausschalten, Stromversorgung trennen.
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3. ), Maschinenportal mit Zwingen klemmen.

® Dadurch wird sichergestellt, dass das Portal parallel bleibt.

Abb. 58: Abdeckung X-Achse

1 Schrauben
2 Abdeckung
3 Zwingenposition

4. ) Schrauben der Abdeckung entfernen und Abdeckung vorsichtig abnehmen.
Auf elektrische Anschlisse achten.

5. ) RiemenverschleiB3 und -spannung kontrollieren.
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ok Riemen in gutem Zustand und Riemenspannung korrekt. Riemen-
spannung: 37 bis 41 Hz

NOk Riemen verschlissen, Riemenqunnung fols;h.

Abb. 59: Riemen X-Achse

1 Antriebsmotor
2 Spannschrauben
3 Antriebsriemen

1. ) Alten Riemen entfernen und fachgerecht entsorgen.

2. , Neuen Riemen iber die GuBBeren Laufrader legen und wie
abgebildet in Antriebsmotor einlegen.

3. ) Schrauben der Riemenspanner I6sen und Riemen spannen.
Die Riemenspannung muss 37 bis 41 Hz betragen.

4. ), Riemenspanner fixieren.

6. ) Abdeckung anschrauben und Befestigung des Portals [6sen.

Antriebsriemen Z-Achse
Personal:
e Geschulte/r Maschinenbediener:in
Schutzausristung:

o Arbeitsschutzkleidung
e Schutzhandschuhe

o Sicherheitsschuhe

e Schutzbrille

1. ), Maschine am Hauptschalter ausschalten, Stromversorgung trennen.
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Abb. 60: Abdeckung Portal

Schrauben Portal
Kabelfihrung
Innensechskantschraube
Abdeckung Z-Achse
Abdeckung Portal

GOORNON—

2. ) Innensechskantschraube 16sen und Abdeckung Z-Achse entfernen.
3. ) Schrauben Portal und Kabelfihrung entfernen.
4. ), Abdeckung Portal entfernen.

5. ) RiemenverschleiB3 und -spannung kontrollieren.
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Riemen in gutem Zustand und Riemenspannung korrekt. Riemen-
spannung: 200 bis 220 Hz

NOk Riemen verschlissen, Riemenspannung falsch.

Abb. 61: Spannschrauben
1 Spannschrauben

1. ) Vier Spannschrauben des Motors 16sen (nicht entfernen). Auf
Gegenseite gegenhalten.

2. ), Alten Riemen entfernen und fachgerecht entsorgen.
3. ) Neuen Riemen einlegen.

4. ), Motor mit einer Hand von Achse wegschieben und Spann-
schrauben fixieren. Die Riemenspannung muss 200 bis 220
Hz betragen.

6. ) Abdeckung wieder anschrauben.

10.4 Schutzeinrichtung prifen
1. ) Betriebsbereitschaft herstellen.
2. , Maschine einschalten.
3. ) [Not-Hall] driscken.
®» Maschinenbewegungen stoppen.

®» Maschine lasst sich nicht in Betrieb nehmen.
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11 Stérung beheben

11.1 Verhalten bei Stérungen
WARNUNG

UnsachgemaBe Storungsbehebung
Schwere Verletzungen und Sachschaden

- Stérungsbehebung darf nur durch autorisiertes, unterwiesenes
und mit der Arbeitsweise der Maschine vertrautes Personal
unter Beachtung samtlicher Sicherheitsvorschriften ausgefihrt
werden.

Bei Stérungen, die eine unmittelbare Gefahr fir Personen, Sachwerte bzw. die
Betriebssicherheit darstellen:

1. ), Maschine umgehend mit [Not-Halt] oder roter [Stopp]-Taste anhalten.

2. ), Maschine gegen Wiedereinschalten sichern und zusétzlich von der Energie-
versorgung frennen.

3. ) Ursache von autorisiertem Fachpersonal ermitteln und Stérungen beseitigen
lassen.

11.2 Verhalten nach Beheben der Stérungen
Prisfen,
1. ) ob die Stérung und Stérungsursache fachgerecht behoben wurden.

2. , ob alle Sicherheitseinrichtungen vorschriftsmaBig montiert sowie in technisch
und funktionell einwandfreiem Zustand sind.

3. ) dass sich keine Personen im Gefahrenbereich der Maschine aufhalten.

11.3 Fehlerbehebung
Fehlerbeschreibung Ursache Abhilfe

Maschine startet nicht Fehler im elektrischen Anschluss Elektrischen Anschluss (Zuleitung,
Sicherungen) Gberprifen

Hauptschalter ist ausgeschaltet (Stellung | Hauptschalter einschalten (Stel-

Q") lung ,1")

Not-Halt gedrickt Not-Halt entriegeln

Not-Halt nicht angeschlossen Not-Halt an Maschine

anschliefen

Achsen bewegen sich nicht, Antriebsriemen gerissen Antriebsriemen tauschen
Schrittmotoren laufen
Achsen verfahren nicht kor- Riemenspannung zu hoch oder zu Riemenspannung prifen und ein-
rekt / MafBabweichungen niedrig stellen

Referenzfahrt nicht durchgefihrt Referenzfahrt durchfihren




Stérung beheben

Hammer.

Fehlerbeschreibung

Ursache

Abhilfe

Achsen verfahren nicht kor-

rekt / MaBabweichungen

Anderer Controller / Software als
EdingCNC wird verwendet.

o Parameter Uberprifen und
einstellen.

e EdingCNC Controller /
Software verwenden.

Ungewdhnliche Gerdusche,
Vibrationen

Antriebsspindeln nicht geschmiert / ver-
schmutzt

Antriebsspindeln schmieren / rei-
nigen
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12 Laser
12.1 Ubersicht / Technische Daten

Abb. 62: Ubersicht

Absaugung

Lasergehduse
Laseraustrittsdffnung
Magnetisches Dock Maschine
Kabelfihrung

GOONWN—

Abb. 63: Ubersicht Riickseite

1 Montagebohrungen
2 Magnetisches Dock Laser
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Allgemeines

Laserstrahl

Lifter

Elektrischer Anschluss

82

Hammer.

Angabe Wert | Einheit
Abmessungen (L x B x H) 40 x 55 x 140 | mm
Gewicht 300 | g
Umgebungstemperatur max. 40 | °C
Montagebohrungen (4 Bohrungen) 24 x 15 | mm
Bohrungstype M3 x0.5x4.5 | mm
Laserklasse 4
Angabe Wert | Einheit
Optische Ausgangsleistung 6| W
Optische Leistungsdichte 2500 | kW/cm?
Wellenlénge 450 (£ 10) [ nM
LaserstrahlgroBe 50 x4 | pm
Aufldsung 50 (>500) | pm (DPI)
Abstand zum Material (Standardwert, 60 | mm
bei Bedarf anpassen)
Angabe Wert | Einheit
Volumenstrom 43 (25) | m3/ h (CFM)
Liftergerdusch 58 | dBA
Angabe Wert | Einheit
Modulationseingang Analog 05/010|V
Modulationseingang PWM 05/010/ |V

0-24
Empfohlene PWM Basisfrequenz 5-10 | kHz
Spannung Netzgerat 1224 |V
Max. Leistungsaufnahme 30| W
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Druckluft fiir Druckluftdiise

Die tatsachlichen Werte kdnnen je nach Anwendung abweichen.

Angabe Wert | Einheit
Druckluftverbrauch Schneiden 10-15 [ |/min
Druckluftverbrauch Gravieren 1-3 | I/min
Kapazitat Drucklufttank mind. 50 ||

Bearbeitbare Materialien

Der Laser kann viele verschiedene Materialien bearbeiten. Die Werkstoffe missen
je nach Anwendung individuell gefestet werden.

Material Schneiden | Gravieren | Gepriifte maximale Ein-
schnittdicke
Papier X X 0,1 mm
Pappe (hart) X X 3 mm
Pappe (gewellt, gewellt) | x X 6 mm
Balsaholz X X 10 mm
Sperrholz (weich) x x 6 mm
Sperrholz (hart) x x 3 mm
Holz X X 3 mm
Gummi (dunkel) ! x x 1,5 mm
Baumwolle X X 0,5 mm
Denim X X 0,8 mm
Plexiglas (farbig) 3 x X 3 mm
Kunststoff (dunkel) X X 1 mm
Kunstliches Leder x X 2 mm
Echtes Leder X X 2 mm
Filz X X 3 mm
Nylon X - 0,2 mm
?losfoserverstijrkte Folie | x - 0,5 mm
Warmekissen (Schaum- | x - 3 mm
stoff)
Thermopad (Textil) x - 0,3 mm
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Material Schneiden | Gravieren | Gepriifte maximale Ein-
schnittdicke

Stretch-Folie (dunkel) X 0,005 mm

Blei-Folie X 0,5 mm

Kapton-Folie X 0,2 mm

Schaumstoff (dunkel) x 25 mm

PCB X

Kohlenstoff X

Glas (lackiert) x

Metall (lackiert) x

Rostfreier Stahl X

Titan X

sing

Aluminium, Kupfer, Mes-

x = mdglich, - = nicht méglich

e 1 Es gibt viele Gummiarten. Hochtemperaturbestandiger Gummi kann nicht
geschnitten werden. In diesem Fall kann der Laser Spuren auf der Ober-

flache hinterlassen.

e 2Es hangt von der Dichte der Glasfasern und ihrer Dicke ab.

e 3 Es hangt von der Farbe ab. Dunkle Farben sind leichter zu schneiden.
Transparentes Plexiglas ist nicht schneidbar.
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12.2 Konformitétserklérung Laser

EU Declaration of Conformity

Manufacturer: Tomorrow's System Sp. z.0.0.
Brand: Opt Lasers
Address: Putaskiego 125/35
16-337 Biatystok
Poland
Object(s) of Declaration: PLH3D-Series
Type: Subassembly

This declaration of conformity is issued under the sole responsibility of the manufacturer. The
object of the declaration described above is in conformity with the relevant harmonization
legislation:

Low Voltage Directive 2014/35/EU

Conformity of the product with the requirements of the EU directives is established through
full compliance with the following standards:

Low Voltage Directive Test Standards
EN 61010 Electrical Equipment for Measurement, Control and Laboratory Use
Safety Requirements.

Authorized on behalf of Tomorrow's System, z.0.0.:

Name: Mateusz Szymanski
Function: CEO

Date: 15/10/2021
Signature:

U v G rw\“\J\

Tomorrow's System Sp.zdo.
15-337 Bialystok ul, Pulaskiego 125/35
NIP: 542-323-85.56, REGON: 200866868
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12.3 Sicherheit

Allgemein

o Der Laser darf nur von autorisiertem und unterwiesenem Personal in Betrieb
genommen werden.

o Der Laser muss stets korrekt montiert sein.

o Nicht mit optischen Hilfsmitteln in den Laserstrahl blicken.

o Bestrahlung von Haut oder Augen durch direkte oder Streustahlung ver-
meiden.

e Den Laserstrahl nicht auf entflammbare Stoffe richten. Laserstrahl nicht auf
spiegelnde Oberflachen richten.

o Den Laser aufBerhalb der Reichweite von Kindern aufbewahren. Unbefugte
dirfen keinen Zugang zu dem System, auf dem der Laser montiert ist,
haben.

Absaugung

o Die Maschine muss an ein Rauchgasreinigungs- und Filtersystem ange-
schlossen werden, welches zum Absaugen von schadstoffbelasteten
Déampfen und Staubpartikeln, die bei Laserbearbeitungen entstehen,
geeignet ist.

o Die gefilterte Abluft ist in die Aufenluft an einen sicheren Ort abzuleiten und
darf nicht direkt in die Umluft abgelassen werden.

Schutzeinrichtungen

o Laser nur mit geeigneter Schutzeinhausung und Schutzbrille (OD7 +)
betreiben.

o Die Turen der Schutzeinhausung missen mit Endschaltern gesichert werden.

Einstellung und Wartung

e Vor Beginn der Einstell- oder Wartungsarbeiten Maschine ausschalten und
gegen Wiedereinschalten sichern.

12.4 Laser installieren
Laserhalterung montieren
Werkzeug:

o Innensechskantschlissel
o Ring-Maulschlissel-Satz

1. ) Magnetisches Dock auf Montageplatte montieren.
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Abb. 64: Magnetisches Dock montieren
1 Sicherheitsmutter

2 Unterlegscheibe

3 Montageplatte

4 Magnetisches Dock Maschine

5 Innensechskantschraube

2. ), Absaughalterung und Kabelfihrung auf Montageplatte montieren.

Abb. 65: Absaughalterung montieren

Sicherheitsmutter
Unterlegscheibe
Montageplatte
Kabelhalterung
Linsenschraube
Absaughalterung
Innensechskantschraube

NO O ANWN—
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3. ) Abdeckschrauben am Maschinenportal entfernen.
/ |

i g | —

Abb. 66: Abdeckschrauben er\m‘emen
1 Abdeckschrauben

4. , Absaugung und Halterung fir Laser auf Maschine montieren.

Abb. 67: Absaughalterung und magnetisches Dock montieren

1 Distanzhiilse

2 Unterlegscheibe

3 Fdcherscheibe

4 Sechskantschraube

5. ) laser an Montageplatte mit Kabel verbinden.

Hammer.
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\
Abb. 68: Laser anschlieBBen

1 Stecker

Schleppkette montieren
Werkzeug:

o Innensechskantschlissel
o Ring-Maulschlissel-Satz

1. ) Schleppkette mit Schraube, Unterlegscheibe und Mutter an Montageplatten
befestigen.
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Abb. 69: Schleppkette X-Achse

1 Schraube
2 Unterlegscheibe
3 Mutter

4 Montageplatte

Abb. 70: Schleppkette Y-Achse

1 Schraube

2 Unterlegscheibe
3 Mutter

4 Montageplatte

2. ) Schrauben / Muttern am Maschinensockel, Arbeitskopf und Portal ent-
fernen.
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Laser

Abb. 71: Maschinensockel

1 Mutter
2 Schraube

Abb. 72: Arbeitskopf
1 Schraube
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Abb. 73: Portal
1 Schraube

Abb. 74: Portal
1 Schraube

3. ) Schleppkette am Portal montieren.

Hammer.
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Abb. 75: Schleppkette

1 Schraube
2 Unterlegscheibe
3 Distanzhiilse

4 Montageblech Schleppkette
4. ) Schleppkette am Maschinensockel montieren.

o

Abb. 76: Sch/epketfe am Maschinensockel

1 Mutter
2 Schraube
3 Montageblech Schleppkette

Laser
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Abb. 77: Schleppkette am Portal

1 Schrauben
2 Montageblech Schleppkette

5. ) Kabel und Druckluftschlauch in Schleppkette legen und bei Bedarf fixieren.

12.5 Druckluftdiise montieren

o Die Druckluftdise kihlt das Werkstick.
o Die Einstellung der Druckluftdise ist materialabhéngig.

e Technische Daten des Druckluftkompressors: = Kapitel 12.1 ,Ubersicht /
Technische Daten” auf Seite 81
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Abb. 78: Ubersicht

1 Druckluftdise

2 Roter Ring Druckluftanschluss
3 Druckluftschlauch

4 laseraustrittsdffnung

5 Klemmschraube

Werkzeug:
o Innensechskantschlissel

1. ) Druckluftdiise Gber die Austrittséffnung des Lasers schieben. Die ideale Posi-
tion der Druckluftdiise ist 2-3 mm tber dem Werkstiick. Der Laserstrahl darf
die Druckluftdiise nicht berihren.
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Abb. 79: Position Druckluftdiise

1 Llaser
2 Druckluftdise zu hoch montiert
3 Druckluftdiise zu nieder montiert

2. ), 4 Klemmschrauben festziehen.
3. ) Roten Ring des Druckluftanschlusses zuriickschieben.
4. ) Druckluftleitung hineinschieben und roten Ring loslassen.

» Druckluftleitung fixiert.

Fehlerbehebung

OK

Abb. 80: Laserprofil bei korrekt eingestellter Druckluftdise
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Laser

NOK

Abb. 81: Laserprofil bei falsch eingestellter Druckluftdiise

Fehlerbeschreibung

Ursache

Abhilfe

Laserstrahl abgeschnitten.

Druckluftdise nicht richtig nivelliert.

Druckluftdise gerade
am Laser montieren.

Druckluftdiise zu hoch montiert. Dadurch wird
die Laserleistung vermindert. Je nach Anwen-
dung kann es zu Geisterbildern (doppelte Linien)
kommen.

Druckluftdiise weiter
unten am Laser
anbringen.

Fokuspunkt im Inneren der
Druckluftduse.

Druckluftdiise zu nieder montiert. Dadurch wird
die Laserleistung vermindert.

Druckluftdiise weiter
oben am Laser
anbringen.
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12.6 Laser kalibrieren

o Die Werkzeugwege des Lasers werden mit dem entsprechenden Postpro-
zessor in eine eigene Datei ausgegeben.

o Fir die Verwendung des Lasers ist Vectric VCarve Desktop oder Pro not-
wendig. Das Lasermodul ist nicht bei Felder erhaltlich und muss separat
gekauft werden.

e Beim Kalibrieren bearbeitet der Laser das Material in verschiedenen Hohen.
Dabei werden mehrere Linien in das Material graviert. Die Arbeitshohe des
Laser wird auf die dinnste sichtbare Linie eingestellt.

1. ) Laser entsprechend Betriebsanleitung HNC aufbauen.

2. ), Neve "cnc.ini" und "Spindle-laser-pwmCompTable.ixt" Dateien von
~ http://fg.am/hncini herunterladen und installieren.

3. ) Laser auf die Dockingstation setzen und Kabel einstecken.
4. ), Druckluft anschlieflen und anschalten.
5. ) Tiren der Schutzeinhausung schlief3en.
6. ) Netzteil des Laser-Controllers anschlief3en.
7. ) Controller mit dem mitgelieferten Schlissel einschalten.
®» Power-LED leuchtet.
8. ) Roten [Start]-Knopf am Controller driicken.
®» Laser ist an.
® Druckluft ist an.
®» Armed-LED leuchtet.
» Laserlifter startet.
9. ) Roten [Start]-Knopf am Controller driicken.
®» Laser ist aus.
® Druckluft ist aus.
®» Armed-LED leuchtet nicht.
» Laserlifter stoppt.

Fehlerbeschreibung Ursache Abhilfe

Armed-LED blinkt. Externer Fehler o Not-Halt-Betdatiger prifen und gege-
benenfalls entriegeln.

e Tir Einhausung prifen und gegebe-
nenfalls schlieen.

X- und Y-Offset ermitteln

/\ VORSICHT

Laserstrahl
Augenverletzungen, Hautverletzungen

- Schutzbrille (OD7+) und Schutzeinhausung verwenden.

- Bestrahlung von Auge und Haut durch direkte und indirekte
Streustrahlung vermeiden.
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Material:
e Holzbrett mind. 200 mm x 200 mm
1. ) Holzbrett in der Mitte des Arbeitstisches einspannen.
2. ) X-und Y-Achse manuell in die Mitte des Werkstiicks fahren.
®» Um den Laser sind mind. 100 mm Platz in alle Richtungen.
3. ) X-und Y-Achsen auf O setzen.

4. ), Fraser ausspannen und Laser auf die richtige Fokushhe bringen. Dazu den
mitgelieferten Referenzwinkel unter den Laser legen und manuell langsam
anfahren.

Abb. 82: Referenzwinkel 60 mm
1 Referenzwinkel

» Lasergehduse berihrt Referenzwinkel wie abgebildet.
5. ) Z-Achse auf O setzen.
6. ), Winkel entfernen.
7. ) Programm "Offset Test.nc" (im Downloadordner) laden.
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8. ) Programm starten.

®» Laser graviert.

Abb. 83: Graviertes Werkstiick

9. ) Spitzen Fraser einspannen und mit der Spitze in das Zentrum des Faden-
kreuzes verfahren.

Abb. 84: Fadenkreuz anfahren

1 Spitzer Fraser
2 Fadenkreuz

10.) Die Koordinaten aus EdingCNC notieren.

Maschine Werkstlick

Abb. 85: Beispielkoordinaten
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11., Beide Werte mit negativem Vorzeichen in die "cnc.ini" in [SPINDLE_1]
eintragen. Die "cnc.ini"-Datei befindet sich im Installationsverzeichnis von

EdingCNC (Standard: "C:\CNC4.03").

[SPINDLE 1]

;2nd spindle M91 o

xOffset = -20.0000 C;;$5;;;

yoffset = -106.4000

z0ffset = 0.0000

onOffoutputPortID = 1 ;@: Standard tool output, 1-10: AUX1-AUX1@
directionOutputPortID = @ ;@: Standard tool dir output, 1-1@: AUX1-A
pwmOutputPortID = 1 ;@: Standard PWM output, 1-8: PWM1-PWM8 Output
spindleReadyPortID = @ ;@: not used 1-1@ AUX Input 1 - 1@
spindleReadyPortMode = @ ;@: ready wit m3/m5, 1 ready with m3 not r
spindleRampUpTime = ©.00

spindleRampDownTime = @.00

spindleNmax = 1000.00

spindleNmin = ©.0@

spindleUseRPMSensor = @

stepperMotorMode = @

countPerRev = 1 6
smoothCountMode = @ é;;fQ
pwmCompensationOn = @

pwmCompensationFileName = "Spindle-laser-pwmCompTable.txt"

maxAvgSpeedFilterTimeMillisecs = 3000
sensorSpeedControlon = @

Abb. 86: cnc.ini-Datei
1 Offset

2 pwmCompensationFileName

12.) Prifen, ob unter pwmCompenstationFileName = "Spindle-laser-pwmComp-
Table.txt" steht.

OK cnc.ini wurde korrekt Gberschrieben.

NOK Alte cnc.ini-Datei vorhanden.

1. ) Aktuelle cnc.ini-Datei entsprechend der Betriebsanleitung in
Ordner ablegen.

13.) Speichern und EdingCNC neu starten.

®» Nullpunkt wird bei Verwendung des Lasers automatisch verschoben.

Fokustest

/\ VORSICHT

Laserstrahl
Augenverletzungen, Hautverletzungen

- Schutzbrille (OD7+) und Schutzeinhausung verwenden.

- Bestrahlung von Auge und Haut durch direkte und indirekte
Streustrahlung vermeiden.

Material:
o Holzbrett mind. 200 mm x 200 mm
1. ) Holzbrett in der Mitte des Arbeitstisches einspannen.
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2. , Programm "Fokus Test.nc" (im Downloadordner) laden.
3. ) Nullpunkte X/Y/Z setzen und Programm starten.

®» Es werden 9 Linien in einem 100 mm x 100 mm Feld gelasert. Dabei
wird die Z-Achse in 0,1 mm Schritten nach oben und unten verfahren.
Dadurch wird der Fokus verdndert.

Abb. 87: Fokustest

4. ) Z-Achse manuell auf gewiinschte Fokushche (= Breite der gelaserten Linie)
einstellen und Nullpunkte X/Y/Z setzen.

Materialtest

/\ VORSICHT

Laserstrahl
Augenverletzungen, Hautverletzungen

- Schutzbrille (OD7+) und Schutzeinhausung verwenden.

- Bestrahlung von Auge und Haut durch direkte und indirekte
Streustrahlung vermeiden.

Fir jedes neue Material sollte ein Materialtest durchgefihrt werden. Dabei
werden Vorschubgeschwindigkeit und Intensitat des Lasers geprift.

Material:
e Holzbrett mind. 200 mm x 200 mm
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1. ) Holzbrett in der Mitte des Arbeitstisches einspannen.
2. ) Programm "Material Test Line.nc" (im Downloadordner) laden.

3. ) Nullpunkt setzen und Programm starten.

®» Es wird eine Tabelle mit AuBenlinien und eine Tabelle mit Flachen gela-
sert. An der X-Achse kann die Vorschubgeschwindigkeit und an der Y-
Achse die Intensitat des Lasers festgestellt werden.

Abb. 88: Materialtest Linien

1 IntensitGt
2 Vorschubgeschwindigkeit
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4. ) Vorgang mit Programm "Laser Material Test Fill.nc" (im Downloadordner)
wiederholen.

Abb. 89: Materialtest Fillung
1 Intensitat
2 Vorschubgeschwindigkeit

5. ) Vorschubgeschwindigkeit und Intensitét des Laser entsprechend der Anwen-
dung einstellen.

12.7 Laser bedienen

Vor Erstinbetriebnahme muss der Laser kalibriert werden. = Kapitel 12.6 ,Laser
kalibrieren” auf Seite 98

Vorbereitung
1. ) Laser entsprechend Betriebsanleitung HNC aufbauen.

2. , Neve "cnc.ini" und "Spindle-laser-pwmCompTable.ixt" Dateien von
~ http://fg.am/hncini herunterladen und installieren.

3. ) laser auf die Dockingstation setzen und Kabel einstecken.
4. ) Druckluft anschlieBen und anschalten.
5. ) Tiren der Schutzeinhausung schlief3en.
6. ), Neizteil des Laser-Controllers anschlieBen.
7. ) Controller mit dem mitgelieferten Schlussel einschalten.
®» Power-LED leuchtet.
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Bedienen

Hinweise zur Bedienung

8. )

o

1. )

C L

4.
5,
6. )

Laser

Roten [Start]-Knopf am Controller driicken.
®» laser ist an.

» Druckluft ist an.

» Armed-LED leuchtet.

» Laserlifter startet.

Roten [Startl-Knopf am Controller dricken.
®» laser ist aus.

» Druckluft ist aus.

» Armed-LED leuchtet nicht.

®» Laserlifter stoppt.

g-Code fiir Laseranwendung laden.

» Befehl M1 wird aufgerufen. Dadurch wird das Werkzeug auf Laser
gewechselt und der Nullpunkt verschoben.

® Frasspindel startet nicht mehr.

®» Meldung in EdingCNC erscheint, dass Werkzeug 90 eingewechselt
werden muss.

Laser montieren.

Bei Bedarf: Druckluftdiise montieren und entsprechend der Anwendung ein-
stellen. Druckluftversorgung herstellen. = Kapitel 12.5 ,Druckluftdise mon-
tieren” auf Seite 94

Werkzeug aus Frasspindel ausspannen.
Laserbearbeitung starten.

Am Ende der Bearbeitung Laser abnehmen und Fraswerkzeug einsetzen.

Reflektierende Materialien in einem Winkel zwischen 4° und 7° einspannen.
Dadurch werden Rickreflexionen auf die Laserdiode vermieden und die
Lebensdauer des Lasers erhoht.

Beim Gravieren und Schneiden von diinnen Werkstiicken Druckluftdise ca. 2
mm Uber dem Werkstiick montieren.

Werden dicke Materialien geschnitten, Druckluftdise hdher montieren (ca.
5-10 mm Gber dem Werkstiick).

Bei Schnitten mit mehreren Durchgéngen wird empfohlen, ca. 1 mm pro
Durchgang zu schneiden.

Wenn Materialien geschnitten werden, die dicker als 5-6 mm sind, muss
nach einigen Durchgangen die Hohe der Druckluftdise nachgestellt werden.
Sonst kann es zur Kollision mit dem Werkstick kommen.
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12.8 Laser warten

' ACHTUNG
Falsche Reinigungsmittel, Brillenputztiicher mit hohem Wasserge-
o halt

Zerkratzte oder verdreckte Linse

- AusschlieBlich angegebene Reinigungsmittel verwenden.

Werkzeug:
o Reinigungsticher
o Druckluft
Material:
e lsopropylalkohol

1. ) Llinse und Gehduse in regelméfBigen Abstanden mit Isopropylalkohol rei-
nigen.

2. ), Lifter bei Bedarf mit Druckluft ausblasen.
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13 Informationen zu Ersatzteilen

Falsche oder fehlerhafte Ersatzteile

' ACHTUNG

e Sachschaden, Fehlfunktion, Ausfall der Maschine

- AusschlieBlich vom Hersteller freigegebene Ersatzteile ver-
wenden (siehe Ersatzteilliste).

Bei Verwendung nicht freigegebener Ersatzteile verfallen samtliche Garantie-, Ser-

vice-, Schadenersatz- und Haftpflichtanspriiche gegen den Hersteller oder seine
Beauftragten, Handler und Vertreter.

()  Originalersatzteile verwenden

Die zur Verwendung freigegebenen Originalersatzteile sind in
einem separaten Ersatzteilkatalog, der der Maschine beiliegt, auf-
gelistet.

Ersatzteilbestellungen

e Q9

KR \elder-Sirafle 1, A-606/HALL in Tirol

46-g- Bl Fe\fer KG
vty
L}: feld\-group. com, info @feffer-group.com
3 4 3 2 1 ) +43 \t23 58500, Fax +/Ji 5223 56130

TYPE: XKk [ UK
!
NR:  XOUOCXO Code: XXX cA
Pos.| [Teil N\ Teil
1 418E) SKT SCHRAUBE M"0X60 SCHWARZ Vi XXX l PH: X HZ: XX A XX
2 404E SCHEIBE M10 .
3 401F SKT MUTTER M10 VERZINKT KW: XX SKAK% XXX [machine typs)
4 214A0 KUGELPFANNEN UNTERTEIL LT. Z. 75-07-136 h.ﬂ‘uhr 'l md ‘m,"m ‘f mNEE N con". :o"
5 214AN KUGELPFANNEN OBERTEIL LT. Z 75-07-135 p— - -
5 402¢ SKT MUTTER M10 FLACH

Abb. 90: Ersatzteile - Bestellung

1 Typenbezeichnung
2  Maschinennummer
3 Artikelnummer

4 Artikelbezeichnung

Bei Ersatzteilbestellungen sind folgende Angaben erforderlich:

¢ Typenbezeichnung und Maschinennummer It. Typenschild
o Artikelnummer, Artikelbezeichnung und benétigte Menge
o Versandadresse
o Versandart (Post, Fracht, See, Luft, Express)
Ersatzteilbestellungen ohne diese Angaben kdnnen nicht bericksichtigt werden.

Bei fehlender Angabe Uber die Versandart erfolgt Versand nach Ermessen des
Herstellers / Lieferanten.
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14 Entsorgen
UMWELT

Entsorgen von Maschinenkomponenten

Elektroschrott, Elektronikkomponenten, Schmier- und andere Hilfs-
stoffe unterliegen der Sondermillbehandlung und dirfen nur von
zugelassenen Fachbetrieben entsorgt werden!

Die Maschine besteht aus vielen verschiedenen Materialien, fiir welche in Abhén-
gigkeit der nationalen Gesetzgebung unterschiedliche Entsorgungsbedingungen
gelten kénnen.

1. ) Vor dem Entsorgen der Maschine den Hersteller kontaktieren.

Die Maschine muss Uber eine geeignete Sammelstelle entsorgt werden. Die
Entsorgung Gber den Hausmill ist unzul@ssig.

2. ) Alle Maschinenbestandteile in Materialklassen trennen.

3. ), Beim Entsorgen die internationalen Vorschriften, Normen und Umweltschutz-
normen beachten.

UMWELT

Entsorgen von Batterien

Batterien unterliegen der Sondermillbehandlung und missen ent-
sprechend den &rilichen Bestimmungen entsorgt werden!

Der unsachgemdfBe Umgang mit Batterien kann aufgrund potentiell
gefdahrlicher Stoffe negative Auswirkungen auf die Umwelt und die
menschliche Gesundheit haben.

Deshalb folgende Hinweise zu Batterien genau beachten:

- nicht &ffnen oder kurzschlief3en

- keiner groBen Hitze aussetzen und nicht ins Feuer werfen
- vor Nésse schitzen und nicht ins Wasser tauchen

- nicht zusammen mit elekirisch leitenden Gegenstanden lagern
(z.B.: Ketten, Schrauben, Metallreste etc.)
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