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0 Allgemeine Beschreibung

Durch den Einsatz einer eigens entwickelten Mikroprozessorsteuerung mit Technologierechner,
sowie erweiterbarer SPS Anpass—Steuerung, ermdglicht diese Maschine eine Vielzahl an Bear-
beitungsvarianten unter Beriicksichtigung aller Anforderungen an eine Hochleistungsbohrma-
schine, bei einfachster Bedienung.

Der integrierte Technologierechner ermittelt anhand der Werkstoff— sowie Bearbeitungsart auto-
matisch Bearbeitungswerte und stellt die Maschine darauf ein.

Diese Bearbeitungswerte sind aus einer Vielzahl von Daten ermittelt worden und stellen hinsicht-
lich Werkzeug und Werkstoff Mittelwerte dar. Ein Optimieren auf den konkreten Bearbeitungs-
fall ist moglich.

Bedienerfiihrung mittels Klartextanzeige, kriiftig leuchtende Wertanzeigen sowie die Moglich-
keit der Speicherung beliebiger Einstellungen kennzeichnen dieses bedienerfreundliche Steue-
rungssystem.

Bei ausgeschalteter Maschine werden die eingegebenen Anwenderprogramme ca. 1 Monat
durch einen Puffer—Akku im Speicher erhalten.

Durch die Moglichkeit eines Datenverbundes mittels serieller Schnittstelle ergeben sich zusétzli-
che, zukunftsweisende Anwendungen.

ACHTUNG!! -Sicherheit—

Die Maschine darf nur von ausgebildetem und autorisiertem Bedienperso-
nal betrieben werden. Die Zustindigkeiten bei der Bedienung der Maschine
miissen klar festgelegt und eingehalten werden, damit unter dem Aspekt der
Sicherheit keine unklaren Kompetenzen auftreten.

Vorsicht beim Werkzeugwechsel = Verletzungsgefahr durch scharfe Schneiden!

LI T T,

Wenn die Signallampe (linke Bohrkopfseite) leuchtet, befindet sich die Maschine in Start-Be-
reitschaft = Gefiihrdung durch Stofi/Erfassen/Aufwickeln!

Abstellen der Start—Bereitschaft durch Driicken der Stop-Taste = Signallampe muf}
erléschen.

Weéihrend einer Bearbeitung muf} die Signallampe leuchten (Funktionspriifung) und nach
durchgefiihrter Bearbeitung bzw. bei Programmende wieder erlischen! -
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1 Meniistruktur im Automatikbetrieb (Software—Version = 1.61) —

(TFi-Ablauf  F2—Funki.
L F3—-Gewinde F4-Extemn

N
|

-
F1 F1-Eingeben
1 F3-Ldschen

-
F2 F1-Tieflo F2—Freisch

M
|

i F3-Sprung F4-Span.Un

p
F3 Rechts/Links—Gewinde

o T
|

L Gewinde: (+/~) R

Enter ( F1-1SO F2-WHITWORTH
F3—ROHR F4-UNIFIED

—
|

—

5
F4 F1-Druck F2-Verbund

|

q F3-Dokum. F4-Diag.

F1i { F1-Sp.Nr. F2-Sprg.B.
4 F3-Ablauf

;. Klartextausdruck der Speichernummern iiber die serielle Schnittstelle (RS232)

F2 ; : i
Klartextausdruck der Sprungbohrprogramme iiber die serielle Schnittstelle

53 Klartextausdruck der Ablauffolgen iiber RS232

F2 ([ DATEN-EIN/AUSLESEN
| Save Load

Save ( auf PTP ausgeben
MEM ABL SPR DA

—

Ril Ausgabe der Speichernummern auf Lochstreifen/Computer
F2
—— Ausgabe der Ablauffolgen auf Lochstreifen/Computer

F3
— Ausgabe der Sprungbohrprogramme auf Lochstreifen/Computer

Sl (nur bei Sondersoftware SPEZIAL) Ausgabe der DIN/ISO-Programme
auf Lochstreifen/Computer

1 (@



C 006 203

(1 @

F3

=
Load | |von PTR einlesen
kMEM ABL SPR D/

F1

F2

F3

F4

—— Einlesen der Speichernummern von Lochstreifen/Computer
—— Einlesen der Ablauffolgen von Lochstreifen/Computer
—— Einlesen der Sprungbohrprogramme von Lochstreifen/Computer

= (nur bei Sondersoftware SPEZIAL) Einlesen der DIN/ISO-Programme

von Lochstreifen/Computer

F4

(GErm F2—Bearb.2}

r i

oOlelok |-

Anzeige/Anderung der Maschinen—Nr.
Anzeige/Anderung des Bearbeitungszihlers
Anzeige der Betriebszeit des Hauptantriebes
Anzeige der Betriebszeit des Vorschubantriebes

Anzeige des Namens eines evtl. integrierten SPS—Programmes

-
F1-HB—-Anzeige

N F3-LCD-K. F4-Setup ]

B Anzeige des Signales von der Handbedienung (Werte von 0 bis 255 maglich)

2.0 Einstellung des LCD-Kontrastes mittels + —Taste

Fa_([F —F-Diag.

F5-RS232 ]

7
F1 F1-View F2-Clear

U

| F1

F2

F2

Anzeige Fehlerspeicher (=Fehlerbuffer)

Loschen Fehlerspeicher

Einstellung der Parameter fiir die Dateniibertragung
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2 Bedienfeld

Werkstoffauswahltaste

Werkstoff-Auswahlreihe

Bearbeitungsart—

Auswahltaste far

Hartmetallwerkzeuge

Bearbeitungsart—Auswahlreihe

Anzeigenfeld fiir Technologiedaten

Anwahlanzeige
Anzeige Werkzeugdurchmesser
Anzeige Relativvorschub Z—-Achse
/ oder Anzeige Hauptspindeldrehzahl

Befriebsanleitung'beachen !
pay attehtion to opgration manual !
faire attention & la nbtice de service !

Save
1

| Glojc
F1] HIZNOIO)

Enter| | ESC
p -

l Stop:]

Anzeige Z—Achsenstellung

bzw. Bearbeitungtiefe

Rechnerwertiiberschreitung

Rechnerwertunterschreitung

Wertkorrekturtaste ” +

Wertkorrekturtaste ”” —

Anzeigenanwahltaste

Bearbeitungsart—Auswahltaste

fiir HSS—Werkzeuge

10er-Block Eingabetastatur

Anzeigenfeld (Displayanzeige)

fiir Zusatzfunktionen

Auswahltasten fiir

Zusatzfunktionen

Eingabe Korrekturtaste

Stoptaste

Speicheraufruftaste

Speichertaste

NOT-AUS

Bestitigungstaste
Manuelle Vorschubfreigabetaste

Auswahltaste Hand—

Automatikbetrieb

Kiihlmittelfunktion (Ein/Aus)
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3 Tastenfunktionen
Werkstoffauswahltaste
0 Bearbeitungsarten—
LHM]  Auswahltasten (HM, HSS)
IS}
HSS
Anzeigenanwahltaste
-+ — | Wertkorrekturtasten (+/-)

10er—Block Eingabetastatur

@J0)0,

DEE
Ol010,
@O e

Auswahltasten fiir
Zusatzfunktionen

[F1] [F2| [Fa] [F4

esc| Eingabe Korrekturtaste

‘ Enter| Bestidtigungstaste

— Anwabhl des entsprechenden Materials.

— Anwahl Hartmetall- bzw. HSS—Werkzeuge;
Anwabhl der Bearbeitungsart.

— Anwahl der entsprechenden Anzeige. Bei
Wertiinderungen muf die entsprechende
Anzeige angewihlt sein, d. h. der entsprechende
Leuchtpunkt muf leuchten.

— Tasten zum VergréBern/Verkleinern von
Anzeigenwerten.

— Eingabefeld fiir Werteingaben (Bevor ncue
Werte eingegeben werden kénnen, sind die ange—
zeigten mit CE zu 16schen. Wertangaben im
Anzeigenfeld miissen i. a. mittels Enter bestétigt
werden).

— Die Tasten F1 bis F4 sind den Klartextanzeigen
(Displayanzeigen) des Anzeigenfeldes zugordnet.

— Die Betiitigung der Taste ESC beendet i. a. den
aktiven Anderungsmodus und kehrt in der Ein—
gabe um eine oder mehrere Stufen zurtick.

— Quittiertaste fiir Werteingaben.
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Speichertaste — Nach Aufruf der Taste Save kénnen mit Vergabe
einer entsprechenden Nummer komplett erstell—
te Bearbeitungseinstellungen gespeichert
werden.

Save

Load| Speicheraufruftaste — Nach Aufruf der Taste Load konnen bereits ge—
speicherte Bearbeitungseinstellungen anhand
threr Nummer geladen werden.

Manuelle Vorschubfreigabetaste — Die Betiitigung dieser Taste ermdglicht das
Bewegen der Pinole bei stehender Spindel.

acarone: /\

Bei Betitigung dieser Taste nicht in den Spin—
delbereich fassen = Verletzungsgefahr durch
Spindelanlauf (Erfassen/Einziehen).

Auswahltaste Hand— — Umschalttaste zwischen Hand— und Automatik—

Automatikbetrieb betrieb.

Kiihlmittelfunktion (Ein/Aus) — Aktiviert bzw. deaktiviert die KiihImittelfunktion
entsprechend den angewihlten Betriebsarten.

Starttaste — Bewegungsabliufe werden eingeleitet.
(linke Bohrkopfseite)

Schliisselschalter (Option) — Umschaltméglichkeit zwischen Hand— und
Hand- oder FuBstart FuBstart (durch Piktogramme gekennzeichnet).
(linke Bohrkopfseite)

Stoptaste — Bewegungsabliufe werden unterbrochen.

NOT-AUS - Taste — Bei Betitigung des NOT-AUS werden alle Be—
wegungen stillgesetzt.
Im Betriebszustand Gewindeschneiden erfolgt
nach entriegeltem NOT-AUS bei Betiitigung der
Starttaste eine Umkehrung der Spindeldrehrich—
tung. :

ACHTUNG! A

Gefahr des Werkzeugbruches = aus Sicher-
heitsgriinden Werkzeug losen.
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4 Externe Handbedienung

Mit Hilfe der externen Handbedienung kann die Pinole positioniert und die Verfahrgeschwindig-

keit des Vorschubes geregelt werden.

GEFAHR!

Externe Handbedienung und Kabel vom
Spindelbereich fernhalten = Gefihrdung
durch Erfassen/Einziehen/Aufwickeln!

>0« Teach—in Taste

pr——
>0«
SRR
I
ban
—
l,m..
—

Vorschubes im Handbetrieb.
Eingabemoglichkeit fiir Bearbeitungstiefe.

Filgang auf — Taste

— Taste zum Setzen/Loschen des Bezugspunktes,
sowie Bin—und Ausschalten des automatischen

— Nach Betitigung dieser Taste fihrt die Pinole im
Eilgang in Richtung Bohrkopf. Diese Bewegung

kann durch Antippen der Tasten m m W

unterbrochen werden.

VMT Vorschub auf — Taste

m¢ Vorschub ab — Taste

‘l Potentiometer

-~ ; schwindigkeit.
0 '100%

)

*m Eilgang ab — Taste — Nach Betitigung dieser Taste fihrt die Pinole im
— Eilgang in Richtung Werkstiick = Tippbetrieb.
)

— Vorschubbetiitigung in Richtung Bohrkopf.

— Vorschubbetiitigung in Richtung Werkstlick.

— Potentiometer zur Regelung der Vorschubge—
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5 Werkzeug-Positionen (axial) Max. Pinolenhub: AC 25 = 120mm

ANAC 32 = 180mm ¥
AC 45 = 240mm

Pinolenausgangsstellung

(Referenzstellung)

a— Abstand Werkzeug/Werkstiick
b- Eilvorschub [m/min]
S— Sicherheitsabstand

Bezugs— od. Nullpunkt mit Sicher—
heitsabstand (z. B. 2mm)

Werkstiick
/ Maschinentisch

Bezugs— od. Nullpunktstellung

Der Bezugspunkt dient zum axialen Positionieren S— Sicherheitsabstand
der Pinole vor dem Bearbeitungsbeginn. Diese

Position ist Ausgangsstellung fiir nachfolgende

Bearbeitungsschritie und gleichzeitie die Null- J

stellung fiir die Eingabe der Bearbeitungstiefen.

Bezugs— od. Nullpunkt mit
Sicherheitsabstand (z. B. 2mm)
Bezugs— od. Nullpunkt ohne
Sicherheitsabstand

Werkstiick

Maschinentisch

%)

Endstellun

(Bearbeitungstiefe)
93]

s— Sicherheitsabstand
C— Bearbeitungstiefe

Bezugs— od. Nullpunkt mit
Sicherheitsabstand (z. B. 2mm)
Bezugs— od. Nullpunkt ohne
Sicherheitsabstand

Werkstiick

Maschinentisch
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6 Einschalten der Maschine/Handmodus

Maschinen—Hauptschalter einschalten. Die Maschine befindet sich im Handmodus. Die letzte
Einstellung ist gespeichert (ohne automatischem Vorschub).

6.1 Material

Werkstoffauswahltaste

6.2 Process

Taste [© | bzw. |®

HM HSS

( Hand-Modus

J

Material

1 © St< 700N/mm?2

| betitigen und Leuchtpunkt dem gewiinschten Werkstoff zuordnen.

2 O St 700-1000N/mm?

30 St> 1000N/mm?
4 O St stainless/inox

5 O Guss/Cast/Fonte

6 ® Aluminium
70 Ms/Cu
% © Bronze
9 © Plastic

0 © Holz/Wood/Bois

L

entsprechend dem Werkstoff der Werkzeugschneide betitigen. Leucht-

punkt der gewlinschten Bearbeitungsart zuordnen.

Process

1885
2.0 BN 3
3 0 E==3
4003
5 O spezial
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6.3 Werkzeugdurchmesser

In der Spalte "Parameter” Leuchtpunkt mittels Anzeigenanwahltaste der Anzeige mm @ zuord-

nen. Angezeigten Wert mittels Wertkorrekturtasten | 4 — | veriindern, bis gewiinschter

Wert erscheint.
Oder: Anzeige mit @ 16schen und neuen Wert mit Zehnertastatur eingeben.

Bei Wertiiberschreitung (zu groBer @) blinkt die Anzeige und der Wert wird auf die zulissige
GroBe begrenzt = Wert neu eingeben.

Parameter

.{ IB.B mm &
oL 1592 S
O[ Lfg mmi
_ -]

ACHTUNG! Die eingesetzten Werkzeuge miissen fiir die max. Drehzahl der
Hauptspindel (siche Technische Daten) geeignet sein = Gefahr
des Werkzeugbruches!

6.4 Vorschub-Anzeige

Leuchtpunkt mit Anzeigenanwahltaste der Zeile mm/O fiir die Anzeige des Relativvorschubes
zuordnen. Die vom Technologierechner ermittelten Werte werden angezeigt.

Parameter

o 10.0] me
oL0. 18 9| Emn
ol 49| mmy
L] ]

Der angezeigte Vorschubwert kann mittels Wertkorrekturtasten optimiert werden (siche Anmerkung!).
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6.5 Drehzahl-Anzeige

Leuchtpunkt mit Anzeigenanwahltaste der Zeile O/min fiir die Anzeige der Hauptspindeldreh-
zahl zuordnen. Die vom Technologierechner ermittelten Drehzahlwerte werden angezeigt und
konnen mit den Wertkorrekturtasten verdndert werden.

-
o 10.0] mo
o[ 159 2| Emn
o: ‘-,'9 mm.y

0 [E

HIN WEIS! Die vom Technologierechner ermittelten Werte fiir Vorschub und Drehzahl sind
Richrwerte und miissen evtl. (entsprechend Werkstoff, Schneidengeometrie usw.)
angepaf3t werden.

6.6 Andern von Vorschub bzw. Drehzahl

Die angezeigten Vorschub— und Drehzahlwerte konnen mit den Wertkorrekturtasten

- — |, auch wihrend des Betriebes der Maschine, geindert werden. Bel Uber— bzw. Unter-

schreitung der errechneten Werte leuchten die Dreiecke neben der Anzeige (nicht bei Process
spezial).

Parameter Parameter

~

91 10.3\ T8 L ’0_3 mm &
*(0.208)4 Smn REEE

—

of 49 49| mmi
(1] M= ] 3

Riicksetzen auf errechneten Wert durch gleichzeitiges Driicken der Wertkorrekturtasten

B (nur bei Stillstand der Maschine moglich).

O |@0O| O




C 004 301

6.7 Freie Eingabe von Vorschub und Drehzahl

(0]
Taste | 1w | bzw. |Hss| so oft betitigen, bis der Leuchtpunkt der Bearbeitung “spezial” zugeordnet

ist.

]
HSS

In der Spalte “"Parameter” Leuchtpunkt mittels Anzeigenanwahltaste der Zeile mm/O fiir die An-
zeige des Relativvorschubes zuordnen. Angezeigten Wert mittels Wertkorrekturtasten

+ | | — | verindern, bis gewiinschter Wert angezeigt wird.

Oder: Anzeige mit @ 16schen und gewlinschten Wert mit Zehnertastatur eingeben.

Parameter

ol 10.0] mme

°[0.18 9| Bma
O{ LIQJ mmi

L HE
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In der Spalte "Parameter” Leuchtpunkt mittels Anzeigenanwahltaste der Zeile O/min fiir die An-
zeige der Hauptspindeldrehzahl zuordnen. Angezeigten Wert mittels Wertkorrekturtasten

+ — | veriindern, bis gewiinschter Wert angezeigt wird.

Oder: Anzeige mit @ 16schen und gewiinschten Wert mit Zehnertastatur eingeben.

Parameter

fﬂ.Q mm &
!5 9 25| S
49| mmi

][]

O |®@ 0| O

ACHTUNG! Die in den Technischen Daten angegebenen Werte fiir Vorschub und Drehzahl
diirfen nicht iiberschritten werden.

Das Produkt aus eingegebenem Vorschubwert [mm/U] und eingegebenem
Drehzahlwert [U/min] darf nicht gréfer sein als die maximale Vorschubge—
schwindigkeit [mm/min].

Anmerkung
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6.8 Bezugspunkt loschen/setzen — Bearbeitungstiefe eingeben

Hand-Modus
Bezugspunkt: 61.3

Der Bezug— oder Nullpunkt kann ermittelt werden, indem die manuelle Vorschubfreigabetaste

gedriickt und die Pinole mittels externer Handbedienung an einen vom Bediener zu withlenden
Bezugspunkt (z. B. Werkstiickoberkante) bewegt wird. Dies geschieht durch Antippen der Eil-

gang ab-Taste . Wenn die Pinole beim ersten Mal referiert, muf} die manuelle Vorschubfrei-

gabetaste nochmals gedriickt werden.,

Beispiel: Bezugspunkt 30mm.
In der Tiefenanzeige wird der Pinolenverfahrweg als Restwert angezeigt, d.h. vom
max. Pinolenhub (fiir AC 25 = 120mm) aus wird riickwiirts gezihlt.

o[ 900] i

Wenn ein bereits vorhandener Bezugspunkt im Display erscheint, muB dieser durch einmaliges

Betitigen des Teach—in—Tasters geloscht werden. Anschliefend wird der neue Bezugs-

punkt durch nochmaliges Betitigen des Teach—in—Tasters "Oél gesetzt und in die Steuerung

tibernommen:
Hand-Modus
Bezugspunkt: 30.0

Pinole mittels Eilgang auf-Taste in Referenzstellung fahren.

P

Die Eingabe der Bearbeitungstiefe (z. B. 50mm) erfolgt mittels Zehnertastatur und erscheint
in der Tiefenanzeige als Zahlenwert.

Oder: Pinole bis zur Bearbeitungstiefe bewegen, Teach—in Taster 2x kurz hintereinander

betétigen und mit — Taste in die Ausgangsstellung zuriickfahren.

o[ 50 m

Driicken der Start—Taste. Wenn die Pinole beim ersten Mal referiert, mufl nach dem Referieren
erneut die Start-Taste betitigt werden.
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Eilgang ab — Taste kurz driicken und durch einmaliges Betétigen des Teach—in Tasters

der externen Handbedienung kann der automatische Vorschub zugeschaltet werden.

Im Display erscheint:
Hand-Modus
Automat. Vorschub

Die Verfahrtiefe der Pinole erscheint als Restwertanzeige.

Beispiel: 30mm Bezugspunkt + SOmm Bearbeitungstiefe = Anzeige: 80mm

o[ 800

Wird withrend der Bearbeitung der Teach—in Taster ein zweites Mal gedriickt, kann die Pinole

vor der endgiiltigen Bearbeitungstiefe angehalten und mit der —Taste wieder gestartet oder

mit der — Taste zuriickgefahren werden (z. B. Entspénen). Wird die Pinole bis zur Endlage

zuriickgefahren = — Taste kurz antippen und mit — Taste neu starten.
Stop

Anmerkungen
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6.9 Kiihlmittelfunktion-Handmodus

Nach Betitigung der Taste wird das Kiihlmittel eingeschaltet und durch erneutes Betiitigen
wieder ausgeschaltet. Die Funktion des Kiihlmittels ist unabhingig von der Bearbeitung.

6.10 Bearbeitung starten/stoppen

Nach Betitigung der Start-Taste wird die Spindel eingeschaltet und automatisch auf die ermittel-

te Drehzahl geregelt. Nach manuellem Vorschub und Betédtigung von kann der auto-

matische Vorschub zugeschaltet werden.

Anzeige der Pinolenbewegung:

e Laufende Spindel = Anzeige des Abstandes Referenzpunkt-Bearbeitungstiefe
o Stillstehende Spindel = Restweganzeige bezogen auf den Referenzpunkt

Die Spindel wird durch die | StOP | _Taste ausgeschaltet.

Anmerkungen — Handmodus

;Iertes Der angezh::gte
berschm n Werden T

- = Vemngerung def_Drehzahl
- Dje chngcmng der Wcrtc 1st _]BdOCh nic unamgeschrankt mbgh

Dn_: Pmor' ikann bcl_drehendm Hauptspmdel erst bewcgt werden wcnn che SoIl—? 1
chzahl 1cht e =

Verhaltenlm Fehl srfal Ff:hiermeldungen b chten und :empfohlcne
e s ~ MaBnahmen durchfiihren (s. Kap ML
ifen, ob NOT-AUS betitigt. -

S hcrung kontrolllercn
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7 Automatikbetrieb

7.1 Automatik

Die Anwahl des Automatikmodus erfolgt mittels der Auswahltaste Hand—Automatikbetrieb.
Prog
=

Anhand der Anzeige im Anzeigenfeld (Display) kann die jeweilige Betriebsart kontrolliert wer-
den. Ausgangs—Menii:

F1=Ablauf F2—Funkt.
F3—Gewinde F4-Exiemn

(=

—

Im Automatikmodus erfolgt die Vorschubbewegung durch die Maschine.

7.2 Eingabe der Bearbeitungstiefe

Tiefenwert, bezogen auf den Bezugspunkt, mittels Zehnertastatur eintippen, oder Pinole zur ge-
wiinschten Bearbeitungstiefe bewegen und Teach—in Taster der externen Handbedienung

zweimal kurz hintereinander betitigen.
Parameter

o ,‘B.Q mm @
°[ 63 7| Smn
.' L’g mmi

9

L B

Anzeige der Pinolenbewegung:
e Laufende Spindel = Tiefenanzeige bezogen auf den Bezugspunkt
o Stillstehende Spindel = Restweganzeige bezogen auf den Pinolenhub

@
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7.3 Kiihlmittelfunktion-Automatikmodus

Automatikbetrieb

U

F1-Ablauf F2—Funkt.
F3—Gewinde F4-Extern

P —

W

Durch gleichzeitiges Driicken der Komma-Taste und der Taste 9 in der Zehnertastatur und an—

schlieBender viermaliger Betitigung von ‘Emer kann {tber das Display die gewliinschte Kiihl-
U
:

[ Kihlm. durchlaufen J

mittelfunktion eingestellt werden:

U
Mittels Zehnertastatur und Enter kann fiir die Kiihlmittelfunktion eine 1 oder eine 0 gewiihlt werden:

1: Unabhéngig von der Bearbeitung kann das Kiihimittel durch Betitigung der Taste

eingeschaltet und durch erneutes Betitigen wieder ausgeschaltet werden.
0: Kiihlmittelanwahl durch Betitigung der Taste ‘H\

Maschinen—Start = Kiihlmittel-Start
Maschinen—Stop = Kiihimittel-Stop
Mit ESC gelangt man zuriick zum Ausgangsmenii.

Anmerkungen — Automatikmodus
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8 Speichern und laden einer Einstellung

8.1 Speichern

Nach Betitigung der Taste |Save| wird eine max. zweistellige Speichernummer erwartet.

P
Speichernummer: —

J

F1) [F2] |F3]

F4

Save Load| |Enter

ESC

Nummer mittels Zehnertastatur eintippen und anschliefend bestitigen :

Oder: ohne Nummer. Der Rechner vergibt automatisch eine Nummer und zeigt diese an

ﬁ .

8.2 Speicher iiberschreiben

Wird cine Nummer doppelt vergeben, erscheint eine Meldung. Durch wird der alte Wert

iiberschrieben oder eingegebene Nummer mit CE loschen und Neueingabe = Enter.

Speichernummer: 3

' SR

Speicher belegt

)

Mittels gelangt man zuriick und kann eine freie Nummer vergeben.
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8.3 Laden einer gespeicherten Einstellung

y T

Fi1—Ablauf F2—Funkt.
F3-Gewinde F4—Extern

Nach Betitigung der Speicheraufruftaste muf} die Nummer der gespeicherten Bearbei-

tung eingetippt werden.

”
Speichernummer: — ]

e

F1| (F2| [Fa] [F4]

Save LoadJ [Enter ESC]

Nummer anschlieBend mit [Emer bestitigen. Alle Parameter werden entsprechend angezeigt.
Start

7

Anmerkungen

diese Emstellung uberschr ben und SOImt auch m der Ablauffol ge _
nder Auf ch :

gerufen erde
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8.4 Kompletten Speicher loschen

Nach gleichzeitiger Betitigung der Werkstoffauswahltaste ‘ und der Kommataste O der

Zehnertastatur (erscheinen in der Werkzeugdurchmesseranzeige vier Bindestriche).

o[----] mm &

Nach Betitigung der Taste @ kann anschlieBend mittels beliebiger Taste (auBier CE) der ge-

samte Speicher geldscht werden.

16schen? (CE=nein)

=)

gesamten Speicher J

Mit @ wird der Modus verlassen.

9 Funktionsteil

Nomenklatur

reinstell
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9.1 Eingabe einer Ablauffolge

Automatikbetrieb (Grundmenii)

F1-Ablauf F2-Funkt.

L F3—-Gewinde F4-Extern

J

F1] [F2| [F3

F4|

Save| |Load Enter

e

ESC]

Durch Driicken der Funktionstaste F1 erhélt man das Menii der Ablauffolge.

F1-Eingeben

.

F3-Ldschen

)

Nach Anwahl von F1 konnen vorher gespeicherte Einstellungen unter Angabe der entsprechen-
den Speichernummer in gewiinschter Reihenfolge eingegeben werden.

Speichernummer:—
s02p12p05p13

] p— Bearbeitungsprogramm

s— Sprungbohrprogramm

Mittels Zehnertastatur die entsprechenden Speichernummern eintippen und jeweils mit Enter be-

stdtigen. Save—Taste driicken:

[ Ablauffolge—Nr.: —

-

Nummer eingeben und mit Enter bestiitigen; bzw. nur Enter driicken = Rechner vergibt automa-

tisch eine Nummer = Enter.

Mit Betitigung der Taste ESC wird die Eingabe unterbrochen und zum *) Menii zuriickgekehrt.
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Im Ablauffolge—Menii kann eine bereits erstellte Ablauffolge mit Load geladen werden:

F1-Eingeben

—

F3-Ldschen

J

I

Load

|}
{_;5MUﬁome~Nn:—

Speichernummer eingeben und mit Enter bestitigen.

Durch Betéitigung der Start-Taste wird die aktuelle Einstellung der Ablauffolge gestartet. In der
zweiten Zeile des Displays wird die Speichernummer der aktiven Bearbeitung angezeigt:

—— ABLAUF-FOLGE —

 —,

s02p12

)

Loschen einer Ablauffolge:

Mit der Funktionstaste F3 wird im Ablauffolge-Menii, nach Abfrage der entsprechenden Num-
mer und Bestitigung mit Enter, eine Ablauffolge geloscht. Die Einstellungen bleiben erhalten:

F1—Eingeben

"

F3—Ldéschen

]

{

Ablauffolge—Nr.; —

Y R

I
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ESC beendet die Ablauffolge:

01/02/

gy

— ABLAUF-FOLGE — ]

U
ESC

U

Fi1-Eingeben
F3—-Ldschen

U
ESC

|

Fi1—-Ablauf F2—-Funkt.
F3-Gewinde F4-Extern

e

 R—

RS

Anmerkung

9.2 Zusatzfunktionen
Zusatzfunktionen kénnen nicht in Verbindung mit Gewindeschneiden angewandt werden.

Nomenklatur
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9.2.1 Tieflochbohren

([ Fi-Ablaui _ F2—Funkt.
K F3—Gewinde F4-Extern

|

F1] [F2] |F3] |F4]

Save Load| |Enter

ESC 1

Nach der anfeinanderfolgenden Betitigung der Funktionstasten F2 und F1 erscheint in der Anzeige:

e

Zust, T. mm: —

TIEFLOCHBOHREN ]

Mittels Zehnertastatur kann eine Zustelltiefe in mm eingegeben werden = Enter.
Wird nur Enter gedriickt, ermittelt der Rechner automatisch die Zustelltiefe ( 1,5 x & ) = Enter.

TIEFLOCHBOHREN
<ESC> oder <START=>

e

| N

Nach dem Anwihlen der Taste Save kann nach manueller oder automatischer Vergabe einer Spei-
chernummer die erstellte Bearbeitung abgespeichert werden.

Laden: sieche Kapitel 8.3

Durch Start wird die Bearbeitung eingeleitet.
Zweimal ESC beendet das Tieflochbohren und kehrt zum Menii zuriick:

F1-Tieflo F2—Freisch
F3-Sprung F4-Span. U

=

|

Anmerkung

ie Gesamtticfe wird nach Kap. 72 bestimmt.
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9.2.2. Freischneiden (mit programmierbarer Zeit)

F1-Ablauf F2-Funkt.
g F3—-Gewinde F4—Extern

\
S

F1] [F2| [Fa| [F4]

Save Load lEnter ESG’

Nach der aufeinanderfolgenden Betitigung der Funktionstasten F2 und F2 erscheint in der Anzeige:

Zeit in Sek: —

e,

FREISCHNEIDEN ]

Mittels Zehnertastatur kann eine Zeit in Sekunden (max. 99.9 sec) eingegeben werden = Enter.

FREISCHNEIDEN
<ESC> oder <START>

r_\

S

Nach dem Anwihlen der Taste Save kann nach manueller oder automatischer Vergabe einer Spei-
chernummer die erstellte Bearbeitung abgespeichert werden.

Laden: siche Kapitel 8.3

Durch Start wird die Bearbeitung eingeleitet.
Zweimal ESC beendet das Freischneiden und kehrt zum Menii zuriick:

F1-Tieflo F2—-Freisch
F3-Sprung F4-Span. U

e,

\_J
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9.2.3 Sprungvorschub/Stufenbohren

Erlduterung:
# Sprungvorschub Bohrtiefe
1 10.0 e
] /. a
Zahl der Stufen Tiefe, die als Sprung, Berarbeitungstiefe,

d.h. Eilvorschub ver— die im Bearbeitungs—
fahren wird. vorschub verfahren
Der erste angezeigte wird.
Wert entspricht dem
Bezugspunkt.

Save Enter ESC Start
1 10.0 55

Nach jedem abgeschlossenen Schritt ( = 1x Sprungvorschub + 1x Bearbeitungsvorschub) be-
steht die Moglichkeit, das Programm zu speichern (Save), weitere Schritte einzugeben (Enter),
das Programm zu verlassen (ESC) oder es zu starten (Start).

AuBerdem kénnen bei den einzelnen Schritten Vorschub— und Drehzahlwert mittels der Wertkor-

rekturtasten l - E‘ veriindert werden (s. Kap. 6.6).

Desweiteren konnen den einzelnen Schritten unterschiedliche Materialien, Processe und Para-
meter zugeordnet werden.
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Eingabe — Ubersicht:

-—— O 00

Eingabe Schritt 5

;"D___hzahl (s. Ka"",’f_

|

| Speichern

iner Sprungvorschub/

__ Swfenbohr-Bearbeiting

!

Ladan einer Spmngvorschubf

_ Stufenbohr-Bearbeitung

P

!

Sprt '_ orschubemfenbohren'
= Verlassen :
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Beispiel: Werkzeug = Mehrfasen—Stufenbohrer (HSS); DIN 8376

d;=1lmm l{ = 191mm I3 = 23mm
dy = 18mm I = 130mm 1* = 3,3mm

/\

18°
dz
d4

ESSSNSNN\

T
ey
w

Bohrbild: Bezugspunkt bei Smm absolut

Bezugspunkt

i

7

DM
27
20

NN
L

St < 700 N/mm?

NN

®18

7

100

7

NNNNNENNE .

o1
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Bohrtiefe At; = 24,3mm
Bohrdurchmesser: 11mm

SN
T
20

b

\\\\\

;\\\\\

Bohrtiefe At; = 23mm
Bohrdurchmesser: 18mm

Material: Messing

2

ANNNNNN\N\E

N Eilvorschub Atz = 42, 7mm

; E

m
—

.
Y

7
.

OONONNY -

Bohrtiefe Aty= 14,3mm
Bohrdurchmesser: 11mm

%
RN
>

Material: St < 700 N/mm?

7

SOONY

211
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Eingabeprinzip:

Der Bezugspunkt wird nach Kap. 6.8 bei 5,0mm gesetzt.

F1-=Ablauf F2—Funkt.

F3—-Gewinde F4-Exiem

 —

, VR

[F1] [F2] |F3] [F4

Save| |Load| |Enter

ESC

Nach der aufeinanderfolgenden Betiitigung der Funktionstasten F2 und F3 erscheint im Display:

# Sprungyv. Bohriiefe
1 5.0 _

Der Wert des Bezugspunktes wird angezeigt.
Bearbeitungsdaten fiir Messing entsprechend des Bohrdurchmessers ( @ 11) anwihlen.
Bohrtiefe Aty = 24,3mm eingeben.

Material

Process Parameler

St < T00N/mm?

St 700-1000N/mm?
St> 1000N/mm?

St stainless/inox
Guss/Cast/Fonte
Alurminium

e |

! 10| mmo

5 O spezial O [
O

868

Ms/Cu
Bronze
Plastic

S WD 00 =] LA g
O0OCeO0 O 0000

H

Holz/Wood/Bois

HM

= |0 _2Y.3] ™

L
HSS

) 5

Mit bestitigen:

Save Enter ESC  Start

P

1 5.0 243

\

U

# Sprungv. Bohrtiefe

2 —i,

—
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Bohrdurchmesser auf @18mm #ndern. Der Eilvorschubwert betrigt 0,0mm.

Material Process Parameter
1 O St<700N/mm? 1 @ &5S ) ( |
2 O §t700-1000N/mm? | 2 O g & ’ 8 0 mm &
3 0 St> 1000N/mm2 30 E=21 . bl
4 © Ststainless/inox 4 O3 . -
5 © Guss/Cast/Fonte 5 © spezial ) 5 3 [ RPN mmiQ
6 O Aluminium o :‘v £)/min
7 @ Ms/Cu
8 O Bronze )
9 O Plastic o) O 0 mm _{
0 © Holz'Wood/Bois HM \ o)

[

HSS I 25 | - |

Mit bestitigen:

Bohrtiefe Aty = 23mm eingeben:

# Sprungv. Bohrtiefe
2 Q.0 —_—

—_—
p —

Save Enter ESC  Stari
- 0.0 23.0

U

‘Enter

l

[# Sprungv. Bohriiefe ]

T Wi

I

Eilvorschub Atz = 42,7mm im Anzeigenfeld fiir die Bearbeitungstiefe eingeben und mit Enter
bestiitigen:

—
W

# Sprungv. Bohrtiefe
3 427 —_—

Bohrdurchmesser auf @11mm éndern. Leuchtpunkt fiir Material St< 700N/mm? zuordnen.
Bohrtiefe Aty = 14,3mm eingeben.
|

Enter1
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!

[ Save Enter ESC

3 42.7

Start
14.3
U

Nach Betitigung der Taste Save wird eine Speichernummer fiir das erstellte Sprungbohrpro-
gramm erwartet:
[ Sprungbohrprog: = ]

U

Eingabe mittels Zehnertastatur und Enter bzw. nur Enter = Rechner vergibt automatisch eine
freie Speichernummer = Enter.
4

Save Enter ESC
3 42,7

Start
14.3
4

Nach Betitigung der Taste Load wird nach der Speichernummer des zu ladenden Sprungbohr-
Enter ESC
Durch Betiitigung der Start-Taste wird das aktuelle Sprungbohrprogramm gestartet.

programmes gefragt. Eingabe mittels Zehnertastatur = Enter.
42.7
ESC beendet den Sprungbohr—Modus und kehrt zurtick zum Menii:

|}
Save Start
3 14.3
]
F2—Freisch
F4-Span.Un

F1-Tieflo
F3=Sprung

o

Anmerkungen
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9.2.4 Spanunterbrechung

F1-Ablauf F2—Funkt.
F3—-Gewinde F4-Extern

P S

IS

Nach der aufeinanderfolgenden Betitigung der Funktionstasten F2 und F4 erscheint in der Anzeige:

Zeit in Sek: _

=

SPAN-UNTERBRECHUNG ]

Mittels Zehnertastatur wird eine Freischneidezeit in Sekunden eingetippt und mit Enter bestitigt
(max. 99,9 sec.).

Zust. T. mm: _

S,

SPAN—UNTEHBHECHUNGj

Eingabe des Tiefenwertes, an dem jeweils mit definierter Verweilzeit unterbrochen wird.
Beispiel: 10mm = nach jeweils 10mm wird mit definierter Verweilzeit unterbrochen.

l

Enler\

]

SPAN-UNTERBRECHUNG
<ESC> oder <START>

=

()

Nach dem Anwihlen der Taste Save kann nach manueller oder automatischer Vergabe einer Spei-
chernummer die erstellte Bearbeitung abgespeichert werden.

Laden: siehe Kapitel 8.3

Durch Start wird die Bearbeitung eingeleitet.
Zweimal ESC beendet die Spanunterbrechung und kehrt zum Menii zuriick:

Fi1-Tieflo F2—Freisch
F3-Sprung F4-Span. U
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9.3 Anwahl Gewinde

(FiAbauf _ F2—Funkt.
L F3—-Gewinde F4-Extern

y ST

F1| |F2| |F3] |F4]

Save

Load Enter l ESC ’ f

Durch Anwahl von F3 erscheint in der Anzeige:

Rechts/Links—=Gewinde
Gewinde: (+/—=) R

A

Zunichst erscheint die Abfrage Rechts/Links-Gewinde (Voreinstellung ist Rechtsgewinde). Mit
den Wertkorrekturtasten | 4 l — | kann entsprechend umgeschaltet werden = Enter.

(F1-130 F2-WHITWORTH
F3-ROHRF4_UNIFIED

T

—

-

F1) [F2] [Fa] |F4)
Enter (ESC |

Durch Anwah! der jeweiligen Funktionstasten F1...F4 wird die entsprechende Gewindegruppe

ausgewdhlt.

WHITWORTHGEWINDE
B.S.84: 1956

Save| |Load

em—

Mittels Wertkorrekturtasten | = ] | — | kann aus der jeweiligen Gewindegruppe eine entspre-

chende Gewindetabelle ausgewihlt werden = Enter.




C 004 325

=y,

B.5.84: 1956
1/2in-12 B.S.W

Mit den Wertkorrekturtasten | 4 ’ B kann in der jeweiligen Gewindetabelle geblittert wer-

den, bis das gewiinschte Gewinde in Zeile zwei des Displays erscheint => Enter.
Bohrtiefen—Eingabe s. Kap. 6.8.

Start

©

Im Betriebszustand Gewindeschneiden erfolgt nach entriegeltemn NOT-AUS bei Betiitigung der
Starttaste eine Umkehrung der Spindeldrehrichtung.

ACHTUNG! Gefahr des Werkzeugbruches = aus Sicherheitsgriinden
Werkzeug losen.

Nur fiir Maschinen ohne automatische Spannzange:
Vor jeglichem Werkzeug—Wechsel ~Taste betiitigen = Gefiihrdung durch Spindelan-

lauf (Erfassen/Einziehen).

Anmerkung
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9.3.1 Tabellen der abgespeicherten Gewindereihen

Metrische ISO—Gewinde nach DIN 13 und DIN 103 (Leistungsgrenzen s. Techni-

sche Daten)

M1.2
Ml1.4
M1.6
MI1.8
M2
M2.2
M2.5
M3
M3.5
M4
M5
M6
M8
M10
M12
M14
M16
M18
M20
M22
M24
M27
M30
M33
M36
M39
M42

x1.25
x 1.5
%75
X2
X2

% 2.5
x2:5
x2.5
3

X 3

x 3.5
%3.5
x4

X 4
x4.5

M4 x0.5
M5 x0.5
M6 x0.75
M8 x1
M10x0.75
M10x1
M10x1.25
Mi12x1
M12x1.25
MI12x1.5
Ml4x1
M14x1.5
M15x1
Ml6x1
M16x1.5
MI17x1
M18x1
M18x1.5
M18x2
M20x1
M20x1.5
M20x2
M22x1
M22x1.5
M22x2
M24x1.5
M24x2

M25x1.5

M26x2
M27x1.5
M27x2
M30x1.5
M30x2
M33x1.5
M33x2
M35x1.5
M36x1.5
M36x2
M36x3
M39x1.5
M39x2
M39x3
M40x1.5
M42x1.5
M42x2
M42x3
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Whitworth—Gewinde nach British Standard 84:1956 und Whitworthrohrgewinde
DIN ISO 228 (Leistungsgrenzen s. Technische Daten)

Vo,

1/8 in.-40 B.S.W.

3/16 in.—24 B.S.W. G 1/16
1/4 in.—20B.S.W. G 1/8
5/16 in.— 18 B.S.W. G 1/4
3/8 in.— 16 B.S.W. G 3/8
7/16 in.— 14 B.S.W. G172
1/2 in.—12B.S.W. ggﬁ
5/8 in.—11 B.S.W. P

3/4  in.-10 B.S.W.

78 in.— 9B.S.W. Gl

! G118
1 in.— 8 B.S.W. G11/4
11/8 in.— 7B.S.W.
11/4 in.— 7B.S.W.

Rohrgewinde nach ANSI/ASME Bl. 20.1—1983 und Stahlpanzerrohreewinde
DIN 40 430 (Leistungsgrenzen s. Technische Daten)

1716 =27 NPT Pg 7
1/8 -27 NPT Pg 9
1/4 -~ 18 NPT Pg 11
3/8 - 18 NPT Pg 135
172 - 14 NPT Pg 16
3/4 -14 NPT Pg 21
1 -111/2 NPT Pg 29
11/4 -111/2 NPT Pg 36
Pg 42
Pg 48
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Unified Schraubengewinde UNC und UNF nach ANSI Bl.1-1982,
B.S 1580: Part 1&2 : 1962, CSA Bl 1-1949 (Leistungsgrenzen s. Technische Daten)

Nr. 10 - 24 UNC Nr. 10 — 32 UNF
Nr. 12 - 24 UNC Nr. 12 — 28 UNF
1/4 — 20 UNC 1/4 - 28 UNF
5/16 - 18UNC 5/16 - 24 UNF
3/8 - 16 UNC 3/8 - 24 UNF
716 - 14 UNC 7/16 — 20 UNF
172 — 13 UNC 1/2 - 20UNF
9/16 - 12UNC 9/16 — 18 UNF
5/8 - 11 UNC 5/8 - 18 UNF
3/4 — 10 UNC 3/4 - 16 UNF
7/8 - 9UNC 7/8 - 14 UNF
1 - 8 UNC 1 — 12 UNF
11/8 - 7TUNC 11/8 - 12 UNF
1174 - 7UNC 11/4 — 12 UNF

15/16 — 12 UNF
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94 Extern
9.4.1 Druck

-
Fi1-Ablauf

F2—Funkt.

£ F3-Gewinde F4-Extern

S

F1| |F2]

F3| |F4]

Save Load

Enter ‘ ESC ’

Anwahl der Betriebsart Druck mittels der Funktionstasten F4 und F1.

U

F1-Druck

F2—Verbund

F TR,

F3—Dokum.

F4-Diag.

—

U
!

F1-Sp.Nr.

F2-Siuf.B.

e

F3-Ablauf

]

Mit F1 konnen die einzelnen Bearbeitungsdaten entsprechend der Speichernummern ausgege-

ben werden.

Mit F2 konnen die einzelnen Bearbeitungsdaten der Sprungvorschub/Stufenbohrprogramme

ausgegeben werden.

Mit F3 konnen die einzelnen Bearbeitungsdaten der Ablauffolgen ausgegeben werden.
Mehrmaliges Betitigen der Taste ESC beendet diesen Modus.

Anmerkungen

9.4.2 Verbund

Datenverbund mittels serieller Schnittstelle zum Ein— und Auslesen aller Bearbeitungen, Ablauf-
folgen und der Sondersoftware “Spezial” (DIN/ISO).

Voraussetzung: Serielle Schnittstelle RS 232
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94.3 Dokumentation
9.4.3.1 Eingabe der Maschinennummer

F1-Ablauf F2-Funkt.
F3—Gewinde F4-Exiern

—

S

F1| [F2| [Fa| |F4]

Save Load Enter

ESC }

Nach der aufeinanderfolgenden Betiitigung der Funktionstasten F4 und F3 erscheint in der Anzeige:

[F1—Ma‘Nr. Fo_Bearb.Z ]

U
G
[ Maschinen—Nummer ]
10 X

Mittels Zehnertastatur kann eine bis zu 4—stellige Maschinennummer eingegeben werden (z. B. 8).
Diese erscheint in der zweiten Anzeigenstelle (x) des Displays, wenn bereits eine Nummer (10)
eingegeben wurde. 0

‘ Enter

U

[ Fi-MaNr. _ F2-Bearb.Z

4

[ Maschinen—Nummer J
8 _

4

‘ Enter

Durch mehrmaliges Betitigen der Taste ESC gelangt man zuriick zum Ausgangs—Menii.

ST
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9.4.3.2 Anzahl der Bearbeitungen

Beim Arbeiten im Automatikmodus wird die Anzahl der Bearbeitungen gezihlt. Die Zahl kann
im Display wie folgt abgefragt werden:

F1-Ablauf F2—Funkt.
F3—-Gewinde F4-Extern

F1] [F2| [F3]| |F4

Load Enter| | ESC

[Save

Nach der aufeinanderfolgenden Betitigung der Funktionstasten F4 und F3 erscheint in der Anzeige:

[ Fi—Ma.Nr. F2-Bearb.7 J

I

[ Anz. d. Bearbeitungen }
15

Die momentane Anzahl der Bearbeitungen (z. B. 15) erscheint in der zweiten Zeile des Displays vorn.
Eine beliebige, bis zu vierstellige Zahl (z. B. 0) kann mittels Zehnertastatur eingegeben und mit
Enter bestétigt werden. Die vorhandene Zahl wird {iberschrieben. Von der neu eingegebenen Zahl
an wird nun aufwirts weitergezihlt. L

Enter

I

{ Fi-MaNr__ F2_Bearb.Z

i
Anz. d. Bearbeitungen
0

U

Durch mehrmaliges Betitigen der Taste ESC gelangt man zuriick zum Ausgangs—Menii.

—

 —
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9.4.3.3 Betriebsstundenzihler

Die Abfrage nach der Betriebszeit des Haupt— und Vorschubantriebes liegt auflerhalb der (ibli-
chen Bedienweise und ist eher fiir das Wartungs— und Reparaturpersonal wichtig.
Die Abfrage erfolgt deshalb nicht {iber die Funktionstasten F1 bis F4, sondern mittels Zehnertastatur.

([ Fi-Ablauf __F2—Funkt,
i F3-Gewinde F4-Extern

S

F1| |F2| |F3| |Fa

Save Load| |Enter| | ESC

Nach der aufeinanderfolgenden Betitigung der Funktionstasten F4 und F3 erscheint in der Anzeige:

%

F1-Ma.Nr. F2-Bearb.Z ]
)

Mittels Zehnertastatur @ oder @ driicken

*) )
Hauptantrieb aktiv Anzei ge der momentanen Vorschub aktiv
Stunden : 000042.15 Betriebszeiten Stunden : 000021.18
| 4
U ]
Zahler l6schen 7 Zahler léschen ?
<Enter> <ESC> <Enter> <ESC>
U 4
Mit ESC gelangt man zuriick zu den *) Meniis | ESC
U

Enter 16scht Idie Anz?igc upd das ZI'Eihlcn der Enter
Betriebszeiten beginnt wieder bei Null.

¢:|§J<=

U
Hauptantrieb aktiv Vorschub aktiv
Stunden : 000000.00 Stunden : 000000.00

Mit 3x ESC gelangt man zuriick zum Ausgangs—Mendi.
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9.4.3.4 Abfrage von Maschinenparametern

Durch gleichzeitiges Driicken der Anzeigenanwahltaste I und der Komma-Taste in der

Zehnertastatur O erscheinen in der Parameteranzeige:

Parameter
Maschinentyp: o g C E 5 mm &
Software—Version: 8 ’. 5 9%‘ BT;;%
H li ' d )
S(?ﬁszrzngszezrmum er o L 5 , 9 '| mm}_

Nach einmaligem Betitigen der @ —Taste erscheinen in der Parameteranzeige die werksseitig
eingestellten Werte fiir:

Parameter
Maximale Drehzahl: O [5 8 ﬂ g mm &
Schaltdrehzahl Kupplung: g L 6 ’ 0 "% (%Tr;{l:rz
Minimale Drehzahl: o [ ? 5 - {

Nach nochmaliger Betitigung der @ —Taste werden die verdnderten Werte fiir:

— Maximale Drehzahl
— Schaltdrehzahl Kupplung
— Minimale Drehzahl angezeigt.

Mit @ Modus wieder verlassen!

9.4.3.5 Anderung von Maschinenparametern

Handmodus oder Automatikmodus

U U

Hand—Modus F1-Ablauf F2—Funkt.
Bezugspunkt: 30.0 F3-Gewinde F4-Extern

) SN

Durch gleichzeitiges Driicken der Komma-Taste und der Taste 9 in der Zehnertastatur kénnen
iiber das Display maschinenspezifische Parameter abgefragt und gesindert werden.
Zum Andern neuen Wert mittels Zehnertastatur eingeben und mit Enter bestitigen.
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0.®

Eilgangges. in m/min J

U

Emer‘

J

[ maximale Drehzahl J

—

U

U

minimale Drehzahl J

U

Enter I

U

Schaltdrehzahl Kupp. ]

 c— °

—

U

2x

U

Drehzahltol. in % ]
8

P A

I

Enter\

i

[ Drehzahloptimierung ]
1

Im Betriebszustand Gewindeschneiden kann mit Drehzahloptimierung gearbeitet werden. Kritische
Drehzahlbereiche werden dann ausgeschaltet.

1: mit Drehzahloptimierung

0: ohne Drehzahloptimierung; gewiinschten Wert mittels Zehnertastatur eingeben.

Enter
U Optionaler Anzeigentext:
[ BORMASTER—-Revolver J [ Revolvertyp ]
U 0: GRAS-Revolverbohrkopf

1: BORMASTER-Revolverbohrkopf
3: optional der Fa. SUHNER
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U

[ Vorschubsynchron. }

0: Die Vorschubgeschwindigkeit ist konstant und nicht mit der Spindeldrehzahl gekoppelt.

1: Die Vorschubgeschwindigkeit wird mit der Spindeldrehzahl gekoppelt. Bricht die Drehzahl
wihrend der Bearbeitung ein, so wird auch die Vorschubgeschwindigkeit reduziert. Damit 1d8t
sich der Einsatzbereich der Maschine fiir groBe Bohrerdurchmesser erweitern.

2)(' Enter

U

[ max. Drehzahl Stufe 1 ]

Maximale Drehzahl der Drehzahl-Stufe 1. Dieser Parameter ist bei Maschinen in Standardaus-
fithrung auf die Schaltdrehzahl der Kupplung zu setzen.

U

[ i%iin. Drehzahl Glife 2 ]

Minimale Drehzahl der Drehzahl-Stufe 2. Dieser Parameter ist bei Maschinen in Standardaus-
fiihrung auf die Schaltdrehzahl der Kupplung zu setzen.

ACHTUNG! Die Anderung bestimmter Maschinenparameter kann zur Zerstorung vo