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1. Grundlegende Hinweise

1.1 Bestimmungsgemale Verwendung

Die Zfx™ Inhouse5x ist eine Detail-Frasmaschine zur Herstellung von Zahnersatz und fur die
Anwendung konventioneller Frastechniken geeignet.

Die Zfx™ Inhousebx ist ausschlie3lich fir die Bearbeitung von Zfx zugelassenen Materialien
vorgesehen:

» Zirkon, PMMA, Wachs, CoCr, Titan und Glaskeramik welche gemall den Zfx Prozessen
bearbeitet werden.

Bei der Bearbeitung leicht entflammbarer Stoffe, ist es absolut notwendig, ein automatisches oder
manuelles Brandmelde- und Léschsystem zu installieren.

Der Bediener muss den Betrieb des gesamten Systems kennen. Die Anweisungen in diesem
Handbuch sind zu befolgen. Jede andere Verwendung des Systems ist nicht vorschriftsmafRig.

Zfx ubernimmt keine Haftung fir Sch&den, die durch unsachgeméallen Gebrauch, nicht
genehmigten Zfx folgenden Verfahren oder Verwendung von Nicht-Zfx Materialien / Nicht-Zfx
zugelassenen Materialien entstanden sind. Zur bestimmungsgemalfien Verwendung gehdrt auch
die Einhaltung der Sicherheitshinweise einschlief3lich aller Anhange.

Unbeaufsichtigter Betrieb der Zfx™ Inhouse5x ist untersagt. Zfx tUbernimmt keine Haftung aus
daraus resultierenden Schéaden.

Im Falle eines Brandes oder einer Explosion ist folgendes zu beachten:

Vermeidung von heif3en Oberflachen und "anderen Ziindquellen®

e In den meisten Fallen wird Feuer durch Funken, Uberhitzten Werkzeugen oder durch
Frasen von Materialien verursacht.
Zuverlassige und ausreichende Kuhlung ist erforderlich.
Verwenden Sie nur die von Zfx zugelassene Kuhlflissigkeit
(Artikelnummer ZFX02002077 - Zfx™ Schneid6l fur Zfx™ Inhouse5x).
Die KuhlschmiermitteldUse sollte richtig eingestellt sein.

* Inder Regel sollten Werkzeuge regelmaRig uberprft und ersetzt werden.
Sicherheitskritische Bedingungen kdnnen durch einen Routine-Uberwachungsprozess
erkannt werden.

Absaugsystem und Bellftung:

Um eine Ansammlung von brennbaren und explosionsfahigen Kihlflissigkeitsdampfen in die
unmittelbare Umgebung zu reduzieren sollte gut geliftet werden.

Ein kontinuierlicher Unterdruck im Inneren der Fradsmaschine sollte beibehalten werden, damit
Aerosole und Dampfe entweichen kdnnen.
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Loschmittel:

Die geeignete Art von Feuerldscher sollte fur Kuhlflussigkeitsbrande eingesetzt werden:

» Loschgase (Sauerstoff verdrangende Gase wie CO;, N,)
* Schaum
« Pulverbrandklassen ABC oder BC (Olbrande in Ubereinstimmung mit der Brandklasse B)

Metallbrande (z.B. Mg, Al, Ti) kbnnen nicht mit Léschmaterialien der Brandklasse A, B und C
geldscht werden!

Edelgase (z.B. Argon) und pulverléschende Materialien der Brandklasse D sollten verwendet
werden.

Personalschulung und Verhalten im Brandfall:

Der Arbeitgeber hat die Arbeitnehmer in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der
Arbeitssicherheit dem Gesundheitsgesetz und der Unfallverhiitungsvorschriften zu unterweisen.
Anweisungen sollten Uberprift und praktische Ubungen in geeigneten Zeitabstanden (mindestens
einmal jahrlich) durchgefihrt werden.

Bei Arbeiten an Maschinen mit brennbaren Kéltemitteln ist eine Sicherheitseinweisung im Brand-
und Explosionsschutz notwendig.

1.2 Transportschaden

Im Falle von &uRRerlichen Beschadigungen an der Verpackung, zum Zeitpunkt der Lieferung,
gehen Sie folgendermal3en vor:

1. Der Empfanger dokumentiert den Verlust oder die Beschadigung.

2. Das Produkt ist unverandert und die Verpackung ist ungedéffnet.

3. Das Produkt wurde nicht in Betrieb genommen.

4. Der Schaden ist der Zfx GmbH (Kontaktdaten Zfx GmbH auf Seite 1) unverziglich
mitzuteilen.

5. Das beschadigte Produkt darf nicht ohne vorherige Genehmigung der Zfx GmbH

zurlickgesandt werden.

Wenn das Produkt bei Anlieferung ohne auf3erlich erkennbare Schaden an der Verpackung
beschadigt ist, gehen Sie folgendermal3en vor:

1. Der Schaden ist unverziiglich der Zfx GmbH (Kontaktdaten Zfx GmbH auf Seite 1)
mitzuteilen.

2. Das Produkt und die Verpackung darf nicht verandert werden.

3. Das Produkt und Verpackung darf nicht benutzt werden.

Bitte beachten Sie folgendes:
Im Falle dass der Empféanger gegen irgendeine oben genannte Vorschrift verstolt, ist der

Schaden als ,nach Lieferung aufgetreten® zu betrachten (gemafR ADSp. Art.28 / CMR Gesetz,
Kapitel 5, Art.30).
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1.3 Zur Verwendung dieser Bedienungsanleitung

Kapitel 1 enthalt allgemeine Hinweise
Kapitel 2 beinhaltet Sicherheitshinweise im Umgang mit dem System
Kapitel 3 gibt Auskunft Gber die technischen Daten und den Aufbau des Systems
Kapitel 4 gibt Hinweise lber die Aufstellung und Inbetriebnahme
Kapitel 5 beschreibt die Bedienung des Systems
Kapitel 6 gibt Informationen zur Behebung von eventuell auftretenden Fehlern
Kapitel 7 befasst sich mit der erforderlichen Wartung und Pflege
Kapitel 8 gibt Informationen zur Entsorgung des Systems
Kapitel 9 beinhaltet allgemeine Kundeninformationen
Diese Betriebsanleitung ist fir die Dauer der Verwendung des Gerdtes aufzubewahren.

2. Sicherheitshinweise

Achtung!

Lesen Sie diese Betriebsanleitung vor dem AnschlieRen und der Inbetriebnahme der
Maschine sorgfaltig durch! Wie bei allen technischen Systemen sind auch bei dieser
Maschine einwandfreie Funktion und Betriebssicherheit nur dann gewahrleistet, wenn bei
der Bedienung sowohl die allgemein iiblichen Sicherheitsvorkehrungen, als auch die
speziellen Sicherheitshinweise in dieser Betriebsanleitung beachtet werden.

1. Die Aufstellung und Inbetriebnahme der Maschine darf nur durch einen autorisierten Zfx™
Inhouse5x Servicetechniker durchgefiihrt werden.

2. Die Maschine darf nur gemaR der folgenden Anleitung verwendet werden. Fiir Schaden, die
durch Gebrauch der Maschine fiir andere Anwendungen entstehen, schlieRen wir jede Haftung
aus.

3. Vor Inbetriebnahme der Maschine sicherstellen, daR die auf dem Typenschild der einzelnen
Komponenten angegebene Netzspannung mit der vorhandenen Netzspannung lbereinstimmt.
Eine falsche Netzspannung kann die Maschine und deren Komponenten zerstdren.

4. Zur Vermeidung eines elektrischen Schlages keine Gegenstdande in die Maschine einfiihren;
ausgenommen ist der bestimmungsgemafRe Austausch von Teilen gemal dieser
Betriebsanleitung.

5. Zur Durchfiihrung von Wartungsarbeiten trennen Sie stets zuerst die Maschine vom Netz.

6. Der integrierte Steuerschrank im Riickteil der Maschine ist nur bei gezogenem Netzstecker zu
offnen; andernfalls setzen Sie sich der Gefahr aus, mit Teilen, die unter Spannung stehen, in
Kontakt zu geraten. Der Steuerschrank und die rechte Seitentir diirfen nur durch eine
Elektrofachkraft oder eine elektrotechnisch unterwiesene Person geoffnet werden.

7. Betreiben Sie die Maschine niemals an Standorten an denen die Gefahr besteht, dass Wasser
oder andere Fliissigkeiten in den Steuerschrank eindringen kénnen.

8. Die Standflache der Maschine muss ausreichend stabil sein; beachten Sie bitte die zuldssige
Bodenbelastbarkeit.
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10.

11.

12.
13.

14.

15.

16.

17.

Das Offnen des Maschinengehiuses und Reparaturen an der Maschine diirfen nur von
autorisierten Zfx™ Inhouse5x Servicetechnikern durchgefiihrt werden.

Bitte beachten Sie, dass durch einen in der Frasspindel eingespannten Fraser
Verletzungsgefahr bestehen kann.

Die Frasmaschine darf nur mit Original Zubehor oder entsprechend von Zfx GmbH
freigegebenem Zubehor betrieben werden. Bei Austausch von Teilen gemaR dieser
Betriebsanleitung dirfen nur Originalteile verwendet werden. Flr Schaden die durch den
Einsatz von nicht freigegebenem Zubehor oder fremden Teilen verursacht werden, wird keine
Haftung Gilbernommen.

Die Frasmaschine darf nicht in explosionsgefahrdeten Bereichen aufgestellt werden.

Vermeiden Sie beim Verlegen der Netzleitung und der Datenleitung Stolpergefahren und
Beschadigungen an den Leitungen.

Wird ohne schriftliche Genehmigung von Zfx GmbH eine Veranderung an der Frasmaschine
oder den Komponenten vorgenommen, so wird die ausgestellte EG-Konformitatserklarung
ungultig.

Vermeiden Sie beim Reinigen der Maschine die entstehenden Stdube einzuatmen.

Die Auffangwanne unter dem Absaugdfilter hat ein Gewicht von ca. 5 kg. Bitte beriicksichtigen
Sie dies beim Entnehmen und Wiedereinlegen der Auffangwanne.

Reinigen Sie die Maschine nur mit den freigegebenen Reinigungsmitteln

Erlauterung verwendeter Symbole:

Vorsicht, gefahrliche elektrische Spannung! Es besteht die Gefahr eines elektrischen
Schlages!

Vorsicht, Gefahr von Handverletzungen! Zwischen der Schiebetiir und dem
Maschinengehause kénnen Finger gequetscht werden. Es besteht die Gefahr einer
Handverletzung!
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Vorsicht, Gefahr von Handverletzungen! Durch die Bewegung von Maschinenachsen hinter
dem Werkstiickmagazin kdnnen Finger gequetscht oder gebrochen werden. Es besteht die
Gefahr einer Handverletzung!

2.1. Gefahren im Umgang mit Kihl- und Schmierstoffen

18. Verwenden Sie keine Kihl- und Schmierstoffe die brennbar sind oder explosive Gase bilden
kénnen.

19. Verwenden Sie keine Mischungen aus verschiedenen Kihl- und Schmierstoffen.
20. Lagern Sie keine brennbaren Flissigkeiten im Umkreis der Maschine.

Anmerkung: Beachten Sie immer die Herstellerangaben zu den verschiedenen Kihl- und
Schmiermitteln.

2.2. Sicherheitseinrichtungen

Die Maschine ist mit einem NOT-AUS Schalter ausgestattet. Dieser befindet sich an der rechten
Seite der Maschine. Wird der NOT-AUS Schalter auf die Stellung "0" gedreht, so sind alle
Energieversorgungen zu den einzelnen Komponenten unterbrochen.

Um die Maschine wieder in Betrieb zu nehmen, muss der NOT-AUS Schalter auf die Stellung "1"
gedreht werden.

Anmerkung: Zusatzaggregate mit Netzzuleitung sind nach dem Betéatigen des NOT-AUS Schalters
nicht vollstandig spannungsfrei. Das gilt auch fir den Steuerungsschrank der Maschine. Eine
vollstandige Spannungsfreiheit erreichen Sie nur durch Ziehen der jeweiligen Netzstecker.

3. Geratebeschreibung

Die Zfx™ Inhouseb5x ist eine computergesteuerte Detail-Prazisionsfrasmaschine (5-Achssystem).
Sie dient zur vollautomatischen Herstellung von Zahnersatz.

Die Frasmaschine Zfx™ Inhouse5x verfugt Uber ein Werkzeugmagazin fur bis zu 28
Fraswerkzeuge. Die zum Frasen erforderlichen Werkzeuge werden automatisch eingewechselt.

Die Frasmaschine erméglicht somit einen kontinuierlich unbeaufsichtigten Betrieb, auch tber
Nacht und an Wochenenden und damit eine wirtschaftliche Auslastung.

Die Bedienung der Maschine findet tber einen integrierten Steuerungs-PC und LCD-Monitor mit
Touchscreen statt.
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Abbildung 1. Zfx™ Inhouse5x
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3.1. Technische Daten

3.1.1. Eingang

Netzspannung 200-240 V AC +/- 10% 100-120 V AC
Netznennfrequenz 50 Hz 60 Hz

Nennstrom 1,3A-2,7A 0,80-2,3A
Nennleistung 0,23 KW - 0,25 KW 0,22 kW - 0,26 kW
Netzsicherung 10 A trage 10 A trdge

(extern)

Netzwerkanschluss

LAN RJ45 (NC-Datenschnittstelle)

LAN RJ45 (NC-Datenschnittstelle)

Schnittstellen

USB an Maschinensteuerung fir
Servicezwecke / HDMI

USB an Maschinensteuerung fir
Servicezwecke / HDMI

Luftdruck

6,5 bar

6,5 bar

Luftmenge

250 I/min

250 I/min

Luftreinheit

Guteklasse 344 DIN ISO 8573-1

Guteklasse 344 DIN ISO 8573-1

3.1.2 Abmasse und Gewicht

Breite 695 mm
Hoehe 1673 mm
Arbeitshoehe 2060 mm
Tiefe 1161 mm
Gewicht 330 kg

3.1.3. Umgebungs-/Aufstellbedingungen

Temperaturbereich

18-25°C

Relative
Luftfeuchtigkeit

90%, nicht betauend

Installations-Kategorie

Verschmutzungsgrad

2

3.1.4. Schutzklasse

Schutzklasse

Maschine IP 20

3.1.5. Dauerschalldruckpegel am Arbeitsplatz

Dauerschalldruckpegel

65 dB (A)

Technische Anderungen vorbehalten

Betriebsanleitung Zfx™ Inhouse5x_2015-10-05 rev3
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3.2. Werkzeugmagazin

Das Werkzeugmagazin befindet sich rechts im Arbeitsraum der Frasmaschine.

Abbildung 3. Werkzeugmagazin

Das Werkzeugmagazin fasst insgesamt 28 Fraswerkzeuge.

Um das Werkzeugmagazin mit neuen Fraswerkzeugen zu bestiicken oder um verbrauchte
Fraswerkzeuge zu entnehmen, ist tber das Programm ,,Werkzeugtrager Bestiickung*
aufzurufen.

Bei diesem Programm wird automatisch der aktuelle Fraser ins Werkzeugmagazin abgelegt und
ein Ruststift eingewechselt.

AnschlieRend dreht sich das Magazin in die ausgewahlte, manuelle Werkzeugwechselposition.

Zum Bestuicken und Entnehmen der Fraswerkzeuge wird die Abdeckhaube des Magazins
angehoben. Weitere Hinweise hierzu finden Sie im Abschnitt 5.4.
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Die Absauganlage zur Absaugung der bei der Bearbeitung anfallenden Frasstaube ist in das
Untergestell der Frasmaschine integriert (Abbildung 4).

3.3 Absaugung

Abbildung 4. Absaugung

Abbildung 5. Absaudfilter fur Zfx™ Inhouse5x
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Um eine einwandfreie Absaugleistung sicherzustellen ist der Filter der integrierten Absauganlage
regelmafig zu reinigen. Hierbei fallt der am Filter anhaftende Frasstaub in die dafiir vorgesehene
Auffangwanne. Die Auffangwanne ist regelmaRiig zu entleeren. Hierzu die Auffangwanne
entnehmen und die entleerte Auffangwanne wieder in die Maschine schieben.

Anmerkung: Die Auffangwanne hat ein Gewicht von ca. 5 kg. Bitte bertcksichtigen Sie dies beim
Entnehmen und Wiedereinlegen. Beim Leeren der Auffangwanne ist darauf zu achten, dass die
Frasstaube nicht eingeatmet werden. Eine Beschadigung des Filtereinsatzes z.B. Riss etc. kann
zur Verstaubung und zum Stillstand der Maschine fihren. Der einwandfreie Zustand des Filters
muss daher sichergestellt werden. Im Falle einer Beschadigung ist das Zfx™ Inhouse5x
Serviceteam zu verstandigen.

3.4 Universal - Spannsystem

Das Spannsystem hélt wahrend der Frasbearbeitung das Werkstick (Blankholder, Single
Blockholder, Multi-Blockholder fir Zfx™ Inhhouse5x) und ist an den drehbaren Achsen A- und B-
befestigt

Eine Rotation um 160° der B-Achse und Rotation der A-Achse um 360° ermdglichen eine
beidseitige Positionierung des Werkstiicks, d.h. Ober- und Unterseite kdnnen bearbeitet werden.

Darlber hinaus kénnen die Achsen A- und B- zur Bearbeitung von komplexen Geometrien
angewinkelt werden.

Abbildung 6. Universal - Spannsystem
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Abbildung 7. Blankholder fur Zfx™ Inhouse5x
Das Einsetzen des Blankholders fir Zfx™ Inhouse5x:

A Die Tur muss gedffnet sein!

e Alle Achsen in Grundstellung bringen mit &

e Tir 6ffnen mit EE

o Fur 5 Sekunden das Feld ERZES driicken um das Spannsystem zu offnen.

e Blankholder in dieser Richtung einsetzen.
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o Wieder fur 5 Sekunden das Feld EEZESS driicken um das Spannsystem zu schlieRen.
Anschlieend Tur schlie3en.

Betriebsanleitung Zfx™ Inhouse5x_2015-10-05 rev3 Seite 15 / 56



%-'x

3.5 . Steuerungseinheit

Die Steuerungseinheit befindet sich im Ruckteil der Maschine. Die Steuerungseinheit mit
integriertem Rechner dient zur Steuerung der Frasmaschine.

Die Elemente zur Bedienung der Maschine erfolgt Giber einen LCD-Monitor. Der LCD-Monitor zeigt
Informationen fiir die Bedienung sowie Fehlermeldungen und Hinweise an.

3.6 Transport und Lagerung

Anmerkung: Da es sich bei der Frésmaschine Zfx™ Inhouse5x um eine hochprézise
Bearbeitungsmaschine handelt, dirfen Transport und Lagerung der Maschine nur durch speziell
geschultes Personal vorgenommen werden. Bei Bedarf wenden Sie sich daher bitte an das Zfx™
Inhouse5x Serviceteam.

4. Aufstellung und Inbetriebnahme

Fur die Frasmaschine gelten die Umgebungsbedingungen gemaR der Installations-Kategorie |l
und dem Verschmutzungsgrad 2. Das Gerat ist fir den Betrieb bis 2000m Hohe Uber
Meeresspiegel geeignet.

Die Frasmaschine ist ausschlieRlich fur den Betrieb in geschlossenen Raumen bestimmit.

Die Aufstellung der Frasmaschine muss auf einem erschitterungsfreien, ausreichend belastbaren
Untergrund erfolgen. Die Tragkraft des Untergrundes soll hierbei mindestens 150 kg/m? betragen.

Um eine einwandfreie Funktion der Frasmaschine zu gewahrleisten, sollte sich der Aufstellungsort
fur die Frasmaschine in einem ausreichend beltfteten Raum befinden, dessen Innentemperatur
nicht Uber 25 °C liegt. Darliber hinaus soll die Maschine nicht in unmittelbarer Nahe einer
Warmequelle stehen. Die Offnungen an der Maschinenoberseite dirfen nicht verdeckt sein.

Der elektrische Anschluss der Maschine darf nur von einer Elektrofachkraft vorgenommen werden,
die entsprechend der Installationsanleitung, die landesspezifische Anschlussspannung (200V-
240V) am Transformator anklemmt.

Fur die Ubermittlung der NC-Daten steht eine Netzwerkanschlussleitung (LAN RJ45) zur
Verfligung. Der Anschluss befindet sich aussen im rechten Seitenteil der Maschine.

Der Anschluss sollte nur von einem fachkundigen Servicetechniker erfolgen.
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4.1 Stellflache der Maschine

88

1

Abbildung 8: Aufstellmalie der Frasmaschine
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Anmerkung: Es ist sicherzustellen, dass die Anschluf3leitungen fur Strom- und Luftversorgung
derart verlegt sind, dass sie wahrend der Lebenszeit der Maschine keinen Schaden nehmen
kénnen. Der ordnungsgemale Zustand der Leitungen muss, entsprechend den Regelungen des
jeweiligen Landes, von entsprechendem Fachpersonal regelmaf3ig Giberpriift werden.
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4.2 Anschlisse

Bitte Uberprifen Sie vor dem Einschalten der Frasmaschine folgende Punkte:
Ist die Druckluftversorgung der Maschine angeschlossen?->Abb. 8

Ist das Netzkabel mit dem Stromnetz verbunden? > Abb. 9
Ist das Netzwerkkabel (bei Bedarf) angeschlossen?->Abb. 10

Abb. 8. Druckluftanschluss Abb. 9. Netzstecker

llﬂ....%l--

(3 Colof-I'e
Ry
o ls |d ¥ Yg ] Ik W "

<[Pyl %l%s et s 6171 s
Tab qiwlelr Ity Ww it Jo

1 e Yv 1D (i Tl 1> 7T
oW AR A o

CH ] .Wldw;s&nbedded

Abb. 11. Front-USB

Abb. 10. Netzwerk Verbindung

Anmerkung:

Im ausgeschalteten Zustand ist die Tur zum Bearbeitungsraum der Maschine verriegelt. Der
Sicherheitsschalter der Tur gibt die Verriegelung erst nach dem Einschalten der Maschine frei.

Sind alle oben aufgefihrten Punkte erfiillt, kann die FrAsmaschine eingeschaltet werden.
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5. Bedienung

5.1 Bedienelemente
5.1.1 Hauptschalter

Der Hauptschalter befindet sich an der rechten Seitenwand der Maschine. Um die Frasmaschine
in Betrieb zu setzen muss der Hauptschalter auf Stellung ,I-ON" gestellt werden.

MAIN SWITCH |
HAUPTSCHALTER

—

Abb. 12. Hauptschalter

5.1.2 Not - Aus

Wird der Hauptschalter in Position ,0-OFF" gestellt, bleibt die Frasmaschine sofort stehen.
>> Die Meldung “ID1 — Emergency Stop” wird im Display angezeigt

Die Tur zum Bearbeitungsraum kann nur bei vollstandigem Stillstand der Spindel getffnet werden.

Abb. 13. Not - Aus

5.1.3 Entsperren des ,,Not - Aus*

Der ,Not — Aus® kann durch die Stellung ,| - ON” wieder entsperrt werden.(Abb. 12).
Nach Loschen der Meldung im Display, kann wieder weitergearbeitet werden.
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5.2. Benutzeroberflaeche
5.2.1 Startbildschirm

Die Zfx™ Inhouse5x hat einen integrierten PC.
Nachdem die Maschine gestartet wurde, erscheint das ,Start Fenster am Bildschirm (Abb. 14).

g - inCAT | 18.09.2015
) '@' 4( ® ID' 1 - safety door opened -> please close the safety door manually “ 20-22-20

XEE agq istance 1ztance o go
1 0% 100% 120%
% mm 73.046 0.000 0.000 S =
Y T -70.448 0.000 0.000
z i 59651 0.000 0.000 F PRAYAYA 1203
A * 0.001 0.000 0.000 < = C
E 0.065 0.000 0.000
Feed m/min
Act: 0.00 0.00
Spindle RPM
Actual : 0
Technology Data
M
G GOG17 G40 G52 G54 G260 G0 G150 G12
S
T 0
H
zimmer a
Techno | EBlock Search I Syntax Check. I Teachln| cove
N Fi | > Nz | | 2 | 3] | W N s | - | AT N Fn

hdanual
Made Start Stop Reset Celete Failure Funetions clamping

Abb. 14. Start Fenster

Das Start Fenster zeigt die Befehlfelder fur die wichtigsten Funktionen und Menis,
sowie die Info — Box, die mit dem Touchscreen ausgewahlt werden kdnnen.

Befehle:

F1 Free (Frei) F7 Reset (Abbruch)

F2 Free (Frei) F8 Delete Failure (Fehler I6schen)
F3 Free (Frei) F9 Manual Functions (Handbetrieb)
F4 Mode (CNC) F10 Free (Frei)

F5 Start (Start) F11  Clamping (Spannsystem)

F6 Stop (Stopp) F12  Back (Zurtck)
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5.2.2 Referenzieren und Start

Nachdem die Tur geschlossen wurde, startet das Referenzprogramm automatisch.

1.) Die Referenzierung ist abgeschlossen, wenn alle Achsen ,grin“ sind (Abb. 15).
2.) ,Program Home Position” Feld driicken
3.) ,Start” Feld driicken

I..TI . . TwinCAT | 18.09.2015
A DE- . o
s 7 @ axes 9 preg 9 2U:23:41

Override

g = —h 120%
4 [ 3

Distance to go

Lag distance

F e AAN [oox |
4

0.00

M
G G74G17G40G52 G GINGIS0GI2
S
T 0
H Frogram
Spindle
2 Warmup

@ Zfx

Techno | Block Search I Syntax Check I Teachln|
N o N Fi1

Manual
Funections clamping

Delete Failure

Abb. 15. Achsen Referenzieren
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5.2.3 Betriebsmodus (F4 Mode)

Es gibt vier Betriebsmodi:
e Automatic (CNC - Frasprogramm)
e Manual (Handbetrieb)
¢ Manual Data Input (MDI) (Handsatz)
e Reference Position (Referenzierprogramm)

=< 18.09.2015
20:25:39
) Override
W Axes Lag distance Distance to go :[I]
1 0% 120%
% mm 0.000 0.000 0.000 S P
Y T 0.000 0.000 0.000
z i 0.000 0.000 0.000 F PRAYAYA 1203
A * 0.000 0.000 0.000 < ’:I C
E * 0.0 0.001 0.000
Feed m/min
e 0.00 nan
Spindle RPM
Actual : 0

" j M

# 32 Program | CACN ZI-BionX¥_180_2_1103.nc

7 = YN I G GOGI7G40G52 6536306150 G12
I s

N1 [_ZI-Biorix_180_2_1103) s

N2 [DATUM 20150518 - 11:10)

N3 G40 G17 G0 I
N4 GE0 £

NE _Z1-Biori_180_2_1103nc H

1
ME [created by hyperbdILL 14.0.hyperDEMT OPEM MIMD Technologies AG)
N7 [OPERATION 1)
M8 [1: ROUGHIMG CAVITY SIDE [T20] (30 ARBITRARY STOCK ROUGHING]) 2
M3 [IH_ZI_KF_D2.044 L20/25]
M10 L Messtaster_WZl ne
M11 T20 MO8
M12 [TooHD: 20
W13 [Tool Typ: BALLMILL )
W14 [Toolcomment: IH_ZI_KF_D2.0/4 L2025
M15 [Toal@: 2]
M1E 520000 k3
W17 GBS 1
M18 G54
M19 M147=500500
M20 GO 90 BO. A180.
M21%17.1474 16,2589
M22.219.15
M23 GB2
M24 211.1689
M25 GO1 29,1689 F2000.
M2 %17.154 16,2768 29,1656 F2000.
W27 %16.7462 v16.5897 230749

Uktan e aznom e acan = ana

A

immer

+ | Techno | Block Search I Syntax Check. I Teachln|

Abb. 16. F4 Mode > Betriebsmodus

Betriebsanleitung Zfx™ Inhouse5x_2015-10-05 rev3 Seite 24 / 56



5.2.3.1 Mode (CNC) > Automatic

Ein Frasprogramm wird wie folgt ausgefihrt (Abb. 17):
1. Mode (CNC) > F4 (Automatic) drticken
2. Programm drucken
Das Frasprogramm ist im Ordner ,CNC" abgespeichert
Programm wird mit Doppel-Click ausgewahlt
3. Start driicken um Programm ablaufen zu lassen

1. Die Tur muss geschlossen sein!

18.09.2015
20:25:39
Override

-Soz:ﬂ] 1203
“ [ r

Lag distance Distance to go

% mm 0.000 0.000 0.000

¥ rm 0.000 0.000 0.000

z mm o.ooo 0.000 0.000 F PRAVAYA 120%
A : 0.000 0.000 0.000 1 [
B 00m 0.001 0.000

2 Feed m/min
Act: 0.00 0.00

Spindle RPM
Actual : 0

j M

# 2> Progr CACNCY_Z1-Bion¥_180_2_1103.nc
= ACNCL — — G GOG17G40G52G53G90G150G12

3 -

M1 [_Z1-Bion_180_2_1103) | S

M2 [DATUM 2015:09:18 - 11:10)

M3 G40 G17 G0 T 0

M4 GB0 3

N5 [_Z1-Biori_180_2_1102nc] H

ME [created by hyperbdILL 14.0.hyperDEMT OPEM MIMD Technologies AG)
N7 [OPERATION 1)

M8 [1: ROUGHIMG CAVITY SIDE [T20] (30 ARBITRARY STOCK ROUGHING])

M3 [IH_ZI_KF_D2.044 L20/25] 1
M10 L Messtaster_WZl ne

M11 T20 MO8

M12 [TooHD: 20

W13 [Tool Typ: BALLMILL )

M14 [Toolcomment: IH_ZI_KF_D2.0/4 L2025
M15 [Toal@: 2]

o _
N17 G5 3 o
N18 G54 Automatic

M13 M147=500500

M20 GO G30 BO. ATE0.

N21 X17.1474 16,2583

N22219.15

M23 GA2

N24211.1683

N25 GO1 29,1689 F2000.

N26 %17.154 16,2768 23,1656 F2000.
N27 X16.7462%16.6837 23,0743

HUkran e oo e acan =0 anae

@D =<

Techrno | Block Search I Syntax Check. I Teachln|

1

Abb. 17. F4 Mode (CNC) >Automatic Mode
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Stopp, Neustart und Beenden eines ausfuhrenden Programms

Ein laufendes Programm ist gelb hinterlegt.

Ein Unterbrechen des Programms erfolgt mit

Ein unterbrochenes Programm ist rot hinterlegt.
Die Achsen werden bei Unterbrechung sofort gestoppt.
Alle anderen Funktionen werden nicht unterbrochen. (Spindel lauft weiter)

Die Tur zum Maschinenraum ist weiterhin verriegelt.

Wird ,Start” erneut gedrtickt, wird das unterbrochene Progamm wieder fortgesetzt.

Wird ,Reset” gedriickt, wird das Programm komplett abgebrochen.

Um alle Achsen wieder in die Ausgangsstellung zu bringen, erst

.,Programm Home Position“ und anschlieRend ,Start“ drticken.

Hinweis: Durch Driicken von ,Reset”wird ein Programm nicht nur gestoppt sondern auch
abgebrochen.

Dadurch ist ein Neustart des kompletten Programms notwendig.

Laufende Programme sollten nur gestoppt und abgebrochen werden, wenn z.B. das Werkzeug
infolge eines Werkzeugbruchs bzw. abgelaufener Standzeit gewechselt werden muss.

Hinweis: Es ist sicherzustellen, dass sich immer Werkzeuge mit ausreichender Standzeit im
Werkzeugmagazin befinden.

Wenn die Standzeit eines Werkzeugs abgelaufen ist, stoppt der Frasvorgang.
Das Belegen des Werkzeugmagazins ist in Kapitel 5.4.3. beschrieben.
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5.2.3.2 Mode > Manual (Handbetrieb)

Betriebsart ,Manual” wird durch das Hauptmenu und anschlieRend mit F4 ausgewabhlt.

Die Tur muss geschlossen sein!

Ovemide

Snz:[l]':luuz
4 3

Lag distance Distance to go

Program
Home

F > ATAYA 120%
< = 3

-29.990 0.000 0.000
Feed m/min - _
Frogram Safe
3 Act - 0.00 0.00 Fasition
4 Spindle RPM
Actual : 0
DOperation Mode - Manual Technalogy Data
M
Op Type Increments
= G GOGI7G40G52 G54 GI0 G200 G150 G12
e @ 1 pm
@ Tip-Mode & s Change
= 2 10 pm wet-dry
) Jog-Maode T 0
_ 100
() Handwhesl /1L A H
1000 Program
P Spindle
MWarmup

mm.-"min *fmin ar m

Automa -
> @D =f-
: o
zimmer

II 4
(EEEEs posm. Techno | Block Search I Syntax Check I Teachln|

| | | 4 7 2 | W] HoFn

hdanual

Delete Failure  Functions clamping

Abb. 18. F4 Mode >Manual Mode (Handbetrieb)

Im Handbetrieb kénnen folgende Einstellungen vorgenommen werden (Abb. 19):

2 | HB Typ | Tip Mode Die Achse wird im Tippbetrieb bewegt

2 | HB Typ | Jog Mode Die Achse wird inkremental bewegt

3 Gewunschte Achse auswéhlen

4 S Spindle speed Drehzahl wird durch den Balken eingestellt
4 F Feed Vorschub wird durch den Balken eingestellt
5 +/- Bewegt die Achse in +/- Richtung

5.2.3.3 Mode > Manual Data Imput (MDI) (Handsatz)
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Im Handsatz Modus (MDI) kénnen die ausgewahlten NC Befehle (Command G / Command M)

ausgefuhrt werden.

¢ Eingabe des gewtlinschten NC Befehls (z.B. G54 X0 Y0)

e  Start“ durch Driicken auf das Start-Feld

Die Tur muss geschlossen sein!

Lag distance

# i 0.000 0.000

Y i 0.002 0.000
z i 0.000 0.000
A ’ 0033 0.000
B -23.930 0.000

Mnarabine Made - Manual Set

G54X0%0

3

o
Reference positi.

Abb. 19. F4 Mode >Mode MDI (Handsatz)
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0.000
0.000
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‘Suz:ﬂ]Duuz
1 3
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[ pc | 163415 |

F * ATAYA 120%
1] = \

Feed mémin
Act: 0.00 0.00
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M
G
S
T
H

Technology Data
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5.2.4 Ubersicht der Befehle

5.2.4.1. G-Befehle

Zusatzbefehle | Beschreibung Bedeutung modal | global
GO0/ GO0 Bewegung im Eilgang
Geradeninterpolation bei
kartesischer Kinematik Vorschub-
G1/G01 _ geschwindigkeit
S-PTP Bewegung bei mit F definieren
nichtkartesischer Kinematik
G2/ G02 Kreisinterpolation clw bei mit I/J/K zur
kartesischer Kinematik Mittelpunktsangabe
G3/G03 Circular interpolation cclw mit | mit 1/J/K zur
kartesischer Kinematik Mittelpunktsangabe
G4 Verweilzeit in msec oder R-Variable
G117 X-Y Ebene wéhlen
G18 X-Z Ebene wéhlen
G19 Y-Z Ebene wahlen
G40 Radiuskorrektur aus
G41 Radiuskorrektur links
G42 Radiuskorrektur rechts
G43 Werkzeuglangenkorrektur plus
G44 Werkzeuglangenkorrektur minus
G49 Werkzeuglangenkorrektur
aufheben
G80 Grundposition
G81 HSC Filter aus
G82 HSC Schruppfilter
G83 HSC Schlichtfilter
G84 HSC Préazise
G85 Sicherheitsposition
G90 Koordinatenangaben sind
(Absolutmal)
Koordinatenangaben sind
G91 Relativangaben
(Kettenmal?)
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5.2.4.2. M-Befehle

Zusatzbefehle Beschreibung modal | global
MOO Programmierte Programmunterbrechung
(Abbruch) erfordert eine Bedienhandlung
MOL Programmierte Programmunterbrechung
(HALT) erfordert eine Bedienhandlung
Programmabbruch
MO2 > im Gegensatz zum M30 wird eine eingeschaltete
Arbeitsspindel nicht ausgeschaltet
MO3 Spinde.l einsch_alten _ |
(Drehrichtung im Uhrzeigersinn)
MO4 Spindel einschalten | |
(entgegen dem Uhrzeigersinn)
MO5 Spindel ausschalten
Manueller Werkzeugwechsel
MO06
(T1-T20)
MO8 / M09 Pumpe ein / aus
M10 Spannsystem losen
M11 Frei
M30 Programmende, auf Anfang und Mode zurlickstellen
M44 | M45 Spannsystem 6ffnen / schlie3en
M143 Spannsystem nachspannen
M144 Kamera reinigen (z.B. M144=10000)
M145 Werkzeugmagazin Haube 6ffnen
M146 Werkzeugmagazin Haube schlieRen
M147 / M148 Abblasluft an / aus
M149 / M150 Absaugschieber 6ffnen / schlieRen
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5.3. Maschinen-Parameter

Eine Anderung in den Maschinen-Parametern kann zur Fehlfunktion fiihren!

5.3.1 Maschinen-Parameter Position

“ 13.07.2015

16:22:39

. Description
1 Qffzet Achse  [sichere Position) 1 mm
2 Qffzet Achse v [sichere Position) 30 mm
3 Offset Achze Z [sichere Paszition) 0 mm
4 Offzet Achze A [sichere Pogition) -92.004  U-92.072)
5 Qffzet Achse B [sichere Position) 138.042 138024
B WP G54 Achse = 74,464 mm(-74.441)..
7 MNPY G54 Achse v 70.068  mm(70.075)
8 MPY G54 Achse Z -87.238  mm(-87.244]
9 WP G54 Achse & 0 °[-0.086)
10 MNPV G54 Achse B 0003 (-0.007)
1 W T asterpozition in 7288 mm[-5.6E]
12 W2 Tasterpasition in'yY' 151596  mm
13 W Tasterposition in 2 -49.485  mm
14 W T asterposition in B E4.917 °
15 Werkzeugwechslerplatz 0 %-Position 34062 mm(34.03)
16 ‘werkzeugwechslerplatz 0 *v-Position 154.73  mm[154.67]
17 ‘werkzeugwechslerplatz 0 Z-Pasition, Worposition, 4039 mm [delta 5
18 ‘Werkzeugwechslerplatz 0 Z-Position, Werkzeuga... 6239 mm [delta..
19 Werkzeugwechslerplatz 0 Z-Position, ‘Werkzeuga... SFE39 mm-7RT (1.
20 Werkzeugwechslerplatz 0 B-Pogition -28.62 [-28.4E5)
21 Softwareendage » positiv 39 mm
22 Saftwareendage ¥ negativ 155 mm
23 Softwareendlage v positiv 157 mm
24 Softwareendlage v negativ 0 mm
25 Softwareendlage Z positiv 1.8 mm
26 Saftwareendlage £ negativ 80 mm
27 Softwareendlage A positiv 1800 ¢
28 Softwareendlage A negativ -1500 ¢
29 Softwareendage B positiv 120
30 Softwareendlage B negativ -5
3 B-Offset whw-Leiste 0 o -
32 B-Offset'wiw-Leiste 1 00me e
33 B-Dffset'wiw-Leiste 2 0041 0
34 B-Dffset'w'w'-Leiste 3 025 012
AB Yersatz positiv, a in 2- bei BO [nur Info) mm(0.071)
| ]

PLE Status

Abb. 20. Maschinen-Parameter Position
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Maschinen-Parameter Position:

Nr. Beschreibung Bedeutung

1 Offset Achse X (sichere Position) Maschinen Nullpunkt X-Achse MKS

2 Offset Achse Y (sichere Position) Maschinen Nullpunkt Y-Achse MKS

3 Offset Achse Z (sichere Position) Maschinen Nullpunkt Z-Achse MKS

4 Offset Achse A (sichere Position) Maschinen Nullpunkt A-Achse MKS

5 Offset Achse B (sichere Position) Maschinen Nullpunkt B-Achse MKS

6 NPV G54 Achse X Werkstueck Nullpunkt X-Achse WKS

7 NPV G54 Achse Y Werkstueck Nullpunkt Y-Achse WKS

8 NPV G54 Achse Z Werkstueck Nullpunkt Z-Achse WKS

9 NPV G54 Achse A Werkstueck Nullpunkt A-Achse WKS

10 NPV G54 Achse B Werkstueck Nullpunkt B-Achse WKS

11 WZ Tasterposition in X X-Position des Werkzeugtasters im MKS

12 WZ Tasterposition in Y Y-Position des Werkzeugtasters imnMKS

13 WZ Tasterposition in Z Z-Position des Werkzeugtasters im MKS

14 WZ Tasterposition in B B-Position des Werkzeugtasters im MKS

15 Werkzeugwechslerplatz 0 X-Position | Werkzeugposition 0 X-Achse im MKS

16 Werkzeugwechslerplatz 0 Y-Position | Werkzeugposition 0 Y-Achse im MKS

17 Werkze_u_gwechslerplatz (_)_Z-Position, Werkzeggpqsition _ 0 Z-Achse
Vorposition, Riickzugposition (Vorpositionieren) im MKS

18 Werkzeugwechslerplatz 0 Z-Position, | Werkzeugposition 0 Z-Achse
Werkzeugablage (WKZ - Aufnahme) im MKS

19 Werkzeugwechslerplatz 0 Z-Position, Werkzeugposition 0 Z-Achse (WKZ - Ablage)
Werkzeugaufnahme im MKS

20 Werkzeugwechslerplatz 0 B-Position | Werkzeugposition 0 B-Achse im MkS

21 Softwareendlage X positiv Endanschlag — X Achse Positiv

22 Softwareendlage X negativ Endanschlag — X Achse Negativ

23 Softwareendlage Y positiv Endanschlag — Y Achse Positiv

24 Softwareendlage Y negativ Endanschlag — Y Achse Negativ

25 Softwareendlage Z positiv Endanschlag — Z Achse Paositiv

26 Softwareendlage Z negativ Endanschlag — Z Achse Negativ

27 Softwareendlage A positiv Endanschlag — A Achse Positiv

28 Softwareendlage A negativ Endanschlag — A Achse Negativ

29 Softwareendlage B positiv Endanschlag — B Achse Positiv

30 Softwareendlage B negativ Endanschlag — B Achse Negativ
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5.3.2 Maschinen-Parameter Einstellung

Hier werden die Standard-Toleranzwerte flr die Bruchkontrolle der Werkzeuge, die Ein- und
Abschaltdauer der Abblasluft und weitere Maschinen-Parameter erfasst.

A".."\L.- “ 08:26:25

Machine Data

Beschreibung Wwet  Einheit
1 Spindel Yerzogerung Hochlauf 3500 ms
2 Spindel Maximale Auslaufzeit 5000 ms
3 Spindel Minimale Diehzahl /¢ min. zpindle speed RO0D  rpm
4 Spindel Maximale Drehzahl // max spindle speed EOOOD  rpm
5 Spindel Kennlinie 10000 min™-15¢
[ Spindel Stillstandszeit Max 34560005  zec
7 0
g 0
9 0
10 ‘werkzeualange Bruchkontrolle pos. Toleranz 0.2 mm
11 werkzeuglange Bruchkontroller neg. Toleranz 02 mm
12 0 L
13 0 1
14 0
15 Abblashuft Einschaltdauer 500 ms
16 Abblasiuft Auzschakdauer 500 mz
0

Maschinen
PLC Status Parametar

Abb. 21. Maschinen-Parameter Einstellung

Nr. Beschreibung
10 Werkzeugléange Bruchkontrolle pos. Toleranz
11 Werkzeuglange Bruchkontrolle neg. Toleranz

15 Abblasluft Einschaltdauer
16 Abblasluft Ausschaltdauer
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5.3.3 Maschinen-Parameter Pfad

Die Maschinen Parameter sind im folgenden Pfad gespeichert:

C:\CX1800-04001-0009v3.84a(C:)\TwinCAT_Data\AHMI\System\MParam

WA Beckhor Application =0 ==
T 1 - .
Standby O Selected ierinA T
onamor 1 [@oenay (@ eeoes
09.07. 2014 PH 4:03:38
= (i) ID 2 - salety door unlocked -> please press the start pushbutton zimmer
Machine Data
Pasition Mo, Description Value  Unit i
Settings
FEpey =]
G(:,- ) » Computer » CXLIDI-081-8009 v20ds (C) » TwinCAT Dats » HMI 5 System b MParam .| b
Fie Ede View Tool Help
Organize »  Includeinlbrary »  Sharewith »  New folder ~ 1 @
L Favortes Home
W Desitop LiDataPoskion
& Downlonds 4 LitDatasettings =
B, Recent Places |4 ListDataTook ength 1
|4 LisbataTaotife

13:26 AM

i Pictures

B videos

¥ Computer
& Ox1a0n-0401-0008 v
= Remavable Disk (D)

S Network

Abb. 22. Maschinen-Parameter Pfad
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5.4 Automatischer Werkzeugwechsler

5.4.1 Allgemein

Abb. 23. Werkzeugmagazin mit Werkzeugen

Das Werkzeugmagazin besteht aus einem Rundmagazin, in das 27 Werkzeuge und ein
Ruststiftwerkzeug eingesetzt werden kdnnen. Die einzelnen Werkzeugplatze sind mit Zahlen von
0-27 gekennzeichnet. Diese entsprechen den Zahlen der Anzeige des Werkzeugtragers in der
Bedienoberflache.

Im mit ,,0" gekennzeichneten Werkzeugplatz befindet sich der Ruststift. Der RuUststift wird
wahrend des Werkzeugriistvorgangs eingewechselt. Dadurch hat der Bediener die Mdglichkeit,
auch den vorher in der Frasspindel befindlichen Fraser gegebenenfalls zu tauschen.

An der rechten Seite des Werkstlickgreifers befindet sich der Messtaster fir die automatische
Langenvermessung der Fraswerkzeuge. Vor Beginn eines Frasvorgangs wird hier die Lange des
Frasers Uberprift und als Referenzlange im System hinterlegt. Nach Beendigung eines
Frasvorgangs wird die Lange des Fraswerkzeuges erneut tiberpriift. Wird bei dieser Uberpriifung
eine Abweichung zur vorher gemessenen Referenzlange festgestellt

Die genaue Vorgehensweise beim Auftreten eines Fraserbruchs finden Sie in Abschnitt 5.4.4
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Beschreibung Werkzeugwechsler:

>
>
>
>
>

Das Magazin wird mit der B-Achse mitgedreht.

Alle Werkzeuge werden nach dem Einwechseln auf Lange vermessen.
Ist das Werkzeug bereits in der Spindel wird nur die Lange vermessen.
Bruchkontrolle mit M-Befehl (Toleranz definieren z.B. pm 30).

Schwesternwerkzeugverwaltung > Jedes Werkzeug hat eine Standzeit, ist diese
verbraucht wird das Schwesterwerkzeug benutzt.

5.4.2 F8 Tooldefinition (Erfassen der Frasertyp-Merkmale)

Um neue Typen von Fraswerkzeugen anzulegen, miissen die folgenden Daten in die Tabelle

eingetragen werden (Abb. 24: Werkzeugdefinition):

Tool Description ID Length Length Tolerance Tolerance Radius Radius Time Distance
[mm] Offset Pos Heg [mm] Offset Max
[mm] [mm] [mm] [mm] [min]
’I:I_ 40 0 | | 1} 2 999999 1]
ZI_KF_DOS 5 42 o 3 3 0 03 24000 o
ZI_KF_ 10 42 o 3 3 0 05 120000 o
Il KF M5 15 42 o 3 3 0 07s 120000 o
ZI_KF_D2 20 45 o 3 3 0 1 120000 o
’7 o o o o 0 0 o o
- ’_ o o o o 0 0 o o
PhiA_KF_DOG =1 42 o 3 3 0 03 24000 o
P2 _KF_Ir " 42 o 3 3 0 05 24000 o
PhiA_KF_D1,5 16 42 o 3 3 0 07s 24000 o
P _KF_D2 il 42 o 3 3 0 1 24000 o
PhiA_SF_Dd 162 |45 o 3 3 0 2 24000 o
o o o o a a o o
CC_KF_D1 100 |40 [u] 3 3 1) 0s 24000 [u]
CC_KF_ D15 1M1 |40 [u] 3 3 1) 07s 24000 [u]
AB_RF_D2 153 |40 [u] 3 3 1) 1 24000 [u]
CC_KWF_D0,5 189 |40 [u] 3 3 1) 023 24000 [u]
CC_KF_D1 201 |40 [u] 3 3 1) 0s 24000 [u]
CC_WF_ D15 214 |40 [u] 3 3 1) 07s 24000 [u]
CC_WF_D2 221 |40 [u] 3 3 1) 2 43000 [u]
’_ u] u] u] u] o o u] u]
’_ o o o o 0 0 o o
’_ o o o o 0 0 o o
’_ o o o o 0 0 o o
- ’_ o o o o 0 0 o o
GCER_KF_DO0 S 121 |40 o 3 3 0 03 24000 o
GCER_KF_D1 122 |40 o 3 3 0 05 24000 o
GCER_KF_D2 123 |40 o 3 3 0 1 24000 o
’7 o o o o 0 0 o o
o F1 N rz | | N s N rs F7
Clear Tool

Abb. 24. F8 > Werkzeugdefinition
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Das Frasprogramm wird gestoppt wenn das Werkzeug aul3erhalb
der Toleranz ist.

» Das Geréat stoppt und das Werkzeug wird gesperrt!

Werkzeugbeschreibung

Beschreibung / WKZ Name (freier
Text)

Anmerkung

ID

Werkzeugnummer

Length (mm)

WKZ - Lange in mm

Offset length (mm)

WKZ - Langenversatz in mm

Je nach Bedarf, z. B. zu
erweitern: +5 mm oder zu
kirzen, z.B: -4 mm

Tolerance Positive (mm)

Toleranz Einspanntiefe in mm

Eine Fehlermeldung erscheint,
wenn das Werkzeug aufRerhalb
der festgelegten Toleranz ist!

Tolerance Negative (mm)

Toleranz Einspanntiefe in mm

Eine Fehlermeldung erscheint,
wenn das Werkzeug aufRerhalb
der festgelegten Toleranz ist!

Radius (mm)

Radius in mm

Offset radius (mm)

Radiusversatz

Toleranz niedriger / héher

Eine Fehlermeldung erscheint,
wenn der
Werkzeugdurchmesser @
aul3erhalb der festgelegten
Toleranz ist!

Time max (min)

Standzeit in Minuten/
0 = Uberprifen

Distance max (mm)

Nicht benutzt!

Valid

Ein Hakchen muss gesetzt
werden, um das Werkzeug zu
benutzen!

Ensparntiefe
(14)

V)

/ v‘

; ﬁ
/7 Tolerance
L

L SEN

Tobarsnce
positiv




5.4.3 F7 Werkzeug Magazin — Werkzeugerfassung

Einlegen eines neuen Fraswerkzeugs:

Es kdnnen 28 Stiick verschiedene Werkzeuge in der Werkzeugtrager Bestlickung definiert
werden.

Hierzu muss jeder Werkzeugplatz im Menl F7 Werkzeugtrager eingegeben und tber ,set"
gespeichert werden.

Die Tur muss geschlossen sein!

2. Hauptmeni > F7 Werkzeugmagazin (Abb. 25)

@ I

zammer

cover

N F N r2 N3 N ra | I | | N s | ] M Fi0 | N Fi2

Machine Tool Tool Manual
Log On User CNC PLC Status Parameter Magazine Definition Functions Optionen Info Exit

Abb. 25. Hauptmenu > F7 Werkzeugmagazin
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3. Werkzeugmagazin Wechselposition 1, 2, 3 oder 4 auswéahlen und ,Start” driicken.

| ]

........

Start

4. Tur offnen durch Dricken auf

0-27 einsetzen. Das Werkzeug

O ¢ BE (==)|l 13HEE (=)@ 20 MEA] (o)) @ 27 N (=)
PMMA_SF_D4 I [EE] CC-Test-1150 I [0 CC KF_ D2 I III—'
O 5 W G)|O 1208 =)0 19 MBE )@ 26 I (=]
PMMA_KF D2 I CC_KF D2 I CC_KF D15 I m I
O 4 BED)|® 1 =)0 18 E ()| B 25 B (=)
EEEE] ZI_KF_D2 I [0 CCKF.D2 CC_KF_D1 I [0 CC_KF_D2 I
O 3 BB C=)|® 10 E)|0 17 G2 24 A =)
_KF_D1,5 I [0 PMMA_KF_D2 I CC_KF_D0.5 I [0 PMMA_KF_D2

O > WD (=)|® o D (=)0 16 (=)0 23 ML (=)
EFED Z1_KF_D1 I [0 PMMA_KF_D15 I AB_RF_D2 I PMMA_KF_D1.5 I
O 1 G )|® s IE =)0 15 0 00 22 I )
F_Dl],5 I [0 PMMA_KF D1 I CC_KF_D1.5 I ET PMMA_KF_D1
o (== |0 7 B0 (=)0 14 D =)0 21 G (o)
B m ELN] CC_KF_D1 I ENN] PMMA_KF_D0.6

1 2 3 4

“ 21.09.2015

17:20:43

muss hierbei bundig abschlieRen (Abb.

5. Das gewilnschte Fraswerkzeug . nehmen und in einen der Magazinplatze

26 und 27).

6. Zum Einlegen der Werkzeuge das Rusttool auf das Werkzeug schieben. Den
Fraser in den gewunschten Werkzeugplatz (0-27) einstecken und das Werkzeug
mit dem Rusttool bis auf Anschlag schieben. Danach das Risttool entfernen.

Abb. 26: Werkzeug RuUsttool
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Abb. 27. Das Werkzeug bundig eindriicken

o Werkzeugnummer eingeben m und

speichern mit

& ¢ MED (e=)Od 13 MEEE (e=)|® 20 HEAD (o=)|03 27 MDD (o)
[ 21_KF_D2 GCER_KF_D2 | [ cc KF D2 CC_KF_D1 |
® 5 HE (8 1208 )8 19080 (=)(8 26 I (=)
[0 21 KF D15 GCER_KF_D1 | [0 cCKF D15 CC_KF_D1.5 |
O 4 BED (=)0 113 =B 18 EE (=)|8 25 I (o)
KEEH Z1_KF_D2 | GCER_KF_DO5 GCER_KF_D2 | CC_KF_D0.5 |
O 3 BB )| 10 D (=)0 17 BB (=)0 24 E (=)
I_KF_D1,5 | [0 cc Kr Dl GCER_KF_D1 | AB_RF_D2 |
E 2 B (=)@ 9 BEEE (=) 16 EE (=)|E 23 BED (=)
ZI_KF_D1 | [0 cCKF D15 GCER_KF_DOS CC_KF_D1 |
O 1 B (s ])|® 8 MEEE (o)|® 15 MO (o= )|O3 22 R (oot ]
ZI_KF_D0.5 | [0 ccCKF D05 0 =z kF_D1 CC_KF_D1.5 |
2 0 N = [0 7 ® 14 )8 21 B2 (]
[0 AB_RF D2 [0 =z _KF D05 [FE CC_KF_D2 |

(Abb. 28. Werkzeug Magazin)

™ Aktiv > Werkzeugplatz ist bestiickt | set | Standzeit zurlcksetzen
i3 Gesperrt > Werkzeugplatz ist leer z21.xF 01 | Werkzeugname
7] | Aktuelle Standzeit

Anmerkung: Durch einen Doppelklick auf das Schloss @ und speichern mit

W
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wird das Werkzeug entsperrt und ist fir den Frasvorgang freigegeben.
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o Die Standzeit aller Werkzeuge kann durch dricken auf angezeigt werden.

Abb. 29. Werkzeugtrager Bestlickung — Anzeige Werkzeug Standdaten

EM  Kkeine Standzeitiiberwachung
Mit Standzeitiberwachung (z.B. 100 = Summe aller Standzeiten des Werkzeugtyps)

5.4.4 Werkzeugbruch

Sollte ein Werkzeugbruch beim Frasen auftreten, wird das Frasprogramm gestoppt. Das
gebrochene Werkzeug wird im Meni ,Werkzeugmagazin“ gesperrt. Die Standzeit des Werkzeugs
wird auf O gesetzt.

> Das Frasprogramm wird gestoppt.
> Das gebrochene Werkzeug wird gesperrt.

Das gebrochene Werkzeug muss ersetzt - und entsperrt werden, siehe Menue ,5.4.3 F7
Werkzeug Magazin — Werkzeugverwaltung".

Werkzeug entsperren:
Doppelklick auf das Schloss ] und speichern durch .
Das Werkzeug wird entsperrt. [}
AnschlieRend bei ,valid“ Hakchen setzen.
Werkzeug ist aktiviert.

Nachdem die Tir geotffnet wurde, zuerst mogliche Uberreste des gebrochenen Werkzeugs aus
der Spannzange entfernen.

Hierzu die Spannzange ,5° D4 fir Zfx Inhouse5x“ aus der Frasspindel ausschrauben, beschrieben
in Anleitung Spannzange wechseln!

Note: Beachten Sie, dass an den gebrochenen Fraswerkzeugen Verletzungsgefahr
bestehen kann!

Nachdem die Spannzange ,5° D4 fur Zfx Inhouse5x” aus der Frasspindel herausgeschraubt
wurde, zunéchst Uberprifen, ob sich keine Fraserreste mehr in der Spannzange befinden. Ist dies
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der Fall, diese mit einem dinnen Gegenstand z. B. einem verbrauchten Fraser aus der
Spannzange herausdriicken. Anschliel3end die Spannzange von auf3en mit einem Tuch oder
ahnlichem reinigen und falls erforderlich, von innen mit Druckluft ausblasen.

Nach der Reinigung der Spannzange ,5° D4 fuer Zfx™ Inhouse5x“ Giberprifen, ob diese noch
intakt ist. So kann z. B. durch einen Werkzeugbruch unter Umstanden der Bereich der
Spannelemente der Spannzange ,5° D4 fir Zfx™ Inhouse5x“ beschadigt werden. In einem
solchen Fall ist die Spannzange ,5° D4 fiir Zfx™ Inhouse5x“ durch eine neue zu ersetzen.

5.5 F9 Handfunktionen

Um die manuellen Funktionen auszufihren, auf die aufgefiihrten Felder driicken (Abb. 30):

A
mamimer
_ e "
_ o "
_ o -
_ -
_ e "
_ T -

Close Tool magazine hood Open
_ e "

................................ aus/an
................................................. aus/an
e SPaNNZange............cccoeiiiiiiiniiininnn schliel3en / 6ffnen
e Kamerareinigen............c.cceviiiiiiiiiiinin, aus/an
e Spannsystem...............ceeiiiiiiinnnn. schliel3en / 6ffnen
e Spannsystem nachspannen..................... aus/ an
o Absaugdffnung............ooiiiii, schliel3en / 6ffnen

Betriebsanleitung Zfx™ Inhouse5x_2015-10-05 rev3 Seite 43 / 56



e WKZ-Magazin-Haube..................... schliel3en / 6ffnen
e Abblasluft..........cooiiiii aus/an

5.6 Lander- und Spracheinstellungen

Um die Sprache einzustellen, gehen sie wie folgt vor:

e Hauptmenl > F10 Optionen
e F5 Sprache
e Sprache auswahlen

@

Abb. 31. Sprachmeni
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B Beckhoff Application - [FormLanguage] =l s

Zfx

] : .
Automatic Selected TwinCAT
Cheacll —_l PLC [ pPc |

I

FM 125409

—
I zimmer

Al implemented languages

|

Language

German

Test changes

L M s 7 N Fe ) N Fio o M iz

Abb. 32. Sprache auswahlen
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5.7 Kamera

Durch Druicken auf wird die integrierte Kamera aktiviert.

Camera 18.09.2015
20:25:39

Overnide

gu
F = VW

Lag distance Distance to go

[ m/min

Act : 0.00 0.00

Spindle RPH
Actual : 0

M
# & Program | CACNCY_ZI-BionX_180_2_1103.nc
= ACNCY - i G GOGI7GA0G52 653 GI0 G160 G12

[ -
NT[Z]-Biorbd_180_2_1103) S
N2 [DATUM 2015:03:18 - 11:10])

N3 G40 G17 G0 T 0
N4 GEO

NG [_ZI-Biori_180_2_1103.nc]

NE [created by hypetILL 140 hyperDENT OPEN MIND Technologies AG)

N7 [OPERATION 1]

ME[1: ROUGHIMG CAVITY SIDE [T20] (2D ARBITRARY STOCK ROUGHING)
N9 [IH_ZI_KF_D2.0/4 L20/25)

N10 L Messtaster_WZl.nc

N11 720 MOE

N12 (TooHD: 20]

N13 [ToakTyp: BALLMILL )

114 [Toalcomment: IH_Z|_KF_D2.0/4 L20/25]

N15 [Tool @: 2]

N1E 520000 k3

MN17 G25

N18 G54

N19 #147=500500

N20 GO G0 BO. A180. "
N21%17.1474 ¥16.2589 Gameia
N22Z19.15

NZ23 E82

N242211.1689

N25 G071 23,1683 F2000 &
2B +=17.154 7162768 29,1656 F2000 (L YAl
M7 :=16.7462 716.6897 Z9.07439
11mA A R 9 LA AP AR R A

mer

Techng | GG JEQIL | a91LEs LIEGK | 1 EauTun|

| |

Manual
Failure elamping

Betriebsan

Delete Failure



@ Zfx

Die Befehlfelder EZ 2l bleiben bei eingeschalteter Kamera aktiv.

Durch Drucken auf E= kehrt man zurtick ins Hauptmen.
6. Storungen und Fehlermeldungen

Anmerkung: Die meisten Fehlermeldungen bei der Bedienung der Frasmaschine enthalten bereits
Hinweise auf MaRnahmen zur Behebung.

Einige Meldungen wie z. B. ,Schiebetir offen!" verschwinden automatisch nach Beseitigung der
Ursache.
Andere Fehlermeldungen werden erst durch Dricken von ,Stérung 16schen” endglltig geldscht.

) o< () ID 20 feedhold a-axis > close clamp system TwincAT | 21.09.2015 |
[ rc [ 21:50:19 |
Lag distance Distance to go

wn | S o —h - 12P2

Dveriide

F ERAVAVANRTIZ| - 120%
4 »

@ N <

Feed m/min
Act @ 0.00 o.00

Spindle RPM
Actual 0

Technology Data
M

G GOGI7G40G52 G54 G260 GI0GI50G12
S

T o

H

Techno | Block Search | Syntax Check | Teachin|

Abb. 33. Anzeige Fehler - Info
Anmerkung: Wurde die Ursache fur die Anweisungen und Fehlermeldungen nicht beseitigt, so

erscheinen diese erneut.

Far weitere Informationen, Doppelklick auf die Fehlermeldung. Zum léschen driicken.
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21.09.2015
22.00:54

locate

FormMessage:

Date Time Confim  Reset o Class.

State  Prioity  Source Id Source Name Message

@21.03 2015 19:4853 1} 1 5 1 1} 30 Multirill - INSTRUCTION 1D 1 - satety door opy

()21.092015 201344 0 a0 5 1 0 0 Mullimil - INSTRUCTION D 20 - feedhold a-a:
4 [ | b
Detailed Message:

N, Deseription Walue
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6.1 Zfx™ Inhouse5x Fehlermeldungen

ID 1 - Not-Aus hat ausgeldst

ID 2 - Sicherheitskreis getffnet

ID 3 - Schutztlr ist nicht zu -> Bediener muss Schutztir manuell schlieRen

ID 4 - Schutztlr nicht verriegelt

ID 5 - Verriegelung Schutztir konnte nicht geschlossen werden

ID 6 - Not-Aus Taster ist noch gedriickt

ID 7 - Not-Aus Kreis muss mit HW-Taster quittiert werden

ID 8 - Not-Aus Kreis Quittierung Timeout

ID 9 - Timeout bei Reset CNC-Error

ID 10 - Timeout bei Freigabe der Achsen

ID 11 - Mindestens ein in TWinSAFE zugeordneter Funktionsbaustein hat einen Fehler

ID 12 - Mindestens eine TwWinSAFE-Connection der TWinSAFE-Group hat einen Fehler

ID 13 - Mindestens einer der TWinSAFE Group zugeordneten lokalen Ausgdnge hat einen Fehler

ID 14 - Timeout beim Lesen der Sicherungsdaten aus NOVRAM nach Systemstart

ID 15 - Fehler beim Lesen von Daten aus NOVRAM

ID 16 - Fehler beim Sichern von Daten in NOVRAM

ID 17 - TwinSAFE-Sicherheitsmeldungen missen mit HW-Taster quittiert werden

ID 18 - TwinSAFE-Fehlermeldungen Quittierung Timeout

ID 20 - Spannsystem l6sen bei drehender A-Achse nicht erlaubt

ID 21 - Spannsystem schlieBen bei drehender A-Achse nicht erlaubt

ID 22 - Spannsystem reinigen nur bei gedffnetem Spannsystem erlaubt

ID 23 - Spannzange Offnen bei drehender Spindel nicht erlaubt

ID 24 - Spannzange Schliel3en bei drehender Spindel nicht erlaubt

ID 26 - Solldrehzahl Spindel zu niedrig < Min

ID 27 - Solldrehzahl Spindel zu hoch > Max

ID 28 - unzuléssige Spindel-Kennlinie vorgegeben

ID 29 - Spindel Ein bei offener Spannzange nicht erlaubt

ID 30 - Timeout beim Einschalten der Spindel

ID 31 - Spindelumformer Fehler

ID 32 - Spindel nicht innerhalb der erwarteten Zeit zum Stillstand gekommen

ID 33 - Spindel Vorschubsperre

ID 34 - Timeout Pumpe Ein -> Hauptluft fehlt

ID 35 - Timeout Pumpe Aus

ID 36 - Fehler Rickmeldung Pumpe Ein -> Hauptluft fehlt

ID 37 - Fehler Ruckmeldung Druck Hauptluft

ID 50 - angeforderte Tool-ID unbekannt, Tool-ID in HMI-Konfigurationsliste nicht vorhanden

ID 51 - angeforderte Tool-ID nicht im Werkzeugtrager oder Standdaten abgelaufen

ID 52 - Werkzeuglangenmessung: Werkzeuglange ausserhalb Toleranz,
eventl. Werkzeug nicht korrekt in Spannzange eingespannt

ID 53 - Werkzeuglangenmessung: Werkzeugwechsler oder Spannzange wurde zwischenzeitlich
neu bestickt

ID 54 - Werkzeuglangenmessung: Werkzeugwechslerplatz fir aktuelles Tool in Spannzange ungultig

ID 55 - Werkzeuglangenmessung: kein bzw. nicht identifizierbares Tool in Spannzange

ID 56 - Werkzeuglangenmessung: Werkzeuglange Bruchkontrolle aul3erhalb Toleranz

ID 57 - Werkzeuglangenmessung: Werkzeugwechsler oder Spannzange wurde
zwischenzeitlich neu bestiickt -> Werkzeugldnge kann nicht initialisiert werden

ID 58 - Werkzeuglangenmessung: Werkzeugwechslerplatz des letzten Tools ungultig
-> Werkzeuglange kann nicht initialisiert werden

ID 57 - Werkzeuglangenmessung: Werkzeugwechsler oder Spannzange wurde
zwischenzeitlich neu bestlckt -> Werkzeuglédnge kann nicht initialisiert werden

ID 58 - Werkzeuglangenmessung: Werkzeugwechslerplatz des letzten Tools ungultig
-> Werkzeuglange kann nicht initialisiert werden
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6.2 Zfx™ Inhouse5x Warnhinweise

ID 1 - Schutztir offen -> Schutztir manuell schlie3en

ID 2 - Schutztir entriegelt -> Starttaster betétigen

ID 3 - Not-Aus Taster ist noch gedriickt

ID 4 - Antriebe Reglerfreigabe fehlt -> Starttaster betétigen

ID 5 - Achsen missen referenziert werden -> Referenzfahrt ausfihren

ID 6 - Achsen werden referenziert -> Referenzfahrt gestartet

ID 7 - Service Mode aktiv - Schlusselschalter Wartung und Reparatur - Reduzierte Geschwindigkeit
ID 8 - Teilautomatikprogramm angewahlt -> Start startet angewahltes Programm!
ID 9 - Teilautomatikprogramm 1 aktiv

ID 10 - Teilautomatikprogramm 2 aktiv

ID 11 - Teilautomatikprogramm 3 aktiv

ID 12 - Teilautomatikprogramm 4 aktiv

ID 13 - Teilautomatikprogramm 5 aktiv

ID 14 - Teilautomatikprogramm 6 aktiv

ID 15 - Teilautomatikprogramm 7 aktiv

ID 16 - Teilautomatikprogramm 8 aktiv

ID 17 - Teilautomatikprogramm 9 aktiv

ID 18 - Teilautomatikprogramm 10 aktiv

ID 19 - kein Automatikprogramm geladen -> Programm anwahlen vor Start Automatik
ID 20 - Vorschubfreigabe A-Achse -> Spannsystem schlieRen

ID 21 - Zeitiberschreitung Stillstand Spindel -> Spindelwarmlaufprogramm starten

Bei weiteren Stérungen wenden Sie sich bitte an das Zfx™ Inhouse5x Service Team.

7. Wartung und Pflege

Die folgenden Funktionen sind nur Ausziige aus dem kompletten Wartungsplan :

“fb wartung inhouse5x_2015-06-25 revl_de“
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Anmerkung: Ein Reinigen der Maschine mit Druckluft sollte nicht durchgeftihrt werden. Spane und
Schmierstoffe kdnnten in das Achssystem gelangen und die Maschine schadigen.

Montage-, Wartungs- und Instandhaltungsmalfinahmen durfen nur von fur die jeweilige Tatigkeit
geschulten Personen durchgefuhrt werden.

7.1 Wartungsintervalle

Anmerkung: Die Wartungsintervalle beziehen sich auf normale Umgebungsbedingungen. Bei
erhdhter Belastung sind diese entsprechend zu verkirzen.

7.1.1 Wartungsaktivitaten: Taglich

Mafinahme Beschreibung Bemerkung
Spannzange auf einwandfreie Funktion prifen. Spannzange 5° D4
Spannzange reinigen Spindelkonus und Spannzange mit Pinsel beschichtet: ZFX02010001
reinigen.

Restmaterial mit einem Pinsel und Staubsauger
aus dem Frasraum entfernen.

Achtung: Keine Druckluft zum Ausblasen des
Frasraumes benutzen!

Hierzu die Funktion "Werkzeugriistvorgang"
(siehe Betriebsanleitung Abschnitt 5.4.3)
verwenden um den Wechsler zu positionieren.
Werkzeugmagazin Empfohlen wird ein Reinigen der Werkzeugplatze
reinigen nach 10 - 15 Arbeiten.
Achtung: Nach dem Reinigen des Wechslers alle
Werkzeugpositionen mit dem mitgelieferten
Rusttool kontrollieren!
Kurzprogramm Spindeleinlauf starten, wenn die
Spindel einlaufen lassen = Spindel mehr als 24 Std. nicht im Einsatz war
(z.B. nach Wochenenden).
Gehause der Kamera und Schutzglas von
Frasriickstanden befreien
Sichtfenster zum Frasraum von Frasriickstéanden
befreien

Frésraum reinigen

Kamera reinigen

Sichtfenster reinigen

Entfernen des Restmaterials aus dem Frasraum

Dricken Sie hierzu die Tur-Entriegelungstaste und 6ffnen Sie die Haube. Die Verriegelung der
Schiebetire zum Frasraum wird freigegeben und die Maschine kann gereinigt werden.

Sollte die Maschine starker verschmutzt sein, so kann die Wartungstire zum Reinigen der
Maschine geoffnet werden. Hierzu die Maschine ausschalten. Nachdem die Maschine ber den
Not-Aus Schalter ausgeschaltet ist, die rechte Seitenttire und die Verschlusslaschen der
Wartungstire 6ffnen. AnschlieRend die Wartungstiire nach vorne 6ffnen.
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Anmerkung: Die Wartungstire kann nur im ausgeschaltenem Zustand der Maschine geoffnet
werden. Ein Offnen der Wartungstiire im nicht ausgeschaltenem Zustand fuhrt zu einer
Beschadigung der Maschine!

7.1.2 Wochentlich

Mafinahme

Spannzange reinigen/
einstellen

Faltenbalge reinigen

Maschinengehause
reinigen

Spindelgehéduse
schmieren

Kolbenstange des
Werkzeugwechslers
schmieren
Auffangwanne entleeren

Spéanefilter reinigen/
ggf. ersetzen

Reinigung des
Werkzeuglangentasters

Absauganlage
(inkl. Absaudgfilter)
und Auffangwanne
reinigen/entleeren

Beschreibung
Spannzange auf einwandfreie Funktion prifen.

Spannzange demontieren, reinigen und neu
einstellen.

(siehe Betriebsanleitung ,IFU_Spannzange 5°
D4 fur Zfx™ Inhouse5x_2015-09-22_rev1”)
Faltenbalge und Lamellenabdeckung der X- Y-
und Z-Achse reinigen, ggf. ersetzen.

Das Gerét mit einem sauberen, nicht kratzenden
Tuch, ggf. mit geeignetem fliissigem Reiniger und
mit einem Sauger reinigen.

Spindelgehduse mit geeignetem Wartungsspray
bei ausgefahrener Z — Achse einsprihen.
Achtung: Kollisionsgefahr!!!

Kolbenstange des Werkzeugwechslers mit
geeignetem Wartungsspray einspriihen.

Auffangwanne flr Spane entleeren.

Spéanefilter im Frasraum reinigen/ ggf. ersetzen.

Taster mit einem Pinsel/Tuch reinigen und
Leichtgangigkeit gewéhrleisten.

Absauganlage reinigen (IFU_Absaudfilter fur
Zfx™ |Inhouse5x_2015-09-22_rev1) und
Auffangwanne entleeren.

Entleeren der Spaneschublade (Auffangwanne)
Die Spéneschublade herausziehen und entleeren, danach wieder einschieben.

Bemerkung
Spannzange 5° D4
beschichtet: ZFX02010001

Spanefilter 45 ppi fur
Zfx™ Inhousebx:
ZFX02010030

Absaudgfilter fur
Zfx™ |Inhousebx:
ZFX02010000

Anmerkung: Die Auffangwanne hat ein Gewicht von ca. 5 kg. Bitte berlicksichtigen Sie dies beim
Entnehmen und Wiedereinlegen. Beim Leeren der Auffangwanne ist darauf zu achten, dass die

Frasstaube nicht eingeatmet werden. Eine Beschadigung des Filtereinsatzes z.B. Riss etc. kann
zur Verstaubung und zum Stillstand der Maschine fuhren.

Der einwandfreie Zustand des Filters muss daher sichergestellt werden. Im Falle einer
Beschédigung ist das Zfx™ Inhousebx Serviceteam zu verstandigen.

Reinigung des Werkzeuglangen-Tasters

S&aubern Sie mit einem trockenen Tuch die
Tastflache des Werkzeuglangen-Tasters, der sich
rechts an der Seite des Werkstuckgreifers befindet.

Anmerkung: Achten Sie darauf, dass beim Reinigen
des Tasters kein zu groRRer Druck ausgelbt wird, da
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dies zu einem unbeabsichtigten Messzyklus des Tasters und somit zu einer Fehlermeldung fuhrt.

7.1.3 Alle zwei Monate

Mafdnahme
Prufkdrper frasen

KiUhlschmiermittelanlage
inkl. Filter reinigen,
spilen und ggf. Filter
ersetzen

Metallgitter/Spritzschutz
der Fronttire reinigen

7.1.4 Halbjahrlich

Mafdnahme

Zfx™ Cutting Oil ersetzen

7.1.5 Jahrlich

Mafdnahme
Wartung durch Zfx

Achsen fetten

8. Entsorgung

Beschreibung
Um die Genauigkeit der Frasmaschine zu
Uberprufen, alle zwei Monate einen Prifkorper
frasen.
Die Frasprogramme fir diesen Prufkdrper missen
nicht berechnet werden, da sie bereits im System
hinterlegt sind
(C\TwinCAT_Data\NC_Prog\Zfx_Kinematic_4mm_2
Omm.nc).
Zur Herstellung des Prufkorpers wird der Fraser
T162 und T21 verwendet.
Unbedingt vor dem Frasen des Prifkorpers darauf
achten, dass sich im Werkzeugmagazin der
Maschine diese zwei Fraser mit ausreichender
Standzeit befinden.
Offnen Sie die Kiihlmittelfilterkartusche mit dem
mitgelieferten Werkzeug.
Reinigen Sie den Filter unter flieRendem Wasser.
Ist der Kiihlschmiermitteldruck nach dem einsetzen
nicht hoch genug, ersetzen Sie den Filter.
Spritzschutz von Fronttire demontieren reinigen
(Dampfstrahler)

Beschreibung

Beschreibung

Jahrliche Wartung durch autorisierten Zfx
Servicetechniker

Jahrliche Wartung durch autorisierten Zfx
Servicetechniker

8.1 Personalqualifikation

Bemerkung

Zfx™ Accurate grey 98x12:
ZFX08002271

PMMA_KF_D2/4 L15/25 -
T21:
ZFX06000954

PMMA_SF _D4/4 1L16/27-
T162:
ZFX06000952

Kihlschmiermittelfilter 100
pm flr Zfx™ Inhousebx:
ZFX02010010

Bemerkung
Zfx™ Cutting Oil:
ZFX02002077

Bemerkung

ZFX-Wartungs-
Revisionspaket:
ZFX17000301

Der Betreiber kann die Maschine unter Beachtung der gesetzlichen Bestimmungen selbst
verwerten oder beseitigen. Um die Maschine sachgerecht zu zerlegen und Werkstoffe sinnvoll zu
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trennen, bedarf es guter Kenntnisse in mechanischen Arbeiten und in der Unterscheidung von
Abfallstoffen.

8.2 Gesetzliche Grundlagen
8.2.1 Verantwortlichkeiten

Der Betreiber ist fur die vorschriftsmafiige Entsorgung der Zfx™ Inhouse5x verantwortlich. Dazu
kann er die Maschine einem konzessionierten privaten oder 6ffentlichen Sammelunternehmen
Ubergeben, oder er fuhrt die Wiederverwertung oder Beseitigung selbst durch.

Anmerkung: Falls der Betreiber die Zfx™ Inhouse5x durch ein Sammelunternehmen entsorgen
lasst, muss er dem Unternehmen auch eine Bedienungsanleitung mitgeben. Die
Bedienungsanleitung enthalt wichtige Hinweise zur Entsorgung der Maschine.

8.2.2 Meldepflicht

Unternehmen, die ihre Abfalle selbst beseitigen oder verwerten, unterliegen der behdrdlichen
Genehmigung und der Kontrolle. Sie kbnnen unter bestimmten Voraussetzungen von der
Genehmigungspflicht befreit werden, sofern sie den Erfordernissen des Umweltschutzes
Rechnung tragen. Diese Unternehmen sind der Meldepflicht unterworfen. Naheres erfahren Sie
bei der zustandigen Amtsstelle fir Umweltschutz.

8.2.3 Umweltschutzauflagen

Abfalle miissen so verwertet oder beseitigt werden, dass die Gesundheit des Menschen nicht
gefahrdet wird. Es dirfen nur solche Verfahren oder Methoden angewandt werden, bei denen die
Umwelt nicht geschadigt wird. Insbesondere muss darauf geachtet werden, dass:

Luft, Wasser und das Erdreich nicht verschmutzt werden,

die Tier- und Pflanzenwelt nicht gefahrdet wird,

keine Belastigung durch Geréusch oder Geruch auftritt,

die Umgebung und das Landschaftshild nicht beeintrachtigt wird.

8.2.4 Sortieren

Nachdem die Maschine zerlegt wurde, missen die Einzelteile in Abfallgruppen sortiert werden.
Dies wird gemaR dem Verzeichnis des aktuellen Europaischen Abfallkatalogs (EWC) oder
vergleichbaren Auflagen durchgefiihrt. Der EWC-Katalog gilt fur alle Abfélle, unabhéngig davon,
ob sie zur Beseitigung oder zur Verwertung bestimmt sind.

8.3 Entsorgung: Elektro- und Elektronikmaterialien
8.3.1 WEEE

Die Europaische Kommission hat eine Richtlinie zur Entsorgung von Elektro- und
Elektronikgeraten (WEEE; 2002/96/EC) erlassen. Danach sind seit August 2005 die Hersteller fir
die Rucknahme und Wiederverwertung von Elektro- und Elektronikgeraten verantwortlich, falls
keine Ausnahmegenehmigung existiert. Die Firma Zfx GmbH ist fur die Frasmaschine Zfx™
Inhouse5x von dieser Verpflichtung entbunden.
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A VORSICHT

Elektro- und Elektronikmaterialien

Elektro- und Elektronikmaterialien kénnen negative
Auswirkungen auf die Umweit haben.

Behandeln Sie Elektro- und Elektronikmaterialien nicht als
unsortierten MUll. Sammeln Sie ausgediente Elektro- und
Elektronik-Gerite separat.

8.4 Entsorgung: Sonstige Bauteile und Komponenten

Die Komponenten der Zfx™ Inhouse5x sind aus folgenden Materialien zusammengesetzt:
Metalle und Legierungen

- Aluminium (Abdeckplatten, Gehéause etc.)

- Kupfer (Kuhlplatten, elektrische Leitungen)

- Stahl (Gestell, Gehause, Profile, Befestigungsmaterial wie Schrauben, etc.)
- Edelstahl

Glasmaterialien
- Glas (Bildschirm und Tire)

Kunststoffe und Gummi

- Kunststoffe (Schlauche, Verschalungen, Rader etc.)
- Gummi (Dichtungen, Schlauche etc.)

Kompositstoffe

- Elektromaterial (Kabel, Motoren, Komponenten etc.)
- Elektronikmaterial (Leiterplatten, PC etc.)

Verpackung

- Geschaumter Kunststoff
- Kunststofffolien
- Holz

9. Wichtige Kundeninformationen

Niemand ist berechtigt Informationen bekannt zu geben, die von den Angaben in diesen
Anweisungen abweichen.

9.1 Garantie

Zfx GmbH gewahrleistet, dass dieses Produkt frei von M&ngeln in Material und Verarbeitung ist,
in einem Zeitraum von 12 Monaten ab dem Datum der Installation.

Zfx GmbH UBERNIMMT KEINE WEITEREN GARANTIEN EINSCHLIERLICH DER
MARKTGANGIGKEIT ODER EIGNUNG FUR EINEN BESTIMMTEN ZWECK.

Der Anwender ist fur die Verwendung und der beabsichtigten Verwendung des Produkts
verantwortlich.
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Zfx GmbH ubernimmt keine Haftung fur Defekte als Folge des naturlichen Verschleil3es,
unsachgemafe Behandlung, Reinigung oder Wartung, Nichtbeachtung der Wartungs-,
Bedienungs- oder Anschlussvorschriften, Korrosion, Verunreinigungen in der Luftzufuhr oder
chemische oder elektrische Einflisse, die ungewohnlich oder nach den Standards der Zfx GmbH
nicht zulassig, entstanden sind. Die Gewahrleistungsanspriiche werden ungltig, wenn Defekte
oder ihre Folgen durch Eingriffe oder Veranderungen am Produkt nachweisbar sind.
Gewahrleistungsansprtiche kénnen nur geltend gemacht werden, wenn unverziglich schriftlich die
Zfx GmbH benachrichtigt wird.

Wenn der Schaden wahrend der Garantiezeit des Produktes auftritt obliegt die Reparatur oder der
Ersatz des Produkts als einzige Verpflichtung der Zfx GmbH.

9.1.1 Haftungsbeschrankung
Soweit ein Haftungsausschluss gesetzlich zuldssig ist, besteht fir Zfx GmbH keinerlei Haftung fur
Verluste oder Schaden durch dieses Produkt, gleichgiiltig ob es sich dabei um direkte, indirekte,

besondere, Begleit- oder Folgeschaden, unabhangig von der Rechtsgrundlage, einschlief3lich
Garantie, Vertrag, Fahrlassigkeit oder Vorsatz, handelt.
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