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EINLEITUNG 0

Betriebs-
anleitung

Probleme

Training

Verehrter Kunde,

Ihre Maschine kann sich in einigen Details von den Abbildungen in
diesem Heft unterscheiden. Dies hat jedoch keinen Einflu3 auf die
Bedienung der Maschine.

Falls Sie Ruckfragen zu dieser Betriebsanleitung haben oder das Heft
nachbestellen wollen, geben Sie bitte folgende Artikelnummer an:

BA WNW 832 01

Mobilspindel 11.94.00

Die Betriebsanleitung gilt ausschlieBlich fiir die Option Mobilspindel
an WEINIG Kehlmaschinen.

Jeder Bediener muB die Betriebsanleitungen fir Option und
Maschine vor dem Arbeiten mit der Maschine gelesen haben.

Bewahren Sie die Betriebsanleitung stets in Reichweite der Maschine
auf, so daf3 sie dem Bedienpersonal jederzeit zuganglich ist.

Sollten sich trotz Betriebsanleitung einmal Schwierigkeiten ergeben,
wenden Sie sich bitte an unsere Kundendienst-Abteilung in Tauber-
bischofsheim oder an die zustandige Service-Vertretung. Sie ist Ihnen
gerne behilflich.

Ohne die erforderliche Ausbildung — innerbetrieblich, durch unsere
AuBendienstmitarbeiter, durch Berufsfortbildungsinstitute oder im
WEINIG-Trainingszentrum — darf niemand auch nur kurzfristig an der
Maschine arbeiten.

Méchten Sie an einer Schulung in unserem Trainingszentrum teilneh-
men, vereinbaren Sie telefonisch oder schriftlich einen Termin mit uns.

Tech.Dok.
WNW83201
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Sicherheit

Verwendete
Symbole
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In der Betriebsanleitung sind Hinweise zur Unfallverhttung und zur
Vermeidung von Maschinenschaden optisch hervorgehoben.
Zusétzlich sind Unfallverhitungsvorschriften und Hinweise zum siche-
ren Arbeiten an der Maschine in der Betriebsanleitung der Maschine im
Kapitel "Sicherheit" zusammengefal3t.

Halten Sie sich unbedingt an alle in den Betriebsanleitungen auf-
gefuihrten Sicherheitsanweisungen.

Mit den nachstehend abgebildeten Symbolen wird in der Betriebs-
anleitung auf Gefahren oder Besonderheiten hingewiesen.

Das Achtung-Zeichen weist auf Verletzungsgefahren oder Gefahren far
die Maschine hin. Sie finden es Uberall dort in der Betriebsanleitung, wo
auf spezifische Gefahren hingewiesen wird.

Neben dem Info-Zeichen geben wir Ihnen weitere Tips fur die richtige
Bedienung der Maschine.

Hinweise, die nur flr ein bestimmtes Land gelten, sind mit dem ent-
sprechenden Landerkennzeichen ausgewiesen.

Diese Symbole finden Sie Uberall dort an der Maschine, wo auf
spezifische Gefahren hingewiesen wird. Sicherheitsaufkleber an der
Maschine nicht entfernen.

Wir wiinschen Ihnen viel Erfolg!

lhre
MICHAEL WEINIG AG
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SICHERHEIT 1
1.1 SICHERHEITSHINWEISE

Informations- Jeder, der mit Montage, De- oder Remontage, Inbetriebnahme, Bedie-

pflicht nung, Inspektion, Wartung oder Instandsetzung der Maschine oder den
angebauten Optionen betraut ist, mul3 die entsprechenden Betriebsan-
leitungen lesen und durch seine Unterschrift bestéatigen, daf3 er die
Betriebsanleitung gelesen und verstanden hat.

Gefahren- Von jeder Industriemaschine kdbnnen Gefahren ausgehen, vor allem

quellenund wenn sie unsachgeman oder zu nicht bestimmungsgeméaBem Gebrauch

Sicherheits- eingesetzt wird.

hinweise Beachten Sie deshalb unbedingt die Hinweise und Vorschriften in den
Betriebsanleitungen fir Maschine und Option. Dariber hinaus sind alle
Ortlichen Sicherheits- und Unfallverhitungsvorschriften zu befolgen.

Bestim- Die Option Mobilspindel darf nur an WEINIG Holzbearbeitungs-

mungs- maschinen entsprechend der vorliegenden Bedienungsanleitung einge-

gemaBe setzt werden. Jede daruber hinausgehende Verwendung gilt als nicht

Verwendung bestimmungsgemars.

Betriebsan-  Beachten Sie alle Sicherheitsvorschriften in der Maschinenbetriebsan-

leitungen leitung. Hier finden Sie weitere Informationen zur sicheren Bedienung
der Maschine.
Beachten Sie die Sicherheitshinweise und die Bedienhinweise in den
Bedienungsanleitungen fur Zukaufteile.

Wartung, Zur Wartung der Steuerung der Mobilspindel kann es notwendig sein,

Instand- Steckkarten in der Steuerung auszutauschen. Schalten Sie die Steuer-

setzung spannung der Maschine keinesfalls ein, solange Steckkarten in der

Elektrischer
AnschluBB

Mobilspindel

Steuerung fehlen.

Die mechanischen und elektrischen Komponenten der Mobilspindel
werden durch WEINIG in die Grundmaschine integriert.
Instandsetzungsarbeiten dirfen nur von einer Elektrofachkraft — nach
Absprache mit WEINIG — vorgenommen werden.

Alle Arbeiten und Einstellungen an der Mobilspindel nur in der Betriebs-
art Handbetrieb ausfuhren.

Tech.Dok.
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DAS WICHTIGSTE UBER DIE MOBILSPINDEL | 2

2.1 UBERBLICK UBER EINSATZ UND FUNKTION

Einsatz Die Option "Mobilspindel" ermdglicht
die automatische Verstellung der
linken Spindel zur Anpassung an
unterschiedliche Holzbreiten:
—Hobeln mit einer festgelegten
Spandicke (Mobilspindelbetrieb),

—Hobeln auf ein festgelegtes Maf3 in
Abhéangigkeit von der Rohholz-
breite.

Funktion Die Rohholzbreite wird gemessen
und die Spindel entsprechend die-
sem Rohmaf und der vorgegebenen
Bearbeitungsart positioniert.

Durch die fortlaufende Messung der
Breite Uber die gesamte Holzlange
wird die Maschine gegen Uberbreite
abgesichert.

Einlauf- Die Einlaufsperre verhindert, daf3
sperre Holz in die Maschine gelangt, ehe
die Spindel positioniert ist.

Auslaufiiber- Die Auslaufuberwachung verhindert,

wachung daf3 die Spindel positioniert wird,
solange sich noch ein Werkstuck
innerhalb des Arbeitsbereichs oder
der mitfahrenden Maschinenteile
(z.B. Lineal) befindet.

G MOBILSPINDEL 2-1




2 | DAS WICHTIGSTE UBER DIE MOBILSPINDEL @

2.2 ARBEITSABLAUF MOBILSPINDEL

\

Einschalten

e Maschine einschalten (Hauptschalter) (s. Maschine)*
* Betriebsartenwahlschalter der Maschine auf "Auto" stellen (s. Maschine)*
* Betriebsartenschalter der Mobilspindel auf "Positionierbetrieb" stellen
(s. Kap. 5.2.1)**
* Referenzpunkt anfahren (s. Kap. 5.3.1)**

<5
g . ) )
Grundeinstellung vornehmen, priifen
» Positionierbetrieb einstellen (s. Kap. 5.3)**
e Grundeinstellungen (s. Kap. 4.1)**, (s. Maschine)*
e Werkzeugradius Uberprifen oder eingeben (s. Kap. 6.8)**
e Spanabnahme Uberprifen oder eingeben (s. Kap. 6.11, 6.12)**
» Kollisionsmaf Uberprifen oder eingeben (s. Kap. 6.9)**
¢ Vorschub auf Holzdicke einstellen (s. Maschine)*
v
. . N . ,
Keine automatische Automatische Produktion
Produktion * Einsatzart fir Mobilspindel wahlen (Registereintrag)
« Positionierbetrieb einstellen — Mobilspindelbetrieb (s. Kap. 6.10.1)**
(s. Kap. 5.3)** — RastermaBbetrieb (s. Kap. 6.10.2)**
* Achse positionieren
(s. Kap. 6.5.1)** | |
* Programm aufrufen .
(s. Kap. 5.3.4)" Probeholz fertigen
o Produktion » Betriebsartenschalter der Mobilspindel auf Einfahr-
/j betrieb stellen (s. Kap. 5.4)**
¢ Probeholz fertigen, priifen
— In Ordnung: Serie fertigen
— Nicht in Ordnung: Einstellung prifen
i

Serie fertigen

» Betriebsartenschalter der Mobilspindel auf Mobil-
spindelbetrieb stellen (s. Kap. 5.5)**
e Produktion

*

siehe Betriebsanleitung der Maschine
** siehe vorliegende Betriebsanleitung der Mobilspindel

2-2 MOBILSPINDEL G




DAS WICHTIGSTE UBER DIE MOBILSPINDEL | 2

2.3

1. Achse,
linke
Spindel

2. Achse,
obere
Spindel

3. Achse,
obere
Spindel

3. Achse,
Fase-
aggregat

UBERBLICK GESTEUERTE ACHSEN

Linke Spindel, Mobilspindel.
Automatische Positionierung, abhan-
gig von der gemessenen Werkstlck-
rohbreite:

—vorgegebene Spanabnahme (1),
—vorgegebenes Rastermaf3 (0).

Obere Spindel.

Automatische Positionierung auf ein
eingegebenes Fertigmal3 (Werk-
stiickhéhe).

Bei zwei oberen Spindeln wird die
2. obere Spindel auf das vorge-
gebene Fertigmal3 positioniert.

Zusatzliche obere Spindel.
Automatische Positionierung zum
Héhenmal3 der 2. Achse, entspre-
chend einem vorgegebenen
Verhaltnis.

Faseaggregat.

Automatische Positionierung zur
Stellung der 1. Achse (linke Spindel,
Mobilspindel), entsprechend einem
vorgegebenen Verhéltnis.

(0)

,,,,,,,,

Tech.Dok.
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HAUPTTEILE UND BEDIENELEMENTE

3.1 HAUPTTEILE

3.1.1 Ausfuhrung 1 Achse

(6)

) | o O
10 L
gl 0, §
) @1@) ‘l@ :
=/ T 0 =
‘ <

@O@%

//

Eine gesteuerte Achse

—

Steuerung
Einlaufschalter
Meftaster
Einlaufsperre
Auslaufiberwachung

1. Achse:
Linke Spindel, Mobilspindel

Position der Auslaufuberwachung:

Der Endschalter (S 514Q) fir die Auslauf-
Uberwachung ist je nach Maschinenaus-
fihrung und angebauten Optionen an
unterschiedlichen Positionen befestigt.

Er befindet sich immer am Ende des
Arbeitsbereichs der gesteuerten Achse
oder nach dem Ende des letzten Maschi-
nenteils (z.B. Lineal), das mit der gesteu-
erten Achse mitfahrt.

Tech.Dok.
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3 HAUPTTEILE UND BEDIENELEMENTE @

3.1.2 Ausfihrung 2 Achsen

Zwei gesteuerte Achsen

7 2. Achse, obere Spindel

3.1.3  Ausfuhrung 3 Achsen, zwei obere Spindeln

Drei gesteuerte Achsen,
zwei obere Spindeln

7 2. Achse, 2. obere Spindel

8 3. Achse, 1. obere Spindel

3.1.4  Ausfuhrung 3 Achsen, Faseaggregat

Drei gesteuerte Achsen,
Faseaggregat

7 2. Achse, obere Spindel

9 3. Achse, Faseaggregat

3-2 MOBILSPINDEL G
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HAUPTTEILE UND BEDIENELEMENTE 3

BEDIENELEMENTE AM BEDIENTABLEAU

(B1) (M1) (M2)

Hauptschalter:

"' Maschine einschalten:
Bedientableau, Steue-
rung (Option) und
Maschine sind einsatz-
bereit

"0" Maschine ausschalten

(M3)

Nr. Symbol Benennung Funktion, Besonderheiten
B1 /—\ NOT-AUS Abschalten der gesamten Maschine,
Q durch Ziehen entriegeln
M1 -ﬁ# Betriebsartenschalter fiir Mobilspindelbetrieb
v Mobilspindel Positionierbetrieb
“>rcHa b Einfahrbetrieb
M2 Referenzpunkt Referenzpunkt von MeBsystem und Spindel
¢_ anfahren.
M3 Grundstellung Spindel in Grundstellung auBerhalb des
—— Arbeitsbereichs fahren.

Tech.Dok.
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3 HAUPTTEILE UND BEDIENELEMENTE  [=]
3.3 BEDIENELEMENTE DER STEUERUNG
(A2) (A1) (A3) (A4) (A5)
A7)0 o+ (12315) M C5505) 4
(A8) 0 © . E—
n9) ||oy ®[i235]2345 2315 ®
S o .9 (A6)
Q) ® D | O
S (A10)
o ojojol Miralc 1)
3)
ONONONC) @ O,
© 0060 o > ® (C6)
| | =
(C4) (C5) (C7) (C2)
Nr. Symbol Benennung Funktion, Besonderheiten
Al Anzeige Istwert der 1. Achse (linke Spindel)
Istwert 1. Achse
Istwert 3. Achse 3. Achse = obere Spindel:
Istwert der 3. Achse, obere Spindel
Fehlernummer Anzeige der Fehlernummer
A2 |[a34s Anzeige, Eingabe Sollwert, Eingabewert der 1. Achse
SoIIwegrt 1. Ac%se Anzeige, Eingabe Programmwert 1. Achse
— Programmwert 1. Achse
Sollwert 3. Achse 3. Achse = obere Spindel:
— Sollwert, Eingabewert der 3. Achse
— Versatz zur Bezugsachse
Registernummer Anzeige und Eingabe der Registernummer
34 MOBILSPINDEL e
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HAUPTTEILE UND BEDIENELEMENTE 3

Programmwert 2. Achse

Sollwert 3. Achse

Nr. Symbol Benennung Funktion, Besonderheiten
A3 Anzeige, Eingabe MeBwert Holzbreite (Rohmaf3, mit Span-
=57=] | MeBwertanzeige abnahme an Fugespindel verrechnet)
Eingabewert fir Register Registerwerte z.B. Werkzeugradius, Holz-
mafe
Programmnummer Anzeige, Eingabe der Programmnummer
A4 Anzeige Istwert der 2. Achse (obere Spindel)
=305l e305) | Istwert 2. Achse
Istwert 3. Achse 3. Achse = Faseaggregat
Istwert des Faseaggregats
A5 5717 | Anzeige, Eingabe Sollwert, Eingabewert 2. Achse
e —— Sollwert 2. Achse Anzeige, Eingabe Programmwert 2. Achse

3. Achse = Faseaggregat
— Sollwert, Eingabewert des Faseaggregats
— Versatz zur Bezugsachse

Anzeigelampen

Zeigt das aktive Eingabefeld fur die nachste

o=

Achsenanwahl

Eingabefeld Tastatureingabe an.
A7 O <D Anzeigelampe Leuchtet, wahrend eine Spindel positioniert
Positionierung lauft wird.
A8 O @ Anzeigelampe Leuchtet, wenn momentan keine Positionie-
Positionierung stop rung lauft.
A9 Anzeigelampe Leuchtet bei Fehler.
O Fehler Eingabefehler, Abweichung vom vorgegebe-
nen Wert durch MaBunter- oder
Uberschreitung usw. (s. Kap. 7.2.3)
A10 Anzeigelampe Zeigt, welche Achse fir die Eingabe und

Positionierung aktiviert ist.

Tech.Dok.
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HAUPTTEILE UND BEDIENELEMENTE

Nr. Symbol Benennung Funktion, Besonderheiten
C1 v ® Achsenanwahl Gewtunschte Achse flr Eingabe oder Positio-
o nierung aktivieren.
T ©
T @ Im Programmbetrieb:
© Eingabewert ibernehmen.
c2 Start Positionierung der aktiven Spindel starten.
C3 Stop Positionierung stoppen, abbrechen.
C4 ‘ Loschen Eingabewert [6schen,
Fehlermeldung quittieren.
C5 ‘ Register Register aufrufen,
Register aufrufen Registereingabe Ubernehmen,
Registereingabe verlassen.
Ccé6 Programm Programm aufrufen,
@ Programmeingabe Ubernehmen,
Programmeingabe verlassen.
Cc7 Blattern Programm anwéhlen
@ Programmnummern vor- oder Programmnummer
@ zurlckblattern erhdéhen: "N+"
verringern: "N-"
Cs8 Nummerntasten Zahlenwerte eingeben:
@ © Positionen, Register- und Programm-
@ G ® nummern und -werte
OXORE)
©
Tech.Dok.
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HAUPTTEILE UND BEDIENELEMENTE | 3
3.4 TECHNISCHE DATEN
3.4.1 Technische Daten der Steuerung
Anzahl der gesteuerten Achsen max. 3
Zuordnung 1. Achse Linke Spindel (Mobilspindel)
2. Achse Obere Spindel
3. Achse Obere Spindel,
Faseaggregat
Anzeigedisplay Sollwert, Istwert, Rohmaf3
Anzahl 1 Achse 3 Anzeigefelder
2, 3 Achsen 5 Anzeigefelder
Anzeigebereich 0,0...999,9 mm
Speicher Holzbreiten (Rastermafe) 40
Programme 100
3.4.2 Technische Daten der Mobilspindel
Far die Option Mobilspindel gelten
die gleichen technischen Daten wie
fir die Grundmaschine (siehe
Betriebsanleitung Maschine):
—Werkzeuge,
— Arbeitshobhe,
—\Vorschub usw.
— Arbeitsbreite eingeschrankt auf
20 mm)
o MOBILSPINDEL 3-7
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MECHANISCHE ARBEITEN 4
4.1 GRUNDEINSTELLUNG DER SPINDELN
Betriebs- Die Grundeinstellungen der ge-
anleitung steuerten Spindeln, der Anschlage,
Maschine Niederhalter usw. sind grundsatzlich
nach den Angaben in der Betriebsan-
leitung der jeweiligen Maschine vorzu-
nehmen.
411 Grundeinstellung nicht gesteuerter Achsen
Grund- Grundeinstellung mechanisch, ent-
einstellung  sprechend den Angaben in der
Betriebsanleitung vornehmen.
4.1.2 Grundeinstellung gesteuerter Achsen
« Betriebsartenschalter der Maschine
auf Automatikbetrieb stellen.
I . — =)
* Mobilspindelbetriebsart Positionier- oo
betrieb einstellen.
» Taste "Referenzpunkt" driicken.
Alle gesteuerten Achsen sowie das
MeRBsystem werden kalibriert.
Werkzeug- * Werkzeugradien Uberprifen und bei RA
radius Werkzeugwechsel gegebenenfalls .
andern (s. Kap. 6.8).
o Wird der Werkzeugradius geandert,
| werden die Istwerte automatisch
korrigiert.
Kollisions- e Kollisionsmaf3e Uberprifen und
mafBe gegebenenfalls &ndern (s. Kap. 6).
MOBILSPINDEL 4-1




MECHANISCHE ARBEITEN

2

4.2 FUNKTION ENDSCHALTER UND EINLAUFSPERRE

4.2.1 Allgemeine Hinweise

Allgemeines

Einstellung
priifen

VAN

Die Endschalter und die Einlauf-
sperre sind mit dem Vorschubbalken
verbunden und fahren mit diesem
mit.

Bei Anderungen am Vorschub-
system muf3 die Einstellung der
Endschalter und der Einlaufsperre
Uberprift und, wenn erforderlich,
korrigiert werden.

Auf einwandfreie Funktion der
Endschalter achten.

4.2.2 Funktion Einlaufendschalter

Funktion

Grundein-
stellung

A

Starten des MefBvorgangs.

Position Schalthebel:
ca. 5 mm unter Transportrolle

¢ Endschalter so einstellen, dal3 er
—bei zulassiger minimaler Rohholz-
dicke gerade noch schaltet
—bei zulassiger maximaler Roh-
holzdicke nicht beschéadigt wird.
Endschalter tber Vorschubhohe
einstellen.

Endschalterposition nicht verandern.

4-2
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MECHANISCHE ARBEITEN

®

4.2.3 Funktion Einlaufsperre

Funktion Die Einlaufsperre verhindert, daf3 ein
Holz in die Maschine gelangt, bevor
die Spindel positioniert ist.

Die Sperre ist

¢ im Positionierbetrieb oben,

¢ im Mobilspindel- und Einfahrbetrieb
unten.

Grundein- Position Einlaufsperre eingeschaltet:

stellung ca. 5 mm unter Transportrolle

_><_

 Einlaufsperre so einstellen, daf3 sie

—eingeschaltet das Einschieben
eines Holzes sicher verhindert
und nicht auf dem Tisch aufliegt,

—ausgeschaltet das Holz beim
Einlauf nicht behindert.

Einlaufsperre Uber Vorschubhéhe

einstellen.

Position der Einlaufsperre nicht
verandern.

MOBILSPINDEL
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4 MECHANISCHE ARBEITEN

4.2.4 Funktion Auslaufuberwachung

Funktion Die Auslaufiberwachung verhindert,
daf die Spindel positioniert wird,
solange sich ein Werksttck im
Arbeitsraum befindet.

Grundein- Der Schaltpunkt ist so eingestellt,

stellung daB der Endschalter betétigt ist,
wenn sich kein Holz in der Maschine
befindet.

Je nach Maschinenausfihrung sitzt
der Endschalter an einem Vorschub-

pendel oder am Andruck vor der
oberen Spindel.

Der Endschalter wird tber die Vor-
schubhohe oder am Andruck vor der
oberen Spindel eingestellt.

Die Endschalterposition nicht ver-
andern.
Auf einwandfreie Funktion des

Endschalters achten.

4-4 MOBILSPINDEL
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BEDIENUNG 5

®

5.1 FUNKTIONSUBERSICHT

Betriebsartenwahlschalter fir Mobilspindel

RS S A
. -@ .§
. , . . Mobilspindel-
Positionierbetrieb Einfahrbetrieb betrieb

Kontinuierliche
Produktion,

automatischer
Vorschub

Einrichten,
Vorschub im
Tippbetrieb

Manuelle
Produktion,
automatischer
Vorschub

Referenzpunkt
anfahren
(s. Kap. 5.3.1)

Holz messen

Grundstellung
anfahren
(s. Kap. 5.3.2)

]
Register Sollwert MeBwert
eingeben eingeben ubernehmen,
aufrufen ’ far 1, 2 oder Sollwert nach
(s. Kap. 6.6.1) 3 Achsen Vorgabe setzen
]
Spindel 1. Achse
:ir:gerzrennm positionieren (linke Spindel)
9 ’ 1, 2 oder automatisch positio-

aufrufen

(s. Kap. 6.13) 3 Achsen nhieren

Kontinuierliche
Fertigung

Einrichten,
Andricke und
Endschalter

einstellen

Einzelteil
fertigen

Fehlermeldung
|6schen
(s. Kap. 7.2.2)

G MOBILSPINDEL 5-1
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5.2 BETRIEBSARTEN

Funktion

VAN
VAN

Einstellen der Betriebsart fur die
Mobilspindel:
—Positionierbetrieb
—Einfahrbetrieb
—Mobilspindelbetrieb

Die an diesem Schalter einge-
stellten Betriebsarten gelten nur
fiir die Option Mobilspindel mit
ihren 1, 2 oder 3 gesteuerten
Achsen.

Die Betriebsarten am Wahlschalter
far die Maschine sind davon unab-
héngig wirksam.

B

4
s
i
A4

5.2.1 Betriebsart fliir Mobilspindel einstellen

Vorberei- Maschine einschalten und Betriebs-
tung artenwahlschalter der Maschine auf =
Automatik stellen (s. Betriebsan-
leitung der Maschine).
Aufrufen * Gewlnschte Betriebsart am |5j£>’$
Betriebsartenschalter fur die Mobil-
spindel einstellen.
5-2 MOBILSPINDEL
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5.3

Funktion

Ubersicht

5.3.1

Funktion

Referenz-
punkt
anfahren

POSITIONIERBETRIEB

—Fertigung einzelner Werkstucke,

—Positionierung der 1., 2., 3. Achse,

—Aufrufen verschiedener Funktionen
der Steuerung.

Folgende Funktionen sind nur im

Positionierbetrieb moglich:

—Referenzpunkt anfahren (1).

—Grundstellung anfahren (2).

—Reqgister eingeben oder aufrufen
(3).

—Programme eingeben oder auf-
rufen (4).

—Fehlermeldungen léschen (5).

—Positionieren 2. und 3. Achse (6).

Referenzpunkt anfahren

Das Anfahren des Referenzpunktes
stellt eine Art "Kalibrierung" dar.

Es ist nach jedem Einschalten des
Hauptschalters erforderlich, damit
die tatsachliche Position der Achse
mit dem angezeigten Wert Uberein-
stimmt.

» Taste "Referenzpunkt" driicken.
Die Achse fahrt auf den Referenz-
punkt.

Bei 2 oder 3 gesteuerten Achsen
fahren alle Achsen auf den
Referenzpunkt, auch die, die in
Grundstellung geparkt waren.

Fi
]
=
(M|

i
L
=
L
i
L

]

Tech.Dok.
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5.3.2  Grundstellung anfahren

Funktion Freifahren der 1. Achse (linke Spin-
del, Mobilspindel),
—wenn sie nicht bendtigt wird,
—zum Umrusten oder
—nach einer Betriebsstérung, um das
Holz aus der Maschine zu entfer- <§‘
nen.
Grund- Bei 2 oder 3 gesteuerten Achsen
stellung konnen die Achsen einzeln in ihre
anfahren Grundstellung gefahren werden.
« Achse wahlen (s. Kap. 6.3). @ @
Grund- * Taste "Grundstellung” drticken. —
stellung bei Die gewahlte Achse fahrt in die
mehreren "Grundstellung" auf max. Arbeits-
Achsen breite/ -h6he.
Programm-  Wurde die 3. Achse in Grundstellung
betrieb geparkt, wird sie im Programm-
betrieb nicht positioniert
(s. Kap. 5.3.4).
54 MOBILSPINDEL




BEDIENUNG 5
5.3.3 Bearbeitung im Positionierbetrieb
Ablauf * Achse positionieren (s. Kap. 6.5.1)
oder Programm aufrufen.
* Holz einlegen und bearbeiten.
5.3.4 Programmbetrieb
Ablauf * Programm aufrufen. @ EENE
o Uberpr[]fen, ob die Positionierung =R EERE WEERE
& ohne Kollision mdglich ist.
* Positionierung starten .
(s. Kap. 6.5.1). @
Alle Achsen werden positioniert. @/)}
Achse in Wourde die 3. Achse (Faseaggregat,
Grund- obere Spindel) in Grundstellung @ (D
stellung geparkt, wird sie im Programm-

betrieb nicht positioniert.

& &
Soll die 3. Achse wieder positioniert
werden, muf3 sie im Positionier-

betrieb in die gewinschte Position

gebracht werden.

Tech.Dok.
WNW83201
11.94.00
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5 BEDIENUNG

54 EINFAHRBETRIEB

Funktion — Einrichten der Maschine (mechani-
sche Einstellung bei gedffneter
Haube und Vorschub im Tipp-
betrieb),
—automatische Positionierung der
1. Achse.

5.4.1 Bearbeitung im Einfahrbetrieb

Ablauf * Holz einlegen und unter den
EinlaBendschalter schieben.

Das Istmal (Rohmalf3) wird gemes-
sen und angezeigt, das entsprechen-
de Fertigmaf3 wird Gbernommen.

Befindet sich kein Holz im Arbeits-
bereich, wird die 1. Achse (linke
Spindel) automatisch positioniert.
Nach der Positionierung der Spindel
wird der Einlauf freigegeben.

* Das Holz zur Bearbeitung in die
Maschine schieben.

° Vorschub ist nur im Tippbetrieb
| moglich.

(X

5-6 MOBILSPINDEL
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®

5.5 MOBILSPINDELBETRIEB

Funktion Kontinuierliche Produktion mit auto-
matischem Vorschub und automati-
scher Positionierung der 1. Achse
entsprechend der Holzbreite.

2

5.5.1 Bearbeitung im Mobilspindelbetrieb

Ablauf * Holz einlegen und unter den
EinlaBendschalter schieben.

Das IstmafB (Rohmaf3) wird gemes-
sen und angezeigt, das entsprechen-
de Fertigmal3 wird Ubernommen.

Befindet sich kein Holz im Arbeits-
bereich, wird die 1. Achse automa-
tisch positioniert. [

Nach der Positionierung der Spindel
wird der Einlauf freigegeben.

* Das Holz zur Bearbeitung in die
Maschine schieben.

Wéhrend der Bearbeitung kann
bereits das nachste Holz vermessen
werden.

Holz nicht StoB an StoB einlaufen

A lassen, da sonst MeBsystem und
Einlaufsperre nicht richtig arbei-
ten.
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BEDIENUNG DER STEUERUNG 6
6.1 UBERBLICK GRUNDFUNKTIONEN, 1. ACHSE
Anzeige Nachdem der Referenzpunkt ange- (1)
fahren wurde, zeigt das Display die
aktuelle.n. Werte flr die 1. Achse: (T - | |
—Istposition (1) ([ N
—Sollposition (2)
—MeBwert (3) [ (T | oo
—Anzeige fur Eingabefeld (4) ety ted
@) O
) (4) 3)
Eingabe Alle Eingaben fir die Mobilspindel
erfolgen Uber die Eingabetastatur:
—Sollwert (Fertigmal3) ® ©®
—Eingabe I6schen ® 6 G
—Reqgisteraufruf
—Registernummer ONONONC)
—Registerwert
—Positionierung Start CNONCNO
—Positionierung Stop
Programm Eingaben far Programme erfolgen

Uber die Eingabetastatur:
—Programmnummer
—Programmwerte

—Programm vor- oder zurtckblattern

Der Programmaufruf erfolgt Gber die
Auswahltaste "Programmbetrieb”.

CIC
O,

Tech.Dok.
WNW83201
11.94.00
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BEDIENUNG DER STEUERUNG

6.2

Anzeige

Achse
aktivieren

Eingabe

6.2.1

Anzeige

Umschalten

UBERBLICK FUNKTIONEN FUR 2. UND 3. ACHSE

Das Display zeigt

—bei 2 Achsen auch die Werte fur die
2. Achse (5),

]
—

|

| PR

N

—bei 3 Achsen nach dem Aktivieren [

(2200 Z

— 1

[
1=

4z :

1

der 3. Achse auch die Werte fir die
3. Achse.

©)

O

Bei 2 oder 3 Achsen muf3 die ge-
wulnschte Achse fur die Eingabe oder
Positionierung aktiviert werden.

Die Aktivierung der gewinschten
Achse erfolgt Uber die Achstasten im
Auswabhlfeld.

ogo@oo@no@n

® 6 6 06

Die Eingaben fur die 2. und 3. Achse
erfolgen Uber die Eingabetastatur.

Umschaltung Sollwert/Versatz fur 3. Achse

Nach dem Aktivieren der 3. Achse

zeigt das Display

—entweder den Sollwert der 3. Achse,
der aus Versatz und dem Wert der
1. bzw. 2. Achse errechnet wird,

—oder das Versatzmalf3.

Bei VersatzmaBanzeige blinken die
entsprechenden Lampen (6).

Durch erneutes Dricken der Achs-

L

LI

U
L
=

|

P

I:I:l [

L
=

L

[N
L

L
s
oL
L |

(0]

(0]

{ f

Ol 6@33 OEEJ‘OEEJ

‘@@@@

3

taste (7) wird der jeweils andere Wert
angezeigt.

6-2
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BEDIENUNG DER STEUERUNG 6
6.3 ACHSE AKTIVIEREN
Funktion Dieser Vorgang ist nur bei der Option
mit 2 oder 3 Achsen notwendig.
Es mufB die Achse aktiviert werden,
—flr die die Eingabe gelten soll,
—die positioniert werden soll.
o Das Positionieren der 2. oder
l 3. Achse ist nur in der Betriebsart
Positionierbetrieb moglich.
Ablauf * Betriebsart "Positionierbetrieb” =
einstellen. =
* Achstaste (1) flr gewunschte @
Achse dricken.
Die Kontrollampe (2) und Eingabe- (4) (5) (7)
anzeige (3) der gewahlten Achse
leuchten.
(17345 12345
_ . . L2345 12345 ] 2345
Anzeige Das Display zeigt Ist- und Sollwert o o o
1. und —fiir die 1. Achse (4)(6) und —
2. Achse _fur die 2. Achse (5)(7). 210
D[] ®
(6]
D/ ®
Anzeige Fur 3. Achse = obere Spindel o@ ®
3. Achse, —Istwert (4) und 0
obere —Sollwert oder Versatz (6).
Spindel Bezugsachse fur den Versatz ist die
2. Achse (5). (6) (3) @) (1)
Anzeige Far 3. Achse = Faseaggregat (5)
3. Achse, —Istwert (5) und
Fase- —Sollwert oder Versatz (7).
aggregat Bezugsachse fir den Versatz ist die
1. Achse (4).
o MOBILSPINDEL 6-3
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BEDIENUNG DER STEUERUNG

6.4

Allgemein

6.4.1

6.4.2

WERT EINGEBEN

Das aktuelle Eingabefeld wird durch

die Eingabelampe (1) angezeigt. (12345 bisisbuid

Wert eingeben

* Eingabe |6schen.

* Neuen Wert mit der Tastatur ein-

ONONON©

geben. @ @ @

Die Stelle nach dem Komma unbe-
dingt mit eingeben.

Bei Falscheingabe (z. B. unzuléssi-

ONONORO
CNONCONO

ger Wert) leuchtet die Fehleranzeige.

* Wert I6schen und richtigen Wert
eingeben.

Eingabe I6schen

* Taste "Léschen” dricken. @
Die Eingabe wird geléscht und auf

Null gesetzt.

6-4
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BEDIENUNG DER STEUERUNG 6
6.5 ACHSE POSITIONIEREN
Alilgemein Wéhrend der Positionierung (1) O @
—darf sich kein Holz im Arbeitsraum
befinden (Uberwachung durch 2
Auslaufendschalter im Mobil- @ O @
spindelbetrieb),
—leuchtet Lampe (1).
Lampe (2) leuchtet, wenn die Achse
steht.
6.5.1 Positionieren im Positionierbetrieb
Funktion Positionieren der 1., 2. und 3. Achse.
Positio- * Bei 2 oder 3 Achsen gewtnschte
hieren Achse wahlen. @ @ @
* Sollwert eingeben oder aus Pro-
gramm Ubernehmen.
* Taste "Positionieren Start" driicken.
Abbrechen  * Taste "Positionieren Halt" driicken.
6.5.2 Positionieren im Mobilspindel- oder Einfahrbetrieb
Funktion Automatische Positionierung der
1. Achse auf den Sollwert, der aus
dem MeBwert errechnet wurde.
MOBILSPINDEL 6-5




6 BEDIENUNG DER STEUERUNG =
6.6 REGISTER
Funktion Speicherplatze der Steuerung, die in
mehrere Gruppen aufgeteilt sind:
—Rastermale flr linke Spindel 001 — 040
—1. Achse, Werte fir linke Spindel 100- 104
—2. Achse, Werte flr obere Spindel 200 - 201
—3. Achse, Werte flir obere Spindel 300 - 301
oder Faseaggregat
6.6.1 Register aufrufen und eingeben
Vorberei- * Betriebsart "Positionierbetrieb"
tung einstellen.
Aufrufen * Taste "Register" druicken. ® ﬁ} | |
Die Registernummer blinkt. ° o
* Registernummer eingeben. @ ® E> 0C] |
ONONO, ° o
* Registernummer durch Dricken o6 6
der Taste "Register" bestatigen. ®
Die Eingabelampe wechselt unter
das Feld fir den Eingabewert.
Eingeben * Registerwert eingeben. ONONO; W e
@ @ @ OI_I.LI L_..
* Registerwert durch Driucken der @ 6
Taste "Register" bestatigen. ®
Der Wert wird tUbernommen und
die Registereingabe beendet.
6-6 MOBILSPINDEL
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6.7 001...040: HOLZBREITEN, RASTERMABE

Funktion

VAN

6.8 100 (2 00,3 00): WERKZEUGRADIUS

Eingabe

VAN

Frei definierbare Holzbreiten (soge-
nannte Rastermaf3e) fir den Raster-
mafbetrieb der 1. Achse.

Es sind bis zu 40 Holzbreiten
speicherbar.

Alle Holzbreiten, die fir die laufen-
de Produktion nicht benétigt wer-
den, mussen geléscht werden.
Andernfalls kann es zu Fehl-
bearbeitung kommen, da die Spindel
entsprechend der Rohbreite immer
auf das nachste erreichbare Raster-
malf3 positioniert wird.

* Register aufrufen:
100 = 1. Achse
2 00 =2. Achse
3 00 = 3. Achse

* Kleinsten Werkzeugradius (R)
eingeben.

Bei Profilwerkzeugen die Profil-
tiefe (P) beim KollisionsmaB be-
riicksichtigen.

0 01
002
004
005

040

Tech.Dok.
WNW83201
11.94.00

MOBILSPINDEL

6-7
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2

6.9 101 (201,301): KOLLISIONSMAB

Eingabe

VAN

Kollisions-
maf far
linke
Spindel

Kollisions-
maf far
obere
Spindel

* Register aufrufen:

101 =1. Achse
2 01 =2. Achse
301 = 3. Achse

e Minimale Arbeitsmale (-breite),
abhangig von
—Werkzeugradius,

—Profiltiefe,
—erforderliche Mindestbreite der
Vorschubeinrichtungen.

Das KollisionsmaB muB gréBer

sein als die werkseitig eingestellte

Mindestarbeitsbreite.

Bei Eingabe eines zu kleinen Wertes

kommt es zur Fehlermeldung.

* Wert I6schen und gréBeren Wert
eingeben.

Kollisionsmaf (K) fir linke Spindel =
Profiltiefe (P)

+ Sicherheitsabstand (S)

+ Breite der Vorschubwalzen (B)
K=P+S+B

Kollisionsmaf (K) fir obere Spindel =
Profiltiefe (P)

+ Sicherheitsabstand (S)

K=P+S

Der Werkzeugradius wird automa-
tisch berlcksichtigt.

6-8
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6.10 102: EINSATZART DER MOBILSPINDEL

6.10.1 1 02: Mobilspindelbetrieb

Funktion Hobeln mit festgelegter Spandicke.
Das Holz wird gemessen und die
Spindel so positioniert, daf3 ein Span
mit der vorgegebenen Dicke ab-
gehobelt wird.

Eingabe * Mobilspindelbetrieb (1) eingeben:
Register 1 02 = .1

* Spanabnahme eingeben:

Register 1 03

6.10.2 1 02: RastermaBbetrieb

Funktion Hobeln auf festgelegte Holzbreiten.
Das Holz wird gemessen und der
MeRBwert mit der Mindestspan-
abnahme verrechnet.
Abhangig von MeBwert und Mindest-
spanabnahme wird das Holz auf die
nachstmaogliche gespeicherte Holz-
breite gehobelt.

Eingabe » Rastermaf3betrieb (0) eingeben:
Register 1 02 = .0

* Mindestspanabnahme eingeben:
Register 1 04

* Holzbreiten (Rastermaf3e) einge-
ben: Register 0 01 bis 0 40

MOBILSPINDEL
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6.11 103: SPANABNAHME MOBILSPINDELBETRIEB

Eingabe * Gewunschte Spanabnahme bei
Mobilspindelbetrieb.

Der Wert muB kleiner sein als die [ ;
& max. zuléassige Spanabnahme fur

die Maschine (s. Betriebsanleitung
Maschine).

Wird ein zu groBBer Wert eingegeben, —| |-
kommt es zur Fehlermeldung.

* Wert I6schen und kleineren Wert

eingeben.

_
L

5.0

E

6.12 1 04: MIN. SPANABNAHME RASTERMABBETRIEB

Eingabe * Minimale Spanabnahme fir Raster-
mafbetrieb.
Der Wert gibt die kleinste Span-
abnahme an, die beim Rastermalf3- [ {my E D
betrieb in jedem Fall vom Holz ab- .
gehobelt werden soll.

Den Wert moglichst klein wahlen, — | |<_

damit beim Anfahren des nach-

sten RastermaBes die max. zulas- I

sige Spanabnahme fir die Maschi-
ne nicht tberschritten wird. | || |

Tech.Dok.
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BEDIENUNG DER STEUERUNG 6
6.13 PROGRAMMBETRIEB
Funktion Zum schnellen Umrusten konnen die @
Maf3e fur die Stellungen der 1. und
2. Achse in Programmen gespeichert
werden.
Es sind bis zu 100 Programme
maglich.
6.13.1 Programm aufrufen
Vorberei- * Betriebsart "Positionierbetrieb” T
tung einstellen.
Aufrufen * Taste "Programm" drlicken. @
Programm * Programmnummer eingeben und ONONO, i> hh
wahlen Taste "Programm" drlcken ® 6 6 o
oder ONONO
©®

e Taste zum Erhdéhen (N+) oder
Verringern (N-) der Programm-
nummer dricken.

Die gewahlte Programmnummer
und die gespeicherten Werte flr
die 1. und 2. Achse werden im
Display angezeigt.

Achsen * Taste "Positionieren Start" driicken.
positio- Die Achsen fahren auf die pro-

hieren grammierte Position.

Verlassen * Taste "Programm" erneut dricken. @

®
®

MOBILSPINDEL
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6.13.2 Programm eingeben (2 gesteuerte Achsen)

Vorberei-
tung

Eingabe
freigeben

Programm
eingeben

¢ Betriebsart "Positionierbetrieb" A

“>=Ha b

einstellen.
* Programmeingabe freigeben.
* Programmbetrieb aufrufen.
* Programmnummer wahlen.

* Taste "Register" driicken. ®

Die Registernummer blinkt.

* Registernummer (0 87) eingeben.

ONONO)
ONONONO)

* Registernummer durch Dricken der
Taste "Register" bestatigen.

* Schlusselzahl eingeben (1111.1)

ONONO,
ONONONO,

* Schlusselzahl durch Dricken der
Taste "Register" bestatigen.
Der Wert wird tGbernommen und die
Registereingabe beendet.

* 1. Achse wéhlen (s. Kap. 6.3).

* Programmbetrieb aufrufen.

* Programmnummer wahlen.

ONONO,
OO0

* Programmnummer durch Dricken
der Taste "Programm" bestétigen.

®0

ONONO,

ONONO,

—
[
a

(0]

6-12
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BEDIENUNG DER STEUERUNG 6
» Wert mit Tastatur eingeben. GRONONEN IEFIE (12345
©OO EEEC I RS
(ONONO i>[ o) o o
©
e 2. Achse wahlen. @
* Wert mit Tastatur eingeben. GNONO;
© OO .'E]H'SI R
(ONONO o) o o
® ™

Uber-  Wert lbernehmen. @
nehmen Dazu Taste "Programm" dricken.
Die Achsen kdnnen erst dann auf
den aktuellen Wert positioniert wer-
den, wenn dieser durch die Taste
"Programm" Gbernommen wurde.
Programm- e« Taste "Register" dricken.
eingabe Die Registernummer blinkt.
sperren ® o 1 [
* Registernummer (0 87) eingeben. © o
 Taste "Register" 2mal driicken. ONONO, ﬁ> (DET] |
ONONO, ° o
ONONO)
©® ® ®
MOBILSPINDEL 6-13
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FEHLERDIAGNOSE

7.1 BEARBEITUNGSFEHLER ERMITTELN

Fehler- Gehen Sie bei der Ermittlung der

ursache Fehlerursache vor, wie in der

ermitteln Betriebsanleitung der Maschine
beschrieben.

Die dort genannten Fehler kbnnen
auch beim Einsatz der Option
Mobilspindel auftreten.

7.2 FEHLERMELDUNGEN

7.2.1 Anzeige der Fehlermeldung

Die Fehler werden mit einer Fehler-
nummer am Display der Mobilspindel
angezeigt.

7.2.2 Fehlermeldung Ioschen

Vorberei- ¢ Fehlerursache beheben.
tung
* Betriebsart "Positionierbetrieb" flr
Mobilspindel einstellen.

Léschen * Fehlermeldung l6schen:
Taste "Loschen” dricken.

* Bei Fehlermeldung 1 06, 2 06, 3 06:
Taste "Referenzpunkt" driicken.

MOBILSPINDEL




FEHLERDIAGNOSE

7.2.3 Ubersicht Fehlermeldungen
Nr. Stérung Mégliche Ursache Stérung beheben
0 07 | Haube offen a) Die Haube steht bei der Anwahl des | a) Haube schlieBen.
Mobilspindelbetriebs offen.
1 00| Kollisionsmaf zu Das eingegebene Kollisionsmaf ist
klein kleiner als die fir diese Maschine
200 zuléssige
a) minimale Holzbreite (1. Achse), a) Ausreichend groBBen Wert eingeben.
300
b) minimale Holzdicke (2., 3. Achse). b) Ausreichend groBen Wert eingeben.
1 01| Wert Uberschreitet a) Der eingegebene Wert ist groBer a) Kleineren Wert eingeben.
Arbeitsbereich. als der maximale Arbeitsbereich.
201
301
1 02| Spanabnahme zu a) Die eingegebene Spanabnahme ist a) Kleineren Wert eingeben.
groB3 gréBer als die maximal zulassige
Spanabnahme fir diese Maschine.
1 03 | Holzbreite zu klein Bei Arbeiten im Automatikbetrieb ist
die errechnete Holzbreite
a) kleiner als die minimal zulassige a) Spanabnahme an der rechten
Breite, Spindel verringern.
b) kleiner als das aktuelle Kollisions- b) Maschine auf kleinere Holzbreite
maB3. umristen oder Spanabnahme an der
rechten Spindel verringern.
Wenn a) oder b) nicht méglich sind,
kann das Holz auf dieser Maschine
nicht bearbeitet werden.
1 04 | Spanabnahme zu a) Die erforderliche Spanabnahme a) Holz entfernen, es kann in dieser
grof3 zum Erreichen des néchsten Einstellung nicht bearbeitet werden.
Rastermafes ist gréBer als die
maximal zuldssige Spanabnahme. Zur Bearbeitung:
e Holz zunéchst vorhobeln (Einstellung
Mobilspindel).
¢ Spanabnahme verringern, damit das
nachsthéhere Rastermal3 erreicht
wird.
* Neues, gréBeres Rastermaf ein-
geben.
Tech.Dok.
7-2 MOBILSPINDEL

11.94.00




®

FEHLERDIAGNOSE

Nr. Stoérung Méogliche Ursache Stérung beheben
a) Holz entfernen, es kann mit dieser
1 05 | Holz hat Uberbreite. a) Das Holz ist breiter als die maximal Maschine nicht bearbeitet werden.
zulassige Arbeitsbreite und wird
nicht in die Maschine gezogen. b) Holz entfernen, Spanabnahme an der
rechten Spindel vergréBern und Holz
b) Das Holz ist konisch und wird mit dem breiten Ende einlegen.
breiter als die maximal zulassige Wenn das VergréBern der Span-
Arbeitsbreite. Die Maschinen- abnahme nicht méglich ist oder nicht
funktionen (Vorschub) werden ausreicht, kann das Holz mit dieser
gestoppt. Maschine nicht bearbeitet werden.
1 06 | Achse féhrt nicht in Entsprechende Achse bewegt sich a) Spane aus dem Arbeitsraum, beson-
Position. nicht oder zu langsam: ders aus dem Bereich der Mobil-
206 a) Spaneansammlung behindert die spindel, entfernen.
Bewegung.
306 b) Flhrung regelméaBig und ausreichend
b) Die Fuhrung ist wegen mangelhaf- schmieren, Leichtgéngigkeit der
ter Schmierung zu schwergéngig FlUhrung wieder herstellen.
oder sitzt fest.
c) Verstellspindel regelméBig reinigen
c) Die Verstellspindel ist wegen und ausreichend schmieren.
mangelhafter Schmierung zu
schwergéngig. d) Leichtgangigkeit der Flhrung prifen,
Motorschutzschalter wieder einschal-
d) Der Motorschutzschalter hat ten (Schaltschrank).
angesprochen.
Zur Wiederinbetriebnahme (a, b, ¢, d) den
e) Kabelbruch in der Zuleitung. Referenzpunkt der entsprechenden Achse
anfahren.
Achse hat positioniert:
f) Keine Ruckmeldung wegen Defekt | e) Kundendienst verstédndigen.
des Gebers oder seiner Zuleitung.
f) Kundendienst verstandigen.
g) Keine Rickmeldung wegen Defekt
in der Steuerung. g) Kundendienst verstéandigen.
1 08 | Maximaler Arbeits- Der mechanische Endschalter fur a) Holz entfernen, Betriebsart "Positio-
bereich Uberschritten den Arbeitsbereich wurde betatigt: nierbetrieb" fir Mobilspindel einstellen
208 a) maximale Arbeitsbreite (1. Achse) und Referenzpunkt anfahren.
308 b) maximale Arbeitshéhe b) Holz entfernen, Betriebsart "Positio-
(2., 3. Achse) nierbetrieb" fiir Mobilspindel einstellen
und Referenzpunkt anfahren.

Tech.Dok.
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2

Nr.

Stoérung

Mégliche Ursache

Stérung beheben

109

Minimaler Arbeits-
bereich Uberschritten

Der mechanische Endschalter flr
den Arbeitsbereich wurde betatigt:

a) Holz entfernen, Betriebsart "Positio-
nierbetrieb" fir Mobilspindel einstel-

209 a) minimale Arbeitsbreite (1. Achse) len und Referenzpunkt anfahren.

309 b) minimale Arbeitshéhe (2., 3. Achse) | b) Holz entfernen, Betriebsart "Positio-
nierbetrieb" fir Mobilspindel einstel-
len und Referenzpunkt anfahren.

1 10| Werkzeugradius zu a) Der eingegebene Werkzeugradius a) Werkzeug prufen, zuldssigen Wert

210

310

grol3 oder zu klein

ist nicht zulassig.

eingeben.

7.3

Prifen

WEITERE BETRIEBSSTORUNGEN

Durch Fehlbedienung, mangelnde

Wartung oder den Ausfall von Bau-
teilen kann es zu weiteren Fehlern
kommen, die nicht angezeigt wer-

den.

Stérung

Mégliche Ursache

Stérung beheben

MeBsystem fahrt
nicht aus.

a) Einlaufendschalter steht zu hoch
und schaltet nicht.

b) Druckluft fehlt.
c) Einlaufendschalter defekt.
d) Druckluftansteuerung defekt.

e) MeBsystem verschmutzt.

a) Vorschubbalken genau einstellen.

b) Druckluftversorgung und Leitungen
prufen.

c) Kundendienst verstandigen, Schalter
wechseln.

d) Kundendienst verstandigen, Steuer-
ventil wechseln.

e) Reinigen.

MOBILSPINDEL
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FEHLERDIAGNOSE 7

der Bearbeitung nach
auB3en in Grund-
stellung.

zuldssige Spanabnahme wird
Uberschritten.

Nr. Stérung Mégliche Ursache Stérung beheben
MeBwert fehlerhaft a) MeBsystem féhrt nicht weit genug a) Druckluftversorgung und Leitungen
aus, da Druckluftversorgung prafen.

mangelhaft.
b) MefRsystem reinigen, Spéne ent-
b) MefBsystem verunreinigt. fernen.
c) Einstellung des MeBkopfs falsch. c) Abstand des MeBkopfes prifen und
nachstellen.
Sperre geht nicht auf. | a) Druckluftversorgung mangelhaft. a) Druckluftversorgung und Leitungen
prifen.
b) Auslaufendschalter schaltet nicht.
b) Kundendienst versténdigen,
c) Druckluftansteuerung defekt. Endschalter wechseln.
d) Auslaufendschalter defekt. c) Kundendienst versténdigen, Steuer-
ventil wechseln.
d) Kundendienst versténdigen,
Endschalter wechseln.
Spindel positioniert | a) Auslaufendschalter schaltet nicht. a) Vorschubbalken genau einstellen.
nicht, keine Fehler-
meldung. b) Auslaufendschalter defekt. c) Kundendienst verstandigen, Schalter
wechseln.
Spindel fahrt wahrend | a) Das Holz ist konisch, die maximal | @) Neues Holz einlegen und weiter-

arbeiten.

Zur Bearbeitung des konischen Holzes:

* Holz mit dem breiten Ende einlegen
und vorhobeln (Einstellung Mobil-
spindel).

e Spanabnahme an der rechten Spindel
vergréBern und Holz mit dem breiten
Ende einlegen.

Tech.Dok.
WNW83201
11.94.00
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7.4 ENDSCHALTER DER MOBILSPINDEL
Prifen Werden Maschinenfunktionen oder
Funktionen der Mobilspindel nicht “
ausgefuhrt, Gberprifen Sie die ein-
wandfreie Funktion der Endschalter. D-0 [0
Bei Ruckfragen an WEINIG geben LUJ
Sie bitte die Bezeichnung des
Endschalters an.
7.4.1 Endschalterliste
Nr. | Bezeichnung | Funktion Option |Montageort
1 |S513Q Einlaufendschalter -
2 | S514Q Auslaufendschalter -
3 [S511Q 1. Achse, linke Spindel (Mobilspindel) max. - Bei Antriebsmotor
4 | S512Q 1. Achse, linke Spindel (Mobilspindel) min. - Bei Antriebsmotor
5 [S8521Q 2. Achse, obere Spindel gegen Vorschub- - Im Bereich obere Spindel
balken
6 |[S522Q 2. Achse, obere Spindel gegen Vorschub- - Im Bereich obere Spindel
balken
7 1S531Q 3. Achse, obere Spindel nach oben gegen - Vorschubbalken bei oberer
Vorschub Spindel
8 [S532Q 3. Achse, obere Spindel nach unten gegen - Vorschubbalken bei oberer
Vorschub Spindel
9 |S531Q 3. Achse, Faseaggregat max. - Am Faseaggregat
10 | S532Q 3. Achse, Faseaggregat max. - Am Faseaggregat
11 | S523Q 2. Achse, obere Spindel Begrenzg. nach oben | —
12 | S502Q 2. Achse, obere Spindel Begrenzung nach -
unten
Tech.Dok.
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WARTUNG

®

8.1 WARTUNG ALLGEMEIN

Alilgemein Die Angaben in der Betriebsanlei-
tung der Maschine sind verbindlich.

Schmier- Es sind die gleichen Schmierstoffe

stoffe wie fur die Grundmaschine zu ver-
wenden: siehe Betriebsanleitung der
Maschine. Weiter Schmierstoffe,
siehe unten.

8.2 WARTUNG 1. ACHSE, LINKE SPINDEL

Arbeiten, * Stellspindel (1) reinigen, schmie-
Intervall ren:
— alle 50 Betriebsstunden sowie vor
Inbetriebnahme nach langerem

Stillstand.
Schmierung
mit * Fuhrungen (2) schmieren:
Handhebel- —alle 3 Betriebsstunden bei Mobil-
pumpe spindel- oder Rastermafbetrieb,

— alle 50 Betriebsstunden bei
Arbeiten ohne automatische
Positionierung.

—Menge
1,5 ccm (1 Hub Handhebel-
presse)

— Schmierstoff
Shell Alvania Fett G2
Bei haufiger Verstellung und
starker Beanspruchung alternativ
Tribol Molub-Alloy-777-1 verwen-
den (wird auch in der optionalen
Schmierstoffpumpe eingesetzt).

MOBILSPINDEL

8-1




WARTUNG

Lage der
Schmier-
stellen

Automati-
sche
Schmierstoff-
pumpe
(Option)

Je nach Maschine kénnen sich die

Schmiernippel fur die 1. Achse (linke

Spindel) an unterschiedlichen Posi-

tionen befinden:

—unmittelbar am beweglichen
Schlitten der 1. Achse,

—davor an der Maschinen-
verkleidung,

—an einer zentralen Schmierleiste.

Bei zentraler Schmierleiste sind die
Schmiernippel flr die Mobilspindel
rot gekennzeichnet.

Die Schmierung der Mobilspindel

erfolgt Uber eine Schmierstoffpumpe.

—Voreingestellte Férderdauer
20 sec./30 min. (0,45 ccm)

—Zuléssiges Schmiermittel
Molub-Alloy-777-1

* Bei Kurzteilen und sehr haufiger
Verstellung Férderdauer vergro-
Bern.

e Fullung des Schmierstoffbehélters
kontinuierlich prifen.

8-2
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WARTUNG

8.3 WARTUNG MEBSYSTEM

Arbeiten,
Intervalle

VAN

* MeBsystem reinigen:
alle 200 Betriebsstunden Verklei-
dung abnehmen und Staub und
Spéane entfernen.

e Abstand des MeBkopfs prifen:
nach dem Reinigen oder bei Mef3-
fehlern. Abstand: 0,5 ... 2 mm

Position des MeBkopfes in
Bewegungsrichtung nicht veran-
dern: falsche MeBwerte.

8.4 WARTUNG 2. UND 3. ACHSE, OBERE SPINDEL

Arbeiten,
Intervalle

* Stellspindel reinigen, schmieren.

* FUhrungen schmieren
entsprechend den Angaben in der
Betriebsanleitung der Maschine.

\

8.5 WARTUNG 3. ACHSE, FASEAGGREGAT

Arbeiten,
Intervalle

* Stellspindel reinigen, schmieren:

— alle 50 Betriebsstunden sowie vor
Inbetriebnahme nach langerem
Stillstand.

¢ FUhrungen schmieren:

—alle 3 Betriebsstunden bei Einsatz
im Mobilspindel- oder Rastermal3-
betrieb,

— alle 50 Betriebsstunden bei
Arbeiten ohne automatische Posi-
tionierung.

Angaben in der Betriebsanleitung des

Faseaggregats beachten.

Tech.Dok.
WNW83201
11.94.00
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STICHWORTVERZEICHNIS

A

Abbrechen 6-5

Abstand des MeBkopfs 8-2
Achse aktivieren 6-2, 6-3
Achse positionieren 6-5, 6-11
1. Achse 2-3, 6-6, 8-1

2. Achse 2-3,6-6

3. Achse 2-3, 6-6, 8-2
AnschluB 1-1

Anzeige 6-1, 6-2,6-3
Arbeiten, Intervall 8-1, 8-2
Arbeitsablauf 2-2

Ausfall von Bauteilen 7-4
Ausfihrung 3-1,3-2
Auslaufiberwachung 2-1, 3-1, 4-4
automatische Produktion 2-2
automatische Verstellung 2-1

Bearbeitung 5-5, 5-6, 5-7
Bearbeitungsfehler 7-1
Bedienelemente 3-3, 3-4
Bedientableau 3-3
BestimmungsgemafBe Verwendung 1-1
Betriebsanleitung 0-3, 1-1, 4-1
Betriebsart 5-2
Betriebsartenwahlschalter 5-1
Betriebsstérungen 7-4
Bezugsachse 6-3

Breite der Vorschubwalzen 6-8

D

Drei gesteuerte Achsen 3-2

E

Eine gesteuerte Achse 3-1
Einfahrbetrieb 5-1, 5-6, 6-5
Eingabe 6-1, 6-2

Eingabe freigeben 6-12
Eingabe léschen 6-4
eingeben 6-4, 6-6
Einlaufendschalter 4-2
Einlaufsperre 2-1, 4-3
Einsatz 2-1

Einsatz und Funktion 2-1

Einsatzart der Mobilspindel 6-9
einschalten 2-2

Einstellung prifen 4-2
elektrischer Anschlu3  1-1
Endschalter 3-1,7-6
erforderliche Ausbildung 0-3

F

Fehlbedienung 7-4
Fehlermeldung I6schen  7-1
Fehlermeldungen 7-1, 7-2
Fehlerursache 7-1

festgelegte Spandicke 2-1
festgelegtes Ma3  2-1

Fuhrungen 8-1, 8-2

Funktionen fur 2. und 3. Achse 6-2
Funktionslbersicht 5-1

G

Gefahrenquellen 1-1

gesteuerte Achsen 2-3
Grundeinstellung 2-2, 4-1, 4-1,4-3, 4-4
Grundfunktionen  6-1

Grundstellung 5-4

H

Hauptteile 3-1
Holzbreiten 6-7

Informationspflicht 1-1
Instandsetzung 1-1

K

keine automatische Produktion 2-2
Kollisionsmaf3 4-1,6-8
Kundendienst 0-2

L

Lage der Schmierstellen  8-1
linke Spindel 6-8
I6schen 6-4, 7-1

MOBILSPINDEL
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9 STICHWORTVERZEICHNIS
M T
mangelnde Wartung 7-4 Technische Daten 3-7
Maschinennummer 0-1 Training 0-3
MeBsystem 4-6
mitfahrenden Maschinenteile 2-1 U

Mobilspindel 1-1, 6-9
Mobilspindelbetrieb 5-1, 5-7, 6-5,6-9, 6-10

N

0]
obere Spindel 4-6, 6-8

P

Positionierbetrieb  5-1, 5-3, 6-5

Positionieren  6-5

Probeholz fertigen 2-2

Profiltiefe 6-8

Programm 6-1, 6-11

Programm aufrufen, eingeben, wahlen 6-11, 6-12
Programmbetrieb 5-4, 5-5, 6-11
Programmnummer 6-12

Priofen 7-4

R

RastermafBbetrieb 6-9, 6-10
RastermaBBe 6-6, 6-7
Referenzpunkt anfahren 5-3
Register 6-6

Register aufrufen und eingeben 6-6
Rohbreite  2-1

S

Schmierstellen 8-1
Schmierstoffe 8-1
Serie fertigen 2-2
Service-Center 0-2
Sicherheit 0-4, 1-1
Sicherheitsabstand 6-8
Sicherheitshinweise 1-1
Sollwert fur 3. Achse 6-2
Spanabnahme 6-10
Stellspindel 8-1, 8-2
Steuerung 3-4

Uberblick 0-1,2-1,2-3,6-1, 6-2
Ubernehmen 6-12
Umschaltung Sollwert/Versatz 6-2

\'}

Versatz fir 3. Achse 6-2
Verwendete Symbole 0-4
Verwendung 1-1
Vorschub 5-6

w

Wartung 1-1, 8-1,8-2
Wartung 3. Achse, Faseaggregat
Weitere Betriebsstérungen 7-4
Werkzeugradius 4-1, 6-7, 6-8
Wert eingeben 6-4

y4

Zuséatzliche obere Spindel 2-3
Zwei gesteuerte Achsen 3-2
Zwei obere Spindeln  2-3

8-2
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