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Die Nichteinhaltung dieser Gefahren- und Sicherheitshinweise kann zu Verletzungen fiihren.

Der Arbeitgeber ist verpflichtet, die in dieser Betriebsanweisung gegebenen Informationen dem
Werker zuganglich zu machen.

Nachstehend wichtige Sicherheitssymbole:

A® ®O OO 6

Gefahr Augenschutz Gehorschutz ~ Atemschutz Geeignete Geeignete Informations-
tragen tragen benutzen Arbeitsklei- Arbeitsklei- und Sicherheits-
dung tragen dung tragen hinweise

1 AG Vorgesehener Einsatz

= Die Maschinen werden zum Birsten und Entgraten von verschiedenen Materialien eingesetzt.

= Jeglicher Missbrauch der Maschinen auf3erhalb der obengenannten Einsatzgebiete ist ohne
Zustimmung durch den Hersteller nicht zuldssig. Bei Zuwiderhandlung entfallt jegliche
Haftung fir Folgeschaden.

= Aus Griinden der Produkthaftung und Betriebssicherheit miissen alle Anderungen an
den Maschinen und / oder Zubehér vom dafiir verantwortlichen Techniker des Herstellers
genehmigt werden.

» Fir Schaden, die durch Nichtbeachten der Einbauanleitung oder des Sicherheitshinweises oder
unsachgemalfe Reparatur sowie die Verwendung von nicht Original Ersatzteilen entstehen, wird
keine Haftung tibernommen. Anderungen, die dem technischen Fortschritt dienen, behalten wir
uns vor.

= Die Maschinen sind gegeniiber elektrischen Kraftquellen nicht isoliert.

» Die Maschinen sind nicht zum Gebrauch in explosionsgefahrdeter Atmosphare zugelassen.

2 A Sicherheitshinweise

= Beim Einsatz oder Wartung der Maschine stets Augenschutz tragen.

= Diesen Sicherheitshinweis und die Einbauanleitung bitte vor Inbetriebnahme der Maschine
grundlich durchlesen und beim Betrieb genau befolgen.

» Maschine und Zubehor dirfen nicht zweckentfremdet eingesetzt werden.

= Stets geeignete Schutzkleidung tragen. Schitzen Sie |hre Hande, Augen, Haare und Kleidung
vor dem Erfassen durch rotierende Teile.

= Maschine nur mit ausgeschaltetem Ventil und eingespanntem Werkzeug an das Druckluftnetz
anschlief3en.

= Halten Sie lhre Hande vom eingesetzten Werkzeug und dem rotierenden Spannfutter fern!

= Vorgeschriebene Schnittgeschwindigkeit nicht Gberschreiten!

3 G Einbau der Maschine

= Die Befestigung der Roboterspindeln muss lber das Gewinde bzw. den vorgesehenen
Gewindebohrungen am Gehause erfolgen.

= Die Roboterspindeln dirfen nicht am Gehause geklemmt werden, da die Auslenkung beeinflusst
wird und eine ordnungsgemafe Funktion nicht gewahrleistet ist.

=  Starre Schleifspindeln mussen Uber geeignete Klemmflansche befestigt werden. Eine punktuelle
Klemmung ist zu vermeiden.
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4 AG Anschluss

4

Abbildung 1 — Anschluss Roboterspindel radial

4
Abbildung 2 — Anschluss Roboterspindel axial

Legende:
1 Filter

3 2 Druckregelventil
1 3 Oler
4 Prazisionsdruckregler
Abbildung 3 — Anschluss Schleifspindel starre Ausfiihrung 5 Roboterspindel / Schleifspindel

6 Zuluftschlauch Spindelantrieb
7 Zuluftschlauch Auslenkung
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5 A Um den einwandfreien Betrieb der Spindel zu gewahrleisten sind nachfolgende
Punkte unbedingt zu beachten!

Der Anschluss der Maschine ist entsprechend Abbildung 1-3 vorzunehmen.

Der Schlauch zwischen Wartungseinheit und Maschine sollte nicht langer als 3 Meter sein.
Die Luft fir die Auslenkung muss nicht gedlt sein.

Beachten Sie die erforderliche Luftmenge beim gleichzeitigen Einsatz mehrerer Maschinen.
Auf den richtigen Innendurchmesser des Zuluftschlauches zur Spindel achten! Siehe hierzu
Technische Daten der Maschine (www.mannesmann-demag.com). Bei Giberlangen Schlduchen ist
der Innendurchmesser der Schlauchlédnge anzupassen.

= Achten Sie auf die ausreichende Durchflussmenge der Wartungseinheit.

= Betreiben Sie jede Spindel mit einer separaten Wartungseinheit.

= Montieren Sie die Wartungseinheit in einer Ebene oder oberhalb zur Spindel, um eine
zuverlassige Schmierung zu gewahrleisten.

5.1 Schmierol

= Als Schmierél: Harz- und saurefreies Ol der Viskositatsklasse HL 32 verwenden.
» Als Schmierfett: Mehrzweckfett fir Walz-, Gleitlager und Getriebe, harz- und saurefrei
NLGI Klasse: 2 | Verseifungsart: Lithium | Tropfpunkt: 185 °C | Walkpenetration: 265 — 295

6 eAquftfijhrung

= Bei Maschinen, bei denen die Abluft Gber ein Gewindeanschluss erfolgt, kann die Abluft abgeflihrt
werden. Die Abluftfiihrung kann Gber einen Schlauch oder einen Abluftentdler erfolgen. Alternativ
kann ein Schallddmpfer oder eine Drehzahldrossel eingesetzt werden. Bitte beachten Sie, dass
diese MalRnahmen zu einer Drosselung der Drehzahl der Maschine flhren.

7 AG Inbetriebnahme

= Vor dem Anschluss der Maschine ist die Druckluftleitung (der Druckluftschlauch) gut
durchzublasen, um eventuell vorhandene Schmutzpartikel zu entfernen.

= Prifen Sie vor Anschluss der Maschine ihre Druckluft auf Wassergehalt. Wasser, Korrosion etc. im
Leitungsnetz verursachen Rost innerhalb der Maschine und damit einen hohen Verschleilt bzw.
Ausfall der Maschinen. Vorgeschriebene Luftqualitat gemaf DIN ISO 8573-1, Qualitatsklasse 4.

= Die Olliefermenge auf 1-2 Tropfen (1 Tropfen = 15 mm?) pro Minute einstellen. Druckluftmaschinen
benétigen ca. 50 mm? Ol pro 1000 Normliter.

= Turbinenspindeln bendtigen keine gedlte Zuluft.

= An der Wartungseinheit einen Betriebsdruck von max. 6,3 bar einstellen. Olstand kontrollieren und
ggf. Ol nachfiillen.

= Priifen Sie die korrekte Olliefermenge der Wartungseinheit. Maschine hierzu ca. 5 min im Leerlauf
betreiben und auf konstante Drehzahl achten. Bei Abfall der Drehzahl muss Schmierung erhéht
werden!

» Im produktiven Einsatz Maschine generell nicht im Leerlauf betreiben, um unnétigen Verschleill zu
vermeiden.

» Uberdimensionale Werkzeugeinséatze haben Unfallgefahr zur Folge. Profilschleifkdrper:
Ausspannlange und Durchmesser gemaf’ DIN 69170.
Scheiben- und Hartmetallfraser: Zuldssige Umfangsgeschwindigkeit keinesfalls GUberschreiten.

= Die Maschine kann sich wahrend des Betriebs auf bis zu 65° Celsius am vorderen Gehause
erhitzen. Dies stellt keine Fehlfunktion dar.

8 A Werkzeugwechsel allgemein

» Zangenspindel mit passendem Schliissel festhalten und Mutter 6ffnen.

= Eventuell festsitzende Einsteckwerkzeuge durch leichtes Klopfen auf den Schaft 16sen und
entnehmen.

= Beim Einwechseln Einsteckwerkzeuge mindestens 10mm in Spannzange einfihren.

= Maximale Auskraglange des Einsteckwerkzeugs gem. Herstellerangaben beachten.

= Mutter anziehen und Werkzeug auf festen und zentrierten Sitz prufen.
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9 AG Werkzeugwechsel - mit Schnellwechselfutter

9.1

9.2

9.3

9.4

Allgemein

Prifen Sie Greifer, Schnellwechselfutter und Spannzangenhalter vor Benutzung auf
Verschmutzung und reinigen Sie sich beriihrende Bereiche an Greifer (Flihrungsschiene und
Schragflache) und Spannzangenhalter (Fihrungsnut).

Prifen Sie die Teile auf Leichtgangigkeit und Beschadigungen. Beschadigte Teile dirfen nicht
eingesetzt werden.

Prifen Sie Sitz und Funktion der Haltekugeln am Greifer.

Die Funktionalitat der Greifer und Schnellwechselfutter ist in jeder Position gegeben. Prifen Sie
den sicheren Sitz der Spannzangenaufnahme.

Greifer

Prifen Sie den festen Sitz der Befestigungsschrauben des Greifers.
Prifen Sie die Funktion und Gangigkeit der Haltekugeln.

Einsetzen von Einsteckwerkzeugen

Mutter mit passendem Schlussel 6ffnen, dazu Spannzangenhalter mit dem mitgelieferten, zweiten
SchlUssel tiber die Schlisselflachen der Fiihrungsnut fixieren.

Eventuell festsitzende Einsteckwerkzeuge durch leichtes Klopfen auf den Schaft [6sen und
entnehmen.

Beim Einwechseln Einsteckwerkzeuge mindestens 10mm in Spannzange einfihren.

Maximale Auskraglange des Einsteckwerkzeugs gem. Herstellerangaben beachten.

Mutter anziehen.

Einsteckwerkzeug auf festen und zentrierten Sitz prifen.

Vorbereitete Einsteckwerkzeuge mit dem Spannzangenhalter in einen Greifer oder ein
Schnellwechselfutter einsetzen.

Auf korrekten Sitz im Greifer achten, Spannzangenhalter muss hinter den Haltekugeln eingerastet
sein.

Automatisiertes Wechseln/ Ablage in Greifer

Diese Beschreibung entspricht dem Wechseln bei robotergefiihrter Spindel und fest installiertem
Greifer.
Bei der Situation Spindel auf Stander, Greifer an Roboterarm angebaut bitte analog vorgehen.

=%

Anfahren desr-ériférs EinrasterT im Greifer Entfernung Burste

Beim Anfahren an den Greifer ist zu beachten, dass die abgeschragte Seite des Greifers zur
Hulse des Schnellwechselfutters zeigt, um die Hulse weg zu schieben.

Die Fiihrungsschiene des Greifers muss leichtgangig in die Fihrungsnut der Spannzangenhalters
eingreifen. Auf das Einrasten der Haltekugeln achten.

Schnellwechselfutter anschliefend in Langsachse des Schnellwechselfutters entfernen.

Die Bewegungen dirfen nicht zu Verkantungen fihren.
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Aufbau Wechselsystem

Achtung!

Minimutter .

Spannzange

Fiihrungsschiene

Haltekugel

Fihrungsnut

Spannzangenhalter Greifer

Greifer immer mit der Filihrungsschiene in Fiihrungsnut des Spannzangenhalters fiihren.

Korrekt — Flihrungsschiene in Nut. Falsch - Fiihrungsschiene auf Gewinde!

10 A Einstellen der Auslenkkraft fiir Roboterspindeln mit axialer Auslenkung

Bevor die Auslenkung mit Druck beaufschlagt wird, muss die Roboterspindel manuell in
die vorderste Position (max. Spindelldnge) gezogen werden. Ansonsten besteht bei
Druckbeaufschlagung Verletzungsgefahr! Siehe Abbildung 4

Der Druck am Prazisionsdruckregler ist langsam, von 0 bar beginnend, in 0.1 bar Schritten zu
erhdhen. Vermeiden Sie zu hohe Auslenkkrafte um die Spindel nicht zu beschadigen.

Der max. zuldssige Druck am Prazisionsdruckregler betragt 2.5 bar. Die Auslenkkraft kann
zusatzlich Gber eine der drei Entliftungsbohrungen am Gehause angepasst werden. Wir
empfehlen in diesem Falle einen Schallddmpfer mit Drossel (Artikel Nr.: 9361705) einzubauen, da
die Auslenkung in diesem Falle konstant Luft abblast.

In Abhéngigkeit der Einbaulage der Maschine sowie des anstehenden Druckes wird eine
unterschiedliche Auslenkkraft erzielt.

_—© _@

max.

Abb. 4 — Max. Auslenkung axiale Roboterspindel
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1 9 Einstellen der Auslenkkraft fir Roboterspindeln mit radialer Auslenkung

In Abhéangigkeit der Einbaulage der Maschine sowie des anstehenden Druckes wird eine
unterschiedliche Auslenkkraft erzielt.

Druck am Prazisionsdruckregler so einstellen, dass die Spindel sich immer in die Mittelposition
zuruckstellt.

Feinfiihligste Auslenkung wird bei senkrechter Montage und mit nach oben gerichtetem Fraser
erreicht.

12 G Programmierhinweise axial Auslenkung

Der Vorschub sollte beim Teachen niedrig gewahlt werden, um Kollisionen zu vermeiden.
Um Beschadigungen am Werkzeug zu vermeiden, darf die maximale axiale Auslenkung der
Spindeln nicht Uberschritten werden.

13 9 Programmierhinweise radiale Auslenkung

Der Vorschub sollte beim Teachen niedrig gewahlt werden um Kollisionen zu vermeiden.
In Abhangigkeit zur Teiletoleranz empfehlen wir beim Programmieren einen Auslenkweg von
mindestens 2mm.
Achten Sie auf eine mdglichst konstante Vorschubgeschwindigkeit. Grundsatzlich ist bei der
Programmierung auf Gleichlauf (Bewegen mit der Fraserrotation) der Spindel zu achten.
Gegenlauf ist zu vermeiden.
Durch Verlangsamen oder Verharren an einer Stelle kann es zu Veranderungen des Entgratbilds,
zum unkontrollierten Springen des Frasers oder zum Einschnitt des Frasers ins Material kommen.
Als Startwert fir die Anpresskraft sollte ein Druck zwischen 1,5 bis 3 bar gewahlt werden.
Abhangig von Material, Fraser und Vorschub kann die optimale Auslenkkraft schrittweise ermittelt
werden.
Achten Sie fiir ein gleichmafliges Entgratbild auf tangentiale An- und Abfahrwege.
Um Beschadigungen am Werkzeug zu vermeiden bitte folgende Punkte beachten:

o Axiale Belastung ist zu vermeiden.

o Die maximale Auslenkung der Spindeln darf nicht tiberschritten werden.

14 A G Wartung

Vor Wartungsarbeiten Maschine vom Druckluftnetz trennen.

Priifen Sie regelmafig die Wartungseinheit sowie die Arbeitsluft auf die unter Inbetriebnahme
genannten Punkte.

Eine ausreichende und standig intakte Olschmierung ist fiir eine optimale Funktion von
entscheidender Bedeutung. Verwenden Sie Harz- und saurefreies Ol der Viskositatsklasse HL 32.
Lebensmitteldl gemal USDA-H1 mit Viskositatsklasse 32 verwenden.

Lufteinlass der Maschine von eventuellem Schmutz reinigen.

Zubehor finden Sie in unserem Katalog.

15 A Reparatur

Verwenden Sie nur MANNESMANN DEMAG Original-Ersatzteile. Damit erhéhen Sie die
Sicherheit sowie Laufzeit der Maschine. Bei Nichtverwendung von Originalteilen entfillt die
Garantieleistung.

Reparaturen sollten nur von geschultem Personal durchgefihrt werden. Bei Fragen wenden Sie
sich an den Hersteller oder an den nachsten autorisierten Fachhandler.

Auf Wunsch kdénnen Ersatzteillisten nachgereicht werden.
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16 G Garantie

=  Fur die Maschinen gewahrt der Hersteller eine Garantie von 12 Monaten auf Material- und
Konstruktionsfehler.

*  Schéden, die auf Abnutzung, Uberlastung oder unsachgemafe Behandlung sowie auf
Nichtbeachtung der Einbauanleitung zuriickzufiihren sind, bleiben von der Garantie
ausgeschlossen.

» Beanstandungen kénnen nur anerkannt werden, wenn das Gerat unzerlegt an den
Hersteller gesandt wird und Originalersatzteile verwendet werden.

17 G Entsorgung

= Zur Entsorgung sind die Maschinen vollstandig zu demontieren, zu entfetten und nach
Materialarten getrennt der Wiederverwertung zufuhren.



