Dok-Nr. TD50.0271

m Betriebsanleitung

- fir das Bedienpersonal der
3-Koordinaten-Mel3maschine

- fUr das Service-Personal

beim Betreiber der
3-Koordinaten-MelRmaschine

3-Koordinaten-
Meldmaschinen

RS
RSD



Herausgeber WENZEL PRAZISION GmbH

Wenzel-Prazision-Stral3e
97859 Wiesthal/Spessart

Tel.. +49 (0) 6020/201-0
FAX: +49 (0) 6020/201-261

Dok-Nr.  TD50.0271 | Originalbetriebsanleitung
Ausgabedatum  (02.00
Copyright  © 2000, WENZEL PRAZISION GmbH

Alle Rechte, auch die des Nachdrucks, der Vervielfaltigung von Teilen der
hier vorliegenden Beschreibung und die der Ubersetzung bleiben dem Her-
ausgeber vorbehalten.

Ohne schriftliche Genehmigung des Herausgebers darf kein Teil dieser Be-
schreibung in irgendeiner Form reproduziert oder mit Hilfe elektronischer

Vervielfaltigungssysteme kopiert werden.

Technische Anderungen im Zuge der Weiterentwicklung vorbehalten.

3-Koordinaten-Meflmaschinen RS/RSD ¢ 02.00 » TD50.0271



Inhalt

r“--l

Inhalt
1 Zu dieser BetriebSan I itUNg .......cce et 9
Welche Maschinenvarianten sind beschrieben? ... 9
An wen wendet Sich diese ANIEITUNG?........oooi i 10
Was steht nicht in dieser ANIEIIUNG?.......oo.uii i 10
Weiterfihrende UNLErlagen ...........c.ei oo 11
Verwendete Zeichen und SYMDOIE...........ccuiiiiiiiii e e e 12
2 Allgemeine SicherheitshbestimmMUNQEN ... 13
P2 R €] (1] 00 7= 74 OSSR 13
CE-KENNZEICANUNG ..ottt ettt e e st e e snnee e 14
Sicherheits- UNd WarnhinWEISE...........c.uiiiiiiiieie e 14
2.2 Bestimmungsgemale VEerwenNUNG ......ccceiuieiieiieeiee et ses e ses st e see et snee s 15
2.3 Qualifikation deS PEIrSONAIS ........cccccieieririieieseere e e et reeeesneensens 16
2.4 Arbeitsplatze flr das Bedienpersonal............ccooveeieeie e 17
MeRMASChINE SYSLEIM RS ... e e e e e e e s e s aarreeeeeeas 17
MeRMASChINE SYSIEM RSD ......cooiiiiiiieiiie e e e e s snree e e e nnneeeas 18
2.5 RESIGETANIEN. ..o 20
2.6 SIChErNEItSVOIrSCNIITEN.....ciuiitiiicieie e 21
Transport, Aufbau, Inbetriebnahme..............ooo e 21
Bedienung im NOrMAIDETIIED ........ooiiiiei e eneeeas 21
Pflege- und KONtrollarDeItEN ............eeeieieiiie et e e e nnnneeas 24
Wartungs- und ReparaturarDeIten ............c.oooiiiiiii e 25
Bauliche VEIrENAEIUNGEN .......coiiiiiiiiie ettt e e e be e e enes 26
= g1 (0] (o[ U] 0T U TP PP PR PRTTPP 26

TD50.0271 » 02.00 * 3-Koordinaten-Mef3maschinen RS/RSD



Inhalt

3 Technische Beschreibung der MasChinen ... 27
3.1 EINSatZMOQGICRKEIEN........oiviieiiiieieee e 27
3.2 Bauweise und MasChinenVarianten ..............ccceeeeiieieieese e s 29
3.3 Funktionsprinzip der MeBMASCINE .........cooeeiiiieieeesee e 31
3.4 Melmaschine RS mit manueller Verstellung der Achsen..........cccooevvvceveeveccieseenee, 32

Hauptbestandteile und GesamtlbersiCht ... 32
Sicherheits- und SChutzeinfiChtUNGEN............ooiii e 34
BIOCKSCRAIDII ... e e e e e e e e rr e e e e e e e e ns 36
3.5 Melmaschine RS mit motorischer Verstellung der Achsen...........ccccoeovvveveeiencnneenen. 37
Hauptbestandteile und GesamtlbersiCht ..o 37
Sicherheits- und SchutzeinfiChtUNGEN..........coiiiiii i 39
BIOCKSCNAIDII ... e e 41
3.6 Melmaschine RS mit auskoppelbaren Antrieben...........ccooveviiiieece e 42
Hauptbestandteile und GesamtlbersiCht ..............cooiiiiiiiii e 42
Sicherheits- und SChutzeiNfiChtUNGEN..........oouiiiie s 44
2] [oTed XCSTod 1 =1 11 o] o SRRSO 46
3.7 MeRBmAaschiNen SYSIEM RSD .......ccccoiiiieiieie et a7
Hauptbestandteile und GesamtlibersiCht ...........coouiee i 47
Sicherheits- und SChUtzeiNfiChtUNGEN.........ooo i 49
2] (o703 XYl =1 11 7] o SRRSO 49
3.8 Einzelne Bestandteile und deren FUNKLONEN...........ccccveiiiieveese e 50
Maschinenachsen (X-, Y- UNd Z-ACNSE)........cccuuiiiieee ittt a e 50
Bedienpult fir Achsenklemmung (OPtioN)..........eeiiiiiiiiiiiieee e 53
BASISPIALIE ...ceeeeeeeeee ettt a e e e et e e e e na e e e e e nreeeeennrreeeeans 53
LT85 (] 0] o SRR 54
=51 53T (= 1 PP 55
3-/4-Achsen-Bahnsteuerung WPC 2010........ccuiiiiiiiiiiieiie e 57
(210 1T 01 (=T 4] = | SRRSO 57
DIgItalZANIEr WPZ 100 .........eeiee ettt e e e e e e e e e st e e e e naae e e e e snbeeaeeensreeeeans 58

3-Koordinaten-Mef3maschine RS/RSD ¢ 02.00 « TD50.0271



Inhalt =

ANENEEE - ‘1:L

JWERZEL

e O 1 (=] 1 58

DrucCkIUft-WartUNQGSGEIAL........uveeiii e e e e e e e e e e s s re e e e e e e e s e e nnrraeeeeeas 59

Aktive Dampfungsglieder (nur auf KuNndenwunsch)..........cc.eeveiiiiieeiiiiieeeciee e 60

I I Y0 i AT1Y = | (< PR 61

AAUSWBITE-SOTIWAIE ... oot e e et e e e e e e e e e et e e e e e e e e e eeeeeeeeaeeas 61

WENZEL TOOLS (fir manuelle MeBmaschinen) ...........ccccveeiiiiieeeiiiee e 61

WENZEL TOOLS (fur MefZmaschinen mit Antriebsmotoren) ...........ccocccvveeeeeeeiicccivieeeennn. 63

IR O A T | 0 7<] Vo] ST 65

EINE AUSWAN] AEI MEIRLASTE ... ettt e e e e e e 65

Eine Auswahl der AUfNaNMEKOPTE .....cocoiiiieee e 66

TaStEIWECNSEISYSIEME...... it e e e s e e s e e e e e enraeeean 67

ANTEIBWETKZEUGE. ... ettt e e e e e e e e e e et e e e e e saaa e e e e e nnbeeaesesrneeeennseeeas 67

WENZEL-FIASKOPT ..cceiiiei ettt e e e e e e e e e s s e e e e e e e s s ennnrraneeeeas 68

SPANNEIEMENTE ... .. e e e er e e e e e e e e st b e e e e e e e e e s s s sasaberereeaeeesaannreees 68

4 Bedien- und ANZEIgEEIEMENTE ......oc it nne s 69

4.1 MelRmaschine mit manueller Verstellung der AChsen ..o 69

4.2 MelBmaschine mit motorischer Verstellung der AChSen...........cccocveeveevee e cvee e, 71

4.3 Melimaschine mit auskoppelbaren Antrieben ... 71

B MERMAS CNINE D OAICN N ... e et e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e eeneeeeens 73

5.1 MelMAaSsChiNg EINSCNAIEN. .......ooo oottt e e e e e e e e e e e e e e e e eneeeeeees 73

MeRmaschine mit manueller Verstellung der AChSEN ..........cccoviiiiieiiiiiee e 73

MeRmasching Mit ANtrIEDSIMOIOIEN ......oeeeeeeeee ettt ettt e e e e e ee et e e s e e eeeseeessan s 74

LT Y0 1 ALY = (SIS v ) o T 75

MeRRmaschine mit manueller Verstellung der AChSEN ..........coooviiiiieiiiiie e 75

MeRmaschine Mit ANtHEDSIMOOIEN ......... et 76

TD50.0271 » 02.00 * 3-Koordinaten-Mef3maschinen RS/RSD



Inhalt

5.3  TaStSYStEM WECNSEIN.......ccuieieie ettt ere e ae e ae e sreeereens 78
Aufnahmekopf/Mel3taster aus- und eiNDAUEN.............coooiviiiiiie e 79
ANreiBWerkzeuge EINDAUEKN ...........ooiiii et be e snee e 80
Referenzkugel auf Basisplatte MONLEIeN............ccoiiviiiiiieeiiie e 81
TaStSHIft KAIDIEIEN ......coc e e e e e e e e e enees 83

5.4 WerkstlUCK aUFSPANNEN........ccoi ettt re e be e sreenne e reennas 84

5.5 MeSSUNG AUICHTUNIEN........c.uieie ettt ettt e re e e n e e sreeeareens 86

5.6 Antriebe an- uNd aUSKOPPEIN......cceci et 88

5.7  WEerKStUCK @NF@IBEN......oceiiiiieee et ettt st 89

5.8 MelRBMasching auSSCNAITEN ...........ooiieiceeece e e 91

6 Pflege- und Kontrollarbeiten flr Bedienpersonal..........ccccoveviececececve e 93

G0 R o 11155 0 111 = PSS 93

6.2 Pflege- und KoNntrollplan ...t 94

6.3 Basisplatte aus Granit KONSEIVIEIEN.........cccueiieeiiiieiie e see st siee e see e e sae e sreesne e 95

7 Wartungsarbeiten flr FaChpersonal ... 97

4 R A | (o = 0 0= 1= S 97

7.2 Werkzeuge und HilfFSMIEEL...........ooiiiieee e 97

7.3  Wartungs- und KoNtrollplan.............ooeeeeiece et 98

7.4 Beschreibung von einzelnen Wartungsarbeiten ...........cccoeveiieeiie s, 100
Filtereinsatz im Filter des Wartungsgerats auswechseln............ccccceevvceee e cciieeeens 100
Schutzabdeckungen ab- und anbauen...............coooiiii 101
Maf3béander des LANgeNMERSYSIEMS FEINIGEN .......coiveiiiiieiiiieeiiee e 103
Flhrungselemente in der Z- und Y-AcChSe reinigen .........cccooveeiieeiiiee e 105
Spannung der Flachriemen prifen ... 107
Flachriemen aUSWECNSEIN............uiiiii e 108
Spannung des Zahnriemens in der Z-Achse prifen..........cccocciiiieiee e 110

3-Koordinaten-Mef3maschine RS/RSD ¢ 02.00 « TD50.0271



Inhalt =

ANEEEEE - ‘1:L

8 Hilfe DEI STOTUNGEN ... e e a e e r e e ere e reesanas 111
8.1  ANZEIGE VON SIOTUNGEN....cueiiiiiiiierie sttt sttt b et se b b ne e e enes 111
8.2  StOruNgen DENEDEN............oieeee e 111
WICHTIGE HINWEISE.....ci ittt et e e e et e e e st e e e e nte e e e s ennneeeeennnneeas 111
StOrUNGSUDEISICRL ......eeiiieie e e e et e e e s e e e e e nteeeeeenneeeeeans 112

8.3 StOrUNQGSPIOLOKOIL.....c.eieeiieiieeeee bbb 114

9 Hinweise zur Demontage der MeBmasChiNe........ccccveveiieiecie e 117
10 TECHNISCNE DALEN ...ttt sttt e st e naesreesseenseeneennens 119
10.1 3-Koordinaten-Melmasching SYStEM RS ... 119
MeRMASCNINE RS 1012......cco i iiiee et e e et e e e et e e e s anaee e e e nnnneeeeennnes 120
MeRMASCNINE RS 1215.....cci ettt e e e e e e e e e e s e e e e e nnnaeeeeennees 121
MeRMASCNINE RS 1B821......ccciieiiee ettt e e et e e e e st e e e e sntae e e e esteeeeeansaeeeeennnes 122

10.2 3-Koordinaten-Melimaschinen System RSD........cccccoeveeievierecieseese e see e 123
MeRMASCHINE RSD 3018.........ueiiiiiiiiiie et e e e s sba e e e e e e 124
MeRMASCNINE RSD 3021L........cuuiiiiiiiiiee et e e e e e s e e s ssbe e e e s annaeeeeennes 125
MeRMASCHING RSD 3025..........ueiiiiiiie et e e st e e e st e e e s enre e e e s snsaeeeeennnes 126

10.3 Anforderungen an den AUFSTEHION............ooeiiririee e 127
11 Erlauterungen zur AbNaNmMeEmMESSUNG ....ccvciiiieiice et nne s 129
12 SOIVICE-AUIESSEN ...ttt sttt et esbeetesseesbeesseaseesbeentesseesseensesneensens 131
13 SUICAWOTITVEIZEICNNIS ..ttt 133

TD50.0271 » 02.00 * 3-Koordinaten-Mef3maschinen RS/RSD



Inhalt

®

Eigene Notizen

3-Koordinaten-Mef3maschine RS/RSD ¢ 02.00 « TD50.0271



m-l@,

1 Zu dieser Betriebsanleitung | O

1  Zu dieser Betriebsanleitung

TD50.0271 » 02.00 * 3-Koordinaten-Mef3maschinen RS/RSD

Diese Anleitung soll Ihnen erleichtern, die Me3maschine kennenzulernen
und ihre bestimmungsgemalen Einsatzmdglichkeiten zu nutzen.

Die Betriebsanleitung enthalt wichtige Hinweise, um die Maschine sicher
und sachgerecht zu bedienen. Ihre Beachtung hilft:

B Gefahren zu vermeiden

B Reparaturkosten und Ausfallzeiten zu vermindern
B die Zuverlassigkeit und die Lebensdauer der Maschine zu erhéhen

Die Anleitung muf3 sténdig am Einsatzort der Maschine verfugbar sein.

Welche Maschinenvarianten sind beschrieben?

In dieser Anleitung sind alle 5 méglichen Varianten der Mel3maschinen des
Systems RS und RSD, bezogen auf die Verstellung der Achsen, beschrie-
ben:

B Maschine mit manueller Verstellung der Achsen
B Maschine mit motorischer Verstellung der Achsen:
- mit Joystick
- mit Joystick + CNC
B Maschine mit auskoppelbaren Antrieben (manuelle und motorische
Verstellung der Achsen):
- mit Joystick
- mit Joystick + CNC
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1 Zu dieser Betriebsanleitung

An wen wendet sich diese Anleitung?

Diese Betriebsanleitung wendet sich an das Bedienpersonal der
3-Koordinaten-MelRmaschine.

Dartber hinaus stehen in den Kapiteln 7, 8 und 9 zusatzliche Informationen
fur qualifiziertes Service-Personal, das beim Betreiber der Maschine ar-
beitet:

B Kapitel 7: Wartungsarbeiten fuir Fachpersonal

| Kapitel 8: Hilfe bei Stérungen

B Kapitel 9: Hinweise zur Demontage der Maschine

Bevor Sie das erste Mal an der Maschine arbeiten (Bedienung, War-
tung etc.) missen Sie diese Betriebsanleitung lesen. Beachten Sie
besonders das Kapitel 2 , Allgemeine Sicherheitsbestimmungen®.

Was steht nicht in dieser Anleitung?

Informationen zu folgenden Themen finden Sie nicht in dieser Anleitung:

B Transport der Melimaschine
B Montage und Inbetriebnahme der Mel3maschine
B Reparaturen

3-Koordinaten-Mef3maschine RS/RSD ¢ 02.00 » TD50.0271
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Weiterfuhrende Unterlagen

Zu folgenden Komponenten der 3-Koordinaten-Mel3maschine finden Sie
weiterfuhrende Unterlagen:
B Auswerte-Software

Informationen zur Auswerte-Software finden Sie in den mitgelieferten
Handbichern der eingesetzten Software (z. B. Metrosoft CM der Fa.
Metromec Software AG).

B Mel3system

Weiterflihrende Informationen zu den eingesetzten Aufnahmekopfen,

Meltastern, Interfaces und Tasterwechselsystemen finden Sie in den

Beschreibungen und Anleitungen des Herstellers (z. B. Fa. Renishaw).
B Bedienpult HT 100

Das Bedienpult HT 100 ist ausfihrlich im WENZEL-Dokument Nr.
TD50.0233 beschrieben.

® WPZ100
Der Digitalz&hler WPZ 100 ist ausfuhrlich im WENZEL-Dokument Nr.
WPZ 100 1.8-02.93 beschrieben.

B 3-/4-Achsen Bahnsteuerung WPC 2010
Die Bahnsteuerung WPC 2010 ist ausfuhrlich im WENZEL-Dokument
Nr. TD50.0234 beschrieben.

B PC und Komponenten

Ausfihrliche Informationen finden Sie in den Handbtichern des jeweili-
gen Herstellers.

TD50.0271 * 02.00 * 3-Koordinaten-MeRmaschinen RS/RSD 11
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Warnzeichen

1 Zu dieser Betriebsanleitung

Verwendete Zeichen und Symbole

In dieser Anleitung werden folgende Zeichen und Symbole verwendet:

Nach diesem Symbol stehen Informationen tber Inhalt und Struktu-
H ren des nachfolgenden Kapitels. Sie geben Orientierungshilfen fuir
den Leser.

> Der Text nach diesem Zeichen beschreibt Tatigkeiten, die in der Regel
in der von oben nach unten angegebenen Reihenfolge durchzufiihren
sind.

<

Der Text nach diesem Zeichen beschreibt das Resultat einer Handlung.

Hinweis: Nach dem einleitenden Wort ,Hinweis"” finden Sie Hinweise
und nitzliche Tips zum optimalen Einsatz der Maschine.

Spezielle Sicherheitshinweise erfolgen an den jeweils relevanten Stellen.
Sie werden mit den folgenden Symbolen gekennzeichnet.

Warnung vor einer Gefahrstelle!

Dieses Symbol steht vor Tatigkeiten, bei denen Gefahr fir das
Leben und die Gesundheit von Personen besteht.

Warnung vor Materialschaden!

Dieses Symbol steht vor Tatigkeiten, bei denen umfangreiche
Sachschaden auftreten konnen.

Warnung vor gefahrlicher elektrischer Spannung!
Dieses Symbol steht vor Tatigkeiten, bei denen Gefahr fur das
Leben von Personen durch elektrischen Schlag besteht.

3-Koordinaten-Mef3maschine RS/RSD ¢ 02.00 » TD50.0271



2 Allgemeine Sicherheitsbestimmungen /N

r“--l@ 2.1 Grundséatze

2  Allgemeine Sicherheitsbestimmungen

O | Indiesem Kapitel finden Sie alle wichtigen Sicherheitsbestimmun-
H gen und -vorschriften zusammengefal3t dargestellt. Daher eignet
sich das Kapitel zu einer ersten und grundlegenden Einweisung
neuer Mitarbeiter.

Jede Person, die mit Arbeiten an der Melimaschine beauftragt ist,
mul’ dieses Kapitel lesen und die Bestimmungen beachten.

2.1 Grundsatze

Die 3-Koordinaten-MefRmaschine ist nach dem Stand der Technik und den
anerkannten sicherheitstechnischen Regeln gebaut. Dennoch kénnen bei
ihrer Verwendung Gefahren fir Leib und Leben des Benutzers oder Dritter
sowie umfangreiche Sachschaden entstehen, wenn:

B die Maschine nicht bestimmungsgemalr verwendet wird

® die Maschine von nicht eingewiesenem Personal bedient wird

m die Maschine unsachgemal verandert oder umgebaut wird

B die Sicherheitsbestimmungen und -hinweise nicht beachtet werden

Die Maschine nur in technisch einwandfreiem Zustand sowie bestim-
mungsgemal, sicherheits- und gefahrenbewuf3t unter Beachtung dieser
Betriebsanleitung betreiben!

Betreiben Sie die Maschine nur, wenn alle Sicherheits- und Schutzeinrich-
tungen vorhanden und funktionsfahig sind!

Bei Storungen, die die Sicherheit beeintrachtigen und Anderungen im Be-
triebsverhalten, Maschine sofort stillsetzen und Stérung dem zustandigen
Personal melden.

Neben dieser Betriebsanleitung missen Sie auch die an der Einsatzstelle

geltenden Vorschriften zur Unfallverhitung, zum Umweltschutz und die gel-
tenden Betriebsanweisungen beachten.

TD50.0271 * 02.00 * 3-Koordinaten-MeRmaschinen RS/RSD 13
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2 Allgemeine Sicherheitsbestimmungen
2.1 Grundsétze

CE-Kennzeichnung

Die Maschine erfullt die grundlegenden Sicherheits- und Gesundheitsanfor-
derungen der zutreffenden EU-Richtlinien. Sie ist daher auch mit dem CE-

Zeichen gekennzeichnet und die EU-Konformitatserklarung wurde von der

Fa. WENZEL PRAZISION ausgestellt.

Sicherheits- und Warnhinweise

Sicherheits- und Warnhinweise in dieser Anleitung und an der Maschine
unbedingt lesen und befolgen!

Sicherheitsschilder an der Maschine immer vollzahlig und in lesbarem Zu-
stand halten! Beschadigte und unlesbare Schilder erneuern.

Zu einzelnen Arbeiten kénnen spezielle Sicherheitsvorschriften notwendig
sein. Diese Sicherheitshinweise finden Sie in der Betriebsanleitung bei der
entsprechenden Tatigkeit. Sie sind deutlich mit einem Warnzeichen (Pikto-
gramm) hervorgehoben.

3-Koordinaten-Mef3maschine RS/RSD ¢ 02.00 » TD50.0271



2 Allgemeine Sicherheitsbestimmungen /N
2.2 BestimmungsgeméRe Verwendung | ...\

2.2 Bestimmungsgemale Verwendung

Die 3-Koordinaten-MefRmaschinen der Systeme RS und RSD durfen nur
verwendet werden, zum:

Messen von Geometrien an Werkstticken mit geeigneten und dafur
vorgesehenen Mel3tastern

Digitalisieren von Modellen, Werkzeugen, Formen etc. mit einem ge-
eigneten Digitalisiersystem

Berihrungslosen Messen von 2-D-Teilen und 2-D-Merkmalen mit
einem geeigneten Video-Kamerasystem oder Lasertaster

AnreilRen von Werksticken (Anmerkung: Nur, wenn die Achsen der
Maschine manuell verfahren werden kdénnen).

Konturfrasen und Konturbohren mit dem WENZEL-Fréaskopf und der
Software ,DESCAD 3D-WENZEL".

Es dirfen nur weiche Materialien wie Plastilin (, Clay“) oder Hart-
schaum gefrast werden.

Naheliegender Die 3-Koordinaten-Melimaschinen der Systeme RS und RSD, bei denen
MiBbrauch  die Achsen nicht manuell verfahren werden kdnnen, durfen nicht zum An-
reilRen von Werkstiicken verwendet werden.

Es dirfen keine harten Materialien wie Metall, Holz oder Glas gefrast wer-
den.

TD50.0271 * 02.00 * 3-Koordinaten-MeRmaschinen RS/RSD 15
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2.3 Qualifikation des Personals

2.3

Qualifikation des Personals

Transport, Montage,  Transport, Montage und Inbetriebnahme durfen nur durch folgendes Perso-

16

Inbetriebnahme  nal erfolgen:

M Fachpersonal der Fa. WENZEL PRAZISION

® Personen, die von der Fa. WENZEL PRAZISION dazu autorisiert worden
sind

Bedienung  Nur geschultes und eingewiesenes Personal darf die Mel3maschine bedie-
nen!

Stérungssuche, Wartung, Reparatur und umfangreiche Stérungssuche erfordern be-
Wartung und  sondere Kenntnisse und diirfen nur von ausgebildetem Fachperso-
Reparatur  npa| durchgefiihrt werden!

Arbeiten an den elektrischen Ausrustungen durfen nur von einer E-
lektrofachkraft oder von unterwiesenen Personen unter Leitung und
Aufsicht einer Elektrofachkraft gemaR den elektrotechnischen Re-
geln vorgenommen werden.

Elektrofachkraft ist, wer aufgrund seiner fachlichen Ausbildung, seiner
Kenntnisse und Erfahrungen sowie Kenntnisse der einschlagigen Bestim-
mungen, die ihm Gbertragenen Arbeiten beurteilen, mogliche Gefahren er-
kennen und geeignete Sicherheitsmaflinahmen treffen kann.

3-Koordinaten-Mef3maschine RS/RSD ¢ 02.00 » TD50.0271



2 Allgemeine Sicherheitsbestimmungen /N

WeNEEL 2.4 Arbeitsplatze fur das Bedienpersonal

2.4  Arbeitsplatze fur das Bedienpersonal

MelBmaschine System RS

Die Arbeitsplatze befinden sich je nach Tatigkeit entweder am PC-
Arbeitsplatz oder aber an der eigentlichen Me3maschine.

Wenn die Achsen der Maschine verstellt/verfahren werden, wird der Ar-
beitsplatz an der Maschine durch den Sicherheitsbereich eingeschrankt.
Dieser Sicherheitsbereich ist in der nachfolgenden Abbildung dargestellt.

200 200 200 200

200

B |
S — B |

RSRSDX

Abb. 2.1: Sicherheitsbereich der Melmaschine System RS (Maf3e in mm)

Motorischer  Wenn die Achsen der Mel3maschine im motorischen Betrieb (d. h. mit Joy-
Betrieb  stick oder im CNC-Betrieb) verfahren werden, darf sich niemand -auch
nicht das Bedienpersonal- im Sicherheitsbereich der Melimaschine auf-
halten.

Nur beim Einrichten darf sich der Bediener mit dem Bedienterminal
(z. B. HT 100) und Verfahrgeschwindigkeiten von max. 100 mm/sec im
Sicherheitsbereich aufhalten. So kann bei Gefahr die NOT-AUS Taste
gedruckt werden.

Manueller  Wenn an der Mel3maschine im manuellen Betrieb gearbeitet wird, darf sich
Betrieb nur der Bediener, der die Achsen verstellt, im Sicherheitsbereich auf-
halten. Alle anderen Personen miissen den Sicherheitsbereich verlassen.

TD50.0271 * 02.00 * 3-Koordinaten-MeRmaschinen RS/RSD 17




/N 2 Allgemeine Sicherheitsbestimmungen
Lo \| 2.4 Arbeitsplatze fir das Bedienpersonal

MelBmaschine System RSD

Die Bedienstellen hangen davon ab, an welcher Mel3stelle (Stéander) der
Maschine gearbeitet wird. Sie befinden sich je nach Tatigkeit entweder am
PC-Arbeitsplatz der zugehorigen Mel3stelle oder aber an der eigentlichen
MeRRmaschine.

Wenn die Achsen der Maschine verstellt/verfahren werden, wird der Ar-
beitsplatz an der Maschine durch den Sicherheitsbereich eingeschrankt.
Dieser Sicherheitsbereich ist in der nachfolgenden Abbildung dargestelit.

200 200 200 200

200

RSSO0

Abb. 2.2: Sicherheitsbereiche der Memaschinen System RSD (MalRe in mm)

Motorischer  Wenn die Achsen an einer Mel3stelle (Stander) der Maschine im motori-
Betrieb an einer  schen Betrieb (d. h. mit Joystick oder im CNC-Betrieb) verfahren werden,
MeBstelle  darf sich niemand -auch nicht das Bedienpersonal- im Sicherheitsbe-
reich der zugehdrigen Mel3stelle aufhalten.

Nur beim Einrichten darf sich der Bediener mit dem Bedienterminal
(z. B. HT 100) und Verfahrgeschwindigkeiten von max. 100 mm/sec im
Sicherheitsbereich aufhalten. So kann bei Gefahr die NOT-AUS Taste
gedrickt werden.

Das Bedienpersonal, das an der anderen Mel3stelle arbeitet, darf die
Basisplatte nicht betreten.
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2 Allgemeine Sicherheitsbestimmungen /N
2.4 Arbeitsplatze fur das Bedienpersonal | ¢\

Wenn an der MeBmaschine im manuellen Betrieb gearbeitet wird, darf sich
nur der Bediener, der die Achsen verstellt, im Sicherheitsbereich der
zugehorigen Mel3stelle aufhalten. Alle anderen Personen missen den Si-
cherheitsbereich verlassen.

Wird an der anderen Mel3stelle im motorischen Betrieb gearbeitet,
darf der Bediener die Basisplatte nicht betreten.

Wenn die Achsen an beiden Mel3stellen im motorischen Betrieb (d. h. mit
Joystick oder im CNC-Betrieb) verfahren werden, darf sich niemand

-auch nicht das Bedienpersonal- im Sicherheitsbereich der Mel3maschi-
ne aufhalten.

Nur beim Einrichten darf sich der Bediener mit dem Bedienterminal
(z. B. HT 100) und Verfahrgeschwindigkeiten von max. 100 mm/sec im
Sicherheitsbereich aufhalten. So kann bei Gefahr die NOT-AUS Taste
gedruckt werden.

Wenn an beiden Melstellen der Maschine im manuellen Betrieb gearbeitet
wird, durfen sich nur die Bediener, die die Achsen verstellen, im Si-
cherheitsbereich der zugehoérigen Mel3stelle aufhalten.
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2 Allgemeine Sicherheitsbestimmungen
2.5 Restgefahren

Restgefahren

Gefahren
far Personen

Gefahren
far Material

Lebensgefahr bei Bertihren von unter Spannung stehenden Teilen bei
Arbeiten an elektrischen Einrichtungen.

Verletzungsgefahr fur Personen, die sich im Sicherheitsbereich der
MeRmaschine aufhalten, wenn die Achsen motorisch (mit Joystick oder
im CNC-Betrieb) verfahren werden.

X-Achse und Y-Achse: Quetschgefahr der Finger und Hande zwischen
den beweglichen Schiebern und den feststehenden Endanschléagen,
wenn die Achsen (Schieber) in ihre mechanischen Endlagen fahren.

Verletzungsgefahr, wenn die Drahtseile flir das Gegengewicht der
Z-Achse beide gleichzeitig reil3en.

Verletzungsgefahr beim Konturfrasen und Konturbohren durch Spane.

Verletzungsgefahr beim Heben und Transportieren von Werkstticken,
wenn diese herabfallen oder umstirzen.

Verletzungsgefahr durch unvorhersehbare Achsbewegungen bei Pflege-
, Wartungs- und Reparaturarbeiten.

Nur bei Me3maschinen des Systems RSD:

Verletzungsgefahr fur Personen, die auf der Basisplatte stehen, wenn
an einer Mel3stelle die Achsen motorisch (mit Joystick oder im CNC-
Betrieb) verfahren werden.

Beschadigungsgefahr der MeRmaschine, wenn bei Riistarbeiten der
Hallenkran oder daran befestigte Werkstiicke an Bauteile der Mel3ma-
schine anstol3en.

Beschadigungsgefahr des Tasters und der Antriebe, wenn Fremdteile
auf der Basisplatte oder im Sicherheitsbereich der Maschine liegen und
die Achsbewegungen blockieren.

Beschadigungsgefahr der Me3maschine und/oder des Werksticks,
wenn nicht geeignetes Zubehor oder Sonderausstattungen verwendet
werden.

Beschadigungsgefahr der Achsen und Antriebe, wenn die Klemmung
der Achsen eingeschaltet ist und man gleichzeitig versucht, die Achsen
zu verstellen.

Nur bei Me3maschinen des Systems RSD:

Beschadigungsgefahr des Tasters und der Achsen, wenn an beiden
MeRstellen (Standern) gleichzeitig die Achsen verfahren werden. Kollisi-
onsgefahr der Y-Achsen!
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WeNEEL 2.6 Sicherheitsvorschriften

2.6 Sicherheitsvorschriften

Transport, Aufbau, Inbetriebnahme

Die 3-Koordinaten-MefRmaschine darf nur von folgenden Personen
transportiert, montiert und in Betrieb genommen werden:

®m Fachpersonal der Fa. WENZEL PRAZISION

B Personen, die von der Fa. WENZEL PRAZISION dazu autorisiert worden
sind

Dieses gilt auch fir die Wiederinbetriebnahme nach umfangreichen Repa-
raturarbeiten.

Bedienung im Normalbetrieb

Risten  Zum Heben und Transportieren von schweren Werkstiicken nur Trans-
portmittel und Anschlagmittel benutzen, die geeignet sind und das Gewicht
der Werkstticke sicher tragen.

Werkstlicke vorsichtig transportieren: Darauf achten, daf3 die Werkstlicke
nicht an Bauteile der Mel3maschine anstol3en.

Niemals unter hdngenden Lasten aufhalten.
Unfallverhltungs-Vorschriften beachten! Bei den Arbeiten personliche
Schutzausristung benutzen: Schutzschuhe, Schutzhandschuhe und
Schutzhelm tragen.

Wahrend der Rustarbeiten dirfen Sie die Achsen nicht manuell verstellen
oder motorisch verfahren.
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2 Allgemeine Sicherheitsbestimmungen
2.6 Sicherheitsvorschriften

Bedienen

/N

Sicherheitsvorschriften fir alle MeBmaschinen der Typen RS und
RSD:

Der Sicherheitsbereich der Me3maschine kann mit gelb/schwarzen Bo-
denmarkierungen gekennzeichnet sein.

Die Mel3maschine darf nur betrieben werden, wenn alle Sicherheitsein-
richtungen funktionsfahig und alle Schutzabdeckungen angebaut sind.
Entfernen Sie Fremdteile (auch umherliegende Werkstiicke) so-
fort von der Basisplatte und aus dem Sicherheitsbereich der
MelRmaschine. Materialschaden sind wahrscheinlich, wenn Fremd-
teile die Achsbewegungen blockieren.

Keine Gegenstande auf die Fiihrungsbahn der X-Achse legen.

Anreil3aufgaben dirfen nur im manuellen Betrieb der Maschine durchge-
fuhrt werden.

Es dirfen keine harten Materialien wie Metall, Holz oder Glas gefrast
werden. Verwenden Sie nur weiche Materialien wie Plastilin oder Hart-
schaum.

Sie durfen Fras- und Bohrarbeiten nur mit dem WENZEL-Fraskopf und
der Software ,DESCAD 3D-WENZEL" durchfuhren.

Nur geeignete Sonderausstattungen und geeignetes Zubehor verwenden
(siehe auch Kap. 3.10).

Vermeiden Sie den Betrieb von Mobiltelefonen, Hochfrequenz-, Fern-
steuer- und Funkgeraten in der Nahe der Gerateelektronik und deren Zu-
leitungen.

Sicherheitsvorschriften fir Maschinen mit auskoppelbaren Antrieben:

Beachten Sie sowohl die Sicherheitsvorschriften fir Maschinen mit mo-
torischer Verstellung der Achsen als auch die Sicherheitsvorschriften fur
Maschinen mit manueller Verstellung der Achsen.

Sicherheitsvorschriften fir Maschinen mit motorischer Verstellung
der Achsen:

Stellen Sie sicher, dalR sich vor dem Einschalten der Maschine keine
Personen im Sicherheitsbereich der Mel3maschine aufhalten. Ggf. Per-
sonen zum Verlassen des Sicherheitsbereichs auffordern.

Wenn die Achsen der Mel3maschine im motorischen Betrieb (d. h. mit
Joystick oder im CNC-Betrieb) verfahren werden, darf sich niemand
-auch nicht das Bedienpersonal- im Sicherheitsbereich der Me3ma-
schine aufhalten.

Nur beim Einrichten darf sich der Bediener mit dem Bedienterminal
(z. B. HT 100) und Verfahrgeschwindigkeiten von max. 100 mm/sec im
Sicherheitsbereich aufhalten. So kann bei Gefahr die NOT-AUS Taste
gedruckt werden.

B Bei Gefahr NOT-AUS Taste betatigen!
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WeRkzZEL 2.6 Sicherheitsvorschriften |

B Wenn die Achsen im motorischen Betrieb verfahren werden, diurfen Sie
keine Anreil3aufgaben durchfihren.

Sicherheitsvorschriften fir Maschinen mit manueller Verstellung der
Achsen:

B Wenn an der Mel3maschine im manuellen Betrieb gearbeitet wird, darf
sich nur der Bediener, der die Achsen verstellt, im Sicherheitsbe-
reich aufhalten. Alle anderen Personen muissen den Sicherheitsbereich
verlassen.

® Nicht versuchen, die Achsen zu verstellen, wenn die Klemmung einge-
schaltet ist.

B Wahrend Sie die Achsen manuell verstellen:

- Stutzen Sie sich nicht mit den Handen auf der Fuhrungsschiene der
X-Achse ab. Quetschgefahr im Bereich des Endanschlags der
X-Achse!

- Greifen Sie nicht mit den Fingern oder den Handen in den Bereich
zwischen Schutzabdeckung der Z-Achse und der Flhrungsschiene
der X-Achse! Quetschgefahr!

Zusatzliche Sicherheitsvorschriften fir MeBmaschinen des Systems
RSD:

B Wenn die Achsen an einer Mel3stelle im motorischen Betrieb verfahren
werden, darf sich niemand -auch nicht das Bedienpersonal- im Si-
cherheitsbereich der zugehérigen Mel3stelle aufhalten.

Nur beim Einrichten darf sich der Bediener mit dem Bedienterminal
(z. B. HT 100) und Verfahrgeschwindigkeiten von max. 100 mm/sec im
Sicherheitsbereich aufhalten. So kann bei Gefahr die NOT-AUS Taste
gedrtickt werden.

Das Bedienpersonal, das an der anderen Mel3stelle arbeitet, darf
die Basisplatte nicht betreten.

®  Wenn an beiden Mef3stellen gearbeitet wird, besteht Kollisionsgefahr der
Y-Achsen im Uberlappungsbereich der Mel3maschine:

- Im CNC-Betrieb: Aktivieren Sie in der Auswerte-Software die Option
zur Vermeidung von Kollisionen im Uberlappungsbereich. In diesem
Fall steuert der Controller die Achsen so, dal} sie nicht kollidieren
konnen.

- Im manuellen Betrieb und im Joystickbetrieb: Verfahren Sie die Ach-
sen im Uberlappungsbereich nur nach Absprache mit dem Bedien-
personal an der anderen Mel3stelle.
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Fehler/Stérungen

2 Allgemeine Sicherheitsbestimmungen
2.6 Sicherheitsvorschriften

Das Bedienpersonal darf nur soweit einen Fehler suchen und beheben, wie
dies durch einfache Bedientétigkeiten moglich ist (siehe Kapitel 8.2
~Storungen beheben®).

Pflege- und Kontrollarbeiten

Alle entdeckten Fehler sofort Ihrem zustandigen Service-Personal melden.
Maschine erst wieder in Betrieb nehmen, wenn der Fehler behoben ist. Be-
achten Sie, dal3 kleine Fehler zu grol3en Fehlern werden kdnnen, wenn sie
nicht rechtzeitig behoben werden.

Reinigen Sie taglich das Maschinenumfeld. Entfernen Sie umherliegende
Werkstlicke und Fremdteile von der Basisplatte.

Nie Benzin oder andere leicht entziindliche Stoffe zum Reinigen von Kunst-
stoffteilen verwenden. Keine fusselnden Putztiicher verwenden.
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2.6 Sicherheitsvorschriften |

Wartungs- und Reparaturarbeiten

Die in dieser Betriebsanleitung vorgeschriebenen Fristen fir Wartungs- und
Kontrollarbeiten unbedingt einhalten.

Wartungs- und Reparaturarbeiten durfen nur qualifizierte und speziell aus-
gebildete Fachkrafte durchfiihren. Beachten Sie die Bestimmungen zur
Auswahl und Qualifikation des eingesetzten Personals (siehe Seite 16).

Unfallverhitungs-Vorschriften beachten! Geeignete personliche Schutzaus-
ristung benutzen: Schutzschuhe und Schutzhandschuhe tragen!

Bevor Sie mit Wartungs- und Reparaturarbeiten beginnen, Melimaschine
spannungsfrei schalten.

Ist es erforderlich fir Wartungs- und Reparaturarbeiten Schutzvorrichtun-
gen oder Sicherheitseinrichtungen abzubauen, missen Sie unmittelbar
nach Abschlul? der Arbeiten die abgebauten Teile wieder anbauen und ihre
Funktion prufen.

Drahtseile fiir das Gegengewicht der Z-Achse regelméRiig (monatlich) auf
sichtbaren Verschleil3 und sichtbare Beschadigungen prufen. Ist ein Draht-
seil beschadigt (Einzeldraht ist gerissen) sofort den Kundendienst der Fa.
WENZEL PRAZISION informieren. Veranlassen Sie, daR das beschadigte
Drahtseil ausgetauscht wird.

Die Drahtseile mussen alle 2 Jahre vorbeugend ausgetauscht werden.

Der Austausch der Drahtseile darf nur durch Service-Personal der
Fa. WENZEL PRAZISION erfolgen.

Wenn Sie Arbeiten an den Riemenantrieben durchfiihren, missen Sie si-
cherstellen, daf? keine langen Haare oder weite Kleidungsstiicke gefangen
und aufgewickelt werden kdnnen.

Nur Original-Ersatzteile einbauen.

Nur geeignetes Werkzeug verwenden (z. B. spannungsisoliertes Werk-
zeug). Werkzeug fachgerecht einsetzen.

Nur bei Maschinen mit motorischer Verstellung der Achsen:

Sind Arbeiten an spannungsfihrenden Teilen notwendig, eine zweite Per-
son hinzuziehen, die im Notfall die NOT-AUS Taste oder den Hauptschalter
am WPC 2010 betatigt.

Nur bei Maschinen mit manueller Verstellung der Achsen:
Zu offnende Druckluftleitungen vor Beginn der Arbeiten drucklos machen.
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2 Allgemeine Sicherheitsbestimmungen
2.6 Sicherheitsvorschriften

Bauliche Verdnderungen

Eigenmachtige Veranderungen an der Maschine sind aus Sicherheitsgriin-
den nicht gestattet. Ebenso dirfen Sie aus EMV-Griinden keine Anderungen
an der Installation und der Schirmung (Kabel und Anschliisse) vornehmen.

Wenn Sie gegentiber dem Auslieferungszustand einen anderen Aufnahme-
kopf oder anderen Mel3taster einbauen wollen, nehmen Sie unbedingt Kon-
takt mit der Fa. WENZEL PRAZISION auf. Dies gilt auch, wenn Sie ein Tas-
terwechselsystem installieren wollen oder nachtraglich den WENZEL-
Fraskopf einbauen wollen.

Entsorgung

Fdr sichere und umweltschonende Entsorgung von Betriebs- und Hilfsstof-
fen sorgen!

Defekte und nicht zu reparierende Bestandteile missen Sie umweltscho-

nend entsorgen. Trennen Sie daher einzelne Materialien (Kunststoff, Metall,
Elektronik) und fiihren Sie diese dann dem Recycling zu.
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3 Technische Beschreibung der Maschinen
3.1 Einsatzmdglichkeiten
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3  Technische Beschreibung der Maschinen

O | Indiesem Kapitel sind die Einsatzmaglichkeiten, unterschiedlichen
H Varianten, Bestandteile sowie die Sicherheits- und Schutzeinrich-
tungen der Mel3maschinen beschrieben.

3.1 Einsatzmdglichkeiten

Sie kdnnen die 3-Koordinaten-Melimaschinen der Systeme RS und RSD
einsetzen, zum:

B Messen der Geometrien von Werkstiicken (Mel3objekten)

B Optischen und bertihrenden Digitalisieren von Modellen (nur mit entspr.
Zubehar)

B Beruhrungslosen Messen von 2-D-Teilen und 2-D-Merkmalen mit einem
Video-Kamerasystem oder einem Lasertaster
® Konturfrdsen und Konturbohren (nur mit entspr. Zubehor)

B Anrei3en von Werkstiicken (Nur, wenn die Achsen der Me3maschine
manuell verstellt werden kdnnen.)

3-Koordinaten-Melimaschinen werden verwendet im Werkzeug-, Maschi-
nen-, Getriebe-, Modell- und Formenbau oder im Designbereich der Auto-
mobil- und Kunststoffindustrie.

MeRbereiche  Die Abmessungen der Werkstuicke, die gemessen werden kdonnen, hangen

vom MeRbereich der Mel3maschine ab.

Achsen RS 1012 RS 1215 RS 1621
MefRbereich | X% 2000 2500 5500
(in mm) Y 1000 1200 1600
y4 1200 1500 2100

*) X bis 40 000 mm mdglich

Das Maschinen-Koordinatensystem mit den Bezeichnungen der Achsen ist in Abb. 3.2 dargestellt.

Tab. 3.1: MeRbereiche der Maschinen des Systems RS (Beispiele; weitere
GroRRen/Melbereiche sind moglich)
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System RSD:
1 Maschine =
2 Mel3stellen

Zusatzliche
Option

Zubehor

3 Technische Beschreibung der Maschinen
3.1 Einsatzmdglichkeiten

Melmaschinen des Systems RSD haben aufgrund ihrer Bauweise
(2 Stander) einen gréReren Y-MelR3bereich. Sie eignen sich daher beson-
ders fur grol3e Werkstiicke.

Achsen RSD 3018 RSD 3021 RSD 3025
MeRbereich X*) 5500 5500 8000
(in mm) Ygesamt 3000 3000 3000
Yeinzeln 1600 1600 1600
z 1800 2100 2500

*) X bis 40 000 mm mdglich

Das Maschinen-Koordinatensystem mit den Bezeichnungen der Achsen ist in Abb. 3.2 dargestellt.

Tab. 3.2: MeRbereiche der Maschinen des Systems RSD (Beispiele; weitere
GroRen/Melbereiche sind méglich)

MefRmaschinen des Systems RSD haben 2 MeR3stellen. Beide Mel3stellen
kénnen unabhangig voneinander eingesetzt werden. Dies ermdglicht einen
wirtschaftlichen Einsatz, wenn der Gesamtmel3bereich der Y-Achse nicht
benétigt wird.

Mit einem Rundtisch kdnnen Sie eine 4. Achse bilden und die Einsatzmdog-
lichkeiten der 3-Koordinaten-Mef3maschine erweitern.

Verschiedene Mel3taster, Tasterwechselsysteme, Anrei3werkzeuge und
weiteres Zubehor geben lhnen die Mdglichkeit, die Einsatzmdglichkeiten
Ihrer MeBmaschine voll auszuschépfen.
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3.2 Bauweise und Maschinenvarianten

3.2 Bauweise und Maschinenvarianten

System RS

System RSD

Maschinenvarianten

RS = Rollenlagerung seitlich an der Basisplatte

Die 3-Koordinaten-MelRmaschinen des Systems RS sind in der Ein-
Standerausfiihrung gebaut. Die einzelnen Typen sind baugleich. Sie unter-
scheiden sich lediglich durch die unterschiedlichen MeRRbereiche.

Die Achsen sind rollengelagert. Als Fihrungselemente sind Walzlager ein-
gebaut.

Die Fuhrungsschienen der X-Achse sind in die Basisplatte eingelassen.
Dadurch wird das Gewicht der Maschine direkt aufgenommen und die Fiih-
rungsebene bleibt auf Dauer parallel zur Basisflache.

RSD = Rollenlagerung seitlich an der Basisplatte, in Doppel-
Standerausfihrung

Bei den 3-Koordinaten-Mel3maschinen des Systems RSD handelt sich um
2 MelBmaschinen des Systems RS, die zu 1 Mel3maschine zusammenge-
baut sind. Die einzelnen Bestandteile und Funktionen sind die gleichen, wie
bei den Mef3maschinen des Systems RS.

Die beiden Basisplatten sind auf Sto3 zusammengeschraubt und mit Hilfe
von Stitzbdcken oder Justierelementen genau eben ausgerichtet.

Die beiden Y-MelZbereiche tberlappen sich um ca. 200 mm. Dadurch kon-
nen beide Stander (Mel3stellen) an einer gemeinsamen Kalibrierkugel kalib-
riert werden.

Die Systeme RS und RSD sind in jeweils 5 mdglichen Maschinenvarianten,
bezogen auf die Verstellung der Achsen, lieferbar:

B Maschine mit manueller Verstellung der Achsen

B Maschine mit motorischer Verstellung der Achsen:
- mit Joystick
- mit Joystick + CNC

B Maschine mit auskoppelbaren Antrieben
(manuelle und motorische Verstellung der Achsen):
- mit Joystick
- mit Joystick + CNC
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3 Technische Beschreibung der Maschinen
3.2 Bauweise und Maschinenvarianten WENZEL

Typenschild  Die ldentifikation der unterschiedlichen Maschinentypen und Varianten ist
durch die Seriennummer der Maschine mdglich. Geben Sie diese bei Rick-
fragen an die Fa. WENZEL PRAZISION (z. B. bei Stérungen) immer mit an.

Die Seriennummer ist auf dem Typenschild abgedruckt, das am Stander
der Mel3maschine befestigt ist.

o | X L1 1 B

W ENGEL

Tvp:
c € serien-vr. [N

saujanr: [

Wanzal Prazision GimkH
Q D 97858 Wiesthal Tel. 06020/201-0 lNax-29¢ 'e)

RSRGON:4

Abb. 3.1: Typenschild fiir die MeRBmaschinen der Systeme RS und RSD
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WENZEL 3.3 Funktionsprinzip der Me3maschine

3.3  Funktionsprinzip der MelBmaschine

Drei senkrecht aufeinanderstehende Achsen bilden ein kartesisches Koor-

dinatensystem. Es wird auch als Maschinen-Koordinatensystem bezeich-
net.

7

EEESLLOR

Abb. 3.2: Maschinen-Koordinatensystem

Beim Messen wird die Lage des Werkstticks auf dem Maschinentisch (Ba-
sisplatte) in diesem Koordinatensystem erfaf3t. Dies geschieht durch Antas-
ten einzelner Punkte auf der Oberflache des Werkstlicks mit Hilfe eines
Mel3tasters.

Die Bewegungen der Achsen werden durch Langenmel3systeme erfal3t und
in Form von Koordinatenwerten an die Auswerte-Software im Rechner wei-
tergeleitet. Diese MelRwerte beziehen sich auf das Maschinen-
Koordinatensystem.

Die Auswerte-Software Ubernimmt die Daten und berechnet nach bestimm-

ten Regeln aus den Punktinformationen die fur die MeRaufgabe typischen
Merkmale.
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3 Technische Beschreibung der Maschinen
3.4 MelBmaschine RS mit manueller Verstellung der Achsen

3.4 MelBmaschine RS mit manueller Verstellung der Achsen

Bei dieser Variante des Systems RS missen Sie die einzelnen Achsen von
Hand verstellen.

Klemmung Damit Sie auch AnreiRaufgaben durchfiihren kénnen, haben Sie die Mog-
der Achsen lichkeit die drei Achsen in jeder Position festzuklemmen. Dies geschieht mit
Hilfe von pneumatischen Klemmungen.

An einem Bedienpult kdnnen Sie die Klemmung fuir jede Achse einzeln ein-
und ausschalten.

Hauptbestandteile und Gesamtibersicht

Die Hauptbestandteile sind:

B Basisplatte

B 3 Maschinenachsen (bilden Koordinatensystem) mit pneumatischen
Klemmungen zum Festsetzen der Achsen

Druckluft-Wartungsgerat

Warfelkopf

Tastsystem mit Meltaster und/oder Anreil3werkzeug
Druckluftversorgung fir Achsenklemmung
Bedienpult zum Ein- und Ausschalten der Achsenklemmung (Option)
WPZ 100 (Digitalzahler) oder Zahlerkarte
PC-System (Option)

Software (Option):

- Auswerte-Software

- WENZEL TOOLS

B Aktive Dampfungsglieder (nur auf Kundenwunsch)
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3 Technische Beschreibung der Maschinen ||
3.4 Melimaschine RS mit manueller Verstellung der Achsen

veaasded

uaLaLws|aIalSAIN
HW 2)0oqAMNg

negebule snepdsiseg

I8P 18N D8P puIs
“apalbstunidweq sanpyy
YISUNMUDRUINY JNE JAN

gnyzsueynpIAg
I JesaBsbunpeg
N HnpRuUg

: i

thH@mE i l
L 2

N

(WoelsAs|as Joamalse |
Koyauyeuiny
OISR AN M)

SOSVLIOIU| Ny SgnyIsuUg %
e

3s51ay-X Jep
LBUAILAS
=56uniyng

wosenma {uondp)
S Bunuwepussyiy
> Jny ynduepeg
S5LDY-A N A . m
19G2I4OSZNaI]
asy2Y-Z
Ipumg

\ (‘o3 yJomneT
- nese |

o) lelllg|
‘loyualN Jw)
{uondgy)
walsAg ad

a12M)I0S

=

Abb. 3.3: Hauptbestandteile der MeBmaschine RS mit manueller Verstellung der Achsen
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3 Technische Beschreibung der Maschinen
3.4 MelBmaschine RS mit manueller Verstellung der Achsen

Sicherheits- und Schutzeinrichtungen

Sie durfen die Maschine nur betreiben, wenn alle Sicherheitseinrich-
tungen funktionsfahig und alle Schutzabdeckungen angebaut sind.

GEFAHR!

Manipulierte oder nicht funktionsfahige Sicherheitseinrichtungen!
Abgebaute Schutzabdeckungen! Fehlende Gefahrenkennzeich-
nung!

Sicherheit fur Bedienpersonal ist gefahrdet! Ggf. Lebensgefahr!

> Stérung/Manipulation von qualifiziertem Fachpersonal beheben lassen.
> Ggf. Schutzabdeckungen vollstdndig anbauen.

> Ggf. Gefahrenkennzeichnung (gelb-schwarze Streifen) erneuern.

Die wichtigsten Sicherheits- und Schutzeinrichtungen sind:

B Schutzabdeckungen Uber den Achsenfiihrungen (Rollenlager)
m Drahtseile fur das Gegengewicht in der Z-Achse sind doppelt vorhan-
den.

Beide Drahtseile mussen vorhanden sein. Sie dirfen keine Verschleil3-
spuren und keine sichtbaren Beschadigungen haben (z. B. gerissene
Einzeldrahte). Ist dies doch der Fall, sofort den Kundendienst der Fa.
WENZEL PRAZISION informieren und veranlassen, daR das beschadig-
te Drahtseil ausgetauscht wird.

m Kennzeichnung von Gefahren:

- Gelb-schwarze Streifen am Boden (Markierung des Sicherheitsbe-
reichs), bauseits bei entsprechender Vorgabe des Betreibers

- Gelb-schwarze Streifen am Ausleger der Y-Achse

B Umfangreiche Erdungs- und Schirmungsmafinahmen sorgen fir ein
storsicheres Betriebsverhalten.
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S

2 Drahtseile fir
Gegengewicht der Z-Achse

Gelb-schwarze Vorschlag:
Streifgn Schutz- Gel-schwarze Straifen, die den
abdcckung Sicherheitsbereich markieren

/ (Kreuzsachieber)
N
/

abdeckung
(X-Konsolg)

RSRS0O024

Abb. 3.4: Sicherheits- und Schutzeinrichtungen der Meimaschine RS mit manueller Verstellung der Achsen
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36 3-Koordinaten-MeRmaschine RS/RSD * 02.00 » TD50.0271



3.5 MeBmaschine RS mit motorischer Verstellung der Achsen

CNC-Betrieb
(Option)

3 Technische Beschreibung der Maschinen
3.5 Melimaschine RS mit motorischer Verstellung der Achsen

Diese Variante des Systems RS hat motorisch angetriebene Achsen. Da-

durch kénnen Sie die Achsen der Mel3maschine mit Hilfe eines Joysticks

bahngesteuert (d. h. in allen drei Achsen gleichzeitig) verfahren.

Wenn die Mel3maschine mit einer CNC-Steuerung ausgestattet ist, kdnnen

die Maschinenachsen zusétzlich vollautomatisch mit einem CNC-
Programm verfahren werden.

Hauptbestandteile und Gesamtibersicht

Die Hauptbestandteile sind:
Basisplatte

Wiirfelkopf

Tastsystem mit Mel3taster
3-/4-Achsen-Bahnsteuerung WPC 2010
Bedienterminal (z. B. Bedienpult HT 100)
PC-System

Software:

- Auswerte-Software

- WENZEL TOOLS

B Aktive Dampfungsglieder (nur auf Kundenwunsch)

TD50.0271 » 02.00 * 3-Koordinaten-Mel3maschinen RS/RSD
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Abb. 3.6: Hauptbestandteile der Me3maschine RS mit motorischer Verstellung der Achsen
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WakzZEi 3.5 MefBmaschine RS mit motorischer Verstellung der Achsen

3 Technische Beschreibung der Maschinen

Sicherheits- und Schutzeinrichtungen

Sie durfen die Maschine nur betreiben, wenn alle Sicherheitseinrich-
tungen funktionsfahig und alle Schutzabdeckungen angebaut sind.

GEFAHRI!

Manipulierte oder nicht funktionsféhige Sicherheitseinrichtungen!
Abgebaute Schutzabdeckungen! Fehlende Gefahrenkennzeich-
nung!

Sicherheit fur Bedienpersonal ist gefahrdet! Ggf. Lebensgefahr!

> Stérung/Manipulation von qualifiziertem Fachpersonal beheben lassen.

> Ggf. Schutzabdeckungen vollstandig anbauen.

> Ggf. Gefahrenkennzeichnung (gelb-schwarze Streifen) erneuern.

Die wichtigsten Sicherheits- und Schutzeinrichtungen sind:

NOT-AUS Taste auf Bedienterminal

Wenn Sie die NOT-AUS Taste drlicken, wird die Stromversorgung fur
die Servoantriebe der Maschinenachsen ausgeschaltet.

Schutzabdeckungen tber den Achsantrieben

Drahtseile fur das Gegengewicht in der Z-Achse sind doppelt vorhan-
den.

Beide Drahtseile miissen vorhanden sein. Sie durfen keine Verschleil3-
spuren und keine sichtbaren Beschadigungen haben (z. B. gerissene
Einzeldrahte). Ist dies doch der Fall, sofort den Kundendienst der Fa.
WENZEL PRAZISION informieren und veranlassen, daf das beschadig-
te Drahtseil ausgetauscht wird.

Kennzeichnung von Gefahren:

- Gelb-schwarze Streifen am Boden (Markierung des Sicherheitsbe-
reichs), bauseits bei entsprechender Vorgabe des Betreibers

- Gelb-schwarze Streifen am Ausleger der Y-Achse

Alle Achsen sind mit Hilfe von Endschaltern gesichert: Wenn eine Achse
einen Endschalter tberfahrt, werden alle Servoantriebe ausgeschaltet.
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m Kollisionsschutz fur Mel3taster: In Verbindung mit der Steuerung wird der
Taster automatisch nach dem Antasten um einen fest eingestellten
~vorhalteweg"“ zurtickgefahren.

Bei htheren Verfahrgeschwindigkeiten ist dennoch mit einer Beschadi-
gung des Meltasters zu rechnen.

B Umfangreiche Erdungs- und Schirmungsmalf3nahmen sorgen fur ein
storsicheres Betriebsverhalten.

2 Drahtseile fur
Gegengewlcht der Z-Achse

Golh-schwaize

: Vorschlag:
Slreilen Schutz- Gelb-schwarze Straifen. dis den
abdeckung Sicherheilsberaich markieren

Kreuzschieber)

i

abdeckung
(X-Konsole)

RIESLLE3S

Abb. 3.7: Sicherheits- und Schutzeinrichtungen der MeBmaschine RS mit motorischer Verstellung der Achsen
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Abb. 3.8: Anschluf3- und Verbindungsleitungen (Me3maschine RS mit motorischer Verstellung der Achsen)
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3 Technische Beschreibung der Maschinen
3.6 MelBmaschine RS mit auskoppelbaren Antrieben

MelBRmaschine RS mit auskoppelbaren Antrieben

Bei dieser Variante des Systems RS sind die Antriebe auskoppelbar.

Antriebe sind angekoppelt

Mit Hilfe des Joysticks konnen Sie die Achsen der Mel3maschine
bahngesteuert (d. h. in allen drei Achsen gleichzeitig) verfahren.

CNC-Betrieb: Wenn die Melimaschine mit einer CNC-Steuerung aus-
gestattet ist, konnen die Maschinenachsen zusatzlich vollautomatisch
mit einem CNC-Programm verfahren werden.

Antriebe sind ausgekoppelt

Sie konnen die einzelnen Achsen von Hand verstellen.

Klemmung der Achsen: Damit Sie auch Anrei3aufgaben durchfiihren
kdnnen, haben Sie die Mdglichkeit die drei Achsen in jeder Position fest-
zuklemmen. Dies geschieht mit Hilfe von pneumatischen Klemmungen.

Hauptbestandteile und Gesamtibersicht

Die Hauptbestandteile sind:

Basisplatte

3 Maschinenachsen (bilden Koordinatensystem) mit:

- Achsantriebe

- Pneumatischen Klemmungen zum Festsetzen der Achsen

- Druckluftzylindern zum Spannen der Antriebsriemen (An- und Aus-
koppeln der Antriebe)

Druckluft-Wartungsgerat

Wiirfelkopf

Tastsystem mit Mel3taster und/oder Anreil3werkzeug

3-/4-Achsen-Bahnsteuerung WPC 2010

Bedienterminal (z. B. Bedienpult HT 100)

Bedienpult zum Ein- und Ausschalten der Achsenklemmung (Option)

PC-System

Software:

- Auswerte-Software

- WENZEL TOOLS

Aktive Dampfungsglieder (nur auf Kundenwunsch)
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3.6 Melimaschine RS mit auskoppelbaren Antrieben
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Abb. 3.9: Hauptbestandteile der MeRmaschine RS mit auskoppelbaren Antrieben
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3.6 MelBmaschine RS mit auskoppelbaren Antrieben

Sicherheits- und Schutzeinrichtungen

Sie durfen die Maschine nur betreiben, wenn alle Sicherheitseinrich-
tungen funktionsfahig und alle Schutzabdeckungen angebaut sind.

GEFAHR!

Manipulierte oder nicht funktionsfahige Sicherheitseinrichtungen!
Abgebaute Schutzabdeckungen! Fehlende Gefahrenkennzeich-
nung!

Sicherheit fur Bedienpersonal ist gefahrdet! Ggf. Lebensgefahr!

> Stérung/Manipulation von qualifiziertem Fachpersonal beheben lassen.

> Ggf. Schutzabdeckungen vollstdndig anbauen.

> Ggf. Gefahrenkennzeichnung (gelb-schwarze Streifen) erneuern.

Die wichtigsten Sicherheits- und Schutzeinrichtungen sind:

NOT-AUS Taste auf Bedienterminal

Wenn Sie die NOT-AUS Taste druicken, wird die Stromversorgung fur
die Servoantriebe der Maschinenachsen ausgeschaltet und die Antriebe
werden nach einer Zeit von 10 Sekunden ausgekoppelt.

Schutzabdeckungen tber den Achsantrieben

Drahtseile fur das Gegengewicht in der Z-Achse sind doppelt vorhan-
den.

Beide Drahtseile mussen vorhanden sein. Sie dirfen keine Verschleil3-
spuren und keine sichtbaren Beschadigungen haben (z. B. gerissene
Einzeldrahte). Ist dies doch der Fall, sofort den Kundendienst der Fa.
WENZEL PRAZISION informieren und veranlassen, daR das beschadig-
te Drahtseil ausgetauscht wird.

Kennzeichnung von Gefahren:

- Gelb-schwarze Streifen am Boden (Markierung des Sicherheitsbe-
reichs), bauseits bei entsprechender Vorgabe des Betreibers

- Gelb-schwarze Streifen am Ausleger der Y-Achse

Alle Achsen sind mit Hilfe von Endschaltern gesichert: Wenn eine Achse
einen Endschalter Giberfahrt, werden alle Servoantriebe ausgeschaltet.
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WENZEL 3.6 Mel3maschine RS mit auskoppelbaren Antrieben g’/

B Kollisionsschutz fur Mef3taster: In Verbindung mit der Steuerung wird der
Taster automatisch nach dem manuellen Antasten um einen fest einge-

stellten ,Vorhalteweg"“ zurtickgefahren.

Bei hoheren Verfahrgeschwindigkeiten ist dennoch mit einer Beschadi-

gung des Meltasters zu rechnen.

B Umfangreiche Erdungs- und Schirmungsmalnahmen sorgen fir ein
storsicheres Betriebsverhalten.

2 Drahtselle fr
Gegengsewicht dar Z-Achse

Gelb-schwarze Varschlag:

Stroiten Schutz- Gelb-schwarze Streifen, die den
abdeckung Sicharheitsbereich markiergn
(Kreuzschieber)

abdeckung
(X-Konsole} § ~,

Abb. 3.10: Sicherheits- und Schutzeinrichtungen der MeBmaschine RS mit auskoppelbaren Antrieben
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Abb. 3.11: Anschluf3- und Verbindungsleitungen (Mel3maschine RS mit auskoppelbaren Antrieben)
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3.7 Mel3maschinen System RSD

3.7 MelBmaschinen System RSD

Bei den 3-Koordinaten-Mel3maschinen des Systems RSD handelt es sich
um 2 MelBmaschinen des Systems RS, die zu 1 Mel3maschine zusam-
mengebaut sind. Zwangslaufig sind die Bestandteile die gleichen wie bei
den MefRmaschinen des Systems RS, jedoch doppelt vorhanden.

Hauptbestandteile und Gesamtibersicht

In diesem Kapitel sind beispielhaft die Hauptbestandteile der Me3maschine
RSD in der Variante ,mit auskoppelbaren Antrieben” dargestellt. Die Haupt-
bestandteile der anderen Varianten entnehmen Sie bitte aus den entspre-
chenden Kapiteln des Systems RS.

Die Mef3maschine RSD mit auskoppelbaren Antrieben hat folgende Be-
standteile:

B Basisplatte (2teilig)

B 1 Druckluft-Wartungsgerat

B Aktive Dampfungsglieder (nur auf Kundenwunsch, nicht bei allen Gro-
3en moglich)

B Pro Stander:

- 3 Maschinenachsen (bilden Koordinatensystem) mit Achsantrieben,
pneumatischen Klemmungen zum Festsetzen der Achsen, Druckluft-
zylindern zum Spannen der Antriebsriemen (An- und Auskoppeln der
Antriebe)

- Warfelkopf

- Tastsystem mit Mel3taster und/oder AnreiBwerkzeuge

- 3-/4-Achsen-Bahnsteuerung WPC 2010

- Bedienterminal (z. B. Bedienpult HT 100)

- Bedienpult zum Ein- und Ausschalten der Achsenklemmung (Option)
- PC-System

- Auswerte-Software

- WENZEL TOOLS
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WENZEL 3.7 Melimaschinen System RSD

Sicherheits- und Schutzeinrichtungen

Sie durfen die Maschine nur betreiben, wenn alle Sicherheitseinrich-
tungen funktionsfahig und alle Schutzabdeckungen angebaut sind.

GEFAHRI!

Manipulierte oder nicht funktionsfahige Sicherheitseinrichtungen!
Abgebaute Schutzabdeckungen! Fehlende Gefahrenkennzeich-
nung!

Sicherheit fur Bedienpersonal ist gefahrdet! Ggf. Lebensgefahr!

> Stérung/Manipulation von qualifiziertem Fachpersonal beheben lassen.
> Ggf. Schutzabdeckungen vollsténdig anbauen.

> Ggf. Gefahrenkennzeichnung (gelb-schwarze Streifen) erneuern.

Die Varianten des Systems RSD haben die gleichen Sicherheits- und
Schutzeinrichtungen wie die Maschinenvarianten des Systems RS. Weitere
Informationen ® siehe entsprechendes Kapitel des Systems RS.

Blockschaltbild

Die Verbindungs- und Anschlu3leitungen der einzelnen Mel3stellen (Einzel-
stéander) entsprechen den Maschinen des Systems RS. Blockschaltbilder
der Einzelstédnder ® siehe Maschinenvarianten des Systems RS.

Wenn die PCs der beiden Mef3stellen Giber ein Netzwerk miteinander ver-
bunden sind, kdnnen die Mel3ergebnisse an den beiden Sténdern in einem
MeRprotokoll erfafldt und ausgewertet werden. Dartber hinaus ist der kollisi-
onsfreie CNC-Betrieb beider Mel3stellen moglich.
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3.8 Einzelne Bestandteile und deren Funktionen

Achsen-
fihrungen

50

O | Indiesem Kapitel lernen Sie die Bestandteile Ihrer Mef3maschine

H kennen. Sie erfahren, wie die einzelnen Bauteile heil3en und wozu
sie dienen. Die Funktionen werden nur soweit beschrieben, wie

deren Kenntnis fir die Bedienung der Maschine notwendig ist.

Beachten Sie: Nicht alle der hier aufgeflihrten Bestandteile sind zwangs-
laufig an Threr Me3maschine vorhanden. Die tatsachlich vorhanden Be-
standteile sind abhangig von der Maschinenvariante.

Maschinenachsen (X-, Y-und Z-Achse)

In den Maschinenachsen sind folgende Bestandteile eingebaut:

B Achsenfuhrungen

B Langenmelsystem

B In Z-Achse: Gewichtsausgleich
[ |

Achsantrieb
(nur bei Maschinen mit Antriebsmotoren)

Endschalter
(nur bei Maschinen mit Antriebsmotoren)

B Druckluftzylinder zum An- und Auskoppeln der Antriebe
(nur bei Maschinen mit auskoppelbaren Antrieben)

B Pneumatische Klemmungen zum Festsetzen (Klemmen) der Achsen
(nur bei Maschinen mit manueller Verstellung und Maschinen mit
auskoppelbaren Antrieben)

Alle Fiihrungsbahnen sind gehartet und rostgeschutzt. Die Fuhrungsschie-
nen der X-Achse sind direkt in die Basisplatte eingelassen.

Als FUihrungselemente sind hochwertige Walzlager (zweireihige Laufrollen)
eingebaut. Die Lager werden mit einer definierten Vorspannung eingestellt.
Damit ist eine prazise, leichtgéngige und spielfreie Fiihrung sichergestellt.

Das Prinzip dieser sog. Rollenlagerung ist in Abb. 3.13 dargestellt. In der Y-

Achse und der Z-Achse laufen die Rollen auf den Fiuhrungsbéandern der
Achskarper.
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Langenmelsystem

Gewichtsausgleich
in der Z-Achse

Achsantrieb
(nur bei Maschinen mit
Antriebsmotoren)

Endschalter
(nur bei Maschinen mit
Antriebsmotoren)
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Laufrolie Fiihrungsband

\T
e

Achsankorper

— LI
REIRCI0e

Abb. 3.13: Prinzip der Rollenlagerung (am Beispiel der Z-Achse)

Option: Alle Achsenflihrungen sind mit Faltenbalgabdeckungen gegen Staub
geschutzt.

Das LangenmelRsystem (Fa. Renishaw) erfal3t die aktuelle Position der
Achse. Die Position wird in Form von Koordinatenwerten Uber die Steue-
rung WPC 2010 (oder Uber das WPZ 100) an die Auswerte-Software im
Rechner weitergeleitet.

Damit der Kreuzschieber in jeder Position ohne Festklemmung steht, ist in
der Z-Achse ein Gegengewicht eingebaut.

Das Gegengewicht ist Uiber Drahtseile mit dem Kreuzschieber verbunden.
Aus Sicherheitsgriinden sind 2 Drahtseile parallel eingebaut. Beachten Sie
die vorgeschriebenen Kontroll- und Wartungsarbeiten.

Die Achsen werden von Servomotoren (max. 60-V-Gleichstrom) tber
Flach- und Zahnriemen bzw. Reibantrieb (Antriebsstange) angetrieben.

Im Motor ist ein Tachogenerator eingebaut. Der Tachogenerator erzeugt
aus der Drehzahl des Motors ein analoges Signal. Dieser ,Istwert* wird an
die Steuerung weitergeleitet.

Die Endschalter sichern die Achse in den Endlagen ab. Wenn eine Achse
einen Endschalter Gberfahrt, wird die Stromversorgung fur alle Servoantrie-
be ausgeschaltet.
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Antriebe

Pneumatische

Klemmungen zum
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Klemmen der
Achsen
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Bei Maschinen mit auskoppelbaren Antrieben sind Druckluftzylinder zum
Spannen der Antriebsriemen eingebaut. Wenn die Zylinder mit Druckluft
beaufschlagt werden, spannen sie die Antriebsriemen. Jetzt kann das
Drehmoment der Antriebsmotoren in eine lineare Bewegung der Achse um-
gewandelt werden.

Wenn Sie die NOT-AUS Taste auf dem Bedienterminal driicken, werden die
Druckluftzylinder nach ca. 10 Sekunden drucklos geschaltet. Jetzt wird die
Riemenspannung geldst. Die Antriebe sind ausgekoppelt und Sie kénnen
die Achsen von Hand verstellen.

Bei Maschinen, bei denen Sie die Achsen von Hand verstellen kdnnen, sind
pneumatische Klemmungen zum Festklemmen der Achsen eingebaut.

Wenn Sie mit Hilfe des Bedienpults die Achsenklemmung einschalten, wird
die pneumatische Klemmung mit Druckluft beaufschlagt. Jetzt drtickt sie
gegen die Fuhrungsschienen bzw. Fihrungskorper und die Achse wird
festgeklemmit.

Bei Maschinen mit auskoppelbaren Antrieben:

| Sie konnen die Klemmung nur einschalten, wenn die Antriebe ausge-
koppelt sind.

B Geklemmte Achsen werden automatisch geldst, wenn Sie die Antriebe
ankoppeln.
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Bedienpult fir Achsenklemmung (Option)

Das Bedienpult bendtigen Sie, wenn Sie die Achsen von Hand verstellt ha-
ben und dann in der eingestellten Position festklemmen wollen.

Mit den Leuchtdruckschaltern kénnen Sie die Klemmung fir jede Achse
einzeln ein- und ausschalten. Die Signallampe im Schalter leuchtet, wenn
die Achse geklemmt ist.

Leuchtdruckschalter

ERES MR

Abb. 3.14: Bedienpult mit Leuchtdruckschaltern zum Ein- und Ausschalten der Klem-
mung

Wenn Sie einen Leuchtdruckschalter driicken, betatigen Sie ein zugehdri-
ges Druckluft-Wegeventil. Je nach Schaltstellung des Ventils wird mit Hilfe
einer nachgeschalteten pneumatischen Klemmung die Achsenklemmung
ein- oder ausgeschaltet.

Basisplatte

Die Basisplatte dient zur Aufnahme der Werkstlcke. Sie ist nach Kunden-
wunsch entweder aus Graugul3 oder Natur-Hartgestein (Granit) gefertigt.

Je nach Ausfuhrung ist die Basisplatte mit Gewindeeinsatzen und/oder
T-Nutschienen versehen.
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Warfelkopf

Der Wirfelkopf ist direkt am Ende der Y-Achse montiert. Hier kbnnen Sie
verschiedene Aufnahmekdpfe, Mel3taster und Anreil3werkzeuge befestigen.

[IHTEEHES

Abb. 3.15: Wirfelkopf

Durch die Bauweise des Wiirfelkopfs ist es méglich, die Mel3- und Anreil3-
werkzeuge von 5 verschiedenen Seiten zu befestigen.
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Tastsystem

Das Element, das den Bezug zwischen dem Werkstuck -also dem zu mes-
senden Kdrper- und dem Maschinen-Koordinatensystem herstellt, ist das
Tastsystem.

Das Tastsystem besteht in der Regel aus:

Aufnahmekopf

ggf. Verlangerung
Meltaster
Tastereinsatz (Taststift)

Manueller
Aufnahmekopf
<«.B.PH&

/ Aufnahmekopf

| Verlangarung

j / MeBtaster

Taststift

Matarischer
Aufnahmekaopf
<. B.PH1OM

S Aufnahmekopf

O
/ Metaster

o Taststift
/

ARRSM04

Abb. 3.16: Komponenten eines Tastsystems
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Aufnahmekopf  An den Aufnahmekopf wird der Mel3taster montiert. Hier befindet sich auch
der elektrische Anschlul? fiir den Mel3taster.

Bei den dreh- und schwenkbaren Aufnahmekdpfen kann der Mel3taster in
verschiedene Positionen geschwenkt werden.

Je nach Funktionalitat des Aufnahmekopfes kann er mit einer Kontrolleinheit
und einer Handsteuerung ausgestattet sein. Die Kontrolleinheit dient zur
Stromversorgung des Aufnahmekopfes und steuert die Tastkopffunktionen.

MefRtaster Zum Einsatz kommen in der Regel schaltende Meltaster. Ein schalten-
der Meltaster signalisiert der Steuerung der Mel3maschine das Beriihren
der Werkstlickoberflache und gibt beim Antasten das Beruhrsignal an die
Steuerung weiter. Die Steuerung kann deshalb die genauen Koordinaten
des Bertihrungspunktes lesen und speichern.

Das zugehorige Interface versorgt den Mel3taster mit dem benétigten
Strom und verbindet den Mel3taster mit anderen Komponenten des Tast-
systems und mit der Steuerung der Mel3maschine.

Bei den nicht schaltenden Meltastern (starrer Mef3taster) muld der Bedie-
ner die Tastpunkte beim Bertihren des Taststifts mit der Werksttickoberfla-
che manuell auslosen.

Tastereinsatz  Das eigentliche Antastelement ist der Taststift. Er Ubertréagt eine Bewegung
an den schaltenden Mel3taster, wenn er ausgelenkt wird. Der Taststift be-
steht meist aus einem Stahl- oder Hartmetallschaft und einer Rubintastku-
gel. Fur spezielle Mel3aufgaben sind auch Taststifte mit Keramik- oder Koh-
lefaserschatft erhaltlich.

Mogliche Typen der vorgestellten Komponenten sind im Kapitel 3.10
,Zubehor* kurz beschrieben.
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3-/4-Achsen-Bahnsteuerung WPC 2010

Die Steuerung WPC 2010 ist eine elektronische 3-/4-Achsen-
Bahnsteuerung fir die 3-Koordinaten-Mel3maschinen der Fa. WENZEL
PRAZISION.

Der WPC 2010 erlaubt das Verfahren der Maschinenachsen tber Joysticks
als auch einen vollautomatischen CNC-Programmablauf (Option). Stan-
dardmafiig werden 3 Achsen angesteuert. Optional kann eine 4. Achse
(Rundtisch) integriert werden.

An die Steuerung sind alle Komponenten der Mel3maschine angeschlossen
(siehe Blockschaltbilder).

Ausfuhrliche Informationen entnehmen Sie bitte der mitgelieferten Beschrei-
bung flr die Steuerung ,WPC 2010“; Dok-Nr. TD50.0234.

Bedienterminal

Mit dem Bedienterminal (z. B. dem Bedienpult HT 100) kdnnen Sie in Ver-
bindung mit der Bahnsteuerung WPC 2010 die Maschinenachsen der
3-Koordinaten-Me3maschine verstellen (verfahren). Hierzu befindet sich ein
Joystick auf dem Bedienterminal.

Ausfuhrliche Informationen zum Bedienterminal HT 100 entnehmen Sie bitte
der mitgelieferten Dokumentation ,Bedienpult HT 100“; Dok-Nr. TD50.0233.
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Digitalzahler WPZ 100

Der WPZ 100 ist ein 3-Achsen-Digitalzéhler mit Programmfunktionen. Die
Koordinaten der 3 Achsen werden jeweils in einem LED-Display mit
8 Dekaden angezeigt.

Die ermittelten MelR3daten werden Uber eine serielle Schnittstelle weiterge-
geben.

Der WPZ 100 kann an verschiedene Mel3systeme angepaldt werden. Auf
der Rickseite befinden sich Anschliisse fiur verschiedene Taster (u. a. fur
einen 3-D-Taster), einen Ful3schalter und die LA&ngenmeR3systeme.

Ausfiuhrliche Informationen zum Digitalzahler entnehmen Sie bitte der
mitgelieferten Dokumentation ,Digitalzahler WPZ 100, Handbuch®; Dok-Nr.
WPZ100 1.8-02.93.

PC-System

Das PC-System wird fur die eingesetzte Software (Auswerte-Software und
Zusatzprogramme) benétigt. Dartiber hinaus kdnnen Sie mit Hilfe des PC’s
die Mel3ergebnisse visualisieren, speichern und archivieren.

Ausflihrliche Informationen zu den einzelnen Komponenten des PC-

Systems und der eingesetzten Software entnehmen Sie bitte den mitgelie-
ferten Dokumentationen der jeweiligen Hersteller.
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Druckluft-Wartungsgerat

Das Druckluft-Wartungsgeréat ist am Unterbau der Maschine befestigt. Hier
befindet sich auch der Druckluftanschlul® der Mel3maschine.

Das Wartungsgerat setzt sich zusammen aus:
m Filter (Filterfeinheit: 0,5 pum)

B Manometer

B Druckbegrenzungsventil

Druck-
begranzungsventil

Manometer

Druckluft-
anschlufy

Filler

Automatischer
Kondensataklall RSRSNNG

Abb. 3.17: Druckluft-Wartungsgerat

Der Filter reinigt die Druckluft von festen Bestandteilen und Feuchtigkeits-
tropfchen. Das dabei entstehende Kondensat tropft automatisch am
Kondensatabla® aus dem Glasbehélter heraus.

Das Druckbegrenzungsventil hélt den eingestellten Arbeitsdruck (Sekun-
dar-Seite) weitgehend konstant, unabhéngig von Druckschwankungen im
Netz (Primérseite) und vom Luftverbrauch.

Der auf der Sekundéar-Seite vorhandene Druck wird auf dem Manometer
angezeigt.
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Aktive Dampfungsglieder (nur auf Kundenwunsch)

Aktive Dampfungsglieder werden bendtigt, wenn starke Erschutterungen
am Aufstellort die Mel3ergebnisse beeintrachtigen konnen.

Die Dampfungsglieder sind unter der Basisplatte der Me3maschine einge-
baut.

Mit Hilfe von pneumatisch gesteuerten Schwingungsdampfern werden die
Erschitterungen (Schwingungen) gedampft. Zur Aufbereitung der Druckluft
befindet sich an der Mef3maschine ein Wartungsgeréat, bestehend aus:

B Druckbegrenzungsventil

B Manometer

m Filter

Weiterflihrende Informationen finden Sie in den mitgelieferten Original-
Unterlagen des Herstellers.

Hinweis:  Nicht alle Maschinengré3en kénnen mit aktiven Dampfungs-
gliedern ausgeristet werden.
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Auswerte-Software

Mit der sog. Auswerte-Software werden die Werkstiickgeometrien erfaf3t
und die Mel3ergebnisse ausgewertet.

Die Auswerte-Software tbernimmt die Daten von der 3-Koordinaten-
MeRmaschine und berechnet nach bestimmten Regeln (Ausgleichsalgo-
rithmen) aus den Punktinformationen, die fir den Anwender niitzlichen
Melwerte.

Informationen zur Auswerte-Software finden Sie in den mitgelieferten Hand-
biichern der verwendeten Software (z. B. Metrosoft CM der Fa. Metromec
Software AG).

WENZEL TOOLS (fir manuelle Mel3maschinen)

Bei der Software ,WENZEL TOOLS" handelt es sich um ein Zusatzpro-
gramm. Es wird automatisch vom Betriebssystem gestartet, wenn Sie den
PC einschalten. Auf dem Monitor erscheint dann die nachfolgende Dialog-
box.

|WENZEL 10015 99 Deutsch

Messprogramm

tﬁé& Software CM-Windows starten...

WENZEL

The company of p

WENZEL TOOLS 99

| Stand: 15.09.33 1998 by WENZEL Yersion: 21.6

Abb. 3.18: Haupt-Dialogbox der WENZEL TOOLS fur manuelle Mel3maschinen
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3x

Software CM-
Windows starten ...

In den nachfolgenden Abschnitten werden die einzelnen Schaltflachen des
Zusatzprogramms erlautert.

Wenn Sie auf diese Schaltflache klicken, startet das Programm die Auswer-
te-Software.

Mit dieser Schaltflache starten Sie ein Service-Programm.

HINWEIS!
Service-Programm!

Bei Fehlbedienung sind umfangreiche Maschinenschaden mdaglich!

> Niemals das Service-Programm benutzen, wenn Sie nicht speziell
geschult und von der Fa. WENZEL PRAZISION dazu autorisiert wor-

den sind.

Hier erhalten Sie Hintergrundinformationen zur Software ,WENZEL
TOOLS".

Hier erhalten Sie Infos zum Sichern von Maschinenparametern.

Wenn Sie auf diese Schaltflache klicken, beenden Sie die ,\WENZEL
TOOLS".
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WENZEL TOOLS (fur MeBmaschinen mit Antriebsmotoren)

Bei der Software ,WENZEL TOOLS" handelt es sich um ein Zusatzpro-
gramm, das lhnen u. a. das Initialisieren der Steuerung erleichtert.

Das Programm wird automatisch vom Betriebssystem gestartet, wenn Sie
die Steuerung und damit den PC einschalten. Auf dem Monitor erscheint
dann die nachfolgende Dialogbox.

TOOLS 99 Deutsch

Software CM-Windows starten...

W-----
EMNEER

WENZEL TOOLS 99
1998 by WENZEL

Stand: 15.09.93 Version: 21.6

Abb. 3.19: Haupt-Dialogbox der WENZEL TOOLS fiir MeBmaschinen mit Antriebsmotoren

In den nachfolgenden Abschnitten werden die einzelnen Schaltflachen des
Zusatzprogramms erlautert.

Wenn Sie auf diese Schaltflache klicken, startet das Programm die Auswer-
te-Software.

Wenn Sie auf diese Schaltflache klicken, ladt das Programm die Firmware
automatisch in den Arbeitspeicher der Steuerung WPC 2010.
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Mit dieser Schaltflache starten Sie ein Service-Programm.

HINWEIS!

Service-Programm!

Bei Fehlbedienung sind umfangreiche Maschinenschaden mdglich!

> Niemals das Service-Programm benutzen, wenn Sie nicht speziell
geschult und von der Fa. WENZEL PRAZISION dazu autorisiert wor-
den sind.

Hier erhalten Sie Hintergrundinformationen zur Software ,WENZEL
TOOLS".

Hier erhalten Sie Infos zum Sichern von Maschinenparametern.

Wenn Sie auf diese Schaltflache klicken, beenden Sie die ,WENZEL
TOOLS".
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MeRtaster
TP 200

Meltaster
TP25W

MeRtaster
TP7M

MeRtaster
TP 20

3 Technische Beschreibung der Maschinen
3.10 Zubehor

Die MelBmaschine kann mit verschiedenen Tastsystemen und Zusatzkom-
ponenten ausgestattet werden. Die nachfolgend vorgestellten Mel3taster,
Aufnahmekopfe und Tasterwechselsysteme werden von der Fa. Renishaw
hergestellt.

Weiteres Zubehor entnehmen Sie bitte dem aktuellen Produktkatalog der
Fa. WENZEL PRAZISION.

Eine Auswahl der Meftaster

Einzelner schaltender 3-D-Taster, ,elektronischer* Schalter tber Dehn-
mel3streifen. Wechselbare Tastereinsatzmodule (Taststiftwechsel) ® gro-
Rere Taststiftlangen als TP 2 5 W und héhere Reproduzierbarkeit.

Dieser in 5 Richtungen schaltende Taster ist universell einsetzbar und
transferiert die Daten des digitalen Mel3systems beim Antasten in den
Rechner. Die Antastkraft ist einstellbar (7 - 15 ).

Einzelner schaltender 3-D-Taster mit hoher Genauigkeit. Einsatz nur in
Verbindung mit Aufnahmekopf PH 10M oder PH 6M und Interface
PI 7 mdglich.

Mechanisch schaltender Taster (wie TP 2 5 W). Wechselbare Tas-
tereinsatzmodule.
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Manuell
indexierende
Aufnahmekopfe
MIH, MIP

Dreh-und
Schwenkkopf
PHS1
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Eine Auswahl der Aufnahmekdopfe

5-Wege-Tastkopf zur gleichzeitigen Aufnahme von bis zu 5 MefR3tastern. Mit
entsprechenden Verlangerungen kann tief in das Werkstuick eingetaucht
werden.

Hierbei handelt es sich um einen sehr kompakten Aufnahmekopf fir einen
3-D-Taster.

Dieses System garantiert ein schnelles vollstéandiges und reproduzierbares
Messen an den meisten Stellen komplexer Werkstiicke. Selbst bei einfa-
chen Teilen wird die Mel3zeit erheblich reduziert.

Die Dreh- und Schwenkféhigkeit dieses Tasters ermdglicht 720 Positionen
mit sehr guter Reproduzierbarkeit. Die Positionen sind manuell oder auto-
matisch anzuwéhlen. So wird die 3-Koordinaten-Mel3maschine in eine 5-
Koordinaten-MefRmaschine umgewandelt. Durch die hohe Reproduzierbar-
keit (0,5 um bei 100 mm Lange) entfallt die sonst tibliche Nachkalibrierung.

Bei PH 10M zusétzlich: Multiwire-Anschluf3.

Manuell verstellbarer Dreh- und Schwenkkopf (MIH):

Um 2 Achsen schwenkbar in Schritten von 7,5°. Die Position wird Uber ein
LCD-Display angezeigt. Durch die Reproduzierbarkeit von 1 um entféllt die
sonst ubliche Nachkalibrierung.

Manuell verstellbarer Dreh- und Schwenktaster (MIP):
Um 2 Achsen schwenkbar in Schritten von 15°. Nachkalibrierung bei Ver-
lAngerungen der Tasterposition nicht erforderlich.

Der Aufnahmekopf PHS1 ist ein zweiachsiger, motorischer Kopf mit stufen-
los verstellbarem Antrieb. Mit ihm ist es moglich, Tasterkonfigurationen in
fast allen Winkelstellungen zu positionieren.

Extrem lange Verlangerungen in Verbindung mit schaltenden Mel3tastern

erlauben es, Merkmale zu messen, die hormalerweise schwer zuganglich
sind.
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Tasterwechselsysteme

Ein Tasterwechselsystem erlaubt ein schnelles und automatisches Aus-
wechseln von Tastereinsatzen ohne die Ubliche Nachkalibrierung. Da-
durch wird die Mel3zeit verringert. Manuelle Eingriffe in den CNC-
gesteuerten MelRRablauf ertbrigen sich. Die einzelnen Module werden mit
Hilfe magnetischer Krafte bzw. mechanisch angekoppelt und abgelegt.

Die Taster-Wechselsysteme kdnnen problemlos nachgeriistet werden. Sie
werden auf der Basisplatte montiert.

Mogliche Systeme sind:
B Wechselmagazin SCR 200: Einsatz nur in Verbindung mit Mel3taster TP
200 mdoglich

B Wechselsystem ACR 1: Einsatz nur in Verbindung mit Aufnahmekopf
PH 9A oder PH 10M mdglich

®m TP 20 und MCR 20

AnreiBwerkzeuge

Mit den AnreiBwerkzeugen kénnen Sie AnreiRaufgaben an Werksticken
l6sen. Fir verschiedene Aufgaben ist ein umfangreiches Sortiment von
Werkzeugen lieferbar, so z. B. eine Grundausstattung mit folgendem Inhalt:
B 1 MelBuhrhalter

1 ReiRnadel mit Halter

1 Tasteinsatz, 100 mm

1 drehbarer Tasteinsatz

1 federnde Rei3nadel

1 Adapter

Weitere Werkzeuge finden Sie in unserem aktuellen Produktkatalog (Haupt-
katalog). Eine vollstandige Liste mit lieferbaren Werkzeugen kénnen Sie bei
der Fa. WENZEL PRAZISION anfordern.
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3 Technische Beschreibung der Maschinen
3.10 Zubehor

WENZEL-Fraskopf

Der WENZEL-Fréaskopf wird zum Konturfrésen und Konturbohren von wei-
chen Materialien (wie z. B. Plastilin oder Hartschaum) eingesetzt.

Der Kopf hat eine Schnellverriegelung und ist in 2 Achsen schwenkbar
(Verstellschritte 15°). Der Fraskopf wird durch einen eingebauten Elektro-
motor angetrieben.

Zum Frasen/Bohren benotigen Sie die Software ,DESCAD 3D-WENZEL"
und die zugehorigen Module ,Konturfrasen® und ,Konturbohren®. Mit diesen
Modulen kénnen Sie im Designbereich spezielle Fras- und Bohraufgaben
l6sen.

Spannelemente

Spannelemente dienen zum Fixieren von Teilen und Werkstlicken auf der
Basisplatte. Die Spannelemente kdnnen in den Gewindeeinsatzen und/oder
T-Nut-Schienen befestigt werden.

Eine Liste mit lieferbaren Elementen und Basisausstattungen kénnen
Sie bei der Fa. WENZEL PRAZISION anfordern.
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4 Bedien- und Anzeigeelemente

4.1 Mel3maschine mit manueller Verstellung der Achsen

4 Bedien- und Anzeigeelemente

@)
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4.1 MelRBmaschine mit manueller Verstellung der Achsen

Bedienelemente
zum Verstellen der
Achsen

Die Bedienelemente befinden sich:

B an den Achsen der MeBmaschine
m auf dem Bedienpult fiir die Achsenklemmung (Option)
B am Druckluft-Wartungsgeréat

R

0

In diesem Kapitel lernen Sie die Bedien- und Anzeigeelemente ken-
nen, die zur eigentlichen MelRmaschine (Stéander mit Basisplatte)
gehoren.

Die Bedien- und Anzeigeelemente zum Steuern der Achsen etc. sind in den
Anleitungen der entsprechenden Komponenten erklart.

Z-Achse

Handverstellung
der Z-Achse

Handverstellung
der Y-Achse

Handgrill zum ~N °
Verschicben _Achs °
der X-Achse

Handvarstallung
der X-Achse

RSHSDNZ |

Abb. 4.1: Bedienelemente zum Verstellen der Achsen
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Bedienpult fur die
Achsenklemmung
(Option)

Bedienelemente am
Druckluft-
Wartungsgerat
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ﬂn 4 Bedien- und Anzeigeelemente
i) | 4.1 MelBmaschine mit manueller Verstellung der Achsen WENZEL

Ein- und Ausschallen
dar Klemmung tir dic:

Z-Achse

RSRSDL2H

Abb. 4.2: Bedienpult mit Schaltern zum Ein- und Ausschalten der Achsenklemmung

Mit den Leuchtdruckschaltern kénnen Sie die Klemmung fur jede Achse
einzeln ein- und ausschalten.

Signallampe im Schalter leuchtet ® Zugehorige Achse ist geklemmt.

Das Druckluft-Wartungsgerat ist am Unterbau der Mel3maschine ange-
baut).

Mit dem Druckbegrenzungsventil kbnnen Sie die Druckluft fur alle Ver-
braucher der Mel3maschine einstellen.

Bedienknopf flr
Druckbegrenzungsventil

Manometer:
zaigt eingastallten

RGRAEMT2L

Abb. 4.3: Bedien- und Anzeigeelemente am Druckluft-Wartungsgerat
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4 Bedien- und Anzeigeelemente | (¢}
WakzZEi 4.2 Mel3maschine mit motorischer Verstellung der Achsen | [l

So stellen Sie den Druck am Druckbegrenzungsventil ein:

Voraussetzung: Die gebaudeseitige Druckluftversorgung ist eingeschaltet.
> Bedienknopf herausziehen, bis die orange Markierung sichtbar wird.

> Bedienknopf drehen, bis der Zeiger im Manometer auf 6 bar steht:
- Druck erhohen ® Bedienknopfim Uhrzeigersinn drehen.
- Druck reduzieren ® Bedienknopf gegen den Uhrzeigersinn drehen.

> Bedienknopf wieder hineindrticken.
v Die Einstellung ist fixiert.

4.2 MelBmaschine mit motorischer Verstellung der Achsen

An der eigentlichen MelBmaschine sind keine Bedienelemente eingebaut.

Die Bedien- und Anzeigeelemente zum Steuern der Achsen etc. sind in den
Anleitungen der entsprechenden Komponenten erklart.

4.3 MelBmaschine mit auskoppelbaren Antrieben

An der Mel3maschine mit auskoppelbaren Ac hsen sind die gleichen Bedien-
elemente eingebaut, wie an der Mel3maschine mit manueller Verstellung der
Achsen (siehe Kap. 4.1).

Hinweis:  Folgende Bedienelemente haben nur eine Funktion, wenn die
Antriebe der Mel3maschine ausgekoppelt sind:
- Bedienelemente zum Verstellen der Achsen
- Bedienelemente zum Ein- und Ausschalten der Achsen-
klemmung
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4 Bedien- und Anzeigeelemente

4.3 Mel3maschine mit auskoppelbaren Antrieben

Eigene Notizen
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5 MelSmaschine bedienen
5.1 MelBmaschine einschalten | (/

5 MelRmaschine bedienen

)

il

In diesem Kapitel lernen Sie grundlegende Bedienvorgange und die
einzelnen Bedienschritte beim Ein- und Ausschalten kennen.

51 MelRmaschine einschalten

MelBmaschine mit manueller Verstellung der Achsen

So schalten Sie die Melmaschine ein:

> Druckluftzufuhr (gebaudeseitig) einschalten; ggf. Druckluftleitung an
Druckluftanschluf3 der MeRBmaschine anschliel3en.

> Auf Manometer am Wartungsgerat priufen, ob Druck von 6 bar angezeigt
wird.

Ggf. Druck mit Hilfe des Druckbegrenzungsventils auf 6 bar einstellen.

> Wenn aktive Dampfungsglieder angebaut sind: Prufen, ob Dampfungs-
glieder mit Druckluft versorgt werden.

> Alle Komponenten der Mel3maschine einschalten:
- PC, Monitor, Drucker etc.
- WPZ 100
- Tastsystem (Interfaces, Kontrolleinheiten etc.)

v Der PC |adt das Betriebssystem (Windows) und das Zusatzprogramm
~WENZEL TOOLS" startet.

Die MelRmaschine ist betriebsbereit und Sie kdnnen mit den Arbeiten
beginnen (siehe Kapitel 5.2).
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5 Mel3maschine bedienen
5.1 MelRmaschine einschalten

Mellmaschine mit Antriebsmotoren
So schalten Sie die MeBmaschine ein:

> Nur bei Mel3maschinen mit auskoppelbaren Antrieben:
- Druckluftzufuhr (gebaudeseitig) einschalten; ggf. Druckluftleitung an
Druckluftanschlul der Mel3maschine anschlie3en.

- Auf Manometer am Wartungsgeréat priufen, ob Druck von 6 bar ange-
zeigt wird.

Ggf. Druck mit Hilfe des Druckbegrenzungsventils auf 6 bar einstellen.
> Wenn aktive Dampfungsglieder angebaut sind: Prifen, ob Dampfungs-
glieder mit Druckluft versorgt werden.

> Steuerung der Mel3maschine mit Hauptschalter an WPC 2010 einschal-
ten.

v Jetzt werden alle Komponenten eingeschaltet, die an der Steckdosen-
leiste (Plugbox) der Steuerung angeschlossen sind.

> Prifen, ob alle Komponenten der Me3maschine betriebsbereit sind:
- PC, Monitor, Drucker etc.
- Tastsystem (Interfaces, Kontrolleinheiten etc.)
Ggf. am Gerat einschalten.

v Der PC ladt das Betriebssystem (Windows) und das Zusatzprogramm
~WENZEL TOOLS" startet.

v Die MeBmaschine ist betriebsbereit und Sie kdnnen die Steuerung initia-
lisieren (siehe Kapitel 5.2).
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5 MelSmaschine bedienen
5.2 Software starten | ()

52 Software starten

MelRmaschine mit manueller Verstellung der Achsen

So gehen Sie vor, wenn Sie die Software starten:

Voraussetzung: Haupt-Dialogbox des Zusatzprogramms ,WENZEL
TOOLS" wird auf dem Bildschirm angezeigt.

[WERZEL 10015 93 Deutsch
Messprogramm

<P'dl Software CM-Windows starten...

WENZEL

The company of b

WENZEL TOOLS 99

|| ‘Stand:15.09.99 1998 by WENZEL Wersion: 2.1.6

Abb. 5.1: Haupt-Dialogbox des Zusatzprogramms WENZEL TOOLS fur manuelle
MeRmaschinen

HINWEIS!
Service-Programm!

Bei Fehlbedienung sind umfangreiche Maschinenschaden mdoglich!

> Niemals das Service-Programm benutzen, wenn Sie nicht speziell
geschult und von der Fa. WENZEL PRAZISION dazu autorisiert wor-

den sind.

Auf Schaltflache ,3.x* (Software CM-Windows starten) klicken.
Auswerte-Software wird geladen.

Tastsystem mit Hilfe der Dialogboxen auswahlen.

Alle Achsen auf ihren Referenzpunkt verschieben.

Jetzt ist die MelRmaschine ,arbeitsbereit* und Sie kdnnen mit der Aus-
werte-Software arbeiten.

S Y Sy
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5 Meldmaschine bedienen
5.2 Software starten

Mellmaschine mit Antriebsmotoren

Nachdem Sie die Mel3maschine eingeschaltet haben, missen Sie zuerst
die Steuerung initialisieren. Beim Initialisieren wird die Firmware in den Ar-
beitsspeicher der Steuerung WPC 2010 geladen.

So gehen Sie vor, wenn Sie die Software starten:

Voraussetzung: Haupt-Dialogbox des Zusatzprogramms ,\WENZEL
TOOLS* wird auf dem Bildschirm angezeigt.

MEEL T00LS 99 Deutsch

The company of y

WENZEL TOOLS 99
1998 by WENZEL Wersion: 2.1.6

| stand: 15.09.39

Abb. 5.2: Haupt-Dialogbox des Zusatzprogramms WENZEL TOOLS fir MeBmaschinen
mit
Antriebsmotoren

HINWEIS!
Service-Programm!

Bei Fehlbedienung sind umfangreiche Maschinenschaden mdoglich!

> Niemals das Service-Programm benutzen, wenn Sie nicht speziell
geschult und von der Fa. WENZEL PRAZISION dazu autorisiert wor-
den sind.

> Mit Mauszeiger auf Schaltflache ,Kontroller an COM2 * (oder COM1)
klicken.
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5 MelSmaschine bedienen
5.2 Software starten | ()

Die Firmware wird in den Arbeitsspeicher der Steuerung geladen.

Warten, bis Fortschrittsanzeige nicht mehr angezeigt wird (hach ca. 30
Sekunden).

Jetzt ist die Steuerung initialisiert und Sie kénnen die eigentliche
Auswerte-Software starten.

Prufen, ob NOT-AUS Taste auf Bedienterminal (z. B. Bedienpult
HT 100) gedriickt ist. Ggf. NOT-AUS zurlicksetzen.

+SERVO ON“-Taste am WPC 2010 dricken.
Auf Schaltflache ,3.x* (Software CM-Windows starten) klicken.
Dialogbox ,Geréte initialisieren?“ erscheint.

Hinweis: Auf Schaltflache ,Ja, MelBmaschine* nur klicken, wenn Sie

TD50.0271 » 02.00 * 3-Koordinaten-Mel3maschinen RS/RSD

zuvor die Steuerung neu eingeschaltet haben.

Auf Schaltflache ,Ja, MelRmaschine* klicken.

Nur bei Mel3maschine mit CNC-Steuerung: Die Achsen der Mel3ma-
schine fahren auf den sogenannten Homepunkt (= Nullpunkt des Koor-
dinatensystems).

Tastsystem mit Hilfe der Dialogboxen auswéhlen.

Jetzt ist die Mel3maschine ,arbeitsbereit* und Sie kdnnen mit der Aus-
werte-Software arbeiten.
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5 Meldmaschine bedienen
5.3 Tastsystem wechseln

Tastsystem wechseln

Wenn Sie gegenuber dem Auslieferungszustand einen anderen Aufnah-
mekopf oder anderen Mel3taster einbauen wollen, nehmen Sie unbedingt
Kontakt mit der Fa. WENZEL PRAZISION auf. Dies gilt auch, wenn Sie ein
Tasterwechselsystem installieren wollen.

Bei einem Typenwechsel von MelR3taster oder Aufnahmekopf missen in der
Regel Parametereinstellungen in der Steuerung verandert werden. Ggf. sind
auch umfangreiche Installationsarbeiten notwendig.

Bei einem Wechsel des Taststiftes muld der neue Taster kalibriert werden.
Dies ist notwendig, damit der Durchmesser des neuen Tastereinsatzes bei
den Berechnungen berlcksichtigt werden kann.

Ein Nachkalibrieren entfallt;

B wenn die Kalibrierdaten bereits bekannt sind und aus der Datenbank
abgerufen werden kénnen

B wenn ein automatisches Tasterwechselsystem verwendet wird

ACHTUNG!
Gefahrbringende Achsbewegungen!

Verletzungsgefahr, wenn im Sicherheitsbereich der Me3maschine gear-
beitet wird!

> Bei Mel3maschinen mit Antriebsmotoren: Bevor bei eingeschalteter
Steuerung im Sicherheitsbereich der MeR3maschine gearbeitet wird,
mussen Sie unbedingt die NOT-AUS Taste (auf Bedienterminal) drii-
cken.
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5 MelSmaschine bedienen
WeNEEL 5.3 Tastsystem wechseln | ("}

Aufnahmekopf/MelStaster aus- und einbauen

Die Aufnahmekdpfe und Mel3taster werden direkt an einem Wirfelkopf be-
festigt. Dieser ist am Ende der Y-Achse auf einer Adapterplatte montiert.

Die Vorgehensweise beim Aus- und Einbau eines Aufnahmekopfes oder
eines Meltasters hangt vom jeweiligen Typ ab. Detaillierte Informationen
entnehmen Sie daher bitte den zugehdrigen Original-Anleitungen des Her-
stellers.

So befestigen Sie die Aufnahmekopfe PH 6/PH 6 M/PHOA/PH10M am
Wairfelkopf:

> Zapfen des Aufnahmekopfs in die gewtinschte Bohrung am Wiirfelkopf
einsetzen.

> Dort den Zapfen mit Schrauben (M6) festklemmen (siehe Abb. 5.3).
> AnschluRkabel in Anschlubuchse (in Adapterplatte an Y-Achse) ste-
cken.

Hinweis:  Achten Sie darauf, dafl3 das Anschlu3kabel korrekt angesteckt
und verriegelt ist.

Klemmeschraube

SRS

Abb. 5.3: Wirfelkopf: Beispiel fur die Befestigung eines Mef3- oder AnreiBwerkzeugs
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5 Meldmaschine bedienen
5.3 Tastsystem wechseln

AnreiBwerkzeuge einbauen

Die Aufnahmekdpfe und Mel3taster werden direkt an einem Wiirfelkopf be-
festigt. Dieser ist am Ende der Y-Achse auf einer Adapterplatte montiert.

So befestigen Sie AnreiBwerkzeuge am Wirfelkopf:

> Zapfen des Werkzeugs in die gewlnschte Bohrung am Wiirfelkopf ein-
setzen.

> Dort den Zapfen mit Schrauben (M6) festklemmen (siehe Abb. 5.3).
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5 MelSmaschine bedienen
WeNEEL 5.3 Tastsystem wechseln | ("}

Referenzkugel auf Basisplatte montieren

Im nachfolgenden wird beschrieben, wie Sie die Referenzkugel , Typ C* der
Fa. WENZEL PRAZISION auf der Basisplatte montieren.

7 T {9)

' )

| | ‘ Verldngerung 50 mm

/ :!: \\ 2) (4)

L1 asalan

Abb. 5.4: Referenzkugel und deren Bestandteile

TD50.0271 * 02.00 * 3-Koordinaten-MeRmaschinen RS/RSD 81




5 Meldmaschine bedienen
5.3 Tastsystem wechseln

So gehen Sie vor:
> Passendes Gewinde (1) von Hand in das Winkelgetriebe (2) einschrau-
ben.

> Gewinde (1) mit mitgeliefertem Stiftschlussel (3) festziehen, gleichzeitig
mit Sechskantschraubenzieher (4) kontern.

> Referenzkugel (6) auf Winkelgetriebe (2) schrauben.

> Referenzkugel (6) mit Winkelgetriebe (2) und Gewindebolzen (1) auf
gewunschte Gewindebuchse (7) in der Basisplatte setzen.

Hinweis:  Die Referenzkugel mdglichst an einer Stelle auf der Basisplat-
te montieren, wo sie den spateren Mel3vorgang nicht behindert
(= mdglichst am Rand des MeRbereichs).

Bei Mel3maschinen des Systems RSD:

Die beiden Y-MeRbereiche tberlappen sich um ca. 200 mm.
Wenn Sie die Referenzkugel im Uberlappungsbereich der bei-
den Mel3stellen montieren, kdnnen Sie beide Mel3stellen an ei-
ner Kugel kalibrieren.

> Auf Basisplatte mit Sechskantschraubenzieher (4) einschrauben, ohne
festzuziehen.

> Schutzhilse (5) nach unten schieben und Referenzkugel (6) drehen, bis
die gewtinschte Lage erreicht ist.

> Referenzkugel (6) mit Sechskantschraubenzieher (4) festziehen.

Hinweis:  Nach der Montage und dem Kalibrieren Referenzkugel immer
mit Schutzhulle sichern.

v Nun kdnnen Sie den Taststift kalibrieren.

Hinweis:  Die Verlangerung (8) wird bendtigt, wenn die Referenzkugel
bei seitlich auskragenden Tastern zu tief steht.
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Grundlegende
Vorgehensweise

5 MelSmaschine bedienen
5.3 Tastsystem wechseln | ("}

Taststift kalibrieren

Vor dem ersten Einsatz eines Taststiftes oder einer Taststiftkombination
mussen diese an einer Referenzkugel kalibriert werden.

In die Kalibrierdaten der Software missen Sie den Durchmesser der Kalib-
rierkugel eingeben. Dieser Durchmesser ist genau bestimmt. Sie kdnnen
ihn an Ihrem Referenzkugel-Zertifikat ablesen.

Voraussetzung zum Kalibrieren:

B Maschine ist ,meRbereit".
m Referenzkugel ist auf der Basisplatte montiert.

Die Vorgehensweise ist von der eingesetzten Software und dem installier-
ten Tastsystem abhangig. Weitere Informationen finden Sie in Ihrem Hand-
buch fur die Auswerte-Software.

Nachfolgend ist die grundlegende Vorgehensweise bei den unterschiedli-
chen Maschinenvarianten beschrieben.
Bei Maschinen mit manueller Verstellung der Achsen:

> Den ersten Punkt auf der Kugel antasten: Achsen von Hand verstellen
und dabei Kugel antasten.

> Weitere Punkte: Wie beim ersten Punkt verfahren. Achten Sie darauf,
dal3 die Kugel gleichmalig angetastet wird.

Bei Maschinen mit motorischer Verstellung der Achsen (CNC-Betrieb
nicht moglich):

> Den ersten Punkt auf der Kugel antasten: Achsen mit Bedienpult verfah-
ren und dabei Kugel antasten.

> Weitere Punkte: Wie beim ersten Punkt verfahren. Achten Sie darauf,
dal die Kugel gleichmalig angetastet wird.

Bei Maschinen mit motorischer Verstellung der Achsen (CNC-Betrieb
maoglich):

> Priufen, ob Automatik-Funktion aktiviert ist; ggf. einschalten.

> Den ersten Punkt auf der Kugel im Zentrum antasten: Achsen mit Be-
dienpult verfahren und dabei Kugel antasten.

v Die restlichen Punkte werden automatisch von der Steuerung angetas-
tet.
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5 MelRmaschine bedienen
5.4 Werkstulick aufspannen

Werkstlck aufspannen

ACHTUNG!
Gefahrbringende Achsbewegungen!

Verletzungsgefahr, wenn im Sicherheitsbereich der Me3maschine gear-
beitet wird!

> Bei Melimaschinen mit Antriebsmotoren: Bevor bei eingeschalteter
Steuerung im Sicherheitsbereich der Mel3maschine gearbeitet wird,
mussen Sie unbedingt die NOT-AUS Taste driicken.

Je nach Ausflihrung ist die Basisplatte mit unterschiedlichen Gewinde-
einsatzen und/oder T-Nutschienen versehen.

GEFAHR!

Schwere Werkstiicke kdnnen beim Heben mit dem Gabelstapler o-
der Kran herunterfallen!

Tod oder schwerste Verletzungen, wenn Kdorperteile getroffen und/oder
eingequetscht werden!

> Niemals unter hdngenden Lasten aufhalten!

> Nur Hebezeug und Anschlagmittel verwenden, die das Gewicht der
Teile sicher tragen.

> Schutzschuhe und Schutzhelm beim Heben von schweren Werkstu-
cken tragen.

Die zu messenden Werkstiicke kdnnen direkt oder mit Hilfe von geeigneten
Spannmitteln befestigt werden. Das Werkstlick selbst sollte mdglichst so
gespannt werden, dal3 alle Messungen in einer Aufspannung durchgefihrt
werden kdnnen.

Hinweis:  Max. zulassiges Werkstickgewicht beachten! Gewicht ist in
den ,Technische Daten* angegeben.
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5 MelBmaschine bedienen | ®
WeRkzZEL 5.4 Werkstiick aufspannen {i}
Hinweis: Damit Sie die Gewindebuchsen nicht beschadigen, be-
achten Sie die maximalen Anzugsmomente der Schrauben (siehe Abb.
5.5).
7 DOMA
/I gtgg:?:::’-fjrlage Gewindegriofie | Anzugsmoment MA
Linterseite M Nm
leingeschliffen 20 120
16 a0
12 30
10 24
8 12
6 6
5 3.3
4 1.6
L I0zsl12

Abb. 5.5: Maximale Anzugsmomente fiir Schrauben, die in die Gewindebuchsen geschraubt werden
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5 Meldmaschine bedienen
("} | 5.5 Messung durchfiihren

55 Messung durchfihren

MeRBmaschine mit
manueller
Verstellung der
Achsen

MeRmaschine mit
motorischer
Verstellung der
Achsen

MeRRmaschine mit
auskoppelbaren
Antrieben

86

Im folgenden sind die Voraussetzungen aufgelistet, die erfillt sein missen,
damit Sie eine Messung mit der Mel3maschine durchfiihren kénnen.

Voraussetzungen:

B Druckluftzufuhr ist eingeschaltet.

WPZ 100 ist eingeschaltet.

Auswerte-Software ist gestartet (nicht unbedingt erforderlich).
Tastsystem ist geladen und der verwendete Taststift ist kalibriert.
Werkstiick ist aufgespannt.

Voraussetzungen:

B Steuerung ist initialisiert.

Auswerte-Software ist gestartet.

Tastsystem ist geladen und der verwendete Taststift ist kalibriert.
Werkstiick ist aufgespannt.

Voraussetzungen:

B Druckluftzufuhr ist eingeschaltet.

Steuerung ist initialisiert.

Auswerte-Software ist gestartet.

Tastsystem ist geladen und der verwendete Taststift ist kalibriert.
Werkstiick ist aufgespannt.
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So gehen Sie vor:

> Prifen Sie, ob die folgenden Faktoren das Mel3ergebnis der Mema-
schine beeinflussen kdnnen; ggf. Einfluld der Faktoren durch geeignete
Mal3nahmen verringern.

- Ist das Werkstuck richtig aufgespannt? Ein falsch aufgespanntes
Werkstlick kann verspannt und verformt werden.
- Sind Aufnahmekopf, MefR3taster und Taststift fest montiert?

- Sind Werkstiick und Mel3maschine sauber? Staub und Spéne kdnnen
das MeRergebnis nachhaltig verfalschen.

- Weicht die Temperatur von der Bezugstemperatur ab? Dies fihrt zu
linearen Langenanderungen von Mel3maschine und Werkstick.

Damit die angegebenen Genauigkeiten eingehalten werden und die
MelRwerte reproduzierbar bleiben, missen die folgenden Anforderun-
gen an die Temperatur eingehalten werden:

- Betriebstemperatur: 20 °C £ 4 K
- Temperaturstabilitat: 1,5 K/h; 0,5 K/m

- Kommt es innerhalb eines Werkstiicks und der Mel3maschine zu
Temperaturschwankungen? Dies kann zu Mel3fehlern flhren.

- Gibt es Schwingungen und Vibrationen im Umfeld der MeRmaschine?
Dies fuhrt zu Antastabweichungen und zufélligen Deformationen in
Werkstiick und Mel3maschine.

ACHTUNG!
Gefahrbringende Achsbewegungen!

Verletzungsgefahr, wenn sich Personen im Sicherheitsbereich der Me3-
maschine aufhalten!

> Wahrend des Betriebs diirfen sich keine Personen im Sicherheitsbe-
reich aufhalten.

> Konnen Sie den Aufenthalt von Personen im Sicherheitsbereich nicht
verhindern, sofort MeRarbeiten einstellen.

> Bei Maschinen mit Antriebsmotoren: Sofort NOT-AUS Taste driicken.

> Messung starten.

Die weitere Vorgehensweise ist von der MelRaufgabe, der Auswerte-
Software und dem installierten Tastsystem abhangig. Weitere Informa-
tionen finden Sie in lhrem Handbuch fiir die Auswerte-Software.
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Antriebe an- und auskoppeln

@)

il

Die Informationen in diesem Kapitel benétigen Sie nur, wenn
Sie eine MelRmaschine mit auskoppelbaren Antrieben haben.

So koppeln Sie die Antriebe aus:

> NOT-AUS Taste auf Bedienterminal (z. B. Bedienpult HT 100) drticken.
> 10 Sekunden warten.

v Die Antriebe werden ausgekoppelt und Sie kénnen die Achsen manuell
verstellen.

So koppeln Sie die Antriebe an:

> NOT-AUS Taste auf Bedienterminal (z. B. Bedienpult HT 100) zurtick-

setzen.

> Drucktaster ,SERVO ON* am WPC 2010 druicken.
> Fehlermeldung in Auswerte-Software bestatigen.

v Die Antriebe werden angekoppelt.
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5.7 Werkstiuck anreif3en

MeBmaschine mit
manueller
Verstellung der
Achsen

MelRmaschine mit
auskoppelbaren
Antrieben

Mit folgenden Maschinenvarianten dirfen Sie keine AnreiRaufgaben
durchfihren:
B Melmaschinen mit motorischer Verstellung der Achsen

B MeBmaschinen mit auskoppelbaren Antrieben, wenn die Achsen
der MeBmaschine im motorischen Betrieb verfahren werden

Nachfolgend sind die Voraussetzungen aufgelistet, die erfullt sein missen,
damit Sie Anrei3aufgaben durchftihren kénnen.

Voraussetzungen:

Druckluftzufuhr ist eingeschaltet.

WPZ 100 ist eingeschaltet.

Auswerte-Software ist gestartet (ist nicht unbedingt erforderlich).
Anreildwerkzeug ist angebaut.

Werkstiick ist aufgespannt.

Die Achsen sind von Hand verstellbar.

Voraussetzungen:

B Druckluftzufuhr ist eingeschaltet.
B Auswerte-Software ist gestartet.

B AnreiBwerkzeug ist angebaut.

B Werkstlck ist aufgespannt.

® Die Antriebe sind ausgekoppelt und die Achsen von Hand verstellbar.

So gehen Sie vor:

> Prufen Sie, ob die folgenden Faktoren das Ergebnis der Anrei3aufgabe
beeinflussen kdnnen; ggf. Einfluld der Faktoren durch geeignete Mal3-
nahmen verringern.

- Ist das Werkstuick richtig aufgespannt? Ein falsch aufgespanntes
Werkstiick kann verspannt und verformt werden.

- Ist das AnreiRwerkzeug fest montiert?

TD50.0271 * 02.00 * 3-Koordinaten-MeRmaschinen RS/RSD 89



5 Meldmaschine bedienen
0 5.7 Werkstiick anreiRen

- Weicht die Temperatur von der Bezugstemperatur ab? Dies fuhrt zu
linearen LaAngenanderungen von Mel3maschine und Werkstuck.

Damit die angegebenen Genauigkeiten eingehalten werden und die
Ergebnisse reproduzierbar bleiben, missen die folgenden Anforde-
rungen an die Temperatur eingehalten werden:

- Betriebstemperatur: 20 °C £ 4 K
- Temperaturstabilitat: 1,5 K/h; 0,5 K/m

- Kommt es innerhalb eines Werkstucks und der Mel3maschine zu
Temperaturschwankungen? Dies kann zu Mel3fehlern fuhren.

- Gibt es Schwingungen und Vibrationen im Umfeld der MeRmaschine?
Dies fuhrt zu Antastabweichungen und zufélligen Deformationen in
Werkstlick und Mel3maschine.

ACHTUNG!
Gefahrbringende Achsbewegungen!

Verletzungsgefahr, wenn sich Personen im Sicherheitsbereich der Mel3-
maschine aufhalten!

> Wahrend des Betriebs dirfen sich keine Personen im Sicherheitsbe-
reich aufhalten.

> Konnen Sie den Aufenthalt von Personen im Sicherheitsbereich nicht
verhindern, sofort Arbeiten einstellen.

> Achsen auf die gewiinschten Koordinaten von Hand verschieben. Zur
Feineinstellung die entsprechenden Handrader benutzen.

Die aktuellen Koordinaten werden im Display des WPZ 100 oder in einer
Dialogbox auf dem Monitor angezeigt.

> Ggf. eine oder mehrere Achsen klemmen: Entsprechende Druckschal-
ter auf dem Bedienpult fir die Achsenklemmung drticken.

> Werkstlick anreif3en.

Die genaue Vorgehensweise ist von der Anreil3aufgabe und von einge-
setzten Werkzeug abhangig.
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5.8 MelRmaschine ausschalten

So schalten Sie die MeRmaschine aus:

>

>

Auswerte-Software beenden.

Ggf. Zusatzprogramm ,WENZEL TOOLS" beenden: Mit Mauszeiger auf
Schaltflache ,Ende* in der Dialogbox klicken.

Betriebssystem beenden.

Bei Mel3maschinen mit Antriebsmotoren:
Steuerung (Hauptschalter an WPC 2010) ausschalten.

Bei MeBmaschinen mit Druckluft:
Druckluftversorgung (gebaudeseitig) ausschalten oder Druckluftzufuhr
unterbrechen.

Wenn aktive Dampfungsglieder angebaut sind:
Druckluftzufuhr zum Wartungsgerat der Dampfungsglieder unterbre-
chen.

Die MelRmaschine und alle Komponenten sind vollstandig ausgeschal-
tet.
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5.8 MelRmaschine ausschalten

Eigene Notizen
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6 Pflege- und Kontrollarbeiten fur Bedienpersonal

O | Indiesem Kapitel sind alle Pflege- und Kontrollarbeiten aufgefihrt,
D_ die das Bedienpersonal der Mel3maschine ausfiihren darf.

Beachten Sie zusatzlich die Pflege- und Kontrollvorschriften fiir die Kompo-
nenten der Maschine (Steuerung, Bedienterminal etc.). Diese sind in den
mitgelieferten Anleitungen/Beschreibungen abgedruckt.

6.1 Hilfsmittel

Zur Durchfuihrung der Arbeiten bendétigen Sie folgende Hilfsmittel:

B Fusselfreie und weiche Putztiicher

B Seifenlauge: zum Reinigen der AuRenflaichen (Schutzabdeckungen,
Verkleidungen etc.) der Me3maschine

B Waschbenzin: zum Reinigen der Basisplatte aus Grauguf3
B Granolin: zum Reinigen der Basisplatte aus Granit

m Pflegemittel (Spezialfett) zum Konservieren der Basisplatte (kann bei
FA. WENZEL PRAZISION angefordert werden)

Nie Benzin oder andere Losungsmittel zum Reinigen lackierter Teile
verwenden.

Keine fusselnden Putzticher benutzen.
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6.2 Pflege- und Kontrollplan
ACHTUNG!
Gefahrbringende Achsbewegungen!
Verletzungsgefahr, wenn im Sicherheitsbereich der Me3maschine gear-
beitet wird!
> Bei Melimaschinen mit Antriebsmotoren: Vor Beginn der Pflege- und
Kontrollarbeiten unbedingt Steuerung (WPC 2010) der Mel3maschine
ausschalten!
Werden bei Kontrollen und Pflegearbeiten Fehler festgestellt, Fehler dem
zustandigen Personal melden und Maschine erst wieder in Betrieb nehmen,
wenn der Fehler behoben ist.
Die angegebenen Intervalle gelten fir Einschicht-Betrieb.
Intervall Baugruppe Tatigkeit Anmerkung
Wochentlich Druckluft- Luftdruck kontrollieren; ggf. Druck mit Zeiger im Manometer muf3
Wartungsgerat Druckbegrenzungsventil auf vorgegeben | auf 6 bar stehen.
Wert einstellen.
Aktive Dampfungs- | Luftdruck kontrollieren; ggf. Druck mit Vorgegebener Druckwert ist
glieder (wenn ein- | Druckbegrenzungsventil auf vorgegebe- | abhangig von Einsatzfall
gebaut) nen Wert einstellen. und Typ der Dampfungs-
glieder (siehe Unterlagen
des Herstellers).
Monatlich Basisplatte aus Oberflache mit GRANOLIN reinigen.
- oder - Grantt Oberflache konservieren. Vorgehensweise: Siehe
bei Bedarf Kapitel 6.3.
Basisplatte aus Oberflache mit Waschbenzin reinigen.
Grauguf}
Fuhrungsschienen | Oberflache und Zwischenrdaume mit
in der X-Achse Waschbenzin reinigen.
Tastsystem Taststift mit weichem Putztuch reinigen. | Siehe auch Unterlagen des
Herstellers.
Alle 3 Monate |[Gesamte Alle Au3enflachen (Schutz-
- oder - MeRmaschine abdeckungen, Verkleidungen etc.) mit
bei Bedarf Seifenlauge reinigen.

Tab. 6.1: Pflege- und Kontrollplan

94

3-Koordinaten-Mef3maschine RS/RSD ¢ 02.00 » TD50.0271




6 Pflege- und Kontrollarbeiten flir Bedienpersonal X
WeRkZEL 6.3 Basisplatte aus Granit konservieren | 7zf

6.3 Basisplatte aus Granit konservieren

Nachdem Sie die Basisplatte gereinigt haben, sollten Sie die Platte zusatz-
lich konservieren. Dies bewirkt, dal3 Sie die Werkstticke leichter auf der
Basisplatte verschieben kénnen und dabei die Abnutzung erheblich redu-
ziert wird.

So gehen Sie vor:

Voraussetzung: Sie haben die Basisplatte gereinigt.

> Warten, bis die Basisplatte vollstéandig getrocknet ist.

> Oberflache der Basisplatte mit Pflegemittel flr Hartgestein (Spezialfett)
einreiben und einpolieren.

v Das Spezialfett verschliel3t die Poren des Natur-Hartgesteins (Granits).
Damit wird die Oberflache glatt.
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6.3 Basisplatte aus Granit konservieren

Eigene Notizen
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7 Wartungsarbeiten fur Fachpersonal

)

il

7.1 Allgemeines

In diesem Kapitel sind alle Wartungs- und Kontrollarbeiten aufge-
fuhrt, die nur von qualifiziertem und ausgebildetem Fachperso-
nal ausgefuhrt werden durfen.

Die hier aufgefuhrten Wartungs- und Kontrollarbeiten durfen nur
gualifizierte und ausgebildete Fachkréafte ausfihren.

Arbeiten an der elektrischen Ausristung dirfen nur von einer Elekt-
rofachkraft oder von unterwiesenen Personen unter Leitung und
Aufsicht einer Elektrofachkraft geman den elektrotechnischen Re-
geln durchgefuhrt werden.

Elektrofachkraft ist, wer aufgrund seiner fachlichen Ausbildung, seiner
Kenntnisse und Erfahrungen sowie Kenntnisse der einschlagigen Bestim-
mungen, die ihm Gbertragenen Arbeiten beurteilen, mogliche Gefahren er-
kennen und geeignete SicherheitsmalRhahmen treffen kann.

7.2 Werkzeuge und Hilfsmittel

Zur Durchfiihrung der Wartungs- und Kontrollarbeiten benétigen Sie folgen-
de Hilfsmittel und Werkzeuge:

Einfaches Schlosserwerkzeug (Schraubenzieher, Inbusschlissel etc.)
Fusselfreie Putztliicher

Staubsauger: zum Aufsaugen von Staub an den Fihrungselementen
der Achsen

Waschbenzin: zum Reinigen der Fihrungselemente an den Achsen
Ldsungsmittel: zum Reinigen der MalRbander des LangenmelR3systems:
- Isopropylalkohol (propan-2-ol)

- oder Heptan
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7.3  Wartungs- und Kontrollplan

ACHTUNG!
Gefahrbringende Achsbewegungen!

Verletzungsgefahr, wenn im Sicherheitsbereich der Mel3maschine gear-
beitet wird!

> Bei Melimaschinen mit Antriebsmotoren: Vor Beginn der Wartungsar-
beiten unbedingt Steuerung (WPC 2010) der Mel3maschine ausschal-
ten!

Hinweis:  Bauen Sie unmittelbar nach Abschluf der Wartungs- und Kon-
trollarbeiten alle abgebauten Schutzabdeckungen wieder voll-
sténdig an.

Die im Wartungs- und Kontrollplan angegebenen Intervalle gelten fir Ein-
schicht-Betrieb.

Intervall Baugruppe Tatigkeit Anmerkung
Monatlich | Z-Achse Drahtseile fur das Gegengewicht auf Der Austausch der Drahtseile
sichtbaren Verschlei3 und sichtbare darf nur durch Service-
Beschadigungen prufen. Personal der Fa. WENZEL
Ist ein Drahtseil beschadigt (z. B., wenn PRAZISION erfolgen.
ein Einzeldraht gerissen ist) sofort den
Kundendienst der Fa. WENZEL
PRAZISION informieren. Veranlassen
Sie, dalR das beschadigte Drahtseil
ausgetauscht wird.
Zustand und Spannung des Zahnriemens | Vorgehensweise siehe Kap.
priifen. »Spannung des Zahnriemens in
der Z-Achse prifen®.
Z-Achse, Y-Achse Fuhrungselemente reinigen. Vorgehensweise siehe Kap.
.Fuhrungselemente in der Z- und
Y-Achse reinigen*.
Zustand und Spannung der Flachriemen | Vorgehensweise siehe Kap.
prufen; ggf. Flachriemen nachspannen »Spannung der Flachriemen
oder auswechseln. priifen®.

Fortsetzung siehe nachste Seite
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Intervall Baugruppe Tatigkeit Anmerkung
Alle Elektrische NOT-AUS-Funktion auf einwandfreie
3 Monate | Ausristung Funktion prifen.
(nur bei MeBmaschi- | Endschalter in den Maschinenachsen
nen mit Antriebsmoto- | guf einwandfreie Funktion priifen.
ren)
Alle Druckluft-versorgung | Druckluftleitungen, Anschliisse, Mano-
6 Monate meter, Ventile auf sichtbare Beschadi-
(nur bei MeRBmaschi- | gungen und Dichtheit priifen.
nen mit:
- manueller Verstel- Schadhafte Bauteile auswechseln.
lung der Achsen Funktion des automatischen Konden- Befindet sich Kondensat im
-zutskolfpelbaren satablasses am Filter des Druckluft- Glasbehalter? Ggf. Kondensat
ntrieben) Wartungsgerats prfen. ablassen; schadhafte Bauteile
auswechseln.
Filtereinsatz im Filter des Druckluft- Vorgehensweise: Siehe Kap.
Wartungsgeréts austauschen. sFiltereinsatz im Filter des War-
tungsgerats auswechseln”.
Aktive Filtereinsatz in Filter am Druckluft- Vorgehensweise: Siehe Unterla-
Dampfungsglieder Wartungsgerat austauschen. gen des Herstellers der Damp-
(wenn eingebaut) fungsglieder.
Funktion des automatischen Konden- Befindet sich Kondensat im
satablasses am Filter vom Druckluft- Glasbehalter? Ggf. Kondensat
Wartungsgerat prifen. ablassen; schadhafte Bauteile
auswechseln.
Maschinenachsen MaRbander des Langenmel3systems in | Vorgehensweise: Siehe Kap.
X-, Y-, und Z-Achse reinigen. .Malbander des Langenmef-
systems reinigen®“.
Schutzabdeckungen innen auf Schleif-
spuren untersuchen; ggf. Ursache fest-
stellen und fiir Abhilfe sorgen.
Faltenbalgabdeckungen (wenn einge- Beschadigte Faltenbalge mus-
baut) sorgfaltig auf Beschadigungen und | sen ausgetauscht werden.
Risse untersuchen.
Jahrlich Elektrische Alle elektrischen Kontakte auf Funktion | Durchfihrung nur durch E-
Ausriistung prufen. Kontrollieren, ob AnschluBkabel [ lektrofachkraft!
und elektrische Leitungen beschadigt
sind (Risse, Scheuerstellen etc.).
Alle Steckverbindungen auf festen Sitz
prifen. Schadhafte Teile auswechseln.
Alle 2 Z-Achse Beide Drahtseile fur das Gegengewicht | Durchfiihrung nur durch Ser-
Jahre austauschen. vice-Personal der Fa. WEN-
ZEL PRAZISION!

Tab. 7.1: Wartungs- und Kontrollplan
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7.4  Beschreibung von einzelnen Wartungsarbeiten

Filtereinsatz im Filter des Wartungsgerats auswechseln
So gehen Sie vor:

> Druckluftzufuhr (gebaudeseitig) ausschalten oder Druckluftzufuhr unter-
brechen.

> Prifen, ob Zeiger im Manometer auf O bar steht.

Hebel (1)

Glasbehalter (2)
mit Fitereinsatz

RSRESINS

Abb. 7.1: Filter am Wartungsgerat

> Hebel (1) nach unten drtcken.
> Glasbehélter (2) um 90° nach rechts drehen.
v Jetzt kdnnen Sie den Glasbehalter vom Flansch abnehmen.

> Filtereinsatz herausnehmen und neuen Einsatz einsetzen.
Hinweis:  Feinheit des Filtereinsatzes: 0,5 um

> Glasbehalter in den Flansch setzen (gleiche Einbauposition wie beim
Abbauen).

> Glasbehalter (2) um 90° nach links drehen, bis der Hebel (1) einrastet.

v Jetzt konnen Sie die Druckluftzufuhr wieder einschalten.
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Schutzabdeckungen ab- und anbauen

Bevor Sie einige Wartungs- und Kontrollarbeiten durchfiihren kbnnen, mis-
sen Sie die Schutzabdeckungen Uber den Achsantrieben abbauen.

So bauen Sie die Schutzhaube tGber den Antrieben der Y- und Z-
Achse ab:

> 2 Schrauben M5 (1) I6sen und abschrauben.

> Seitenblech (2) abnehmen.

> 15 Schrauben M5 (3) I6sen und abschrauben.

> Rickseite (4) der Schutzhaube abnehmen.

> Wenn angebaut: Handrader (5) l6sen und abschrauben.
> 2 Schrauben M5 (6) I6sen und abschrauben.

> Frontseite (7) der Schutzhaube abnehmen.

v Jetzt kdnnen Sie mit den notwendigen Arbeiten beginnen.

MSESDD1E

Abb. 7.2: Schutzabdeckung (Schutzhaube) mit Befestigungsschrauben
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So bauen Sie die Schutzhaube wieder an:

> Frontseite (7) der Schutzhaube in die Einbauposition setzen.
> Frontseite (7) mit Schrauben (6) (2xM5) fixieren, noch nicht festdrehen.
> Rickseite (4) einsetzen.

> Frontseite (7) und Ruckseite mit Schrauben (3) (15xM5) fixieren, noch
nicht festdrehen.

> Seitenblech (2) mit Schrauben (1) (2xM5) fixieren, noch nicht festdre-
hen.

> Alle Teile der Schutzhaube ausrichten.
> Schrauben (3), (6) und (1) festziehen.

> Handréader (5) montieren (bei Mel3maschinen mit manueller Verstellung
der Achsen).
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MaRRbander des Langenmel3systems reinigen

Hinweis:  Folgende Losungsmittel dirfen Sie zum Reinigen nicht ver-
wenden:
- Aceton (Propanon)
- Butanton (Ethyl-Methyl-Keton, Methyl-Ethyl-Keton, M-E-K)
- Chlorhaltige Lésungsmittel (z. B. 1,2 Dichloroathan;
1,1,1 Trichloro&than; Trichloroathylen)

Maltband
Z-Achse .

Malband

MaBband
Y-Achse
(unter dem
Achskérper
Lialasligl;

in Zaichnung
nicht s chtbar)

RSIASCIIS

Abb. 7.3: Einbauorte der MaRbander an den einzelnen Achsen
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So gehen Sie vor:

Voraussetzungen: MalRbander sind frei zuganglich. Evtl. vorhandene Fal-
tenbalgabdeckungen sind abgebaut.

> Malibander mit einem Lésungsmittel und einem weichen fusselfreien
Lappen leicht abwischen.

Als Losungsmittel Isopropylalkohol (propan-2-ol) oder Heptan verwen-
den.

Hinweis: Starkes Reiben vermeiden.

> Achsen soweit verschieben (verfahren), bis die vorher verdeckten Stel-
len des MaRRbandes sichtbar werden.

Sicherheitsbestimmungen bei motorischem Betrieb der Achsen
beachten!

v Jetzt kdnnen Sie auch diese Stellen reinigen.

104 3-Koordinaten-MeRmaschine RS/RSD * 02.00 » TD50.0271



7 Wartungsarbeiten fir Fachpersonal ﬁ Iy
WENZEL 7.4 Beschreibung von einzelnen Wartungsarbeiten /’

Flihrungselemente in der Z- und Y-Achse reinigen

Zu den Fuhrungselementen in der Z- und Y-Achse gehoren:

® Laufrollen (Walzlager)
B Fuhrungsbander

B Abstreifer: streifen evtl. vorhandenen Staub und Schmutz von den
Fuhrungsbéndern ab, wenn die Achse bewegt wird

Fiuhmungshand

Abslreiler
.a\/

Laufrolle

_— Flihrungshand

8

Laufrollc
Achsenkdrper

Abstreiler

RSFSDO4

Abb. 7.4: Einbauorte der Fiihrungselemente (Prinzip)
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7 Wartungsarbeiten fiir Fachpersonal
7.4 Beschreibung von einzelnen Wartungsarbeiten

So gehen Sie vor:

Voraussetzung: Schutzabdeckung tiber den Achsantrieben der Z- und Y-
Achse ist abgebaut (siehe Kap. ,Schutzabdeckungen ab- und anbauen®).

> Staub und losen Schmutz an den Abstreifern und den Laufrollen mit
einem Staubsauger absaugen.

Bei hartnackigem Schmutz:

- Abstreifer abschrauben und mit Waschbenzin reinigen. Danach Ab-
streifer leicht gegen das Fuhrungsband driicken und wieder fest-
schrauben.

- Laufflache der Laufrollen mit Waschbenzin und einem weichen fus-
selfreien Lappen reinigen.

> Fuhrungsbander mit Waschbenzin und einem weichen fusselfreien
Lappen reinigen.

> Achsen verschieben (verfahren), damit alle Stellen an den Laufrollen und
FUhrungsbandern gereinigt werden kénnen.

Sicherheitsbestimmungen bei motorischem Betrieb der Achsen
beachten!

> Stellen an Laufrollen und Fuhrungsbénder reinigen, die vorher nicht zu-
ganglich waren.

> Abstreifer kontrollieren:

- Position der Abstreifer: Der Abstreifer muf3 dicht vor dem Fihrungs-
band positioniert sein. Ggf. Position des Abstreifers korrigieren.

- Abnutzung: Bei sichtbaren Beschadigungen ® Abstreifer austau-
schen.

> Jetzt kbnnen Sie die Schutzabdeckungen wieder anbauen oder weitere
Wartungsarbeiten durchftihren.
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WERZEL 7.4 Beschreibung von einzelnen Wartungsarbeiten /’

Spannung der Flachriemen prufen

eirtdrickern

NsEsDD27

Abb. 7.5: Spannung eines Flachriemens prifen (Prinzip)

So gehen Sie vor:

Voraussetzung: Schutzabdeckung tUber den Achsantrieben der Z- und Y-
Achse ist abgebaut (siehe Kap. ,Schutzabdeckungen ab- und anbauen®).

> Flachriemen (1) auf sichtbare Beschadigungen und Verschleifl3 untersu-
chen. Wenn beschadigt ® Flachriemen auswechseln.

Hinweis:  Erfolgt die Spannung der Flachriemen durch Druckluftzylinder
(z. B. bei Maschinen mit auskoppelbaren Antrieben), wird die
Spannung automatisch durch die Zylinder nachgestellt. In die-
sem Fall entfallen die nachfolgenden Arbeitsschritte.

> Flachriemen in der Mitte mit dem Finger eindriicken.

> Durchbiegung (D) messen (abschétzen).

Hinweis: Ist die Durchbiegung gréf3er als 5 mm, missen Sie den Flach-
riemen nachspannen.

> Mit der Spannmultter (2) den Flachriemen spannen, bis die Durchbie-
gung <5 mm ist.
Hinweis:  Wenn Sie den Flachriemen nicht weiter spannen kénnen,
mussen Sie ihn auswechseln.

> Jetzt kdnnen Sie die Schutzabdeckung wieder anbauen oder weitere
Wartungsarbeiten durchfuhren.
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/ 7.4 Beschreibung von einzelnen Wartungsarbeiten

Flachriemen auswechseln

Je nach Maschinenvariante unterscheidet sich die Vorgehensweise beim
Auswechseln.

MeBmaschine mit  So gehen Sie vor:
auskoppelbaren
Antreiben  Voraussetzung: Schutzabdeckung tiber den Achsantrieben der Z- und Y-
Achse ist abgebaut (siehe Kap. ,Schutzabdeckungen ab- und anbauen®).

> Halterung mit Riemenscheibe (2) gegen den Druckluftzylinder (3) dri-
cken (siehe Abb. 7.6).
> Flachriemen (1) abnehmen.

> Neuen Flachriemen aufziehen. Darauf achten, daf3 der Riemen mittig
auf den Riemenscheiben lauft.

> Halterung (2) wieder in Ausgangsposition drticken.

<

Der neue Flachriemen ist korrekt aufgezogen.

v Jetzt kdnnen Sie die Schutzabdeckung wieder anbauen oder weitere
Wartungsarbeiten durchfuhren.

@’/\_.

©

Abb. 7.6: Flachriemen wechseln (Prinzip bei MeBmaschinen mit auskoppelbaren Antrie-
ben)

3

{1) 45450228
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7 Wartungsarbeiten fir Fachpersonal | £
WEREZEL 7.4 Beschreibung von einzelnen Wartungsarbeiten /

Andere So gehen Sie vor:
Maschinenvarianten

Voraussetzung: Schutzabdeckung tUber den Achsantrieben der Z- und Y-
Achse ist abgebaut (siehe Kap. ,Schutzabdeckungen ab- und anbauen®).

> Spannmutter (2) soweit I6sen, bis Sie den Flachriemen (1) von den
Riemenscheiben abnehmen kdnnen (siehe Abb. 7.5).

> Neuen Flachriemen aufziehen. Darauf achten, daf der Riemen mittig
auf den Riemenscheiben lauft.

> Mit der Spannmutter (2) den Flachriemen (1) spannen, bis die Durch-
biegung (D) kleiner als 5 mm ist.

v Der neue Flachriemen ist korrekt aufgezogen.
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/ 7.4 Beschreibung von einzelnen Wartungsarbeiten

Spannung des Zahnriemens in der Z-Achse prifen

Q Zahnrigmen
AN A

{von Siule
/ wegziehen)

TEICS HYS

Abb. 7.7: Spannung des Zahnriemens in der Z-Achse prifen

So gehen Sie vor:

Voraussetzungen: Zahnriemen ist frei zuganglich. Evtl. vorhandene Falten-
balgabdeckung an Z-Achse ist abgebaut.

> Kreuzschieber (Y-Achse) in die untere Endlage schieben (verfahren).

Sicherheitsbestimmungen bei motorischem Betrieb der Achsen
beachten!

> Zahnriemen in der Mitte der Z-Achse in Richtung Basisplatte ziehen.

> Durchbiegung (D) des Zahnriemens messen (abschétzen).

Hinweis: Ist die Durchbiegung gréRer als 30 mm, rufen Sie den Kun-
dendienst der Fa. WENZEL PRAZISION.
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8 Hilfe bei Stérungen

O | Indiesem Kapitel erhalten Sie Informationen, wie Stérungen von der
D_ Maschine angezeigt werden und welche Maflinahmen Sie im Sto-
rungsfall treffen missen.

8.1 Anzeige von Stdérungen
Eine Storung liegt dann vor, wenn Sie mit der Mel3maschine nicht wie ge-
wohnt arbeiten kdnnen.

Wird die Storung von der Steuerung/Software erkannt:

B erzeugt die Software eine Fehlermeldung auf dem Bildschirm

m wird die Stérung mit Hilfe der Diagnoseanzeige am WPC 2010 ange-
zeigt (nur bei MeBmaschinen mit Antriebsmotoren)

8.2 Stdérungen beheben

Wichtige Hinweise

GEFAHRI!

Fehlersuche und Stérungsbehebung erfordern besondere
Kenntnisse!

Lebensgefahr fir Personen, die nicht speziell ausgebildet sind und trotz-
dem versuchen, die Stérung einzugrenzen und zu beheben!

> Arbeiten an den elektrischen Ausrustungen dirfen nur von einer Elekt-
rofachkraft oder von unterwiesenen Personen unter Leitung und Auf-
sicht einer Elektrofachkraft geman den elektrotechnischen Regeln
durchgefihrt werden.

> Umfangreiche Storungen dirfen nur von ausgebildeten und qualifizier-
ten Fachkraften behoben werden!

> Der Bediener darf Fehlersuche und -behebung nur soweit durchftihren,
wie der Fehler durch einfache Bedientéatigkeiten behoben werden kann.

Liegt eine Stdrung/ein Fehler vor, prifen Sie zuerst, ob die Stérung durch
die Diagnoseanzeige (8 Bit-Error-Status) auf der Frontplatte der 3-/4-
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g 8.2 Stoérungen beheben

Achsen Bahnsteuerung WPC 2010 oder durch eine Fehlermeldung in der
Software angezeigt wird.

Mit diesen Meldungen kdnnen Sie die mogliche Ursache néher eingrenzen
und ggf. Mal3nahmen zur Behebung der Storung treffen.

Weitere Hilfe

Kann der Fehler/die Stérung nicht mit Hilfe der mitgelieferten Unterlagen und

Dokumentationen eingegrenzt und behoben werden, nehmen Sie Kontakt
mit dem zustandigen Kundendienst der Fa. WENZEL PRAZISION auf.

Benutzen Sie hierfir das vorbereitete Storungsprotokoll (siehe Kapitel 8.3).

Stoérungsubersicht

Fehler/Stérung

Mogliche Ursache

MaRnahme/Abhilfe

Achsen (alle) kénnen nicht mit dem
Joystick verstellt/verfahren werden.

*) , **)

NOT-AUS Taste ist gedrtickt.

NOT-AUS Taste zurticksetzen.

Stromversorgung fur Servoantriebe
ist nicht eingeschaltet.

Servoantriebe einschalten: Taste
LSERVO ON* am WPC 2010 dri-
cken.

CNC-Programm wird ausgefihrt.

Warten bis CNC-Programm been-
det ist oder Ablauf unterbrechen.

Die Achsen wurden 30 Sekunden
lang nicht bewegt ® Bedienpult
schaltet Achsensteuerung aus
(= Sicherheitsabschaltung).

Achsensteuerung erneut einschal-
ten: ,Aktiv‘-Taste auf Bedienpult HT
100 dricken.

Achsensteuerung ist nicht einge-
schaltet.

Achsensteuerung einschalten:
LAktiv‘-Taste auf Bedienpult
HT 100 drucken.

Eine bestimmte Achse kann nicht
mit dem Joystick verfahren werden.

*) , )\'*)

Achse ist nicht aktiviert.

Gewiinschte Achse auf dem Be-
dienpult aktivieren.

¥ Storung ist moglich bei MeBmaschine mit motorischer Verstellung der Achsen
*)  Stdrung ist moglich bei Memaschinen mit auskoppelbaren Antrieben
**)  Stdrung ist moglich bei MeBmaschinen mit manueller Verstellung der Achsen

Fortsetzung siehe nachste Seite

112
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8.2 Storungen beheben

)

or;

Fehler/Stérung

Mogliche Ursache

MalBnahme/Abhilfe

Wenn Taste ,SERVO ON" gedriickt
wird, schaltet die Spannungsver-
sorgung fur Servoantriebe nicht ein.

*), **)

NOT-AUS Taste ist gedriickt.

NOT-AUS Taste zurlicksetzen.

Achse (X, Y, oder Z-Achse) steht
auf einem Endschalter.

Override-Funktion in Software akti-
vieren und Maschine mit Joystick
freifahren

- oder -

Achse mit der Hand von Endschal-
ter schieben.

Steuerung ist nicht initialisiert
(Firmware ist nicht geladen).

Firmware in den Arbeitsspeicher
der Steuerung laden.

Luftdruck ist nicht O.K.

Druckluftversorgung tberpriifen; ggf.
einschalten.

Achsen (alle) kdnnen nicht von
Hand verstellt werden.

**) , ***)

Alle Achsen sind geklemmt.

Klemmung der Achsen [6sen (mit
Hilfe der Bedienelemente auf dem
Bedienpult fiir die Achsenklem-
mung).

Antriebe sind nicht ausgekoppelt.

Antriebe auskoppeln: NOT-AUS
Taste auf Bedienterminal driicken
(z. B. auf Bedienpult HT 100).

Eine bestimmte Achse kann nicht
von Hand verstellt werden.

**) , ***)

Die Achse ist geklemmt.

Klemmung der Achse I6sen (mit
Hilfe der Bedienelemente auf dem
Bedienpult fiir die Achsenklem-
mung).

Achsen kdnnen nicht festgeklemmt
werden.

**) , ***)

Luftdruck ist nicht O.K.

Druckluftversorgung tberprifen; ggf.
einschalten.

Antriebe sind nicht ausgekoppelt.

Antriebe auskoppeln: NOT-AUS
Taste auf Bedienterminal driicken
(z. B. auf Bedienpult HT 100).

Antriebe sind immer ausgekoppelt
(Antriebe kdnnen nicht motorisch
verfahren werden).

**)

NOT-AUS Taste ist gedriickt.

NOT-AUS Taste auf Bedienterminal
zuriicksetzen.

Luftdruck ist nicht O.K.

Druckluftversorgung tberprifen; ggf.
einschalten.

¥ Storung ist mdglich bei Mefmaschine mit motorischer Verstellung der Achsen
*)  Stdrung ist moglich bei MeRmaschinen mit auskoppelbaren Antrieben
**)  Stérung ist moglich bei MeBmaschinen mit manueller Verstellung der Achsen

Tab. 8.1: Stérungsibersicht
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8 Hilfe bei Stérungen
8.3 Storungsprotokoll

Stérungsprotokoll

Kopieren Sie das Stérungsprotokoll, fillen Sie es aus und faxen Sie es an
Ihren zusténdigen Kundendienst.

3-Koordinaten-Mef3maschine RS/RSD ¢ 02.00 » TD50.0271



8 Hilfe bei Stérungen |
8.3 Storungsprotokoll

)

or;

Stérungsprotokoll

fiir MaBrmaschinen sar Fa. WFNZFI PRAZISION

Anschrift der Firma: Rearbeiter/Anspreciaartner: Abtailung:
Telasfon-Nr.: Naurn:
Bessichnung der O Manuglle Varstellung de- Achsen Scrichnumrcer: Lieferdatum:
M""'H”'E""Ur“”_"" _ O Matarische Varstallung de- Achsen
(1t Typenschild): O Auskeppelbzre Artrebe
O 11 CNG-Belrigh
O ohne CNC Betrich

Eingesctzte Komponc1te: O Eingesctzios Tastsystam:

O HI 100

O Wee: Typ O Eingesetzte Sottware:

O WPZ 100 O Tasterwccascleyster. Typ:

Betrattzna Achsen: [ alle Achsen O Y-Achse O 4. Achse

O Z-Achsc
0 X-Achsc

Stdrungszustand Falls Stdrung an Diagnoseanzeige am WPC angezeigt wird:

Fehier: 1. Code- £3 57 6 55 §/ 55 82 &

[ ist ss@ndig vorhander 80000000 _ .

[ tritt sporatisch auf | Fs, diz lewchien, hitte

L] tritt nach ca, ___ Std, aul S8 4T 56 S5 54 8T 5P S Fier ausmalen!

O tritt bei Frschiitterung auf 2. Gode: N OA A O

O ist temperaturabhingig 00000000

O sanstiges

Bemerkungen.

Beschreihung der SkSrung:
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& | 8.3 stérungsprotokoll

Eigene Notizen
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9 Hinweise zur Demontage der Mel3maschine

Allgemeines

Vorgehensweise

O | Indiesem Kapitel erhalten Sie grundlegende Hinweise, die Sie bei

H der Demontage der Me3maschinen des Systems RS und RSD be-
achten mussen.

Die hier beschriebenen Tatigkeiten dirfen nur qualifizierte Fachkraf-
te ausfuhren.

Die geltenden Unfallverhitungs-Vorschriften beachten! Geeignete
persdnliche Schutzausristung benutzen z. B. Schutzschuhe,
Schutzhandschuhe, Schutzhelm!

Nur Werkzeug, Anschlagmittel und Hebezeug verwenden, das geeig-
net ist und das Gewicht der Bauteile sicher tragen kann!

So gehen Sie bei der Demontage vor:
> Elektrische Gerate (PC, Steuerung etc.) der Mel3maschine ausschalten.

> Elektrische Verbindung zwischen dem geb&udeseitigen Anschluf3 und
der Maschine trennen.

> Nur bei Maschinen mit Druckluft;
- Druckluftzufuhr zur MeRmaschine unterbrechen.
- Alle Druckluftleitungen drucklos machen.

> Alle elektrischen Verbindungen und Kabel zwischen den einzelnen
Komponenten der Maschine trennen.

> Y-Achse vom Stander abbauen.

GEFAHR!
Beim Heben kann die Last herunterfallen!

Tod oder schwerste Verletzungen, wenn Koérperteile getroffen und/oder
eingequetscht werden!

> Niemals unter hdngenden Lasten aufhalten!

> Nur Hebezeug und Anschlagmittel verwenden, die das Gewicht der
Teile sicher tragen.

> Schutzschuhe und Schutzhelm beim Heben tragen.
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9 Hinweise zur Demontage der Mel3maschine

> Stander fiir Krantransport vorbereiten:

- Mitgelieferte Transportstange in die vorgesehene Bohrung der Z-
Achse einsetzen.

- Transportseil an Stange und Kranhaken anschlagen.

GEFAHR!
Der Stander sturzt um, wenn er nicht gesichert wird!

Schwerste Verletzungen, wenn Korperteile getroffen und/oder einge-
guetscht werden!

> Stander mit Hilfe des Krans so sichern, dafd der Stander wahrend der
Demontage von der Basisplatte nicht umstiirzen kann.

> Endanschlage von der Basisplatte abschrauben.

> Stander vorsichtig seitlich in X-Richtung aus der Filhrung der Basisplat-
te heben und mit dem Kran abtransportieren.

> Basisplatte vorsichtig von den Stitzbdcken heben.

v Jetzt kdnnen Sie die Basisplatte abtransportieren.

Hinweis:  Defekte und nicht zu reparierende Bestandteile missen Sie
umweltschonend entsorgen. Trennen Sie alle Materialien
(Kunststoff, Metall, Elektronik, Granit) und flihren Sie diese
dann dem Recycling zu.
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10 Technische Daten

O | Indiesem Kapitel sind alle wichtigen Daten der Me3maschine zu-
D_ sammengefal3t. Darlber hinaus finden Sie hier die Anforderungen
an den Aufstellort der Mel3maschine.

10.1 3-Koordinaten-Melimaschine System RS

|

RENSTRA>

Abb. 10.1: MaR3blatt der 3-Koordinaten-Me3maschine System RS
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10 Technische Daten
10.1 3-Koordinaten-Mel3maschine System RS

5

MelRmaschine RS 1012

Bezeichnung Wert Einheit
MeRbereich X-Achse *) 2000 mm
Y-Achse 1000 mm
Z-Achse 1200 mm
Basisplatte Nutzbare Flache 2500 x 1200 mm
Starke Granit (Grauguf) 300 (300) mm
Arbeitshéhe (A) 750 mm
Raumbedarf Lange 2530 mm
der MefRmaschine Breite (B) 3000 nm
Hohe (H) 2800 mm
Gewicht der Maschine | mit Basisplatte aus Grauguf3 | ca. 2900 kg
mit Basisplatte aus Granit ca. 3300 kg
Zulassiges mit Basisplatte aus GrauguRR | max. 1450 kg
Werkstlickgewicht mit Basisplatte aus Granit max. 2200 kg
MelRsystem Auflésung 0,0005 mm
gi?algg)rnentale Mags- Wiederholgenauigkeit (2s) | 0,010 mm
MeRunsicherheit Standard-Genauigkeit:
nach VDI 2617 U1 25+ (L/50) £60 | um
U3 35 + (L/40) £ 80 pm

Erhdhte Genauigkeit:

Uil 15 + (L/70) £ 50 Hm
us 20 + (L/50) £ 60 Hm
Versorgungs- Betriebsspannung 115/230 \%
anschlusse 50/60 Hz
Leistungsaufnahme max. 1600 W
Druckluft **) 6,0 bar
A-bewerteter Dauerschalldruckpegel an den <70 dB (A)

Arbeitsplatzen des Bedienpersonals

*) X bis 40 000 mm mdglich.

**) Bei folgenden Varianten:
- Maschinen mit manuell verstellbaren Achsen
- Maschinen mit auskoppelbaren Antrieben

Tab. 10.1: Technische Daten der MeBmaschine RS 1012
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10.1 3-Koordinaten-Mel3maschine System RS

4

MelRmaschine RS 1215

Bezeichnung Wert Einheit
MeRbereich X-Achse *) 2500 mm
Y-Achse 1200 mm
Z-Achse 1500 mm
Basisplatte Nutzbare Flache 3000 x 1400 mm
Starke Granit (Grauguf) 350 (300) mm
Arbeitshohe (A) 700 mm
Raumbedarf Lange 3030 mm
der Melmaschine Breite (B) 3400 mm
Hohe (H) 3050 mm
Gewicht der Maschine | mit Basisplatte aus Graugu3 | ca. 3400 kg
mit Basisplatte aus Granit ca. 5100 kg
Zulassiges mit Basisplatte aus Grauguf? | max. 1700 kg
Werkstlickgewicht mit Basisplatte aus Granit max. 3400 kg
MeRsystem Auflésung 0,0005 mm
gpélggyentale Mags- Wiederholgenauigkeit (2s) | 0,010 mm
MeRunsicherheit Standard-Genauigkeit:
nach VDI 2617 U1 30+ (L/40) £80 | um
us3 40 + (L/30) £110 pm
Erhohte Genauigkeit:
Ul 17 + (L/50) £ 60 pm
us3 25+ (L/40) £80 | um
Versorgungs- Betriebsspannung 115/230 \%
anschlusse 50/60 Hz
Leistungsaufnahme max. 1600 W
Druckluft **) 6,0 bar
A-bewerteter Dauerschalldruckpegel an den <70 dB (A)
Arbeitsplatzen des Bedienpersonals
*) X bis 40 000 mm méglich.
**) Bei folgenden Varianten:
- Maschinen mit manuell verstellbaren Achsen
- Maschinen mit auskoppelbaren Antrieben
Tab. 10.2: Technische Daten der MeBmaschine RS 1215
TD50.0271 « 02.00 * 3-Koordinaten-Memaschinen RS/RSD 121



5

122

10 Technische Daten
10.1 3-Koordinaten-Mel3maschine System RS

MelRmaschine RS 1621

Arbeitsplatzen des Bedienpersonals

Bezeichnung Wert Einheit
MeRbereich X-Achse *) 5500 mm
Y-Achse 1600 mm
Z-Achse 2100 mm
Basisplatte Nutzbare Flache 6000 x 1800 mm
(nur aus Grauguf3 liefer- Starke 300 mm
bar) Arbeitshéhe (A) 700 mm
Raumbedarf Lange 6030 mm
der Mel3maschine Breite (B) 4200 mm
Hohe (H) 3650 mm
Gewicht der Maschine ca. 8200 kg
Zulassiges Werkstiickgewicht max. 4900 kg
MelRsystem Auflésung 0,0005 mm
S{]ékbrg)mentale Mats- Wiederholgenauigkeit (2s) | 0,010 mm
Mefunsicherheit Standard-Genauigkeit:
nach VDI 2617 U1 40 + (L/30) £100 | pm
us3 50 + (L/25) £ 140 | pm
Erhdhte Genauigkeit:
Ul 25 + (L/40) £ 80 pm
U3 35+ (L/30) £110 | pum
Versorgungs- Betriebsspannung 115/230 \%
anschlusse 50/60 Hz
Leistungsaufnahme max. 1600 W
Druckluft **) 6,0 bar
A-bewerteter Dauerschalldruckpegel an den <70 dB (A)

*) X bis 40 000 mm moglich.

**) Bei folgenden Varianten:
- Maschinen mit manuell verstellbaren Achsen
- Maschinen mit auskoppelbaren Antrieben

Tab. 10.3: Technische Daten der MelSmaschine RS 1621
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10.2 3-Koordinaten-MelBmaschinen System RSD

aweGny

Abb. 10.2: Maf3blatt der 3-Koordinaten-Mef3maschine System RSD
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10 Technische Daten
10.2 3-Koordinaten-Mef3maschinen System RSD

MelRmaschine RSD 3018

- Maschinen mit manuell

verstellbaren Achsen

- Maschinen mit auskoppelbaren Antrieben

Bezeichnung Wert Einheit
MeRbereich X-Achse *) 5500 mm
Y-Achse ges 3000 mm
Y-Achse einzeln 1600 mm
Z-Achse 1800 mm
Basisplatte Nutzbare Flache 6000 x 3130 mm
(nur aus GrauguR liefer- Starke 300 mm
bar) Arbeitshéhe (A) 650 mm
Raumbedarf Lange 6030 mm
der MelBmaschine Breite (B) 2900 mm
Hohe (H) 3300 mm
Gewicht der Maschine ca. 16 000 kg
Zulassiges Werkstiickgewicht max. 8000 kg
MelRsystem Auflésung 0,0005 mm
gitnalgg)m entale Maf- Wiederholgenauigkeit (2s) | 0,010 mm
MefRunsicherheit Standard-Genauigkeit:
nach VDI 2617 U1 35+ (L/35) £90 | pum
U3 45 + (L/25) £120 | um
U 3 duplex 70 + (L/25) £160 | pum
Erhdhte Genauigkeit:
Uil 20+ (L/50) £70 | pm
us 30 + (L/40) £100 |pm
U 3 duplex 50 + (L/30) £120 | pum
Versorgungs- Betriebsspannung 115/230 / 50/60 [V [/
anschlusse Hz
Leistungsaufnahme max. 3200 W
Druckluft **) 6,0 bar
A-bewerteter Dauerschalldruckpegel an den <70 dB (A)
Arbeitsplatzen des Bedienpersonals
*) X bis 40 000 mm mdglich. **) Bei folgenden Varianten:

Tab. 10.4: Technische Daten der MeRmaschine RSD 3018
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MelRmaschine RSD 3021

4

Bezeichnung Wert Einheit
MeRbereich X-Achse *) 5500 mm
Y-Achse ges 3000 mm
Y-Achse einzeln 1600 mm
Z-Achse 2100 mm
Basisplatte Nutzbare Flache 6000 x 3130 mm
(nur aus GraugufR liefer- Starke 300 mm
bar) Arbeitshthe (A) 650 mm
Raumbedarf Lange 6030 mm
der Melmaschine Breite (B) 2900 mm
Hohe (H) 3600 mm
Gewicht der Maschine ca. 16 000 kg
Zulassiges Werkstiickgewicht max. 8000 kg
Melsystem Auflésung 0,0005 mm
gtr;(brz)mentale Mat3- Wiederholgenauigkeit (2s) | 0,010 mm
MeRunsicherheit nach | Standard-Genauigkeit:
VDI 2617 uil 40 + (L/30) £100 | pum
us3 50 + (L/25) £ 140 | pum
U 3 duplex 80 + (L/20) £180 | pum
Erhohte Genauigkeit:
Ul 25+ (L/40) £80 | pm
us 35+ (L/30) £110 | um
U 3 duplex 60 + (L/25) £130 | pm
Versorgungsanschliis- | Betriebsspannung 115/230 / 50/60 |V [/ Hz
s€ Leistungsaufnahme max. 3200 W
Druckluft **) 6,0 bar
A-bewerteter Dauerschalldruckpegel an den <70 dB (A)
Arbeitsplatzen des Bedienpersonals
*) X bis 40 000 mm méglich. **) Bei folgenden Varianten:
- Maschinen mit manuell verstellbaren Achsen
- Maschinen mit auskoppelbaren Antrieben
Tab. 10.5: Technische Daten der Me3maschine RSD 3021
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MelfRmaschine RSD 3025

Bezeichnung Wert Einheit
MeRbereich X-Achse *) 8000 mm
Y-Achse ges 3000 mm
Y-Achse einzeln 1600 mm
Z-Achse 2500 mm
Basisplatte Nutzbare Flache 8500 x 3130 mm
(nur aus GrauguR liefer- Starke 300 mm
bar) Arbeitshéhe (A) 650 mm
Raumbedarf der Mel3- | Lange 8530 mm
maschine Breite (B) 7900 mm
Hohe (H) 4000 mm
Gewicht der Maschine ca. 22 000 kg
Zulassiges Werkstiickgewicht max. 11 000 kg
MelRsystem Auflésung 0,0005 mm
gitnalgg)mentale Mas- Wiederholgenauigkeit (2s) | 0,010 mm
MeRunsicherheit Standard-Genauigkeit:
nach VDI 2617 U1 45+ (L/25) £110 | pm
U3 60 + (L/20) £160 | pum
U 3 duplex 90 + (L/15) £200 | um
Erhdhte Genauigkeit:
Uil 30+ (L/35) £90 | pm
us 40 + (L/25) £120 | pm
U 3 duplex 70 + (L/20) £150 | pm
Versorgungs- Betriebsspannung 115/230 / 50/60 |V [/ Hz
anschlusse Leistungsaufnahme max. 3200 W
Druckluft **) 6,0 bar
A-bewerteter Dauerschalldruckpegel an den <70 dB (A)
Arbeitsplatzen des Bedienpersonals
*) X bis 40 000 mm mdglich. **) Bei folgenden Varianten:
- Maschinen mit manuell verstellbaren Achsen
- Maschinen mit auskoppelbaren Antrieben

Tab.10.6: Technische Daten der MeRmaschine RSD 3025
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10.3 Anforderungen an den Aufstellort

Nur, wenn die Anforderungen an den Aufstellort eingehalten werden,
kénnen die angegebenen Mel3genauigkeiten (MelRunsicherheiten) der

3-Koordinaten-Mel3maschine gewahrleistet werden.

Bezeichnung Wert Einheit
Betriebstemperatur 20+4 °C
(mit manueller Temperaturkompensation)
Temperaturstabilitat 15 K/h
0,5 K/m

Umgebungsbedingungen

keine direkte Sonneneinstrahlung

keine Zugluft (weder Warm- noch
Kaltluft

keine Staubeinwirkung

Tab. 10.7: Anforderungen an den Aufstellort der Memaschine
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Eigene Notizen
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11 Erlauterungen zur Abnahmemessung

Geradheits-

messung

Rechtwinkligkeits-

messung

Positions-

messung

O | Indiesem Kapitel werden die unterschiedlichen Messungen bei der

D_ Abnahmemessung naher erlautert.

Nach welcher Norm (VDI 2617 oder ISO 10360-2) Inre Mel3maschine abge-
nommen wurde, steht auf dem Abnahmeprotokoll der
3-Koordinaten-Mel3maschine.

Voraussetzung fur die ordnungsgeméafe Durchfiihrung der Genauigkeitsab-
nahme ist die Einhaltung der im Kapitel 10.3 angegebenen Anforderungen
an den Aufstellort. Auch bei spateren Messungen sind die Werte nur unter
diesen Voraussetzungen reproduzierbar.

Zur Uberpriifung der Genauigkeit werden die folgenden Messungen durch-
gefihrt.

Die Uberprifung der einzelnen Achsen auf Geradheit erfolgt mit einem La-
serinterferometer.

In vorgegebenen Abstéanden werden die Werte in die Auswerteelektronik
Ubernommen, verrechnet und grafisch auf dem Bildschirm angezeigt oder
Uber einen Drucker ausgegeben.

Die Geradheit wird pro Achse in zwei Ebenen bestimmit.

Die Rechtwinkligkeitsmessung wird anhand eines Winkelnormals bestimmit.
Dieses wird entsprechend der zu messenden Winkligkeit (XWY, XWZ oder
YWZ) auf der Basisplatte positioniert.

Die Mel3unsicherheit der 3-Koordinaten-MelRmaschine setzt sich aus dem
Grundfehler und einem langenabhangigen Fehler zusammen. Die zulassi-
gen Abweichungen mussen folglich in einem trichterférmigen Bereich lie-
gen.
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Messungen mit  Zur Bestimmung der LAngenmefRunsicherheit wird ein Endmal3stapel in 7
EndmaBen  Stellungen im MelRvolumen positioniert. 3 Positionen sind parallel zu den
Achsen, 4 Positionen sind parallel zu den Raumdiagonalen.

Die Zahl der Wiederholungsmessungen ist abhangig von der vereinbarten
Vorschrift (VDI 2617 oder ISO 10360-2).
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12 Service-Adressen

Deutschland WENZEL PRAZISION GmbH
Wenzel-Préazision-StralRe
97859 Wiesthal/Spessart
Tel. 060 20/201-0
FAX 0 60 20/201 - 290

England  WENZEL (UK) Ltd.
Unit 3. Grove Industrial Estate
Gloucester Road, Patchway
Bristol BS 345 BB
Tel. 0044/11 79 69 - 55 51
FAX  0044/11 79 69 - 55 52

Frankreich  WENZEL France SAS
23, rue Magellan
ZAC Les Portes de Sucy
94373 Sucy en Brie
Tel. 00 33/1 49 82 06 20
FAX 00 33/1 49 82 08 40

USA WENZEL America Ltd.
US Headquarters
28287 Beck Road, Unit D-6
Wixom, M| 48393
Telefon 0 01/ (248) 596-1193
FAX 0 01/ (248) 596-1194
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13 Stichwortverzeichnis

Digitalisiersystem........cccoceveeenrenneienens 15
A Drahtseile fir das Gegengewicht......... 25
ADSHEIfET ..ooveeeerreeeereeeee e Dreh- und Schwenkkopf PHSL............. 66
Achsantrieb ... Druckbegrenzungsventil......................... 59
Achsenfihrung Druckluft-Wartungsgerat
. Bedienelemente ............ccccoeeeinenee 70
ANFeiREeN ... Wluftzving
ANreiBwerkzeuge........cooevveceierieesienens 67 Druckluftzylinder
Grund cattun zum An- und Auskoppeln der
undausstatiung ANtriebe ..o 52
Anschlagmittel.........ccooovveiinnncinne
Antastelement.......cccoceveeeeececeeecee e 56 E
Antriebe ankoppeln ... 88
. Elektrofachkraft...........ccccoeueunee.
Antriebe auskoppeln.......ccccociienineens 88
Endschalter.......ccoovieininnieeees
Aufnahmekopf formititserkl
AUTSEElIOr. ... EU-Konformitatserklarung
Auskoppelbare Antriebe F
Hauptbestandteile...........cccoeennnee. 42
Sicherheits- und FENIET ..o 24
Schutz;etarlchtungen """"""""""" 45 Fehlermeldung........ccccocoveevinerccecne. 111
AUSWETE-SOMWAIE ..o 316l Fehlersuche.....ccocooeoeveeeeeeeeeennn. 24: 111
B L =] TSSO
Filtereinsatz
Bauweise Flachriemen
SYSIEM RS 29 AUSWECNSEIN. oo 108
System RSD .., 29 Spannung prufen ______________________ 98; 107
Be:ienel;:mente zum Verstellen Fremdteile ...
€r ACNSEN.....ciici 69 T —
Bedienpult fur die Achsenklem- .
Fuhrungselemente
MUNG ettt see e 70
Berlihrungsloses Messen........ccccceue.. 15 G
Bestimmungsgemafe Verwen-
AUNG o 15 Gefahren
Betriebs- und Hilfsstoffe................c......... 26 fUF MAterial .ooooveevenn 20
Betriebstemperatur ..........c.cooevevnenenne 127 FUr PEISONEN.covsoevscsoeosese 20
Geradheitsmessung.......cccoeeeerereeeenne. 129
C Gewichtsausgleich........cccocoiiininnenn 51
GewindeeinSatze .........cccvvveevvrccninnes 53
CNC-SIEUBTUNG e 3742 GIANIE et 53; 95
D Granolin....coooveeeeee e 93
Graugrufl.......coeeeeveeiveeeee e 53
Diagnoseanzeige .......cccoceeeeuennne. 111; 112
DigitaliSieren ........cccovreeeneinennieneens 15
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H Arbeitsplatze
MaRblatt..........ccccernneee. .
Hartmetallschaft ..........coccoooviiiiinnnnne. 56 Sicherheitsbereich.........cccccoevne. 17
Hauptbestandteile.........cccovevivecvcnnene. 32 MeRmaschine System RSD
Haupt-DialoghoX............cccooemrreeeereeee. 75: 76 Arbeitsplatze ... 18
Heben 21 Mafblatt
BOBM oo Sicherheitsbereich.........c.ccccoevne. 18
HEPIAN oo 97,104 MERIASIET ....cvvieeeiieece e 55; 56
o 0 I 0O 57 Messung durchfihren
| Voraussetzungen
Messung im Raum .......c.cccceeveereenenene
Inbetriebnahme MIH Lo
INterface. ..o MIP....o e 66
1ISO 10360-2 ..o MONtAgE.....cccoierereeeeee s 16
Isopropylalkohol Motorische Verstellung der
Achsen
J Hauptbestandteile ...........c.cccceuiinns 37
Sicherheits- und
JOYSHCK ..vorveverecve e 37;42;57 Schutzeinrichtungen..................... 40
K N
KaliDrierdaten........o.oovveeveeveeeeevesveesesresnnn, 83 Naheliegender Mibrauch................... 15
KaliDrieren ..o, 83 Natur-Hartgestein..........c.cococveuneinnn, 53; 95
Kollisionsgefahr der Y-Achsen............. 23 NOT-AUS Taste
Konturbohren
KONtUIfr&SeN.....ccooveirceeeeees P
Koordinatensystem..........cccoeeveenenenne. 31 Personliche
Schutzausristung................
L Pflegemittel fiir Hartgestein
LANGENMERSYSIEM oo 51 PH S s
] I S
Laufrollen ... 105
PH 9/ PH 9A/PH 10M.....ccoecvnieiiririennes 66
M Pneumatische Klemmen............c......... 52
Positionsmessung
ManOMEter.......cccveveireeee e 59
Manuelle Verstellung der Achsen R
Hauptbestandteile ........cc.cccoceeeiennee 32
Klemmung der Achsen ................... 32 Rechtwinkligkeitsmessung................. 129
Slcherhelts_- l_md RECYCING. ..o 26
Schutzeinrichtungen..........c.......... 35
. ) Reparatur......ccccceveevenenienene e 16
Maschinen-Koordinatensystem ........... 31 )
) ) Reparaturarbeiten...........ccccovveeeeenenene. 21
Maschinentisch
. . Rollenlagerung
Maschinenvarianten...........cc.ccceceevevenene. 29 )
. Rubintastkugel
MaRbaNder .......c.ccceovevevereve e 103 ]
. RUNAtiSCh....coeiicee
Maximale Anzugsmomente ................... 85 .
. RUSTEN ..ot
MeRbereiche ... 27

MelRmaschine System RS
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Schaltflache
Kontrolleran COM 1........ccccoveinnnene. 63
Software CM-Windows
Starten ... ..ooceveeeeeee e, 62; 63
Schaltflachen........ccccooeeveeveeceenenne 62; 63
Schutzabdeckungen.........cccocccvvevennneee 101
Seifenlauge.......cocoreeiennincieee, 93
Sicherheitsbereich .........cocovvveeene. 17; 18
Sicherheitsschilder .........ccovvvvvviiene, 14
Spannelemente .......ccccoceeeeneireicnenene. 68
Spezialfett.......cooveevieieiiieceeee 93; 95
Staubsauger.......ccreienvneceree 97
Steuerung initialisieren ..........cccccceeeene. 76
StOrUNGEN ..o 24
Stérungsbehebung ... 111
Storungsprotokoll .........cceeevvvecennnnee 114
Stérungssuche.......ccocevevcevcciceceeee, 16
Stérungsibersicht.........coooieiieineee 112
T
Tachogenerator........cccceeeevveceeseesrennn, 51
TastereinsSatz......occcoeeeeeeeeeeeeeee e, 55; 56
Tasterwechselsystem ........cccvveeenereeee 26
Temperaturstabilitat...........ccccoveeenene. 127
T-Nutschienen.......ccccooeveoveinienceneen 53
TP 25W i 65
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TP 200.....ciiiiieeneeeeee e 65
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Umgebungsbedingungen................... 127
V
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W
LV 1P - Vo =] oS 50
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