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Vorwort

Zur Nutzung der Abricht- und Profiliermaschine ist nur befugt, wer sich vor jeglicher
Nutzung (Betrieb, Instandhaltung, Reinigung etc.) mit dieser Betriebsanleitung und in
besonderem MaRe mit den in dieser Betriebsanleitung enthaltenen Sicherheitshinweisen
vertraut gemacht hat.

Beachten Sie unbedingt auch die Einzelanleitungen der Anlagenteile im Anhang!

Diese Betriebsanleitung ist eine Originalbetriebsanleitung laut Maschinenrichtlinie
2006/42/EG. Bitte lesen Sie diese Betriebsanleitung aufmerksam durch und beachten Sie
besonders die Sicherheitshinweise!

Die Betriebsanleitung ist Teil des Produkts und muss jederzeit jedem Benutzer griffbereit
und leserlich zur Verfligung stehen. Bewahren Sie sie am besten in unmittelbarer Ndhe
der Maschine auf und geben Sie sie an jeden nachfolgenden Besitzer weiter.
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1. Allgemeine Hinweise

1.1 Allgemeine Beschreibung der Anlage

Die Abrichtmaschinen Typ GAPU-5 und GAPU-6 der Firma Cleveland Lineartechnik GmbH dienen zum
Abrichten und Profilieren von Diamant- und CBN-Schleifscheiben.

Durch eine rotierende Abrichtscheibe wird den Schleifscheiben eine durch den Benutzer voreingestellte
Kontur bzw. eine exakte Geometrie gegeben. Die Maschine ist sowohl zur Abrichtung von einzelnen
Scheiben als auch zur Abrichtung mehrerer Scheiben in einem Durchgang (Paketscheiben) geeignet.

Die Kontrolle des Bearbeitungsvorgangs sowie das Einrichten der Maschine erfordert keinen Zugang zum
Arbeitsbereich, da der Bearbeitungsbereich der Anlage (iber eine im Innenraum angebrachte Kamera
eingesehen werden kann.

Um einen vorzeitigen Verschleild durch den Schleifstaub zu vermeiden werden die Linearantriebe
konstant mit Druckluft beaufschlagt.

GAPU-6 CNC 6



1.2 Symbolerklarung und Warnhinweise

Warnzeichen
Warnzeichen Art der Gefahr

Warnung vor einem moglichen
Personenschaden

Warnung vor gefahrlicher
elektrischer Spannung

Gebotszeichen
Gebotszeichen = Anweisung

Gehorschutz tragen

Signalwdrter
Signalwort Bedeutung

Dieses Signalwort weist auf eine

moglicherweise gefahrliche Situation hin,
AWARNUNG! die zum Tod oder zu schweren

Verletzungen fliihren kann, wenn sie nicht
gemieden wird.

Dieses Signalwort weist auf eine

moglicherweise gefahrliche Situation hin,
A VORSICHT! die zu leichten oder mittelschweren

Verletzungen fiihren kann, wenn sie nicht

gemieden wird.

Sonstige Symbole
Bedeutung

Hilfreiche Tipps und
Informationen

I ———
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2. Allgemeine Sicherheitsinformationen

2.1 Zu lhrer Sicherheit

Beachten Sie beim Umgang mit der Anlage unbedingt die nachfolgend aufgefiihrten Sicherheitshinweise:

Verwenden Sie die Abricht- und Profiliermaschine nur in technisch
einwandfreiem Zustand.

Schalten Sie im Notfall, Fehlerfall oder bei sonstigen UnregelmaRigkeiten

die Anlage ab, trennen Sie sie vom stromfiihrenden Netz und sichern Sie
sie gegen Wiedereinschalten.

dirfen nur von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden.
Reparaturarbeiten nur in spannungsfreiem Zustand ausfiihren.

Beachten Sie die giiltigen Vorschriften zur Unfallverhiitung und zum
Umweltschutz.

i} Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten an spannungsfiihrenden Teilen

Hohe Lirmbelastung! Tragen Sie wahrend der Arbeit geeigneten
Gehorschutz!

2.2 BestimmungsgemaBe Verwendung

Die Profiliermaschine Typ GAPU 5 dient dem Abrichten und Profilieren von Diamant- und CBN
Schleifscheiben, die als Einzelscheiben bei maximaler Breite von 30 mm einen Durchmesser von 400 mm
und bei maximaler Breite von 50 mm einen Durchmesser von 300 mm nicht Gberschreiten. Paketscheiben
dirfen nur bis zu einer maximalen Breite von 150 mm und einem maximalen Durchmesser von 150 mm
bearbeitet werden.

Die Maschine darf nur in geschlossenen und dafiir vorgesehenen Rdumen betrieben werden.

GAPU-6 CNC 8



Nutzen Sie die Maschine ausschlieRlich zu dem in Ziff. 2.2 beschriebenen Gebrauch. Nutzen Sie die
Maschine NICHT fur andere Anwendung wie etwa:

2.3 Nicht bestimmungsgemaBe Verwendung

e Bearbeitung von Schleifscheiben mit ungeeigneten Scheibendurchmessern

e Bearbeitung mit zu hoher Scheibendrehzahl, vor allem beim Arbeiten ohne
Schleifscheibenschutzhaube (max. 16 m/min Umlaufgeschwindigkeit)

e Bearbeitung brennbarer Materialien wie Aluminium und Magnesium

2.4 Personenqualifikation

e Zur Vermeidung von Personen- und Sachschaden darf nur qualifiziertes und eingewiesenes Personal
wie nachfolgend beschrieben an der Maschine arbeiten. Ohne die erforderliche Ausbildung darf
niemand auch nur kurzfristig an der Maschine arbeiten.

e Die entsprechenden Zustandigkeiten des flr Transport, Aufstellung, Risten, Einrichten, Bedienung,
Pflege, Wartung und Instandhaltung eingesetzten Personals missen klar festgelegt und deren
Einhaltung kontrolliert werden.

Lebensphase Personenqualifikation

Transport Person mit bes. Qualifikation im Transportbereich

Aufstellung Fachpersonal

Montage und Installation; In Betrieb nehmen | Fachpersonal

Betrieb Unterwiesene Person

Reinigung Eingewiesene Person

Instandhaltung Unterwiesene Person (einfache Arbeiten) /
Fachpersonal (komplexere Arbeiten)

Fehlersuche und -beseitigung Unterwiesene Person (einfache Arbeiten) /
Fachpersonal (komplexere Arbeiten)

Demontage; aulRer Betrieb nehmen Fachpersonal

Die folgenden Personenqualifikationen werden unterschieden:

Fachpersonal: Fachpersonal verflgt tGber eine Ausbildung in Theorie und Praxis, die es dazu
befahigt, die betreffenden Arbeiten selbstandig auszufiihren. Als Fachpersonal
gelten insbesondere Personen mit einer abgeschlossenen Berufsausbildung in
einem den jeweiligen Arbeiten entsprechenden Gewerbe.

Unterwiesene Person: Eine Person, die durch eine Fachkraft tiber die ihr Gbertragenen Aufgaben und
moglichen Gefahren bei unsachgemaRem Verhalten unterrichtet und
erforderlichenfalls angelernt sowie liber die notwendigen Schutzeinrichtungen und
SchutzmaBnahmen belehrt wurde

Laie: Ein Laie verfligt Giber keine besondere Ausbildung fiir die betreffenden Arbeiten
und wurde nicht von Fachkraften in die Bedienung des Produkts eingewiesen, hat
sich jedoch mit der Betriebsanleitung des Produkts vertraut gemacht.

I ———
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3. Transport und Aufstellung

e Der Transport der Maschine ist nur aufrecht und mit
einem Gabelstapler oder Krangeschirr zuldssig.

e Beachten Sie, dass der Schwerpunkt der Maschine
nicht mittig liegt; der tatsachliche Schwerpunkt ist
durch eine Markierung auf der Umverpackung
gekennzeichnet.

e Die Maschine muss verschraubt transportiert
werden.

¢ Die Aufstellung der Maschine ist nur auf vollkommen
ebenem Untergrund gestattet.

I ———
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Abb. 3-7

GAPU-6 CNC

Aufstellen:

» Beachten Sie die Tragfahigkeit

und Ebenheit des Bodens

Nehmen Sie die Maschine mit
dem Gabelstapler von der Palette
und setzen Sie sie auf 4
Kantholzer neben den
HartgummifiiRen ab

Heben Sie mittels Hydraulikheber
die Maschine an, nehmen Sie die
Kantholzer weg und lassen
langsam ab

Richten Sie die Maschine mit der
Wasserwaage aus (5 Stlick
einstellbare MaschinenfiiRe) (1)

Montieren Sie die Maschinenfiilte
nach beiliegender Anleitung und
stellen Sie sie ein

/"\)
A * 4

Entfernen Sie die Transportsicherung
@ der B- Achse!

11



4. Inbetriebnahme/AuBerbetriebnahme

4.1 Warnhinweise

WARNUNG!

Lebensgefahr durch elektrischen Schlag!

Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten an
spannungsfiihrenden Teilen diirfen nur von qualifiziertem
Fachpersonal durchgefiihrt werden.

4.2 Montage

Die Schutz- und Sicherheitseinrichtungen

sind werkseitig montiert.

Betreiben Sie die Maschine nur mit Deckel (iber den
Riemenscheiben und einem Schleifscheibenschutz!

Der Betrieb ist nur mit allen Schutz- und
Sicherheitseinrichtungen erlaubt!

GAPU-6 CNC 12



4.3 Elektrischer Anschluss

Samtliche Arbeiten an der elektrotechnischen Ausriistung
der Maschine diirfen nur von ausgebildetem Fachpersonal
vorgenommen werden!

Elektrischer Anschluss:
; g . - 3x 400 Volt, 50 Hz, N, PE
: » Priifen Sie die Drehrichtung!
: [/
j..m. e Tl
- Rechtsdrehfeld erforderlich

» Gegebenenfalls L1 und L2
vertauschen.

- Die Motoren der Staubabsaugung
missen entsprechend den
Drehrichtungspfeilen rotieren.

Abb. 4.3-1

I ———
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Abb. 4.3-2

» Schalten Sie den Hauptschalter ein
und warten Sie 10 Sekunden.

» Betatigen Sie den Einschaltknopf.

Abb. 4.3-3

I ———
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5. Maschinenbeschreibung

5.1 Bedienpult

Monitor flir Kamerasystem

Touch Screen Bedienfeld und
Anzeige der CNC-Steuerung

Button Hauptmotor
Potentiometer Hauptmotor
Taster Abrichtmotor
Potentiometer Abrichtmotor

Handrad A-Achse

Handrad X-Y-Z-B Achse

CHONCNORGRONORNCONG)

Button flir Kamerasystem

Override Potentiometer
(Geschwindigkeit der Achsen im
Automatikbetrieb kann verandert
werden.)

@ Not-Aus Taster

Abbildung 5.1-1

Drehzahl Achspositionen

0.000 mm
0.000 mm
0.000 mm
0.000 mm
0.000 °

@ >» N < X

Aufidsung pm

100 | 10 SR

\ Wkst. Wkzg.
/u_uw/'o pm
®

Pos. Drehz. E/A

831 rpm 1917 Eﬁ\

Pos. Drehz. E/A

Abb. 5.1-2 Abb. 5.1-3

GAPU-6 CNC 15



E/A
Projektorleucht

Absaugung @ Schalter Projektorlampe

@ Schalter Absaugung

Pos. Drehz. E/A

Abb. 5.1-4

I ———
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5.2 Kamerasystem

5.2.1 Aufbau

Abb. 5.2-2

Das Kamerasystem und die Projektorlampe sind werksseitig ausgerichtet.

In Ausnahmefallen sollten Sie das Kamerasystem auf den Schwenkmittelpunkt neu
zentrieren.

Abb. 5.2-1

Lassen Sie diese Arbeit nur von erfahrenen Fachleuten durchfiihren!

» Stellen Sie die Schwenkachse auf 0 Grad ein.

» Verfahren Sie im manuellen Modus die A-Achse durch das Handrad oszillierend.

» Positionieren Sie die Linie der Z-Achse der Schleifscheibe auf das waagrechte Fadenkreuz.
Beim Oszillieren der Schleifscheibe soll diese auf der waagrechten Linie hin und her laufen.

» Drehen Sie bei Abweichungen das Kamerasystem leicht.

» Lockern Sie zur Justage des Kamerasystems die Schrauben.

» Sie kdnnen das Kamerasystems leicht verdrehen, bis die Schleifscheibe exakt auf der
waagrechten Linie lduft.

» Achten Sie auf eine zentrisch gleichmaRige Helligkeit des Monitors.

» Sie sollten die Schrauben wieder anziehen

» Beobachten Sie den Ablauf erneut.

Kontrollieren Sie auch den Ablauf der Schleifscheibe auf dem Toleranzring
und liberpriifen Sie die Kalibration.

GAPU-6 CNC 17



5.2.2 Bedienung

» Uberpriifung Sie den Schwenkmittelpunkt.
» Schalten Sie die Projektor-Lampe ein.
» Klicken Sie zum Starten der METRIK Software auf das METRIC-Icon doppelt.

Auf dem Bildschirm erscheint das Live-Bild der Schleifscheibe. Die gespeicherten Einstellungen werden
automatisch tlbernommen.

7| B
i @ 10mm {1 (ps= 0,013
g
<¢7 - 5000
O
B
;.000 1‘0.000
/

»»»»»»

Abb. 5.2-3

» Verwenden Sie zum Einstellen der VergréoRerung die 10 Zoomstufen mit Hotkeys.
» Schwenken Sie die Abrichtscheibe um 90° nach links und rechts.
Ihre vorderste Konturkante muss dabei exakt auf dem eingeblendeten Toleranzring laufen.

GAPU-6 CNC 18



Falls Abweichungen sichtbar sind missen Sie diese folgendermaRen korrigieren.
» Klicken Sie in der Kopfzeile Referenz - Fadenkreuz = Einfach an.

YLl
o]
= B
-¢- ,, 5,000
/
o
S
=)
(=]
7 ;.000 16.000
A |

Abb. 5.2-4

P> Jetzt konnen Sie das sichtbare Fadenkreuz und sein Toleranzring mit den Links-Rechts-

Auf-Ab Tasten bewegen.
» Bewegen Sie das Fadenkreuz so, dass die vorderste Konturkante der Schleifscheibe beim

Schwenken um + - 90 Grad exakt auf dem Toleranzring lauft.

Diese neue Position des Fadenkreuzes muss nun vom PC Ulbernommen werden.
» Daflir missen Sie in der Kopfzeile Referenz - Fadenkreuz = fest (Maschinen Nullpunkt)

anklicken.

GAPU-6 CNC 19



o

)
:
i 5,000
oL
3 T
il =
,, : 5,000 16000 '
= . .

P Jetzt missen Sie die Tasten CTRL und F10 gleichzeitig driicken.
Durch das gleichzeitige driicken der Tasten CTRL und F10 wird das Fadenkreuz fest (Maschinen Nullpunkt)
auf die ermittelte Position angepasst.
Die neue Position des Fadenkreuzes speichern Sie folgendermaRen:

» In der Kopfzeile Einstellungen - Einstellungen speichern anklicken.

Datei Video Messen Referenz Einstellungen | Tabelle Hilfe
= WS e $=|¥
Oopite | Hodeys [

+ 5000

N4 F-N

Einstellungen speichern

BT
FliE

IEICICE

,,,,,, 5,000 10,000

Abb. 5.2-6

GAPU-6 CNC 20



» Waibhlen Sie ,,Metric.opt” an
» Klicken Sie auf den Button ,,Speichern”
P> Bestatigen Sie an dieser Stelle mit dem Button ,,Ja“

+ 5000

Speichern Abbrechen

10,000

Abb. 5.2-7

Diese Einstellung ist fiir jede Zoomstufe vorzunehmen.

Falls notwendig muss auch die Kalibration wiederholt werden.

» Klicken Sie dazu in der Kopfzeile Einstellungen = Kalibration - manuell.

cus P

A$> + 5,000

A|E

O E

O Eh

=

1 5‘,000 10,000

Abb. 5.2-8
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“Distanz eingeben” erscheint.

essen Referens Einstelungen Tabelle  Hife

B|=|¥|o| w|a|X| R & ¢ =@

j-iy
z

v
St
® 5

sle . &
imiz

MG ¢

- 5000

ICIEIG

DONS LN

|

f

N

Gsben Sie eine Distanz ein

Hife anzeigen

] Astrechen R aven

Abb. 5.2-9
» Klicken Sie auf den Anfang der eingeblendeten Messlinie und ziehen Sie diese auf eine Kante
eines Messnormals (z.B. Passstift).
» Klicken Sie auf das Ende der eingeblendeten Messlinie und ziehen Sie diese auf die andere
Kante des Messnormals.
i e
¥
=
= B
o)
K
O E
O Eh
=
=
& |
| |
L
] Abbvachen - -
|
Abb. 5.2-10
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» Geben Sie die bekannte Lange des Messnormals in das Feld Abstand ein.

L1l

WS (@) B=|¥|6| m|o|x| R & 2 o
‘ Hotkeys

ope

N

JONSTE

|

~

sssss

Abb. 5.2-11

P> Bestatigen Sie diese Einstellungen abschlieRend mit dem Button ,,OK“.

GAPU-6 CNC 23



Beim Kalibrieren wird die Anwahl des festen Fadenkreuzes
zuriickgesetzt.

» Klicken Sie deshalb nach dem Kalibrieren in der Kopfzeile Referenz - Fadenkreuz - fest
(Maschinennullpunkt) an.

T Metnc 5021 - Lve

Oatei Video Messen
FA =AY |

Oopite  Hotheys :::Was(hmmnullpunm
4 :
= B
3 «
+ 5000
/| E
O
)
[=]
Z:

Abb. 5.2-12

Wird in der Kopfzeile der Button ,Hilfe“ angeklickt, erscheinen ausfiihrliche Beispiele zur Kalibration und
allen Messaufgaben.

Zur Bearbeitung von Radien kdnnen zuséatzlich zum Fadenkreuz Toleranzringe eingeblendet werden.
» Klicken Sie dazu in der Kopfzeile Referenz - Maske - Toleranzringe an.

GAPU-6 CNC 24



2 Metric 9.02 MT - Live - o X
FEr S " lnialy®

& e

_$\

{ - 5000

7

@) |

—

,7 10,000 5,000 \‘ ] 5,000 10,000
Z
1
Abb. 5.2-13
» Wabhlen Sie in der Grundeinstellung ,, Toleranzring No.1 sichtbar” und ,Fadenkreuz” an.

(@S| e B=¥|6] u- x| Q4 ¢ e

K
% |
/ + 5000
— 5,000 \ / 5,000 10,000
Z 1 |
Ao o sin wsaen_|
System ) Funkton Ergebrs. 4

Abb. 5.2-14

Unter ,,Sollwert” kann der gewiinschte Durchmesser des Toleranzrings eingegeben werden.
Es ist auch maoglich rechte und linke Hilfslinien einzublenden und ihren Winkel mit den eingeblendeten
Scrollbars zu verandern.

» Klicken Sie dazu das Kastchen , Hilfslinie links“ oder ,Hilfslinie rechts” an.

I ———
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» Rufen Sie diese in der Kopfzeile unter dem Button ,Messen” auf, z.B. Messen --> Radius

Es gibt zahlreiche Messmoglichkeiten.

+ 6000

5,000 \

Abb. 5.2-15.2

» Ziehen Sie das Fadenkreuz auf den ersten Messpunkt des Radius der Schleifscheibe und
klicken ihn an.
» Verfahren Sie in gleicher Weise mit dem zweiten und dritten Messpunkt.
Danach wird der gemessene Radius rechts unten angezeigt.

Diese Anzeige kann folgendermalen gel6scht werden:
» Messungen - Button ,aus” oder Taste F3

I ———
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» Falls die Helligkeit oder der Kontrast der abgebildeten Schleifscheibe verdandert werden soll,
kann in der Kopfzeile Video - Darstellung angewahlt werden.

4
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|
I
I
f

|
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" {
10,000 5,000 k)

N

Abb. 5.2-16

» Die Helligkeit und der Kontrast sind mit den angezeigten Scrollbars veranderbar.
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DXF Overlay:

Soll- Kontur Einblendung auf die im Livebild dargestellte Schleifscheibe
P Klicken Sie in der Kopfzeile Referenz - Maske - DXF Overlay an.

ﬁ
=

i 5,000
7 B
O Ll
0| El

L

=

| @ IL,OBD 5,000
7

Abb. 5.2-17

» Klicken Sie den Button ,,DXF fiir Overlay laden” an.

&

@ WS 2 B=F o pnolx A 4 7 e

Ay

5,000

IEMHEHEE@I@

N

Abb. 5.2-18
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» Laden Sie die gewlinschte DXF Schleifscheibenkontur von einem USB Stick.
» Klicken Sie auf das Feld DXF Overlay aktiv.
» Justieren Sie mit den beiden scrollbars die DXF overlay Kontur auf das Livebild der

Schleifscheibe.
» Blenden Sie die Kontur wieder aus, indem Sie im Feld DXF Overlay aktiv
das Hakchen wieder herausnehmen.

I ———
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6. Bedienung

6.1 Einbau und Wechsel der Schleif- und Abrichtscheiben

6.1.1 Warnhinweis

WARNUNG!

Gefahr durch umhergeschleuderte Scheibenbruchstiicke!

Verwenden Sie ausschlieBlich Schleif- und Abrichtscheiben
innerhalb der fiir die Maschine zugelassenen Parameter
(siehe Kapitel 10, Technische Daten).

Die Verwendung von Scheiben aus anderem Material oder
mit groBerem Durchmesser kann zu Scheibenbruch und
dadurch bedingten schweren Verletzungen fiihren.

Uberschreiten Sie in keinem Fall die vom Hersteller der
Scheiben angegebenen Umfanggeschwindigkeiten.
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6.1.2 DIA CBN-Schleifscheiben wechseln (Werkstiick)

Diamant- oder CBN-Scheibe mit
Arbeitsspindel einbauen

» Entfernen Sie den Deckel von der
Schutzhaube (Inbusschraube 2,5
mm)

» Offnen Sie mit dem Schliissel die
HSK-Aufnahme, Drehrichtung
gegen den Uhrzeigersinn
(Abb. 6.1-2)

» Schieben Sie den Schleifdorn mit
der zuvor aufgezogenen Diamant-
schleifscheibe in die Spindel ein
und driicken Sie gegen die
Schleifspindel

» Drehen Sie mit einem
Drehmomentschliissel im
Uhrzeigersinn und spannen Sie
mit einem Anzugsmoment von
max. 40 Nm (Abb. 6.1-4)

» Deckel anbauen

Abb. 6.1-2

Abb. 6.1-5

Flanschaufnahme HSK 63 A/C/E
Abb. 6.1-4

Das Werkstiick sollte mit einem maximalen Anzugsmoment
von 40 Nm eingespannt werden.
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6.1.3 Wechsel der Abrichtscheibe (Werkzeug) bei ???-Aufnahme

» Entfernen Sie den Deckel von der Schutzhaube,
indem Sie die Schrauben (Inbusschraube 2,5 mm)
des Deckels I6sen und dann den Deckel abnehmen.

Abb. 6.1-6 Abb. 6.1-7

» Losen Sie die Spannmutter mit einem Stirnlochschlissel (Abb.: 6.1-9) und kontern Sie dabei mit einem
Gabelschliissel 15 mm (Abb. 6.1-8).

Abb. 6.1-9 Abb. 6.1-8
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Abb. 6.1-10

» Entfernen Sie die Spannmutter (Abb.: 6.1-10) und wechseln Sie die Siliziumscheibe.

» Dann ziehen Sie die Spannmutter mit dem Stirnlochschliissel wieder an und kontern
dabei mit dem Gabelschliissel 15 mm.

Abb. 6.1-11

I ———
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6.1.4 Wechsel der Abrichtscheibe bei ???-Aufnahme

Bitte beschreibenden Text einfiigen!:

» Lirum (Abb. 6.1-12)

» Larum (Abb. 6.1-13)
> Lesefest (Abb. 6.1-14)
4

Abb. 6.1-13
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6.1.5 Voreinstellungen

Abb. 6.1-15

Drehzahlen der Diamant/CBN-Scheiben

» Starten Sie mit dem Einschalttaster
den Hauptmotor und fiihren Sie
Uber das Potentiometer @ die
stufenlose Feineinstellung durch.

Drehzahlen der Abrichtscheibe (SiC)

» Mit dem Einschalttaster @ den
Abrichtmotor starten und tber
Potentiometer die stufenlose
Feineinstellung durchfihren.

Die optimalen Drehzahlen von Abricht-
und Diamant/CBN-Scheiben aus Tabellen
der Scheibenhersteller entnehmen.

Empfehlung:

Wahlen Sie die Drehzahlen zum Abrichten
und Profilieren so unterschiedlich, dass eine
Schnittgeschwindigkeit von etwa 10 m/s
zwischen den Scheiben besteht.

Fiir optimale Abricht- und Profilier-ergebnisse sind eigene
Versuche erforderlich!

GAPU-6 CNC
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6.1.6 Referenzlauf

Initialisierung

. Laden der Daten
. Aktivierung Antriebe
. Not-Aus-Kreis

. Schutztiir-Status

Abb. 6.1-16

Referenzlauf

GAPU 5-CNC

Version: 8.2 09.07.2019

Steuerung Ein

Start Referenzlauf

Referenzlauf Start >> Starttaste driicken

Abb. 6.1-17

Selektiver Referenzlauf

Referenzlauf X

Referenzlauf Y

Referenzlauf Z

Referenzlauf A

Referenzlauf B

Referenzlauf Start >> Starttaste driicken

Zuriick

Abb. 6.1-18

Setup

Achspositionen

W > N < X

Selektiver
Referenzlauf

Wkst.
0rpm

0.000 mm
0.000 mm
0.000 mm
0.000 mm
0.000 °

Wkzg.
0rpm

Service

Achspositionen

W > N < X

Handbetrieb

Wkst.
0rpm

0.000 mm
0.000 mm
0.000 mm
0.000 mm
0.000 °

Wkzg.
0rpm

Service

Referenzlauf der Achsen

» Schalten Sie die Maschine
mit dem Hauptschalter ein

» Warten Sie bis das Meni
Steuerung EIN angezeigt
wird

» Dricken Sie den Buttons
,Steuerung EIN“ auf dem
Touch-Screen

» Warten Sie bis das Menli
Referenzlauf angezeigt wird

» Driicken Sie den Start-
Buttons auf dem Touch-
Screen Display.

Die Achsen werden referenziert.
Das Hauptmenii wird angezeigt.

Selektiver Referenzlauf:

Jede Achse kann einzeln
referenziert werden.

Referenzlauf X, Y, Z, A, B:
Referenzlauf der X-Achse, Y-Achse,
Z-Achse, A-Achse und B-Achse

Handbetrieb:

Fiir manuelle Bewegung jeder
Achse mit dem Handrad.

Die Linearachsen kdnnen
unbeschrankt in positiver Richtung
und in negativer Richtung
verfahren werden.

GAPU-6 CNC
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6.2 Einrichten und Teachen

6.2.1 Mittelpunkt Pendelhub teachen

(Einrichten des Oszillationsmittelpunktes)

Hauptmenu

Aktuelle Kontur: 14F1

CLEVELAND

Parametersatz: shape14F1 . par

Automatikbetrieb Einrichten

Konturdaten Manuelles Schleifen

ZA-Kombination Maschinen Parameter

Dateiverwaltung

Handbetrieb

Uhrzeit: 13:34:43 Datum: 17.7.2019

Abb. 6.2-1

Einrichten

CLEVELAND

Wb

Mittelpunkt Pendelhub teachen

Werkzeug-Wechselposition

Werkstiicknullpunkt teachen
anfahren

Werkstiickwechselposition
anfahren

Schleifmass/Werkzeugnullpunkt teachen

Zuriick

Abb. 6.2-2

Einrichten Pendelhub @@

Mittelpunkt des Pendelhubs
ibernehmen Aufldsung pm

Bitte Mittelpunkt des Pendelhubs anfahren

Wkst. Wkzg.
831 rpm 1917 rpm

Zuriick Pos. Drehz. E/A

Abb. 6.2-3

GAPU-6 CNC

Einrichten des
Oszillationsmittelpunktes

» Driicken Sie den Buttons

“Einrichten” im Hauptmeni

Menii Einrichten

» Driicken Sie den Buttons

“Mittelpunkt Pendelhub
teachen” im Men Einrichten

Mittelpunkt Pendelhub teachen
per Handrad

>

>

Wahlen der Z-Achse und der
gewlinschten Auflosung.
Bewegung der Z-Achse mit dem
Handrad bis es im Projektor
sichtbar wird.

Mit 2 Handrad A-Achse und der
gewlinschten Auflosung.
Zentrierung der A-Achse
(Abrichtscheibe) mit dem
Handrad zum vertikalen Zentrum
des Projektors.

Zur Ubernahme dieses Wertes
den Button ,,Mittelpunkt
Pendelhub Gbernehmen”
driicken.

Riickkehr zum Menii Einrichten
durch Dricken des Zurick-
Buttons im Menu ,,Einrichten
Pendelhub”.

Rickkehr zum Hauptmeni durch
Driicken des Zurlick-Buttons im
Menu ,,Einrichten”.
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6.2.2 Werkstiicknullpunkt teachen

(Einrichten des Nullpunktes des Werkstiicks)

Kontur TAT Einrichten des Nullpunktes des
Aktuelle Kontur: 1A1 Parametersatz: shape1A1.par Werkstﬁcks
i,

(Grundlage flr das Automatische
Abrichten, um sicher zu sein, dass

die Diamant/CBN-Scheibe exakt
nach den Konturspezifikationen
positioniert ist.)
Nullpunkt:
Roter markierter Punkt fir jede
Coommm T o
Zuriick Bitte Konturdaten eingeben
Abb. 6.2-4 » Driicken Sie den Buttons
LEinrichten® im Hauptmen
Hauptmen
Aktuelle Kontur: 14F1 Parametersatz: shape14F1.par
Menii Einrichten
T
» Drlicken Sie den Buttons
— L ~Werksticknullpunkt
oHascaten S Teachen® im Menii Einrichten
Werkstiicknullpunkt Teachen
» Wahlen Sie die X-Achse und
die gewlinschte Aufldsung
Uhrzeit: 13:34:43 Datum: 17.7.2019 » Bewegung Sle dle X-AChse
Abb. 6.2-5 (Diamant/CBN-Scheibe) mit
dem Handrad bis der
ek Nullpunkt sich im Zentrum
Einrichten @ des Projektors befindet.

» Wabhlen Sie die Y-Achse und
die gewlinschte Aufldsung

Mittelpunkt Pendelhub teach Werkstiickwechselposition > Be_wegung Sie die Y?AChse
TS PUTC encemns seacten anfahren (Diamant/CBN-Scheibe)
mit dem Handrad bis der
Werksticknllpimit teacher Werkzeug-Wechselposition Nullpunkt sich im Zentrum
anfahren des Projektors befindet.
» Sie ,Nullen® die Werte fir das
Schleifmass/Werkzeugnullpunkt teachen Werkstuck durch Dricken
der Buttons ,X Nullen“ und ,)Y
Nullen®

Zuriick

Abb. 6.2-6

I ———
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Einrichten Werkstucknullpunkt

B by Achspositionen
Differenzanzeige X-Achse

0.000 mm X 0.000 mm

Y 0.000 mm
Differenzanzeige Y-Achse Z 0.000 mm
0-000/mm A 0.000 mm

B 0.000 °

Werkstiicknullpunkt iibernehmen Auflgsung pm
KN - |

Bitte Werkstiicknullpunkt anfahren
Wkst. Wkzg.

831 rpm 1917 rpm
Zuriick Pos. Drehz. E/A

Abb. 6.2-7

J ON

14F1 | 1E60

i

Special

Special
Angle =0

Abb. 6.2-9

Driicken Sie zur Ubernahme
dieses Wertes den Button
~Werksttcknullpunkt.
Ubernehmen* driicken

Das Display zeigt
~Sicherheitsabfrage”

JA driicken falls der Wert
akzeptiert werden soll oder
NEIN driicken, um einen
anderen Wert einzurichten.

Rickkehr zum Menu Einrichten
durch Dricken des Zurilick-
Buttons im Menu
~Werksticknullpunkt teachen®.

Ruckkehr zum Hauptmeni
durch Dricken des Zurilick-
Buttons im Meni ,Einrichten®.

Der Werkstiicknullpunkt befindet
sich bei allen Konturen auRer der
Sonderkontur in der Kontur-
breitenmitte und am dullersten
Punkt.

Bei der Sonderkontur wird
immer die hochste Ecke (siehe
Zeichnung) als Werkstlick-
nullpunkt benutz.

Von dort werden alle Punkte
berechnet.

Bei den Konturen 1E60 und
Sonder, sind die Nullpunkte
die gedachten Schnittpunkte
der verlangerten Geraden.

GAPU-6 CNC
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6.2.3 SchleifmaB Teachen
(Definition des Startpunktes des Abrichtprozesses)

Einrichten - Das Schleifmal} Teachen bedeutet
den Startpunkt des Abrichtprozesses
Mittelpunkt Pendelhub teachen

zu definieren.
Werkzeug-Wechselposition Driicken Sie m? H_aUptmenu
anfahren den Button ,Einrichten”
» Dricken Sie dort den Button
,Schleifmall Teachen”

Werkstiicknullpunkt teachen

Schleifmass/Werkzeugnullpunkt teachen

v

Zuriick

Abb. 6.2-10

Finrichten Schleifmass -

Achspositionen

X 0.000 mm
Differenzanzeige Y-Achse

X 0.000
0.000 mm Hﬁmﬂ o

z 0.000 mm

A 0.000 mm

0.000 °

B
MafB iibernehmen Aufldsung pm
KN |

Bitte Werkstiicknull

Wkst. Wkzg.
831 rpm 1917 rpm

Zuriick Pos. Drehz. E/A

Abb. 6.2-11

» Nullen des Wertes der Y-Achse durch Driicken des Buttons ,Y Nullen” (Dies ist nicht unbedingt
erforderlich, aber es ist flir den Bediener einfacher, diesen Wert zu sehen.)

» Waibhlen Sie die Y-Achse und die gewliinschte Auflésung

» Bewegung Sie die Y-Achse (Diamant/CBN-Scheibe) mit dem Handrad tiber den Nullpunkt hinaus,
bis zu der Stelle zu welcher die Oberflache abgearbeitet werden soll (Dies hangt vom Zustand
der Diamant/CBN- Scheibe ab).

» Waibhlen Sie die Z-Achse und die gewiinschte Auflosung

» Bewegung Sie die Z-Achse (Abrichtscheibe) mit dem Handrad zum Werkstiick hin. Dies ist der
Anfangspunkt, an welchem der Abrichtprozess beginnt.

» Driicken Sie zur Ubernahme dieses Wertes den Button ,MaR ibernehmen®.

» Bestatigen Sie mit JA, falls der Wert akzeptiert werden soll oder NEIN driicken, um einen anderen
Wert einzurichten.

I ———
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6.2.4 Werkstiickwechselposition anfahren

(Bewegung des Werkstlicks zur Wechselposition)
st o Das Werkstuick wird zur
Einrichten - Wechselposition gefiihrt.
Mittelpunkt Pendelhub teachen » Driicken Sie im Hauptmeni
den Button ,Einrichten”

= Driicken Sie dort den Button
Werkzeug-Wechselposition N
anfahren »Werkstick-
Wechselposition anfahren”

Werkstiicknullpunkt teachen

Schleifmass/Werkzeugnullpunkt teachen

v

Zuriick

Abb. 6.2-12

Werkstlck-Wechselposition anfahren -

Achspositionen

X 0.000 mm

Y 0.000 mm
74 0.000 mm
A 0.000 mm
B 0.000 °
Werkstiick-Wechselposition
anfahren Auflssung pm
KN |
Wkst. Wkzg.

831 rpm 1917 rpm

Zuriick Pos. Drehz. E/A

Abb. 6.2-13

Werkstiick wechseln
» Driicken Sie den Buttons ,Position anfahren”, um das Werkstiick zum Wechsel an die richtige
Position zu bewegen.
Die Diamant/CBN-Scheibe wird in die Werkstiickwechsel-position gefahren.
Offnen Sie die Tire.
Nehmen Sie den Werkstlickwechsel vor.
Schlief3en Sie die Tire.
Kehren Sie zum Meni Einrichten durch Driicken des Zurilick-Buttons im Meni
»Werkstlickwechselposition anfahren” zuriick
Kehren Sie zum Hauptmeni durch Dricken des Zurlick-Buttons im Men( ,Einrichten” zurtick

vvyywyy

v
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6.2.5 Werkzeugwechselposition anfahren

(Bewegung des Werkzeugs zur Wechselposition)

Einrichten

Mittelpunkt Pendelhub teachen

Werkstiicknullpunkt teachen

» Driicken Sie im Hauptmeni

den Button ,Einrichten”
Werkstiickwechselposition » Dricken Sie dort den Button
anfahren .
,Werkzeug-Wechselposition

anfahren”

Werkzeug-Wechselposition
anfahren

Schleifmass/Werkzeugnullpunkt teachen

Zuriick

Abb. 6.2-14

Werkzeug-Wechselposition anfahren -

Werkzeug-Wechselposition
anfahren Auflésung pm
100 | 10 [

Zuriick

Abb. 6.2-15

Achspositionen

0.000 mm

0.000 mm
0.000 mm

0.000 mm

0.000 °

o il N < JES

Wkst. Wkzg.
831 rpm 1917 rpm

Pos. Drehz. E/A

Werkzeug wechseln

>

vvyywyy

v

Driicken Sie den Buttons ,Position anfahren” um das Werkzeug (Abrichtscheibe) zum Wechsel
an die richtige Position zu bewegen.

Die Abrichtscheibe wird in die Werkzeugwechselposition gefahren.
Offnen Sie die Tiire.

Nehmen Sie den Werkzeugwechsel vor

SchlieRen Sie die Tire.

Kehren Sie zum MenU Einrichten durch Driicken des Zuriick-Buttons im Meni
»Werkzeugwechselposition anfahren“” zuriick

Riickkehr zum Hauptmenu durch Driicken des Zuriick-Buttons im Men , Einrichten

GAPU-6 CNC
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6.3 Handbetrieb - Manuelle Bewegung der einzelnen Achsen

Diese Betriebsart nicht fiir den Abrichtprozess verwenden!

» Dricken des Buttons ,,Handbetrieb” im Hauptmen
» Das Display zeigt ,,Handbetrieb”, sowie Eingange- und Ausgange

Handbetrieb - Process 1/0

Eingénge DI1 - DI8 Ausgénge DOT - D08 Achspositionen
. DI1T  Eingang 1 . DO1 Tiirverriegelung X 0.000 mm
b 4 0.000 mm
. DI2 Eingang 2 . D02 Sperrluft
Z 0.000 mm
. DI3  Eingang 3 . DO3 Projektorlampe A 0.000 mm
. DI4 Eingang 4 . D04 Absaugung B 0.000 °
. DI5 Eingang 5 . DO5 Ausgang 5 AufSespin
‘ DI6 Eingang 6 . DO6 Ausgang 6 m n lIl
. DI7 Eingang 7 . DO7 Ausgang7
. DI8 Eingang 8 . DO8 Ausgang 8 Wkst. Wkzg.

831 rpm 1917 rpm

Zuriick Safety-1/0 nmn Pos. | Drehz. | E/A

Abb. 6.3-1
Handbetrieb
Manuelle Bewegung der einzelnen Achsen per Handrad
» Auswahl der gewiinschten Achse am Button X, Y, Z oder B
» Handrad fiir A- Achse
» Vorwahl der Geschwindigkeit des Handrades durch Vorwahl am Button 100 oder 10 oder 1
» Bewegung der gewdhlten Achse mit dem Handrad
» Rickkehr zum Hauptmeni durch Dricken des Zurlick-Buttons im Menii ,,Handbetrieb”
Voreingestellte Parameter fiir die Achsbhewegungen sind feste Werte und
konnen nur mit einem angeschlossenen PC verdandert werden.
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6.4 Konturdaten

6.4.1 Einfiihrung

Eingabe der Konturdaten

» Dricken des Buttons ,Konturdaten® im Hauptmenu
» Das Display zeigt die im MenUpunkt ,Dateiverwaltung” angewahlte und geladene ,Kontur*
» Beschreibung und Eingabe der Werte (sieche Seiten 42 -51)
» Rickkehr zum Hauptmeni durch des Zurlick-Buttons im Men( ,Konturauswabhl)
Hauptmend
Aktuelle Kontur: 14F1 Parametersatz: shape14F1.par

Konturdaten Manuelles Schleifen

Handbetrieb Fehlerliste

Uhrzeit: 13:34:43 Datum: 17.7.2019

Abb. 6.4-1

6.4.2 Dateiverwaltung

Konturauswahl mit Verwaltung der Werkstiicke

» Driicken des Buttons , Dateiverwaltung” im Hauptmenu
» Das Display zeigt ,Konturauswahl“

I ———
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Konturauswahl

14F1 1E60 Radius
7
DXF
1A1 Sonder
Zuriick Bitte gewiinschte Kontur auswahlen
Abb. 6.4-2

Konturauswahl:
1. Kontur 14 F1:
2. Kontur 1E60:
3. Kontur 1A1:
4. Kontur Radius: (Kontur mit 2 verschiedenen Radien)
5. Kontur Special: (6 spezielle Konturen mit verschiedenen Elementen)
6. DXF Eingabe Uber USB Stick (siehe Ziff. XX)

Ill

» Riickkehr zum Hauptmenu durch driicken des Zuriick- Buttons im Meni , Konturauswah

6.4.3 Hinterlegen von Datensatzen

Auswahl/Laden, Speichern und Loschen von Datensatzen (20 Scheiben-Datenséatze je Konturtyp
kénnen angelegt werden)

» Driicken des Buttons , Dateiverwaltung” im Hauptmeni

» Das Display zeigt ,,Konturauswahl“

1. Konturauswahl
» Driicken des Buttons der gewiinschten Kontur.
» Anzeige der Liste der angelegten Scheiben-Datensatze dieser Kontur.
» Durch Anwahlen der Kontur ,Special” wird eine Untergruppe von 7 verschiedenen Konturen
,Special 1“ bis ,,Special 7“ angezeigt.

I ———
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Sonder-Konturauswahl

7% 7 7 %

Sonder 1 Sonder 1_1 Sonder 2 Sonder 3
2 /

4

Sonder 4 Sonder 5 Sonder 6 Sonder 7

Zuriick Bitte gewiinschte Kontur auswahlen

Abb. 6.4-3

2. Vorhandene Datei auswdahlen und laden:
» Driicken auf den entsprechenden Dateinamen (Feld ist dann schwarz unterlegt)

» Driicken des Buttons ,Laden” (Kontur wird zur Aufnahme der Konturdaten ibernommen)
» Display zeigt Meldung ,Funktion ausgeftihrt!“

» Rickkehr zum Meni ,Konturauswahl” durch Driicken des Zurlick-Buttons im Meni
,Dateien Kontur”

Rickkehr zum Hauptmeni durch Driicken des Zurlick- Buttons im Men ,,Konturauswahl
Weiter mit Eingabe der Konturdaten durch Driicken des Buttons , Konturdaten im
Hauptmeni”

vy

3. Neue Datei anlegen:
» Auf leere Spalte dricken
Button , Speichern unter” driicken
Maske erscheint mit Eingabeaufforderung des neuen Dateinamens
Auf das Namensfeld driicken, um den Namen einzugeben
Die Keypad-Tastatur wird eingeblendet
Den gewiinschten Namen eingeben und durch Driicken des ENTER-Buttons bestatigen
Durch Driicken des ,,Speichern” Buttons das Anlegen bestatigen
Durch Driicken des Buttons ,,Abbruch” kann der Vorgang abgebrochen werden.
Ruckkehr zum Menu ,,Konturauswahl” durch Driicken des Zurlick-Buttons im Meni
,Dateien Kontur”
Riickkehr zum Hauptmeni durch des Zuriick-Buttons im Men ,,Konturauswahl.
» Weiter mit Eingabe der Konturdaten durch Driicken des Buttons , Konturdaten im
Hauptmeni”

vVVvVvyVvVvVyYVYyYVYY

v
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Auf den Dateinamen der Scheibe driicken, deren Name gedndert werden soll.
Button , Speichern unter” driicken

Maske erscheint mit Eingabeaufforderung des neuen Dateinamens

Auf das Namensfeld driicken, um den Namen einzugeben

Die Keypad-Tastatur wird eingeblendet

Den gewiinschten Namen eingeben und durch Driicken des ENTER-Buttons bestatigen
Durch Driicken des ,,Speichern” Buttons das Anlegen bestatigen

Durch Driicken des Buttons ,,Abbruch” kann der Vorgang abgebrochen werden.
Ruckkehr zum Meni ,,Konturauswahl” durch Driicken des Zuriick-Buttons im Men
,Dateien Kontur”

Rickkehr zum Hauptmeni durch des Zuriick-Buttons im Meni ,,Konturauswahl
Weiter mit Eingabe der Konturdaten durch Driicken des Buttons , Konturdaten im
Hauptmeni”

4. Datei umbenennen:

vVvVvVvVvVVYVyYVYVYY

vy

5. Datei l6schen

Der aktuell geladene Datensatz kann nicht geloscht
werden. Es muss ein anderer Datensatz geladen werden,
um den gewiinschten zu I6schen!!

Auf den Dateinamen der Scheibe driicken, die gel6scht werden soll.

Button ,Loschen” driicken

Maske ,,Sicherheitsabfrage” erscheint.

Button , JA“ dricken zur Bestatigung oder ,,NEIN“ zum Abbruch des Loschvorgangs.
Riickkehr zum Meni , Konturauswahl” durch Driicken des Zuriick-Buttons im Menii
,Dateien Kontur”

Rickkehr zum Hauptmen durch des Zuriick-Buttons im Men ,Konturauswahl
Weiter mit Eingabe der Konturdaten durch Driicken des Buttons , Konturdaten im
Hauptmen(“

Dateiverwaltung 6@
Aktuelle Kontur: 14F1 Parametersatz: shape14F1.par S—

vvvyyvwyy

vy

Dateiname | GroBle | Datum
LD1071M1575.par 395 2018-08-14-14:42:40

shepel4F1 par 98 2019.0521-09:00:42 Speichern unter

shape14F1test par 396 2018-08-14-14:42:40

Umbennenen

Seite 1

Zuriick

Abb. 6.4-4
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KONTURAUSWAHL:

Beispielhaft fiir alle Konturen (ohne Sonderkonturen):

Hauptmenu

Aktuelle Kontur:  14F1 Parametersatz: shape14F1.par

Automatikbetrieb

Konturdaten Manuelles Schleifen

» Driicken Sie den Button

,Konturdaten” im Hauptmen

Dateiverwaltung ZA-Kombination Maschinen Parameter

Handbetrieb

- M

Uhrzeit: 13:34:43 Datum: 17.7.2019
Abb. 6.4-5
Konturauswabhl
7
V)
- I » Driicken Sie auf die
14F1 1E60 Radius
Darstellung der
gewlinschten Kontur
DXF
1A1 Sonder
Zuriick Bitte gewiinschte Kontur auswahlen
Abb. 6.4-6
Kontur TAT
Aktuelle Kontur: 1A1 Parametersatz: shape1A1.par
2
// // //
// //
» Die gewlinschte Kontur wird
angezeigt, wenn diese im
Menlpunkt Dateiverwaltung
angewahlt und geladen wurde
Zuriick Bitte Konturdaten eingeben
Abb. 6.4-7
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<Parameter>

|<Eingabewen>

» Dricken Sie auf einen Wert in ,, Kontur”, um diesen zu [ Min: Max:
verandern

» Der Eingabedialog fiir numerische Werte wird eingeblendet
und die Min./Max. Werte werden angezeigt

» Geben Sie den gewliinschten Wert ein und bestatigen Sie

» mit dem OK-Button.

» Nach Eingabe der Werkstiickbreite wird das Werkstiick
zentriert

Eingabe der Werkstiickdaten fiir alle Konturen:

Widhlbare Konturen:

Kontur T4FT

Aktuelle Kontur: 14F1 Parametersatz: shape14F1.par

/ ///' /) /// /

/// /}/ //
// // )/// /

Erklarungen

e Anfangspunkt des Abrichtens =

T

1

1

:

i 15.000 mm | rot markierter Nullpunkt des

i Werksticks.

W = Driicken Sie den Button
5.000mm | ~ = ,Speichern, um die
[ 10.000mm | m Konturdaten zu (ibernehmen.

Zuriick Bitte Konturdaten eingeben

Abb. 6.4-9

Kontur 1E60
Aktuelle Kontur: 1E60 Parametersatz: shape1E60.par

i

Erklarungen

e Anfangspunkt des Abrichtens =
rot markierter Nullpunkt des

gy ML s | Werkstiicks.

= Driicken Sie den Button
»Speichern”, um die
Konturdaten zu tGibernehmen.

\\" 0.300 mm ]

Zuriick Bitte Konturdaten eingeben

Abb. 6.4-10
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Kontur TA1

Aktuelle Kontur:  1A1 Parametersatz: shape1A1.par

.

0.000 mm
yan
N\
Zuriick Bitte Konturdaten eingeben
Abb. 6.4-11
Aktuelle Kontur: Radius Parametersatz: shapeRad.par @
| 9.000 mm
-t -
i 7
} 0.000 mm
| 9.000 mm
| 6.000 mm
6.000 mm 3.000 mm _m
Y
\/
Zuriick Bitte Konturdaten eingeben
Abb. 6.4-12
Aktuelle Kontur: DXF Parametersatz: Winkel3Radien.par
/// / Dateiname der
7, DXF-Konturdatei (*.cnc):
Winkel3Radien.cnc
Konturdatei
auswahlen
Startwinkel
DXF
-60.000 °
4—»1

Abstand Werkstiicknullpunkt 2.000 mm

zZur

Zuriick Bitte Konturdaten eingeben

Abb. 6.4-13

GAPU-6 CNC

Erklarungen

e Anfangspunkt des Abrichtens =
rot markierter Nullpunkt des
Werkstlicks.

= Driicken Sie den Button
»Speichern”, um die
Konturdaten zu Gbernehmen.

Erklarungen

e Anfangspunkt des Abrichtens =
rot markierter Nullpunkt des
Werksticks.

= Driicken Sie den Button
»Speichern”, um die
Konturdaten zu tibernehmen.

e FUr die Auswahl einer DXF-

Konturdatei schauen Sie bitte
unter Punkt 6.4.4
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Beispielhaft fiir alle Sonderkonturen:

Hauptment
Aktuelle Kontur:  14F1 Parametersatz: shape14F1.par
m
Konturdaten Manuelles Schleifen
e Driicken des Buttons
,Konturdaten” im Hauptmenii
Dateiverwaltung ZA-Kombination Maschinen Parameter
m
Uhrzeit: 13:34:43 Datum: 17.7.2019
Abb. 6.4-14
Konturauswahi
% 7
- e Dricken Sie auf
14F1 1E60 Radius .
die Darstellung der
Sonder-Kontur
7 %
1A1 Sonder
Zuriick Bitte gewiinschte Kontur auswahlen
Abb. 6.4-15

Sonder-Konturauswahl

o
e A
\\ .

7
% 7
e Dricken Sie auf die Darstellung
Sonder 1 Sonder 1_1 Sonder 2 Sonder 3 .
der gewlinschten Kontur
7 - —~ o . .. .
Z /// Die gevx_/unschte Kontur wird

I angezeigt

Sonder 4 Sonder 5 Sonder 6 Sonder 7
Zuriick Bitte gewiinschte Kontur auswahlen
Abb. 6.4-16
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Eingabe der Werkstiickdaten fiir alle Sonderkonturen: shaamelor

| <Fingabewert>

» Dricken Sie auf einen Wert in einer ,,Sonderkontur”, um diesen
zu verandern

Der Eingabedialog fiir numerische Werte wird eingeblendet und die

Min./Max. Werte werden angezeigt

» Geben Sie den gewlinschten Wert ein und bestatigen Sie mit
dem OK-Button.

Nach Eingabe der Werkstlickbreite wird das Werkstiick zentriert

Wdhlbare Sonderkonturen:

Kontur Sonder 1

Aktuelle Kontur: Sonder 1 Parametersatz: shapeSpecial.par

/// // Erkldrungen
7 / //

o Anfangspunkt des Abrichtens =

rot markierter Nullpunkt des
o7somm | |_soow B g seecer | Werkstiicks.
0.750 mm = Driicken Sie den Button
’/ o000+ | ,,Sp"eichern , um die Konturdaten
0010mm | zu Ubernehmen.

<—.]‘  | 0.010 mm \

Zuriick Bitte Konturdaten eingeben

Abb. 6.4-18

Kontur Sonder 1_T @
Aktuelle Kontur: Sonder 1_1 Parametersatz: shapeSpecial1_1.par

7 /// Schleifablauf:
% 7 /% Links/Stim/Rechts Erkldrungen
< 4 = e Anfangspunkt des Abrichtens =
[ ssooor | [ asooo: | rot markierter Nullpunkt des
0.100 mm " e | Werksticks.
R mm
=  Driicken Sie den Button
N 0.000° »Speichern”, um die Konturdaten
zu Ubernehmen.

Zuriick Bitte Konturdaten eingeben

Abb. 6.4-19
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Kontur Sonder 2
Aktuelle Kontur: Sonder 2 Parametersatz: shapeSpecial2.par
A Erkldrungen

o Anfangspunkt des Abrichtens =
ELTn rot markierter Nullpunkt des
[ 3.500 mm 3.500 mm Werkstlicks.
» Drucken Sie den Button
45.000 ° ‘ ) )
,Speichern”, um die Konturdaten
Y \ zu Gibernehmen.
e AN
20.000 mm —_—
Zuriick Bitte Konturdaten eingeben

Abb. 6.4-20

Kontur Sonder 3
Aktuelle Kontur: Sonder 3 Parametersatz: shapeSpecial3.par
W Erklarungen

e Anfangspunkt des Abrichtens =
KT rot markierter Nullpunkt des
[ 3.500mm N 3.500 mm Werkstucks.
o » Drucken Sie den Button
B ,Speichern”, um die Konturdaten
=< zu Gbernehmen.
puoomn |7] zo0omm |
Zuriick Bitte Konturdaten eingeben
Abb. 6.4-21
Kontur Sonder 4
Aktuelle Kontur: Sonder 4 Parametersatz: shapeSpecial4.par
/ // ///
Erklarungen
o Anfangspunkt des Abrichtens =
3.500 mm rot markierter Nullpunkt des
3.500° Werkstiicks.
y .. .
(45000 mm | [000mm | ® Driicken Sie den Button
»Speichern”, um die Konturdaten
zu Ubernehmen.
o ) o]
Zuriick Bitte Konturdaten eingeben
Abb. 6.4-22
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Kontur Sonder 5
Aktuelle Kontur: Sonder 5 Parametersatz: shapeSpecial5.par

0 Erklarungen
/ / e Anfangspunkt des Abrichtens =
rot markierter Nullpunkt des
= Werkstticks.
A mm
e = Driicken Sie den Button
»Speichern”, um die Konturdaten
| 2s360° | zu Ubernehmen.
[ 20.000 mm \\ 0.100° |
Zuriick Bitte Konturdaten eingeben

Abb. 6.4-23

Kontur Sonder 6

Aktuelle Kontur: Sonder 6 Parametersatz: shapeSpecial6.par

/// ‘ Erkldrungen
18.360 mm
e Anfangspunkt des Abrichtens =
rot markierter Nullpunkt des
el | \. / Werkstiicks.
120000 | = = Driicken Sie den Button
i mm |
‘ ok | | s000mm ] »Speichern”, um die Konturdaten
e zu Gbernehmen.
Zuriick Bitte Konturdaten eingeben

Abb. 6.4-24

Kontur Sonder 7 -
Aktuelle Kontur: Sonder 7 Parametersatz: shapeSpecial7rechts.par
7 / Schleifablauf:
Stirn/Rechts v
7 Erklarungen

o Anfangspunkt des Abrichtens =
o |_oma= | T rot mar.l.<ierter Nullpunkt des
Werksticks.
T = Driicken Sie den Button
[ o300mm | ' »Speichern”, um die Konturdaten

e zu Gbernehmen.
| 1900mm |

Zuriick Bitte Konturdaten eingeben

Abb. 6.4-25
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6.4.4 Kontur DXF - Dateiverwaltung

Hauptmenu
Aktuelle Kontur: 14F1 Parametersatz: shape14F1.par
Kontur aus DXF
forturcaten i Konturauswahl mit Verwaltung
der Werkstlicke
,Dateiverwaltung” im

Uhrzeit: 13:34:43 Datum: 17.7.2019

Abb. 6.4-26

Konturauswahl

i )

»

14F1 1E60 Radius ) y
Display ,,Konturauswahl
// - Auswahl DXF
DXF
1A1 Sonder
Zuriick Bitte gewiinschte Kontur auswahlen

Abb. 6.4-27

Kontur DXF

Aktuelle Kontur: DXF Parametersatz: Winkel3Radien.par
/ /
7// /) 7 o '[()atein:me fi(:r ;
4 / 4 -Konturdatei (*.cnc):
- .
/, Winkel3Radien.cnc

/

Display ,, Kontur DXF“
auswahlen >

Geben Sie den Abstand vom
Startwinkel 0 H
DXF Werkstiick- Nullpunkt bis
zur Scheibenkante ein
» Geben Sie den Startwinkel ein
» Speichern Sie die Eingabe

P —

Abstand Werkstiicknullpunkt 2.000 mm

zur

Zuriick Bitte Konturdaten eingeben

Abb. 6.4-28
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Dateiverwaltung
Aktuelle Kontur: 14F1 Parametersatz: shape14F1.par
Dateiname | GroBe | Datum
LD1071M1575.par 395 2018-08-14-14:42:40
shape14F1.par 398 201905-21-09:00:42 .
shapel4F Ttest.par 396 2018-08-14-14:42:40 Dateiauswahl
mbennenen .
» Im Speicher Parameter
Konturname vergeben
[ suchen | » DateiLaden
[ weitersuchen | » Konturdatei auswahlen
Zuriick
Abb. 6.4-29
Kontur DXF @ ,
Aktuelle Kontur: DXF Parametersatz: Winkel3Radien.par > Datelverwaltung der Kontur
e // e DXF erscheint
% DXF-Konturdatei (*.cnc): > Startwinkel und
Winkel3Radien. e .
e Nullposition der Scheibe
Konturdatei . .
auswihlen eingeben und speichern
Sttt X » Konturdatei auswahlen und
gewlinschte CNC Dateien
laden
» die Parameterdateien
<—>J 1
Abstand Werkstiicknullpunkt [~ 2,000 mm Spe|Chern und laden
zur E=n » - Riuckkehr zum Hauptmenii
Zuriick Bitte Konturdaten eingeben dUrCh drUCken des ZUrUCk'

Buttons
Abb. 6.4-30
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6.5 Automatikbetrieb

Den Modus ,Automatikbetrieb” erst wahlen, nachdem das Einrichten und die Konturauswahl
abgeschlossen wurden!

Hauptmend

Aktuelle Kontur: 14F1 Parametersatz: shape14F1.par

Automatikbetrieb

Konturdaten Manuelles Schleifen

Dateiverwaltung ZA-Kombination Maschinen Parameter

Handbetrieb Fehlerliste
Uhrzeit: 13:34:43 Datum: 17.7.2019
Abb. 6.5-1
» Driicken des Buttons ,Automatikbetrieb” im Hauptmeni
» Das Display zeigt nun ,,Automatikbetrieb”
Aktuelle Kontur: 14F1 Parametersatz: shape14F1.par
Endpositionen Achspositionen
Sollzustellung X 0.000 mm X 0.000 mm
m Y 0.000 mm Y 0.000 mm
i mm
Istzustellung _ z 0.000 mm z 0.000 mm
Einzelzustellung - 0.500 mm A 0.000 mm A 0.000 mm
Auflosung pm
0rpm 0rpm
Zuriick Technologie Parameter Pos. Drehz. E/A
Abb. 6.5-2
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Automatisches Schleifen, (Automatisches Abrichten)

Sollzustellung: Gesamtzustellweg des Abrichtprozesses
Ist-Zustellung: momentane Position

Einzelzustellung: Zustellung je Oszillationsumkehrbewegung
Pendelgeschwindigkeit: Geschwindigkeit der Oszillationsachse

Endpositionen: Positionen am Ende des Verfahrweges
Achspositionen: aktuelle Positionen der Achsen

Auflésung: Bewegung der Achse je Schritt (nur in der Darstellung)
Start: Start des Zyklus

Tech. Daten: Technologiedaten: Abrichtparameter

Zuriick: Rickkehr zum Hauptmeni

Nach dem EINRICHTEN der Diamant/CBN-Scheibe missen die
Technologiedaten berprift werden:

» Driicken des Buttons , Technologie Parameter”
» Das Display zeigt ,, Technologiedaten Seite”

Technologie-Parameter @

Sicherheitsabstand 2.000 mm
Vorschub Sicherheitsabstand 50.0 mm/min
Geschwindigkeit Bahnkontur 2000 mm/min
Schlichtmal 0.100 mm
Einzelzustellung Schruppen 0.500 mm
Einzelzustellung Schlichten 0.250 mm
Zustellposition Beidseitig
Anzahl Ausfunkhiibe 2

Pendelhub 40.000 mm
Geschwindigkeit Pendelachse 2500 mm/min
Drehrichtung Werkstiickspindel Gleichlauf
Oszillationshiibe Endlage Schwenkachse 0

Zuriick

Abb. 6.5-3
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Technologiedaten:

o Sicherheitsabstand

Abstand vor dem Start des Abrichtprozesses
zu welchem die Achsen in langsamer
Geschwindigkeit bewegt werden.
Nach diesem Abstand werden die Achsen ’ Min: Max:
mit langsamer Geschwindigkeit bewegt.
(Die Geschwindigkeiten sind fest eingestellte
Werte.)
o  Vorschub Sicherheitsabstand
Geschwindigkeit der Achsen, bis der
Sicherheitsabstand erreicht ist.
o Geschwindigkeit Bahnkontur
Geschwindigkeit der Bahnbewegung der X- und Y-
Achse (Werkstick)
o  SchlichtmaR:
Anteil des gesamten, Zustellwertes, worin die
Maschine in kleineren Werten zustellt (Schlichten) Abb. 6.5-4
o Einzelzustellung Schruppen
Einzelzustellschritte im Schruppmodus
o Einzelzustellung Schlichten
Einzelzustellschritte im Schlichtmodus
o  Anzahl Ausfunkhiibe
Anzahl der Schwenkbewegungen mit
Pendelhiiben ohne Zustellung
o Pendelhub:

Eingabe des Gesamt-Pendelhubes

<Parameter>

<Eingabewert>

Achtung!

Beim Abrichten von Diamant/ CBN-Scheiben
mit iberstehendem Scheibenkérper,

muss der Pendelhub so eingestellt werden,
dass keine Kollision entsteht.

o  Geschwindigkeit Pendelachse: Der Pendelhub muss fiir jede Diamant/

Eingabe der Geschwindigkeit fiir die Pendelachse CBN-Scheibe eingestellt werden!

- Auswahl der Daten, welche gedndert werden sollen — Wenn alle Technologiedaten tberprift sind
durch Driicken auf den Wert auf dem Touch-Screen den Zuriick- Button zur Riickkehr in das Meni
Feld. Automatisches Schleifen driicken.

- Ein Eingabedialog wird eingeblendet - Das Display zeigt ,Automatisches Schleifen*

- Eingabe des neuen Wertes
- Bestadtigung durch Driicken des ENTER-Buttons

— Auswahl der nadchsten Daten wie oben beschrieben

I ———
GAPU-6 CNC 59



Automatisches Schleifen
Aktuelle Kontur: 14F1 Parametersatz: shape14F1.par

S S Automatisches Abrichten:
Sollzustellung 5.000 mm ‘ X 0.000 mm S 0.000 mm
== == Y 0.000 mm Y 0.000 mm . . .
Istzustellung [0.000mm | . E " Spo— - Das Display zeigt das Menii
einzeizusteliung [ [0-5comm | M A 0.000 mm A 0.000 mm ,2Automatisches Schleifen”
pendelgeschw.  [Jl 2500 mm/min | B 0.000 © B 0.000
Aufssung pm Diesen Modus wdhlen, nachdem das
XN - | Einrichten und die Konturauswahl
abgeschlossen wurden!
0rpm 0rpm
Zuriick Technologie Parameter Pos. Drehz. E/A

Abb. 6.5-5

v

>
>
>
>
>
>

Manudlies Schie

Abb. 6.5-7

Gesamtzustellweg

Eingabe der Werte

Dricken des Buttons ,,Sollzustellung”, um den

fir den Abrichtprozess einzugeben.
Der Eingabedialog flir numerische Werte wird eingeblendet

Der Einzel Zustellwert wird nach dem Start ibernommen
Bestatigung durch Driicken des ENTER-Buttons.
- Das Display zeigt das Men ,,Automatisches Schleifen”

<Parameter>

| <Fingabewert>

Potentiometer ,, Override” @
(mit dem Potentiometer , Override” kann die Geschwindigkeit
der automatischen Bewegung der Achsen verandert werden)

- Drehen des Potis ,,Override” auf die 0%-Stellung
- Driicken des Start-Buttons im Men( ,,Automatisches Schleifen”
- Es werden 2 neue Buttons angezeigt:
+ Abbruch:
- Riickkehr in das Startmeni ,,Automatisches Schleifen”,
ein Neustart kann gewahlt werden
+ Stopp:
- Anhalten des Abrichtprozesses
- Das Display zeigt das Men ,Automatisches Schleifen mit dem
Start-Button.
- Start-Button driicken, um mit dem Abrichtprozess fortzufahren
- Drehen des Handrades ,,Override”, um den Abrichtprozess zu starten.

Wabhlen Sie eine langsame Geschwindigkeit der Achsen
beim ersten Abrichtprozess!

GAPU-6 CNC
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Automatisches Schleifen
Aktuelle Kontur: 14F1 Parametersatz: shape14F1.par

Endpositionen Achspositionen
Sollzustellung 5.000 mm X 0.000 mm X 0.000 mm
{—‘ Y 0.000 mm Y. 0.000 mm
0.000 mm
Istzustellung z 0.000 mm Z 0.000 mm
Einzelzustellung - 0.500 mm A 0.000 mm A 0.000 mm
pendeigeschw. [l | 2500 mm/min B 0.000 ° B 0.000 °
Auflésung pm
EJEN - |
0rpm 0rpm
Zuriick Technologie Parameter Pos. Drehz. E/A

Abb. 6.5-8

» Der Abrichtprozess startet mit der Einzelzustellung Schruppen an
dem Punkt, in welchem die Z-Achse in der Betriebsart ,,Einrichten”
verlassen wurde.

» Fir ein schnelles Eingreifen wahrend des Automatischen Abrichtens
ist das Handrad B flr die Bewegung der Z-Achse immer aktiv.

» Falls notwendig kann das Werkzeug naher zum Werkstiick
positioniert werden.

» - Falls nach dem Automatischen Abrichten das Abrichtresultat nicht
zufriedenstellend ist, gibt es die Moglichkeit fir ein
,Korrekturschleifen”

Das Display zeigt ,,Korrektur Schleifen”:

Ja:

- Driicken des Ja-Button, um mit dem
Korrekturschleifen fortzufahren.

- Mit dem Korrektur Schleifen in gleicher Weise
verfahren, wie mit Automatisches Schleifen “
Nein:

- Driicken des Nein-Button, wenn das Resultat des
Abrichtprozesses zufriedenstellend ist.

Korrektur Schleifen ?

Abb. 6.5-9

I ———
GAPU-6 CNC 61



Automatisches Schleifen
Aktuelle Kontur: 14F1 Parametersatz: shape14F1.par

Endpositionen Achspositionen
Sollzustellung 5.000 mm X 0.000 mm X 0.000 mm
’—‘ Y 0.000 mm Y 0.000 mm
0.000 mm
Istzustellung z 0.000 mm Z 0.000 mm
Einzelzustellung - 0.500 mm A 0.000 mm A 0.000 mm
Pendelgeschw. - 2500 mm/min ] B 0.000 ° B 0.000 °
Auflésung pm
EJEN - |
Start Wkst. Wkzg.
0rpm 0rpm
Zuriick Technologie Parameter Pos. Drehz. E/A

Abb. 6.5-10

Finrichten -
Mittelpunkt Pendelhub teachen Werkstijc::;:ﬁ:les:lposition
» Fir den Werkstickwechsel

Werkzeug-Wechselposition driicken Sie den Button
anfahren »Werkstiick-Wechselposition
anfahren”im Meni
Schleifmass/Werkzeugnullpunkt teachen ,,Einrichten” .

Werkstiicknullpunkt teachen

Zuriick

Abb. 6.5-11

Werkstiick-Wechselposition anfahren -

Achspositionen

X 0.000 mm

Y 0.000 mm
4 0.000 mm
- o » Dricken Sie
Werkstiick-Wechselposition ,Werkstlckwechselposition
anfahren A“"”s“"g“l'" ‘ Anfahren®
(100 | 10 IR .
Wkst. Wkzg.

831 rpm 1917 rpm
Zuriick Pos. Drehz. E/A

Abb. 6.5-12
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6.6 Manuelles Schleifen

Hauptmend

Aktuelle Kontur: 14F1

Konturdaten

Dateiverwaltung

Abb. 6.6-1

ZA-Kombination

Parametersatz: shape14F1.par

Automatikbetrieb

Manuelles Schleifen

ZA-Kombination Maschinen Parameter

Handbetrieb

Uhrzeit: 13:34:43 Datum: 17.7.2019

Achspositionen

[ ] Eingesteliter Winkel Resultierender Winkel
ol [0.000c ] [0000° | X 0.000 mm
b & 0.000 mm
£ Pendelhub Links Pendeihub Rechits 2 0.000 mm
orachns Z0.000 mm Z0.000mm -~
Vn :hm:min IAO.UDO mm D = [A0.000mm | = m
Vorschub Schwenkachse Anschlag Links Anschlag Rechts Auflésung pm
0 °/min [0.000° ’—m W’Lﬂ mn| 1]
Zustellung
Start Whkst. Wkzg.
831 rpm 1917 rpm
Zuriick Technologie Parameter Pos. Drehz. E/A
Abb. 6.6-2
» SIC Schleifscheibe in Startposition fahren
» A-Achse in Mittelstellung
» Z-Achse mit Sicherheitsabstand
» Schwenkachse zur linken Seite verfahren bis vor
Kollision.
» Linken Schwenkwinkel teachen.
» Durch Eingabe des Eingestellten Winkel wird
resultierter Winkel erreicht
» Mit A-Achse Handrad linker Oszillationsendpunkt
anfahren und teachen.
» Mit Schwenkachse zum rechten Endpunkt fahren.
» Achtung - Beriicksichtigen des eingestellten Winkels
» Rechten Schwenkwinkel teachen.

Mit A-Achse - Handrad rechter Oszillationsendpunkt anfahren
und teachen.

I ———
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ZA Kombination

» Dricken des Buttons
,ZA Kombination “im
Hauptmenu

Das Display zeigt ZA Kombination

V Schwenkachse:

Geschwindigkeit der Schwenkachse:
empfohlener Wert 1500
kann verdandert werden

Anschl. links:
linker Endanschlag Schwenkachse

Anschl. rechts:
rechter Endanschlag
Schwenkachse

Oszillationsachse:
Oszillationshub einstellen

Anschl. links:
linker Endanschlag
Oszillationsachse

Anschl. rechts:
rechter Endanschlag
Oszillationsachse



Anwahlen manuelle Zustellung oder Automatische Zustellung:

Auflésung: Bewegung der Achsen je Schritt

Start: Start des Abrichtprozesses

Zustellungsart: Auswahl von Zustellung ,Manuell“ oder
,2Automatisch”

Soll-Zustellung: Gesamtzustellung Abrichtprozess

Ist-Zustellung: Zustellung je Oszillations Hubumkehr

Achspositionen: Position der Achsen

Tech-Daten: Technologiedaten: Abrichtparameter

Zurlick: Rickkehr zum Hauptmenii

ZA-Kombination

Achspositionen

- Eingestellter Winkel Resultierender Winkel
| 0.000° 0.000° X 0.000 mm
E Y 0.000 mm
z 0.000 mm
Vorschub Oszillationsachse Sollzustellung
(Ommmin | (oo00mm | A —
Vorschub Schwenkachse Istzustellung Auflésung pm
joomgmm | 0] o

Zustellung

831 rpm 1917 rpm

Zuriick Technologie Parameter Pos. | Drehz. E/A
Abb. 6.6-3
Aktuelle Kontur:  14F1 Parametersatz: shape14F1 par

Automatikbetrieb
Manuelles Schleifen

Konturdaten

Dateiverwaltung ZA-Kombination Maschinen Parameter

Handbetrieb

Uhrzeit: 13:34:43 Datum: 17.7.2019

Abb. 6.6-4

I ———
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Manuelles Schleifen

A-Achse = Pendelachse

Pendelhub Links

-20.000 mm —E
Vorschub Schwenkachse Anschlag Links
0 */min | [0.000° & Set
Zustellung
Handrad aktiv

Zuriick

Abb. 6.6-5

Abb. 6.6-7

Pendelhub Rechts

20.000 mm }—EI

Anschlag Rechts

0.000 °

Technologie Parameter

>

>

Achspositionen

X 0.000 mm
Y 0.000 mm
z 0.000 mm
A 0.000 mm
B 0.000 °

Auflésung pm

Wkst. Wkzg.
0rpm 0rpm

Pos. Drehz. E/A

Einrichten des Werkstiicks:

Diamant/CBN-Scheibe Uber die Projektionsmitte bewegen:

Wahlen der X-Achse und der gewiinschten Auflésung
Bewegung der Diamant/CBN-Scheibe mit dem
Handrad @

Wahlen der Y-Achse und der gewlinschten Auflésung
Bewegung der Diamant/CBN-Scheibe mit dem

Handrad @

GAPU-6 CNC
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Manuelles Schleifen

A-Achse = Pendelachse

Pendelhub Links

-20000mm | |55
Vorschub Schwenkachse Anschlag Links
[0 */min | [0.000° [ Set
Zustellung
[ s |
Handrad aktiv

Zuriick

Abb. 6.6-8

Technologie-Parameter

Pendelhub Rechts

20.000 mm ﬂ

Anschlag Rechts

0.000 °

Technologie Parameter

T -5

Achspositionen

X 0.000 mm
Y 0.000 mm
Z 0.000 mm
A 0.000 mm
B 0.000 °
Aufldsung pm
Wkst. Wkzg.
0rpm 0rpm
Pos. Drehz. E/A

Sicherheitsabstand 2.000 mm
Vorschub Sicherheitsabstand 50.0 mm/min
Geschwindigkeit Bahnkontur 2000 mm/min
SchlichtmaB 0.100 mm
Einzelzustellung Schruppen 0.500 mm
Einzelzustellung Schlichten 0.250 mm
Zustellposition Beidseitig
Anzahl Ausfunkhiibe 2
Pendelhub 40.000 mm
Geschwindigkeit Pendelachse 2500 mm/min
Drehrichtung Werkstiickspindel Gleichlauf
Oszillationshiibe Endlage Schwenkachse 0
Zuriick
Abb. 6.6-9
Achspositionen
Sollzustellung Istzustellung
0.000 mm 0.000 mm X 0.000 mm
Y 0.000 mm
74 0.000 mm
A 0.000 mm
B 0.000 °
Vorschub Schwenkachse Anschlag Links Anschlag Rechts Auflésung pm
[0 */min [0.000° HES 0.000° HES mn 1
Zustellung
Handrad aktiv Strpmy | Ko lZipm
Zuriick Technologie Parameter Pos. Drehz. E/A
Abb. 6.6-10

GAPU-6 CNC

Technologiedaten:

Nach dem manuellen Einrichten
der Diamant/CBN-Scheibe mussen
die Technologiedaten tberprift
werden:
» Driicken des Buttons
»Technologie Parameter”
Das Display zeigt die
»Technologie Parameter” an

Relevant fiir das Manuelle Abrichten
mit automatischer Zustellung:

- Einzelzustellung Schlichten:
Einzelzustellschritte im
Schlichtmodus

- Anzahl Ausfunkhiibe:

Anzahl der Schwenkbewegungen
mit Pendelhiiben ohne Zustellung

- Pendelhub:

Eingabe des Gesamt-Pendelhubes
oder Pendelhub teachen

Anschl. links:
- linker Endanschlag
Oszillationsachse
(Mit “-” Vorzeichen)
Anschl. rechts:
- rechter Endanschlag
Oszillationsachse

Geschwindigkeit Pendelachse:
Eingabe der Geschwindigkeit flir
die Pendelachse (Muss auf ,0”
eingestellt werden beim Abrichten
von Diamant/CBN-Scheiben mit
Innenradien)

Achtung!

Beim Abrichten von Diamant/CBN-
Scheiben mit Gberstehendem
Scheibenkdrper, muss der
Pendelhub so eingestellt werden,
dass keine Kollision entsteht.

Der Pendelhub muss fir jede
Diamant/CBN-Scheibe eingestellt
werden!
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Abb. 6.6-11
Manuelles Schleifen

A-Achse = Pendelachse

Pendelhub Links

-20000mm 55§
Vorschub Schwenkachse Anschlag Links
[0 */min | [0.000° E
Zustellung
HandrAd aktiv

Zuriick

Abb. 6.6-12

<Parameter>
| <Eingabewert>

Abb. 6.6-13

GAPU-6 CNC

Achspositionen

X 0.000 mm
Y 0.000 mm
Z 0.000 mm
Pendelhub Rechts
20.000 mm A 0.000 mm
B 0.000 °

Anschlag Rechts Auflésung pm

e IR

Wkst. Wkzg.
0rpm 0rpm
Technologie Parametei Pos. Drehz. E/A

)

Teach-In Modus:

Manuelles Abrichten

Einrichten des linken @ und/
oder rechten (2) Endanschlag
der Schwenkachse

» Wahlen Sie die B-Achse mit der gewiinschten Auflésung.
» Schwenkachse mit dem Handrad auf den linken Endanschlag

verfahren.

» Bestatigung Sie durch Driicken des Set-Buttons.
» Schwenkachse mit dem Handrad auf den rechten

Endanschlag verfahren. @

» Bestatigung Sie durch Driicken des Set-Buttons.

der Anschlage.

Beobachten des Profils auf dem Monitor:
Wenn das Werkstiick nur 1 Winkel aufweist,
muss das mathematische Vorzeichen gleich sein.
Benutzung des Teach-In Modus zum Einrichten

Einrichten mittels Eingabedialog fiir numerische Werte:

auf dem Touch-Screen Feld.

auf dem Touch-Screen Feld.

Eingabe des rechten Wertes

VVvVvVVvVVVVVYYVYYVYY

Auswahl des linken Anschlages durch Driicken auf den Wert
Der Kalkulator wird eingeblendet

Eingabe des linken Wertes mit einem ,,-“ Vorzeichen
Bestatigung durch Driicken des ENTER-Buttons

Auswahl des rechten Anschlages durch Driicken auf den Wert

Der Kalkulator wird eingeblendet

Bestatigung durch Driicken des ENTER-Buttons
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Manuelles Abrichten mit manueller Zustellung
Manuelles Schleifen

Achspositionen

A-Achse = Pendelachse X 0.000 mm
Y 0.000 mm
Z 0.000 mm
Pendelhub Links Pendelhub Rechts
-20.000 mm Set 20.000 mm Set Q0000 e
0.000 °
Vorschub h Anschlag Links Anschlag Rechts Auflosung pm
0.000 ° Set 0.000° Set mn
Zustellung
Handrad aktiv Orpm 0rpm
Zuriick Technologie Parameter Drehz.
Abb. 6.6-14
Abb. 6.6-15 » Driicken des Buttons Zustellung, um Zustellung ,,Manuell“

zu wahlen
» Drehen des Potis ,Override” @ auf 0%-Stellung
(mit dem Potentiometer ,,Override” kann die
Geschwindigkeit
der automatischen Bewegung der Achsen verandert
werden)
Hauptmotor einschalten 3)
Abrichtmotor einschalten (4)
Die Absaugung startet mit dem Einschalten der Motoren.

» Driicken des Start-Buttons auf dem Touch-Screen Feld
Es wird 1 neuer Button angezeigt:
+ Abbruch:
- Ruickkehr in das Startmeni ,Manuelles Schleifen,
ein Neustart kann gewahlt werden.

v

v

vwVvyy

» Drehen des Potentiometers ,Override” @ , um mit dem
Abrichtprozess fortzufahren

Bitte wahlen Sie eine langsame Geschwindigkeit der Achsen beim
1. Abrichtprozess.

» Die Schwenkachse startet mit der automatischen Bewegung
» Zustellung des Werkzeugs durch Drehen des Handrades (2)
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Manuelles Abrichten mit automatischer Zustellung

Manuelles Schleifen

Achspositionen

Sollzustellung Istzustellung

0.000 mm 0.000 mm

Vorschub h

X 0.000 mm

¥ 0.000 mm

z 0.000 mm
(2 oo |

B 0.000 °

hlag Links Anschlag Rechts Auflosung pm

0.000° Set 0.000° Set mnlil

Zustellung

Handrad aktiv
Zuriick

Abb. 6.6-16

Abb. 6.6-17 >
| 4
| 4
| 2
| 2
| 2
| 2
| 2

- Drehe

>
>

>

Wkst. Wkzg.
831 rpm 1917 rpm

Technologie Parameter Pos. Drehz. E/

® @

Driicken Sie den Buttons Zustellung, um Zustellung
,Automatisch” zu wahlen

Driicken Sie den Buttons Sollzustellung, um den gesamten
Zustellweg einzugeben.

Drehen des Potis , Override” @ auf 0%-Stellung

(mit dem Potentiometer ,Override” kann die Geschwindigkeit
der automatischen Bewegung der Achsen verdandert werden)
Hauptmotor einschalten @

Abrichtmotor einschalten @

Driicken des Start-Buttons auf dem Touch-Screen Feld

- Es wird 1 neuer Button angezeigt:
+ Abbruch:
- Ruickkehr in das Startmeni ,Manuelles Schleifen,
ein Neustart kann gewahlt werden.

n des Potentiometers , Override” @ , um mit dem

Abrichtprozess fortzufahren

Bitte wahlen Sie eine langsame Geschwindigkeit der Achsen beim
1. Abrichtprozess.

Die Schwenkachse startet mit der automatischen Bewegung
Die Zustellung des Werkzeugs startet automatisch

- Fr ein schnelles Eingreifen ist wahrend des
Automatischen Abrichtens das Handrad (2) fiir die
Bewegung der Z-Achse (Zustellachse) immer aktiv.

GAPU-6 CNC
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Hauptmenu

Aktuelle Kontur: 14F1 Parametersatz: shape14F1.par

Automatikbetrieb
Konturdaten Manuelles Schleifen
ZA-Kombination

Dateiverwaltung

Handbetrieb

Uhrzeit: 13:34:43 Datum: 17.7.2019

Abb. 6.6-18

Manuelles Schleifen

Achspositionen

A-Achse = Pendelachse X 0.000 mm
Y 0.000 mm
. Z 0.000 mm
Pendelhub Links Pendelhub Rechts
-20000mm | |53 20000mm | |4 s MR
B 0.000 °
Vorschub Schwenkachse Anschlag Links Anschlag Rechts Auflésung pm
[0 */min | [0.000° "E3 0.000° & set | mnm
Zustellung
Handrad aktiv 0rpm 0rpm
Zuriick Technologie Parameter Pos. Drehz. E/A

Abb. 6.6-19

Abb. 6.6-21

Abb. 6.6-20

Manuelles Abrichten

(Diamant/CBN-Scheiben mit

Innenradien)

» Dricken des Buttons ,,Man.
Schleifen” im Hauptmend

» Das Display zeigt Manuelles
Schleifen

Einrichten des Werkstiicks:
Diamant/CBN-Scheibe hinter
die Projektionsmitte bewegen:

» Waihlen der X-Achse und der
gewlinschten Auflosung

» Bewegung der
Diamant/CBN-Scheibe mit
dem Handrad

» Wabhlen der Y-Achse und der
gewlinschten Auflosung

» Bewegung der
Diamant/CBN-Scheibe mit
dem Handrad

GAPU-6 CNC
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Hauptmenu

Aktuelle Kontur: 14F1 Parametersatz: shape14F1.par

Automatikbetrieb
Manuelles Schleifen

Konturdaten

Dateiverwaltung ZA-Kombination Maschinen Parameter

Handbetrieb

Uhrzeit: 13:34:43 Datum: 17.7.2019

Abb. 6.6-22

Handbetrieb - Process I/0

Eingéinge DI1 - DI Ausginge DO1 - DO8 Aciispositionen
. DI1  Eingang 1 . DO1 Tiirverriegelung X 0.000 mm
Y 0.000 mm
. DI2  Eingang 2 . D02 Sperrluft
Z 0.000 mm
. DI3  Eingang 3 . DO3 Projektorlampe A 0.000 mm
. DI4 Eingang 4 . D04 Absaugung B 0.000 °
. DI5 Eingang 5 . DO5 Ausgang 5 Aufltsung ym
. DI6  Eingang 6 . DO6 Ausgang 6 n |
. DI7 Eingang 7 . DO7 Ausgang 7
. DI8  Eingang 8 . DO8 Ausgang 8 Wkst. Wkzg.
831 rpm 1917 rpm
Zuriick Safety-1/0 n- Pos. Drehz. E/A
Abb. 6.6-23
Abb. 6.6-24

Abb. 6.6-25

GAPU-6 CNC

Manuelles Abrichten
(Diamant/CBN-Scheiben mit
Innenradien)

» Driicken des Buttons
,Handbetrieb” im
Hauptmenu

» Das Display zeigt
Handbetrieb

Einrichten des Werkzeugs
Abricht-Scheibe auf das vertikale
Zentrum positionieren:

» Waihlen der Z-Achse und
der gewiinschten
Auflésung

» Bewegung des Werkzeugs
mit dem Handrad bis es in
der Projektionsmitte
sichtbar wird

» Waihlen der A-Achse und
der gewlinschten
Auflésung

» Bewegung des Werkzeugs
mit dem Handrad auf das
vertikale Zentrum des
Projektors

» Riickkehr zum Hauptmeni
durch Driicken des Zurtick-
Buttons im Meni
Handbetrieb
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Manuelles Schleifen

Achspositionen
A-Achse = Pendelachse

Technologiedaten priifen:

X 0.000 mm
v 0.000 mm » Wahlen Sie Manuelles
Pendelhub Links Pendelhub Rechts z 0.000:mm SChIeifen im Hauptmenl""l
20000mm |  [20000mm | B} = Sl Das Display zeigt Manuelles
B 0.000 ° K
Schleifen
Vorschub Schwenkachse Anschlag Links Anschlag Rechts Aufldsung pm
0 °/min 0.000° s Set 0.000° Set
| | | KN - Nach dem manuellen Einrichten
el der Diamant/CBN-Scheibe
T S
ST— 0 rpm 0 rpm 'r.nusser'I' ie Technologiedaten
" : Uberprift werden:
Zuriick Technologie Parameter Pos. Drehz. E/A

Abb. 6.6-26 » Driicken Sie den Button

) t »Technologie Parameter”
Technologie-Parameter > Das Display zeigt die

Aufforderung zur Passwort-

Sicherheitsabstand 2,000 mm eingabe 1x beim erstmaligen
Vorschub Sicherheitsabstand 50.0 mm/min U be rp rl‘]fe n, um es dem
Geschwindigkeit Bahnkontur 2000 mm/min . v Je
e e Bediener zu ermdglichen,
Einzelzustellung Schruppen 0.500 mm die Werte zu Uberpriifen.
Einzelzustellung Schlichten 0.250 mm

Zustellposition Beidseitig

Anzahl Ausfunkhiibe 2

Pendelhub 40.000 mm

Geschwindigkeit Pendelachse 2500 mm/min

Drehrichtung Werkstiickspindel Gleichlauf

Oszillationshiibe E S nk

Zuriick

Abb. 6.6-27

Technologiedaten dndern:

» Auswahl der Daten, welche gedandert werden sollen durch
Driicken auf den Wert auf dem Touch-Screen Feld.

Der Kalkulator wird eingeblendet

Eingabe des neuen Wertes

Bestatigung durch Driicken des ENTER-Buttons

Auswahl der nachsten Daten wie oben beschrieben

Wenn alle Technologiedaten berpriift sind den Zuriick- Button
zur Rickkehr in das Meni Automatisches Schleifen driicken.
Das Display zeigt ,,Manuelles Schleifen”

vVvVvyyvyy

v

Beim Abrichten von Diamant/CBN-Scheiben mit Innenradien miissen
die Werte fiir den Pendelhub und die Geschwindigkeit der
Pendelachse auf ,,0“ gestellt werden.

GAPU-6 CNC



6.7 Parameter

Hauptmendi

Aktuelle Kontur: 14F1 Parametersatz: shape14F1.par
Parameter fiir den Werkstiick

Konturdaten » Dricken des Buttons
,Parameter” im Hauptmenii
Maschinen Parameter Seite
m
» Werkstiick-Wechselposition
Uhrzeit: 13:34:43 Datum: 17.7.2019 X Und Y:

Abb. 6.7-1 > Werte der )f— und Y—Achse' fur
die Werkstickwechselposition
der X—und Y- Achse

Maschinen-Parameter

Endpositionen > WGrkZGUg-WGChSE'pOSitiOﬂ X,
Werkstiick-Wechselposition X 10.000 mm Y und A:
Werkstiick-Wechselposition Y 20.000 mm > We rte der X_ Y_ und A-AChSE
—— ’
Werkzeug-Wechselposition X 30.000 mm . .
Werkzeug-Wechselposition Y 40.000 mm B fU r _dl_e Werk@gwechsel—
Wechselposition A 50.000 mm pOSItlon der X'; Y—und A-
Nachlaufzeit AChse-
Sperrluft 10s
Absalioing 208 » Rickkehr zum Hauptmeni
St durch Driicken des Zurlick-
— P= sutt
utton
N
Zuriick
Abb. 6.7-2

I ———
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6.8 Beispiele

- Abrichten einer Diamant- oder CBN-Scheibe
mit einer Kontur ,,Sonder 2“

r
iy |
N ACHTUNG!
i J Bitte nehmen Sie die Spindel nur mit
] 100 05 /?Qe gespanntem Werkstiick in Betrieb!
Abb. 6.8-1
Hauptmenu
Aktuelle Kontur: 14F1 Parametersatz: shape14F1.par
T
Konturdaten 1. Schalten Sie die Maschine ein
durch
Button im Hauptment, um das
Uhrzeit: 13:34:43 Datum: 17.7.2019 Werkstilick und das Werkzeug
Abb. 6.8-2 zu wechseln.
4. Wechseln Sie das Werkstiick
Konturauswabhl
5. Wechseln Sie das Werkzeug
% Y %
6. Driicken Sie zur Konturauswahl
\__/ U den ButtonﬂDateiverwaItung im
14F1 1E60 Radius Hauptmen(
/// 7 7. Wahlen Sie fir Kontur ,Sonder
DXF 2" die Kontur ,Sonder”
1A1 Sonder
Zuriick Bitte gewiinschte Kontur auswahlen
Abb. 6.8-3

I ———
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Sonder-Konturauswahl
8. Waihlen Sie die Kontur Sonder 2

) 7 9. Anzeige der vorhandenen oder
angelegten Dateien im Bereich
Kontur Sonder:
Sonder 1 Sonder 1_1 Sonder 2 Sonder 3
» Wahlen Sie die gewtinschte
7 Datei durch Driicken auf den
Namen aus
_/- » Driicken Sie den Buttons
Sonder 4 Sonder 5 Sonder 6 Sonder 7 ”Laden“’ um diese aufzurufen.
» Meldung ,Funktion
Zuriick Bitte gewiinschte Kontur auswahlen

ausgefihrt!” erscheint

Abb. 6.8-4 » Kehren Sie zum Hauptmeni
zurlck durch Dricken des
Zurlck-Buttons.

Dateiverwaltung - )
Aktuelle Kontur:  14F1 Parametersatz: shape14F1.par 10 Anzelge deS HaUptmenUS
Dateiname | GroBe | Datum
LD1071M1575 par 395 2018-08-14-14:42:40 11. Driicken Sie zur Eingabe bzw
shape14F1.par 398 2019-05-21-09:00:42 ' . . '
shapel4F Ttest.par 396 2018-08-14-14:42:40 Uberprufu ng der Konturdaten
b .
den Button Konturdaten im
Hauptmeni.
12. Prifen bzw. Eingabe der
Konturdaten:
Sedtel __ _ _ » Driicken Sie auf den Wert, um
y diesen zu verandern
Zuriick ) .
» Der Kalkulator wird angezeigt
Abb. 6.8-5

» Dricken Sie die gewlnschte
Ziffernfolge und bestatigen Sie

Kontur Sonder 2 durch Driicken des ENTER-

Aktuelle Kontur: Sonder 2 Parametersatz: shapeSpecial2.par ButtonS

7 57 » Bei Anderungen der Konturdaten
/////1 driicken Sie bitte zur Speicherung
// // /

den Button Speichern.

-3.500°
| 3500mm | | 3s00mm | 13. Das Display zeigt die Kontur mit
T_ﬂs,oooo ‘ den eingegebenen Werten
S | 14. Riickkehr zum Hauptmenii durch
EIIE Driicken des Zuriick-
- ) : Buttons
Zuriick Bitte Konturdaten eingeben

Abb. 6.8-6
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6.9 ZA-Kombination

Hauptmenu

Aktuelle Kontur:  14F1 Parametersatz: shape14F1.par

Automatikbetrieb

Manuelles Schleifen

Konturdaten

e Driicken Sie den Buttons ,ZA

Maschinen Parameter . ) “ - .
Kombination “ im Hauptmeni

Dateiverwaltung ZA-Kombination

Handbetrieb

Uhrzeit: 13:34:43 Datum: 17.7.2019

Abb. 6.9-1

ZA-Kombination

Eingestellter Winkel Resultierender Winkel Astiepoatiicann
0.000 ° 0.000 ° | X 0.000 mm
74 N 0.000 mm
& Pendelhub Links Pendelhub Rechts
z 0.000 mm H R
| e Das Display zeigt ZA
st Gasbiars [ 0.000 mm Z0.000mm - A ot
‘ ominn oy ‘ Kombinat
omm/min | [A0.000 mm A0.000mm | B 0.000 ° ompination
Vorschub Schwenkachse Anschlag Links Anschlag Rechts Auflésung pm
[0 */min [0.000° HE 0.000° mni 1|
Zustellung

831 rpm 1917 rpm
Zuriick Technologie Parameter Pos. Drehz. E/A

Abb. 6.9-2

e Vorschub Schwenkachse: Geschwindigkeit der Schwenkachse

» empfohlener Wert: 2000

» kann verandert werden
e Anschl. links: linker Endanschlag Schwenkachse (Mit “-” Vorzeichen)
e Anschl. rechts: rechter Endanschlag Schwenkachse

e Oszillationsachse Oszillationhub einstellen

e Anschl. links: linker Endanschlag Oszillationsachse
e Anschl. rechts: rechter Endanschlag Oszillationsachse
o Auflésung: Bewegung der Achsen je Schritt

I ———
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Fahren Sie die SIC Schleifscheibe in Startposition

Flhren Sie die A-Achse in Mittelstellung

Halten Sie mit der Z-Achse einen Sicherheitsabstand

Verfahren Sie die Schwenkachse zur linken Seite bis vor Kollision.

Teachen Sie den Linken Schenkwinkel.

Sie erreichen durch Eingabe des Eingestellten Winkels den Resultierten Winkel

Fahren Sie mit A-Achse Handrad den linken Oszillationsendpunkt an und teachen Sie dann.
Fahren Sie mit Schwenkachse zum rechten Endpunkt.

Achtung, Berlicksichtigen Sie den Eingestellten Winkel

Teachen Sie den rechten Schenkwinkel.

Fahre Sie mit dem A-Achse Handrad den rechten Oszillationsendpunkt an und teachen.

VVVVVVVYVyVYVYYVYY

Hauptmend

Aktuelle Kontur: 14F1 Parametersatz: shape14F1.par

Manuelles Schleifen

Konturdaten

Dateiverwaltung

Uhrzeit: 13:34:43 Datum: 17.7.2019
Abb. 6.9-3
[ ] Eingestellter Winkel Resultierender Winkel A
0.000° 0.000° X 0.000 mm
E Y 0.000 mm
Z 0.000 mm
Vorschub Oszillationsachse Sollzustellung A 0.000 mm
0 mm/min 0.000 mm B 0.000 °
Vorschub Schwenkachse Istzustellung Auflésung pm
owomn KIEE
Zustellung
831 rpm 1917 rpm
Zuriick Technologie Parameter Pos. Drehz. E/A
Abb. 6.9-4
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6.10 DXF-Datei Transfer

P testmacten s>

_y ‘SM Motion Control [ﬁ j w 14:27:20 Ly
SMa
ﬁ Neuer Job
y Jobliste
j Exit
Abb. 6.10-1
ﬂ ‘SM Motion Control M .j w Dm;ii 14:28:64 W
I DXF 1
= i T . o 'n:: | e
T - : grafikFile! -l
= P il
. - |
‘f j %MM”S
e Y. g
—— Y
=
& sl
Abb. 6.10-2
ﬂ ‘SM Motion Control M .j Dm;ii 14:31:00 W
DXF Prototyp 2
. e = =
arafiFiial e
= B
y |

Gt

= 5 o B
Abb. 6.10-3

GAPU-6 CNC

DXF Dateien in die
Maschine laden:

Die Software ist bereits
installiert.

Der mitgelieferte USB-
Dongle steckt im PC der im
Schaltschrank montiert ist.
SMCUT- Hardlock ist
ebenfalls bereits installiert.

Das Programm SMCUT
erzeugt aus einer
vorhandenen DXF Datei
ein CNC Programm.

Mit dem Programm

SM Control Center kann
dieses CNC Programm in
die CNC Steuerung der
Schleifmaschine geladen
werden.

- Aufrufen des Programms
SM Cut Grinding Spline
Uber das Icon auf dem
Desktop

- Neuer Job anklicken

- Lade neues Teil von
Festplatte anklicken.

- USB Stick (D:) anklicken

- Gewlinschte DXF Datei
anklicken und 6ffnen.
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P 1 csimston 15 - 5 x

mSMM\ﬂinnCoﬂlml HM ':‘;:’F‘"’w 14:32:06 W
DXF Prototyp 2
= =m0
s 5
= e
y g :
= / ol
/ ~ =2 ) .
i | - Uberprifen der Kontur
D / .
o anklicken
&

= o = B W
Abb. 6.10-4

P t<stmaction 16> - o X
A == e |l
e

10

Simulation der Schneid-
bahnen anklicken.

Die Kontur lduft im Hinlauf
und Ricklauf ab.

Die Geschwindigkeit kann
Uber den Scrollbar
gedndert werden.

| /
2 - & s TORRI
- - ;

Abb. 6.10-5

P testmacton 16> - o x

; e E—— »
ﬁ SM Motion Control M \ﬁ \ﬂ Technologie 143421 w
r

il g '
| i'g

! Hinlauf und Ricklauf sind
, auf UnregelmaRigkeiten
f zu Uberprifen.

E EE

¢ T Rechtspfeil 1 mal anklicken

S

Eirstelungen der "
aaueten Diechplate
zZuoranen

E H N

Pendelbewegung ausschalten

Ausschatien [
Schneldrchtung indem und nmurn
X

(]

a0

Abb. 6.10-6
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mSMM\ﬂinnCoﬂlml ‘;d:":;::::m 14:38:68 m
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Abb. 6.10-7

LHSMMMIOHCOHW Mﬁ w 14:27:20 |ﬂ
SMe.. s

Neuer Job

Jobliste

Exit

EXfalte)

Abb. 6.10-8

P 1 csimston 15

0 S
LH SM Motion Control

=
d
¥
d
d
1
d
Abb. 6.109

Es erscheint die Meldung:
Das CNC Programm wurde
in die Jobliste kopiert

0.K. anklicken

Damit sind die Arbeiten
mit dem Programm SM Cut
beendet.

Jetzt wird das Programm
Jobliste aufgerufen:
SM Jobliste anklicken

Button anklicken

Es erscheinen die Verfahr-
satze des CNC Programms
im G-Code

GAPU-6 CNC
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e —— -
SM Motion Control w ﬁ w Jobiiste 14:43:25 lﬂ

=

Current program name : SCHU

Anklicken des Buttons
FTP kopiert die Dateien
in den Speicher der CNC
Steuerung

16.09.2019 14:38:48
19 Erstes 0 1 1 16.00.2019 14:04:47
s w1l TESTNEGATIVE Erstes 0 1 1 01.07.2019 10:09:27

Abb. 6.10-10

v

[T [— I [ = e |

Current program name : SCHU
g l”'" Platten Suche

HW

Wenn OK erscheint ist
die Datei in den Speicher
der CNC Steuerung
kopiert

Programm linfo Teile. Platten Brenner Datum
SCHU Erstes. 0 1 1 16.09.2019 14:38:48
19 Erstes 0 1 1 16.00.2010 14:04:47

i w1l TESTNEGATIVE Erstes ° 1 1 01.07.2019 10:09:27

Abb. 6.10-11
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7. Storungen

A WARNUNG!

Reparaturen dirfen nur entsprechend den Angaben in der
Betriebsanleitung zu Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten von
speziell fir das jeweilige Fachgebiet ausgebildete und qualifizierte
Personal ausgefiihrt werden. Dabei sind alle einschlagigen
Sicherheitsvorschriften zu beachten.

Liste der Fehlermeldungen

Aktuelle Fehlermeldung:

19.07.2019 09:34:14 Not Aus!

Fehlermeldungsliste:

| Zeitstempel | Meldung
0 19.07.2019 09:34:14 Not Aus! &
1 19.07.2019 09:34:14 Not Aus!
2 19.07.2019 09:30:30 Not Aus!
3 19.07.2019 09:26:34 Not Aus!
4 19.07.2019 09:26:34 Not Aus!
5 19.07.2019 09:16:31 Not Aus!
6 19.07.2019 09:16:31 Not Aus!
7 19.07.2019 09:16:17 Not Aus!
8 19.07.2019 09:15:56 Not Aus! -
OK
Abb. 7-1
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8. Reinigung

WARNUNG!

Lebensgefahr durch elektrischen Schlag!

Verwenden Sie zur Reinigung der spannungsfiihrenden
Anlagenteile keine tropfnassen Tiicher oder
Hochdruckreiniger! Reinigung nur im spannungsfreien
Zustand durchfiihren!

» Reinigen Sie taglich die gesamte
Maschine, insbesondere die Tische
und Bahnen der Zustellungen mit
Pinsel und Lappen von Schmutz und
Schleifstaub!

» Die Tiren und Seitenteile (Plexiglas)
bitte nur mit Wasser und
Geschirrspulmittel reinigen.
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9. Wartung und Instandhaltung

9.1 Fernwartung

Soft- und Hardware fiir Fernzugriff Gber eine Internet
Verbindung auf Steuerung SM 800/SM300

Abb.:9.1-1

Abb.:9.1-2

9.2 Schmierstellen

Schmierintervalle

- Woéochentlich einmal:
mit Hochdruck- Schmierpresse 2-3 StoRRe
- Fett nach DIN 51825 z.B. SHELL Retinax LX2

- Schmutzabstreifer und Faltenbalge an
Tischfiihrungen wdchentlich auf Sicht prifen

— Bei sichtbaren Schaden durch Verschleil? unbedingt
auswechseln, sonst entstehen Schaden durch
eindringenden Schleifstaub, je nach
Maschinennutzung etwa einmal jahrlich

Abb.: 9.2-1
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9.3 Pneumatik-Wartungseinheit

Abb.: 9.3-1

e Pneumatischer Druck: 4 bar @

e Kondenswasser (iberpriifen
und ablassen (2)

e Sperrluftdruck: 1bar @

e Vor Reinigung der Maschine
das Luftzentralventil
einschalten @

e Sperrluftaustritt an der
Schwenkachse Uberprifen

e Beim Schleifen wird mit dem
Einschalten des Abrichtmotors
die Sperrluft automatisch
geoffnet

Abb.: 9.3-2
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9.4 Hydraulikaggregat (optional)

Das Hydraulikaggregat fiir eine hydraulische
Werkzeugspannung kann optional hinzugewahlt werden
Wenn lhre Anlage liber ein Hydraulikaggregat verfiigt,
beachten Sie unbedingt dessen Bedienungsanleitung!
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10. Technische Daten

Gesamtgewicht 2500 Kg
Abmessungen (L x B x H) 3000 mm x 3000 mm x 2200 mm
Spannungsversorgung 400V
Leistungsaufnahme kw
Netzsicherung A
Steuerspannung VDC

Schutzart IP
Temperaturbereich +5 bis +40 °C
Druckluft 6 mPa (bar)

Schleifscheibe(n):

max. Drehzahlbereich <2000 min™

max. Durchmesser

Material

Abrichtscheibe:

max. Drehzahlbereich < 2500 min

Max. Durchmesser

Material

Schwenkbereich 190°

Oszillierhub 82 mm

Oszilliergeschwindigkeit Stufenlos einstellbar
Gerauschpegel 83 dB
Baujahr: 2019

Schnittstellen:

Spindel, Schmiernippel

Betriebsstoffe:
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Clevelan

Hebelstr 9-21
D-79843 Lof n
_ Tel. 07654/8
Typenschild: Tyo. BERES C

Maschinen Nr. [IEEEE

1 Firmenlogo Maschinenhersteller
2 Anschrift Maschinenhersteller

3 Bezeichnung (Typ) der Maschine
4 CE-Zeichen

5 Seriennummer der Maschine

6. Baujahr
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11. Service und telefonische Unterstiitzung

Wenn Sie Schwierigkeiten haben und alle in dieser Betriebsanweisung beschriebenen MaRnahmen
nicht weiterhelfen, dann wenden Sie sich bitte an folgende Stellen, die lhnen weitere
Informationen geben:

Bei Fragen wenden Sie sich bitte:

- zum Bearbeiten von Schleifscheiben: lhr Lieferant fiir Abricht- und Schleifscheiben
- zu Zusatzausstattungen und Optionen: lhr Lieferant vor Ort oder eine Vertretung der
Cleveland
Prazisions-Systeme, von der Sie die Maschine gekauft
haben
- zu Ersatzteilen: Ihr direkter Draht zu Cleveland Prazisions-Systeme in
Loffingen:
+ Phone: +49-7654-801-0
+ Fax: +49-7654-801-10
+ E-Mail: info@cleveland.de
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12. CE-Konformitatserklarung

EG-Konformitatserkldrung
EC Declaration of Conformity

Hiermit erklart der Hersteller
The manufacturer

Cleveland Lineartechnik GmbH
HebelstralBe 19

79843 Loffingen

Germany

dass die nachfolgend aufgefihrten Produkte
hereby declares, that the products

Abrichtmaschine [ dressing machine Gapu-5
Abrichtmaschine [ dressing machine Gapu-6

mit den Bestimmungen der nachstehenden EG-Richtlinien dbereinstimmt
camplies to the following European Directives

2006/42/EG Maschinenrichtlinie / Machine Directive
2014/30/EU Elektromagnetische Vertraglichkeit [ Electromagnetic Compatibility
2011/65/EU RoHS

und dass folgende harmonisierte Normen angewendet wurden:
and that the following harmonised standard/s were used:

EN 150 16089:2015

EN 60204-1:2006/AC:2010
EN14118:2018

EN 150 13849-1:2015

EN 150 1210:0:2010

EN 150 2414:2010

Die alleinige Verantwortung fir die Ausstellung dieser Konformitdtserkldrung tragt der Hersteller.
This declaration of conformi

ty is issued under the sole responsibility of the manufacturer.

Bevollmachtigt zur Zusammenstellung der technischen Unterlagen:
Autheorized to compile the technical documentation:

Cleveland Linartechnik GmbH
HebelstraBe 16 | D-79843 Liffingen | Germany

Laffingen, 27 September 2019

Bernd Schwérer, Geschaftsfiihrer / Managing Director
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13. Anhdnge: Betriebsanleitungen der Anlagenteile
Anhang I: Schalt- und Stromlaufplan
Anhang Il: Hydraulikaggregat (soweit im Lieferumfang enthalten)

Anhang lll: Absauganlage (soweit im Lieferumfang enthalten)
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