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1. COPYRIGHT UND HERSTELLERADRESSE

Copyright © Scheugenpflug AG

Diese Betriebsanleitung ist urheberrechtlich geschitzt; alle Gblichen Rechte vor-
behalten. Vervielfiltigung, Ubersetzung, elektronische und fotografische Archi-
vierung und Veranderung dieser Betriebsanieitung, auch auszugsweise, ist nur
mit Genehmigung der Firma Scheugenpfiug AG gestattet. Zuwiderhandlungen
verpflichten zu Schadenersatz und kdnnen strafrechtliche Folgen haben.

Die technischen Informationen und Bedienungshinweise in dieser Betriebsanlei-
tung entsprechen dem letzten Stand bel Auslieferung der Maschine.

Fir Anregungen und Hinweise zur Verbesserung und Komplettierung des Infor-
mationsgehaltes dieser Dokumentation sind wir jederzeit dankbar.

Herstelleradresse  Scheugenpflug AG
Gewerbepark 23

93333 Neustadt a.d. Donau
Deutschland

+ Service Hotline
Tel.: +45(0) 9445 9564 20
service de@scheugenpflug.de

«  After Sales Hotline
Tel.: +45(0) 9445 9564 10
aftersales. DE@Scheugenpflug.de

Kundendienst Die Ansprechpartner fir alle Kundendienst- und Monteureinsitze werden |hre
Probleme schnell und unbirokratisch I5sen.

Fir eine zigige Bearbeitung bei Nachfragen und Ersatzteilbestellungen geben
Sie uns bitte immer die Daten aus Kapitel 1 Identifikationsdaten” an.

Riickfragen Rickfragen und Ersatzbestellungen dieser Betnebsanleitung sind Ober den oben
genannten Hersteller méglich.
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Identifikationsdaten

Maschine

2. IDENTIFIKATION

2.1 Identifikationsdaten

2.1.1 Maschine

Es handelt sich um eine Maschine im Sinne der Maschinenrichtlinie 2006/42/EG.
Jede Einzelmaschine besitzt ein eigenes Typenschild.

Hersteller Scheugenpfiug AG
Produkt CNCell 1200 x 1000
Maschinenbezeichnung Vergussmaschine -
Projektnummer SNDE 109150
Seriennummer 2018

Baujahr Siemens Bad Neustadt
Kunde

=
2.1.2 Betriebsanleitung g
<
Die Betriebsanleitung wird mit der Maschine mitgeliefert. Bei einem Standort- S
wechsel der Maschine ist die Betriebsanleitung beizulegen. Die Zulleferdoku- i
mentationen der Zubehdr-/Zukaufteile finden Sie im Anhang. E
w
Dokument-Nr. OBJ_DOKU-0000030557-DE-001.fm L
Version 001
Erstelldatum 318

2.2 Kennzeichen an der Maschine

2.21 Kennzeichnung

Das CE-Kennzeichen ist am Typenschild angebracht.

Es kennzeichnet die Konformitat mit den giitigen EU-Richt-
c € linien, die das Produkt betreffen und die eine CE-Kennzeich-

nung vorschreiben.

Schutzerdung

E Schutzerdung der Zelle
Vergussmaschine
= 10 /127
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Typenschild Maschine
Warnzeichen

2.2.2 Warnzeichen

Betriebsanleitung und Sicherheitsdatenblatt lesen und beachten!
Personen, die mit der Bedienung und Instandhaltung der
' Maschine befasst sind, missen vor Beginn der Arbeiten
A die Betriebsanleitung, insbesondere das Kapitel Sicher-
| heit, und das Sicherheitsdatenblatt zu Betriebsstoffen ge-
E[i]‘ lesen und verstanden haben,
|

Warnung vor gefiahrlicher elektrischer Spannung!

Arbeiten an der elektrischen Anlage durfen nur von einer
Elektro-Fachkraft durchgefihrt werden

2.2.3 Anmerkung

n Beachten Sie auch andere Betriebsmittelkennzeichen,

2.3 Typenschild Maschine

NOLLYMIJILNZA]

2.3.1 Typenschild Muster

‘Scheugenﬁﬂug ¢

Scheugenpflug AG

Gewerbapark 23
53 ‘Neustad!

www.scheugenptivg.de Rl

Sertad number

Frojecd rartey

conrechon

Abb. 2-1: Muster Typenschild

Vergussmaschine
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Typenschild Maschine
Typenschild Maschine

2.3.2 Typenschild Maschine

Das Typenschild befindet sich auf der Ruckseite der Maschine,

| Bezeichnung Eintrag
Produkttyp/-modell CNCell 1200 x 1000
Maschinenbezeichnung Vergussmaschine
Seriennummer SNDE 109150
Projektnummer -
Baujahr 2018
Anschlussdaten 400V /5060 Hz /79 A4 8kVA
Druckiuftanschiuss 6 bar

IDENTIFIKATION

Vergussmaschine
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Typenschild Maschine
Typenschild Maschine

NOLLYMIJILNZQ]
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Hauptabmessung und Gewicht

3. TECHNISCHE DATEN

3.1 Hauptabmessung und Gewicht

MaBeinheit Einheit Wert

Dimensionen BxHXTinmm 1200 x 3002 x 1000
Aufstellfidche BxTinmm 4800 x 4250
Gewicht kg 700

3.2 Elektrische Daten

Bezeichnung Einheit Wert

Einspeisung - 400 E

Nennstrom A 1A é

Leistungsaufnahme KVA 7.7 w
> 5

Vorsicherung A 3x32 3

Steuerspannung vDC 24 %
O
W
-

3.3 Pneumatische Daten

Pneumatische Daten
Bezeichnung Einheit Wert
==
Betriebsdruck bar B

Druckiberwachung bar

3.4 Umgebungsbedingungen

Maschine Die Maschine darf nur unter den folgenden Umgebungsbedingungen betrieben
werden.

Vergussmaschine
2 141127
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Luftschallemission

Umgebung Umgebungsbedingung

Raumliche Grenzen Die Aufsteliflache muss eben sein
und darf eine Schrage von 0,05%
(0.5 mm auf 1 m) aufweisen

Umgebungstemperatur Betrieb +10 °C bis +40 °C

Umgebungstemperatur Lagerung -10 °C bis +60 °C

und Transport

Luftfeuchtigkeit 10% bis 80% - keine Betauung

IP-Schutzart Schaltschrank 21

Folgende Punkte beachten:

« Die Maschine nicht in explosionsfahiger Atmosphére betreiben.

+ Die Maschine nicht in einer Umgebung mit Gasen oder Strahlung betreiben
« Die Maschine nur im Innenbereich betreiben,

« Die Maschine nur in trockener und staubfreier Umgebung betreiben,

« Die Maschine nicht direkter Sonneneinstrahlung aussetzen und auf eine
gleichmaRige Temperaturverteilung in der Maschinenumgebung achten,

HINWEIS

Beachten Sie zusitzlich das Datenblatt des Herstellers zum Material und Be-
triebsstoffen.

P Die Umgebungsbedingungen fiir das Material und die Betriebsstoffe kénnen
sich von den angegebenen Umgebungsbedingungen unterscheiden.

Material

N3LV(Q 3HOSINHO3 |

Optionale Kompo-

nenten
HINWEIS

P Beachten Sie zusatzlich die Technischen Dokumentationen der jeweiligen
Komponenten, da sich die Umgebungsbedingungen von der Standardaus-
fihrung unterscheiden konnen,

3.5 Luftschallemission

Luftschallemission
Der A-bewertete Emissionsschalldruckpegel ist kieiner oder gleich 70 db(A).

Hinweis
Angabe erforderlich faut Maschinenrichtiinie 2006/42/EG, Ziffer 1.7.4 Anhang |.

Vergussmaschine
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Scheaergfhig
Zu dieser Betriebsanleitung

4. BENUTZERHINWEISE

4.1 Zu dieser Betriebsanleitung

Die Betriebsanleitung st ein Bestandteil der Maschine. Sie st Teil der techni-
schen Dokumentation fir den Scheugenpflug AG Lieferumfang.

Die Betriebsanleitung und die mit geltenden Unterfagen unterliegen keinem au-
tomatischen Anderungsdienst.

Anderungen durch technische Weiterentwickiung gegeniber den in dieser Be-
friebsanleitung genannten Daten und Abbildungen behalten wir uns vor.

Die Betriebsanleitung enthalt wichtige Himveise fir eine sichere, sachgerechte
und vartschaftfiche Nutzung der Maschine. |hre Beachtung hilft Gefahren zu
vermeiden, Reparaturkosten und Ausfallzeiten zu vermindern und die Zuverlds-
sigkeit und Lebensdauer der Maschine zu erhdhen.

Die gesamte Dokumentation, bestehend aus dieser Betniebsanleitung sowie al-
len mitgelieferten Lieferantendokumentationen, ist stindig am Einsatzort der
Maschine griffberest aufzubewahren. Beim Verkauf der Maschine ist die Be-
triebsanleitung ebenfalls weiterzugeben.

Zu keinem Zeitpunk! dirfen Kapitel aus diesem Handbuch entfernt werden. Eine
fehlende Betriebsanleitung oder fehlende Seiten — insbesondere der Abschnitt
"Sicherheitshinweise und verwendete Symbole” — missen bei Verlust umge-
hend ersetzt werden.

Die Betriebsanleitung richtet sich an den Betrelber der Maschine und dessen Be-
dienungspersonal. Sie Ist von jeder Person zu lesen, zu verstehen und anzuwen-
den, die mit folgenden Arbeiten mit/an der Maschine beauftragt ist

* bedlenen

+ beheben von Stérungen

+ entsorgen von Betriebs- und Hilfsstoffen
Besonders zu beachten ist:

+ Kapitel Sicherheit

+  Warnhinwetse im Text der einzelnen Kapitel

BENUTZERHINWEISE

des Bedieners der Maschine.

n Die Betriebsanleitung ersetzt nicht die Eigenverantwortung des Betreibers und

4.2 Aufbau der Betriebsanleitung

Diese Betriebsanleitung gliedert sich in 5 inhaltliche Schwerpunkte:
+  Benutzerhinweise

*  Aligemeine Sicherheitshinweise

« Beschreibung des Aufbaus (Baugruppen orientierte Sicht)

+ Funktionsbeschreibung (funktionale Sicht) und

* Anleitungen, gegliedert nach Lebensphasen der Maschine.

Vergussmaschine
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Gewahrleistung und Haftung
Anlefiungen und Anweisungen

Ortsangaben in der Betriebsanleitung
Alle Richtungs- und Ortsangaben in dieser Anleitung beziehen sich auf den Blick:

vom Hauptarbeitsplatz des Bedieners und
auf die jeweilige Komponente

4.3 Gewdhrleistung und Haftung

Grundsatzlich gelten die ,Allgemeinen Verkaufs- und Lieferbedingungen” der
Scheugenpflug AG.

Scheugenpflug AG schlie3t Gewahrieistung und Haftungsanspruche bei Perso-
nen- und Sachschaden aus, wenn sie auf eine oder mehrere der folgenden Ur-
sachen zurtickzufihren sind:

ISIIMNIHY3ZLINNI G

nicht bestimmungsgemafier Gebrauch

Betreiben bei nicht ordnungsgemat angebrachten oder nicht funktionsfahi-
gen Schutzeinrichtungen

Nichtbeachten der Hinweise, Gebote und Verbote der Betriebsanleitung
eigenmachtige bauliche Veranderungen

Verwendung ungeeigneter, von Scheugenpflug AG nicht freigegebener Er-
satzteile

mangelhafte Uberwachung von Teilen, die Verschiei unterfiegen
nicht sachgeman und nicht rechtzeitig durchgefuhrte Wartung und Instand-
setzung,

4.4 Darstellungskonventionen

441 Anleitungen und Anweisungen

Vom Bedienpersonal auszufihrende Handlungsschritte sind als nummerierte
Liste dargestelit. Die Systemreaktionen auf die jeweilige Bedienhandlung sind
kursiv dargestelit, Beispiel:

1

2

Handlungsanweisung Schritt 1
1.1 Tatigkeit 1

1.2 Tatigkeit 2
Handlungsanweisung Schritt 2
Systemreaktion auf Schritt 2

442 Aufzahlungen

Aufzahlungen ohne zwingende Reihenfolge sind als Liste mit Aufzahlungs-
punkten cder Spiegeistrichen dargestellt, Beispiel:

Eigenschaft A
- Details 1
- Details 2
Eigenschaft B

Vergussmaschine
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Symbole
Verwelse

443 Verweise

Namen anderer Textstellen oder Verweise darauf sind unterstrichen.

4.5 Symbole

451 Anleitungen und Anweisungen

Wichtige oder besonders nitzliche Informationen werden zur schnellen Erfas-
sung mittels Symbolen hervorgehoben.

452 Ubersicht

Symbol Bedeutung

— - — |

Warmnhinwelise

Dieses Symbol kennzeichnet einen Warnhinwets. Dieser muss

unbedingt beachtet werden.

» Eine detaillierte Beschreibung der Warnhinweise steht im
Kapitel Bedeutung der Warnhinweise®

Gebot

, Symbole dieser Art kennzeichnen spezielle Hinweise zur Ver-
| wendung der persénlichen Schutzausristung.
* In dieser Betriebsanleitung werden mehrere spezielle Hin-
welse mit unterschiedlicher Bedeutung verwendet
* Eine detaillierte Beschreibung dieser Hinwetse finden Sie im
Kapitel .SchutzausrGstung® 5.4.4, Seite 24

BENUTZERHINWEISE

Hinwels

Dieses Symbol kennzeichnet aligemeine Hinweise.

+  Allgemeine Hinweise enthalten Anwendungstipps und be-
sonders nitziiche Informationen, jedoch keine Warnungen
vor Gefahrdungen.

Vergussmaschine
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Abkurzungsverzeichnis
4.6 Abkiirzungsverzeichnis
AbkUrzung | Erklarung
_—
AML Alarmmeldeliste
DOS Dosiereinheit
MAA Materialaufbereitung
10 In Ordnung
NIO Nicht in Ordnung
SPS Speicherprogrammierbare Steuerung
WA Wartungsanleitung
WT Werksticktrager
o))
m
z
c
N
m
o
z
:
(7]
m
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Bedeutung der Warnhinweise

5. SICHERHEIT

Das Kapitel Sicherheit enthalt grundlegende Sicherheitshinweise und Arbeits-
schutzvorschriften fir den Umgang mit der Maschine.

Die Beachtung aller in diesem Kapitel aufgefihrten Hinweise ist Grundvoraus-
setzung fir den sicherheitsgerechten Umgang und den stérungsfreien Be-
trieb dieser Maschine.

Dariber hinaus sind in den anderen Kapitein dieser Betriebsanleitung weitere
Warnhinweise zu finden, die ebenfalls genau beachtet werden massen. Die
Warnhinweise sind den Handlungsanweisungen vorangesteilt.

Warnhinweise zu den Lieferantenkomponenten stehen in der jewelligen Liefe-
rantendokumentation. Diese Warnhinweise sind ebenfalls zu beachten.

5.1 Bedeutung der Warnhinweise

In dieser Betriebsanieitung sind die Warnhinweise entsprechend der Schwere
der Gefahr und der Wahrscheinlichkeit ihres Aufiretens systematisiert:

Ein Piktogramm in Verbindung mit dem Wort "GEFAHR" warnt vor einer unmit-
telbar drohenden Gefahr fir die Gesundheit und das Leben von Personen.
Die Missachtung dieser Warnhinweise fuhrt zu schwersten Verletzungen, auch
mit Todesfolge.

Die beschriebenen MaBnahmen zur Vermeidung dieser Gefahren sind unbe-
dingt zu beachten.

SICHERHEIT

/!\ warnUNG!
Ein Piktogramm in Verbindung mit dem Wort "WARNUNG" warnt vor einer mog-
licherweise gefahrlichen Situation fur die Gesundheit und das Leben von Per-
sonen,

Die Missachtung dieser Wamhinweise kann zu schwersten Verletzungen flh-
ren, auch mit Tedesfolge.

Die beschriebenen Mainahmen zur Vermeidung dieser Gefahren sind unbe-
dingt zu beachten.

Vergussmaschine
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Aligemeines zur Sicherheit der Maschine

A VORSICHT!

Ein Piktogramm in Verbindung mit dem Wort ,,VORSICHT* wamt vor einer mog-
licherweise gefahrlichen Situation fur die Gesundheit von Personen oder vor
Sach- und Umweltschaden,

Die Missachtung dieser Wamhinweise kann zu Verletzungen oder Sach- und
Umweltschaden fihren,

Die beschriebenen MaBnahmen zur Vermeidung dieser Gefahren sind unbe-
dingt zu beachten.

5.2 Allgemeines zur Sicherheit der Maschine

Die Maschine ist nach dem Stand der Technik und den anerkannten sicherheit-
stechnischen Regeln konstruiert und gebaut. Dennoch konnen bei ihrer Verwen-
dung Gefahren fUr Leib und Leben des Benutzers oder Dritter bzw.
Beeintrachtigungen der Maschine und anderer Sachwerte entstehen,

Die Maschine darf nur

* in einwandfreiem Zustand und
« sicherheits- und gefahrenbewusst betrieben werden,

Dies setzt voraus, dass die Maschine vorschriftsmalig gewartet und instandge-
halten wird. Eingetretene Veranderungen an der Maschine mussen unverzuglich
von qualifziertem Fachpersonal behoben werden. Dies betrifft insbesondere
Verdnderungen, welche die Sicherheit von Personen und Sachwerten beein-
trachtigen.

LIFHY3HOIS

5.3 BestimmungsgemaifBe Verwendung

Die Maschine darf nur im Verbund mit dem Desierer und der Materialférderung

betrieben werden!
Komponente Bezeichnung
Dosierer Dos POS0-A

Materialforderung Komponente A A280
Materialforderung Komponente B A310

Die Anlage dient zum vollautomatischen Auftragen/VergieRen einer Verguss-
masse mittels Dosierer unter Atmosphare.

Das Be- und Entladen der Zelle erfolgt im Standardbereich durch manuelles Be-
laden der Werkstucke/WerkstUcktrager auf einen Drehtelier.

Das Verteilen der Vergussmasse im Werkstuck wird durch Zentrifugieren auf
dem Drehteller erreicht.

Vergussmaschine
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Hinweise fur den Betreiber
\Vorhersehbare Fehlanwendung

5.3.1 Vorhersehbare Fehlanwendung

Eine andere als die unter der "bestimmungsgemalen Verwendung” oder Uber
diese hinausgehende Benutzung gilt als nicht bestimmungsgeman!

5.3.2 Werkzeuge

Es durfen ausschlieflich Werkzeug und Werkzeugzubehdr verwendet werden,
die von Scheugenpflug AG vorgesehen sind.

5.3.3 Umbauten und Veranderungen

Umbauten und Veranderungen an der Maschine durfen nur mit schriftlicher Ge-
nehmigung von Scheugenpflug AG vorgenommen werden,

Bei eigenmachtigen Umbauten und Veranderungen der Maschine erlischt jegli-
che Haftung und Gewahrleistung durch den Hersteller!

5.3.4 Ersatzteile
Nur Ersatzteile verwenden, die fur die Maschine geeignet sind und von Scheu-
genpfiug AG freigegeben sind.
Die Verwendung von ungeeigneten Ersatzteilen kann die Sicherheit beeintrach-
tigen.

5.3.5 Werkstiicke und Vergussmaterial

Vergussmaterial
AusschheBlich folgendes Vergussmatenal verarbeiten:

SICHERHEIT

Vergussmaterial Bezeichnung
————————
Harz PURe Warmeleitung S1 22/30
Harter PURer Harter 1001
Werkstlicke
Die Werkstlicke dirfen nur geringe Unwucht haben und miissen mit dem Werk-
stiicktrager verriegelbar sein.
Bei Werkstlicken mit groRerer Unwucht sind beim Zentrifugieren nur 10 U/min
2uldssig,

5.4 Hinweise fiir den Betreiber

Die Maschine ist nur fir den im Vertrag erfassten und in den zugehdrigen tech-
nischen Unterlagen beschrieben Verwendungszweck bestimmt.

Der Betreiber ist fur die bestimmungsgemale Verwendung der Maschine verant-

wortlich
Vergussmaschine
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Hinweise flir den Betreiber
Quaifikation des eingesetzten Personals

5.4.1 AQualifikation des eingesetzten Personals

Der Betreiber ist verantwortlich dafur, dass die Qualifikation des eingesetzten

Persenals den Anforderungen der jeweiligen Tatigkeit entspricht,

« Die Maschine darf nur von ausgebildeten, eingewiesenen und vom Betreiber
autorisierten Personen betrieben werden.

* Personal in der Ausbildung / Schulung / Unterweisung darf nur unter Aufsicht
einer erfahrenen Person an der Maschine arbeiten,

« Die Maschine darf nur von qualifizierten Personen (Bedienpersenal, Instand-
hattungspersonal, Auszubildenden, Praktikanten) ohne physische Beein-
trachtigung bedient werden.

5.4.2 Einweisung

Das Bedien- und Wartungspersonal des Betreibers wird von qualifizierten Mitar-
beitem der SCHEUGENPFLUG AG eingewiesen,

Der Betreiber hat Sorge dafir zu fragen, dass neu hinzukommendes Bedien-
und Wartungspersonal im selben Umfang und mit derselben Sorgfalt in die Be-
dienung und Instandhaltung der Maschine unter Berucksichtigung dieser Be-
friebsanleitung eingewiesen wird,

5.4.3 Hinweise fiir das Bedienpersonal

Personen, die mit der Bedienung und Instandhaltung der Maschine befasst sind,

mussen vor Beginn der Arbeiten die Betriebsanleitung, insbesondere das Kapitel

Sicherheit (siehe 5. Sicherheit, Seite 20), die Wamhinweise der Komponenten-

Lieferanten und die Wambhinweise zur entsprechenden Tatigkeit gelesen und

verstanden haben.

Inshesondere gelten fur alle Personen, die an bzw. mit der Maschine arbeiten,

folgende Sicherheitshinweise:

« Sicherheits- und Gefahrenhinweise auf bzw. an der Maschine beachten.

*  Nur mit einer sicheren und funktionsfahigen Maschine arbeiten,

« Sicherheits- und Gefahrenhinweise auf bzw, an der Maschine beachten,

« Geforderte personliche Schutzausrustung flir die jeweilige Tatigkeit tragen.

*  NOT-HALT-Taster und Schutzeinrichtungen, deren Zugange scwie Flucht-
wege freihalten.

« Nicht auterisierte Personen ven der Maschine femhalten,

«  Vergewissem Sie sich vor jedem Ingangsetzen der Maschine, dass keine
Personen gefahrdet werden,

+ Bedienerplitze und die Zugdnge frei von Werkzeugen, Hilfsmitteln und an-
deren Gegenstanden halten.

« Keine Werkzeuge oder andere Gegenstande auf der Maschine ablegen.
Durch Vibration konnen diese von der Maschine fallen und schwere Perso-
nen- und’'oder Sachschaden verursachen,

« Maschine und Arbeitsplatz sauber halten.

« Alle Griffe und Tritte frei von Verschmutzungen und Schmierstoffen halten.
Es besteht Verletzungsgefahr durch Ausrutschen,

LI3HY3HOIS
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Sicherheitseinrichtungen

Personliche Schutzausristung

5.4.4 Personliche Schutzausristung

Bei allen Arbeiten die jeweils bendtigte personliche Schutzausrustung verwven-
den, z.B. Sicherheitsschuhe, Schutzbrille, Schutzhandschuhe. Hinweise zur per-
sonlichen Schutzausristung in der jeweiligen Beschreibung der Tatigkeit
berucksichtigen.

Die Piktogramme haben folgende Bedeutung:

Arbeitshandschuhe tragen. Das Tragen von Arbeitshandschuhen verhindert
Schnittverietzungen und Verbrennungen an Handen und Fingern.

gen durch umherfliegende Spane und Staubteilchen.

Sicherhelitsschuhe tragen. Das Tragen der Sicherheitsschuhe verhindert Ver-
letzungen an den Fallen.

@ Schutzbrille tragen. Das Tragen der Schutzbrille verhindert Augenverletzun-
Q

5.5 Sicherheitseinrichtungen

Dieser Abschnitt enthiit Information Gber Sicherheitseinrichtungen, deren Lage

und Funktion an der Maschine. 5

~ e
:
Lebensgefahr! )

Sicherheitseinrichtungen schutzen lhre Gesundheit und lhr Leben.

Die Maschine darf nur mit funktionsfahigen Sicherheitseinrichtungen betrieben
werden.

P Sicherheitseinrichtungen regelmaRig kontrollieren.

Vergussmaschine
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Sicherheitseinrichtungen
Lage der Sicherheitseinrichtungen

5.5.1 Lage der Sicherheitseinrichtungen

Abb. 5-1: Sicherheitseinrichtungen vom
{1) Anschlussflansch fur Absaugung Abiuft
(2) Pneumatische Hubfalltlr
(3) Not-Halt Taster




Sdmmf#

Sicherheitseinrichtungen
Funktion der Sicherheitselnrichtungen

Abb, 5-2: Sicherheitselnvichtungen hinten
(1) Not-Halt-Taster
{2) Hauptschalter
(3) Wartungstlr hinten

Abb. 5-3: Doslerkpof mit Reflexiichttaster

SICHERHEIT

5.5.2 Funktion der Sicherheitseinrichtungen

Bezeichnung Schutzfunktion

Not-Halt-Taster Sofortiges Stillsetzen der Maschine

pneumatische Hubfalltir Verhindert unbefugtes oder unbeabsich-
tigtes Eingreifen wahrend des Betriebs

Mechanisch verriegeite War- Sofortiges Stillsetzen der Maschine beim

tungstr hinten Offnen der Tar

Hauptschalter Schaltet die komplette Maschine stromlos

Anschlussflansch fir Absaugung | Zum Anschlielen einer Abluftabsaugung

Abluft Die Abluftabsaugung zieht Ausgasungen
des Vergussmateriales aus dem Zellenin-
neren ab

Vergussmaschine
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Sicherheitseinrichtungen
Sicherheitseinrichtungen prifen

Bezeichnung Schutzfunktion

—_—_———————————— ]
Reflexlichttaster am Dosierkopf | Mit dem Reflexiichttaster wird gepruft, ob
die Werkstlickaufnahme verriegeit ist

Ist die Werkstuckaufnahme nicht verrie-
geit, kann die Maschinen nicht gestartet
werden

Beim Start der Maschine mit nicht verrie-
gelter Werkstickaufnahme wiirde das
Werkstuck aus der Maschine herausge-
schleudert werden

Tab, 54 Sicherbeitseinrichtungen
5.5.3 Sicherheitseinrichtungen priifen

Die Maschine ist mit Sicherheitseinrichtungen ausgerustet, deren einwandfreie
Funktion fur den gefahriosen Betrieb unabdingbar ist.

Priffen Sie deshalb die Sicherheitseinrichtungen:

« zu Beginn der Arbeitsschicht

« vor der Inbetriebnahme

* nach jeder Wartung oder Reparatur

Prifen Sie die Sicherheitseinrichtungen auf:

« ihre vorgeschriebene Funktion

« ihre vergeschriebene Lage und Befestigung

* den einwandfreien Zustand

LI3HY3HOIS

5.5.4 Bei fehlerhaften Sicherheitseinrichtungen

Fehlerhafte oder demontierte Sicherheitseinnichtungen kénnen zu gefahrlichen
Situationen fihren,

Erkennen Sie Mangel an Sicherheitseinrichtungen, missen Sie;
« Die Maschine sofort stillsetzen,

+ Die Maschine gegen Wiedereinschaiten sichern.

« Die Storung melden,

Vergussmaschine
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Not-Halt-Taster
Ubersicht

5.6 Not-Halt-Taster

5.6.1 Ubersicht

Abb. 5-5: Not-Halt-Taster

5.6.2 Beschreibung

«  Not-Halt-Taster muss ausgeldst werden wenn von der Maschine eine Gefahr
ausgeht, weiche

- Personen gefdhrdet
- die Maschine gefahrdet.
« Wenn der Not-Halt-Taster betatigt vurde, wird
- die Spannungsversorgung der mechanischen Elemente unterbrochen
- der Bearbeitungsvorgang unterbrochen.
- das Achssystem gestoppt

- die Druckiuftzufuhr zu allen pneumtischen Aktoren abgeschaltet auler
zu der Pneumatikeinheit eines Kolbendosierers

SICHERHEIT

5.6.3 NOT-HALT-Taster entriegein. Zustand NOT-HALT beenden.

Wird der NOT-HALT-Taster betatigt, so rastet dieser ein.

NOT-HALT-Taster entriegein:

Gehen Sie wie folgt vor!

1 NOT-HALT-Taster im Gegenuhrzeigersinn drehen.
Ergebnis:
NOT-HALT-Taster entnegell. Taster springt vor. NOT-HALT-Taster ist nicht
mehr aktiv.

2 Stér- und Fehlermeldung [NOT-HALT] mit Taster oder Schaitfidche quittie-
ren.

3 Betriebsart [Grundstellung) starten.
Ergebnis: Maschine ist bereit.

Vergussmaschine
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Gefahrenbereiche
Gesamte Maschine

5.7 Gefahrenbereiche

Gefahrenbereiche sind die Bereiche an und um die Maschine, in denen eine er-
héhte Gefahrdung besteht.

Gefahrenbereiche kénnen wahrend der Wartung und Instandhaltung gleichzeitig
auch Arbeitsbereiche des Wartungs- und Instandhaltungspersonals sein.

Arbeiten Sie in diesen Bereichen zum Schutz vor Verietzungen besonders um-

sichtig und aufmerksam.
Bezeichnung Gefahren
Innenbereich Gefahr durch bewegte Maschinenteile
Schaltschrank Gefahr durch elektrischen Strom

Tab, 5-6. Gefahrenbereiche und Gefahiren

5.8 Gefahrenquellen

Das Prozessmodul ist ausschiiefilich zur Integration in Fertigungslinien oder Pro-
dukizellen bestimmt.

Obwohl die Maschine mit einer Schutzeinhausung umgeben sein muss, kénnen
von der Maschine, verschiedenen Maschinenteilen und Funktionselementen Ge-
fahren fir Leben und Gesundheit von Personen ausgehen.

Beachten Sie die nachfolgend aufgezeigten Gefahrenquellen und die Verhal-
tensanweisungen, die zu einer Minderung der Gefahr beitragen.

Der Integrator ist fiir die Kennzeichnung auf Grund der méglichen Materiaigefah-
ren zustandig und muss diese sichtbar, auller an seiner Anlage anbringen. Der
Hinweis sollte durch ein Piktogramm "Sicherheitsdatenblatter und Betriebsaniei-
tung lesen und beachten!” umgesetzt werden.

LI3HY3HOIS

5.8.1 Gesamte Maschine

Durch Kippen, Umfallen oder ungewollites Wegbewegen der Maschine beim
Transport oder bel Geschwindigkeitsanderungen der Anlage besteht Verlet-

2ungsgefahr.

Folgende Punkte beachten:

* Nur geeignete Transport- und Hilfsmittel verwenden.

+ Niemals im Absturzbereich schwebender Lasten aufhalten.
*  Maschinenkomponenten nicht als Steighilfe verwenden.

+ Bel Bedarf Anlagenkomponenten am Boden fixieren.

Durch lose Kabel, Leitungen cder Gegenstinde um die Maschine kann es zu
Verletzungen durch Stolpern oder Fallen kommen.

Vergussmaschine
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Gefahrenquellen
Schattschrank

Folgende Punkte beachten:

+ Kabelkanale deutlich kennzeichnen.

« Kein Lagern von Gegenstanden um die Maschine.

«  Arbeits- und Zugangsbereich der Maschine frei und sauber halten.
* Maschinenumgebung regelmaBig reinigen.

* Verschmutzungen umgehend entfemen.

« Sicherheitsschuhe tragen.

5.8.2 Schaltschrank

Warmestau und Staub im Schaltschrank kénnen zu Brandentwicklung im Schait-
schrank flhren,

Folgende Punkte beachten:

« Luftungséfinungen freihalten.

+ Kohlendioxidloscher fur den Brandfall bereithalten.

* Abgelagerten Staub aus dem Schaltschrank entfernen,

5.8.3 Einzelne Komponenten und Werkstiicke

Bewegliche Komponenten

Drehende Maschinenteile und Werkzeuge konnen Korperteile erfassen und ein-

ziehen und zu Quetsch-, StoB- und Scherverletzungen flhren.

Folgende Punkte beachten:

« Niemals an oder Uber bewegte und rotierende Teile fassen,

* Keine Gegenstande in den Bewegungsbereich der rotierenden Teile halten,

« Funktionsfahigkeit aller Sicherheitseinrichfungen kontroflieren.

+ Sicherheitseinrichtungen nicht umgehen, demontieren oder auer Funktion
setzen.

SICHERHEIT

Austauschbare Komponenten

Austauschbare Maschinenteile kénnen durch erhohte Last oder erschwerte
Montage das Montage-/Bedienpersonal gefahrden.

Folgende Punkte beachten:

* Montageanieitung beachten

« Auf nchtigen Bewegungsablauf achten

« Zusétzlichen Mitarbeiter zum Tragen schwerer Lasten einbinden

Maschinenkomponenten und Werkstilicke

An rauen Oberfiachen oder scharfen, nicht entgrateten Kanten einzelner Maschi-
nenteile oder Werkstlcke besteht Verletzungsgefahr.

Folgende Punkte beachten:

+ Arbeitshandschuhe tragen.
+ Montageanleitung beachten

Werksticke mit Unwucht

Werkstucke, die eine groRe Unwucht haben oder Werkstlcke, die nicht korrekt
in die Werkstiickaufnahme eingefigt sind, kénnen aus der Maschine herausge-
schleudert werden und so StoRverletzungen verursachen
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Folgende Punkte beachten:

«  Werkstuck sicher in der Werksstiickaufnahme befestigen. Mittels Reflexlicht-
taster wird kontrolliert, ob das Werkstiick korrekt in der Werkstluckaufnahme
liegt. Andern sie die voreingesteliten Toleranzen fur die Werkstickaufnahme
nicht selbsttatig ab.

« Die in der Maschine zu bearbeitenden Werkstlcke dirfen keine grole Un-
wucht haben. Im Zweifel mit kleinen Drehzahlen (10 U/min) beginnen und
langsam steigern, dabei immer wieder priifen ob das Werkstiuck nach dem
Zentrifugieren noch fest in der Werkststuckaufnahme sitzt,

5.8.4 Betriebsstoffe

Manche Betriebsstoffe, Reinigungs- oder Losungsmittel reagieren bei Kontakt

mit bestimmten Materialien explosionsartig oder setzen Gase frei, die eine explo-

sive Mischung mit Luft eingehen kénnen. In diesen Fallen besteht akute Explo-

sionsgefahr,

Es besteht zudem erhéhte Ausrutschgefahr durch auslaufende oder nachtrop-

fende Betriebsstoffe wie Vergussmaterial oder Spulfilissigkeit.

Folgende Punkte beachten:

« Sicherheitsdatenblatt zum verarbeiteten Material immer sichtbar oder griffbe-
reit anbringen und beachten,

* Niemals Losungs- und Reinigungsmittel auf Basis halogenierter Kohlenwas-
serstoffe verwenden.

« Beachtung der SicherheitsmaBnahmen des Herstellers beim Arbeiten an
den flussigkeitsfuhrenden Leitungen und Maschinenkomponenten,

* Maschinenumgebung regelmaRig reinigen.
« Berthrungen mit Augen und Haut vermeiden,

* Unbedingt das auf dem Sicherheitsdatenblatt des Vergussmaterials angege-
bene Léschmittel in unmittelbarer Nahe aufbewahren.

« Persénliche Schutzausrlstung tragen,

LI3HY3HOIS

Bei Kontakt mit Ol, Schmierstoffen, Spllfussigkeit oder Vergussmaterial kann es
zu Hautreizungen kommen,

Folgende Punkte beachten;

+ Sicherheitsdatenblatt sichtbar und/ oder griffbereit an der Maschine anbrin-
gen.

«  Berthrungen mit Augen und Haut vermeiden,

« Tragen Sie bei allen Arbeiten an der Maschine Arbeitshandschuhe.

5.8.5 Thermische Gefahrdung

Beim Arbeiten an der Maschine besteht die Gefahr von Verbrennungen durch
heilke Moteren, Getriebe oder andere Maschinenteile,

Folgende Punkte beachten:

« Ausreichend Abkuhlzeit einhalten.
* Arbeitshandschuhe tragen.
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5.8.6 Schallemission

Wahrend des Befriebs kann der Larmspiegel der Pneumatikanlage oder der
Achsmotoren entsprechend hoch sein, abhangig von den értlichen Gegebenhei-
ten, Aufstellungsbedingungen und bestimmungsgemaRer Verwendung,
Folgende Punkte beachten:

+ Bei erhohtem Larmpegel sind durch den Betreiber entsprechende Malnah-
men zum Gehdrschutz zu treffen.

« Beildrm >80dB oder <85dB wird das Tragen eines Gehorschutzes empfoh-
len.

5.8.7 Pneumatik

Pneumatische Schiduche stehen bei Betrieb unter hohem Druck und kénnen
beim Einschalten der Pneumatik durch plétzliches Herumwirbeln besonders im
Augenbereich zu Verletzungen fuhren,

Folgende Punkte beachten:
«  Druckbeaufschiagte Baugruppen und Druckleitungen vor dem AnschlieRen

und Abstecken sowie vor Beginn von Wartungs- oder Reparaturarbeiten
drucklos schaiten,

« Beim Start der Maschine Abstand von pneumatisch betriebenen Baugruppen
haiten,

« Auf Gerdusche entweichender Druckluft achten.
«  Schutzbrille tragen.

5.8.8 Elektrische Gefahrdung

SICHERHEIT

Hohe elekirische Spannungen konnen zu lebensgefahrlichen Korperstrémen
und Verietzungen flihren,

Folgende Punkte beachten:
« Arbeiten an der elektrischen Anlage nur von ausgebildeten Elekirofachkraf-
ten durchfihren,

« Maschine nicht mit getffneten Schaltschranktiren, Klemmkasten oder Be-
dienpuiten betreiben.

« Auf Entladezeit achten. Nach dem Ausschalten am Hauptschalter ist der
Schaltschrank nicht spannungsfrei,

« Maschine an Steckdose mit passender Vorsicherung anschlieen,

Auch von Schutzkleinspannung gehen Gefahren aus, da sie in der Lage sind,
Metallteile in kurzer Zeit hoch zu erhitzen und so schwere Verbrennungen aus-
losen kénnen,

Beim Arbeiten mit oder in der Nahe von Schutzkleinspannungen:

« Keinen Metallschmuck tragen,

« Stromfuhrende Teile nicht mit metallischen Werkzeugen berlihren.
+ Keine Werkzeuge auf stromfuhrenden Teilen ablegen.
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6. TRANSPORT

6.1 Sicherheitshinweise

Der unsachgemdle Transport der Maschine kann Menschen gefahrden und zu
Sachschaden fihren.

Dieser Abschnitt enthalt Hinweise zur Sicherheit, die speziell beim Transport 2u
beachten sind. Selbstverstandlich gelten auch hier die Hinweise aus dem Kapitel
Sicherheit.

Personalqualifikation

Das Abladen und Transportieren der Maschine darf nur von Personen durchge-
fuhrt werden, die mit Ablade- und Transportarbelten vertraut sind.

Transportunternehmen beaufiragen, falls kein derart ausgebildetes Personal zur
Verflgung steht.

Persdnliche Schutzausriistung

@ 0 @

Personliche Schutzausriistung beim Transport der Maschine tragen.

Allgemeine Sicherheitshinweise fiir den Transport
Die geltenden UnfallverhUtungsvorschriften missen eingehalten werden!

A VORSICHT!

LEBENSGEFAHR durch herabstiirzende Lasten!

Der Aufenthalt unter schwebenden Lasten ist lebensgefahriich, da Lasten oder
Lastaufnahmemittel herabstlrzen kénnen.

» Keinesfalls unter schwebenden Lasten aufhalten,
» Ausreichenden Sicherheitsabstand einhalten.
» Lasten so nah am Boden wie moglich verfahren,

TRANSPORT

Maschine cder Maschinenteile nur mit Hebezeugen anheben, die fur das Ge-
wicht und die Abmessungen der Maschine geeignet sind.

Maschine oder Maschinenteile nur mit Transportmitieln fransportieren, die flr
das Gewicht und die Abmessungen der Maschine zugelassen sind.

Angaben zu Gewicht und Abmessungen im Kapitel Identifikation beachten.

Transportunternehmen beaufiragen, falls keine geeigneten Transportmittel und
Hebezeuge zur Verfugung stehen.
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6.2 Vorbereitung zum Transport

Die Maschine wird Ihnen von der SCHEUGENPFLUG AG durch ein Transport-
untemehmen angeliefert und an ihrem Arbeitsstandort aufgestelit.

6.2.1 Transportwege und Aufstellplatz

Transporiwege und den Aufsteliplatz folgendermafien vorbereiten:

Genauen Aufstellort der Maschine markieren.

Untergrund am Aufsteliplatz muss eben sein und darf eine maximale Schra-
ge von 0,05% aufweisen.

Transportweg festiegen,

Platzbedarf der Maschine und die Mandvrierfahigkeit des Transporimittels
beachten,

Eveniuell bestehende Hindernisse rechizeitig entfernen.

6.2.2 Bereits in Betrieb genommene Maschine

War die Maschine bereits in Betrieb genommen und muss fransportiert werden,
den Transport folgendermalien verbereiten:

Maschine fachgerecht auBier Betrieb nehmen,

Schlitten und Achsen mit geeigneten Sicherungen gegen Bewegung absi-
chern.

Alle anderen beweglichen Teile derart sichem, dass wahrend des Transports
keine Bewegung dieser Teile maglich ist.

1MOdSNVY |

6.2.3 Hohe reduzieren

Wenn die Maschine wiahrend des Transportes an die Decke zu stoflen droht,
Hohe reduzieren durch folgende Malinahmen

Meldeleuchten abbauen
Bel Maschinen mit Hubtir: Hubtir schlieRen
Bel Maschinen mit gerahmter Hubtiir: Rahmen der Hubtir teilen.

Rahmen Hubtir tei- Zum Teilen des Rahmens:

v

v
v
1

Voraussetzungen:

Maschine ausgeschaltet
Druckiuft abgestelit
Hubtir geschlossen

Lésen Sie die Schrauben (Pes. 1 und 3 in Abb. 6-1: "Rahmen Hubtilr") aber
entnehmen Sie sie nicht

Nehmen Sie den oberen Teil des Rahmens (Pos. 2 in Abb. 6-1: "Rahmen
Hubtir") ab
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Abb, 6-1; Rahmen Hubtir

TRANSPORT

Rahmen Hubtiir zu- Zum Zusammenbauen des Rahmens:
sammenbauen Voraussetzungen:

v Maschine ausgeschaitet

v Druckiuft abgestelit

1 Bringen Sie den Rahmen (Pos, 2 in Abb. 6-1: "Rahmen Hubtir") in die rich-
tige Position und befestigen Sie Ihn mit den Schrauben (Pos. 1, 3 in Abb. &-
1: "Rahmen Hubtar").

2 Leisten an der Rickseite des Rahmens anschrauben
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6.2.4 Schwerlastrollen

Die Maschinenfle sind durch Drehen um 50 mm verstellbar.
Zusdtzlich ist die Maschine mit Schwerlastrolien ausgestattet.
Im Produktionsbetrneb steht die Maschinen auf den MaschinenfUlen.

Nach Anheben der Maschine mittels geeigneter Hebezeuge konnen die Maschi-
nenfule so weit eingedreht werden, dass die Schwerlastrollen den Boden berlh-
ren. So kann die Maschine an den Einsatzort geschoben werden,

A VORSICHT!

Verletzungsgefahr durch Kollision mit der Maschine
Die Maschine wiegt 700 kg. Kollisionen mit der Maschine konnen schwerste Ver-
letzungen verursachen, vergleichbar der Kollision mit einem Auto.

P Bewegen Sie die Maschine nur mit mehreren Personen, von denen mindes-
tens eine Person den Weg vor der Maschine voll einsehen kann

P Schieben Sie die Maschine nicht uber abschiussige Wegstrecken, Verwen-
den Sie in dem Fall geeignete Hebezeuge

6.3 Anlieferung und Auspacken der Maschine

Die Maschine wird Ihnen von der SCHEUGENPFLUG AG durch ein Transport-
untemehmen angefiefert,

n Bereits bei der Anlieferung die Verpackung auf Schaden prufen, Eventuelie

Transportschaden sofort beim Transportunternehmen reklamieren,

LHOdSNVY |

6.3.1 Auspacken der Maschine

Die Maschine wird in einer Transportbox angeliefert.
1 Offnen Sie die Tranportbox.

2 Entfernen Sie gaf. Befestigungsschrauben.

3 Entnehmen Sie die Kleinteile und das Zubehdr.

6.3.2 Lieferumfang priifen

Prifen Sie den Lieferumfang anhand der Versandpapiere auf Vollstandigkeit.
Fir eventuelle Transportschaden das Transportunternehmen haftbar machen.

6.3.3 Transport im ausgepackten Zustand

Benutzen Sie zum Anheben der Maschine einen Gabelstapler bzw. einen Hub-
wagen.
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LEBENSGEFAHR durch herabstlirzende Lasten!

Beim Anheben der Maschine besteht Lebensgefahr durch Umkippen oder Fallen
der Maschine.

P Bei Transport mit einem Gabelstapler cder einem Hubwagen ausschlieflich
die ggf. dafir vorgesehenen Einfahrmoglichkeiten nutzen.

-

Stellen Sie sicher, dass die Maschine sachgerecht fur den Transport vorbe-
reitet ist,

Heben Sie die Maschine vorsichtig und nur wenig an.
« Prufen Sie den Schwerpunktausgleich.
Transportieren Sie die Maschine maglichst nahe Uber dem Boden.

Senken Sie die Maschine vorsichtig und langsam ab. Vermeiden Sie harte
Erschitterungen.

Lebensgefahr durch unerwarteten Anlauf der Maschine!

Beim Transport bzw. Verschieben der Maschine besteht Lebensgefahr durch un-
ervarteten Anlauf der Maschine.

» Die Verbindung mit der Energieversorgung erst bei Erreichen der endgiiti-
gen Position und nach Verankerung der Maschine herstellen.

nN

= w

6.4 Lagern

TRANSPORT

6.4.1 Lagerung nach der Erstanlieferung

Falls die Maschine nicht sofort nach der Anlieferung montiert werden soll, sind

bei der Zwischenlagerung folgende Hinweise zu beachten:

« Maschine und Maschinenteile in einem trockenen, gut bellfteten Raum, nie-
mals im freien lagem.

« Die Maschine nicht in explosionsfahiger Atmosphdre lagemn.

Eventuell angebrachte Schutzfolie keinesfalls entfernen eder durchiochem,

Andernfalls verfalit die Garantie des Transportunternehmens.

6.4.2 Lagerung nach der Stilllegung

Sollen Maschine und Maschinenteile nach einer Betriebsperiode gelagert wer-
den, besondere Mallnahmen zum Kormresionsschutz ergreifen.

Zur sachgerechten Lagerung oder Fragen hierzu, steht Ihnen die Kunden-
dienstabteilung von Scheugenpfiug AG zur Verfligung.
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7. AUFBAU UND FUNKTION

7.1 Aufbau der Maschine

7.1.1 Ubersicht

AUFBAU UND FUNKTION

Abb. 7-1: Aufbau der Maschine - Vorderansicht
(1) Hubfalitar
(2) Bedieneinheit
(3) Bedienfeld mit Bedientasten
(4) Not-Halt-Taster
(5) Zugang Pneumatikeinheit
(6) Dreh-Schwenkeinheit mit Werkstiickaufnahme
(7) Schwerlastrolien
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Abb. 7-2: Aufbau der Maschine - Rackansicht
(1) Meideleuchte
(2) Offnungen fir Materialschlauche
(3) Not-Halt-Taster
(4) Serviceschnittstelle

(5) Hauptschalter
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Hauptbaugruppen
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Abb. 7-3: Aufbau der Maschine - Darstellung ohne Schutzumhausung
(1) Dosiereinheit
(2) Achssystem
(3) Nadelvermessung
(4) Werkstick
(5) Dreh-Schwenkeinheit mit Werkstickaufnahme
(6) Waage
(7) Abdosierbecher
7.1.2 Hauptbaugruppen
Bezeichnung Beschreibung
- |
Meldeleuchte Visuelle Statusanzeige der Maschine
Beschreibung siehe 8.7, Seite 69
Bedieneinheit Industrie-PC mit Visualisierung, welcher die Bear-
beitungsoberfiache beinhaltet
* Bedienpanel
+  Tastatur
Beschreibung siehe 8.3, Seite 54
Dosiereinheit Dosiert das Fillmedium in die dafiir vorgesehenen
Positionen

Beschreibung siehe 7.2, Seite 44

Setvaenshg

AUFBAU UND FUNKTION
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Bezeichnung Beschreibung
_——mmm—_—_—_—_— — 0
Bedienfeld Bedienung der Maschine
Beschreibung siehe 8.5, Seite 64
Not-Halt-Taster Stoppt den Arbeitsablauf der Station
Beschreibung siehe 5.6, Seite 28
Serviceschnittstelle Schnittstelle fir Servicetechniker
Haupischalter Schaltet das Spannungsnetz ein bzw. aus
Dreh-Schwenkeinheit | Beschreibung siehe 7.6, Seite 48
mit Werkstuckaufnah-
me
Hubfalltir Schitzt vor Keflision mit beweglichen Maschinentei-
len
Siehe 7.8 Pneumatische Hubtlr, Seite 50
Schwerlastrolien Erméglichen den Transport Uber ebene, glatte Fla-
chen
g Siehe 6.2 Vorbereitung zum Transport, Seite 35
a Nadelvermessung Lichtschranke zur Bestimmung der exakten Positi-
= on der Mischrohrspitze
% Siehe 7.4 Nadelvermessung, Seite 46
o Waage Zur Konfrolle der tatséchlichen Dosiermenge
2 Siehe 7.5 Wiegekontrolle, Seite 47
=
o
z

7.1.3 Beschreibung

Tab. 7-4: Hauptbaugruppen

1) Einfugen des Werkstuckes in die Werkstiickaufnahme durch Bediener
2) Starten der Bearbeitung mit dem Taster [Start]

3) Maschine prift ob das Werkstlck vorhanden ist und ob es korrekt in der
Werkstuckaufnahme befestigt ist

4} Dreh-Schwenkeinheit winkelt die Werkstuckaufnahme an und dreht sie lang-

sam

5) Desierer dosiert das Vergussmaterial in das sich drehende Werkstlck

6) Dreh-Schwenkeinheit fahrt zurtck in Ausgangsstellung und verriegelt

7) Dreh-Schwenkeinheit beschieunigt bis auf maximal 300 U/min und verteilt so
das Vergussmaterial gleichmaig an den Aulenseiten des Werksilickes

8} Dreh-Schwenkeinheit wird nach der in der Visualisierung eingestellten Zeit

abgebremst
9} Hubfalitur ofinet

10) Entnahme des Werkstlickes durch den Bediener
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7.2 Dosiereinheit

7.2.1 Ubersicht

Abb, 7-5: Doslereinhel!
(1) Schutzhaube Dosiereinheit
(2) Materialleitung mit Kugelhahn fur Materialkomponente 1
(3) Materialleitung mit Kugelhahn fur Materialkomponente 2
(4) Heizung Dosiereinheit
(5) Zentrierrohr fir Mischrohr
(8) Mischrohr
(7) Reflexlichttaster

AUFBAU UND FUNKTION

7.2.2 Beschreibung

Die Dosiereinheit befillt das zu bearbeitende Werkstick mit dem Vergussmate-
rial,

Mit dem Reflexlichttaster pruft die Maschine, ob die Werkstluckaufnahme komrekt
verriegelt ist,
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7.3 Achssystem
7.31 Ubersicht
= A E
- ]
W |
|
> 1|86
S .
2 Abb. 7-6: Achssystem
c
S 7.3.2 Beschreibung
o
gl = Transport der Dosiereinheit
=z * Bewegung in X-, Y- und Z-Richtung
§ * Vorgegebene Anfahrten fir
() — Dosierpesitionen
* —  Wiegekontrolle
— Nadelvermessung
—  Grundstellung
*  Manuelle Fahrt des Dosiereinheit in Betriebsart Hand maglich
Vergussmaschine
451127 -

15 Marz 2018/ O8._DOKU-GO000SEST-OE-001 Im



Schezqemafhg
Nadelvermessung
Ubersicht

7.4 Nadelvermessung

7.41 Ubersicht

Abb. 7-7: Nadelvermesssystem
7.4.2 Beschreibung

Das Nadelvermesssytem kann in unterschiedlichen Betrniebsfunktionen Daten
zur Dosiernadel ermitteln,

IHINWEIS Dieses Bauteil benutzt Laserstrahlen. Diese koénnen irreparable
Schaden auf Haut und Netzhaut verursachen,

7.4.2.1 Nadelvermessung (X,Y.Z)

Diese Funktion wird immer nach der Montage der Dosiernadel verwendet.

Die richtige Montage wird Uberpruft und eventuell bestehende Abweichungen
werden erkannt und das Vergussprogramm kormrigiert.

AUFBAU UND FUNKTION

7.4.2.2 Nadelkontrolle (X,Y)

Die Nadelkontrolle Uberpruft die X- und Y- Toleranzen wahrend des Betriebs. Die
Haufigkeit der Kontrolle wird im Vergussprogramm hinteriegt und kann manuell
angewahlt werden,

Sobald die Teleranzen (berschritten werden, stoppt die Maschine in der Ser-
viceposition und zeigt den Alarm ,zu starke Abweichung in positiver oder nega-
tiver Richtung”. Die Dosiernadel wird jetzt getauscht,

7.4.2.3 Durchmesser-Kontrolle

Dies ist eine optionale Funktion, bei der der Durchmesser der Dosiemadel tber-
prift wird,
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7.5 Wiegekontrolle

7.5.1 Ubersicht

Abb, 7-8: Wiegekontrolle

(1) Bedienfeld
(2) Abdosierbecher
(3) Gabelhichtschranke

7.5.2 Beschreibung

Die Wiegekontrolle erméglicht dem Anwender eine Kontrolle, ob die geforderte
Daosiermenge der tatsdchlichen Dosiermenge entspricht,

Mit der Gabellichtschranke wird geprift, ob ein Becher auf der Waage steht.
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7.6 Dreh- Schwenkeinheit mit Werkstiickaufnahme

7.6.1 Ubersicht

Abb. 7-8: Dreh- Schwenkeinheit mit Werkstackaufnahme
(1) Pneumatikzylinder Schwenkeinheit
(2) Verriegelung
(3) Werkstickaufnahme
(4) Antrieb Dreheinheit

AUFBAU UND FUNKTION

7.6.2 Beschreibung

+  Das Werkstiick wird in die Werkstiickaufnahme eingespannt

* Die Werkstickaufnahme verriegelt durch Drehen

* Die Werkstickaufnahme entriegelt durch Anheben und Drehen

+ Die jeweilige Drehrichtung zum Verregein/Entriegeln ist mit lock / unlock be-
Zeichnet

+ Bei korrekter Verriegelung senken sich 4 Arettierbolzen in dafir vorgesehe-
ne Offnungen ab

* Die Arettierbolzen sind durch Offnungen in der Werkstiickaufnahme sichtbar,
so0 dass |hre Position vom Reflexlichitaster an der Dosiereinheit gemessen
werden kann

* Nur wenn sich die Arettierbolzen in der korrekten Positiion befinden, kann
der Bearbeitungsprozess gestartet werden

*  Der Pneumatikzylinder drickt gegen die Dreh-Schwenkeinheit, so dass der
gesamte, in der Zeichnung grau markierte Teil angeschragt wird

* Die Verriegelung fixiert die Dreh-Schwenkeinheit wahrend des schneilen
Drehens

Vergussmaschine
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7.6.3 Codierung der Werkstiickaufnahmen

Die Maschine wird mit mehreren Werkstuckaufnahmen geliefert. Die Werkstick-
aufnahmen sind codiert.

A._bb. 7-10: Codferung der Werkstuckaufnahme

(1) Codierung
(2) Initoren

In die Unterseite der Werkstickaufnahme ist eine runde Aussparung eingefrast.
Innerhalb der Aussparung messen die Initoren den Wert 0, aufRerhalb der Aus-
sparung messen die Initoren den Wert 1.

Je nach Breite und Anzahl der Aussparungen ergibt sich also fiir jede Werkstick-
aufnahme eine andere bindre Zahl. Diese Zahl wird als Autoload-1D fiir das Ver-
gussprogramm verwendel. so dass das Vergussprogramm nach der
eingebauten Werkstickaufnahme ausgewahit wird.

7.7 Pneumatik-Wartungseinheit

NOILLYNNA ONN NY84NY

7.7.1 Ubersicht

Abb, 7-11; Preumatix-Wartungseinhei!

7.7.2 Beschreibung

Die Pneumatik-Wartungseinheit versorgt die pneumatischen Bauteile mit Druck-
luft.

Vergussmaschine
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Pneumatische Hubtir

Ubersicht
Pneumatisch angesteuert werden:
« Dosierginheit

« Dreh- Schwenkeinheit und deren Verriegelung

Die Druckiiberwachung welche sich in der Wartungseinheit befindet, Gberwacht
die pneumatische Anlage vor einem Druckabfall unter 4 bar,

7.8 Pneumatische Hubtiir

7.8.1 Ubersicht

AUFBAU UND FUNKTION

Abb. 7-12: Pneumatische Hubfalitir

7.8.2 Beschreibung

Die pneumatische Hubfalltlr schliellt vor dem Start von Bewegungen des Achs-
systems und vor dem Start von Dosiervorgangen.

Die Tur offnet sich:
* In der Betriebsart Automatikbetrieb, wenn der Verguss beendet ist,

* In den Betriebsarten Grundstellung und Handbetrieb, nachdem die gewahite
Achssystemposition erreicht ist oder die Dosierfunktion ausgefuhrt wurde,

* Inder Betriebsart Handbetrieb - Servicebetrieb, sobald der Schilisselschalter
betatigt wurde

Vergussmaschine
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7.9 ESD-Zubehor

7.9.1 Ubersicht

Q>

©)

Abb. 7-13: ESD-Zubehor
(1) Handgelenkband
(2} Erdungs-Kabel
(3) Erdungs-Box

NOILLYNNA ONN NYa4Ny

7.9.2 Beschreibung

Das ESD-Zubehdr wird verwendet, um Personen 2u erden und damit die Werk-
sticke vor elektrostatischer Entladungen (ESD) 2u schiitzen. Es muss wahrend
der gesamten Arbeitszeit getragen werden.

1 Armband mit Erdungskabel an Erdungs-Box anschlielen
2 Armband am Handgelenk tragen

Vergussmaschine
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8. BEDIEN- UND ANZEIGEELEMENTE

8.1 Bedienelemente

8.1.1 Ubersicht mit Handbediengerat

BEDIEN- UND ANZEIGEELEMENTE

(1) Bedienginheit

(2) Handbediengerat
(3) Bedienfeld

(4) Serviceschnittstelle
(5) Hauptschalter

8.1.2 Bedienelemente

Bedienelemente
Bezeichnung Beschreibung
Bedieneinheit An der Bedieneinheit wird die Station bedient
Handbediengerat Am Handbediengerat kann das Achssystem und die
Dosiereinheit manuell bewegt und bedient werden

Vergussmaschine
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Bedienelemente
Ubersicht mit Handbediengerat
Bedienelemente
Bezeichnung Beschreibung
Bedienfeld Am Bedienfeld wahlt der Bediener die Betriebsart

aus, in der die Maschine betrieben werden soll

Weiterhin befindet sich am Bedienfeld der Not-Hait-
Taster, welcher bei Betatigung den Arbeitsablauf

stoppt

Serviceschnittstelle

Uber die Serviceschnittstelle kann sich der Service-
techniker auf die Station aufschalten und das Pro-
gramm bearbeiten

Weiterhin konnen Updates aufgespielt werden

Hauptschalter

Der Hauptschalter schaltet die Netzspannung auf
die Maschine, und trennt die Maschine bei Nichtnut-

zung vom Spannungsnetz

Tab, 8-2: Bedienelemente

8.2 Bedienelemente

AININITIIOIFZNY ANN ~N3Ia3g

(1) Hauptschalter
(2) Serviceschnittstelle

(3) Anschluss Handbediengerdt
(4) Bedienfeld

8.2.1 Ubersicht mit Handbediengerit

Vergussmaschine
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Bedienslemente

Schesqengflag

(5) Bedieneinheit

8.2.2 Bedienelemente

Bedienelemente
l Bezeichnung Beschreibung
Bedieneinheit An der Bedieneinheit wird die Station bedient
Handbediengerat Am Handbediengerdt kann das Achssystem und die
Dosiereinheit manuell bewegt und bedient werden
Bedienfeld Am Bedienfeld wahlt der Bediener die Betriebsart
aus, in der die Maschine betrieben werden soll
Weiterhin befindet sich am Bedienfeld der Not-Hait-
Taster, welcher bei Betatigung den Arbeitsablauf
stoppt
Serviceschnittstelle Uber die Serviceschnittstelle kann sich der Service-
techniker auf die Station aufschalten und das Pro- w
gramm bearbeiten %
Weiterhin konnen Updates aufgespielt werden E
Hauptschalter Der Hauptschaiter schaltet die Netzspannung auf d
die Maschine, und trennt die Maschine bei Nichtnut- e
zung vom Spannungsnetz g
Tab, 8-4; Bedienelemente 2
(=]
=
o
L)
8.3 Bedieneinheit z
8
Die Maschine wird Gber die Bedieneinheit bedient. m
Die Bedieneinheit besteht aus
. Bedbentapleau mit Touch-Panel zum Ausfithren von Funktionen und Anzei-
gen von Ubersichten.

+ Tastaturablage mit Tastatur zur Eingabe von Texten und Zahien.

Vergussmaschine
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Bedieneinheit
Bedienelemante

Abb, 8-5' Ansicht Bedieneinhel!

(1) Touch-Panel
(2) Tastaturablage mit Tastatur

Touch-Panel

Am Display des Bedien-Touch-Panel werden Ihnen Statusinformationen und
Steuerungsmaoglichkeiten der Maschine angezeigt,

Die Bedienungsanieitungen fUr die Software liegen als gesonderte Dokument
dieser Anleitung bei.

ALNIWITIIOIFZNY ANN -N3I03g

Aufbau Display
Das Display zeigt die aktuellen Status- und Steuerungsinformationen an.

Vergussmaschine
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Abb. 8-6: Display Anzeige

(1) Hauptreiter

(2) Produktauswahi'

(3) Anzelgebereich

(4) Untermeni/-Reiter

(5) Kopf- und FuBleiste

(6) Maschinenspezifische Schaltfidchen?

8.4 Bildschirmseiten

BEDIEN- UND ANZEIGEELEMENTE

Eingriffe auf bestimmten Bildschirmseiten kénnen nur durch Service Personal
vorgenommen werden.

'auRer Reiter ,Verguss"®
2nur Reiter ,Anlage”

Vergussmaschine
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Aufoau der Badschirmssite
8.41 Aufbau der Bildschirmseite
1
8 s /o
- e
7 >
o)
- — AN
m g~ [\ e
.
c S < 3
z
; (1) letzte Stérungsmeldung, Ubersicht siehe AML
ﬁ (2) Produktauswahl
m (3) Kundenspezifische Schaltfliche
E (4) Anzeigebereich
- (5) Untermend
E (6) Fuileiste
g (7) Hauptmend
l-i‘.l (8) Kopfleiste
Bezeichnung Beschreibung
letzte Stérungsmeldung Anzeige der letzten Storungsmel-
dung, Ubersicht siehe AML
Produktauswahl Anzeige fir Produktauswah!
Kundenspezifische Schaltfiache Anzeige der kundenspezifischen
Schaltflachen
Anzeigebereich Anzeige der Steuerungsmoglichkes
ten und Statusinformationen der Ma-
schine
Untermeni Anzeige weiterer Menipunkte

Vergussmaschine
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Aufbau der Bildschirmseite
Bezeichnung Beschreibung
—_——
FuBlleiste Anzeige des Verbindungsstatus, der
Softwareversion und Datums mit
Uhrzeit
Hauptmend Wechseln der Hauptments
Kopfleiste Wechseln der Sprache, Anzeige der
angemeideten Personen und letzte
Stérungsmeldung
Tab, 8-7. Aufbau Bildschirmselle
Aufbau Kopfzeile
1 2 3 45
X . 5
el Ty Ot twatamaian || o 3 -
=
w
-
w
w
Q
w
(1) Auswahl Sprache §
(2) Benutzer :
(3) letzte Stérungsmeldung g
(4) UVIS minimieren é
(5) UVIS beenden w
a
w
w
| Bezelchnung Beschreibung
Auswahl Sprache Sprache wechseln durch Benutzer
Benutzer angemeldeter Benutzer
letzte Stérungsmeldung Anzeige der letzten Stérungsmel-
dung, Ubersicht siehe AML
UVIS minimieren minimiert UVIS
UVIS beenden beendet UVIS
Tab, 8-8 Aufbau Kopfzelle
Vergussmaschine
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Bildschirmseiten
Bidschirmselten

8.4.2 Bildschirmseiten

Maschine Statistik

(1) Betriebsstunden
(2) Taktzeit
(3) Topfzeit
(4) Werkstiicke Schicht
(5) Schaltfliche Anzeige aktualisieren
(6) Werkstiicke gesamt

Bezeichnung
Aktualisieren

AININITIIOIFZNY ANN -N3I03g

Beschreibung

Aktualisieren der Bildschirmseite Ma-
schinen Statistik

* Produktion der Werksticke gesamt

Tab, 8-9: Maschinen Statistik

Auf dieser Bildschirmseite werden folgende Informationen dargestelit bzw. kdn-
nen mit entsprechender Berechtigung eingestellt werden:

+ Statistik Uber Betniebsstunden, Taktzeit und Topfzeit
+ Produktion der Werkstiicke pro Schicht

59 /127
15. Mz 2018 | OB.J_DOKL-0000030557-DE-001 m

Vergussmaschine



Scheaqenglhg
Bildschirmseiten
Bildschirmseiten

Pfoduktvemaltung

£
w
=
(1) Produkt kopieren o
(2) UPIC -
(3) Produkt zuweisen %
(4) Excel 3
(5) Speichern <
(8) Produktliste g
o
J
=
5
Bezeichnung Beschreibung g
_—
Produkt kopieren Kopiert den Datensatz eines Produk-
les
UPIC Start von Editor UPIC zum Erstellen
eines Vergussprogrammes
Produkt zuweisen Weis! das in der Kopfzeite ausge-
wahite Programm einem Produkt zu
Excel Erstellen eines Excel Reports
Speichern Speichern der Produktdaten
Produkte Liste der Produkte

Tab. 8-10: Produktverwaltung

Auf dieser Bildschirmseite werden folgende Informationen dargestelit bzw. kdn-
nen mit entsprechender Berechtigung eingestellt werden:
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+« Sollwert und Toleranz fur die Messung [Werkstlick vorhanden] mittels Re-
flexlichttaster

« Sollwert und Toleranz fir die Messung [Werkstlick verriegeit] mittels Re-
flexlichttaster

+  Drehzahl der Dreh-Schwenkeinheit wahrend des schnellen Drehens
+  Drehzahl der Dreh-Schwenkeinheit wahrend des schnellen Drehens

CEL

- -

Y i IV wusm B

- T - o St Bh s S
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(1) Kalender

(2) Excel
Bezeichnung Beschreibung

—_—_— |
Kalender Start einer Kalenderansicht
Excel Erstellen eines Excel Reports

Tab. 8-11; CEL
Auf dieser Bildschirmseite werden folgende Informationen dargestelit bzw. kon-
nen mit entsprechender Berechtigung eingestellt werden:
« chronologische Ereignisliste

Vergussmaschine
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Mittwoch |, 13
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Auf dieser Bildschirmseite werden folgende Informationen dargestelit bzw. kon-
nen mit entsprechender Berechtigung eingestellt werden.

+ Kalenderansicht

z
BEDIEN- UND ANZEIGEELEMENTE

(1) Kalender
(2) Excel

Vergussmaschine
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l Bezeichnung Beschreibung

Kalender Start einer Kalenderansicht
Excel Erstellen eines Excel Reports

Tab, 8-12' Alarmmeldeleiste

Auf dieser Bildschirmseite werden folgende Informationen dargestelit bzw. kon-
nen mit entsprechender Berechtigung eingestellt werden:
«  Alammeideliste

Betriebsarten

6 5 4
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(1) Schaltflachen Auswahl Betriebsarten

(2) Aktuelle Position des Achssystems - bezogen auf Werkstlicknublipunk!
(3) Aktuell dosierte Menge und Dosiergeschwindigkeit

(4) Anzeige des Handbediengerates - nur wenn [Servicebetrieb] gewahlt ist
(5) Schieberegler zur Verringerung der Achsgeschwindigkeit

(6) Aktuelle Position des Achssystems - bezogen auf Nullpunkt des Achssys-
tems

(7) Anzeige der aktuellen Betriebsart

Vergussmaschine
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Bezeichnung Beschreibung
Auswahl Betriebsarten Abhangig vom Benutzerievel konnen
unterschiedliche Betriebsarten ange-
wahit werden. Nicht anwahibare Be-
tnebsarten werden ausgegraut
angezeigt.
Zu den Funktionen der Betriebsarten,
siehe Bedienungsanleitung der Soft-
ware UViSneo,

Aktuell dosierte Menge und Dosier- | Wird emmittelt aus der Position der
geschwindigkeit Dosierachse,

Anzeige des Handbediengerates Das Handbediengerat wird nur in der
Betriebsart [Servicebetrieb] am Bild-
schirm angezeigt,

Zur Bedienung siehe . 8.6
Handbediengerat, Seite 66

Override - Schieberegler Ermaoglicht das generelle Reduzieren
der Achsgeschwindigkeit um den dort
eingestellen Prozentanteil,
Verwendung z.B. zum Testen eines
neuen Bahnpregrammes.

Tab, 8-13! Betriebsarten

8.5 Bedienfeld

BEDIEN- UND ANZEIGEELEMENTE

Am Bedienfeld fiithren Sie die Grundfunktionen der Steuerung aus.

Vergussmaschine
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1 4
2 5
3 6

7

Abb. 8-14: Bedienfeld Ubersicht
(1) Stop (SCHWARZ)
(2) Steuerung ein (WEISS)
(3) Wahlschalter (Hand/Grundstellung/Auto)
(4) Start (GROUN)
(5) Storung quittieren (GELB)
(6) Schidsselschalter (Schutztir entriegein)
(7) NOT-HALT-Taster
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Vergussmaschine
65 /127 -
15 Mirz 2018 ¢ OBJ_DOKU-GO0DOSEST-0E-001 T



s
Scheaqenpflag
Handbediengerat

8.6 Handbediengerit

Abbildung Abbildung Handbediengerat

o o
© O

10

AbD. 8-15: Handbedlengerat

(1) Léscht die mit der Funktion Metering gemessene Dosiermenge .

(2) Taste Z-: Absenken des Dosierers in Z-Achse; bei VDS? Achse nach unten
bewegen.

(3) Y+;: Verfahren des Dosierers in positiver Y-Richtung; bei VDS? Achse in po-
sitiver Y-Richtung bewegen. Joystick in diese Richtung bewegen.

(4) X+: Verfahren des Dosierers in positiver X-Richtung; bei VDSZ Achse in po-
sitiver X-Richtung bewegen. Joystick in diese Richtung bewegen

(5) Y- Verfahren des Dosierers in negativer Y-Richtung; bei VDS? Achse in ne-
gativer Y-Richtung bewegen. Joystick in diese Richtung bewegen.

(6) X-: Verfahren des Dosierers in negativer X-Richtung; bei VDS? Achse in ne-
gativer X-Richtung bewegen. Joystick in diese Richtung bewegen.

(7) Zustimmtaster: Betatigter Taster aktiviert das Handbediengerat.

(8) Taste Z+: Anheben des Dosierers in Z-Achse; bei VDS? Achse nach oben
bewegen.

(9) Metering®: Startet Dosiervorgang. Solange wie die Taste gedruckt bleibt,
wird Vergussmaterial dosiert,

(10)Joystick. Es wird die Bewegung ausgefuhrt, in welche der Joysfick bewegt
wird (X+ ( X-/ Y+ [ Y-).

BEDIEN- UND ANZEIGEELEMENTE

'Bei Visualisierung UVIS ohne Funktion; Taste muss von der Anlagen-Steue-
rung unterstitzt werden,

2yDS: Vakuum-Dosier-System.
3Taste muss von der Anlagen-Steuerung unterstitzt werden,

Vergussmaschine
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Handbediengerat verwenden

8.6.1 Handbediengerat verwenden

Sicherheitshinweis Beachten Sie folgenden Sicherheitshinweis:

A VORSICHT!

Das Handbediengerat ermoglicht es Sicherheitsvomrichtungen zu deaktivieren
und im Gefahrdungsbereich der Anlage zu arbeiten.

P Stellen Sie daher sicher, dass die Funktion des Zustimmtasters immer ge-
wahrleistet ist.

P Nur technisch fachkundiges Personal fur die regelmaBige Funktionsprifung
heranziehen. Die Anlage kann im Notfall nur durch einen funktionierenden
Zustimmtaster sicher abgestellt werden,

8.6.1.1 Funktionsweise des Zustimmtasters

Einleitung Bei dem Zustimmtaster handelt es sich um eine Sicherheitseinrichtung.

Sind die Sicherheitsvorrichtungen der Maschine deaktiviert, dann lassen sich nur
mit betatigtern Zustimmtaster Betniebsarten starten.

Der Zustimmtaster wird gedriickt und kann dabel unterschiedlich tief gedrickt
werden:

* nicht gedriickt
+  halb-tief gedrickt
+ ganz-tief gedriickt / durchgedriickt

Sicherheitsfunkti- Das Handbediengerat funktioniert nur solange, wie der Zustimmtaster halb-tief
on des Zustimmtas- gedrickt bleibt.

ters Wird der Zustimmtaster nicht gedriickt oder ganz-tief gedriickt / durchgedriickt,
dann funktioniert das Handbediengerat nicht.

JININITIIOIFZNY ANN -N3Ia3g

Zustimmtaster Handbediengerat

nicht gedriickt funktioniert das Handbediengerat nicht

halb-tief gedrackt funktioniert das Handbediengerat

ganzl;:nf gedriickt / durchge- funktioniert das Handbediengerat nicht
ric

drickten Zustimmtaster verwenden lasst. Im Notfall fihrt loslassen oder ganz-
tief driicken / durchdriicken des Zustimmtasters dazu, dass das Handbedienge-

n Damit ist sicher gestellt, dass das Handbediengerat sich nur bei halb-tief ge-
rat deaktiviert wird.

Vergussmaschine
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Verhaiten im Notfall Zustimmtaster lostassen oder durchdrucken. Anlage stoppt sofort. Handbedien-
gerat wird deaktiviert,

8.6.1.2 Status der Sicherheitseinrichtung

Einleitung Der Status der Sicherheitseinrichtung beeinflusst die motorischen Bewegungen.
Die Sicherheitseinrichtung kann aktiviert oder deaktiviert sein. Dies beeinflusst
die Bedienung mit dem Handbediengerat

Beschreibung Der Einfluss des Status der Sicherheitseinrichtung auf die motorischen Bewe-
qungen ist wie folgt:

Einfluss Status der Sicherheitseinrichtung

Sicherheitseinrichtung deaktiviert motorische Bewegungen werden mit
reduzierter Geschwindigkeit durch-

gefihrt:

+ bei Steuerung Beckhoff (UVIS
neo und HMI modulo): 20% der
Normalgeschwindigkeit

* beiSteuerung TLM2 (UVIS): 10%
der Normalgeschwindigkeit

Sicherheitseinrichtung aktiviert motorische Bewegungen werden mit
Normalgeschwindigkeit ausgefiihrt.

8.6.1.3 Bewegen des Achssystems

Achssystem bewe- Das Achssystem kann mit dem Handbediengerat bewegt werden. Hierzu muss
gen sich die Maschine im Handbetrieb befinden,

Zum Bewegen des Achssystems:

Gehen Sie wie folgt vor:

1 Mit UVIS neo: Betriebsart [Hand] am Wahischalter Betriebsart einstelien,
Mit HMI medule: Betriebsart [Hand] auswahlen.

2 Mit UVIS neo: Den [Servicebetrieb] an der Visualisierung starten. (Register-
seite [Verguss - Betriebsart],
Mit HMI medule: Unter [Dosiereinheit teachen] Option [Joystick] wahlen.
Ergebnis: Handbediengerat wird aktiviert und kann jetzt benutzt werden.

3 Zustimmtaster halb-tief drucken, Gedrickt halten,

4 Achssystem bewegen, Erfoigt mit Joystick und den Tasten Z+ und Z-.

BEDIEN- UND ANZEIGEELEMENTE
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Signallampen
Technische Unterlagen
8.6.1.4 Starten des Automatikbetriebes
Einleitung Dieser Abschnitt beschreibt den Start des Automatikbetriebs bei deaktivierter Si-

cherheitseinrichtung,

HINWEIS

Dieser Abschnitt beschreibt nicht den Start des Automatikbetriebs fur den
Normalbetrieb.

» Im Nomalbetrieb durfen die Sicherheitsemrichtungen nicht deaktiviert wer-
den

Starten des Auto-  Vorausselzung:

matikbetriebes v Stér- und Fehlermeldungen sind quittiert.
v Grundstellungsfahrt ist vorhanden.
Automatikbetrieb starten:
Gehen Sie wie foigt vor:
1 Sicherheitseinrichtung deaktivieren.

2 Mit UVIS neo: Betriebsart [Auto] (=Automatikbetrieb) am Wahischalter Be-
triebsart einstellen.

Mit HMI modulo: Betriebsart [Auto] auswahien.
3 Zustimmtaster halb-tief dricken. Gedriickt halten.

4 Automatikbetrieb starten. Taster / Schaltfliche Start driicken.

Ergebnis: Automatikbetrieb startet. Bewegungen werden mit reduzierter Ge-
schwindigkeit ausgefGhrt.

8.6.2 Technische Unterlagen
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Technische Unter- Technische Unterlagen siehe Handbdcher zum HBA-100152 der Fa. Euchner
lagen GmbH. Die Technischen Unterlagen zum Handbediengerat finden sich im Kapi-
tel Anhang.

8.7 Signallampen

Signallampen Slgnallampen zeigen den Status der Anlage. Durch die Signallampen ist der Sta-
tus sichtbar, ohne direkten Kontakt zum Display.
Farbe Beschreibung
Orange Blinkt, wenn Stdrung vorliegt
Blau Leuchtet, wenn Handbetrieb lauft
Grin Leuchtet wenn Automatikbetrieb |5uft

Tab. 8-16: Signallampen

Vergussmaschine
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8.8 Serviceschnittstelle
8.8.1 Ubersicht
w
§
-
w
o
2
Abb. 8-17: Serviceschnittstalle o
=
8.8.2 Beschreibung =
4
+  Kommunikation mit der Maschine §
+ Programmanderungen o

+ Softwareupdate
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Installation und Erstinbetriebnahme
Aligemein

9. INSTALLATION

9.1 Installation und Erstinbetriebnahme

9.1.1 Aligemein

Die Instaliation und die Erstinbetriebnahme der Maschine wird von Fachpersonal
der Firma SCHEUGENPFLUG AG gemal Aufstellungsplan durchgefihrt.

Die Maschine wird dem Betreiber in betriebsfertigem und betriebssicherem Zu-
stand Obergeben.

Eine Inbetriebnahme durch den Kunden ist nicht vorgesehen.
9.1.2 Tatigkeiten zur Erstinbetriecbnahme

Zur Erstinbetriebnahme werden folgende Tatigkeiten ausgefihrt

»  Aufstellung prifen.

+ Energieversorgung herstellen.

*  Hilfs- und Betriebsstoffe einfiillen.
*  Maschine einschaiten.

* Sicherheitseinrichtungen prifen.
*  Maschine einrichten.

+  Testlauf durchfihren.

INSTALLATION

9.2 Wiederinbetriebnahme

Muss die Maschine zu einem spdteren Zeitpunk! wieder in Betrieb genommen
werden (2. B. bei einer spateren Umsetzung der Maschine), ist vor Beginn dieser
Arbeiten mit der SCHEUGENPFLUG AG Kundendienstabteilung in Kontakt zu
freten.
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Werkstiickaufnahme wechsein

9.3 Werkstilickaufnahme wechseln

Zum Wechseln der Werkstiickaufnahme;

1 Losen Sie die Schraube (Pos. 1 in Abb. 9-1; "Werkstickaufnahme wech-
seln”)

Abb. 9-1: Werkstickaufnahme wechseln
(1) Schraube
(2) Werkstickaufnahme
(3) Bohrungen fir Zentrierstifte
2 Entnehmen Sie die Werkstickaufnahme nach oben

3 Setzen Sie die neue Werkstiickaufnahme mit den Zentrierstiften in die dafir
vorgesehenen Locher

4 Befestigen Sie die Werkstickaufnahme mit der Schraube
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Zu diesem Kapitel

10. BETRIEB

10.1 Zu diesem Kapitel

Dieses Kapitel beschreibt die Betriebsarten der Maschine. Es vermittelt Informa-
tionen zum sicheren und wirtschaftiichen Bedienen der Maschine.

HINWEIS

Fur den Betrieb der Maschine ebenfalls zu beachten:

P die aligemeinen Sicherheitshinweise aus dem Kapitel Sicherheit

P die Betriebsbedingungen, wie sie im Kapitel Technische Beschreibung be-
schrieben sind

P die Beschreibung von Aufbau und Funktion der Maschine sowie der Bedie-
neiemente.

10.2 Sicherheit Betrieb

Dieser Abschnitt enthilt zusatzliche Hinweise zur Sicherheit, die speziell fir den
Betrieb der Maschine zu beachten sind.

BETRIEB

eﬂetzungsgefahr!
Durch unsachgeméaBes Betreiben der Maschine!

Das Betreiben der Maschine durch nicht ausreichend qualifiziertes Personal
fhrt zu unkalkulierbaren Risiken mit negativen Folgen fur Mensch, Maschine
und Umwelt.

P Die Maschine darf nur von ausgebildeten, eingewiesenen und vom Betreiber
autorisierten Personen betrieben werden, die eine Sicherheitseinweisung
und eine Bedienerschulung erhalten haben.

A VORSICHT!

Vorsicht!
Vor Kontakt mit Ol oder Vergussmaterialien.

Bei Kontakt mit Ol oder Vergussmaterialien kénnen Hautreizungen oder Verat-
zungen entstehen,

P Tragen Sie beim Arbeiten Arbeitshandschuhe

Vergussmaschine
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Sicherheit Betrieb
Personelle Qualifikation

A VORSICHT!

Vorsicht!
Vor herumwirbelnden Druckschlduchen.

Beim Enschalten der Pneumatik kann es zum plétzlichen Herumwirbeln der
Pneumatikschiduche kommen,

P Drehen Sie die Druckiuftversorgung nach dem Anschliefen langsam und
vorsichtig auf,

P Achten Sie auf Gerausche entweichender Druckluft.

» Tragen Sie beim Arbeiten eine Schutzbrille.

10.2.1 Personelle Qualifikation

Personal in der Ausbildung / Schulung / Unterweisung darf nur unter Aufsicht es-
ner erfahrenen Person an der Maschine arbeiten.

10.2.2 Sicherheitseinrichtungen

An der Maschine befinden sich Not-Halt-Taster und elektrisch verriegeite
SchutztOren oder Lichtvorhdnge.

Nicht funktionierende oder fehlende Sicherheitseinrichtungen kénnen zu Unfal-
len mit schweren Verletzungen fuhren.

Regelmatig vor Arbeitsbeginn die Vollstandigkeit und die korrekte Funktion der
Sicherheitseinrichtungen uberprifen

Fehierhafte oder fehlende Sicherheitseinrichtungen sofort reparieren oder erset-
zen lassen.

g3iiag

10.2.3 Schutzausriistung
Wahrend des Betriebes mussen Arbeitshandschuhe und Sicherheitsschuhe ge-

tragen werden,

Arbeitshandschuhe tragen. Das Tragen von Arbeitshandschuben verhindert
Verletzungen an Handen.

Sicherheitsschuhe tragen. Das Tragen der Sicherheitsschuhe verhindert Ver-
letzungen an den FuRen.

Schutzbrille tragen. Das Tragen der Schutzbrille verhindert Verletzungen an
den Augen.

Zur Einhaltung der Unfallverhtungsvorschriften folgende Punkte beachten:

Vergussmaschine
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Taster NOT-HALT

« Wahrend der Arbeiten an der Maschine eng anliegende Kleidung tragen.
« Schmuck wie Ketten oder Ringe ablegen,
« Lange Haare mit Haarnetz schitzen.

10.3 Taster NOT-HALT

Taster NOT-HALT  Der NOT-HALT Taster und seine Funktionen sind im Kapitel Sicherheit ( 5.6 Not-
Halt-Taster, Seite 28) beschrieben.

10.4 Maschine einschalten

Maschine einschal- Voraussetzungen:
ten v Sicherhelt an der Maschine ist gegeben.
Steuerung einschalten:
1 Spannungsversorgung an Drehschalter einschalten.

BETRIEB

(1) Aus
(2) An

Der PC der Bedieneinheit fahrt hoch.
2 Betriebsart an Bedienfeld auswahlen.
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Maschine ausschalten
10.5 Maschine ausschalten
Maschine aus- Voraussefzungen:
schalten v Sicherheit an der Maschine ist gegeben.
v Maschine befindet sich im Ruhezustand.
Steuerung ausschalten:

1 Spannungsversorgung an Drehschalter ausschaiten,

o
3
m
[}
(1) Aus
(2) An
10.6 Werkstiick bearbeiten
Voraussetzungen:

v Maschine Im Automatikbetrieb

v Oberer Teil der Werkstickaufnahme bis zum Anschlag im Uhrzeigersinn ge-
dreht (siehe Pfeil [Offnen] auf der Werkstiickaufnahme)

v ESD-Handgelenksband angelegt (siehe 7.9 ESD-Zubehdr, Seite 51)
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Mischrohr mit Zentrierrohr
Einzeltelle

1 Setzen Sie das Werkstlck (Pos 1in Abb. 10-1: "Werkstick einspannen”) in
die Werkstuckaufnahme (Pos. 2 in Abb. 10-1; "Werkstlck einspannen”)

Die Werkstickaufnahme ist fur das Werkstuck gefertigt, so dass das Werk-
stiick in die Aussparung der Werkstuckaufnahme exakt hineinpasst

Abb. 10-1: Werkstack einspanaen
2 Drehen Sie den oberen Tell der Werkstickaufnahme gegen den Uhrzeiger-

sinn, bis sie einrastet ﬂ
3 Dricken Sie den Taster [Start] 4
Die Hubfalltir schlielt. E
Das Werkstick wird bearbeitet. il

Zum Bearbeitungsvorgang siehe 7.1.3 Beschreibung, Seite 43
Nach dem Ende des Bearbeitungsvorganges Gffnet sich die Hubfalltir

4 Heben Sie den oberen Teil der Werkstiickaufnahme leicht an und drehen Sie
thn bis zum Anschlag im Uhrzeigersinn

5 Entnehmen Sie das Werkstiick

10.7 Mischrohr mit Zentrierrohr

10.7.1 Einzelteile

Einzelteile Ubersicht Einzelteile

2

S -

Abb. 10-2: Einzeltelle M;schrohr mit Zentnemrohr
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Mischrohr mit Zentrierrohr

Mischrohr demontieren

(1) Mischrohr
(2) Zentrierrohr

10.7.2 Mischrohr demontieren

Mischrohr demon-  Mischrohr demontieren:
tieren Gehen Sie wie foigt vor:
1 Zentrierrohr vom Auslass des Dosierers schrauben.

2 Mischrohr entfernen, Ziehen Sie das Mischrohr vom Auslass Dosierer,

WENN der Dosierer Teil eines VDS ist: Heben Sie die Dosiereinheit mit der
Handkurbel an.

g3niag

Ergebnis: Am Auslass ist kein Mischrohr befestigt.

10.7.3 Auslass reinigen

Auslass Abblldung Auslass
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Mischrohr mit Zentrierrohr
Dichtung am Auslass prifen

Abb. 10-3: Ausiass

Auslass reinigen Beachten Sie folgenden Hinwels:

HINWEIS

Reinigen sie den Auslass mit einem Tuch oder Putziappen.

Es darf kein Material der einen Auslassoffnung an die andere Auslassaffnung
kommen.

Immer von oben nach unten wischen.

Tuch oder Putziappen fachgerecht entsorgen - beachten Sie das Sicher-
heitsdatenblatt des Materiales.

vy

Yy

Sicherheitshinweis Beachten Sie folgenden Sicherheitshinweis:

BETRIEB

ACHTUNG

Auslass verstopft, wenn Material der einen Auslassoffnung an die andere
Auslassoffnung kommt.

P Auslass vorsichtig reinigen! Achten Sie darauf, dass beim Reinigen Harz und
Harter an einer Auslassafinung nicht in Kontakt kommen. Harz und Harter re-
agleren bel Kontakt chemisch miteinander und harten aus. Auslassoffnung

versiopft.

10.7.4 Dichtung am Auslass priifen

Dichtung am Aus-  Dichtung am Auslass prifen:
lass prifen Gehen Sie wie foigt vor:

1 Prifen Sie die Dichtung am Auslass auf Verunreinigung und Beschadigung.
Eine beschadigte Dichtung ist durch eine neue zu ersetzen.

Ergebnis: Auslass ist fur die Montage des neuen Mischrohrs vorbereitet

10.7.5 Mischrohr montieren

Voraussetzung Beachten Sie folgende Voraussetzungen fur die Montage des Mischrohrs:
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Mischrohr mit Zentrierrohr
Mischrohr montieran

« Auslass ist gereinigt.
* Auslassoffnungen sind frei,
« Dichtung gepruft und notfalls ersetzt.

10.7.5.1 Mischrohr zusammenbauen

Mischrohr zusam-  Gehen Sie wie folgt vor:
menbauen 1 Mischrohr in Zentrierrohr stecken.

Abb. 10-4: Mischrohr in Zentrierrohr stecken

10.7.5.2 Mischrohr auf Auslass stecken

Mischrohr auf Aus- Mischrohr auf Ausiass stecken:
lass stecken Gehen Sie wie foigt vor;
1 Stecken Sie das Mischrohr auf den Auslass.
An einem Vakuum-Dosier-System VDS: Hubeinheit mit Handkurbel nach un-
ten bewegen.

CEINTEL:|

Hinweis: Achten Sie auf den O-Ring. Dieser darf seine Ringnut nicht verlas-
sen,
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Druckentlastung in Betriebspausen

10.7.5.3 Mischrohr festschrauben

Mischrohr fest- Mischrohr festschrauben:
schrauben Gehen Sie wie foigt vor;
1 Zentrierrohr handfest an Auslass des Dosierers schrauben

Ergebnis; Mischrohr mit Zentnemohr ist am Dosierer befestigt,
Hinweis

HINWEIS
» Handfestes Verschrauben entspricht einem Drehmoment von 10-15 Nm

Hinweis Mischrohr- Beachten Sie folgenden Hinweis:

heizung
HINWEIS

» Wenn eine Mischrohrheizung verwendet wird, dann die Mischrohrheizung
wieder montieren.

BETRIEB

10.8 Druckentlastung in Betriebspausen

In kiirzeren Betriebspausen muss der Dosierer druckentlastet werden. Das Ver-
gussmaterial wird unter Druck dinnfiiissiger. So kdnnen die Ventile am Dosierer
versanden, wenn sich die Fillstoffe absetzen.

Zum Druckentlasten des Dosierers:

1 Waihlen Sie die Betriebsart [Grundstellung] am Wahlschalter und starten Sie
sie mit dem Taster [Start)

Die Maschine fahrt in Grundstellung
Der Doslerer befindet sich dann Gber dem Abdosierbecher

Entfernen Sie das Mischrohr vom Auslass (siehe 10.7 Mischrohr mit
Zentrierrohr, Seite 78)

Wihlen Sie die Betriebsart [Handbetrieb] am Wahlschalter

Gehen Sie in der Visualisierung [UVISneo] in den Reiter [Verguss - Betnebs-
art]

Wihlen Sie die Betriebsart [Druckentiastung]

Vergussmaschine
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Betriebsarten
Betnebsarten wahlen und wechseln

10.9 Betriebsarten

10.9.1 Betriebsarten wahlen und wechsein

Beschreibung Die Maschine verfligt Uber 2 Betriebsarten, Die Betriebsarten kénnen vom Be-
diener mit dem Wahlschalter am Bedienfeld ausgewahit werden, siehe (3) Wahi-
schalter (Hand/Grundsteliung/Auto), Seite 65:
* Betriebsart Hand
+ Betriebsart Automatik

Betriebsart wahlen Gehen Sie wie folgt vor:

und wechseln 1 Wenn die Maschine sich in der Betriebsart Hand befindet, dann mit Schritt 2
fortfahren.

Wenn die Maschine in der Betriebsart Automatik arbeitet, dann bevor in die
Betriebsart Hand gewechselt wird, die Betnebsart Automatik beenden.

HINWEIS: Die Betriebsart Automatik kann beendet werden mit:
+ einem Kontrollierten Halt.
*  einem Sofort-Halt.

Stopptaster kurz driicken (Sofort-Halt) oder fir langer als 2 Sekunden ge-
driickt haiten (Kontrollierter Halt). Siehe (1) Stop (SCHWARZ), Seite 65

2 Gewiinschte Betriebsart Gber Wahlschalter am Bedienfeld wahlen.
Ein neuer Arbeltsprozess kann in der gewéhiten Betnebsart gestartet werden.

g3aniag

10.9.2 Betriebsart Automatik

Betriebsart Auto- Betnebsart Automatik starten:
matik Gehen Sie wie foigt vor:

1 Betriebsart Automatik am Wahlschalter des Bedienfeldes einstellen, siehe
{(3), Seite 65.

2 Starttaster an Bedienfeld dricken, siehe (4), Seite 65.

10.9.3 Betriebsart Hand

Im Handbetrieb kénnen alle Bewegungen und Funktionen der Maschine an der
Bedieneinheit einzeln angewahit und ausgefUhrt werden,

Bewegen der Do- v" Personal, welches die Maschine in Betriebsart Hand bedient, muss geson-
siereinheit mit dert geschult werden.

Handbediengerdt  Genen Sie wie foigt vor:

1 Betriebsart Hand am Wahischalter des Bedienfeldes einstellen, siehe Abb.
8-14;, Seite 65,

2 Inder Visualisierung die Handbetriebsart [Servicebetrieb] wahien,

3 Zustimmtaster am Handbediengerat bis zur ersten Rastung driicken und ge-
drickt halten, siehe 8.6, Seite 66.
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Betriebsarten
Beftriebsart Hand

4 Achssystem uber Joystick bzw. X- und Y-Tasten in X-Y-Richtung bewegen,
siehe 8.6, Seite 66.

5 Den Dosiereinheit Uber die Z-Tasten nach oben bzw. nach unten bewegen,
siehe 8.6, Seite 66.

Dosieren mit Hand- v Personal, welches die Maschine in Betriebsart Hand bedient. muss geson-
bediengerit dert geschult werden.

Gehen Sie wie foigt vor:

1 Der Dosierstart erfolgt Ober die Taste "Metering”, siehe 8.6, Seite 66. Es
wird so lange dosiert, wie die Taste [Metering] gedriickt gehalten wird. Der
Wert wird gemessen und in der Visualisierung angezelgt.

2 Taste [Delete] loscht den gemessenen Wert., siehe 8.6, Seite 66.

Handbedienung v Personal, weiches die Maschine in Betriebsart Hand bedient. muss geson-
Gber Bildschirmsei- dert geschult werden.

ten Gehen Sie wie folgt vor:

1 Bedienflichen des Bedienpanel fiir gewinschte Handbedienung auswahlen,
siehe (4). Seite 63.

BETRIEB
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Zum Kapitel Storungen
Personelle Qualifikation

11. DIAGNOSE UND STORUNGSBESEITIGUNG

11.1 Zum Kapitel Stérungen

Grundsatzlich werden Fehler- und Stérmeldungen im Untermend AML ange-
zeigt. Die wichtigsten Fehler- und Stérmeldungen werden nachfolgend beschrie-
ben.

11.2 Sicherheit Stérungen

Dieser Abschnitt enthalt Hinweise zur Sicherheit, die spezieli bei der Behebung
von Stdrungen 2u beachten sind.

/'\ warnunG!
Gefahr durch Dampfe und Kontakt mit Vergussmaterialien und Betriebs-
stoffen!
Vergussmaterialien oder Betriebsstoffe reizen Augen und Haut.

P Schutzmaflnahmen treffen gemal Sicherheitsdatenblatt des verwendeten
Materials.

» Personliche Schutzausristung gemaR Sicherheitsdatenblatt tragen,
P Kontakt mit Vergussmaterial vermeiden.

A VORSICHT!

Vorsicht vor unerwartet anlaufendem Dosierer!

Lauft der Dosierer unervartet an, kann es zu Verletzungen kommen durch:
- unter Druck austretendes Vergussmaterial

- Quetschen an der Hubeinheit

Vor Beginn von Wartungsarbeiten am Dosierer sicherstellen, dass Stromver-
sorgung, Druckiuftversorgung und Materialversorgung abgeschaltet sind.
Persénliche Schutzausrlistung (Schutzbrille, Kittel, Handschuhe) tragen! Zu
geeigneten Matenalien siehe Sicherheitsdatenblatt des Vergussmatenales.

Erst wenn alle Wartungsarbeiten beendet sind, Stromversorgung, Druckiuft-
versorgung und Materialversorgung nacheinander anschalten,

DIAGNOSE UND STORUNGSBESEITIGUNG

v

v

11.2.1 Personelle Qualifikation

Personal in der Ausbildung / Schulung / Unterweisung darf nur unter Aufsicht ei-
ner erfahrenen Person an der Maschine arbeiten.
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Gebrauch der UVISneo-Registerseite [Status)
Schutzausrustung

11.2.2 Schutzausrustung
Wahrend des der Behebung von Stérungen mussen Arbeitshandschuhe, Sicher-
heitsschuhe und Schutzbnile getragen werden.

Arbeitshandschuhe tragen. Das Tragen von Arbeitshandschuhen verhindert
Verietzungen an Handen,

Sicherheitsschuhe tragen, Das Tragen der Sicherheitsschuhe verhindert Ver-
letzungen an den Fulen.

Schutzbrille tragen. Das Tragen der Schutzbrille verhindert Verletzungen an
den Augen.

@ e

Zur Einhaltung der Unfallverh{itungsvorschriften folgende Punkte beachten:

« Tragen Sie wahrend der Arbeiten an der Maschine eng anliegende Kleidung.
+ Legen Sie Schmuck wie Ketten oder Ringe ab.
« Schutzen Sie lange Haare mit einem Haametz.

11.3 Gebrauch der UVISneo-Registerseite [Status]

Wenn ein Fehler durch die hier beschriebenen Methoden nicht zu beseitigen ist,
kontaktieren Sie den Service der Scheugenpflug AG.

11.3 Gebrauch der UVISneo-Registerseite [Status), Seite 87

Zur Fehlerdiagnose halten Sie die Informationen aus der UVISnec-Registerseite
[Verguss - Status) bereit.

ONNODILIFSIESONNYOLS ANN ISONOVIQ

Die Statusanzeigen bedeuten:
*  grin: bereit

« grau; nicht bereit

11.4 Stérungen ohne Signalisierung

Die folgenden Stérungen kdnnen zusatzlich aufireten, werden aber nicht im Un-
termend AML angezeigt.
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Not-Halt ist aktiv
Maschine lasst sich nicht einschalten.

11.4.1 Maschine lasst sich nicht einschalten.

Mogliche Ursache + Netzstecker ist nicht an das Stromnetz angeschiossen
« Spannungsschwankungen im Stromnetz
« Sicherung ist aktiv

Maogliche Abhilfe +  Netzstecker an Stromnetz anschlieRen
+  Ausreichende Versorgungsspannung sicherstellen
+  Sicherungen Gberprifen

11.4.2 Betriebsart Automatik lasst sich nicht starten.

Mogliche Ursache - Betatigter NOT-HALT-Taster
* Anzeige von Storungen an der Bedieneinheit

Magliche Abhilfe +  NOT-HALT-Taster entriegeln
+  Stérungen quittieren

11.5 Not-Halt ist aktiv

Mogliche Ursache -  Betatigter Not-Halt-Taster
+  Gedffnete Wartungstir (Schutzeinhausung)
» Lichtvorhang oder Schutztiirkontakt unterbrochen
* Ausfall der Versorgungsspannung

Maogliche Abhilfe « Not-Halt-Taster entriegeln
* Aus dem Lichtvorhang treten oder Schutztlr schiielen
« Schutzumhausung uberprufen: Wartungsturen mussen geschlessen und
verriegelt sein
*+ GEFAHR!
Lebengefahrlicher Stromschlag bei Beruhrung von Bauelementen im offenen
Schaltschrank. Ausgebildetes Fachpersonal einsetzen!

Spannungsversorgung prufen und herstellen
« Fehlermeldung quittieren durch Driicken des Tasters Storung quittieren

DIAGNOSE UND STORUNGSBESEITIGUNG

11.6 Druckluft zu niedrig

Mogliche Ursache + Keine Druckluftzufuhr vorhanden
«  Druckluft am Filter-Regelventil falsch (zu niedrig) eingestelit
* Drucksensor defekt
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Storungen im Funktionsablauf
Stevarung ist nicht eingeschaltet

Sicherheitshinweis

VORSICHT!

Verletzungen durch unkontrollierte Bewegungen der Pneumatikleitungen!

Pneumatische Verbindungen kénnen sich wahrend Transport oder Lagerung der
Maschine gelockert haben. Beim AnschlieRen der Maschine kénnen lose Pneu-
matikieitungen unkontrollierte Bewegungen vollfGhren.

Die austretende Druckluft kann Staub aufwirbein, der die Maschine verunreinigt
und schiimmstenfalls beim Einatmen gesundheitsschadlich ist.

>

>

Vor Arbeit an Pneumatikleitungen Druckiuft abschaiten mit Betriebsart
[Druckabschaltung)

Kupplungsstecker {an der Maschine) und Kupplungsdose (Versorgungsles-
tung) vor Anschluss prifen (Kompatibilitit, Beschadigungen).

Beim Starten der Maschine Abstand von pneumatisch betriebenen Baugrup-
pen halten und auf Gerdusche entweichender Druckiuft achten.

Schutzbrille tragen.

Mogliche Abhilfe .

Druckiuftzufuhr prifen, ausreichende Druckluftzufuhr sicherstellen
Filter-Regelventil korrekt einstelien
Drucksensor prifen

-

11.7 Stérungen im Funktionsablauf

11.7.1 Steuerung ist nicht eingeschaltet

Maogliche Ursache  Spannung an der Steuerung fehit weil:

Not-Halt-Taster gedriickt und nicht quittiert
Fl-Schutzschalter hat angesprochen
Spannungsversorgung Steuerung defekt

ONNDILIISIESONNYQLS ANN ISONDVIQ]

Mogliche Abhilfe .

Not-Halt-Taster an der Maschine entriegein

Fehlerliste kontrolfieren und Not-Halt quittieren

Fl-Schutzschalter wieder einsichem.

GEFAHR!

Lebengefahrlicher Stromschlag bei Berihrung von Bauelementen im offenen
Schaltschrank. Ausgebildetes Fachpersonal einsetzen!

Prufen, ob Spannung an Steuerung anliegt.

Prifen, ob Diode am Netzteil grun leuchtet,

Wenn alle vorherigen Manahmen die Stormeldung nicht verschwinden las-
sen: Maschine an der Netz-Trenneinrichtung (Hauptschalter) ausschalten -
5s warten - Maschine wieder einschalten.
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Storungen im Funktionsablauf
Sicherheits-Krels ist nicht geschiossen

11.7.2 Sicherheits-Kreis ist nicht geschlossen

Mogliche Ursache + NOT-HALT gedruckt und nicht quittiert
«  Wartungsture nicht geschlossen
« Lichtverhang (wenn vorhanden) unterbrochen
« Sicherheitsschalter PNOZ defekt

Maogliche Abhilfe +  NOT-HALT Taster an der Maschine kontrollieren: sind sie entriegeit?
+ Fehlerliste kontrollleren und NOT-HALT quittieren
+  Wartungstire kontrollieren: ist sie geschlossen?

+ Sicherheitsschalter (am oberen Rahmen der Wartungstir) kontrollieren:
Spricht er an, leuchten bei geschlossener Wartungstir alle LEDs am Sicher-
heitsschalter grin.

+  Wenn alle vorherigen Mafinahmen die Stérmeldung nicht verschwinden las-
sen. Maschine an der Netz-Trenneinrichtung (Hauptschalter) ausschalten -
5s warten - Maschine wieder einschalten.

11.7.3 Not-Halt ist aktiv

Mogliche Ursache +  Betatigter Not-Halt-Taster
+  Gedffnete Wartungstir (Schutzeinhausung)
+ Lichtvorhang oder Schutztiirkontakt unterbrochen
+  Ausfall der Versorgungsspannung

Mogliche Abhilfe « Not-Halt-Taster entriegeln
* Aus dem Lichtvorhang treten oder Schutztlir schiieen
+  Schutzumhausung Oberprufen: WartungstUren mossen geschlessen und
verriegelt sein
+ GEFAHR!
Lebengeféhrlicher Stromschlag bei Berlihrung von Bauelementen im offenen
Schaltschrank. Ausgebildetes Fachpersonal einsetzen!

Spannungsversorgung prufen und herstellen
+ Fehlermeldung quittieren durch Driicken des Tasters Storung quittieren

DIAGNOSE UND STORUNGSBESEITIGUNG

11.7.4 Druckluft zu niedrig

Mogliche Ursache + Keine Druckluftzufuhr vorhanden
+  Druckluft am Filter-Regelventil falsch (zu niedrig) eingestellt
*  Drucksensor defekt
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Storungen im Funktionsablauf
Grundstellung st erfordedich

Sicherheitshinweis

A VORSICHT!

Verletzungen durch unkontrollierte Bewegungen der Pneumatikleitungen
maoglich!
Pneumatische Verbindungen kdnnen sich gelockert haben. Beim AnschlieRen

der Maschine kénnen lose Pneumatikleitungen unkontrollierte Bewvegungen voll-
fuhren und dabel Verletzungen verursachen, besonders im Bereich der Augen.

P Pneumatikverbindungen der Maschine vor dem Anschliefien an die Druckluft
prifen.

P Schlauchkupplung (Anlage) und Schlauchstecker (Versorgungsleitung) vor-
Anschluss prifen (Kompatibilitat, Beschadigungen).

P Filterregelventil an der Pneumatik-Wartungseinheit der Anlage vor dem An-
schluss an die Druckiuftversorgung schiiefien.

P Erst nach dem Anschlielien der Maschine an die Druckluftversorgung Filter-
regelventil langsam und vorsichlig éffnen. Auf Gerdusche entweichender
Luft achten. Quelle der Gerdusche ausfindig machen, Druckiuftversorgung
abstellen und Leckage beheben.

P Schutzbrille tragen.

Mogliche Abhilfe +  Druckiuftzufuhr prifen, ausreichende Druckiuftzufuhr sicherstellen
+ Filter-Regelventil korrekt einstelien
* Drucksensor prifen

11.7.5 Grundstellung ist erforderlich

Mogliche Ursache + Wechsel zum Handbetrieb wahrend Maschine nicht in Grundstellung

Mogliche Abhilfe «  Grundstellungsfahrt durchfithren

ONNDLLIFSIESONNYQLS ANN ISONDVIQ]

11.7.6 Twin Cat CNC zeigt keine Reaktion auf den gestarteten Auftrag

Mogliche Ursache -+ Betriebsartenwahischalter wurde betatigt, bevor der vorangegangene Pro-
zess beendet war

Maogliche Abhilfe +  NOT-HALT betatigen und wieder entriegeln, Steuerung einschalten
+  Grundstellungsfahrt durchfihren

+  Wenn alle vorherigen Mafinahmen die Stérmeldung nicht verschwinden las-
sen. Maschine an der Netz-Trenneinrichtung (Hauptschalter) ausschalten -
5s warten - Maschine wieder einschalten.
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Storung der Elektrik
Topfzeit lauft ab

11.7.7 Topfzeit lauft ab

Mogliche Ursache  Topfzeit des Materials lauft ab;

«  WENN Topfzeit > 2 min eingestellt, 1 min nach Erscheinen der Fehlermel-
dung

«  WENN Topfzeit < 2 min eingestellt, 10 s nach Erscheinen der Fehlermeldung
Ist die Topfzeit abgelaufen, muss das Mischrohr gewechseilt werden,

Mdgliche Abhilfe + Spilvorgang rechtzeitig starten.

11.7.8 Topfzeit abgelaufen, Mischrohr wechseln

Mogliche Ursache  +  In der Steuerung oder Visualisierung eingestelite Topfzeit ist abgelaufen.
*  Material Iim Mischrohr daher wahrscheinlich ausgehdrtet.

Maogliche Abhilfe *  Mischrohr austauschen, Siehe 10.7 Mischrohr mit Zentrierrohr, Seite 78
« Fehlermeldung quittieren durch Dricken des Tasters [Steuerung ein]
+ Betriebsart [Anfahren] durchfiihren

11.8 Stérung der Elektrik

11.8.1 Dosierer: Stérung auf Ansteuerungsplatine

Mogliche Ursache + Platine defekt

Maogliche Abhilfe +  Service der Scheugenpflug AG kontaktieren

DIAGNOSE UND STORUNGSBESEITIGUNG

11.8.2 Dosierer Grundsteliung - keine Bereitschaftsmeldung vom Mo-
torverstarker

Mogliche Ursache + Signal Bereitschaftsmeldung vom Motorverstarker nicht in der Steuerung
eingetroffen

Magliche Abhilfe * Kontaktieren Sie den Service der Scheugenpflug AG

Vergussmaschine
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Storungen an der Mechanik
Dosberer ist in positiver Endlage

11.9 Stérungen an der Mechanik

11.9.1 Dosierer ist in positiver Endlage

Mogliche Ursache  «

SUB-D-Stecker nicht korrekt am Dosierer angeschlossen,
Endschalter fur pos. / neg. Endlage oder deren Anschlusskabel vertauscht.
Endschalter oder Kabel zum Endschalter defekt,

Méogliche Abhilfe .

Anschluss des SUB-D-Steckers am Dosierer prifen.

Sichtprifung Endschalter und deren Kabel. Offensichtiich defekte Kabel oder
Endschalter wechseln.

Wenn Drucksegment offensichilich in unterer Endlage: Sichtprifung End-
schalter und deren Kabel. Wenn Anschilisse vertauscht, Kabel auf den rich-
tigen Endschalter stecken.

Wenn die Fehlermeldung nach allen oben genannten Mafinahmen und Quit-
tieren des Fehlers mit Taster Steuerung Ein bestehen bleibt, kontaklieren Sie
den Service der Scheugenpflug AG.

Mégliche Ursache

Ll

.

11.9.2 Dosierer ist in negativer Endlage

Endschalter unten spricht an — Drucksegment Dosierer in unterer Endlage.

Wenn das Drucksegment real nicht in unterer Endiage ist

Endschalter fir pos. / neg. Endlage oder deren Anschlusskabel vertauscht.
Endschalter fir untere Endiage verrutscht.

Mogliche Abhilfe .

Position Endschalter prisfen,
Verkabelung Endschalter prufen.

ONNDLLIFSIESONNYQLS ANN ISONDVIQ]

11.8.3 Dosierer Grundstellung - negative Endlage bei Referenzfahrt

nicht erreicht

Mogliche Ursache  «

Maotor ist nicht angesteckt
Motor defekt

Motor falsch verkabeit, dreht in falsche Richtung (emreicht dann evt. pos
Endschalter)

Endschalter defekt, nicht angesteckt oder verschoben
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Storungen an der Mechanik
Positionstberwachung Motor - Schieppfehler

Sicherheitshinweis

Mogliche Abhilfe

11.9.4 Positionsiiberwachung Motor - Schleppfehler

Beschreibung

Mogliche Ursache

Sicherheitshinweis

Stromschlag!
Stromschlag kann zum Tod oder zu schweren Verletzungen fGhren.

P Trennen Sie die Anlage bzw. Maschine vom Stromnetz, bevor Sie mit Arbes-
ten an elektrischen oder elektronischen Systemkomponenten beginnen oder
den Schaltschrank &ffnen.

P Netzstecker ziehen. Maschine wird spannungsfrel.

P Bel Maschinen mit Festanschiuss, Netz-Trenneinrichtung (Hauptschalter)
ausschalten und mit einem Schioss sichemn. Die Netz-Trenneinrichtung
(Hauptschalter) selbst steht dann welter unter Spannung! Spannungsfihren-
de Teile abdecken!

P Spannungsfreiheit st mit geeignetem Messwerkzeug (2-poligermn Span-
nungsprifer) zu prifen. Nur an spannungsfreler Anlage bzw. Maschine War-
tungsarbeiten durchfihren!

P Sicherheitsschuhe tragen!

+ Sichtprifung Endschalter und deren Verkabelung

+ Verkabelung Motor prifen. Grundstellung erneut starten. Wenn keine Bewe-
gung erkennbar, Motor defekt.

*  Wenn der Motor defek! ist, Service der Scheugenpflug AG kontaktieren.

Die Steuerung zeigt die Stormeldung [bewegliche Baugruppe] Motor - Schiepp-
fehler an.

Die Baugruppe, die der Motor bewegt, ist schwergangig, Daher schafft der Motor
es nicht, die angeforderte Bewegung in der vorgesehenen Zeit auszufuhren.

DIAGNOSE UND STORUNGSBESEITIGUNG

Maschinenteile im Betrieb heiB - Verbrennungsgefahr!

Elektromotoren kénnen sehr held werden und Verbrennungen verursachen.
P Greifen Sie wahrend der "Betriebsart Hand" nicht in die Maschine.

p Beriihren Sie nicht die Oberfldche der Elektromotoren.
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Storungen an der Mechanik
Doslerer Tim=out Kolbenstangenlibarwachungszait

/1\ ING!
Gesmdheitsgfﬁhrdung im Umgang mit chemischen Stoffen!

Splifiissigkeiten, Schmierstoffe und Vergussmaterialien konnen die Augen, die
Haut und die Atem,wege reizen,

P Beiallen Arbeiten mit Flussigkeiten immer Schutzausriistung tragen. Zur ge-
eigneten Ausristung siehe Sicherheitsdatenblatt des Herstellers.

» Kontakt mit Flussigkeiten vermeiden.

/:\ VORSICHT!
Vorsicht vor unerwartet sich bewegenden Maschinenkomponenten!

Wenn Einrichtungen zum Anhalten der Maschine ausfallen, dann kdnnen be-
wegliche Maschinenteile unerwartet anlaufen. Wenn die beweglichen Maschi-
nentelle nicht angehalten werden kdnnen, kann es zu Verletzungen kommen
durch:

- unter Druck austretendes Vergussmaterial

- Quetschen

P Vor Beginn von Wartungsarbeiten sicherstellen, dass Stromversorgung,
Druckiuftversorgung und Materialversorgung abgeschaltet und gegen Wie-
dereinschalten sind.

P Personliche Schutzausriistung (Schutzbrille, Kittel, Handschuhe) tragen! Zu
geeigneten Materialien siehe Sicherheitsdatenblatt.

P Erst wenn alle Wartungsarbeiten beendet sind, Stromversorgung, Druckiuft-
versorgung und Materialversorgung nacheinander anschaiten.

Mogliche Abhilfe Achsen:

« Sichtprifung auf Gegenstande oder sichtbare Verunreinigungen, die die
Achse blockieren, Ggf, entfemen.

« Fuhrungen reinigen und neu schmieren
Dosierer:

« Zerlegen und reinigen. Siehe Wartungsanleitung im Anhang bzw. SISS Tu-
torial der Scheugenpfiug AG.

ONNDILISIFSONNYOLS ANN ISONOVIQ

11.9.5 Dosierer Timeout Kolbenstangenuberwachungszeit

Mogliche Ursache + Kolbenstangenabfrage nicht betatigt innerhalb der Kelbenstangentberwa-
chungszeit

Vergussmaschine
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Storungen an der Mechanik
Kolbenstange Komp. (A/B) Dise (1/2) nicht oben

Sicherheitshinweis

Mogliche Abhilfe

11.9.6 Kolbenstange Komp. (A/B) Diise (1/2) nicht oben

Mogliche Ursache

Mogliche Abhilfe

/'\ waRrNUNG
Gesundheitsgefahrdung im Umgang mit chemischen Stoffen!

Spiflussigkeiten, Schmierstoffe und Vergussmaterialien kdnnen die Augen, die
Haut und die Atermwege reizen.

P Bei allen Arbeiten mit Flissigkeiten immer Schutzausriistung tragen. Zur ge-
eigneten Ausriistung siehe Sicherheltsdatenblatt des Herstellers.

P Kontakt mit Fllssigkeiten vermeiden.

Materialversorgung Gberprifen.

+  Kugelhahne Gberprifen.

*  Wenn Fehlermeldung trotz lickenloser Materialversorgung haufiger aufinitt:
— arélere Kolbenstangeniberwachungszeit einstellen.

— 2zahes Matenial durch Rihren / Erwarmen fliefahiger machen

« Materialversorgung ist nicht im Automatikbetrieb (fordert nicht)
« Kugelhahne Materialleitungen geschlossen
« Massemembran verklebt - Einlassventile 6ffnen nicht

« Prufen, ob Materialversorgung im Automatikbetried ist
+ Kugelhahne der Matenalleitungen prufen, ggf. 6ffnen

* Dosierer ausbauen und Membranventil kontroflieren / reinigen. Ggf. Mem-
bran wechseln, Siehe Wartungsanleitung im Anhang bzw. SISS Tutorial der

Scheugenpfilug AG.

DIAGNOSE UND STORUNGSBESEITIGUNG
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Storungen an der Mechanik
Kolbenstange Komp. (A/8) DUdse (1/2) nicht oben

ONNODILIISIESONNYUOLS ONN ISONOVIQ
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Zu Kapitel Wartungsarbeiten

12. WARTUNG UND INSTANDHALTUNG

12.1 Zu Kapitel Wartungsarbeiten

Dieses Kapitel enthilt grundsatzliche Reinigungs- und Wartungshinweise, sowle
Hinweise zu regelmatig vorzunehmenden Inspektionen.

Die Wartung und Instandhatltung von Zubehdrteilen bzw. nicht von der SCHEU-
GENPFLUG AG hergesteliten Komponenten, sind den technischen Unterlagen
der jewelligen Hersteller zu entnehmen.

12.2 Sicherheit bei Wartungsarbeiten

Dieser Abschnitt enthalt zusatzliche Hinwelse zur Sicherheil. die speziell fOr Ar-
beiten an der Maschine zu beachten sind.

Stromschlag!
Stromschlag kann zum Tod oder zu schweren Verletzungen flhren.

P Trennen Sie die Anlage bzw. Maschine vom Stromnetz, bevor Sie mit Arbei-
ten an elektrischen oder elektronischen Systemkomponenten beginnen oder
den Schaltschrank &ffnen.

P Netzstecker ziehen. Maschine wird spannungsfrei.

P Bel Maschinen mit Festanschluss. Netz-Trenneinrichtung (Hauptschalter)
ausschalten und gegen Wiedereinschalten sichern. Die Netz-Trenneinrich-
tung (Hauptschalter) selbst steht dann weiter unter Spannung! Spannungs-
fihrende Teile abdecken!

P Spannungsfreiheit ist mit geeignetem Messwerkzeug (2-poligem Span-
nungsprifer) zu prifen. Nur an spannungsfreier Anlage bzw. Maschine War-
tungsarbeiten durchfiihren!

P Sicherheitsschuhe tragen!

WARTUNG UND INSTANDHALTUNG
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Sicherheit bei Wartungsarbeiten

4\ GEFAHR!
Explosionsgefahr durch halogenierte Kohlenwasserstoffe!
Beim Kontakt von halegenierten Kohlenwasserstoffen (Trichlorathan, Methy-
lenchlorid / Dichlormethan) mit Aluminium oder mit galvanisierten Oberflachen
zersetzen sich die halogenierten Kohlenwasserstoffe explosionsartig, In dieser
Maschine sind Aluminium / galvanisierte Teile verbaut,

P Niemals Losungs- und Reinigungsmittel auf der Basis halogenierter Kohlen-
wasserstoffe verwenden!

P Nur Losungs- und Reinigungsmittel ohne diese Bestandteile ddrfen verwven-
det werden! Vor Anwendung eines Losungs- und Reinigungsmittels Uber
dessen Zusammensetzung informieren!

/2\ WARNU}
Verletzungsgefahr durch auller Betrieb gesetzte Sicherheitseinrichtungen!

Die Maschine besitzt einen NOT-HALT-Taster und einen Lichtvorhang. Bel Au-
Berkraftsetzen dieser Sicherheitseinrichtungen besteht Verletzungsgefahr.
Durch Maschinenbewegungen oder die Anordnung von Maschinenkomponen-
ten zueinander kann es zu Verletzungen durch Quetschen, Stollen, Erfassen
oder Scheren kommen.

P Sicherheitseinrichtungen nur abschalten, wenn dies fir Wartungsarbeiten
zwingend erforderlich ist.

» Vor Beginn der Wartungsarbeiten Hauptschalter abschailten und gegen Wie-
dereinschalten sichern.

Nach Abschluss der Wartungsarbeiten Sicherheitseinrichtungen wieder in
Betrieb nehmen und auf Funktionsfahigkeit priifen.

v

/1\ WAR

Gefahr durch Dampfe und Kontakt mit Vergussmaterialien und Betriebs-
stoffen!

Vergussmaterialien oder Betriebsstoffe reizen Augen und Haut.

P Schutzmafinahmen treffen gemafl Sicherheitsdatenblatt des verwendeten
Materials.

P Persinliche Schutzausristung gemaf Sicherheitsdatenblatt tragen.
P Kontakt mit Vergussmaterial vermeiden.

ONNLTYHONVLSN| ONN ONNLEVAM
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Sicherheit bei Wartungsarbeiten
Personeile Qualifikation

/:\ VORSICHT!
Verletzungen durch unkontrollierte Bewegungen der Pneumatikleitungen!

Pneumatische Verbindungen kénnen sich mit der Zeit lockern. Beim Anschlie-
Ren der Maschine kénnen lose Pneumatikieitungen unkontrollierte Bewegungen
volifithren,

Die austretende Druckluft kann Staub aufwirbeln, der die Maschine verunreinigt
und schiimmstenfalls beim Einatmen gesundheitsschadlich ist,

» Pneumatikverbindungen der Maschine vor dem Anschiiefen an die Druckluft
prifen,

P Schlauchkupplung (Anlage) und Schlauchstecker (Versorgungsleitung) vor
Anschluss prufen (Kompatibilitat, Beschadigungen),

P Beim Starten der Maschine Abstand von pneumatisch betriebenen Baugrup-
pen halten und auf Gerausche entweichender Druckiuft achten.

» Schutzbrille tragen.

A VORSICHT!

Verletzungsgefahr durch Rutschen und Stolpern!

Auf verschmutztem Boden (ausgelaufenes Relnigungsmittel, Vergussmaterial)
besteht Rutschgefahr. Stolpergefahr besteht durch lose Kabel und Leitungen.

P Arbeitsbereich um die Maschine frel halten und regelmaBig reinigen.
P Leckage an flissigkeitstOhrenden Leitungen umgehend beheben.
P Sicherheitsschuhe tragen.

A VORSICHT!

Verletzungen durch Heben und Warten erhdhter Lasten!

P Montageanleitung beachten.

P Auf richtigen Bewegungsablauf achten.

P Zusitzlichen Mitarbeiter zum Tragen schwerer Lasten mit einbinden.

WARTUNG UND INSTANDHALTUNG

12.2.1 Personelle Qualifikation

Personal in der Ausbildung / Schulung / Unterweisung darf nur unter Aufsicht ei-
ner erfahrenen Person an der Maschine arbeiten.

12.2.2 Betriebszustand bei Wartungsarbeiten

Die Maschine ist abgeschaltet und gegen Wiedereinschalten gesichert,
Die Druckluftversorgung ist an der Maschine unterbrochen,

12.2.3 Schutzausriistung

Wahrend des der Behebung von Storungen missen Arbeitshandschuhe, Sicher-
heitsschuhe und Schutzbrille getragen werden.

Vergussmaschine
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Vor Beginn der Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten
Maschine ausschaiten

Arbeitshandschuhe tragen. Das Tragen von Arbeitshandschuhen verhindert
Verletzungen an Handen,

Sicherheitsschuhe tragen, Das Tragen der Sicherheitsschuhe verhindert Ver-
letzungen an den Fulen.

Schutzbrille tragen. Das Tragen der Schutzbrille verhindert Verletzungen an
den Augen.

©QQ

Zur Einhaltung der Unfallverhiitungsvorschriften folgende Punkte beachten:

« Tragen Sie wahrend der Arbeiten an der Maschine eng anliegende Kleidung.
+ Legen Sie Schmuck wie Ketten oder Ringe ab.
« Schutzen Sie lange Haare mit einem Haametz.

12.3 Vor Beginn der Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten

Bevor mit den Reinigungs-, Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten begonnen
werden kann, missen nachfolgend beschriebene Voraussetzungen erfiillt sein.

12.3.1 Maschine ausschalten

LEBENSGEFAHR!

Die Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten diirfen nur an der ausgeschalteten
und gesicherten Maschine vorgenommen werden.

» Maschine ausschalten,
P Maschine gegen unbefugtes Einschalten sichem,

ONNLTVYHONVYLSN| NN ONNLYEVAA

1) Bereich um die Maschine sichem.

- Hinweisschilder aufstellen,

- Bereich um die Maschine mit Absperrband oder Kette absichem,
2} Maschine in Grundstellung fahren,

- Maschine ausschalten.
3) Maschine sichern.

- Bereichsschalter gegen unbefugtes Wiedereinschalten sichern.

12.3.1.1 Sicherung der Druckluftversorgung

Beim Ausschalten wird die Maschine auch von der Druckluftversorgung getrennt.
Trotzdem kénnen die Pneumatikzylinder mit einem Restdruck beaufschiagt sein.

Vergussmaschine
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Wartungsplan
VERLETZUNGSGEFAHR!
Ein mit Restdruck beaufschlagter Pneumatikzylinder kann durch Handbetati-
gung der Ventile unbeabsichtigt bewegt werden und Personen verletzen.
» Pneumatiksystem vollstandig entltften
» Kontrollieren, ob die Maschine druckfrei ist. gegen unbefugtes Einschalten
sichem,
P Druckiuftversorgung gegen unbefugtes Einschalten sichern.
12.4 Wartungsplan
Intervall o
Komponente MaBnahme : Link £
-
= -
5 s = § §
5 EEr 2
= 5 = z
s £ % 958854 E
K3 2 8w 5 7]
O 7] E | % =
x| | Werkstuckaufnahme reinigen 8 X é
—
X Dosiereinheit- Spulfilissigkeit | prufen und 100 X siehe WA Dosie- g
nachflllen rer a
x| | Pneumatik System optischund | 100 X 125, Seite 104 <
akustisch =
prifen
X Pneumatik Wartungseinheit- | Fllistand 100 X 12.8, Seite 105
Wasserabscheider prifen und
entieeren
X Pneumatik Wartungseinheit- | optisch und 100 X 12.6, Seite 104
Schalldampfer akustisch
prufen
X| Pneumatik Wartungseinheit- | priifen und 500 X Link zu Herstel-
Filter wechseln lerdokumentati-
on
X| Deosiereinheit- Spulfilissigkeit | wechseln 500 X siehe WA Dosie-
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Wartungsplan
Intervall
Komponente MaBnahme | o Link
2
2 § §
[ )
$ $ |g23358
2 = 3 E
3 EEEEEE
X| Dosiereinheit abbauenund | 500 X Abbauen siehe
komplett rei- 12.12 Dosierer
nigen ven Hubeinheit
abbauen, Seite
10
Komplettreini-
gung siehe War-
tungsanleitung
i Dosierer
> X| Schaltschrank- Beltftung Fil- | wechseln 500 X
a termatte 12.10, Seite 107
g X| Achssystem- Fuhrungsschie- | reinigen und | 500 X
2 nen und -wagen schmieren 12.11, Seite 102
< X| Hubeinheit schmieren X 12.13 Hubein-
2 heit
% schmieren, Seit
; e 118
> X| Schaltschrank- Lifter Filter- | wechsein 5000 X
):’: matte 12.10, Seite 107
5 X| Pneumatik Wartungseinheit- | wechsein 5000 X| 127, Seite 104
% Schalldampfer
@

Tab, 12-1: Tabeile Wartungspian

Die mechanischen Teile der Maschine bendtigen wenig Aufwand zur Wartung
und Instandhalitung. Die Tedle missen

« regelmdRig gereinigt
« periodisch geschmiert werden.

HINWEIS

Maschinenschaden
Durch falsche Reinigung

Die Verwendung ungeeigneter Reinigungsmittel und -verfahren kann zu Bescha-
digungen von Antrieben, Fuhrungen, Dichtungen, Endschaltermn und Messsyste-
men flhren,

» Die Maschine keinesfalls mit Druckiuft oder Hochdruckreinigern reinigen.

P AusschiieBlich die von SCHEUGENPFLUG AG freigegebenen Reinigungs-
mittel verwenden.

Vergussmaschine
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Pneumatische Anlage prifen

12.5 Pneumatische Anlage priifen

Pneumatische An- v Maschine ist abgeschaltet.
lage prifen v Maschine ist gegen Wiedereinschaften gesichert.
Pneumatische Anlage prifen:
Gehen Sie wie folgt vor:
1 Pneumatikleitungen auf Abluftgerausche kontrollieren.
Wenn Pneumatikleifungen undicht, Pneumatikleitungen ersefzen.
2 Pneumatikleitungen durch Sichtkontrolle Uberpriifen.
Wenn Pneumatikleitungen pords sind, Pneumatikieitungen austauschen,
3 Bauteile der pneumatischen Anlage Uberprifen.
Wenn Bauteile verschmutzt, Bauteile reinigen.

12.6 Schalldampfer der pneumatischen Anlage priifen

Schalldampfer der v Maschine ist abgeschaltet.

mu;::t::hm An- ' Maschine ist gegen Wiedereinschalten gesichert.
Schalldampfer der pneumatischen Anlage priifen:
Gehen Sie wie folgt vor:

1 Schalidampfer der pneumatischen Anlage durch Sichtkontrolle Gberprifen.
Wenn der Schalldimpfer verschmutz! ist, den Schalldampfer reinigen.

Wenn der Schalldampfer defekt ist, den Schalldampfer austauschen. siehe
12.7, Seite 104.

12.7 Schalldampfer wechseln

WARTUNG UND INSTANDHALTUNG

Wann wechseln? Der Schalldampfer muss nur dann gewechselt werden wenn Verschmutzungen
offensichtlich erkennbar sind.

Schalldampfer v Maschine ist abgeschaltet,
wechsein v Maschine ist gegen Wiedereinschalten gesichert
v Druckiuft an Maschine ist abgeschaltet,
Schalldémpfer wechseln:
Gehen Sie wie foigt vor;
1 Alten Schalldampfer (2) aus der Wartungseinheit (1) ausschrauben,
2 Neuen Schalldampfer einschrauben.

Vergussmaschine
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Filter-Regelventil

Abb, 12-2: Schalldampfer
(1) Wartungseinheit
(2) Schalldampfer

12.8 Filter-Regelventil

Filter priifen v Maschine Ist abgeschaltet.
v Maschine Ist gegen Wiedereinschalten gesichert.
Wartungseinheit Filter prifen:
Gehen Sie wie foigt vor.
1 Prifen auf Kondensat und Schmutz durch Schauglas (1)

ONNLTYHONVLSN| ONN ONNLEVAM
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Kondensatabscheider Filter-Regelventil leeren

Abb. 12-3: Fiter-Regeiventi!
(1) Schauglas
(2) Mutter
(3) Wasserablass
Wenn Kondensat vorhanden, auslieeren. Siehe 12.9, Seite 1086.

12.9 Kondensatabscheider Filter-Regelventil leeren

Wartungseinheit v Maschine ist abgeschaltet.
leeren v Maschine ist gegen Wiedereinschalten gesichert.
Kondensatabscheider leeren:
Gehen Sie wie folgt vor:
1 Schlauch an Wasserablass (3) aufstecken.
2 Auffangbehalter unter den Schlauch halten,
3  Mutter (2) an Kondensatabscheider 6ffnen.
Wasser fliefit ab.
4 Wenn Wasser komplett abgelaufen ist, Mutter schlieRen.
5 Auffangbehalter und Schiauch entfernen.

WARTUNG UND INSTANDHALTUNG

Vergussmaschine
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Filtermatte Schaltschrank-Lufter wechseln

Abb. 12-4: Kondensatabschelder
(1) Schaugias
(2) Mutter
(3) Wasserablass

12.10Filtermatte Schaltschrank-Liifter wechseln

Filtermatte Schalt- « Maschine ist abgeschaltet,
schrank-Lufter ¥ Maschine ist gegen Wiedereinschalten gesichert.
wechseln R
Gehen Sie wie foigt vor:
1 Schaltschrankbelliftung befindet sich auf der Ruckseite der Maschine,

ONNLTYHAONVLSN| ONN ONNLEVAM
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Achssystem schmieren

(5) Abdeckung

2 Abdeckung (5) des Schaltschrank-LGfter (3) abnehmen.
3 Alten Filter (4) heraus nehmen.

4 Neuen Filter einsetzen,

5 Deckel des Schaitschrank-LUfter aufstecken.

12.11Achssystem schmieren

Sicherheitshinweis

/2
Maschinenteile im Betrieb heiR - Verbrennungsgefahr!
Elektromotoren kénnen sehr heifl werden und Verbrennungen verursachen.
P Greifen Sie wahrend der "Betriebsart Hand" nicht in die Maschine.
» Berthren Sie nicht die Oberfiiche der Elektromotoren.

A VORSICHT!

Gesundheitsgefahrdung im Umgang mit chemischen Stoffen!

Spilfiissigkeiten, Schmierstoffe und Vergussmatenalien kdnnen die Augen, die
Haut und die Atem wege reizen.

P Bei allen Arbeiten mit Flissigkeiten immer Schutzausristung tragen. Zur ge-
eigneten Ausristung siehe Sicherheitsdatenblatt des Herstellers.

» Personal mit ener Uberempfindlichkelt der Atemwege (2.B. Asthma, chroni-
sche Bronchitis) darf nicht mit dem Vergussmaterial umgehen.

Achssystem
schmieren

Maschine ist abgeschaltet und abgekOhit.

Maschine ist gegen Wiedereinschaiten gesichert.

Es mussen keine Seitenwande der Zelle abmontiert werden.
Schmiemittel: MICROLUBE GB 0

Fettpresse mit Zubehor

Gehen Sie wie folgt vor;

1 GEFAHR! Explosionsgefahr bei Kontakt von halegenierten Kohlenwasser-
stoffen mit Aluminium oder galvanisierten Oberflachen! Zusammensetzung
des Losungsmittels prifen!

Wischen Sie das Achssystem mit Reinigungstuch und Lésungsmittel ab
2 Schmieren Sie die Schmierstellen nach Wartungsplan:

+ Die Schmierstellen 1-5 vierteljahrlich schmieren

+ Die Schmierstellen 6-10 halbjahrlich priffen und ggf. schmieren

Siehe Abb, 12-7: "Schmierstelien Achssystem Zelle”

Verwenden Sie dazu das geeignete Werkzeug aus dem Schmierungs-Kit fir
Portalachssystem.

3  Wischen Sie den Austritt von Schmiermitte! ab

Vergussmaschine
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Dosierer von Hubeinheit abbauen

Abbildung

Abb. 12-7: Schmiersteflen Achssystem Zeile
{1) Schmierstelle vierteljahrlich schmieren
{2) Schmierstelle vierteljdhrlich schmieren
(3) Schmierstelle vierteljghrlich schmieren
{(4) Schmierstelle vierteljahrlich schmieren
{5) Schmierstelle vierteljghrlich schmieren
{6) Schmierstelle halbjahrlich prisfen und ggf. schmieren
{7) Schmierstelle halbjahrlich prifen und ggf. schmieren
{8) Schmierstelle halbjahrlich priffen und ggf. schmieren
{9) Schmierstelle halbjahrlich priffen und ggf. schmieren
{10)Schmierstelle halbjghriich prifen und ggf. schmieren

12.12Dosierer von Hubeinheit abbauen

WARTUNG UND INSTANDHALTUNG

Hinweis Beachten Sie folgenden Hinweis:

HINWEIS

P Darf nur von entsprechend ausgebildetem Fachpersenal durchgefihrt wer-
den.
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Dosierer von Hubeinheit abbauen
Ablauf

Illustration Dosierer und Hubeinheit

Abb. 12-8: Dosierar und Hubeinheft
(1) Motor, links
(2) Motor, rechts
(3) Zahnriemen, links
(4) Zahnriemen, rechts
(5) Drucksegment, links
(6) Drucksegment, rechts
(7) Hubeinheit
(8) Datenanschluss
(9) Dosierer
(10)Materialanschitisse
(11)Pneumatik-Anschluss

ONNLTVHONVLSN| NN ONNLYEVAA

12.12.1Ablauf

Anlage vorbereiten
Anlage vorbereiten Gehen Sie wie foigt vor!
1 (Achssystem-) Betriebsart Serviceposition starten,

Ergebnis: Ein- und Auslassventile des Doslerers werden geschiossen. Hube-
inheit fahrt in ihre oberen Endiage.

2 Not-Halt-Taster driicken

3 Anlage ausschalten, Hauptschalter auf Stellung Aus schalten. Diese ist mit 0
gekennzeichnet,

Ergebnis: Aniage ist ausgeschaltet,
4 Spuifiissigkeit absaugen, um ein Auslaufen zu vermeiden,

Vergussmaschine
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Dosierer von Hubeinheit abbauen

Ablauf
Mischrohr entfernen

Mischrohr entfer-  Bendtigte Werkzeuge / Hilfmittel:

BEn %« Behdlter. Dieser wird unter Auslass gestelit.
Gehen Sie wie folgt vor;

1 Kugelhahne an den Matenalanschitissen (Pos. 10) schlielen
Ergebnis: Verbindung Dosierer zu Matenalleitungen geschiossen.
2 Behalter unter Mischrohr stellen, Vergussmaternial kann auslaufen,

3  Mischrohr entfernen, Siehe hierzu Beschreibung im Kapitel Inbetriebnah-
me.

Dosierer abbauen
Dosierer abbauen  Gehen Sie wie folgt vor:
1 Materialleitungen an den Materialanschlissen (Pos. 10) entfernen.

Hinweis: Kugelhahn nicht von Materalleitung entfernen! Der Kugelhahn ver-
bleibt an der Materialleitung!

ACHTUNG
Im Dosierer befindliches Vergussmaterial kann hierbei auslaufen,

2 Druckiuftversorgung des Dosierers an der Pneumatik-Wartungseinheit ab-
stellen.

3 Druckiuftleitungen von den Pneumatik-Anschlissen (Pos. 11) entfernen.
Ergebnis; Keine Druckiuftieitung mit dem Dosierer verbunden.
4 Doslerer abbauen.

ACHTUNG
Spllfitissigkeit kann auslaufen,
P Dosierer immer aufrecht halten!

WARTUNG UND INSTANDHALTUNG

Ergebnis; Dosierer von Hubeinheit entfernt

Dosierer von Hube- Voraussetzung:
inheit abbauen v Serviceposition erreicht (Drucksegment in oberer Endlage)
v Druckiuftversorgung an der Anlage abgestelit.
v Not-Halt-Taster gedriickt.
Dosierer von Hubeinheit abbauen:
Gehen Sie wie foigt vor:
1 Verschraubung der Schutzabdeckung entfernen.
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Dosierer von Hubeinheit abbauen
Ablauf
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2 Schutzabdeckung entfernen

Vergussmaschine
113 /127 -
15 Mz 2018 ¢ OB _DOKU-0000ESEST-0E-001 Tm



Scheaqeyflag

Dosierer von Hubeinheit abbauen
Abtaut

3  Dosierer festhalten.

WARTUNG UND INSTANDHALTUNG

Schrauben entfernen.

Vergussmaschine
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Dosierer von Hubeinheit abbauen
Ablauf

4 Dosierkopf nach vorne, horizontal und gleichmafRig aus der Hubeinheit her-
ausziehen

ONNLTVHANVLSN| NN ONNLYEVAA

Ergebnis: Dosierer von der Hubeinheit abgebaut
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Hubeinheit schmieren

12.13Hubeinheit schmieren

Abbildung Schmierung Hubeinheit

Abb. 12-9: Schmierung Hubeinhei!
(1) Spindelmutter
(2) Linearschlitten

Schmierung der Spindelmutter der Hubeinheit

Voraussetzung Dosierkopf abmontiert. Nur bei abmontierten Dosierkop! erreichen Sie die
Schmierpunkte an der Hubeinheit.

Vorgehensweise Mittels einer Fettpresse Schmiermittel in die Schmierpunktie) Pos. 1 driicken,
Die Schmierung sollte vierteljghrlich erfolgen,
Zur Schmierung sollte vorzugsweise MICROLUBE GB 0 verwendet werden,

WARTUNG UND INSTANDHALTUNG

Schmierung Linearschiitten Hubeinheit
Voraussetzung Hubeinheit in Serviceposition. Starten Sie hierzu die entsprechende Betriebsart.

Vorgehensweise Mittels einer Fettpresse Schmiermittel in Schmerpunktie) Pos. 2 driicken. Die
Schmierpunkte befinden sich an allen Linearschlitten der Hubeinheit an deren
unteren Seite.

Die Schmierung sollte vierteljahrlich erfolgen. Zur Schmierung sollte vorzugswel-
se MICROLUBE GB 0 verwendet werden.
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Dosierer an Hubeinheit montieren

12.14Dosierer an Hubeinheit montieren

Hinweis Beachten Sie folgenden Hinweis:

HINWEIS

» Darf nur von entsprechend ausgebildetem Fachpersonal durchgefihrt wer-
den

llustration Dosierer und Hubeinheit

Abb, 12-10! Dosierer und Hubeinhel!
{1) Motor, links
(2) Motor, rechts
(3) Zahnriemen, finks
(4) Zahnriemen, rechts
(5) Drucksegment, links
(6) Drucksegment, rechts
(7) Hubeinheit
(8) Datenanschluss
(9) Dosierer
(10)Materialanschiisse
(11)Pneumatik-Anschluss

ONNLTVYHONVLSN| ONN ONNLEVAA
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Dosierer an Hubeinheit montieren
Abtauf

12.14.1Ablauf

Dosierer an Hube- Voraussetzung:
inheit montieren v Serviceposition erreicht (Drucksegment in oberer Endlage)
v Druckiuftversorgung an der Anlage abgestelit,
v Not-Halt-Taster gedriickt
Dosierer an Hubeinheit montieren:
Gehen Sie wie folgt vor;
1 Dosierkopf von vomn horizontal und gleichmaRig in die Hubeinheit einsetzen

WARTUNG UND INSTANDHALTUNG

2 Doslerer mit Hubeinheit verschrauben.
Dle Schrauben gleichmatiig, Ober kreuz festziehen!
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Dosierer an Hubeinheit montieren
Ablauf
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Ergebnis: Schutzabdeckung angebracht.
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Dosierer an Hubeinheit montieren
Abtauf

WARTUNG UND INSTANDHALTUNG

Ergebris: Schutzabdeckung befestigt.

Vergussmaschine
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Dosierer an Hubeinheit montieren
Ablauf

6 Materialanschiuss herstellen.

HINWEIS

Verstopfen des Dosierers!

Wenn Harz und Harter, z.B. durch fehlerhaftes AnschlieBen, in den Leitungen
miteinander in Kontakt kommen, kann der Dosierer durch Verstopfen schwer be-
schadigt werden. Die Anschiusse fur Harz und Harter sind deshalb entsprechend
beschriftet, Zusatzlich sind die Anschilsse mit unterschiedlichen Verbindungs-
elementen ausgestattet, damit die Leitungen nicht falsch angeschlossen werden
kénnen.

» Achten Sie auf den korrekten Anschluss von Harz und Harter am Dosierer.

» st die Beschriftung Harz/Harter unleseriich geworden, muss sie ersetzt wer-
den

ONNLITVHAONVLSN| NN ONNLYEVAA

Nach der Montage  Zur Inbetrniebnahme nach der Montage des Doslerars.
Gehen Sie wie folgt vor:
1 Not-Halt-Taster entriegein und Not-Halt quittieren.

2 Drehen Sie die Druckluftzufuhr zum Doslerer vorsichtig auf. Achten Sie auf
Gerdusche entweichender Druckluft.

3 Offnen Sie langsam die Kugelhdhne an den Leitungen zum Doslerer.
4 Doslerer entliiften.
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13. AUSSERBETRIEBNAHME

13.1 Zu diesem Kapitel

In diesem Kapitel werden die Mainahmen beschrieben, die
*  zur voribergehenden Stilllegung,
* zur endgiltigen Stilllequng
notig sind.
n Zur AuRerbetriebnahme oder Fragen hierzu, steht |hnen die Kundendienst-

abteilung von SCHEUGENPFLUG AG zur Verflgung.

13.2 Sicherheit

Die Tatigkeiten zur Auierbetriebnahme der Maschine erfordern gegeniber dem
Normalbetrieb eine hdhere Qualifikation und Aufmerksamkeit des ausfihrenden
Personals.

Dieser Abschnitt enthalt Hinweise zur Sicherheit, die speziell bei der Aullerbe-
triebnahme der Maschine zu beachten sind. Selbstverstandlich gelten auch hier
die Hinweise aus dem Kapitel ,Sicherheit” 5., Seite 20

13.2.1 Personalqualifikation

AUSSERBETRIEBNAHME

Votzungsgolahrl
Die Aulerbetriebnahme durch nicht ausreichend gualifiziertes Personal fuhrt zu

unkalkulierbaren Risiken mit negativen Folgen fir Mensch, Maschine und Um-
welt.

P Die Aulerbetriebnahme darf nur von qualifiziertem und autorisiertem Fach-
personal durchgefihrt werden.

Nachfolgend aufgefiihrte Qualifikationen sind fir die Auierbetriebnahme min-

destens erforderlich.

+ Sicherheitseinweisung und Schulung durch SCHEUGENPFLUG AG.

+  Gute mechanische Kenntnisse, wie sie durch eine Fachausbildung ervorben
werden.

*  Fir Arbeiten an pneumatischen Einrichtungen sind spezielle Kenntnisse und
Erfahrungen in diesem Fachgebiet erforderlich.

+  Fir Arbeten an der elektrischen Anlage sind spezielle Kenntnisse der Elek-
trotechnik und Kenntnisse der eingesetzten Steuerungssysteme erforderlich.
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Maschine vorubergehend stilllegen
Tatigkeiten zur endgultigen Stilegung der Maschine

13.3 Maschine voriibergehend stilllegen

Soll die Maschine zu einem spateren Zeitpunkt emeut in Betrieb genommen wer-
den, wird sie vorGbergehend stiligelegt.

Bevor die Maschine veribergehend stiligelegt werden kann, milssen nachfol-
gend aufgefiihrte Voraussetzungen erfullt sein,

Voraussetzungen

v Die Maschine ist ausgeschaltet.

v Die Maschine ist gegen unbefugtes Einschalten gesichert.

v Das Pneumatiksystem der Maschine ist volistandig entllftet und gegen un-
befugtes Einschalten gesichert,

v Die Vertikalschlitten sind mit der Wartungssicherung gegen Bewegung gesi-
chert,

13.4 Maschine endgiiltig stilllegen

Die endgliltige Stilllegung bereitet die Maschine auf den Abbau und Entsorgung
vor, Bevor die Maschine endgultig stillgelegt werden kann, mitssen nachfolgend
aufgefihrte Voraussetzungen erfullt sein,

Voraussetzungen

v Die Maschine ist ausgeschaltet

v Die Maschine ist gegen unbefugtes Einschalten gesichert,

v Das Pneumatiksystem der Maschine ist volistandig entliftet und gegen un-
befugtes Einschalten gesichert,

13.4.1 Tatigkeiten zur endgultigen Stilllegung der Maschine

LEBENSGEFAHR!
Durch elektrische Spannung.

Spannungsfuhrende Teile kdnnen bei Berllhrung zu einem Stromschlag fuhren
und lebensgefahrliche Verletzungen und Verbrennungen verursachen,

P Arbeiten an der Elektrik dUrfen nur von ausgebildeten und autorisierten
Fachkraften durchgefGhrt werden,

» Die Geratesteckdose im Schaltschrank steht auch bei ausgeschaltetem Be-
reichsschalter unter Spannung.

JWNHYNE3RLIgHISSNY
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Tatigkeiten zur endglitigen Stilllegung der Maschine

ACHTUNG
Umweltschaden!
Durch nicht fachgerechte Entsorgung von Hilfsstoffen..

Unkontrolliertes Entsorgen von Verguss Material und Ablassen von Hilfsstoffen
(Spuifiussigkeit, Ole, Fette) belastet die Umwelt,

P Arbeiten an der Hifsstoffe dirfen nur von ausgebildeten und autorisierten
Fachkraften durchgefuhrt werden,

Vorgehen

Prufen ob alle Voraussetzungen fir die Stillegung der Maschine erfulit sind.
Stromzuleitung an der Einspeisestelle trennen.

Zuleitungskabel aufrollen und sicher an der Maschine befestigen
Druckiuftzufuhr von der Maschine trennen,

Hilfsstoffe beim Ablassen auffangen und fachgerecht entsorgen.

0B W N e

AUSSERBETRIEBNAHME
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Tatigkeltan zur endgultigen Stillegung der Maschine
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Schutzausristung

14. ENTSORGUNG

Das Kapitel beschreibt die Vorbereitungen fiir eine sach- und umweltgerechte
Entsorgung der Maschine, Betriebsmittel und Verpackungen.

14.1 Sicherheit

A VORSICHT!

Personen- und Umweltschaden!

Durch nicht fachgerechte Entsorgung von Maschinenteilen und
Betriebsmitteln!

Die Bestandteile und Betriebsmittel einer Maschine bergen Risiken fur Gesund-
heit und Umwelt.

Bei der Entsorgung angemessene Schutzausristung tragen,
Maschinenteile und Betriebsmittel sortenrein und fachgerecht entsorgen
Hinweise und Angaben der Hersteller beachten,

Aligemein guitige Entsorgungsrichtlinien beachten.

Ortlich geltende Vorschriften beachten.

YyvyYyVvyy

Personal in der Ausbildung / Schulung ! Unterweisung darf nur unter Aufsicht ei-
ner erfahrenen Person an der Maschine arbeiten.

ENTSORGUNG

14.1.1 Schutzausrustung

Fir die Entsorgung ist folgende Schutzausristung erforderlich.

Q O

Zur Einhaltung der UnfallverhUtungsvorschriften mussen folgende Punkte be-
achtet werden:

+ Wahrend der Arbeiten an der Maschine eng anliegende Kleidung tragen!

« Schmuck wie Ketten oder Ringe ablegen!

* Lange Haare mit Haarnetz schitzen!
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Bestandteile entsorgen

14.2 Bestandteile entsorgen

A VORSICHT!

Personen- und Umweltschaden!

Durch nicht fachgerechte Entsorgung von Maschinenteilen, Hilfsstoffen
und Vergussmaterialien

Nicht fachgerechte Entsorgung gefahrdet Personen und belastet die Umwelt,
P Bei der Entsergung angemessene Schutzausristung tragen.

» Maschinenteile, Hilfssstoffe (Spuifiussigkeit, Ole, Fette) und Vergussmateni-
alien sortenrein und fachgerecht entsorgen

» Hinweise und Angaben der Hersteller beachten.

1 Bestandteile der Verpackung trennen und sortenrein entsorgen,

2 Maschinenteile, Hilfsstoffe und Vergussmaterialien trennen und fachgerecht
entsorgen.

3 Maschinenteile nach Materialgruppen trennen und fachgerecht entsorgen.
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