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Kunde: CRH Umformtechnik
GmbH & Co. KG

Maschinentyp: ECOLINE 1006
Maschinennr.: 208 970
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Wichtige Informationen:

Diese Dokumentation ist ein Hilfsmittel fiir Bediener und Servicetechniker.

Die Dokumentation beschreibt eventuell Funktionen oder Zusatzgeréte welche
nicht Bestandteil des Auftrages sind.

Es besteht kein Anspruch auf deren Funktion.

Die Dokumentation unterliegt nicht dem Anderungsdienst.

HEEEENEEEEENEEEEE

)

SCHLEIFMASCHINEN GMBH

NN N N SN RN SN EN NN ENEREEN

rrrrrrrreeerrrrrrerrrrrrrrrrrryrrrrrrcrryrr R N R L



/

—aba%b
= BEDIENUNGSANLEITUNG

Maschine einschalten

. . . . stposition Y-Achse 60, o
Die Maschine wird mit dem Hauptschalter am i:‘.:zg:, Hen soienes I%§§:§%
Schaltschrank eingeschaltet. Schnittges. (m/sec) , :
: : : et {mn i3 | gégg

Im Display erscheint das Grundbild. pErschup g stm i o
Abriohtbetrao Hand_ i0
Bewertung el.Handrad 1

e etz ] Fencein_ [Frosrann [[Paraneter]

Steuerung einschalten

Die Steuerung wird mit dem Leuchttaster eingeschaltet.

Voraussetzung ist, dass der NOT- AUS-Taster nicht betatigt ist.
. Der eingeschaltete Zustand wird durch die Meldeleuchte im Taster

HOT-8U0 angezeigt.
Ausgeschaltet wird die Steuerung mit dem Taster .

Die Meldeleuchte im Leuchttaster erlischt.

Lampentest
Durch Betétigen des Tasters kénnen alle Meldeleuchten tberprift werden.

Override - Schalter
S Mit diesem Schalter kdnnen Vorschiibe in den einzelnen Ach-

. sen entsprechend der Schalterstellung beeinflusst werden.
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Display

Das Display besteht aus einer mehrzeiligen An- istpos;tmn y-fohse

stpon §:gg gg .

zeige.
Sollte eine Stérmeldung erfolgen oder eine In-

formation anstehen wird die Anzeige der Para- Beuer?

meter immer ausgeblendet.

Die Softkeys kénnen Uber die Funktionstasten ] e ]
angewahlt werden.

Die Taste A ,Recall“ fiihrt zuriick zum Grundbild

Die Taste » ,Extend“ verlangert die Softkeyleiste

Zehnertastatur

- Mit der Zehnertastatur werden Vorschiibe,
Zustellwerte und sonstige Parameter in die Steuerung
eingegeben.
Jede Taste ist mit einer Ziffer und einem Buchstaben
belegt.
Die Grundstellung der Tastatur ist die Anwahl der

unteren Buchstabenreihe.

Nach der Eingabe eines Buchstabens schaltet die
Anzeige automatisch auf Ziffern um.
Der Cursor wird mit der Taste oder der Taste E] weiter geschaltet, durch Be-
tatigen der Eingabetaste wird die Eingabe aktiviert. Die aktivierte Eingabe wird
durch einen Pfeil hinter der letzten Ziffer angezeigt 0.000 4
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Schutztiir (Betrieb mit Zustimmtaste am Handrad)

Nach Hauptschalter EIN befindet sich die Maschine im Einrichtbetrieb.

Nun mufR nach Steuerung Ein (L) zuerst die Schutztiire entriegelt werden d.h. der

Taster muf gedriickt werden, sonst erscheint die Meldung Tiir / Zustimmtaste.

Geschlossene und verriegelte Schutztiir

Mit der Maschine kann der normale Programmablauf bei geschlossener und ver-
riegelter Schutztiir (Taster im Bedienpult aus) ausgefihrt werden.

Das Umschalten von Einricht- auf Automatikbetrieb erfolgt automatisch, so-
bald die Schutztiir ent- oder verriegelt ist.

Schutztiir offen = Einrichtbetrieb (Maschine entriegelt),

Schutztiir geschlossen = Automatikbetrieb  (Maschine verriegelt)

Geoffnete Schutztiir (Einrichtbetrieb)

Um die Schutztlr zu 6ffnen, muB sie zuerst mit dem Taster @ im Pult entriegelt
werden (Meldeleuchte Ein).
Die Drehzahl des Spindelantriebes wird automatisch auf die Einrichtdrehzahl ab-
gesenkt. Nun kann die Tur von Hand geéffnet werden.
Bei entriegelter Schutztiir werden alle noch laufende Antriebe stillgesetzt.
Nur die Schleifspindel lauft mit der Einrichtdrehzahl .
Es ist daher sinnvoll die Antriebe auszuschalten, bevor die Schutztiir entrie-
gelt wird.
Soll nun bei gedffneter Tur die Maschine verfahren werden, ist folgender Ablauf
einzuhalten:
Zustimmtaste am Handrad betatigen und gedriickt halten
Die X-, Y- und Z-Achse fahren im Einrichtbetrieb mit einer max. Geschwindig-
keit von ca. 2 m/min.
Die Schleifspindel dreht im Einrichtbetrieb je nach Schnittgeschwindigkeit und

Scheibendurchmesser max. 1500U/min.
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Die Verriegelung der Schutztiir darf auf keinen Fall:
- umgangen,

- manipuliert oder

- unwirksam gemacht werden.

SICHERHEITSHINWEIS
| Bestimmungswidriges Verhalten fiihrt zum HaftungsausschluB
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Betriebsartenwahlschalter ,, Automatik / Einrichten“

Der Schlusselschalter ,Automatik/Einrichten® / \
befindet sich an der Seitenwand des AUTOMATIK
Schaltschrankes. Er ist in beiden WP S8 o ,

Schalterstellungen abziehbar. _|_ : ©

EINRICHTEN

N o

Betriebsart ,,Automatik‘
In der Schalterstellung ,Automatik* sind die Achsbewegungen bei offener Schutz-
tir verriegelt. Ebenso ist die Bedienung mit dem elektrischen Handrad bei offener
bzw. geschlossener Schutztlr auer Funktion gesetzt.

Mit geschlossener Schutztlr ist der automatische Programmablauf méglich.

Betriebsart ,,Einrichten*
In der Schalterstellung ,Einrichten kénnen die Achsen bei offener Schutztlr nur
mit betatigter Zustimmtaste verfahren werden, und sind in ihrer Geschwindigkeit
auf 2m/min begrenzt. Der automatische Programmablauf ist bei gedffneter

Schutztur verriegelt.

Mit geschlossener Schutztur ist der automatische Programmablauf méglich.
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Magnetplatte einschalten Typ: SAV (6 Haftkraftstufen)

Fur die Magnetplatte kénnen 6 Haftkraftstufen eingegeben werden.
Das Eingeben der Haftkraftstufen muss vor dem Spannen des Magneten durch-
gefiihrt werden und geschieht wie folgt:

1) Parameter HOO aufrufen

2) Wert zwischen 30 und 100 % eingeben

Haftkraftstufe 1| 30 % Die Eingabe eines kleineren Wertes als
0

Haftkraftstufe 2 | 40 %
Haftkraftstufe 3| 50 %
Haftkraftstufe 4| 70 %
Haftkraftstufe 5| 85 %
Haftkraftstufe 6| 100 %

30 % wird automatisch aufgerundet.

Soll ohne Magnet gearbeitet werden, so

ist der mitgelieferte Blindstecker 8XS01.1

an der Maschine (Magnetplatte) zu ste-

cken.

Nach erneutem Stecken der Magnetplatte muss die Fehlermeldung
Fehler Magnet, des SAV Umpolgerates =8G1-A1 quittiert werden.
Das kann mit Hauptschalter AUS oder direkt am Umpolgerét (im Schaltschrank) mit

dem Taster ,Wert “ geschehen.

3) Ubernahmetaste driicken

Nun kann die Magnetspannplatte eingeschaltet werden.

Der eingeschaltete Zustand wird durch die Meldeleuchte im Taster signalisiert.

Nur bei gedffneter Schutztlir kann durch erneutes Betatigen des Tasters die

Magnetplatte ausgeschaltet werden.

Der Entmagnetisierungsvorgang dauert solange an, bis die Meldeleuchte nicht
mehr blinkt.
Aus Sicherheitsgriinden muss vor jedem Spannen des Mag-
neten die Haftkraft neu bestatigt werden.

SICHERHEITSHINWEIS
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Magnetplatte nachspannen (Haftkraftstufe erhéhen)

Ist der Magnet mit verminderter Haftkraft eingeschaltet, so ist es méglich, die

Haftkraftstufe zu erh6hen, ohne den Magnet vorher auszuschalten.

1) Parameter HOO aufrufen

2) Wert eingeben.
Der Eingabewert fir die Haftkraftstufe muf gréer sein als der Wert, mit dem
die Magnetplatte gespannt wurde. Ist der Eingabewert kleiner oder gleich dem
urspriinglichen Wert, so erscheint die Bedienmeldung ,Magnet gespannt.

3) Ubernahme Taste driicken . Nun blinkt der Taster ,Magnet spannen®

4) Taster ,Magnet spannen” betétigen.
Jetzt wird der Nachspannimpuls ausgegeben Die LED im Taster “Magnet

spannen* leuchtet wieder ohne zu blinken.

Abhebeluft fiir Magnetspannplatte (Option)
Mit dem Taster =3 wird die Abhebeluft ein- bzw. ausgeschaltet.

Bei eingeschalteter Abhebeluft ist das Spannen der Magnetplatte gesperrt, bzw.

bei gestecktem Blindstecker ist das Einschalten der Hydraulik gesperrt.

Wird bei gespanntem Magnet die Abhebeluft eingeschaltet, erscheint die Mel-
dung "Magnet EIN".

Wird bei eingeschalteter Abhebeluft der Magnet gespannt, erscheint die Mel-
dung "Abhebeluft EIN".

Voraussetzung fiir das Einschalten der Abhebeluft ist, dass die Magnetplatte

entspannt ist.
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Referenzpunktfahrt

Erst nach der Referenzpunktfahrt sind die

Softwareendschalter aktiv.
SICHERHEITSHINWEIS

War der Hauptschalter ausgeschaltet, miissen nach dem Einschalten die Refe-

renzpunkte wieder angefahren werden. .F't':gssi g:ggngg : , §§§,aga
: stposit. on -Achse 100.

Hierzu wird im Grundbild der Softkey

betatigt.

Nun erscheint das Menl Referenzfahrt.

Die Referenzfahrt fiir alle Achsen wird mit dem 7{:&.’:35,1&&33,%:5&;:
stposition

stP, S Se
Softkey gestartet. s@hnm%. q../m)
Uorso s Sn\m/min

Dabei wird folgende Reihenfolge eingehalten: w"?ngg, mém ‘
1. Y-Achse glgr et e‘ H.ﬁﬂﬂ.d
2. Z-Achse

3. X-Achse (Opt.)

Die Referenzfahrt einer einzelnen Achse wird mit dem entsprechenden Softkey

gestartet.

Einschalten der einzelnen Antriebe
Hydraulikpumpe
Voraussetzung fiir das Einschalten der Hydraulikpumpe ist:
1) Schutztir geschlossen und Magnet gespannt
2) Schutztirr offen, aber Zustimmtaste (Taste 2) am elektr. Handrad wird gedruickt

und Magnet ist gespannt
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Durch Betétigen des Tasters wird die Hydraulikpumpe eingeschaltet.
Voraussetzung ist, dass bei vorhandenem Magnet dieser vorher eingeschal-
tet wurde.

Der eingeschaltete Zustand wird durch die Meldeleuchte im Taster signalisiert.
Durch erneutes Betatigen des Tasters wird die Hydraulikpumpe wieder ausge-

schaltet.

Schleifspindel regelbar

Voraussetzung ist, dass bei vorhandenem Magnet dieser vorher eingeschal-
tet wird.

Durch Betétigen des Tasters wird der Schleifspindelmotor eingeschaltet oder
beim erstmaligem Einschalten nach Hauptschalter Ein wird die Eingabe der Pa-
rameter fiir Schnittgeschwindigkeit und aktuellem Scheibendurchmesser aktiviert.
Diese werden nacheinander auf der untersten Zeile im Display angezeigt.

Sie mussen kontrolliert und mittels Zenertastatur eingegeben und / oder bestatigt
werden.

Nun kann durch nochmaliges Betatigen des Tasters der Schleifspindelmotor
eingeschaltet werden.

Durch erneutes Betatigen des Tasters wird der Schleifspindelmotor wieder
ausgeschaltet.

Voraussetzung ist, dass kein automatischer Zyklus angewahlt ist.

Auf der unteren Displayzeile erscheint der Parameter:
S06 aktueller Scheibendurchmesser und

S00 gewiinschte Schnittgeschwindigkeit

Die Eingabe erfolgt nach folgendem Modus:

- S06 Eingabewert: z.B. 400 mm (bei neuer Scheibe)

Dokumentation vom 14.05.03 Steuerung ABAMATIC 1 N.D. Seite 13
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- Eingabetaste

Die Eingabeeinheit fiir den Durchmesser der Schleifscheibe ist mm

- S00 Eingabewert: z.B. 28 m/sec.
- Eingabetaste

Die Eingabeeinheit fiir die Schnittgeschwindigkeit ist m/sec.

Es ist ein Wert zwischen 5 m/sec. und 35 m/sec. freigegeben.

Kihimittelpumpe
Durch Betétigen des Tasters wird die Kuihimittelpumpe eingeschaltet.

Der eingeschaltete Zustand wird durch die Meldeleuchte im Taster signalisiert.

Durch erneutes Betatigen des Tasters wird die Kilhimittelpumpe ausgeschaltet.

Umwalzpumpe
Die Umwalzpumpe wird nur durch den Hauptschalter ein- bzw. ausgeschaltet.

Es ist darauf zu achten, dass das Kiihimittel, je nach Fabrikat, bei ausge-

schalteter Umwalzpumpe unbrauchbar wird.

Magnetwalze (Option)
Die Magnetwalze wird automatisch mit dem Einschalten der Kiihimittelpumpe akti-

viert.

Sie schaltet sich zeitverzégert nach Ausschalten der Kiihimittelpumpe ab.

Nebelabsaugung

Die Schleifnebelabsaugung schaltet sich automatisch mit der Kuhlmittelpumpe EIN

und bei Abschalten der Kithimittelpumpe nach ca. 2min. AUS .
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aba ) BEDIENUNGSANLEITUNG

Das Ausschalten der Schleifnebelabsaugung ist mit dem Taster == nur bei

ausgeschalteter Kiihimittelpumpe méglich!
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Achsanwahl

Mit den Tastern @ @ @ werden die einzelnen Achsen angewahlt.

Es kann immer nur eine Achse angewahlt werden.

Die Meldeleuchte im jeweiligen Leuchttaster signalisiert den Betriebszustand der
Achse.

Die jeweilig angewahlte Achse kann mit den Richtungstastern oder (&) verfah-

ren werden. Die zugehdrige Geschwindigkeit wird mit dem Override- Schalter ein-

gestellt.

(In Abhangigkeit der Parameter F10 - X-Achse
F20 - Y-Achse
F30 - Z-Achse
F40 - (W-Achse)

Dokumentation vom 14.05.03 Steuerung ABAMATIC 1 N.D. Seite 16
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X-Achse

Voraussetzung fiir das Verfahren der X-Achse ist:
1) Schutztur geschlossen und Magnet gespannt
2) Schutztiir offen, aber Zustimmtaste (Taste 2) am elekr. Handrad wird

gedriickt und Magnet ist gespannt

Die X-Achse besteht aus einem hydraulischen Antriebssystem.

Bei angewahlter X-Achse [Z] kann die Achse

mit dem Richtungstaster nach links und

mit dem Richtungstaster nach rechts bis zu ihrem mechanischen Anschlag

gefahren werden.

Die Geschwindigkeit wird tlber den Parameter F10 vorgegeben.

Es kann ein Wert zwischen 0 % und 100 % eingegeben werden.

Die Verfahrgeschwindigkeit wird durch die Stellung des Override - Schalters be-
stimmt.

Wird gleichzeitig zur Richtungstaste die Eilgangstaste gedrickt, so verfahrt

die Achse mit maximaler Geschwindigkeit. Dies gilt nicht fir den Einrichtbetrieb.

Dokumentation vom 14.05.03 Steuerung ABAMATIC 1 N.D. Seite 1 7
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Y-Achse

Voraussetzung fiir das Verfahren der Y-Achse ist:

1) Kein Zustellprogramm aktiv

2) Schutztlr geschlossen

3) Schutztiir offen, aber Zustimmtaste (Taste 2) am elektr. Handrad wird

gedrickt

Die Y-Achse ist mit einem elektromechanischen Antriebssystem ausgestattet.

Bei angewabhlter Y-Achse kann die Achse

mit dem Richtungstaster oder

mit dem Richtungstaster bis zu ihren Softwareendschaltern gefahren wer-
den.

Die Softwareendschalter sind erst nach der Referenzpunktfahrt aktiv.

Bei nicht angefahrenem Referenzpunkt kann die Achse nur angewabhlt und
verfahren werden, wenn die Zustimmtaste (Taste 2) am elektr. Handrad be-
tatigt wird.

Die Geschwindigkeit wird durch die Stellung des Override- Schalters bestimmt.
Wird gleichzeitig zur Richtungstaste die Eilgangstaste gedriickt, so verfahrt
die Achse mit maximaler Geschwindigkeit.

Bei Betrieb ohne Override - Schalter ist der Parameter G57 Uber die Zenertastatur
einzugeben und zu bestétigen.

Die Geschwindigkeit wird Uiber den Parameter F20 vorgegeben.

Es kann ein Wert zwischen 1 und 3000 mm/min eingegeben werden.

Der eingegebene Wert ist variabel tiber den Override- Schalter von 0 - 100 %.

Dokumentation vom 14.05.03 Steuerung ABAMATIC 1 N.D. Seite 18
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Freifahren der Y-Achse

Ist der Referenzpunkt der Y-Achse noch nicht angefahren, kann die Y-Achse bis
zu ihren Hardwareendschaltern verfahren werden.

Werden die Endlagenschalter angefahren, erfolgt sofort Not-Stop und im Display
erscheint die Meldung NOT — AUS. Nach dem Quittieren dieser Meldung er-
scheint je nach angefahrener Richtung die Meldung Endlage Y -minus bzw. Y-
plus.

Nun muR die Y-Achse wieder freigefahren werden.

Das Freifahren geschieht wie folgt:

Es ist darauf zu achten, dass der Magnet gespannt oder der Blindstecker gesteckt
ist!

1) NOT - AUS Fehlermeldung durch Betétigen der Taste quittieren oder
Softkey driicken.

2) Fehlermeldung Endlage Y -minus bzw. Y- plus durch Betétigen der Taste
quittieren oder Softkey Iﬂ‘_‘_l dricken.

3) Im Schaltschrank den Taster Achsen Freifahren (0M2-S2) betatigen und

solange gedriickt halten, bis die Achse freigefahren wurde.

Achtung! Dabei werden die Endlagenschalter werden
tiberbriickt

SICHERHEITSHINWEIS

4) Steuerung einschalten

5) Freigabetaste am Handrad driicken

6) Y-Achse anwéhlen

7) Y-Achse mit Taste oder Taste in entgegengesetzte Richtung freifahren
8) Referenzpunktfahrt starten

Dokumentation vom 14.05.03 Steuerung ABAMATIC 1 N.D. Seite 19
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Y-Tippen
Mit Betéatigen der Taste wird die Tippzustellung eingeleitet.
Es wird immer ein Betrag von 0,002 mm ausgegeben.

Die Tippzustellung ist in jeder Betriebsart zulassig.

Y-Achse abheben
Die Funktion Y-Achse abheben dient dazu, kritischen Zusténden, z.B. Uberlast

der Schleifspindel, entgegenzuwirken.
Die Funktion ist in allen Betriebsarten zuléssig.

EY . Die Y-Achse verfahrt nach oben, solange der schwarze Pilztaster beta-

tigt wird.

Seite 20
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Z-Achse

Voraussetzung fiir das Verfahren der Z-Achse ist:
1) Schutzttr geschlossen und Magnet gespannt
2) Schutztur offen, aber Zustimmtaste (Taste 2) am elektr. Handrad wird

gedriickt und Magnet ist gespannt

Die Z-Achse ist mit einem elektromechanischen Antriebssystem ausgestattet.

Bei angewahlter Z-Achse @ kann die Achse

mit dem Richtungstaster oder

mit dem Richtungstaster bis zu ihren Softwareendschaltern gefahren wer-
den.

Die Softwareendschalter sind erst nach der Referenzpunktfahrt aktiv.

Bei nicht angefahrenem Referenzpunkt kann die Achse nur angewéhlt und
verfahren werden, wenn die Zustimmtaste (Taste 2) am elektr. Handrad be-
tatigt wird.

Die Geschwindigkeit wird durch die Stellung des Override- Schalters bestimmt.
Wird gleichzeitig zur Richtungstaste die Eilgangstaste gedrickt, so verfahrt
die Achse mit maximaler Geschwindigkeit.

Bei Betrieb ohne Override- Schalter ist der Parameter G58 Uber die Zenertastatur
einzugeben und zu bestétigen.

Die Geschwindigkeit wird Gber den Parameter F30 vorgegeben.

Es kann ein Wert zwischen 1 und 5000 mm/min eingegeben werden.

Der eingegebene Wert ist variabel Gber den Override- Schalter von 0 - 100 %.

Dokumentation vom 14.05.03 Steuerung ABAMATIC 1 N.D. Seite 21
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Freifahren der Z-Achse

Ist der Referenzpunkt der Z-Achse noch nicht angefahren, kann die Z-Achse bis
zu ihren Hardwareendschaltern verfahren werden.

Werden die Endlagenschalter angefahren, erfolgt sofort Not-Stop und im Display
erscheint die Meldung NOT — AUS. Nach dem Quittieren dieser Meldung er-
scheint je nach angefahrener Richtung die Meldung Endlage Z -minus bzw. Z-
plus.

Nun muR die Z-Achse wieder freigefahren werden.

Das Freifahren geschieht wie folgt:

Es ist darauf zu achten, dass der Magnet gespannt oder der Blindstecker gesteckt
ist!

1) NOT — AUS Fehlermeldung durch Betétigen der Taste quittieren oder
Softkey lﬂ*.‘.‘:"__l dricken.

2) Fehlermeldung Endlage Z -minus bzw. Z- plus durch Betatigen der Taste
quittieren oder Softkey driicken.

3) Im Schaltschrank den Taster Achsen Freifahren (0M2-S2) betétigen und

solange gedriickt halten, bis die Achse freigefahren wurde.

Achtung! Dabei werden die Endlagenschalter werden
tiberbriickt

SICHERHEITSHINWEIS

4) Steuerung einschalten

5) Freigabetaste am Handrad dricken

6) Z-Achse anwahlen

7) Z-Achse mit Taste oder Taste in entgegengesetzte Richtung freifahren
8) Referenzpunktfahrt starten
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Z-Achse klemmen
Die Z-Achse ist mit einer elektromechanischen Bremse im Antriebssystem aus-
gestattet. Die Klemmung wird mit dem Taster [ Z] eingeschaltet.
Der eingeschaltete Zustand wird durch die Meldeleuchte signalisiert.
Die Anwahl Z-Klemmen setzt die Anwahl Z-Achse zuriick.

Ausgeschaltet wird die Funktion Z-Klemmen durch nochmaliges betétigen des

Tasters .

Dokumentation vom 14.05.03 Steuerung ABAMATIC 1 N.D. Seite 23
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Elektrisches Handrad
Die Y- und Z-Achse kénnen auch mit dem elektrischen Handrad (1) verfahren
werden.

Dazu muf mittels Achswahlschalter (3) die entsprechende Achse angewahit wer-
den und am Bedienpult muf} die Taste @ (Lampe Ein) betéatigt werden.
Gleichzeitig muf der Taster 2 (Handradfreigabe fiir Einrichtmodus und Zustellung
mit dem Handrad) gedriickt werden.

Z 0

Y
2 I~

1

Ein Schritt am elektrischen Handrad ent-

. X©A spricht je nach Bewertung 0,001 mm,
oder 0,01 mm.
i, 3
Not-Aus @
O\ 7

N

Die Eingabe der Bewertung geschieht lber den éﬁzzzﬁﬁ v:ﬁ'g’,EEE 1%§§2§§§

Parameter Bewertung Handrad. foflntitors. (n sec) , ég

FEE . kel |ty o
Bewertung z.B. 001 eingeben : richt:

EF:QZ-]I Pendoln |l Prwm.nParametejl

Muss aus technischen Griinden das elektrische Handrad entfernt werden, so

ist zur Uberbriickung des Not-Aus-Tasters im Handrad der Blindstecker

0XS50.1 zu stecken.

Seite 24
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X-Pendeln

Eingabe der Pendelpunkte

stposition Y-Achse g
. ‘ . stposi!.io’n —Achse 00 .

Im Grundbild wird Gber den Softkey istromwn -Hohse 0o, Vo0
o Schnittoes. (m/sec) 3

das Auswahlmenti Pendeln aufgerufen. Jorsonib X %3 182
Uorschub mm<m 3000

Uorschub 2 (mm/min 5008

Uorschub Rbr'io ten 188

Rbric t.bet. 18

Bewertuna el Hmdr- o 1

Ee fz”“1 Pendeln |I B IIParamet.erl

1

” . I Istposition X-Achse 11@0.00
Uber die Achswahltaste @ und die Richtungs- :
taste . wird die linke Umsteuerposition ange- . v L

X0z o ) ol —>  +DPD0.%o
fahren und mit dem Softkeym Ubernom- | s i
men. Fir die rechte Umsteuerposition die Rich- [[ReLinks |[#-reahts J[Prosran |[z-Pendelr]
tungstaste ﬁ betatigen und mit dem Softkey 4
tbernehmen.

Mit dem Softkey B2 kann man direkt in

die Eingabemaske fur Z-Pendeln umschalten.
Durch Betétigen des Tasters @ wird die Pendelbewegung eingeschaltet.

Ein Ubersteuern der Pendelbewegung mit Hilfe der Richtungstaster oder

ist bei angewéhlter X-Achse ebenso méglich.
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Wird wahrend der Pendelbewegung die Taste @ betétigt, so wird Pendeln
STOP ausgelost.

Der Tisch fahrt in seine rechte Ausgangsposition.

Es wird mit der am Override- Schalter eingestellten Geschwindigkeit oder nach
Eingabe des Befehls G56 mit der in F10 eingegebenen Geschwindigkeit gepen-
delt.

X/Z-Pendeln

Durch Betétigen des Tasters wird die Pendelbewegung eingeschaltet.

Es werden grundsitzlich zwei Betriebsarten unterschieden:

1) Die Z-Achse fahrt kontinuierlich zwischen ihren Umschaltpunkten hin und her.
Wird beim Planschleifen mit der Z-Achse kontinuierlich verfahren, so sollte mit
dem Parameter G56 der Override fiir die X-Achse ausgeschaltet werden. Nun

Y-Achse

fahrt der Tisch mit dem Vorschub, wel- "Tstposi’ 100,000
fEiessitien glret 198:888

oot
| patapte
88

3(N-C

cher mit dem Parameter Vorschub X ( F10)

eingestellt wurde (Standard = 100 %).

Der Vorschub der Z-Achse kann nun mit

l "ﬁﬁrﬂ Pendeln |I Prosram IIPlr‘ameterI

dem Override geregelt werden.
2) Die Z-Achse wird bei jedem Richtungswechsel der X-Achse um einen bestimm-

ten Betrag verfahren.

Dieser Betrag wird tiber die Zenertastatur mit dem Parameter Z10 eingegeben.

Der Betrag liegt zwischen min. 1 mm und max. 65,0 mm bzw. 95,0 mm (je nach

max. méglicher Scheibenbreite)

Die Betriebsart 2 wird mit dem Taster angewabhilt.

Ein Ubersteuern der Pendelbewegung bei angewahlter X- bzw. Z-Achse ist mog-

lich.
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Wird wihrend der Pendelbewegung die Taste (%] betitigt, bleibt die Z-Achse
sofort stehen.
Die X-Achse fahrt in ihre rechte Ausgangsposition.

Es wird mit der am Override- Schalter eingestellten Geschwindigkeit gependelt.
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Tischabrichter mit X-Achse hydraulisch

Einrichten des Tischabrichters zur Schleifscheibe
Voraussetzung: Referenzpunkt Y-/Z-/X-Achse angefahren!
Voraussetzung fur das Hochklappen des Abrichters ist, dass entweder der Tisch
in der X-Abrichtposition steht, oder die Zustimmtaste (Taste 2) des Handrades

betatigt ist. Mit dem Befehl M25 wird der Abrichter hochgeklappt.

Istposition Y-Achse 160. 60

, sl e 13881588
Im Grundbild den Softkey betatigen.

Schnittos 2s. (m/sec) 35

ngsghu émn/m/;m . ' 4on

Uorsc E. (qm/gm ’ g%%g

Rnl e e 3

Bﬂmr ung ad

P A Pende;lh Il Prt:;graum IIParamet.erl
o

e

/ Oram M{ N OA

stposition V-R se , . 8¢
Bredlitga i
Mit dem Softkey das Einrichtmen Sugrhnittge <znf§eo : i 1«"5
e i E
aufrufen. D 'fﬁch’ bm. T" "'ﬁ " "
Ertung e ad 1

lEiohen llSohirfmllTisphabr‘Il Kontur |

: Z‘nglt on e
: vorderkan e i
-Schnbenbreite 80.000
-P ition
che - =229.800

iaman

Nun mit der Y-Achse die Schleifscheibe auf LK—Posxtim
den Diamanten anfunken. Diese Position mit | & |[¥ ubern. [z abern. |L% bern. |
dem Softkey Ubernehmen.

Mit der Z-Achse die Vorderkante der Schleifscheibe an den Diamanten fahren.

Diese Position mit dem Softkey Gbernehmen.

Dokumentation vom 14.05.03 Steuerung ABAMATIC 1 N.D. Seite 28
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Die Schleifscheibenbreite eingeben. Es wird von der Steuerung bereits ein Uber-

lauf von 3 mm berechnet.

D.h. Scheibenbreite z.B. 80 mm + Uberlauf 3 mm = Verfahrweg Z-Achse 83 mm
Die Scheibe vom Diamanten wegfahren und den Abrichter mit dem Befehl M26
abklappen.

Jetzt ist die Position des Tischabrichters zur Schleifscheibe eingerichtet.

Nach einem Schleifscheibenwechsel muR der

Tischabrichter neu eingerichtet werden.
SICHERHEITSHINWEIS

»Korrigieren des Tischabrichters bei MaBabweichung am Werkstiick zur Istwert-

anzeige*“

Tar schlielen

Hydraulik ein

X-Achse anwahlen, X-Minus in Abrichtposition fahren
Y-Achse ca. 300 mm in + Richtung fahren

M 25 Anwihlen Klappabrichter nach ,oben®

Y-Achse in Abrichtposition fahren und den Messfehler in + oder - &ndern

z.B.
Werkstiick zu groB Y-Position in + Richtung @ndern und bei geschlossener
Tiir Y-MaR Ubernahme

Werkstiick zu klein Y-Position in - Richtung dndern und bei geschlossener Tur Y-

MaR Ubernahme

Dokumentation vom 14.05.03 Steuerung ABAMATIC 1 N.D. Seite 29
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Abrichten ( Tischabrichter)
Das Abrichtgerét wird mit der Taste aufgerufen.

Der Abrichtzyklus kann in allen Betriebsarten aufgerufen werden.
Der Abrichtzyklus wird durch Betétigen des Tasters ausgeldst.
Solange der Zyklus lauft, ist die Meldeleuchte eingeschaltet.

Voraussetzung ist ein eingeschalteter Schleifspindelantrieb.

Der Abrichtbetrag fiir den Handbetrieb wird im

_ ) }stpos;%mn z-aghse
Grundbild angezeigt. 15iResition
Sollen fiir die Z-Achse die eingegebenen §8{-‘§},‘& er

SChUb

Vorschubwerte gefahren werden, so ist vorher

ewertung el. rad '
IE’;"’""’Z'II Pendeln II Pr-ogramm “Parameterl

G58 = Override Z-Achse aus einzugeben.

Sonst wird die Einstellung des Overrides mitbe-

ricksichtigt. l
lstpos’itionyv-nohse 100. 000
Die Parameter fiir Abrichten im Automatikbe- TR e i e . 80,000
’%bﬂ'l osit. 0 TB BgD
trieb werden in der Eingabemaske Abrichten R ;°h§g,s;ﬂ‘; . 1005

angezeigt. Erst Softkey , dann Softkey s ROS¥255 1 ipe 3
betiti gen. IPr-ogr'amm Hﬂbmohten“ Pphdgin II Siatus J

|

Schr
agrichtzahlar -

10. 09

H " 1@

In diesem Meni kénnen nun die Parameter fur A W g , 19

S0l ohschub Abr. — 108

das Abrichten, getrennt nach Schruppen und E‘br§chtzbh1er e §
) en -‘0

, , 5? 5

Schlichten, eingegeben werden. &nwmgtzﬁsg .

IProgr‘m lﬂbmoht.enl[ Pendeln][ St.atus l

Dokumentation vom 14.05.03 Steuerung ABAMATIC 1 N.D. Seite 30
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Folgendes ist bei der Eingabe der Parameter Abrichtzyklen und Abrichtzéh-
ler besonders zu beachten:

Abrichtzyklen beziehen sich auf den Abrichtbetrag, d.h. der Abrichtbetrag wird
mit der Anzahl der Zyklen multipliziert. Sollte dies nicht gewiinscht werden, so ist
bei den Zyklen der Wert 1 einzugeben (Grundstellung).

Der Abrichtzahler ist, sobald ein Zahlenwert gréf3er als null eingegeben wird, im-
mer aktiv.

Er steht nicht in Abhangigkeit der Taste Abrichtgerat

Wird im Abrichtzéhler z.B. der Wert 8 eingegeben, wird automatisch nach 8 Zu-
stellungen der Y-Achse einmal abgerichtet.

Die Abrichtzdhler sind nur dann inaktiv, wenn in den Parametern H12 und

H13 der Wert 0 eingegeb.en wird.

Sind mehrere Abrichtsysteme vorhanden, so missen diese fiir den Abrichtzéhler
ausgewahlt werden.
Auf der zweiten Parameterseite wird ausge- AdLo mabinitcel s

O

wahlt ob bei aktiviertem Abrichtzahler mit dem

umschaltung

Tischabrichter abgerichtet werden soll. (Fur m{zﬁl‘"&?ﬁm :

Schruppen und Schlichten getrennt)

0 = inaktiv 1 = aktiv

Die Y-Achse kann automatisch den Abricht-
betrag nachsetzen. Hierzu muf} in dem Pa-

rameter Y-Achse nachsetzen ein Wert zwi-

—
-
—p
=
—)
—
-
—
=

schen 0 % und 100 % eingegeben werden.

[Prosram [Rerichten]] Pendeln | states |

Es werden dann z.B. 50 % vom vorausge-
gangenem Abrichtbetrag nachgesetzt.

Beispiel: Abrichtbetrag 10 pm x Nachsetzen 50 % = Nachgesetzt werden 5 pm

Dokumentation vom 14.05.03 Steuerung ABAMATIC 1 N.D. Seite 31
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Parameteriibersicht fiir Abrichten gerade

Parameter | Funktion Einheit Eir_|gabewert
min. | max.
F32 Z-Achse Abrichten Schlichten mm/min 1 5000
F33 Z-Achse Abrichten Schruppen mm/min 1 5000
V10 Abrichtbetrag V-Achse Hand pm 0 99
V12 Abrichtbetrag V-Achse Schlichten pum 0 99
V13 Abrichtbetrag V-Achse Schruppen Mm 0 99
V22 Abrichtzyklen Schlichten Anzahl 1 9
V23 Abrichtzyklen Schruppen Anzahl 1 9
H12 Abrichtzahler Schlichten Anzahl 0 99
H13 Abrichtzahler Schruppen Anzahl 0 99
H21 Nachsetzen der Y-Achse % 0 100
Dokumentation vom 14.05.03 Steuerung ABAMATIC 1 N.D. Seite 32
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Automatikprogramm
Vorraussetzung fur den Start des Automatikprogramms:
In den Parametern Sonderprogramm Nr. und Scheibenart mul} eine 0 vorgewahlt

werden.

Vor Programmstart muf® im Parameter Anwahl Profilrolle ein Abrichtsystem aus-

gewahlt werden (0 = Tischabrichter, 1 = Profilrolle).

Um das Automatikprogramm aufzurufen 'ﬁ"“%:;& E:ﬁﬁ‘g égg
sStposition 5€

mu im Grundbild der Softkey Frescama] g .
mmsmin o)
e -%gé

Uor:
gedriickt werden. Die Eingabemaske fir Uom%E ften
ewertung el Handrad

Rg:eren;fn v Pgnd‘lﬁ H Prooramn “Pakm,to'rl

1

die Programmparameter erscheint.

In der Eingabemaske werden nun die

Istposition Y-Achse 100. 000
einzelnen Parameter eingegeben. F——Rbhebpositions  80.000
_ [Bnfshreosit. & Ta.agg <+
Die Parameter fiir Anfahren und Abheben || fbrichtzahiers a
* Schruy qm,ass > . 10.020
. . i uste un?ﬂ. :
werden nur eingeblendet wenn diese | gb”"“"" 5 10. 000
B Ausfeuerhibe * 4
Funktion auch angewahlt ist (Option). lProsram]Iﬂbrioht.enI[ Pendeln || status |
Mit dem Softkey kann in die Sta-
tusanzeige umgeschaltet werden.
In der Statusanzeige wird die momentane Y-Achse 123.000
s Z-Achse 123.000
Position der Y-, Z-Achse und der aktuelle Schruppen 0.045
Arbeitsvorgang mit Restweganzeige der ,
Achse angezeigt. [Programm J[Rbrichten] Pendein |[ status |
l

Planschleifen

Fur das Planschleifen mu3 X-/Z-Pendeln angewahlt werden.
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Mit dem Betatigen der Taste Zustellung Ein wird das Programm gestartet.
Die Zustellung der Y-Achse erfolgt beim Planschleifen an den beiden Umsteuer-

positionen der Z-Achse.

Einstechschleifen
Fur das Einstechschleifen muf® X-Pendeln @ angewahlt werden.
Mit dem Betatigen der Taste Zustellung links (v ) oder Zustellung rechts |} wird
das Programm gestartet. Es kénnen auch beide Zustellungen angewahlt werden.
Die Zustellung der Y-Achse erfolgt beim Einstechschleifen an den beiden Um-

steuerpositionen der X-Achse.

Automatisches Abrichten

Soll beim Umschalten vom Schruppzyklus auf den Schlichtzyklus automatisch
abgerichtet werden, so ist dies mit der Taste (Kopfabrichter) oder Taste
(Tischabrichter) oder Taste @ (Profilrolle Option) vor Programmstart

anzuwahlen.

Parameteriibersicht fiir Programm

Parameter | Funktion Einheit E_ingabewert
min. max.
Y00 Istposition Y-Achse mm [-999.999 |+999.999
Y09 Abhebeposition (Option) mm [-999.999 |+999.999
Y04 Anfahrposition (Option) mm | -999.999 |+999.999
Y13 Zustellbetrag Y-Achse Schruppen Mm s 99
H13 Abrichtzahler Schruppen Anzahl 0 99
Y03 Umschaltpunkt Schruppen-Schlichter| mm | -999.999 +999.999
Y12 Zustellbetrag Y-Achse Schlichten pm 1 99
H12 Abrichtzéhler Schlichten Anzahl 0 99
Y02 Endmalf} mm | -999.999 [+999.999
H20 Ausfeuerhiibe Anzahl 0 20
Dokumentation vom 14.05.03 Steuerung ABAMATIC 1 N.D. Seite 34
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Je nach Auswahl Uiber das Parametermenti ist folgender Programmablauf még-

lich:

Um in das Parametermenii zu gelangen
muB im Grundbild der Softkey

betatigt werden.

Wenn mit Y Anfahren / Abheben gearbeitet
werden soll, so ist eine 7 einzugeben.

Soll ohne Y Anfahren / Abheben gearbeitet

werden, so ist eine 0 einzugeben.

position Y-RAchse

fst S on Z-Achse
b —RAchse

Istposztxon

Schnitt. eg (m/seo)

Yorschul
UorsoEub mm/min)

Uorschub Z nm/min)
Abricht

i br:chb tra Haﬁg
Bewertuns el drad

—~OOOOOU

Ref'neﬁ;;]fPendelnaIIProgramm “Parameterl

verride ¥-Achse aus
vere - Y-Achse aus
verride Z-Achse aus
Ouerride ‘W-Achse aus
Z Kont.. Schlichten
Z-Kont Harton auf X

PP,G
oppe

R&Bv nlxchton’

—~ORORE

[« 1
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Ohne Anfahren / Abheben: Mit Anfahren / Abheben (Option):
Y04 AM WERKSTUCK Y09 ;
ROHMAR ANFUNKEN AUSGANGSLAGE | PROGRAMMENDE
| scHrupPTBIS Y03 |  Y.AGHSE FAHRT In ¢
EILGANG BIS Y04
Y03 Yo4
ENDE SCHRUPPEN ROHMAR
1 SCHLICHTET BIS Y02 l SCHRUPPT BIS Y03
Y02 , Y03 29
FERTIGMAR ENDE SCHRUPPEN 2
Q
I3
| FEvERT AUS (H20) |  schucHTET BIS Y02 =8
4
0g
X
PENDELN Y02 8 o
sTOP , FERTIGMAS I3
| |  FEUERT AUS (H20)
PENDELN
PROGRAMMENDE STOP
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Automatikprogramm 1 Schruppen Einstechen - Schlichten Planschleifen

Bevor durch Driicken der Taste @ das Automatikprogramm 1 ,Schruppen Ein-

stechen - Schlichten Planschleifen“ angewahlt wird, muf} der Parameter ,Y-

Anfahren/Abheben” und ,Scheibenart” (Falls Option vorhanden) wie folgt gesetzt

werden:

Im Grundbild wird mit dem Softkey

das Parametermeni aufgerufen.

Hier muR der Parameter Y-Anfahren/ Abheben

auf 1 gesetzt werden.

Auf der zweiten Parameterseite muss der Pa-

rameter ,Scheibenart* auf 0 gesetzt sein (Falls

Option vorhanden).

is pos;t. on é-gopisg
=
st.posh. on

—Achse

Sohnittoes. (m/sec)
Uorsch uE %)

Uorschul Cmmsmi ng'
Uor‘go u Tn/
Rbric bttr 2

mt.um e Handr-ad

1%§§§

SS8

=0
DOOOUN

_581.90&“

enz- rPendelh 'IProgramn IIParamoter]

Bt e

2R Sonlionte
gﬁ""t uart.en°au$"x

!

OO0~ —~OOOOO

1=

Auto Kihlmittel aus:

mrso lgnt N

iz, .
alg st'd fen

OO~ O

i B |

il

Nun kann durch Driicken der Taste @ das Automatikprogramm 1 ,Schruppen

Einstechen - Schlichten Planschleifen” angewahlt werden. Das angewéhlte Auto-

matikprogramm wird durch Blinken des Tasters angezeigt.

Mit der Taste wird nun der Programmablauf gestartet und bis Programmende

durchlaufen. Das Programm kann jederzeit mit der Taste unterbrochen wer-

den.

V( Leonobobie) 2 Peudola \>Z :

‘Aa

J(/O‘,(,N() \\

e, o mem \>MJ/)> Plvxo\@!ﬁb\.\-\7
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Automatikprogramm 1 Schruppen Einstechen - Schlichten Planschleifen mit An-

fahren / Abheben

[ Programmestart j

v

Anfahren Ausgangslage Y-Achse
(Y09)

v

Anfahren Werksttickkante hinten (Z01)

v

Abrichten der Schleifscheibe mit
Schrupparametern (V13,F34)

v

Pendeln der X-Achse ¢

v

Zustellen der Y-Achse Schruppen mit
Wert Y13 bis Abschaltmal® YO3
Opt.Abrichten mit Hubz&hler

v

Abheben bis Ausgangslage (Y09)

> Versetzen Z-Achse um Wert Z10

Vorderkante erreicht (Z02)

Abrichten der Schleifscheibe mit
Schlichtarametern

v

Anfahren der Schaltpunktes Y03
(Ende Schruppen)

v

Start Planschleifen bis Fertigmald Y02
mitSchlichtzustellung Y12
opt. Abrichten mit Hubzéhler

v

Ausfeuern (H20)

v

Pendeln Stop

v

Anfahren Ausgangslage
Kuhimittel Aus

v
C Programmende j

Dokumentation vom 14.05.03 Steuerung ABAMATIC 1 N.D. Seite 38
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Eichen der Maschine

Voraussetzung:

- Referenzpunkte angefahren!

- Parameter S06 auf max.

SICHERHEITSHINWEIS

oder 510 mm O)

Eichen der Y-Achse

Scheibendurchmesser setzen

(410 mm g

Das Eichen der Y-Achse ist nur notwendig nach dem Uberschleifen des

Magneten wenn auf AbsolutmaB geschliffen werden soll d.h. Magnet = 0.000

Um das Eich- Menl zu erreichen, muf3 im

Grundbild der Softkey zl betéatigt wer-

den.

In dem nun erscheinenden Bild muf} der Soft-

key betatigt werden.

Im Auswahlmen fur Eichen den Softkey

betatigen.

Fttpol A aeEsg §§

st,pos xon -Flc ’

Sohnitt.ges (p/ge0) ' 35

Uorsc%E&b musm 3 86

Uorschub mm/ming 501 3
rschub 198

Rbrxohtbetrag Hand 10
mtu no 01 Handr d 1

IProgr'amm “Parameterl

2]

"E' ! enenz I] Pendeln

Istpositi -
}2,,,':32 tion g-s:%g
tion

e

stpos ~Achse
Sohnitt. (plgeo) - 3§
§ wirhgm &
qm m n el
nten 109
oh’(.bet.r 18
Bwer‘t.ung e 1

I Eichen |[ Scharfen II szchabr Il Kontur

1

frbeesition Ve 80000
st.posi se 11ea.

Schnitts (p/ ec) ' é@
nghuéc . fmm'zzjn Sé g
Uorscl /'{'é" 5?96
gbr*s Be r ﬂ 3 18
euertung elt andr 1

[ | v-ronse || ’Z-Roh‘s’,e T soneibe |

|
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Nun ist man im Eich- Meni der Y-Achse. Position V-chse .
bo%og,on auf
0 5 2 i Referenzpunkt
Die Steuerung rechnet immer mit einer n
neuen Schleifscheibe d.h. 410 mm @ oder  285mm| !

510 mm &
Die Y-Achse auf Position Spindelmitte

i e |

(je nach Scheiben@ 205 mm oder 255 mm) zur Magnetoberkante positionieren.
Nun den Softkey driicken, die Istwertanzeige der Y-Achse wird auf 0,000

gesetzt, dann die Referenzfahrt starten.

Achtung!

Ubernahme erfolgt nur bei geschlossener Schutztiire oder gedriickter Freigabe-

taste.
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Eichen der Schleifscheibe

Dieser Modus ist nur notwendig beim Wechseln der Schleifscheibe, wenn

der aktuelle Durchmesser der neuen Scheibe nicht bekannt ist.

Um das Eich- Meni zu erreichen, muf} im
Grundbild der Softkey 2] betatigt wer-

den.

In dem nun erscheinenden Bild muf® der Soft-

key betétigt werden.

Im Auswahlment fir Eichen den Softkey

betéatigen.

Nun ist man im Eich- Meni der Schieifschei-
be.

Mit der Schleifscheibe am Magnet anfunken.
Nun den Softkey driicken. Der aktuelle
Scheibendurchmesser wird in die Anzeige ge-
schrieben.

Achtung!

st.posi ti ~Achse éBB'. 888
stposit —Achse Bg,g )
stposn.xon ¥-Achse 1100. 0800
Sohmt.t.Ecg (;a/ ec) lég
Uor-so mm/min 30
Tm/min 20808

e toas Hard %9
gguertung eTgH gr‘ad 1

Enenz—n Pendeln II Prosrann Ih‘-‘arameterl

1 tion Y-A 100. 6oa
i' "“*t;gﬂ -R§E§§ 233;803
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Ubernahme erfolgt nur bei geschlossener Schutztiire oder gedriickter Freigabe-

taste.

Dokumentation vom 14.05.03 Steuerung ABAMATIC 1 N.D.

Seite 41



—abaﬁi"b
\/ BEDIENUNGSANLEITUNG

Schmierung

Die Maschine ist mit einer Fettschmierung ausgerustet.

Die Schmierung besitzt keine Bedienelemente im Schaltpult.

Die Schmierung wird auf Zeit und Druck Uberwacht. Der Zeitintervall ist in der
Steuerung festgelegt ( ca. 8Std.) .

Tritt eine Stérung im Schmiersystem auf, so wird eine leichte Stérung signalisiert.
Diese leichte Stérung kann 15 Minuten anstehen, ohne dass sie eine Auswirkung
auf den Maschinenablauf hat.

Steht die Stérung langer als 15 Minuten an, so werden die Achsen X, Y, und Z

blockiert und die Steuerung signalisiert eine schwere Stérung.

Nach langerer Stillstandzeit (ab ca. 1 Woche) muB unbedingt vor Neustart
der Schmiervorgang 3 bis 5 mal von Hand durchgefahren werden, um fri-
sches Schmierfett an die Schmierstellen zu bringen!

Der manuelle Schmiervorgang wird mittels Zenertastatur iiber den M-Befehl
M12 gestartet.

Der Schmierzyklus muBl ebenfalls gestartet werden, wenn:

- die Schmierleitung abgeklemmt war oder

- Schmierfett nachgefiillt wurde.

Dies dient dem Entliiften der Leitung.
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