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Vorsprung in Holz.Kunststoff. Aluminium.

WARTUNG

Dieses Kapitel ist vor Durchfihrung von Wartungsarbeiten an der Elektrospindel aufmerksam zu
lesen, um die Sicherheitsbedingungen fur das betreffende Personal und die Zuverlassigkeit der
erfolgten Eingriffe zu erhéhen.

Die Sicherheitsregeln fur die Wartung der Elektrospindel basieren auf nachstehenden Grundlagen:

* Wartungs- und/oder Schmierarbeiten dirfen ausschlie3lich von erfahrenem Fachpersonal
durchgefiihrt werden, das hierzu von der technischen Leitung des Werks autorisiert wurde, und
unter Beachtung der einschlagigen Richtlinien und Sicherheitsvorschriften, sowie unter
Verwendung von fir diesen Zweck geeigneten Ausristungen, Instrumenten und Produkten
vorgeht.

« Wahrend der Wartungsphasen muss geeignete Kleidung getragen werden, wie anliegende
Arbeitsanziige und Sicherheitsschuhe; das Tragen von weiter, flatternder Kleidung mit
Uberstehenden Teilen ist strengstens verboten.

* Wir empfehlen die Maschine wahrend der Wartung abzugrenzen und durch Schilder mit der
Aufschrift ,MASCHINENWARTUNG" zu kennzeichnen.

Bei jeder Wartungsarbeit an der Elektrospindel muss:
» diese von der Stromversorgung getrennt sein;
» das Werkzeug vollkommen still stehen (nicht drehen);

Die fur die Wartung verantwortliche Person muss ein Arbeitsteam hinzuziehen, damit die perfekte
Koordination aller Beteiligten und die volle Sicherheit der gefdhrdeten Personen gewahrleistet
werden. Alle Personen, die an der Durchfihrung von Wartungsarbeiten beteiligt sind, missen
standig in Augenkontakt stehen, um sich eventuelle Gefahren signalisieren zu kénnen.

GETRENNT ODER AUSGEBAUT WERDEN SOLLEN, MUSS MIT GEEIGNETEN

f ACHTUNG: DIE EVENTUELLE BEFORDERUNG VON TEILEN, DIE VON DER MASCHINE
TRANSPORTMITTELN ERFOLGEN.

IM ALLGEMEINEN SIND FUR DIE WARTUNG DER ELEKTROSPINDEL KEINE BESONDEREN
ODER DEDIZIERTEN WERKZEUGE ERFORDERLICH.

LT
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1 PROGRAMMIERTE WARTUNG

Um die korrekte Leistungsfahigkeit der Elektrospindel zu erhalten muss die nachstehend
beschriebene programmierte Wartung stets sorgfaltig durchgefihrt werden.

Die Haufigkeit bezieht sich auf eine Arbeitswoche von 5 Tagen zu je 8 Stunden
unter normalen Betriebsbedingungen.

Lo T

1.1 Kontrolle der Sauberkeit des Werkzeugkonus und der konischen
Aufnahme an der Spindelwelle

TAGLICH

Vor dem Einsatz der Elektrospindel sicherstellen, dass die konischen Oberflachen der
Werkzeughalter (in der Abbildung 12.1 und Abbildung 12.2 schwarz hervorgehoben) und die
konische Oberflache der Aufnahme des Werkzeughalters an der Spindelwelle (in der Abbildung
12.3 und Abbildung 12.4 schwarz hervorgehoben) sauber sind und keinerlei Spuren von Staub,
Fett, KiihIfliissigkeit, Ol, Metallpartikel, Oxid- oder Kalkablagerungen aufweisen;

NUR FUR MODELL HSK: dieselbe Kontrolle auch an den Anschlagflachen von Werkzeughalter
und Spindel durchfihren (in der Abbildung 12.2 und Abbildung 12.4 in grau hervorgehobene und
mit ,2" bezeichnete Flachen).

-
e—
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Abbildung 12.1 Konische Oberflaiche des Abbildung 12.2 Werkzeughalter HSK:
Werkzeughalters 1SO 30 (1) Konische Oberflache
(schwarz hervorgehoben) (schwarz hervorgehoben)

(2) Anschlagflache
(grau hervorgehoben)
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Abbildung 12.3 Konische Oberflache der
Spindelwelle  ISO30 (schwarz
hervorgehoben)

Abbildung 12.4 Aufnahme Werkzeughalter HSK
(1) Konische Oberflache (in schwarz)
(2)_Anschlagfléche (in grau)

Nach der Arbeit tadglich mit einem sauberen, weichen Lappen reinigen.

(Abbildung 12.5).

DAS AUSBLASEN DES INNEREN DER NICHT MIT DEM
AWERKZEUGKONUS VERSEHENEN SPINDELWELLE IST SCHADLICH
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Abbildung 12.5  Fir die Reinigung des Werkzeughaltersitzes
genau die Anweisungen des Absatzes
12.1.1 befolgen.

MANGELHAFTE SAUBERKEIT BEHINDERT DIE KORREKTE
POSITIONIERUNG DES WERKZEUGHALTERS UND KANN
SCHWERWIEGENDE FOLGEN FUR DIE SICHERHEIT DES
BENUTZERS, DEN VERSCHLEISS VON ELEKTROSPINDEL UND
WERKZEUGHALTER UND DIE PRAZISION UND EFFIZIENZ DER
BEARBEITUNG HABEN.

ZUR REINIGUNG DER IN Abbildung 12.1 BIS Abbildung 12.4
HERVORGEHOBENEN FLACHEN WEICHE, SAUBERE LAPPEN

BENUTZEN.

A AUF _KEINEN FALL SCHLEIFKORPER, WIE STAHLWOLLE,
METALLBURSTEN, SCHMIRGELTUCHER, SAUREN ODER ANDERE
AGGRESSIVE MITTEL BENUTZEN.
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1.2 Reinigung des Werkzeugkonus

ALLE ZWEI WOCHEN
Die konischen Oberflachen des Werkzeughalters (schwarz hervorgehoben in Abbildung 12.1 und
Abbildung 12.2) mit einem mit Athylalkohol angefeuchteten, sauberen weichen Lappen reinigen.

NUR FUR MODELL HSK: nach der Reinigung mit Athylalkohol die konische Oberflache mit dem
Produkt KLUBER LUSIN PROTECT G 31 einsprithen und dieses mit einem sauberen trockenen
Lappen gleichméaRig verteilen. Vor dem erneuten Gebrauch des Werkzeughalters das Mittel
trocknen lassen.

1.3 Schutz des Kegelsitzes an der Spindelwelle

TAGLICH

DER SITZ DES WERKZEUGKONUS MUSS IMMER GEGEN
EINDRINGENDEN SCHMUTZ GESCHUTZT WERDEN, INDEM EIN
VERSCHLUSS ANGEBRACHT ODER EIN WERKZEUGKONUS
EINGESETZT WIRD.

AM ENDE DES ARBEITSTAGES DEN WERKZEUGKONUS STETS AUS
DER ELEKTROSPINDEL NEHMEN, DAMIT EIN VERKLEBEN
A VERMIEDEN WIRD.

DEN SITZ DES WERKZEUGKONUS MIT EINEM VERSCHLUSS
SCHUTZEN.
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1.4 Schmieren der Zange HSK

MONATLICH b.z.w Aufforderung

Um die perfekte Leistungsfahigkeit der
Zange HSK dauerhaft aufrecht zu
erhalten miss sie monatlich oder bei
Anforderung ,Wartung Pantograffraser”
geschmiert werden. Zu diesem Zweck:

METAFLUX-Fett-Paste Nr.70-8508
Biesse Code 3601A0013

Haar mbroman

F7Lezfralleex

benutzen, das an den Zwischenraumen
der Zangenblatter aufgetragen wird, wie
von den Pfeilen der Abbildung 12.6
angegeben.

EINE UBERMASSIGE FETTMENGE IST SCHADLICH.

Nachdem das genannte Fett wie in der Abbildung 12.6, gezeigt aufgetragen wurde, einige
Werkzeugwechsel durchfuhren, damit es gleichmafig verteilt wird.

Zuletzt den Werkzeughalter von der Spindelwelle nehmen und mit einem sauberen Lappen
eventuelle sichtbare Fettansammlungen entfernen, weil diese Spéne oder andere
Bearbeitungsabfalle zuriickhalten und folglich die Zange, die konischen Oberflachen und die
Anschlagflachen verschmutzt werden kdnnten. Diese Bereiche missen jedoch so sauber wie
mdglich gehalten werden, um die Sicherheit des Bedieners und die Prazision der Bearbeitung zu
gewahrleisten und den Verschleil3 von Spindel und Werkzeugkonus zu vermindern.
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AUSSCHLIESSLICH DIE OBEN ANGEFUHRTEN FETTE BENUTZEN.

ANDERE PRODUKTE SIND NICHT MIT DEM VON HSD BEIM
ERSTFETTEN VERWENDETEN MITTEL VERTRAGLICH.

MITEINANDER VERMISCHTE ODER ZU VERSCHIEDENEN
ZEITPUNKTEN AN DER ZANGE AUFGEBRACHTE UNVERTRAGLICHE
FETTE BILDEN FUR DIE FUNKTION DER ZANGE SCHADLICHE
SUBSTANZEN UND GEFAHRDEN FOLGLICH DIE SICHERHEIT.

MIT FETT VERSEHEN WERDEN.

ff DIE DAUERGESCHMIERTEN LAGER MUSSEN NICHT REGELMASSIG

Technische Anfragen: Hannes Haberl

0043 664 8149156
0043 7242 66871 67
service.cnc@handl.at

Bestellung METAFLUX-Fett-Paste: Team Teile

Biesse Code 3601A0013
0043 7242 66871 44
teile@handl.at
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