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1 Sicherheit

1.1 Gefahrlichkeit dieser Maschine

Die Kenntnis der in dieser Betriebsanleitung enthaltenen Sicherheitshinweise und
Warnungen und ihre genaue Einhaltung sind Grundvoraussetzung fur die sichere
Montage, Inbetriebnahme, Wartung und Bedienung der beschriebenen Maschine. Nur
qualifiziertes Personal hat das noétige Spezialwissen, um die allgemeinen
Gefahrenhinweise und Warnungen dieser Dokumentation richtig zu interpretieren und im
entsprechenden Anwendungsfall umzusetzen. Bei der Gestaltung der Maschine wurden
die Unfallverhitungsvorschriften UVV und die geltenden Sicherheitsnormen beachtet.
Trotz dieser Beachtung kénnen durch unsachgemafRe Bedienung, Gefahren fir Leib und
Leben von Personen entstehen.

1.2 Symbolerklarung

In dieser Betriebsanleitung werden folgende Symbole verwendet:

1.3 Qualifiziertes Personal

Nichtqualifizierte Personen dirfen die Sdgemaschine nicht bedienen. Ein Missachten der
Warnungen in diesem Handbuch oder der Warnschilder an der Maschine kann zu
schwerwiegenden Personen- oder Sachschaden fithren. Das gesetzlich zuldssige
Mindestalter ist zu bericksichtigen. Nur qualifizierten Personen ist es erlaubt, an der
Sagemaschine zu arbeiten.

Qualifizierte Personen sind:

e Bedienungspersonal, das an der Maschine eingearbeitet worden und mit der

Betriebsanleitung, soweit es die Bedienung betrifft, vertraut ist und diese verstanden
hat

LRI~ ™

o [nbetriebnahme- und Servicepersonal, das an der Maschine ausgebildet wurde und

— P e Ty PR

~L L T H [Py o~ -
pefugt ist, diese Art von Maschinen zu reparieren.

Rev 5 (08.05.08)
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1.4 Bestimmungsgemaler Gebrauch

- Die _hier beschriebene__Sagemaschine. dient nur._zum Trennen__von Metall oder

metallahnlichen Stoffen in den AbmalRen wie im Datenblatt beschrieben. Soll anderes
Material gesagt werden, bitte Riicksprache mit Hersteller halten.

Die Maschine darf nicht in explosionsgefahrdeter Umgebung betrieben werden. Die
Umgebungstemperatur muf3 zum reibungslosen Betrieb zwischen +5°C und +40°C liegen.
Heizung (Sonderzubehér) notwendig. Die Maschine darf nicht im Freien aufgestellt und
mul’ vor Regen und Schnee geschitzt werden.

Sie wurde in Ubereinstimmung mit den giiltigen Sicherheitsstandards entwickelt, gebaut
und getestet. Dies wurde auch bei der Zusammenstellung der Dokumentation
beriicksichtigt. =~ Werden die  beschriebenen  Bedienungsanweisungen  sowie
Sicherheitshinweise zur Bedienung und Wartung eingehalten, geht von der
S&gemaschine unter normalen Einsatzbedingungen keine Gefahrdung aus.

Zu beachten sind folgenden Punkte fiir einen bestimmungsgeméaRen Gebrauch:

» Das Bedienungspersonal muf tiber die Gefahren und Sicherheitseinrichtungen an der
Sagemaschine aufgeklart werden.

e Schutzeinrichtungen wie Not-Aus-Taster und Abdeckungen dirfen nicht auRer Kraft

gesetzt oder entfernt werden.

Vor- und hinter der Maschine sind gegebenenfalls Tische, Rollenbahnen und Behélter

aufzustellen, damit keine Teile herunterfallen kdnnen. Uberstehende Materialien sind

gegebenenfalls abzustitzen.

Die in dieser Betriebsanleitung vorgeschriebenen Betriebs-, Wartungs- und

Instandhaltungsbedingungen miissen strikt eingehalten werden.

Eigenméchtige Umbauten und Veranderungen der Maschine sind verboten.

Abweichungen vom Normalbetrieb (héhere Leistungsaufnahme, Temperaturen oder
Schwingungen, ungewodhnliche Gerausche) lassen erkennen, dass die Funktion
beeintrachtigt ist. Zur Vermeidung von Stérungen, die ihrerseits mittelbar oder unmittelbar
schwere Personen- oder Sachschaden bewirken koénnen, muR das zustandige
Wartungspersonal umgehend versténdigt werden.

Im Zweifelsfall die Maschine sofort abschalten!!!

1.5 Arbeitsplatz

Der Arbeitsplatz den der Bediener bei laufender Maschine einzunehmen hat, befindet sich
vor dem Bedienpendel /-pult.

Rev 5 (08.05.08)
Seite 2
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1.6 Standort der Betriebsanleitung

Die Betriebsanleitung ist, stdndig griffbereit, in der Nahe der Sagemaschine
aufzubewahren.

1.7 Not-Ausschaltung

Die Sagemaschine wird stillgesetzt durch

e entsprechende Bedienung der Steuerung,
e den Not-Aus-Taster,

e Offnen der Schutzhauben,

e Offnen der Schutzgitter (wenn vorhanden).

1.8 Allgemeine Sicherheitsvorschriften

e Bei Reinigungs-, Wartungsarbeiten und Reparaturen Hauptschalter ausschalten und
Séagerahmen abstitzen!

e Bei eingeschalteter Maschine nicht in den Spann- und Sagebereich greifen! Vorsicht:
Maschine lauft nach!

e Der Bediener der Maschine mul} sicherstellen, dass sich beim Betrieb der Anlage keine
Personen im Gefahrenbereich (Zufuhr- oder Abfuhrrollengang, MeRwagen,
Winkelverstellung etc.) aufhalten!

e Bei mannlosem Betrieb die jeweiligen Betriebsvorschriften beachten!

e Bei Stérungen oder Téatigkeiten wahrend des Automatikbetriebs immer auf Handbetrieb
umschalten!

e Arbeiten an der elektrischen Anlage nur von einer Elektrofachkraft durchfiihren lassen!

e Bei Arbeiten an der elektrischen Anlage Hauptschalter ausschalten und gegen
Wiedereinschalten sichern.

e Auch nach dem Ausschalten des Hauptschalters kdnnen Teile der Anlage
spannungsfithrend sein, z.B.:

e Hydraulikdl- oder Kithlschmiermittel-Heizungen

--——-—--—-— e Schaltschrank-Steckdose— - - - — - - - - -

e Schaltschrank-Beleuchtung

Rev 5 (08.05.08)
Seite 3
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1.9 Larmpegel

Bandsagen erreichen im Leerlaufbetrieb einen arbeitsplatzbezogenen Emissionswert von
ca. 75 dB(A).

Ist das S&geband im Eingriff, steigt der Larmpegel je nach Material und Werkstiuickform
an. Fur Vollmaterialien wird in der Regel ein Larmpegel von 80 bis 85 dB(A) gemessen.
Speziell bei dinnwandigen Profilen oder schwer zerspanbaren Materialien kénnen auch
Emissionswerte ither 90 dR(A) auftreten

Malgebend fiir die Ermittlung der Werte ist der Mittelwert aus verschiedenen Messungen
um die Anlage in einem Meter Abstand jeweils von der Anlagenaufienkante gemessen.

Rev 5 (08.05.08)
Seite 4
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2 Datenblatt

2.1 Allgemeine Daten

Maschinentyp HBP313A-KGT
Maschinennummer siehe Deckblatt
Baujahr siehe Deckblatt

Schaltplannummer

siehe Deckblatt

Hydraulikplannummer

siehe Deckblatt

Auftragsnummer

siehe Deckblatt

Hersteller

2.2 Technische Daten
Arbeitsbereich - & / flach

BEHRINGER GmbH
Maschinenfabrik und EisengielRerei
Postfach 11 53 - D-74910 Kirchardt

IndustriestalRe 23 - D-74912 Kirchardt
Telefon +49 7266 207-0 - Fax +49 7266 207-500

310 mm / 500 mm x 300 mm

kleinste Materialabmessungen - & / flach

10mm /10 mmx 8 mm

kleinste Abschnittlange 10 mm
Reststicklange™ - Automatikbetrieb ab 140 mm
Reststiicklange™ - manuell ab 10 mm
Schnitigeschwindigkeit 20 — 140 m/min
Menge - Kilthischmiermittel 60 |

Anlagen- bzw. Bandspanndruck 60 bar
Motorleistung - Sadgeantrieb 4,0 kW
Motorleistung - Hydraulikpumpe 1,5 KW
Motorleistung - Kithischmiermittelpumpe 0,12 kW
Motorleistung - Spaneférderer 0,09 kW
Anschlusswert Ca. 8 kW
Spannung 400V, 50 Hz
Steuerspannung / Hydraulikventilspannung (24 V = (DC)
Stromaufnahme Ca. 16 A
Absicherung 25 A
Leitungsquerschnitt Min. 5 x4 mm?
Sagebandabmessung Siehe Deckblatt
Gewicht (netto) 2300 kg '
Materialauflagehéhe 800 mm

Lange x Breite x Hohe

Siehe Fundamentplan

* ohne Einsatz der Vertikalspanneinrichtung (Sonderzubehér)

Rev 5 (08.05.08)
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3 Aufstellung

Zum Transport kann die Maschine an den Bohrungen im Maschinensténder aufgehangt
werden.

Beim Transport mit dem Gabelstapler ist auf eine gleichméBige Gewichtsverteilung auf
beide Gabeln zu achten. Der Schwerpunkt der Maschine befindet sich im Bereich des
Sagerahmens.

3.2 Fundament

Fir eine fachgerechte Aufstellung wird ein Fundament laut beiliegendem Plan benétigt.
Die Ebenheit der Bodenflache soll innerhalb +0 / -10mm betragen. Die Betonqualitat B25
ist allgemein ausreichend. Bei Bedarf ist vom Auftraggeber eine Statik zu veranlassen. Die
Maschine sollte, insbesondere in Verbindung mit Rollenbahnen und Messeinrichtungen
mit Ankerschrauben auf dem Boden befestigt werden. Eine leicht nach der Abschnittseite
hin geneigte Aufstellung wird empfohlen, damit das Kihlschmiermittel auf langen
Werkstiicken nicht zu weit zurticklauft.

3.3 Elektroanschluf}

Vor dem AnschlieBen ist zu prifen, ob die Betriebsspannung des Netzes mit der
Spannung des Antriebsmotors Ubereinstimmt.

Die Sagemaschine ist fertig installiert. Es ist nur das Anschlusskabel in den Schaltschrank
einzufihren und an den bezeichneten Klemmen L1, L2, L3 und PEN anzuschlieRen. An
diesen Klemmen mufl Rechtsdrehfeld vorhanden sein. Die richtige Drehrichtung kann
auch durch Einschalten der Hydraulik festgestellt werden. Wenn nach dem Einschalten
das Manometer fur den Anlagendruck Druck anzeigt, stimmt die Drehrichtung.

Eine Anderung der Drehrichtung darf nur durch Vertauschen zweier AuRenleiter des
Anschlusskabels erfolgen.

Nach dem AnschlieRen der Maschine ist die Steuerspannung zu tberpriifen. Falls diese
hoher als 26 V oder niedriger als 22 V ist, mufl der Steuertrafo auf der Zuleitungsseite auf
die héhere bzw. niedrigere Spannung angeschlossen werden.

Rev 5 (08.05.08)
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Bei kundenseitiger Verwendung eines Fehlerstrom-Schutzschalters muld ein sogenannter
"allstromsensitiver Fehlerstrom-Schutzschalter 300mA" verwendet werden. Ein 300mA FI-
Schutzschalter bietet Schutz bei indirektem Berithren und als Brandschutz, was bei
Industrieanlagen Ublich und ausreichend ist.

4 Inbetriebnahme
4.1 Rostschutzlack

Vor der Inbetriebnahme sind die Fuhrungsleisten der Spannstdcke, sowie alle anderen
Fuhrungen mit Waschbenzin von dem aufgetragenen Rostschutzlack zu reinigen und mit
Schmierdl einzudlen.

4.2 Kihlschmiermittel

Es ist Kuhlschmiermittel in den Kihlschmiermittelbehalter einzufiullen. Die einzufillende
Menge ist den tech. Daten zu entnehmen. Wir empfehlen BEHRINGER-Hochleistungs-
Kuhlschmiermittel-Konzentrat im Mischungsverhaltnis 1:5 bis 1:10 mit Wasser. Dabei ist
darauf zu achten, dass das Konzentrat ins Wasser gemischt wird und nicht umgekehrt.
Das Mischen sollte unter kraftigem Riihren erfolgen.

Bei Frostgefahr ist Frostschutzmittel zuzugeben (Mischungsverhélinis It. Hersteller von
Frostschutzmittel).

4.3 Sadgebandwahl

Die Abmessungen des S&gebandes sind dem Deckblatt zu entnehmen. Zum
wirtschaftlichen Sagen empfehlen wir BEHRINGER-HSS-Bimetall Sagebander mit variabler
Zahnteilung.

Eine Zuordnung von Eingriffslange zur Zahnteilung ist aus folgender Tabelle zu
entnehmen:

Eingriffslange| Zahnteilung

bis 100 mm 4-6 ZpZ
80-150 mm 3-4 ZpZ
120-350 mm 2-3 ZpZ

ab 250 mm 1,4-2 ZpZ

Uber den Einsatz von speziellen Sagebandqualitaten fiir verschiedene Materialien wie
z.B. Harimetallbédnder beraten wir Sie gemne. Bitte sprechen Sie unsere
~ Serviceabteilungenoder unsere Vertretungenan.” -~~~ "~ "~ T oo oo o o e

Rev 5 (08.05.08)
Seite 7



Betriebsanleitung BAB3110

HBP313A-(G)KGT Stand 46/04

Die Maschine wird groRtenteils Gber die Funktionstasten des Terminals bedient. Die
Beschreibung des Terminals erfolgt im nachfolgenden Kapitel.

5.1 Beschreibung der Bedientafel

Netzkontrolle ? Stoérung
é Diese Leuchte leuchtet weil}, Dieser Leuchtmelder zeigt eine

wenn der Hauptschalter , : Stérung der Maschine durch rotes
eingeschaltet ist und die Blinken an.
Steuerspannung von 24 V=
anliegt.
Zweihandbedienung Betriebsartenvorwahl

@ Dieser Taster wird zusatzlich fur @D Mit diesem Schalter wird
manche Bedienvorgange zwischen Automatik- und
benétigt. Handbetrieb vorgewahlt.
Punktleuchte * Rollenbahnen *

A | Mit diesem Schater wird die o | Mit diesen Schaltern kénnen die

Punktleuchte ein-, bzw. angetriebenen Rollenbahnen
ausgeschaltet. gefahren werden.

* = Sonderzubehor

Rev 5 (08.05.08)
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5.2 Ein-/ Ausschalten

Der Sageautomat wird am Hauptschalter eingeschaltet. In der Nullstellung ist der Schalter
mit 3 Vorhangeschléssern abschlieRbar. Durch Driicken des Not-Aus-Tasters wird die
Steuerspannung abgeschaltet und somit die Maschine stillgesetzt. Das Entriegeln des
Not-Aus-Tasters geschieht durch Drehen des roten Knopfes. Nachdem der Hauptschalter
eingeschaltet ist und der Not-Aus-Taster entriegelt ist, kann am Funktionstaster "Hydraulik
ein" die Maschine in Handbetrieb gestartet werden. Dies wird durch die LED angezeigt.
Wird ca. 15 min lang mit der Maschine nicht gearbeitet, schaltet die Steuerung die
Hydraulikpumpe ab. Durch wiederholtes Driicken der Funktionstaste ,Hydraulik ein® wird
die Hydraulikpumpe ebenfalls abgeschaltet.

5.3 S&gerahmen

Zum Heben und Senken (beim Senken zusatzlich 2-Hand-Bedienung) des Sdgerahmens
sind die Funktionstaster "SR heben" / "SR senken" zu betatigen. Der Sdgerahmen lasst
sich jedoch nur soweit absenken, bis der Taster hinter dem Sageband auf dem zu
sagenden Material aufliegt. Das Hochfahren des Sagerahmens ist auch bei
eingeschaltetem Sagebandantrieb mdglich. Nach beendetem Schnitt fahrt der
Sagerahmen bei Automatik bis Uber Materialoberkante hoch. Der Abstand zwischen
Sageband und Materialoberkante ist im Steuerungsablauf festgelegt. Im Handbetrieb
bleibt der Sagerahmen in unterster Stellung stehen.

5.4 Spanneinrichtungen
541 Materialzange

Als Materialzange wird der fest an der Maschine montierte Spannstock bezeichnet. Das
Offnen und Spannen (beim Spannen zuséatzlich 2-Hand-Bedienung) geschieht durch
Dricken der entsprechenden Funktionstaster "MZ 6ffnen” / "MZ spannen”. Mit dem
Einschalten des Sagebandantriebs schliet sich die Materialzange automatisch und halt
so das eingespannte Material wahrend des S&gevorgangs immer fest gespannt.

5.4.2 Nachschubgreifer

Der Spannstock, der auf dem Nachschubschlitten der Maschine montiert ist, wird als
Nachschubgreifer bezeichnet. Das Offnen und Spannen (beim Spannen zuséatzlich 2-
Hand-Bedienung) geschieht durch Driicken der entsprechenden Funktionstaster "NG
6ffnen” / "NG spannen".

54.3 Spanndruck

Fur dunnwandige Profile kann der Spanndruck reduziert werden, damit das eingespannte

Material nicht deformiert wird. Diese Einstellung erfolgt an der Réndelschraube des
Druckminderventils . Der eingestelite Druck ist am Manometer ablesbar.

Rev 5 (08.05.08)
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5.4.4 Bindelspanneinrichtung (Sonderzubehér)

Die Bundelspanneinrichtung dient zum Spannen mehrerer Stdbe in mehreren Lagen
Ubereinander. Sie wird auf die Spannbacken oder horizontalen Spanneinrichtungen
aufmontiert und mittels der hydraulischen Schnellverschlusskupplungen angeschlossen.
Der Spannbereich ist der Auftragsbestéatigung zu entnehmen.

5.4.5 Vertikalspannstock (Sonderzubehér)

Ist die Maschine mit einem Vertikalspannstock ausgeriistet, so wird diese
Spanneinrichtung mit der entsprechenden Funktionstaste "VS éffnen” und "VS spannen”
(beim Spannen zuséatzlich 2-Hand-Bedienung) betétigt. Spannen lasst sich der
Vertikalspannstock nur, wenn der VS eingeschaltet ist (sieche Meniseite 13
Sonderfunktionen). Ebenso wird dann auch mit dem Einschalten des Antriebmotors der
Vertikalspannstock gespannt.

5.4.6 Portalspannstock (Sonderzubehdr)

Ist die Maschine mit einem Portalspannstock ausgerustet, so wird diese Spanneinrichtung
mit der entsprechenden Funktionstaste "PS 6ffnen” und "PS spannen” (beim Spannen
zusatzlich 2-Hand-Bedienung) betétigt. Spannen lasst sich der Portalspannstock nur,
wenn der PS eingeschaltet ist (siehe Meniseite 13 Sonderfunktionen).

5.5 Gehrungseinrichtung (Sonderzubehdér)

Zum Sagen von Gehrungsschnitten (Schnitte = 0°) den Klemmhebel I6sen und
Sagerahmen in die gewlnschte Position drehen. Der Gehrungswinkel wird (ber eine
Skala angezeigt. Die Winkel 0°; 45°; 60°; -45°; sind Uber Endanschlage gesichert. Nach
dem Verdrehen mufd die Gehrungseinrichtung wieder mit dem Klemmhebel geklemmt
werden.

5.6 Sageantrieb

Vor Beginn des S&dgevorganges muss das Material Gber die Materialzange gespannt sein
(Punkt 5.4.1).

Durch Dricken der Funktionstaste "SA einfaus" (bei "SA ein" zusatzlich 2-Hand-
Bedienung) wird der Sé&geantrieb eingeschaltet. Gleichzeitig schaltet die
Kihlschmiermittelpumpe und der Spaneférderer ein und die Bandfiihrungen werden
hydraulisch geklemmt. Durch erneutes Driicken der Funktionstaste "SA ein/aus" schaltet
der Sageantrieb und die Nebenaggregate aus.

9.7 Schnittgeschwindigkeit

Der Sageautomat ist serienméafig mit einer stufenlos einstellbaren Schnittgeschwindigkeit.
ausgeristet. Die Einstellung der Schnittgeschwindigkeit ist im Ment "Schnittdaten® (Seite
6) moglich. Richtwerte fur die Einstellung der Schnittgeschwindigkeit kénnen aus der
Tabelle im Anhang entnommen werden. Bei abgeschalteter Kithischmiermittelpumpe darf
die Bandgeschwindigkeit nicht zu hoch eingestelit werden, damit die Bandfiihrungen nicht
heiR laufen kdnnen.

Rev 5 (08.05.08)
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5.8 Schnittdruck- und Vorschubeinstellung

Die Vorschubgeschwindigkeit kann am Stromregelventil stufenlos eingestellt werden. Mit
dem Schnittdruckregler wird das hydraulische Uberlastungsventil entsprechend dem zu
sdgenden Material vorgespannt:

- Fur Profilmaterial: Einstellung 1-3
- Fir normalen Stahl, wie z.B. C15-C45: Einstellung 4-6
- Fiir hochfesten Stahl: Einstellung 7-9

Bei neuen Sigebandern ist die Vorschubeinstellung fur die ersten Schnitte ca. 50 %
niedriger zu wahlen.

Wahrend des S&gevorganges bei normalem Vollmaterial soll der Manometer fur den
Schnittdruck 0 anzeigen. Ein Druckanstieg an diesem Manometer zeigt an, dass das
Uberlastventil den Sagevorschub zuriickregelt. Bei Profilmaterial ist dieses Zurlickregeln
beabsichtigt z.B. wenn das Sageband bei einem Trager den Quersteg sagt.

5.9 Kihlschmiermittel
5.9.1 Schwallkiihlung

Nach dem Einschalten des Sageantriebes ist die Kihlschmiermittelzufuhr zur Schnittstelle

einzustellen, Dazu werden die Absperrventile am Kithischmiermittelverteiler entsprechend

gedffnet.

An der feststehenden Bandfiihrung wird Kuihlschmiermittel zum Kuhlen der
Hartmetallbacken und zum Abspiilen der Spane benétigt.

An der beweglichen Bandfiihrung wird die Kihlschmiermittelzufuhr so eingestell, dass
Emulsion zur Schnittstelle gelangt.

Flr Sagebetrieb ohne Kiihlschmiermittel kann im Meni "Schaltfunktionen” (Seite 13) die
Kiihlschmiermittelpumpe abgeschaltet werden.

Bei abgeschalteter Kiihlschmiermittelpumpe darf die Bandgeschwindigkeit nicht zu hoch
eingestellt werden, damit die Bandfiihrungen nicht heil? laufen kénnen.

5.9.2 Spriuhkihlung (Sonderzubehor)

Ist die Maschine mit Sprihkihlung ausgeristet, kann im Mena "Schaltfunktionen” (Seite
13) je nach Bedarf umgeschaltet werden. Dies empfiehlt sich bei diinnwandigen Teilen,
die keinen wesentlichen Spaneanfall verursachen.

Technische Hinweise, siehe Anhang.

Rev 5 (08.05.08)
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Die Maschine arbeitet auf Zug, d.h. die Zahnspitzen zeigen in Richtung der
Spaneraumbdrste.

Zum Sagebandwechsel ist wie folgt vorzugehen:

© N

Maschine am Hauptschalter einschalten. Bei entriegeltem Not-Aus-Taster kann die
Hydraulik eingeschaltet werden.

Sagerahmen heben, bis sich das Sageband tber dem Spannstock befindet und die
Schutzhauben sich 6ffnen lassen.

Evil. vorhandene Vertikalspannstécke einfahren, um Beschadigungen an den
Kolbenstangen zu vermeiden und um das Hantleren mit dem Sageband -ZU
vereinfachen.

Schutzhauben 6ffnen und Spéneraumbdirste nach unten wegklappen. Sageband ‘am
Handventil vollstandig entspannen. Anschlielend Sageband abnehmen.

Neues Sdgeband auflegen. Zum Einfihren des S&gebandes in die Hartmetall- und
Rollenfiihrungen darf kein Werkzeug verwendet werden.

Nun wird der Hebel fur das Spannventil nach rechts gedruckt blS sich das Sageband }
etwas ausgerichtet hat. _ :
Das Sageband nochmals’c gegen ‘den Bund der Rader drucken

Sé&geband vollsténdig spannen und den Hebel in rechter Stellung stehen lassen damlt
auf Dauerspannung geschaltet ist.

Spéaneraumbiirste wieder anstellen und Schutzhauben schlleBen

Auf korrekten Spann‘dzr;uck fir die Bandspannung achten. Der eingestell’té"t‘é"ﬁanr'\druck
kann am Manometer abgelesen werden. Der Sollwert ist den technischen Daten zu
entnehmen.

Rev 5 (08.05.08)
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Bei neuen Sagebandern ist mit vermindertem Vorschub zu s&gen. Siehe hierzu in Kapitel
"Schnittdruck- und Vorschubeinstellung”.

5.11 Nachschubschlitten

Durch Driicken der Funktionstaster "NG vor" oder "NG zurick" (zusatzlich 2-Hand-
Bedienung) kann der Nachschubgreifer vor- oder zuriickgefahren. Hierzu mufy das
Sageband bis Uber die Materialoberkante hochgefahren sein. Gleichzeitig kann der
Zahlerstand im Menii ,Nachschubachse® (Seite 43), d.h. die Position des
Nachschubschlittens abgelesen werden. Der Zahlerstand muf? zwischen ca. 2,00 mm bei
vorderster Stellung und ca. 410,00 — 610,00mm bei hinterster Stellung betragen.

5.12 Spaneférderer (Sonderzubehor)

Der Spaneférderer ist bei jedem Sagebandwechsel aus der Maschine zu nehmen und
grundlich von noch anhaftenden Spanen zu befreien. Dabei auch Spéne, die sich im
Einschubschacht des Férderers oder Maschinensténder befinden, entfernen.

5.13 Rollenbahnen (Sonderzubehér)

Wenn die Maschine mit Zufuhr- oder Abfuhrrollenbahnen erganzt ist, lassen sich diese

Rollenbahnen mit den jeweiligen 2-stufigen Schaltern langsam oder schnell vor oder

zuriickfahren. Dazu muB jedoch das S&geband tiber die Materialoberkante hochgefahren

sein. Die gesagten Abschnitte kénnen auch bei gesenktem S&gerahmen abtransportiert
werden.

5.14 Punktleuchte (Sonderzubehér)

Diese Leuchte dient zur Abbildung des Sagebandes als Schatten auf dem Material. Damit
ergibt sich eine Referenzlinie zur manuellen Positionierung des Materials.

5.15Linienlaser (Sonderzubehér)

Der Laser wird durch den Knebelschalter ,Laser” eingeschaltet. Nun kann das Material mit
‘Hilfe des Laserstrahls ausgerichtet werden. Dieser Laser gilt bei einer Bestrahlung von bis
zu 0,25s als ungefahrlich. Da der Laser nur im sichtbaren Wellenbereich arbeitet (rot), ist
der Augenschutz durch den Lidschlussreflex sichergestellt. Nicht bewusst langer in den
Strahl blicken!

Verwenden sie-keine optischen Hilfsmittel; sie kénnen den Strahl einengen und dadurch
eine Gefahr fiir das Auge darstellen.

Bei Einrichtarbeiten sowie Arbeiten im Laserbereich ist eine geeignete persdnliche
Schutzausriistung (Laserschutzbrille) erforderlich.

Bei diesem Linieniaser handeltes sich um ei

Rev 5 (08.05.08)
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5.16Materialentsorgungsrittler (Sonderzubehér) |

Der Materialentsorgungsrittler 1auft parallel mit dem Sageantrieb, wenn er iberdas -
Terminal aktiviert worden ist (Sonderfunktionen).

5.17 Schnittiberwachung (Sonderzubehdér)

Dies ist ein System 7ur Kontrolle des Schnittverlaufs im Schneidgut.

Angezeigt wird die Sdgebandabweichung aus der Nullinie. An 2 Grenzwerten kann sowohl
ein Vorsignal, als auch die zulassige Toleranz eingestellt werden.

Grenzwert | gilt als Warnung und Vorschubreduzierung und wird als Meldung angezeigt.
Bei Grenzwert |l fahrt die Maschine hoch, schaltet ab und die Fehlermeldung
"Schnittiberwachung Grenzwert lI" erscheint auf dem Display.

Wenn beim Verlaufen des Sdgebandes Grenzwert | der Schnittiberwachung erreicht wird,
reduziert sich der Sadgevorschub um 20%, um bei mannlosem Betrieb die
Maschinenlaufzeit zu verldangern.

Nach 30 Sekunden wird der Schnittverlauf erneut Gberpriift. Wenn die Meldung
"Grenzwert I" nicht mehr ansteht, wird wieder der normale Vorschub eingestellt. Steht
jedoch der Grenzwert | immer noch an, wird um weitere 20% reduziert, gegebenenfalls
nach weiteren 30 Sekunden wird der Vorschub nochmals um 20% verringert. Wenn nach
dreimaligen Zuriickregeln des Vorschubes sich der Schnittverlauf nicht stabilisiert hat,
schaltet die Maschine den Sageantrieb ab.

Die Schnittilberwachung kann im Menii ,Uberwachungen® (Seite 14) deaktiviert werden.

5.18 Auto - Feed - Control (AFC) (Sonderzubehor)

Unter AFC versteht man eine Rechnersteuerung fur automatische Anpassung des
Vorschubes und der Schnittgeschwindigkeit entsprechend der eingegebenen
Materialbreite und des Werkstoffes.

Die zu sagenden Werkstoffe werden aus der BEHRINGER Werkstoff-Tabelle ausgewahilt.
Nach dem Starten des Sageantriebs werden Vorschub und Bandgeschwindigkeit von der
Steuerung den Tab-Werten entsprechend eingesetzt. .

Uber die Maschinenkonstante "Faktor Werkstofftabelle" (Seite 27) kann die
Schnittleistung fiir die ganze Tabelle erhéht oder erniedrigt werden. Auch kann man im
Menii ,Schnittdaten” (Seite 6) die Bandgeschwindigkeit und die Leistung per Eingabe
andern.

Mit eingeschlossen ist ein Schnittiberwachungs-System zur Kontrolle des Schnittverlaufs
im Schneidgut.

~ Rev5 (08.05.08)
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5.18.1 Schnittparameter

Handbetrieb: Um einen korrekten Sageschnitt durchfiihren zu kénnen, missen der
Steuerung die dem Material entsprechenden Schnittparameter mitgeteilt werden. Dies
erfolgt im Meni "Schnittdaten” (Seite 6).

Automatikbetrieb: Soll ein Job in Automatik mit den, mit dem Satz abgespeicherten
Werten bearbeitet werden, so muf} ins Meni "Jobeingabe" (Seite 4) gewechselt und die
richtigen Daten eingegeben werden.

Wird die Automatik mit ,Sage aus” gestartet, werden die Job-Daten Gibernommen.

Wird die Automatik mit ,Sage ein” gestartet, erfolgt eine Abfrage ob mit ,manuellen” oder
~Job-Daten” weiter gesagt werden soll.

Satzwechsel durch den Automatikbetrieb:

Im Automatikbetrieb kénnen mehrere Satze nacheinander abgearbeitet werden. Hierbei
wird davon ausgegangen, dass sich Abschnittlange und Stiickzahl andern, jedoch das
Material gleich bleibt. Aus diesem Grund wird beim automatischen Satzwechsel eine
Anderung der Werkstoffgruppe und der Materialbreite von der Steuerung nicht akzeptiert.

5.18.2 Werkstoffe

Mit den verschiedenen Werkstoffen wird die entsprechende Schnittleistung und
Bandgeschwindigkeit fur das zu sdgende Material eingestellt. Der richtige Werkstoff wird
mit Hilfe der im Anhang aufgelisteten Werkstofftabelle ermittelt. Die Eingabe des
Werkstoffes erfolgt im Meni "Jobeingabe" (Seite 4).

5.18.3 Materialbreite

Die Eingabe der Materialbreite erfolgt ebenfalls im Meni "Jobeingabe” (Seite 4).

Bei Profilmaterial kann theoretisch die Summe der Wandstéarken als Materialbreite
eingegeben werden, da hieraus aber ein verhaltnismaliig hoher Sagevorschub resultiert
sollte die Materialbreite bei Profilmaterial die halbe tatsachliche Materialbreite nicht
unterschreiten.

Rev 5 (08.05.08)
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6 Terminal BT -41 S

6.1 Beschreibung des Terminals

Mit dem BEHRINGER Terminal wird die gesamte Maschine bedient und die
maschinenspezifischen Daten (Maschinenkonstanten), sowie die Leistungsparameter fur
den Séagebetrieb einprogrammiert.

Zusatzlich werden Fehler im Klartext angezeigt, um den Bediener Uber den Zustand der
Anlage zu informieren. Die Bedienung erfolgt Uber verschiedene Menis, wobei
auftretende Fehlermeldungen unabhangig vom gerade angewahlten Menii angezeigt
werden.

Beim Einschalten der Maschine erscheint zuerst das Startmenii. Gleichzeitig fihrt die
Steuerung einen Selbsttest durch. Nach dem Selbsttest der Steuerung wird der
Lampentest durchgefiihrt und das Hauptmeni wird im Display eingeblendet. Nun ist die
Maschine betriebsbereit.

Rev 5 (08.05.08)
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6.1.1 Menustruktur
BN
Ebene wechseln mit: @
©
Innerhalb einer Ebene mit:
0 1 2 3 4
Hauptmenii{1)
‘Fi-Automatikmeni {2)
F1-Aktueller Job (66)
F2-Jobeingabe (4)
F3-
F4-Jobliste (49)
F5-Reststiickanschlag (51)
F2-Schnittmeni (5)
F1-Schnittdaten (6)
F2-Zeiterfassung (7)
F3-Diagnosemenii (8)
F1-Aktuélle Werte (34)
F1-Sensorwerte (9)
F2-Digitale E/A (10)
F3-Achsen{45):

F1-Nachschubachse {43)

F2-

F3-Zahler Sagerahmen (53)

F4-Automatik Diagn. (50)

F5-Antriebsregler (58)

F2-SPS-Zykluszeiten (11)

F3-Systeminfo (15)

F4-Alarmsystem {36)

F1-Aktuelle Alarme (37)

F2-Alarm Historie (38)

F5-Service (42)

F4-Sonderfunkt. (12)

F1-Schaltfunktionen (13)

F2-Uberwachungen (14)

F5-Einstellungen{16)

Fi-System(17)

F1-Systemdaten (18)

F2-Werkstofftabelle (24)

F3-Optionen (22)

F4-Modem Einstellung(56)

F2-Passwort (25)

F3-Maschinenkonst. (20)
F1-Hydrauliksystem (26). -
F1-Parameter (18)
F2-Proportionalventil (23)
F2-Sdge(39)

F1-Aligemeine Daten (27)

F2-Grenzwerte (40)

F3-Schnittverhalten (41)

F4-S&gebénder (48)

F5-Schnittkraftregeiung(60)

£3-Spanneinrichfung. (28]

F1-Materialzange (30)

F2-Nachschubgreifer (31)

F3-Vertikalspannst. (32)

F4-Portalspannstock (33)

F4-Zubehor(29)

F5-Material Transport (55)

F1i-Zufuhr Parameter (54)

F4-Achsen {44 =

[ Fi-Nachschubachse (46).

F1-Parameter (35)

F2-Automatikdaten (47)

F5-Antriebsregler (52)

Rev 5 (08.05.08)
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6 1.2 2 N‘aVIgatlon _

- Cursor/ Zelle-oder Feld abwarts / aufwarts

Cursor links / rechts

Seite abwarts / aufwérts (Tabelle)

Beginn oder Ende der Tabelle (in Kombination mit Seite
auf/ab)

Seitenwechsel vorige / ndchste

Aufruf Hauptmenu

Passworteingabe mit Ebenenanzeige 0 — 3 fur
Passwortebene; M fiir MasterpaRwort

Aufruf der Hilfeseite (Option)

——— | Beschreibun

Umschaltung zwischen ASCII- und numerischer
Eingabe am Zahlenblock

Timer freigeben / sperren

Vorzeichenwechsel fur numerische Eingabe

Eingabe I6schen

Aktion abbrechen (ESC)

Aktion bestatigen / abschlieRen (OK)

Aktivierung / Umschaltung von Filtern

Datum/Uhrzeit iibernehmen

Daten speichern / laden

Wert erh6hen / verringern

System Neustart (Warmstart/Kaltstart)

Konfiguration tGbertragen

Aufruf der Werkstofftabelle

Kopieren / Einfigen

Profilauswahl

Satzdaten Schnellprogrammierung mit Eintrag in die
JOB - Liste

Funktion auswahlen z.B. Stop nach Job-Ende oder
Funktion Reststuck aufsagen.

Funktion dynamischen Ein- Aussagen aktivieren bzw.
deaktivieren

Rev 5 (08.05.08)
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@

Starten einer Funktion

Z2=8

Alle Iststiickzahlen in den Jobs I6schen und Startzeiger
in Jobliste auf Position 1

6.1.4 Anzeigen - Symbolik

Symbol

Beschreibung

Al

Meldung, Stérung aktiv

cow

Funkiion ,Daten speichern’ ist aktiv

O]

Fehler beim Daten Laden/Speichern

N

Sageblatt Hartmetall (HM) und Bimetall (Bl)

Ausgangssignal AUS und EIN

Automatik AUS nach Job Ende

Funktion Reststiick aufsagen

Zeilenmarkierung z.B. fur Startsatz in JOB — Liste

SV ERNE

Dynamisches Ein- und Ausségen ist aktiviert

Rev 5 (08.05.08)
Seite 19



BEHRINGER

Betriebsanleitung
HBP313A-(G)KGT

BA83110
Stand 46/04

6.1.5 Funktionstasten:

L]
0

=

Ay

HlI=

SA aus

Mit dieser Taste wird der KI;]
Sageantrieb (SA) ausgeschaltet.
Hydraulik ein 7
Mit dieser Taste wird die /
Hydraulikpumpe ein- und

ausgeschaltet.

schnelle Geschwindigkeit 1

Mit dieser Taste wird im
Handbetrieb die schnelle

Bewegung fir den NG plus bzw.
minus ausgefihrt.

Automatik ein 3
Mit dieser Taste wird die
Referenzfahrt bzw. die Automatik

gestartet.

MZ offnen t‘
Mit dieser Taste wird die

Materialzange (MZ) geoffnet.

MZ spannen
Mit dieser Taste wird die

Materialzange (MZ) gespannt.

NG plus
Mit dieser Taste wird der
Nachschubgreifer Richtung plus

gefahren.

NG minus
Mit dieser Taste wird der
Nachschubgreifer Richtung minus

I

gefahren.

Portalspannstock 6ffnen

=

Mit dieser Taste wird der

Portalspannstock (PS) geo6ffnet.

SAcein
Mit dieser Taste wird der
Sageantrieb (SA) eingeschaltet.

Reset
Mit dieser Taste werden
Fehlermeldungen quittiert.

SR heben
Mit dieser Taste wird der
Sé&gerahmen (SR) gehoben.

SR senken
Mit dieser Taste wird der
Sagerahmen (SR) gesenkt.

Vertikalspannstock 6ffnen
Mit dieser Taste wird der
Vertikalspannstock (VS) geoffnet.

Vertikalspannstock spannen
Mit dieser Taste wird der
Vertikalspannstock (VS)
gespannt.

NG o6ffnen
Mit dieser Taste wird der
Nachschubgreifer (NG) geoffnet.

NG spannen
Mit dieser Taste wird der
Nachschubgreifer (NG) gespannt.

Portalspannstock spannen
Mit dieser Taste wird der
Portalspannstock (PS) gespannt.
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6.2 Hauptmen( (Seite 1)

Im Hauptmenl werden durch Driicken der Funktionstasten die einzelnen Untermenis

aufgerufen. Von den Untermeniis kommt man durch Driicken der Taste immer direkt
ins Hauptmen zurtick. Innerhalb eines Untermeniis kann mit den Pfeiltasten unterhalb
der Funktionstasten vor bzw. zurlick geblattert werden. Im Hauptmeni kann durch
betatigen der entsprechenden Funktionstaste oder durch Eingabe der Seitennummer und
anschlieRender Bestatigung mit der Returntaste direkt eine entsprechende Seite

aufgerufen werden. Mit der Taste springt man eine Menlebene zuriick. Mit den
Pfeiltasten unter der F3 oder der F6 Taste kann innerhalb der Menuimasken gewechselt
werden.

Rev 5 (08.05.08)
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Aus diesem Unterverteiler — Meni kann man in die fur den Automatikbetrieb wichtigen
Meniis wechseln. Bevor man automatisch Sagen kann muf3 mindestens ein Job
programmiert sein und er muf} in der Job Liste eingebunden sein.

Rev 5 (08.05.08)
Seite 22



Betriebsanleitung BAB3110

HBP313A-(G)KGT Stand 46/04

6.3.1 Aktuelle Daten (Seite 66)
Hauptmeni > F1 Automatikmenii > F1 Aktuelle Daten

Beschreibung der einzelnen Blécke:
Jobdaten

6.3.1.1.1. Anzeige der SOLL- und Istwerte des aktuellen Jobs wahrend der Automatik.

Job Nr.:
Anzeige des momentan bearbeiteten Auftrages (Job).
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Lange : .
Anzeige der zu-ségende Abschnittlénge: — - e -

Stiick SOLL:
Anzeige der geforderten Sollstiickzahl.

Chisnl ICT .

W LIV IW o«

Anzeige der Anzahl der gesagten Abschnitte.
Schnittdaten
Anzeige der Istwerte und Eingabe der Soll-Werte fiir die Bandgeschwindigkeit und den

Sagevorschub wahrend dem Betrieb.
Anzeige der Belastung fiir den Sageantrieb.

Die Funktionstasten links und rechts des Bildschirms sind mit folgenden Funktionen
belegt.

Funktionstaste F1: Plus
Bandgeschwindigkeit schneller

Funktionstaste F2: Minus
Bandgeschwindigkeit langsamer

Oder Direkteingabe

Funktionstaste F4: Plus
Sagevorschub schneller
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Funktionstaste F5: Minus
Sagevorschub langsamer

Oder Direkteingabe

Schnitt-Uberwachung

6.3.1.1.2 Anzeige und Eingabe der Grenzwerte.

g}
¥y
2y

$ 23 - ,Ut 2 e O GHom |

Sofern die Maschine mit einer Schnittiberwachung ausgeristet ist, wird die Abweichung
dargestellt und es kénnen auch die Grenzwerte gedndert werden.

Schnittdruck-Reagelung

Anzeige und Eingabe der Regelstufe.

Ist die Maschine mit einer Schnittdruck-Regelung ausgeriistet, wird der Druck auf das
Sageband dargestellt. Desweiteren kann die Regelstufe (1-9) verandert werden.
Regelstufe siehe Seite 60 (Schnittkraftregelung).
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6.3.2 Jobeingabe (Seite 4)

Héuptﬁwenu > F1 Automatikmenii> F2 Jolrjewi»riévabg~w

In der Jobeingabe werden die Léangen - Stiickzahlkombinationen programmiert.

Die Funktionstasten links und rechts des Bildschirms sind mit folgenden Funktionen
belegt.

Funktionstaste F1. Schnellprogrammiertaste.

Durch driicken der Taste F1 werden die momentan eingegebenen Jobdaten
gespeichert und der Job wird in die Jobliste kopiert. Es kann danach sofort die Automatik
gestartet werden ohne ein weiteres Menu aufrufen zu missen. Die Automatik endet nach
dem abarbeiten des Jobs.

Funktionstaste F2: Jobdaten speichern.

Durch drucken der Taste F2 e werden die programmierten Jobdaten gespeichert.
Verlallt man das Meni Jobeingabe ohne zu speichern werden die elngegebenen
Jobdaten verworfen.

Funktionstaste F4. Kopieren / Einfiigen

Durch driicken der Taste F4 werden die aktuellen Jobdaten in einen
Zwischenspeicher kopiert. Durch erneutes betatigen werden die Jobdaten aus dem
Zwischenspeicher in den aktiven Job eingefligt.

Rev 5 (08.05.08)
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Funktionstaste F5: Werkstofftabelle (optional)

Durch driicken der Taste F54 gelangt man in die Werkstofftabelle. Dort kann dann ein
Werkstoff gewahlt und mit der Return Taste Gbernommen werden. Ndhere Erkldrung im
Kapitel Werkstofftabelle.

Funktionstaste F6: Jobdaten mit voreingestellten Jobdaten (Default
Jobdaten) tberschreiben.

N
Durch driicken der Taste F6 werden die Jobdaten mit den voreingestellten Jobdaten
(Default Jobdaten) iberschrieben. Das Speichern der Default Daten wird im Kapitel
Systemdaten (Bildschirmseite 19).

Job Nr.: »
Anwahl der Job Nr. fur Eingabe eines Auftrags.

Werkstoff (optional):
Anzeige des ausgewahlten Werkstoffes. Der Werkstoff wird in der Werkstofftabelle
ausgewahlt.

Stabe:
Eingabe der Stabanzahl pro Lage.

Lagen:
Eingabe der Lagen.

Anschnitt:
Eingabe der Anschnittlange. Bei Anschnittlange 0 wird kein Anschnitt gesagt.

Breite (optional):
Eingabe der Materialbreite.

Lange:
Eingabe der Abschnittlange.

Stiick SOLL:
Eingabe der geforderten Stiickzahl.

Stiick IST :
Anzeige der bereits gesdgten Abschnitte. Um die Iststlickzahl zu 16schen muf sie mit 0
Uberschrieben werden.

Rev 5 (08.05.08)
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6.3.3 Anlegen von Jobs

Hauptmeni
\II A
v A\ 4
4 (direkte Anwahl Jobeingabe Seite 4) F1 Automatikmeni

F2 Jobeingabe
|

v
Eingabe Jobnummer “JOB: __ ©

i@®

Eingabe Stabe Anzahl Lagen “Lagen:

Eingabe Stabe Stiickanzahl Stabe “Stick:  “

Eingabe Anschnitt “10,00mm*® (Eingabe erfolgt ohne Kommaeingabe)

v v
. ohne AFC mit AFC
Eingabe Materialbreite * mm*

1

Eingabe der Abschnittlange “Lange _ mm (Eingabe erfolgt ohne Kommaeingabe)

Eingabe der Soll-Stiickzahl “SOLL ___ *

. F2 Jobdaten speichern (nicht notwendig wenn F1
Schnellprogrammiertaste verwendet wird)

Rev 5 (08.05.08)
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° F1

e fertig

Schnellprogrammiertaste. Es werden die momentan eingegebenen
Jobdaten gespeichert und der Job wird in die Jobliste kopiert. Es kann
danach sofort die Automatik gestartet werden ohne ein weiteres Menu
aufrufen zu missen. Die Automatik endet nach dem abarbeiten des
Jobs.
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6.3.4 Jobliste (Seite 49)

Hauptment > F1 Automatikment > F4 Jobliste

Mit dieser Tabelle konnen mehrere Jobs in Folge automatisch geschnitten werden. Dies
ist vorteilhaft, wenn verschiedene Abschnittldngen aus einem Stab geschnitten werden
sollen.

Funktionstaste F1: Zeilenmarkierung aufwarts (optional).

Durch driicken der Taste F1 @ wird die Zeilenmarkierung 2 um eine Zeile nach oben
bewegt. Startet man die Automatik, wird mit dem Job begonnen der hlnter der
Zeilenmarkierung steht.

Funktionstaste F2: Zeilenmarkierung abwaérts (optional).

Durch driicken der Taste F2 @ wird die Zeilenmarkierung 2 um eine Zeile nach unten
bewegt. Startet man die Automatik, wird mit dem Job begonnen der hinter der
Zeilenmarkierung steht.

Funktionstaste F3: Passwort Eingabe.

Durch driicken der Taste F3 gelangt man auf die Seite Passwort Eingabe.

Funktionstaste F4: Job Reset.

Durch dricken der Taste F4 werden in allen Jobs die Iststickzahlen geléscht und die
Zeilenmarkierung 2 der Jobliste auf Position 1 bewegt. Man verwendet diese Funktion um
den letzten Automatikablauf zu wiederholen.
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Funktionstaste F5: Jobliste I6schen.

Durch driicken der Taste F5 @ wird die gesamte Jobliste geléscht.

Funktionstaste F6: Funktion auswéahlen.

Durch driicken der Taste F6 kann die Funktion Stop nach Job — Ende # oder
Reststiick aufsdgen & hinter der markierten (schwarz hinterlegten) Zeile gesetzt werden.
Das Stop - Symbol bedeutet, dass nach dem Abarbeiten des mit dem Stop markierten
Jobs, die Automatik beendet wird.

Die Funktion Reststiick: Es kann ein kurzes Reststiick im Nachschubgreifer eingespannt
werden ohne das der Materialendschalter betatigt wird. Nun fahrt man das Material unters
Sageband und startet die Automatik, nach dem man die Sage eingeschaltet hat. Die
Maschine schneidet solange Teile bis die Stiickzahl erreicht oder der Nachschubschlitten
am vorderen Endschalter angekommen ist.

In der Jobliste wird die Reihenfolge der Jobs fesigelegt in der sie gesagt werden sollen.
Die Zeilenmarkierung 2 markiert die Position mit der begonnen wird. Ist ein Job
abgearbeitet springt die Zeilenmarkierung um eine Zeile nach unten und der nachste Job
wird abgearbeitet. Steht ein Stop in der Zeile endet die Automatik nach dem Abarbeiten
des Jobs. Befinden sich ungiltige Daten im angewahlten Job wird die Automatik ebenfalls
abgebrochen.

6.3.5 Anlegen einer Jobliste

e Hauptmeni

|
s \/

49 (direkte Anwahl Jobliste Seite 49) F1 Automatikmen

F4 Jobliste

| )

v

e Eingabe Jobnummer in der Spalte “JOB*

o Jobanfang markieren mit 2
e Jobende markieren mit =
e fertig

Rev 5 (08.05.08)
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6.3.6 Reststickanschlag (Seite 51)

Hauptmenu > F1 Automatikmenii > F5 Reststiickanschlag

Sonderzubehor
In diesem Menu kann der Reststlickanschlag positioniert oder korrigiert werden.

Korrekturwert : diese Eingabe ist zur Korrektur des Abstandes von ,Hinterkante
Séageband” bis Reststlickanschlag. Dieser Wert wird im Werk ermittelt und ist mit
Passwort geschiitzt.

Sollposition : hier wird die gewlinschte Soll-Lange eingegeben. Nach Beenden der
Eingabe fahrt der Reststiickanschlag auf die neue Position und es kann ein Rest gesagt
werden. Rest wird gegen den Reststlickanschlag geschoben, gespannt und geségt).

Rev 5 (08.05.08)
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6.4 Untermeni Schnittmeni (Seite 5)
Hauptmeni - F2 Schnittmeni

Aus diesem Unterverteiler — Meni kann man in die fir den Sagebetrieb wichtigen Menls
wechseln.

Rev 5 (08.05.08)
Seite 33



BEHRINGER

Betriebsanleitung BA83110
HBP313A-(G)KGT Stand 46/04

6.4.1 Schnittdaten (Seite 6)

Hauptmeni = F2 Schnittmenii > F1 Schnittdaten

BEHRINGER

Funktionstaste F5: Wert erhéhen.
Durch driicken der Taste F5 wird der Wert des aktiven Eingabefeldes um eins erhéht.

Funktionstaste F6: Wert verringern.

Durch driicken der Taste F6 . wird der Wert des aktiven Eingabefeldes um eins
verringert.

Der gewiinschte Wert kann aber auch mittels der Zahlentastatur eingegeben und mit der
Returntaste tbernommen werden.

Funktionstaste F4: Dynamisches Ein- und Aussagen (optional).

Durch driicken der Taste F4 wird die Funktion dynamisches Ein- und Aussagen
aktiviert bzw. deaktiviert. Ist die Funktion aktiviert wird dies mit dem Symbol !z} am oberen
Bildschirmrand angezeigt. Mit der Funktion dynamisches Ein- Ausségen wird die
Bandgeschwindigkeit und Vorschubgeschwindigkeit fiir die Einsagestrecke und
Aussagestrecke um den vorgewahlten Prozentwert reduziert. Im Kapitel Schnittverhalten
6.7.3.3.3 (Bildmaske Seite 41) wird die Einstellung hierfir genauer erlautert.

Das Werkstofffeld, Vorschubfeld und Schnittkraftfeld sind optional.

Rev 5 (08.05.08)
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6.4.2 Eingabe der Schnittdaten

e Hauptmeni

\’ R
6 (direkte Anwahl Schnittmenu Seite 6) F2 Schnittmeni

©

F1 Schnittdaten
|

v

ohne AFC mit AFC
Einstellungen automatisch

}

fertig

Eingabe Bandgeschwindigkeit V-Band “SOLL: _ “ m/min

S

Eingabe Vorschubgeschwindigkeit “SOLL: __“ mm/min

fertig

Rev 5 (08.05.08)
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6.4.3 Zeiterfassung (Seite 7)

Haup‘tvrrﬁxgnu 2> F2 Sch‘h-i'ttmenUrrsﬂ’qlfiiéitéﬁés‘sung

Funktionstaste F3: Passwort Eingabe.

Durch driicken der Taste F3 gelangt man auf die Seite Passwort Eingabe.

Funktionstaste F6: Standzeit I6schen.
Durch driicken der Taste F6 wird die Standzeit geldscht.

Betriebsstundenzahler
Im Feld Betriebsstundenzahler werden die Betriebsstunden der Hydraulikpumpe und des
Sageantriebs angezeigt.

Schnittzeit

Im Feld Schnittzeit wird die aktuelle sowie die Schnittzeit vom letzten Schnitt angezeigt.
Die Schnittzeit wird gemessen vom Aufsetzen der S&gemaschine auf dem Material bis
zum unteren Endschalter. ‘

Standzeit

Die Standzeit ist die Zeit, die das Sdgeband im Einsatz war. Damit die Standzeit eines
Sagebandes korrekt ermittelt werden kann, muf3 beim Auflegen eines neuen Sagebandes
die Standzeit durch die Funktionstaste F6 geléscht werden.

Rev 5 (08.05.08)
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6.5 Diagnosement (Seite 8)

Hauptmeni - F3 Diagnosemeni

Aus diesem Unterverteiler — Menl kann man in die verschiedenen Diagnosemenis
wechseln.

6.5.1 Aktuelle Werte (Seite 34)
Hauptmeni - F3 Diagnosemeni - F1 Aktuelle Werte

Aus diesem Unterverteiler — Meni kann man in die verschiedenen Diagnosemens
wechseln.
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6.5.1.1 Sensorwerte (Seite 9)
~ Hauptmenlt=> F3 Diagnosemeni - F1 Aktuelie Werte > F1 Sensorwerte™

BEHRINGER

Im Diagnosemeni wird der Zustand der Schnittiberwachung angezeigt sowie die
Spannungen der verschiedenen Analogsensoren.

Schnittiiberwachung Sensor
Wichtig fur die Einstellung des Schnittiiberwachungssensors. Die Spannung sollte bei
geklemmten Fuhrungen ca. 5.00V betragen.

Schnittabweichung

Beim Sagen wird die Abweichung von der ldeallinie angezeigt. Dabei kann nur die
Abweichung angezeigt werden die auf der Austrittsseite des Sdgebandes vom Material
besteht. Die Abweichung im Material kann meRtechnisch nicht erfalt und somit auch nicht
ausgewertet werden.

Sollte es zum Auslésen der Schnittiiberwachung kommen bleibt der Auslésewert bis zum
Wiedereinschalten gespeichert.

Schnittdrucksensor (optional)
Hier wird der Wert des Schnittducksensors angezeigt.

Rev 5 (08.05.08)
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6.5.1.2 Digitale E/A (Seite 10)
Hauptmeni - F3 Diagnosemeni - F1 Aktuelle Werte > F2 Digitale E/A

In diesem Menl werden die Zustande der Digitalen Eingangs und Ausgangsmodule
angezeigt. Im Feld Baugruppe sieht man welches Modul im Feld darunter dargestellt wird.

BT 41 Dl = Digitale Eingénge des Terminals (BT41).

BT 41 DO = Digitale Ausgénge des Terminals (BT 41).

BT 41/1 DI138 = Digitale Eingdnge des Zusatzmoduls am Terminal (optional).
DM 465/EA2/DI = Digitale Eingange des Moduls EA2 (Modultyp DM465).
DM 465/EA2/DO = Digitale Ausgange des Moduls EA2 (Modultyp DM465).
D1 439/E3 Digitale Eingange des Moduls E3 (Modultyp Di439).

DO 435/A4 Digitale Ausgange des Moduls A4 (Modultyp DO435).
DO 435/A5 = Digitale Ausgange des Moduls A5 (Modultyp DO435).
DM 435/EA10/DI = Digitale Eingange des Moduls EA10 (Modultyp DM435).
DM 435/EA10/DO = Digitale Ausgange des Moduls EA10 (Modultyp DM435).
DM 435/EA20/DI = Digitale Eingange des Moduls EA20 (Modultyp DM435).
DM 435/EA20/DO = Digitale Ausgange des Moduls EA20 (Modultyp DM435).

Im Visualisierungsfeld sieht man in der linken Spalte welcher Signalgeber oder
Verbraucher an dem Eingang bzw. Ausgang angeschlossen ist. Die mittlere Spalte gibt
die Nummer des Eingangs bzw. Ausgangs am Modul an. Die rechte Spalte zeigt den
momentanen Zustand des Einganges bzw. Ausganges. Das Symbol o bedeutet der
Eingang bzw. Ausgang ist aus. Das Symbol & bedeutet der Eingang bzw. Ausgang ist an.
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Funktionstaste F5: wechseln zum nachsten Modul.

Durch driicken déﬁéété F5 'v‘vird die ModufénZe_aige weitergeéchaltet.

Funktionstaste F6: wechseln zum vorherigen Modul.

Durch driicken der Taste F6 wird die Modulanzeige zuriickgeschaltet.

6.5.1.3 Diagnose Achsen (Seite 45)
Hauptmeni - F3 Diagnosemeni > F1 Aktuelle Werte > F3 Achsen

Aus diesem Unterverteiler — Meni kann man in die verschiedenen Diagnosemenis der
Achsen wechseln.
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6.5.1.3.1 Nachschubachse (Seite 43)

Hauptmeni = F3 Diagnosemeni - F1 Aktuelle Werte > F3 Achsen - F1
Nachschubachse

Funktionstaste F3: Passwort Eingabe.

Durch driicken der Taste F3 gelangt man auf die Seite Passwort Eingabe.

Istposition
Hier sieht man die Istposition des Nachschubschlittens. Ist die Achse noch nicht
referenziert steht 0 mm in der Istposition.

Sdllposition
Hier sieht man die letzte Sollposition des Nachschubschlittens.

Abweichung

Hier sieht man die Abweichung der letzten Positionierung. Ist der Nachschubschlitten zu
weit gefahren ist die Abweichung positiv. Stoppt die Achse zu frith ist die Abweichung
negativ.

Statusregister
Aus den Statusbits kann man den Zustand des Achsmoduls auslesen. Die einzelnen Bits
haben folgende Bedeutung.

Bit 0 : Pegel des Referenzimpulses (Drehgeber). -

Bit 1 : Pegel des Referenzfreigabesignals.

Bit 2 : Pegel des Drehgebers Spur B.

Bit 3 : Pegel des Drehgebers Spur A.

Bit 4 : Ausgangszustand des Komparators.

Bit 5 : Versorgungsspannung > 18V, Ausgange OK.
Bit 6 : &ndert nach jeder Referenzierung den Zustand.

Bit 7 : Achse ist referenziert.
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Seite 41



|
|

|

Betriebsanleitung BAB3110
HBP313A-(G)KGT Stand 46/04

Die Bits 8-15 sind momentan nicht in Verwendung.

Test Positionierung
Dieser Wert wird fiir Inbetriebnahmezwecke benétigt.

6.5.1.3.2 Zahler Sagerahmen (Seite 53)

Hauptmeni - F3 Diagnosemenu > F1 Aktuelle Werte - F3 Achsen 2> F3 Zahler
Sagerahmen

Istposition
Hier sieht man die Istposition des Sagerahmens. Ist die Achse noch nicht referenziert
steht 0 mm in der Istposition.
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6.5.14 Automatik Diagnose (Seite 50)
Hauptmeni > F3 Diagnosemenil - F1 Aktuelle Werte > F4 Automatik Diagnose

Automatikschritt Maschine
Hier sieht man in welchem Automatikschritt die Maschine sich momentan befindet. Diese
Info ist sehr hilfreich beim Fehler suchen.
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6.5.1.5 Antriebsregler Diagnose (Seite 58)

Hauptmeniu = F3 Diagnoseméni = F1 Aktuelie Werte = F5 Antriebsregler Diagnose

In dieser Maske werden die aktuellen Motordaten des angewahlten Reglers angezeigt.

Funktionstaste F4: Referenzfahrt Servo starten. (Sonderzubehér)

Durch drucken der Taste F4 @ wird die Referenzfahrt fiir den Servo Sagerahmen
gestartet. Diese Funktion wird normalerweise nur beim Austausch des Servoreglers oder
Servomotors bendtigt.

Funktionstaste F5: wechseln zum nachsten Antriebsregler.

Durch driicken der Taste F5 wird die Anzeige zum néachsten Antriebsregler
weitergeschaltet. Zum Ubernehmen muB die Taste Enter betatigt werden.

Funktionstaste F6: wechseln zum vorherigen Antriebsregler.

Durch driicken der Taste F6 wird die Anzeige zum vorherigen Antriebsregler
zuriickgeschaltet. Zum Ubernehmen muB die Taste Enter betatigt werden.

Rev 5 (08.05.08)
Seite 44



Betriebsanleitung BAB3110

HBP313A-(G)KGT Stand 46/04

6.5.2 Task — Laufzeiten (Seite 11)
Hauptmeni > F3 Diagnosemeni > F2 SPS Zykluszeiten

Im Meni Tasklaufzeiten kénnen die Zykluszeiten der CPU ermittelt werden.
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6.5.3 Systeminfo (Seite 15)

Hauptmenii > F3 Diégnosemeni] > F3 Systeminfo -

In diesem Meni kann man verschiedene Daten der Maschine ablesen.

Maschinennummer
Hier wird die Maschinennummer angezeigt.

Elektroplan
Hier wird die Zeichnungsnummer des Elektroplans angezeigt.

Hydraulikplan
Hier wird die Zeichnungsnummer des Hydraulikplans angezeigt.

Programm
Hier wird die Programm-Nummer angezeigt.

Programmversion
Hier wird die Programm-Version angezeigt.

Betriebssystem
Hier wird die Nummer des Betriebssystem der Steuerung angezeigt.
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6.5.4 Alarmsystem (Seite 36)

Hauptmeni - F3 Diagnosemeni 2> F4 Alarmsystem

Aus diesem Unterverteiler — Menii kann man in die verschiedenen Menls der
Alarmsysteme wechseln.
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6541  Aktuelle Alarme (Seite 37)

Fehlermeldungen werden durch die blinkende Fehler Stérlampe und die blinkende
Fehlerreset Taste angezeigt. Die Fehlermeldungen werden durch driicken der Fehlerreset
Taste quittiert. Die Quittierung ist aus jeder Maske méglich.

Funktionstaste F5: zum vorherigen Fehler wechseln.

Durch driicken der Taste F5 wird zur vorherigen Fehlermeldung gewechselt.

Funktionstaste F6: zum n&chsten Fehler wechseln.

Durch driicken der Taste F6 wird zur nachsten Fehlermeldung gewechselt.
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6.5.4.2 Alarm Historie (Seite 38)
Hauptmeni - F3 Diagnosemeni - F4 Alarmsystem > F2 Alarm Historie

i B -

Hier werden die letzten 40 Fehlermeldungen mit Datum und Uhrzeit gespeichert und
angezeigt. Kommt eine Fehlermeldung dazu wird der &lteste Fehler aus der Liste
geldscht.

Funktionstaste F5: zum vorherigen Fehler wechseln.

Durch driicken der Taste F5 wird zur vorherigen Fehlermeldung gewechselt.

Funktionstaste F6: zum nachsten Fehler wechseln.

Durch driicken der Taste F6 @ wird zur n&chsten Fehlermeldung gewechselt.
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6.5.5 Service Meni (Seite 42)

Hauptmeniié F3 biagndgémenﬂ > F5 Service

Im Servicementi kann die CPU durch Warmstart oder Kaltstart neu gestartet werden.

Funktionstaste F3: Passwort Eingabe.

Durch driicken der Taste F3 gelangt man auf die Seite Passwort Eingabe.

Rev 5 (08.05.08)
Seite 50



Betriebsanleitung BAB31 10

HBP313A-(G)KGT Stand 46/04

6.6 Sonderfunktionen (Seite 12)

Hauptmenii > F4 Sonderfunktionen

Aus diesem Unterverteiler — Menii kann man in die verschiedenen Sonderfunktionsmeniis
wechseln.
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6.6.1 Schaltfunktionen (Seite 13)

. Hau‘ptmenu > F4 Sonderfunktionen > F1 Schaltfunktionen

Funktionstaste F2: Schaltfunktionen speichern.

Durch dricken der Taste F2 werden die eingestellten Schaltfunktionen gespeichert
und Ubernommen. VerldRt man das Menl ohne zu speichern werden die geanderten
Schaltfunktionen verworfen.

Funktionstaste F3: Passwort Eingabe.

Durch driicken der Taste F3 gelangt man auf die Seite Passwort Eingabe.

Funktionstaste F5: Schaltfunktion andern.
Durch driicken der Taste F5 wird die aktive Schaltfunktion geéndert.

Funktionstaste F6: Schaltfunktion andern.

Durch driicken der Taste F6 . wird die aktive Schaltfunktion geédndert.

Kiithimittel :

Kihimittel : Aus bedeutet, ohne Kiihimittel ségen

Kihimittel : Wasser bedeutet, die Pumpe lauft mit dem Sageantrieb
Kahlmittel : Spray bedeutet, es wird mit Sprithkithlung geségt. (Option)

Kiuhimittel : Wasser Dauerr bedeutet, die Pumpe lauft im Dauerbetrieb.

Kihimittel : Spray Dauer bedeutet, die Sprihkihlung lauft im Dauerbetrieb. (Option)
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Vertikalspannstock (Sonderzubehor)
Hier wird der Vertikalspannstock aktiviert.

Pbrtalspannstock (Sonderzubehér)

Hier wird der Portalspannstock aktiviert.

Spéaneforderer (Sonderzubehér)

Spaneforderer : Ein bedeutet, der Spaneférderer lauft mit dem Sageantrieb

Spéaneforderer : Takt bedeutet, er lauft mit dem Sageantrieb im Taktbetrieb. Die
Lauf- und Pausenzeit werden in den Maschinenkonstanten
eingestelit.

Spaneforderer : Dauer  bedeutet, der Spaneférderer lauft im Dauerbetrieb.

Sageantrieb

Sageantrieb : Normal bedeutet, der Sageantrieb wird in Automatik wahrend der
Nachschubfunktion abgeschaltet.
Ségeantrieb : Dauer bedeutet, der Sageantrieb 1auft wahrend der Automatik durch

ohne zwischen der Nachschubfunktion abgeschaltet zu werden.
Diese Funktion ist nur bei Einfachhub aktiv.

Schnittkanalerweiterung (Sonderzubehdor)

Schnittkanalerweiterung : Aus

Schnittkanalerweiterung : Ein

bedeutet, diese Funktion ist ausgeschaltet.

bedeutet, der Nachschubschlitten wird nach jedem
automatischen Schnitt um den Schnittkanal
zuriickgezogen, damit das Ségeband ungehindert
hochfahren kann.

Materialzange 6ffnen vor Sdgerahmen heben

MZ 6ffnen vor SR heben: Aus

MZ 6ffnen vor SR heben: Ein

bedeutet, nach jedem automatischen Schnitt fahrt
zuerst der Sagerahmen ibers Material bevor die
Materialzange gedtffnent wird.

bedeutet, nach jedem automatischen Schnitt &ffnet
zuerst die Materialzange bevor der Sdgerahmen
Ubers Material fahrt.
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6.6.2 Uberwachungen (Seite 14)

'ﬁéaat‘menu > F4 Sonderfunktionen > FZ“UberW;chungen

Dieses Menl wird benutzt um vorhandene Uberwachung abschalten zu kénnen, falls die
Uberwachung nicht korrekt arbeitet. Nach jedem Netzspannung ein, werden alle
vorhandenen Uberwachungseinrichtung wieder akfiviert.

Funktionstaste F2:. Schaltfunktionen speichern.

Durch dricken der Taste F2 werden die eingestellten Uberwachungen gespeichert
und Ubernommen. Verlalt man das Menl ohne zu speichern werden die geédnderten
Uberwachungen verworfen.

Funktionstaste F3: Passwort Eingabe.

Durch driicken der Taste F3 gelangt man auf die Seite Passwort Eingabe.

Funktionstaste F5: Schaltfunktion andern.
Durch driicken der Taste F5 wird die aktive Schaltfunktion gedndert.

Funktionstaste F6: Schaltfunktion andern.
Durch driicken der Taste F6 wird die aktive Schaltfunktion gedndert.

Schnittiiberwachung (Sonderzubehor)
Hier wird die Schnittiberwachung deaktiviert.
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Bandablaufiiberwachung (Sonderzubehor)
Hier wird die Bandablaufiberwachung deaktiviert.

Drehzahliiberwachung
Hier wird die Drehzahliiberwachung deaktiviert.

Kiihimitteliiberwachung (Sonderzubehor)
Hier wird die Kiihimitteliberwachung deaktiviert.

Spriihkihliiberwachung (Sonderzubehor)
Hier wird die Spriuhkihliberwachung deaktiviert.

Schnittdruckiiberwachung (Sonderzubehoér)
Hier wird die Schnittdruckiiberwachung deaktiviert.

Vertikalspannung vor Horizontalspannung 6ffnen
Vert. Vor Horiz. Offnen : Aus bedeutet, die horizontalen Spanneinrichtungen 6ffnen vor
den vertikalen Spanneinrichtungen im Automatikbetrieb.

Vert. Vor Horiz. éffnen : Ein bedeutet, die vertikalen Spanneinrichtungen &6ffnen vor den
horizontalen Spanneinrichtungen im Automatikbetrieb.

Materialentsorgungsriittler (Sonderzubehdr)
Materialentsorgungsrittler : Aus bedeutet, diese Funktion ist ausgeschaltet.

Materialentsorgungsritiler : Ein bedeutet, der Materialentsorgungsruttler l&uft analog
zum Sageantrieb bzw. Automatik

Handentnahme (Sonderzubehdor)
Handentnahme : Aus bedeutet, diese Funktion ist ausgeschaltet.

Handentnahme : nur Anschnift  bedeutet, wird im Automatikbetrieb ein Anschnitt
gesagt, unterbricht die Maschine den Automatikzyklus
nach dem beendeten Schnitt. Nun kann der Anschnitt
manuell entnommen werden. Drickt man die blinkende
Taste ,Reset’ wird der Automatikbetrieb fortgesetzt.

Handentnahme : alle Abschnitte bedeutet, im Automatikbetrieb unterbricht die Maschine
den Automatikzyklus nach jedem beendeten Schnitt.
Nun kann der Abschnitt manuell entnommen werden.
Driickt man die blinkende Taste ,Reset’ wird der
Automatikbetrieb forigesetzt.
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‘6.7 Einstellungen (Seite 16)

Haupﬁnenﬂ - F5 Einstellungen

Aus diesem Unterverteiler — Meni kann man in die verschiedenen Einstellungs- und
Maschinenkonstanten Meniis wechseln.

6.7.1 System (Seite 17)
Hauptmenii > F5 Einstellungen - F1 System

Aus diesem Unterverteiler — Menti kann man in die verschiedenen System-Menus
wechseln.
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6.7.1.1 Systemdaten (Seite 19)
Hauptmenii > F5 Einstellungen - F1 System > F1 Systemdaten

Funktionstaste F2: Systemdaten speichern.

Durch driicken der Taste F2 6 werden die eingestellten Systemdaten gespeichert und
Ubernommen. Verldalt man das Menl ohne zu speichern werden die geénderten
Systemdaten verworfen.

Funktionstaste F3: Passwort Eingabe.
Durch driicken der Taste F3 \2/ gelangt man auf die Seite Passwort Eingabe.

Funktionstaste F4: Wert andern.

Durch driicken der Taste F4 @ wird der Wert erhéht oder die Funktion geandert.

Funktionstaste F5: Wert &ndern.

Durch driicken der Taste F5 . wird der Wert verringert oder die Funktion gedndert.

Funktionstaste F6: Uhrzeit Ubernehmen.
Durch driicken der Taste F6 wird die eingestellte Uhrzeit tbernommen.

Sprache
Hier wird die Sprache ausgewahlt.

Einheit
Hier wird die Maideinheit zwischen mm und inch umgeschaiiet.
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Format
Hier kann. man.das Zeitformatwahlen. . . .. ... e

Kontrast
Hier wird der Kontrast fiir das Display eingestellt.

Zait
Einstellwerte flr die Uhr.

Datum
Einstellwerte fiir das Datum.

Werkstofftabelle (Option)
Auswahl der Werkstofftabelle.

Default Satz

Hier wird die Jobnummer festgelegt welcher Job als Vorlage mit voreingesteliten Jobdaten
zugrunde liegt. Bei der Joberstellung auf der Bildschirmseite 4 kénnen dann die
voreingestellten Jobdaten mit der Funktionstaste F6 abgerufen werden. Wenn der
eingegebene Wert mit Return Taste bestatigt wird, ist der entsprechende Jobdatensatz als
Default Satz (voreingestellter Job) gespeichert. Betatigt man im Jobeingabe Ment die
Loschtaste so wird der angewahlte Job mit den Default Daten ausgefiilt.
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6.7.1.2 Werkstofftabelle (Seite 24)
Hauptmenii > F5 Einstellungen = F1 System > F2 Werkstofftabelle

Im Menu Werkstofftabelle sind 255 Werkstoffe mit Schnittdaten abgelegt. Die
Schnittdaten wurden von der Fa. Behringer ermittelt. Diese Daten kdnnen vom Kunden
selbst verandert und optimiert werden. Mit Hilfe der Funktionstasten kann ein Werkstoff
gesucht und ausgewahlt werden. Am unteren Bildrand werden der Vorschub und die
Bandgeschwindigkeit des aktuell gewéhlten Werkstoff abh&angig der eingegebenen
Materialbreite angezeigt.

Funktionstaste F1:. Werkstoff andern oder hinzufugen.

Durch dricken der Taste F1 kann der momentan angewahlte Werkstoff verandert
oder als neuer Werkstoff gespeichert werden.

Funktionstaste F2: Suchfunktion.

Durch driicken der Taste F2 wird die Suchfunktion aktiviert. Durch Eingabe einer Zahl
kann der entsprechende Werkstoff ausgewahlt werden. Drickt man nochmals auf F2
wechselt die Suchfunktion auf die Werkstoffnummer. Nun kann durch Eingabe einer Zahl
ein Werkstoff ausgewahit werden. Driickt man ein drittes mal auf die Funktionstaste F2
wechselt die Suchfunktion auf die Spalte Bezeichnung. Nun kann man mit der Taste F4
auf ASCII Eingabe umschalten und nach Werkstoffnamen suchen.

Funktionstaste F3: Sprung zum Anfang oder Ende der Tabelle.

-' ® @) sote
Durch driicken der Taste F3 und danach der Taste F5 (Seite aufwarts) oder der
Taste F6 (Seite abwarts) wird an den Anfang oder das Ende der Tabelle gesprungen.
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Funktionstaste F4. Umschaltung des Tastenblocks.

Durch driicken der Taste de;“m"wird zwischen ASCII- und numerischer Eingabe am
Zahlenblock umgeschaltet. Wird fiir die Suchfunktion benétigt.

Funktionstaste F5: Seite abwaérts blattern.
=\
Durch driicken der Taste F5 \*} wird die Tabelle eine Seite nach unten geblattert.

Funktionstaste F6: Seite aufwarts blattern.
Durch driicken der Taste F6 wird seitenweise nach unten geblattert.
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6.7.1.3 Werkstoffeingabe (Seite 57)
Werkstofftabelle > F1 Werkstoffeingabe

Im Menl Werkstoffeingabe kann der ausgewéahlte Werkstoff verdndert und gespeichert,
oder als neuer Werkstoff am Tabellenende angehangt werden.

Um einen neuen Werkstoff anzulegen sucht man sich zuerst einen passenden
vorhandenen Werkstoff aus der bestehenden Tabelle aus, andert diesen nach seinen
Vorstellungen um und driickt dann die Funktionstaste F1. Der geanderte Werkstoff wird
nun als neuer Werkstoff ans Tabellenende gehangt.

Funktionstaste F1: Werkstoff kopieren und am Tabellenende hinzufiigen.

Durch driicken der Taste F1 @ wird der angewahlte Werkstoff als neuer Werkstoff ans
Tabellenende kopiert. Dies funktioniert nur bei aktivem Passwortlevel 3.

Funktionstaste F2: Daten speichern.

Durch driicken der Taste F2 werden die eingegebenen Daten gespeichert und
tbernommen. Dies funktioniert nur bei aktivem Passwortlevel 3.Verlat man das Menu
ohne zu speichern werden die Anderungen verworfen.

Funktionstaste F3: Passwort Eingabe.
Durch drucken der Taste F3 \ 2/ gelangt man auf die Seite Passwort Eingabe.

Funktionstaste F4: Andern der Werkstoffbezeichnung.

.. Ag © e . .
Durch driicken der Taste F4 kann bei aktivem Passwortlevel 3 die Bezeichnung des
Werkstoffes gedndert werden. Die Tastatur funktioniert dabei wie eine Telefontastatur.

ML W Lo 3 L LoD lalll
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Funktionstaste F5: Laden der Behringer Werkstofftabelle.

Durbh< dr“i'J‘cké-n—dv(;r~ HTastg F5 @ wird bei ak;civem PéésWortlévél M die Behringer
Werkstofftabelle geladen. Anderungen in der vorhandenen Tabelle werden tberschrieben.
Selbst hinzugefugte Werkstoffe bleiben unverédndert erhalten.

6.7.1.4 Modem Einstellungen (Seite 56).

Hauptmeni > F5 Einstellungen - F1 System > F4 Modem Einstellungen

Die Eingabe der Initialisierung und der Rickrufnummer erfolgt mittels der Ziffern und
Zahlentastatur. Die Tastatur funktioniert wie bei einem Mabiltelefon. Durch mehrmaliges
Driicken einer Zahlentaste wird zwischen den einzelnen Zeichen umgeschaltet. Das
Komma, dass man z.B. beim Anschluss an eine Telefonanlage benétigt findet man auf
der ? Taste. Um die Einstellungen dieser Seite &ndern zu kénnen, muld mindesten der
Passwortlevel 3 aktiv sein. Mit den Funktionstasten F5 und F6 kann zwischen der
Initialisierung und der Riickrufnummereingabe gewechselt werden.

6.7.1.4.1 Initialisierung
Die eingestellten AT Befehle haben folgende Bedeutung.

X0 Das Modem meldet CONNECT an das BT41, sobald eine Verbindung mit einem
anderem Modem besteht.

MO Der Lautsprecher des Modems ist ausgeschaltet.

EO Das Modem sendet kein Echo zum BT41 zuriick.

S0=1 Das Modem nimmt nach dem ersten Klingel automatisch ab.

Weiter AT Befehle kénnen im jeweiligen Modemhandbuch nachgelesen werden.
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6.7.1.4.2 Rickrufnummer

Hat das Modem an der Maschine eine direkte Telefonleitung kénnte die Ruckrufnummer
folgendermalien aussehen.

z.B. Inland: 07266207226
z.B. Ausland: 00497266207226

Ist das Modem an einer Telefonanlage angeschlossen, muf vor der Wahl der eigentlichen
Telefonnummer eine Amtanforderung erfolgen, gefolgt von einer kurzen Pause.

z.B. Inland: 0,07266207226
z.B. Ausland: 0,00497266207226

Durch die gewahlte 0 wird die Amtsleitung angefordert (nur bel Standard Telefonanlagen).
Das Komma bewirkt eine Wahlpause von ca. 3sek.

Bei speziellen Telefonanlagen kann auch ein anderes Zeichen fir die Amtholung
erforderlich sein. Dieses Zeichen mul} dann erfragt werden.

6.7.1.4.3 Modembetrieb am BT 41 starten

Damit eine Modemverbindung zwischen dem BT 41 und einem Fernwartungs- PC
aufgebaut werden kann, mul am BT 41 auf Meniseite 56 einmalig nach jedem Netz ein,
die Taste F4 betatigt werden. Natlirlich mu das Modem eingeschaltet und korrekt
angeschlossen sein.
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6.7.2 Passwort (Seite 25)

Es bestehen 4 verschiedene Passwortebenen. Die Passwortebene 1 ist die niederste
Passwortebene. Die Passwortebene 4, das Masterpasswort, hat die héchste Prioritat.
Die Prioritat der Passwortebenen ist aufsteigend.

Passwortebene 1

Diese Passwortebene ist fir den Maschinenbediener vorgesehen. Mit dieser
Passwortebene kann der Maschinenbediener verschiedene Maschineneinstellungen
vornehmen. Mit den héheren Passwortebenen (2 bis 4) kénnen diese Einstellungen
ebenfalls vorgenommen werden.

Passwortebene 2

Diese Passwortebene ist vorerst noch keiner speziellen Eingabe zugeordnet.
Mit dieser Passwortebene kénnen auch die Einstellungen der Passwortebene 1
vorgenommen werden.

Passwortebene 3

Diese Passwortebene ist fiir den Service vorgesehen.

Mit dieser Passwortebene kénnen Maschinenparametereinstellungen vorgenommen
werden, welche autorisiertem Personal und dem Service vorbehalten sind.

Mit der héheren Passwortebene (4) dem Masterpasswort kdnnen diese Einstellungen
ebenfalls vorgenommen werden.

Passwortebene 4 Masterpasswort (M)

Diese Passwortebene ist ausschlieRlich fur den Service von Behringer vorgesehen.

Mit dieser Passwortebene kénnen alle Maschinen und Parametereinstellungen
vorgenommen werden. Einstellungen mit dieser Passwortebene sind ausschlieBlich nur
autorisiertem Servicepersonal vorbehalten.

Grundeinstellung Passworte
Die Grundeinstellung der Passworte ist bei Behringer zu erfragen.
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Die Passworte der Ebene 1, Ebene 2 und Ebene 3 kénnen mit der Passwortebene 3 und

der Passwortebene 4 (Masterpasswort) gedndert werden. Die Passworte der Ebenen 1
bis 3 werden mit Eingabe des Passwort Ebene 3 oder dem Masterpasswort angezeigt.

Funktionstaste F2: Passworte speichern.

Durch driicken der Taste F2 werden die eingegebenen Passworter gespeichert und

tubernommen. Verlalt man das Meni ohne zu speichern werden die geénderten

Passworte verworfen.

Ubersicht BT41 Bildschirmmasken Passwortebene

Bildschirmmaske
Seite

Passwortebene
1

Passwortebene
2

Passwortebene
3

Passwortebene
4
Masterpasswort

Seite 13

nicht notwendig

nicht notwendig

nicht notwendig

nicht notwendig

Seite 14

X

X

Seite 15

Seite 18

Seite 19

Seite 22

Seite 23

Seite 27

Seite 29

Seite 30

Seite 31

Seite 32

Seite 33

Seite 35

Seite 40

Seite 41

Seite 42

Seite 43

Seite 47

Seite 48

X

X

P B B P P B P P A Bt B Pt B q Pd P B P P g Pq P

PSR IR DA DAY PAY PSP P P P P Pa P q Pad P P P g P e

Seite 49

nicht notwendig

nicht notwendig

nicht notwendig

nicht notwendig

Seite 51

Seiie 52

Seite 54

Seite 56

Seite 57

Seite 58

Seite 60

XXX XXX

D[RR XX
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6.7.3 Maschinenkonstanten (Seite 20)

Hauptmena > F5 Einstellungén > F3 Maschinenkonstanten

Aus diesem Unterverteiler — Menil kann man in die verschiedenen Maschinenkonstanten-
Menis wechseln.

6.7.3.1 Hydrauliksystem (Seite 26)
Hauptmenii - F5 Einstellungen - F3 Maschinenkonstanten - F1 Hydrauliksystem

Aus diesem Unterverteiler — Menl kann man in die verschiedenen Hydrauliksystem-
Menus wechseln.
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6.7.3.1.1 Parameter (Seite 18)

Hauptmeni > F5 Einstellungen > F3 Maschinenkonstanten - F1 Hydrauliksystem > F1
Parameter

Funktionstaste F2: Daten speichern.

Durch driicken der Taste F2 werden die eingegebenen Daten gespeichert und
Ubernommen. VerldRt man das Menl ohne zu speichern werden die geédnderten
Systemdaten verworfen.

Funktionstaste F3: Passwort Eingabe.

Durch driicken der Taste F3 gelangt man auf die Seite Passwort Eingabe.

Nachlaufzeit
Hier wird die Nachlaufzeit der Hydraulikpumpe eingegeben. Wird die Hydraulik fur die
Lange dieser Zeit nicht benétigt, schaltet sich die Hydraulikpumpe automatisch ab.

Nachlaufzeit bei Bandwechsel
Hier kann fir den Bandwechsel eine separate Nachlaufzeit programmiert werden.
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6.7.3.2 Einstellen des H&L Stromreglers (optional) (Seite 23)

‘Hauptmenu = F5 Einsteliungen - F3 Maschinenkonstanten - F1 Hydrauliksystem > F2~
Proportionalventil

In diesem Menu wird der Proportionalstromregler der den Sagevorschub regelt eingestellt.
Dieser Propstromregler ist nur bei Maschinen mit ,Auto Feed Control™* oder mit
Vorschubfernverstellung vorhanden. Alle anderen Maschinen besitzen einen
Handstromregler und diese Menuseite ist nicht zuganglich.

6.7.3.2.1 Einstellanweisung

e Sagevorschub eingeschaltet!

e Im Menl ,Maschinenkonstanten Propventil* (Seite 23) durch Betatigen der Taste
das Passwort (Level 3) eingeben und danach den Vorschubabgleich mit den Tasten

F5 oder F6 auf _Ein“ schalten.

e Im Sollwertfeld werden nun die folgenden Spannungen (siehe unten) eingegeben, die
dazugehdérigen Vorschubwerte gemessen und notiert.

Spannung 1 = 0.5V = Vorschubwert 1 (P1)

Spannung 2 =2V = Vorschubwert 2 (P2)
Spannung 3 =3V = Vorschubwert 3 (P3)
Spannung 4 = 4V = Vorschubwert 4 (P4)
Spannung 5 =5V = Vorschubwert 5 (P5)
Spannung 5 =7V = Vorschubwert 5 (P6)
Spannung 6 =9V = Vorschubwert 6 (P7)
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e Nun missen folgende Eintrdge in der Tabelle gemacht werden. In Zeile PO muf} eine
Spannung von 0V und ein Vorschub von 0.0 mm/min eingetragen werden. In den
Zeilen P1-P9 werden die vorgegebenen Spannungen und die dazugehérigen
Vorschiibe eingetragen. Nicht benétigte Zeilen werden mit O belegt (siehe Bild).

e Zum Schluss missen die Eintrdge mit der Taste F2 @ gespeichert werden.

Nach beendeter Einstellung muf3 der Vorschubabgleich unbedingt wieder auf ,,Aus
geschaltet werden, sonst funktioniert das Ventil nicht!!

6.7.3.3 Sage (Seite 39)
Hauptmenl - F5 Einstellungen > F3 Maschinenkonstanten - F2 Sage

Aus diesem Unterverteiler — Men(i kann man in die verschiedenen Sage-Menils wechseln.
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6.7.3.3.1 Siage Allgemein (Seite 27).
Hauptment=>F5 Enstellungen=-F3-Maschinenkonstanten™ FZ Sage <> Fr———
Allgemeine Daten

Funktionstaste F2: Daten speichern.

Durch driicken der Taste F2 werden die eingegebenen Daten gespeichert und
Ubernommen. Verlaflt man das Meni ohne zu speichern werden die geanderten
Systemdaten verworfen.

Funktionstaste F3: Passwort Eingabe.

Durch driicken der Taste F3 gelangt man auf die Seite Passwort Eingabe.

Sége iiber Material
Damit wird der Abstand zwischen dem Material und dem S&geband beeinflusst sobald
das Sdgeband automatisch hebt.

Drehzahliiberwachung

Impulsfolgezeit des Drehzahlinitiators.

Zum Einstellen der Zeit, die Sagebandgeschwindigkeit auf Minimum stellen und die Zeit
solange verkirzen bis die Drehzahliberwachung auslést. Danach die Zeit wieder etwas
erhdhen. (Richtwert ca. 2,5 s)

Maximaler Vorschub (optional)
Hier wird der maximale Vorschub der an der Maschine mdglich ist eingegeben.

Minimale V-Band
Hier wird die minimale Bandgeschwindigkeit fiir das angebaute Getriebe eingegeben.

Maximale V-Band
Hier wird die maximale Bandgeschwindigkeit fiir das angebaute Getriebe eingegeben.
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Faktor Werkstofftabelle
Faktor zur Anpassung der Schnittleistung aus der Werkstofftabelle bei AFC.

Skalierung Sageantrieb
Parameter fur die Skalierung des Analogsignals fir den Frequenzumrichter des
Séageantrieb.

Sédge langsam anfahren

Zeiteingabe fir den Sageantrieb damit er beim Einschalten langsam losfahrt (ca.3sek.),
und danach auf Soll-Geschwindigkeit hochfahrt.

Dies ist relevant fir Maschinen mit automatischer Fihrungsarmeinstellung.
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6.7.3.3.2 Sage Grenzwerte (Seite 40).
~Hauptment = F5 Einsteliungen = F3 Maschinenkonstanten > F2 Sage > +2—
Grenzwerte

Funktionstaste F2: Daten speichern.

Durch driicken der Taste F2 werden die eingegebenen Daten gespeichert und
tibernommen. VerlaRt man das Menu ohne zu speichern werden die geénderten
Systemdaten verworfen.

Funktionstaste F3: Passwort Eingabe.

Durch driicken der Taste F3 gelangt man auf die Seite Passwort Eingabe.

Schnittiiberwachung
Verzégerungszeit (optional)
Nach Schnittbeginn wird die Schnittiiberwachung erst nach Ablauf dieser Zeit akfiviert.

Grenzwert 1 (optional)

Grenzwert 1 der Schnittiberwachung.

Das Erreichen des ersten Grenzwertes wird durch eine Meldung im Display angezeigt. Hat
die Maschine Auto Feed Control (AFC) wird mit erreichen des ersten Grenzwertes auch
der Vorschub reduziert.

Grenzwert 2 (optional)

Grenzwert 2 der Schnittiiberwachung.

Bei Erreichen des zweiten Grenzwertes wird der Sageantrieb abgeschaltet und die rote
Stérlampe blinkt.
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6.7.3.3.3 Schnittverhalten (Seite 41).

Hauptmenii > F5 Einstellungen = F3 Maschinenkonstanten > F2 Sage - F3
Schnittverhalten

Funktionstaste F2: Daten speichern.

Durch dricken der Taste F2 e werden die eingegebenen Daten gespeichert und
Ubernommen. VerlaRt man das Meni ohne zu speichern werden die geénderten
Systemdaten verworfen.

Funktionstaste F3: Passwort Eingabe.

Durch driicken der Taste F3 gelangt man auf die Seite Passwort Eingabe.

Bandwechsel

Bandgeschwindigkeit reduzieren (optional)

Hier wird eingestellt wie viel Prozent die Bandgeschwindigkeit nach dem Bandwechsel
reduziert wird.

Vorschub reduzieren (optional)
Hier wird eingestellt wie viel Prozent der Vorschub nach dem Bandwechsel reduziert wird.

Bandeinsdgezeit (optional)
Hier wird die Einségezeit eingestellt.

Ein- und Aussédgen

Bandgeschwindigkeit reduzieren (optional)

Hier wird eingestelit wie viei Prozent die Bandgeschwindigkeit beim dynamischen S&gen
reduziert wird.
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Vorschub reduzieren (optional)
- Hierwird-eingestellt wie-viel-Prezent-der Verschub-beim dynamischen Ségen-reduziert —
wird.

Einsagestrecke (optional)

Hier wird eingestellt welche Strecke reduziert gesagt wird bevor der Vorschub und die
DAand~nanhuannAdi ﬂl/r\rl' au oF ANN 0L ~rl $ varmr Aanm

A
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Aussiagestrecke (optional)

Hier wird eingestellt welche Strecke reduziert gesagt bevor das Material ganz durchgesagt
ist.

Schnittendeposition (optional)
Hier wird die Position eingestellt wenn der Sdgerahmen in unterster Position steht (ganz
durchgesagt).

Zeittakt (optional)
Hier wird eingestellt mit welchem Takt die Erhéhung erfolgt.

Dynamisches Ein- und Aussagen
Das dynamische Ein- und Ausséagen kann in der Bildschirmmaske 6 mit Funktionstaste
4" aktiviert bzw. deaktiviert werden.
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6.7.3.3.4 Sagebiander (Seite 48).

Hauptmenl - F5 Einstellungen - F3 Maschinenkonstanten - F2 Sége 2> F4
Sagebander

=l

Funktionstaste F2: Daten speichern.

Durch driicken der Taste F2 werden die eingegebenen Daten gespeichert und
Ubernommen. VerlaBt man das Menl ohne zu speichern werden die geénderten
Systemdaten verworfen.

Funktionstaste F3: Passwort Eingabe.

Durch driicken der Taste F3 gelangt man auf die Seite Passwort Eingabe.

Funktionstaste F4: Sdgebandauswahl.
Durch driicken der Taste F4 ¥ (Hartmetall) oder ™/ (Bimetall) wéhlt man das momentan
verwendete Sageband aus.

Einstellung Schnittkanal

Hartmetall

Schnittkanal ist der beim Sagen entstehende Kanal und hangt deshalb vom verwendeten
Sageband ab.

Man ermittelt die Schnittkanalbreite, in dem man in ein Vollmaterial einsagt und den
entstandenen Kanal mit der Fihlerblatilehre misst.

Bimetall

Schnittkanal ist der beim Sagen entstehende Kanal und hangt deshalb vom verwendeten
Sageband ab.

Man ermittelt die Schnittkanalbreite, in dem man in ein Vollmaterial einsagt und den
entstandenen Kanal mit der Fihlerblattlehre misst.
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6.7.3.3.5 Schnittkraftregelung (Seite 60).
Hauptment— F5 Einstellungen——>-F3-Maschinenkonstanten=>F2 Sage=>F5——
Schnittkraftregelung

Funktionstaste F2: Daten speichern.

Durch dricken der Taste F2 werden die eingegebenen Daten gespeichert und
tlbernommen. Verlat man das Menii ohne zu speichern werden die geanderten
Systemdaten verworfen.

Funktionstaste F3: Passwort Eingabe.

Durch driicken der Taste F3 gelangt man auf die Seite Passwort Eingabe.

In diesem Ment werden die Parameter fir die Regelstufen (1-9) eingegeben. Diese Daten
sollten nur vom Fachmann geandert werden, da falsche Eingaben zu Fehlfunktionen
fuhren.
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6.7.3.4 Spanneinrichtungen (Seite 28)
Hauptmeni - F5 Einstellungen 2> F3 Maschinenkonstanten - F3 Spanneinrichtungen

ialzange
chubgreifer

; Ver‘t ]VA‘Ka:'l‘jSpa;n»n‘s'i ock .

Aus diesem Unterverteiler — Menii kann man in die verschiedenen Spanneinrichtungen-
Menus wechseln.
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6.7.3.4.1 Materialzange (Seite 30). -
Hauptmenti >-F5 Einstellungen - F3 Maschinenkonstanten = F3 Spanneinrichtungen =~ =
F1 Materialzange

Funktionstaste F2: Daten speichern.

Durch driicken der Taste F2 . werden die eingegebenen Daten gespeichert und
tUbernommen. VerlaBt man das Menl ohne zu speichern werden die geédnderten
Systemdaten verworfen.

Funktionstaste F3: Passwort Eingabe.

Durch dricken der Taste F3 gelangt man auf die Seite Passwort Eingabe.

Mit diesen Zeiten lassen sich die Offnungs- und SchlieBwege beeinflussen. Diese Zeiten
werden nur im Automatikbetrieb verwendet.
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6.7.3.4.2 Nachschubgreifer (Seite 31).

Hauptmeni > F5 Einstellungen = F3 Maschinenkonstanten = F3 Spanneinrichtungen =
F2 Nachschubgreifer

Funktionstaste F2: Daten speichern.

Durch driicken der Taste F2 e werden die eingegebenen Daten gespeichert und
tibernommen. VerlaRt man das Meni ohne zu speichern werden die gednderten
Systemdaten verworfen.

Funktionstaste F3: Passwort Eingabe.

Durch driicken der Taste F3 gelangt man auf die Seite Passwort Eingabe.

Mit diesen Zeiten lassen sich die Offnungs- und SchlieRwege beeinflussen. Diese Zeiten
werden nur im Automatikbetrieb verwendet.
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6.7.3.4.3 Vertikalspannstock (Seite 32).
Hauptmen( - F5 Einstellungen > F3 Maschinenkonstanten - F3 Spanneinrichtungen >

F3-Vertikalspannstock — R DR

Funktionstaste F2: Daten speichern.

Durch driicken der Taste F2 @ werden die eingegebenen Daten gespeichert und
ubernommen. VerlaBt man das Menl ohne zu speichern werden die geanderten
Systemdaten verworfen.

Funktionstaste F3: Passwort Eingabe.
Durch driicken der Taste F3 \.2/ gelangt man auf die Seite Passwort Eingabe.

Mit diesen Zeiten lassen sich die Offnungs- und SchlieBwege beeinflussen. Diese Zeiten
werden nur im Automatikbetrieb verwendet.
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6.7.3.4.4 Portalspannstock (Seite 33).

Hauptmeni = F5 Einstellungen - F3 Maschinenkonstanten - F3 Spanneinrichtungen -
F4 Portalspannstock

Funktionstaste F2: Daten speichern.

Durch driicken der Taste F2 werden die eingegebenen Daten gespeichert und
ubernommen. VerlaBt man das Menl ohne zu speichern werden die geédnderten
Systemdaten verworfen.

Funktionstaste F3: Passwort Eingabe.

Durch driicken der Taste F3 gelangt man auf die Seite Passwort Eingabe.

Mit diesen Zeiten lassen sich die Offnungs- und SchlieRwege beeinflussen. Diese Zeiten
werden nur im Automatikbetrieb verwendet.
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6.7.3.5 Zubehdr (Seite 29).

H

auptmenu - F5Einstellungen - F3 Viaschinenkonstanten = F4 Zubehor

Funktionstaste F2: Daten speichern.

Durch dricken der Taste F2 werden die eingegebenen Daten gespeichert und
Ubernommen. Verlalt man das Meni ohne zu speichern werden die geanderten
Systemdaten verworfen.

Funktionstaste F3: Passwort Eingabe.
Durch driicken der Taste F3 gelangt man auf die Seite Passwort Eingabe.

Hier werden die Zeiten fur die Zentralschmierung (optional) fir den Spéneforderer
(optional)und fur die Kiihimittelricklaufpumpe (optional) eingestellt.
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6.7.3.6 Material Transport (Seite 55).
Hauptmenu - F5 Einstellungen - F3 Maschinenkonstanten - F5 Material Transport

Aus diesem Unterverteiler — Meni kann man in die verschiedenen Material Transport-
Meniis wechseln.
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6.7.3.6.1 Zufuhr Parameter (Seite 54).
Hauptment—=> F5 Einsteliungen = F3Viaschinenkonstanten=>» F5 Materiai Transpori =
F1 Zufuhr Parameter

Funktionstaste F2: Daten speichern.

Durch dricken der Taste F2 werden die eingegebenen Daten gespeichert und
tibernommen. Verlalt man das Meniu ohne zu speichern werden die geédnderten
Systemdaten verworfen.

Funktionstaste F3. Passwort Eingabe.
Durch driicken der Taste F3 gelangt man auf die Seite Passwort Eingabe.

In diesem Meni werden die Zeiten fur den automatischen Materialeinlauf eingegeben.

Rev 5 (08.05.08)
Seite 84



Betriebsanleitung BAB3 110

HBP313A-(G)KGT Stand 46/04

6.7.4 Achsmenu (Seite 44)
Hauptmeni = F5 Einstellungen > F4 Achsen

Aus diesem Unterverteiler — Menid kann man in die verschiedenen Achs-Menis wechseln.

6.7.4.1 Nachschubachse (Seite 46)
Hauptmeni = F5 Einstellungen > F4 Achsen - F1 Nachschubachse

Aus diesem Unterverteiler — Men( kann man in die verschiedenen Menis der

Nachschubachse wechseln.
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6.7.411 Nachschub Parameter (Seite 35).
“Hauptment = F5 Einsteliungen = F4 Achsen - F1 Nachschubachse = F1 Parameter

Funktionstaste F2: Daten speichern.

Durch dricken der Taste F2 werden die eingegebenen Daten gespeichert und
tibernommen. Verlalt man das Menl ohne zu speichern werden die geanderten
Systemdaten verworfen.

Funktionstaste F3: Passwort Eingabe.

Durch driicken der Taste F3 gelangt man auf die Seite Passwort Eingabe.

Funktionstaste F5: Wert erhéhen.
Durch driicken der Taste F5 kann ein Wert erhdht werden.

Funktionstaste F6:. Wert verringern.

Durch driicken der Taste F6 i@ kann ein Wert verringert werden.

ReferenzmaR

Jede Positionierachse muf3, bevor mit ihr gearbeitet werden kann, eine Referenzfahrt
durchfithren. Bei dieser Referenzfahrt wird an einem bestimmten Punkt das Referenzmal}
in den Zahler tbernommen.
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Eil/Schleichpunkt _

Dieses Mal gibt an, um wie viel vor Erreichen der Sollposition die Geschwindigkeit von
schnell auf langsam umgeschaltet wird. Vor jeder Positionierung wird der
Eil/Schleichpunkt neu berechnet. Ist der errechnete Wert kleiner oder gréer als der
minimale oder der maximale Eil/Schleichpunkt werden die min. oder max. Werte zur
Positionierung verwendet.

Steigung
Die Steigung wird bendtigt um den Eil/Schleichpunkt zu berechnen. Eingestellt wird ab
Werk ein Wert von ca. 1,50.

Vorabschaltpunkt
Dieses Maf gibt an, um wie viel vor Erreichen der Sollposition der Antrieb abgeschaltet
wird, um die Masse der positionierten Achse auszugleichen.

Toleranz

Genauigkeit beim Positionieren. Durch die Angabe der Toleranz wird nach Abschluss der
Positionierung Uberpriift, ob die Positionierfahrt fehlerhaft war. Wird eine Toleranz von
0,00 mm programmiert ist die Toleranzprufung abgeschaltet.

Impulse und Weg
Mit Impuls und Weg wird der Drehgeber oder das Magnetband auf die Positionierstrecke
eingestellt.

Ziahlrichtung
Durch betatigen der Taster F5 oder F6 kann die Zahlrichtung des MeRsystems verandert
werden.

Softwareendschalter

(+)

Mit diesem Wert wird die positive Endlage ( weg vom Sageband) der Nachschubachse
eingestellt. ‘

()
Mit diesem Wert wird die negative Endlage (beim Sageband) der Nachschubachse
eingestellt.

Zeiten

Bremsen

Wenn man im Handbetrieb Eilgang fahrt und man lasst den Bedienschalter los wird der
Antrieb innerhalb der eingestellten Zeit gebremst.

Position erreicht

Nach der Positionierung wird um diese Zeit verzd
Stillstand

Nach dem verfahren der Achse wird nach der eingestellten Zeit eine Stillstandsmeldung
an die Automatik gegeben.
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6.7.4.1.2 Automatikdaten (Seite 47).

Hauptment - F5 Einstellungen > F4 Achsen = F1 Nachschubachse <> F2
‘Automatikdaten—— — ~ — T T e e

Funktionstaste F2: Daten speichern.

Durch drucken der Taste F2 werden die eingegebenen Daten gespeichert und
tibernommen. Verldt man das Menld ohne zu speichern werden die geanderten
Systemdaten verworfen.

Funktionstaste F3: Passwort Eingabe.

Durch driicken der Taste F3 gelangt man auf die Seite Passwort Eingabe.

Funktionstaste F4: Vorzeichenwechsel.

+
Durch driicken der Taste F4 kann das Vorzeichen der momentan aktiven Variable
gewechselt werden.

Startposition
Startet man die Automatik chne Material wird vom Nachschubschlitten diese Position
angefahren.

NullmaB

Ist das MaR zwischen Sageband und des Nullanschlags (z.B. vorderen Kante der
Materialzange) (bezogen auf die Materialflussrichtung). Dieses Mal} ist fir den ersten
Abschnitt entscheidend, bei dem das Material gegen die geschlossene, als Nullanschlag
fungierende, Materialzange gelegt wird. Sollte dabei der erste Abschnitt fehlerhaft sein, so
ist die Differenz am Nullmal} zu korrigieren.
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Losekompensation

Beim zurlickfahren des Nachschubschlittens (umgreifen) in der Automatik kommt es durch
das Offnen und das SchlieRen des Nachschubgreifers zu Abschnittiangenabweichungen.
Mit dieser Maschinenkonstante lasst sich der Fehler kompensieren. Bei jedem Ruckhub
wird diese Konstante einmal zur Abschnittidinge dazugezahlt. Gibt man einen negativen
Wert ein wird die Konstante von der Abschnittlange abgezogen. Programmiert man
0.00mm ist die Kompensation nicht mehr aktiv.

Schleifenstrecke
Hier wird die Schleifenstrecke fur das Positionieren eingegeben.

Max. Positionierlange
Hier wird die max. Positionierlange eingegeben.

SWE (-) Hand
Hier wird die Position des Software-Endschalters fiir den Handbetrieb eingegeben.

NS zuriick bei Rest

Hier wird in Abhangigkeit von der Position des ,Materialendschalters” die Zeit eingegeben
um welche der Nachschubgreifer zuriickfahrt wenn Material-Ende erkannt wird. Dadurch
ist es moglich das Reststiick so kurz wie moglich zu spannen.

Aufsammelldnge
Hier wird die Aufsammellange eingegeben (Optional)

Min. Anschnitt
Hier wird die minimale Anschnittlange eingegeben.

Min. Abschnitt
Hier wird die minimale Abschnittldnge eingegeben.

Max. Abschnitt
Hier wird die maximale Abschnittlange eingegeben.
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6.7.5 Antriebsregler (Seite 52).
Hauptmenii > F5 Einstellungen - F5 Antriebsregler

In diesem Meni kann man auf die verschiedenen Antriebsregler zugreifen und Parameter
anschauen bzw. andern.

6.7.5.1 Antriebsregler parametrieren

Eingabe des Passwort (Passwortebene 3) > F3 Eingabe Passwort.

©

Auswahl des “Reglertyp” mit F5 bzw. F6.

Funktion “schreiben” mit F5 bzw. F6.

S

Eingabe “Codenummer®”.(fur Parametersatz 2 Codestellen ab 2001 aufwarts)

©

Eingabe “Subcodenummer” > Return (nur notwendig wenn ein Subcode existiert).
Eingabewert (4 Nachkommastellen beachten).

©
Mit Taste F2 speichern.
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6.7.5.2 Antriebsregler auslesen
Eingabe des Passwort (Passwortebene 3) > F3 Eingabe Passwort.

©

e Auswahl des “Reglertyp” mit F5 bzw. F6.

e Funktion “lesen® mit F5 bzw. F6.

©

e FEingabe “Codenummer®.

e Mit Taste F2 @ speichern.
o Der Wert des Reglers wird im Riuckmeldefenster als Riickmeldewert angezeigt.
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7 Automatik
7.1 Referenzfahrt

Damit die SPS erkennt auf welcher Position der Nachschubgreifer steht, mu3 nach jedem
Einschalten am Hauptschalter, eine Referenzfahrt durchgefiihrt werden. Dazu wird zuerst
die Hydraulikanlage eingeschaltet und durch Betatigen des Tasters "Automatik” (wird
durch blinkende LED angezeigt) die automatische Referenzfahrt gestartet. Dabei wird der
Nachschubgreifer kurz geéffnet und lauft gegen den Endschalter "Umschaltung MaR+".
Mit Erreichen des Endschalter wird die Drehrichtung des Nachschubgreifers gedndert und
das Referenzmal® mit dem nachsten "Null-Signal" des Drehgebers lbernommen. Sobald
die Referenzfahrt abgeschlossen ist erscheint im Diagnosemenii der aktuelle Istwert.

Die Referenzfahrt kann mit der Taste "Hydraulik ein" jederzeit gestoppt werden.

7.2 AIIgemeine Bedingung

Grundbedingung fir Positionierungen im Hand oder Automatikbetrieb ist, dass der
Referenzpunkt angefahren wurde.

Der Nachschubgreifer kann nur durch die Taster "NG minus" oder "NG plus" verfahren
werden. Eine automatische Positionierung kann im Automatikbetrieb oder im Meni
,Nachschubachse, Seite 43 -> Test Positionierung) vorgenommen werden.

Begrenzt wird die Verfahrstrecke durch die Softwareendschalter (+) und (-). Die
Umschaltung von schnell auf langsam erfolgt automatisch durch die Endschalter
"Umschaltung MaR+" bzw. "Umschaltung Maf3-".

7.3 Automatikstart

7.3.1 Grundbedingungen

Es muss ein Satz vollstandig programmiert und in der Job Liste abgelegt sein.

Die Automatik kann gestartet werden, wenn das zu sagende Material bereits in beiden
Spannzangen eingespannt ist, oder wenn kein Material in den Spannbacken liegt.

Diese Unterscheidung heif3t "Start mit Material” oder "Start ohne Material".
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7.3.2 Start ohne Material

7.3.21 Manueller Materialeinlauf

Nach Driicken der Taste "Automatik” und ,2.Hand“ o6ffnet der Portalspannstock
(Sonderzubehdr) und der Nachschubgreifer ganz. Danach fahrt der Nachschubgreifer auf
Startposition (MaR siehe Automatikdaten Seite 47). Die Materialzange wird ganz
geschlossen und der Sagerahmen ganz nach oben gefahren. Der Vertikalspannstock
(Sonderzubehor) wird ganz gedffnet.

Nun blinkt die Automatik-LED zur Signalisierung und es erscheint die Meldung ,Material
einlegen®. In dieser Stellung sind die Schalter fiir Nachschubgreifer und Zufuhrrollenbahn
freigegeben. Nach dem der Materialstab bis zur geschlossenen Materialzange
vortransportiert ist, mu? der Nachschubgreifer und der Portalspannstock (Sonderzubehor)
ganz gespannt werden.

AnschlieRend mufl die Taste "Reset" und ,2.Hand" gedriickt werden, damit die Maschine
weiterarbeitet. ,

Zunachst 6ffnet die Materialzange ganz, danach wird das Material vorpositioniert. Bei
Vorwahl "ohne Anschnitt” wird ein Gutteil geségt. Bei Vorwahl "mit Anschniti” wird zuerst
ein Anschnitt und dann ein Gutteil gesagt.

7.3.2.2 Automatische Stabanfangserkennung (Sonderzubehér)

Nach Driicken der Taste "Automatik" und ,2.Hand“ &ffnet der Portalspannstock
(Sonderzubehér) und der Nachschubgreifer ganz. Danach fahrt der Nachschubgreifer auf
Startposition (Mal3 siehe Automatikdaten Seite 47). Die Materialzange wird ganz
geschlossen und der Sagerahmen ganz nach oben gefahren. Der Vertikalspannstock
(Sonderzubehor) wird ganz gedffnet.

Nun blinkt die Automatik-LED zur Signalisierung und es erscheint die Meldung ,Material
einlegen”. In dieser Stellung sind die Schalter fir Nachschubgreifer und Zufuhrrollenbahn
freigegeben.

Nach dem der Materialstab in den Nachschubgreifer eingelegt und gespannt wurde, muf}
die Taste "Reset" und ,2.Hand" gedriickt werden, damit die Maschine weiterarbeitet.

Der Nachschubgreifer sucht dann den Materialanfang an der eingebauten Lichtschranke.
Wourde der Anfang des Materials an der Lichtschranke erkannt, 6ffnet die Materialzange
ganz und das Material wird vorpositioniert. Bei Vorwahl "ohne Anschnitt" wird ein Gutteil
geségt. Bei Vorwahl "mit Anschnitt” wird zuerst ein Anschnitt und dann ein Gutteil geséagt.

7.3.2.3 Automatischer Materialeinlauf (Sonderzubehér)

Nach Driicken der Taste "Automatik" und ,2.Hand® o&ffnet der Portalspannstock
(Sonderzubehér) und der Nachschubgreifer. Danach fahrt der Nachschubgreifer auf
Startposition (Mall siehe Automatikdaten Seite 47). Die Materialzange wird ganz
geschlossen und der Sagerahmen ganz nach oben gefahren. Der Vertikalspannstock
(Sonderzubehor) wird ganz gedffnet.

Anschlielend fahrt das Material automatisch in die Maschine bis der Anfang an der
eingebauten Lichtschranke erkannt wurde. Jetzt wird das Material mit dem
Nachschubgreifer gespannt. Der Nachschubgreifer sucht dann den Materialanfang an der
eingebauten Lichtschranke. Wurde der Anfang des Materials an der Lichtschranke
erkannt, 6ffnet die Materialzange ganz und das Material wird vorpositioniert. Bei Vorwah!
"ohne Anschnitt" wird ein Gutteil gesagt. Bei Vorwahl "mit Anschnitt" wird zuerst ein
Anschnitt und dann ein Gutteil gesagt.
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7.3.3 Start mit Material

~Beim Start mit Material gibt es 2 Unterscheidungen;_ = B
1. Der Sageantrieb ist eingeschaltet, die Sage arbeitet z.B. am Schopfschmtt
Nach Driicken der Taste "Automatik" und ,2.Hand“ stellt die Steuerung fest, dass
Material eingespannt ist und der Sageantrieb lauft. Nun wartet die Steuerung bis der
Schnitt beendet ist. Sobald der Antrieb ausgeschaltet ist und der Sagerahmen Uber

Material steht. erfolat der Materialtransport fiir den ersten Schnitt.

2. Der Sageantrieb ist ausgeschaltet und der Sagerahmen ist Uiber Material hochgefahren.
Dies kann der Fall sein, wenn das Material von einer vorherigen Bearbeitung noch
genau an der Schnittlinie eingespannt ist.

Nach Driicken der Taste "Automatik"” und ,2.Hand" stellt die Steuerung fest, dass
Material eingespannt ist und der Sageantrieb nicht lauft. Es erfolgt der Materialtransport
fur den ersten Schnitt.

7.3.4 Abfrage Schnittdaten (Sonderzubehor)

Dieses Menii erscheint wenn die Automatik gestartet wurde und in der Maschine das
Zubehor AFC* eingebaut ist.

Nach Starten der Automatik erscheint diese Abfrage ob mit den manuellen Schnittdaten
weitergesagt oder mit den Schnittdaten aus den Jobdaten geségt werden soll. Je nach
Auswahl werden die Werte fiir Bandgeschwindigkeit und Vorschub tbernommen.
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7.4 Automatikstop

7.4.1 Stuckzahl erreicht

Wird der Automatikbetrieb unterbrochen bleibt die bisher gesagte Stiickzahl (Ist-
Stiickzahl) im Satz gespeichert. Diesen Satz kann man dann spater fertig bearbeiten
lassen. Ist wahrend der Automatik die Ist-Stlickzahl gleich der Soll-Stiickzahl so wird der
Satz gewechselt. Steht im nachfolgenden Satz eine "Null" in der Soll-Stiickzahl schaltet
sich die Automatik ab.

7.4.2 Materialende
7421 Maschine ohne Magazin

Stellt die Steuerung fest, dass beim Zurtickfahren des Nachschubgreifers der Endschalter .
bzw. die Lichtschranke "Materialende" frei wird, Gberpriift die Steuerung, ob aus dem
Reststiick noch Gutteile gesdgt werden kénnen. Ist dies moglich werden diese Gutteile
noch gesagt, dann schaltet die Automatik ab. Ist das Reststiick zu kurz, um noch Gutteile
zu sagen, schaltet die Automatik sofort ab.

7422 Maschine mit Magazin / Ubergabeeinrichtung (Sonderzubehér)

Stellt die Steuerung fest, dass beim Zurickfahren des Nachschubgreifers die
Lichtschranke "Materialende" frei wird, Uberprift die Steuerung, ob aus dem Reststick
noch Gutteile gesagt werden kénnen. Ist dies mdéglich werden diese Gutteile noch geséagt
und das Reststiick entsorgt. Dann wird Material auf die Zufuhrrollenbahn tGbergeben bzw.
das Magazin taktet 1mal vor und es erfolgt ein automatischer Materialeinlauf. Ist das
Reststiick zu kurz, um noch Gutteile zu sagen, wird es sofort entsorgt und dann neues
Material auf die Zufuhrrollenbahn Ubergeben bzw. das Magazin takiet 1mal vor und es
erfolgt ein automatischer Materialeinlauf. Wenn beim automatischen Materialeinlauf kein
Material im Nachschubgreifer ankommt, weil z. B. die Ubergabeeinrichtung bzw. das
Magazinfach leer ist, schaltet die Automatik ab.
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8 Eehlermeldungen.

Fehlermeldungen werden mit der Taste "RESET" gel6scht. Es werden nicht bei jeder
Maschine alle Fehlermeldungen bendétigt.

am ia n
Der Not-Aus Taster am Magazin muf3 entriegelt werden damit man mit der
Maschine arbeiten kann.

Der Motorschutzschalter oder der Thermokontakt im Motor oder der
Frequenzumrichter fir den Sageantrieb hat ausgelést. Hat der Thermokontakt
des Motors ausgel6st, muld der Motor zuerst abkihlen. Sollte die Stérung vom
Frequenzumrichter kommen, kann man die Art des Fehlers am Display des
Umrichters ablesen.

M uhl

Der l\;lllotoraschut;swgﬁzlfer Q2 fur die KUhlmltteIpumpe hat ausgel6st.

Der Motorschutzschalter Q3 fiir die Hydraulikpumpe hat ausgelést.

g

MIjMérM

ar den‘ Spaneférderer hat ausgel6st.

bib}schufzschalter Q4 f

9

Der Motorschutzschalter oder der Thermokontakt im Motor oder der
Frequenzumrichter fiir den Nachschubschlitten hat ausgeltst. Hat der
Thermokontakt des Motors ausgeldst, muld der Motor zuerst abkihlen. Sollte die
Stérung vom Frequenzumrichter kommen, kann man die Art des Fehlers am
Display des Umrichters ablesen.

Der Motorschl;tﬁ.‘zsc;halteerVS fir den Magazinantrieb hat ausgelst.

Der Motorschutzschalter oder der Thermokontakt im Motor oder der
Frequenzumrichter fur den Zufuhrroligang hat ausgel6st. Hat der Thermokontakt
des Motors ausgeldst, mufd der Motor zuerst abkiihlen. Sollte die Stérung vom
Frequenzumrichter kommen, kann man die Art des Fehlers am Display des
Umrichters ablesen.

Das Sageband ist gebrochen oder zu lang. Das Sageband muf3 getauscht
werden. :
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Der zwelte 'Grenzwert d‘er Schnlttuberwachung ist erreicht. Entweder ist das
Sageband stumpf oder der Vorschub ist zu hoch.

Es mull Kiuhimittel nachgefullt werden.

1g Hochgangtas
Der Hochgangtaster am Sageband ist hdngen geblieben. Er muf’ mit Ol wieder
gangbar gemacht werden.

Das Hydraulikélniveau ist zu nleamﬁg Es muB Hydraulikél nachgefillt werden. Die
Anlage sollte auf undichte Stellen untersucht werden.

g der
automatisch abschaltet.

Um mit dem Nachschubschlitten fahren zu kénnen mul’ der S&gerahmen tber

Material sein.

Bei einem Automatikstart muf im Magazinbelegungsprogramm im ersten Fach
ein Satz programmiert sein.

Die Lichtschranke "Materlalende im Nachschubgreifer oder die Lichischranke
"Material in Nulllage" ist Verschmutzt oder falsch justiert.

| Belm Autdma Ischen Tfénsport in
geblieben oder das Mater_[al braucht langer als die im Meni ,Zufuhr Parameter,
Seite 54" programmierte Uberwachungszeit um in die Maschine zu fahren.

Der Druckschalter am Nachschubgren‘er fur ,gespannt® ist falsch justiert oder
defeki.
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-Der Druckschalter an der-Materialzange G

r,gespannt” ist falsch-justiert oder
defekt. ’

Der Druckschalter‘auf dem Al Abschmttgrelfer far ,,gespannt“ ist falsch justiert oder
delekl.

Def Endséhalfer Materiglzangéroffen ist defekt oder die Materialzange lauft
schwer.

Wenn die Lichtschranke auf der Zufuhrrollenbahn Material sieht, kann nicht mit
dem Magazin gefahren werden. Das Material mul3 aus der Lichtschranke
gefahren oder die Lichtschranke gereinigt oder neu justiert werden.

Der EndschalterﬂNachsch,ubgrelfer offen ist defekt oder der Nachschubgrelfer |
lauft schwer. :

Der Endschalter Abschnlttgrelfer offen ist defekt oder der Abschnlttgrelfer lauft
schwer.

Die Posmonklerung des Nachschubschlittens hegt nicht in der Toleranz oder einer
der Endlagenendschalter wurde beim Positionieren angefahren. Die
Positioniergenauigkeit kann mit dem Vorabschaltpunkt eingestellt werden.

Die Positionierung des Sortierschlittens liegt nicht in der Toleranz oder einer der |
Endlagenendschalter wurde beim Positionieren angefahren. Die Positionier-
Genauigkeit kann mit dem Vorabschaltpunkt eingestellt werden.

Der Abschnitt ist zu laﬁa um abgekippt zu werden oder der Endschalter am
Kipptischende klemmt.

Das Material ist beimwfl'“?ér‘iéb‘('m zuriick ins Magazin hangen geblieben.

Es wurde eine falsche Materialbreite eingegeben oder falsches Material
aufgelegt.
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ugruppe des
Es werden keine oder fehlerhafte Signale des Drehgebers erkannt sobald der
Nachschubschlitten bewegt wird. Drehgeber Uberprifen bzw. austauschen.
Sprechen Sie mit Ihrem Kundendienstbetreuer.

Die Positionierbaugruppe des Abschnittgreifer ist auf Stérung gegangen.

Es werden keine oder fehlerhafte Signale des Drehgebers erkannt sobald der
Nachschubschlitten bewegt wird. Drehgeber Uberprifen bzw. austauschen.
Sprechen Sie mit ihrem Kundendienstbetreuer.

1]
Die SteuerSIcherung F2 ist defekt. Die Verdrahtung muf kontrolliert und die
Sicherung getauscht werden.

Der Kipptisch hat sich verklemmt und kann nicht mehr in die obere Endstellung
fahren oder einer der Endschalter Kipptisch oben ist falsch justiert oder defeki.

ie Entnégelungsschemen es
Initiatoren der Entriegelungsscheiben arbeitet nicht richtig oder einer der
Endschalter Kipptisch unten ist falsch justiert oder defekt.

Der Abschnlttgrelfer ist hahgen geblieben und kann den Abtransport nicht
beenden.

Der Olbehalter der Sprithk h'|'u'ngv ist leer oder der Luftdruck ist zu gering.

Die Maschine ist mit der Beavrbeitung'des ersten Magazinfachs fertig und kann
den nachsten Auftrag nicht beginnen da die Programmierung des zweiten
Magazinfachs nicht beendet ist.

Um automatisch Sagen zu kénnen miissen folgende Jobdaten programmiert
sein. (‘nlhno Abschnittlange, Soll-Stiickzahl groler Ist-Stiickzahl, rmh‘lm=

\bschnittlange, Soll-Stiickzah! groRer Ist-Stiickzahl
Anschmttlange Anzahl der Stabe mlndestens 1, Anzahl der Lagen mmdestens
1.

Rev 5 (08.05.08)
Seite 99



BEHRINGER

Betriebsanleitung BAB3110
HBP313A-(G)KGT Stand 46/04

Um-einen-Absehnitt markierenzu-kénnen-muf zuerst ein TextvomPC zum—
Markiersystem tbertragen werden. Sendet das Markiersystem nicht innerhalb
einer fest programmierten Uberwachungszeit eine Riickantwort so kommt es zu
diesem Fehler. Entweder ist der Markiertext zu lang oder das Markiersystem ist
ausgeschaltet.

Der Endschalter fur den Séigerwéhmen unten ist gestort.

Aol oot Ot oo bl

‘. yljermléetriebsarten Wahlszhél{er mu& um autorﬁatSéh Séagen zu?onnen auf
Automatik stehen und fiir die manuelle Bedienung auf Handbetrieb stehen.

Wahrend der Adtomatlk ist das Material zu Ende geygangen oder der Endsél{éﬁ;ﬁ
der das Materialende erkennt wurde frei (krummes Material).

Wenn ein Behalter in einem Satz programmiert wurde und sich schon
mindestens ein Teil dieses Satzes im Behélter befindet kann dieser Behélter
nicht mehr von einem anderen Satz benutzt werden. Man muf3 dann zuerst
diesen Behalter im Programmteil Behélter Info wieder freigeben.

Die P‘bsitionierl:l(ng des Drehrahmens liegt nicht in der Toleranz oder einer der
Endlagenendschalter wurde beim Positionieren angefahren. Die Positionier-
Genauigkeit kann mit dem Vorabschaltpunkt eingestellt werden.

Befindet sich 'Mété;ial in den Maschihén und man mochte die Automatik aus
dieser Situation starten, mull der Sagerahmen zuerst manuell auf einen der
beiden programmierten Winkel verfahren werden.

Die Positionierbaugruppe der Wlﬁkélelnsiélthg ist auf Storung gévgang'éh: ]
Sprechen Sie mit ihrem Kundendienstbetreuer.

Der Druckschalter des Vertlkalspanhstock far
defekt.

~gespannt® ist falsch justiert oder
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Sp L g
Der Endschalter Vertikalspannstock offen ist defekt oder der Vertikalspannstock
lauft schwer.

chnlttub rwachungssensors
schaltetem Sageantrieb ca. 5V (+/- 1V) betragen. Ablesen kann man die
Sensorspannung im Diagnosemen. Fallt die Spannung unter 1V oder steigt sie
Uber 9V wird diese Fehlermeldung ausgeldst.

Um die Autoﬁatik starten zu kénnen, muf sich Material im Nachschubgreifer
und in der Maschine befinden wenn der Sageantrieb 1&uft.

Das Sageband lst belm Sagera men eben aus den Ban uhrungen gezogen
worden oder der Bandablaufsensor ist defekt oder falsch justiert.

Dt:;’-\blagnéposn(oa am Magazin fur die langen Reststicke ist voll oder der
Endschalter Restelager belegt ist defekt..

Der Motorschutzschalter oder der Thermokontakt im Motor oder der
Frequenzumrichter fir den Abschnittgreifer hat ausgelést. Hat der
Thermokontakt des Motors ausgel®st, mufd der Motor zuerst abkiihlen. Sollte die
Stérung vom Frequenzumrichter kommen, kann man die Art des Fehlers am
Display des Umrichters ablesen.

Nach dem Abschieben muR mit dem Steuerschalter hoch und der
Funktionstaste F6 aktiv der Abschnittgreifer in Grundstellung zuriick gebracht
werden. Startet man den Automatikbetrieb mit Sageantrieb ein, muf3 der
Abschnittgreifer zuvor ganz zur Sage gefahren werden.

Um in Rlchtunggpannselté abschieben zu kénnen, darf sich der Abschnlttgrelfer;
nicht im Verriegelungsbereich befinden.

g/ >pa

héekpondcn nnventil befindet sich nicht in der Ends

rlas U pr

Druckschalter ist falsch justiert oder defekt.
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-derAb

- Befindet sich ééhnviﬁgreifer am S&geband und der-Sagerahmen-soll—

abgesenkt werden, muld zuerst der Abschnitigreifer geschlossen werden, damit
der Fiihrungsarm nicht auf der Abschnittgreiferspannbacke aufsitzt.

= et

Ui Fousiiuneruny des Messwagens iiegt nicni in der Toieranz oder einer der
Endlagenendschalter wurde beim Positionieren angefahren. Die Positionier-
Genauigkeit kann mit dem Vorabschaltpunkt eingestellt werden.

Wird beim Materiélabtransport die Lichtschranke des Abschiebers nicht
innerhalb der in den Maschinenkonstanten programmierten Uberwachungszeit
vom Material erreicht erscheint diese Fehlermeldung.

S PSRN A

Der Auto étfkablanWvCIrd zeitlich iberwacht. Bei Uberschreiten der
Uberwachungszeit erscheint diese Fehlermeldung.

Die Achsen élnd nicht mehr geeicht, Referenzfahrt muf? erneut durchgefiihrt
werden.

Der Motorééﬁutzscha]ter fur den MeRBwagen hat ausgel6st.

rUbkgefahren nach dem Abschieben

Der Kf)schieber ist nicht richtig zu

g

Fehler im Lgngeﬁmé system am Nachschubschlitten. Magnetband bzw. Sensor
uberprifen.

Mo g efall

Der Motorschutzschalter oder der Thermokontakt im Motor oder der
Frequenzumrichter fur den Abfuhrrollgang hat ausgelést. Hat der Thermokontakt
des Motors ausgelést, mufl der Motor zuerst abkiihlen. Sollte die Stérung vom
Frequenzumrichter kommen, kann man die Art des Fehlers am Display des
Umrichters ablesen.

SRR SRR

Der Motorschutzschalter fir die Ge?riébeverstellung hat ausgel6st

> Querfo6 efalle
Der Motorschutzschalter fur den Querférderer auf der Zufuhrseite hat ausgeldst
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Befindet g?ch der Nachschubschllﬁ;h zu dicht nah an der Maschine, erscheint
diese Fehlermeldung.

Es liegt noéﬁ Materla‘i éuf dem Abfuhrrollgang.

Das Matenallager ist belegt, es kann kein Teil mehr abgeschoben werden oder
der Endschalter Materiallager ist defekt.

Falsche'Posmonkder hochklappbaren Rollenbahn oder einer der Endschalter
Rollenbahn oben oder unten ist defek.

Schwermaterial.
Es kann kein Magazintakt durchgefthrt werden. Das Teil muf3 von Hand entfernt
werden.

Der Not-Aus Taster am Restelager mui entriegelt werden damit man mit der
Maschine arbeiten kann.

Der Not-Aus Taster an der Ablage vorn muf} entriegelt werden damit man mit
der Maschine arbeiten kann.

Der Not-Aus Taster an der Ablage hinten muf entrlegelt werden damit man mit
der Maschine arbeiten kann.

Der Not-Aus Taster an der Maschine mu@§ entriegelt werden damit man mit der
Maschine arbeiten kann.

Der Endschatter Vertikalspannstock an der Abfuhrseite offen ist defekt oder der
Vertikalspannstock lauft schwer.
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-Ber-Endschal ter B-iindé"lspénh oifernrist deféktwoder*die Biindelspanneinrichtung—
lauft schwer.

Die programmierte Stabzahl stimmt nicht mit der tatséchlichen Stabzahl {iberein
oder einer der £ndschaiter die die Stabe erfassen ist defeki..

Der Motorschutzschalter oder der Thermokontakt im Motor oder der
Frequenzumrichter fur den Nachschubwagen hat ausgelést. Hat der
Thermokontakt des Motors ausgeldst, muB der Motor zuerst abkiihlen. Solite die
Stérung vom Frequenzumrichter kommen, kann man die Art des Fehlers am
Display des Umrichters ablesen.

Der Not—Aumngaster am N%:&hUBWagen muld entriegelt werden damit man mit
der Maschine arbeiten kann.

‘Dléﬁ Isglsmoriierbélu“g&rddp;)e des Nachschubwagens ist auf Stérung gegangen.
Sprechen Sie mit ihrem Kundendienstbetreuer.

Der Druckschalter des Nachschtﬁgwagen fur ,gespannt” ist falsch justiert oder
defekt.

Der Endschalter Nachschubwagen voffen lst'defekt oder der
Nachschubwagengreifer lauft schwer.

Die Posnttiblh}ie/rung)des 4N'é‘vchschdbv’\‘/‘ageri's liegt nicht in der Toleranz oder einer
der Endlagenendschalter wurde beim Positionieren angefahren. Die Positionier-
Genauigkeit kann mit dem Vorabschaltpunkt eingestellt werden.

Die CAN-Bus Verbindung zuden F réqaéniumr'ich'terr‘h ist Agestort. Kabmé_ITStec':keyr
und Bus-Module tberpriifen.

" Will man mit dem MeBwagen in den Verrlegelungsberelch der Maschlne fahren
mul der Messanschlag unten stehen.

R A AR

"Der| Messwagen befindet sich im Vernegelungsberelchhder Maschine. Der
Messwagen mul} zuriickgefahren werden.

Rev 5 (08.05.08)
Seite 104



Betriebsanleitung BAB3110

HBP313A-(G)KGT Stand 46/04

Der Not-Aus Taster am Bedienpult muf} entriegelt werden damit man mit der
Maschine arbeiten kann.

| Der Not- Aus Taster am Pult D mul3 entriegelt werden damlt man mit der
Maschine arbeiten kann.

Der Not-Aus Taster am Pult E muf} entriegelt werden damit man mit der
Maschine arbeiten kann.

Der Not-Aus Taster am Schutzgitter mul} entrlegelt werden damit man mit der
Maschine arbeiten kann

ot-Aus Taster am Schaltschrank muf entnegelt werden damit man mit der
Maschine arbeiten kann.

Die Positionierung des Quertranspgr;t:@llegt nicht in der Toleranz oder einer der
Endlagenendschalter wurde beim Positionieren angefahren. Die Positionier-
Genauigkeit kann mit dem Vorabschaltpunkt eingestellt werden.

Dle Posntlonlerbaugruppe des Quertransport ist auf Stérung gegangen.
Sprechen Sie mit ihrem Kundendienstbetreuer.

g
geschwenkt werden. Startet man die Automatik ohne Abschnittgreifer mul3 er in
die hintere Endstellung gefahren und nach oben geschwenkt sein.

Der Schutzberelch bzw. das Lichtgitter der Maschine wurde unterbrochen.

Die Po;ifionierbaugruppe des Sortierschlittens ist auf Stérung gegangen.

[ 2 Cim rmAit il Wy ~A LI Svan
\)preCuen Sie mit ihrem Kundendienstbetreuer.
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Bei M-aschm'én/ mit hochklappbarer Rollenbahn-muf} sich-diese-unten-befinden
bevor die Maschinen verdreht wird. Bei Maschinen mit Verschieberollenbahn

muf sich diese in der richtigen Position befinden bevor die Maschinen verdreht
werden kann.

Far kurze Abscﬁnittlénge muf das Mmgwgchln

enbed}eﬁpult angewéhiltr sein. Fur

B

langere Abschnittlangen das Hauptbedienpult.

iti

Die Positionierung des VAbschnittgreifers liegt nicht in der Toleranz oder einer der
Endlagenendschalter wurde beim Positionieren angefahren. Die Positionier-
Genauigkeit kann mit dem Vorabschaltpunkt eingestellt werden.

eIl

Der th—Aus Taéféf auf der Zufuhrseite muRd entriegelt werden damit man mit der
Maschine arbeiten kann.

unrser

Der Not-Aus Tééfér auf der Abfuhrseite muR} entriegelt werden damit man mit

der Maschine arbeiten kann.

,, vage
tionierbaugruppe des Messwagens ist auf Stérung gegangen. Sprechen

Die Posi

Sie mit ihrem Kundendienstbetreuer.

e ey e

g cierel 3
Die Markiereinrichtung ist
Kundendienstbetreuer.

Un
auf Stérung gegangen. Sprechen Sie mit ihrem

ot

4

Nach dem Verstellen des Messanschlages muf der Schalter ,Klemmung I6sen®
wieder ausgeschaltet werden, damit man andere Funktionen betatigen kann.

g
onnte innerhalb einer Uberwachungszeit keinen

SR

Die Zentralschm erahiage k

Druck aufbauen. Es mul} kontrolliert werden ob sich noch gentigend Schmier-
Stoff im Behélter der Zentralschmieranlage befindet oder ob sich irgendwo an
der Maschine eine undichte Stelle befindet.

E et gwﬂ, et fnin ARG s G

Der Motorschutzschalter fur den Iﬁagnéf hat ausgelo;jt.
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Frequenzumrichter fir den Portal-Antrieb hat ausgel&st. Hat der Thermokontakt
des Motors ausgelést, mufl der Motor zuerst abkiihlen. Sollte die Stérung vom
Frequenzumrichter kommen, kann man die Art des Fehlers am Display des
Umrichters ablesen.

Dle Posmonlerbaugruppe des Po als ist auf Sto ung 'gegangen Sprechen Sie
mit ihrem Kundendienstbetreuer.

Die Posnggnlerung des Portals liegt nicht in der Toleranz oder einer der

Endlagenendschalter wurde beim Positionieren angefahren. Die Positionier-
Genauigkeit kann mit dem Vorabschaltpunkt eingestellt werden.

Der E/ndschalter ,Portalgreifer oben* funktioniert nicht. Er ist defekt oder falsch
justiert.

justiert.

Der Ends'c?r‘ialtérk ;,Iéehéltér \}al funktioniert nicht. Er ist defekt oder falsch justiert. 7

Beim Automatik Start darf der Magnet nicht eingeschaltet sein.

| Ablage beleg

Beim Automatik Start dkarf sich kein Material auf dem Ablagetisch fukr das Portal
befinden. Entfernen Sie das Material oder prifen Sie den Endschalter ,Ablage-
Tisch belegt”.

Das Portal ist hdngen geblieben und kann den Abfransport nicht beenden.

Der Endschalter ,Ablagetisch belegt” funktioniert nicht. Er ist defekt oder falsch
justiert.

' Elner der
Kundendienstbetreuer.
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Ber Endschalter ,,Magﬂet%inlatssi-fu nktioniert nicht. Er-ist-defekt-oderfalsch— -
justiert.

R ARy s

Der Materialdurchmesser ist fiir die programmierte Behalterseite zu grof.
VWainien Sie einen behadiier auf der anderen Seiie.

Die in den hﬁgséhinénkonstahtéﬁ brogrammle&éﬁ Uberwachungszeit um die

Einschaltdauer des Magneten zu Uberprift wurde tberschritten. Der Magnet
wurde abgeschaltet um den Magneten vor Uberhitzung und somit vor Zerstérung
zu schitzen.

Erscheint diese”FehIermeldung darf die Anlage nicht mehr abgeschaltet werden
da sonst das SPS-Programm verloren geht. Es muf die Batterie der SPS-
Steuerung getauscht werden.

Uhter der fééteh Ban4dfisjhf1]ng hébéndsich zu viel Spane angehauft, so dass der
Sagerahmen die untere Endstellung nicht erreichen kann - Spane entfernen.

Der Néf—Aus Taster auf dem Bedienpult A mul entriegelt werden damit man mit
der Maschine arbeiten kann.

Der Not-Aus Taster auf dem Bedienpult C mul} entriegelt werden damit man mit
der Maschine arbeiten kann.

Der Not-Aus V"Iv;aster auf dem Bedienpult F mul} entriegelt werden damit man mit
der Maschine arbeiten kann.

Der S"éhutzberelch bzw. das Lichtgitter der Maschine bei der Spannseite wurde
unterbrochen.

Der Schutzbereich bzw. dalelchtﬂglttrer der Maschine bei der Anschlagseite
wurde unterbrochen.

Der Schutzbereich bzw. das Libﬁfglﬁer an der Abfuhrselte der Maschine wurde
unterbrochen.

Rev 5 (08.05.08)
Seite 108



Betriebsanleitung BAB3110

HBP313A-(G)KGT Stand 46/04

:mDer Motorgghutzscyﬁwéﬁefwder Hydfauhk—
ausgelost.

Der Motorschutzschalter der Hydraulik-Heizung fur die Transporteinrichtung hat
ausgelost.

Die Zentralschmleranlage an der Maschine konnte innerhalb einer
Uberwachungszeit keinen Druck aufbauen. Es muf kontrolliert werden ob sich
noch gentigend Schmier-Stoff im Behalter der Zentralschmieranlage befindet
oder ob sich irgendwo an der Maschine eine undichte Stelle befindet.

Die Zentralschmleranlage am Nachschubgren‘er konnte innerhalb einer
Uberwachungszeit keinen Druck aufbauen. Es muf kontrolliert werden ob sich
noch genligend Schmier-Stoff im Behalter der Zentralschmieranlage befindet
oder ob sich irgendwo an der Maschine eine undichte Stelle befindet.

Die Zentralschmleranlage am Abschnlttgrelfer konnte innerhalb einer
Uberwachungszelt kemen Druck aufbauen Es muB kontrolhert werden ob sich

oder ob sich irgendwo an der Maschine eine undichte Stelle beflndet

Der Motorschutzschalter des Zufuhrrollgangs hat ausgel6st.
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schutz forder
Der Motorschutzschalter des Querforderers der Zufuhrseite hat ausgelést.

ISC

| Motorschutz Gliederband Abfuhrrollgang gefaller -
Der Motorschutzschalter des Gliederbandes am Abfuhrrollgang hat ausgel6st.

gefall
Der Motorschutzschalter des Kettenforderers 3 hat ausgeltst.

Die Sicherung F8.’5& Jhat ausgelost.

Die Sicherung FS.?SW;at ausgelost.

fallen
hat ausgel6st.

Dlé MSi(;h‘érl;ng F8.;7;
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Die Sicherung F25 bzw. F27 hat ausgeldst.

| Die Slcherung F26 bzw. F28 hat ausgeldst.

] S]e Sicherung F3 hat ausgelost.

" Der maximale Olstand des Hydraulikéls ist aberschritien,

Der minimale Olstan des y raulikals far - die Transportelnnc ung is
unterschritten, Ol nachftillen.

Der maximale Olstand 7des Hydraullkols far die Transportemnchtung ist
uberschritten, Ol ablassen.

Die Schranke am Zufuhrrollgang schliefden.

Beim Automatik Start darf sich nicht zuviel Material auf dem Materiallager
befinden. Entfernen Sie das Material oder priifen Sie den Endschalter
~,Materiallager | voll®.

Beim Auton;«atlk Start darf sich nicht zuviel Material au é?ﬁ ateria agg?
befinden. Entfernen Sie das Material oder priifen Sie den Endschalter
~-Materiallager Il voll*.

Belm Automatik Start darf sich nicht zuviel Material auf dem Materiallager
befinden. Entfernen Sie das Material oder priifen Sie den Endschalter
~Materiailager iii voii®.

“Schutzhaube schlieRen.
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alter des Abschnitigreifers-tiberpriifen:

Bie»'-E-ndécH

Der Nullénschlag fukrwautor;iatlschen Materialeinlauf funktioniert nicht richﬁg.
Endschalter bzw. Druckschalter tGberprifen.

Eine Posmonlerung ist nicht moghch neue Position ¢ elngeben und nochmals
probieren.

ot ibtunde bt St

Die Achskarte meldet Fehler sprechen Sle mit ihrem Kundendienstbetreuer.

Die Endschalter des Nachschubschiittens Uberprifen.

Der Schutzbereich bzw. das Lichtgitter an der Zufuhrseite wurde unterbrochen.

Der Not-Aus Taster am PC muB entriegelt werden damit man mit der Maschine
arbeiten kann.

Déf bebrsbhutzschalter far dAe"n Servo-Anfrieb des Sagerahmens hat ausgel6st.

Am S/éhnittdrucksensdr ﬁ]r die Schnittkraftregelung liegt ein Fehler vor.
Einstellung bzw. Spannung kontrollieren.

DerlMotorschutzschalter flr den Matenalentsorgungsruttler hat ausgel6st.

‘Bemﬁutg&m&;tlk Star? darf SI(“,hhkem Materlalé;ijf’d\e}n‘ZUfukl:lrkfollgang befinden.
Entfernen Sie das Material oder priifen Sie die Lichtschranke ,ZR belegt".
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ruckschalter des Portalspannstocks f
defekt.

SRR SR L e R

“,,géépannt“ |st fals hmjijstiéﬁitt o&érw
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9 Schutzeinrichtungen-

9.1Schutzhauben

Die beiden Schutzhauben sind mit Endschaltern abgesichert. Wird eine der Hauben
geoffnet, wird die Maschine abgeschaltet. Die Stérung wird durch die Kontroll-Lampe
"Stérung” und im Klartext angezeigt.

9.2 Motorschutz

Die einzelnen Antriebsmotoren sind jeweils Uber separate Motorschutzschalter
abgesichert. Fallt einer der Motoren aus, schaltet die Maschine automatisch ab. Die
Stérung wird durch die Kontroll-Lampe "Stérung" angezeigt und auf dem Display erscheint
im Klartext welcher Motorschutzschalter ausgeldst hat.

9.3 Drehzahllberwachung

Die Maschine ist mit einer elektronischen Drehzahliiberwachung ausgertistet. Sollte das
Sageband auf dem Antriebsrad rutschen, schaltet dieses Gerat den Antrieb aus. Die
Stérung wird dann durch den Leuchtmelder "Stérung” und im Klartext angezeigt.

9.4 Bandbruchiberwachung

Sollte das Sageband brechen, wird die Maschine abgeschaltet. Die Stérung wird durch die
Kontroll-Lampe "Stérung" und im Klartext angezeigt.

9.5 Schnittiiberwachung (Sonderzubehér)

In den Maschinenkonstanten kénnen 2 Grenzwerte eingestellt werden. Uberschreitet die
Abweichung den zweiten Grenzwert, fahrt der Sadgerahmen hoch und der S&geantrieb
wird abgeschaltet. Die Stérung wird durch die Kontroll-Lampe "Stérung” und im Klartext
angezeigt.

9.6 Durchflusswachter fiir das Kihlschmiermittel
(Sonderzubehér)

Die Maschine ist mit einem Durchflusswéachter fir das Kihlschmiermittel ausgerustet.
Sollte wahrend des Betriebes das Kuhischmiermittelniveau nicht zur Schnittstelle
gelangen, wird die Maschine abgeschaltet. Die Stérung wird durch die Kontroll-Lampe
"Stérung" und im Klartext angezeigt.
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9.7 Niveauuberwachung fir das Kiihilschmiermittel
(Sonderzubehor)

Die Maschine ist mit einer Niveautiberwachung fir das Kihlschmiermittel ausgeristet.
Sollte wahrend des Betfricbes das Kiihischmiermittelniveau zu weit absinken, wird die
Maschine abgeschaltet. Die Stérung wird durch die Kontroll-Lampe "Stérung” und im
Klartext angezeigt.

9.8 Niveautberwachung fiir das Hydraulikél
(Sonderzubehbr)

Die Maschine ist mit einer Niveauliberwachung fiir das Hydraulikél ausgeriistet. Sollte
wahrend des Betriebes das Hydraulikélniveau zu weit absinken, wird die Maschine
abgeschaltet. Die Stérung wird durch die Kontroll-Lampe “Stérung” und im Klartext
angezeigt.

9.9 Bandablaufiberwachung (Sonderzubehér)

Diese Uberwachungseinrichtung (berwacht, ob das Séageband richtig in der
Hartmetallfihrung lauft. Sollte beim Hochfahren des Sagerahmens das S&geband
klemmen und aus den Fihrungen herausgezogen werden, wird das Hochfahren sofort
gestoppt und der Fehler wird durch die Kontroll-Lampe "Stérung” und im Klartext
angezeigt. Der Sagerahmen kann dann nur noch weiter hochgefahren werden, wenn unter
"Sonderfunktionen" der Punkt "6. Freigabe Sagerahmen heben" eingeschaltet ist.

9.10 Schutzzaun (Sonderzubehér)

Die Turen des Schutzzauns sind mit Endschaltern abgesichert. Wird eine der Turen
geoffnet, wird die Maschine abgeschaltet. Die Stérung wird durch die Kontroll-Lampe
"Stérung” und im Klartext angezeigt.

9.11 Lichtgitter (Sonderzubehdr)

Mit Rollenbahnen und Quertransportanlagen automatisierte Sageanlagen werden oft mit
Lichtgittern abgesichert. Bei derartigen Anlagen sind Automatikablaufe vorgesehen, die
enfsprechende Absicherungen erfordern.

Wird das Lichtgitter unterbrochen, geht die Automatik in "Wartestellung”", d.h. nach
Quittierung der Meldung wird der Automatikbetrieb fortgesetzt. Die Stérung wird durch die
Kontrollampe "Stérung" und im Klartext angezeigt.
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10.1 KUhlschmiermittel

Der Kiuhlschmiermittelstand ist taglich zu kontrollieren. Wenn nétig, mul
Kuhlschmiermittelemulsion nachgefiillt werden. Das Kiithischmiermittel ist monatlich zu
wechseln, dabei ist der Behalter bzw. der Maschinenstander zu reinigen.

10.2 Fettschmierung

Die Sagemaschine ist laut Wartungs- und Schmierplan abzuschmieren.

10.3 Flhrungen

‘Alle Fuhrungen (nicht lackierte Metallflachen) sind wéchentlich mit einem in Schmierdl
getrankten Lappen zu reinigen.

10.4 Getriebe

Das Getriebe fur den Sé&geantrieb besitzt eine Langzeitdlfullung. Bei normalen
Betriebsbedingungen ist kein Olwechsel notwendig.

Wird die Sagemaschine im ~3-Schichi-Betrieb oder unter unglnstigen &ufReren
Bedingungen eingesetzt, sollte alle 16.000 Betriebsstunden ein Olwechsel erfolgen. Die
genaue Ol-Qualitat und Fullmenge sind bei Fa. Behringer zu erfragen.

Die Wartung beschrankt sich auf eine wéchentliche Leckage-Kontrolle.

10.5 Hydraulik

Der Olstand in den Hydraulikaggregaten ist wochentlich am Olschauglas zu kontrollieren.
Falls erforderlich, ist Hydraulikdl nachzuftllen.

Olwechsel ist alle 2000 Betriebsstunden, mindestens jedoch 1x jahrlich vorzunehmen. Die
einzufilllende Olmenge ist dem Schmierplan zu entnehmen.

Das Ol ist beim Einfilllen zu filtern.
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10.6 Spaneraumbdirste

Die angetriebene Spaneraumbirste mull alle 10 Betriebsstunden Uberpriift, und falls
erforderlich, nachgestelt werden. Nach ca. 50 Betriebsstunden solite die
Spanerdumbirste ausgetauscht werden. Die Spaneraumbirste ist dann richtig angestellt,
wenn ihre Borsten zu 2/3 der Zahnliickentiefe in das Sageband hineinragen.

10.7 Sagebandfihrungen

Die Hartmetallfihrungen sind bei jedem Bandwechsel zu reinigen. Bei starken
Verunreinigungen, besonders bei Anwendung der Sprihkihlung, sollten die Fihrungen
zeitweise abgenommen und griindlich gereinigt werden. Dabei sind die Laufflachen auf
Kantenabbriiche zu prifen.

10.8 Radkasten

Die Radkasten sind bei jedem S&gebandwechsel zu reinigen, so dass sich keine
Séagespéne darin anstauen kénnen.

10.9 Spaneférderer (Sonderzubehdr)

Der Spaneforderer ist bei jedem Sagebandwechsel aus der Maschine zu nehmen und
grindlich von noch anhaftenden Spanen zu befreien. Dabei auch Spane, die sich im
Einschubschacht des Foérderers oder Maschinenstander befinden, entfernen.

10.10 Messeinrichtung (Sonderzubehor)

Vor Wartungsarbeiten an der Messeinrichtung muf3 der Messanschlag abgesenkt werden.
Solite nicht das Absenken mdoglich sein, muf der Anschlagarm mit einem stabilen Holz
unterstutzt werden.

10.11 Batteriewechsel

Die Batterie des Bedienterminals BT41 sollte spatestens nach zwei Jahren gewechselt
werden.

Die Batterie muR bei eingeschaltetem Bedienterminal gewechselt werden.

Hierbei muB der Hauptschalter eingeschaltet bleiben.

Die Daten im RAM gehen beim Bafteriewechsel im spannungslosen Zustand
verioren!
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Arbeitsschritte

1. Elektrostatische Entladung an der Hutschiene bzw. am-Erdungsansehluss-vernehmen:-

2. Abdeckung fur Lithium-Batterie mit Hilfe eines Schraubendrehers abnehmen.

3. Herausziehen der Batterie aus der Halterung durch Ziehen am Ausziehstreifen
(Batterie nicht mit Zange oder unisolierter Pinzette anfassen - Kurzschluss). Die
Batterie darf mit der Hand nur an den Stirnseiten beriihrt werden. Zum Herausnehmen

. . . .
leann arinh aina ienaliarts DinsatHa vernunandat vwardsan
IALAL ST T RAVAWE T Wil I T/ Wil W | 5 16\ Ll VW Wrl VYWl 1NN, L VYA NANr T .

Richtigs Falsch:

4. Neue Batterie in richtiger Polaritat einstecken. Dazu wird der Ausziehstreifen
angehoben und die Batterie mit der “+*“Seite Richtung Codierschalter in das
Batteriefach gesteckt. Damit die Batterie wieder herausgezogen werden kann, muf}
sich der Ausziehstreifen unbedingt unterhalb der Batterie befinden.

5. Das uberstehende Ende des Ausziehstreifens unter die Batterie stecken, so dass er
nicht aus dem Batteriefach hervorragt.®

Batterie-Type: Lithium Baterie 3V / 950 mAh

10.12 Wechseln und Reinigen der Filtermatten

Zum Wechseln der Filtermatte das Abdeckgitter abnehmen. Ausspiilen in Wasser bis
40°C, evil. unter Zusatz von handelsiublichen Feinwaschmitteln. Auch Ausklopfen,
Absaugen oder Ausblasen mit Pressluft méglich.

Bei fetthaltigen Staubarten: Ausspilen mit Benzin, Tri oder warmem Wasser mit Fettloser-
Zusatz.

Auswringen und scharfen Wasserstrahl vermeiden.
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10.13 Schmierstoffe

Hydraulikél: HLP 46 nach DIN 51524

Getriebedl: siehe Schmierplan

Schmierdl: CLP 68 nach DIN 51502

Kiuhlschmiermittel: BSK 88 von Behringer GmbH mit 12 % in
Wasser vermischt.

Spruhél: BSM 94 bzw. BSM 2000 von Behringer
GmbH
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11Beseitigung von Stérungen.

Stérung ‘ Beseitigung bzw. Ursache
Sageband lauft nicht richtig auf | 1. Rader von evil. anhaftenden Kiithischmiermittel-
den Radern und Spaneresten saubern.
2. Sdgeband ist versetzt oder nicht im richtigen
Winkel zusammengeschweildt; durch ein neues
ersetzen.
Sageband vibriert 1. Schnittgeschwindigkeit reduzieren.
2. Vorschub zu gering.
3. Bei dinnwandigen Profilen, die sich schlecht

spannen lassen, Sdgebander mit variabler
Zahnteilung verwenden.

Sageband rutscht auf dem
Antriebsrad

. Auf max. Bandspannung achten (siehe

"Technische Daten").

. Antriebsrad durch verharzte

Kuhlschmiermittelriickstdnde verschmutzt; Rad
mittels Schaber saubern.

. Vorschub zu hoch.

Schnitt verlauft schrag

. Bei langen Werkstiicken Materialauflage zum

Maschinenbett ausrichten.

. Sageband ist stumpf; ersetzen.
. Schrankung der Zahne ungleich; beim Lieferant

umtauschen.

. Vorschub zu hoch.

Zahnausbruch

WN -

. Spanereinigungsbrste nicht richtig eingestellt.
. Spéanereinigungsbrste verschlissen; erneuern.
. Schnittdruck zu hoch; Vorschub verringern.

Sollte eine Stérungsbehebung nicht méglich sein, bitte wenden an:

BEHRINGER

BEHRINGER GmbH
- Kundendienst -
Telefon +49 7266 207-0
Telefax +49 7266 207-500
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12 Aulderbetriebnahme

13 Anhang

Anhang, siehe folgende Seiten.
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13.1 Vorschub in Abhangigkeit der Stromreglerstellung
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Stromreglersteliung

Bei verschiedenen Stromreglern treten Schwankungen bis + 5% auf.
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1 Sicherheit

Das BEHRINGER-Micro-Sprithsystem ist ein Zubehér fiir BEHRINGER-Sdgemaschinen.

Diese Bedienungsanleitung ist als Ergénzung zur Betriebsanleitung der Sagemaschine zu
betrachten.

Es gelten daher die Sicherheitsbestimmungen der Betriebsanleitung der Sagemaschine.

2 Bedienung

2.1 Grundsétzliche Fuhktionsbeschreibung

Wahrend des Sagebetriebs wird durch das BEHRINGER-Micro-Sprithsystem ein standiger
Schmiermittelfilm auf das Sageband aufgebracht.

Dabei fordert eine einstellbare Dosierpumpe das Schmiermedium aus dem
Vorratsbehalter zum Diusenkopf. Am Disenaustritt entsteht durch die Zufiihrung von
ebenfalls einstellbarer Druckluft ein Luft-Ol-Gemisch, welches das S&geband flachig
benetzt. '

2.2 Ein- und Ausschalten der Sprihkihlung

An der Steuerung der Sagemaschine kann in der Regel zwischen Sprihkilung und
Schwallkiihlung ausgewahit werden. Bei aktivierter Sprithkiihlung arbeitet diese parallel
zum Sé&geantrieb.

2.3 Einstellen des Sprihstrahls

Arbeitsgange zur Einstellung des Spriihstrahls:
o Arbeitsluftdruck einstellen

e Foérdermenge einstellen

e Sprihluftvolumen einstellen

¢ Einstellung prifen

2.3.1 Arbeitsluftdruck einstellen

Durch Drehen des Reglers (1) wird der Netzluftdruck auf den

Arbeitsluftdruck gemindert. Die Einstellung kann am Manometer (2) ® A
abgelesen werden. (>R r HE-

Werkseinstellung: 4 bar

Rev. 02/03
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2.3.2 Férdermenge einstellen

1. Offnen der Sperre (6) — Sperre nach oben driicken.

2. Durch Drehen des Schmiermittelreglers (5) im
Uhrzeigersinn wird die Férdermenge erhéht.

3. Sichern der Einstellung durch Sperre (6) — Sperre
nach unten driicken.

Werkseinstellung: 0,75

2.3.3 Sprihluftvolumen einstellen

1. Offnen der Kontermutter (3).

2. Durch Drehen der Sprihluftregulierung (4) entgegen dem Uhrzeigersinn wird der
Luftstrom am Disenkopf erhoht. )

3. Sichern der Einstellung durch schiieBen der Kontermutter (3).

Das Volumen sollte so klein wie moglich sein, um eine unnétige Zerstdubung zu

vermeiden. Jedoch muR es so groB sein, dal sich keine Oltropfen an dem Sprihkopf

bilden.

2.3.4 Einstellung prifen

Die Einstellung ist dann in Ordnung, wenn sich nach dem Schnitt ein Offilm auf dem
Sageband befindet. Jedoch dirfen sich keine Oltropfen gebildet haben.

2.4 Schmiermittel nachfillen

Der Schmiermittelbehalter hat ein Volumen von ca. 1 Liter. Das Nachfillen der
Sprihflissigkeit kann ohne Abschalten der Sdgemaschine durchgefiihrt werden.
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Micro-Spriihsystem

3 Ermitteln des Spriihmittelverbrauchs

Der Spruhmittelverbrauch ladt sich im folgenden Diagramm ermitteln. Das Diagramm
beruht auf einem Arbeitsluftdruck von 4 bar.

Sprihmittelverbrauch [ml/h]

0 1 2
Reglerstellung der Micropumpe
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4 Auswahl eines Sprihmediums

Als Schmiermittel empfiehlt sich BEHRINGER BSM 94. Soll ein anderes Sprihmedium
verwendet werden, muB es folgende Eigenschaften besitzen:

e es darf sich in keinem Fall um Mineral6l handeln,

es muld sich nebelarm verspriithen lassen,

es darf folgende Kunststoffe nicht angreifen: Peruban, PA, PU, PE und PC,

es mufR eine Viskositat von 60 £ 40 mm?/s bei 40°C haben.

5 Inbetriebnahme

o Die Netzluft an den Filterregler anschlieRen.
e Schmiermittelbehalter fillen.
e Falls notwendig, Sprihkiihigerat entluften.

5.1 Netzluftanschluf}

Fur das Micro-Spriihsystem ist ein Netzluftanschluf? wie folgt nétig:

e Druckluftkupplung: DN 7,2

e Luftdruck: min 6 - max 16 bar

e Lieferleistung min. 120 I/min (Praxisverbrauch des Micro-Spriihsystems:
40 £+ 20 I/min)

6 Wartung /Instandhaltung

6.1 Automatische Kondensatentleerung

Wenn der Regler standig mit Druck beaufschlagt ist, dann muf® eine manuelle Entleerung
vorgenommen werden.

Wenn der Netzdruck (z.B. nach Arbeitsende) abgeschaltet wird, entleert sich der
Kondensatbehalter automatisch.

6.2 Manuelle Kondensatentleerung

Das Kondensat wird unter Betriebsdruck durch Drehen der Kondesat-AblaRschraube
abgelassen.

Rev. 02/03
Seite 4



Bedienungsanleitung Micro_D
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6.3 Sintermetall-Filter reinigen

Zum Filter reinigen muB das Geréat drucklos sein. Dabei wie folgt vorgehen:
1. Fiterschale durch Linksdrehung I6sen.

2. Demontage von Trennkappe und Filterelement.

3. Sintermetall-Filter reinigen.

Zusammenbau in umgekehrter Reihenfolge.

6.4 Ol-Behiltersieb reinigen

Zum Ol-Behaltersieb reinigen muR das Gerat drucklos sein. Dabei wie folgt vorgehen:
Behalterdeckel 6ffnen.

. Schmiermittelbehalter entleeren.

. Mutter entfernen.

Deckel oben mit Einflllstutzen und Behalterrohr entfernen.

Sieb von Rohr abziehen.

. Sieb mit PreBluft reinigen (Unfallverhiitungsvorschriften beachten!).
Zusammenbau in umgekehrter Reihenfolge.

O oA wN S

6.5 Sprihdl-Zuleitung/Micropumpe entliften

Bei Luftblasen in der Spriuhol-Zuleitung oder in Micropumpe ist die Funktion des
Dosiergerats nicht mehr gewahrleistet, deshalb muf entliftet werden:

. Einstellwert der Schmiermittelregulierung notieren

Magnetventil betatigen

Schmiermittel-Regulierung durch Drehen des Reglers (im Uhrzeigersinn) ganz 6ffnen
Das Magnetventil so lange gedffnet halten bis keine Luftblasen in der Zuleitung oder
Micropumpe mehr feststellbar sind.

Notierter Einstellwert der Schmiermittel-Regulierung wieder einstellen.

. Magnetventilbetdtigung beenden.

N

o o

[ Stérungen

Bei Stérungen am Micro-Sprithsystem bitte wenden an:

BEH RlNGER BEHRINGER _GmbH

Kundendienst
Telefon +49 7266 207-0
Telefax +49 7266 207-500

Rev. 02/03
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BEHRINGER

Schnittgeschwindigkeiten und Kihlschmierstoff flir
BEHRINGER - Bandsdgemaschinen

Schnittgeschwindigkeit {m/min)
Werkstoffgruppe DIN Werkstoff-Nr. USA JIS Extra / Diamant Bimetall Bimetall Bimstall Hartmetall Kthlschmierstoff
@ < 100 mm @ 100 - 500 mm @ > 500 mm (Olanteil)
Baustahle St 37/42 1.0037/1.0042 AS870 STKM 12 A/SM 400 A 40-60 90-100 70-90 50-70 100-130 10 %
St 52/60 1.0050/1.0060 A572 §S 490/SM 570 35-50 70-90 50-70 40-50 90-120 10%
Einsatzstahle c10/C16 1.0301/1.0401 M 1010/M 1016 s1oC/s816C 50-70 95-110 80-95 60-80 110-140 15%
16 MnCr 5 1.7434 5115 - 35-45 65-76 55-65 40-55 80-100 10%
20 CrMo 5 1.7264 - SCM420H 35-45 65-76 55-65 40-55 80-100 10 %
21 NiCrMo 2 1.6523 8620 SNCM 22 3545 5565 45-55 3545 70-90 10%
Nitrierstéhie 34 CrAl § 1.8504 - - - 40-45 30-40 20-30 45-60 5%
Automatenstahle 9520 1.0711 1212 SUM 21 50-70 100-130 80-120 60-80 100-160 156%
Vergitungsstahle C35/C45 1.0501/1.0503 1035/1045 §35C/545C 40-60 75-90 60-75 4060 90-120 5%
42 CrMo 4 1.7225 4140 SCM 440 35-45 80-70 50-60 40-50 70-90 5%
34 CrNiMo 6 1.6582 4340 SNCM 447 35-45 80-70 50-60 40-50 70-80 5%
Wélzlagerstéahle 100Cr6 1.3505 52100 suJ2 25-35 65-76 55-65 30-50 70-90 3%
100CrMo 7 3 1.3536 - - 20-30 50-60 40-50 30-40 60-80 3%
Federstahle 65817 1.6028 9260 H SuUP 6 3040 60-70 40-60 3040 65-85 3%
50 CrV 4 1.8159 6150 SUP 10 30-40 60-70 40-60 30-40 65-85 3%
Unlegierte C128W 1.1663 W 112 SK2 30-40 5065 40-50 30-40 65-80 3%
Werkzeugstahle c80W1 1.1525 W 108 - 30-40 55-70 45-55 35-45 70-85 3%
Woerkzeugstéhle 125Cr 1 1.2002 - - 30-40 50-65 40-50 30-40 65-80 3%
fr Kaltarbeit X210Cr12 1.2080 D3 SKD 1 20-30 35-45 25-35 16-26 40-50 frocken
X155 CrvMo 121 4.2379 D2 SKD 11 20-30 3545 25-35 15-25 40-50 trocken
90 MnCrv 8 1.2842 02 - 20-30 3545 30-35 20-30 45-55 3%
Werkzeugstéhle 40 CrMnMo 7 1.2311 - - - 25-35 20-25 15-20 35-50 5%
far Warmarbselt X 40CrMoV 5 1 1.2344 H13 SKD 61 - 22-30 18-22 12-18 3045 5%
66 NiCrMoV 7 1.2714 L6 SKT 4 - 30-40 25-30 20-25 40-60 5%
40 CrMnNiMo 8 6 4 1.2738 M - - 26-35 20-26 15-20 35-50 5%
Schnellarbeitsstahle §6-5-2 1.3343 M2 SKH 51 20-30 45-50 35-45 25-35 60-60 3%
§3-32 1,3333 - - 20-30 60-55 40-50 30-40 55-65 3%
§ 2-10-1-8 1.3247 M 42 SKH 59 20-30 4045 30-40 20-30 45-60 3%
§ 104-3-10 1.3207 - SKH 57 20-30 40-45 30-40 20-30 45-60 3%
S 18-0-1 1.3355 T1 SKH 2 20-30 40-46 3040 20-30 45-80 3%
Rost- und sédure- X5 CrNi18 10 1.4301 304 SUS 304 - 40-50 30-40 20-30 40-50 10%
besténdige Stahle X6 CrNiMoTi 17 12 2 1.4571 316 Ti SUS 316 - 40-50 3040 20-30 40-50 10%
X20Cr13 1.4021 420 SUS 420 1 - 40-50 30-40 25-35 40-50 10%
Ventilstahle X45Cr8193 1.4718 HNV 3 SUH1 - 45-55 35-45 25-35 50-60 5%
X 45CrNiw 189 1.4873 - SUH31 - 40-50 30-40 20-30 50-60 5%
Hochwarmfeste X 12 CrCoNi 21 20 1.4971 HEV 1 SUH 661 - 26-30 20-28 15-20 30-40 10%
Stéhie X 20 CrMoWV 121 1.4935 HNV 8 SUH 616 - 35-40 30-35 25-30 40-50 10%
Hitzebestandige X 15 CrNiSi 25 20 1.4841 314 SUH 310 - 20-26 15-20 10-15 3040 15 %
Stahle X 12 NiCrS1 36 16 1.4864 330 SUH 330 - 20-25 156-20 10418 30-40 16 %
Sonderlegisrungen NiCr 19 NbMo 24668 Inconel 718 - - 16-20 10-15 8-12 15-20 20%
NiMo 30 24810 Hastelloy B - - 20-25 15-20 10-15 18-23 12 %
NICr13Mo 6 Ti 3 2.4662 Nimonic 801 - - 15-20 10-15 8-12 16-20 20%
NiCo 20 Cr 26 MoTi 2.4650 Nimonic 263 - - 17-22 12-17 10-14 17-22 15%
X 8 CrNIAITH 20 20 1.4847 Incoloy 840 - - 18-23 13-18 11-15 18-23 15%
Vergltete Stahle
1000 - 1200 N/mm? - - - - - 30-35 25-30 20-25 35-50 ~5 %
1200 - 1400 N/mm? - - - - - 26-30 20-25 15-20 3045 ~5%
1400 - 1600 N/mm? - - - - 20-25 156-20 10-16 25-35 ~5 %
Gehdrtete Stdhle
50 HRC - - - - - - - - 15-20 ~5%
55 HRC - - - - - - - - 1016 ~5%
60 HRC - - - - - - - - 8-12 ~5%
Stahlguft GS-38 - - - 30-40 60-70 50-60 40-50 70-100 ~3%
GS-60 - - - 26-35 50-60 40-50 35-40 60-85 ~3%
GuRelssn G8-30 - - - 3040 50-60 40-50 30-40 60-80 frocken
GGG-50 - - - 25-35 45-55 3545 26-35 55-75 trocken
-legiert (NiCrMo) - - - - 30-40 20-30 15-26 40-50 frocken
Titan Ti1 3.7025 - - - 3545 20-35 1620 40-60 10 %
-legiert G-TiIAI6 V 4 3.7164 - - - - . - 35-45 10%
Zirkonium - . - - - - - - 20-30 12%

paramet2.doc
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Schmierstoffempfehlung fir Behringer-Ségen

2 bp
[ : : wde a
o Schmierstelle Kennzeichnung e M b I
Q@ W (2.7
£ (Aggregat) nach DIN 51 502 20)’ \§:: @ l
5 A N\wa
O
& AR ToTaL Shell
ial um btui[:r‘fk ot HLP 32 Aral Vitam GF 32 | BP Energol HLP-HM 32 | i o an AzollaZS32 | RENOLIN MR 10 VG 32 Mobll DTE 24 Tellus Oel 32
a ge “9<0,,C peraturen Aral Vitam DE 32 AzollaDZF 32 | RENOLIN B 10 VG 32 Hydrol DO 32
Hydraulik RENOLIN MR 15
HLP 46 Aral Vitam GF 46 BP Energo! HLP- Azolla ZS46 VG 46 . Tellus Oel 46
1b Umgeb”"f’é?g‘pera‘“'e“ 4 Aral Vitam DE 46 HM 46 NUTOH48 | Azolla DZF 46 RENOLIN B 15 Mobil DTE 25 Hydrol DO 46
VG 46
Regelgetriebe Aral Degol BP Energol GR- SPARTAN _ Mobilgear 630
2 (Stéber) CLP 220 BG 220 XP 220 EP 220 Carter EP 220 Mobil SHC 630 Omala Oel 220
3 Untersetzungsgetriebe Lebensdauerfillung B B B B . B ~
(Lenze)
Aral Deganit
B 68
. Aral Deganit BP Maccurat RENEP 2 Mobil Vactra
4 Gleitbahnen CGLP 68 B 68 D 68 FEBIS K 68 Drosera MS 68 VG 68 Oil No. 2 Tonna Oel T 68
Aral Deganit
BWHX 68
5 Fettschmierstellen Fettschmierstellen Fettschmierstellen | Fettschmierstellen] Fettschmierstellen Fettschmierstellen Mobilux EP 2 Alvania RL
6 Zentralschmierung RENOLIT SF 7-041




