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HERMLE

V o r w o r t

Sie haben mit der Anschaffung einer “HERMLE“-.PRÄZISIONS-FRÄSMASCHINE
eine gute Wahl getroffen und wir danken für Ihr Vertrauen, das Sie unserem

Produkt entgegenbringen. Ihre Hermle—Maschine wird dieses Vertrauen zu
würdigen wissen, doch stellt sie von Anfang an eine Bedingung: sie nü4s:ht

immer, auch unter den rauhesten Betriebsbedingungen, anständig behandelt

zu werden. Deshalb gehört diese Betriebsanleitung in die Hände des Bedie —

nungspersonals. Es wäre verfehlt, diese im Betriebsarchiv ein verstaubtes
Dasein fristen zu lassen. Wir haben versucht, Ihnen alle die Hinweise und In —

formationen zu geben, die für die Bedienung, Wartung oder Iberwachung der

Maschine notwendig sind.

Bitte lesen Sie daher VOR INBETRIEBNAHME der Maschine diese Anleitung
aufmerksam durch und machen Sie sich erst mal mit der Maschine etwas ver —

traut • Den Schmieranweisungen ist besonders roDe Aufmerksamkeit zu schenken.

Wenn Sie genau allen Anweisungen folgen, werden Sie Zeit sparen und Ver —

lusten vorbeugen und Sie werden mit der Leistung und Genauigkeit der Ma —

schine nach Jahren noch voll zufrieden sein.

Wir wünschen Ihnen erfolgreiche Arbeit und die besten Ergebnisse auf Ihrer
neuen “HERMLE“ — Fräsmaschine.

Vielen Dank für Ihre Aufmerksamkeit und ein guter Start

1

4
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HERMLE

rrallsport und Aufstellung
Per Ver‘an1 der \laeliinen erfolgt iii puzialkisten oder auf Bohlen. Die Ki-.tedarf ährend des Transportes auf keinen Fall umglegt werden, sie ist so aus—geflihrt ‚ dass ein nnhe lo‘es ufnehnien du reh einen Gal)elstaple r erfolgen kanuDurch Lösen der $ ‘echskantschrauben (‘--.‘.\ 1 ) auf dem Ki-tondeckel kann die
Kiste aueinander genommen werden

Nach sorgfältigem \u packen ist die \Iaschine, sowie das l1 draulikaggrcgat aufUnversehrtheit und das Zubehör auf Vollständigkeit zu iherpröfen. Reklamationen
s ud sofort unter \nga be der \ta sch . Nr. bei dem 1 iefe ra riten geltend zu nat‘her
l)ie Masc‘h. Nr. it auf der BrutfIäehe, unterhalb der Gegenhalterfiihrung einge—Lehlagen.

f‘iir den Krantransport ist auf der Oberseite des Geg‘-‘nhalters eine Ringschraubeorhanden.
r ii t ii n g: Bein Transpe rt ii nil beiiii Aufstellen der Maschine nicht am

H draulikz\ linder anfassen.

Das Hdraulik—Aggregat hat in seinen Fiisen grosse Bohrungen zur \ufnahmevon Fransportatangen. Um die Lackierung nicht zu beschädigen sind nur Hanf —seile zu ver enden.

Die Maschine ist auf ersehiitterungsfreiem Boden aufzuteIlen und nach der asser—vaage auszurichten.

Reinigung
jiutliehe beweglichen Teile, ‘.ie Konsole, Cuerchieber, Tisch und die spindeln,vor der Reinigung nicht verschieben oder drehen. Vor Inbetriebnahme sind diemit Rostschutz vers€henen Teile zu reiriigin. ls Reinigungsmittel ist ‘.aschbenzinoder ein nicht lackangreifendes Mittel zu ver‘.enden. Bei Beschädigungen durchlackangreifende Mittel besteht kein Anspruch auf kostenlose Nachbehandlung derMaschine durch uns.

Floktrisehor nschlu-s
;je F‘räsm,isehiue vird amischlussfertig ge1iefrt. 1 i vollständige eloktri‘che Aus—rustung ist in einem, auf dem Fldraulik— \ggrgat aontierten ehaitschrank unt —gbracht. Das nchluskabel ist durch die Kabelv‘rchrauburig an der Unterseitedes chaltschrankes zu führen und an dcii Klemmen RT anzuschliessen. Die -ohutz—raassnahmen sind nach bauseitiger Vorschrift durchzuführen.

Die Maschine ist richtig angeschlossen, wenn im Tippbetrieb die Tichrichtung mitden r‘feilen des \ indroentasters übereinstimmt. Bei umgekehrter Ti ehriehtungsind zei beliebige 1 hasen des Arischlusskabels an der Klenimlei .te zu vertauschen.

( ht : Vor Inbet riebnahmo i rid alle Klemmen 1er eh ktri sehen teuerung
auf f steii itz zu prüfen und gegebenE if ills naehzuzi hen

J.der Maschine ist ein Stroiilaufplaii und eine Geräb li—te beigegeben. Die V r —hindungslcitungeri z isehen chaltsehrank und \lascbine in‘f teckhar augt —

führt. Zusammengehörige tecker und Do..en si:id durch dauerhaft Markierungengekennzeichnet.
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Drehzahlwahl

Es sind 8 Frässpindeldrehzahlen durch Riemenumlegen einstellbar. 4

Die Drehrichtung kann am VahlschuIter b 15 am Schaltschrank gewihlt verden.

Rechtslauf L inks lauf

Vorschubwahl

‚ Die Vorschubgeschwindigkeiten in allen 4 Richtungen sind unabhängig voneinander
stufentos einstellbar. Das Einstellen der Vorschübe karin an den Stromregelventilen
auf der Montagewand des Hydraulikaggregates vorgenommen werden.

Stromregelventil Nr. 23 = Vorschub LINKS 1

Stromregelventil Nr. 23 Vorschub RECHTS
Stromregelventil Nr. 25 Vorschub AB
Stromregelventil Nr. 26 Vorschub AUF

Rechtsdrehung schneller Vorschub
Linksdrehung langsamer Vorschub

Jedes Stromregelventil, bzw. die entsprechende Vorschubgeschwindigkeit kann
gegen unbefugtes Verstellen gesichert werden.

Die angegebenen Vorschübe in Bezug auf die Strornregelventiieinstellting sind nur
angenäherte Werte, die nach oben und nach unten streuen, Es ist deshalb zu cm —

pfehlen, bei der Maschineneinstellung mit einem etwas niederen Vorschub anzufangen
und denselben während des Fräsens auf den Maximalwert zu erhdhen,

Vorschub - ca.Werte; mmlmin

Tisch— Vor— Stroinregel
. Skalierung am tromrege[ventilbewegungs schul ventil

richtung reibe NrO,5 1 2 3 4 6 1 7 8 9 11) ax,

Rechts 1 DLY1 24

Links 1 DUY 1 23

Auf IDUY1

Ah 1 DLY 1 25

- — —___
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HERMLE

Kiihlmitteleinrichtung ( Sonderzubehdr )
i)ie Kuhimittelpumpe wird mit dem 1ahlschalter b 1 6 am —tcuerschrank geschaltet.

0 Kiihlmittelpurnpe ganz aus
FIN Bei eingeschaitetern Hauptschalter Dauerlauf der Kih1mittelpurnpe.

AUTO Khhlmittelpumpe schaltet automatisch mit Frässpindel EIN und AUS.

Bei der Fiillung des Kiihlmittelbehälters ist die KLihlnhittellnenge von ca. 12 ltr.

in die Kühimittel—Auffangwanne zu giessen. Das Reinigen des Kiihlmittelraumes

erfolgt durch eine, mit einem Deckel verschlossene, runde ()fnung an der Rdck—

seite des daschinenfusses. Zum Ablassen von KUhimittel ist ein inkel mit Ge —

windestopfen angebracht.

Je nach Verunreinigung durch Späne ist der Kiihlmittelraum mehr oder weniger

oft zu reinigen, spätestens jedoch alle 5—6 \lonate.

Werkzeugwechse[

Die Frässpindel hat zur Aufnahme der Werk— und Spahnzeuge wahlweise einen

Steilkegel 30 oder 40, oder einen MK 4 Konus. Die Werkzeuge werden mit der

Anzugstange angezogen und damit in der Frässpindel gehalten.

Hinwe is:

Damit sich die Werkzeuge oder Fräserdorne besser aus dem Aufnahmekonus

lösen, ist es vorteilhaft, den Kegel der Spindel und des Werkzeuges zu rei

nigen und leicht einzudlen.

Besonders heim Iorsekonus M1( 4 ist zu beachten, dass niemals ein kaites Werk

zeug in eine erwärmte Spindel eingesetzt wird. Bei zu grosser Temperatur —

differenz sitzt der Morsekeget nach erfolgtem Temperaturausgleich zu fest im

Morsekonus der Frässpindel,

a Lässt sich das Werkzeug oder der Fräserdorn nicht mit der Anzugstange durch

Linkdrehen aus dem .Aufnahrnekonus drucken, so ist die Frässpindel auszu —

hauen. Zum Auspressen des Serkzeuges oder des Fräserdornes sind kurze,

gehärtete Materialstücke in die Spindel— und Anzugshohrung einzufUhreii. Es ist

dabei zu achten, dass das erste Materialstiick kleiner als die Kerubohrung des

Anzuggewindes ist, Die kurzen Materialshicke biegen sich beim Auspressen

nicht durch,

Beim Aufspannen von Vorrichtungen oder Schraubstöcke auf den Maschinen —

tisch ist zu beachten, dass nur genormte T—Nutenschraubea und T—Nutensteine

verwendet werden.
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Hydraulik — Aggr‘gat

HERMLE

Das Hydraulik—Aggregat ist eine von der Fräsmaschine vollkommen unabhängigeEinheit, die elektrische Steuerung ist auf das Hydraulik—Aggregat aufgebaut.Diese elektro—hydraulische Einheit ist rechts, etwas nach hinten versetzt, nebendie Maschine aufzustellen.

Während des Transportes sind die H draulikschläuche abgeschraubt, mit Zahleh—anhänger gekennzeichnet und mit Kunststoff—Schutzkappen verschlossen. DieSchläuche sind entsprechend der Kennzeichnung anzuschliessen und es ist be —sonders darauf zu achten, dass in den Tischendlagen die Schläuche weder knik—keri noch spannen. Eine Korrektur kann durch verschieben des Hydraulik —Aggregates erfolgen. An den Zylinderenden befinden sich lnbusschrauben für dieEntlüftung. Siehe Betriebsanleitung Für Hähnchen—Hydraulik—Zylinder, hinten imAnhang.

Hydraulik — 01

Der Druckmittelbehälter fasst 1.25 Hr. Hycli‘aulik_)l, d.h. der ()lstand soll sichzwischen der Min.— und Max.— ()lstandsaiizeige bewegen.

Wir empfehlen folgende Olsorteii:

Lieferti rma:

— Aral
Aral
ral
BP
BP
Esso
Finke—Bremen
Fuchs—Mannheim
Fuchs—Mannheim
Mobil — Oil
RMV
Shell

Name des Oles:

HFX
TU 318
GFX
Energol HLP 100
Energol HP 20
Nuto H — 34
Aviaticon HY—Super 20
Renolin MR 13
Renolin 2
Vac HLP 36
HLP 36
Tellus Pil 29

Viskosität
cSt; E1 30° C.

33/4,5
33/4,5
33/4,5
33/4,5
37/3,0
38/5, 1
33/4,5
33/4,5
364, 8
35/4,7
30/3,0

Bei starker Verschmutzung ist das 01 zu wechseln, spätestens jedoch alle 2 — 3Jahre. Der Sieb—(ilfilter an der Montagewand des Hydraulik—Aggregates istca. adle 6—12 \tonate zu reinigen. Durch Lösen der 3 lunensochskantschraubenlässt sich der Filter—Innenteil nach vorne abziehen. Dieser ist durch aus —

waschen in Waschbenn zu reinigen und in trockenem Zustand wiedet einzu —bauen.
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Druck — Einstellungen

siehe Hydraulikschaltplan hP 869() — 1 . 1

Sämtliche Drücke im Hydrauliksystern sind vorn Werk aus bereits richtig
eingestellt, es ist zu empfehlen, diese Einstellung nicht zu verändern.

Sollte dennoch eine Einstellung erforderlich sein, sind folgende Drücke zu
unterscheiden:

a) Arbeitsdruck ( P 1 II) bar

b) Gegendruck für Längsz1inder, Pos. 5 ( 1- 1 1 ‘. . . 1 5 bar

c) Gegendruck für Vertikalzvlinder. Pos.n ( P 2 10.. .15 bar

Bei der Einstellung ist wie folgt zu v?rfahren:

Gegendruck — Längszylinder:

Während sieh der Tisch im Vorschub nach “ Rechts “ bewegt. kann am
DrLckbegrenzungsventil Pos. 5 der Gegendruck eingestellt werden ( P 1 }.

Gegendruck — Vertikalzvlinder

Während sich der Tisch im Vorschub nach “ \UF “ bewegt, kann am l)ruck —

begrenzungsventil Pos. 6 der Gegendruck eingestellt verden.( P 2

F räserspannung:

Der Spanndruck kann am Druckminderventil 7 eingestellt werden.
Messtelle P 5. Der Druckschalter by 1 ( 28 ) ist dem Spanndruck aiizu —

gleichen.

Werkstüc kspann ung:

Der Spanndruck kann am Druukmi fidervent ii 8 eingestellt v erden. \leßste 1 le 1 -1
Der Druckschalter by 2 t 29 1 ist dem Sparindruck anzugleichen.
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achstellung der Stelleisten fiir Längs— und uerfihrung

HERMLE

Bild unten links

Wenn sich nach längerem Geraurh der \la schine eine \nchsi ellung der Stelleisten
als notwendig erweisen sollte, so ist wie folgt zu verfahren:

Die Feststellmutter (A) ist mit einem GabelschIisseI einige Umdrehungen u ldsen
und in dieser Stellung festzuhalten, während nun mit vinem kleinen Schiauben —

zieher unter Rechtsdrehen der tellschraube (11) die konische Stolleiste (C) na(h
innen verschoben wird. Zum Kontern v. ird die Stellschraube ( B) mit dem Schrauben
zieher festgehalten, während die Feststellrnutter (A) angezogen wird.

Nachstellung der Stellei ste fiir die Ve rt ka1fiihrung ( k‘isole

Bild unten rechts

Ein Nachstellen der Vertikalfiihrung ist erst nach jahrelangem Betrieb notwendig.
Es ist dabei wie folgt vorzugehen:

Die Sechskantschrauben (1)) sind nur soweit zu lsen . (lass 510 gerade noch etwas
unter Spannung stehen. jetzt die kontermuttern (E) lcisen, Nun werden die Uewinde—
stifte (F‘) mit einem Schraubenzieher nach rechts gedreht, bis ein Widerstand spur—
bar wird. Die Stelleiste wird dadurch gegen die F‘iihruiig verschoben. Nun kdnneti
zuerst die Sechskantschrauben (1)) und dann die honterinuttern (E) wieder fest an —

gezogen werden.

— Es ist darauf zu achten, dass das Nachstellen immer zuerst gleichmässig an den
beiden äusseren Schrauben (F) vorgenommen wird, um ein Verkanten der Stelleiste
zu verhindern.
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HERMLE

Zweidimensionale -‘rogrammsteuerung H 5 8

1 . 1)ie—teuerung best -ht ins drei Funkt an sglaippen . niimlich:

1, den Grenztastern. die der Nockenciastellung entsprechend die Tischwege
begrenzen, dIe seitherigen Funkt ionen absehaiton und cia s Srhalten dc

nächsten Shrittes einleiten,

2. der Prograrrmiereinheit, bestehend aus einem Kreuzschienenverteiler
und einer Relaiszilhikette, welche nach Betätigung eines Grenztasters,
die mittels Diodenstecker programmierten Schaltbefehle an die ent —

sprechenden Schaitgerbte ( Relais. Schlitze ) gibt

3. dem Steuerungsteil. im Schaltschrank, der die Funktionen Von der Pro —

grammiereinheit empfängt und a ii die ausfiihi‘endn Teile der \ta schine
wie Motoren und Hydraulikventile gibt und sie solange erhdlt. bis der
nächste (irenztaster angefahren ist, bzw . bis auf den nachston schritt
weitergeschaltet wird.

1 . 1 Die zweidnensionaleProgrammstetterung beinhaltet grundsätzlich 3 Bedienungs—
arten:

a) Tippbetrieb, zum 1 innchten, \okensetzen und zum Bearbcten ‘.on
Einzelwerkstiicken oder Kleinstserien.

b) Handbetrieb, zum 1 innichten und ium schrittwsen Prufen c ines ge
steckten Programrna blaufes

c) Automatischer Arbeitsablauf, zum programmierten 1« räseii.

Die Steuerung erlaubt di völlig freie ZusInimenteilLIng des gewiimtschien ro—
grammablaufes in der Längs— und Vertikalbewegung. Das Programm kann bis
zu 30 einzelne Schritte enthalten.

Die drei Bedienungsarten sind am Wahischalter links neben den Kreuzschienen—
vertefler ahlbar

1 2 Erlaaterungen zu den einzelnen l3edienungs irten

1 21 Tippbetrieb, Wihlschdlter auf Tippen
Hydraulikpumpe durch Di ucktaste b () mii gesch 1tct
Fräser*ahlschalter h 17 auf Links— oder Recht siauf
Wahischalter b 23 in Null — Stellung.

Durch das Betätigen des Kreuztasters Ii 10—1 3 im Schaltpult kamin sinnfällig

im Vorschub Rechts — Links — r\uf — Ab gefahren werden, das Betätigen der

Druckta ste b 13 im Kugelknopf des schalthebels schaltet den \ orschuh in

Eilgamig um

Die Grenztaster blx. . .b3x und blz.. ‚b4z werden wirkungslos iißerfahren,

Als bewegliche Notendschaiter sind b5x und b3z vorgesehen, das richtungs—
unabhangige nfahreh dieser beiden «c‘haltpr heirkt ‘rischbewegng— und
Fräser—Stop°. Das Freifahren von den Notendsehaltern kann jedoch wieder
im Tippbetrieb mit dem Kreuztaster erfolgen, wenn der Wahischalter b 17

Grenztaster b 5 ilberbrückt “ auf Stellung 1 geschaltet wird.
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HERMLE

13 e a e h t e n

Be\ egliche Nocken fiir (1w \otond schalter b x. uiicl bz -sind deshalb vorge —

sehen, damit die Möglichkeit besteht, dass im Vorschub auf F‘estanschlag ge —

fahren werden kann, d.h. dass der Kolben im Z linder aufläuft . Auf diese
Weise wird praktisch eine Abscha ltgenauigkeit tinte r einem hundertstel nim
erreicht. ( Siehe auch nachfolgenden Abschnitt 1 . 3. Abschnitt h )
Es muss jedoch vermieden werden, dass mit Eilgang gegen Festanschlag ge —

fahren wird. Im Normalfall sollen die Endnocken Sbx und Sbz einige Milli —

meter vor Festanschlag gestellt sein und der Schalter h 17 “Grenztaster b 5
überbrückt auf Stellung 0 stehen.

Der Tippbetrieb eignet sich besonders gut für das massgenaue Setzen der
Schaltnocken bl . . ‚ b-tx und blz.. . hlz, für den automatischen Arbeitsablauf.

Mit dem Wahischalter b23. im Schaltpult, kann jeder einzelne Grenztaster
aktiv gemacht werden. Der aktive Grenztaster karin im Tippbetrieb, in der
Richtung und Geschwindigkeit wie nachher im automatischen Arbeitsablauf,
angefahren werden, so dass die Bewegung abgeschaltet wird und die Position
des Schaltnockens in Bezug zum Fräswerkzeug festgestellt werden kann. Der
betätigte Grenztaster kann mittels Tippen wieder freigefahren werden, wenn
mittels Wahlschalter b23 sei Aktivität aufgehoben wird. [)ieser Einstelivor—
gang für das massgenaue Setzen der Schaitriocken kann beliebig oft hinter —

einander vorgenommen werden.

1 .22 Handbetrieb Wahischalter auf “ Hand “

Hydraulikpumpe durch Iucktaste h 9 eingeschaltet.
Fräserspannung b 2() und Werkstiickspannung b 21 eingeschaltet.

Die Schaltinformationen fiir einen Programmablauf werden im Kreuzschienen —

verteiler mit Diodenstiften abgesteckt . ( Siehe hierzu auch Abschnitt 1 .

Durch das Betätigen der Starttaste b24 können niin die senkrechten Spalten
des Kreuzschienenverteilers nacheinander schrittweise abgefragt werden.
Die im Programmablauf durch Diodenstifte aktiv gemachten Grenztaster
schalten nur die entsprechenden Bewegungen ab, ohne auf den nächsten
Schritt weiter zu schalten. Das Weiterschalten kann nur manuell durch
das Betätigen der Starttaste b 24 erfolgen.

Ein bestimmter, im kreuzsehienenverteiler gesteckter irogrammahlauf.
der später automatisch ablaufen soll, siehe 1 • 2 3, kann so im Handbetrieb
zur Kontrolle ahgefahreri werden.

H i n w e i s

Für das einwandfreie F‘unktionie ren des :\rbeit sablaufes nWssen die
Diudenstifte bis zum Anschlag eingesteckt sein.

2 3 Automatischer Arbeitsablauf

Wahlschalter auf ‘Automatik“. Hvdraulikpumpe durch Drucktaste h 9 einge —

schaltet. Tisch in Gruridstellung J . h . (irenztaster hl x und bI z gedrückt.
Fräserspannung b 20 und Werkstiickspannurig h 21 eingeschaltet NulIste1lung)
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HERMLE

Pureh du s ßetätigrri der t rt r b2 4 wird di p lt r 1 dc s Krruzsch innen—

vrtei1crs bgefrlgt . d - ii. dn- ‘ln‘L-\ ngu g --tu rtt ii der t-prh‘-dea

Richtung. l)er tagef ilr-am hti — (ir n-ter sh ltnt utaiL-.‘h uf In;;

‚ichston ‘ch ritt wei t‘ r und d r -itr ‘pa4 t n rd ;i gnf nagt

I)in Befehle fiir dns rdmiut i;n V in iltei uf da nnnnn —rhru

konneri iuf 3 Artcr erfolgen:

1) Durch Diodeistifle ikti g nrcie (mrr stcr

2) Bei Zeile 1 “Zeitstufc“ d reh Z‘rit rel i ‘1 )

3) Bei Zeile \ ° f) rogra um irrt er 11 1‘ du ii h t rt t 1 t c

Bei Prugranmcnde muss griiadsatilimi 1— b-‘tuier - hriti in der uitersten

‘‘top“—Zeile des kreuzsrhienenv E- t‘t ilfi‘- 1 )iodEt1St ift ge t eckt ei ii . Der

automatische Programniaiil uf ist dann bncndct und kann durch e rreutcn 1 i—

stendruck winder gst;Lrtei werden. In der 7 ischenzeit zwEd er 1 rngrnnr

leuchtet am Kreuzschielienvfrteiler eine 1. nm md zusdt zlic‘h uc‘ die

Sehrittlampe 0 auf. oba Id der 11rogra mma bi if gesta rt ei ird . erlöschen

diese Lampen.

• 3 F3ecleutung und Frliiuteru‘ig der Bticii‘-ta he‘ \ • . . .i im krizscbienenvnt euer

Zeile \: Frässpitidel Rnchtsl 1

Zelle B: Präss1iindel Liuki uf

Zeile C: Prässpnidel

Durch einen l)iodenstec1er in Zi in \ oder 13 ui g‘wii nsrhtei ehrt -ah itet

die E‘ rässpindel ein und geht Ui 9It ‘slhii Ii u g . (1 . im die Frässpi adel ist ii

den nachfolgenden ‘ehrit tee ( olme 1 joderst reh er) so!; cge eingeschaltet bis

in Zeile ( in einem ‘-chrttt ein Diodnsteeker -t . der die Fr;isspindel u;i er—

zögere bschaltet.

a c h t e ii:

in ei nein ‘a‘hri tt da rf jeweils ui r Recht sI; f ud r 1 i y,k lauf gest €ki werrleu

Zeile 0: bEsch auch rech s
Zeile L: Tisch nch t irks

Zeile Fr Tisch nach oben

Zeile Ci: Tisch nach unten

Zeile 11: Jilguiig

Ist rt einer Zeile 1)4 I‘ ‚ F oder Ci im (ltsprenn( sie cl r e ii I‘icdor s dt

. str lt so erfolgt dir ‚preche de Bewri g i ds it 1k h \ o rs i u ‚.

1 in Jiutinnstift -amatzlich ‘ /cd‘ i-i — ar k‘ \ nr‘—-r im i lg g.

u 1V darf emweder nr 1 (d F . -. . r 1 r (‚ -‚( ckt -er

in k: (‚rr ozt ster öl

Z ile L: (.rezt st‘-r im2\

/eil \ö Ci ja 11?t i ster b 3 koordi t

Zrnlr \ Ci reiizt ist r b4x (‘oek nil ejl 1.‘ no 1 [3

t ii‘ (ii‘enztister ji!

/e‘le R: Cimenzt sO r

‚ i in : (Irei zta-t er 3z ( ock n 1 str ; ia k ii)

/eil‘‘ F: (1e;t —! i.
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HERMLE

) Die Oitsiformatioiieii werden durch trschiebbare Steuernocken auf den aus—

wechselbaren ‘oekenleisten bestimmt. Jede Koordinn te hat eine ‘Jockenbahn, bl,

diese Nocken legen die Grundsteliung fest. Des weiteren sind 3 Neekenbahnen

h2, b3 und b4 für die Steuernocken bestimmt, die entsprechend der Program—

aderung die Schriitweiterschaltung vornehmen. Es ird grundsätzlich nur der

Grenztaster dktv oder wirksam. der durch den Diodenstift, in der entsprechen—

den Zeile bei einem hestimnten Schritt. getevkt ist. [)ie Nocken in den anderen

3 Nockenbahnen werden überfahren.

b) F‘ie Grundstellungsgrenztaster blx und blz können auch zur weiteren Pro —

gr mtaierurig mit verwendet werden.
13 e a c h t e hierzu:

Der Gk‘enztastr blx bzw. hlz darf erst in dem Schritt akti geniacht w‘rden,

wenn er aus der Grundstellung heraus, schon . um \ockcn freigefahren ist.

e) Die Grenztaster bl ‚ b2, b3 und b.4 pro Koordinate sind richtungsuimbhgig

und können grundsatzlich nur wechselweise programmiert bzw.angefahren werden,

d) Es ist weiter zu beachten, dass jeder Grenztaster in den folgenden 5chritten erst

dann wieder programmiert werden dnrf. venn er vom Schaltnocken wieder frei —

gefahren ist.

e) Die Grenztaster der beiden Koordinaten x und z sind ‘.ollkornnien unabhängig von

einander, d.h. wenn in einer Koordinate ein bestimmter Grenztaster dauernd

oder zeitweise betätigt ist, so hat dies auf die anderen Grenztaster in der an —

deren Koordinate keineji Einfluss.

f) Die beiden (irenztater bx md b5z sind ‚Jptendscha1ter und können ur Pro —

grammierung nicht benutzt werden. siehe hierzu auch •\bschuitt 1 .21 Absatz 3.

Zeile :
Zeitstufe:

\at einem Dinderitjft in dieser Zeire wird eine Zeitspanne gestartet (Freischneiden

der erkzeuge, Losfahren vom f‘estanschlag, Vermeidung direkter Umsteuerungen

in Eilgang, Teilen) nach deren \blauf auf d‘n nächsten Schritt geschaltet wird.

Diese Zeit wird am Zeitrelais d29 im Schaltschrank eingestellt.

B e a c h t e mi Zeitstufe 1 Schritt

g) Zeitstufe.
Preischneiderm der Verkzeuge oder Xermeidung direkter Umsteuerung im Eilgang

Im tntsprerheuden ‘rhritt darf nur die Zeile U Zeitstufe“ und gegebenenfalls

rjjp Z‘ile \ eder 13 Friserl.muf‘ k«inesfalls aber ine ‘Tischbewogung“ Zeile D,

f‘ md (x Jrogr rmiert sein.

h) Zcitstufe
ii — bzw. Losf bren om Fest rLsehlag ( si‘he nich 1 .21 . hsatz 3 )

in in bestimmtu F‘I1en eine besonders gute \bschaltgenauigkeit zu erhalten.

besteht steuerungs— und mascn nenseitig die \löglichkeit ‚ hydraulisch, nur im

\ orchub, gegen Fest nschl g zu fahr€-‘..

BERTHOLD HERMLE KG.-WERKZEUGMASCHINENFABRH(-D 7209 GOSHEIM
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Um nun aber automatisch gegen Festanschlag und in der entgegengesetzten
Richtung tosfahren zu können, oder aber eine Richtung, z.B. nach oben,
gegen Festanschlag unter Druck zu halten und in einer anderen Richtung.
z.B. nach rechts, weiterfahren zu können ist wie folgt zu programmieren:

Einen Grenztaster wie üblich durch Stecken eines Diodenstiftes aktiv machen.
den dazu gehörigen Schaltnocken jedoch ca. 1 .. .2 mm vor Festanschlag setzen.
Est dieser Grenztaster angefahren, wird autornatich auf den nächsten Schritt
geschaltet, in diesem Schritt ist die bisherige Vorschubrichtung und die Zeit—
stufe, Zeile U, zu programmieren. Die nun ablaufende Zeitspanne muss so
groß gewählt werden, dass die Vorsehubbeweguhg vom Festanschlag schon
gestoppt ist, bevor automatisch auf den nächsten Schritt weitergeschaltet wird.

Zeile V
Programmierter Halt

Die Maschine hält an, wenn in einem Schritt nur dieser Diodenstift gesteckt
ist. Das Werkstück kann gemessen, oder z.B. umgespannt werden, Durch‚ Drücken der ?Starttasten h 24 im Schaltpult läuft der Arbeitsablauf programm —

gemäss weiter ab.

13 e a c h t e n : Programmierter Halt 1 Schritt *

Zeile “5TO“ Ein Diodenstift in dieser Zeile beendet den automatischen
Programmablauf, die RelaiszhIkette fällt automatisch in die Nullstellung
zurück.

BERTHOLD HERMLE KG.-WERKZEUGMASCHINENFABRIK- 0 7209 GOSHEIM
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1 . 1 Weitere Erhiuterimgen

1 ‚ 4 1 Wahischalter h 1
Vraser \uto, 1‘ asspnidel ‘-cl1a1tFt £in Und alls. (iit-f)ita‘l10rl(1 1r

gra!nnlerung. Zeilen \ . B lInd C im Kreuz‘hivteiler‘

Fräser Links,
Fräser echts,
Durch Betätigen der l)ruektaste h 7 ‘‘ Friiser [in “ mhaitet (1w F‘rssnri4el

ein und läuft daue r‘nd bis die Abschaltung duiah die Nut—Faste ii b n rfalgl

F rässpindel—Dauerlauf kann in allen Bedienungsa cten ge ählt werden.

1 .42 ahlschalter b 16. KUhlwittj

0 Kilhirnittelpumpe ganz aus

IEI\ Bei eingcschaltetnm Hauptslial1er l)auerlauf der kUh1nitle1pumpe

\ L“TC) Kühirnittelpuinpe schaltet nut mtl-eh b [“ il—pindol IN .ud AU

1 .43 Wahisehalter b 1. Fräserbrernse

Auf besonderen unse11 rd als Ant rebnotor fu r 1 e F tuisspindel ein

motor eingebaut, Die Original—Bedienungsanleitung bef ndet sieh Io—-e am [ucie

dieser Anleitung.
0 Bremse \US

j 13rerse 1-in

1 II Wihlschalter b 19 \utom Statt.

\u rrualerweise ist nach jedem nut om . Arbeit sabl; iif durch Betiiti gen dcc

?tStarttaste b 2-1 ein erneuter Ablauf zu starten. lii bestimmten Fällen kann

es jedoch zweckmässig sein, verzügert alltomatirseh zu starten um einer

kontinuierlichen Ablauf zu ermiigl ichen

F s ist zu cii pf hien na h dem 1 it 1 I hien n na s 1 toi I‘i ogt u u tbl ttifi s

erstmals einige Zeit von Hand zu starten und ei-sI wenn bezüglich der Werk—

stüekspannungen keine Lii rege1nassigkeiten zu e rwa rtett sind, auf a

Start umzuschalten . Ne r a utola . 1 art erfolgt ve rzdge i-t dent Bei‘ te h vu n

0, 2 bis 12 Sekunden und kann am Zeit reht is d 2R im cha1tsciiraekei itge —

stellt werden.

8 e a c h t e n

Der Wahisehalter b 19 “ Autont . Starl ‘ kann jede rzeii . iuch willi rend eines

\blaufns e n— tind ausgeschaltet Wu rde

115

1 t. i h üa-s I3 1 ii ig e 1 an-—— 1 ‘ t lt —

jeweilige Bewegung aus. ndn‘-nd dIe 1!a-spd1 er1uuf1 . l)n-h ila‘

lZntrie ein der Taste h ird das Programm in der u Ltelbro, he

Stelle fortgesetzt.

BERTHOLD HERMLE KG.-WERKZELJGMASCHINENFABRIK - D 7209, GOSHEI M
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0

1 .46 (.ieste1lutig des Fisches

reitsabhtuf kunn nur gestartet erden . wenn sich (1er Tisch

in Griindste11ung befindet cl . h . c enn die G renztaste r‘ bl x und hl z durch

Nocken gedrückt sind . \liI t eIs T ippbetrieb kann der Fisch bequem in die

Grundste11g pf iren erde:. Fhenfnlls nuß vor Startbeginn der Fraser—

und Werkstuckspanndruck aufgebaut sein d.h. die beiden Duckscha1ter

!!iiiSef1 betätigt seu.

1.47 ockei4leisten

Die \ockenleisten der 2 E3ewcgungsrichturigeri haben jeweils 5 Nockenbahnen.

Die einzelnen Nockenbahnen sind gekennzeichnet. I)ie Grundstetlung wird auf

der ersten Nockenbahn eingestellt. Die Nockenbahnen 1. . 1 sind flir die Pro—

gramrnierung bestimmt und die Nockenbahn 5 wird flir den Notndscha1ter be —

nutzt.

Ei e a h t e n

Für kurze Wegstrecken ist es vorteilhaft wenn sitze Nacken verwendet werden.

Am Ende von jedem im Eilgang urchfahrenen Arbeitsschritt muss wegen der

grossen Geschwindigkeit mindestens ein 1 0 rum breiter Nocken eingesetzt werden.

1 18 Stillsetzen der Masc Inne

Im Falle einer sofortigen Unterbrechung des programmierten Arbeitsablaufes

ist die rote Pilztaste b 6 u Stop “ im Schaltpult zu drücken.

Nach dem Stoppen kann der Arbeitsablauf durch Drucken der Stat‘ttaste b 24

nicht mehr euigeleitet werden es tst vielmehr im rippbetrieb ( 1 21 ) zuruck

in die Grundstellung zu fahren.

1 • 5 Hydraulische Frserspannung

Mit dem Wahischalter b 20 ‘ Fraserspannung kann das \lagnetvetitil

geschaltet werden.

SchaIteistellung 0. Ventil bestromt. Oldurchgang von P nach 13,

Fräser entspannt.

Sehalterstellung 1 ‚ ‘entaI nicht bestiamt, Oldurchgarig an P nach

Fraser gespannt.

Stehe Hydrauhkschaltplan HRP $6‘)0 \& nitle 17 und I, uzw Stroralauf —

plan IIS 53t8, Strompfad 24 a und 24 b

1 .6 Hydraulische Werk.siuckspannung

Mit dem Wahlschalter b 11 erkstiickspannung “ kann das Magnetventil

g:et....h...ait..e.t w.xd•en.

Srh&terstellung 0 \ cnn! bestronit t) mc hgang von P ii ic h 13,

Vorrichtung entspannt.

SchaiterstelLung 1 Ventil nicht bestromt (>(durchgang von P nach A

voicbtung gespannt.

Siehe Hvdraulikschaltplan HRP S690. \ entile 1 7 und 1 . bzw. Stromlauf —

plan HS 33 . Stroiupfad 24 a und 21 b.

BERTHOLD HERMLEKG,-WERKZEUGMASCHINENFABRIK-07209 GOSHEIM
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Programmier - Hilfsmittel

HERMLE

a) PrograpirnJerscha ldonen

b) cab1enen-tAchgerat mit Stanz— utoma8tik

Die Programnmnierchablorien erletehtern das Steeken oft ers jeder —

kthrenderI1rograinme. Iittels eines Scha b.lonen— Lochgerätes mit ein
gebauter Stanz— utomat,k. kann praktis.h jedes Steckprogramm fest
gehalten werden. Die einzeinon Shabloneri tassen sieh gut klassiereii
und sir leicht aufzubewahrnn.

Der i reuzschienenverteiler st mit einem Diodenpriifer ausgerutet.
1it dieser Einrichtung konner 5troiiif1us richtung oder Lnterbrechu zigen
im Dioderistecker. SOWiC Kurzschiusse VOll Dioden fetgsteHt werden

‘Zur Erleichterung der Programmierung stehen folgende Hilfsmittel
zur Verfilgung:

Die Programniiersuhablonen und das Schablonen—Lochgerat werden
nur auf Wunrh und gegen F3erechmi ug g&iefert ).

1.8 l)iodenpriifung

BERTHOLD HERMLE KG.-WERKZEUGMASCHINENFABRIK- 0 7209 GOSHEIM

7 2R—q



HERMLE

Schmierpicin- Lubric ation - Plan dc Lubrifcati on
Üie Maschine ist vor Jnbetriebnahm gründlich zu schmieren.Fett
schmierst•tl.n sind mit Fett gefüllt. Schmieren nach Vorschrift! j

Schrnierfrist Schmierstell. Schmierstoffmenge Sorte Bemerkung
2xpro Woche 1,2,3 3 Hübe mit Ölpresse

_____

Aa. L Stunden 1,L 2x Pumpenhebe ziehen Zentralschmferanlo9e
Östond uberwacheri

3 Jahre 12 ca. 5 cm3 .tt Lager demonhieren,reinig.n
j 1/3 mit neuem Fett fütt•n

Schmierstoff-Übersi cht
jJ.ferant JBezeichnung 1 Viskosität bei 50°C

‘FU 52h S6cSt 6,7°E
ESSTtC 6$ lieSt 9,3E
Reriofln MR 30 60 e St e E
Gearlubrik 9 69 c St ‚1 •
MOSILGEAR €26 77 c St 101

—

____

Fett : Lithiumverseittes Wätzlagerfett, Tropfpunkt bei 180 - 190 ° C
Z.B.ARAL -Fett HL..2 1 ESSO-Fett BEACON 2/SHELL- Fett Alvania 2

BERTHOLD HERMLE KG-WERKZEUGMASCHINENFABRIK-D 7209 GOSHEIM

Schmiervorschrift:

ARAL
Esso
Fuchs ‚Manntt.
Houghton
Mobit
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220 V, 50 Hz

EHÄUSE NACH ZEICHNUNG 51 98

Bougruppe Elektr Einrichtung 51 -97
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b 24
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