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Vorwort

Sie haben mit der Anschaffung einer "HERMLEY-PRAZISIONS-FRASMASCHINE
eine gute Wahl getroffen und wir danken fiir Ihr Vertrauen, das Sie unserem
Produkt entgegenbringen. lhre Hermle-Maschine wird dieses Vertrauen zu
wiirdigen wissen, doch stellt sie von Anfang an eine Bedingung: sie w‘tizm(:«ht
immer, auch unter den rauhesten Betriebsbedingungen, anstiandig behandelt

zu werden. Deshalb gehort diese Betriebsanleitung in die Hiande des Bedie -
nungspersonals. Es wire verfehlt, diese im Betriebsarchiv ein verstaubtes

Dasein fristen zu lassen. Wir haben versucht, Thnen alle die Hinweise und In -

formationen zu geben, die fir die Bedienung, Wartung oder Uberwachung 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 grofle Aufmerksamkeit zu schenken.

Wenn Sie genau allen Anweisungen folgen, werden Sie Zeit sparen und Ver -
lusten vorbeugen und Sie werden mit der lLeistung und Genauigkeit der Ma -

schine nach Jahren noch voll zufrieden sein.

Wir wiinschen Ihnen erfolgreiche Arbeit und die besten Ergebnisse auf Ihrer

neuen "HERMLEY - Frasmaschine.

Vielen Dank fiir Ihre Aufmerksamkeit und ein guter Start !
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Transport und Aufstellung
Der Versand der Maschinen erfolgt in Spezialkisten oder auf Bohlen. Die Kiste
darf wiahrend des Transportes auf keinen Fall ungelegt werden, sie ist so aus-—
gefiihrt, dass ein miiheloses Aufnehmen durch einen Gabelstapler erfolgen kann.
Durch Losen der 4 Sechskantschrauben (SW 19) auf dem Kistendeckel kann die

Kiste auseinander genommen werden.

Nach sorgfaltigem Auspacken ist die Maschine, sowie das Hydraulikaggregat auf
Unversehrtheit und das Zubehor auf Vollstandigkeit zu iiberpriifen. Reklamationen
sind sofort unter Angabe der Masch.Nr. bei dem Licferanten geltend zu machen.

Die Masch.Nr. ist aufl der Brustfliche, unterhalb der Gegenhalterfiihrung einge-
schlagen,
Fiir den Krantransport ist auf der Oberseite des Gegenhalters eine Ringschraube

vorhanden.
Achtung: Beim Transport und beim Aufstellen der Maschine nicht am

Hydraulikzylinder anfassen.

Das Hydraulik-Aggregat hat in seinen Fiissen grosse Bohrungen zur Aufnahme

von Transportstangen. Um die Lackierung nicht zu beschiddigen sind nur Hanf -
seile zu verwenden. .

Die Maschine ist auf erschiitterungsfreiem Boden aufzustellen und nach der Wasser-
waage auszurichten,

Reinigun .
Sdmtliche beweglichen Teile, wie Konsole, Querschieber, Tisch und die Spindeln,

vor der Reinigung nicht verschieben oder drehen. Vor Inbetriebnahme sind die
mit Rostschutz versehenen Tcile zu reinigen. Als Reinigungsmittel ist Waschbenazin
oder ein nicht lackangreifendes Mittel zu verwenden. Bei Beschidigungen durch
lackangreifende Mittel besteht kein Anspruch auf kostenlose Nachbehandlung der

Maschine durch uns.

Elektrischer Anschluss
iMe Frasmaschine wird anschlussfertig geliefert, Nie vollstandige elektrische Ays—
ter -

riistung ist in einem, auf dem Hydraulik-Aggregat montierten Schaltschrank un
gebracht. Das Anschlusskabel ist durch die Kabelverschraubung an der Unterselte
des Schaltschrankes zu fithren und an den Klemmen RST anzuschliessen. Die Schutz-

massnahmen sind nach bauseitiger Vorschrift durchzufiihren.

L

Die Maschine ist richtig angeschlossen, wenn im Tippbetrieb die Tischrichtung mit
den Pfeilen des Windrosentasters iibereinstimmt. Bei umgekehrter Tischrichtung
sind zwei beliebige Phasen des Anschlusskabels an der Klemmleiste zu vertauschen.

Beachten: Vor Inbetriebnahme sind alle Klemmen der elektrischen Steuerung
auf festen Sitz zu priifen und gegebenenfalls nachzuzichen.

"

Jeder Maschine ist ein Stromlaufplan und eine Geriteliste beigegeben. Die Ver -

bindungsleitungen zwischen Schaltschrank und Maschine sind steckbar ausge -
fiihrt. Zusammengehdrige Stecker und Dosen sind durch dauerhafte Markierungen

gekennzeichnet.
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Drehzahlwahl
E's sind 8 Frdsspindeldrehzahlen durch Riemenumlegen einstellbar, .

Die Drehrichtung kann am Wahlschalter b 15 am Schaltschrank gewidhlt werden.

Rechtsiauf Linkslauf

Vorschubwahl

Die Vorschubgeschwindigkeiten in allen 4 Richtungen sind unébhéngig voneinander
o stufenlos einstellbar. Das Einstellen der Vorschiibe kann an den Stromregelventilen

auf der Montagewand des Hydraulikaggregates vorgenommen werden,

Stromregelventil Nr. 23 = Vorschub LINKS
Stromregelventil Nr. 24 = Vorschub RECHTS
Stromregelventil Nr. 25 = Vorschub AB
Stromregelventil Nr. 26 = Vorschub AUF

iéechtsdrehﬁng schneller Vorschub
Linksdrehung langsamer Vorschub

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

Die angegebenen Vorschiibe in Bezug auf die Stromregelventileinstellung sind nur
angendherte Werte, die nach oben und nach unten streuen. Es ist deshalb zu em -
pfehlen, bei der Maschineneinstellung mit einem etwas niederen Vorschub anzufangen
und denselben wahrend des Fridsens auf den Maximalwert zu erhshen,

L]

VOfSChUb—ca.Weﬂe; mmimin oo

Tisch- Vor-| Stromregel e . ‘ .
bewegungs{schubl ventil Skalierung am Stromregelventil

richtung |reihe Nry,5 1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 jmax.
Rechts 1 DUY 1 24
Links I DUY 1 |23
Auf I DUY 1 (26
Ab I DUY 1 |25
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Kiihlmitteleinrichtung ( Sonderzubehor )
Die Kiihlmittelpumpe wird mit dem Wahlschalter b 16 am <teuerschrank geschaltet.

O = Kiihlmittelpumpe ganz aus
FIN = Bei eingeschaltetem Hauptschalter Dauerlauf der Kiihlmittelpumpe.

AUTO Kiihlmittelpumpe schaltet automatisch mit Frisspindel FIN und AUS.

Bei der Fiillung des Kiihlmittelbehdlters ist die Kiihlmittelmenge von ca. 12 Iltr.
in die Kiihlmittel-Auffangwanne zu giessen. Das Reinigen des Kiihlmittelraumes
erfolgt durch eine, mit einem Deckel verschlossene, runde Offnung an der Rick-
seite des Maschinenfusses. Zum Ablassen von Kiihlmittel ist ein Winkel mit Ge -

windestopfen angebracht. >

Je nach Verunreinigung durch Spine ist der Kiihlmittelraum mehr oder weniger
oft zu reinigen, spitestens jedoch alle 5-6 Monate,

+

Werkzeugwechsel

Die Friasspindel hat zur Aufnahme der Werk- und Spannzeuge wahlweise einen
Steilkegel 30 oder 40, oder einen MK 4 Konus. Die Werkzeuge werden mit der
Anzugstange angezogen und damit in der Friasspindel gehalten.

Hinwe is:
Damit sich die Werkzeuge oder Friaserdorne besser aus dem Aufnahmekonus
- losen, ist es vorteilhaft, den Kegel der Spindel und des Werkzeuges zu rei-

nigen und leicht einzublen.

Besonders beim Morsekonus MK 4 ist zu beachten, dass niemals ein kaltes Werk-
zeug in eine erwarmte Spindel eingesetzt wird. Bei zu grosser Temperatur -
differenz sitzt der Morsekegel nach erfolgtem Temperaturausgleich zu fest im

Morsekonus der Friasspindel.

Idsst sich das Werkzeug oder der Friserdorn nicht mit der Anzugstange durch
Linksdrehen aus dem Aufnahmekonus driicken, so ist die Fridsspindel auszu -
bauen. Zum Auspressen des Werkzeuges oder des Fraserdornes sind kurze,
gehdrtete Materialstiicke in die Spindel- und Anzugsbohrung einzufiihren. I's ist
dabei zu achten, dass das erste Materialstiick kleiner als die Kernbohrung des
Anzuggewindes ist. Die kurzen Materialstiicke biegen sich beim Auspressen

nicht durch.

RBeim Aufspannen von Vorrichtungen oder Schraubstdcke auf den Maschinen -
tisch ist zu beachten, dass nur genormte T-Nutenschrauben und T~-MNutensteine

verwendet werden.
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Hydraulik - Aggregat :

Das Hydraulik-Aggregat ist eine von der Frismaschine vollkommen unabhingige
Einheit, die elektrische Steuerung ist auf das Hydraulik-Aggregat aufgebaut.
Diese elektro-hydraulische Einheit ist rechts. etwas nach hinten versetzt, neben

ot
[

die Maschine aufzustellen.

Wihrend des Transportes sind die Hydraulikschlduche abgeschraubt, mit Zahleh~'
anhidnger gekennzeichnet und mit Kunststoff-Schutzkappen verschlossen. Die
Schlduche sind entsprechend der Kennzeichnung anzuschliessen und es ist be -
sonders darauf zu achten, dass in den Tischendlagen die Schliuche weder knik—
ken noch spannen. Eine Korrektur kann durch verschieben des Hydraulik -
Aggregates erfolgen. An den Zylinderenden befinden sich Inbusschrauben fiir die
Entliiftung. Siehe Betriebsanleitung fiir Hahnchen~Hydraulik-Zylinder, hinten im

Anhang.

Q Hydraulik - O1

Der Druckmittelbehdlter fasst 125 Itr. Hydraulik=O1, d.h. der Olstand soll sich
zwischen der Min.- und Max. - Olstandsanzeige bewegen.

Wir empfehlen folgende Olsorten:

Lieferfirma: Name des Oles: Viskositdt
cSt/E/590 C.

Aral HFX 33/4,5 .
Aral TU 518 33/4,5

Aral . GFX 33/4,5

BP Energol HLP 100 33/4,5

BP Energol HP 20 33/4,5

Esso Nuto H - 54 37/5,0
Finke-Bremen Aviaticon HY~Super 20 38/5,1
Fuchs-Mannheim Renolin MR 15 33/4,5
Fuchs-Mannheim Renolin 2 33/4,5

Mobil - 0il Vac HLP 36 36/4,8

RMV HLP 36 35/4,7

Shell Tellus Pil 29 30/4,0

Bei starker Verschmutzung ist das Ol zu wechseln, spatestens jedoch alle 2 - 3

Jahre. Der Sieb-Olfilter an der Montagewand des Hydraulik-Aggregates ist
ca. alle 6-12 Monate zu reinigen. Durch Lésen der 4 Innensechskantschrauben
ldsst sich der Filter-Innenteil nach vorne abziehen. Dieser ist durch aus - .
waschen in Waschbenzin zu reinigen und in trockenem Zustand wieder einzu -

bauen.
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Druck - Einstellungen

siehe Hydraulikschaltplan HRP 8690 - 1.1

Sdamtliche Driicke im Hydrauliksystem sind vom Werk aus bereits richtig
eingestellt, es ist zu empfehlen, diese Einstellung nicht zu verdndern.

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

a) Arbeitsdruck ( P 3 = 40 bar )

b) Gegendruck fiir Lingszylinder, Pos. 5 (P 1 _10...15 bar )

¢) Gegendruck fiir Vertikalzylinder, Pos.6 ( P2  10...15 bar )

Bei der Einstellung ist wie folgt zu verfahren:

¥

g Gegendruck - Langszylinder:

Wihrend sich der Tisch im Vorschub nach " Rechts " bewegt, kann am
Druckbegrenzungsventil Pos. 5 der Gegendruck eingestellt werden ( P 1 }.

Gegendruck - Vertikalzylin{ief

Wiahrend sich der Tisch im Vorschub nach " AUF " bewegt, kann am Druck -
- begrenzungsventil Pos. 6 der Gegendruck eingestellt werden.( P 2 )

Fraserspannung:

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

gleichen,

Werkstiickspannung:

Der Spanndruck kann am Druckminderventil 8 eingestellt werden., MeBstelle |7 4,
Der Druckschalter by 2 ( 29 ) ist dem Spanndruck anzugleichen,
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Nachstellung der Stelleisten fiir Langs— und cuerfuhrung ,

Bild unten links
Wenn sich nach langerem Gebrauch der Maschine eine Nachstellung der Stelleisten
als notwendig erweisen sollte, so ist wie folgt zu verfahren:

[ |
Die Feststellmutter (A) ist mit einem Gabelschliissel einige Umdrehungen zu ldsen
und in dieser Stellung festzuhalten, wihrend nun mit einem kleinen Schrauben -
zieher unter Rechtsdrehen der Stellschraube (B) die konische Stelleiste (C) nach
innen verschoben wird. Zum Kontern wird die Stellschraube (B) mit dem Schrauben-
zieher festgehalten, widhrend die Feststellmutter {(A) angezogen wird,

Nachstellung der Stelleiste fir die Vertikalfiihrung ( Konsole )

Bild unten rechts
Ein Nachstellen der Vertikalfiihrung ist erst nach Jahrelangem Betrieb notwendig.
Es ist dabei wie folgt vorzugehen:

Die Sechskantschrauben (D) sind nur soweit zu losen, dass sie gerade noch etwas
unter Spannung stehen, jetzt die Kontermuttern (E) l6sen. Nun werden die Gewinde—
stifte (F') mit einem Schraubenzieher nach rechts gedreht, bis ein Widerstand spiir-
bar wird. Die Stelleiste wird dadurch gegen die Fihrung verschoben. Nun kidnnen
zuerst die Sechskantschrauben (D) und dann die Kontermuttern (I) wieder fest an -

gemogen werden.
Es ist darauf zu achten, dass das Nachstellen immer zuerst gleichmassig an den .
beiden dusseren Schrauben (F) vorgenommen wird, um ein Verkanten der Stelleiste

zu verhindern.

7

NN 4
T——
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Zweidimensionale Programmsteuverung HS 53 8
1. Die Steperung besteht aus drei Funktionsgruppen, nimlich:

1. den Grenzgtastern, die der Nockeneiastellung entsprechend die Tischwege
begrenzen, die seitherigen Funktionen abschalten und das Schalten des
nachsten Schrittes einleiten.

2. der Programmiereinheit, bestehend aus einem Kreuzschienenverteiler
und einer Relaiszahlkette, welche nach Betdtigung eines Grenztasters,
die mittels Diodenstecker programmierten Schaltbefehle an die ent -
sprechenden Schaltgeriite ( Relais, Schiitze ) gibt.

3, dem Ct@uerungstml, im Schaltsehrank, der die Funktionen von der Pro -
grammiereinheit empfangt und an die ausfuhr@nden Teile der AMaschine,
wie Motoren und Hydraulikventile gibt und sie solange erhalt, bis der
ndchste Grenztaster angefahren ist, bzw. bis auf den nichsten Schritt

weitergeschaltet wird. !

1.1 Die zweidimensiorzale?rogrammsteuemmg‘ beinhaltet grundsdizlich 3 Bedienungs-
arten:

a) TiEEbetrieb‘z zum Rinrichten, Nockensetzen und zum Bearbeiten von
Einzelwerkstiicken oder Kleinstserien.

b) Handbetrieb, zum Einrichten und zum schrittweisen Priifen eines ge-
: - steckten Programmablaufes.

c) Automatischer"Arbeitﬁablauf’, zum prpgrzunmierten Frisen.

Die bteu&rung erlaubt die V(}ng freie Zus&mmermteﬂuug des gewiinschten Pro-
grammablaufes in der Liangs~ und Vertikalbewegung. Das Programm kapu bis

zu 30 emzelne Sehmtte enthalten.
Die drei Bedwﬁungsarten sind am Wahlschalter links neben dem Kreuzschienen-
verteiler widhlbar.

1.2 Eriéuiemngn zu. den einzelnen Bedienungsarten

1.21 ggbeirleb Wahlschalter auf " Tippen "
Hydi{‘auhkpum;}e durch Drucktaste b 9 eingeschaltet

Fraserwahlschalter b 13 auf Links- oder Recht slauf .
Wahlschalter b 23 in Null - Qielluﬁg :

Durch das Beté:tige:z des Kreuztasters b 10-13 im ,%Chal‘tpuit kann sinnfallig
im Vorschub Rechts - Links - Auf - Ab gefahren werden, das Betatigen der
Drucktaste b 14 im Kugelknopf des Schalthebels schaltet den Vorschub in
Filgang um. 4

Die Grenztaster bix...b4x und blz...bd4z werden wirkungslos iiberfahren.
Als bewegliche Notendschalter sind b5x und b5z vorgesehen, 'das richtungs-
unabhdngige Anfahren dieser beiden Schalter bewirkt "Tischbewegung- und
Friaser-Stop". Das Freifahren von den Notendschaltern kann jedoch wieder
im Tippbetrieb mit dem Kreuztaster erfolgen, wenn der Wahlschalter b 17

" Grenztaster b 5 iiberbriickt " auf Stellung I geschaltet wird.
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Beachten:
Bewegliche Nocken fiir die Notendschalter b5x und b5z sind deshalb vorge -
sehen, damit die Moglichkeit besteht, dass im Vorschub auf Festanschlag ge -
fahren werden kann, d.h. dass der Kolben im Zylinder auflduft. Auf diese
Weise wird praktisch eine Abschaltgenauigkeit unter einem hundertstel mm
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 5bx und 5bz einige Milli ~
meter vor Festanschlag gestellt sein und der Schalter b 17 "Grenztaster b 5

tiberbriickt " auf Stellung O stehen.

Der Tippbetrieb eignet sich besonders gut fiir das massgenaue Setzen der
Schaltnocken bix,..bdx und blz...bdz » fir den automatischen Arbeitsablauf.

Mit dem Wahlschalter b23, im Schaltpult, kann jeder einzelne Grenztaster
aktiv gemacht werden., Der aktive Grenztaster kann im Tippbetrieb, in der
Richtung und Geschwindigkeit wie nachher im automatischen Arbeitsablauf,
g angefahren werden, so dass die Bewegung abgeschaltet wird und die Position
des Schaltnockens in Bezug zum Fraswerkzeug festgestellt werden kann. Der
betdtigte Grenztaster kann mittels Tippen wieder freigefahren werden, wenn
mittels Wahlschalter b23 seipe Aktivitat aufgehoben wird. Dieser Einstellvor-
gang fiir das massgenaue Setzen der Schaltnocken kann beliebig oft hinter -

einander vorgenommen werden.

1.22 Handbetrieb Wahlschalter auf " Hand "
Hydraulikpumpe durch Dxucktaste b 9 eingeschaltet.,
Fréserspannung b 20 und’ Werkstiickspannung b 21 eingeschaltet.
Die Schaltinformationen fiir einen Programmablauf werden im Kreuzschienen ~
verteiler mit Diodenstiften abgesteckt, ( Siehe hierzu auch Abschnitt 1.3)

Durch das Betitigen der Starttaste bh24 konnen nun die senkrechten Spalten
des Kreuzschienenverteilers nacheinander schritiweise abgefragt werden,
Die im Programmablauf durch Diodenstifte aktiv gemachten Grenztaster
schalten nur die entsprechenden Bewegungen ab, ohne auf den ndchsten
Schritt weiter zu schalten. Das Weiterschalten kann nur manuell durch

das Betidtigen der Starttaste b 24 erfolgen.

Ein bestimmter, im Kreuzschienenverteiler gesteckter Programmablauf,
der spiter automatisch ablaufen soll, siehe 1,23, kann so im Handbetrieb
zur Kontrolle abgefahren werden.

Hinweis:
Fiir das einwandfreie Funktionieren des Arbeitsablaufes missen die
Diodenstifte bis zum Anschlag eingdasteckt sein.,

¥

1.23 Automatischer Arbeitsablauf :

Wahlschalter auf "Automatik", Hydraulikpumpe durch Drucktaste b 9 einge -
schaltet. Tisch in Grundstellung d.h. Grenztaster bix und blz gedriickt. ,
Fraserspannung b 20 und Werkstiickspannung b 21 eingeschaltet (Nulisteiiaﬁg}
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E

Nurch das Betidtigen der Startinsie b24 wird die Spalte 1 des Kreuzschienen-
verteilers abgefragt. d.h. die Tischbewegung startet in der entsprechenden
Richtung. Der angefrhrene —nktive- Grenztaster schaltet automatisch auf den
ndchsten Schritt weiter und die zweite Spalte wird abgefragt usw.

Die Befehle fiir das automatische Weiterschalten aufl den mdchsten Schritt
konnen suf 3 Arten erfolgen:

1} Durch Diodenstifte aktiv gemachte Grenstaster
2) Bei Zeile U "Zeitstufe” durch Zeitrelais d 29

3) Bei Zeile V "Programmierter [Holt" durch Storttaste h2

Bei Programmende muss grundsatelich »ls letzter Sehritt in der untersten
"Stop'-Zeile des Kreuzschienenverteilers ein Diodenstift gesteckt sein. Der
automatische Programmablauf ist dann beendet und kann durch erneuten Ta-
stendruck wieder gestartet werden. In der Zwischenzeit zweier Programme
leuchtet am Kreuzschienenverteiler eine Lampe und zusatzlich such die
Schrittlampe 0 auf. Sobald der Programmablauf gestartel wird, erldschen

diese Lampen.

1.3 Bedeutung und Erlduterung der Buchstaben A.. . W im Kreuzschienenverteiler

Zeile A: Frdsspindel Rechtslauf
Zeile B: Friasspindel Linkslauof
Zeile C: Frasspindel Aus.

»
»
I3
*

Durch einen Diodenstecker in Zeile A oder B3 im gewiinschten schritt schaltet

die Frasspindel ein und geht in Selbsthaltung. d.h. die Friasspindel ist in
M den nachfolgenden Schritten ( ohne Diodenstecker) solange eingeschaltet bis

in Zeile C in einem Schritt ein Diodenstecker ist. der die Friasspindel unver—

zogert abschaltet.

|
Beachten:

-»
Schritt darf jeweils nur Rechtslaul oder Linkslauf gesteckt werden,

In einem

Zeile D Tisch nach rechis
Zeile 21 Tisch nach links
Zeile F'r Tisch nach oben
Zeile G: Tisch nach unten
Zeile H: Filgang

st in einer Zeile D,F,F oder G im entsprechenden Schritt ein Diodenstift
gesteckt so erfolgt die entsprechende Bewegung grundsatzlich im Vorschub,
Iin Diodenstift zusdtzlich in Zeile Hoiibersicuert den Vorschub i Filgang.

Pro Spalte darf entweder nur D oder B bzw. | oder 3 gesteckt sein.

Zeile K Grenzts bix

Zetle 1 Grenzte b2x

Zeile 3: Grenztasier b3y koordinste x

Zeile Nt Grenztaster bdx  (Nockenleiste horizontal)
Zeile P Grenztaster blz

Zeile Ry Grenztaster D2z Roordinnte s

Zeile %1 Grenztaster b3z (Mockenled
Zeile T: Grengtosten Ddz

voortikall
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a) I}w Ortsmf@rmaimnen werdca durch vers;chxebbare Steuernocken auf den aus-
wechselbaren Nockenleisten hestimmt. Jede Koordinate hat eine Nockenbahn.bt,
diese Nocken legen die Grundstellung fest. Des weiteren sind 3 Nockenbahnen
b2; b3 und b4 fiir die Steuernocken bestimmt, die entsprechend der Program-
mijerung die Sehrittweiterschaltung vornehmen. Es wird grundsédtzlich nur der
Grenztaster aktiv oder wirksam, der durch den Diodenstift, in der entsprechen~
den Zeile bei einem hestimmten Schritt, gexie{:kt ist: {319 Nocken in den anderen

3 ‘eockenbahnmz wprdew uber{ahren.

) Die Gruxzdstellungggrenzt&mer b“ix und b?z kcmnea auoh zur weiteren }Pro -
‘grammierung mit verwendet werden. .
Beachte hierzu:

Der GE‘E”H%&%K?@I‘ btx bzw blz darf erst in dem Schritt aktiv gemacht wprden,
wenn er aus der Grundstellung heraus, schon vom Nocken freigefahren ist.

¢) Die Grenztaster b1, b2, b3 und b4 pro Koordinate sind richmngSunabhﬁn'gig
und k’dnnen grtmﬁséitzlich nur wechselweise pyrogrammiert bzw, angefahren werden.

-

d) Es mt weltar zu b@aﬁhten, dass jeder Grenztaster in den folgenden Schritten erst
dann wieder programmiert werden dxzrf wenn er vom “:chaltnocken wieder frel -

gef ahren 1st

e) 1‘%1@ Gr@nzm%ter der beiden Koordinaten x und z sind vollkommen unabhingig von~ ’
einander, d.h. wenn in einer Koordinate el b@stlmmter Grenzataster dauernd
oder zeitweise betdtigt lst, so hat dies auf du«z anderen Grenataster m der an -

deren Koordmate kemen Einfluss.

Grenztaster bix und b5z smd N*gtandschqlter und kénnen z;m Pro ~

- f) Die beiden
o %zerzu auch Abschnitt 1.21 Absatz 3.

Urammleruzw nicht beniitzt werden. ‘swhe

Zeile U ;
Zeitstufer. : ,

Mit einem Diodenstift in dieser Zeile wird eine Zeztspanmﬁ ge%tarw!; (Freischneiden
der Werkzeuge, Losfahren vom Festanschlag, Vermeidung direkter Umsteuerungen
im Eilgang, Teilen) nach deren Ablauf auf den ndchsten Schritt geschaltet wird.
Diese Zeit wird am Zeitrelais d29 im Schaltsehrank eingestellt.

Beachten; Zeitstule -1 Schritt
g) Zeitstufe,
F rewchne}den der Werkzeuge oder %@m:}ezdung"dlrekmr Umsteuerung im Eﬁg ng

i entsprechenden Schritt darf nur die Zeile U "Zeitstufe" und gegebenenfalls
die Zeile A oder B "Fridserlauf” keinesfalls aber eine "Tischbewegung” Zeile D,

F, F und G programmiert sein.

h) Zeitstufe , }
‘n - bzw. Losfshren vom Festanschlag ( siehe auch 1.21, Absatz 3 )

Um in bestimmten Fiillen eine besonders gute Abschaltgenauigkeit zu erhalten,
besteht steuerungs- und maschinenseitig die Moglichkeit, hydraulisch, nur im.
Vorschub, gegen Festanschlag za fahrei.

BERTHOLD HERMLE KG.-WERKZEUGMASCHINENFABRIK - D 7209 GOSHEIM
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Um nun aber automatisch gegen Festanschlag und in der entgegengesetzten
Richtung losfahren zu kdnnen, 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 konnen ist wie folgt zu programmieren:

Einen Grenztaster wie iiblich durch Stecken eines Diodenstiftes aktiv machen,
den dazu gehdrigen Schaltnocken jedoch ca. 1...2 mm vor Festanschlag setzen,
Ist dieser Grenztaster angefahren, wird automatisch auf den nichsten Schritt
geschaltet, in diesem Schritt ist die bisherige Vorschubrichtung und die Zeit-
stufe, Zeile U, zu programmieren. Die nun ablaufende Zeitspanne muss so
gro3 gewahlt werden, dass die Vorschubbeweguhg vom Festanschlag schon
gestoppt ist, bevor automatisch auf den nidchsten Schritt weitergeschaltet wird.

Zeile V :
Programmierter Halt :
Die Maschine hilt an, wenn in einem Schritt nur dieser Diodenstift gesteckt

ist. Das Werkstiick kann gemessen, oder z.B. umgespannt werden, Durch
Driicken der "Starttaste™ b 24 im Schaltpult lduft der Arbeitsablauf programm -

gemiss weiter ab,

Beachten: Programmierter Halt = 1 Schritt.

Zeile "STOP". Ein Diodenstift in dieser Zeile beendet den automatischen
Programmablauf, die Relaiszahlkette fdllt automatisch in die Nullstellung

zZurick,

BERTHOLD HERMLE KG.-WERKZEUGMASCHINENFABRIK - D 7209 GOSHEIM
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1.1  Weitere Evlduterungen .

1.41 Wahlschalter b 15
Fraser Auto, Frasspindel schaltet ein und aus. entsprechend der PPro ~
grammierung, Zeilen A, B und C im Kreuzschienenverteiler
Fraser Links,
Fraser Rechts,
Durch Betatigen der Drucktaste b 7 " Friaser Lin " schaltet die Frasspindel
oin und lduft dauernd bis die Abschaltung durch die Not-Taste b 6 erfolgt .

Frasspindel-Dauerlauf kann in allen 3 Bedienungsarten gewahlt werden.

1.42 Wahlschalter b 16, Kiihlinittelpumpe

0 .- Kithlmittelpumpe ganz aus
EIN Bei eingeschaltetem Hauptschalter Daverlauf der Kuhlmittelpumpe

AUTO - Kiihlmittelpumpe schaltet automatisch mit Frasspindel EIN und AUS.

{.43 Wahlschalter b 18 Fraserbremse
Auf besonderen Wunsch wird als Antriebsmotor fiir die Frasspindel ein Brems-
motor eingebaut. Die Original-Bedienungsanleitung befindet sich tose am knde
dieser Anleitung. ,
O = Bremse Aus
I = Bremse Ein

1.44 Wahlschalter b 19, Automn. Start
—_— Normalerweise ist nach jedem auton. Arbeitsablauf durch Betdtigen der
, YStarttaste” b 24 ein erneuter Ablauf zu starten. In bestiumten Fdallen kann
es jedoch zweckmissig sein, verzogert automatisch zu starten um einen
kontinuierlichen Ablauf zu ermoglichen.

Es ist zu empfehlen, nach dem Einrichten eines autom. P rogrammablaufes
erstmals einige Zeit von Hand zu starten und erst wenn beziiglich der Werk-
stiickspannungen keine Unregelmassigkeiten zu erwarten sind, auf auvtom.
Start umzuschalten. Der autoni. Start erfolgt verzigert in dem Beveich von
0,2 bis 12 Sekunden und kann an Zeitrelais d 28 im Schaltschrank einge -

stellt werden.

Beachtien:

’ P
Der Wahlschalter b 19 " Auton. Start " kann jederzeit, duch withrend eines
Ablaufes ein- und ausgeschaltet werden. ‘

# .
.45, Programmunterbrechung b 8

Purch das Betdtigen der Verriegel mgs-Taste b & io Schaltpult setst die
jeweilige Bewegung aus, wahrend die Frasspindel weiterlauft. Durch das
Entriegeln der Taste b 8 wird das Programm an der unterbrochenen

Stelle fortgesetat.

BERTHOLD HERMLE KG.-WERKZEUGMASCHINENFABRIK - D 7209, GOSHEIM
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1.46 (}méagswiiugg des Tisches
Der¢antom, Arbeitsablauf kann nur gestartet werden., wenn sich der Tisch
in Grumdstellung befindet, d.h. wenn die Grenztaster bix und blz durch
Nocken gedriickt sind. Mittels Tippbetrieb kann der Tisch bequem in die
Grﬂﬁdsmii?ﬂ;g gei&hréﬁ werden, kbenfalls mull vor Startbeginn der Fraser-
und Werkstiickspanndruck aufgebaut sein d.h. die beiden Druckschalter
miissen betitigt sein.

1.47 Nockenleisten ,
Die Nockenleisten der 2 Bewegungsrichtungen haben jeweils 5 Nockenbahnen.
Die einzelnen Nockenbahnen sind gekennzeichnet. Die Grundstellung wird auf
der ersten Nockenbahn eingestellt. Die Nockenbahnen 1...1 sind fir die Pro-
grammierung bestimmt und die Nockenbahn 5 wird fur den Notendschalter be -

nutzt.

Beachten:

Fiir kurze Wegstrecken ist es vorteilhaft wenn sﬁpitze Nocken verwendet werden,
Am Ende von jedem im Filgang qurchfahrenen Arbeitsschritt muss wegen der
gg‘ﬁssen Geschwindigkeit mindeéstens ein 10 mm breiter Nocken' eingesetzt werden.

1.18 Stillsetzen der Maschine '

Im Falle einer sofortigen Unterbrechung des programmierten Arbeitsablaufes

ist die rote Pilztaste b 6 " Stop " im Schaltpult zu driicken.

Nach dem Stoppen kann der Arbeitsablauf durch Driicken der Starttaste b 24

nicht mehr eingeleitet werden, es ist vielmehr im Tippbetrieb ( 1.21 ) zurtick
—_ in die Grundstellung zu fahrea. ‘ ‘

1.5 Hg&raz&ii@i@e Friserspannung
Mt ét&a} ﬁaﬁigﬁmiter b 20 " Friserspannung " kann das \Magnetventil
geschaltet werden.

’ Sc%;aiie%giaiia@ﬁ o O, Ventil bestromt, Oldurchgang von P nach B,
-+ Fraser entspannt,

Schaitérﬁmi}ﬁﬁg I, Ventil nicht bestromt, Oldurchgang von P nach A,
S Fraser gespannt.

o1 ’ )
Siehe Mydraulikschaltplan HRP 8690, Ventile 17 und 18, bzw, Stromlauf -

plan HS 33/8, Strompfad 24 a und 24 b L

1.6 Hydraulische Werkstuckspannung
Mit dem Wahlschalter b 21 " Werkstickspannung " kann das Magnetventil
geschaltet werden. )

Seh@i{térﬁ;t&ii&ﬁg 0 , Ventil bestromt, Oldurchgang von P nach B,
: ’ Vorrichtung entspannt.

Schalterstellung 1 , Ventil nicht bestromt, Oldurchgang von P nach A,

" Vorrichtung gespannt.

Siehe Hydraulikschaltplan HRP 8690, Ventile 17 und 18, bzw, Stromlauf -
plan HS 53 '8, Strompfad 24 a und 24 b.

BERTHOLD HERMLE KG.-WERKZEUGMASCHINENFABRIK-D 7209 GOSHEIM
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1.7 Programmier - Hilfsmittel
- © 4 Zur Erleichterung der Programmierung stehen folgende Hilf smittel
Y mur Verfigung: i e '

'4) Programmierschablonen
b} Schablonen-Lochgerat mit Stanz—Automatik

umierschablonen erleichtern das Stecken &fters wieder -
Togramme. Mittels eines Schablonen-Lochgerites mit eip-
inz~Automatik, kann praktisch jedes Steckprogramm fest -
. Die einzelnen Schablonen lassen sich gut klassieren
t aufzubewahren. b o

mierschablonen und das Schablonen-Lochgerit werden
nsch und gegen Berechnung geliefert }.

Yy

. ver ci}&aﬁeﬁverﬁaéiﬂr ist mit einem Diodenpriifer ausgeriistet,
- Mit dieser Einrichtung konnen Stromflussrichtung oder Unterbrechungen
~im Diodenstecker, sowie Kurzschliisse von Dioden festgestellt werden.

" BERTHOLD HERMLE KG.- WERKZEUGMASCHINENFABRIK - D 7209 GOSHEIM
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'Schm:erpian Lubncatlon Plan de lubraf:catmn
Qsé Maschine ist vor anemobnahme grunduch Zu schmieren. Fett-
schmwrsttﬂm sind m;t Fett gefiillt . Schmieren nach Vorschrift!

. Schmserverschnft | o | ,
Schrmerfns% Schmaers!eﬂe Schmierstotfmenge [Sorte Bemerkung
2xpro Woche |1, 2 3 - |3 Hibe mit Dipresse :

’V . : : 1
Aae 4 Stunden 1.4 2x Pumpenhebel zehen | Zentralschmieraniage

Otstand iberwachen

3 Jahre 12 cﬁ. Scm3 Fett Lager demontieren,reinigen
. ; 1/3 mit neuem Fett tillen
«3 | R Schmferstoff-Ubersscht:
f ~ |Lieferant |Bezeichnung |yiskositat bei 50°C
ARAL - jTU 528 66cSt = 8,7°F
Esso ESSTIC 65 71 ¢St = 9,3°E
Fuchs Mannh. [Renolin MR 30 §0cStag °F
Houghton Gearlubrik § 69 ¢St = 9,1°E
Mobit MOBILGEAR 826 77 ¢ 5t =10,1 °E
SHELL Tellus 41 68cSt=9 °E

Fttt L:tmumversnﬁes \Qatziagerhtt Tropfpunkt bei 180 -190°C
Z.B.ARAL -Fett HL2 / ES§G Fett BEACON 2/ SHELL- Fett Alvania 2

!
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Fw 650

.
1o

verte;ler)
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FRASER KUMLMITTEL-

AUTO PUMPE
b 20 LINKS RECHTS EIN O AUTO
>
FRASER
b15 b16
b2l FRASER -

AUTOM START BREMSE

SCHLUSSEL o .
b 24

b19 b18

- S4-622 ——

< HYDRAULIK Grenztaster b5
EIN uberbruckt

Links am Schaltpult oder an
Vorderseite Konsole befestigt,
je nach Kundenwunsch
b9 b17
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- O
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SPANNUNG
SPANNUNG




ﬁ*ﬁnd“ﬁ 2 _
~ O g, m\ A Q.

| = C M
L
:
,

®- e B

- 0 =

- O

©- e

| & 0w

© Ow

| ©- o

© O~

~ szszzp O -

.Ll -

G1ob - unib

£€ 777

r¢
P

'
elaisplatte

bl4

- HIE YN o

A £



A et oot oo o s -

L s i s

18

ﬁm €€ /22 b
o
H
q/cEp
g/ZEP
-~ &
—
—
- qgrIER
3
_..|l||||©ﬂ
5 Zs/ 3¢ P
™~
b /0P
b ¢
- e
O\N u
et ]
2 ® 2
A £L/0ep
{N m\m.
—e
- €709
= -
» ® 5 £1/02p
b {
E e
F; £E/619
- ~
- -® -
9
1
—a=e2
y 2/119
b ™
fdw @3 £/69
'— 74:‘1 -4 "
g
S @3
el ¢
® =
o~
3+ﬁ?+d5f!~ﬁ# R
= e

Bedienstelle

ONNHIINBNIINA |
CANYHOONG

NOT-AUS




: Ww@w w Et?tﬁw - ® QJ?:SYA .y w g “ O. m * L m
NIRRT o] —O©% 2
w H R | @€X
2@ ” Y. - W
«rﬁ@ M % C ‘919 6-unib oy | W
]2 3 .y o “a b
M 9@ — 1 ..Il..w.f ﬁ »uneéxe p f z O & mwwwwxumozww
”;.‘u&. ", o N O o~ O IH¥3HDIS “
w fou @ ~r e C @
M \.u © yilom g
. NIRRT N . N
o @ T ”.w/ n Y mﬁ.s) y; N m R <Y¢o M
)
S
wy m. C.S 7 Q W kB SN ivﬁO W
wy
~
w C prey R M

1% £ 1 z - |
o+ s+ . 4 it N
” qr9b-unsb gyl o) % @ % . o ﬂ "I = m ‘.VAO oy
] L 4w ~ Q
& sbuvio ¢ , tiom g .mm N
Y O 0 @ c 0 W —a C urpig ¢
- ~ ey .
~
| unsb g ©© @ °Q N o C noiq 7 / W; YuOfy.m
W . :&W o~ b
o
M qreb ¢ O O @ o ©Q @ - ﬂ IipMypds
: o
np1g 7 w % ZIDMYIS | ﬁ“
ot @ [l :
npiB ¥ ./ \ unoag g W
¢

(s e . . ﬁts R— T




N u o N
..m, ﬁ, f»u;z?& i i wizo;*“., M
3| - M
; -
4 ¢ W |
% - '
. < ol & 3l Jusupdsuvby) gy ~ -~ ' ¢
dole s 5| § q @ f O 0 ¥31IVHISONI
o ol o o x m = N - 0"~ Q SUINFIHOIS
wl s o o - < \ obupio g !
©
H N
p -~

0O . o yrom g , 3fs
RIS . ,wm 0
V 1797014 Z rl% |

4y
béx

L

O

O

O

é
=
5fach

-
N
o
. . ~
OO || = Tt
3 >
: - fwihm u'no ™y
/n O O ) O \\ ﬂ ;
O O 2 ¢
M ~ Gi1ab ¢ . f - >
@
Pl } IHONGE A O S0 2
.v... H (&) 5% ZM . ’ O b
5§ i N¢
<l S et E N noub v !
al » ~! o !
w LIS | o =~ _, x
M ~ unposg ¢ ) IVO ~ £Q

S

T Sow

/1

z..
$/5
NN

|
nplg 7 m
M
|

ZiDmyss

rw
i
.

EEEBER
N
£}

A
i
%

b23




3 B4 85 86 87 88 89 90

X ~ ACHSE

'
N T A 7 S R \ff;‘-’? x X
a9 dro drt di12 d13 dir4 drs d16 0 a <«

35 7 7 7 7 7 7 , ” -
)26 %27 2)28 %293 %30 ® 31 '"&32 gﬁ L—ox lg
2
‘ o¢| | g
os| | !
Os |
-~ 10
012
- o |
' :s} |
gs gﬁ g'i ge 9 10 " 12
PNL NG /.\‘ /s N hs/‘ NG NG NG
b1 L3 b2 L3 b3 A; b4 l,

") L
4/7 5/3




AR + erorns < % ot s %

- e ” g 7 9 i e i 80 o - o1

®48

43
d24

Y by

ZEITSTUFE

S 83

m—«mza —--«--——-—-afs ISR VR i A0 N ¥
P e 67 i 7 e Z 67 ol T 67 -

LT 71 S
——— ——— oo, 7t 73
82 L

: 82
a s 81 2 §r. a2
s——— ——




7 07 51
%&:;—:\)autam,smrt, . gd.?ﬁ
4 52

40 .y t—ﬁ’f Sl Jond

-—)
2. p10 | bir | oF | k|7
kstick by 7 61 » \())?22
d32 34
L d33
d718 ' d25
- 62
&
d77
®3
25 dz&
.

@7 T3 d2 d30 |
j i

PROGR HALT AUTD -
START-IMPULS START

4

,ﬁ\ A3}
Y -~<> f,.___ﬁ“ 3Z2a —-s-g, — 66 et
1 74




58

57

; - i ol 51’ E :

/s

-
~

»~
-
‘\wﬁ

Brucke d23 START 4=

4 lé;@ z'?:’l 9-11-73 ~ L2
7L >l [ S— g b24

N Q14
@ @ o "4 %, 5, ,[,wq
=
L4
2/
, : j 13
2 2 3
- bl x blz *-—-" fraser
7
Y ¢ Y é)

d2s

GRUNDSTELLUNG START
bix UNDblz BETATIGT
STARTVORAUSSET ZUNG

— '3 7"’ g "
-5 7 xf‘ a3 5 24
— /gi }3@{336

3 /;z ¥ lfiiﬁ?

57 ',?i} )

B 72

sr 0 a2

—




o
C
/ b::tg’
2
0 g SN 7
b5 uberbruckt 3 b5 ><5/?0
b17 Z_ Q!
) Biey
~5/g
(é 13 Ms
EIN lrftt-\) d20 d21
¢ 1< 14
b7
n
v O /
X o
£2 % e
1 97 /

RASERWAHLSCHALTER




¢
Siehe Strompf.17 ,: []e’
~ ‘A
O 55
e6 X it
-y o o §§§
g:. d2 e7 5N, F
p d 3
E}a» db
%:' :BS NOT-AU ;
)
8»40 d7 b6
B—« d8

p d9

d10
pd 11 J3 l!.?

p 412

YT
2
¥

p d13

p d 14

p d15

p 416

p d 17
p 418

i

®-
~o
<

O

L3N




38

RELAIS - ZAHLKETTE RZK 30

' '“"Y‘\f\f\f‘k/“\/ VNN

/T‘\,/'\,f'\f'\f'\f\f\f“\/’\f‘\f’\f’\f\f’\f’\f“\f‘\)"\m

~ 12
~13
o4
~15
L6
~1Z
~le
~ 19
A.20
~ 21
22
23
~ 25
26
.27
~28

0o 9 QO 0

BO—

NG HO—
bl x KO
. b2 x L O~ é

sToF 0O 0 0 0 0 9 Q0@ QO 0o Q@ Q@ O 0 0 Q0 QO Q O O 0 0 O 9 Q Q@ :::




30 31

violett

Taste blind /

=
- dart

j violett ;22

O Or3

S

21

blau-weifs

\h‘dZS

s —— — —— v——]

PRUFUNG

20
@+

13K 13g
d36 a7

14 14

IMPULS

blau - weifd

FRASER H
FRASER L
FRASER A
RECHTS
LINKS
AUF
AB
EILGAN
{GRENzr
GRENZT.
HORIZONTAL X{ soeNnzT

‘LGREN ZT

(GREN zZr
| GRENZT
VERTIKAL z{
| GRENZT
| GRENZT.
ZEITSTUL

PRO GRAMMIER!




|

|

|
3.

I

STECK ERPRUF

2 5

19 pPBig O

2yars yn)yssuy w*u

_
oinv
%

@\.V

¥

,
_
m
_
m




s

22 23 24 24a b 5

rl
500 24V =
F :

FRASERSPANNUNG WERKSTUCKSPANNUNG
' T .
s ¥ < <
P -
s £ g g 3
W [ W O
-
&
0 I
/S if 7
b2t °
lm
d 33
1
3
23 l 23
d 32 - d 33
24 24
el \fj 3/? \J 3‘?{2
432
¥ 52
]
s 7 2 Vs a——
(J\ 2/5 AN/9 o~
— l H
p i SN
l IN.
. wt
el
© 3
N 23 KO
&z <3
<3 S ¥ Py
ra G Frog |
Fra




3

n
[y
X

R}

9,3

g —_ _

20vA ~ 2500
: - uF
T - +

1

m'6

23 23

\Nd30 Nd3

oy
24

51 o517 s 51
d31 d30 d33
$52 ’lSE 152




13

e4

LA
1 Y35
B J
93[ LA
e
220 V, 50 Hz
) o [ el
iy
r-'fﬂ?f; Joigs
P
N
AN
L — o —— i
[ i r MO = K EE’ = \:? x,:‘"
QXA&‘;J%SJ\ SO NN S N A T o~
NONON AIATATAYAAYa arn'
isfis 7] 15
Urviwl 4 ;23§5%‘?55}zi}z?13222?2525252?25.;*?@32

Vil

v

_Hydraulik Agggggjm

HRP 8690-11 HERMLE Nr 37

Hydr Pumpe
= 1000 U/ min

15kW, 38- 64

S cm—

V.G H. Nurtingen

>
-
L -




b18

FRASERBREMSE

POLUMSCHALTER

A}
s ———

89

4]
~

®©

¢}
it > Wl L
of = WL
<n

A
ol o )

s ER B jg
12171371 s
/‘{%\H\ =

o~

o A

?;z’*;:' : 17, {;‘5 fjg 5 g/? ?f!g
’L VPN 28

oA -

220V 50Hz
mZ2

j; b ‘ ' V i :
@ *‘O’h @ 1

11/1,8 kW e w
0,08 kW
38 6A 0,22..0,35A




/
| R AR
#/23 1M 3M5 23
c1 L FN3, c2l %m%:'m %Y,
I 0
b18
i FRASERBREMSE
Y !
'R .
BOLUMSCHALTER I
Uy Up Vp Wp |
al2lg 7.
| il
L 1 1
e6 »U; e7 5 i
»“*r‘i z x
e\
f L [ N,/
fﬁ s, L ﬁ;st
[\SL . .
JE— 170 1ok 1/ 17, Vel 7 1
— ;r‘\’; l ’4/\?\?\ r\f? a}\
Schutzmallinchmen sind
nach bouseitiger vorscheift
durchezufiibren
W Us p b
Netz 380V, 3~ , 50Hz of M 4
) —~ 220V 50H
max. Vorsicherung 25A ;’ J L P
FW §50
S ..‘ ’._
1,1/1,8 kW
38 6A




