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1 Allgemeines

3D CNC-Portalfrasmaschine RaptorX-SL

Allgemeines

1.1 Informationen zu dieser Anleitung

Diese Anleitung ermdglicht den sicheren und effizienten Umgang mit
der Maschine. Die Anleitung ist Bestandteil der Maschine und muss in
unmittelbarer N&he der Maschine fir das Personal jederzeit zugang-
lich aufbewahrt werden.

Das Personal muss diese Anleitung vor Beginn aller Arbeiten sorgfal-
tig durchgelesen und verstanden haben. Grundvoraussetzung fur
sicheres Arbeiten ist die Einhaltung aller angegebenen Sicherheits-
hinweise und Handlungsanweisungen in dieser Anleitung.

Daruber hinaus gelten die ortlichen Unfallverhiitungsvorschriften und
allgemeinen Sicherheitsbestimmungen fir den Einsatzbereich der
Maschine.

Abbildungen in dieser Anleitung dienen dem grundsatzlichen Ver-
standnis und kénnen von der tatsachlichen Ausfiihrung abweichen.

Neben dieser Anleitung gelten die im Anhang befindlichen Anleitun-
gen der eingebauten Komponenten.

2010-10-06
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1.2 Symbolerklarung
Sicherheitshinweise Sicherheitshinweise sind in dieser Anleitung durch Symbole gekenn-

zeichnet. Die Sicherheitshinweise werden durch Signalworte eingelei-
tet, die das Ausmal? der Gefahrdung zum Ausdruck bringen.

GEFAHR!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf
eine unmittelbar gefahrliche Situation hin, die zum Tod
oder zu schweren Verletzungen fuhrt, wenn sie nicht
gemieden wird.

WARNUNG!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf
eine moglicherweise gefahrliche Situation hin, die zum
Tod oder zu schweren Verletzungen fihren kann, wenn
sie nicht gemieden wird.

VORSICHT!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf
eine moglicherweise gefahrliche Situation hin, die zu
geringflgigen oder leichten Verletzungen fiihren kann,
wenn sie nicht gemieden wird.

> B P

HINWEIS!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf
eine moglicherweise gefahrliche Situation hin, die zu
Sach- und Umweltschaden fuihren kann, wenn sie nicht
gemieden wird.

Besondere Sicherheitshinweise Um auf besondere Gefahren aufmerksam zu machen, werden in Si-
cherheitshinweisen folgende Symbole eingesetzt:

GEFAHR!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist auf
eine unmittelbar gefahrliche Situation durch elektrischen
Strom hin. Wird ein so gekennzeichneter Hinweis nicht
beachtet, sind schwere oder todliche Verletzungen die

8 2010-10-06
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Tipps und Empfehlungen

Weitere Kennzeichnungen

3D CNC-Portalfrasmaschine RaptorX-SL

Allgemeines

Folge.

Dieses Symbol hebt nitzliche Tipps und Empfehlungen
sowie Informationen fiir einen effizienten und
stérungsfreien Betrieb hervor.

Zur Hervorhebung von Handlungsanweisungen, Ergebnissen, Auflis-
tungen, Verweisen und anderen Elementen werden in dieser Anlei-
tung folgende Kennzeichnungen verwendet:

Kennzeichnung Erlauterung
Schritt-fir-Schritt-Handlungsanweisungen
= Ergebnisse von Handlungsschritten

& Verweise auf Abschnitte dieser Anleitung
und aufdmitgeltende Unterlagen

| Auflistungen ohne festgelegte Reihenfolge

1.3 Haftungsbeschrankung

Alle Angaben und Hinweise in dieser Anleitung wurden unter Beriick-
sichtigung der geltenden Normen und Vorschriften, des Stands der
Technik sowie unserer langjahrigen Erkenntnisse und Erfahrungen
zusammengestellt.

In folgenden Fallen Gbernimmt der Hersteller fiir Schaden keine Haf-
tung:

B Nichtbeachtung dieser Anleitung

von der bestimmungsgemafen abweichende Verwendung
Einsatz von nicht ausgebildetem Personal

eigenmachtige Umbauten

technische Veranderungen

Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile

Der tatsachliche Lieferumfang kann bei Sonderausfiihrungen, der
Inanspruchnahme zusétzlicher Bestelloptionen oder aufgrund neues-
ter technischer Anderungen von den hier beschriebenen Erlauterun-
gen und Darstellungen abweichen.

2010-10-06
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Es gelten die im Liefervertrag vereinbarten Verpflichtungen, die all-
gemeinen Geschaftsbedingungen sowie die Lieferbedingungen des
Herstellers und die zum Zeitpunkt des Vertragsabschlusses giiltigen
gesetzlichen Regelungen.

1.4 Urheberschutz

Die Inhalte dieser Anleitung sind urheberrechtlich geschitzt. lhre
Verwendung ist im Rahmen der Nutzung der Maschine zulassig. Eine
dartiber hinausgehende Verwendung ist ohne schriftliche Genehmi-
gung des Herstellers nicht gestattet.

1.5 Kundenservice

Fir technische Auskiinfte steht Ihnen unser Kundenservice zur Verfi-

gung:
Adresse Hylewicz CNC Technik
Siemensstralle 13-15
D-47608 Geldern
Telefon +49 (0) 2831 13 32 36
Telefax +49 (0) 2831 13 32 37
E-Malil inffo@cnc-step.com
Internet www.cnc-step.de

Zudem sind wir stets an Informationen und Erfahrungen interessiert,
die sich aus der Anwendung ergeben und fiir die Verbesserung unse-
rer Produkte wertvoll sein kdnnen.

10 2010-10-06
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2 Sicherheit

3D CNC-Portalfrasmaschine RaptorX-SL

Sicherheit

Dieser Abschnitt gibt einen Uberblick tiber alle wichtigen Sicherheits-
aspekte fur den Schutz von Personen sowie fiir den sicheren und
stérungsfreien Betrieb. Weitere aufgabenbezogene Sicherheitshin-
weise sind in den Abschnitten zu den einzelnen Lebensphasen ent-

halten.

2.1 Bestimmungsgemalie Verwendung

Die CNC-Portalfrasmaschine dient ausschlief3lich zum Gravieren,
Bohren, Frasen, Schneiden, Lasern, Wasserstrahlschneiden, Do-
sieren, Messen, Schweil3en und Plasmaschneiden von Kunststof-
fen, Holz, Nichteisenmetallen (Aluminium, Messing etc.), Glas und

Keramik.

Es dirfen nur wassermischbare Kiihlschmierstoffe verwendet

werden.

Die Maschine ist fir den Einbau in eine Gesamtanlage bestimmt
und besitzt keine eigene Steuerung.

Zur bestimmungsgemafen Verwendung gehért auch die Einhaltung
aller Angaben in dieser Anleitung.

Jede Uber die bestimmungsgemale Verwendung hinausgehende
oder andersartige Benutzung gilt als Fehlgebrauch.

WARNUNG!
Gefahr bei Fehlgebrauch!

Fehlgebrauch der CNC-Portalfrésmaschine kann zu
gefahrlichen Situationen fuhren.

Betrieb aulRerhalb der in den ,Technischen Daten®
spezifizierten Werte.

Umgehen und Aul3erkraftsetzen von
Sicherheitseinrichtungen.

Umbau, Umrilstung oder Veranderung der
Konstruktion oder einzelner Ausriistungsteile mit dem
Ziel der Anderung des Einsatzbereiches oder der
Verwendbarkeit der Maschine.

Betrieb der Maschine mit brennbaren
Kuhlschmierstoffen.

Bearbeitung von Leichtmetalllegierungen wie
Magnesium, Aluminium und Titan ohne
Absaugvorrichtung und entsprechende
Sicherheitsmalnahmen.

2010-10-06
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- Betrieb der Maschine, wenn sie sich nicht in
einwandfreiem technischem Zustand befindet.

- Betrieb der Maschine innerhalb von
explosionsgeféhrdeten Bereichen.

Anspriche jeglicher Art wegen Schaden aufgrund nicht bestim-
mungsgemafer Verwendung sind ausgeschlossen.

2.2 Grundsatzliche Gefahren

Im folgenden Abschnitt sind Restrisiken benannt, die von der Maschi-
ne auch bei bestimmungsgemaler Verwendung ausgehen kénnen.

Um die Risiken von Personen- und Sachschaden zu reduzieren und

gefahrliche Situationen zu vermeiden, mussen die hier aufgefihrten

Sicherheitshinweise und die Sicherheitshinweise in den weiteren Ab-
schnitten dieser Anleitung beachten werden.

12 2010-10-06
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Sicherheit

2.2.1 Gefahren durch elektrische Energien

Elektrischer Strom

Gespeicherte Ladungen

2\

I\

GEFAHR!
Lebensgefahr durch elektrischen Strom!

Bei Bertihrung mit spannungsfiihrenden Teilen besteht
unmittelbare Lebensgefahr durch Stromschlag.
Beschadigung der Isolation oder einzelner Bauteile kann
lebensgefahrlich sein.

- Arbeiten an der elektrischen Anlage nur von
Elektrofachkraften ausfiuihren lassen.

- Bei Beschadigungen der Isolation
Spannungsversorgung sofort abschalten und
Reparatur veranlassen.

- Vor Beginn der Arbeiten an aktiven Teilen
elektrischer Anlagen und Betriebsmittel den
spannungsfreien Zustand herstellen und fur die
Dauer der Arbeiten sicherstellen. Dabei die 5
Sicherheitsregeln beachten:

- Freischalten.

- Gegen Wiedereinschalten sichern.
- Spannungsfreiheit feststellen.

- Erden und kurzschlieRen.

- Benachbarte, unter Spannung stehende Teile
abdecken oder abschranken.

- Niemals Sicherungen tiberbriicken oder aul3er
Betrieb setzen. Beim Auswechseln von Sicherungen
die korrekte Stromstarkenangabe einhalten.

- Feuchtigkeit von spannungsfiihrenden Teilen
fernhalten. Diese kann zum Kurzschluss fiihren.

GEFAHR!
Lebensgefahr durch gespeicherte Ladungen!

In elektronischen Komponenten kénnen elektrische
Ladungen gespeichert sein, die auch nach Abschalten
und Trennung von der Stromversorgung erhalten
bleiben. Kontakt mit diesen Komponenten kann zu
schweren bis tddlichen Verletzungen fihren.

- Vor Arbeiten an den genannten Komponenten diese
vollstéandig von der Stromversorgung trennen. 10 min
verstreichen lassen, um sicherzustellen, dass sich die
internen Kondensatoren vollstandig entladen.

2010-10-06
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2.2.2 Gefahren durch Mechanik

Rotierende Werkzeuge WARNUNG!
Verletzungsgefahr durch rotierende Werkzeuge!

In Fréasspindeln eingespannte Werkzeuge kdnnen zu

schweren Personen- oder Sachschéden fuhren.

- Vor Beginn der Arbeiten sicherstellen, dass alle
Abdeckungen und Sicherheitseinrichtungen installiert
sind und ordnungsgemaln funktionieren.

- Wabhrend des Betriebs nicht in bewegtes Werkzeug
greifen.

- Vor dem Austauschen der Werkzeuge immer
Netzstecker des Frasmotors ziehen bzw. Maschine
ausschalten und gegen Wiedereinschalten sichern.

Achsenbewegungen WARNUNG!
Verletzungsgefahr durch Achsenbewegungen!

Kollision von Personen mit Komponenten der Maschine
(Y-Bricke, Mobileinheit, Drehtisch mit Werkstuck,
Werkzeug) kann zu schwersten Verletzungen fiihren.

- Keine Korperteile zwischen den bewegten Bauteilen
und Endanschlagen der Achsen halten.

- Nicht in Spalte zwischen Linearfihrungen und
angrenzenden Bauteilen greifen.

- Arbeiten an den Linerfiihrungen nur im Stillstand
ausfuhren.

- Im Arbeitsbereich personliche Schutzausriistung
tragen.

14 2010-10-06
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Zahnstange :

Herabfallende Materialien j

Unerwarteter Anlauf der Maschine f

3D CNC-Portalfrasmaschine RaptorX-SL

Sicherheit

WARNUNG!
Verletzungsgefahr durch Quetschen und Einfangen
an der Zahnstange!

Beim Betrieb der Maschine konnen Teile der Kleidung
und langere Haare zwischen Zahnstange und
angrenzenden Bauteilen eingezogen oder Korperteile
eingeklemmt werden. Dies kann zu schweren
Verletzungen fuhren.

- Nicht in Spalte zwischen Zahnstange und
angrenzenden Bauteilen greifen.

- Arbeiten an der Zahnstange nur im Stillstand
ausfuhren.

- Im Arbeitsbereich persodnliche Schutzausriistung
tragen.

WARNUNG!
Verletzungen durch herabfallende Materialien!

Im Betrieb kdnnen Spane, Werkzeuge (oder Teile
davon) unkontrolliert herabfallen oder
herausgeschleudert werden und schwere Verletzungen
der Haut und der Augen verursachen.

- Gesichtsschutz oder eine rundum geschlossene
Brille, Arbeitsschutzkleidung, Schutzhandschuhe und
Sicherheitsschuhe tragen.

- Wenn Partikel ins Auge eindringen, sofort arztliche
Hilfe hinzuziehen.

WARNUNG!
Verletzungsgefahr durch unerwarteten Anlauf der
Maschine!

Die Maschine sowie die Werkzeuge kdnnen unerwartet
anlaufen, ihre Richtung éndern oder stoppen. Dadurch
kdénnen Gliedmalen erfasst werden.

- Darauf achten, dass keine Korperteile in den
Gefahrenbereich der Maschine gelangen.

- Arbeitsbereich vor unbeabsichtigtem Zugriff sichern.

2010-10-06
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Werkzeuge VORSICHT!
Verletzungsgefahr durch fahrlassigen Umgang mit

Werkzeugen!

Durch fahrlassige Handhabung der Werkzeuge kénnen
Quetschungen oder Schnittverletzungen verursacht
werden.

- Werkzeuge vorsichtig und bestimmungsgemar
handhaben.

- Beim Transport von Werkzeug das Gewicht
bertcksichtigen.

- Schutzhandschuhe und Sicherheitsschuhe tragen.

Verletzungsgefahr an scharfen Kanten und spitzen
Ecken!

Scharfe Kanten und spitze Ecken kénnen an der Haut
Abschirfungen und Schnitte verursachen.

Scharfe Kanten und spitze Ecken : VORSICHT!

- Bei Arbeiten in der Nahe von scharfen Kanten und
spitzen Ecken vorsichtig vorgehen.

- Im 2Zweifel Schutzhandschuhe tragen.

2.2.3 Gefahren durch hohe oder tiefe Temperaturen

HeilRe Oberflachen WARNUNG!
Verletzungsgefahr durch heife Oberflachen!

Werkzeuge, Werkstiicke und Spane kdnnen sich im
Betrieb stark aufheizen. Hautkontakt mit heif3en
Oberflachen verursacht schwere Verbrennungen der
Haut.

- Bei allen Arbeiten mit Werkzeugen, Werkstiicken und
Spanen grundsatzlich hitzebestandige
Arbeitsschutzkleidung und Schutzhandschuhe tragen.

- Vor allen Arbeiten sicherstellen, dass alle
Oberflachen auf Umgebungstemperatur abgekuhlt
sind.

16 2010-10-06
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2.2.4 Gefahren durch Brand

3D CNC-Portalfrasmaschine RaptorX-SL

Sicherheit

Brandgefahr durch leicht entziindliche Stoffe!

Leicht entziindliche Stoffe : WARNUNG!

Organische Staube von Kohle oder Holz oder
anorganische Staube von Magnesium, Aluminium, Zink
oder Titan kénnen in Brand geraten und schwere bis
todliche Verletzungen verursachen.

2.2.5 Gefahren durch Strahlung

Innerhalb des Gefahrenbereiches und in der naheren
Umgebung nicht rauchen. Umgang mit offenem
Feuer oder Ziindquellen unterlassen.

Feuerloscher bereithalten.

Bearbeitung von Leichtmetalllegierungen wie
Magnesium, Aluminium, Zink und Titan ohne
Absaugvorrichtung und entsprechende
Sicherheitsmal3nahmen unterlassen.

Im Brandfall Arbeiten sofort einstellen.
Gefahrenbereich bis zur Entwarnung verlassen.

Lebensgefahr durch Magnetfelder!

Magnetfelder : GEFAHRI

Magnetfelder von Schrittmotoren kénnen schwere
Verletzungen bis hin zum Tod sowie erhebliche
Sachschaden verursachen.

Personen mit Herzschrittmacher diirfen sich nicht in
der Nahe der Maschine aufhalten. Die Funktion des
Herzschrittmachers kdnnte beeintrachtigt werden.

Personen mit Implantaten aus Metall durfen sich nicht
in der Nahe der Maschine aufhalten. Implantate
koénnen sich erhitzen oder angezogen werden.

Vor Wartungsarbeiten Metallgegenstéande (Schmuck,
Uhren, Schreibgeréte etc.) ablegen.

Keine elektronischen Gerate in die Nahe der
Magnetquelle bringen. Diese kénnten beschadigt
werden.

Keine Speichermedien, Kreditkarten etc. in die Nahe
der Magnetquelle bringen. Daten kénnen geldscht
werden.

2010-10-06
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2.2.6 Gefahren durch chemische Stoffe

Kihlemulsion WARNUNG!
Gefahr von Gesundheitsschaden durch

verunreinigte Kithlemulsion!

Verunreinigte Kiihlemulsion kann bei Hautkontakt zu
Entziindungen fuhren.

- Kuhlemulsion in regelmé&Rigen Abstanden
kontrollieren.

- Beim Umgang mit verunreinigter Kithlemulsion
Arbeitsschutzkleidung und chemikalienbestandige
Schutzhandschuhe tragen.

- Den direkten Hautkontakt vermeiden.
Hautverunreinigungen unverziglich, insbesondere
vor Pausen und nach dem Arbeitsende, entfernen.

- AusschlieBlich in dem dafiir vorgesehenen
Pausenraum essen und trinken.

VORSICHT!
Gefahr von Gesundheitsschaden durch Kontakt mit

Kihlemulsion!

Kontakt mit Kiihlemulsion kann zu Gesundheitsschaden
fuhren.

- Hautkontakt vermeiden.
- Kihlemulsion umgehend von der Haut entfernen.
- Dampfe nicht einatmen.

Ol und Fett VORSICHT!
Gefahr von Gesundheitsschaden durch Kontakt mit

Ol und Fett!

Kontakt mit Ol und Fett kann zu Gesundheitsschaden
fuhren.

- Hautkontakt vermeiden.
- Ol und Fett umgehend von der Haut entfernen.
- Déampfe nicht einatmen.
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2.2.7 Allgemeine Gefahren am Arbeitsplatz

Larm :

Schmutz und herumliegende
Gegenstande A

2.3 Verantwortung des Betreibers

WARNUNG!
Verletzungsgefahr durch Larm!

Der im Arbeitsbereich auftretende Larmpegel kann
schwere Gehoérschadigungen verursachen.

- Bei Arbeiten grundsétzlich Gehorschutz tragen.

- Nur soweit erforderlich im Gefahrenbereich aufhalten.

VORSICHT!
Verletzungsgefahr durch Stiirzen tber Schmutz und
herumliegende Gegenstande!

Verschmutzungen und herumliegende Gegenstéande
bilden Rutsch- und Stolperquellen. Bei einem Sturz
kénnen Verletzungen verursacht werden.

- Arbeitsbereich immer sauber halten.

- Nicht mehr benétigte Gegenstéande aus dem
Arbeitsbereich und insbesondere aus der Bodennéahe
entfernen.

- Nicht vermeidbare Stolperstellen mit gelb-schwarzem
Markierband kennzeichnen.

Betreiber Betreiber ist diejenige Person, die die Maschine zu gewerblichen oder
wirtschaftlichen Zwecken selbst betreibt oder einem Dritten zur Nut-
zung/Anwendung Uberlasst und wahrend des Betriebs die rechtliche

Produktverantwortung fiir den Schutz des Benutzers, des Personals

oder Dritter tragt.

2010-10-06
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Die Maschine wird im gewerblichen Bereich eingesetzt. Der Betreiber
der Maschine unterliegt daher den gesetzlichen Pflichten zur Arbeits-
sicherheit.

Neben den Sicherheitshinweisen in dieser Anleitung mussen die fur
den Einsatzbereich der Maschine gltigen Sicherheits-, Unfallverhi-
tungs- und Umweltschutzvorschriften eingehalten werden.

Dabei gilt insbesondere Folgendes:

Der Betreiber muss sich Uber die geltenden
Arbeitsschutzbestimmungen informieren und in einer
Gefahrdungsbeurteilung zusatzlich Gefahren ermitteln, die sich
durch die speziellen Arbeitsbedingungen am Einsatzort der
Maschine ergeben. Diese muss er in Form von
Betriebsanweisungen fur den Betrieb der Maschine umsetzen.

Der Betreiber muss wahrend der gesamten Einsatzzeit der
Maschine prufen, ob die von ihm erstellten Betriebsanweisungen
dem aktuellen Stand der Regelwerke entsprechen, und diese, falls
erforderlich, anpassen.

Der Betreiber muss die Zustandigkeiten fir Installation, Bedienung,
Stdrungsbeseitigung, Wartung und Reinigung eindeutig regeln und
festlegen.

Der Betreiber muss dafirr sorgen, dass alle Personen, die mit der
Maschine umgehen, diese Anleitung gelesen und verstanden
haben. Dartiber hinaus muss er das Personal in regelméaRigen
Abstanden schulen und Uber die Gefahren informieren.

Der Betreiber muss dem Personal die erforderliche
Schutzausristung bereitstellen und das Tragen der erforderlichen
Schutzausristung verbindlich anweisen.

Der Betreiber ist daftir verantwortlich, eine trennende
Schutzeinrichtung zu installieren. Sicherheitsendschalter missen
an beweglichen trennenden Schutzeinrichtungen, wie Tiren,
installiert sein und in die Steuerung integriert werden.

Ist eine trennende Schutzeinrichtung, wie beschrieben,
installiert worden, kann eine CE-Konformitatserklarung
zur Maschine anstelle der Herstellererklarung
mitgeliefert werden.

Weiterhin ist der Betreiber daftir verantwortlich, dass die Maschine
stets in technisch einwandfreiem Zustand ist. Daher gilt Folgendes:

Der Betreiber muss dafiir sorgen, dass die in dieser Anleitung
beschriebenen Wartungsintervalle eingehalten werden.

Der Betreiber muss alle Sicherheitseinrichtungen regelmafiig auf
Funktionsfahigkeit und Vollstandigkeit Uberprifen lassen.

20
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2.4 Personalanforderungen

2.4.1 Qualifikationen

Die verschiedenen in dieser Anleitung beschriebenen Aufgaben stel-
len unterschiedliche Anforderungen an die Qualifikation der Personen,
die mit diesen Aufgaben betraut sind.

WARNUNG!
Gefahr bei unzureichender Qualifikation von

Personen!

Unzureichend qualifizierte Personen konnen die Risiken
beim Umgang mit der Maschine nicht einschatzen und
setzen sich und andere der Gefahr schwerer oder
todlicher Verletzungen aus.

- Alle Arbeiten nur von dafurr qualifizierten Personen
durchfuhren lassen.

- Unzureichend qualifizierte Personen aus dem
Arbeitsbereich fernhalten.

Fur alle Arbeiten sind nur Personen zugelassen, von denen zu erwar-
ten ist, dass sie diese Arbeiten zuverlassig ausfihren. Personen, de-
ren Reaktionsfahigkeit beeinflusst ist, z. B. durch Drogen, Alkohol
oder Medikamente, sind nicht zugelassen.

In dieser Anleitung werden die im Folgenden aufgefiihrten Qualifikati-
onen der Personen fiir die verschiedenen Aufgaben benannt:

Bediener

Der Bediener wurde in einer Unterweisung durch den Betreiber tiber
die ihm Gbertragenen Aufgaben und mdglichen Gefahren bei unsach-
gemaRem Verhalten unterrichtet. Aufgaben, die tUber die Bedienung
im Normalbetrieb hinausgehen, darf der Bediener nur ausfuhren,
wenn dies in dieser Anleitung angegeben ist und der Betreiber ihn
ausdricklich damit betraut hat.

Elektrofachkraft

Die Elektrofachkraft ist aufgrund ihrer fachlichen Ausbildung, Kennt-
nisse und Erfahrungen sowie Kenntnis der einschlagigen Normen und
Bestimmungen in der Lage, Arbeiten an elektrischen Anlagen auszu-
fuhren und mdogliche Gefahren selbststandig zu erkennen und zu
vermeiden.

Die Elektrofachkraft ist speziell fiir das Arbeitsumfeld, in dem sie tatig
ist, ausgebildet und kennt die relevanten Normen und Bestimmungen.

2010-10-06
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Fachpersonal

Fachpersonal ist aufgrund seiner fachlichen Ausbildung, Kenntnisse
und Erfahrung sowie Kenntnis der einschldgigen Normen und Best-
immungen in der Lage, die ihm Ubertragenen Arbeiten auszufuhren
und mdgliche Gefahren selbststandig zu erkennen und Gefahrdungen
zu vermeiden.

Hersteller

Bestimmte Arbeiten dirfen nur durch Fachpersonal des Herstellers
durchgefuhrt werden. Anderes Personal ist nicht befugt, diese Arbei-
ten auszufiihren. Zur Ausfuhrung der anfallenden Arbeiten kontaktie-
ren Sie unseren Kundenservice.

Der Betreiber muss das Personal regelmafig unterweisen. Zur besse-
ren Nachverfolgung muss ein Unterweisungsprotokoll mit folgenden
Mindestinhalten erstellt werden:

B Datum der Unterweisung
Name des Unterwiesenen
Inhalte der Unterweisung
Name des Unterweisenden

Unterschriften des Unterwiesenen und des Unterweisenden

2.5 Personliche Schutzausristung

Beschreibung der personlichen
Schutzausristung

Persotnliche Schutzausriistung dient dazu, Personen vor Beeintrachti-
gungen der Sicherheit und Gesundheit bei der Arbeit zu schitzen.

Das Personal muss wahrend der verschiedenen Arbeiten an und mit
der Maschine personliche Schutzausriistung tragen, auf die in den
einzelnen Abschnitten dieser Anleitung gesondert hingewiesen wird.

Im Folgenden wird die personliche Schutzausriistung erlautert:

Arbeitsschutzkleidung

Arbeitsschutzkleidung ist eng anliegende Arbeitskleidung mit geringer
ReiRfestigkeit, mit engen Armeln und ohne abstehende Teile.

22
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Chemikalienbestandige Schutzhandschuhe

Chemikalienbestandige Schutzhandschuhe dienen zum Schutz der
Hénde vor aggressiven Chemikalien.

Gehdrschutz

Gehorschutz dient zum Schutz vor Gehorschaden durch Larmeinwir-
kung.

Industrieschutzhelm

Industrieschutzhelme schiitzen den Kopf gegen herabfallende Ge-
gensténde, pendelnde Lasten und Anstol3en an feststehenden Ge-
genstanden.

Schutzbrille

Die Schutzbrille dient zum Schutz der Augen vor umherfliegenden
Teilen und Flussigkeitsspritzern.

Schutzhandschuhe

Schutzhandschuhe dienen zum Schutz der Hande vor Reibung, Ab-
schirfungen, Einstichen oder tieferen Verletzungen sowie vor Bertih-
rung mit heil3en Oberflachen.

Schutzhaube

Die Schutzhaube dient zum Schutz der Haare vor Einzug durch dre-
hende und sich bewegende Teile, wie z. B. beim Bohren.

Tragepflicht besteht bei Haarlangen, die langer sind als der Umfang
der beweglichen Welle.

Sicherheitsschuhe

Sicherheitsschuhe schiitzen die Fif3e vor Quetschungen, herabfal-
lenden Teilen und Ausgleiten auf rutschigem Untergrund.

Sicherheitsschuhe

Sicherheitsschuhe dienen zum Schutz vor schweren herabfallenden
Teilen und Ausrutschen auf rutschigem Untergrund.

2010-10-06
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2.6 Sicherheitseinrichtungen

WARNUNG!
Lebensgefahr durch nicht funktionierende

Sicherheitseinrichtungen!

Bei nicht funktionierenden oder aulRer Kraft gesetzten
Sicherheitseinrichtungen besteht die Gefahr schwerster
Verletzungen bis hin zum Tod.

- Vor Arbeitsbeginn prufen, ob alle
Sicherheitseinrichtungen funktionstiichtig und richtig
installiert sind.

- Sicherheitseinrichtungen niemals aufRer Kraft setzen
oder Uberbricken.

- Sicherstellen, dass alle Sicherheitseinrichtungen stets
zuganglich sind.

2.6.1 Beschreibung der installierten Sicherheitseinrichtungen

Not-Aus-Taster

Durch Druck auf den Not-Aus-Taster wird die Maschine durch soforti-
ges Ausschalten der Energiezufuhr oder durch mechanische Tren-
nung von den Antrieben stillgesetzt. Nachdem ein Not-Aus-Taster
gedruckt wurde, muss dieser durch Drehen entriegelt werden, damit
ein Wiedereinschalten mdglich ist.

WARNUNG!
Lebensgefahr durch unkontrolliertes

Wiedereinschalten!

Abb. 1: Not-Aus-Taster Unkontrolliertes Wiedereinschalten der Maschine kann
zu schweren Verletzungen bis hin zum Tod fuhren.

- Vor dem Wiedereinschalten sicherstellen, dass die
Ursache fur den Not-Aus beseitigt wurde und alle
Sicherheitseinrichtungen montiert und
funktionstichtig sind.

- Den Not-Aus-Taster erst entriegeln, wenn keine
Gefahr mehr besteht.

Lage der Not-Aus-Taster Die Abbildung zeigt die Lage der Not-Aus-Taster.

‘/6\J Diese sind mit dem links abgebildeten Symbol eingezeichnet.
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Abb. 2: Lage der Not-Aus-Taster (Draufsicht)
1 Not-Aus-Taster auf der Stirnseite der 3 Not-Aus-Taster auf der Stirnseite der
Seitenwange links Seitenwange rechts

2 Not-Aus-Taster am Steuergerat

Der Not-Aus-Taster am Steuergerat (Abb. 2/2 und Abb. 3/Pfeil) muss
" nach dem Auslosen und Entfernen der Gefahr doppelt entriegelt wer-
den.

Abb. 3: Not-Aus-Taster am Steuergeréat

2010-10-06 25



3D CNC-Portalfrasmaschine RaptorX-SL
CNC-Technik

Sicherheit ///JHEIL

Hauptschalter mit Not-Aus-
Funktion

Der Hauptschalter ist gleichzeitig als Not-Aus-Schalter ausgefihrt.
Durch Drehen des Hauptschalters in Stellung "0" wird die Maschine
durch sofortiges Ausschalten der Energiezufuhr stillgesetzt und somit
ein Not-Aus ausgelost.

WARNUNG!
Lebensgefahr durch unkontrolliertes

Wiedereinschalten!

Unkontrolliertes Wiedereinschalten der Maschine kann
zu schweren Verletzungen bis hin zum Tod fiihren.

- Vor dem Wiedereinschalten sicherstellen, dass die
Abb. 4: Hauptschalter Ursache fiir den Not-Aus beseitigt wurde und alle
Sicherheitseinrichtungen montiert und
funktionstiichtig sind.

- Den Hauptschalter erst wieder in Stellung "I" drehen,
wenn keine Gefahr mehr besteht.

Lage des Hauptschalters

Der Hauptschalter befindet sich am Steuergerat (Abb. 5/Pfeil).

Abb. 5: Steuergerat

2.6.2 Sicherheitseinrichtungen, die der Betreiber nachriisten muss

Die Sicherheitseinrichtungen, die vom Betreiber
nachgerustet werden mussen, sind optional lieferbar.
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Sicherheitsendschalter als
Zugangssicherung
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Abb. 6: Sicherheitsendschalter

Absaugung
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Die Maschine ist fir den Einsatz innerhalb einer Anlage bestimmt.
Bevor die Maschine in Betrieb genommen wird, trennende Schutzein-
richtungen (Verkleidung, Schutzzaune usw.) um die Maschine instal-
lieren und in die Sicherheitskette der Anlagensteuerung einbinden.

Die Verkleidung dient zum Schutz gegen Spane, Flissigkeiten und
Teile, die ausgestof3en oder herausgeschleudert werden kdnnen.

Schutzzaune trennen Gefahrenbereiche ab. Die Gefahrenbereiche
innerhalb der Schutzzaune dirfen bei eingeschalteter Energieversor-
gung nicht betreten werden.

Zum Betreten die dafir vorgesehenen Tiren benutzen. Nicht ein-
schalten, solange sich Personen innerhalb der Schutzzaune befinden.

Sicherheitsendschalter sind an beweglichen trennenden Schutzein-
richtungen, wie TUren oder Wartungsoffnungen, installiert. Sie verhin-
dern ein Anlaufen bei gedffneten Schutzeinrichtungen.

Offnen der Schutzeinrichtungen im Betrieb bewirkt den sofortigen
Stillstand.

Zur Bearbeitung von Leichtmetalllegierungen wie Magnesium, Alumi-
nium und Titan muss eine Absaugvorrichtung installiert werden
& Kapitel 11 ,Zubehor” auf Seite 99.

2.7 Sichern gegen Wiedereinschalten

WARNUNG!
Lebensgefahr durch unbefugtes oder

unkontrolliertes Wiedereinschalten!

Unbefugtes oder unkontrolliertes Wiedereinschalten der
Maschine kann zu schweren Verletzungen bis hin zum
Tod fuhren.

- Vor dem Wiedereinschalten sicherstellen, dass alle
Sicherheitseinrichtungen montiert und
funktionstiichtig sind und keine Gefahren fir
Personen bestehen.

- Stets den im Folgenden beschriebenen Ablauf zum
Sichern gegen Wiedereinschalten einhalten.

2010-10-06
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Sichern gegen Wiedereinschalten

1. Energieversorgung abschalten. Dazu den Hauptschalter in Stel-
lung "0" drehen.

2. Den Hauptschalter mit einem Schloss sichern (Abb. 7).

3. Den Schlissel des Schlosses durch einen verantwortlichen Mit-
arbeiter aufbewahren lassen.

Abb. 7: Hauptschalter sichern

2.8 Verhalten bei Feuerausbruch und bei Unfallen

Vorbeugende MaRBnahmen B Stets auf Feuer und Unfélle vorbereitet sein!

B Erste-Hilfe-Einrichtungen (Verbandkasten, Decken usw.) und
Feuerléscheinrichtungen funktionstiichtig und griffbereit
aufbewahren.

B Personal mit Unfallmelde-, Erste-Hilfe- und Rettungseinrichtungen
vertraut machen.

m Zufahrtswege fur Rettungsfahrzeuge frei halten.

MaRnahmen bei Feuerausbruch B Sofort Not-Aus durch Not-Aus-Einrichtung auslosen.

und Unfallen B Wenn keine Gefahr fir die eigene Gesundheit besteht, Personen
aus der Gefahrenzone bergen.

B Falls erforderlich Erste-Hilfe-MalRnahmen einleiten.
B Feuerwehr und/oder Rettungsdienst alarmieren.

B Bei Feuerausbruch: Wenn keine Gefahr fir die eigene Gesundheit
besteht, Feuer mit Feuerldscheinrichtungen bekéampfen und
Feuerbekampfung bis zum Eintreffen der Feuerwehr fortsetzen.

B Verantwortlichen am Einsatzort informieren.
m Zufahrtswege fur Rettungsfahrzeuge frei machen.
B Rettungsfahrzeuge einweisen.
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Schmierstoffe

Getriebedl

Kihlemulsion
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HINWEIS!
Gefahr fiir die Umwelt durch falsche Handhabung
von umweltgefédhrdenden Stoffen!

Bei falschem Umgang mit umweltgefahrdenden Stoffen,
insbesondere bei falscher Entsorgung, kdnnen
erhebliche Schaden fur die Umwelt entstehen.

- Die unten genannten Hinweise zum Umgang mit
umweltgefahrdenden Stoffen und deren Entsorgung
stets beachten.

- Wenn umweltgeféahrdende Stoffe versehentlich in die
Umwelt gelangen, sofort geeignete Mal3hahmen
ergreifen. Im Zweifel die zustandige
Kommunalbehérde tber den Schaden informieren
und geeignete zu ergreifende MaRnahmen erfragen.

Folgende umweltgefahrdende Stoffe werden verwendet:

Schmierstoffe wie Fette und Ole enthalten giftige Substanzen. Sie
durfen nicht in die Umwelt gelangen. Die Entsorgung muss durch
einen Entsorgungsfachbetrieb erfolgen.

Getriebedl enthalt giftige Substanzen. Sie dirfen nicht in die Umwelt

gelangen. Die Entsorgung muss durch einen Entsorgungsfachbetrieb

erfolgen.

Kihlemulsion kann giftige und umweltgefahrdende Substanzen wie
Glykol enthalten. Sie diirfen nicht in die Umwelt gelangen. Die Entso
gung muss durch einen Entsorgungsfachbetrieb erfolgen. Sicher-
heitsdatenblatt des Herstellers beachten.

r_
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2.10 Beschilderung

Die folgenden Symbole und Hinweisschilder befinden sich im Arbeits-
bereich. Sie beziehen sich auf die unmittelbare Umgebung, in der sie
angebracht sind.

WARNUNG!
Gefahr bei unleserlicher Beschilderung!

Im Laufe der Zeit kdnnen Aufkleber und Schilder

verschmutzen oder auf andere Weise unkenntlich

werden, so dass Gefahren nicht erkannt und notwendige

Bedienhinweise nicht befolgt werden kénnen. Dadurch

besteht Verletzungsgefahr.

- Alle Sicherheits-, Warn- und Bedienungshinweise in
stets gut lesbarem Zustand halten.

- Beschadigte Schilder oder Aufkleber sofort erneuern.

2.10.1 Gebotszeichen

Anleitung beachten

Die gekennzeichnete Maschine erst benutzen, nachdem die Anleitung
gelesen wurde.

2.10.2 Verbotszeichen

Verbot fur Personen mit
Herzschrittmacher

Im Bereich dieses Schildes ist mit starken elektromagnetischen oder
magnetischen Feldern zu rechnen, die Herzschrittmacher stéren oder
funktionsunfahig machen kénnen.

Personen, die einen Herzschrittmacher tragen, dirfen sich einer mit
diesem Sicherheitskennzeichen markierten Maschine nicht nahern.

Verbot fir Personen mit
Implantaten aus Metall

Bei starken magnetischen und elektromagnetischen Feldern muss
damit gerechnet werden, dass sich alle Implantate aus Metall erhitzen
und dadurch den Menschen schadigen kénnen.

Trager von metallischen Implantaten miissen den mit dem Sicher-
heitskennzeichen markierten Bereich meiden.
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Bedienung mit Halskette verboten

@

Bedienung mit Krawatte verboten

&

Bedienung mit langen Haaren
verboten

@

2.10.3Warnzeichen

Elektrische Spannung

>

Automatischer Anlauf

>
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Es besteht eine Geféhrdung durch Einziehen oder Verwickeln an be-
wegten Teilen.

Halsketten vor dem Betreten des gekennzeichneten Bereichs able-
gen.

Es besteht eine Geféahrdung durch Einziehen oder Verwickeln an be-
wegten Teilen.

Krawatte vor dem Betreten des gekennzeichneten Bereichs ablegen.

Es besteht eine Geféahrdung durch Einziehen oder Verwickeln an be-
wegten Teilen. Personen mit langen Haaren missen ein Haarnetz
oder eine Haube benutzen.

In dem so gekennzeichneten Arbeitsraum durfen nur Elektrofachkrafte
arbeiten.

Unbefugte dirfen die gekennzeichneten Arbeitsplatze nicht betreten
oder den gekennzeichneten Schrank nicht 6ffnen.

Das Anlaufen von Maschinen in Produktionsanlagen wird durch ein
Blinklicht oder ein akustisches Signal angezeigt. Ab diesem Moment
mussen alle Arbeiten beendet sein.

Nach der Signalisierung den Gefahrenbereich verlassen.

Genilgend Abstand zu allen Teilen halten, die sich bewegen kénnen,
dort besteht Quetsch- oder Einzugsgefahr.

2010-10-06
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Heille Oberflache

2.10.4Brandschutzzeichen

Brandmeldetelefon

Feuerléschgerat
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HeilRe Oberflachen, wie heil3e Maschinenteile, Behéalter oder Werk-
stoffe, aber auch heil3e Flissigkeiten, sind nicht immer wahrnehmbar.
Diese nicht ohne Schutzhandschuhe berihren.

Das Brandmeldetelefon darf nur im Notfall benutzt werden.

Bevor mit dem Loéschen des Brandes begonnen wird, Gber das
Brandmeldetelefon eine Alarmierung auslosen.

Ein Brandmeldetelefon kann als Ausnahme auch ein einfaches Tele-
fon sein, das direkt eine telefonische Verbindung zur Feuerwehr, zur
Betriebswache oder zu einer standig anwesenden Person herstellt.

In solchen Féllen sind folgende Angaben notwendig:
B WER meldet?

WAS ist passiert?

WIE VIELE sind betroffen/verletzt?

WO ist etwas passiert?

Warten auf Rickfragen!

Hinweis auf ein Feuerldschgerat.

Bevor Feuerléschgerate zum Brandherd gebracht werden, alle im
Gefahrenbereich befindlichen Personen warnen bzw. aus dem Be-
reich retten.

Das Feuerldschgerat nur entnehmen, um einen Brand zu I6schen.

32

2010-10-06



CNC-Technik

WAL

2.10.5Rettungszeichen

Erste Hilfe

Notausgang

Notruftelefon

Rettungsweg

3D CNC-Portalfrasmaschine RaptorX-SL

Sicherheit

Das Sicherheitszeichen ohne Zusatzzeichen weist auf einen Erste-
Hilfe-Kasten hin.

Werden die Zusatzzeichen "Sanitatsstelle” oder "Ersthelfer" ange-
bracht, so weist dies darauf hin, dass zuséatzlich auch Erste-Hilfe-
Fachkréfte zur Verfligung stehen.

Im Notfall (auch bei kleineren Verletzungen) das Material im Erste-
Hilfe-Koffer fur die Erstversorgung des Verletzten verwenden.

Bei Benutzung oder Entnahme von Erste-Hilfe-Materialien missen
Eintragungen ins Verbandbuch vorgenommen werden.

Im Notfall den Gefahrenbereich durch diese Tir verlassen.

Im Notfall das Telefon zur Alarmierung benutzen.
Folgende Angaben der Notrufleitstelle Gbermitteln:
B WER meldet?

WAS ist passiert?

WIE VIELE sind betroffen/verletzt?

WO ist etwas passiert?

Warten auf Rickfragen!

Im Notfall dem vorgegebenen Rettungsweg in Pfeilrichtung folgen.
Rettungswege mussen immer freigehalten werden.
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3 Technische Daten
3.1 Allgemeine Angaben

Maschine allgemein X

Abb. 8: Maschine (Draufsicht)

Angabe RaptorX-SL S-1200 RaptorX-SL S-2200 RaptorX-SL S-3200
S15 S20 S15 S20 S15 S20
Lange (X) 1500 mm 1500 mm 2500 mm 2500 mm 3500 mm 3500 mm
Breite (Y) 2220 mm 2720 mm 2220 mm 2720 mm 2220 mm 2720 mm
Hoéhe (2) 1700 mm 1700 mm 1700 mm 1700 mm 1700 mm 1700 mm
Gewicht ohne ca. 780 ca.820kg ca.900kg ca.1040kg ca. 1020 ca. 1160 kg
Arbeitsplatte und kg kg
Werkzeug
Aufspannflache 1500 x 1500 x 2500 x 2500 x 3500 x 3500 x
(LxB) 1700 mm 2200 mm 1700 mm 2200 mm 1700 mm 2200 mm
Durchlasshéhe 50-400 mm (50/150/300/400 mm durch verstellbare Tischauflageverstrebungen)

Bei Rohmaterialbefestigung auf dem Boden bis zu 850 mm (bei eingeschranktem
X-Verfahrweg)
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Verfahrbereiche
Angabe RaptorX-SL S-1200 RaptorX-SL S-2200 RaptorX-SL S-3200
S15 S20 S15 S20 S15 S20
X-Achse 1200 mm 1200 mm 2200 mm 2200 mm 3200 mm 3200 mm
Y-Achse 1510 mm 2010 mm 1510 mm 2010 mm 1510 mm 2010 mm
Z-Achse 300 mm 300 mm 300 mm 300 mm 300 mm 300 mm
Z-Achse optional auf 600 mm erweiterbar
Sonstige Parameter
Parameter Beschreibung
Positionierungsgeschwindigkeit, 40.000 mm/min (in Verbindung mit WIN PC-NC USB)
maximal
Arbeitsgeschwindigkeit (formge- 20.000 mm/min (in Abhangigkeit von der Konturform)
bungs- und rampenabhangig),
maximal
Schrittweite X/Y+Z 0,0213/0,0113 mm
Umkehrspiel ca. = 0,0045 mm
Positionsfehler kalibrierbar
Referenzschalter/Endschalter 3x kontaktlos auf allen Achsen
Arbeitsbereichsliberwachung durch Software
Linearfiihrung X/Y/Z HIWIN 20 mm / vorgespannt mit je 4 Wagen auf jeder Achse
Antrieb X/Y/Z 3x Schrittmotoreld 9,5 Ampere / 9,3 Nm Haltemoment
Getriebeart X/Y/Z Spielarme Prazisions-Planetengetriebe mit 110 Nm Abtriebsmo-
ment
Frasaufnahme 43 H7 Eurohals oder Adapterplatte fiir HF-Spindeln
Kihlung (Option) Spruhnebelkiihlung durch Emulsion
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Materialien zur Bearbeiung B Kunststoffe
B Holzer
B Nichteisenmetalle (Aluminium, Messing etc.)
B Glas
B Keramik etc.
[ |

3.2 Anschlusswerte

Elektrisch (gesamt) Angabe
Spannung
Frequlnz

Leistungsaufnahme, maximal

3.3 Leistungswerte
HF-Spindelantrieb (optional) Angabe
Stromaufnahme, maximal

Leistungsaufnahme, maximal

Relaisgesteuerte Steckdosen Angabe
Spannung

Stromaufnahme, maximal je Steckdose

Wert

380

50

Wert

16

3600

Wert

220

Technische Daten

Stahl, Edelstahl etc. (Plasmabrennschneiden und Gravieren)

Einheit

V

Hz

kw

Einheit

Einheit

Die relaisgesteuerten Steckdosen befinden sich am
Schaltschrank oder bei Verlangerung an der Z-Achse

& Kapitel 4.5 ,Anschlusse” auf Seite 49.

2010-10-06
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Vorschubantriebe X/Y/Z

Angabe
Leistungsaufnahme je Motor

Haltemoment

CNC-Technik

JWTFELL
Wert Einheit
95 A
9,33 Nm

Die Drehachse und das Tangentialmesser sind optional

erhaltlich.
3.4 Betriebsbedingungen
Umgebung Angabe Wert  Einheit
Temperaturbereich 16-30 °C
Relative Luftfeuchte, maximal 60 %
Dauer Angabe Wert  Einheit
Maximale Betriebsdauer am Stiick 100 h
Pause bis zum nachsten Betrieb 2 h
3.5 Betriebsstoffe
Betriebsstoff Typ Fullmenge Einheit
Leichtlauffett OKS 425 Synthetisches Langzeitfett 20 Gramm pro Ku-
gelgewindemutter
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3.6 Emissionen

3.7 Typenschild

| HYLEWICZ CNC-Technik

CNC-Fras.- und Graviermaschine

Anlagentyp:_ Baujahr: 120

Serien-

Ausfithrung: [RET0I(e]§

Abb. 9: Typenschild

3D CNC-Portalfrasmaschine RaptorX-SL

Technische Daten

Angabe Wert  Einheit
Larmemission (ohne Frasspindel) ca. 50 dB(A)
Larmemission (mit Frasspindel) >70 dB(A)

Das Typenschild befindet sich am Rahmen der Maschine seitlich ne-
ben dem Schaltschrank und beinhaltet folgende Angaben:

B Hersteller
B Typ/Ausfuhrung
B Baujahr

B Seriennummer

2010-10-06
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4 Aufbau und Funktion
4.1 Ubersicht

Abb. 10: Ubersicht Raptor

1 Y-Achse mit Schlitten (Y-Briicke) & Kapitel 4.3.1
,Y-Achse mit Schlitten” auf Seite 44

2 Energiekettenfiihrung

3 Z-Achse mit Schlitten & Kapitel 4.3.2 ,Z-Achse
mit Schlitten” auf Seite 45

4 Arbeitstisch

5 X-Achse mit Schlitten & Kapitel 4.3.3 ,X-Achse
mit Schlitten” auf Seite 45

(o]

3D CNC-Portalfrasmaschine RaptorX-SL

Aufbau und Funktion

Bedienplatz mit Bediensoftware & Kapitel 4.3.4
,Bediensoftware” auf Seite 46

Steuergerat & Kapitel 4.3.5 ,Steuergerat” auf
Seite 46

Zubehorhalter an der Z-Achse (Mobileinheit)
& Kapitel 4.3.6 ,Zubehdérhalter” auf Seite 48

Rahmen

2010-10-06
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4.2 Kurzbeschreibung

Verwendung der Maschine Die Maschine ist einsetzbar zum:
2D und 3D-Frasen

2D und 3D-Gravieren
Schneiden

Bohren

Lasern
Wasserstrahlschneiden
Dosieren

Messen

Schweil3en

Plasmaschneiden und Schweissen

Materialien Folgende Materialien sind fras- bzw. gravierbar:
Kunststoff

Holz

Nichteisenmetalle (Aluminium, Messing etc.)
Glas

Keramik etc.

Stahl, Edelstahl etc. (Plasmabrennschneiden und Gravieren)
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Kurzbeschreibung

Steuerung Uber Bediensoftware

3D CNC-Portalfrasmaschine RaptorX-SL

Aufbau und Funktion

Die Maschine ist im Auslieferungszustand nicht funktionsfahig. Fur
den Betrieb sind folgende zusétzliche Komponenten nétig:

B Steuerung, die aus einem Rechner mit aufgespielter
Bediensoftware (z. B. WIN PC-NC, Mach3, USB CNC) besteht und
das Steuergerat tiber die parallele RS232-Schnittstelle ansteuert.

B Werkzeug zur Bearbeitung der Materialien oder Werkstlicke

B Zubehor, z. B. Frasmotoren, Werkzeughalter, Absaugungsanlage
etc. Die Komponenten sind als optionales Zubeh6r verflgbar
& Kapitel 11 ,Zubehér” auf Seite 99.

Auf dem Arbeitstisch (Abb. 10/4) wird das Werkstlick aufgespannt. Im
Zubehorhalter (Abb. 10/8) wird der Frasmotor mit dem Werkzeug zur
Bearbeitung des Werkstiicks befestigt. Samtliche Bewegungen des
Werkzeugs werden zentral Uber die Bediensoftware (Abb. 10/6) ge-
steuert. Das Werkzeug wird manuell gewechselt.

Die Maschine besteht aus einer Stahlrahmenkonstruktion, die nach
unten fur Arbeiten an hohen Werkstlicken offen gehalten ist.

Die Durchlasshoéhe ist durch verstellbare Tischauflageverstrebungen
(50/150/300/400 mm) von 50 bis 400 mm variabel. Bei Rohmaterial-
befestigung auf dem Boden kann die Durchlasshéhe bis zu 850 mm
vergrofRert werden. Dabei wird allerdings der X-Verfahrweg einge-
schrankt.

In einem Zeichen-/Grafikprogramm (z. B. CorelDraw, CAD-
Programme wie AutoCAD etc.) werden die Zeichnungen oder Texte
erstellt und im HPGL-Format/dxf, Al, etc. gespeichert. Diese Daten
werden von der CNC-Software wie z. B. WIN PC-NC (optionales Zu-
behor) Gbernommen.

Mit dieser Software werden alle Einstellungen (z. B. Verfahrgeschwin-
digkeiten, Skalierung, Frasreihenfolge, Eintauchtiefe der Werkzeuge
usw.) fur die weitere Bearbeitung vorgenommen. Diese Daten werden
Uber die Schrittmotorsteuerung an den jeweiligen Schrittmotor der
Maschine gesendet.

Uber die Steuerung werden die drei bzw. vier Schrittmotoren (ein
Schrittmotor fiir den Drehtisch) fur die X-, Y- und Z-Schlitten ange-
steuert. Durch die Schrittmotoren und die damit tber Zahnrader ange-
triebene Zahnstange erfolgt tiber die Linearfiihrung eine Umwandlung
von drehender Bewegung in eine lineare Bewegung.

2010-10-06
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4.3 Baugruppenbeschreibung
4.3.1 Y-Achse mit Schlitten

1 Linearfihrungen

2 Zahnstange

Die beiden Linearfihrungen (Abb. 11/1) und die Zahnstange

(Abb. 12/2) befinden sich an der Y- Briicke (Abb. 10/1) und stellen die
Y-Achse dar. Entlang der Y-Briicke wird der Frasmotor mit Werkzeug
— (Optionen) bewegt.

Abb. 12: Y-Stange

44 2010-10-06



3D CNC-Portalfrasmaschine RaptorX-SL
CNC-Technik

JWIFELL Aufbau und Funktion

4.3.2 Z-Achse mit Schlitten

1 Linearfihrungen
2 Zahnstange
Die beiden Linearfihrungen (Abb. 13/1) stellen die Z-Achse dar, auf

der der FrAsmotor mit Werkzeug (Optionen) die Z-Linearfiihrungen
entlang bewegt wird.

Abb. 13: Z-Schlitten (Draufsicht)

4.3.3 X-Achse mit Schlitten

1 Linearfihrung
2 Zahnstange

Die Abbildung zeigt die X-Linearfihrung (Abb. 14/1) mit X-Zahnstange
(Abb. 14/2) von einer Seite der Maschine. Die zweite X-Linearfiihrung
mit X-Zahnstange befindet sich symmetrisch auf der anderen Seite
der Maschine. Die beiden Linearflihrungen stellen die X-Achse dar,
auf der die Y-Brlcke (Abb. 10/1) entlang den X-Linearfihrungen be-
wegt wird.

Abb. 14: X-Schlitten
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4.3.4 Bediensoftware

WIN PC-NC

(LW G G:Page s g G\ oot Ton 20t~ ||

[Toww e - ~ it

Bes: sa ==l

Abb. 16a: Screenshot

4.3.5 Steuergerat

Abb. 17: Steuergerat

CNC-Technik

WAL

Zur Ansteuerung bedarf es einer CNC-CAM-Software.

Die Bediensoftware WIN PC-NC USB (Abb. 15) wird unter Windows
installiert. Die Profi-Version verfiigt ber Plugins zum 3-D-Scannen
(optional WIN PC-NC Profi mit Achscontroller).

Die Bediensoftware WIN PC-NC USB gehdrt zum Lieferumfang jeder
Frasmaschine.

Weitere Informationen kénnen der separaten Anleitung
der Software entnommen werden.

Die Bediensoftware Mach3 (Abb. Fehler! Verweisquelle konnte
nicht gefunden werden.a) wird unter Windows installiert. Parameter-
Dateien sind fir alle Maschinen verfugbar .

Die Maschine wird standardmafig mit WIN PC-NC Light ausgeliefert.

Uber das Steuergerat werden die Schrittmotoren der einzelnen Ach-
sen angesteuert.

Das Steuergerat (Abb. 17) ist Giber den Parallelport (RS232-
Schnittstelle) durch einen Rechner ansteuerbar. Dafir ist z. B. die
Software WIN PC-NC Economy (Parallelport) nétig.

Uber die Softwarevariante WIN PC-NC USB (im Lieferumfang enthal-
ten) kann das Steuergerat auch tber die USB-Schnittstelle des Rech-
ners angesteuert werden.

Die Software WIN PC-NC Profi mit separatem Achscontroller erlaubt
die Ansteuerung Uber den seriellen Port oder per Adapter auch Uber
die USB-Schnittstelle des Rechners.

Das Steuergerat ist mit dem Hauptschalter (Abb. 17/Pfeil) ausgestat-
tet. Damit wird die gesamte Maschine ein- und ausgeschaltet. Das
Gehause kann durch Aufsperren der beiden Schrankschlésser geoff-
net werden.

46

2010-10-06



CNC-Technik

WAL

3D CNC-Portalfrasmaschine RaptorX-SL

Aufbau und Funktion
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4.3.6 Zubehorhalter

Am Zubehdrhalter der Z-Achse werden einige der wichtigsten optional
erhéltlichen Zubehdre wie Frasmotor, Werkzeugaufnahme, Werkzeug,
Absaugschlauch etc. befestigt.

Absaugschlauch (Option)

Frasmotor (Option)

Halter fir Absauganlage
Werkzeugaufnahme/Frasspindel (Option)
Schutzschirm

Z-Verstellung fur manuellen Werkzeugwechsel

o O WN PP

Abb. 18: Zubehorhalter

4.4 Bedienelemente

Die Maschine besitzt keine eigenen Bedienelemente und wird tber
die Bediensoftware bedient.

Weitere Informationen der separaten Betriebsanleitung
der Software WIN PC-NC entnehmen.
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4.5 Anschlisse

Anschlisse am Steuergeréat

Anschluss — Rechner mit Bediensoftware
Anschluss — Not-Aus-Schalter, End- und Referenzschalter
Anschluss — Ansteuerung des Y-Schrittmotors

Anschluss — Ansteuerung der C- oder A- Achse fir z. B.
Tangentialmesser, Drehtisch(etc. (Option)

A W DN P

al

Anschluss — Ansteuerung des Z-Schrittmotors
6 Anschluss — Ansteuerung des X-Schrittmotors

Anschluss — HF-Spindel (Optional)

Relaisgesteuerte Steckdosen fur Zubehor (durch Stecker
verlangerbar bis zur Z-Achse (Abb. 21))

Stromanschluss 380 V

Abb. 20: Steuergerét (Vorderansicht)

Steckdosen An der Z-Achse befinden sich zwei relaisgesteuerte 220-V-
Steckdosen (Abb. 21/1 und 2).
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1 Steckdose Kiihlung/Absaugung
2 Steckdose Frasspindel

Abb. 21: Steckdosen

4.6 Arbeits- und Gefahrenbereiche

Arbeitsbereiche B Rechner (nicht im Lieferumfang)

Bereich der Werkstickaufnahme (im abgeschalteten Betrieb)

B Arbeitstisch beim Aufspannen des Werkstiick (im abgeschalteten
Betrieb)

Gefahrenbereiche B Gesamter Maschinenbereich im laufenden Betrieb
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Transport, Verpackung und Lagerung

5 Transport, Verpackung und Lagerung

Im Rahmen der Installation und der weiteren Nutzung
mussen Bediener oder Wartungspersonal des Betreibers
mit der Handhabung von Packstticken betraut werden.
Dabei die im Folgenden aufgefiihrten Hinweise
unbedingt beachten.

5.1 Sicherheitshinweise fir den Transport

Schwebende Lasten

A

WARNUNG!
Lebensgefahr durch schwebende Lasten!

Bei Hebevorgéangen kénnen Lasten ausschwenken und
herunterfallen. Dadurch kénnen schwere Verletzungen
bis hin zum Tod verursacht werden.

- Niemals unter oder in den Schwenkbereich von
schwebenden Lasten treten.

- Lasten nur unter Aufsicht bewegen.

- Nur zugelassene Hebezeuge und Anschlagmittel mit
ausreichender Tragfahigkeit verwenden.

- Keine angerissenen oder abgescheuerten
Hebezeuge wie Seile und Riemen verwenden.

- Hebezeuge wie Seile und Gurte nicht an scharfen
Kanten und Ecken anlegen, nicht knoten und nicht
verdrehen.

- Bei Verlassen des Arbeitsplatzes die Last absetzen.

2010-10-06
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AuBermittiger Schwerpunkt WARNUNG!
Verletzungsgefahr durch fallende oder kippende
Packstucke!

Packstlicke kdnnen einen aulRermittigen Schwerpunkt
aufweisen. Bei falschem Anschlag kann das Packstiick
kippen und fallen. Durch fallende oder kippende
Packstlicke kdnnen schwere Verletzungen verursacht
werden.

- Markierungen und Angaben zum Schwerpunkt auf
den Packstucken beachten.

- Bei Transport mit dem Kran den Kranhaken so
anschlagen, dass er sich tber dem Schwerpunkt des
Packstuicks befindet.

- Packstiick vorsichtig anheben und beobachten, ob es
kippt. Falls erforderlich, den Anschlag verandern.

UnsachgemalRer Transport HINWEIS!

Sachschaden durch unsachgeméaRen Transport!

Bei unsachgeméaflem Transport kbnnen Transportstiicke
fallen oder umstirzen. Dadurch kbnnen Sachschaden in
erheblicher H6he entstehen.

- Beim Abladen der Transportstiicke bei Anlieferung
sowie bei innerbetrieblichem Transport vorsichtig
vorgehen und die Symbole und Hinweise auf der
Verpackung beachten.

- Nur die vorgesehenen Anschlagpunkte verwenden.
- Verpackungen erst kurz vor der Montage entfernen.

5.2 Transportinspektion

Die Lieferung bei Erhalt unverziglich auf Vollstandigkeit und Trans-
portschaden prifen.

Bei auRRerlich erkennbarem Transportschaden wie folgt vorgehen:
B Lieferung nicht oder nur unter Vorbehalt entgegennehmen.

B Schadensumfang auf den Transportunterlagen oder auf dem
Lieferschein des Transporteurs vermerken.

B Reklamation einleiten.
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5.3 Verpackung

Zur Verpackung

Umgang mit
Verpackungsmaterialien

5.4 Symbole auf der Verpackung

Zerbrechlich

3D CNC-Portalfrasmaschine RaptorX-SL

Transport, Verpackung und Lagerung

Jeden Mangel reklamieren, sobald er erkannt ist.
Schadensersatzanspriiche kénnen nur innerhalb der
geltenden Reklamationsfristen geltend gemacht werden.

Die einzelnen Packstiicke sind entsprechend den zu erwartenden
Transportbedingungen verpackt. Fur die Verpackung wurden aus-
schlie3lich umweltfreundliche Materialien verwendet.

Die Verpackung soll die einzelnen Bauteile bis zur Montage vor
Transportschaden, Korrosion und anderen Beschadigungen schitzen.
Daher die Verpackung nicht zerstéren und erst kurz vor der Montage

entfernen.

Verpackungsmaterial nach den jeweils gultigen gesetzlichen Bestim-
mungen und drtlichen Vorschriften entsorgen.

HINWEIS!
Gefahr fiir die Umwelt durch falsche Entsorgung!

Verpackungsmaterialien sind wertvolle Rohstoffe und
kénnen in vielen Fallen weiter genutzt oder sinnvoll
aufbereitet und wiederverwertet werden. Durch falsche
Entsorgung von Verpackungsmaterialien kénnen
Gefahren fur die Umwelt entstehen.

- Verpackungsmaterialien umweltgerecht entsorgen.

- Die ortlich geltenden Entsorgungsvorschriften
beachten. Gegebenenfalls einen Fachbetrieb mit der
Entsorgung beauftragen.

Folgende Symbole sind auf der Verpackung angebracht. Die Symbole
beim Transport stets beachten.

Kennzeichnet Packstiicke mit zerbrechlichem oder empfindlichem

Inhalt.

Das Packstiick mit Vorsicht behandeln, nicht fallen lassen und keinen
StoRen aussetzen.

2010-10-06
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Nicht stapeln

Auf den gekennzeichneten Versandstiicken bzw. -gutern darf nichts
gestapelt werden.

Vor Nasse schiitzen

) ,“. Packstiicke vor Nasse schiitzen und trocken halten.

5.5 Transport

Anschlagpunkte Die Maschine darf nur am Rahmen transportiert und angeschlagen
werden.

Transport von Paletten mit dem Transportstiicke, die auf Paletten befestigt sind, kénnen mit einem
Kran Kran unter folgenden Bedingungen transportiert werden:

B Kran und Hebezeuge mussen fir das Gewicht der Transportstiicke
ausgelegt sein.

B Der Bediener muss zum Bedienen des Kranes berechtigt sein.
Anschlagen Schutzausristung: ™ Industrieschutzhelm

1. Seile, Gurte oder Mehrpunktgehédnge entsprechend Abb. 22 an
der Palette anschlagen und Palette gegen Verrutschen sichern.

2. Prifen, ob die Transportstiicke durch die Anschlagmittel nicht
beschadigt werden. Falls erforderlich, andere Anschlagmittel

verwenden.

3. Sicherstellen, dass die Palette bei auRermittigem Schwerpunkt
nicht kippen kann.

4. Transport beginnen.

Abb. 22: Hebezeug anschlagen
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Transport von Paletten mit dem
Gabelstapler

Transportieren

//. Y

Abb. 23: Transport mit dem Gabelstapler

5.6 Lagerung

Lagerung der Packstlicke

3D CNC-Portalfrasmaschine RaptorX-SL

Transport, Verpackung und Lagerung

Transportstiicke, die auf Paletten befestigt sind, kénnen unter folgen-
den Bedingungen mit einem Gabelstapler transportiert werden:

Der Gabelstapler muss fur das Gewicht der Transportstiicke
ausgelegt sein.

Das Transportstiick muss sicher auf der Palette befestigt sein.

Der Staplerfahrer muss zum Fuhren von Flurférderzeugen mit
Fahrersitz oder Fahrerstand entsprechend national geltenden
Vorschriften berechtigt sein.

Den Gabelstapler mit den Gabeln zwischen oder unter die Holme
der Palette fahren.

Die Gabeln so weit einfahren, dass sie auf der Gegenseite her-
ausragen.

Sicherstellen, dass die Palette bei aul3ermittigem Schwerpunkt
nicht kippen kann.

Die Palette mit Transportstiick anheben und den Transport be-
ginnen.

Packstlicke unter folgenden Bedingungen lagern:

Nicht im Freien aufbewahren.

Trocken und staubfrei lagern.

Keinen aggressiven Medien aussetzen.
Vor Sonneneinstrahlung schitzen.
Mechanische Erschitterungen vermeiden.
Lagertemperatur: 15 bis 35 °C.

Relative Luftfeuchtigkeit: max. 60 %.

Bei Lagerung langer als 3 Monate regelmaf3ig den allgemeinen
Zustand aller Teile und der Verpackung kontrollieren. Falls
erforderlich, die Konservierung auffrischen oder erneuern.

Unter Umsténden befinden sich auf den Packstiicken
Hinweise zur Lagerung, die Uber die hier genannten
Anforderungen hinausgehen. Diese entsprechend
einhalten.
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6 Installation und Erstinbetriebnahme

6.1 Sicherheitshinweise flr die Installation und Erstinbetriebnahme

Schwebende Lasten

A

WARNUNG!
Lebensgefahr durch schwebende Lasten!
Bei Hebevorgéngen kénnen Lasten ausschwenken und

herunterfallen. Dadurch kénnen schwere Verletzungen
bis hin zum Tod verursacht werden.

Niemals unter oder in den Schwenkbereich von
schwebenden Lasten treten.

Lasten nur unter Aufsicht bewegen.

Nur zugelassene Hebezeuge und Anschlagmittel mit
ausreichender Tragfahigkeit verwenden.

Keine angerissenen oder angescheuerten
Hebezeuge wie Seile und Riemen verwenden.

Hebezeuge wie Seile und Gurte nicht an scharfen
Kanten und Ecken anlegen, nicht knoten und nicht
verdrehen.

Bei Verlassen des Arbeitsplatzes die Last absetzen.
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Unsachgemaéle Installation und

|
Erstinbetriebnahme WARNUNG!

Verletzungsgefahr durch unsachgemafe Installation
und Erstinbetriebnahme!

Unsachgemalfe Installation und Erstinbetriebnahme
kénnen zu schweren Verletzungen und erheblichen
Sachschaden fihren.

- Vor Beginn der Arbeiten fur ausreichende
Montagefreiheit sorgen.

- Mit offenen, scharfkantigen Bauteilen vorsichtig
umgehen.

- Auf Ordnung und Sauberkeit am Montageplatz
achten! Lose aufeinander- oder umherliegende
Bauteile und Werkzeuge sind Unfallquellen.

- Bauteile fachgerecht montieren. Vorgeschriebene
Schrauben-Anziehdrehmomente einhalten.

- Bauteile sichern, damit sie nicht herabfallen oder
umstirzen.

- Vor der Erstinbetriebnahme Folgendes beachten:

- Sicherstellen, dass alle Installationsarbeiten
gemal den Angaben und Hinweisen in dieser
Anleitung durchgefuhrt und abgeschlossen
wurden.

- Sicherstellen, dass sich keine Personen im
Gefahrenbereich aufhalten.

Schrauben-Anziehdrehmomente HINWEIS!

Sachschaden durch falsche Schrauben-
Anziehdrehmomente!

Samtliche Schrauben an der Maschine sind vor
Auslieferung mit dem entsprechenden Drehmoment
angezogen worden.

Ein zusatzliches Anziehen fuhrt zu ungewollten
Spannungen innerhalb der Maschine und dadurch zu
einer ungenauen Bearbeitung der Werkstulicke.

- Keine Schrauben an der Maschine nachziehen.
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6.2 Vorbereitungen

6.2.1 Maschine aufstellen

Unterdimensionierte Bauwerke

Unebener Untergrund

Maschine aufstellen

Personal:

3D CNC-Portalfrasmaschine RaptorX-SL

Installation und Erstinbetriebnahme

B Fachpersonal

Schutzausristung: ™ Arbeitsschutzkleidung

1.

/N

Sicherheitsschuhe

Industrieschutzhelm

WARNUNG!
Lebensgefahr durch unterdimensionierte Bauwerke!

Uberlastung von Deckenkonstruktionen fiihrt zu
schweren Sachschéaden und Kérperverletzungen bis hin
zum Tode!

- Wird die Maschine auf eine freitragende
Gebaudedecke aufgestellt, die dynamischen
Belastungen infolge der Bewegungen beachten.

HINWEIS!
Sachschaden durch unebenen Untergrund!

Durch einen unebenen Untergrund werden
Verformungen innerhalb der Maschine verursacht.
Dadurch kommt es zu einer ungenauen Bearbeitung der
Werkstucke.

- Die Maschine auf einer planen und ebenen Flache
aufstellen.

Maschine entsprechend der Befestigungsart vom Betreiber in der
Waage, auf einem ebenen, schwingungsresistenten und voll-
standig ausgeharteten Fundament abstellen.

Zur Ermittlung der erforderlichen
Fundamentbeschaffenheit im Zweifelsfall einen
Statiker beauftragen.

am Aufstellort demontieren.

Alle Transportvorrichtungen an der Maschine nach dem Abstellen
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Maschine waagerecht ausrichten

Im Lieferumfang ist eine Maschinenwasserwaage mit einer Genauig-
keit von 0,02 mm auf einen Meter enthalten (Abb. 24). Mit dieser
muss die Maschine auf ihre waagerechte Stellung Uberpruft werden.
Um die Ausrichtung zu justieren, befinden sich an jeder Ecke verstell-
bare Fll3e, die durch Erhéhen und Absenken eine waagerechte Aus-
richtung ermdglichen.

Kontermutter (Abb. 25/2) mit einem Gabelschliissel der Schlus-
selweite 17 mm losen.

Verstellschraube (Abb. 25/1) mit einem Gabelschlissel der
Schlisselweite 17 mm
B im Uhrzeigersinn drehen, um die Tischecke abzulassen,

B gegen den Uhrzeigersinn drehen, um die Tischecke
heraufzusetzen.

3. Mit der Maschinenwasserwaage die Ausrichtung tUberprifen und

Abb. 25: Verstellbarer Fufl . .
gegebenenfalls Handlungsschritt 2 wiederholen.

4. Nach Fertigstellung der Ausrichtung Kontermutter (Abb. 25/2) mit
einem Gabelschlissel der Schlisselweite 17 mm festziehen.

5. Sicherstellen, dass alle Achsen frei beweglich sind.

6.2.2 Arbeitsplatte anpassen

Die Arbeitsplatte (Option) muss entsprechend der Aufspannflache wie
folgt dimensioniert sein.

Modell Maximale Lange der Maximale Breite der
Raptor X- Arbeitsplatte in mm Arbeitsplatte in mm
SL

S-1200/S15 1500 1700

S-1200/S20 1500 2200

S-2200/S15 2500 1700

S-2200/S20 2500 2200

S-3200/S15 3500 1700

S-3200/S20 3500 2200
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Abb. 26: Tischauflageverstrebungen auf
vier H6hen montierbar

Arbeitsplatte anpassen

3D CNC-Portalfrasmaschine RaptorX-SL
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Die nach unten offene Rahmenkonstruktion ermdglicht es, die Arbeits-
tischauflage in der Hohe zu verstellen, um die Durchlasshéhe von
50 mm auf 850 mm zu vergroéfRern.

Die Arbeitsplatte wird auf den Tischauflageverstrebungen (Abb. 26)
der Stahlrahmenkonstruktion aufgelegt bzw. befestigt. Die Tischaufla-
geverstrebungen kénnen in vier verschiedenen Hohen montiert wer-

| den.

Dadurch ergeben sich Durchfahrhéhen von ca. 50/150/300/400 mm.

Wenn die Tischauflageverstrebungen ganz herausgenommen werden
und das Rohmaterial auf dem Boden positioniert wird, ergibt sich eine
Durchlasshohe von ca. 850 mm, allerdings bei verringertem X-
Verfahrweg.

Personal: B Fachpersonal

Schutzausristung: ™ Arbeitsschutzkleidung

Sicherheitsschuhe

Industrieschutzhelm

1. Die Arbeitsplatte von den Tischauflageverstrebungen entfernen.

2. Schrauben mit einem Inbusschliissel auf beiden Seiten der
Tischauflageverstrebungen l6sen.

3. Tischauflageverstrebungen auf gewlnschter Hohe befestigen.

Die Tischauflageverstrebungen kénnen dabei auch
auf den Kopf gedreht werden.

4. Die Arbeitsplatte auf die Tischauflageverstrebungen legen bzw.
befestigen.

5. Mit einer Maschinenwasserwaage die waagerechte Ausrichtung
in X- und Y-Richtung tberprifen.
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6.3 Installation

6.3.1 Rechner anschliel3en

Das Steuergerat wird Uber die parallele Schnittstelle angesteuert.
Dazu muss das Kabel mit dem einen Ende an die DSUB-25-
Schnittstelle des Steuergerétes (Abb. 27/1) und am anderen Ende mit
der parallelen Schnittstelle des Rechners verbunden werden.

Je nach Softwarevariante kann der Anschluss an den Rechner auch
Uber USB (z.B. WIN PC-NC USB) oder serieller Schnittstelle (z.B.
WIN PC-NC Profi) erfolgen.

Personal: ™ Bediener

1. Kabel vom Rechner an die Schnittstelle des Steuergerates
(Abb. 27/1) anschliel3en.

2. Alle Kabelverbindungen mit einem Schraubendreher festziehen.

6.3.2 Schrittmotoren anschlieRen

VORSICHT!
Verletzungsgefahr durch Stolpern oder Fall!

Offen liegende Leitungen auf dem Boden kénnen zum
Stolpern oder Ausrutschen fuihren.

- Auf dem Boden verlegte Leitungen und/oder Kabel
trittsicher Uberdecken.

- Nicht an Ecken und scharfen Kanten vorbeifiihren.
- Scheuerstellen vermeiden.
- Leitungsverlauf sichtbar kennzeichnen.

Die Stecker der Schrittmotoren sowie die Buchsen des Steuergerates
sind beschriftet.

Personal: ® Fachpersonal
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Abb. 28: Steuergerat

6.3.3 Zubehor installieren

3D CNC-Portalfrasmaschine RaptorX-SL
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Die Stecker mit der folgenden Zuordnung an das Steuergerat
anschlieRen (Abb. 28):

Schrittmotor X-Achse an Anschluss X

Schrittmotor Y-Achse an Anschluss Y

Schrittmotor Z-Achse an Anschluss Z

Schrittmotor C- oder A-Achse an Anschluss C (optional)
Schrittmotor Tangentialmesser an Anschluss Cutter (optional)
Not-Aus-Schalter, End- und Referenzschalter an Anschluss

Kabelverbindungen mit einem Schraubendreher festziehen, falls
dafur vorgesehen.

Die Installation des Zubehors erfolgt entsprechend den
Angaben der zum Zubehoér gehérenden
Betriebsanleitung. Der Anschluss an die
Energieversorgung erfolgt Uber zwei relaisgesteuerte
Steckdosen Uiber dem Zubehdrhalter & Kapitel 4.5
LAnschlisse” auf Seite 49.

WARNUNG!
Verletzungsgefahr durch unsachgemaf befestigtes
Zubehor!

Unsachgemalf befestigtes Zubehor kann wahrend des
Betriebs unkontrolliert herabfallen oder
herausgeschleudert werden und schwere Verletzungen
der Haut und der Augen verursachen.

- Zubehor fachgerecht unter Beachtung der
Sicherheitsvorschriften montieren.
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6.4 Anschliel3en an die Energieversorgung

Steuergerat an die
Stromversorgung anschliel3en

6.5 Erstinbetriebnahme

VORSICHT!
Verletzungsgefahr durch Stolpern oder Fall!

Offen liegende Leitungen auf dem Boden kénnen zum
Stolpern oder Ausrutschen fuhren.

- Auf dem Boden verlegte Leitungen und/oder Kabel
trittsicher Uberdecken.

- Nicht an Ecken und scharfen Kanten vorbeifiihren.
- Scheuerstellen vermeiden.
- Leitungsverlauf sichtbar kennzeichnen.

Personal: m Elektrofachkraft

1.

Daten des Versorgungsnetzes mit den technischen Daten der
Maschine vergleichen. Elektrischen Anschluss der Maschine nur
bei Ubereinstimmung vornehmen.

Elektrische Zuleitung vom betreiberseitigen Versorgungsnetz
spannungsfrei schalten.

5-poligen CEE-Stecker des Netzkabels der Maschine an eine 5-
polige CEE-Kupplung des Versorgungsnetzes anschlieRen.

Spannungsversorgung des Betreibernetzes freigeben.

Personal: ™ Fachpersonal

1.

Sicherstellen, dass die Maschine anhand einer Maschinenwas-
serwaage aufgestellt und ausgerichtet ist & Kapitel 6.2.1
,Maschine aufstellen” auf Seite 59.

Sicherstellen, dass die Schrittmotoren an die Steuerung ange-
schlossen sind & Kapitel 6.3.2 ,Schrittmotoren anschlieRen” auf
Seite 62.

Sicherstellen, dass der Rechner ans Steuergerat der Maschine
angeschlossen ist & Kapitel 6.3.1 ,Rechner anschlieRen” auf
Seite 62.

Sicherstellen, dass erforderliches Zubehér installiert und an die
Energieversorgung angeschlossen ist.

Sicherstellen, dass die Software auf dem Rechner installiert und
in Betrieb genommen ist.

Den festen Sitz aller Steckverbindungen sicherstellen.
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Die Inbetriebnahme der Maschine erfolgt Giber die Software. Bei erst-
maliger Inbetriebnahme kann die Maschine langsam uber die Soft-
ware im Modus ,Manuell“ eingefahren werden, um die Funktion zu
testen.

Die einzelnen Komponenten besitzen unterschiedliche
Ausdehnungskoeffizienten. Bei einer
Umgebungstemperatur von 20-25 °C ist sichergestellt,
dass keine Ungenauigkeiten wahrend der Bearbeitung
auftreten. Daher wird empfohlen, beim Betrieb der
Maschine eine Umgebungstemperatur von 20-25 °C
einzuhalten.
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7 Bedienung
7.1 Sicherheitshinweise fir die Bedienung

Unsachgemé&Re Bedienung WARNUNG!

Verletzungsgefahr durch unsachgemafe Bedienung!

Unsachgemé&fRe Bedienung kann zu schweren
Verletzungen und erheblichen Sachschaden fuhren.

- Alle Bedienschritte gemaR den Angaben und
Hinweisen dieser Anleitung durchfiihren.

- Vor Beginn der Arbeiten Folgendes beachten:

- Sicherstellen, dass alle Abdeckungen und
Sicherheitseinrichtungen installiert sind und
ordnungsgeman funktionieren.

- Sicherstellen, dass sich keine Personen im
Gefahrenbereich befinden.

- Niemals Sicherheitseinrichtungen wahrend des
Betriebs aul3er Kraft setzen oder Uberbricken.

7.2 Tatigkeiten vor Gebrauch

1. Sicherstellen, dass alle Abdeckungen an der Maschine installiert
sind.

Den festen Sitz aller Steckverbindungen sicherstellen.
Sicherstellen, dass keiner der Not-Aus-Schalter gedriickt wurde.

Sicherstellen, dass die TUr am Steuergerat abgeschlossen ist.

a > w D

Umgebungstemperatur prifen.

Die einzelnen Komponenten besitzen
unterschiedliche Ausdehnungskoeffizienten. Bei
einer Umgebungstemperatur von 20-25 °C ist
sichergestellt, dass keine Ungenauigkeiten wahrend
der Bearbeitung auftreten. Daher wird empfohlen,
beim Betrieb der Maschine eine
Umgebungstemperatur von 20-25 °C einzuhalten.
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Personal: ™ Bediener
1. Rechner einschalten und Software hochfahren.

2. Werkstlck aufspannen & Kapitel 7.4.1 ,Werkstlick aufspannen*
auf Seite 68.

3. Sicherstellen, dass sich erforderliches Werkzeug in der Werk-
zeugaufnahme befindet, gegebenenfalls Werkzeug wechseln
& Kapitel 7.4.3 ,Werkzeug wechseln“ auf Seite 73.

4. Sicherstellen, das sich keine Werkzeuge oder andere Fremdkor-
per in der Maschine oder Anlage befinden.

5. Sicherstellen, dass sich keine Personen im Gefahrenbereich
aufhalten.

6. Erforderliches Zubehdr (Absaugung, Frasmotor etc.) einschalten.

7. Hauptschalter am Steuergeréat in Stellung "I" bzw. "On" drehen.
= Die Steuerung der Maschine wird eingeschaltet.

8. Referenzfahrt Uber die Software durchfuhren.

9. Maschine Uber die Software starten.

7.4 Tatigkeiten wahrend des Betriebs

7.4.1 Werkstick aufspannen

Flache und komplexe Werkstlicke aufspannen (Beispiel)

Personal: B Bediener
Schutzausristung: ™ Arbeitsschutzkleidung
B Sicherheitsschuhe
B Schutzbrille
B Schutzhandschuhe

1. Falls mit Sprihnebelkihlung gearbeitet wird, auf der Grundplatte
eine mitteldichte wasserfeste Faserplatte (MDF-Platte) befesti-
gen.

2. Die Oberflache einmal tberfrasen & separate Betriebsanleitung
fur die Steuerung.

3. Auf der planen Oberflache die T-Nutenplatte oder direkt die
Werkstiicke befestigen (z. B. mit Gewindeeinsatzen fiir Holz und
mit Spannlaschen).
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Flache Materialien oder Materialien zum Gravieren aufspannen
Personal: B Bediener

Schutzausristung: B Arbeitsschutzkleidung

Sicherheitsschuhe

Schutzhandschuhe

1. Falls mit Spruhnebelkihlung gearbeitet wird, auf der Grundplatte
eine mitteldichte wasserfeste Faserplatte (MDF-Platte) befesti-
gen.

2. Auf der Oberflache eine kunststoffbeschichtete Platte befestigen.

3. Bei Gravierarbeiten einen Tiefenregler (Option) benutzen.
Dadurch liegt das Gravurmaterial immer plan auf und es entste-
hen keine unterschiedlichen Gravurtiefen.

7.4.2 Maschine bedienen

Personal: Bediener

Schutzausristung: Arbeitsschutzkleidung
Sicherheitsschuhe
Schutzbrille
Schutzhandschuhe
Gehorschutz

Schutzhaube

Rotierende Werkzeuge WARNUNG!

Verletzungsgefahr durch rotierende Werkzeuge!

In Frasspindeln eingespannte Werkzeuge kénnen zu
schweren Personen- oder Sachschéaden fuhren.

- Vor Beginn der Arbeiten sicherstellen, dass alle
Abdeckungen und Sicherheitseinrichtungen installiert
sind und ordnungsgemaf funktionieren.

- Wahrend des Betriebs nicht in bewegtes Werkzeug
greifen.

- Vor dem Austauschen der Werkzeuge immer
Netzstecker des Frasmotors ziehen bzw. Maschine
ausschalten und gegen Wiedereinschalten sichern.
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Achsenbewegungen WARNUNG!
A Verletzungsgefahr durch Achsenbewegungen!

Kollision von Personen mit Komponenten der Maschine
(Y-Bruicke, Mobileinheit, Drehtisch mit Werksttick,
Werkzeug) kann zu schwersten Verletzungen fuhren.

- Keine Korperteile zwischen den bewegten Bauteilen
und Endanschlagen der Achsen halten.

- Nicht in Spalte zwischen Linearfiihrungen und
angrenzenden Bauteilen greifen.

- Arbeiten an den Linerfihrungen nur im Stillstand
ausfuhren.

- Im Arbeitsbereich personliche Schutzausriistung
tragen.

Zahnstange WARNUNG!
Verletzungsgefahr durch Quetschen und Einfangen

an der Zahnstange!

Beim Betrieb der Maschine kénnen Teile der Kleidung
und langere Haare zwischen Zahnstange und
angrenzenden Bauteilen eingezogen oder Korperteile
eingeklemmt werden. Dies kann zu schweren
Verletzungen fuhren.

- Nicht in Spalte zwischen Zahnstange und
angrenzenden Bauteilen greifen.

- Arbeiten an der Zahnstange nur im Stillstand
ausfuhren.

- Im Arbeitsbereich personliche Schutzausriistung
tragen.
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Magnetfelder

Herabfallende Materialien

A
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GEFAHR!
Lebensgefahr durch Magnetfelder!

Magnetfelder von Schrittmotoren kdnnen schwere
Verletzungen bis hin zum Tod sowie erhebliche
Sachschaden verursachen.

- Personen mit Herzschrittmacher diirfen sich nicht in
der Nahe der Maschine aufhalten. Die Funktion des
Herzschrittmachers kdnnte beeintréchtigt werden.

- Personen mit Implantaten aus Metall dirfen sich nicht
in der Nahe der Maschine aufhalten. Implantate
kénnen sich erhitzen oder angezogen werden.

- Vor Wartungsarbeiten Metallgegenstande (Schmuck,
Uhren, Schreibgeréate etc.) ablegen.

- Keine elektronischen Geréate in die Nahe der
Magnetquelle bringen. Diese kdnnten beschadigt
werden.

- Keine Speichermedien, Kreditkarten etc. in die Nahe
der Magnetquelle bringen. Daten kénnen geléscht
werden.

WARNUNG!
Verletzungen durch herabfallende Materialien!

Im Betrieb kdnnen Spane, Werkzeuge (oder Teile
davon) unkontrolliert herabfallen oder
herausgeschleudert werden und schwere Verletzungen
der Haut und der Augen verursachen.

- Gesichtsschutz oder eine rundum geschlossene
Brille, Arbeitsschutzkleidung, Schutzhandschuhe und
Sicherheitsschuhe tragen.

- Wenn Partikel ins Auge eindringen, sofort arztliche
Hilfe hinzuziehen.
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Unerwarteter Anlauf der Maschine f WARNUNG!

Verletzungsgefahr durch unerwarteten Anlauf der
Maschine!

Die Maschine sowie die Werkzeuge kénnen unerwartet
anlaufen, ihre Richtung andern oder stoppen. Dadurch
kénnen Gliedmal3en erfasst werden.

- Darauf achten, dass keine Korperteile in den
Gefahrenbereich der Maschine gelangen.

- Arbeitsbereich vor unbeabsichtigtem Zugriff sichern.

Leicht entziindliche Stoffe WARNUNG!
Brandgefahr durch leicht entziindliche Stoffe!

Organische Staube von Kohle oder Holz oder
anorganische Staube von Magnesium, Aluminium, Zink
oder Titan kdnnen in Brand geraten und schwere bis
todliche Verletzungen verursachen.

- Innerhalb des Gefahrenbereiches und in der nédheren
Umgebung nicht rauchen. Umgang mit offenem
Feuer oder Ziindquellen unterlassen.

- Feuerloscher bereithalten.

- Bearbeitung von Leichtmetalllegierungen wie
Magnesium, Aluminium, Zink und Titan ohne
Absaugvorrichtung und entsprechende
Sicherheitsmalinahmen unterlassen.

- Im Brandfall Arbeiten sofort einstellen.
Gefahrenbereich bis zur Entwarnung verlassen.

Kihlemulsion VORSICHT!
Gefahr von Gesundheitsschaden durch Kontakt mit

Kihlemulsion!

Kontakt mit Kiihlemulsion kann zu Gesundheitsschaden
fuhren.

- Hautkontakt vermeiden.
- Kihlemulsion umgehend von der Haut entfernen.
- Déampfe nicht einatmen.
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Fir die Bedienung sind keine speziellen CNC-Programmierkenntnisse
erforderlich. Die Bedienung, d. h. der Arbeitsprozess wird durch die
CNC-Bediensoftware und die Schrittmotorsteuerung tibernommen.

Um eine lange Lebensdauer der mechanischen Komponenten zu
erzielen, die Eilgeschwindigkeit mit maximal 80 % der angegebenen
Werte (& Kapitel 3.3 ,Leistungswerte“ auf Seite 37) fahren.

Weitere Informationen der separaten Anleitung der
Software entnehmen.

Die Bedienung des (optionalen) Zubehdrs erfolgt
entsprechend der jeweiligen Betriebsanleitung.

7.4.3 Werkzeug wechseln

Personal: Bediener

Schutzausristung: ™ Arbeitsschutzkleidung

Sicherheitsschuhe
Schutzhandschuhe

1. Hauptschalter am Steuergerat in Stellung "0" bzw. "Off" (Abb. 29)
drehen.

Abb. 29: Hauptschalter
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Hauptschalter gegen Wiedereinschalten mit einem Schloss si-
chern (Abb. 30).

Schrauben der Z-Verstellung (Abb. 31/1) am Zubehdrhalter von
beiden Seiten I6sen und Halter fiir Absaugungsanlage

(Abb. 31/2) nach oben verschieben, um die Werkzeugaufnahme
mit Werkzeug (Abb. 31/3) von unten zugéanglich zu machen.

Schrauben der Z-Verstellung (Abb. 31/1) von beiden Seiten fest-
ziehen.

VORSICHT!
Verbrennungsgefahr durch hei3e Oberflachen!

Schnittgefahr durch Werkzeuge und Spéne!

Kontakt mit heil3en Bauteilen kann Verbrennungen
verursachen. Werkzeuge und Spéne kdnnen bei
Beruihrung Verletzungen hervorrufen.

- Beim Werkzeugwechsel Schutzhandschuhe tragen.

Abb. 31: Werkzeughalter

5.  Werkzeug wechseln & separate Betriebsanleitung fir Werkzeug-
aufnahme.
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6. Schrauben der Z-Verstellung (Abb. 31/1) von beiden Seiten I6sen
und Halter fir Absaugungsanlage (Abb. 31/2) absenken, bis sich
die Werkzeugaufnahme (Abb. 32/1) und Halter fir Absaugungs-
anlage (Abb. 32/2) auf derselben Hohe befinden.

7. Hauptschalter am Steuergeréat in Stellung "I" bzw. "On" drehen.

§ ol - ,
Abb. 32: Werkzeugaufnahme

7.5 Ausschalten

1. Hauptschalter am Steuergeréat in Stellung "0" bzw. "Off" drehen.
= Die Steuerung der Maschine wird ausgeschaltet.
2. Software fir die Maschine auf dem Rechner beenden.

3. Rechner herunterfahren.

7.6 Tatigkeiten nach Gebrauch

Personal: Bediener

Schutzausristung: ™ Arbeitsschutzkleidung

Sicherheitsschuhe

Schutzhandschuhe

1. Maschine ausschalten & Kapitel 7.5 ,Ausschalten” auf Seite 75.

VORSICHT!
Verletzungsgefahr durch Spéane!

Spéane konnen scharfkantig sein und tiefe Schnittwunden
verursachen.

- Immer Schutzhandschuhe beim Entfernen von
Spanen tragen.

2. Maschine reinigen & Kapitel 8.4.1 ,Maschine reinigen“ auf Sei-
te 81.
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7.7 Stillsetzen im Notfall

Stillsetzen im Notfall
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In Gefahrensituationen missen Bewegungen von Bauteilen mdglichst
schnell gestoppt und die Energieversorgung abgeschaltet werden.

Im Notfall wie folgt vorgehen:

1.

N

©® N @ o & W

Sofort Not-Aus durch Not-Aus-Einrichtung auslésen.

Wenn keine Gefahr fur die eigene Gesundheit besteht, Personen
aus der Gefahrenzone bergen.

Falls erforderlich Erste-Hilfe-MalRnahmen einleiten.
Feuerwehr und/oder Rettungsdienst alarmieren.
Verantwortlichen am Einsatzort informieren.

Maschine ausschalten und gegen Wiedereinschalten sichern.
Zufahrtswege fur Rettungsfahrzeuge frei machen.

Rettungsfahrzeuge einweisen.
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8 Wartung

8.1 Sicherheitshinweise fur die Wartung

Bewegte Bauteile WARNUNG!
Verletzungsgefahr durch bewegte Bauteile!

Rotierende und/oder linear bewegte Bauteile kdnnen
schwere Verletzungen verursachen.

- Vor allen Wartungsarbeiten an beweglichen Bauteilen
Maschine ausschalten und gegen Wiedereinschalten
sichern. Abwarten, bis alle Bauteile zum Stillstand
gekommen sind.

- Im Gefahrenbereich eng anliegende
Arbeitsschutzkleidung mit geringer Reil3festigkeit
tragen.

Elektrische Anlage GEFAHRI
Lebensgefahr durch elektrischen Strom!

Bei Kontakt mit spannungsfiihrenden Bauteilen besteht
Lebensgefahr. Eingeschaltete elektrische Bauteile
kénnen unkontrollierte Bewegungen ausfilhren und zu
schwersten Verletzungen fihren.

- Vor Beginn der Arbeiten elektrische Versorgung
abschalten und gegen Wiedereinschalten sichern.
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Unsachgemal ausgefuhrte
Wartungsarbeiten

Umweltschutz
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WARNUNG!
Verletzungsgefahr durch unsachgemalf ausgefihrte

Wartungsarbeiten!

Unsachgemale Wartung kann zu schweren
Verletzungen und erheblichen Sachschaden fuhren.

Vor Beginn der Arbeiten fur ausreichende
Montagefreiheit sorgen.

Auf Ordnung und Sauberkeit am Montageplatz
achten! Lose aufeinander- oder umherliegende
Bauteile und Werkzeuge sind Unfallquellen.

Wenn Bauteile entfernt wurden, auf richtige Montage
achten, alle Befestigungselemente wieder einbauen
und Schrauben-Anziehdrehmomente einhalten.

Vor der Wiederinbetriebnahme Folgendes beachten:

- Sicherstellen, dass alle Wartungsarbeiten gemaf3
den Angaben und Hinweisen in dieser Anleitung
durchgefiihrt und abgeschlossen wurden.

- Sicherstellen, dass sich keine Personen im
Gefahrenbereich aufhalten.

- Sicherstellen, dass alle Abdeckungen und
Sicherheitseinrichtungen installiert sind und
ordnungsgeman funktionieren.

Folgende Hinweise zum Umweltschutz bei den Wartungsarbeiten

beachten:

B An allen Schmierstellen, die von Hand mit Schmierstoff versorgt
werden, das austretende, verbrauchte oder Uiberschiissige Fett
entfernen und nach den giltigen ortlichen Bestimmungen

entsorgen.

B Ausgetauschte Ole in geeigneten Behaltern auffangen und nach
den giiltigen oértlichen Bestimmungen entsorgen.
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8.2 Ersatzteile

8.3 Wartungsplan

3D CNC-Portalfrasmaschine RaptorX-SL

Wartung

WARNUNG!
Verletzungsgefahr durch die Verwendung falscher

Ersatzteile!

Durch die Verwendung falscher oder fehlerhafter
Ersatzteile konnen Gefahren fiir das Personal entstehen
sowie Beschadigungen, Fehlfunktionen oder Totalausfall
verursacht werden.

- Nur Originalersatzteile des Herstellers oder vom
Hersteller zugelassene Ersatzteile verwenden.

- Bei Unklarheiten stets Hersteller kontaktieren.

Garantieverlust

Bei Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile erlischt
die Herstellergarantie.

Ersatzteile Uber Vertragshandler oder direkt beim Hersteller beziehen.
Kontaktdaten siehe Seite 2.

Die Ersatzteilliste ist auf Anfrage erhaltlich.

Bei Ersatzteilbestellungen folgende Punkte angeben:
Geréatetyp

Serien-Nr.

Menge

Bezeichnung

gewlnschte Versandart (Post, Fracht, See, Luft, Express)

Versandadresse

Ersatzteilbestellungen ohne 0. a. Angaben kénnen nicht berticksichtigt
werden. Bei fehlender Angabe (ber die Versandart erfolgt Versand
nach Ermessen des Lieferanten.

In den nachstehenden Abschnitten sind die Wartungsarbeiten be-
schrieben, die fir einen optimalen und stoérungsfreien Betrieb der Ma-
schine erforderlich sind.

Sofern bei regelmaRigen Kontrollen eine erhéhte Abnutzung zu er-
kennen ist, die erforderlichen Wartungsintervalle entsprechend den
tatsachlichen VerschleiRerscheinungen verkirzen. Bei Fragen zu
Wartungsarbeiten und -intervallen den Hersteller kontaktieren, siehe
Kontaktdaten auf Seite 2.
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Intervall

Taglich

10 Betriebsstunden

50 Betriebsstunden

Nach Bedarf

Wartungsarbeit

Maschine reinigen & Kapitel 8.4.1 ,Maschine reini-
gen“ auf Seite 81

Schutzschirm aus Plastik auf Beschadigung prufen,
gegebenenfalls auswechseln & Kapitel 8.4.2
»~Schutzschirm auf Beschadigung pru-
fen/auswechseln auf Seite 82

Maschine auf Beschadigung und Verschleil3 prifen

Linearfuhrungen und Zahnstangen schmieren
& Linearfiihrungen und Zahnstangen schmieren“
auf Seite 84

Schmiernippel mit Schmierstoff versorgen
& ,Schmiernippel mit Schmierstoff versorgen auf
Seite 86

Maschine von auf3en mit einem weichen, staubfreien
Lappen reinigen

CNC-Technik

WAL

Auszufihren durch

Bediener

Bediener

Fachpersonal

Fachpersonal

Fachpersonal

Bediener

Die Wartung der Zulieferkomponenten den separaten
Betriebsanleitungen entnehmen.
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8.4 Wartungsarbeiten

8.4.1 Maschine reinigen

Personal:

3D CNC-Portalfrasmaschine RaptorX-SL

Wartung

Eine regelmaRige Pflege der Maschine verhindert das
Verkleben von sich bewegenden Bauteilen.

Bediener

Schutzausristung: ™ Arbeitsschutzkleidung

1.
2.

3.

Sicherheitsschuhe

Schutzhandschuhe

Maschine ausschalten & Kapitel 7.5 ,Ausschalten” auf Seite 75.

VORSICHT!
Verletzungsgefahr durch Spane!

Spane koénnen scharfkantig sein und tiefe
Schnittwunden verursachen.

- Immer Schutzhandschuhe beim Entfernen von
Spanen tragen.

Maschine von Spéanen befreien.

Zahnstangen und Linearfiihrungen reinigen und fetten & separa-
te Betriebsanleitung.
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8.4.2 Schutzschirm auf Beschadigung prufen/auswechseln

Schutzschirm auf Beschadigung  Personal: H Bediener

prafen Schutzausriistung: ™ Arbeitsschutzkleidung

B Sicherheitsschuhe

1. Hauptschalter am Steuergerat in Stellung "0" bzw. "Off" (Abb. 33)
drehen.

Abb. 33: Hauptschalter

2. Schutzschirm (optional fir Absaugung) (Abb. 34/Pfeil) um die
Werkzeugaufnahme auf Beschadigungen prifen.

Ist der Schutzschirm beschadigt, diesen
auswechseln % ,Schutzschirm auswechseln“ auf
Seite 83.

Abb. 34: Schutzschirm
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Schutzschirm auswechseln

Abb. 35: Hauptschalter

3D CNC-Portalfrasmaschine RaptorX-SL

Wartung

Sicherstellen, dass der Hauptschalter am Steuergerat in Stellung

"0" bzw. "Off" gedreht ist (Abb. 35).

VORSICHT!
Verbrennungsgefahr durch heif3e Oberflachen!

Schnittgefahr durch Werkzeuge und Spéane!

Kontakt mit heiRen Bauteilen kann Verbrennungen
verursachen. Werkzeuge und Spéne kdnnen bei
Beruihrung Verletzungen hervorrufen.

- Sicherstellen, dass die Werkzeugaufnahme und
das Werkzeug auf Umgebungstemperatur
abgekunhlt sind.

- Schutzhandschuhe tragen.

Vier Schrauben (Abb. 36/1) I16sen und entfernen.
Schutzschirm aus Plastik (Abb. 36/Pfeil) entfernen.

Neuen Schutzschirm mit vier Schrauben (Abb. 36/1) befestigen.

2010-10-06
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8.4.3 Maschine schmieren

Zu Betriebsstoffen & Kapitel 3.5 ,Betriebsstoffe” auf
Seite 38.

Linearfihrungen und Zahnstangen Personal: B Fachpersonal

schmieren Schutzausristung: B Arbeitsschutzkleidung

Sicherheitsschuhe

Chemikalienbestandige Schutzhandschuhe

1. Maschine ausschalten und gegen Wiedereinschalten sichern.

VORSICHT!
Gefahr von Gesundheitsschaden durch Kontakt mit

Ol und Fett!

Kontakt mit Ol und Fett kann zu Gesundheitsschaden
fuhren.

- Hautkontakt vermeiden.
- Ol und Fett umgehend von der Haut entfernen.
- Dampfe nicht einatmen.

2. Linearfihrungen (Abb. 37/1) und Zahnstangen (Abb. 37/2) der X-
Achse von beiden Seiten der Maschine mit einem fusselfreien
und mit Leichtlauffett benetzten Lappen einfetten.

Abb. 37: X-Achse
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3. Linearfiihrungen (Abb. 38/1) der Y-Achse mit einem fusselfreien
und mit Leichtlauffett benetzten Lappen einfetten.

Abb. 38: Y-Achse

4. Zahnstange (Abb. 39/2) der Y-Achse mit einem fusselfreien und
mit Leichtlauffett benetzten Lappen einfetten.

5. Linearfihrungen (Abb. 40/1) und Zahnstange (Abb. 40/2) der Z-
Achse mit einem fusselfreien und mit Leichtlauffett benetzten
Lappen einfetten.

Abb. 40: Z-Achse
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Schmiernippel mit Schmierstoff Personal: B Fachpersonal

versorgen , . .
ersorge Schutzausristung: ™ Arbeitsschutzkleidung

B Sicherheitsschuhe
B Chemikalienbestéandige Schutzhandschuhe

SonderUerkzeug: ™ Fettpresse

Schmiernippel der X-Achse (4 St.) 1. Maschine ausschalten und gegen Wiedereinschalten sichern.

VORSICHT!
Gefahr von Gesundheitsschaden durch Kontakt mit

Ol und Fett!

Kontakt mit Ol und Fett kann zu Gesundheitsschaden
fahren.

- Hautkontakt vermeiden.
- Ol und Fett umgehend von der Haut entfernen.
- Dampfe nicht einatmen.

2. Schutzkappen von Schmiernippeln der X-Achse entfernen
(Abb. 41/1), falls vorhanden.

Wenn die Schutzkappen nicht vorhanden sind,
Schmiernippel reinigen.

Fettpresse auf den Schmiernippel setzen.
Abb. 41: Schmiemippel X-Achse Fettpresse ein- bis zweimal betatigen.
Fettpresse entfernen.

Schmiernippel mit der Schutzkappe verschlie3en.

N o & w

Handlungsschritte 2 bis 6 bei allen vier Schmiernippeln ausfiih-
ren.
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Schmiernippel der Y-Achse (4 St.) 1.

Abb. 42: Schmiernippel Y-Achse

Schmiernippel der Z-Achse(4 St.)

,\

Abb. 43: Lage der Schmiernippel Z-Achse
(Pfeile)

N o o & W

3D CNC-Portalfrasmaschine RaptorX-SL

Wartung

Maschine ausschalten und gegen Wiedereinschalten sichern.

Schutzkappen von Schmiernippeln der Y-Achse entfernen
(Abb. 42/1), falls vorhanden.

Wenn die Schutzkappen nicht vorhanden sind,
Schmiernippel reinigen.

Fettpresse auf den Schmiernippel setzen.
Fettpresse ein- bis zweimal betétigen.

Fettpresse entfernen.

Schmiernippel mit der Schutzkappe verschlief3en.

Handlungsschritte 2 bis 6 bei allen vier Schmiernippeln ausfih-
ren.

Die Schmiernippel der Z-Achse befinden sich hinter der Abdeckung
(Abb. 43/1) der Z-Achse.
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Abb. 44: Lage der Schmiernippel ohne
Abdeckung der Z-Achse
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Insgesamt sind vier Schmiernippel (Abb. 44/1), jeweils zwei pro Seite,
an der Z-Achse vorhanden.

In der Abdeckung der Z-Achse (Abb. 44/1) befindet sich an jeder Seite
eine Bohrung, um an den dahinterliegenden Schmiernippel zu gelan-
gen. Dafur muss die Z-Achse in die richtige Position gefahren werden.
Um an alle vier Schmiernippel zu gelangen, muss die Z-Achse in zwei
Positionen gefahren werden.

1.

© N o o

10.

11.

Maschine ausschalten und gegen Wiedereinschalten sichern.

Z-Achse so positionieren, dass sich die Schmiernippel direkt tber
den Bohrungen der Abdeckung (Abb. 43/Pfeile) befinden.

Schutzkappen von Schmiernippeln der Z-Achse entfernen
(Abb. 44/1), falls vorhanden.

Wenn die Schutzkappen nicht vorhanden sind,
Schmiernippel reinigen.

Fettpresse auf den Schmiernippel an einer Seite der Z-Achse
setzen.

Fettpresse ein- bis zweimal betatigen.
Fettpresse entfernen.
Schmiernippel mit der Schutzkappe verschlie3en.

Fettpresse auf den Schmiernippel an anderer Seite der Z-Achse
setzen.

Handlungsschritte 5 bis 7 ausfiihren.

Z-Achse so positionieren, dass sich die zwei nachste
Schmiernippel direkt Giber den Bohrungen der Abdeckung
(Abb. 43/Pfeile) befinden.

Handlungsschritte 4 bis 7 fur jeden Schmiernippel ausfuhren.
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Wartung

8.5 MalRnahmen nach erfolgter Wartung

Nach Beendigung der Wartungsarbeiten und vor dem Einschalten der
Maschine die folgenden Schritte durchfihren:

1. Alle zuvor geldsten Schraubenverbindungen auf festen Sitz Gber-
prufen.

2. Uberprufen, ob alle zuvor entfernten Schutzvorrichtungen und
Abdeckungen wieder ordnungsgemal3 eingebaut sind.

3. Sicherstellen, dass alle verwendeten Werkzeuge, Materialien und
sonstige Ausriistungen aus dem Arbeitsbereich entfernt wurden.

4. Arbeitsbereich sdubern und eventuell ausgetretene Stoffe wie z.
B. Flissigkeiten, Verarbeitungsmaterial oder Ahnliches entfernen.

5. Sicherstellen, dass alle Sicherheitseinrichtungen der Maschine
einwandfrei funktionieren.

2010-10-06
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9 Storungen

3D CNC-Portalfrasmaschine RaptorX-SL

Stérungen

Im folgenden Kapitel sind mégliche Ursachen fur Stérungen und die
Arbeiten zur ihrer Beseitigung beschrieben.

Bei vermehrt auftretenden Stérungen die Wartungsintervalle entspre-
chend der tatsachlichen Belastung verkurzen.

Bei Stérungen, die durch die nachfolgenden Hinweise nicht zu behe-
ben sind, den Hersteller kontaktieren, siehe Kontaktdaten auf Seite 2.

9.1 Sicherheitshinweise fur die Stérungsbehebung

Elektrische Anlage

Bewegte Bauteile

2\

A

GEFAHR!
Lebensgefahr durch elektrischen Strom!

Bei Kontakt mit spannungsfiihrenden Bauteilen besteht
Lebensgefahr. Eingeschaltete elektrische Bauteile
kénnen unkontrollierte Bewegungen ausfilhren und zu
schwersten Verletzungen fihren.

- Vor Beginn der Arbeiten elektrische Versorgung
abschalten und gegen Wiedereinschalten sichern.

WARNUNG!
Verletzungsgefahr durch bewegte Bauteile!

Rotierende und/oder linear bewegte Bauteile kbnnen
schwere Verletzungen verursachen.

- Vor allen Arbeiten zur Stdrungsbeseitigung an
beweglichen Bauteilen Maschine ausschalten und
gegen Wiedereinschalten sichern. Abwarten, bis alle
Bauteile zum Stillstand gekommen sind.

- Im Gefahrenbereich eng anliegende
Arbeitsschutzkleidung mit geringer Rei3festigkeit
tragen.

2010-10-06
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Unsachgemal ausgefuhrte
Arbeiten zur Stérungsbeseitigung

Verhalten bei Stérungen
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WARNUNG!
Verletzungsgefahr durch unsachgemafe

Stérungsbeseitigung!

Unsachgemal ausgefihrte Arbeiten zur
Stérungsbeseitigung kénnen zu schweren Verletzungen
und erheblichen Sachschaden fuhren.

- Vor Beginn der Arbeiten fur ausreichende
Montagefreiheit sorgen.

- Auf Ordnung und Sauberkeit am Montageplatz
achten! Lose aufeinander- oder umherliegende
Bauteile und Werkzeuge sind Unfallquellen.

- Wenn Bauteile entfernt wurden, auf richtige Montage
achten, alle Befestigungselemente wieder einbauen
und Schrauben-Anziehdrehmomente einhalten.

- Vor der Wiederinbetriebnahme Folgendes beachten:

- Sicherstellen, dass alle Arbeiten zur
Storungsbeseitigung gemaf den Angaben und
Hinweisen in dieser Anleitung durchgefuhrt und
abgeschlossen wurden.

- Sicherstellen, dass sich keine Personen im
Gefahrenbereich aufhalten.

- Sicherstellen, dass alle Abdeckungen und
Sicherheitseinrichtungen installiert sind und
ordnungsgeman funktionieren.

Grundsatzlich gilt;

1.

Bei Stérungen, die eine unmittelbare Gefahr flr Personen oder
Sachwerte darstellen, sofort Not-Aus einleiten.

Stoérungsursache ermitteln.

Falls die Stérungsbehebung Arbeiten im Gefahrenbereich erfor-
dert, Maschine ausschalten und gegen Wiedereinschalten si-
chern.

Verantwortlichen am Einsatzort tiber Stérung sofort informieren.

Je nach Art der Storung diese von autorisiertem Fachpersonal
beseitigen lassen oder selbst beheben.

Die im Folgenden aufgefiihrte Stérungstabelle gibt
Aufschluss darliber, wer zur Behebung der Stérung
berechtigt ist.
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9.2 Stdrungstabelle

Fehlerbeschreibung

Steuergerat raucht

Maschine ist funktions-
los

Knackendes oder krat-
zendes Gerausch beim
Fahren der Achsen

Hardlockfehler ist aufge-
treten

Echtzeitmodul ist blo-
ckiert

Maschine fahrt kurz und
bleibt schlagartig stehen

Ursache

Steuergerat ist defekt

Not-Aus-Taster wurde
betatigt

Sicherung ist defekt

PCI-
Schnittstelle/Parallelport ist
defekt

USB-Dongle wurde nicht
gefunden (WIN PC-NC
Economy)

Unter Windows laufen
noch weitere Programme
im Hintergrund

USB-Dongle steckt nicht
richtig oder gar nicht (WIN
PC-NC Economy)

3D CNC-Portalfrasmaschine RaptorX-SL

Abhilfe

Sofort Stromlosigkeit her-
stellen und Hersteller kon-
taktieren

Not-Aus aufheben
& Kapitel 9.3.1 ,Not-Aus
aufheben” auf Seite 94

Sicherung wechseln
& Kapitel 9.3.2 ,Sicherung
wechseln® auf Seite 94

Betrieb einstellen und Her-
steller kontaktieren

USB-Dongle auf richtigen
Sitz Uberprifen

Programme im Hintergrund
von Windows schliel3en

USB-Dongle auf richtigen
Sitz Uberprifen

Stérungen

Personal

Hersteller

Bediener

Elektrofachkraft

Hersteller

Bediener

Bediener

Bediener

Ist eine Storung in der Stérungstabelle nicht enthalten,
Kundenservice kontaktieren & Kapitel 1.5
LKundenservice” auf Seite 10. Die Stérungsbehebung

der Zulieferkomponenten den separaten

Betriebsanleitungen entnehmen.
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9.3 Arbeiten zur Stérungsbehebung
9.3.1 Not-Aus aufheben
Personal: ® Bediener
1. Stérungsursache ermitteln und beheben.

2. Not-Aus-Taster durch Drehen (Abb. 45) entriegeln.

Abb. 45: Not-Aus-Taster

Wurde der Not-Aus durch Driicken des Not-Aus-Tasters am Steuerge-
réat (Abb. 46/Pfeil) ausgeltst, diesen doppelt entriegeln.

Abb. 46: Steuergerat

9.3.2 Sicherung wechseln

Personal: B Elektrofachkraft

Sonderwerkzeug: ™ Vierkantschlussel

GEFAHR!
Lebensgefahr durch elektrischen Strom!

Das Steuergerét ist nicht durch Sicherungseinrichtungen
geschitzt. Wenn die Energieversorgung nicht
ausgeschaltet ist, besteht bei Beriihrung
spannungsfihrender Teile unmittelbare Lebensgefahr.

- Immer zuerst die Energieversorgung abschalten und
gegen Wiedereinschalten sichern, bevor Arbeiten im
Inneren des Steuergeréts vorgenommen werden.
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1. Hauptschalter am Steuergerat in Stellung "0" (Abb. 47) drehen.

Abb. 47: Hauptschalter

I 2. Hauptschalter gegen Wiedereinschalten mit einem Schloss si-
chern (Abb. 48).

GEFAHR!
Lebensgefahr durch gespeicherte Ladungen!

In elektronischen Komponenten kénnen elektrische
Ladungen gespeichert sein, die auch nach Abschalten
und Trennung von der Stromversorgung erhalten
bleiben. Kontakt mit diesen Komponenten kann zu
schweren bis tddlichen Verletzungen fiihren.

/[ B\

- Vor Arbeiten an den genannten Komponenten diese
vollsténdig von der Stromversorgung trennen. 10 min
verstreichen lassen, um sicherzustellen, dass sich die
internen Kondensatoren vollstandig entladen.

Am Steuergerat beide Schldsser (Abb. 49/1) mit Sicherheits-
schlissel 6ffnen.

Tur des Steuergeréats 6ffnen.
Sicherung wechseln.

Tire schlieen und beide Schlésser mit Sicherheitsschlissel
verriegeln.

Energieversorgung einschalten.
Abb. 49: Steuergerat 9 gung
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9.4 Inbetriebnahme nach behobener Stérung

Nach dem Beheben der Stérung die folgenden Schritte zur Wiederin-
betriebnahme durchfiihren:

1. Not-Aus-Einrichtungen zurticksetzen.
2. Storung an der Steuerung quittieren.

3. Sicherstellen, dass sich keine Personen im Gefahrenbereich
aufhalten.

4. Gemal den Hinweisen im Kapitel "Bedienung" starten.
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10 Demontage und Entsorgung

Nachdem das Gebrauchsende der Maschine erreicht ist, muss die

Maschine demontiert und einer umweltgerechten Entsorgung zuge-

fuhrt werden.

B Die Demontage darf nur von speziell ausgebildetem Fachpersonal
ausgefuhrt werden.

B Arbeiten an der elektrischen Anlage dirfen nur von
Elektrofachkraften ausgefuhrt werden.

10.1 Sicherheitshinweise fur die Demontage und Entsorgung

Unsachgemale Demontage

A

WARNUNG!
Verletzungsgefahr bei unsachgemafer Demontage!

Gespeicherte Restenergien, kantige Bauteile, Spitzen
und Ecken an oder in der Maschine oder an den
bendtigten Werkzeugen kdénnen Verletzungen
verursachen.

Vor Beginn der Arbeiten fir ausreichenden Platz
sorgen.

Mit offenen scharfkantigen Bauteilen vorsichtig
umgehen.

Auf Ordnung und Sauberkeit am Arbeitsplatz achten!
Lose aufeinander- oder umherliegende Bauteile und
Werkzeuge sind Unfallquellen.

Bauteile fachgerecht demontieren. Teilweise hohes
Eigengewicht der Bauteile beachten. Falls
erforderlich, Hebezeuge einsetzen.

Bauteile sichern, damit sie nicht herabfallen oder
umsturzen.

Bei Unklarheiten den Hersteller hinzuziehen.

2010-10-06
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10.2 Demontage

Vor Beginn der Demontage:
B Maschine ausschalten und gegen Wiedereinschalten sichern.

B Gesamte Energieversorgung von der Maschine physisch trennen,
gespeicherte Restenergien entladen.

B Betriebs- und Hilfsstoffe sowie restliche Verarbeitungsmaterialien
entfernen und umweltgerecht entsorgen.

Anschliel3end Baugruppen und Bauteile fachgerecht reinigen und
unter Beachtung geltender 6rtlicher Arbeitsschutz- und Umwelt-
schutzvorschriften zerlegen.

10.3 Entsorgung

Sofern keine Ricknahme- oder Entsorgungsvereinbarung getroffen
wurde, zerlegte Bestandteile der Wiederverwertung zufiihren:

B Metalle verschrotten.
B Kunststoffelemente zum Recycling geben.

®m Ubrige Komponenten nach Materialbeschaffenheit sortiert
entsorgen.

' HINWEIS!
° Gefahr fir die Umwelt durch falsche Entsorgung!

Durch falsche Entsorgung kénnen Gefahren fur die
Umwelt entstehen.

- Elektroschrott, Elektronikkomponenten, Schmier- und
andere Hilfsstoffe von zugelassenen Fachbetrieben
entsorgen lassen.

- Im Zweifel Auskunft zur umweltgerechten Entsorgung
bei der drtlichen Kommunalbehérde oder speziellen
Entsorgungsfachbetrieben einholen.
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11 Zubehor

Das nachfolgend aufgefiihrte Zubehor ist optional
] erhéltlich und stellt nur eine kleine Auswabhl dar.
Weiteres Zubehor beim Hersteller erfragen & Kapitel 1.5

,Kundenservice“ auf Seite 10.

Vakuumpumpe (Beispiel)
Industrievakuumpumpe (Abb. 50) zur Absaugung bis 6000 Watt inklu-
sive 8 Meter Schlauch und entsprechend passender Saugrohrfuhrung

Lieferbar sind verschieden starke Ausfihrungen bis
6000 Watt.

Abb. 50: Vakuumpumpe (Beispiel)

Frasspindel (Beispiel)

<
¥

Elte HF-Frasspindel mit Inverter (Abb. 51/Pfeil)
Leistung: 1,05 kW
Drehzahl: 5000-24000 1/min

Abb. 51: Frasspindel (Beispiel)
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Drehachse (Beispiel)

Die Drehachse (Abb. 52) stellt die vierte Achse der Maschine dar und
wird z. B. fur den Drehtisch eingesetzt.

Abb. 52: Drehachse (Beispiel)

4-Kanal-Erweiterung der Steuerung 8,2-Ampere-Driver/Endstufe fur den Betrieb der 4. Achse

Zubehor fur Arbeitstisch

N = Arbeitsplatten

Die T-Nutenplatten (Abb. 53) bestehen aus massivem eloxiertem
Aluminium und werden als Platten flir den Arbeitstisch eingesetzt.
Die Werkstiicke kdnnen durch T-Nutensteine und lieferbare
Spannpratzen einfach und genau fixiert werden.

-
Abb. 53: T-Nutenplatten (Beispiel)

B Vakuumtische

Der Vakuumtisch (Abb. 54) wird in Verbindung mit einer
Vakuumpumpe als Niederzughalter eingesetzt. Werkstticke, meist
diinnes Plattenmaterial bis ca. 15 mm Stérke, kdnnen durch das
Vakuum genau fixiert werden.

B Spannmittel und Zubehor

[

Abb. 54: Vakuumtisch (Beispiel)
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