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Gultigkeitshinweis
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Anderungen aufgrund des technischen Fortschritts vorbehalten.
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Allgemeine Hinweise
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INDEX

Die in diesem Dokument beschriebenen Wartungstatigkeiten beziehen sich im
Wesentlichen nur auf die Maschine. Wartungstéatigkeiten von Zusatzeinheiten (z.B.
Stangenlademagazine, Absauganlagen) sind in der Dokumentation des jeweiligen
Herstellers beschrieben.

Die Wartungs- und Pflegetatigkeiten sind unbedingt einzuhalten. Wird die Wartung
und Pflege nicht entsprechend dieser Anleitung durchgefiihrt (insbesondere nicht in
den jeweiligen Intervallen), hat der Kunde keine Mangelanspriche. Dies gilt nicht,
soweit nachgewiesen wird, dass die Nichteinhaltung der Wartungs- und
Pflegetatigkeiten nicht in Zusammenhang mit dem Mangel steht. Natirlicher
Verschlei3, insbesondere bei Komponenten wie z.B. Lager und Dichtungen, stellt
keinen Mangel dar. Diese Komponenten sind deshalb von der Gewéhrleistung
ausgeschlossen. ZweckmaBigerweise sollten alle durchgefihrten
Wartungstatigkeiten schriftlich protokolliert werden.

®)

11

Bei INDEX Mehrspindel-Drehmaschinen muss grundsatzlich
Schneiddl (auf Basis von Mineraldl) als Kiihlschmierstoff verwendet
werden. Die Verwendung von ungeeigneten Kihlschmierstoffen auf
Wasserbasis (sogenannte Emulsionen) oder von Schneidélen, die
nicht auf Mineral6l basieren, kann zu erheblichen Schaden an der
Maschine fuhren. Deshalb dirfen diese Kuhlschmierstoffe nur nach
vorheriger schriftlicher Freigabe durch INDEX eingesetzt werden. Die
damit verbundenen Auflagen zur erhéhten Wartung miissen
unbedingt beachtet werden. Angesichts der Wechselwirkungen
zwischen Kuhlschmierstoff, dem jeweils verwendeten Werkstoff,
etwaigen Additiven etc. beschrankt sich die Freigabe von INDEX auf
die grundsétzliche Unbedenklichkeit der Verwendung des
Kuhlschmierstoffs in der Maschine. Die Prufung und Vermeidung von
Wechselwirkungen liegen in der Verantwortung des Betreibers,
INDEX steht hierflr nicht ein. Es missen unbedingt ausreichende
Tests vor dem produktiven Einsatz durchgefiihrt werden.

Wartungsintervalle

Die Wartungsintervalle werden auf der Basis des
Betriebsstundenzahlers/Betriebszustands "Hydraulik ein"
angegeben.

Anzeige der Wartungsintervalle an der Steuerung (iXpanel)

Abhangig vom jeweiligen Maschinentyp und der unterschiedlichen
Steuerungstypen wird beim Erreichen eines Wartungsintervalls an
der Steuerung eine entsprechende Meldung ausgegeben. Die auf
der jeweiligen Steuerung hinterlegte Wartungsanleitung gibt
Hinweise (Wartungsprotokoll) zur Erklarung der durchzufiihrenden
Pflege- und Wartungstatigkeiten.
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Reinigen der Maschine

Maschine nicht mit Druckluft reinigen

- Aufgewirbelte Schmutzpartikel kénnen Atembeschwerden oder
Verletzungen (insbesondere der Sinnesorgane) verursachen.
Weiterhin kdnnen aufgewirbelte Schmutzpartikel oder Spane an
Stellen gelangen, an denen sie zu technischen Problemen
flhren.

Zur Reinigung keine Putzwolle verwenden

- Beim Reinigen mit Putzwolle kénnen sich Fasern oder Faden
I6sen, die zu sicherheitstechnischen Problemen fuhren.

Lésungsmittel

- Keine leicht verfliichtigende Lésungsmittel wie Benzin,
Trichlorathylen oder &hnliche Reinigungsmittel verwenden.
Diese Reinigungsmittel kénnen Dichtungen beschadigen, was
zu sicherheitstechnischen Problemen flihren kann.

Hochdruckreiniger

- Maschine nicht mit einem Hochdruckreiniger reinigen. Die
Reinigung mit einem Hochdruckreiniger fihrt zu starken
Korrosionserscheinungen. Weiterhin kénnen Lager entfettet und
Dichtungen hinterspult werden, was zu sicherheitstechnischen
Problemen fihren kann.

Werkzeugaufnahmen reinigen

Zur Reinigung der Bohrung in der Werkzeugaufnahme ist geeignetes
Reinigungswerkzeug zu verwenden.

Bestellung von Ersatzteilen

Bei einer Bestellung von Ersatzteilen immer Maschinentyp und
Maschinennummer angeben. Diese und andere Informationen zu der
Maschine befinden sich auf dem Typenschild unter dem
Hauptschalter des Schaltschranks.

Betriebsstoffe

Bei allen Arbeiten im Zusammenhang mit Betriebsstoffen, mussen
die Angaben in den Datenbléttern der Hersteller der Betriebsstoffe
sowie die Angaben im Dokument Hinweise zu Betriebsstoffen
beachtet werden.

Druckspeicher < 11

Druckspeicher mit einem Volumen < 11 sind gemaf3 aktuell geltender
Druckgeréterichtlinie nicht prif- und kennzeichnungspflichtig. Es
mussen die jeweils geltenden Richtlinien und Vorschriften des
Verwendungslandes berlcksichtigt werden.

Wartungsanleitung
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Sicherheitshinweise

Sicherheitshinweise und Technische Angaben

[—lo

Die Benutzerdokumentation und insbesondere das Dokument
“Sicherheitshinweise und Technische Angaben" missen
beachtet werden.

Durchfiihrung von Wartungsarbeiten

[—lo

Autorisiertes und unterwiesenes Personal

- Wartungsarbeiten sind nur von autorisiertem und
unterwiesenem Personal durchzufuhren. Dies gilt insbesondere
fur Arbeiten an Motoren (Spindelmotoren) oder anderen
elektrischen Baugruppen. Hierflr missen die Angaben der
jeweiligen Herstellerdokumentation beachtet werden.

Maschine abkiihlen lassen

- Vor Beginn aller Arbeiten die Maschine abkihlen lassen, da sich
unter Abdeckungen hei3e Teile befinden kénnen.

Wartungsarbeiten an ausgeschalteter Maschine

- In der Regel sind Wartungsarbeiten bei ausgeschalteter
Maschine durchzufiihren. Der Hauptschalter ist dabei gegen
Wiedereinschalten zu sichern. Bei ausgeschaltetem
Hauptschalter kdnnen Teile der Maschine (z.B.
Schaltschrankleuchte) immer noch unter Spannung stehen.
Diese Teile sind gekennzeichnet. In einigen wenigen Fallen
mussen Wartungsarbeiten bei eingeschalteter Maschine (z.B.
Erneuerung von Pufferbatterien) durchgefiihrt werden. Bei
diesen Wartungstatigkeiten muss mit besonderer Sorgfalt
vorgegangen werden.

Notwendiges Werkzeug

- Zur Demontage von Maschinenteilen sind geeignete
Hebezeuge und unterschiedlichste Werkzeuge zu verwenden.
Demontierte Maschinenteile sind sicher abzustellen und gegen
Umfallen zu sichern.

- Bei allen Wartungsarbeiten an der Maschine ist sorgfaltig
vorzugehen. Befestigungen sind vorsichtig zu I6sen und die
Teile ggf. gegen Herabfallen zu sichern. Bei der Demontage/
Montage von elastischen Elementen (Federn) sind
entsprechende Vorrichtungen zu verwenden. Alle
absturzgeféhrdeten (nicht horizontalen) Achsen sind in die
untere Endlage zu bringen bzw. gegen Herabfallen zu sichern.
FuBschalter sind beiseite zu stellen, um ein unbeabsichtigtes
Betatigen zu vermeiden.

Wartungsanleitung 3
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Durchfiihrung von Wartungs-, Instandsetzungs- oder
Servicearbeiten

- Fur diese Téatigkeiten sind unbedingt die aktuell gultigen
Sicherheitsbestimmungen sowie die Hinweise zur
bestimmungsgemaBen Verwendung des jeweiligen Herstellers
zu beachten.

Verwendung von Aufstiegshilfen (Leitern oder Tritte)

- Zusatzlich sind eventuell geeignete Aufstiegshilfen zur
Durchfiihrung dieser Tatigkeiten erforderlich. Bei Arbeiten auf
Aufstiegshilfen in groBer Hohe, wie zum Beispiel am
Schaltschrank, miissen diese unbedingt (maschinenspezifisch
sind hierfir auch Osen vorgesehen) gesichert bzw. befestigt
werden.

Beschaffung/Verwendung von Ersatzteilen

Wir empfehlen die Verwendung von Original-Ersatzteilen und
-Zubehdr. Fir Schaden, die durch die Verwendung von Teilen von
Drittanbietern entstehen, ist die Haftung und Gewahrleistung
ausgeschlossen. Die Verwendung solcher Produkte kann konstruktiv
vorgegebene Eigenschaften der Maschine negativ verandern und
dadurch die aktive oder passive Sicherheit beeintrachtigen.

Mobil- und schnurlose Telefone

Bei offenem Schaltschrank oder offener bzw. demontierter
Maschinenverhaubung durfen in einem Abstand von <2 m keine
Mobil- bzw. schnurlosen Telefone verwendet werden.

KiihImittel
Beim Umgang mit Kihimitteln ist folgendes zu beachten:

Beim Nachfiillen darf nur das vorgegebene Kuhimittel (Schild am
Kuhimittel-Behélter/Kiihlgerat) eingefillt werden. Ist kein Schild auf
dem Behélter/Klihlgerat vorhanden, muss das bereits verwendete
Kuhimittel nachgefullt werden.

Vor dem Wiederbefillen mit einem neuen Kuhimittel muss die
gesamte Kuhlanlage sorgfaltig gereinigt und mehrfach mit sauberem
Wasser durchgesplilt werden.

Das Mischen unterschiedlicher Kiihimittel kann biologische/
chemische Reaktionen auslésen und Folgeschaden an Bauteilen
verursachen.

Wartungsanleitung
MS52-6.3
DIM027DE - 25.03.2024



Vorwort I N D EX

O Umgang mit Hydraulik- und Schlauchleitungen

H Beschadigte Hydraulik-Schlauchleitungen sind umgehend zu
erneuern. Typische Beschadigungen sind u.a. Scheuerstellen,
Knickstellen, Risse, Verformungen oder sichtbare Leckage.

Flexible, druckbelastete Hydraulik-Schlauchleitungen sind bei INDEX
generell als Thermoplasten oder metallische Hydraulik-
Schlauchleitungen ausgefunhrt.

Der Betreiber der Maschine ist fir die Einhaltung der Gesetzte und
Vorschriften des Verwendungslandes hinsichtlich der
Verwendungsdauer von Hydraulikschlduchen verantwortlich.

Wir empfehlen eine Prifung und Dokumentation der innerhalb der
Maschine verbauten und nicht direkt sichtbaren Hydraulik-
Schlauchleitungen alle 12 Monate. Bei Hydraulik-Schlauchleitungen,
die im Arbeitsraum sichtbar sind oder auBBerhalb der Maschine
angebracht sind und Komponenten mit der Maschine verbinden
empfehlen wir eine Prifung und Dokumentation alle 6 Monate.

Fur die von INDEX verwendeten flexiblen, druckbelasteten
Hydraulik-Schlauchleitungen liegen Erfahrungswerte Giber sehr
unterschiedliche Verwendungszeitrdume, von teilweise tber 10
Jahren, vor.

Wartungsarbeiten an Fluidanlagen (Hydraulik-, Schmier- und
Pneumatikanlage)

[—lo

Bei Wartungsarbeiten an Fluidanlagen (Hydraulik-, Schmier- und
Pneumatikanlage) ist vor Beginn der Arbeiten sicherzustellen, dass
die entsprechende Anlage vom Druck entlastet wurde
(Speicherablassventil, Handschiebeventil).

O Testlauf bzw. Funktionspriifung
H Nach allen Wartungsarbeiten sowie Arbeiten an elektrischen
Baugruppen ist ein Testlauf bzw. eine Funktionsprifung
durchzufihren.
Wartungsanleitung 5
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Wartungsintervall - Pflegetatigkeiten

Wartungsanleitung 7
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Wartungsubersicht - Pflegetatigkeiten

O Es wird empfohlen die durchgefiihrten Wartungstatigkeiten mit Hilfe des entsprechenden
n Wartungsprotokolls zu dokumentieren. Das Wartungsprotokoll hat die Dokumentennummer
DIMO28DE - 25.03.2024.

O Das Intervall fir die Durchfuhrung einer Pflegetatigkeit ist stark von den Produktions- und
n Umgebungsbedingungen der Maschine abhangig. Die Festlegung des geeigneten Intervalls muss
durch den Betreiber erfolgen.

Das Intervall fiir eine Pflegetétigkeit liegt sinnvollerweise zwischen einmal pro Schicht bis
einmal wéchentlich!

AMO012 - Arbeitsraumtiir und Sichtscheibe priifen

AMO16 - Driicke an der Maschine priifen

AMO028 - Hydraulik- und Schmieranlage prifen

AMO30 - Sichtkontrolle aller Fluid- und Elektroleitungen

AMO032 - Vorspannung der Druckspeicher prifen

AMO035 - Beliftungsfilter am Einfullstutzen des Hydraulikdltanks erneuern.
AMO040 - Pneumatikanlage prifen (Sichtprifung)

AMO053 - Tritte klappbar prifen (Sichtprifung)

AMO55 - Reinigen der Maschine

AMO060 - Schwenk-Synchron: Schwenkachsen prifen

AMO065 - Staubli-Roboter prifen

AMO080 - Spannfutter reinigen und schmieren

AMO095 - Arbeitsraumbeleuchtung prifen (Sichtprifung)

AM100 - Kuhlschmierstoffablauf am Spindeltrager reinigen

AM110 - Sichtscheibe am Fullstandsensor des Vakuum- Rotationsfilters priifen
AM123 - Kuhimittel prifen - Variante 1

AM125 - Kihimittel prufen - Variante 2

AM138 - Demontage Spannelementaufnahme

AM240 - Spindel arretieren

AM320 - Spannzangen und Grundkérper reinigen

AM337 - Fihrungszwischenrohre ausbauen, prifen, reinigen und wieder einbauen

8 Wartungsanleitung
MS52-6.3
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AM340 - Sichtpriifung der Brandléschanlage

AM370 - Gasfedern an der Schaltschranktir priifen ggf. erneuern

Wartungsanleitung 9
MS52-6.3
DIM027DE - 25.03.2024
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Wartungsubersicht - Pflegetatigkeiten

AMO012 - Arbeitsraumtir und Sichtscheibe prifen

Orientierung

Voraussetzung

10

O Fuar die im Folgenden beschriebene Wartungstatigkeit muss das

n ausfuihrende Personal Uber besondere Kenntnisse verfugen. Aus
diesem Grund darf diese Wartungstatigkeit erst nach vorheriger
Schulung durch den Maschinenhersteller durchgefiihrt werden!

Die Prufung bzw. Wartung der Arbeitsraumtir beinhaltet verschiedene
Arbeitsschritte:

- Prifen der Sichtscheibe auf Beschadigungen,

- Prifen der Sicherheitsplakette an der Sichtscheibe,
- Leichtgéngigkeit der Arbeitsraumtdr prifen,

- Funktionsprifung des Sicherheitsschalters.

Die Sichtscheibe besteht aus vier Scheiben. Der inneren Scheibe aus gehartetem
Glas, zwei mittleren Scheibe aus Polycarbonat und einer au3eren Scheibe ebenfalls
aus Polycarbonat. Die innere Scheibe ist gegen chemische Substanzen relativ
unempfindlich. Sie kann mit allen handelsiblichen Reinigungsmitteln gereinigt
werden. AusschlieBlich die mittlere Scheibe ist fir die Rickhalteféahigkeit der
Sichtscheibe von Bedeutung.

Die Polycarbonatscheiben unterliegen einem natiirlichen Alterungsprozess und
mussen deshalb in regelmaBigen Abstanden einer Sichtkontrolle unterzogen
werden. Durch den Kontakt mit Kiihlschmierstoff wird der Alterungsprozess
zusétzlich beschleunigt.

O Beschadigung der Sichtscheibe durch unsachgeméaie Reinigung.

H - Keine scharfkantigen Gegenstande wie Rasierklingen oder
Schraubendreher verwenden.
- Keine scheuernden oder alkalischen Reinigungsmittel wie
Benzin, Benzol, Aceton oder Tetrachlorkohlenstoff
(Tetrachlormethan ) verwenden.

Wenn ein Werkstiick auf ein Sichtfenster geprallt ist, miissen
die Sicht- und Verbundscheiben sofort vom INDEX Service
erneuert werden. Hierbei ist der Grad der Beschéadigung
uninteressant. Auch bei geringster Beschadigung kann die
Riickhaltefdhigkeit der Scheibe nicht mehr gewahrleistet
werden.

[—]o

Fahrungsschienen der Arbeitsraumttir prifen. Damit sich die Arbeitsraumtir ohne
gréBeren Kraftaufwand bewegen lasst, ist eine regelméaBige Priufung und Reinigung
der FUhrungsleisten notwendig.

Als Reinigungsmittel dirfen nur:

- ein weiches Tuch oder Schwamm

- Reinigungslésung aus Wasser und Seife
- Isopropylalkohol (45%)

- Isobutylalkohol

Wartungsanleitung
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- Ethylalkohol
- Methylalkohol
- Terpentinersatz

verwendet werden.

Vorgehensweise
1. Sichtscheibe auf Beschadigung kontrollieren.

1
/
2006
A3/B2/C2 -2
I:I:E EN 12415

T e
G80122.60 3

2.

4
Beispiel: Sicherheitsplakette- Sichtscheibe 2006

Herstellungsjahr
Schutzklasse und EN-Norm
Hersteller

INDEX Artikelnummer

BWN =

Sicherheitsplakette der Sichtscheibe prifen.
3. AuBere Scheibe (Sichtscheibe) reinigen.
4. Innere Scheibe (Einscheiben-Sicherheitsglas) reinigen.

5. Arbeitsraumtir auf Leichtgangigkeit prifen. Hierzu die Arbeitsraumtur 6ffnen
und schlieBen. Sollte sich die Arbeitsraumtiir nur mit Kraftaufwand bewegen
lassen, Ursache ermitteln. Mégliche Ursachen sind Spane auf der
Fahrungsleiste oder in den FUhrungsrollen der Arbeitsraumtur.

6. Funktion Verriegelt/Entriegelt des Sicherheitsschalters prifen.

Wartungsanleitung 11
MS52-6.3
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AMO16 - Drucke an der Maschine prufen

Orientierung

Die unterschiedlichen Driicke der Zentralschmierung, Hydrostatik und dem
Systemdruck miissen regelmafig kontrolliert werden.

O Sollte es hinsichtlich der Druckwerte Unklarheiten geben, sind in
n jedem Fall die in der Maschinendokumentation/ Dokumentations-CD
enthaltenen Fluidpléne zu beachten.

Voraussetzung

Druckwerte an den Maschinen: MS16-6, MS16-6 Plus, MS22-6,
MS22-8, MS32-6.2, MS40-6, MS40-8, MS52-6.3

- Zentralschmierung 30 bar
- Hydrostatik 50 bar
- Systemdruck (Hydraulik) Speicher- Lade- Betrieb 92 - 102 bar

[—]o

Vorgehensweise

O Die hier angegebenen Druckwerte sind unbedingt einzuhalten.

H Sollten die hier angegebenen Werte von den Werten an der
Maschine abweichen unbedingt die INDEX Hotline, INDEX
Service oder eine INDEX Vertretung kontaktieren.

Druckwerte kontrollieren

12 Wartungsanleitung
MS52-6.3
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AMO028 - Hydraulik- und Schmieranlage prufen

Orientierung

Wartungsanleitung
MS52-6.3
DIM027DE - 25.03.2024

) Fur die im Folgenden beschriebene Wartungstatigkeit muss das

H ausfuhrende Personal Uber besondere Kenntnisse verfligen. Aus
diesem Grund darf diese Wartungstatigkeit erst nach vorheriger
Schulung durch den Maschinenhersteller durchgefiihrt werden!

Betriebsstoffe wie Hydraulikdle, Kiihischmierstoffe, Schmierfette/6le unterliegen
ebenso einem Verschlei3 oder einer Alterung wie die an diesem Prozess beteiligten
Komponenten und missen deshalb in regelmaBigen Abstanden gewartet,
nachgeflillt oder ausgetauscht werden. Keine Putzwolle und leicht verfliichtigende
Lésungsmittel wie Benzin, Trichlorathylen oder &hnliche Reinigungsmittel
verwenden. Die Maschine darf nicht mit Druckluft gereinigt werden. Um einen
stérungsfreien Betriebsablauf zu gewabhrleisten, ist eine regelméaBige Kontrolle des
Olstandes notwendig. Dabei muss der Fiillstand zwischen der oberen und unteren
Markierung am Olschauglas liegen.

Bei der Wartung der Schmieranlage wird zuerst eine Sichtprifung aller an der
Schmierung beteiligten Komponenten auf Leckage und ihren optischen Zustand hin
durchgefihrt. Folgende Komponenten missen bei einer Wartung der
Schmierdlanlage gepriift werden:

Manometer

Zumessventile

Drucksensoren

Fluidleitungen die zur Schmierdlversorgung gehdren

O Bei allen Arbeiten im Zusammenhang mit Arbeitsstoffen, miissen die

H Angaben in den Datenblattern der Hersteller der Arbeitsstoffe sowie
die Angaben im Dokument Hinweise zu Arbeitsstoffen beachtet
werden.

Verschraubungen an der Hydraulikanlage, den angeschlossenen
Komponenten und den Versorgungsleitungen missen mit dem vom
Hersteller angegebenen Drehmoment angezogen werden.

[—lo

13



INDEX

Wartungsubersicht - Pflegetéatigkeiten

N

Beispiel: Hydraulikaggregat MS52-6.3

<XN=90

Voraussetzung

Speicherablassventil
Manometer Systemdruck
Manometer Hydrostatik
Hydraulikélfilter
Filterschale

O Hydraulik- und Schmieranlage durch Offnen des
n Speicherablassventils vom Druck entlasten.

Maschine ausschalten und gegen unkontrolliertes Einschalten
sichern.

Zur Durchfiihrung einer Wartung an der Schmierélversorgung werden folgende
Hilfs- oder Arbeitsmittel benétigt:

Vorgehensweise

14

Pflege- , Priif- und Wartungsplane/- protokolle des Kunden.

Zur Reinigung ausreichend vorhandene Putzlappen. - Keine Putzwolle
verwenden.

Eine zum Nachfiillen/Wechsel ausreichende Menge an Hydraulik- bzw.
Schmierdl. - Olsorte, Spezifikation und Menge geméiB den Angaben in
den technischen Daten.

Um Verunreinigungen im Hydrauliksystem zu vermeiden, nachzufiillendes Ol
mit 3p vorfiltern.

Ersatzfilter. - Nur Originalfilter verwenden.

Verschieden GréBen an Maul- , Ring- und Innensechskant-Schllssel.

@) Der Olstand des Hydraulik- bzw. Schmieréls sollte bei

H ausgeschalteter Maschine immer nahe der oberen Markierung
stehen. Wahrend des Produktionsbetriebs kann es nach dem
Zuschalten mehrerer Verbraucher zu einem Absinken des
Olniveaus kommen.

Olstand am Olschauglas priifen.

Wartungsanleitung
MS52-6.3
DIM027DE - 25.03.2024
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Wartungsanleitung
MS52-6.3
DIM027DE - 25.03.2024

2. Sichtpriifung des Hydraulik- bzw. Schmieréls. Am Olschauglas darf das Ol

keine Schaumbildung oder Eintriibung aufweisen. Bei Problemen dieser Art ist
unverzlglich die Ursache zu ermitteln und der Fehler zu beheben. Im
Zweifelsfall zu Analysezwecken eine Probe enthehmen und mit dem Hersteller
des Ols Kontakt aufnehmen.

O Mussen innerhalb von 21 Arbeitsschichten bzw. einer Woche
n mehr als 49 L Hydraulikdél nachgefllt werden, muss die
Hydraulikanlage auf Dichtigkeit Uberpruft werden.

Anlage auf Dichtheit prufen. Hierbei werden alle Verschraubungen und
Fluidleitungen sowie alle Hydraulikgerate wie Ventile, Sensoren und Filter der
Anlage gepruft

Unter Druck austretende Fluide aus beschadigten oder
nicht korrekt montierten Fluidleitungen.

Gefahr — Allgemeine Schnittverletzungen oder Verletzungen der

Augen.

Vor Wartungsarbeiten Maschine abschalten und das
Hydrauliksystem vom Druck entlasten. Maschine gegen
Wiedereinschalten sichern. Tragen von persénlicher
Schutzausristung.

Fluidleitungen auf Beschadigungen wie Knick- und Scheuerstellen und auf
Flussigkeitsaustritt hin prifen. Gegebenenfalls Fluidleitungen erneuern. Das
Alter bzw. Austauschdatum der Fluidleitungen erfassen. Eintrag in die Pflege-,
Prif- und Wartungsplane oder -protokolle.

Alternativ ist auch die folgende Vorgehensweise méglich!

Wenn ein unmittelbarer Austausch der Fluidleitung/en nicht moglich ist,
ermitteln der Artikeldaten und Fluidleitung/en bestellen. Eventuell den
Austauschzeitpunkt mit dem Maschinenhersteller oder dessen
Landesvertretung abstimmen.

. Fingerprobe an Verschraubungen, Fittings etc. ob diese ndssen und auf festen

Sitz prifen.
Alternativ ist auch die folgende Vorgehensweise méglich!

Lose und/oder ndssende Verschraubungen festziehen.

. PrGfen der Komponenten auf Beschadigung.

Alternativ ist auch die folgende Vorgehensweise méglich!

Beschadigung von Komponenten protokollieren und FolgemaBnahmen wie
Bestellung einleiten und eventuell den Austauschzeitpunkt mit dem
Maschinenhersteller oder dessen Landesvertretung abstimmen.

15
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AMO30 - Sichtkontrolle aller Fluid- und Elektroleitungen

Orientierung

Je nach Betriebsdauer, Einsatzprofil der Maschine und den unterschiedlichen
Umgebungsbedingungen ist es unbedingt notwendig alle Fluid- und
Elektroleitungen einer regelméanigen Sichtprifung zu unterziehen. Durch diese
MaBnahme kénnen eventuelle Fehler oder Probleme friihzeitig erkannt und
behoben werden.

O Den unmittelbaren Bereich um die Maschine und den

n Zusatzeinheiten freilassen und nicht als Abstell- oder Lagerflache
verwenden. Dies verringert in erheblichem MaBBe das Risiko von
Beschadigungen von elektrischen Leitungen.

Elektrische Leitungen die auBerhalb der Maschine verlegt sind (z.B. Leitungen flr
Kihlschmierstoffeinheiten, Spaneférderer und FuBschalter) miissen regelmafig auf
Beschadigungen gepriift werden (z.B. auf Quetschungen oder Schnitte).

O An beschéadigten Fluidleitungen kann es zum Austritt von Fluiden
H unter hohem Druck kommen. Bei der Sichtkontrolle unbedingt
persdnliche Schutzausristung verwenden.

Voraussetzung

Sollten bei dieser Sichtprifung schadhafte Stellen an Fluid- oder Elektroleitungen
festgestellt werden, muss die Maschine abgeschaltet und die schadhaften
Leitungen umgehend erneuert werden.

O Erneuerte Fluidleitungen missen mit dem vom Hersteller
H angegebenen Drehmoment angezogen werden.

Vorgehensweise
1. Sichtprifung aller Fluidleitungen.

2.
Elektrische Gerate oder Teile dieser elektrischen Geréte
stehen unter gefahrlicher Spannung.
Achtung  Stromschlag.
Maschine ggf. abschalten und gegen Wiedereinschalten
sichern.
16 Wartungsanleitung
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O Uberpriifung der Versorgungsleitungen von
H Zusatzeinrichtungen:

1. Spéaneférderer

2. Kuhlél/-schmierstoff-Versorgung

3. Werkstickzufuhreinheiten (Roboter, Stangenlader oder
Stangenlademagazine)

4. Werkstlckabfuhreinheiten (Roboter)

5. Zusatz- oder Handbedienfeld

6. Andere optionale Zusatzgerate

Sofortige Erneuerung der beschadigten Leitungen durch eine
elektrotechnisch unterwiesene Fachkraft veranlassen.

Sichtprafung aller Elektroleitungen.

Wartungsanleitung 17
MS52-6.3
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AMO32 - Vorspannung der Druckspeicher prufen

Orientierung

Voraussetzung

Vorgehensweise

18

O Fuar die im Folgenden beschriebene Wartungstatigkeit muss das

n ausfuihrende Personal Uber besondere Kenntnisse verfugen. Aus
diesem Grund darf diese Wartungstatigkeit nur von autorisiertem
Personal des Herstellers durchgefiihrt werden!

O Die hier beschriebenen Tatigkeiten sind erst nach einer Schulung
n bzw. Unterweisung durch den Druckspeicherhersteller zulassig und
durchfihrbar.

Ein Druckspeicher besteht aus zwei Kammern, einem Flissigkeits- und einem
Gasteil mit einer Membran als Trennelement. Der Flissigkeitsteil steht mit dem
hydraulischen Kreislauf in Verbindung, so dass beim Anstieg des Druckes der
Blasenspeicher gefiillt und dadurch das Gas komprimiert wird. Beim Absinken des
Druckes expandiert das verdichtete Gas und verdrangt dabei die gespeicherte
Druckflissigkeit in den Kreislauf. Somit ist sichergestellt, dass bei Lastwechseln
oder kurzzeitig héherer Last das Druckniveau aufrecht erhalten bleibt.

O Verschraubungen an der Hydraulikanlage, den angeschlossenen
n Komponenten und den Versorgungsleitungen missen mit dem vom
Hersteller angegebenen Drehmoment angezogen werden.

Sollte es hinsichtlich der Druckwerte Unklarheiten geben, sind in
jedem Fall die in der Maschinendokumentation/ Dokumentations-CD
enthaltenen Fluidplane zu beachten.

[—]o

Werte fir die Druckspeichervorspannung der einzelnen
Maschinentypen’ sind:

- MS16-6, MS22-6, MS22-8, MS24-6 68 bar
- MS32-6.2, MS32-6.3, MS40-6, MS40-8, MS52-6.3 68 bar

[—]o

) Die Driicke der Speichervorspannung sind an einem Schild an den
Druckspeichern angegeben.

1. Druckspeicher prifen. Bei eingeschalteter Maschine (nicht wéhrend des
Programm- oder Dauerlaufs) den Not-Halt betatigen und gleichzeitig den
Manometer - Systemdruck beobachten. Die Anzeige am Manometer fallt
innerhalb weniger Sekunden wahrnehmbar ab. Ab einem Wert (entsprechender
Vorspanndruck siehe Info - Dricke der Vorspannung) fallt der Druck rapide auf
0 bar. Es ist davon auszugehen, dass die Speichervorpannung, die
Speichermembrane und die Gasfillung und somit der gesamte Druckspeicher
in Ordnung ist. Bei einem kontinuierlichen Druckabfall auf O bar innerhalb

Wartungsanleitung
MS52-6.3
DIM027DE - 25.03.2024
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Wartungsanleitung
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weniger Sekunden ohne deutlich erkennbare Verzégerung im Bereich des
Vorspannungsdrucks, ist der Blasenspeicher defekt und der Druckspeicher
muss erneuert werden. Hierzu unbedingt den Wartungsintervall IM... (5 Jahre)
und die dazugehdrige Wartungstatigkeit am Ende der Wartungsanleitung
beachten.

19
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AMO35 - Beluftungsfilter am Einfullstutzen des Hydraulikbltanks erneuern.

Orientierung

O Je nach Umgebungsbedingungen muss der Beluftungsfilter am
H Oleinfiillstutzen des Oltanks regelméaBig erneuert werden.

Aufgrund der unterschiedlichen Anforderungen und/oder
Spezifikationen der jeweiligen Hersteller, ist unbedingt die
entsprechende Herstellerdokumentation zu beachten!

[—]o

Filter sind Sondermll und miissen einer geregelten Entsorgung
zugefuhrt werden.

[—]o

Voraussetzung
Unbedingt den hier beschriebenen Filter als Vorrat ans Lager legen. Ein Betreiben
der Maschine ohne diesen Einfiill- und Beliftungsfilter ist unzuléssig.
O Es diirfen nur die Original-Filter gemaR der Ersatz- bzw.
n Verschleiteilliste verwendet werden.
O Es diirfen nur Filter mit denen in den Fluidpléanen beschriebenen
n Filterfeinheiten verwendet werden.
20 Wartungsanleitung
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Vorgehensweise
1.
Beispiel: Einfiill- und Beliiftungsfilter von Hydraulik- und Schmieranlagen (Fa. ARGO-HYTOS GmbH)
Beluftungsfilter erneuern.
Wartungsanleitung 21
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AMO040 - Pneumatikanlage prufen (Sichtprifung)

Orientierung

Betriebsstoffe wie Hydraulikdle, Kiihlschmierstoffe, Schmierfette/6le unterliegen
ebenso einem Verschleil3 oder einer Alterung wie die an diesem Prozess beteiligten
Komponenten und missen deshalb in regelmaBigen Abstanden gewartet,
nachgeflllt oder ausgetauscht werden.

Um einen stérungsfreien Betriebsablauf zu gewéahrleisten, ist eine regelmaBige
Kontrolle der Pneumatikanlage durchzufiihren.

- Druckeinstellung am Manometer priifen.
- Fluidleitungen prufen.

- Schalldadmpfer prifen.

- Kondensat ablassen.

- Filter prufen/ ggf. erneuern.

O Aufgrund der unterschiedlichen Anforderungen und/oder
H Spezifikationen der jeweiligen Hersteller, ist unbedingt die
entsprechende Herstellerdokumentation zu beachten!

22 Wartungsanleitung
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Voraussetzung

Vorgehensweise

Wartungsanleitung
MS52-6.3
DIM027DE - 25.03.2024

—_

Q"0 Q0T T

*

~

A ..

Beispiel: Pneumatikwartungseinheit Fa. Festo

Filter-Regelventil (Werkseitig 6 bar)

Abzweigmodul

Abzweig Brandschutzklappe

Einschaltventil - (elektrisch) mit Schalldampfer ©).

Abzweigmodul mit Druckiiberwachung (Werkseitig min. 3,0 bzw. 4.0 bar)
Prézisions- Druckregelventil (Werkseitig 0,3 bar)

Drucksensor

Schaltventil Leckdl-Absaugung

Drossel fiir Brandschutzsensor

Uberpriifung durch manuelle Auslésung (Handhilfsbetatigung mit Kugelschreiber 0.4.) am blauen Knopf des
Einschaltventils (c)

O Maschine ausschalten, Pneumatikanlage vom Druck entlasten und
H gegen unkontrolliertes Einschalten sichern.

1. Fluidleitungen prifen. Fluidleitungen missen auf Beschadigung gepruft
werden. Vorschadigungen wie Knicke oder Scheuerstellen sollten protokolliert
werden und ein Austausch eingeleitet werden.

23
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O

Paarr 3 i
e & a

Beispiel: Schalldampfer unterschiedlicher Ausfiihrungen Fa. FESTO

Schalldampfer prifen ggf. erneueren.
3. Kondensat ablassen.

4. Filter prifen/ ggf. erneuern.

24 Wartungsanleitung
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AMO53 - Tritte klappbar prifen (Sichtprifung)

Orientierung

In regelmafBigen Abstdnden muss die Funktion der klappbaren Tritt Gberprift
werden. Insbesondere missen alle beweglichen Teile auf Leichtgéngigkeit gepruft
werden. INDEX empfiehlt eine Sichtpriifung, Reinigung und eventuelles Schmieren
an den entsprechenden Schmierstellen einmal wdchentlich durchzuflhren.

O Werden bei der Reinigung der Tritte fettldsende Reinigungsmittel
n verwendet, so sind die angegebenen Schmierstellen unbedingt
erneut zu schmieren.

Beispiel: Tritt Anbau aus- und eingeklappt

1 Ausgeklappt
2 Eingeklappt

Wartungsanleitung
MS52-6.3
DIM027DE - 25.03.2024
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Beispiel: Tritt ausgeklappt - Funktionsweise

A Handentriegelung
B Verriegelungsbolzen
Cc Schwenkbereich

O Schmierung erfolgt an den mit 1 und 2 gekennzeichneten Stellen.
H INDEX verwendet bei der Montage eine Mehrzweckpaste der Fa.
Kliber (Kliberpaste 46 MR 401)

Beispiel Tritt Schmierstellen

1 Bolzen Gelenke
2 Blechfiihrungen der Handentriegelung

Wartungsanleitung
MS52-6.3
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Voraussetzung
Es muss eine ausreichende Menge an geeigneter Montagepaste (entsprechend der
Empfehlung oder vergleichbar) vorratig sein.
Vorgehensweise
1.
c Scharfkantige Bleche
Tragen von personlicher Schutzausriistung
Achtung
Tritt reinigen.
2. Tritt geman Schmierplan schmieren. Zum Auftragen der Montagepaste an den
Schmierstellen eignet sich ein Pinsel.
3. Funktion der Tritt prifen. Alle beweglichen Teile prifen.
Wartungsanleitung 27
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AMO55 - Reinigen der Maschine

Orientierung

Voraussetzung

28

Damit eine gleichbleibende Qualitat, eine hohe Verfligbarkeit sowie Werterhaltung
sichergestellt sind, muss die Maschine, abhangig von den Betriebsbedingungen,
regelmanig gereinigt werden.

Hierbei spielen natlrlich verschiedene EinflussgréBen eine Rolle. Der Einsatz von
Emulsion als Kuhlschmierstoff bedingt eine haufigere und intensivere Reinigung.

Im Vergleich zu einer langspanenden Bearbeitung erfordert eine kurzspanende
Bearbeitung einen wesentlich héheren Pflegeaufwand. Kurze Spane, wie z.B. bei
der Bearbeitung von Messing oder Guss, bilden Spaneansammlungen oder setzen
sich in kleinen Ritzen und Ecken ab. Diese Stellen missen regelmafig gereinigt
werden, um eine Beschadigung der jeweiligen Komponenten zu vermeiden.

Bereiche wie Gummidichtungen, Dichtlippen oder Abstreifer sind besonders stark
beanspruchte Stellen. Hier ist eine in kiirzeren Abstanden durchgeflihrt Reinigung
besonders wichtig.

O Zur Reinigung der Maschine und zur Nachbehandlung dirfen nur die
n in der Dokumentation beschriebenen Betriebsstoffe verwendet
werden.
[ e S
Al il 1

Beispiel: Geeignetes Werkzeug - Spénehaken und Spénebiirste

Zum Entfernen von Spéanen stets das hierfir geeignete Werkzeug benutzen.

Far die Reinigung werden folgende Hilfsmittel bendtigt:

- Spanekaken,

- Spaneblrsten,

- Spruhflaschen mit Reinigungsmittel oder Kuhlschmierstoff,
- eine ausreichende Menge an Putzlappen,

- Ol zum Aufspriihen oder Einpinseln aller blanken Teile.

O Beim Reinigen von Spaneférderer, Vakuum-Rotationsfilter und dem

H Reintank ist darauf zu achten, dass auch in den Ecken der jeweiligen
Behélter gereinigt wird. Hier lagern sich Spane und Schidmme ab,
die zum Beispiel beim Erneuern des KSS sofort wieder zu einer
Verunreinigung des KSS fiihren. Langfristig kann dies auch zu einer
Beschadigung und somit zu einem Ausfall der Anlage fiihren.

Wartungsanleitung
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Vorgehensweise

c Spéane und hervorstehende Werkzeuge im Arbeitsraum.

Schnittverletzungen.
Achtung

Verwendung der persénlichen Schutzausriistung wie
Schutzbrille und Schutzhandschuhen sowie geeignetem
Werkzeug.

Spane aus dem Arbeitsraum entfernen.

2. Spaneansammlungen insbesonders im Bereich der Werkzeugtrager und der
Arbeitsraumtlr entfernen.

. Arbeitsraum mit Kihlschmierstoff abspulen.
. Mit Putzlappen abwischen.
. Blanke, metallische Bleche einélen.

. Bleche auf Schaden untersuchen, ggf. instandsetzen oder erneuern.

N o o AW

. Reinigen von Spaneférderer, Vakuum-Rotationsfilter und Reintank. Bei diesen
Behiltern/Tanks ist besonders auf das Reinigen der jeweiligen Ecken
dieser Behiélter zu achten. Hier setzt sich erfahrungsgeman der meiste
Schmutz ab.

Wartungsanleitung 29
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AMO60 - Schwenk-Synchron: Schwenkachsen prifen

Orientierung

Voraussetzung

Vorgehensweise

30

O Fur die im Folgenden beschriebene Wartungstéatigkeit muss das
H ausfuihrende Personal Uber besondere Kenntnisse im Bereich
Maschinenbedienung verfugen.

An allen aktuellen INDEX MS-Maschinen mit Schwenkachsen sind Hirth
Verzahnungen verbaut, um die Achse auf den Arbeitspositionen zu verriegeln. Sollte
die Schwenkachse beim Verriegeln nicht exakt mit Zahnliicke auf Zahnmitte stehen,
wird der entsprechende Winkelfehler beim Verriegeln mechanisch tberdriickt. Dabei
werden die mechanischen Bauteile (Verriegelung und Getriebe) stark belastet und
verschleiBen dadurch schneller. Zudem regelt der Achsmotor gegen diese
Fehlstellung, wobei der Achsstrom ansteigt und es dadurch zu einem erhdhten
Warmeeintrag kommt. Priifintervall: Alle 4 Wochen sowie nach Kollisionen.

O Je nach Verwendung der Maschine wie z. B.: Ein- oder
H Mehrschichtbetrieb, ist das Intervall unter Umstanden individuell
anzupassen.

Zur Festlegung eines individuellen Intervalls, passend zu der jeweiligen Maschine,
kann im Bereich der Wartung “B 1000 Kundenbereich” ein entsprechendes
Intervall angelegt werden. Vorgehensweise/Beschreibung im Dokument “iXpanel”
beachten.

Die Durchfiihrung dieser Prifung ist im Dokument “Schwenk-
Synchron - Riickseitige Bearbeitung mit der Schwenk-
Synchroneinrichtung” im Abschnitt “Schwenksynchron
uberpriifen” beschrieben. Diese Dokument ist Bestandteil der
Maschinen - Dokumentation.

[—]o

1. Synchronspindel gegeniiber Hauptspindel sowie alle weiteren Positionen, an
denen die Schwenkachse verriegelt wird, priifen.

Ergibt sich bei diesen Uberpriifungen ein Messwert von >0,02mm (siehe
Dokument Schwenk-Synchron -Rickseitige......) muss die Schwenkachse neu
justiert werden.

) Justage der Schwenkachse durchfihren. Erfolgte keine
H Schulung zur Durchfiihrung dieser Tatigkeit, ist unbedingt
der Service von INDEX zu kontaktieren.

Wartungsanleitung
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AMOG65 - Staubli-Roboter prufen

Orientierung
O Aufgrund der unterschiedlichen Anforderungen und/oder
H Spezifikationen der jeweiligen Hersteller, ist unbedingt die
entsprechende Herstellerdokumentation zu beachten!
Beispiel: MS mit Roboterarm (Fa. Staeubli)
Vorgehensweise

®) Es duirfen nur die Originalteile gemaf der Ersatz- bzw.
H VerschleiBteilliste des Herstellers verwendet werden!

Bei Nichtbeachten kann es unter Umstanden zu erheblichen
Schéaden am Roboter oder an der Maschine kommen.

Wartung entsprechend der Herstellerangaben durchfiihren.

Wartungsanleitung
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AMO080 - Spannfutter reinigen und schmieren

Orientierung

Voraussetzung

Vorgehensweise

32

Um die Betriebssicherheit und Genauigkeit der Maschine zu gewahrleisten, miissen
Spannfutter einer regelmaBigen Wartung unterzogen werden.

Das Intervall fUr diese Pflegetatigkeit ist stark von der Art des Werkstoffes und der
taglichen Produktionszeit abhangig. Insbesondere bei kurzspanenden Werkstoffen
(z.B. Messing oder Gusswerkstoffen) muss diese Pflegetéatigkeit wesentlich haufiger
durchgefiihrt werden.

®)

Il

1

[—lo

Aufgrund der unterschiedlichen Anforderungen und/oder
Spezifikationen der jeweiligen Hersteller, ist unbedingt die
entsprechende Herstellerdokumentation zu beachten!

Abhangig von den zu bearbeitenden Werkstoffen (z.B.: Messing,
Guss) und der Anzahl von Schichten pro Tag, ist eine haufigere
Reinigung der Spannfutter notwendig.

Hierzu muss das Spannfutter abgebaut und komplett gereinigt
werden.

Zur Reinigung keine Putzwolle verwenden.

Beim Reinigen mit Putzwolle kénnen sich Fasern oder Faden I6sen,
die zu sicherheitstechnischen Problemen fuhren.

c Scharfkantige Konturen am Spannmittel

Schnittverletzungen

Achtung

Personliche Schutzausristung (z.B. Schutzhandschuhe)
verwenden

Spannfutter reinigen.

2. Spannfutter geman Herstellerangaben schmieren.

3. Spannfutter ausbauen, auswaschen und eindlen.

4. Spannfutter/Spannzange der Synchron-Einrichtung reinigen (wenn nétig
komplett ausbauen) und schmieren (Herstellerangaben beachten).

Wartungsanleitung
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AMO095 - Arbeitsraumbeleuchtung prifen (Sichtprifung)

Orientierung

Um eine gleichméBige Ausleuchtung der Arbeitsbereiche in der Maschine zu
gewahrleisten sind im Arbeitraum Arbeitsraumleuchten installiert.

Diese ermdglichen ein sicheres Arbeiten und mussen deshalb regelmaBig gepruft
werden. Wartungs- und Reparaturarbeiten an beschédigten Leuchten diirfen
nur von einer Elektro-Fachkraft durchgefiihrt werden, oder miissen vom
Hersteller gepriift oder sofort erneuert werden.

Voraussetzung
O Pflege- und Wartungstéatigkeiten sind geméf den Vorgaben des
H Herstellers auszufuhren.
Vorgehensweise
1.
O Bei langeren Stillstands- oder Wartungszeiten wird ein Reinigen

H der Lichtflachen empfohlen. Dies beugt einer vorzeitigen
Eintribung der Lichtflachen vor.

Lichtflachen reinigen. Hierzu nur ein mit normalem Haushaltsreiniger
getranktem Tuch verwenden.

2. Alle Leuchtmittel prifen (Sichtprifung).

Beispiel: Arbeitsraumbeleuchtung MTAL 4 S (Fa. Waldmann)*

Wartungsanleitung 33
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Beispiel: Arbeitsraumbeleuchtung MACH LED PLUS MLAL 57 S (Fa. Waldmann)*

* Durch konstruktive oder technische Anderungen kénnen Abbildungen in dem vorliegenden Dokument von
dem gelieferten Produkt abweichen.

Die Leuchten auf Beschadigung prufen. Wenn bereits Kiihischmierstoff in die
Arbeitsraumbeleuchtung eingedrungen ist, muss die Leuchte erneuert werden.

34 Wartungsanleitung
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AM100 - Kuhlschmierstoffablauf am Spindeltrager reinigen

Orientierung

Ist der Kihlschmierstoffablauf am Spindeltrager verstopft, kann Uberschissiger
Kuhlschmierstoff nicht mehr aus dem Raum hinter der Spindeltrdgerabdeckung
ablaufen.

(@) Um dadurch verursachte Schaden an der Maschine zu vermeiden,
H muss der Kuhlschmierstoffablauf regelméaBig gereinigt werden.

O Ist eine Verschmutzung (Spane) hinter der Verschlussschraube (7)

H deutlich erkennbar, so muss der Bereich hinter der
Spindelabdeckung gereinigt werden. Zur Durchflihrung dieser
Tatigkeit ist unbedingt die INDEX Hotline, INDEX Service oder eine
INDEX Vertretung kontaktieren.

Vorgehensweise

Beispiel: Spindeltragerabdeckung mit Kiihlschmierstoffablauf MS22-6

Befestigungsschrauben fir Spindeltrdgerabdeckung
Spindeltragerabdeckung

Befestigungsschrauben fir Spannelementaufnahme
Abdriickgewinde M5/M6

Gehéuse

Ablaufbohrungen

Verschlussschraube

NOOARWN=

Verschlussschraube (7) entfernen. Je nach Stellung der Spindeltrommel immer
die jeweils untenstehende Verschlussschraube (7) entfernen.

Wartungsanleitung 35
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2. Durch die Offnung (7) in der Spindeltragerabdeckung (2) Ol spritzen. Dieses Ol
muss wenig spater aus den Ablaufbohrungen (6) austreten. Sollte das oben
eingespritze Ol nicht unmittelbar danach an den Ablaufbohrungen
austreten, miissen die Ablaufbohrungen gereinigt werden.

O Je nach Maschinentyp bzw. Ausflihrung der Maschine kann der

H Bereich um die Ablaufbohrungen (6) unterschiedlich ausgefihrt
sein. Es mlssen eventuell div. Bleche oder Abdeckungen
entfernt werden.

Ablaufbohrungen (6) reinigen.

4. Vorgang solange wiederholen, bis das eingespritze Ol ungehindert an den
Ablaufbohrungen austritt.

5. Verschlussschraube (7) wieder anbringen und ggf. entfernte Bleche oder
Abdeckungen wieder anbauen.

36 Wartungsanleitung
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AM110 - Sichtscheibe am Fullstandsensor des Vakuum- Rotationsfilters prifen

Orientierung

Vorgehensweise

Wartungsanleitung
MS52-6.3
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Sichtscheibe am Flllstandsensor des Vakuum- Rotationsfilters prifen. Dieser
Sensor befindet sich auBen am Vakuum- Rotationsfilter (siehe Abbildung 1). Der
Sensor Uberwacht die Flllstandhéhe im Kihlschmierstoffbehéalter. Bei starker
Verschmutzung der Sichtscheibe kann es zu Fehlfunktionen kommen. Deshalb ist
eine regelménige Sichtkontrolle von auBen notwendig. Bei starker Verschmutzung
muss die Sichtscheibe auf der Innenseite gereinigt werden.

Abbildung 1: Lage des Fiillstandsensor am Vakuum- Rotationsfilter

X  Sichtfenster
Y Abdeckblech
Z  Abdeckung am Sensor

Sichtscheibe am Fullstandsensor des Vakuum- Rotationsfilters prifen.
2. Abdeckung (Z) abschrauben.
3. Sichtscheibe am Sensor priifen.

Alternativ ist auch die folgende Vorgehensweise méglich!

Ist die Sichtscheibe stark verschmutzt, muss die Scheibe auf der Innenseite
des Kuhlschmierstoffbehélters gereinigt werden.

INDEX
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Abbildung 2: Abdeckung (Y) am Vakuum- Rotationsfilter

Abdeckung (Y) losschrauben und abnehmen.

O Sichtscheibe (1) von innen mit einem weichen Tuch vorsichtig
H abreiben. Es ist darauf zu achten, dass den Putzlappen
oder Papiertiichern keine Verunreinigungen wie Spane o.
A. anhaften, welche die Sichtscheibe verkratzen kdnnten. .
UB: 10 - 40 VDC
le: MAX. 200 mA
3BU TRIPLESHIELD™
s @
C€ o7 @
W ons Lporaies | &
Abbildung 3: Sichtschebe am Snsr (Ansicht vn innen)
Abdeckung (Y) wieder anbauen und verschrauben.
38 Wartungsanleitung
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AM123 - KuhImittel prifen - Variante 1

Orientierung

Far Zusatzeinrichtungen, die auf Grund einer hohen Temperaturentwicklung nicht
mit Kihlschmierstoff oder Hydraulikdl herkémmlich geklhlt werden kénnen, ist eine
separate Kiihlung in einem eigenstandigen Kuhlkreislauf vorgesehen. Das hierbei
verwendete KihImittel muss wie andere Kihimittel stdndig auf seine Beschaffenheit
gepruft werden.

Beispiel: Schema Kiihlung MS

Schaltschrank- Kiihlung

Kreislauf “Kalt”

Kreislauf “Warm”
Warmetauscher Maschine
Warmetauscher Kihlschmierstoff
Kuehlwasserverteilereinheit

DU AWN =

Das System besteht aus einem maschinenseitigen Kihlkreislauf und wahlweise
entweder aus einem

1. Wasserruckkihlgerat neben der Maschine oder
2. einem externen Kuhlkreislauf, der vom Betreiber der Maschine bereitgestellt
wird.

O Aufgrund der unterschiedlichen Anforderungen und/oder
n Spezifikationen der jeweiligen Hersteller, ist unbedingt die
entsprechende Herstellerdokumentation zu beachten!

O Bei allen Arbeiten im Zusammenhang mit Betriebsstoffen, missen

H die Angaben in den Datenblattern der Hersteller der Betriebsstoffe
sowie die Angaben in den Dokumenten Hinweise zu
Betriebsstoffen und Transport, Aufstellung, Inbetriebnahme
beachtet werden.

Wartungsanleitung 39
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O Bei Verwendung eines Wasserrickkuhlgerates die Hinweise des
H Herstellers beachten.

. KUhimittel prufen.

. Fluidleitungen auf Beschadigungen wie Knick- und Scheuerstellen und auf

Flissigkeitsaustritt hin prifen. Gegebenenfalls Fluidleitungen erneuern. Das
Alter bzw. Austauschdatum der Fluidleitungen erfassen und in die Pflege-, Prif-

und Wartungsplane oder -protokolle eintragen.

e s

=| I

Beispiel: Kuehlwasserverteilereinheit mit Siebrohr (GF Piping Systems)

Absperrventil 1

Absperrventil 2

Siebrohr (je nach Ausfiihrung/Variante aus Kunststoff oder Metall
Filterdeckel

Ventile

Strémungswachter

-0 QoO0TO

Filter in der Kihlwasserverteilereinheit prifen. Beide Absperrventile (a und b)
schlieBen. Filterdeckel 6ffnen und Siebrohr (c) entnehmen. Siebrohr reinigen
oder ggf. erneuern und wieder einbauen. Filterdeckel wieder verschlieBen und

Absperrventile erneut 6ffnen.

Wartungsanleitung
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4. Wassertemperatur und Durchflussmenge am Klhlwasser prifen (Sensorik).

Wartungsanleitung 41
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AM125 - KihImittel prifen - Variante 2

Orientierung
Fir Zusatzeinrichtungen, die auf Grund einer hohen Temperaturentwicklung nicht
mit Kihlschmierstoff oder Hydraulikdl herkdmmlich gekuhlt werden kénnen, ist eine
separate Kihlung in einem eigenstandigen Kuhlkreislauf vorgesehen. Das hierbei
verwendete KuhImittel muss wie andere Kuhimittel standig auf seine Beschaffenheit
gepruft werden.
Beispiel: Schema Kiihlung MS
1 Kreislauf “Kalt”
2 Kreislauf “Warm”
3 Schaltschrank- Kiihlung
4 Wérmetauscher Maschine
5 Kuehlwasserverteilereinheit
6 Warmetauscher Kithlschmierstoff
Das System besteht aus einem maschinenseitigen Kiihlkreislauf und wahlweise
entweder aus einem
1. Wasserruckkuhlgeréat neben der Maschine oder
2. einem externen Kihlkreislauf, der vom Betreiber der Maschine bereitgestellt
wird.
O Aufgrund der unterschiedlichen Anforderungen und/oder
H Sperzifikationen der jeweiligen Hersteller, ist unbedingt die
entsprechende Herstellerdokumentation zu beachten!
O Bei allen Arbeiten im Zusammenhang mit Betriebsstoffen, miissen
n die Angaben in den Datenblattern der Hersteller der Betriebsstoffe
sowie die Angaben in den Dokumenten Hinweise zu
Betriebsstoffen und Transport, Aufstellung, Inbetriebnahme
beachtet werden.
42 Wartungsanleitung
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Voraussetzung

O Bei Verwendung eines Wasserruckkuhlgerates die Hinweise des
H Herstellers beachten.

Vorgehensweise
1. KihImittel prifen.

2. Fluidleitungen auf Beschadigungen wie Knick- und Scheuerstellen und auf
Flissigkeitsaustritt hin prifen. Gegebenenfalls Fluidleitungen erneuern. Das
Alter bzw. Austauschdatum der Fluidleitungen erfassen und in die Pflege-, Prif-
und Wartungsplane oder -protokolle eintragen.

a Absperrventil 1

b Absperrventil 2

c Filtereinsatz mit O-Ring
d Filterdeckel

e Ventile

f

Strémungswéchter

Filter in der Kihlwasserverteilereinheit prifen. Beide Absperrventile schlie3en.
Filterdeckel 6ffnen und Filtereinsatz entnehmen. Filtereinsatz reinigen oder ggf.
erneuern und wieder einbauen. Filterdeckel wieder verschlieBen und
Absperrventile erneut 6ffnen.

4. Wassertemperatur und Durchflussmenge am Kuhlwasser prifen (Sensorik).
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MS52-6.3
DIMO027DE - 25.03.2024



INDEX

Wartungsubersicht - Pflegetatigkeiten

AM138 - Demontage Spannelementaufnahme

Orientierung

1

[—]o

[—lo

Vorgehensweise

Aufgrund der unterschiedlichen Anforderungen und/oder
Spezifikationen der jeweiligen Hersteller, ist unbedingt die
entsprechende Herstellerdokumentation zu beachten!

Die im Folgenden genannte Ausbaubhilfe bezieht sich auf die
Verwendung einer Standard-Zangenspannung. Eine Demontage der
Spannelementaufnahme ist im Rahmen der regelméaBigen Reinigung
der Maschine erforderlich. Um eine lagerschonendere Demontage zu
unterstutzen, wird von INDEX die Verwendung einer Ausbauhilfe zur
Demontage der Spannelementaufnahme bei Standard-
Zangenspannung gefordert.

Um eine Belastung der Spindellager zu vermeiden, sollte
prinzipiell fiir jedes Spannmittel eine lagerschonende
Demontage ohne Riickschlaghammer (Zocker) méglich sein.
Daher sind bei allen Spannmitteln Abdriickstifte oder
Ausbauhilfen vorzusehen.

1. Befestigungsschrauben der Spannelementaufnahme 16sen und entfernen.

44
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Ausbauhilfe zur Demontage der Spannelementaufnahme bei Standard-Zangenspannung

Spannelementaufnahme
Druckstiick
Unterlagscheibe
Zyl.-Schraube
Réndelschraube
Scheibe
Gewindespindel

S0 QO0OTON=

Ausbau der Spannelementaufnahme mit Ausbauhilfe. Entsprechend dem
Maschinentyp das jeweilige Druckstiick (a) auswéhlen und an der Ausbauhilfe
anschrauben. AnschlieBend mit Hilfe der 3 Randelschrauben (d) die
Ausbauhilfe auf der Spannelementaufnahme montieren.
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Ausbaubhilfe_Spannelementaufnahme_MS52

d Réndelschraube
f Gewindespindel
X  Sechskant

Sechskant (X) auf der Gewindespindel (f) so lange drehen, bis die
Spannelementaufnahme demontiert ist.

4. Spannelementaufnahme reinigen.

5. Nach dem Reinigen die Spannelementaufnahme wieder montieren. Zyl.-
Schrauben (6x) einsetzen und Uber Kreuz in 2 Stufen anziehen. In der 1. Stufe
mit einem Anzugsmoment von 15Nm. In der 2. Stufe mit 36Nm.

46 Wartungsanleitung
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AM240 - Spindel arretieren

Fur die im Folgenden beschriebene Wartungstatigkeit muss das
ausfuhrende Personal Uber besondere Kenntnisse verfligen. Aus
diesem Grund darf diese Wartungstatigkeit erst nach vorheriger
Schulung durch den Maschinenhersteller durchgefiihrt werden!

[—lo

Orientierung
Dies ist keine Wartungstétigkeit im eigentlichen Sinne. Fur die Durchfihrung einiger
Wartungstatigkeiten z.B. “Spannmittel schmieren” oder “Spannzangen und
Grundkorper reinigen” ist diese Vorgehensweise aber unbedingt wissenswert.
Voraussetzung
Um die Spindeln fir bestimmte Tatigkeiten vorzubereiten, missen diese arretiert
werden. Hierfur gibt es maschinenspezifische Hilfsmittel. In diesem Fall wird mit
Hilfe eines Bolzens (Siehe Beispiel) die Spindel arretiert, so dass eine
Spindelrotation nicht mehr moglich ist. Diese Vorrichtungen sind Bestandteile der
Maschine und sind dem Zubehdr beigelegt.
Wartungsanleitung 47
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Beispiel: Spindelarretierung MS32-6.2 MS32-6.3 MS40-6 MS40-8 MS52-6.3

Vorgehensweise
1. Spindelregelung in der Maschinensteuerung deaktivieren.

2.

Beschédigung des Gebersystems der jeweiligen Spindel
achtung  UNd hat eine anschlieBende Instandsetzung und
Neujustage zur Folge.

Es ist unbedingt darauf zu achten, dass der Arretierbolzen nur
an den rot gekennzeichneten Stellen/Bohrungen der jeweiligen
Spindel montiert wird.

c Eine Montage in angrenzenden Bohrungen fihrt zur

Spindeln solange von Hand verdrehen, bis der Arretierbolzen montierbar ist.

3. Spindelarretierung (Vorrichtung/Arretierungsbolzen) nach beendigen
der Arbeiten unbedingt wieder entfernen.

48 Wartungsanleitung
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AM320 - Spannzangen und Grundkdrper reinigen

) Far die im Folgenden beschriebene Wartungstatigkeit muss das

H ausfihrende Personal Giber besondere Kenntnisse verfugen. Aus
diesem Grund darf diese Wartungstatigkeit erst nach vorheriger
Schulung durch den Maschinenhersteller durchgefihrt werden!

Orientierung

Fur diese Drehmaschine ist das Spannsystem ZW der Fa. Hainbuch vorgesehen.
Dieses Spannsystem ist fur Vierkant-, Sechskant- und Stangenmaterial geeignet.
Abhangig von der Maschinenauslastung, der Art der Zerspanung und der
verwendeten Werkstoffe mussen die Spannzangen und Spannzangenaufnahmen
regelménig gereinigt werden. Fur den Aus- und Einbau werden von der Fa.
Hainbuch unterschiedliche Hilfswerkzeuge angeboten.

Beispiel: Spannzange_herausnehmen (Fa. Hainbuch)

Beispiel: Manuelle Wechselvorrichtung (Fa. Hainbuch)

Wartungsanleitung 49
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Aufgrund der unterschiedlichen Anforderungen und/oder
Spezifikationen der jeweiligen Hersteller, ist unbedingt die

entsprechende Herstellerdokumentation zu beachten!

Zur Reinigung der Spannzangen sind ausreichende Mengen an Reinigungsmittel
wie Waschbenzin sowie Schmierfett (6lbestédndig) zum Einfetten der Spannzangen
notwendig. Die zu verwendenden Betriebsstoffe sind der Herstellerdokumentation
und der Dokumentation “Hinweise zu Betriebsstoffen” zu entnehmen.

®)

11

Bei eingeschalteter Maschine befinden sich die Spindel
standartgeman auch bei gedéffneter Arbeitsraumtire in elektronischer
Regelung (Spindelregelung). Die Drehposition wird bei einwirkenden
Drehmomenten bis zum max. Motordrehmoment beibehalten.
Werden Schraubenverbindungen am Spannmittel angezogen oder
geldst, so wird das Anzugs- bzw. Lésemoment durch das
Motordrehmoment abgestltzt. Flr viele Arbeiten kann somit ein
mechanisches Arretieren der Spindel gemaf “AM... Spindeln
arretieren” verzichtet werden.

Wird keine mechanische Arretierung vorgenommen, ist jedoch stets
damit zu rechnen, dass die Spindel bei zu hoher
Drehmomentenbelastung auBer Regelung gerat und plétzlich kein
abstlutzendes Motormoment aufbringt. Werkzeuge und
Arbeitsposition sind daher stets so zu wahlen, dass bei plétzlich
abschaltender Spindelregelung keine Gefahr fir Bediener und
Maschine besteht. Wird bereits erwartet, dass hohe Drehmomente
aufgebracht werden missen, so ist die Spindel sofort mechanisch zu
arretieren.

Hierzu unbedingt die vorangehende Wartungstétigkeit “AM...
Spindeln arretieren” beachten.
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Vorgehensweise
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Beispiel: Spannsystem MS52-6.3 (Fa. Hainbuch)

Grundkoérper - verklebt mit Spannrohr
Spannelementaufnahme

Spannzange

Verdrehsicherung

Spindelkopf-Planflache

Spannrohr

(EinbaumaR bei Stellung “Spannung auf”)

*O D WN =

Spannzange (3) mit Hilfe der Wechselvorrichtung ausbauen. 6 Schrauben
entfernen und Spannelementaufnahme (2) abbauen. Siehe hierzu auch AM...
Demontage Spannelementaufnahme.

O Grundkérper (1) und Spannrohr (6) sind miteinander verklebt.
H. (LOCTITE ®)
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Beispiel: Spannelementaufnahme und Grundkérper ausbauen

Grundkoérper (1) und Spannrohr (6) mit Hilfe der Einbauhilfe ausbauen und
reinigen.

3. Spannrohr (6), Grundkérper (1) und Glyd-Ringe ®auf Beschadigung und
Verschleif3 prifen, ggf. erneuern.

4. Spannelementaufnahme (2) und Spannzange (3) reinigen. Spannzange
einfetten (6lbestéandiges Schmierfett).

5. Grundkérper (1) und Spannrohr (6) wieder einbauen. Grundkdrper (1) und
Spannrohr/-gewinde (6) nach Herstellerangaben einfetten und mit der
Einbauhilfe wieder in die Spindel eindrehen.

Beispiel: Position Grundkérper MS52

a Bohrung fur Hilfsschraube
b Bohrung fur Mitnehmer
c Fixierung Grundkorper
X  Position Grundkérper
Y  EinbaumafB vom Grundkérper zum Spindelkopf messen
52 Wartungsanleitung
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10.
11.

Einbauman prifen. Einbaumal zwischen Spindelkopf-Planflache (5) und
Grundkorper (1) auf das MaB 512%3mm (in Stellung “Spannung auf”) prifen.
Wenn das Einstellmal3 nicht stimmt, Grundkérper so lange vor und
zurtckdrehen bis das EinstellmaR erreicht ist. Einbaulage beachten (X).

. Spannelementaufnahme (2) auf Spindelkopf-Planflache (5) aufsetzen und 6

Schrauben einschrauben.

. Schrauben anziehen. Schrauben Uber Kreuz mit einem Drehmoment von 36

Nm festziehen.

. Rundlauf prifen. Sollte hier nicht die vorgegebene Toleranz von <15um erreicht

werden, muss die Spindelaufnahme erneut demontiert und um ein Gewinde
versetzt aufgebaut werden. Rundlauf erneut priifen und gegebenenfalls den
Vorgang wiederholen.

Spannzange (3) einsetzen.

Spindelarretierung (Vorrichtung/Arretierungsbolzen) nach beendigen
der Arbeiten unbedingt wieder entfernen.
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AMS337 - Fuhrungszwischenrohre ausbauen, prifen, reinigen und wieder einbauen

O Far die im Folgenden beschriebene Wartungstatigkeit muss das

n ausfuihrende Personal Uber besondere Kenntnisse verfugen. Aus
diesem Grund darf diese Wartungstatigkeit erst nach vorheriger
Schulung durch den Maschinenhersteller durchgefiihrt werden!

Orientierung

O Die Fuhrungszwischenrohre immer vor dem erneuten Einbau
H einfetten. Es diirfen nur hitzebesténdige Fette verwendet
werden.

Die Fuhrungszwischenrohre missen regelmafBig ausgebaut und geprift werden.
Durch Spéne im Spannrohr kdnnen die Fiihrungszwischenrohre beschadigt werden.
Flr den Aus- und Einbau werden von der Fa. Hainbuch unterschiedliche
Hilfswerkzeuge angeboten.

Beispiel: Manuelle Wechselvorrichtung (Fa. Hainbuch)

54 Wartungsanleitung
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Vorgehensweise
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Beispiel: Spannsystem MS52 Hainbuch

1 Grundkoérper - verklebt mit Spannrohr

2 Spannelementaufnahme

3 Spannzange

4 Verdrehsicherung

5 Spindelkopf-Planflache

6 Spannrohr

* (Einbaumaf3 bei Stellung “Spannung auf”)

FUhrungszwischenrohre demontieren.
2. Spannzange mit Hilfe der Wechselvorrichtung ausbauen.
3. Fuhrungszwischenrohr in Richtung Arbeitsraum herausziehen.
4. Fuhrungszwischenrohre reinigen und mit hitzebestandigem Fett einfetten.
5. Vor dem erneuten Einsetzen des Fuhrungszwischenrohrs unbedingt darauf

achten, dass das Spannrohr frei von Spénen ist.
6. Fuhrungszwischenrohr wieder in Spindel einbauen.
7. Spannzange mit Hilfe der Wechselvorrichtung wieder einsetzen.
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AM340 - Sichtprufung der Brandléschanlage

Orientierung

Die Prufung einer Brandléschanlage ist nur direkt vom Léschanlagen-Hersteller,
oder einer von diesem Hersteller autorisierten Person durchzufihren.

O Auch bei abgeschalteter Maschine ist die Brandléschanlage
n immer noch aktiv!

O Das Fotografieren mit Blitzlicht in unmittelbarer Nahe der Sensoren
n kann die Brandldschanlage ausldsen.

Vorgehensweise
1. Unbedingt Herstellerdokumentation beachten.

2.

NMOSCHUTZSYSTE

lsJ !!Iln" !II"“EMI' EN 13478 / DIN 14497 / BGR 134 CG

€
Feblengions €O, Brandilasso B 10 we
Carton gonide Firg class. extinguhing agert Operatans! argo

e 5 voz ol elfabocacta

Kraft & Bauer " 191149
Brandschutzsysteme GmbH e
Max-Eyth-Str. 43 Mo

D-71088 Holzgerlingen

Tel. (+49)(0) 7031- 41036-0

Fax (+49)(0) 7031-41036-11

e-mail; info@kraft-bauer.com 3
wwwKiafl-bauer.com AN ¥

Lebensgefahr! « Danger to life! - Danger de mort! * Pericolo di mcnte!’- iPeligro de muerte! e
Beispiel: Priifplaketten Fa. Kraft & Bauer

Plakette fir Herstell- Datum prufen.
3. Plakette fir Prifdatum priifen.
4. Plakette fur Akkuwechsel prafen.

5. Samtliche durchgefihrten Arbeiten in den Pflege-, Prif- und Wartungsplénen/-
protokollen des Kunden und des Herstellers protokollieren.
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AMB370 - Gasfedern an der Schaltschranktlr prifen ggf. erneuern

Orientierung

Voraussetzung

Vorgehensweise

Wartungsanleitung
MS52-6.3
DIM027DE - 25.03.2024

Um Arbeiten am Schaltschrank der Mehrspindel-Drehmaschinen durchfiihren zu
kénnen, sind die Schaltschranktiren mit Gasfedern ausgestattet. Durch diese
Gasfedern wird ein Offnen der doch schweren Schaltschranktiiren erleichtert.
AuBerdem werden die Schaltschranktiren in der oberen Position festgehalten und
ein somit sicheres Arbeiten im Schaltschrank erméglicht. Die Méglichkeiten zur
Uberpriifung der Tiire sind einfach und ohne nennenswerten Zeitaufwand
durchzuflhren.

Arbeiten mit Leitern

O Die hierzu notwendigen und geeigneten Leitern oder

H Arbeitsbiihnen sind an den dafiir vorgesehenen Ringésen im
Schaltschrank zu sichern (siehe Abbildungen - Arbeiten mit
Leitern).

Es kénnen auch noch zusétzliche Ringdsen im Bereich des Schaltschranks
eingeschraubt werden. Hierfiir sind je nach Maschinentyp an unterschiedlichen
Stellen Einschraubméglichkeiten vorhanden.

1. Schaltschranktiir beim Offnen priifen. Lassen sich die Schaltschranktiiren oh

INDEX

ne

gréBeren Kraftaufwand 6ffnen ist davon auszugehen, dass die Turen bzw. die
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Gasfedern in Ordnung sind. Stellt man allerdings beim Offnen der Tire fest,
dass sich die Ture stark verwindet ist dies ein Zeichen dafir, dass eine der
beiden Gasfedern defekt ist und erneuert werden muss.

Beispiel: Gasdruckdampfer (Fa. ACE)

Gasfedern priifen. Im zweiten Schritt muss nach dem Offnen der Tiire der
Zustand der Gasfedern bewertet werden. Wenn eine der Gasfedern stark nasst
muss diese erneuert werden. Bei starker Verschmutzung
(Umgebungsabhéngig) kann es passieren, dass sich die
Schmutzablagerungen an der Gasfeder in die Dichtungen einlagern und
dadurch die Kolbenstange und die Dichtungen beschadigen. Was auf Dauer zu
Funktionsstérungen der Gasdruckfedern fihrt.

Beispiel: Schaltschranktiiren an einer Mehrspindel- Drehmaschine

58 Wartungsanleitung
MS52-6.3
DIM027DE - 25.03.2024



Wartungsubersicht - Pflegetatigkeiten I N D EX

Wartungsanleitung
MS52-6.3
DIM027DE - 25.03.2024

Priifen der Tur nach dem Offnen. Eine weitere Priifung ist, dass nach dem
Offnen der Tiir und Ereichen der Endlage die Tir horizontal parallel zur
Maschine stehen sollte. Knickt die Tur einseitig ein oder verlasst gar ihre
Geoffnet-Postion so ist umgehend ein Erneuern beider oder der defekten
Gasfeder notwendig.

. Gasfeder erneuern. Muss eine Gasfeder erneuert werden, muss unbedingt die

Herstellerdokumentation beachtet werden. Beim Einbau der neuen Gasfeder
darauf achten, dass die Einbaulage (Flucht) zur Bewegungsrichtung der
Schaltschranktiire ausgerichtet wird. Bei unsachgemafBem Einbau kann es zu
einem erneuten unmittelbaren Zerstéren der Gasfeder wie Verbiegen bzw.
Knicken kommen.
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Wartungsintervall - 1.000 Betriebsstunden
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I N D EX Wartungstiibersicht - 1.000 Betriebsstunden

Wartungsubersicht - 1.000 Betriebsstunden

O Es wird empfohlen die durchgefiihrten Wartungstatigkeiten mit Hilfe des entsprechenden
n Wartungsprotokolls zu dokumentieren. Das Wartungsprotokoll hat die Dokumentennummer
DIMO28DE - 25.03.2024.

BM010 - Kundenbereich

62 Wartungsanleitung
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BMO10 - Kundenbereich

Orientierung

Dieser Bereich der Wartung B flir 1000h ist bei Auslieferung der Maschine generell

ohne Inhalte. Dieser Bereich ist frei beschreibbar und dient dem Kunden zur
Erstellung eigener Wartungstatigkeiten/-intervallen oder -arbeiten.

Zum Beispiel:

- Intervall fir eine Reinigung des Arbeitsraums und des Spéneférderers auf
Grund starker Verschmutzung/Spaneansammlungen durch kurzspanende
Werkstoffe.

- Intervall fur einen Filterwechsel.

- Intervall fir eine Kihlschmierstoff-Prafung.

Es kénnen auch Wartungsinhalte aus den Benutzerdokumentationen
hinzuzugekaufter Peripheriegerate die nicht tiber INDEX bezogen wurden, in
diesen Bereich Ubertragen werden.

O Die Vorgehensweise bei der Erstellung eigener individueller

H Wartungsintervalle/-inhalte sind im Dokument iXpanel beschrieben.
Dieses Dokument ist sowohl Inhalt der Benutzerdokumentation (in
Papierform), als auch auf den mitgelieferten Datentragern im Kapitel
1 “Anleitungen” zu finden.

Vorgehensweise
1. Quittieren der Wartungstétigkeiten B 1000h.

Wartungsanleitung
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Wartungsintervall - 2.000 Betriebsstunden
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I N D EX Wartungstiibersicht - 2.000 Betriebsstunden

Wartungsubersicht - 2.000 Betriebsstunden

O Es wird empfohlen die durchgefiihrten Wartungstatigkeiten mit Hilfe des entsprechenden
n Wartungsprotokolls zu dokumentieren. Das Wartungsprotokoll hat die Dokumentennummer
DIMO28DE - 25.03.2024.

CMO010 - Uberpriifung der Priif- und Wartungsplane/-protokolle
CMO030 - Hydraulikanlage prifen

CMO046 - Hydraulikoélfilter erneuern

CMO048 - Hydrostatikfilter erneuern

CMO052 - Fluidkiihlung — Offilter fiir Warmetauscher, Spindeltrager und Synchroneinrichtungen
CMO060 - Vorspannung der Druckspeicher prifen

CMO080 - Prifung der Wasserkuhlgerate (Option)

CM140 - Prlfung der Pneumatikanlage

CM180 - Sichtscheibe prifen

CM270 - MS - Haubenschalter/-verriegelung prifen

CM290 - Be- und Entladesystem IEMCA prlfen

CM330 - Gasfedern an der Schaltschranktir priifen ggf. erneuern

CM480 - Bedienfeld auf allgemeinen Zustand prifen
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CMO010 - Uberpriifung der Priif- und Wartungspléne/-protokolle

) Far die im Folgenden beschriebene Wartungstatigkeit muss das

H ausfuhrende Personal Uber besondere Kenntnisse verfligen. Aus
diesem Grund darf diese Wartungstatigkeit nur von autorisiertem
Personal des Herstellers durchgefiihrt werden!

Orientierung

Vor Beginn der Wartungstatigkeiten muss die Dokumentation des Kunden bezuglich

durchgefuhrter Pflegetatigkeiten (Prif- und Wartungsplane/-protokolle) Gberprift
werden. Erstellte Pruf- und Wartungsplane/-protokolle dienen der
Problemverfolgung und sind wichtig fir die Erfassung und Umsetzung von
Garantieleistungen.

Voraussetzung
O Die Einhaltung und Durchfiihrung der Prif- und Wartungsplane/-

H protokolle steigert die Prozessfahigkeit und die Lebensdauer des
INDEX Dreh- und Bearbeitungszentrums.

Vorgehensweise

Nicht gepflegte und nicht gewartete Maschine. Kiirzere
Lebensdauer der Maschine, geringere Prozessfahigkeit.

Achtung Nichteinhaltung der Priif- und Wartungsplane/-protokolle.

Geringere Prozessfihigkeit und Verfiigbarkeit der
Maschine

Einhaltung der Priif- und Wartungsplane und Dokumentation
des Kunden beziiglich durchgefihrter Pflegetatigkeiten (Prif-
und Wartungsplane/-protokolle) tberprifen

Sind Prif- und Wartungsplane/-protokolle angelegt und sind die darin
aufgefuhrten Wartungsschritte durchgefihrt.

Wartungsanleitung
MS52-6.3
DIM027DE - 25.03.2024

67



INDEX

Wartungsubersicht - 2.000 Betriebsstunden

CMO030 - Hydraulikanlage prifen

Orientierung

Voraussetzung

68

O Far die im Folgenden beschriebene Wartungstatigkeit muss das

n ausfuihrende Personal Uber besondere Kenntnisse verfigen. Aus
diesem Grund darf diese Wartungstatigkeit nur von autorisiertem
Personal des Herstellers durchgefiihrt werden!

O Zur Uberpriifung der Einstellwerte der verschiedenen Komponenten,

n kénnen diese in der Steuerung im Bereich Sensorik sichtbar
gemacht werden. Hierzu den Abschnitt Sensorik in der
Dokumentation Bedienung der Maschine beachten.

Betriebsstoffe wie Hydraulikdle, Kiihlschmierstoffe, Schmierfette/6le unterliegen
ebenso einem Verschleil3 oder einer Alterung und missen deshalb in regelméaBigen
Abstanden gewartet, nachgeflillt oder ausgetauscht werden. Das Hydraulikél muss
in regelmaBigen Abstadnden gewechselt werden, um die zuverlassige Funktion der
Maschine zu gewahrleisten. Durchsicht der Pflege- und Wartungsprotokolle.

<XN=90

Beispiel: Hydraulikaggregat MS52-6.3

. . &=

el - B

(@

Speicherablassventil
Manometer Systemdruck
Manometer Hydrostatik
Hydraulikélfilter
Filterschale

Zur Durchfihrung einer Wartung an der Hydraulikanlage werden folgende Hilfs-
oder Arbeitsmittel bendtigt:

Pflege-, Prif- und Wartungsplane/- protokolle des Kunden.

Zur Reinigung ausreichend vorhandene Putzlappen. - Keine Putzwolle
verwenden.

Eine zum Nachfillen/Wechsel ausreichende Menge an Hydraulikél. -
Hydraulikél, Spezifikation und Menge geméaB den Angaben in den
technischen Daten.

Hydraulikolfilter, Haupt- und Nebenstromfilter. - Nur Originalfilter verwenden.

Wartungsanleitung
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- Verschieden GréBen an Maul-, Ring- und Innensechskant-Schliissel.

O Bei allen Arbeiten im Zusammenhang mit Arbeitsstoffen, missen die

H Angaben in den Datenblattern der Hersteller der Arbeitsstoffe sowie
die Angaben im Dokument Hinweise zu Arbeitsstoffen beachtet
werden.

Es dirfen nur Filter mit denen in den Fluidplanen beschriebenen
Filterfeinheiten verwendet werden.

[—lo

Hydraulikanlage durch Offnen des Speicherablassventils vom Druck
entlasten, Maschine ausschalten und gegen Wiedereinschalten
sichern.

[—lo

Beim Arbeiten in Behaltern mit Hydraulikdlen persoénliche
Schutzausrustung, z. B. geeignete Schutzhandschuhe und
Schutzbrille verwenden. Verunreinigte bzw. nicht mehr
funktionsfahige Hydraulikéle sind Sondermiill und missen den
Vorschriften entsprechend entsorgt werden. Ebenso ist eine
Reinigung des Hydraulikélbehélter durchzufliihren, bevor neues
Hydraulikél eingefullt wird. Bei Wechsel der Hydraulikélsorte muss
ein Spiilvorgang mit neuem Ol durchgefiihrt werden.

[—lo

O Zur Reinigung keine Putzwolle verwenden.

H Beim Reinigen mit Putzwolle kénnen sich Fasern oder Faden I6sen,
die zu sicherheitstechnischen Problemen flihren.

Folgende Hilfsmittel werden bendtigt:

- Bei Hydraulikblwechsel wird eine Pumpe mit Vorfilter benétigt. - Filterfeinheit
3um (B200)

- Hydraulikdl, Spezifikation und Menge gemé den Angaben in den technischen
Daten

- Leeres Olfass oder Ahnliches zur Aufnahme des Altdls

- Putzlappen. - Keine Putzwolle verwenden

- Persdnliche Schutzausristung

Bei der Wartung der gesamten Hydraulikanlage wird zuerst eine Sichtpriifung aller
Hydraulikkomponenten auf Leckage und ihren optischen Zustand hin durchgefinhrt.
Folgende Komponenten missen bei einer Wartung der Hydraulikanlage gepruft
werden:

- Hydraulikdlfilter (ggf. Filterpatronen des Hydraulikélfilters erneuern)
- Hydraulikpumpe

- Manometer

- Druckbegrenzungsventile und Wege-Ventile

- Sicherheitsventile

- Fluidleitungen

- Olstand am Schauglas des Hydraulikélbehalters kontrollieren

Wartungsanleitung 69
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Wartungsubersicht - 2.000 Betriebsstunden

. Alle Hydraulikblécke, -verteiler, -ventile und -pumpen auf Dichtheit und Funktion

prufen.

. Hydraulik Systemdruck und dazugehérige Sensoren prifen (Sensorik).

. Schmierdruck und dazugehdrige Sensoren prifen.

. Spanndruck Hauptspindel-Seite und dazugehdérige Sensoren prifen.

. Spanndruck Synchron-Seite und dazugehérige Sensoren prifen.

. Hydrostatikdruck und dazugehérige Sensoren priifen.

. Hydrauliktemperatur und dazugehérige Sensoren prifen.

. Kihlschmierstoff-Temperatur und dazugehérige Sensoren prifen (Sensorik).

. Wassertemperatur, Wasserfilter und Fullstandmenge mit dazugehdrigen

Sensoren prifen (Sensorik).

. Wasserfilter (Kihlwasser) und dazugehérige Sensoren prifen.

Wasserdurchflussmenge und dazugehdrige Sensoren priifen.

Hauptstromfilter (Systemdruck) und dazugehdérige Sensoren prifen (Sensorik)
ggof. erneuern.

Nebenstromfilter (Hydrostatik) und dazugehoérige Sensoren prifen (Sensorik)
gof. erneuern.

Offilter (Fluidfilter fiir Kiihlung) erneuern.

Druckbegrenzungsventile - Funktion priifen und TUV-Plombe kontrollieren.
Hydrostatikpumpe prufen.

Pinolenfihrung auf Dichtheit prifen.

Beschaffenheit des Hydraulikdls prifen (optisch/Schauglas).

Sichtprufung auf Leckage.

Fluidleitungen auf Beschadigungen wie Knick- und Scheuerstellen und auf
Flissigkeitsaustritt hin prifen. Gegebenenfalls Fluidleitungen erneuern. Das
Alter bzw. Austauschdatum der Fluidleitungen erfassen. Eintrag in die Pflege-,
Prif- und Wartungspléne oder -protokolle des Kunden.

Hydraulikdlwechsel und Hydraulikdltank reinigen. Diese Tétigkeit ist nicht
Bestandteil einer Wartung durch INDEX Personal. Diese Tatigkeit ist
vom Kunden auszufiihren.

Wartungsanleitung
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CMO046 - Hydraulikélfilter erneuern

) Fur die im Folgenden beschriebene Wartungstatigkeit muss das

H ausfuhrende Personal Uber besondere Kenntnisse verfligen. Aus
diesem Grund darf diese Wartungstatigkeit erst nach vorheriger
Schulung durch den Maschinenhersteller durchgefiihrt werden!

Orientierung

Abhangig vom Produkt und dessen Ausriistungsumfang sind ein oder mehrere
Hydraulikolfilter an der Maschine verbaut. Die Filter sind mit einen Sensor
ausgestattet, der eine Fehlfunktion bzw. eine Verschmutzung an die Steuerung
weitermeldet. Ist eine Stérung an der Steuerung angezeigt, muss die Filtereinheit
gepruft bzw. erneuert werden.

O Bei allen Arbeiten im Zusammenhang mit Arbeitsstoffen, missen die

H Angaben in den Datenblattern der Hersteller der Arbeitsstoffe sowie
die Angaben im Dokument Hinweise zu Arbeitsstoffen beachtet
werden.

Voraussetzung

) Es durfen nur Filter mit denen in den Fluidplanen beschriebenen
H Filterfeinheiten verwendet werden.

O Es dirfen nur die Original-Filter geman der Ersatz- bzw.
H VerschleiBteilliste verwendet werden.

Fir die Entsorgung des Filters und des Restéls in der Filterschale muss ein
geeignetes Behéltnis bereitstehen.

Vorgehensweise

O Maschine ausschalten, Hydraulikanlage durch Offnen des
n Speicherablassventils vom Druck entlasten und gegen
unkontrolliertes Einschalten sichern.
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X Hydraulikolfilter
Y Filterschale
e Speicherablassventil

Mit einem Schraubenschlissel die Filterschale (Y) I6sen und aus der
Filtereinheit (X) herausdrehen.

2.
O Filter sind Sondermull und missen einer geregelten Entsorgung
H zugefiihrt werden.

Z =

Beispiel: Filter (Z)

Filterschale (Y) in bereitgestellitem Behéltnis ausgieBen. Ol aus der
Filterschale (Y) nicht in den Tank zuriickleeren! Filter (Z) entnehmen.

3. Filterschale (Y) reinigen und neuen Filter (Z) einsetzen. Filterschale wieder von
Hand bis zum Anschlag einschrauben. Danach Filterschale eine 1/8

Umdrehung l6sen.
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CMO048 - Hydrostatikfilter erneuern

) Far die im Folgenden beschriebene Wartungstatigkeit muss das

H ausfuhrende Personal Uber besondere Kenntnisse verfligen. Aus
diesem Grund darf diese Wartungstatigkeit erst nach vorheriger
Schulung durch den Maschinenhersteller durchgefiihrt werden!

Orientierung

Abhangig vom Produkt und dessen Ausriistungsumfang ist ein Hydraulikfilter an der
Maschine verbaut. Die Filter sind mit einen Sensor ausgestattet, der eine
Fehlfunktion bzw. eine Verschmutzung an die Steuerung weitermeldet. Ist eine
Stérung an der Steuerung angezeigt, muss die Filtereinheit gepruft bzw. erneuert
werden.

O Bei allen Arbeiten im Zusammenhang mit Arbeitsstoffen, missen die
H Angaben in den Datenblattern der Hersteller der Arbeitsstoffe sowie
die Angaben im Dokument Hinweise zu Arbeitsstoffen beachtet

werden.
Voraussetzung
) Es durfen nur Filter mit denen in den Fluidplanen beschriebenen
H Filterfeinheiten verwendet werden.
O Es dirfen nur die Original-Filter geman der Ersatz- bzw.
H VerschleiBteilliste verwendet werden.
Fir die Entsorgung des Filters und des Restéls in der Filterschale muss ein
geeignetes Behéltnis bereitstehen.
Vorgehensweise
1.
O Maschine ausschalten und gegen Wiedereinschalten sichern.
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INDEX

Beispiel: Hydrostatikfilter

X Hydrostatikfilter
Y Filterschale

Mit einem Schraubenschlissel die Filterschale (Y) I6sen und aus der
Filtereinheit (X) herausdrehen.
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2.

Beispiel: Hydrostatikfilter

X Hydrostatikfilter

Y Filterschale

Mit einem Schraubenschliissel die Filterschale (Y) |I6sen und aus der

Filtereinheit (X) herausdrehen.
O Filter sind Sondermll und mussen einer geregelten Entsorgung
n zugefiihrt werden.
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Z

Beispiel: Filter (Z)

Filterschale (Y) in bereitgestelltem Behaltnis ausgieBen. Ol aus der
Filterschale (Y) nicht in den Tank zuriickleeren! Filter (Z) enthehmen.

4. Filterschale (Y) reinigen und neuen Filter (Z) einsetzen. Filterschale wieder von
Hand bis zum Anschlag einschrauben. Danach Filterschale eine 1/8

Umdrehung I6sen.
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CMO052 - Fluidkiihlung - Olfilter fiir Warmetauscher, Spindeltrager und Synchroneinrichtungen

) Fur die im Folgenden beschriebene Wartungstatigkeit muss das

H ausfuhrende Personal Uber besondere Kenntnisse verfligen. Aus
diesem Grund darf diese Wartungstatigkeit erst nach vorheriger
Schulung durch den Maschinenhersteller durchgefiihrt werden!

Orientierung

Abhangig vom Produkt und dessen Ausristungsumfang ist ein Filterelement an der
Maschine verbaut. Die Filter sind mit einen Sensor ausgestattet, der eine
Fehlfunktion bzw. eine Verschmutzung an die Steuerung weitermeldet. Ist eine
Stérung an der Steuerung angezeigt, muss die Filtereinheit gepruft bzw. erneuert
werden.

O Bei allen Arbeiten im Zusammenhang mit Arbeitsstoffen, missen die
H Angaben in den Datenblattern der Hersteller der Arbeitsstoffe sowie
die Angaben im Dokument Hinweise zu Arbeitsstoffen beachtet

werden.
Voraussetzung
) Es durfen nur Filter mit denen in den Fluidplanen beschriebenen
H Filterfeinheiten verwendet werden.
O Es dirfen nur die Original-Filter geman der Ersatz- bzw.
H VerschleiBteilliste verwendet werden.
Fir die Entsorgung des Filters und des Restéls in der Filterschale muss ein
geeignetes Behéltnis bereitstehen.
Vorgehensweise
1.
O Maschine ausschalten und gegen Wiedereinschalten sichern.
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INDEX

Beispiel: Fluidkiihlung 2

X Fluidkthlung
Y Filterschale

Mit einem Schraubenschlissel die Filterschale (Y) I6sen und aus der
Filtereinheit (X) herausdrehen.

3.
O Filter sind Sondermull und missen einer geregelten Entsorgung
H zugefiihrt werden.
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Z

Beispiel: Filter (Z)

Filterschale (Y) in bereitgestelltem Behaltnis ausgieBen. Ol aus der
Filterschale (Y) nicht in den Tank zuriickleeren! Filter (Z) enthehmen.

4. Filterschale (Y) reinigen und neuen Filter (Z) einsetzen. Filterschale wieder von
Hand bis zum Anschlag einschrauben. Danach Filterschale eine 1/8

Umdrehung l6sen.
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CMO060 - Vorspannung der Druckspeicher prifen

Orientierung

Voraussetzung

Vorgehensweise

80

O Far die im Folgenden beschriebene Wartungstatigkeit muss das

n ausfuihrende Personal Uber besondere Kenntnisse verfugen. Aus
diesem Grund darf diese Wartungstatigkeit nur von autorisiertem
Personal des Herstellers durchgefiihrt werden!

O Die hier beschriebenen Tatigkeiten sind erst nach einer Schulung
n bzw. Unterweisung durch den Druckspeicherhersteller zulassig und
durchfihrbar.

Ein Druckspeicher besteht aus zwei Kammern, einem Flissigkeits- und einem
Gasteil mit einer Membran als Trennelement. Der Flissigkeitsteil steht mit dem
hydraulischen Kreislauf in Verbindung, so dass beim Anstieg des Druckes der
Blasenspeicher gefiillt und dadurch das Gas komprimiert wird. Beim Absinken des
Druckes expandiert das verdichtete Gas und verdrangt dabei die gespeicherte
Druckflissigkeit in den Kreislauf. Somit ist sichergestellt, dass bei Lastwechseln
oder kurzzeitig hoherer Last das Druckniveau aufrecht erhalten bleibt.

O Verschraubungen an der Hydraulikanlage, den angeschlossenen
n Komponenten und den Versorgungsleitungen missen mit dem vom
Hersteller angegebenen Drehmoment angezogen werden.

Sollte es hinsichtlich der Druckwerte Unklarheiten geben, sind in
jedem Fall die in der Maschinendokumentation/ Dokumentations-CD
enthaltenen Fluidplane zu beachten.

[—]o

Werte fir die Druckspeichervorspannung der einzelnen
Maschinentypen’ sind:

- MS16-6, MS22-6, MS22-8, MS24-6 68 bar
- MS32-6.2, MS32-6.3, MS40-6, MS40-8, MS52-6.3 68 bar

[—]o

) Die Driicke der Speichervorspannung sind an einem Schild an den
Druckspeichern angegeben.

1. Druckspeicher prifen. Bei eingeschalteter Maschine (nicht wéhrend des
Programm- oder Dauerlaufs) den Not-Halt betatigen und gleichzeitig den
Manometer - Systemdruck beobachten. Die Anzeige am Manometer fallt
innerhalb weniger Sekunden wahrnehmbar ab. Ab einem Wert (entsprechender
Vorspanndruck siehe Info - Dricke der Vorspannung) fallt der Druck rapide auf
0 bar. Es ist davon auszugehen, dass die Speichervorpannung, die
Speichermembrane und die Gasfillung und somit der gesamte Druckspeicher
in Ordnung ist. Bei einem kontinuierlichen Druckabfall auf O bar innerhalb
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weniger Sekunden ohne deutlich erkennbare Verzégerung im Bereich des
Vorspannungsdrucks, ist der Blasenspeicher defekt und der Druckspeicher
muss erneuert werden. Hierzu unbedingt den Wartungsintervall IM... (5 Jahre)
und die dazugehdrige Wartungstatigkeit am Ende der Wartungsanleitung
beachten
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CMO080 - Prufung der Wasserkuhlgerate (Option)

O Far die im Folgenden beschriebene Wartungstatigkeit muss das

n ausfuihrende Personal Uber besondere Kenntnisse verfugen. Aus
diesem Grund darf diese Wartungstatigkeit erst nach vorheriger
Schulung durch den Maschinenhersteller durchgefiihrt werden!

Orientierung

Eine standige Prifung, Wartung und Pflege der installierten Wasserkihlgerate und
der dazugehérigen Uberwachungsfunktionen erméglicht einen stérungsfreien und
effizienten Einsatz der Maschine. Eventuell auftretende Stérungen werden schon
friihzeitig erkannt, und kdnnen so frihzeitig behoben werden, bevor es zu einer
Beschadigung und damit zu langen Stillstandszeiten an der Maschine kommt.

O Bei allen Arbeiten im Zusammenhang mit Arbeitsstoffen, missen die

H Angaben in den Datenblattern der Hersteller der Arbeitsstoffe sowie
die Angaben im Dokument Hinweise zu Arbeitsstoffen beachtet
werden.

Voraussetzung

Fir eine Prifung am Wasserkiihlgerat werden folgende Arbeitsmittel benétigt:

- Geratebeschreibungen des Wasserkihlgerates (Herstellerbeschreibung) und
der verwendeten Uberwachungssysteme.

- Pflege-, Praf- und Wartungspléane/- protokolle des Kunden.

- Zur Reinigung ausreichend vorhandene Putzlappen. - Keine Putzwolle und
Druckluft verwenden.

- Verschiedene GréBen an Maul- , Ring- und Innensechskant-Schliissel.

Vorgehensweise

1. Einsicht in die Pflege- , Prif- und Wartungspléne/- protokolle des Kunden.
2. Betriebszustand prifen. Aktiv - Inaktiv.

3. Die Versorgungsleitungen der Anlage auf Dichtheit und/oder Beschadigung
prifen.

4. Wasserstand im Tank prifen ggf. auffullen.

5. Wasserfilter und dazugehérige Sensoren prifen.
Alternativ ist auch die folgende Vorgehensweise méglich!
Wasserfilter reinigen ggf. erneuern.

6. Wasserdurchflussiberwachung prifen.

7. Wassertemperatur und dazugehérige Sensoren prifen.
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CM140 - Prafung der Pneumatikanlage

) Fur die im Folgenden beschriebene Wartungstatigkeit muss das

H ausfuhrende Personal Uber besondere Kenntnisse verfligen. Aus
diesem Grund darf diese Wartungstatigkeit erst nach vorheriger
Schulung durch den Maschinenhersteller durchgefiihrt werden!

Orientierung

Betriebsstoffe wie Hydraulikdle, Kiihischmierstoffe, Schmierfette/6le unterliegen
ebenso einem Verschlei3 oder einer Alterung wie die an diesem Prozess beteiligten
Komponenten und missen deshalb in regelmaBigen Abstanden gewartet,
nachgeflillt oder ausgetauscht werden.

Um einen stérungsfreien Betriebsablauf zu gewahrleisten, ist eine regelméaBige
Kontrolle der Pneumatikanlage durchzufuhren.

- Druckeinstellung am Manometer prufen.
- Fluidleitungen prufen.

- Schalldampfer prifen.

- Kondensat ablassen.

- Filter prufen/ ggf. erneuern.
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Voraussetzung

Beispiel: Pneumatikwartungseinheit Fa. Festo

Filter-Regelventil (Werkseitig 6 bar)

Abzweigmodul

Abzweig Brandschutzklappe

Einschaltventil - (elektrisch) mit Schalldampfer ).

Abzweigmodul mit Druckiiberwachung (Werkseitig min. 3,0 bzw. 4.0 bar)
Prazisions- Druckregelventil (Werkseitig 0,3 bar)

Drucksensor

Schaltventil Leckél-Absaugung

Drossel flir Brandschutzsensor

Uberpriifung durch manuelle Auslésung (Handhilfsbetatigung mit Kugelschreiber 0.4.) am gelben Knopf des
Einschaltventils (c)

O Die Versorgungseinheiten der Pneumatikanlage und deren

n Komponenten stehen unter Druck. Vor Wartungsarbeiten die
Pneumatikanlage durch abschalten des Einschaltventils
(handbetatigt), wenn vorhanden, vom Druck entlasten oder Maschine
abschalten. Maschine gegen Wiedereinschalten sichern.

Zur Durchfihrung einer Wartung an der Pneumatikanlage werden folgende Hilfs-
oder Arbeitsmittel benétigt:

84

Pflege- , Priif- und Wartungsplane/- protokolle des Kunden.

Zur Reinigung ausreichend vorhandene Putzlappen. - Keine Putzwolle
verwenden.

Luftfilter, Schallddmpfer - Nur Originalteile verwenden.

Verschieden GréBen an Maul- , Ring- und Innensechskant-Schllssel.
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Vorgehensweise

Wartungsanleitung
MS52-6.3
DIM027DE - 25.03.2024

N o o A W N

. Fluidleitungen auf Beschadigungen wie Knick- und Scheuerstellen hin prufen.

Gegebenenfalls Fluidleitungen erneuern.

. Prufung der Fluidleitungen auf Luftaustritt (Leckage).

. Prifen der Komponenten auf Beschadigung.

. Einschaltventil prifen.

. Kondensatablass prifen. Kondensat vollstandig ablassen.

. Feinstfilter prufen.

/

Beispiel: Filterpatrone Fa. FESTO

Filterpatrone erneuern und auf Filterfeinheit achten.

Beispiel: Schalldampfer unterschiedlicher Ausfiihrungen Fa. FESTO

Schalldampfer erneuern.

. Pneumatikdruck System und dazugehdrige Sensoren prifen.

. Pneumatikdruck Sperrluft und dazugehérige Sensoren priifen.
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CM180 - Sichtscheibe prufen

Orientierung

Zeigt die Sichtscheibe Beschadigungen in Form von Rissen oder starker
Eintrlibung, muss die Sichtscheibe getauscht werden ungeachtet der Informationen
die der Sicherheitsplakette entnommen werden. FolgemaBnahmen wie Bestellung
einleiten und Austauschtermin mit Kunden abstimmen.

Voraussetzung

1

2006

A3B2/C2 -2
EN 12415

Beispiel: Sichtscheibe Plakette 2006

Herstellungsjahr
Schutzklasse und EN-Norm
Hersteller

INDEX Artikelnummer

AWN =

O Uberpriifen der Priifplakette: Herstellungsjahr, Widerstandsklasse,
H Hersteller (-Logo) der Sichtscheibe, INDEX Artikel- Nr.

Vorgehensweise

werden, oder die bei der Zerspanung entstehende Spéne,
cearr  Werden durch die zerstorte Scheibe nicht zuriickgehalten.

f Werkstiicke, die aus der Werkstiickspannung gerissen

Verletzung des Bedienungspersonals, Sachbeschéadigung
und Beschéadigung der Maschine.

Standige Uberpriifung der Sichtscheibe und termingerechter
Austausch - siehe Pflege-, Prif- und Wartungspléne/- protokolle
des Kunden.

Sichtscheibe auf Beschadigung prifen.

2. Dichtheit der Schiebetiire mit Sichtscheibe prifen. Alle Dichtungen auf
Beschadigung/Verschleil3 prifen.

3. Sicherheitsplakette priifen und Austauschdatum erfassen.

4. Beschadigung protokollieren und neue Sichtscheibe bestellen und
Austauschtermin mit Kunden abstimmen.
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CM270 - MS - Haubenschalter/-verriegelung prufen

) Fur die im Folgenden beschriebene Wartungstatigkeit muss das

H ausfuhrende Personal Uber besondere Kenntnisse verfligen. Aus
diesem Grund darf diese Wartungstatigkeit erst nach vorheriger
Schulung durch den Maschinenhersteller durchgefiihrt werden!

Orientierung
Je nach Ausristung und Maschinentyp sind an der Maschine unterschiedliche
Sicherheitshaubenschalter angebracht. Diese Schalter miissen regelméBig
Uberprift werden.
Voraussetzung
Folgende Hilfs- und Arbeitsmittel werden benétigt:
- Pflege-, Pruf- und Wartungsplane/- protokolle des Kunden
- Verschieden GréBen an Maul-, Ring- und Innensechskant-Schlissel
Vorgehensweise
1. .
Das Uberbriicken bzw. auBer Kraft setzen oder das
Betreiben von defekten Sicherheitseinrichtungen
Warnung  Gefahr fiir Leib und Leben
RegelmaBige Priufung bzw. Wartung der
Sicherheitseinrichtungen
Vordere Arbeitsraumtir "geschlossen” prifen.
2. Vordere Arbeitsraumtir "gedffnet” prifen.
3. Hintere Arbeitsraumtir "geschlossen" prufen.
4. Hintere Arbeitsraumtuar "gedffnet" prifen.
5. Dichtungen der Arbeitsraumtur prufen.
6. Allgemeinen Zustand der Arbeitsraumtir z. B. Beschadigungen prufen.
7. Prifung in den Pflege-, Priif- und Wartungsplanen/- protokollen des Kunden/
INDEX protokollieren.
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CM290 - Be- und Entladesystem IEMCA prifen

O Far die im Folgenden beschriebene Wartungstatigkeit muss das

n ausfuihrende Personal Uber besondere Kenntnisse verfigen. Aus
diesem Grund darf diese Wartungstatigkeit erst nach vorheriger
Schulung durch den Maschinenhersteller durchgefiihrt werden!

Orientierung

Um einen sicheren Produktionsablauf sicherzustellen muss das Be- und
Entladesystem regelmaBig gewartet und geprift werden. Hierzu gehdren
Sichtkontrolle der Arbeitsraumtirn, Sichtprifung der gesamt Anlage und Bewertung
des allgemeinen Zustands. Protokollieren der Ergebnisse in den Pflege-, Prif- und
Wartungsplane/- protokolle des Kunden.

O Aufgrund der unterschiedlichen Anforderungen und/oder
H Spezifikationen der jeweiligen Hersteller, ist unbedingt die
entsprechende Herstellerdokumentation zu beachten!

Voraussetzung

O Bei Arbeiten an oder innerhalb des Be- und Entladesystems Anlage
n abschalten und gegen Wiedereinschalten sichern

Folgende Hilfs- und Arbeitsmittel werden benétigt:

- Pflege-, Prif- und Wartungsplane/- protokolle des Kunden

- Verschieden GréBen an Maul-, Ring- und Innensechskant-Schliissel

- Geratebeschreibungen des Be- und Entladesystem (Herstellerbeschreibung)
und der verwendeten Uberwachungssysteme

Vorgehensweise

1. Mitnahmestifte prifen.

. Zustand der Verbindungskupplung prufen.
. Verbindungshdise - IEMCA prifen.

Lager fur Verbindungshilse prufen.
Fahrungsrollen im IEMCA prifen.

Allgemeinen Zustand der Arbeitsraumtir z. B. auf Beschadigungen prifen.

N o o »~ 0 D

Prifung in den Pflege-, Prif- und Wartungsplanen/- protokollen des Kunden/
INDEX protokollieren.
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CMB330 - Gasfedern an der Schaltschranktir prifen ggf. erneuern

Orientierung

Voraussetzung

Vorgehensweise

Wartungsanleitung
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Um Arbeiten am Schaltschrank der Mehrspindel-Drehmaschinen durchfiihren zu
kénnen, sind die Schaltschranktiren mit Gasfedern ausgestattet. Durch diese
Gasfedern wird ein Offnen der doch schweren Schaltschranktiiren erleichtert.
AuBerdem werden die Schaltschranktiren in der oberen Position festgehalten und
ein somit sicheres Arbeiten im Schaltschrank erméglicht. Die Méglichkeiten zur
Uberpriifung der Tiire sind einfach und ohne nennenswerten Zeitaufwand
durchzuflhren.

Arbeiten mit Leitern

O Die hierzu notwendigen und geeigneten Leitern oder

H Arbeitsbiihnen sind an den dafiir vorgesehenen Ringésen im
Schaltschrank zu sichern (siehe Abbildungen - Arbeiten mit
Leitern).

Es kénnen auch noch zusétzliche Ringdsen im Bereich des Schaltschranks
eingeschraubt werden. Hierfiir sind je nach Maschinentyp an unterschiedlichen
Stellen Einschraubméglichkeiten vorhanden.

1. Schaltschranktiir beim Offnen priifen. Lassen sich die Schaltschranktiiren oh

INDEX

ne

gréBeren Kraftaufwand 6ffnen ist davon auszugehen, dass die Turen bzw. die
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Gasfedern in Ordnung sind. Stellt man allerdings beim Offnen der Tire fest,
dass sich die Ture stark verwindet ist dies ein Zeichen dafir, dass eine der
beiden Gasfedern defekt ist und erneuert werden muss.

Beispiel: Gasdruckdampfer (Fa. ACE)

Gasfedern priifen. Im zweiten Schritt muss nach dem Offnen der Tiire der
Zustand der Gasfedern bewertet werden. Wenn eine der Gasfedern stark nasst
muss diese erneuert werden. Bei starker Verschmutzung
(Umgebungsabhéngig) kann es passieren, dass sich die
Schmutzablagerungen an der Gasfeder in die Dichtungen einlagern und
dadurch die Kolbenstange und die Dichtungen beschadigen. Was auf Dauer zu
Funktionsstérungen der Gasdruckfedern fihrt.

Beispiel: Schaltschranktiiren an einer Mehrspindel- Drehmaschine
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Priifen der Tur nach dem Offnen. Eine weitere Priifung ist, dass nach dem
Offnen der Tiir und Ereichen der Endlage die Tir horizontal parallel zur
Maschine stehen sollte. Knickt die Tur einseitig ein oder verlasst gar ihre
Geoffnet-Postion so ist umgehend ein Erneuern beider oder der defekten
Gasfeder notwendig.

. Gasfeder erneuern. Muss eine Gasfeder erneuert werden, muss unbedingt die

Herstellerdokumentation beachtet werden. Beim Einbau der neuen Gasfeder
darauf achten, dass die Einbaulage (Flucht) zur Bewegungsrichtung der
Schaltschranktiire ausgerichtet wird. Bei unsachgemafBem Einbau kann es zu
einem erneuten unmittelbaren Zerstéren der Gasfeder wie Verbiegen bzw.
Knicken kommen.

o1
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CM480 - Bedienfeld auf allgemeinen Zustand prifen

Orientierung

Bedienfeld auf allgemeinen Zustand prufen, Tastatur, Dichtheit

Vorgehensweise

Beispiel: Bedienfeld

Bedienpult auf Dichtheit priifen - Frei von Ol und Kondenswasser.
2. Bedienfeldtastatur prifen und ggf. Tasten erneuern.

3. Austauschdatum der Pufferbatterie des Bedienpults und der ARTIS-Karte
erfassen.
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Wartungsintervall - 5 Jahre
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Wartungsubersicht - 5 Jahre

O Es wird empfohlen die durchgefiihrten Wartungstatigkeiten mit Hilfe des entsprechenden
n Wartungsprotokolls zu dokumentieren. Das Wartungsprotokoll hat die Dokumentennummer
DIMO28DE - 25.03.2024.

IM020 - Druckspeicher erneuern
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IMO20 - Druckspeicher erneuern

Orientierung

Wartungsanleitung
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Fur die im Folgenden beschriebene Wartungstatigkeit muss das

ausfuhrende Personal Uber besondere Kenntnisse verfligen. Aus
diesem Grund darf diese Wartungstatigkeit nur von autorisiertem
Personal des Herstellers durchgefiihrt werden!

Die hier beschriebenen Téatigkeiten sind erst nach einer Schulung
bzw. Unterweisung durch den Druckspeicherhersteller zulassig und
durchflhrbar.

Nach der Druckgeraterichtlinie 2014/68/E4 entsprechen die in der
Maschine eingebauten Druckspeicher der Kategorie I/Modul A. Sie
sind vom Hersteller mit einem CE-Kennzeichen versehen und eine
Konformitatserklarung wurde ausgestellt. Aufgrund dieser Einstufung
mussen die Druckspeicher nach einer vom Hersteller empfohlenen
Frist durch eine befahigte Person einer &uBeren und inneren Priifung
sowie einer Festigkeitsprifung unterzogen werden. Bei Druckgeraten
mit Gaspolster wird eine Priffrist fir innere Prifungen nach
spatestens 10 Jahren empfohlen. Wir empfehlen das Erneuern des
Druckspeichers nach 5 Jahren, um eine fiir diese
DruckspeichergréBe umstandliche und kostspielige innere Priifung
zu vermeiden.

Der Maschinenbetreiber ist verpflichtet, den Druckspeicher laut
geltenden Vorschriften und Richtlinien zu prufen. Defekte
Druckspeicher missen laut geltenden Regeln entsorgt und von einer
autorisierten Fachkraft zuvor vom Druck entlastet werden. Es miissen
die jeweils geltenden Richtlinien und Vorschriften des
Verwendungslandes berticksichtigt werden.

Der Austausch des Druckspeichers muss gemaf den Angaben in der
Benutzerdokumentation des Herstellers erfolgen.

Verschraubungen an der Hydraulikanlage, den angeschlossenen
Komponenten und den Versorgungsleitungen missen mit dem vom
Hersteller angegebenen Drehmoment angezogen werden.

95



I N D EX Wartungsubersicht - 5 Jahre
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Beispiel: Druckspeicher MS40-8

1 Lage der Druckspeicher an einer MS40-8

Abhéngig vom Maschinentyp und dessen Ausriistungsumfang sind ein oder
mehrere Druckspeicher (1) an der Maschine verbaut (unbedingt die fiir diesen
Maschinentyp gultigen Hydraulikplane beachten).

Voraussetzung
Achtung bei Anlagen mit Druckspeichern! Druckspeicher wie Blasenspeicher,
Membranspeicher, Kolbenspeicher dirfen nur von Fachkundigen gewartet und von
"beféhigten Personen fiir Druckbehélter" gepruift werden. MaBgeblich hierbei ist die
Betriebssicherheitsverordnung BetrSichV.
O Es missen die jeweils geltenden Richtlinien und Vorschriften des
H Verwendungslandes beriicksichtigt werden.
O Maschine ausschalten, Hydraulikanlage durch Offnen des
n Speicherablassventils vom Druck entlasten und gegen
unkontrolliertes Einschalten sichern.
96 Wartungsanleitung
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Wartungsubersicht - 5 Jahre I N D EX

Vorgehensweise
1.
Beispiel: Druckspeicher
Druckspeicher erneuern.
Wartungsanleitung 97
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I N D EX Wartungsubersicht - 5 Jahre
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Wartungsintervall - 8 Jahre I N D EX

Wartungsintervall - 8 Jahre
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I N D EX Wartungsubersicht - 8 Jahre

Wartungsubersicht - 8 Jahre

O Es wird empfohlen die durchgefiihrten Wartungstatigkeiten mit Hilfe des entsprechenden
n Wartungsprotokolls zu dokumentieren. Das Wartungsprotokoll hat die Dokumentennummer
DIMO28DE - 25.03.2024.

JMO030 - Sichtscheibe erneuern
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Wartungsubersicht - 8 Jahre
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JMO30 - Sichtscheibe erneuern

Orientierung

Voraussetzung

Vorgehensweise

Wartungsanleitung
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O Aus sicherheitstechnischen Grinden wird empfohlen die
H Sichtscheibe direkt Gber den Maschinenhersteller oder dessen
Landesvertretung zu beziehen.

Die Sichtscheibe besteht aus vier Scheiben. Der inneren Scheibe aus gehéartetem
Glas, zwei mittleren Scheibe aus Polycarbonat und einer duBeren Scheibe ebenfalls
aus Polycarbonat. Die innere Scheibe ist gegen chemische Substanzen relativ
unempfindlich. Sie kann mit allen handelstblichen Reinigungsmitteln gereinigt
werden. AusschlieBlich die mittlere Scheibe ist fur die Riuckhaltefahigkeit der
Sichtscheibe von Bedeutung. .

Die Polycarbonatscheiben unterliegen einem natiirlichen Alterungsprozess und
mussen deshalb in regelmaBigen Abstanden einer Sichtkontrolle unterzogen
werden. Durch den Kontakt mit Kiihischmierstoff wird der Alterungsprozess
zusatzlich beschleunigt.

Zum Abdichten der neuen Sichtscheibe wird werkseitig ein Dichtstoff verwendet.
Entweder Silikon 1200 der Fa. General Electric oder Terostat MS 930 der Fa.
Teroson. Sollten andere Dichtstoffe, als die hier beschriebenen verwendet werden,
so muss die Gleichwertigkeit vom jeweiligen Hersteller schriftlich bestétigt werden.

O Folgende Punkte unbedingt beachten:

- Warnung, Scheibenbruch!
- AuBere Schutzscheibe gegen Herunterfallen sichern!
- Neue Scheiben spannungsfrei einbauen!
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Beispiel: Sichtscheibe (MS52-6.3)

SO

Scheibenpaket (2 Polycarbonatscheiben und einer Scheibe Einscheiben-Sicherheitsglas
Rahmen

Griff

Linsenkopfschraube
USIT-Ring
Linsenkopfschraube
USIT-Ring
Zylinderschraube
Abdeckung Arbeitsraumtir
10 AuBere Schutzscheibe

11 Sechskantschrauben

12 USIT-Ring

13 Dichtstoff (Innenseite)

O©COONOOOULHWN =

Sichtscheibe ausbauen. Folgende Punkte sind beim Erneuern der
Sichtscheiben zu beachten. Die Reihenfolge der einzelnen Arbeitsschritte
ist wie folgend beschrieben einzuhalten.

. Dichtstoff auftrennen. Dichtstoff (13) an der inneren Scheibe (1 - Einscheiben-
Sicherheitsglas) auftrennen.

. Linsenkopfschrauben (4), USIT-Ring (5) und Turgriff (3) entfernen.

. An der Innenseite Linsenkopfschrauben (6) 16sen und USIT-Ring (7)
entnehmen.

. Abdeckung Arbeitsraumtir (9) abnehmen. An Tlroberseite Zylinderschrauben
(8) und Linsenkopfschrauben (6) entfernen und Abdeckung Arbeitsraumtuar (9)
abnehmen.

. AuBere Sichtscheibe (10) entfernen.

. Sechskantschrauben (11) I6sen, USIT-Ring (12) entfernen und Rahmen (2)
abnehmen.

. Sichtscheiben herausnehmen.

Wartungsanleitung
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Wartungsubersicht - 8 Jahre I N D EX

9. Neue Scheiben (1) einsetzen. Dabei auf richtige Einbaulage achten.

10. Rahmen (2) auflegen. USIT-Ring (12) einlegen und Sechskantschrauben (11)
montieren.

11. AuBere Sichtscheibe (10) einlegen.
12. Abdeckung der Arbeitsraumtur (9) aufsetzen.

13. An Tlrinnenseite USIT-Ring (7) einlegen und Linsenkopfschrauben (6)
festziehen.

14. An Tulroberseite Zylinderschrauben (8) und Linsenkopfschrauben (6)
montieren.

15. Targriff (3) einsetzen. USIT-Ring (5) einlegen und Linsenkopfschrauben (4)
eindrehen.

16. An der Innenseite Fuge zwischen Turblech und Sichtscheibe (1) mit Dichtstoff
(13) ringsum abdichten.
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