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1 Uber diese Anleitung

11 Zweck

Ziel dieser Anleitung ist es, den Benutzern alle bendtigten Informationen zu ge-
ben, um das Produkt wahrend seines gesamten Lebenszyklus effektiv und sicher
verwenden zu konnen.

Diese Anleitung richtet sich an alle Personen, die mit Transport, Lagerung, Mon-
tage, Betrieb, Wartung, Fehlerbeseitigung und Entsorgung des Produkts beauftragt
sind.

1.2 Versionsinformationen

Der Ausgabestand dieser Anleitung ist auf der Titelseite und in den Fufdzeilen je-
der Seite angegeben.

Es muss immer die aktuelle Version aller Dokumentationen vorgehalten und ver-
wendet werden. Wird ein veralteter Stand der vorliegenden Anleitung oder der er-
forderlichen und erganzenden Dokumentationen verwendet, kann dies zu unsach-
gemafer Handhabung des Produkts fuhren.

1.3 Kontaktinformationen
Hersteller heimatec GmbH
Anschrift Carl-Benz-Str. 4
77871 Renchen
Germany
Telefon +49 7843 9466 0
E-Mail info@heimatec.com
Internet www.heimatec.com
14 Informationen zum Produkt
Bezeichnung Bearbeitungszentrum

1.5 Mitgeltende Unterlagen
— Allgemeine Geschaftsbedingungen (AGB)

— Mafizeichnung des erworbenen Produkts

Die MaRzeichnung ist an die Revision des Produkts gebunden. Um die richtige
MaRzeichnung auf der Webseite zu finden, immer mit der Seriennummer suchen.

Die Unterlagen konnen unter www.heimatec.com heruntergeladen werden.

Original-Montageanleitung
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Uber diese Anleitung
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Beispiel

Beispiel

Beispiel

1.6 Darstellungsmittel

In dieser Anleitung werden folgende Darstellungsmittel verwendet:

Anleitungen und Anweisungen
Voraussetzungen fir eine Handlungsanweisung sind mit einem Haken dargestellt.
Die auszufihrenden Handlungsschritte sind nummeriert.

Ergebnisse der einzelnen Handlungsschritte sind mit einem Pfeil gekennzeichnet.
Das Gesamtergebnis einer Handlungsanweisung wird durch einen weif3en Pfeil in
schwarzem Kreis hervorgehoben.

v’ Voraussetzung
1. Handlungsanweisung (Schritt 1)
2. Handlungsanweisung (Schritt 2)
= Ergebnis oder Systemreaktion auf Schritt 2
3. Handlungsanweisung (Schritt 3)

< Gesamtergebnis der Handlungsanweisung

Aufzahlungen

Aufzahlungen ohne zwingende Reihenfolge sind als Liste mit Spiegelstrichen dar-
gestellt.

— Eigenschaft A
— Detail 1
— Detail 2

— Eigenschaft B
— Detail 1
— Detail 2

Querverweise

Querverweise werden mit dem Namen des Kapitels, einer eckigen Klammer, einem
Pfeil und der Seitennummer dargestellt.

Darstellungsmittel [ 6]

1.7 Gewahrleistung

Die gesetzliche Gewahrleistung gilt ab Lieferdatum Werk bei bestimmungsge-
maRem Gebrauch unter folgenden Bedingungen:

— Beachten der Umgebungs- und Einsatzbedingungen
— Es werden vom Kunden keine Veranderungen am Produkt vorgenommen

— Werkstlickbertihrende Teile und Verschleifteile sind nicht Bestandteil der Ge-
wahrleistung
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Uber diese Anleitung
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1.8 Beschriftung/Typenschild

Jedes von heimatec ausgelieferte Produkt ist mit einer Artikelnummer (z.B. 8 030
56 072) und einer Seriennummer (z.B. 3747/24:01) versehen. Abhangig vom Werk-

zeugtyp konnen zusatzliche Angaben vorhanden sein.

Zusatzliche Angaben, wie z.B.:

— i = Ubersetzungsverhiltnis

— n,., = Drehzahl

max

— Pumax = Max. Kihlmitteldruck (siehe auch pxn-Diagramme unter Ausfihrung mit

Niederdruck-Dichtung [ 17] und Ausfuhrung mit Hochdruck-Dichtung

[ 18])

— T.., = Drehmoment

max

— Drehrichtung des Produkts von Antrieb (n1) zu Abtrieb (n2)

— = Gleichlauf

— # Gegenlauf

Part No.
Serial No.
i =

N1 =

8 030 56 072
3747 / 24:01
1:1

6000 min*
80 bar/EK
50 Nm

N2

Abb. 1:  Beispiel fur ein Typenschild
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Sicherheit

2 Sicherheit

2.1 Sicherheitshinweise

Bei diesem Produkt handelt es sich um eine unvollstandige Maschine im Sinne der
EU-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG. Das Produkt ist zum Einbau in eine Maschine
vorgesehen.

Von dem Produkt kdnnen allerdings Gefahren ausgehen, wenn die Sicherheits-
und Warnhinweise in der Montageanleitung nicht beachtet werden. Die Sicher-
heitshinweise in diesem Kapitel helfen Ihnen dabei, Personen- und Sachschaden
zu vermeiden.

Der Betreiber muss gewahrleisten, dass alle Sicherheits- und Warnhinweise ver-
standen und befolgt werden. Sicherstellen, dass alle Personen, die mit dem Pro-
dukt arbeiten, vor Arbeitsbeginn die Montageanleitung vollstandig gelesen und
verstanden haben.

Durch unsachgemafen Umgang kénnen Gefahren von dem Produkt ausgehen, die
zu schweren Verletzungen und erheblichem Sachschaden fiihren kénnen.

Folgende Sicherheitshinweise beachten:

— Nur qualifiziertes und eingewiesenes Personal darf Arbeiten an dem Produkt
durchfihren

— Landesspezifische Unfallverhiitungsvorschriften und die allgemeinen Sicher-
heitshinweise beachten sowie alle Bestimmungen des Arbeitssicherheitsgeset-
zes einhalten

— Das Produkt nur in Maschinen einsetzen, die den aktuell giltigen Sicherheits-
vorschriften entsprechen

— Geeignete Montage- und Transporteinrichtungen einsetzen und Vorkehrungen
gegen Einklemmen und Quetschen treffen

— Bei Reparatur- und Wartungsarbeiten eine geeignete Unterlage verwenden
und das Produkt gegen unbeabsichtigte Bewegungen sichern

— Jede Arbeitsweise unterlassen, die die Funktionen und Betriebssicherheit des
Produkts beeintrachtigen

— Das Produkt keinen korrosiven Medien aussetzen
— Schneidwerkzeuge nur aufierhalb der Werkzeugmaschine wechseln

— Vor der Inbetriebnahme des Produkts den Gefahrenbereich mit einer geeigne-
ten Schutzmafinahme absichern

— Wahrend des Betriebs nicht in die offene Mechanik und in den Bewegungsbe-
reich des Produkts greifen

— Wichtige Komponenten vor jedem Einsatz auf Beschadigungen priifen

— Keine beschadigten Produkte verwenden

Original-Montageanleitung
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2.2 Warnhinweise

Vorangestellte Warnhinweise

Warnhinweise, die sich auf einen bestimmten Teil oder Abschnitt der Montagean-
leitung beziehen (zum Beispiel alle Schritte einer ganzen Handlungsanweisung),
stehen zu Beginn des jeweiligen Teils.

Integrierte Warnhinweise

Warnhinweise, die sich nur auf einen Teil eines Abschnitts beziehen (zum Beispiel
auf einen einzelnen Schritt einer Handlungsanweisung), stehen an der relevanten
Stelle innerhalb eines Abschnitts.

2.2.1 Struktur der Warnhinweise

Alle Warnhinweise in diesem Dokument sind wie folgt strukturiert:

—

IJ.uu.HUbthnul.tn-u-'
Y st Miealaliet Loy W‘wllﬂ Vi -..mua‘ gy
v Gamgrerer e e Sers by -w“t- h- Ge i Vs et et

=

1 | Gefahrenspezifisches Symbol 2 | Gefahrensymbol

Abb. 2:  Struktur der Warnhinweise

3 | Signalwort 4 | Art und Quelle der Gefahr

5 |Mdgliche Folgen bei Nichtbeach- 6 |Vorgehen zur Gefahrenvermeidung
tung

Original-Montageanleitung
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Sicherheit
2.2.2 Bedeutung der Signalworte und Symbole
Die folgenden Signalworte werden in diesem Dokument verwendet:
Signalwort Bedeutung, Folgen bei Nichtvermeidung
GEFAHR Weist auf eine gefahrliche Situation hin, die zum Tod oder zu
schweren Verletzungen fihrt.
WARNUNG Weist auf eine moglicherweise gefahrliche Situation hin, die
zum Tod oder zu schweren Verletzungen fuhren kann.
VORSICHT Weist auf eine maoglicherweise gefahrliche Situation hin, die zu
geringfugigen oder leichten Verletzungen fihren kann.
HINWEIS Weist auf eine moglicherweise gefahrliche Situation hin, die zu
Sach- und Umweltschaden fihren kann.
Tab. 1: Bedeutung der Signalworte
Die folgenden Symbole fir Gefahren, Warnungen, Gebote und Verbote werden in
diesem Dokument verwendet:
Symbol Bedeutung
if Generelle Warnung vor einer Gefahrenstelle
if Warnung vor heifRer Oberflache
.' Warnung vor scharfen Kanten
.i Warnung vor elektromagnetischen Feldern
Tab. 2:  Warnzeichen
10/52 Original-Montageanleitung
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Qualifikation

Fachpersonal

Personliche Schutzausriistung

2.3 Anforderungen an das Personal

Dieses Produkt ist nur fir die Verwendung durch Fachkrafte vorgesehen. Fach-
kenntnisse in der Anwendung dieses Werkzeugsystems sind vorausgesetzt.

Folgende Voraussetzungen durch das Bedienpersonal mussen erfillt werden:
— Das Personal muss die Sicherheits- und Gefahrenhinweise beachten

— Das Personal muss die Maschine und den Arbeitsplatz sauber halten

— Nicht autorisierte Personen mussen sich von der Maschine fernhalten

Personen, deren Reaktionsfahigkeit beeinflusst ist, z. B. durch Drogen, Alkohol
oder Medikamente, dirfen nicht an der Maschine arbeiten.

Die in dieser Anleitung beschriebenen Aufgaben stellen bestimmte Anforderungen
an die Qualifikation des eingesetzten Personals. Unzureichend qualifiziertes Per-
sonal kann die Risiken beim Umgang mit der Maschine nicht richtig einschatzen
und setzt sich und andere der Gefahr von Verletzungen aus. Der Aufenthalt von
unzureichend qualifiziertem Personal im Arbeits- und Gefahrenbereich des Pro-
dukts ist untersagt.

Fachpersonal sind Personen, die aufgrund ihrer fachlichen Ausbildung, Kenntnisse
und Erfahrungen sowie Kenntnis der einschlagigen Normen und Bestimmungen,
die ihnen Ubertragenen Arbeiten ausfuhren, beurteilen und mogliche Gefahren
selbstandig erkennen konnen. Die Personen kennen die Montageanleitung des
Produkts. Fachpersonal sind Mechaniker, Elektriker, Mechatroniker und Techniker.

Personliche Schutzausriistung dient dazu, Personen vor Beeintrachtigungen der Si-
cherheit und Gesundheit bei der Arbeit zu schiitzen. Die geltenden Vorschriften fir
den Ubergeordneten Bereich beachten (Leitstand, Halle, usw.). Die dafiir vorge-
schriebene Schutzausriistung muss getragen werden.

— Beim Umgang mit Gefahrstoffen Schutzhandschuhe und Schutzbrillen tragen

— Bei bewegten Bauteilen eng anliegende Schutzkleidung und zusatzlich Haar-
netz bei langen Haaren tragen

— Immer geeignete Schutzausristung wie Schutzhandschuhe, Sicherheitsschuhe
und Arbeitskleidung mit eng anliegenden Armeln tragen

2.4 Schutzeinrichtungen

Sobald das Produkt in eine geeignete Maschine eingebaut ist, greifen die
Schutzeinrichtungen dieser Maschine.

Original-Montageanleitung
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Ubersicht
3 Ubersicht
3.1 Bestimmungsgemafder Gebrauch
Der ausschlieBBliche Verwendungszweck des Produkts ist das Spannen von Bear-
beitungswerkzeugen in Werkzeugmaschinen zur formgebenden Bearbeitung von
Werkstucken aus folgenden Materialien:
— Stahl
— Aluminium
— Bunt- und Edelmetalle
— Kunststoffe
— Glas
Zur bestimmungsgemafien Verwendung gehoren auch folgende Punkte:
— Das Produkt darf ausschliefilich im Rahmen seiner technischen Daten verwen-
det werden
— Das Produkt ist zum Einbau in eine Maschine bestimmt
— Die zutreffenden Richtlinien zum Einbau in eine Maschine mussen beachtet
und eingehalten werden
— Alle Sicherheits- und Montagehinweise beachten
Eine abweichende Verwendung des Produkts gilt als nicht bestimmungsgemaf.
Fur daraus resultierende Schaden haftet der Hersteller nicht.
3.2 Grafische Beschreibung
Abb. 3:  Ubersicht Komponenten
1 | Gehause 2 | Befestigungsschrauben
3 | Nut des Kegelschafts 4 | Antriebsspindel
5 | Stopp-Block 6 | Drehmomentstitze
7 | Externe Kihlmittelzufuhr 8 |Werkzeugaufnahme
12/52 Original-Montageanleitung
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3.3 Empfohlene Anzugsdrehmomente
Empfohlene Anzugsdrehmomente fiir Zylinderkopfschrauben
Gewinde Reibungszahl Festigkeitsklasse
8.8 10.9 12.9
M4 0,14 3 Nm 4 Nm 5Nm
M5 0,14 6 Nm 8 Nm 10 Nm
M6 0,14 10 Nm 14 Nm 17 Nm
M8 0,14 25 Nm 35 Nm 42 Nm
M10 0,14 50 Nm 71 Nm 85 Nm
M12 0,14 87 Nm 122 Nm 147 Nm
M16 0,14 210 Nm 300 Nm 360 Nm

Tab. 3:  Anzugsdrehmomente fir Zylinderkopfschrauben

HINWEIS

Bei Senkschrauben sind die empfohlenen Anzugsdrehmomente 20 % kleiner.

Empfohlene Anzugsdrehmomente fiir Spannzangen
Hi-Q® / ER: Angaben siehe Katalog REGO-FIX®.

Empfohlene Anzugsdrehmomente fiir UT-Spannmutter

UT16

uT 20

UT 25

uT 32

UT 40

40 Nm

55 Nm

60 Nm

80 Nm

100 Nm

Tab. 4: Anzugsdrehmomente UT-Spannmutter

HINWEIS

Das maximale Anzugsdrehmoment darf nicht mehr als 15 % tber den empfohle-
nen Werten liegen.

Empfohlene Anzugsdrehmomente fiir HT-Spannschraube

HT 2

HT 3

HT 4

HT 5

HT 6

HT 7

2,5Nm

4 Nm

8 Nm

12 Nm

28 Nm

52 Nm

Tab. 5:  Anzugsdrehmomente HT-Spannschraube

HINWEIS

Das maximale Anzugsdrehmoment darf nicht mehr als 15 % liber den empfohle-
nen Werten liegen.

Original-Montageanleitung
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Ubersicht
Maximale Anzugsdrehmomente heimatec.Capto™-Spannbolzen
Ausfiihrung
C3 c4 c5 cé6 c8
35 Nm 50 Nm 70 Nm 90 Nm 130 Nm

Tab. 6:  Maximale Anzugsdrehmomente heimatec.Capto™-Spannbolzen

3.4 Technische Daten

Parameter Wert

Kuhlschmierstoff Qualitat nach 1SO 4406:1999 Code
17/15/12,
SAE 749 Klasse 3 oder
NAS 1638 Klasse 6
maximale Partikelgrofie 50 um

Druckmittel Falls Sperrluft vorhanden, Druckluft-
qualitat nach ISO 8573- 1:2010 [7:4:4]

Kuhlmitteldruck max. Siehe Mafdzeichnung und pxn-Diagram-
me beachten (siehe Kapitel Ausfiihrung
mit Niederdruck-Dichtung [ 17] und
Ausfiihrung mit Hochdruck-Dichtung
[+ 18])

Drehzahl max. Siehe Mafdzeichnung

Drehmoment max. Siehe Mafdzeichnung

Umgebungstemperatur +5 °C bis +50 °C

Luftfeuchtigkeit <75%

Einschaltdauer max. Siehe Kapitel Einschaltdauer [ 15]

Gewicht Mit einer geeigneten Waage messen

14/52 Original-Montageanleitung
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Ubersicht

3.5 Einschaltdauer

Die Einschaltdauer beschreibt die Betriebszeit eines Produkts bezogen auf einen
Bearbeitungszyklus von 10 Minuten Dauer. Dieses Diagramm dient lediglich zur
Orientierung, da die Einschaltdauer von folgenden Parametern abhangt:

— Art des Produkts
— Art der Kiihlung (externe oder interne Kiihlmittelzufuhr)
— Art und Dauer der Belastung

Beispiel Folgende Parameter werden festgelegt:
— Bearbeitungsdrehzahl: 3720 min™
— Maximale Drehzahl des Werkzeugs: 6000 min™
f,=3720/6000 =0,62=62 %

ol O\
Wt N
O

~{

20

10

30

0 10 20 §30 4o§50 60 70 80 90 100
(B1)28 %  (B2) 45 % 10 min [%]

Abb. 4:  Diagramm relative Drehzahl uber relative Einschaltdauer

1 | Gunstige Bearbeitungsbedingun- 2 | Ungunstige Bearbeitungsbedin-
gen gungen

3720 min™ entspricht ca. 62 % der maximalen Drehzahl, siehe die horizontale Ge-
rade (A) im Diagramm. Durch diese Gerade ergibt sich firr die Einschaltdauer ein
Bereich zwischen 28 % (B1) und ca. 45 % (B2) bezogen auf einen 10-minutigen Be-
arbeitungszyklus. Dies entspricht somit einer ungefahren Einschaltdauer des Pro-
dukts von 2,8 min bis 4,5 min.

Original-Montageanleitung
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3.6 Kiihlmittelzufuhr

3.6.1 Produkt mit externer Kiihlmittelzufuhr

Bei dieser Ausfiihrung des Produkts wird das Kuhlmittel Uber ein Spritzrohr oder
eine Kugelspritzduse von auRen an die Schneide oder das Werkstuick gebracht.

3.6.2 Produkt mit externer und interner
Kuihlmittelzufuhr

HINWEIS

Sachschaden durch ungeeignetes Kiihlschmiermittel oder Kiihlschmiermit-
tel mit falscher Partikelgrofde

Ungeeignetes Kiihlschmiermittel oder Kihlschmiermittel mit einer PartikelgrofRe
groRer als 50 um kann zu UbermaRigem Verschlei? und/oder Beschadigungen der
inneren Dichtungen flhren.

—  AusschlieBlich wassergemischtes Kihlschmiermittel verwenden.

—  Die Partikelgrofie des Kihlschmiermittels muss unter 50 um liegen. Ein Fil-
tersystem flir das Kihlschmiermittel installieren, falls an der Maschine kei-
nes vorhanden ist.

1. Bei Verwendung der internen Kiihlmittelzufuhr sicherstellen, dass der Kihl-
mitteldurchfluss immer gewahrleistet ist.

2. Fur die Bearbeitung von Grauguss, Graphit, Glas und Kunststoffen aus-
schliefdlich Produkte mit externer Kihlmittelzufuhr verwenden.

3. Das fur das Produkt zutreffende pxn-Diagramm beachten.

4. Betriebsbedingungen aufierhalb des definierten Bereichs im pxn-Diagramm
mit dem Hersteller abklaren.

Jedes pxn-Diagramm ist eindeutig bezeichnet (z.B. D 00 003). Welches Diagramm
fur das jeweilige Produkt gilt, ist auf der MaRzeichnung angegeben.

16 /52
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3.6.2.1 Ausfiihrung mit Niederdruck-Dichtung

HINWEIS

Sachschaden durch Trockenlauf

Das Produkt darf nicht ohne Kiihlschmiermittel betrieben werden. Trockenlauf
kann die inneren Dichtungen beschadigen.

- Vor dem Einschalten des Produkts sicherstellen, dass Kithlschmiermittel vor-
handen ist.

pxn-Diagramme

Die pxn-Diagramme geben an, welche Ausgangsdrehzahl n, des Produkts in Ab-
hangigkeit vom Kuhlmitteldruck p verwendet werden darf. Die Ausgangsdrehzahl
n, ist auf der Mafdzeichnung angegeben.

D 00 000 D 00 001

25 25

—. 20 \ — 20
8 15 8 15
= N = \

10 - 10 o

5 T 5 —
28s88:883s¢ 288888¢8¢

N v o ~ Al ~— —
n [min™Y n [min™]
D 00 002 D 00 003
25 25
.20 . 20
8 15 \ 8 15
a 10 a 10

5 P~ 5 —

O o O O O o o O o 0 o O o O o O O O
EEE8E8EEEE SE8E8E8EEEE
N¥ 328839585 N¥8%845§3

n [min™ n [min™
D 00 004 D 00 005
25 25
.20 .20
s 15 \ 8 15 N
a 10 o 10 -

5 — 5 o
o O O O O 9O 9

° 8888888 ¢8 °* 88888 ¢&E8E¢E

o~ N [¥a] O ~ [s°) ~— o~ N mn O ~ o0
n [min™Y n [min™Y]
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D 00 006 D 00 007
25 \ 25
.2 .2
8 15 N 8 15 \
a 1o 2 10
\
\
5 —— 5 — |
0 8 88 8 8 8 0 8 8 8 8 8
éér T 8 3 8 F 9 SIS % 8 3 § I
n [min™Y n [min™

3.6.2.2 Ausfiihrung mit Hochdruck-Dichtung

HINWEIS

Sachschaden durch Trockenlauf

Das Produkt darf nicht ohne Kiihlschmiermittel betrieben werden. Trockenlauf

kann die inneren Dichtungen beschadigen.

- Vor dem Einschalten des Produkts sicherstellen, dass Kihlschmiermittel vor-
handen ist.

pxn-Diagramme

Die pxn-Diagramme geben an, welche Ausgangsdrehzahl n, des Produkts in Ab-
hangigkeit vom Kihlmitteldruck p verwendet werden darf. Die Ausgangsdrehzahl
n, ist auf der Mafdzeichnung angegeben.

D 00 008 D 00 009
80 80
70 — 70
5 60 & 60
Q 50 a 50
30 30
e 8 8 8 8 © 88 8 8 8 8
2 g8 % 8 =¥ 8 8g8¢
n [min™ n [min™]
D 00 010 D 00011
160 80
140
— 120 .
< 100 k< 60
— 80 = 50
40
20 30
20
0 8 8 8 8 8 e 8 8 8 8 8
R S R s 2 R 8 KB 8 R
~— i o~ o~ ~— ~ o~ o~
n [min™Y n [min™
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Bei folgenden Diagrammen ist Trockenlauf erlaubt:

D 00 013 D 00017
80 110
100
- 70 %
3 60 a 80
= 50 = 70
50
30 40
20 30
© 8 8 8 8 © 8888888888
g 8 § § & SE88EEEEEEE
~ = = o
n [min-t] n [min~1]
D 00018 D 00019
. 1
- 80 — %0
g 70 & 80
= 60 = 10
50
40 40
30 30
o o o o o o o o o o o o o
S 8 8 8 8 8 S 8 8 8 8
~ ~— ~— ~— o~ o~
n [min™ n [min™]
3.6.2.3 Von interne auf externe Kiihlmittelzufuhr umstellen

Es gibt verschiedene Ausfiihrungen der externen Kiihlmittelzufuhr. Den fur das
Produkt zutreffenden Abschnitt auswahlen und nach Anweisung vorgehen.

Version mit Verschraubung
1. Die Verschlussschraube entfernen.
2. Die Kuhlmittelverschraubung anbringen.

3. Das Rohr beliebig einstellen.

@ @

1

L=

Abb. 5:  Version mit Verschraubung

1 |Kuihlmittelverschraubung 2 | Verschlussschraube

Original-Montageanleitung
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Version mit Spritzdiise
1. Die Zylinderschraube entfernen.
2. Das Kihlrohr anbringen.

3. Das Rohr beliebig einstellen.

Abb. 6:  Version mit Spritzduse

1 |Kuhlrohr 2 | Zylinderschraube

Version mit Kugeldiise
1. Die Klemmschraube entfernen.
2. Die Kugel entfernen.
3. Die Kugelduse anbringen und beliebig einstellen.
4. Die Klemmschraube festziehen.

5. Alternativ die Kugel in Kombination mit dem Kuhlrohr verwenden.

Abb. 7:  Version mit Kugeldiise

1 |Kugelduse 2 | Kugel
3 | Klemmschraube 4 | Kuhlrohr
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Transport, Handhabung und Lagerung

4 Transport, Handhabung und Lagerung

4.1 Transportmethode

/\ WARNUNG

Verletzungsgefahr durch unsachgemaf3en Transport

Durch unsachgemafes Verhalten beim Transport konnen Gefahren von dem Pro-
dukt ausgehen, die zu schweren Verletzungen und erheblichen Sachschaden fiih-
ren kénnen.

—  Mit einem angemessenen Transportmittel transportieren.
—  Das Produkt bei Transport und Handhabung gegen Herunterfallen sichern.
—  Nicht unter schwebende Lasten treten.

—  Produkte, die schwerer als 20 kg sind, nur mit Hebevorrichtungen anheben
sowie den Schwerpunkt des Produkts beachten.

—  Die landesspezifischen Unfallverhltungsvorschriften und die allgemeinen
Sicherheitshinweise beachten.

—  Alle Bestimmungen des Arbeitssicherheitsgesetzes einhalten.

4.2 Auspacken

Das Produkt wird in einem Paket versendet. Folgendes ist in dem Paket enthalten:
— Produkt
— Befestigungsmittel, um das Produkt in die Maschine zu montieren
— Fullstoffe fur einen sicheren Transport
— Bedienwerkzeug
Das Produkt ist mit einem Korrosionsschutzmittel versehen.
1. Das Paket 6ffnen und das Produkt herausnehmen.

2. Das Produkt auf einer rutschfesten Unterlage positionieren, um es gegen
Herunterfallen zu sichern.

Das Paket und die Flllstoffe aufbewahren, um das Produkt bei Bedarf wieder si-
cher versenden zu konnen.

4.3 Lagerung

— Das Produkt und sein Zubehor in sauberer und trockener Umgebung aufbe-
wahren.

— Die Oberflachen des Produkts vor Schmutz und Rost schiitzen, beispielsweise
mit einem Korrosionsschutzmittel.

— Die Werkzeugschnittstelle mit einer geeigneten Abdeckung schiitzen.

— Alle beweglichen Teile des Produkts vor der Einlagerung und wahrend der
Aufbewahrung einmal pro Monat von Hand drehen, um Kontaktkorrosion in
den Lagern und ein Verkleben der Dichtungen etc. zu vermeiden.

Original-Montageanleitung
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5 Montage und Inbetriebnahme

/\ WARNUNG

Unerwartete Bewegung durch Energieversorgung

Ist die Energieversorgung eingeschaltet oder noch Restenergie im System vorhan-
den, kdnnen sich Bauteile unerwartet bewegen und schwere Verletzungen verur-
sachen.

—  Die Energieversorgung abschalten, sicherstellen, dass keine Restenergie
mehr vorhanden ist und gegen Wiedereinschalten sichern.

—  Wartungs-, Umbau- und Anbauarbeiten auferhalb der durch den Bewe-
gungsbereich gegebenen Gefahrenzone durchfihren.

/\ WARNUNG

Verletzungsgefahr durch herausschleudernde Teile

Wahrend des Betriebs konnen herausschleudernde Gegenstande zu schweren Ver-
letzungen bis hin zum Tod fihren. Bei Produkten mit grofer Masse und / oder
grofder Auskraglange ist es moglich, dass das System seine Eigenfrequenz erreicht
und damit die Lagerung Schaden nimmt. Das Bearbeitungswerkzeug bzw. Teile
hiervon kénnen mit hoher kinetischer Energie weggeschleudert werden.

—  Den Gefahrenbereich absichern.

—  Wahrend des Betriebs den Gefahrenbereich nicht betreten.

—  Die sachgemafe Spannung des Produkts und Zubehdrs beachten.

—  Werkzeuge grundsatzlich so kurz wie moglich spannen.

/\ VORSICHT

Verletzungsgefahr durch erhitztes Produkt

Im Betrieb kdnnen erhohte Temperaturen auftreten. Beim Beruhren des Produkts
kann es zu Verbrennungen kommen.

—  Abwarten, bis das Produkt abgekuihlt ist.
—  Die zulassige Einschaltdauer einhalten.
—  Geeignete Schutzhandschuhe tragen.

/\ VORSICHT

Schneiden, Abschiirfen oder Stof3en an scharfen Ecken und Kanten und
rauen Oberflachen

Beim Wecheln von Schneidewerkzeugen konnen sich Personen an scharfen Ecken
und Kanten schneiden, abschiirfen oder stofsen.

—  Sicherheits- und gefahrenbewusst arbeiten.
—  Schneidewerkzeuge nur auBerhalb der Werkzeugmaschine wechseln.

—  Das Schneidewerkzeug vor dem Hantieren mit der Werkzeugeinheit entfer-
nen oder abdecken.

—  Geeignete Personliche Schutzausriistung tragen.
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5.1 Einlaufvorgang

Der Einlaufvorgang ist fiir eine lange Lebensdauer des Produkts unerlasslich. Das
Einlaufen reduziert die Reibung der inneren Komponenten, insbesondere der
Lager und Zahnrader, und verteilt die aufgebrachten Schmierstoffe.

Die folgenden Einlaufschemata gelten jeweils fiir verschiedene Ubersetzungsver-
haltnisse. Das Ubersetzungsverhltnis dem Typenschild entnehmen und das zu-
treffende Einlaufschema beachten. Die Einlaufschemata sind stufenweise aufge-
baut und mussen vollstandig von oben nach unten durchlaufen werden.

5.11 Einlaufschema Ubersetzung 3:1

Ubersetzung i 31
Drehzahl des Revolverantriebs der Ma- | 6000 min™
schine

Max. Drehzahl des Produkts 2000 min™

Ist die maximale Drehzahl des Produkts hoher als im Einlaufschema angegeben,
als abschlieRenden Schritt das Produkt fiir 5 min auf maximaler Drehzahl laufen
lassen.

Produkte mit innerer Kiihlmittelzufuhr nur mit eingeschaltetem Kihlmittel betrei-
ben.

Einlaufstufe Zeit [min] Betriebsdrehzahl | Betriebsdrehzahl
Ausgang [min™] Eingang [min™]
1 2 20 60
1 0 0
2 2 200 600
1 0 0
3 3 500 1500
2 0 0
4 5 1000 3000
3(6) 0 0
5 4(2) 2000 6000
3(6) 0 0

Tab. 7: Einlaufschema Ubersetzung 3:1

Die Werte in Klammern in der Spalte "Zeit" gelten nur fir Produkte mit Kombi-
lagerung oder Kegelrollenlagerung. Falls eine der beiden Lagerungen im vorlie-
genden Produkt verbaut ist, ist das in den Produktdaten unter dem Punkt "Hin-
weis" auf der Website angegeben.

Die Produktdaten unter www.heimatec.com mit der Seriennummer suchen.

Original-Montageanleitung
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5.1.2 Einlaufschema Ubersetzung 2:1

Ubersetzung i 2:1
Drehzahl des Revolverantriebs der Ma- | 6000 min™
schine

Max. Drehzahl des Produkts 3000 min™

Ist die maximale Drehzahl des Produkts hoher als im Einlaufschema angegeben,
als abschlieflenden Schritt das Produkt fiir 5 min auf maximaler Drehzahl laufen
lassen.

Produkte mit innerer Kuhlmittelzufuhr nur mit eingeschaltetem Kihlmittel betrei-
ben.

Einlaufstufe Zeit [min] Betriebsdrehzahl | Betriebsdrehzahl
Ausgang [min™] Eingang [min™]
1 2 30 60
1 0 0
2 2 300 600
1 0 0
3 3 750 1500
2 0 0
4 5 1500 3000
3(6) 0 0
5 4(2) 3000 6000
3(6) 0 0

Tab. 8: Einlaufschema Ubersetzung 2:1

Die Werte in Klammern in der Spalte "Zeit" gelten nur fir Produkte mit Kombi-
lagerung oder Kegelrollenlagerung. Falls eine der beiden Lagerungen im vorlie-
genden Produkt verbaut ist, ist das in den Produktdaten unter dem Punkt "Hin-
weis" auf der Website angegeben.

Die Produktdaten unter www.heimatec.com mit der Seriennummer suchen.
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5.1.3 Einlaufschema Ubersetzung 1:1

Ubersetzung i 1:1
Drehzahl des Revolverantriebs der Ma- | 6000 min™
schine

Max. Drehzahl des Produkts 6000 min™

Ist die maximale Drehzahl des Produkts hoher als im Einlaufschema angegeben,
als abschlieRenden Schritt das Produkt fiir 5 min auf maximaler Drehzahl laufen
lassen.

Produkte mit innerer Kuhlmittelzufuhr nur mit eingeschaltetem Kihlmittel betrei-
ben.

Einlaufstufe Zeit [min] Betriebsdrehzahl | Betriebsdrehzahl
Ausgang [min™] Eingang [min™]
1 2 60 60
1 0 0
2 2 600 600
1 0 0
3 3 1500 1500
2 0 0
4 5 3000 3000
3(6) 0 0
5 4(2) 6000 6000
3(6) 0 0

Tab. 9: Einlaufschema Ubersetzung 1:1

Die Werte in Klammern in der Spalte "Zeit" gelten nur fir Produkte mit Kombi-
lagerung oder Kegelrollenlagerung. Falls eine der beiden Lagerungen im vorlie-
genden Produkt verbaut ist, ist das in den Produktdaten unter dem Punkt "Hin-
weis" auf der Website angegeben.

Die Produktdaten unter www.heimatec.com mit der Seriennummer suchen.

Original-Montageanleitung
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5.14 Einlaufschema Ubersetzung 1:2

Ubersetzung i 1:2
Drehzahl des Revolverantriebs der Ma- | 6000 min™
schine

Max. Drehzahl des Produkts 12000 min*

Ist die maximale Drehzahl des Produkts hoher als im Einlaufschema angegeben,
als abschlieflenden Schritt das Produkt fiir 5 min auf maximaler Drehzahl laufen
lassen.

Produkte mit innerer Kuhlmittelzufuhr nur mit eingeschaltetem Kihlmittel betrei-

ben.
Einlaufstufe Zeit [min] Betriebsdrehzahl | Betriebsdrehzahl
Ausgang [min™] Eingang [min™]
1 2 90 45
1 0 0
2 2 600 300
1 0 0
3 3 2400 1200
2 0 0
4 5 5400 2700
3 0 0
5 4 7800 3900
3 0 0
6 6 12000 6000
4 0 0

Tab. 10: Einlaufschema Ubersetzung 1:2

Original-Montageanleitung

26/52 Werkzeugeinheit fiir Bearbeitungszentren ¢ V1.0 « 2025/07



Montage und Inbetriebnahme

heimatec.

5.1.5 Einlaufschema Ubersetzung 1:3
Ubersetzung i 1:3

Drehzahl des Revolverantriebs der Ma- | 6000 min™
schine

Max. Drehzahl des Produkts 18000 min™

Ist die maximale Drehzahl des Produkts hoher als im Einlaufschema angegeben,
als abschlieBRenden Schritt das Produkt fur 5 min auf maximaler Drehzahl laufen

lassen.

Produkte mit innerer Kuhlmittelzufuhr nur mit eingeschaltetem Kihlmittel betrei-

ben.
Einlaufstufe Zeit [min] Betriebsdrehzahl | Betriebsdrehzahl
Ausgang [min™] Eingang [min™]
1 2 108 36
1 0 0
2 2 540 180
1 0 0
3 3 2160 720
2 0 0
4 5 4500 1500
3 0 0
5 4 9000 3000
3 0 0
6 6 13500 4500
4 0 0
7 5 18000 6000
3 0 0

Tab. 11: Einlaufschema Ubersetzung 1:3
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5.1.6 Einlaufschema Ubersetzung 1:4

Ubersetzung i 1:4
Drehzahl des Revolverantriebs der Ma- | 6000 min™
schine

Max. Drehzahl des Produkts 24000 min™

Ist die maximale Drehzahl des Produkts hoher als im Einlaufschema angegeben,
als abschlieflenden Schritt das Produkt fiir 5 min auf maximaler Drehzahl laufen
lassen.

Produkte mit innerer Kuhlmittelzufuhr nur mit eingeschaltetem Kihlmittel betrei-
ben.

Einlaufstufe Zeit [min] Betriebsdrehzahl | Betriebsdrehzahl
Ausgang [min™] Eingang [min™]
1 2 120 30
1 0 0
2 2 480 120
1 0 0
3 3 1200 300
2 0 0
4 5 3600 900
3 0 0
5 4 6000 1500
3 0 0
6 6 12000 3000
4 0 0
7 5 18000 4500
3 0 0
8 5 24000 6000
3 0 0

Tab. 12: Einlaufschema Ubersetzung 1:4

5.2 Modifikation

Durch Umbauten, Veranderungen und Nacharbeiten, z. B. zusatzliche Gewinde,
Bohrungen, Sicherheitseinrichtungen, konnen Funktion oder Sicherheit beein-
trachtigt oder Beschadigungen an dem Produkt verursacht werden.

Bauliche Veranderungen nur mit schriftlicher Genehmigung von heimatec durch-
fuhren.
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5.3 Montage in die Maschine

Abb. 8:  Produkt montieren - Ubersicht

1 Abstiitzung 2 Abstimmelement

3 Stutzen 4 Antriebsspindel

5 Befestigungsschrauben Stopp- 6 Stopp-Block
Block

7 Fixierbolzen 8 Abstimmelement

9 Drehmomentstiitze

Vor der Montage 1. Vorhandene Haltedsen flr den Transport entfernen.

2. Das Produkt auf Schaden untersuchen. Bei offensichtlichen Beschadigungen
darf das Produkt nicht eingesetzt werden.

3. Einen geeigneten Stopp-Block an das Gehause der Maschinenspindel mon-
tieren, falls kein Stopp-Block verbaut ist.

4. Den Stopp-Block entsprechend der Einbausituation anpassen.
5. Die Drehmomentstiitze montieren.

6. Die Schnittstelle zwischen dem Produkt und der Maschinenspindel so vorbe-
reiten, dass das Spannen moglich ist. Beispielsweise Anzugsbolzen ein-
schrauben (SK-Aufnahme).

HINWEIS

Sachschaden durch Arbeiten ohne Abstiitzung

Beim Arbeiten ohne Abstitzung kénnen bei ausreichend hohen Kraften die Ma-

schine und die Werkzeugeinheit beschadigt werden.

—  Fur einen einwandfreien Betrieb der Werkzeugeinheit eine Abstltzung ver-
wenden. Dadurch wird das Schwingungsverhalten der Werkzeugeinheit und
das Bearbeitungsergebnis positiv beeinflusst.

—  Eine Verwendung ohne Abstlitzung ist von sachkundigem, unterwiesenem
Fachpersonal einzuschatzen.
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Drehmomentstiitze abstimmen v Nur bei konischer Anlageflache oder IK ber den Fixierbolzen notwendig.

1.

vl N NN

6.

Den Hinweis auf das Abstimmelement in der MaRzeichnung des Produkts be-
achten.

. Falls vorhanden, die Stlitzen demontieren.
. Den Fixierbolzen demontieren.
. Das Abstimmelement demontieren.

. Das Abstimmelement entsprechend der roten Markierungen in Abbildung 5

so anpassen, dass der Fixierbolzen korrekt im Stopp-Block anliegt.

Den Fixierbolzen und das Abstimmelement montieren.

Abstiitzung abstimmen v Bei vorhandener Abstiitzung notwendig.

Produkt an die
Werkzeugspindel anpassen

1.

Den Hinweis auf die Abstimmelemente in der MaRzeichnung des Produkts
beachten.

. Die Stlitzen demontieren.

. In jeder Position das Abstimmelement so anpassen, dass Maf? B mindestens

so grof3 oder max. 0,02 mm grofder als Maf3 A ist.

. Die Abstimmelemente und Stlitzen wieder einbauen.

Abb. 9:  Produkt montieren - Arretierring, Drehmomentstiitze, Stopp-Block

Antriebsspindel 2 | Nut des Kegelschafts
Arretierring 4 | Gewindestift
Stopp-Block 6 | Drehmomentstiitze

. Die Gewindestifte vom Arretierring losen.

. Den Arretierring entsprechend der roten Markierung in Abbildung 6 so aus-

richten, dass die Nut in die Drehmomentstutze eingreift.

. Den Handbetrieb der Maschine aktivieren.

. Fur den nachsten Schritt den Arretierring am Produkt mit einer Hand in Posi-

tion halten. Sobald die Drehmomentsttitze in die Nut des Stopp-Blocks ein-
greift, wird verhindert, dass sich der Arretierrring verdreht, wenn sich die
Drehmomentstitze aus der Nut des Arretierrings (siehe rote Markierung in
Abbildung 6) Lost.
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Den Arretierring dauerhaft
fixieren

Produkt montieren

Wahrend des Betriebs

y

5. Das Produkt manuell so in die Maschinenspindel einfuhren, dass die Mitneh-
mer der Maschinenspindel in die Nuten des Kegelschaftes eingreifen und die
Drehmomentstitze in die Nut des Stopp-Blocks eingreift.

6. Wird das Produkt in ein Werkzeugwechselsystem montiert, auf die korrekte
Winkelstellung der Drehmomentstiitze achten.

7. Den Gewindestift im Arretierring fest anziehen, um den Arretierring zu fixie-
ren.

8. Das Produkt aus der Maschinenspindel losen und wahrenddessen prufen, ob
die Drehmomentstutze entsprechend der roten Markierung in der Grafik in
die Nut des Arretierrings einrastet.

9. Das Produkt aufRerhalb der Maschine auf einer rutschfesten Unterlage posi-
tionieren.

v Das Produkt befindet sich auBerhalb der Maschine auf einer rutschfesten Unter-
lage.

1. Mit einem VHM-Bohrer durch eine der beiden freien Gewindebohrungen des
Arretierrings die Antriebsspindel anbohren.

2. Einen Gewindestift in die Gewindebohrung der angebohrten Antriebsspindel
einschrauben.

3. Einen Gewindestift in die noch freie Gewindebohrung einschrauben.

4. Alle Gewindestifte mit der Halfte des Anzugsdrehmoments aus Kapitel Emp-
fohlene Anzugsdrehmomente [ 13] anziehen.

1. Das Produkt so in die Maschinenspindel einfuhren, dass die Drehmoment-
stutze in den Stopp-Block eingreift und gleichzeitig die Drehmomentstutze
entsprechend der roten Markierung in der Grafik in die Nut des Arretierrings
eingreift.

2. Fiir das Einstellen der Winkelstellung das Kapitel Ausrichtung des Produkts
[ 32] beachten.

< Das Produkt ist einsatzbereit.
Folgende Punkte beachten:
— Drehrichtung der Maschinenspindel
— Angepasste Zerspanungskennwerte

— Systembedingt erreichbare Genauigkeiten

HINWEIS

Sachschaden durch Kollisionen

Kollidiert das Schneidwerkzeug oder das Produkt mit Maschinenteilen, kdnnen

Sachschaden entstehen.

—  Eine Kollisionsuntersuchung mit eingesetztem Schneidwerkzeug im Werk-
zeugwechselmagazin durchfiihren

—  Eine Kollisionsuntersuchung mit eingesetztem Schneidwerkzeug beim auto-
matischen Werkzeugwechsel durchfiihren

—  Eine Kollisionsuntersuchung mit eingesetztem Schneidwerkzeug an verwen-
deten Vorrichtungen und Werkstticken durchfiuihren

—  Die Adaptionsmafie genau kontrollieren
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5.4 Ausrichtung des Produkts

Das Produkt folgendermafien ausrichten:
1. In die Werkzeugaufnahme einen geeigneten Prifdorn einsetzen.

2. Alle Befestigungsschrauben so weit losen, dass sich die Werkzeugaufnahme
verdrehen lasst.

3. Den gewiinschten Winkel einstellen. Das Kapitel Winkeleinstellung [ 33]
beachten.

4. Die Befestigungsschrauben anziehen.

5. Die Winkelstellung mithilfe des Priifdorns durch Abfahren prifen.
6. Den Prufdorn entnehmen.

7. Den 360°-Skalenring auf die 0°-Position drehen.

Abb. 10: Werkzeugausrichtung

1 | Antriebsspindel 2 | Stopp-Block

3 |Drehmomentstutze 4 | 360°-Skalenring
5 | Befestigungsschrauben 6 | Prifdorn

7 | Werkzeugaufnahme
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54.1 Winkeleinstellung

Den Drehwinkel folgendermafien ablesen:

1. Den ganzzahligen Wert der Hauptskala bestimmen, der unmittelbar vor dem
Nullstrich der Nonius-Skala liegt.

2. An der Nonius-Skala ablesen, welcher Noniusteilstrich am besten mit einem
Hauptskalenteilstrich fluchtet. Den zugehdrigen Noniusskalenwert zum ab-
gelesenen, ganzzahligen Wert der Hauptskala addieren.

Beispiel — Wert der Hauptskala, der unmittelbar vor dem Nullstrich des Nonius liegt: 16°

— Wert des Strichs der Nonius-Skala, der mit einem Strich der Hauptskala fluch-
tet: 0,5°

— Gesamtwert: 16° + 0,5° = 16,5°
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5.5 Montage des Schneidwerkzeugs/Zubehors

5.5.1 Spannzangenaufnahme

Die Spannzangenaufnahme folgendermafien montieren:
1. Spannzange schrag in die Spannmutter einfuhren, bis diese horbar einrastet.
2. Schneidwerkzeug in die Spannzange stecken.

3. Spannmutter anziehen und dabei unbedingt an der Spindel gegenhalten.

Abb. 11: Spannzangenaufnahme

1 Spannzange 2 Spannmutter

3 Schlissel zum Gegenhalten der |4 Schlissel zum Anziehen der
Spindel Spannmutter

Original-Montageanleitung
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5.5.2 Dichtscheiben DS montieren und demontieren

5.5.2.1 Ausfiihrung DS/ER
Die Dichtscheibe folgendermafien montieren:
1. Die Dichtscheibe in die entsprechend passende Spannmutter einlegen.

2. Die Dichtscheibe nach vorne driicken, bis sie horbar einrastet.

Abb. 12: Ausfihrung DS/ER: Dichtscheibe montieren

1 Spannmutter 2 Dichtscheibe

3 Spannzange

Die Dichtscheibe folgendermafien demontieren:
1. Die Dichtscheibe von auRen wegdricken.
= Die Dichtscheibe lost sich aus der Verankerung.

2. Die Dichtscheibe entnehmen.

Abb. 13: Ausfihrung DS/ER: Dichtscheibe demontieren

1 Dichtscheibe 2 Spannmutter

Original-Montageanleitung
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5.5.2.2 Ausfiihrung heimatec-DS
Die Dichtscheibe folgendermafien montieren:
1. Die Dichtscheibe an der Spannzange anlegen.

2. Die Dichtscheibe und die Spannzange gemeinsam in der Spindelaufnahme
montieren.

Die Dichtscheibe folgendermafien demontieren:

— Die Demontage der Dichtscheibe erfolgt automatisch mit dem Herausziehen
des Schneidwerkzeugs.

Abb. 14: Ausfiihrung heimatec-DS

1 Spannzange 2 Spannmutter

3 Dichtscheibe
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5.5.3 Weldon / Whistle Notch

1. Das Schneidwerkzeug in eine zylindrische Bohrung einflihren.
2. Das Schneidwerkzeug mittels seitlicher Spannschraube spannen.

Bei kombinierter Ausfliihrung kann die Spannschraube wahlweise zwischen Wel-
don und Whistle Notch ummontiert werden.

Abb. 15: Weldon / Whistle Notch

1 Spannschraube 2 Schneidwerkzeug

Original-Montageanleitung
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5.54 Frasdornaufnahme

Die Frasdornaufnahme folgendermafien montieren:

1.
2.
3.

Die Fraseranzugsschraube vollstandig entfernen.

Das Schneidwerkzeug auf einem Dorn platzieren.

Die gewunschte Mitnahme wahlen.

= Die Mitnahme kann kraftschlussig oder formschlussig erfolgen.

= Die formschlissige Verbindung kann entweder stirnseitig (Mitnehmer)
oder langsseitig (Passfeder) erfolgen.

4. Je nach gewahlter Mitnahmemaglichkeit entsprechend nicht benétigte Ele-

mente entfernen.

. Das Schneidwerkzeug mit den Frasdornringen auf die Frasdornaufnahme

schieben.

. Die Fraseranzugsschraube mit dem Schlissel anziehen und dabei unbedingt

an der Spindel gegenhalten.

Abb. 16: Frasdornaufnahme

Frasdornringe 2 | Fraseranzugsschraube

Schneidwerkzeug 4 | Schlissel zum Gegenhalten

38/52
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5.5.5 Fraser am Scheibenfraserkopf wechseln
Den Fraser folgendermafRen demontieren:

1. Die Schrauben und die Mutter losen.

2. Mit den Abdruckgewindestiften die Platte losen und entfernen.
Den Fraser folgendermafien montieren:

1. Den gewtnschten Fraser auf die Welle schieben (hierzu Beschreibung unter
Kapitel Frasdornaufnahme [ 38] beachten)

2. Die Platte wieder montieren.

Abb. 17: Fraserwechsel am Scheibenfraserkopf

1 |Schrauben 2 | Abdrickgewindestifte
3 | Mutter 4 |Platte
5 [Welle 6 | Schlissel zum Gegenhalten

Original-Montageanleitung
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5.5.6 Fraserwelle am Scheibenfraserkopf wechseln

Das Auswechseln der Fraserwellen erfolgt ohne Fraswerkzeug und ohne Abstutz-
platte. Daflir folgendermafien vorgehen:

1. Die Schraube l6sen und entfernen. Dabei unbedingt an der Spindel gegen-
halten.

2. Die Fraserwelle nach unten herausziehen.
3. Die neue Fraserwelle von unten hineinschieben.

4. Die Schraube platzieren und festziehen. Dabei unbedingt an der Spindel ge-
genhalten.

Abb. 18: Scheibenfraserkopf mit austauschbarer Fraserwelle

1 |Schraube 2 | Fraswerkzeug

3 | Abstlitzplatte 4 |Fraserwelle

5 | Schlussel zum Gegenhalten
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5.5.7 Das Fraserpaket am Scheibenfraserkopf

einstellen

v’ Eine Feineinstellmutter am Scheibenfraserkopf ist vorhanden.

1. Die Mutter leicht aufdrehen.

2. Die Feineinstellung durch Drehen an der Feineinstellmutter vornehmen, bis
der Fraser die gewlinschte Position einnimmt.

3. Mit der Mutter das ganze Fraserpaket anziehen. Dabei unbedingt mit dem

Schlissel gegenhalten.

4. Die Feineinstellmutter mit der Zylinderschraube sichern, sobald der Fraser
die gewlinschte Position eingenommen hat.

@— |
G

Abb. 19: Einstellen des Fraserpakets am Scheibenfraserkopf

1 |Schlussel zum Gegenhalten

2

Mutter

3 | Feineinstellmutter

4

Zylinderschraube

Original-Montageanleitung
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5.5.8 easy-quick HT

Den easy-quick HT folgendermaf’en montieren:
1. Den easy-quick-Einsatz in eine zylindrische Bohrung platzieren.

2. Den easy-quick-Einsatz mittels seitlicher Spannschraube spannen. Die seitli-
che Spannschraube gewahrleistet die Drehmomentubertragung.

3. Den Stift am Wechseleinsatz als Positionierhilfe verwenden.

Anzugsdrehmomente kdnnen dem Kapitel Empfohlene Anzugsdrehmomente
[* 13] entnommen werden.

Abb. 20: easy-quick HT

1 Spannschraube 2 easy-quick-Einsatz

3 Stift

Original-Montageanleitung
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5.5.9 u-tec® UT

5.5.9.1 Wechseleinsatze mit Abdriickbund
Den u-tec®-Einsatz folgendermafRen montieren:
1. Die Spannmutter abschrauben und aufbewahren.
2. Den u-tec®-Einsatz einsetzen und den korrekten Sitz prufen.

3. Den u-tec®-Einsatz Uber die Sondermutter spannen. Dabei unbedingt an der
Spindel gegenhalten.

Anzugsdrehmomente kdnnen dem Kapitel Empfohlene Anzugsdrehmomente
[* 13] entnommen werden.

Abb. 21: u-tec®-Einsatz montieren

1 | Spannmutter 2 |u-tec®-Einsatz

3 |Sondermutter 4 | Schlissel zum Gegenhalten

Den u-tec®-Einsatz folgendermafien demontieren:

— Die Mutter herausdrehen.

\_14‘4\_1
L)

1 11

I

1

Abb. 22: Wechseleinsatze mit Abdriickbund

1 |Schlussel zum Gegenhalten

Original-Montageanleitung
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5.5.9.2 Wechseleinsatze ohne Abdriickbund
Den u-tec®-Einsatz folgendermafRen montieren:
1. Die Spannmutter abschrauben und aufbewahren.
2. Den u-tec®-Einsatz einsetzen und den korrekten Sitz priifen.

3. Den u-tec®-Einsatz uber die Sondermutter spannen. Dabei unbedingt an der
Spindel gegenhalten.

Anzugsdrehmomente konnen dem Kapitel Empfohlene Anzugsdrehmomente
[* 13] entnommen werden.

Abb. 23: u-tec®-Einsatz montieren

1 |Spannmutter 2 |u-tec®-Einsatz

3 | Sondermutter 4 | Schlissel zum Gegenhalten

Den u-tec®-Einsatz folgendermafRen demontieren:
1. Speziellen Demontageschlussel verwenden.
2. Die Mutter losen.

3. Den Einsatz abdrticken.

&

Abb. 24: Wechseleinsatze ohne Abdriickbund

1 |spezieller Demontageschlussel 2 | Schlissel zum Gegenhalten
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5.5.10 Montageblock HT / UT

Eine Montage der Schneidwerkzeuge ist in verschiedenen Wechseleinsatzen mog-
lich. Dabei folgendermafien vorgehen:

1. Den Montageblock sicher aufstellen, vorzugsweise durch festes Verschrau-
ben am Arbeitstisch oder durch sicheres Klemmen im Schraubstock.

2. Der Aufsatz ist verstellbar und kann in 30° Schritten positioniert werden.

3. Der umsetzbare Rastbolzen halt die Aufnahme / Wechselbuchse und kann
linksseitig oder rechtsseitig bedient werden.

Optional sind weitere Aufnahmen / Wechselbuchsen fur Werkzeugeinsatze in ver-
schiedener Grofie und Art erhaltlich.

Abb. 25: Montageblock HT / UT

1 |[Wechseleinsatze 2 | Aufnahme/Wechselbuchse

3 |Rastbolzen 4 | Aufsatz
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5.5.11 heimatec.Capto™

Vor der Montage Folgendes beachten:

— Auf saubere Funktionsflachen achten.

— Ein Werkzeugeinsatz oder eine Abdeckung ist montiert.

v' Die beiden Markierungen an dem Produkt sind korrekt ausgerichtet.

1. Den Werkzeugeinsatz bis zum axialen Anschlag in das Produkt einschieben.

2. Den federverspannten Spannbolzen mehrere Millimeter mit einem passen-
den Innensechskant-Werkzeug in das Produkt eindriicken.

= Der Spannsatz kann jetzt durch Drehen betatigt werden.

3. Das Spannen erfolgt im Uhrzeigersinn und das Losen entgegen dem Uhrzei-

gersinn (siehe Pfeilrichtung auf Produkt).

4. Beim Spannen auf das maximale Betdatigungsmoment achten.

5. Nach dem Spannen darauf achten, dass der Spannbolzen wieder zurtick fe-
dert und die Spindel dadurch frei drehen kann.

Anzugsdrehmomente kdnnen dem Kapitel Empfohlene Anzugsdrehmomente

[ 13] entnommen werden.

Abb. 26: heimatec.Capto™ angetriebene Werkzeugeinheit

1 |Spannbolzen

2

Markierungen am Produkt korrekt
ausgerichtet
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5.5.12 Sensoreinheit icosen®

A GEFAHR

Verletzungsgefahr durch elektromagnetische Felder

Das Produkt erzeugt elektromagnetische Felder, die unter Umstanden mit medizi-

nischen Implantaten wechselwirken. Dadurch besteht das Risiko einer ernsten

oder todlichen Verletzung.

- Vor der Nutzung des Produkts einen Arzt konsultieren, falls medizinische Im-
plantate vorhanden sind.

/N WARNUNG

Verletzungsgefahr durch elektrischen Schlag oder Brand

Bei Demontage der Sensoreinheit besteht die Gefahr eines elektrischen Schlags
oder Brand.

- Die Sensoreinheit nicht demontieren.

5.5.12.1 Inbetriebnahme

Bei der Auslieferung ist der Sensor inaktiv. Zum Aktivieren eine von den beiden
folgenden Tatigkeiten wahlen:

— Das Produkt kurz mit mindestens 120 U/min antreiben.
oder

— Einen Magnet (maximal 8 mm x 8 mm x 8 mm) an die Oberflache des Sensors
halten, bis eine LED aufleuchtet.

5.5.12.2  Bedienung

Fir die Verwendung von icosen® ist ein PC mit einem Bluetooth-Stick von hei-
matec erforderlich. Der Sensor wird lGiber eine PC-Software bedient.

Die Sensoreinheit ist in angetriebenen Werkzeugeinheiten energieautark und muss
nicht zwingend aufgeladen werden. Falls der Akku doch leer sein sollte, kann er
aufgeladen werden. Hierfur das Ladekabel an den Ladekontakt stecken. Da im La-
depunkt ein Magnet verbaut ist, in folgender Reihenfolge vorgehen:

1. Das Ladekabel mit der Sensorik verbinden.

2. Das Ladekabel mit dem Stromnetz verbinden.

5.5.12.3  Voraussetzungen

— Bluetooth-Stick von heimatec am PC

— PC-Software von heimatec

— Aktuelle Firmware auf der Sensoreinheit

Die aktuelle Version der PC-Software und Sensor-Firmware, sowie deren Anleitun-
gen zur Installation und Bedienung konnen unter www.heimatec.com herunter
geladen werden.

Original-Montageanleitung
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5.5.12.4 Technische Daten

Parameter Wert
Versorgungsspannung 3,7-V-Lithium-Akku
Funkfrequenz 2,4 GHz
Maximale Funkleistung +5 dBm
Zulassung Prufung Funkeigenschaften nach ETSI
EN 300 328 V2.2.2
Reichweite BLE Maximal 7 m
48/52 Original-Montageanleitung
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Reinigen

Auf Funktion priifen

6 Instandhaltung

/\ WARNUNG

Unerwartete Bewegung durch Energieversorgung

Ist die Energieversorgung eingeschaltet oder noch Restenergie im System vorhan-

den, konnen sich Bauteile unerwartet bewegen und schwere Verletzungen verur-

sachen.

—  Die Energieversorgung abschalten, sicherstellen, dass keine Restenergie
mehr vorhanden ist und gegen Wiedereinschalten sichern.

—  Wartungs-, Umbau- und Anbauarbeiten auferhalb der durch den Bewe-
gungsbereich gegebenen Gefahrenzone durchfiihren.

6.1 Reinigung

HINWEIS

Sachschaden durch falsche Reinigung
Durch das Reinigen mit Druckluft konnen Sachschaden entstehen.
- Fir die Reinigung ausschliefilich saubere Tlicher verwenden.

Das Produkt spatestens alle 30 Betriebsstunden reinigen, um die hohe Qualitat
und Genauigkeit zu erhalten.

Das Produkt einmal pro Woche auf seine Funktion prufen: Drehen Sie die Spindel
dafiir mehrmals von Hand. Reinigen Sie beim Entfernen des Schneidwerkzeugs
den Spindelbereich sorgfaltig.

v’ Das Schneidwerkzeug ist demontiert.
1. Die Spindel mehrmals von Hand drehen.

2. Den Spindelbereich reinigen

6.2 Wartung

Lager und Getriebe werden mit einem Hochleistungsschmierfett einmalig fir die
gesamte Lebensdauer des Produkts geschmiert. Eine Nachschmierung ist unter
den festgelegten Umgebungs- und Einsatzbedingungen nicht erforderlich.

Es wird empfohlen, das Produkt regelmafig einer Begutachtung durch den Her-
steller zu unterziehen. Dazu das Produkt an den Hersteller zurlicksenden, um eine
Wartung vorzunehmen und ggf. einen Wartungszyklus zu definieren.

Original-Montageanleitung
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7 Storungsbeseitigung und Reparatur

7.1 Verhalten bei Storungen

Bei auftretenden Storungen Folgendes beachten:

— Das Produkt sofort aufser Betrieb nehmen und die Storung den zustandigen
Stellen/Personen melden.

— Storungen durch dafiir ausgebildetes Personal beheben lassen.
— Das Produkt erst wieder in Betrieb nehmen, wenn die Stérung behoben ist.

— Nach einer Stoérung prufen, ob die Funktion des Produkts noch gegeben ist und
keine erweiterten Gefahren entstanden sind.

— Falls die Storung nicht selbst behoben werden kann, den Hersteller kontaktie-
ren (service@heimatec.com) unter Angabe folgender Daten:

— Bestell-/Artikelnummer
— heimatec-Seriennummer

— Kurze Angabe der Schadensmerkmale

7.2 Typische Fehlerbilder

Symptom Mdgliche Ursache Losung
Dauerhafte Gerauschentwicklung ausgehend | Beschadigte Lager- oder Getrie- |Produkt zur Reparatur einsenden
von einem Produkt. betechnik im Inneren des Pro- oder ein Lagerpaket zur selbst
dukts. durchgefiihrten Reparatur anfor-
dern.
Unerwartet hohe Temperaturentwicklung an | Maximale Einschaltdauer des Maximal vorgegebene Einschalt-
dem Produkt. Produkts uberschritten. dauer einhalten.
Beschadigungen der inneren Falls sich dadurch das Problem
Bauteile in dem Produkt. nicht losen lasst, das Produkt zur
Wartung einsenden.

Tab. 13: Fehlerliste

Weitere typische Fehlerbilder beim Hersteller erfragen.

7.3 Reparatur

HINWEIS

Sachschaden durch nicht zugelassene Ersatzteile

Durch das Verwenden von nicht zugelassener Ersatzteile durch den Hersteller
konnen Gefahren fur das Personal entstehen und Beschadigungen oder Fehlfunk-
tionen an dem Produkt verursacht werden.

—  Nur Originalersatzteile und vom Hersteller zugelassene Ersatzteile verwen-
den.

—  Nur heimatec-eigene Servicezentren und autorisierte Servicewerkstatten
durfen diese Produkte reparieren (service@heimatec.com).
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Entsorgung
8 Entsorgung
Durch unsachgemafes Verhalten beim Entsorgen konnen Gefahren von dem Pro-
dukt ausgehen, die zu schweren Verletzungen, erheblichem Sachschaden und Um-
weltschaden fihren konnen.
— Bestandteile des Produkts nach den ortlichen Vorschriften dem Recycling oder
der ordnungsgemafien Entsorgung zuflihren
— Das Produkt darf nicht im normalen Hausmull entsorgt werden
— Bei Unsicherheiten heimatec kontaktieren
Original-Montageanleitung 51,52
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Deutschland

. heimatec-Niederlassungen

O unsere weltweiten Vertretungen

heimatec.

heimatec GmbH
Prazisionswerkzeuge
Carl-Benz-Str. 4
77871 Renchen
Germany

T:+49 7843 9466 0
F:+49 7843 9466 66

info@heimatec.com Die Kontaktdaten unserer weltweiten Handelspartner finden Sie
www.heimatec.com auf unserer Internetseite: www.heimatec.com/handelspartner
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