Bedienungsanleitung
far
Rundmesser-Schleifmaschine

RMS-CNC

V1.0.1

Bitte fur kiinftige Verwendung aufbewahren !

Kaindl-Schleiftechnik REILING GmbH D-75203 Kénigsbach-Stein Remchinger Str. 4
Tel.: +49 7232 / 4001-0 Fax.: +49 7232 / 400148€ernet: www.kaindl.de E-Mail: info@kaindl.de



Kaindl-Schleiftechnik
REILING GmbH

Inhaltsverzeichnis:

EG-Konformitatserklarung
Sorgfaltspflicht des Betreibers ; Transport

Aufstellen der Maschine und Anschliel3en der Steugru

Umgebungsvoraussetzungen ; SicherheitshinweisstiBmungsgemale Verwendung

Aufbau der RMS-CNC

Aufbau der CNC-Steuerung

Technische Daten

Einschalten der Maschine

Die grafische Oberflache TKEMC ; Referieren der blase
Beschreibung der Menues in TKEMC

Funktionen fur den Programmablauf

Bedienung ( Ausrichten des Rund oder Formmessers )
Einspannen eines Rund oder Formmessers

Antasten des Werkstiicks und setzen des Werkstipkimigts
Schleifen eines Rund oder Formmessers

Wechsel der Schleifscheibe

Abrichten von Korundschleifkérpern
Rundmesseraufnahme und Schleifwelle
Laservorrichtung zum ausrichten der Formmesser
Ersatzteilliste ; Schaltplan ; Schleifkdrper
Instandhaltung

Reinigen und Schmieren ; Reparatur

Entsorgung der Maschine

Garantie

Netzwerkeinstellungen der Steuerung

Fernwartung

Notizen




Kaindl-Schleiftechnik
REILING GmbH

EG-Konformitatserklarung

Der Hersteller : Kaindl-Schleiftechnik
Reiling GmbH
Remchinger Strasse 4

75203 KoOnigsbachStein
Erklart hiermit, dass die nachstehend Rundmesser-Schleifmaschine

beschriebene Maschine :
Typ : RMS-CNC

Die Sicherheits— und Gesundheitsanforderungen EG-Maschinenrichtlinie (2006/42/EG)
Folgender EG-Richtlinien erfdllt : EG-Niederspannungsrichtlinie (73/23/EG)
EG-Richtlinie EMV (89/336/EG)

Angewendete harmonisierte Normen :

EN ISO 12100-1 und EN ISO 12100-2 ; EN ISO 1385EN 563 ;
EN 61029-1 ; EN 60204 Teil 1 ; EN 6100016 EN 61000-6-2 ;
EN 61000-6-3 ; EN 61000-6-4

Konstruktive Anderungen, die Auswirkungen auf die h der Betriebsanleitung angegebenen
Technischen Daten und den bestimmungsgemaRen Gebrdwhaben, die Maschine also wesentlich
Verandern, machen diese Konformitatserklarung ungtiig !

Die Unterlagen wurden zusammengestellt von:  Reinhard Reiling

Kaindl-Schleiftechnik
Reiling GmbH
Remchinger Strasse 4
75203 _KdnigsbachkStein

Konigsbach-Stein den 12.04.2010 e
Reinhard Reiling, Gesifisfihrer
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Sorgfaltspflicht des Betreibers

Die Rund- und Formmesserschleifmaschine RMS-CNGQlevunter Beriicksichtigung einer
Gefahrdungsanalyse und nach sorgféltiger Auswahgite uhaltenden harmonisierten Normen, sowie
weiterer technischer Spezifikationen konstruied gebaut.

Sie entspricht damit dem Stand der Technik und beeigtet ein Héchstmald an Sicherheit.

Diese Sicherheit kann in der betrieblichen Praa@ogh nur dann erreicht werden, wenn alle dafioreef-
lichen MaBnahmen getroffen werden. Es unterliegSaegfaltspflicht des Betreibers der Maschinesdie
MafRnahmen zu planen und ihre Ausfuhrung zu koigreih.

Der Betreiber muRR insbesondere sicherstellen, daf? :

die Maschine nur bestimmungsgemaf verwendet wgd IiNerzu Kapitel Technische Beschreibung)
die Maschine nur in einwandfreiem, funktionstiicatigZustand betrieben wird und besonders die
Sicherheitseinrichtungen regelmafig awd Funktionstiichtigkeit tUberpriuft werden

die Betriebsanleitung stets in einem leserlichestand und vollstandig am Einsatzort der Maschine
zur Verfugung steht, und zur kunftigen Verwenduaotbawahrt wird

alle an der Maschine angebrachten Sicherheit- uachihweise nicht entfernt werden und leserlich
bleiben.

alle Instandhaltung- und Wartungshinweise besieind ausgefiihrt werden.

Anforderungen an das Bedienungspersonal

Die Rund— und Formmesserschleifmaschine RMS-CNE€rdarvon Personen bedient werden, die diese
Betriebsanleitung und die darin enthaltenen Shditshinweise kennen und danach handeln.

Transport
Die_ Rund-— und Formmesserschleifmaschine RMS-CN@ alir Werk in einer Holzkiste auf Palette
?)i\llseggv'vicht der Maschine einschlieR3lich VerpackBatyagt ca. 300.Kg
Der Transport erfolgt mit Palette auf Hubwagen ddabelstapler unmittelbar an den Aufstellungsort.

Vor der Inbetriebnahme ist die Maschine auf Transpotschaden zu Gberprifen !!

Bitte Transportschaden bei Feststellung soforiSperdition melden und die Schadensfeststellung
protokollieren lassen.

Bitte Beachten  Es gibt da nur sehr kurze Reklaationsfristen !!

Abmessungen und Gewicht
Abmessungen L x B x H: 900 x 700 x 1540 mm
Gewicht ohne Steuerung : 225 Kg

Gewicht Steuerung : 37 Kg
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Aufstellen der Maschine und Anschliel3en der Steueng

Die Maschine ist mit den mitgelieferten StandfiiB&astellen und zu nivelieren mit einer Wasserwaage
Wichtig dabei ist das die Masche fest auf allem FZig&3en vibrationsfrei seht
Als néchstes muss die Steuerung an die Maschiresahlpssen werden, daflir muss an der rechten Seife
der Maschine die Schwarze Kabelkonsole geotffnetierer
Zum Offnen sind die unteren beiden Schrauben ( k& inem 4 mm ImbusschliRel zu demontieren upd
die Konsolenabdeckung nach oben klappen.
Nun kénnen die Kabel mit den Steckern hindurch lgefiverden, und der schwarze Kabelschlauch mit dem
SchlieBen der Konsole fixiert werden. Mit dem mergn der unteren beiden Schrauben wird die Konsole
wieder fest verschraubt und der Kabelschlauctewtt hontiert und Zugentlastet.

Nach dem 6ffnen der Fronttir werden die Steckwehlongen hergestellt ( siehe Fotos )

Die Steckverbindungen sind Verwechslungssicher

Kabelkonsole

Nur diese beiden Schrauben entferrjen,
zum 6ffnen der Kabelkonsole

Fertig montiert
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Stecker Netz
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Umgebungsvoraussetzungen fir den Betrieb der Masahe

Die Maschine darf nur in trockenen Raumen aufgisterden.
Klimavoraussetzungen von +5° bis +50° Celsius, feuithtigkeit bis 90 % nicht Kondensierend

Sicherheitshinweise

Beim Umgang mit Kreis- oder Formmesser ist grofiesiéht gefragt, denn diese kénnen die Scharfe vd
einemRasiermessetbesitzen, und es kann bei unvorsichtigem Umgaregylzeblichen
Schnittverletzungen kommen.

Bestimmungsgemale Verwendung

Die Rund— und Formmesserschleifmaschine RMS-CN@&usschlie3lich dazu bestimmt :

Zum schéarfen von Rund oder Kreismesser, und Fossenenit einem D bis 350 mm bzw.

bis zu einem Radius mit 175 mm.

Die Schleifprogrammerstellung erfolgt nach DIN 66@w. durch mitgelieferte Scharfprogramme.
Das Scharfen kann tber die Elektrospindel fir AsBkleifen ,oder mittels Luftspindel fur Innenscfdai
erfolgen.

Zur bestimmungsgemafen Verwendung gehort auch daseksen und verstehen der Betriebsanleitung,
der Programmieranleitung, sowie das einhalten alledarin enthaltenen Hinweise

Fur alle Sach- und Personenschaden die aus nichtdiBnmungsgemafier Verwendung entstehen, ist
der Betreiber verantwortlich
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Aufbau der RMS-CNC

Kithimittelschlauch Messeraufnahme

Kugelhahn Luftspindel

Arretierung Messerspinde

Schleifmotor
( Elektrospindel )

Rundmesserlynette Winkelklemmung

Winkel-Scala

Abziehvorrichtung Manuelle Langsverstellung
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Beschreibung der KihImitteleinrichtung

Anschlul3 Masching Anschlu’ Pistole

Maschinenablauf

Pumpen- Entliiftungsschraub

\1%2

3 Stufen Schalter
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Der KihImittelbehalter ist 3/4 seines Volumens Kiihlflissigkeit zu befullen, und im anschluf3 die
Pumpe zu entliften.

Die Mindestflllhéhe ist die Oberkante der Pumpe.
Die KuhImitteleinrichtung wird an diblaue Steckdoseler Maschine angeschlossen.

Zum Entliften der Pumpe dirumpen- Entliftungsschraubedffnen.

Steckdose fir Kihimitteleinrichtung

Duse Einstellbar durch verdrehen

D

Einstellung der Flissigkeitsmeng

Die Kuhlmittelpistole dient zur Reinigung der Maswh sowie zur Reinigung von Werkstiicken.
Die Pistole funktioniert nur laufender Kiihimittelppe, diese ist im Manuel Betrieb mit der Taste F8
Einzuschalten bzw. lasst sich die Kihimittelpumpehamit der Taste F8 wieder ausschalten.

Grundsatzliches zu Kihlschmierstoffen :

Bitte verwenden Sie ausschlie3lich wassermischiarelsionen auf Mineral6lbasis, bei Synthetischen
Produkten kann es zu erheblichen Lackschaden korrfiinediese wir keinerlei Haftung tibernehmen.
Bei der Erprobung der Kiihlschmierstoffe ist sichdanRichtlinien der jeweiligen Hersteller zu halte
Bitte beachten Sie auch die jeweiligen Entsorguagsmhriften.

10
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atungseinheit fir Luftspindel

Kuhlmittelpumpe

Druckregelventil fir Luftspindel

Max. 6 bar

Spindeloel fir Luftspindel

Die Luftspindel darf niemals
ohne Oel betrieben werden

11
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StandardmagRig ist die RMS-CNC mit eine®d (00 mm ) Aerosolabsauganschluss ausgestattet.

Die RMS-CNC verfugt tber 2 Turhéalften, die im Autatikbetrieb bei laufenden Programm verriegelt

werden.
Mit gedffneter Tur ist ein Wechsel der Betriebsarte von Manuel nach Automatik, oder von Manuel

nach MDI nicht méglich, bzw. wird beim 6ffnen der Tur in die Manuel Betriebsart
zurlickgesprungen.

Schaltnase

Sicherheitsschalter mit Verriegelung

12
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durch Berthrung auslésen.

Touchscreen

Aufbau CNC-Steuerung

Die IPC Steuerung ist mit einem Touchscreen auatiestSie konnen die Buttons der Bedienoberflache

Als Maus Ersatz verfigt die IPC Steuerung Uber &aatur mit Touchpad.
Die USB 2.0 Schnittstelle dient mittels USB Stiek Datensicherung Ihrer CNC-Programme.

Digital Handrad
Manual Betrieb = Handrad
Automatik = Vorschubiibersteuerun

USB 2.0

Touchpad

Not-Aus
Schlagtaster

13
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Technische Daten

Schleifbereich Rundmesser : von @50 bis@350 mm

Schleifbereich Formmesser : von 50 bis 175 mm Radius

Schleifbereich Innenrundschleifen : Je nach Winkel und Schleifkérper v@ii0 -@175 mm
Schleifspindel Innenschleifen : Luftschleifspindel, 6 Bar, 29000 r/pm

Schleifmotor ( E-Spindel ) 1~ 230V /50-60 Hz , 0.37 KW, 2790 r/pm

Anschlusswert Maschine mit Steuerung : 1~ 230V /50-60 Hz , 1.2 KW

Anzahl der numerischen Achsen 3

Absauganschluf3 : @ 100 mm

Abmessungen L x B x H : 900 x 700 x 1540 mm

Maschinengewicht ohne Steuerung : 225 Kg

Steuerung : IPC Steuerung mit 15" Touchscreen
Betriebssystem : Ubuntu 6.06 LTS ,Dapper Drake" mit RT Kernel
CNC-Software : EMC2 Version 2.3.3

Gewicht Steuerung netto : 37 Kg

Kuhlmittelpumpe:

Motor: 1~ 230V /50 Hz
Leistung Stufel: 0.028 KW
Leistung Stufell: 0.045 KW
Leistung Stufelll: 0.063 KW
Schutzart : IP65
Forderleistung : 16 bis 35 I/min

Technische Anderungen vorbehalten
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Einschalten der Maschine

Maschine rechts an der unteren Konsole mit betétiges griinen Schalters einschalten.
Es leuchtet in der Maschine die Maschinenbeleuchtund die Steuerung bootet das Betriebssystem ho

/ Maschine ausschalten

<—— | Maschine einschalten

Hinweis : Vor dem Ausschalten der Maschine, Steuerung immeardentlich beenden !

zur Verfugung.
1. KaindI-RUND st eine 2 Achs Konfiguration zum schleifen von Bonesser oder Innenrund schleifen.

2. Kaindl-RMS-CNC ist eine 3 Achs Konfiguration zum schleifen von fRaresser

Hinweis:  Jede Konfiguration hat einen eigenen unabhangigenrBgrammordner

Durch antippen des jeweiligen Bildes wird die CN@ftvare EMC2 gestartet

Nach dem booten der Steuerung sehen Sie den Bltistitschirm, es stehen 2 Maschinenkonfigurationgn

15
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Die grafische Befehlsoberflache TKEMC
TKEMC wurde von uns entsprechend an die Maschigepaasst, und hier nachfolgend werden nun die
Menue und Funktionen beschrieben.
Im Menue Hilfe > Hilfe bekommen sie auch eine Kunle#tung tber die Funktionen der Tastatur und der
einzelnen Menues, sowie zu den G— und M- Codes.

Nach dem die Software gestartet wurde, muss dieMias mit der Taste F2 eingeschaltet werden.
Die Achskennzeichnung und die Darstellung der Igsvsind in der Farbe Gelb dargestellt, was auf die
fehlende Referenz der Achsen hinweist.

Referieren der Maschine

Die Maschine wird mit dem driicken des ButtoRef,Masching' referiert, und diese gibt die Meldung
» homing sequence already in progressus , welche mit OK quittiert wird.

Nach dem Referenzlauf werden die Achskennzeichoudgstwerte in der Farbe Grin dargestellt.
Ohne gultige Referenzpunkte ist ein Arbeiten imakoétik Modus oder in MDI nicht méglich.

Gewahlte Achse |—>

MDI Eingabezeile [—>

Programmabbruch oder Abbruch jeglicher Bewegllr{glnkrementwahl fir das Handr%d

In der Optionsgruppe kann zwischen Elektrospindel Luftspindel umgeschaltet werden.
( E-Spindel = Elektromotor zum AuRRenschleifenuftspindel = zum Innenschleifen )
Die Vorwahl muss im manuellen Betrieb vorgenommenden (durch driicken der Schrift).

>

16
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Beschreibung der Menues

In den Menues von TKEMC finden sich viele niitzéidhunktionen und Hilfsmittel die, die Arbeit bzw.
Diagnose bei Fehlern die Suche sehr erleichteetfidiSie relevanten Funktionen werden hier besblen.

Menue Datei
Datei > 6ffnen Offnet eine CNC-Programm
Datei > bearbeiten Offnet den TKEMC internen Editor zueeisbeiten des CNC-Programmes.

Datei > zuriicksetzen Setzt das offene CNC-Programm wieder zu({fekogramm reset )
Datei > beenden beendet TKEMC

Menue Ansicht

Ansicht > Werkzeugtabelle Offnet die Werkzeugtabelle zur Ansicht zum bearbeiten

Ansicht > Parameterdatei Offnet die EMC.VAR zur Ansucht bzw.raibearbeiten

Ansicht > Diagnose Offnet ein Diagnosefenstéluf fur Hersteller )

Ansicht > Backplot Offnet die Backplotansicie @ewegungsablaufe im Raum darstellt,
allerdings sind die Darstellungen nur Linéa&ine Darstellung von
Rundachsen.

Menue Einstellungen
Einstellungen > Kalibrierung Nicht fur Anwender

Einstellungen > Debug Nicht fur Anwender
Einstellungen > Schrift Dient zur individuellen Einstellider Schriftart

Menue Mal3einheit

MalReinheit > Auto Die MaReinheit der Maschikenfiguration ist Gltig
MaReinheit > inch Alle Mal3e in Zoll (ingh

MaReinheit > cm Alle MalRe metrisch imc

MaReinheit > mm Alle Mal3e metrisch in nfrdefault )

Menue Hilfmittel

Hilfsmittel > HAL-Scope Dient zur Uberprifung der RT Funkgon( RT = Real Time )
Hilfsmittel > HAL-Meter Dient zur Uberpriifung diverser Signal

Menue Extras

Extras > Set Coordinates Offnet ein Dialogfenster zum setzen NPV( G54—G59.3)
Extras > HAL Anzeigen Nicht fur Anwender
Extras > HAL-konfigurieren Nicht fur Anwender

17
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Funktionen fir den CNC-Programmablauf

Die Funktionalitat fir den Programmablauf ist nahselbstredend.

Offnen
Ausfihren
Pause
Fortsetzen

Schritt

Uberpriifen

Optionaler Halt

Offnet den Dialog zur Auswalties vorhandenen CNC-Programms
Startet das Ausgewahlte CNC-Programm

Stoppt das laufende CNC-Paogn welches mit ...

Startet ein gestopptes CNC-Programm

Das CNC-Programm wird Zeile Zeile abgearbeitet, und stoppt nach jeder Zude
mit Fortsetzer déchste Zeile des Programms gestartet wird.

Uberpriifung der Syntax eines getfiné& C-Programms

Durch betéatigen dieser Taste wird festgeddein Programm Halt mit M1 eintritt
oder nicht.

|

Hier wird getffnetes CNC-Programm angezeigt

18




Kaindl-Schleiftechnik
REILING GmbH

Bedienung

Ausrichten des Rund bzw. Formmesser

Durch 6ffnen der Sterngriffschraube ( 2 ) kdnnendgn gesamten Aufnahmebock in Z Richtung

verschieben und wieder klemmen.

Durch 6ffnen der Sterngriffschraube (1 ) kdnnes&in zu schleifenden Winkel einstellen.
Unter 120 mm werden die Messerwinkel gegen den éipezsinn eingestellt, dariiber mit dem

Uhrzeigersinn.

A

K

Uhrzeigersinn

(1) Winkelverstellung

Achten Sie bitte darauf, das Ihre Rund— bzw. Forssaeimmer innerhalb des Schleifbereiches arbeiter]

um so die Winkeltreue Giber das gesamte Messerwihgkeisten.
Der Schleifbereich ist Rot gekennzeichnet ( Sieti®

Betrifft 3 Achs Konfiguration :

Nach dem Aufspannen des Werkstiicks ist mit der Y-Atse eine Referenzfahrt durchzufiihren !!

( 2) Aufnahmebockverstellung

Schleifbereich

19
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Einspannen eines Rund- bzw. Formmessers

Zentrieren Sie das Rund oder Formmesser mit emtfspnelem Reduzierring auf dem Spannflansch.
Spannen sie das Rundmesser mit der Mitgeliefertenk3cheibe und Spannmutter auf dem Spannflans

Hinweis: Beim lésen oder festziehen der Spannmutter miisseie slie Schleifwellenarretierung
gedruckt halten.

Achtung! Beim festziehen oder I6sen der Messer Verletzunggghr !!!

Schleifwellen-
«———— | Arretierung

Schleifwelle

Spannmutter—>

Spannflansch

Stitzlinetten-
Verstellung

A

A

Winkeleinstellung

Die Stitzlinette findet nur bei Rundmesser Anwendug.

Legen Sie nach dem einspannen des Rundmesserméditelan der Riickseite des Messers an.
Richten Sie die Linette so aus, dass diese auRtekseite korrekt an der Schneide entsprechend dem
Winkel anliegt und mitlauft.

Entsprechend dem Messertyp kénnen Sie den Linetpgnion seinem Winkelwert beliebig andern.

Die Linette dient als Abstitzung des Rundmessers verleiht dem Rundmesser einen gratfreien Anffch

20
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Antasten des Werkstlcks und setzen des Werkstiickdplinkt

Das Werkstiick wird im Manuel Betrieb mit dem Digitlandrad angetastet in allen 3 (2) Achsen,.
Die Achsauswahl fur das verstellen mit dem Handndolgt durch das beriihren der jeweiligen
Achsanzeige auf dem Touchscreen.

Die Achsen werden dann genullt mit der Funkti@et, Coordinate$ aus dem Menue Extras, durch
driicken der ButtonsAnwendert’ ( Fur Werkstiicke ist G54 vorgesehen ).

Im Anschluss daran den Butto8peicherri und ,Beendert driicken, und Ihr Werkstiick ist genullt.

Hinweis: Das Digital Handrad kann mit verschiedenen Inkremeten belegt werden, und ist bei
Durchgehend auRer Funktion.
Inkremente die zur Auswahkshen :0.001; 0.005; 0.01; 0.05mm je Rastung am
Handrad

Auswahl der NPV Inkrementauswahl hier Driicken
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Schleifen eines Rund— bzw. Formmessers

Wenn Sie keine ganz besonderen Rund bzw. Formmleaben, kénnen Sie die mitgelieferten Dialog
CNC-Programme nutzen, die sehr einfach in der Beutig sind. Es ist nur der rote Bereich direkt hinte
dem = auszufullen.

(Rundmesser Schleifprogramm fuer Maschine Kaindl-RM S-RUND)

(Dialog)

#1=0.2 (Gesamt Abtrag in mm)

#2=0.02 (Zustellung in mm)

#3=20 (Werkstuekdrehzahl in U/min 1-30)

#4=10 (Ausfunk-Werkstuekdrehzahl in U/min 1-30)
#5=5 (Rueckzugsmass in Y)

#6=50 (Zustell Vorschub mm/min)

#7=5 (Zustellpause in Sec.)

#8=15 (Ausfunkzeit in Sec.)

(Berechnungen)
#20=[#1/#2]

#30=0
#<_ZUST>=[#2-[2*#2]]
#<_VS>=#6
#<_AVS>=#6
#<_RZM>=#5

#< PZ>=#7

#< AZ>=#8

(Programm)
G90

G54

M3S#3

GO X0

GO Y#<_RZM>
M8

G1 YO F#<_AVS>
0100 Sub

G91

G64

G1 Y#<_ZUST> F#< VS>
G4 P#<_PZ>
0100 End Sub
0110 Sub

G91

G64

G4 P#<_AZ>
0110 End Sub
0200 While [#30 It #20]
0100 Call
#30=[#30+1]
0200 End While
M3S#4

0110 Call

G90

GO Y#<_RZM>
M9

GO X0

G61

M5

M2
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Sie kdnnen die Dialoge mit anderen MaRRen belegdrdann unter jedem Namen abspeichern den Sie
vergeben moéchten ( bis zu 256 Zeichen )die Endin@RNC-Programme mussgcsein

Hinweis: Linux unterscheidet grundsatzlich zwischen groR undleinschreibung !

Mehr zum Thema Programmierung ( DIN 66025 ) fin&&mnin derProgrammieranleitung
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Wechsel der Schleifscheibe

Entfernen Sie vor dem Wechsel der Schleifscheibe fyespannte Rund oder Formmesser .

Lésen Sie die Imbusschraube M6
/ Und drehen Sie die Schraube gahz

heraus.

Verwenden Sie die Abdriickschraube

M8 um die Schleifscheibe von der

Lésen Sie mit dem mitgelieferten Imbusschliissel e Imbusschraube M6 und drehen Sie die Schraube
ganz heraus.

Verwenden Sie nun die beiliegende Imbusschraubemdigdriicken mit dieser die Schleifscheibe samt
Aufnahme von der Motorwelle ab.

Setzen Sie lhre neue Schleifscheibe auf die Motibewead achten Sie darauf, dass der Mitnehmerbolzef
der Schleifscheibenaufnahme in die Nut der Motdevgésetzt wird.

Befestigen Sie nun die Schleifscheibe wieder mitlddbusschraube M6 und ziehen diese fest an

24
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Abrichten von Korundschleifkoérpern

Auf der RMS-CNC kénnen Sie auch Korundschleifkonpenwenden, und diese Schleifkbrper missen ver
der Verwendung Abgerichtet werden, um optimalendtauf des Schleifkdrpers zu erreichen und um bekt-
mogliche Schleifergebnisse zu gewahrleisten.

Das Abziehen der Schleifkérper geschieht durch Aléchtvorrichtung auf die ein Abrichtdiamant mon-
tiert ist.

Mit entsprechenden Abrichtprogrammen ist es moglieth Formen in den Schleifkdrper zuziehen, wie 1.
B. Radien, Prismenformen etc.

Mitgeliefert haben wir Unterprogramme zum Planditen, Radius Abrichtung, Prismenformabrichtung.
Alle diese Unterprogramme werden nach dem Abricbta@sprechend der Zustellung die NPV fir Werk-
stiick und NPV der Schleifscheibe nachfiihren.

Zum Schleifen eines Wellenschliff RundmessersiisRadius auf der Schleifscheibe zwingend, und Ubegr
die Angabe der Teilung, im entsprechenden Progrgmoblemlos zu schleifen.

Klemmung Diamanthalter]

A

Diamantklemmung

Klemmung Abrichtvorrichtung

Die Abrichtposition ist immer je nach Werkstiick uftibereiche zu wahlen, und mit dem Handrad im
Manuel Betrieb anzutasten und im Menue Extr&etCoordinatesalsNPV G55 Abzuspeichern.

Es ist Grundsétzlich méglich aus einem CNC-Programchtintervalle aufzurufen.

Z.B. Das Abricht Unterprogrami000.ngcwird mit ,,01000 Calt aufgerufen.

Naturlich kdnnen Sie selbst auch Ihre speziellerichiprogramme erstellen und aufrufbar machen.
Mehr dazu finden Sie in der Programmieranleitung

1000.ngc = Unterprogramm fir Planabrichtung ( NF36G

1001.ngc = Unterprogramm fir Innschleifkérper Abtilmg ( NPV G56 )
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Abrichten von Korundschleifkdrpern

So wie die Korundschleifkdrper der E-Spindel konménauch die Korundschleifkdrper der Innenschleif-
einrichtung abrichten.

Dazu muss die Abrichtvorrichtung montiert werdee wuf dem Bild, und mit Set Coordinate$ aus dem
Menue Extras di&lPV G56 angetastet und abgespeichert werden.

Bitte beachten Sie auch i®egt Coordinate$ die oberste FunktionGB* ( grind body = Schleifkdrper ).
Hier kdnnen Sie in den Parameté3000fur E-Spindel Schleifkdrper und #8001fir Luftspindel
Schleiftkérper das maximale Abrichtmal eintragers imaden mitgelieferten Abrichtprogrammen auch
Uberwacht wird.

Beispiel:  Ein Korundschleifstift hat ei@ von 20 mm und einen Schaft von 6 mm, der
kleinste moglick sind 10 mm , was bedeutet das von dem Korunddstifiel0 mm im
Durchmesser nutzbar sind2 205 mm demnach wird in Parameter #3001 = 5 éiagen.

Bei jeden Aufruf des Abrichtprogramms wird von @issMal3 die Zustellung abgezogen, und bei antast
des letzten mm wird eine Meldung am Bildschirm a&gsdpen, das der Schleifkdrper zu ersetzen ist.

Luftspindel Korundschleifstift Abrichtdiamant
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Rundmesseraufnahme und Schleifwelle

Die Schleifwelle der RMS-CNC ist mit einem Spanrgamsystem ER32 ausgestattet welches erlaubt
Spannzangen bis Spanndurchmesser 22 mm einzusstrda,auch diverse Spannflansche und
Sonderspannflansche direkt im Spannzangenkonusrzelimen.

A

Imbusschraube SW 5

Zum wechseln der Aufnahme l6sen Sie mit dem migdedien Imbusschlissel SW 5 die Imbusschraube

M6.

Verwenden Sie die beiliegende Imbusschraube M8duiacken mit dieser die Aufnahme aus dem
Konus ab.

=

/ Gewinde fir Spannzangen- UberWUrfmutI[E

=]

A PE—————— Schleifwelle fir ER32 Spannzange

Gewinde M6
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Laservorrichtung zum Einrichten der Formmesser

Im Lieferumfang enthalten ist eine Laservorrichtulig mittels Magnetful and die Abrichtvorrichtung
geheftet wird und die Spitzenhdhe der SchleifwaléeStrich anzeigt, welcher zum ausrichten der Form
messer dienlich ist.

Diese Ausrichtungsmarke ist auch wichtig beim Binskes von und mitgelieferten CNC-Programms
Kantmesser_Dia.ngc

Die Ausrichtung des Messer wird im Manuel Betrielttets Handrad gemacht und mit der zuvor Beschrig-
ben Funktion Set Coordinate$ als Werkstiick Nullpunk Gbernommen ( G54 )

/ Laservorrichtung

F—— Magnetfur

Laserstrich auf Messerecke einstellen
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Ersatztelilliste

Eine aktuelle Ersatzteilliste finden Sie untawvw.kaindl.de

Schaltplan

Den Schaltplan Ihrer Maschine finden Sie im Schohlank an der Schaltschranktiir innen

Schleifkorper
Artikel Nr. Artikel-Bezeichnung
10896 Edelkorund-Topfschleifscheibe Korn #60
125 x 40 x 20 mm W10/E10
10897 Edelkorund-Topfschleifscheibe Korn #80
125 x 40 x 20 mm W10/E10
10898 Edelkorund-Topfschleifscheibe Korn #100
125 x 40 x 20 mm W10/E10
15856 Diamant-Abrichtscheibe D356
100 x 20 x 20 mm zum abrichten von KunstharzgebneddeBN-Schleifscheiben
15857 Siliciumcarbid- Abrichtscheibe Korn #80 ; 100 x8@0 mm ,
Zum abrichten von Kunstharzgebundenen Diamantgsbhaiben
15855 Scharfstein 100 x 40 x 15 mm zum scharfen von Kharggebundenen
Schleifscheiben nach dem Abrichten
11315 Bornitrid Schleifscheibe B126
11317 Diamantschleifscheibe D126
99999 Einkdrniger Abrichtdiamant zum Abrichten von Korsetileifscheiben
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Instandhaltung

Die Rundmesserschleifmaschine RMS-CNC bedarf kdiasonderen Wartung.

Uberprifen Sie gelegentlich Netzkabel und Netzgteakif Beschadigung, und das Kihimittelsystem auf
Dichtheit.

Der Kuhlschmierstoff ist nach den Richtlinien desrstellers zu Gberprifen.

Reinigen und Schmieren

Die Rundmesserschleifmaschine RMS-CNC sollte geltigh ( je nach art und Umfang des Einsatzes )
Schleifstaub mit Kiihimittel und Pinsel von der Maise entfernen, hartnéckige Verschmutzungen mit
handelsiblichen Maschinenreiniger saubern ( kejigeessiven Mittel verwenden ).

Um Korrosion zu vermeiden Blankteile sowie brurgdvtaschinenteile mit einem Oelfilm versehen.

Reparatur

Reparaturen an der RMS und an deren mechanischegriggoen diirfen nur bei uns im Hause Kaindl
oder durch von uns erméchtigte Personen ausgefignden.
Der Austausch von Verschlei3teilen bleibt davoneuibrt.

Der Austausch von Elektroersatzteilen darf nur durd eine Elektrofachkraft Ausgefihrt werden !!

Entsorgung der Maschine innerhalb der EU

Bei freier Anlieferung in unser Werk tibernimmt ¢iiema Kaindl-Schleiftechnik Reiling GmbH
die fachgerechte Entsorgung der Altmaschine naaljaleeils guiltigen Richtlinien der Européaischen
Elektro-Altgerate Verordnung.

Garantie

Die Garantiezeit betragt 12 Monate ab Lieferdatum lbezieht sich auf Einschichtbetrieb unter
der Voraussetzung eines bestimmungsgemalien Edeatzaschine.

Die Garantieleistung umfasst die Kosten fur dera&rson defekten Teilen und Baugruppen

( dies kdnnen instandgesetzte, gebrauchte TeilBandruppen sein ), einschliel3lich der erfor-
derlichen Arbeitszeit.

Ausgeschlossen von jeder Garantieleistung sind :

betriebsbedingte Verschleilteile
Transportschaden

Unsachgemaler Einsatz der Maschine
Beschadigung durch Gewalteinwirkung
Schaden und Folgeschaden die durch die Verletzan§argfaltspflicht des Betreibers en
standen sind

Bei Garantieanspriichen bitten wir Sie, uns die Seeinnummer der Maschine mitzuteilen.

Maschinenrtcksendungen benoétigen unser vorhergebdtidverstandnis.
Wir behalten uns vor, die Transportkosten flr nahtorisierte Riicksendungen zu berechnen.

Auf Garantie ersetzte oder ausgetauschte Teilengehénseren uneingeschréankten Besitz tibej.

—
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Netzwerkeinstellungen

Die Standardeinstellung ist DHCP

Es wird von einem im Netzwerk befindlichen DHCP\&er( meistens eine Router der diese Funktion zuy

Verfigung stellt ) die IP-Adresse bezogen.

Naturlich kdnnen Sie der Steuerung auch eine f€st&dresse zuordnen, in dem Sie die manuell vengeb

Oben in den Menues des Betriebsystems klicken8ie 8ystem > Administration > Netzwerk
Um in den unter gezeigten Bildschirm zu gelangen

Uber den ButtonEigenschaftert gelangen Sie zu den Einstellungen des NetzwesdtadnoR

( Ethernet-Verbindung ).

Hier kénnen Sie dann die Einstellungen vornehmenR4Adresse, Gateway (Router-Adresse) etc.
vornehmen.

%
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Bild unten zeigt die Maske zum eintragen der festeliP-Adresse in Inrem Netzwerk

Wenn Sie Uber DHCP-Server eine feste ZuordnungRiédresse winschen , dazu missen Sie die
MAC-Adresse in Erfahrung bringen.

Die MAC-Adresse lhrer Steuerung erfahren sie llsrMenue Anwendungen > Zubehdr > Terminat
In dem Sie dort den Befelitonfig eintragen und den mit Enter bestétigen.
Sie bekommen nun alle Netzwerkeinstellungen in Bekefert einschliellich der MAC-Adresse

Fernwartung

Die IPC Steuerung verfugt Gber die Moglichkeit Bernwartung via Internet.

Dazu mussen wie zuvor beschrieben Ihre Steueruligem Netzwerk teilnehmen lassen welches ber
einen Interzugang verfigt.

Sie bendtigen dazu eine Feste IP-Adresse der Stayéfeste IP tber DHCP oder manuell vergebene )
Und Sie mussen lhren Router entsprechend Konfigamridamit wir auf die Steuerung zugreifen kénnen.
In Ihrem Router muss zur IP-Adresse der SteuerendPdrt 5000 freigegeben werden, um die Verbinduipg
via Internet und VNC zu realisieren.

Hinweis:  Ohne lhre Zustimmung auf der Steuerung und Ihrem bésein kénnen wir keine
Verbindung zur Steuerung anEhmen, denn diese Verbindungsanfragen missen von
Ihnen manuell bestatigt weeah.

Vor einer Fernwartung werden wir bei Ihnen telegohi lhre IP-Adresse welche sie im Internet haben
erfragen ( Ihre aktuelle IP-Adresse Ihres Routernternet erfahren Sie auf Inrem Router selbst ).

Per Fernwartung kénnen wir Thnen schnell und unkriatésch helfen bei Problemen mit Betriebssystem,
Konfiguration von EMC2, bei Sicherung lhrer Datéo. e
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Notizen
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