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WICHTIG! 
Jede Person, die im Betrieb des Anwenders mit der Aufstellung, 
Bedienung, Wartung und Reparatur des Profil-Bearbeitungszentrums 
befaßt ist, muß die Betriebsanleitung, insbesondere das Kapitel 
"Sicherheit" ("C") gelesen und verstanden haben. 

W 
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Diese Bedienungsanleitung darf weder kopiert noch Dritten zugänglich gemacht werden. 

Änderungen aufgrund technischer Verbesserungen vorbehalten. 

BETRIEBSANLEITUNG Bestimmungsgemäße Verwendung 



Bestimmungsgemäße Verwendung 
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Das Profil-Bearbeitungszentrum "PBZ" ist ausschließlich zum Bohren und Fräsen von 
SCHÜCO-Aluminiumprofilen gebaut (bestimmungsgemäßer Gebrauch). 
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Jeder darüber hinausgehende Gebrauch gilt als nicht bestimmungsgemaß. 
Für hieraus resultierende Schaden haftet der Hersteller nicht; das Risiko hierfür trägt allein 
der Benutzer. Dieses gilt insbesondere auch für die Verwendung ungeeigneter Werk- 
zeuge. 

Zur bestimmungsgemaßen Verwendung gehört auch die Einhaltung der vom Hersteller 
vorgeschriebenen Betriebs-, Wartungs- und Instandhaltungsbedingungen. 
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Zu berücksichtigen sind die Bestimmungen aus der "Richtlinie des Rates vom 12. Juni 
1989 über die Durchführung von Maßnahmen zur Verbesserung der Sicherheit und des 
Gesundheitsschutzes der Arbeitnehmer bei der Arbeitn (89 / 391 / EWG), sowie der "Richt- 
linie des Rates vom 14. Juni 1989 zur Angleichung der Rechtsvorschriften der Mitglied- 
staaten für Maschinen" (89 / 392 / EWG). 
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Bestimmungsgemäße Verwendung 

Das Profil-Bearbeitungszentrum darf nur von Personen genutzt, &wartet und instandge- 
setzt werden, die hiermit vertraut und über die Gefahren unterrichtkt sind. 

\ 

Die Bedienung des Profil-Bearbeitungszentrums erfolgt über das Be ienfeld am Schalt- 
schrank. Während des Betriebes dürfen sich keine Personen innerhal ,des Gefahrenbe- 
reiches aufhalten! 

'% 
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Die einschlägigen Unfallverhütungs-Vorschriften sowie die sonstigen allgemein anerkann- 
ten sicherheitstechnischen, arbeitsmedizinischen und frästechnischen Regeln sind einzu- 
halten. 

Die Belange des Umweltschutzes sind umfassend zu berücksichtigen. 

Eigenmächtige Veränderungen an der Maschine, insbesondere die Beseitigung, Über- 
brückung oder Außerfunktionsetzung von Schutzeinrichtungen oder deren Teile oder Ver- 
bindungsleitungen schließen eine Haftung des Herstellers für die daraus resultierenden 
Schaden aus. \ 

Das Profil-Bearbeilungszentrum darf nur in Betrieb genommen werden, wenn die Über- 
gabeerklärung von einer dazu vom Kunden autorisierten Person unterzeichnet ist. 
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Allgemeine Gefahren bei Nichtbeachtung der Sicherheitshinweise 

Die Maschine ist nach den anerkannten Regeln der heutigen Technik gebaut und daher auch 
betriebssicher. Trotzdem können von der Maschine Gefahren ausgehen, wenn sie 
von unausgebildetem Personal unsachgemäß bedient oder zu nicht bestimmungsgemäßem 
Gebrauch eingesetzt wird; hierdurch drohen: 

Gefahr für Leib und Leben 
Gefahr für Maschine und weitere Vermögenswerte des Anwenders. 

Jede Person, die im Betrieb des Anwenders mit der Aufstellung, Bedienung, Wartung und 
Reparatur der Maschine befaßt ist, muß die Betriebsanleitung und insbesondere das Kapitel 
"Sicherheit" gelesen und verstanden haben. 

Die Maschine ist nur in technisch einwandfreiem Zustand sowie bestimmungsgemäß, 
sicherheits- und gefahrenbewußt unter Beachtung der Betriebsanleitung zu benutzen! 
Insbesondere Störungen, die die Sicherheit beeinträchtigen können, müssen umgehend 
beseitigt werden! 

Die Maschine kann nur die Leistung erbringen, die in dem Kapitel "Technische Daten" an- 
gegeben ist. Eine darüber hinausgehende Verwendung der Maschine gilt als nicht bestim- 
mungsgemäß. Für hieraus resultierende Schäden haftet der Hersteller nicht. 
Das Risiko tr&$Aiein der Anwender! 

Ergänzend zur Betriebsanleitung sind allgemeingültige gesetzliche und sonstige verbindliche 
Regelungen zur Unfallverhütung und zum Umweltschutz zu beachten und anzuweisen! 

Ersatzteile müssen den vom Hersteller festgelegten technischen Anforderungen entspre- 
chen. Dies ist bei Originalersatzteilen immer gewährleistet. 

Unter Zuhilfenahme der Betriebsanleitung hat der Anwender eine Betriebsanweisung zu 
erstellen, die alle anwenderspezifischen Gesichtspunkte zum sicheren Betreiben der 
Maschine und einzelner Einheiten enthält. Dabei sind die Gefahren, die Funktionen von 
Schutzeinrichtungen, das sicherheitsgerechte Verhalten einzelner Personen und deren 
Aufgabenbereiche (Inbetriebsetzungs-, Bedien-, Rüst-, und Instandsetzungspersonen, 
Programmierer usw.) zu beschreiben. 

Sicherheitsbemcußtes Arbeiten 

Die Maschine darf nur von ausgebildeten und autorisierten Bedienern gefahren werden. 

Die Zuständigkeiten bei der Maschine müssen klar festgelegt und eingehalten werden, 
damit unter dem Aspekt der Sicherheit keine unklaren Kompetenzen auftreten. 

Bei allen Arbeiten, welche die Aufstellung, den Betrieb, Umstellungen, Anpassungen, 
Wartungen und Reparaturen betreffen, sind die in der Betriebsanleitung angegeynen 
Ausschaltprozeduren zu beachten. \ 

\ 
Durch Betätigung der Not-Aus-Taster auf dem Bedienfeld oder an der Maschine weilden 
alle Bewegungen der Maschinenachsen und die Drehbewegung der Spindel elektrisch 
abgebremst und stromlos geschaltet. Durch mnen  der Schutztür wird der Spindelantrieb 
stromlos geschaltet. Der Hauptschalter schaitet die elektrische Einrichtung der Maschine 
spannungslos. 



Einzelne Sicherheitshinweise für den Bediener 
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Es ist jede Arbeitsweise zu unterlassen, welche die Sicherheit an der Maschine beein- 
trächtigt. Auf folgendes ist zu achten: 

Keine Berührung mit sich bewegenden Teilen! 
Nur zulässiges einwandfreies Werkzeug verwenden; das heißt 4 Nur Werkzeug 
einsetzen, dessen zulässige Umfangsgeschwindigkeit 1 Drehzahl über der maximalen 
Frässpindeldrehzahl liegt. 
Werkstücke sachgemäß aufspannen! 
Sachgemäßen Transport der Werkstücke vornehmen. 
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Der Bediener ist verpflichtet, eingetretene Veränderungen an der Maschine, welche 
die Sicherheit beeinträchtigen, sofort zu melden (2.B. Wärme, Rauch, ungewöhnliche 
Geräusche). 

I In der Betriebsanleitung vorgeschriebene Einstell-, Wartungs- und Inspektionstätigkeiten 
und -termine sind einzuhalten! Diese Tätigkeiten darf nur Fachpersonal durchführen. 
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Die Maschine und hier insbesondere Anschlüsse und Verschraubungen sind zu Beginn 
der Wartung (Reparatur) von OI oder Pflegemitteln zu reinigen. Von der Verwendung 
aggressiver Reinigungsmittel ist abzusehen. Es sind faserfreie Putztücher zu benutzen. 

Sicherheit 

Der Bediener hat mit dafür zu sorgen, daß nur autorisierte Personen an der Maschine 
arbeiten. 

Der Anwender ist verpflichtet, die Maschine nur in einwandfreiem Zustand zu betreiben. 
Soweit erforderlich, hat der Anwender das Bedienungspersonal zum Tragen von Schutz- 
kleidung (z.B. Schutzbrille und Sicherheitsschuhe) zu verpflichten. 

Bei Montagearbeiten über Körperhöhe sind dafur vorgesehene oder sonstige sicherheits- 
gerechte Aufstiegshilfen und Arbeitsbühnen zu verwenden. Maschinenteile dürfen nicht 
als Aufstiegshilfen benutzt werden. 

Durch entsprechende Anweisungen und Kontrolle muß das Anwenderwerk Sauberkeit 
und Ubersichtlichkeit des Arbeitsplatzes an der und um die Maschine gewährleisten 
(z.B. keine Putzlappen und Werkzeuge auf dem Maschinentisch). 

Es dürfen grundsätzlich keine Sicherheitseinrichtungen (2.B. Grenztaster) demontiert 
oder außer Betrieb gesetzt werden. 

Bei Demontage von Sicherheitseinrichtungen während Reparatur und Wartung ist die 
Maschine genau nach Vorschrift außer Betrieb zu setzen. Unmittelbar nach Abschluß 
der Wartungs- oder Reparaturarbeiten hat die Remontage der Sicherheitseinrichtungen 
zu erfolgen. 

Hinweise auf besondere Gefahren 

Elektrik: (siehe Unfallverhütungsvorschrift VGB4) 

Der Anwender hat dafur zu sorgen, daß die elektrische Anlage der Maschine nur von 
einer Elektrofachkraft oder unter der Leitung und Aufsicht einer Elektrofachkraft den 
elektrotechnischen Regeln entsprechend instandgehalten wird. Der Anwender hat 
ferner dafur zu sorgen, daß die elektrische Anlage der Maschine den elektrotechnischen 
Regeln entsprechend betrieben wird. 

Ist bei der elektrischen Anlage der Maschine ein Mangel festgestellt worden, d.h. entspricht 
sie nicht mehr den elektrotechnischen Regeln, so hat der Anwender dafür zu sorgen, daß 
der Mangel unverzüglich behoben wird und, falls bis dahin eine dringende Gefahr besteht, 
daß die elektrische Anlage und damit die Maschine stillgesetzt wird. 

Der Anwender hat dafür zu sorgen, daß neben den in der Instandhaltungsanleitung enthal- 
tenen Wartungsarbeiten mindestens alle 4 Jahre eine Überprüfung der elektrischen Anlage 
erfolgt. 

I An unter Spannung stehenden aktiven Teilen der elektrischen Anlage der Maschine darf 
nicht gearbeitet werden. 

I Vor Beginn der Arbeiten an aktiven Teilen der elektrischen Anlage der Maschine muß der 
spannungsfreie Zustand hergestellt und für die Dauer der Arbeiten sichergestellt werden. 

I Dies kann durch das Ausschalten des Hauptschalters und anschließende Abschließen der Aus- 
Stellung mit Vorhängeschlössern erfolgen (freischatien und sichern gegen Wiedereinschalten). 



Hydraulik 
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An hydraulischen Einrichtungen darf nur Personal mit speziellen Kenntnissen und 
Erfahrungen in der Hydraulik arbeiten! 
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Vor unsachgemäßen Reparaturen wird dringend gewarnt. 

Vor Beginn einer Reparatur muß die Druckspeicheranlage olseitig drucklos gemacht 
werden. 
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Es dürfen nur die angegebenen Ölsorten verwendet werden. 

Sicherheit 

Die Reinigung des Hydraulik-Behälters darf niemals bei offener Flamme erfolgen. 

Standorte und Handhabung von Feuerlöschern sind bekannt zu machen! 

Die Brandmelde- und Brandbekämpfungsmoglichkeiten sind zu beachten! 

Am Speicherbehälter durfen weder Schweißarbeiten noch eine mechanische 
Bearbeitung vorgenommen werden. Es darf nur Stickstoff verwendet werden, 
niemals Sauerstoff oder Luft. 

Mitgelieferte Prüfbescheinigungen mussen sorgfältig aufbewahrt werden. 
Für den ordnungsgemäßen Betrieb des Speichers @.B. regelmäßige Prüfungen) 
ist der Betreiber der Anlage verantwortlich. 

Hydraulikschlauchleitungen sind in den angegebenen bzw. in angemessenen Zeit- 
abständen auszuwechseln, auch wenn keine sicherheitsrelevanten Mängel erkennbar 
sind. 

Vorgeschriebene oder in der Betriebsarileitung angegebene Fristen für wieder- 
kehrende Prufungen / Inspektionen sind einzuhalten! 

Zur Durchführung von Instandhaltungsmaßnahmen ist eine der Arbeit angemessene 
Wr;rkstattausrüstung unbedingt notwendig! 

Bei Wartungs- und Inspektionsarbeiten geloste Schraubverbindungen sind stets 
festzuziehen! 

Hydraulik- und Druckluftleitungen sind fachgerecht zu verlegen und zu montieren. 
Anschlüsse durfen nicht verwechselt werden! Armaturen, Länge und Qualität der 
Schlauchleitungen mussen den Anforderungen entsprechen. 

I Verbot eigenmiichtiger Umbauten und Verlnderungen an der Maschine 

( Jegliche eigenmächtigen Umbauten und Veränderungen an der Maschine sind aus 
Sicherheitsgründen nicht gestattet. 

Brandgefahrl 

Explosionsgefahrl 

Hinweise auf hinzutretende Gefahren 

An dieser Stelle soll noch auf zusätzliche Gefahren hingewiesen werden, die sich aus 
der Anwendung von Fremdmitteln, z.B. Öle und Kühlmittel und Produkte anderer 
Hersteller, z.B. Schnellaufspindel, Bandfilter, Späneförderer, Ölkühler usw., ergeben. 

Beim Umgang mit Ölen, Fetten und anderen chemischen Substanzen sind die für die 
Produkte geltenden Sicherheitsvorschriften zu beachten! 

Es ist eine sichere und umweltschonende Entsorgung von Betriebs- und Hilfsstoffen 
sowie Austauschteilen zu gewährleisten. 

In dieser Betriebsanleitung sind die Stellen, die Funktionen mit besonderer Gefährdung 
beschreiben, mit nebenstehendem Zeichen versehen. A 
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Anlagenbeschreibung des Profil-Bearbeitungszentrums (PBZ) 
Das PBZ bearbeitet unterschiedliche Werkstücke (ALU-Profile) dreiachsig in beliebiger 
Reihenfolge und in wechselnden Losgroßen. 

Die Bearbeitung der Werkstücke erfolgt automatisch, der Materialfluß teilautomatisch 
bzw. manuell. 

Die Bearbeitungsprogramme zu den jeweils eingelegten Werkstücken werden durch ein 
Steuerungssystem verwaltet und gesteuert. 

Für den Bediener ist eine einfache Bedien- und Programmieroberfläche vorhanden. 

Die Kommunikation zwischen dem PBZ und der Arbeitsvorbereitung erfolgt über eine 
entsprechende Schnittstelle. Ebenso können Daten auch per Datenträger (Diskette) 
übergeban werden. 

Übersicht Steuerungen und Bedientafeln 
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Steuerung 

Das Steuerungssystem besteht aus dem D&R-Rechnersystem IBF (Intelligentes Bedienfeldrechnersystem. 
Basis ist ein Industrie-PC) und einer Numerischen Steuerung (CNC-Fabrikat Siemens) mit integrierter speicher- 
programmierbarer Steuerung (SPS). 
Die Bedienung des PBZ erfolgt über das intelligente Bedienfeld (IBF), eingebaut in der Frontseite des Schait- 
schran kes. 

EAV-SCHÜCO 

Strichcode - Handels- 



I Hierarchie der Bearbeitungsprogramme I 
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I Job-Datei 
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Die höchste Ebene stellt die Job-Datei dar. Die Job-Datei umfaßt alle Daten, die die 
Bearbeitung aller Teile eines komplexen Projektes (z.6. alle Profile für einen Wintergarten) 
beschreiben. 
Die Job-Datei setzt sich aus Bearbeitungsgängen (BG's) zusammen. 

Ein Bearbeitungsgang (BG) beschreibt die vollstandige Bearbeitung eines Teiles (z.B. eine 
Profilstange). 
Ein Bearbeitungsgang (BG) setzt sich aus Makro's zusammen. Für den praktischen Betrieb 
der Maschine sind die Bearbeitungsgänge die entscheidenen Elemente. 

I 
BETRIEBSANLEITUNG 

Makro's 
Ein Makro beschreibt die Bearbeitung einer Einzelheit (z.6. ein Schlüsselloch oder eine 
Konfiguration von Befestigungslöchern). 
Die Makro's sind die Bausteine der BG's. Bei der Erstellung von eigenen BG's kann auf eine 
umfangreiche Liste von Makro's zurückgegriffen werden. Ein Makro setzt sich aus Basis- 
bearbeitungen zusammen. 

Programmhinweise 

Basisbearbeitung 

Eine Basisbearbeitung beschreibt die Bearbeitung eines Grundelementes (z.B. das Bohren 
eine Loches). Es ist eine feste Liste von Basisbearbeilungen in der CNC-Steuerung hinter- 
legt, auf die der Anwender keinen direkten Zugriff hat. Die Bearbeitung von Werkstücken 
setzt sich aus einer Vielzahl von Basisbearbeitungen zusammen. 
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Erzeugung von Bearbeitungsgängen (BG's) 

Für die Erzeugung von BG's stehen zwei Möglichkeiten zur Verfügung. 

1. Über das EAV-System wird eine Job-Datei erzeugt. Nach dem Einlesen dieser Datei und 
dem Aufruf "BG-Liste erzeugenn steht unter der entsprechenden Job-Datei Nummer eine 
Liste aller grundsätzlich erforderlichen BG's zur Verfügung. 
Diese BG's haben die Bezeichnung BGS (Bearbeitungs-G~~~-scHÜcO) mit einer an- 
schließenden, fortlaufenden 5-stelligen Nummer. Diese BGSs sind einer Job-Datei fest 
zugeordnet. Dieses bedeutet, daß gleichnamige BGSs von verschiedenen Job-Dateien 
auch verschiedene Inhalte haben. 

2. Es können eigene BG's erzeugt werden. Diese BG's haben die Bezeichnung BGE 
(Bearbeitungs-Gang-Eigen) mit einer folgenden, frei bestimmbaren 5-stelligen Nummer. 
Diese BGE's bleiben im System ständig verfügbar und sind somit automatisch Bestandteil 
jeder BG-Liste. 

Erstellung eigener Bearbeitungsgänge (BGE's) 

Die Erstellung eigener Bearbeitungsgänge (BGE's) setzt sich zusammen aus der Eingabe 
der Kopfdaten und der Editierung der verschiedenen Elemente (Makro's). 
Bei der Eingabe der Kopfdaten sind folgende Angaben zwingend einzugeben. 

a) Profillänge 

b) Profiltyp Die verfügbaren Profile lassen sich uber "Profilliste" auflisten. 
Der eingegebene Profiltyp läßt sich uber "Profildatenn anzeigen. 

C) Ansicht1 Um die Positionen der Bearbeitungen zu definieren, ist es erforderlich, 
Draufsicht die Lage des Profiles im Bearbeitungsbereich festzulegen. 

Die Angabe über Lage und Richtung ggf. angebrachter Gehrungen bietet 
hierzu die Möglichkeit. 
Die Nummerierung der verschiedenen Möglichkeiten der Gestaltung der 
beiden Profilenden ist in der Hinweiszeile angegeben. 
Die Kombination Nr. 3 bedeutet: 
Linkes Ende (Bearbeitungsseite Anfang) ist rechtwinklig geschnitten. 
Rechtes Ende (Bearbeitungsseite Ende) ist auf Gehrung geschnitten, 
wobei man von vorn oder oben auf die Schn;:tflächen schaut. 

Das Editieren der Elemente besteht aus dem Einfügen geeigneter Makro's und der Definition 
der Bearbeitungsposition am Profil. 
Die Auswahl eines geeigneten Makro's erfolgt aus der mitgelieferten, umfangreichen Makro- 
Liste. Da die Makro's für verschiedene Profile und Artikel Verwendung finden ist bei Fest- 
legung des Makro's auch die Zuordnungsnummer aus der Wertetabelle des entsprechenden 
Makro's anzugeben. 
Zur Definition der Bearbeitungsposition am Profil ist ein geeigneter Bezugspunkt auszu- 
wählen. 
Die am Bildschirm angegebenen Koordinaten (X und Y) stimmen mit den Koordinaten 
der Maschine nicht unbedingt überein, sondern sind nur Hilfsmittel zur Definition der 
Bearbeitungsposition am Profil. Bei Darstellung des Profils bedeutet die schwarze Linie 
die Außenabmessung des Profils, (Kollisionshüllkurve) die weiße Linie stellt die Abmessung 
des Hohlkörpers dar. Das eingegebene Element wird in die Grafik zur Anzeige des BG's 
mit dem zugehörigen Symbol eingefügt. 
Nach Editierung aller Makro's wird die Erstellung des BG's mit der Speicherung abge- 
schlossen. 
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Intelligentes Bedienfeldrechnersystem (IBF) 

Im Steuerungssystem des PBZ ist neben der Numerischen Steuerung (CNC) mit integrierter Speicherprogrammier- 
barer Steuerung (SPS) das Rechnersystem IBF (Intelligentes Bedienfeldrechnersystem) vorgesehen. 

Aufgaben des IBF sind informationsorientierte Bedienung, Verwaltung und Organisation von PBZ-Ressoursen, 
Kommunikation zu anderen Steuerungen (SPS, CNC) und Erfassung von Zusatzinformationen im Bereich Diagnose, 
Maschinen-Logbuch, Instandhaltung usw. 

Philosophie des IBF ist, so wenig wie möglich Hardware-Bedienelemente für Systemfunktionen auf der Hauptbedien- 
tafel anzubieten, die augenblicklich benötigt werden und die Bedienung durch eine Bedienerführung mit Hinweis auf 
Diagnosetexten so einfach wie möglich zu gestalten. 

Die Darstellung auf dem IBF-Bildschirm beinhaltet u.a. Statusanzeigen für Maschinenfunktionen, Bedienhinweise 
und Diagnosemeldungen. Entsprechende Hilfetexte können abgerufen werden. 

Mit Hilfe der 8 Funktionstasten unter dem Bildschirm können die einzelnen Funktionen im Menübaum der IBF-Soft- 
Ware angewählt werden. Das Zurückspringen auf das vorherige bzw. Hauptmenü erfolgt durch separate Einzeltasten 
auf dem IBF. 

System IBF 
Farb-Bildschirm 

[Z] [T] [T] 
[ ][ ][ ] Diagnose 

[T] [T] F]- zifie rn - 
Tastatur [-q[y]p] (E""'"" 

BEI0 [ET ;::L;:: 

00 
- Eingabe 

p[z]@o@o[E]@ [q[tm 2 down - up 

[L]mF]- curserfunktion 

Funktionstasten 1 - 8 

Hauptmenü flb][~]m Betriebsart 
(Grundauswahlmenü) extern 

Menüwechsel 
zurück 

Das IBF besteht aus zwei Komponenten -. 
Einem Industrie-PC (IPC), eingebaut in den Schaltschrank und einem Bedienfeld mit Bildschirm, Folientastatur und 
Tastatur in einer Schublade zum Einbau in die Hauptbedientafel der Maschine. Schaltschrank und Hauptbedientafel 
bilden beim PBZ eine Einheit 

Neben dem IBF sind Bedienelemente für Sicherheits- und Hauptfunktionen in der Haupbedientafel eingebaut. 

BETRI EBSANLElTUNG Bedierikomponenten 
Intelligentes Bedienfeldrechnersystem 






















































































































