gANHANG

Vier-Achsen-
Steverung

fur Produktionsfrise TYP 240

Mit der Vier-Achsen-

Steverung als Sonderzubehér
zur Produktions-Schwenkfrése
Typ 240 ist ein schnelles und
genaves Einstellen der Spindel
und des Frédsanschlags maglich.
Die Positionen kénnen

manvell eingegeben oder als
Programm aufgerufen werden.
Probefrdsungen entfallen.

Die vier elektronisch angesteuerten Achsen sind:

@ Spindelhohe
@ Spindelschwenkung
@ Gesamt-Friisanschlag

@ Ablaufseitige Friisan-
schlaghiilfte

Alle vier Achsen werden in Absolutmafien angefahren, die Achsen
"Spindelhhe" und "Gesamt-Fréisanschlog” knnen auch als
Inkrement-Mafie positioniert werden.

(Das Inkrement-Maf ist ein Zustel-Wert bezogen auf einen
Nullwert, giltig fir einen bestimmten Frdsersatz).

Der Friisanschlag und seine Ablaufseite sind elektro-motorisch
angetrieben. Nach Erreichen der Position wird pneumatisch
geklemmt. Die Einstellwerte rechnen vom Spindelzentrum aus.

Der Bediener kann die Maschineneinstellung nach 2 Betriebs-
arten vornehmen. Bei sogenanntem manuellen Betrieb gibt er
fiir jede Achse einzeln nacheinander die gewtnschte Position
als Sollmaf} ein und lift die Elekronik die Verstellung ausfuhren.
Bei sogenanntem Programmbetrieb ruft er die entsprechenden
Positionen unter einer Programm-Nummer von 1 — 99 auf

und [t sie ausfihren.
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Jede Achse hat eine Soll- und Istwert-Anzeige, so daB der Bediener tber die jeweilige Posifion
informiert ist.

Fir jede Achse gibt es auBierdem die Maglichkeit, im Eil- oder Schleichgang manuell elekirisch, d.h.
ohne Elekironik, Maschineneinstellungen vorzunehmen. Die Istwert-Anzeigen der Steuerung geben
ieweils Auskunft iiber die Position.
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Jede Achse hat ihre eigene Anzeige und Starttaste, so daf der Bediener stiindig iiber die jeweilige
Position der Achse in Hohe und Neigung auf einen Blick informiert ist.

Die Spindelhdhen- und Schriigverstellung kann auch jederzeit iiber je einen Schalter im Eil- und
Schleichgang elektrisch, d.h. ohne Einsatz der Elektronik, “manuell” vorgenommen werden.
Die Is+-Anzeigen der jeweiligen Achse geben die Information dber die erreichte Position.

Seit 75 Jahren entwickelt und fertigt die Firma ANT. PANHANS GmbH
Maschinen, Apparate und Schutzvorrichtungen fir die moderne Holzbearbeitung.

| In eigenen Fertigungsstatien in Sigmaringen /' B-W und Micheldorf / OO
werden etwa 200 Mitarbeiter beschéiftigt.

TYP 240

Mit der Zwei-Achsen-
Steverung als Sonderzubehor
zur Produktions-Schwenkfrése
Typ 240 ist ein schnelles und
genaves Einstellen der Spindel
méglich. Probefrdsungen
entfallen, wenn die Maschine
auBerdem mit dem PANHANS
Frésanschlag Typ 202 oder
203 ausgerdustet ist.

Spindelhheneinstellung:

Ein kombiniertes Mef- und Positioniersystem:

Die Ausgangsposition fiir die Spindelverstellung ist die fiefste
Stellung. Das gewiinschte Maf wird eingegeben und die
Hahenverstellung erfolgt automatisch. Die erreichte Hahe wird
als Absolut-stmaf} angezeigt. Wird dann eine Feineinstellung
gewinscht, so erfolgt diese ohne Rechenvorgang. Durch
Umschalten des AbsolutmaBes auf Inkrementmaf erscheint
die Anzeige "0". Das FeineinstellmaB kann entweder positiv
oder negativ eingegeben und die Verstellung ausgefishrt werden.
Durch Riickschalten von Inkrementmaf auf Absolutmaf wird
das korrigierte Maf} in Bezug auf die Grundstellung (tiefste
Spindelstellung) bekanntgegeben. Dieses neue Absolutmaf
kann notiert und bei spiteren Einstellvorgingen direkt
angefahren werden.

Spindelschriigverstellung:

Die 2. Achse der elekironischen Steuerung besorgt die
Spindelschrigverstellung. Bei jeder Hahenposition der Spindel
kann sie im Bereich von — 5 bis + 45° mit hichster
Genavigkeit geneigt werden. Die Istmaf-Anzeige gibt Auskunft
iiber die jeweilige Neigung der Spindel. Fiir eine Verstellung
wird die Gradzahl auf die Tastatureingabe eingegeben und
automatisch ausgefihrt. Die Ist-Anzeige zeigt den erreichien
neuen Wert an.




