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Willkommen

Diese Betriebsanleitung wurde erstellt, um Ihnen das
Verstandnis aller Funktionen Ihrer neuen Portal-
fraismaschine zu erleichtern.

1.1 Zielgruppe

Diese Anleitung ist fir die folgenden Personengruppen
bestimmt und freigegeben:

® Endkunden
®m Autorisierte Handler

B Autorisierte Servicetechniker

1.2 Verwendete Zeichen

Handlungsaufforderungen

A Einzelne oder allgemeine Hand-
lungsaufforderungen

1. Nummerierter Handlungsschritt
Y Ergebnis

Ubrige Zeichen
& Querverweis

®  Aufzahlung (erste Ebene)

— Aufzéhlung (zweite Ebene)

1. Nummerierte Bildbeschriftungen

v Richtig oder Machen Sie dies

x Falsch oder Lassen Sie dies nicht zu oder
Machen Sie dies nicht

Beschreibung der Benutzeroberflache
<TASTEN>
Text auf der Benutzeroberflache

Willkommen

1.3 Signalwérter

Folgende Signalworter kdnnen verwendet werden:

GEFAHR bezeichnet eine geféhrliche Situation, die zu
schweren Korperverletzungen oder zum Tod fiihren
wird.

WARNUNG bezeichnet eine geféhrliche Situation, die
zu schweren Kérperverletzungen oder zum Tod fihren
kann.

/\ VORSICHT

VORSICHT bezeichnet eine gefahrliche Situation, die
zu leichten Korperverletzungen fiihren kann.

HINWEIS

HINWEIS bezeichnet eine Situation, die zu Sach-
schaden an der Maschine oder in der Umgebung der
Maschine fiihren kann.

1.4 Urheberrecht

Weitergabe oder Kopie aller Inhalte darf nur mit schrift-
licher Genehmigung durch vhf camfacture AG
erfolgen. Dies schlieBt die Wiedergabe durch Vortrag
und Sendung mit ein.

Dieses Dokument wird veroffentlicht von:
vhf camfacture AG

Lettenstralle 10

72119 Ammerbuch, Deutschland
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Allgemeine Sicherheitshinweise

Allgemeine
Sicherheitshinweise

2.1 Bestimmungsgeméfe Ver-
wendung

Die Portalfrasmaschinen sind CNC-Maschinen, die zum
Frasen von Materialien bestimmt sind. Die Maschinen
sind fur den gewerblichen Einsatz konzipiert.

A Verwenden Sie nur von vhf freigegebene Zusatz-
gerate.

R Wenn sich folgende Gruppen / Personen im glei-
chen Raum wie die Maschine befinden, beauf-
sichtigen Sie diese Gruppen / Personen immer und
legen Sie gegebenenfalls weitere Sicher-
heitsmafRnahmen fest:

= Reinigungspersonal, auch wenn es eingewiesen
wurde

= Personen, die mit der Maschine nicht vertraut
sind
m Bediener anderer Maschinen

= Mitarbeiter, die in der ndheren Umgebung der
Maschine arbeiten

= Besucher
= Schwangere

= Personen unter 18 Jahren

N Stellen Sie sicher, dass die folgenden Vorschriften
fir bestimmte Personen, die mit der Maschine
umgehen, eingehalten werden:

= Die fur die Maschine verantwortliche Person
(Betreiber) und die Personen, die an der
Maschine arbeiten dirfen (Bediener), missen
klar definiert sein.

= Die Zustandigkeiten des Personals fiir die Bedie-
nung, den Umbau und die Wartung mdssen klar
definiert sein.

m 7u schulendes Personal darf nur unter Aufsicht
einer erfahrenen Person an der Maschine arbei-
ten.

Der Betreiber hat folgende Pflichten:

® Sjch lber die nationalen und lokalen Gesetze der
Arbeitssicherheitsvorschriften informieren und
diese befolgen.

® Die Gefahren ermitteln, die von der Bearbeitung
ausgehen. Insbesondere in Bezug auf Material
und Form der verwendeten Werkstiicke.

= Cegebenenfalls zusatzliche SchutzmalRnahmen
ergreifen.

2.2 Zugelassene Materialien

N Verarbeiten Sie nur Materialien, die von vhf fir |hre
Maschine freigegeben sind:

= Aluminium und Aluminiumlegierungen

= Messing

® Kupfer

= Stahl und Edelstahl (bis zu 2 mm)

= Kunststoffe: ABS, CFK, GFK, PA, PC, PE, PMMA,
POM, PP, PVC-P, PVC-U

= Aluminium-Verbundplatten

® Holz und Holzwerkstoffe

®  Schaumstoffe

M Wenn Sie weitere Materialien verarbeiten mochten,
wenden Sie sich an den vhf-Support.

2.3 Fehlbedienung der Maschine

A Benutzen Sie die Maschine nie mit geoffneten oder
deaktivierten Sicherheitsvorrichtungen. Benutzen
Sie die Maschine nicht mit defekten, manipulierten
oder umgangenen Sicherheitsvorrichtungen.

N Fuhren Sie nur Reparatur- und Wartungsarbeiten
durch, die durch vhf schriftlich freigegeben wur-
den und in der jeweiligen Betriebsanleitung
beschrieben sind.

M Bevor Sie die Maschine installieren, in Betrieb neh-
men und warten, lesen Sie alle fiir die Maschine
bereitgestellten Dokumente.

' Wenn die Benutzung der Maschine im Ganzen
oder in Teilen unklar ist, benutzen Sie die Maschine
nicht und wenden sich an lhren Kundendienst.

A Sorgen Sie dafiir, dass jeder Benutzer Zugang zu
diesem Dokument hat.

2 Weisen Sie jeden Benutzer der Maschine in den vor-
schriftsgemaRen und sicheren Umgang mit der
Maschine ein.

N Sorgen Sie dafiir, dass Unbefugte keinen Zugang
zur Maschine haben.

Originalbetriebsanleitung: Active Pure
Stand: 17.04.2024



2.4 Personenschédden

2.4.1 Stromschlag

Elektrischer Schlag durch Beriihren
spannungsfithrender Teile

Wenn Sie mit elektrisch geladenen Teilen in Beriihrung
kommen, kénnen Sie einen Stromschlag erleiden.
Wasser erhoht das Risiko erheblich.

N Lassen Sie Arbeiten an der elektrischen Ausriistung
nur durch autorisierte Elektrofachkréfte durch-
fuhren.

A Stellen Sie sicher, dass eine Fehlerstromsicherung
installiert ist.

N Verlegen Sie elektrische Kabel so, dass sie nicht
durch scharfe Kanten beschadigt werden kénnen.

AN Ppriifen Sie vor jeder Inbetriebnahme das Netzkabel
auf Beschadigung.

M Schalten Sie die Maschine erst an, nachdem alle
elektrischen Verbindungen und Gerate verbunden
sind.

N |n den folgenden Fallen trennen Sie die Maschine
sofort von der Stromquelle und sichern sie gegen
Wiedereinschalten:

® Bei beschadigten Maschinenanschliissen und
Kabeln

= Bei austretender Flissigkeit

= Bevor Sie elektrische Kabel prifen oder verlegen

N Fihren Sie niemals eine Fehlersuche durch, wih-
rend die Maschine in Betrieb ist.

M Lassen Sie die Maschine nur von autorisierten Ser-
vicetechnikern reparieren.

N Ersetzen Sie beschadigte Kabel durch Original-
Ersatzteile des Herstellers.

M |nstallieren Sie alle elektrischen Anschliisse nach
den Vorgaben von vhf.

M Fassen Sie die Maschine und insbesondere die
Kabel nicht mit nassen oder feuchten Handen an.

N Entfernen Sie alle ausgelaufenen Fliissigkeiten in
der Ndhe der Maschine sofort.

N Stellen Sie keine Gefale mit Fliissigkeit auf die
Maschine.

N Stellen Sie keine elektrischen Maschinen oder
Gerate unter die Maschine.

» Legen Sie erst dann Spannung an das System an,
wenn die Installation aller Gerate und elektrischen
Kabel abgeschlossen ist.

Allgemeine Sicherheitshinweise

2.4.2 Brandgefahr

Die Bearbeitung von brennbaren und / oder explo-
siven Materialien wie Aluminium ohne entsprechende
SicherheitsmalRnahmen kann zum Tod oder zu
schweren Verletzungen fuhren.

A Benutzen Sie die Maschine nicht in explo-
sionsgefahrdeten Bereichen.

N Stellen Sie sicher, dass die Staubabsaugung ord-
nungsgemal funktioniert.

N Befiillen Sie die Werkzeugkiihlung mit einem geeig-
neten Kiihlschmierstoff und stellen Sie sicher, dass
das System ordnungsgemaR funktioniert.

A Verwenden Sie ausschlieRlich von vhf empfohlene
Kihlschmierstoffe.

N prisfen Sie wahrend der Bearbeitung durchgehend,
ob das Werkzeug gekiihlt wird. Brechen Sie die
Bearbeitung bei unzureichender Kithlung sofort ab.

2.4.3 Absauganlage

Atemwegserkrankungen bei der Bearbeitung von
Materialien, die schadliche Staubentwicklung
verursachen

Wenn Sie Materialien, die eine schadliche Staub-
bildung verursachen, ohne entsprechende Sicher-
heitsmalRnahmen verarbeiten, kdnnen Sie schadlichen
Staub einatmen und lhre Atemwege kénnen gesché-
digt werden.

N Frisen Sie diese Materialien nur mit aktivierter
Absaugung.

N Vermeiden Sie Materialien, die lhrer Gesundheit
schaden.

A Verwenden Sie eine Absaugung mit einem geeig-
neten Filtersystem.

2.4.4 Kuhlflussigkeit

Gesundheitsgefahr bei falscher Handhabung der
KiihlIfliissigkeit

Wenn Sie eine falsche Kuhlfltssigkeit verwenden oder
die Kiihlung falsch handhaben, kann die Kihlflissigkeit
gesundheitliche Schaden verursachen.

N Verwenden Sie nur die von vhf fir den jeweiligen
Werkstoff vorgeschriebene Kihlflissigkeit.

A Bevor Sie die Kiih[fliissigkeit verwenden, lesen Sie
das Sicherheitsdatenblatt, das mit der Kihl-
flussigkeit geliefert wurde.

x Tragen Sie beim Umgang mit der KahlflGssigkeit
immer geeignete Schutzkleidung.

N Lagern Sie die Kiihlfliissigkeit immer im Ori-
ginalbehilter.

Originalbetriebsanleitung: Active Pure
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Allgemeine Sicherheitshinweise

245 Gehause
Klemmgefahr durch bewegliche Gehauseteile

An beweglichen Teilen der Einhausung, wie Turen und
Klappen, besteht Klemmgefahr.

M Wenn Sie diese Gehauseteile bewegen, verwenden
Sie ausschlieBlich die vorgesehenen Griffstellen.

AN Stellen Sie sicher, dass bei der Bewegung Ihre
Hande nicht eingeklemmt werden.

2.4.6 Achsbewegungen
Quetschgefahr durch bewegliche Maschinenteile

Durch Achsenbewegungen der Maschine kénnen Sie
sich Quetschungen und Prellungen zuziehen.

x Umgehen oder deaktivieren Sie die Sicher-
heitseinrichtungen der Maschine nicht.

A Untersuchen Sie die Maschine und besonders die
Schutzvorrichtungen regelmafRig auf Bescha-
digungen.

N Lassen Sie beschadigte Schutzvorrichtungen aus-
schliellich von einer autorisierten Service-Stelle
reparieren.

N Verwenden Sie ausschlieRlich Original-Zubehor
und Original-Ersatzteile fir die Maschine.

M Halten Sie unbefugte Personen von der Maschine
fern.

2.4.7 Werkzeuge und Spindel

Gefahr von Schnittverletzungen und Verbrennungen
durch Werkzeuge

Wenn Sie Werkzeuge oder scharfe Kanten an Werk-
stlicken oder der Maschine beriihren, kann es zu
Schnittverletzungen kommen.

 Entnehmen Sie Werkzeuge ausschlieRlich, wenn
der Bearbeitungsvorgang abgeschlossen ist.

N Fassen Sie die Werkzeuge nicht an der Schneide an
und tragen Sie geeignete Handschuhe, wahrend
dem Werkzeugwechsel / der Montage / der
Demontage.

M Benutzen Sie die Maschine nur mit einer Ein-
hausung um den gesamten Arbeitsbereich oder
mit einer korrekt positionierten Staubabsaugung
(ca. T mm Uber der Werkstiickoberflache) um das
rotierende Werkzeug.

' Untersuchen Sie die Maschine und besonders die
Schutzvorrichtungen regelméafRig auf Bescha-
digungen.

N Lassen Sie beschadigte Sicherheitseinrichtungen
vom Servicetechniker reparieren, wenn in diesem
Dokument nicht anders angegeben.

N Verwenden Sie nur Original-Herstellergerate und
Original-Ersatzteile in der Maschine.

DE 7

N Halten Sie unbefugte Personen von der Maschine
fern.

Gefahr von Verbrennungen an der Spindel oder
dem Werkzeug

Wenn Sie den heillen Spindelkdrper oder heille Werk-
zeuge berihren, kdnnen Sie Verbrennungen erleiden.

N Tragen Sie Handschuhe, wenn Sie manuelle Arbei-
ten an der Maschine oder mit Werkstiicken / Werk-
zeugen durchfihren.

Gefahr durch herausschleudernde Teile
N Verwenden Sie nur Hartmetallwerkzeuge.

N Benutzen Sie die Maschine nur mit einer korrekt
positionierten Staubabsaugung (ca. 1 mm Uber der
Werkstlickoberflache) um das rotierende Werk-
zeug.

AN Starten Sie den Bearbeitungsvorgang nur vom
Arbeitsplatz aus. Ndhern Sie sich der Maschine erst
nach Beendigung des Programms.

' Fur den Betrieb ohne Luftabsaugung: Alle Per-
sonen, die sich in Reichweite der Maschine befin-
den, missen Schutzbrillen tragen.

2.4.8 Arbeitsgeréusche

Horverlust und Tinnitus durch regelmaRige laute
Arbeitsgerdausche

N Wenn laute Arbeitsgerausche nicht zu verhindern
sind, verwenden Sie einen Gehorschutz wahrend
der Bearbeitung.

2.4.9 Herabfallende Gegensténde
Verletzungsgefahr durch herabfallende
Gegenstdande

Herabfallende Gegenstande kdnnen Verletzungen
verursachen.

N Bevor Sie mit der Bearbeitung beginnen, stellen Sie
sicher, dass das Werkstuck richtig fixiert ist.

' Wihrend der Bedienung und Bestiickung mit Werk-
stiicken missen Sicherheitsschuhe getragen wer-
den.

N Pplatzieren Sie keine Gegenstande, auler dem Werk-
stlick, auf der Maschine.

2.4.10 Pneumatikbauteile

Verletzungsgefahr durch lockere Pneumatikbauteile

unter Druckluft bei offenen Verbindungen

Lockere Pneumatikbauteile konnen sich duferst schnell

und unvorhersehbar bewegen und Sie verletzen.

A Bevor Sie Druckluftleitungen verlegen, schlieBen
Sie die externe Druckluftversorgung.

A Bevor Sie Druckluftleitungen und Druck-

luftanschlisse prifen, stellen Sie den Luftdruck auf
einen moglichst geringen Wert ein.

Originalbetriebsanleitung: Active Pure
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N Bei defekten Maschinenanschliissen und Druck-
luftleitungen trennen Sie die Maschine von der
externen Druckluftversorgung und von der Strom-
quelle.

N Bei defekten Anschliissen informieren Sie ihren Kun-
dendienst.

2.4.11 Stolper-, Sturz- und Rutschgefahr

N Verlegen Sie Kabel und Schliuche so, dass
Personen nicht dariiber stolpern kdnnen.

N Halten Sie die Arbeitsumgebung und den
Aufstellort sauber.

2.4.12 Wartung
Erhohte Gefahr wahrend der Wartung

N Fuhren Sie ausschlieRlich Wartungsarbeiten durch,
die in der Betriebsanleitung der Maschine beschrie-
ben sind. Andernfalls kdnnen Sie verletzt, oder lhre
Maschine beschadigt werden.

N Betreten Sie nicht den Maschinentisch.

Verletzungsgefahr bei Fehlfunktionen durch
unzureichende Wartung

Wenn Sie die Maschine nicht wie vorgeschrieben
warten, kann es zu Fehlfunktionen kommen, die zu
Verletzungen fihren kénnen.

x Reinigen und warten Sie die Maschine bei Bedarf.
Nur dann kann die Maschine eine hohe Lebens-
dauer erreichen.

N Beachten Sie die in der Wartungstabelle der
Betriebsanleitung genannten Intervalle und Bedin-
gungen. Fuhren Sie die jeweiligen War-
tungsarbeiten entsprechend durch.

2.5 Sachschdaden
2.5.1 Spindel

N Verwenden Sie keine Werkzeuge mit groRRer
Unwucht bei hohen Drehzahlen. Eine solche
Unwucht beansprucht die Kugellager der Spindel
stark, was die Kugellager beschadigt.

N Achten Sie beim Festlegen der Bear-
beitungsparameter auf die maximale Drehzahl des
jeweiligen Werkzeugs.

Allgemeine Sicherheitshinweise

2.6 Bedienung der Maschine Uber
Software

Sie bedienen die Maschine tber die speziell entwi-
ckelte Fertigungssoftware, die mit der Maschine gelie-
fert wird.

N Verwenden Sie immer die aktuellste Version der
Fertigungssoftware, die Ihre Maschine unterstutzt.

N Lesen Sie vor der Benutzung der Maschine die
Dokumentation der Fertigungssoftware.

Originalbetriebsanleitung: Active Pure
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Transport und Installation

Transport und Installation

Die Maschine wird von vhf geliefert und installiert. Der
Betreiber ist dafiir verantwortlich, dass ein geeigneter

Gabelstapler (wie im Merkblatt angegeben) zur Verfi-
gung steht.

Setzen Sie die Gabeln des Staplers nur an geeigneten
Stellen an, da sonst die Maschine beschadigt werden
kann.

Folgende Bedingungen mussen wahrend des
gesamten Transportes und / oder der Lagerung einge-
halten werden:

®  Umgebungstemperatur: zwischen 0 °C und
32°C

®  Relative Luftfeuchtigkeit: max. 80 %, nicht kon-
densierend

¢ Transportieren Sie die Maschine immer in hori-
zontaler Position.

N Treffen Sie bei Uberseetransporten geeignete Maf-
nahmen gegen Korrosion.

3.1 Aufstellort

vhf klart vor der Auslieferung kritische Punkte bezlig-
lich der Aufstellung und des Transports der Maschine
(wie z.B. die Zuganglichkeit des Aufstellorts oder die
Platzverhaltnisse am Aufstellort).

Sie erhalten vor der Auslieferung einen Aufstellplan fiir
Ihre Maschine. Mit dem Grundriss kdnnen Sie sicher-
stellen, dass alle Voraussetzungen fiir den Einsatz

erfullt sind (z. B. erforderliche Elektroanschliisse, Druck-
luftanschlisse).

R Wiahlen Sie den Installationsort nach folgenden Kri-
terien aus:
= Keine explosionsgefdhrdeten Bereiche
®  Fester und ebener Untergrund, muss das
Gewicht der Maschine tragen

= Raumtemperatur:
— zwischen 10 °Cund 32 °C
— idealerweise zwischen 18 °Cund 25 °C

®  Relative Luftfeuchtigkeit: max. 80 %, nicht kon-
densierend

= Stromversorgung: gemaR Aufstellplan

B Mindestens 1.000 mm Abstand rund um die
Maschine.

= Druckluftversorgung, gemaf Aufstellplan:
— 6 bar - 8 bar verfigbarer Druck

— Schnellkupplung mit einem Innen-
durchmesser von 6 mm

N Falls Sie weitere Fragen zum Aufstellort haben, wen-
den Sie sich an den Kundendienst, um eine rei-
bungslose Installation der Maschine zu
gewahrleisten.

Originalbetriebsanleitung: Active Pure
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m Transport und Installation

3.2 Aufstellplan

Erforderlicher Sicherheitsabstand (hellgrauer Bereich) bei freiem Zugang zur Maschine. Abbildung nicht maRstabs-
getreu.

500 mm

I I 500 mm

500 mm 700 mm
ABB. 1
(-L-) Erdungskabel
@ Stromversorgung
@ Staubabsaugung
@ Druckluftversorgung: 6 — 8 bar

Detaillierte Informationen zu den Anschliissen entnehmen Sie dem Merkblatt Technische Details.

Je nach Ausstattung kdnnen Sie einzelne Maschinenseiten direkt an einer Wand platzieren, um den Zugang zu
verhindern. Der Sicherheitsabstand an der jeweiligen Maschinenseite entfallt dabei.

Bei der Aufstellung direkt an Wanden miissen Sie sicherstellen, dass alle Bedienelemente der Maschine jederzeit
erreichbar sind.

Originalbetriebsanleitung: Active Pure
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Lernen Sie lhre Maschine kennen

Lernen Sie lhre Maschine
kennen

4.1 Allgemeine Maschinenibersicht

ABB. 2

1. Briickenkopf

2. Portal

3. Maschinentisch

4. Maschinenbezeichnung
5

. Maschinenbein

4.2 Maschinenachsen

Zum leichteren Verstdndnis werden die Seiten der
Maschine festgelegt. Diese Bezeichnungen werden
Uber die gesamte Anleitung beibehalten.

ABB. 3

1. Linke Seite
2. Riickseite
3. Rechte Seite
4. Vorderseite

Diese Maschine kann so konfiguriert werden, dass sie

von der Vorderseite oder von der linken Seite aus
bedient werden kann.

® Bedienung von der Vorderseite aus: Die X-Achse
verlauft parallel zum Portal und die Y-Achse

parallel zu den Seiten der Maschine.

® Bedienung von der linken Seite aus: Die Y-Achse
verlauft parallel zum Portal und die X-Achse
parallel zu den Seiten der Maschine.

ABB. 4

ABB. 5

4.3 Maschinennullpunkt

Die Maschine hat einen festgelegten Maschi-
nennullpunkt. Der Nullpunkt der Active Pure befindet
sich Uber der hinteren linken Ecke des Maschi-
nentischs. Alle Achsen (X-Achse, Y-Achse und Z-Achse)
sind bei Anfahren des Maschinennullpunkts auf O.

Originalbetriebsanleitung: Active Pure
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4.4 Typenschild

Das Typenschild der Active Pure befindet sich auf der
Rickseite der Maschine. Das Typenschild der Maschine
beinhaltet Informationen wie die Seriennummer, das
Gewicht der Maschine, die Maschinenbezeichnung
und das Produktionsjahr.

Aufbau

1
vhf vhf camfacture AG
2 220 Lettenstrale 10 — DE-72119 Ammerbuch
3 —|__ Type Active Pro
—|_— Design CAM 2030 Active Pure
4 = Serial No. AP01116275403
“L——control Voltage 24 vDC
5 == Power 3~ 400 VAC 16A 50Hz

—Weight 650 kg
6 I = Year 2023 E -
| Made in Germany -—

ABB. 6

ce

UK
cA

-

Maschinenbezeichnung

Designvariante (hier: CAM 2030 Active Pure)
Maschinenspezifische Seriennummer
Steuerspannung (hier: 24 V DC)
Stromanschluss (hier: 3~ 400 VAC 16 A)
Gewicht (hier: 650 kg)

Produktionsjahr (hier: 2023)

N S LA WD

4.5 Hauptschalter

Der Hauptschalter der Maschine befindet sich am Elek-
trokasten an der Riickseite der Maschine. Hier trennen
und verbinden Sie die Stromversorgung der Maschine
und aller Komponenten, die tUber die Maschine mit
Strom versorgt werden.

ABB. 7

Lernen Sie lhre Maschine kennen

4.6 Not-Halt-Taster

Der Not-Halt-Taster ist mit der Maschinensteuerung
verbunden und unterbricht im Notfall, oder zur Abwen-
dung einer Gefahr die Ansteuerung der Achsen und
der Spindel. Nach Betédtigung verriegelt der Not-Halt-
Taster, durch Drehen kann der Ursprungszustand
wieder hergestellt werden. Nach dem Entriegeln lauft
die Maschine nicht wieder von selbst an.

Der Not-Halt-Taster befindet sich am Bedienelement,
welches an der linken Seite der Maschine montiert ist.

ABB. 8

4.7 Maschinentisch

Der Maschinentisch der Active Pure ist ein Vaku-
umtisch, auf dem Werkstticke durch ein Vakuum ange-
saugt und fixiert werden.

Die Maschine ist mit mehreren Vakuumsaugern ausge-
stattet, die das bendtigte Vakuum erzeugen. Der
Maschinentisch ist in Bahnen aufgeteilt, die langs zur
Maschine verlaufen. Das Vakuum kann fiir jede Bahn
separat eingeschaltet und ausgeschaltet werden. Der
Maschinentisch muss je nach Anwendung mit einem
Vakuumvlies oder einer Schneidunterlage abgedeckt
werden.

ABB. 9 CAM 1520 ACTIVE PURE
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Lernen Sie lhre Maschine kennen

4.8 Brickenkopf

Der Briickenkopf beinhaltet die Spindel, die Werk-
zeugkiihlung und die Staubabsaugung. Der Briicken-
kopf verféhrt entlang des Portals. Die Spindel verféhrt
nach oben und unten.

1. Spindel
2. Saugschuh inklusive Staubabsaugung

3. Werkzeugkiihlung

4.9 Automatische Z-Justage

Vor der Bearbeitung wird die Werkstiickhéhe mit Hilfe
der automatischen Z-Justage vermessen. Diese Vermes-
sung wird Uber einen Kontakt zwischen der Werk-
zeugspitze eines elektrisch leitenden Werkzeugs und
der Z-Justage-Platte durchgefiihrt.

ABB. 11

4.10 Spindel

Die Spindel wird fur die Frasbearbeitung eingesetzt. In
der Active Pure ist eine Drehstromspindel (SPC 2200)
verbaut.

Spindelkihlung
Die Spindel wird tber einen Ventilator gekihlt.

4.11 Staubabsaugung

Die Staubabsaugung besteht aus dem Absauggerit,
dem Saugschlauch und dem Saugschuh. Der Saug-
schuh sorgt fiir eine gezielte Absaugung der Spéne
direkt am Fraser und schiitzt vor Eingriffen und somit
moglichen Verletzungen. Der Saugschuh muss fir die
Bearbeitung mit der Spindel immer montiert sein.

Je nach Anwendung stehen drei verschiedene Arten
von Absauggerédten zur Verfiigung:

® Staubklasse L
® Staubklasse M

= Staubklasse M mit ATEX-Zulassung

412 Werkzeugkihlung

Die Kithlung und Schmierung des Werkzeugs mit Kiihl-
flussigkeit ermoglicht eine langere Werkzeugstandzeit
und gleichzeitig bessere Bearbeitungsergebnisse. Viele
Materialien (z. B. Aluminium) benétigen eine durch-
gehende Kiihlung wahrend der Bearbeitung.

Kihl- und Spriohvorrichtung

Die Kiihl- und Sprihvorrichtung arbeitet nach dem
Mitnehmerprinzip. Dabei besitzt die Dise 2 Zulei-
tungen, eine fiir Druckluft und eine fur Kahlflissigkeit.
Die Kuhlflissigkeit wird durch das Mitnehmerprinzip
von der Druckluft aus dem Kihlflussigkeitsbehdlter
gezogen, in der Dise zerstaubt und auf das Werkzeug
gespriht.

4.13 Steuerungskomponenten

Zu den Steuerungskomponenten zdhlen die Maschi-
nensteuerung (CNC) und der Frequenzumrichter
(SFU) der Spindel. Diese Komponenten sind im
Unterbau der Maschine verbaut.

Originalbetriebsanleitung: Active Pure
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m Lernen Sie lhre Maschine kennen

Motor
Gelb: Spindel dreht sich

Error
Rot: Ein Fehler ist aufgetreten

Speed OK
Grin: Spindel hat die gewiinschte Drehzahl erreicht

Cone Locked 1
Rot: Keine Kegelerkennung vorhanden

ABg. 12 Cone Locked 2
Rot: Keine Kegelerkennung vorhanden

-

Kippschalter fiir CAM-System
Frequenzumrichter

Maschinensteuerung

NowoN

Kippschalter fiir PC-System

4.13.1 Maschinensteuerung (CNC)

Die Maschinensteuerung ist fir die Umsetzung der in
der Auftragsdatei hinterlegten Maschinenbewegungen
zustandig.

Eine Status LED an der Vorderseite zeigt den Status der
Steuerung an.

X-Axis / Y-Axis / Z-Axis / T-Axis
Griin: Achsbewegung
Rot: Referenzpunkt angefahren

Status
Blau (blinkend): Maschine ist betriebsbereit

Stop

Orange: Not-Halt ist aktiv und Not-Halt-Taster ist
gedriickt. Die Achsen kénnen nicht verfahren werden.
Der Not-Halt-Taster muss gel6st und die Maschine
muss referenziert werden.

Rot: Not-Halt ist aktiv und Not-Halt-Taster ist gel&st.
Die Maschine kann referenziert werden, danach
kdnnen die Achsen wieder frei verfahren werden.

Halt
Orange: Maschine befindet sich im Halt

Spindle
Gelb: Spindel ist betriebsbereit
Rot: Spindelfehler

4.13.2 Frequenzumrichter (SFU)

Der Frequenzumrichter ermdglicht die Steuerung der
Spindel, indem er die Drehzahl des Antriebs steuert.

Eine Status LED an der Vorderseite zeigt den Status des
Frequenzumrichters an.

Power
Blau: Frequenzumrichter ist betriebsbereit

Originalbetriebsanleitung: Active Pure
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Lernen Sie lhre Maschine kennen

4.14 Technische Daten

Drehstromspindeln
Enheit | Wert

Modell SPC 2200

S1 w 2.200

Pmax w 2.500

Drehzahlbereich U/min min. 5.000 / max.
30.000

Werkzeugwechsel Manuell

Sperrluft Nein

Spindelkiihlung Nein

(Kiihlflssigkeit)

Spannbereich mm 3 bis 16

= S1: mechanische Ausgangsleistung bei Dau-
erbelastung der Spindel (100% Bearbeitungszeit)

®  Pmax: maximale mechanische Ausgangsleistung
der Spindel

Staubabsaugung

CEinheit | Wert 3
Modell CTL 36 AC, CTL 48 AC

CTM 36 AC, CTM 48 AC
Staubklasse CTL: L (maximal zuldssige Konzen-
tration am Arbeitsplatz >1 mg/m?)
CTM: M (maximal zuldssige
Konzentration am Arbeitsplatz >0, 1
mg/m?)
CTL: Absaugung von Stauben, die
nicht explosiv und nicht gesund-
heitsgefdhrdend sind
CTM: Absaugung von Stauben von
Holz, Keramik, Leiterplatten etc.

Einsatzbereich

Leistungsaufnahme W max. 1.200 W

Volumenstrom |/min max. 3.900 |/min

Unterdruck bar max. 0,24 bar

Filterflache cam? 6.318 cm’

Filterreinigung Automatische Hauptfilterreinigung
BehiltergroRe | 361,481

Rohr-AuRen- mm 40 mm

durchmesser

Kihl- und Spriohvorrichtung
[ Enheit | Wert

Anzahl der Diisen 1
Position der Diisen Frei positionierbar

Vakuumsauger (pro Gerdt, Anzahl abhéngig
von der MaschinengréBe)

(S W N

Nennspannung v 230V
Leistungsaufnahme ~ W 1.200 W
Lebensdauer ca. 1.000 Stunden

144 m*/h bei 220
mbar

Ansaugvolumen m’/h

Maschinensteuerung

Ausgangsleistung

v

Maximale Stromstarke A

Originalbetriebsanleitung: Active Pure
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5 Maschine betreiben

5.1 Maschine starten
1. Stellen Sie sicher, dass keine Flussigkeit austritt und
alle Kabel und Schlduche verbunden sind.

2. Stellen Sie sicher, dass sich keine Personen oder
Objekte im Sicherheitsbereich befinden.
3. Entfernen Sie alle Gegenstande vom Maschi-

nentisch, mit denen das Portal beim Verfahren kol-
lidieren kann.

4. Schalten Sie den Hauptschalter an der Ruckseite der
Maschine ein.

5. Schalten Sie den Kippschalter fiir das CAM-System
am Unterbau der Maschine an.

6. Schalten Sie den Kippschalter fiir das PC-System am
Unterbau der Maschine an.

Schalten Sie den Fertigungsrechner ein.

8. Uberpriifen Sie die Anzeigen der Maschi-
nensteuerung und des Frequenzumrichters.

9. Uberpriifen Sie den Druck am Haupt-Druck-
regelventil der Maschine. Der Eingangsdruck muss
bei 6,5 — 8 bar liegen (empfohlen 7 bar).

10. Uberpriifen Sie die Sicherheitseinrichtungen.

11. Starten Sie die Fertigungssoftware.
Stellen Sie sicher, dass keine Flussigkeit austritt und
alle Kabel und Schlauche verbunden sind.

Bei langerem Stillstand der Spindel (mehr als 4 Tage)
sollten Sie die Spindel einlaufen lassen, damit sich das
Fett in den Spindellagern gleichméaRig verteilt.

5.2 Werkzeuge

5.2.1 Fraswerkzeuge einsetzen

SPC 2200

Die Werkzeuge mussen manuell in die Spindel einge-
setzt werden. Dazu wird eine Spannzange mit Uber-
wurfmutter verwendet.

Maschine betreiben

ABB. 13

1. Spannzange

2. Uberwurfmutter

1. Setzen Sie eine Spannzange in die Uberwurfmutter
ein. Driicken Sie die Spannzange in die Uber-
wurfmutter, bis Sie ein Klicken héren. Erst dann ist
die Spannzange in der Uberwurfmutter eingerastet.

2. Schrauben Sie die Uberwurfmutter locker auf die
Spindel.

3. A VORSICHT! Setzen Sie das Werkzeug in die
Spannzange ein. Ziehen Sie die Uberwurfmutter
mit der Hand leicht an.

HINWEIS! Schieben Sie den Schaft des Werkzeugs
so weit in die Spannzange, dass ca. 3 mm Abstand
zwischen der Spannzange und den Spannuten im

Werkzeug verbleiben.

4. Ziehen Sie die Uberwurfmutter mit dem Haken-
schlissel fest. Kontern Sie die Spindel dabei mit
einem Gabelschlissel an den Planflichen des Spin-
delschafts.

5. Wenn Sie die Bearbeitung beendet haben, ent-
fernen Sie das Werkzeug aus der Spindel. Ver-
wenden Sie den Hakenschlissel und den
Gabelschlussel.

5.3 Werkzeugkihlung

Schiaden durch Bearbeitung mit
LUZZEY ungeeigneter Kiihlfliissigkeit
Die Bearbeitung ohne geeignete Kihlflissigkeit kann

die Maschine, die Werkzeuge und die Werkstiicke
beschadigen.

A Bevor Sie einen Auftrag ausfiihren, stellen Sie
sicher, dass die KuhlflUssigkeit sauber ist, nicht aus-
flockt und der Flussigkeitsstand ausreichend ist.

N Verwenden Sie nur Kuhlflissigkeit, die den unten
aufgefuihrten Anforderungen entspricht.

Die Maschine bendtigt eine Kuihlflissigkeit, die
folgende Anforderungen erfiillt:

= Fir die Anwendung geeignete Kuhlflissigkeit
(Siehe Tabelle)

Originalbetriebsanleitung: Active Pure
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Maschine betreiben

®  Kein zugesetztes Chlor

= Kein kohlensaurehaltiges Wasser

Geeignete Kohlflussigkeiten

Wir empfehlen die Verwendung von TecLiquid Pro.
Weitere aufgefiihrte Kuhlflissigkeiten kénnen optional
verwendet werden.

- Mischbar mit Trinkasser

Tecliquid NE-Metalle, Mischverhaltnis 1:19, Konzen-

Pro Stahle tration 5 %

Alu-N NE-Metalle  Nein

AquaTec® NE-Metalle, Mischverhaltnis 1:17 — 1:14,
Stéhle Konzentration 6 — 7 %

A\ VORSICHT! Handhaben Sie die Kuhlflissigkeit
vorsichtig und waschen Sie die Hande anschlieRend
griindlich. Lassen Sie die Kuhlfltssigkeit und konta-
minierte Gegenstande fachgerecht entsorgen.
Beachten Sie das Sicherheitsdatenblatt der Kiihl-
flissigkeit.

N Ppriifen Sie die Kuhlflussigkeit regelmaRig vor der
Bearbeitung.

AN Fillen Sie Kuhlflissigkeit nach, wenn der Kiihl-
flussigkeitsstand unter der Markierung min liegt.
Stellen Sie sicher, dass Sie die gleiche Art der Kiihl-
flissigkeit verwenden.

N Tauschen Sie die Kihlfliissigkeit aus, falls diese
flockt oder verschmutzt ist

5.3.1 Kuhl- und Spruhvorrichtung
Nachfillen der Kiohlflissigkeit

1. Offnen Sie den Behilter der neuen Kiihlflissigkeit
und stellen Sie ihn neben den leeren Behilter unter
dem Maschinentisch.

2. Entnehmen Sie den Schlauch aus dem leeren Behal-
ter.

Fuhren Sie den Schlauch in den vollen Behalter ein.

4. Entfernen Sie ausgelaufene Kuhlflissigkeit mit
einem Tuch.

5.3.2 Spruhduse

1. Entfernen Sie die gelbe Schutzkappe an der Spriih-
dise.

2. Setzen Sie die Dise in die seitliche Offnung auf der
Oberseite des Saugschuhs ein.

3. Richten Sie die DUse so aus, dass sie die Werk-
zeugspitze kuhlt.

5.4 Saugschuh

Korrekte Ausrichtung

1. Stellen sie vor der Frasbearbeitung sicher, dass der
Saugschuh unterhalb der Spindel montiert ist.

2. Heben Sie den Saugschuh an und priifen Sie die
konzentrische Ausrichtung anhand der Spin-
del6ffnung.

3. Falls notwendig, korrigieren Sie die Ausrichtung:
Offnen Sie die Schraube am Absaugrohr.

b. Drehen Sie den Saugschuh so weit, dass er
mit der Offnung in der Spindel fluchtet.

c. Ziehen Sie die Schraube am Absaugrohr wie-
der fest.

4. Stellen Sie sicher, dass der Saugschuh (blau mar-
kiert) eng am Gegenstiick (orange markiert) mit
dem Sensor anliegt und sich kein Schmutz im Zwi-
schenraum befindet.

Originalbetriebsanleitung: Active Pure
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5. Bestdtigen Sie am Bedienelement mit Not-Halt- und
Quittierungstaster, dass der Saugschuh korrekt
montiert ist. Betédtigen Sie dazu gleichzeitig den
Druckknopf und den Drehschalter.

6. Falls die Spindel beim Start der Bearbeitung nicht
anlauft, prufen Sie die Montage des Saugschuhs
erneut. Bestdtigen Sie gegebenenfalls erneut, dass
der Saugschuh korrekt montiert ist.

A VORSICHT! Die Spindel kann hierbei anlaufen
und Sie verletzen.

ABB. 17 BEDIENELEMENT MIT NOT-HALT- UND
QUITTIERUNGSTASTER

5.5 Werkstiicke auflegen

Sie kdnnen Werkstiicke frei auf dem Maschinentisch
platzieren oder an den Kanten des Maschinentischs
ausrichten.

1. Entfernen Sie alle Gegenstande vom Maschi-
nentisch.

2. Platzieren Sie das Werkstlick und richten Sie es an
den Kanten des Maschinentischs aus.

3. Schalten Sie das Vakuum ein.
@ Vakuum einschalten / ausschalten — unten

4. Legen Sie den Werksticknullpunkt Gber die Fer-
tigungssoftware fest.

5. Vermessen Sie die Werkstiickhohe mit einer dieser
Methoden:

®  Automatische Z-Justage: (4" Automatische Z-
Justage — unten

Maschine betreiben

5.5.1 Vakuum einschalten / ausschalten
Vakuum einschalten

1. Legen Sie das Werkstlck auf den Vakuumtisch und
richten Sie es an den Kanten des Vakuumtischs aus.

2. Stellen Sie sicher, dass die Schalter direkt an den
Vakuumsaugern an der Riickseite der Maschine
eingeschaltet sind.

Die entsprechenden Vakuumsauger laufen direkt
an. Schalten Sie nur die Vakuumsauger ein, in
deren Bereich das Werkstuck aufliegt.

3. Decken Sie freie Flachen des Vakuumtischs ab, um
den erzeugten Unterdruck und damit die Haltekraft
am Werkstlck zu optimieren.

Vakuum ausschalten

1. Schalten Sie die Vakuumsauger an der Riickseite
der Maschine Uber die Schalter direkt am jewei-
ligen Vakuumsauger aus.

5.5.2 Automatische Z-Justage

Maschinenschaden durch falsches
GUEEY Werkzeug fiir die automatische Z-Justage

Werden diamentbeschichtete Werkzeuge fir die auto-
matische Z-Justage verwendet, erkennt die Maschine
die Hohe nicht und fahrt ungebremst weiter in Rich-
tung Z.

M Vermessen Sie die Werkstiickhéhe nicht mit dia-
mantbeschichteten oder diamantbestiickten Werk-
zeugen.

1. Platzieren Sie das Werkstiick auf dem Maschi-
nentisch und fixieren Sie es in seiner endgultigen
Position. Stellen Sie sicher, dass sie nach dem
Vermessen der Werkstlickhohe das Werkstiick nicht
bewegen, ansonsten wird der Messwert verfalscht.

2. HINWEIS! Setzen Sie ein Werkzeug in die Spindel
ein.

3. Fahren Sie mit dem Werkzeug liber das Werkstiick.
Achten Sie darauf, dass die Messplatte der auto-
matischen Z-Justage vollstandig auf dem Werkstiick
aufgelegt werden kann. Richten Sie die Messplatte
so aus, dass die Werkzeugspitze die Messplatte auf
dem Metallteil trifft.

4. A VORSICHT! Starten Sie die automatische Z-
Justage Uber die Fertigungssoftware.

¥ Die Z-Achse bewegt sich nach unten, bis ein
Kontakt zwischen Werkzeug und Messplatte
besteht.

¥ Die Z-Achse bewegt sich wieder nach oben.

Originalbetriebsanleitung: Active Pure
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5. Entfernen Sie die Messplatte direkt nach dem
Vermessen, um eine Kollision zu verhindern.

5.6 Bearbeitungsunterbrechungen
und Bearbeitungsabbriche

Bearbeitungsunterbrechungen und Bear-
beitungsabbriiche sind immer die Folge von unvor-
hergesehenen Problemen, die ein Eingreifen des
Bedieners erfordern.

Bearbeitungsunterbrechungen
Die Bearbeitung wird in den folgenden Fallen unter-
brochen:
= Der elektronisch tberwachte Saugschuh wird
nicht vom Sensor erkannt.

® Die Bearbeitung wurde tber die Fer-
tigungssoftware unterbrochen.

M Im Fall einer Bearbeitungsunterbrechung, stellen
Sie Folgendes sicher:

= Der elektronisch Giberwachte Saugschuh ist kor-
rekt angebracht und wird vom Sensor erkannt.
Der Saugschuh wurde zuriickgesetzt.

= Sonstige Fehler die zur Unterbrechung gefiihrt
haben wurden behoben.

Bearbeitungsabbriche

Die Bearbeitung wird in den folgenden Féllen abge-
brochen:

®  Die Maschine hat eine Fehlfunktion.

= Die Stromverbindung der Maschine wurde unter-

brochen.

® Die Steuereinheit hat eine Fehlfunktion fest-
gestellt.

® Die Bearbeitung wurde tiber die Fer-
tigungssoftware beendet.

N Im Fall eines Bearbeitungsabbruchs, stellen Sie
Folgendes sicher:

= Der CAM-System-Schalter und der Hauptschalter
sind ausgeschaltet.

= Alle Gegenstande wurden entfernt, sodass die
Achsen frei verfahren werden kénnen.

5.7 Maschine ausschalten
1. A VORSICHT! Entfernen Sie das eingespannte
Werkzeug aus der Spindel.

2. Verfahren Sie die Achsen in Richtung Maschi-
nennullpunkt.

3. Schalten Sie die Vakuumsauger an der Riickseite
der Maschine tber die Schalter direkt am jewei-
ligen Vakuumsauger aus.

4. SchlieRen Sie die Fertigungssoftware.
Fahren Sie den Fertigungsrechner herunter.

6. Schalten Sie den Kippschalter fiir das CAM-System
am Unterbau der Maschine aus.

7. Schalten Sie den Kippschalter fur das PC-System am
Unterbau der Maschine aus.

8. Schalten Sie den Hauptschalter an der Riickseite der
Maschine aus.

Entfernen Sie das Werkstiick vom Maschinentisch.

10. Entfernen Sie Bearbeitungsrickstdnde vom Maschi-
nentisch.

Originalbetriebsanleitung: Active Pure
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Wartung

Beschddigung der Spindel bei der
LULZEEY Reinigung mit Druckluft
Wenn Sie die Spindel mit Druckluft reinigen, kdnnen
die Spindellager beschéadigt werden.

x Reinigen Sie die Spindel ausschliellich mit einem
sauberen Tuch oder einem weichen Pinsel.

Ihre Maschine bendtigt eine regelmalige Wartung, fiir
eine lange und produktive Lebensdauer mit minimalen
Ausfallzeiten. Die nachfolgenden Wartungen kénnen
Sie selbst ausfiihren.

6.1 Grundwartung und Grund-
reinigung

Die Grundwartung und Grundreinigung beinhaltet alle
Wartungsaufgaben, die fir die Aufrechterhaltung des
Betriebs notwendig sind. Diese Wartungen sind im
vorgeschriebenen Intervall von Ihnen durchzufiihren.

6.2 Garantie

Fur die Maschine und die Zusatzausstattung gilt eine
Garantie von 24 Monaten im Einschichtbetrieb. Die
Garantie deckt Materialschaden und Fabri-
kationsschaden ab, sofern die Bedienvorschriften
dieses Dokuments eingehalten wurden. Zusatzlich
werden Schdden der Verschleilteile abgedeckt, sofern
diese nicht auf die funktionsbedingte Abnutzung
zurtickzufiihren sind.

6.3 Definition VerschleiBteile

Verschleifteile sind Teile der Maschine, die funk-
tionsbedingt vor Ende der Lebenszeit der Maschine
abgenutzt werden. In der Wartungstabelle sind alle
Verschleiliteile der Maschine und deren durch-
schnittliche Standzeit aufgefiihrt. Nach Ende der Stand-
zeit sollten diese Verschleillteile getauscht werden, um
einen reibungslosen Betrieb aufrechtzuerhalten.

Originalbetriebsanleitung: Active Pure
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Wartung | DE21_

6.4 Wartungstabelle
6.4.1 Tagliche Wartung

Aufgabe Kurzbeschreibung

Externe Stromverbindung auf Schaden priifen Sichtpriifung der externen Stromverbindung

Externe Druckluftverbindung auf Schaden priifen Sichtpriifung der externen Druckluftverbindung
Sicherheitseinrichtungen priifen Sichtpriifung und Funktionspriifung der Sicherheitseinrichtungen
Saugschlauch auf Schaden priifen Sichtpriifung und Funktionspriifung des Saugschlauchs
Kiihlflissigkeit und Kiihlflissigkeitsstand priifen Sichtpriifung der Kiihlfliissigkeit und des Kiihlfliissigkeitsstands
Tégliche Reinigung der Maschine Tégliche Reinigung der Maschine

®  Maschinentisch reinigen
= Werkzeuge reinigen

B Spindel reinigen

6.4.2 Wochentliche Wartung

Aufgabe Kurzbeschreibung

Wachentliche Reinigung der Maschine Wachentliche Reinigung der Maschine

®  Staubsauger reinigen und leeren

6.4.3 Jahrliche Wartung

Aufgabe Kurzbeschreibung

Jéhrliche Reinigung der Maschine Jéhrliche Reinigung der Maschine

= |iifter der Steuereinheit priifen

Originalbetriebsanleitung: Active Pure
Stand: 17.04.2024



| DE 22 Wartung

6.5 Verschleif3- und Ersatzteile (Selbsttausch)

6.5.1 Verschleif3- und Ersatzteile (Selbsttausch)

Aufgabe Kurzbeschreibung

Spindel tauschen Tausch der Spindel

Steuerung tauschen Tausch der Maschinensteuerung
Frequenzumrichter (SFU) tauschen Tausch des Frequenzumrichters der Spindel
Rechner tauschen Tausch des Fertigungsrechners

Kiihl- und Spriihvorrichtung tauschen Tausch der Kiihl- und Spriihvorrichtung
Vakuumtischelement tauschen Tausch des Vakuumtischelements

6.5.2 Verschlei3- und Ersatzteile (Kundendiensttausch)

Verschleifteil Kurzbeschreibung Intervall

Antriebsritzel tauschen Tausch des Antriebsritzels 2.000 Betriebsstunden / 1 Jahr / Bei Bescha-
digung

Laufrollen tauschen Tausch der Laufrollen 2.000 Betriebsstunden / 1 Jahr / Bei Bescha-
digung

Z-Achsmotor und Kupplung Tausch des Motors und der Kupplung der Z-  2.000 Betriebsstunden / 1 Jahr / Bei Besché-

tauschen Achse digung

Filze tauschen Tausch der Filze Bei Bedarf (starker Verschmutzung)

Endschalter Z-Achse tauschen Tausch des Endschalters der Z-Achse Bei Beschadigung

Endschalter X-Achse / Y-Achse Tausch des Endschalters der X- / Y-Achse Bei Beschddigung

tauschen

Filter des Vakuumsaugers tauschen  Tausch des Filters des Vakuumsaugers Bei Bedarf

Z-Justage tauschen Tausch der automatischen Z-Justage Bei Bedarf

Originalbetriebsanleitung: Active Pure
Stand: 17.04.2024
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6.6 Tégliche Wartung

Externe Stromversorgung auf Schaden prifen
(vor Einschalten der Maschine)

Prifen Sie das Kabel der externen Stromversorgung
und das Erdungskabel auf Knicke und Bescha-
digungen. Ist eines der Kabel beschéddigt darf die
Maschine nicht in Betrieb genommen werden.

Das Kabel der externen Stromversorgung muss von
einer Elektrofachkraft getauscht werden, da es fest an
der Steuerung befestigt ist.

Lassen Sie das beschddigte Kabel umgehend von einer
durch vhf an der Maschine geschulten Elektrofachkraft
austauschen. Falls Sie das Kabel nicht umgehend
tauschen kénnen, schalten Sie die Maschine am Haupt-
schalter aus und sichern Sie ihn mit einem Schloss
gegen Wiedereinschalten.

Externe Druckluftversorgung auf Schaden pri-
fen (vor Einschalten der Maschine)

Prifen Sie den Schlauch der externen Druck-
luftversorgung auf Knicke und Beschadigungen. Ist der
Schlauch beschadigt darf die Maschine nicht in Betrieb
genommen werden. Eine unzureichende Druck-
luftversorgung kann die Werkzeugkiihlung beein-
trachtigen. Tauschen Sie den beschadigten Schlauch
umgehend aus. Falls Sie den Schlauch nicht umgehend
tauschen konnen, schalten Sie die Maschine am Haupt-
schalter aus und sichern Sie ihn mit einem Schloss
gegen Wiedereinschalten.

Sicherheitseinrichtungen prifen (vor Bear-
beitungsbeginn)

Vor dem Bearbeitungsbeginn missen

die Sicherheitseinrichtungen geprift werden. Diese
Uberpriifung beinhaltet die Uberpriifung des Not-Halt-
Tasters. Diese Komponente ist fur eine sichere Bear-
beitung notwendig. Aus diesem Grund sollten Sie die
Bearbeitung nicht beginnen, wenn eine Sicher-
heitseinrichtung nicht voll funktionsttichtig ist.

1. Schalten Sie die Maschine ein.

2. Warten Sie, bis die Status LED der CNC Steuerung
blau pulsiert.

SRl
& (AN NN @
O Status
® Stop
® Halt
€ @ Spindle &

=20 cNC 880+

ABB. 18

Testen Sie den Not-Halt-Taster am Bedienelement,
indem Sie ihn betétigen. Auf der LED Anzeige der
CNC Steuerung muss die LED Emergency Stop
orange leuchten sobald der Not-Halt-Taster
gedrickt ist.

CNC 680+

vkl
@

LN ]
L)

ABB. 19 ORANGE LED EMERGENCY STOP

Losen Sie den Not-Halt-Taster und prifen Sie, ob
auf der LED Anzeige der CNC Steuerung Emergency
Stop rot leuchtet.

CNC 680+

Y|y
5]
[ N ]
[

ABB. 20 ROTE LED EMERGENCY STOP

Funktioniert der Not-Halt-Taster nicht einwandfrei,
tun Sie Folgendes:

a. Schalten Sie die Maschine aus.

b. Schalten Sie den Hauptschalter aus. Sichern
Sie den Hauptschalter mit einem Schloss
gegen Wiedereinschalten.

c. Nehmen Sie Kontakt mit dem vhf Support auf.

Stellen Sie sicher, dass der elektronisch Giberwachte
Saugschuh korrekt montiert ist.

Saugschuh (' Seite 17)
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Kohlflissigkeit der Werkzeugkihlung prifen
(vor Bearbeitungsbeginn)

¢ Uberpriifen Sie den Fiillstand und den Zustand der
Kuhlflassigkeit der Werkzeugkiihlung vor Bear-
beitungsbeginn. Fullen Sie gegebenenfalls Kihl-
flussigkeit nach oder tauschen Sie diese aus.

Werkzeugkiihlung (& Seite 16)

A\ VORSICHT! Beim Bearbeiten von Aluminium und
Aluminiumlegierungen ist eine funktionstiichtige Werk-
zeugkiihlung zwingend erforderlich.

Téagliche Reinigung der Maschine

Die folgenden Arbeiten werden nach der Bearbeitung
vor Ausschalten der Maschine ausgefiihrt:

®  Maschinentisch reinigen

= Werkzeuge reinigen

Maschinentisch reinigen
Benotigte Hilfsmittel

= Staubsauger
® Feuchtes Tuch
= Mildes Reinigungsmittel (optional)
1. Entfernen Sie alle Gegenstande vom Maschi-

nentisch.

2. Schalten Sie das Vakuum an, um das Vakuumvlies
zu fixieren.

Entfernen Sie Spane mit Hilfe eines Staubsaugers.

4. Reinigen Sie die Tischflanken, das Portal und den
Briickenkopf mit einem feuchten Tuch. Entfernen
Sie starke Verschmutzungen mit Hilfe eines milden
Reinigungsmittels.

Werkzeuge reinigen
Benotigte Hilfsmittel

= Pinsel
1. Reinigen Sie das Werkzeug mit einem Pinsel.
Spindel reinigen

Bendtigte Hilfsmittel

® Sauberes Tuch

= Pinsel
1. Reinigen Sie die Spindel mit einem sauberen
Tuch oder einem weichen Pinsel.

2. Reinigen Sie das Liftergitter und den Austritts-
bereich der Kihlluft.

Wartung

6.7 Wéchentliche Wartung

Staubsauger reinigen und leeren

1. Offnen Sie den Staubsauger.
Leeren Sie den Inhalt des Staubsaugers.
Reinigen Sie den Filter des Staubsaugers.

SchlieRen Sie den Staubsauger.

ook W

Schalten Sie die Staubabsaugung ein und ber-
prufen Sie die Funktionstlichtigkeit des Staub-
saugers.

6. Ist die Staubabsaugung nicht ausreichend: tber-
prufen Sie den Schlauch.

® |st der Schlauch verstopft: Reinigen Sie den
Schlauch.

= |st der Schlauch beschadigt: Tauschen Sie
den Schlauch aus.

7. st der Schlauch nicht der Grund des Problems:
SchlieRen Sie einen anderen Staubsauger an und
testen Sie die Staubabsaugung.

= |st die Absaugung immer noch unzu-
reichend darf die Maschine nicht in Betrieb
genommen werden.

6.8 Verschlei3- und Ersatzteile
(Selbsttausch)

Spindel austauschen

Sie kdnnen die Spindel selbst austauschen.

N Montieren Sie dabei die neue Bearbeitungseinheit
des selben Typs und wechseln Sie nicht die Gera-
tedatei in der Fertigungssoftware.

Steuerung (CNC) austauschen

1. Schalten Sie die Maschine aus.

2. Schalten Sie den Kippschalter fiir das CAM-System
am Unterbau der Maschine aus.

3. Schalten Sie den Hauptschalter aus. Sichern Sie den
Hauptschalter mit einem Schloss gegen Wie-
dereinschalten.

4. Schalten Sie die Steuerung am Schalter an der Riick-
seite aus.

5. Trennen Sie den Netzstecker.

6. Trennen Sie den Schraubverbinder des Aus-
gangsanschlusses Output.

7. Trennen Sie den Schraubverbinder des Ein-
gangsanschlusses Input.

8. Trennen Sie den Schraubverbinder des Aus-
gangsanschlusses Extension Output.

Originalbetriebsanleitung: Active Pure
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Wartung
9. Trennen Sie den Schraubverbinder der Spin-

delkommunikation Spindle.

10. Trennen Sie den Schraubverbinder RS 232.

11. Trennen Sie das USB Kabel zum Fertigungsrechner.

12. Schrauben Sie die 4 Schrauben, die die Steuerung
im Unterbau fixieren, heraus.

13. Ziehen Sie die Steuerung nach vorne aus dem
Unterbau heraus.

14. Setzen Sie die neue Steuerung in den Unterbau ein.

15. Schrauben Sie die 4 Schrauben, die die Steuerung
im Unterbau fixieren, ein.

16. Verbinden Sie das USB Kabel zum Fer-
tigungsrechner.

17. Verbinden Sie den Schraubverbinder der Spin-
delkommunikation Spindle.

18. Verbinden Sie den Schraubverbinder RS 232.

19. Verbinden Sie den Schraubverbinder des Ein-
gangsanschlusses Input.

20. Verbinden Sie den Schraubverbinder des Aus-
gangsanschlusses Output.

21. Verbinden Sie die beiden Schraubverbinder des
Ausgangsanschlusses Extension Output.

22. Verbinden Sie den Netzstecker.

23. Schalten Sie die Steuerung am Schalter auf der
Ruckseite der Steuerungskiste ein.

24. Prifen Sie die Sicherheitseinrichtungen.

Sicherheitseinrichtungen prifen (vor Bear-
beitungsbeginn) (' Seite 23)

Spindelfrequenzumrichter (SFU) austauschen

Schalten Sie die Maschine aus.

Schalten Sie den Kippschalter fiir das CAM-System
am Unterbau der Maschine aus.

Schalten Sie den Hauptschalter aus. Sichern Sie den
Hauptschalter mit einem Schloss gegen Wie-
dereinschalten.

Trennen Sie den Schraubverbinder des Netz-
steckers.

Trennen Sie den Schraubverbinder des Spin-
delsensors Spindle Sensor.

Trennen Sie die Schraubverbinder des Spin-
delkabels Spindle.

Trennen Sie den Schraubverbinder des Kabels zur
Steuerung Control.

8. Trennen Sie das Erdungskabel.

Schrauben Sie die 4 Schrauben, die den Fre-
quenzumrichter auf der Vorderseite des Unterbaus
fixieren, heraus.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

Ziehen Sie den Frequenzumrichter nach vorne aus
dem Unterbau heraus.

Setzen Sie den neuen Frequenzumrichter in den
Unterbau ein.

Schrauben Sie die 4 Schrauben, die den Fre-
quenzumrichter auf der Vorderseite des Unterbaus
fixieren, ein.

Verbinden Sie das Erdungskabel.

Verbinden Sie die Schraubverbinder des Spin-
delkabels Spindle.

Verbinden Sie den Schraubverbinder des Spin-
delsensors Spindle Sensor.

Verbinden Sie den Schraubverbinder des Netz-
steckers.

Fertigungsrechner austauschen

® NS oA

10.
11.
12.

Schalten Sie die Maschine aus.

Schalten Sie den Kippschalter fur das PC-System am
Unterbau der Maschine aus.

Schalten Sie den Hauptschalter aus. Sichern Sie den
Hauptschalter mit einem Schloss gegen Wie-
dereinschalten.

Trennen Sie den Netzstecker.
Trennen Sie das Ethernetkabel.
Trennen Sie das Bildschirmkabel.
Trennen Sie die USB-Kabel.

Tauschen Sie den alten Fertigungsrechner gegen
den neuen aus.

Verbinden Sie die USB-Kabel.
Verbinden Sie das Bildschirmkabel.
Verbinden Sie das Ethernetkabel.

Verbinden Sie den Netzstecker.

Dise der Werkzeugkihlung austauschen

1.
2.

Schalten Sie die Maschine aus.

Schrauben Sie die Schraube heraus, mit der die
Zuleitung am Diisenschlauch befestigt ist. Falls Sie
die Diise zusammen mit dem Sperrventil austau-
schen, schrauben Sie auch die Zuleitung am Sperr-
ventil ab und markieren Sie die Zuleitungen.

Schrauben Sie den Dusenschlauch von der
Maschine ab. Falls Sie die Diise zusammen mit dem
Sperrventil austauschen, schrauben Sie das Ventil
ab und entfernen Sie es mit der Dise.

Schrauben Sie den neuen Diisenschlauch an der
Maschine fest. Falls zutreffend Schrauben Sie das
neue Sperrventil zusammen mit Disenschlauch an
der Maschine fest.

Originalbetriebsanleitung: Active Pure
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m Wartung

5. Schrauben Sie die Zuleitung am Disenschlauch
fest. Falls zutreffend, schrauben Sie auch die Zulei-
tung am Sperrventil fest.

6. Richten Sie die neue Diise aus.

Sprihdise ((Z Seite 17)
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Stilllegung und Entsorgung

Stilllegung und Entsorgung

7.1 Stilllegung

Um Schaden durch langere Lagerung (mehr als 1
Monat) vorzubeugen, nehmen Sie folgende Arbeiten
vor:

Linearfiihrungsschienen, Zahn-  Schmieren Sie die Line-

stangen arfiihrungsschienen und
Zahnstangen.
Spindel Fiihren Sie eine Kegel-

reinigung durch.

Schalten Sie die Maschine
am Hauptschalter aus und
sichern Sie ihn gegen
Wiedereinschalten mit
einem Schloss.

Maschine allgemein

Trennen Sie die externe
Druckluftverbindung.

Externe Druckluftverbindung

Trennen Sie die Strom-
verbindung.

Stromverbindung

Trennen Sie das Ethernet-
Netzwerkkabel.

Ethernet-Netzwerkkabel

7.2 Kuhlflussigkeit und Bear-
beitungsrickstdnde entsorgen

Wenn Sie die Kihlflussigkeit / Bearbeitungsriickstande
entsorgen, beachten Sie die folgenden Vorschriften:

® Vermeiden Sie das Eindringen von Bear-
beitungsrickstdnden ins Erdreich, in Gewdsser
und die Kanalisation.

= Bewahren Sie eine Probe des zu entsorgenden
Produkts mindestens 6 Monate auf.

m Beachten Sie die nationalen und lokalen Gesetze
des Entsorgungsortes.

= Falls vorgeschrieben, lassen Sie die Produkte
durch ein zugelassenes Ent-
sorgungsunternehmen entsorgen.

7.3 Entsorgung der Maschine

Die Maschine darf nicht mit dem Restmidill E
entsorgt werden. Dies wird durch das Symbol

mit der durchgestrichenen Miilltonne ange-

zeigt. In der Europaischen Union (EU) entspricht dies
der Richtlinie 2012/19/EU.

Wir entsorgen die Maschine kostenlos. Die Kosten fir
Demontage, Verpackung und Transport tragt der
Eigentimer.

A Bevor Sie die Maschine zur Entsorgung ein-
schicken, kontaktieren Sie den Kundendienst lhres
Handlers oder recycling@vhf.de.

N Loschen Sie samtliche personenbezogenen Daten
in Eigenverantwortung von allen Datentragern der
internen und / oder externen Gerite.

N Wenn Sie die Maschine selbst entsorgen, beachten
Sie die nationalen und lokalen Gesetze des Ent-
sorgungsortes.

N Lassen Sie die Maschine ggf. von einem zuge-
lassenen Entsorgungsunternehmen entsorgen.

Originalbetriebsanleitung: Active Pure
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Bearbeitungsparameter

Brennbare und / oder explosive Materialien
A\ GEFAHR

Die Bearbeitung von brennbaren und / oder explosiven Materialien wie Aluminium ohne entsprechende Sicher-
heitsmaflnahmen kann zum Tod oder zu schweren Verletzungen fihren.

A Stellen Sie vor der Bearbeitung sicher, dass die Staubabsaugung fiir brennbare / explosive Materialien geeignet
ist und ordnungsgemaR funktioniert.

N Stellen Sie vor der Bearbeitung sicher, dass die Werkzeugkiihlung mit einem geeigneten Kihlschmierstoff
beflllt ist und ordnungsgemal funktioniert.
AN Verwenden Sie ausschlieRlich von vhf empfohlene KithIschmierstoffe.

N Ppriifen Sie wahrend der Bearbeitung durchgehend, ob das Werkzeug gekiihlt wird. Brechen Sie die Bear-
beitung bei unzureichender Kithlung sofort ab.

Abhédngig vom zu bearbeitenden Material miissen Drehzahl und Vorschub angepasst werden.

Die folgenden Parameter sind nur Referenzwerte fiir die gangigsten Werkzeuge, abhédngig von der Erfahrung, die
vhf gesammelt hat.

Parameter anderer Werkzeuge aus dem vhf Sortiment erhalten Sie beim vhf Kundenservice.

Originalbetriebsanleitung: Active Pure
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8.1 Thermoplaste

Beinahe alle festen Kunststoffe ohne Faserverstarkung.

= Einzahnfraser mit polierter Spannut (ES-PS-...)

Schneidendurchmesser [mm]

I

amioivonorion,
25.000 - 30.000 25.000 - 30.000 20.000 - 25.000 15.000 - 20.000
35-45 40-50 55-65 60-75

®  Zweizahnfraser mit polierter Spannut (ZS-PS-...)

I
I

Schneidendurchmesser [mm]
Drehzahlbereich [U/min] 20.000 - 25.000 20.000 - 25.000 20.000 - 25.000

Vorschub X-/Y-Richtung [mm/s] 30-40 50-60 60-75

w
|
(%]

Vorschub Z-Richtung [mm/s] 5-8

w
|
>
[

—
(]
w
(=)}
-~ w
| |
(o) (]

6-12

Materialabtrag [mm]

®  Gravierwerkzeuge (GS-...)

Spitzenwinkel [°]
Drehzahlbereich [U/min] 19.000 - 24.000 19.000 — 24.000 17.000 - 22.000 15.000 — 20.000
Vorschub X-/Y-Richtung [mm/s] 8-14 8-16 10-16 10-16
Vorschub Z-Richtung [mm/s] 2-3 2-3 2-3 2-3

Materialabtrag [mm] 0,2-0,3 0,2-0,4 0,3-0,6 09-1,5

®  Gravierfraser fur Acrylglas (GF-...K-...)

Spitzenwinkel [°]

w
I

CET——
11.000 - 16.000 10.000 - 15.000 10.000 - 15.000
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8.2 Aluminium-Verbundplatten (Dibond®)

Paneele mit einem Polyethylenkern und Aluminium-Deckschichten.
= Einzahnfraser Varius® (ES-SC-...)

Schneidendurchmesser [mm]

I
I

Drehzahlbereich [U/min] 25.000 - 30.000 25.000 - 30.000 23.000 - 28.000

Vorschub X-/Y-Richtung [mm/s] 35-45 50-60 65-75

w
|
(%}

Vorschub Z-Richtung [mm/s] 3-5 5-8

Materialabtrag [mm] auf einmal auf einmal auf einmal

= V-Nutfraser fir Aluminium-Verbundstoffe (ES-AV-... und RB-AV-...)

90 (ES-AV-... max. 4 mm 90 (RB_AV-... max. 6 mm 135 (RB_AV-... max. 4 mm

Spitzenwinkel [°] Materialabtrag) Materialabtrag) Materialabtrag)

Drehzahlbereich 25.000 - 30.000
[U/min]

15.000 - 20.000 15.000 - 20.000

Vorschub X-/Y-Rich- 65-75 30-40 30-40
tung [mm/s]

Vorschub Z-Richtung e 5-8 5-8
[mm/s]

Minimales Rest- 0,6-0,8 0,6-0,8 0,6-0,8
material [mm]

Originalbetriebsanleitung: Active Pure
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Weiche Aluminiumlegierungen wie AIMg3, AIMg1, AIMg4.5Mn etc.
= Einzahnfraser mit Habichtschnabel (ES-HB-...

)

Drehzahlbereich [U/min] 25.000 - 30.000 25.000 - 30.000 25.000 - 30.000
Vorschub X-/Y-Richtung [mm/s] 25-35 35-45 45-55
Vorschub Z-Richtung [mm/s] 2-4 2-4 4-6

Materialabtrag [mm] 08-1,3 1-1,6 1,2-1,8

®  Zweizahnfraser Varius® (ZS-SC-...

~

Schneidendurchmesser [mm]
Drehzahlbereich [U/min] 25.000 - 30.000 25.000 - 30.000 18.000 - 23.000
Vorschub X-/Y-Richtung [mm/s] 25-35 35-45 45-55

Vorschub Z-Richtung [mm/s] 2-4 2-4 4-6

Materialabtrag [mm] 09-1,5 1,2-2 1,8-3

®  Gravierwerkzeuge (GS-...)

Spitzenwinkel [°]
Drehzahlbereich [U/min] 23.000 — 28.000 23.000 — 28.000 21.000 - 26.000
Vorschub X-/Y-Richtung [mm/s] 8-14 8-14 9-15
Vorschub Z-Richtung [mm/s] 2-3 2-3 2-3

Materialabtrag [mm] 0,2-0,3 0,2-0,4 0,3-0,6

Originalbetriebsanleitung: Active Pure
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I
I
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Bearbeitungsparameter

8.4 Schaumstoffe

Hauptsédchlich PU oder PE Schaumstoffe fiir Koffereinsatze.
= Dreizahnfraser fir Schaumstoffe (DS-FO-...)

Schneidendurchmesser . Vorschub X-/Y-Rich- Vorschub Z-Rich- Materialabtrag
Drehzahlbereich
[mm] tung [mm/s] tung [mm/s] [mm]
3

25.000 - 30.000 25-35 5-10 max. gesamte Schnei-
denldnge

4 21.000 - 26.000 30 - 40 5-10 max. gesamte Schnei-
denldnge

6 15.000 - 20.000 40-50 5-10 max. gesamte Schnei-
denldnge

8 12.000 - 17.000 45-55 5-10 max. gesamte Schnei-
denldnge

10 10.000 - 15.000 40-60 5-10 max. gesamte Schnei-
denldnge

8.5 Holzwerkstoffe

Holzwerkstoffe wie Massivholz, MDF, Sperrholz, Spanplatte etc.
= Einzahnfraser Varius® (ES-SC-...)

Drehzahlbereich [U/min] 25.000 - 30.000 25.000 - 30.000 20.000 - 25.000 18.000 - 23.000

Vorschub X-/Y-Richtung [mm/s] 25-35 35-45 55-65 60 - 80
Vorschub Z-Richtung [mm/s] 3-5 3-5 5-8 5-8

Materialabtrag [mm] 1,5-2,25 2-3 3-4,5 4-6

®m  Zweizahnfraser fur Holzwerkstoffe (ZS-WO-...)

Drehzahlbereich [U/min] 25.000 - 30.000 25.000 - 30.000 19.000 — 24.000 15.000 - 20.000

Vorschub X-/Y-Richtung [mm/s] 25-30 30-40 40-50 45-60
Vorschub Z-Richtung [mm/s] 3-5 3-5 5-8 5-8
Materialabtrag [mm] 2,25-3 3-4 4,5-6 6-8

Originalbetriebsanleitung: Active Pure
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8.6 Gewindefréswerkzeuge

Gewindewerkzeuge, mit denen Sie Gewinde in Thermoplaste, Aluminium, unedle Metalle, Aluminium-Verbund-
platten und Stdhle frasen kdnnen. Die folgenden Parameter wurden fir Thermoplaste und Aluminium getestet.

Bei Gewinden, deren Durchmesser groRer ist als der Schneidkopf des Zirkular-Bohrgewindefrasers muss ein Kern-
loch vorgebohrt werden.

8.6.1 Gewindewirbler

GewindegroRe Kopfdurchmesser Steigung Kernloch Drehzahlbereich Vorschub X-/Y-Richtung
[mm] [mm] [mm] [mm/s]
M2 1,55 0,40 1,60

25.000-30.000  10-20
M3 2,44 0,50 2,50 15.000-20.000  15-25
M4 3,20 0,70 3,30 11.000-16.000  15-25
M5 4,00 0,80 4,20 10.000-15.000  20-30
M6 4,85 1,00 5,00 10.000-15.000  20-30
M8 6,50 1,25 6,80 9.000 — 13.000 20-30
M10 7,90 1,50 8,50 8.000 - 12.000 20-30

8.6.2 Zirkular-Bohrgewindefraser

Zusitzliche Ein-
tauchtiefe Bohr-
spitze [mm]

Kopfdurchmesser | Steigung

Drehzahlbereich
[mm] [mm]

GewindegroRe

Kernloch [mm]

M2 1,55 0,40 1,30 1,60 28.000 — 30.000
M2.5 - M3 2,00 0,45-0,50 1,30 2,05-2,50 21.000 - 26.000
M4 - M5 3,15 0,70-0,80 1,30 3,30-4,20 16.000 - 21.000
M6 4,80 1,00 1,30 5,00 11.000 - 16.000
M8 - M10 5,90 1,25-1,50 2,30 6,80 - 8,50 10.000 - 15.000
M12 - M16 5,90 1,75-2,00 2,30 10,20 - 14,00 10.000 - 15.000
BGF-MKV 5,90 1,50 2,30 Entsprechend der 10.000 - 15.000

GroBe der Kabel-

verschraubung

Originalbetriebsanleitung: Active Pure
Stand: 17.04.2024
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Original-EG-Konformitdatserklérung
nach EG-Richtlinie for Maschinen 2006/42/EG Anhang Il A

Hiermit erklaren wir

vhf camfacture AG
Lettenstralle 10
72119 Ammerbuch
Deutschland

ausdriicklich, dass das Produkt

Maschine: CNC-Portalfrasmaschine

Typ: Active Pro

Design: CAM ... Active Pro / CAM ... Active Pure
Seriennummer: ab APO1116...

allen einschlagigen Bestimmungen folgender Richtlinien entspricht:

—2006/42/EU Maschinenrichtlinie
—2014/30/EU EMV-Richtlinie

Fundstellen der angewandten harmonisierten Normen entsprechend Artikel 7 Absatz 2:

—EN 614-1:2006 + A1:2009 — ENISO 13849-2:2012 —EN 61326-1:2013
—EN1SO 12100:2010 —EN 60204-1:2018 —EN 61326-2-1:2013
—ENISO 16090-1:2018 — ENIEC 61000-3-2:2019

—ENISO 13849-1:2015 — EN 61000-3-3:2013 + A1:2019

+ A2:2021 + A2:2021/AC:2022

Der Hersteller verpflichtet sich, die speziellen Unterlagen zur Maschine einzelstaatlichen Stellen in begriindeten Féllen
elektronisch zukommen zu lassen. In der Gemeinschaft ansdssige Person, die bevollméchtigt ist, die technischen Unter-
lagen zusammenzustellen:

Herr Dipl.-Ing. (FH) Frank Benzinger
Vorstandsvorsitzender / Chief Executive Officer (CEO)
vhf camfacture AG

Lettenstralle 10

D-72119 Ammerbuch

Ammerbuch, 17.07.2023

(Frank Benzinger, CEO)






Original-Konformitatserklérung
nach Supply of Machinery (Safety) Regulations 2008

Hiermit erklaren wir

vhf camfacture AG
Lettenstralle 10
72119 Ammerbuch
Deutschland

ausdriicklich, dass das Produkt

Maschine: CNC-Portalfrasmaschine

Typ: Active Pro

Design: CAM ... Active Pro / CAM ... Active Pure
Seriennummer: ab APO1116...

allen einschlagigen Bestimmungen folgender Richtlinien entspricht:

— Supply of Machinery (Safety) Regulations 2008
— Electromagnetic Compatibility Regulations 2016

Fundstellen der angewandten harmonisierten Normen:

—BS EN 614-1:2006 + A1:2009 — BS EN ISO 13849-2:2012 —BSEN 61326-1:2013
—BS ENISO 12100:2010 — BS EN 60204-1:2018 —BS EN 61326-2-1:2013
—BS EN ISO 16090-1:2018 — BS EN IEC 61000-3-2:2019

—BS EN ISO 13849-1:2015 — BS EN 61000-3-3:2013 + A2:2021

Der Hersteller verpflichtet sich, die speziellen Unterlagen zur Maschine einzelstaatlichen Stellen in begriindeten Féllen
elektronisch zukommen zu lassen. In der Gemeinschaft ansdssige Person, die bevollméchtigt ist, die technischen Unter-
lagen zusammenzustellen:

Herr Dipl.-Ing. (FH) Frank Benzinger
Vorstandsvorsitzender / Chief Executive Officer (CEO)
vhf camfacture AG

Lettenstralle 10

D-72119 Ammerbuch

Ammerbuch, 17.07.2023

(Frank Benzinger, CEO)
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