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Bedienungsanleitung

4 Z Z CNC-Fertigungszentrum
2094 9 o g o e

Operating instructions for the CNC-
machining centre

Instructions d’usinage pour CNC-centre
d’usinage
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Printed in Germany Die Adresse fur die Fertigungsrationalisierung
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QD Endabnahme-Datenblatt/Data sheet-final check

Masch.typ: FZ18L.2000 |Masch.Nr.: 428-43 Kunde: Caritas (Arnsberg)

Hersteller Nummer
Manufacturer S/n -

69678 FZ 18 L 2000
nicht vorh. 6FC5357-0BA11-1AE0
00-414 FZ 18 L 2000
18673 RT 160
R
I
N.SK.7869-2 MP44-H4,0/B11FU1A3/250- |

HVZP1F24

200006479 340K-1/600

Untergestell
Machine base

Tisch
Table

NC-Steuerung
NC-Control

Maschinenaufbau-Nr.
Machine-built on-No.

4. Achse
4% Axis

5 Achse nicht vorh.
5% Axis

nicht vorh.

Peiseler

-
|

)

Hydraulik

Hydraulic

Zentralschmierung

nicht vorh.

nicht vorh.

i

Absauganlage nicht vorh.

Mist collector

Spaneforderer
Chip conveyor

Spanewagen
Chip pan

Kuhimittel
Coolant

Papierbandfilter

nicht vorh.

nicht vorh.

Knoll 2000064979

lar
Kas
um
e —————— e ————— e ———— L
S - qf-k-30x.dot | —
|

Anderungsstand/Revision date: 06.08.01 / QS 1/2



2
-
|

aaa P - - - i - ‘:—“W‘ A o -

e o SAAAARMAALAASL

PR o ARAI -~ ‘

h) Endabnahme-Datenblatt/Data sheet-final check

Masch.typ: FZ18L2000 Masch.Nr.: 428-43 Kunde: Caritas ( Arnsberg)

Hersteller Nummer T
Motoren/Motors 7
Hauptspindel 1 SN154208-N000101917 DMQ112AM4AFS-C3
Main spindie 1 : -
Hauptspindel 2
Main spindie 2 — )
X-Achse YFN114445101001EN 1FT6086-1AF71-3EG1
-AXis
Y-Achse w YFN114413701001EN60034 |1FT6084-1AF71-3EGH
-AXIS
Z-Achse “ YFM912518002016 1FT6086-1AF71-3EH1
-AXIS
4. Achse w YFN515919901033 1FT6064-6AH71-3EAT
4™ Axis
Fehe R
5" Axis
Magazine
HS-Lufter nicht vorh. R2D140
Main spindle ventilator

1P6SN1123-1AA00-0CAT

1P6sni123-1AA00-0BA1

Spaneforderer 1856277-43 BS06-61U/DO6LA-MG
Chip conveyor
Kihimittel Knoll. 239795 ST90SCS
Coolant
IK-Motor Siemens 0016204-0080-0064 1LA7096-2AA11
Schwallwassermotor Knoll 239793 ST80S2
Antriebe/Drives
Hauptspindel 1 m ST-M82055425 1P6SN1123-1AA00-0LAT
Main spindle 1
Hauptspindel 2 nicht vorh.
Main spindle 2
X-Achse ST-M72001611
X-Axis
Y-Achse ST-M72001600 1P6SN1123-1AAQ0-0CA1
Y-Axis
Z-Achse Siemens ST-M72001630 1P6SN1123-1AA00-0CA1
Z-Axis
4. Achse Siemens ST-M92065037
4" Axis
9. Achse
5" Axis

ST-M92065102

“ 1P6SN1123-1AA00-0BA1

eingetragen von: Datum: 13.08.01  Name: Schubert Abt./Fa.: Intech

2

Anderungsstand/Revision date: 06.08.01 / QS 2/2 S - qf-k-30x.dot



Maschinengeometrle
Prufprotokoll ahnlich
DIN 8626 Teil 4

Masch.typ: FZ 18 L (X=2000)
Masch.-Nr.: 428-43
Caritas
17.08.2001
Prufer: Bohle

Kunde:

Datum:

Inhalt:

Ausrichten der Maschine
Ebenheit der Aufspannflache

Parallelitat der Aufspannfléache zur X-Bewegung des Schlittens und Y-Bewegung des Standers
Rechtwinkligkeit der Aufspannflache zur Z-Bewegung des Spindelstockes

Rechtwinkligkeit der Hauptspindel zur Aufspannflache
Parallelitat der Richtnut zur X-Bewegung des Schlittens

1
2
3
4
S Rechtwinkligkeit der Y-Bewegung zur X-Bewegung
6
7
8

Rundlauf der Werkzeugaufnahme in der Spindel!

Legende:

Richtwaage.
(Skalenwert 0,01 / 1000 mm)

R
|

MESS1000A-00_03

Messwinkel.

Prufdorn.

(500 x 300 mm)

Messuhr mit Messstander.



Maschinengeometrie
Prifprotokoll ahnlich | | |

DIN 8626 Tell 4 N

| |
Masch.typ: FZ 18 L (X=2000 h - ——

= A
Masch.-Nr.: 428-43
Kunde: Caritas . ? .
Datum: 17.08.2001 | | |
Prifer: Bohle L | o B \EA | ;_
@ < ~ 4

Abweichung in Blickrichtung

Gegenstand der Prufung Prufmittel Prufanleitung

Ausrichten der Maschine Richtwaage. Richtwaage auf Aufspannflache auf Umschlag abgleichen. Absolutwert ablesen.
Messleiste. Messleiste und Richtwaage auf den Y-Fuhrungsbahnen auflegen. Richtwaage auf den

Messunterlagen. ermittelten Absolutwert einstellen. Maschine mittels der Aufstellelemente gegen Null
ausrichten, evil. mehrmaliges Abfahren und Justieren erforderlich. Prifung auf den

dargesteliten Positionen durchflhren. Abweichung ablesen.
Vofr]gang in Y-Richtung wiederholen. Dabei Richtwaage ohne Messleiste auf Schlitten
auflegen.

Abweichung zulasslg Abweichung gemessen an Posltlon

i Joowee oo

Max. Differenz Chiron - Kunde
0 02/ 1000 mm

H-

st18u.dot / Stand: 15.02.01 [ QS




Maschinengeometrie
Prufprotokoll ahnlich
DIN 8626 Teil 4

Masch.typ: FZ 18 L (X=2000)
Masch.-Nr.: 428-43
Kunde: Caritas

Datum: 17.08.2001
Prufer: Bohle

Gegenstand der Prufung

1 2 3 4 5 6 7 8 X
-

'q’—~ - -w\-—-o-o—‘».. —4-..’c—~-—o....\.!--.—- .—- . .-”‘. (R .g

e e @ e @ O &
B o - @ . * - . . Y
LRS- e _- >— . . ~4,

2600 (X=2000)

- ——t

MESS10002-00_17a

WHedelel

Prufmittel

Prafanleitung

Ebenheit der Aufspannflache

Abweichung zulassig Abweichung gemessen

0,03 / 1000 mm.

Pro weitere 1000 mm Messlange
zul. Abweichung um 0,01mm
erhohen. Abweichung max. 0,06 mm.

st18u.dot / Stand: 15.02.01 / QS

e — —
wite .
.E. E |

Richtwaage. / Leveltronic Ebenheitsmessung mit Leveltronic-Geometrie-Messsystem nach ISO1101 vormnehmen.
Messleiste. 250 mm Messleiste mit Richtwaage auf die Aufspannflache auflegen. Richtwaage auf Null

Messleiste. 500 mm setzen. Messleiste entsprechend Gitternetz verschieben. Werte erfassen und
auswerten.

mm




Maschinengeometrie
Prifprotokoll ahnlich
DIN 8626 Teil 4

Masch.typ: FZ 18 L (X=2000)
Masch.-Nr.: 428-43

> 40 Wz Kettenmagazin

|

Kunde: Caritas

Datum: 17.08.2001 1y
Prafer: Bohle Ay

MESS1000A-00_80 MESS1000A-00_78

Gegenstand der Prfung Prifmitel |Prifanieitung

Parallelitat der Aufspannflache
zur X-Bewegung des Schlittens
und Y-Bewegung des Standers

Messmittelhalter.
Messleiste.

Messunteriagen.
Messubhr.

Abweichung zulassig Abweichung gemessen an Position:

4 = 0,008 mm

< 20 Wz: Messuhr mit Messmittelhalter am Spindelrohr befestigen.
> 40 Wz Kettenmagazin: Messuhr am Spindelflansch befestigen.

Messleiste mit Messunterlagen auf die Aufspannflache auflegen.
Messuhr an Messleiste anstellen und auf Null setzen.

X-Achse um gesamte Lange verfahren. Abweichung ablesen.
In Y-Richtung Priifung auf den dargestellten Positionen durchflhren.

0,03 /500 mm

Gesamte Messlange max.
0,05 mm

Messlange: 2000 mm

Messlange: 520 mm




Maschinengeometrie
Prifprotokoll ahnlich
DIN 8626 Tell 4

Masch.typ: FZ18 L (X=2000)
Masch.-Nr.: 428-43

Kunde: Caritas
Datum: 17.08.2001
Prufer: Bohle

——
. ———

MESS1000A-00_77

Prufanleitung

< 20 Wz: Messuhr mit Messmittelhalter am Spindelrohr befestigen.
> 40 Wz Kettenmagazin: Messuhr am Spindelflansch befestigen.

Messwinkel mit Messunterlagen in X-Richtung auf die Aufspannflache auflegen.
Messuhr an Messwinkel anstellen und auf Null setzen.

Z-Achse abfahren. Abweichung ablesen.

Messwinkel um 90° drehen und P rifung wiederholen.

Priifung auf den dargestellten Positionen durchfuhren.

—

Gegenstand der Prufung

Rechtwinkligkeit der Aufspannfiache
zur Z-Bewegung des Spindelstockes

Messmittelhalter.
Messwinkel.
Messunteriagen.
Messuhr.

Abweichung zulassig Abweichung gemessen an Position:

0,012 mm
002/300mm

v Josormm [aswomm [omomm

st18u.dot / Stand: 15.02.01/ QS
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Maschinengeometrie
Prifprotokoll dhnlich

DIN 8626 Teil 4
Masch.typ: FZ18L (X=2000)

Masch.-Nr.: 428-43
Kunde: Caritas

Datum: 17.08.2001 |
2600 (XM)
r.— = _-'r-

Prufer: Bohle
MESS10008-00_23 &

Gegenstand der Prufung m Prufanleitung

< 20 Wz: Messuhr mit Messmittelhalter am Spindelrohr befestigen.

> 40 Wz Kettenmagazin: Messuhr am Spindelflansch befestigen.

Messwinkel auf die Aufspannflache auflegen und parallel zur X-Bewegung des
Schlittens ausrichten.

Messuhr in Y-Richtung an Messwinkel anstellen und auf Null setzen.

Y-Achse verfahren. Abweichung ablesen.

Prifung auf den dargesteliten Positionen durchfuhren.

Rechtwinkligkeit der Y-Bewegung zur Messwinkel.
X-Bewegung Messmittelhalter.

Messuhr.

Abweichung zulassig Abweichung gemessen an Position:
I 2 1
Y | mm

0,03 / 500 mm
N o --
- 5 mm 0,007 mm Messlange: 400 mm

st18u.dot / Stand: 15.02.01 / QS
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Maschinengeometrie X
Priufprotokoll ahnlich s;-—;i,.
DIN 8626 Tell 4 b 4
"1 ’y 7 T SRR
Y
2

..‘...1 vl J_J...J- JIJ
|

MESS 1000A-00_53

Prufmittel

Rechtwinkligkeit der Hauptspindel zur | Messleiste.

Aufspannfiache Messunterlagen.
Umschlagarm. @ 300 mm

Messuhr.

Prﬁfanleltung

Gegenstand der Prt"lfung

Werkzeughalter mit Umschlagarm und Messuhr in Hauptspindel spannen.
Messleiste mit Messunterlagen in X-Richtung auf die Aufspannflache auflegen.
Messuhr an Messleiste anstellen und auf Null setzen.

Umschlagarm um 180° drehen. Abweichung ablesen.

Prifung in Y-Richtung wiederholen.

Prifung auf den dargesteliten Positionen durchfuhren.

Abweichung zulassig Abweichung gemessen an Position:

1
o o w
004 mm |0,006 mm ,006 mm

0,02 bei @ 300 mm

st18u.dot / Stand: 15.02.01 / QS




Maschlnengeometrle

Prufprotokoll ahnlich X
DIN 8626 Tell 4
Masch.typ: FZ18 L (X=2000) |
-————g—E'E;:m ;
Masch.-Nr.: 428-43 o — - ——zr——ﬁ—Fﬁ,——»I

Kunde: Caritas
Datum: 17.08.2001

Prufer: Bohle
Gegenstand der Prufung m Prafanleitung

Paralielitit der Richinut zur X-Bewegung | Messmittelhalter. < 20 Wz: Messuhr mit Messmittelhalter am Spindelrohr befestigen.
> 40 Wz Kettenmagazin: Messuhr am Spindelflansch befestigen.

Messuhr.

Messuhr an Richtnut anstellen und auf Null setzen.
X-Achse um gesamte Lange verfahren.
Abweichung ablesen.

MESS1000A-00_63

Abwelchung zulassig Abwelichung gemessen

0,03 / 500 mm 0,008 mm Messlange: 2000 mm

Gesamte Messlange max. 0,05 mm
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Maschinengeometrie
Prifprotokoll ahnlich
DIN 8626 Tell 4

Masch.typ: FZ 18 L (X=2000)
Masch.-Nr.: 428-43

Kunde: Caritas

Datum: 17.08.2001
Bohle

Gegenstand der Prufung

Prufer:

der Spindel

Abweichung zulassig

SK 0,02 mm
HSK 0,012 mm

st18u.dot / Stand: 15.02.01 / QS

Rundlauf der Werkzeugaufnahme in | Prufdorn.

Messmittelhalter.
Messuhr.

0,011 mm

3

!

MESS10008-00_08

Abweichung gemessen

R —

TR e

a)

Prifmitel _____|Prifanleltung

Prufdorn in Hauptspindel spannen.
Messuhr auf Aufspannflache befestigen.
Messuhr bei a) am Priufdorn anstellen.

Hauptspindel von Hand drehen.
Abweichung ablesen.
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1R £°°"*"1 Kdih!mittelwanne Option ,- .
: t  Coolant trough option ~ :
—13 X Cuve d'agent réfrigérant option ‘

T R
50

mif Spaneforderer |
de Ausfuhrung fur werkzeug-innenspulung
with chip conveyor
1 . ‘
R designed for coolant through foo
: avec convoyeur de copeaux
18 mod&le pour arrosage par l'outil |
e &
Anderungen vorbehalten =ai]__|Dal/OATE [Nomae i —
Modifications reserved | SCALE JoezsORW | 13 072008 impl | Maschinenbild

24 07.2004

4 [.O STAMA-NJNOD.
7 -NrJS.-C-ND

Machine display
Image de machine

Erg-Ben /ADDIT TITLE  FZ18L. 20WZ. X»2000

Sous réserve de modifications

Druckdatum:20.08.2001, User:PAUSEREI, Stotus: Freigegeben, Nicht mafistaeblich

BO4284305100

- - Rev/REV 000
Nur per (AD gendern
CARGE BV (R Oy
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PG29

Elektroanschiufl :
\ @7 min. 15 kVA - max. 40 kVA

Genauer Wert : siehe Typenschilg

Electric supply - PG29
mn. 15 kVA - mox 40 kVA

Exact value : see€ type shield

Raccordement électrique : PG29
min.. 15 kVA - moxi 40 kVA

Valeur exacte : vor tableau

Raccordement air comprimé : NW13 , mi

Druckluftanschiufl = NW13 , min
Durchschnittsverbrauch : 3350 No
Erforderliche Zuleitung : min. Nw1

Pneumatic supply - NW13 , min. 55 bar

Average consumphion :
Necessary connection :

min. NW16

350 standard litr

2.5 bar
'gnliter/ min

es/mn

nLEiS DOY

Consommation moyenne : 350 lifres standarg;min
Alimentation nécessaire :  mini. NW16

Qualitatsklasse

Quality class

Clagge de qualité

Feste Verunreinigungen

Solid contaminants

Wassergehalt

Water content

’

Gesgmtolgehalt

Totql ol content

Impureté ) Teneur en eau | Teneur en hule fotale J
ISO 8573-1, 4 ISO 8573-1, 4 |ISO 8573-1, 4 %
= 8 mg/m? x« 15 pm|= 6 g/m? = 5 mg/m?

—

* max. Teilchengrolie

e Aufstelipunkte
Installation points
Poinls d'installation

#  Turoffnung
Door opening
Ouverture de porte

max. parficle size / grandeyr de partcule maoxi.

: + KUhimittelwanne Option
: i Coolant trough option

Cuve d'agent réfrigérant option

Maschinengewicht (ohne Zusatzaggregate) :

...Q.....

T 12100}
. =

2244

1122

Poa B
i ]
.

poesey

120,

3

400

110

1600

2875

ca. 5500 kg

Machine weight (without accessory aggregates) : appr. 12100 Ibs

Poids de machine (sans cogrégats supplémentaires) :

Anderungen vorbehalten

Ch boom o

Corani:tnonahan

env. 5500 kg

N:~ht maflcectnaahl]l i ~h

Massst.

SCALE

2/DRW | 13 07 2001 trimpl
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140

mit Spanefdrderer;
Ausfihrung fur Vjerkzeug-lnnenspijlung
with chip conveyor !

designed for coolunl'ihrough tool

avec convoyeur de Copeaux

modele pour arrosage par |‘outil

Dal /DATE |Na/NAME Benennung/TITLE

Modifications reserved recl 25 07 2001 |buerkner tn'run
Sous réserve de modifications 1:40 [sramansma i I
| l | .

M Ol dembiimeDNY MO SN\ 1l DALICCOTr )

Plan d'implantation

Dokument-Nr /DOCUMENT -NQ.

BO4284305200

Hydraulikaggregat
Hydroulic aggregate

Agréga! hydraulique

BL-Anzahl |poe

SHEETS -Nr 1POS.-NO 000

7 KN JSL-NO

Erg-Ben/ADOITTITLE FZ18L, 20WZ, X=2000

Rev /REV

CAD oendern
BY CAD ONLY

CINA3Q_POY




£ Lage Kegelnenndurchmesser A |
< Werkzeuge im Magazin .
| Y=400 ! |
Position basic cone diameter u =
- Tools in magazine : |
) Position digmatre nominal de cbone | lI
. Outils en magasin ' ) 1
= II N .
i Trennwand starr |F l 5 J] R375
-.ﬂ Dividing wall rigd LN e
. i N 435
Cloison de séparation fixe ~ e ﬂ_ﬂ |
.8 N | W
] | DIN 650 <
: - i
I 1l § " g . 2
4 (N - %A /]/ N
] 70 . 8" |
1 1 H12
o ~ |0 s = =
! 150|150
- o
295 | 200 74
_ 2280 _ r . 85
X=
n o -~ 450 417
. n 600 400 —‘L 400 600 - L2
Pendelfeld | Pendelfeld |
Swivel zone | | Swivel zone |l |
Zone oscillante || Zone oscillante I ;’ —— — - -1
“ I i ugdaten
g | » 448 . ; Technische Werkzeug
ml: | Ldnge : max. 220 mm
! | Durchmesser : max. 65 mm
-8 -———- — { Gewicht : max. 5 kg
) — —x— —'A —— — 8 .
‘o ! o : ' N Bei freien Nebenpldtzen :
1° Byt 5. S MY - | @ max. 180 mm
] , : | { | max. 8 kg
1 ' ' [ : "
; e S SR = . Steilkegel SK40
1° Tool ratings Données techniques d'outil
18 : | Length : max. 220 mm Longueur : max. 220 mm
RT 160 . | Diameter : max. 65 mm Diamelre : max. 65 mm
4o verschiebbar in X-Achse c { | Weight : max. S kg Poids :  max. 5 kg
| At free adjacent places : Sans outils adjacents :
L _Q Referenzpunk! | | o max 180 mm o max. 180 mm
do Reference point Bedienseite mit Trennwand starr max. 8 kg max. 8 kg |
Point de référence Attendance side with dividing wall rigid Tooltaper SK40 Cone SK40
4o COte de manutention avec cloison de séparation fixe ‘
Anderungen vorbehalt |Dat/DATE | Na /NAME Benennung/TITLE BL-NT_ | Dokument-Nr /DOCUNENT-NC.
0 i 2J0RW. | 13 07 2001 | Irimpl Arbeitsraum SEET

Modifications reserved
Sous réserve de modifications

Druckdatum:20.08.2001, User:PAUSEREI, Status:

Freigegeben, Nicht mafistaeblich

epr /CHEC

24 07 2001

Working area

115 [STAMA-NINO.

buerkner cniron

Zone de travail

01 |BO04284305300

-K-Nr J5.-L-NO.

Erg-Ben/ADDIT TITLE FZWL, 20WZ, X=2000, Y=400, Z=425

BL-Anzahl Ipge Nr/POS -NO 000

Rev/REV 000

SHEETS
Nur per CAD gendern
01  |chARGE BY CAD oMLY

DINA3Q_PO1
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(@ 432 max.)

—\‘\ .
| B
: | Spannbacken SMB H Fa. Schunk

Futter ROTA-S 315-92 Fa. Schunk
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RT 160 | :
90° schwenkbar |
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| 103 106 11 101 104 | 105
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###### @ 432 Futter mit gesffneten Backen 95 JULt 2008

- ———  —

| . ZPOS. 1: 437 452 90 .. ZPOS. 101 - 110
437 452 80 .. ZPOS. 1 - 100 -

= — T —
. ’ Ober floechenangcben Werkasloff
| | =4
A L DN rI:O 1302
und . -
. | i CN-015/4 :
o . ; . .
) Hosse w:NYggg%g l Massslodb | Revigion i
y ch
‘L i { Werté In mm ) - 1:2.5 00
~ Datun | Name Bloll-Nr Blalt-Anza
Gez |2¢ 07 2000| ewoding
Pos Aenderung T Dotum Norme | Gepr |2$ 07 2000] ewqdn 02 02 i
L Ersatz f —I—e?eme EOV-Benennung Lf Ursprung
Ergoenzungsbenennung horizonlaler Aufbou Modeil-Nr
Benenrung Zexchnungs-N
ndtisch-Anbau Zsb.
SURKIISCH 4374528000

Installation index table assy

Ilnsm!l. tahle index ens Zexhoung nur per CAD aendern




werkstoff

Oberflaechenangaben
nach
DIN ISO 1302
und T
CN-015/4 o
. A

Masse ohne Toleranzangabe Massstab Revision
nach DIN ISO 2768-m
( wertg in mm ) 125 0

0
Blatt-Nr. | Blatt-Anzahl
-24.07.2000 ewading.
svadng | 02 02

Pos. | Aenderung
Ergaenzungsbenennung: horizontaler Aufbau M

i
D
O
q

Ersetzt d.
Zeichnungs-Nr.

Benennung

Rundtisch-Anbau Zsb ‘

cniron installation index table assy

Install. table index ens.

4374528000,

Zeichnung nur per CAD aendern
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