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Maschine Fabrik-Nummer Steuerung

WF 80 180201 SINUMERIK 840 C

Technische Angaben

Einfuhrung

151 Konzeptioneller Aufbau der Maschine

Die Maschine wurde als Kompaktmaschine mit integriert_en Hilfsaggregaten in Rahm:enrlzogis;r;];
tion mit feststehendem Stinder und Gegenstander SOW1€ €1NeT Verbundtraverse konzipiert.

dialbewegung des Werkzeuges erfolgt tiber eine wilzgelagerte Fraskopfpinole im Axialschlitten. s

Die gewihlte Maschinen-Gestellkonzeption ist Voraussetzung fur ei_ne optima.l.le If’f(;izﬁstablhtﬁt
insbesondere hinsichtlich thermischer Baugruppenverlagerung und direkter Spanefiinrung.

Friasspindelmotor und Vorschubantriebe sind mit einer hochd?rnamischen di.g'}talen Regeﬁlungsaes-
geriistet. Die Schnittstelle zwischen CNC und den Antrieben ist ebenfalls digital ausgefithrt. Stor-

sicherheit und hohe Gleichlaufgiite der Antriebe werden somit stets gewahrleistet.

CNC-Steuerung SINUMERIK 840 C

KAP.fm
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Technische Angaben

1.2 Ubersicht 18
1.2 Ubersicht
t'olgende Baugruppen sind angegeben (Bild 1-2)
| Lfd-Nr. Beneﬁ_hung Wﬁl-zf_rﬁseinhei.t Lfd-N-r. ' Benennung Walzfraseinheit :l
1 . Maschinenbetf | 11 - Elektroschrank ;
2 | Stander | 12 Bedientafel |
' - : i e SEVE S - Sl e A
_3 Axialschlitten 13 | Hydraulikaggregat |
, FA g I | _ | —
4 | Radialschlitten 14 Schmieraggregat
5 J Fraskopf mit Tangentialschlitten | 15 Kahimittelbehalter \
' . . _ _ | : | ) 1 ! : . e e .
_6 | Werkstticktisch 16 - Spanefdrderer |
74 Geg-ermténder“ | 47 ' Arbeitsraumabdeckung
| S S e e ke S £ 2= 1
3 - Pinolenfithrung _
9 l Gegenhalterpinole
10 | Traverse - \_18 _l Maschinenschild mit Fabrik- Nummer
— — —] RSP = 5 S == = — LA, . — =
I
I
i
I
WE 80 SINUMERIK 840 C

180201
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Technische Angaben
16

_ Ubersicht

1.2

Teil |

SINUMERIK 840 C

Bild -1 -2 :I Maséhineﬁﬁbersfaht
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Teil | Technische Angaben
1.3 Ausriistung

———

Ausrustung

153 Normalausrustung

Motorfriskopf mit Tangentialschlitten und NC- Schwenkung (Schutzgrad IP 64),

Friserdornspanneinrichtung HSK A63

Werkstiicktischbaugruppe (Direktantrieb mit Flﬁssigkeitskﬁhlung)

Vorschubantriebe (radial, axial, tangential)/ NC- Achsen
Maschinenverkleidung

Magnet-Spineforderer

Elektromagnetische Tiirverriegelung

Hydraulikaggregat

zentrale Schmieranlage

Havarieriickzugseinrichtung

Technische Dokumentation

Satz Verschleiflteile

Elektrische Ausrilistung

CNC-Steuerung SINUMERIK 840 C (Spezifikation und verzahnmaschinenspezifische Ein-

satzbedingungen siehe Tabelle 1.1)
Lackierung

Verzahnqualitidt 6 DIN 3962 (Ausgabe 1978) und Genauigkeitspriifung auf der Grundlage

der DIN ISO 6545

sind gegebenenfalls zu prdzisieren.

NWF80_11_KAP.fm

Tabelle 1-1: Spez:f kation und verzahnmaschinenspezifische Emsatzbedmgungen

HINWEIS: Die vorstehend genannten technischen Kennwerte konnen in Abhdngigkeit von den konﬁ-i
kreten Werkstiick-, Werkzeug- und Auﬁpannbedmguﬁgen nicht beliebig kombiniert werden un

Ausrustungsbestandtelli Emsatzbedmgungen
Softwareumfang

| Anmerkungen

| CNC-.B.ahnsteuerung mit elektronischem Zwangslauf
| (ELG)

| elektronische Walzkopp-
lung zwischen der Fras-
spindel und den

' Vorschubachsen (Leitach-
sen) sowie der Werkstlck-

achse (Folgeachse)

NC- Steu_erung' mit integrierter speicherprogrammier-
barer Steuerung PLC 135 WD

e

Bedtentafelkompanenten 10 ZO” B|Idsch|rm
Volltastatur

monochrom oder farblg

it e st

N:\Wolff\Dokumentationen\Dokumentation FrameMakerVWF80\Tell

SINUMERIK 840 C
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7 Technische Angaben

1-5

Ausriistung

Tabelle 1-1: Spezifikation und verzahnmaschinenspezifische Einsatzbedingungen

| fr drehzah-lgeregelten

1.4 Frasspl delansteuei'un digital
Eieial 25y Drehstrom-Hauptspindelan-
trieb
15 P8 NG ACh<an ) 3 Linearachsen (axial,

radial, tangential) 2 Rund-
achsen (Fraskopfschwen-

kung, |
Werkstlicktischdrehung)

Inkrementale rotatorische Mel3systeme

—— — — — - — -

(Sonderausrustung: Linearmef3system Ausridstungs-
Lbestandteilf Einsatzbedingungen

| far alle NC-Achsen |

Kleinster programmierbarer Eingabewert fur Achsen

P —

(far X-Achse)

0,001 mm bzw. 0,001 Grad

Kleinster Anzeigewert der Achsen 0,001 mm bzw.
0,001 Grad

- ELG-Funktion zur Realisierung des elektronischen
Zwanglaufs Walzfrasen von gerad- und schragver-
zahnten Stirnradern Walzfrasen von Schneckenradern
Diagonalwalzfrasen von Stirnradern Synchronshiften
Einmitten (halbautomatisch) Werksttickpositionierung
(Zusatzausrustung) Einzelteilen (Zusatzausrustung)

| \Vorschiibe in mm/min oder in mm/Werkstlickumdre-

hung programmierbar

1.10

-

c ‘ 1.11 Vorschiibe in 24 Stufen, von 0 bis 120 % und Fras-

o spindeldrehzahlen in 16 Stufen von 50 bis 120 % ver-
§, anderbar

;' 1.12 Serielle-Schnittstellen, wahlweise einstellbar auf RS
L 232 CTTY (20 mA)

%’ 1.13 Elektronisches Handrad

E ——— — : |

D 1.14 CNC-Programmspeicher mit einer Speicherkapazitat
% von 1 MByte

O

verzahnspezifische SPS-Software

22

ablaufe

Programmierméglichkeit von Sonderablaufen

far alle NC-Achsen

Standardunterprogramme fiir 9 wesentliche Verzahn- | Handeingabe der technolo-

gischen Parameter durch
NC-Tastatur

Software fir Fehlerdiagnose und Bedienhinweise

2.9

frasers in vorverzahnte Werkstlcke (mit Werkstlck-
verdrehung)

N:\Wolf\Dokumentationen\Dokumentation FrameMak

¥ 2044

180201

Software flr halbautomatisches Einmitten des Walz-

im Klartext

SINUMERIK 840 C




Teil I Technische Angaben 1.8
1.3 Ausriistung x

“' 1:3:2 Sonderausriistungen

* Fréserdorn-Spanneinrichtung in Doppelzangenaustiihrung
* Gegenhalterpinole
* Hydraulische Werkstiickspanneinrichtung

Spannwegkontrolle

*  Werkstiickgebundene spezifische Spannaufnahmen

* Schnellwechsel-Werkstiickspannsystem

* Einrichtung zur Stirnseitenmitnahme

» Automatische Werkstiickbeschickungseinrichtung - Kettenforderer
* Grobgratabstreifer mit Werkzeug

» Kiihlmitteleinrichtung fiir das NalB{rasen

* DurchfluBwichter fiir Kiihimittel

= @ Spﬁneentsorgung 1n Sonderausﬁihrung

* Olnebelabscheideanlage

* Olriickkiihlaggregat

» Ausfithrung fiir Emulsions-Einsatz

» Automatische pneumatische Tiiréttnun

* Dialogprogramm

+ CNC-Bildschirmtexte und technische Dokumentation
* Schaltschrank-Kiihlung

* Teileinrichtung

Frasspindelpositionierung

* Tischpositionierung

o Einrichtung zum automatischen Einmitten

» Werkstiickspezifische CNC-Unterprogramme
» Schnittstelle zur Betriebsdatenermittlung

| \WF80_11_KAP.fm

« Werkzeugzustandsiiberwachung
» Tropenausfiihrung mit Schaltschrankkiihlung

» Sonderelektrik
« Schaltschrankbeleuchtung

« Ferndiagnose

= e e i T L

HINWEIS: Kundenabhdngige Ausriistungen siehe Liefervertrag.

N:\Wolfi\Dokumentationen\Dokumentation_FrameMakerWF80\180201\Tei

WF 80 UG MOD UL SINUMERIK 840 C
180201
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Teil I Technische Angaben
1.3 ~ Ausriistung

1.3.3 Zusatzausrustungen

Fraserdorne

Ausfiihrung fiir zylindrisches Ge
nelement.

Fraserdorn Durchmesser 16 mm
Fraserdorn Durchmesser 22 mm
Fraserdorn Durchmesser 27 mm
Friaserdorn Durchmesser 32 mm

Fundamentausriistung
* Bodendlwanne
* /usatzélwanne
* VerschleiBteile

* Spédnewagen

1.3.4 Leistungen

genlager, komplett mit Ringen und hydraulischem Span-

HINWEIS: Kundenabhdngige Ausrustung siehe Liefervertrag

» Anwenderschulung fiir Bedien- und Wartungspersonal

e Vorabnahme

e Verpackung , Transportvorbereitung und ITransport
» Aufstellungsmontage und Inbetriebnahme

WF 80
180201

SINUMERIK 840 C

——M_‘* '.'.-"'_'Hl ':i‘-\: :




Teil | Technische Angaben

1-8
14 Techmsche Daten PRy, e s
1.4 Technische Daten
L : . am - - . — - - - m——— —T N A ' e Gl 1
\ Arbeitsbereich o) 'FWF B_O i gy aas el
| TRaX Durchmesser des Werkstiickes Lkl 190 _ oy f'”m |
. - _ = 2 . T ol 3 | mm |
Max. Modul (in Stahl mit ca. 600 N/mm "~ Zugfestigkeit) i 4
Radlalweg I. . |:
Entfernung zwischen Frasspindel- und  Werkstlcktischachse | |
m mm |
In. | 14 ok
Joms | 100 Ja) |
Verschiebeweg | 90 |
- - e + : i T
Axialweg |
Entfernung zwischen Frasspindelachse unad Werkstucktischflache oA | e
min. .
. | 300 L mm |
Verschlebeweg £l st f
': !I Tangentmlweg s 3 209 . il mm |
Schwenkwmkel des Fraskopfes s g +f-.40 ; rGra’_d |
Fraserdornkegel HSK - A 63
Doppelzangenausfiihrung fur Schaftfraser | | Ay
Spannzapfendurchmesser - Fraspindelseite gg g
Spannzapfendurchmesser Gegenlagerselte
Fee — — — — — — e — I_..- — — - - '
Drehzahlberemh der Frasspmdel | 250-3500 . U/ mm_.
| % i T —_— e e L Yo R =2r o
& Vorschubbereich |
- - m/min
1 < radial, axial, tangentlal 0,1 2000_ L |
| I s, 20 oty G N P AT e e B —
! i | |
" %I l Ellgalzigel 1 . <1 10000 | mm/min '
% radia aXIa. 2500 SRR
= tangential S
= . 7 U R S |
g | Werkzeugdurchmesser max. - G | 80 e 'r_m_m e
% I_Werkzeuglﬁnge max. " 210 5 mrp
Q ol AL = s .
S Werkstucktisch |
> &
I £ Durchmesser der Aufspannflache 1 32H7 ot ﬁm | )
ks l Bohrungsdurchmesser/Tiefe 80 £ ¥ |
r'.'I o : - — e — o _
[ (ickti 5-1000 U/ min
% Drehzahlbereich des Vierkgtucktlsches uP e
R BT R 'I
= £
E .
a Elektrische Ausriistung _ ; | \
eV E SR ] et V OIS LT Rl st "Ey V
. E - Betrlebsspannung 400 +10-5% | 5
| E E QUL L i V
| E Steuerspannung DC 24
oo S0 :
éﬁ . Lichtspannung AC 230
B 0
g Frequenz 50+ 1% Hz
WF 80 BB IR SINUMERIK 840 C




Te;l | T_echnische Angaben
1.5 Einsatzméglichkeiten

ff\rjltriebsleistung_aés Héu ptmofors | 15 kW
Anschiuwert der Maschine . oy o | ' ca. 40 KVA
| H?Uptabmessungen der Maschine
Lange x Breite 2300 X 2315 X |
X Hohe 2170 mm
Lang_e mit Standardautomatisierung 3050 i mm
. : i "l 1 _+ : . .
- Gesamtmasse der Maschine ca. 6000 kg

1o Einsatzmoglichkeiten

e WF 80 CNC wurde zum Einsatz von Wilzfrasern aus HM ohne
Trockenbearbeitung oder optional zur NafBbearbeitung fur

henden Einsatzmoglichkeiten konzipiert.

Dlie Zahnradwilzfrasmaschin
Finsatz von Kiihl-Schmiermittel zur

HSS- oder HM-Werkzeugen mit nachste

. Wilzfriasen von Gerad- und Schriagverzahnungen an scheibenformigen und wellenformigen

Werkstiicken
.  Wiilzfrisen von Stirnradblocken mit unterschiedlichen Verzahnungen an einem Werkstiick

(mut Zusatzausriistung)
. Wailzfrisen balliger und konischer Stirnradv

o Wilzfriasen von Qchneckenradverzahnungen

. Wiilzfrisen von Sonderverzahnungen mit SO
Formfrisen im Einzelteilverfahren (mit 7usatzausriistung)

erzahnungen
(mit 7usatzausristung)

nderwerkzeugprofilen




Teil | Technische Angaben 112
e Werkzeugaufnahme B A
Fraserdorne

* Friserdorn 16 HSK — A63 Aufnahmedurchmesser 16 mm

Zeichnungs- Nr. 370.48 — 1703 : 01 — 02

* Friserdorn 22 HSK — A63 Aufnahmedurchmesser 22 mm
Zeichnungs- Nr. 370.48 — 1713 : 01 — 02

* Friserdorn 27 HSK — A63 Aufnahmedurchmesser 27 mm
Zeichnungs- Nr. 370.48 — 1723 : 01 — 02

* Fiserdorn 32 HSK — A63 Aufnahmedurchmesser 32 mm
Zeichnungs- Nr. 370.48 — 1733 : 01 — 02

* Fiserdorn 40 HSK — A63 Aufnahmedurchmesser 40 mm
Zeichnungs- Nr. 370.48 — 1743 : 01 — 02

ST |
-'—"_l.‘_.l‘,‘__'-__ m—— — |
M 3 1|
£ T ) A T e 3_ .. 1k
. i X ";"h_"'_D a Sl |
|
| |
I
e 3221 il T A e e
— il — = — -
| s 3 |
0 &
o T o ik |
|
B : S A e
re- - - — e

Bild 1;_5: Frdserc?ome

N:\Wolf\Dokumentationen\Dokumentation FrameMakerWF80\Teil \WF80 11 KAP.fm
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Teil | Technische Angaben
1.6 Werkzeugaufnahme

: i sl ST e ——————

Tabelle 1-2: Frdiserdorn Abmessungen

Fraserdorndurchmesser (mm)

Je nach Werkzeugausfiihrung ist zur Drehmomentiibertragung zwischen Fréaser und Friserdorn so-
wohl die Liangsnutmitnahme als auch die Quernutmitnahme moglich. Der Formschluf3 wird entwe-
der durch PaBfeder oder durch Mitnehmerring gewéhrleistet. Die Einspannung des Walzfrasers auf
dem Fraserdorn erfolgt mittels Mutter {iber Buchsen und Ringe.



i

1

— T el
T - s

Tell | Technische Angaben
1.7 Werkstiickaufnahme

1ed Werkstiickaufnahme
1 1 8y Arbeitsraum

502..531

N-\Wolff\Dokumentationen\Dokumentation_FrameMakerWF80\180201 \Teil

L5

» Nutzbarer Hub max. 100 fur eine eingestellte
Hohe der Pinolenfuhrung.

Die Anordnung der Pinolenfihrung kann
werkstiickspezifisch variieren und ist

bei Option Pinolenfithrungsverstellung
stufenlos einstellbar.

E— E— e E— — # m— p— — — —— .

WL




0..200

4 25 (WF 130)

o157

PN

6x M8; 18/24 tief

100

" Nutzbarer Hub max. 100 fiir eine eingestellte
Hohe der Pinolenfuhrung.

Die Anordnung der Pinolenfuhrung kann
werkstuckspezifisch variieren und ist

bel Option Pinolenfuhrungsverstellung
stufenlos einstellbar.
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Fabrik-Nummer Steuerungd

SINUMERIK 840 C

Maschine

WE 80 180201

he Angaben

Der Maschinenhersteller garantiert die Vollstindigkeit des Lieferumfanges in Ubereinstimmung

mit dem Liefervertrag.

c)Ausrustungen siehe Tell Il

E 2.1 Normalausrustung
Tabelle 2-1: Lieferumfang Normalausrusiun -
A R R WAL L e
| Masse | Abmessungen
| Stiick | Benennung | | Linge x Breite x Hohe | Bemerkungen
: | [kal | [mm]
1 Maschine | ca. 6000 2300 x 2315 x 2170 >um Transport Abschnitt 23
| | beachten.
| | -'_ Elektroschaltschrank
| | | Kuhischmierstoffeinrichtung
| | l _. ' | mit Spaneforderer, Aggregate
| | 7 ' | fur Hydraulik, Zentralschmie-
| | | | rung bleiben beim Transport
| | | | an der Maschine
it SF, R 1 S _____l._____;___ e f
13 | Spaneforderer \_ | |
15 | Dokumentation | o | bestehend aus.
: | (deutsch) | Teil | - Technische Angaben
| | Teil Il - Betriebsanleitung
l— | | Teil lll - Service - Unterlagen
B | Zusatzdokumen- | Dokumentation
| | tation - | a)Steuerung
| | b)Schaltschrank
I
|

Service - Unterlagen

e ——— — —

My ~ SINUMERIK 840 C




Teil | Technische Angaben

21 Verpackung e
kil Sonderausrustung
Tabelle 2-2: Lieferumfang Sonderausrustung
' : | Masse | Abmessungen ll— |
| Stlick | Benennung | | Lange x Breite x Hohe | Bemerkungen |
| [kal | [mm] | ‘
[ e : T : — L | —_— e ————
1 Bodendlwanne | 30 | 1750 x 1420 x 30 | Zeichnungs- Nr. |
| | | 370.48-1472:01-01 |
I— AT [ - i _ LA e 1 B St s S —— : _.--l
1 | Zusatzélwanne | 15 | 830 x 1420 x 30 | Zeichnungs- Nr. |
| | | 370.48-1482:01-01 _'1
| Wechselteile fur | | |
Werkstuick - | | | |
| Beschickungs- | | |
einrichtung | |
. : vi 4 - I_ T - : - - - . ia ik L= =% = 2 . 4
| Werkstuck- | |
spannmittel |
Werkzeuge fur
Grobgratabstel-
fer .
Dokumentation | siehe Liefervertrag |
(fremdsprachig) | |
2.1.3 Zusatzausrustung
E  Tabelle 2-3: Lieferumfang Zusatzausrusiung
n- = ——————————————— e —
i' Stick | Benennung | Masse. | Abmessungen Bemerkungen
i | .. | Lange x Breite X |
E [ka] | Héhe [mm] Sl
: Stiick / Abmessungen ent-

sprechend Liefervertrag |

siehe Abschnitt 3 |

rastung W

1 ] éat?z Gerschleif&- erweiterter Satz in festgelegter |
teile Spezifikation

1 Satz Sonderver- far Maschinen mit Spezialaus- |

schleif3teile fuhrung 1

Anmerkung :
Folgende Ausristungen bleiben beim Transport an der Maschine:

|
&
5 o
mm
.
o Qo
S 0
O
-
D
=
H-

. Kiihlschmierstoffeinrichtung mit Spaneforderer
. Hydraulik- und Schmieraggregat
« Flektroschrank

N-\Wolfi\Dokumentationen\Dokumentation_FrameMakerWF80\Te

SINUMERIK 840 C
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Teil | Technische Angaben
2.2 Lagerung

|
43 -
‘ -
£rd,
|-. !'

e Olnebel-Abscheideanlage

 Arbeitsraumabdeckung
« Bedientatel

2.2 Lagerung

Verpackte Maschinen

Die fiir die Lieferung verpackten Maschinen und Aggregate sind zur weiteren Lagerung moglichst
an einem staubfreien, vor direkter Qonneneinstrahlung geschiitzten Platz zu lagern.

Fiir Maschinen, die unter tropischen Bedingungen oclagert werden miissen, ist eine gesonderte
Verpackung erforderlich.

Fiir Maschinen, die mit normaler Verpackung in tropische Lander weitergeleitet werden, wird kei-
ne Garantie libernommen.

Unverpackte Maschinen

Unverpackte Maschinen diirfen icht unter freiem Himmel gelagert werden. Die Maschinen sind
an einem trockenen, vor direkter Sonneneinstrahlung geschiitzten, staubfreien und normal tempe-

rierten Platz aufzustellen.

2.3 Transport

Ausgangsbedingungen: Die Maschine ist am elektrischen Netz angeschlossen.

1.'{1

Vorbereitung zum Transport

. Radialschlitten in die duBere Endlage +X verfahren

. Tangentialschlitten in die vordere Endlage +Y verfahren

. Radialschlitten mittels Transportsicherung 170.48-0762:01-04 am Axialschlitten arretie-
ren (Bild 2-1)

. Tangentialschlitten mittels Transportsicherung 370.48-0762:02-04 am Drehteil arretieren
(Bild 2-2)

. Axialschlitten in untere Endlage verstellen mit und mit Kantholz 370.48-0763:01-04 ver-
keilen

. Gegenhalterpinole und verstellbare Pinolenfithrung in untere Endlage verfahren

« Maschine vom Netz trennen
. Hilfsstoffe aus Behiltern und Maschinenrdumen entfernen

. Spidnewagen entfernen
. Arbeitsraumabdeckung 6tinen

e e .
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2.3 Transport 2-4

Transportsicherung fiir den Radialschlitten

Axialschlitten

370.48-0762:01-04

Stander Radialschlitten

Bild 2-1: Tr&nsp(;rtsféhemng des Radialschlittens

Der Radialschlitten ist gegeniiber dem Axialschlitten mittels 4x Schraube M8 gemaB Bild 2-1 zu
arretieren.

WFso o) MODWR  SINUMERKS40C




Teill |  Technische Angaben 2-5
2.3 Transport fu 3 kit i ——

Transportsicherung fiir den Tangentialschlitten

M

=
I

Tangentialschlitren

e
e —
 —— = - —

370.48-0762:02-04 ¢
Gewinde M10 e _ I

Bild 2-2-:_ Trangﬁartssf?hemng des Taﬁ&nﬁalgchlittem

Der Tangentialschlitten ist gegeniiber dem Drehteil muttels 2x Schraube M10 gemdal Bild 2-2 zu
arretieren.

Anlegen der Transportmittel

Drei Ringschrauben sind auf der Traverse der Maschine zum staindigen Verbleib integriert. Das Anhangen
der Maschine erfolgt an den Ringschrauben. Die Seile sind mittels Schikel in die Ringschrauben einzuhén-

gen (Bild2-3)
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HINWEIS: Die Aufhdingung 1St nach etwa 100 mm Anhub gegen Lageverdnderung zu iiberpriifen.

Harte Stofie beim Anheben und Absetzen sind zu vermeiden

Tabelle 2-4: Transportmittel

Stuck - Benennung Abmessungen
| 3 Ringschraube | M 48 DIN 580 |
| (Anhangung)
| 4 | Ringschraube M 16 DIN 580
| (Verzurren) |
| 3 | Schakel Pﬁ DIN 82 101
I,. 3 7 Anschlagse-il il D=22 DIN 3088-VBG 92a; |
| | Lange 2000 mm |

l T — = — — ——

Die zuliissigen Spreizwinkel der Seile sind im Bild 2-3 zu entnehmen.

Masse der Maschine:
. bei Grundausstattung: ca. 6000 kg

e bei max. Ausstattung: ca. 7000 kg
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_ _2.4 Sicherheitstechnische Hinweise

1890

1465

Rings chraub@

[
s

=

(Verzurrpunkte an Vorder- und Riickseite
_a ¥ 2300 e
mit Werkstuckautomatisierung: 3100

Verzurrpunkte an linker Seife

Bild 2-3: Anhdngeplan

2.4 Sicherheitstechnische Hinweise

Der Transport von Maschinenteilen, Baugruppen bzw. der kompletten Maschine hat durch eing_e-
wiesenes Fachpersonal entsprechend der Transportanweisung mit den festgelegten Anschlagmit-
teln und der vorgesehenen Anhédngetechnologie zu erfolgen.

Das Transportgut ist dabei vor Beschiddigungen zu schiitzen.

Im Bedarfsfall sind in Erginzung der Transportskizze Lagesicherungselemente fiir die Anschlag-
mittel einzusetzen.

Bei Zwischenlagerung sind die Teile bzw. Baugruppen durch Einsatz entsprechender Hilfsmuttel
(Paletten, Prismen usw.) gegen Verlagerung und Beschédigung zu sichern.

Fiir die Montageprozesse von Teilen und Baugruppen der Maschine (sowie Vorrichtungen und
Werkzeuge) ist grundsitzlich ein Hebezeug mit Feinhub einzusetzen.

Bei der Vorbereitung und Durchfiihrung des Transportes sind die einschldgigen Normen und Vor-
schriften zu beachten.
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Maschine Fabrik-Nummer Steuerung

WE 80 180201 SINUMERIK 840 G

Technische Angaben

Inbetriebnahme

3.1

Aufstellen

_ 600

Hauptschalrer Elektrischer Anschlul3

R e — e 14

2 2350

EEE] F
|i| — T |
!.llli..ﬁi".wi"ir'l'ﬂ"lit e o

| BedienstelleD -.—“w' N |
4 .lh_fi.l ‘ |
=131
einrichtung | |
# e } ! '

2315 R A R |

650

Bild 3-1: Aufstellfldache

Hohe der Maschine {iber Flur bei Aufstellung aut Priazisionskeilschuh: 2170 mm
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3.2 Aufstellen der Maschine s ¥ R - ; : P

Aufstellort:

Ebenerdige Flurboden in Hallenbauten; Aufstellen in Etagen‘bei ents_prechenden bautechnischen
Voraussetzungen (Bodenbelastbarkeit, Schwingungssteifigkeit) moglich.

Umgebungsbedingungen:

Temperatur der Umgebungsluft am Aufstellort soll im Bereich +18° bis +32°C sein. Dabei sind
gravierende Temperaturschwankungen zu vermeiden.

Fiir das Aufstellen und Betreiben der Maschine in tropischen Klimazonen gelten gesonderte Lie-
ferbedingungen.

Fundament:

Kein Fundament ist erforderlich, wenn der Flurboden eine Betondecke von mindestens 200 mm
iiber den gewachsenen Boden aufweist.

Falls diese nicht vorliegt, ist das Fundament oemil dem Fundamentplan (Anlage 1) auszufiihren.

Betongiite: B 225

3.2 Aufstellen der Maschine

. Bodenslwanne aufstellen (Sonderausriistung)
« Prizisionskeilschuh nach Fundamentplan anordnen

e Maschine absetzen

+ Feinausrichten mittels Prizisionskeilschuh, Uberpriifung dﬁe1: Bedingungen des Abnahme-
protokolls, Abweichungen mittels Priazisionskeilschuh korrigieren.

£
o
§| Tabelle 3-1: Fundament-Zubehor e i
&) | Stiick 1 Ben;nnun; | Abmessungen in mm o u B |
o — 2 Lo o~ 5 - Jak A T - At
.—é_-_— 8 Prazisionskeilschuh | 150 x 75 x 44 |
= | PK2-E |
2 - BomBa e L e
2
% Anlagen:

%; Bodendlwanne Zeichnungs- Nr. 370.48 - 1472 : 01 - 01
3 Fundamentplan Zeichnungs- Nr. 370.48 - 1990 : 01 - 00
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3.2 Aufstellen der Maschine B : 3-3

T T

Tischmifte

-'E'-.I-.-i"u-:. a B

!
!
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Bedienseite

| |

Bild 3-2: Fundamentplan Zeichnungs-Nr. 3 70.48 - 1990 : 01 - 00
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hnungs-Nr. 370.48 - 1472 : 01 - 01
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Aufstellen der Maschine

3.2

Tell |

Bild 3-3':T Bociem‘:ilwanne Zeic
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