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1. UBERNAHME DER MASCHINE

Die Maschine wird vom Hersteller vollstandig und verpackt aus-
geliefert.

Beim Eintreffen der Sendung muf} diese a"nhand des bei-
gefiigten Lieferscheins auf Vollstandigkeit geprift werden.

Die Sendung ist auf maogliche Transportschaden zu untersu-
chen.

Sollte sich eine Beanstandung ergeben, ist diese _;ofort dem
Hersteller mitzuteilen. Reklamationen zu einem spateren Zeit-

punkt kénnen nicht anerkannt werden.

2. KRANTRANSPORT

Der Transport der Maschine darf nur von geschultem
Personal unter Beachtung groBter Vorsicht und Sorgfalt

durchgefiihrt werden!

Zusammen mit der Maschine werden eine Transportvorrichtung
sowie 4 Aufhangegurte geliefert. Mit Hilfe dieser Teile kann die
Maschine ordnungsgemalR abgeladen und sicher zum vorge-
sehenen Aufstellort transportiert weraen.

AuRRerdem werden benotigt:

4 Stangen 80 mm J, ca. 1,2 bis 1,5 m lang

sowie ggf. weitere Seile, wenn die Ose der Transportvorrichtung
nicht direkt in den Kranhaken gehangt werden kann.

Diese Teile missen vom Betreiber selbst gestellt werden.

Schleifeinheit und Bedienungspult wurden zum Maschinen-
transport mit Bandern festgezurrt. Prifen, ob diese noch straff

angezogen sind.

Die Bander erst entfernen, wenn die Maschine an ihrem vor-
gesehenen Platz steht!

Transportvorrichtung in den Kranhaken einhangen. Ggf. ein Seil
zwischen Kranhaken und Ose in der Traverse der Transport-
vorrichtung anbringen, wenn z.B. Kranhaken und Ose nicht zu-

sammenpassen.

Achtung! Richtig dimensionierte Seile sind Voraussetzung
dafur, da8 der Transport mit der gebotenen Sicherheit er-
folgen kann. Zu schwach bemessene Seile bedeuten Ge-
fahr far Personal und Maschine.

Gewicht Maschine + Transportvorrichtung: 11 000 kg.

01-00-01/22.952 Blatt 1
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Aufhangegurte anordnen, wie aus den Abbildungen 1 und 2(sie-

he Blatter 4 und 5) ersichtlich.
stabe A" an der Transportvorrichtung

Bedienungsseite der Maschine zeigen,
>ur Maschinen-Riickseite.

Hinweis: Der Kennbuch

muf nach vorn, also zur
Kennbuchstabe ,B" nach hinten,

Stangen in die vorgesehenen | 5cher im Maschinenunterbau bis
zum Anschlag hineinschieben. Stellrnge pefestigen, wie aus

Abbildung 3 (auf Blatt 6) ersichtlich.
Gurte an den Stangen, zwischen den Stellringen einhangen.

Kranhaken nach oben fahren, Seile bzw. Gurte straffen.

Priufen, ob die Maschine richtig angehangt ist. Die Anschlag-
mittel dirfen nicht gegen Einheiten oder Abdeckungen der Ma-

schine driicken, nicht tber scharfe Kanten gespannt oder gezo-
gen werden (VBG 9a, § 34, Abs. 2).

| ast vorsichtig vom Boden abheben. Die Maschine mul3 waag-
recht hangen!

| ast hochheben. Vorsorge treffen, daR sich keine Personen
im Gefahrenbereich aufhalten.

Maschine vorsichtig zum Aufstellort transportieren, dabei jegli-
ches Schaukeln vermeiden. Last nicht hoéher als notwendig

hochheben.
Stets ausreichende Sicherheitsabstande einhalten.

Beim Absenken nicht unter die Maschine greifen.

Vor dem Absetzen der Maschine miussen die Aufstellelemente

richtig plaziert sein (siene Fundamentplan 02-02-01).

Maschine aufstellen und ausrichten, wie im nachfolgenden In-

struktionsblatt 02-00-01 beschrieben.

Stangen und Gurte erst entfernen, wenn die Maschine endglltig

steht.

Schaltschrank und weitere Nebenaggregate nach Aufstellplan
02-01-01 in die vorgesehene Lage setzen. Kabelkandle und

Rohrleitungen montieren.
Kabelverbindungen und Schlauchleitungen anschlielen.

Anschlisse zur Kithlschmierstoff-Pumpe bzw. -Anlage herstel-

len.

Separat verpackte Blechabdeckungen (z. B. an der Maschi-

nenriickseite) befestigen.

Alle Sicherheitseinrichtungen die fiir die Dauer des Trans-

portes auler Funktion gesetzt wurden, wieder anbringen.

01-00-01/22.952 Blatt 2
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Transportvorrichtung und Gurte sind Luriickzuliefern. Die Teile
- ben werden. In diesem Falle

empfiehlt sich sorgfaltiges Verwahren fur ene spatere Wieder-
| B. umgesetzt weraen, ist zum

 Soll die Maschine Z.
Transportvorrichtung, Gurten,

Im Falle eines spateren Umsetzens der Maschine:

Transportvorrichtung
Schleifeinheit, Bedienungspult usw. festzurren.

Seile bzw. Gurte richtig anordnen
schen!). Benutzung eines ungeeigneten Hebezeuges oder

| bedeutet Gefahr!

unzureichender Anschlagmitte

01-00-01/22.952 Blatt 3
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Maschine in Transportvorrichtung

Abbildung 1:
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UBERNAHME UND KRANTRANSPORT

“ Abbildung 3:

e .
;. Befestigung Aufh&ngegurt an den Stangen (zwischen Stellnngen)

: 01-00-01/22.952 Blatt 6
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en der Maschine mussen bestimmte

Vor dem ersten Einschalt
den, die fur einen einwandfreien

Kontrollen durchgefuhrt wer
Retrieb unerlafdlich sind.

1. ENTFERNEN DER TRANSPORTSICHERUNGEN

Zum Transport der Maschine wird die Schieifeinheit mit Ban-
dern festgezurrt. Gleiches gilt fur die Steuerkonsole. Die Ban-
der erst entfernen.wenn die Maschine am vorgesehenen Platz

steht,

Weitere Transportsicherungen sind nicht vorgesehen.

Evtl. vorhandenen Rostschutzilberzug mit Benzin oder Petro-
leum entfernen.

2 BEFULLEN DER AGGREGATE

Bei Versand der Maschine befindet sich kein Ol in den Aggre-
gaten fiir Hydraulik und Hydrostatik/Zentralschmierung. Die Be-
hélter der Aggregate mussen zuerst befiillt werden.

Schmierstoffe nur geméaB Vorschrift verwenden! Ungeeig-

nete Schmierstoffe kénnen Ausfall der Aggregate bzw. der
Hydraulikanlage und / oder der Anlage fiir Hydrostatik und
Zentralschmierung zur Folge haben. Dadurch Gefahr

schwerer Schaden an der Maschine!

Im Instruktionsblatt 04-02-01, "Schmierstofftabelle” sind vorge-
schriebene Sorten und die zugehdrigen Herstellerbezeich-

nungen aufgelistet.

Befiillen der Aggregate unter Beachtung uBerster Sauberkelt!

Hydraulikaggregat

Einfullstutzen des Aggregates, Verschiulb des Transport- oder
Lagerbehélters und die zum Befiillen notwendigen Gerate zu-

erst grindlich reinigen.

Refiillen des Behilters iiber ein Feinfilter mit einer Feinheit von
5 um oder mit Hilfe eines Filteraggregates. Beim Einfullen
Schaumbildung vermeiden. Olstand am Schauglas beobach-

ten, Maximalmarke nicht uberschreiten.

Verschluf® nach beendetem Einfullen aufsetzen und festziehen.

03-00-01 / 22.954 Blatt 1
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ALLGEMEINE GENERAL MACHINE DONNEES MACHINE
MASCHINENDATEN DATA GENERALES

Lange der Maschine (ohne | Length of machine Longeur de machfqg _ .
Nebenaggregate) (without additional units) (sans groupes auxiliaires)

4077

810

Il

- . Breite der Maschine (ohne | Width of machine Largeur de machine
Nebenaggregate) (without additional units) (sans groupes auxiliaires)

% Hoéhe der Maschine Height of machine Hauteur de machine mm | 2359

| Einspannlange Clamping length Longeur de serrage 600
max. schleifbare Max. grindable workpiece Longeur de piece maxi
Werkstiicklange length rectifiable
max. schleifbarer Max. grindable workpiece Diametre de piece maxi
Werkstiickdurchmesser diameter rectifiable

3
=

N A

SpitzenhGhe Centre height Hauteur de pointes 180

Spitzenhohe liber Centre height from machine | Hauteur de pointes 1 080 |
Maschinenunterkante bottom edge sur sol
Werkstiickgewicht Max. workpiece weight Poids maxi de piece 300 i
zwischen Spitzen, max. between centres entre pointes

Werkstiickgewicht Workpiece weight for chuck- | Poids de piece en air, 1E5

fliegend, einschl. work, incl. chuck, max. mandrin inclu, maxi

Spannfutter, max.

Poids de machine
(sans armoire de commande,
sans groupes auxiliaires)

Gewicht der Maschine
(ohne Schaltschrank,
ohne Nebenaggregate)

Weight of machine
(without switch cabinet,
without additional units)

K 10 000

GRINDING SLIDE CHARIOT DE RECTIF. r '_

SCHLEIFSCHLITTEN
X-ACHSE X AXIS AXE X |
Verfahrweg Course de déplacement m 430
Eingabefeinheit Input increment Finesse d'infroduction 0,0001

mm/

Vitesse de déplacement,
maxi

15 000

Verfahrgeschwindigkeit, Traverse speed,

max. max. min
Elektrisches Handrad fiir Electric handwheel for
manuellen Betrieb manual mode

1 Umdrehung 1 revolution

Manivelle électrique de com-
mande manuelle
1 tour

Electric handwheel for
manual mode
1 graduation

Elektrisches Handrad fur
manuellen Betrieb

1 Teilstrich

Manivelle électrique de com-
mande manuelle
1 trait de graduation

14.03.01 06-00-01/120.165 BI. 1
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WERKSTUCKSCHLITTEN WORK SLIDE CHARIOT DE LA TABLE

Z-ACHSE Z AXIS AXE 2
Verfahrweg Travel e

Auflésung Resolution Résolution
Input increment Finesse d'introduction m 0,0001

Traverse speed, Vitesse de déplacement, mm/ 15 000
max. maxi min

El_éctﬁc handwheel for Manivelle électrique de com-
mande manuelle

manual mode

Eingabefeinheit

Verfahrgeschwindigkeit,
max.

Elektrisches Handrad fur
manuellen Betrieb

mm/J

| 1 Umdrehung 1 revolution 1 tour
| Elektrisches Handrad fur Electric handwheel for Manivelle électrique de com-
manuelien Betrieb manual mode mande manuelle mm 0,0001
1 Teilstrich 1 graduation 1 trait de graduation
WERKSTUCKSPINDEL- WORKHEAD POUPEE PORTE-PIECE

STOCK

Drehzahlbereich Speed range Plage de vitesse de rotation 1...1 000
Orhmoment ___[Toe oo | Nm| s

Zentrierspitzenaufnahme | Work centre adapter Fixation de la pointe de MK 4
centrage

l e e REITSTOCK TAILSTOCK CONTRE-POUPEE

% Quill travel Course du fourreau
%
; Pinolendurchmesser Quill diameter Diameétre du fourreau

Zentrierspitzenaufnahme Work centre adapter Fixation de la pointe de

centrage

14.03.01 06-00-01/120.165 BI. 2




POUPEE PORTE-MEULE

Antriebsleistung Puissance d'entrainement “

SCHLEIFSPINDELSTOCK WHEELHEAD

Umfangsgeschwindigkeit, | Wheel surface speeq, Vitesse péripherique, /s | . 30...50
programmierbar programmable programmable |
Schleifscheibendurch- Grinding wheel diameter, ﬁfaa;?étre de la meule, n

messer, max. max. .
Grinding wheel width, Largeur de meule,

max. maxi
S-E.hI;ifscr;eibena.ﬁfnahme, Grinding wheel mount, Moyeu-flasque porte-medule, 3048
Bohrung bore diameter alésage ;

Gewicht Schieifsch.aufn. + | Weight of grinding wheel + | Poids maxi flasque +

Schleifscheibén.breite,
max.

Schleifscheibe, max. mount, max. meule
HYDRAULIKAGGREGAT HYDRAULIC UNIT GROUPE HYDRAULIQUE

Pression

Pressure

Behalterinhalt | Tank capacity Capacité réservoir

INSTALLATION
ELECTRIQUE

ELEKTRISCHE ANLAGE ELECTRICAL SYSTEM

Tension d'alimentation

Tolérance de tension du
reseau

H
I+
o
EQH

Stromart

Frequenz

14.03.01 06-00-01/120.165 BI. 3

e i—————————————————————



