A-4 SPEZIFIKATIONEN

2 MASCHINENSPEZIFIKATIONEN

21 Standardspezifikationen

Element NV4000/VS4000 - NVD4000

X-Achsenverfahrweg
(horizontale Bewegung des - mm 600
Tisches)

Y-Achsenverfahrweg
(senkrechte Bewegung des mm 400
Schlittens)

Verfahrwe
g Z-Achsenverfahrweg

(vertikale Bewegung des mm 400
Spindelkopfs)

Abstand zwischen
Tischoberflache und mm 100 - 500
Spindelbezugsma#tlinie

Gréfie der Arbeitsflache auf

dem Tisch mm 700 x 450

. Tisch Tischtragfahigkeit kg 350

Tischoberflachenkonfigura-

: 18 mm T-Schlitz (x 4).
tion

Max.Spindeldrehzahl! min~"? 12000

Anzahl der

Spindeldrehzahlbereiche Stufe | - 1

Spindel
Spindelkegel (Typ) Nr. 40

Innendurchmesser des

Spindellagers mm 70

Eilganggeschwindigkeit mm/min XY, Z: 42000 XY, Z: 20000

Vorschubgesc | Schnittvorschubgeschwindig

'schubg : mm/min 1- 6000 1-60007
hwindigkeiten | keit

Tippvorschubgeschwindig-

, mm/min 0 - 1260 <15 Stufen>
keit .




SPEZIFIKATIONEN

Element NV4000/v34000 NVD4000
Werkzeugschiifte MAS-BT40 (HSK AG3, BT40, DIN69§71 Nr. 40,
CAT (ANSIASME B5. 50-1994 Grélie 40))
90° fir Mori Seiki
Riickhaltebolzen [MAS-| (45°), MAS-II (60°), CAT (90°), DIN,

DIN Mori 80°, NC5,
Spezielle Durch-Spindel-Kihlungs-Spezifikation]

Werkzeugspeicherkapazitat Werkzg: 20
Max.
Werkzeugdurchmesser *3
<mit benachbarten mm 80
Werkzeugen>
ATC-Elnhe|t Max.
Werkzeugdurchmesser
<ohne benachbarte mm 125
Werkzeuge>
Max. Werkzeuglange mm 250
Max. Werkzeuggewicht kg 8
Werkzeugauswahlmethode Festadresse, Methode zum kirzeren Zugriff
Werkzeugwechselzeit
(Werkzeug-Werkzeug) Sek. 1,0
Werkzeugwechselzeit
(Span-Span) Sek. 28
Spindelantriebmotor
{10 min/30 min/ kw 18,5/15/11
Dauerbetrieb)
Vorschubmotoren kW X 16, Y 1,6x2 272 3,0x2
Motoren
Schmiermittelpumpenmotor kW 0,017
Kihimittelpumpenmotor kwy 064 12°%
Kihlélpumpenmotor kVA 1,75
Stromversorgung
Leistungshed (Nenndauerbetrieb) KVA 27,4
arf/Luftquellen MPa .
Druckluftversorgung o 0,5; 200 <ANR>"8
L/min =
Fassungsvermédgen des . .
Fassungsver Schmie?mitteltar?ks L 2,0 {Spindel und Kugelumlaufspindel]
mdbgen des -
Tanks Fassungsvermdgen des L 340
Kahlmitteltanks
Maschinenhdhe mm 2770
Masclinend™ | autstelfiache mm 2166 x 2685
Maschinenmasse kg 6740




A-B SPEZIFIKATIONEN

Element - NV4000/V34000 - NVD4000
Umgebungstemperatur °C 10-35
Erlaubte
Temperaturschwankung °C/min 11
Umgebungsh (max.)
edingungen’’ | Feuchtigkeit % 75 oder weniger [keine Kondensation]
Vibration m/s? .49
Erhebung
{liber dem Meeresspiegel) m 1000

2

*2
*3
*4
*5

*6

*7

1. Werte in[ ] stehen flr Optionen.

Je nach den Einschrénkungen, die sich aus der Werkstlickklemmvorrichtung,
Aufspannvorrichtung und dem Werkzeug ergeben, kann es sein, dass nicht mit
der maximalen Spindeldrehzahl gearbeitet werden kann.

Mit Prioritatssteuerung.

Werte in ( ) stehen flir Spezifikationen flr 40 Werkzauge.
Bei 50 Hz.

Bei 60 Hz.

ANR zeigt den Standard-Luftzustand an: Temperatur von 20°C absoluter Druck
von 101,3 kPa und relative Feuchtigkeit von 65%.

" Beachten Sie, dass diese Bedingungen den Bereich darstellen, in dem die

Maschine arbeitsfahig ist und keine maximale Bearbeitungsgenauigkeit
garantieren.




SPEZIFIKATIONEN

22 APC-Spezifikation

Element NV4000/vS4000 NVD4000
X-Achsenverfahrweg
(horizontale Bewegung des mm 600
Tisches)
Y-Achsenverfahrweg
(senkrechie Bewegung des mm 400
Verfahrweg SCh[ittenS)
Z-Achsenverfahrweg (vertikale mm 400
Bewegung des Spindelkopfs)
Abstand zwischen
Tischoberflache und mm 150 - 550
Spindelbezugsmalilinie
Max.Spindeldrehzahl ™! min~" 12000
Anzahl der Stuf 1
) Spindeldrehzahlbereiche ute
Spindel
Spindelkegel (Typ) Nr.40
Innendurchmesser des mm 70
Spindeltagers
Palettenwechselzeit sec. 8,0
APC-Einheit
(APC-Spezifix | Tischtragfahigkeit kg 250
ation)
Palettenanzahi 2
Eilganggeschwindigkeit mm/min XY, Z: 42000 X, Y, Z: 20000
Vorschubgesc | Schnittvorschubgeschwindig- Imi v 5
hwindigkeiten | keit mm/min 1- 6000 1 - 6000
Tippvorschubgeschwindigkeit mm/min 0 - 1260 <15 Stufen>
" MAS-BT40 (HSK AB3, BT40, DING9871 Nr.40,
Werkzeugschafte CAT (ANSVASME B5. 50-1994 Grofe 40)
90° fir Mori Seiki
o (MAS-i (45°), MAS-1I {(60°), CAT (90°), DIN,
Rickhaitebolzen DIN Mori 90°, NCS5,
Spezielle Durch-Spindel-Kiihlungs-Spezifikation)
Waerkzeugspeicherkapazitat Werkzg: 40
Max. Werkzeugdurchmesser
<mit benachbarten mm 70
Werkzeugen=>
ATC-Einheit | mMax. Werkzeugdurchmesser
<ohne benachbarte mm 125
Werkzeuge>
Max. Werkzeuglinge mm 250
Max. Werkzeuggewicht kg 8
Werkzeugauswahlmethode Festadresse, Methode zum kiirzeren Zugriff
Werkzeugwechselzeit
(Werkzeug-Werkzeug) Sek. 1.0
Werkzeugwechselzeit Sek. 2.8

{Span-Span)




A-8 SPEZIFIKATIONEN

{Uber dem Meeresspiegel)

Element NV4000/VS4000 NVD4000
Spindelantriebmotor
(10 min/30 min/Daverbetrieb) v 18,5/15/11
Vorschubmotoren KW X186 Y 16x2;, Z: 30x2
Motoren Schmiermittelpumpenmotor Kw 0,017

Kithimittelpumpenmotor kw 083 12
Kahidlpumpenmotor kVA 1,75
Stromversorgung

Leistungsbed | (Nenndauerbetrieb) kVA 30.2

arf/Luftquellen

a Druckluftversorgung MP?‘ 0,5, 500 <ANR>"
L/min »

Fassungsvermdgen des . .

Fa?sungsver Schmiermitteltanks L 2,0 [Spindel und Kugelumlaufspindel]

mdgen des -
Tanks Fassungsvermdgen des L 340

Kithimitteltanks
Maschinenhthe mm 2870

Maschinengr- | »tstelifiache mm 3050 x 2615

ohe

Maschinenmasse kg 7820
Umgebungstemperatur °C 10-35
Eriaubte
Temperaturschwankung °Cimin 1,1

Umgebungsb (max.)

edingungen*e Feuchtigkeit % 75 oder weniger [keine Kondensation)
Vibration m/s? 4,9
Erhebung m 1000

1. Wertein[ ] stehen fiir Optionen.

2. "1 Je nach den Einschrankungen, die sich aus der Werkstiickklemmvorrichtung,
Aufspannvorrichtung und dem Werkzeug ergeben, kann es sein, dass nicht mit

der maximalen Spindeldrehzah! gearbeitet werden kann.

2 Mit Prioritatssteusrung.
3 Bei50Hz.
4 Bei 60 Hz.

5 ANR zeigt den Standard-Luftzustand an: Temperatur von 20°C absoluter Druck

von 101,3 kPa und relative Feuchtigkeit von 65%.

6

Beachten Sie, dass diese Bedingungen den Bereich darstellen, in dem die

Maschine arbeitsfahig ist und keine maximale Bearbeitungsgenauigkeit

garantieren.
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SPEZIFIKATIONEN

8-1-1-1

Standardspezifikationen

<Vorderansicht>
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Chip bucket {optien)

Drum filker type chip conveyor {option)

Hinge type rght disposal chip conveyer {optian)
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Dricken Sie den KOhlmitteltank bei seiner Installation gegen die Bettoberflache.

(Q50615 B15 2/3)




SPEZIFIKATIONEN A-39

<Seitenansicht>
Einheit: mm
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Driicken Sie den Kiihimitteltank bei seiner Installation gegen die Bettoberflache.

(Q50615 B15 3/3)
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SPEZIFIKATIONEN

8-1-1-2

APC-Spezifikationen

<Vorderansicht>

Mist collector (option)

(fuopde) Joeeloz 1SUA) S622

Chip bucket (option)

Hinge type right disposal chip conveyor {option)
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Driicken Sie den KuhImitteltank bei seiner Installation gegen die Bettoberflache.

(Q50624 AO1 2/4)




SPEZIFIKATIONEN A-41

<Seitenansicht>

Einheit: mm
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Driicken Sie den Kiihlmitteltank bei seiner Installation gegen die Bettoberfliche.
(Q50624 A0 3/4)




A-42 SPEZIFIKATIONEN

<Rickansicht>
Einheit: mm
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Dricken Sie den Kilhimitteltank bei seiner Installation gegen die Bettoberflache.
(Q50624 AQ1 4i4)




SPEZIFIKATIONEN A-43

8-1-2 Achsenverfahrweg-Diagramme

VORSICHT|  Vergewissern Sie sich, dass der Schwerpunkt des Werkstiicks in der Mitte der
Tischoberfliche liegt.

8-1-2-1 Standardspezifikationen

<Seitenansicht>

Einheit: mm

(magazne side)
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A-44 SPEZIFIKATIONEN

1. Mafe mit Sternchen (*) beziehen sich auf die Entfernung von der
Maschinenhubendposition. Jedoch kann aufgrund eines Betriebsfehlers ein

AchsenlUberfahrweg von 20 mm auftreten.

2. Bei Magazinausflhrungen mit 40 Werkzeugen bleibt ein Werkzeug in der
ATC-Wechselposition (Magazinseite) wéhrend der Schaltzeit der
Aufnahmevorrichtung {(max.; 5,3 Sek.}.

(Q52420 A08 1/2)




SPEZIFIKATIONEN A-45

<Draufsicht>

Einheit: mm
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300 (Center of table mount type touch sansor)
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Table mounted fouch sensor
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1. Mafe mit Sternchen (*) beziehen sich auf die Entfernung von der
Maschinenhubendposition. Jedoch kann aufgrund eines Betriebsfehlers ein
Achseniberfahrweg von 20 mm auftreten.

2. Bei Magazinausfiihrungen mit 40 Werkzeugen bleibt ein Werkzeug in der
ATC-Wechselposition (Magazinseite) wahrend der Schaltzeit der

Aufnahmevorrichtung (max.: 5,3 Sek.).
{52420 A0S 2/2)




A-46

SPEZIFIKATIONEN

§-1-2-2

APC-Spezifikationen

<Rechte Seitenansicht>

Rotation center of the ATC arm

Center of spindle

Einheit: mm
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1. Male mit Sternchen (*) beziehen sich auf die Entfernung von der
Maschinenhubendposition. Jedoch kann aufgrund eines Betriebsfehlers ein
Achseniiberfahrweg von 20 mm auftreten.
2. Bei MagazinausfUhrungen mit 40 Werkzeugen bleibt ein Werkzeug in der

ATC-Wechselposition (Magazinseite) wahrend der Schailtzeit der

Aufnahmevorrichtung {max.: 5,3 Sek.).
(Q52424 AD2 1/3)




SPEZIFIKATIONEN A-47

<Draufsicht>
Einheit: mm
1758 Tool change position (magazine side)
Refer to Note (2}
773 985
Max. 9125
50 50
Rotation center of the APC arm Center of spindle
e I ,;}"’
& B Magazine door
Rotation center of tha ATC arm ,\
g \ ) g
= \ 1 ]
N il o |E g
= £ T
= = a
- — % 2
[ L. } E =
| ] & )
T ri~=a SaglN ol|l® oy
: % - )ﬁ N 'E_IL S 2
= — L2 — | o
g - TN wrzr [ A i w2 i
E P Wil &3} ]
N — A, ) =
= . e =) z
Column cover b . < 5 8505 3 &
: . 24 o g o
< )\ : e
\ S - o
>
- e 8 g
\'.‘ﬁ - - kS
/ .
@ N E— 300 300 ——1
2 ~ = - 2|z
S D 75 500 (X-axis traval) 75 L~ E o é
il [l - s
| ‘ ] I | T
\ = : 8
3
T
75" 750 f 75* &

Fluarescent lamp Fluorescent lamp
300 {Pallet travel distance)/ Front duorﬂ \300 (Pallet travel distance)

1. Male mit Sternchen (*) beziehen sich auf die Entfernung von der
Maschinenhubendposition. Jedoch kann aufgrund eines Betriebsfehlers ein
Achsenlberfahrweg von 20 mm auftreten.

2. Bei Magazinausflhrungen mit 40 Werkzeugen bleibt ein Werkzeug in der
ATC-Wechselposition (Magazinseite) wahrend der Schaltzeit der

Aufnahmevorrichtung (max.: 5,3 Sek.}.
{Q52424 AQ2 2/3)
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SPEZIFIKATIONEN

<Einzelheiten zu APC-Armabdeckung und Beriihrungssensor>

——— Table mount {ype touch sensor ———

200 {Center of table mount type touch sensor)

B41603A

B5B283A

200

Table mount type touch sensar

420

Einheit: mm

—_— Details of the APC arm covers

59

600

482

59

59.5

201.8

67.5
175

Details of the APC arm covers -— ———- —
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§5.2
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38

1.0
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° 3
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Mafte mit Sternchen (*) beziehen sich auf die Entfernung von der

Maschinenhubendposition. Jedoch kann aufgrund eines Betriebsfehlers ein
Achsenliberfahrweg von 20 mm auftreten.

Bei Magazinausfihrungen mit 40 Werkzeugen bleibt ein Werkzeug in der
ATC-Wechselposition {Magazinseite) wahrend der Schaltzeit der
Aufnahmevorrichtung (max.: 5,3 Sek.).

(Q52424 AD2 3/3}




SPEZIFIKATIONEN

A-49

8-2 Spindel

8-2-1 Diagramm uber die Charakteristika der Spindeldrehzahiausgabe

8-2-1-1 12000 min~"! Spezifikationen (Standard)

Spindeldrehzahl - Ausgabe

1 0%ED
Spindeldrehzahl - Ausgabe

1 SHED 10-Minuten-Betrieb
Spindeldrehzahi - Ausgabe Spindeldrehzahl - Ausgabe
25XED 30-Minuten-Betrieb
Spindeldrel:hzahl - Ausgabe , ]:;:]0 Spindeldrehzah! - Ausgabs
Dauerbetrich ssi\ Dauerbetrieb
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50 100 500 1000 gkt Umschatung ' 2059 00
Spindeldrehzahl (min"") des Spindahwickelns
Motorspezifikationen
Ausabe Niedrig: 11 kW /5 kW
g Hoch: 18,5 kW/15 kW/11 KW
Nenndauer 25%ED, 10 min/30 min/Dauerbetrieb”
Max. Spindeidrehzahl 12000 min~?
Herstieller FANUC

Niedriggeschwindigkeits-WickeIn zeigt 25%ED/Dauerbetrieb.
Hochgeschwindigkeits-Wickeln zeigt 10min/30min/Dauerbetrieb.

(Q43349 AD1)




A-50

SPEZIFIKATIONEN

8-2-1-2

Ausgabe (kw)

Spindeldrghzanl-Drehmoment

Spindeldrehbzahl-Drehmomant

20000 min~" Spezifikationen (Sonderzubehér)

25%ED (Mledriggeschwindigkaits-Wickeln} \
Spindeldrehzaht - Drehmoment \
Dauerbetrizi {Niedriggeschwindigkslls-Wickeln) \

1

\ 0% ED (Niadriggeschwindigkeits-Wickeln)

Spindeldrehzahl - Ausgaba

Spindeldrehzahl-Ausgabe /
10-Min -Belrigh (Hochgeschwindigksitswickaln) / i

\\

30-Min.-Belrieb {Hochgeschwindigkei 1)

Spindaldrehzahl-Ausgabe

\ / / /D leb {He Ickali)
\ ] i
| 7
20 | i a
i / o185 kW
E ~ 15w
; : 4 KW
10 i 100 =1
- T=50.8Nym I \ \ " /"/V E E
N ‘ \ / y A T5kW £
T=507N¥m 7 -
. r aydl 8 5
5| a VAR 450 E
:
B 7 A ‘ 4 Ei
resangn Vi i
= ' a
d ./ Spindeldrehzahl-Drehmoment
| Spindeldrehzahl-Ausgabe / 10-Min.-Betrieh
10%ED (Niedriggeschwindi kein) d L {Hochgeschwindigkeilswickeln)
Spindeldrenzahl-Ausgabe E \
25%ED(Niedriggeschwindigkeltswickeln} t \ Spindeldrehzaht-Drehmoment
1 |
 Spindeldrehzahl-Ausgate K ! \\ 2 jD 30-Min.-Belrisb _
F b ; 1 {Hachgeschwindigkeitawickeln)
auerbetrieb - ! 7.2
[ (Niedriggeschwindigkeitswickeln) .~ W ! T
- P i
L e : Y52
e ",- E o Spindeldrehzahl-Drehmoment
r ',"' d : : Dauerbetrieh
0.3 r LM .r"l 11 L 4 payd 1 Loy 1000 1780, L [ Lol , , 10500 iHoshgsschwindighsiswickeln)
10 100 200 1300 2300 3568 BGO0 . 13000 20000
. - Spindel-Wickelrad-
Spindsldrehzahl {min~") Schallpunkt
Motorspezifikationen
Ausgabe 18,5/15/11 kW
Nenndauer 10 min/30 min/Dauerbetrieb
Max. Spindeldrehzahi 20000 min™"
Hersteller FANUC

(Q43322 AD2)




A-51

SPEZIFIKATIONEN

Montierbares Spindelkopfzubehér

8-2-2

Einheit: mm

V- MBLA

Eil

I "l
ofer?
|
|

Sae PEAY S

5o
2000 8F £

c0'0F 9'BL

seL

£29L

345

tverls2y J0) vOLESSE  BJOL-JIO 104 %20]q Bujuoso

€Ce

e

vEY

MBIA Ju014 pea sjpuids

Iy l;
_

}
@ @

szl

melp, ue] peai ajpuidg

21

LG8

S0

[ —

zogd
001

11

§
s
ET T
@
©)]

]
1

O
& @

P

au| aﬁegg
L}
=,

(Q151636 A03)




A-52 SPEZIFIKATIONEN

Nr. Element Anmerkungen
@ KiihlmitteldUse (5P) Standard

@ Werkzeugspitzengeblase (2P) Standard

(3) | Spindelspitzengeblise ™’ Sonderzubehor
@ Eindruckschmierung Sonderzubehor
& Kihimittelférderport fiir Olbohrung Sonderzubehor
® | Sensorempfangssatz Sonderzubehor
@ | Olnebel Sonderzubehor
Halbtrocken oder zusatzliches Werkzeugspitzengeblase Sonderzubehdr
©® Zusitzliches Werkzeugspitzenkiihlmittel (2 Punkte) Sonderzubehdr

*2

Sensor (BIG) (Abstand R65) K79143A, B72859A
Sensor (RENISHAW) (Abstand R70) B69310A

"1 Geblasesatz firr Spindelspitze (Flanschkontakt-Spezifikation) B54213A

{Q51636 A03)




SPEZIFIKATIONEN A-53

ATC
Werkzeugschaftmale
1. Es soliten nur Werkzeughalter verwendet werden, die den spezifizierten

VORSICHT

Standards entsprechen, um Maschinenschiden zu vermeiden.

Werkzeugschaft Spezifikationen
MAS-BT40 MAS
HSK A63 DIN
DIN 69871 Nr. 40 DIN
CAT |
(ANSI/ASME B5. 50-1994 GroRe 40) | CAT (ANSI)

Fiir Maschinen, die mit einem Durch-Spindel-Kiihimittel-System
ausgestattet sind, verwenden Sie Werkzeughalter, die entweder der
Zufuhrmethode durch die Mitte oder durch die Seite, je nach
Spindelspezifikationen, entsprechen. Entspricht der Werkzeughalter nicht
dem verwendeten Spindeltyp, wird das Durch-Spindel-Kihimittel nicht richtig
gefordert, was zu Maschinenschaden flhrt.




A-54 SPEZIFIKATIONEN

8-3-1-1 MAS

Einheit: mm

Sl a a
= =

/] W

N ‘2(1 | [
Bezugslinie I 2 =n

X eor———

I3 ¥ 3

f ly

(/[ 00s |4
Schaft Gewinde ' Taste:
| t
[ : d ; I 4 [
Dy ! ' ds 2 J 2 5 105 |, C ; b0 w
+0,15 | {max.) H8 6H | .(min.) | (min.) 0 {max.) [ H12 | (min.) 02
BT40| 44,450 | 654 1 19 17 M16 30 43 9 0,5 16,1 21 22,6 0,12
Flansch Hinweise
Ti24
D X4 Ya Kegelwinkeltoleranz © Durchme
D 5 £ v % +0.1 y 0 sser des d D
4 h8 +0,1 ' +0,4 ATp Kleinen 8
0 -0.4 Endes
+]

BT40 53 63 25 16,6 5 10 2 2 0'((})041 25,375 10 75,679

1. * 7/24 Kegelwinkeltoleranz liegt bei *3T4 (Klasse AT4 wie durch JIS BO614
spezifiziert).

2. Die Toleranz muss, wie durch JIS B0405 Spezifiziert, ein Zwischenniveau sein, es
sei denn, es liegt eine anderweitige Spezifikation vor.




SPEZIFIKATIONEN A-55

8-3-1-2 DIN
Einheit: mm
h - f22
l4 B G0 -0.5
- Ql\‘Q 70 I e !7 .
]
4 ™
W ¥ mra _—
L]} L -
- 5| 8| 8 8 % ’/ ©
% ] 20
il :
T
: Is

!
7 |o0zs] A H Y 7 o02s] A
Schneidkantenposition bei
Werkzeugen mi einer
Schneidkante

Y
(Bereich)
2

Zentrierung: 60° mit Ansenkung oder
gewdtbter Beriihrungsfléche, je nach Hersteller

dg dy
d d d d f f
7/24 Kegel N, @ b ¢ dy 3 4 5 0 0 s 1 2
01 | H12 H7 | (max) | 20,05 (max)-| 0,1 | (min.)
-0 | -0,5
40 32 | 161 | 4445 | M6 | 17 19 | 723 | 6355 | 5625 | s0 | 111 | 35
‘ fy I I | | Is la Iy rq r
7/24 Kegel Nr. 0 o | +o05 3 4 0 0 0 0 0 t
-04 | -0.3 0 (min) | (Min) 1 53 | 04 | -04 | 05 | <05
40 191 | 684 | 82 32 | 425 | 185 | 228 | 25 1,2 1 0,12

L:Q Fir Einzelheiten siehe individuelle Spezifikationen.




A-56 SPEZIFIKATIONEN

8-3-1-3 CAT

Einheit: Zoll

Toas [
|~ ooz [& 4]
i/\- Ober
aR
T A— ’
‘T? i 903813 |
) —_—
0.440 0z -
8 - / Keine Anderungen des 0005 w] Stifte
—B- ,f Durchmesssrs M
[ [ows [ e]s
—— K
i f [4 o005 @ [6]2E@]
Q oM oG eoH o L2
\ RU
y > 2x
s — Beide Kellnuten
3 R N—
3 ¢0375_ \7"/ L jooos | p
3724 —coots - T e Ze-
Keine Konvexitéit & 2020 @ ; ¥ W‘?‘
dA $E J K
" B C D : F le] oH L oM
GROSSE Bezugsdur i +0,015 +0,000 | +0,000
0, 0,01 . UNC-28| +0,010 | £0,002 +0,010 | +0,005
chmesser | T0:00% | 0,010 1 (min) |5 h6q 021 0015 { -0,015 | *00
0,625
40 1,750 2,687 | 0,188 1,12 0,641 1 2,219 | 2,500 | 0,985 | 0,820 | 0,645 1,750
4T ¢Z
. P &R 4S8 , u
GROSSE N , {min.) +0,000
+ +
(min.} | £0,002 | 0,010 Plano +0,010 ~0,005
0,045
49 0,060 1,38 2,863 O,_720 0,860 ,030 1,750

m Fir Einzelheiten siehe individuelle Spezifikationen.




SPEZIFIKATIONEN A-57

8-3-1-4 Lochpositionen des Seiten-Durch-Spindel-Kiihimittel-Werkzeugs

<40-Kegel-Spezifikationen>

Einheit: mm

MAS 2% CAT DIN 3 2%

=7
T3]
o
© o
z . #40 Werkzeug e
2 * — o -
Y S 7124 Kegel
2 >
N b e/
N
N /

T ﬂ I /1

\ \‘Bezugslinie
\ ¢ 47 oder weniger unter Verbindungsbereich

B.3%
{%)

1. Lochpositionen fir DIN-Spezifikationswerkzeuge entsprechen DINGS871.

2. Das Fasen von Léchern zur Kiihimittelfdrderung ist nicht erlaubt. (Graten miissen
entfernt werden.)

3. 7 Istdie Schlichtoberfiichengenauigkeit unzureichend, kann Kilhimitte! ausflielen.
(Q81005 AD3)




A-58 SPEZIFIKATIONEN
8-3-2 MaRe des Riickhaltebolze
8-3-2-1 Riickhaltebolzentisch
VORSICHT Die angegebenen Male sind nur Beispielwerte. Riickhaltebolzen sind nicht auf

Informieren Sie sich iiber die zu verwendenden Rickhaitebolzen anhand unten stehender Tabelle.

Grundlage der angegebenen Mafie herzustellen. Mori Seiki Ubernimmt keine
Haftung fUr irgendwelche Schéden oder Probleme, die durch die Verwendung von

Ruickhaltebolzen, die S0 hergestellt wurden, auftreten.

Sechsstellige Codes werden zur Bestellung von Teilen verwendet.

<40-Kegel-Spezifikationen>

Einheit:
Standard Durch-Spindel-KiihImittel-Spezifikation
Typ {Wie bei BIG-PLUS-
Spezifikation) Seite-Durch-Spindel Zentrum-Durch-Spindel
N29009 NZ91 D7 (NIKKEN) a5 N29025 (NT TOOL)
NZB098 (NIKKEN 35 0-Ring N2B030 (BIG}
M1G P2 D e ~te, |wegoes (MsT
MAS Mor i = X‘ ABSB8-015 l’ N29104 (NIKKEN)
a0°
I % I O-Ring
@i 5-15 (NT) O-Ring
£5568-015 (B1G)\F_g
N22020 NZ9108 {NKKEN} .
N2G09% (NIKKEN) 35 - O-Ring 3 ]
M16 P=2,0 = A
MAS I @ . @ :
Ngg?gé( ekEmn 35 N29 108 (NIKKEN) 45
N N B
@ {-Ring @
MI1E P=2.0 % o,
MASI E - ASBEEB-015 %
N2S014 12 15 N2B110 (NIKKEN) | 32 15 N23023 {NT TOGL) O-Ring
NES10T (N IKKEN) . O-Ring 1, N29028 {B16) P-g
~ ® N29105 (NIKKEN) 26,15
cat S/8-11UNC rj 515 X 5/B-11UNC  —
= -l
i ‘
N 5/8-11UNC—7 L
NZ91028 (NTKKEN) NZS111 (NEKKEN) N29024 (NT TOOL)
26 0O-Ring 26 N28029 (B [G) 26
‘ B N29096 (MST)
MIG P=2,0 — 515 = N29106 (NIKKEN) o
MIE P=2,0
DIN L — ]
M6 P=2.0 O-Ring "
- 15 (NT) O'R'"Q}.
AS558-015 (H1G) P-9
N28038 NZ28112 (NIKKEN)
N2G1D3 (N IKKEN).. .32 O-Ring 32
“M1B P=2.0 @ - T,
DIN Mor ! FE A5568-015 l
i=H
NPSORB Q-Rin
(NIKKEWN) S10
NC5 [
0-Ring
AS560-016 29

Auslaufen des Klhlmittels zu vermeiden.

Formen und GréBen sind fir die Standard-Spezifikationen und flr die
Seiten-Durch-Spindel-Kilthimittel-Spezifikationen identisch. Beachten Sie jedoch, dass bei
den Seiten-Durch-Spindel-Kihlmittel-Spezifikationen O-Ringe angebracht sind, um ein

(Q81086 AD1)




SPEZIFIKATIONEN A-5B

8-3-2-2 VorsichtsmaBnahmen bei der Verwendung von Riickhaltebolzen

VORSICHT

Verwenden Sie nur Riickhaltebolzen, die den Spindelspezifikationen
entsprechen. Da Riickhaltebolzen verschiedener Spezifikationen einen
unterschiedlichen Klemmmechanismus bengtigen, dlirfen keine Riickhaltebolzen
verwendet werden, die den Spindelspezifikationen nicht enisprechen. Werden
unpassende Rickhaltebolzen verwendet, bricht die Spannzange, was zu
Maschinenschaden fiihrt.

Die Rickhaltebolzenform variiert je nach den unten aufgefithrten Spezifikationen.

97’

Riickhaltebolzen

n

AN

Bei der Verwendung eines Riickhaltebolzens mit Zentrums- oder
Seiten-Durch-Spindel-Kiihimittel-Spezifikationen vergewissern Sie sich,
dass das Gewinde des Riickhaltebolzens abgedichtet ist. Wird ein
Rickhaltebolzen auf einer Spindel mit Zentums- oder
Seiten-Durch-Spindel-Kiihimittel-Spezifikation verwendet, ohne eine Abdichtung
oder einen O-Ring anzubringen, kann das Kihimittel durch das Gewinde des
Riickhaltebolzens auslaufen, was zu Maschinenschéden fahrt.




A-60

SPEZIFIKATIONEN

8-3-3

Werkzeugeinschriankungen

VORSICHT

A

1.

Die MaBe und Masse der verwendeten Werkzeuge sind durch die
Magazinkapazitit eingeschrankt. Nur mit Spezifikationen innerhalb der
folgenden Begrenzungen zu verwenden.

Die Verwendung von Werkzeugen, die die Begrenzungen Uberschraiten, fiihrt zu
Maschinenschaden und Werkzeugbruch.

Vergewissern Sie sich, dass die eingesetzten Werkzeuge stabil genug sind,
um eih Brechen bei der Bearbeitung mit maximaler Spindeldrehzahl zy
verhindern.

Beziiglich der maximalen Spindeldrehzahl und des Drehmoments
siehe 8-2-1, "Diagramm (iber die Charakteristika der
Spindeldrehzahlausgabe™.

Verwenden Sie keinen Werkzeughalter, der die spezifizierte maximale
Spindeldrehzahl liberschreitet, um Schéden an der Spindel zu vermeiden.

CE




SPEZIFIKATIONEN

A-61

Werkzeugeinschrankungen

Schaft-Typ MAS BT-40
Maximale Werkzeugiange A (mm) 250
Maximaler Werkzeugdurchmesser W
(mit benachbarten Werkzeugen) B {mm) 80 (70)
Maximaler Werkzeugdurchmesser 125
{ohne benachbarte Werkzeuge) B {mm)
Werkzeugbegrenzungen (Minimum) C (mm) 32
Werkzeugbegrenzungen (Maximum) D (mm) 63
Maximales Werkzeuggewicht (kg) 8
Maximales Werkzeug-MassentrégHeitsmoment 11

(von der Bezugslinie) {N-m)

Werte in { ) stehen fiir Spezifikationen fir 40 Werkzeuge.




SPEZIFIKATIONEN

A-62

Tisch/Palette

8-4

Tischmafle

8-4-1

mm

Einheit:
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SPEZIFIKATIONEN A-63

8-4-2 UntertischmaRe (Sonderzubehdr)
8-4-2-1 Standard
Elnheit: mm
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SPEZIFIKATIONEN

A-64

T-Schlitz-Spezifikationen

8-4.2-2

Einheit: mm
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A-65

SPEZIFIKATIONEN

Palettenform (APC-Spezifikationen)

8-4-3

T-Schlitz Palette

8-4-3-1

Einheit: mm
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SPEZIFIKATIONEN

A-G6

Gewindebohrloch-Palette (Metrische Spezifikationen)

8-4-3-2

Einheit: mm

or
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B-2 AUFSTELLUNG

<installationsplane: Standardspezifikationen>

Einheit: mm
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1. Mit Sternchen (*) versehene Male zeigen die OffnungsgroRe in der Decke an.

2. Driicken Sie den Kihimitteltank bei seiner Installation gegen die Bettoberfliche.
{Q50815 B15 1/3)




AUFSTELLUNG

B-3

High pressure coolant unit (eption)

<Installationsplidne: APC-8pezifikationen>

Qil cooler

{{uondo) uonesyasds Jokaaucdy diyo jeseds|p By

{{uoyydo} 13)pAURa AINjEISEWS] JUBIDST) £56E

{{uondo) Jooa(oa 1SIN) E0EE

{{uondo} sucneoyizeds 1awwps 10} 9197

adA) abiuy J0) YUE] JUEIOCI BACWS) €] 9080S) 957

Coolant temperalture controlier {option}

il skimmer (option)

100

Mist collector {option)

({uonde) uenesyizeds JoAsAUCD diya |esodsip Jubiy adAl aBuiH) vivE

({uondo)1asong dyg) 0L62

Einheit: mm

660 (Mist collector (option))

'768 {Hinge type right disposal chip conveyor specification {aption})

1

I

El¥

405 {Magazine steps)
1608 (Chip bucket {option))
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s e

400

2

i —
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475

904 )
Setup station door opening]
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-
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400

1.
2.

aaklL 8l

2L G4

(31uej} Jue|00D BACWRI 0} BoedS) 122

665

400

2166

{Front door opening) |

400

701

_/514 ) -40
/

64

564

P09

009

1050 mm from F.L.

Power supply port

(0:4]

gly

06ZL

£504

£8vT

5182

{21002 KO} E4¥E

{{uondo) un ueiaoo aunssead yBiH) £50E

Step-down transfarmer {Height: 590 mm)
Cable length 1o the electrical cabinel: 3m

Mit Sternchen (*) versehene Malte zeigen die Offnungsgrofe in der Decke an.

Driicken Sie den Kiihimitteltank bei seiner Installation gegen die Bettoberfldche.

(Q50624 AO1 1/4)




B-4

AUFSTELLUNG

1-2

Umgebungsbedingungen

Wabhlen Sie den Installationsort nach den folgenden Umgebungsbedingungen aus.

Bedingungen

Einschrankungen des
Maschinenbetriebs

(m Uber dem Meeresspiegel)

Umgebungstemperatur {°C) 10-35
. 75 oder weniger (ohne
Q,
Feuchtigkeit (%) Kondensierung)
Vibration (m/s?) 4,9 oder weniger
Erhebung

1000 oder weniger

Dunst ist.

2. Stellen Sie die Maschine an einem Ort auf, der frei von Spé’men,_Wasser und
Ol ist, die aus anderen Maschinen ausgestoBRen werden kénnten.

3. Vergewissern Sie sich, dass der Boden eben ist und die Maschine fragen

kann.

Wihlen Sie einen ebenen Ort fir die Installaiion aus.

4, Stellen Sie die Maschine nicht an einem Ort mit direktem Sonnenlicht auf.

VORSICHTI 4 Wihlen Sie einen Installationsort aus, der frei von Schmutz, Staub und
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1-3 Fundament

Im Allgemeinen kann ein Fundament mit einer Dicke von 500 mm die Maschine tragen.
Ist jedoch das Fundament nicht in der Lage, Vibrationen von anderen Maschinen zu absorbieren,
muss es verstérkt werden, um die Vibrationen absorbieren zu k&nnen.
Lassen Sie sich von einem Bauingenieur beraten, um die Anzahl und die Tiefe der Stitzen sowie
die Betondicke zu bestimmen, da die Anforderungen je nach Bodenbedingungen unterschiedlich
sind.

<Erforderliches Fundament zur Vibrationsabsorption>

Maschinenk&rper
Vibrationsabsorbierende Grube

(Ungeféhre Breite: 150 mm)

Grubenabdeckung
Beton Dicker als
500 mm
Bruchstein 100 mm
200 mm
Schotter

Untergrund

Stitzen (bei weichem Untergrund erforderlich})
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<Fundamentdiagramm>

Einheit: mm
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1. Dieses Diagramm zeigt nur Beispielwerte. Passen Sie die Betondicke den aktuellen
Bodenbedingungen an.

2. Verwenden Sie o553 Beton (Druck 28 Tage nach dem Gielten = 20,6 MPa),
Wasseranteil 8, Schotter mit ungefahr 25 mm Durchmesser.

3. Figen Sie beim Ausheben der Grube 100 mm zum Fundamentumriss der Maschine
hinzu (fiir Polystyrolschaum)

4. *1 Breite des Polystyrolschaums: 100 mm

"2 Legen Sie eine Abdeckung {Stahiplatte etc.) Gber den Polystyrolschaum-
Graben um den Fundamentumriss, um die Bewegung von Einheiten wie z.B.
dem Kihlmitteltank, der mit Rollen ausgestattet ist, zu ermdglichen.

{Q51638 ADB)
Gewicht und geschitzter Flichendruck
APC-
Standard Spezifikationen

Maschinengewicht kg 6740 7890
Maximales Werkstlickgewicht kg 350 (500) . 500
Fundamentbetongewicht . kg 6270 6270
Durchschnittlicher Bodendruck
unter dem Fundamentbeton kPa 21.2(27.6) 29.9
Erforderlicher Bodenwiderstand kPa 40.8 (41.4) 44 8
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1-4 Leistungsbedarf/Luftquellen

1-4-1 Strom - und Erdungskabel

<Stromzufuhrbedingungen>

Element _ Bereich

Spannungsschwankungsbereich der

Nennstromversargung (AC200/220V) +10%/-15%

Bis zu 15% der Normalspannung wahrend 0,5

Spannungsabfall Sekunden oder weniger.
Frequenzschwankungsbereich

(50/60 Hz) 1 Hz

Kurzzsitiger Stromausfall Unter 10 msec.

Der Héchstwert liegt bei 200% oder weniger des
Spannungsimpuis Effektivwertes (rms-Wert) der Netzspannung mit
einer Impulsdauer von 1,5 msec.

Wellenformverzerrung der AC-Spannung | 7% oder weniger

Schwankungen in der Netzspannung 5% oder weniger, oder innerhalb von 10V

Die Spannungsschwankung (Abfall) muss wahrend der Spindel- oder
‘Servosystembeschleunigung unter 7% liegen.

Liegt die Spannung bei der Servosystembeschleunigung/-verzégerung unter 200 V,
kann die tatsachliche Beschleunigungs-/Verzégerungszeit iber den angegebenen
Werten liegen.

Bl GLS | Nur qualifizierte Elektrotechniker sind zu Arbeiten an

: Stromkabelanschifissen befugt. Werden diese Arbeiten von Personal
durchgefiihrt, das nicht mit den nétigen elektrischen Sicherheitsvorkehrungen
vertraut ist, besteht die Gefahr eines Stromschlags.

1. Verbinden Sie fiir die Stromzufuhr isclierte Leitungen direkt mit dem
Eingangsnetzgerit.

2. Die Maschine muss unabhingig von anderen Geriten geerdet
' werden. Erden Sie nicht an den Wianden des Werkgebdudes, wenn
elekirische Schweilgerite oder Funkenerosionsmaschinen an den
Waénden des Werkgebéudes geerdet werden. Flihren Sie prizise
Berechnungen durch, um Stromkabel auszuwihlen, die fir die
Woerkstromzufuhr geeignet sind.

3. Stellen Sie die Maschine nicht in der Ndhe von Rauschquelien wie
elektrischen Schweillgeriten und Funkenerosionsmaschinen auf.
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<Stromkabel>

Ein Stromkabel sollte fahig sein, die fiir die Maschine erforderliche Gesamtleistung zufiihren zu
knnen.

KabelgréBe (je nach Trennschalter-Kapazitat spezifiziert)

Rahmen

" . Nennst Zuldssiger
G;‘X;&e Teil Nr. Typ (Hersteller) rom (A) KabelgroRenbereich

Gréfie: 2 - 410 (AWG).

225 | E57662 | BU3GDG125FMA-2155 125 . o
Grofke: 33,6 - 107,2 (mm<)

Kabelanschluss Anzugsmoment

Kabelgrohe Anzugsmoment
30 mm? 2648 Nem -
70 mm?2 2648 N-m

INSTALLIERTE LEISTUNG

MSG-501, MSG-502, MSG-511,
NC MSC-501, MSC-502, MSC-511
SEICOS-Z16M, SEICOS-218M

1
Spindeldrehzahl in~1 20000 min
P 12000 min~ " (Standard) (Sonderzubehar)
Gesamtkapazitat Nenrtld_a;erbe 27 .4 kVA (Standardspezifikationen)
rie
(Standard) (KVA) 30,2 kVA (APC-Spezifikationen)

<Stromquelle des Werks (Trennschalter)>

VORSICHT!  Verwenden Sie einen 125A-Trennschalter fiir den AC-Wechselrichter als
Haupttrennschalter an der Werksstromquelie. Wird ein anderer Trennschaltertyp
verwendet, kann er durch den Hochfrequenz-Kriechstram, der AC-Wechselrichtern
eigen ist, ausgeldst werden.

<Erdungskabel>

Lassen Sie sich von einem Kabelhersteller beraten, um das am besten geeignete Erdungskabel
fir die Maschine auszuwahlen.

» Das Erdungskabel muss so kurz wie mdglich sein und den gleichen Durchmesser wie das
Eingangsstromkabsl haben.

e Fihren Sie eine D-Typ-Erdung aus, stellen Sie sicher dass der Erdungswiderstand unter
100 Q. liegt.

e Beachten Sie alle Vorschriften des jeweiligen Landes, in dem die Maschine benutzt wird.
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Die Maschine muss unabhiingig von anderen Geriiten geerdet werden.
Werden aulerdem elektrische Schweillgerite oder
Funkenerosionsmaschinen an den Wiénden des Werkgebéudes geerdet,
schlieBen Sie das Erdungskabel der Maschine nicht an die
Werkgebaudewand an.

1-4-2 Luftzufuhr

<Luftquelie>

Wahlen Sie eine Druckluftquelle, die das erforderliche Druckluftvolumen mit dem erforderlichen
Druck liefern kann. Lassen Sie sich bei der Auswahl von einem Kompressorhersteller beraten.

Bedingungen Einschrinkungen des Maschinenhetriebs
Drucktaupunkt 0,7 MPa
FlieRges- | Standard 200 L/min <ANR>"
chwindig-
keit APC-Spezifikationen 500 L/min <ANR>"
Temperatur Unter 10°C
Kompressordruck-Einstellung 0,5 -1.0 MPa

VORSICHT 1

4.

Die Druckluftquélle muss saubere und trockene Luft innerhalb der
Spezifikationen zufiihren, die in der obenstehenden Tabelle aufgefiihrt
sind. Durch die Verwendung von Druckluft mit einer libermafiigen Konzentration
an Feuchtigkeit oder Staub treten Fehlfunktionen der Druckluftvorrichtungen auf,
was zu Maschinenschaden fihrt. Aullerdem miissen Sie beachten, dass bef
haufiger Anwendung der Geblasefunktion eine
Fliegeschwindigkeits-Mindestreserve von 250 L/imin <ANR> benotigt wird
(erforderliche Flielgeschwindigkeit insgesamt: Standardspezifikationen 450 L/
min <ANR>, APC-Spezifikationen 750 L/imin <ANR>).

Muss Druckluft mit einer iber den spezifizierten Bereich liegenden
Konzentration an Feuchtigkeit oder Ol verwendet werden, installieren Sie
zwischen der Luftquelle und der Maschine einen Linienfilter oder einen
Trockner.

Stellen Sie den Druck des Kompressors nicht hdher als 1,0 Mpa, um
Schiaden am Druckiuft-Betatigungszylinder zu vermeiden.

*  <ANR> zeigt den Standard-Luftzustand an - Temperatur von 0°C, absoluter
Druck von 101,3 kPa und relative Feuchtigkeit von 65%.

<Druckluftverrohrung (Schlduche)>

Da die Anforderungen fir die Druckluftverrohrung (Schlauch) je nach den
Umgebungsbedingungen des Kunden und den Zufuhrentfernungen variieren, lassen Sie sich von
einem Schlauchhersteller beraten, um die am besten geeignate Verrohrung fiir die erforderfichen
Druckanforderungen zu wahlen.

Anschlussgréfite der Druckluftversorgung: Rc 3/8
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1-5 Entladung am Aufstellungsort und Installation

Vergewissern Sie sich, dass geniigend Platz zur Verfiigung steht, um die Maschine ohne
Stérungen zum Aufstellungsort beférdern und anschlietend installieren zu kénnen.
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INSTALLATIONSABLAUF

Die Maschine wird von erfahrenen ingenieuren installiert. Der in diesem Handbuch beschrisbene
Installationsablauf solt es dem Kunden ermdglichen, den Aufstellungsort der Maschine zu &ndern,

Bei einem Transfer oder Verkauf der Maschine setzen Sie sich bitte mit Mori Seikis
Kundendienstabteilung in Verbindung.

Q:;} Beziiglich Vorsichtsmafinahmen beim Maschinentransfer siehe 3 "BEWEGEN DER

MASCHINE".

Sichern der beweglichen Teile
mittels Transportklemmen .

i

Befestigung der Hebevorrichtung
an der Maschine

Y

Heben der Maschine
{Laden auf das Fahrzeug)

f

Herunterlassen der Maschine

¥

Entfernung der Transportklemmen
von den beweglichen Teilen

y

Einheiteninstailation

Y

Schmierung

y

Stromversorgungsanschluss

¥

Luftquellenanschluss

y

Nivellierung

Y

Uberpriifungen nach
der Installation

m 2-1 "Befestigen/Entfernen der Transportklemmen"

Transportklemmen werden zum Sichern von beweglichen Teilen
wie Achsen und Tiren wahrend des Transports verwendet.

[;:I:Q 2-2 "Heben/Senken der Maschineg”

Die Maschine wird zum Transportieren per Kran auf ein
Fahrzeug gehoben.

| 2-2 "Heben/Senken der Maschine"

2-1 "Befestigen/Entfernen der Transportklemmen”

2-3 "Installation Hydraulikeinheit/
Spindeldltemperaturregler (eigenstandiger Typ)"

2-6 "Schmierung (Schmierdl/Kihlal/Hydrauliksl)"

2-7 "Stromanschluss/Luftquellen”

2-7 "Stromanschluss/Luftquellen”

2-8 "Niveauiiberpriifung/Regulierung”

2-9 "Uberpriifungen nach der Instaliation"

oB B0 0D B

Uberprifungen, die vor und nach der erstmaligen
Einschaltung der Stromzufuhr vorzunehmen sind.
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21 Befestigen/Entfernen der Transportklemmen

2141 Montagepositionen der Transportkiemmen

2111 Standardspezifikationen

<Vorderansicht>
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<Rickansicht>

<Spezifikationen fiir 20
Werkzeuge>
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<Riickansicht>
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2-1-2 Sichern der beweglichen Teile mittels Transportklémmen

Bewegliche Teile wie Achsen oder Tiren miissen vor Ladung und Transport der Maschine
gesichert werden.
2-1-1 "Montagepositionen der Transportklemmen" zur Ausflihrung von Sicherungsarbeiten.

<Notwendige Werkzeuge>

Standardspezifikationen

Transportklemme Sechsrg?;:tél;raube Anzahi der Schrauben
A M8 4
B M6 2
C M8 . 4
D ‘ M12 4
E . M20/M16 2/6
Fur Spanebehalter M6 _ 2
APC-Spezifikationen
Transportklemme Sechs:(g?;:t:)'lraube Anzahl der Schrauben
A M8 4
B M8 4
Cc M8 4
D M12 4
E M20/M16 2/6
F M6 2
G M6 6
H M6/M16 5/4
I M10 1
Fir Spanebehélter M6 .2

<Vorgehensweise>

1) Vor Anbringung der Transportklemmen verfahren Sie die Achsen in folgende Positionen.

X: —300,0
Y: -200,0
Z: -390,0

2) Schalten Sie die Hauptstromzufuhr aus.
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3) Befestigen Sie die Transportklemmen.

Fur die Transportklemmenmontageposition siehe 2-1-1 "Montagepositionen der
Transportklemmen".
4) Sichern Sie den Spénebehélter mittels 2 M6-Sechskantschrauben am Bett.

B) Entfernen Sie die Abdeckung am Boden des Spanebehalters, um den Hebegurt befestigen
zu kbnnen.

MB-Sechskantschrauben Abdeckung

2-1-3 Entfernung der Transportklemmen von den beweglichen Tellen

<Vorgehensweise>

1} Nach dem Maschinentransport entfernen Sie alle Transportklemmen, bevor Sie die
Hauptstromzufubr einschalten.

m Fiir Einzelheiten zu den Befestigungsstelien der Transportklemmen siehe 2-1-1
"Montagepositionen der Transportklemmen”.

2) Transportklemmen, die nicht ohne eingeschalteter Stromzufuhr entfernt werden kénnen,
sind umgehend nach Einschaltung der Stromzufuhr zu entfernen.

3) Bewegen Sie jede Achse einzeln im Handradmodus, um visuell nachzuprifen, ob alle .J '
Achsen-Transportklemmen entfernt wurden. 1

VORSICHT|  Bei Achsenbewegung vor Entfernung der Transportklemmen treten schwere
Maschinenschaden auf.

Heben Sie alle von der Maschine entfernten Transportklemmen an einem sicheren Ort
auf.
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2-2 Heben/Senken der Maschine

2-21 Hebevorgang

<Maschinen-Hebe-Diagramm>

\\
/
Sy - * Beachten Sie, dass (ber dieser Oberflache ein

i Spéanebehéilter angebracht ist.

i ™
e \
st
o,

S

g Der Spanebehélter wurde zu Zwecken der Erklarung entfernt.




