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©2019 CLIMAX oder ihre Tochtergesellschaften.
Alle Rechte vorbehalten.

Sofern nicht ausdriicklich anders angegeben, darf kein Teil dieses Handbuchs ohne die ausdriickliche
vorherige schriftliche Zustimmung von CLIMAX reproduziert, kopiert, {ibertragen, verbreitet,
heruntergeladen oder auf einem Speichermedium gespeichert werden. CLIMAX gewihrt hiermit die
Erlaubnis, eine einzelne Kopie dieses Handbuchs und jeder Revision dieses Handbuchs auf ein
elektronisches Speichermedium herunterzuladen und eine Kopie dieses Handbuchs oder einer Revision
dieses Handbuchs auszudrucken, vorausgesetzt, dass diese elektronische oder gedruckte Kopie dieses
Handbuchs oder dieser Revision den vollstdndigen Text dieses Urheberrechtsvermerks enthélt, und
vorausgesetzt, dass eine unbefugte kommerzielle Verbreitung dieses Handbuchs oder eine Revision dieses

Handbuchs verboten ist.

CLIMAX legt Wert auf IThre Meinung.

Fir Kommentare oder Fragen zu diesem Handbuch oder einer anderen CLIMAX-Dokumentation senden Sie

bitte eine E-Mail an
documentation@cpmt.com.

Fiir Kommentare oder Fragen zu CLIMAX-Produkten oder zu unseren Dienstleistungen rufen Sie CLIMAX

an oder senden Sie eine E-Mail an

info@cpmt.com. Fiir eine schnelle und spezifische Behandlung Threr Anliegen stellen Sie Threm

Vertragshéndler bitte folgende Angaben zur Verfiigung:

* Thren Namen

* Versandadresse

* Telefonnummer

» Qeritetyp

* Seriennummer (falls vorhanden)
+ Kaufdatum

CLIMAX Konzernzentrale

2712 East 2nd Street

Newberg, Oregon 97132, USA

Telefon (weltweit): +1-503-538-2815
(Gebiihrenfrei in Nordamerika): +1-800-333-8311
Fax: +1-503-538-7600

CLIMAX | H&S Tool (Hauptsitz GB)

Unit 7 Castlehill Industrial Estate
Bredbury Industrial Park

Horsfield Way

Stockport SK6 2SU, GB Telefon: +44
(0) 161-406-1720

CLIMAX | H&S Tool (Hauptsitz Asien-
Pazifik)

316 Tanglin Road Nr. 02-01
Singapur 247978

Telefon: +65-9647-2289
Fax: +65-6801-0699

H&S Tool Hauptsitz

715 Weber Dr.

Wadsworth, OH 44281 USA
Telefon: +1-330-336-4550
Fax: +1-330-336-9159

hstool.com

CLIMAX | H&S Tool (Hauptsitz Europa)

Am Langen Graben 8

52353 Diiren, Deutschland
Telefon: +49 (0) 242-191-1770
E-Mail: ClimaxEurope@cpmt.com

CLIMAX | H&S Tool (Hauptsitz Mittlerer Osten)

Warehouse Nr. 5, Plot: 369
272 Um Sequim Road

Al Quoz 4

PO Box 414 084

Dubai, VAE

Telefon: +971-04-321-0328
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CE-DOKUMENTATION

Climax Partable Machine Tools, Inc. Effective Date; April 1, 2011

Declaration of Conformi

LA
0 ¢
PD%!{?J\!MHM‘?{?C.

Manufacturer Address: EC Authorized Representative:
Climax Portable Machine Tools, Inc. Climax GmbH

2712 E. Second St., P.O. Box 1210 Am Langen Graben 8
Newberg, Oregon 52353 Diiren / Germany

USA 97132-8210 Tel.: (+49)(0) - 2421 /9177 -0
1-800-333-8311 - www.cpmt.com

Climax GmbH is authorized to compile a
technical file for this product.

We hereby declare that the machinery described:

Make: Flange Facer

FF3000, FF4000, FF5000, FF6000, FF6100, FF6200, FF7200,
FF8000, FF8200

Serial Numbers: 11016661 - 15128700

Models:

Is in compliance with the following directives:

2006/42/EC - Machinery, 2004/108/EC - EMC

Compliance with the relevant EHSR of the above directives is by application of the following referenced
harmonized standards:

EN 349, EN 982 + A1, EN 983 + A1, EN 3744, EN 11201, EN 12100-1, EN 12100-2, EN 12840, EN 13732-1,
EN 13849-1, EN 14121-1

(Original Signed)

VP - Engineering

Climax Portable Machine Tools, Inc.
2712 E. Second St., Newberg, Oregon
USA 97132-8210

Signed in Newberg, Oregon 97132-8210 USA on: (Original Dated)
DATE
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BESCHRANKTE GEWAHRLEISTUNG

CLIMAX Portable Machine Tools, Inc. (nachfolgend ,CLIMAX®) garantiert, dass alle neuen Maschinen frei von
Material- und Verarbeitungsfehlern sind. Diese Garantie gilt fir den Erstkaufer fir einen Zeitraum von einem Jahr
nach Lieferung. Wenn der ursprungliche Kaufer innerhalb der Garantiezeit einen Material- oder
Verarbeitungsfehler feststellt, sollte er sich umgehend an seinen Werksvertreter wenden und das komplette Gerat
frei von Frachtkosten an den Hersteller zuriickzusenden. Im Ermessen von CLIMAX wird die defekte Maschine
entweder kostenlos repariert oder ersetzt und auf Kosten von CLIMAX an den Kunden zurlickgesendet.

CLIMAX garantiert, dass alle Teile frei von Material- und Verarbeitungsfehlern sind und alle
Herstellungsarbeiten ordnungsgemal ausgefiihrt wurden. Diese Garantie gilt fiir den Kunden von Teilen und
Dienstleistungen fiir einen Zeitraum von 90 Tagen nach Lieferung des Teils oder der reparierten Maschine,
und 180 Tagen bei gebrauchten Maschinen und Komponenten. Sollte der Kunde an erworbenen
Komponenten oder ausgefiihrten Reparaturarbeiten innerhalb der Garantiezeit Material- oder
Verarbeitungsfehler feststellen, sollte er sich umgehend an seinen Werksvertreter wenden und das komplette
Gerdit frei von Frachtkosten an den Hersteller zuriickzusenden. Im eigenen Ermessen wird CLIMAX das
defekte Teil entweder kostenlos reparieren oder ersetzen und/oder den Reparaturmangel kostenlos beheben
und das Teil oder die reparierte Maschine frei Haus zuriicksenden.

Diese Garantie gilt nicht fiir:

* Schéden durch Material- oder Verarbeitungsfehler nach dem Lieferdatum
» Schéden durch unsachgeméfe oder unangemessene Wartung

«  Schiden durch nicht autorisierte Anderung oder Reparatur des Geriits

* Schéiden durch Missbrauch

* Schéden durch Gebrauch der Maschine iiber ihre Nennkapazitat hinaus

Alle ausdriicklichen oder stillschweigenden sonstigen Gewihrleistungen, einschlieBlich, aber nicht
beschrinkt auf die Gewéhrleistung von Marktgingigkeit und die Eignung fiir einen bestimmten Zweck,
werden abgelehnt und ausgeschlossen.

Verkaufsbedingungen

Beachten Sie die Verkaufsbedingungen auf der Riickseite [hrer Rechnung. Diese Bedingungen regeln und
beschrianken Thre Rechte in Bezug auf die von CLIMAX erworbenen Waren.

Uber dieses Betriebshandbuch

CLIMAX stellt den Inhalt dieser Anleitung nach Treu und Glauben als Richtlinie fiir den Bediener zur
Verfiigung. CLIMAX kann nicht garantieren, dass die in diesem Handbuch enthaltenen Informationen fiir
andere als die hier beschriebenen Anwendungen zutreffen. Produktspezifikationen konnen ohne
Vorankiindigung gedndert werden.
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1 EINLEITUNG

IN DIESEM KAPITEL:

1.1 AFBAU DES BETRIEBSHANDBUCHS
1.2 SICHERHEITSWARNUNGEN
1.3 ALLGEMEINE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN
1.4 GERATE-SPEZIFISCHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN
1.5 RISIKOBEWERTUNG UND GEFAHRENMINDERUNG
1.6 CHECKLISTE FUR DIE RISIKOBEWERTUNG

1.7 KENNZEICHNUNGEN

DA WN -~

1.1 HINWEISE ZUR BENUTZUNG DIESES HANDBUCHS

Dieses Betriebshandbuch beschreibt Informationen, die fiir das Einrichten, den
Betrieb, die Wartung, die Lagerung, den Versand und die AuBBerbetriecbnahme
des FF8200 benotigt werden.

Die erste Seite jedes Kapitels enthélt eine Zusammenfassung des Inhalts des
Kapitels, die dazu dient, Informationen leichter zu finden. Die Anhédnge enthalten
ergidnzende Produktinformationen fiir Einrichtung, Bedienung und Wartung.

Lesen Sie vor der Einrichtung und dem Betrieb das gesamte Handbuch durch, um
sich mit dem FF8200 ausreichend vertraut zu machen.

1.2 SSICHERHEITSWARNUNGEN

Achten Sie besonders auf die Sicherheitshinweise in diesem Betriebshandbuch.
Die Sicherheitshinweise weisen Sie auf besondere Gefahrensituationen hin, die
beim Betrieb dieser Maschine auftreten konnen.

Beispiele fiir in diesem Betriebshandbuch verwendeten Sicherheitshinweise sind
hier ! definiert:

 GEFAHR

weist auf eine gefdhrliche Situation hin, die, wenn sie nicht vermieden wird,
SICHERLICH zu tddlichen oder schweren Verletzungen fiihrt.

WARNUNG

weist auf eine gefdhrliche Situation hin, die, wenn sie nicht vermieden wird, zu
tddlichen oder schweren Verletzungen fiihren KANN.

1. Weitere Informationen zu Sicherheitshinweisen finden Sie unter ANSI/NEMA 7535.6-2011,
Product safety Information in Product Manuals, Instructions, and Other Collateral Materials
(Produktsicherheitsinformationen in Produkthandbiichern, Anweisungen und anderen
Sicherheitsmaterialien).
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VORSICHT

weist auf eine gefdhrliche Situation hin, die, wenn sie nicht vermieden wird,
zu kleineren oder mittelschweren Verletzungen fiihren kann.

weist auf eine gefdhrliche Situation hin, die, wenn sie nicht vermieden wird, zu
Sachschédden, Geriteausfillen oder unerwiinschten Arbeitsergebnissen fithren
kann.

1.3 ALLGEMEINE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

CLIMAX ist fithrend bei der Forderung des sicheren Einsatzes von tragbaren
Werkzeugmaschinen und Ventiltestern. Sicherheit ist eine gemeinsame Aufgabe.
Sie, der Endbenutzer, miissen Ihren Teil zur Arbeitssicherheit beitragen, indem
Sie sich Threr Arbeitsumgebung bewusst sind und die in diesem
Betriebshandbuch beschriebenen Betriebsverfahren und Sicherheitsvorkehrungen
sowie die Sicherheitsrichtlinien Ihres Arbeitgebers genau befolgen.

Beachten Sie die folgenden Sicherheitsvorkehrungen, wenn Sie die Maschine
bedienen oder innerhalb ihres Betriebsbereichs arbeiten.

Schulung — Vor der Bedienung dieser oder einer anderen Werkzeugmaschine miissen
Sie sich von einer qualifizierten Person unterweisen lassen. Wenden Sie sich an
CLIMAX fiir maschinenspezifische Schulungsinformationen.

Risikobewertung — Das Arbeiten mit und um diese Maschine herum birgt Risiken fiir
Ihre Sicherheit. Sie, der Endverbraucher, sind dafiir verantwortlich, vor der
Inbetriebnahme und der Verwendung dieser Maschine eine Risikobewertung fiir
jeden Einsatzort durchzufiihren.

Bestimmungsgemafle Verwendung — Verwenden Sie diese Maschine geméal den in
diesem Handbuch dargestellten Anweisungen und Vorsichtsmafnahmen.
Verwenden Sie dieses Gerit nicht fiir eine andere als die in diesem
Betriebshandbuch beschriebene Anwendung.

Personliche Schutzausristung — Tragen Sie beim Betrieb dieser oder einer anderen
Werkzeugmaschine immer eine geeignete personliche Schutzausriistung. Fiir den
Betrieb der Maschine wird schwer entflammbare Kleidung mit langen Armeln und
Beinen empfohlen. Heifle Spane aus dem Werkstiick konnen nackte Haut
zerschneiden oder verbrennen.

Arbeitsbereich — Halten Sie den Arbeitsbereich um das Gerét herum sauber und
aufgerdaumt. Halten Sie die an das Gerit angeschlossenen Kabel und
Schlduche zuriick. Andere Kabel und Schlduche sind vom Arbeitsbereich
fernzuhalten.

Heben - Viele der CLIMAX-Maschinenkomponenten sind sehr schwer.
Wann immer moglich, heben Sie die Maschine oder ihre Komponenten
mit geeigneten Hebezeugen und Vorrichtungen an. Verwenden Sie dabei

stets die dafiir vorgesehenen Hebepunkte an der Maschine
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Befolgen Sie die Anweisungen diesem Betriebshandbuch zum Anheben in den
Verfahren zum Einrichten.

Sperren/Kennzeichnen — Sperren und kennzeichnen Sie die Maschine vor der
Durchfiihrung von Wartungsarbeiten.

Bewegliche Teile — CLIMAX-Maschinen sind mit zahlreichen freiliegenden,
beweglichen Teilen und Schnittstellen versehen, die schwere StoBe, Quetschungen,
Schnitte und andere Verletzungen verursachen kénnen. Abgesehen von den stationéren
Bedienelementen ist der Kontakt mit beweglichen Teilen per Hand oder mit
Werkzeugen wihrend des Maschinenbetriebs zu vermeiden. Ziehen Sie Handschuhe
aus und sichern Sie Haare, Kleidung, Schmuck und Gegenstdnde in Taschen so, dass
sie sich auf keinen Fall in beweglichen Teilen verfangen konnen.

Scharfe Kanten — Schneidwerkzeuge und Werkstiicke haben scharfe Kanten, die
die Haut leicht durchschneiden. Tragen Sie Schutzhandschuhe und seien Sie
vorsichtig beim Umgang mit einem Schneidwerkzeug oder Werkstiick.

HeilRe Oberflachen — Wahrend des Betriebs konnen Motoren, Pumpen,
Hydraulikaggregat und Schneidwerkzeuge Warme in einem Ausmal erzeugen,
dass schwere Verbrennungen verursacht werden konnen. Achten Sie auf
Kennzeichnungen von heiflen Oberfliche und vermeiden Sie den Kontakt mit
bloBer Haut, bis das Gerit abgekiihlt ist.

1.4 GERATESPEZIFISCHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

Geféahrdung der Augen — Diese Maschine produziert wihrend des Betriebs
Metallspiane. Tragen Sie bei der Bedienung der Maschine immer einen
Augenschutz.

Gerauschpegel — Diese Maschine erzeugt potenziell schadliche Gerduschpegel.
Beim Betrieb dieses Gerits oder bei Arbeiten um das Gerat herum ist
Gehorschutz erforderlich.

Gefahrliche Umgebungen — Betreiben Sie das Gerat nicht in Umgebungen, in
denen potenziell explosive Materialien, giftige Chemikalien oder Strahlung
vorhanden sein konnen.

Montage der Maschine — Betreiben Sie die Maschine nur, wenn sie gemaf dieser
Anleitung fest an ein Werkstiick montiert ist. Wenn Sie die Maschine in einer
Uberkopf- oder Vertikalposition montieren, entfernen Sie das Hebezeug nicht, bis
die Maschine gemif dieser Anleitung fest am Werkstiick montiert ist.
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1.5 RISIKOBEWERTUNG UND GEFAHRENMINDERUNG

Werkzeugmaschinen sind speziell fiir genaue Materialabtragungen konzipiert.

Stationdre Werkzeugmaschinen sind u.a. Dreh- und Frasmaschinen und befinden
sich typischerweise in einer Maschinenhalle. Sie werden wihrend des Betriebs an
einem festen Ort montiert und gelten als eine komplette, in sich abgeschlossene
Maschineneinheit. Stationdre Werkzeugmaschinen erreichen die zur
Materialabtragung erforderliche Steifigkeit aus einer entsprechenden Struktur, die
integraler Bestandteil der Werkzeugmaschine ist.

Im Gegensatz dazu sind mobile Werkzeugmaschinen fiir die Bearbeitung vor Ort
konzipiert. Sie werden typischerweise direkt am Werkstiick selbst oder an einer
benachbarten Struktur befestigt und erreichen ihre Steifigkeit durch die Struktur,
an der sie befestigt sind. Die Bauweise sieht vor, dass die mobile
Werkzeugmaschine und die Struktur, an der sie befestigt ist, wahrend der
Materialabtragung zu einer kompletten Maschine werden.

Um die beabsichtigten Ergebnisse zu erzielen und die Sicherheit zu fordern,
muss der Bediener die Konstruktionsabsicht, sowie die den mobilen
Werkzeugmaschinen eigenen Besonderheiten des Einrichtens und der
Betriebsabliufe verstehen und ihnen gemif arbeiten.

Der Betreiber hat eine Gesamtiiberpriifung und eine Risikobewertung der
beabsichtigten Anwendung vor Ort durchzufiihren. Aufgrund der Besonderheiten
mobiler Werkzeugmaschinenanwendungen miissen typischerweise eine oder mehrere
Gefahren identifiziert und angegangen werden.

Bei der Durchfiihrung der Risikobewertung vor Ort ist es wichtig, die mobile
Werkzeugmaschine und das Werkstiick als Ganzes zu betrachten.

Seite 4 FF8200 Betriebshandbuch
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1.6 CHECKLISTE FUR DIE RISIKOBEWERTUNG

Die folgende Checkliste ist nicht als allumfassende Liste von Punkten gedacht, auf
die bei der Einrichtung und Bedienung dieser mobilen Werkzeugmaschine
geachtet werden muss. Diese Checklisten sind jedoch typisch fiir die Art der
Risiken, die der Monteur und der Bediener zu beriicksichtigen haben. Befolgen

Sie diese Checklisten als Teil Threr Risikobewertung:

TABELLE 1-1. CHECKLISTE FUR DIE RISIKOBEWERTUNG VOR DEM EINRICHTEN

Vor dem Einrichten

[1| Ich habe alle Warnschilder an der Maschine beachtet.

Ich habe alle identifizierten Risiken (wie z.B. Stolpern, Schneiden, Quetschen,
Verklemmen, Abscheren oder Herunterfallen von Gegenstanden) entfernt oder
gemindert.

Ich habe die Notwendigkeit von Personenschutzeinrichtungen beachtet und
samtliche erforderlichen Schutzeinrichtungen installiert.

[1] Ich habe die Montageanleitung der Maschine gelesen (Abschnitt 3).

Ich habe einen Hebeplan, einschliel3lich der Identifizierung der richtigen
Aufhangepunkte fir jedes Hebezeug, das wahrend des Aufbaus der
Tragkonstruktion und der Maschine bendtigt wird, erstellt.

Ich habe die Absturzwege lokalisiert, die bei Hebe- und Aufriistarbeiten anfallen.
Ich habe Vorsichtsmalinahmen getroffen, um Mitarbeiter vom identifizierten
Absturzweg fernzuhalten.

Ich habe bedacht, wie diese Maschine funktioniert und die besten Positionen fur
die Steuerung, die Verkabelung und den Bediener identifiziert.

[1] Ich habe alle anderen fir meinen Arbeitsbereich spezifischen, potenziellen Risiken
bewertet und minimiert.

TABELLE 1-2. CHECKLISTE FUR DIE RISIKOBEWERTUNG NACH DEM EINRICHTEN

Nach dem Einrichten

Ich habe Uberprift, dass das Gerat sicher installiert ist (gemaf Abschnitt 3) und der
[] | mogliche Sturzweg frei ist. Wenn das Gerét in einer erhdhten Position aufgestellt
ist: Ich habe Uberprift, dass das Gerat gegen Sturz gesichert ist.

0 Ich habe alle mdglichen Quetschstellen, z.B. durch rotierende Teile, identifiziert
und das betroffene Personal informiert.

U | Ich habe fiir das Auffangen von Spanen und Scherstiicken beim Bearbeiten
vorgesorgt.

0 Ich habe die vorgeschriebene Wartungscheckliste (Abschnitt 5) mit den
zugelassenen Schmierstoffen (Abschnitt 5.2) befolgt.

§ Ich habe Uberpriift, dass alle betroffenen Personen iber empfohlene personliche
Schutzausrustungen sowie Uber die vom Standort geforderte oder gesetzlich
vorgeschriebene Ausristung verfligen.

LI | Ich habe Uberprift, dass alle betroffenen Personen den Gefahrenbereich verstehen
und sich von ihm fernhalten.

[ | Ich habe alle anderen fiir meinen Arbeitsbereich spezifischen, potenziellen Risiken
bewertet und minimiert.

P/N 59130-G, Rev. 9
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1.7 KENNZEICHNUNGEN

Die folgenden Warnschilder und Kennzeichnungen sollten sich auf IThrem Gerit
befinden. Wenn diese unleserlich sind oder fehlen, wenden Sie sich sofort an
CLIMAX, um Ersatz zu erhalten.

TABELLE 1-3. FF8200 KENNZEICHNUNGEN

This machine has meoving parts that can couss
severs badily Infury. For safe operation ALWAYS:

P/N 27462

Warnhinweise

P/N 29154
CE-Serienschild

P/N 41425 P/N 46902

Identifizierung Warnschild:

Hebepunkt Gefahr durch
Hitze

P/N 59037

P/N 59039
Warnschild: -
Gehérschutz w:ggsmlll(ci.
erforderlich P

P/N 60537
P/N 59039

] Warnschild:

Warnschild: Drehmomenta
Quetschgefahr/ ngabe
bewegliche
Teile
P/N 61457
Warnschild:
AuRenmontage

Seite 6 FF8200 Betriebshandbuch
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TABELLE 1-3. FF8200 KENNZEICHNUNGEN

P/N 61540
Kennzeichnung der|
Position des
Gegengewichts
4\ DANGER DANGER
P/N 62883 et s P/N 62884
Warnschild: i ';0'2;,?:“ WL e 1 Warnschild:
Bewegliche Teile R SRR || StoRgefahr
R A R
P/N 62888 P/N 66070
uTpoNTsoNTHSPARTFOR | | Warnschild: Nur : \gams"h!'d:
NOT LIFT ENTIRE MACHINE FROM | Sicherheitsabspe
THESE POINTS OR SERIOUS Hebepunkt
INJURY OR DEATH GOULD OCCUR rrung
RO A RATING MACHINE - O
- P/N 70229 P/N 91217
+CLIMAX
CLIMAX- Masseplatte
oltwmeprtabin oo .
Kennzeichnung

Zur Identifizierung der Positionen der Kennzeichnungen: siehe Einzelteilansicht in Anhang A.

P/N 59130-G, Rev. 9 Seite 7



Diese Seite bleibt absichtlich leer
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2 UBERSICHT

IN DIESEM KAPITEL.:
2.1 EIGENSCHAFTEN UND KOMPONENTEN = =+ == == == == =2 ¢ mm oo oo mm o mm on ommm == =0

2.2 STEUERUNG - - - - -

2.3 ABMESSUNGEN - - -

2.4 TECHNISCHE DATEN

----- S §

2.1 EIGENSCHAFTEN UND KOMPONENTEN

FF8200 ist eine Flanschdrehmaschine mit einem stufenlos einstellbaren Vorschub von
0,051-0,889 mm/U (0,002-0,035"/U), die Betriebsflexibilitidt und die Moglichkeit
bietet, in Aulen- oder Innenmontage phonographische Oberflichengiiten zu erstellen.

Die Verwendung von groflen, hochbelastbaren, bauiiblichen Lagern bietet eine
leistungsstarke, steife Leistung im gesamten Maschinenbereich, auch bei der
Bearbeitung von bebohrten Flichen.

Zu den Hauptkomponenten gehoren:

Werkzeugkopf — Der Kopf kann um 360° gedreht werden und bietet die
Moglichkeit, bei Bedarf eine Vielzahl von Fasen, O-Ringnuten, Linsenringen
und anderen Winkelfldchen zu erzeugen.

UbergroRer Zahnkranz — Der Zahnkranz sorgt fiir eine gleichméBige Drehung
auch bei anspruchsvollen Bearbeitungsbedingungen.

Einzigartiges Einspannsystem — Das spezielle Einspannsystem minimiert die
Anzahl der Bauteile und vereinfacht den Auf- und Abbau der Maschine
erheblich. Das Einspannsystem kann auch entfernt werden, um die
Drehmaschine fiir Anwendungen wie Frisen von Wirmetauscherflanschen auf
Planfldchen zu montieren.

Frasarm — Auch Dreh-, Bearbeitungs- oder Werkzeugarm genannt, kann stufenlos
eingestellt werden, um bei Bedarf das Drehspiel fiir Anwendungen im
Nahbereich zu reduzieren.

Vorschubbox — Wahlweise fiir radialen oder axialen Vorschub.

Vorschubsteuerung per Fernbedienung — Erméoglicht dem Bedienpersonal
Einstellungen des Vorschubs aus einem sicheren Stand, ohne in den
Bewegungsbereich der Maschine greifen zu miissen. Die Vorschubsteuerung
ermdglicht auch die Vorschubverstellung wahrend der Bearbeitung.

P/N 59130-G, Rev. 9
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Abbildung 2-1 zeigt die Komponenten.

TOOL ARM
45 TO 120 INCH RANGE
DRIVE ASSEMBLY
1
PNEUMATIC
FEED BOX ROTARY UNION
1 5
SWIVELING
TOOL HEAD
6
LIFTING EYES
COUNTERWEIGHT
ASSEMBLY
LEVELING FEET e
9 NOM-LEVELING FEET 8
ADJUSTABLE CHUCK ASSEMBLY
45 INCH TO 120 INCH RANGE
FF8200 FLANGE FACER 45" TO 120" FF8200 FULL MACHINE ASSY

ABBILDUNG 2-1. KOMPONENTEN

TABELLE 2-1. IDENTIFIZIERUNG DER KOMPONENTEN

Numme Komponente
r

Pneumatischer Vorschubkasten

Werkzeugarm fiir 1016-3048 mm (40-120")

—_

Antriebsbaugruppe

Drehtischanschlussstiick

Werkzeugarmklemmen

Schleppbremse

Gegengewichtsbaugruppe

Nicht-justierbare Flle

Spannfutterbaugruppe fir 1143-3048 mm (45-120")

© 0o N o o o 0N

Justierbare Flilke

—_
o

11 Hebeobsen

12 Schwenkkopf

Seite 10 FF8200 Betriebshandbuch
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2.2 STEUERUNG

Die Steuerungen der Pneumatikeinheit ist in Abschnitt 4.3 auf Seite 70, die
Steuerungen des Hydraulikaggregats in Abschnitt 4.4 auf Seite 73 beschrieben.

WARNUNG

Halten Sie die Maschine stets an, und sperren/kennzeichnen Sie die
Pneumatikeinheit bzw. das Hydraulikaggregat, bevor Sie Einstellungen an
Steuerungen oder Maschinenkomponenten vornehmen. Die Nichtbeachtung
dieser Sicherheitsvorkehrung kann zu schweren Verletzungen fiihren.

Notabschaltung

Um den Maschinenbetrieb sofort zu stoppen, driicken Sie den Not-Aus-Taster an der
Pneumatikeinheit.

Vor dem Neustart von FF8200 Folgendes {iberpriifen:

1. SchlieBen Sie das Drehzahlregelventil.
2. Ziehen Sie den Not-Aus-Tasternach oben.
3. Driicken Sie die START-Taste (bei Bedarf Schritt 1 wiederholen).

2.3 ABMESSUNGEN

Abbildung 2-2 auf Seite 12 und Abbildung 2-3 auf Seite 13 zeigen die Maschine
und die Betriebsabmessungen.

P/N 59130-G, Rev. 9 Seite 11



Dimensions in Inch (mm)

ID Chuck Assembly

Swing diamter, milling’
Max: @120 (3048.0j
Min: @828 (2103.1]

Chucking and Machining Diameters. |

Max: @120.0 (3048.0
Min: @45.0 (1143.0) \//

\
Swing diameter, \.
single-point machining '\
Max @127.7 (3243.6] \
Min: @84 7 (2151.4)

Max Rotaung Height:

Single point machining:
@1551 £0.25 (394.0 £ 6 4]
Milling:

@21.84 £ 0.25 (554.7 + 6 4)

. .-I
ek —

] |

-

Dim A (all = 0.25 (6.4):
Max. clearance with tool head fully retracted
Turning arm, single point mach only: 1.76 (44.7)

1213+ 0.25 (3081 + 6.4)
minimum bore depth

Milling & turning arm 1.74 (44.2)
(either milling or single point machining) NOTE, £ 0.25 (+ 6.4) is trave! of leveling foot
Milling & turning arm, grinding 1.64 (41.7]

ABBILDUNG 2-2. ABMESSUNGEN INNENMONTAGE-SPANNFUTTER

Seite 12 FF8200 Betriebshandbuch
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Dimensions in Inch (mm)

OD Chuck Assembly

Machining Diameter: e N
Max: @120.0 (3048.0) y s —~—e N
# - ~. \

Min: @45.0 (1143.0)

&

P A\ @147.0 (3733.8) clearance

at maximum rmachining

35.2 (894 1) for single-point machining
39.1 (993.1) for milling
19 (48 3) l

T | 50 (127 0) —e= ' 1
: 10.0 (254.0] e

136.4 (3464.6) max, (89.8 (2280.9) min)

Dim B:
With tool head fully retracted
Tuming arm, single point mach only: 4.2 (106.7)

Milling & turning arm. 4.2 {1067}
[either milling or single point machining)
Milling & turning arm, grinding 4.1 (1041}

ABBILDUNG 2-3. ABMESSUNGEN AUSSENMONTAGE-SPANNFUTTER

P/N 59130-G, Rev. 9 Seite 13



2.4 TECHNISCHE DATEN

Specifications us
Machine Performance Ranges
D Mounting range 45 - 120 inches
Facing diameter range 45 - 120 inches
Milling diameter range 45 - 120 inches
Grinding diameter range 45 - 120 inches
Swing diameter @ minimum 84.7 inches
with feedbox on end of arm
Radial tool slide travel 12 inches
Axial tool head travel 4 inches
Depth required inside bore for ID chuck 12.13 £ 0.25 inches
(£ 0.25 inches [+ 6.4 mm)] is travel of leveling foot)
Feed Rate 0.002 - 0.040 infrev
0D Mounting range * 898 - 136 4 inches

Facing diameter range

Milling diameter range

Grinding diameter range (w/ feed box)

Grinding diameter range (w/o feed box]

Depth required inside baore for chuck

Refer to 1D for specifications not listed
Mjllfng{/optjonf .

ertical Stroke, milling head

Rotational Drive System
Drrive type

Pinion gear to ring gear reduction

Single point turning speed range:
eumatic
Hydraulic (based on motor choice)
Milling & grinding speed ranges (with reducer]
Pneumatic
rapid only, not in cut|
raulic {based on motor choice)

Power input requirements
Pneumatic - 3.5 Hp (2.6 kW)

Hydraulic

Measures

45 - 120 inches
45 - 113.5 inches
45 - 118 inches
45 - 120 inches
0 inches

8 inches

Metric

1143.0-3048.0 mm
1143.0-3048.0 mm

1143.0-3048.0 mm
1143.0 - 3048.0 mm
2151 4 mm

304.8 mm
101.6 mm
3081+ 64 mm

0.051 - 1.016 mm/rev
2280 9 - 3464 6 mm
1143.0 - 3048.0 mm
1143.0 - 28829 mm
1143.0- 2997 2 mm
1143 0 - 3048 0 mm
0mm

203 2 mm

Pneumatic or hydraulic drive with
pinion and internal ring gear

7.429:1

5-29 RPM

1.8-18 RPM

0.004-0.173 RPM

(58 ipm@ 72 inch dia )
0002-0374

50 fi3/min @ 90 psi
10 gpm@1 200 psi

For machine dimensions, please refer to dimensional drawings

ID machine weight, approximate

ID machine weight with mill, approximate
0D machine weight, approximate

ID machine weight with mill, approximate

4000 1b 1814.4 kg

4150 Ibs

3775Ib 17123 kg

3925 lbs

]{)1 473 2 mm/min @ 1828.8 mm dia |
P

1.42 m3/min @ 620 kPa
37.9 /min @ 8273 kPa

Chuck crate dimensions, {for 1D and OD machines) {WxDxH)

Wood, approx. 93x405x40in
Metal, approx. 902x402x362in

Leg crate dimensions (for ID and OD machines) [WxDxH)

1882 4 kg

1780 4 kg

2362 x 1029 x 1016 mm
2291 X 1021 x 220 mm

Wood, approx.
Metal, approx.

94 x43.5x 19 1In

94.2x427 x19.2in
OD mount hardhvvare crate dimensions [for OD machine only) (WxDxH)

2388 x 1105 x 483 mm
2393 x 1085 x 488 mm

Wood, approx. 94 x435x191In 2388 x 1105 %483 mm
Metal. approx. 94.2x42.7 x19.21In 2393 x 1085 x 488 mm
* 0D mount mirimum arm SwAng s 84.7 inches (2151 4 mm) diameter  An addibonal customer suppeded structure will be required to chuck
belowy the minimitn ameter
4 I".'I: 1 '.II:II'I II : i ...._l:._' le .-\.\-P.J'-I.l L5 e .I" ll I-.:. | s 8l vy : I_I ¥ 3 % {L St - : II— it _ : i'-‘, lII l_rl -'fa'.'.l |'|"L; o oI I' ‘J
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3 EINRICHTEN

IN DIESEM KAPITEL.:
3.1 ANNAHME UND INSPEKTION- - - - - R 16
3.2 VORBEREITEN DER MASCHINE AUF DEN BETRIEB- e 16
3.2.1 UBERPRUFUNG VOR DEM EINRICHTEN- - - - - s e e oo 16
3.2.2 BEGUTACHTUNG DES ARBEITSBEREICHS- s e e oo 16
3.3 HEBEN UND AUFHANGUNG - - - e e 17
3.4 GEFAHREN BEI DER INSTALLATION ~ ------ e e 18
3.5 INSTALLATIONSANLEITUNG IN 8 SCHRITTEN 21
3.6 UBERSICHT EINRICHTEN 22
3.7 BAUGRUPPE INNENMONTAGEFUSS 24
3.8 EINSTELLUNG DER WERKZEUGKOPFBOLZEN 27
3.9 DREHEN DES WERKZEUGKOPFES 28
3.10 EINSTELLUNG DES RADIALSCHLITTENS ANTI-RUCKSPIEL HAUPTMUTTER 28
3.11 POSITIONIERUNG DES BEARBEITUNGSARMS 29
3.12 POSITIONIERUNG DES GEGENGEWICHTS 31
3.13 GEGENGEWICHT-ADAPTERPLATTE 34
3.14 SPANNFUTTER-MONTAGE 35
3.15 MONTAGE UND AUSRICHTUNG DER MASCHINE 37
3.16 VORSCHUBSYSTEM UND VORSCHUBBOX 39
3.17 EINPUNKTDREHEN MIT DER FRASARM-OPTION 41
3.18 PLANFLACHENMONTAGE (OPTIONALE AUSSTATTUNG) 41
3.18.1 EINRICHTEN DES PLANFLACHENONTAGESATZES 44
3.18.2 ZENTRIEREN UND NIVELLIEREN DER MASCHINE 46
3.19 EINRICHTEN DER RUCKSEITIGEN BEFESTIGUNG (OPTIONALE AUSSTATTUNG) 47
3.19.1 ZUSAMMENBAU DER RUCKSEITIGEN BEFESTIGUNG 47
3.19.2 WERKZEUGKOPF-BAUGRUPPE 49
3.19.3 GEGENGEWICHTSBAUGRUPPE 49
3.20 AUSSENMONTAGE (OPTIONALE AUSSTATTUNG) 50
3.20.1 VORBEREITUNG 50
3.20.2 EMPFOHLENE AUSSENMONTAGE-EINRICHTUNG FUR FF8200 51
3.21 FRASKOPF (OPTIONALE AUSSTATTUNG) 55
3.21.1 SCHNELLAUFBAU 56
3.21.1.1 EINRICHTUNG DER FRASVORRICHTUNG 56
3.21.1.2 BETRIEB 57
3.21.2 EINBAU DES FRASER-SCHNEIDKOPFS 57
3.21.2.1 WERKZEUGEINRICHTUNG 57
3.21.2.2 BEARBEITEN 61
3.21.2.3 EINSTELLEN DER MASCHINE NACH ABGESCHLOSSENER BEARBEITUNG 62
3.22 SCHWENKKOPF UND GEGENGEWICHT-ADAPTERPLATTE (OPTIONALE AUSSTATTUNG) 63
3.23 SCHLEIFKOPF (OPTIONALE AUSSTATTUNG) 65

Dieser Abschnitt beschreibt die Einrichtungs- und Montageverfahren fiir die
Flanschdrehmaschine FF8200.
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3.1

ANNAHME UND INSPEKTION

Ihr CLIMAX-Produkt wurde vor dem Versand gepriift und getestet und fiir normale
Versandbedingungen verpackt. CLIMAX garantiert nicht den Zustand Threr Maschine bei der
Auslieferung.

Fiihren Sie die folgenden Eingangspriifungen durch, sobald Sie Ihr CLIMAX-Produkt
erhalten:
1. Die Transportbehilter auf Beschddigungen iiberpriifen.

2. Stellen Sie die Maschine beim Auspacken auf 102 mm (4") hohe Blocke,
um eine Beschddigung der Komponenten zu vermeiden.

3. Den Inhalt der Versandbehélter anhand der beiliegenden Rechnung
iiberpriifen, um sicherzustellen, dass alle Komponenten verschickt
wurden.

4. Alle Komponenten auf Beschdadigungen priifen.

Wenden Sie sich umgehend an CLIMAX, um beschédigte oder fehlende Komponenten zu
melden.

Bewahren Sie den Transportbehélter und alle Verpackungsmaterialien fiir
zukiinftige Lagerung und Versand der Maschine auf.

Die Maschine wird von CLIMAX mit einer schweren Beschichtung aus LPS 3 ausgeliefert.
Der empfohlene Reiniger ist LPS PreSolve Orange Degreaser. Alle Teile miissen vor dem
Gebrauch gereinigt werden.

3.2

3.2.1

3.2.2

VORBEREITEN DER MASCHINE AUF BETRIEB

Uberprufung vor dem Einrichten

FF8200 kann auf vielfiltige Weise aufgestellt und montiert werden. Vor Einrichtung der
Flanschdrehmaschine ist Folgendes zu iiberpriifen:

» Die Maschinenbaugruppen sind korrekt positioniert.

» Es st geniigend Platz vorhanden, um die gesamte Maschine auf oder in
der Ndhe des Werkstiicks zu positionieren.

* Alle Anschliisse sind ordnungsgeméif angebracht.

Begutachtung des Arbeitsbereichs

FF8200 wird oft an geféhrlichen Orten eingesetzt (in erhohten Positionen, in der Néhe
anderer Betriebsmittel, iiber Kopf, usw.). CLIMAX kann nicht vorhersehen, wo diese
Maschine eingesetzt wird; daher ist vom Benutzer fiir alle Arbeiten vor Arbeitsbeginn
eine standortspezifische Risikobewertung (siehe Tabelle 1-1 auf Seite 5) durchzufiihren.
FF8200 verfiigt iiber Fernbedienfunktionen, mit denen Sie den optimalen Bedienstandort
auswihlen konnen. Siehe Beschreibung der Steuerung der Pneumatikeinhei

Seite 16
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in Abschnitt 4.3 auf Seite 70, die Beschreibung der Steuerungen des Hydraulikaggregats in
Abschnitt 4.4 auf Seite 73.

WARNUNG

Es sind stets sichere Arbeitspraktiken, einschlieBlich standortspezifischer
Sicherheitsanforderungen, zu befolgen. Es liegt in der Verantwortung des
Benutzers, eine Risikobewertung durchzufiihren, bevor die Maschine
eingerichtet wird, sowie jedes Mal, bevor die Maschine in Betrieb genommen
wird.

3.3 HEBEN UND AUFHANGEN

__ GEFAHR

FF8200 kann 2250 kg (4970 Pfd.) wiegen, wenn sie vollstindig in der
Innenmontage-Konfiguration montiert ist, und 2360 kg (5190 Pfd.) in der
AulBlenmontage-Konfiguration.

Seien Sie vorsichtig und befolgen Sie alle Sicherungsverfahren vor Ort, wie
z.B. einen Hebeplan, und schlielen Sie die Moglichkeit des Aufenthalts unter
der Last aus. Ein Sturz oder unkontrolliertes Schwenken der Maschine kann
zu schweren oder tddlichen Verletzungen fiihren.

FF8200 verfiigt iiber Hebepunkte fiir einzelne Baugruppen
sowie fiir die komplett montierte Maschine. Die
Hebepunkte sind wie in Abbildung 3-1 gekennzeichnet.

VORSICHT

Heben Sie die Maschine nur an den in Abbildung 3-
1 gekennzeichneten Heberingen an.

ABBIL[|)_|UNG 3-1.
. ) . ) EBEPUNKT
Die verschiedenen Baugruppen kénnen demontiert und IDENTIFIZIERUNG

mithilfe der gekennzeichneten Hebedsen an jeder
Baugruppe einzeln gehoben werden.

GEFAHR

Heben Sie die montierte Maschine nicht an den Hebedsen oder Heberingen am
Gegengewicht oder am Frisarm!

Heben Sie die montierte Maschine nur mithilfe der vier Heberinge. Das Heben
der montierten Maschine an anderen Hebepunkten kann dazu fiihren, dass die
Maschine von der Takelage herunterfllt.
Auf der Oberseite des Drehtisches befinden sich vier Heberinge. Sichern Sie je nach
Anwendungsorientierung die mitgelieferten Heberinge an den erforderlichen Stellen und
ziehen Sie sie mit dem auf den Heberingen angegebenen Drehmoment an.
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Achten Sie beim Anheben der Maschine besonders auf die Lage des Schwerpunktes.
Achten Sie immer darauf, dass alle Maschinenteile festgezogen sind, um Gefahren zu

vermeiden.
Heben des Gegengewichts

Bei Verwendung der Schwenkplatten-Friaskopfbefestigung muss der
Gegengewichtsarm bei bestimmten Planflichendurchmesser entfernt werden.
Weitere Informationen dariiber, wann die Adapterplatte erforderlich ist, finden Sie
im Abschnitt Einrichten. Zum Heben des Gegengewichts und des Gegengewicht-

Adapters:

1. Zunéchst das Gegengewicht an
der Adapterplatte befestigen.

2. Dann die
Gegengewichtsbaugruppe mit
der Hebedse auf die
Adapterplatte heben.

GEFAHR

Die Hebedse am Adapter ist fiir die
Adapterplatte und das Gegengewicht

ausgelegt.

ABBILDUNG 3-2.
Verwenden Sie die Hebedse nur GEGENGEWICHT-ADAPTER HEBEN
zum Anheben der MONTAGE

Gegengewichtsbaugruppe. Die
Maschinenbaugruppe nicht mit
der Hebedse der Gegengewichtsadapterplatte heben.

Die Verwendung der Hebedse zum Heben der Maschine fiihrt zum
Herunterfallen der Maschine, was schwere oder todliche Verletzungen fiir
Bedienpersonal und umstehenden Personen verursachen kann.

3.4

GEFAHREN BEI DER INSTALLATION

Die Installationsphase kann gefahrlich sein, da sie von der Einhaltung der
Sicherheitsvorkehrungen von Seiten des Bedienpersonals und anderen Personen
abhéngt. Beachten Sie die folgenden Warnhinweise sorgfiltig, bevor Sie den
Montageprozess durchfiihren.

WARNUNG

Schwingen oder Herabstiirzen der Maschine kann zu schweren und
todlichen Verletzungen fiihren. Sichern Sie alle Komponenten an der
Maschine, bevor Sie sie heben. Wihrend des Einrichtens eine zweite
Takelung verwenden.

Seite 18
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Wir empfehlen, Sicherheitsschweillplatten
unmittelbar nach dem Heben der Maschine,
vor dem Entfernen von Stiitzen und vor dem
Ausrichten oder Zentrieren der Maschine
anzubringen.

Dadurch wird unbeabsichtigtes Fallen der
Maschine verhindert.

Im Lieferumfang der Maschine sind zwei
Sicherheitsschweif3platten enthalten.
Wenden Sie sich fiir weitere Bestellungen
bitte an CLIMAX.

Die folgenden Sicherheitsmethoden werden
ebenfalls angeboten:

oy o I
ABBILDUNG 3-3.
SICHERHEITSSCHWEISSPLATTEN

Sicherheitsschweil3platten: Diese zwei Platten miissen mit der Maschine
griindlich auf das Werkstiick geschweilt (mit einer Kehlnaht in der Lange
jedes Endes und mehreren kurzen Kehlndhten quer dazu) und auf den
verstellbaren Ausrichtstiitzbolzen geschraubt werden.

Einrichthalterungen: Siehe Anweisungen in Abschnitt 3.15 auf Seite 37.

WARNUNG

Wenn diese Maschine nicht
ordnungsgemal gesichert ist, kann sie
herunterfallen und zu tédlichen
Verletzungen fiihren. Achten Sie
besonders auf vertikale
Flanschinstallationen.
* Spannfiiie sind am Werkstiick zu
befestigen.
* Nach Moglichkeit sind
Einrichthalterung und Halterklemmen
zu verwenden.
Zur Vermeidung eines Sturzes der
Maschine die Maschine mit an der

Unterseite der Stellfiile verschraubten
Klemmen (im Lieferumfang der

Maschineenthalten) sichern.

ABBILDUNG 3-4. GEFAHREN BEI DER
VERTIKALEN INSTALLATION

WARNUNG

Den Kran erst entfernen, wenn mindestens eine der Sicherungsmethoden
vorhanden ist und die Abdriickschrauben mit den folgenden Drehmomenten
angezogen sind. Frasen: 237 Nm (175 ft-1b); Einzelpunkt: 115 Nm (85 ft-lbs).

Falls der Drehmomentwert ohne akzeptable Werkstiickverformung nicht erreicht
werden kann, muss das Bedienpersonal eigene sekundére Stiitz- und

Riickhaltevorrichtungen einsetzen.

P/N 59130-G, Rev. 9
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WARNUNG

Die SpannfutterfiiBe nicht {iber die Sicherungsnut in der Gewindeschraube hinaus
ausziehen. Bei Bedarf zusétzliche Fulteile hinzufiigen, um die Linge des
freiliegenden Teils der Abdriickschrauben zu minimieren.
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3.5 INSTALLATIONSANLEITUNG IN 8 SCHRITTEN
A Fast Eight-Step Process

This model is so fast and easy to set up that an experienced operator can usually mount the machine into the
flange bore, align it, and start cutting in less than an hour.

Set machine
oo flanage
15N setun
tingers. Lightly
tighten leveling

Measure the
hore diameter.
This will be Lised

to determine
the leg length.

Exiend feet into
flange Indicate,
level and tighten

leveling feet
and stationary
feet,

Select the
appropriate
eq lenagth and

foot

Install setup Install toct bit,
fingers, and connect to
[powver.

lighten Legs You are ready
to begin
machining!
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3.6 UBERSICHT EINRICHTUNG

Vor der Montage auf dem Werkstiick die Maschine tiberpriifen und eventuell
notwendige Wartungsarbeiten durchfiihren. Die folgenden Schritte geben einen
Uberblick iiber die Prozesse, die mit der Einrichtung von FF8200 in der
Konfiguration Innenmontage verbunden sind. Die Einrichtung in der
AuBenmontage ist in Abschnitt 3.20 auf Seite 50 aufgefiihrt.

Gehen Sie wie folgt vor, um die Maschine am Werkstiick zu montieren:

1. Uberpriifen, dass die Stromzufuhr unterbrochen ist.

2. Die Oberflache fiir die Montage
ausmessen und die geeigneten
Bauteile fiir die Bearbeitung wéhlen.
Schorfplatten (nicht im Lieferumfang
der Maschine) oder andere
Montagefldchen je nach Bedarf
(Abbildung 3-5) montieren.

3. Vor dem Einsetzen der
Flanschdrehmaschine in das

Werkstiick sicherstellen, dass die
FiiBe fest mit der Maschine ABBILDUNG 3-5. WERKSTUCK AUSMESSEN

verbunden sind.

o For Innenmontage: Bestétigen
dass die Innenmontagefiifie
auf einen Durchmesser
eingestellt sind, der kleiner
als der innere
Montagedurchmesser ist.

o Fiir AuBBenmontage: Sicherstellen, dass die AuBlenmontagefiifle
auf einen Durchmesser eingestellt sind, der grofer als der
Flanschdurchmesser ist. Siehe Abschnitt 3.14 auf Seite 35 fiir
das komplette Verfahren zur Einrichtung der Spannfutterfii3e.

Wenn FF8200 in senkrechter Ausrichtung montiert wird, sind
Bearbeitungsarm und Gegengewicht am Drehtisch (Schritt 5) zu befestigen,
bevor die Maschine am Werkstiick montiert wird (Schritt 8). Dadurch wird die
Moglichkeit einer unbeabsichtigten Drehbewegung wihrend des
Montagevorgangs reduziert.
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4. Das Gegengewicht und den
Friasarm in gleich weit von
der Mitte der Maschine
entfernten
Positionsschlitzen mit
gleicher Positionsnummer
bringen, um die Maschine
auszutarieren.

5. Den Friasarm und das
Gegengewicht am
Drehtisch befestigen. Die
Befestigungsschrauben der

Bearbeitungsarme mit 61 A 36 H
Nm (45 ft-Ibs) und die BBILDUNG 3-6. HEBEPUNKTE DER MONTIERTEN

MASCHINE

Befestigungsschrauben der
Gegengewichtsarme mit
75 Nm (55 ft-lbs)
festziehen.

6. Das Krangehinge an den Hubringen auf dem Drehtisch von FF8200 je
nach Maschinenausrichtung senkrecht oder waagrecht anbringen.

WARNUNG

Fiir jeden Hebering jeweils einen individuellen Heberiemen verwenden, und

darauf achten, dass die einzelnen Heberiemen von angemessener und gleicher

Léange, sowie flir das Maschinengewicht und den Winkel des Anschlagmittels

ausgelegt sind.

7. Die Maschine langsam und
vorsichtig anheben. Wenn die
Maschine aus dem Gleichgewicht
ist, senken Sie sie auf den Boden
ab. Die Anpassungen vornehmen,
bevor die Maschine erneut
angehoben und mandvriert wird.

8. Montieren Sie die Maschine mit
Hilfe von Einrichthalterungen am
Werkstiick (Abbildung 3-7).

9. Eventuell erforderliche
Steuerkabel anschlieen (abhéngig
von der Konfiguration).

10. Uberpriifen, dass die Maschine
zentriert und ausgerichtet ist, ABBILDUNG 3-7. SPANNFINGER
bevor Bearbeitungen ausgefiihrt
werden.

Die Hebedsen des Gegengewichts konnen je nach Konfiguration und
Ausrichtung der Maschine an verschiedenen Stellen angebracht werden. Immer
nur diese Hebe6sen verwenden, um das Gegengewicht zu heben.
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3.7

BAUGRUPPE
INNENMONTAGEFUSS

Die farblich hervorgehobenen
Bauteile in Abbildung 3-8 haben
4"-4 Unified Thread Gewinde mit
Dreifach-Fiihrung.

Die Ausrichtbacken enthalten

Spannvorrichtungen fiir
Innenflansche bis 210 mm (8").

TABELLE 3-1. IDENTIFIZIERUNG VON
VERSCHLUSSMUTTER UND
NIVELLIERBACKE

Nummer Komponente
1 Neue interne Verschlussmutter
2 Nivellierbacke

Auf der Endkappe sind die
Verriegelungssymbole fiir das
Verriegelungssystem der
Abdriickschrauben
hervorgehobenen (siche Abbildung
3-9).

Nach Abschluss der letzten
Einstellungen an den
AbdriickfiiBen eine der drei
Inbusschrauben (P/N 74499) M12
x 40 mm lang mit 40 Nm (29 ft-
Ibs) festziehen (siehe Kreis in
Abbildung 3-9), um die
Abdriickschraube zu sichern. Vor
weiteren Einstellungen am
Vortrieb, sowie vor dem
Entfernen der Maschine vom
Flansch, diese Schraube l16sen.

WARNUNG

N

1
NEUE INTERNE
VERSCHLUSSMUT@

ABBILDUNG 3-8. VERSCHLUSSMUTTER UND
NIVELLIERBACKE
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ABBILDUNG 3-9. VERRIEGELUNGSSYMBOLE AUF DER
ENDKAPPE

Bei der Montage der Maschine zusétzliche Stiitzen, wie z.B. Einrichthalterungen

verwenden.
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TIPP:

Die Innenmontage von FF8200 kann entweder in einer Doppelebene (d.h. die
StellfiiBe sind von den nicht-justierbaren Fiilen versetzt) oder in einer Ebene (d.h.
die justierbaren Fiifle befinden sich in derselben Ebene wie die nicht-justierbaren
FiiBe) konfiguriert werden.

Die Montage in Doppelebene ist typischerweise steifer als die Montage in derselben
Ebene. Die meisten Windkrafttiirme erfordern aufgrund der geringen inneren
Flanschdicke die Montage in einer Ebene.

Gehen Sie wie folgt vor, um die Montagefiile des Drehtisches aufzustellen:

1.
2.
3.

Die Werkstiickbohrung ausmessen.
Geeignete Teile flir die Montage auswéhlen.

Wenden Sie Schmiermittel gegen Festfressen (im Werkzeugsatz enthalten) auf die
folgenden Stellen an:

* Die Gewinde und Kontaktflichen der verschiedenen Abschnitte der
Spannfutterverldngerungsfiiie, wie in Abbildung 3-10 gezeigt.

ABBILDUNG 3-10. STELLEN, AN DENEN SCHMIERMITTEL ANZUWENDEN IST

4. Siche Abbildung A-10 auf

*  Abdriickschraubengewind
e, um ein Festfressen des
Gewindes zu verhindern
(Abbildung 3-11).

Seite 94 und Tabelle 3-4 bei
der Montage der
Spannfutterfiie.

Befestigen Sie die ABBILDUNG 3-11. ABDRUCKSCHRAUBE
Spannfutterarme mit den

mitgelieferten Schrauben an

der Nabe.

Nach dem Befestigen der

Endkappe an die

Spannfutterverldngerungen.

Die Baugruppen der justierbaren und nicht-justierbaren Spannfutterfiile in einer
alternativen Anordnung montieren.

P/N 59130-G, Rev. 9
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WARNUNG

Die Abdriickfiile nicht tiber
die Sicherungsnut in der
Gewindeschraube hinaus
ausziehen. Bei Bedarf
zusétzliche FuB3teile
hinzufiigen, um die Linge des
freiliegenden Teils der
Abdriickschrauben zu
minimieren.

SICHERUNGSNUT
DER
ABDRUCKSCHRAUBE

7. Die Abdriickschrauben
gleichmédfBig einstellen,

bis sie etwa 10 mm ABBILDUNG 3-12. SICHERUNGSNUT DER
(3/8”) kleiner alS der ABDRUCKSCHRAUBE
Werkstiickinnendurchme

sser sind.

8. Einrichthalterung an die
Ausrichtblocke anbringen. Die Halterungen so einstellen, dass sie auf dem
Werkstiickflansch aufliegen.

VORSICHT

Vor Auflegen des Spannfutters auf das Werkstiick, tiberpriifen, dass die
Abdriickschrauben etwa gleichmédBig zuriickgeschraubt und mit Spannfingern
versehen sind.

Vor der Installation von FF8200 auf dem Werkstiick Folgendes iiberpriifen:

* Die Werkstiickoberfliche, die die justierbaren und nicht-justierbaren
SpannfutterfiiBe von FF8200 beriihrt, ist trocken und vollig frei von
Ol, Fett oder anderem Schmiermittel.

WARNUNG

Feuchtigkeit, Ol oder Schmiermittel auf den Kontaktflichen des Spannfules des
Werkstiicks konnen zu einer unzureichenden Reibungskraft des Vortriebs fiihren,
wodurch die Maschine sich verschieben oder vom Werkstiick fallen kann.

* Die Gewinde der Spannfiile sind mit Schmiermittel bestrichen.

WARNUNG

Sollte kein Schmiermittel auf die Gewinde der Spannfutterfiile aufgetragen
sein, kann dies zu einer geringeren als der vorgesehenen Klemmkraft der
Spannfutterfiie fithren, wodurch sich die Maschine verschieben oder vom
Werkstiick fallen kann.
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Wenn eine Anwendung die Verwendung einer der oben aufgefiihrten
Sicherungsmethoden wihrend des Einrichtens und der Bearbeitung nicht
zuldsst, wenden Sie sich an CLIMAX, um eine kundenspezifische Losung zu
ermitteln.

3.8 EINSTELLUNG DER WERKZEUGKOPFBOLZEN

Die sechs M6-Schrauben (siehe Abbildung 3-13) werden fiir die Einstellung der
Werkzeugkopfleiste verwendet. Einstellungen sollten erst nach vielen
Betriebsstunden notwendig werden, und nur dann vorgenommen werden, wenn
die Maschine keine gute Oberfldchengiite mehr bewerkstelligt.

ABBILDUNG 3-13. SECHS M6-SCHRAUBEN

Wenn ein Schlitten sichtbar locker ist und Bearbeitungsprobleme verursacht,
ziehen Sie die sechs Schrauben in kleinen Schritten an, bis ein leichter Zug beim
Werkzeugvorschub zu spiiren ist.
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3.9

DREHEN DES WERKZEUGKOPFES

Der Werkzeugkopf kann gedreht werden, indem
die einzelnen Zugbolzen auf der Riickseite des
Werkzeugkopfes gelost, der Werkzeugkopf
positioniert und die Zugbolzen wieder
angezogen werden.

DRAW BOLT

VORSICHT

Den Werkzeugkopf nicht schnell 16sen.
Unterstiitzen Sie den Werkzeugkopf mit der
Hand, um ihn stabil zu halten. Ein schnelles
Losen des Werkzeugkopfes kann dazu

fiihren, dass er unerwartet schwingt und \w
Verletzungen oder Schiden verursacht.

Die FF8200 wurde entwickelt, um das Schneidwerkzeug hinter dem
Bearbeitungsarm mitzuziehen. Der Bearbeitungsarm bewegt sich im
Uhrzeigersinn. Beachten Sie diese Eigenschaften, wenn Sie ein neues Werkzeug
in die Maschine einbauen.

ABBILDUNG 3-14. ZUGBOLZEN

3.10

EINSTELLUNG DES RADIALSCHLITTENS ANTI-RUCKSPIEL
HAUPTMUTTER

Die Radialschlitten-Hauptmutter ist so einstellbar, dass nahezu kein Riickspiel auftritt.
Die Einstellung der Hauptmutter erfolgt mit jeweils einer M4-Stellschraube an jeder der
beiden Leitungsmuttern (siche Abbildung 3-15).

0 ~

BBI.LDUNG 3-15. POSITIONEN DER M4-STELLSCHRAUBE

Einstellungen sollten erst nach vielen Betriebsstunden notwendig werden, und nur dann
vorgenommen werden, wenn die Maschine keine zufriedenstellende Oberflachengiite mehr
bewerkstelligt. Wenn der Schlitten sichtbar locker ist und Bearbeitungsprobleme verursacht,
ziehen Sie die zwei Schrauben in kleinen Schritten an, bis weniger als 0,025 mm (0,001")
Riickspiel gemessen wird.

Uberpriifen Sie nach der Einstellung den Hub iiber die gesamte Linge der Leitspindel
auf Leichtlaufigkeit.
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3.11 POSITIONIERUNG DES BEARBEITUNGSARMS

Der Frisarm ist stufenlos einstellbar, um vielseitig positioniert zu werden und
Hindernisse zu umgehen.

Gehen Sie wie folgt vor, um die
Armposition zu verdndern:

1.

Die Schrauben der vier
Spannvorrichtungen 16sen.

Den
Sicherheitsanschlagstift
offen halten.

Den Arm nun in die

erforderliche Position bringen.

Den Sicherheitsanschlagstift
16sen.

Die Klemmen und das
Gegengewicht wieder
festziehen.

WARNUNG

ABBILDUNG 3-16. POSITION SCHRAUBEN UND
SICHERHEITSANSCHLAGSTIFT

Die Spannvorrichtungsschrauben mit 61 Nm (45 ft-1b) anziehen, um
unerwartete Bewegungen zu vermeiden, die zu schweren und todlichen

Verletzungen fithren konnen.

WARNUNG

Den Bearbeitungsarm so positionieren, dass der Sicherheitsanschlagstift in
seinen Sitz im Bearbeitungsarm greift.

Den Sicherheitsanschlagstift nicht deaktivieren. Der Sicherheitsanschlagstift
soll ein unerwiinschtes Verschieben des Frasarms verhindern, was zu schweren
und tédlichen Verletzungen fiihren kann.

SAFETY STOP PIN RETENTION NOTCHES

o — .

ABBILDUNG 3-17. SITZ DES SICHERHEITSANSCHLAGSTIFTS

P/N 59130-G, Rev. 9
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VORSICHT

Nach dem Einstellen des Frasarms ist darauf zu achten, dass das
Gegengewicht auf die entsprechende Schraubenposition eingestellt ist.

Fiir prazises Friasen und um Schiden an der Maschine zu vermeiden, miissen
das Gegengewicht und der Frasarm immer im gleichen Abstand zur
Maschinenmitte stehen.

ABBILDUNG 3-18. GEGENGEWICHT UND FRASARM IM GLEICHEN ABSTAND

Der Bearbeitungsarm ist mit einer
Messskala mit Zoll- und
Zentimeter-Markierungen
ausgestattet, um das Einstellen
des Gegengewichts zum
Auswuchten der Maschine zu
erleichtern.

ABBILDUNG 3-19. FRASARM-MESSSKALA
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Da der Arm radial von der Mitte
bewegt wird, zeigt die Messskala
Zoll und Zentimeter in Halbschritten
vom Sicherheitsanschlagstift aus
gemessen, wie in Abbildung 3- 20
dargestellt.

Nach dem Umstecken des Arms das
Gegengewicht so einstellen, dass es
mit der Ablesung auf der Halbleine
am Sicherheitsanschlagstift der
Maschine iibereinstimmt. Die in
Abbildung 3- 21 dargestellten
Gegengewichtsbefestigungen sind
mit Bereichen gekennzeichnet, die
der ungefdhren Einstellung am
Bearbeitungsarm entsprechen.

ABBILDUNG 3-21.
GEGENGEWICHTSSBEFESTIGUNGEN

3.12 POSITIONIERUNG DES GEGENGEWICHTS

Das Gegengewicht muss installiert werden, wenn die Maschine in einer
vertikalen Bearbeitungsanwendung eingesetzt wird. CLIMAX empfiehlt, auch
bei allen anderen Anwendungen das Gegengewicht zu verwenden, da es die
Leistung der Maschine verbessert und fiir eine flachere Oberfldchenbearbeitung
sorgt.
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Der Gegengewichtsarm kann in
verschiedenen Abstinden zur
Maschinenmitte positioniert werden,
um die Maschine auszuwuchten. Der
Gegengewichtsarm ist in etwa ebenso
schwer wie der Bearbeitungsarm, und
das Gegengewicht entspricht
ungefahr dem Gewicht des
Werkzeugkopfes.

WARNUNG

Die Befestigungsschrauben des
Gegengewichtsarms mit 75 Nm ' 4 .

(55 ft-Ib) festziehen, um ‘ s
unerwartete Bewegungen zu : o -
vermeiden, die zu schweren und ABBILDUNG 3-22. GEGENGEWICHTSARM

todlichen Verletzungen fiihren
konnen.

Uberpriifen, dass alle

Montagevorrichtungen fest sitzen. Ein loses Gegengewicht kann wihrend des
Betriebs herunterfallen und Bedienpersonal und umstehende Personen schwer
verletzen.

VORSICHT

Fiir prazises Frisen und um Schiden an der Maschine zu vermeiden, sollten
das Gegengewicht und der Frdsarm immer im gleichen Abstand zur Mitte der
Maschine stehen. Die Positionsnummerierungen sollten iibereinstimmen.

Die Maschine kann mit verschiedenen Gegengewichtsmassen, Werkzeugkopfen
und Gegengewichtsarmoptionen konfiguriert werden. Siehe Abbildung 3-23 auf
Seite 33 zur Auswahl der richtigen Kombination gemal3 Betriebsspezifikationen.

Seite 32 FF8200 Betriebshandbuch



-

o

*CLIMAX

Counterweight, Single Point

Tool Arm, Single Point

Counterweight Arm, Single Point

36 Ibm [16 kg] 1/2" Wall Tube Dimensions: 5" x 5" x 77.5"
= -~ /JW
g - /'/-/-'
| oo
£ ~
5 —
o ~
]
g (-9 N
l-; E < '_ ~_ P/N 58097 P/N 58065
E] E % o ~ _/: Tool Arm, Milling or Single Point Counterweight Arm, Milling or Single Point
= 2 ) I 5/8" Wall Tube Dimensions: 5.5" x 5.5" x 77.5"
- . Q |
1< ~ - . P
£ ~.] 7 A/;/‘/
@ =~
2 =
g e
[ _/-,//
-
_/
(/
P/N 58056 P/N 60818 P/N 62403
Counterweight, Milling Tool Arm, Milling or Single Point Counterweight Arm, Milling
190 Ibm [86 kg] 5/8" Wall Tube Dimensions: 5.5" x 5.5" x 77.5"
2 e
E . V/,/
o - -
% K] g ;)""/
=l .2 Ces
23 g
(o]
z ‘/./’ -
P/N 62394 P/N 60818 P/N 62403
Counterweight, Milling Tool Arm, Milling or Single Point Counterweight Arm, Milling
190 Ibm [86 kg] 5/8" Wall Tube Dimensions: 5.5" x 5.5" x 77.5" ]
[0}
S =
. 2 =)
=P N
S ™~
- ~
>
@ P
ﬁ _./“/
£ 2 [ g
g 2 P/N 62403 e
£ Counterweight Adapter, Swivel Plate rr'F
2 s
ey
S
f/“ ° - ,,.»9 @©
< /"‘// =)
— W
N

ABBILDUNG 3-23. TABELLE DER GEGENGEWICHTSKOMPONENTEN
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3.13 GEGENGEWICHT-ADAPTERPLATTE

Bei Verwendung der Schwenkplatten-
Fraskopfbefestigung und Bearbeitung
bei bestimmten Durchmessern kann
die Maschine mit dem am
Gegengewichtsarm, wie in Abschnitt
3.12 auf Seite 31 beschrieben, oder
mit am Bearbeitungsarm befestigten
Gegengewicht ausgewuchtet werden.

SWIVEL PLATE
TABELLE 3-2. IDENTIFIZIERUNG (PIN 63250)2
GEGENGEWICHT-ADAPTERPLATTE
Komponente COUNTERWEIGHT
ADAPTOR PLATE
Schwenkplatte (P/N 63250) (PIN 83095)

Gegengewicht-Adapterplatte
(P/N 83095)

ABBILDUNG 3-24. GEGENGEWICHT-ADAPTERPLATTE
ZUR VERWENDUNG MIT DEM SCHWENKKOPF
Die Position des Gegengewichts
hingt von den Durchmessern des Bearbeitungsbereichs ab, da kleinere Bereiche zu
Storungen zwischen Fraskopf und Gegengewichtsarm fiihren.

Siehe Abbildung 3-23 auf Seite 33 und Abbildung 3-25 auf Seite 35, um die richtige
Komponentenanordnung entsprechend Bearbeitungsbetrieb und -bereich
auszuwéhlen. Abbildung 3- 25 auf Seite 35 gilt nur fiir Bearbeitungen mit dem
Schwenkplattenadapter.

Bei Arbeiten ohne Schwenkplatte sollte das Gegengewicht am Gegengewichtsarm
befestigt werden.

Um die Gegengewichtseinheit am Bearbeitungsarm zu befestigen, sind drei
Gewindebohrungen am Bearbeitungsarm am Ende gegeniiber dem
Werkzeugkopf notwendig. Bearbeitungsarme, die nicht fiir die Gegengewichts-
Adapterplatte konfiguriert sind, kdnnen nachgeriistet werden (wenden Sie sich
dazu fiir Dokument P/N 83143 an CLIMAX).
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Above 67 to 77 inch diameter Above T7 1o 120 inch diameter
Use countenseight anmm or Use counterweighl arm
swiviel plate countenseight adapler

3
45 to 67 inch diameter
Use swivel plate counlenseight adapler

ABBILDUNG 3-25. PLANFLACHENMASSE FUR DIE AUSWAHL DER GEGENGEWICHTSKOMPONENTEN MIT SCHWENKPLATTENADAPTER

TABELLE 3-3. IDENTIFIZIERUNG GEGENGEWICHTSBEREICHE

Nummer Komponente

Mehr als 1702-1956 mm (67-77") Durchmesser: Gegengewichtsarm oder Gegengewichtsadapter mit
Schwenkplatte verwenden

2 Mehr als 1956-3048 mm (77-120") Durchmesser: Gegengewichtsarm verwenden

3 Durchmesser 1143-1702 mm (45-67"): Gegengewichtsadapter mit Schwenkplatte verwenden

3.14 SPANNFUTTER-MONTAGE

Die Tabellen 3-4 und 3-5 zeigen die empfohlene Konfiguration der Innenmontage.

TABELLE 3-4. TABELLE: JUSTIERBARE SPANNFUSSE

Durchmesser 3175 er 445 mm 698,5 er 63,5mm 127 mm Endplatte
(22,5") Abstehen (27,5") 2,5") FuB  (5") FuR
Abstehen Abstehen '
1143—-1270 mm (45-50") 0 0 0 0 0 1
1270-1397 mm (50-55") 0 0 0 1 0 1
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TABELLE 3-4. TABELLE: JUSTIERBARE SPANNFUSSE

317,5mm 445 mm 698,5 mm

Durchmesser (12,5") Abstehen (27,5") (235,5);2318 (1527) ?urrr; Endplatte
Abstehen Abstehen '
1397-1524 mm (55-60") 0 0 0 0 1 1
1524—-1651 mm (60-65") 0 0 0 1 1 1
1651-1778 mm (65-70") 0 0 0 0 2 1
1778-1905 mm (70-75") 1 0 0 0 0 1
1905-2032 mm (75-80") 1 0 0 1 0 1
2032-2159 mm (80-85") 0 1 0 0 0 1
2159-2286 mm (85-90") 0 1 0 1 0 1
2286-2413 mm (90-95") 0 1 0 0 1 1
2413-2540 mm (95-100") 0 1 0 1 1 1
2540-2667 mm (100-105") 0 0 1 0 0 1
2667-2794 mm (105-110") 1 1 0 0 0 1
2794-2921 mm (110-115") 1 1 0 1 0 1
2921-3048 mm (115-120") 1 1 0 0 1 1

TABELLE 3-5. TABELLE: NICHT-JUSTIERBARE SPANNFUSSE

317,5mm 445 mm 698,5 mm

Durchmesser (12,5") Abstehen (27,5") (235,5);2318 (1527) ?unr; Endplatte
Abstehen Abstehen '
1143-1270 mm (45-50") 0 0 0 0 0 1
1270-1397 mm (50-55") 0 0 0 1 0 1
1397-1524 mm (55-60") 0 0 0 0 1 1
1524—-1651 mm (60-65") 0 0 0 1 1 1
16511778 mm (65-70") 0 0 0 2 1 1
1778-1905 mm (70-75") 0 0 0 1 2 1
1905-2032 mm (75-80") 0 0 0 0 3 1
2032-2159 mm (80-85") 1 0 0 0 1 1
2159-2286 mm (85-90") 1 0 0 1 1 1
2286-2413 mm (90-95") 1 0 0 0 2 1
2413-2540 mm (95-100") 1 0 0 1 2 1
2540-2667 mm (100-105") 0 1 0 0 2 1
2667-2794 mm (105-110") 0 0 1 1 0 1
2794-2921 mm (110-115") 0 0 1 0 1 1
2921-3048 mm (115-120") 0 0 1 1 1 1
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Die Maschine wird mit der Hauptkomponente am Spannfutter montiert geliefert.

3.15 MONTAGE UND AUSRICHTUNG DER MASCHINE

Siche Abschnitt 3.4 auf Seite 18 fiir eine vollstindige Liste der Gefahren bei der
Installation.

WARNUNG

Verwenden Sie bei der Montage der Maschine eine zusétzliche Verzurrung, falls die
Maschine aus bzw. durch den Spanndurchmesser fallen kann.
Gehen Sie wie folgt vor, um das Spannfutter zu montieren und auszurichten:
1. Bohrungsdurchmesser des Werkstiicks ausmessen.
2. Die richtigen Beinverlangerungen und Spindelantriebe auswéhlen.

a) Vor dem Verschrauben der Beinabschnitte das im Werkzeugsatz enthaltene
Never-Seez oder eine andere Paste gegen Festbrennen auf Gewinde- und
Kontaktflachen der einzelnen Beinabschnitte auftragen (siche Abbildung 3-
26).

ABBILDUNG 3-26. STELLEN, AN DENEN SCHMIERMITTEL ANZUWENDEN IST
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3. Vor Auflegen des
Spannfutters auf das
Werkstiick, iiberpriifen, dass
die Abdriickschrauben in
etwa gleichmiBig
zuriickgeschraubt und mit
Einrichthalterungen versehen
sind.

TABELLE 3-6. IDENTIFIZIERUNG
EINRICHTHALTERUNG UND STELLFUSS

Nummer Komponente
1 Spannfinger
2 StellfiiRe

4. Verwenden Sie eine einfache
Skala, um die
Abdriickschrauben zu
zentrieren. Es wird nicht
mehr als 2,54 mm (0,1")
Spiel benétigt, um das Futter
bequem einsetzen zu konnen.

EINRICHTEN

FINGER

STELLFUSS 2

ABBILDUNG 3-27. STELLFUSS UND
EINRICHTHALTERUNG

5. Setzen Sie das Montagespannfutter in die Bohrung des Flansches und ziehen Sie
die StellfiiBe mit dem im Werkzeugsatz mitgelieferten Schraubenschliissel
gleichmifBig an. Sicherstellen, dass die Einrichthalterungen gleichméiBig

aufliegen.

6. Die Abdriickschrauben so einstellen, dass sie
die Maschine zentrieren. Stellen Sie eine
Messuhr oder ein vergleichbares Instrument
auf die Bohrung, wenn die genaue Mitte

erforderlich ist.

7. Nach der sicheren Befestigung der Maschine
am Flansch montieren Sie eine Messuhr am
Bearbeitungsarm und drehen iiber die
Oberflache des Flansches durch manuelles

Drehen der Maschine.

8. Richten Sie die Maschine aus, indem Sie die
Abdriickschrauben der Stellfiile benutzen.

9. Ziehen Sie die StellfiiBe und Standfiile durch
Anziehen mit folgenden Drehmomenten an:
Friasen: 237 Nm (175 ft-lb); Einzelpunkt:

115 Nm (85 ft-lbs).

10. Die Maschine nochmals auf Ausrichtung

iiberpriifen.

ABBILDUNG 3-28. POSITION
DER MESSUHR

11. Wiederholen Sie diesen Vorgang, bis die

Maschine ausgerichtet ist.

12. Sichern Sie das Spannfutter, indem Sie die drei Inbusschrauben anziehen.
13. Die Maschine nochmals auf Ausrichtung tiberpriifen.

14. Wiederholen Sie diesen Vorgang, bis die Maschine ausgerichtet ist.

15. Uberpriifen, dass die Maschine sicher in der Vorrichtung sitzt.
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16. Einrichthalterung entfernen.

VORSICHT

An den Kontermuttern nur den kleinen Schraubenschliissel verwenden. Keine
iiberméafige Kraft mit groeren Schraubenschliisseln anwenden, da dies die
Maschine beschddigen konnte.

3.16 VORSCHUBSYSTEM UND VORSCHUBBOX

Das Vorschubsystem beinhaltet eine
Durchflussregelung am 3-Wege-Steuerventil, die
werkseitig auf 5 scfm eingestellt ist.

CLIMAX empfiehlt, die Einstellung dieses Ventil
nicht zu veridndern.

ABBILDUNG 3-29.
DURCHFLUSSSTEUERUNG

Die Maschine ist mit einer Ferneinstellung der
Vorschubbox am Luftabsperrventil ausgestattet.
Alle Einstellungen am Vorschub werden von hier
aus vorgenommen. Die Druckluftzufuhrleitungen
zum Vorschubkasten werden in zwei GroB3en
geliefert: 6,35 mm (1/4") und 3,2 mm (1/8").
Dadurch wird ein versehentliches Vertauschen
der Schlduche verhindert.

Der Vorschub der Vorschubbox erfolgt ohne
Umstellen immer nur in eine Richtung.

ABBILDUNG 3-30. DRUCKLUFTZUFUHR
DER VORSCHUBBOX

P/N 59130-G, Rev. 9 Seite 39



Um die Richtung umzukehren, ist es nicht notwendig, die Schlduche zu trennen. Gehen Sie
wie folgt vor:

1. Die Forderwelle und die
zwei Schrauben entfernen,
die die Forderwelle mit dem
Arm verbinden.

ABBILDUNG 3-31. DETAIL DER SCHRAUBEN FUR DIE
VORSCHUBSPINDEL

2. Die Vorschubbox drehen, bis
der Pfeil in die gewiinschte
Vorschubrichtung zeigt.

3. Schrauben und Forderwelle
wieder installieren.

Die Vorschubbox hat zwei Positionen: ABBILDUNG 3-32. DETAIL DER VORSCHUBRICHTUNG

arretiert (rechts in Abb. 3-33
dargestellt) und nicht arretiert /
Leerlauf (links in Abb. 3-33
dargestellt).

ABBILDUNG 3-33. POSITIONEN DER VORSCHUBBOX
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Im neutralen Modus kann das Werkzeug manuell in beide Richtungen bewegt
werden. Schlduche, die an der Vorschubbox angeschlossen sind, sollten eine
zusitzliche Linge von etwa 305 mm (12") haben, die im Inneren des Arms
gefiihrt werden und die Bewegung des Arms ohne Héngenbleiben unterstiitzen.

Um die Forderschlauche zu trennen,
jeweils den Ring um den Schlauch
nach unten driicken und den Schlauch
herausziehen.

ABBILDUNG 3-34. TRENNEN DER VORSCHUBSCHLAUCHE

3.17 EINPUNKTDREHEN MIT DER FRASARM-OPTION

Verwenden Sie den mitgelieferten Ringschliissel (P/N 48854 3/8" / 7/16"), um die
Vorschubbox in dieser Konfiguration zu betreiben.

VORSICHT

Verwenden Sie beim Einzelpunktdrehen mit dem Frasarm den mitgelieferten
Ringschliissel fiir die Vorschubbox, und nicht fiir das Handrad. Dadurch wird
die Bildung eines Quetschpunktes verhindert.

3.18 PLANFLACHENMONTAGE (OPTIONALE AUSSTATTUNG)

Das Planflachenmontagesatz bietet die Moglichkeit, FF8200 unter Bedingungen
einzusetzen, in denen die normale Innenmontage nicht verwendet werden kann, und bei
denen das Auflenmontagespannfutter schwerfallig und nicht so starr wie eine
Planflachenbefestigung wire. Der Planflichenmontagesatz kann auch in riickseitigen
Anwendungen verwendet werden, oder wenn eine Bearbeitung bis zum
AuBendurchmesser oder dariiber hinaus erforderlich ist und es keine andere Moglichkeit
gibt, FF8200 zu montieren.

Der Planflichenmontagesatz (P/N 79540) dndert nichts an der Funktionalitit von FF8200.

FF8200 ist sehr schwer. Verwenden Sie zum Heben der Maschine entsprechende
Hebevorrichtungen. Heben Sie die Maschine aus Stabilititsgriinden nur unter
Verwendung aller Hebepunkte. Die Maschine kann zum leichteren Heben in Teile zerlegt
werden. Die Maschine nicht an den Antriebsmotoren, Pneumatikleitungen, Steuerungen,
Bearbeitungsarmen, riickseitigen Befestigungen, Bearbeitungsarmen oder
Gegengewichtshebepunkten heben.
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WARNUNG

Ein Sturz oder unkontrolliertes Schwenken der Maschine kann zu schweren
oder todlichen Verletzungen des Bedienpersonals und umstehender Personen
fithren. Die Maschine an den Hebedsen heben.

Fiir die Planflichenmontage der Maschine wihrend Einzelpunktbearbeitung ist
es wichtig, den Gegengewichtsarm zum Auswuchten zu verwenden.

Entfernen Sie keine Maschinenteile, wiahrend die Maschine senkrecht steht, es
sei denn, Sie sind sicher, dass die Teile und die Maschine gesichert sind.

WARNUNG

Den Antriebsmotor nicht entfernen, wihrend die Maschine senkrecht steht.
Die Maschine wiirde sonst freigegeben und sich sehr schnell auf den
schwersten Schwerpunkt pendeln. Eine unkontrollierte Drehung der Maschine
kann die Maschine beschddigen und zu schweren und tédlichen Verletzungen
fiihren.

Tabelle 3-7 stellt die Beschriftungen in Abbildung 3-35 auf Seite 43 zusammen.

TABELLE 3-7. IDENTIFIZIERUNG DER ABMESSUNGEN DER PLANFLACHENMONTAGE

Nummer Komponente
1 Bearbeitungsbereich der Werkzeugarm-Baugruppe 1143-3048 mm (45-120")
2 Drehtisch
3 Gegengewichtsbaugruppe
4 Planflachenmontage

Anstand bei vollstéandig eingefahrenem Werkzeugkopf
5 35,05 mm (1,38") mit Schwenkarm, nur Einzelpunkt
34,54 mm (1,36") mit Frasarm mit Fraskopf oder Einzelpunktkopf

31,75 mm (1,25") mit Fradsarm oder Dreharm mit Schleifmaschine

6 914 mm (36,0") minimaler Montagedurchmesser
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ABBILDUNG 3-35. EINZELPUNKTMASSE BEI PLANFLACHENMONTAGE
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3.18.1  Einrichten des Planflachenmontagesatzes

Fiihren Sie die folgenden Schritte aus, um die Maschine auf die Planfliche zu
montieren:

1. Die Beine und Befestigungsfiile vom Spannfutter entfernen.

2. Die Maschine an zwei der Heberinge heben und die Maschine so drehen,
dass die Schrauben, die das Spannfutter mit dem Drehtisch verbinden,
zugénglich werden.

3. Den umgekehrten Drehtisch so auf den Block stellen, dass sich der
Gegengewichtsarm und der Bearbeitungsarm unterhalb des Drehtisches
befinden.

GEFAHR

Befolgen Sie alle firmeninternen Vorschriften und Verfahren zum Heben von
Lasten und gehen Sie beim Heben und Umsetzen der Maschine vorsichtig vor, um
ein Herunterfallen oder eine Beschidigung der Maschinenkomponenten zu
vermeiden.

Uberpriifen Sie, dass das Drehtischanschlussstiick nicht beschiidigt wird, wenn
die Maschine auf Stiitzen steht. Abstiirzende Maschinen kdnnen zu schweren
und tddlichen Verletzungen fiihren.

4. Entfernen Sie die acht
Befestigungselemente, die
das Spannfutter am
Drehtisch befestigen (siche
Abbildung 3- 36). Fiir
FF7200 sind M16-Bolzen,
fiir FF8200 sind M20-
Bolzen vorgesehen.

5. Entfernen Sie das
Spannfutter von der
Unterseite von FF8200.

ABBILDUNG 3-36. ENTFERNEN DER SCHRAUBEN AUS DEM
SPANNFUTTER
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6. Befestigen der
GrundplattenvergrofBerung
en an der Grundplatte, wie
in Abbildung 3-37
dargestellt.

ABBILDUNG 3-37.
GRUNDPLATTENVERGROSSERUNGEN BEFESTIGEN
7. Befestigen Sie die

HeftschweiB3platten mit
den mitgelieferten
Schrauben an die
Grundplattenvergrof3erung
en, wie in den
Abbildungen 3-38 und 3-
39 auf Seite 46 dargestellt.

8. Die Maschine so auf dem
Werkstiick zentrieren,
dass sie innerhalb einer
Toleranz von £5 mm
(0,200") liegt.

9. Befestigen Sie die
HeftschweiBplatten durch
Heftschweif3en,

Anklemmen oder ABBILDUNG 3-38. BEFESTIGEN DER
Verschrauben am HEFTSCHWEISSPLATTE

Werkstiick.
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Die HeftschweiBplatten konnen zur
Befestigung der Maschine an der
Oberfliche des Werkstiicks bei
Bedarf modifiziert werden.

WARNUNG

Wenden Sie an jeder
HeftschweiB3platte mindestens
eine Schweilinaht von 50 mm
(2") oder 6 mm (1/4") an.

Uberpriifen Sie, dass die
Schweillnaht den Drehtisch
korrekt mit dem Werkstiick

) .. ABBILDUNG 3-39. PLANFLACHENMONTAGESATZ-
verbindet, bevor Sie die BAUGRUPPE

Maschine aus der

Vorrichtung nehmen.
Nicht iiber die Zentrierstellschraubenbohrung in der HeftschweiBiplatte schwei3en.

3.18.2 Zentrieren und Nivellieren der Maschine

Der Planflaichenmontagesatz (P/N
79540) enthélt, wie in Abbildung
3-40 gezeigt, zwei Stellschrauben 1
und eine Zentrierstellschraube pro LEVELING SEISLRENG
Plattenverldngerungs- und -
klemmplattenkombination.

TABELLE 3-8. IDENTIFIZIERUNG
DER STELL- UND
ZENTRIERSTELLSCHRAUBEN

Nummer Komponente
1 Stellschrauben 2
CENTERING SETSCREW
2 Zentrierstellschrauben

Gehen Sie wie folgt vor:

1. Verwenden Sie die

Stellschrauben, um ABBILDUNG 3-40. POSITION DER STELL- UND
endgiiltige ZENTRIERSTELLSCHRAUBEN
Ausrichteinstellungen

vorzunehmen.

2. Richten Sie die Maschine
mit den acht
Stellschrauben aus.
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3.19 EINRICHTEN DER RUCKSEITIGEN BEFESTIGUNG (OPTIONALE
AUSSTATTUNG)

Die riickseitige Befestigung besteht aus der Riickseitigen Befestigung und
Schrauben zur Montage der Befestigung am Bearbeitungsarm.

ABBILDUNG 3-41. RUCKSEITIGE BEFESTIGUNG

VORSICHT

Verwenden Sie immer den Gegengewichtsarm mit der riickseitigen
Befestigung. Allein der schwere riickseitige Aufsatz fiihrt zu einer Unwucht
der Maschine und kann zu einer schlechten Oberflachenqualitét fiihren.

3.19.1 Zusammenbau der rickseitigen Befestigung

Die folgende Prozedur gilt fiir den Zusammenbau der riickseitigen Befestigung.

1. Vor Montage der riickseitigen Befestigung die fiinf Spannstifte von der
Friasarmplatte entfernen.
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2. Die riickseitige Befestigung
am Frasarm mit den vier
M10-Zylinderschrauben
befestigen, siche Abbildung
3-42. Die Zylinderschrauben
mit 58 Nm (42 ft-Ib) festzichen.
Die Hohe der riickseitigen
Befestigung kann iiber die
mitgelieferten
Befestigungslocher eingestellt
werden, die riickseitige
Befestigung wird entsprechend
der Flanschdicke positioniert.

TABELLE 3-9. IDENTIFIZIERUNG
DER BAUGRUPPE RUCKSEITIGE
BEFESTIGUNG

1

BACK FACE
ATTACHMENT 2

MILLING ARM

M10 SOCKET HEAD 3
CAPSCREW

ABBILDUNG 3-42. DETIAL DER BAUGRUPPE DER

RUCKSEITIGEN BEFESTIGUNG

Nummer Komponente
1 Ruckseitige Befestigung
2 Fréasarm
3 M10 -Zylinderschraube mit
Innensechskant

3. Positionieren Sie den
Bearbeitungsarm gemal
dem
Werkstiickflanschdurchme
sser (siche Abbildung 3-
43).

TABELLE 3-10. IDENTIFIZIERUNG DER
RUCKSEITIGEN BEFESTIGUNG AUF
FLANSCH

Nummer Komponente

1 Hebepunkt
Lochbild zur Einstellung der

2 Position fir verschiedene
Flanschdicken

8 Maschine

4 4 Befestigungsschrauben

5 Flansch

6 Werkzeugkopf
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ABBILDUNG 3-43. RUCKSEITIGE BEFESTIGUNG AUF
FLANSCH

4. Positionieren Sie den Gegengewichtsarm geméil der Position des

Bearbeitungsarms.
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3.19.2  Werkzeugkopf-Baugruppe

Befestigen Sie den Werkzeugkopf
mit der M20-Zylinderschraube
und der Unterlegscheibe, mit der
Sie den Werkzeugkopf am
Radialarm befestigen (siche
Abbildung 3-44). Die
Zylinderschraube mit 185 Nm
(135 ft-1b) festziehen.

Das Schneidwerkzeug in den
Werkzeugkopf setzen.

Die FF8200 wurde entwickelt,
um das Schneidwerkzeug
hinter dem Bearbeitungsarm
mitzuziehen. Der
Bearbeitungsarm bewegt sich
im Uhrzeigersinn. Beachten
Sie diese Eigenschaften, wenn
Sie ein neues Werkzeug in die
Maschine einbauen.

ABBILDUNG 3-44. WERKZEUGKOPF-BAUGRUPPE

3.19.3 Gegengewichtsbaugruppe

Das Gegengewicht muss, wie im
Abschnitt Gegengewicht
beschrieben, im gleichen Abstand
zur Maschinenmitte ausgefahren
werden wie der Bearbeitungsarm.
Abbildung 3-45 zeigt die
Anordnung bei
Planflichenmontage.

ABBILDUNG 3-45. POSITION DES GEGENGEWICHTS
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320 AUSSENMONTAGE (OPTIONALE AUSSTATTUNG)

ABBILDUNG 3-46. KONFIURATION DER AUSSENMONTAGEHALTERUNG

3.20.1  Vorbereitung

Wenn die Maschine nicht fiir die AuBenmontage eingerichtet ist, muss die
Hauptkomponente oder das Spannfutter der Flanschdrehmaschine umgesetzt werden,
um die Aullenhalterung zu verwenden.

Vor dem Umsetzen miissen die Schenkel entfernt und das
Drehtischanschlussstiick mithilfe des Zubehorsatzes in der richtigen Richtung
befestigt werden.

WARNUNG

Niemals wéhrend des Betriebs in die rotierende Maschine greifen. Es besteht
die Gefahr von schweren Quetschungen und Einklemmungen, die zu schweren
und todlichen Verletzungen fithren konnen.
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Den Werkzeugarm entfernen

und ihn mit den
Auflenhalterungen wieder

anbringen.

Fiir Einzelheiten siche Abbildungen
A-11 auf Seite 92 und A-12 auf

Seite 93.

-
.

)
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ABBILDUNG 3-47. EINRICHTEN AUSSENMONTAGE

3.20.2 Empfohlene Einrichtung der AuRenmontage fur FF8200
TABELLE 3-11. SPEZIFIKATIONEN DER SPANNFUSSE
Maximal 318 mm 445 mm 698,5 mm 127 mm
aximaler Maximaler b " " " "

Abstehen

85" 78,5" 101,4"
(2,159 mm) (1,994 mm) (2,576 mm) 1
90" 83,5" 111,4"
(2,286 mm) (2,121 mm) (2,830 mm) 1 1
100" 93,5" 116,4" 1 1 1
(2,540 mm) (2,375 mm) (2,957 mm)
110" 103,5" 126,4"
(2,794 mm) (2,629 mm) (3,211 mm) 1 1
120" 113,5" 136,4"
(3,048 mm) (2,883 mm) (3,465 mm) 1 1 1

a. Bezeichnet den Durchmesser der Fréasspindel bis zur Mitte. Den Durchmesser des Frisers addieren, um die volle
Frasreichweite zu erhalten.

b. Durchmesser gibt die Position der Mitte der Durchgangsbohrung im Einrichtfu an. Kann bei Bedarf
geringfiigig angepasst werden. Schorfplatten miissen an Durchmessern montiert werden, die kleiner als die
aufgefiihrten sind, um ein minimales Drehspiel zu ermdglichen. Die GroBen dieser Schorfplatten sind
anwendungsspezifisch und werden nicht von CLIMAX bereitgestellt.
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Gehen Sie wie folgt vor und beziehen Sie sich dabei auf Abbildung 3-48:

1. Die vier
Armklammern vom
Drehtisch entfernen.

2. Drehtischanschlussstiick
entfernen.

3. Die Klemmstege auf der
oberen Platte montieren
und dabei auf die Position
der Sicherheitsklemmstege
achten.

4. Die Nockenvorschub-
Auflenhalterung auf das
Drehtischanschlussstiic

k montieren.

: " ABBILDUNG 3-48. AUSSENMONTAGE: ZUSAMMENBAU
5. Ein 1/2" NPT- DREHTISCH UND ARM

Verbindungsstiick auf jede
Leitung montieren.

6. Montieren Sie Schlduche an jedes Verbindungsstiick.
7. Installieren Sie die Leitung 51 x 305 mm (2 x 12") so in das

Drehtischanschlussstiick, dass beide nicht in benachbarten Lochern,
sondern gegeniiberliegend angeordnet sind.

8. Installieren Sie die Leitung 51 x 356 mm (2 x 14") mit den
verbleibenden beiden Lochern in das Drehtischanschlussstiick.

9. Fiihren Sie die Schlduche und Leitungen durch die Mitte des Drehtisches
und montieren Sie das Drehtischanschlussstiick am Drehtisch.

10. Montieren Sie den Rundtrager.

11. Drehen Sie den Arm um.

12. Die Klemmen wieder an den Stegen befestigen, das

Drehmomentsicherungsblech und die Schulterschraube wieder einsetzen
und festziehen.

Gehen Sie wie unter Bezug auf Abbildung 3-26 auf Seite 37 folgt vor:

1. Bestimmen Sie den Werkstiickdurchmesser.

2. Montieren Sie lange Innenmontage-Spannfutterabschnitte und
Senkrechte Schenkelkomponenten mit den M20-Schrauben.

3. Vor dem Verschrauben der Beinabschnitte das im Werkzeugsatz
enthaltene Never-Seez oder eine andere Paste gegen Festbrennen auf
Gewinde- und Kontaktfldchen der einzelnen Beinabschnitte auftragen
(siehe Abbildung 3-26 auf Seite 37).

4. Uberpriifen, dass der Bereich frei ist und die Maschine vorsichtig mit
einem Gurt um ein Futterbein auf die Gegenseite drehen.
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ABBILDUNG 3-49. ANORDNUNG BLOCKHEBER UND HALTERUNGEN

5. HeftschweiBplatten an Quadranten der Vorrichtung auf der Unterseite oder biindig

zur Oberseite aufschweifien (MindestmaBe 5 x 229 x 457 mm [2 x 9 x 18"]).

4X $.828 THRU
(CLEARANCE FOR M20 SCREW)

7.500

3.750

8.250

4125

N

L/

ABBILDUNG 3-50. ABMESSUNGEN HEFTSCHWEISSPLATTEN
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6. Passen Sie Lochbild M20 x 2,5 von Bohrer und Gewindebohrer
aneinander an. (Innendurchmesser 237,5 cm [93,5"]).

WARNUNG

Das Stiitzgeriist erst entfernen, wenn die Maschine durch alle festen und
verstellbaren Stiitzen vollstdndig gesichert ist.

7. Die entsprechenden FuBlabschnitte montieren.

8. Die Ausricht- und Zentrierbefestigungen fiir spétere Einstellschritte zunéchst
lose lassen.

9. Die Baugruppe mit Hilfe der Beine oder Locher in der Spannfutternabe
anheben.

10. Die Maschine vorsichtig auf die Bolzen absetzen.
11. Die FiiBe nach Bedarf nachstellen.

12. Die Maschine parallel zum Werkstiick ausrichten. Mit einer Messuhr vom
Werkzeugkopf bis zum Werkstiick messen.

13. Die Nullanzeiger, die liber einem Satz Beine positioniert sind, auf ,,0
stellen und dann um 180° drehen. Die Maschine kann mit den Hebebeinen
einstellt werden, wihrend Sie die Anzeiger iiberwachen. Uberpriifen, dass
sich beide gleichméaBig in die richtige Richtung bewegen. Gehen Sie zu
dem Bein, das 90° vom ersten Bein steht.

14. Wiederholen Sie den Vorgang, bis die erforderliche Ausrichtung erreicht ist.

15. Nachdem alle Maschinenbeine festgezogen sind, und vor Betrieb der
Maschine: die Ausrichtung iiberpriifen. Uberpriifen Sie die Ausrichtung
auch regelmiBig wahrend des Betriebs.

ABBILDUNG 3-51. VORRICHTUNG UND SENKRECHTE MONTAGE

16. Uberpriifen, dass alle Befestigungselemente fest sitzen.
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3.21 FRASKOPF (OPTIONALE AUSSTATTUNG)

ABBILDUNG 3-52. FF8200 BEIINNENMONTAGE

ABBILDUNG 3-53. FF8200 BEI AUSSENMONTAGE
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Bei einigen Frasanwendungen mit FF8200 kann das Getriebe u.U. andere
Komponenten storen. Das Getriebe kann in die in Abbildung 3-54 dargestellten
Positionen gedreht werden, um Kollisionen zwischen den Komponenten zu
vermeiden.

b) . /'/

. L7

ABBILDUNG 3-54. AUSRICHTEN DES GETRIEBES

a)

Gehen Sie wie folgt vor, um das Getriebe auszurichten:

1. Entfernen Sie alle Spine und Fremdkdrper, die sich um das Getriebe herum
befinden.

Entfernen Sie die vier Schrauben wie in Abbildung 3-54-a dargestellt.

3. Drehen Sie, wie in Abbildung 3-54 b oder ¢ dargestellt, das Getriebe um
90° oder 180° in die erforderliche Position.

Das Getriebe beim Drehen nicht vom Friaskopf nehmen. Es ist zu verhindern,
dass Verunreinigungen in das Getriebe und den Friskopf gelangen, die die
inneren Komponenten beschiddigen kdnnen.

4. Schrauben Sie die vier Schrauben wieder an.
3.21.1 Schnellaufbau

3.21.1.1 Einrichtung der Frasvorrichtung
Gehen Sie wie folgt vor, um den Fréasaufsatz einzurichten:

1. Die Fraskopfbaugruppe auf die Maschine montieren.

2. Die Maschine in das Werkstiick einsetzen (hydraulische Maschinen sind
mit einer 25 PS Doppelpumpe zu betreiben).

3. Alle Schldauche anschlief3en.
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3.21.1.2 Betrieb

4. Die Schleppbremse nach Bedarf einstellen.

Die Schleppbremse sollte so eingestellt werden, dass
sich die Maschine auch unter Last nicht dreht. Dies
geschieht durch Anziehen der beiden Schrauben, die
auf den Zylinder driicken.

ABBILDUNG 3-55.
SCHLEPPBREMSE

VORSICHT

Vergewissern Sie sich vor der dem Betrieb, dass alle Schutzvorrichtungen
angebracht sind und alle Befestigungselemente fest angezogen sind.

Gehen Sie wie folgt vor, um den Frésaufsatz zu betreiben:

1. Die Spindel bis zum Kontakt mit der Werkfldche ausfahren.

2. Machen Sie einen kurzen Probeschnitt vorab, um die Einstellungen zu testen.
3. Uberpriifen Sie das bearbeitete Werkstiick.

4. Nach Bedarf Nachstellungen vornehmen.

3.21.2  Einbau des Fraser-Schneidkopfs

Gehen Sie wie folgt vor, um den Fréser-Schneidkopf zu installieren:

1. Uberpriifen, dass das Schneidwerkzeug scharf und frei von Kerben ist.

2. Uberpriifen, dass die Spindel vollstéindig gestoppt ist und die
Stromversorgung unterbrochen wurde.

3. Schmutz und Spéne von der Spindeloberflidche entfernen.
4. Fraser in die Spindel einsetzen. Den Fréser in die Spindel einsetzen.
5. Gut festziehen.

32121 Werkzeugeinrichtung

Der Friaskopf hat vier Umsetz-Schrauben neben den Befestigungsschrauben des
Gehéuses. Dadurch kann der Fraskopf von der Adapterplatte weggehoben werden,
um die vertikale Ausrichtung der Spindel zu verdndern. Auf der Oberseite der
Adapterplatte befinden sich zwei zusétzliche Schrauben fiir die Einstellung des
Neigungswinkels des Friaskopfes.

Da der Fraskopf auf einem Mittelstift montiert ist, muss der Winkel des
Fraskopfes vor Beginn der Bearbeitung ausgerichtet werden. Diese Einstellung
erfolgt mit den Einstellschrauben in den Blocken, die entweder unter oder iiber
dem Gehause montiert sind. Die Rotationseinstellschrauben ermdglichen eine
leichte Drehung des Gehduses, um eine vertikale oder horizontale Ausrichtung
zum Frisarm zu erreichen.

P/N 59130-G, Rev. 9
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Einstellen von Fraskopf und Spindel
Gehen Sie wie folgt vor, um Friaskopf und Spindel einzustellen:

1. Die Verriegelung l6sen.

2. Den Friaskopf und die Spindel einstellen.

3. Verwenden Sie die Anzeige, um den Friskopf zu positionieren.
4. Vor dem Betrieb die Verriegelung festziehen.

Umsetzen der Spindel zum Tisch hin

Die Spindelumsetzung ist der Prozess der Ausrichtung der Spindel.

Die Spindel muss senkrecht zur Werkzeugmaschine ausgerichtet sein, und
nicht zum Werkstiick, da es kein zuverldssiges Referenzobjekt ist.

Gehen Sie wie folgt vor, um die Spindel umzusetzen:

1. Wenn der Spindelantriebsmotor
installiert ist, entfernen Sie ihn aus
dem Spindelgetriebe, um eine einfache
manuelle Drehung der Spindel zu
ermdoglichen.

2. Eine magnetisch haftende Messuhr am
Gehause des Frésers anbringen.

TIPP:

Eine rechtwinklige Vorrichtung, die von der
linearen Gleitschiene aus ausgerichtet ist
und senkrecht zum Friasarm steht, kann als
Referenzpunkt dienen.

ABBILDUNG 3-56. MONTIERTE MESSUHR

3. Den Anzeiger ausziehen, um Kontakt
mit der unteren
Maschinentrageroberfldche
aufzunehmen.

4. Wenn der Stift des Anzeigers die

Trageroberfliche beriihrt, die Skala
der Anzeige auf ,,0 stellen.

ABBILDUNG 3-57. KONTAKT ZWISCHEN
ANZEIGE UND FRASKOPFTRAGERUNTERSEITE
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5. Nun die Spindel um 180° zur
Maschinentrigeroberflédche drehen.

TIPP;

Bei der Standardspindel ist der Winkel auf
+1° begrenzt. Fiir grolere Winkel wird ein
Schwenkkopfadapter benotigt. Fiir weitere
Informationen wenden Sie sich bitte an
CLIMAX.

6. Notieren Sie sich den Messwert des
Anzeigers. Gehen Sie wie folgt vor,
falls er mehr als 0,03 mm (0,001") ABBILDUNG 3-58. SPINDELDREHUNG
auBlerhalb der Umsetztoleranz liegt:

a) Die vier Zylinderschrauben so l16sen,
dass sie nur leicht anliegen (zwischen 1-4 Nm ([1-3 ft-1b]), wie in
Abbildung 3-40 auf Seite 46 dargestellt, sodass die Platte mithilfe der
Umsetz-Stellschrauben verstellt werden kann.

Auf jeder Seite des Fraskopfes befinden sich zwei Zylinderkopfschrauben, die
in der Mitte der in Abbildung 3-59 gezeigten Umsetzplatte montiert sind.

TRAMMING POINTS 1
ROTATION
.,-'-""F"’FJ—
o
2
LOOSEN FIRST . - 2
= > LOOSEN FIRST
5 I _ €
TRAMMING 5"
POINT — 3
TRAMMING
POINT
3
TRAMMING
POINT —
3
TRAMMING
LOOSEN FIRST POANT
2
LOOSEN FIRST
ABBILDUNG 3-59. UMSETZVORRICHTUNG
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TABELLE 3-12. IDENTIFIZIERUNG ZUR UMSETZVORRICHTUNG

Nummer Komponente
1 Drehung Umsetzpunkte
2 Zuerst l6sen
3 Umsetzpunkt

b) Die Schrauben der Y-Achse so
einstellen, dass der Anzeigenwert
innerhalb von 0,03 mm (0,001")
liegt. Siehe Abbildung 3-60.

ABBILDUNG 3-60. Y-ACHSEN-
SCHRAUBENEINSTELLUNG

c) Einstellen der Schrauben der
X-Achse (wie in Abbildung 3-
61 dargestellt), bis der
Anzeigenwert innerhalb von
0,03 mm (0,001") liegt.

7. Wiederholen Sie den Vorgang des
Schwenkens des Anzeigers an den
Positionen 0° und 180° und der
Einstellung der Spindelausrichtung,
bis an beiden Positionen derselbe
Anzeigewert erreicht wird.

8. Wenn beide Achsen innerhalb der
Toleranz liegen, die
Befestigungsschrauben mit 61 Nm
(45 ft-lbs) festziehen.

ABBILDUNG 3-61. POSITION DER
SCHRAUBE FUR DIE X-ACHSE

TIPP:

Die Messuhr wihrend des letzten Anziehens der Befestigungsschrauben am
Gehduse belassen, um nachzupriifen, dass sich das Gehéduse beim Spannen
nicht verstellt.
9. Ggf. den Spindelantriebsmotor wieder einsetzen.
Wenn die Maschine betriebsbereit ist, beachten Sie die bearbeitete Oberflache nach
dem ersten Durchgang.
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Ein schraffiertes Muster, wie in der rechten
Spalte von Abbildung 3-62 dargestellt, ist das
optimale Ergebnis.

Wenn
Seite

kantenverformt sind, sind die X-
Achsenschrauben entsprechend Schritt ¢
einzustellen.

32122 Bearbeiten

die Ergebnisse, wie auf der linken
von Abbildung 3-62 dargestellt

ABBILDUNG 3-62. OPTIMALE UND NICHT
OPTIMALE ERGEBNISSE

Bei senkrechten Anwendungen ist der Gegengewichtsarm erforderlich.
Wuchten Sie die Maschine aus, bevor Sie sie in die senkrechte Position
bringen.

1.

A T

11.
12.
13.

Die Checkliste fiir die Risikobewertung in Tabelle 1-2 auf Seite 5 ausfiillen.
SchlieBen Sie die Stromversorgung an das Hydraulikaggregat an.
Uberpriifen Sie, dass der Systemreset-Knopf entspannt ist.

Schalten Sie die Hauptstromversorgung ein.

Drehen Sie den Vorschub auf Minimum.

Bevor Sie den Fréser in die Ndhe des Werkstlicks bringen, testen Sie die
Vorschubrichtung aller Achsen, um sicherzustellen, dass die
Einstellungen mit der Richtung iibereinstimmen, die zu bearbeiten ist.

Schalten Sie die Spindel ein und iiberpriifen Sie die Drehrichtung des
Frésers. Wenn es sich in die falsche Richtung dreht, gehen Sie wie folgt
vor:

a) Spindel ausschalten.
b) Not-Aus-Taster driicken.
¢) Hydraulikaggregat verriegeln.

d) Die Hydraulikschlduche entweder motorseitig oder am
Hydraulikaggregat neu anschlieBen, um die Drehung zu
korrigieren.

e) Die Spindel neu starten und die korrekte Drehrichtung des Schnittes
iiberpriifen.

Die Maschinenachsen auf den erforderlichen Startpunkt bringen.

. Den Friaser auf die gewiinschte Schnitttiefe setzen. In Position arretieren.
10.

Spindel einschalten und die Drehzahl auf die erforderliche
Schnittgeschwindigkeit einstellen.

Drehen Sie den Vorschub auf Minimum.
Den Vorschub einschalten und fiir den gewliinschten Schnitt einstellen.
Einstellen der Maschine nach abgeschlossener Bearbeitung.

P/N 59130-G, Rev. 9
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32123 Einstellen der Maschine nach abgeschlossener Bearbeitung

HINWEIS

Halten Sie wihrend der Frasarbeiten beweglichen Teile von die Spéanen frei.

Treten Sie nicht auf Schlduche oder Kabel. Metallspdne konnen durch den
Kabelmantel getrieben werden und die Verkabelung beschddigen, was zu
Maschinenstérungen und Ausfallzeiten fiihrt.

Wenn der Vorgang abgeschlossen ist, gehen Sie wie folgt vor:

1.

Vermindern Sie den Vorschub auf ein Minimum und stoppen den Vorschub
dann.

Die Maschinenrichtung oder Schnitttiefe nach Bedarf einstellen.

Starten Sie den Vorschub erneut und setzen Sie den Schnitt fort, bis
die erforderliche Frastiefe erreicht ist.

Wenn die Bearbeitung abgeschlossen ist, gehen Sie wie folgt vor:

1.

Vorschub anhalten.

2. Maschine Werkstiick zuriickfahren.
3.
4. Dricken Sie den Not-Aus-Taster.

Die Spindel anhalten

VORSICHT

Verriegeln Sie das Hydraulikaggregat, bevor Sie das Schneidwerkzeug
entfernen oder Einsitze austauschen. Das Anhalten der Spindel bei laufendem
Vorschub verursacht Beschddigungen der Einsétze.
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3.22 SCHWENKKOPF UND GEGENGEWICHT-ADAPTEPLATTE
(ZUSATZAUSRUSTUNG)

ABBILDUNG 3-63. INNENMONTAGE MIT GEGENGEWICHT-ADAPTEPLATTE FUR DEN
SCHWENKKOPF
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ABBILDUNG 3-64. AUSSENMONTAGE MIT GEGENGEWICHT-ADAPTEPLATTE FUR DEN SCHWENKKOPF

Optionaler Schwenkkopf

P/N 83125 ist ein optionaler
Schwenkkopfsatz zur Verwendung
mit dem Werkzeugkopf (siche
Abbildung 3-65). Eine
Gegengewichts-Adapterplatte ist
im Lieferumfang enthalten, um das
Gegengewicht beim Bearbeiten
bestimmter Durchmesser zum
Frasarm zu bewegen.

TABELLE 3-13. IDENTIFIZERUNG
GEGENGEWICHT-ADAPTERPLATTE

Komponente

Schwenkplatte (P/N 63250)

Gegengewicht-
Adapterplatte (P/N 83095)

Siehe Abschnitt 3.11 auf Seite
29 fur weitere Informationen.

SWIVEL PLATE
(P/N 63250)

COUNTERWEIGHT
ADAPTOR PLATE
(P/N 83095)

ABBILDUNG 3-65. SCHWENKKOPF UND GEGENGEWICHT-

ADAPTEPLATTE

Seite 64

FF8200 Betriebshandbuch



-

)

8

~CLIMAX

3.23 SCHLEIFKOPF (OPTIONALE AUSSTATTUNG)

Der Schleifkopf ist am Einzelpunkt-Werkzeugkopt befestigt. Der Einzelpunkt-
Werkzeugkopf kann sowohl am Friswerkzeugarm als auch am Einzelpunkt-
Werkzeugarm montiert werden. Siehe Abbildungen A-9 auf Seite 90, A-10 auf

Seite 91 und 3-35 auf Seite 43 fiir Details zum Einzelpunkt-Werkzeugkopf und
Schleifaufsatz.

ABBILDUNG 3-66. INNENMONTAGE-FLANSCHDREHMASCHINE MIT SCHLEIFKOPF

ABBILDUNG 3-67. AUSSENMONTAGE-FLANSCHDREHMASCHINE MIT SCHLEIFKOPF

VORSICHT

Halten Sie sich von der Drehmaschine fern und tragen Sie wéhrend des
Betriebs einen geeigneten Atemschutz, um das Einatmen von
Schleifriickstdnden zu vermeiden.

P/N 59130-G, Rev. 9 Seite 65



Diese Seite bleibt absichtlich leer
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4 BETRIEB

IN DIESEM KAPITEL.:
4.1 KONTROLLEN VOR DEM BETRIEB 67
4.2 SICHERE BETRIEBSBEREICHE 68
4.3 PNEUMATIKANLAGE PCU 70
4.3.1 STEUERUNG 71
4.3.1.1 METHODE 1 71
4.3.1.2 METHODE 2 71
4.3.2 BEARBEITEN 72
4.3.2.1 METHODE 1 72
4.3.2.2 METHODE 2 72
4.4 HYDRAULIKEINHEIT 73
4.4.1 STEUERUNG 73
4.4.2 BEARBEITEN 74
4.5 EINSTELLEN DER MASCHINE NACH ABGESCHLOSSENER BEARBEITUNG 75
4.6 DEMONTAGE 75

Betreiben Sie diese Maschine nicht ohne entsprechende Schulung, um Einstell-,
Bedienungs- und Wartungsarbeiten vollstindig zu verstehen und sicher ausfithren
zu kdnnen.

WARNUNG

Zur Vermeidung schwerer Verletzungen sich wihrend des Betriebs von beweglichen
Maschinenteilen fernhalten. Achten Sie stets auf den Aufenthalt aller Personen in der Nahe
der Maschine.

4.1 KONTROLLEN VOR DEM BETRIEB

WARNUNG

" Rotierende Maschinenteile kénnen das Bedienpersonal schwerwiegend
verletzen. Vor Durchfithrung der Vorkontrollen die Maschine ausschalten und
verriegeln.

Fiillen Sie vor der Inbetriebnahme der Maschine die Checkliste zur
Risikobeurteilung in Tabelle 1-2 auf Seite 5 aus und tiberpriifen Sie immer die

folgenden Punkte:
» Samtliche Energiezufuhr ist abgetrennt und der Systemreset-Knopf ist
freigeschaltet.

* Der Steuerungs-/Beobachtungsbereich der Maschine befindet sich wahrend
des Betriebs nicht in der Auswurfbahn von heillen Spéanen.

* Die Leitungen sind ordnungsgemal} angeschlossen.

* Die Maschine ist fest mit dem Werkstilick verbunden und ausgerichtet
bzw. auf die Anforderungen der Aufgabe eingestellt.

* Der Friaskopf ist entsprechend den Anweisungen in Abschnitt 3.21 auf
Seite 55 richtig eingestellt.

P/N 59130-G, Rev. 9 Seite 67



Der Friser ist gemill den Anweisungen in Abschnitt 3.21.2 auf Seite 57 fest
eingesetzt.

Alle Maschinenteile, einschlieBlich Werkzeugkopf, Werkzeughalter,
Werkzeugmeifllel, Spannfutter und Spannbacken, sitzen fest.

Der Werkzeugkopf wird im erforderlichen Winkel eingestellt.

Der Zustand und die Schérfe des Werkzeugs entsprechen der Anforderung.
Vorschubrichtung und Vorschub sind richtig eingestellt.

Frasarm und Gegengewicht sind am Drehtisch befestigt.

VORSICHT

Uberpriifen, dass sich die Maschine (einschlieBlich der Spindel und aller beweglichen
Teile) ungehindert drehen kann.

VORSICHT

Metallspane und andere Ablagerungen
konnen die Maschine beschiddigen und

Die Befestigungsschrauben des Bearbeitungsarms und des Gegengewichtsarms sind
fest angezogen.

Alle Abdriickschrauben sind fest angezogen (Frasen: 237 Nm (175 ft-1b);
Einzelpunkt: 115 Nm (85 ft-lbs).

Die Befestigungsschrauben des Bearbeitungsarms und des Gegengewichtsarms

sind fest angezogen. Die Befestigungsschrauben der Bearbeitungsarme sind mit

61 Nm (45 ft-1bs), und die Befestigungsschrauben der Gegengewichtsarme mit

75 Nm (55 ft-1bs) festgezogen.

Die Stiitzen/Seile wurden von der Maschine entfernt. Die Hebedsen nicht

entfernen.

Alle Griffe und Werkzeuge sind aus der Maschine entfernt.

Die Maschine ist frei von Metallspdnen und anderen Fremdkorpern, die die
Maschine beschiddigen und die Leistung beeintrichtigen kdnnten.

Der Arbeitsbereich ist frei von nicht benétigtem Personal und unnétiger Ausriistung.
Kabel und Schlduche befinden . 0 2 Saic ]
sich auBerhalb des
Schwenkbereichs der
beweglichen Maschinenteile.

ihre Leistung beeintrachtigen. Vor ABBILDUNG 4-1. BEISPILE FUR GESICHERTE
und nach jedem Gebrauch tiberpriifen, SCHLAUCHE

dass alle Metallspéne und
andere Fremdkorper von der Maschine entfernt sind.

4.2

SICHERE BETRIEBSBEREICHE

Tabelle 4-1 zeigt die Friasergeschwindigkeit in sf/m (surface feet per minute) und
sm/m (standard meters per minute) flir einen gegebenen Werkzeug- oder
Schneidendurchmesser und eine gegebene HydraulikmotorgroBe bei 75,7 Litern
pro Minute (I/m) bzw. 20 Gallonen pro Minute (g/m).
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VORSICHT

Waihlen Sie keine Motor- und Werkzeugkombination, die bei weniger als 150
sf/m bei 75,7 I/m (20 g/m) liegt. Die resultierende Spitzenkraft am Fréser
konnte die Maschine beschidigen. Es ist akzeptabel, ein Werkzeug mit
weniger als 150 sf/m zu betreiben, solange der Wert bei 75,7 I/m (20 g/m)
grofer als 150 sf/m ist.

Wenn das Bedienpersonal sich dafiir entscheidet, die Maschine {iber die

konstruktiven Einschriankungen hinaus zu betreiben, geschieht dies auf eigene
Gefahr.

TABELLE 4-1. MAXIMALWERTE DES FRASER-SCHNEIDKOPFS IN sf/m MIT HYDRAULIKMOTOR BEI
76 1/m (20 g/m)

Optionale HydraulikmotorgréRen
Werkzeugdur

chmesser 101,6 cm® | 131cm® | 157,3cm® | 1950cm® | 244,17cm® | 2442 cm® | (393,3cm® | 488.3cm®
(6,2in% 6,2in®| (9,6in% (6,2in% (14,9 in%) (6,2in% (6,2in (6,21in

o5 194 sf/m 151 sf/m 125 sfim 101 sf/im 81 sf/m 64 sf/m 50 sf/m 40 sf/im

1’??’“ (59,13 (46,02 (38,10 (30,78 (24,69 (24,69 (15,24 (12,19

(1") sm/m) sm/m) sm/m) sm/m) sm/m) sm/m) sm/m) sm/m)

51 389 sf/m 302 sf/m 250 sf/m 202 sf/m 161 sf/m 129 sfim 100 sf/im 80 sf/m

ZTm (118,57 (92,05 (76,20 (61,57 (49,07 (39,32 (30,48 (24,38

(") sm/m) sm/m) sm/m) sm/m) sm/m) sm/m) sm/m) sm/m)
102 mm 777 sfim 603 sf/im 500 sf/im 403 sf/m 323 sf/m 258 sf/m 200 sf/m 160 sf/m

(102 (236,83 (183,79 (152,40 (122,83 (98,45 (78,64 (60,96 (48,77

mm) sm/m) sm/m) sm/m) sm/m) sm/m) sm/m) sm/m) sm/m)
127 mm 971 sfim 754 sfim 624 sfim 504 i/ 403 sf/m 322 sfim 250 sf/m 200 sfim

(127 (295,96 (229,82 | (190,20 15; 6r2“ (122,83 (98,15 (76,20 (60,96

mm) sm/m) sm/m) sm/m) (ki) sm/m) sm/m) sm/m) sm/m)
152 mm 1166 sfim 905 sfim 749 sfim 605 sfim 484 sf/m 386 sfim 300 sf/im 240 sfim

(152 (355,40 (275,84 (228,30 (184,40 (147,52 (117,65 (91,44 (73,15

mm) sm/m) sm/m) sm/m) sm/m) sm/m) sm/m) sm/m) sm/m)
203 mm 1554 sfim lf?r?we 905 sfim 806 sfim 645 sfim 515 sfim 400 sf/m 320 sfim

(203 (473,66 (275,84 (245,67 (196,60 (156,97 (121,92 (97,54

(367,59
mm) sm/m) sm/m) sm/m) sm/m) sm/m) sm/m) sm/m)
sm/m)

254 mm 1943 sf/m 18528 185216 183218 806 sf/m 644 sfim 500 sfim 401 sf/m

(254 (592,23 (245,67 (196,29 (152,40 (122,22

/ (459,64 (367,59 (307,24 / / / ;
mm) sm/m) sm/m) sm/m) sm/m) sm/m) sm/m) sm/m) sm/m)

Die dargestellten Farben sind in Tabelle 4-2 definiert.

TABELLE 4-2. DEFINITION DER BETRIEBSBEREICHSFARBEN

sf/m

Definition

<150 sf/m (45,72 sm/m)

Nicht in Betrieb nehmen

150-250 sf/m (45,72—76,20 sm/m)

Betriebsbereit
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TABELLE 4-2. DEFINITION DER BETRIEBSBEREICHSFARBEN

sf/im Definition
250-500 sf/m (76,20-152,40 sm/m) Optimaler Betriebsbereich
>500 sf/m (152,40 sm/m) Betriebsbereit

4.3 PNEUMATIKANLAGE PCU

Wenn sich die Maschine mit Druckluftmotor unerwartet nicht mehr bewegt:
Sperren Sie das pneumatische Sicherheitsventil an der Filterolerbaugruppe ab,
bevor Sie eine Fehlersuche durchfiihren.

In diesem Abschnitt werden die Steuerungen und Bearbeitungsanweisungen der
Pneumatikeinheit erldutert. Abbildung 4-2 zeigt verschiedene pneumatische
Konfigurationen, abhingig vom Maschinentyp.

ABBILDUNG 4-2. KONFIGURATIONDER PNEUMATIKEINHEIT(LINKS OPTION 1; RECHTS OPTION 2)
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4.3.1

4311

4312

STEUERUNG

Methode 1

)

Die Pneumatiksteuerung (P/N 59636,

siche Abbildungen 4-3 und A-19 auf
Seite 100) beinhaltet:
1.

Methode 2

START-Taste (System-
Reset): setzt Druckabfall
zuriick.

Not-Aus-Taster: Trennt die
Zuluft und entliiftet die
nachfolgende Luft. Zum
Stoppen nach unten

driicken; zum Zuriicksetzen
hoch ziehen.

Ventil
sperren/kennzeichnen:
Trennt den Luftdruck von der |
Maschine und bietet die ABBILDUNG 4-3. PNEUMATIKSTEUERUNG (P/N
Moglichkeit, das Ventil im 59636)

geschlossenen Zustand zu

sperren,

um Wartungsarbeiten durchzufiihren.

Oler-Einstellknopf: Steuert die Tropfrate des Luftdlers. Siche Abschnitt 5
auf Seite 77 fiir weitere Informationen.

Abbildung 4-4 zeigt die Pneumatiksteuerung (P/N 59245, ebenfalls in Abbildung
A-22 auf Seite 103 dargestellt).

1
VENTIL 2

SPERREN/K FILTER/
REGULATOR

VORSCHUB

P \/ORSCHUB
EINSTELLUNG
4

ABBILDUNG 4-4. PNEUMATIKSTEUERUNG (P/N 59245)
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TABELLE 4-3. IDENTIFIZIERUNG PNEUMATIKSTEUERUNG

Nummer Komponente
1 Ventil sperren/kennzeichnen
2 Filter/Regulator
3 Ventil fur Vorschub ein/aus
4 Vorschubeinstellung

Ventil sperren/kennzeichnen trennt den Luftdruck von der Maschine und bietet die
Moglichkeit, das Ventil im geschlossenen Zustand zu sperren, um Wartungsarbeiten
durchzufiihren.

4.3.2 Bearbeiten

4321 Methode 1
Gehen Sie wie folgt vor, um die Pneumatikeinheit zu betreiben:

1. SchlieBen Sie die Energiequellen an.

2. Deas Einstellrad fiir die Vorschubgeschwindigkeit auf den minimalen Vorschub,
oder auf die gewiinschte Einstellung, falls bekannt, drehen.

3. Den Vorschub einschalten und den Vorschub fiir den gewiinschten Schnitt einstellen.

4. Wenn der Schnitt abgeschlossen ist, ist zuerst der Vorschub und danach die
Maschinenrotation anzuhalten.

4322 Methode 2

Gehen Sie wie folgt vor, um die

Pneumatikeinheit zu betreiben:
FEED ONIOFF VALVE

1. SchlieBen Sie die Energiequellen an.

2. Die START-Taste der
Pneumatikanlage driicken.

rl )
TABELLE 4-4. IDENTIFIZIERUNG 2 f"\
ANSCHLUSSBELEGUNG PNEUMATIK

, SPEED ADJUSTMENT VALVE 1

Nummer Komponente
1 Ventil fur Vorschub ein/aus
2 Drehzahlregelventil \ »
3 Vorschubeinstellung

3. Den Antriebsmotor tiber
das Drehzahlventil

. ABBILDUNG 4-5. ANSCHLUSSBELEGUNG PNEUMATIK
einschalten.
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4. Das Einstellrad fiir die Vorschubgeschwindigkeit auf den minimalen
Vorschub, oder auf die gewiinschte Einstellung, falls bekannt, drehen.

5. Den Vorschub einschalten und den Vorschub fiir den gewiinschten Schnitt
einstellen.

6. Das Drehzahlverstellventil verwenden, um den Antriebsmotor so
einzustellen, dass der gewliinschte Schnitt erreicht wird.

7. Wenn der Schnitt abgeschlossen ist, ist zuerst der Vorschub und
danach die Maschinenrotation anzuhalten.

4.4  HYDRAULIKEINHEIT
44.1  STEUERUNG

Abbildung 4-6 zeigt die Steuerungen des Hydraulikaggregats, die in Tabelle 4-5

definiert sind.
! SPEED CONTROL
SPEED CONTROL FASTER
SLOWER
3
HYDRALULIC OMN :
. HYDRAULIC OFF
:51;.:"; :ﬂ |T:IH;:'-IM: {Turms off hydraulic
i flow to Aange facer)
6
EMERGEMNCY STOP
{Rotate clockwiss to
resat)
S (Siops slectric drive
START | System ressl) sor and ol fow)
[ Starts main electic
drivie mator on HPLU)

ABBILDUNG 4-6. STEUERUNG DES HYDRAULIKAGGREGATS
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TABELLE 4-5. STEUERUNG DES HYDRAULIKAGGREGATS

Nummer Taste Funktion
o Steuert die Drehzahl der Maschine.
1 Geschwindigkeitssteuerung
langsamer Diese Taste dricken, um die Drehung der Maschine zu verlangsamen.
o Steuert die Drehzahl der Maschine.
2 Geschwindigkeitssteuerung
schneller Diese Taste driicken, um die Drehung der Maschine zu erhdhen.
o Steuert den hydraulischen Durchfluss zur Flanschdrehmaschine.
8 Hydraulik ein
Diese Taste driicken, um die Drehung der Maschine zu starten.
) Steuert den hydraulischen Durchfluss zur Flanschdrehmaschine.
4 Hydraulik aus
Diese Taste driicken, um die Drehung der Maschine zu stoppen.
- S Schaltet den elektrischen Antriebsmotor des Hydraulikaggregats ein.
a
Driicken Sie diese Taste, um das Hydraulikaggregat zu starten.
Trennt die Stromversorgung zum Hydraulikaggregat ab.
6 NOT-AUS gung y 99res
Driicken Sie diese Taste, um die Maschine zu stoppen. Zum zurlickzusetzen im
Uhrzeigersinn drehen.

4472 Bearbeiten

___GEFAHR

Zur Vermeidung schwerer Verletzungen an Hinden und Armen darf wéahrend
des Betriebs nicht in den Schwenkbereich des Friasarms gegriffen werden.

Dieser Maschinentyp verfiigt iiber eine hydraulisch angetriebene Rotation mit
pneumatischem Vorschub.

VORSICHT

Die Verwendung eines anderen Hydraulikaggregats als des in diesem
Betriebshandbuch angegebenen erfordert eine separate Bewertung.

Gehen Sie wie folgt vor, um das Hydraulikaggregat zu betreiben:
1. SchlieBen Sie die Energiequellen an.
2. Drehen Sie am Hydraulikaggregatsteuerung den NOT-AUS-TASTER im
Uhrzeigersinn, um den Not-Aus-Taster zurlickzusetzen.
Driicken Sie die START-Taste, um den Hydraulikmotor zu starten.
4. Driicken Sie die GESCHWINDIGKEITSSTEUERUNG LANGSAMER-Taste, bis die
Geschwindigkeit auf dem Minimum ist.
Driicken Sie die Taste HYDRAULIK EIN .
6. Driicken Sie die GESCHWINDIGKEITSSTEUERUNG SCHNELLER-Taste, bis die
erforderliche Geschwindigkeit erreicht ist.
7. Das Einstellrad fiir die Vorschubgeschwindigkeit auf den minimalen
Vorschub, oder auf die gewiinschte Einstellung, falls bekannt, drehen.

hed

e
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8. Den Vorschub einschalten und den Vorschub fiir den gewiinschten Schnitt
einstellen.

9. Die Drehzahlsteuerungstasten verwenden, um den Antriebsmotor so
einzustellen, dass der gewiinschte Schnitt erreicht wird.

10. Wenn der Schnitt abgeschlossen ist, ist zuerst der Vorschub und
danach die Maschinenrotation anzuhalten.

VORSICHT

Uberpriifen Sie das Drehmoment des Futters in regelmiiBigen Abstinden und
nach Umweltverdnderungen (z.B. zwischen Nacht und Tag) im Falle von
Wirmeausdehnung.

4.5 EINSTELLEN DER MASCHINE NACH ABGESCHLOSSENER
BEARBEITUNG

VORSICHT

" Die Schneidwerkzeuge konnen wéhrend der Bearbeitung heill werden.
Handschuhe oder andere personliche Schutzausriistung tragen und auf heif3e
Oberfldchen achten, um Verbrennungen zu vermeiden.

Wenn der Schnitt abgeschlossen ist, den Vorschub und die Maschine anhalten und
wie folgt vorgehen:
1. Uberpriifen, dass alle Stromquellen zum Maschinenantrieb abgetrennt
und gesperrt sind.
2. Die Maschinenrichtung, Schnitttiefe und Werkzeugposition nach Bedarf
einstellen.
3. Die Maschine und den Vorschub erneut starten, um einen neuen Schnitt zu
starten.
4. Wiederholen, bis die geforderte Oberflichengiite erreicht ist.

4.6 DEMONTAGE

WARNUNG

" Wenn diese Maschine nicht ordnungsgeméB gesichert ist, kann sie
herunterfallen und zu tédlichen Verletzungen fiithren. Achten Sie besonders auf
vertikale Flanschinstallationen.

Die Maschine muss vor Beginn der Demontagearbeiten ordnungsgeméaf
aufgetakelt und an einem Kran oder einer anderen geeigneten Hebevorrichtung
befestigt sein.
Gehen Sie wie folgt vor, um die Maschine zu demontieren:
1. Die Werkzeug vom Werkstiick zuriickziehen.
Das Werkzeug entfernen.
Die Schlduche entfernen.
Die Hebezeuge mit den mitgelieferten Heberingen an der Maschine anbringen.
Fiir jeden Stellfuf} eine Einrichthalterung anbringen.

o
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6. Die Stell- und StandfiiBe 16sen und einfahren.
7. Die Maschine vom Werkstiick entfernen.
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5 WARTUNG

5.1 WARTUNGSLISTE

Tabelle 5-1 listet Wartungsintervalle und -arbeiten auf.

TABELLE 5-1. WARTUNGSINTERVALLE UND -ARBEITEN

Intervall Arbeit Referenz
- - . . . Abschnitt
Wahrend des Gebrauchs Reinigen Sie die Kugelschrauben und die ACME-Gewindespindel 53 2 auf
regelmafig, um Schaden am Gewinde von Mutter und Gewindespindel zu S'ei'te 78
vermeiden.
Vor und nach jedem Gebrauch Schmutz, Ol und Feuchtigkeit von den Maschinenoberflachen entfernen. --
. . ) . .. . Abschnitt
Nach jedem Gebrauch Schmieren Sie die Gewindespindeln, Schwalbenschwanze und Schienen 531 auf
nach der Reinigung leicht mit 10W30-Wegdl. S'ei.te 78
Geben Sie alle 500 Betriebsstunden eine kleine Menge Fett in das Getriebe g\t;s;:hanlﬁt
und das Lager. S'ei'te 78
RegelmaRig
= L . . . . Abschnitt
Olen Sie die Gewindespindeln leicht ein. 532 auf
Seite 78

5.2 ZUGELASSENE SCHMIERSTOFFE

CLIMAX empfiehlt die Verwendung der folgenden Schmierstoffe an den
angegebenen Stellen. Die Nichtbeachtung der Verwendung der angegebenen
Schmierstoffe kann zu Schdaden und vorzeitigem Maschinenverschleif3 fiihren.

VORSICHT

Vermeiden Sie Schédden, vorzeitigen Maschinenverschleifl und schiitzen Sie
Ihre Garantie, indem Sie nur zugelassene Schmierstoffe verwenden.

TABELLE 5-2. ZUGELASSENE SCHMIERSTOFFE

Anwendungsbereich Schmierstoff
Drehmeif3el, Werkstlick Guardol QLT Motorol
Vierkantfiihrungen - . ..
Trapezschrauben, Wegdl (10W30 Motordl)
Schwalbenschwanz und
Fihrungen
Pneumatikanlage PCU 10W30 Motordl

P/N 59130-G, Rev. 9
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TABELLE 5-2. ZUGELASSENE SCHMIERSTOFFE

Anwendungsbereich Schmierstoff
Unlackierte Oberflachen LPS1 oder LPS2
Getriebe CONOCO PolyTac EP 2

5.3 WARTUNGSARBEITEN

Wartungsarbeiten werden in den folgenden Abschnitten beschrieben.

5.3.1 Schmieren der Maschine
Befolgen Sie die folgende Richtlinie fiir die Schmierung:

* Schmieren Sie die Gewindespindeln, Schwalbenschwinze und
Schienen nach der Reinigung leicht mit 10W30-Wegd6l. Dies sollte
nach jeder Arbeitsschicht erfolgen. Dadurch wird verhindert, dass die

Maschine rostet.
* Geben Sie alle 500 Betriebsstunden eine kleine Menge Fett in das

Getriebe und das Lager.

TIPP:

Je mehr Ol zum Schmieren der Leitspindel und der Muttern verwendet wird,
desto ldnger halten sie.

5.3.2 Wartung der Gewindespindel

Reinigen Sie die Kugelschrauben und die ACME-Gewindespindel wéhrend des
Betriebs regelméfig, um Schiden am Gewinde von Mutter und Gewindespindel
zu vermeiden.

Olen Sie die Gewindespindeln regelmiBig leicht ein.

Die Kugelschrauben nicht einfetten.

5.3.3 Fraskopf

Getriebefett nach den ersten 10 Betriebsstunden wechseln, dann alle 50 Stunden.
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6 LAGERUNG UND VERSAND

IN DIESEM KAPITEL:

6.1 LAGERUNG - = === == == == == o m mm oo oo mm i im mm mmem s mm e e - -2 =279
6.1.1 KURZZZEITIGE LAGERUNG == == == == == == == == == oo oo oo oo -- == == --T79

6.1.2 LANGZEITLAGERUNG - - - - == == == == == == —= =— —— - -— -— —- -- -- --79
6.2 VERSAND - - - - == - - - - - A i *.!.
6.3 AUSSERBETRIEBNAHME - - = == == == == == == == oo o= - oo oo - - == == --80

6.1 LAGERUNG

Die sachgemifle Lagerung der Flanschdrehmaschine erhoht ihren Nutzen und
verhindert unnétige Schéaden.
Gehen Sie vor der Lagerung wie folgt vor:

1. Die Maschine mit Losungsmittel reinigen, um Fett, Metallspidne und

Feuchtigkeit zu entfernen.

2. Alle Fliissigkeiten aus der Pneumatikanlage ablassen.
Die Flanschdrehmaschine in Threm Original-Versandbehilter lagern. Alle
Verpackungsmaterialien fiir das Umpacken der Maschine aufbewahren.

6.1.1 Kurzzeitige Lagerung
Bei kurzzeitiger Lagerung (drei Monate oder weniger) wie folgt vorgehen:
1. Den Werkzeugkopf aus dem Werkstiick herausziehen.
Die Werkzeuge entfernen.
Schlduche entfernen.
Die Maschine vom Werkstiick entfernen.
Die Maschine reinigen, um Schmutz, Fett, Metallspine und Feuchtigkeit zu
entfernen.
6. Alle unlackierten Oberflichen mit LPS-2 bespriihen, um Korrosion
vorzubeugen.
7. Die Flanschdrehmaschine in Ihrem Original-Versandkasten lagern.

A ol

6.1.2 Langzeitlagerung

Gehen Sie bei Langzeitlagerung (ldnger als drei Monate) wie folgt vor:

1. Die Anweisungen zur Kurzzeitlagerung beachten, aber LPS-3 anstelle von
LPS-2 verwenden.

2. Dem Versandbehilter einen Trockenmittelbeutel hinzufiigen. Nach
Herstellerangaben austauschen.

3. Der Versandbehilter in einer Umgebung ohne direkte
Sonneneinstrahlung, Temperaturen unter 21 °C (70° F) und
Luftfeuchtigkeit unter 50 % lagern.
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6.2 VERSAND

Die Flanschdrehmaschine in ihrem originalen Versandbehélter lagern.

6.3 AUSSERBETRIEBNAHME

Um die Flanschdrehmaschine vor der Entsorgung aufler Betrieb zu nehmen,
entfernen Sie die Antriebsbaugruppe von der RDU und entsorgen Sie die
Antriebsbaugruppe getrennt von den iibrigen Maschinenbauteilen. Informationen
zu Komponentenbaugruppen finden Sie in Anhang A.
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PARTS LIST
ITEM | PART No. DESCRIPTION
1 10436 WASHER THRUST .500 (D X 937 OD X 080
i 10437 BRG THRUST .500 1D X 937 OD X .0781
3 10585 SCREW DRIVE #2 x 144 HOLE SIZE 089
4 11832 PIN DOWEL 1/2 DIA X 1-1/2
5 27462 LABEL WARNING STICKER SINGLE POINT MACHINES
8 29152 PLATE MASS CE
7 31392 PIN DOWEL 5/18 x 1/2
37 35504 SCREW ME X 1.0 X 35mm SHCS
8 36051 SCREW M8 x 1 x 12 SHCS
9 36125 SCREW M8 X 1.0 X 40mm SHCS
10 37830 LABEL CLIMAX LOGO 5-1/2 X 5-1/2
" 43489 EALL NYLON 1/8 DIA
12 45209 SCREW M4 X 0.7 X 40mm SHCUS
13 53365 SCREW M4 X 0.7 X 4 mm SSSFP
14 55050 SCREW M4 X 0.7 X 14MM SHCS
15 57214 BRG RETAINING NUT AXIAL FEED LEADSCREW
18 57320 RING O 116 X 1316 1D X 15/16 OD
17 57793 BEARING BLOCK LEADSCREW
18 57854 SCREW M4 X 0.7 X 10 mm SSSFFFL
19 57895 LEAD SCREW AXIAL FEED FF LINE
20 57828 TAIL SUPPORT LEADSCREW RADIAL FEED FF LINE
21 57815 ACME NUT LEADSCREWYY FF LINE
22 58107 SCREW M12 X 1.75 X 16 BHSC
23 59627 BOLT EYE M1 X 2.0 X Z/MM LG

24 60031 SCREW M10 X 1.5 X 30MM SHCS
25 60618 TOOL ARM FF8200 MILLING

26 61457 LABEL WARNING OD MOUNT FEDERAL SAFETY YELLOW

27 61360 RULE ADHESIVE BACKED 1 X 72 R-L HALF SCALE INCH AND MM GRAD
28 52454 SLIDE RAIL THK SH315 S20MM LG PRELOADED METAL SCRAPERS 2 BLOCKS
29 62539 PLATE MOUNTING MILL FF5200

31 62563 BLOCK RAIL LOWER FF7200 FF3200

32 628583 LABEL FLANGE FACERS CRUSH HAZARD

33 62584 LABEL FLANGE FACERS IMPACT HAZARD

34 62888 LABEL DANGER PART LIFT POINT ONLY 2 X 3

35 63557 PIN DOWEL 3/4 DIA X 1-1/4

36 63500 CAP RAIL 15SMM METAL THK SHS

38 72636 ZIMMER BRAKE 15MM RAIL

39 72837 ZIMMER ADAPTER 15MM RAIL

30 72682 BLOCK RAIL UPPER

ABBILDUNG A-2. TEILELISTE FRASARMEINHEIT (P/N 72698)
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 1 62330 |SCREW 1-8 X 14.5 HEX BOLT GRADE 5 (62282 ONLY)
2 1 62845 |SCREW 1-8 X 15.5 HEX BOLT GRADE 5 (62734 ONLY)
3 1 62331 |DRAWBOLT MILLING HEAD 2-29/32 BRG 50 TAPER METRIC NMTB (62644 ONLY)
4 1 62846 |DRAWBOLT MILLING HEAD 2-29/32 BRG 50 TAPER METRIC V-FLANGE (62735 ONLY)
5 1 72277 |MILLING HEAD 2-29/32 BRG 8 STROKE #50 TAPER

MILLING HEAD 2-29/32 BRG 8 STROKE #50 TAPER INCH NMTB
MILLING HEAD 2-29/32 BRG 8 STROKE #50 TAPER INCH V-FLANGE
MILLING HEAD 2-29/32 BRG 8 STROKE #50 TAPER METRIC NMTB
MILLING HEAD 2-29/32 BRG 8 STROKE #50 TAPER METRIC V-FLANGE

62282
62734
62644
62735

ABBILDUNG A-3. FRASKOPF-BAUGRUPPEN
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PARTS LIST

ITEM | QTY PIN: DESCRIPTION
1 2 10538 |BRG THRUST .625 1D X 1.125 OD X .0781
2 8 10588 |SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .089
3 4 11165 |WASHER THRUST .625 ID X 1.125 OD X .060
1 2 11729 |PIN DOWEL 1/4 DIA X 3/4
5 2 11821 |BRG CUP 4.4375 0D X .750 WIDE
6 4 15326 |WASHER THRUST 1.375 1D X 2.062 OD X .030
7 2 15327 |BRG THRUST 1-375 1D X 2.062 OD X .0781
8 1 15509 |RING O 1/8 X 11D X 1-1/4 OD
9 2 15731 |RINGO 116 X 11D X 1-1/8 OD
10 1 15768 |SEAL 1.625|D X 2.250 OD X .313
11 4 16594 |BALLNYLON 3/16 DIA
12 1 19505 |RING SNAP 1-5/8 OD .062 WIDE
13 1 20166 |PIN DOWEL 1/4 DIA X 1/2
14 1 20273 |KEY 1/4 SQ X 1.00 SQ BOTH ENDS
15 1 28219 |NUT MAIN BRG PRELOAD
16 1 29152 |PLATE MASS CE
17 2 30207 |SCREW M12 X 1.75 X 35mm SHCS
18 2 33777 |RING SNAP 1-3/16 1D (30MM)
19 4 34643 |SCREW M16 X 1.5 X 20mm SSSFP
20 32 35009 |SCREW M6 X 1.0 X 20 SHCS
21 6 35014 |SCREW M6 X 1.0 X 16mm SHCS
22 4 35504 |SCREW M6 X 1.0 X 35mm SHCS
23 1 35652 |SCREW M6 X 1.0 X 25 SHCS
24 1 35828 |PLATE SERIAL YEAR MODEL CE 1.5X 2.0
25 2 35910 |SCREW M4 X 0.7 X 8MM SHCS
26 4 35994 |SCREW M3 X 0.5 X 8mm SHCS
27 2 36087 |SCREW M8 X 1.25 X 6MM SSSFP
28 2 36150 |SCREW M6 X 1.0 X 6mm SSSCP
29 2 36545 |SCREW M8 X 1.25 X 12mm
30 4 40697 |SCREW M12 X 1.75 X 30mm SHCS
31 2 43489 |BALL NYLON 1/8 DIA
32 2 46352 |BRGBALL 1.7717 1D X 2.6772 OD X .4724 W/ 2 SEALS
33 2 46902 |LABEL WARNING HOT SURFACE GRAPHIC 225 TRI
34 1 51859 |SCALE DIGITAL 8 INCH VERTICAL MOUNT
35 4 52936 |SCREW M8 X 1.25 X 80MM SHCS

ABBILDUNG A-5. TEILELISTE FRASKOPFEINHEIT 1 (P/N 72277)
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PARTS LIST
ITEM | QTY PN: DESCRIPTION
36 2 53365 |SCREW M4X 0.7 X 4 mm SSSFP
37 4 54024 |SCREW M3 X 0.5 X 4MM BHSCS
38 1 60462 |SPINDLE BLOCK 2,75 BRG 8 STROKE #30 TAPER
39 1 60467 |GEAR SET 40T 16DP 2.5PD THREE GEARS BLOCK SPINDLE 2.75 BRG
40 1 60468 |HOUSING GEARBOX BLOCK SPINDLE 2.75 BRG
41 1 60469 |COVER GEARBOX BLOCK SFINDLE 2.75 BRG
42 1 60470 |SHAFT GEAR BLOCK SPINDLE 2.75 BRG
43 2 60702 |WASHER SPLIT LOCK M12
44 2 50704 |LUG DRIVE #50 TAPER BLOCK SPINDLE
45 2 80705 |BRGCONE 275D X 1.00 WIDE
46 1 60706 |SEAL 3.25 1D X 4.000 OD X 375
47 2 60793 |BRGBALL 1.7717 ID X 2.9528 OD X 6299
44 2 62255 |SLIDE RAIL THK SHS25 442MM LG PRELOADED METAL SCRAPERS 2 BLOCKS
49 1 62281 |BEARING BLOCK BALLSCREW 20MM
50 1 §2321 |HOLDER FELT WIPER MILLING HEAD
1 1 62322 |RING SNAP 1.771 OD (45MM)
52 1 62324 |BRACKET DRO BLOCK SFINDLE 2,75 BRG
53 12 62376 |WASHER SPRING BELLEVILLE 1/8 10 X 1/4 OD X .013 THK
54 2 62378 |RODFPOLYURETHANE 1/4 DIA X 1/4 LENGTH 95 SHORE A
S5 4 62379 |SEALFELT 16MM BALL SCREW 1.015 QD MILLING HEAD
56 1 62423  |MOUNT BALL NUT MILLING HEAD
57 1 624726 |BALL SCREW NUT 20MM X 5MM LEAD 33 MM OD EICHENBERGER ROUND
58 1 52696 |WASHER 1 FLTW ASTM F438
59 1 62898  |BRG RETAINING NUT 5/8-18 O-RING SEAL SETSCREW LOCK
&0 2 62803 |WASHER SHIM 75 |D 1.125 OD .062 THICK STEEL
g1 2 52809 |SCREWEMM DIA X 12MM X M5 X 0.8 SHLDCS
52 2 63437 |BRGNEEDLE 1-3/8 1D X 1-5/8 OD X 750 QPEN
&3 1 63827 |HANDWHEEL ASSY Z-AXIS (NOT SHOWN)
64 16 68601 |CAP RAIL 25MM METAL THK SHS
G5 1 68623 |NUT LOCKING MODIFIED 2.731-18 FLEXIBLE INSERT LOCKING
56 1 72262 |ZIMMER BRAKE 25mm RAIL
&7 1 72279 |PLATE MOUNTING BLOCK SPIMNDLE 2.75 BRG
88 1 72283 |BALL SCREW MILLING HEAD 2.75 BRG &' STROKE
69 1 72652 |HOUSING SPINDLE 2 2062 BRG 8 STROKE
70 1 72868 |ADAPTER BRAKE 25mm RAIL 4mm THICK

ABBILDUNG A-6. TEILELISTE FRASKOPFEINHEIT 2 (P/N 72277)
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 4 10436 |WASHER THRUST .500 ID X .937 OD X .060
2 2 10437 |BRG THRUST .500 ID X .937 OD X .0781
3 4 10588 |SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .089
4 1 27462 |LABEL WARNING STICKER SINGLE POINT MACHINES
5 1 29152 |PLATE MASS CE
6 2 31592 |PIN DOWEL 5/16 x 1/2
7 2 35505 |SCREW M6 X 1.0 X 30 SHCS
8 2 36051 |SCREW M6 x 1 x 12 SHCS
9 2 36125 |SCREW M6 X 1.0 X 40mm SHCS
10 1 43272 |SCREW M6 X 1.0 X 10mm SSSFP
11 2 43489 |BALL NYLON 1/8 DIA
12 8 45209 |SCREW M4 X 0.7 X 40mm SHCS
13 2 53365 |SCREW M4 X 0.7 X4 mm SSSFP
14 14 55050 |SCREW M4 X 0.7 X 14MM SHCS
15 1 57214 |BRG RETAINING NUT AXIAL FEED LEADSCREW
16 2 57320 |RING O 1/16 X 13/16 ID X 15/16 OD
17 1 57781 |TOOL HEAD ASSY FF LINE
18 1 57793 |BEARING BLOCK LEADSCREW
19 2 57854 |SCREW M4 X 0.7 X 10 mm SSSFPPL
20 2 57886 |SLIDE RAIL THK SHS15 400MM LG PRELOADED METAL SCRAPERS
21 1 57888 |WASHER FIXTURING 21MM ID X 35MM OD X 3MM CASE HARDENED
22 1 57889 |PLATE MOUNTING TOOLHEAD FFLINE
23 1 57891 |SCREW M20 X 1.5 X 160 mm SHCS GRADE 12.9
24 1 57895 |LEAD SCREW AXIAL FEED FF LINE
25 1 57898 |TAIL SUPPORT LEADSCREW RADIAL FEED FF LINE
26 2 57915 |ACME NUT LEADSCREW FF LINE
27 1 58097 |TOOL ARM FF8200
28 4 58107 |SCREW M12 X 1.75 X 16 BHSC
29 1 59637 |INSERT BRASS TOOL HEAD DRAG
30 1 59638 |INSERT SPRING ELASTOMER TOOL HEAD DRAG
31 2 61457 |LABEL WARNING OD MOUNT FEDERAL SAFETY YELLOW
32 1 61560 |RULE ADHESIVE BACKED 1 X 72 R-L HALF SCALE INCH AND MM GRAD
33 1 62883 |LABEL FLANGE FACERS CRUSH HAZARD
34 1 62884 |LABEL FLANGE FACERS IMPACT HAZARD
35 14 68500 |CAP RAIL 15MM METAL THK SHS
36 1 70229 |LABEL CLIMAX LOGO 4.75 X 18

ABBILDUNG A-8. FRASARMEINHEIT (P/N 57872)
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PARTS LIST

ITEM | QTY PIN: DESCRIPTION
1 1 11132 |FTG ELBOW 3/8 NPTM X 3/8 NPTF STREET 90 DEG
2 1 24851 |FTG QUICK COUPLER 1/2B 1/2 NPTF MALE AIR
3 1 52734 |FTG ADPTER 3/8 BSPP MALE X 3/8 NPTF
4 1 57781 |TOOL HEAD ASSY FF LINE
5 1 57888 |WASHER FIXTURING 21MM ID X 35MM OD X 3MM CASE HARDENED
6 1 60790 |SCREW M20 X 1.5 X 140MM SHCS
7 1 62624 |ARBOR GRINDING WHEEL CBN 10MM SHANK M8 THREAD
8 1 63063 |ASSY GRINDING ATTACHMENT
9 1 63223 |HOSE ASSY 801 1/2 X 3/8 NPTM X 1/2 NFTM X 60

ABBILDUNG A-9. SCHLEIFKOPF-BAUGRUPPE (P/N 62948)
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PARTS LIST
ITEM | QTY PIN: DESCRIPTION
35339 [SCREWM10 X 1.5 X 25mm SHCS
35891 |WASHER M6 FLTW DIN 12.5
57150 |SPINDLE GRINDING ES 170 ER
60553 |HOUSING GRINDING ATTACHMENT
60554 |COLLET SPHERICAL GRINDING ATTAGHMENT
80555 |COLLAR CLAMP MOTOR GRINDING ATTACHMENT
60556 |GUARD GRINDING ATTACHMENT
0558  [PLATE MOUNTING GRINDING ATTACHMENT
60560 |COLLAR CLAMP COLLET UPPER GRINDING ATTACHMENT
60366  [COLLAR CLAMP S0MM 1D
60340  |SCREW MB X 1.0 X 20MM SESFP
60341 |SCREW MB X 1.0 X 20MM SHCS
60942 |SCREWVWMS X 1.0 X 16MM WING THUMB ZINC
61114 |COLLET 10MM MANNESMANN ES170 GRINDING SPINDLE
61225 |SCREW M8 X 125X 40MM SHCS
61228 |SCREW FINE ADJUST 1/4-28 AND M6 X 1.0

o
Sle|lalm|lmleal=]=]=]=]=]=|m|=]|rn]|rn

ABBILDUNG A-10. SCHLEIFVORSATZ-BAUGRUPPE (P/N 63063)
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KIT CONVERSION OD MOUNT FF8200 61368
ASSY CHUCK OD ONLY FF8200 61372

ABBILDUNG A-11. AUSSENMONTAGE-UMRUSTSATZ (P/N 61368) UND SPANNFUTTER NUR FUR AUSSENMONTAGE (P/N 61372)
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PARTS LIST
ITEM| QTY | PART No. DESCRIPTION
1 4 10319 |FTG COUPLING 1/2 NPTF STEEL ZINC PLATED
2 4 25979 |LABEL WARNING PINCH POINT
3 4 26151 |LABEL WARNING WATCH YOUR HANDS AND FINGERS
4 8 30207 |SCREW M12 X 1.75 X 35mm SHCS
5 8 40459 |SCREW M20 X 2.5 X 50 mm SHCS (61372 ONLY)
6 4 55799 |SCREW M8 X 1.25 X 30MM HHCS
7 16 56192 |SCREW M20 X 2.5 X 70 MM SHCS
8 4 57724 |WELDMENT STANDOFF 12.5 FF8200 (61372 ONLY)
9 4 57851 |WELDMENT STANDOFF 17.5 FF8200 (61372 ONLY)
10 4 57852 |WELDMENT STANDOFF 27.5 FF8200 (61372 ONLY)
11 1 58101 |HUB CHUCK MACHINED FF8200 (61372 ONLY)
12 | 16 58202 |SCREW 16MM DIA X 20MM X M12 X 1.75 SHLDCS (61372 ONLY)
13 | 50 58203 |SCREW M20 X 2.5 X 40MM SHCS (61372 ONLY)
14 8 59827 |SCREW M8 X 1.25 X 16MM BHSCS
15 4 60751 |PLATE CENTERING OD MOUNT FF8200
16 4 60752 |PLATE WASHER OD MOUNT FF8200
17 4 60753 |STUD HOLD DOWN M24 OD MOUNT FF8200
18 4 60754 |LEG VERTICAL SUPPORT OD MOUNT FF8200
19 4 60755 |STANDOFF 5 INCH OD MOUNT FF8200
20 | 24 60756 |SCREW M24 X 3.0 X 60MM SSSFP
21 4 60757 |NUT M24 X 3.0 FLANGED
22 | 16 60760 |SCREW M20 X 2.5 X 160MM SHCS
23 2 60810 |RISER CLAMP OD MOUNT FF8200
24 1 60831 |CAM FEED OD MOUNT
25 2 61334 |LIFTING EYE M20 X 2.5 2200KG LOAD (NOT SHOWN)
26 1 61395 |POST CIRCULAR 212MM TALL X M10 MALE TO FEMALE
27 1 61431 |KIT TOOL OD MOUNT FF8200 (NOT SHOWN)
28 4 61433 |SHIELD OD MOUNT FF8200
29 1 72504 |RISER CLAMP SAFETY OD MOUNT FF8200
30 1 72505 |RISER CLAMP OD MOUNT FF8200
31 2 85242 |FTG NIPPLE 1/2 NPTM X 12 SEAMLESS BLACK PIPE SCHED 80
32 2 85243 |FTG NIPPLE 1/2 NPTM X 14 SEAMLESS BLACK PIPE SCHED 80

ABBILDUNG A-12. TEILELISTE AUSSENMONTAGE-UMRUSTSATZ (P/N 61368) UND SPANNFUTTER NUR FUR AUSSENMONTAGE
(P/N 61372)
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1. ITEMS1, &, 26, 28, 34, AND 35 ATTACH TO ROTARY UNICN (58180)

NQTE:

ABBILDUNG A-13. INNEN-/AUSSENMONTAGE-SPANNFUTTER 45-120" zUM DREHEN MIT FRASARM-BAUGRUPPE (P/N 62666)
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
4 10319 |FTG COUPLING 1/2 NPTF X 1/2 NPTF STEEL ZINC PLATED
1 19700 |(NOT SHOWN) CONTAINER SHIPPING FLAT ROOF 20 X 8.75 X 10.5
4 25979 |LABEL WARNING PINCH POINT
4 26151 |LABEL WARNING WATCH YOUR HANDS AND FINGERS
8 40459 |SCREW M20 X 2.5 X 50 mm SHCS
4 55799 |SCREW M8 X 1.25 X 30MM HHCS
16 56192 |SCREW M20 X 2.5 X 70 MM SHCS

4 57724 |WELDMENT STANDOFF 12.5 FF8200
4 57851 |WELDMENT STANDOFF 12.5 FF8200
4 57852 |WELDMENT STANDOFF 27.5 FF8200
1
16

58101 HUB CHUCK MACHINED FF8200

58202 |SCREW 16MM DIA X 20MM X M12 X 1.75 SHLDCS
50 58203 |SCREW M20 X 2.5 X 40MM SHCS

20 59039 |LABEL WARNING LIFT POINT ROUND 1.5"

8 59827 |SCREW M8 X 1.25 X 16 MM BHSCS

16 60537 |LABEL TORQUE SCREWS 150 FT-LBS

4 60751 PLATE CENTERING OD MOUNT FF8200

4 60752 |PLATE WASHER OD MOUNT FF8200

4 60753 |STUD HOLD DOWN M24 OD MOUNT FF8200
4

4

SHNEEHEEHEEEREGRENE

20 60754 |LEG VERTICAL SUPPORT OD MOUNT FF8200

21 60755 |STANDOFF 5 INCH OD MOUNT FF8200

22 16 60756 |SCREW M24 X 3.0 X 60MM SSSFP

23 4 60757 |NUT M24 X 3.0 FLANGED

24 8 60758 |SCREW M24 X 3.0 X 40MM SSSFP

25 16 60760 |SCREW M20 X 2.5 X 160MM SHCS

26 1 60831 |CAM FEED OD MOUNT

27 2 61334 |HOIST RING M20 X 2.5 2200KG LOAD

28 1 61395 |POST CIRCULAR 212MM TALL X M10 MALE TO FEMALE

29 1 61431 | (NOT SHOWN) KIT TOOL OD MOUNT FF8200

30 4 61433 |SHIELD OD MOUNT FF8200

31 16 62888 |LABEL DANGER PART LIFT POINT ONLY 2 X 3

32 4 63954 |LIFTING EYE M6 X 1 X 12 THREAD 19 ID 460 LBS 210 KG

33 8 66070 |LABEL WARNING-DO NOT OPERATE WITHOUT GUARDS

34 2 85242 |FTG NIPPLE 1/2 NPTM X 12 SEAMLESS BLACK PIPE SCHED 80
35 2 85243 |FTG NIPPLE 1/2 NPTM X 14 SEAMLESS BLACK PIPE SCHED 80
36 16 91217 |PLATE MASS CE 1.0 X 1.0 KG ADHESIVE BACKED

ABBILDUNG A-14. TEILELISTE INNEN-/AUSSENMONTAGE-SPANNFUTTER 45-120" ZUM DREHEN MIT FRASARM-BAUGRUPPE (P/N 62666)
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 1 11763 | PIN DOWEL 3/16 x 3/4
2 1 13061 |DETENT PLUNGER BALL 1/4-20 X .531
3 1 14241 | RING SNAP 1 OD SPIRAL HEAVY DUTY
4 1 18439 |FTG ADAPTER 1/8 NPTM X 1/4 TUBE F PRESTOLOCK NICKEL PLATED
5 1 19630 |SCREW 3/8-24 X 1 SSSFP
<] 2 25957 |BRG ROLLER CLUTCH 1 X 1.312X 625
7 2 25959 |SEAL 1.000 D X 1.312 OD X .125 HM14 LIP
<] 1 57491 |ARM RATCHET
9 1 57530 |BRG NEEDLE 1.0 X 1-5/16 X .625
10 8 57541 |SCREW M5 X .8 X 40mm SHCS
11 1 58434 |RETAINER SPRING PNEUMATIC FEEDBOX REMOTE ADJUST
12 1 58435 |HOUSING PNEUMATIC FEED BOX REMOTE ADJUSTABLE
13 1 58440 |SPRING COMP .845 OD X .100 WIRE X 1.00 LONG
14 2 58446 |CYLINDER AIR 40MM DIA 10MM STROKE SINGLE ACTING SPRING EXTEND INCH
15 1 58450 |CLEVIS DOUBLE 6MM PIN 3/8-24 SHAFT
16 1 58451 |BUSHING DRIVE DOUBLE ENDED
17 1 58519 |SHAFT FEED
18 1 58588 |SCREW 6MM DIA X 20MM X M5 X 0.8 SHLDCS
19 1 59154 |FTG ADAPTER 1/8 TUBE F PRESTOLOCK X 1/8 NPFTM NICKEL PLATED
20 2 59156 |SCREW M6 X 1.0X 60mm SHCS
21 2 82880 |FTG MUFFLER 1/8 NPTM BRONZE AND STEEL

ABBILDUNG A-15. VORSCHUBBOX-BAUGRUPPE (P/N 58671)
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PARTS LIST
ITEM| QTY | PART No. DESCRIPTION
1 | 2 | 12579 |FTG PLUG 1/2 NPTM SOCKET
2 | 3 | 12920 |FTG REDUCER BUSHING 1/2 NPTM X 1/4 NPTF
3 | 1 15625 |HOSE ASSY 801 1/2 X 1/2 NPTMS ENDS X 12
4 | 4 | 21769 |5/16-18 X 1/2 BHSCS
5 | 4 | 35009 |SCREWMS X 1.0X 20 SHCS
6 | 3 | 42494 |SCREW M8 X 1.25X 25mm SHCS
7 | 1 58039 |CAM FEED
8 | 1 58751 |UNION ROTARY HYDRAULIC 4 CHANNEL 1/2 NPTF PORTS MOD
9 | 1 58902 |PLATE TORQUE ROTARY UNION
10 | 1 59244 |PLUMBING PNEUMATIC FEED ASSY (NOT SHOWN)
1 | 1 59328 |SCREW 12MM DIA X 35MM X M10 X 1.5 SHLDCS
12 | 1 59632 |ASSY DRIVE PNEUMATIC FF7200 AND FF8200
13 | 1 50636 |AIR CONTROL ASSY FOR PNEUMATIC FEED AND 1" DRIVE SUPPLY
(NOT SHOWN)
14 | 1 50692 |FTG QUICK COUPLER 3/4B 1/2 NPTF MALE AIR

ABBILDUNG A-16. BAUGRUPPE PNEUMATIKANTRIEB (P/N 58186)
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PARTS LIST

ITEM | QTY PART No. DESCRIPTION

1 130 50985 TUBING 1/4 OD X .040 WALL DOT 1200 PSI NYLON BLUE (NOT SHOWN)

2 130 59151 TUBING 1/8 OD X .023 WALL DOT 1000 PSI NYLON BLUE {(NOT SHOWN)

3 1 13641 FTG MUFFLER 1/4 NFTM

4 1 15625 HOSE ASSY 801 1/2 X 1/2 NPTMS ENDS X 12

5 i 24851 FTG QUICK COUPLER 1/28 1/2 NPTF MALE AIR

6 1 28493 QUICK COUPLER 1/4B MALE 1/4 NPTF

7 2 35504 SCREW ME X 1.0 X 35mm SHCS

8 2 358891 VWASHER M6 FLTW DIN 12.5

9 1 51263 FTG ADAPTER 1/4 NPTM X 1/4 TUBE F PRESTOLOCK NICKEL PLATED

10 1 50318 VALVE 2-POSITION 3-WAY NORMALLY OPEMN

11 1 59341 HOSE ASSY 801 1/4 X 1/4 NPTM ENDS X 12

12 1 59342 FTG ELBOW 1/4 NPTMS X 1/4 TUBE F PRESTOLOCK NICKEL PLATED

13 1 60669 VALVE 1/4 NPTM X 1/4 TUBE F PRESTOLOCK FLOW CONTROL RIGHT ANGLE FLOW
METERED OUT SET AT 5 SCFM

14 1 63083 FTG ADAPTER 1/8 TUBE F PRESTOLOCK X 1/4 NPTM STRAIGHT

ABBILDUNG A-17. LEITUNGSFUHRUNG PNEUMATIKVORSCHUB (P/N 59244)
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PARTS LIST
ITEM| QTY [ PART No. DESCRIPTION
1 6 12432 |SCREW 5/16-18 X 5/8 SHCS
2 4 18215 |SCREW M8 X 1.25 X 35 mm SHCS
3 1 35692 |FTG ELBOW 1/2 NPTM X 1/2 NPTF ST 90 DEG BRASS
4 4 45034 [SCREW MG X 1.0 X 12MM SSSDPPL
5 1 58309 |PLATE MOTOR PNEUMATIC FF7200 FF8200
6 1 58310 |GEAR SPUR4DP 14T 20PA STEEL MOD
7 1 59037 |LABEL WARNING - WEAR EAR PROTECTION
8 1 59634 |HOSE ASSY 801 1/2 X 1/2 NPTMS ENDS X 16
9 1 60887 |MOTOR AIR 3.5HP 185 RPM FS 97 RPM MAX 265TQ REVERSE
ROTATION
10 1 61033 |[MUFFLER 1/2 INCH SINTERED BRASS

ABBILDUNG A-18. PNEUMATISCHE ANTRIEBSEINHEIT (P/N 59632)

P/N 59130-G, Rev. 9
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PARTS LIST
ITEM | QTY FIN: DESCRIPTION
1 1 10321 |FTG REDUCER BUSHING 1 NPTM X 1/2NPTF
2 2 10770 |WASHER THRUST .75 OD X .312 ID X .03
3 1 13208 |FTG QUICK COUPLER 1/2B 1/2NPTF FEMALE AIR
4 1 13828 |FTG ELBOW 1/2 NPTM X 1/2 NPTM 90°
5 1 28494 |FTG QUICK COUPLER 1/4B 1/4 NPTF FEMALE AIR
& 1 30502 | FTG ELBOW 1/4 NPTM X 1/4 NPTM 90 DEG
7 2 35772 | LABEL DIRECTION OVAL HANDLE BALL VALVE
8 2 58380 | FTG QUICK COUPLER UNIVERSAL 1 NPTM
9 1 58382 |WVALVE BALL 1 NPTF OVAL HANDLE
10 1 59248 PMEUMATIC CONDITIONING UNIT 1 IN W/ L.P. DROP OUT AND E-STOP CE
11 1 59286 FTG BUSHING 1 NPTM X 1/4 NPTF
12 1 58330 HOSE ASSY 801 1/4 X 1/4 NPTMS ENDS X 180
13 1 59362 .I—_FG QUICK COUPLER 3/4B 1 NPTF FEMALE AIR
14 1 59370 .I—_FG NIPPLE 1 NPTM X 3" BRASS
15 1 58376 [ HOSE ASSY 801 1/2 X 1/2 NPTMS ENDS X 180
16 1 58380 [ FTG CROSS 1 NPTF
17 1 58693 .HDSE ASSY 801 1 X 1 NPTM ENDS X 180
18 1 83175 .VALVE BALL 1/2 NPTF X 1/2 NPTF VENTED OVAL HANDLE
19 1 71317 jREGULATOR PMNUE. 2-40 PSI DIAL SET SEMI-PRECISION 1/4 NPTF X 1/4 NPTF
ABBILDUNG A-19. DRUCKLUFTREGULIERUNG FUR DIE PNEUMATIKANLAGE (P/N 59636)
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ITEM|QTY |PART No. DESCRIPTION
1 2 11238 |WASHER LOCK 1/2
2 3 12820 |FTG REDUCER BUSHING 1/2 NPTM X 1/4 NPTF STEEL
3 2 12974 |FTG ELBOW 1/2 NPTM X JIC-8 MALE 90 DEG
4 2 16047 |FTG ADAPTER SAE-10M X JIC-8M STRAIGHT
5 4 18215 |SCREW M8 X 1.25 X 35 mm SHCS
6 4 21769 |[5/16-18 X 1/2BHSCS
7 2 27978 [FTGDUST CAP 1/2 MALE QUICK COUPLING
8 4 35009 |SCREW M6 X 1.0 X 20 SHCS
9 2 35215 |SCREW M12 X 1.75 X 40mm SHCS
10 2 40614 [FTG QUICK COUPLER 1/2 MB X SAE-10F
11 3 42494 [SCREW M8 X 1.25 X 25mm SHCS
12 1 57819 |ASSY DRIVE GEAR HYD FF7200 FF8200
13 1 58039 |CAM FEED
14 1 58751 |UNION ROTARY HYDRAULIC 4 CHANNEL 1/2 NPTF PORTS MOD
15 1 58002 |PLATE TORQUE ROTARY UNION
16 2 59233 |HOSE ASSY 451 1/2 X JIC-8 FEMALE ENDS X 23 STRAIGHT END AND 90° END (NOT SHOWN)
17 2 59240 |HOSE ASSY 451 1/2 X SAE-10M TO 1/2 NPTM X 12 STRAIGHT FITTINGS
18 1 59244 |PLUMBING PNEUMATIC FEED ASSY (NOT SHOWN)
24 1 59245 |AIR CONTROL ASSY FOR PNEUMATIC FEED {(NOT SHOWN)
1

59328 |SCREW 12MM DIA X 35MM X M10 X 1.5 S8HLDCS

ABBILDUNG A-20. BAUGRUPPE HYDRAULIKANTRIEB (P/N 58180)
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PARTS LIST
ITEM|QTY | PART No. DESCRIPTION
1 1 57816 |PLATE MOTOR HYDRAULIC FF7200 FF8200
2 1 57817 |GEAR PINION 4DP 14T MODIFIED
3 1 59407 |BRG NEEDLE 45MM ID X 52MM OD X 16MM OPEN
4 2 59408 |[BRG THRUST 45MM ID X 65MM OD X 3MM
H 3 59409 |[WASHER THRUST 45MM ID X 65MM OD X 1MM
6 1 59411 |[NUT LOCKING TLNKM-09 FACE LOCKING PILOTED
7 1 59424 |WASHER THRUST 45MM ID X 65MM OD X 4MM
ABBILDUNG A-21. BAUGRUPPE HYDRAULIKANTRIEBSGETRIEBE (P/N 57819)
Seite 102 FF8200 Betriebshandbuch
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PARTS LIST
ITEM | QTY PN DESCRIPTION
1 1 10770 |WASHER THRUST .76 OD X 312 1D X .03
2 1 12917 |FTG TEE 1/2 NPTF (3)
3 1 12920 |FTG REDUCER BUSHING 1/2 NPTM X 1/4 NPTF STEEL
4 1 13208 |FTG QD COUPLER 1/2B 1/2 NPTF PNEUMATIC
5 1 13209 |FTG QD NIPFLE 1/2B 1/2 NFTM FNEUMATIC
6 1 12825 |FTG ELBOW 1/2 NPTM X 1/2 NPTM 90°
7 1 16610 | FTG QUICK COUPLER 1/2B 122 NPFTW FEMALE AIR
& 1 28494 |FTG QUICK COUPLER 1/4B 1/4 NPTF FEMALE AIR INDUSTRIAL STYLE
Q 1 30502 |FTG ELBOWY 1/4 NPTM X 1/4 NPTM 90 DEG
10 1 35772 |LABEL DIRECTION OVAL HANDLE BALL VALVE
11 1 50328 |ASSY PNEUMATIC FILTER & WwALVE WITH STAND
12 1 50330 |HOSE ASSY 201 1/4 X 1/ NPTMS ENDS X 150
13 1 59376 |HOSE ASSY 801 142 X 1/2 NPTMS ENDS X 130
14 1 63175 |VALVE BALL 1/2NFTF X 1£2 NPTF VENTED OVAL HANDLE
15 1 71317 |REGULATOR PMUE. 2-40 PSI DIAL SET SEMI-PRECISION 1/4 MPTF X 1/4 NPTF

ABBILDUNG A-22. DRUCKLUFTREGULIERUNG FUR DIE PNEUMATIKANLAGE (P/N 59245)

P/N 59130-G, Rev. 9
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
40459 |SCREW M20 X 2.5 X 50 mm SHCS
46222 |SCREW M16 X 2.0 X 55mm SHCS
57724 |WELDMENT STANDOFF 12.5 FF8200
57851 |WELDMENT STANDOFF 17.5 FF8200
57852 |WELDMENT STANDOFF 27.5 FF8200
58101 |HUB CHUCK MACHINED FF8200
16 58202 |SCREW 16MM DIA X 20MM X M12 X 1.75 SHLDCS
80 58203 |SCREW M20 X 2.5 X 40MM SHCS
9 12 59039 |LABEL WARNING LIFT POINT ROUND 1.5"
10 20 60537 |LABEL TORQUE SCREWS 150 FT-LBS
11 12 62888 |LABEL DANGER PART LIFT POINT ONLY 2 X 3
12 2 63842 |RESTRAINT SAFETY WELD PLATE CM6200
13 24 74499 |SCREW M12 X 1.75 X 40mm SSSFP
14 8 89717 |CAP END 4.50 DIA 4-4 OD THREAD 2-8 ID THREAD
15 8 89718 |PLATE BASE CHUCK
16 8 89720 |LEG CHUCK TUBE 4.5 OD X 2.5 THREADED
17 12 89721 |LEG CHUCK TUBE 4.5 OD X 5.0 THREADED
18 8 89726 |NUT JACKING LOCK 2-8
19 4 90836 |ASSY FOOT CHUCK ADJUSTABLE
20 12 91217 |PLATE MASS CE 1.0 X 1.0 KG ADHESIVE BACKED
21 4 91232 |ASSY FOOT NON LEVELING GRIPPER LARGE FF LINE

R I

ABBILDUNG A-24. TEILELISTE BAUGRUPPE INNENMONTAGESPANNFUTTER (P/N 57881)
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PARTS LIST

ITEM | QTY PART No. DESCRIPTION
1 2 10611 RING O 3/32 X 9/16 ID X 3/4 OD
2 1 11739 WASHER THRUST .750 ID X 1.250 OD X .0312
3 1 16666 WASHER THRUST 1.250 ID X 1.937 OD X .060
4 2 19735 PIN DOWEL 3/16 DIA X 1-1/4
5 2 44257 SCREW M8 X 1.25 X 10mm SSSDP
6 4 44905 SCREW M16 X 2.0 X 40mm SHCS
7 1 58244 WASHER SPRING WAVE 1.235 OD X .961 ID X .014
8 1 63582 JAW ADJUSTER CM6200
9 1 63583 BASE ADJUSTER CM6200
10 1 63584 JAW SCREW CM6200
11 1 63585 SCREW M30 X 1.5 X .875 HOLLOW LOCK MOD
12 1 63586 FINGER SETUP EXTENSION CM6200

ABBILDUNG A-25. VERSTELLBARE SPANNFUTTERFUSSBAUGRUPPE (P/N 90836)

Seite 106
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HINWEIS:
1. SCHONENDES GREIFERPOLSTER 91259 IST IM WERKZEUGSATZ ENTHALTEN.

PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
84463 |WASHER THRUST 10mm ID X 24mm OD X 1mm
91228 |GRIPPER SERRATED HSS 25MM DIAM X M6 CBORED
91230 |FOOT NON LEVELING GRIPPER LARGE FF LINE
91263 |SCREW 6MM DIA X 6MM X M5 X 0.8 SHLDCS

AIWIN
Alalala

ABBILDUNG A-26. NICHT-NIVELLIERENDE FUSSBAUGRUPPE (P/N 91232)
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PARTS LIST

ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 1 10217 [KEY 3/16 SQ X .75 SQ BOTH ENDS
2 2 11238 [WASHER LOCK 1/2
3 2 27977 |FTG DUST PLUG 1/2 QD COUPLER
4 4 35009 [SCREW M6 X 1.0 X 20 SHCS
5 2 35215 [SCREW M12 X 1.75 X 40mm SHCS
6 4 36240 [SCREW M8-1.25 X 30mm SSSFP
7 2 40615 [FTG QUICK COUPLER FEMALE 60 SERIES 1/2B X SAE-10F
8 1 58039 |[CAM FEED
9 8 59432 [WASHER M8 FLTW 16MM OD 1.6MM THICK
10 2 60117 [ASSY HYD HOSE 100R17 1/2 X 12 SAE-10M BOTH ENDS
11 1 67219 [GEARBOX 30:1 WORM .625 INPUT .875 OUTPUT
12 1 67258 |[GEARBOX 5:1 FLANETARY .875 INPUT 1.25 QUTPUT
13 1 67347 [ASSY TORQUE LIMITER 2 BOLT SAE A 1.25 INPUT .625 OUTPUT
14 8 67546 [NUT M8 X 1.256 STDN ZINC PLATED
15 4 67573 [SCREW M8 X 1.25 X 50MM SSSHDF

ABBILDUNG A-27. UMRUSTSATZ HYDRAULIKMOTOR (P/N 64336)
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ABBILDUNG A-28. DREHTISCHBAUGRUPPE (P/N 58061)
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PARTS LIST

ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 8 10588 |SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .089
2 18 11691 |SCREW 1/2-13 X 1-1/2 SHCS
3 1 18136 |SEAL 3.500 ID FORSHEDA V-RING
4 1 29152 |PLATE MASS CE
5 1 29154 |PLATE SERIAL YEAR MODEL CE 2.0 X 3.0
6 4 35504 |SCREW M6 X 1.0 X 35mm SHCS
7 8 40697 |SCREW M12 X 1.75 X 30mm SHCS
8 2 41425 |LABEL LIFT POINT 2 X 3
9 15 41738 |SCREW M16 X 2.0 X 30MM SHCS
10 1 57785 |PLATE TOP FF8200
11 3 57815 |CLAMP ARM PINNED
12 1 58046 |ASSY BRG AND GEAR KAYDON 33.5 OD
13 1 58050 |SHAFT CENTER FF7200 AND FF8200
14 1 58128 |CLAMP SAFETY STOP ASSY
15 4 58154 |RING HOIST M16 X 2.0 X 175MM 1900kg (4180Ibs)
16 1 62884 |LABEL FLANGE FACERS IMPACT HAZARD
17 1 79543 |PLATE BOTTOM SURFACE MOUNT FF8200

ABBILDUNG A-29. TEILELISTE DREHTISCHBAUGRUPPE (P/N 58061)
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PARTS LIST
QTY | PART No. DESCRIPTION
- 10436 |[WASHER THRUST .500 ID X .937 OD X .060 |
2 10437 |BRG THRUST .500 ID X .937 OD X .0781 i
2 35505 [SCREW M6 X 1.0 X 30 SHCS '
9 42969 |SCREW M10 X 1.5 X 12MM SSSFP
2 43489 |BALL NYLON 1/8 DIA
7 45034 |SCREW M6 X 1.0 X 12MM SSSDPPL
1 48526 [LEAD NUT3/4-10 BRONZE
2 53365 |SCREW M4 X 0.7 X4 mm SSSFP
1 57214 [NUT BRG RETAINING AXIAL
2 57320 |RING O 1/16 X 13/16 ID X 15/16 OD
1 57782 [BOTTOM SLIDE TOOL HEAD FF LINE
1 57783 |TOP SLIDE TOOL HEAD FF LINE
1 57784 [GIB TOOL HEAD FF LINE
1 57793 [BEARING BLOCK LEADSCREW
1 57912 |LEAD SCREW AXIAL FEED FF LINE
1 57963 |BUSHING DRILL 1-3/8 OD X 11D X 1/2 LG
1 68133 |HANDLE ADJUSTABLE M6 X 1 X 20MM

ABBILDUNG A-30. WERKZEUGKOPF-BAUGRUPPE (P/N 57781)

P/N 59130-G, Rev. 9
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 4 10588 |SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .089
Z 1 29152 |PLATE MASS CE
3 4 44229 |SCREW M16 X 2.0 X 130mm SHCS
4 1 58056 |COUNTERWEIGHT
5 1 58065 |ARM COUNTERWEIGHT FF8200
3] 2 58627 |BOLTEYEMI16X 2.0 X2/MMLG
7 1 61540 |LABEL COUNTERWEIGHT ARM FF8200
8 1 62888 |LABEL DANGER PART LIFT POINT ONLY 2X 3

ABBILDUNG A-31. GEGENGEWICHTSBAUGRUPPE (P/N 58066)
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ASSEMBLED
SCALE 1:3
EXPLODED
SCALE 1:5
PARTS LIST
ITEM[ QTY | PART No. DESCRIPTION

57443 |NUT LOCKING TLN-11 FACE LOCKING

67067 |PLATE MOTOR HYDRAULIC 1-1/4 DRIVE SHAFT FF7200 FF8200
67068 |GEAR PINION 4DP 14T 20PA STEEL

67439 |PLUG 1-5/8 DIA1 LONG CLASS L

67515 |WASHER THRUST 55MM ID X 78MM OD X 5MM

67526 [WASHER THRUST 55MM ID X 78MM OD X 5SMM

67528 |BRG THRUST 55MM ID X 78MM OD X 3MM

67335 |BRG NEEDLE 55MM ID X 63MM OD X 20MM OPEN

QAWM
— | B | o D | | ] | -

ABBILDUNG A-32. BAUGRUPPE HYDRAULIKANTRIEBSGETRIEBE (P/N 67328)
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PARTS LIST
ITEM [ QTY | PN DESCRIPTION
1 8 10568 |SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE 089
2 2 29152 |PLATE MASS CE
3 1 50626 |BOLT EYE M12 X 1.75 X 20.5MM LG
4 2 50627 |BOLT EYE M16X 2.0 X 27MM LG
5 1 61540 |LABEL COUNTERWEIGHT ARM FF&200
6 1 62394 |COUNTERWEIGHT MILL OPTION
7 1 62402 |ARM COUNTERWEIGHT FF8200 MILLING
8 4 62412 |SCREW M16 X 2.0 X 150 MM SHCS
9 2 62832 |LABEL DANGER PART LIFT PQINT ONLY 2 X 3
ABBILDUNG A-33. GEGENGEWICHTSARMEINHEIT (P/N 62415)
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DETAIL A

SCALE1:1

A T,
r

L
T

ASSEMBLED
SCAMEt:2
2¥ ASSEMEBLE TO TOF PLATE
WITH LOCTITE= 271
NOTES:
1. TOSET DRAG, TIGHTEN NUTS UNTIL
BELLEVILLES ARE FLAT, THEN BACK
OFF 172 TURN
PARTS LIST
ITEM | QTY PIN: DESCRIFTION
1 2 44408 | SCREW MID X 1.5 X 30mm 333HDF
2 2 44407 | NUT M10 X 1.50 JAMN ZINC PLATED
3 1 608285 |SHOE DRAG BRAKE 11N DIA BROMZE
4 1 B082% |PLATE CLAMP DRAG BRAKE
5 2 B0822 |NUT M0 X 1.50 STDN ZINC PLATED
3] 12 80023 |WASHER SPRIMG BELLEVILLE 10MM X 20MM X 1.25MM

ABBILDUNG A-34. SCHLEPPBREMSENBAUGRUPPE (P/N 62535)

P/N 59130-G, Rev. 9
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79540 ENTHALT EINEN KOMPLETTEN SATZ. DIE IN
DER TEILELISTE AUFGEFUHRTEN
MENGENANGABEN ZEIGEN NUR EINE
PLANFLACHENMONTAGE-BAUGRUPPE,
TATSACHLICH IST DIE MENGE DAS VIERFACHE.

PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
13789 |SCREW M12 X 1.75 X 40mm HHCS
17145 |WASHER 1/2 FLTW HARDENED 1-1/8 OD X 3/16 THK
34643 |SCREW M16 X 1.5 X 20mm SSSFP
42094 |SCREW M12 X 1.75 X 256mm SHCS
79541 |PLATE EXTENSION
79542 |BLOCK TACK WELD

= =2INWINN

[0 Né B I~ lOVH N ()

ABBILDUNG A-35. PLANFLACHENMONTAGE-BAUGRUPPE (P/N 79540)

Seite 116 FF8200 Betriebshandbuch
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PARTS LIST
ITEM| QTY | PART Mo, DESCRIPTION
1 4 10588 |SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .089
2 1 29152 |PLATE MASS CE
3 4 30207  |SCREW M12 X 1.75 X 35mm SHCS
& 1 9673 |BACK FACE ATTACHMENT FFY200 FF8200

ABBILDUNG A-36. RUCKSEITEN-BAUGRUPPE (P/N 69711)
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7 | 83143 |(NOT SHOWN) INSTRUCTIONS RETROFIT SWIVEL PLATE
COUNTERWEIGHT FF8200

83095 |ADAPTER SWIVEL PLATE COUNTERWEIGHT

64518 |SCREW M16 X 2.0 X 50MM SHCS

63250 |ASSY SWIVEL PLATE MILLING HEAD METRIC

62888 |LABEL DANGER PART LIFT POINT ONLY 2 X 3

29152 |PLATE MASS CE

10588 |SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .089

ITEM| QTY | PART No. DESCRIPTION

ABBILDUNG A-37. BAUGRUPPE SCHWENKPLATTE UND GEGENGEWICHTSADAPTER (P/N 83125)

Nw b oo

ANlalalaalO1|—
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7 1 83143 [(NOT SHOWN) INSTRUCTIONS RETROFIT SWIVEL PLATE
COUNTERWEIGHT FF8200
6 1 83085 |ADAPTER SWIVEL PLATE COUNTERWEIGHT
5 5 64518 |SCREW M16 X 2.0 X 50MM SHCS
4 1 63250 |ASSY SWIVEL PLATE MILLING HEAD METRIC
3 1 62888 |[LABEL DANGER PART LIFT POINT ONLY 2 X3
2 1 29152 |PLATE MASS CE
1 4 10588 |SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .089
ITEM| QTY | PART No. DESCRIPTION
PARTS LIST

ABBILDUNG A-38. FRASARMEINHEIT (P/N 83125)
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PINS REMOVED FOR SINGLE POINT

PARTS LIST
ITEM | QTY PIN: DESCRIPTION
1 1 72698 |ASSY ARM MILLING FF8200
2 1 57781 |TOOL HEAD ASSY FF LINE
3 1 60790 |SCREW MZ20 X 1.5 X 140MM SHCS
4 1 57888 |WASHER FIXTURING 21MM ID X 35MM QD X 3MM CASE HARDENED
ABBILDUNG A-39. BAUGRUPPE FRASARM MIT EINZELPUNKT-WERKZEUGKOPF (P/N 62578)
Seite 120 FF8200 Betriebshandbuch
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TABLE A-1. SPARE PARTS KIT

LIMAX

Component nuPn?[)ter Description Quantity

58128 | CLAMP ARM ASSY SAFETY STOP 1
57815 | CLAMP ARM LARGE FF7200 AND FF8200 3

Rotary table

(PIN 58061) sg154 | HOIST RING LONGBAR M16 X 2 X 25MM 50 ID 88 OD 200 OAL 4180 A

LBS 1900 KG SWIVEL

40697 | SCREW M12 X 1.75 X 30MM SHCS 8
57898 | TAIL SUPPORT LEADSCREW RADIAL FEED FF LINE (KB) 1
57895 | LEADSCREW RADIAL FEED FF LINE 1

PR - (S\}_I\IADI)E RAIL THK SHS15 400MM LG PRELOADED METAL SCRAPERS >

(P/N 90680,

57781, 62578, | 68500 | CAP RAIL 15MM METAL THK SHS 14

57872) 58133 | HANDLE ADJUSTABLE M6 X 1 X 20MM 1
42969 | SCREW M10 X 1.5 X 12 SSSFP 9
59627 | LIFTING EYE M16 X 2.0 X 27 35 ID 63 OD 89 OAL 1543 LBS 700 KG 2
58671 | FEED BOX PNEUMATIC REMOTE FEED ADJUST 1
50985 | TUBING 1/4 OD X .040 WALL DOT 1200 PSI NYLON BLUE 180
59151 | TUBING 1/8 OD X .023 WALL DOT 1000 PSI NYLON BLUE 180
59318 | VALVE 2-POSITION 3-WAY NORMALLY OPEN 1

Feed System | 58519 | SHAFT FEED REMOVABLE FEEDBOX SHAFT 1

(5222?6717 VI EIIT_:ENNngéE 40MM DIA 10MM STROKE SINGLE ACTING SPRING >
57530 | BRG NEEDLE 11D X 1-5/16 OD X .625 OPEN 1
25957 | BRG ROLLER CLUTCH 11D X 1.312 OD X .625 2
25959 | SEAL 1.000 ID X 1.312 OD X .125 2
59156 | SCREW M6 X 1.0 X 60MM SHCS 2
63586 | FINGER SETUP EXTENSION CM6200 4
44905 | SCREW M16 X 2.0 X 40MM SHCS 8
90836 | ASSY FOOT CHUCK ADJUSTABLE NON-CLAMP 4

%‘,ﬂfg;ggﬁm 87901 | PLATE SADDLE RADIAL AXIS 1
89717 | CAP END 4.50 DIA 4-4 OD 3 LEAD THREAD 2-8 ID 8
89720 | LEG CHUCK TUBE 4.5 OD X 2.5 THREADED 8
89721 | LEG CHUCK TUBE 4.5 OD X 5.0 THREADED 12

P/N 59130-G, Rev. 9
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TABLE A-1. SPARE PARTS KIT

Part

Component number Description Quantity
42494 SCREW M8 X 1.25 X 25MM SHCS 3
71317 REGULATOR PNUEMATIC 2-40 PSI DIAL SET SEMI-PRECISION 1/4 1
NPTF X 1/4 NPTF
59245 AIR CONTROL ASSY FOR PNEUMATIC FEED ONLY 15 FT HOSES 1
60887 MOTOR AIR 3.5HP REVERSIBLE 1
35215 SCREW M12 X 1.75 X 40MM SHCS 2
11238 WASHER 1/2 LOCW 2
Drive System 18215 SCREW M8 X 1.25 X 35MM SHCS 4
(52/2'12)8180’ 59329 PNEUMATIC CONDITIONING UNIT VALVE, FILTER, AND STAND y
ONLY
69213 MOTOR HYD 4.9 CU IN 1-1/4 INCH KEYED SHAFT SAE O-RING 2000 1
69217 MOTOR HYD 18.7 CU IN 1-1/4 INCH KEYED SHAFT SAE O-RING 2000 1
69219 MOTOR HYD 29.8 CU IN 1-1/4 INCH KEYED SHAFT SAE O-RING 2000 1
59240 HOSE ASSY 451 1/2 X SAE-10M TO 1/2 NPTM X 12 STRAIGHT FIT- 2
TINGS
59233 HOSE ASSY 451 1/2 X JIC-8 FEMALE ENDS X 23 STRAIGHT END 2
AND 90° END
TABLE A-2. TooL KIT P/N 58188
nuprﬁger Description Quantity
14735 WRENCH EXTENSION 1/2 DRIVE X 10 1
14818 WRENCH RATCHET 1/2 DRIVE 1
29066 BIT TOOL HSS 3/4 X 5.0 LH FINISH SINGLE SC 1
29067 BIT TOOL HSS 3/4 X 5.0 RH FINISH SINGLE SC 1
33999 SET HEX WRENCH .050 - 3/8 BONDHUS BALL END 1
34866 OIL AIRTOOL COMPLETE 1
35516 HAMMER DEAD BLOW 1-3/4 DIA HEAD 1
38678 WRENCH HEX SET 1.5 - 10MM BONDHUS BALL END 1
46249 WRENCH HEX BIT SOCKET 14MM X 1/2 1
46250 WRENCH HEX BIT SOCKET 10MM X 1/2 1
46252 WRENCH HEX BIT SOCKET 17MM X 1/2 1

Seite 122 FF8200 Betriebshandbuch



TABLE A-2. TooL KIT P/N 58188
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Part - .
number Description Quantity
48854 WRENCH RATCHET BOX 3/8 X 7/16 1
50985 TUBING 1/4 OD X .040 WALL DOT 150 PSI NYLON BLUE 180
58353 WRENCH END 55mm X 9-1/2 LONG TIGHT ACCESS 2
58368 INDICATOR ELECTRONIC .500 TRAVEL 2-1/4 DIA FACE .0005" INC 1
58375 WRENCH HEX BIT SOCKET 19MM X 1/2 1
59151 TUBING 1/8 OD X .023 WALL DOT 1000 PSI NYLON BLUE 180

HOLDER INSERT 3/4 SQ SHANK LEFT HAND W/ 10 INSERTS SECO
60033 1
TRIGON
HOLDER INSERT 3/4 SQ SHANK RIGHT HAND W/ 10 INSERTS SECO
60034 1
TRIGON
63678 HANDWHEEL 3.0 IN MODIFIED 3/8 HEX 1
64370 HOLDER INDICATOR ARTICULATED ARM W/ MAG BASE 282MM 1
REACH NOGA
LUBRICANT ANTI SEIZE MOLY GRAPHITE EXTREME PRESSURE 10
65183 1
OZ CAN
65188 WRENCH SPANNER 110MM TO 115MM (4-1/2) DIA .300 DIA PIN 2
90684 TOOL BOX METAL 30 X 8 X9H RED 2
P/N 59130-G, Rev. 9 Seite 123
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Die aktuellen Sicherheitsdatenblatter erhalten Sie von CLIMAX.
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