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ausdriickliche vorherige schriftliche Zustimmung von CLIMAX reproduziert, kopiert, tibertragen,
verbreitet, heruntergeladen oder auf einem Speichermedium gespeichert werden. CLIMAX gewéhrt
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 vollstandigen 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.

Fur Kommentare oder Fragen zu diesem Handbuch oder einer anderen CLIMAX-Dokumentation
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Fir Kommentare oder Fragen zu CLIMAX-Produkten oder zu unseren Dienstleistungen rufen Sie
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» Geratetyp

» Seriennummer (falls vorhanden)
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CLIMAX Konzernzentrale H&S Tool Hauptsitz

2712 East 2nd Street

Newberg, Oregon 97132, USA

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

CLIMAX | H&S Tool (Hauptsitz GB)
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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

KONFORMITATSERKLARUNG
2006/42/EG-Maschinenrichtlinie

Name des Herstellers oder Lieferanten
Climax Portable Machining And Welding Systems

Vollstéandige Postanschrift mit Herkunftsland
2712 E Second Street

Newberg, OR 97132

USA

Beschreibung des Produkts
FF6300 Flanschendrehmaschine mit Bereich 12-60 Zoll

Name, Typ oder Modell, Charge oder Seriennummer
Modell FF6300 Seriennummernbereich 15000733 - 20000000
Hydraulisch betrieben und pneumatisch betrieben

Genutzte Standards einschlief3lich Nummer, Titel, Ausstellungsdatum und anderen zugehdrigen
Dokumenten
EN 953, EN 3744, EN 4413, EN 4414, EN 11201, EN 12100, EN 13128, EN 13732, EN 13849, EN 13857

Name der zustandigen Person innerhalb der EU Sebastian Dick

Vollstandige Postanschrift, falls vom Hersteller abweichend
Climax GmbH

Am Langen Graben 8

52353 Diiren, Deutschland

Erklarung

Ich erklare als Hersteller, dass obige Informationen hinsichtlich Herstellung / Lieferung dieses Produkts den
angegebenen Standards und den anderen zugehdrigen Dokumenten entsprechen gemal den Bestimmungen der
obigen Vorschriften und deren Anderungen.

Unterschrift des Herstellers: [handscriftliche Unterschrift]

Position: [handscriftliche Unterschrift]
Datum: 23.06.2015
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BESCHRANKTE GARANTIE

Climax Portable Machining & Welding Systems, Inc. (hier nachfolgende “Climax” genannt) garantiert, dass
alle neuen Maschinen frei von Mangeln des Materials und der Verarbeitung sind. Diese Garantie erhalt der
urspriingliche Kéufer fiir den Zeitraum eines Jahres ab Lieferung. Falls der Erstkaufer innerhalb des
Garantiezeitraums Fehler bei Material oder Verarbeitung feststellt, soll sich der Erstkaufer an seinen
Firmenvertreter werden und die gesamte Maschine mit vorausbezahltem Versand an das Werk zurticksenden.
Climax wird die defekte Maschine nach eigenem Ermessen kostenlos reparieren oder ersetzen und mit
vorausbezahlten Versandkosten wieder zuriicksenden.

Climax garantiert, dass alle Teile frei von Material- und Verarbeitungsfehlern sind und dass alle Arbeiten
ordnungsgemal’ ausgefiihrt wurden. Diese Garantie wird dem Kunden, der Teile oder Arbeitsleistung kauft, fur
eine Dauer von 90 Tagen ab der Lieferung der Teile oder reparierten Maschine oder von 180 Tagen auf
gebrauchte Maschinen oder Komponenten gewahrt. Falls der Kunde, der Teile oder Arbeitsleistung kauft,
innerhalb des Garantiezeitraums Fehler bei Material oder Verarbeitung feststellt, soll sich der Kunde an seinen
Firmenvertreter werden und die Teile oder die reparierte Maschine mit vorausbezahltem Versand an das Werk
zuriicksenden. Climax wird jeweils kostenlos das defekte Teil nach eigenem Ermessen reparieren oder ersetzen
und/oder alle Mangel an der ausgefiihrten Arbeit beheben und das Teil oder die reparierte Maschine mit
vorausbezahltem Versand zuriicksenden.

Diese Garantie gilt nicht fiir folgende Dinge:

Schéden nach dem Lieferdatum, die nicht nur Fehler bei Material oder Verarbeitung verursacht sind
Schéden, die durch unsachgemale bzw. unzureichende Wartung der Maschine entstanden sind
Schéden, die durch unbefugte Veranderung oder Reparatur an der Maschine entstanden sind

Schéden durch Missbrauch der Maschine

Schéden durch Nutzung der Maschine auRerhalb ihrer spezifizierten Leistungsfahigkeit

Alle anderen ausdriicklichen und impliziten Garantien wie unter anderem Garantien der Gebrauchstauglichkeit
und Eignung fir einen bestimmten Zweck werden ausgeschlossen und nicht anerkannt.

Verkaufsbedingungen
Beachten Sie bitte die Verkaufsbedingungen auf der Rickseite Ihrer Rechnung. Diese Bedingungen regeln und
begrenzen lhre Rechte hinsichtlich der von Climax gekauften Waren.

Uber dieses Handbuch

Climax stellt den Inhalt dieses Handbuchs nach bestem Gewissen dem Bediener als Anleitung zur Verfligung.
Climax kann nicht garantieren, dass die im Handbuch enthaltenen Informationen fiir andere als die im
Handbuch beschriebenen Einsatzzwecke richtig sind. Produktspezifikationen kénnen ohne Ankiindigung
geandert werden.
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1. EINLEITUNG

IN DIESEM KAPITEL:

1.1, Wie Sie dieses HandbuCh NUIZEN ..............ccoiiiiiii e 1
1.2, SicherheitSWarnUNQEN.............coiiiiiii et sr e nre s 2
1.3.  Allgemeine SicherheitsVorkehrungen ... 2
1.4.  Machinenspezifische Sicherheitsvorkenrungen................ccoioiiiiiiii 4
1.5.  Risikobeurteilung und Gefahrenminderung ..............cccoooiiiiiiiiiiiii 6
1.6.  Prufliste RISIKODEUMEIIUNG.........cciiiiiii e 7
L7 SCRUIET ..ttt ettt h e e r et 8
1.8, Anordnung der SCRIIAEN ... 10
1.9.  Bendtigte, aber nicht gelieferte TQIIE .......ooi it 12
1.10. Empfang uUnd INSPEKLON ........ooeiiiiieieeeeeeee ettt e et et et e sesesesessssssbasssssssesnsnbssnsnsnsnsnsnnnrnnns 25

1.1. Wie Sie dieses Handbuch nutzen

Dieses Handbuch beschreibt Einrichtung, betrieb, Wartung, Lagerung, Transport und AulRerbetriebnahme der
FF6300 Flanschendrehmaschine.

HINWEIS

Fir maximale Sicherheit und Leistung lesen Sie dieses Handbuch komplett durch, bevor Sie die
Maschine einrichten oder betreiben.

Die erste Seite jedes Kapitels enthalt eine Ubersicht des Kapitelinhalts und hilft dabei, bestimmte
Informationen zu finden.

Die Anhénge enthalten erganzende Produktinformationen und helfen bei Arbeiten fur Einrichtung, Betrieb
und Wartung.

P P/N 80679-G, Rev. 10 Seite 1



Sicherheitswarnungen

1.2. Sicherheitswarnungen
Achten Sie genau auf die Sicherheitswarnungen in diesem Handbuch. Sicherheitswarnungen machen Sie auf
gefahrliche Situationen aufmerksam, die beim Betrieb dieser Maschine auftreten kdnnen. Dieses Handbuch
verwendet folgende Arten von Sicherheitswarnungen: *

GEFAHR

kennzeichnet eine gefahrliche Situation, die, wenn sie nicht vermieden wird, zu schweren Verletzungen oder
zum Tode fuhren WIRD .

kennzeichnet eine gefahrliche Situation, die, wenn sie nicht vermieden wird, zu schweren Verletzungen oder
zum Tode fihren KANN .

VORSICHT

kennzeichnet eine gefahrliche Situation, die, wenn sie nicht vermieden wird, zu leichten oder mittleren

Verletzungen fihren kann.

HINWEIS

kennzeichnet eine gefahrliche Situation, die, wenn sie nicht vermieden wird, zu Sachschaden, Ausfall der

Ausristung oder unerwiinschten Arbeitsergebnissen fihren kann.

1.3. Allgemeine Sicherheitsvorkehrungen
Climax ist fuhrend bei der Foérderung des sicheren Einsatzes transportabler Werkzeugmaschinen. Sicherheit ist
eine gemeinsame Aufgabe. Sie missen Ihren Beitrag leisten, indem Sie:
e auf die Arbeitsumgebung achten
e die in diesem Handbuch angegebenen Bedienungsablaufe und Sicherheitsvorkehrungen genau einhalten
e die Sicherheitsrichtlinien Ihres Arbeitgebers genau einhalten
bei Arbeiten an oder nahe bei der Maschine die folgenden Sicherheitsvorkehrungen beachten.

Schulung
Vor der Nutzung dieser oder jeder anderen Werkzeugmaschine sollten Sie eine Einweisung von einem
kompetenten Ausbilder erhalten. Fragen Sie Climax nach Informationen zu maschinenspezifischer Schulung.

T Weitere Informationen zu Sicherheitshinweisen finden Sie in ANSI/NEMA Z535.6-2011,
Produktsicherheitsinformationen in Produkthandbiichern, Anleitungen und anderen Begleitunterlagen.
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Risikobeurteilung

Die Arbeit mit und nahe bei dieser Maschine stellt Gefahren fiir Ihre Sicherheit dar. Fiihren Sie eine
Risikobeurteilung (Abschnitt 1.5 und Abschnitt 1.5 auf Seite 6) fiir jeden Arbeitsort durch, bevor Sie diese
Maschine einrichten und nutzen.

Bestimmungsgemale Verwendung

Verwenden Sie diese Maschine gemaR den Anweisungen und VVorkehrungen in diesem Handbuch. Verwenden
Sie diese Maschine fir keinen anderen Zweck aul3er ihrer vorgesehenen Nutzung, wie sie in diesem Handbuch
beschrieben ist.

Personliche Schutzausristung

Tragen Sie stets geeignete personliche Schutzausristung bei der Arbeit mit dieser oder einer anderen
Werkzeugmaschine. Tragen Sie bei der Arbeit an der Maschine feuerabweisende Kleidung mit langen Armeln
und Beinen, da abfliegende heiRe Spane vom Werksttick die blanke Haut schneiden oder verbrennen kénnen.

Arbeitsbereich
Halten Sie den Arbeitsbereich um die Maschine frei von Wirrwarr. Verlegen Sie Kabel und Schlauche zur
Maschine ordentlich. Halten Sie andere Kabel und Schlauche vom Arbeitsbereich fern.

Gefahrenbereich

Als Gefahrenbereich dieser Maschine gilt der Bereich im Schwenkradius der Maschine oder bei
AuRenspannung der AuRendurchmesser der Maschinen-

anordnung.

Heben

Viele Maschinenbauteile von Climax sind sehr schwer. Verwenden Sie soweit wie moglich geeignete
Hebevorrichtungen und Einspannung zum Anheben der Maschine oder ihrer Bauteile. Nutzen Sie immer die an
der Maschine gekennzeichneten Hebepunkte. Beachten Sie die Hebeanweisungen im Kapitel 3.3.

Seien Sie vorsichtig; lassen Sie elektrische Gerate nicht fallen, da dies die Bauteile beschadigt.

Sperren/Verriegeln
Sperren und verriegeln Sie die Maschine, bevor Sie Wartungsarbeiten ausfiihren oder sich zum Justieren der
Maschine in den Gefahrenbereich begeben.

Bewegte Teile
Maschinen von Climax haben viele offene bewegliche Teile und Verbindungen, die schwere StoRe,
Quetschungen, Schnitte und andere Verletzungen verursachen konnen.
Beim Betrieb der Maschine:
e Halten Sie Hande und Werkzeuge von bewegten Teilen fern.
e Entfernen Sie Handschuhe und sichern Haare, Kleidung, Schmuck und Tascheninhalte, damit diese
nicht von bewegten Teilen erfasst werden kénnen.
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Machinenspezifische Sicherheitsvorkehrungen

Scharfe Kanten
Schneidwerkzeuge und Werkstiicke haben scharfe Kanten, die leicht zu Schnittverletzungen fiihren kénnen.
Tragen Sie Schutzhandschuhe und sind vorsichtig beim Umgang mit dem Schneidwerkzeug und Werkstiick.

HeiRe Oberflachen

Im Betrieb kdnnen Motoren, Pumpen, HPUs und Schneidwerkzeuge sehr heil3 werden und ernste
Verbrennungen verursachen. Achten Sie auf Warnschilder fur heilRe Oberflachen und bertihren diese nicht
mit der blanken Haut, bevor die Maschine abgekdhlt ist.

1.4. Machinenspezifische Sicherheitsvorkehrungen
Gefahr fur die Augen
Diese Maschine erzeugt im laufenden Betrieb Metallspane. Tragen Sie beim Betrieb der Maschine stets
einen Augenschutz.

Gerauschpegel

Diese Maschine erzeugt moglicherweise schédliche Gerduschpegel. Tragen Sie beim Betrieb der Maschine
oder in ihrer N&he stets einen Gehdorschutz.

Bei Tests erzeugte die Maschine folgende Gerauschpegel.*

Tabelle 1-1. Gerauschpegel

Pneumatisch [Hydraulisch
Lautstarke 87,3dBA 78,9dBA
Schalldruck fiir den Bediener |[76dBA 65dBA
Schalldruck fir

74dBA 68dBA
Nebenstehende

Gefahrliche Umgebungen

Betreiben Sie die Maschine nicht da, wo explosive Stoffe, giftige Chemikalien oder Strahlung vorhanden
sein konnen.

Setzen Sie die Maschinen nicht Regen oder nassen Bedingungen aus.

Rotierende Maschinenteile
Rotierende Maschinenteile kénnen schwere Verletzungen verursachen. Sperren Sie alle Stromquellen, bevor
Sie Arbeiten flr Justierung, Schmierung oder Wartung ausftihren.

Sichern Sie lockere Kleidung und lange Haare
Rotierende Maschinenteile kénnen schwere Verletzungen verursachen. Tragen Sie keine lose Kleidung oder
Schmuck. Binden Sie lange Haare zusammen oder tragen eine Kopfbedeckung.

1 Maschinenlautstarketests wurden gemaf den Europaischen harmonisierten Standards EN 1SO 3744:2010 sowie EN 11201:2010
durchgefiihrt.
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Machinenspezifische Sicherheitsvorkehrungen

Schlauche, Steuerkabel und elektrische Kabel

e Missbrauchen Sie das Steuerkabel nicht, da dies das Kabel und das Steuergerat beschadigen kann
Nutzen Sie das Kabel niemals zum Tragen, Ziehen oder um den Stecker zu ziehen.
Entfernen Sie alle Knicke, bevor Sie das Kabel geradeziehen.
Halten Sie Kabel und Schlauche von Hitze, Ol, scharfen Kanten und bewegten Teilen fern.
Stecker mussen zur Steckdose passen. Veréndern Sie die Stecker niemals. VVerwenden Sie fur
geerdete Elektrowerkzeuge keinen Adapterstecker.
e Untersuchen Sie Kabel und Schlduche vor der Verwendung immer auf Schaden.

Einstellungen und Wartung
Halten Sie die Maschine an und sperren alle Stromquellen, bevor Sie Arbeiten fiir Justierung, Schmierung
oder Wartung ausfiihren.

Steuerungen

Die Maschinensteuerung ist so konstruiert, dass sie die Harten des normalen Gebrauchs aushélt.

Die Ein/Aus-Schalter sind gut sichtbar und erkennbar. Beim Verlassen der Maschine trennen Sie alle
Verbindungen zu Energiequellen:

Bei der pneumatischen Maschine (oder Teilen der Maschine) trennen Sie entweder den Druckluftschlauch
oder bringen das Ventil mit Verriegelung/Kennzeichnung in die verriegelte Stellung.

Bei der hydraulischen Maschine schalten Sie die Stromversorgung des Hydraulik-Aggregats aus
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Risikobeurteilung und Gefahrenminderung

1.5. Risikobeurteilung und Gefahrenminderung

Werkzeugmaschinen sind speziell daftir konstruiert, um prézise Werkstoff abzutragen.

Stationare Werkzeugmaschinen umfassen Drehmaschinen und Frasmaschinen, die sich tblicherweise in
einer Maschinenhalle befinden. Sie sind beim Betrieb fest am Standort montiert und gelten als vollstdndige
und abgeschlossene Maschine. Stationdre Werkzeugmaschinen erreichen die nétige Starrheit, um den
Materialabtrag von dem Gebilde zu bewerkstelligen, dass integraler Bestandteil der Werkzeugmaschine ist.

Transportable Werkzeugmaschinen sind flr Bearbeitungsaufgaben vor Ort vorgesehen. Sie werden
ublicherweise direkt am Werkstuick oder einem benachbarten Aufbau befestigt und erreichen ihre Starrheit
vom Aufbau, an dem sie befestigt sind. Absicht der Konstruktion ist es, dass die transportable
Werkzeugmaschine und der Aufbau, an dem sie befestigt ist, wéhrend der Materialabtragung eine
einheitliche Maschine werden.

Um die beabsichtigten Ergebnisse zu erzielen und die Sicherheit zu verbessern, muss der Bediener die
Konstruktionsabsicht sowie die Praktiken fiir Einrichtung und Betrieb verstehen und beachten, die fur
transportable Werkzeugmaschinen besonders sind.

Der Bediener muss eine allgemeine Priifung und eine Risikobeurteilung vor Ort flr den beabsichtigten
Einsatzzweck durchfiihren. Wegen der besonderen Einsatzweise der transportablen maschinellen
Bearbeitung ist es typisch, eine oder mehrere Gefahren festzustellen, die zu beachten sind.

Fur die Risikobeurteilung vor Ort ist es wichtig, die transportable Werkzeugmaschine und das Werksttick als
ein Ganzes zu betrachten.
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Prufliste Risikobeurteilung

1.6. Prifliste Risikobeurteilung
Folgende Pruflisten sollen keine vollstdndigen Listen aller zu beachtenden Dinge bei der Einrichtung und
Nutzung dieser transportablen Werkzeugmaschine sein. Jedoch benennen diese Pruflisten typische
Gefahrenarten, die der Monteur und Bediener beriicksichtigen sollte. Nutzen Sie diese Priflisten als Teil der
Risikobeurteilung:

Tabelle 1-1. Prifliste Risikobeurteilung vor der Einrichtung
\/or der Einrichtung

o |Ich habe alle Warnschilder an der Maschine gesehen.

o |lch habe alle erkannten Gefahren beseitigt oder vermindert (wie etwa Stolpern,
Schneiden, Quetschen, Erfasstwerden, Abscheren oder fallende Gegenstande).

o |lch habe die Notwendigkeit fur Personensicherheitssperren bedacht und alle
notigen Schutzmaflnahmen installiert.

o |Ich habe die Anweisungen zur Maschinenmontage (Kapitel 3) gelesen und alle
bendtigten aber fehlenden Teile vermerkt (Kapitel 1.9).

o |Ich habe einen Hebeplan angefertigt mit der richtigen Verspannung fir jeden
bendtigten Hebezug beim Aufbau der Stltzkonstruktion und der Maschine.

o |lch habe die moglichen Fallwege fir die Hebe- und Einspannungsarbeiten
bestimmt. Ich habe VVorkehrungen getroffen, damit Arbeiter von den erkannten
Fallwegen ferngehalten werden.

o |lch habe Gberlegt, wie diese Maschine arbeitet, und die beste Anordnung fiir
Steuerelemente, Kabel und den Bediener bestimmt.

o |lch habe alle anderen spezifischen Gefahren in meinem Arbeitsbereich beurteilt
und abgemildert.

Tabelle 1-2. Prifliste Risikobeurteilung nach der Aufstellung

Nach der Aufstellung

Ich habe kontrolliert, dass die Maschine sicher installiert ist (gemald Kapitel 3) und der
o |potenzielle Fallweg frei ist. Wenn die Maschine an einem erhdhten Standort installiert
ist, habe ich kontrolliert, dass die Maschine gegen Herabfallen gesichert ist.

Ich habe alle moglichen Quetschstellen bestimmt, etwa durch rotierende Teile, und die

“ |betroffenen Personen informiert.

q Ich habe die Beherrschung aller von der Maschine erzeugten Spéne und Schleifabriebe
geplant.

q Ich habe die erforderlichen Wartungsintervalle (Kapitel 5.2) mit den empfohlenen

Schmierstoffen (Kapitel 5.4) eingehalten.

Ich habe kontrolliert, dass alle betroffenen Personen die empfohlene personliche

o |Schutzausrustung haben sowie alle vom Standort oder per Vorschriften geforderte
Ausrustung.

Ich habe kontrolliert, dass alle betroffenen Personen den Gefahrenbereich kennen und
sich nicht dort aufhalten.

Ich habe alle anderen spezifischen Gefahren in meinem Arbeitsbereich beurteilt und
abgemildert.
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Schilder

1.7.Schilder
Tabelle 1-2 zeit die Schilder, die an Ihrer Maschine sein sollten. Wenn eines davon fehlt oder entstellt ist, fragen Sie
Climax sofort nach Ersatz.

Tabelle 1-2. Schilder

P/N 29154, 35828
Climax-Schild mit O

" [Seriennummer, Jahr und

P/N 29152
O Schild Gewichtsangabe

Modellnummer

PN 84019 PN 84535
Climax-Logo Schild

:.‘CI I MAX AuRenspannanordnung
Partable Machining & Welding Systems

P/N 35772 P/N 80569
Schild Arbeitsrichtung des Schild Zentrierungsrichtung
Kugelventils der Hardware bei
AulRenspannung
*-_- ey cam R = T
P/N 39546 P/N 80569
Schild Olflasche 76 Unax Schild Richtung und Druck

AW 32 des Druckluftmotors

P/N 59035
Warnschild zum Tragen

P/N 59037
Warnschild zum

eines Augenschutzes erforderlichen Gehdrschutz
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Tabelle 1-2. Schilder

Schilder

“OLIMAX

P/N 59044
Warnschild
Bedienungsanleitung

beachten

P/N 46902
Warnschild HeilRe
Oberflache

P/N 59042
Warnschild Quetschgefahr

/ bewegliche Teile

P/N 80679-G, Rev. 10

P/N 79324

Warnschild Hand kann
erfasst werden / rotierende
Antriebe
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Anordnung der Schilder

1.8. Anordnung der Schilder

Abbildung 1-1. Warnschildanordnung FF6300 Innenspannung

Abbildung 1-2. Warnschildanordnung FF6300 Innenspannung (Forts.)
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Anordnung der Schilder

Abbildung 1-3. Warnschildanordnung FF6300 Au3enspannung
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Merkmale und Komponenten

Bendotigte, aber nicht gelieferte Teile

FEED ON/OFF

35772

ROTATION ON/OFF

Abbildung 1-4. Warnschildanordnung FF6300 Pneumatik-Aggregat

1.9. Bendtigte, aber nicht gelieferte Teile

Bei der Einrichtung bendtigen Sie folgende Dinge, die beim Produkt nicht mitgeliefert sind:
e Messuhr
e Messhand
e Hebe- und Einspannausristung,die zur Maschineneinrichtung nétig ist
e Bendtigte Fittinge zur Verbindung des Pneumatik-Aggregats (PCU) oder den Stecker fur das
Hydraulikaggregat (HPU)

Climax bietet einen Messuhrensatz zum Kauf an; fragen Sie Climax nach weiteren Informationen.
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Die Flanschendrehmaschine FF6300 ist fir Oberflachenbehandlungen, Abschragungen und Nuten
vorgesehen. Alle Teile erfiillen die strengen Qualitatsstandards von Climax.

Die FF6300 ist mit zahlreichen Optionen und viel Zubehor flexibel konfigurierbar. Ihre gekaufte Maschine
hat moglicherweise nicht alles davon. Wenn Sie weiteres Zubehor bendétigen, wenden Sie sich zur
Unterstutzung an Climax.

2.1. Merkmale und Komponenten

Hohe Préazision im kompakten Design

Die Prazisions-Rotationsanordnung der FF6300 umfasst zwei grol3e Kegelrollenlager auf einer Spindel. Alle
Flussigkeitspassagen befinden sich zwischen diesen Lagern und sorgen so fur eine maximale Starrheit der
Maschine in kompakter Bauweise.

Sicherheit des Bedieners

Berlhren Sie im laufenden Betrieb der Maschine keine sich bewegenden Teile. Eine pneumatisch
angetriebene reversible VVorschubbox steuert sowohl den radialen als auch den axialen Vorschub. Die
Vorschubrate ist nicht fernverstellbar und sollte nur an der Vorschubbox eingestellt werden, wenn sich die
Maschine nicht dreht. Die Vorschubrate wird durch Nocken passend zur Maschinendrehzahl gesteuert. Zur
schnellen Positionierung ist auch ein manueller Vorschub maglich.
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Bearbeitungs- und Schwenkdurchmesser
Weil die Vorschubbox an der Innenseite des Dreharms angebracht ist, kann der Bearbeitungsdurchmesser
den Schwenkdurchmesser Ubersteigen.

Einfache Einspannung
Es gibt zahlreiche Hebepunkte, um eine ausbalancierte Einspannung fir Flansche jeder Orientierung zu
vereinfachen.

Einfache Einrichtung

Die Schwenk- und Gegengewichtsarme sind fiir den gewiinschten Schwenkspielraum und
Bearbeitungsbereich einstellbar. Das Gegengewicht kann einfach justiert werden, um eine fast perfekte
Rotationsbalance zu erreichen.

Fahigkeit zur Bearbeitung von Nuten und Fasen
Der Werkzeugkopf dreht sich um 360° und hat einen Werkzeughalter, der sich unabhangig davon um 360°
dreht. Er nimmt Werkzeuge mit rechteckigem Schaft bis zu 3/4 Zoll (19mm) auf.

GleichmaRige Bearbeitung mit hohem Drehmoment
Der spielarme konische Schneckenantrieb ermdglicht auch bei unterbrochenen Schnitten eine gleichméRige
Bearbeitung mit hohem Drehmoment

Starre Einspannung
Das rohrenformige Spannsystem mit integrierten JustierfuRen ermoglicht eine schnelle Einrichtung.

Modulare Konstruktion

Viele Maschinenbauteile lassen sich abnehmen, um die Lagerung und Einrichtung zu erleichtern.
Beispielsweise kdnnen Sie die Spannvorrichtung unabhéngig einrichten und dann das Hauptdrehgehduse
hinzufugen.

Montageoptionen

Mit dem optionalen Satz fiir AuBenspannung von Climax kann die Maschine ohne Schweiarbeiten am
Aulendurchmesser des Flansches montiert werden. Mit dem Satz fur Oberflachenmontage von Climax kann
die Maschine auf der Sichtflache montiert werden.

Mehrere Antriebsmdglichkeiten
Es gibt hydraulische und pneumatische Antriebe.

Zubehor fur die Bearbeitung ist erhéltlich

Climax bietet eine ruckseitige Halterung fiir Rohrbodenflansche an.

Der Grundkdrper hat einen zusatzlichen drehbaren Anschluss, wo Sie Ihre eigenen pneumatisch betriebenen
mitlaufenden Werkzeuge zum Schleifen oder fur andere Aufgaben anbringen kénnen.
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Merkmale und Komponenten

2.1.1. Anordnung fUr Innenspannung

“OLIMAX

SWIVELING
TOOL HEAD TOOL ARM
11.74 TO 60 INCH RANGE
[298 TO 1524mm)]

SWIVELING
TOOL HOLDER

g
qQ

-
Syl
0

THREADED
LEG SECTIONS

LIFTING EYE TYPICAL

ID CHUCK
11.74 TO 57.24 INCH RANGE
[298 TO 1454mm]

LEVELING FEET

ROTARY DRIVE UNIT
(MAIN BODY ASSY)

PNEUMATIC
FEED BOX

COUNTERWEIGHT
ASSEMBLY

DRIVE MOTOR
(PNEUMATIC SHOWN)

Abbildung 2-1. FF6300 Innenspannanordnung
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Merkmale und Komponenten

2.1.2. Abmessungen der Anordnung fir Innenspannung

@48.2[1224]
MAX CHUCKING @& STD

@57.5 [1461]
MAX CHUCKING @ EXTD 7

@#60.0 [1524] Pa s
MAX MACHINING @ ko

@12.0 [305]
MIN CHUCKING
& MACHINING @

$62.0 [1575)
MAX SWING @

#39.4 [1001]
MIN SWING @

14.1 [357]

____ MAX ROTATING HEIGHT
SINGLE POINT MACHINING
WITH FEEDBOX

1 4 [100]
) AXIAL TOOL
[ / HEAD TRAVEL % v

]

+ ! Jg i l%—llns _g.'FIITl L mj JQ: h
L)) 8 . (LB

1.55[39] +.25 [£6.4]

MAX CLEARANCE WITH TRAVEL OF

TOOL HEAD FULLY RETRACTED LEVELING FOOT

11.5 [291] 4 [100]

| MAX ROTATING HEIGHT MIN DEPTH
SINGLE POINT MACHINING INSIDE BORE

WITHOUT FEEDBOX

Abbildung 2-2. FF6300 Abmessungen der Innenspannanordnung
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Merkmale und Komponenten

2.1.3. Anordnung fir AuRenspannung

ADJUSTABLE EXTENSION

LEGS
CENTERING PLATE
CLAMP BOLT 3X SPRING LOADED
- INDEXING PIN
LEG CLAMPING %
BOLT 12X .
. CENTERING
CENTERING SCRENAL
PLATE

THREADED LEG SECTIONS

LEVELING FOOT

M16 HOLD DOWN
TIE ROD

Abbildung 2-3. FF6300 Anordnung fir AuRenspannung
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Merkmale und Komponenten

2.1.4. Abmessungen der Anordnung fir AuRenspannung

@10.0 [254]

MIN MACHINING & ‘x\ ;

@60.0 [1524] / =

MAX MACHINING @ \_

$42.0 [1067)
MIN CHUCKING @

/\ i
@67.8[1722]

MAX CHUCKING @&

nV o | 24.0 [610]

2.5 [64] . i & ) It
ADJUSTABILITY Iy L
1 * L— @A{ PP “

{ 2.6 [66]
MAX CLEARANCE WITH

M16 HOLD DOWN TOOL HEAD FULLY RETRACTED
TIE ROD (3X)

Abbildung 2-4. FF6300 Abmessungen der Anordnung flr AuRenspannung
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Merkmale und Komponenten

2.1.5. Anordnung fur Oberflachenmontage

LEVELING SCREW
8X

CENTERING SCREW
4X

Abbildung 2-5. FF6300 Anordnung fir Oberflachenmontage

2.1.6. Abmessungen der Oberflachenhalterung

L 2.7 [69] 2.2[57] —T

Abbildung 2-6. FF6300 Abmessungen der Oberflachenhalterung
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Informationen fur Einspannung und Heben

2.2. Informationen flr Einspannung und Heben

Tabelle 2-1. Gewichte

Pfund |kg
Gesamt-Maschinengewicht Innenspannung* 473 215
Gesamt-Maschinengewicht Auenspannung* 773 353
Innenspannung 187 85
Grundkorper 103 47
Dreharm mit Vorschub-Box 101 46
Ausgleichsgewicht 77 35
Pneumatik-Motor 10 5
Hydraulik-Motor 10 4,5
Holz-Transportkiste 177 80
Metall-Transportbehalter 220 100

Zubehor

ruckseitige Halterung 37 17
Auflenspannung 493 224
Spannkette fiir AuRenspannung 36 16
Holz-Transportkiste fiir AuRenspannung
(kein Metall-Transportbehalter) 123 o0

* Gewichte der Maschine sind Gewichte im Betrieb.

** Gewichte bei AuRenspannung beziehen sich auf die komplette Maschine.

Tabelle 2-2. Transportgewichte

Pfund kg
Innenspannung im Holzverschlag 650 294
Innenspannung in Metallkiste 693 314
Aulenspannung in Holzkiste 616 280

Tabelle 2-3. Transportabmessungen

Breite in Zoll (mm)*  [Tiefe in Zoll (mm)* Hoéhe in Zoll (mm)*
Holzkiste 63,5 (1613) 26 (660) 25,75 (654)
Metallkist 60,16 (1528) 24,16 (614) 26,86 (682)
Holzkiste fiir Aulenspannung|47,25 (1200) 42,25 (1073) 19,75 (502)

* Alle Abmessungen berticksichtigen Handgriffe und Riegel, sofern zutreffend.
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Steuerungen

2.3. Steuerungen

Dieses Kapitel erklért Orte und Funktionen zur Steuerung.

2.3.1. Steuerungen des Pneumatik-Aggregats

Abbildung 2-7 zeigt die Steuerung der pneumatisch betriebenen Ausfuhrung der FF6300.

Abbildung 2-7. Details der Steuerungen des Pneumatik-Aggregats

=

START (System-Reset) — Setzt die Unterdruck-Abschaltung zurtick.

Notfall-STOPP — trennt die Druckluftzufuhr und entliftet die nachfolgende Luft. Zum Stopp der Maschine
hereindriicken und zum Reset wieder herausziehen.

Ventil mit Verriegelung/Kennzeichnung — trennt die Druckluft von der Maschine und ermdglicht, das
geschlossene Ventil zu verriegeln, so dass Sie Wartungsarbeiten ausfiihren kénnen.

Druckluftregler — steuert den zur Maschine gelieferten Luftdruck. Der Regler ist werksseitig voreingestellt
und muss nicht angepasst werden.

Einstellung des Druckluftolers — steuert die Tropfrate des Druckluftolers. Flr weitere Informationen siehe
Kapitel 5.3.1 aus Seite 64.

Ventil Vorschub ein/aus — schaltet den VVorschub ein oder aus. Dieses Ventil hat eine Entltiftung und stoppt
den Vorschub sofort, wenn das Ventil geschlossen ist.

Geschwindigkeitsregelventil—Regelt die Drehzahl der Maschine.

2.3.2. Steuerungen des Hydraulik-Antriebs

Abbildung 2-8 zeigt die Steuerung der hydraulischen Ausfiihrung der FF6300.
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Maschinenspezifikationen

SPEED CONTROL

SPEED CONTROL FASTER

SLOWER

HYDRAULIC ON
(Turns on hydraulic
flow to flange facer)

HYDRAULIC OFF
(Turns off hydraulic
flow to flange facer)

EMERGENCY STOP
(Rotate clockwise to
reset)

(Stops electric drive

START (System reset) motor and oil flow)

(Starts main electric
drive motor on HPU)

Abbildung 2-8. Detail der Steuerung des Hydraulikaggregats

o Geschwindigkeitsregeltasten—Regeln die Drehzahl der Maschine. Driicken Sie darauf,
um die Drehzahl der Maschine zu erhéhen oder zu verringern.

e Ein/Aus-Tasten fir die Hydraulik — Steuern den hydraulischen Fluss zur
Flanschendrehmaschine. Driicken Sie hier zum Starten oder Stoppen der
Maschinendrehung.

e Start-Taste — Schaltet den Elektromotor des Hydraulikaggregats ein. Driicken Sie hier
zum Start des Hydraulikaggregats.

e Not-Ausschalter — Driicken Sie hier zum Stopp der Maschine. Drehen Sie zum
Zuricksetzen im Uhrzeigersinn.

2.4. Maschinenspezifikationen

2.4.1. Temperatur

Die empfohlene Betriebstemperatur der Maschine betragt -20 °C bis 60 °C (-4 °F bis 140 °F).

Im normalen Betrieb steigt die Temperatur des Maschinengehduses normalerweise um etwa 14 °C (25 °F) tber
die Umgebungstemperatur. Es hat sich bewahrt, wichtige Endbearbeitungsschnitte zu machen, nachdem die
Maschine mindestens 15 Minuten kontinuierlich gelaufen ist.

Seite 22 FF6300 Bedienungsanleitung



“CLIMAX

Maschinenspezifikationen

VORSICHT

Die Metallbearbeitung erhoht die Temperatur der Maschinenbauteile und kann heille Spane erzeugen,
die zu Verbrennungen fuihren. Seien Sie beim Wechsel von Einsdtzen und dem Hantieren oder

Justieren des Schneidwerkzeugs nach der Verwendung vorsichtig.

Die empfohlene Hydraulik-Oltemperatur fir AW32 betragt -3 °C bis 68 °C (27 °F bis 155
°F).2
Die empfohlene Hydraulik-Oltemperatur fir AW46 betragt 4 °C bis 78 °C (39 °F bis 172 °F).

2.4.2. Druck
Fur die pneumatische Maschine betragt der empfohlene Luftdruck 90 psi (620 kPa) bei 65 CFM (110 m3/h).
Fir die Hydraulik-Maschine:
e Der Durchfluss sollte IOgal/min (381/min) nicht tbersteigen.
e Der Druck sollte 2200psi (15168 kPa) nicht tbersteigen.

2.4.3. Drehzahl
Bei der pneumatischen Maschine betragt die Betriebsdrehzahl 7-40 U/min.
Bei der hydraulischen Maschine betragt die Betriebsdrehzahl 3,5-37 U/min.

2.4.4. Vorschubrate
Der Vorschub ist pneumatisch betrieben und wird durch die Drehung der Maschine gesteuert.

Der Vorschubrate ist nicht fernverstellbar und sollte am Vorschubbox wie in Abschnitt 3.12.1 beschrieben
eingestellt werden.

1. Im Betrieb Ubersteigen einzelne Maschinenbauteile diese Temperaturen.
1. Bei in diesem Handbuch nicht genanntem Hydraulikél beachten Sie die Empfehlungen fiir die Oltemperatur des Schmierstoffherstellers.
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Diese Seite ist absichtlich leer
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“CLIMAX

Die FF6300 kann auf einem ebenen Flansch eine Flache, Nut oder Fase bearbeiten. Dieses Kapitel erklart die

Einrichtung und den Aufbau der Maschine fir diese Betriebsarten.

3.1. Empfang und Inspektion

Ihr Climax-Produkt wurde vor der Lieferung gepruft und inspiziert und fur normale Transportbedingungen

verpackt. Climax garantiert nicht den Zustand Ihrer Maschine nach der Lieferung.

P/N 80679-G, Rev. 10
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Wenn Sie lhr Climax-Produkt erhalten:

1. Priufen Sie den Transportbehélter auf Schéaden.

2. Vergleichen Sie den Inhalt des Transportbehalters gegeniiber der beiliegenden Rechnung, damit alle
Komponenten geliefert worden sind.

3. Prifen Sie alle Komponenten auf Beschadigungen.

4. Wenden Sie sich sofort an Climax und teilen Schéden oder fehlende Komponenten mit.

HINWEIS

Bewahren Sie den Transportbehalter und alle Verpackungsmaterialien fliir die zuklnftige Lagerung und den

Transport der Maschine auf.

Die Maschine wird von Climax mit einer schweren Beschichtung mit LPS 3 geliefert. Das empfohlene
Reinigungsmittel ist der LPS PreSolve Orange Fettlose

3.2. Maschine fur den Einsatz vorbereiten
3.2.1. Kontrolle vor der Einrichtung

Die FF6300 kann auf vielféltige Weise montiert und eingerichtet werden. VVor dem Einrichten der
flanschendrehmaschine kontrollieren Sie folgende Dinge:

Die Baugruppen der Maschine sind richtig angeordnet.

Es ist ausreichend Platz, um die gesamte Maschine am oder nahe beim Werkstlick aufzustellen.
Alle Verbindungen sind richtig angeschlossen.

3.2.2. Beurteilung des Arbeitsbereichs

Die FF6300 wird haufig an gefahrlichen Orten eingesetzt (an hochgelegenen Orten, in der Néhe anderer
laufender Ausriistung, hdngend, usw.). Climax kann nicht wissen, wie diese Maschine eingesetzt wird; deshalb
mussen Sie fur jede Arbeitsaufgabe vor Beginn der Arbeiten eine Risikobeurteilung fiir den Standort
vornehmen (Kapitel 1.5 auf Seite 6 und Kapitel 1.6 auf Seite 7).

Die FF6300 hat Funktionen zur Fernbedienung, so dass Sie den optimalen Standort zum Arbeiten wéhlen
kdnnen (Kapitel 2.3 auf Seite 23).

Befolgen Sie stets sichere Arbeitsmethoden einschliellich der standortspezifischen
Sicherheitsanforderungen. Sie sind fir die Ausfiihrung einer Risikobeurteilung verantwortlich, bevor Sie die

Maschine einrichten und jedes Mal bevor Sie die Maschine benutzen.
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3.3. Heben und Verspannen

GEFAHR

Die FF6300 kann bei vollstandiger Konfiguration fir Innenspannung 473 Ibs (215 kg) und bei Konfiguration
fur AuRenspannung 773 Ibs (353 kg) wiegen.

Seien Sie vorsichtig und befolgen alle Standortablaufe zum Verspannen wie einen Hebeplan und lassen
nie jemand unter schwebende Lasten. Das Fallen oder unkontrollierte Schwingen der Maschine kann zu

schweren Verletzungen oder zum Tod flihren.

Die FF6300 hat zwei M10 Hebedsen, die flr 881 Ibs (400kg) vorgesehen sind. Alle M10 Gewindebohrungen
auBen an der Maschine sind zum Heben mit diesen Hebedsen geeignet.

VORSICHT

Heben Sie die Maschine nur mit den in Abbildung 3-1 markierten Heberingen

Verbinden Sie die richtige Hebeausriistung mit den Hebedsen oben am Hauptkorper, an der Spannvorrichtung
oder am Bearbeitungsarm, wenn Sie die gesamte Anordnung
heben. Heben Sie die Maschine niemals am Antriebsmotor oder
den pneumatischen Leitungen oder Schlauchen.

GEFAHR

Heben Sie die montierte Maschine nicht mittels der

Hebebsen oder Heberinge am Gegengewicht oder dem
Bearbeitungsarm. Heben Sie die montierte Maschine
nur an den in Abbildung 3-1 gezeigten vier Heberingen.
Das Anheben der montierten Maschine an anderen
Hebestellen kann dazu fihren, dass die Maschine aus

der Verspannung fallt

Abbildung 3-1. P/N 70483 M10 Hebebtse

Beim Heben der Maschine achten Sie besonders auf den Ort des Schwerpunkts. Achten Sie immer darauf, dass
alle Maschinenteile ordentlich befestigt sind, um Gefahren zu vermeiden.

Bei Bedarf kann die Maschine schnell in besser handhabbare Teile zerlegt werden.

P/N 80679-G, Rev. 10 Seite 27



Einrichtungstiberblick fir die Maschine in Innenspannung

3.4. Einrichtungsiiberblick fiir die Maschine in Innenspannung

Prufen Sie die Maschine und flihren notige Wartungsarbeiten aus, bevor Sie sie an einem Werksttick montieren.
Folgende Schritte geben einen Uberblick der beteiligten Prozesse zur Einrichtung der CM6200 in einer
Konfiguration mit Innenspannung. Die Einrichtung in AufRenspannung ist im Kapitel 3.7 dargestellt

Zur Einrichtung der FF6300 Innenspannung fuhren Sie folgenden Prozess aus. Details zu diesen Schritten stehen
in den Kapiteln 3.6 bis 3.12.

Um die Maschine auf dem Werkstiick zu montieren:
1. Stellen Sie sicher, dass Energiequellen getrennt sind.
2. Messen Sie den Bohrungsdurchmesser. Nutzen Sie das
Diagramm in Tabelle 3-1 auf Seite 36 zur Auswahl der
ErweiterungsfiiRe passender Lange.

3. Montieren Sie die Innenspannung (Abbildung 3-3).

Abbildung 3-3. Montieren Sie die Innenspannung
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Einrichtungstiberblick fir die Maschine in Innenspannung

4. Stellen Sie den Dreharm und das Gegengewicht des
Arms auf den richtigen Durchmesser ein (Abbildung 3-
4). Siehe Kapitel 3.9 und 3.10 fur weitere Informationen
zur Einstellung des Dreharms und Gegengewichtes.

Abbildung 3-4. Stellen Sie den Dreharm ein

5. Installieren Sie die Maschine im Flansch ruhend auf den
Montagefilien (Abbildung 3-5).

.
4

Abbildung 3-5. Bringen Sie die Innenspannung in den Flansch
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Einrichtungstiberblick fir die Maschine in Innenspannung

6. Ziehen Sie die FeststellfulRe straff und justieren Niveau und
Zentrierung der Maschine (Abbildung 3-6). Siehe Kapitel 3.6 s B —
fir Informationen zum Zentrieren und Nivellieren der s —

Innenspannung.

»

Abbildung 3-6. Justieren und Zentrieren der Innenspannung

7. Installieren Sie einen Werkzeugeinsatz (Abbildung 3-7).

HINWEIS

Das Schneidwerkzeug der FF6300 soll hinter dem
Dreharm laufen, wenn sich dieser Uber die
Werkstlickoberflache dreht. Der Dreharm bewegt sich im
Uhrzeigersinn. Behalten Sie das im Hinterkopf, wenn Sie
ein neues Werkzeug in die Maschine einsetzen.

Abbildung 3-7. Installation eines Werkzeugeinsatzes
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Installationsgefahren

8. SchliefRen Sie die Schlauche fir Antrieb und
Vorschubsteuerung an (Abbildung 3-8).

Sie kénnen nun mit der Bearbeitung beginnen.

Abbildung 3-8. Verbinden Sie die Schldauche (Hydraulik-Version)

3.5. Installationsgefahren

Die Installationsarbeit kann geféhrlich sein, weil sie darauf vertraut, dass Bediener und andere Personen die
empfohlenen Sicherheitsvorkehrungen einhalten. Beachten Sie sorgféltig folgende Warnhinweise, bevor Sie den
Montageprozess beginnen.

Schwingende oder herabfallende Maschinenteile kdnnen Personen in
der Nahe der Maschine schwer verletzten oder tédlich sein. Sichern Sie

vor dem Heben alle Komponenten an der Maschine.

Wenn Sie nicht ordentlich gesichert ist, kann diese Maschine
herabfallen und Personen todlich verletzen. Achten Sie besonders auf

vertikale Flansch-Installationen.

« JustierfiiRe missen am Werkstlick gesichert sein.

* Wo es moglich ist, sollten MontagefiiRe und Sicherheits-
Schweilibleche verwendet werden.
» Wenn das nicht moglich ist, fragen Sie Climax nach einer

individuellen Lésung.

Abbildung 3-9. Warnung vor vertikaler Gefahr

Um die Gefahr des Herabfallens der Maschine zu vermeiden, sichern Sie die Maschine mit Sicherheitsblocken
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per Installation der Innenspannung im Werksttick

Heftschweilien Uber den oberen Klemmbacken oder mittels Klemmen, die an die Unterseite der Justierfiile
geschraubt sind (Sicherheitsblocke und Klemmen sind bei der Maschine nicht mitgeliefert).

Entfernen Sie den Kran erst, wenn mindestens eine Sicherungsmethode angewandt ist und die

Feststellschrauben bis auf 60 ft-Ib [149 Nm] angezogen sind,

HINWEIS

Wenn der Drehmomentwert nicht ohne eine inakzeptable Verformung des Werkstlcks erreicht werden kann,

muss der Bediener eigene sekundére Stltz- und Ruickhaltevorrichtungen anwenden.

Die Feststellschraube muss so eingesetzt werden, dass sich die gesamte Erweiterungsnut in der Endkappe
befindet.

Lassen Sie die FeststellfliRe nicht Uber die gesamte Erweiterungsnut in den Gewindebereich hinausreichen
(Abbildung 3-12), da dies die Feststellschraube tGberlasten und demzufolge beschadigen kann. Bei Bedarf
figen Sie zusatzliche Beinabschnitte hinzu, um die Lange des offenen Gewindes der Feststellschraube zu

minimieren

3.6. Installation der Innenspannung im Werkstick

Siehe Kapitel 3.5 fiir eine vollstdndige Liste der Warnungen zu Installationsgefahren.

Die Maschine wird mit dem Grundkdrper in der Innenspannung montiert geliefert. Siehe Kapitel 3.13 fir
AuRenspannung oder Kapitel 3.13 fur Oberflachenmontage.

Die FF6300 Innenspannung kann vom Grundkorper der rotierenden Baugruppe entfernt werden. Das Spannfutter
kann unabhéngig als eine Unterbaugruppe installiert werden, wenn es Beschrankungen bei Zugang oder
Verspannung gibt. Es kann auch wéhrend der Installation der Maschine am Grundkoérper angebracht bleiben.

Verwenden Sie zusatzliche Abspannung bei der Montage der Maschine, falls diese aus dem

Aufspanndurchmesser heraus oder hindurch fallt.
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Installation der Innenspannung im Werkstuick

Die Innenspannungsachse ist am Grundkdrper mit drei M12
Durchgangsschrauben befestigt, die durch die Hauptspindel der
Maschine fiihren (Abbildung 3-10). R
Weil die Innenspannung die Maschine am Werkstiick befestigt, ist es R
sehr wichtig, dass das Spannfutter sicher an seiner Position '
eingespannt wird. Gangige Anwendungen sind sowohl
Flanschflachen, die waagerecht (auf derselben Ebene wie der Boden
oder hdngend) sind als auch senkrecht.

GEFAHR

Immer wenn die Méglichkeit besteht, dass die Maschine aus dem

Aufspanndurchmesser heraus oder hindurch fallen kann, achten Sie

besonders auf die Gewahrleistung, dass die Innenspannung sicher

ist, bevor Sie die Verspannung l6sen.

Abbildung 3-10. Anbringen der Innenspannung am Grundkoérper

2Zur Montage und Justierung der Innenspannung

GEFAHR

Wenn diese Maschine senkrecht montiert und nicht richtig gesichert

ist, kann sie fallen und den Bediener und Zuschauer schwer
verletzten oder téten. Zur Vermeidung dieser Gefahr sichern Sie die
Maschine durch Heftschweil’en von Sicherheitsblécken tber die
oberen Klemmbacken oder durch verschraubte Klemmen an der
Unterseite der JustierfliRe (Sicherheitsbldcke und Klemmen sind
nicht im Lieferumfang enthalten). Kontrollieren Sie, dass alle
Spannvorrichtungen und Klemmen mit einem Drehmoment von

mindestens 60 ft-lbs (~27 Nm) festgezogen sind.

1. Messen Sie den Innendurchmesser des Werkstiicks.

Abbildung 3-11. Fallgefahr bei senkrechter Installation

P/N 80679-G, Rev. 10 Seite 33



Installation der Innenspannung im Werkstuick

2. Nutzen Sie Tabelle 3-1 auf Seite 36 zur Auswahl der richtigen FulRerweiterungen passend zum
Innendurchmesser.

Tabelle 3-1. Innenspann- Einrichtungstabelle flir Standard-ID Spannfutter

Durchmesserbereich Durchmesserbereich Erwéai‘trézrarrllggfunr?sﬁgct%ente

Min. Zoll Max. Zoll Min. mm Max. mm | kurzer Fuld |mittlerer Fu3| langer Ful3
11,8 16,8 300 427 0 0 0
16,3 21,3 414 541 1 0 0
20,8 25,8 528 655 0 1 0
25,3 30,3 642 769 1 1 0
29,8 34,8 756 883 0 0 1
34,3 39,3 871 998 1 0 1
38,8 43,8 985 1112 0 1 1
43,3 48,3 1099 1226 1 1 1
47,8* 52,8 1213 1340 0 2
52,3* 57,3 1328 1455 1 2 1

* Erweiterter Bereich - nur leichte Bearbeitung.

3. Bringen Sie die Anti-Abnutzungsmasse (im
Werkzeugsatz enthalten) auf die Gewinde und
Kontaktflachen aller FuRabschnitte auf.

*‘L ‘i\

Abbildung 3-12. Aufbringen der Anti-Abnutzungsmasse
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Installation der Innenspannung im Werkstuick

e

Schrauben Sie die FuBabschnitte zusammen. Justieren Sie die Nivellierschrauben gerade mit der Basis und

achten darauf, dass die MontagefiiRe auf den

Nivellierschrauben installiert sind. s

Nehmen Sie ein einfaches Lineal, um die Sm’“s\
/ T AN

o

Feststellschrauben grob zu zentrieren. Etwa 0,1 Zoll carmyews

(2,5mm) Spiel erlauben das Einsetzen der - S\
Spannvorrichtung bei ausreichendem Kontakt zwischen
den MontagefiiRen und der Flanschflache. '
Montieren Sie die Innenspannung in die Offnung des :S?E;_P-/ %ﬁ \

S

Flansches.

Ziehen Sie die Feststellschrauben gleichmaRig mit dem .
46mm Kurzgriff-Schraubenschliissel aus dem /
Werkzeugsatz fest. o

~

Abbildung 3-13. Detail der Innenspannungsfiie

HINWEIS

Uberdrehen Sie nicht, weil das die NivellierfliRe bei der

Ausrichtung verbiegen kdnnte. Achten Sie darauf, dass die .

. . . X CW tolower |(f
Montagefiilte gleichmaRig sitzen.

Erweitern Sie die FeststellfiRe nicht Gber die Nut des
Vollauszugs in der Gewindeschraube hinaus (Abbildung 3-

13). Bei Bedarf fiigen Sie zusatzliche Beinabschnitte hinzu,

um die Lange des offenen Gewindes der Feststellschraube

ZU minimieren.

Abbildung 3-14. Justieren der MontagefiilRe

8. Nach dem sicheren Anbringen der Maschine am Flansch bringen Sie eine Messuhr am Dreharm an.
9. Kaontrollieren Sie, dass die Stromzufuhr des Maschinenantriebs getrennt und gesperrt ist.
10. Nutzen Sie die Messuhr und markieren die Nivellierung der Werkstiickoberflache, wéhrend Sie die
Maschine per Hand drehen.
e Zum manuellen Drehen der pneumatischen Maschine stecken Sie einen 10mm Inbusschlissel in den
Sechskant gegeniiber vom Motor oder driicken auf das Ende des Dreharms.
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Montage in AuBenspannung

e Zum manuellen Drehen der hydraulischen Maschine verwenden
Sie den mit der Maschine mitgelieferten Querverbindungschlauch
und verbinden die Anschlisse #1 und #2. Stecken Sie einen 10
mm Inbusschlissel in den Sechskant gegeniiber vom Motor oder

driicken auf das Ende des Dreharms. i
11. Nivellieren Sie die Maschine durch Drehen der Nivellierschrauben in =
jedem Justierful® mir der Messuhr dicht daran zur Nivellierung der AT
Anordnung (Abbildung 3-6). I
/’/(:‘/4: v
/,-/’ H,x’

Abbildung 3-15. Ort des 10mm Sechskants

zur manuellen Drehung der Maschine

12. Positionieren Sie die Messuhr neu und priifen die Zentrierung der Maschine.
13. Zentrieren Sie die Maschine durch Einstellung gegeniberliegender Paar der Justierfiil3e.
14. Kontrollieren Sie die Maschine wieder auf waagerechte Ausrichtung und Zentrierung.
15. Wiederholen Sie Schritte 11 bis 15 bis die Maschine ausgerichtet ist.
16. Sichern der Spannvorrichtung:
a. Verwenden Sie einen rlickschlagfreien Hammer am Kurzgriff-Schraubenschlissel, um die JustierfiiRe
mit einem Drehmoment von 20 ft-1bs (27 Nm) festzuziehen.
b. Verwenden Sie einen 6mm Inbusschlissel zum Festziehen der vertieften M8 Sicherungsmuttern. Sie
mussen nur zwei dieser Schrauben festziehen, um die Feststellschraube zu sperren.
17. Wiederholen Sie Schritt 11 und prifen die Nivellierung sowie bei Bedarf Schritte 12 bis 14, um die
Justierung abzuschlieRen.

3.7.0D MONTAGE

VORSICHT

Wenn Sie den 10mm InbusschlUssel verwenden, entfernen Sie ihn aus dem
Sechskant gegentiber vom Motor. Anderenfalls kann Schaden an der Maschine

entstehen.

Siehe Kapitel 3.5 fiir eine vollstdndige Liste der Warnungen zu Installationsgefahren.
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ADJUSTABLE EXTENSION

LEGS
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M16 HOLD DOWN
TIE ROD

Abbildung 3-16. FF6300 Anordnung fir AuRenspannung

3.7.1 Einrichtungstberblick fiir die Maschine in Auenspannung

Zur Einrichtung der FF6300 AuBenspannung fuhren Sie folgenden Prozess aus. Details zu diesen Schritten
stehen in den Kapiteln 3.7.2 bis 3.7.4.

Entnehmen Sie die Aullenspannung aus ihrer Liefer-/Lagerkiste.

Positionieren Sie Dreharm und Gegengewichtsarm flir die FF6300.

Setzen Sie die AulRenspannung oben auf den FF6300 Grundkdérper und befestigen diese.
Bringen Sie die Beine der Aulienspannung in die ungefahre Montageabmessung.
Bringen Sie die senkrechten Beine und Nivellierfllze an.

Sichern der AuRenspannung am Werkstuck.

N o o b~ 0D =

AuBenspannung zentrieren und justieren.
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Montage in AuBenspannung

3.7.2 Montieren der AuBenspannung

Die FF6300 AuBenspannung wird in einer Holzkiste getrennt von der Basismaschine geliefert.

Nutzen Sie die drei Hebedsen an der AulRenspannung und
entnehmen diese aus der Transportkiste.

Kontrollieren Sie, dass die zentrierende Platte grob zentriert
ist, um die Zentriereinstellung zu maximieren. Zum
Zentrieren der Zentrierplatte stellen Sie die Zentrierschrauben
so ein, bis der in Abbildung 3-17 rot markierte Abstand fur
alle vier Schrauben gleich ist.

Bringen Sie eine Anti-Abnutzungsmasse (im Werkzeugsatz
enthalten) auf die Gewinde und Kontaktflachen aller
FuBabschnitte auf (Abbildung 3-12).

Montieren Sie die Beine, Endkappe und NivellierfiiRe der
Aullenspannung.

. Justieren Sie Dreharm und Gegengewichtsarm an der
Hauptmaschine, bevor Sie die AufRenspannung installieren.
Siehe Kapitel 3.9 und 3.10.

Entfernen Sie die Innenspannung

Bringen Sie drei M12-Muttern auf die Montagebolzen der
Hilfsspannvorrichtung und ziehen diese mit 50 ft-1bs (68
Nm) fest.

Stellen Sie die Maschine FF6300 auf den Boden auf
Holzklotze.

Entfernen Sie alle Hebetsen von der Oberseite des
Hauptkorpers.

Abbildung 3-18. Bringen Sie die Aulenspannungs-

Seite 38
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Montage in AuBenspannung

Nutzen Sie die drei Hebedsen an der Aullenspannung und
heben die AuRenspannung an die Position oben auf der
Maschine. Fiihren Sie die Schlduche sorgsam durch das
Loch in der Mitte der AuRenspannung, so dass die
Schlduche nicht geknickt oder beschédigt werden.

Abbildung 3-19. Anordnung fur Aul3enspannung

Montieren Sie die sechs M12-Verbinder und ziehen diese mit ungeféhr 50 fit-1bs (68 Nm) fest.
Schrauben Sie die FulRabschnitte in die radialen FuBerweiterungen.

Die radialen FuRe sind verstellbar.

Stellen Sie die Ful3e fiir den gewiinschten Montagedurchmesser ein. Siehe Kapitel 3.7.3 auf Seite 39 flr
die verfugbaren Montageanordnungen.

Ziehen Sie die 12 FuB-Klemmschrauben bis auf mit 35 ft-1bs (47 Nm) fest.

3.7.3 Montageanordnungen fiir AuBenspannung
Es gibt zwei Montageanordnungen (weiter beschrieben in Kapitel 3.7.4 auf Seite 41):

e Anordnung A bringt die AuBenspannung mittels der M16 Gewindestange entweder an eine
heftgeschweildte Mutter oder Bohrungen im Werkstiick oder andere vorhandene Moglichkeiten am
Werkstiick an. Die wichtige Abmessung ist der Durchmesser bis zur Mittellinie, wo die M16
Gewindestange angebracht wird.

e Anordnung B bringt die AulRenspannung an den Spannketten der Aufienspannung an und spannt sie an
die AulRenspannung des Werkstiicks. Die wichtige Abmessung ist die AulRenabmessung, an der die
Spannketten angebracht werden.

Anordnung A
Fur Anordnung A machen Sie Folgendes:
1. Subtrahieren Sie 15" (381 mm) von der wichtigen Abmessung. Teilen Sie das Ergebnis durch Zwei.

2. Haken Sie das Messband in die innere 9" (228 mm) Offnung auf
der Oberseite der AuRenspannung (siehe Abbildung 3-20).

3. Justieren Sie das Bein, bis der Abstand zur oberen Markierung des
Beins gleich dem berechneten Ergebnis ist.

Beispiel flir Anordnung A: Zur Montage der AulRenspannung an den S
drei vorhandenen M16-Bohrungen am Werkstuick, die sich auf einem MEASUREMENT
60,5" (1537 mm) Verschraubungskreis befinden, berechnen Sie
Folgendes:

1. 60.5"-15"=45.5"
2. 45.5"/2=22.75"

Abbildung 3-20. Abstand fur

Messung der Aullenspannung
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3. Justieren Sie jedes Bein so, dass das Messband 22,75 (578 mm) anzeigt.

Anordnung B

Fur Anordnung B machen Sie Folgendes:

1. Subtrahieren Sie 9" (228 mm) von der wichtigen Abmessung. Teilen Sie das Ergebnis durch Zwei.

2. Haken Sie das Messband in die innere 9" (228 mm) Offnung auf der Oberseite der AuBenspannung
(siehe Abbildung 3-20).

3. Justieren Sie zwei der Beine, bis der Abstand zur oberen Markierung der Beine gleich dem
berechneten Ergebnis ist.

4. Justieren Sie das dritte Bein so, dass es 0,25" (6 mm) groi3er als der berechnete Wert ist. Somit kann

die AulRenspannung mit der Spannkette vor Ort montiert werden, und dann wird die Klemme
festgezogen, wenn das Bein zur selben Position wie die anderen beiden Beine zurtickbewegt wird.

HINWEIS ARRANGEMENT
4 TR a

Bezlglich Abbildung 3-21: messen Sie vom oberen Punkt fur die

Abmessung zur Mitte der 16-mm-Stange.

Schwenken Sie das Messband zum entsprechenden unteren

Punkt flr die Anpassung an die tatsachliche Au3enspannung fiir

die Spannkette. Abbildung 3-21. Messpunkte

fur jede Anordnung

Beispiel fur Anordnung B: Fir eine Kettenspannung an einem Flansch
von 55" (1397 mm) berechnen Sie Folgendes:
1. 55" -9"=46"

2. 46"/2=23"
3. Justieren Sie zwei Beine auf 23" (584 mm).
4. Justieren Sie das dritte Bein auf 23,25" (590 mm).

3.7.4 Anbringen der Aullenspannungs-Baugruppe am Werkstick

Die senkrechten Beine der AulRenspannung werden mit
einer einzelnen M16 x 2,0 Gewindestange an jedem Bein
angebracht. Es gibt viele Wege, um die Maschine am
Werkstiick zu montieren. Drei mogliche Wege zum
Anbringen der Aufienspannung am Werkstick sind:

e Anbringen der senkrechten Beine durch HeftschweilRen
einer M16-Mutter an das Werkstiick. Verwenden Sie
mindestens eine 3/16 Zoll (5mm) SchweilRverbindung
mit 1 Zoll (25mm) Lénge (Abbildung 3-22).

e Anbringen der senkrechten Beine durch Festklemmen
einer Platte mit einer M16-Gewindebohrung an das
Werkstiick an jeder Montagestelle.

[

Tack weld nut

1
Abbildung 3-22. Befestigung der

AuRenspannung mit einer Heftschweil3-
Mutter
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e Anbringen der senkrechten Beine mit dem Climax
AuRen-Kettenspannset (P/N 80622) (Abbildung 3-23
Abbildung). Ziehen Sie die Kette gleichmaRig bis zu .
50 ft-1bs (68 Nm) fest. Das Kettenspannset ist ein Chain clamping kit

| PN 80622

optionales Zubehor; fragen Sie lhren Climax-Vertreter
nach weiteren Informationen.

Abbildung 3-23. Anbringen der AuRenspannung mit dem Climax Kettenspannset

3.7.4. AuBenspannungs-Baugruppe zentrieren und nivellieren

1. Stellen Sie sicher, dass sich der Abstandshalter der Zentrierplatte ungefahr mittig in der AuRenspannung
befindet.

Bringen Sie eine Messuhr am Dreharm an.

Kontrollieren Sie, dass die Stromzufuhr des Maschinenantriebs getrennt und gesperrt ist.

4. Nutzen Sie die Messuhr und markieren die Nivellierung der Werksttickoberflache, wahrend Sie die

Maschine per Hand drehen.

e Zum manuellen Drehen der pneumatischen Maschine stecken Sie einen 10mm Inbusschlissel in den
Sechskant gegeniiber vom Motor oder driicken auf das Ende des Dreharms.

e Zum manuellen Drehen der hydraulischen Maschine verwenden Sie den mit der Maschine
mitgelieferten Querverbindungschlauch und verbinden die Anschliisse #1 und #2. Stecken Sie einen
10mm Inbusschlissel in den Sechskant gegenliber vom Motor oder driicken auf das Ende des
Dreharms.

5. Nivellieren Sie die Maschine durch Drehen von zwei der drei Nivellierschrauben am Ende des

senkrechten Beins mit der Messuhr dicht daran zur Nivellierung der Anordnung (Abbildung 3-6,

AuBenspannung gezeigt).

wn

6. Positionieren Sie die Messuhr neu und prifen die Zentrierung
der Maschine.

7. Lockern Sie die Klemmschrauben der Zentrierplatte und
justieren die Maschinenmitte mittels der vier
Feststellschrauben nach Bedarf (Abbildung 3-24).

8. Ziehen Sie die drei Klemmschrauben der Zentrierplatte fest
(Abbildung 3-24).

9. Kontrollieren Sie die Maschine wieder auf waagerechte
Ausrichtung und Zentrierung.

10. Wiederholen Sie Schritte 5 bis 9 bis die Maschine ausgerichtet I = p= iy
ist | = " LEVELING
. SCREWS 3X

Abbildung 3-24. AuRenspannung Einstellpunkte
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Oberflachen-Montage

11. Ziehen Sie die zwolf M12 Schrauben oben auf der AuRenspannung fest, die den Teil der radialen Beine
festklemmen.

12. Wiederholen Sie Schritt 4 und prifen die Nivellierung sowie bei Bedarf Schritte 5 bis 8, um die Justierung
abzuschlielen.

VORSICHT

Wenn Sie den 10mm Inbusschliissel verwenden, entfernen Sie ihn aus dem Sechskant gegeniiber vom

Motor. Anderenfalls kann Schaden an der Maschine entstehen.

3.8 Oberflachen-Montage

Siehe Kapitel 3.5 fiir eine vollstandige Liste der Warnungen zu Installationsgefahren.

3.8.1 Einrichtungstiiberblick fiir die Oberflachenhalterung der Maschine

Zur Einrichtung der FF6300 Oberflachenhalterung fuhren Sie folgenden Prozess aus. Fur Details zu diesen
Schritten siehe Kapitel 3.8.2 und 3.8.3.

1. Entfernen Sie die Innenspannung vom FF6300 Grundkdrper.

2. Befestigen Sie die Oberflaichenmontageplatte durch HeftschweiRen, Anschrauben oder Festklemmen am
Werkstlick.

3. Befestigen Sie den FF6300 Hauptkorper an der Oberflaichenmontageplatte.

4. Maschine zentrieren und justieren.

3.8.2 Montieren der Oberflachenhalterung

Die Oberflachenhalterung wird mit denselben M12-Verbindern wie die Innenspannung am Grundkdrper
angebracht. Die Oberflachenhalterung kann zuerst am Werkstiick befestigt werden, bevor die Maschine an die
Halterung geschraubt wird oder die Maschine kann als komplette Einheit montiert werden.

Die Oberflachenhalterung besteht aus zwei priméren Teilen:
e Die runde Montageplatte, an der die Maschine angebracht ist
e Die vier am Werkstiick befestigten Blocke, von denen aus die Montageplatte zentriert und nivelliert
wird

Die vier Blocke konnen fur Montageldcher gebohrt werden und an das Werkstiick geklemmt oder per
HeftschweilRen befestigt werden oder mit einer anderen vom Bediener bestimmten Befestigung.

e Dann werden die Blocke geschraubt. Verwenden Sie mindestens zwei Schrauben M8 (5/16™) pro
Block.

e Wenn die Blocke per HeftschweiRen angebracht werden, verwenden Sie mindestens 1 Zoll (25mm)
einer 1/4 Zoll (6mm) Schweil3naht pro Block.
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Tipp:
Die runde Montageplatte flr die Oberflachenhalterung kann als Muster verwendet werden, um die vier

Blécke in der richtigen Orientierung zu halten, wahrend Sie die Blécke am Werkstlick anbringen.

Stellen Sie sicher, dass die Blocke an der Montageplatte mit ungefahr 0,2 Zoll (5 mm) Justierbereich
angebracht sind. Befestigen Sie die Blécke mit der runden Montageplatte an dem zu bearbeitenden Bereich
zentriert am Werksttick innerhalb der gleichen echten Position [0,2 Zoll (5 mm)].

3.8.3 Oberflachenhalterung zentrieren und nivellieren

=

Nach dem sicheren Anbringen der Maschine am Flansch montieren Sie eine Messuhr am Dreharm.
Kontrollieren Sie, dass die Stromzufuhr des Maschinenantriebs getrennt und gesperrt ist.

3. Nutzen Sie die Messuhr und markieren die Nivellierung der Werksttickoberfldche, wahrend Sie die
Maschine per Hand drehen.

no

e Zum manuellen Drehen der pneumatischen Maschine stecken Sie einen 10mm Inbusschlissel in den
Sechskant gegeniiber vom Motor oder driicken auf das Ende des Dreharms.

e Zum manuellen Drehen der hydraulischen Maschine verwenden Sie den mit der Maschine
mitgelieferten Querverbindungschlauch und verbinden die Anschliisse #1 und #2. Stecken Sie einen
10mm Inbusschlissel in den Sechskant gegentber vom Motor oder driicken auf das Ende des
Dreharms.

VORSICHT

Wenn Sie den 10mm Inbusschlissel verwenden, entfernen Sie ihn aus dem Sechskant gegentber vom

Motor. Anderenfalls kann Schaden an der Maschine entstehen.

4. Stellen Sie das Ausmal3 ein, wie die Maschine die beiden M16-Einstellschrauben in jedem Quadranten der
Montageplatte nutzt (Abbildung 3-25).

Positionieren Sie die Messuhr neu und priifen die Zentrierung der Maschine.

Zentrieren Sie die Maschine mit den MI-Stellschrauben am Rand jedes Blocks.

Wiederholen Sie Schritte 3 bis 6 bis die Maschine ausgerichtet ist.

Befestigen Sie die M10 Schrauben, um die Position der Oberflachenhalterung zu arretieren.

Wiederholen Sie Schritt 3 und priifen die Nivellierung sowie bei Bedarf Schritte 4 bis 6, um die Justierung
abzuschlielRen.

LCoNo O
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Positionierung des Bearbeitungsarms

4X

LEVELING SCREW
8X

CENTERING SCREW

Abbildung 3-25. FF6300 Anordnung fir Oberflachenmontage

3.9 Positionierung des Bearbeitungsarms

Der Bearbeitungsarme ist einstellbar fur

vielseitige Positionierung und zur Aufhebung von
Behinderungen. Losen Sie die vier Schrauben, die den Arm
am Grundgerat halten (Abbildung 3-26).

1. Ziehen und halten Sie den Sicherheits-Stoppstift.

M12
SHCS's for
X Turning Arm
\ Clamping

Abbildung 3-26. Anordnung der Sicherungsklemmen
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2. Schieben Sie den Arm in die gewtinschte Position.
DIAM:EA‘IT\ECRHII:'gﬁ_\ o
Der Bearbeitungsarm ist auf der Seite des / T J
Schlittens mit Zoll- und Zentimetermarkierungen \ N
graviert, um bei der Einstellungen der Position zu “ [ : | “
helfen. Weil der Arm radial von der Mitte aus / \
bewegt wird, zeigt die Skala die Zoll und = s ;| W
Zentimeter in halben Erh6hungen an, gemessen O s O sl O
vom Rand des Grundgehduses aus (Abbildung 3- : i
27) MACHINING DIAMETER_/
. IN INCHES SPRING
LOADED PIN
RELATIVE TO THis EDGE
3. Losen Sie den Sicherheits-Stoppstift.

Abbildung 3-27. Details des Bearbeitungsarms

Positionieren Sie den Bearbeitungsarm so, dass der Sicherheits-Stoppstift in die Rlckhaltekerbe im
Bearbeitungsarm eingreift.

Deaktivieren Sie den Sicherheits-Stoppstift nicht. Der Sicherheits-Stoppstift soll ein ungewolltes
Verschieben des Bearbeitungsarms verhindern, was zu schweren Verletzungen oder zum Tod flhren

konnte.

4. Ziehen Sie die Klemmen mit ungefahr 68 Nm fest.
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Positionierung des Gegengewichts

3.10 Positionierung des Gegengewichts

HINWEIS

Das Gegengewicht muss installiert sein, wenn die Maschine in einem senkrechten Bearbeitungseinsatz
verwendet wird. Climax empfiehlt, das Gegengewicht immer zu verwenden, da es die Leistung der

Maschine verbessert und fir eine glattere Oberflache sorgt.

Der Gegengewichtsarm kann flr ein Gleichgewicht der Maschine justiert werden.

VORSICHT

Zur prazisen Bearbeitung und um Schaden an der Maschine zu vermeiden, sollten
Gegengewichtsarm und Bearbeitungsarm immer den gleichen Abstand von der

Mitte der Maschine haben.

Nach der Positionierung des Dreharms machen Sie Folgendes, um das Gegengewicht flr ein Gleichgewicht der
Maschine einzustellen:

1. Héngen Sie die Maschine an den zwei Hebepunkten L
oben am Grundgert auf. o SR -
2. Lockern Sie die Klemmringe, die den LT
Gegengewichtsarm sichern (Abbildung 3-28). - - ’\ R} BN
3. Justieren Sie den Gegengewichtsarm, bis die Maschine a
innerhalb von fiinf Grad gerade hangt. Hh g.“i..'“.“ﬁ.ﬁit.’:fi.u
4. Ziehen Sie die Schrauben des Gegengewichtarms mit T e e
etwa 30 ft-Ibs (40 Nm) fest. - -ty I| zounbarasizht sm

Abbildung 3-28. Ort der Klemm- schrauben

Achten Sie darauf, dass alle Montageteile befestigt sind. Ein lockeres Gegengewicht

kann im Betrieb abfallen und den Bediener sowie Zuschauer ernsthaft verletzen.
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Wenn Sie den Gegengewichtsarm abnehmen missen (um 1
beispielsweise die Verspannung zu erleichtern), machen Sie |7 4 /=~
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zuerst Folgendes, um das Gegengewicht vom Ny '*\ij i |
Gegengewichtsarm abzunehmen: - S \ A=l '
1. Befestigen Sie die Verspannung an der » : :
Hebedse des Gegengewichts. Wosipn. g d 8
2. Lockern Sie die Sicherungsschraube neben der 3 to threaded
Hebedse (Abbildung 3-29). = == 3 CROTETNEIGt 4em
Abbildung 3-29. Ort der Sperrschrauben
3. Lockern Sie die Schrauben der Einstellklemme des Gegengewichts (Abbildung 3-28).
4. Stecken Sie einen 10mm Inbusschliissel in das Loch neben der Gravur am Ende des Arms, um
den Gegengewichtsarm aus dem Gegengewicht herauszudrehen.
5. Schieben Sie den Arm aus dem Grundkorper heraus.
6. Montieren Sie das Gegengewicht wieder in umgekehrter Reihenfolge.

Eine Anschlaghiilse am Gegengewichtsarm verhindert, dass sich die Baugruppe des Gegengewichts frei vom
Grundgehéuse weg verschieben kann, falls der Arm nicht sicher festgeklemmt ist (Abbildung 3-28). Diese
Anschlaghiilse hat eine Urethanseite, die zu den Klemmen des Grundkdrpers zeigen muss. Ein Dichtungsring
zwischen Anschlaghlse und der Schulter am Ende des Arms ermdglicht der Anschlaghiilse, die Energie von
einem gleitenden Aufprall aufzunehmen. Falls Sie bemerken, dass die Anschlaghtlse verschoben ist oder der
Dichtungsring fehlt, korrigieren Sie das, bevor Sie die Maschine weiter verwenden.

Entfernen Sie nicht die Anschlaghilse vom Gegengewichtsarm. Falls der Arm versehentlich ungebremst ist

und aus der Halterung des Grundkdrpers rutscht, kann das zu schweren Verletzungen oder zum Tod fihren.
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3.11 Werkzeugkopf drehen

HINWEIS

Die FF6300 ist so konstruiert, dass das Schneidwerkzeug
hinter dem Dreharm lauft. Der Dreharm bewegt sich im
Uhrzeigersinn. Behalten Sie das im Hinterkopf, wenn Sie

ein neues Werkzeug in die Maschine einsetzen.

Zum Drehen des Werkzeugkopfes machen Sie folgendes:

1. Lockern Sie den kreisformigen Klemmring auf der

Riickseite des Werkzeugkopfes.

VORSICHT

Lockern Sie den Werkzeugkopf nicht hastig. Zur Stabilitat
halten Sie den Werkzeugkopf dabei fest. Ein schnelles
Lésen des Werkzeugkopfes kann zu unerwarteten
Schwingen fuihren und Verletzungen oder Schaden an der

Maschine verursachen.

2. Positionieren Sie den Werkzeugkopf.
3. Ziehen Sie den Klemmring fest.

Mit den gravierten Markierungen am Klemmring kénnen Sie

Winkel auf £ 0.5° genau einstellen.
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Werkzeugkopf drehen

__| Circular Clampr =

Collar

Swivel Clamping Screw N

Abbildung 3-31. Ort der drehbaren Klemmschraube
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Vorschubbox einstellen

3.12 Vorschubbox einstellen
Die Maschine enthalt ein entferntes Luftabsperrventil (zu sehen in Abbildung 2-7 auf Seite 23).

Die Vorschubbox (siehe Abbildung 3-32) ist mit zwei 1/4-Zoll-
Druckluftschlduchen ausgestattet. Die Vorschubbox
funktioniert auch, wenn die Schlauchanschliisse vertauscht
werden; die Reihenfolge der Verbindung ist nicht wichtig.

Die Schlauche sollten etwa 12 Zoll (305 mm) zusatzliche
Lange haben, damit sich der Arm bewegen kann und die
Schlduche sich nicht verheddern kénnen.

Die Vorschubbox hat zwei Positionen: ausgekuppelt und
gekuppelt (siehe Abbildung 3-33). Schieben Sie den Knopf
zum Kuppeln herein und ziehen ihn zum Auskuppeln heraus.

Abbildung 3-33. Detail der Vorschubbox-Positionen
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Vorschubbox einstellen

3.12.1 Vorschubrate einstellen
Passen Sie die Vorschubrate nicht an, wahrend sich die Maschine dreht. Rotierende Maschinen
kénnen schwere Verletzungen verursachen. Stoppen Sie die Maschine vollstandig, bevor Sie den
Vorschub einstellen. Befolgen Sie Abschnitt 3.12.2 auf Seite 50, um die Messung der
Vorschubbetagigung durchfuhren.

Jede Drehung am Knopf zur Vorschubeinstellung (siehe Abbildung 3-34) erhoht die Vorschubrate um
ungefahr 0,006 Zoll (0,15 mm). Tabelle 3-2 bietet eine Ubersicht zur schnellen Einstellung der ungeféhren
Vorschubrate.

Tabelle 3-2. Einstellknopf Vorschubrate

Ungefahrer Vorschub pro Umdrehung Anzahl der
des Bearbeitungsarms Knopfumdrehungen
0 Zoll (0 mm) 0*
0,006 Zoll (0,15 mm) 1

0,012 Zoll (0,30 mm)

0,018 Zoll (0,43 mm)

0,030 Zoll (0,76 mm)
0,036 Zoll (0,89 mm)

2
3
0,024 Zoll (0,58 mm) 4
5
6

* Drehen Sie den Knopf dem Uhrzeigersinn bis zum

Anschlag, um sicher Null Vorschub zu haben.

HINWEIS

Die Werte in Tabelle 3-2 sind ungefahr. Wenn ein

bestimmter Vorschub pro Umdrehung erforderlich
ist, platzieren Sie eine Messuhr am Arm und messen
Sie den Vorschubrate, wahrend die Maschine

manuell um eine Umdrehung gedreht wird.

Abbildung 3-34. Knopf Revolutions die

am Maschinenflansch markiert sind
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Wenn Sie beispielsweise 0,018 Zoll VVorschub wiinschen,
machen Sie Folgendes:

1. Drehen Sie den Knopf entgegen dem Uhrzeigersinn bis
zum Anschlag, um sicher Null Vorschub zu haben.

2. Suchen Sie 0,018 Zoll in der ersten Spalte der Tabelle 3-
2.

3. Merken Sie sich die Zahl 3 rechts daneben in derselben
Zeile.

4. Drehen Sie den Knopf drei volle Umdrehungen
entgegen dem Uhrzeigersinn.

Abbildung 3-35. Einstellknopf fir Vorschubrate und Vorschubbox
Tipp:

Notieren Sie sich eine Markierung auf dem Knopf der Vorschubrate, um eine volle

Umdrehung besser zu erkennen, wie in Abbildung 3-35 gezeigt.
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Vorschubbox einstellen

3.12.2 Messung der Vorschubbetagigung durchfiihren

Der Vorschub l6st pro voller Umdrehung des Bearbeitungsarms
sieben Mal aus.

Nutzen Sie einen von zwei Wegen zum Ausldsen des
Vorschubs, um die VVorschubrate zu kontrollieren:

e Drehen Sie den Bearbeitungsarm manuell um 360°.

e Verwenden Sie ein Werkzeug wie einen
Schraubendreher und driicken manuell den Rollenhebel
des pneumatischen Ventils (siehe Abbildung 3-36) oben
an der Spindel. Sieben Zyklen des Rollenhebels
entsprechend einer Drehung des Bearbeitungsarms um
360°.

Abbildung 3-36. Ort des pneumatischen Ventils

VORSICHT

Seien Sie bei der manuellen Betatigung des Rollenhebels vorsichtig, um einen moglichen

Quetschpunkt zu vermeiden.

Wiéhlen Sie die sicherste und bequemste Methode fiir die Einrichtung.

Wenn ein genauerer Wert des VVorschubs hilfreich ist, messen
Sie nach dem Einstellen der ungeféhren VVorschubrate die
tatsachliche Vorschubrate mit einer Messuhr, die wie in
Abbildung 3-37 gezeigt montiert ist.

Falls die ermittelte VVorschubrate vom erwarteten Wert
abweicht, justieren Sie diese mit dem Einstellknopf der
Vorschubrate (siehe Abbildung 3-35) folgendermalien:

1. Drehen Sie den Knopf im Uhrzeigersinn, um die
Vorschubrate zu erhdhen.

2. Drehen Sie den Knopf entgegen dem Uhrzeigersinn,
um die Vorschubrate zu verringern.

Wiederholen Sie Schritte 1 und 2, bis die gewiinschte
Vorschubrate erreicht ist.

Abbildung 3-37. Messuhr fir eine prazise Justierung
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Vorschubbox einstellen

3.12.3 Vorschubrichtung umkehren

Die Vorschubbox arbeitet nur in einer Richtung.
Zum Umdrehen der Vorschubrichtung missen Sie die
Schlduche nicht l6sen.

Zum Umkehren der Vorschubrichtung:
1. Entfernen Sie die Vorschubspindel und zwei Schrauben
(siehe Abbildung 3-38).

2. Drehen Sie die Vorschubbox, bis der Pfeil in die
gewiinschte Vorschubrichtung weist (siehe Abbildung 3-
39).

3. Montieren Sie wieder die Schrauben und die
Vorschubspindel.

HINWEIS

Bei einigen Setup-Konfigurationen muss die

Vorschubbox mdglicherweise so ausgerichtet
werden, dass der Knopf zur Vorschubeinstellung
nach unten zeigt (siehe Abbildung 3-40).

Diese Ausrichtung der Vorschubbox behalt die volle

Funktionalitat der Maschine bei.

Abbildung 3-40. Knopf zur u
Vorschubeinstellung nach unten zeigt
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3.12.4 Vorschubschldauche trennen

Dricken Sie den Ring rund um den Schlauch herunter
und die Schlauche heraus. (siehe Abbildung 3-41).

Abbildung 3-41. Ort der Vorschubschlauche
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Ruckseitige Anbringung

3.13 Rickseitige Anbringung

BACK FACE ATTACHMENT

RELOCATED SWIVELING
TOOL HOLDER

Abbildung 3-42. FF6300 rickseitige Anbringung an der oberflachenmontierten Maschine

Die optionale riickseitige Anbringung dient zur Oberflachenbearbeitung der Unterseite oder

Ruckseite von Flanschen, was eine typische Anwendung bei Rohrbéden von Warmetauschern und
einigen Kransockeln ist.

HINWEIS

Die ruckseitige Anbringung kann nur entweder mit der Innenspannung oder der
Oberflachenaufspannung verwendet werden.

Montieren der FF6300 in rickseitiger Anbringung

1. Montieren Sie die Maschine FF6300 mit Innenspannung oder Oberflachenaufspannung.
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Ruckseite Anbringung

Nehmen Sie den Werkzeugkopf ab, indem Sie die zwei M8-Verbinder entfernen, die den

drehbaren Klemmring zusammenhalten.
Nutzen Sie vier M10 Inbusschrauben, um die
rickseitige Anbringung an der radialen
Gleitplatte am Dreharm zu befestigen.

Ziehen Sie die Schrauben nicht fest.

Stellen Sie die HOhe der riickseitigen
Anbringung relativ zum Flansch ein.

Ziehen Sie die Schrauben mit ungefahr 35 ft-l1bs
(47 Nm) fest.

Installieren Sie den Werkzeugkopf wieder am
ringformigen Aufnahmeplatte unten an der
riickseitigen Anbringung (Abbildung 3-43).

Back Facing i
Attachment

M10 SHCS's

Relocate tool
head and

to radial slide \ | BE

Ziehen Sie die zwei M8-Verbindern fest, um die swivel clamp ¥/ A
. A ; to end of | &R
drehpare Klemme im gewiinschten Winkel zu attachment A @)
arretieren. ' : )
8. Drehen Sie den Dreharm manuell eine ganze ¢ > =5 o\
Umdrehung und priifen den S0 /i “' L‘;L, ) ._})
Bewegungsfreiraum. e o2 1,8/

Abbildung 3-43. Installation der rickseitigen Anbringung am Dreharm

Die ruckseitige Anbringung kann Flansche bis zur Dicke und GrélRe geméalR Abbildung 3-44
bearbeiten.
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Rickseitige Anbringung

ApaBO0

———

7 [18] —=]

ADJUSTMENT
RANGE

8.1 [206]
4.0 [102]

2.4 [60]

16.4

Abbildung 3-44. FF6300 Abmessungen der rickseitigen Anbringung
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4.1 Prinzipien des Betriebs

Benutzen Sie diese Maschine nicht ohne entsprechende Schulung, um sichere Einrichtung, Benutzung und
Wartung vollstandig zu verstehen.

VORSICHT

Um schwere Personenverletzungen zu vermeiden, halten Sie sich beim Betrieb von bewegten

Maschinenteilen fern. Achten Sie immer darauf, wo sich alle Personen in der Nahe der Maschine befinden.

Die FF6300 wird haufig an gefahrlichen Orten eingesetzt (an hochgelegenen Orten, in der Nahe anderer laufender
Ausristung, hangend, usw.). Climax kann nicht wissen, wo diese Maschine eingesetzt wird; deshalb missen Sie
fiir jede Arbeitsaufgabe vor Beginn der Arbeiten eine Risikobeurteilung fir den Standort vornehmen (Kapitel 1.5
und Kapitel 1.6 auf Seite 6).

Die FF6300 hat Funktionen zur Fernbedienung, so dass Sie den optimalen Standort zum Arbeiten wéhlen kénnen.

Befolgen Sie stets sichere Arbeitsmethoden einschliellich der standortspezifischen
Sicherheitsanforderungen. Sie sind flr die Ausfiihrung einer Risikobeurteilung verantwortlich, bevor Sie die

Maschine einrichten und jedes Mal bevor Sie die Maschine benutzen.

4.2 Kontrollen vor dem Start

Rotierende Maschinenteile kdnnen schwere Verletzungen verursachen. Schalten Sie die Maschine aus und

sperren diese vor den Kontrollen vor dem Start.
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Kontrollen vor dem Start

Vor dem Starten der Maschine kontrollieren Sie stets folgende Dinge:

Hose Guide Bracket

e Alle Energieversorgungen sind AUS und der Knopf System-
Reset ist ausgelost.

e Kontrollieren Sie, dass die Maschine sicher am Werkstiick | secure with (2) |
montiert ist. M2 10

e Kontrollieren Sie, dass alle Leitungen, Kabel und Schlduche o
richtig angeschlossen und von bewegten Teilen entfernt
gesichert sind. Im Werkzeugsatz ist eine leichte Klammer
mitgeliefert, um die Schlduche wie in Abbildung 4-1 gezeigt zu
sichern.

Gebrochene Druckluft- oder Hydraulikleitungen kénnen herumschlagen und den Bediener oder

Unbeteiligte treffen. Gewahrleisten Sie stets, dass die Versorgungsleitungen zur Maschine sicher

sind und nicht von bewegten Teilen getroffen werden kénnen.

e Bei hydraulisch betriebenen Maschinen kontrollieren Sie, dass alle Schldauche und Fittinge dicht sind.
Austretendes Hydraulikol konnte die Umwelt verschmutzen oder zur Rutschgefahr fihren. Reinigen Sie
alles ausgetretenes Ol und reparieren alle Undichtheiten, bevor Sie die Maschine benutzen.

o Kontrollieren Sie, dass alle Maschinenteile einschlieRlich Werkzeugkopf, Werkzeug, Verspannungen und
Klemmen.

e Kontrollieren Sie, dass der Werkzeugkopf im gewtiinschten Winkel eingestellt ist und straff sitzt.
e Kontrollieren Sie, dass Vorschubrichtung und Rate richtig eingestellt sind (Kapitel 3.12 auf Seite 50).

VORSICHT

Achten Sie darauf, dass der Dreharm sicher an den Grundkérper geklemmt ist und keine Hindernisse rund
um das Werkstuck trifft. Prifen Sie den Spielraum, indem Sie die Maschine manuell eine volle Umdrehung

drehen.

e Vergewissern Sie sich, dass alle Handgriffe und Werkzeuge von der Maschine entfernt wurden.

e Stellen Sie sicher, dass alle praventive Wartung ausgefthrt ist (Kapitel 5) und die Tropfrate am
Pneumatik-Aggregat (PCU) richtig eingestellt ist. Siehe Kapitel 5.3.1 auf Seite 64.

e Kontrollieren Sie, dass der Notausschalter zuriickgesetzt ist.

VORSICHT

Metallspane und andere Fremdkdrper kbnnen die Maschine beschadigen und ihre Leistung herabsetzen.
Kontrollieren Sie, dass vor und nach jeder Benutzung alle Metallspane und anderen Fremdkérper von der

Maschine entfernt sind.
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Bearbeitung
4.3 Bearbeitung

Siehe Kapitel 2.3 auf Seite 23 fir Informationen zu Ort und Funktion der Steuerelemente. Siehe Kapitel

3.12 auf Seite 50 fiir Informationen zur Vorschubbox.

GEFAHR

Um ernste Verletzungen der Hande oder Arme zu vermeiden, greifen Sie beim Betrieb oder wenn die

Maschine mit Energie versorgt ist nicht in den Schwenkbereich des Schwenkarms.

4.3.1 Pneumatisch betriebene Bearbeitung

VORSICHT

Falls die Maschine unerwartet die Bewegung stoppt, entliiften und verriegeln Sie das Pneumatik-

Sicherheitsventil am Pneumatik-Aggregat, bevor Sie mit der Fehlersuche beginnen.

Siehe die Beschreibung der Steuerung des Pneumatik-Aggregats (PCU) in Kapitel 2.3.1 auf Seite 23.

Zum Betreiben des PCU machen Sie folgendes:

=

Driicken Sie die Taste START am PCU

2. Nutzen Sie das Geschwindigkeitsregelventil zum
Einschalten des Antriebsmotors und zum Regeln der
Motorgeschwindigkeit, um die gewtnschte
Drehgeschwindigkeit zu erzielen.

Schalten Sie das Vorschub-Ventil ein.

4. Wenn der Schnitt fertig ist, stoppen Sie zuerst den
Vorschub und dann die Maschinendrehung.

w

SPEED ADJUSTMENT VALVE —»

Abbildung 4-2. Ventile an pneumatisch

betriebenen Maschinen
4.3.2 Hydraulisch betriebene Bearbeitung
Fir die Steuerelemente des Hydraulik-Aggregats (HPU) siehe die Beschreibung in Kapitel 2.3.2 auf

Seiten 23. Diese Maschinenart hat eine hydraulisch betriebene Drehung mit einem pneumatischen

Vorschub.
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VORSICHT

Die Verwendung eines anderen als diesem Handbuch beschriebenen Hydraulik-Aggregats (HPU) erfordert

eine separate Beurteilung.

Zum Betrieb machen Sie folgendes:
1. An der HPU-Steuerung drehen Sie den Notschalter im
Uhrzeigersinn, um den Nothalt zuriickzusetzen.
2. Driicken Sie die Taste Start zum Start des HPU-Motors. —
3. Driicken Sie die Taste Geschwindigkeit langsamer, bis
sie beim Minimum ist. HoRAIC oK
Driicken Sie die Taste Hydraulik Ein
Driicken Sie die Taste Geschwindigkeit schneller, um die
gewiinschte Geschwindigkeit zu erreichen.
6. Drehen Sie den Einstellknopf der VVorschubrate auf
minimalen Vorschub oder auf die gewinschte
Einstellung, sofern bekannt (Abbildung 4-2).

Abbildung 4-3. Ort der Steuerelemente der hydraulisch betriebenen Drehung

__SPEED CONTROL
= FASTER

HYDRAULIC OFF
(Vs off fydraulc
flow to flerge facer)

ok~

| EMERGENCY STOP
i kwisa to

7. Schalten Sie den Vorschub ein und stellen die Vorschubrate fir den gewiinschten Schnitt ein (Abbildung
4-2).

8. Stellen Sie den Antriebsmotor mit den Geschwindigkeitsregeltasten ein, um den gewdiinschten Schnitt zu
erreichen.

9. Wenn der Schnitt fertig ist, stoppen Sie zuerst den Vorschub und dann die Maschinendrehung.

VORSICHT

Kontrollieren Sie regelmalig das Spanndrehmoment, vor allen auch bei veranderten

Umwelteinflissen (wie zwischen Nacht und Tag) bei Temperaturanstieg.

4.3.3 Einstellen der Maschine, wenn der Schnitt fertig ist

Machen Sie folgendes zum Einstellen der Maschine, wenn der Schnitt fertig ist:
1. Kontrollieren Sie, dass alle Energiequellen des Maschinenantriebs getrennt und gesperrt sind.

VORSICHT

Die Schneidwerkzeuge kénnen bei der Bearbeitung heild werden. Tragen Sie Handschuhe oder andere

personliche Schutzausristung und achten Sie zum Schutz vor Verbrennungen auf heile Oberflachen.

2. Stellen Sie Bearbeitungsrichtung, Bearbeitungstiefe und Werkzeugposition nach Bedarf ein.
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Demontage

3. Zum Starten eines neuen Schnitts starten Sie wieder die Maschine und den Vorschub.
4. Wiederholen Sie das, bis die gewinschte Oberflache erreicht ist.

4.4 Demontage

Wenn Sie nicht ordentlich gesichert ist, kann diese Maschine herabfallen und Personen tédlich verletzen.

Achten Sie besonders auf vertikale Flansch-Installationen.

Die Maschine muss richtig verspannt und an einem Kran oder einer anderen geeigneten Hebevorrichtung
angebracht sei, bevor Sie Schritte zur Demontage beginnen. Nutzen Sie als Vorsichtsmaflinahme eine

erganzende Verspannung.

Zum Entfernen der Maschine vom Werkstiick machen Sie folgendes:

=

Trennen Sie die Maschine von der Stromversorgung.

Entliften Sie das Druckluftsystem durch Trennen der Luftversorgung vom Pneumatik-Aggregat (PCU).
Falls erforderlich entlasten Sie das hydraulische System, indem Sie den Knopf am Entleerungsventil des
Hydraulik-Aggregats (HPU) ziehen.

Trennen Sie die Hydraulik- und Druckluftschlauche von der Maschine.

Ziehen Sie das Werkzeug vom Werkstiick zurtick.

Entnehmen Sie den Werkzeugeinsatz — und achten dabei auf hei3e Oberflachen.

Bringen Sie die Hebeausriistung mit den mitgelieferten Hebedsen an der Maschine an.

Installieren Sie Montagefie an allen NivellierfiRen (fur die Innenspannung).

Losen Sie die Nivellierfliie und ziehen sie zurtick (fir die Innenspannung).

O Ziehen Sie die Maschine vom Werkstiick zurtick.

wmn

Bee~No o
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Diese Seite ist absichtlich leer
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5. WARTUNG UND FEHLERBEHEBUNG
IN DIESEM KAPITEL:

51 UDEIDHICK ¢ttt 65
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5.3.1 Kontrolle des Olstands des PReUMatiK-AGGIrEUaLS. ............eieuieeeeeeeeeeeeeeseeeeeseee s e s seees e e s s s ee et en s s enenenenenenanenens 66
5.3.2 Wasserabscheider des LUFHflters IEErEN ...........ooi e 66
5.3.3 Notausschalter des Pneumatik-Aggregats PrUfEN ...........ooiieiiiiiieiie et e et e e et e e e nneeeannsaeeenneeas 67
5.3.4 Ausfall-Kreislauf des Pneumatik-Aggregats PrUfen ..o 67
5.3.5 Wartung des HydrauliK-AgGGrEats .........uei ittt e e e et e e st eeeeaseeeeanseaaeasseeeessseeeaanseaesssaeesnseeeeanneeeans 67
5.3.6 Wartung von Schwalbenschwanz- und ReChteCK-WEGEN ..........cocuiiiiiiiiiiie e 67
5.3.7 Wartung der ArbEItSSPINAEL.........co. ittt e et e e et e e e st e e e anse e e e esseeeeasaeeeaaneeeeanteeeenaeeeanneeeann 68
5.3.8 Einstellen von Schwalbenschwanz und Bolzenschrauben von Rechteckwegen ... 68
5.3.9 Einstellen der Fiihrungsmutter des radialen SChIItteNS ............c.coooiiiiiiiiii i 68
5.3.10 Einstellen des DIreharms. ... ... e 68

5.4 Schmierung der MasChine......... ...t 69
5.5 FENIErDENEDUNG.......c.oiii e 71
5.5.1 Die Maschine dreht NICHT...... ... e s e 70
552 Die Maschine macht KeiNen VOrSCIUD..............ooi e s 72
5.5.3 Der Vorschub ist langsam oder reagiert NICHL..............coii s 72
554 Die Maschine arbeitet SChWaCK ... 73
5.5.5 Die Maschine schneidet NIChE @DEN ... et 73
5.6 AUREIDEtriebNaNME ... ..ot 74
57 WWEBIKZEUGSAEZ ...ttt ettt ekttt a e oo h et e bt e e et e e eh et et et e et e e e he e e b et e et e e eae e e ebe e enteeeateeeneeeneenaneenee 75
5.8 EFSALZEBIIE ...ttt 76
5.1 Uberblick

Dieses Kapitel erklart die regelmaligen Wartungsintervalle und Aufgaben und gibt Hilfestellung zur
Fehlerbehebung.

VORSICHT

Ein nicht ordnungsgemafe Reinigung und Wartung der Maschine kann zu Schaden an der Maschine und
zum Erldschen der Garantie fuhren.

Halten Sie bewegliche Teile stets frei von Metallspanen.

Die Einhaltung des geforderten Wartungsplans ist wichtig, um die normale Lebensdauer der Maschine zu
erreichen.
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Wartungsintervalle

Halten Sie alle Maschinenteile in sauberem und funktionsfahigem Zustand.

Achten Sie darauf, dass Teile wie die Montageoberflachen, Hydraulikanschlisse und die Werkzeuge selbst
frei von Metallspanen, Kerben und Graten sind.
Zur Vermeidung von Korrosion spilen Sie alle Maschinenteile, die Salzwasser ausgesetzt sind, grundlich mit

frischem, sauberen Wasser.

5.2 Wartungsintervalle

Tabelle 5-1 zeigt die Wartungsintervalle und Aufgaben zusammen mit dem Kapitel, wo jede Aufgabe

beschrieben ist.

Tabelle 5-1. Wartungsintervalle und Aufgaben

Intervall Aufgabe Siehe Kapitel
Kontrolle des Olstands des Hydraulik-Aggregats. 5.3.1
Kontrolle der pneumatischen Leitungen auf Schaden und Verschlei. |-

\Vor jeder Verwendung Kontrolle des Notausschalters des Pneumatik-Aggregats ausfiihren. 5.3.3
Kontrolle des Ausfall-Kreislaufs des Pneumatik-Aggregats ausfiihren.  5.3.4
Wartung des Hydraulik-Aggregats ausfihren 5.3.5

Vor und nach jeder Fremdkérper, Ol und Feuchtigkeit von den Maschinenoberfléchen

Benutzung entfernen. I
Wartung der Leitspindel ausfuhren 5.3.7

Nach jeder Benutzung Wartung von Schwalbenschwanz- und Rechteck-Wegen durchfiihren.  5.3.6

RegelmaRig Wasserabscheider des Luftfilters leeren. 5.3.2
Wartung der Leitspindel ausfihren 5.3.7
Einstellen von Schwalbenschwanz und Bolzenschrauben von

Nach Bedarf Rechteckwegen 538
Einstellen der radialen Gleitfihrungsmutter. 5.3.9
Stellen Sie den Dreharm ein. 5.3.10

5.3 Wartungsaufgaben

5.3.1 Kontrolle des Olstands des Pneumatik-Aggregats.

1. Kontrolle des Olstands des Pneumatik-Aggregats (PCU).

2. Bei Bedarf nachfiillen. Siehe Tabelle 5-2 fur Angaben zu empfohlenen Schmierstoffen.

3. Kontrollieren Sie, dass die Oltropfrate auf sechs Tropfen pro Minute eingestellt ist (Abbildung 2-7 auf

Seite 23).

5.3.2 Wasserabscheider des Luftfilters leeren

Prufen und leeren Sie das Wasser vom Wasserabscheider des Luftfilters.

Seite 66
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Wartungsaufgaben
5.3.3 Notausschalter des Pneumatik-Aggregats priifen

1. Drucken Sie den Notausschalter bei laufender Maschine (Abbildung 2-7 auf Seite 23).
2. Kaontrollieren Sie, dass die Maschine anhélt.

3. Setzen Sie den Notausschalter zuriick, indem Sie den Knopf hochziehen.

4. Kontrollieren Sie, dass die Maschine nicht neu startet.

5.3.4 Ausfall-Kreislauf des Pneumatik-Aggregats prifen

Der Ausfall-Kreislauf des Pneumatik-Aggregats verhindert den unerwarteten Neustart der Maschine, wenn
die Druckluftversorgung zum PCU unterbrochen war und wiederhergestellt ist.

Zur Kontrolle des PCU Ausfall-Kreislaufs:

Stellen Sie sicher, dass das PCU mit einer Druckluftquelle und der FF6300 verbunden ist.

Stellen Sie sicher, dass die Druckluftsperre offen (hochgezogen) ist.

Dricken Sie die Taste START.

Offnen Sie langsam das Geschwindigkeitsregelventil des PCU, bis der Drehantrieb arbeitet.
SchlieRen Sie das Sperrventil (driicken es herunter).

Kontrollieren Sie, dass die FF6300 anhélt.

Offnen Sie das Sperrventil.

Uberpriifen Sie, dass die Maschine nicht automatisch wieder startet, wenn das Sperrventil im Schritt 7
wieder gedffnet wird.

Betreiben Sie die Maschine nicht, wenn das Pneumatik-Aggregat im Schritt 8 startet. Fragen Sie Climax

NGO~ wWNE

nach Service-Empfehlungen.

5.3.5 Wartung des Hydraulik-Aggregats

1. Fullen Sie den Olbehilter des HPU vor jeder Verwendung auf.

2. Wechseln Sie Ol und Filter alle zwei Jahre.
Weitere Informationen zur HPU-Wartung finden Sie in der HPU-Bedienungsanleitung, die der FF6300
beiliegt.

5.3.6 Wartung von Schwalbenschwanz- und Rechteck-Wegen
Schmieren Sie Schwalbenschwanz und Rechteckwege nach der Reinigung und nach jedem Arbeitseinsatz
leicht. Das schutzt die Prézisionsoberflachen der Maschine vor Korrosion. Fur die Orte von

Schwalbenschwanz und Rechteckwegen siehe Abbildung A-6 auf Seite 88 und Abbildung A-10 auf Seiten
92.
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5.3.7 Wartung der Arbeitsspindel

1. Schmieren Sie die Arbeitsspindel nach der Reinigung und nach jedem Arbeitseinsatz leicht sowie
regelmaliiig beim Betrieb, um einen gleichméfigen Lauf sicherzustellen. Fir die Orte der Leitspindel
siehe Abbildung A-6 auf Seite 88 und Abbildung A-10 auf Seite 92.

2. Beim Betrieb reinigen Sie regelmafiig alle Kugelgewindespindeln und ACME-Arbeitsspindeln, um

Schéden an Mutter und Arbeitsspindel zu verhindern.

5.3.8 Einstellen von Schwalbenschwanz und Bolzenschrauben von Rechteckwegen

Die Einstellung des Schwalbenschwanzschlittens am Werkzeugkopf erfolgt mittels fiinf Bolzenschrauben
M6 x 1,0. Fur die Orte der Schrauben siehe Abbildung A-6 auf Seite 88.
Die Einstellung der Rechteckwege am Dreharm erfolgt mittels drei Bolzenschrauben M6 x 1,0. Fiir die Orte

der Schrauben siehe Abbildung A-10 auf Seite 92.

Eine Einstellung sollte nur nach vielen Betriebsstunden nétig sein und nur, wenn die Maschine keine gute

Endoberflache mehr erbringt.

Falls ein Schlitten sichtbar locker ist und Bearbeitungsprobleme verursacht, ziehen Sie die Bolzenschrauben
in kleinen Schritten an, bis sie eine leichte Hemmung am manuellen VVorschubhandgriff merken.

5.3.9 Einstellen der Fiihrungsmutter des radialen Schlittens

Die Fuhrungsmutter des radialen Schlittens ist einstellbar, um
Rickschlag zu verringern. Die Einstellung der
Fuhrungsmutter erfolgt mit zwei M10 x 1,50 eingelassenen
Stellschrauben in der drehbaren runden Aufnahmeplatte. Eine
Einstellung sollte nur nach vielen Betriebsstunden nétig sein
und nur, wenn die Maschine keine gute Endoberflache mehr
erbringt.

Falls der Schlitten sichtbar locker ist und
Bearbeitungsprobleme verursacht, ziehen Sie die zwei
Stellschrauben in kleinen Schritten an, bis sie eine leichte
Hemmung am manuellen VVorschubhandgriff merken.

Nach der Justierung prifen Sie den Lauf tber die gesamte
Lange der Leitspindel auf straffe Stellen.

Lead nut
adjustment
screws

Abbildung 5-1. Ort der Justierschrauben der Fliihrungsmutter

5.3.10 Einstellen des Dreharms

Falls sich der Dreharm verlagert:

1. Die untere Seite des Grundkoérpers kann als BezugsmafR genommen werden (Abbildung 2-1 auf Seite

17 und Abbildung A-8 auf Seite 90).

2. Ziehen Sie die zwei M8-Schrauben (Nummer 49 in Abbildung A-8 auf Seite 90) oben auf der
Baugruppe des Grundkoérpers fest und drehen sie dann ein wenig zurtick.
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Schmierung der Maschine

5.4 Schmierung der Maschine

Tabelle 5-2 gibt Angaben zu empfohlenen Schmierstoffen.
Wechseln Sie das Ol im Getriebe des Grundkérpers sowie das Fett des unteren Spindellagers nach jeweils
1000 Betriebsstunden oder jéhrlich.

HINWEIS

Je haufiger Ol zum Schmieren der Leitspindel und Muttern verwendet wird, desto l&anger halten sie.

S S
AT & HA
m

|

Abbildung 5-2. Orte fur die Schmierung

a. Rechteck- und Schwalbenschwanz-Wege — schmieren Sie die Rechteck- und Schwalbenschwanz-
Wege taglich beim Gebrauch der Maschine mit AW 32 oder &quivalentem Schmierstoff.

b. Leitspindel — Schmieren Sie die Leitspindel wdchentlich beim Gebrauch der Maschine mit Nook E-
100 Spriihschmierstoff oder &quivalentem Schmierstoff.

c. Axiallager — Die Axiallager sind werksseitig geschmiert und sollten keine weitere Schmierung
bendtigen.

d. Unterlager — Schmieren Sie das Unterlager jahrlich am Schmiernippel mit Mobil SHC 460 oder
aquivalentem Schmierstoff.

e. Getriebe im Grundkorper — Schmieren Sie das Getriebe im Grundkdrper einmal pro Jahr mit Mobil
634 Getriebedl oder aquivalentem Schmierstoff.
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f. Montagebeine und Feststellschrauben — Schmieren Sie die Montagebeine und Feststellschrauben
wdchentlich beim Gebrauch der Maschine sowie vor der Lagerung mit Moly Grade Anti-Seize oder
aquivalentem Schmierstoff.

g. Nivellierfiite — Schmieren Sie die Nivellierflie taglich beim Betrieb der Maschine mit AW32 oder
aquivalentem Schmierstoff.

Empfohlene Schmierstoffe

Climax empfiehlt die in Tabelle 5-2 genannten Schmierstoffe. Neben den normalen Schmierstoffen sind auch
biologisch abbaubare Alternativen angegeben. Falls diese Schmierstoffe in Ihrer Region nicht erhaltlich sind,
fragen Sie Climax nach Alternativen. Siehe Anhang C fir MSDS-Informationen.

VORSICHT

Um Schaden und vorzeitigen Verschlei® an der Maschine zu vermeiden und ihre Garantie zu erhalten,

verwenden Sie nur die empfohlenen Schmierstoffe.

Tabelle 5-2. Empfohlene Schmierstoffe

/Anwendungsgebiet Schmierstoff Biologisch abbaubarer Viskositdt (cSt) Menge
Schmierstoff

Taglich
Schwalbenschwanz und AW 32 Hydraulikol CONOCO Ecoterra 32 oder 32 @40 °C Nach Bedarf
Rechteck-Wege Castrol BioBar 32 6 @ 100 °C
Unlackierte Oberflachen LPS 2 entfallt 38 @ 25 °C Nach Bedarf
Jede Benutzung
Hydraulikaggregat AWS-46 Hydraulikdl (Sommer) |CONOCO Ecoterra 46 oder 46 @ 40 °C Nach Bedarf zum Auffiillen
Castrol BioBar 46 8 @ 100 °C des Vorratsbehalters bis zur

Mitte des Schauglases.
AWS-32 Hydraulikdl (Winter) CONOCO Ecoterra 32 oder 32 @40 °C

Castrol BioBar 32 6 @ 100 °C

Wechseln Sie das Ol alle

zwei Jahre.*
Waochentlich
Pneumatik-Aggregat AW 32 Hydraulikdl entfallt 32 @ 40 °C Olschmierung wieder
6 @ 100 °C auffilllen
Leitspindel Trockenfilm-Graphitschmierstoff |entfallt entfallt Leichte Beschichtung per
Hand aufbringen
AW 32 Hydraulikol CONOCO Ecoterra 32 oder 32 @ 40 °C
Castrol BioBar 32 6 @ 100 °C
Spann-Feststellschrauben  |Moly Grade Anti-Seize entfallt entfallt 1 cm3 pro Schraube

Seite 70 FF6300 Bedienungsanleitung



+CLIMAX
Fehlerbehebung

Tabelle 5-2. Empfohlene Schmierstoffe

Biologisch abbaubarer
Schmierstoff

/Anwendungsgebiet Schmierstoff Viskositat (cSt) Menge
Jahrlich
Getriebe des Grundkorpers [Mobil SHC 634 entfallt 460 @ 40 °C Nach Bedarf
\Vorschub-Getriebe Polytac EP 2 entfallt 129 @ 40 °C 5 cm3
Moblith SHC 460 entfallt 414 @ 40 °C Nach Bedarf
Unteres Spindellager
Lagerung
Unlackierte Oberflachen LPS 2 entfallt 7@ 25 °C Nach Bedarf
Unlackierte Oberflachen LPS 3 entfallt entfallt Nach Bedarf
Spann-Feststellschrauben  [Moly Grade Anti-Seize entfallt entfallt 1 cm3 pro Schraube
Maschinenoberflachen LPS PreSolve Orange Fettléser |entféllt entfallt Nach Bedarf

(Reiniger zum Entfernen von
LPS 3)

“ Wechseln Sie stets die Hydraulik-Filter beim Wechsel des Hydraulikdls. Gehen Sie nie davon aus, dass Ol in Behaltern sauber ist. Pumpen Sie das

Ol immer durch einen 5-Mikrometer-Hydraulikfilter, bevor/wahrend Sie das in den Vorratsbehélter einfiillen.

T Trockenfilm-Graphit-Schmierstoff ist an der Leitspindel bevorzugt, weil feuchte Schmierstoffe Staub und Schmutz anziehen kénnen.

5.5 Fehlerbehebung

Dieses Kapitel soll Ihnen helfen, einfache Leistungsprobleme der Maschine zu beheben. Bei gréieren
Wartungsarbeiten oder bei Fragen zu den nachfolgenden Ablaufen wenden Sie sich an Climax.

5.5.1 Die Maschine dreht nicht

Wenn sich die Maschine nicht dreht, prifen Sie folgende Dinge:

1. Ist die Energiequelle angeschlossen und eingeschaltet?

2. st der Notausschalter zurlickgesetzt (Kapitel 5.3.3 fir PCU und Kapitel 2.3.2 auf Seite 23 fir HPU)?

3. Ist der Luftregler offen und nicht defekt (Abbildung 2-7 auf Seite 23)?

4. Kommt Druckluft zur PCU und wieder heraus? Priifen Sie den Luftdruck durch Losen der
Schlauchschnellkupplungen und Kontrolle der Entliftung (Abbildung 2-7 auf Seite 23).

5. Sind alle Ventile gedffnet (Abbildung 4-2 auf Seite 59).

6. Sind alle Schnellverbindungen richtig geschlossen (Abbildung A-2 auf Seite 83, Abbildung A-8 auf

Seite 90, Abbildung A-17 auf Seite 99, Abbildung A-18 auf Seite 100, Abbildung A-23 auf Seite 105
und Abbildung A-24 auf Seite 106).
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7. prifen Sie die Maschinenbewegung und stellen dafiir zuerst sicher, dass die Energieversorgung der
Maschine getrennt und gesperrt ist. Dann drehen Sie die Maschine manuell gemaR dem Energietyp
der Maschine:

e Zum manuellen Drehen der pneumatischen Maschine stecken Sie einen 10mm Inbusschlissel in den
Sechskant gegentber vom Motor oder driicken auf das Ende des Dreharms.

e Zum manuellen Drehen der hydraulischen Maschine verwenden Sie den mit der Maschine
mitgelieferten Querverbindungschlauch und verbinden die Anschliisse #1 und #2. Stecken Sie einen
10mm Inbusschlissel in den Sechskant gegentiber vom Motor oder driicken auf das Ende des
Dreharms.

5.5.2 Die Maschine macht keinen Vorschub

Wenn der Vorschub der Maschine nicht richtig funktioniert, prifen Sie folgende Dinge:

1. Kommt Druckluft zur PCU und wieder heraus? Prifen Sie den Luftdruck durch Ldsen der
Schlauchschnellkupplungen und Kontrolle der Entliftung (Abbildung 2-7 auf Seite 23).

2. st der Notausschalter zurlickgesetzt (Kapitel 5.3.3 fir PCU und Kapitel 2.3.2 auf Seite 23 fir HPU)?

3. st der Vorschub aktiv (Abbildung 3-33 auf Seite 50)?

4. st die Druckluft-Ventilbaugruppe richtig montiert (Abbildung A-8 auf Seite 90, Abbildung A-19 auf
Seite 101 und Abbildung B-I auf Seite 109)? Stellen Sie sicher, dass die 3/8-Zoll und 1/4-Zoll
Schnellkupplungen an den richtigen Schlauchanschliissen an der Spindelkrone angeschlossen sind.

5. Kann sich die Leitspindel in der gewiinschten Richtung frei drehen? Setzen Sie am Ende des
Dreharms einen 10mm Inbusschliissel als Handkurbel ein und drehen ihn dann.

5.5.3 Der Vorschub ist langsam oder reagiert nicht

Wenn der VVorschub langsam ist oder nicht reagiert, sind wahrscheinlich die Luftfilter an der VVorschubbox
verschmutzt.

HINWEIS

Reinigen Sie beide Filter zur gleichen Zeit.
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Zum Reinigen der Luftfilter der Vorschubbox:
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Schrauben Sie die Luftfilter ab und entfernen diese
auf jeder Seite der Vorschubbox (Abbildung 5-3).
Reinigen Sie die Filter mit Losungsmittel.

Blasen Sie die Filter mit Druckluft durch.

Setzen Sie die Filter wieder in die VVorschubbox.

Abbildung 5-3. Ort der Filter der Vorschubbox

5.5.4 Die Maschine arbeitet schwach

Kontrollieren Sie folgende Dinge:

1.
2.

w

Ist das Werkzeug richtig installiert (Abbildung 3.11 auf Seite 49)?

Die Maschine ist gespannt an der Verspannung und Halterung (fur Innenspannung siehe Kapitel 3.6
auf Seite 34; fur AuBenspannung siehe Kapitel 3.13 auf Seite 54; fir Oberflachenaufspannung siehe
Kapitel 3.13 auf Seite 54).

Die Klemmschrauben des Dreharms sind straff (Abbildung 3-25 auf Seite 45).

Die Bolzenschrauben am radialen Schlitten und der Werkzeugkopf sind richtig justiert (Kapitel 5.3.8)
und die nicht genutzte Achse ist mit dem Handgriff arretiert.

Der Werkzeugkopf ist straff und die einstellbare Klemme am Werkzeugkopf (Abbildung A-6 auf
Seite 88) ist an der nicht verwendeten Achse arretiert (Kapitel 3.11 auf Seite 49).

Die Drehung des Werkzeugkopfes ist straff (Abbildung 3-30 auf Seite 49)?

Das Schneidwerkzeug oder der Einsatz ist scharf und hat die richtige Geometrie flr das Material und
die Art des Schnittes.

Raten fur Geschwindigkeit und Vorschub sind richtig eingestellt. Gegebenenfalls experimentieren Sie
mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten und Vorschubraten. Normalerweise sorgen geringere
Geschwindigkeiten und flachere Schnitte fiir weniger Rattern des Werkzeugs.

5.5.5 Die Maschine schneidet nicht eben

1.

Bevor Sie einen wichtigen Endbearbeitungslauf machen, lassen Sie die Maschine mindestens 15
Minuten kontinuierlich laufen, damit die Maschine auf die Betriebstemperatur aufgewarmt ist.
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2. Prifen Sie die Nivellierung der Maschine (fiir Innenspannung Kapitel 3.6 auf Seite 34; fur

Aulenspannung Kapitel 3.7.4 auf Seite 42; fur Oberflachenaufspannung Kapitel 3.8.3 auf Seite 44).
3. Schieben Sie falls nétig den Dreharm (Kapitel 5.3.10).

5.6 AuRerbetriebnahme

Zur Aulerbetriebnahme der FF6300 vor der Entsorgung:

1. Entfernen Sie das Schauglas vom Grundkérper und entleeren das Ol vom Antrieb fiir Entsorgung
oder Recycling Uber entsprechende Kanale und gemaR den 6rtlichen Bestimmungen.

2. Entfernen Sie die obere Platte am Hauptantrieb (Abbildung A-8 auf Seite 90).

3. Entsorgen oder recyceln Sie die Maschinenteile geméal3 den 6rtlichen Bestimmungen.
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5.7 Werkzeugsatz
Tabelle 5-3. P/N 80327 Werkzeugsatz
Quantity

Item ID Name Per UomM
10466 | RING O 1/8 X 1-3/16 ID X 1-7/16 OD 1 Piece
14735 | WRENCH EXTENSION 1/2 DRIVE X 10 1 Piece
14818 | WRENCH RATCHET 1/2 DRIVE 1 Piece
34866 | OIL AIRTOOL COMPLETE 1 Piece
35516 | HAMMER DEAD BLOW 1-3/4 DIA HEAD (KB) 1 Piece
35821 | WRENCH HEX 6MM X 6 T-HANDLE 1 Piece
35823 | WRENCH HEX 10MM X 6 T-HANDLE 1 Piece
37749 | WIRE TIE VELCRO 11 LONG (KB) 2 Piece
38678 | WRENCH HEX SET 1.5 - 10MM BONDHUS BALL END (KB) 1 Piece
46250 | WRENCH HEX BIT SOCKET 10MM X 1/2 1 Piece
50985 | TUBING 1/4 OD X .040 WALL DOT 150 PSI NYLON BLUE 120 Inch
58107 | SCREW M12 X 1.75 16MM BHSCS 2 Piece

HOIST RING M10 X 1.5 X 16MM 32 ID 54 OD 98 OAL 990 .
58311 | | B 450 KG SWIVEL 2 Fiecs
58350 | WRENCH END 46mm X 8-9/16 LONG TIGHT ACCESS 1 Piece
59151 | TUBING 1/8 OD X .023 WALL DOT 1000 PSI NYLON BLUE 120 Inch

HOLDER INSERT 3/4 SQ SHANK LEFT HAND W/ 10 .
60033 | |NSERTS SECO TRIGON 1 Piece

HOLDER INSERT 3/4 SQ SHANK RIGHT HAND W/ 10 .
60034 | |NSERTS SECO TRIGON ! FLAE
62382 | WRENCH SPANNER 4 DIA FIXED PIN 1 Piece

LUBRICANT ANTI SEIZE MOLY GRAPHITE EXTREME .
65183 | pRESSURE 10 OZ CAN 1 Piece
80671 | BRACKET HOSE GUIDE 1 Piece
80679 | MANUAL INSTRUCTION MODEL FF6300 1 Piece
82493 | HANDWHEEL 4 IN. DIA 3/8" HEX CAST IRON DISHED W/ 4 —_—

REVOLVING HANDLE MODIFIED (KB)
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5.8 Ersatzteile

Tabelle 5-4 nennt Dinge, die am haufigsten wegen Verschleil3, Verlust oder Schaden ersetzt werden.
Vermeiden Sie Ausfallzeiten durch einen kleinen Lagerbestand an diesen wichtigen Teilen.

Tabelle 5-4. Empfohlene Ersatzteile

Menge P/N Beschreibung
FF6300 Grundkdrper
6 79825 DICHTUNG 125MM X 136MM X 4,2MM ROTARY (Dichtungen der Drehverbindung)
2 15768 DICHTUNG 1,625 ID X 2,250 OD X 0,313 (Dichtungen des Schneckengetriebes)
2 79403 DICHTUNG 148MM ID X 170MM OD X 15MM (Dichtungen der Hauptspindel)
1 87329 VENTIL 5 PORT ROLLENHEBEL
FF6300 Dreharm
1 80534 HALBMUTTER 3/4-10 ACME LH (Gleitfihrungsmutter des radialen Schlittens)
4 10436 SICHERUNGSSCHEIBE 0,500 ID X 0,937 OD X 0,060 (Sicherungsscheibe der Leitspindel)
2 10437 AXIALLAGER 500 ID X 937 OD X 0,0781 (Leitspindel Axiallager)
2 57320 DICHTUNGSRING 1/16X13/16 ID X 15/16 OD (Leitspindel Druckdichtungen)
1 82333 VERSTELLBARER GRIFF M6 X 1 X 15MM
1 58133 VERSTELLBARER GRIFF M6 X 1 X 20MM
1 48526 MUTTER LEITSPINDEL ACME 3/4-10 BRONZE LH (Werkzeughalter Fihrungsmutter)
FF6300 Vorschubsystem
1 87326 ASSY VORSCHUBBOX PNEUMATSCHE MANUELLE VORSCHUBEINSTELLUNG
(13221)20” 50985 SCHLAUCH 1/4 OD X 040 WANDUNG GEPUNKTET 1200 PSI (69 BAR) NYLON BLAU
(132%20” 59151  |SCHLAUCH 1/8 OD X 023 WANDUNG GEPUNKTET 1000 PSI (69 BAR) NYLON BLAU
1 58519 VORSCHUBSPINDEL ABNEHMBARE VORSCHUBBOX SPINDEL
2 87842 DRUCKLUFTZYLINDER 40MM DURCHMESSER 10MM HUB DOPPELTWIRKEND
1 57530 NADELLAGER 1 ID X 1-5/16 OD X 0,625 OFFEN
2 25957 BRG ROLLER CLUTCH 1 ID X 1,312 OD X 0,625 (KB)
2 25959 DICHTUNG 1,000 ID X 1,312 OD X 0,125 (KB)
2 59156 |SCHRAUBE M6 X 1,0 X 60MM SHCS
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Tabelle 5-4. Empfohlene Ersatzteile

Menge P/N Beschreibung
FF6300 Innenspannsystem
3 81980 MONTAGEFUSSE 6300
8 82196 SCHRAUBE M8 X 1,25 X 40MM SHCS CAPTIVE (Schrauben der Montagefii3e)
1 81977  |ASSY FUSSNIVELLIERUNG FF6300
2 81973 BEIN SPANNFUTTER DURCHMESSER 4 X 2,25 MIT GEWINDE
2 81974 BEIN SPANNFUTTER DURCHMESSER 4 X 4,5 MIT GEWINDE
2 81975 BEIN SPANNFUTTER DURCHMESSER 4 X 9 MIT GEWINDE
FF6300 Steuersystem fiir Antrieb/Vorschub
1 71420 REGLER BEXEL DIA SET ¥4 NPT (Vorschubsteuerregler)
1 80323 DRUCKLUFTMOTOR 486 U/min FS 208 U/min MAX 160 Nm TQ (Pneumatische Antriebe)
2 30207 SCHRAUBE M12 X 1,75 X 35MM SHCS GUTEGRAD 8.8
1 63163 HYDRAULIK-MOTOR 6,2 CU IN (102 CM3) GERADE VERZAHNT SAE DICHTUNGSRING
(Hydraulische Antriebe)
FF6300 AuRenspannsystem
6 30207 SCHRAUBE M12 X 1,75 X 35MM SHCS GUTEGRAD 8.8
3 57215 FLANSCHMUTTER M16 X 2,0 (HALTEMUTTER FUR HEFTSCHWEISSEN)
3 60688 FLANSCHMUTTER M12X 1,75
1 70483 DREHBARE HEBEOSE M10 X 1,5 X 15MM 25MM ID 881 Pfund 400 KG
1 81975 BEIN SPANNFUTTER DURCHMESSER 4 X 9 MIT GEWINDE
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Diese Seite ist absichtlich leer
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6. LAGERUNG UND TRANSPORT

IN DIESEM KAPITEL:

6.1 0= 1= 0T 79
6.1.1 KUFZZEIIGE LAGEBIUNG. ... ettt ettt e e oottt e e oo oottt e e e e e ek bttt e e e e e e annnn e e e e e e e nannnneee 79
6.1.2 [ le gy e = Te =T o PO PSTPT 79

6.2 L= 5T OO 82

6.1 Lagerung

Die richtige Lagerung der FF6300 verlangert ihre Gebrauchsfahigkeit und verhindert unnétige Schaden. Vor
der Lagerung machen Sie folgendes:

e Reinigen Sie die Maschine mit Losungsmittel zum Entfernen von Fett, Metallspédnen und
Feuchtigkeit.
e Entleeren Sie alle Fllssigkeiten vom Pneumatik-Aggregat.

Lagern Sie die FF6300 in ihrem Original-Transportbehalter. Heben Sie alles Verpackungsmaterial zum
Verpacken der Maschine auf.

6.1.1 Kurzzeitige Lagerung

Eine kurzzeitige Lagerung bedeutet bis zu maximal drei Monaten. Fur kurzzeitige
Lagerung:

1. Besprihen Sie alle unlackierten Oberflachen mit LPS 2 zum Schutz vor Korrosion.

2. Bringen Sie Moly Grade Anti-Seize auf die Spann-Feststellschrauben auf (Abbildung 3-12 auf Seite
36).

3. Packen Sie die Maschine wie in Abbildung 6-1 oder 6-2 gezeigt in ihrem Transportbehalter.

6.1.2 Langfristige Lagerung
Eine langfristige Lagerung bedeutet langer als drei Monate. Fir langfristige Lagerung:

1. Bespruhen Sie alle unlackierten Maschinenoberflachen mit LPS 3 zum Schutz vor Korrosion.

2. Packen Sie die Maschine wie in Abbildung 6-1 oder 6-2 gezeigt in ihrem Transportbehalter.

3. Packen Sie einen Trockenmittelbeutel mit in den Transportbehalter. Wechseln Sie den Beutel gemali
den Anweisungen des Herstellers.

4. Lagern Sie den Transportbehalter auBerhalb von direktem Sonnenlicht in einer Umgebung mit
Temperaturen zwischen -40 °C und 70 °C (-4 °F bis 160 °F).
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DISCONNECT FOR
TRANSPORT

STRAP TO SECURE
MACHINE DURING
TRANSPORT

SPACE FOR ACCESSORIES

Abbildung 6-1. Packen der FF6300 mit Innenspannung
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Abbildung 6-2. Packen der FF6300 mit Aulenspannung
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6.2 Transport

Die Maschine wird von Climax mit einer schweren Beschichtung mit LPS 3 geliefert. Das empfohlene
Reinigungsmittel ist der LPS PreSolve Orange Fettloser. Wéhrend der Maschinennutzung kann ein
alternatives Langzeit-Korrosionsschutzmittel verwendet werden. Achten Sie darauf, dass richtige
Reinigungsmittel fur die aufgebrachte Schutzbeschichtung zu verwenden.

Die FF6300 sollte in ihrem Original-Transportbehalter transportiert werden.

Packen Sie die Maschine wie in Abbildung 6-1 oder 6-2 gezeigt.
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ANHANG A EXPLOSIONSDARSTELLUNGEN UND STUCKLISTEN

HINWEIS

Folgende Diagramme und Teilelisten dienen nur zu Ihrer Information. Die Beschrénkte Garantie der
Maschine erlischt, wenn von jemand an der Maschine herumgebastelt wurde, der nicht schriftlich von

Climax zur Ausfuihrung von Servicearbeiten an der Maschine autorisiert ist.
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PARTS LIST
ITEM | OTY PN DESCRIPTION
1 1 11783 |PIN DOWEL 3/16 x 3/4
2 1 13061 |DETENT PLUNGER BALL 1/4-20 X 531
3 1 14241 |RING SNAP 1 DD SPIRAL HEAVY DUTY
4 2 18439 |FTG ADAPTER 1/8 NPTM X 1/4 TUBE F PRESTOLOCK NICKEL PLATED
5 1 25053 | SCREW 3/8-16 X 2 KHS (KNURLED HEAD)
] 2 25857 |BRG ROLLER CLUTCH 1 X1.312 X 625
7 2 25059 |SEAL 1.0001D X 1.312 0D X .125 HM14 LIP
8 1 28618 |SPRING COMP 48 OD X .051 WIRE X .88
9 4 35113 | SCREW MS X .8 X 16 SHCS
10 1 57491 |ARM RATCHET
1 1 57530 |BRG NEEDLE 1.0 X 1-5/16 X 625
12 4 57541 | SCREW M5 X .8 X 40mm SHCS
13 1 58435 |HOUSING PNEUMATIC FEED BOX REMOTE ADJUSTABLE
14 1 58450 |CLEVIS DOUBLE 6MM PIN 3/8-24 SHAFT
15 1 58451 |BUSHING DRIVE DOUBLE ENDED
16 1 58519 |SHAFT FEED
17 1 58588 |SCREW 6MM DIA X 20MM X MS X 0.8 SHLDCS
18 2 59156 |SCREW M6 X 1.0 X 60mm SHCS
19 1 87322 |PLATE FEED ADJUST
20 1 87411 |NUT 2/8-16 ACON HS G8 ZINC
21 1 87842 |CYLINDER AIR 40MM DIA 10MM STROKE DOUBLE ACTING

Abbildung A-1. P/N 87326 Vorschubbox pneumatische manuelle Vorschubanpassung
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PARTS LIST
ITEM | QTY PiN: DESCRIPTION
1 1 10770 |WASHER THRUST 750D X 312 1D X .03
2 1 12917 |FTG TEE 1/2 NPTF {3}
3 2 12820 |FTG REDUCER BUSHING 1/2 NPTM X 1/4 NPTF STEEL
4 1 13209 |FTG QD NIPPLE 1/2B 1/2 NPTM PNEUMATIC
5 1 16610 |FTG QUICK COUPLER 1/2B 1/2 NPTM FEMALE AIR
6 1 28484 |FTG QUICK COUPLER 1/4B 1/4 NPTF FEMALE AIR INDUSTRIAL STYLE
7 2 30502  |FTG ELBOW 1/4 NPTM X 1/4 NPTM 90 DEG
8 1 35690 |FTG QUICK COUPLER 3/8B 1/4 NPTF FEMALE AIR
a 1 35772 |LABEL DIRECTION OVAL HANDLE BALL VALVE
10 1 59203  |VALVE BALL 1/4 NPTF X 1/4 NPTF VENTED OVAL HANDLE
11 1 59329 |ASSY PNEUMATIC FILTER & VALVE WITH STAND
12 2 59330 |HOSE ASSY 801 1/4 X 1/4 NPTMS ENDS X 180
13 1 71317 |REGULATOR PNUE. 2-40 PSI DIAL SET SEMI-PRECISION 1/4 NPTF X 1/4 NPTF

Abbildung A-2. P/N 82981 Druckluftsteuerung flr pneumatischen Vorschub

P/N 80679, Rev. 10
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PARTS LIST
ITEM| QTY P/N: DESCRIPTION
1 6 13489 |WASHER 5/16 FLTW SAE
2 6 19729 |NUT 5/16-18 NYLON INSERT LOCKN
3 16 27895 |SCREW 5/16-18 X 5/16 85SFP
4 4 48761 |BRACKET 90DEG JOINER MODU-TEK
5 8 48764 |ENDCAP 1 X 1 FOR 1.633Q MODU-TEK EXTRUSION
6 1 48765 |BRACKET 1X2 SLOT HALF WEB LEFT MODU-TEK
7 1 48767 |FILTER PARTICULATE 1/2NPTF METAL BOWL W/GLASS
8 1 46777 | VALVE SHUT OFF V322 SERIES
9 1 46783 |BRACKET 1X2 SLOT HALF WEB RIGHT MODU-TEK
10 2 46802 ]1.63 X 1.63 X 3.375L MODU-TEK EXTRUSION
11 2 53617 |SCREW M5 X 0.8 X 12MM BHCS BLACK FINISH
12 6 59436 |SCREW 5/16-18 X 3/4 T-BOLT
13 4 59437 ]1.63 X 1.63 X 7.00L MODU-TEK EXTRUSION
14 1 59442 |RING O 2rmm X 23mm 1D X 25mm OD
15 2 59705 |NUT PLATE M5 X .08 AND 5/16-32 .75 X 1.25 X .25
16 2 59754 |SCREW M5 X 0.8 X 40MM SHCS

Abbildung A-3. P/N 59329 Pneumatischer Filter und Ventil mit Gestell-Baugruppe
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Abbildung A-4. P/N 78264 Pneumatik-Aggregat 1/2 Zoll Unterdruch-Abschaltung

FF6300 Bedienungsanleitung
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PARTS LIST
ITEM | QTY PiN: DESCRIPTION
1 2 10160 |SCREW 1/4-20 X 3/4 SHCS
2 8 11365 |SCREW 1/4-20 X 3/4 BHSCS
3 2 12616 |FTG PLUG 1/8 NPTM SOCKET
4 6 13489 |WASHER 5/16 FLTW SAE
5 1 14726 | SCREW 10-32 X 144 SHCS
6 6 19729 | NUT 5/16-18 NYLON INSERT LOCKNUT
7 5 22235 |FTG BARB #10-32 X 1/8 HOSE
8 16 27895 | SCREW 5/16-18 X 5/16 SSSFP
9 1 35857 |SCREW 4-40 X 1/4 FHSCS
10 4 46761 | BRACKET S0DEG JOINER MODU-TEK
11 6 46764 |ENDCAP 1 X 1 FOR 1.63530Q MODU-TEK EXTRUSION
12 1 46765 |BRACKET 1X2 SLOT HALF WEB LEFT MODU-TEK
13 1 46768 |LUBRICATOR AIR 1/2 NPTF 3.80z BOWL W{SIGHT
14 1 46769 | VALVE EXHAUST QUICK PILOT 1/2NPTF MUFFLER
15 1 46777 | VALVE SHUT OFF VS22 SERIES
16 1 46783 |BRACKET 1X2 SLOT HALF WEB RIGHT MODU-TEK
17 2 46784 |NUT SQUARE 5/16-18 AND 1/4-20
18 2 46785 |VALVE PUSHBUTTON 5 PORT PNEUMATIC
19 1 46797 |LEGEND PLATE START 10250 SERIES
20 1 46802 |1.63 X 1.63 X 3.375L MODU-TEK EXTRUSION
21 3 48648 |FTG ELBOW 1/8 NPTM X 1/4 TUBE PRESTOLOK
22 60 48650 |TUBING 1/4 OD POLYURETHANE {INCH} {NOT SHOWN)
23 6 53617 |SCREW M5 X 0.8 X 12MM BHCS BLACK FINISH
24 6 59436 |SCREW 5/16-18 X 344 T-BOLT
25 3 59437 |1.63 X 1.63 X 7.00L MODU-TEK EXTRUSION
26 3 59442 | O-RING 2mm X 23mm ID X 25mm OD
27 1 59458 |PUSHBUTTON GREEN FLUSH
28 1 59459 |PUSH BUTTON PUSH PULL MAINTAINED (M-M)
29 1 59462 |PUSH BUTTON OPERATOR RELD 1-5/8
30 6 59480 |WASHER #10 FLTW PLASTIC .32 OD .025 THICK
3 4 59705 |NUT PLATE M5 X .08 AND 5/16-32 .75 X 1.25X .25
32 2 59739 |EXTRUSION 1.63 X 1.63 X 8.75 MODU-TEK
33 2 59745 |WASHER 14 LOCW .37 OD .07 THICK
34 4 59754 |SCREW M5 X 0.8 X 40MM SHCS
35 1 59820 |ENCLOSURE PNEUMATIC CONTROL VALVE 3.38 X 3.435X 3.9
36 1 59821 |COVER PNEUMATIC CONTROL VALVE ENCLOSURE 3.38 X 3.435 X 3.9
37 1 59825 |LEGEND PLATE STOP 10250SERIES YELLOW BACKGROUND
38 2 68644 |PLATE COVER EXTRUDED WIREWAY
39 1 78054 | FILTER/REGULATOR PARTICULATE 1/2NPTF METAL BOWL GLASS
40 1 81132 |LABEL WARNING - INSERT SAFETY LOCK

+CLIMAX

Abbildung A-5. P/N 78264 Stlickliste fir Pneumatik-Aggregat 1/2 Zoll Unterdruch-Abschaltung

P/N 80679-G, Rev. 10
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Abbildung A-6. P/N 79790 Baugruppe Werkzeugschlitten
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIFTION
1 4 10436 [WASHER THRUST .500 ID X 937 OD X .060
2 2 10437 [BRG THRUST .500 ID X .937 QD X .0781
3 2 16853 [PIN DOWEL 3/16 DIA X 5/8
4 4 20772 [NUT M6 X 1.0 STDN ZINC PLATED
5 4 35014 | SCREW M6 X 1.0 X 16mm SHCS
B 2 35505 |SCREW M8 X 1.0 X 30 SHCS
7 2 43483 [BALL NYLON 1/8 DIA
8 1 45034 [SCREW M8 X 1.0 X 12MM SSSDPPL
9 1 46902 [LABEL WARNING HOT SURFACE GRAPHIC 1.13" TALL
10 1 48526 |[NUT LEADSCREW ACME 3/4-10 BRONZE LH
" 2 53365 |SCREW M4 X 0.7 X 4 mm SSSFP
12 1 57214 |BRG RETAINING NUT AXIAL FEED LEADSCREW
13 2 57320 |RING O 1/16 X 13116 1D X 15/16 OD
14 1 57793 |BEARING BLOCK LEADSCREW
15 1 57912 |LEAD SCREW AXIAL FEED FF LINE
16 1 58133 |HANDLE ADJUSTABLE ME X 1 X 20MM
17 2 58003 |SCREW M& X 1.0 X 14MM SHCS
18 4 74658 |SCREW M& X 1 X 26MM SSSDP
18 1 79548 |BASE TOOL HOLDER
20 1 79826 |PLATE DOVE CIRCULAR
21 1 80307 |[TOOL HEAD TOP SLIDE
22 1 80308 |[CLAMP TOOL BIT 3/4 5Q
23 AR 80418 [(NOT SHOWN} SHIM 1.8 1D X 3.2 OD .001 THICK
24 AR 80420 [{NOT SHOWN} SHIM 1.81D X 3.2 O0 .002 THICK
25 AR 80421 [{NOT SHOWN} SHIM 1.8 1D X 3.2 OD .005 THICK
26 1 82224 |GIB TOOLHEAD
27 1 82280 |[SCREW M20 X 2.5 X 256MM SSSDP

Abbildung A-7. P/N 79790 Stlickliste Werkzeugschlitten

P/N 80679-G, Rev. 10
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PARTS LIST PARTS LIST

ITEM | QTY PIN: DESCRIPTION ITEM| QTY P/N: DESCRIPTION
1 4 10588 | SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .089 30 1 79537 | RETAINER BRG DRIVE END
2 3 10770 | WASHER THRUST .75 0D X .312 ID X .03 31 6 79825 | SEAL 125MM X 136MM X 4.2MM ROTARY
3 2 11162 | BRG CUP 6.6875 OD X .8125 WIDE 32 AR | 80413 | (NOT SHOWN) SHIM 4.71 ID X 5.62 OD .001 THICK
4 1 11163 | BRG CONE 5.0000 ID X 1.0313 33 AR | 80416 | (NOT SHOWN) SHIM 4.71 ID X 5.62 OD .002 THICK
5 1 12616 | FTG PLUG 1/8 NPTM SOCKET 34 AR | 80417 | (NOT SHOWN) SHIM 4.71 ID X 5.62 OD .005 THICK
6 2 13623 | RING O 3/32 X 5/16 ID X 1/2 OD 35 3 80452 | SCREW M12 X 1.75 X 260 SHCS
7 3 14348 | RING O 3/32 X 11/16 ID X 7/8 OD 36 AR | 80458 | (NOT SHOWN) SHIM 2.46 ID X 2.96 OD .001 THICK
8 2 15768 | SEAL 1.625 1D X 2.250 OD X 313 37 AR | 80459 | (NOT SHOWN) SHIM 2.46 ID X 2.96 OD .002 THICK
9 1 16594 | BALL NYLON 3/16 DIA 38 AR | 80480 | (NOT SHOWN) SHIM 2.46 ID X 2.96 OD .005 THICK
10 1 28493 | QUICK COUPLER 1/4B MALE 1/4 NPTF 39 4 80465 | BLOCK TRAMMING TURNING ARM
11 1 29207 | SPRING PLUNGER HAND RETRACT 1/2 X 13 40 4 80467 | SCREW M6 X 1.0 X 16MM FHSCS
12 1 29364 | SCREW M6 X 1.0 X 10MM SSSFP GRADE 45 41 4 80561 | SCREW 4MM DIA X 6MM X M3 X 0.5 SHLDCS
13 6 35113 | SCREW M5 X .8 X 16 SHCS 42 AR | 82232 | (NOT SHOWN) SHIM 4.71 ID X 5.62 OD .010 THICK
14 4 35412 | SCREW M8 X 1.25 X 16 SSSFP 43 1 82265 | GEAR SET CONE DRIVE 10:1 SIZE 40 MODIFIED
15 1 35828 | PLATE SERIAL YEAR MODEL CE1.5X20 44 4 82276 | CLAMP FB 38MM X 44MM X SMM
16 8 40697 | SCREW M12 X 1.75 X 30mm SHCS 45 1 82371 | FTG PLUG 3/8 BSPP MALE LIQUID LEVEL SIGHT
17 1 41824 | BRG CONE 4.75 ID X 1.000 46 6 84151 | RING SNAP 777 OD X .042 TH
18 2 42031 | O-RING 1/8 X 2-3/4 ID X 30D 47 6 84494 | PIN ROLL 5/16 DIA X 1 COILED STANDARD STEEL
19 3 46078 | SCREW M12 X 1.75 X 55 SHCS 48 2 84508 | CLAMP CW MAIN HOUSING
20 2 48715 | BRG CONE 1.625|D X 3.0 OD X .709 WIDE 49 1 84647 | SEAL 150MM ID X 180MM OD X 15MM
21 2 48716 | BRG CUP 3.000 OD X .709 WIDE 50 1 84652 | ASSY HOSE 801 1/4 ID X 1/8 BSPP X 1/4 NPTM X 12"
22 | 15IN | 58858 | O-RING CORD 3/32 DIA MED-HARD BLACK 51 1 84654 | SEAL BONDED 1/8 BSPP
23 1 59154 | FTG ADAPTER 1/8 TUBE F PRESTOLOCK X 1/8 52 1 84925 | FTG GREASE M6 X 1.0 TAPER STRAIGHT STEEL

NPTM NICKEL PLATED 53 1 87909 | MOUNT VALVE PNEUMATIC FEED

24 1 63299 | RING O 3/32 X4-1/2 1D X 4-11/16 OD 54 1 87914 | HOUSING MAIN BODY FF6300
25 1 73302 | PLUG G 3/8-19 BSPP HEX SOCKET 55 2 11729 | PIN DOWEL 1/4 DIA X 3/4
26 2 77833 | FTG PLUG 1/2 BSPP SOCKET 56 1 87915 | PLATE SPINDLE CAP
27 1 79399 | SPINDLE MAIN BODY FF6300 57 1 87916 | ASSY AIR VALVE FEED SYSTEM
28 1 79403 | SEAL 148MM ID X 170MM OD X 15MM 58 1 87921 | FTG PLUG 1/8 BSPP SOCKET
29 1 79535 | RETAINER BRG NON DRIVE END 59 2 87924 | SCREW M6 X 1.0 X 16MM LHSCS

Abbildung A-9. P/N 87913 Baugruppe Hauptkdérper FF6300 Stickliste
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PARTS LIST
ITEM | QTY PIN: DESCRIPTION
1 4 10436 [WASHER THRUST .500 ID X 937 CD X .060
2 2 10437 |BRG THRUST .500 1D X .937 OD X .0781
3 4 10588 |SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .089
4 1 11728 |PIN DOWEL 1/4 DIA X 3/4
5 1 20398 |PIN DOWEL 1/2 DIA X 1
6 3 20772  |NUT M6 X 1.0 STDN ZINC PLATED
7 1 29152 |PLATE MASS CE
8 8 35014 | SCREW M6 X 1.0 X 16mm SHCS
9 10 35505 |SCREW M6 X 1.0 X 30 SHCS
10 P 43488 |BALL NYLON 1/8 DIA
11 2 53365 |SCREW M4 X 0.7 X 4 mm SSS8FP
12 1 57214 | BRG RETAINING NUT AXIAL FEED LEADSCREW
13 P 57320 |RING O 116X 1316 ID X 15/16 D
14 1 57793 |BEARING BLOCK LEADSCREW
15 1 59035 |LABEL WARNING - WEAR EYE PROTECTION
16 1 59042 |LABEL WARNING - HAND CRUSH/MOVING PARTS
17 1 59044 | LABEL WARNING - CONSULT OPERATOR'S MANUAL 1.5 DIA
18 1 67837 |SCREW M10 X 1.5 X 16MM BHSCS
19 P 68513 |SCREW M10 X 1.5 X 16MM SSSFFP
20 1 70227 |LABEL CLIMAXLOGO Z X 8
21 P 72753 | SCREW M8 X 1.25 X 50MM SHC3
22 1 74296 | SCREW M6 X 1.0 X 20MM SSSHDP
23 1 79324 |LABEL WARNING - HAND ENTANGLEMENT/ROTATING GEARS
24 1 79391 ARM TURNING FF6300
25 1 79547 | PLATE RADIAL SLIDE
26 1 79790 | ASSY SLIDE TOOL HOLDER
27 1 79783 |CLAMP COLLAR CIRCULAR DOVE
28 1 79796 |KEEPER SET
29 1 79798 |LEADSCREW 35 IN ARM
30 1 79822 |PLATE TOOL ARM LEADSCREW SUPPORT
31 1 79826 |PLATE DOVE CIRCULAR
32 AR 80419 | (NOT SHOWN) SHIM 1.8 1D X 3.2 QD .001 THICK
33 AR 80420 [{NOT SHOWN) SHIM 1.8 ID X 3.2 OD .002 THICK
34 AR 80421 {(NOT SHOWN) SHIM 1.8 ID X 3.2 OD .005 THICK
35 AR 80423 |{NOT SHOWN) SHIM .55 X 4.20 .001 THICK
36 AR 80424 | {NOT SHOWN) SHIM .55 X 4.20 .002 THICK
37 AR 80425 | (NOT SHOWN) SHIM .55 X 4,20 .005 THICK
38 1 80534 |HALFNUT 3/4-10 ACME LH
39 3 B0BBE | SCREW M6 X 1.0 X 18MM SS50P
40 2 82201 GIB CLAMP TOOL HEAD
41 P 82226 |COLLAR BMM ID X 12MM OD X 25MM
42 1 82333 |HANDLE ADJUSTABLE M6 X 1.0 X 15MM
43 AR 85727 | (NOT SHOWN) SHIM .55 X 4.20 .0015 THICK

Abbildung A-11. P/N 80304 Stlckliste Baugruppe Dreharm 38 Zoll

P/N 80679-G, Rev. 10
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 1 10466 |RING O 1/8 X 1-3/16 ID X 1-7/16 OD
2 1 26506 |BALL NYLON 5/16 DIA
3 1 49679 |SCREW M10 X 1.5 X 20MM SSSCP
4 1 79791 |BAR COUNTERWEIGHT 23 IN
5 1 79792 |COUNTERWEIGHT
6 1 82218 |CLAMP COLLAR 30mm ID X 55mm OD X 20mm 2 PIECE WITH DAMPER

Abbildung A-12. P/N 80324 Baugruppe Gegengewichtsarm FF6300
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 6 35009 |SCREW M6 X 1.0 X 20 SHCS
2 4 37262 |SCREW M10 X 1.5 X 100 SHCS CLASS 12
3 2 58985 |SCREW M10 X 1.5 X 80mm SHCS
4 4 60031 |SCREW M10 X 1.5 X 90MM SHCS
5 1 79826 |PLATE DOVE CIRCULAR
6 AR 80419 |(NOT SHOWN) SHIM 1.8 ID X 3.2 OD .001 THICK
7 AR 80420 |(NOT SHOWN) SHIM 1.8 ID X 3.2 OD .002 THICK
8 AR 80421 |(NOT SHOWN) SHIM 1.8 ID X 3.2 OD .005 THICK
9 1 80492 |PLATE LOWER BF ATTACHMENT
10 1 80493 |PLATE UPPER BF ATTACHMENT
1" 1 80494 |PLATE CLAMP BF ATTACHMENT
12 1 80495 |PLATE CLAMP THREADED BF ATTACHMENT

Abbildung A-13. P/N 80362 Baugruppe ruckseitige Halterung FF6300

P/N 80679-G, Rev. 10
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PARTS LIST
ITEM | QTY PIN: DESCRIPTION
1 16 10588 SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .089
2 3 11218 NUT 1/2-13 JAMN
3 12 16599 RING O 1/16 X 7/16 ID X9/16 OD
4 1 29152 PLATE MASS CE
5 3 29207 SPRING PLUNGER HAND RETRACT 1/2 X 13
6 6 30207 SCREW M12 X 1.75 X 35mm SHCS
7 2 35215 SCREW M12 X 1.75 X 40mm SHCS
8 12 35339 SCREW M10 X 1.5 X 25mm SHCS
9 8 35504 SCREW M6 X 1.0 X 35mm SHCS
10 3 43121 NUT M12 X 1.75 STAINLESS STEEL
1 1 53197 (NOT SHOWN) WRENCH COMBINATION 24mm 12PT 338mm LG SATIN FINISH
12 6 57215 NUT M16 X 2.0 FLANGED
13 3 57606 WASHER 5/8 ID X 1.75 OD X . 156 THICK
14 1 58311 (NOT SHOWN) HOIST RING M10 X 1.5 X 16MM 32 ID 54 OD 98 OAL 990 LBS 450 KG SWIVEL
15 3 60688 (NOT SHOWN) NUT M12 X 1.756 HEAVY DUTY FLANGE
16 2 60689 SCREW M12 X 1.75 X 120MM SHCS
17 1 62704 (NOT SHOWN) WRENCH SOCKET 24mm 12 PT 1/2 DRIVE
18 3 62978 WASHER M12 FLTW 27MM OD 3.1 MM THICK
19 3 63707 WASHER 1/2 FLTW 2 OD X 1/4 THICK
20 3 70227 LABEL CLIMAX LOGO 2 X 8
21 1 78775 (NOT SHOWN) WRENCH COMBINATION 18mm SATIN
22 27 80467 SCREW M6 X 1.0 X 16MM FHSCS
23 1 80478 WELDMENT CHUCK OD HUB BOTTOM
24 1 80481 WELDMENT CHUCK OD SPACER
25 1 80482 PLATE CHUCK OD HUB TOP
26 12 80483 PLATE CHUCK OD WEAR STRIP
27 3 80499 FOOT CHUCK OD JACKING 1-3/8-12
28 3 80501 SPRING COMP .72 OD X .085 WIRE X 2.25 LONG
29 3 80560 ROD THREADED M16 X 2.0 X 660mm
30 4 80565 BLOCK STOPPER THREADED M12 T X 15mm H
31 3 80613 COLLAR 12mm ID X 25mm OD X 100mm BLACK
32 1 80616 PLATE SPACER 3/16 IN
33 12 80684 SCREW M12 X 1.75 X 190MM SHCS
34 3 80686 COLLAR 12mm ID X 25mm OD X 50mm BLACK
35 3 81975 LEG CHUCK 4.00 DIA X 9.00 IN
36 3 81978 CAP END 4.00 DIA THREADED
37 3 81981 PLATE THREADED OD MOUNT LEG
38 3 82002 WELDMENT CHUCK OD LEG
39 6 82295 NUT M16 X 2.0 STDN DIN 934 PLAIN
40 6 82342 SCREW M12 X 1.75 X 200MM SHCS
41 4 82344 LABEL ARROW MOVEMENT RED / WHITE
42 1 82356 (NOT SHOWN) CRATE SHIPPING WOOD FF6300 OD MOUNT WITH INSERT FF6300
43 12 83345 COLLAR .50 ID X .75 OD X 6.2 LONG DELRIN
e 3 84535 PLATE OD ALIGNMENT

Abbildung A-15. P/N 80477 Stickliste Baugruppe Aullenspannung FF6300 38 bis 63 Zoll

P/N 80679-G, Rev. 10
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 3 10197 |NUT 3/4-10 STDN ZINC PLATED
2 3 10198 |WASHER THRUST .750 ID X 1.250 OD X .123
3 3 10206 |ROCKER CHAIN CLAMP
4 3 15504 |CASTING BLOCK CLAMP SMALL
5 3 15835 |CASTING -BLOCK CLAMP
6 180 27366 |CHAIN WRENCH 3/4 PITCH .240 DIA PIN (3 LENGTHS AT 60")
7 3 27385 |BOLT - CHAIN CLAMP
8 12 35009 |SCREW M6 X 1.0 X 20 SHCS
9 6 40697 |SCREW M12 X 1.75 X 30mm SHCS
10 3 80623 |FOOT OD CLAMP MOUNT
11 3 80624 |SETUP FINGER OD MOUNT
12 12 82315 |GRIPPER HSS 25mm SQ M6
13 6 84563 |SCREW M8 X 1.256 X 20MM SHCS CAPTIVE 10 THD STAINLESS

Abbildung A-16. P/N 80622 Klemmsatz Aulienspannung
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PARTS LIST
ITEM | QTY FM: DESCRIFTION
1 1 24851 FTG QUICK COUPLER 1£228 1/2 NFTF MALE AIR
2 2 30207 | SCREW M12 X 1.75 X 38mm SHCS
3 1 38870 |FTG SWIVEL AIR 12 NPTM X 1/2 NPTF
4 1 029037 | LABEL WARNING - WEAR EAR PRCTECTICN
5 2 77333 FTG PLUG 1/2 BSPP SOCKET
5 1 80323 MOTOR AIR 436 RPM FS 208 RPM MAX 150 N TQ
7 1 80569 | LABEL AIR MOTOR DIRECTION AND PRESSURE
8 2 82133 | ASSY HOSE 801 1/2 1D JIC-6F X NFTM-1/2 SWIVEL X 12" PNEUMATIC
9 2 95880 | FTG ADAPTER 1/2 BSPP MALE X JIC-BM

Abbildung A-17. P/N 80969 FF6300 Pneumatik-Satz

P/N 80679-G, Rev. 10
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 1 20700 |FTG ADAPTER SAE-6M X JIC-6M
2 2 27978 |FTG DUST CAP 1/2 MALE QUICK COUPLING
3 2 40614 |FTG QUICK COUPLER MALE 1/2B X SAE-10F
4 2 40697 | SCREW M12 X 1.75 X 30mm SHCS
5 2 55094 |FTG ADAPTER SAE-10 MALE X JIC-6 MALE
6 1 63163 |MOTORHYD 6.2 CU IN KEYED SAE O-RING 2000
7 1 82136 |HOSE ASSY 3/8" 451 JIC-6F 90 DEG X JIC-86F X 11"
8 2 82162 |HOSE ASSY 451 1/2 X SAE-10M TO SAE-6M X 12 STRAIGHT FITTINGS
9 1 82188 |HOSE ASSY 3/8" 451 JIC-6F 90 DEG X JIC-6F X 13"
10 1 83194 | (NOT SHOWN) ASSY BYPASS HYD FOR SETUP

Abbildung A-18. P/N 80970 FF6300 Hydraulik-Satz (6.2 cu.in. Motor mit QD FTG)

P/N 80679-G, Rev. 10
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 2 44682 | SCREW M4 X 0.7 X 35mm SHCS
2 3 59342 |FTG ELBOW 1/4 NPTMS X 1/4 TUBE F PRESTOLOCK NICKEL PLATED
3 2 82880 | FTG MUFFLER 1/8 NPTM BRONZE AND STEEL
4 1 87329 | VALVE 5 PORT ROLLER LEVER

Abbildung A-19. P/N 87916 Baugruppe Druckluftventil
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 4 81973 |LEG CHUCK 4.00 DIA X 2.25 IN
2 8 81974 |LEG CHUCK 4.00 DIA X 4.50 IN
3 4 81975 |LEG CHUCK 4.00 DIA X 9.00 IN
4 1 81976 |CHUCK HUB FF6300 4IN LEGS
5 4 81977 |ASSY LEVELING FOOT 4IN

Abbildung A-20. P/N 81971 Baugruppe Innenspannung FF6300 4 Fife 12 bis 57 Zoll

P/N 80679-G, Rev. 10
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PARTS LIST

ITEM

ary

PIN:

DESCRIPTION

10144

WASHER THRUST 1 ID X 1.562 OD X .060

35504

SCREW M8 X 1.0 X 35mm SHCS

50458

SCREW M8 X 1.25 X 20mm SHCS

72361

WASHER SPRING WAVE .26 ID X .43 GD

79829

SCREW JACKING LEVELING 1-5/8-12

80427

BASE ADJUSTER

80428

JAW LEVELING

80430

SCREW MODIFIED M20 X 1.5 X 12.7MM HOLLOW LOCK

81978

CAP END 4.00 DIA THREADED

81979

NUT JACKING LOCK 1-5/8-12

81980

SETUP FINGER

===
M_\.Diom‘ﬂmo‘hww—\-

Ml=ml=mlmlml=mlm=m= k==

82196

SCREW M8 X 1.25 X 40MM SHCS CAPTIVE 10 THD STAINLESS

Abbildung A-21. P/N 81977 Justierfuld 4 in Baugruppe

P/N 80679-G, Rev. 10
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 8 18214 |SCREW M10 X 1.5 X 30mm SHCS
2 8 34643 |SCREW M16 X 1.5 X 20mm SSSFP
3 4 43186 |SCREW M12 X 1.75 X 20mm SSSFP
4 4 79545 |BLOCK TACK WELD
5 8 79927 [WASHER 3/8 FLTW HARDENED 1 OD X .2 THK BLACK OXIDE FINISH
6 1 80647 |PLATE SURFACE MOUNT FF6300

Abbildung A-22. P/N 82309 Oberflachenhalterung FF6300
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 2 10770 |WASHER THRUST .75 OD X .312 ID X .03
2 1 12920 |FTG REDUCER BUSHING 1/2 NPTM X 1/4 NPTF
3 1 13208 |FTG QD COUPLER 1/2B 1/2 NPTF PNEUMATIC
4 1 13209 |FTG QD NIPPLE 1/2B 1/2 NPTM PNEUMATIC
5 1 16610 [FTG QUICK COUPLER 1/2B 1/2 NPTM FEMALE AIR
6 1 30502 |FTG ELBOW 1/4 NPTM X 1/4 NPTM 90 DEG
7 1 35690 |FTG QUICK COUPLER 3/8B 1/4 NPTF FEMALE AIR
8 2 35772 |LABEL DIRECTION OVAL HANDLE BALL VALVE
9 1 36328 |VALVE BALL 1/2NPTF OVAL HANDLE
10 1 59203 |VALVE BALL 1/4 NPTF X 1/4 NPTF VENTED OVAL HANDLE
11 1 59330 |HOSE ASSY 801 1/4 X 1/4 NPTMS ENDS X 180
12 1 59376 |HOSE ASSY 801 1/2 X 1/2 NPTMS ENDS X 180
13 1 59694 |FTG NIPPLE 1/2 NPTM X 4 BRASS
14 1 78264 |PNEUMATIC CONDITIONING UNIT 1/2 IN LOW PRES. DROPOUT
15 1 82316 |FTG TEE 1/2 NPTF (3)

Abbildung A-23. P/N 87917 Baugruppe Druckluftsteuerung fir pneumatischen Vorschub und 1/2

Zoll Antrieb

P/N 80679-G, Rev. 10
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 1 20700 |FTG ADAPTER SAE-6M X JIC-6M
2 2 40697 |SCREW M12 X 1.75 X 30mm SHCS
3 2 55054 |FTG ADAPTER SAE-10 MALE X JIC-6 MALE
4 1 63163 |MOTORHYD 6.2 CU IN KEYED SAE O-RING 2000
5 1 82557 |HYD HOSES PAIR 1/2 X 12 INW/ FTG QD NIPPLE 1SO 16028 TO SAE-6M & PROT SLYV (CE)
6 1 82558 |HOSE ASSY 3/8" 451 JIC-6F 90 DEG X JIC-6F X 11" CE
7 1 82559 |HOSE ASSY 3/8" 451 JIC-6F 90 DEG X JIC-6F X 13" CE
8 1 83166 |(NOT SHOWN) ASSY BYPASS HYD FOR SETUP ISC 16028 CE

Abbildung A-24. P/N 82555 Hydraulik-Satz 6.2 Kubikzoll (100 cm3) Motor mit ISO 16028 FTG CE

FF6300

P/N 80679-G, Rev. 10
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 2 20411 |FTG ELBOW 7/8 SAEM ORING X 1/2 NPTF 90 DEG
2 2 27977 |FTG DUST PLUG 1/2 QD COUPLER
3 2 40615 |FTG QUICK COUPLER FEMALE 60 SERIES 1/2B X SAE-10F
4 1 83153 |FTG NIPPLE 1/2 NPTM X 2-1/2 STEEL BLACK

Abbildung A-25. P/N 83154 Bypass-Baugruppe zur Einrichtung der Hydraulik-Maschine

Seite 108

FF6300 Bedienungsanleitung



“CLIMAX

PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 2 20411 |FTG ELBOW 7/8 SAEM ORING X 1/2 NPTF 90 DEG
2 7 39241 |DUST CAP QD NIPPLE 1/2B FEM STYLE RUBBER
3 2 69486 |QD COUPLER HYDRAULIC 1/2 BODY FEM STYLE SAE-10F
4 1 83153 |FTG NIPPLE 1/2 NPTM X 2-1/2 STEEL BLACK

Abbildung A-26. P/N 83166 Bypass-Baugruppe zur Einrichtung der Hydraulik-Maschine ISO 16028

CE
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ANHANG B SCHEMATISCHE DARSTELLUNGEN

IN DIESEM KAPITEL:

=0

e

DO K

1fa BALL VALVE ap2 _|
28 QUICK g FEED POWER
DISCONMECT
CAM VAL VE
‘4‘4 AR MOTOR
‘ > > (O K—6)
AlR HOSE D1
AIR SUPBLY 172 BALL VALVE ”2% ek
56 SCFM PNELUMATIC CISCONNECT

@ psl CONDITICNING

Abbildung B-1. P/N 87917 Pneumatik-Schema
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PaGRO LS

1#4 BALL VALVE abi

AIR SUPPLY
56 SCFM
@80 PS|

3/8 QUICK
DISCONNECT

PNEUMATIC
CONDITIONING

_|

=

CAM VALVE

FEED POWER

Abbildung B-2. P/N 82981 Baugruppenschema nur fir pneumatischen Vorschub (genutzt mit

hydraulischen Maschinen)

—Olko—

HPU

HYD
MOTOR

Abbildung B-3. P/N 80970 Hydraulik-Satz 6.2 Kubikzoll (100 cm3) Motor mit QD FTG FF6300

P/N 80679-G, Rev. 10
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ANHANG C MSDS
Die aktuellen Sicherheitsdatenblatter erhalten Sie von CLIMAX.
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