Beschreibung
DECKEL FP3 CC/T CNC Universal Bearbeitungszentrum

Hersteller ----- Friedrich Deckel AG
Typ----- F3 CNC

Seriennummer ----- 23523

Baujahr ca. 1989

Technische Daten

DECKEL F3 CC/T Frasmaschine — mit Dialog 11 (3D-Banhnsteurung)
Achsen----- 3(XIYI2Z)
X-Achse----- 400 mm

Y-Achse----- 400 mm

Z-Achse ----- 500 mm

Vorschub ----- z - bis 10.000 mm/min
Eilgang ---- 10.000 mm/min
Arbeitstisch

Tischgroiie ----- 700 x 450 mm
T-Nuten ---- 5

Max. Tischbelastung ----- ca. 500 kg
Spindel (Vertikal + Horizontal)
Spindelaufnahme ----- SK 40 (I1SO 40)
Spindeldrehzahl----- 18 — 6.300 U/min

Spindelleistung ---- 6.0 kW
Werkzeugmagazin----- 26 Werkzeuge

Elektrische Daten
Betriebsspannung ---- 380 V
Frequenz ---- 50 Hz

Absicherung ---- max. 50 A
Leistungaufnahme----- 20 kVA
Maschinenangaben
Schwenkbarer Fraskopf ----- +90°

Maschinengewicht----- ~ 4.850 kg
Maschinenabmessungen ----- ~ 2.800 x 2.650 x 2.450 mm
Ausstattung

. Geschlossene Schutzkabine

. Bedienpult mit Monitor

. KuhImittelanlage

. Zentralschmierung

. Industriemaschine — schwere Gussausfiihrung
Zustand

o Gebraucht, Robuste Industriequalitat, Maschine vollstandig, Besichtigung unter Spannung maglich
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FP3CC/T
FP4CC/T
FP5CC/T

1. Technische Daten

L N O O O O T T T T O T LY



Technische Daten

mhh 13,4 Soct,d11

Hauptteile

Spindelbock

Senkrecht-Fraskopf

Senkrecht-Frasspindel

Werkzeugmagazin

Tisch-Schlitten zum Ansaiz von
Aufspanntischen bzw.
-vorrichtungen

A&

Zentraleinheit zum AnschluB3
von Sondertischen

Spritzschutzkabine

Arbeitsraum-Schiebetir

Werkzeugmagazin-Tar

Kuhlmittel-Behalter
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Technische Daten

mhb1/3,4,5¢cct,d11

Bedienungs-Elemente

Werkzeugwechsler-Bedienpult

Bedienpult und Steuerung

Elektronisches Handrad

Standard-Ausfiihrungen

Die Maschinen werden ab Werk
in 3 Standard-Ausflihrungen
geliefert.

Sie unterscheiden sich durch
die serienmaBig mitgelieferten
Arbeitstische.

Die Arbeitstische far

FP 3, 4, 5 CC/T unterscheiden
sich in ihrer GréBe und Belast-
barkeit.

Ausfihrung 1:
Winkeltisch

Ausflihrung 2:
Universaltisch mit digitaler
Positionsanzeige

Ausfihrung 4: Ausfiihrung 5: =
NC-Rundtisch NC-Universaltisch ==
(nur FP5CC/T) -
I T 17'29—
T
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Technische Daten

mhb1/3,4,5001,d11

Arbeitsbereich FP3CC/T

X-Achse 400 mm X400
T m——
Y-Achse 400 mm
==
Z-Achse 500 mm

Z500

&
-—-’170---

210

156-858
123-623

WL LT W
¢ & m

-
i B T e

AufstellmaBe FP3CC/T

Flachenbedarf (mit Sicherheits- : —
bereich) ca.45mx58m| |. o - \\\ / e
Maschinengewicht, einschl. e \:’
Werkzeugwechsler, Winkeltisch, - ; él} ——
Senkrecht-Fraskopf, - |
elektrischer Einrichtung / |
und Steuerung 4850 kg 0

Ele
Schaltschrank 460 kg PE

' 8
Betriebs- 4 3 )
spannung 380 V/50 Hz |
Leistungs- = T
Aufnahme 20 kVA —— /
Bodenbelastung ___ 3500 kg/m?
2670

TransportmalRe und -gewichte ee. 5370 e

siehe S. 2-2 Transportdaten.
) @ Bodenverschraubung (M20)

1-4

TR ARANAARANAANNAANANRNNRNANANANMA



VOV DPIIPIPIDOPIPIDPIVPIYPIYPIPIYIVYPIVYPVIFYVIVPIYYVYIVIYVPIVYIYVPIYVYVYYYQP Y.

Technische Daten

mhb1/3,4,5cct,d11

Datenblatt FP3CC/T

Hauptantrieb
geregelter Asynchronmotor M Drehzahl- Drehzahi- P
Dreh t L
b iy B35 =2
Leistung 6,0 kW 630 - L
Drehzahlbereich 4001 350 .
+16
Drehzahl stufenlos program- - i
mierbar 18... 6300 min"' 180y 10
1 6 163
2 g E . 42T
Drehmoment b ” &
-------------------------------------- , +25
An der Spindel verfugbar (Wir- g5l - (16
kungsgrad eingerechnet). 1 +
] 0 . 288 11
vertikal sieche Diagramm wols ____F ] Rl X
horizontal 80 % von vertikal i i i e s s i o
N S & Ly & S & n
S &5 oy
¥~ v € min
i Vorschubantrieb WegmeBsystem Werkzeug-Aufnahme
| AC-Synchronmotor Direkte Wegmessung Werkzeugspannung durch
| X-Achse 9 Nm Tellerfederpaket,
| Y-Achse 9aNm| | Aufdsung 0,001 mm| | Entspannung hydraulisch,
| Z-Achse 21Nm| | 4. Achse g.001°| | Authahme SK 01
: ’ ! Werkzeugschafte DIN 69871-A
| . . o mit Anzugsbolzen_DIN 69872-A
| Vorschubbereich stufenlos pro- Eingabefeinheit Option:
| grammierbar Anzugsbolzen Ott mit Spannrille
; metrisch 0,001 mm
| metrisch___2...10000 mm/min Zoll-System_—___ 0,0001 in Werkzeug-Wechsler fir Senk-
| Zoll-System__0.08...388 in/min recht- und Waagrecht-Spindel
!
Eilgang Tischschlitten max. Werkzeug-
Du_rchr_nesser 100 mm
metrisch 10000 mm/min 1 PaB-Nut bgtfre;en Naghbar- 180 mm
Zoll-System_______ 388 in/min| | Breite 14% mm| | P'az®
max. Werkzeuglidnge ab
- Spindelnase 300 mm
Anschraubbohrungen fiir
Tischzubehor—— M12 max. Werkzeug-Gewicht 10 kg
zul. Schiittenbelastung __750 kg
Anzahl der Werkzeuge —— 26
1-5
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2. Transport
& Montage




5
Transport
£
Transportdaten
Transporigewicht ca.
Maschine ohne Vermpackung i 4,5 4,7 54
Maschine bei Anlieferung
mit Transportboden i 4,9 541 58
mit Kiste t 57 5.9 6,7
Schaitschrank
ohne Verpackung i 0,5 0,5 0,5
mit Verpackung t 0,6 0,6 0,6
Transporimafe ca.
Maschine (LxBxH) m 32x24x23 33x24x23 3,7x24x24
Transportboden (LxBxH) m 34x24x0,3 34x24x0,3 3,8x24x03
Transportkiste (LxBxH) m 34x24x29 3,6x26x29 41x28x 3,1
Erforderliche Weite
der Tir (BxH) ca. m 24x3,0 26x3,0 26x3,0

==

Transportsicherheit

7\

Verwenden Sie nur geeignete,
unbeschadigie Transportmittel
mit ausreichender Tragfahigkeit!

Beachten Sie die jeweiligen
MaBe und Gewichte und die
Transportanieitung!

Treten Sie niemals unter die
schwebende Last. Unfallgefahr!

Beachten Sie Unfallverhi]!ungis-
vorschriften, Sicherheitshinweise
und &riliche Bestimmungen!

Transportieren Sie Maschine,
Schaltschrank und Zubehér
vorsichtig!

Auf keinen Fall an empfindlichen
teilen wie Bedienpult, Hebel
Verkleidung oder Spritzschutz-
kabine abstiitzen oder an-
schieben!

Wenn erforderlich, Hebeeisen
nur in den Aussparungen im
Maschinenfu3 ansetzen.

22
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Transport

mhb1/3,4,5cct,d 11

Anlieferung

Die Maschine liefern wir
- entweder auf einem Trans-

portbodgn mit Plastik(Poly)- | | e
E?.‘éts’;“' (innerhalb Deutsch- | {(' “\Vﬂllk\\ !.i .,i’m.\\\s_v_ ""u = m"q sz
o-diﬁreiner Transporlkiste. \ '|i| u}'ﬂ\\ A “‘“l v i '|;\ “!”' 1,! ;ll!ilﬂi
i e

Werkzeugwechsler und Spritz-
schutzkabine sind montiert.
SerienmaBiges Zubehdr,
Werkzeug und die Unterlagen
sind der Maschine beigepackt.
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Der Schaltschrank, Teile der q” , I’I ‘
Verkleidung und die Tar der \ ﬂ l “ :‘i"',- ...... il‘
Kabine werden getrennt trans- ’W iii‘ii‘('- | M ‘ Njia
- @&ﬂ“‘“‘“ﬁmﬁﬁi""l‘ hm l‘ 'I"' ‘)\\
Transportgewiche und -abmes- \ /'( ------ /// s
sungen von Maschine und X « ‘ m ';-\
Schaltschrank: siehe S. 2-2 %N’ »\’};,l,,a

Transportdaten.

Untersuchen Sie die Verpackung
sofort bei Anlieferung auf Trans-
portschaden.

Prifen Sie Maschine und
Zubehor auf Transporischaden
und anhand des Lieferscheins
auf Volistandigkeit.

Beachien Sie bei einem Trans-
portschaden das Hinweisblatt

far Transportschéden.
Beachten Sie unbedingt die Melden Sie Schaden fristgerecht| | [Lassen Sie beim Transport in
Kennzeichnungen und die dem Transporiunternehmen. der Verpackung Seile oder
Transportanleitung an der S . Staplerarme moéglichst weit
Verpackung. Setzen Sie sich sofort mit uns auBen angreifen.

bzw. lhrer Transportversicherung
Beriicksichtigen Sie das jewei- in Verbindung. Der Schwerpunkt liegt nicht in
lige Maschinen-Gewicht . ) der Verpackungsmitte!
(siehe S. 2-2 Transportdaten). Sichern Sie Maschine und

Zubehdr gegen weitere

Schéden!
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Transport

mhb 1/3,4 5cer,d11

Transport-Vorbereitungen

Erforderliche Hilfsmittel:
2 Transportbohlen

Werkzeuge aus Magazin und
Spindel nehmen.

Schiebettiren von Kabine und
Wechsler entfernen.

Transportbohlen in den Ma-
schinenfuB stellen.

Tischschlitten vorsichtig nach
unten fahren und auf Transport-
bohlen aufsitzen lassen.

Senkrechtirdskopf nach unten
klappen und am Spindelbock
festschrauben (siehe S. 3-6).

Bedienpult zur Maschine drehen
und mit Klemmschrauben gegen
Verdrehen sichern,

L2

Kihimittelbehélter entleeren
(siehe S. 4-10).
Kihimittelbehalter, Spanewa-
gen bzw. Spanefdérderer von
der Maschine trennen.

Schaltschrank von der
Maschine abriicken.

Elektrischen AnschiuB noch
nicht abklemmen, falls die
Maschine noch ausbalanciert
werden muR.

Druckluftsystem drucklos ma-
chen und DruckluftanschiuB
entfernen.

2-4
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Transport

mhb1/3,4,5cct,d11

Transport am Seil

Erforderlich sind :

Geeignete Anschlagmittel mit
ausreichender Tragfahigkeit wie
Transgportstange und Trans-
portgeschirr mit Gurten und
Kette (bei Anlieferung leihweise
beigepackt).

Transporigewicht: siehe S. 2-2.

Transportstange (a) vorsichtig
durch Transportéfinung im
Maschinenstdnder stecken.

Transportgeschirr (b) am Kran-
haken bzw. Staplerarm und
Gurte {c) an Transportstange
einhdngen (siehe Zeichnungy).

Ringnutenschraube (d) in die
vorderste Nut der Tischilache
einschrauben und Kette
einhangen (siehe Zeichnung).

Maschine vom Fundament —
bei Anlieferung vom Transport-
boden — losschrauben.

Gurte und Kette leicht spannen
und Scheuerschutz zwischen
Gurt und Tragarm des
Werkzeugwechlers legen.

Maschine vorsichtig anheben
und durch Fahren des Spindel-
bocks ausbalancieren. Achten
Sie darauf, daB die Maschine
gerade hangt.

| Zum Fahren des Spindelbocks

mit den Vorschubmotoren darf
der NetzanschluB noch nicht
abgeklemmt sein.

oo

.

Vor dem Wegtransport:
Anschlisse zum Schaltschrank
l6sen.

Maschine vorsichtig an inren
Einsatzort bringen und
erschitterungsirei absetzen.

25



Transport

P18
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Transport auf Transportboden/in Kiste

Verwenden Sie fr den Trans-
port der Maschine mit LKW,
Bahn oder Schiff stets eine
geeignete Verpackung.
Transportgewicht: siehe S. 2-2
zuziglich beigefligtem Zubehdr
und Verpackung.

Setzen Sie die Maschine auf
einen ausreichend groBen und
stabilen Transpori- oder Kisten-
boden (siehe S. 2-5 Transport
am Sell).

Schrauben Sie die Maschine
auf dem Boden fest.

Stiitzen Sie den Arm der
Steuerung ab.

Sichern Sie beigelegtes
Zubehdr gegen Verrutschen.

Schiitzen Sie Maschine und

Zubehér durch

- feuchtigkeitsabsorbierende
Mittel,

- Rostschutziette,

- Abdeckungen

vor Feuchtigkeit.

Der Schwerpunkt liegt nicht
unbedingt in der Kistenmitte

Beachten Sie die galtigen
Vorschriften und bringen Sie

entsprechende Hinweise an der |

Verpackung an.

Wenden Sie sich ggf. an einz
geeignete Transportfirma.

Transport des Schaltschranks

Erforderlich sind:

Geeignete Anschlagmittel mit
ausreichender Tragfahigkeit wie
Transportseil mit Haken oder
Schikel.

Gewicht: siehe S. 2-2.

Seil mit Haken oder Schakel in
den Osen oben auf dem
Schaltschrank einhdngen.

Seil am Kranhaken oder
Staplerarm einh&ngen.

Schaltschrank vorsichtig
anheben.

Mdglichst erschitierungsirei
transportieren und absetzen.
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Montage

mhb1/3,4,5¢cct,d11

Aufstellung/Fundament

Ein besonderes Funda-
ment ist nicht notwendig.

Der Aufstellort sollte weder

- starken Temperatur-
schwankungen
noch

- Bodenschwingungen
(z.B.durch benachbarte
Maschinen) ausgesetzt sein.

Ist das nicht méglich:

Hinweise zur Schwingungs-
dé&mpfung aus der beigefligten
Anleitung zum Aufstellen von
Maschinen entnehmen.

Zum Aufstellen der Maschine:
Nivellier-Element

AirLoc GLV 110/0
(Normalzubehdr)

verwenden.

Befestigung siehe Anleitung zum
Aufstellen von Maschinen.
AufstellmaBe und Befestigungs-
schrauben siehe Technische
Daten. '

Prifen Sie, ob die Trag- Z l S

fahigkeit des Bodens
ausreicht.

Berucksichtigen Sie dabei das
Maschinen-Gewicht, das
Gewicht des Kihimittels plus
maximales Werkstlick-Gewicht
plus maximales Gewicht aller
Werkzeuge im Magazin.

Bodentragfahigkeit mindestens
3500 kg/m?.

Maschine mit Wasserwaage in
beiden Richtungen ausrichten.

‘&T:jl

i

>
I\]L/S//%
Klemm-Schrauben flir Bedien-

pult soweit festziehen, daB das
Pult sich noch bewegen IdBt.

Rostschutzmittel von A

blanken Maschinenteilen
mit Waschbenzin oder Putzél
restlos entfernen!

Keine aggressiven Losungs-
mittel wie

- Trichlor&thylen,
- Aceton o0.a.

verwenden!

Damit beschédigen Sie den
Lack der Maschine.

2-7



Montage

rrhh 173,4 Soct,d1 1

Druckluftanschiuf3

Die Maschine bendtigt einen
DruckluftanschiuB mit einem
Betriebsdruck von 6 bar.

Der AnschiuB erfolgt an der
Wartungseinheit hinten links am
Maschinenstander.

Der Anschluf ist durch die
Wartungstiir an der Riickseite
der Maschine erreichbar.

Nur trockene, wasserireie
I\ Druckiuft verwenden!
= Netzdruck max. 10 bar.
Ohne Druckluft ist der automa-

tische Werkzeugwechsel nicht
mdglich.

28
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Montage

mhb1/3,4,5¢cct,d11

Elektrischer AnschluBB

Der elektrische AnschluB l
darf nur von einem Fach-
mann vorgenommen werden.

Die Netzzufihrungen und die
Absicherungen legen Sie nach
den Angaben auf dem Typen-
schild des Schaltschranks aus.

Achten Sie auf ein rechts-
drehendes Drehfeld (mit Me -
gerét dberprifent).

Bei einer Netzspannung von
380 V erfolgt der AnschluB
direkt am Schaltschrank, an-
sonsten ist ein Vorschalttrafo
nétig.

380V/50Hz

# 380V/50Hz

Bei Belastung des z I S

Netzes mit einer Schein-
leistung von

20 kVA bei FP3CC/T,

23 kVA bei FP4CC/T bzw.
33 kVA bei FP5CC/T

darf die Netzspannung maxi-
mal um 5 % zuriickgehen.

2-9



Betriebs-Vorbereitungen

b 1/3,4 Soct,d14

Maschine zum Senkrechtfrasen umristen

Zum Senkrechtfrdsen ist der
Senkrecht-Fraskopf nach unten
geklappt und mit dem Spindel-
bock verschraubt.

Vor jedem Senkrechtfrasen:
I\ Uberprifen, ob die Kiemm-
- und Befestigungsschrau-
ben angezogen sind.
Zum Umristen:

Waagrechtspindel ausschalten.

Werkzeug aus der Waagrecht-
Frasspindel herausnehmen.

sl

\‘

Das magnetisch gehaltene
Spaneschutzblech vorne am
Spindelbock entfernen.

Anschraubflachen, Zentrier-
biichsen und Bolzen reinigen.

Schraube vorne rechts in der
Anschraubplatte des Senk-
rechi-Fraskopfes ldsen.

Senkrecht-Fréskopf fassen
und vorsichtlg bis zum
Anschlag nach vorne ziehen.

I\

3-6
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Betriebs-Vorbereitungen

Maschine zum Senkrechifrdsen umriisten

mhb1/3,4,5cct,d11

Senkrecht-Fraskopf vorsichtig
nach unten umklappen,
Klemmgefahr!

Fraskopf mit einer Hand leicht
gegen den Spindelbock driicken.
Dabei Senkrecht-Frasspindel
von Hand leicht hin- und her-
drehen bis die Kupplung ein-
rastet.

Fraskopf mit vier Schrauben am
Spindelbock festschrauben.

Bei Durchfithrung hoch- [ I S

genauer Arbeiten Ma-
schine warmlaufen lassen.

Spindelbock und Senkrecht-
Fraskopf erwdrmen sich im
Betrieb.

Die Achsen von Senk-
recht- und Waagrecht-
spindel treffen sich nicht genau.

|
R

Versatzbeirag beim Wechsel
der Arbeitslage beachten!
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