
Hedienelnspelsung durdh den Kunde
(Input o f  supply n e c k  b y  custorter)

Anschlußspannung -Dre t  • 3 1 . 1
(supply voltage)

separate Ehspeisung des  PC, bausetts
(separate supply o f  P O

OuersChnttt des  Zulettungskabets
(section o f  düble)

Absicherung
(detay act ion f a s e )

Luf tdruck
(wir pressure)

Luftverbrauch
(air constatption)

400 V  5 0  H z

230 V  116A /  3x2,5nn 2

2,240 nr? /Phase
1,240 rine Erdletter

800 A

S t  6  b a r

1500 l t  /  a h  3 / 4 '

2
separate Einspeisung Vasserreciddliger,  bausetts 400V/50Hz ; 5 0 A  /  3x10nn
(separate power supply chiller)

Kühlwasserbedarf
(totging u n t e r  consunption)
bei D  p=  3  b a r
( a t  pressure  D p=3bar)

120 l  /  min

Kühboosservortauftenpero.tur 2 0  1C
(cooling r o t e r  Input tenpera ture )

Kühlwasser pH-Wer t  7 - 9
(pH-vortue o f  c o a t i g  r o t e r )

K ü h l  0 , 1 - 0 , 9 n S / c n
(electrical conduction o f  cooUng r o t e r )

Gesantharte des Wassers 1 - 5  dH
(hardness o f  cooding u n t e r )

Antet unitisUcher Substanzen 2 5 0  ng /
(watet- Insoluble ingrecients mut)

Das Kühlwasser NUSS eigen-  und keinfrei  sek% 1
(cooUng I n t e r  f r e e  o f  algo.e and g e r n )



1. Te c h n i s c h e  Daten

min./max. Gitterbreite 250 — 1.600 mm
min./max. Gitterlänge 450 — 2.200 mm
ausgelegt für Schweißbreite 1.600 mm
min./max. Längsdrahtdurchmesser 2,5 - 8,0 mm
in./max. Querdrahtdurchmesser 2,5 - 8,0 mm
Längsdrahtabstände min. 25 mm
Querdrahtabstände (lichte Weite) min. 10 mm

Anzahl der Transformatoren 7 Stück
Nennleistung pro Transformator bei 50 % ED 100 kVA
Verfügbarer Schweißstrom bei 10 % ED,
gemessen im Kurzschluss 15 kA

Anzahl der pneumatischen Schweißzylinder 7 Stück
Elektrodenkraft bei 6 bar 3.500 N
Elektrodenabstand min. 70 mm

Anschlussspannung Drehstrom 400 V/50 Hz.
Querschnitt des Zuleitungskabels L1. L2, L3, 2 x 240 mm2/Phase
Absicherung 800 A / Phase
Luftdruck 6,0 bar
Luftverbrauch 20,0 NI/Takt.
Kühlwasserverbrauch, 4 bar 21 - 25°C ca. 80 1/min.

1.1 D r a h t v o r b e r e i t u n g
Unlegierter Stahldraht mit niedrigem C-Gehalt, in schweißbarer Qualität, gerichtet und
auf Länge geschnitten, mit gratfreien Enden, Oberfläche blank, frei von Fett und Öl (nicht
isolierende Fettung/Ölung möglich)
Draht in Materialqualität und Oberfläche entsprechend der Norm DIN/EN 16120-2 in der
Qualität C9D; galvanisch verzinktes Material max. 62 g/m2 => Schichtstärke < 9 pm

1.2 A r b e i t s b e r e i c h  der Schweißmaschine

1.3 M a s c h i n e n d a t e n

1.4 M e d i e n e i n s p e i s u n g  durch den Kunden
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S e r v i c e s e i t e
K ü h l e r  P C  631

Lt

AB: U D  Z u f ü h r u n g  z u s .
AC: T e x t e  e r g ä n z t
AD: B e d i e n s e i t e  g e r i n d e r t ,  A S V  a k t u a l i s i e r t
Fe i  A S V  9 0 * ,  H ö h e  B i n d e r  3 5 0 0 ,  H ö h e  H a l l e  4 4 5 0 ,  A b s t a n d  B i n d e r  5 0 0 0

A u f s t e i l p l a n  v o r l ä u f i g
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011/4027saa
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Obentrien j r a m e c  ( k e a f i l  C + 0 .  engeb le ie  GmbH + Co. KG
DINIS01301 ‚ N e e  13715  D - 5 9 5  7  Lippstadt

Drum M a m e   Beschreibung
eMeal 3133017 W a   A u f s t e l l p l a n  F a .  D ö p k e
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Stücklisten-Material
VOn BI. Ers te ts te l le r  M a k t s h

1 /  1 W a  1  :  5 0
Material

An d a n c e . . . ,  baemnda. Ve r w e n d e t  für
arreareit 9e an atm hen

G A E 5 1 6  7 - 7 - 2 0
Eebb,PI reime gem.nirenen
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