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CHIRON Group SE
Kreuzstrale 75

Bezeichnung
Vertikales CNC-Fertigungszentrum
Typ DZ15 S Magnum high speed —

Fahrstandermaschine
entsprechend nachfolgend beschriebenem Umfang

Maschinenunterbau in Mineralgusstechnik

Spritzschutzverkleidung mit vollgekapseltem Arbeitsraum
mit Beladeture, elektrisch abgesichert

inkl. auswechselbaren Sicherheitsfenstern
Arbeitsraumabtrennung mit Edelstahllamellen

Hohe 2140 mm Uber Boden, inkl. Maschinenleuchte

Starrtisch mit Spanewanne
in geteilter Ausfiihrung fur freien Spanefall
vorbereitet fur den Aufbau eines NC-Rundtisches und Gegenlager

Abstand minimal Spindelaufnahme - Drehachse gemafR Datenblatt

Verfahrwege:
X-Achse 630 mm

Wannenspiilung

Spindelstock doppelspindlig
vorbereitet zur Aufnahme von 2 Hauptspindelmotoren mit Spindeln
Spindelabstand in X-Achse 320 mm

Hauptspindelantrieb mit 2 AC-Motoren

sperrluftbeaufschlagt, mit Uberwachung der Werkzeugspannung
9,5 kW bei 100% ED

14,0 kW bei 15% ED

Drehzahl bis 12.000 min-"

Drehmoment max. 90 Nm

Bohrleistung 2 x @ 36 mm
Gewindeschneiden 2 x M 24
Frasleistung 2 x 150 cm3/min
in Stahl E335

Geschéftsfiihrende Direktoren Deutsche Bank AG, Albstadt
Carsten Liske (Vorsitzender)

78532 Tuttlingen, Deutschland Dr.-Ing. Claus Eppler Kreissparkasse Tuttlingen

Tel. +49 7461 940-0
www.chiron-group.com

Vanessa Hellwing

Bernd Hilgarth

Vorsitzender des Verwaltungsrats USt-ID-Nr. DE142929767
Dr. Armin Schmiedeberg Steuer-Nr. 21060/52168

Preis
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Maschinenvorbereitung

fur innenspllende Werkzeuge durch die Spindel

nach DIN 69871 Form A40 oder DIN 69893 HSK A63*.
Mit Drehdurchfiihrung an der Motorhohlwelle,
Feuchtigkeitssensor zur Uberwachung von Leckage,
Hochdruckzufiihrung mit eingebautem Schmutzfanger
und Strémungswachter,

Magnetventil programmierbar Gber NC-Programm.

*HSK A63 Werkzeughalter fir innenspulende Werkzeuge
erfordern die Verwendung unseres

patentierten Kuhlmittelrohres mit Stecksieb.

Vorteil:

Verminderung der Verstopfung der Kiihimittelbohrungen in den
Werkzeugen.

Automatischer Werkzeugwechsler

durch robustes, vollgekapseltes Pick-up-Kettenmagazin,
Werkzeugplatze 2 x 32

Werkzeugschaft HSK-A 63 DIN 69893

Werkzeug-@ max. 78 mm

Werkzeug-@ bei freien Nachbarplatzen max. 140 mm
Werkzeuglange max. 300 mm

Werkzeuggewicht max. 5,0 kg

Werkzeugwechselzeit ca. 0,9 s (steuerungsabhangig)
Span zu Span Zeit ca. 2,4 s (steuerungsabhangig)

Vorschubantrieb fiir X-, Y- und Z-Achse

digitale Direktantriebe mit indirekten absoluten WegmefRsystemen
Eilganggeschwindigkeit 75 - 75 - 75 m/min

Achsbeschleunigung 0,7-1,0-1,2g

Direktes Wegmesssystem X-Achse
Uberdruckbeaufschlagt

Direktes Wegmesssystem Y-Achse
Uberdruckbeaufschlagt

Direktes Wegmesssystem Z-Achse
Uberdruckbeaufschlagt

Automatische zentrale Olschmierung

SIEMENS CNC-Steuerung 840D solution line

(PCU 50/ NCU 720.2, 6 MeRkreise, 1 Kanal)

inkl. 10,4" TFT Farbbildschirm / Volltastatur / Bedientafel OP010S
Bedientafellogik Windows XP

NC-Arbeitsspeicher 3 MB (frei verfigbar max. 1 MB)

(frei verfigbar max. 200 Programme)

fur die Abarbeitung von Teileprogrammen nach DIN 66025
Festplatte mit ca. 20 GB zur freien Verfigung
Leistungsanzeige, Betriebsstunden-

und Stlickzahler im Bildschirm,
Bildschirmdunkelschaltung,

Look Ahead mit dynamischer Vorsteuerung,
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Bellshape-Beschleunigungsrampe,
Software-Endschalter,

Zugriffsberechtigung Uber Schlisselschalter fur
Werkzeugkorrekturen, NC-Programmanderungen
und Maschinenparameter,

orientierter Spindelhalt,

Wiederstart im Programm,

Unterprogrammtechnik in Hochsprache und Parameter,
Simultanprogrammierung,

Zyklen-Unterstitzung,

Bohrzyklen G81-G89,

Bohr- und Frasbilder,

M- und T-Funktionen,

Werkzeugkorrekturen fir Geometrie, Verschleil},

4 speicherbare Nullpunktverschiebungen G54-G57,

30 Nullpunktverschiebungen tUber G-Funktionen programmierbar,
Werkzeug-Radius-Korrektur mit Schnittpunktberechnung,
Einfiigen von Fasen und Radien,

Ubergangsradien,

Konturzugprogrammierung,

MaRangabe metrisch oder inch,

Malstabsfaktor,

Spiegeln,

Polarkoordinaten,

Kreisinterpolation (Vollkreisprogrammierung),
3D-Interpolation / Schraubenlinien-Interpolation,

Abarbeiten grofler CNC-Programme Uber V24 Schnittstelle,

Universal-Schnittstelle RS 232C (1x V24) seitlich am Kommandopult,

USB-Schnittstelle am Kommandopult,
Ethernetanschluf3 RJ45 im Kommandopult,

NC-Diagnose mit Hilfefunktion,
Maschinendiagnose

Ferndiagnose und Teleservice

Optimierung des Instandhaltungsprozesses und Verkirzung der
Stérungsbeseitigung durch schnellere Diagnose:

Detaillierte Informationen Gber den Maschinenzustand stehen
zeit- und ortsunabhangig fir interne und wahlweise externe
Experten zur qualifizierten Unterstiitzung bereit.

Méoglichkeit der Fernbedienung der CNC-Steuerung zur Analyse
von Bedienhandlungen und Unterstitzung bei Problemen.
Zugriffsmoglichkeit auf die SPS zur Diagnose, Storfallbeseitigung
und Programmierung.

Benachrichtigungsservice mittels SMS / E-Mail z.B. bei
Auftragsende oder im Storfall.

Einfache Datensicherung durch Nutzung der bestehenden
Infrastruktur im Internet.

Sicherer Zugang durch definierte Benutzerrechte,
Zugriffsschutz und Verschlisselung der Daten.

Anbindung Uber Ethernet-Anschluss oder Telefonleitung.
(vorzugsweise "ISDN: RJ-45" oder "Analog: RJ11" mit Router)
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Modem und Router werden kostenlos zur Verfiigung gestellt.
Sollten diese Teile oder dieser Dienst nicht genutzt werden,
wird das Modem und/oder der Router durch unser Service-
Personal ausgebaut.

Wahrend der Gewahrleistungszeit ist diese Serviceleistung
kostenfrei. Nach Ablauf der Gewahrleistungszeit besteht
die Méglichkeit einer Verlangerung auf Jahresbasis.

Voraussetzung:
Der Anschluss der Maschine fir den Internet-Zugang ber das hausinterne
Netzwerk oder eine Telefonleitung ist bereitzustellen.

CHIRON Wartungsanleitung im Bildschirm
Anzeige der anstehenden Wartung:
Vorwarngrenze = "Wartung vorbereiten"
Warngrenze = "Wartung durchfiihren"
Bearbeitungsstopp = "Wartung nachholen"

Kurzanweisungen fur die durchzufiihrenden Wartungs-
arbeiten mit grafischen Darstellungen auf CD-ROM
Passwortgeschutzte Bestatigung der ausgefuhrten
Wartungen durch das Wartungspersonal.

Betriebsstunden- und Stiickzahler
im Bildschirm

Steckdose am Kommandopult
(Ausfuhrung siehe "Netzanschluss der Maschine")

Steckbuchse fiir tragbares Mini-Handrad
ohne NOT-AUS Taster, am Kommandopult

Schaltschrankkiihler als Tiraufbaugerat

Signalleuchte fur 3 Signale
Signal "rot" = Stdérung

Signal "gelb" = Maschinen beladen
Signal "griin" = Maschine lauft

Spiilpistole

Olfreie Wartungseinheit

mit automatischem Wasserabscheider,
Drucklberwachung der Luftversorgung
und Feinsffiltrierung 0,01 ym flr Sperrluft
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Zusatzeinrichtungen zur Maschine

Kihimittelpaket

Spéaneforderer (Kratzband)
Behalterinhalt 320 |

Pumpenleistung 110 I/min bei 1,3 bar
KuhImittelreinigung Uber Spaltsiebkasten
Spaneférderer Auswurfhéhe 1050 mm
Spaneforderer Auswurfrichtung hinten

Maschinenvorbereitung fiir zentrale Kiihimittelanlage
Voraussetzung:

Oltemperatur ca. 22°C

3 bar

250 I/Maschine

Druckerh6hungsanlage 70 bar

inkl. Vario-Druckbegrenzungsventil fiir 7 verschieden Druckstufen,
Doppelschaltfilter zum Schutz der Hochdruckpumpe sowie elektrischer
Verkabelung zum Schaltkasten der Rickpumpstation

Systemauslegung:

- Kiihlschmiermittelart Ol

- Bearbeitungsverfahren Bohren, Frasen,
- Werkstoff Aluminium

Versorgung Uber zentrale KihImittelanlage.
- Volumenstrom: 20 I/min

Eingangsdruck < 5 bar

Restschmutz < 20 mg/I

Anlage bestehend aus:

Gestell mit 4 StutzfuRen

Auffangwanne

Anlagenverrohrung mit Doppelschalffilter
einschl. 2 Filterelementen
Druckerh6hungspumpe

Betriebsdaten:

- Férdermedium Ol

- Trockenaufstellung

- Druck 70 bar

Bemerkung:
Restdruck in den Leitungen muss vorhanden sein

Vorrichtungsspiilung
inkl. Kiihimittelanschluf®
Option Kiihimittel / Spane

Stromungswaéchter
fur Aufdenkuhlung
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Stromungswachter
fur Vorrichtungsspulung

Option Absaugung / Loschen

Loschanlage Waterfog (Minimax)
inkl. Schnittstelle
inkl. 2. Anregerventil im Absaugkanal

AbsauganschluB

mit Strdmungswachter

fur kundenseitige Absaugung des Arbeitsraumes,
mit Anschlu @ 175 mm oben an der Maschine
und elektrischer Vorbereitung im Schaltschrank

Druckentlastungs- und Absperrklappe

zum Ableiten des Uberdruckes nach auRen

und Absperren des Absaugkanals

inkl. Uberwachungssensoren, Strémungswachter
und Absaugmengenregulierung

Option Rundtisch / Vorrichtung

CHIRON-Standard-Rundtisch-Grundvorrichtung
bestehend aus:

NC-Rundtisch, Type ATU 200

4. Achse, steckerfertig

Pneumatikanschluss geregelt fur Sperrluft

Hydraulikanschluss gesteuert fur Spindelklemmung
Drehdurchfiihrung 5-fach (4 x Hydraulik/Pneumatik, 1 x Pneumatik)
Grundplatte fur ATU 200 und Gegenlager

Gegenlager mit hydraulischer Spindelklemmung

Wange mit Anschluf3kupplung und Quick-Locator, rundtischseitig
Wange mit Anschluf3kupplung und Quick-Locator, gegenlagerseitig
Drehdurchfiihrung 5-fach (4 x Hydraulik/Pneumatik, 1 x Pneumatik)

Technische Beschreibung:

Standard-Rundtischgrundvorrichtung:

Brickenmafl 800 mm
Schwenkradius 285 mm

Technische Beschreibung NC-Rundtisch
Wiederholgenauigkeit +/- 8" mit direktem Wegmesssystem

Lasttragheitsmoment (Uibersetzungs- und beschleunigungs-abhangig) 4,1

kgm?

Planscheiben- @ 225 mm, mit Zentrierbohrung & 50 +0,012
Fixierstift & 16h7,

mit pneum. Spindelklemmung

max. Tangentialmoment bei geklemmter Planscheibe 2.000 Nm
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Option Pneumatik / Hydraulik

Werkstiickauflagenkontrolle

(Airsensoring)

zur Feinabfrage

mit 1 Differenzdruckschalter

inkl. pneumatischer und elektrischer Installation sowie
energieeffizienter Abschaltung wahrend der Bearbeitung
Bemerkung: max. 3 Dusen pro Schalter

Voraussetzung:

Bearbeitete Flachen oder Alu-Druckguss

(nicht auf Formtrennung oder Auswerfermarken)

kein Grauguss.

Bei Rundtisch- und Grundvorrichtungen sind gegebenenfalls
zusatzliche Drehdurchfiihrungen erforderlich.

Hydraulik Anschluss fiir 200 bar

mit 2 Anschlusskupplungen A+B

und hydraulischer Installation bis Anschluss

aulerhalb des Maschinenuntergestells

einschl. Wegeventil zur Ansteuerung

von 1 doppelt wirkenden Spannkreis

mit Druckschalter zur elektrischen Spanndruckkontrolle
und elektr. Steuerung fir Spannung AUF-ZU

Hydraulikaggregat
far Dauerbetrieb
Druck: 200 bar

Elektrische Hauptabschaltung
in der Pneumatikzufihrung

Geolte Sperrluft

Option Messen / Werkzeugbruch

Messtaster fiir automatisches Messen in der Maschine
Renishaw-Messtaster - Paket OMP 40-2LS

zur Werkstuckvermessung und

automatischen Maschinenkompensation

Messtaster mit optischem Berihrungsmodul

und Werkzeugkegel passend zur Maschinenspindel.
Tastereinsatz 58 mm mit Rubin-Kugel & 4
Empfanger OMI mit integriertem Interface

Tragarm fur Infrarot-Empfanger

Prozessnahes Messen

Software fir Messzyklen und Strategieprogramm

Hinweis:

Zur Ausfiihrung von Maschinenkompensationen mittels Messtaster ist eine
geeignete Messflache an der Maschine bzw. Spannvorrichtung

oder ein optionaler Eichklotz erforderlich.
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Uberwachungssystem

Prozess- und Werkzeugbruchiiberwachung Marposs Artis
mit CTM Einschubkarte

inkl. Einbau, Integration und Funktionstest,
ohne Grenzwertfestlegung und ohne Schulung.

Hierfir empfehlen wir unter folgender Adresse direkt bei
Marposs Artis einen Bedienkurs zu kaufen,

bei dem Ihre Anwendung eingestellt bzw. optimiert wird.
MARPOSS ARTIS

Gesellschaft fir angewandte Messtechnik mbH
Sellhorner Weg 28-30

D-29646 Bispingen-Behringen

Tel.: +49-5194/950-0

Fax: +49-5194/7825

Option Maschinenbedienung

Automatische Beladetiir der Spritzschutzverkleidung
offnend und schlieRend,
Betatigung Uber Taste am Bedienpult

Walk Switch

Option NC-Steuerung

MCIS DNC

Option zum Senden und Empfangen von CNC-Programmen im vernetzten
Betrieb. Die Programmubertragung erfolgt auf Bedienerinitiative an der
Steuerung. Netzwerkabhangige Client-Software und Verkabelung zum
Netzwerk sind nicht enthalten.

Variable Spannlogik CHIRON

Zur Definition von verschiedenen Spann- und Lésefolgen,

fir max. 10 Funktionen mit max. 8 Schritten,

unter Berucksichtigung von Verzégerungszeiten und
Spannkreisiiberwachung wie z. B. Druckschaltern oder
Luftauflagekontrolle.

Speicherung und spateres Laden der erstellten Konfiguration ermoglicht
schnelles Umristen

CHIRON Powersave

Softwarepaket zum gezielten Abschalten von installierten
Verbrauchern wie z. B. Achsmotoren, Antrieben, Spindeln,
Sperrluft, Airsensoring und Nebenaggregaten in Produktions-
pausen bzw. zu programmierbaren Zeitpunkten mit Hilfe eines
Schichtkalenders.

Definierbarer Zeitpunkt an dem die Maschine bedarfsorientiert
automatisch mit einem variablen "Warmup"-Programm zur
Wiederherstellung der Produktionsbereitschaft beginnt
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Umdrehungsvorschub
fur Gewindeschneiden ohne Ausgleichsfutter

Option Automation

Elektrische Laderschnittstelle mit Profibus

bei Beladung durch automatische Beladetur

fur automatisches Ladesystem,

mit DP/DP-Koppler (Slave) im Schaltschrank,

gemal Dokumentation CHIRON-Laderschnittstelle,

bestehend aus: Schaltbild, Signalbeschreibung und Funktionsdiagramm,
Schnittstelle geprift nach CW-Beschreibung V03.02,

inkl. Schltsselschalter und Kontrolleuchte im Kommandopult "mit Lader",
inkl. direkte Tirabfrage in Position "gedffnet”.

Vom Standard abweichende Ausflihrung der Schnittstelle, sowie
Inbetriebnahme erfolgen gegen Berechnung nach Aufwand.
Wartezeiten bei der Inbetriebnahme werden abgerechnet.

Empfohlene Ausbaustufen der Maschine:
Automatiktiren

Signallampe, wenn nicht bereits in Grundmaschine
Werkzeugstandzeitiiberwachung
Werkzeugbruchkontrolle

Vorrichtungssptilung

Spaneférderer, wenn nicht bereits in Grundmaschine
Werkstiickauflagenkontrolle / Airsensoring
Automatische Zentralschmierung

Hinweis: Bei Roboterbeladung bzw. Verkettung
ist die Maschine zu verankern.

Ausfiihrung Projekt

Prozessentwicklung fiir

Werkstiick POC 01 Gehduse

bestehend aus:

- CNC Programmerstellung

- Einfahren der Maschine und Vorbereitung
fur die Maschinenabnahme

- Messprogrammerstellung

- Einfahren der Messmaschine und Nachweis
der Messmittelfahigkeit.
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Vorrichtungsaufbau mit Abstimmarbeiten
fur doppelspindlige Maschine, bestehend aus:
- Aufbau und Inbetriebnahme der Vorrichtung
- Abstimmung der Spannester pro Tischseite
in X, Y- und Z-Richtung

Bemerkung:

Die Vorrichtungen werden von der Leihmaschine
DZ 15 W Magnum - Nr.xxTischseite 2
verwendet.

Werkzeug-Handling

bestehend aus:

Beigestellte Werkzeuge in Maschine aufriisten

Bemerkung:

Werkzeuge werden montiert und vermessen zur Verfligung gestellt.

Zur Vorabnahme werden ausreichend Werkzeuge zur Verfiigung gestellt.

Maschinenabnahme in unserem Werk

mit Werkstiick "Gehause POC 01"

Fertigen von je 30 Werkstiicken je Spannnest.
Statistische Abnahme mit Cm/Cmk 1,67

fur kritische Merkmale und Hauptmerkmale

sowie Cm/Cmk 1,33 fir Nebenmerkmale

mit 10 Merkmalen nach Vorgabe des Lastenhefts.

Maschinenabnahme in lhrem Werk

mit Werkstlck "Gehause POC 01"

Fertigen unter Produktionsbedingungen.

Messen durch den Kunden.

(Dieselben Prifmerkmale wie bei der Vorabnahme).
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Woche(n) Produktions-Begleitung

Zweck ist die vereinbarten Produktionsziele wie Stlickzahl und Qualitat
durch eine produktive Zusammenarbeit mit dem Kunden zu erreichen.
Durch systematische Uberwachung der Schliisselfunktionen wird

die Prozesssicherheit und Maschinenverflugbarkeit sichergestellt.

Produktionsbegleitung beinhaltet:

Zusammenarbeit bei Prozess- und Werkzeugstandzeitoptimierung.
Training fir schnelles Umristen.

Schulung, Einweisung und Unterstlitzung von Bedienerpersonal,
Einrichtern und CNC-Programmierern.

Unterstltzung des Servicepersonals bei technischen Fragen und
Maschinenstillstanden.

Schulung, Einweisung und Unterstiitzung von Service- und
Wartungspersonal vor Ort.

Systematisches Analysieren von Maschinen- und
Komponentenausfallen.

Das Ziel der Produktionsbegleitung:

Sicherstellung der vereinbarten Produktionsziele.
Reduzierung der Prozesskosten durch optimale Takt- und
Werkzeugstandzeiten, sowie kurze Umrlstphasen.
Verbesserung der Qualifikation von Bedienerpersonal,
Einrichtern und CNC-Programmierern.

Verbesserung der technischen Qualifikation des Service- und
Wartungspersonals an CHIRON Maschinen.
Produktionssicherheit durch systematische Analyse von
Maschinen- und Komponentenausfallen.

5 Tage/Woche 8.00 - 18.00 Uhr
zuzugl. Reise- und Ubernachtungskosten

Projektmanagement

wird vom Projektmanager im Start-up Meeting wie folgt Gbernommen:
Terminplanerstellung,

Koordination der einzelnen Projektphasen

mit der Konstruktion, Fertigung, Montage und den Zulieferern,

Planung, Uberwachung und Nachverfolgung der einzelnen Meilensteine,
Organisation und Abstimmung der Vorabnahme,

Inbetriebnahme und Endabnahme.

Der Projektmanager ist der zentrale Ansprechpartner.

Ausfiihrung Dokumentation

Betriebsanleitung gemaR Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
in 1-facher Ausfertigung im DIN A4 Ordner

und 1 x auf CD-ROM/DVD im Dateiformat PDF

Sprache Bedienung / Sicherheit deutsch

Dokumentation Ersatz-/ Verschleifteil-/ Stiickliste
in 1-facher Ausfertigung im DIN A4 Ordner
und 1 x auf CD-ROM/DVD im Dateiformat PDF
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Dokumentation Elektro- und Fluidikschemen
in 1-facher Ausfertigung im DIN A4 Ordner
und 1 x auf CD-ROM/DVD im Dateiformat PDF

Ausfiihrung Sonstiges

Geheimhaltung

Alle technischen und wirtschaftlichen Informationen
(z. B. Zeichnungen, Zeitstudien, NC-Programme,
MeRergebnisse, Musterwerkstiicke, etc.), die Chiron
im Rahmen dieses Auftrages zuganglich werden,
soweit sie nicht nachweislich 6ffentlich bekannt sind,
dirfen Dritten gegenuber (z. B. Wettbewerbern)
nicht zuganglich gemacht und nicht fiir gewerbliche
Zwecke verwendet werden.

Bei Vergabe an Unterlieferanten ist die jeweilige
Geheimhaltungsvereinbarung als Bestandteil in

die Bestellung aufzunehmen.

Geheimhaltung bis: 31.07.2018

CHIRON-Voliservice-Gewahrleistung

fur NC-Steuerung und Maschine

sofern die vorgesehenen Wartungen durchgefiihrt werden

betragt 24 Monate ab Inbetriebnahme (mit Ausnahme von Verschleifiteilen)
Hauptspindel max. 8000 Betriebsstunden

24-Stunden-Service

CHIRON gewahrleistet einen 24-h-Service bei schriftlicher Stdrmeldung
Montag bis Freitag 7.00 - 16.00 Uhr.

Bei spater eingehender Stérungsmeldung gilt als Stérungsbeginn
der darauffolgende Arbeitstag 8.00 Uhr.

Samstage, Sonn- und Feiertage in Baden-Wurttemberg sind von
dieser Regelung ausgeschlossen.

Der Kunde erméglicht den Service-Einsatz auch nach Betriebsschluss
und erklart sich zur Hilfestellung bereit.

Diese Vereinbarung endet mit Ablauf der Gewahrleistungszeit.
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Verfiigbarkeit

CHIRON gewabhrleistet eine technische Verfugbarkeit von 95 %,
beginnend ab 4. Monat bis 24. Monat nach Inbetriebnahme.

Die monatliche Auswertung erfolgt nach VDI 3423 und ist
CHIRON monatlich unaufgefordert zuzusenden.

Bei Unterschreitung der Verfugbarkeit erfolgt pro Prozent
Unterschreitung eine Gewahrleistungsverlangerung um
jeweils 1 Monat bis max. 30 Monate nach Inbetriebnahme.

Sollte die Verfugbarkeit auch nach Ablauf der verlangerten
Gewahrleistungszeit von 30 Monaten nicht erreicht sein, erfolgt ein
Gesprach auf Geschéaftsfiihrungsebene liber die weitere
Vorgehensweise.

Die Ausfallzeit beginnt nach schriftlicher Meldung der Stérung
an unsere Service-Abteilung und endet nach Abschlufl der Reparatur.

Die schriftliche Stormeldung muf bei CHIRON eingehen

von 8.00 - 15.00 Uhr. Bei spater eingehender Stérungsmeldung
gilt als Stérungsbeginn der darauffolgende Arbeitstag 8.00 Uhr.
Samstage, Sonntage sowie Feiertage in Baden-Wrttemberg
sind von dieser Regelung ausgeschlossen.

Ausgeschlossen sind bei der Bewertung der Ausfallrate vom
Kunden beigestellte Komponenten wie Vorrichtung, Werkzeuge, etc.
sowie Bedienungs- und Programmierfehler des Kunden.

Bedingung fur die Festlegung der technischen Verfiigbarkeit:

- Anschaffung eines von CHIRON empfohlenen Ersatzteilpaketes sowie
- Teilnahme an einem Servicekurs bei CHIRON

- Anschluss der Maschine an Ferndiagnose / Teleservice.

Aufstellelemente

Bei Aufstellung in einer Blechwanne ist das Aufstellen direkt

auf dem Blech der Wanne nicht zulassig. Fir daraus resultierende
Probleme kann keine Gewahrleistung tbernommen werden.

Die Maschinenunterlagen zur Genehmigung enthalten einen
Vorschlag fir die entsprechende Ausfiihrung der Blechwanne.

Verpackung und Verladung
Einwegverpackung fir LKW-Transport

DAP Wustermark, Incoterms 2010

Abladen und Transport zur Verwendungsstelle
durch Mahle, im Beisein eines CHIRON-Servicetechnikers.

13/15



2560

2580

2600

2610

2615

2618

2619

1

1

Inbetriebnahme und Einweisung

In der Inbetriebnahme sind enthalten:

- Feinjustieren und Abnahme nach CHIRON-Geometrieprotokoll
- Gesamte Funktionsprifung der Maschine

- Kurzeinweisung des Bedienpersonals

Vor Inbetriebnahme sind vom Kunden folgende Leistungen zu erbringen:

- Abladen und Transport der Maschine zum Aufstellort

- Maschine aufstellen

- Maschine elektrisch und pneumatisch anschlief3en

Wahrend der Inbetriebnahme durch CHIRON-Personal sind auf
Anforderung

Hilfspersonal und Hilfsmittel kostenfrei zur Verfligung zu stellen.

Folgende Zusatzleistungen werden nach Aufwand abgerechnet:

- Einfahren, Produktion und Erprobung von
Kundenwerkstiicken und Einrichtungen

- Uber die Kurzeinweisung hinausgehende Schulung

- Mehraufwendungen durch nicht erbrachte Kundenleistungen

Netzanschluss

Druckluft 6 bar +1 bar / -0,5 bar bei allen Betriebslaufen
Umgebungstemperatur: 10 bis max. 40 Grad Celsius
Neutralleiter belastbar

Schutzleiter mit

Frequenz 50 Hz

Steckdosenart VDE-SCHUKO

Anschlussspannung Maschine 3x400 Volt + 10%
Spannung Steckdose 230 Volt £ 10%

Maschinenfarbe
Zweikomponenten-Strukturlack - 3-farbig
hellgrau nach NCS S1502-B

blau nach NCS S2050-R80B

basaltgrau nach RAL 7012

Bitte Lastenheft vom 30.08.2013 beriicksichtigen.

Kundenauftragsanderung
Erhéhung Spitzenhéhe - Pos. 1750 kommt hinzu.
Es kommt hinzu: Spannvorrichtungen und Projektausstattung

Pos 1850 gedlte Sperrluft
Pos 1430 Spulpistole innenliegend
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Liefervorschriften

Technische Ausfiihrungsrichtlinien Version
1.0 vom 31.12.06

Signalleuchte fur 3 Signale
Signal "rot" = Stérung

Signal "gelb" = Maschinen beladen
Signal "grin" = Maschine lauft

4 - Niederspannungsanlagen

4.2.23 Steckdosen sind mit Fl Schutzschaltern
abzusichern

5 Schaltschrank/Steuerungen
5.1.2 Schaltschrankbeleuchtung
5.1.2 Steckdose im Schaltschrank vor dem HS

5.1.13 der Neutralleiter ( N ) ist in hellblau

zu verdrahten
5.1.16 Sammelstérmeldung

5.1.18 5-stelliger Betriebsstundenzahler am
Schaltschrank

5.1.18 4 potentialfreie Kontakte fur BDE

5.3.5 Einrichtbetrieb ist Gber Schliisselschalter
vorzusehen

5.4.1 Die MBK-Bezeichnungen sollen wie die
Ein/Ausgange lauten

Bemerkung

Punkte fur welche eine Ausnahmegenehmigung
erforderlich sind, sind auf einer separaten

Liste aufgefihrt.
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