Datenblatt zur Lager-Nr. L7329

Typ : Universal Werkzeugfrasmaschine

M 100 E -
harich
Maschinen-Nr - 1278 WERKZEUGE-MASCHINEN
Baujahr : 1990 - werkstattgepruft
Techn. Daten : X-Achse: 310 mm Y-Achse: 170 mm Z-Achse: 340 mm

Zubehor : 3-Achsen-Digitalanzeige K+C Arbah, neu
Vertikalfraskopf SK 40 mit Anzugsgewinde M 16
Festtisch 600 x 215 mm (T-Nut: 12 mm)
KahlImitteleinrichtung
Bedienungsanleitung

MaRe/Gewicht : 1066 x 1048 x 1330 mm (LxBxH) /ca. 900 kg

harich Werkzeuge-Maschinen GmbH ¢ Industriestr. 81 « 90537 Feucht







Digitalanzeigen ViKC
'ﬁif Fras- ARBAH
und Drehmaschinen

Auch fUr Bohr- und Schleifmaschinen verwendbar

B komfortable Bedienfunktionen fir Frds- und Drehmaschinen
B grofBBer Funktionsumfang fir vielseitigen Einsatz
B hochgenaue Glasmafistdbe durch Laservermessung
B olternativ: Magnetmafistébe mit flexiblem Referenzpunkt
B komplett mit Montageteilen
(Schwenkarm, Montagewinkel, etc.)

Preiswert
und vielseitig




Die wichtigsten Merkmale der K+C Digitalanzeigen

Das Display:

B Folientastatur unempfindlich gegen Schmutz und Chemikalien

B robustes Aluminiumgehd&use mit kratzfester Lackierung

B komplette Gehauseversiegelung fur rauhe Werkstattbedingungen
B Uberspannungsschutz for hohe Funktionssicherheit

B AnschluBméglichkeit for Meftaster

Das WegmeBsystem:

B hochwertige GlasmaBstébe mit einer Auflésung von 5u/1u

B hohe Genauigkeit durch Laservermessung

B robustes Aluminiumgehd&use mit doppelten Dichtlippen

B 5-fache Kugellagerung fiur Lesekopf-Schlitten, eine Federung gleicht
Fluchtabweichungen zwischen Maf3stab u. Maschinenschlitten aus

B unempfindlich gegen Vibration

B Datenkabel mit Sicherheitsummantelung

B fUr Verfahrwege bis zu 3000 mm lieferbar

Funktionsibersicht

K+C ARBAH Typ m* L**

Achsen ‘ 3 + 1 Achse o o

Die Folientastatur, das versiegelte Aluminium-
gehduse und das Datenkabel sind fir rauhe
Werkstattbedingungen ausgelegt.

Ein robustes
Aluminium-
gehduse mit
doppelten
Dichtlippen
schiitzt Glas-
mafstab und
Abtasteinheit
vor Spénen,
Staub und

Spritzwasser.

Auflésung Tu(5u) S5u(lu)

V-Konstant [ ]

Stromsparmodus nach Inakfivitiit (einstellbar von 1-60 Min)

Nullpunki setzen fiir alle Achsen

Mittenbestimmung (1/2 Wert)

mm/inch Anzeige

Basis- Koordinateneingabe

Funktionen | ghsolut/incremental

Strom-Aus Datenspeicher (20 Jahre)

200 Werkzeugkorrektur-Speicher

Referenzpunki-Speicher fiir jede Achse

Integrierte Rechenfunktionen

Lochkreis-Berechnung, lineare Lochreihe

Bearbeitung von Schréigen

Schrumpfberechnung

Thermische Kompensation

Radius- einfacher Radius

Funktionen Werkzeugradius-Kompensation

Lineare und nicht-lineare Fehlerkompensation

Achsensummierung in Z1 und Z ®

Schnittstellen/Interface RS 232/RS485 RS 232/RS485

Lineare oder rotative MeBgeber fiir alle Achsen anschlieBbar ®

Messung der Verfahrwege auch bei ausgeschaltetem Geri (!) () ()

4 frei programmierbare Relais fir automat. Abschaltmodus ® °®

Automatische Anpassung an Stromspannung, AC110 - 230 V ® Y

*) for Frés-, Bohr- u. Flachschleifmaschinen **) fir Dreh- und Rundschleifmaschinen

Ihr Vertriebspartner:

Ein komplettes Montageset mit Tragarm,
Anbauwinkeln und -platten, etc. gehért
zum Standardzubehér.

Alternativ ist ein Magnet-MeBsystem
lieferbar, mit dem Sie an beliebiger Posi-
tion einen Referenzpunkt setzen kénnen.

Eine thermische Kompensation fiir
MagnetmaBstébe ist im Anzeigegerdt
vorinstalliert.
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Universal-Werkzeugfrasmaschine

Zum Schalten der Drehzahlen und Vorschubgrossen sind jetzt runde Wahlscheiben ange-
baut

Bessere Ubersicht und leichteres Bedienen

Die ruckwartige Tischseite ist durch Faltenbalge abgeschlossen. Die Langsgewindespindel ist
von Staub und Unreinigkeit geschutzt. Verbesserter Unfallschutz

Die Radiallagerung der Langsgewindespindel ist mit Walzlagern ausgelegt

Vergrosserte Lebensdauer Taglisches Schmieren ist nicht mehr notig

Der Schalthebel zum Ein- und Ausschalten des Tischlangs- und Hohenganges ist durch eine
eingebaute Sperre gegen die Moglichkeit den Selbstgang in beiden Bewegungsachsen gleich-
zeitig einzuschalten abgesichert. Verhinderte Fehlschaltungen und dadurch sind das Werkstuck
das Werkzeug und die Maschine gegen Ausschuss, Bruch und Ausfall geschutzt. Dieses tragt
auch der Sicherheit des Bedienenden bei

Die Elektroausriustung ist umkonstruirt. Das Einschalten der beiden Drehzahlen und das Ab-
schalten des Motors wird jetzt durch Drucktaster am Maschinenstander durchgefuhrt. Geson-
dert ist ein Pilztaster zum Abschalten aller Funktionen im Gefahrfalle, angebracht. Der Schalt-
schrank wird an die Maschine durch Steckverbindungen angeschlossen

Leichtere und schnellere Maschinenbedienung, verbeserter Arbeitsschutz

Technische Daten der Maschine

Anzahl der Frasspindeldrehzahien 16
Frasspindeldrehzahlen 40-2000 U/Min
Spindelinnenkegel - ISO 40
pindelbockbewegungsweqg (durch Hand) 170 mm
Arbeitstlache des Senkrechttisches 640 195 mm
Zwei T-Nuten (Brette/Abstand) 12/90 mm
INQgSs .'.:-‘.:vw—)un(; mechanisch jurch Hand 290/310 mm
Hohenbewegung n.ujh;arnsx_h ;\Trt? 'Lw; 3 310/340 mm
VOrs Lu!"a!vb‘;-x' . - 16
Vorschubgrossen o o 9-450 mm/mur
ingsbewegung bei 1 Ilrw:r-‘?-mjz d MessScheibe 5 mm -
Hohenbewequng ber 1 <.nmr~7:.fr. ;d }\4("?.3":1'“‘.”!'3( o 25 mm
*.IAF"[rf‘W""].l’l'j - o 7 25 mm
1! Tellung an d Me‘-‘\?‘}.—l’w![?» 71;{'”;]5 u \;ﬁrt&a: 002 mm
1 Tellung Tl T P\M-S’;Z)Cf"t"'["' quer 0.01 mm
Le ‘.h:“;,.“”; H;;u;»tv.;v tors 14/23 kW
rehzahler :.:—.‘73”{\7”” ijy& 730/1430 U/Min
Maschine-Lange = Breite = Hohe 1066 = 1048 x 1330 mm
Mast r»‘w-'m;.;:;ﬂ mit S r.ail?c.;r.vautw B53 kg

Wichtiges Zubehor

Normalzubehor: Elektroausrustung Kuhlmitteleinrichtung Gegenhalter Senkrechtfraskopf Winkeltisch

Sonderzubehor: Schnellauferfraskopf. Stossapparat Teillkopf Stempelfraseinrichtung Spiralfraseinrichtung. Maschinen-
ind Hydraulikspanner Frasdorne Aufsteckdorne Reduzierhulsen Spannzangen und Messeinrichtun-

jer

WERKZEUGE - MASCHINEN GmbH
8508 Wendelstein, Untere-Kanal-Str. 1a

Tel. 09129/8008 - Postfach 1164 - Tx. 623791
Telefax 09129/6915
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Prifprotokoll fiir Universal-
Werkzeug-Fras- und Bohrmaschine

v
harich
WERKZEUGE-MASCHINEN

www. harich.de

Maschinen-Typ: Macmon Fraskopf-Nr.:
Maschinen-Nr.: 1278 Senkrechtfraskopf-Typ:
Kunde: L7329
Gegenstand MeBgerite Zulassige |Gemessene MeBanleitung
"| der Messung Fehler Fehler
B Stellung A 0.007
undlauf des
Innenkegels der MeBdorn A 0,01 mm )
Senkrecht- MeBuhr
Frasspindel S
B 0,02 mm B 0,015
Axialruhe MeBuhr
der Senkrecht- Abgeflachte 0,01 mm 0,005
g
Frasspindel Spindel
Parallelitét der A
Verschiebung des MeBleiste auf Mitte
Senkrecht- MeBleiste / )
Fraskopfes zur MeBuhr Starttisch zur
Spindelbock- Sg'"de‘DOCk'
bewegun ewegung
S ausgerichtet
B
MeBuhr mit
Gestange in Senkrecht-
/ Frasspindel eingespannt.
0,02/200 mm Bremsring am Senkrecht-
Fraskopf zugezogen.
Senkrecht-Fraskopf
verschieben. In beiden
Einstellungen klemmen.
Tisch in Mittelstellung,
I I Messbriicke, : : AB MeBbricke auf ein Lineal,
Ebenheit der Lange gleich der Injjc(;\ t‘;’;sg:mB 0.01 MeBuhr auf 0 einstellen.
Aufspannfiéche Aufspann-flache : 2 MeBbriicke auf Mitte Tisch,
: des Tisches dabei Anzeige der
des Aufepanntisches A B entsprechend | in Richtung CD: cD MeBuhr abl?esen.
MeBuhr +/-0,01 mm 0,005 Messung in Richtung AB;
dann CD
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WERKZEUGE-MASCHINEN

www harich.de

Gegenstand . = Zulassige | Gemessene .
Nr. der Messung Bild MeBgerate Fehler Fehler MeBanleitung
im Spindelkegel,
MeBdorn mit Stellung A A 0,005 Anstellen der MeBuhr
Rundlauf des kegeligem 0,01 mm an den Umfang Qes
! MeBdorns, Frasspindel
6 Innenkegels Aufnahmeschaft 7 ;
der Frasspindel und zylindrischem Stellung B B 0,01 Histien) mancl el
MeBteil 5 026/ ;Og =i der MeBuhr ablesen.
’ Messung bei A,
dann bei B.
[— MeBuhr Spitze im Spindelkegel,
| abgeflachte Anstellen der MeBuhr an die
Spitze MeBflache der Spitze,
Axialruhe der Frasspindel unter
4 Frasspindel 501 mm 0,008 axialer, zum Spindelbock
gerichteter Belastung drehen,
l i ¢ dabei Anzeige der MeBuhr
60 ablesen.
. MeBuhr im Spindelkegel,
— s
8 Aufspanntisches ~ MeBuhr 0,015 mm 0,008 T'NSCh gy Lange In
S Langsnchtgng bewegen,
Langsbewegung dabei Anzeige der MeBuhr
ablesen.
Lineal in senkrechter Richtung
A8 auf Mitte Aufspanntisch.
Parallelltat"der ; MeBuhr im Spindelkegel,
Aufspannflache MeBuhr Lineal . :
9 | des Aufspanntisches * min. 550 mm 0,02/300 mm 0,01 " Taststift am Lineal.
S Sairer lang ' Tlsch senk(echt bewegen,
Querbewegung ' ] dabei Anzeige der MeBuhr
ablesen. Support bei beiden
MeBpunkten festklemmen.
Anschlagleiste in der
Fuhrungsnut des
Parallelitat der @ Aufspanntisches.
Flhrungsnut des ; MeBuhr im Spindelkegel,
10 Aufspagntisches { ) Ans&hlaglelste 0,02/300 mm 0,02 Taststift an der Anschlagleiste.
: eBuhr b
zu seiner ﬁ Aufspanntisch in der
Langsbewegung ‘ Langsrichtung bewegen,
dabei Anzeige der MeBuhr
—— ablesen.
Kreuzwinkel in der
Rechtwinkligkeit ’ 1 Flhrungsnut des Aufspannti-
der Flihrungsnut @ Kniizwiikel sches. MeBuhr im Spindelkegel;
11 | des Aufspanntsiches < )— MeBuhr y 0,02/300 mm 0,015 Taststift auf dem Kreuzwinkel.
Zu seiner Aufspanntisch senkrecht
Querbewegung bewegen, dabei Anzeige der
MeBuhr ablesen.
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Gegenstand Zuldssige |Gemessene
Nr. Bild MeBgerate MeBanleitun
der Messung 9 Fehler Fehler g
Rechtwinkligkeit
der Spindelbock- Winkel auf Mitte Aufspanntisch.
fihrung zum Winkel, Lange MeBuhr im Spindelkegel;
= 0,03
Aufspanntisch des MeBschenkels a 0,020 mm a. U, Taststift hinten am Winkel;
der groBten Spindelbock l6sen, in vordere
12 a ihder Bewegung des b 0,020 mm b 0,01 Stellung verschieben
Senkrechtebene Spindelblockes und wieder festklemmen,
entsprechend auf 300 mm Anzeige der MeBuhr in beiden
) MeBuhr Endstellungen (hinten und vorne
b in der am MeBschenkel ablesen)
Waagerechtebene
soa MeBdorn im Spindelkegel,
Parallel
Sa::\:ellts;:ﬁ d Anstellen der MeBuhr an den
bewegung zur — MeBdorn mit Umfa.ng des MeSdormps;
Frasspindel kegeligem Taststift am vorderen Ende
(::'I — " | Aufnahmeschaft | @ 0,03/400 mm a 0,01 Seapccdcns Sftdekins s
13 0 5 laa zylindrischem festklemmen, MeBdorn in
a in der H MeBteil b 0.01 die Mittelstellung des
Senkrechtebene b 0,03/400 mm ’ Rundlauffehlers bringen,
o MeBuhr verschieben und wieder
b in der festklemmen. Anzeige der
MeBuhr an beiden
W.
- A Endstellungen ablesen.
Umkehrspiel zwischen
Spindel und Mutter
N— s Aw ey AL e —
1 Arbeitstisch ) e B 0,1
14 | SRS szl MeB-Mikroskop :
2 Support Ni w2 0,3
3 Spindelbock 0,3
/
7 /

/
/
/4
74 i
4 Lo / o
74Y/4 8,
v’/ ",’ | ’l
- L

Gustav Gottschling, wérkstattleitung
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WERKZEUGE-MASCHINEN
harich Werkzeuge-Maschinen GmbH
IndustriestraBe 81 - 90537 Feucht
Tel.: 09128/9283-0 - Fax: -20
harich@harich.de www.harich.de

Felix Rehm, Geschaftsfiihrung

Datum der Maschinenabnahme




