Datenblatt zur Lager-Nr. L6687

Typ : Universal Werkzeugfrasmaschine
harich
Fabrikat : DECKEL WERKZEUGE-MASCHINEN
www.harich.de
Maschinen-Nr. : 8688
Baujahr : 1976 - Uberholt, neu lackiert

RAL 7035 lichtgrau, RAL 7012 basaltgrau, RAL 5008 graublau
geometrische Abnahme mit Prifprotokoll

Techn. Daten : X-Achse: 400 mm Y-Achse: 200 mm Z-Achse: 400 mm

Zubehor : 3-Achsen Digitalanzeige FAGOR Innova 30i-M, neu
Festtisch 700 x 280 mm (T-Nut: 12 mm)
Vertikalfraskopf SK 40 mit Anzugsgewinde S 20 x 2
KUhImitteleinrichtung
Bedienungsanleitung

MaRe/Gewicht : ca. 1600 x 1450 x 1850 mm (LxBxH) / ca. 1400 kg

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

Tel. 09128/9283-0 » Fax: 09128/9283-20 * harich@harich.de
Sofort lieferbare Maschinen finden sie unter http://www.harich.de







Technische Daten
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i’latzbedarf
fur Maschine, Schaltschrank u. Bedienung
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Gegenhalter

Abstand G von Achse Waagrecht-
frasspindel bis Unterkante Gegenhalter
67 mm

Abstand H von Frasspindel bis Gegen-
lager 260 mm

Abstand | max. 420 mm

Gewicht ca. 20 kg

Antrieb:

Antriebsmotor 2,2 kW

Drehzahl des Motors 1420 U/min.
Druckknopfsteuerung an der Maschine
Schaltgerate im Schaltschrank
Hauptgetriebe:

Anzahl der Frasspindeldrehzahlen 18
Drehzahlbereich 40...2000 U/min.
Stufensprung 1,25

Verhéltnis kleinste/groBte Drehzahl 1: 50
Waagrechtfrasspindel:
Werkzeugaufnahme Normkegel 40
Frasspindel ausfahrbar von Hand 100 mm
Spannzangenbohrung bis ¢ 25 mm
Vorschubgetriebe: \
Anzahl der Vorschiibe 18
Vorschubbereich 8...400 mm/min.
Stufensprung 1,25

Eilgangvorschub:

in 3 Richtungen 1200 mm/min.
Bewegungsspindeln:

1 Umdrehung der Bewegungsspindel
am Tischschlitten (Iangs) 4 mm/U

1545 (61")

460 (18%")
500 (19%")

am Spindelbock (quer) 2,5 mm/U
am Support (senkrecht) 2,5 mm/U
1 Teilstrich an den Skalenscheiben
0,025 mm

Bewegungsbereich:

Tischschlitten (langs)

motorisch / von Hand: 390/400 mm
Spindelbock (quer)
motorisch / von Hand:
Support (senkrecht)
motorisch / von Hand: 390/400 mm

190/200 mm

Tischschlitten:

Aufspannflache 730 x 240 mm

4 Aufspann-Nuten

Breite 12mm Abstand 45 mm

Maschinengewichte:

Maschine mit Motor und
Schaltschrank ca. 975 kg
Platzbedarf einschlieBlich Bedienung
2100 x 2400 mm

Elektrische Ausriistung: nach Preisliste
siehe Komplettierungsbeispiel
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FAGOR

FAGOR AUTOMATION

DRO_SET

far Bohr- und Frasmaschinen

Rentable und intelligente Losungen

FUGr Qualitat, Prazision, Produktivitat, Betriebssicherheit und Service




Hochste Qualitat und Betriebssicherheit der
Positionsanzeigen fur Bohr- und Frasmaschinen

Mit INNOV A

IDie beste Alternative

Der technologische Fortschritt bei den Mess- und Steuerungssystemen von FAGOR bei Drehmaschinen garantiert
exzellente Ergebnisse bei diesen Maschinen und verbessert ihre Genauigkeit, vergroBert die Produktivitat, optimiert
die Qualitat jeder Bearbeitung auf der Drehmaschine und minimiert die Gefahr von teuren menschlichen Fehlern.

ILeistungen, die der Anwender wirklich bendtigt

GRUNDFUNKTIONEN

¢ Reset der Achsen (auf Null setzen)
¢ Achsenvoreinstellung

e Direkte Umrechnung mm/Zoll

e Absolute und Inkrementale
Referenzsignale Io

e Aufldsungen bis zu 0,1
Mikrometer

e Alarme fir Geschwindigkeit und
Verfahrwege

e \Werkzeugradiuskompensation

e Lineare Maschinenfehler-
kompensation der Achsen

e Linear- und Winkelz&hlachsen

SONDERFUNKTIONEN
e | ochkreisberechnung

FAGOR EXKLUSIVFUNKTIONEN
e Bis zu 20 Werkstlck-Nullpunkte
e \Werkstlickzentrierung ¢ Uberwachung der Zahlsignale

e | eichte Inbetriebnahme und
Diagnose

e | ochreihenberechnung

e Rechnerfunktion
® Energiesparmodus

e PC — Anschluss Uber USB-
Verbindung

e Softwareendschalter

e Mehrpunktkompensation

¢ Winkelbearbeitung

e Ausrichtung des Werkstlcks

¢ Drehung der Bearbeitungachsen
e Achsenanpassung

e Hysteresefaktor

e MafBstabfaktor

IPraktische Beispiele

I Lochkreisberechnung:
Die Anzeige errechnet automatisch die
Positionen der Bohrungen nach Eingabe
der anzeige-geflhrten Daten.

I Lochreihenberechnung:
Berechnet und speichert die Position der
Bohrung entlang einer Geraden im
beliebigen Winkel und fuhrt den Anwender
bei der Ausflihrung der Bearbeitung.
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I Bis zu 20 Werkstiick-Nullpunkte:
Diese Anwendung erleichtert ein Arbeiten
mit verschiedenen Werkstick-Nullpunkten.
Die Anzeige bietet dem Anwender hierdurch
groBere Flexibilitat.

I Werkstiickzentrierung:
Nach Berlihrung zweier Punkte am Werkstlck
mittels eines Werkzeugs oder Kantentasters
kann die Anzeige die Werkstlckmitte mit einem
einfachen Tastendruck ermitteln.

I Werkzeugradiusversatzkompensation:
Nach der Eingabe des
Werkzeugdurchmessers kann dieser durch
Drucken der jeweiligen Taste aufgerechnet
oder abgezogen werden.



Fraskopf-Nr.: $°2475
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Abnahme - Priifung

harich

Senkrechtfraskopf- fiir
2 s WERKZEUGE-MASCHINEN
Type: 2213 Senkrechtfriskopf e
G 5 £
Maschinen-Nr.: 7957’7)
: . DEEREL FF2
. Maschinentyp:
Kunde: ééé&—)
Gegenstand der Zulassige | Gemessene
Nr. Messung Bild MeRgerite Fehler Fehler MeBanleitung
Rundlauf des Innenkegels MeRdorn Stellung PO
der Senkrechtfrasspindel MeRuhr A: 0,01 mm ) )
p (/ ( (/(/ j/
Stellung
B: 0,02 mm
1
(/(
Axialruhe der Senkrecht- MeRBuhr 0,01 mm
Frasspindel Abgeflachte
Spitze
p—
4 Pl .‘ 9
2 0, 0¢
Parallelitat der MeRleiste A
Verschiebung des Senk- MeRuhr MeRleiste auf Mitte
recht-Fraskopfes zur Starttisch zur Spindel-
Spindelbockbewegung bockbewegung
ausgerichtet
3
ﬁﬁ -
0,02/200 mm B8
MeRBuhr mit Gestange in
———— Senkrecht-Frasspindel
eingespannt.
Bremsring am Senkrecht-
[ Fraskopf zugezogen.
Senkrecht-Fraskopf
verschieben. In beiden
Endstellungen klemmen. .




Fraskopf-Nr.:

Abnahme - Priifung fiir

har ch

Senkrechtfraskopf- |Universal-Werkzeug-Fris- und Bohrmaschine
WERKZEUGE-MASCHINEN
Type: o
Maschinen-Nr.:
Maschinentyp:
Kunde:
Gegenstand der Zulassige | Gemessene
Nr. Messung Bild MeRgerate Fehler Fehler MeRanleitung
Ebenheit der - =\ Messbricke, | In Richtung A-B: / Tisch in Mittelstellung,
Aufspannfldche des L e | Lange gleich der| +/- 0,025 mm (/[) p & MeRbriicke auf ein Lineal,
Aufspanntisches Aufspann-flache MeRuhr auf O einstellen.
1 rb des Tisches | in Richtung CD: MeRbriicke auf Mitte
i o 5 ], entsprechend +/- 0,01 mm 0 0&5‘ Tisch, dabei Anzeige der
5 | MeRuhr ( MeRuhr ablesen.
Y Messung in Richtung AB;
dann CD
Rundlauf des Innenkegels e MeRdorn mit Stellung A: (7 &(, [7 MeRdorn im Spindelkegel,
der Fréasspindel kegeligem 0,01 mm V4 Anstellen der Mef3uhr an
Aufnahmeschaft den Umfang des
und Stellung B: MeRdorns, Frasspindel
zylindrischem 0,02 /300 mm drehen, dabei Anzeige der
Melteil £ - MeRuhr ablesen.
J{ d /»“) Messung bei A, dann bei
B.
Axialruhe der Frasspindel R~ MeRuhr 0,01 mm Spitze im Spindelkegel,
abgeflachte Anstellen der MeRuhr an
Spitze W die MeRflache der Spitze,
3 = é( 54 ) Frasspindel unter axialer,
L zum Spindelbock
__JJ gerichteter Belastung
G drehen, dabei Anzeige der
MeRuhr ablesen.
Parallelitat der MeRuhr 0,015 mm MeRuhr im Spindelkegel,
Aufspannflache des Teststift am Aufspanntisch
Aufspanntisches zu seiner ] I e ) 5/ 72' Tisch um ganze Léange in
4 Langsbewegung F I3 e S i I (/ ! 0 (/) Langsrichtung bewegen,
——(E_f@—‘ dabei Anzeige der MeBuhr]
= ablesen.
Parallelitat der MeRuhr Lineal 0,02/300 mm Lineal in senkrechter
Aufspannflache des mindestens 550 Richtung auf Mitte
Aufspanntisches zu seiner mm lang Aufspanntisch.
Querbewegung A MeRuhr im Spindelkegel,
5 (/ 0 _/ Taststift am Lineal.
¢ Tisch senkrecht bewegen,
dabei Anzeige der MeRuhr
ablesen. Support bei
beiden MeRpunkten
festklemmen.
Parallelitat der Anschlagleiste 0,02/300 mm Anschlagleiste in der
Fihrungsnut des , K, MeRBuhr Fihrungsnut des
Aufspanntisches zu seiner Aufspanntisches. MeRuhr
Langsbewegung @ im Spindelkegel, Taststift
£ 4 / an der Anschla vleiste,
6 i s 0, ¢/ 9

Aufspanntisch in der
Langsrichtung bewegen,
dabei Anzeige der MeRuhr|
ablesen.




Nr|Gegenstand der Zulissige | Gemessene
. Messung Bild MeRgerate Fehler Fehler MeRanleitung
Rechtwinkligkeit der Kreuzwinkel, 0,02/300 mm Kreuzwinkel in der
Fuhrungsnut des ’ - ] MeRuhr Flhrungsnut des
Aufspanntisches zu seiner @ Aufspanntisches. MeRuhr
Querbewegung @ = ‘ im Spindelkegel; Taststift
7 — 0 O / an dem Kreuzwinkel.

) | ’ (/ ( Aufspanntisch senkrecht
bewegen, dabei Anzeige
der MeRuhr ablesen.

Rechtwinkligkeit der Winkel, Lange a) 0,020 mm Winkel auf Mitte
Spindelbockfihrung zum des .) 7 Aufspanntisch. MeRuhr
Aufspanntisch e MeRschenkels b) 0,020 mm (9 () 67 /\7‘) im Spindelkegel; Taststift
a) in der Senkrechtebene der groften ( hinten am Winkel,
b) in der Bewegung des auf 300 mm Spindelbock I6sen, in
8 Waagerechtebene e |‘ i Spindelbockes vordere Stellung
entsprechend o verschieben und wieder
5 MeBuhr /) &dd) festklemmen, Anzeige
Ve der MeBuhr in beiden
Endstellungen (hinten
und vorne am
MeRschenkel) ablesen.
Parallelitat der MeRdorn mit | a) 0,03/400 mm / MeRdorn im
Spindelbockbewegung zur kegeligem & (9 Spindelkegel, Anstelien
Frasspindel Aufnahme-schaft | b) 0,03/400 mm § der MeBuhr an den
a) in der Senkrechtebene R und Umfang des MeRdornes;
9 b) in der T b zylindrischem Taststift am vorderen
Waagerechtebene r-! Mefteil Ende des MeRdorns,
Spindelbock
a MeRuhr (9 C) / festklemmen, MeRdorn in
( die Mittelstellung des
Rundlauffehlers bringen,
verschieben und wieder
festklemmen.
Anzeige der MeRuhr an
beiden Endstellungen
ablesen.
Steigungsgenauigkeit der MeR-Mikroskop 0,03 mm wird zugesichert | Die Gesamtabweichung
Spindeln zwischen irgend an zwei beliebigen,
1) Arbeitstisch [ P T — 2 Gangen, die héchstens 300 mm (12")
2) Support hoéchstens 300 von einander entfernt
3) Spindelbock : mm von liegenden MefR-
' einander stellen M 1 und M 2 darf
M1 M2 entfernt liegen héchstens 0,03 mm
betragen. Dabei kdnnen
die Spindeln an jeder
MeRstelle langer oder
kirzer sein als das
SollmaB.
Arbeitsgenauigkeit der FeinmeRgerat 0,02 mm auf Frasen mit einem
11 |Maschine beim Frasen mit 100 x 100 mm Einmesserkopf.

der Horizontalspindel

Schlichtspan 0,025 mm

Maschine abgenomme
)
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Unterschrift Werkstattleit

‘g Herr Gottschling

Unterschrift Geschéftsleitung




