Datenblatt zur Lager-Nr. L7297

Typ : Universal Werkzeugfrasmaschine :

M 200 B (-
Fabrikat : MACMON h a r I C|E
Maschinen-Nr. - 236 WERKZEUGE-MASCHINEN
Baujahr : 1989 - werkstattgepruft

geometrische Abnahme mit Prifprotokoll

Techn. Daten : X-Achse: 600 mm Y-Achse: 310 mm Z-Achse: 390 mm
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Zubehor: 3-Achsen Digitalanzeige K+C Arbah, neu
Vertikalfraskopf SK 40 mit Anzugsgewinde S20 x 2
Festtisch 600 x 210 mm (T-Nut: 12 mm)
Gegenhalter mit Gegenlager
KihlImitteleinrichtung
Spanewanne
Bedienungsanleitung

MaRe/Gewicht : 1800 x 2100 x 2040 mm (LxBxH) /ca. 1600 kg

harich Werkzeuge-Maschinen GmbH ¢ Industriestr. 81 « 90537 Feucht
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Die Universal-Werkzeugfrasmaschine M 200 B ist
die verbesserte Ausflhrung unserer
Werkzeugfrasmaschine M 200 B. Sie eignet sich
wegen ihrer Genauigkeit insbesondere fiir die
wirtschaftliche Fertigung vonVorrichtungen, Gesenken,
Formen, Messwerkzeuge, Ausschneid-, Stanz- und

Biegwerkzeugen sowie zur Bearbeitung komplizierter

Werkstticke in Einzel- und Kleinserienfertigung. Fiir
die notwendigen Frds-, Bohr=, Senk- und
Ausdrehvorgange unterVerwendung des verschidenen
Zubehors braucht das Werkstiick wahrend der
gesamten Bearbeitung auf unserer M 200 B nicht
umgespannt werden. Es wird sozusagen in einem
Arbeitsgang gefertig.

Unsere M 200 B ist die ideale Werkzeugfrasmaschine
fur Sie.

Wichtiges Zubehor

Normalzubehor:
Elektroausriistung, Kihimitteleinrichtung, Gegenhalter;
Senkrechtfraskopf, Winkeltisch.

Sonderzubehor:

Schnellduferfraskopf, Stossapparat, Teilkopf,
Stempelfrdseinrichtung, Spiralfrdseinrichtung,
Maschinen- und Hydraulikspanner, Frasdorne,
Aufsteckdorne, Reduzierhilsen, Spannzangen und
Messeinrichtungen.,



Normalzubehor

GEGENHALTER

Mitte Frasdorn bis Unterkante Gegenhalter 100 mm
Spindelbock-Stirnseite bis Gegenhalter 346 mm
Gewicht 47 kg
SENKRECHTFRASKOPF

Innenkege! der Frasspindel 150-40
Bohrung der Spannzangen bis 25 mm
Senkrechtverstellung der Pinole 70 mm

|8 Drehzahlen im Bereich von 37-1900 U/Min
Fraskopf schwenkbar um 2 % 90°
Kieinste und grosste Auslandung von Mitte i
Frisspinde! bis Stinderwange 110510 mm

Kleinster und grosster Abstand von der

Spindeinase bis zur Oberfliche das

sankrechten Maschinentisches 64-454 mm
Gewicht 110 kg

FESTSTEHENDER WINKETISCH (doppelseitig aufnehmbar)

Arbeitsfliche 00x360 mm © %‘
7 Aufspann-MNuten, Breite/Abstand 12x45 mm
o

Kiemster und grosster Abstand von Mitte
Frasspindel tis Tischflache 47-437 mm
Gewildht 114 kg
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Sonderzubehor

SCHWENKBARER WINKELTISCH

Aufspannfliche 700%340 mm
Vier Aufspann-Nuten Breite/Abstand 12190 mm
Schwenkbarkeit des Tisches um senkrechte

Achse nach beiden Richtungen um 30°
Schwenkbarkeit des Tisches um waagrechte

Achse (senkrecht 2um Maschinen-Tisch) nachbeiden Richtungen um 45°
Schwenkbarkeit des Tisches um waagrechte

Achse (parallel zum Maschinen-Tisch) in beiden Richtungen um 30°
Kleinste und grosste Entfernung von Mitte

Fasspinde! bis Tischfliche 0-370 mm
Gewicht 97 kg
TEILKOPF

Innenkegel der Teilspindel 1SO-40
Bohrung der Spannzangen bis 25 mm
Ubersetzungsverh@itnis 1:40
Entfernung Teilkopfspindel bis Gegenspitze 325 mm
Grosster Werkstiickdruchmesser zwischen den Spitzen 245 mm
Indirekts Teslen nach Tabellen 2-1080Teil
Tellscheibe fir direktes Teilen 12 Teilungen
Schwenkbarkeit der Teilkopfspindel um Achse

senkrecht zum Maschinentisch je 90
Schwenkbarkeit um Achse parallel zum Maschinentisch,

gegen die bzw. von der Maschine weg IS bzw. 6°
Gewicht 715kg
RUNDISCH

Anzahl der Lochscheiben |
Rastenzahl der Teilscheibe 24
Durchmesser der Aufspennflache 380 mm

Indirektes Teilen nach Tabellen 2-3600 Teile
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TECHNISCHE DATEN DER MASCHINE
Frasspindel Anzahl der Spindeldrehzahlen I8
Drehzahlbereich 37-1900 U/Min
Stufensprung [,26
Spindelinnenkegel ISO 40
Spindelbock Bewegung selbsttatig/von Hand 295/310 mm
Bewegung der Frasspindelhulse von Hand [10 mm
Senkrechttisch Aufspannfliche 1030x250 mm
4 Aufspann-Nuten, Breite/Abstand [2/45
Langsbewegung, selbsttdtig/von Hand 580/600
Senkrechtbewegung, selbsttétig/von Hand 360/390
Fester Winkeltisch  Arbeitsfliche 900x350 mm
Vorschubgetriebe  Anzahl derVorschibe |8
Vorschubbereich 7-380 mm/Min
Eilgang, ldngs, senkrecht und Spindelbock 980 mm/Min
Bewegungspindeln Teilstrich der Skalenscheiben 0,002 mm
Antriebsmotor Leistung/Drehzahl 4 kW/ 1420 U/Min
Nettogewicht der Grundmaschine etwa 1600 kg
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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.



Prifprotokoll fiir Universal-
Werkzeug-Fras- und Bohrmaschine
Macmon M 200 B

Maschinen-Typ:

Fraskopf-Nr.:
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Maschinen-Nr.: 236 Senkrechtfraskopf-Typ:
Kunde: L 7297
Gegenstand . .. Zulassige | Gemessene :
Nr. g Bild MeBgerate g MeBanleitung
der Messung Fehler Fehler
Rundlauf d 5y A 0,005
undlauf des
1 Innenkegels der MeBdorn A 0,01 mm :
Senkrecht- MeBuhr Stellung
Frasspindel
£ B 0,02 mm B 0,015
Axialruhe MeBuhr
2 der Senkrecht- Abgeflachte 0,01 mm
Frasspindel Spindel ‘0,005
Parallelitat der 5. .
Verschiebung des MeBleiste auf Mitte
3 Senkrecht- MeBleiste / :
Fraskopfes zur MeBuhr Starttisch zur
Spindelbock- Spindelbock-
bewegung bewegung
ausgerichtet
B
MeBuhr mit
Gestange in Senkrecht-
/ Frasspindel eingespannt.
4 0,02/200 mm Bremsring am Senkrecht-
Fraskopf zugezogen.
Senkrecht-Fraskopf
verschieben. In beiden
Einstellungen klemmen.
Tisch in Mittelstellung,
[ I Messbrticke, ;i AB MeBbriicke auf ein Lineal,
Ebenheit der Lange gleich der 'njlcgtc;?sgrﬁn? 0.01 MeBuhr auf 0 einstellen.
2 O Aufspann-flache ! ! MeBbriicke auf Mitte Tisch,
5 Aufspannflache ; G :
dés AUfaBarritisehas des Tisches . cD dabei Anzeige der
uisp entsprechend | in Richtung CD: 0.005 MeBuhr ablesen.
MeBuhr +/- 0,01 mm ) Messung in Richtung AB;
dann CD
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Gegenstand ; 2 Zulassige | Gemessene :
Nr. 9 Bild MeBgerate 9 MeBanleitung
der Messung Fehler Fehler
— im Spindelkegel,
MeBdorn mit Stellung A A 0,01 Anstelion:der Mefiu
! : an den Umfang des
Rundlauf des kegeligem 0,01 mm e
MeBdorns, Frasspindel
6 Innenkegels Aufnahmeschaft : :
der Frasspindel und zylindrischem lluna B B 0,025 drehen, dabel Anzeign
S atiail Stellung 2 der MeBuhr ablesen.
0,02 /300 mm Messung bei A,
dann bei B.
MeBuhr Spitze im Spindelkegel,
abgeflachte Anstellen der MeBuhr an die
Spitze MeBflache der Spitze,
Axialruhe der 0.005 Frasspindel unter
7 Frasspinde! 0,01.om ’ axialer, zum Spindelbock
gerichteter Belastung drehen,
" foa o dabei Anzeige der MeBuhr
& ablesen.
s MeBuhr im Spindelkegel,
Paralleh@t e Teststift am Aufspanntisch,
Aufspannflache des 0.01 Tisch um ganze Lange in
8 Aufspanntisches MeBuhr 0,015 mm ’ X m.g g
Fseir Lang_snchtung bewegen,
Ahdsboweatin &=6 dabei Anzeige der MeBuhr
K Rawig ablesen.
e Lineal in senkrechter Richtung
s I auf Mitte Aufspanntisch.
Parallelltatﬂder : MeBuhr im Spindelkegel,
Aufspannflache MeBuhr Lineal 0.015 Taststiftam Lineal
9 | des At;Lsszea;r::sches mln.I:iO mm 0,02/300 mm s Tisch senkrecht bewegen,
Qb banear 9 dabei Anzeige der MeBuhr
gung ablesen. Support bei beiden
MeBpunkten festklemmen.
Anschlagleiste in der
Flhrungsnut des
Parallelitat der @ Aufspanntisches.
Fuhrungsnut des : MeBuhr im Spindelkegel,
10 Aufspanntisches { ) fnschipgieiste 0,02/300 mm 0,02 Taststift an der Anschlagleiste.
5 MeBuhr X .
zu seiner ﬁ Aufspanntisch in der
Langsbewegung Langsrichtung bewegen,
dabei Anzeige der MeBuhr
e ablesen.
Kreuzwinkel in der
Rechtwinkligkeit Fahrungsnut des Aufspannti-
der FUhrungsnut @ Kratisiiniel sches. MeBuhr im Spindelkegel;
11 | des Aufspanntsiches e | : 0,02/300 mm 0,015 Taststift auf dem Kreuzwinkel.
; & Y MeBuhr :
zu seiner ’ Aufspanntisch senkrecht
Querbewegung bewegen, dabei Anzeige der

MeBuhr ablesen.
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Gegenstand Zulassige |Gemessene
Nr. Bild MeBgerate MeBanleitun
der Messung g Fehler Fehler 9
Rechtwinkligkeit
der Spindelbock- Winkel auf Mitte Aufspanntisch.
fuhrung zum Winkel, Lange MeBuhr im Spindelkegel;
Aufspanntisch ] ——— des MeBschenkels a 0,020 mm a 0,02 Taststift hinten am Winkel;
der groBten Spindelbock Iosen, in vordere
12 o e Bewegung des b 0.020 mm b 0,04 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
o MefBdorn im Spindelkegel
Parallelitat d 3
Spin deII:ocli q Anstellen der MeBuhr an den
bewegung zur TR MeBdorn mit TUn:fa;\tg des MdeBdorrEmes;
Frasspindel :r:ul kegeligem d as;tnﬂ:m vorsereg 'S dek
i T | Aufnahmeschaft | @ 0,03/400 mm a 0,01 ki b
13 2 5 | und zylindrischem cSltiomme),; Mencoin.in
ain der i MeBteil b 0.04 die Mittelstellung des
Senkrechtebene b 0,03/400 mm ’ Rundlauffehlers bringen,
Q MeBuhr verschieben und wieder
b inder festklemmen. Anzeige der
MeBuhr an beiden
W h
SAgeractivehons Endstellungen ablesen.
Umkehrspiel zwischen
Spindel und Mutter
S—— A gy Il o W
1 Arbeitstisch PR i i e S g 0,2
14 ': =— el MeB-Mikroskop ’
2 Support M M 0,5
3 Spindelbock 0,2

/

7
Gustav Gottschling.‘ w/erkstattleitung

o _

Felix Rehm, Geschéftsfiihrung

harfch

WERKZEUGE-MASCHINEN

harich Werkzeuge-Maschinen GmbH
IndustriestraBe 81 - 30537 Feucht
Tel.: 09128/9283-0 - Fax: -20
harich@harich.de www.harich.de

Datum der Maschinenabnahme



