Datenblatt zur Lager-Nr. L7446

Typ : Universal Werkzeugfrasmaschine
WF 600 MC

o
Fabrikat : KUNZMANN h a rl Clﬁ

WERKZEUGE-MASCHINEN

Maschinen-Nr. 1610136
Baujahr : 2012 - teiliberholt, neu lackiert, RAL 7035 lichtgrau
Techn. Daten : X-Achse: 600 mm Y-Achse: 400 mm Z-Achse: 400 mm
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Zubehor : Bahnsteuerung HEIDENHAIN TNC 320
orientierter Spindelhalt mit Zyklus fir Gewindeschneiden
Anrustsatz fur Tastkopf HEIDENHAIN TS 220
Vertikalfraskopf SK 40 mit hydraulischem Anzugssystem DIN 69872
Festtisch 800 x 425 mm ( T-Nut: 14 mm)
Zentralschmierung, elektrisch
KahlImitteleinrichtung
Spritzschutzkabine, mitfahrend, elektrisch gesichert
Bedinungsanleitung HEIDENHAIN TNC 320 als CD
Bedienungsanleitung Maschine als CD und in Druckform

MaRe/Gewicht :ca. 2720 x 1900 x 2300 mm (LxBxH) /ca. 2.000 kg

harich Werkzeuge-Maschinen GmbH ¢ Industriestr. 81 « 90537 Feucht
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Fabian Schillinger
Bilder der Überarbeitung


KUNZMANN"®

FRASMASCHINEN

WF 400 MC
WF 600 MC

Universal-Fréas- und Bohrmaschine
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WF 400 MC
WF 600 MC wanuell und CNC-bedienbar

CNC-Frasen mit
Bahnsteuerung
Heidenhain

TNC 320

UNIVERSALITAT

Haupteinsatzgebiete der WF 400 MC und WF 600 MC
sind die Ausbildung, Einzelteil- und Kleinserien-
herstellung. Leistungsstarke, héchste Prazision

und einfaches Handling zeichnen diese modernen
konventionell und CNC-bedienbaren Universal-
Fras- und Bohrmaschinen aus. Bereits in der
Grundausfiihrung verfiigen die Maschinen Uber
mechanische Handréder und sind ohne aufwendige
Einweisung problemlos sofort zu bedienen.

Der Vertikalfraskopf besitzt eine ausfahrbare Pinole
und kann schnell um + 90° gedreht werden.

Fur die Horizontalbearbeitung Iasst sich der Vertikal-
fraskopf mit wenigen Handgriffen auf einem
Schwenkarm seitlich wegschwenken und gibt

dann die Horizontalfrasspindel frei mit der dann
fliegend oder unter Einsatz eines Gegenhalters

und einem langen Frésdorn gefrast werden kann.

Anstelle des starren Winkeltisches kénnen die
WEF 400 MC und WF 600 MC auch mit einem
Universal-Kipp-Schwenktisch inkl. Digital-Anzeige
ausgestattet werden.

LEISTUNGSSTARKE

Moderne drehmomentstarke Antriebe sowie ein
solider Maschinenstander mit geharteten
Flachfihrungen erméglichen auch die Bearbeitung
von schwer zerspanbaren Werkstoffen. Sowohl

die Spindeldrehzahlen als auch die Vorschub-
geschwindigkeiten kénnen stufenlos Uber Potentio-
meter reguliert werden.

HOCHSTE PRAZISION

Durch die stufenlos regelbaren Vorschub-Einzel-
antriebe und spielfreien Kugelrollspindeln kann mit
der WF 400 MC und WF 600 MC exakt positioniert
und problemlos im Gleichlauf gefrast werden.

AuBerdem verfligen die Maschinen Uber Linearweg-
messsysteme in allen Achsen.

Die Automatische Achsklemmung Uber die Bremsen
der Vorschubmotoren macht die Maschinen
bediensicher und sorgt fur eine konstant hohe
Langzeitgenauigkeit der Maschinengeometrie.



Rechte Seitentur offen,
Bedienung Uber mechanische
Handrader mit
3-Achs-Digitalanzeige

KUNZMANN

FRATMALCRINE N

WF 600 MC

MANUELL UND CNC-BEDIENBAR
Optimale Zuganglichkeit und praxisorientierte
Anordnung der Bedienelemente machen die
WF 400 MC und WF 600 MC zu flexiblen,
kompakten Maschinen mit einfachem Handling.

Mittels Schllsselschalter kann bei den Maschinen
direkt zwischen manuellem Handradbetrieb und
CNC-Betrieb umgeschaltet werden.

Ein Schllisselschalter erlaubt 3 verschiedene
Betriebsarten:

» Manuell: mit mechanischen Handradern,
u.a. bei gedffneten Turen und 3-Achs-
Digitalanzeige

» CNC: mit Bahnsteuerung TNC 320

» Einrichten: Einrichten der Maschine im
CNC-Betrieb u.a. bei getffneten Turen mit
Driicken einer Zustimmtaste

Im Handradbetrieb wird die Bahnsteuerung TNC 320
automatisch auf die Funktion einer reinen 3-Achs-
Digitalanzeige reduziert. Somit kénnen einfache
Fréasaufgaben ohne Programmierkenntnisse

u.a. auch bei getffneten Kabinentlren schnell
bearbeitet werden.

Im CNC-Betrieb hat der Anwender dann die volle
Funktionalitdt einer modernen, dialoggeflihrten
Bahnsteuerung mit groBem Bildschirm und
umfangreichen Programmierzyklen sowie grafischer
UnterstUtzung zur Verfigung.



WF 400 MC
WF 600 M C_ Optionen

GEGENHALTER

Der Gegenhalter ist eine zusétzliche Einrichtung
flir das Horizontalfrasen. Mit wenigen Handgriffen
wird er schnell am Oberschlitten der Maschine
befestigt. Er ermdglicht den rationellen Einsatz
langer Frasdorne mit einem oder mehreren
Scheibenfrasern bis Durchmesser 160 mm.

UNIVERSAL-KIPP-SCHWENKTISCH

Mit dem Dreh- und schwenkbaren Tisch kann das
Werkstuck in verschiedenen Winkellagen positioniert
werden. Die Verstelllung erfolgt manuell unter
Einsatz eines Handrades, wobei der Drehwinkel der
Aufspannplatte komfortabel im Display der
Steuerung TNC 320 digital angezeigt wird.

CNC-TEILAPPARAT

Durch die Integration eines CNC-Teilapparates
kénnen Werkstlcke mehrseitig bearbeitet werden;
die Programmierung erfolgt Uber die 4. Achse der
Steuerung. Das Teilgerat kann vertikal oder auch
horizontal auf dem Winkeltisch aufgespannt werden.

ELEKTRONISCHES HANDRAD
Tragbares Handgerat ermoglicht es dem Bediener
naher am Arbeitsbereich der Maschine zu sein, um

a -
’a: Y 23y

z.B. die Maschine exakt einrichten zu kénnen.
Im Geh&use sind Achstasten, sowie Tasten fir
Vorschibe und Funktionstasten integriert.

PC ZUSATZTASTATUR

Hilfreich bei der Eingabe von Kommentaren und
Texten in die Steuerung. Die Tastatur ist gegen
Verschmutzung und Spritzwasser geschitzt.

ORIENTIERTER SPINDELHALT
Maschine und Steuerung werden so eingerichtet,
dass Gewindeschneiden ohne Ausgleichsfutter
ermdglicht wird.

TASTKOPFSYSTEME

Schaltende 3-D-Tastsysteme vereinfachen zusam-

men mit den Antastzyklen der Steuerung die Rust-,
Mess- und Kontrollfunktionen bei der Bearbeitung

von Werkstlucken.

AUTOMATISCHE WERKZEUGVERMESSUNG
Entscheidend fir gleich bleibende Fertigungsqualitat
ist das Werkzeug. Uber Zyklen der Steuerung kénnen
automatisch die Werkzeuglange und —radius sowie
auch der WerkzeugverschleiB exakt erfasst werden.



WF 400 MC
WF 600 M C_ Leistungsdiagramme
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WF 400 MC
WF 600 MC_ Maschinenabmessungen

WF 400 MC / WF 600 MC
(identische Abmessungen)

WF 400 MC

min. 1815 / max. 2220
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WF 400 MC

WF 600 M C_ Technische Daten

TECHNISCHE

DATEN:

Arbeitsbereich langs X-Achse
quer Y-Achse
vertikal Z-Achse

Hauptantrieb AC-Drehstrommotor

Horizontal- und
Vertikalspindel stufenlos

Drehzahlbereich

regelbar 1 mechanische

Getriebestufe
Vorschubantriebe
Vorschub stufenlos
Eilgang X-und Y-Achse

Z-Achse

Schwenkbereich
Vertikalfraskopf

Pinole, vertikal

Werkzeugaufnahme
Linearwegmesssysteme,

direkt, abstandscodiert

Pmax nach
VDI/DGQ 3441

Maschinengenauigkeit

Betriebsspannung

Leistungsaufnahme

Gewicht

eistungsspektrum:

WF 400 MC

400 mm
350 mm
400 mm

5,5 kKW

1 - 4500 min”

AC-Einzelantriebe

0 - 2000 mm/min

5000 mm/min
4000 mm/min

+/- 90°

Hub 60 mm

ISO 40 DIN 69871 /
2080/ 7388

Auflésung
0,001 mm

0,01 mm

400 Volt, 50 Hz

ca. 15 kVA

ca. 1.800 kg

» Hersteller von Universal-Werkzeugfrasmaschinen

vV VvV VvV Y

und Vertikal-Bearbeitungszentren
Kompetente Technologieberatung
Kundenspezifische Anwendungstechnik
Individuelle Programmierschulungen
Schnelle und unkomplizierte Servicehilfe

WF 600 MC

600 mm
400 mm
400 mm

5,5 kW

1 - 4500 min”

AC-Einzelantriebe

0 - 2000 mm/min

5000 mm/min
4000 mm/min

+/- 90°

Hub 60 mm

ISO 40 DIN 69871 /
2080/ 7388

Auflésung
0,001 mm

0,01 mm

400 Volt, 50 Hz

ca. 15 kVA

ca. 2.000 kg

STANDARDAUSRUSTUNG:

» Vertikalfraskopf mit Pinole

» Horizontalspindel

» Stabiler Gussstander mit Flachfihrungen
in allen Achsen (gehértet)

» Kugelrollspindeln

> Automatische Achsklemmung

» Hydraulische Werkzeugspannung

» Automatische Getriebeschaltung

» Kollisionsschutzkupplung Z-Achse

» Abstandscodierte Linearwegmesssysteme

» Mechanische Handrader

» Automatische Zentralschmierung

» Spane-Spritzschutzkabine

» KlhImitteleinrichtung, freistehend, 70 |

» Maschinenleuchte

> Nivellierelemente

» Bahnsteuerung Heidenhain TNC 320

OPTIONEN:

» Starrer Winkeltisch
WF 400 MC: 650 x 350 mm
WF 600 MC: 800 x 425 mm
» Universal-Kipp-Schwenktisch
650 x 395 mm (Drehwinkel digital angezeigt)
» Gegenhalter
» Elektronisches Handrad HR 410
» Tastkopfsysteme
» Orientierter Spindelhalt
» Minimalmengenschmierung

» CNC-Teilapparate - 4. Achse

KUNZMANN°®

FRASMASCHINEN

KUNZMANN Maschinenbau GmbH
TullastraBe 29-31
D-75196 Remchingen

Telefon:
Telefon:
E-Mail:

Internet:

+49 (0) 7232 / 36 74-0

+49 (0) 7232 / 36 74-74
info@kunzmann-fraesmaschinen.de
www.kunzmann-fraesmaschinen.de



Abnahmeprotokoll fiir '
Universal-Werkzeugfrasmaschinen

ahnlich DIN 8615

Maschinen-Typ: WF 600 MC

Maschinen-Nr.: 610136

Baujahr:

2012

harfch

WERKZEUGE-MASCHINEN

www. harich de

Kunde: L 7446

Gegenstand . - .
Nr. 9 Bild Messgerate | Soll-Wert Ist-Wert Messanleitung
der Messun

Rechtwinkligkeit P Feinzeiger, Zul. 0,01 a) Durch Verfahren der

der Bewegung Prifwinkel Abweichung X-Achse Winkel ausrichten.

der X-Achse T Giite 00 0,020 auf

zur Bewegung 300 mm b) Beim Verfahren der Y-Achse

1 der Y-Achse Y die Anzeige ablesen.
Rechtwinkligkeit a) Feinzeiger, Vertikal- Feinzeiger am Winkel
der Aufspannflache Bewegung anstellen und beim
des Frastisches Prifwinkel (Z-Achse) Verfahren der Z-Achse
zur Z-Achse Gite 00 Zul. Abweichung die Anzeige ablesen.
auf Lineal 0,025 auf
Gte 00 300mm
avorne a 0,01
\_I j
2
b seitlich b) b 0,015
I .

Parallelitat der F > Feinzeiger, 0,025 0,02 Feinzeiger
Aufspannflache r Y \\ Lineal auf 300mm am Lineal anstellen
des Frastisches 1 ‘—j Gute 00 und die Anzeige

zur Y-Achse L | max. zul. beim Verfahren der
3a Abweichung Y-Achse ablesen.
I = 0,050

Parallelitat der Feinzeiger, 0,025 0,015 Feinzeiger
Aufspannflache Lineal auf 300mm am Lineal anstellen
des Fréastisches X Gite 00 und die Anzeige

zur X-Achse max. zul. beim Verfahren der
3b Abweichung X-Achse ablesen.
= 0,050
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WERKZEUGE-MASCHINEN

www.harich.de

Gegenstand : % Zulassige | Gemessene :
Nr. Bild Messgerate Messanleitun
der Messung 9 Fehler Fehler 9
-
Parallelitzt Fiihlhebel- 0,015 0,01 Messbolzen an der
der Richt-Nut Messgerat auf 300mm Flache der Richt-Nut
des Frastisches X anstellen und beim
zur X-Achse - = max. zul. Verfahren der
4 Abweichung X-Achse die
Ee= =] = 0,040 Anzeige ablesen.
Rundlauf des Feinzeiger, Stellung Mittelwert
Innenkegels der ao0,010 a 0,005 aus 3 Messungen,
Arbeitsspindel Messdorn um je 120° gedreht,
2) i r;\it :egelisger:nft Stellung protokollieren.
5 ufnahme-Schaft, b 0.01
b I 300mm b 0,020 )
zylindrischem
Messteil
. B 2l G
Pinolen- b) Feinzeiger, Zul. Feinzeiger am
Bewegung, Winkel Abweichung Winkel oder
rechtwinklig (Gute 00) 0,020 auf Messzylinder
zur oder 60 mm anstellen und
Messzylinder, fur die beim Verfahren
Lange entspr. Positionen der Pinole die
6 dem Anzeige ablesen.
a X-Achse | Pinolenhub a a
b Y-Achse \ b b
Parallelitat %)a Feinzeiger, Zul. Stellung
der Achse der a) Messdorn mit Abweichung a Messdorn
Arbeitsspindel kegeligem bezogen auf ausgerichtet
zur Bewegung S ‘ Aufnahme- 300mm
der X-Achse x| Schaft, Stellung
300mm Stellung b Bei
7 ; lindrischem el
ain der Gl b a0,005 a Verfahren der
Senkrechtebene Messteil e X-Achse den
B ihoriie - = 9 b 0,025 b ablesen.
Waagerechtebene
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WERKZEUGE-MASCHINEN
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Gegenstand ; " Zulassige |Gemessene :
Nr. g Bild Messgerate g Messanleitung
der Messung Fehler Fehler
Rechtwinkligkeit a) Feinzeiger mit Zul. Umschlagarm mit
der Achse der Umschlagarm, Abweichung Feinzeiger an der
Arbeitsspindel zur - Y= 0,025 auf Spindel befestigen.
Aufspannflache planparallele 300 mm
des Fréastisches Messauflage fur die Feinzeigerarm
in Richtung der Gute 00 Positionen an der Aufspannflache
Y- und befestigen und
X- Achse. a a 0,01 Anzeigeénderung
nach Umschlag
8 in der Y-Richtung
ablesen.
b b 0,01
Parallelitat Feinzeiger, Zul.
der Achse der Abweichung
Arbeitsspindel Messdorn mit 0,025
zur Bewegung kegeligem bezogen
des Frastisches Aufnahmeschaft, auf 300mm
in der Z-Achse 300mm
zylindrischem
g ain der z Messteil Stellung @ a 0,01
Senkrechtebene
b in der Stellung b b 0,015
Waagerechtebene
EinstellmaB { TiefenmaB MaB TiefenmaB an
der Pinole | der Stirnflache
in Z-Richtung i der Arbeitsspindel
Unterianre anlegen und
10 I I den Abstand zur
= Unterkante des
U U Sinvacke Fraskopfes messen.
; W ﬂf/dm’an Zfsz.)
/ (Felix Qe/)m/
Datum Unterschrift
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