Datenblatt zur Lager-Nr. L6392

Typ : Universal Werkzeugfrasmaschine

M 100 RE U
Fabrikat : MACMON h arl cm
Maschinen-Nr. : 2140 WERKZVEW%V?E;:ACﬁEHINEN
Baujahr : 2001 - werkstattgepruft
Techn. Daten : X-Achse: 310 mm Y-Achse: 170 mm Z-Achse: 340 mm

Zubehor : 3-Achsen-Digitalanzeige ACU RITE
Vertikalfraskopf SK 40 mit Anzugsgewinde S 20 x 2
Festtisch 600 x 215 mm (T-Nut: 12 mm)
Spéanefangschale
KahlImitteleinrichtung
Bedienungsanleitung

MaRe/Gewicht : 1066 x 1048 x 1330 mm (LxBxH) /ca. 900 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
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2]
Type 100RE
TECHNISCHE DATEN DER MASCHINE
Die Frasspindel
Anzahl der Spindeldrehzahlen 16
Spindeldrehzahlen: 40, 63, 80, 100,
125, 160, 200, 250,
320, 400, 500, 630,
800 1000, 1250 wund
2000
U/Min. 40—2000
Spindel-tnnenkegel . ... .. .. S 1SO-40
Spannzangenbohrung. . .. ... .. S mm 250
Spindelbock
Spindelbockverschiebung
von Hand mm 170 (6,7")
Senkrechtfrastisch
Grosse der Aufspannfliche mm 640x 195 (25"x7,5")
2 T-Nuten, Breite/Abstand . mm 12/90 (¥ %3,50)
Langsbewegung —
Selbsttétig/von Hand mm 290/310 (11.4"/1250")
Senkrechtbewegung —
Selbsttatig/von Hand . mm 310/340 (12,2"/13,4")
Vorschubgetriebe
Anzahl der Vorschiibe . 16
Grosse der Vorschibe . 9, 14, 18, 224
28, 3535 45, 56,
7 90, 112, 140,
180, 224, 280, 450
mm/Min. 9—450 (0.35—17.64
Bewegungsspindeln In/Min}
Langsbewegung des Tisches —
1 Umdrehung der Skalenscheibe mm 5 (0,2M)
Senkrechtbewegung des Tisches —
1 Umdrehung der Skalenscheibe mm 2.5 (0,17)
Spindelbockbewegung —
1 Umdrehung der Skalenscheibe mm 2 (0.17)
1 Teilstrich der Skalenscheibe —
tangs und senkrecht . mm 0,02 (0,0017)
1 Teilstrich der Skalenscheibe —
quer mm 0,01 (0.0005")
Antriebsmotor
Leistung .. ... .. kW 1,6/25

Umdrehungen des Motors . . . ... ... . ...
Elektro-Kuhimittelpumpe . . ... ... .. ..

U/min 710/1430
kW/U/min 0,1/2800
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Masse und Gewichte

Lange, Breite und Hohe .
Kistenabmessungen
Nettogewicht mit Schaltschrank
Bruttogewicht mit Schaltschrank

mm 1066x1048x1330 (42''x41'x52,5")
mm 1700x1400x1220 (68"x55""x48")
cca kg 700 '
cca kg 1120

Technische Daten der Ubertragungselemente

1 Keilriemen SPA — Lw — 1500 mm
1 Keilriemen SPZ — Lw — 1000 mm

TECHNISCHE DATEN DES ZUBEHORS

Gegenhalter (03—06/R3)

Abstand der Frdsdornmitte von
Gegenhalter-Unterkante .

Spindelbock bis Gegenhalterlager .

Nettogewicht

Senkrechtfraskopf Type VGC-1

Spindelinnenkegel

16 Spindeldrehzahlen ;

Spannzangenbohrung — bei lSO —
Ausflihrung bis . §

Spannzangenbohrung — bei Morse —
Ausfihrung bis .

Spindelhilsen — Senkrechtversteltung .
Fraskopf schwenkbar um: .

Kleinste und grésste Ausladung von
Mitte Frasspindel bis Standerwange

Nettogewicht

Fester Winkeltisch (306/R5)

Grosse der Aufspannflache
Vier T-Nuten, Breite/Abstand

Kleinster und grosster Abstand der Tisch-
fliche von Frasspindelmitte

Nettogewicht

Schnellaufer — Fraskopf (03-06/V 2-}
Spannzangenbohrung bis
Spindelhiilsen — Se1krochtverstel!ung
6 Spindeldrehzahlen .
Fréaskopf schwenkbar um je .

Kleinste und grosste Ausladung von M:tte
Frasspindel bis Standerwange

Leistung des Motors .
Drehzahl des Motors
Nettogewicht

Stossaparat (03-06/V 3)

Grosster Stosselhub
12 Hubzahlstufen — Hibe in der Minute

mm 65 (2.55")
mm 234 (9.2")
cca kg 22 (48,5 Ibs)
(03—06/R4)
1SO-40

U/Min 80 — 2800

mm 25 (1)
mm 22 (7/8")
mm 70 (2.73")
‘ 360°
mm 133/320 (5.2"/9")
cca kg 45 (100 Ibs)
mm 215x600 (9,25"x23,6")
mm 12/45 cca (05"/1,777)
mm 66/406 (2.6"/16")
cca kg 44 (97 Ibs)
mm 12,5 (2"
mm 70 (2.95"]
U/Min 1700—5700
30°
mm 150/440 (547/17")
kW 0,55 )
U/Min 2800
cca kg 57 (126 lbs)
mm 70 {2,75")

H/Min 15—235




Fraskopf-Nr.:
Abnahme - Priifung h lﬁ
Senkrechtfraskopf- flir arlc
. WERKZEUGE-MASCHINEN
Tvpe: Senkrechtfriskopf “www harich de
«schinen-Nr.: / / 4 ()
174 A4 ,C'
. HON A 100 R£
Maschinentyp: M
Kunde: g
&”é/
egen ' Zulassige | Gemessene
Nr. Messung Bild MeRgerite Fehler Fehler MeRanleitung
Rundlauf des Innenkegels MeRdorn Stellung s 67 ZL
der Senkrechtfrasspindel MeRuhr A: 0,01 mm y/ ﬂ
Stellung
B: 0,02 mm
1
at &
b &2
/
Axialruhe der Senkrecht- MeRuhr 0,01 mm
Frasspindel Abgeflachte
Spitze
5 7 05
Parallelitst der MeRleiste A
Verschiebung des Senk- A MeBuhr MeRleiste auf Mitte
recht-Fraskopfes zur Starttisch zur Spindel-
Spindelbockbewegung bockbewegung
ausgerichtet
3
0,02/200 mm B
MeRuhr 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
Tvpe- www. harich.de
Maschinen-Nr.:
Maschinentyp:
Kunde:
Gegenstand der Zuléissfge Gemessene
Nr. Messung Bild MeRgerite Fehler Fehler MeBanleitung
Ebenheit der . ey Messbriicke, | In Richtung A-B: A Y Tisch in Mittelstellung,
Aufspannflache des L fopadio s ___J] Lénge gleich der| +/- 0,025 mm C// é) / MeRbriicke auf ein Lineal,
Aufspanntisches _'_5::1 Aufspann-flache MeRuhr auf 0 einstellen.
1 = des Tisches | in Richtung CD: MeRbriicke auf Mitte
B rm entsprechend +/- 0,01 mm . ~ A Tisch, dabei Anzeige der
A —i+ B ! 4 ) :
T MeRuhr &/ 6/0{ MeRuhr ablesen.
B 4 Messung in Richtung AB;
dann CD
Rundlauf des Inpenkegels e MefRdorn mit Stellung A: o MeRdorn im Spindelkegel,
der Fréasspindel 3 kegeligem 0,01 mm 6) O)é) 6 Anstellen der Me3uhr an
. Aufnahmeschaft / den Umfang d
1 en Umfang des
i a-__-.l--—-——- und Stellung B: MeRdorns, Frasspindel
Y1 | zylindrischem 0,02/ 300 mm . — |drehen, dabei Anzeige der
: : il MefRteil d C) /j Mefuhr ablesen. _
/ Messung bei A, dann bei
B.
Axialruhe der Frasspindel e MeRBuhr 0,01 mm Spitze im Spindelkegel,
abgeflachte Anstellen der MefRuhr an
Spitze die MeRflache der Spitze,
3 B A I ) Fréasspindel unter axialer,
Q 6) 6) C 5 zum Spindelbock
T / gerichteter Belastung
gy drehen, dabei Anzeige der|
MeBuhr ablesen.
5 fParaIIe:Iitaa!hde; MeRuhr 0,015 mm MeRuhr im Spindelkegel,
ufspannflache des i i
Aufspan’:\tisches zu seiner I ' § oo T?Stsm i AUfSPa"”t'S_Ch
" il | | : P / Tisch um ganze Lange in
ngsbewegun | e~ i 0 i i
gung [ 0 Langsrlchtgng bewegen,
T / dabei Anzeige der MeRuhr]
C!b:é abiesen.
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 MeRuhr im Spindelkegel
5 A F) 6 Taststift am Lineal.
—_— 0/ & Z 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 pC_____-_—\\ MeRuhr Fuhrungsnut des
Aufspanntisches zu seiner /}-\ ] Aufspanntisches. Mefuhr
Langsbewegung im Spindelkegel, Taststift
6 et & & / an der Anschlagleiste.
mfi? f Aufspanntisch in der
. — Langsrichtung bewegen,
—— S W, dabei Anzeige der MeRuhr]
o . ablesen.




vordere Stellung
verschieben und wieder

Nr|Gegenstand der Zulissige | Gemessene
. Messung Bild MeRgerite Fehler Fehler MeRanleitung
Rechtwinkligkeit der Kreuzwinkel, 0,02/300 mm Kreuzwinkel in der
Fuhrungsnut des ’ — w MeRBuhr Fuhrungsnut des
Aufspanntisches zu seiner @ Aufspanntisches. Me3uhr
Querbewegung o L ’ ~ im Spindelkegel; Taststift
7 < ; d C/ / an dem Kreuzwinkel.
b L f ’ Aufspanntisch senkrecht
bewegen, dabei Anzeige
der MeBuhr ablesen.
Rechtwinkligkeit der Winkel, Lange a) 0,020 mm ~ / Winkel auf Mitte
Spindelbockfihrung zum des c) ﬂ Aufspanntisch. MeRuhr
Aufspanntisch s MeRschenkels b} 0,020 mm / im Spindelkegel; Taststift
a) in der Senkrechtebene der groRten hinten am Winkel,
b) in der Bewegung des auf 300 mm Spindelbock I&sen, in
8 Waagerechtebene g Spindelbockes
entsprechend

festklemmen, Anzeige
der Meluhr in beiden
Endstellungen (hinten
und vorne am
MeRschenkel) ablesen.

a) 0,03/400 mm

b) 0,03/400 mm

604

=4 7
C)/ 19, /

MeRdorn im
Spindelkegel, Anstellen
der MeRRuhr an den
Umfang des MeRdornes;
Taststift am vorderen
Ende des MeRdorns,
Spindelbock
festklemmen, MefR3dorn in
die Mittelstellung des
Rundlauffehlers bringen,
verschieben und wieder
festklemmen.

Anzeige der MefRuhr an
beiden Endstellungen
ablesen.

0,03 mm
zwischen irgend
2 Gangen, die
héchstens 300
mm von
einander
entfernt liegen

wird zugesichert
X=¢ ¢
v = 0L
v
Z=43

Die Gesamtabweichung
an zwei beliebigen,
héchstens 300 mm (12")
von einander entfernt
liegenden MeR-

stellen M 1 und M 2 darf
héchstens 0,03 mm
betragen. Dabei kénnen
die Spindeln an jeder
MeRstelle l&nger oder
kirzer sein als das
Solimal.

b MeRuhr
Parallelitat der MeRdorn mit
Spindelbockbewegung zur i kegeligem
Frasspindel Aufnahme-schaft
a) in der Senkrechtebene m——— und
9 b) in der -| b zylindrischem
Waagerechtebene MeRteil
o (‘I ; MeRuhr
Steigungsgenauigkeif der MeR-Mikroskop
Spind
1) itstisch Phcbitess KX wow —)
) Support =
3) Spindelbock . ‘”: - _
SPINOFLSPEL M1 M2
Arbeitsgenauigkeit der FeinmefRgerat

11 |Maschine beim Frasen mit
der Horizontalspindel

0,02 mm auf
100 x 100 mm

Frasen mit einem
Einmesserkopf.
Schlichtspan 0,025 mm

Maschine abgenommen am: ..............ccceeeene

haric
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harich Werkzeuge-Maschinen

Unterschrift Werkstattle®ung Herr Gottschliffg 09128/9283-0 - F%hf&%c&%iﬂ Geschéftsleitung Herr Rehm

harich@harich.de www.harich.




