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1. HAUPTABMESSUNGEN, VERFAHRBEREICHE
& -RICHTUNGEN DER MASCHINE FH800SX

1. Hauptabmessungen, Verfahrbereiche & -richtungen der Maschine

Abb. 1-1 zeigt die Hauptmaschinenrichtungen und Bewegungsbereiche der Achsen.
Verfahrachsen und Richtungen sind nach der folgenden Tabelle festgelegt und missen bei
Erstellung des Bearbeitungsplans strikt beachtet werden.

Achse Verfahrachse Bewegungsrichtung Grundstellung

Stander links/rechts (Sicht | Nach links ® )

X von Tischseite) Nach rechts e) Mitte
Spindelkopf auf/ab Auf

Y P P ) ®Ende

Ab e

Tisch vorwarts/riickwarts | Vorwarts @)

Z : By - ——— (®Ende
(Sicht von Standerseite) | Rijckwarts @

@ Grundstellung

/(35
Bereichsgrenzen der B-Achse Y-Achse 0
(129~231° bei Z -970~-1050 mm) ‘ @
@ Normale ’/

Grundstellung

obere Planflache

Palette
Bezugslinie
o
o
o — -
ol T\ \ 66\
o
o
™
| Grundstellung 'z Bereichgrenzen Z-Achse
F . ‘A ist abhangig vom Winkel der 'B'-Achse
% bei montiertem Tischsensor
*% Palette in diesem Verfahrbereich
uneingeschrankt drehbar

Abb. 1-1




2. MASSZEICHNUNG DER PALETTE

FH800SX

2.
21

MaRzeichnung der Palette
Standardpalette
(Standardspezifiktion: ersetzt die Sonderspezifikation)
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<Hinweis>

» Die Positionierung der Vorrichtung wird erleichtert, wenn fur die Konstruktion der Vorrichtung
die Bezugsflache der Kantenanschlage mit einbezogen wird.
» Bei der Konstruktion der Vorrichtung beachten, dass die Palette beim Takten des Tisches
um 5 mm angehoben wird (bei Tischspezifikation mit 1° Taktung).



3. MASS- & GEWICHTSBESCHRANKUNGEN FUR
VORRICHTUNG & WERKSTUCK FH800SX

3. MaR- und Gewichtsbeschrankungen fiir Vorrichtung und Werkstiick

3.1 MaBRbeschrankungen

(Maximale Drehung von
Vorrichtung und Werkstiick)
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Abb. 3-1
3.2 Gewichtsbeschrankung
) (1) Vorrichtung + Werkstlck < 1300 kg
(Beisp.) i
+ Palettengewicht ca. 570 kg
Gesamt < 1870k
Ljd_m il .= Schwerpunkt des 9
T Werkstuckes
A (2) Beschrankung bei der Werkstiickaufnahme
Das Werksttck darf mit einem Lastversatz von
_ 668 N-m zur Tischmitte aufgespannt werden.
Werkstiick ¢
1300kg
Palette
Tischmitte
Abb. 3-2




4. RELATIVE POSITION VON SPINDEL & TISCH

FH800SX

4
4.1

Relative Position von Spindel & Tisch

Relative Position von Spindel & Tisch (KM10080)
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Beim Indexieren des Tischs besteht Kollisions-
_~defahr mit den Abdeckblechen der X-, Y-Achse.
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f“’ Richtung positives Z-Achsen-Ende schwenken.
, Kollisionsbereich : 90mm bei aufgespanntem
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5. KOLLISIONSBEREICH ZWISCHEN SPINDEL & PALETTE
FH800SX

5. Kollisionsbereich zwischen Spindel & Palette
5.1 Kollisionsbereich zwischen Spindel & Palette (KM10080)

e
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) 58900 ... 39 O
200 .
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\\ \\I
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Abb- 5_1 P
<Hinweis>

. Beim Takten der Palette in 45°-Schritten ist der auf der Malizeichnung der Palette angegebene
maximale Schwenkweg der Palette zu beachten.

. Beim Takten einer Flache ohne Bezugsblock kann der Kollisionsbereich der GrolRe eines Be-
zugsblocks entsprechen.



6. DETAILS DES SPINDELKOPFS

6. Details des Spindelkopfs
6.1 Details des Spindelkopfs (BT #50, RENISHAW Touch sensor)

FH800SX

Block fur externe Blasluft (Option)

Drehmomentsttitze fur
Spezialwerkzeug (Option) \

Messtaster RENISHAW
(Option) . |
30 ’TF

e

&

N

B \/_z\

AN Sensor fur Warmegang,; 4y ™ (™ J .
Block fiir externe Blasluft ™~ der Spindel (Option) f.f <>;\ k\_& /,:/|
(Option) N
Abb. 6-1




6. DETAILS DES SPINDELKOPFS

FH800SX
6.2 Details des Spindelkopfs (HSK-A100, RENISHAW Touch sensor)

Block fir externe Blasluft (Option)

Drehmomentstitze fir
Spezialwerkzeug (Option) ‘\

Messtaster RENISHAW
(Option)

\“‘\f_l‘i:—:@(i’/ \%
~N \ S5y
AN ' PN GNPANIE
N Sensor fur Warmegang, g&\ AR %‘%\d )
Block fiir externe Blasluft ™ der Spindel (Option) [ ™7/ N7 2 /
(Option) T N
Abb. 6-2
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6. DETAILS DES SPINDELKOPFS

6.3 Details des Spindelkopfs (KM10080, RENISHAW Touch sensor)

FH800SX

Block fur externe Blasluft (Option)

Drehmomentstltze fir
Spezialwerkzeug (Option)

Messtaster RENISHAW

CES
At

AN .
N NN |
Sensor fUr Warmegang ;\\\ o \i\gj N

.. <
Block fur externe Blasluft der Spindel (Option) / V?\}fg\“ s/

(Option) I S -
Abb. 6-3
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7. BESCHRANKUNGEN FUR DIE WERKZEUGHALTERFORM
FH800SX

7. Beschrankungen fiir die Werkzeughalterform
Beschrankungen fiir die Werkzeughalterform (JIS, CAT, DIN #50)

Beim Einsatz des automatischen Werkzeugwechslers (ATC) ist die Form des Werkzeughalters
eingeschrankt. Sollte der maximale Werkzeugdurchmesser 100 Uiberschreiten, den
Auflendurchmesser von 100 im Bereich von 48 mm zur Bezugslinie halten.

Fir einen Abstand von 53 mm oder weniger zur Bezugslinie, den AuRendurchmesser auf 210 mm
oder weniger einrichten.

Das Gesamtgewicht sollte 35 kg und die Lange von der Bezugslinie 670 mm nicht tberschreiten.

zeuge)
Pl
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! _~<'_ T [
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;."". ; B
5 & T |
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ol & e
| 03_) % ."'\ =
N c
=0 =i
ol O @
Sl={ | © . 1
-g o 0 —
o o TE| T
—| o
vl -
AN = i ! | |
Loﬁ) .\l S _\&
: " : R o
o oo e *, Bezugslinie
— _ i T
o, |
. 'H_ o L |

Abb. 7-1

Werkzeugspezifikation

Nachfolgend werden die max. Werkzeugspezifikationen aufgefihrt.

GrofRe Max. Spezifikationen
Max. Werkzeuglange 670 mm
Max. 40-/60-Wz.-Magazin: @120 mm (falls nicht eingeschrankt durch
Werkzeugdurchmesser benachbarte Werkzeuge)

91-/121-Wz.-Magazin: @130 mm (falls nicht eingeschrankt durch
benachbarte Werkzeuge)

Max. Werkzeuggewicht 35 kg

Das Moment am Spindelkopf darf 29 N-m nicht Uberschreiten

Unwucht des Werkzeugs

30%10-°N-m oder weniger (fir Werkzeug 6000 min-' oder weniger)

<Hinweis>

* Falls Werkzeuge mit einem groferen Durchmesser als dem max. Durchmesser eingesetzt
werden, dann bestehen Begrenzungen durch benachbarte Werkzeuge, Werkzeugkanten und
Passfederposition im Magazin.

Siehe Punkte 10 und 11.
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7. BESCHRANKUNGEN FUR DIE WERKZEUGHALTERFORM
FH800SX

7.2 Beschrankungen fiir die Werkzeughalterform (HSK-A100)

Beim Einsatz des automatischen Werkzeugwechslers (ATC) ist die Form des Werkzeughalters ein-
geschrankt.

Sollte der maximale Werkzeugdurchmesser 100 Uberschreiten, den AuRendurchmesser von 100 im
Bereich von 48 mm zur Bezugslinie halten. Fir einen Abstand von 53 mm oder weniger zur Bezugs-
linie, den AuRendurchmesser auf 210 mm oder weniger einrichten.

Das Gesamtgewicht sollte 35 kg und die Lange von der Bezugslinie 670 mm nicht Uberschreiten.

_ VAXET D
e (D 600
©
JR, = B _ i}
."Il"'. ﬂ"’
=< . _
o7
_ ; ;h o _
. i o) !
—_ c
) [&}
-2 2 i,
[0} T
M|
e - > [ ]
B el i Sl 8 | © _
S L _ = o o .
T ' 2l o s =
S m
Loyl = 37
e / |
f W\ i' \, .Bezugslinie
LV Abb. 7-2
Werkzeugspezifikation
Nachfolgend werden die max. Werkzeugspezifikationen aufgefihrt.
GroRe Max. Spezifikationen
Max. Werkzeuglange 670 mm
Max. 40-/60-Wz.-Magazin: @120 mm (falls nicht eingeschrankt durch
Werkzeugdurchmesser benachbarte Werkzeuge)

91-/121-Wz.-Magazin: @130 mm (falls nicht eingeschrankt durch
benachbarte Werkzeuge)

Max. Werkzeuggewicht 35 kg
Das Moment am Spindelkopf darf 29 N-m nicht Gberschreiten

Unwucht des Werkzeugs | 30%x10-°°N-m oder weniger (fir Werkzeug 6000 min-' oder weniger)

<Hinweis>

* Falls Werkzeuge mit einem gréReren Durchmesser als dem max. Durchmesser eingesetzt
werden, dann bestehen Begrenzungen durch benachbarte Werkzeuge, Werkzeugkanten und
Passfederposition im Magazin.

Siehe Punkte 10 und 11.
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7. BESCHRANKUNGEN FUR DIE WERKZEUGHALTERFORM

FH800SX

7.3 Beschrankungen fiir die Werkzeughalterform (KM10080)

Beim Einsatz des automatischen Werkzeugwechslers (ATC) ist die Form des Werkzeughalters

eingeschrankt.

Sollte der maximale Werkzeugdurchmesser 100 Uberschreiten, den Aulendurchmesser von 100
im Bereich von 48 mm zur Bezugslinie halten. Fur einen Abstand von 53 mm oder weniger zur
Bezugslinie, den AuRendurchmesser auf 210 mm oder weniger einrichten.

Das Gesamtgewicht sollte 35 kg und die Lange von der Bezugslinie 670 mm nicht tGberschreiten.

MAXET0

-
7

Yo 4
(\_l' - ' J—
S
Iy
ol
| o
™),
REE

300! (Bq_hrwerkzeug\e_l)

2 211 [ (Zylindrische Werkzeuge) E

—
hez oo e

|

Werkzeugspezifikation

Nachfolgend werden die max. Werkzeugspezifikationen aufgefihrt.

GroRe Max. Spezifikationen
Max. Werkzeuglange 670 mm
Max. 40-/60-Wz.-Magazin: @120 mm (falls nicht eingeschrankt durch
Werkzeugdurchmesser benachbarte Werkzeuge)

91-/121-Wz.-Magazin: @130 mm (falls nicht eingeschrankt durch
benachbarte Werkzeuge)

Max. Werkzeuggewicht

35 kg
Das Moment am Spindelkopf darf 29 N-m nicht Gberschreiten

Unwucht des Werkzeugs

30%10-°N-m oder weniger (fir Werkzeug 6000 min-' oder weniger)

<Hinweis>

*

Falls Werkzeuge mit einem gré3eren Durchmesser als dem max. Durchmesser eingesetzt

werden, dann bestehen Begrenzungen durch benachbarte Werkzeuge, Werkzeugkanten und
Passfederposition im Magazin.

Siehe Punkte 10 und 11.
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8. WERKZEUGHALTERFORMEN

FH800SX
8. Werkzeughalterformen
8.1 Werkzeughalterform
8.1.1 Werkzeughalterform (DIN #50)
bbre:— — 138TS L e 02K
g _-35__ 101.75.38.,
3,240, S Bezugslinie ez
. _ _ =3 =10 . 2]
18,13, ! @ 51.5 .
—[0. 0025 o 2 = , i
AU DEE L RS § - 47 35 54037 T2, o
o ,5 FL B . ‘ B :a
_ I | D P - ?"\D : QQ =~
gy i ¥ g [
.\rs_ 'acz/ninvf ™3 @ ,c:\”,) = ~ ;
/ - 3; Y= i —~ t_‘g 8 - t-—
4 .
g . . - 7\ H“"-—--.._j%a N\
Be gl el o] % \
el 2| = & | - /
RIS & -
3 : : f
_\ - | | Kegel 7T/24 M24
—A

L) Mo (NTE50)

11,120 .14

Standard-Nr. und NenngréRe sind am Umfang
des Flansches angegeben.

5
41}
k?._- s Abb. 8-1 Werkzeughalter
(DIN #50)
Hinweis 1) Toleranz des Kegelwinkels --- +0.0051/0 (Kegelwinkeltoleranz Klasse

(JIS B 0614) : AT4)
Hinweis 2) Gewinde - JIS B 0205-1982
Gewindegenauigkeit --- 6H (JIS B 0209-1982)
Hinweis 3) Gehartet auf HRC 60+3, Hartetiefe nach dem Schleifen --- 0,3 mm oder mehr.
Gewindebereich frei von Aufkohlung.
Hinweis 4) Toleranz, falls nicht anders angegeben: Mittlere Klasse nach JIS B 0405.
Hinweis 5) Anderungen an der Konstruktion des Werkzeughalters bediirfen der
Zustimmung durch uns.
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8. WERKZEUGHALTERFORMEN

FH800SX
8.1.2 Werkzeughalterform (BT #50)
(7]0.05]4] ssn
35 . 4 101.8%0. 2
31 .
<= Eo.2 [A]
2‘“31;- R '; " Aussparungp . 8
] : ]
9;5)3 ﬁ Kegel 7/24 o5 .@d\ SER d‘“‘%SS'A‘ £
NT#50 $®° p
BACN & & q
\+ E.3 $ :
— M2 | &
- Hlell = 2 ™ o
SHERE _ : § o /‘\ 29
sa] - s ® - : TF—
alol9 Yeoomrf — — —'\—u;" " o : @ 52 o
1213 TN | | s.97w %% A
Y8 7] : '
g | g _______,_...--—'-"J
_‘_ ' 135"
3 /T - 4 soder njehr
§.3z _.

" .
B8 2oder mehr
%»” "\ Bezugsflache

Abb. 8-2 Werkzeughalter
(Standard-Nr. JIS B 6339-1986 BT50)
(MAS-BT50)

Hinweis 1)

Hinweis 2)

Hinweis 3)

Hinweis 4)
Hinweis 5)

Toleranz des Kegelwinkels --- +0.0051/0 (Kegelwinkeltoleranz Klasse

(JIS B 0614) : AT4)

Gewinde - JIS B 0205-1982

Gewindegenauigkeit --- 6H (JIS B 0209-1982)

Gehartet auf HRC 60+3, Hartetiefe nach dem Schleifen --- 0,3 mm oder mehr.
Gewindebereich frei von Aufkohlung.

Toleranz, falls nicht anders angegeben: Mittlere Klasse nach JIS B 0405.
Anderungen an der Konstruktion des Werkzeughalters bediirfen der
Zustimmung durch uns.
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8. WERKZEUGHALTERFORMEN

FH800SX

8.1.3 Werkzeughalterform (HSK-A100)
(Nach 1SO 12164-1:2001 (E)) (fir hohe Drehzahlen)

HINWEIS) 1. Die mit * gekennzeichneten Grofen werden zur Aufrechterhaltung des Werkzeug-
rundlaufs empfohlen. Die Werte in () sind gemaf ISO dimensioniert.
2. Bei Kihlmittelzufiihrung durch die Mitte die Kihimittelleitung entsprechend der
schragen Linie auf der folgenden Seite anschliel3en.
[
C 24 2
= " o
10 o
=
| | |
T ( |
| N
Ll
L ] |
- &

B100n10 (3 .00
?88 (max)
T
|
|

i
Ik
l il
H«._i_f
V | ] .\ 1 . 54-3.3
) N i%
- 0,003
ZOFD| 1 ¥15702 {1073
29_3%/7 15£0.1
45 (miny 505, .
10] /=20 oo2[x]
\—Bezu slinie
b O 9
= 0.1|Y
448, . 448,

u.uaﬁ) :

q

ZH10 ¢(
{z0R10 {F

L 22H10 (5%

Abb. 8-3
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8. WERKZEUGHALTERFORMEN

FH800SX
e 1 54—33
1O ;;' ...| Kahimittelleitung
| o B R2 R
| o4 =
S o N :’ %@
0| —; — o,
Z G-I @ \\J
Loy e L A‘ ;
: 423
s hr 04\9;9 ;o
® T | r2s. = o &2
g . | 24 E = E
= - L-4 R3 @ ™
b g (cr
cuJ ! =
S (i T
| /A \\\\ 5
R
© 1655 ; 28 . 56J510 (20.0542)
B | f : e
BT )]
| L&i 12.5:5. 3-8
| R 7 6-)
. D. A|+g.l35
— 32,255 os
0 Einzelheit D
%L {S_d.f]\ 27.37}
—4:13
IS R4.88%0.05
o
0
(o]
0
Lo 1 ]x
. ~ |
n| o
g i
= D;i !
2 g o | 3.75%
—| —| [
Q 8 9
(-8-)
Abb. 8-4




8. WERKZEUGHALTERFORMEN

FH800SX
8.1.4 Werkzeughalterform (HSK-A100) (fiir niedere Drehzahlen)

(Nach 1SO 12164-1:2001 (E))

HINWEIS) Bei Kihimittelzufiihrung durch die Mitte die Kihimittelleitung entsprechend der
schragen Linie auf der folgenden Seite anschliel3en.

]

C 24 e
. > = o [1:9.98]
0 ‘A -'z/
f o]/ (2° 52 05")
———-“-—J’.».'-__J£.____
E o | r=
ad| R | =
e - : \A)i/r”_" R2.S
A—= O E - —g S =02 -—
ol © — — |: l_%
O PO o M
ol & © :I | &
2 ] g;
M s
\n'[ I I I ! -| ‘51'-8.3
E— C.003
20i0}1 | 1 ptee
b -
293 . 4 |15%c.1
: [
Bezugslinie A5 (miny, 50z
e TR El
le—B
—1 0.1 Y
[0 [
T T
0l o]
0l L)

Abb. 8-5
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8. WERKZEUGHALTERFORMEN

FH800SX
gg . . —:-:—-ew—-———‘l . 5*‘3‘3
0| e _ | Kihimittelleitung \ '
1 E | R1
x| 2| & %wlv [ Ri.5
= o] \ ' —- (0]
S IENES \ %
Ql ®
7 = G W
® _ ol & -
o A T | T
Q @ g
= (=S
o ) . .
.1 Bohrung fir Speicherchip
q »
(Option) RO .3 o
—_—= .
@1040.1]9 !
- 0
R1 & z 15%°
i' o 160 5 28 .58J5810 (0.042)
¥ 5___: - =
N o1 15 3-8
w R {(-8-)
SO T ]
- Einzelheit D 36 E3-0.0
go inzelhei
= TEean L2731
2.5 R4 .8810.0%
% /#-l
oy
=
o
0| o
[ J—
- L ~
m| o] °F
o O 0
—| =1 ®
sl v © F
C (-8-)
(-8-)
Abb. 8-6
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8. WERKZEUGHALTERFORMEN
FHB800SX

8.1.5 Werkzeughalterform (KM10080)

——F0
! \( 5 ;tj""."'i'z A]\v
| : /
! \\ 0 U 1 37 i
! P . o
‘Rundlauf-" 3 0’ Eichkugel w D /|
— o oo S 0
EE?):?ukr:;r T ! @ % Schnitt A |
— W 3 %I 1O
A — / ~I = € _
e R | i) | © = -
[an] . ! : el a s
+H| o o N=
<T| 4 — | B S
A | - | ——H +
Fi ' ] \ \
D= o : > :
sy Gy i | ™S
e L |
2 6 ' '_/_ . ‘ﬂ -/2 _ 5 +g 2
Rundlaufkorrekturbereich h 2-R- .
Bearbeitung unmdglich
482 )]
11+0.1 || ||35=0.1
R A Abb. 8-7 Werkzeughalter

* Die Kegelspezifikation hangt von Kennametal KM10080 ab.
» Die O-Ring-Spezifikation steht flr die Kihimittelbohrung 1MPa oder niedriger. (Die Form
weicht fir 1MPa oder hoher ab.)
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8. WERKZEUGHALTERFORMEN

FH800SX
8.1.6 Kiihimittel 1MPa oder niedriger

o ©
oy =
5 20.7 ool 25
e !
= —|ss - 9.2'3%, ,. 3.7
o : ’Iﬂ‘ o ©
g | O |+ ’90
N / oL
© i & | od| =~ Sl
— -g /r___\/ihﬂ_‘ SRR /"P/ . X__
| o g /'\ x ] _X%; | \< . | ‘:
el I P S ! A \ =y ,-s
1| . _ (o i ay
AP ([°© | i
Clinfsy 1 LT y
i : . . . :
= 7 -0 8 Einzelheit A (1:1)
N
b
18.59 \
g (3 8) \(, Standard-O-Ring (fir Kiahlmittel 1MPa)
= O-Rin AS568A-224 (AS-Standard)
g
— I.D. @44.04+0.25
Abb. 8-8 L.D. @3.5310.07
8.1.7 Kiihimittel 7MPa oder niedriger
20.7 sof g =
| S | H
i o Nies]
| oy =t
('kdi_
| ey T S
r::; ¥l B ‘\x ! i
Hl & | (S il
- AN
© I Mo, ) [ ,“T\
= el -~ &Y \
— H—+ —+I
= g o
y g o/
i \ 5 (‘y/
1e.s] |\ g2 818
2- 138 . \
|
AN

O-Ring Standard-O-Ring (fir Kiihimittel 7MPa)
P31.5 (JIS-Standard)
1.D. @31.2+0.15
Abb. 8-9 L.D. @3.5£0.10
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8. WERKZEUGHALTERFORMEN

FH800SX

8.2 Anzugsbolzenformen

8.2.1 Anzugsbolzenform (DIN #50, "Typ A" (mit Kiihimittelbohrung))

0-9006.€£0-666630

.V dAL, (0S# NIQ) uszjogsbnzuy

G'zx0z Bury-0
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8bUrd-0

Jysw Jspo ww €70 °* UsyIs|ydS Wwap yoeu sjeneneH
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:Bunjpueyagawiepp
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ww QL0  ue||elsiewizeq z 1eq

wuw ¢‘0F a||e1s|ewizaq | 18q Japo |yez uazueb Jaule 1aq

(uagebebue siepue Jyolu sjey) :NIZNVYHIT10L
- |1e S
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5z A - l1R32Q 5
oSPXT A \w./.
_ / QQ )
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20960
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(1) wooseg
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Abb. 8-10 Anzugsbolzen (DIN #50, "Typ A" (mit KihImittelbohrung))
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8. WERKZEUGHALTERFORMEN

FH800SX

8.2.2 Anzugsbolzenform (DIN #50, "Typ B" (ohne Kiihimittelbohrung))

0-6006.€0-666634 uagababue s1apue JYolu S|je} ‘UBUIBJIUS SNIpeY "Xew WW GZ‘0 JIW Ud¥03 Usaeyds o)y
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H.%mom N oSPXT oSPXT
TSy +0€
T0FPE (o)

vl

Abb. 8-11 Anzugsbolzen (DIN #50, "Typ B" (ohne KuhImittelbohrung))
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0-7006.€0-666634 uagababue s1apue JYoIu S|je} ‘UBUIBJIUS SNIpeY "Xew WW GZ‘0 JIW UsX03 usueyods o)y
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(usgababue sispue jJyolu s|iey) :NIZNVHITOL

FH800SX

8.2.3 Anzugsbolzenform (BT #50, "Typ A" (mit Kiihimittelbohrung))

8. WERKZEUGHALTERFORMEN

Q
G'zxoz Bury-0 NN Bury-0 S
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Abb. 8-12 Anzugsbolzen (BT #50, "Typ A" (mit KihImittelbohrung))
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8. WERKZEUGHALTERFORMEN

FH800SX

8.2.4 Anzugsbolzenform (BT #50, "Typ B" (ohne Kiihimittelbohrung))

0-€006.€0-666630
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Abb. 8-13 Anzugsbolzen (BT #50, "Typ B" (ohne KihImittelbohrung))
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8. WERKZEUGHALTERFORMEN

FH800SX

8.2.5 Anzugsbolzenform (MAS fiir DIN #50, "Typ A" (mit KiihImittelbohrung))
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Abb. 8-14 Anzugsbolzen (MAS fiir DIN #50, "Typ A" (mit Kiihimittelbohrung))
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8. WERKZEUGHALTERFORMEN

FH800SX

8.2.6 Anzugsbolzenform (MAS fiir DIN #50, "Typ B" (ohne Kiihimittelbohrung))
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Abb. 8-15 Anzugsbolzen (MAS fur DIN #50, "Typ B" (ohne KuhImittelbohrung))
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8. WERKZEUGHALTERFORMEN

FH800SX

8.3 Werkzeughalter-Anzugsbolzen-Kombinationen

8.3.1 Kombination: DIN #50 Werkzeughalter mit DIN #50 Anzugsbolzen

0-£506.£0-666630
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Abb. 8-16 Kombination: DIN #50 Werkzeughalter (DIN 69871-1:1995) mit DIN #50 Anzugsbolzen
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8. WERKZEUGHALTERFORMEN

FH800SX

BT #50 Werkzeughalter mit P50T-1 Anzugsbolzen

8.3.2 Kombination
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Abb. 8-17 Kombination: BT #50 Werkzeughalter mit P50T-1 Anzugsbolzen
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8. WERKZEUGHALTERFORMEN

FH800SX

DIN #50 Werkzeughalter mit MAS fiir DIN Sonder-Anzugsbolzen

8.3.3 Kombination
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Abb. 8-18 Kombination: DIN #50 Werkzeughalter (DIN 69871-1:1995) mit MAS for DIN Sonder-Anzugsbolzen
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8. WERKZEUGHALTERFORMEN

FH800SX

DIN #50 Werkzeughalter "Big Plus™ mit DIN #50 Anzugsbolzen

8.3.4 Kombination
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Abb. 8-19 Kombination: DIN #50 Werkzeughalter "Big Plus" mit DIN #50 Anzugsbolzen
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8. WERKZEUGHALTERFORMEN

FH800SX

BT #50 Werkzeughalter "Big Plus" mit P50T-1 Anzugsbolzen

8.3.5 Kombination
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Abb. 8-20 Kombination: BT #50 Werkzeughalter "Big Plus" mit P50T-1 Anzugsbolzen
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8. WERKZEUGHALTERFORMEN

FH800SX

DIN #50 Werkzeughalter "Big Plus™ mit MAS fiir DIN Sonder-Anzugsbolzen

8.3.6 Kombination
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Abb. 8-21 Kombination: DIN #50 "Big Plus" Werkzeughalter mit MAS fur DIN Sonder-Anzugsbolzen
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9. MAGAZINSPEZIFIKATIONEN

9. Magazinspezifikationen

9.1 Magazin fiir 40 Werkzeuge (JIS, CAT, DIN #50, HSK-A100)

FH800SX

9.2 Magazin fiir 60 Werkzeuge (JIS, CAT, DIN #50, HSK-A100)

Komponente Abstand der Zugewiesene Anzahl zugewiesener
Magazinaufnahmen Aufnahme-Nr. Aufnahmen
Magazin 127 mm 1~40 40
. GJ .
+ °
/’ (D'Q’
{ - ha
[-_
N;
'y
[
/' . \?/
AND=

Abb. 9-1
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Komponente Abstand der Zugewiesene Anzahl zugewiesener
Magazinaufnahmen Aufnahme-Nr. Aufnahmen
Magazin 127 mm 1~60 60
| -
[\
QN
TN Y
[
a8
\% ~ Abb. 9-2



9. MAGAZINSPEZIFIKATIONEN

9.3

9.4

FH800SX
Magazin fiir 91 Werkzeuge (JIS, CAT, DIN #50, HSK-A100, KM10080)
Komponente Abstand der Zugewiesene Anzahl zugewiesener
P Magazinaufnahmen Aufnahme-Nr. Aufnahmen
Magazin 140 mm 1~91 91
!
‘ [ eeens
- . hY
\# - T
- =
-t :
1Y -
/“‘ — _})/ f
\

&

Abb. 9-3

iy S
NP

Magazin fiir 121 Werkzeuge (JIS, CAT, DIN #50, HSK-A100, KM10080)

Abstand der

Kombonente Zugewiesene Anzahl zugewiesener
P Magazinaufnahmen Aufnahme-Nr. Aufnahmen
Magazin 140 mm 1~121 121
# i N /
S
' +
!
\; : |- =
; + :
7 T Y
L
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10. BESCHRANKUNGEN FUR ZYLINDRISCHE WERKZEUGE

FH800SX
10. Beschrankungen fiir zylindrische Werkzeuge
10.1 Beschrankungen fur zylindrische Werkzeuge - 40-/60-Werkzeugmagazin
(JIS, CAT, DIN #50, HSK-A100, KM10080)
Max. Werkzeug- bis 2120 ~ @127 @127~ @300
durchmesser 2120
1. Die Summe aus maximalem | (1) Die Aufnahmen der
Werkzeug- Keine Durchmesser der benachbarten Werkzeuge
beschrankungen benachbarten Werkzeuge leer lassen.
sollte weniger als 240 mm (2) Die Summe aus maximalem
betragen. Durchmesser der
D,+D, =240 (Abb.10-1) benachbarten 2. Werkzeuge
sollte weniger als 480mm
betragen.
D,+D, <480 (Abb.10-2)

Beispiel : Bei Einsatz von Werkzeugen mit Durchmesser 127 in den Bereich fur kleine Durchmesser
kdnnen Werkzeuge mit einem Durchmesser kleiner als 113 eingesetzt werden.

Hinweis: Die Aufnahme auf der Bolzenseite des Berthrungshalters (von uns vorbereitet) sollte leer
bleiben. (Abb. 10-2/3)
Die Aufnahme gegeniliber dem Bolzen kann ein Werkzeug mit einem Durchmesser bis zu
127 aufnehmen (@D, < 127).

= i T B 5 jﬂﬁ_‘k
Q 3 @ ||
@ __,.--—‘l b [~ _— L\-_
= — -
R ol - d
P i I — -
] /NN
o I—mﬂ- \ o
= l e [ ]
<—— =1 Abb. 10-1 =Y | uM [ ]
I~
: [ ol
f = L]
. [
~ |
) I
. | |
R o Leere Aufnahme
. H r—— — —
= ] L Abb. 10-2
& dma N { | -
sy I Q¥
=]
’ \ Halter fir Berlihrungssensor
Abb. 10-3 T~ Leere Aufnahme '

37



10. BESCHRANKUNGEN FUR ZYLINDRISCHE WERKZEUGE

FH800SX
10.2 Beschrankungen fiir zylindrische Werkzeuge - 91-/121-Werkzeugmagazin
(JIS, CAT, DIN #50, HSK-A100, KM10080)
Max. Werkzeug- bis - -
durchmesser @130 2130 ~ 9140 2140~ 3300
1. Die Summe aus (1) Die Aufnahmen der benach-
Werkzeug- Keine maximalem Durchmesser barten Werkzeuge leer lassen.
beschrankungen der benachbarten (2) Die Summe aus maximalem
Werkzeuge sollte weniger Durchmesser der
als 260 mm betragen. benachbarten 2. Werkzeuge
< sollte weniger als 480mm
D,+D,< 260 (Abb.10-4) betragen.
D,+D,< 520 (Abb.10-5)

Beispiel : Beim Einsatz von Werkzeugen mit Durchmesser 140 in den Bereich fir kleine
Durchmesser kdnnen Werkzeuge mit einem Durchmesser kleiner als 120 eingesetzt
werden.

Hinweis: Die Aufnahme auf der Bolzenseite des Berlihrungshalters (von uns vorbereitet) sollte leer
bleiben. (Abb. 10-5/6)
Die Aufnahme gegenulber dem Bolzen kann ein Werkzeug mit einem Durchmesser bis zu
140 aufnehmen (@D, < 140).

JIT

Al i
| -

s -

W0y

140

|
i
L2 |
1410

A i ]
=
L - ) _
=Y Y
Abb. 10-4 B ————
" g
. \
;_E_ :%:E{Zr Leere Aufnahme n%[HH' \
- X Leere Aufnahme
N 1 —_ Berlihrungshalter
U [ ] Abb. 10-5
LFL I an]
Ll S
. L]
G |

Abb. 10-6
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11. BESCHRANKUNGEN FUR BOHRWERKZEUGE

FH800SX
11. Beschrankung fiir Bohrwerkzeuge
11.1 Beschrankungen fur Bohrwerkzeuge - 40-/60-Werkzeugmagazin
(JIS, CAT, DIN #50, HSK-A100, KM10080)
Folgende Tabelle enthalt Angaben zur Werkzeugkantenposition und zugehdérigen Abmessungen.
Beziehung zwischen Magazinpassfeder
und Werkzeugkante (ATC-Position) Abmessung des Bohrlochs und Form des Bohrwerzeugs
@220 oder weniger benachbarte Werkzeuge
D < @127
Position Passfeder Magazinaufnahme
(KM)
Position Passfeder Magazinaufnahme,
(HSKY ,
O
L]
E @ - IS,
\ CAT,
"R DIN,
N j—‘ Position der Nut im Werkzeughalter HSK)
Position der @16-Bohrung im Werkzeughalter

Werkzeugkante 5 110 110 (KM)

Position Passfeder Magazinaufnalme
(J16, AT, DIN)

Vorsicht an scharfkantiger Magazinaufnahme-
Passfeder sowie der Werkzeugkante!

(Die Darstellung zeigt maximale Abmessungen)

Abb. 11-1

Position Passfeder\Magazmaufnahme

RM)
Position Passfeder Magazinaufnahme
(HSK)

Leere Aufnahme
A
Werkzeugkante

Leere Aufnahmgj

|
Position Passfeder %hagazmau\@hme

JIs, C T. DIN)
!

/

@220 ~3320
benachbarte | 2. Werkzeug benach-
Werkzeuge barter Werkzeuge
Leere
<
Aufnahme D = 2210

. '_mcﬂ’ga

> bei Werkzeug mit Olbohrung
=
AN

"~.._Position der Nut im Werkzeughalter

(JIS, CAT, DIN, HSK)
Position der @16-Bohrung im Werkzeughalter (KM)

Vorsicht an scharfkantiger Magazin-
aufnahme-Passfeder sowie der Werk-

e 1
Werkzeugkante zeugkante!

(Die Darstellung zeigt maximale Abmessungen) Abb. 11-2
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11. BESCHRANKUNGEN FUR BOHRWERKZEUGE

FH800SX
11.2 Beschrankungen fiir Bohrwerkzeuge - 91-/121-Werkzeugmagazin
(JIS, CAT, DIN #50, HSK-A100, KM10080)
Folgende Tabelle enthalt Angaben zur Werkzeugkantenposition und zugehdérigen Abmessungen.
Beziehung zwichen Magazinpassfeder
und Werkzeugkante (ATC-Position) Abmessung des Bohrlochs und Form des Bohrwerzeugs
©220 oder weniger benachbarte Werkzeuge
Position Passfeder Magazinaufnahme D = @140
(KM)
Position Passfeder Magazinaufnahm
(HSK) O il
[
oy
- IS,
>y CAT,
-+ : DIN,
/ Nt NPosition der Nut im Werkzeughalter HSK)
Werkzeugkante Position der @16-Bohrung im Werkzeughalter
110 110 : (Km)

Position Passfeder Mdgazinaufnahme
(JIS, AT, DIN

Vorsicht an scharfkantiger Magazinaufnahme-
Passfeder sowie der Werkzeugkante!

(Die Darstellung zeigt maximale Abmessungen)

Abb. 11-3

Position Passfeder Ma
(KM) . .
Position Passfeder Magdzinaufnahme’

azinaufnahme

(HSK)
“® //
Leere Aufnahme ;//
Werkzeugkante /

i

D

Leere Aufnahme ) \\\
Position Passfeder Mag,azinaufnahr}\e
(15, CAT. Z18)
I

!

/

@220 ~@320
benachbarte | 2. Werkzeug benach-
Werkzeuge barter Werkzeuge
Leere
D < @235
Aufnahme

bei Werkzeug mit Olbohrung

130

Position der Nut im Werkzeughalter

(JIS, CAT, DIN, HSK)
Position der @16-Bohrung im Werkzeughalter (KM)

g
Vorsicht an scharfkantiger Magazin-
aufnahme-Passfeder sowie der Werk-

Werkﬁkante zeugkante!

(Die Darstellung zeigt maximale Abmessungen) Abb. 11-4
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12. SICHERHEITSHINWEISE ZUM EINSETZEN VON WERKZEUGEN
FHB800SX

12. Sicherheitshinweise zum Einsetzen von Werkzeugen

(1) Beim Einsetzen der Werkzeuge in das Magazin auf die Beschrankung fir Werkzeuge in

Abschnitten 9 bis 11 achten.
(2) Bei Einsatz der Bohrwerkzeuge mit groRerem Durchmesser vorsichtig vorgehen, wie in

Abschnitt 11 beschrieben.
Aus Sicherheitsgriinden die Schneidkante des Bohrwerkzeugs nach innen zum Magazin hin

einsetzen, wie nachfolgend dargestellt.

Position Passfeder Magazinaufnahme
{JI1S, CAT, DIN)

Position Passfeder Magazinaufnahme
(JIS3, CAT. DIN)

Abb. 12-1

(3) Nach dem Einsetzen der Werkzeuge in das Magazin dieses gut ausgewuchtet an der Magazinkette
befestigen. Die Unwucht sollte 70 kg nicht Giberschreiten.
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13. SPINDEL-AUSGANGSDREHMOMENT-DIAGRAMM

FH800SX

13. Spindel-Ausgangsdrehmoment-Diagramm

13.1 Spindel-Ausgangsdrehmoment-Diagramm 15.000min-' (FANUC)
(MAS, CAT, DIN #50, HSK A100)

Drehmoment Leistung

M

>,
. M=
o

[—

10min Leistung (Z B2 . BN + m) [k w]
kontinuierlich (‘| 91

=

ks 3w ——
W0 -1-301 Wk
a1

it et e s MO O
A= ranIo
o et ™

1.4
1
1 I H :
5C 750 2500 BOOD 15000
800 N1s50 Spindeldrehzahl [m i n™']

Abb. 13-1
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13. SPINDEL-AUSGANGSDREHMOMENT-DIAGRAMM

FH800SX
13.2 Spindel-Ausgangsdrehmoment-Diagramm (6000min-' (FANUC))
(MAS, CAT, DIN #40/#50, HSK A100)
Drehmoment Leistung
[N=m] [kwl
500 15 min Leistung { 5 O O N ml)\
A20 30m|nLe|stung(,ﬂEDN.rT:)
353 — |
Sgg | fontinuiedicn (353N - m)
221 pf-————————— -
19147 T 0= -
1 897::i:iiiii _______
157 L o _ [ S R
140 |
't 4" - |
84 |
|
|
|
29 .4 ———————-—= +—
2P3.9 ————————— f—
|
|
|
15 min Leistung : St ] g g
| |kontinuielrlich —,,4 1% 15 . g
S >R 17.3
| N15 2
| 15
|
|
|
|
|
——————— ———— 3.1
“—————————————““r——l _____ 2.2
T T R e T T 1.9
| | | | [ t
| | | | | ¢
| | | | | J
| | | | i !
.
50 | 500 | . 2500
350 800D 1500 6000
1 050]  spindeldrehzahl [m | n~ ']
Abb. 13-2

43



13. SPINDEL-AUSGANGSDREHMOMENT-DIAGRAMM

FH800SX
13.3 Spindel-Ausgangsdrehmoment-Diagramm (6000min-' (FANUC), hohes Drehmoment)

(MAS, CAT, DIN #40/#50, HSK A100)

Drehmoment Leistung
[N*m] [kw]
1009~ 15% (1 O0SH m.)

SN LN C IR
é%g 30 min Leistung{ S OO N « m;
350
” Ig))ntiwuierlich(SUSN . m)
185-
]TSM______ L. — -
S R
147
T0 .7 S
ST .3 _ _ .
572 .54 - . .
A3 B ST T T S i g (3 TR 3 4
sierlich (3 C k W)™Yo 3 0
! -1 .3
. _h-P2E 4
________ -2 2
TS
188
~r-5
- -4
- — — ——3 i
¥ g 2.6
| : |
: Do : !
: T | f
N | j
i | | | |
50 ‘ 5C0 1900 BOOEC
1392 120C 50C0
350 Spindeldrehzahl [min-']
Abb. 13-3
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14. AUTOMATISCHES AUSRICHTWERKZEUG & WERKZEUG

ZUR FEHLERKOMPENSATION AN DEN ANLAGEFLACHEN EHB00SX

14. Automatisches Ausrichtwerkzeug & Werkzeug zur Fehlerkompensation an
den Anlageflachen

14.1 Automatisches Ausrichtwerkzeug & Werkzeug zur Fehlerkompensation an den
Anlageflachen (HSK-A100, KM10080)

Werkzeugform

o
262
|
|
£

G .
“ '
" \ .
/ N I I |
i ,’J

116.2 _1.41

S@5. 50 B |
(905. 100} 207 .2(257.2) =L
(S@6. 100}

Abb. 14-1 (RENISHAW MP10)

Anmerkung: 1. Das obere Teil der Sonde hat 10 mm Uberhub in Richtung der X- und Y-Achse und
5 mm Uberhub in Richtung der Z-Achse.
2. Der Messdruck betragt 0,7 N in Richtung der X- und Y-Achse und 3,4 N in Richtung
der Z-Achse.
MaRangaben in ( ) beziehen sich auf eine Tasterlange von 100 mm.

Teilebezeichnung

Taster

Welle

Lichtstrahl-Teil

Sensorkopf

Abb. 14-2
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14. AUTOMATISCHES AUSRICHTWERKZEUG & WERKZEUG
ZUR FEHLERKOMPENSATION AN DEN ANLAGEFLACHEN

FH800SX

14.2 Automatisches Ausrichtwerkzeug & Werkzeug zur Fehlerkompensation an den
Anlageflachen (HSK-A100, KM10080)

Werkzeugform
Position Passfeder Magazinaufnahme
I
/\j) ey
o ., —
\ o
o2 —
=
[ui] [/ 1. o — f\..i|
oy © i (_\Ji
J:. Sy
| | V,_Lj’_ '
131 595, 50 20_ lps [37.3
(585, 100) . AN
(596 100) 251 (301)
Abb. 14-3 (RENISHAW MP3)

Anmerkung: 1. Das obere Teil der Sonde hat 13 mm Uberhub in Richtung der X- und Y-Achse und
10 mm Uberhub in Richtung der Z-Achse.
2. Der Messdruck betragt 0,7 N in Richtung der X- und Y-Achse und 3,4 N in Richtung
der Z-Achse.

MaRangaben in () beziehen sich auf eine Tasterlange von 100 mm.

Teilebezeichnung

Taster

Sensorkopf Arm

Abb. 14-4
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14. AUTOMATISCHES AUSRICHTWERKZEUG & WERKZEUG
ZUR FEHLERKOMPENSATION AN DEN ANLAGEFLACHEN

14.3 Automatisches Ausrichtwerkzeug & Werkzeug fiir Fehlerkompensation an den
Anlageflachen (HSK-A100, KM10080)

FH800SX

Werkzeugform
Position Passfeder
) Magazinaufnahme I (0
# Ie] —
CO® = R

\\fyy o I‘LOA A Vo |
S ©| . | _ [T
~ o o s

slal i _,,E

309 S Al
O p
:, 38 20| |3 31
7,500 L7.5 (801 5B} 195 (255) =L 50
Abb. 14-5 (DAl SHOWA SEIKI)

Anmerkung: 1. Das obere Teil der Sonde hat 13 mm Uberhub in Richtung der X- und Y-Achse und

10 mm Uberhub in Richtung der Z-Achse.
2. Der Messdruck betragt 0.7 N in Richtung der X- und Y-Achse und 3,4 N in Richtung

der Z-Achse.

MaRangaben in ( ) beziehen sich auf eine Tasterlange von 98 mm.

Teilebezeichnung

Einstellschraube fur Armwinkel
Von uns eingestellt.

Ausrichtschraube fiir Sensorkopf )
Uber 4 Stellen gleichmaRig verteilt.

Sensorkopf /

Abb. 14-6
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14. AUTOMATISCHES AUSRICHTWERKZEUG & WERKZEUG
ZUR FEHLERKOMPENSATION AN DEN ANLAGEFLACHEN

FH800SX

14.4 Automatisches Ausrichtwerkzeug & Werkzeug fiir Fehlerkompensation an den
Anlageflachen (JIS, CAT, DIN #50)

Werkzeugform
Position Passfeder Magazinaufnahme
G()OQQ
e o
® —
=
— ¥
! 4%
! ~~ =
R
31 5¢5, 50 20 25 37.3
(5¢5, 100) : _ ; .
Ggs 50yl 20% (251) =L 146.8
(698, 100) 347.81[397.81
RENISHAW MP3
Abb. 14-7 ( ’

Anmerkung: 1. Das obere Teil der Sonde hat 13 mm Uberhub in Richtung der X- und Y-Achse und
10 mm Uberhub in Richtung der Z-Achse.
2. Der Messdruck betragt 0.7 N in Richtung der X- und Y-Achse und 3,4 N in Richtung
der Z-Achse.
MaRangaben in ( ) beziehen sich auf eine Tasterlange von 100 mm.

Teilebezeichnung

Taster

Anzugsbolzen

______yVeIIe

Sensorkopf Arm

Abb. 14-8

48




14. AUTOMATISCHES AUSRICHTWERKZEUG & WERKZEUG
ZUR FEHLERKOMPENSATION AN DEN ANLAGEFLACHEN

FH800SX

14.5 Automatisches Ausrichtwerkzeug & Werkzeug fiir Fehlerkompensation an den
Anlageflachen (JIS, CAT, DIN #50)

Werkzeugform

£

(RENISHAW MP10)

Abb. 14-9

Anmerkung: 1. Das obere Teil der Sonde hat 10 mm Uberhub in Richtung der X- und Y-Achse und
5 mm Uberhub in Richtung der Z-Achse.
2. Der Messdruck betragt 0.7 N in Richtung der X- und Y-Achse und 3,4 N in Richtung
der Z-Achse.
MaRangaben in ( ) beziehen sich auf eine Tasterlange von 100 mm.

Teilebezeichnung

Taster
c:x\’;%f = N Anzugsbolzen
" Lichtstrahl-Teil N Welle
Sensorkopf

Abb. 14-10
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14. AUTOMATISCHES AUSRICHTWERKZEUG & WERKZEUG
ZUR FEHLERKOMPENSATION AN DEN ANLAGEFLACHEN

FH800SX

14.6 Automatisches Ausrichtwerkzeug & Werkzeug fiir Fehlerkompensation an den
Anlageflachen (JIS, CAT, DIN #50)

Werkzeugform

Position Passfeder Magazinaufnahme
. -

© o
% CD@/ v
\é\é?// ofet 7 ’
K w| | T
j":” ~| o f
N ————il—— o
:_Y / L ;oM
201 ™, 1] I
il O | 2
38 20 30 31
(504, 28) my e T
7.51[L7.5 354 23| 195 (255) =L 146.8
30 (504.96) 341.8(401.8)
Abb. 14-11 (DAI SHOWA SEIKI)

Anmerkung: 1. Das obere Teil der Sonde hat 13 mm Uberhub in Richtung der X- und Y-Achse und
10 mm Uberhub in Richtung der Z-Achse.
2. Der Messdruck betragt 0.7 N in Richtung der X- und Y-Achse und 3,4 N in Richtung
der Z-Achse.
MaRangaben in ( ) beziehen sich auf eine Tasterlange von 98 mm.

Teilebezeichnung

Einstellschraube fir Armwinkel
Von uns eingestellt.

\"\ Anzugsbolzen

AN
. Welle

Ausrichtschraube fir Sensorkopf
Uber 4 Stellen gleichmaRig verteilt.

Taster |

Sensorkopf x‘f

Abb. 14-12
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14. AUTOMATISCHES AUSRICHTWERKZEUG & WERKZEUG
ZUR FEHLERKOMPENSATION AN DEN ANLAGEFLACHEN

14.7 Einbau des Tasters

FH800SX

Der Taster wird eingeschraubt. Anlageflache von Staub und Fremdpartikeln reinigen und Taster soweit
anziehen, dass er sich nicht durch Vibration |6sen kann.

14.8 Ausrichten des Tasters (Verfahren)

Den Halter in die Maschinenspindel oder den Werkzeugkopf
einsetzen, die Mittenabweichung des Tasterfingers mit einer
Messuhr und einem Messdruck von héchstens 30 g messen,
mit den Ausrichtschrauben an 4 Stellen am aul3eren Umfang
einstellen, bis die Mittenabweichung 0,05 mm oder weniger

betragt.

<Hinweis>
+ Den Taster regelméfig auf Rundlaufabweichung prufen.

Ausrichtschraube
Abb. 14-13

14.9 Sicherheitshinweise fiir das Arbeiten mit dem Taster

(1) Bei der automatischen Ausrichtung und Kompensierung
X der seitlichen Anlageflachen fir X-, Y- und Z-Achsen sollte
Finger Mitte Spindel die Spindel in ausgerichteter Stellung festgesetzt werden.
% (2) Bei Verwendung dieses Werkzeugs muss die Rundlauf-
: abweichung des Tasterfingers und die Gesamtlange des
= ) Werkzeugs vorher gemessen werden.

(Es mussen die Malde L in Abb. 14.1-14.11 sowie X und Y
in Abb. 14.14 gemessen werden.)

Abb. 14-14

14.10Sicherheitshinweise fiir die Handhabung

(1) Den Finger nie biegen oder beschadigen. Bei einem verbogenen oder beschadigten Tasterfin-
ger nimmt die Messgenauigkeit ab.

(2) Der Zustand des Fingers beeintrachtigt die Ausrichtgenauigkeit; daher den Finger jeden Tag
sichtprufen.

(3) Nie Schneidflissigkeit direkt auf das Ausrichtwerkzeug leiten. Beim Einstellen des Magazins,
dem Halter mit Olbohrung usw., den Tasterfinger immer von den Werkzeugen getrennt halten,
die mit Ol versorgt werden.

(4) Beim Einrichten des Magazins, siehe Abb. 10-3, die Phasenfixierung fur die Aufnahmen durch-
fuhren und die Passfedern einsetzen.

(5) Die Aufnahme auf Seite des Stifts oder des Tasterhalters soll frei bleiben.

51



15. FORM DER BEZUGSBOHRUNG & ANLAGEFLACHE

FUR AUTOMATISCHE AUSRICHTUNG
FHB800SX

15. Form der Bezugsbohrung & Anlageflache fiir automatische Ausrichtung

15.1 Form der Buchse fiir die Bezugsbohrung

Beim Vorbereiten der Bezugsbohrung fir die automatische Ausrichtfunktion; beachten Sie bitte
folgende Punkte, damit die vorbereitete Bezugsbohrung tGber lange Zeit bei hoher Genauigkeit ver-
wendet werden kann.

15.1.1 Material und Genauigkeit der Buchse fiir die Bezugsbohrung

(1) Material . Geharteter Stahl (z.B. aufgekohlter Stahl SCM415H)
Oberflachenharte HRC 60+3
(2) Rundheit : Innerhalb 2u
(3) Oberflachen-
rauhigkeit : Wenigerals 1.6 Z
(4) Leitfahigkeit . Leitend wie S48C

15.1.2 Abmessungen der Buchse fiir die Bezugsbohrung

Buchse Innendurchmesser (d) der Bezugsbuchse muss
_"""_“"‘\\rj grofler sein als @10 mm.
¥ 777 Ll _ Ein zu groRer Durchmesser verursacht jedoch eine
f lange automatische Ausrichtzeit.
— t" Der empfohlene Durchmesser liegt bei @15 ~@35
Bezugs- = mm.
bohrun —— y
L PNy
<E:
Abb. 15-1

15.1.3 Sicherheitshinweise in Bezg auf die Bezugsbohrung

(1) Die Bezugsbohrung sollte moglichst parallel zur Z-Achse angebracht werden.

(2) Die Bezugsbohrung an einer Stelle anbringen, an der sie vor Spanen und Fremdkorpern
geschutzt ist.

Sie muss so angebracht sein, dass ein Entfernen und AbflieRen von Spanen und Kuihimittel
gewabhrleistet ist.

(3) Vor dem Festlegen der Bezugsbohrung sollten Sie sich mit uns in Verbindung setzen.

(4) Fur die Festlegung und Anbringung der Bezugsbohrung empfehlen wir die Verwendung
einer Buchse, wie in Abb. 16 gezeigt; dies ermdglicht den Wechsel der Kontaktposition des
Ausrichtwerkzeugkopfes durch bloRes Drehen innerhalb der Bohrung fiir den Fall, dass
diese verschlissen oder beschadigt ist.
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15. FORM DER BEZUGSBOHRUNG & ANLAGEFLACHE
FUR AUTOMATISCHE AUSRICHTUNG

FH800SX
15.2 Eigenschaften der Anlagefache

Beim Vorbereiten der Anlageflache fur die automatische Fehlerkompensation beachten Sie
folgende Punkte, damit die vorbereitete Anlageflache iber lange Zeit bei hoher Genauigkeit
verwendet werden kann.

15.2.1 Material und Genauigkeit der Anlageflache

(1) Material :  Rostfreier Stahl (nicht magnetisches Material)
Die Verwendung von SUS304 (JIS) wird empfohlen.
Wenn die Anlageflache am Kontaktpunkt des Werkstiicks unter
Berucksichtigung der Effizienz des Schnittzyklus genommen wird,
bestehen keine Einschrankungen bezuglich des Materials.
In disem Fall muss jedoch Punkt (3) beachtet werden.

(2) Oberflachen-
rauhigkeit : Wenigerals 1.6 Z

Achten Sie auf die Oberflachenrauhigkeit, da diese die
Messgenauigkeit stark beeinflusst.
(3) Leitfahigkeit . Leitend wie S48C

15.2.2 Sicherheitshinweise in Bezug auf die Anlageflache

(1) Die Anlageflache sollte moglichst senkrecht zu jeder Achse (X, Y und Z) angeordnet sein.

(2) Die Anlageflache an einer Stelle anbringen, an der sie vor Spanen und Fremdkdrpern ge-
schutzt ist. Sie muss so angebracht sein, dass ein Entfernen und AbflieRen von Spanen
und Kahlmittel gewahrleistet ist.

(3) Vor dem Festlegen der Anlageflache sollten Sie sich mit uns in Verbindung setzen.
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16. SICHERHEITSHINWEISE ZUR VERWENDUNG DES
MESSTASTERS

FH800SX
16. Sicherheitshinweise zur Verwendung des Messtasters

Far eine effiziente Funktion des Messtasters folgende Punkte beachten.

16.1 Werkzeugbeschrankungen

(1) Der Widerstand Uber die Schneidkante des Werkzeugs und den Anziehbolzen ist
geringer als 0,1Q. So kénnen beispielsweise Keramikschneiden und speziell mit
Farbe beschichtete Werkzeuge nicht fir die Messtaster-Funktion verwendet werden,
da sie einen Widerstand groRer als 0,1Q besitzen.

)
W

=]

Abb. 16-1

(2) Da Korrosion am Werkzeug die Leitfahigkeit stark beeintrachtigt, sollte das
Werkzeug immer vorsichtig behandelt werden.

(3) Wird ein Gewindehalter verwendet, so ist besonders auf Verschmutzung, Korrosion
usw. am sich erweiternden/zusammenziehenden Teil zu achten.

(4) Bei Verwendung eines speziell konstruierten Werkzeugs muss vorher der Widerstand
des Werkzeugsgemessen werden.
Der Widerstand muss geringer sein als 0,1Q.

16.2 Bestatigung der Messtasterfunktion

Die Sensorfunktion des Messtasters auf folgende Weise priifen.

(1) Status der Anzeigeleuchte TOUCH SENSOR IN CONTACT am Hauptbedienfeld prifen,
wahrend sich das zu prifende Werkzeug im Schnittbetrieb befindet.
Die Anzeigeleuchte muss permanent leuchten, solange sich das Werkzeug im
Eingriff befindet.
Falls die Leuchte beim Schneiden des Werkzeugs nicht leuchtet oder flackert ist
der Sensor unbrauchbar.

Achten Sie darauf, dass der Kippschalter TOUCH SENSOR ON/OFF in Stellung ON steht.

(2) Nach dem Einsetzen des zu prifenden Werkzeugs in die Spindel das Werkzeug im
HANDLE-Modus leicht mit dem Werkstlick oder der Oberflache der Vorrichtung in Kontakt
bringen. Die Anzeigeleuchte TOUCH SENSOR IN CONTACT beobachten. Falls sie
aufleuchtet, kann das Werkzeug fiir die Messtasterfunktion verwendet werden.
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17. HINWEISE ZUM STIRNFRASEN

FH800SX
17. Hinweise zum Stirnfrasen

Flugrost auf Kegelflachen des Halters und der Spindel.

Bei langerem Einsatz zum Strinfrdsen usw. kann es zu rot-braunen puderatigen Ablagerungen auf den
Kegelflachen kommen. Hierbei handelt es sich um ein Metalloxid, welches sich durch feine Schwingungen
wahrend der Bearbeitung zwischen den Flachen des Halters und dem Kegelteil der Spindel bildet.

Dieser Flugrost kann zu folgenden Problemen flihren.

1. Uber einen langen Zeitraum verringert sich die Stabilitat des konischen Teils der Spindel.

2. Das Werkzeug laft sich nur sehr schwer aus der Spindel I6sen.

Vor Bearbeitungsvorgangen, die zu dieser Art Korrosion fuihren, sollten folgende MaRnahmen ergriffen
werden.

17.1 Bearbeitungsvorgange, die zu Flugrostbildung fiihren

1. Bearbeitung mit feinen Schwingungen:

- Schweres Stirnfrasen

2. Bearbeitung unter Verwendung des gleichen Werkzeugs Uber lange Zeit:
- Frasen, Stirnfrasen usw.

17.2 GegenmaBRnahmen

Die Kegelflache des Halters mit Metallspray behandeiln.

Bearbeitungsvorgang:
Aulendurchmesser nach dem .
Auftragen des Metallsprays 1. Den Kegelteil des Halters um 0,2 mm
Autendurchmesser abschleifen (radikal).
nach Fertigschleifen 2. Metallspray auf den Kegelteil des Halters

Metallisierungstiefe 0,2mm . . .
( 9 ) mit einer Dicke von 0,5 mm aufbringen.

3. Den Kegelteil des Halters fertigschleifen.
In diesem Fall bitte mit uns Kontakt
aufnehmen.

AuRendurchmesser vor dem
S Auftragen des Sprays

Abb. 17.1
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