Datenblatt zur Lager-Nr. L6170

Typ

Fabrikat

Maschinen-Nr.

Baujahr

Techn. Daten

Zubehor

MaRe/Gewicht
E-IIGTT

: ca. 1600 x 1265 x 1850 mm (LxBxH) / ca. 1500 kg

: Universal Werkzeugfrasmaschine

MB-2 V
harich

WERKZEUGE-MASCHINEN

www.harich-gmbh.de

: 669

: unbekannt, werkstattgepruft

: X-Achse: 450 mm Y-Achse: 260 mm (+175 mm) Z-Achse: 400 mm

: 2-Achsen Digitalanzeige RSF-Elektronik Z-502

Vertikalfraskopf SK 40 mit Anzugsgewinde S 20 x 2
Festtisch 800 x 360 mm (T-Nut: 12 mm)
Zentralschmierung, handbetatigt
KlhImitteleinrichtung

Spanefangschale

Bedienungsanleitung

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

Tel. 09128/9283-0 « Fax: 09128/9283-20 « harich@harich-gmbh.de

Sofort lieferbare Maschinen finden sie unter http://www.harich-gmbh.de
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SENKRECHTER TISCHSCHLITTEN Anzahl der Spindeldrezahlen 16 gEWICI:"I:Eh U;lD :‘BME‘?SUNGEN
Auf a 255% 850 mm Bereich der esamthohe der Maschi-
Jl)T-sr‘?uatne't‘lﬂaChe 1;(><21 mm Spindeldrehzahlen 40-2000 U/min ne (ohne Zubehor) 1570 mm
Nutenentfernung 90 mm Waagerecht-Bewegung Gesamthohe der Maschi-
der Hauptspindel 120 mm gea (;mt' Senkrecht- s
OEWEOUMOEN - sias SKALENRINGE DER BEWEGUNGEN st SR mm
Haangds tewegung mit Motor/ 440/450 mm Langs- 1 Umdrehung 4 mm Sondarzubehor foa! 1500 kg
Se:krsegl‘:g::v%gung / (S)enkrecht- 1d Ug\drehung g mm
i uer- 1 Umdrehung mm NORMALZUBEHOR
g:::rs;z:‘eg::vigrz:‘té?hne Balg 350/400 mm Nonius- 1 Teilung 0,02 mm Zur Normalausriistung der Maschine zéhit das
Motorsteuerung mit/ohne Balg  340/330 mm gg;?aﬁen o Zubehér Ref. 071-8-2 und 23900 (1).
%T,Z',‘f,ee"v‘f,igﬂ?,%h,f,';fgf;;g{fj;,t 260+;Z§ $:: Antriebsmotors 750/1500 U/min Konstruktionsénderungen vorbehalten

AUTOMATISCHE PROGRESSIV-VORSCHUBE
Bereich der automatischen

Progressiv-Vorschiibe 15-500 mm/min

Langsamvorschub 7 mm/min
Eilgang-Geschwindigkeiten 1500 mm/min
SENKRECHT-FRASSPINDELN

Aufnahmekegel ISA-40

Motor. Geschwindig-
keiten 1,3/2,2 kW

Motor, Vorschiibe

Motor, Vorschiibe
Leistung des Kiihlpumpen-
motors 0,18 kW

(1.8/3 PS)
28/2860 U/min
6,85 Nm

(0,25 PS)

ANMERKUNG: Wird der Messtab der Digitalanzeige bei Lingbewegung eingesetzt, so ergibt sich in den Senkrechtbewegungen ein Lauf von 20 mm weniger.



Fraskopf-Nr.: .
Abnahme - Priifung ‘o
Senkrechtfriskopf-Type: flir h a r I C|E
Senkrechtfréskopf WERKZEUGE-MASCHINEN
www.harich.de
inen-Nr.: 5 ; . - cdi
Maschin Nr {(9 Maschlnentyp_ A//t 7 L?/?' /V/B &
Kunde: / MR &7%0
Nr. Messung Bild MeRgerate | zul. Fehler em. Fehler MeRanleitun
g g
Rundlauf des MeRdorn Stellung
Innenkegels der MeRuhr A: 0,01 mm ) ) A
Senkrechtfrasspindel (// CC f
Stellung
B: 0,02 mm
0o A9
/ /
g ¢ Ge
Axialruhe der Senk- MeRuhr
recht-Frasspindel Abgeflachte 0,01 mm
Spitze e A~
2
Parallelitat der Ver- MeRleiste A
schiebung des Senk- A MeRuhr MeRleiste auf Mitte
recht-Fraskopfes zur Starrtisch zur Spindel-
Spindelbockbewegung bockbewegung
X £ ausgerichtet
/ )
Vi c /
3 0,02/200 mm " A
0,0
B
MeRuhr mit Gestange
in Senkrecht-Fras-
spindel eingespannt.
Bremsring am Senk-
recht-Fraskopf zu-
gezogen.
Senkrecht-Fraskopf
verschieben. In bei-
den Endstellungen
klemmen.
Mefuhr




Fraskopf-Nr.:

Abnahme - Priifung fiir

har ch

Senkrechtfraskopf- | Universal-Werkzeug-Fras- und Bohrmaschine
WERKZEUGE-MASCHINEN
Type: woww harich de
Maschinen-Nr.: .
Maschinentyp:
Kunde:
Gegenstand Zuldssige |Gemessene
Nr. | der Messung Bild MeRgerite Fehler Fehler MeRanleitung
Ebenheit der Messbriicke, [In Richtung A-B:| Tisch in Mittelstellung,
Aufspannflache des p— S Lange gleich +/- 0,025 mm L f 2 MeRbriicke auf ein Lineal,
Aufspanntisches L sk “__j der Aufspann- / MeBuhr auf O einstellen.
- flache des in Richtung CD: 5 MeRbriicke auf Mitte Tisch,
1 rb Tisches +-001mm /) ; O / dabei Anzeige der MeRuhr
" = 8 £l DS N entsprechend ablesen. Messung in Richtung
B MeRuhr AB; dann CD
o
Rundlauf des MeRdorn mit Stellung A: _ |MeRdorn im Spindelkegel,
Innenkegels der kegeligem 0,01 mm e C 6‘. 7 |Anstellen der MeRuhr an den
Frasspindel o Aufnahmeschaft ( Y Umfang des MeRdorns,
. und Stellung B: Frasspindel drehen, dabei
2 zylindrischem | 0,02 /300 mm (/’ 0 ) Anzeige der MelRuhr ablesen.
Mefteil 4 Messung bei A, dann bei B.
Axialruhe der MeRuhr 0,01 mm Spitze im Spindelkegel,
Frasspindel e abgeflachte Anstellen der Mefuhr an die
Spitze D.E C”f)" MeRflache der Spitze,
/ Frasspindel unter axialer, zum
3 Spindelbock gerichteter
Belastung drehen, dabei
l ‘%_ N Anzeige der MeRBuhr ablesen.
6
Parallelitat der MeRuhr 0,015 mm MeRuhr im Spindelkegel,
Aufspannflache des Teststift am Aufspanntisch,
Aufspanntisches zu v, 0 / Tisch um ganze Lénge in
seiner Langsbewegung ‘ Léngsrichtung bewegen, dabei
4 Anzeige der Mefuhr ablesen.
Parallelitat der MeRuhr Lineal | 0,02/300 mm Lineal in senkrechter Richtung
Aufspannflache des mindestens 550 auf Mitte Aufspanntisch.
Aufspanntisches zu mm lang 2 i 5 4~ [MeBuhrim Spindelkegel,
seiner Querbewegung i 0, ( &2 |Taststift am Lineal.
Tisch senkrecht bewegen,
5 dabei Anzeige der MeRuhr
ablesen. Support bei beiden
' MeRpunkten festklemmen.
Parallelitat der Anschlagleiste | 0,02/300 mm Anschlagleiste in der
Fihrungsnut des MeRuhr = Fihrungsnut des
Aufspanntisches zu {‘::;\ L C <4 Aufspanntisches. Mefuhr im
seiner Langsbewegung ' =t Spindelkegel, Taststift an der
@ Anschlagleiste.
6 L) Aufspanntisch in der

Langsrichtung bewegen, dabei
Anzeige der MeRuhr ablesen.




—
Gegenstand Zuldssige |Gemessene
Nr. | der Messung Bild MeRgerite Fehler Fehler MeRanleitung
_l5echtwinkligkeit der Kreuzwinkel, 0,02/300 mm Kreuzwinkel in der
Fiihrungsnut des MeRuhr Fihrungsnut des
Aufspanntisches zu ; Aufspanntisches. MeRuhr im
seiner Querbewegung @ ¢ C ’/ Spindelkegel; Taststift an
. 4 dem Kreuzwinkel.
P, B Aufspanntisch senkrecht
7 ‘15 . ‘ bewegen, dabei Anzeige der
i) | ' MeRBuhr ablesen.
Rechtwinkligkeit der Winkel, Lange | a) 0,020 mm Winkel auf Mitte
Spindelbockfiihrung des i Aufspanntisch. MeRuhr im
zum Aufspanntisch MeRschenkels [ b) 0,020 mm C C ) 2, Spindelkegel; Taststift hinten
a)in der der groRten / am Winkel, Spindelbock
Senkrechtebene Bewegung des | auf 300 mm I6sen, in vordere Stellung
b) in der Spindelbockes 0\ C“) / verschieben und wieder
8 Waagerechtebene entsprechend (/ festklemmen, Anzeige der
MeRuhr ( MeRuhr in beiden
Endstellungen (hinten und
vorne am MeRschenkel)
ablesen.
Parallelitat der MeRdorn mit | a) 0,03/400 mm MeRdorn im Spindelkegel,
Spindelbockbewegung kegeligem ; 3 Anstellen der MeRuhr an den
zur Frasspindel — Aufnahme- b) 0,03/400 mm C C’ Z Umfang des MeRdornes;
a)in der schaft und d Taststift am vorderen Ende
Senkrechtebene — — zylindrischem des MeRdorns, Spindelbock
9 b) in der U 5 MeRteil '§ 6‘) / festklemmen, MeRdorn in die
Waagerechtebene ” i ) Mittelstellung des
; MeRuhr Rundlauffehlers bringen,
Spindelbock I6sen, in die
9 aulerste Stellung
verschieben und wieder
festklemmen.
Anzeige der MeRuhr an
beiden Endstellungen
ablesen.
Steigungsgenauigkeit”’ MeR-Mikroskop 0,03 mm wird zugesichert|Die Gesamtabweichung an
der Spind zwischen irgend | | = zwei beliebigen, hochstens
1) ArbgitStisch 2 Gangen, die X ~ (// ' 300 mm (12") von einander
Support f—- R héchstens 300 = » entfernt liegenden MeR-
3) Spindelbock I | mm von \\f = 0/ z) stellen M 1 und M 2 darf
10 ; i einander hochstens 0,03 mm
S PINDELSPIEL entfernt liegen el betragen. Dabei kénnen die
z =it Spindeln an jeder MeRstelle
langer oder kiirzer sein als
das SollmaR.
Arbeitsgenauigkeit der FeinmefRgerat | 0,02 mm auf Frasen mit einem
Maschine beim Frasen 100 x 100 mm Einmesserkopf. Schlichtspan
1 mit der 0,025 mm
Horizontalspindel

Maschine abgenommen am: .............ccccocvvvieininnnnnen.
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Unterschrift Werkstattleitung Herr Gottschling




