Datenblatt zur Lager-Nr. L6845

Typ : Universal Werkzeugfrasmaschine
WF 2 SA Aktiv

d
Fabrikat : MIKRON harl C|ﬁ

WERKZEUGE-MASCHINEN

www.harich-gmbh.de

Maschinen-Nr. :02.146.03

Baujahr : 1988 - teiluberholt, Vorschubmotor inkl. Regler erneuert, neu lackiert
RAL 7035 lichtgrau / RAL 7036 platingrau
gemotrische Abnahme mit Prifprotokoll

Techn. Daten : X-Achse: 420 mm Y-Achse: 250 mm Z-Achse: 345 mm

Zubehor : 3-Achsen Digitalanzeige HEIDENHAIN TNC 114
Vertikalfraskopf SK 40 mit Anzugsgewinde M16
Festtisch 700 x 250 mm (T-Nut: 12 mm)
Zentralschmierung, handbetatigt
KahlImitteleinrichtung
Bedienungsanleitung

MaRe/Gewicht : 1400 x 1400 x 1560 mm (LxBxH) / ca. 1300 kg

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







Universal-Werkzeugfrasmaschine WF 2SA

1. Allgemeines

MIIKRON

13 Technische Daten

Frisspindelantrieb

Spindeldrehzahlen

Drehzahlbereich geom. abgestuft (bei 50 Hz)
Stufensprung

Leistung des Spindelmotors (bei 50 Hz)

Vorschubantrieb

Vorschiibe
Vorschubbereich
Eilgang in allen Vorschubrichtungen

12
50 - 2240 U/min”™
1,4

1,2/1,8 kW

1500/3000 U/min*

stufenlos einstellbar
1 - 750 mm/min

1400 mm/min

Leistung des Vorschubmotors 1 kW 3000 U/min
Verschiebewege, lidngs -~ quer - senkrecht
Léngsbewegung des Aufspanntisches automatisch 410 mm
von Hand 420 mm
1 Umdrehung der Skalenscheibe & 4 mm
1 Teilstrich = 0,02 mm
Querbewegung des Spindelschlittens automatisch 240 mm
von Hand 250 mm
1 Umdrehung der Skalenscheibe 2 2 mm
1 Teilstrich 2 0,02 mm
Senkrechtbewegung des Aufspanntisches automatisch 340 mm
von Hand 345 mm
1 Umdrehung der Skalenscheibe = 2 mm
1 Teilstrich . = 0,02 mm

* Bei 60 Hz-Betrieb liegen die Drehzahlen um ca. 20 % hoher.

Maschinenfabrik Mikron AG 2501 Biel/Schweiz
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Fraskopf-Nr.: ‘
Abnahme - Priifung h 'B
Senkrechtfraskopf- fur ar' c
= WERKZEUGE-MASCHINEN
Type: Senkrechtfraskopf www harich. de
- . Ll
Maschinen-Nr: (2 5 /%% /0 o | 'y ¥
. LIk = J 5
Maschinentyp: /v//X PON  W* 2 S
Kunde: m; ABhYy
Gegenstand der | Zulassige | Gemessene
Nr. Messung Bild MeRgerite Fehler Fehler MeRBanleitung
Rundlauf des Innenkegels MeRdorn Stellung
der Senkrechtfrasspindel MeRuhr A: 0,01 mm (/ C/ C ;L
Stellung (
B: 0,02 mm
1
0,035
Axialruhe der Senkrecht- MeRuhr 0,01 mm
Frasspindel Abgeflachte
Spitze
2 0,002
Parallelitat der MeRleiste A
Verschiebung des Senk- A MeRuhr MeRleiste auf Mitte
recht-Fraskopfes zur /" |starttisch zur Spindel-
Spindelbockbewegung p bockbewegung
Vs 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 fir

harich

Senkrechtfraskopf- |Universal-Werkzeug-Fris- und Bohrmaschine
WERKZEUGE-MASCHINEN
Type: T
Maschinen-Nr.:
Maschinentyp:
Kunde:
Gegenstand der Zulassige Gemessene
Nr. Messung Bild MeRBgerite Fehler Fehler MeRanleitung
Ebenheit der Messbricke, | In Richtung A-B: ~ / Tisch in Mittelstellung,
Aufspannflache des Lange gleich der| +/- 0,025 mm C ) 0 / MeRbriicke auf ein Lineal,
Aufspanntisches Aufspann-flache ( MeRuhr auf 0 einstellen.
1 des Tisches in Richtung CD: = MeRbriicke auf Mitte
entsprechend +/- 0,01 mm /4 Tisch, dabei Anzeige der
) 005
MeRuhr C MeRuhr ablesen.
r
Messung in Richtung AB;
dann CD
Rundlauf des Innenkegels a = MeRdorn mit Stellung A: > 7 G MefRdorn im Spindelkegel,
der Frasspindel kegeligem 0,01 mm V) i (/ U/ ‘6‘ Anstellen der MeRBuhr an
Aufnahmeschaft den Umfang des
und Stellung B: MefRdorns, Frasspindel
zylindrischem 0,02 /300 mm drehen, dabei Anzeige der
MeRteil ) ; MeRuhr ablesen.
0)' (/’ /6 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,
N N AL Frasspindel unter axialer
3 )
3 D v | v zum Spindelbock
__J‘{ gerichteter Belastung
P drehen, dabei Anzeige der
MeRuhr ablesen.
Parallelitat der MeRuhr 0,015 mm MeRuhr im Spindelkegel,
Aufspannflache des , 1 Teststift am Aufspanntisch
Aufspanntisches zu seiner 1 l v I[_-_.— A C U, 3 Tisch um ganze Lange in
4 Langsbewegung 1R O L o 'IL Langsrichtung bewegen,
[—- -—ﬂf):_a——v dabei Anzeige der MeRuhr
£ ablesen.
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,
y L) 6) O’) Taststift am Lineal.
5 P / 5
Tisch senkrecht bewegen,
dabei Anzeige der MeRuhr|
ablesen. Support bei
beiden MeRpunkten
festklemmen.
Parallelitat der Anschlagleiste 0,02/300 mm Anschlagleiste in der
Fahrungsnut des MeRuhr Fihrungsnut des
Aufspanntisches zu seiner P Aufspanntisches. MeRBuhr
Langsbewegung @ . im Spindelkegel, Taststift
6 / C Z an der Anschlagleiste.
Uy

Aufspanntisch in der

Langsrichtung bewegen,
dabei Anzeige der MeRuhr]
ablesen.




Nr|Gegenstand der Zulissige | Gemessene
. Messung Bild MeRgerite Fehler Fehler MeRBanleitung
Rechtwinkligkeit der Kreuzwinkel, 0,02/300 mm Kreuzwinkel in der
Fihrungsnut des r o ] MeRuhr Fuhrungsnut des
Aufspanntisches zu seiner @ Aufspanntisches. MeRuhr
Querbewegung ~ = l - im Spindelkegel; Taststift
7 - L4y ¢ Z_ an dem Kreuzwinkel.

’ Aufspanntisch senkrecht
bewegen, dabei Anzeige
der MeRuhr ablesen.

Rechtwinkligkeit der Winkel, Léange a) 0,020 mm Winkel auf Mitte
Spindelbockfihrung zum des Aufspanntisch. MeRuhr
Aufspanntisch MeRschenkels b) 0,020 mm ﬂ d / im Spindelkegel; Taststift
a) in der Senkrechtebene der groRten / hinten am Winkel,
b) in der Bewegung des auf 300 mm Spindelbock losen, in
8 Waagerechtebene Spindelbockes vordere Stellung
entsprechend RN @ verschieben und wieder
MeRuhr ) C) 6) d) festklemmen, Anzeige
Ly der MeBuhr in beiden
Endstellungen (hinten
und vorne am
Mefschenkel) ablesen.
Parallelitat der MeRdorn mit | a) 0,03/400 mm . MeRdorn im
Spindelbockbewegung zur kegeligem é C 0 5 Spindelkegel, Anstellen
Frasspindel Aufnahme-schaft | b) 0,03/400 mm ( der MeRRuhr an den
a) in der Senkrechtebene Ej e und Umfang des MeRdornes;
9 b) in der [ I zylindrischem Taststift am vorderen
Waagerechtebene !'1 Mefteil Ende des Mefdorns,
80 Spindelbock
a MeRuhr festklemmen, Mef3dorn in
; z .— |die Mittelstellung des
0 7 O‘é Rundlauffehlers bringen,
( verschieben und wieder
festklemmen.
Anzeige der MeRuhr an
beiden Endstellungen
ablesen.
Steigungsgenauigkeit der MeR-Mikroskop 0,03 mm wird zugesichert | Die Gesamtabweichung
Spindeln zwischen irgend an zwei beliebigen,
1) Arbeitstisch [T VR — 2 Gangen, die héchstens 300 mm (12")
2) Support { hochstens 300 von einander entfernt
3) Spindelbock mm von liegenden Mef3-
einander stellen M 1 und M 2 darf
M1 M2 entfernt liegen héchstens 0,03 mm
betragen. Dabei kénnen
die Spindeln an jeder
MeRstelle langer oder
kurzer sein als das
SolimaR.
Arbeitsgenauigkeit der FeinmeRgerat 0,02 mm auf Frasen mit einem
11 |Maschine beim Frasen mit 100 x 100 mm Einmesserkopf.

der Horizontalspindel

Schlichtspan 0,025 mm

Maschine abgenommen am/.

Unterschrift Werkstattleitung

W['RK'{'EUG[:-MASCH!NEN

Unterschrift Geschéftsleitung Herr Rehm

harich Werkzeuge-Maschinen GmbH

Industriestrae 81 - 90537 Feucht

re——abagi02223.0  Fax- 00

har;gh@harich.de www.harich.de




