Datenblatt zur Lager-Nr. L6846

Typ : Leit- und Zugspindeldrehmaschine
MASTER 2500

Fabrikat : COLCHESTER harl cm

WERKZEUGE-MASCHINEN
Maschinen-Nr. :LMR40GMR CG/14152 www.harich.de

Baujahr : 1979 - werkstattgepruft
geometrische Abnahme mit Prufprotokoll

Techn. Daten : Spitzenhéhe: 165 mm Spitzenweite: 1016 mm

Zubehor : 3-Achsen-Digitalanzeige FAGOR 30i-T, neu
Schnellwechselstahlhalter Grundkdérper Gr. B
Spanerickwand
Bettanschlag
KahlImitteleinrichtung
Bedienungsanleitung

MaRe/Gewicht :ca.2100 x 1200 x 1600 mm (LxBxH) /950 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







CARACTERISTIQUES PRINCIPALES

Hauteur des pointes
Longueur entrepointes

165 mm
635 ou 1016 mm

Diamétre passant:au-dessus du banc 335 mm
; au-dessus de la coulisse 210 mm
dans le rompu (tour a banc rompu seulement) 480 mm
Nez de broche: 4 in. D.1. Camlock
Alesage de la broche 40 mm
Cone de la broche No. 3 Morse
Poids (approx): 635 mm 855 kg
1016 mm 890 kg

Moteur: Monovitesse 5 C.V. (détails poinconnés sur plaque moteur)

Accessoires de serie, livres avec le tour: porte-outil avant, plateau a toc, douille de pointe fixe, deux pointes
C.M. No. 3, appareil de retombée dans le pas clés de service, fiche de vérifications géométriques.

KURZE TECHNISCHE BESCHREIBUNG

Spitzenhohe 165 mm

Spitzenweite 635 oder 1016 mm

Drehdurchmesser (iber Bett 335 mm

Drehdurchmesser Gber Planschlitten 210 mm

Drehdurchmesser in der Krépfung (nur fiir Drehbanke mit herausnehmbarer Briicke) 480 mm

Spindelnase 4 in. D.1. Camlock

Spindelbohrung (grosster Stangendurchlass) 40 mm

Konus der Reitstockpinole und der Reduzierhiilse MK 3

Ungefahres Gewicht: Spitzenweite—635 mm 855 kg
Spitzenweite—1016 mm 890 kg

Antrieb: Einstufiger Motor mit einer Leistung von 5 PS Weitere Einzelheiten gemass Typenschild am Motor.

Mit der Maschine geliefertes Normalzubehor: Einfachstahlhalter, Mitnehmerscheibe, Reduzierhilse, zwei
Kornerspitzen MK 3, Werkzeugtasche mit komplettem Satz Bedienungsschliisseln, Abnahmeprotokoll.
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FAGOR

FAGOR AUTOMATION

DRO_SET

fur Drehmaschinen

Rentable und intelligente Losungen

FUr Qualitat, Prazision, Produktivitat, Betriebssicherheit und Service




c Hochste Qualitat und Betriebssicherheit der
M |t IN N DVA Positionsanzeigen fur Drehmaschinen

IDie beste Alternative

Der technologische Fortschritt bei den Mess- und Steuerungssystemen von FAGOR bei Drehmaschinen garantiert
exzellente Ergebnisse bei diesen Maschinen und verbessert ihre Genauigkeit, vergroBert die Produktivitat, optimiert
die Qualitat jeder Bearbeitung auf der Drehmaschine und minimiert die Gefahr von teuren menschlichen Fehlern.

ILeistungen, die der Anwender wirklich benotigt

GRUNDFUNKTIONEN SPEZIALFUNKTIONEN

e Reset der Achsen (auf Null setzen) e Kegelberechnung am Werkstlck
e Achsenvoreinstellung e Rechnerfunktion

e Direkte Umrechnung mm/Zoll ¢ Softwareendschalter

e Signal der absoluten Referenz, e Mehrpunktkompensation.

Inkrementalwerte und lo « Achsenanpassung

e Aufldsungen bis zu 0,1

¢ Hysteresefaktor
Mikrometer i

MaBstabfakt
¢ Alarme fur Geschwindigkeit und * Mabstabiartor
Verfahrwege

® Anzeige in Radius oder
Durchmesser

e Anzeige der
Verfahrgeschwindigkeit der
Achsen

FAGOR EXKLUSIVFUNKTIONEN
e Bis zu 20 Werkzeugspeicher
o Uberwachung der Zahlsignale

e |_eichte Inbetriebnahme und
Diagnose

e Energiesparmodus

e PC — Anschluss Uber USB-
Verbindung

IPraktische Beispiele

I Kegelberechnung am Werkstiick

I Kopplung der Z-Achse
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I Speicherung von bis zu 2 Werkzeugen

(9] D



Maschinen-Nr.:

LHR 40 GHR {4/52

Abnahme - Bedingungen fiir Werkzeugmaschinen
Leit- und Zugspindel-Drehmaschinen

harlch]

WlRKllUbk MAscmr.u.

COLCHEST FR

Maschinentyp: A//?57FR 2 500

Kunde:

Gegenstand der Gemessene
Nr. Messung Bild Zulassige Toleranz Abweichung
a) vordere Fuhrungsbahn
Ausrichten der Maschine S 7 TR | ey, (RS 0,02 mm/m;
a) Bett in Langsrichtung 7 — 1 1' r?:: ; hintere Fihrungsbahn
1 b) Bett in Querrichtung —“3 | S ] hohl 0,01 mm/m
- — [ - gewdlbt 0,02 mm/m
o b) +/- 0,02 mm/m
Geradlinigkeit der a) 0,01 mm per 300 mm
Bettschlittenbewegung in der ~ )

5 Waagerechtebene &( 0 ,(
Fluchten der beiden S A 8 0,01 mm
Kornerspitzen in der §, o S, - -

3 [Senkrechtebene ‘ Ej‘\ ) ] ) O OL5

$3 ! [
Rundlauf des Innenkegels der - Stellung/Position O 0O /
Arbeitsspindel h-.. Q: P s A. 0,01 mm 4
4 i J;L = 3 B: 0,02 mm 74
YA 8 o, 0
Parallelitat der Arbeitsspindel a) 0,01 mm per 300 mm
zur Bettschlittenbewegung b) 0,01 mm per 300 mm (ﬂ ﬂ z(
a) in der Senkrechtebene ’
b) in der Waagerechteben
&
O
Rundlauf des Zentrierzylinders 15 % 0,005 mm
[ 5=
@ |der Arbeitsspindel I | 1 ] ) 0 069_;
f ¢
I
p-
™~ ,».\}' -

7 Axialruhe der Arbeitsspindel T | j*] 0,01 mm ﬁ &(95“
und Stirnlaufgenauigkeit des ’ = 4 =
Anlagebundes = i

y
Rundlauf der Kérnerspitze M ) % 3/ 0,01 mm
8 if P o, o0F




Gegenstand der

Gemessene

Unterschrift Werkstattleitung Herr Gottschling

harich

WERKZEUGE-MASCHINEN

Industriestrafe 81 - 90537 Feucht
Tel.: 09128/9283-0 - Fax: -20
i el aWa PN VP hM

Nr. Messung Bild Zulassige Toleranz Abweichungen
Parallelitat von
Bettschlitenbewegung und & a) 0,03 mm uber die ganze ;
Reitstockfiihrung A H,{' ) b Lange; é)/ 0 Z
a) in der Senkrechtebene = — {;\L'» X | e T je 500 mm hochstens 0,02 mm/
Qg |b) in der Waagerecht-ebene HF—— — —{L% 0,03 mm
S —— 'ﬁ’ 7 b) 0,02 mm Uber die ganze & & Z
Lange; /
je 500 mm héchstens 0,01 mm/
0,02 mm
Parallelitat der Reitstock- a) 0,01 mm
pinole zur Bettschlitten- 0, é'/{
fuhrung (-bewegung) b) 0,01 mm
10 |a) in der Senkrecht-
ebene
b) in der Waagerecht- 0, 0/;
ebene
Parallelitat des Innenkegels a) 0,03 mm per 300 mm
der Reitstockpinole zur = b (9 0 Z«
Bettschlittenbewegung M _8() b) 0,03 mm per 300 mm /
11 |a) in der Senkrecht- = 3 o
ebene " R tszmae [ |
b) in der Waagerecht- h»—‘_:__ — &( & Z
ebene
Steigungsgenauigkeit  mex. 300 mm — 0,03 mm
12 der Leitspindel zugesichert zwischen irgend 2
s s e 1 e —_-:g . Gangen, die héchstens 300 mm
S S B T voneinander entfernt liegen
Axialruhe der Leitspindel ' 0,01 mm
13 in jeder Richtung
Arbeitsgenauigkeit beim s = 0,005 mm
Runddrehen g fein geschilchlet
— i fine finished
!
14 e o
Arbeitsgenauigke" beim / lgLn_gesu:llmlq| /line tinisned | 0,015 mm auf Durchmesser des
Plandrehen ™ 2 Probewerkstiickes
15,
aa
—_— g -4 DO~
15 l
Maschine abgenommenam: .................................. i

Unterschrift Geschéftsleitung Herr Rehm




