Datenblatt zur Lager-Nr. L7100

Typ

Fabrikat
Maschinen-Nr.

Baujahr

Techn. Daten

Zubehor

MafRe/Gewicht

: Universal Werkzeugfrasmaschine

FP 1 Aktiv V
: DECKEL harl cm

WERKZEUGE-MASCHINEN

:2102-3348

: 1987 - Uberholt, neu lackiert

RAL 7035 lichtgrau / RAL 7012 basaltgrau / RAL 5008 graublau
geometrische Abnahme mit Priufprotokoll

: X-Achse: 300 mm Y-Achse: 160 mm Z-Achse: 340 mm

: 3-Achsen Aktiv Digitalanzeige HEIDENHAIN TNC 113

mit Aktivfunktion in X-, Y- und Z-Achse

Festtisch 600 x 250 (T-Nut: 12 mm)
Vertikalfraskopf SK 40 mit Anzugsgewinde S 20 x 2
KahlImitteleinrichtung

Zentralschmierung, elektrisch
Bedienungsanleitung

:ca. 1200 x 1100 x 1800 mm (LxBxH) /714 kg

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







Friedrich Deckel Aktiengesellschaft - PlinganserstraBe 150 - Postfach 70 04 28
D-8000 Miinchen 70 - Telefon (089) 724 94-1 - Telex 05-23070 - Telegramm efdeckel

Wir arbeiten standig an Verbesserungen. Deshalb miissen wir uns konstruktive Anderungen vorbehalten.

Antrieb

Hauptgetriebe

Waagrechtfrasspindel

Vorschubantrieb

Bewegungsbereiche

Bewegungsspindeln

Gewicht

Standardausfiihrungen

polumschaltbarer Drehstrom-Bremsmotor kW 1,5/1,9
Drehzahl des Motors bei 50 Hz min~' 1390/2860
bei 60 Hz min~' 1670/3430
Anzahl der Spindeldrehzahlen 16
Drehzahlenbereich, geometrisch gestuft min~' 40...2000
Stufensprung 1,25
Verhaltnis kleinste/groBte Drehzahl 1:50
Werkzeugaufnahme Normkegel NK 40
stufenlos regelbarer Gleichstrommotor kW 0,59
Vorschubbereich mm/min 5500
Kriechgang mm/min ca. 4
Eilgang mm/min 1200
Langsbewegung des Tischschlittens,
motorisch/von Hand mm 290/300
Querbewegung des Spindelbockes, motorisch/von Hand mm 150/160
Zusatzliches Verschieben des Senkrechtfraskopfes mm 100
Senkrechtbewegung des Supports,
motorisch/von Hand (ohne Balgen) mm 330/340
1 Umdrehung der Skalenscheibe (Ldngsbewegung) mm 4
1 Umdrehung der Skalenscheibe
(Senkrecht- und Querbewegung) mm 2:5
1 Teilstrich der Skalenscheiben mm 0,02
Grundmaschine mit Haupt- und Vorschub-
motor, Steuerpult, Schaltschrank, verschieb-
barem Senkrechtfraskopf und Digitalanzeige kg ca. 714
mit Winkeltisch 2110, 380 V —50 Hz Standard 1
mit schwenkbarem Winkeltisch 2114, 380 V —-50 Hz Standard 2

Die Nennwerte der elektrischen Ausriistung gelten fir Spannungsschwankungen von maximal + 5 % der Netz-Nennspannung.

Fundamentplan und Platzbedarf mit Sicherheitsbereich

A~ NetzanschiuB. mit 35 A bei 380 V abgesichert

D 928/882
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Fraskopf-Nr.: 22,0

Senkrechtfraskopf-
Type: 2 /2]
Maschinen-Nr.: 2 /02 = 33 4§

Abnahme - Priifung h a I,. c'E
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Senkrechtfraskopf o

Maschinentyp: 2ECHF/
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Kunde@

Gegenstand der Zulassige Gemessene
Nr. Messung Bild MeRgerate Fehler Fehler MeRanleitung
Rundlauf des Innenkegelg MeRdorn Stellung p .
der Senkrechtfrasspindel MeRuhr A: 0,01 mm ")/ Odf\
Stellung
B: 0,02 mm
1
0,02
Axialruhe der Senkrecht- MeRuhr 0,01 mm
Frasspindel Abgeflachte Spitz
2 ()/ 002
Parallelitat der MelRleiste A
Verschiebung des Senk- A MeRuhr MeRleiste auf Mitte
recht-Fraskopfes zur Starttisch zur Spindel-
Spindelbockbewegung bockbewegung ausgerichtj
“\
e, () /
3 o'
0,02/200 mm B

0,0/

MeRuhr mit Gestange in
Senkrecht-Frasspindel
eingespannt.

Bremsring am Senkrecht-
Fraskopf zugezogen.
Senkrecht-Fraskopf
verschieben. In beiden
Endstellungen klemmen.




Fraskopf-Nr.:

Abnahme - Priifung fiir
Universal-Werkzeug-Fras- und

har ch

Senkrechtfraskopf- Bohrmaschine
WERKZEUGE-MASCHINEN
Type: e Tarichids
Maschinen-Nr.: )
Maschinentyp:
Kunde:
Gegenstand der Zulassige Gemessene
Nr. Messung Bild MeRgerate Fehler Fehler MeRanleitung

Ebenheit der Aufspannflach

Messbricke,

In Richtung A-B:

0,01

Tisch in Mittelstellung,

des Aufspanntisches Lange gleich der| +/- 0,025 mm MeRbrucke auf ein Lineal,
Aufspann-flache MeRuhr auf 0 einstellen.
1 des Tisches in Richtung CD: MeRbriicke auf Mitte Tisch
entsprechend +/- 0,01 mm 0 O () ‘/)_ dabei Anzeige der MeRRuh
MeRuhr { ablesen. Messung in
Richtung AB; dann CD
Rundlauf des Innenkegel MeRdorn mit Stellung A: 00 (" MeRdorn im Spindelkegel,
der Frasspindel T kegeligem 0,01 mm 0/ ) Anstellen der MefRuhr an
Aufnahmeschaft den Umfang des
und zylindrischen]  Stellung B: MeRdorns, Frasspindel
MeRteil 0,02 /300 mm & drehen, dabei Anzeige de
/{ a Z/ MeRuhr ablesen. Messung
bei A, dann bei B.
Axialruhe der Frasspindel — MeRuhr 0,01 mm Spitze im Spindelkegel,
abgeflachte Spitz Anstellen der MeRuhr an
g /) £~ |die MeBflache der Spitze,
3 e M C { () v 'L) Frasspindel unter axialer,
U zum Spindelbock
o | . gerichteter Belastung
6> drehen, dabei Anzeige de
Mefuhr ablesen.
Parallelitat der MeRuhr 0,015 mm MeRuhr im Spindelkegel,
Aufspannflache des e o e Teststift am Aufspanntisch
Aufspanntisches zu seiner ’ ’) 0 (j) Tisch um ganze Lange in
4 Langsbewegung | - o (/ / Langsrichtung bewegen,
% 5 dabei Anzeige der MeRuhg
- 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 ,)/\ .) MefLuhr im ngdelkegel.
5 # U0 Taststift am Lineal.
Tisch senkrecht bewegen,|
dabei Anzeige der MeRuh
ablesen. Support bei beid
MeRpunkten festklemmen
Parallelitat der Fihrungsny Anschlagleiste 0,02/300 mm Anschlagleiste in der
des Aufspanntisches zu MeRuhr Flhrungsnut des
seiner Langsbewegung Aufspanntisches. MeRuhr
/_) 0 / im Spindelkegel, Taststift
6 C ( an der Anschlagleiste.

Aufspanntisch in der
Langsrichtung bewegen,
dabei Anzeige der MeRRuh
ablesen.




Nr| Gegenstand der Zulassige | Gemessene
Messung Bild MeRgerate Fehler Fehler MeRanleitung
Rechtwinkligkeit der Kreuzwinkel, 0,02/300 mm Kreuzwinkel in der
Flhrungsnut des ’ 1 MeRuhr Fihrungsnut des
Aufspanntisches zu seiner] @ Aufspanntisches. MeBuhr
Querbewegung = i im Spindelkegel; Taststift
7 = | | = ' (/ 0 { an dem Kreuzwinkel.
Aufspanntisch senkrecht
bewegen, dabei Anzeige
der MefRuhr ablesen.
Rechtwinkligkeit der Winkel, Lange de{ a) 0,020 mm j 19) / £~ |Winkel auf Mitte
Spindelbockfiihrung zum MefRschenkels / < Aufspanntisch. MeRuhr im|
Aufspanntisch der grofiten b) 0,020 mm Spindelkegel; Taststift
a) in der Senkrechtebene| Bewegung des hinten am Winkel,
8 b) in der Waagerechteben Spindelbockes auf 300 mm Spindelbock iosen, in
entsprechend vordere Stellung
MeRuhr (D / 0 O l’ verschieben und wieder
festklemmen, Anzeige der|
Mefuhr in beiden
Endstellungen (hinten und}
vorne am Mef3schenkel)
Parallelitat der MeRdorn mit a) 0,03/400 mm (9 @ ,{ MefRdorn im Spindelkegel,
Spindelbockbewegung zu kegeligem ¢ Anstellen der MeRBuhr an
Frasspindel eL Aufnahme-schaff b) 0,03/400 mm den Umfang des
9 a) in der Senkrechteben und zylindrischen MeRdornes; Taststift am
b) in der Waagerechteben MefRteil vorderen Ende des
MefRdorns, Spindelbock
MeRuhr festklemmen, MeRdorn in
c’) 0 / die Mittelstellung des
/ Rundlauffehlers bringen,
verschieben und wieder
festklemmen.
Anzeige der Mef3uhr an
beiden Endstellungen
ablesen.
Steigungsgenauigkeit der MeR-Mikroskop 0,03 mm wird zugesichert |Die Gesamtabweichung a
Spindeln zwischen irgend 3 zwei beliebigen, hochsten
1) Arbeitstisch e (R0 aesamed Gangen, die 300 mm (12") von einand
2) Support g hochstens 300 entfernt liegenden Mef3-
3) Spindelbock -t e NSRS —— mm von einande stellen M 1 und M 2 darf
’ M1 w2 entfernt liegen hochstens 0,03 mm
betragen. Dabei konnen d
Spindeln an jeder 1
MeRstelle langer oder
kurzer sein als das
Sollmaf.
Arbeitsgenauigkeit der FeinmeRgerat | 0,02 mm auf 100 Frasen mit einem
11 [ Maschine beim Frasen mit x 100 mm Einmesserkopf.
der Horizontalspindel Schlichtspan 0,025 mm
Maschine abi
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