Datenblatt zur Lager-Nr. L6500

Typ : Universal Werkzeugfrdsmaschine

FP 3 L Aktiv I ' I
Fabrikat : DECKEL a r I c

WERKZEUGE-MASCHINEN

www.harich-gmbh.de

Maschinen-Nr. : 2302 - 2319
Baujahr : 1988 - Uberholt, neu lackiert
RAL 7035 lichtgrau / RAL 7012 basaltgrau / RAL 5008 graublau

geometrische Abnahme mit Prifprotokoll

Techn. Daten : X-Achse: 800 mm Y-Achse: 300 mm Z-Achse: 400 mm

Zubehor : 3-Achsen Aktiv Digitalanzeige HEIDENHAIN TNC 113
Universaltisch 1000 x 520 mm (T-Nut: 16 mm)
Vertikalfraskopf SK 40 mit Anzugsgewinde S 20 x 2
Zentralschmierung, elektrisch
KUhImitteleinrichtung
Bedienungsanleitung

MaRe/Gewicht :ca. 1675 x 1700 x 1850 mm (LxBxH) /1900 kg

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

Tel. 09128/9283-0 » Fax: 09128/9383-20 « harich@harich.de
Sofort lieferbare Maschinen finden sie unter http://www.harich.de







FRIEDRICH DECKEL MUNCHEN

Technische Daten der FP3L

1640 (65"")

1880 (74'%)

ANTRIEB

HAUPTGETRIEBE

WAAGRECHTFRASSPINDEL
VORSCHUBGETRIEBE

BEWEGUNGSBEREICHE

BEWEGUNGSSPINDELN
NETTOGEWICHT

NORMALZUBEHOR:

1 Zangenhiilse; 1 Kegelhiilse Normkegel 40 auf Morse 4; 1 Mit-

Antriebsmotor (Normmotor nach DIN und IEC)
Drehzahl des Motors
Schaltgerate im Schaltschrank

Anzahl der Spindeldrehzahlen
Drehzahlbereich geometrisch gestuft
Stufensprung

Verhéltnis kleinste/groBte Drehzahl

Innenkegel

Anzahl der Vorschiibe
Vorschubbereich geometrisch gestuft
Stufensprung

Verhaltnis kleinster/groBter Vorschub
Eilgang in allen Vorschubrichtungen

Léangsbewegung des Getriebekasten
Senkrechtbewegung des Getriebekasten
Querbewegung des Spindelbockes
Zuséatzliche Spindelbewegung von Hand

1 Umdrehung der Skalenscheiben
1 Teilstrich der Skalenscheiben

ohne elektrische Ausriistung’

nehmerring; 1 Satz Schraubenschlissel; 2 Hochdruck-Schmier-

pressen; 1 Betriebsanleitung

ELEKTRISCHE AUSRUSTUNG nach Angebot

1260 (50"")
1
1675 (66'")
3 kW
1420 U/min
18
40—2000 U/min
1,25
1:50

Normkegel 40

18

10—500 mm/min
1,25

1:50

1500 mm/min
790/800 mm
390/400 mm

290/300 mm
100 mm

2,5 mm
0,025 mm

ca. 1900 kg
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Fraskopf-Nr.: 220 -&PP3

Abnahme - Priifung

ha

Senkrechtfriskopf-Type: 22 #/ fiir rl ‘ lﬁ
Senkrechtfraskopf WERKZEUGE-MASCHINEN
inen-Nr.: Ol -): § - ~ - 9
Maschinen-Nr 23 Z 2_ 313 Masch"‘entyp. 0&6/(&4 _;p 3 L
Kunde: Lém
Nr. Messung Bild MeRgerate | zul. Fehler | gem. Fehler MeRanleitung
Rundlauf des MeRdorn Stellung
Innenkegels der MeRuhr A: 0,01 mm 8
Senkrechtfrasspindel 0 00 il
Stellung (
B: 0,02 mm
1
0,02
Axialruhe der Senk- MeRuhr
recht-Frasspindel Abgeflachte 0,01 mm
Spitze
2 ”{ 005
Parallelitst der Ver- MeRleiste A
schiebung des Senk- A MeRuhr MeRleiste auf Mitte
recht-Fraskopfes zur Starrtisch zur Spindel-
Spindelbockbewegung & / bockbewegung
0{ ausgerichtet
3 0,02/200 mm
B
MeRBuhr mit Gestange
in Senkrecht-Fras-
0 / spindel eingespannt.
( Bremsring am Senk-
recht-Fraskopf zu-
gezogen.
Senkrecht-Fraskopf
verschieben. In bei-
den Endstellungen
klemmen.
\‘ MeRuhr




Fraskopf-Nr.:

Abnahme - Priifung fiir

hal‘ICIE

Senkrechtfraskopf- | Universal-Werkzeug-Fris- und Bohrmaschine
v I RK]! l)( E MA\(HIH! N
Type: W herichds
Maschinen-Nr.:
Maschinentyp:

Kunde:

Gegenstand der ulassige emessene
Nr. Messung Bild MeRgerite Fehler Fehler MeRanleitung

Ebenhett der Messbricke, | In I-?ichtung A-B: Tisch in Mittelstellung,
Aufspannflache des (e e Lange gleich der| +/- 0,025 mm 0 (9 ,( MeRbriicke auf ein Lineal,
Aufspanntisches L j Aufspann-flache ¢ MeRuhr auf 0 einstellen.
| des Tisches in Richtung CD: MeRbricke auf Mitte
1 CCB entsprechend +/- 0,01 mm 00 5, Tisch, dabei Anzeige der
= =1 o) SEmEe— - MeRuhr MeRuhr ablesen.
—= & (9( Messung in Richtung AB;
e dann CD
Rundlauf des Innenkegels MeRdorn mit Stellung A: MeRdorn im Spindelkegel,
der Frasspindel kegeligem 0,01 mm ﬂ 005" Anstellen der MeRuhr an
 emsremsmamne Aufnahmeschaft ( den Umfang des
und Stellung B: MeRdorns, Frasspindel
2 zylindrischem 0,02 /300 mm drehen, dabei Anzeige der]
MeRteil MeRuhr ablesen. Messun
0’ 0/5 bei A, dann bei B.
Axialruhe der Frasspindel MeRuhr 0,01 mm Spitze im Spindelkegel,
abgeflachte Anstellen der MeRuhr an
Spitze die MeRflache der Spitze,
Frasspindel unter axialer,
zum Spindelbock

3 &I 005 gerichteter Belastung

drehen, dabei Anzeige der|
el MeRBuhr ablesen.
6D
Parallelitat der MeRuhr 0,015 mm MeRuhr im Spindelkegel,
Aufspannflache des Teststift am Aufspanntisch
Aufspanntisches zu seiner Tisch um ganze Lange in
Langsbewegung Langsrichtung bewegen,

4 (9/ & j dabei Anzeige der MefRuh

ablesen.
Parallelitat der MeRubhr 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,
d 0 / Taststift am Lineal.

5 [ Tisch senkrecht bewegen.J.
dabei Anzeige der MeRuh
ablesen. Support bei
beiden MeRpunkten
festklemmen.

Parallelitat der Anschlagleiste 0,02/300 mm Anschlagleiste in der
Fihrungsnut des MeRuhr Fihrungsnut des
Aufspanntisches zu seiner Aufspanntisches. MeRuhr
Langsbewegung im Spindelkegel, Taststift
@ an der Anschlagleiste.

6 - 0 0 / Aufspapntisch in der

Langsrichtung bewegen,

R

dabei Anzeige der MeRuh
ablesen.




Gegenstand der Zulissige |Gemesse
Nr. Messung Bild MeRgerite Fehler ne Fehler] MeRanleitung
—ﬁechtwmkhgkelt der reuzwinkel, mm W
Fihrungsnut des MeRuhr Fihrungsnut des
Aufspanntisches zu seiner Aufspanntisches. MeRuhr
Querbewegung im Spindelkegel; Taststift
@ an dem Kreuzwinkel.
53 ‘ ﬁ & / Aufspanntisch senkrecht
7 ¥z / bewegen, dabei Anzeige
=" | | ' der MeRuhr ablesen.
Rechtwinkligkeit der Winkel, Lange a) 0,020 mm Winkel auf Mitte
Spindelbockfuhrung zum des & 0 / Aufspanntisch. MeRuhr im
Aufspanntisch MeRschenkels b) 0,020 mm / Spindelkegel; Taststift
a) in der Senkrechtebene der grofiten hinten am Winkel,
b) in der 6———_4‘1 . Bewegung des [  auf 300 mm Spindelbock I8sen, in
Waagerechtebene = S Spindelbockes vordere Stellung
8 ~ entsprechend verschieben und wieder
e I i l I MeRuhr 0 0 A festklemmen, Anzeige der
! ( MeRuhr in beiden
Endstellungen (hinten und
vorne am MeRschenkel)
ablesen.
Parallelitat der MeRdorn mit | a) 0,03/400 mm MeRdorn im Spindelkegel,
Spindelbockbewegung zur kegeligem Anstellen der MeRuhr an
Frasspindel : Aufnahme- b) 0,03/400 mm & 0 [) 5 den Umfang des
a) in der Senkrechtebene schaft und ( MeRdornes; Taststift am
b) in der m‘ zylindrischem vorderen Ende des
9 Waagerechtebene MeRteil MeRdorns, Spindelbock
f—l h festklemmen, MeRdorn in
P MeRuhr die Mittelstellung des
80 0 00 Z Rundlauffehlers bringen,
4 { Spindelbock I6sen, in die
duBerste Stellung
verschieben und wieder
festklemmen.
Anzeige der MeRuhr an
beiden Endstellungen
ablesen.
Steigungsgenauigkeit der MeR-Mikroskop 0,03 mm wird Die Gesamtabweichung
Spindeln zwischen irgend | zugesichert |an zwei beliebigen,
1) Arbeitstisch 2 Gangen, die héchstens 300 mm (12")
2) Support e S héchstens 300 von einander entfernt
3) Spindelbock mm von einander liegenden MeR-
,—:ar-—u—_.—m entfernt liegen stellen M 1 und M 2 darf
10 ) P, héchstens 0,03 mm
M1 W2 betragen. Dabei kénnen
die Spindeln an jeder
MeRstelle langer oder
kirzer sein als das
SollmaR.
Arbeitsgenauigkeit der FeinmeRgerat | 0,02 mm auf 100 Frasen mit einem
Maschine beim Frasen mit x 100 mm Einmesserkopf.
1 der Horizontalspindel Schlichtspan 0,025 mm

de

e www.hange

Untérschrift Geschaftsleitung Herr Rehm




