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maschinenkarte fiir Konsol-Frasmaschine
Bezeichnung Baumuster ) Inv.-Nr.
Waagerecht-Konsol-Frasmaschine o (FU)  EWI710
Hersteller ~Berthold Hermle KG. 7209 Gosheim Fabrik-Nr. 3009 Bestell I 24.10.73
S e e —————-Tag/-Nr. e
Lieferer Baujahr 1.:. Anschaffung Liefer :‘S . :; : ;"'4
Kennzeichen der Maschine Zubehér/Sondereinrichtungen Kostenstelle
Arbeitsbereich [ ki. / gr. Entf. v. Arbeitssp. b. Aufspannfl. 0 / 280 mm | Vertikalfraskopf Ubersetzung 1:1 Standort
+ o Entf. v. Arbeitsspindel-Mitte b. Unterk. Gegenhalter 124 mm § Vertikalfréseinheit mit Maschinen-Gruppe
g § gr. Entf. v. Stindergleitfl. b. Gegenlager 350 mm § Eigenantrieb stufenlos Kostenklasse
g sl i _—
E,Z,? gr. Entf. v. Arbeitsspindelkopf b. Fithrungsbiichse i. Gegenhalterarm 320 mm § Spénefangschale ) Giitegrad
B gr. Entf. v. Arbeitsspindelkopf bis hintere Tischkante 120 mm § StoBapparat Hub 0-70 mm Besonders geeignet fiir
o Programmgesteuerte Frésarbeiten
5% 3 5 = e Programmsteuerungen fiir Lidngs, Quer
_‘2 _g Entf. v. Arbeitsspindel-Mitte b. Stédndergleitflache 7;»1763 i d 1'711111 tind Verlikal it Kranssdiishenyeiteiler Einzsifarioury and
‘% u_E Werkzeugbau
Schwenkbarkeit des Spindelkopfes 3600
Frésspindel ' @ im vord. Lager 40 mm Bohrg. 13 mm
Spindelkopf nach D S,: DIN 2079 ISA 30
Tisch IAufspannﬂéche 710x190 mm, Schwenkbarkeit (FU) (+ 38°)
T-Nuten: Anzahl 3 Breite 12 H7 mm Abstand 40 mm
Langsbewegung selbstt. — — 360 mm  /v. Hand 390 mm
bei gleichl. Frdsen - — - 360 mm b. Frésen v. Spiralen 300 mm
Querbewegung selbstt. — - 140 mm {v. Hand 150 mm
Senkrechtbewegung selbstt. — 270 mm { v. Hand 280 mm
Zubehdr | Frasdorn lang ] 16 mm
Teilkopf: Spitzenhshe 80/100 mm gr. einspannb. Lénge 300 mm
Bohrung 18 mm Kegel MK 3




Rand zum Ankleben von Ergdnzungskarten oder Lochstreifen

Flachenbedarf 1,8m - 1,8m | Hohe 15m | Gewicht  ca. 62 kg | Ausgestelit: Tag 55 37/ Name H. Bucksch
Antriebsart I Spannung 380 V ]‘ Stromart Drehstrom 50 Hz ‘ Gesamtleistungsbedarf 4 kW ! Stiick
Hauptspindel Bauknec Tg RF 2, // d{ o E_ BS > 1118 | < 700/1400 3080
5 Vorschub / Eilgang 5 BBGY 5 MA 17T H, 106V = %ﬁ =05 £ 3000 Z 03653
= — < = >
5 g > 5z z = =
o | @ L 0 L, 2 N 5
= Elektrokiihimittelpumpe | = S 2. BS | 2 0,1 S 2800 =
| k=] o 1 -
‘ = <g | - o =
Antrieb 3 Stick Schmalkeiltiemen SPA 1500 LW Stute, Schaltng Vorschiibe in mm/min
Motordrehzahl La a
Wechselrider angs ‘ uer
Werkstoff ‘ f | ‘ \ ‘ | |
| !
Riemengeschw. in m/s - ‘ ‘
Leistung in kW } I‘ ’ ’
Stufe, Schaltung Frésspindel Drehzahlen in U/min
100 140 l 170 | 200 240 280 340 400 |
! e — i
- 675 | 800 | 1350 | 1400 | 1600 | 2240 | 2800 | 4480 | e 105*““"'::00 45‘""*"';’150
—_— KEL X MOKIX XEE X XD X H08 K XD Y78 X 200K X T o
au unscl
38 5000 ¢ 678 X A R%Y
auf Wunsch tufenlos von 100-5000
2.9.2.9.9.$.9.6.909.9.9.4
o Werkzeug Scheibenfriser HSS AR
= == = ——
52 | Werkstoff St 50.11 Ge 2291 | St50.11 —
0.3 |
ggg Schnittgeschw. m/min 30 | 30
h—--‘-. Y - g EAI - . / .
83| vorschub  mm/min |5 | 106 5| & 'gdnge In m/min
O w» — -
22 8 | Frasticte mm | 5| 2 2| |
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-q‘%g Frasbreite mm i@ | 10 (o | 10 3.6 0,7
1- Spanmenge cm3/kW/min ‘ ( 20 ‘ 9
Bemerkungen:

Fraskopfe diirfe

nur bis max. 8600 U/min betrieben werde™
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DK 621.914.31 Deutsche Normen Mai 1939
Abnahme-Bedingungen fiir Werkzeugmaschinen DIN

Waagerecht-Frasmaschinen

Werkzeugmaschinen

8615

Type FW 710

Empfanger

Heinrich Rascher, 8500 Ndrnberg -1

Fabr.Nr. 3 09 Auftr. Nr. 3755 /M Tag 22.374 Abnehmer H, Bucksch
egenstand . Zuldssige Gemessene
Nr dGergMessung Bild MeBgerate Abwe;chzng Asgsiing MeBanleitung
Ebenheit der Wasserwaage, | in Richtung Aufspanntisch in Langs- und
Aufgpann- - 200 bis AB: Querrichtung in Mittelstellung.
flache des Auf-| A+E=Z3— —a— €38 300 mm lang | + 0,04 mm/m Wasserwaage entsprechend
spanntisches Skalenwert In Richtung Blld langs (Richtung AB) und
0,03 bls cD: quer (Richtung CD) in der Mitte
0,05 mm/m + 0,04 mm/m und an belden Enden des Auf-
spanntisches auf dle Aufspann-
g f c'. f flache legen.
m m
e
D 0 D
Rundlauf des MeBdorn mit | Stellung A: Gf Q{}S MeBdorn im Spindelkegel. An-
Innenkegels kegeligem 0,01 mm stellen der MeBuhr an den Um-
der Frés- Aufnahme- Stellung B: fang des MeBdorns; Fris-
spindel e ) schaft und 0,02 mm 0 spindel drehen, dabel Anzelge
B A zylindrischem, U ; G? der MeBuhr ablesen. Messung
300mm langem bel A, dann bel B.
2 ) MeBtell Messung B am frelen Ende des
n MeBuhr Dorns; jedoch ist fOr kleinere
] Maschinen dlese Messung In
r elnem Abstand vom Spindel-
kopf zuldsslg, der der Entfer-
nung der Frasspindellager-
mitten entspricht.
Rundlauf des MeBuhr 0,01 mm Anstellen der MeBuhr an den
AuBenkegels AuBenkegel (senkrecht zum
bzw. Zentrler- Kegelmantel) bzw. an den Um-
3 | zylinders der — fang des Zentrierzylinders.
Frasspindel = Frasspindel drehen; dabel An-
zelge der MeBuhr ablesen.
Axialruhe der MeBuhr bis 50 mmDmr. Spltze Im Spindelkegel, An-
Frasspindel Abgeflachte | des Vorder- stellen der MeBuhr an die MeB-
Spitze lagers: fiache der Spitze. Frasspindel
| A 0,01 mm unter axlaler, zum Spindel-
4 ! Uber 50 mm O{\}E kasten gerichteter Belastung
© Dmr. des Vor-| ~ 7 drehen, dabel Anzelge der MeB-
:"@ derlagers: uhr ablesen.
0,02 mm
Zusatzlich far MeBuhr bis 50 mm Dmr. Anstellen der MeBuhr an die
Maschinen mit des Vorder- Stirnfliche der Frasspindel;
amerika- lagers: Frésspindel unter axlaler, zum
nischem Frés- 0,015 mm Spindelkasten gerichteter Be-
% spindelkopf1): Gber lastung drehen, dabel Anzelge
Axlalruhe der 50 mm Dmr. der MeBuhr ablesen.
Frésspindel des Vorder-
und Stirnlauf- lagers:
genauligkeit der 0,025 mm
Anlagefldche
Parallelitat der MeBuhr Maschinen bls Lineal In L&ngsrichtung auf
Aufspann- Lineal, L&nge | 500 mm gréBte Mitte Aufspanntisch. MeBuhr
flache des Auf- der gréBten Léangsbewe- im Spindelkegel. Taststift am
spanntisches Langsbewe- |6ung des Auf- Lineal. Tisch In L&ngsrichtung
zu selner gung ent- spanntisches: bewegen, dabel Anzeige der
Langs- sprechend 0,02 mm MeBuhr ablesen.
bewegung Maschinen bls
1000 mm gréBte
Langsbewe- | () 005
5 gung des Auf-| 7
! spanntisches:
! 0,03 mm
: Maschinen
[ Gber 1000 mm
[ groBte Langs-
bewegung des
Aufspann-
tisches:
0,04 mm

1) siehe DIN 2079

Fortsetzung Seite 2 und 3

Ausschufl Werkzeugmaschinen im Deutschen Normenausschuf3 (DNA)
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Seite 2

JE—
Abnahme-Bedingungen fir Werkzeugmaschinen DIN
Waagerecht-Frasmaschinen e
8615
Gegenstand ; i Zulassige Gemessene .
N der?\ﬂessung Bild Melgerate | A eichung | Abweichung MeBanleitung
Parallelitat der MeBdorn mit | 0,02/300 mm {\, (\,i} Aufspanntisch In L#&ngsrich-
Aufspann- kegeligem T e tung In Mittelstellung. MeBdorn
flache des Auf- Aufnahme- Im Spindelkegel; MeBuhr auf
spanntisches schaft und dem Aufspanntisch; Taststift
zur Frasspindel zylindrischem, unten am MeBdorn. MeBdcrnin
300 mm langem die Mittelstellung des Rundlauf-
6 MeQtell fehlers bringen. Messung in A,
MeBuhr, FuB dannin B. Aufgpanntischbleibt
des Stinders unbewegt.
mindestens Bel Maschinen mit Winkeltisch:
200 mm lang Autspanntisch vorn (B) nur
héher.
Parallelitat der MeBdorn milt |a) 0,02 mm auf o, {)} Aufspanntisch In L&ngsrich-
Querbewegung kegeligem gesamte tung auf Mitte. MeBdorn Im
des Autspann- Aufnahme- Querbewe- Spindelkegel, MeBuhr auf dem
tisches zur schaft und gung des Aufspanntisch; Taststift am
Frasspindel zylindrischem Aufspann- MeBdorn. MeBdorn in die Mit-
7]a) in der Senk- MeBteil tisches teistellung des Rundla.uffehlers
rechtebene MeBuhr b) 0,02 mm auf C}, 005 bringen.  Aufspanntisch in
BY it o gesamte QAuerrlchiuna bewegen; dabei
Waages Querbewe- nzelge der MeBuhr ablesen.
rechtebene gung des
Aufspann-
tisches
Recht- Anschlag- bel 300 mm Aufspanntisch In Langsrich-
winkligkeit leiste, min- MeBlange: tung auf Mitte. Anschlagleiste
der Flhrungs- a destens150mm 0,02 mm In der Fihrungsnut des Auf-
nut des Auf- lang bel 450 mm spanntisches aufnehmen. MeG-
sparnntisches MeBuhr MeBlange: uhr im Spindelkegel. Taststift
zur Frasspindel Umschlagarm 0,03 mm (in der Waagerechtebene) an
beil 566 mm der Anschlagleiste. Anschlag-
.. . leiste um MeBldnge verschle-
8 MeBlange: b i
0,04 mm e.n. Umschlag: MeBuhr um
] Winkel o schwenken. Anzelge
der MeBuhr vor und nach dem
P*Meﬂldnge\ Umschlag ablesen.
7
i
Parallelitat der Anschlaglelste,| Maschinen bis Anschlaglelstein der Fithrungs-
Fihrungsnut mindestens | 500 mm gré8te nut des Aufspanntisches auf-
des Aufspann- 150 mm lang | Langsbewe- nehmen. MeBuhr Im Spindel-
tisches zu MeBuhr gung des Auf-| ~ A~z kegel; Taststift (In der Waage-
seiner Léngs- spannfisches: | “ 7~ rechtebene) an der Anschlag-
bewegung 0,02 mm leiste; Aufspanntisch In Langs-
Maschinen bls richtung bewegen, dabel An-
1000 mm groBte schlagleiste von Hand fest-
Langsbewe- halten und Anzelge der MeB-
9 gung des Auf- uhr ablesen.
spanntisches:
0,03 mm
Maschinen
tber 1000 mm
groBte Langs-
bewegung des
Aufspann-
tisches:
0,04 mm
Rechtwinklig- Winkel, L&nge | Maschinen bis Aufspanntisch in L&ngs- und
keit der Auf- des MeB- 300 mm gréBte Querrichtung auf Mitte; Winkel-
spannflache schenkels der | Verstellbarkeit tisch in unterster Stellung fest-
des Aufspann- Héhenver- des Winkel- geklemmt. Winkel auf dem
tisches ;"‘ stellbarkelt tisches: Aufspanntisch; MeBuhr Im
a) zurvorderen des Winkel- |2y 0,02 mm 0. 005 Spindelkegel; Taststift oben am
Standerfih- tisches ent- | pb) 0,02 mm e MeBschenkel des  Winkels.
rung des sprechend O, f}i Winkeltisch l6sen, In oberste
10| Winkel- MeBuhr “Maschlnen Stellung  verschieben  und
tisches liber 300 mm wleder festklemmen. Anzelge
B) zur seit- gréfte Ver- der MeBuhr In belden End-
licHen Stafs stellbarkelydes stellungen (oben und unten am
derdfirung 5 Winkeitisches: MeBschenkel) ablesen.
des Winkel- a) 0,03 mm
tisches b) 0,03 mm
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Abnahme-Bedingungen {ir Werkzeugmaschinen DIN
Waagerecht-Frasmaschinen e
8615
Nr Gegenstand Bild MeBgerate Zulassige Gemgssene MeBanleitung
der Messung Abweichung | Abweichung
Parallelitat der MeBdorn mit [a) 0,02/300mm O }'i MeBdorn im Spindelkegel. Ge-
Gegenbhalter- kegeligem b) 0,02/300mm 4 genhalterbalken In #&uBerster
fahrung zur Aufnahme- Q, 0} Stellung festgeklemmt. MeB-
Frasspindel- schaft und zy- uhr an der Prismenleiste be-
achse lindrischem, festigt; Taststift am MeBdorn.
a) inder Senk- 300 mm langem Prismenleiste von Hand gegen
11 rechtebene MeBtell Gegenhalterfiihrung  dricken
MeBuhr und parallel zum MeBdorn um
B) lvr\ll der - b Prismenlelste 300 mm verschieben, dabel An-
. ::tgi ne s ! zelge der MeBuhr ablesen. Vor
echtebe 1Ebwnm Tan der Messung Ist der MeBdorn
Y In dle Mittelsteilung des Rund-
lauffehlers zu bringen.
Fluchten der MeBdorn zur | Stellung A: MeBdorn' in der Gegenlager-
Gegenlager- Aufnahme im |a) 0,03 mm bohrung; MeBuhr Im Spindel-
bohrung mit 300 a Gegenlager |b) 0,03 mm kegel. Taststift am MeBdorn.
der Fra Umschlag: Frasspindel drehen,
or Erass MeBuhr, auf Stellung B:
spindel- -\ Folisn MaB 0.04 dabei Anzeige der MeBuhr an
bok — = N/ ohien MeB-~. j2) 0,04 mim je 2 um 1800 versetzten Stellen
onrung Lo} druck (min- |b) 0,04 mm
IRdar Seiik A ) ~~— deat 00 des Umfangs ablesen. Unter-
a) In :r ben i hid eslants i L) schied von 2 um 1800 versetzten
12 rechtebene elnstetlen Anzeigen = doppelter Wert
b) in der des Fehlers. Messung In Stel-
Waage- lungen A und B des Gegen-
rechtebene - ~400— a halters.
N
</
-E— A S~
1 9

Néahere Bestimmungen tber MeBgerdate und MeBverfahren siehe DIN 8602 und 8603 (in Vorbereitung).

AnschluBmaBe fir die Befestigung der Fraswerkzeuge nach DIN 2201 oder der in Vorbereitung befindlichen Norm
fur amerikanische Spindelképfe




