
Maschinenkarte für Konsol-Fräsmamhine
Bezeidrnung

Waagerecht-Konsol-Fräsmaschine (FU) Rtd4i710

Hersteller Berthold Hermle KG. 7209 Gosheim Fabrik-Nr. 3 0 Ü Besielr _ ]/4.10,/3
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Entf. v. Arbeitsspindel-Mitte b. Unterk. Gegenhalter

gr. Entf. v. Ständergleitfl. b. Gegenlager

gr. Entf. v, Arbeitsspindelkopf b. Führungsbüchse i. Gegenhalterarm

gr. Entt. v, Arbeitsspindelkopf bis hintere Tischkante

Entf. v, Arbeitsspindel-Mitte b, Ständergleitflächa

Z im vord, Lager 40 mm

Zubehör/Sondereinrichtun gen

Vertikalfräskopf übersetzung I;1

Vertikalfräseinheit mii

Ei genantrieb stufenlos

Spänefangschale

st:ß"t4lll 19 n-70 mm _
Programmsteuerungen für Längs, Ouer
und Vertikal mit Kreuzschienenverteiler.

Standort

Masch inen-Gruppe

Besonders geeiqnet für
Programmgesteuerte Fräsarbeiten

Einzelfertigung und
Werkzeugbau

Aufspannfläche 710x190 flnr Schwenkbarkeit (FU) 1-r 38')

T-Nuten: Anzahl 3 Breite 12 H7 mm Abstand 40 mm

Längsbewegung selbstt. - - 360 mm / v, Hand 390 mm

bei gleichl. Fräsen - - -
Ouerbewegung selbstt. - -

360 mm b. Fräsen v. Soiralen 300 mm

l4og___11rg"d
z/u mm / v, nano

Fräsdorn lang A 16 mm

Teilkopf: Spitzenhöhe 80/100 mm gr. einspannb. Länge 300 mm

Bohrung 18 mm Kegel MK 3
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Flächenbedarl 1,8 m 1,8 m Höhe 1,5 m I Gewicht ca. 625 kg Aussestellt: Tag 2, _2 -/2[ Name 1"".1 üjrrnLenh
Antriebsart I Spannung 380 Stromart Drehstrom . 50.H2 ] Gesamtleistungsbedarf 2,4 kW 
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Werkstoff

Antrieb 3 Stück Schmalkeilriemen SPA 1500 LW

lttll

Stufe, Schaltung
Motordrehzah I

Wechselräder

Vorschübe in mm/min

Längs Ouer Senkrecht

(x
stufenlos

10...3600
stulenlos
4...710

stufenlos
4,,,710

Leistung in kW

Stufe, Scialtung Frässpindel Drehzahlen in U/min

normal
100 140 170 200 240 280 340 400 480

675 800 1350 1400 I 600 2240 2800 4480

auf Wunsch
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Werkzeug Scteibenfräser HSS

Werkstofl st 50.11 Ge 22.91 st 50.11

Schnittqeschw. m,hin

J
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Vorschub mm/min 106 o+
Eilgänge in m,/min

I raslt eTe mm oo
o

20

3,6 0,71 0,71Fräsbreite mm 10 10

Sponmenge cm3/kw,/mln 20 9

Fräsköpfe dürfe -"'

\-/
nur bis max. 3000 U/min betrieben werdr^.

Bemerkungen:



DK 62t.9t4.3t Deutsche Normen Mai 1939

Abnahme-Bedingungen für Werkzeugmaschinen

Waag erecht-F räs masc h i n en 8615
Type Ft^J 710 Heinrich Rcscher, 8500 NürnFeig -l
Fabr.Nr. 3 0 0 ? Auftr. *. g75\/t4 Tag 22.374 Abnehmer H. Eucksch

Gegenstand
der Messung

Ebenhait der
Aut3pann-

fläche de8
apanntlsche3

Iä----G+-.

m
ll! ill

Wasserwaage, I in Rtchtung
200 bls l AB:

300 mm lang | + 0,04 mm/m
Skslenwerl I In Rlchtung

0,09 bl8 | Co:
0,O5 mm/m | + 0,04 mm/m

Aulspanntlsch in Längs- und
Querrlchtung In Mlttel8tsflung,
Wasserwaags entsprschond
Blld län98 (RtchtunC AB) und
quer (Rlchtung C D) In der Mttte
und an beldsn Endsn dss Auf-
Spanntlschos auf dle Aulepann-
fläche legen.

Rundlauf des
Innenkegels
def Frä8-
splndel

?r a-Llf + F'iI

Meßdorn mlt
kegeligem

Autnahma-
schafl und

zyllndrlschem,
300mm langem

Meßtell

Moßuht

Stellung A:
0,0'l mm

Stellung B:
0,02 mm

0,005

0,0l

Meßdorn im Splndolkegel. An-
stellen dsr Meßuhr an den Um-
fang des Meßdorns; Fräs-
spindel drehen, dabel Anzelgo
der Me8uhr ablesen. Mos8ung
bel A, dann bet B,
Measung I am lrelen Ende deg
Dorns; ledoch lst tor klelnero
Magchlnen dleso MessunO ln
stnem Absland vom Splndel-
kopf zuläsetg, der der Entter.
nung der Frässplndellager-
mlttsn entsprlcht.

Anstellen der Meguhr an den
Außenkegel (senkrecht zum
Kegelmantel) bzw, an don Um-
lang des Zentrlerzyltnders.
Frässplndel d.ehen; dabol An-
zelgo der Me8uhr ablessn.

AJet 4+
bls 50 mm Dmr.
des Vorder-

lagers:
0,01 mm

ilber 50 mm
Dmr. des Vor-

derlagers:
0,02 mm

Spltze lm Sptndelkegel, An-
stellen der Meßuhr an dle Me0-
fiäche der Spltze. Frässplndal
unter axlalerr zum Splndel-

Anstell€n der Meßuhr an dte
Stlrnfläche der Frässptndeli
Frä86plndel unter axlaler, zum
Spindelkasten gerlchteter Be-
laetung drehen, dabel Anzelgs
der MeBuhr ableeen.

O 1";616 i kasten sertchtoter Betastungv t vvs 
I drehsn, dabol Anzelge der Moß-

Zusätzllch tüt
Maschlnen mlt

am6rlka-
nlgchem Frä8-
splndelkopt I ):
Axlalruhe der

Frässplndel
und Stlrnlaut-

9onaulgkett der
AnlaCsfläche

bis 50 mm Dmr
de9 Vorder-

lagers:
0,015 mm

über
50 mm Dmr.
des Vorder-

lage18:
0,025 mm

MeBuhr

Lheal, Länge
der größten
Längsbewe-
gunc ent-
Bprechend

Maschlnen bts
500 mm größte

Län0sbswe-
oung des Auf-
6panntlsches:

0,ü2 mm

Magchlnen bls
'l000mm größte

spanntlschss:
0,03 mm

Maschlnen
0ber 1000 mm
größfe Längs-
Dgwegung des

Aufepann-
tlschos:
0.04 mm

,i:l'.:'J'x:1. I 
o, oo5

Llneal ln Längsrlchtung au,
Mltte Auf6pannilsch. tvleßuhr
lm Splndelkeoel. Tastsüft am
Llneal. Tlsch In Längsrlchtung
bewegen, dabel Anzelge der
Meßuhr ablesen.

Fortsetzung Seite 2 und 3Ausschuß Werkzeugmosdrinen im Deutschen Normenoussöuß (DNA)



Seite 2

Abnahme-Bedlngungen tür Werkzeugmaschlnen

Waagerecht- Fräsmaschi nen
DIN

861 5

Nr Gegenstand
der Messung

Bitd Meßgeräte
Zulässige

Abwei chung
Gemessene
Abwei ch ung Meßanleitung

6

Parallelität der
Aulspann-

fläche des Aul-
spanntlsches

zur Frässplndel

MeBdorn mlt
kegellgem
Aulnahme-
schaft und

zyllndrlschem,
300 mm langem

Meßtell

Meßuhr, Fuß
ds8 Ständerg
mlndost€ng

200 mm lang

0,02/300 mm a,a2 Aufspanntisch In Längsrlch-
tung In Mlttelstellung. MeBdorn
lm Splndelkegeli Meßuhr auf
dem Aufspanntlsch; Taststlft
unten am Meßdörn, Meßdorn In
dle Mlttelstellung des Rundlaut-
fehlers bringen. Messung In A,
dann In B. Aufspanntlsch bleibt
unbewegt.

Bel Maschlnen mlt Wlnkeltlsch:
Aufspanntisch Vorn (B) nut
höher.

7

Parallelltät der

*oo
ö

Meßdorn mit
kegeligem

Au{nahme-
schaft und

zyllndrischsm
Me0tell

Meßuhr

a) 0,02 mm auf
gesamta
Querbewe-
gung deg
Aufspan n-
tlsches

b) 0,02 mm auf
gesamte
Querbewe-
gung oes
Auf8pann-
tlscheg

o,01

0n 005

Aufspanntlsch In Längsrlch-
tung aul Mitte. Meßdorn lm
Splndelkegel, Meßufir aul dem
Aufspanntisch; Taststlft am
Meßdorn. Meßdorn ln dle Mit-
telstellung des Rundlauffehlers
brinOen. Aufspanntisch In
Querrlchtun0 bewegen; dabei
Anzelge der Meßuhr ablesen,

des Autspann-
tisches zur
Frässpi ndel

a) in der Senk-
rechtebene

b) In der
Waage-
rechtebene

8

Recht-
winklig keit

der Führungs-
nut des Aul-
spanntisches

zur Frässpindel

A nschlag-
leiste, min-

JestenslS0mm
lan g

Meßuhr

Umschlagarm

bel 300 mm
Meßlänge:
0,02 mm

bel 450 mm
Meßlänge:
0,03 mm

bel 600 mm
Meßlänge;
0,04 mm

Aufspanntlsch In Längsrlch-
tung auf Mltte, Anschlagleiste
In der Führungsnut des Aul-
spanntisches aulnehmen. Meß-
uhr im Spindelkegel, Taststift
(ln der Waagerechtebene) an
der Anschlaglelste,,Anschlag-
leiste um Meßlänge verschle-
ben. Umschlag: Meßuhr um
Winkel a schwenken, Anzelge
der Meßuhr vor und nach dem
Umschlag ableson.

I

Parallelilät der
Füh rung snut

des Aulspann-
tisches zu

seiner Längs-
beweg u ng

Anschl aglelste
mlndestens

150 mm lano

MeBuhr

Maschlnen bls
500 mm größte

Längsbewe-
gung des Auf-
span nlisches:

0,02 mm

Maschlnen bls
10o0 mm größte

Längsbewe-
gung des Aut-
spanntigches:

0,03 mm

Maschlnen
über 1000 mm
größte Längs-
bewegung deg

Aulspann-
tlsches:
0,04 mm

0,0c5

Anschlaglelste In der Führungs-
nut des Aufsoanntlsches auf-
nehmen, MeBuhr lm Splndel-
kegeli Taststlft (ln der Waage-
rechtebene) an der Anschlag-
lelste; Aufspanntlsch In Längs-
richtung bewsgen, dabel An-
schlaglelsts von Hand legl-
halten und Anzelge der Meß-
uhr ablesen.

10

Rechtwin kl i g-
keit der Auf-
spannfläche

des Aufspann-
tisches

a) zur vorderen
Stä n derfü h-
rung des
Winkel-
tlsches

lichen Stän-
deriü h rung
des Wlnkel-
tlBcheg

Wlnkel, Länge
des Meß-

schenkel8 der
Höhenver-
st€llbarkelt

des Wlnkel-
tlsches ent-
sprechend

MeBuhr

Maschinen bl8
300 mm gröBte
Verstell barkelt
des Winkel-

lisches:
a) 0,02 mm
b) 0,02 mm

Maschlnen
obei 300 mm
größte Ver-

stellbarkelt des
Wlnkeltlsches:

a) 0,03 mm
b) 0,03 mm

0,005
0,0]

Aulspanntlsch In Längs- und
Querrichtung auf Mitte; Wlnkei-
tisch in unterster Stellung {esl-
geklemmt. Winkel auf dem
Aulspanntlsch; Meßuhr lm
Spindelkegel; Taststift oben am
Meßschenkel des Winkels,
Winkeltlsch lösen, In oberste
Slellung verschleben und
wleder {estklemmen, Anzelge
der Meßuhr ln belden End-
stellungen (oben und unten am
MeBschenkel) ablesen.



Seite 3

Abnahme-Bedlngungen f ür Werkzaugmaschlnen

Waagerecht- Fräsmaschinen
DIN

861 5

Nr Gegenstand
der Messung

Bitd Meßgeräte Zulässige
Abweichung

Gemessene
Abweichung

Meßanleitu ng

1l

12

Parallelltät der
Gegenhalter-
führung zur
Frässplndel-

achse

a) In der Senk-
rechlebene

b) ln der
Waage-
rscht€b6n9

%,

Meßdorn mlt
kegellgem

Au{nahme-
schaft und zy-
llndrlschem,

300 mm lsngem
MeBtell

Meßuhr

Prlgmsnlslsts,
mlndgst€ns

150 mm lang

a) 0,02300mm

b) 0,02/300mm
0,0'l
0,01

MeBdorn lm Splndelkegel. Ge-
genhalterbalken In äußersler
Stellung festgeklemmt. MeB-
uhr an der Prismenlelste be-
fesllgt; Taststift am Meßdorn.
Prlgmenlsisto von Hand gegen
Gegenhalterführung drücken
und parallel zum Meßdorn um
300 mm verschleben, dabel An-
zeige der Meßuhr ablesen, Vor
der Messung lat der Moßdorn
In dle Mlttelstellung des Rund-
lauflehlerc ru brlngsn,

Fluchten der
Gegenlager-
bohrung mit

der Fräs-
splndel-
bohrung

a) lnderSenk-
rechtebens

b) in der
Waago-
r6chlebone

Meßdorn zur
Aufnahme im
Gegenlaoor

Meßuhr, auf
hohen MeB-
druck (mln-

destens 200 g)
€lnBtellen

Stellung A:
a) 0,03 mm
b) 0,03 mm

Stellung B:
a) 0,0'l mm
b) 0,04 mm

Meßdorn ln der Gegenlager-
bohrung; Meßuhr lm Splndel-
kegel. Tasietlft am Meßdorn.
Umschlag : Frässplndol drehen,
dabei Anzelge der Meßuhr an
jo 2 um 1800 vsrsstzten Stellen
des Umlangs ablesen. Unter-
schled von 2 um 180o versetzten
Anzelgen : doppelter Wert
dee Fehlers, Messung tn Stel-
lungen A und B des Gegen-
haltere.

Nähere Bestimmungen über Meßgeräte und Meßverfahren siehe DIN 8602 und 8603 (in Vorbereitung).

Anschlußmaße für die Befestigung der Fräswerkzeuge nach DIN 2201 oder der in Vorbereitung befindlichen Norm
für amerikanische Spindelköpfe


