Universal -Werkzeugfris - und Bohrmaschine FP1

= 6C0

Diese BRetriebsanleitung gehort zu Maschine Nr. ... ... ... ... . ...
Bel Ersatzteilbestellung ist die Maschinennummer anzugeben.

Die Betriebsanleitung verfehlt ihren Zweck, wenn sie nicht in die Hinde
der Personen gelangt, die mit der Bedienung der Maschine beauftragt sind.

Vor Auspacken der Maschine und Transport an den Arbeitsplatz sind die
Transportanleitungen (Seite 6) genau zu studieren.

FRIEDRICH DECKEL

Prazisions—Maschinenbau
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Leistung

1/1,4

|- Antriebsmotor
' Drehzah] des Motors (polumschaltbary U/min 1400/2800
CUETT Zahnradgetriebe; Anzahl der Stufen
'|-Hauptgetriehe ' °
o Keilriemen 1
Anzahl der Spindeldrehzahlen 16
Waagrecht- Drehzahlbereich geometrisch gestuft U/min 40 — 2000
frasspindel
Verhaltnis kleinste / groBte Drehzahl 1:50
Innenkegel Normkegel 40
Spihdelbock , Spindelbockbewegung von Hand mm 150
Aufspannfidche mm 195 x 600
_ Aufspannuten 2 mm 12
Arbeitstisch
Langsbewegung automatisch/ von Hand mm 290/300
Senkrechtbewegung automatisch / von Hand mm 330/340
Anzahl der Vorschilbe 16
Yorschubge-
triehe . . ]
Vorschubbereich geometrisch gestuft mn/ min 10 - 500
Tisch—Waagrechtbewegung 1 Umdr. d. Skalenscheibe mm 4
Tisch—Senkrechtbewegung 1 Umdr. d. Skalenscheibe mm 2,5
Bewegungs-
spindeln . ) .
Spindelbockbewegung 1 Umdr. d. Skalenscheibe min 2,5
1 Teilstrich der Skalenscheibe min 0,025
Liange x Breite der Maschine mim 1200 x 1160
Gesamthohe der Maschine (ohne Zubehdr) mimn 1360
. Gesamthdohe der Maschine (mit Schnelldufer) min 1800
Abmessungen
: hi
‘und Gewichte | @ bedarf einschlieflich Bedienung mim 1700 x 1800
Nettogewicht der Maschine mit Schaltschrank kg 660
Gewicht der verpackten Maschine (mit kg ca, 800
Schaltschrank) ; '
Verpackungsausmafle mm ca. 158;);5%220 )

Die vorliegende Betriehsanleitung fiir die FP1-Normalausfiihrung mit Werkzeugautnahme Normke-
gel 40 gili sinngemiif auch fir die Sonderausfilbrung mit Aufmahmekegel Morse 4.
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Bau- und Fundamentmage FP1
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Zum Ausrichten der Maschine verwendet man am besten eine hochempfindliche Wasserwaage, die
vertikal am Tischschlitten und horizontal am Spindelbock (bei abgenommenem Schuizdeckel) ange-
legt wird.




Transport und Aufstellung der Maschine

Seile, wenn moglich, je zweimal

um den Kranhaken schlingen oder
mit elnem Hilfsseil gegen Abgleiten
sichern.

il

2
f

im A,
¥

Die Deckel—-FP1 ist als Prazisions—Werkzeugmaschine, deren Teile auf hchste Genauigheit ge-
arbeitet sind, mit auferster Vorsicht auszupacken und zu befordern. Die Maschine wird zweck-
mafig mit einem Hebeeisen, das nur unter dem Standerful angesetzt werden darf, auf Rollen zn
ihrem Aufstellungsplatz geschafft, wobel nur am StAnder anzuschieben ist. Keines-
falls dorfen Funktionsteile der Maschine, wie beispielsweise Spindeln, Handrider, Arbeiistisch,
Support usw, als Angriffspunkte fiir das Anheben der Maschine oder den Transport beniitzt werden,
da sonst die Genanigkeit der Maschine beeintrichtigt wird.

Beim Transport mit dem Kran ist ebenfalls auf die leicht zu beschadigenden Teile Racksicht zu

nehmen. Keinesfalls darf der Support oder der senkrechte Tischschiitten zum Aufhangen der Ma-
schine benntzt werden. Am besten wird die Maschine, wie in obenstehender skizze gezeigt, trans-

portiert.

Nach Aunfstellen der Maschine (Fundamentplan S. 5) und nach Anschluss
an das Stromnetz {(Schaltschrank S. 7) sind die Getriebekasten im St4n-

. der und die Olrinnen im Spindelbock mit der vorgeschriebenen Olmenge

zo fallen (siehe Schmieranleitunmg S. 15-18).
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Drucktaster—REinschalter
fir Schnellaufer

Rote Signallampe
fiir Schnellaufer

\

5-polige
Steckdose fiir

Schnellaufer \
2-polige Schuko-

Steckdose fiir
konzentrische Steck-

dose eventuell fir
Optischen Rundtisch

5-polige Steckdose \
fiir Mikroskop ]
(Bei Anwendung ist

die Maschine still-
gesetzt)

von der Maschine

Maschinenleu chtek\m

zum Friasmotor

— Rote Signallampen

-fiir Frasmotor

Halter zum
Offnen und Schlie-
fien der Tiire

Hauptschalter

-Leistungsschild

Netzanschlufkabel

Die Tiire des Schaltschrankes kann nur gedffnet werden (Halter mit Schraubenzieher drehen), wenn
sich der Hauptschalter in **Aus’'- Stellung befindet. Die aus dem Schaltschrank hingenden Drihte
sind entsprechend ihren Bezeichnungen mit den gleichlantenden Klemfmen des Motor-Klemmenbrettes

zu verbinden.

Ebenso sind die Steuerleitungsdrihte der Maschine an den entsprechenden Klemmen der Schalt-

schrank-Klemmenleiste anzischliefien.

Die Einzelheiten der elektrischen Steuerung sind dem im Schaltschrank befindlichen Schema zu ent-

nehmen.

Die rote Signallampe zeigt den Einschaltzustand der 5~poligen Steckdose an.



Benennung der Maschinen-Hauptteile
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Spindelbock
Waagrechtfrisspindel
Senkrechter Tischschlitien
Hohetnsupport
Maschinenstfnder

Haupt— und Vorschubgetriebeeinsteliung
Antriebsmotor mit nachstellbarer Motorplatte
Standerfuf

Schaltschrank

a0

i

g



Getriebe-Schema
(Haupt- und Vorschubgetriebe)

Frasspindel

1
senkrecht m

senkrecht § - o

Antrieb
Als Antriebdient ein polumschaltbarer Motor von 1/1,4 kW Leistungund einer Drehzahl von 1400/2800
U/min, der zum Zwecke der Riemenspannung mit einer nachstellbaren Motorpiatte verbunden ist,

Hauptgetriehe

Die Aniriebskraft des Motors wird durch einen Keilriemen auf die Getriebewelle nj iibertragen. Das
Hauptgetriebe besitzt 16 Drehzahlstufen, dabei werden an den Frisspindeln Drehzahlen von 40 — 2000
U/min erreicht. Die Einstellung erfolgt iiber Wihlscheiben durch Verschieben von Radblocken,

Vorschubgetriebe

Der Antrieb erfolgt vom Hauptgetriebe aus mit einem Kettentrieb. Das Vorschubschieberadgetriebe
erméglicht in allen vier Bewegungsrichtungen in Verbindung mit dem polumschaltbaren Motor 16 geo-
metrisch gestufte Vorschiibe. Die Vorschiibe erstrecken sich von 10 bis 500 mm/min und sind in
gleicher Weise wie die Frisspindeldrehzahlen zu schalten, Die Vorschubbewegung des Tischschlittens
in acht verschiedene Richtungen wird durch sinnfalliges Einrlicken des Schaltkniippels der Einhebel-
schaltung betétigt.

Achtung!

Die FP1-Maschine ist in ihrem Aufbau nur zum Betrieb im Rechtslauf geeignet. Wird nun trotzdem
die Maschine atch im Linkslauf betrieben, so muf darauf aufmerksam gemacht werden, daB im Links-
iauf die selbsttdtigen Vorschilbe nicht beniitzt werden kénnen und auch die Kiihlwasserpumpe nicht
férdert.




Schaltelemente fiir Drehzahlen und Vorschiibe
Abschrerstiftsicherung

Einschalter fiir Frismotor
e 1 Druckknopf I fiir linke } Zahlen auf den
@ @ 2 Druckknopf I1 fiir rechte ] Zahlenscheiben

Ausschalter fiir Frismotor
und Schnelldufer (rot)

4 Handrad zur Schalthilfe

bei Spindeldrehzahl- und
Vorschub-Einstellung

o
“ Spindeldrehzahl-Einstellung
! 3 zahlenscheibe fiir Spindeldrehzahlen U/min,

| 6 Schaltring fiir Zahlenscheibe
T Schalteriff fiir Zahienreihe blau oder
0 schwarz der Zahlenscheibe
™~ Tischvorschub-Einstellung
[™~] 8 Zahlenscheibe fir Vorschubwerte mm/min.
¥ 9 Schaltring fir Zahlenscheibe

=10 Schaltgriff fiir Zahlenreihe blau oder
schwarz der Zahlenscheibe

Die Drehzahlen werden bei Stillstand der Maschine geschaltet.
Zur Schalthilfe am Handrad 4 drehen.
Die Vorschiibe kénnen im niedrigen Bereich (blau) im Auslauf geschaltet werden.

Tischvorschub hetatigen:

Mit Einhebelschaltung 11 werden samtliche Tischvorschilbe betitigt.Die Stellungen des Hebels ent-
sprechen den Vorschubrichtungen ¢s. Abb.). Nie direkt aus einer Vorschubbewegung in eine entge-
gengesetzte schalten, sondem erst Hebel 11 in Mittelstellung (0} bringen und Arbeitstisch auslaufen
lassen.

Abscherstiftsicherung

Das Vorschuhgetriebe ist. durch
einen Abscherstift 8§ aus Automa-
tenstahl 9820K gegen Uberlastung
geschiitzt. Die Abscherstiftsiche-
rung ist nach Offnen der Tiire zu-
ginglich. Der abgescherte Stift
kann nach Abheben der Sicherungs-
feder F leicht herausgenommen
und durch einen neuen ersetzt
werden.

10



Spindelbewegungen von Hand-Klemmungen

Kiihlmittelpumpe |
— S S
® |5
Q@) s
: =,
4

o

’s

Handridder an Support und Arbeitstisch

Fiir die Hohenbewegung des Supports bzw. fiir die Langsbewegung des Arbeitstisches von Hand
dienen Handrad 4 bzw. 1.

Handrad ftir Spindelbock DasHandrad6 ermodglichtdie Bewegung des Spindelbockes von Hand.
Klemmuong am Support

Zur Fixierung der Héheneinstellung des Arbeitstisches dient der Kugelgriff 3.

Die Klemmung des Arbeitstisches erfolgt durch die Kugelgriffe 2 an der linken und rech-
ten Seite des Supports, Es ist darauf zu achten, daf bei Betidtigung des Hohen-
vorschubs oder Arbeiistischlingsvorschubs alle drei Klemmungen 2 und 3
gelist sind, da sonst eine Beschidigung der Supportfiihrungen moéglich ist.
Die Spindelbockklemmung erfolgt durch den Kugelgriff 7.

Zur Befestigung der Zusatzgerite am Spindelitisch dienen zwel Innensechskant-

schrauben 8.

3

Kithlmittelpumpe

Das Kiihlmittel wird durch eine im Stinder angebrachte
M Pumpe {iber Rohr- bzw.Schlauchleitungen zur Bedarfs-
stelle gefbrdert. ‘
Durch Drehen. des Schaltknopfes K nach rechts oder
links wird die Kﬁhlmittelpumpe ein- oder ausgeschaltet.
Der Markenring M des Schaltknopfes befindet sich im
| 1Pumpen- ansgeschalteten Zustand unten.
kette  Nur gute Kithiélemulsionen in.der Konzentration 1:20 —
1:30 ohne Zus#tze verwenden. Verschmutztes Kiihl-
mittel durch Offnung I durch neues ersetzen, Dabei
auch Saugkorb S und Standerfuf reinigen,
Der Behalter zwischen Saugleitung und Kihlmiftelpum-

pe verhindert ein Leertaufen und Austrocknen der Pum-
pe bei lingerem Stillstand.

)

k-

b=

/////é
I O

B
A
Z15
1
!

LA
7
Zy

3
R E v = o e e
T R e Y

"

;
i’!
il

NN

%

11



S 2 N

Gelenkleuchte — Schutzbalgen an der Maschine

Gelenkleuchte
Befestigung mit Innensechskantschraube §
am Spindelbock. - Elektrischer Anschluf
mit Schukostecker am Schalischrank.

Einschalten:
Einschaltknopf ca. 2 sec¢. lang driicken
Leuchtstoffréhren auswechseln:
Nach Ende der Lebensdauer (ca. 4000 Std.,
gegeniiber Gilihlampen mit ca. 1000 Std,) be-
ginnen Leuchtsioffr6hren zu flackern. Es
ist dann zweckmdflig, beide Rohren gleich-
zeltig susgzutauschen,
Vierkantrohr:
Darf keinesfalls angebohrt werden, da es das
Vorschaltgeridt enthilt.

2 Leuchtstoff-
ohren je 6 W

Schutzbalgen an der Einhebel-
schaltung

Er schitzt Schaltkugel und Gelenk.
Zum Auswechseln miissen die vier Kerb-
nédgel K und der Ring R entfernt werden.

Schutzbalgen am Spindelbock

Er schiitzt Fithrung und Bewegungsspindeln am Spindel-
_ bock. Zur Reinigung kann der Balgen an der Stinderseite

mit einem Schraubenzieher, der unmittelbar an den Druck-

knépfen D angesetzt werden muB, abgeknopft und zuriick-

geschoben werden. (Ausbau des Balgens mit Schutzab-

deckung siehe Seite 52)

Schutzbalgen

far Standerfahrung

Zur Reinigung ist er wie folgt
abzunehmen:

Spindelbock in hintere Endstel-
lung bringen, die mit oberer Bal-

S2
P

Jall
O

ie: beiden Balgen an der Rilckseite des
rbeitstisches schiitzen dessen Fiihrungen
~und die Arbeitstischspindel, Zur Reinigung
Bnnen sie mit einem Schraubenzieher, det

dert, daR beim Hochfahren des
Supports der Balgen zu. stark
zusammengedriickt wird)., Pann
Balgen mit seinem unteren Hal-

o geldst

Uhimittelbar an den Druckknépfen D ange-
! setzt wird, aus ihrer Druckknopfbefestigung
werden. Schadhafte Schutzbalgen
" miissen sofort susgewechselt werden, um Be-
: gchiéidigungen des Spindelgewindes durch
-einfallende Spine zu vermeiden. Beim Ein-

- “’bau die Drahthaken in Stange S einhdngen.

teblech H aus der Federklem-
mung herausziehen, Nun Bal-
genplatte P durch Lidsen der
Schraube Sz lockern und zusam-
men mit Balgen B vom Fiithrungs-
ptisma nach ohen abziehen.
Einbau in umgekehrter Folge.

12

f genplatte P verbundene Lelste
. L. durch Lockem der Schraube 1
s S lsen (Leiste L dient nicht
Schutzbalgen am Arbeitstisch als Anhschlag, sondern verhin-
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L
B
H
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Einstellbare Anschlige fér Vorschub—-End-
ansldésung

Die vorschubbewegungen des . Arbeitstisches in allen
Richtungen konnen durch einstellbare Anschlige selbst-
tatig ausgertckt werden.

Die Anschlageinstellung befindet sich for die Support—
Hohenbewegung an der linken Seite der Standerfohrung
{von vorne gesehen), for die Arbeitstischlingsbewegung
an der Unterseite des Arbeitstisches.

¥ir Support— und Arbeitstisch dienen die heiden auBeren
festen Anschlige zur Begrenzung der jeweiligen Spindel-
bewegung. Zwei bewegliche Anschldge sind innerhalb
dieses Gesamtweges zur Begrenzung des Vorschubwe-
ges beliebig einstellbar. Ein zusatzlicher Hohenanschlag
H ermglicht — insbesondere heim Stempelfrisen — einen
gleichmaBigen Frasauslauf am Stempelful (siehe auch
Seite 41 Abs. 5).

Feinmesseinrichitungen

FUr eine rasche Mafermittlung in den drei Hauptrichtungen
stehen gut ablesbare Meflineale an der Maschine zur ver-
figung. Genaue MafBermittlung im Koordinatensystem mit
Endmafien und Mefuhr ist mit Hilfe von Mefuhr — Halterun-
gen und verstellbaren EndmafBauflagen in Verbindung mit
den MeBlinealen moglich,

Endmafauflage E mit Fohlubrhalter ¥ for die Langsbe-
wegung des Arbeitstisches.

13



MeRsystem:

P! und P2 — Projektoren fiir Verstellrich-
tungen 1 und 2

Ablesegenauigkeit 0,01 mm,

Mt und M2 — Spezialmafistabe fiir Verstell-
richtungen 1 und 2.

DerProjektor P2 kann bei langer dauerndem
Schruppfriasen zusammen mit dem Halter ab-
geschraubt werden.

/

Anbau:

Projektor P2 mit Halter an der dafiir vorge-
sehenen Stelle am Arbeitstisch festschrau-
ben.

Elektrischer Anschlug:

Mit Stecker S an der kongzentrischen Steck-
dose (6V) des Schaltschrankes. Kabel a
entsprechend Abb. in Projektor P1, Kabel b
in Projektor P2 einstecken.
Bildschirmbeleuchtung am Druckschalter D
nur wahrend des Einstell- oder Mefivorgan-
ges einschalten (max. 1 Min.), da sonst die
MefBorgane unzulissig erwarmt werden.

P2

Ty

LT

M2

i

Einstellen auf genaues KoordinateamaB (z.B.
134,98): Bezugspunki des aufgespannten und ausgerichieten
Werkstiickes anvisieren (z.B. mit Einstellmikroskop). Mit F
rechts auf beleuchtetem Bildschirm Dezimalwert **0?' einstel-
len.MitN links auf beleuchtetem Bildschirm den nachsten Mafi~
stabstrich mit genau symmetrischen Licktspalten in Einfang-
gabel siellen (z,B. 3R), mm-Zahl notieren. Dann je nach Ver-
stellrichtung Koordinatenmal addieren oder subtrahieren. Das
. Ergebnis (z.B. '"166,98"") muf nun eingestellt werden. Mit ¥
- - rechts auf beleuchtetem Bildschirm ’'98'" einstellen. Dann Maschine von Hand so verstellen, dab
‘MaBstabstrich mit Zahl ’' 166"’ genau mit symmetrischen Lichtspalten in BEinfangegabel steht.
{Spiegel in Projektorendeckel fiir Fernbeobachtung).

."Lampenwechsel

.~Kabelstecker K abziehen, Kappe Habschrauben, Lampenbuchse
1. mit Lampe aus Gehduse ziehen, Lampe herausnehmen (Bajo-
nettfassung). Beim Einsetzen einer neuen Lampe den Glaskol-
~:ben nur mittels weichem Papier anfassen. Nicht direkt mit den
. :Fingern beriibren!

ieg }}z&(‘}ewindestift g 10sen, Lampenbuchse I einsetzen, Stecker K auf Stift der Lampenfassung L stecken,
z(Stromzufilhrung). Nun Lampenfassung vor- bzw. zurfickschieben und wenn notig dreben bis beste
--Ausleuchtung des Bildschirmes erreicht ist, Lampenbuchse nochmals heransziehen und nach Festi-

_ziehen des Gewindestiftes wieder einsetzen. Kappe B anschrauben und Stecker wieder einstecken.

14



Schmiet- und War-tu@gsauweisung
(Masdrine)
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Schmierstoffilbersicht
egebenen Zeit- . .
Die mus 8 Beraichnumg Qualitat Remnzeichen | Qepriifte Olsorten sind
abstéinde gelten fiir y in der "’Schmierstoff-
Einschicht-Betrieb. Bettbahnol @
= TFabelle filr DECKEL-
Olstand an Schauglii- - ca. 35,5 oSE(4,5 E) /508 C; Werkzeuzmaschinen®*
sern laufend 8ber- Lagerschmierc] ca. 44 ¢8t/1000 4 ! @ 8
= angegeben.
wachen,
Spesgialfett ISOFLEX.SUPER TEL @

Schmier Nr Schmier bzw. Schmieratoff- Bemeskun [Ndherer
hiiuflgkeit ) Wartungastelle menge € Hinwels
thiglich ; | Support und Arbeltstisch- mit Olprease. Schauglas nur Zufuhrkontrotie; s.18

spindel keine Olutandsanzeige :
Spindelbock auf 25 mm des Mefilineala ein-
wichentlich 2 FrhespindeibockiGhnmg stellen. Bei 500 Undtehungen einige Minuten 5.16
laufen lassen. Schauglps 14 beachten
wichentlich 3 Spineabetreifer wé&chentlleh abmehmen und reinigen S.17
Schutzblech abnehmen. Gewinde reinigen und
wiichentlich 4 | Auftriebsspindel schmleron 15.17-18
eren -
wichentlich S Pumpenkette mit Olkanne - __ 5. 11
Schentlich 6 Kegelradaatz fir Auftriebs- Schutzblech stnehmen; schmieren mit Olkanne 8.18
whchentlic apindel durch die Nute der Nutenwelle -
Handriider ftir Arbeltstisch =
auch Bedarf 4 und Support mit Olkanne
wBchentlich 8 | Spindelbock-Trana. Spindel Schutzbalg entfermen S.13
monatlich [ Khlmittelwanne entleeren,grindiich reinigen, Kfihimittel ernevem| §.12
monatlich 10 Arbaeitatischepindel Gewinde reinigen und schmieren
jEhrlich 11 Fraspindellagerung ausbauen, reinigen und schmieren s. 51
jahtlich 12 | Spindelbock Fihnmgen reinigen, DI emeuemn S.16
v uh b %L altea Ol ablaasen; Getriebekliaten reinigen und | o 16
jdihrlich 13 orachubgetriebe ca. bie Mitte Schauglas mit frischem Ol fiillen, )
altes O1 ablassen; Getrlebskisten reinigen und
jehriich 14 Hauptgetriebe ea.1,5 L big Mitte Schauglas mit frisechem 061 filien. §.16
1B




Schmierung der Getriebe

yd vor lnhetrlebnal&me der Maz-

‘—%==- schine sind die Olrinnen des
Spindelbockes un_d die Ge-
triebekasien mit Gl zm ver-
sehen.

Spindelbock

Zum erstmaligen Auffiillen der Slrinnen
im Spindelbock ist der Schutzdeckel D
abzunehmen und das Ol in die seitlich
Al der Horizontal-Frisspindel liegenden
Olrinnen bis zum Uberlaufen einzufiil-
len. Durch Dochte wird das O] der
Prismenfﬁhrqng zugefithrt. Zum Auf-
filller des Olstandes, was wochent-
lich geschehensoll, geniigt es, die Ma-
schine einige Minuten bei der Ein-

‘SE

L E2 stellung des Spindeibockes auf etwa
s2 25 mm des Mefilineals mit 500 Um-
K drehungen laufen zu lassen.
(R ~ Hauptgetriebe

Der Getriebekasten des Hauptgetriebes
wird nach Abnehmen des Schutzdeckels
D durch den Spindelbock mit ca. 1,5
Liter Lagerschmierdl bis Mitte Schau-
\ glas $1 angefiillt.
~A2 Vorschubgetriebe

' Der Vorschubgetriehekasten wird durch
die Einflillschraube E2 mit ca. % Liter
- Lagerschmier8l bis Mitte Schauglas
82 angefiillt.

Der an den Schauglasern ersichtiiche Olstand in den Getriebekisten ist
lauofend zu kontrollieren und erforderlichenfalls auf Normalnivean rach-
zufallen.

Olwechsel

Die 6lfttlung in den Getriebekfsten bzw, Olrinnen soll einmal jahrlich erneuert werden. Das
Abhlassen des Altdles geschieht nach Losen der jeweiligen Verschlufschiraube durch die Bohrun-
gen Al uwnd AZ.

Vor dem Einfttllen des Frischtles empfiehlt es sich, die Getriebekidsten durch Spiillen mit Petro-
leum oder Spilél griindlich zu reinigen.

B Regeimﬂﬁige, sorgfaltige Wartung sowle ausschlieBliche Verwendung von nur einwandfreien Mar-
s kendlen gewthrleisten gute Funktion und lange Lebensdauer der Getriebe,
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Wartung der Support- und Spindelbockfiihrung

Spindelbockfdhrung
Die Fohrungsflachen des Spindelbocks sind
-~ zeitweise von Schmutz und hingengebliebe-
P\n_ = nen Spinen zu reinigen. Zu diesem Zweck
1 -i_-lf kann die Anschlagleiste A, am besten in
| etwas vorderer Stellung abgenommen und
| auch wieder befestigt werden,

i

i

l

I "Supportfohrung

: Die an den beiden Seiten des Filhrungspris-
I mas angebrachten Stollen R aus Resitex
| verhindem das Eindringen von Spénen in die
| Plihrungen des Supports. Diese beiden Ab-
: i streifer sind zur Vemmeidung von Besch#-
| i digungen der Fiihrungsflichen bei stirkerer
I {E Verschmutzung wochentlich einmal abzu-
(-

nehmen und zu reinigen,




Schmierung von Auftriebsspindel,

Support und Arbeitstischspindel

Auftriebsspindel

Bei haufiger Benuizung des selbstiftigen Senkrecht — Tischvorschubes (z.B. beim Stempelfrdsen)
ist die Auftriebsépindel des Supports mindestens einmal wochentiich sorgfaltig zu reinigen, und
mit frischem Schmiermittel zu versehen.

Nach Abnahme des Schutzbleches B bei hochgestelltem Support ist die Auftriebsspindel leicht
zugldnglich. Um das Schutzblech zu entfernen, sind die beiden Schrauben § etwas zu lockern und
das Schutzblech nach unten aus seiner Halterung 2y ziehen (siehe Skizze S. 17T).

Das Schmieren der Kegelrdder erfolgt durch die Nute der Nutenwelle (mit Olkanne).

2
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. Support und Arbeitstischspindel

:Am Schmiernippel 1 des Supports tdglich unter Benutzung der mitgelieferten Olpresse Ol einpres-
sen, Dabei sind zweckmifBig die Schlitten zu bewegen, damit auch die Fiihrungen gut mit Ol ver-
‘sorgt werden. Das Schauglas 2 dient dabei lediglich zur Kontrolle der Olzufuhr, nicht zur Glstands-
-anzeige, '

‘ei Inbetriebnahme der Maschine ist die Olstelle 1 am Support mit einer
‘Etstfiillung von 80 ccm Ol Zu versehen.

—LN



Schmier- und Wartungsanweisung

(Zusatzgeriite)

B0 B e AN e it e Ao Tt m 2 g e 1 2 TR Tt g g P T S T D £ eg ML T e PN e T e

Zusatzgerite Schmierstellen und Schmierung
Taglich
mehrmals
@n (bel einge-
spanntem
K:’:/’ A\J 1 Frasdornlager g’rasdiomm)
o (reichlich &1 zufiihren) D‘:ﬂérbe»
Gegenhalter trieb bis
stiindlich
Olpresse
Das Spindellager ist filr ca. 5000 Be-
triebsstunden ausreichend mit Fett ver-
sargt. Bei starker Verschmutzung oder
Storung beide Spindelkugellager und bei-
de -nadellager ausbauen, reinigen (mit ca, alle @
1 | reinem gefiltertem Benzin oder Benzol, 5000 Be-
dem etwas "ISOFL EX SUFER TEL*' triebs-
beigemischt ist) und Kafige zur Schmie- | stunden |SP®"
rung lediglich mit Spezialfett **ISOFLEX zal-
. SUPER TEL'' diinn bestreichen. Fett
Senkrechtfraiskopf Montage: S. 54
Oberfliache der Spindelbiichse — je nach
Inanspruchnghme 2 bis 3 Hiibe — End- bei Be-
madauflage nach unten bis auf Anschlag | darf @
i schieben — Schraube entfernen — die téglich
.@ i Spindelbiichse ca. 30 mm nach unten 1% .
bringen ader wihrend der Schmierung auf | Olkanne | O]
L 5 .und ab hewegen.
Schneckenrad und Vorschubgetriebe ca,
20 cem Ol (unbedingt nach jedem Wie- X
dergufsetzen auf die Maschine schmie- wochentl, @
2 ren) zu viel zugefiihrtes Gl lauft auto- LA X
matisch durch ein an der Fihrung ange- | OlDresse &1
brachtes Olloch ab, -
Kegelradiagerung (mit Olkanne an der monatl. @
3 | Keilwelle — monatlich ca. 2 ccm) Bal- L ix &
gen losen siehe Punkt 4 Olkanne o1
Das Spindellager ist flir ca. 8000 Be-
triebsstd. ausreichend mit Fett versorgt.
; Bei starker Verschmutzung oder Storung
! ! "Spindelkugellager ausbauen, reinigen ca. alle
I (mit reinem, gefiltertem Benzin oder Ben- | 8000 Be- @
Ll ™ @ 4 | zol dem etwas "'ISOFLEX SUPER TEL" | triebs-
3 beigemischt ist) und Kugelkéfige zur stunden |Spe-
Schmierung lediglich mit Spezialfett zlal-
. »ISOFLEX SUPER TEL' diinn bestrei- Fett
Feinbohrkopf chen (Diese Wartung ist nur durch den
) Deckel-Service durchzufiithren.)
Gebriebekasten der Bohrspindel Jalll'];dl &
5 | (ca. 10 ccm Fett) Fettpresse| Fett
Das Spindellager ist fiir ca. 5000 Be-
triebsstunden ausreichend mit Fett ver-
sorgt. Bel starker Verschmutzung oder
Stérung beide Spindelkugellager aus- ca. alle @
banen, reinigen (mit reinem gefiltertem 5000 Be-
1 | Benzin oder Benzol, dem etwas**ISO- triebs-
g 8 FLEX SUPER TEL" beigemischt ist) | gpinae- 18pe-
und Kugelkafige zur Schmierung ledig- zial-
I lich mit Spezialfett "*ISOFLEX SUPER Fett

N

TEL" diinn bestreichen.

—

‘@
Schnellaufender
Senkrechtfriskopf

@ Spindeldl ea, 21 ¢St {(3E)/200C
ca. 10,5 cSt/1000F
@ Lagerschmier$l ca. 33.5 ¢St (4,5E)/500C
ca. 44 ¢St/100CF

& Wilzlagerfett Normal-Qualitdt

Spezialfett *ISOFLEX SUPER TEL"

Die angegebenen Zeitabstinde gelten fiir Einschicht-Betrieb
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Schmier- und Wartungsanweisung

{Zusatzgerite und Teilvorrichtungen)

PR o

PN PRI

Schmierstellen und Schmierung Zusatzgeré!_:e ~ Teilvorrichtungen

wochent], %
1| stsBel-antriebswelle 1x @2 @1

Olpresse | 3

Stofelfiihrung |
2 | (bei hochgestelltem

Btofel schmieren) tdglich %

1x
Olpresse o1 3 % —J
3 | Kurbellager StoRapparat
taglich
1x
1 | wechselradlagerune Olkanne %

nach %
2 Bedarf

Schneckentrieb
k Pettpresse | Fett

Teilkopfspindel monatl, ‘% N
1 Bchneckenlager 1x

(Schnecke einge- Fettpresse | Fett

schwenkt)
1 Tischauflage talg 1;“ %

dufiere Schraube) A

(du Olkanne

01

Rundtisch A i

@ Bettbahnsl

ca. 33,5 cSt (4,5 E)/500C S
ca. 44 cSt/1009F SN

Lagerschmiersl

&Wﬁlzlagerfett Normal-Qualitét

ATIWRTaais L. SITHL TemT o n.iaimEntnts R

Die angegebenen Zeitabstinde gelten fiir Einschicht-Betrieb
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Mabe und Gewichte der Zusatzgeriite

Gegenhalter (Normalzubehdr)

Mitte Fridsdorn bis Unterkante Gegenhalter, . ... ....... 65 mm
Friasspindel bis Gegenhalterlager ... ... e r e + .. 235 mm
Nettogewicht . .. ...... b e e e e e e ca. 17 kg
Senkrechtfrdiskopf

Innenkegel der Frdasspindel . . . ... ... .. ... ... Normkegel 40
Bobrung der Spannzangen bis , , ... . v v e v a0 a 225 mm
Benkrechiverstellung . . . .. v o vt vt bttt h e e e 60 mm
Anzahl der Spindeldrehgzahlen . . ... .. e e e e e 16
Normdrehzahlen in der Minute . . ... ........... 40 - 2000
Friaskopf drehbar Um . . . . 4 . v it vt it et e 3600
Grofte Ausladung von Mitie F‘rasspmdel

bis StENderwange . .« v vt v v o vt et en e ey 280 mm
Nettogewicht . . .. .. i it vttt e et es e eee s ca. 20,5 kg
Feinbohrkoptf (mit Untersatz)

Innenkegel der Bohrapindel. . .. .............. Normkegel 40
Bohrung der Spapnzangen bis . . . .. ... ... 0 et @ 25 mm
Senkrechtverstellung antom./Hand . . .. ... vt v e v i n o 100 mm
Anzahl der Spindeldrehzaghlen . . ... .. .. ... ... ... 23
Normdrehzehlen in der Minute . . .. ... ...... ... 40 ~ 6300
Anzahl der Bohrspindelvorschlibe . . . . ... ... o a 6
Vorschubgréifen . . ........ 0,01-0,02-0,03-0,04-0,06-0,12 mm/U
Bohrkopfdrehbar Um . . . . .. v vt vt cnen oo nnnsns je 9qo
Kleinster Abstand Bohrspindel-Unterkante (ausge-

fahren) bis (festst) Winkeltisch Aufspannfliche . ... ... ca. 110 mm
Gtifte Ausladung von Mitte Bohrspindel

bis Stdnderwange . . . . v v v vt i st s e e e e e 395 mm
Nettogewicht . . . ... .. ........ e e r e e ca. 50 kg
Nettogewicht des Untersatzes . . . .. ..o v v v v v n s ...ca. 21 kg
Sehleifkopf (mit Untersatz)

Drehzahl det Schieifmotoren . .. ....... . . 15000 — 75000 U/min
Aufnshmegewlnde . .. .... ... ..., v eses.. M6 bzw, M5
Anzahl der Spindeldrehzahlen . . ... ... .. e e e 11
Drehzahlbereich . .. ...... e e+ .. 40 = 500 U/min,
Vorschubbereich . ........... Weresa1-2-4-3-6-12mm/U
Huab automatisch/von Hand . . .. ... .. ... 5-80 mm/0 - 80 mm
Kleinste/GroGte schleifbare Bohrung . .. .. ... ... 0,8/125 mm &
Kleinstmoglicher Radius , . ... ... ... ..o .. 0,05 mm
Radjus-Feinzustelung . . . . . . o v v o v v v s v v e s s bt ns 3.5mm @
1 Teilstrich an der Radius-Felnzustellung . . .. ..... 0,005 mm @
Schleifbarer Kegelwinkel . . ... .. e r e ~... 0-30

1 Teilstrich an der Kegelfeinzustellung . ., . . .. .. ... .. 10 sec.
1 Teilstrich an der Mikrometerschraube

der Tefenzustellung . . . . . .. v v vt v v v v et o nesanan 0,01 mm
Schwenkbarkeit des Kopfes nach beiden Seiten ... ... . je 450
Nettogewicht des Schleifkopfes . . ... ...... ... . ..Ca. B0 kg
Schnellaufender Senkrechtfriskopf

Innenkegel der Frdsspindel . . . v o o v v e v i v o et Normkegel 40
Bohrung der Spanhzangen bis . ..... . v.. @25 mm
Senkrechtverstellung . . .+ . v v v oo v et v v v a o as «ve.. 60 mm
6 Drehzahlen imBRereich . . . oo o v v v v v e o n e 1900 — 6000 U/ mm
Leistung des Flanschmotors kW ... ... ... .. .. ve...0,55
Drehzahl desMotors . . . v v v v v e v v v v st e s e oo 2800 U/min
Schwenkbarkeit des Friaskopfes

nach beiden Seiten . . . .. ... v v e e je 459
Gréfite Ausladung von Mitte F‘rasspindel

bis StANAEIWANEE . . . . . v e vt v av s vt v o anonans 380 mm
Nettogewicht . . ... ... e e e e e e ca. 42 kg
Stenkopf

Gréfter Stéfelhub . ... .. .. e e e e e s e e . 80 mm
11 Hubzahlen im Berelch . ......... e . .16 — 200 H/min
Grofte Ausladung von Mitte Stofistahl )

Dis SLANJEIWANEZE . . v o v« v s o s s s s s e r v s oo v e+ . 280 mm
Schwenkbarkeit des Stofkopfes . .. ... .. .. e je gpo
Nettogewlcht . . . ... .. . e e e s ca. 30 kg
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Matie und Gewichte der Zusatzgerite, Aufspann- und

| Teilvorrichtungen .
Winkelfrdaskopf
Innenkegel der Frasspindel. . . . ... ... ... . .Morse 1
S ) Zangenspannung (Spezialzangen)
O5mmeestuft . . ... .. e @0,5-6,5 mm
Aufsteckdorne fiir Aufsteck-@. .. ... ... 10; 13; 16 mm
W Spindel-Drehzahlbereich., . . .+« - . .. 40 — 2000 U/min
Normdrehzahlstufen . . . . .+ v . e e e e ey 18
, , NettogewleNt . v v v v v i v v v v v e et n i a e a s 38 kg
Winkelfraskopf Spirakfraseinrichtung
Innenkegel. . . ... ... o v e vren Normkegel 40
Bohrung der Spannzangen bis. . . . ... ... ... @ 25 mm
_@ L Spitzenhdhe des Reilstockes. . . .. ... ... .. .. 65 mm
Grofter WerkstOckdurchmesser zwischen
den SpitZem. .« v v v vttt e e e e ¢ 130 mm
1 far kurze WerkstQcke bis 50 mm Lange. .. ... ¢ 170 mm
H Grofte Entfernung zwischen den Spitzen. . . . .. 400 mm
Spiralsteigungsbereich. . .. ... ... ..... 4 - 6400 mm
Spiralfrisein- m Schwenkbarkeit far Kegelspiralen., .. ... ... 0 —459
richtung Wendekupplung fir Links— und Rechisspirale
- Nettogewicht. .. .. ..« .. . oo Lo oo ca. 80 kg
{]
Teilkopf
Teilkopfspindel—Innenkegel. . . . .. .. Normkegel 40
Bohrung der Spannzangenbis. .. .......... @25 mm
Anzahl der Lochscheiben., .. ... .. ... ... ... .3
Rastenanzahl der Teilscheibe. . . ... .. ... ... 24
Entfernung Teilkopfspindel / Gegenspitze . . ... 250 mm
Spindelmitte bis Unterkante Gegenhalter . . . ... 100 mm

Schwenkbarkeit der Teilkopfspindel um Achse
senkrecht z. Tischschlitten nach beiden Seiten. .je 90°

Teilkopf um waagrechie Achse parallel zum Tisch-
schlitten gegen die Maschine. . .. . ... ....... 150
vonder Maschine weg . . . .. . . .« v o i o nta 60
Nettogewicht. . . .. .. oo v i v oo ca. 52 kg
Rundtisch
Anzah] der L.ochscheiben. ... .. ... oot 3
Rastenanzahl der Teilscheibe. . .. ... ... ... 24
Durchmesser der Aufspannfliche . ... ... .. .. 380 mm

( BaUhOhe . o v v oo e e e e 110 mm
! Anzahl der Spannuten . . . . . .. .. e e ee e o T

Nettogewicht. . . . . ... ... ... ... ... . ca. 55 kg
Schwenkbarer Winkeltisch
Aufspannflache., . v o v it it vt o v b e m e 260 x 600 mm
anzahi der Aufspapnuten . . ... ............. o
Schwenkbarkeit des Tisches um senkrechte Achse
paraliel z, Tischschlitten nach beiden Seiten. ... 300
um, waagrechte Achse senkrecht zum Tisch- R
schlitten nach beiden Seiten . . . . ... ... ..... 450 '
um waagrechte Achse parallel zum Tisch-

Schwenkbarer schlitten nach beiden Seifen., . . ... ... ...... 300

winkeltisch Kleinste und grofte Entfernung Mitie Horizon-
talspindel bis Tischfliche . .. ... .. .. ... 0—~320 mn,
Mettogewicht. . . .. ... ... .. ... .. .... ca. 60 kg

Feststehender Winkeltisch

£ Aufspannfifiche . . .. .. .. ... ou ... 210 x 600 mm
Anzahl der Aufspannuten. . . .. .. ........... 4

. Kleinste und grofte Entfernung Mitte Hori-

zontalspindel bis Tischflache . ... ... ... 65 — 400 mm

Feststehender Tischvorderkante bis Standerbrust . ... ... .... 360 mm

f " winkeltisch ARY Nettogewicht. .. . oo i v e e e e ca. 42 kg
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Senkrechtfriskopf

Aufsetzen, Werkzeuge spannen, Abnehmen

Aufsetzen

Nach Ldsen der heiden Innensechskantschrauben 4 wird der Schutzdeckel 7 abgenommen, Hier-
auf ist der Senkrechtfriskopf von oben her vorsichtig mit dem rickwirtigen Prismenstiick 3 zwi-
schen die beiden Fiihrungsnuten 5 und 6 aufzusetzen und bis zum Anschlag 1 in die Fiihrung ein-
zuschieben, Gleichzeitiz miissen dabei durch leichtes Drehen an der Senkrechifrisspindel die
Zahnrader in Eingriff gebracht werden., Abschliefiend ist der Senkrechtfriskopf durch Anziehen der
beiden Innensechskantschrauben 4 sicher zu klemmen. ’

Werkzeuge spannen und losen:
Schutzkappe K abnehmen (BajonettverschluB), danach ist die Anzugstange zuginglich.

Abnehmen

Nach Lbsen der Innensechskantschrauben 4 wird der Senkrechtfriskopf nach vorne bis zum An-
schlagpunkt 2 gezogen und 1aft sich hierauf senkrecht nach oben abheben, Der Schutzdeckel 7 ist
anschliegend sofort wieder aufzuschieben und zu klemmen.

Es ist darauf zu achten, dapg Fihrungsflichen und Zahbnrdder am Senk-
rechtfraskopf und Spindelbock, sowie die Fuhrungsflichen des Schutz-
deckels stets sauber sind, um ein Eindringen von Schmutz und Spénen
in das Innere der Maschine zu vermeiden.

Schmierung siehe Seite 19

Achtung: Bei Anwendung eines Senkrechtfriskopfes mit niedrigerer Fabr.-Nr, als Nr. 21136641 ergibt aich Fiir
diesen die 1,6-fache Drehzah! an der Frisspindel. Maschinendrehzahl 2000 U/min darf deshalb denn
nicht eingestellt werden.
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Senkrechtfriskopf

Senkrechtzustellung — Nachstellen der Riickholfeder

Senkrechtzustellung
Der um 360 © schwenkbare Fraskopf wird mit den vier Schrauben 7 festgeklemmt. Die Friisspindel

{1zt mit elnem Vierkant-Steckschllissel an der Zahnradwelle 10 von Hand senkrecht verstellbar,

Dabel kann die Fris- bzw. Bohrtiefe (bis zu 38,5 mm in einem Durchgang) an einem verstellbaren
Skalenring 9 abgelesen werden. Die Lagerhillse ist innerhalb des Gesamtweges.von 60 mm am
Knrebel 8 beliebig feststellbar. Bel hohen Drehzahlen ist die Klemmung der Lagerhdlse mBBig
zu bedienen, da bei krdftiger Klemmung durch die Einengung des Lagersplels unerwiinschte Et-
wirmung auftritt, Das Gewicht der Frasspindellagerung wird durch die Ruckholfeder 6 ausgegli-
chen. Die Riickbewegung geschieht durch diese Feder selbsttiitig.

~ Nachstellen der Rackholfeder

‘Eine Nachstellung bzw, Verdnderung der Federspannung kann erreicht werden, indem man die Fe-
derkappe 4 nach Ldsen von Schraube 1, Scheibe 2 und Abstimmring 3 vorsichtlg aus der Kerbver-

- - zahnung 5 der Welle 10 zieht (dabel dle Welle am Skalenring festhalten und gegen den Friskopf

‘dritcken) und nach Links- bzw. Rechtsverstellung (Vermindern bzw. Verstérken) um 1 — 2 Zdhne

“-wieder auf die Welle zurfickschiebt. Dabel ist zu beachten, daf die Federkappe nicht losgelassen

_oder zu welt herausgezogen wird, da sonst die Rickholfeder mit ziemlicher Kraft aus dem Gehfuse

.-Bpringt. Nach der Verstellung wird die Federkappe mittels Abstimmring, Scheibe und Schraube
:wieder an der Welle befestigt.




!
|
1.‘

Feinbohrkopf
Bedienung — Nachstellen der Ausgleichfeder

Transport des Bohrkopfes . =
mit der zweliteiligen Trans-
portstange

1 Anzugstange mit Handgriff 9 Federkappe

2 MefRuhrhalter 10 Federnder Anschlagring fiir

3 EndmaBauflage Tiefenzustellung

4 Kugelgriff fiir Bohrspindelklemmung 11 Skalenring fiir Tiefeneinstellung

5 Schaltscheibe zum Einriicken des 12 Innensechskant-Réndelschrauben 1
Bohrspindel-Schnellgangs zur Klemmung des Anschlagrings ‘

6 Auge filr Transporistange 13 Abnehmbarer Griff fiir Grobzu-

7 Schaltscheibe zur Einstellung der stellung von Hand

Vorschubwerte 14 Schaltring mit Hebel zur Einschal-
8 Pfeilmarke zum Aufsetzen des ' tung des Bohrspindelvorschubs
Kopfes 15 Handrad fiir Feinzustellung

1%}
i AN
11 14
12 15
13
I
Nachstellen der Ausgleichfeder

Eine Nachstellung bzw. Veranderung der Federspannung kann nur erreicht werden, indem man die;
Federkappe 9 nach Lésen von Schraube 16 und Scheibe 17 vorsichtig aus der Kerbverzahnung de
welle 18 zieht (dabei festhalten und gegendriicken am Skalenring 11) und nach Links- bzw, Rechts
verstellung (Veroiindern bzw. Verstirken) um 1 — 2 Zihne wieder auf die Welle zuriickschiebt.
bei ist zu beachten, daf die Federkappe' nicht losgelassen oder zu weit herausgezogen w1rd%§
sonst die Feder 19 mit ziemlicher Kraft aus dem Gehiuse springt. Nach Verstellung wird die F‘eder-
kappe mittels Scheibe und Schraube wieder an der Welle befestigt.
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Feinbohrkopf
Bedlenung— Nachstellen der Uberlastungskupplung

Der um je 900 schwenkbare Bohrkapf ist als Schnelldufer ausgebildet und besitzt einen Normdrehzahlbereich
von 40—-8300 U/min. Die zur Werkzengaufnahme fiir Normkegel 40 eingerichtete Bohrspindel 1duft in Spezial-Ku-
gellagern und ist durch Zahntrieb 100 mm auf- und abwiris bewegbar, Das Gewicht der beweglichen Teile wird
mittels Riickholfeder ausgeglichen,

Der Bohrkopf kann nur in Verbindung mit dem Untersatz verwendet werden.

BEDIENUNG

1) Das Aufsetzen des Untersatzes und des Bohrkopfes erfolgt in ahnlicher Weise wie beim Senkrechtfris-
kopf. Nach Entfernen des Schutzdeckels bei gelockerten Schrauben wird der Untersatz von oben mit dem
rickwirtigen Prismenstiick in die Gffnung der oberen Spindelbock-Prismenfihrung gesetzt und bis zum Anschlag
eingeschoben. Dabei werden durch Drehen am Gefriebehandrad der Maschine die Zahnrdder in Ringriff ge-
bracht. Untersatz klemmen. Den Bohrkopf mit Hilfe der Transportstange { Abb. Seite 25 oben) von oben auf
den Untersatz setzen, dabei mui die Pfeilmarke 8 am Arm des Bohrkopfes mit der Vorderkante des Unter-
satzes in Deckung gebracht und det Bohrkopf bis zum Anschlag eingeschoben werden. Dabei auf Zahnrad-
eingtiff achten. Bohrkopf klemmen,

Einstellen der Drehzahlen

Der Drehzahlbereich der Waagrechtfrisspindel (40—2000 U/min.) wird auf die Bohrspindel 1:1 tbertragen.
Durch Einrticken des Bohrspindel-Schnellganges an der Schaltscheibe 5 konnen Drehzahlen von 2000—6300
U/min. eingestellt werden. Die Enddrehzahl an der Bohrspindel betrigt demnach 6300 U/min. Es ist darauf
zu achten, daf beim Schruppen stets der niedrige Drehzahlbereich eingestellt wird. Das Einstellen der Dreh-
zahlen erfolgt bei Stillstand der Maschine und wird durch Drehen am Handrad 1 erleichtert, Flir Leerlauf ist
die Schalischeibe in die Mittelstellung einzurasten.

Zustellen von Hand

a; Die Grobzustellung erfolgt an dem abnehmbaren Handeriff 13. Dazu muf der Schaltring 14 auf Stellung A
eingestellt werden.

b) Feingustellung von Hand ist bei Schaltstellung C tiber einen Schneckentrieb am Handrad 15 moéglich.

4) Selbsttidtiger Bohrspindelvorschub
An der Bohrspindel lassen sich im niederen (normalen) Drehzahlbereich, also bei ausgeschaltetem Schnell-
gang drei Vorschubwerte 0,03;0,06;0,12 mm/Umdrehung erzielen. Bei eingeridckiem Schnellgang werden eni-
sprechend den héheren Drehzahlen diese Vorschiibe in die Werte 0,01; 0,02; 0,04 mm/Umdrehung verdndert.
Durch entsprechende Kombination (Drehzahl-Vorschubeinstellungilassen sich also insgesamt sechs Vor-
schubwerte erzielen.
Der Vorschubwert wird bei Stellung A oder C des Schaltnnges 14 an der Schaltscheibe 7 eingestellt. Flir
selbsttiatige Abwartsbewegung ist der Schaltring 14 auf Stellung B zu stelien; fiir Aufwirtsbewegung ist eine
Umschaltung auf Stellung B notwendig. Alle diese Schaltvorginge am Schaliring 14 k6nnen wihrend des Lau-
fes vorgenommen werden.
Befindet sich die Bohrspindel in ihrer tiefsten Stellung, so ist es zweckmiapig, bei Schaltung von B auf A
(Vorschub "*abwirts'’ auf Vorschub*taus’’) die Bewegung am Kordeigriff9 etwas abzubremsen. Die Vorschub-
bewegtngen werden vom Getriebe tiber eine Uberlastungskupplung abgenommen, die bei Uberbeanspruchung
bzw. bei Erreichen der End- oder Anschlagstellungen durchrutscht.

Einstellen der Bohrtiefe

Nach Zustellung des Bohrwerkzeuges auf das Bohrtiefen-Ausgangsmafi (z.B. Werksttickoberflache) wird die
Bohrspindel am Kugelgriff 4 geklemmt, Hierauf bringt man den Skalenring 11 auf Nullstellung und stellt den
Anschlagring 10 (nach vorheriger Lockerung der Schrauben 12) auf das gewlinschte TiefenmaB ein. Nachdem
die beiden Schrauben 12 wieder angezogen und die Klemmung 4 geldst ist, kann das eingestellte MaR ge-
bohri werden. ‘

Eine Endmafauflage 3 erméglicht in Verbindung mit einer Mefuhr 2 die genaue Einstellung der Bohrtiefe
nach Endmafen.

2

—

3

—

3

—

NACHSTELLEN DER UBERLASTUNGSKUPPLUNG

Mit dem Bohrkopf kann mit einem Spiralbohret von 15 mm & bei 0,12 mm Vorschub pro Umdrehung in Stahl von
ca. 60 kg Festigkeit ins Volle gebohrt werden.Um eine Uberbelastung des Vorschubgetriebes zu vermeiden,
rutscht bei hiherer Beanspruchung die Uberlastungskupplung durch, Sollte einmal nach ldngerer Betriebsdauer
diese Bohrleistung nicht arreicht werden,
kann die Kupplung — wie nachfolgend be-
schrieben — nachgestellt werden,

Die beiden Schrauben 20 ldser und entfer-

nen, Deckel 21 abheben, Mit einem Schrau- = ™~
benzieher wird die mit vier Schlitzen ver- p—

sehene Kupplungsbiichse 22 in Pfeilrich- 3l e é
tung verstellt, dabel ist das Handrad 15 -

festzuhalten. Es ist zweckméfig, den Dek-

kel sofort wieder aufzusetzen und zu ver-

schrauben, damit kein Schmutz oder Spéne [
in das Innere des Bohrkopfes eindringen.
Schmierung siehe Seite 1§,
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Schnellaufender Senkrechtfriskopf
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Der schnellaufende Senkrechtfraskopf wird — im Gegensatz zu den anderen Zusatzgerdten — von
vorne in den Spindelbock eingeschoben und geklemmt.

Zur VergroBerung des Arbeitsbereiches kann der Friskopf auf dem Spindelbock noch um 200 mm
nach vorne geschoben werden, so daf in Verbindung mit der Spindelbockversteliung ein Gesamt-
Bewegungsberelch von 360 mm gegeben ist. '
Drehzahl einstellen; Klemmungen a lockern, Motor nach vorn schieben und Keilriemen dadurch ent-
spannen, Frisspindel etwas nach unten fahren, Deckel b aufklappen (Schnapper), Keilriemen nach‘-,'
Drehzahlschild auflegen, Klemmungena wieder mafig spannen, Deckel b schliefen.

Riemenwechsel bzw. Motor abnehmen:

Klemmungen a sowelt 16sen, bis Leistec (wird dabei herausgedriickt) die Motorplatie freigibt..;-i )
geitlich abschwenken, Riemen wechseln (der Motor kann dabel auch abgenommen werden).

Frisspindel verstellen: Am Réndelknepf oder mit Steckschlussel am Vierkant der Well
Skala K, Feststellen am Knebel 1.

Schmierung siehe Selte 19

Keilriemen: DIN 2215 10 x 600 mm; Bestell-Nr, 69710021

27



3609
©

/
F:
=L

Skala fiir Schwenkbewegung a
Klemmschrauben fiir Schwenkbewegung a
Skala fiir Schwenkbewegung b

Klemmung fiir Schwenkbewegung b

4
: 5
_E_._ ‘y_ Anzugschraube flir Werkzeuge, Aufsteckdorne und Spannzangen mit
Morsekegel 1

3600

Der Winkelfrédskopl wird In derselben Weise wie die anderen Zusatzgerdite auf dem Fris-
spindelbock befestigt. Die Frisspindel kann um zwel Achsen um je 360° geschwenkt werden, so
daB sie praktisch jede Schriiglage einnehmen kann.

Achtung: Bel Anwendung eines Winkelfraskopfes mit niedrigerer Fabr-Nn als Nr. 21240237 erglbt sich fur diesen
die 1,6-fache Drehzahl en der Frasspinde]l. Maschinendrehzahl 2000 U/min darf deshalb dann nicht einge=
atellt verdens

A
v E] 2 I 2
° W|E —
M| 1 |
i
® 2 od | @
b—ve;%:‘i:ﬁ \“‘\$
@ ! @
o I @
£ =
I

Der Stofkopf wird wie der Senkrechtfriskopf auf den Spindelbock aufgesetzt (siehe Seéite 23).

. Zum Elnstellen des Stopgelhubes wird der StéBel in selne tiefste Lage gebracht. Dies

geschieht durch Drehen des Handrades am riickwirtigen Tell des Maschinen<Stinders, Nach Losen
der Innensechskantschraube 2 wird der gewinschte St3felhub mittels Sechskantstiftschliissel an
der Spindel 3 nach Skala 1 eingestellt. Noch vor Inbetriebnahme ist die Schraube 2 wieder anzu-
ziehen, da sonst Beschidigungen eintreten kénnen.

‘Schmierung siehe Seite 19

Achbmg: Anch bel Anwendung einess SwBkopfes mit nledrigerer Fabr.-Nr. ale Nr. 21112551 darf hichatens
Waagrechtfriaspindel-Drehzahl 200 U/min singestallt werden.
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Schwenkbarer Winkeltisch
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Der schwenkbare Winkeitisch wird {am zweckmafigsten von der rechten Seite der Maschine aus)
mit seiner ocberen Befestigungsschraube 1 in"die obere T—Nute des senkrechten Tischschlittens
eingeschoben. Dabei ist zu beachten, daf diese gegen Verdrehung gesicherte Schraube nur soweit
gelockert wird, bis der Nutenkopf bequem in die Aufspann—Nunte gleitet. Hierauf kann die Muiter
dieser Schraube mittels SteckschlOssel angezogen werden, Ffihrungs—Nutensteine sichern dabei
die richiige Lage des Tisches, so daB die beiden unteren Befestigungsschrauben 5 ohne weiteres
eingesetzt und festgezogen werden konnen.

Der Winkeltisch kann in den drei Richtungen des Raumes abgeschwenkt
bzw, eingestellt werden.

Zum Schwenken des Tisches in Richtung der Tischschlitienbewegung sind die
Mutter 1 sowie die beiden Muttern 2 zu lockern und nach erfolgier Einstellung wieder festzu-
ziehen,

Die jeweilige Schwenklage in Richtung der Spindelbockbewegung wird dwchdie
vier Muttern 3 geklemmt.

per Tisch ist — nach Lockern der Muttern 4 — um je 302 inder Tischebene schwenkbar.

Pir die beiderseitige Bearbeitung von Werksticken kann der Tisch darfberhinaus auch um 180°
horizontal verdreht benutzt werden. Zu diesem Zweck ist er — nach Lockerung der Muttern 4 — bis
in eine Endstellung zp schwenken, so daB die Nutenschrauben etwas nach unten fallen und damit
das Weiterschwenken des Tisches erméglichen. Nach Wiedereinsetzen der Schrauben in die Nut
kann der Tisch in die gewinschte Einstellung gebracht und geklemmt werden. Das Versetzen um
180C kann jedoch nur dann geschehen, wenn der Tisch, wie oben gezeigt, um 300 nach vorne ge-
neigt ist.
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Behandlung des Rundtisches
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Der Rundtisch ist f0r indirekte Teilung und direkte Teilung nach Rasten oder Winkelskala eingerich-
tet. Die Teilgenauigkeit betriagt sowohl for die indirekte als auch direkte Teilung + 90 Bogensekun-
den.

Indirekte Teilung

Beim Arbeiten mit indirekter Teilung erfolgt die Einstellung des Rundtisches durch Schneckentrieb

mittels des Kurbelgriffes G. Zu diesem Zweck ist erst die Schnecke in das Schneckenrad einzu-

schwenken, und zwar werden nach Losen des Knebels K die Teilscheibe und der Kurbelgriff bis

zum Anschlag nach links gedreht.

Das Einrficken der Schnecke muf mit besonderer Sorgfalt vorgenommen wer- :
den, damit jegliche Beschidigung des genauen Schneckenrades, die zZu Teilungsungenauigkeiten |
fahren konnte, vermieden wird. Zu beachten ist vor allem, daf K1 gelost ist und die Schnecke voll, [
d. h. bis zum Anschlag eingeschwenkt wird, um nicht nur die Teilgenauigkeit mdglichst :
lange zu erhalten, sondern wr auch eine Zerstorung des Schneckengetriebes zu vermeiden, Zur Kon-

trolle dient eine Marke an der Exzenterbfichse hinter der Teilscheibe. Vor Beginn der Frasarbeiten

ist der Knebel K und der Spannhebel K1 wieder festznziehen.

Zur Nachstellung der Exzenterbfichse und damit zum tieferen Einschwenken in das Schneckenrad,
Zur Verringerung eines moglichen Spieles, dient die Innensechskantschraube beim Knebel K. Zu
diesem Zweck ist die Schraube herauszunehmen, die Kuppe um einige Hundertstelabzuschleifen,
oder mit Abstellring einzustellen, wieder einzuschrauben und das Spiel bei der um diesen Bruchteil
nachgeschwenkten Schnecke durch Verdrehen der Tischplatte zu kontrollieren.

Direkie Tellung

Zum Arbeiten im direkten Teilverfahren ist erst die Schnecke auszuschwenken und zu Klemmen. So-
dann kann die Teilung entweder durch eine mit 24 Rasten versehene Rastenscheibe mittels des In-
dexstiftes E oder durch die an der Aussenseite der Tischplatte angebrachte 3600~Teilung erfolgen.
Die Teilung kann mit einem versiellbaren Nonius genau eingestelit werden. Der Nonius umfasst 60
Teilstriche {iber 590 und ermglicht so eine Einstellung von minimal 1 Minute.

Vor Beginn der Friasarbeiten ist die Tischplatte in jedem Fall mittels Spannhebel K1 zu klemmen,
damit die Schnecke und der Rastenstift vom Friasdruck entlastet sind.

Schmierung siehe Seite 20.

Die Teiltabelle fiir den Rundtisch ist kar{oniert und liegt dieser Betriebsanleitung bei

vorhandene Lochkreise: 27, 31, 34, 41, 43/33, 38, 39, 42, 46/36, 317, 40, 58

Bertechnung far das Teilen:

T = verlangte Teilzahl

i = Zahl der Kurbelumdrehungen bei einer Werkstckumdrehung (i = 90)

1 = Umdrehungszahl der Zeigerkurbel

Es ist stets u =—% = Anzahl der vollen Kurbelumdrehungen

Der verbleibende Bruchwert ist durch einen verbAltnisgleichen Bruch zu ersetzen, dessen Nenner
gleich der Gesamtlochzahl eines vorhandenen Lochkrelses ist; der Zihler gibt dann die noch weiter
zu schaitende Lochzahl an.

l- 1. Beispiel: Gegeben 1__90 T = 10;

Iy u=,}. 9{8-— 9 Umdrehnngen der Zeigerkurbel
D Beispiel: Gegeben 1:90 =22
b U == 1 = % = 4-3 Lochkre1s 22 ist nich! vorhanden;
k Bruch 35 muff mit 1,5 erweitert werden, vm auf Lochkreis 33 Zu kommen;
- 2.15 .3
4+2—2——1-‘§ -_433 Umdrehungen

T T

%bedeutet Drehung um 3 Lochteilungen des 33er Liochkreises

SRITTSRY L L
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Behandlung des Teilkopfes

F‘utterflansche Planscheibe, Schlebefutter und Zwel-
backenfutter werden am AuBendurchmesser der Teilkopf-
spindel aufgenommen und mit vier Innensechskantschrau-
ber festgehalten. Diese Schrauben miissen in die dafiir
vorgesehenen Zentriersenkungen Z ragen und gleichm#-
Big angezogen werden, damit die Flansche genau laufen,

Der Teilkopf ist fiir indirekte Tellung sowie fiir direkte
Teilung nach Rasten oder Winkelskala eingerichtet, Ein
Indexstift fGber der Skalenscheibe arretiert bei direkter
Teilung in Stufen von 15° ,

Zum Arbeiten mit indirekter Teilung ist die Schnecke nach
Ldsen der Knebel K1 und K2 durch Rechtsdrehen an
Kurbelgriff und Teilscheibe in das Schneckenrad einzu-
schwenken. Das EinrGcken hat mit besonde-
rer Sorgfalt z2u geschehen, damit eine Be-
schiddigung des genauen Schneckenrades
vermieden wird. Zur Kontrolle dient eine Marke
an der Exzenterbichse hinter der Teilscheibe. Nach dem
Einschwenken bis zum Anschlag ist das
Schneckenlager wieder mit Knebel K2 sicher zu klemmen,

Zur Nachstellung der Exzenterbiichse und damit zum tieferen Einschwenken in das Schnechkenrad,
zur Verringerung eines moglichen Spieles, dient die Innensechskarntschraube ¥ beim Knebel K2, o
Zu diesem Zweck ist die Schraube herauszunehmen, die Kuppe um einige Hundertstel abzuschleifen,
cder mit Absteilring einzustellen, wieder einzuschrauben und das Spiel bei der um diesen Bruchteil

:tqa(illlgeschwenkten Schnecke an der Teilkopfspindel, am besten bel aufgesetzter Planscheibe, zu kon-
rollleren .
Fiir direkte Teilung ist eine einstellbare Rastenscheibe mit 24 Rasten vorgesehen, die mittels eines .

Indexstiftes der Teilung entsprechend eingestellt wird. Auflerdem kann mit dieser Rastenscheibe
von einem beliebigen Winkel ausgegangen werden oder es kénnen auch zwischen der Rastenteilung
(je 150 von Raste zu Raste) beliebige Winkel eingestellt werden.

Bei beliebiger Winkelteilung ist nach der auf der Rastenscheibe angebrachten Skala auf den Index-
strich einzustellen. Die Teilkopfspindel kann dabei mit Kugelgriff K1 festgeklemmt werden, was
iiberdies bei schweren Schnitten auch bei indirekter Teilung zur Schonung des Schneckenrades immer
geschehen soll.

Schmiening siehe Seite 20

Die Teiltabelle fiir Teilkopf und Spiralfr@seinrichtung ist kartoniert und liegt dieser Betriebsanlei-
tung bei.
Vothandene Lochkreise: 27, 31, 34, 41, 43}337 38, 39 42, 46136, 37, 40, 58

Berechnung fir das Telilen:
T =~ verlangte Teilzahl

i = Zahl der Kurbelumdrehungen bei einer Werksttckumdrehung (i =< 40)
u = Umdrehungszah! der Zeigerkurbel

Es ist stets u =% = Anzsahl der vollen Kurbelumdrehungen

Der verbleibende Bruchwert ist durch einen verh&linisgleichen Bruch 2zu ersetzen, dessen Nenner
gleich der Gesamtlochzahl eines vorhandenen Lochkreises ist; der Zahler gibt dann die noch weiter
zu schaltende Lochzahl an. ’

1. Belspiel: Gege_ben i=40;, T =10;
u=-—%=%8.=4 Umdrehungen der Zeigerkurbel

2, Belsplel: Gegeben i==40; T = 22;
0t =40 ég Lochkreis 22 ist nicht vorhanden;

T 2=
Bruch % muff mit 1,5 erweitert werden, um auf Lochkreis 33 2u kommen;
1 "‘H = 123 Umdrehungen
gg bedeutet Drehung am 27 Lochteilungen des 33er Lochkreises.

Zusatzteilvorrichtung

Mit Hilfe-einer als Sonderzubehdr erhilltlichen Zusatzteilvorrichtung kann ein sehr genaues indi-
rektes Tellverfahren durchgefithrt werden. Es kénnen regelmifiige und unregelmifige Tellungen
oder Winkel bis zu einer Unterteilung von 6 Sekunden susgefiihrt werden.
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a)

Einstellen auf genaues Waagrecht-
Frisen (Abb. 1 und Abb, 2)

Schwenkbarenn Winkeltisch nach vier
Richtungen auf Null-Lage stellen.
Messuhrhalter mittels Spannzange in
Frasspindel einspannen, Arbeitstisch
um 300 mm waagrecht verfahren und
Spindelbock um 150 mm verstellen,
dann Tischstellung korrigieren bis
Messuhr weniger als 1/100 mm Diffe-
renz anzeigt.

Effektive Einstellzeit ca. 5 Minuten.

Einstellen auf genaue Teilkopi-
arbeil (Abb. 3)

Teilkopf nach zwei Richtungen auf
Null-Liage stellen, Priifdorn einsetzen,
Messuhr mittels Spannzange in Fris-
spindel einspannen, in vertikaler Rich-
tung 300 mm verfahren und Lage des
Teilkopfes nach beiden Richtungen bis
1/ 100 mm Differenz korrigieren,

Effektive Einstellzeit ca. 4 Minuten.

—

—=— 300 ——=
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Anleitung fiir die Einstellung der Senkrechtfrisspindelachse
auf die Rundtischdrehachse

c)

d)

250

Abb. 5

Genaues Ausrichten der Senhrechtstel-
lang (Abb. 4)
bei den Senkrechtfraskopfen erfolgt in fhn-

licher Weise wie das Ausrichten des Teil-

kopfes. Der Prifdorn wird in die Senkrecht-
frasspindel eingesetzt, die Mefiuhr am Verti-
kaltisch befestigt und 300 mm senkrecht
verfahren.

Effektive Einstellzeit ca. 2 Minuten,

Einstellen der Senkrechtfrisspindelachse
auf die Rundtischdrehachse (Abb. 5)

Viele Rundtischarbeiten, z.B. Bohren nach
Koordinaten oder konzentrisches Frisen, er-
fordern ein Ausrichten der Rundtisch:Dreh-
achse zur Achse der Senkrechtfrisspindel.

Von der Mittelbohrung im Rundtisch soll
bei Genauigkeitsarbeiten nicht ausgegangen
werden. Das Ausrichten der Rundtisch—
Drehachse zur Senkrechtfrasspindelachse
erfolgt zweckmaBig in nachstehender Reihen-
folge :

1) Das Ausrichten der Fraskopfspindel auf
genaue Senkrechtstellung erfolgt wie in
Abb. 4 angegeben,

2) In die Senkrechtfrisspindel wird mittels
Spannzange ein Mefluhrhalter mit nach
unten senkrecht tastender Uhlr einge-
spannt, Der schwenkbare Winkeltisch
wird am Senkrechtschliften befestigt und
nach 4 Richtungen mit der Uhr auf Null—
Lage eingestellt. Hierbei wird auf aufge-
legten Linealen gemessen, wihrend der
Spindelbock 150 mm und dann der Tisch
300 mm horizontal verstellt werden.

3) Der Rundtisch wird aufgesetzt. In die
ausgerichtete Senkrechtfrisspindel wird
mittels Spannzange ein Mefuhrhalter mit
radial nach innen tastender Uhr einge-
spannt (siehe Abb. 5). Ein auf dem Rund-
tisch ausrichtbarer Profdorn wird hiermit
zur Rundtischachse zentriert.

4) Nach Feststelien des Prufdornes werden
Arbeitstisch und Spindelbock so einge-
stellt, daf die Senkrechtfrasspindel mit
dem Prafdorn fluchtet. Diese Stellung
wird mittels Fohluhr kontrolliert, die je-
doch in diesem Fall zusammen mit der
Senkrechtfrdsspindel um den feststehen-
den Profdorn gedreht wird.

Die serienméssige Fabrikation des Fraskopfes lasst eine geringfigige Versetzung der Senkrechtfris-
spindel zur Waagrechtfrasspindel zu. Werden zur Bearbeitung eines Werkstickes beide Frasspindeln -
eingesetzt, 1t das Versetzungsmass mittels eines Zentriermessgerates auszumessen.
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Spiralfraseinrichtung

Anleitung zum Anbau

Teilkopftriger

Wechgelradussten A B

I

Arbeitstiach S
apindel

Nutenwelle

‘\\g Arbeltetiach
Vor dem Montleren. der Spiralfrdseinrichtung an den Arbelts-

tisch der Meschine muffi die Kappe A, die Schraube B und die
Scheibe K entfernt werden. Dann wird die Spiralfrdselnrichtung
in dle Nuten des Arbeitstiscbes gehdngt und mit 4 Schrauben §
festgeklemmt. Dabel kann im allgemeinen bei Rechtsspiralen
die Spiralfraseinrichtung mehr nach rechts und bhe! Linksspi-
ralen mehr nach links auf den Arbeitstisch gespannt werden.
An der linken Selte des Arbeltstisches wird der Wechsealrad-
kasten der Spiralfréseinrichtung bis zum Anschlag aufgeschoben
und mit 2 Schrauben festgeklemmt, Schiebt man die im Untertell
der Einrichtung verblelbende Nutenwelle dann in dieim Wechsel-
Radschete radkasten dafiir vorgesehene Kupplungsbiichse, so konnen die
A Wechselrader fiir die verlangte Spiralateigungnach der Wechsel-
radtabelle aufgesteckt werden. Dabel ist zu beachten, daBd die
beiden mittleten Wechselradpaare, die direkt auf den verschieb-
baren Scherenbolzen laufen, in der Bohrung mit U1 versehen
und belm Festklemmen mit geringem Zahnspiel eingestellt wer-
den. Die schwenkbare Radschere {st mit der Innensechskant-
schraube J zu klemmen.

-

m

Wechselrnider
-1

B A U

A Y

N

(Schmierung slehe Seite 20).

Nachstellen der Schnecke

Macht sich nach l&ngerem Gebrauch der Spiralfrédseinrichiung
ein Splel an der Schnecke hemerkbar, so besteht die M6glich-
keit, dle Schnecke nach folgender Anleitung bachzustellen.
(Das Splel 145t sich durch leichies Hin- und Herdrehen des
Spannfutters yon Hand feststellen).

1 Dle Kappe an der Rtckselte des Tellkopfes abnehmen.

2 Die beiden Gewindestifte lockem.

3 Die belden Zrlinderschrauben ldsen.

4 Schnecke nachstellen durch Lockem bzw. Anziehen der
beiden Innensechskantschrauben.

Die nachgestellte Schnecke muB sich leicht cohne fihlbaren
Widerstand durchdrehen lagsen,
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Spiralfriseinrichtung

Anleitung zum Einstellen

Klemmung

Die Klemmung K muf bei nommaler
Verwendung der Spirslfrdseinrichtung
—~also beim 2zwangslfiufigen Spiral-
frdsen mit Hilfe der Wechselrider—
immer gelBst seln,

Lediglich bel den zwischenzeitlichen
Teilarbeiten (Wendekupplung in Null-
Stellung) wird die Klemmung K an-

gezogen und damit die Lochscheibe -

Zum Teilen arretiert. Nach Vornahme
der Tellung und noch vor Einschaltung
der Wendekupplung ist es notwendig,
diese Klemmung wieder zu lG6sen.

Einstellung

In der Wechselradtabelle {st neben den
Wechselradern f@r einen gegebenen
Werkstickdurchmesser auch jeweils in
deraelben Zeile der Einstellwinkel far
den Senkrechtfrdskopf mit angegehen.

Der Senkrechtfriskopf wird dabei, je
nachdem ob Rechts- oder Linksspirale
veriangt wird, wie in nebenstehenden
Skizzen gezeigt, geschwenkt,

Entsprechend ist auch der Schalthebel
der Wendekupplung in der am Schildan-
gegebenen Richtung zu schalten. Bel
mehrgdngigen Bpiralen wird unter Be-
nutzung der Teilvorrichtung nach der
in der Teiltabelle angegebenen Weise
geteflt.

Bei kleinen Steigungen, d.h, hel Ein-
stellwinkeln Gber 459 ist es vielfach
vorteilhafter, mit dem Fingerfriser
oder EinschneidefrAser Zu arbeiten,

Beim Frasen von Spiralnuten in kege-
lige WerkstQcke wird die Spiraifris-
einrichtung nach obiger Anleitung auf
den mittleren Durchmesser des Werk-
stickes eingestellt, jedoch zZushtz
lich um den halben Kegelwinkel anf
der Gradteilung T abgeschwenkt.

Bei Spiralsteigungen unter 15 mm wird
infolge der grofen Wechselradfiberset-
zung das Vorschubgetriebe der Frisma-
schine stark Oberlastet, deshalb sind
diese klelnen Spiralsteigungen mit
Handvorschub durch Drehen am Griff G
zu frasen. -

K —1B
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Vorhandene Wechselrfder

Spiralfriseinrichtung
Wedhselrider und Einstellwinkel

T %
a8
S S = Steigung
1N T der Spirale
T~ < . 4 in mm
DXT
= Werksttickumfang

D = Werkstock ¢

Zahnezahl [24]28] 32| 36|40] 48 55| 64]72| 80| 90| 06 in mm
stock |2 (1ot el ]1]e]2
Spiralsteigung S in mm Einstellwinkel o
tgeax =D
[

Formel for Steigung S = 160'% . %—? (die in der Tabelle angegebenen Werte sind gerundet)

A Wechselrdder Fréiskopfei:Hellwlnkel & fir die Werkstiickdurchmesser D In mm
Steigung
e f el a el |a 5 10 20 30 40 50 60 75 9 | ns | 130
4 96 | 24 | 96 3¢ | 90 | 24 5% 82% | B6l% | 87% saly | AaY | 88% 8% 89Y% 89% | 89
4,5 96 | 24 [ 96 |40 | 90 1 24 T4 Bl% | 86 a7 Y% 88 88'% | 88% 89 89 8y | 894
5 9% |24 196 [40 [80 |20 72 | Bt 85% | e7 87% | 88 BE ¥ BE% B 89Y% | 89%
5.3 6 124 [ % |36 [ 9 132 | Y 90 % 1 BS54 | BaY 7% | a8 8% | BBY 8¢ B9 894
3 96 | 24 196 (36 | 80 |32 | &9 70 | 84 [ 884 a7y | B7% | Balu g% | BBY B9 89%
6,4 96 | 24 1 90 |40 [ 90 | 24-] 67% 78% ) 84 | e a7 87% | 88 88 % B8 ¥ 89 89
7 96 | 24 | 96 | 48 80 | 2% 66 77% | 83 | 85% 86 % B7% | 88 83Y% BBY¥% egh | g%
7.8 96 | 24 { 96 | 40 | 80 | 3¢ 64% | 76% [ B34 | 854 6% | 874 | 874 Ba's | ag% Ba% | 89
8 96 | 24 | 95 | 64 | B0 | 24 83 75% | 83% | 85y 86% | 87 87% | B8 gk sey | a8y
9 96 | 24 1 96 |48 | B0 | 36 | 80U 74 HEREYY 86 g0 | 87'% | 87k | 884 8B¥ | 88%
9.6 96 | 24 [ 90 [ 48 | a0 | 36 5w | 73 BlY | Bl 85 [ mev | 87 87% 88 88 | RBY
10 96 | 24 19 | a8 | 72 | 34 s7% | 72% | 81 B84 g5% | B&M [ B? 87)% | BB 88Y% | Bg!
10,5 96 | 24 | 95 | 56 | 80 | 36 56 TIK | BO% | B3I 85% | Be | 86% | 87% | BB 88 | 8%
1,2 96 | 24 | 90 [ S& | 80 I 36 54% | 70% | 10 834 8S 84 B6Y% [ 87Y% a7y 8% | 88l
12 96 | 24 | 96 | 63 | 80 | 38 5% | 89 7% | my BA¥ t BS% | 8s% [ 87 87k | 8e 88"%
12,5 96 | 24 | 9 |48 | 61 | at S51% | 68l | 18y | m2% 84% t BS% | Aev [ a7 7% | 68 88%
13,5 96 | 24 | 96 ;72 je0 |36 | 494% 6% [ 7% | 81y 84 85 26 ey | 87y 87% [ 88
14 96 ] 24 | 9 (S& ;B0 |47 48 | &6 7 [ 1% 33% § B4y | es% | sk | 874 27y | 38
15 96 | 24 | 36 | 72 | B0 | a0 a8 % &% | 7% 1 3% | eak | 85k | sel | 87 87% | 383
14 96 | 24 | 96 {64 | 80 | 48 4y | a3 75% ) 80y 82% | B84y | 85% | 88 86% 27% | 87%
17,5 96 | 24 | 96 P72 Jag |20 | 42 6l 74% | 798 892% [ 83% | pay [ B5Y% B&Y%: | 87 87
18 6 | 24 [ %6 [ 72 |80 |48 41 0% | 74 79% 81% | B3K [ 84% | 85% 84 87 87 %
19,2 96 [ 24 [ 90 | 72 } 80 | an 9% | s8% | 73 78% | g1y [ e3 24% | 85y | 8s B6% | 87"
96 124 | 96 [72 | 48 | 1 38 57 [ mu | s 81 92% | 84 B5' 86 B6% | 87U
96 | 24 | 80 (56 | od | 48 k1.5 s6% [ 7w | 7R 80% { B2% | B3IY% | BS 85% Bel | 87
96 1 24 |96 |72 | 64 | 48 344 Sd4% [ 70% | 76% 79% [ A1y 1 83% | B4K, | BSK | BEY | B&Y
96 | 24 | %0 172 ] 42 |38 Y 52% | &% 75 79% | 81y [ B2% | 844 85% 86 B4 %
96 | 24 | 95 180 | 44 | 48 ] 32 51% [ ¢4 {725 | 78% | B 87% | &4 BS BSY | 28k
96 | 24 | 96 F 72 § 4b |35 | 304 19k | 463 | 74 773 4 Bn'i | 81% ) 83% | B4% | 8SWK | B&%
96 | 24 | 98 ! s6 § 40 | an 9% | 48y | b 3% 7% | 80 Bl i iy B4's | 85K, | 86
96 | 24 | 96 [0 | 40 |35 | 27% 46% | s4% | Mm% Fekt Myl @ 2% a4 85 BS %
96 | 24 180 195 [ 72 |48 | 26% | 4% | 63 FAR 75% | MW P 80 | 82% | 834 | B4% | esh
9% | 24 [ 96 | 72 | 48 | s 29% | 42 81 9% | 7aWw | 77W | 79k | 814 83 B4% | 85
96 f 24 {96 [ 72 14D 143 | 23% | . 40' | &% 74 77 194 | BiYy 2% 84 85
96 | 24 [ 864 [ BD [ 64 |72 | 2% 40 59 | 668% 73 ! ozew | 7% | 91 B2Y, | BIY | BA4Y
94 124 | 96 |80 | 40 [48 } ¥ | 3P §7% | 47 724 | 5% 4 7B 80'y | 82 %ol a4y |
9% |24 |9 |72 |40 |36 | 20U 37 56 | 66 Nnwu| 78 77X | A0 1% 83 A
96 | 24 | 96 [ 90 | 40 | 48 19% | 24% | 54% ] 64% | 704 | 74 6% | ek 81 82% | BI%
96 | 24 | %6 172 | 40 | 64 8% | 33% | s2% | &3 &% 73 7% | 78%. | B0 | B2 83 %
96 1 24 1 96 |90 4 48 | 64 17% | 32Y% | s2% | 62 48% | 724 | 75 | 78 80 8ty | a3
96 [ 24 | 64 |56 ! 48 [ N2 16% 11 50 &l a7 | v | 7% | 77% | 19%. | 81y 82
96 | 24 ] &4 (96 [ 80 | 2 16 % 30 | 49y | 60'4 &% | 1 74 ” 9% B1'% | B2
96 24 g0 112 36 | 56 15y 29 | 48% | 59 [.].] 70K 3% 14% 78% 80 % 70
98 | 24 | 96 [72 {32 |64 14 % 7% | 8% | 57% 4% | 69% | 72 | 78% 78 8045 | 518
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Spira]fréiseinrichtung
Wechselrider und Einstellwinkel

Steigung Wechselrdder Fraskopfeinstellwinkel ¢ fiir die Werkstiickdurchmesser [} in mm
mm
§ ® d c b a 5 10 20 30 40 50 80 75 %0 119
43 96 | 24 | ed | o0 | 40 [s6 [ 14 WK 45 S6% | 3% | s8Y% | % |75 7% TN
64 24 | 96 | %6 |36 {90 |24 |13% 26 Y% 4% | 55% 63 6TH | MY | 74¥% 7% | 9B
75 96 | 36 | 64 | 96 | 48 [ 40 | 1% 224 40 51¥% 59% 64% | 8% | T2% 5% b TTY
80 24 | 96 [ 96 [ 40 [ 80 |24 | 1 21% kE] 9% | 57% | 83 67 7Y% 4% 1 17
90 96 | 36 [ 96 [ 72 | 32 |64 |10 19y 35 8% | 54% | 64% | 84% ] &9 Wt 5%
100 96 | 24 196 [ 90 | 24 | 44 2 17% 2 43% | 51% | 57k [ 42 57 76% | 73%
120 24 | 96 | 95 | 40 | 20 | 3s 7% 4% 27% | 38 46 52% [ 57% [ 43 67 0%
140 24 | 96 | 9% [ 56 |64 | 24 &4 12% 24% | M 42 8% 53% | 59% 3% | 68
i50 36 | 96 |96 [ 24 [ 64 | 90 6 [TEA 22% | 32 40 46% | 51% | 57% 62 66%
140 24 | 96 [ 96 48 |72 | 3 5% 1 % |0y | 38 44% | 493 i 55% §0% | &5%
180 24 |96 | 96 [ 72 [ 44 | 25 5 10 1Y | 27y 35 1Y% | 464 P 52K s7% | 2%
200 24 195 | 96 | 48 | 54 | 40 4% 9 17% | 25% 32 8% | 43Y% | 9% 54% | 60
224 24 196 | 96 | 56 | 80 | a8 4 g 15% | 224 29Y 35 40 6% 5% | 57
240 24 19 |9 [72 |80 |40 3% % 4% | 21% 27% | 33§ 3¢e 4% 49% | 55Y%
270 24 3 96 | 96 | 72 | 64 | 36 kI 6% 13 19% | 25 0% {35 41 46% I 52
300 24 o6 | 96 | 80 [ 84 [ 38 3 6 N% [ 17k | 22y 27% | 32 3g 43% | 4%
320 24 96 | 96 | 72 | 48 | 32 2% 5% 1Y% | 16k 21% 8% | 0% | 38k 41% | 47%
150 26 | 96 | 72 | 90 | &4 | 28 2K 5% oY [ 15 194 24 | 8% | 34 3% 44y
340 24 | %6 | 96 | 72 | 44 | 48 2% 5 10 4% 9% | 23k | 27% | 334 38 43%
73 32 | 96 [ 80 | 72 | 84 | 56 2% 4% 3% | 14 18% 22% | k% | 312 36y | 42%
400 24 {95 [ %6 lao | 64 | a2 2% 4% g 13% 17% { 21% | 25% | 30% 5 | 41y
420 124 19 (96 [ 72 | &4 | 858 2% 4% BY | 12% 16 Y% 20% | 24% | 294 34 396
450 24 |1 96 | 72 | 50 [ 64 |36 2 4 8 1% 15K 19% | 22% & 27% 2% | 3TH
480 24 [ 95 [ 98 40 | 36 1y 3% 7% 114 14% g% | 21% 2% 0¥ | 35U
500 24 ] 9% | 98 90 | 48 | 40 1% 3K 74 [ 0% 14 17% | 20% ] 25% 29% | 34%
525 24 196 | 95 T E 1y 3% 6% 1 10% 13% 6% | 19 | 244 28% | 334
540 256 196 |96 | 90 ! 40 ! 36 1% 3% 4% | 10 13 16% [ 19% |23k 7% | 324
560 24 196 ]9 |72 | 48 |56 1% Y% 6% ¥ 12% 15% [ 18w | 22% 26% | 3%
576 24 196 180 | 96 | 48 | 36 1¥ 3 6% 9% 12% sy [ 12 2% 26% | 31
&00 24 | 96 {95 | a0 | 64 | 72 1% 2% 6 9 1Y 4% [ 17k | 21k 25% | 30
648 24 [ 96 180 |90 [ 40 |26 ] 1% 2y 5% | 84 L) 13% | ls% | 20 23% | 28
475 24 [ 96 [ 96 |72 [6a |90 1% 2% 5% a 10% 13 15% | 19Y% 22% 27
700 24 | 96 172 | 90 | 64 | 56 14 2% 5 7% 10Y 12% 115 1e% 2 28Y%
120 24 | 96 |64 135 | 48 | 98 1% 2 5 7K 10 12% {14y | 184 ¥ | 5%
750 24 | 96 | 96 |80 [ a8 |00 1Y% 2% 4y 7Y 9% 1% | 14 17k 0% | 24%
800 24 {96 J 64 [ 95 | a8 | 40 1 2% 4% 6% 3 11 13% | 158 19k | 238
844 24 [ 95 164 {94 |80 | 72 1 2 4 &Y% 84 10% [ 12y [15Y 18% | 21%
200 36 190 164 | 72 | 48 | 96 ] 2 4 6 8 10 Ny [ 4% 17% | 21%
245 32 | 96 L &g | 90 | 40 | 54 i 2- 3y 5% 7% 9k | 1w |14k 17 W%
1000 24 | %6 £9% |90 | 48 | 8D 1 1y 3K 5% 7% 3 10% [ 13Y% 15% | 19
1120 24 1 96 F72 [ 90 | 40 |56 3 1% 3Y 4% &% 8 9% [ 12 14% 17y
1200 24 [ 94 44 |80 | 48 [ 72 ¥ 1% 3 4% [ TE $ 1% 13% | 164
1260 24 | 98 &4 | %0 | 40 | 56 % 1% 2% Y 5% 7 8% | 10k 12% [ 154
1296 24 | 96 180 [0 | 48 | 72 ¥ 1% 2% 4% 5% 7 8 | 104 12% [ 15 17%
1350 24 | 96 164 |90 |48 [ 72 ¥ 1Y 2% 4 Sk 6% 8 10 Ny [ 14k | 1wk
1400 24 [ 96 [ 72 |90 |32 |38 % 1% 2k 1y 5% 8% 7Y% 9% 1% | 13% | 1wk
1500 24 6 | 96 g0 32 | % ¥ L 2% 3k 4% [ 14 9 0% 13 15Y
1600 W | 98 [ 72 |90 [ 40 | 8D ¥ 1% 2% ik 1% 58 6% BE ] 12% [ 14%
1729 24 | 96 [ 64 195 [ 40 | 72 ¥ 1 2 3 4% 54 6% 7% 9% | Nk [ 13y
1800 24 | 96 |36 [ 90 [s4 | 72 % 1 2 3 4 5 6 7% [ 108 | 12%
1920 24 | 96 |48 | 90 | 40 [ a4 % 1 1% 2% 3% 4% 5k 7 8% {10Y% | 12
2000 24 {96 |96 |90 | 24 |80 % ] 1% 2% % 4% 5% 6% 8 % | 1%
2140 24 {96 [48 | 712 | 40 |90 % % 1% % Y 4% 5 &Y% TH ¥ 10%
2240 24 94 64 [ 96 |24 |56 ¥ ¥% 1% 2% Y 4 4% 3 % 8% | 10y
2400 24 [ 96 140 [ 80 | 48 | 90 % % 1% 24 3 i% 4% 5% &Y% 8Y% 9y
2560 24 [ 96 P48 | 96 | 40 | 50 ¥ % 1% Y% 2% 3% 4% 5% &% 7% 9
2700 24 | 98 [ 24 | 72 | &4 |50 Y % 1Y% 2 2y 3% 4 H [ 14 g%
3000 24 | 9 |48 [ 80 | 32 {90 % ¥ 1Y 1% 3% 3 3 4% 5K 3] 7Y%
3200 24 | 96 {36 |80 | 40 : 90 % ¥ 1% 1% 2% 2% k3] 4% 5 (3] T4
3456 24 [ 9 |32 |96 | 40 | 72 % ¥ 1 1% 2 2% 3 4 4% 5Y4 &Y%
3500 24 | 96 | 24 | 96 | ¢4 | 90 % % 1 1% 2 2% 3 3% 4% 5k 1 EE
4000 2 96 | 24 48 | B % % ¥ [ 14 1% 24 2% 3% 4 5 5%
£320 24 9 | 12 40 | 98 % ¥ ¥ 1% 1% 2 2% 3 3y 4 5%
4800 24 | 95 | 48 24 | 90 % ¥ % 1 1% 1% 2% 2% 3% iy s 1
5120 2% | 9 |24 [ 9 | 40 |0 % % [ 1 1% 1% 2 2% % 4 4%
5760 24 |96 |24 [958 | a0 | 90 Y Y ¥ 1 1% 37 2 2% 2% 3% 4
4400 24 96 | 24 96 W | W Y Yi % ¥ 1% 1% 14 2 H 3 34
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Stempelfriseinrichtung

Justieren und Anwendung des Einstellglases

ik Abb. 1

Abb, 2

6 5 6

38

Das Kinstellglas ermfglicht die Er~
mittlung eines auperhalb des Stempel-
materials liegenden oder nicht ange-
kdrnten Kreismittelpunktes und des-
sen Einrichten auf die Teilkopfspin-
delachse,

Justieren

Die Fadenkreuzmitte des Einstell-
glases mufl genau durch die Teilkopf-
spindelachse gehen,

Zum Einjustieren dient der Prifdorn 1
der an seiner Oberfliche mit einem
Doppel-Fadenkreuz 5 versehen ist.
Die Querbalken dieses Fadenkreuzes
werden mit Hilfe einer gebogenen
Reifinadel (Abb. 1) parallel zur Ar-
beitstischbewegung gebracht,
Hierauf wird das Einstellglas am
MeBbock von oben in die Fhrung des
Teilkopf-Gegenhalters eingeschoben,
bis auf wenige Millimeter an den Priif-
dorn gebracht und mit Knehelschrau-
be 3 geklemmt, Nach Zwischenle-
gen eines Cellophan-Streifens bringt
man nun das Einstellglas mittels
Feineinstellschraube 2 dicht an die
Oberfidche des Priifdornes (Abb, 2).
Abschliefiend wird das Fadenkreuz
des Einstellglases durch .Justieren
der drei Stiftschrauben 6 genaua mit
dem Fadenkreuz des Priifdornes in
Deckung gebracht und ist somit auf
die Spindelachse des Teilkopfes ein-
gestellt.

Es empfiehlt sich, diese Einstellung
von Zeit zu Zeit in der oben beschrie-
benen Weise nachzuprifen.

Anwendung

Die Glasscheibe wird — unter Zwi-
schenlegen von Cellophan — in der
bereits erwflhnten Weise an die Stem-
peloberfliche gebracht und mit Kne-
belschraube 4 geklemmt. Der in die
Stempelfriseinrichtung eingespannte
Stempel muf nun so0 lange gedreht bzw.
verstellt werden, bis sich der zu fra-
sende Radius des Handmusters oder
Risses mit der entsprechenden Kreis-
linie der Glasscheibe deckt und da-
mit dessen Miitelpunkt genau in der
Teilkopfspindelachse liegt (siehe
auch Seite 40), Die Ablesung wird da-
bei durch eine Lupe wesentlich er-
leichtert.
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Stempelfriseinrichtung

Einsteller von Radiusmittelpunkten am Schiebefutter — Zentriernadel

Das auf dem Teilkopf aufgespannte Schiebefutter der Stempel-
fraseinrichtung ermtiglicht — in Verbindung mit den verschie-
denen Einstell— und Mefivorrichtungen — das Frdsen von ge-
nauen Kreisbogenprofilen.

Durch Drehen und Verschieben des Aufspannflansches kann
der Mittelpunkt des zu frisenden Kreisbogens genau auf die
Teilkopfspindelachse eingestellt werden.

Das auf der Teilkopfspindel klemmbare Unterteil A enthalt
die Exzenterspannung E und die Feineinstellschraube F fiir
den Schieber B. Auf diesem liegt der Drehflansch C, wahl-
weise geeignet zur Aufnahme eines Dreibackenfutters oder
einer Aufspannplatte zum direkten Befestigen von Schnitt-
stempeln {(Abb. 1).

Der Verschiebebereich ist 45 mm. An einem Werkstlck kdnnen
alle Radien, deren Mitteipunkte innerhalb eines Kreises von
90 mm ¢ liegen, in einer Aufspannung gefrdst werden. Hierbei
werden mit dem Elinstellglas alle Radienbis 50 mm eingestellt,
insbesondere dann, wenn die Mittelpunkte aufiernalb des
Stempels liegen. Groflere Radien als 50 mm kdnnen nur bei
angebohrtem  Mittelpunkt mittels der Zentriernadel ein-
gestellt werden.

Ein aufierhalb der Drehachse des Teilkopfes liegender Mittel-
punkt (Abb. 2 und 3) wird wie folgi eingestellt;

Der Mittelpunkt 1 wird durch Drehen des Flansches C
auf Mitte Léingsachse gebracht und durch Verschieben des
Schiebers B {ther die Teilkopfachse gestellt.

bie Feineinstellung erfolgt nach Klemmung der Schraube R.

Zentriernadel

Die im Teilkopf—Gegenhalterbock 2 aufzunehmende Zentrier-
nadel 1 (Abb. 4) dient zur gerauen Einstellung des angebohr-
ten Radiusmittelpunktes 3 auf die Drehachse des Teilkopfes.

Man verstellt den oben beschriebenen Schieber des Schiebe-
futters bhei gleichzeitigem Drehen des aufgesetzten Spann-
flansches so lange, bis die Zentriernadel, deren untere Spitze
im angehohrten Radiusmittelpunkt aufsitzt nicht mehr aus-
schligt. Die Beobachtung der beiden oberen Nadelspitzen ist
durch eine 20-fache Tibersetzung erleichtert. Wenn beispiels-
weise die untere Nadelspitze 0,02 mm aufierhalb des Dreh-
punktes liegt, so ergibt sich durch die hohe Ubersetzung an
der oberen Nadelspitze ein Gesamtausschlag von 0,8 mm.

6,01 mm Deckungsfehler
=0,2 mm Nadelausschlag

Abb. 4
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Abb. 1

v

Teilkopfachse

Abb. 2

Teitkopfachse

Abb. 3
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Stempelfriseinrichtung

Anwendung und Justieren der Schiebelehre

1
o .
/_ Anwendung

i 3 Die Schiebelehre ist in ihrem Mefibock — mit
- Dreh- und Nullpunkt genau in der Teilkopi-
/ achse liegend — schwenkbar gelagert. Sie
@ ermdglicht es, gefriste oder zu frasende
Kreisbogen wahrend des Bearbeitungsvorganges
laufend nachzumessen.
Eine Anreifispitze zum Anzeichnen der Rund-
konturen am Stempel, ein Mefschnabel fir In-
| L nenradiusmessung sowie Fahluhrhalter far Fein-
© messungen kdnnen je nach Bedarf in die Klemm-
backe des Schiebers eingesetzt werden,

@\ Justieren
Bestellung bzw.

Bei gemeinsamer

Lieferung von Teilkopf und Stempel-

Abb. 1 fraseinrichtung ist die Schiebeleh-
4 re bereits vom Herstellerwerk ge-

nau anf die Spindelachse des betr.

Teilkopfes einjustiert, r

Bei nachtriglicher Bestellung der

Stempelfrdseinrichtung zueinem bereits?*

/ 5 vorhandenen Teilkopf soll die Schiebelehre —

@ wie nachfolgend beschrieben — justiert werden.

A N N e Y 1. Nach Entfernen der Schiebelehre 5 aus ihrer
: - = Lagerung und nach Abnahme des Zentrier-

o —— e Ll flansches 4 wird ein Fahluhrhalter 2 durch
; die freigewordene Bohrung im Mefbock
eingebracht und mittels Spannzange in der

o S -3 Teilkopfspindel aufgenommen (Abh. 1).
Die Aufiageflfche 3 kann nun mit Hilfe
einer Mefuhr 1 und dwrch Drehen an der

' Teilkopfkurbel auf Stirnschlag zur Teilkopf
achse geprift werden. Eventuelle Ungenauig-

@ . / keiten sind nachzuschaben (zul. Toleranz
' 0,01 mm).
\ 2. Anschliepend werden Zentrierflansch 4 und
Schiebelehre wigder auvfgesetzt. Bei vorsich-
Abb. 2 tig angezogenen Schrauben 7 wird der Zen-

trierflansch solange einjustiert, bis die in die
Klemmbacke des Schiebers eingesetzie Mef-
uhr beim Schwenken um den Prdfdom 6 kei-
nen Ausschlag mehr anzeigt (Abb,2 u. 3) .Nun
konnen nach Anziehen der Schrauben 7 die
Paflocher 8 far die mitgelieferten Pailstifte
abgebohrt werden, Damit ist die Schiebelehre
genau auf die Teilkopfspindelachse einge-
stellt.

Nach laAngerem Gebrauch empfiehlt es sich,

diesen Prdfvorgang zu wiederholen,
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Stempelfriseinrichtung

Arbeitsbeispiel und Hinweis fiir das Frisen von Schnittstempeln
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Schnittstempel
o einstellbarar Hohen-
£o | | anschlag
leh
: 2 T l;%\/Aﬂschlagbolzen
[3]

N

. Scheltanschiag

e
©

—
©)

Schlichtvorschub

1) Der Teilkopf ist genau senkrecht zur Tischbewegung einzustellen.
2) Der Vorschub soll 250 mm/min. sein.

3) Vvorfrasen mit Schaft{raser 16 bis 20 mm @, Schlichtfrasen mit Schaftfraser 6 bis 12 mm ¢ fir be-
sondere FPormen mif profiliertem Einschneidefriser.

4) Die Fraser sollen nach Mdglichkeit walzenseitig arbeiten, wodurch eine glatte Flache erzielt
wird,

5) Beim selbsttdtigen Senkrechivorfrasen bis zum Stempelfuf wird man im Hinblick sauf einen’
gleichmafigen Fraserauslauf 0,5 bis 1 mm von Hand Gber den Schaltanschlag hinaus nachkur-
beln bis der Anschlagbolzen am einstellbaren Hohenanschlag anliegt (siehe skizze).

6) Als Kthimittel soll Bohrwasser (Hohrol—Emulsion), und zwar nur zum Schrupp—Frasen, ver-
wendet werden.

Schlichtfrasen erfolgt trocken, daderch lassen sich feine Spane noch bis zu ca, 1/100 mm ab- | .

nehmen, auperdem wird die Sicht suf den Anrid bzw. die aufgelegte Schablone nicht beein- -
trichtigt.
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Stempelfriseinrichtung
Befestigung der Aufspannflansche

Aufspannflansch
-
-
M R ? s——— Aufspannflansch
Drehflansch
des Schiebefutters

Der Aufspannflansch ist ungehirtet, jedoch
plangeschliffen und mit je 3 Senk- bzw. Gewin-
debohrungen versehen,

Die Verbindung des Aufspannflansches mit
dem Drehflansch des Schiebefutters geschieht

oben oder von unten.

Die Befestigung des Aufspannflansches von
unten erfolgt nach Ausbau der Exzenterspan-
nung und des Drehflansches.

(Dies gilt auch fiir die Befestigung des Drei-
backenfutters).

Aufspannflansch Aufspannflansch

hecagt- 107 » ] fny———~ 3() ¢ ————— iz

45 —— e
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Die beiden Aufspannflansche 107¢ und 80¢ sind ungehértet und nicht ausgedreht. Der Aufspann-

‘flansch 107¢ besitzt zur Befestigung am Drehflansch des Schiebefutters (von unten) 3 Gewinde-

bohrungen (Lochkreis 95 mm).
Die Befestigung des Aufspannflansches 80¢ kann ohne Ausbau des Drehflansches an den 3 Senk-

l6chem (Lochkreis 90 mm) von oben erfolgen.
Fiir den jeweiligen Verwendungszweck miissen beide Aufspannflansche vom Kunden bearbeitet werden.
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Werkzeuge

Em L /T Mt TAELTR T 2 anoe e D7 Tmm i 5

Werkzeuge einspannen (Beispiele *)

Innen- und Aufenkegel sauber und Slfrel halten. Werkzeug entfernen: Anzugstange l9sen und weiterdrehen.

5‘:5/ %
Schafifraser m. Morsekegelschaft 9, Kegel-
reduzierhiilse 10, Mitnehmerring 11

e g

15 16
Bohrfutter mit Zylinderschaft 15, Spann-
zange mit Normkegel-Schaft 16

i2 22
Schaftfriser mit Zylinderschaft
Spannzange mit Normkegel-Schaft 22

- R
PR G

Walzenstimfriaser 5, Aufsteckfriserdorn 6,
Mitnehmerring 7, Mitnehmerring 8

Schaftfriser m. Zylinderschaft 12, Friser-
spannfutter 13, Mitnehmerring 14

Einschneidefriser zylindrisch 17, Spann-
zange 18, 2angenhiilse 19

Gf-l:

23 2t
AusdrehmeiBel 23, Universal-Plan- und
Ausdrehkopf 24, Kegelhiilse Normkegel
40/Morse 4 25, Mitnehmerring 26

Ausdrehmelifiel 27,
Innen-Felndrehwerkzeug 28,
Mitnehmerring 29

%) Alle Beispiele fir Normkegel-Schaft 40. Nur der Winkelfraskopf hat¢ Morsekegel 1.

Spannwerkzeuge

Friaserdorne (2): Aufsteck-@ 16; 22; 27; 32; 40 mm
Aufsteckldange 197 mm
Aufsteckfraserdomne (6)
Aufsteck-@ 16; 22; 27; 32; 40 mm,
Aufsteck-Lg. 29; 37; 31; 35,39 mm
Aufsteckfriserdome (flir Winkelfréskopf):
Aufsteck-210; 13; 16 mm
Aufsteck-Lg. 15; 24; 29 mm
Ringe (3) fir Praserdorne:
Dicke 0,05 - - - 5 oder
Liange 10 - - - 50 mm
Kegelreduzierhiilsen(10): Innenkegel Morse 1;2 oder 3
Kegelhiilse (25): Innenkegel Morse 4 (Hierzu
Abziehvorrichtung lieferbar)
Zangenhilse (19): Fiir Spannzangen mit Schaft 20mm &
Spannzangen mit Schaft 20 mm @(18):
Spann-@9,5; 1; 1,5, usw. bis 16,5; 17; 17.5 mm
Spannzangen mit Normkegel-Schaft 40 (16):
Spanp-@6;8;: 10 usw. bis 20; 22; 25 mm

13

Spannzangen mit Kegelschaft Morse 1
{fir Winkelfriskopf):
Spann-@ 0,5 bis 6,5 mm
Fraserspannfutter (13):
Spann-@6;8; 10; 12; 16; 20; 25 mm
Bohrfutter (15): Gréfe 1 mit Schaft Morse 1,
Spann-@ 0 bis 3 mm
Bohrfutter (15): GrdGe 3 mit Schaft 16 mm @ o
oder Schaft Morse 2, Spann-30 bis 10 mm B
Universal-Plan- und Ausdrehkopf(24), Grofe I;
Schaft Morse 2,
Plan- und Ausdrehbereich bis 55 mm
Universal-Plan- und Ausdrehkopf(24), Gréfe 3.
Schaft Morse 4,
Plan- und Ausdrehbereich bis 260 mm .
Innen-Feindrehwerkzeuge {28): :
3 Groflen fiir max. 30; 45 oder 70 mm :
Wechselschifte in verschiedenen Liangen
Mitnehmerring (4; 7; 8; 11; 14; 26; 29) R



Werkzeuge

Schneidwerkzeuge

3 Schnellsighlsorten,
3 Hartmetallsorten,
@4mm---12mm

Einschneidefraser,

Schaftfraser gerad- und spiralverzahnt,

auch abgerundet,
Zylinder-u.Kegelschaft
@2 mm---32 mm

Schaftschruppfra.ser Motrsekegelschaft

@12 mm-..32 mm

b Radlusfriser, Zylinderschaft, @10 mm ---22 mm,
: Radius 1 mm ---5 mm

..800

Schlitzfraser. Zylinderschaft,
@ 10 mm ... 45 mm,

Breite 2mm .- 10mm

12 mm

Kugelfraser, Zylinderschaft,
- @3 mm...

mit Mitnehmernut,
@40 mm , . . 80 mm,
Breite 32 mm ... 45 mm

Walzenstirnfraser,

F‘rasmesserkopfe mit Mitnehmernut fiir
Wende-Schneidplatten
Hartmetall, Schnitt-o
75 mm

Metallkreissigeblatter, Schnitt0,5mm -.-2 mm
@ 50 mm ..- 160 mm

StoBmeiBel Stahibreite 4 mm ... 8 mm

Ausdrehmeiﬁel passend zi Ausdrehfutter, Univ.-
Plan- und Ausdrehkopf,
Innen-Feindrehwerkzeug

Winkel-Einstellgerit, zum Einstellen von Werk-
zeug oder Werkstiickin
bestimmten =<x o, mit
Endmagen e nach Ta-
belle

Anreifiw

Kreisanreifer, Normkegel-Schaft 40,
Einstellmdglichkelt nach End-
mafen. Radius bis 150 mm

Spannwerkzeug

Hydraulik-Spanner

—-—— Regelbarer
Spanndruck
Backenbreite
100, 125 mm
Spannweite
150, 200 mm

MelBwerkzeuge

Meguhren
Skalenteilung 0,01 mm
Mefbereich 3 mm

erhzeuge

Anreifistift, federnd
Normkegel-Schaft 40

e fir Werkstiicke

Dreibackenfutter, Vierbackenfutter,

mit Augen-u.Innenbacken,
fiir Teilkopf

Spann-@ bis 130 mm

in verschiedenen
Ausfiihrungen

Stufenpratzen

Zum Aufriumen

Werkzeugschrinke fiir Zusatzgerate und Zubehor
Abstellbretter

Plastik-Schutzhiille fiir die Maschine

Zur genauen Information Uber Werkzeuge und Zubeh8r bitte Katalog bzw, Anleitung fiir Werkzeugschrank anfordermn,
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Zentrier mikroskop
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Blickfeld
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Dieses Zusatzgerit ermdglicht die genaue Einstellung der Spindelachse auf einen AnriBmittelpunkt
bzw. auif eine Linie oder Kante, Das Mikroskop hat einen Aufnahmeschaft mit Normkegel 40 und
kann wie jedes Spannwerkzeug aufgenommen werden.

Das durch eingebaute Beleuchtung (4 Lampen 6 V, 1,2 W) erhellte Blickfeld mit Fadenkreuz (siehe
Abb,) erscheint bei Scharfeinstellung in 30— facher Vergréfierung. Anschluf an 6-V-Steckdose am

Schaltschrank.
Nach Anschluf am elektrischen Schaltschrank ist die Maschine stillgesetzt.

Anwendung

Nach erfolgter ﬁbereinstimmung des Fadenkreuzes im Mikroskop mit dem entsprechenden AnriBmitte]-
punkt (bzw, Linie oder Kante) wird diese Einstellung ‘am Arbeitstisch bzw. Spindelbock geklemmt.
Hierauf kann das Mikroskop gegen das gewiinschte Werkzeug ausgetauscht werden, dessen Mittel-
achse damit genau mittig auf den AnriBmittelpunkt bzw.in Deckung mit einer Linie oder Kante ge-
bracht ist. Das Einstellmikroskop ist bei der Lieferung mit einer Genauigkeit von 0,003 mm zentriert.

Kantensucher Markenstrich
Der Kantensucher wird beniitzt um die Spindelmitte in . v

einen genauen Abstand zu einer Werkstlickkante zu brin-

gen, Die Kanten eines Werkstiickes sind zum Teil nicht

einwandfrei scharfkantig oder abgerundet, so daf diese mm{

Kanten nicht mit Sicherheit durch das Mikroskop anvisiert I
werden kdnnen. ;

- Der Kantensucher wird an die Kante gesetzt und der Mar-
kenstrich des Winkels mit dem Fadenkreuz des Mikrosko- /
pes in Deckung gebracht. Die Spindelmitte ist dann ge- A

nau gquf die Kante des Arbeitsstlickes eingestellt.

N

7

|

Nachsteilen —
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Zentrier-Mebgeriit ,,Centricator HI”

=
Stillstehende Mefuhr

Schnurhalter mit

Permanentmagnet
2 1T D l_,
i {/
o A g
s
Y [ — -
[ D
LA I
: Umlaufender Taster

(= Spindeldrehzahl)

Mit dem Pridzisions-Zentriermefigerit ''Centricator'' ist dem Vorrichtungs- und Werkzeugbau ein
universelles Priifmittel gegeben, das den immer wieder gefuflerten Forderungen nach hoher Genatig-
keit, Vielseitigkeit der Anwendung und leichter Handhabung entspricht.

Ein besonderes Merkmal des Zentriermefgerates ''Centricator’’ ist die ruhende Mefuhr bei umlau-
fendem Taster, Wihrend des Priifvorganges kann in jedem Augenblick der Zeigerausschlag an der
feststehenden MeBuhr ungestdrt abgelesen werden. Ein Schnurhalter mit Dauermagnet sichertdurch
Anspannung der Schnur die Ruhelage der Mefuhr, welche sich {iberdies auch bei schwierigen Priif-
objekten immer in bequeme Sichtstellung bringen 1&6t. Dadurch ist eipe parallaxenfreie Ablesung
gesichert. Das Mefigerat 1aht sich in der Waagrecht- oder auch Senkrecht-Spindelbohrung anbringen.
Es kann in beiden Drehrichtungen verwendet werden. Zur Schonung der abzutastenden Mefflache
ist jede Tastspitze kugelféirmig ausgefiihri. Der Taststift sollte auferdem miglichst mit einer kon-

stanten Spindeldrehzahl, nicht {iber 100 U/min., am Priifling rotieren,

Technische Daten
Einspanns chaft: Normkegelschaft 40
Mefiuhrablesung: 0,01 mm
Im Normal zubeh{r ist enthalten:
1 Mefuhr
1 Tasteinsatz
1 Gerdtekassette

1 Sechskantsclgraubendreher
1 Flaschchen Ol
1 Betriebsanleitung

Sonderzubehar
Einstellkugel Melibereich

Kantensuchet - : - -
Tasteinsatz mit Kugel 1,7 mm Prufart Tastbereich grofbte Melitiefe
winkel-Tasteinsatz Innen 2~ 400mm @ 150 mm

Aufien 0 — 300 mm @

Plan-Tasteinsatz
Verlangerungsgelenk (vergrofert Plan 0 — 480 mm ‘ _

e o

die Hellange um 90 mm)
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Zubehor

Normaizuheh&r

Stlck| . Benennung Stlick Benennung
1 | Satz sSchliissel 17 | Abscherstifie o
) Lub-Hochdruckpresse 1 |Pederbiigel S
mit Spitzmundstick (Fett) 1 |Halbrundkerbnagel 3 x 6 DIN- 1476 _
4 Lub-Hydranlikpresse 1 Zangenhiilse ' :
mit Hohlmundstiick (Bettbahndl) 1 jKeilriemen (bereits eingebaut) -
1 Lub-Hydraulikpresse 1 |Betriebsanleitung )
mit Hohlmundstiick (Lagerschmiertl) 2 |AWPF-Maschinenkarten
1 | VerschluBpfropfen flir Waagrechtfrasspindel
Sonderzubehor *} )
Benennung Bestell:Nr.
Gelenkleuchte 2050 002200]
Einstelloptik 2122 000000}
Senkrechtfriskopf 2113 080000 |
Schnellaufender Senkrechtfraskopf 2020 000000 | .
Feinbohrkopf 2021 000000 ™.
Schieifkopf 2025 000002 . -
Eckenfraskopf 2036 000000}~
StoRkopf 2111000000, -

Winkelfraskopf

2134 000000

Schwenkbarer Winkeltisch

2114 000000} -

Feststehender Winkeltisch

3170 000000]- . .

Winkeitisch

2022 000101] © "~

Teilkopf mit Gegenhalter

2212 000000] -

Priifdorn 30 mm @ x 300 mm

2247 000101 -

Dreibackenfutter;

mit Aullen- und lnnenbacken; 110 mm @, Spannweite 110 mm;

2217 000110] .

Dreibackenfutter;

‘mit AuBen- und Innenbacken; 137 mm @, Spannweite 135 mm;

2217 000137

Vierbackenfutter; mit AuRen- und Innenbacken; 110 mm @, Spannweite 110 mm; 2217 000410
Vierbackenfutter; mit AuBen- und Innenbacken; 137 mm @, Spannweite 135 mm; 2217 000437
Zweibackenfutter; Backenbreite 100 mm; Spannweite 756 mm 2216 Q00000
Planscheibe; Aufspanndurchmesser 250; 2219000101
Spiralfriseinrichtung 2215 000000
Dreibackenfutter mit Flanschdorn; Mt Auben-und Innenbacken; 84 mm g. 2243 0001056] .
Spannweite 85 mm; -
Stempelfraseinrichtung (komplett) 2218 000000 .+ -
Rundtisch 380 mm @ 6017 0000004.. -

Zentriermikroskop Normkegel 40

2010 000034

ZentriermeRgerat Centricator 11! (Einspannschaft Normkegel 40 6096 001128)

5096 001126/

Winkeleinstellgerat

2648 000014] .

. Spannweite 80 mm, Backenbreite 110 mm, Gesamthéhe 115 mm
Maschinenschraubstock; . .
dazu: Prismenzwischenbacken

Hydraulik-Spanner; Spannweite 200 mm; Drehplatte

6011 000012|"

Bohrfutter; Spannbereich 0 — 10 mm @ mit Bohrfutterdorn Morse 2

6096 000322|

MeBuhren: 1 Satz = 3 Stiick,; 3 mm MeRBbereich; 1/100 mm ablesbar;

6096 000132 -

{mit Kegelschaft Morse 4)

Universal- Plan- und Ausdrehkopf mit Zubehor )
{mit Normkegelschaft NK 40}

Stufenpratzen; Spannhéhe 0 — 255 mm; fir Tischnut 12 mm Satz:

Mikrobohreinrichtung

Werkzeugschrinke
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Werkzeugschrank—Kombinatio nen

ﬁg/P‘ 6057 6058 6059

945

Zum schonenden und raumsparenden Aufbewshren der Zusatzgerdte, Aufspann- und Teilvorrichtun-
gen, sowie des sonstigen Zubehdrs dienen drei Werkzeugschrank-Kombinationen. Sie bestehen aus
drei verschiedenen Schranken, aus denen je nach Ausriistung der Maschine der erforderliche Schrank-

raum zusammengestellt werden Kann.

Die Schiibe sind kugelgelagert und mit Zentralverschlissen zu sichern. Die Einlagepaletten sind -
der Grofle des aufzunehmenden Teiles entsprechend — unterteilt und austauschbar, Die Einrichtung

kann also dem ZubehOr angepaft werden.

Schrank 1 geniigt 2. B. zur Aufbewahrung des gesamten Werkzeuges, des Teilkopfes, des Gegen-
halters und des StoBapparates bzw. Senkrechtfriskopfes.

Schrinke 2 + 3 entsprechen der normalen Ausriistung, auch mit Spiralfraseinrichtung, Schwenktisch

bzw. Starrtisch.

Schrinke 1 + 2 + 3 dienen zur Aufnahme des erweiterten Zubehfrs.

Gewicht, ohne Inhalt: Schrank 1: 115 kg; Schrank 2: 150 kg; Schrank 3: 85 kg.
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Ausbau der Support-Auftriebspindel

Reihenfolge.

: O
‘ 5] R '
———— o
Ausbauvorgang (der Reihe nach):
—————h
1 1. Spindelbock (chne Zusatzgerdte)
zuriickschieben (nach Anleitung
zur Abnahme des Spindelbockes
Punkte a—h Seite 52 vorgehen)..
2. Schutzbalgen fiir Standerfilhrung
abnehmen (S. 12).
3. Schutzblech am Support entfernen
(8. 17/18).
4. Hohenanschldge an der linken Stén-
derseite abnehmen,
| 5. Auftriebspindel aus Spindelmutter
i f kurbeln und Support mit Tisch-
schlitten nach oben aus der Stén-
derfiihrung ziehen.
! 6. Supportriickseite durch Entfernen
] ¢ des  Abdeckbleches h &ffnen,
| 7. Nach Durchschlagen der Stifte im
: Kegelrad a und an der oberen Kupp-
: lung b, Nutenwelle e herausziehen.
! 8. Sechskantmutter ¢ iiber dem Stirn-
i | - rad lésen und Auftriebspindel her
ausnehmen.
= 9. Kappe g vom Stdnder schrauben;
{I Deckel und Spindelmutter [ aus-
bauen. :
10. Vor Einbau einer neuen Auftrieb-
spindel ist der Kugellagerzapfen d g
an der Spindel erforderlichenfalls {
nach der alten Spindel abzustimmen, ;
N um ein axiales Spie] auszuschliefen.
§ \. [" Der Einbau erfolgt in timgekehrter i
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Ausbau der Arbeitstischspindel
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Der Ausbau der Arpeitstischspindel ist in der angegebenen Reihenfolge und Anordnung vorzunehmen:

Arbeitstisch 1 nach rechts (in Pfeilrichtung) fahren,
Kappe, Schraube und Scheibe 2 ldsen und abnehmen.
Kupplung 3 nach Abziehen des Kegelstiftes entfemnen,

Handrad 6 nach Entfernen der Spannhiilse abnehmen. Stirnlochmutter 7 losen, Beide Schutzbalgen
abkndpfen (S. 13). Spindellager 8 mit Kugellagerung abschrauben. Gewindering 4 ldsen. Handrad
6 wieder aufstecken und mit Spannhiilse sichern. Arbeilstischspindel 9 mit Spindelmutter 5 heraus-

‘ziehen (auf das im linken Spindellager eingebaute Kugellager achten), Es ist zu empfehten, samt-

liche Teile, die mit der Arbeitstischspindel und -mutter in Verbindung stehen, vor dem Einbau der
nenen Spindel einwandfrei zu reinigen, damit nicht altes, verunreinigtes Schmiemnittel auf die neue
Spindel einwirkt. Der Einbau ist in umgekehrter Reihenfolge vorzunehmen. Die Olnut der Spindel-
mutter muBunten liegen,
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Spindelbock R
Friasspindellager reinigen und schmieren; nachstelil'é'ﬁ;:'_’_.?_l__-

Nadhstellen er Keilleiste

2:3 4 6

g////// //////J'V//////é AP {{///fﬁ
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Reinigen end schmieren der Lager: : N :
Die Frisspindellager sind mit Danerschmierung fiir 3000 bis 5000 Betriebsstunden versehen Nach
Ablauf dieser Frist (oder bei starker Verschmutzung oder Stdrung) konnen die Lager Jewells w1eder
gereinigt und geschmiert werden. -
Hierzu die Frisspindel wie folgt ausbauen:
Schutzdeckel 1 nach Liosen der Klemmung aus der Fihrung schieben, S1cherungsschra.ube?_
(Druckstiick 3 nicht verlieren), Mutter 4 losschrauben, beide Schrauben 5 entfernen und Olfang
herausnehmen, Dann Friasspindel nach vom herausziehen und Stirnrad 7 entfernen, -
Nach dem Reinigen der Kugellager und Nadelkéfige werden diese vor dem Zusammenbau
mit dem vorgeschriebenen Spezialfett (s. Schmierplan) bestrichen, Dabei ist zu beachten daﬁ nur
reines Fett verwendet wird, um eine Beschadigung der Wilzlager zu vermeiden. Eine zu rexchhche
Schmierung ergibt bei hoher Drehzahl eine unnbdtige Erwirmung der Lager, :

Einbau der Frasspindel in umgekehrter Folge wie der Ausbau,

Nachstellen: o
Mit Mutter 4 kann das Axialspiel auf ca. 0 bis 0,01 mm eingestellt werden, Danach Slcherungs—‘, -

schraube 2 wieder festziehen,

\I‘
=~

R

Nachstellen der Keilleiste .
Ca. 14- bis Y- jdhrlich sind die Keilleisten am Spindelbock, Support und Arbeitstisch nachzust
len.

Das Nachstellen der Keilleiste in der Sbmdelbockfﬂhrung ist wie folgt vorzunehmen:
Den mit Druckknépfen am Stander befestigten Balgen B abknopfen und zurtickschieben. Ge ndes :
stift G etwas lockern, Keilleiste K durch Anziehen der Stellschraube 8 nachstellen und Gewmd '
stift G wieder festziehen. : )
Die Keilleisten von Support und Arbeitstisch sind in der gleichen Weise nachstellbar, (Né.é ste
lung der Support—Keilleiste an der Unterseite des Supports und Nachstellung der Arbeltst
Keilleiste an der Bedienungsseite des Supporis), e
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Spindelbock
Anleitung zur Abnahme des Spindelbocks

O

)

Der Ausbau der Horizontalspindel
{zZu Seite 53)

Pupkte a bis h (mit Ausnahme von Punkt )}
siehe nebenstehend.

Kegelstift 9 herausschlagen und Schutzabdeckung
mit Balgen abnehmen.

L
Ty

Abnahme des Spindelbockes

a) Zeiger 1 nach Lockern der Klemmschraube aus
der EndmaBauflage ziehen und nach abwarts
schwenken .

b) Fahluhrhalter 2 abschrauben

c) Abschlufileiste 3 wegschrauben

dy Spindelbock—Schutzbalgen 4 von der Stinder-
seite abknopfen und zurtickschiehen

e) Kegelstift und Schrauben 3 losen

f) Horizontalspindel & mit Schutzabdeckung und
Balgen durch Handrad H solange herausdrehen,
bis der Trieb nicht mehr greift (festhalten an
der Schutzabdeckung ), dann aus dem Stander
Ziehen.

g) Keilleiste 7 und Schraube entfernen
Gewindestift lockern, it. Seite 51)

h) Spindelbock 8 seitlich anheben, in Pfeilrich-
tung zurQckschieben und abheben

Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge;

dabei- ist der Spindelbock am besten gegen die

Pfeilrichtung wieder aufzusetzen.
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Spindelbock

Ausbau der Kegelradachse und der Horizontalspindel

Der Ausbhau der Kegelradachse istin der angegebenen Reihenfolge vorzunehmen:

1) Spindelbock abnehmen (siehe Seite 52) mit Ausnahme der Horizontalspindel (Punkt f). ST
2) Mutter, Handrad, Keil, Untersatzhnlse, Kordelmutter, Nasenscheibe und Skalenscheibe in der - ° . ' .
abgebildeten Reihenfolge 18sen und abnehmen. oo
3) Keegelstift 8 durchschlagen. )
4) Kegelradachse aus der Lagerhfilse ziehen, dabei Kegelrad abnehmen.

Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.

L //
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Der Ausbau der Horizontalspindel geschieht der Reihe nach wie folgt:

1 — 9 siehe Seite 52

10 Ringmutter a abschrauben

11 Kegelrad b und Abstimmring ¢ abnehmen

12 Lagerflansch d 16sen und entfernen

13 Spindel mit Mutter f herausziehen

Der wiedereinbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge. Dabei ist darauf zu achte
in der Spindelmutter [ wieder in die Nut des Kegelrades b zu liegen kommt. Abst
beilegen. Bei der Befestigung des Lagerflansches d soll auf gleichmafiges Anziehen:der.
hen geachtet werden.
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Keilriemen-Antrieb

Der Keilriemenantrieb gewfhrleistet eine sichere und ruhige KraftObertragung. Der Antrieb ist so
dimensioniert, daf bei maBiger Riemenspannung ein jahrelanger, stOrungsfreier Betrieb gewAhr-
leistet ist. Bei einem neuen Keilriemen soll nach ca. vier Wochen Betriebsdauer die Riemenspan-

nung geprift werden.

Nachstellen der Riemenspannung
Durch entsprechendes Tiefersetzen der Motorplatte 7, nach vorheriger Lockerung der beiden Be-

festigungsschrauben 6, kaqn der Antriebsriemen nachgespannt werden.

Auswechseln des Keilr_lemens

Handrad 3 abschrauben
Innensechskantschrauben 4 und 2 i6sen

Schutzkasten 3 abheben
Schrauben 6 16sen und Motorplatte 7 mit Motor anheben, Keilriemen 1 auswechseln und Motorplatte

wieder festschrauben
Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reihenfol ge
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Senkrechtfriskopf

Nachstellen des Frisspindellagers

6096 001245- -

6096 001250 |

Die Spindel des Senkrechtfriskopfes besitzt an der unteren Stelle einen kriftigen Zapfen mit Nadel-
lagerung zur Aufnahme der Radialdricke, wihrend nachstellbare Kugellagersatze Filhrungund Axial-

driicke iibernehmen,

Macht sich nach lingerem Gebrauch des Senkrechtftiskopfes eine VergroBerung des Lagerspiels an
der Prisspindel bemerkbar, so sind beim Ausbau der Spindel mit Lagerhiilse folgende Punkte zu be-
achten :

Spindel durch Knebel 10 klemmen, Haube 5 abnehmen. Dann Ring 1 nach Durchschlagen des Kegel-
stiftes 2 abschrauben, Anzugstange 3 nach unten herausnehmen, Zahnradwelle 9 nach Lésen von
Schraube, Scheibe und Abstimmring 8 herausziehen, (Federkappe von Hand abbremsen.) Die Fris-
spindel mit Lagerhiilse 1a6t sich dann ohne weiteres, nachdem die Klemmung 10 wieder geldst ist,
nach unten aus dem Senkrechtfriskopf nehmen,

Durch Drehen der Mutter 7 (Gewindestifte lockern — unter den Gewindestiften befinden sich Druck-
stiicke) katn das Lagerspiel eingestellt werden. Nach dem Emstel]en wird die Mutter wiederdurch
Festziehen der vier Gewindestifte gesichert. )

Bei dicht eingestellter Lagerung soll das Axialspiel hdchstens 0,003 mm betregen.

Bei einer Vergroferung des Radialspiels in der Nadellagerung des Spindelzapfens sind neue Nade[-
kifige 6096001245 und 6096001250 anzufordern. Hierbei Nummern der Nadelkéfige, Fabrikations—

Nummer des Fraskopfes und das Radialspiel angeben. Das Radialspiel ist unmittelbar unterhalb deri s

Frisspindel am Priifdorn zu messen {bei geklemmter Spindelbiichse ca. 0,01 mm)

Einbau : Mutter 7 abschrauben {(Gewindestifte losen) und die Frasspindel aus der Lagerhulse'

nehmen. Nadelkifige abnehmen und wechseln, Vor dem Einbau wird den Nadelkiifigen eine- gerlnge
Menge Fett (s.8.19) zugefiihrt (ibermaBige Schmierung bewirtkt bei hohen Spindeldrehzahlen eing i

zulissige Temperaturerhdhung).
Die Fiihrungslagerung des Kegelrades kann durch Drehen der Lochmutter 4 (Linksgewinde)-,eirige
stellt werden; dabei ist zu beachten, dafi zu grofe Vorspannung die Kugellager beschidigt. . -
Beim Einbau der Frisspindel ist darauf zu achten, daf der Keil 6 in die Nute der F‘riisspin@él
tet. (Spannen der Riickholfeder siehe Seite 24.) N
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Feinbohrkopf

Nachstellen des Bohrspindellagers
Reinigung des Schnellganggetriebes und der Bohrapindel

el P RNE

Nachstellen
Macht sich nach lingerem Gebrauch des Bohtkopfes eine Vergréferung des Lagerspieles an der spe-
zial-kugelgelagerten Bohrspindel bemerkbar, so sind zur Nachstellung folgende Punkte zu beachfen:

Kegelstift 2 durchschlagen, Handgriff t
abnehmen, Anzugstange 9 in Pfeilrich-
tung herausnehmen. Drel Innensechs-
kantschrauben 10, die zur Befestigung
des Getriebedeckels dienen, lésen und

10 oberen Getriebedeckel 1% abnehmen.

Zahnradsatz 3 herausziehen. Dabei ist

zu beachten, daf die Schaltscheibe mit

nach oben gedreht wird, bis der Schalt-

A 11 hebel aufer Eingriff gehracht ist. Bal-
a7

gen vom Gehduse l6sen und nach oben
schieben. Keilwelle 13 mit Zahnradsatz
und Kugeilagern in Pfeilrichtung heraus-
nehmen, Lochmutter 4 mit einem Spezial-~
schliissel 16sen und mit dem darauflie-
genden Distanzring herausziehen. Durch
y Anziehen der Nutmutter 6 (mit Spezial-
% H Schliissel — vorher Nasenscheibe ent-
=

fernen) kann dann das Lagerspiel einge-
stellt werden. (Nicht zu streng einstel-
len, um eine lange Lebensdauer der Ku-
[+ 1 gellaufflgchen zu gewdhrleisten). Dann
Nutmutter 8 ca. Y%-Umdrehung zurick-
stellen, Das hierdurch entstehende Spiel
wird durch Anziehen von Lochmutter 4
(Kontermutter) wieder ausgeglichen,
Wenn notig Vorgang wiederholen. Dabei
Nutmutter 6 um anderen Betrag zuriick-
stellen.

Reinigen
Nach mehrjdhrigem Gebrauch des Bohr-
kopfes (bei stirkerer Beanspruchung
schon frither) ist die Bohrspindel zu
reinigen.
Zu diesem Zweck ist wie oben angege-
ben zu verfahren, auBerdem die Lochmut-
ter 8 und die Mutmutter 6 zu ldsen und
zu entfernen.
Spindel 8 nach unten herausdricker
{nicht schlagen). Kugellaufblichse
12 mit der daraufliegenden Tellerfedel
nach oben herausnehmen, oberen unc
unteren Kugelkafig7 entfernen. Schnell
ganggetriebe mit Petroleum reinigen une
L mit wilzlagerfett versehen. Den Kugel
i kdfigen der Bohrspindel nur eine gering:
8 | - J Menge ""ISOFLEX SUPER TEL' zufiih
ren, da eine GberméfRige Schmietung ein
unzulassige Temperaturerthdhung nac
S sich zieht.
Der Einbau geschieht in umgekehrte
Reihenfolge. Es ist dabei auf richtig
Lage des oberen und unteren Kugelki
figs, der Kugellaufbiichse (gleitet i
eine Nut), sowie der Nasenscheibe a
der Nutmutter 6 zu achten. (Schmierun
siehe Seite 19).
Diese Wartung ist nur vom Deckel-Service
vorzunehmen.
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Schnellaufender Senkrecht - Friskopf

Riickholfeder nachstellen — Frisspindellager nachstellen

Rockholfeder nachstellen
Schraube 1 l6sen, 2 und 3 abnehmen. Zahn-
radwelle am Skalenring 8 mit Druck zum I
Friaskopf festhalten und Federkappe 5 vor- !
sichtig aus Kerbverzahnung der Welle 6 zie- L
hen. Dabei Kappe 5 nicht loslassen oder zu ’ : ) T T0
weit herausziehen, de sonst Feder 4 aus
dem Gehduse springt.

Federkappe 5 nach entspr. Drehung um 1- 2
Zahne (Verstdrkung oder Verminderung der
Federkraft) wieder auf die Kerbverzahnung
der Welle schieben und mit Schraube 1 (ein-
schliefilich 2 und 3) befestigen.

F_‘_réisspindellager nachstellen:
Riemenschutzdeckel abklappen, Kegelstift 1
durchschlagen, Kordelmutter 2 mit Abstimmring
' abschrauben. Anzugstange 3 nach unten heraus-
| nehmen,
Schraube 5 16sen und mit 4 und 6 abnehmen,
Zahnradwelle T in Pfeilrichtung herausziehen,
dabei Fedetkappe von Hand abbremsen. Fras-
spindel nach unten herausnehmen,
Durch Dreben der Mutter 8 (Gewindestift 9 lok-
kern), kann das Lagerspiel eingestellt werden,
Nach dem Binstellen wird die Mutter wieder
durch Festziehen des Gewindestiftes gesichert.
—fme- Bei dicht eingestellter Lagerung soll sich der
Federring 10 gerade noch streng drehen lassen
und das Axialspiel héchstens 0,003 mm be-
7 tragen.
Einbau umgekehrt wie oben. Dabei beachten:
\_—s Kei) in Spindelhiilse muB in entspr. Nut im Ge-
hause gleiten, Vor Einschieben der Zahnrad-
welle T Riickholfeder entspr. spannen.
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Jeder unserer Kunden erwirbt zugleich mit einer DECKEL-Maschine ein Anrecht auf angemessene
Betreuung durch die verschiedenen Einrichtungen unseres technischen Kundendienstes:

Anlernkurs

In unserem Werk Miinchen hesteht eine gesonderte Abteilung, in der die Mitarbeiter unserer Kunden, die an
neuen DECKEL-Maschinen arbeiten sollen, sich mit deren vielfiltigen Anwendungsméglichkeiten und der
Bedienungsweise vertraut machen kénnen.

Die Unterweisung erfolgt nach Vereinbarung durch einen unserer erfahrenen Vorfihrer. Hierbei wird ein
fester, zum Maschinentyp gehdrender Lehrplan durchgearbeitet. Selbstverstindlich bemihen wir uns, diesen
Lehrplan etwas individuell zu gestalten und z.B. Vorkenntnisse des Kursteilnehmers oder auch das Ferti-
gungsgebiet unseres Kunden zu beriicksichtigen, wenn es in den Rahmen der systematisch aufgebauten Er-
lauterungen pafit.

Die Dauer eines Anlernkurses betriigt im allzemeinen eine Woche. Auf Wunsch sind wir auch bemiiht, eine
geeignete Unterkunfs fir den Teilnehmer zu vermitteln,

Beratung

Zur Erdrterung besonders gelagerter Fertigungsprobleme stehen unseren Kunden bei personlichem Besuch
in unserem Werk oder bei schriftlichen Anfragen erfahrene Maschinenpraktiker zur Verfiigung. Diese werden
immer bemiiht sein, beratend oder vorschlagend die verschiedensten Fertigungsaufgaben fiir DECKEL-Ma-
schinen der besten L&sung zuzufihren. Hierbei werden natiizlich alle Belange unseres Kunden, z.B. auch
hinsichtlich der Geheimhaltung von Fabrikationsgeheimnissen usw., beriicksichtigt.

Unsere Kundendienstblitter ,, Technische Mitteilungen” geben laufend wissenswerte Hinweise fir das Ar-
beiten mit DECKEL-Maschinen. Hierbei werden konstruktive Einzelheiten beschrieben und praktische Er-
fahrungen iibermittelt. ,, Technische Mitteilungen” stehen thnen, auf Wunsch auch in mehreren Exemplaren,
kostenlos zur Verfigung. Gesammelt werden sie vor allem dem Meister und dem Mann an der Maschine ein
willkommenes Hilfsmittel sein.

Kundendienst-Besuche
In unregelmiBigen Zeitabstinden besuchen unsere Service-Spezialisten alle Gebiete unserer Vertretungen,

Auf Wunsch sucht Sie hierbei einer unserer Fachleute auf und steht Ihnen mit Rat und Tat bei der Losung-

technischer Fragen, die unsere Maschinen betreffen, zur Verfiigung. So wird er z.B. kleinere Reparaturen aus-
fihren, wobei lediglich die nennenswerten Materialkosten berechnet werden. Bei groBeren Maschinenschiden
wird er deren Umfang abschitzen. Auch wird er Sie hinsichtlich der Anwendung der Maschinen fiir bestimmte
Aufgaben beraten und gegebenenfalls den entsprechenden Atbeitsgang vorfithren.

Fails Sie einen Kundendienstbesuch wiinschen, wenden Sie sich bitte an lhre DECKEL-Vertretung.

Reparatur-Dienst

Bei Maschinenschiden sind wir selbstverstindlich bemiiht, so schnell wie méglich zu helfen. Beachten Sie
bitte deshalb unbedingt die folgenden Hinweise:

Bei Auftreten irgendwelcher Stdrungen empfiehlt es sich, sicherheitshalber anhand der Betriebsanleitung zu
prifen, ob die Ursache nicht in irgendwelchen Bedienungs- oder Wartungsfehlern liegt (z.B. Einstell- oder
Schaltfehler, falsche Schmiermittel-Auswahl oder -Dosierung usw.),

Ist eine Reparatur erforderlich, so wenden Sie sich bitte an die fir Sie zustindige DECKEL-Vertretung.
Hierbei sind folgende Angaben erforderlich:

Maschinen-Typ, Maschinen-Fabrikationsnummer, ggf. auch Art und Fabrikationsnummer des schadhaften
Zusatzgerites. Ferner ist der Maschinenschaden und die Ursache so genau wie méglich zu beschreiben.

Wenn nétig, wird dann die Maschine durch uns zunichst noch gepriift und im gegenseitigen Einvernehmen
festgelegt, ob die Reparatur an Ort und Stelle oder in unserem Werk ausgefiihrt wird.

Ersatzteil-Dienst

Geben Sie bitte zu jeder Ersatzteilbestellung Maschinen-Typ und Maschinen-Fabrikationsnummer, ggf. auch
Art und Fabrikationsnummer des betreffenden Zusatzgerates an. AuBerdem die Bestell-Nr. des Ersatzteiles,
die Sie aus den Aus- und Einbauhinweisen entnehmen. Bei Ersatzteilen fiir elektrische Gerite teilen Sie uns
bitte auBerdem die Betriebsspannung, bei Ersatzteilen fir Schaltschrinke auBerdem die Schaltplan

Numimner mit.

58

- ——7
L L IR I

L

s oy




