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Bestellnummer der Maschine:

TGS

auf den Fiihrungsflichen am Bett

oder am Stander eingeschlagen.

Da mit dem technischen Fortschritt auch die Entwicklung
der Werkxeugmaschinen fﬂrtwéhrend verbessert wirdl kann
diese Betriebsanleitung nicht in allen Kleinigkeiten gleich-
lautend mit der gelieferten Maschine sein und wir bitten
deshalb unsere werten Kunden bei der Bestellung von
Ersatzteilen uns immer die Baumusternummer sowie die
Bestellnummer des Teiles anzugeben, um den richtigen

Ersatzteil liefern zu kénnen.




Vorworl

Wir erlauben uns, thnen diese Betriebsanleitung mit der Bitte
zu lberreichen, derselben lhre Aufmerksamkeit zu widmen und
sich gut mit ihrem Inhait vertraut zu machen. Diese Anleitung
soll Sie mit der richtigen Aufsteilung, Bedienung und Inbetrieh-
setzung der Maschine bekannt machen. Diese Anleitung wiirde
ihren Zweck verfehlen, wenn mit ihrem Inhalt der Abteilung-
leiter und diejenigen, welche die Maschine bedienen, nicht gut
vertraut sein wiirden. Es ist sehr wichtig sich mit allen Teilen
der Maschine vor ihrer Inbetriebsetzung gut vertraut zu machen
und besonders der Schmieruny derselben grosse Sorge zu tra-
gen. Wenn Sie genau allen Anwelsungen dieser Anleitung folgen.
werden. Sie Zeit ersparen und Verlusten vorbeugen. Vor In-
betriebsetzung der Maschine machen Sie sich sorgfiltig mit allen
Bedienungselementen bekannt, Die Arbeitsgenauigkeit jeder
Maschine wird mittels Priizisionsmesszeuge gepriift. Die Sorg-
faltigkeit und Griindlichkeit, mit der diese Pritfung durchgelfihrt
wird, garantieren die in den giiltigen Abnahmebedingungen vor-
geschriebene Genauigkeit, Ceshalb ist es notwendig beim Trans-
port und Aufstellen der Maschine vorsichtig vorzugehen,um ihre
Genauigkeit nicht zu gefihrden. Falls Sie alle in dieser Betriebs-
anleitung zusammengelfassten Anweisungen einhalten, werden
Sie mit der Genauickeit und Leistung der Maschine voll zufrie-
den sein. Wir wiinschen lhnen erfolgreiche Arbeit und die besten

Ergebnisse auf unseren Maschinen.

Wir danken Thnen
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Hauptabmessungen und_technische Ausben.
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Grisster Stirnradmodul

Grosster Durcuuesser des ge-
stossenen Stirnrades

arometer Durchmesser des
gestossenen Sc raubenrades

Kleinster Durchmesser des ge-
stoseaenen Rzoes

Grosete Breite des gemtosse = .

nen Rzdes

E-tfernunz der Stbsselstirn-
£1idche won der Aufspanntisch-
flliche

zrboste
kleinste

Ye..neidradhiibe : Aazehl der H.be
jutzahlen pro iliuate 50, 63, 80, 100, 125,

Yu.neidredvorschilbe : Arzahl der Yorachiibe
4-sahl der Hibe pro Scineidradumdrehungen
Sohneidradabmessungen: Normaldurchmesser

+4sater Durchmesser der Bohrung

Tischbohrung
Elektromotor 1 Lelstung

U-drehungen pro Minute

Grundflédche der Maoechline:
qihe der M:schine :

1
6
Ausgei= Innen-
verzahnung vergahnung
mm 500 mn 450
mm 450 mm 425
50 50
mm 90 wn 90
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250, 315
6
630 - 2000
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Die Knachine dient zur Partigung von Stirnzehnriddern und
Schraubenzahnrddern mit Ausse- und Irnenverzahnung. Aveser
den normelen Verzahnungen kbnnen auch andere Wiorkstilcke be-
arbeitet werden, wie zum B:ispiel Zuhnsegmente, Zchnkupplon-
gen, Ritzel, Nooken, K.rvenscheiben, M=..rkantldcher usw.

- 8°mtliche Probleme die Iunen in I.rer Fortigung vorkommen

gollten, senden Sie an unsere technische Abteilung, welche
I'nen gerne mit enteprechenden Vorschlégen behilflich sein
wird.

Die Auvwdlz-Stossmaschine OH=6 srbeitet auf dem Prinzipe des
Eingriffes zweier Znhnrédder. Dns Werkzeug in Furm eines
Zahn;adeé wird durch einen K.rbelmechanismus geradlinig auf- .
und abwirts bewezt. Bci der Abwirtsbewegung hebt dae Schneid~
rad vom Werkstilck den Span ab. Die Workstiick ist auf dem '
drehbaren Ti.ch gespannt.'nci der Aufwﬁrtsbewagung wird darch
einen Avhebemechanismus das Schneidrad vom Terkstiick abgaho-
ben, sodass eine Reibung der Werkzeugschreide an der bear -
‘beiteten Fliche vermieden wird. Bri der Arbeit drehen sich
das bearbeitete Werkstiick und das Werkzeug / Schneidrad/ 'n

' ginem bestimmten Sinne gegeneinander und wird auf diese 7:i-
se vom Schneidrad die'varzahnung im AbwHleverfahren unter
gleichzeitigem Vorschube auf die eingestellte Tiefe herge -
stellt. R

'Die geforderte Z:hntiefe kann auf 1, 2 oder 3 Syline abgeho-
ben werden, je nach geforderter Gunauigkeit der Verzahnung,
gsowie nach der Moterialart und Grisse des Werkstilckes.

Dzs genaue Ausrichten des Schneidwerkzeuges und des Werk =
- stiickes vor Biginn der Arbeit ist grundsdtzliche Bsdingung
fiir Anfeftigung elner genauen Verzahnung.

Die eigentliche WMaschinenbedienung ist dusserst einfach und
kann such einem angelernten Arbeiter anvertraut werden.

Aufstellen der Maschine

2
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Vom Zerstellerwerk wird die Mzackine in Verpackung, knmplatf
mit sdmtlichem bestellten Zu: h¥r zum Varsaerd gebracht. Vor
der Expedition wird die Voilstindigkeit der S=:dung laut Bo-
stellbrief rontrolliert. Huch Lupfang der l:schine verglei-
che man die eingetroffene Sendung gﬂmﬁaé beizelezter Versand-
anzeige, zwecks Kontrolle der Vollstindigieit. Gleichzeitig
iiberzeuge men sich, ob die IHusgchine im L=o.fe der Transportes
nicht zu Schaden gekommen ist. Eventuell fectzestellte Mingel
8ind unversziizlich dem Transportunterne'men 2)n auch uns zu
melden. Verspidtete nachtriigliche Beangtir ‘rnzen kinnen nicht
. berilckaichtiz% werden. '

1. BefSrderunz und Heben mittele Kiox / #'17 17wz 1./

Beim Transport der li.schine zum Arbeltaorlats Loiliara man
glch der unter den Fussflichen hefcetisgtan ulslouien, anf
denen die Maschine {iber Stahlwalzen gerollt werden Xenn.Die
dclebohlen entferne man erst am Aufstellvnzzoyts.l=im Trans-
port mittels Eran hinge mar die Maschine gemifcs Abbtildung 1
an einem guten Hunfselle derart auf, dassy weder von der la=-
schine herausragende Teile noch Bedienungshebel usw, beschi-
digt werden kénnen.

2. Ruhiger Gang der Mzschine und andauernile Genauigkeit er-
fordert richtigze Aufstellung und gcnaues Ausrichten auf eie
nem featen Betonfundament. Bzotonfussboden zentigt nur dann , .
wenn er susreichender Dicke ist und anf festen Boden liegt.
Gemauerte Ziegelfundamente milssen mit Zementmirtel gebunden
gein und hiinzt deren Tiefe von der Tragfiliigkeit des'Euﬁenﬂ
ab. Bevor die ilzschine auf des Pundament aufgestellt wird,
muse diesee gut durchgatrocknet und hartzewordan sein.Beim
Aifstellen der Muschine auf das Fundament i3t diese in allen
vier Ecken des Sifnders mit etwa 10 = sterie: Stahlschei-
ben zu unterlegen.Is die im Stinder virgeosehenen Effnungeﬂ
8ind die Findamentschrauben einzusetrmen und die Mzschine
laut Priifprotokoll auszurichten.Dia ~enan zvorer chtete Ma-
achine untergiesse man in der Fuge sowile di: Puundamentschrau-
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it Zementmbrtel. Mzn lasse um die Muschine herum einen
etwa 50 '‘m breiten R:nd. ¥ach Erhidrien dieses Urtergusses -
werden die Fundamentschrauben bei gleichzeitiger Ko trolle
der Ausrichtung gleichmissig festgezogen.

"u

1. Schmierung .

a./Die Schmierunz des Guschwindigkeltas- und ?:rschubkastans
siehe Atbildung 2 und 3. Alle Bewegungzsmechanismen werden
automatisch mit Ocl zeschmiert, welches von einer Zahnpumpe
zur hochsten Stelle der Maschine gefgrdert wird und von dort
suriick in den Oolbehdlter fliesst, wobel ee alle Schmier =
stellen schmiert. Ivhalt des Oclbehilters etwa 25 1.

Dic Zahnpumpe U3 wird durch einen Keilriemen vom Hauptmotor
angetrieben. Dea Oc) wird aus dem Brhilter angesaugt. Die
Sungleitung ist unter dem Dcckel OH 6=06=062 zugénglich .
Der Oslstend wird im Kontrollfenster 25-1420 sngezeigzt .
Die Koutrolle der Schmierung nimmt man s0 VOT, dass nach
Abnahme des Dockels OH5-06-049 festgestellt wird, ob vom
Schmierrohr 021 auf die Wechselrdder tropft. Fullas die Zu~
gelieferte Otlmenge nicht susreicht, iberpriife man ob genii-
gend Oel im Bchdlter lst und reinige im Bedarfsfalle den
8uugkort der Fumpe UJ.

Dus Oel muss einmal jdhrlich ausgewechsalt werden. Die
DOruckrohrleitunz unter dem Deckel OH6- 06~062 .ird gleich
hinter der O«<lpumpe demontiert, das Orl in den Hilfsbehdl -
ter geleitet und direkt mit der Pumpe abgzeschipft. Des im
B hélter verbleibende Ocl, welches mit der Pumpe nicht mehr
abgesauzt werden kann, wird mit Putghadern entfernt. Fach
Ruinigen des Brhdlters fiille man F"ischﬁl ein und zwar Ma-
schinendl einer Viskositdt von 2. 25" ned 50° ¢.

b./ Schmierungz des Tisches .
Drr Tisch und dessen Bowegzungselemente werden von einer
Kslbenpumpe geschmiert. Angetrieben wird die Pumpe durch

A
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2inen Hﬂbsl, der durch die Tischbewegung beil der Abschwen-
kung gesteuert wird. Der Oulbehlilter iat gemeingam fiir die
S:hmierung des Geschwindigkeits- und Vorschubkastens. Der
S:.ugkorb ist dauernd rein zu halten, damit eine ausreichen-
de Crlmenge angesaugt werden kann.

0./ Schmierunz des Stbsselschlittens.

Ar. der hichaten Stelle des Stbusselschlittens sind die Q:l-
behdlter ausgebildet und wird das 0:1 von hier durch Dochte
zu den Schmlerstellen gebracht., B=ide C:lschalen milssen tda-
lich mit gutsm M.schinensl einer Vi.skositit von 2.25° B cei
50° © rachgzefiillt werden. Die Oslbeh&lter gind durch die
Deckel OHE - 06—~ 053 und OHE- 06—~ 049 verschlossen. Wichent-
lich iberpriife man die Saugféhigkeit der Dochte und tausche
verunreinigte oder hartgewordene Dochte rechtzeitiz aus.

2. Anschluss an das Stromnetz . Abbildung 5, 7.

Acf dey Avbildung 5 ist die elektrische Schaltungz fiir 3 x
380 V, die die {iblichste ist, dargestellt.Fur die B-triebe-
spannung von 220 V, 440 V und 500 V ist diese durch eine
Schiltzenkombination gel®Bst. Das zugehbrige Schaltachema
wird auf Wunsch eingesendet.

Der Hzuptmotor fir den {uschinenantrieb ist im linken Tzil
des Stdnders, gemeinsam mit der Elektropumpe filr die Kuhl -
flisesigkeit, angeordnet und ist diese nach Ouffnen des
Duckels CH6 -~ 06 - 062 .ugdnglich. Die beiden M3tore werden
durch die Duuckknipfe 2 von der Budienungsseite angelaseen.
Die Btromzuleitung vom Nutz zeht iber den Hvuptschalter 3.
U-ter dem Duckel CH6-06-061 iat die Elektrokombination mit
den Schiltzen montiert. Gegen ﬁbarlaatnng 8ind beide Motore
mit thermischem Schutz gesichert. Dieger iat direkt in aen
. Schiltzen angeordnet. Falls der !lotor bei ﬁberlaatung aus =
geschaltet wird, wird die thermische Sicherung nach Besei-
tigung der St8rung neu eingeschaltet und kann dann der lMo-
tor wieder angelassen werden. Mun achte stets darauf, dass
bei affnen ces Dockels zur Elektroeinrichtung der Strom

|
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dur&n den Huuptschalter 3 ubgzeschaltet ist. Alle eventuell
erforderlichen Ausbesserungsarbeiten auf der elektrischen
Einrichtung der Kischine lasse man nur von eirem erfahrenen
Elektriker vornehmen. Jcde M~schine muss gut zeerdet werden.

3, Euhlung / Abbildung 6/.

Die Zentrifuzalpumpe 4 zaugt die Flilssigkeit aus dem Bshdl=-
ter iiber den Suu-korb OH6 - 30 - 059, ver von Jeit zu Z21%
zu ra&nigan ist, ungeachtet dessen, dass die ¥ -1fliissigkeit
{iber Uverfille und Siebe im Kusten filtriert wird. Die K.hl=-
f1lisstgkeltspumpe kann nach Lockerung der Schrauben 5 leicht.
ausmontiert werden. Zum Werkzeuge wird die Kohlflissigkeit
durch einen Gummischlauch gefilhrt. Die Einstellung des Kuvhl-
stromes auf die Schnittstelle wird durch den drehbaren Kopf
der Spritazmiindung vorgenommen und die Mundung CH6- '15 - 002
it der Gegenmutter OH6-42-014 resichert. Becim Dinsetzen
und Horausnehmen des Werkstiickee auf bzw. vom Dorn, drehe
men die Miindung am Drehkopf so, dass sie nicht 1m Wege steht.
Vor Anlassen der Pumpe mit dem Druckknopf 2, pobildung 7 ,
vergesse man nicht die Miindung wieder in die Schnittstelle
gurtickzuschwenken, da sonst die Tohlfli'ssigkeit ausserhald
der Muschine abfliessen wiirde., Inhalt des EBchilters etwa
50 1.

Die Kihltechnik beim Stossen hiéngt von der HM:terialart dns
bearbeiteton Werkstilckes ab., Es kinnen hier also nicht direkt
zenaue Duten {iber die einzelnen Schnittéle gegeben werden.
Uz jedoch die W-hl des Schnittbles zu erleichtern, geben
wir nachstehend die sich aus der Praxis ergebenden Richt=-
linien fiir die W:hl der Kuhlfliissigkeit filr solche Pille ,
wo die ersiecite Oterfliiche des gestossenen Werkstlickes nicht
befriedigend ist. '
Mrn richte sich nach diesen Grundsdtzen :
Grauguse 3 Stosse man trocken. Bui Anwendung von Celen bil-
den die Spine einen Brei,welcher die Schneiden
des Wecrkzeuges abstumpft.

)
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Meseinggusa:
Geschmiedete

trocken.

trocken.

und legierte Bronze oder lessing werden vor =-
teilhaft mit einer ilischung von Mineraldl und
Petroleum geschmiert, damit ein Reimsen der
Oberfliéche vermieden wird. Das richtigze Vur =-
hdltnis zwischen Oel und Petroleum hénzt von .
der Zusammensetzung des Matericles ab und muss
stets praktisch ausgeprobt werden.

In manchen Fillen ist das Verh#ltnis bis zu 50% Petroleum.
Stahlgues und temperierter Guss wird mit 02l oder einer

Esulesion von

Bohrsl gekihlt,

Stlhle mit kleinem Kohlenstoffgehalt , mit einer FFatigkeit

L]

bis zu 50 %gz/cm2, Kommerzstihle und weiches
Eisen verursachen beim Stossen bedeutende
Schwierigkeiten, besondera bel feinen Virzahnun-
gen, wo des kleinen Spieles fiir den Abfall der
Spdne wegen diese an der Schneide d:s Wurkzeu-
ges haften und die Operfliche der Vorzahnung

~reissen. Palls die Gute der gestossenen Over -

fldche bei Ktthlung mit Ozl nicht befriedigend
ist, muss entsprechend verdinntes Schwefelsl
verwendet werden. In besonders unginstigen Fdl-
len haben sich die iblichen Handelssorten von
Olivendl bewdhrt.

ﬁtﬁhle mit hohem Konlenstoffzehalt und legierte Stdhle mit

einer Fastigkeit won iber 50 :g/cr2 nterscheie
den sich bedauﬁﬁ?d in der chemischen Zveammen=-
setzungz und ist deshalb sehr schwe: ein ge -
eignetes Kihl8l zu bestimmen. Chromnickelastahl,
welcher fiir die Pertizungz von stark belasteten
Zrhnrddern besonders im Antomobiltan; mit eie-
nem Wickelgzehalt von etwa 0.5 - 0.5 % verwendet
wird, kilhlt man am besten beim Schruppen mit
Schwefeltl, beim Fartigbearbeiten nit Hineral=

6l. Diea kann natiirlich nicht als allzemeine
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R:gel gelten.

Buim Bearbeiten von besonders harten Stdhlen und von Stihlen
mit sehr grossem Kohlenstoffgehalt, werden norma-
le Eihltle nicht ausreichen. Man verbegsert den
-Schneidprozess durch Zugabe von Petroleum und Ter-
pentin. Diese Hischung verwendet man beim Fertig-
bearbeiten von Zahnrddern,die nach dem Schruppen
wArmebehandelt warden.

Voretehende Richtlinien sind nur ein Rnhmen, geniigen jedoch

filr die iibliche Praxis. Sollten in Einzelfillen Schwierig -~

keiten eintreten, wollen Sie bei uns rickfragen oder direkt
bei den Lieferanten von Xiihl8len und werden Sie hier die er-
forderlichen I.formationen und Vorschlégze erhalten.

agen der Maschine .

4. Anlassen de chine . ;
Vor Anlessen der Maschine mache man sich mit allen Maschinen-
elementen und deren Funkiion ariindlich vertraut. Die Haupt -
teile sind in der Abbildung 7 wngefiihrt und die Benennunger

in einem besonderen Kupitel dieser Anleitung.

Wach Hartwerden des Fundementes und genauem Ausrichten der
M.schine mit Wssserwaaze, reinige man die Muschire vom Konser-
vierungsfett sowie Staub usw., der sich wihrend des Trans -
portes angemetzt hat.

din fille alle Schmierflbehdlter bie zu der an den Orlstand-
anzelgern angezeichneten Hohe . Alle Bewegungsstellen schmie-
re man von Hnd durch und itberpriife alle Schalthebel, ob die-
se richtiz funktionieren und nicht widkrend des Transportes
beschédigt oder yverbogen wurden.

Denp Btromansciluss an das Netz nehme man im Siromanschluss
7, Abbildunz 7, so vor, dass das Schwungrad CHE-02-006 sich
in der durch Preil angezeigten Richtung dreht. Fslls der
Drehsinn des Schwungrades umgekehrt ist, vertausche man die
Phasen, wodurch die Drehrichtung geéndert wird. Die Durch =-
Fihrung des Stromanschlusses iberlasse man einem gelibten

/R
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Elektrfker, damit unniitze Buschddipungen der Elektroinstal-
lation durch unsachgemisse Bzhandlung vermieden werden.

Vor Abgang der M=schine aus dem Prrtigungewerke, wird diese
etwa 60 Stunden lang eingelaufen. Trotzdem diirfen aber die
Gieitfléchen , Luger und sonstige Bewegungsmechanismen
nicht sofort auf die hSchsten Drehzahlen und maximale By =
lastung laufen. ¥Wenn der Schmierunz peinlichste Sorgfaelt
gewlidmet wurde, kann die :":schine nach etwa 60 Betriebs -
stunden allmihlich auf die grtisste Lristunz geschaltet wer=
den.

. Vir dem Anlassen ilberzeuge man sich, 2b alle Hzbel nach der
Geschwindigkeltstabelle OH6 - 07 - 024 richtig eingestellt
8ind und drehe das Schwungrad von Hvnd durch. Das Schwungz-
rad besitzt auf der Innenseite des Kranzes angegossene
Stltzen fir die Pinger.

Die Muschine muss sich von T .nd ohne besondere Anstrengung
drehen lassen. Wird die ilu:ciuine von Hond gedreht und stdsst
beim Drehen von Hund die Arbeitsspindel nicht auf den Tisch
an, kannlﬁie Maschine durch Druckknopf 2 tei den kleinsten
Drehzehlen in Gung gesetzt werden. Dus Schalten der Ge -
schwindigkeiten nehme man stetz bei Stillstand unter Bei-
hilfe der Hunddrehung des Schwungrades oder bei Muschinen-
auslauf vor. Es kann auch der Druckknopf zum Einschalten
und sofortigem Auesschalten beniitzt werden. Dieser genligt
zum Bewegen des Ridergetriebes des Geschwindigkeitaskastens,
Das Einschalten der gewiinschten Ebaraetaung versuche man
ohne Gewalt vorzunehmen.

Scbald die II' schine lHuft, iiberpriife man die Schmierung

und helfe nocn dort nach, wo die Schmierunz ungeniigend sein

sollte. Etwa nach einstilndigem Maschinenlauf kann die Dreh-

zahl erhfht werden und mache man sich wihrend des Haschipen-
laufes mit allen Maschinenelementen bekannt, damit die Be -

dienung dann bei Beginn der Arbeit nicht beschwerlich ist. )
Ist die Meschine gut aufgestellt und ausgerichtet, darf sie

i)
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beim Lzuf nicht vibrieren und dirfen bloss bein Effnen den

Tisches die Schliage des TiachkBrpers gegeﬁ das Bett hErbar
gein.

Die Wuschine ist fir automatischen Arbeitszyklus einge =
stellt und wird nach Usdrehunz der Vorschubnocke OH6~22-006
selbettiitiz stillgzesetzt. Beim Einlaufen der Muschine ge -
niigt es dle am Vierkant OH6~11l-119 wfzesetzte Furbel zu
drehen und kannagﬁé M=gehine von neuem mittels Druckimopf
in Baowegung gesetzt werden.

Fuenktionsbzechreibung .,

e —— =

Das Prinzip der Funktion der Zshnrsd-Abwdlzstossmaschine
beraht auf den Ahwﬁlzverfahren gweler Zghnrider, die sich
gegeneinander szwangslidufiz drehen und deren Achsenentfernung
80 gross ist; wie sie zwel pleiche zﬁhnrﬁdér bei splelfreiem
Lingriff hétten. Dus SchneidwerkZzeug filhrt hiebei noch die
puf~ und abgzhende Stossbewegung in der Lingsachae der Ver=
zahnung aus. Bzl der Aufwirtabewegung ist die Schnelde des
Schneidrades zwangeméssiz von der gestossenen Fliche abge-
hoben, damit die Schneide nicht an der Fliche reibt und ab-
gestumpft wird. Dus gegenseitige Verhidltnis der Zihnezahl
des gestossenen Riodes zur Zuhnezahl des Scrhneidrades wird
mit Teilwecheelriddern begtimmt. D-durch ist die Miglichleit
gegeben, das gleiche Schaeidrad fiir jede ZZhnezahl gzleichen
Moduls und gleicher Tingriffswinked zu verwenden. Die
Schneidréder werden durch llachachleifen der Zahnbrust auf
edner einfachen Einrichtung mithelos geschirft,

B:im Stossen von §$hrauhenrﬁﬂern erhdlt das Schnzidrad noch
eine zus#dtzliche Drehbewegzunz, welche der Steigzungz und der
Richtung des geforderten Schraubengswindes enfepricht.Diese
Bewegung wird durch Lroitschablonen erreicht, welche auf dem
oberen E«de der Stosspindel montiert sind , und durch das
Schneidrad mit Schraubenverzahnung. In diesem F:lle muss
daa Bchneidrad als au~h die Le¢itschablone so angefertigzt
geln, dasa sie stets dem verlangten Schraubengewinde fir je-
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den Eingelfall entaprechen, Die Leit:c¢ ablonen und Sc-rauben-
3chneidréder werden als 39.derzubehdr geliefert. l'ncrdem
atets ein Pear ineinandergreifender Sc ravbenrdder erwdzt
wird, werden die Loitschablonen fiir rechien und linken Se-.rau-
bengang gleicher 3teigung geliefert. '

Auf den Stirn- als auch Scr ravbenzahnrédern kann wie die
Aussen~, so die I nenverzahnanz gestossen werden, Uit Vor-
teil kinnen unrunde Wsrkstlicke bearbeitet wervrden, wie l"ocken,
Ui:randscheiben, Mehrkante als auch M:urkantoffnungen uasw.
Duriiber hinaus kdnnen ausser normalen Verzshnungen auch Zahn-
gegmente Zso nkupplungen, usw., und Zahnritzel usw.gzestossen
werden.

Dis bearbeitete Wrrkstiick wird suf einen Dorn cder in einer
Vorrichtung direkt auf den Drehtisch zespannt. D-r Kz el des
Spanndornes steht ig Ric.tung gzegean den Svanndruck. Dor
Spanntisch ist ~af einer Koruole drehbar angeordnet und kann
gwoecks grisserer Workstiicke, da diese oine G-fahr der Ma =-
schinenbeschHddigung nicht abgzehoben werden kinnen, ausge -
echwenkt werden. Auch beim Wechsel der S-anndsrne kann die
Tischausschwenkunz mit Vorteil beniitzt werden. Die Huschine
arbeitet mit zwel von einander unabhédnzigzen Vsr:zchiiben. D=n
* Tiefenvorschub bewirkt die Vorzchubnocke 046 - 22 ~006, Nor-
malerweise wird die !lnschine ausgeriistet mit einer Nacke fiir
zwei Schnitte, d.h.dass nach dem Schrupnechnitt, nach einer
Uizdrehung des bearbeiteten %o rkstilckes, der zweite Schlichte
schnitt automatisch eingestellt wiré und schaltet die Mi -
achine nach einer weiteren U.drehung des Workstlickes, nach
beendigter Arbeit, automatisch ab. A.s So-derzubeabdr werden
Varschubnocken fiir 1 und 3 3¢ nitte geliefert. Di: Nocke fiir
1 Schnitt wird mit Vorteil dort verwendet, wo keine besonde-
rs grossen Arforderungen an die G:nauigkeit der Verzahnung
gestellt werden, bei Zuhnrddern kleineren Durchmessers und
kleineren Moduls, bei Zahnriddern die nUGh-geschliffen werden

.'
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D.e Fucke fir 3 Schnitte wird dagegen Uberall dort angewen-
det, wo genaueste Verzahnung gefordert wird, weiters beéim
3lossen grésserer Durchmesser und grdsscrer Module, wenn der
nit einem Schnitt abgehobene Sran zu gross widre und U ge =
nauigkeiten zur Folge hitte. U Z:itverlusten durch lang -
games Anfahren in die Tiefe hei grisseren Hadulen vorzubeu-
zen, ist die I schine mit Tiefenschnellvorschub ausgestat-
tet. Dieser i1st sutomatisch und wird nach Erreichsn der ein-
gestellten Tiefe selbstthtig auf den Rotationsvorschub /A=~
whlzvorschub/ mgeschaltet. Die G:résse des Abwilzvorschubes
wird mittels der Gotriebe im Vorschubkasten, sowie mittels
U.steckrider eingestellt. Die ilblich vorkommenden Vcrschub -
zrtssen sind suf dem an der Muschine befestigten Schild an -
gefilhrt. S0llte der gzegebene Vorschubbereich fiir menche S .e-
zialf¥1lle nicht ausreichen, besteht die Mcglichkeit einer

A passung durch weitere U steckrédder, die auf Wunsch und
Sonderbegtellung lieferbar sind. '

BEDIENUNGSELEMENTE / Asbildung 7 / .

———— —— i S —— —

2 : »uckknipfe zum A~lassen des
Henptrotors und der Elektro-
pumpe

3 Hobel des E-tzstrom-Ausschal -

_ ters.

T Hotestrom - A schluss

B Steckdose fiir Lichtatrom

;) \ O+slstandanze iger des Démpfers

; fiir die Sitisselabhebung

CH6 - 06 ~ 067 Tir zur Elektroeinrichtung

gl

Q0BG - 11 = 1473 Hrbzl zum Offnen Jea Tleches

OHE - 30 - 042 Hozbel zum Horausschieben der
Nocke bei der T!schverschwen=-
kung

QHE = 57 - 024 M schinenachild der Geschwin =
digkeiten

OHG = 11 = 119 Schranbenwelle zum Andrehen der
Tiefennocke
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OH&
0HB
CHE

OH6
QH6
OH6
QE6
0Hb

OH6

ou6
oms
oH5
| 708

" OH6
OH6
OH6

OHE

OHG

708 -

TC3
OH6

22
06
1l

57
30
11
30
4l

06

30
ie
30
51

06
C6
16

02

06
2%

25
30

006
042
121

021

043p

091
060
089

053

046
114
o048
023

060
060«
125

006

062

1420

1420

043

13

Tiefennocke . >
FPenster der Tilefennocke

Welle zar V rbindung der Vor =
schubmechanismen mit dem An -
trieb

Mzgchinenachild der Vorachiibe

Handgriff zum 0ffnen .er Tir zu
den Vorschubwechselridern

Sochneckenwelle der Stosgspindel

H.bel zum EBinstellen des Dreh=-
sinnes des Schnzidrades und des
Tiachesa

Uﬂachalthehel des Vorschubge trie-
bes

Dackel der Sidaselfiihr
und Verdeck des Schmierdlbe-
hdlters

Hebel zum U-schalten der Hub=-
zeschwindizkeiten des Stdssels

Welle zum Anfahren des Sibssels
in die Tiefe

Hrbel des Tiefenschnell r =
schubes

H:ndgriff fiir die Tischver -
schwenkung

Dzckel der Tcilwechselréder
sokel des Wechselriiderkastens

Welle zum Verschisben der Stda-
sel=Laitblichge

Schwunzrzd des Grschwindigkeits-
kastens und dees Stésselantrie-

bes
Deckel dep E, ktromotors and der
Elektrokiihl pumpe

Ozlstandanzeiger der Kihlfliis=-
sigkeit

Qecletandanzeizer des Schmier-
dls

E-ndgriff der TUr des Kirbelme-
chanismus
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¥ schinenbedienung .

l. Einspannsn dee Schneidrades .
Der U-lauf des Schneidzahnrades bearbeitet bed seiner,
Ragetionsbewegung den U fang des Wurkstiickes. Eus ist daher
§usserst wichtigz, dess das Schneidrad genau zentriert ist
und genau normal zur Achse des StBesels steht. Jede Urge =
nauigkeit wird bei der Arbeit auf die bearbeitete Fidche
dibertragen und muss daher, zwecks Erzielung einer genauen
Arbeit, beim Eiirichten des Schneidrades bei der Einspannung
anf den 8tBssél eine Hessuhr verwendet werden. Falls die
fertigbearbeitete Verzahnung bei der Kontrolle iber die zu-
liesige Toleranz gehende Abwelchungen aufweist, Uberszeuge man
sich vor allem, ob dies nicht durch unrichtiges Pinspannen
des Sechneidrades verursacht wird. Der Zapfen zum Stannen des
Terkstiickes ist mit dem Bibssel aus einem Stiick gefertigt und
@it diepem dsher gendl zentrisch und mit rechtwinkeliger
Slirne versehen., Decr Spannzapfen hat einen Durchmesser von
44.45 “g ggz / 1 3/4"/, wie normalerweise fiir Schneidzahn ~
ridder mit einem Trilkreisdurchmesser von 4" verwendet wird.
A.f der Abb.8 oind einige der allgemein iiblichen Einspannun-
gen von Schneidzahnridern, wie dies die Pvaris erfordert,dar=-
gestellt.
a/ Normales Einapnnnen mit Sitz an der Stirne des Stdssels,
zum Stossen von Werkstlicken mit geniigendem Raum fir den
Auslauf. '

b/ Einepannen auf einer Stlitzscheibe, zum Stossen von Werk -
atiicken mit kleinem Auslauf und besonders fir Innenverzah-
nungen.

¢/ Einspannart Tir Ziehbeardeitung, welche bei Wrrkstlicken
@it verschiedenen Durchmessern angewendet wird, wenn der
Stéssel im Wege oteht. Diese Arbeitsart eignet sich sehr
gut ftir die Fertigung von Zehnréddern mit mehreren Zehn -
krénzen, die aus einem Stlick gefertigt sind /sogenannte

Ll
v

Dreifachzahnrider usw./
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i/ Méglichkeit der Einspannung von Zshnridern mit kleinerer
Binspannbohrung. Die Reduktion kenn filr Schneidrdder mit
und ohne Gewinde angewendet werden. Wird hidufig beim
Stoseen von Inuenverzahnung angewendet.

e/ Darstellung des Einspannens eines Zshnrades mit zylind-
rischem Zapfen. Diese Art wird bvelm Stloszen von Innen - :
verzahnangen kleinerer !fcdule verwendedt,

£/ Ansatz zum Einspannen von Schneidriddern mit kegeligem
Schaft. .

g/ Beispiel vines angesrhwe1aatan Schneidrades mit Ansats
ans gewbnnlichem Stahl, wodurch Schnellschneidstahl ge-
gpart wird und gleichzeitig ein auf diese Wcise verlén-
gertes Schneidrad auch zur Fertigung von grﬁsseren Wedu-
len angewendet werden kann, da.es gegenilber den Zapfen-
Schneidwerkzeugen von grisserer Fustigkeit ist.

‘Die angefilarten Beispiele der Einspannung von SiLosswerk=-
zeugen erschdpfén natiirlich nicht alle Hbzlichkeiten und
a51ll bloss als Leitfeden zur Lisung spezieller Arbeits -
fille dienen. Sollten I:nen besondere Arbeiten vorkom -
men, wd Sie Schwierigkeiten mit der L8sung des Problemes
haben, wenden Si. sich an unseren teschnichen Dienst,
welcher Iinen gerne behilflich sein wird.

Die Tabelle auf Abbildung 8 zibt die normalisierten Zihne-
gahlen fiir Schneidridder mit Toilkreisdurchmesser 4" an .

Des Verh#ltnis der Zuhnezahl des Schneidrades und des be=
arbeiteten Werkstilickes gibt die ﬁhersetzung aer Tell =
wechaelriider. suv muss daher in diese ﬁhnrsetzung da8 Zu-
gehdrigze Teilwechselrad, welches der Zihnezahl des
Schneidrades entspricht, eingesetzt werden. Die Tabelle
erleichtert die Pretstellung der 7#hnezshl des Schneid -
rades flir einen bestimmten Modul. 7is verweisen jedoch
darauf, dass manche Huorsteller von Sclneldradern in eini-
gen Pillen von der Worm ein wenig abweichen und es ist
daher nétigz, dass die ZHhnezahl des Schneidrades mit dem

AN
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cingesetzten Tcilwechselrad ibereinstimmt. Hoheres ergibt
aich aus der Tabelle der Wechselrdder in der weiteren Pclge
der Butriebsanleitung.

2. Spannen des su bearbeitenden Werkatiickes .

Dus zu bearbeitende Wrrkstiick wird entweder anf den Spann-
dorn eingespannt / wie zum Beispiel gtirn- cder Schrauben=
zehnréder mit Aussenverzannung /, oder in verschiedene Spann-
vorrichtungzen , je nach Form des Jerkstileken. Die Zentrierung
der Spanneinrichtung kunn mittels eines Hilfsdornes vorge =
nommen werden oder nach Herausrshme der BDuchse oH6 - 09 - 066
Abb.9 direkt anf die zylindrische Tormng drs drehbearen
Tigches. Zur Binspairung der Vorrichiruzen hesit=zt der Tlach
vier Gowinde M 16 ciner Tiefe von 16 'm nnil Tallnng 152 ~m.

Der Einspannung des Werkstilekes ist becondes Sergfalt zZu
widmen und gelten hiebei die gleichen Grunds&uze wie fiir die
Einspannung des Echneidwerkzeuges. Desr S:anndorn 1st vor dem
LEinsetzen a;;kfﬁltig gu reinizen und darf begcnders der Ka-
zel nicht von Ocl fett sein. Dor Kezel des Dovnes 1 ¢ 9
sitzt, falls er fett ist, nicht suf den, Winden o1 und hHlt
nicht. Der Dorn wird so in die Blichse eingesetzt ¢ durch die
Effnung der Bilchse wird eine Schnur duvrchzezogen, der Dorn
von unten in die Bichae OH6 - 09 = 066 ningesetzt, am Ge -
winde angebunden und durch die Buchse aufwirts gezogen.Durch
einen uchnellea Schub wird nun der Dorn in den Kagel einge =
stossen , Wit einer Meesuhr wird der i sedorn ausgerichtet
und zwar aani die Weise, dass unter dem Schutzverdeck der
Wochselrider OH6 - 06 - 060 Abbildung 7 cie Sehraube dér
Wechselradschare OH6 - 06 ~ 046 :selockert wird, um die Zahne
réder auscer Zingriff zu bringen, demit mit der VWelle OHE -
1l - 136 Abhildung 10 zer Tisch ohne Drehung der Aritrieba -
{ibersetzungen leiclt gedrenht werden kann. Muech genauvem A8~
richten des Dornes oder Scannvorrichtizg wird das Werkstlick
eingesetzt und in gleicher ATt kontrolidie=t . Dis vorgedreh-
te Zahnred drehe man vorerst aaf dem E:fn chrne Tingpannung
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und kontrolliere den Schlag mi% Messuhr. Liduft das Rud ohne
zu schlagen, wird dieses durch Testziehen der Matter einge =
gpannt und bei Drehung des Tisches neuerlich kontrolliert.
Der letzte Vorgang ist besonders dort Husserst wichtig, wo
mehrere Rider ilibereinander gespannt werden. Es kommt sehr oft
vor, dass die Stirnseite der Ruder nicht genau normal zur
ciase der Effnung abgedreht ist. Belm Binspannen mehrerer
Rader mit ungenauer Stirnseite, tritt eine Deformation des
Spanndornes ein und verliert dieser seine genaue vertikale
Lage. Es wird daher emﬁfuhlen, am bpsten nur einzelne
94ilcke einzuspannen.

3,/ Bastimmunz der Wechselrdder fiir die P=ilung, Avbildung

10. ,
Das gegenseitige Verhdltnis der U drehungen des Schneid-

werkzeuges und des aul den arehbaren Tisch gespannten Wrrk-
gtiickes muss duarch die Teilwechselrider bestimmt werden and
gwar laut folgender Formel @
I .3 -h.C
Z 3 B D
Es bedeuten : Zn Zihnezshl deeo Schneidrades , .
7 2&hnezahl des gestossenen Zahnrades [Rerk-
atiickes/,
Ucbersetzungsverhdltnis zwischen Tzilrad
des Stdssels und des Tlsches
Peilrad auf der Antriebswelle

—Teilrad auf der vorderen Sz=ite der Vorgele-
Zewalle der Wechselradachere

~Teilrad auf der Riickseite der Vorgelege-
welle der Wechselradschere, welches die
gleiche 7ahnezahl mit dem Schneidrad hat,
oder die zweifache laut untenstehender
Formel

D =-Tailrad auf der gchneckenwelle.

]

g = RN

(=

i1
Wit dem Wechselrad C crsetzen wir in der Ubersetzung die
Zahnezahl des Schneidrades und zwar durch Verwendung eines
Wachselrades gleicher Zdhnewzehl mit Asm Schneidrad oder an=-

A
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sepgest nach der Formel von der zweifachen Znhnezahl und
zwar in den Fillen, wo mit der normalen Formel nicht aus-
zekommen werden kann. )

2 o Bz D g
2 Z 5 B

=[]

Diesen Vorgangz wihlt man dort, wo die Zdhnezahl klein ist
and kein entsprechendeu chhﬁalraﬂ gur Verfiigung steht.

- gurch Verdcppelung der Ubarsetzung commt man fir die nor=-
malerweise bentitizten Zihnezahlen aus, wie dies aue nach-
folgenden 7cbellen dex Te=ilwechselridder ersichtlich ist.
Dar mit der il:schine mitgelieferte Wechgelrddersatz wurde
so gewdhlt, dzss alle Ublichen Zinneﬁahler erzielbar sind.
Sollten diese Wechselrdder nicht ausreichen, zum Belspiel
dort wo Zihnezehlen tenttigt werden, die ans den ?eahselrﬁ-
dern nicht zussmmenieeetzt werden kinnen, wie bel ?rim -
gshlen w.4., den e man stets rechtgeitig deran, erginzende
Wechselrdder ritcnbestellen. Der normale Wechselriidersatz
enthdlt folssnde Zuhnezahleny

s - 20 , 24, 25, 26, 28, 30, 32, 34, 2 Stiick 35, 2 Stilok

40, 41, 42, 43 , 2 Stick 44, 45, 46, 47, 48, 49, 2 Stlck

50, 52, 53, 2 Stuck 54 , 56, 2 Sttick 58, 60, 2 Stlck 62 ,

64, 2 Stick 55, 68, 70, 72, T4, 76, 78, 80, 90, 2 Stllck
100, 108, 120.

Hodul der Thilweqhﬂérader ne 1.75

4. Vorschiibe. Abbildung 11 und 12.

Der Antriedb lar Vorschilbe wird von der verlingerten Welle
des StBsselrnitriebes abzeleitet und ist dsher im direkten
Verhdltnis rur Fulzahl, Nuchdem es ein Drehvoreschub 1st ,
iast die Grisme degaeslben dnrch den Durchmeseer des Schneid~
werkzeuges gegeben. ) ’

Dus meist verwcndete Schneidwerkzeug filr die Abwdlzstoss -
maschine OH6 ict 3" /10..6 7m/ Teilkreisdurchmesser. Durch




dle ﬁharautzungun im Vorschubkasten werden sechs Siufen er=
zielt und kWnnen daher Bechs verschiedene Doypelhubzahlen
auf eine .rdrehung des Scaneidrades gewdhlt werden.

Dar Vorschud ist durch folgende Formel gegebent

Dz

-
s —— -

Bs bedeuten 3 4 - Peilkreisdurchmesser des Workzeuges
n = Anzahl der Doppelhiibe des StBesels.

Pir ein Scureidrad voh 4 "
101. 6_.__
n

Doppelhubanzahl auf 1 Usdrehung des Schneidrades 1900, 1500,
1180 , 950 , 750 , 600
cntapricht dem Vorschube in mm filr den @ 4" 0,16 , 0.2 ,
¥ 0.25 i 6.315,
0.4 4 0.5
nie Tabelle der Vorschiibe OH6 - 57 - 021 Abbildung 11 gibt
die Hotelstellungen sowie Wechselrdder fiir dem Jeweils ver-
langten Vorschub an. Diese Reihe der Vorschiibe reicht filr
alle tiblichen Arbeiten aus. Sollte: trotzdem die Fotwendig-
keit einer Erhthung oder Horabsetzung der Vorschiibe eintre-
ten, wird Iuznen auf Anfrage scitens unserer technischen Ab-
teilang eine geeignete L¥sung vorgeschlagen.

%ie bereits oben erwihnt, dndern sich die Vorschiibe mit den
Dirchmessern des Serneidrades. So0llte sich die Notwendig -
keit ergeben die Vorschubgrtese flir einen anderen Werkzeug=
durchmesser mls angefithrt featzustellen, erreicht man dies
ganz einfach durch Einsetzung in die Formel.

' Dig Anfahren in die Zshntiefe /Tiefenvorschub/ erfolgt auto-
matisch durch die Voraschubnocke OH6 - 22 - 006. Die Griase
des Vorschubes ist durch die Zahntiefe, d.h. durch den Mo=-
dul des gestossenen Zzhnrades gegeben, nachdem der A-launf
der Kocke, der 90° ist, im Laufe dieser Buhn das Werkzeug
in die entsprechende eingestellte Tiefe bringen muss.
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Znecks schnellerem Anfahren aui Zrhatizfe ist die Imschine
mit Tiefenschnellvorechub ausgestattet. W ch Finachalten .
wird durch diesen das Schneidwerkzers wiEhroi:d des Nockenan=-
laufes selbsttiitig vorgeachoben. N:ch Erreichung der einge-
stellten Tiele schaltet der Schnellvorschub ang 'nd erfolgt’
der Vorschub durch das LbwHlzen des Schueidrades und des be=
arbeiteten Werkstilckes.

5. Einstellen der Zahntiefe.

fenn dle Yascrine vorbereitet, das W-rkzeuz sls auch Werk -
stick elngexichtet, der benttigte Verschub ecingeatellt und
die Wochselrider eingestellt und die Yechselriéder zusammen=—
geetellt sind, ist noch die Zwhntiefe einzustellen. Die Ma-
schine wird angelasssn und die Buhn beigedreht, daher die
~htchste Stellung der Tiefennocke OHE - 22 - 006 ;ezen das
Stiitzlager 2303, Die Bridrehung erfolzs durch eine Hindkur-
bel, welche 1u® dca Vierkent der Welle OHE - 11 - 118 'uf -
gesetzt wird. Darch Rechtsdrehung ilber die Schnecke OHE ~ 16-
082 und Schneckenrvad OHf - 18 - 105 sird die Vocke beigedreht -
und gleichzeitigz iiver das L zer 2303 {ie Wolle CP6 - 39- 016
7orgeschoben. MNie Welle ist durch Gemirde mit der Motter

OH6 -~ 39 = 0.7 A¥bildung 16 und mit d-m Kcgelred OHE =18 -
113 1it der Welle OH6 = 18 = 114 verbhwiden. Die Welle hat
~auf dem hervurstehandemlEﬁde einen Viereznt fiir die Hond -
kurbel. Bei Drehung der Welle wird der Stbseszl verschoben

und dadurch such das Terkzeug auf dem Fuhrurgzsprisma des
-Bcttaa‘unﬁ gwar mun oder vom Werkstiick. Die Drehung der Vor-
schabnocke kann durch das Schauglas OHG - C6 - 042 Abbildung
13 beachtet werden.

Nuch Einstrllcu der Nocke auf die hochete Lige wird auf dem
Vierkant der Wslle OH6 = 11 - 119 Abbildung 7 ~nd 14 die
Hendkurbel aufgesetzt und das Schneidwerkzeusz soweit zum
Terkstick gebracht, dass die Soitzen der Z.hne des Schneide-
rades dies Overfliche dus zestossenen Rrdes panz leicht
ritzen. T-nrn aul diese Weise die Berithrang des Schneidwerk=

é . )
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zeuges mit der Oterfléche des Workstiickes erreicht wurde ,
wird die M.schine etillgesetzt und die Wocke so beigedreht,
dass das Stiitzlager im Einschnitt der FNocke steht, wie in
Atbildung 13 ungezeichnet. Die Mutter OH6 - 39 - 021 Abb.13
wird gelockert, die Skala OH6 - 28- 008 suf Null zestellt
and die Mutter wieder festzezogen. Mit der auf dem Vierkant
der Welle OH6 - 11 - 114 uufgesetzten Hundkurbel wird auf
die erforderliche Tiefe gefahren. Die Scala hat 100 Trile,
ein Teil zleieht 0.05 .m, wobel eine Urdrehung 5 i gleicht.
Bei normelecr Verzahnung wird die Zahntiefe 2,166 x m sein .
Die Zzhntiefe wird nach dem gaétaasenen Modul laut obiger
Formel eingestellt, in Sonderfdllen je nach Bedarf.

Die Maschine wird angelassen und vor Hind mit dem Nocken -
anlauf so weit gefahren, bis das Schneidrad einzugreifen be-
ginnt. Weiter crbeitet die Muschine gschon gelbat selbstté=-
tig im Abwdlzverfahren, gegebenenfalls wird der Tiefen =
schnellvorschub einzeschaltet, zwecks Buschleunigung des
Arbeitsganges. Nich Fertigstossen des ersten Stilckes werden
die Zahnmasse kortrolliert und zwar mit Rucksichit auf die
Bodingungen der Pertigung, deher mit Zugabe fiir nachtrigli-
ches Schleifen oder auf das erforderliche Spiel in der Var=-
gahnung. Die erforderlichen lMssse iiber den Zdhnen sind auf
den Werkstattzeichnungzen der zu hobelnden Rider angegeben
oder kénnen laut iiblichen Tabellen festgestellt werden. Des
Sfteren kommt es yor, dass bei dem ersten Stiick die Zahn =~
tiefe noch korrigiert werden muss. Dies erfolgt durch An- |
ziehen in die Tiefe, entsprechend dem jeweiligen Bedarf .

Es bewdhrt sich beim ersten Stiick nicht sofort auf die volle
Tiefe anzufshren, sondern erbt nach dem Aushobeln der Ver -
zehnung und Kontroll-iMessung die richtige Zahntiefe nachzu=-
regulieren. D.durch wird einer eventuellen Ausschussfarti -
gunz des erstsn Stilckes, durch Aushobeln iiber die zulHssige
Tiefentoleranz, vorgebeugt,

Vi)
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Q. Einstellen der Hubgrtsse des Schneidrades.

fuch Einspennen des Werkstiickes auf den Arbeitstisch and
des Scuneidwerkzeuges auf den Stdsselzapfen, wird das
Schwungred OH6 - 02 - 006, Abbildung 7, von Hand gedreht,
damit die Hubgrtisse sowie die Verschietung mit Ricksicht
auf das Werkstilck festzestellt werden kann.

Die Hubgrbsse wird so eingestellt, dass die W.tter OH6 - 36-
001 Aubildung 16 ;selockert wird und durch die Ocffnung im
Eirper der Schliissel auf die Stellechremte 0H6 ~ 38 = 004
aufgesetzt wird. Darch Drehunz wird der Zxpfen der Welle in
die erforderliche, die Hublinge bestimmende Position ge - '
bracht. Die Hublénge ist so zu wihlen, dan? im oberen als
auch unterem Wendepunkte des Schneidwerkzeuges diesees um
etwa 5 nm Uberléduft.

Dieser Uberlanf des Hubes wird dadurch erzielt, dass mit dem
Steckschliiesel 3 cie Schrauben CHE = 41 - 046 gélnckert wWer-—
den., Mit dem Vierkant OH6 - 11 - 125 ird das Zshnsegment
QH6 - 18 - 107 hther oder tiefer verschoben und dadurch die
Sibeselbahn gesenkt oder gzehoben. Nach Einstellen der Hub =-
linge sowie deren Binrichten derf men nicht vergessen, wie-
der alle Schrauben feat anzuziehen, da sonst eine Beschidr’
gung des Kurbelmechanismus eintreten kénntve. Av besten ist
es eich etets davon zu iiberszeugen, und durch Hunddrehung
~ des Schwungrades die richtige Cinstellung ces Stossmecha -
nismus zu iiberpriifen.

N:ch léngerer Betriebsdauner unterliegt (as hegment OHE - 18-
107 cinem Varschleiss und wird das entstandene Spiel in der
?ersﬁhnung durch Kiopfen des S+bssels in den Wendelagen an=-
gezeigt. Dus Spiel in der Verzahnung musa begrenzt werden,
durch Lockerung der Mutter OH6 - 37 - 019 and TOS 02- 1541.
Dureh Hochziehen d~r Blichse 0H6 - 18 - 115 um e*twa 5 .m wer-
den die Zahne der Slchernngelrupplung gelst., In der Effnung
¢er Blichse OH6 - 18 - 112 .ird der Stifischlilie~rl eingesteckt
und die Biichse soweit beigedrehf, bis daa Si.isl in der Vor-
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xéhnung behoben ist. Die Buch=e iet exzensrisch und erfolgt
durch Boidrehen derselben des Aanihern der Zuhne des Segmen=
tes in die Stéseelverzahnung. Nach Tinsitellen deas Sgieles
wird die Biichse OHE6 = 1153 = 115 :ieder z'.riiczzeechoben und
beide Matterr festgzeschraubt. Diese ‘Einstellong mwas sehr
sorgfédltiz vnd fachgemiiss durchgefithrt werden, damit kein
schidliches Druck im Bing-iff zwischen Zahneegment und Stdse-
.sel besteht.

T_s Dreheinn .

Die Drehriciti g des “erkzeures und hearbelicten Werkstlickes
aind gegenseitiz abringing und muse rzn sieh dnher stets vor
Arbeitsbegin= iber .2ugnn, ob dle wehrooiiorg dea Schneid=-
werkzeuges und des Tisekse richtig dnv. lle Liarsishistabel-
le OH6 = 57 = 021 , die ~uf Je~ Vors-hutFacten angebrocht l1st,
gibvt neben den Vorschiiten gucl nork Lla arfardenlichen Dreh-
richtungen en. Lrate Spulte filr Anszonverzaiaug , Siimver-
gahnung mit gercden Zunnon, nora ale cioagen ofer Ziehbear-
beitung von unten. Stcsasen von r=chtagin;igen Schneckon nor-
mal und lin-sgingizen ia Ziehverfearer, Die zweite Lpalte
ist fiir 2iehbenrbeitungz rechter Scianeciten von urten und
linker in nornaler Arbeiteveise. Ir der dritten Spalte sind
die Drehrichtiugen fir Aas Siossen vo: Innenverzchnung fir
gerade Zghne, =13 avch flr solchke im Ziehverfahren, weiters
fiir Stossen recitsginziger Schraubenverzahrurg von oben und
Ziehen linke-inziger von unten. Die wvierte Snalt2 bestimmt
den'Drehsin: filr rechtszing’ ge Schrauvbenverzahnung im Zieh-
verfahren von unten und Piir linksgingige bein Stossen von
oben. Die Tabelle zibt die Hebelstellung filr die einzelnen
Direhrichton . :1 an, was hesonders beim Dearbeiten von Schrau-
benrfdern —ichtig ist. '

Vor dem Einscvanren Jes ZJchneidwerkzeugea zuam fioszgen von
Schraubenriddern {liberzeuse ran sich ob fa3 fcaneidrad die
entgezengesctzte Richtirg d=r Schreunsratei g hat als das
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:u stossende Zezhnrad. Min achte jedocn auf die Angabe am
Yerkzeuge, da hier jens Schrauhenvarzahnung angefiihrt wird,
welche das Wrrkzeng zu echneiden hat und nicht welche es
selbst aufweiatq Die Bzzeichnung soll immer mit dem ze-
forderten Ergéhnis iibemeinstimmen.

B . Tiachverﬂchwenkung__

¥ie bereits frilher angefilhrt, muss beim Einepannen und
Fccheeln grésserer Zohnréider der Tisch verschwenkt werden,’
damit das Terkstiick ohne Gofahr der dorkzeugbeschidizung
aufgesetst oder abgenommen werden kann und auch deshalb ,
well die Ausladung des Stisselkastens mit RiUcksicht auf die
groesen beim Schneiden entstehenden Driicke so angeordnet
iet, dess diese genlizend aufgefangen werden und keine unge-—
naue Arbeit verursachen.

Die Tischverschwenkung erfolgt auf die Wrise,dass der

Is dexatift 06 - 11 - 085 Albildung 1? ind 18 lersusgezo -
Zen und ddr Hebel 036 - 30 - 042 so verstellt wird, dass
dieser in Richtung nach riickwirts steht, wenn der Irdex -
8tift die musgeschwenitte Pcsition sichert. Durch Veratellen
des Hebels wird die T'ocke COHE - 22 - 005, welcke dle Tisch-
verschwenkung ilber den zmweiarmigzen Hebel OHE - 05 = 050 ve-
tétigt, musser Eingriff mit den U-laufacheiben gebracht .
Dur Hebel CH6 ~ 05 - 05Q 1% mit einem Grlenksgohénge mit
dem Tisch verbunden. Hrch Herausschicben der Yiscke wird der
Hebel OH6 - 11 - 143 Ahbbildung 18 in die schraffierte Po -
sition, d.h.von der Arbeitastelle wezzedrilekt. Die Konsole
des Tisches wird aus dem Lagerbett herausgeschcoben uand
léset sich dar Tisch durch Ziehen azm Handgriff TO5 51 - 023
Atbildunz 7 verschwenken. Die Tischlagerunz sowie der Hecbel-
mechanisrus beelnflussen die Genaunigkeit der Varzahnung und
diirfen daher kein ungewolltes S:iel aufweisen. Aus diesom
Grunde geht die Tischverschwenkung ziemlich streng .

B:im Einsclwenken des Tisches wird in umgekehrter Reihen -
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folge vorgegangen, doch darf dies nicht mit ru¢kartigem
Stoss vorgenonmmen werden, sondern im Zug, damit die hervor-
stehenden Bestandteile nicht beschidigl werden. Basonders
das Herablassen der Nocke OH6 - 22 - 005 nit dem Hebel CHE -
30 - 042 ~uss langsam und vorsichtipg erfolgen,damit die U '~
laufscheiben nicht beschédigt werden.

9. 7-chsel der Vorschub- /Tiefen-/ Uocke, Albildung 13 ° 152

— e N O _—— =

M:% der Muschine wird, in dieser montiert, eine Nocke fiir °
gwei Schnittc mitgeliefert. Dies bedeutet, dass die Spanab-
nahme bis auf die eingestellte Zuhntiefe in gwel Schnitten,
dem ersten Schruppschnitt und dem zweiten Schlichtschnitt,
erfolgt. Dieser Vorgang 1st der tiblichste beim Stoasen von
gohnrédern. Der Arbeitszyklus kann jedoch bei Zuhnriddern, die
keine besondere Gerauigkeit erfordern, darch Stossen mit ei-
nem Schnitt abgekiirzt werden. I~ Gegensatz dazu, muss bei
Zuhnrédern mit btesonderer Gznauigkeit und- bei gsolchen aus
Meterial mit hoher Festigkait sowie bei Zchnrédern grisserer
Module und Durchmesser , mit drei Schnitten gearbeitet werden,
damit die benttigte Giite der Vorszahnung erreicht wird. Die
Nscken fiir Bearbeitung in 1 und 3 Schnitten sind nicht im
Wormalzubehtr enthalten und milssen zetrennt bestellt werden.

Beim Wechsel der Nocke OH6 - 22 - 006 lockere man die 3
Schraoben 11 und verwende zwel von diesen Schraaben zum
H-~runterziehen vom Zapfen, der auf das Gewinde 12 aufgze -
schranbt iet. Durch Anziehen der Schrauben wird die Nocke
von der Wnlle ebgezogen und durch Urterstecken unter die
¥:1le OH6 - 39 -~ 016 herausgenommen. Mun achte darauf, dass
die Nocke beim Herabgleiten vom Zepfen nicht herunterfdllt
und die Arbeitefléchen nicht beschidigt werden. Beoschddig=-
te, bezw.angectossene Stallen-beeinflﬂaﬁen die Genauigkeit
der Verzahnung.

Beim Einsetzen der Nocken achte men darauf, dass dle Sitsz -
£léchen peinlichst sauber sind und sind die Wockendffnungen

i)
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ginzutlen, damit ﬂiese gich nicht festfresaen. Mun setze
die Wocke mit den ﬂ;rnungen ffir die Schrauben gegen die G'-
winde der Welle und durch allménhlichea Fegtziehen der
Schrauben wird die Nocke suf die 7slle sufgezogen. Die aus=
ger Betrieb stehenden Hocken sind gut.aufzuheben, damit
selbe nicht beschiddigt werden.

10 ., Wechsel der Echrauhenfghrunge s

Wie bereits im vorhergehenden Abschnitte erwdhnt, erfordert
bei der Fertigungz von Schraubenriéidern jeder Sehranbenw ankel
besondere Schraubenfilhrungen, wélche die geforderte Stei -
zung der Schrauben—Hder bestimmer. Znim Schraubengetriebe
jst stets ein Rued rechte- und ein Rnd linksgénglg. Aus
diesem Grunde liefern wir bei Bestellungen von Schrauben =
fithrungen diese rtets gleichzeitig flr rechts- als auch
linksgéngige Schraubenrdder.

Beim Wechsel der Fihrungen, die stets direkt mit der Bilchee
geliefert werden, ist der Dockel CH6 - 06 - 052 Avbbildung
4 gbzuheben. In den Einh#ngezapfen der Pedédr OH6 - 41 =045
+ird der Demontierungeansatz 15 gingeschraubt. Mit ﬂem Ari=
satz wird die Fader gespannt und die Ifatter OH6 - 42- 013
;elockert. Die gelockerte Feder wird va;aichtig in die
Hohlung des Stdssels herabgelassen, wobei man diese auf
dem “Zupfen eirschliesslich des Damontierunzseinsatzes hin-
gen ldsst. Die Ozlpfanne OHE = 09 - 065 wird vorsichtig ab-
géhoban. Dudurch wird der-Zitritt zu den Fithrungen frel -
zelegt. Die Schrauben 16 werden gelockert und mid Hilfe
der Demontierungsgzewinde im Flansch der Bichse abgedrickt
und gemeinsem mit der Buchse die dussere Fitlhrung heraus =
gehoben. Y.t der Mutter OH6 - 41 - 049 wird die innere
Filhrung von Xcgel fes Stbesgels gelist.

Aaf die innere Pliarung die nun montisrt werden soll, wird
die Mutter OH6 - 41 - 049 und Stitze OH6 = 30 = 050 uafgze-
setzt., Die Teile werden gut gereinigt auf den ¥egel des

é _
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3itssels aufgesetzt und festgezogen. Nun wird die Blichse

mit den Husseren featen Pilhrungen sufgesetzt und die Schrau- .
ben 16 ungezogen. Die Oclpfanne OH6 - 09 - 065 wird so ein-
gesetzt, dass der vorgesehene Ausachnitt auf den hervor -
gtehenden Stift kommt. lNun wird die Feder gespannt und die
Mutter OH6 - 42 - Ol angeschraubt.

Die neumontierten Puhrungen sind vor Einsetzen der Elpfanns
‘ut durchziuschmiefren, demit beim Anleuf der Muschine,solange
die automatische Schmierung nicht voll funktioniert, die
Peile nicht besch#digt werdeni '

11 . Spielbegrenzung in den Fithrungen , Abbildang 19 .

i P i - " e —————

Die Pihrunzen werden aus Qualitédtsguse hergestellt und stark’
dimensioniert, damit die beim Stbssen entstehenden Driicke
gut vertragen werden. Die Reibungsfléchen sind sorgfédltiz
geschabt und werden ausreichend geschmiert, £alls die 01 -
.fanhe rechtzeitig und geniigend nachgefiillt wird.

Trotzdem entsteht nach léngerer Botriebsdauer vor allem
dann, wenn grosse Zghnréder und !fodule gefertizt werden,
ein Spiel zwischen den Leitfléichen der Fuhrungen. Dieses
9-iel hat eine grSbere Oberflliche des bearbelteten Werk =
stiickes zur Folge und verursacht Urgenauigkeit der eingel -
nen Teilungen. d

Die Spielbegrenzung erfolgt auf die Weise, dass die Schrau-
ben 17 an der Stellfiihrung CH6 = 22 - 009 und die Sciten -
schraube 18 selockert werden. Mit der Stellschraube OH6 - 41-
054 .erden die kegzeligen Fllchen der Fuhrungen gespreizt und
dadurch das durch den Verschleiss entestandene Spiel be -
geitigt. Die Eilnstellung muss sehr sorgfiltig erfolgen, da-
mit die Fuhrungen nicht zu starr laufen. Durch zu enges Zu=-
gammenziehen wiirde der 01film der Gleitfléchen mangelhaft
werden und es kénnte zu einem Pressen der Teile Xommen. Nach
Beeseltigung des Spiels werden die Schrauben 17 ond 18 fest
angezozen und die Buchse mit den Sehreubenfiihrungen neu ein-

i)
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“ontiert.

12 . Sfielhagrenzung zwischen der Sﬂhnecke und dem Teilrad

-_.-.—---—_..._-“..._— o - - e

]
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Fulls nach Verschleiss ein Spiel des Teilschneckenrades
vorliegen sollte, wird dieses durch Eﬁaraahlaifen der Plat-
te CH6 - 06 - 052 oteseitigt. Dieses Plhttchen let zwischen
den Stésselkirper und dem Schneckenkasten OH6 - 03 - 021
vorgesehen. Nuchdem der Eingriff des Teilrades sehr empfind-
lich ist, isi Adas Nachschleifen des Pléttchens sehr vor -
gichtig , am testen in mehreren Etappen unter andanernder
Nachpriifung, vorzunehmen. Fulls das Plittchen unter das er-
forderliche Mass abgeschliffen wlirde, miiaste ein neues
Plﬁttchen'angefertigt werden, was ziemlich schwierig iat .
Der achsiale Druck der Schnecke wird Von genauen Lagern auf-
gefangen und erfolzt die Spielbegrenzung nach Lockerung der
Bicherungsmutter 708 02 = 1547 aurch Anziehen der Stiitzmut-
ter OH6 - 30 = 018, Die Sicherungscutter TOS 02 - 1547 -use
dann wieder featgezugan werden, damit sich die Stﬁtzmutter'
nicht lockern kann.

13. Spielbegrenzung zwischen Schnecke und Teilrad des T1 -

- — s o S ) . e S . g s S .

sches, Abbildung 20 .

e ——————— . L T ]

Bzi der Sgiélbagrenzung gwischen dem Trnilschneckenrad und
der Scunecke des Drehtisches sind die Schrawben 19 zu lok=-
kern. Dodurch wird der auf der Tischkonsole montierte
Scianeckenkasten gelist.

Die Sicherunssschranbe 20 wird@ gelockert und mit der Ab -
drtickschrauba 71 die Schnecke so weit in die Vorzshnung des
Schneckenr:i:s gezogen, bis das minimel erforderliﬁhe Ein =
griffseviel erreicht ist. Die Schreuben 19 und 20 werden wie-
der festzezogzen und dadurch der Schneckenkasten mit der
Tischkonsole fest verbunden.

/A
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D:-s Achsislepizl der Schnecke wird 52 veseitigc, dass das
Yechselrad D A»:ildung 10 vad der Doc 2l OH6 -~ 30 ~ 055 ==~
genommen werden. liit der Huiter TOS 02 ~ 1541 urfolgt das

. Binstellen des Spilels, worsul dann die abzsnonmenen Toile

' wieder ru mcntieren sind.

H-—---i-l-—-l—d- b TEmy e e ] --—-—-.l--un-bi--

Dur Tlektromsior ist im linken Tcil des Siinders auf einer
dotorplatte avfgekingt. Tile totorplatte ist auf einem Zapfan
verschwen'tha» und wird ir der eingestellten Lyze durch die
dutteran 22, o ildung 21 gelalten. Die kuz2ligen Unterlagen
der Meotter: sentatien ein Vorschwerken der Platte, wenn
dureh Lzckerung der vateren Muthern tad A-zienen der oberen
die Platte um den Zaupien gedresht und dadurcl: die Ricmen 23
-gspannt werder, Die Futtzin miszen gopeoreinender recht fest
angezogen wevrden, danit Cie Tla+te die lMotervibrationen
démpft. Zutritl =u den St Timcttern ist untsr dem Liiftunzgs-
deckel OH6 -~ 06 - 064, wolcher anf Bolwen ein: rehd1zt lot.

15, Riemenspenuans der Zchnpurpe der ”c; c1uﬂg Actildurg 21,

Dor Pumpenkbraer ist mit elral Mute fir ﬂpanhfphfﬂuhen ver =
gehen., Nuch Lockeruny dieser Schrauben nean die Turpe mit

der Haond abwirts zedriett warden, bis der Riemen Zespannt
ist. Denach wird durch Aczichen der Behreabden die cingestell-
te Pumpenlage gesichari.

16. Einrichten der Punktion des Oidawpferq » A'blldung 22 .

e s T L e s 4 TR W T e = —

Wenn die Voroehnb- leefeﬂ—/ Eacke ihre Bohn itberléuft und
das beerbeitats Z:hnrad fertiggestellt ist, wird das Schneid-
rad mit dem St#ssel durch die Frder OH6 - 51- 011 abgehoben.
Die Welle 77 - 39 - 076 -elche den St5asel bewezt, stisat
mit dem spncshulerten Anschlagring CHE - 24 - U89 &n das Batt
an. D=v Lvscalaz des Ringzes muss mit der Matter CHE - 16-125
s0 eingestzllt werden, dass das Sititzlazer der mTiafennocke
nicht im Eincehnitt cer Mocks einschlBsS pnd durch die Sibsee

L
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‘Leschddigt wird. Die Muiter wird durch die Einlage OH6 - 34-
044 cegen Drehung gesichert.

: Zur Dumpfunz von Stlssen and langsamen Abfahrens des Sthig=
se}s dient der Oldsmpfer. Dieser wird mit der Schraube 24
¢ingestellt und die eingestellte L.ge mit der Mutter 25 ve-
sichert. Der Dimpfer ist so einzustellen, dass der Stlesel
nach beendigter Arbeit ohne Sidsse vom warkstiick abgescho -
ben wird. ' '

Fur den Elﬁﬁupfa: ist O =iner Visgkositit von 3.5 = EGE

~ei 50°C #n serwenden. Dus El wird -ach Avsschrauben des
Stbpsels 26 =ingeflillt, vlaspdffnung bei Stépsel 28, Zuge=
‘hériger Elatqndanzeiger 2T+

17. Einstellen der Kupplung dea Schwungrades,hbbildung 23.

D-s Schwungrad OH6 - C2 - €06 ist 1n der lMaschine swischen
dem Getriebe de= coschwindi~keitskasters und dem Goetriebe
des Eurhelmechanismus vorgesehen and dient zum Ausgleich

der U:ersetzungs=-VerzBgzervrg, welche durch den Widerstand
dee M teriales beim Schniid nervorzerufen wird. Sollte bel

¥ schinenlauf aus wes fiir sinem Grunde der Stiesel stehen
bleiben, wilrde dic %Eervutreitulg der reximalen Muschinen-
belastung eine Beschildigung der Getriebe nach sich fihren,
nachdem die Trizhoi-alrifte der Schwangmasse in diesem Fal~
1e die zul#asige Bslastung der Gotriebe Uberschreiten. Aus
diesem Grunde st d=3 Sciwungrad zwischen die Flansche OH6-
09 - 053 und OH6 - 0% - 054 cingesetzf. ¥it den Kuttern 28
iyt die Friltionskraft zwischen den FPlsnschen so eingestellt,
‘dess deim ﬁberachreiten der meximelen Belastung die Schwung-
masse durchzleitet und dadurch die Tirkang der schwungmasaa:
auf die Gririgbe beseitigt wird. D:s Einstellen der nbtigen
Priktion ziicchen den Fisnschen und dem Schwungrad ist stee
mit Rickeicht auf diesen U.stand vorzunchmen.
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¥.h1 der Schnittgeschwindigkeiten .

Die Tabelle 24 +ibt die Arzehl der Doppelhiibe n/rin. an ,
die theoretisch die vorteilhaftesten fiir die gegebene Zvhn -
breite und die gewhdhlte Schnittgeschwindigkeit sind. Die Bz=-
stimmang der Schnittgeschwindigkeit héngt von dem bearbel =
teten Muterial ab. Die Bearbeitbarkeit des Materials ver =
schlechtert sich mit steigender Harte und muss daher dle
Jchnittgeschwindigkeit verkleinert werden.

Die Schnittzeschwindigkeit ist ungefidhr zu wéhlen 3
5 = 6.3 n/7in. fiir zkhestes Material wie z.3.:Chromnickel-
atdhle , harte Schmiedebronze u.H.
8 = 10 n/rin.fiir S.ahl von etwa &0 g Festigkelt
12.5=16 /rin.fiir Grauguss vnd einige Bronzesorten
16 = 20 n/;min.flir StEhle bis 70 kz Festigkelt
20 = 25 /min.fir Stdhle von etwa 50 g Festigkeit
37,5-40 »/ain.fir weiche Blei- und Zirkbronzen
50 = 63 n/rin.fir Aluminium und deseen Legierungen.

Die physikalischen Eigenschaften des Huteriale beeinflussen
fters die Bearbeitbarkeit und sind deshalb obige Richt -
linien nur informativer Art. Bcim Bearbeiten wird erst ent-
gliltiz festgestellt, ob die Schnittgeschwindigkeit richtig
gewdhlt warde und ist eventuell eine Anpassung durch Erhi -
hung oder Herabsetzung der Hubanzahlen vorzunehmen.

I der Tﬁballe wird nach der Breite des zu bearbeitenden
Z:hnrades und senkrecht unter der gewdhlten Schnittgeschwin-
digkeit die theoretische Hubanzahl festgestellt und nach dem
d~schinenschild die Hobel fiir die ndchstliegende Doppelhub-
zahl eingestellt .

A
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Einstellung und Bodieaung der Zahnst-ngenhobe loinriehtung

- T e . S — —— ——— . ——— ey - S T ——

. Zaum Z-hnst~ng.onstossen ~uf der .Abvdlzstossanschinc OH-6 wird el-
ns Hilfscinrichtung -ngewendet, bei deron die Drohbowsgungs des
Tischoe Uber ein Ritzel nuf diz Z-hnst-ngc 4z Ldngessuportes
yibertr-zcn wird. Diec za habolnden Z-hnstrngon werden dureh aincn
Aufspannwinkel ~uf den 5upport b:fuetigt.

~Pilla die BEinrichtung gleichguitig mit d:=r Taschinc beetcllt wird,
wird di: EBinriehtung im Butrieb d<s Harstcllors zannm ausgerich=
tst und die Blockerungsstifte stallen cinc 2apartize Orts~nz-be
dsr Supports drr, dnss die Zahngtangs in ihrer ganzen Lénge dic-
solbc Vergahnuagstisfe eufweist. P~11s 2iz ZEinrichtung nachirdg-
lich boetollt und vom Bostaller s.lbst montiert wird, ist dcr
Support vor der sinfilhrung der Stifte gunau ~ugzurichton.

Um gcnaaes Ausrichtin zu Jrzizlon, wird ~uf die Terkzzugspindcl
oin Indik~tor aufg-.spz2nnt und darci Sohnollverstellung wird dor
Support nnch cincr zuf dom Aufspannwinkel fostgeklommton gecschlif-
fenzn Beil-wgocplatte in rochtwinklige Log: -~usgcrichtet. Irst
nerch dicsom sorgfidltigsten Ausrichtin aind dic Blockicrungsstif-
te cingufithren, damit boim naochmaligen G:brauch dar Binrichtung
cine genesa pusgorichtotc L-zc garanticrt wird.

Dis Monticrung dor Zinrichtung ~uf don Tigoh srfolgt in der Wel-
s, dass stott decs normalcn Asufsn-nndorncs dor Dorn CH 6 - 45802
cingceatst, durch uttor 1 feetgodonmt und g.2.0 Vordr.hung
durch die in dic Dornnutc eingecfiihriec Schraube 2 g sichert wird.
Dic goceamte Binrichtung wird dsrart auf don Tiseh ~ufgesctzt
d-ss aag Zohnred OH 6 - 17069 sich inm dic Dornnutcn einfiigt .
Jurch Eintrciben der Blockicrungsatifte 3 wird dic Lag: der 3up-~
porte bcastimmt und 2issclben durch Schrauben 4 auf don Tisch der
-inschine befeot’zt. Durch Betitlzung des auf dor rochton Saite
der Haschin: iiozr dem Heuntschalt:r befindlichin Schalters dis
schn:llv.rst  llungsmotors dir Einricatung zum Zohnst-ngenhobeln
wird der Support dcn gongzen Schlifttin ¢ntlang verst:llt und da2 -
durch =uf zlclohmissig:n Gang g=zprift.
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Dic Dr-hrichtung dds Tirkz:ug.e und di. Rdeatung dor Supportbo-
w.gung wird aus dcr an dsr Magehin: bofostigton Taboll. ormit -
$:1t and di. botraffond.n Hob.l domontevr.chind cing.stillt.

Nachder das Torkstiick fostz.kl.mat and ausgerichtot wordon ist,
fEnTt man mit dem T.rkzouz dirart g.ozon daszclb: auf, dase dic
Zihnc deg “Turkz o uz:s dcssen Oburflédch. l.icht echaben. Bel Ein -
stollung der Zahnticfe wird in dor glcichsn Wedse wis beim Zahn-
radstoasen vurfahrsn.

intsorcchend dor Ling: der gehobulton Zaeanstangan wird auf der
Stang. dos Aufs annwink.ls in Vorschubanschlag gegen den an
dar Hasehinenwand neben don Supporten nonticrton Endsusschalicr
cingestellt und dor Steocker dus Schalt.rs in di: Stcokdosc uin-
s:sohobon, onn das Hobeln dor Zzhnstange in ihrcr ganzon Lange
b zndet ist, erfolgt sinc salbsttdtizs Ausschaltung dee End -
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anz:fihrt: Formcl sind 4i. Weechacltoilrdd.r zu .rr.chnin.

In der Formel T{:'-:-...?:E--:-?-- bedeutet:

: . . =
np » P

m, = den Jerkzeuzmnodul

z, = Zdhnezahl des Verkzeugs
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LL)
5/3 = Ubersetzungsverhdlinis zwiscien dem Teilrad des Stbssels

und den Tellred des Tisches,

-ie Teilwechselrdder werden danach in der der Tafel entnommenen
Folze aufgesetzt. Un genaue Zohanstangen zu erzielen, ist beinm
Aufspannen aunf sorgfaltizes Ausrichten sowohl der "erkstiicke als

auch des Schneidrades gzu achten, gemdss den Angaben in der Bediern~

anweisung.
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Nachwort

Die in dieser Bedienungsanleitung zusammengefassten Erfahrun-
gen sind das Ergebnis unserer mehr als 30 jahrigen Praxis im
Werkzeugmaschinenbau und sind zugleich Anleitung zur wirt-
schaftlichsten Ausniitzung der Maschine. Alle Maschinenteile
werden aus den besten Werkstoffen unter Anwendung der mo-
dernsten Produktionsmetheden und Messzeuge hergestellt. Aur
der Maschine konnen daher hei Einha tung der Belriebsvorschri’-
ten hichste Genauigkeit und Arbeitsleistung bei gerinastem
Verschleiss der Maschinenteile erzielt werden, Sollten trotz aller
Vorsichtsmassnahmen wihrend des Betriebs der Maschine Stii-
rungen eintreten, sei es schon durch Nichtachtung der Schmier-
vorschrifien, unsachgemidsse Bedienung oder durch zufillige
Beschidigungen isl die Maschine sofort auser Betrieb zu setzen,
Kleinere Schiden konnen durch werkseigene Krafte ohnhe wei-
teres beseitigpt werden, ohne dass die Genauigkeit der Maschine
gefihrdet wiirde, Bei grdsseren Beschidigungen ist es jedcch
empfehlenswert, sich mit uns ins Benehmen zu setzen, damit
wir Thnen fir die Durchfithrung der Reparatur die notwendigen
Anwelsungen und Unterlagen schnell und zweckmissia zur Ver-
fligung stellen kinnen. Telefonische cder telegrafische Ersatz-
teilbesiellunzen sind ausschliesslich an unser Werk 2u richten
und ordnunpshalber bitten wir Sie, diese unverziiglich schriftlich
zU hestiitigen. Fir ene glatie Erlediguny der Ersatzteilbestellun-
gen ist es erforderlich immer die genaue Eenennung und de
Bestellnummer des veriangten Teiles oder eine cenaue Be-
schreibunj seiner Funktion in der Maschine anzugeben,

Wir danken Thnen
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