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GEBRAUCHSANWEISUNG

HEBEN DER MASCHINE MITTELS KRAN (Fig. 1)

Das Heben der Maschine erfolgt mit einem Seil, das um den herausgezogenen verschieb-
baren Spindelbock und um die Ausbuchtung des Maschinenstinders nach Fig. 1 gelegt
wird. Dabei ist zu beachten, dafl sich der Kranhaken i(ber dem Schwerpunkt der Ma-
schine befindet so dall beim Heben kein Neigen der Maschine erfolgt. Es ist ein unbe-
zchidigtes Hanfseil von eca 30 mm 0 zu verwenden. Bel Mangel an Hanfseil kann auch
ein entsprechendes Drahtseil verwendet werden, jedoch missen dann die Flachen,
weiche das Drahtseil beriihrt, mit Lappen umwickelt, resp. geschiltzt werden, Das Sen-
ken der AMaschine ist schr vorsichtig durchzuflihren um Beschidigungen bzw. Bruch
zu vermeiden,

AUFSTELLUNG DER MASCHINE AUF DAS FUNDAMENT (Fig. 2)

Da diese Werkzeugfrismaschine fiir Priizisionsarbeiten vorgesehen ist, muss ihr ein
rahiger Lauf gesichert werden. Zu diesem Zweck soll die Maschine aus ein Fundament,
welches nach der Fundamentzeichnung (Fig. 43) gefertigt ist, aufgestellt werden, Vor-
her ist sie von allen Rostschutzmitteln, mit welchen sie konserviert war, zu reinigen. In
die Lécher im Fundament werden die Fund amentschrauben eingelegt sber noch nicht
einbetoniert. Nun wird die Maschine auf das Fundament gestellt und dabei die Funda-
mentschrauben durch die entsprechenden Lécher im Maschinenfull gesteckt. Dann wird
sie durch Einschlagen von Eisenflachkeilen »K« und mittels einer Prézisions-Rahmen-
Wasserwage »Os« ausgerichtet. Die Rahmen-Wasserwage ist an einen geschliffenen
Bolzen »Ve anzulehnen, welcher in die Flihrungen des Standers zu legen ist. (Siehe
Fig. 2) Die Maschine ist mit einer Genauigkeit von 0,02/1000 mm auszurichten. Nach-
dem sie im Léngs-und Quersinne ausgerichtet ist wird sie mit Beton untergossen. Nach
Fig. 43 sind zum Untergiellen 20 mm vorgeésehen. Nach Erstarrung des Betons, werden
die Ankerschrauben angezogen. Dabei mull das Ausrichten der Maschine abermals mit
der Wasserwage kontrolliert werden.

ANSCHLUSS AN DAS ELEKTRISCHE NETZ (Fig. 3)

Die Elektroeinrichtung der Frismaschine wird an ein Dreiphasen-Stromnetz 380 WV,
50 Hz. angeschlossen, Die Zuleitungen sind durch das Rohr »E« zu zichen und an den
Klemmen anzuschliesen welche sich im hinterem Teil des Maschinenfusses befinden
(Siche Elektro-Schema Fig. 44). Beim Anschlufi an das Stromnetz ist die Drehrichtung
des Motors, welche mit einem Pfeil am Deckel hinter dem Schwungrad bezeichnet ist,
zu kontrollieren,

Besondere Beachtung muBl dem vorschriftsmiissi Erden geschenk d d. h.
durch vine besondere Erdleitung soll die Maschine mittels der Schraube »Z« geerdet
werdan,

SCHMIERUNG DER MASCHINE (Fig. 4)

Zum Schmieren der Frismaschine ist ein mittelschweres Ol von einer Viskositit 35 bis
45" Ei50" C, Flammpunk, 180°C, Stockpunki-20" C zu verwenden. Die Schmierung des
Spindelstockgetriebes sowie des beweglichen Spindelstockes erfolgt durch ein Olbad. Das
01 wird langsam in den Spindelstock eingegossen, indem man die Schrauben 1 nach-
ldsst und den Deckel 2 am Spindelstock herauszieht, Das Ol ist unter langsamen Laul
der Maschine so lange einzugiessen, bis die Hohe des Oles im Olstandglas 3 die Mitte
erreicht. Beim ersten Ol-Eingiessen ist es notwendig dagselbe auch in die Oltaschen
4 des Spindelstockes einzugi , bis der Olstand die Mitte des Olstandsauges 5 ei-
reicht, Mit dem O] aus den Oltaschen werden die E der Frisspindel, die Fiihrungen

des beweglichen Spindelstockes, die Gewind espindel das Lager des Kegelzahnrades,
welches zum Vorschub des Spindelstockes dient, geschmiert. Zum Auffiillen des 0l-
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standes, was tiglich geschehen soll, gentigt es den Spindelstock um cirka 23 bis 30 mm
nach vorne herauszuziehen und dann die Maschine einige Minuten mit 735 U/min laulen
zu lassen. Auf diese Weise werden die Oltasthen im Spindelstock mit Ol gefiillt, was
fitr den thglichen Gebrauch genfigt

Zur Kontrolle der Schmierung dient das Olstandsauge 8. Das 01 kann durch die Ablass-
schiraube 7 abgelassen werden. Die Schmierung des Vorschubgetricbes erfolgt auch
durch ein lbad und noch zusétzlich durch eine Kolbenpumpe, welche im Vorschubge-
triebe eingebaut ist. Die Kolbenpumpe lefert das Ol in die Verteilungskammer und von
dort wird es durch Rohrleitungen in dic Lager des Getriebes gefhrt. Das 01 ist durch
die Einflillachraube 8 einzugicscen. bis dle Hihe des les die Mitte des Winkeldlglases
erreicht, Das O] kann durch die Abl hraube 10 en werden. Die Funktlon der
Kolbenpumpe wird durch das Olstandsauge 11 kontrolliert. Falls eine Reinigung der
Kolbenpumpe notwendig ist, wird der Deckel 12 entfernt und die Pumpe herausgezogen.

SCHMIERUNG DES SUPPORTES (Fig. 4 und 5)

Die Arbeitstischspindel mit Lagern und zweltetliger Mutiter, die Kegelzahnrider mit La-
gern und das Lager der Nutenwelle werden aus der Olkammer 13 gespeist. Die Kam-
mer wird mit Ol bis zur Mitte des Olstands auges 14 geiiillt. Das O1 ist durch die Ein-
fiillschraube 15 einzugiessen. Die Endlager der Ar ischspindel werden tiglich durch
die Schmiernippel 16 geschmiert. Die Kammer 17, in welcher sich der Kegelradsatz fur
den Vertikalhandvorschub und die Klauenk upplung befindet, wird mit Fett gefdllt In-
dem man den Deckel 18 (Fig. 4) entfernt,

Die Spindel fiir den Vertikal-Handvorschub sehmiert man mittels des Schmiernippels
19 (Fig. 5.). Die Auftriebspindel und Nutenwelle werden von aussen mittels einer a1-
kanne, wihrend das Lnggr der Nutenwelle durch den Schmlernippel 20 (Fig- 5) ge-
schmiert wird, .

Die Antriebs-Kegelzahnrader befinden sich in einer mit Fett gefiliten Kammer. Um
die Schmierung dieser Zahnrider durchltthren zu kinnen, muss man das Schutzblech
21 (Fig. 4.) entfernen, den Deckel 22 abheben und die Kammer mit Feit anfiillen, Durch
den Schmiernippel 23 wird des untere Lager der Nutenwelle geschmiert.

Die Fithrungen des Supportes und Tisches werden von aussen mittels der Olkanne ge-
schmiert,

Nachdem man den Deckel 24 an dor hinteren Seite der Maschine (unter dem Schwung-
rad) entfernt, werden die Rollenketten und Ketlenrdder mitiels der Glkanne geschmiart
Simtliche Schmiermittel, welche s in der Maschine befinden, miissen von Zeit zu
Zelt gewechselt werden, Es ist unbedingt notwendlg, die erste Fillung der neuen
Maschine nach 300 Arbeitsstunden #u wechseln, Dabei miissen alle Schmiermittel ent-
fernt und simtliche Kammern mit sinem leichten Ol oder Petroleum gereinigt werden.
Nachher sind neue Schmiermittel einzusetzen, Die zweite Fiillung ist. so wie jede fol-
gende, nach 2000 Arbeitsstunden zu wechse!n. Jedes Halbjahr sind die Lager des Elek-
tromolors zu reinigen und #u schmieren. Alle Schmierstellen und Einfillstellen miissen
dauernd reingehalien werden und nach jedem Schmieren sind alle Deckel sorgsam zu
schlliessen.

KUHLUNG (Fig. 6, 7 und 8)

Im Maschinenfuss ist der Behdlter fiir das Kihlmittel untergebracht. Das Kihlmittel
wird von hier aus durch eine Zahnradpumpe iber dic Rohrlefungen zum Werkstick
geleitet, Die Zahnradpumpe ist im Maschinenstinder untergebracht, so dass man sie mit
dem Hebel 25 durch eine Klauenkupplung ein- und ausschalten kann. Bei der Zahn-
radpumpe befindet sich ein Uberdruckventil 22, womit der Druck in den Rohrleitungen
geregelt wird. Das Reinigen des Saugkorbes 33 eclolgt, indem man den Deckel 30
entferat, das Rohr mit dem Saugkorb herauszicht, denselben vom Rohr abschraubt und
reinigt. Zu beiden Seiten des beweglichen Spindelstockes sind Aufnahmeglieder 26 (Fig.
7) angebracht, wo nach Wahl das Ende der Rohrieitung 27 befestigt werden kann,

Das Einglessen der Kithlfliissigheit erfolgt durch eine Offnung, welche sich an der vor-
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deren, oberen Seite des Maschinenfusses befindet. Diese Offnung iet durch ein Sieb 28,
welches sur migung des Kilhlmittels von Splinen dient, geschlossen, Die Ablasschrau-
be filr das Kihimittel 20 ist an der vorderen Seite des Fusses angebracht,

Falls die Pumpe das Kihlmitlel nicht sofort ansaugt, muss man eiwas vom dem Kihl-
mittel dureh die Re am oberen Ende eingicssen, bis die Pumpe zu saugen be-
ginnt. Es ist un gt notwendig, nach lingeror Betrichszeit die Sehraube 31 etwas
anzuziehen. (Fig. B.).

INBETRIEBNAHME DER MASCHINE (Fig. 9.).

MNachdem dis Mazchino am Fundament aufgestellt, ausgerichtet, an das Stromnetz ange-
schlossen und richt'y geschmiert s, konn sle In Beteieh genommen werden, Durch
Andriicken des Tasters bei dem Schild sPOGON« (Antrieh) ist die Maschine an das
Stromnetz angeschlossen,

BEDIENUNG DER MASCHINE (Fig. 9, 10 und 11),

Durch Drehen des Handrades 34 wird der Spindelstock bewegt und mit den Knebeln
35 in der gewlnschten Lage fixiert, Die grosste Ausladung betriigt 170 mm.

Durch Drehen des Schalters 36 aus der Lage #0« in die Lage »1« baw, »2< wird der Mo-
tor mit einer Drchzahl von T00 resp. 1400 U Min in Betrich geseizt.

Durch Schaltung der Hebel sA« und «B« wird die Drehzahl der Frésspindel von 60 bis
1175 UMin gewihit,

Durch Schaltung der Hebel sCe und »Ds werden dic Quer- und Senkrechivorschiibe
nach oben von 10—16§ mm Min, resp, der Senlrechtvorsehitbe nach unten von 12—196
mm/Min gewdhit.

Alle diese Hebel befinden sich an der rechten Scite der Maschine. Das Umschalten der
Hebel »As, +Bs, 2Ce und «Ds darf nur bei stillsichenden Elckiromotor erfolgen, d. h.
bel O-Stellung des Schaiters 38, Falls man die Zahnrider nicht leicht zum Eingriif
Bringen kann, ist o5 notwendig, das Schwungrad, welches sich an der hinteren Ssite der
Maschine befindet, mit der Hand zu drehen.

Zuyr Schaltung der Senkrecht — und Léngshewegung des Tisches dient der Kugelgritf 37
tFig. 10.), welcher sich an der rechten Seite der Maschine befindet. Mil diesemn kiénnen
alle Bewegungen des Tisches erreicht werden die auf Fig. 10 dargestellt sind, Man kann
nebst 4 Hauptbewegungen nach schens, sunten«, slinkss«, und srechts: auch die Bewe-
gungen nach soben linkss, soben rechise, resp. sunten linkss, sunten rechtss einschalten.
Zur Senkrechtbewegung des Tisches mit der Hand, dient dasz Handrad 38 und fiir die
Liangshewegung die Kurbel 39, Sidmtliche Bewegungen des Tisches diirfen wihrend
der Arbeit der Maschine ein - und ausgeriick ! werden. Sie sind dureh Anschligs begrenzt
und werden automatisch ausgeschaltet. Dadurch ist die Maschine vor jeder Beschidi-
gung, welche durch eine weitere Bewegung de; i erfolgen kinnte, geschiitzt.
Ausserdem ist der Vorschubantrieb durch einen E;:ﬂé;nf'zm :U: !weichel‘ bel einer
Uberlastung abgeschert wird und dadurch den Vorschub ausschaliet, gesichert,

Es wird empfohlen die neue Maschine in den ersten 200 Arbeitsstunden nicht {ber
der halben Maximaldrehzahl und in den folgenden 200 Arbeitsstunden nicht dber der
3/4 Maximaldrehzahl laufen zu lassen. Das heisst die Maschine ist erst nach 400 Arbeits-
stunden voll einsetzbar,

PFLEGE DER MASCHINE (Fig. 8)

Mindestens ¢inmal In dor Woehe ist das Dec kblech 41 und der Filz 42 zu entfernen und
grindlich zu reinigen, da im entgegensetzten Falle in den Filz eingedrungene Spine
die Supportfiihrungen beschidigen kinnten.

Ebetso muss mindestens einmal in der Woc he das Schutzblech 21 abgenommen und die ©
Auftricbspindel des SBupportes: gereinigt und neu geschmiert werden.

Die zeitweillge Relunlgung der IMihrungen des Spindelstockes ist ebeafalls notwendig.
Zu diesem Zwecke entfernt man die Grenzleiste 43, verschiebt den Spindelbock bis zum

PRV OMAUJS KA
- ZAGREB — JUGOSLAWIEN




Ende nach riickwiirts und reinigt die Fiihrungen, Dann wird er nach vorne geschoben
und die Grenzleiste 43 wieder befestigt.
Siimtliche Aufspannfliichen der Maschine sind stets rein zu halten und man soll darauf
achten, dass sie nicht beschiidigt werden. Werkstiicke sollen nicht mit unbearbeiteten
Flichen auf den Tisch gespannl werden, weil dadurch die Aufspannflichen beschiidigt
werden und die Genauigkelt der Maschine beeintriichtigt wird, Es wird empfohlen, die
Werkstiicke, welche unbearbeitete Flichen haben, in Vorrichtungen zu bearbeiten oder
sie auf eine bearbeitete Zwischenspannplatte aufzunehmen. Sobald eine Fliche des Werk-
stiickes, welche zum Spannen dienen kann, bearbeitet ist, wird die Vorrichtung bzw.
die Zwischenspannplatte entfernt und das Werkstiick mit der glatten Flache auf dem
isch aufgespannt. Es ist verboten Werkzeuge auf dem Tisch abzulegen, weil auch da-
durch die Arbeitsfliche des Tisches beschidigt wird.

NACHSTELLUNG DER HAUPTSPINDEL (Fig. 12)

Die Horizontalfrasspindel besitat zur Aulnahme der Radialkrifte im vorderem Lager
einen, in einer Bronzeblichse gelagerten Kegel, wiihrend die Achslaldriicke von einem
nbstimmbarem gehfrteten Laufiing 46 aulg enommen werden,

ich bei langerem Gebrauch eine Verg Tung ¢ Lagerspials bemerkbar oder
pindel zu stramm eingestellt so wird die srungsichraiibe 44 nachgelas-
sen und mittels der Mutter die Lagerung eingestellt. Das Lager kann soweit nachge-
stellt werden, dass bei dichier Radiallagerung, wobei das Lagerspiel hichstens 0,01 mm
betriigt, das Achsiallagerspiel 0,02 mm nicht {iberschreitet. Solite die Radiallagerung auf
dicse Weise nicht nachzustellen sein, so muss der Laufring ¢68 nachjustiert werden, wo-
bei eine Dickenverminderung des Ringes um 0,1 mm die Radisllagerluft um 0,01 mm
verringert,

Der hierzu nétige Ausbau der Frisspindel geschieht durch Losschrauben der Mutter
45 und Herausziechen der Friisspindel nach vorne.

EINSTELLUNG DES SPIELES DER ARBEITSTISCHSPINDEL. (Fig. 13)

Um die Einstellung des Spieles in der Arbel tstischspindel zu ermibglichen, ist seine Mut-
fer sweiteilig ausgefithrt. Falls ein Nachstellen notwendig ist, muss man den Tisch in
die Husserste Lage nach rechts verschieben. Mit Hilfe zweier Spezialschliissel, welche mit
dem Normalzubehéir unter Bestell-Nr. 03-08R £ geliefert werden, ist die Mutter 47
nachzulazssen, Durch Rechtsdrehen der Mutter 48 wird die Luft verringert. Nach dem
Einstellen jst die Muitter 47 unler gleichzeltigem Festhalten der Mutter 48 wieder anzu-
ziehen.

EINSTELLEN DER LUFT IN DEN TISCH- UND SUPPORTFUHRUNGEN (Fig. 14.)

Die Luft in den Fithrungen des Tisches wird durch eine Keillelste eingestellt, Die Ver-
ringerung der Luft wird durch Nachlassen der Schraube »Ge« und Anzichen der Schrau-
ke »He, womit man die Keilleiste zwischen die Flhrungen driickt, erreicht. Die Luft in
den Fithrungen des Supportes ist nur mit einer Schraube einzustellen, d. h. durch An-
zichen der Schraube sJ= wird die Luft verringert. Vorher ist es notwendig die
Sicherungsschraube »Ls nachzulassen.

NORMALZUBEHOR
GEGENHALTER (Fig. 15.)

Das Aufsetzen des Gegenhalter—Balkens wird folgendermassen durchgefithrt: die
Schrauben 1 sind nachzulassen, der Deckel 2 herauszuziehen und der Balken 47 von der
vorderen Seite einzuschieben, sodann sind die Schrauben 1 wieder festzuziehen. Sobald
der Balken fixiert und der Dorn in die Hauptspindel eingezogen ist, wird das Gegenhal=
ter-Lager 50 aufgesetzt und mit der Schraube 51 fixiert. Die Schmierung erfolgt mit
Ol durch den Schmisrnippel 52. Nach Entfernen des Balkens ist der Deckel 2 sofort
auf seinen Platz einzusetzen, um Eintritt von Spinen oder Schmutz zu verhindern.
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SONDERZUBEHUR
SENKRECHTFRASKOPF MIT PINOLE (Fig. 16.)

Das Aufsetzen des Friiskopfes wird folgende rmassen durchgefithrt: Die Schrauben 1 wer-
den nachgelassen und der Deckel 2 herausg ezogen. Nun wird der Friskopf von oben auf
den beweglichen Spindelstock derart gesetzt, dass die Prismenstlicke des Friskopfes 53
zwischen die Prismenstiicke 54 des beweglic hen Spindelstockes gesetzt werden. Sodann
wird der Friskopf bis zum Grenzanschlag 55 geschoben und die Schrauben 1 angezo-
gen. Um  dabei den Eingriff des Zahnrades zu erleichtern, ist die Frasspindel des Kop-
fes oder das Schwungrad an der hinteren Seite der Maschine mit der Hand zu drehen.
Das Entfernen des Friskopfes erfolgt in entgegengesetzter Weise. Sobald der Friskopf
entfernt ist, soll der Deckel 2 sofort eingesc hoben werden, damit kein Schmutz in den
Spindelstock cindringt. Es ist besonders darauf zu achten, dass die Fiithrungen und das
Zahnrad stets sauber sind.

Schmierung des Senkrechtfriskopfes (Fig. 16.)

Die Schmierung der Friisspindellager erfolgt mit Fett durch den Schmiernippel 56 und
mit O] durch den Olnippel 7. Die Lager der Querwelle werden mit Ol durch den
Olnippel 58 geschmiert. Die Schmierung der Kegelzahnrider erfolgt mit Fett, welches
slch im Frasspindelgehiuse befindat.

Handhabung des Senkrechtfriiskopfes (Fig. 16.)

Durch Schalten der Hebel A und #Bs, welche sich an dem Maschinenstinder befinden,
kann man 12 Drehzahlen der Fraskopfspindel und zwar von 93 bis 1820 U/Min wihlen.
Der Vorschub der Pinole wird durch Drehen des Ritzels 59 betdtigt. Der Verschiebe-
bereich betriigt cca 70 mm, Die Pinole wird durch die Kraft einer Riickzugfeder einge-
zogen. Das Frisspindelgehfiuse ist um 360"schwenkbar.

Vor dem Schwenken muss man den Zentrierbolzen 60 herausnehmen und die Muttern
61 nachlassen, Nach dem Schwenken in die gewiinschie Stellung, werden die Muttern 61
angezogen, Soll der Kopf wieder in die senkrechte Stellung gebracht werden. wird er
bei nachgelassenen Muttern 61 in die Lage »Q+, laut der graduierten Skala geschwenkt,
der Zentrierbolzen 60 eingesetzt und nachher die Muttern 61 festgezogen, Da fiir sehr
priizise Arbeiten die Genauigkeit der Senkrechtstellung durch den Zentrierbolzen nicht
geniigen wiirde, muss man nach der Instruktion auf Seite 14 verfahren.

Mit der Schraube 62 kann die Lage der Pinole in jeder gewiinschten Hohe fixiert wedf=
den. Dras Spannen simtlicher Dorne erfolgt durch die Schraube 63.

Nachstellung der Friisspindel (Fig. 17)

Simtliche Radialkrifte werden vom Kegelzapfen der Frisspindel, welcher in einer
Bronzehiilse gelagert ist, aufgenommen. Die Achsial-Krifte werden von Achisallagern,
welche durch die Scheibe 64 und die Schraube 65 in der Pincle befestig sind, aufge-
nommen. Falls sich das Lagerspiel durch lingeren Gebrauch vergrissert hat, sind die
Muttern 66 anzurzichen und nachher unterei nander zu spannen. Hierbei ist das Lager
solange einzustellen, bis bei einem Radials piel, welches 0,01 mm nicht Uberschreiten
darf. die Axialluft hichstens 0,0} mm betra gen soll. Falls das Lager aul diese Weise
nicht einzustellen ist, so muss der Abstimm ring 67 nachjustiert werden, wobei eine Di-
ckenverminderung um 0,1 mm die Radialla gerluft um 0,01 mm verringert.

Ausbau der Friisspindel (Fig 18.)

Um den Abstimmring nachjustieren zu kinnen ist es notwendig den Kopf zu zerlegen,
Dies erfolgt auf folgende Weise : der Kegelstift 68 wird herausgeschlagen, die Mutter
69 abgeschraubt und die Spannschraube 63 nach unten herausgezogen. Nachher wird
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die Mutter 70 abgeschraubt und das Ritzel 59 herausgezogen. Nun wird die ganze Pino-
le nach unten herausgeschoben.

Beim Wiedereinbau wird nach Einfiihrung der Pinole das Ritzel 59 so weit eingesteckt
bis der Keil 71 vor der Keilnute steht. Sodann wird durch Drehen der Riindelkappe die
notwendige Spannung der Rilckzugfeder erreicht und ohne die Rindelkappe loszulassen
das Ritzel 59 ganz eingeschoben. Nun werden die Muttern aufgeschraubt, die Spann-
schraube 63 eingesteckt, die Mutler 69 zugezogen und der Kegelstift in seine Bohrung
eingedrilckt.

SCHNELLAUFENDER SENKRECHTFRASKOPF (Fig. 19.)

Das Aufsetzen des Friiskoplfes auf die Maschine erfolgt indem man die Schrauben 1 nach-
lisst, den Deckel 2 herauszieht, den Kopf bis zum Grenzanschlag T4 einschiebt, und
die Schrauben 1 wieder anzieht. Es ist zu beachten, dass die Fihrungen immer rein-
gehalten werden.

Es ist besonders wichtig dass, sobald der Kopi entfernt ist, der Deckel 2 sofort aufge-
setzt wird, damit kein Schmutz in die Maschine eindringt.

Schmierung (Fig. 19.)

Die Schmierung des Kopfes erfolgt mit Fett durch den Schmiernippel 75 und mit ol
durch den Olnippel 76.

Bedienung (Fig. 19.)

Der Friskopf wird in Betrieb gesetzt indem man ihn an die 3-polige Steckdose, welche
sich an der linken Seite der Maschine befindet, anschliesst und nachher den Motor
durch den Schalter 77 einschaltet.

Die Ausladung des Friskopfes vom beweglichen Spindelstock aus betréigt 120 mm so
dass eine gesammte Ausladung, durch Verschieben des Spindelbockes won 200 mm er-
reicht werden kann, Dies wird durch Drehen des Handrades 34, bzw. durch Verschieben
des Friskopfes nach vorne erreicht, Der Vorschub der Pinole betrigt cca 65 mm.

Er wird durch Drehen des Ritzels 78 erzielt. Die Pinole wird durch die Kraft einer
Riickzugfeder eingezogen.

Mit der Schraube 78 wird die Pinole in der gewiinschten Lage festgeklemmt Durch die
Kombination an den Riemenscheiben laut Tabelle kann man 6 Spindelgeschwindighkei-
ten und zwar von 1875 bis 5960 U/Min erhalten, indem man die Knebel B0 nachliset,
die Konsole des Molors nach vorne schiebt und den Riemen auf den gewilnschten
Durchmesser der Abtriebs-bzw. der Antriebsriemenscheibe legt, Daraul izt die Konsole
soweit zuriickzuschieben dass der Riemen missig gespannt wird, Scdann werden die
Knebel 80 wieder festgezogen.

Das Schwenken des Friskopfes in der Senkrechtebene betrfigt je 30" nach links und
rechts, Vor dem Schwenken ist der Zentrierbolzen herauszuziehen,

Das Spannen und Nachlassen der Spannpatronen wird durch Drehen der Vierkant-
schraube 81 erreicht,

DER STOSSAPPARAT (Fig. 20.)

Vor dem Aufsetzen des Stossapparates ist zu priifen ob seine Fihrungen und das Zahnrad
vollkommen rein sind.

Das Aufsetzen des Stossapparates erfolgt in gleicher Weise wie das des Vertikalfréiskop-
fes, d. h. die Schrauben 1 sind nachzulassen, der Deckel 2 ist herauszuziehen und der
Stossaparat von oben so aufzusetzen, dass die Prismenstlicke des Apparates zwischen
die Prismenstiicke des beweglichen Spindelstockes kommen.

Dann wird der Apparat bis zum Grenzanschlag 82 geschoben und mit den Schrauben 1
festgeklemmt. Bei dem Einschieben des Apparates ist, um ein leichtes Eingreifen der
Zahnréider zu ermoglichen, das Schwungrad mit der Hand zu drehen.
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Das Abnehmen des Stossapparates erfolgt in umgekehrter Weise, Scbald der Apparat
sbgenommen ist, muss der Deckel 2 sofort aufgesetzt werden, damit kein Schmutz in
die Maschine eindringt.

Schmierung des Stossapparates (Fig. 20.)
fihrungen des Stossels, sowie die beiden Lager der Schubstange werden aus
hmiert, deren (einguss 83 sich an der oberen Seite des Stissels be-
dder im Apparatkopf und die Lager der Antriebswelle werden mit
ch die Schmiernippel 84 geschmiert. Die Schmierung des Antriebs-Zahnrades
=rfolgt durch das Olbad im Spindelstock. Nach je 20 Stunden Arbeitszeit ist in die
Clkammer O] nachzufilien,

Bedi des S ates (Fig. 20.)

Dureh Schalten der Hebel sA« und sB: am Spindelstock kann man 12 Geschwindigkei-
ten und zwar von 22,5 bis 442 Hibe pro Minute wéihlen. Die Einstellung des Hubes
erfolgt, indem man die Anzugsschraube 85 mit dem beigegebenen Sechskantstiftschliisse!
86 nachlisst, wihrend man die Spindel 87 im entsprechenden Sinne mit dem Schrauben-
zieher 88 so lange dreht bis man auf der Skala 28 die gewiinschte Hublinge eingestellt
hat. Danach wird die Angugsschraube 85 wieder festgezogen.

Die grosste Hubliinge betrfigt cirka B0 mm, Das Einspannen des Stossiahles erfolgl mit
der Mutter 90.

BEHANDLUNG DES SCHWENKBAREN WINKELTISCHES (Fig. 21.)

Vor Anbringen des Tisches an die Maschine, ist die Schraube 91 mit Mutter in die Nuie
der Grundplatte 92 des Tisches zuriickzuziehen. Nachher wird der Tisch mit den Steinen
93 an den Maschinentisch cingehiingt und die Mutter 94 soweit abgeschraubt bis der
Kopi der Schraube 81 in die T-Nute eingeschwenkt werden kann. Dann wird die Mut-
ter 94 fostgezogon, Erst dann sind die Schrauben 85 in die T-Nuten einzusetzen und die
Muttern 85 festzuziehen. Nun ist der schwenkbare Winkeltiseh an der Maschine
befestigt.

Zum Schwenken des Tisches parallel zum Maschinentisch sind die Muttern 94 und 87
zu lésen, der Tisch in die gewiinschte Lage rzu schwenken und die Muottern wieder
festzuziehen.

Beim Schwenken des Tisches nach links bzw, rechts in der Horizontalebene sind die
Muttern 99 nachzulassen, der Tisch zu schwenken und die Muttern wieder {estzuriehen.
Der Tizch kann um 20° nach links und rechts von der O« Linie parallel zum Maschinen-
tiseh geschwenkt werden. Um 30° hinauf und herunter von der »Qe« Linie in Richtung
gegen den Maschinentiseh, und um 25" nach links und rechts von der »O« Linie in der
Horizontalebens, In gleichzeitiger Kombination kénnen noch gilnstigere Schwenkwerte
erzielt werden.

FESTER WINKELTISCH (Fig. 22)

Die Schrapuben 101 sind in die Nule des festen Tisches zuriickzuziehen und der Tisch mit
den Steinen 102 an den Maschinentisch einzuh@ingen. Nachher sind die Schrauben 101
nach vorne zu schieben, in die T-Nute einzuschwenken und die Muttern 100 festzuzichen.
Die Schrauben 103 werden nun eingeschoben und die Muttern 104 festgezogen.

TEILKOPF MIT GEGENHALTER (Fig. 23.)

Der Tellkopf, welcher auf einem Winkelstiick und dieses auf einer Grundplatte ange-
bracht ist, wird an den Maschinentisch mit den Schrauben 105 und Muttern 106 befe-
stigt.
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Die Schmierung erfolgt mit Fett durch den Schmicrnippel 107 und mit 1 durch den
Olnippel 108
BEHANDLUNG DES TEILKOPFES (Fig, 23)
Der Teilkapf st fir dirckte und indirelkte Teilung sowie flir beliebige Winkelteilung
nach Graden konstruiert.

I¥e Achse der Hauptspindel kann in zwei Richtungen geschwenkt werden und zwar

& Nachlassen der Muttern 108 ist ein Schwenken des Kopfes parallel zum Maschi-
h bis maximal 90° in belden Richtungsn miglich. Werden die Muttern 110 gelést
nn der Kopi senkrecht zum Maschinentisch bis maximal 15° in beiden Richtungen
wenkt werden,

Nach Einstellen der Teilkopfachse in die gewiinschte Lage, werden die Muttern 108
bzw, 110 wieder festgezogen,

Direkte Teilung (Fig. 23.)

| Zum Arbeiten mit direkter Teilung ist vorher die Schnecke aus dem Elngrilf mit dem
! Schneckenrad zu I8sen. Dies wird dadurch erreieht, dass man den Knebel 111 nachliisst
und die Kurbel 112, welche im Eingriflf mit der Teilscheibe 113 sein muss, nach links
gehwenkt bis die Schnecke frei ist. Nachher ist der Knebel 111 zwecks Fixierung der
Schneckenlage wieder festzuziehen,

Das direkie Teilen wird mit der eingebauten Rastenscheibe die mittels des Rastenstiftes
1i4 der Teilung entsprechend eingestellt wird, durchgefiihrt. Dabei ist der Knebel 115 zu
lisen , der Rastenstift zu heben, die Spindel mit dem Handrad 118 zu drehen und gleich-
zeitig der Rastenstift loszulassen bis er in die Raste der Teilscheibe eingreift.

Mit dem Knebel 113 soll die Teilkopfspindel immar nach durchgefithrter Teilung fest-
geklemmt werden. Dadurch wird die Rastenscheibe brw, der Rastenstift besonders bel
sehweren Schnitten geschont.

Bei beliebiger Winkelteilung wird derselbe Vergang angewendet wie bei direkter Tel-
lung , nur ist der Rastenstift 114 zu heben und nach links 2u schieben. Dadurch ist die
Teilkopfspindel frei und thre Fixierung auf der gewlnschten Teilung. bzw, Winkel
wird nur durch Anzichen des Knebels 115 erreicht

Indirekte Teilung (Fig, 23, 24, 25)

Bei indirekter Teilung muss man folgendermassen vorgehen : den Rastenstift 114 he-
ben und nach links schieben, dic Knebel 111 und 115 nachlassen und die Kurbel 112,
welche im Eingriff mit der Teilschelbe 113 sein muss, nach rechts drehen bis der Grone-
anschlag an der Grenzschraube 117 anliegt.

Dadureh wird die Schnecke in Eingriff mit dem Schneckenrad gebracht. Daber ist die
Teilkopfspinde! mit demn Handrad 115 langsam zu drehen um den Eingriff zu erleichtern.
Nachher ist der Knebel 111 zwecks Fixicrung der Schneckenlage anzuziehen, Die Grenz-
schraube 117 dient gleichzeitig zur Behebung eines zu grossen Spieles im Schneckenein-
griff, Falls dies notwendig sein sollte, wird die Schraube 117 abgeschraubt, am Ende
um einige Hundertstel-Milimeter abgeschliffen, wieder eingeschraubt und an der Teil-
kopispindel das erwdhnte Spiel kontrolliert.

Fiir die notwendige Teilung muss man zuerst in dor Tabelle, die der Fortsetzung dieser
Beschreibung beigefligt ist, den nitigen Lochkreis feststellen.

Falls die entsprechende Teilscheibe nicht montiert ist, muss man die Teilscheibe aus-
wechseln und zwar so, dass man die Mutter 118 abschraubt, das Pliittchen 118 und die
Handkurbel 112 abnimmt, die Rindelschraube 120 abschraubl und gemeinsam mit der
Schere abmontiert. Dann wird die Scheibe gewechselt und alles wieder montiert. Jetzt
muss der Indexstift der Kurbel auf den entsprechenden Lochkreis eingestellt werden,
wag leicht durch Nachlassen der Mutter 115 zu erreichen ist.

Beim Teilen wird durch Zichen des Kurbelgriffes der Indexstift aus dem Loch heraus-
gezogen, Nun wird die Handkurbel um die erforderliche Lochzahl, welche laut Tabelle
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festgestellt wurde, gedreht. Sobald man aufhirt an dem Griff zu ziehen wird der In-
dexstift durch die eingebaute Feder wieder in das Loch gedruckt, Wenn man den Kur-
balgrill in susgezogener Stellung um 90" dreht, so ist er in dieser Stellung fixiert und
iie Druckfeder kann nicht wirken. Dieses Verfahren wird angewandt, wenn man beim
en mit der Kurbel mehrere Umdrehungen machen miuiss.

3 ¢s soll elne Teilung aul 18 Teile oder 20" durchgefiihrt werden. In der Ta-
belle bei der Teilung 18 finden wir, dass hiefir 2 volle und 627 Umdrehungen der Kur-
bel auf der Teilscheibe 1, oder 2 volle und  8/36 Umdrehungen der Kurbel auf der Teil-
scheibe I11 notwendig sind. Das heisst, die Teilung wird so durchgefihrt, dass man aul
der Teilscheibe I, am Lochkreéis 27 die Kurbel um 2 volle Umdrehungen und noch um
6 Licher, oder auf der Teilscheibe 11T am Lochkreis 36 um 2 volle Umdrehungen und
noch wm 0§ Lécher dreht,

Zwecks Vermeidung von Fehlern beim Zihlen der Lécher ‘ist vor der Teilscheibe eine
Schere angebracht. Der linke Schenkel der Schere wird von der linken Seite an den
Indexstift angelehni, Jetzt werden die Lécher abgezdhlt, wobei das Loch, in welchem
der Indexstift steckt, nicht einzurechnen ist. Der rechte Schenkel der Schere wird hin-
ter das leizte abgeziihlte Loch gestellt und die Schenkel durch Anziehen der Rindel-
schraube befestigt, Nach durchgefihrter Teilung, dreht man die komplette Schere bis
der linke Schenkel an dem Indexsfift anliogl. (Fig. 24.).

Bei Anwendung des Teilkoples mit dem Gegenhalter ist folgendes zu unternchmen: Die
tehrauben 121 sind nachzulassen (Fig. 25.), der Deckel 122 wird herausgezogen und der
Balken 123 mit der Vorderseite in die Fithrungen eingeschoben. Nun sind die Schrauben
121 wieder anzuziehen, Dic SpitzenhGhe des Gegenhalters betriigt 102 mm, Durch Nach-
inssen der Schraube 125 und durch Verschiebung des Gegenhalterbockes 124 kann man
die Entfernung zwischen der Spitze und der Teilkopfspindel einstelien,

DER RUNDTISCH (Fig. 26

Das Aufsetzen des Rundtisches auf den festen oder auf den schwenkbaren Winkeltisch
erfolgt, indem man den Rundtisch aufl einen der obenerwihnten Tische mit den Steinen
126 in die Nute des Tisches steilt, die Schrauben 127 in die Nuten sinzieht und die Mut-
tern 128 anzicht

Die Schmierung der Schnecke und des Schneckenrades sowie der Schneckenlager erfolgt
durch das Olbad aus einer Olkammer, Das O ist durch den Einguss 129 solange einzu-
giessen bis der Olstand die Mitte des Olstandsauges 130 erreicht. Das O1 wird aus der-
selben Offnung ausgelassen, in welches man es eingiesst,

Die Schmicrung der Axial -und Radiallage rung des Schneckenrades erfolgt ebenfalls
aus der Olkammer nur hier mit einem Docht der das O zum Lager leitet.

Die Schmicrung der Auflagefliiche des Tisches erfolgt durch den Olnippel 131.

Bedienung des Rundtisches

Der Rundtisch ist fir direkte und indirekte Teilung sowie filr beliebige Winkelteilung
nach Graden komstruiert.

Direkie Teilung (Fig. 26.)

Zur divekten Teilung ist es nolig, die Schnecke aus dem Eingriff mit dem Schneckenrad
zu lésen was so erreicht wird, das man den Knebel 132 durch Linksdrehen entspannt
und die Kurbel 133. welche im Eingriff mit der Teilscheibe 134 sein muss, nach rechts
dreht, bis die Schnecke frei wird, Nachher ist der Knebel 132 nach rechts anzuzichen,
wodurch die Lage der Schnecke fixiert wird.

Der Spannhebel 135 dient zum Festklemmen der Tischplatte in jeder Lage. Demzulolge
ist es vor jeder Teilung notwendig, durch Linksschwenken dieses Spannhebels den
Tisch nachzulassen. Nach jeder Teilung. bezw. vor Beginn der Frisarbeiten ist die Tisch-
platte in jedem Falle mittels des Spannhebels 135 zu klemmen, um den Rastenstift und
beim indirekten Teilen dic Schnecke, vom Frisdruck zu entlasten.
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Fiir direkte Teilung ist im Tisch eine Rastenscheibe mit 24 Rasten eingebaut. Demzu-
folge kiinnen 2, 3, 4, 6, 8. 12 und 24 Teilungen erzielt werden,

Die direkte Teilung erfolgt, indem man den Rastenstift 136 nach unten zieht und um 90"
dreht, Jetzt wird er durch eine Druckfeder in cine Raste der Scheibe gedriiokt,
Wiinscht man z. B. eine Tellung aufl B Teile durchzufihren, dann muss die Tischplatte
bei jeder Teilung um 24/8 = 3 Rasten gedreht werden. Da die Rastenschelbe von aussen
unsichtbar ist, so wird die Teilung so durchgefiihrt, dass man den Rastenstift bei der
Anfangsstellung der Tischplatte nach unten zieht, die Platte ein wenig dreht und
den Stift freilisst. Beim Weiterdrehen springt der Rastenstift durch den Federdruck in
die nachste Raste. Wenn man das dreimal wiederholt, so ist die Rastenscheibe um 3 Ra-
sten und somit die Tischplatte um 1/8 gedreht worden. Bel jeder weiteren Teilung ist
der Vorgang zu wiederholen,

Die Rastenscheibe ist an der Tischplatte 130 =0 befestigt, dass man bei parallel Stellung
‘deren T-Nuten mit den T-Nulen des Tisches, auf welchem der Rundtisch montiert ist,
den Rastenstift 138 in eine der 24 Rasten einstecken kann, Damit wird eine schnelle,
leichte und genaue Einstellung der Tischplatte in die +0« Stellung ermbglicht,

Sollte festgestellt werden, dass diese Lage nicht genau ist, so wird ein Einstellen da-
durch ermdglicht, dass man den Rastenstift 136, welcher sich in einer exzentrischen
Biichse 137 befindet, durch deren Drehung nach dem Nachlassen der Schraube 138 cin
wenig verschiebt und dadurch die »Os Stellung der Tischplatte genau einstellen kann.
Bei Winkelteilung, ist die Schnecke aus dem Eingriff mit dem Schneckenrad auf bereits
beschriebene Weise zu i6sen und ausserdem ist der Rastenstift 136 nach unten zu zichen
und um 90" zu drehen. Damit ist die Tischplaite von jedem Eingriff befreit. Nun ist der
Spannhebel 135 nach links zu driicken, die Tischplatte 139 um die gewiinschte Teilung
nach Graden zu drehen und dann die Tischplatte mit dem Spannhebel festzuklemmen.
An der Aussenseite der Tischplatte sind Teilungen von 0 — 360° angebracht.

An der rechten Seite des Tisches befindet sich das einstelibare Nonius-Segment 140, das
60 Teilstriche Uber 39" umfasst. Die Einstellung des Nonius-Segmentes erfolgt, indem
man den Knebol 141 entspannt. das Nonius-Segment auf den ndtigen Strich setzt und
es mit dem Knebel wieder festspannt, Mit dem Nonius ist eine Einstellung von minimum
1 Minute ermiglicht.

Indirekte Teilung (Fig, 26.)

Zum indirekten Teilen ist folgendes #u unternehmen : Den Spannhebel 135 entspannen
und den Rastenstift 136 nach unten ziehen und um 90" drehen. Dadurch wird die Tisch-
platte befreit. Nun ist der Knebel 132 nach links zu drehen und die Kurbel 132, welche
im Eingriff mit der Teilscheibe 134 sein muss, ebenfalls nach links zu drehen und zwar
50 weit bis der Grenzanschlag des Schneckenlagers an die Grenzschraube 142 anschligt.
Dabel muss gleichzeitig die Tischplatte 139 mit der Hand gedreht werden, um den Ein-
griff der Schneclke mit dem Schneckenrad zu erleichtern, Nachher wird die Sc }
lage durch Anziehen des Knebels 132 fixiert.

Die Grenzschraube 142 dient gleichzeitig zur Behebung eines zu grossen Spieles im
Schneckeneingriff, Falls dies notwendig sein sollte, muss die Schraube 142 herausge-
schraubt, dic Spilze um einige Hundertstel mm abgeschliffen und dann wieder cinge-
sehraubt und angezogen werden,

Mit Hilfe dreier Teilscheiben kénnen bei indirektem Teilverfahren Teilungen in 2—3600
Teile baw. bei Winkelteilung von 8 — 180° crreicht werden. In der Tabelle, die dieser
Anweisung beigefligt isl, kann man fiir die gewlinschte Teilung die entsprechende Teil-
scheibe und den nitingen Lochkreis, feststellen.

Sall die Teilscheibe gewechselt werden, ist die Mutter 143 abzuschrauben, die Unter-
lagsscheibe 144 und die komplette Kurbel 133 2u entfernen. Nachher ist die Rindel-
schraube 145 abzuschrauben und die Schere zu entfernen. Die Teilscheibe wird jetzt
ausgewechselt und alles in umgokehrter Welse wieder montiert, Die Einstellung des In-
dexstiftes auf den entsprechenden Lochkreis erfolgt, indem man die Mutter 143 nach-
lasst und sie nach der Einstellung wieder anzieht,
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Der Teilvorgang erfolgt wie beim Teilkopf, indem man den Kurbelgriff 133 an sich zicht
und den Kurbelhebel um die entsprechende Lochzahl auf den richtigen Lochlreis der
Teilscheibe dreht usw, Auch die Verwendung der Schere ist dieselbe wie beim Teilkopi.

KOPIEREINRICHTUNG (Fig. 27.)

Die Kopiereinrichtung wird an der Maschine angebracht, indem man die Stange 146 in
die entsprechende Bohrung des beweglichen Spindelstockes einschraubt und mit der
Gegenmutter 147 sichert,

Mit weiteren Stangen und Gelenkstiicken ist die Kopiereinrichtung universell einsteilbar.
Beim Kopierfriisen muss der Tasier 148, welcher an der Schablone anliegt, vollkommen
identisch mit dem Friser sein, welcher das Werkstick bearbeitet. Ausserdem missen
der Friiser und der Taster mit dem Werkstiick, resp. der Schablone ausgerichtet sein.
Das Kopieren am Werkstlick wird durch Bewegen des Tisches mit der Hand nach oben
bzw. in der Lingsrichtung immer bis zur Beriihrung des Tasters an die Schablone baw.
an das Modell durchgefiihrt.

KOMBINIERTER MASCHINENSCHRAUBSTOCK (Fig. 28 und 20)

Der kombinierte Maschinenschraubstock kann als drehbarer oder fester Schraubstock
angewendet werden,

Im ersterem Falle ist er mit der Drehplatte auf den Tisch zu selzen, die Schrauben 149
in die Nuten einzuziehen und die Muttern 150 festzuzichen, Die Schmierung der Fith-
rungen sowie der Gewindespindel erfolgt von aussen mit der Olkanne, Der Maschinen-
schraubstock kann auf der Drehplatte um 180" beiderseitig gedreht werden,

Das Spannen des Werkstiickes erfolgt durch Drehen der Gewindespindel mit Hilfe der
Kurbel 151

Die grisste Backenweite betrligt 80 mm. Die Backenhthe ist 40 mm und die Backenbrei-
te 110 mm. Die Einstellung der Luft zwischen den Fiihrungen erfolgt, indem man die
Muttern 152 nachlfisst, die Schrauben 153 anzieht und die Muttern 152 wieder anzieht,
Wenn der kombinlerte Schraubstock sls fes ter Schraubstock angewendet wird, so muss
man die Drehplatte 1534 entfernen, indem man die Muttern 155 abschraubti und die
Schrauben 156 herauszieht, Nun ist der Schraubstock ohne der Drehplatte auf den Tisch
zu setzen und mit den Schrauben 149 und Muttern 150 zu befestigen.

ZWEIBACKENSCHRAUBSTOCK FUR DEN TEILKOPF (Fig. 20.)

Der Schraubstock wird auf die Teilkopfspindel angebracht nachdem man die Schraube
157 mit dem Kurbelgriff 158 nachlisst und den Schraubstock aul die Nase der Teilkopi-
spindel steckt und aufschraubt. Nachher ist die Schraube 157, um den Schraubstock
festzukl ehen.

Die Schmierung des Spindellagers erfolgt durch die Olnippel 159, withrend die Schmie-
rung der Spindel und der Backenfilhrungen von aussen mittels der Olkanne durch-
zufllihren ist.

Der Kurbelgriff 158 kann auf! die Gewindespindel, von einer oder der anderen Seite
aufgesteckt werden, Beim Drehen der Spindel erfolgt ein gleichzeitiges zentrisches An-
nihern oder Entfernen der Backen in Bezug auf die Mitte des Schraubstockes, bzw. die
Teilkopiachse, Dig grosste Backenweile betrigt 105 mm, die Backenhtthe 30 mm und die
Backenbreite 100 mm.

Das Einstellen der Luft in den Fithrungen ist durch Nachlassen der Muttern 160, An-
ziehen der Schrauben 161 und Festzichen der Muttern 160 mbglich,

STEMPELFRASEINRICHTUNG

Die Einrichtung, deren Grundteil der Support bildet, ermiglich ein Einstellen des
Mittelpunktes der zu frasenden Radialfliche auf die Teilkopfachse.
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Der Support (Fig. 31, 32 und 33.)
Support besteht aus der Grundplatte 162, dem Schlitten 163 und den Drehflansch
Der gesamic Supportmechanismus und deren Fithrungen werden mit Ol an 8
unierstellen mittels der Handdruck-Olpresse geschmiert.
Grundplatte ist an der unteren Seite mit einer Bohrung und entsprechenden Gewin-
de zur Defestigung an der Teilkopfspindel versehen. Nach dem Aufschrauben wird der
Support durch Anzichen der Schraube 165 auf der Spindel festgeklemmt.
In der Grundplatle ist die Exzenterwelle 166 eingebaut, durch deren Drehen man
Uber ein Spannglied den Drehflansch anzieht. Dadurch wird auch der Schlitten angezo-
gen und aul diese Weise werden beide Teile in der eingestellten Lage festgeklemmt. Bei
erem Spannghied ist ein Drehen des Dreh llansches und Verschieben des Schlittens in
inen Fithrungen um 45 mm méglich. Dem zufolge kann in einer Aufspannung jeder
beliebige Radius, wenn am Werkstiick die gegentiberliegenden Mittelpunkte nicht wei-
ter als 90 mm sind, gefrist werden.
Der Schiitten wird mit der Hand erst grob und dann mit der Feinstellschraube 167 fein
eingestelll. Da mit der Feinstellschraube der Schlitten nur um cca 6§ mm verschoben
werden kann, so soll vor dem Einstellen die Mittellage des Zeigers 168 geprillt werden,
Falfs dies nicht der Fall sein sollte, muss man die Riindelschraube 169 nachlassen und
durch Drehen der Feinstellsehraube 167 den Zeiger in die Mittellage bringen.
Nun ist die Réndelschraube 169 anzuziehen wodurch die Mutter der Feinstellschraube
tm Schlitten festgeklemmt wird. Dann kann man durch Drehen der Feinstellschraube
den Schlitten sehr genau einstellen,
Aul den Drehflansch kann man ein Dreibackenfutter oder eine Vorrichtung zur Auf-
nahme des Werkstiickes oder das Werkstiick selbst, befestigen. (Fig. 32) In den Dreh-
| flansch 164 werden Gewindelocher, falls ein Anschrauben von oben, oder Senklicher
zum Anschrauben von unten gebohrt,
Um die Lécher [ir die Schrauben bohren zu kénnen, ist der Drehflansch ungehirtet
ausgefihrt, Beim Bohren der Lécher muss der Drehflansch abgenommen werden. Um
das zu ermiglichen ist die Sperrklinke 170 (Fig. 31) nach unten zu schieben wéihrend
man dabei den Knopf darliber eindriickt, und danach die Excenterwelle 166 heraus-
| zieht, Nun kann man den Drehflansch durch leichtes Drehen nach links und rechts mit-
| sammt dem Spannglied abnehmen. (Fig. 33)
Das Spannglied 171 wird vom Drehflansch abmontiert, indem man den Sicherungstift
172 aus dem Loch am Flansch der Mutter 173 driickt. Um beim Abschrauben der Mut-
ter das Einspringen des Sicherungstiftes in die Locher am Flansch der Mutter zua ver-
meiden. wird empfohlen ein Stilck diinnes Blech dazwischen zu schieben.
Bei der Montage ist genau so vorzugehen. Mit der Mutter 173 wird gleichzeitig der
Spannbereich des Wellenexzenters 186 reguliert. Die Mutter 173 und damit die Linge
des Spanngliedes 171 ist so einzustellen, dass das Exzenter in der Néhe des unteren Tot-
punkties spannt.
Damit man, wenn nitig einen anderen oder mehrere verschiedene Drehflansche mit
grisserem Durchmesser oder eventuell sogar mit T-Nuten fiir die Aufnahme der Werk-
stiicke je nach individuellem Bedarf selbst anfertigen kann. ist in F1g. 45 eine Masskizze

hi

des Drehflansches 1684 mit den zugehbrigen A g

Vorgnng beim Frisen (Fig. 34, 35, 36, und 37.)

Das Werkstlick muss genau angerissen und die Radiusmittelpunkie mit 60" angebohrt
werden.

Nach der Montage des Werkstickes auf den Dreh-Flansch kann man mit dem Frasen
beginnen. Zum Friisen einer Radialfliche am Woerkstiick muss der Mittelpunkt seines
Krimmungsradius genau in die Achse der Teilkopfspindel gebracht werden. Dies wird
so erreicht, dass man den Drehflansch soweit dreht bis der Radiusmittelpunkt in die
Liingsachse des Schlittens fillt, Nun wird er durch dessen Liingshewegung in die
Achse der Teilkopfspindel gebracht, wie dies in Fig. 34 gezeigt ist.

Zur Kontrolle der genauen Einstellung des Radiusmittelpunktes in die Achse der Teil-
kopfspindel dient die Zentriernadel (Fig. 35) deren Konsole auf den Gegenhalterbalken

o0
100

5
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des Teilkopfes gesetzt wird, Die Konsole ist in den Filhrungen des Balkens nach unten
bis in die Nihe des Werkstiickes zu schieben, und mit dem Hebel 174 zu befestigen. Nun
wird die Riindelkappe 175 ausgezogen und durch langsames Drehen mnach links, wobel
man dem Federdruck nachgibt, die Nadel heruntergelnssen bis fhre Spitze in den an-
gebohrten Radiusmittelpunkt eingesetzt wird. Es ist darauf zu achien, dass die ausgezo-
gehe Rindelkappe nicht aus der Hand gelassen wird, well die Feder die Nadel rasch
nach unten ziehen und dabei die Spitze in das Werkstick stossen und beschiidigen
kionnte.

Der Mittelpunkt wird durch Drehen des Drehflansches und durch Verschieben des Schlit-
tens so lange eingestellt bis beim Drehen der Teilkopfspindel, welche vorher aus dem
Eingriff mit der Schnecke befreit wurde, die oberc Spitze der Zentriernadel keinen Aus-
schlag mehr zeigt,

Die Kontrolle der genauen Einstellung ist beim Beobachten der oberen beiden Spitzen
dadurch erleichtert. weil die obere Spitze der Nadel eine 20-fache Vergrosserung der
Abweichung anzeigt. Falls sich z. B. der Mittelpunkt, in welchem die untere Spitze der
Nadel steckt, nur um 0,02 mm ausserhalb der Spindelachse befindet, so wird das obere
Ende bei der Umdrehung der Spindel einen Ausschlag von 08 mm insgesamt ergeben.
Es ist nicht unbedingt nolwendlg, dass dle Spitze der oberen festen Nadel mit der Spit-
ze der Zentriernadel vollkommen {bereinstimmt. Die cvbere feste Nadelspitze dient bei
der Becbachtung nur als Visier. Ein genaues Zentrieren ist erst dann erreicht, wenn das
obere Ende der Zentriernadel beim Drehen der Teilkopfspindel keinen Ausschlag mehr
zeigt.

Im Falle, dass der Radiusmittelpunkt am Werkstiek nicht angebohrt werden kann,
weil er auswiirts liegt, muss das Zentrieren nach dem angerissenen Radius erfolgen. Zu
diesem Zweck dient das Einstellglas (Fig. 36), dessen 2weiteilige Konsole auf den Balken
des Teilkopfes gesteck!, zum Werkstiick vorgerlickt und durch Anziehen des Knebels
177 befestigt wird. Es wird empfohlen zwischen dem Glas und dem Werkstiick Cello-
phanpapier zu legen, um eine Beschidigung der unteren Fliche des Zentrierglases zu
vermeiden. Das Zentrierglas (welches genau zentriert sein muss — siche Seite 14) ist mit
konzentrischen Kreisen versehen, Durch Drehen des Drehflansches und Lingsbewegung
des Schlittens wird das Werkstiick solange eingestellt, bis der angerissene Radius am
Werkstiick mit den Kreisen am Glas fibereinstimmt, Somit ist der Radiusmittelpunkt in
die Achse der Teilkopfspindel gebracht,

Um Schnittstempe! genau und wirtschaftlich herzustellen ist folgendes #zu beachten:

1) Die Achse des Teilkopfes muss genau senkrecht zur Tischbewegung eingestellt
werden.

2) Der Vorschub soll cirka 200 mm/Min. betragen.

3) Vorfrdsen mit Schaltfrisern von 16—20 mm <.

Schlichtfrisen mit Schaftfrisern von 6—12 mm @,

4) Die Friéser sollen nach Muglichkeit walzenseitig arbeiten und nicht mit der Stirnseite.
Dadurch wird eine glatte Fliche erzielt.

5) Beim selbsttiitigen Senkrechivorfrisen bis zum Stempeleinspannkopf, soll man im
Hinblick auf das spiitere erschiitterungsfreie. Schlichtfrisen, vorteilhaft 1 mm von
Hand iliber den Schaltanschlag hinaus nachkurbeln.

In Fig. 37 ist das Frisen eines Stempels dargestellt und bezeichnet:
AP = BSelbsttitiger Vorschub
RP = Handvorschub cirka 1 mm

U = Einstell-Anschlag
I = Schalt-Anschlag
FP = Schlichtvorschub.

8) Beim Schruppfrisen ist als Kiihimittel Bohrol-Emulsion anzuwenden. Das Schlicht-
fréisen erfolgt trocken, dadurch lassen sich feine Spédne noch bis cirka 0,01 mm
abnehmen, und die Sicht wird nicht beeintrichtigt.

7) Von Zeit 2zu Zeit alle Messinstrumente und Schablonen nachpriifen.
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Im Allgemeinen muss man beim Frisen besonders darauf achten, dass beim Wechseln
der Werkzeuge keine kalten Kegelhilsen, Frisdorne und Friiser in die erwirmte
Frisspindel eingespannt werden. Falls withrend der Arbeit ein Wechseln der Werkzeuge
umbedingt notwendig ist, kbnnen dieselben in die erwirmte Spindel leicht eingestecit,
aber erst nach der Erwirmung eingespannt werden,

Um der Forderung nach einer grossen Genauigkeit der Werkstilicke entsprechen zu kin-
nen, muss man wihrend des Frdsons stets die Radien, welche bearbeitet werden, {iber-
priifen, Dazu dient die Einrich g mit der Schiebelehre welche mit der Stempeliris-
cinrichtung mitgeliefert wird.

Auf der Konsole, welche auf dem Balken des Teilkopfes montiert wird, ist auf einem
drehbaren Zapfen eine spezielle Schiebelehre befestigt. Die Achse des drehbaren Zap-
fens und der s0« — Punkt der Schicbelehre stimmen genau mit der Achse der Teil-
kopfspindel iiberein, Die Messgenauigkeit betriigt cirka 0,02 mm.

Die Aussenradien werden direkt mit dem Schnabel der Schiebelehre gemessen, with-
rend zum Messen von Innenradien ein spezleller, fiir diese Zwecke geliclerter
Einsatz, verwendet wird.

ANWEISUNG FUR DAS GENAUE EINSTELLEN DER NULL-LAGE MIT HILFE
VON JUSTIER-DORN UND MESSUHR

EINSTELLUNG DES SCHWENKBAREN WINKELTISCHES (Fig. 38)

Der schwenkbare Winkeltisch ist in allen drei Richiungen auf »0« zu stellen. Die Mess-
uhr wird mit einer Spannpatrone in die Haupispindel eingespannt. Durch Drehen der
Kurbel 39 ist der Tisch um 250 mm nach links und rechts und mit dem Handrad 34 der
bewegliche Spindelstock um 150 mm nach vorwiirts und rickwirts zu bewegen. Durch
Nachlassen der Muttern 84, 87 und 98 ist die Tischstellung so lange zu korrigleren bis
die Messuhr weniger als 0,01 mm Differenz anzeigt.

EINSTELLUNG DES TEILKOPFES (Fig. 38.)

Der Teilkopf ist nach zwel Richtungen auf die »0« Lage zu stellen, Die Messuhr wird
mit einer Spannpatrone in die Hauptspindel eingespannt und der Justierdorn in die
Teilkopfspindel eingesetzt. Durch Drehen des Handrades 38 am Support, ist er um 230
mm senkrecht zu bewegen, Hiebel muss die Differenz in beiden Richtungen weniger
alz 0,01 mm betragen.

EINSTELLUNG DES SENKRECHTFRASKOPFES (Fig. 40)

Der Friskopf wird am Spindelstock befestigt und der Zentrierbolzen herausgenom-
men, Der Justierdorn wird in die Spindel des Fréaskopfes eingestzt und die Messuhr
am Maschinentisch belestigt. Durch Drehen des Handrades 38 ist der Tisch um 250 mm
senkrecht zu bewegen. Hiebei muss die erlaubte Abweichung von der Vertikale weni-
ger als 0,01 mm betragen.

JUSTIEREN DES EINSTELLGLASES (Fig. 41)

Das Fadenkreuz am Einstellglas muss genau in die Achse der Teilkopspindel einge-
stellt werden. Zum Einstellen dient der Priildorn 181, welcher an seiner Stirnfliche mit
einem Doppelfadenkreuz versehen ist.

Der Dorn wird in die Teilkopfspindel eingesetzt, Mit Hilfe der Stellschraube 178 ist das
Einstcllglas bis ganz dicht an die Stirnfliche des Prifdornes unter Zwischenlegung
eines Cellophanpapieres zu bringen, Mit den Stellschrauben 182 wird jetzt das Faden-
kreuz des Einstellgasses genau in das Doppelfadenkreuz eingestellt, wie dies in Fig. 41
gezeigt ist, Hiermit ist das Einstellglas genau auf die Teilkopfspindelmitte eingestelit.
Es wird empfohlen, das Einstellglas von Zeit zu Zeit in der oben beschriebenen Weise
nachzupriifen,
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JUSTIEREN DER SCHIEBELEHRE (Fig. 42)

Die Genauigkeit des Messens mit dieser Einrichtung hingt in erster Linie von der Ko-
achsialitit des Zapfens 183, an welchem die Schiebelehre befestigt ist mit der Dreh-
achse der Teilkopfspindel, ab. Zu deren Einstellung wird folgendes unternommen:
Man entfernt die Schicbelehre, schligt den Kegelftift 184 heraus und nimmt die ge-
riindelte Kappe 185 ab. Nachher muss man den Zapfen 183 nach unten herausziehen
und nach Abschrauben den Zentrierflansch 188 herausnehmen, Nun ist in die Teilkopf-
spindel ein Halter {ir die Messuhr zu befestigen. Durch Drehen der Spindel wird die
Auflagefliche des Zentrierflansches mit der Messuhr gepriift. Inwiefern sich Abweich-
ungen von mehr als 0,01 mm zeigen, ist es notwendig, die Auflagefliche nachzuscha-
ben, Nachher muss man alles wieder montieren, nur werden die Passtifte 186 nicht
eingesetzt und die Schrauben 187 nicht angezogen. Nun ist in die Teilkopispindel der
Priifdorn 181 einzusetzen und an der Schiebelehre die Messuhr zu befestigen, Beim
Herumschwenlen der Schiebelehre wird der Ausschlag der Messuhr beobachtet. Der
Zentrierflansch wird so lange verschoben bis die Messuhr keinen Ausschlag mehr
zeigt, Nachher werden die Schrauben 187 angezogen, neue Licher fiir die Passtifte
gebohrt und aufgerieben, und die Stifte 186 montiert,
Die Einstellung der »0x Linie auf der beweglichen Schicbelehre erfolgt derart, dass
man die Schrauben 189 nachlisst, den Schnabel der Schiebelehre an den Dorn, wel-
chen man vorher in die Teilkopfspindel eingesetzt hat und dessen Durchmesser resp,
| Halbmesser bekannt ist, anlehnt. Nun ist die Fiihrung 190 so zu bewegen, dass durch
die Beobachiung des Nonius, welcher an der Fithrung eingedriickt ist, das bekannte
Mass des Dornes genau eingestellt wird und die Schrauben 189 anzieht, Somit ist die
»0¢ Lage der Schiebelehre eingestellt.

TECHNISCHE DATEN:

Spindelstockbewegung max . . . . . . . - « « « 4 4+ + + .+ » . 170 mm
Spindel-Innenkegel , . . , . .« +« + . . Morse 4
Grisster Fraserdurchmesser an der Hauptspmdel e s r o+ s s s o« 128 mm
Durchmesser der Frisdorne . . . . . . . . . . . . 1622 27, 32 mm
Anzahl der Spindeldrehzahlen , . . . . . . . . . . .. ... . 12

Spindeldrchzahlen . 80, 92, 121, 148, 186, 236, 298, 365, 476, 85, 735, 1175 U/Min
Grisse der Lings — und Senkrechtvorschiibe nach oben:

10, 16, 20, 23, 32, 36, 46, 56, 72, 84, 112, 168 mm/Min
Grisse der Senkrechtvorschiibe nach unten:

12, 18, 24, 28, 36, 42, 56, 65, 84, 98, 130, 196 mm /Min

Grosse der Aufspanniliche des Maschinentisches: . . . . . . 640 X 185 mm
Breite der T-Nuben . . & & & ¥ 2w a4 @ % & 5 = % & 4 « 12 mm
Lingshewegung des Tisches . . o+ v % « v v 4 v wor v 4 s 310 mm
Senkrechtbewegung des Tisches . . . . . . . . . . . . .+ . . 265 mm
Leistung des Antriebs-Elektromotors . . . . . . . . . . . . . 1,115 kW
Drehzahl des Antriebs-Elektromotors . . . + . . « + &+ . . . .690/1380 Wmin
Nutbogewriehf 2 & O 5808 ¥ ¢ & 0E eI ¥ 9 F 0 R B 915 kg
Bruttogewicht . . . o W W A 1300 kg
Maximale Maschinen- ﬂbmmungen PR I IM #1135 * 1347 mm
Kisten-Abmessungen . . . . . . . . . . . . . . 1700 X 1400 X 1220 mm
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Technische Daten der Ubertragungselemente:

2 Keilriemen, Profil A (13 * 18) % 1400 mm Innenlinge.
1 einreihige Rollenkette DIN B180, Teilung 1/2", Breite 3/168", Rollendurchmesser 7,75
mm mit 76 Kettengliedern
1 einreihige Rollenkette DIN 8180, Teilung 1/2°, Breite 3/16", Rollendurchmesser 7,75
mm, mit 66 Kettengliedern

Bestell Nr.
03—06/5

03—06/R 1

03—06/R. 2
03—06/R 3
03—06/R. 4
03—06/R 5
03—06'R 6
03—06/R 7
03—06/R. 8
03—06/R &
03—06/R 10
03—06'R 11

03—06/R 12
03—06/R 13
03—06/R 14

03—06/R 15
03—06/R 16
03—06/R 17

03—06/V 1
03—06/V 2

0306V 3

Stilck
1 Werkzeugfrismaschine ALG—100

NORMALZUBEHUR

1 komplette Elektroausriistung fiir Drehstrom 380 V, 50 Hz, bestchend
aus einem polumschaltbarem Antriebs-Elektromotor 680/1380 U/Min,,
mit entsprechenden Schiitzen, Schaltern, Sicherungen und Steckdoesen
— eingebaut in der Maschine

1 komplette Kihleinrichtung bestehend aus einer Zahnradpumpe mit
entsprechenden Ssug-und Druckrohrleitungen, einer Gelenkklemme
und einem Schutzblech — montiert an der Maschine

1 Gegenhalter mit komplettem Gegenhalter-Balkenlager

1 Frésdorn Morse 4, Grisse 16 @ X 141, mit montierter Passfeder, Fré-
dornringen mit Mutter und Lagerbiichse,

1 Frisdorn Morse 4, Grosse 22 @ X 140 mit montierter Passfeder, Fris-
dornringen und Mutter

1 Frisdorn Morse 4, Grosse 27 @ X 140 mit montierter Passfeder, Fris-
dornringen und Mutter

1 Frasdorn Morse 4, Grosse 32 @ X 140 mit montierter Passfeder, Friis-
dornringen und Mutter

2 Spezialschliissel

1 Betriebsanleitung

1 Schmier-Handdruckprese — Grisse 111 — (UP-NO 33)

8 Hackenschliissel, Nennmass: 16/20, 23/28, 34/36, 4042, 45/30, 52/55, 58/62,

68/75 — (K. G5.100)

1 Zapfenschlissel, Nennmass 80 — (UP-NO 480)

2 Bechskantstiftschliissel, Nennmass 6 und 8 — (K. G5, 040)

3 Geschlossens-Vierkantschraubenschliizsel, Nennmass 8, 10 und 14 —
(K. G5 031)

4 Einstell-Stirnlochschliissel. Grosse 3, 4, 5, 6§ — (UP-NO 418)

9 Reserve Abscherstifte

4 Sechskantstiftschliissel mit Zapfen (DIN 6911) Grosse 4, 5, 6 und B

SONDERZUBEHUR GEGEN BESONDERE BERECHNUNG

1 Senkrecht-Friskopf mit Pinole

1 Schnellaufender Senkrecht-Friiskopf mit Pinole mit eingebauten Spe-
zial-Antriebs-Elektrometor fiir Drehstrom 380 V, 50 Hz, Schutzschalter,
Anschlussleitung und mit einem Keilriemen Profil M (10 X 7) * 750
mm Innenlénge

1 Stossapparat
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03—06/V 4
03—0B'V 5

03—06/V 6

03—06/V 7
03—06/V 8
03—04/'V 9
03—06/V 10
03—06'V 11
03—0Hv 12

03—06'V 13

03—06'V 14

03—06/V 15

03—08'V 16
03—06/V 17
03—06/V 18
03—06/V 19

03—06/V 20

03—08/V 21

03—06/v 22

03—06/V 23

03—06/V 24

03—06/V 25

1 Schwenkbarer Winkeltisch, Dazu : 2 Schrauben M 12 * 48, mit Unter-
lagscheiben und Muttern

1 fester Winkeltisch. Dazu : 2 Schrauben M 12 % 48, mit Unterlagschei-
ben und Muttern

1 Teilkopf mit Gegenhalter, Gegenspitze und Teilscheibe. Dazu : 2 Teil-
schelben und 4 Schrauben M 12 X 43, mit Unterlagscheiben und
Muttern

1 Rundtisch mit Teilscheibe. Dazu : 2 Teilscheiben und 4 Schrauben
M 12 X 39, mit Unterlagscheiben, Muttern und einem Spezialschliissel

1 Kopiereinrichtung bestehend aus 4 Stangen und 2 Gelenk-Klemmen

1 Zweibacken-Maschinensc hraubstock zum Teilapparat gehéirend

1 Dreibacken-Spannfutter 70 mm ¢ mit 2 Satz Backen, Schrauben,
Schlilssel und Aufnahme-Kegeldorn Morse 4

1 Dreibacken-Spannfutter 110 mm @ mit 2 Satz Backen, Schrauben,
Schlliszel und Aufnah Kegeldorn Morse 4

1 Dreibacken-Spannfutter 160 mm @ mit 2 Satz Backen, Schrauben,
Schlissel und Aufnzhmeflansch

1 Stempelfriiseinrichtung bestehend aus einem kompletten Support,
einer Messeinrichtung mit Spezial-Schiebelehre und Schiebelehren-
Einsatz zur Aufnahme der Messuhr, einem Einstellglas mit Zentrier-
dorn Morse 4 und aus einer Zentriernadel

2 Zangenkegelhiilsen mit Muttern zur Aufnahme von Spannzangen, Aus-
senkegel Morse 4 — fiir den Einbau in die Hauptfrisspindel, Senk-
rechtfriskopfspindel und in die Teilkapfspindel

18 Spannzangen fir die Hauptfrisspindel und fir die Senkrechtfriisiopi-
spindel, Bohrung 4, 4,5, 5, 55, 6, 63, 7, 7,5, 8, 8,5, 9, 9,5, 10, 10,5,
11, 119, 12, 125 @

18 Spannzangen fir die schnellaufende Senkrecht-Friskopfspindel, Boh-
rung 4, 45, § 55, 6, 65, 7, 7.5 8, 85,9, 8,5, 10, 10,5, 11, 11,5, 12, 125 ¢

1 Kegel-Reduzierhiilse fiir die Hauptfrasspindel und fiir die Senkrecht-
friskoplispindel bestimmt — Morsekegel 4/3

1 Kegel-Reduzierhiilse fiir die Hauptfrisspindel und fiir die Senkrecht-
fréiskopispindel bestimmt — Morsekegel 4/2

1 Kegel-Reduzierhilse fir die Hauptfrisspindel und fiir die Senkrecht-
fraskopfspindel bestimmt — Morsekegel 4/1

1 Aufsteckdorn, Morsekegel 4, Grisse 13 @ X 37, mit Passfeder, Unter-
lagascheibe und Schraube fir die Hauptfrdsspindel und die Senk-
rechtfriskopfspindel bestimmt

1 Aufsteckdorn, Morsekegel 4 Griisse 16 @ X 37, mit Passfeder, Unter-
lagsscheibe und Schraube fir die Hauptfrésspindel und die Senk-
rechtiriiskopfspindel bestimmt

1 Aufsteckdorn, Morsekegel 4, Grosse 22 @ X 37, mit Passfeder, Unter-
lagsscheibe und Schraube fiir die Hauptfréisspindel und die Senk-
rechtiriskopispindel bestimmt

1 Aulsteckdorn, Morsekegel 4, Grosse 27 @ X 37, mit Passfeder, Unter-
lagsscheibe und Schraube filr die Hauptfrsspindel und die Senk-
rechtfriskopispindel bestimmt

1 Aufsteckdorn, Morsekegel 4, Grosse 32 @ X 37, mit Passfeder, Unter-
lagsscheibe und Schraube fir die Hauptfrdsspindel und die Senk-
rechtfriskopispindel bestimmt

1 Maschinenleuchte ohne Glihbirne

PRY OMAJSKA
ZAGREB — JUGOSLAWIEN

BLATT




UNIVERSAL WERKZEUG-FREXSMASCHINE BLATT

Type ALG-100 No 18

03—06/V 26

03—06/'V 27

03—06/V 2BA

03—06'V 28B
—06'V 28C
03—06/V 29

03—06/V 30
03—06/V 31

03—06'V 32

03—06/V 33
03—06/V 34

4 Spannzangen [ir die Hauptfrisspindel, Senkrechtfriskopf und Teil-
kopispindel, Bohrung: 13, 14, 15, 16

1 Ausdrenhfutier mit Aufnahme-Kegeldorn Morse 4, Type TS-50-4/II,
Stahlhalterverschiebung max. 16 mm — fiir die Hauptfrésspindel und
die Senkrechifréskopfspindel bestimmi — (UP-NO 3212—02)

1 Satz Priiffdorne zum Priifen und Einstellen der Maschine und des
Zubehors, in Holzkasette wo auch das Zubehtr V 28B und V 28C
untergebracht werden kann

3 Messuhren 40 0 (UP-NO 431)

1 Messtinder mit Magnetfuss

5 Doppel-Schraubenschliiss el, Nennmass: B/9, 14717, 18/22, 24/27, 30/32
— (K. G5. 020)

3 Einfachschraubenschliissel, Nennmass: 6, 11, 36 — (K. G5 021)

1 Kombinierter Maschinenschraubstock, Type 2832-III-b:
(UP-NO 2832-03)
Backenbreite 110 mm
Backenhihe 40 mm

Spannweite 80 mm
Drehvermigen 3600

1 Werkzeugkasten Type OR 3 * 420,
Kastenabmessungen 1410 * 1170 ¥ 760 — UP-NO 555

1 Spiralfriseinrichtung

T Frisdorne mit Mitnehmerringen und Schrauben — Spezialausfithrung
fiir Fa. OERLIKON — BUHRLE & CO. — ZURICH — SCHWEIZ.
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Type ALG-100
TEILKOPF SCHNECKENUBERSETZUNG 1:40 No 18
UMDREHUNGEN DER KURBEL
Tf}’{:,‘:..g Valle In Bruchteilen
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f m | 1 | e
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[ B0 8 2w
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TEILKOPF

SCHNECKENUBERSETZUNG 1:40

BLATT

Grad
Teilung

UMDREHUNGEN DER KURBEL

Teilscheibe I
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Type ALG-100
N\ TEILKOPF SCHNECKENUBERSETZUNG 1: 40 No 21
UMDREHUNGEN DER KURBEL
T(:Ht{:m ;’;ue_ In Bruchteilen o -
Teilscheibe T "~ Tellscheibe 11 Teilscheibe TIT
84 = [ 20043
a5 = 16/34 | N ) .l :
5 — | : 20/43 | |
g1 = I 535 | '
20 4° — |z | 16/36
92 - ' | | | 2046
%5 = : | 1038 | |
88 - | | 15/86
00 — | | 16840
20 3 = 9j27 i | 11/23 13/20 | 1442 | 1238
120 2" — /27 Bi36
200 = ‘ /40
240 = . 636
70 - 4 o
360 1 = a2
o — 227 |
ar| — | | ' 2136
w | — i | |

LOCHZAHL DER TEILCHEIBEN

I Scheibe 27, 31, 34, 41, 43
11 Scheibe 33, 38, 20, 42, 46

III Scheibe 36, 37, 40, 58

BRUCHTEILE BEDEUTEN:

Z. B, 36/38 heisst, am Lochkreis 38 soll um 36 Lécher geteilt
werden.

PRY OMAUJSKA
ZAGREB — JUGOSLAWIEN




UNIVERSAL WERKZEUG-FRASMASCHINE BLATT

Type ALG-100
RUNDTISCH SCHNECKENUBERSETZUNG 1100 No 22
UMDREHUNGEN DER KURBEL
Volle In Bruchteilen
Teilscheibe T | Teilscheibe 1T Teflscheibe TIT
45
4 | [ Tovae | so40 |
P | ] | P
a 17734 | 1938 2142 23046 | 1836 20040 2058
= | | |
83 736 | s040 |
a2 17/34 T | iwms oz zaae | 1aise | 2040 | 2aise
a1 ' | [ 93 1040 I
30 | |
10° 2 1niss | 18038 2142 2346 | 18036 | 20/40 | 20058
100° 25 i | | [ T
I. 4 Bn" 2z 17/34 15"33- 21.""2i 23/46 18/36 [ 20.;"40 [ 29/68
A = | 2| | | =
75° 18 T omaE | _
5 7 18 [ .
0" 17 s | W3 2142 5346 | 18 | 2o/40 | 2058
67730 16 | ' | | asla0
65° 16 936 | 10140 |
[ 80° 15 [ [ I '
66° 13 i Tzmas | 8040 |
| I ] -
L2 ] = 12 | | i I ! |
50° 12 17134 1938 214z 2346 | 1836 20040 | 2w/58
8 45° 1 [ i [ | 936 10/40 |
] 0° 10 I | _ I B . i —
10 26° ]
35" 8 | 27/38 [ 30’4‘0_ l__
n | — 8 633 E |
1w | s 7 [T1wms | 1698 2142 2346 | 1836 | 2040 | 20/38
13 8 ] I s [ |
4 6 [ | ' T 1
: 25° 6 [ [ [ [ 8136 1040
5| 2 [ e ) [ [
18 5 25/40
w | | s | | 1034 = N (R AN
18 307 5
19 4 il | 28738 | i ' T e—
20 18 4 17734 19/38 21/42 | oa4e | 1836 20/40 20/58
= ; | St M O E
21 - = _'i_ | - lz":r B
m 4 B “am | [
23 3 =5 i R 42/46
24 15° 3 D
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UNIVERSAL WERKZEUG-FRASMASCHINE BLATT
Type ALG-100
RUNDTISCH SCHNECKENUBERSETZUNG 1:90 No 23
UMDREHUNGEN DER KURBEL
| volle In Bruchteilen
Teilscheibe 1 Teilscheibe IT Teilscheibe TTT
= 3 24/40
% 3 1839 T
| 3 a2y [ 1133 13/38 14/42 12/38 [ B
| = 3 [ I /42
-} 3 ﬂnr5ﬂ- ;
30 12* 3
: 3 2 81 | i
| -
] 2 2433
1 M 2 22/34
| = 2 2448
I 38 " 2 17/34 1838 21742 23-"45- 1826 20/40 2058 ¥
2 16037
38 2 1438
3 2 1239
0 » 2 936 10040
i « 2 8l
| < 2 642
1 2 4143 5
45 8 2
46 1 [ 44140
2 1 [ 38/40
I = 1 32040 |
I = 1 | 2634 [
7° 1 [ == 27/36 3040 | b
54 1 1827 [ 297533 26/39 | 2842 2428 | | ==
55 1 | 21133 '
7 1 2038 ]
5 1 358
o 5 1 17034 | 19038 2143 2348 | 1886 2040 | 29/58
| e 1 | 1
| & 1 ' . 1842 |
| & 1 ' | ]
} = 1 | [ 1233 | [ ' —
| & 1 1w | ey
0 1 14/46
| w 1 | 12zl B
] 5 1 I I gl | 100 |
| 1 [ 8ar | T
75 1 T | B0
76 1 i 708 | _ |
8 1 838 |
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UNIVERSAL WERKZEUG-FRXSMASCHINE BLATT
Type ALG-100
RUNDTISCH SCHNECKENUBERSETZUNG 1:90 No 24
UMDREHUNGEN DER KURBEL
A;?M Tfﬁ::u 'Jalle_“ - In l-lmchlei.len . ) -
Teile
Teilscheibe I Tellscheibe II Teilscheibe 11T
= 1 | 5/40
u v _____'A‘ | s || .
. e ! | |
= 1 4 481 - - - | —— | - - —— | . | —_—
B4 1 | __ == I LA N .
& 3 ‘ 234 ‘ ._ |
- 1 | = 1 | - . ——
r 1 [ | 2/58
S e e s e st s
— [ [ | sl |
— l 3031 |
{ ¥ } ]
{ - | | w )
J a"s0 - | 3540
! e — 30/33] .
190 - 36/40
0 3 - 236 | 3040 |
150 = 24/40 |
L 180 2 = 1734 zmz: wes 1938 | 106 2040 | zuss
§ =0 - 16/40
240 — 15040 |
0 = 9/27 s 1@ 144z | 136 [
| e = ' | 12/40 |
| =0 = E T
360 1" . 936 | 10/40
| w0 Wl — . . [ om0 |
l £50 48 — 1 I . san |
2] - . ) 740 |
800 | — 840
| = | — i |
KD w| - I 440 | -
| 1200 w| — I - ||
| 1800 w| — § = Yo
| 3800 e| — = A

LOCHEAHL DER TEILCHEIBEN

1 Scheibe 27, 31, 34, 41, 43
II Scheibe 33, 38, 38, 42, 46
IIT Scheibe 36, 37, 40, 58

BRUCHTEILE BEDEUTEN:
Z. B. 9/27 heisst, am Lochkreis 27 soll um § Lischer getellt
werden.
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UNIVERSAL WERKZEUG-FRASMASCHINE BLATT
Type ALG-100 No 25
VERZEICHNIS DER EINGEBAUTEN WALZLAGER
MASCHINE
Spindelstoek Nummer Klassifikation:
2 Stiick Kegelrollenlager 30205 =
2 Stlck einreihige Rillenkugellager EL-T _
Support
1 Stlck Achsialkugellager 51106 ==
NORMALZUBEHOR

Kilhleinrichtung — 03—06/R 2

2 Stiick einreihige Rillenkugellager EL-7
2 Stiick einreihige Rillenkugeliager 6200
SONDERZUBEHOR

Senkrechtfriskopf — 03—06/'V 1

1 Stiick einreihige Rillenkugellager 6206
2 Btick einreihige Rillenkugellager 6008
2 Stiick Achsialkugellager 51106

Eohrallanfend

Senkrechtfriiskopf 03—08/V

2 Stick einreihige Rillenkugellager 6003
2 Stiick Achsialkugellager 51105
2 Stlick einreihige Rillenkugellager 6006
2 Stiick einreihige Rillenkugellager 6202

RUNDTISCH 03—06'V 7

1 Stiick Achsialkugellager 51200

a0
sul

oo
I sgs
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Tipe ALG-100
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UNIVERZALNA ALATNA GLODALICA 3
Tipe ALG-100
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UNIVERZALNA ALATNA GLODALICA
Tipe ALG-100
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UNIVERZALNA ALATNA GLODALICA é
Tipe ALG-100

12
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UNIVERZALNA ALATNA GLODALICA
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UNIVERZALNA ALATNA GLODALICA

Tipe ALG-100

63
£3
£8
56
57
62
59

&0 58 61 58 53
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UNIVERZALNA ALATNA GLODALICA
Tipe ALG-100

&

I m =l
75 a0

. ; M
78 [

19

I
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UNIVERZALNA ALATNA GLODALICA
Tipe ALG-100

10

PRVYOMA])]S KA
ZAGREB — JUGOSLAVIJA




UNIVERZALNA ALATNA GLODALICA
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UNIVERZALNA ALATNA GLODALICA
Tipe ALG-100
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UNIYERZALNA ALATNA GLODALICA

Tipe ALG-100 15
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UNIVERZALNA ALATNA GLODALICA
Tipe ALG-100
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UNIVERZALNA ALATNA GLODALICA
Tipe ALG-100

17

177 178
= 180
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UNIVERZALNA ALATNA GLODALICA o
Tipe ALG-100

39
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UNIVERZALNA ALATNA GLODALICA
19
Tipe ALG-100
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UNIVERZALNA ALATNA GLODALICA
20
Tipe ALG-100

42
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UNIVERZALNA ALATNA GLODALICA 2

250

Tipe ALG-100
~ - 1270 I - -
zw o 879 m
7\ / ~ g«%
/ 8
/
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720

150

420

150

43

PRYOMA]SKA
ZAGREB — JUGOSLAVI]A




22

UNIVERZALNA ALATNA GLODALICA
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UNIVERZALNA ALATNA GLODALICA 3
Tipe ALG-100
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25
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UNIVERZALNA ALATNA GLODALICA
Tipe ALG-100

24

47
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UNIVERZALNA ALATNA GLODALICA 5
Tipe ALG-100
..A'.j— h
| L | S
R e R
9 %ﬁ m— _%- u
k-]
L a0 e a0 5
R |6 |D 0
FRA 3
151 3 13 &
2 4 |16 5
25| 5 |18 3
316l 7
35| 7 |19 8
4 | & [ 19 ]
45| 9 |22 10
5 |10 |22 12
48 49
b
b
— "
Q
aQ - ]
3 !
’.
N ' ‘
0 | 80
a | O] & a | 0| b
60°| 10 | 3 60°| 0| 3
70°| 10 5 q0°| 10 | &
80°| 10 | § 80°| 10 | 6
45°| 16 | § 45°| 16 | 5
60° 15 | & 4 60°| 16| 6
70°| 15| 6 70°| 15| 6
80°| 16 | 6 80°| 16 | 6
50 5
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UNIVERZALNA ALATNA GLODALICA

Tipe ALG-100

26

0 | |oes 0|t |a
% |37 | 2 4020 | 16
20 |43 | 2 404016
26 |57 |3 50 | 25| 22
50| 50 | 22

52 53

20

ol

Il

16

L =150 (10)

::Fl:(

R | (=75(49
0|6 |d b |t |¢
50 95|13 4 40|10
60| 10| 16 6 |40 | 10
60 | 20| 16 6 | 75| 150
60 | 30| 16 & |40 | 110
70 | 45 | 16 8 | 75| 150
80 | 50| 22

54 55
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UNIVERZALNA ALATNA GLODALICA %7
Tipe ALG-100
- &
1S
a e E
S o~ I EB=
J R =
L L o |
d | L {
4 b D
& 6 | 70|15 15| 10
5 6| 70 15 2 10
& 6 | 70 | 15 3 13
8 8| 80 | 25 3 19
1a 10 80 27 FA 13
12 | 1z | 0 | 27 % /9
5|19
§ | 22
8 28
56 57
—q S [=
L
2 | ¢
2,5 | 40
3,2 40
4,0 &0
48 60
&0 75
6,4 75
72 90
&0 a0
-1 120
80 | ta
80 | 160
190 | 105
12,0 120
58
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~eugkknopfpaare in ihrer Punktion beeintrlichtigt werdem. Bei

-‘_.._.'f..'...—,,..-\ e e Z:. ..L_.. .

Nachdem unsere kamchinen mtindig wel urmt*iekelt wardean, bedins
gen einige in letater Zsit durchgefilhrte Kenstruktionsinderungdn.
gewisse Derichtigungen und Brgfinzungen in der Betriebeanleitung.

Fachfolgend sind die ndti en Anwelsungen, die flir Maschinen vom
Baujahr 1962 gliltiz sind, angeffihrt.

CHIN
ELEXTROAUSRUBSTUNG

Ee erfolgte eine durchgreifemde Aenderung der Elektroauarfistung,
indem diese in einen gesonderten Schaltschrank susamnengefanst
wurde,

SCHALTSCHRANK (¥ig.101)

An der Schaltschrenktiire ist der Netg-Hauptschalter 0l ange-
bracht., Wenn dieser Scohalter eingeschaltet ist, kmnn die THre
nicht gebffnet werden. )

An der Schrankvorderseite befindet sich der Folumeehalter 102,
womit der Hauptmotor auf 700 bzw.1400 U/Min. umgeschaltet werden
kann. Der Hauptmetor und hiemit die Maschine, wird durch die
zweil linken Druckkn¥pfe 303 in Betrieb~ und stillgelegt. Die
zwel Druckimbpfe 304, rechts, dienen zum Ein- und Ausschalten
dee Metore des schnellaufenden Senkrechtfrfiskopfes, wenn dieser
engeschlossen isi,

las Sigoalléimpchen 305 lsuchtet, wenn der Netzhauptechalter ein-
£eschaltet ist. :

An der linken Schrankseite ist eine Steckdose (24 V) zum An
acliluss der Meschinenleuchtes eingebaut. Darunter, durch einem”
drshbaren Schutzdeckel 106, geschiltzt, befindet sich die drei-
polige Schucko-3teckdose zum Anschluss des Schnell¥ufer-Motors.

Dugeh ein Linksschwenken (8ffnen) des Schutzdeckels 306 wird o
Sehkaltschrank eihgebauter Schalter vetlitigt, wodurch die beiden

geobfTheven Schutzdeckel )06 ist es nicht mehr mdglich, mit dem |
Druckimeopf 303" den Hauptmotor in Betrieb z& setzen, wenn micht

vorher durch Betftigung des Druckknopfes 304 der SchnellHufer

eingeschaltet wurde. Anderseite kann der SchoellBufermotor nicht
omedem Haup 1 ausgeschaltet en, fadurch ist eine Siche~
rung geschaffen, die sinen selbst gen Varschublapf tv,,-mhu—-
dem Prilser suaschliesst. ; '
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. filhrt wird. Wenn der Frilskop? laut Anleitung wonviert wird, d.h,

Ausserdem 18t noch eine elektrische Sicherung vorgesehen,indam
der thermische Usberlastungsschuts des SchnellBufermotors, im |
Falle siner Usberlastung auch den Hauptmotor amusschaltet.

Infolge der cbenerwlhnten Aenderung der elektrischen Ausriigfung
der lMaschine is%t einiges, asul Seite } der gedruckten Betriebe-
anleitung Uiver Inbetriehnahme der Maschine Gesagtes, zu barich-
tigen, %

Das slektrische Schema in Fig.44, suf Seite 22, is% punmehr un-
gliltig, In Pig.103 dieser Erglnzung ist ein neuss Schema aufge-
seichnet.

Hei den Waschinen du- Wim ab 1962 ist eine konstruktive
Aenderung der Hutter der Spindelbock-Vorachubspindel durchgefiihrt
worden. In Fig.l02 ist die newe Aueflihrung dieser Mutter darge-
stellt, Die Muiter i1st mweiteilig. In die Grundmutter 3107 ist

dié Gegenmutter 308 eingeschraubt und diese ist mit Zer Mutver 109
£geelchert.

In Fslle dama die Spindelstock-Vorschubspindel in der Mutter eoin
#u grossas Spiel aufweist und sin Nechstellen notwendig ist, muss
die Bzmtur 309 gelockert und die Gegemmutter 300 etwas |
ausgeschraubt werden, (Rechtisgewinde) lan darf nicht vergessen,
die Sicherungsmutter 309 wieder festzuschrauben.

Die benBtigten Spezialschllissel werden im NormalguhehBr unter é
mun-nr.oa-asna. goliefert.

Am Snknnht!'rl-kopf s bzw.seiner Konsole, ist eine Aenderung vor-
genommen worden, indem jetzt des Antriebszahnrad brei ter ausge-

desnen Koasole bis zum Orenmanechlag 55, (Pig.16) aurflckgesacho—
wen wird, hetrlizt dils Ausindung der PréskojCapindel 131 ma. Tird
dle Fonsole ndch vorna gezogen, bis das ninterc Bnde der Tonscle
mit dem Spindelotock Uhereinstismt, ao st dumit die Aualalung
um 17T pm gr8eser und welst 150 mm auf. In belden FMllem ist durch
#1e breite AurfUkrung des Antricbesalmrnden, sia Mugriff mit
vollor Praite dea Znhnvedes an der Haschinm-ieuptspiadel ge-
wikyleistet.Dadurch 1pt ein. erweiterter Arheitsbereich mit dem
Senkrechtfrfekopf erzielt worden.

| & | 5
1

-oo,ou{‘




URIVEESAL-FEIEZEUGFRAESMASCHINE TYPE ALS-100 | Seite }

ALG-100 nachbestellt werden.

An alle Maschinen der Fertigung ab 1962 kann die SpiralfrHsein-
richtung direkt angeschlossen werden. An den Maschinen H]lterer :
Agaflihrung muss die Arbeitstischspindel und der linke Lagerdeckel
spsgewachsalt werden.

Die zur U@S-1 gehBrende Betriebssnweisung, mit den ndtigen Vecheel-
rédertabellen, wird jeder Einrichtung beigslegt.

Im Ansehluss an disse Ergngung ist eine neue Aufstellung des
ganzen Wormal- und Sondersubeh®Bre beigelegt, da diese in der
gedruckten Betriebsamweisung nicht mehr dem neuesten Siand ent-
apricht.

|
; | Diese Eimrichtung kann flir alle bisher gelieferten Maechinen
|

-
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haniss UNIVERSAL-SERFZEUOFIABSMASCHING UYFE ALG-100 Seite ¢
FCRMAL ZUREMOER

03-06/R1 1 komplette Elektrosusriistung fir Drehstrom 380 V, .
50 He, bestehend aue einém polumachaltbarsh
Antriebe-Elekiromotor 690/1190 UMin. und einem
Sehaltschrank mit eingsbauten Druckkmopf-Schaltern,
Magnetwoklitzen, Sivherungen, Steckdosen uné Trans-
formator \

03-06/R2 1 komplette Kfihleinrichtung bestshend aus 1 Zahnradpumpe xf
enteprechenden Saug- und Druckrohrleitungen, 1 Ge-
lenkklemme und 1 Schutzblech - montiert an der
liaachine

03-06/83 1 Gegenhalter mit komplettem Gegenhal ter-Balkenlager

03-06/R4 1 Fr¥lsdornm Moree 4,Cr¥smse 16 # x 141, mit montierter
Paeafeder, Frisdornringen mit Mutter und lagerblichae

03-06/R5 1 Friisdorn Morse 4,GyBeas 22 £ 5 140, mit montierter
Fasafeder, Friedornringen und Muttey

03-06/R6 1 Frisdorn Morse 4,Grbese 27 @ x 140, mit momtierter
Passfeder, Prisdornringen und Mutter

03-06/RT 1 Priedorn Morse 4,0rBsse 32 # x 140, wit montierter
Fasefeder, Frisdornringen und Mutter \ -

03-06/B8 4 Spesialschllssel '

03-06/89 1 Betriebeanleitung e

03-06/810 1 Schmier-Handdruckpresse (UP-NO 13)

03-06/R11 7 Hakenschllismel, Neunmaes: 16/20,25/26,34/36,40/42,

iy 45/50,52/95,6815 (K.8.5.200)

03-06/R12 1 Zapfenschlbesel, Nennmass: 5C (UP-NO 480)

03-06/R13 2 SechekantetiftschlUssel, Nannmass: 6 und 8(K.35.040)

03-06/R14 3 geschlossene Vierkenisehraubenschlflssel, Nennmass: :

03-06/815 4 Einstell-Stirnlochschlfissel, Griisse: 3,4,5,6(UP-N0 418)

03-06/R16 5 Reserve-Abscherstifte 1

03-06/R17 4 Sevhskantetiftschliissel mit Zapfen (DIN 6011)

ODI/.ID

e @ e SR




| PRVOMAISNA

!

Za0nLa

1'

NI VERSAL-WEBRY IEUGFRABSRASCHINE TYFE ALG-100 i'.-.e‘: te 5

A ————— - ———————

02-06/V1
03-06/v2

| 03-06/V3

03-06/74

| 03-06/v5

03-06/V6
G3-06/V7

03-06/V8
03-06/"3
03-06/V10

03-06/V10A
DJ—DSMl

0}-66/71 1A
03-06/712

03-06/V12A

| 03-06/M13

03-06/714

03-06/¥15

1
¢ 3

e

p -

Senkrecht-Friskopf mit Pinole

sehnellsufender Senkrecht-Friskopf mit Pinole mit

. autem Speziml-Antrisbs-Elektromotor {lr Dreh-
strom 380 ¥, 50 Mz, Anschlussleltung und mit einem
Eeilrismen Profil ¥ (10 x 7) x 750 mm InnenlBnge

t

Schwenktiech. Dasu: 2 Schrauben M 12 x 48, mit Unter-
lagesscheiben und Mutiern
fester Winkeltisch. Dagu : 2 Schrauben M 12 x 48,

mit Unterlagescheiben und Muttern
Teilkopf mit Gegenhalter, Gegenapitze und Teilscheibe.
Degu: 2 Teilscheiben und 4 Schrauben M 12 x 45, mit
Unterlagsscheiben und Muttern
Bundtiseh mit Teilscheibe. Dagu: 2 Teilscheiben und
4 Sohrauben ¥ 12 x 39, ait Unterlagsscheiben,Muttern
und einem Spezislschliiesel
Kopiereinrichtung bestehend aus 4 Stangen und 2 Ge-
lenkklemnen 3

Zweibacken-Maschinenschraubstock z2um Teilapperat ge-

hirend
Dreibacken-Spannfutter 70 mm & mit 2 Sats Baciken,
Schrauben, Sehltfssel und Aufnshme-Kegeldorn Morse 4
Aufnahme-Kegeldorn Morse 4 flir Spannfutter To-08 ¢
Dreibacken-Spannfutter 70 me ff, mit 2 Sate Backen,
Sohyauben, Shhlfssel und Aufnahme-Kegeldorn Rorss 4§
Aufnahme-Kegeldorn Morse 4, flr Jpennfutter 100-130 Z
Dreibacken-Spannfutter 160 mm @ mit 2 Satz Backen,
Sehrauben, Schliissel und Aufnahmeflansch
Aufrmhmeflansch fiir Spannfutter 160-165 &
Stempelfriweinrichtung bestehend aus einem kompletten
Support einer Messeinrichtung mit Spesial-Schiebelehre
und Schiebelehreneinsatz zur Aufpahme der Messuhr,
einem Einstellgles mit Zentrierdorn Morse 4 und einer
Zentriernadel 3
Zangenkegelhlileen mit Wutter sur Aufnahme von Spannzan-
gen 03-06/V15, Aussenkegel Morse 4 - fiir den Einbeu in
die Hauptfrsspindel ,Senkrechtirf@skopfepindel, Teil-
kopfapindel und die Spindal der Spiraslfriiseinrichtung

UeS=1 :

an,Bohrung 2, 2,5, 3y 3,5, 4 4,54 5y 5.7
6,~6,5: T+ Ts5y 8y 8,5, 9, 9,5, 10, 10,5, 11, 1
12, 12,5, 13, 14, 15 und 16 ¢

J
|
I
{
|
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03-06/716

03-06/M17
93-06/V18
03-06/V13
| 03~06/V20

| 03-06/W21
i -

| 03-06/V22
|

! 03-06/¥23
03-06/V24

03-06/725
03-06/Y27

03-06/V28A

03-06/V28B
03-06/7V26C
03-06/V29
03-06/V30

03-06/V31

|
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22 Spannzangen flir die schnellaufonde Senkrecht-Frie-
kopfapindel, Bohrung : 2, 2,5, 3, 345, 4, 4,5,
Se 545 64 645y Ty Tels 8' 6,5. 9, 9,5, 10, 10,5,
11, 11.5' 12, 12,5.-&-‘ r e "sr"""‘

1 Kegel-Reduzierhliles 70r aie ﬁymﬁupnau und age
Sankrechtfrilskopfepindel Morsekegel 4

1 Kegel-Redusierniilse fiir die hu;pﬂvll del uul die
Senkrechtfriiskopfepindel Morsekegel 4/ !
1 Xegel-Heduszierhlilse fiir die Hauptf .‘.!uu uml die

Senkrechtfrigkopfspindel Morsekegel 4

1 Aufsteckdorn, Morsekegel 4, Griéese: 13 # x 37, mit
Pasafeder, Unterlagasscheibe und Schraube - flr die
Hauptfrisspindel und die Senkrechtfriiskopfepindel

1 Aiufsteckdorn, Morsekegel 4, OrBsse: 16 @ x 37, mit
Pasafeder, Unterlsgsscheibe und Schraube - flir die
Hagptfrisspindel und die Senkrechtfriiekopfspindsl

1 Aufeteckdorn, Morsekegel 4, Grisser 22 # x 37, mit
Pasafeder, Unterlagescheibe und Schraube - flir die

Aaupifriisspindel und die Senkrechtfriskopfspindel
1 Aufeteckdorn, Morsekegel 4, CrBese: 27 0 x 17, mit
Pasafeder, Unterlagssecheibe und Schraube,- fiir die

Hauptfrisspindsl und die Semkrechtfriiskoprspindsl
1 Aufsteckdorn, Morsekegel 4, OrBese: 32 # x 37, mit
Passfeder, Unterlagescheibe und Schravbe - fir die
Hauptfrsspindel und die Senkrachifriekopfspindel
1 Maschinenleuchte ohne GlUhbirne
1 Ausdrehfutter mit Aufnahme-Kegeldorn Merse 4,
Type T3-50-4/11, Stahlhalterverschiebung meax,1f mm
fiir die Hauptfrésspindel und Senkreschtfriiskopfapindal
(up-NO 3212-02)
1 Garanitur Justierdorne zum Einstellen der Haschine
und des ZubehBrs, in einer Holskasette,in die auch
das ZubehBr V28B und V28 C untergebracht werden kann
3 Wessuhren 40 ¢ (UP-NO 451) i
1 kompletter Messtlinder mit Nagnetfuss M5 27+23 :
5 Doppelschraubenschliissel,” Neanmass: 8/9, 1417, 19/22,
24/21, 30/32 (K.05.020) .
3 Einfachschrsubenschlfissel, Nennmess: 6, 11, 36

(K.65.021)
1 kombinierter Maschinenschraubatock, Type
2B-32-I11I-b
Backenbreite 110 mm
BackenhBhe 40 mm
Spannweilte 50 mm
DrehvermBgen 360°

B ! ” - -
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I, RSS2

| 03-06/¥32
| ©03-06/v33
03-06/V34
Oroevse
03-06/V37
03-06/V38
03-06/V39
03~06/V40
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1

1 Verkzeugkanten Type Mmutm
1410 x 1170 x 760 = | !”
1 s;mlrﬂmmm UG8-1 mit Wechsel-

riidern = 24,24,28,32,36,40,48,56,64,72,80,90,96 u,96
7 Préadorne mit Mitnehmerringen und Schrauben-Spezial-
ausflihrung laut Pa.OBRLIXON-BUBHRLE u.C0.-ZUERICE-

SCHWEIZ

1 Planscheibe 250 @(fHr Teilkops )

1 Aufateckdorn,¥orsekegel 4, Grisse: 16 ¢ mit Passfeder,
2 Hitnehmerringen und Schranbe

1 Aufsteckdorn,Morsekegel 4, Grbsae: 22 ¢ mit Pasafeder,
2 Mitnehmerringen und Schraube

1 Aufsteckdorn,Morsekegel 4, Orfsse: 27 ¢ mit Pasefeder,
2 Mitnehmerringen und Sciraube

1 Aufsteckdorn,Morsekegel 4, Grésse: 32 # mit Passfeder,
2 Mitnehmerringen umd Schraube

9 Spannsangen mit FKegelschaft Mcrse 4, Spann-
#: 8,10,12,14,16,18,20 und 22 mm

e 4 es el
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PRVOMAJSKA

WERKZEUGMASCHINENFABRIK
IAGRER - JUGOSLAWIEN

ALLGEMEINE ANLEITUNG FUR DIE AUFSTELLUNG, SCHMIERUNG UND BETRIEE VON Wi

AUFSTELLUNG DER MASCHINE

1 Die Maschine wird ouf dos vorbereitele und erstorrte Fundoment oulgestellt. Falls keine Justier-
schrouban vorhonden sind, werden unler die Maoschinen oul mehreren Stellen Flachkeile unlersedz.

Mochher wird die Maschine mittels der Wassarwoage eir hiel wobei die Justierschrouben oder Keile
varwende! werden, Mochher sind die Ankerschrauben leichl onzuziehen wobei man wieder mit der
W ge k Iliest (G igkeil mindeslens 0,3 aul 1 m) und die Maschine mil Belon
Moch 2—3 Togen kénnen die Ankerschrouben noch ein wenig angezogen werden wobei man die Aus-

richfung der Maschine obermals mit der Wasserwooge konfrollier!,

SCHMIERUNG DER MASCHINE

2 Mochdem die Maoschine, von allen Rostschubzmitteln, mil welchen sie konservierl war, gereinigl und on
dos Stromnetz ongeschiossen isl, wird die Moschine mil entsprechenden Schmiermitteln, gemdss der
Anleilung versorgl. Es isl unbedingt notwendig, dais die Gebrauchsonwaisung und sémiliche Anleitlun-
gen genou durchgelesen werden, bever die Maschine in Belrieb gesetzt wird. Dies sell verbindlich der
Belricbs- oder Produktionsleiler, Meister und Arbeiter, welcher mil der Moschine orbeilet, durchizhren.

3 Richlig gewahlie Schmier- und Kihlmittel erhéhen bed d die Belriebssicherheil und Wirtschattlich-
keit der Maschine.

4 Fréser und Gellsse, sei es [0r irgendein Schmiermitiel, muss man stels sorglaltig schliessen und tadelles

rein halten. Dies gilt auch fir alle Schmierkannen, Hondélpressen usw. Aus diesem Grunde wird emp-

fohlen, samiliche Schmiermittel in einem b Raume i n.

5 Schmierstellen aul der Maschine missen ebenfalls rein gehalten werden und noch dem Schmieren sind
sémiliche Verschlisse und Deckel sorglallig zv schiiessan,

1 Schmiarstellan

& Vor Beginn des Schick hsels missen alle ig mil enfsprech
den Schmiermitteln versargl werden. Gleichzeitig muss die Ollillung in den Olkammern, Spindelkésten,
‘Wechselgetrieben, Gehausen usw., in welchen dieselbe nie {ehlen darf, kontrollierdt werden. Ohne Kon-

irolle des Schmiersystems dard die Maschine nichl in Belrieb gesetzl werden.

7 Dochte oder Filze fir die Olichmierung missen techizeitig konfrolliert und nach Bedarf ausgewechsell
werdan,
B Bei der Schmisrung von Olstellen mil Hille der Hand@lpressen, ist besenders zu beachten, daoss dis

Prasse genou senkrecht aul die Olslelle gedrickt wird, do das Ol nur in diesem Falle durch die Presse
zur Schmierstelle durchdringen konn, Dos Mundstick der Hondalpresse muss stehs rein sein.

9 Samiliche, in die Maschine eingebouten Tlkammern, Gelaise vsw., missen jades Holbjohr entleert und
gut gereinigt werden, Dabei darl keine Pulzwolle, sondern nur hoorlose Lappen verwendel werden.
Fir die Entfernung des Schmulzes, Schlammes vsw, wird gewdhnlich Spindeldl warwendel, Es ist selbsi-
verstandlich, doss nachher ouch samiliche Spuren des Reinigungséles zu enffernen sind, Desgleichen
gilt dies fir Olkonnen, Handslpressen usw.



B PRVOMAJSKA

ALLGEMEINE AMNLEITUNG FUR DIE AUFSTELLUNG, SCHMIERUNG UND BETRIEE YON WERKZEUGMASCHINEN

12

14

16

17

18

samiliche Schmiermittel, welche sich in der Maschine bafinden, missen rechizeilig gewechsell werden.
Es ist unbedingt nolwendig, doss enste Ol bel der neuen oder bei generalreparisrten Maschine nach
300 Arbeitsstunden zu wechseln und die rweile sowie jede folgende Fillung nach 2000 Arbeitsstunden

2w unlemehmen. Bei jedem Ulwechsal ist die Innenseite der Maschi glalig zu reinigen wnd mil
Reinigungsél auszuwaschen,

Staullerbichsen missen rechizeitig und stets mil reinem Fell gefdlll werden. Vor jedem Inbefriebsetzen
der Maschine sind die Stautferbiichsen antuziehen domit die entsprechendae Stelle geschmier) werden
kann.

Samtliche Rollenlager sind jahrlich mindestens einmal mit Reinigungsél gut ouszuwaoschen. Insolerna
sie mil Folt geschmier! werden, donn dorf die Fillung nicht ein Dritlel des Lagerraumes dbersteigen,
da ansensien zur wnerloublen Erwarmung des Lagers kommen konn. Warden die Loger mil beson-
deremn Tl geschmierl, dann ist das Ol nur bis zur Héhe des Olstandsanzeigers einzugiessen.

Samtlicha Fiihrungen on der Moschine sind slels reln zu halien. Falls die Fihrungen nichi besonders
geschitzt sind, missen sGmiliche Spane, Schmuiz usw. soforl enilern! warden. Die FGhrungen sind nach
dur Arbeit sorglallig zu reinigen, obzuwischen und mit O zu schmieren, Yor der Arbeit sind die Fih-
rungen ebenfalissorgitiifig 2u schmieren. Die aingebaulen Fihrungswischer sind rechlzeilig zu konirol-
lieren und nach Bedari austuwechseln falls sie ihran Zwecken nichi mehr entsprechen.

Das Schmiersysten ist jede Woche 20 kontrollieren und evenluelle Méngel sind salerl zu behoben,
Alle singebauten Tifiller sowie Kiahlmitielrsiniger sind nach Bedarl rechizeitig zu reinigen, Es st nichf

etloubl, dieselben ousser der vorschriftsméssigen Funkfion zu stellen.

ELEKTRISCHER BETRIEB

Mindestens einmal jahilich, muss die Revision der gesamlen elekirischen Einrichtung durchgelihel wer-

den wobei die Moloren guil durchzublasen und die Loger zu schmi sind, B i Aufmark
keil ist allen Schaoltern, deren Kontokie und O, falls es sich vm Olschalier handell, zu widmen, lede

Maschine muss Ober einer besonderen Elekiroleitung geerdel sein.

BETRIEEB DER MASCHINE

Nochdem die Maschine ouf dos Fundamen| culgestelll, ausgerichiel an das Stramnelz angeschlossen
und richlig geschmiert ist, kann sie in Belrieb gesetzi werden. Es isi sehr wichlig, doss die neve oder
die generalreporierte Maschine nichl moximal belostel wird. Es wird emplohlen dis neue Maoschine
in den ersten 200 Arbeitsstunden nicht Gber der ¥ Morximoldrehzohl loufen 1u lossen. Dos heisst, die
Maschine isl erst nach 400 Arbeilsstunden voll einsefzbar. In der Zwischenzeil muss loul Punki 10 die
ersfe Olfillung gewschsell und dabei die Maschine genou konirolliert werden, Der Arbeiter soll die
Maschine in den ersten 20 Arbeitsstunden genav beobachien und besonders Auimerksamkeil den
Houpllagern widmen.

Al alle Aulspannilachen, Tische usw., welche zur Auinohme von Werksticken dienen, dirfen dieselben
nigmols mit unbeorbeitelen Werksticken gesponn! werden, zumal dadurch die Avlspannflachs der
Maschine beschadigl und die G igkeit indert wird, In der Regel soll men dis Werksticke mit
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Spann- oder Sondervorrichlungen oufnehmen. Falls solche Vorrichtungen nicht verhanden sind eder
die Anzohl der Werksticke klein isl, wodurch die Anwendung der Vorrlehlungen Oberhaupt nicht in
Batrachl kommi, dann werden die Werksticke oul den Tisch, resp. auf die Aubspannfiche derart aul-
genommen, indem man einen starken Karlon unterselzl, welcher die Aulsponniloche oder den Tisch
schifzl oder wird eine Aulsponn-Iwischenplalie aus Gusseisen, welche nur zum Aulsponnen wvon un-
bearbeitetan Warkstickan dient, verwendei. Sobold dos Werkstick eine bearbeitete Flache hal, walche
zur Aulspannung dienen kann, wird der Karon resp. die Aulspann-Zwischenplatte enffern! und das

Werkstick direkt ouf den Tisch eingespannt und zwor stets nur mit seiner beorbeiteten Flache, Man
soll nichl erlouben, doss der Arbeiler die Avfspanniiche oder den Tisch ir dos Ablegen von Hand-

werkzeugen, Hommer oder Teila benifzt. Damit wird die Sponnfliche beschadigt, wodurch die G ig
keit der Maschine leidet,

Die Werkzeugmaoschine ist nur dann wirschaftlich, wenn bei der Arbeit richfig geschérlte Schneidwerk-

Teuge v werden.
in dan richtigen Stend gebrocht sind, nicht verwendet! werden. Dobei missen samiliche Vorrichlungen

fGr clie Aulnahme von Werkzeugen in Ordnung sein. Man soll nichi erlouben, dass die Werkzeuge bei

stumple,

g

Werkzeuge dirfen, solonge sie nicht

der Arbeil zuviel obgestumpll werden, weil dadurch die Maschine leidet und die Verbravchsenergie
grésser wird, Beim wiederholten Scharfen muss deswegen on der Schneidkanie des Werkieuges be-
deviend mehr abgeschliffen werden und wegen zu langer Doverholligkeil des Werkzeuges und der
Ungeduld des Arbeilers gewdhnlich zur Oberhilzung und Vernichtung des Werkzeuges fihren kann.
Deshalb gilt die Regel, dass dos Werkzeug nur solange verwendet werden kann, bis es ladellose
Flachen fertigh In jedem Fall st es witlschalllicher, das Werkzeug &fters on ordentlichen Schérl-

maschinen zu scharfen,

Noch der Arbeil ist die ganze Maschine zu reinigen und zu diesem Iwecke missen dem Arbaiter die

naligen Mittel, Lappen, Besen, Gelasse usw. zur Verligung geslelll werden.

INSTANDHALTUNG DER MASCHINE

Die Moschine muss man regelméssig instandhalten, Es wird emplohlen, sine planméssige Instandhaliung
und Reparalur in Ziklusen einzullhren. Bei unseren Maoschinen dowvesi der Repaoraturziklus rwischen
25000 und 28.000 Arbei ] Mach ielen Arbei den werden die Maschinen reil fir Gensral-

reparatur. Es wird emplohlen, die Maschinen innerhalb rweier Generalreparafuren sfels im Rohmen
kleinerer und mittlerer Reparaluren instandzuhalien, weil domil die longe Lebensdouer der Maschinen
gesicherl ish.

AUFBEWAHRUNG DES ZUBEHORS

Samiliches Marmal- und Senderzubehdr der Mosching soll in ensprechenden Kilen aufbewahi werden,
in welchan fir jedas Zubehdr ein eigener Platz bestimmt ist. Ein gul gehallenes Zubehdr sicherl sine

langere Lebensdaver,

TECHMNISCHE UNTERLAGEN

Mil jeder Maschine wird eine Gebrauchsanweisung milgeliefert, welche genou durchzulesen ist, do
hievon eine edolgreiche Arbeit abhdngl Desgleichen werden mit der Maschine die Prifkarte, Funda-
menizeichnung sowie Garanfieschein, welcher mif der Unterschrifi zv versehen und der Fobrik zu

retournieren ish, milgelieferl.
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Bezeichnungen und Viskosital
Schimisrstellan st eler ::""’"""‘;‘9 “';idw"'“" der Schmiermittel (bei 50°C)
ESebmia Alfernativ
Mobil
Olbod, fer Wechiel h 300 Atbailsstunden, Sh G |
spindelstock erster Wechie! m:.u-_ am, all argoyle
lolgender Wechsel nach jeden 2000 Arbeitssiunden Vilrea 31 Vactra
Medium
Téglich vor Arbeitibeginn die Olstondanzeiger Maobil
Verschub- kontrollisren und noch Bedarl fillen. Zehnrader Shell Gorgoyle
Spindelstock bei einer Drehzohl 735 U/Min. bringen dos O aus Vitrea 31 Vactra
dem Spindelstock in den Vaorschubspindelsiock Medium
" i 4 3 i Mobil
Vertikalsuppart ikl e 5l i shell Gargoyl
rgoyle
AUpRaY Fillen noch Bedor. Olkammer nach jeden o Aoy
und Arbeilslisch 5 Vilrea 31 Vaelra
2000 Arbeifssiunden reinigen
Meadivm
Zirkulat ol E Weachsal Mol
¥ i it . Erst
Gelrisbashauss rkulation mit . pumpe. Erster Wechsa Shell tareeyia
nach 300 Arbeitsslunden, folgender
tir Varschibe Vitrea 3 Vacira
noch 2000 Arbeitsstunden
Medium
Matil
Gleitfiachen Taglich vor und wahrend der Arbeil Shell Guargoyle
und Spindein mif Handélkanne schmisren Witrea 31 Vactra
Medivm
Mebil
Aniriebskelfen Taglich vor und wohrend der Arbeil Shell Gargoyle
und Ketenrder mit Honddlkonne sehmisren Vifreo 31 Vaclra
Medivm
Kagelradgeiriets
d'“-s e Zeltwailige Konfrolle. Feltwachsal nach Shall Makil
parfes
Ay jeden 1000 Arbeitsstunden durehdhren Alvania 3 Sovarex
und des Tisches
Antrinks- Malar nach jeden 2000 Arbeitistunden reinigen Shall Mobil
Elekiramotar und dos Fett in den Kugellogern wechseln Alvanio 3 Sovarex

Anmarkung: Yor dem Ulwechsel Gehiuse und Kammern reinigen und mil Waschél oder Spindeldl auswaschan.
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UNIVERSAL-WERKZEUGFRASMASCHINE ® SCHMIERUNG DES ZUBEHORS

s et 4 | Bazeichnungen und Wiskesilal
Schmiersiellen UlA-d ' S; i ';‘" dar Schmiermitiel
Fols. ciur Ealtvec sk (bei 50°C) olternativ
Feil: Feit:
Taglich ver und wihrend der Arbeil den oberen Sovorax Alvania 3
Verfikalkop! Nippel mil Fett {Schmierhanddruckpresse) und den Mobil
unteren Mippel mit Ol schmieren Vaocta Yitreo 31
Minel
Makbsil
Schnellaulender Taglich vor und wahrend der Arbeil mit Schmier- ¥ Vitren 27
Verfikalkepl Handdruckpresse schmieren ocla Shall
Leicht
Olkammern toglich kontrollieren vnd nachiGllen Mobil
I i : Vitrea 27
Stossopparal und Schmiernippel vor und wahrend der Arbeil Yoctra Sheil
B
mil Schmier-Handdruckpresse schmieren Mittel
Mabil .
Jedesmal ver cer Arbeil mil Schmier- Vacha ::'I‘I“ A
Teilkop! Handdruckpresse schmieren. Schmneckeniberirogung Mittel “
mit T und Loger mil Fell schmieren Faft; Falt;
Sovarex Alvania 3
Schneckenlberiragung mil Olbad. Dlwechsel noch o
obi
Rundfisch mil jeden 2000 Arbeitsstunden. Schmiernippel vor Veicks Vitrea 31
'octra
Teilscheibe und wahrend der Arbail mil Schmier- - Shall
iHfe!
Handdruckpresse schmieren.
Kombi Mabil
g Vor und wihrend der Arbeit mil der Handlkonne o Vitrea 31
Maoschinens R Vacia <hel
schmieren % o
schraubsiock Mitlel
Zweibocken- "
Mobil
Meschinen- Yor und wéhrend der Arbeil mil Vi Vitrea 31
actra
schroubsiock der Schmier-Handdruckpresse schmieren i Shell
ittel
des Teilopporaies
. . Maobil
Einrichiung zum Vor und wiahrend der Arbeil mit it Witreo 31
octra
Frasen von Palrizen dar Schmier-Handdruckpresse schmieran prIEs Shell
itter

Anmerkung: Ver dem Schmiermiffelwechsel ist Gehouse v reinigen und Olgehayse mil Wouchal oder Spindelsl

cuszuwaschen,
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