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UNIVERSAL FRAESMASCHINE F3 - F3S - ¥3R

Maschinen Nr. : 27.033
Motorspannung : 380 V
Spannung {ir Beleuchtung und Steuerung, Volt .

Frésspindel Vorschub

17/11 x2400 13/8 x 1450

- Riemen .
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ACIERA S. A. MASCHINENFABRIK
LE LOCLE SCHWEIZ

24/220 V
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Platzbedarf

Iilek. Anschluss
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Hauptabmessungen
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Auégacken ;

Tr“ansEort

Rei‘nigung

Den Deckel und d1e Seltenwande der Verpackung entfernen. Zum
Schutze der.Maschinenteile und des Anstriches die nétigen Verkeh-
rungen treffen. Die Maschine kann in der Verpackung auf Rollen an
‘ihren Standort gebracht werden.

Bei Beniitzung eines Krans wird das Seil am besten unter der
Spédnefangschale durcligezogen. Die Seilschlaufen sollen ganz am
‘Sockel anliegen, damit die .Schale nicht verbogen wird. Das Seil darf
auf keinen Fall auf der Frontseite des Arbeitstisches aufhegﬂn Zu
diesem Zweck ist ein Brett auf den Tisch zu legen, das am Maschi-
nensténder anliegt und ca. 5 cm iiber den Tischrand hinaussteht. Ls
empfiehlt sich, zwischen Seil und Schalenrand Polster aus Lappen
zu legen. Wenn kein Tisch montiert ist, so muss das Seil durch ein
Brett auf der Frontseite des Lingsschlittens abgestiitzt werden.

Das Anschrauben der Maschme am Fussboden ist nicht unbedmgt

erforderlich, doch muss sie genau ausnivelliert werden.
RB (wegen Oelbad und Kihlmittelabfluss).

r-den Transport smd aile bearbeiteten. Telle mit- eine
Rostschutzfett iberzogen worden. Dieses ist: mit einem in P:eztr
getauchten Lappen zu entfernen. ’
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Anschluss

Steuer-

Organe

Vorw;éihl—
schalter
fur

. Frassgln-

“delmotor

Vorwéahl-
schalter
fur Kihl-
mittel~-
pumpe

Ingang- |
setzung

Anhalten

Elektrische
Stérungen

Der Anschluss ans Netz erfolgt beim Hauptschalter 6.

1) Abteil fiir Elektr. Anlage

2) Vorwahlschalter fur Frisspindel-
motor

3) "STOP'"-Pedal

4) Einschaltknopf fiir Warm epaket-
ausloser

5) Vorwihlschalter fur Kihlmittel-
pumpe

6} Hauptschalter

Dieser erm dglicht folgénde Stellungen:

Griner Punkt = Steckdose hinten am Maschinenstinder fir Schnell-

fraskopf, ist unter Strom

Frasspindelmotor, 1. Drehzahlstufe, + Steckdose
filr Schnellfriskopf sind unter Strom
Frasspindelmotor, 2. Drehzahlstufe, + Steckdose
fiir Schnellfriskopf sind unter Strom

L]

Blauer Punkt

Roter Punkt

‘Null- Punkt = Gesamthalt

Punkt 1 = Pumpe lauft nicht wenn Frasspindel nicht l3uft
Punkt 2 = Pumpe liuft auch wenn Frisspindel nicht lauft
Punkt 0 = Pumpe halt an.

Die Vorwahlschalter auf gewilinschte Stellting bringen. Die Kontroll-

| Lampen 1 - 2 oder 3 (Seite 5) leuchten auf. Griff 4 (Seite 5) betatigen.

Die Maschine liuft.

Das Anhalten erfolgt durch Griff 4 (Seite 5) oder durch Pedal 3. Beide
Organe dienen auch als "STOP". Wenn sie eine gewisse Zeitdauer be-
tatigt werden, andert sich die Drehrichtungen (Gilt nur fir Maschinen
welche den "'STOP" besitzen). Nach Arbeitsschluss soll Schalter 6 auf

"Null" gestellt werden.

Die Motoren drehen nicht. Die Lampe leuchtet nicht.

Knopf bei Warmepaketausld- Glithbirne prifen (Edison-Fassung
ser driicken . E 27)

Eingangssicherungen prifen . Eingangssicherungen prifen
Schwachstromsicherungen Schwachstromsicherungen priifen,
prifen, insofern damit ausge- insofern damit ausgeriistet

ristet

ES IST VORSCHRIFT, DEN HAUPTSCHALTER AUF "NULL"
ZU STELLEN BEVOR MAN IRGENDWELCHE EINGRIFFE AN

q[l HP - ELEKTRISCHEN, ORGANEN VORNIMMT !
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3)

4)

5)

6)
7)
8)

9)

10)

11)

12)
13)

14)

15)
16)

17)

18)

19)

20)
21)
22)
23)
24)
25)

26)

Vorschubes . .«

-stockes

Kontroll-Lampe fir Kiihl-
mittelpumpe “
Kontroll-Lampe fiur 1. Dreh-~
zahlstufe des Frasspindel-
motors. !

Kontroll- Lampe fiir 2. Dreh4 hE

zahlstufe des Frassplndel-
motors

Griff zum Ein- und Ausschal-
ten des Friasspindelmotors
Kurbel fur Schnellverstell-
ung des Lingsschlittensvon
Hand sowie zum Einschal-
ten des automatlschen Vor-
schubes

Verstellbare Anschlagedes
Lé&ngsschlittens
Blockierhebel des Vertlkal-
schlittens .
Vorwéhlschalter fur Kithl-
mittelpumpe ’
Hauptvorwihlschalter
Handrad fiir Vertikalverstel-
lung des Tisches
Elektrische Anlage und Ein-
gangssicherungen
"STOP"-Pedal
Antriebsriemenscheibe der
Horizontalfrisspindel
Bedienungsgriff fiir Motor-
wippe

Spannrohr

Handrad fur Querverstellung
des Spindelstockes .
Getriebe des automatlschen

Einstelltrommel der auto-
matischen Vorschiibe
Keilwelle mit Kugelgelenken
Blockierstift der Frisspin-
del o
Verstellbare Anschlige des
Spindelstockes
Blockierhebel des Spindel-"

Blockierhebel des Lings-
schlittens _
Kurbel fiir Lingsverstellung|
des Tisches

Verstellbare Anschlige’des
Vertikalschlittens
Hauptschalter

Bedienungs-

elemente

ACERP
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Antriebs-
motor und
Riemen-

spannung

Riemen des
Vorschubes

Schlitten-
spiel -

Demontg_ge

des Lings—

schlittens

: -Demontgge
i des Verti-
kalschlittens

Ersatz-Ge-
wmdespm-—

o2

deln un
Mut-— |

Der Motor ist auf einer Wippe im Sockelinnern untergebracht, Um den

Riemen auf eine andere Stufe zu legen, rechts Sockeltiire &ffnen und
Bedienungsgriff der Motorwippe drehen. Dadurch wird die Motor-
‘wippe gehoben und der Riemen entspannt. Der Motor und dessen
Wippe miisgen am Reguliergesténge h#ingen und nicht am Riemen.

Zur richtigen Riemenspannung kann das Vorschubgetriebe in der
Hohe verstellt werden, und zwar erst nachdem der Frisspindelrie-
men richtig gespannt wurde.

Das Schlittenspiel wird mittels der Keile
nachgestellt. Mittlere Schraube 1 13sen
und Schnecke 2 soweit als nétig nach-
stellen. Schraube 1 wieder festziehen.

Die vier Befestigungsschrauben des
linken Spindelendlagers 18sen. Anschlag-.
schraube unten links am Lingsschlitten
sowie den Anschlag entfernen. Mit dem
Schlitten rechts ausfahren. Fiir den
Zusammenbau in umgekehrter Reihen-
folge vorgehen. -

Horizontalschlitten entfernen. Die Befesti-
gungsschrauben am Kurbelgehfiuse 18sen
(Seite 8) und das Letztere entfernen
Schutzschiene 3 der Vertikalkulisse sowie
den obern Anschlag links am Maschinen-
stinder entfernen. Vertikalschlitten ganz
herunterdrehen, Befestigungsschraube 4
| R ~ entfernen und das Schutzblech 5 oben
R herausziehen. Vertikalschlitten hinauf-
. drehen bis die Gewindespindel 7 aus der
Mutter kommt und mit einem Holzklotz
unterstellen. Blockierschraube 8 einige
Umdrehungen lésen und schonend darauf
klopfen, um den Muttertriger 9 aus
seinem Sitz zu 13sen. Hierauf Schraube 8 vollends entfernen. Vertikal-
keil ausbauen und Vertikalschlitten nach cben abheben. Wihrend der
Aufwirtsbewegung kommt der Schutz 8 aus dessen Sitz und kann
abgenommen werden. Aufpassen, dass Feder 10 und Stift 11 nicht
verloren gehen. Der Zusammenbau erfolgt in umgekehrter
Reihenfolge.

Im Bestellungsfall bitte die Maschinennummer angegen. Wir emp-

ofehlen, Spindel und dazugehdrige Mutter immer gleichzeitig zu

9 ersetzen.
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Schraube 2 entfernen und Riemenscheibe 1 abziehen. Befestigungs-
schrauben der Hiilse 3 16sen und Hiilse herausziehen. Schraube 4
l6sen und Spiel mittels Mutter 5 einstellen.

Schraube 4 wieder anziehen.

. Abschlussdeckel des Spindelstockes. abnehmen sowie Spritzblech im

Spmdelstockmnérn .Zum Blockieren des Zahnrades den Stift 6 ganz
hineindriicken. Mutter 7 18sen und Mutter 8 anmehen, bis das Spiel
eingestellt ist.

Sicherungsschraube von oben her 18sen und den Deckel 9 mittels
zwei Schrauben in den hiezu vorhandenen Gewindeléchern heraus-
ziehen. Blockierstift 6 hineindriicken. Blockierschraube 10 16sen
und das Spiel mittels Mutter 11 emstellen Schraube 10 w1eder
blockieren.

Abschlussdeckel des Spindelstockes sowie Spritzblech im Spindel-
stockinnern entfernen. Blockierschraube 12 16sen. Beim Anziehen
der Mutter 13 wird der innere Rollenlagerring auf seinen konischen
Sitz duf der Frésspindel geschoben. Dadurch dehnt sich der Ring
leicht aus und hebt das Radialspiel auf. Mutter 13 etwas 16sen um
Spannungen zu beseitigen. Blockierschraube 12 wieder anziehen.

Einstellunges

Lagersgiel
der Antriebs

welle

Einstellen
des
Zahnspieles

Lﬁngs sgiei

der Fris-

_E_instellen :
des Radial-

| spieles

ACIERe
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Steuerein- Der Li#ngsschlitten kann auf drei verschiedene Arten verschoben
richtung der|{ werden : '

automatis-

chen Lings- a) Von Hand, mit der Kurbel auf der linken Seite des Léngsschlittens.

vorschiibe , :
' b) Von Hand, mit der zweiarmigen Kurbel 1 im Schnellgang dreimal
schneller (Eine Umdrehung = 12 mm).
Die beiden verstellbaren Anschlige 2 begrenzen den Vorschubweg.

c) Mit dem automatischen Vorschub indem die beiden Arme der
Kurbel 1 gegen die Maschine gedriickt werden.

Am Ende des automatischen Frisweges stosst die Regulierschraupe
des Anschlages 2 gegen die Klaue 3. Dadurch verschiebt sich diese
um ihren Drehpunkt und klinkt die Kurbelarme und damit den
automatischen Vorschub aus.

Wenn die Hebel 4 beim Einkuppeln des Vorschubes von selbst
zuriickschnappen, so muss die Eingrifftiefe der Klauenkupplung 6 an
der Mutter 7 eingestellt werden.

2
3 {
- 4
L T 3 ,
8 4




Der Lingsschlitten trigt zwei Paar verschiedene Anschlége:

a) die verstellbaren Anschlige 1 zum Ausschalten des dutomatischen
Vorschubes, auf der Fiihrung unten am Lé&ngsschlitten. o

b) die verstellbareh Anschldge 2 fiir die Schnellzustellung von Hand
durch die zweiarmige Kurbel. Sie befinden sich auf einer beson-
deren Stange zwischen den Spindelendlagern des Léngsschlittens.

Anwendung Anschlag 2 einige mm vor Beginn_ dea automatischen

"Friésweges blockieren und Anschlag 1 am Ende desselben (in der

einen oder andern Frésrichtung). Kurbel 3 von Hand drehen bis der
Anschlag 2 am abgefederten Finger unter dem Kupplungsgehiuse
ansteht. Hierauf den automatischen Vorschub einkuppeln, indem man
die beiden Hebel 4 der Steuereinrichtung gepen die Maschine drickt.
Am Ende des automatischen Frisweges driickt die Regulierschraube
des Anschlages 1 gegen die Klaue 5. Diese verschiebt sich um ihren

" Drehpunkt und klinkt den Vorschubmechanismus aus. Die Riickfiih-

rung des Tisches im Eilgang an seine Ausgangsstellung erfolgt von
fdand mittels Kurbel 3. Wenn die Hebel 4 beim Einkuppeln des Vor-
schubes gleich wieder zuriickschnappen, muss die Eingrifftiefe der
Klauenkupplung 6 an der Mutter 7 eingestellt werden.

v

Bei den mit Lingsgewindespindel ausgeriisteten Maschinen ist eine
spezielle Verriegelung vorhanden, welche das Einschalten des autor
matischen Vorschubes verunmoglicht, solange mit der Gewindespin-
del gearbeitet wird. Um die Spindelverstellung auszuschalten, den

schraube 9 der Bronzemutter 16sen. Dann die Bronzemutter 8
ganz an das Spindelend‘f’ager 10 schrauben. Diese Verschiebung
der Mutter gibt-die Verriegelung des automatischen Vorschubes
frei.

Steuerein-

~ richtung der |

automatischen

Lz'ingsvor-
schiibe -

Maschinen
mit Lingsge-
windespindel

- Langsschlitten ganz nach rechts verschieben und die Blockier- [ HP



Getriebe
A=A LN R
des auto-
matischen
Vorschubes

Vorschub

‘Sicherheit

Das automatische Vorschubgetrlebe ist als selbstandlge Einheit mit
vier Schrauben im Maschinenstinder befestigt. Es wird durch einen
Keilriemen vom Hauptmotor aus angetrieben, Das ganze Getriebe
ist zum Spannen des Riemens vertikal verschiebbar, ,

Der Antrieb der Zahnrider erfolgt iiber eine Schnecke und ein
Schneckenrad. Die Schnecke, im Geh#use 1, liuft auf Kegelrollen-
lagern.

Das Spiel wird mit der Mutter 2 eingestellt. Vorher deren Blockier-
schraube 3 18sen. ‘

Fiir jede der beiden Motordrehzahlen sind v1er Vorschubgeschwm-

digkeiten in mm/ min. an der Zahlentrommel vier einstellbar. Das

~ Einstellen kann im Lauf erfolgen vorausgesetzt dass die Maschine
unbelastet ist.

Das Umschalten von Rechtslauf auf Lmkslauf des Léngsschlittens
erfolgt durch den Schalthebel 5, dessen Mlttelstellung der Leerlauf
ist.

Die Kardanwelle 6 ubertragt die Drehung vom automatlschen
Vorschubgetriebe iiber die Steuerremrlchtung der Vorschiibe zum
Léngsschlitten.

Wenn durch irgendeine Ueberlastung der Méschme, der Stift in der
Gelenkwelle, auf der Seite der Vertikalkulisse, abgeschert wird, so

* ist er zu ersetzen. (¢ 4 x 28).
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Zubehor
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Nr. 313 Dreibackenfutter:

110 mm &

Aﬁzahl Spannbackenséatze 2 -

Nr. 314 Teilscheiben -

Nr. 314a fiir Nr. 341 und 344
Nr. 314b fiir Nr. 343.

. 130 mm
Zahl der Teilungen 0-120
Frasdorn
Nr. 315
P 10-13-16-22-27 mm
Nr. 316
] . 8-10-12-13-14-16
- 18-20-22-25 2~27 mm
=1 Nr. 317 p
== I : X
—U p . 8-10-12-13-14
! 16-18-20-22-25,4 mm
== -——— Nr.318 ¢ P
~ $ 12-13-14-16-18-20-22-25,4 mm

Nr. 319

¢ M 8-10-12-14-16-20 mm
‘Nr. 320

9 _ 28 mm
Nr. 321 Spannzange e
Schaftdurchmesser 20 mm
Grosste Bohrung 16 mm
Nr. 322 Einsatzhiilsen

Bohrungen nach

Morsekonus. ‘Nr. lund?2

Nr. 323 Aufspannschrauben %

P 10 mm

Linge  35-50-60-80-100-120 mm

Nr. 324 Spa.nneiseri

Gesamtlinge 66-80-100 mm



Der Antrieb des Vertikalfriskopfes geschieht direkt vom Spindelstock
aus iliber zwei Zahnridder 15 und 16 auf die Welle 1. Diese Antriebs-
welle 1 ist an jedem Ende in einem Kugellager gelagert. Zur Aufnah-
me des Léngsdruckes, der vom Kegelrad 2 erzeugt wird, ist ein
Achsiallager 3 eingebaut. Die Vertikalspindel 4 ist auf zwei Kegel-
rollenlagern 5 und 6 gelagert. .Das Achsxallager 7 nimmt den Léngs-

druck des Zahnradeg 20 auf,

Eventuell auftretendes Radial- und Li&ngsspiel der Vertikalspindel
wird durch Nachziehen der Mutter 8 behoben. Die Mutter 8 ist von
einer Madenschraube 9 gesichert. D1ese ist nach erfolgter Einstel-
lung wieder festzuziehen.

Abnehmen des Kopfes vom Arm 12 durch Lésen der beiden Innen-
sechskantschrauben. Entfernen des Deckels 10. Mutter 8 vollstin-
dig losschrauben. Die Schrauben von Ring 18 18sen. Unter leichien
-Schldgen auf das
Spannrohr kann
die Spindel unten
herausgezogen
werden.

Die Kegelrdder
tauchen in ein
Oelbad. Das Ni--
veau soll die Mit-
te des Schaugla-
ses nicht unter-
schreiten. Das

18— Oel wird durch
, SINIXSESS  die Einfilllschrau-
19— ’ "' be bei 11 ergénzt.
Der Schmiernip-
6 \ pel zur hintern

Lagerschmierung
{hinten am Arm
12) ist bei Nor-
malgebrauch des Vertikal-
friskopfes wochenthch ein-
'mal zu Schmieren.

Der Schmiernippel am Friaskopf
dient zur Schmierung des oberen
Spindellagers. Bei Normalge-
brauch geniigt eine tidgliche
Schmierung (1 Stoss mit der
Schmierpumpe). Fiir die Schmie-
rung des unteren Lagers, Deckel
'10 entfernen und das Lager mit
Fett fiillen. Im Falle von Oelver-
lust, ist der Kopf vom Arm 12

~zu trennen; Schrauben von Ring 18 16sen, den Ring gegen die

Hiilse 19 pressen.

Aufestzen des Vertikalfrdskopfes auf den Spindelstock, wie neben
stehend. Die unterbrochene Schwalbenschwanzfiihrung des Vert1ka
fréiskopfes wird in jene des Spindelstockes gelegt und der Kopf nach
hinten bis an den Anschlag 17 gestossen. Die Frisspindel leicht dre-
hen, damit die Zahnrider 15/16 richtig éingriffen kénnen. Dann die
Klemmleiste mit den zwei Schrauben 15 festzeihen.

Vertikal-

fraskopf

Einstellen

des Spin--
delspieles

Schmierung

\ufsetzen

13



Stossapparat

Einstellen
des Schlit-

" tensspieles
Schmierung'

Hubein-

stellung

Sicherheits-

vorrichtung

v B e

Der Antrieb des Stossapparates sowie das Aufsetzen auf den Spindel-
stock ist genau gleich wie beim Vertikalfriskopf. Das Zahnrad 1 auf

Welle 2 iibertrdgt die Drehung auf eine innenverzahnte Glocke, wel- -

che die Fiihrung fiir die Verstellung des Hubes trigt. Diese Fiihrung
ist mit dem Stosskopf durch einen Pleuel verbunden.

Ein Keil mit Regulierschnecke, #hnlich wie bei den Schlittenfiihrun-
gen der Maschine, erlaubt das Nachstellen des Schlittenspieles am
Stosskopf.

Bei tdglichem Gebrauch :

a) Schlittenfiihrung des Stosskopfes (2 Schmiernippel) zweimal
tdglich.

b) Pleuellager und Lager der. Antrlebswelle (3 Schmlermppel)
einmal tdglich.

Anf-riebsriemenscheibe der Maschine drehen bis die Schraube 3 sich
unterhalb der Oeffnung 4 befindet. Schraube 3 18sen und Schliissel

stecken lassen. Stosskopf 5 verschieben bis der gewiinschte Hub aaf .

dem Masstab abgelesen werden kann. Schraube 3 blockieren.

Wenn bei Ueberlastung des Apparates der Index aushingt, Maschine
sofort abstellen. Den Stosskopf wie folgt in Ordnung bringen :
Stosskopf ganz nach unten verschieben bis der Index 6 in der Sicher-

. heitsfithrung 7 eingreift. (Damit der Index leichter in die richtige

Stellung gelangt, ihn mit dem Schraubenzieher leicht drehen).
Wenr. der Apparat in Ordnung ist, befinden sich der Stosskopf 5 und
die Sicherheitsfiihrung 7 (T-férmige Stange) auf gleicher Hdohe.

mE m



Der schnellaufende Vertikalfriskopf wird wie der Vertikalfrdskopf Schnellaufen-
" und der Stossapparat auf den Spindelstock gesetzt und fedtgezogen. | der Vertikal-
" Der Motor ist auf einem Support aufgeflanscht. Zum Spannen des fraskopf

Keilriemens wird der Motorsupport 12 verschoben. Er ist mit der
'Sechskantschraube 6 befestigt und liegt auf einer Schlittenfihrung. -
Zum Auflegen eines neuen Keilriemens," Schraube 6 16sen und Sup-
port 12 entfernen. Das Verstellen der Frasspindel in vertikaler
Richtung erfolgt durch den Bohrhebel 1. ‘Mit Hebel 2 wird die Pino-
le auf der gewiinschten Héhe blockiert. Der Stellring 3 ist der ver-
stellbare Tiefenanschlag der Frésspindel. Frésdorne und Spann-
zangen werden mit dem Spanndorn 5 festgezogen. Zum Blockieren
der Frisspindel beim Festzichen der Werkzeuge wird der Fixier-
stift 4 durch Drehen in eine Nute der Spindel in Eingriff gebracht.

Eventuell auftretendes I agerspiel der Frésspindel wird wie folgt Einstellen
behoben : . des Spindel~
Ausbauen der Pinole : Mutter 5 abschrauben, nachdem der konis- spieles

che stift entfernt wurde. Stellring 3 18sen und Fithrungsschraube

7 der Pinole entfernen. Hierauf Bohrhebelgruppe ausbauen.

Achtung : Bevor die Bohrhebelgruppe ausgebaut wird muss die Riick-
-Zugfeder entspannt werden. Dabei hilt man die gekordelfe Scheibe '
und 18st die Schraube, welche die Scheibe klemmt.

Die Pinole kann nun unten herausgezogen werden. Nachstellen des
Lagerspieles mit der Mutter 8. Der Zusammenbau geschieht in
umgekehrter Reihenfolge.

Ausbauen der Pinole wie oben beschrieben. Wegschrauben der Mut- Ausbau der
ter 9 nachdem die Sicherungsschraube gelést wurde. Abziehen der Antriebs-
Riemenscheibe 10 und entfernen der beiden Federkeile. Entfernen welle

des Matorsupportes 12 und der Schutzhaube 11 der Riemenscheibe.
Lésen der Spitzschraube auf der rechten Seite des Gehduses. Nun
kann die ganze Antriebsgruppe nach oben herausgezogen werden.
Der Zusammenbau geschieht in umgekehrter Reihenfolge. '

Alle Kugellager und Kegelrollenlager werden bei der Montage mit Schmierung
Kugellagerfett gefiillt. Bei normalem Gebrauch geniigt es, wenn die . |
Schmierung einmal wdchentlich sparsam an den beiden Keilbahnen

der Welle 13 erfolgt. -

12
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'Einfacher

- Teilapparat

Achsial-und

Radialspiel

16

Die direkte Teilung geschieht mit Hilfe der auswechselbaren Teil-
scheiben 1.

-Die Spindelnase 3 ist zur Aufnahme eines Spannfutters mit einem

Gewinde ) 37, 6 Steigung 3 mm versehen.

Die Achse des Teilapparates ist gegeniiber der T-Nute des Tisches
um 20 mm versetzt. Um je nach Bedarf die Teilspindel ndher oder
weiter von der Frésspindel entfernt zu haben, kann ersters entweder
von links oder von rechts in den Fuss des Teilapparates geschoben -
werden. Der ganze Teilapparat ist dann entsprechend auf dem Tisch
aufzuspannen.

Eventuell auftretendes Langs- oder Radialspiel der Teilapparat-
Spindel kann durch Nachziehen der Mutter 2 behoben werden.
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Der Universal-Teilapparat ist fiir direkte und indirekte Teilung ein-
gerichtet.

Zum Direktteilen wird der Schneckenantrieb ausgeschaltet. Die
Schraube 1 ist zu 16sen. Die Schnecke 2 mit deren Lagerhiilse 3 und
der Lochscheibe 4 wird durch Drehen nach links aus dem Schnecken-.
rad 5 ausgeschwenkt. Mit dem Hebel 6 wird die Teilscheibe 7 mit
dem Arbeitsstiick um die gewiinschte Teilung geschaltet. Die beiden

verstellbaren Anschlige 8 und 9 begrenzen den Weg des Hebels 6.
Durch Umlegen des Hebels 10 wird die Teilscheibe verriegelt.

Zum Indirektteilen muss die Schnecke 2 mit der Lochscheibe 4 durch
Drehen nach rechts sorgféltig in des Schneckenrad 5 emgeschwenkt
werden. Die Verriegelung 10 wird von der Teilscheibe 7 abgehoben.
Der Antrieb des Teilapparates geschieht nun von der Kurbel 12 iiber
dei Schnecke 2 auf das Schneckenrad 5 mit 40 Z&hnen.

40 Kurbelumdrehungen ergeben 1 Umdrehunge des Schneckenrades
und des Arbeitsstiickes. Von 0 - 50 kénnen alle Teilungen gemacht
werden, ausgenommen 47 und 49. Von 50 - 360 kann eine grosse
Anzahl Teilungen gemacht werden. Die Teiltabelle am Schlusse der
Betriebsanleitung gibt alle moglichen Teilungen an. Die Lochscheibe
Nr. 3 ist zudem noch mit Minuten und Gradteilung versehen (Teilung
in 9°. 40 Kurbelumdrehungen zu 9° ergeben 3607).

14 ist der Abschlussdeckel des Gehduses fiir Schnecke und Schnec-
" kenrad. Mit der Mutter 13 wird bei der Montage des Apparates das
' Spindelspiel eingestellt. Dazu ist auch der gehirtete Distanzring 16

auf die genaue Dicke geschliffen. Vorsicht beim Einschwenken der
Schnecke 2 ins Schneckenrad 5, damit letzteres nicht verletzt wird.
Die Mutter 17 wird mit dem Hakenschliissel, der dem Werkzeug
beiliegt, angezogen. ‘

‘Die Achse des Teilapparates ist gegeniiber der T-Nute des Tisches

um 20 mm versetzt. Um je nach Bedarf die Teilspindel ndher oder
weiter von der Frisspindel entfernt zu haben, kann erstere entwe-
der von links oder von rechts in den Fuss des Teilapparates
geschoben werden. Der ganze Teilapparat ist dann entsprechend

auf dem Tisch aufzuspannen.

Die Schmierung des ganzen Teilapparates erfolgt, je nach Gebrauch,
periodisch an 4 Schmiernippeln. Zur Erreichung des Schmiernippels
15 muss der Teilapparat aus dem Fuss gezogen werden.

Universal

Teilapparat

Direktteilen

Indirekt-
teilen

Wartung

Schmierung

17
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‘rechts ausgefiihrt und der Stift wird am Schenkel links eingesteckt.

‘gegen den Stift zu liegen kommt.

Die in der Teiltabelle angegebenen vollen Umdrehungen werden mit ~ Universal
der Kurbel 12 ausgefiihrt. Teilapparat
: - Anwendung
Auszufiihrende Teilung 45 Beispiel 1
Zu verwendende Teilscheibe 27 - A
Kurbelumdrehung 24/27

Die Anzahl Ldcher zwischen den Schenkeln muss gleich sein der
Differenz zwischen der Lochzahl des Lochkreises und der auszu-
fiihrenden Teildrehung, weniger eins (Anfangsloch). Nach obigem
Beispiel also : 27 - (24-1) = 4 Lécher. Wenn die zwischen den
Schenkeln vorzusehende Lochzahl zu gross ist, steht der rechts
Schenkel am linken an. In diesem Fall wie in Beispiel 2 vorgehen.

In der Ausgangslage ist der Schenkel rechts am Kurbelstift ange-
schlagen. Mit der Kurbel wird eine Teildrehung von 24/27 nach

Nun werden die beiden Schenkel nach links gedreht, dass derjenige
rechts wieder an den Stift zu liegen kommt. :

Auszufiihrende Teilung 17 _ Beispiel 2
Zu verwendende Teilscheibe - 34 B_
Kurbelumdrehung : 212/34

Die Lochzahl zwischen den Schenkeln muss gleich sein der auszu-
fiihrenden Teildrehung plus eins (Anfangsloch). Nach obigem Bei-
spiel also : 1234 : 12 + 1 = 13 Lécher. Wenn die zwischen den
Schenkeln vorzusehende Lochzahl zu gross ist, steht der recht
Schenkel am linken an. In diesem Fall wie in f%eispiel 1 vorgehen.

Der Kurbelstift steckt in der Lochteilscheibe und der Schenkel
links ist an den Stift angeschlagen. Zum Teilen werden mit der
Kurbel die 2 Umdrehungen nach rechts gemacht und der Stift beim
rechten Schenkel in die Scheibe gesteckt. Die beiden Schenkel
werden nun so nach rechts gedreht, dass der Schenkel links wieder

19




Schmierung

Oelbad des
Spindel-
stockes

Kiihlmittel-
einrichtung

Maschine ohne Zubehor und prismat. Gegenhalter.

Die Schmierung erfolgt mittels der Oelpresse an den 24 Schmiernip-~
peln, mit denen die verschiedenen Maschinenorgane versehen sind. .
NIE FETT, SONDERN NUR GUTES MASCHINEN-

OEL VERWENDEN.

Allgemeine Schmierung einmal pro Woche.

Je nach Gebrauch sind die Vertikal- und Langsfilhrungen sowie die
Organe des automatischen Vorschubes tdglich zu élen. Die beiden
Motorlager miissen alle zwei Jahre, ca. nach 5000 Betriebsstunden

vollstdndig ausgebaut, gereinigt und mit frischem Wilzlagerfett
gefiillt werden.

Die auf dem Schauglas angezeichnets Hohe des Oelstandes einhalten.
Das Einfiillen erfolgt oben am Spindelstock; Deckel desselben nach

" vorn verschieben.

Das Oelbad muss alle 2000 Arbeitsstunden erneuert werden.
Spindelstock gut mit Petrol auswaschen.
Wir empfehlen ein Oel mit folgenden Eigens~haften :

12° bis 15°  Engler bei 50° Celsius.
Erforderliche Menge, ca. 0,5 Liter.

Die Kiihlmittelpumpe befindet sich im Maschinensockel unter der
Fangschale auf der linken Seite.

Dle Pumpe soll von Zeit zu Zeit gereinigt werden. Wenn die Pumpe
nicht mehr férdert, zuerst den Stand der Kiihlfliissigkeit im
Behilter kontrollieren.

20
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Langsbewegung des Tisches 300 mm
Vertikalbewegung des Tisches 300 mm
Querbewegung des Spindelstockes 135 mm
Ablesetrommeln, 1 Teilstrich 0,02 mm
Abstand von Tisch bis Horxzontalfrassplndelachse - 30 - 330 mm
Bohrung fiir Spannzangen mit Schaftdurchmesser 20 mm

Spannbereich der Zangen f1-20mm Durchgang 14,5 mm

95 - 145 - 500 - 750

\ T
Normal A 190 - 200 - 1000 - 1500 U P M
Drehzahlbereich ARt Verla . 155 - 240 - 830 - 1250 -
eriangen 310 - 480 - 1660 - 2500 p
3 , 70
Feife el W
i s : ; ~19 - - 58
Frésmaschine F 3 (Normal) 94 - 38 - 64 - 116-mm/Mx.n
- - 1 - 2

Frismaschine F 3 R (Normal) 45 - 65 - 110 - 200 mm/ Min

90 -130 - 220 - 400

F 3 : 1 Umdrehung = 12 mm
Eilgang ldngs durch Griffrad F 3S : 1 Undrehung = 120 mm
F3R:1 Umdrehung = 70 mm
Leistung des zweistufigen Motors 1-1,5PS

Drehzahlen des Motors 700 - 1400 Up M

Hoéhe der Maschine mit Abschlussdeckel 1300 min
Platzbedarf 1000 x 1200 mm
Nettogewicht der Maschine ohne Zubehdr 480 kg

Au*"spann"'!.‘ir he 180 x 600 mm

3T - Nuten 10 mm
Ab..;tand 50 mm
Seitlich schwenkbar um : 30° - 0 - 45 o

Abstand zwischen Friasspindelachse und Tisch 30 - 330 mm

Aufspanniliche 180 x 600 mm

3 T - Nuten 10 mm
Abstand 50 mm -
Seitlich schwenkbar um 30° - 0 - 45°
Kippbar um 30° - 0 - 30°
Abstand zwischen Friasspindelachse und Tisch 0- 295 mm
Fréserdurchlass, grésster Durchmesser , 130 mm
Abstand zwischen Gegenlager und Frisspindelnase ca. 150 mm

Al

‘Hauptabmes-

sungen der

Maschine

Frédsspindel

Automatische

Léngs—

vorschiibe

Elektrische
Einrichtung

Platzbedarf
und Gewicht

Zubehor

Winkeltisch
Nr. 330

4

Kiggtisch
Nr. 331

Prisma-
tischer
Gegenhalter
Nr. 301 ,

P

21



Vertikal-
Fr:‘iskogf
Nr, 302 vy

Schnell-
Jaufender
Vertikal-
Friskopf
Nr. 303

Stoss-

apparat
Nr. 304

Drehbarer
Schraub-

- stock

Nr. 334 v

Drehbarer
und Kippba-
rer Schraub-
stock

Nr. 335

Rundtisch
Nr. 345 .

Lange,

~drehbare

22

. Bohrung fiir Spannzangen mit Schaftdurchmesser

20 mm
p1 -20 mm Durchgang 14,5 mm
895 - 145 - 500 - 750

Normal A 190 - 290 - 1000 - 1500 U P M

Spannbereich der Zangen

Drehzahlbereich Auf Verl B 155 - 240 - 830 - 1250 Uo M
uf Verlangen 310 - 480 - 16550 - 2500 o P&
Beidseitig schwenkbar um 100" - 0 - 100

Abstand zwischen:

Spindelnase und Winkeltisch 20 - 320 mm
Spindelnase und Kipptisch 0 - 285 mm
Spindelachse und Maschinenstédnder 65 - 200 mm
Bohrung fiir Spannzangen mit Schaftdurchmesser 20 mm

Spannbereich der Zangen f1-20mm Durchang 14, 5 mm

Spindeldrehzahlen 2000 - 4000 - 6000 Up M
Motorleistung 0,5PS
Motordrehzahl : 2800 U p M
Fréaskopf, beidseitig schwenkbar um 60° - 0 - 60° '
Abstand zwischen: _ '
Spindelnase und Winkeltisch 0 - 295 min
Spindelnase und Kipptisch - 0- 260 mm
Spindelachse und Maschinenstidnder 60 - 195 mm
Hubzahl pro Minute 30 - 300 mm
Max. bereich des Werkzeuges Vierkant @ 14 mm 14 mm
Hublédnge, einstellbar 1 - 60 mm

Kopf, bheidseitig schwenkbar um 50 -0- 50
Abstand zwischen:

Stahlhalter und Winkeltisch 70 - 370 mm
Stahlhalter und Kipptisch 35 - 335 mm
Stahlmitte und Maschinenstinder 55 - 190 mm
Spannweite 70 mm
Hohe und Breite der Spannbacken 26 x 9.8 mm
Drehbar um : 360
Spannweite 70 mm
Hoéhe und Breite der qpannbacken 26 x 9_8 mm
Drehbar um 360
Kippbar um 90°
Durchmesser 200 mm
4 T - Nuten, kreuzweise 1'8 mm
Gradteilung . 3600
1 Kurbelumdrehung -4
Ablesetrommel, 1 Teilstrich 3!
Aufspannflidche 80 x 650 mm
T - Nute 10 mm
Beidseitig - 10°-0-10°
Spitzenabstand zwischen Tellapparat und Gegenspltze
0- 330 mm

-

,_I_




Aufspannfliche

T - Nute

Wange drehbar um
Drehwinkel, schwenkbar um

Bohrung fiir Spannzangen mit Schaftdurchmesser
Spitzenhdhe
Durchmesser der Rastenscheibe
Zahnezahl der normalen Rastenscheibe
Grosster Spitzenabstand mit Reitstock Nr, 342:
auf Tisch
auf langer Wange

Bohrung fiir Spannzangen mit Schaftdurchmesser
Spitzenhdhe
‘Anzahl Lochteilscheiben
Rastenscheibe fir Direktteilung, Anzahl Rasten
Grosster Spitzenabstand mit Reitstock Nr. 342:
' ~ auf Tisch
auf langer Wange

Spitzenhdhe

Dreibackenfutter, Durchmesser
Direkte Teilungen
Teilung des Flansches

Tischdurchmesser [
Tisch drehbar um

6 T - Nuten

Schlittenweg

Maschine ohne Zubehdr

QOelbad fir Spindelstock
Prismatischer Gegenhalter
Vertikal-Fraskopf

Oelbad fiir Fraskopf
Schnellaufender Vertikal-Fraskopf
Stossapparat

Rundtisch

Einfacher Teilapparat

Universal Teilapparat
Spiral-Fraseinrichtung
Teilapparat mit Schnellspannung
Flachspanner mit Teilvorrichtung
Koordinaten-Fraseinrichtung
Automatischer Antrieb

80 x 200 mm

10 mm
109 - 0 - 90°
10° - 0- 90°

20 mm
75 mm

130 mm
60

280 mm
330 mm

20 mm

75 mm
3

60

280 mm
330 mm

75 mm

110 mm

2-3-4-6-8-12

360°

110 mm
_ 360°
10 mm
60 mm

24 Schmiernippel

1

[\

W N O N W

Drehwinkel

Nr., 332 und

Nr, 333
————

Teilapparat

Nr, 341 und ~

Nr. 344

Universal-

Teilapparat

Nr. 343

Reitstock
Nr. 342 /~

Flaschspan-
ner mit’
Teilscheibe
Nr. 347

Koordinaten-
Frasein-

richtung

Nr. 350

Schema der
Schmierung

4(IERp
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Schmierplan

Oel fiir Spindelstock
Spezifisches Gewicht bei 20°C
Flammpunkt -

Stockpunkt

Oel fur Hauptschmierung
Spezifischer Gewicht bei 20°C
Flammpunkt

24 .Stockpunkt

13 bis 20 Engler bei 50°C
0. 888
268°C
-120C

5. 3% Engler bei 50°C
0.875
2350C

-12°C

G a R am
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Kugellager

Liste

26

Sockel, Vertikalbewegung
2 Kugellager E16

Maschinenstiinder, Vertikalschraube

2 Drucklager 51104

Horizontalschlitten, Leitspindeli

4 Drucklager 51104

Spindelstock, Hauptwelle

1 Kugellager NN 3009 K

1 Drucklager 51107
1 Kugellager 30207
1 Drucklager 51105

Spindelstock, Riemenscheibenaxe

2 Kugellager 30204

ZAutomatischer- Antrieb, Riemenscheibenaxe

2 Kugellager 30203

Vertikal-Friskopf

1 Kugellager 6202
1 Kugellager 6203
1 Drucklager 51104
1 Kugellager 30207
1 Kugellager 30206
1 Drucklager 51109

Schnellaufender- Vertikal- Friskopf

1 Kugellager 30206
1. Kugellager 30204
2 Kugellager 6205

16 x38x10

20x 35 x10

20x 35 x 10

45 x 75 x 23
35x53x12
35 x 72 x 17
25 x42x 11

20 x 47 x 15

17 x40 x 13

15x35x 11

17 x40x 12
20x35x10
35x 72 x 17
30x62x16
45 x 65 x 14

30 x 62 x 16
20 x 47 x 14
256 x 52 x 15

i
i
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TABELLE DE DIVISIONS

Poupée diviseur universelle Type F3, F4

ef F1

TEIL-TABELLE
Universal-Teilapparat Type F3, F4

und F1

, ,
-y T .

"Nombre de tours de la manivells - Umdrehungen der Kurbel

Aot

Eé ’,': %T_:f __5_' é :;: fractionnaires - in Bruchteilen
E% E f; % ; E‘ Disque T - Lochschelbs 1 Disque 2 - Lochschelbs 2 Disque 3 - Lochschelbe 3
| E’ o= s 27 3t 34 4 43 33 38 39 42 4 29 36 37 40
2 180 20
— 175 19 127 16/3¢
— 170 18 24/ 3235
— 160 17 2
— 150 16 18/7 22/33 /39 | 28/42 2434
— 140 15 15137 20/35
— 135 15
— 130 14 12{ 18/35
— 125 |- 13 24027 32/3¢
3 120 13 827 /33 Bj3g | 14/42 12/35
— 110 12 6/27 836
-— 100 11 327 43¢
4 90 10
- 80 8 | 24y 3236
— 75 8 27 11/33 1339 | 14is2 12/35
5 72 8
- 70 7 21y 28/35
— 65 1 6/27 8l3
6 60 6 | 187 2233 /39 | 28/2 2435
- 55 6 327
7 — 5 30/42
— 50 5 1537 20/36
45 5
10 4 127 16/36
10 36 4
— 35 3 24/37 3236
11 — 3 2133
12 30 3 927 1133 1339 | W2 12/36
13 — 3 3/39 '
14 — 2 36/42
- 25 2 | 2y . 28135
15 24 2 18/27 2233 ‘2639 | 28/42 2435
16 — 2 17/34 19/38 gz | Bl 18/3¢ 20/40
17 — 2 12/34
18 20 2 | Sz 8/3
19 | — 2 | 43
20 | 18 2 ‘
— 16 1 27 2836
21 _ 1 38/42
22 _ 1 27/33
23 — 1 3446
24 15 1 | 8 2233 /39 | Blg2 2435
25 — 1 2449
26 - 1 21/39
27 — 1 13/27
28 — 1 18/42




TABELLE DE DIVISIONS

Poupée diviseur universelis Type F3, F4

et F1

TEIL-TABELLE
Universal-Tellapparat Type F3, F4

und F1

Nombrs

de divisions
Anzahl der Teils

Angle de rofation
de 12 tabis
Gradtellung

Tours entiers
Volle Umdrahung

Nombre ds fours de la manivells - Umdrehungen der Kurbel

fractionnalres - In Bruchtellan

Disque 1 - Lochschelbs 1

Disgus 2 - Lochscheiba 2

Disqua 3 - Lochschelbs 3

27

31 34 41

43

33

38 39 42

29

36 37 40

[ 54

9

/29

30

fary
(]

927

/33

13/39 14/49

12/3¢

31

/a1

32

9/35 10/40

33

733

34

6/34

35

6/42

36

327

4/35

31

3/37

38

238

3%

1/39

poeh | gk | gk | peb | e | g | pd | puh | gk | b f b | b

41

I

40/44

40/42

43

40/43

44

30/33

45

24{m

3238

- 46

40/48

35/42

30/38

50

3249

2z

28/35

52

30/39

54

20/27

55

24/33

56

30/42

58

20/29

60

18)57

22/33

239 | Blg2

2435

62

20/3;

64

Bg0

65

24/39

66

20/33

68

20/34

70

24g2

72

15/27

20/3g

74

20/37

76

20/38

78

20/39

80

17/34

19/3g 2142

=

18/ /49

82

20/44

84

20/42

85

16/34

86

88

20/43

15/33

12/27

163

92

20/4¢

95

16/3g

[
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TABELLE DE DIVISIONS

Poupds diviseur universelie Type F3, F

of F

TEIL-TABELLE
Universal-Teilapparat Type F3, F4
und F1

Hombre
de divisions
Anzahl der Telle

Angle da rotation
.de Ia tahle
Gradteliung

Tours sntlers
Volle Umdrohung

* Nombre de tours de la manivells - Umdrshungen der Kurbel

fracilonnaires - In Bruchiellen

Disquo 1 - Lochschelts 1

Disque 2 - Lochscheihs 2

Disque 3 - Lochschelbs 3

27

31

E2)

4

43

33

33

39

42

29

36

37

40

-4
-2

|

15/35

g

16/40

104

I

15/39

105

18/52

108

10/97

110

12/33

112

15/42

1ns

16/4g

116

10/29

120

8/

/33

13/39

14/g2

12/sg

124

10/3;

130

12/g9

132

10/33

135

8/27

136

10/34

140

12/42

144

10/5

145

8/29

148

10/37

152

10/3g

155

831

156

10/39

- 160

9/38

10/49

164

10/4¢

165

8/33

168

10/42

170

834

172

10/¢3

180

€/27

8/ss

184

10/46

185

8/g7

190

8/33

195

8/59

200

8/40

205

8/41

210

8/42

215 |

8/43

216

S/27

220

8/33

230

8/46

232

5/2¢

246

742

$/35

248

5/3

260

6/39

264

5/33

270

427




TABELLE DE DIVISIONS TEIL-TABELLE
E Poupée diviseur un;v;rlselle Type F3, F4 Universal-Teilappzra::t]Typo F3, F4
15 8 un

Nombre ds fours de la manivelie - Umdrahungen der Kurbel

fractionnaires - in Bruchtsilen

de ia tabie

Hombre
Gradteliung

Disque 1 - Lochschelbe 1 Disque 2 - Lochschelbe 2 Disgue 3 - Lochschelibe 3

de divisions
Anzahl der Tsile
Angle de rofation

Tours entiers
Volle Umdrehung

27 31 34 41 43 33 38 39 42 46 23 36 37 40

L4
~
~N
|
I

5/34

280 — — 6/42

288 — — 5/3g

290 — — 429

296 — — /37
304 —_ — 5/38 '

310 — — 431

312 — — 5/39

320 — — Slso

328 — — 5/41

330 | — — 433

336 — — 5/42

340 — — 434

344 — — 5/43

360 10 —_ 3iz 4/36

— 549 430

— 40 2

—_ 30 ‘ 256

B S SO S Sl S A 2SS
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ANSCHLUSS SCHEMA Nr, 0

Kra;ft

| N __ |

zur Beleuch-
: . R = schwarz zum Motor tung & Steue-
Normalanschluss fiir Kraft, S =rot rung -
: : T = weiss
A : . - |
Licht zw;schen Phgse und O = gelb/rot i _
. |Nulleiter, Licht . ‘
' R = schwarz ‘ '
(+] o
0 = gelb R § T R
Kraft Motor zur Beleuch-
. R = schwarz zum Aloto tung & Steue-
|Normalanschluss fiir Kraft, S =rot rung
Bl ian . : T = weiss '
_ Llcht'zv_vlsc.hen Phase und O = gelb] rot i
Phase. Licht :
: R = schwarz R § T o R S
S =rot
Kraft Mot r. zur Beleuch-
: R = schwarz zum Hloto tung & Steue-
Ueberbriickter Anschluss S =rot ' | rung
C . . T = weiss : 1
fur Kraft, Licht zwischen O = gelb/rot _ '
Phase und Nulleiter Licht . [ i
' T = weiss :
' o
O = gelb R s T :
Kraft zum Motor zur Beleuch-
. ' ' R = schwarz ‘ tung & Steue- |
Ueberbriickter Anschluss S =rot |, rung
p [fur Kraft, Licht zwischen T = weiss _ I
s O = gelb/rot
Phase und Phase Licht
- . )
T = weiss :
Drehstrom-Motor : A [“l
1 Drehzahl & 2 Betrlebsspannung Kraft (———D——| ]
|U = schwarz
A: Montage tiefe Spannung A _ "
| B: Montage hohe Spannung Y V =rot 2RY
; g P & T W= weiss gﬁ g O
 Um den Drehsinn zu dndern sind |O = gelb/rot opo
2 Ausschlusse der Gruppe RST : vy w uyw
zu vertauschen | ' | | ]
: _ Kraft
Drehstrom- Motor U = schwarz
2 Drehzahlen und V = rot I l
1 Betriebsspannung , W= weiss :
UVW Wicklung fiir tiefe Spannung O = gelb/rot Yy
(grosse Polzahl) Uoder X =braun ° ‘) °
- od Of
XYZ oder UVW Wicklung fur VoderY =grau vV w
hohe Spannung Woder Z = blau ‘ ;
(kleine Polzahl) L
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PROFKARTE FOR UNIVERSAL-FRASMASCHINE

3 d 3 r 5 . : - P ;-

_ '_MaSChinen Type: T 5 Avitrag Nr:_____ Maschinen Nr:
MASCHINENFABRIK Bl ’ ‘
LE LOCLE-SCHWEIZ esleter— e
' A SR , ' 2uldssige|Gemessene
Nr Bezeichnung der Messung Toleranz | Fehler |
' Frésspihdel ;
1 | Rundlauffehler des Innenkegels |0, 005 0,002
2 | Axialspiel 0, 005 | 0,003
' 2.| Planlauffehler | 0, 005 | 0,002
3 | Rundlauffehler am 200 mm
' langen Dorn o 0,02 | 0,008
- Frasspindel parallel zur
Spindelstockbewegung:
4 | in der Horizontalachse 0,015 0,008
5| in der Vertikalachse 10,015 | @yoos
' Obere Spindelstockfiihrung
parallel: : ‘ ;
-6 | in _der Horizontalachse 0,01 | 0,006
"7 | in der Vertikalachse 10,01 | 0,006
8 | Frésspindel rechtwinklig zum : :
. Lé&ngsschlitten : 0,02 | o,015
Léngsschlittenfiihrung
-9 | Vordere Fliche parallel zui_; | _ _
Léngsbewegung 0,02 | o,0lo
10 | Vordere Fliche parallel zur
Vertikalbewegung 0,01 | 0,008
Stinderfiihrung rechtwinklig
zum Aufspanntisch:
1_1 hinter dem Zylinder gemeéssen 0,02 | 0,012
12 an der Zyiindersei_te g'emessen 0, 02 0,010




Nr.

Zyldssige

Gemessene

14

| 15

|17

18
19
20

oot

22

23

Paréliel, zZur Lz’ingsbewegung Lk

16

il Schnellaufehder' Vertikal-

' Gegenhalterbohrung _f'luc_'hte.t' :

mit Frisspindel .

| Arbeitstisecn . . -
Kipptisch *  Winkeltisch #

Parallel zur Querbewegung

(vorn nur steigend ' *

sk

Mittelnut pé._r_ailel zur
Léngsfihrung =~ = .o*
: ko

o Verfikalfréiskopf %

Fréskopf **

Rundlauffehler des Innenkegels *

: Rk
Axialspiel . . %
' ' - " ok
'Rundlauffehler am 200 mm
langen Dorn L
| . il
Frisspindel senkrecht .
| zum Tisch A-A o *
‘Frisspindel senkrecht
zum Tisch B-B
(vorn nur steigend) ° -k
*k

Stossapparat |

senkrecht zum Tisch:.

hinter dem Zylinder gemessen

an der Zylinderseite gemessen

%%

0,02

0,015
0,015
0,02
0, 02

0,02
0, 02

0,005

0,005

0,005
0, 005

0, 02
0, 02
0,02
0, 02

0, 02

0,02

0,01
0, 01

Bezeichnung der Messung . - Toleranz | Fehler: | Bild
Pfismatié_cher Gigrenhélter
13

. : . .
f " ¢ ; . f R o

. ..

! i

R .
<l



‘ , ' B ' ) zulgssige |Gemessene
Nr. ‘Bezeichnung der Messung Toleranz | Fehler Bild
Drehwinkel
-Einfach * , »
mit Schneckengetriebe **
24 | Parallel zur .L;'éng's-bewegung * 10,015) - - -
' . ' | **10,015| o,0lo
25 | Parallel zur Querbew‘eguﬁg- * 10,015 - - -
| o | *%0,015| 0,012
Rundtisch
26 | Parallel zur L_’cing'sbewégﬁng 1'0, 015} 0,008
27 ‘Pa'rallel_zur QUei'bewegung 0,015| o,0l0
28 | Planlauffehler des Tisches 10,015 6,012
Teiléppara’c und Gegenspitze
| Einfach ¥
‘Universal = **
Spiral LS
29 | Rundlauffehler am 200 mm
' langen Dorn o * 0,02 | 0,020
| x5 0,02 | - - -
ok 0, 02 (.
30 P}a'rallelitét zwischen Spindel- -
achse 'und Tischfl:'a’.che_ * 0,02 | 5,015
*x 10,02 | ___
R CERx 10,02 | oo
31 | Parallelitit zwischen Spindel-
achse und Mittelnut ‘ * 10,02 | 0,005
| ' *x 10,02 | ___
%k | 0, 02 _'_ _
Parallelitit zwischen den Spitzen:|
32 | und der Tischfliche % 0,02 | 0,015
e s 0,02 | - - -
*k% 0,02 | - - -
33" _ﬁnd der Mittelnut % (0,02 0,005
| dx 0,02 | - - -
*%10,02 | - _ -
Oer Kontrolleur

| e ooe_




