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Leistung des Antriebmotors kW 0,25
SCHLEIFSPINDEL-

Drehzahldes Antriebmotors U/min 2800ANTRIEB
Drehzahlder Schleifspindel U/min 4500

GrößteBohrung der-Spannzange_ mm _ 17,5

"'nnenkegel_der Kegelhülsen
Mk 1 - Mk 2

od.GA
Größterzu schleifenderRadius
(bei abgenützterSchleifscheibeentsprechend mm 10

SPANN- und größererRadius)

ARBEITSBEREICH Grobverstellungdes Teilkopfträgersauf Rohr- mm 100
führung

GrößteseitlicheVerschiebungder Fräseraufnahme mm 10

GrößteLängsverschiebungder Fräseraufnahme -mm 40

GrößtereinstellbarerHinterschleifwinkel ca.45°

GrößteFeinverstellungdes Teilkopfträgersparallel mm 15
zur Schleifspindel

RastenanzahlderTeilscheibe 12,

Länge X Breite X Höhe mm 51Ox565x290

ABMESSUNGEN Nettogewichtmit Motor / ohneMotor' kg 32/27

und GEWICHTE GewichtderverpacktenMaschine kg 56

Kistenmaße mm 650X 550X 500
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E Einstellfirigerzum Ausrichtender Schneidbrust-

K6 Knebel ｺ ｵ ｾ Feststellendes ｔ ･ ｩ ｬ ｫ ｯ ｰ ｦ ｳ ｣ ｨ ｬ ｩ ｴ ｴ ･ ｾ ｳ _ _

-'l5 Noniusmaßstabam QuerschlittenzurY] ｅｩｮｳｴ･ｬｬ･ｾＬ［ﾭ
versetzterRadien

R Rastezur Feststellungdes-Zangenlagersim

Teilkopf

T Teilkopfschlilten

U Fensterfür roten Punkt

D6 Druckschraubefür Teilkopfschlittenfeinverstellung--

S6 Schraubefür Teilkopfschlittenfeinverstellung

Q Querschlitten

K4 Knebel für Feststellungdes TeilungsringesT4

. -,',."

.:-1

G

K1

F

T4

Dieses Blatt ist am Schluß nochmalsher.Q\lsklappbar beigefügt, um das Arbeiten
mii den nachfolgenden Bltiuern zu erleichtern.

A Abziehvorrichtung_ _

P Pinolezum FestziehenderSpannzangenim Teilkopf

S5 Schraubefür Querschlitte·nverstellung. -. -

K5 Knebel zum Feststeliendes Querschlittens--

T2 Einstellteilung für Senkrechtschwenklager

K2 Knebel für Senkrechtschwenklager

K3 Knebelfürdie Rundbewegungdes Schwenkarms

_K Knebel zur Feststeliungder Rohrführung.

T4 Teilungsringfür Waagrechtschwenklager

K1 Knebel zum Feststellenauf Rohrführung

F Feinsteilschraubefür ｔ ｾ ｩ ｬ ｫ ｢ ｰ ｦ ｴ ｲ ￤ ｧ ･ ｲ ｶ ･ ｲ ｳ ｴ ･ ｮ ｵ ｮ ｧ

G VerstellbareAnschlagschraube



so 5chmier- und Wartungsanweisung
Schleifspindel

Wartung des Teilkopfträgers 50

Die angegebenen

ZeitabständegeI-

ten für Einschicht-

Betrieb.
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ISOFLEX SUPER TEL ASpindellagerfett

Oie FettsteIle .

ist bei Lieferung
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K5

K4

S2

M2 M4

Schmierhäuflgkeit NI'. Schmierstelle0 Schmierstoffmenge Bemerkung NähererHinweis

wöchentlich 1 lagerungfür Teilkopf- ca.5 ccm mit der Olkanne
wöchentlich 2 träger-Verstellung

nachVorschrift 3 Schleifspindel s. unten
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Nach längeremGebrauchist es notwendig,die beweglichenTeile des Teilkopfträgersauszubauen,zu reinigen
und zu schmieren.Es sind dies dasZangenlager,die Schlitten und der Schwenkarm.

Das Zangenlager

Zu'm Ausbaudes Zangenlagersist zuerstder Druckring D7, sowie Teilungsring T7 und RastenscheibeR7 abzu-
nehmen.Hierauf sind die Muttern M 3 zu lösen, die RastenscheibenbüchseB und die ZangenlagerbüchseB 1
herauszuziehen.Die nunmehrfreigelegte,ringförmige Fettkammerim TeilkopfschlittenT kann dann mit Benzin
gereinigt und mit konsistentemFett aufgefülltwerden.

Die Schlitten

Nach lösen des Knebels K 6 und Herausschraubender DruckschraubeD 6 läßt sich der Teilkopfschlitten T
abnehmen.Die Laufflächen desselbensind zu re.inigen, le:cht einzuölen und tr 0 c k e nzur e i ben. Der
QuerschlittenQ läßt sich nicht abnehmen.Er ist nach lösen des Knebels K5 mit Hilfe der SchraubeS 5 ab-
wechselnd nach beiden Seiten zu bewegen,die laufflächen sind zu reinigen, einzuölen und tr 0 c k e n'-
zure,iben.

Der. S c hwenkarm

Um den ganzenSchwenkarmmit Teilkopf abnehmenzu können, sind nur die beiden Muttern M 4 abzuschrau-
ben, worauf die Auflageflächengereinigt und eingeölt werden können.

Nachstellender Exzenterklemmungdes TeilungsringesT4

Sollte nach ｬ ￤ ｮ ｧ ･ ｾ ･ ｭ Gebrauchder Teilungsring T 4 durch Knebel K4 nicht mehr festzustellensein, so ist ein
Nachstellender EinstellschraubeN notwendig.Zu diesem Zweck verfahre man folgendermaßen:Der Schwenk-
arm wird, wie bereits beschrieben,abgenommen,die SchraubeS 1 mit AnschlagleisteAl entfernt und nach
lösen der Mutter M 2 und SchraubeS 2 der Exzenterknebel K 4 herausgezogen.Nun wird durch Abheben des
TeilungsringesT 4 die Mutter mit EinstellschraubeN herausgezogen,sOdanndie Einstellschraubeum 180° zur

. Mutter versetzt,d. h. der Abstand verringert. In umgekehrterReihenfolgewerden die Teile wieder zusammen-
gebaut .

Nachstellender Anschlägebzw, der 90° Schwenkbewegung

oSollte sich .durch das stetige Anschlagender Anschlagleiste A 1 an die beiden AnschlagbolzenA 2 und A 3 die
Einstellungder 90° Schwenkbewegungveränderthaben,so bestehtdie Möglichkeit, diesedurch Verdre.hender
beiden exzentrischenAnschlagbolzenA 2 und A 3zu berichtigen.
Hie'rbei verändertdas Verdrehendes AnschlagbolzensA 2 die zylindrische Einstellung des Zangenlagersund
dasdesAnschlagbolzensA 3 die 090° Schwenkbewegung.

,0

. (

S1M2 M1M

Schleifspindel .o. ." 00 ". ',' ..'. '.' . 0 .
Die Schleifspindelist für ca, 3000 BetrIebsstundenausreichendmit Fett versorgt.Nach Ablauf dieserFrist Spindel
ausbauenund auseinandernehmen.EinzelteilesorQfältig.reinigenund mit reinem,hochwertigemReinigungsmit-
tel entfetten.Anschließendlediglich Kugelkäflge mit Spezialfett ISOFLEX SUPERTEL dünn bestreichen.Die la-
gerung ist spielfrei und leicht ｉ ｴ ｜ ｵ ｦ ･ ｾ ､ ･ ｩ ｮ ｧ ｾ ｳ ｴ ･ Ｎ Ｇ ｬ ｴ Ｎ Sollte sich jedo.ch ｮ ｡ ｣ ｾ längerer ｬ ｡ ｵ ｦ ｺ ｾ ｩ ｴ Spiel zeigen, so i;;t
die Spindel auszubauenund mit Hilfe der belden Muttern M wieder einzustellen.Zu diesem Zweck kann die
Schleifspindel nach lösen der ｓ ｣ ｨ ｲ ｡ ｾ ｢ ･ S und Entfernender Teile, wie die Abbildung auf Seite.16 zeigt, ､ ｾ ｲ
Mascliine entnommenwerden. Dabei beachten:Erste Kreuzlochmutteran entspannteTellerfederanlegen,biS
Rillenkugellagerspielfrei sind, daonn1/a bis 1/4Umdrehungweiterdrehen(Vorspannung)und mit zweiter ｋ ｲ ･ ｵ ｺ ｾ
lochmutterkontern.

4



so Abrichten der Schleifscheibe
Schnittprofile,

Schnittwinkel und Schnittgeschwindigkeit
so

·1
Schnittprofile

Bei Einschneidefräserngelangenin der Hauptsachefolgende7 GrundformendesSchnittprofIlszurAnwendung:

kegelig
abgerundet

AbgerundeterFräser '

kegelig
, m, versetzt,Radius

kegelig
abgeflacht

spitz

SpitzerFräser

zylindrisch
abgerundet

I ,I
, I

zylindrisch
m. versetzt,Radius

/

AbgeflachterFräser

Schnittwinkel

Um größtmöglicheSchnittleistungund saubereSchnittflächenzu erzielen, ist, wie bei allen spanabhebenden
Werkzeugen,ein entsprechenderHinterschliffderSchneidkontennotwendig.Bei Einschneidefräsernsind grund-
sätzlich drei Schnittwinkel zu beachten,die, wie aus nachfolgendenAbbil-clungen ersichtlich ist, für olle Fräser-
formen Anwendungfinden.

zylindriöch
abgeflacht

I
i
I
t
r
>

I
I
j
i
t

I
I

Abb.2

Abrichtdiamant

Zustellung

Abb.1

-------------------_.--- ............. ---

Abb.3
Schnittwinkeißgilt nur für abgeflachteFräser.Fräsermit einem Winkel (J. unter 20° sollen am Rücken mit ca. 25
bis 30° abgeflachtwerden (siehe Anleitung)., '

Schnittwinkel und wirtschaftlicheSchnittgeschwindigkeiten
on Einschneidefräsern

7

［ｾ....
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Die ｓ ｣ ｨ ｬ ･ ｩ ｦ ｳ ｣ ｨ ･ ｩ ｾ ･ ｾ ｵ ￟ von Zeit zu Zeit ｰ ｬ ｡ ｮ ｩ ･ Ｎ ｲ ｴ ｵ Ａ Ｑ ､ ｡ ｵ ｦ ｧ ･ ｲ ｾ ｾ ｨ ｴ werden. Zum ａ ｾ ｦ ｲ ｃ Ａ ｵ ｨ ･ ｲ ｩ ｾ ｩ Ｎ ｲ ､ ein Diamant
verwendet,der In einer besonderenFassung,In einem schwenkbarenArm und mit einer seitlichenZ\Jstellung
versehen,in der ｓ ｣ ｨ ｵ ｴ ｺ ｨ ｡ ｵ ｢ ｾ gelagertｩ ｾ ｴ (Abb.1 ｾｮ､Ｎ 2kD9s ａ ｾ Ａ ｲ ｡ ｵ ｨ ･ ｮ und Ｎ ｇ ･ ｲ ｡ ､ ･ ｲ ｩ ｣ ｾ ｴ ･ ｮ der ｓ ｣ ｨ ｬ ･ ｩ ｦ ｳ ｣ ｨ ･ ｩ ｾ ･
ist besondersdann erforderlich,wenn diese durch Schleifruckstandeverschmiertoder nicht mehr scharfkantig
ist. Nichtbeachtunghat Uberhitzungdes Fräsersund ｳ ｣ ｨ ｬ ･ ｣ ｨ ｴ ｾ Schleifwirkungzur Folge.

Es ist darauf zu achten,daß stetseine schörfe ｄ ｩ ｡ ｭ ｡ ｮ ｴ ｳ ｰ ｩ ｴ ｾ ･ gegen die Schleifscheibegehalten wird. Der
zur Schleifscheibeschräg angeordneteAbziehhebel ermöglicht durch gelegentlichesDn:!hen die Ausnutzung
aller gegebenenｄ ｩ ｴ ＿ ｭ ｡ ｮ ｴ Ｍ ｓ ｾ ｨ ｮ ･ ｩ ､ ｫ ｡ ｮ ｴ ･ ｮ Ｎ ｾ ･ ｩ ｭ ｴ ｶ ｜ ｩ ｴ ｴ ｩ ｧ ｳ ｣ ｨ ｬ ･ ｩ ｦ ｾ ｮ des ｆ ｲ ￤ ｳ ｳ ｴ ｩ ｣ ｨ ｾ ｬ ｳ ist .es notwendig!. ､ ｩ ｾ Stirnse.ite

, der SchleifscheibebiS auf einen schmalenSchleifrandabzuziehen(Abb.3). Uberhltzungdes FrasstIchelsWird
durch diese Behandlungder Schleifscheibevermieden. " ,

Vor dem Fertigschleifendes Frässtichelsist der schmaleSchleifrandwiederzu entfernen.

Zu bearbeitenderWerkstoff Schnittwinkel
yYirtsch,aftl. .. ｓ｣ｨＮｮｩｴｴｾ･ｳｾｨｷＮ
In m/mlh. fut Elnsc neIde-

fräser aus Schnellstahl
(J. ß y " Schruppen ｓ ｣ ｾ ｬ ｩ ｣ ｨ ｴ ･ ｮ

Grauguß
Stahlguß 60 80

Temoerauß
Maschinenstahl40-60 ｫ ｧ Ｏ ｭ ｭ ｾ 25° 15° 5° 70 90

60-80 ｫ ｧ Ｏ ｭ ｭ ｾ - 60 70
über 80 ｫｱＯｭｭｾ 40 50

. Werkzeugstahl weich 60 80
hart 50 70

"MessingMs 58 weich 200 250
hort 250 350

MessingMs 63 weich 30° 15° 5° 120 150
hart 150 180

Bronze weich 160 200
hart 200 230

Aluminium weich 200 300
hart 35° 250 350

Holz 300 350

Trolon 25° 15° 5° 250 300

Kunst- Pertinax Fiber 200 250
stoffe: Pollapos Resopal 35° 200 300

Astralon, Plexi, Celluloid 45° 25° 20° 200 350

Schnittgeschwindigkeit

Die ｓ ｣ ｨ ｮ ｩ ｴ ｴ ｧ ｾ ｳ ｣ ｨ ｷ ｩ ｮ ､ ｩ ｧ ｫ ･ ｩ ｴ bei Ein-
schneidefräsernsoll etwa dos Drei-
fache gegenübernormalen 'Mehr-
schneidefräsernbetrogen. Die An-
gaben in nebenstehenderTabelle
sind' als ungefähre Richtwerte zu
betrachten,da schließlich auch die
Antriebsverhältnissebzw. die auf
denvorhandenenMaschinenerreich-
bare'n Drehzahlen berücksichtigt
werdenmüssen.Die Schnittgeschwin-
digkeit nimmt stirnseitig noch der
Mitte des Fräserszu ob,; dies tritt
jedoch nur bei abgerundetenFräsern
in Erscheinung,weshalbhier darauf
zu achten ist, daß noch Möglichkeit
immer mit der Außenseite der
Schneidegefräst wird. Bei schräg-
liegenden Flächen dürfte also nicht
nqch abwärts, sondern möglichst
nur noch aufwärts gefräst,werden.

Bei weichem Aluminium sollte mit
Petroleumgeschmiertwerden.
Bei Celluloid muß der Fräserimmer
in Vorschubbewegungbleiben, um,
ein Entflammenzu vermeiden.



so Mittigschleifen der Brustfläche Das Schleifen zylindrischer Profilformen
Rund- und Hinterschleifen der Seitenschneide zylindrischer Formen

so
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Abb.4

T4

K3

Abb.2.

T2

Abb.l

Abb.3

Fase

Abb.3a

T2 für ix

Schneidkante

Längsstrich

Hinterschleifen

8. Hinterschleifen des Frässtichelsmit Hilfe der Feinsteli-
schraubeF über den gC!nzen Drehbereichdes Zangen-
lagers (Abb.30). Der HInterschliff wird dabei zwangs-
läüfig erzeugt. Dieser soll sich nur auf die Länge der
Brustflächeerstrecken.

Durch Abschwenkendes Teilkopfträgers im Senkrecht-
Schwenklagerlassensich Hinterschleifw,inkel bis zu 400

erzielen.

Hinterschleifwinkel über 400 sind durch zusätzliches
Drehen des Zangenlagersim Teilkopfschlitten möglich.
(Gilt nur für zylindrischeoder kegeligeFräsermit flacher
Stirnschneideoder für Spitzfräser.)

Einstellen

7. Roten Punkt wieder ins Fensterbringen und Raste R in
linkes Loch einsetzen,wodurch für dasZangenlagereine
Drehungvon 1800 zwischenden Anschlägender Rasten-
scheibeermöglichtwird.

Rundschleifen

6. Raste R in rechtesLoch setzen und gewünschtenDurch-
messer durch Drehe" des .Zangenlagersum 3600 an-
schleifen.Hierbei ist der Teilkopfträgerdurch langsames
Herausschraubender AnschlagschraubeG unter ständi-
gem DurchdrehendesZangenlagerszwangsläufigan der
Stirnseite der Schleifscheibe vorbeizuführen, wodurch
eine gleichmäßigeSpanabnahmeerzielt wird. Die Fein-
zustellung beim Rundschleifenerfolgt mit der Feinsteli-
schraubeF. Die Länge des zyl,indrischenAnschliffes, die
immer länger sein soll als die Brustfläche, ist mit An-
schlagschraubeG zu bestimmen.

Bei fertig geschliffener Seitenschneide muß vom Rund-

schliff eine Fase von g.eringster Breite sichtbar sein. (Abb. 4)

Nach dem Schleifender Brustflächeist die seitlicheSchneid-
kante sowie die Stirnschneidkanteanzuschleifen.Die. an
beiden Schneidkantenzu berücksichtigendenSchnittwinkel
sollen dein zu bearbeitendenWerkstoff entsprechen.Sie
sind ausder TabelleSeite7 ersichtlich.

Für das Schleifen der Seitenschneidezylindrischer Formen
(Abb. 1) ist dabei nach folgender Anleitung zu verfahren:

Einstellen

1. TeilungsringT4 mit Schwenkarmauf°stellen und Knebel
K3 festziehen.

2. Roten Punkt ins FensterU bringenund RasteRin mittleres
Loch. setzen.

3. Frösstichel mit Einstellfinger E ausrichten,spannenund
EinstellfingerE wieder zurückschieben(!,bb.·2).

4. Knebel K2 lösen und Schwenkarm auf gewünschten.
Hinterstellwinkel auf Teilung T2 einstellen und Knebel
K2 wieder festziehen(Abb. 3).

5. Klemmen des Knebels K und Lösen des Knebels Kl .
Teilkopfträger auf Rohrführung verschiebenund Fräser
in ungefähre Berührung mit der Stirnseite der Schleif-
scheibebringen..

Vor Klemmen des Knebels Kl Markenstrich des Senk-
rechtschwenklagersauf Längsstrich der Rohrführung
einstellen; Knebel Kl festklemmenund Knebel K lösen.

E

E

R

K

K3

T4

Abb.5

Abb.6

Abb.l

Abb.2

Abb.3

U

ｂｾｩ den ｶ ｾ ｭ Hersteller gelieferten Frässticheln(Abb. 1)
mit ｾｹｬｬｮ､ｮｳ｣ｨ･ｭ Schaft ist die Brustflächenur vorgefräst
und Ist deshalberst genau mittig zu schleifen. Das Vor-
schleifen der Brustfläche erfolgt von Hand am Mantel
der Schleifscheibe (Abb.2), das Fertigschleifen in der
Maschine.Die zulässigeMittenabweichungbeträgtdabei
±O,OJ mm, was zweckmäßigmit einem Mikrometer nach-
zuprüfen ist (Abb.3). Beim Schleifen der Brustfläche ist
nach folgenderAnleitung zu verfahren.

Einstellen

1. Teilungsring T4 mit Schwenkarmauf °stellen' Knebel
K3 festziehen;ebensoTeilung T2 auf °stellen'und mit
Knebel K2 festspannen(Abb. 4).

2. Raten Punkt ins Fenster U bringen und Raste R in
mittleres Loch setzen(Abb. 5).

3. Fräser mit Finger E ausrichteQ,spannenund Finger E .
zurückschieben(Abb. 6). .

4. Raste' R zurückziehen,Zangenlagerum 1800 drehen
und Raste.R wieder in mittleres Loch einsetzen.

5. Klemmen des Knebels K; Lösen des Knebels Kl·; Brust-
. ｦｬｾＮ｣ｨ･ des Frässt,ichelsdurch Verschiebendes Teilkopf-

tr?gers ｡ ｾ ｦ de.r Rohrführung in ungefähreBerührung
mit der Stirnseiteder Schleifscheibe·bringen. VOr dem'
Klemmen des Knebels KJ Markenstrich des Senkrecht-

.schwenklagersauf Längsstrich der Rohrführung ein-
stellen. Klemmen des Knebels KJ und Lösen des Kne-
bels K. .

Mittigschleifen der Brustfläche

6. Die ｾ･ｩｴｬｩ｣ｨ･Ｎ ｆ･ｩＮｮｺｵｾｴ･ｬｬｵｮｧ des Teilkopfes zur Schleif: .
scheibesowie die Einstellung der jeweils abzunehmen'-
den Spanstärkeerfolgt mit Schraube F. Die Schleif-
länge läßt sich durch den verstellbarenAnschlagG vor-
her genaubegrenzen,so daßbeim Schleifennicht mehr.
､ ｾ Ｎ ｲ ｡ ｵ ｦ geachtetwerden muß. Man schle·ift durch fort,··'
ｷ ｾ ｨ ｲ ･ ｮ ､ ･ ｳ Vor- und ｒ ￼ ｣ ｫ ｷ ￤ ｲ ｴ ｳ ｾ ･ ｷ ･ ｧ ･ ｮ des Teilkopf'
tragers und durch Zustellen mittels Schraube F die
Brustflächesoweit fertig, bis dieselbeinnerhalbder zu-
läss·igenMittenabweichungist. .
ｾｭ ､ｾｮ Fräss.tichel.nich! zu überhitzen, empfiehlt· es
Sich, die SchleIfscheibebis auf einen schmalenSchleif-'
ｲ ｾ ｮ ､ abzuz:iehen,ｾ ｩ ･ ｢ ｾ ｲ ･ ｩ Ｌ Ａ ｳ unter ?er. Anleitung "Ab-
richten der Schleifscheibe beschrieben wurde.. Die
Länge der Brustflächesoll un.gefährdas 1'Mache des
Durchmessersbetragen.. .
ｅｾ ,ist nicht ｡ ｮ ｺ ｵ ｲ ｾ ｴ ･ ｮ Ｌ die Brustflächeauf eine tu große
Lange anzuschlelfen;für tiefe Fräsungenwird bei ab-
ｧ ･ Ｎ ｾ ･ ｴ ｾ ｴ ･ ｮ Frässtichelnnicht die Brustfläche,sonderndei'
Frassticheldurchmesserentsprechendverlängert.

. "
8
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so Das Schleifen zylindrischer Profilformen
Hinterschleifen der Stirnschneide der abgeflachten Form

Das Schleifen zylindrischer Profilformen
Hinterschleifen der Stirnschneide der abgerundeten Formen so

Abb.3

Abb.1

Abb.7

T

T5

Q

E

S5

Abb.2

Ir
cV

Profliform 2 Profliform 3

Die Profliformen mit versetztemund mittigem Radius ent-
stehen aus der zylindrisch abgeflachtenForm durch Ver-
runden der Ecke (Abb. 1). Profliformen 2 und 3.

Bei abgerundetenProfliformen zylindrischer Frässtichelist
der Schnittwinkel der Seitenschneidegleich dem der Stirn-
schneide.Aus diesem Grunde muß beim Anschleifen der
Stirnschneideder Schnittwinkel der Seitenschneideauf Tei-
lung T2 eingestelltsein. Das erneuteEinstellendes Schnitt-
winkels auf Teilung T2 und Ausrichten des Frässtichelsmit-
tels Finger E entfällt, wenn das Schleifender Stirnschneide
unmittelbar im Anschluß an das Schleifen der Seiten-
schneideerfolgt.

Einstellen

1. RasteR muß im linken Loch sitzen und der rote Punkt
im FensterU sichtbarsein.

2. (Für Profliform 2) Knebel K5 lösen. Querschlittenam
Maßstabund Nonius (Teilung T5) mit Kordelschraube
S5 auf gewünschtenRadius nach rechtseinstellen und
Knebel K5 wieder festziehen (Abb. 2). Das Maß der
Verstellung = a ergibt sich, da der zu schleifende
Radiusam Außendurchmesserdes Frässtichelstangiert,
aus...!2--r.

2
Beispiel: VerlangterI' = 1,5, 0 = 8i

Einstellmaßa = 4 - 1,5 = 2,5 mm.

2a) (Für Profliform 3). Der Nonius des QuerschlittensQ
. muß genauauf 0 stehen(Abb.3).

3. Mit FeinverstellschraubeF die Seitenschneidedes Fräs-
stichels mit der Stirnseiteder Schleifscheibein Berüh-
rung bringen, ohne die beim Hinterschl'ifferzeugte
FasederSeitenschneidezu verletzen.FeinsteIlschraube
F darf nun nicht mehr verstellt werden.

Hinterschleifen

4. Teilkopf in· Richtung ·der Schleifscheibenachseab-
schwenken.Zustellungdes Frässtichelsdurch Verschie-
ben des Teilkopfschlittens T (Abb.4). Die Feinzustel·
lung beimSchleifenerfolgt mit derFeinverstellschraube
S6 des Teilkopfschlittens bei festgezogenerDruck.
schraube06. Das Anschleifen der Rundung geschieht
durch langsamesSchwenkendes Teilkopfträgers um
900 und unter ständigem Drehen des Zangenlagers
zv.:ischenden Anschlägenum 1800 (Abb. 5-6). Mit der
FeJnverstelischraubeS6 ist der Teilkopf vor dem Schlei-
fen etwaszurückzuziehen,damit der Frässticheldurch
eine zu großeSpanabnahmenicht überhitzt wird. Je-
weils nach erfolgtem Schleifvorgang ist mit Feinver-
stellschraubeS6 der Frässtichelzur Schleifscheibezu-
zustellen.

Zur .Erzielung eines e!nwandfreien Anschliffes empflehlt
es sich, am Schluß die Rundung des Frässt,ichelsohne
DrehungdesZangenlagersan der Schleifscheibenstirnseite
durchzuschwenken.

Soll der Frässtichelder ProflHorm 3 zum Fräsenvon hartem
Stahl,welchereinen ｫ ｬ ｾ ｩ ｮ ･ ｮ Schnittwinkelnotwendigmacht,
ｧ ･ ｢ ｲ ｡ ｾ ｣ ｾ ｾ werden,so Ist es zweckmäßig,die Rundungdes
Schnerdruckensvon Hand an der Schleifscheibe abzu-
flachen (Abb. 7).

Abb.3

Abb.4

Abb.1

Abb.2K2

Profllform 1

K1

..

Das Schleifen der Stirnschneide(Abb. 1) kann in unmittel-
barem Anschlußan das Schleifen der Seitenschneidevor-
genommenwerdenoderkann unabhängigdavonerfolgen.
Im letzten Falle ist der neu einzuspannendeFrässtichelmit
Finger E auszurichtenund festzuz·iehen.DiesesAusrichten
ist bei jedem Einspanneneines Frässtichelsnotwendig,da
die Schn,ittwinkel von der geschliffenenBrustfläche gebil-
det werden. Der einzustellendeSchnittwinkel ist je nach
Werkstoff aus TabelleSeite7 zu entehmen.

Hinterschleifen

5. Die seitliche Feinzustellungdes Teilkopfes zur Schleif-
scheibesowie die Einstellung·der jeweils alJZunehmen-
den Spanstärkeerfolgt mit SchraubeF. Das Anschleifen
der Stirnfläche kann auch von Hand am Mantel der
Schleifscheibeerfolgen; wenn dabei die ･ ｲ ｦ ｯ ｲ ､ ･ ｲ ｾ ｩ ｣ ｨ ･ ｮ
SchnittwinkeleingehaltenWerdEln (Abb. 4). .

Einstellen

1. RasteR muß im mittleren Loch sitzen und der rote Punkt
im FensterU sichtborsein.

2. Knebel K2 lösen und Schwenkarmauf Teilung T2 auf
etwa 30 abschwenken.Knebel K2 wieder festziehen.

3. Knebel K3 und K4 lösen.TeilungsringT4 am Knopf gegen
Anschlag halten und Schwenkarmvon der 900 Stellung

.aus auf den gewünschtenSchnittwinkel,z. B. bei 150 auf
750 einstellen(Abb. 2-3). Knebel K3 und K4 wieder fes.t-
ziehen.

4. Knebel K .klemmen und Knebel K1 lösen. Teilkopfträger
auf der Rohrführung verschieben und Stirnfläche des
Frässtichelsin Berührung mit der Stirnseite der Schleif-

. scheibe bringen. Markenstrich des Senkrechtschwenk-
lagers auf Längsstrich der·Rohrführung einstellen und
Knebel K1 klemmen.Knebel K lösen.

10
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Abb.4

Abb.3

SO

Prof1lform 7

'"ｾ Abb.1

S5

Teilung T5

Prof1lform6

Abb.7

Abb.2

Abb.6

Profliform 5

Das Schleifen kegeligerProfilformen
A. Rundschleifen der Seiten- und Stirnschneide

Dos Schleifen kegeliger Profliformen noch einzuhaltenden
Maßen kann ohne zu messenauf der MaschinenachSkala
vorgenommenwet·den.Dabei ist für das Rundschleifender
Profllformen nach folgenderAnleitung zu verfahren.

Einstellen

1. Roten Punkt ins Fenster U bringen und Raste R in
mittleres Loch setzen.

2. Frässtichel mit Einstellflnger E ausrichten, spannen
und EinstellfingerE zurückschieben.

3. Raste R in rechtes Loch setzen. Das Zangenlagerist
nun um 360° drehbar. Knebel'K2, K3 und K4 lösen.
TeilungenT2 und T4 auf 0 stellen. Hierauf die Knebel
K, K2, K3 und K4 festziehen(Abb.4).

4. Nach Lösen des Knebels K1 Frässtichel-Außendurch-
messerungefähr an die Stirnseite der Schleifscheibe
bringen. Knebel K1 klemmen, jedoch darauf ｡ ｣ ｨ ｴ ･ ｾ Ｌ
daß der Markenstrich am Senkrechtschwenklagermit
dem Längsstrichder Rohrführung übereinstimmt.Kne-
bel K lösen (Abb. 4).

5. Für Profllform 5 (Abb. 1 und 2). Knebel K5 lösen.
Querschlitten am Maßstab und Nonius (Teilung T5)
mit KordelschraubeS5 um die Hälfte des gewünschten
kleinen Kegeldurchmessers= a nach rechtsverstellen
und Knebel K5 wieder festziehen,

5a) Für Profliform 6 (Abb.1 und 2) Knebel K5 lösen.
Querschlittenam Maßstabund Nonius (Teilung T5) mit
KordelschraubeS5 um den gewünschtenAbstand 0
nach rechtsverstellenund Knebel K5 wieder festziehen.

. 5b) Für Profliform 7 (Abb.1 und 3). Nonius des Quer-
schlittensmuß genauauf 0 stehen(Teilung T5).

6. Für Profliform 5 und 7. Mittels FeinsteIlschraubeF den
Frässtichel-Außendurchmessermit Schleifscheibeleicht
in Berührung bringen. Hierauf den Frässtichel mit

.FeinsteIlschraubeF um die Differenz x = ｾ - a nach

links verschieben.Zur leichteren Maßbestimmungist
dabei der auf der FeinsteIlschraubeF drehbarange-
.brachte Skalenring auf 0 zu stellen, ohne Feinsteli-
schraubeF zu verstellen(Abb.4). . .

6a) Für Profilform 6. Mittels FeinsteIlschraubeF den Fräs-
stichel-Außendurchmessermit Schleifscheibeleicht in
Berührung bringen. Hierauf den Frässtichelmit Fein-

stellschraubeF um die Differenz x = ｾＭ (a+r) nach
2

links verschieben.Zur leichteren Maßbestimmungist
dabei der auf der FeinsteIlschraubeF drehbarange-
brachte Skalenring auf 0 zu stellen, ohne FeinsteIl-
schraubeFzu verstellen(Abb.4).

7.' Nach Lösen des Knebels K3 Schwenkdrm um 90°
schwenken,Knebel K6 ｬ￶ｾ･ｮＮ Zustellungder Frässtichel-
stirnseitezur Schleifscheibedurch die Teilkopfschlitten-
feinverstellungS6. Bei kegeligenFrässticheln,die nach-
geschliffen werden, ist die Stirnfläche größer anzu-
schleifen als der gewünschtekleine Kegeldurchmesser
werden soll.

8. Knebel K4 lösen.TeilungsringT4 am Knopf gegenAn-
schlag halten und Schwenkarmvon der O-Stellungaus
auf den gewünschtenProfilwinkel einstellen. Knebel
K3 und K4 wieder festziehen(Abb. 5).

Rundschlei{en

9. Für Profilform 5. Beim Schleifen'wird der Frässtichel
durch langsamesHerausdrehender Anschlagschraube
G, unter..ständigemｄ ｲ ･ ｾ ･ ｮ ?es Zangenlagersum 3600
zwangslaufigan der Sttrnselteder Schleifscheibevor-
beigeführt. Mit der FeinsteIlschraubeF ist der .Fräs-
stichel vor dem Rundschleifen nach rechts zu ver-
schieben und stufenweise auf Fertigmaß zurückzu-
stellen (Abb. 6).

90). Für Profilform 6 und 7. Knebel K3 lösen. Beim Schlei-
fen wi'rd der Frässticheldurch langsamesHerausdrehen
der Anschlagschraube-G und anschließendemlang-
samen Abschwenkendes Schwenkarmesunfer stän-
digem Drehen des Zangenlagersum 3600 zwangs-
läufig an der Stirnseite der Schleifscheibevorbeige-
führt und dadurch Kegel und Radius rundgeschliffen.
Mit FeinsteIlschraubeF ist der Frässtichel vor '-dem
Rundschleifennach rechts zu verschiebenund stufen-
weise auf Fertigmaßzurückzustellen(Abb. 7-8).

'.1
.' J

Abb.1

Abb.3

Längsstrich K2

ß

Profilform 4

i
11"!.

.Markenstrich K1

Das Schleifen der spitzen Profilformso
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Die Frässtichelspitzeist mit ･ｩｮ･ｭｾｬｳｴ･ｩｮ ＿｢ｺｵｺｩ･ｨｾｮＮ ｾｳ
ist zweckmäßig,die Spit.ze so ｢ ｾ ･ ｬ ｴ ｡ ｢ ｾ ｵ ｺ Ｌ ･ ｨ ･ ｮ Ｌ ｾ ｉ ･ ?'Ie
Gravur es zuläßt. Auf diese Welse erhalt auch ehe Fras-
stichelspitzeeine kleine Stirnschneide,die･ ｢ ｾ ｮ ｦ ｡ ｬ ｬ ｳ Ｇ span-
abnehmendwirkt (Abb. 5). Für Haargravurenbis zu 0,01 mm
Spantiefewird die Spitze jedoch nicht gebrochen,sondern
nur die Schneidesorgfältig abgezogen.

Für sämtliche Frässtichel sei schließlich noch empfohlen,
die Brustfläche mit einem alsteinabzuziehen,wodurch
Gratbildungenentfernt werden, Man vermeide jedoch ah
der Brustfläche etwas abzunehmen,da sonst Gefahr be-
steht,den Frässtichelaus dem Mittel zu schleifen,wodurch
ein mehr oder weniger langesStück unbrauchbar'werden
würde. (Schleifaufmaß11100mm)

Hinterschleifen

7 Beim Schleifenwird der Teilkopfträgerdurch langsames
. Herausdrehender AnschlagschraubeG, unter stän.digem

Drehenzwischenden Ansdilägen um 180° zwangsläufig
on der St·irnseite der Schleifscheibevorbeigeführt und
dadurch eine gleichmäßige ｓ ｰ ｡ ｨ ｃ Ａ Ｎ ｢ ｮ ｡ ｨ ｾ ･ erzielt Ｈ ａ ｾ ｢ Ｎ
4a, b, cl. Gleichzeitig wird eIße Oberhltzungdes Fras-
stichelsvermieden.

Der Profilwinkel und der Hinterschliff werden bei der
spitzen Frässtichelform in ･ｩｮ･ｾ ｾｲ｢･ｩｴｾｧ｡Ｎｮｧ hergestellt
(Abb.1). Der erforderlic.he ｓ ｣ ｨ ｮ ｾ ｴ ｴ ｷ Ｌ Ｎ ｮ ｫ ･ ｬ Ist le noch Werk-
stoff aus der Tabelle Seite7 ersichtlich.

Einstellen

1. Roste R in mittleres Loch setzen, dabei muß der rote
Punkt im FensterU sichtbarsein.

2. Frässtichelmit Einstellfinger E ausrichten,spannenund
EinstellfingerEwiederzurückschieben..

3. Raste R in linkes Loch setzen,wodurch f.ür dos ｚ ｡ ｮ ｾ ･ ｮ ﾭ
lager eine Drehung von 180° zwischenden Anschlagen
der Rostenscheibeermöglichtwird.

4. Knebel K3 und K4 lösen.TeilungsringT4 am Knopf gegen
Anschlaghalten und Schwenkarmvon der O-Stellungays
auf den halben Winkel des gewünschtenProfiles e,m-
stellen (Abb. 2).
Beispiel: GewünschterProf1lwinkel 60°: Schwenkormauf
Teilung T4, also auf 30° einstf;Jllen. Knebel K3 und K4
wieder festziehen. '.

5. Lösen des Knebels K2 und Einstellen des ｓ ｣ ｨ ｾ ｩ ｴ ｴ ｷ ｩ ｮ ｫ ･ ｬ ｳ
mit Teilung T2 (Abb.3). Hierauf Knebel K2 wieder fest-
klemmen.

6. Knebel K klemmen und Knebel K1 lösen. ｔ ･ ｩ ｬ ｫ ｯ ｰ ｦ ｴ ｲ ￤ ｧ ｾ ｲ
auf der Rohrführungverschiebenund Frässtichelon die
Stirnseiteder Schleifscheibebringen. Vor Klemmen des
KnebelsK1 MarkenstrichdesSenkrechtschwenklagersauf
Längsstrichder Rohrführung einstellen; KnebelKl fest-
klemmen und Knebel K lösen. .
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Das Schleifen kegeliger Profilformen
c. Hinterschleifen von Seiten- und Stirnschneide der abgerundeten Formen
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Abb.6

I
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ProHlforrn 6

Für sämtliche Frässtichel sei schließlich noch empfohlen,
die Brustfläche mit einem Olstein abzuziehen, wodurch
Gratbildungen entfernt werden. Man vermeide jedoch, an
der Brustfläche ･ ｴ ｷ ｡ ｾ abzunehmen, da sonst Gefahr be-
steht, den Frässtichel aus dem Mittel zu schleifen wodurch
ein mehr oder weniger langes Stück ｵｮ｢ｲ｡ｵ｣ｨ｢ｾｲ werden
würde;

Das Hinterschleifen der kegelig abgerundeten Profilformen
mit versetztem und mittigem Radius kann nur im Anschluß
an das Rundschleifen erfolgen (Abb. 1). Der Hinterschliff-
winkel der Seitenschneide ist gleich dem der Stirnschneide
bzw. Radius und kann aus Tabelle Seite 7 entnommen
werden. Bei einem stumpf gewordenen, kegelig abgerun·
deten Frässtichel ist erst das Rundsch leifen nach Seite 13
vorzunehmen und dann nach folgender Anleitung weiter·
zuschleifen.

Hinterschleifen

4. Frässtichel mit Feinstellschraube F zur Schleifscheibe zu-
stellen und unter ständigem Drehen des Zangenlagers
zwischen den Anschlägen um 1800 den Schwenkarm
langsam abschwenken. Der Hinterschliff an Seiten- und
Stirnschneide wird dabei zwangsläufig erzeugt (Abb.
3 - 4 • 5).
Beim fertig geschliffenen Frösstichel muß vom Rund-
schliff 'eine Fase von geringster Breite sichtbar sein. "

5. Soll der Frösstichel zum Frösen von hartem Stahl, welcher
einen kleinen Schnittwinkel notwendig macht, gebraucht
werden, so ist es zweckmäßig, die Rundung des Schneid·
rückens von Hand an der Schleifscheibe abzuflachen
(Abb.6).

Einstellen

1. Roten Punkt ins Fenster U bringen und Raste R in linkes
Loch setzen.

2. Knebel K2 lösen und Hinterschliffwinkel mit Teilung T2
einstellen. Knebel K2 wieder festziehen.

3. Knebel K klemmen und Knebel K1 lösen. Teilkopfträger
auf der Rohrführung verschieben bis der Frösstichel mit
der Stirnseite der Schleifscheibe ungefähr in Berührung
kommt. Knebel K1 klemmen, jedoch darauf achten, daß
Marken· und Längsstrich von Rohrführung und Senkrecht-
schwenklager zusammenfallen. Knebel K lösen (Abb.2).

Abb.6

" Abb.4

Abb.5 "

Profilform 5

.-.t
ß

F

Das Hinterschleifen der Seiten· und Stirnschneide kann in
unmittelbarem Anschluß an das Rundschleifen der Profil-
form vorgenommen werden oder kann unabhängig davon
erfolgen, wenn es lediglich auf den ProflIwinkel ankommt
und nicht auf den kleinen Kegeldurchmesser. Im letzten
Falle wird dann nur die Stirnseite nachgeschliffen, wobei
der neu einzuspannende Frässtichel mit Finger E auszu-
richten und festzuziehen ist. Die Schnittwinkel für Stirn· und
Seitenschneide sind aus Tabelle Seite 7 zu entnehmen
(Abb.1).

Schleifen der Seitenschneide
Einstellen

1. Roten Punkt ins Fenster U bringen und Raste R in linkes.
Loch setzen.

2. Knebel K2 lösen und Hinterschliffwinkel für Seiten·
schneide mit Teilung T2 einstellen. Knebel K2 wieder
festziehen (Abb.2).

3. Knebel K klemmen und Knebel K1 lösen. Te,ilkopfträger
aUf der Rohrführvng verschieben, bis der Frässtichel mit
der Stirnseite der Schleifscheibe vngefähr in Berührvng
kommt. Knebel K1 klemmen, jedoch daravf achten, daß
Marken- vnd Längsstrich von Rohrführvng vnd Senkrecht·
schwenklager zusammenfallen. Knebel K lösen.

Hin te r s c·h lei fe n

4. Frässtichel mit Feinstellschravbe F zvr Schleifscheibe ｺ ｾ ﾭ
stellen, vnter ständigem Drehen des Zangeniogels ZWII'
sehen den Anschlägen vm 1800. Der Hinterschliff" wird
dabei zwangslqvfig erzevgt (Abb. 2).
Bei fertig geschliffener Seitenschneide mvß vom Rvnd·
schliff eine Fase von geringster Breite sichtbar sein.

Schleifen der Stirnschneide

Einstellen

1. Roten Pvnkt ins Fenster U bringen vnd Raste Rin mittle· .
res Loch setzen.

2. Knebel K2 "lÖsen vnd Schwenkarm avf Teilvng T2 avf
etwa 30 abschwenken. Knebel K2 wieder festziehen
(Abb.3). "

3. Knebel K3 vnd K4 lösen. Teilvngsring T4 am Knopf gegen
Anschlag halten vnd Schwenkarm von der 900 Stellvng
avs avf den gewünschten Schnittwinkel z. B. 100 avf 800

einstellen. Knebel K3 undK4 wieder festziehen (Abb.4).

4. Knebel K klemmen vnd Knebel K1 lösen. Teilkopfträger
avf der Rohrführvng"" verschiebenvnd Stirnfläche des
Frässtichels vngefähr in Berührvng mit der Stirnseite der
Schleifscheibe bringen. Knebel K1 klemmen, jedoch dar·
avf achten, daß Marken- vnd Längsstrich von Rohrfüh-
rvng vnd Senkrechtschwenkla'ger zvsammenfallen. Kne-
bel K lösen. "

Hinterschleifen

5. Die seitliche Feinzvstellvng des Teilkopfes zvr Schleif-
scheibe sowie die Einstellvng der jeweils abzvnehmenden
Spanstärke erfolgt mit Schravbe F. Dos Anschleifen der
Stirnschneide kann avch von Ha[1d am Mantel der
Schleifscheibe erfolgen, wenn dabei die erforderlichen
Schnitlwinkel eingehalten werden(Abb.5).

Soll der kleine Kegeldvrchmesser bei fertig geschliffener
Stirnschneide genav maßhaltig sein; so mvß der Eckpvnkt
der Seitenschneide erhalten bleil::>en, zvr Kontrolle, daß der
avf Maß geschliffene kleine Kegeldvrchmesser nicht ver-
ändert wvrde (Abb.6).
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Stück Benennung Benlerkung Stück Benennung Bemerkung

1 Aufsatzfutter 1 Maschinenständer
für Topfsch leifscheibe 1 Maschinenleuchte

1 Abrückmutter für Aufsatzfulter 1 Kaltl ichtleuchte
1 Topfschleifscheibe für HHS 100x50x20 1 Fräslageraufnahme
1 Sechska ntstiftschl üssel DIN 911-5 für Deckel-Fräslager GLl u, GL2

1 Sechskantstiftsch Iüssel DIN 911-6 1 Fräser-Sonderaufnahme

2 Hakenschlüssel DIN 1810-30x22 3 Spannhülsen 16, 18,20mm!JJ
1 Sechska ntstecksch lüssel SW17 3 Kegelhülsen Mk 1, Mk 2, Mk 3

1 Stirn lochschlüssel 1 Spi ra Ibohrer-Sch Ieife inri chtu ng
2 Zapfenschlüssel 16x20 1 i\brichtdiamant 8!JJ X 80
1 Betriebsanleitung 35 Spannzangen 0,5-17,5 mm !JJ
2 Maschinenkarten 7 Vierkant-Spannzangen Ｔ ｾ Ｎ Ｑ Ｒ mm el
1 Ersatzteilliste 3 Kegel-Spannzangen Mk 1,Mk 2, GA

1 Spezial-Topfschleifsch. für Hartmetall Vorschleifen
1 Diamant-Topfschleifsch. f. Hartmetall Fertigschleifen
1 Diamantfeile für Hartmetall
1 T\lbe Fett IsoflexSuper TEL
1 Auswucht-Aufsatzfutter
1 Schleiffett

so
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Ständerausführung

Einbau der Maschinenleuchte

335

Einbau der Maschin'enleuchte

Die MaschInenleuchte wird in die vorgesehene Bohrung am Maschinenoberteil soweit eingeführt, bis sich die
Halteschraube inden Schlitz des Lampenrohres einführen läßt; danach werden Druckplatte und Druckfeder ein-
gelegt und die Druckschraube eingeschraubt (Abb.2). Das Kabel der Leuchte wird durch die vorgesehene
Bohrung zum lichtnetz geführt (Abb. 1).

Das Zuführungskabel des Motors ist direkt am Motorenklemmbrett anzuklemmen.

Der in einer geschweißten Ganzstahl-Ausführung herge-
stellte schwingungsfreie Maschinenständer erleichtert die
zweckmäßige, von Werkbank oder Wandkonsol unab-
hängige Aufstellung der Frässtichel-Schleifmaschine und
bringt deren Bedienungsorgane in vorteilhafte Arbeits-
ｨ ｾ ｾ ,

Im Innern des Ständers - durch ･ ｩ ｾ ･ Tür mit Sicherheits-
schloß verschließbar - können auf den dafür vorgesehe-
nen Ablagebrettern sämtliche Zubehöre und Sondervor-
richtungen untergebracht werden.

Die Maschine wird mit zwei Schrauben von oben her am
Ständer in der Lage, wie sie die nebenstehende Skizze
zeigt, befestigt.

Bauhöhe des Ständers: 915mm
Maße des Ständerfußes : 450 X 300mm
Gewicht: ca. 36 kg

',.

M2 M1 S1S

Zubehör

5chnur- und Schleifscheibenwechsel

Normalzubehör Sonderzubehör
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Schleifscheibenwechsel
Die Schleifscheibe wird auf einem Aufsatzfutter befestigt, welches auf dem kegeligen Spindelende aufgesteckt und mit
der Anzugsmutter M 1 befestigt wird. Zum Lösen des Aufsatzfutters von der Spindel dient die Abdrückschraube S 1, die
durch Einschrauben das Aufsatzfutter von der Spindel löst. Beim Aufschieben des Aufsatzfutters auf die Spindel ist auf
die Lage des Keiles zu achten. Um einen vibrationsffeien Lauf der Maschine zu gewährleisten, kann die Schleifscheibe
nach Lösen der Mutter M 2 auf dem Aufsatzfutter schlagfrei ausgerichtet werden.

Wechselder Antriebsschnur
'1. Schleifscheibe mit Aufsatzfutter entfernen (s. Schleifscheibenwechsel).
2. Innensechskantschrauben lösen und Schutzhaube abnehmen.
3. Antriebsschnur auswechseln.
Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge. Die Antriebsschnur kann durch Verstellen des Motorkonsols (Innen-
sechskantschraube lockern) nachgespannt werden. Es ist unbedingt auf Flucht der Riemenscheiben und ausreichende
Riemenspannung zu achten., ' '

Schnurscheibenwechsel' .
1. Muttern M 1 und M 2 entfernen und Schleifscheibe vom Alifsatzfutter abnehmen (Aufsatzfutter muß an der Schleif-

spindel verbleiben). '
2. Schleifspindel ausbauen (Schvtzhaube abnehmen, Schraube S lösen). .'
3. Schleifspindel an der Schnurscheibe in Schraubstock spannen (Schutzbacken verwenden).
4., Schnurscheibe lösen (Aufsatzfutter mittels Stirnlachschlüssel nach links drehen). '

Drucksc:hraube

Druckplatte

Halteschraube Abb.2
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Die Fräser-Sonderaufnahmefür den Teilkopfträger an derSO-Maschineist für Fräsermit zylindrischemoder
kegeligem Einspannschaft'Ion 16, 18, 20 adel 25 mm 0, bzw. Mk1, Mk2 oder Mk3 bestimmt.

'Fräsermit einem Einspannschaftvon 16, 18 und 20 mm 0 oder Mkl, Mk2 und Mk3 werden mit einer Spann-
bzw.·Kegelhülse (5) gespannt.Fräser mit 25 mm 0 Einspannschaftwerdendirekt im Schlitten aufgenommen.

Die' Klemmung erfo"lgt· durch Anziehen vön jeweils zwei .·Innensechskantschrauben(J) wahlweisevorne oder

hinten.

!
I

I

S

Mit der Fräslageraufnahmekann das Schleifen von
Frässtichelndirekt ｩ ｾ Fräslagererfolgen. Zu diesem
Zweck wird der Teilkopfschlitten T nach dem Lösen
der SchraubeD6 und des Knebels K6 vom Teilkopf.
träger abgenommenund die Fräslageraufn'ahmein
das Prisma des Teilkopfträgers geschoben. Zum
Schleifen wird das Fräslagermit dem darin einge-
spannten Stichel in die Fräslageraufnahmege-
schobenund festgeklemmt. Der Indexstift rastet in

. die an der Schnurscheibedes Fräslagersangebrach-
ten Kerben ein.

Fräser - 50nderaufnahme

Fräslageraufnahme

Fräslager·
........-. aufnahme

Maßstab

50

Es kanri sich'durch das Auswechselnder Schlitten eine Mittenversetzung.ergeben, die folgendermaßener-'

mittelt werden-muß..

Man stellt den Maßstabam Querschlittenauf Null, spannt in den normalen.Teilkopfschlitten einen Dorn d"
und läßt ihn an der ｓ ｣ ｨ ｬ ･ ｩ ｦ ｳ ｣ ｨ ｾ ｩ ｢ ･ tangieren.' .

Hierauf wird der Teilkopfschlitten ausgewechseltund je nach Spannhülse,in die ｆ ｲ ￤ ｳ ｾ ｲ ｳ ｡ ｮ ､ ･ ｲ ｡ ｵ ｦ ｮ ｡ ｨ ｭ ･ Ｌ bzw.
. in die ｆ ｲ ￤ ｳ ｬ ｡ ｧ ･ ｲ ｾ ｵ ｦ ｮ ｡ ｨ ｭ ･ Ｌ ein Dorn "D" eingespannt.

Nun verschiebtman den Querschlittenso lange, bis dieser Dorn gleichfalls' an:der Schleifscheibetangiert.

Das Maß, das nun üb:er ｯ ､ ｾ ｲ unter dem Maß "K" am Maßstab des Querschlittensabgelesenwird ist die
gesuchteMittenversetzung,die nun bei allen Einstellungenmit der Fräsersanderaufnahmebzw.derFräslager-
aufnahmeberücksichtigtwerdenmuß.
Maß X = D-d.

2
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Spiralbohrer- Schleifeinrichtung so Begriffsbestimmung der Bedienungselemente so
\
\

\

I
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I
I
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.....

E Einstellftngerzum Ausrichtender Schneidbrust

K6 Knebel zum Feststellendes Tei Ikopfschlittens

T5 Noniusmaßstabam Querschlittenzum Einstellen
versetzter.Radien

R Raste<zurFeststellungdes Zangenlagersim
Teilkopf

T Teilkopfschlitten

U Fensterfür roten Punkt

D6 Druckschraubefür Teilkopfschlittenfeinverstellung

S6 Schraubefür Teilkopfschlittenfeinverstellung

Q Querschlitten

K4 Knebel für Feststellungdes TeilungsringesT4

P

ｓＵＭＭｾｾｾｾ

K5

A Abziehvorrichtung

P Pinolezum Festziehender Spannzangenim Teilkopf
S5 Schraubefür Querschlittenverstellung

K5 Knebel zum Feststellendes Querschlittens

T2 Einstellteilungfür ｓ･ｮｫｲ･｣ｨｴｳ｣ｨｾ･ｮｫｬ｡ｧ･ｲ ,

K2 Knebel für Senkrechtschwenklager

K3 Knebel für die Rundbewegungdes Schwenkarms
K Knebel zur Feststellungder Rohrführung

T4 Teilungsringfür Waagrechtschwenklager

Kl ｋｾ･｢･ｬ zum Feststellenauf Rohrführung

F FeinsteIlschraubefür Tei Ikopfträgerverstellung

G VerstellbareAnschlagschraube

Abb.3

K3

K

i

Abb.l
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Markenstrich

Schleifen

9. Spirolbohrer-Schleifeinrichtungnach oben schwenken. Mit
FeinsteIlschraubeF zustellen bis BohrerschneiClevon Schleif·
scheibe berührt wird. Erste Schneidedurch Schwenkender
Schleifeinrichtungnach unten schleifen (Abb.3). Je nach Be-
darf Zustellungund Schliff w.iederholen.

10. Spiralbohrerum 1800 verdrehtin Schleifeinrichtunglegen und
bei gleicher Vorrichtungs- und AnschlagsteIlung(ohne Ver-
stellen der FeinsteIlschraubeF) zweite Schneideschleifen.

Mit der Spiralbohrerschleifeinrichtungkönnen Spiralbohrervon
3 bis 18 mni (/) bei gleichbleibendemSpitzenwinkel,,:on 116° fle-
schliffen werden. Der Hinterschliffwinkel ist dabeI'wahlweise
einsteIIbor.

Die Spiralbohrerschleifeinrichtung(Abb.2) wird mit ihrem !,-uf-
nahmezapfena in einer 12-mm-Spannzangeim Teilk?pfschlrt!e.n
desTeilkopfträgersaufgenommen.Der Fixierstift 2 wIrd dabei In

die Bohrung des entfernten ｾ ｩ ｮ ｳ ｴ ｾ ｬ ｉ ｦ ｩ ｮ ｧ ･ ｲ ｳ ･ ｩ ｮ ｧ ･ ｳ ｣ ｨ ｯ ｢ ｾ ｮ Ｎ ｄ ｾ ｲ
Anschlag 5 besitzt,an einer Seite eine glatte ａ ｮ ｳ ｣ ｨ ｬ ｡ ｧ ｾ ｡ ｣ ｨ ･ ｾ ｵ ｲ
alle Spiralbohrerzwischen3 und 18 mm (/). Beim Schleifen wird
hierbei der Spiralbohrer von Hand gegen Anschlag 5 und
Schwenkprisma4 gehalten (Abb.1). Nach .Lösen..der ｾ ｉ ･ ｭ ｾ ﾭ
schraube7 kann der Anschlag 5 mit dem Ring 9 uber die ein-
gedrückteSicherung10 herausgezogenund umgedrehtwerden.
Dadurch kö'nnen kleinere Bohrer von 3-6 mm (/), welche erfah-
rungsgemäßwährend des Schleifens nicht immer bequem und
sicherzu halten sind, mit der Druckschraube6 gespanntwerden.

Einstellen

1. Knebel K3 und K4 lösen, Teilungsring 14 am Knopf gegen
Anschlag halten und Schwenkarmauf 13° einstellen, Knebel
K3 und K4 wiederfestziehen.

2. Knebel K2 lösen und Schwenkarmauf Teilung T2 auf 0 stellen
(dias ergibt den normalerweisegeeignetenHinterschliff). Bei
größer oder kleiner gewünschtemHintergriff entsprechend
einstellen.Knebel K2 wieder festziehen.

3. Knebel K6 und DruckschraubeD6 lösen. Teilkopfschlitten T
verschiebenbis Vorderflächeungefährüber der Vorderfläche
des QuerschlittensQ steht. Knebel K6 und DruckschraubeD6

, wiederfestziehen.
4. Nur bei neuerSchleifscheibe.

Knebel K5 lösen.QuerschlittenQ mit KordelschraubeS5 ganz
nachrechtsverstellen:Knebel K5 wiederfestziehen. .

5. Knebel 3 lösen. Sch;""enkprisma4 nach Skala auf den Durch·
messerdeszu schleifendenBohrerseinstellen.Knebel3 wieder
festziehen.

6. Knebel Kl lösen. Knebel K klemmen. Teilkopfträger auf der
Rohrführungverschieben,bis Einstellpl'atte8 ca. 1 mm seitlich
der Schleifscheibenstirnseitesteht. Vor dem Klemmen des
Knebels Kl Markenstrich des Senkrechtschwenklagersauf
Längsstrich der Rohrführung einstellen. Knebel Kl klemmen.
Knebel K lösen.

7. Spiralbohrerin Schwenkprisma4 einlegen. Klemmschraube7
lösen.Anschlag5 so einstellen,daßdie Schneiden-Brustfläche
des aohrers an der Einstellplatte 8 anliegt und ca. 0,5 mm
übersteht.Klemmschraube7 festziehen.Beim Arbeiten mit der
Anschlagflächefür 3-6 mm Bohrer-(/) Druckschraube6 fest-
z·iehen.

8. RasteR in rechtesLoch setzen.
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