UNIVERSAL-WERKZEUGFRASMASCHINE

FNGJ 32D

BEDIENUNGSANLEITUNG



Diese Bedienungsanleitung ist méglich nur fiir die Maschine mit
u.g. Erzeugungsnummer. Diese Numer ist in zwei Schilde an der Maschine

und musst in allen, mit der Maschine zusammenhéngenden, Unterlagen sein.

Erzeugungsnummer der Maschine



EG Konformitatserklidrung
gemdB dem § 13 Abs. 4 des Gesetzes Nr. 22/1997 GBI.,

in der Fassung des Gesetzes Nr. 71/2000 GBI., des Gesetzes Nr. 102/2001 GBI. , des Gesetzes

Nr. 205/2002 GBI. und des Gesetzes Nr. 226/2003 GBI.

iiber technische Anforderungen an die Erzeugnisse und iiber Anderung und Ergdnzung einiger Gesetze,

gemdB der Il A Maschinenrichtlinie 98/37/EC

Die Konformitétserklarung wird durch folgende Gesellschaft ausgestellt:

INTOS Zebrak spol. s r. 0., Tovarni 220, Zebrak 267 53,
Id.-Nr. : 43763162,

als Hersteller des Erzeugnisses:
Bezeichnung

Typ

Produktionsnummer

Universale Werkzeugmacherfrasmaschine
FNGJ 32D

Beschreibung und Bestimmung des Erzeugnisses :

Die universal gesteuerte Werkzeugmacherfrasmaschine ist fiir die spanabhebende
Bearbeitung in der Stlick- oder Kleinserienserienfertigung vorgesehen. Sie ist so
ausgeflhr, dass die Grundlage der Sténder bildet, auf dem sich der Spindelstock in
der Y-Achse und die Konsole in der X- und Z-Achse in positiver und negativer
Richtung bewegt. Max. Werkstiickgewicht auf dem Winkeltisch betragt 300 kg.

Das Erzeugnis ist in Ubereinstimmung mit folgenden Bestimmungen und Anforderungen entwickelt,
ausgefiihrt und hergestelit:

Regierungsverordnung Nr. 170/1997 GBI., in der Fassung der Anderung Nr. 15/1999 GBI. der Anderung

Nr. 283/2000 GBI. und der Anderung Nr. 251/2003 GBI., Maschinenrichtlinie 98/37/EC,

Regierungsverordnung Nr. 168/1997 GBI., in der Fassung der Anderung Nr. 281/2000 GBI. und der Anderung

Nr. 251/2003 GBI., Richtlinie fiir die Niederspannungsanlagen 73/23/EEC,

Regierungsverordnung Nr. 169/1997 Sb., in der Fassung der Anderung Nr. 282/2000 GBI. und der Anderung

Nr.251/2003 GBI.,

Richtlinie fiir die elektromagnetische Elektrokompatibilitat 89/336/EEC.

Folgende harmonisierte Normen wurden angewandt:

CSN EN 292-1
CSN EN 292-2

CSN EN 1050
CSN EN 954-1

CSN EN 60204-1

CSN EN 1037
CSN EN 294

CSN EN 953
CSN EN 999
CSN EN 349

CSN EN 418
CSN EN 1088

GSN EN 50081-2

Sicherheit der Maschinenanlagen, grundlegende Begriffe, allgemeine Grundsatze fiir die
Projektierung, Terminologie,

Sicherheit der Maschinenanlagen, grundlegende Begriffe, allgemeine Grundsétze fir die
Projektierung, Spezifizierung,

Sicherheit der Maschinenanlagen, Grundsétze fiir die Ermittlung der Risikozahl

Sicherheit der Maschinenanlagen, Schutzteile der Steuerungssysteme, allgemeine Grundsétze
fir die Konstruktion

Sicherheit der Maschinenanlagen, elektrische Einrichtungen fiir Maschinen, allgemeine
Anforderungen,

Sicherheit der Maschinenanlagen, Verhiitung der unbeabsichtigten Auslésung,

Sicherheit der Maschinenanlagen, sichere Absténde zur Vermeidung der Erreichung von
geféhrlichen Stellen mit oberen Gliedmafen,

Sicherheit der Maschinenanlagen, Schutzverkleidung, allgemeine Anforderungen an die
Konstruktion und Fertigung von festen und beweglichen Schutzverkleidungen,

Sicherheit der Maschinenanlagen, Anbringung der Schutzeinrichtungen unter Berticksichtigung
der Annaherungsgeschwindigkeit von Kérperteilen,

Sicherheit der Maschinenanlagen, kleinste Reserven zur Verhiitung der Quetschung von
Kérperteilen,

Sicherheit der Maschinenanlagen, Not-Stopp, Funktionsgesichtspunkte, Konstruktionsgrundsétze,
Sicherheit der Maschinenanlagen, Verriegelung der Schutzverkleidung, Grundsétze fir die
Konstruktion und Auswahl,

Elektromagnetische Kompatibilitat, Ausstrahlung, Industrieumgebung,

CSN EN 61000-6-2 Elektromagnetische Kompatibilitat, Bestandigkeit fiir die Industrieumgebung.

18.12.2003

Geschiftsfithrer



SICHERHEITSHINWEISE

1. Bemerkungen zur Gefahr
1.1. Allsemein

1. Diese Maschine wird mit verschiedenen Sicherheitsausriistungen versehen, und zwar sowohl fiir den
Schutz der Bedienung, als auch zum Schutz der Maschine selbst. Trotzdem kénnen diese Ausriistungen
nicht alle Sicherheitsaspekte beriicksichtigen, und deshalb muB die Bedienung vor der Inbetriebnahme
der Maschine dieses kapitel lesen und es verstehen. Weiter muf die Bedienung auch weitere
Gefahrenaspekte beriicksichtigen, die sich auf die Umgebungsbedienungen und auf das Material
beziehen.

2. Diese Anleitung beriicksichtigt 3 Kategorien von Sicherheitshinweisen.

GEFAHR - WARNEN - WARNUNG
Die Bedeutung dieser Sicherheitshinweise ist wie folgt:

GEFAHR
Die Nichtberticksichtigung dieser Anweisungen kann Verlust der Lebens zur F olge haben.

WARNEN
Die Nichtberticksichtung dieser Anweisungen kann zur ernsthaften Verletzung oder zur ziemlich grofen
Beschédigung der Maschine fiihren.

3. Beachten Sie immer die Sichercheitsanweisungen der auf der Maschine befestigten Schilder. Diese
Schilder diirfen nicht beseitigt sowie auch nicht beschédigt werden. Wenden Sie sich bei einer
Beschédigung oder Unleserlichkeit des Schildes an die Herstellungsfirma.

4. Nehmen Sie die Maschine nicht in Betrieb, bevor Sie alle mit der Maschine mitgelieferten
Anleitungen (die Bedienungsanleitung, Instandhaltung und das Programmieren) nicht griindlich gelesen
haben und jede Funktion und jedes Verfahren nicht richtig verstanden haben.

1.2. Grundsicherheitsposten
1. GEFAHR

- Vergewissern Sie sich vor dem AnschluB der Maschine an das elektrische Netz, daf alle Tiiren und
Schutzabdeckungen montiert sind. Bei der Notwendigkeit der Beseitigung einer Tiir oder einer
Schutzabdeckung schalten Sie den Hauptschutzschalter aus und verschlieBen Sie ihn.

- Schlieflen Sie die Maschine nicht an das Netz an, wenn eine Tiir oder eine Schutzabdeckung beseitigt
ist.

- Fassen Sie die sich bewegenden Teile nie mit der Hand an und beriihren Sie sie nicht mit dem Korper.

2. WARNEN

- Merken Sie sich die Lage (die Stelle der unterbringung) des NOT-AUS- Schalters, um ihn von jeder
beliebigen lage (Stellung) aus benutzen zu kénnen.

- Um eine unrichtige Bedienung zu vermeiden, machen Sie sich vor dem Ingangsetzen der Maschine mit



der Unterbringung der Schalter vertraut.

- Passen Sie auf, daB Sie beim Maschinenlaufen keinen Schalter zufilligerweise und
versehentlicherweise beriihren.

- Fassen Sie unter keinen Umstinden die rotierenden Teile oder Werkzeuge mit bloBen Hinden an oder
beriihren Sie sie nicht mit irgendetwas Anderem.

- Immer, wenn Sie im inneren der Maschine arbeiten, seien Sie vorsichtig auf Spéne und auf die
Mbglichkeit des Ausrutschens auf der Kiihlflissigkeit, auf dem OL.

- Betreten Sie die Maschine nicht, wenn die Instandhaltung nicht erforderlich ist.

- Wenn sie auf der Maschine nicht arbeiten werden, schalten Sie die Maschine von dem Bedinungsfeld
aus ab und schalten Sie die Energiezuleitung zu der Maschine ab.

- Schalten Sie vor der Reinigung der Maschine oder ihrer Anlagen den Hauptschutzschalter aus.

- Schalten Sie immer den Hauptschutzschalter aus, bevor Sie die Instandhaltung innerhalb der Maschine
beginnen.

- Wenn die Maschine von mehreren Mitarbeiten benutzt wird, nehmen Sie die weitere Arbeit nicht auf,
ohne daf} Sie dem nichsten Mitarbeiter mitgeteilt haben, wie sie verfahren werden.

- Verstellen Sie oder dndern Sie die Maschine auf keine Weise ab, wenn dadurch die Sicherheit der
Maschine kénnte gefihrdet werden.

- Solten Sie Zweifel hinsichtlich der Richtigkeit des Verfahrens oder des Vorgehens haben, nehmen Sie
Kontakt mit dem verantwortlichen Mitarbeiter auf,

3. WARNUNG (Aufforderung zur Vorsicht)

- Vernachléssigen Sie die Durchfiihrung von regelméBigen Kontrollen in Ubereinstimmung mit dieser
Bedienungsanleitung nicht.

- Uberpriifen Sie und vergewissern Sie sich dartiber, daB seitens des Nutzers nichts Stérendes auf der
Maschine vorkommt.

- Fiihren Sie keine Arbeiten aus, die die Maschine iiberlasten kénnten.

- Offnen Sie nicht die Zugangstiir sowie auch keine Schutzabdeckungen, wenn die Maschine in den
automatischen Zyklus eingeschalter ist.

- Stellen Sie die Maschine nach dem Beenden der Arbeit so ein, daf sie fiir die weitere Serie der
Arbeitsgénge vorbereitet ist.

- Wenn es zu einer Stérung in der Stromversorgung kommt, schalten Sie sofort den Hauptschutzschalter
aus.

- Setzen Sie die Einhalt der CNC-Steuerung, das Bedienungsfeld oder das elektrische Bedienungsfeld
keiner zu grofien Erschiitterungen aus.

- Andern Sie die Parameterwerte, den Inhalt der Werte, oder andere elektrische Einstellungswerte nicht,
ohne dazu einen guten Grund zu haben. Wenn es notwendig sein wird, einen Wert zu énderen,
tiberpriifen Sie zuerst, ob es sicher ist, und tragen Sie dann den urspriinglichen Wert fiir den Fall ein,
daf3 es notwendig sein wird, den urspriinglichen Wert wieder einzustellen.

- Die Sicherheitsschilder diirfen nicht tibermalt, befleckt oder beschmiert, beschidigt, gedindert sowie
auch beseitigt werden. Bei ihrer Unleserlichkeit oder ihrem Verlust senden Sie unserer Firma die
Nummer des mangelhaften Schildes (die in der Anleitung aufgefiihrte Nummer), welche Thnen einen
neuen Schild senden wird, den Sie an die urspriingliche Stelle im Inneren der Maschine anbringen.

1.3. Kleidung und persénliche Sicherheit



1. WARNUNG (Aufforderung zur Vorsicht)

- Seien Sie sich immer der Lage Threr Hinde und Thres Korpers in der Beziehung zu den Bewegungen
der Frésmaschine bewuft.

- Lesen Sie und halten Sie Threr eigenen Sicherheit wegen alle Warnungen ein, die sich auf der
Frasmaschine befinden.

- Binden Sie Ihre langen Haare (falls Sie solche haben) nach hinten - sie kénnten ergriffen und
aufgewickelt werden.

- Tragen Sie {iberall, wo es nur maglich ist, die Sicherheitsausriistung (Helme, Brillen,
Sicherheitsschube u.4.).

- Sollten sich im Arbeitsraum Hindernisse oberhalb des Kopfes befinden- so tragen Sie dort einen
Schutzhelm.

- Tragen Sie immer eine Schutzmaske bei der Bearbeitung von solchen Materialen, bei deren
Bearbeitung Staub entwickelt wird,

- Tragen Sie stets Sicherheitsschube mit Stahleinlagen und einer 6lbesténdigen Sohle.

- Tragen Sie nie locker fallende Arbeitsanziige.

- Haben Sie die Knopfe, Heftel auf den Armeln des Arbeitsanzuges immer zugeknopft/ zugemacht, um
der Gefahr der Aufwicklung von locker fallenden Anzugsteilen vorzubeugen.

- Wenn Sie eine Binde oder &hnliches locker fallendes Zubehor des Anzuges tragen, achten Sie darauf,
daB sie auf das Werkzeug, an die vertikale oder auf die horizontale Spindel oder auf das Zubehdr der
Maschine nicht auffgewickelt werden.

- Benutzen Sie bei dem Anbringen oder der Abnahme der Werkstiicke sowie auch der Werkzeuge und
bei der Beseitigung der Spine von dem Arbeitsraum wer Handschuhe, um Ihre Hinde vor der
Verletzung an den scharfen Kanten und den glithend heiRen bearbeiteten Komponenten zu schiitzen.

- Arbeiten Sie auf den Maschine unter keinem Grogen- oder AlkoholeinfluB.

- Arbeiten Sie nicht auf der Maschine, wenn Sie infolge von einer Schwiichung an Schwindelanfillen,
BewuBtlosigkeit oder anderen gesundheitlichen Einschrénkungen leiden.

1.4. Sicherheitsvorschriften fiir die Bedienung

1. GEFAHR
- Setzen Sie die Maschinen nicht in Betrieb, wenn Sie sich mit dem Inhalt der Bedienungsanleitung

nicht vertraut gemacht haben.
- Die Maschinenbedienung muB fiir die Maschinenbenutzung vollkommen (ltickenlos) geschult werden.

2. WARNEN

- Riicken Sie beim eingeschalteten Vorschub die Handrider nicht aus.

- Die Umdrehungen (die Drehzal) und die Vorschiibe diirfen nur im Rehestand der Maschine geéndert
werden.

- Achten Sie bei der Verwendung von Versteifungshebeln darauf, daf die Hebel lose sind.

- Die Versteifung der Fithrungsflichen kann nur in der Richtung verwenden, in der kein Vorschub
realisiert wird.

- Beim Betrieb diirfen die Versteifungshebel nicht benutzt werden.

- Lassen Sie einen freien Raum (ein Spiel) zwischen dem MafBstab (MeBwerk) und dem Zeiger, sonst
kommt es zur Beschddigung des MafBstabes.

- Offnen Sie die Schutzabdeckungen wihrend der Zeit nicht, wihrend der die Maschine im Betrieb ist,



die Maschine bleibt plstzlich stehen und kann einen Unfall verursachen (gilt fiir die CNC-Maschinen).
- Schliefien Sie alle Tiiren und Abdeckungen des CNC-Steuersystems und der Bedienungsfelder, um die
Beschéddigungen durch Wasser, Spine und Ol zu vermeiden.

- Uberpriifen Sie, ob keine elektrischen Kabel beschidigt sind, damit es zu keinen Unfillen durch den
elektrischen Strom kommt (elektrischer Schock).

- Kontrollieren Sie in regelméBigen Abstinden, ob die Sicherheitsabdeckungen richtig montiert sind,
und ob sie nicht beschédigt sind. Beschidigte Abdeckungen miissen sofort repariert oder durch neue
ersetzt werden.

- Setzen Sie die Maschine mit einer beseitigten Abdeckungen nicht in Gang.

- Beriihren Sie die Kiihlfoiissigkeit nicht mit bloBen héinden - sie kann Reiz auf der Haut ausiiben. Fiir
die an eine Allergie leidende Bedienung gelten SondermaBnahmen.

- Isolieren Sie die Maschine so, daB3 das Entweichen von Ol und Kihlflissigkeit in die
Maschinenumgebung verhindert wird.

- Regeln Sie die Kiihifliissigkeitsdiise beim Gang der Maschine nicht.

- Verwenden Sie bei der Beseitigung der Spane vom Werkzeug Handschuhe und eine Biirste - fihren
Sie diese Arbeit nie mit bloBen Hinden aus.

- Stellen Sie vor dem Werkzeugwechsel alle Maschinenfunktionen ein,

- Lassen Sie sich nicht storen, wenn die Maschine im Gang ist.

- Sprechen Sie mit Niemandem, wenn Sie die Maschine bedienen. _

- Wenn Sie das Werkstiick messen, vergewissern Sie sich davon, daB die maschine abgeschaltet ist.

- Vergewissern Sie sich bei dem Wegklappen des Senkrechtkopfes (des Kopfes mit vertikaler Achse),
daf} die Maschine abgeschaltet ist.

- Vergewissern Sie sich bei dem Wegklappen des Senkrechtkopfes (des Kopfes mit vertikaler Achse) in
den dafiir vorgesehenen Raum vor dem Ingangsetzen der Maschine, daB die Authdngung des
Senkrechtkopfes abgetrenn ist.

- Lassen Sie die lafende Maschine nie ohne Aufsicht.

- Achten Sie bei der Spannung (Aufnahme) der Halbfabrikate in solche Maschinen, oder bei der
Abnahme der bearbeiteten Teile von denjenigen Maschinen, die keinen automatischen
Werkstiickwechsel haben darauf, daB sich das Werkzeug mdglichst weit von dem Arbeitsraum befindet,
und sich nicht dreht.

- Winschen Sie das Werkstiick nicht ab, oder beseitigen Sie die Spéne nicht mit Hinden oder mit einem
Lappen, sofern sich das Werkzeug dreht. Bringen Sie die Maschine zu diesem Zweck zum Stehen und
benutzen Sie eine Biirste.

- Beseitigen Sie zwecks der Verlidngerung des Verfahrensweges der Achse nicht, oder greifen Sie zu
diesem Zweck auch auf keine andere Weise in die Sicherheitseinrichtungen ein, wie in die Anschldge
imd Endschalter, oder fithren Sie auch keine ihre gegenseitige Verriegelung.

- Fordem Sie eine Hilfe (eine Assistenz) bei der Manipulation mit solchen Teilen, die Ihre
Méglichkeiten iibersteigen.

- Verwenden Sie keinen Stapler oder keinen Kran und fiihren Sie nicht

die Arbeit eines Anbinders durch, wenn Sie dazu keine 6ffentlich anerkannte Ermiéchtigung
(Berechtigung) haben.

- Uberzeugen Sie sich bei der Verwendung eines Staplers oder eines Kranes im voraus davon, daf3 sich
in der Nihe dieser Maschinen keine Hindernisse befinden.

- Verwenden Sie immer Standard-Stahlseile und Standard-Bindemittel, die der Belastung entsprechen,



welche sie iibertragen sollen.

- Uberpriifen Sie vor ihrer Verwendung die Bindemittel, Ketten, hebeeinrichtungen und andere
Hebemittel. Reparieren Sie sofort die fehlerhaften Teile oder ersetzen Sie sie durch neue.

- Treffen Sie jedesmal dann vorbeugende MaBnahmen gegen Feuer, wenn Sie mit brennbaren Material
oder mit Schneidél arbeiten.

- Bei der Arbeit mit der horizontalen Spindel ist der Senkrechtkopfantrieb mit
dem Schutzdeckel zu versehen.

1. WARNUNG (Aufforderung zur Vorsicht)

- Uberpriifen Sie vor dem Beginn der Arbeit, ob die Riemen richtig gespannt sind.

- Benutzen Sie nicht Druckluft zur Reinigung der Maschine oder zur Beseitigung der Spéne.

- Uberpriifen Sie die Spann- und weitere Vorrichtungen, um festzustellen, ob die das Werkstiick
haltenden Spannschrauben nicht locker sind.

- Bedienen Sie die Schalter auf dem Bedienungsfeld nicht, wenn Sie Handschuhe tragen, weil es zu
einer unrichtigen Wahl oder zu einem anderen Fehlgriff kommen konnte.

- Vor der Inbetricbnahme der Maschine miissen sich die Spindel und alle Vorschubmechanismen warm
laufen.

- Uberzeugen Sie sich davon, daB die montierten Werkzeuge den Nummern der programmierbaren
Werkzeuge entsprechen.

- Uberpriifen Sie den Zustand des Bildschirmgerites (oder des SEPUT-Anzeigegeriites) mit der
Programmnummer.

- Fahren Sie zuerst das Programm mit einem reduzierten Schnellvorschub durch, Block fiir Block,
zwecks der Uberpriifung, daf alles in Ordnung ist.

- Uberpriifen Sie, ob wihrend der Bearbeitung kein iibermiBig groBer Larm entwickelt wird.

- Verhindern Sie die Anh#ufung der Spéne wihrend der Kraftbearbeitung. Die Spéne sind glithend heifs
und kénnen Feuer verursachen.

- Wenn die Serie der Arbeitsgénge beendet ist, schalten Sie den Schalter des Steuersystems aus, schalten
Sie den Hauptschutzschalter aus und danach schalten Sie auch den Schalter der Stromhauptzuleitung
aus.

1.5. Sicherheitsvorschriften fiir die Aufnahme der Werkstiicke und der Werkzeuge.

1. GEFAHR
- Legen Sie nie Thre Hand auf das Werkzeug, um seinen Lauf zu verlangsamen.

2. WARNEN

- Verwenden Sie immer das fiir die gegebene Arbeit geiegnete Werkzeug, das den
Maschinenspezifikationen entspricht.

- Spannen Sie keinen mit Ol oder mit Schmierfett verunreinigten Werkstiicke ein (reinigen Sie zuerst
immer das Werkstiick).

- Stellen Sie sicher, dafl die Werkzeuge mit keinem Ol oder Schmierstoff verunreinigt werden.

- Verwenden Sie keine beschadigten oder fehlerhaften Werkzeuge.

- Ist die Einspannung mechanisch, so lassen Sie nie das Spannschliissel in dem Senkrechtkopf (in dem
Kopf mit vertikaler Achse) stecken.



- Wechseln Sie méglichst bald die abgestumpften Werkzeuge, weil die abgestumpften Werkzeuge oft
die Ursache eines Unfalles oder einer Beschidigung sind.

- Bevor Sie die Spindel in Gang setzen, tiberpriifen Sie, ob die in dem Senkrechtkopf oder in der
horizontalen Spinde] befestigten Teile ordentlich gesichert (aufgenommen) sind.

- Wenn Sie Kérnerlocher (Zentrierkegel) eines groBen Stangenteiles zu der Aufhahme verwenden, und
das Kornerloch (der Zentrirkegel) zu klein ist, kann das Werkstiick bei einer groflen Zerspannungskraft
(Schnittkraft) herausfallen. Uberzeugen Sie sich davon, ob das Kérmerloch hinreichen grof} ist, und ob
es einen richtigen Winkel hat.

- Ubersteigen Sie bei dem an der Spindel montierten Zubehdr nicht die zuldssigen Umdrehungen.

- Wenn der Senkrechtkopf (der Kopf mit vertikaler Achse) oder ein anderes Zubehér keine von dem
Hersteller empfohlene Einrichtung ist, tiberpriifen Sie bei dem Hersteller die sichere anwendbare
(empfohlene) Geschwindigkeit.

- Achten Sie darauf, daf} Sie mit Ihren Fingen oder mit Threr Hand im Werkzeug oder im Senkrechtkopf
nicht hdngen bleiben.

- Verwenden Sie zum Heben von schweren Werkstiicken entsprechende Hebeeinrichtung.

3. WARNUNG (Aufforderung zur Vorsicht)

- Uberzeugen Sie sich davon, daf die Lénge des Werkzeuges so groB ist, daB das Werkzeug nicht in die
Spannvorrichtung hineingreifen wird.

- Fiihren Sie nach dem Montieren der Werkzeuge und des Werkstiickes einen Probe-Arbeitslauf.

1.6. Sicherheitsvorschriften fiir die Instandhaltung.
- Fiihren Sie keine Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten durch, bevor Sie sich mit der
Bedienungsanleitung nicht griindlich vertraut gemacht haben.

1. GAFAHR

- Bevor Sie mit irgendeiner beliebigen Wartungsarbeit beginnen, schalten Sie immer den
Hauptschutzschalter aus und verschlieBen Sie ihn. Dadurch wird die Maglichkeit einer zufilligen
unbeabsichtigten Ingangsetzung der Maschine durch einen Anderen ausgeschlossen.

- Uberpriifen Sie eine Weile nach der Ausschaltung mit einem MultimeBgerit oder mit einer hnlichen
Mefeinrichtung die Spannung, um sich zu tiberzeugen, daB in der Maschine keine Restspannung
geblieben ist. Entladen Sie gleichzeitig die Kondensatoren.

2. WARNEN

- Die Wartungsarbeiten an den Elektroanlagen muB eine der EN 201-1, Artikel 355 , 1993 Kundige
Preson durchfiihren.

- Auch wenn die Tiir des Kontrollfeldes offen ist, der Strom ist nicht ausgeschaltet. Wenn Sie innerhalb
des Steuerelektroschrankes arbeiten, oder wenn Sie die Maschine instandsetzen, schalten Sie immer den
Hauptschutzschalter aus und sichern Sie ihn mit einem HingeschloB (der von dem Hersteller geliefert
wird).

- Sofern Sie den Hauptschutzschalter nicht ausgeschaltet und ihn in dieser Lage nicht verschlossen
haben, reinigen Sie die Maschine erst dann, wenn sie komplett auBer Betrieb ist.

- Fihren Sie keine Reparaturen an der Maschine durch, sofern Sie die Luftzufiihrungsquelle nicht
verschlossen (zugemacht) haben.



- Wenn Sie die Instandhaltung hoch iiber die Erde durchfithren, benutzen Sie immer eine geeignete
Leiter oder eine Servicebithne und tragen Sie einen Schutzhelm.

- Schalten Sie bei dem Wechsel der Elektroanlagen den Hauptschutzschalter aus und verschlieBen Sie
ihn.Benutzen Sie zum Wechsel der mangelhaften Produkte die mit der Originalspezifikation identischen
Erzeugnisse.

- Beseitigen Sie, oder dndern Sie nicht die Uberfahrstellen der Endschalter, die Blockierung der
Endschalter oder anderer Sicherheitseinrichtungen.

- Setzen Sie die Maschine nicht in Gang, solange alle zwecks der Instandhaltung beseitigten
Abdeckungen nicht wieder an ihre Stelle zuriickgegeben werden.

- Wischen Sie das vergossene Wasser oder Ol sofort ab und halten Sie den Raum fiir die Instandhaltung
einschlieflich der Arbeitsstelle immer in Ordnung und Sauberkeit. .

- Wenden Sie bei der Reinigung oder Instandhaltung keine Gewalt auf kein Teil der Maschine an.

3. WARNUNG (Aufforderung zur Vorsicht)

- Die Instandhaltungsarbeiten miissen von qualifiziertem Personal in Ubereinstimmung mit dem
Anweisungen der verantworlichen Person durchgefiihrt werden.

- Lesen Sie aufmerksam die ganze Wartungsanleitung.

- Beschaffen Sie fiir den Wechsel der Teile und der erforderlichen Sachen im voraus solche Teile oder
Sachen, die ihrem Typ entsprechend oder den Normen entsprechend identisch sind.

- Verwenden Sie nur spezifizierte Sorten von Hydraulik- und Schmierdlen und Schmierstoffen oder
ihrer Aquivalente.

- Uberpriifen Sie bei dem Wechsel einer Sicherung, ob die neue Sicherung den richtigen Nennwert hat
(bei der Verwendung einer Sicherung mit einem hoheren Nennwert kann es zu einer Beschidigung der
Anlage kommen).

- Richten Sie sich nach den auf den Schildern mit Anweisungen angefiihrten Anweisungen.

- Im Falle, daB sich ein Riemen im Satz der verwendeten Riemen iiber das vorgeschiebene Limit
ausdehnt, wechseln Sie komplett denn ganzen Satz.

- Verwenden Sie zur Maschinenreinigung oder zur Beseitigung der Spine keine PreBluft.

- Benutzen Sie zur Beseitigung der Spine Handschuhe. Fassen Sie nie die Spéne mit bloBer Hand an.

- Kontrollieren Sie die Ergebnisse der Instandhaltung unter Anwesenheit einer verantwortlichen Person.

1.7. Sicherheitsvorschriften fiir den Arbeitplatz

1. WARNEN

- Beseitigen Sie sofort samtliches vergossenes Wasser oder Ol vom FuBdoben und trocken Sie den
Fiilboden aus, um den Unfillen vorzubeugen.

- Bringen Sie die brennbaren Materiale in einer groBeren Entfernung von dem Arbeitsraum und von den
Stellen an, wo sich die glithend heien Spéne befinden.

- Stellen Sie immer einen hinreichend groBen Arbeitsraum und freien Zugang zu der Maschine sicher.
Bringen Sie das Werkzeug und andere mogliche Hindernisse an eine dazu bestimmte Stelle an, die

einen gréferen Abstand von der Maschine hat.

- Stellen Sie hinreichend groBe Beleuchtung des Arbeitsraumes sicher.

- Verwenden Sie nur eine stabile Arbeitsbithne und stellen Sie sicher, daB Sie nicht von der Bithne
abrutschen kénnen.



- Legen Sie nie das Werkzeug oder andere eventuelle Gegenstdnde auf die Spindel, den Winkeltisch
oder auf die Abdeckungen.

- Uberzeugen Sie sich davon, daf der Nennquerschnitt des Kabels fiir die Energiezuleitung zwischen
dem Fabrikschalter fiir die Energiezuleitung und dem Hauptschutzschalter der Maschine solche Gréfe
hat, die eine konstante, fiir die maximale Maschinenleistung erforderliche Energielieferung ermdglicht.
- Schiitzen Sie alle entlang der Maschine verlegten Kabel vor der Beschidigung durch Spéne, welche
Kurzschluf} verursachen kénnten.

- Vor dem Anfang des eigentlichen Arbeitszyklus sind alle freien Gegenstéinde (unnotige
Spannvorrichtungen, Schliissel, Messinstrumente, Werkzeuge u.4.) aus dem Arbeitsraum zu entfernen.

1.8. Sicherheitseinrichtungen.

1. WARNEN
Beseitigen Sie und verlegen Sie zweke der Verldngerung der Linge des Verfahrens in der Achse keine
Sicherheiteinrichtungen, wie Anschlége, Endschalter oder die Blockierungen.

Diese Maschine wird mit verschiedenen Sicherheitseinrichtungen versehen, die sowohl die
Bedienungsperson als auch die Maschine schiitzen.

Diese Sicherheitseinrichtungen fassen Blockierungseinrichtungen und Notschalter, sowie ach die Tiiren
und die Abdeckungen um.

Verzeichnis der Schilder

1. Warnung vor dem Bearbeitungswerkzeug.

2. Warnung bei der Arbeit vor der Tiir.

3. Vorsicht bei der Tiirbedienung.

4. Auskunftsschild an der Tiir.

5. Bezeichnung fiir das Vorkommen (das Dasein) der Elektroanlagen.
6. Schild des Kontrollfedes.

7. Schild CE.
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Unterbringung und Funktion der Sicherheitseinrichtungen

1. Fronttiir - Diese Tiir kann wihrend der Bearbeitung nicht
(Die Tiir des gedffnet werden.
Wechsels gilt fiir CNC) Diese Tir kann nur beim eingeschalteten

Hauptschalter ge6ffnet werden. Wihrend der
Zeit, wann die Tiir gedffnet ist, werden die Spindelumdrehungen,
sowie auch die Vorschiibe blockiert.

2. Fronttiir - Informationen tiber den Arbeits- und Notzustand.
(Die Tuir des Wechsels gilt
fiir CNC)

3. Fronttiir - Nicht mit der gedffneten Tiir arbeiten.

4. Senkrechter Kopf - Verbot der Anfassung des rotierenden Werkzeuges.

5. Glas der Fronttiir - Das Glas ist ausreichend stark und aus solchem Material, daf3 es

StoBsicher ist.

6. Personlicher Schutz - Im Falle einer Unterbrechung der Stromlieferung
bei der Unter- wird die Fronttiir ( die Ttir des Wechsels)
brechung der automatisch geschlossen. Nach der Wiederherste-
Stromlieferung llung der Stromlieferung lauft die Maschine
(gilt nur fiir CNC) automatisch selbsttitig selbsttitig an.

7. Schutzkreise des - Gemeinsam mit dem Blockierungskreis der Tiiren
Notanhaltens bilden die Kreise des Notanhaltens eine
(gilt fir CNC) duplexe Sicherheitseinrichtung fiir

Energieabschaltung.

11

die



INHALT:
EINLEITUNG

1. Technische Angaben
1.1. Allgemeine angaben
1.2. Normalzubehor

1.3. Sonderzubehor

2. Transport, Aufstellen und Ingangestzung der Maschine
2.1. Transport der Maschine

2.2. Aufstellen und Ausrichten

2.3. Anschluss an das stromnetz

2.4. Betdtigung der Maschine

2.5. Schmierung der Maschine

2.5.1. Schmieraggregat

2.6. Ingangsetzung der Maschine, Probelauf

2.7. Wartung

2.8. Arbeitsschutz

3. Beschreibung der Hauptteile der Maschine

3.1. Spindelstock

3.1.1. Spindellagerung und Getriebekasten Einstellen des spindelspiels

3.1.2. Schaltvorgang beim Spindelstockgetriebe

3.1.3. Lagerung der Bewegungsmutter im Spindelstock
und Spieleinstellung

3.1.4. Anschldge und Messvorgang

3.1.5. Werkzeugaufspannung

3.2. Konsole

3.2.1. Lagerung des Tisches und der senkrechten Schraubenspindel

3.2.2. Lagerung der waagerechten Schraubenspindel Einstellen des
Leitmutterspiels

3.2.3. Konsoliibersetzungen

3.2.4. Messeinrichtung und anschlége

3.2.5. Manuelle Vorschiibe der Konsole und des Tisches

3.3. Maschinenstinder

3.3.1. Vorschubkasten, Einstellen der Sicherheitskupplung, Bremse und

der Spindelschraube
3.3.2. Schalten des Vorschubkastens
3.3.3. Anspannen der Duplexkette
3.3.4. Befestigung des Elektromotors, Anspannen der Keilriemen
3.3.5. Handvorschub des Spindelstockes, Einstellen
der elektromagnetischen Kupplungen
3.4. Elektrische Einrichtung
3.4.1. Verleitung de elektrischen Ausriistung
3.4.2. Spezifikation der einzelnen Gerite der elektrischen Einrichtun

12

Seite Abb.
14
15
15
16
17
17
17 4ab
18
18
18 5,30
20 6,20,56,59
22 58,59
25 4c,d
26
26
27
27
27 7,8
29
29 11
30 12
31 13,13a,14
32
32 15
32 16,17
33 18
34 19
34 16,18
34
34 23,24
35 25
36 26
36 27
36 28
37
37 29
38



3.4.3. Bedientafel, Funktionsbeschreibung

3.4.4. Endanschldge, Verstellanschldge in den X, Y und Z-Achsen

3.4.5. Verteilung der Gerite im Schaltschrank
3.4.6. Instandhaltung der elektrischen Ausriistung

3.4.7. Behebung von gelaufigen stérungen bei den elektrischen

Einrichtungen
3.4.8. Ersatzteilverzeichnis
3.4.9. Stromlaufplan
4. Spieleinstellung, Ersatzteile
4.1. Spieleinstellung bei den Fiithrungen
4.2. Lageriibersicht
4.3. Bestellen von Ersatzteilen

5.1.  Normalzubehtr
5.1.1. Beleuchtungskérper
5.1.2. Kuhleinrichtung mit Kithlmittelpumpe
5.1.3. Fester Winkeltisch

5.1.4. Kompletter Werkzeugsatz

5.2. Sonderzubehor

5.2.1. Aufhéngung des vertikalen Fréskopfes
5.2.2. Drehbarer Vertikalfraskopf mit Zwischenplatte
5.2.3. Schnellaufpinole

5.2.4. Schlagfriskopf mit Zwischenplatte

5.2.5. Stiitzarm (Gegenhalter)

5.2.6. Kipptisch

5.2.7. Einrichtung zum Frisen von Pressstempein
5.2.8. Drehtisch

5.2.9. Teilapparat

5.2.10.Zentriermikroskop
5.2.11.Universal-Ausbohrkopf VHu
5.2.12.Drehbarer Kipptisch

5.2.13.Verdeck des Arbeitsraumes

5.2.14. Beschleunigungsgerat

6. Sonderausfithrung

6.1. FNGJ 32 D mit Digitalanzeige Heidenhain ND
6.1.2. Beschreibung der Einrichtun

6.1.3. Funktionsbeschreibung

6.1.4. Dokumentation

6.1.5. Instandhaltung der Digitalanzeige

6.2. FNGJ 32 D mit Kugelumlaufschrauben

6.2.1. Beschreibung der Maschine

6.2.2. Beschreibung der Funktion

13

54

<
57

58
59
59
60
60
61
63

63
63
64
64
65
65
65
66
69
70
71
72
43
74
80
86
86
86
88
88

89
89
89
89
89
89
90
90
90

12,19
31

32,33,34,35 36,37

a9

38
40

41
42
43
44
45
46
47
48
49

52,53
56a,b
50

30,51

54,55



EINLEITUNG

Die universalle Werkzeugfrdsmaschine FNGJ 32 D ist eine prizise spanabhebende
Maschine. Zur Gewéhrleistung einer langen Lebensdauer und hohen Genauigkeit
der Maschine miissen jedoch bestimmte Grundsitze eingehalten werden. Bevor die
Werkzeugmaschine in Betrieb gesetzt wird, sollte deshalb die vorliegende
Bedienungsanleitung sorgfiltig durchgelesen werden. Sie kénnen sich mit der
Maschine auf diese Weise ausfiihrlich bekannt machen und etwaigen
Schwierigkeiten im Betrieb vorbeugen. Bie Bedienungsanleitung enthalt alle
erforderlichen Angaben {iber die richtige Aufstelllung und Ausrichtung, die
Inbetriebsetzung, Bedienung und Insfandhaltung der Maschine.

Wenn alle in der Bedienungsanleitung enthaltenen weisungen befolgt werden,
konnen sie Zeit sparen, Verlusten vorbeugen und Sie werden mit der Genauigkeit
und der Seistung unserer Erzeugnisse stets zufrieden sein.

Wir wiinschen Thnen eine erfolgreiche Arbeit mit unseren Maschinen und beste
Arbeitsergebnisse.

Unsere Erzeugnisse werden sténdig verbessert. In die Konstruktion der Maschine
werden sowohl die Hinweise der Kunden als auch unsere technische Erkenntnisse
realisiert. Aus diesem Grunde kann sich die Bedienungsanleitung in Details von

der gelieferten Maschine unterscheiden.

14



1. TECHNISCHE ANGABEN
1.4, ALLGEMEINE ANGABEN

Vorschublingenbereich

Waagerechter Langsvorschub des Tisches (X-Achse) mm
Senkrechter Tischvorschub (Z-Achse) mm
Waagerechte Querverstellung des

Spindelstocks (Y-Achse) mm

Aufspannfliche des Vertikaltisches

Léange x Breite mm
Breite der T-Spannuten x
Abstand x Anzahl mmxmmxStiick

Aufspannfliche des festen Winkeltisches

Lénge x Breite mm

Breite der T-Spannuten x

Abstand x Anzahl mmxmmxStiick

Vorschiibe und Eilvorschiibe

Leistung des Vorschubsmotors kW/min

Anzahl der Vorschubstufen

Bereich X- und Y-Achse mm.min’
Z-Achse mm.min’'

Eilvorschub X- und Y-Achse mm.min’’

Z-Achse mm.min’!

Antrieb und Drehzahl der waagerechten Spindel

Motorleistung kW/min’
Stufenzahl

Drehzahlbereich min’’
Hochstzuldssiges Drehmoment an

der Frasspindel Nm
Spanndffnung der waagerechten

Spindel ISO 40

Schmierung des Vorschub- und Getriebekastens

Zugefiihrte Schmierdlmenge dm’.min’!
Groster Schmieréldruck MPa
Leistung des Schmierpumpenmotors W/min™!

Olmenge im Behilter dm?
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600
400

400

510x356

14x50x6

800x400

14x50x8

1:50925
18
8-400
4-200
2000
1000

4/1440
18
63-3150

500
CSN 22 0430
2.4
0,5

155/2830
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Konsolschmierung

Grosste geforderte Olmenge dm’.min’! 0,1
Grisster Oldruck MPa 2.4
Leistung des Pumpenmotors | VA 100
Olmenge im Behilter dm? 3
Kiihlsystem

Grosste Pumpenleistung dm? min™! 25
Grosste Kihlfliissigkeitsmenge

am Ausflussrohr dm’.min"! 10
Leistung des Pumpenmotors W 115
Kuhlflissigkeitsmenge im Behilter dm? 18
Sonstige Angaben

Ablesegenauigkeit am Zifferblatt mm 0,01

Ablesegenauigkeit mittels
numerischer Anzeige mm 0,01

Abmessungen der Frismaschine

Lénge mm 2090
Breite mm 1690
Héhe mm 1790

Masse der Maschine
Einschl. Fiillungen, Vertikalkopf

und Winkeltisch kg 1850
Leistungsaufnahme kW 0,5
L2 NORMALZUBEHOR

Das mit der Maschine gelieferte und im Preis der Maschine einberechnete Zubehor:

- Maschinenleuchte

- Kiihlanlage mit Kiihlfltssigkeitspumpe

- fester winkeltisch + 6 Stiick Spannschrauben und Muttern
- 1 Werkzeugsatz fiir die Bedienung

- Spannhiilse 40x3 CSN 24 1481

- Reduzierdorn 40x3 PN 24 7211.2
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1.3. SONDERZUBEHOR

Das auf besondere Bestellung und gegen Zuzahlung gelieferte Sonderzubehér:
1.3.1. Drehbarer Vertikalfrdskopf mit Zwischenplatte

1.3.2. Einhédngevorrichtung des senkrechten Friskopfes

1.3.3. Schnellaufpinole

1.3.4. Schlagfriskopf mit Zwischenplatte

1.3.5. Stiitzarm fiir die langen Fridsdorne

1.3.6. Schwenk- und Drehtisch

1.3.7. Einrichtung zum Frésen von Patrizen (Pressstempeln)

1.3.8. Drehtisch

1.3.9. Teilapparat

1.3.10. Kontrolldorn ISO 40

1.3.11. Satz Spannzangen ISO 30, 31 Stiick (nur fiir Schnellaufpinole)
1.3.12. Reduzierhiilse 40x2 CSN 24 1481

1.3.13. Reduzierdorne 40x2 + 1 PN 24 7211.2

1.3.14. Frisdorne (fliegende) 5 Stiick

1.3.15. Frisdorne lang - CSN 24 1431 - 4 Stiick

1.3.16. Universal-Aufbohrkopf VHu 36

1.3.17. Maschinenschraubstock 125, CSN 24 3131 und Drehscheibe
1.3.18. Zentriermikroskop ZM 2

1.3.19. Verdeck des Arbeitsraumes

1.3.20. Spannzange ISO 40 - 11 Stiick

2, TRANSPORT, AUFSTELLEN UND INGANGSETZUNG DER MASCHINE
Z.1. TRANAPORT DER MASCHINE

Nach dem Auspacken der Maschine aus der Transportverpackung wird die Maschine zum
Aufstellort mit Hilfe von Transportrollen oder mit einem Kran befordert. Die
Aufhéngungsart am Kranhaken ist in Abb 4a veranschaulicht. In die Grundplatte werden 2
Osenschrauben M 27 eingeschraubt. Das Tragseil wird an einer durchgesteckten Stange O
50 mm befestigt. Das zweite Ende des Tragseils wird an 2 Schrauben befestigt, die an der
Riickwand des Maschinenstidnders eingeschraubt sind. Die Osenschrauben und die
Seilbefestigungsschrauben werden mit der Maschine geliefert. Beim Transport ist darauf
zu achten, dass die Anschlagkdpfe uns die Leisten der Messeinrichtung, die an der oberen
Flache der Maschinenstinders angeordnet sind, nicht beschidigt werden. Diese Stellen
missen vor Abdriickung durch richtungsénderung des Tragseils durch Unterlegen eines
Holzklotzes geschiitzt werden.
Bevor die Maschine zu ihrem Standort transportiert wird, sind die Schienen (1) zu
entfernen. Zu  diesem Zweck werden die Muttern (5) von den Schrauben (2) gelost und
die Maschine mit einem  Kran angehoben (siche Bild 4b). Danach werden die
Unterlagen unter dem Maschinengestell — hervorgezogen.
Nach dem Transport und Aufstellen der Maschine werden die Transportschrauben (7, 9)
entfernt und  die Locher mit den in einem kleinen Beutel (6) mitgelieferten Stopseln
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verschlossen. Die Transport Schrauben sind fiir einen eventuellen spéteren
Trans port aufzubewahren.

2.2, AUFSTELLEN UND AUSRICHTEN DER MASCHINE

Wenn von der Maschine eine hohe Bearbeitungsgenauigkeit gefordert wird, ist sie
auf ein strres Fundament aufzubauen, das keinen Deformationen unterliegt
Konservierungsmittel miissen mit technischem

Benzin griindlich beseitigt werden. Nach dem Aufstellen der Maschine auf dem
fundament ist sie mit Metallkeinen unterzulegen. Mit Hilfe einer Wasserwaage, die
auf die obere Fléiche des Winkeltisches gelegt wird, ist die Maschine in der Langs-
und Querrichtung mit einer Genauigkeit von 0,03/1000 mm auszurichten.

Nach dem Ausrichten wird die Grundplatte mit diinnfliissigem Zementmortel
untergossen. Soll die Maschine im FuBBboden befestigt werden, sind vor dem
Aufstellen die 4 Fundamentschrauben B M16/200 CSN 02 1391 im Fundament
einzubetonieren (Schraubenabstand 806x620, siehe Bild 2). Die Schrauben werden
erst nach vollstédndigem Erharten des Fundaments bie gleichzeitiger Kontrolle mit
der Wasserwaage festgezogen.

Der Fundamentplan ist in Abb. 2 enthalten.

23 ANSCHLUSS DER MASCHINE AN DAS ATROMNETZ

Die Maschine wird vom Herstellerwerk fiir die vom Kunden gewiinschte Stromart
ausgeriistet. Die elektrische Ausriistung entspricht den Vorschriften CSN EN 60
204-1- Elektrische Einrichtungen von Arbeitsmaschinen. Das Anschliessen der
Maschine an das Stromnetz erfolgt nach dem Aufstellen der Maschine mit

Hilfe der Zufithrung-Klemmplatte, in unterem Teil des offenden Sehaltschrankes
angeordnet ist Abb. 5 -(11).

Kannzeichnung der Zufiihrungsklemmen U, V, W, N, PE.

Die Maschine wird durch Nullung geschiitzt. In der Ndhe der
Zufiihrungs-Klemmplatte ist an der Grundplatte die dussere Schutzklemme der
Maschine angeordnet.

Vor den ersten Anlassen der Maschine empfiehlt sich das richtige Festzichen die
Betitigung der drucktasten bei Motoranlassers zu iiberpriifen, die sich beim
Transport lockern kdnnen,

2.4 BETATIGUNG DER MASCHINE (Abb. 5, 30)

Die Betitigungsorgane der Maschine sind in der Bedientafel sowie in den
Verkleidungen des Vorschub- und Spindelstockkastens zusammengefesst. Die
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Kennzeichnung der Betétigungsorgane ist in Abb. 5 enthalten.

Nach dem Einschalten des Hauptschalters (10) leuchtet auf der Bedientafel die
Kontrollampe (H1) auf (Abb. 30), die anzeigt, dass die Maschine unter Spannung
steht. Mit Hilfe der Schalthebel (5) an der Verkleidung des Spindelstockkastens
wird die betreffende Spindeldrehzahl vorgewahlt. Mit Hehel (16)wird der
Spindelantrieb bei Arbeiten mit dem senkrechten Friskopf ausgeschaltet. Auf diese
Weise wird die spindellagerung geschont und der Gesamt-Leistungsbhedarf der
Fréasmaschine herabgesetzt.

Das Schalten wird durch den Tippbetrieb des Spindelstockmotors erleichtert der
mit Druckknopf (S5) an der Bedientafel betétigt wird. Die Drehrichtung der
spindel rechts oder links wird mit den zugehdrigen Tasten (S2, S4). Stop der
Spindel mit der Taste (S3) oder mit dem TOTAL STOP (S1).

Ahnlich wird bei der Vorschubvorwahl vorgegangen. die Vorschubgrésse wird mit
den Hebeln (6) nach den Angaben der Vorschubschilder am Deckel des
Maschinenstédnders eingestellt. Mit Druckknopf (S7) wird das Schmiersystem der
Maschine betitigt, er dient jedoch zugleich auch fiir den Tippbetrieb des
Antriebsmotors des Vorschubkastens.

Dadurch wird das Schalten der Vorschubgeschwindigkeiten erleichtert. Mit
Druckknopf (S8-S13) wird der Vorschub in der betreffenden Achse eingeschaltet.
Das verstellen im Eilvorschub in der vorgewéhlten achse ermiglicht der
Druckknopf (S14). Die Bewegung im Eilvorschub dauert nur an, solange der
Druckknopf betitigt wird. Das Abstellen der Vorschubbewegung erfolgt durch
Betétigung des Druckknopfes (S15).

Die Handverstellung in allen Achsen wird durch Hanr#der mit drehbaren Griffen
ermdglicht. Die Handrédder sind mit Sicherheitskupplungen und Mikroschaltern
versehen. Dadurch wird erzielt, dass sich die Réder beim Vorschub oder
Eilvorschub nicht drehen. Bei Zustellbewegungen von Hand muss das Handrad
etwa um 12 mm in axialer Richtung von der Maschine herausgezogen werden.
Durch diese Bewegung wird die Verzahnung in Eingriff gebracht und es kann die
geforderte Bewegung in der betreffenden Achse erfolgen. Die detaillierte

Beschreibung der Steuerung der Handriider ist im Abschnitt 3.2.6.

Erweist es sich als notwendig, beim Frdsen das Spiel in der Konsolen- oder
Spindelstockfiihrung auszugleichen (weiter nut ,,Befestigung®), sind die Hebel (7,
8, 9) zu benutzen - siehe Bild 5.

Fiir jede Achse befginden sich an der Maschine 2 Hebel. Die gel6ste Stellung
(Auschaltstellung) wird durch die anschfige der Stiffe an den Kopfstiicken
bestimmt. Sowohl beim maschinellen als auch beim Handvorschub muss das
Klemmen geldst werden. Zum groben Ablesen der Zustelldngen befinden sich an
allen Achsen (Koordinaten) Orientierungs-Massstibe mit mm-Teilung. Den
jeweiligen Wart zeigt ein verstellbarer Zeiger an.
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Mit Hilfe von drehbaren Zifferblattern und Handrddern mit Hunderstelteilung (0,01
mm) kdénnen Masse mit einer Genauigkeit von + 0,01 mm eingestellt werden.

Beschreibung der Betétigungselemente:
1 - Bedientafel

2 - Handrad zur Handbetétigung des spindelstockvorschubes (Achse Y)
3 - Handrad zur Handbetitigung des waagerechten Tischvorschubes (Achse
X)
4 - Handrad fiir die Handbeté4tigung des senkrechten Konsolvorschubes
(Z-Achse)
5 - Schalthebel fiir die spindeldrehzahlvorwahl
6 - Schalthebel fiir die Vorschubwahl
7 - Festklemmbhebel fiir die Spindelstockfiihrung (Y-Achse)
8 - Festklemmbhebel fiir die X-Achse
9 - Festklemmhebel fiir die Z-Achse
10 - Hauptschalter der elektrischen Anlage
11 - Zufithrungs-Klemmplatte
12 - Teleskopische Verkleidung, obere
13 - Teleskopische Verkleidung, untere
14 - Teleskopische Verkleidung, rechts
15 - teleskopische Verkleidung, links
16 - Hebel zum Ausschalten des Spindelantriebes
17 - Obere Konsolverkleidung
21 - Kopf fiir Werkzeugspannen in die waagerechte Spindel

2.5, SCHMIERUNG DER MASCHINE

Die Schmieranlage der frismaschine besteht aus zwei Schmierkreisen. Der eine
Schmierkreis ist zum schmieren des Spindelstock-Getriebekastens und des
Vorschubgehéuses im Maschinensténder bestimmt (Abb.6). Das Schmierdl wird
mit einer Rohrleitung von der Pumpe (3) in die Spritzdiise (9) im
Spindelstockkasten zugefiihrt. Von dort fliesst es in den Vorschubkasten und durch
die Riickflussleitung in der Schmierdlbehélter.

Vom Vorschubgehiuse lauft das Ol durch den austritt im Boden des Untersatzes und einen
durchsichtigen PVC Schlauch in den behélterzuriick. Der Olbehlter ist im Korper des Untersatzes
ausgebildet. Die pumpe (3) ist nach Aufklappen des hinteren Deckels (1) zugénglich. Der Behilter
wird durch den Pfropfen (5) gefiillt. Das Reinigen kann nach Demontage des Blechdeckels (2)
vorgenommen werden. Deckel befindet sich auf dem Untersatz sténderaussenseitig in Richtung zur
Bedienung. Der Olstand wird am Olstandardanzeiger (4) kontrolliert. Das entleeren des Olbehalters
erfolgt durch Auspumpen des Inhaltes. Die Maschine wird ohne Olfiillungen geliefert. vor der
ersten Inbetriebnahme der Maschine miiss der Behélter mit Olsorte angefiillt werden. Nach dem
Einschalten der Schmierung verteilt sich ein Teil des Ols in den Innenriumen der Maschine, so dass
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es nachgefiillt werden muss. Die Kontrolle des Schmiersystems erfolgt am Olstandmesser (7)
(Schlauglas) am Spindelstockkasten. Der Schmierldurchfluss kann auch an der
Zufithrungsleistung aus PVC tiberwacht werden. Die Stromungsrichtung im abflusschlauch (12)
Abb. 11 aus dem rohr (3) éndert sich nach der Bewegungsrichtung des Pindelstockes.

ZUR BEACHTUNG !!!

Beim schmierslwechsel des getriebekastens ist es erforderlich die Pumpe
auszubauen und den Behilter im Untersatz zu sdubern. Desgleichen das Sieb im
Saugkorb der Pumpe gereinigt. Dies zu tun ist vor allem beim ersten Olwechsel
von Wichtigkeit.

Der zweite Schmierkreislauf ist zum Schmieren der Konsole bestimmt.

Das Ol zum Schmieren der Konsole wird mittels der Zahnradpumpe aus dem
Behailter des Schmieraggregates geliefert.

Aus des Schmieraggregates (14) Abb. 6 wird das Ol iiber den Zasatzrahmen und
die bewegliche Schleife in den Wiirfel des Dosieres zugefiihrt, der an der linken
Seitewand der Konsole angebracht ist. Von den Dosierern aus wird das Ol zu den
einzelnen Schmierstellen mittels von durchsichtigen Schliuchen verteilt.

In den vertikalen Tisch wird das Ol mit Hilfe von langen Schmiernuten im Tisch
und einer Offnung im Konsolenkérper gefiihrt.

Die Bezeichnung de einzelnen Schmierstellen wird auf den Abb. 20 und 21
angedeutet.

Schmierung ist als Verlustsmierung durchgefiihrt. Der verunreinigkeite Ol von
Schmierung ist im Behélter im Sockel versammelt.

Das iiberfliissige Ol wird in einem sammelbehilter im Sockel gesammelt. Der
Behilter wird unter den teleskopischen Abdekkungen untergebracht. Den oberen
Olstand im Behilter kontrollieren wir mit Hilfe des Olstandmessers (6) Abb. 6.
Das aus dem SammelgefiBabgeschopfte Ol kann wegen der Entwertung durch die
Kiihlemulsion nicht wieder benutzt werden.

Es empfiehlt sich, den Olstand alle 8 Stunden zu kontrolieren.

Einzelne Schmierfunktionen werden von den Vorschpben in der X-, Y- und Z-
Achse abgeleitet. Das Beenden des Schmierens steuertder Druckschalter (4)
Abb.20 der am Ende des Schmierweges untergebracht wird.

Vor dem Beginn der Arbeit kan eine Nachschmierung mittels der Taste SB 7, Abb.
30 am Maschinenbedienungsfeld vorgenommen werden.

Nachgeschmiert wird durch wiederholtes kurzes Driicken der Taste (ca. 1
Sekunde). Um das einwandfreie Funktionieren des Dosierers zu gewihrleisten, ist
zwischen den einzelnen Betitigungen ein Zeitabstand von mindestens 5 s
einzuhalten.
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ACHTUNG !
Wir liefern die Maschine ohne Olfiillungen.

Die Schmierung der Sonderzubehdr ist in Beschreibung der Zubehor eingefiihrt.
Fir Erleichterung der Bedienung ist an der Maschine das Schmierschema
untergebracht. Diese Schema ist gemeinsamm mit Tabelle auf der Seite 57 des
Bildteiles.

2.5.1. Schmieraggregat ( Abb. 58,59)

Das Schmieraggregat (Bild 58, 59) ermdoglicht das Schmieren der Konsole. Es ist an der Seite des
Maschinensténders angebracht (siche Bild 6/14).
Da das Schmieraggregat ohne Olfiillung geliefert wird, ist der Schmiermittelbehlter (D
noch vor Aufnahme des Maschinenbetriebs mit Ol OH-HM 68 zu befiillen. Das
Fassungsvermd&gen des Behilters betrégt ca. 3 Liter. Der Behilter wird bis zur oberen
RiBmarke tiber den mit Filter (6) ausgestatteten Fiillstutzen (4) befiillt. Es ist dafiir zu sorgen,
daB nur sauberes Ol benutzt wird.
Es empfiehlt sich, den Olstand wihrend des Betriebs laufend zu kontrollieren und eventuell Ol
nachzufiillen. Eine iiberméfige Senkung des Olspiegels kann auf eine Undichtigkeit im Schmierkreis
zuriickzufiihren sein. Wenn das Ol im Behilter nicht abnimmt, bedeutet das, daB sich Luft im
Schmierkreis oder im Schmieraggregat befindet.  In diesem Fall ist die Nachschmiertaste 37 so lan
gemehrmals zu driicken (siehe Bild 30), bis die Luft herausgedriickt ist (etwa 10mal im Abstand von
mehreren Sekunden). '
Der Arbeitsdruck wird visuell am Druckmesser (5) kontrolliert.
Das Schema des Schmieraggregats ist auf Bild 59 dargestellt.
Der Filter (6) wird nur bei einer Beschidigung ausgewechselt. Der Filter ist im Einfiillstopfen nicht
festgemacht, er 148t sich mit leichtem Druck herausnehmen.
Der im Saugkorb eingeschobene Filter (10) muf} erst nach 2000 Betriebsstunden lediglich in
technischem Benzin ausgewaschen und von eventuellen Verunreinigungen befreit werden.
Vor dem Abbau des Schmieraggregats ist der Hauptstromschalter auszuschalten und das O] iiber
den Einfiillstutzen aus dem Behélter abzupumpen. Die Schraube (7) wird herausgeschraubt und
der obere Deckel des Schmieraggregats abgeklappt. Nach Entfernen der Schrauben (9) und
(8) (befestigen den Behilter und verhindern das Herunterfallen) kann der Behslter
abgenommen werden. Der Filter (10) ist aus dem Saugkorb herauszunehmen und
auszuwaschen. Wird der Behilter jedoch mit gefiltertem Ol befiillt, ist ein Reinigen des Filters
(10) nicht notwendig.
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Ubersicht der Schmierstellen bei der Maschine in Grundausfithrungun deren Zubehor

Maschine in Grundausfithrung

Schmierstelle Olsorte und Schmierinterval Anmerkung
Olmenge und schmierart
Spindelstockgehsuse OH-HM 68 1 Jahr-Olfiillung (4)
Vorschubkasten 12 dm’ im Mehdlter (Ol-
Spindelstockfithrung standzeiger zeigt Abb. 6
minimale Olmenge)
Konsolfiihrung OH-HM 68 bis zum Verbrauch Abb. 6, 20, 21
Konsolgetriebe 3 dm’ (Kontrole am
Olstandzeiger)
Lager der waage- Kliiber-Iso- (10,11,26)
rechten Spindel flex LDS 18 3 -5 Jahre Abb. 7
Sp.A 0,02 kg
ZUBEHOR
Schmierstelle Olsorte und Schmierinterval Anmerkung
Olmenge und Schmierart
Aufhiéngung des ver- OH-HM 68 1x monatlich mit (22) Abb. 41
tikalen Fréaskopfes 2x3 cm? Druckschmierkopf
Senkrechter Fraskopf OH-HM 68 1 Jahr oder 2000 Abb. 42
(Kegslréder) 0,25 dm’ Stunden Olfiillung
(Kontrolle am
Olstandzeiger)
Den Zapfen des Pannelarm OH-HM 68 Ixmonatlich mit Abb. 30
reinigen wir 2x3 cm’ dem Nadeldler /5, 10/
Senkrechter Freskopf Kliiber-Iso- 3 - 5 Jahre (20,21}
(Spindellagerung) flex LDS 18 (1 Fiillung) Abb. 42
Sp.A 0,016kg

23



Schnellaufpinole Shell 1-2 Jahre oder 1,2,10,14,
Alvania R3 2000 Stunden 19
(Fillung) Abb. 43
Schlagfraskopf OH-HM 68 1 Jahr-Olfiillung Abb. 44
(Zahnradiibersetzung) 0,1 dm? Olstandmessung mit
Kontrollschraube
Schlagfraskopf MOGUL GLISON 100 1x in 8 Stunden 21)
(Schieberfiithrung) 2x3 eny’ mit Fettpresse Abb. 44
und Schmierkopf
Stiitzarm (des MOGUL GLISON 100 1x in 4 Stunden (5)
vordereh Lagers) 5 cm? mit Fettpresse Abb. 45
und Schmierkopf
Drehtisch (Schnec- MOGUL GLISON 100 1x jahrlich (47)
kenradiibersetzung) 50 cm’ ' Abb. 48
Teilapparat (Schnec- MOGUL GLISON 100 1x wdchentlich 18,19,20
kenradiibersetzung, 3x%5 em® Abb. 49
Spindellagerung)
Empfohlene schmierélsorten fiir die Maschine FNGJ 32
BENZINA
UH-HM 88 e AGIP - Oso 68
BP - Energol HLP 68
ESSO - Nuto H 68
MOBIL -DTE 26
SHELL - Tellus 68
CASTROL - Hyspin AWS 68
KLUBER - Lamora HLP 68
MOGUL GLISON 100 ............ AGIP - (Exidia 200)
BP - Maccurat 100
ESSO - (Febis K 200)
MOBIL - Vactra No 3
SHELL - (Tonna T 220)
CASTROL - (Magna CFX 220)
KLUBER - Lamora D 100



2.6. INGANGSETZUNG DER MASCHINE UND PROBELAUF

Die Maschine wird ohne Olfiillung geliefert. Vor der Inbetriebsetzung der
Maschine ist es notwendig das Ol fiir die Schmierung des Fraskopfes und die
Fiillung fiir die Schmierung der Konsolenschzufiillen. Mit Olfiillungen sind auch
der vertikale Fréskopf, der Schlagfriaskopf und die Schnellaufpinole versehen. Die
geforderte Schmierdlsorte und menge ist in der Gruppe "Schmierung", Kapitel 2.5
beschrieben.

Der Spindelstock, die Konsole und der Konsoltisch sind wihrend des Transportes
gesichert. Das Sichern erfolgt durch Festziehen der Klemmhebel, die vor der
Ingangsetzung der Maschine zur Kontrolle der Vorschubbewegung gelést werden
miissen.

Ebenso ist der Schwenkarm der Bedientafel und die Bedientafel in die
Transportlage fixiert. Es ist notig, die Bedientafel und den Schwenkarm in die
Arbeitslage umzustellen.

Den Schwenkarm 16sen wir durch kleine Umdrehung der Mutter (8), Abb. 30,
Elektroteil der Bedienungsanleitung.

Die Bedientafel wird nach Losen der Schrauben (13), Muttern (12) und der
Schrauben (11) in die Arbeitslage gedreht. Danach wird die Tafel so in Arbeitslage
geschwenkt (siehe Bild 2), daB sich die Schraube (11) in die Nut im Arm
einschrauben 14Bt. Der Schwenkbereich betrégt jetzt 70°, und das Verdrehen der
Kabel wird verhindert.

Die Schraube (11) wird mit Mutter (12) gesichert. Schraube (13) dient zur
Regulierung des Laufwiderstands beim Schwenken der Bedientafel.

Bevor mit der Arbeit an der Maschine begonnen wird, ist die Spanewanne zu

installieren (siche Bild 4c¢ (3)). Die Spinewanne wird auf die Stifte (5) und den im

Biigel (2) befindlichen Stift (1) geschoben und in die Einkerbung in der

Wannenwand eingerastet.

Die Spénewanne wird tiber den auf das Ansatzstiick (6) aufgeschobenen Schlauch (7)

an den Kiihlfliissigkeitskreis angeschlossen (siehe Bild 4c). Das andere Schlauchende
wird zum Maschinengestell mit Schelle (9) befestigt (siehe Bild 38a - Detail X).

Die hintere Verkleidung (4) - siche Bild 4d - wird mit Schrauben (1) (insgesamt 6 Stiick)
zum Stinder befestigt und gut festgezogen.

Das richtige Verphassen des elektrischen Stroms wird durch Betitigung der Drucktaste der
Spindeldrehung (S2) - Abb.30- gepriift. When ist der Lauf des Hauptwaagenrechtspindels
gegen Richtung des Uhrteigers ist die Verdrehtung in Ordung.

Vor der Priifung muss zuerst der an der Seitenwand des Schaltschranks befindliche
Hauptschalter (10) - Abb. 5 - eingeschaltet werden. Durch Driicken des Druck-knopfs (87) -
Abb. 30 wird die Schmiereinrichtung der Konsole in Titigkeit gesetzt. Wir nachsmieren
durch wiederholte Driicken des Druckknopfes. Zwischen einzelnen Driicken ist norwendig
den Intervall min. 3 sec. einhalten.
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Der Probebebetrieb wird mit der GeschwindigkeitsprBfung der einzelnen Drehzahlstufen
und der Kontrolle der Vorschiibe eingeleitet.

Im Stillstand der Maschine wird die niedrigste Drehzahl nach dem
Spindelstock-Datenschild eingeschaltet. Die Spindel wird mit Druckknopfs (S 4) - Abb. 30 -
in Gang gesetzt.

Ahnlicherweise wird bei der sukzessiven Vorwahl der ganzen Drehlreihe vorgeschrichten.
Bei der Vorwahl der héheren Geschwindigkewitsstugen ist darauf zu achten, dass die
Spindel nicht langer als 5 min lduft. Nach der Kontrolle aller Geschwindigkeitsstufen

wird eine der mittleren Geschwindigkeitsstufen eingeschaltet (250-500) und 4 bis 6

Stunden lang betrieben. Bei laufender Spindel wird die Erwérmung des Spindelstocks und
die Funktion der Schmierung kontrolliert. Dieselbe Kontrolle wird auch bei den Vorschiiben
druchgefiihrt.

An der Bedientafel werden abwechselnd verschidene Koordinatenachsen und
Vorschubrichtungen gewahlt und eine Funktionspriifung des Eilvorschubs durchgefiihrt. Die
endlagen der Bewegungsbahnen in den einyelnen Koordinatenachsen sind durch starre
Endanschlldge begrenzt. Eine Beschrankung der selbsttitigen maschinellen Bewegungen
kann durch Verstellen von zwei beweglichen Anschldgen in jader Richtung erzielt werden.
Nach dem Auffahren an den Anschlag kann man von diesem wieder in der engegesetzen
Richtung wegfahren. Die Forsetzung der Bewegung in derselben Richtung kann nur nach
dem Uberfahren des Anschlags von Hand erfolgen. Die Endaschlige diifren von der
Maschine nicht entfernt werden. Desgleichen durch auch ihre Lage nicht geindert werden!

2.7 WARTUNG

Die Fréasmaschine ist in baulicher Hinsicht so geldst, dass sie nur eine minimale
Instandhaltung erfofdert. Die automatische Schmierung der Fithrungsbahnen, der
Leitspindeln gewihrleisten zusammen mit der einwandfreien Abdeckung
samtlicher Fithrungsflichen mittels teleskopischer Verkleidungen eine hhe
Lebensdauer der Maschine.

Die Instandhaltungsarbeiten sind nur auf die regelméssige Reinigung und die
Kontrolle der Spielwerte bei den Bewegungsmechanismen beschrinkt.

Die Maschine soll miemals mit Druckluft geséubert werden!

Es konnten nédmlich in den Schmierkreis der Konsolenschmierung
Verunreinigungen eindringen.

Das Einstellen der einzelnen Mechanismen ist in der betreffenden Kapiteln
beschreiben.

2.8. Arbeitsschutz
Die Maschine. diirfen nur Personen bedienen, die mit der Bedienungsanleitung
vertraut sind und fiir die betreffende Arbeit eingewiesen wurden. Bei der

Bedienung der Werkzeugfrdsmaschnine miissen die Sicherheits- und
arbeitsschutzvorschriften gemiss CSN 20 0700 und CSN 20 0711 eingehalten
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werden. In die elektrischen Einrichtungen diirfen nur Personen Eingriffe
vornehmen, die zu Facharbeiten an elektrischen Einrichtungen die diesbeziigliche
Befugnis haben.

Bei Arbeiten mit der waagerechten Frésspindel muss der Antrieb des senkrechten
Friskopfes mit einer Schutzverkleidung versehen sein.

Sémtliche Manipulierarbeiten mit Werkzeugen (einstellen, Werkzeugwechsel u.
dgl..) sowie das Aufspannen und Enstspannen der Werkstiicke in den
Aufspannvorrichtungen diirfen nur bei stillstehender Frésspindel und
unbeweglichem Maschinentisch erfolgen.

Die Frismaschine FNGJ 32 D ist eine Universalfrdsmaschine mit vielfiltigem
Zubehor, das eine vielseitige Verwendbarkeit der Maschine ermdglicht. Aus
diesem Grunde kann nur mit grossen Schwierigkeiten eine universelle
Schutzverkleidung benutzt werden.

Der feste Winkeltisch kann mit einem Verdeck des Arbeitsraumes ausgestattet
werden. Das Verdeck schiitz den Bediener vor abfliegenden Spénen und
verspritzender Kiihlfliissigkeit. Das Verdeck besteht aus 3 wegwendbaren Teilen.
Vor Beginn des eigentlichen Arbeitszyklus (Arbeitsspiels) miissen aus dem
Spannraum sémtliche fremden Gegenstidnde (liberfliissige
Werkstiick-Spannpratzen, Schraubenschliissel, Messwerkzeuge, Werkzeuge u.dgl.)
entfernt werden. Zur Verbesserung des persénlichen schutzes empfehlen wir der
Bedienung, persénliche Arbeitsschutzmittel wie zB. Brillen, Gesichtsschilde usw.
zu benutzen.

Der Gerduschpegel der Maschine liegt innerhalb der Norm ON 20 0063

Akustischer Leistungspegel (A) .............. 92 dB (A)

Schallpegel (A) am Bedienungsstand .......... 78 dB (A)

3. BESCHREIBUNG DER HAUPTEILE DER MASCHINE
o SPINDELSTOCK

3.1.1. Spindellagerung und Getriebe Einstellen der Spindelspiels (Abb. 7)

Der Spindelstock und die Spindellagerung sind als ein selbsténdiger
Getriebekasten geldst, der in einer prismatischen Fithrung des oberen stéinderteils
der Maschine schiebbar gelagert ist.
Alle Zahnréder und Wellen sind im Einsatz gehértet. Die Wellen sind in Kugellagern
gelagert. Die Spindel ist in den Lagern NN3012K in einer Kombination mit einem
Radial-Léngslager 234 412 SP gelagert. Die Anordung des Getriebekastens geht aus
Abb. 7 hervor.
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Einstellung des axialen und radialen Lagerspiels bei der Waagerechten Spindel!

Das Léngsspiel der Spindel wird durch die Konstruktion des kombinierten
Léngslagers gegeben und wird von dem Lagerhersteller festgelegt. Die
Lagerlebensdauer ist so bemessen, daf} das Lager die ganze Lebensdauer der
Frasmaschine halt.

Einstellung des radialen Spiels (Abb. 8,7,)

Diese Arbeit muss einem erfahrenen Fachmann anvertraut werden, Das Radialspiel
muss im Toleranzbereich von 0,003 bis 0,005 mm gehalten werden. Vor den
Einstellarbeiten muss vorerst das bestehende Radialspiel im Lager festgestellt
werden. Das Mussen der radialluft im Lager wird unter Werkstattbedingungen am
besten folgenderweise vorgenommen:

An der Stirnward des Spindelstockes wird ein Halter mit einer Messuhr mit
Genauigkeit 0,00 mm befestigt. Der Fiihlstift der Messuhr wird am
Aussendurchmesser der Spindel (dia 88,882 mm) positioniert. In die Frisspindel
wird ein Hilfsdorn mit Schaft ISO 40 befestigt. der Dorn wird in senkrechter
Richtung mit einer Kraft von etwa 200 N belastet. Gegen diese Kraft wird mit einer
Gegenkraft P in umgskehrter Richtung (am besten iiber einen Kraftmesser)
eingewirkt. Diese Kraft wird zu je 25 bis zum Wert 300 N gesteigert. Die
Messergebnisse werden in eine grafische Darstellung aufgetragen. Auf die eine
Achse werden die Grossenwerte der Kraft P und auf die andere Abweichungen der
an der Messuhr abgelesenen Werte aufgetragen. In der grafischen Darstellung
erscheint der Sprungen, der das Spiel der Spindel in radialer Richtung anzeigt.
Dieselbe Messung wird ggf. auch in der waagerechten Richtung durchgefiihrt. Beide
Werte sind meistens fast identisch, gewdhnlich weniger as 0,01 mm. Fiir den
weiteren Vorgang wird das arithmetische Mittel beider Werte erwogen. Mit Hilfe der
Konizitét 1:2 wird der wert berechnet, um den der Ring (5) abgeschliffen werden
muss - Abb. 7.

Beispiel: die durch Messen festgestellten Werte sind 0,008 mm beim Vertikalspiel
und beim waagerechten Spiel 0,010 mm.

Das arithmetische Mittel betrdgt 0,009 mm.

Der abzuschleifende Wert soll beim Ring (5) mit Riicksicht auf das vorgeschriebene
Spiel 0,002:

(0,009 - 0,002) x 12 = 0,084 mm betragen.

Vorgang beim Ausbau der Spindel - Abb. 7
Durch Ausschrauben der Schrauben (68) Flansch (3) lockern. Mit Hilfe der
Demontagegewinde im Flansch (2) wird die vollsténdige zusammengebaute Spindel

aus dem Spindelkasten herausgeschoben.
Sicherungsblech (15) entsichern und Muter (16) lockern, Man nimmt den Ring (5)
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heraus und schleift ihn um den berechneten Wert ab.

Beim Abschleifen muss die Parallelitét bei den Stirnflichen der Ringe im Wert max.
0,003 mm eingehalten werden.

Nach dem Wiedereinbau der Ringe (5) wird die komplette Spindel in den
Spindelkasten eingebaut. Zur Kontrolle wird eine neue Messung des Lagerspiels
durchgefiihrt. Die Kontrolle des Lagerspiels beim riickwirtigen Lager erfolgt auf
dieselbe Weise bis auf den Unterschied, dass der Dorn gemiss ISO 40 einen
Durchmesser von 40 mm und 250 mm Lénge aufweisen muss. Die Messung des
Radialspiels soll in einem Abstand von 250 mm von der Stirnfldche des Spindelkasten
erfolgen. Das Radialspiel des hinteren Lagers muf auf einen Wert im Bereich von
0,002 bis 0,004 eingestellt werden.

3.1.2. Schaltvorgang beim Spindelstockgetriebe (Abb.9,10)

Die Vorwahl der insgesamt 18 Spindeldrehzahlstufen wird von drei Schalthebeln
ermdglicht. Die Schalthebel (14) sind am Deckel (19) angeordnet. Die Schubgabeln
(1-4) sind auf den Schubstangen gleitend angeordnet (9,10). Die Lagen der
Schubgabeln sind tiber die Feder (24) Schraube (26) mittels Kugel (25) gesichert.
Am Deckel des Schaltmechanismus befindet sich ausserdem ein Hebel (15), der zum
Ausschalten des Antriebes der waagerechtem Spindel dient. Die waagerechte spindel
wird bei Frisarbeiten mit dem senkrechten Fraskopf ausgeschaltet und erméglicht im
ausgeschalteten Zustand das leichtere Andrehen der frisspindel beim Messen.

Die Stellung der einzelnen Hebel fiir die erforderliche Spindeldrehzahl ist aus dem
betr. Schaltbildschild ersichtlich. Durch Demontage des Deckels des
Schaltmechanismus (19) wird der Zugang zum Spindelkasten erméglicht. Bei der
Demontage ist folgenderweise vorzugehen: Aus den Kopfstiicken (18) sind die
Stiffte (31) auszutreiben. Die Kopfstlicke werden von Bolzen (16) abgezogen. Nach
Ausschrauben der Schrauben (30) 16st sich das Schild (23) Schrauben (27)
ausschrauben und Deckel (19) abbauen.

Bei der Riickmontage des Deckels muss diese gegen entweichen von Ol abgedichtet
werden.

3.1.3. Lagerung der Bewegungsmutter im Spindelstock und Spieleinstellung
beim Gewinde - Abb. 11

Die Bewegungsmutter fiir den Spindelstockvorschub ist im einen Rohr (3) gelagert.
Das Robhr ist fest in eine Stiitztplatte (2) befestigt, die fest mit Spindelstock
verbunden ist. Der Durchgang des Rohres (3) durch den Stinder ist mit einem
Flansch (8) tiber ein Dichtungsring (9) durchgefiihrt.

Das Schmierdl wird iiber Schlauch (13) und T-Stutzen (10) in den Spindelstock
geleitet. Im T-Stutzen wird der Olstrom in den Zweig mit Schlauch (14) und Dusche
(17) und den Schmierslzweig fiir die Vorschubmutter (4) tiber den Flansch (21)
geteilt.
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Die riickfithrung von Ol aus dem Rohr (3) zuriick in den Behilter erfolgt iiber
Schraubung (11) mit dem schlauch (12). Der Elektromotor (1) ist auf einer
Stiitzplatte aufgelagert. Uber die Kupplung (20), Bolzen (18) und Federeinlagen (19)
treibt er den Getriebekasten des Spindelstockes an. Der Zugang zu der Kupplung ist
nach der Demontage des Motors (1). Die Spieleinstellung fiir das Gewinde der
Bewegunsspindel siehe Fig. 11.

Die Einstellung von spiel in der Bewegungspindel darf nur ein geschulter und
erfahrener Fachmann durchfiihren. Der Spindelstock wird bis zu der Hinteren
Stellung geschoben. Die Schrauben in dem Flansch 8 werden gelédst und der Flansch
wird auf dem Rohr 3 nach hinten verschoben. Nach dem Wegschieben vom Flansch
8 fingt aus dem Rohr 3 das Ol an zu fliessen, dass gefangen werden muss. Somit ist
der Zugang zu der Sicherungsmutter 6 und Stellmutter 28 moglich. Die Mutter 6
wird durch drehen gegen Uhrzeigersinn geldst. Durch Drehen der Mutter 28 im
Uhrzeigersinn wird ein Spiel im gewinde eingestellt.Das eingestellte Spiel wird
durch Drehen der Bewegungsspindel mit Hilfe von Handrad tiberpriift. Auf der
Zifferanzeige des Handrades fiir den Spindelstockvorschub sollte die
Unempfindlichkeit nicht grosser als 10 Teilungen auf der Anzeige (0,1 mm) sein.
Nach dem Einstellen des spieles wird die stellmutter durch Festziehen der Mutter 6
im Uhrzeigersinn gesichert. der Flansch wird in die urspriingliche Lage gesetzt und
ordentlich abgedichtet.

3.1.4. Anschlige und Messvorgang (Abb.12)

Die Spindelstockbewegung wird in der Y-Koordinate von elektrischen anschligen
begrenzt. Der Gesamthub wird von starren Anschldgen (1) begrenzt, die wihrend
des Betriebes von der Maschine nicht ausgebaut werden diirfen. Der Arbeitshub
kann durch bewegliche Anschlédge (2,3) begrenzt werden. Sie kénnen nach
Lockerung der schraube (13) mit Imbusschliissel 5 in eine beliebige Lage
verschoben werden. Darauthin kann der betreffende Anschlag in der Fithrunganut
frei verschoben werden. Durch Anziehen der Schraube (13) wird der Anschlag
wieder geklemmt. Die Lage der Anschldge wird gegeniiber den Schaltstiften des
Kopfstiickes (9) eingestellt.

Zu Grobeistellung der Spindelstockzustellung dient das Lineal (4) mit Zeiger (5).
Die Lage des Ziegers ist verstellbar und wird mit einer kleinen Schraube (6)
gesichert. Der Zeiger ist auf dem Stift (7) befestigt. Beim Einstellen des Zeigers
muss zwischen Lineal und Zeiger ein bestimmtes Spiel belassen werden, da sonst
das Lineal ausgerieben werden konnte,
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3.1.5. Werkzeugaufspannung (Abb. 13,13a,14)

Die fiir die Frésarbeiten mit der Konsolfrdsmaschine FNGJ 32 D erforderlichen
Werkzeuge werden mit Hilfe einer Spannschraube mit Gewinden M 16 in die
waagerechte oder senkrechte Spindel mit Kegelffnung ISO 40 aufgespannt.

Das Aufspannen erfolgt mit einem Vierkant 12 x 12 mm, u.zw. bei der senkrechten
Spindel am Ende der Schraube und bei der waagerechten Spindel an der Seite des
Spindelstockes.

Das Werkzeugspannen in die waagerechte Spindel (Abb.14) erfolgt iiber die
Kegelrdder (3,4). Die Kegelrdder werden durch Zusammendriicken und Verdrehen
des Kopfstiickes (9) in Eingriff gebracht. Nach dem Einspannen des Werkzeuges
wird das Kopfstiick (9) gedreht, worauthin die Feder (15) die Kegelridder ausser
Eingriff verschiebt. Solang sich die Kegelréder im Eingriff befinden, wird das
Anlassen der Spindel vom Mikroschalter (7) blockiert.

Arten der Werkzeugesanfspannug in der Waagerechtem (Abb 13) oder senkrechten Spindel
(Abb 13a)

Waagerechtspindel

a) Werkzeuge mit der Bohrung Dia 16,22,27,32 und 40 mm werden mittels fliedender
kombinierte Dorne eingespannt.

b) Werkzeuge mit zylindrischem Schaft Dia 4,5,6,8,10,12,14,18,20 und 25 mm werden
mittels Spannzangen SK 40 eingespannt.

c)d)e) Das Reduktionsstiick mit den Schaft MK3, MK2 und MK1 mit Mitnehmer fiir das
Bohrer.

f) Das Reduktionstiick mit dem Schaft MK3 fiir dem Friser. Die Friser in der Reduktion
mit Hilfe des Spannschraube M12 eingespannt wird.

g) Das Reduktionstiick mit dem Schaft MK2 fiir dem Friser. Die Friser in der Reduktion
mit Hilfe des Spannschraube M10 eingespannt wird.

h) Das Reduktionstiick mit dem Schaft MK fiir dem Fréser. Die Fréser in der Reduktion
mit Hilfe des Spannschruabe M6.

ch) Die Léngefrisdorne fiir Werkzeuge mit Bohrung Dia 22,27,32 und 40 mm. Lange
Dorne sollen mit dem Stiitzarm abgestiitz werden.

Vertikalspindel

Die Werkzeugspannungsart in der Vertikalspindel ist indentisch mit der Werkzeugspannung
in den Horizontalspindel. In der Vertikalspindel es ist nich moglich ldnge Frasdome
eingespannt.

i) Die Spannzangen SK 30 ist moglich beniitzen fiir Aufnahme des Werkzeuges mit

zylindrischen Schaft Dia 1-16 mm zur Maschine, welche ist mit der Schnellaufpinole
ausgeriistet.
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3.2. KONSOLE
3.2.1. Lagerung des Tisches und der senkrechten Schraubenspindel (Abb. 15)

Der senkrechte Konsoltisch ist auf dem Konsolkdrper gelagert. Die Konsolfiihrung
ist mit gehédrteten Stahlblechen bekleidet. Auf diese Weise wird eine hohe
Lebensdauer der Fithrungsfldchen und eine dauernde Lagerungsgenauigkeit
gewdhrleistet. Auf dem Tisch ist die Bewegungsmutter der X-Achse befestigt.

Die senkrechte Schraubenspindel (1) ist ind der Grundplatte der Frismaschine
befestigt. Ihre Bewegungsmutter (2) ist im Konsolkdrper drehbar gelagert und wird
tiber das Kegelrad (3) von der Konsoliibersetzung angetrieben. Diese
Bewegungsschraube hat keine Mdglichkeit einer Spieleinstellung. Die vorziigliche
Schmierung und die Reichliche Dimensionierung gewéhrleisten eine lange
Lebensdauer. Das Gewicht der Konsole wirkt sténdig nach unten, so dass eine
Spieleinstellung praktisch entfllt.

Die bauliche Ausfithrung mit Kennzeichnung der Ersatzteile ist in Abb. 15
angefiihrt.

3.2.2. Lagerung der waagerechten Schraubenspindel und Einstellen des Spiels
bei der Bewegungsmutter (Abb. 16, 17)

Die waagerechte schraubenspindel der Konsole ist im Konsolkorper drehbar
gelagert. Die Radial- und Axiallagerung der Schraubenspindel erfolgt in
Kugellagern.

Die Bewegungsmutter ist auf dem senkrechten Tisch starr befestigt. Die
Befestigungsschrauben der Bewegungsmutter sin in T-Nuten des senkrechten
Tisches angeordnet.

Die ganze Konsole ist in der senkrechten Flachfithrung des Maschinenstinders
gelagert, die mit gehérteten diinnen Stahlbéndern ausgekleidet ist.

Spieleinstellung bei den axiallagern der Schraubenspindel (Achse X)

Der senkrechte Konsoltisch wird nach link verschoben (beim Blick auf den Tisch).
Vom Tisch wird die rechte tleskopische Verkleidung (14) abgenommen - Abb. 5.
Die Verkleidung wird zum rechten Rand der Konsole verschoben. Der Zugang zur
einstellmutter (7) - Abb. 16 wird durch Abbau des Deckels (9) verschaffen. Die
Mutter (7) kann auf der Schraube (1) nach Losen der als Sicherung dienenden
Tangentialschraube gedreht werden. Nach dem Vorspannen der Lager muss die
Schraube wieder festgezogen werden, wodurch die Mutter (7) in der eingestellten
Lage gesichert wird.
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Spieleinstellung bei der Bewegungsmutter (Achse X)

Die zweiteilige Bewegungsmutter ist im Halter an der linken Seite des Tisches (bei
Ansicht von vorn) gelagert. Die Lage des Halters wird mit 2 Stiften und 4
Schrauben gesichert.

Der Zugang zur Einstellmutter wird durch Abbau der linken teleskopischen
Verkleidung (15) - Abb. 5 - vom senkrechten Tisch frei. Die Anordnung der
Bewegungsmutter ist in Abb. 17 veranschaulicht. Die Einstellmutter (9) ist gegen
Verdrehen mit einer Tangentialschraube gesichert, die Beim einstellvorgang
gelockert werden muss. Das Spiel im Gewinde Der Bewegungsschraube wird
durch Drehen der Mutter nach sollte der Freigang nicht grosser als 10 Teilungen
auf der Skala betragen. Mutter (9) wird nach dem Einstellen wieder mit der
Tangentialschraube gesichert.

3.2.3. Konsoliibersetzungen (Abb. 18)

Die senkrechte Bewegung der Konsole und die waagerechte Tischbewegung
werden vom Vorschubkasten mittels einer Ketteniibersetzung abgeleitet. Uber das
Kettenrad (24) - Abb. 15 - erfolgt der Antrieb von der Kegelrddern (21) - Abb. 15 -
und (4) - Abb. 18 - zu den einzeinen Richtungskupplungen, die als ,
elektromagnetische Zahnkupplungen (15) - Abb. 18 und (17) - Abb. 16 - ausgefihrt
sind.

Der Luftspalt zwischen der Verzahnung der Kupplungen wird Herstellerwerk
eingestellt und mus deshalb nicht nachgestellt werden!

Beide Richtungen (X,Z) sind mit Bremsen versehen. Die Abnutzung der Bremsen ist sehr gering, so
dass das Einstellen des Luftspaltes nur ausnahmsweise bei grosseren Reparaturen vorgenommen
werden muss. Die Bremse des Vertikalvorschubes ist nach Abbau des Deckel (16) - Abb. 18 -
zugénglich, der sich an der riickwértigen Wand der Konsole befindet.

Die Bremse des waagerchten Vorschubes ist nach Trennen des seitlichen Blechs

der teleskopischen Verkleidung (15) - Abb. 5 - vom linken Rand der Konsole

zugénglich. Das Einstellen des Luftspaltes bei der Bremse erfolgt &hnlich wie bei |

der Lamellenkupplung und ist im Kapitel 3.3.5. beschreiben.

Der vorgeschriebene Luftspalt bei den Bremsen betrdgt 0,3 mm im geschlossenen

Zustand.

Hinweis: Magnetisches Feld der Bremse (20) und der Kupplung (15) Fig. 18
mussen gegeneinander gerichtet werden.
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3.2.4. Messeinrichtung und Anschliige (Abb. 19)

Ahnlich wie beim Spindelstock werden auch die Arbeitsbewegungen der Konsole
und des Tisches mit einem Anschlagsystem ausgestattet. Ds Einstellen der
beweglichen Anschldge wird im Kapitel 3.1.4. beschrieben und ist fiir alle Achsen
ibereinstimmend.

Desgleichen sind die Messlineale fiir die Grobeinstellung der Abmessungen sowie
das Einstellen der Zeiger dieselben wie beim Spindelstock.

3.2.5. Manuelle Vorschiibe der Konsole und des Tisches (Fig. 16,18)

Der manuelle Vorschub der Konsole ist mit einem Rad (26) fig. 18 und der
Tischvorschub mit einem Rad (42) Fig. 16 gesteuert. Die Rdder miissen etwa um
12 mm ausgezogen werden und dann kann man in der gegebenen Richtung fahren.
Zwischen Radnabe und Beilage (28) Fig. 18 und (41) Fig. 16 rastet ein Ring (27)
Fig. 18 und (51) Fig. 16 ein, der die Riickbewegung des Rades verhindert. Nach
der Beendigung des manuellen Vorschubes muss der Ring zuriick auf die Radnabe
geschoben werden.

Die Stellung des Rades ist Mikroschalter (49) Fig. 16 Vorschub drehen die
Handréder nicht.

3.3. MASCHINENSTANDER
3.3.1. Vorschubkasten, Einstellen der Sicherheitskupplung und der Bremse,
(Abb. 23, 24)

Der Vorschubkasten ist im oberen Teil des Maschinenstéinders unterbracht. Die
Vorschubgrasse wird durch Verschieben von Zahnridern auf mit 6 Nuten
versehenen Wellen erzielt. Im Vorschubkasten sind 2 elektromagnetische
Lamellenkupplungen und eine elektromagnetische Zahnkupplung
(Klauenkupplung) angeordnet. Die Lamellenkupplung dient fiir die Vorschubwahl
und die Wahl des Eilvorschubes, und die Klauenkupplung is eine
richtungskupplung fiir den Spindelstockvorchub.

Der Vorchubkasten wird vom Elektromotor iiber zwei Keilriemen angetrieben. Der
Antrieb des Konsolvorschubes erfolgt aus dem Vorschubkasten tiber eine doppelte
Rollenkette.

Einstellung der Sicherheitskupplung

Der Vorschubmechanismus wird in allen Achsen von einer sicherheitskupplung
geschiitzt, die im Vorschubkasten angeordnet ist. Die Kupplung verhindert die
Beschidigung der Maschine bei Uberlastung. Das Einstellen dieser Kupplung
erfolgt im Herstellerwerk. Wir mdchtem darauf hinweisen, dass eine
unsachgemadsse Einstellung deiser Kupplung ihre Funktionstiichtigkeit
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beeintrechtigen kann.

Bei einer eventuellen Reparatur der Kupplung muss ein Monteur aus dem
Herstellerwerk hinzugezogen werden.

Die maximale Vorschubskraft in der Koordinate X und Y betrdgt 12 000 N, in der
Koordinate Z 16 000 N.

Einstellen der Bremse des Spindelstockvorschubes (Abb. 23)
Wenn eine Vergrdsserung der Uberfahrstrecke des Spindelstockes nach dem Ausschalten des
Eilvorschubes festgestellt wird, ist das Nachstellen der Bremse (11) notwendig - Abb. 23,
Der Spindelstock wird in die riickwértige Lage verfahren.
Aus dem Tragblech der oberen Teleskopabdeckung demontieren wir 9 Stiick
Schrauben M5. Die Teleskopabdeckung 12 Bild 5 senken wir auf die Konsole
herab.
Der Luftspalt der elektromagnetischen Bremse wird durch Drehen der Ankerplatte
der Bremse eingestellt. Das Vorgeschriebene Spiel betréigt 0,3 mm. Der Vorgang
beim Einstellen der Bremse ist derselle wie bei der Einstellung der
elektromagnetischen Kuplung und ist im Kapitel 3.3.5. beschrieben.

Einstellen des Spiels bei denAxiallagrn der Vorchubschraubenspindel des
Spindelstockes (Abb. 23)

Die gleiche Demontage wie vohrer geschieht beim Nachstellen des Spiels der
Axiallager der Vorschubspindel des Spindelkastens oder beim Austausch der
Axiallager. Es miissen ausserdem noch der Flanch (10) und die Bremse (11)
demontiert werden.

Nach Losen der Sicherung am Flansch (15) wird der Lagerring (13) mit Lager (12)
herausgetrieben.

Durch Losen der Schraube (14) kann die Mutter (1) betétigt werden. Es folgt die
Demontage des Flanches (15) aus dem Korper des Stinders. Die Spindel (32) wird
aus der geteilten Mutter (4/5) herausgedreht (Bild 11). Das Spiel der Axiallager
wird durch Nachschleifen der Buchse (2) - (Bild 23) begrenzt.

ZUR BEACHTUNG!

Bei der Kugelrollspindel ist ein Herausschrauben aus der Mutter nicht méglich.
Deshalb miissen die Schrauben (17) aus dem Flansch (18) - (Bild 54) gelost
werden. Die Spindel wird nach Demontage des Flansches (2) gemeinsam mit dem
Rohr (15) herausgenommen.

3.3.2. Shalten des Vorschubkastens (Abb. 25)
Der Schaltmechanismus des Vorschubkastens ist in baulicher Hinsicht sehr dhnlich
gestaltet wie der Schaltmechanismus des Spindelstockgehéuses, der ii Kapitel

3.1.2. beschrieben wurde.
Die konstruktive Anordnung ist ii Bild 25 zu sechen.
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3.3.3. Anspannen der Duplexkeite (Abb. 26)

Die Konsole wird in die obere Lage verfahren. Die teleskopische Abdeckung (13) -
Abb. 5 - wird vom Konsolgehduse getrennt. Die Abbdeckung wird auf die
Grundplatte der Maschine harabgelassen. Hinter der senkrechten
Leitschrubenspindel ist zwischen den senkrechten Fithrungsflidchen eine Platte mit
dem Spannkettenrad angeordnet. Man Lést der 4 Schrauben (8) und durch
Herabdriicken der Platte wird die Kette (1) mit einer Kraft von 150 N gespannt.
Schrauben (8) wieder festziehen und der teleskopische Abdeckung an die
urspriingliche Stelle befestigen.

3.3.4. Befestigung des Elektromotors, Anspannen der Keilriemen (Abb. 27)

Der Zugang zu den Keilriemen wird nach Offnen des Dekkels (20) - Abb. 5 -
verschaffen. Die Keilriemen werden mit dem schwenkbaren Motorenhalter (3) -
Abb. 27 - angespannt. Mutter (9) und Mutter (4) lockern. Das Gewicht des Motors
(1) spannt die Keilriemen (6) an. Beide Muttern werden dann wieder festgezogen.

3.3.5. Handvorschub des spindelstockes. Einstellen der elektromagnetischen Kupplungen
(Abb. 28)

Der Handvorschub des Spindelstockes wird mit dem Handrad (2) - Abb. 5 -

betitigt. Die Betitigung erfolgt auf dieselbe Weise wie bei der Konsole. Das

Handrad muss um 12 mm herausgezogen werden. woraufhin der Spindelstock

verfahren werden kann. Die Lage des Handrades wird mit Hilfe des Mikroschalters

(16) iiberwacht. Beim maschinellen Vorschub fiihrt das Handrad (2) keine

Drehbewegung aus.

Einstellung der elektromagnetischen Lamellenkupplungen des
Vorschubkastens.

Die Kupplungen sind im Vorschubkasten untergebracht. Beim Einstellen ist
folgenderweise vorzugehen:

Befestigungsschelle des Elektro-Schaltschrankes (21) - Abb. 5 - lockern und
Schaltschrank wegkippen. Schrauben (24) - Abb. 28 - ausschrauben und Deckel
(28) abnahmen. Auf diese Weise sind die Kupplungen zugintlich. Die zur
Stromzufiihrung in die Kupplungen dienenden Biirsten (27) bleiben an der Haltern
(26,25).

Im geschlossenen Zustand wird der Luftspalt zwischen der Ankerplatte und dem
Magnetkorper der Kupplung tiberpriift. Zum Messen muss eine Blattlehre aus
unmagnetischen Werkstoff benutzt werden. Bei der Vorschubkupplung (pos. 9
Bild 24) stellen wir das Apiel von 0,5 mm lin. Die Kupplung des Eilganges (Pos.
34, Bild 23) stellen wir auf das Spiel von 0,5 mm ein. Bei einem grosseren Spiel ist
die Tangentialschraube der Einstellmutter zu 16sen und das Spiel kann darauf
verringert werden. Nach dem Einstellen des vorgeschriebenen spiel wird die
Schraube wieder festgezogen un das Spiel ist zu {iberpriifen.
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ACHTUNG!

Beim Einstellen der elektromagnetischen Kupplungen muss mit den
Stromabnahmebiirsten mit Spannung 24 V gearbeitet werden! Es muss darauf
geachtet werden, dass es zwischen der Zufithrungsleitung zu den Biirsten und der
Maschinenmasse zu keinem Kurzschluss kommt!

3.4. ELEKTRISCHE EINRICHTUNG DER MASCHINE
3.4.1. Verteilung der elektrischen Ausriistung

Der tiberwiegende Teil der elektrischen Ausriistung ist im Schaltschrank
angeordnet, der an der Seitenwand des Maschinenstinders befestigt ist.

Die elektrischen Betitigungselemente (z.B. Druckndpfe - und tasten, Drehschalter
und Signallampen) sind an einem selbsténdigen Betétigungstableau (Bedientafel)
zusammengefasst, dessen Anordnung aus Abb. 5 ersichtligh ist. Die
Zufithrungklemme der Maschine ist im linken, unteren Teil des Schaltschranks
angeordnet.

Das Deckel ist mit dem Schild wo das Blitz angezeichnet ist.

Die Zufiihrungsklemmen sind mit den Buchstaben U, V, W, N, PE bezeichnet.
Der Hauptschalter (Stellungen 0 und 1), der in der Nullstellung verschliessbar ist,
ist an der Seite des Schaltschrankes eingebaut und die Klemmen, die unter
Spannung beim Ausschalten des Hauptschalters bleiben, sind mit einem Deckel
aus Isolierungsmaterial versehen. Die Verteilung der einzelnen elektromotoren, der
elektromagnetischen Bremsen, Kupplungen und Mikroschalter geht aus Abb. 29
hervor. Der Beleuchtungskorper ist an Spannung 24 V angeschlossen und ist am
oberen Teil des Spindelstockes befestigt.
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3.4.3. Bedientafel, Funktionsbeschreibung

Die Betatigung der elektrischen Funktion der Fraschmaschine erfolgt von der
Bedientafel aus. Die Bedientafel ist als Hangerableau ausgefiihrt, so dass sie von
der Bedienung in die jeweils glinstigste, bediengerechte lange geschwenkt werden
kann. Beim Transport der Frdsmaschine wird die Bedientafel in die Transportlage
geschwenkt.

Wird der Schwenkarm der Bedientafel aus der Transportlage in die Arbeitslage
verstellt durch Lockerung der Mutter (8) so, damit sich mit dem Arm drehen [4f3t.

Funktionsbeschreibung der einzelnen Druckknipfe an der Bedientafel

S 1 - Total stop - ermoglicht das schnellste Ausschalten der Maschine beim
Stérzustand.

S 2 - Spindel "EIN" (Start)
gegenrichtung des Uhrzeigens. Nach Betétigung der
Drucktaste wird Hauptspindel Gegenrichtung des Uhrzeigen
sich zu drehen beginnen. Die im Druckknopf befindliche
Signallampe leuchtet auf.

S 3 - Spindle "AUS"
sie dient zur Abstellung der Spindeldrehung. Die Spindelnachlautzeit wird
dadurch verkiirzt, dass bei Betdtigung der Drucktaste in die
Statorwicklung des Motors kurzzeitig Gleichstrom zugefiihrt wird, der
eine Bremswirkung hervorruft. Fiir etwa 2 Sekunden wird das erneute
Starten der Spindel elektrisch blockiert,

S 4 - Spindel "EIN" (Start)
im Sinne des Uhrzeigers. Nach Betatigung der Drucktaste
wird Hauptspindel im Sinne der Uhrzeigers zu drehen beginnen.
Die im Druckknopf befindliche Signallampe leuchtet auf.

S 5 - Tippbetrieb der Spindel - dieser Druckknopf wird bei der Drehzahlschaltung
der Spindel mit den Schalthebeln am Spindelstockgetriebe benutzt. Durch
kurzzeitige Betdtigungn des Druckknopfes (Tippen) wird der Motor in
Gang gesetzt. Die geforderte Drehzahl soll beim Nachlauf des Motors
erfolgen.

S 6 - Kiihlfliissigkeitspumpe
Nach Drehen des Umschalters nach links kommt es zum Einschalten der
Kithlpumpe. In der mittleren Stellung ist die Pumpe ausgeschaltet. In der
rechten Schaltstellung wird die Pumpe erst nach Betitigung der
Drucktaste Spindel "EIN" automatisch eingeschaltet.
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S 7 - Nachschmieren - Wiederholte Driicken des Druckknopfes mit Intervall min. 5
sec. Es werden die Fiihrungsbahnen vor dem Arbeitsbeginn der Maschine
vorgeschmiert. Diese Vorschubgetribes ebenso wie die Druckataste S 5
zum Tippen der Spindel benutzt.

S 8 - Vorschub "EIN" - (X-Achse)
S 11 Nach Betitigung des Druckknopfes fiir die geforderte Vorschubrichtun wird
der Tisch mit der Eingestellten Vorschubbewegung bewegt.

S 9 - Vorschub "EIN" - (Z-Achse)
S 12 Nach Betétigung des Druckknopfes fiir die geforderte Vorchubrichtung
wird die Konsole mit der eingestellten Vorschubrichtung bewegt.

S 10 - Vorschub "EIN" - (Y-Achse)
S 13 Nach Betitigung des Druckknopfes fiir die geforderte Vorschubrichtung wird
der Spindelstock mit der eingestellten Vorschubrichtung bewegt.

Die gleichzeitige Bewegung in zwei oder drei Achsen ist nicht moglich!

S 15 - Vorschub "AUS" -
Nach Betitigung des Druckknopfes kommt es zum abstellen des
Vorschubes in jeder beliebigen Achse und Richtung. Zur Verhinderung
des Uberfahrens werden automatisch und kurzzeitig die
elektromagnetischen Bremsen eingeschaltet.

S 14 - Eilvorschub
Bei betétigung dieses drucknopfes bewegen sich der Tisch, die Konsole
oder der Spindelstock mit Eilvorschub. Diese Bewegung dauert nur
wihrend der Betétigung des Druckknopfes. Nach dem Loslassen den
Druckknopfes wird die Bewegung mit Arbeitsvorschub in derjenigen
Achse und Bewegungsrichtung fortgesetzt, die vor Benutzung des
druckknopfes fiir den Eilvorschub gew#hlt wurden.

H 1 - Signalisierung des eingeschalteten Hauptschalters - Die Signallampe leuchtet
nach dem Einschalten des Hauptschalters.

H 2 - Signallampe
(im Druckknopf des S2)
Sie leuchtet nach Betitigung des druckknopfes S 2 - Spindel links
"EIN".

H 3 - Signallampe
(im Druckkopf des S4)
Sie leuchtet nach Betétigung des Druckknopfes S 4 - Spindel rechts
"EIN".
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3.4.4. Endanschliige und einstelbare Anschlige in der X,Y-und Z-Achse

Fiir die Begrenzung des Fahrweges in den einzelnen Koordinaten ist Maschine in
jeder achse mit einem Dreistiftkopf "Balluff" ausgestattet (zusammengesetzt aus
drei Mikroschaltern) und weiter mit verschiebbaren und festen Anschlédgen.

Di maximale Arbeits-Zustellbewegung in der Achse X,Y und Z wird mit
Endanschldgen (1) - Abb. 12, 19 - begrenzt.

Beim Anfahren gegen einen der endanschldge kommt es zum Umschalten des
Mikroschalters SK 1 (SQ1,5Q4), SK 2 (SQ2, SQ5) oder SK 3 (SQ3,SQ6) und
somit zur Unterbreuchung der Vorschubbewegung. Zur beschrankung des
Uberfahrens der Anschlige infolge der Massentrigheit wird kurzzeitig eine
elektromagnetische Bremse in Tatigkeit gesetzt. Das Wegfahren von den
Endanschlédgen kann lediglich in der umgekehrten Richtung mit Hilfe der
Handriader des Handvorschubes erfolgen.

Wichtiger Hinweis!

Der Hersteller der Frismaschine untersagt jegliche Manipulation mit den
Endanschlégen in jeder Achse und Bewegungsrichtung, da die Maschine
beschéddigt werden kénnte.

Verstellbare Anschliige in der X-Achse:

Mit Hilfe vin verstellbaren Ansschldgen (9,10) Fig. 19 kann die Bedienung
beliebing den arbeitsbereich des Fahrweges vom Tisch einstellen.

Der verstellbare Anschlag (9), der auf den Mikroschalter SQ 4 wirkt, unterbricht
die Tischbewegung bei Einfahren von der links Seiten. Der verstellbare Anschlag
(10), der auf den Mikroschalter SQ 1 wirkt, unterbricht die Tischbewegung bei
Einfahren von der rechten Seiten.

Verstellbare Anschléige in der Z-Achse:

Mit Hilfe der verstellbaren Anschlédge (22, 23) - Abb. 19 - kann die bediegung den
erforderliche Arbeitsbereich der Konsol-Verstellwege beliebig einstellen. Der
bewegliche Anschlag (23), der auf den Mikroschalter SQ 5 einwirkt, unterbricht
die Vorschubbewegung beim verfahren der Konsole nach oben. der Anschlag (21),
der auf den Mikroschalter SQ 2 einwirkt, unterbricht die Vorschubbewegung beim
Verfahren der Konsole nach unten.

Verstellbare Anschlige in der Y-Achse:

Mit den verstellbaren Anschldgen (2,3) - Abb. 12 - kann die Bedienung den
geforderten Arbeitsbereich der Spindelstock-Verstellwege einstellen.

Der bewegliche Anschlag (2), der auf den Mikroschalter SQ 6 einwirkt, unterbricht
die Zustellbewegung beim Verfihren des Spindelstockes nach riickwirts. Der auf
den Mikroschalter SQ 3 einwirkende Anschlag (3) unterbricht die
Vorschubbewegung des Spindelstockes nach vorn.,

Die verstellbaren Anschlége diirfen nicht zum genauen Anfahren von Positionen
benutzt werden, da das Uberfahren dieser Anschlége infolge der Trigheitsmasse
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verschiedene ist und von der Grosse der vorgewéhlten Vorschubgeschwindigkeit
abhéndig ist.

Das Wegfahren von den verstellbaren Anschlidgen wird mit Hilfe des maschinellen
Vorschubes durch Betétigung der Vorschubtaste der betreffenden Achse in der
umgekehrten Richtung ermoglicht, in der gegen den Anschlag aufgefahren wurde.
Beim Frisen mit Handvorschub in der X-,Y- oder Z-Achse wird mit Hilfe der
Mikroschalter SQ 8, SQ 9, SQ10 das Einschalten des Maschinenvorschubes
blockiert. Beim Aufspannen des Werkzeuges in die Maschinenspindel wird mit
dem Mikroschalter SQ7 das Anlassen des Spindelstockmotors blockiert.

3.4.5. Verteilung der Geriite im Schaltschrank

Die Verteilung der Geréte im Schaltschrank der Maschine geht aus Abb. 29 hervor.
Die Spezifikation der im Schaltschrank eingebauten Geriite ist im Kapitel 3.4.5.
enthalten.

3.4.6. Instandhaltung der elektrischen Ausriistung

Bei der Reinigung, Kontrolle oder bei etwaigen Reparaturen an der elektrischen
Einrichtung muss in voraus der Hauptschalter ausgeschaltet werden. Nach dem
Ausschalten des Hauptschalters bleiben die Zufithrungsklemmen des
Hauptschalters sowie die Klemmplatten der Zufiihrungskabel der Maschine unter
Spannung. Es ist darauf zuz achten, dass die Tiir des Schaltschrankes stets
geschlossen und desgleichen alle Abdeckungen und Deckel der elektrischen
Ausriistung geschlossen sind. Auf diese Weise wird das Eindringen von Staub und
fremden Gegensténden in die Funktionsrdume der elektrischen Ausriistung
verhindert.

Im Schaltschrank wird die Befestigung der Stromleiter in den Anschlussklemmen
gepriift. Das Innere der Geréte und des Schaltschrankes werden vom Staub
gereinigt. Erhthte Aufmerksamkeit muss der richtigen Befestigung der Schutzleiter
gewidmet werden (Farbige Kennzeichnung der

Isolierhiille "griingelb").

Sicherungen diirfen niemals repariert werden. Eine schadhafte Sicherung ist stets
gegen eine neue desselben Stromwertes auszuwechseln. Gerite, die an der
Friasmaschine installiert sind wie z.B. Druckknépfe, Mikroschalter,
elektromagnetische kupplungen und Bremsen (ausser den Asynchronmotoren)
erfordern keine Wartung. Sie sollen nur von Zeit zu Zeit gereinigt werden.

Die bei der Maschine benutzten Asynchronmotoren sind mit Wélzlagern versehen,
deren Fetfiillung eine Lebensdauer bis 6.000 Betriebsstunden hat. Das
Herstellerwerk empfiehlt, diese Fettfiillungen nach 1-bis 2-jéhrigem Betrieb (unter
Berticksrichtigung der Arbeitsumgebung der Maschine) auszuwechseln. Bevor das
frische Fett in die Lager eingefiillt wird, muss das alte Fett sorgfiltig entfernt und
das Lager mit Benzin ausgewaschen werden.
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Das Lagergefduse darf nur bis zu 2/3 des Lagerraumes mit Fett angefiillt werden,
da es sonst bei grosseren Fiillmengen zu einer unzuldssigen Erwidrmung des Lagers
kommen kénnte. Zum Schmieren der Wilzlager eignet sich am besten das
Schmierfett MOBIL Lithiumgrease "932.

Wihrend des Betriebes muss die richtige Arbeitsweise der Antriebsmotoren
liberwacht werden. Es muss insbesondere folgendes kontrolliert werden:

- ob die Maschine einen rubigen Lauf aufweist

- richtiges Festziehen der Anschluss- und Schutzklemmen der Motoren

- Abschmieren der Lager in den vorgeschriebenen Schmierintervallen

- sauberen Zustand der Maschine und der Arbeitsumgebung.

3.4.7. Behebung von geliufigen Storungen bei den elektrischen Einrichtungen

Bei Betriebsstérungen soll zuerst die Speisespannung, die Armeschutzsicherungen
sowie die Motoranlassers {iberpriift werden.

Bei Betitigung der Drucktaste "Spindel EIN" l&uft der Motor nicht an

- falls sich der Tisch, die Konsole oder der Spindelstock nicht in der Endstellung
befindet, d.h. nicht gegen den Endanschlag aufgefahren sind, wird die Spannung
zwischen Klemme 106 und 101 gemessen. Falls 110 V ~ gemessen wird und
festegestellt wird, dass der Kopf (9) - Abb. 14 - ausgeschaltet ist, wird die Spannung
zwischen Klemme 150 und 101 gemessen. Wenn keine Spannung vorhanden ist,
handelt es sich um einen fehlerhaften Mikroschalter SM 7.

Bei Betitigung einer der Druckkndpfe "Vorschub EIN" lduft die Maschine nicht an

- durch Abhorchen festellen, ob der Vorschubmotor lauft und richtige
Schaltstellung der am Vorschubkasten befindlichen Schalthebel priifen.
Wenn der Vorschubmotor nich anlduft, handelt es sich wahrscheinlich um
einen Defekt eines der Mikroschalter SM8, SM9 und SM10 (sie dienenzur
Blockierung des maschinellen Vorschubes beim Handvorschub). Sollte der
Vorschubmotor normal laufen, jedoch kein Vorschub erfolgen, ist die
Spannung zwischen Klemme 254 und 255 (24 V =) zu messen. Wenn keine
Spannung vorhalden ist, sind die Sicherungen FU 1 und FU 2 zu
kontrolieren.

Wenn die funktion der Spindelbremse ausfillt

- hohere Drehzahlen einstellen, damit der Wirkungsgrad der Bremse besser
erklennbar wird. Falls nach kurzem Zeitverlauf keine Bremswirkung eintritt,
ist das Zeitrelais KT 23 auf kiirzere Zeit einzustellen.
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Schmierung

- zur Sicherung einer guten Funktion der Maschine gehort die visuelle Kontrolle
der Olstandanzeiger bei der Schmierkreise. Der Schmierkreis der Konsole ist
elektrisch an den Antrieb der Vorschiibe gebunden. Bei Motor - oder
Schaltstérung erfolgt kein Vorschubstart. Der Schmierkreis des des
Spindelkasten ist elektrich an das Einschalten der Spindeldrehzahlen
gebunden. Wenn im Olschlauglas kein Oldurchfluss bemerkbar ist, muss die
Maschine sofort stillgesetzt und der Olstand im betreffenden Behélter
kontolliert werden. Im Falle, dass der Behdlter mit Ol gefiillt ist, ist die
Ursache des Fehlers eine machanische Stérung des Olaustritrohres oder des

Saugens der Pumpe.

3.4.8. Das Verzeichnis der schnell verschleissbaren Teile (verden vom
Hersteller nich geliefert)

1. Rohrsicherung 6,3 A F 2 Stiick
2. Rohrsicherung 4 A 1 Stiick
3. Rohrsicherung 2 A 4 Stiick
4. Schiitz EP1-CK0910F, Steuerspannung 110V, 50 Hz 1 Stiick
5. Zeitrelais 7PV2020-0AJ20, Steuerspannung
110V, 50 Hz, Zeitstaffelung 0,05-1 s 1 Stiick
6. Hilfsrelais 3TF2801-0BB4, Betitigungsspannung 24 V =, 1 Stiick
7. Modul B250C-25 1 Stiick
8. Diode KY 132/600 2 Stiick
9. Schalteinheit TI0Z111Z 1 Stiick
10. Schalteinheit T10Z10X 1 Stiick
11. Schalteinheit T10Z01Y 1 Stiick

3.4.9. Elektrisches Schaltbild (Stromlaufplan)

In den Abb. 32,33,34,35,36,37 sind die Schaltbilder und Stromlaufpléne der
Maschine veranschaulicht. Sie dienen zur Erlduterung der elektrischen Anschliisse
und Verschaltungen der Frasmaschine. Mir Riicksicht auf evtl. Anderungen in
Verlauf der Fertigung kénnen in manchen Fillen bestimmte Abweichungen
gegeniiber der wirklichen verschaltung der Maschine vorkommen. Das
tibereinstimmende Schaltbild wird in zweifacher Ausfithrung (im Deckel des
Schaltschranks) mit der Maschine geliefert.
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4. EINSTELLEN DES SPIELS IN DEN FUHRUNGSBAHNEN, ERSATZTEILE
4.1. EINSTELLEN DES SPIELS IN DEN FUHRUNGSBAHNEN

Der Spindelstock ist am Maschinensténder in einer prismatischen Fiihrungsbahn.
Die Konsole Wird am Maschinenstinder in einer senkrechten, flachen
Fihrungsbahn bewegt und der senkrechte Konsoltisch in einer kombinierten
flachen und prismatischen Fihrungsbahn. Das Einstellen des richtigen Spiels kann
durch Verstellen der Einstellkeile oder bei einer grosseren Abnutzung durch
Zupassen der Fithrungsleisten durchgefithrt werden. Die Anordung der
Einstellschrauben der Keile geht aus Abb. 39 hervor.

Einstellen des Spiels in der Spindelstockfiihrung (Abb. 39, 28)

Wenn bei den Fithrungsbahnen ein merkliches Spiel festgestellt wird, muss vorest
der Grossenwert durch Messung ermittelt werden. Gegen die Flanke des
Spindelsticks wird in waagerechter Richtung mit einer Kraft von ca. 1000 N
abwechselnd in beiden Richtungen eingewirkt. Eine Messuhr mit Teilung 0,01 mm
wird am Sténdergehduse am Ende der Fiihrungsbahn befestigt und der Fiihlstift
wird gegen die Flanke des Spindelstocks abgestutzt. Bei abwechselnder
Krafteinwirkung wird das Spiel an der Skala der Mess-uhr abgelesen.

Das Einstellen erfolgt mit Schraub (7) - Abb. 39.

Der Spindelstock muB in die hintere Position verstellt und die hintere Verkleidung

(4) abgenommen werden - sieche Bild 4d.

Durch die im riickwiértigen Abstreifer der prismatischen Fiihrung befindliche Offnung kann die
schraube gedreht werden. Durch Drehen der Schraube nach rechts wird das spiel in

der Fithrung um 0,01 mm verringert.

Spieleinstellung bei der senkrechten Konsolfithrung (Abb. 39, 17, 5)

Der obere Teil der teleskopischen Verkleidung (13) - Abb. 5 - wird von dem
Konsolgehduse getrennt. Die Verkleidung wird herabgelassen. Die Konsole wird
nach oben verfahren. Das Einstellen des Keils erfolgt mit Schraube (20) - Abb. 39,
17. Die Lage dieser schraube wird mit dem Einsatz (19) und der kleinen Schraube
(18) - Abb. 17 - gesichert, die geldst werden muss. Durch Drehen der Schraube
nach rechts wird das Spiel der Fiithrung verringert. Durch Verdrehung der Schraube
um einen Gewindegang (20) wird das Spiel um 0,01 mm verringert.

Das Einstellen des Spiels in den Fiithrungsleisten (16, 23) kann erst nach
Demontage der Leisten erfolgen. Die Fiihrungsleisten werden zu diesem Zweck
durch Schleifen oder Nachschben zugepasst. Diese Arbeit wird ers bei der
mittleren- oder Grundiiberholung durchgefiihrt. Es empfiehlt sich, diese Arbeiten
von einem Monteur der Herstellerwerkes durchfiihren zu lassen.
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Spieleinstellung bei der Lagerung des senkrechten Konsoltisches (Abb. 39, 15,
3)

Vom Maschinentisch sind die Randfldchen der teleskopischen Verkleidungen (15,
14) - Abb. 5 - zu trennen. Die Verkleidungen werden zu den Randfldchen der
Konsole gedriickt. Die Einstellschrauben (50) - Abb. 39 - sind zu lockern. Durch
Verdrehen der Schraube (43) nach rechts wird das Spiel in der Fiihrung verringert.
Nach Erzielen des geforderten Spiels wird die Lage des Einstellkeiles durch
Festziehen der Schraube (50) gesichert. Das Drehen der Schraube um 1
Gewindesteigung entspricht 0,01 mm. Die Spieleinstellung bie der Fiihrungsleiste
(48) - Abb. 15 - wird ebenfalls bei der mittleren - oder Grundiiberholung
durchgefiihrt.

Da &hnlich wie bei den senkrechten Leisten die Messeinrichtung demontiert
werden.

4.2. LAGERUBERSICHT

Baugruppe Stiickzahl Typ
Spindellagerung 1 6007/P6 CSN 02 4630
1 6010Z/P6 CSN 02 4640
4 6206/P6 CSN 02 4630
3 6305/P6 CSN 02 4630
2 6208/P6 CSN 02 4630
1 NN 3012K/P51 CSN 02 4700
1 NN 3009K/P51 CSN 02 4700
1 234 412 - SP (SKF,FAG)
1 K 25x30x20-3 Nadelkriinz INA
Werkzeugaufspannung von Hand: 1 51102 CSN 02 4730
Vorschubantrieb mittels Kette 2 6005 2RS CSN 02 4640
Vorschubkasten 2 6004 CSN 02 4630
1 6004 2RS CSN 02 4640
2 6005 CSN 02 4630
7 6006 CSN 02 4630
] 6008 CSN 02 4630
5 6204 CSN 02 4630
3 6205 CSN 02 4630
1 6205 CSN 02 4630
1 51102 CSN 02 4730
3 51109 CSN 02 4730
Handvorschiibe des Spindelstocks 2 6008 CSN 02 4630
Maschinentisch und senkrechte 4 6005 CSN 02 4630
Bewegungsmutter 1 6007 CSN 02 4630
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Ubersetzungen in der Konsole

Vertikal-Fraskopf

Schlagfraskopf

Vorrichtung zum Gesenkefrésen
Schnellaufende Pinole

Aufthiangung des senkrechten
Friaskopfes

Drehbarer Tisch

b MR Oo— BN RN N L —_ e

—_

BN — —

N N — =

—_
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6013
6206
7014
51114

6005
6007
6206
6004 2RS
6005 2RS
6007 2RS
6008 2RS
6205 2RS
51 207/P6

7207 TB/P5
7210TB/P6
NN 3010 K/P5

6001
6011
6020
6205
6205 2RS

6002 7
6006/P6
6007 T/P4
6009/P6
7008 TB/P4

CSN 02 4630
CSN 02 4630
CSN 02 4645
CSN 02 4730

CSN 02 4630
CSN 02 4630
CSN 02 4630
CSN 02 4640
CSN 02 4640
CSN 02 4640
CSN 02 4640
CSN 02 4640
CSN 02 4731

CSN 02 4645
CSN 02 4645
CSN 02 4700

CSN 02 4630
CSN 02 4630
CSN 02 4630
CSN 02 4630
CSN 02 4630

CSN 02 4640
CSN 02 4630
CSN 02 4630
CSN 02 4630
CSN 02 4645

K 7x10x10 - Nadelkridnz INA

51104
7206
6001

51 100

CSN 02 4730
CSN 02 4645
CSN 02 4630

CSN 02 4730



4.3. BESTELLUNG VON ERSATZTEILEN

In der Bedienungsanleitung der Maschine sind die notwendigen Weisungen fiir das
Bestellen von Ersatzteilen enthalten. In der Bestellung muss folgendes angefiihrt
werden:

- Stiickzahl

- Benennung

- Postitionsnummer

- Nummer der betr. Abbildung

Beispiel fiir die Bestellung:
1 Stiick - Kettenrad - Nr. 24 - Abb. 15

- Schraubenspindel des Quervorschubes (22) - Abb. 11 einschl. Mutter (4) - Abb.
11 - und Mutter (5) - Abb. 11.

- Schraubenspindel der vertikalvorschubes (1) - Abb. 15 einschliesslich Mutter (2)
- Abb. 15.

- Schraubenspindel des Waagerechtvorschub (1/Abb. 16/ einschliesslich Mutter
(13) - Abb. 17 und Mutter (10) - Abb. 17.

- Keilriemenpaar des Vorschubkastens: 1 Satz zu je 2 Stiick A-1060-13x8 CSN 02
3110 (6) Abb. 27.

- Duplex-Rollenkette 2x9, 525x5, 72 CSN 02 3311 2 (1) Abb. 26.

- Kohlerbiirsten DK 4 - 2 Stiick (27), Abb. 28

5.1. NORMALZUBEHOR
5.1.1. Beleuchtungskorper

Die Maschinenleuchte ist am oberen Teil des Spindelstockes befestigt. Der
Beleuchtungskd&rper ist mit Glithlampe Halogen 24V/35W Type G6.35 und wird von
einem Trenntrafo mit 24 V ~ Wechselstrom gespeist. Der Schalter ist direkt am
Beleutungskorper angeordnet. Beim Auswechseln der Glithlampe sind zuerst
Ampressring von der Stirn der Lampe, worauthin der Scheinwerfeinsatz geldst wird,
so daf} die Gliihlampe leicht ausgebaut werden kann.
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5.1.2. Kiihlanlage mit Kiihlmittelpumpe (Abb. 38)

Die Kiihlfltissigkeit wird in den Bearbeitungsraum mit Hilfe der Kiihlmittelpumpe
(8) befordert. Die Pumpe ist an der Grundplatte der Maschine im Inneren des
Sténders angeordnet. Der Kiihlfliissigkeitsbehalter ist ebenfalls in der Grundplatte
vorgesehen.

Zuginglich ist sie nach Abziehen vom Netz (10) .

Die Fliissigkeitsmenge kann mit einem Hand (3) der in einem Wiirfel (2) auf der oberen

Fldche des Spindelstockes eingeschraubt ist, geregelt werden. Im Verteilwiirtel ist zugleich
auch der flexible Schlauch (1) eingeschraubt, mit dem die Schneidemulsion beim Frissen an die
Bearbeitungsstelle zugefiihrt wird.

Die Betétigung der Pumpe ist im Kapitel 3.4.3. beschrieben.
Nachstehend werden die zur Bearbeitung von baustéhlen empfohlenen
schneidemulsionen angefiihrt:

1. Emulsionsdl D 18 - geméss ON 65 6813

2. Emulsin H - geméss ON 65 6814

Mischverhéltnis: 5% - ige wéssrige Losung
Hersteller: Benzina Praha

Bei Verwendung einer anderen Schneidfliissigkeit miissen die Weisungen des
Herstellers befolgt werden.

5.1.3. Fester Winkeltisch (Abb. 40)

Aufspannfldche mm 800 x 400
Anzahl der "T"-Nuten 8

Breite der "T"-Nuten mm 14 H8
Abstand der "T"-Nuten mm 50
Grosste Masse des Werkstiickes kg 300
Masse kg 140

Der Winkeltisch ist fiir geldufige Frédsarbeiten in waagerechter Lage sowie zum
Aufspannen des weiteren Zubehors (Drehtisch, Teilapparat) bestimmt,

Der Tisch kann beiderseitig auf den senkrechten Konsoltisch aufgespannt werden,
was die Ausnutzung des Versetzens der spannfldache des Tisches ermdglicht. Der
Tisch kann in beiden Lagen um den Abstand der "T"-Nuten hhenméssig
verschoben werden.

Der tisch wird durch Einsetsen zweiter Zentriersteine (1) in die Nuten des
senkrechten Konsoltisches und Festziehen von sechs Schrauben M 12 (2) mit
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Muttern (3) aufgespannt. Die Kiihlfliissigkeit wird vom Tisch in die auf der
Konsole befestigte Schale abgeleitet und von dort durch einen Schlauch in der
Behilter im Untersatz. Der feste Winkeltisch kann durch das Verdreck des
Arbeitsraumes nachgefiillt werden. Das Verdreck wird als Sonderzubehér geliefert.

5.1.4. Kompletter Werkzeugsatz

1 St Schliissel CSN -230611.0
1 St Koppelmaulschliissel 19/24 CSN -23 0611.2
1 St Maulschliissel 10 CSN - 23 0625.0
1 St Vierkantschlissel Grosse 12 CSN -23 0681.1
je 1 St. Stickschliissel Grosse 5,8,10 CSN - 23 0710.1
1 St. Hakenschliissel 75 - 80 CSN - 23 0730.0
1 St. Hakenschliissel 60 - 68 CSN -23 0730.0
1 St. Schmierpresse 80 CSN - 23 1454.2

1 St. Schraubenzieher 3,5 x 75
1 St. schraubenzieher 6,5 x 130

1 St. Biirste K 4 (2x)

Antimagnetische Fiihllehren 5
- Spannhiis] 40 x 3 CSN - 1481
- Reduzierdorn 40 x 3 PN 24 7211.2

5.2. SONDERZUBEHOR

Bemerkung:

Bei nachtriglicher Bestellung von Vertikalfrdskopf, Stosskopf oder Stiitzarm, ist es
unbedingt nétig, eine Indikation und ein Eingeiessen der Zentrierhiilsen durch
Epoxid 2100 durchzufiihren. Die Indikation und Eingiessen der Hiilsen sollte durch
einen Service- Monteur durchgefiihrt werden.

5.2.1. Aufhiingung des senkrechten Friskopfes (Abb. 41)

Die Authdngung des Vertikalkopfes erleichtert die Handhabung mit dem Kopf bei seiner
Aufspannung auf dem Frésspindelkopf und/oder bei seinem Ablegen an die Stinderseitenwand. Die
ganze Aufhéngung wird drehbar auf Lagern (11) auf dem Frésspindelkopfkérper gelagert. Die
Zugstange (8) wird im Korper der Aufhidngung (9) ebenfalls auf Lagern (15,18) wilzgelagert. Die
Zugstangenbewegung wird mit einem Anschlagstift (21) begrenzt.

Abkippen des Kopfes an die Stiinderseitenwand
Aus der Spindelhéhlung nehmen wir das Werkzeug heraus. Die ausschliebbare Pinole muf
eingeschoben sein. Wir kontrollieren, ob der Zapfen (1)auf der Kopfzwischenplatte in der

Zugstande (8) der Aufhéngung richtig gehalten wird. Die Lagerhiilse (4) des Lagers (3) mul3
in die Aussparung der Zugstange (8) eingeschoben und die Mutter (2) festgezogen werden.
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ACHTUNG'!

Diese Bedienung ist sehr wichtig.

Der Spindelstock wird in die hintere Position verschoben. Dann sind die 4 Schrauben (3)

Bild 42 aus der Senkrechtkopf-Zwischenplatte herauszuschrauben. Die Zwischenplatte (2)
bewegt sich selbst mittels Federn (10) etwa 3 mm von der Spindelstockstirn ab. Der Kopf

wird zur Stdnderseite geschwenkt und zur Platte (19) Bild 41 herangezogen. Die unteren
beiden Schrauben (3) Bild 42 werden in die Zwischenplatte (19) Bild 41 eingeschraubt.

Damit ist der Senkrechtfridskopf zur Standerwand befestigt.

Danach ist der Bolzen (1) der Zwischenplatte von der Zugstange (8) zu l16sen, sonst kime

es beim Verstellen des Spindelstocks zu Beschédigung des Gehénges.

Das Trennen erfolgt durch Losen der Mutter (2). Die Feder (5) hebt die Buchse (4) und das
Lager (3) an. Nach Losen der kleinen Schraube (20) kann die Zugstange (8) aus dem

Bolzen (1) herausgezogen werden. Die geldste Zugstange wird zum Bolzen (13) gedreht, die
Aussparung in der Zugstange (8) auf den Bolzen geschoben und mit der Schraube (20) befestigt.
Auf umgekehrte Weise wird beim Aufsetzen des Senkrechtfraskopfes auf die Spindelstockstirn
vorgegangen.

5.2.2. Senkrechter drehbarer Friskopf mit Zwischenplatte (Abb. 42)

Kegelbohrung der Spindel ISO 40
Pinolenhub mm 100
Andrehwinkel um die waagerechte Achse + 90°
Spindeldrehzahl min.” 63-3150
Masse (ohne Zwischenplatte) kg 52
Mase der Zwischenplatte kg 19

Der senkrechte Fraskopf wird zum Frisen, Bohren und Aufbohren bei senkrechter
und schréger Spindelachsenldge verwendet. Hilfmasig kann der Sternbohrkopf
unter Verwendung des manuellen Pinolenausschubs benutzt werden.

Der senkrechte Fréskopf ist dauernd an der Frasmaschine angeordnet. Er ist mittels
sechs Schrauben M 12 (1) an der Zwischenplatte (2) befestigt, mit deren Hilfe er
mittels vier Schrauben M 16 (3) in der Arbeitslage befestigt wird. Abeim
Aufspannen des Fréskopfes in die Arbeitsstellung ist folgenderweise vorzugehen:
Der Fraskopf wird in der Aufhdngung in die Endlage verschoben ung bis zum
Anschlag vor die Stirnfliche des Spindelstockes gedreht. Durch Druckeinwirkung
in Richtung zum Spindelstock wird der Friaskopf mit der Zwischenplatte gegen die
Zentrierstiffe (70) - Abb. 7 - und auf die genutete Antriebswelle (34) - Abb. 7 -
geschoben. Wenn der Fréaskopf nicht einngeschoben werden kann, wird die
senkrechtes Spindel (4) von Hand verdreht, damit das Einrasten der genuteten
Radnabe (5) in die Nutwelle erleichtert wird. Die Zwischenplatte wird mit Hilfe
der vier Schrauben (3) befestigt.

Der Fréskopf kann in der senkrechten Lage auf zweierlei Weise ausgerichtet
werden. Zum schnellen Ausrichten des Friskopfes dient die einstellbare
Anschlagschraube (6), gegen die der Anschlagstift (7) nach Verdrehen des
Fraskopfes nach vorheriger Lockrerung der Schrauben (1) und (8) leicht
angedrickt wiird. Daraufhin wird der Fraskopf mit sechs Schrauben (1) geklemmt.
Das Elnstellen des Anschlages wird nach dem Lockern der Schraube (9)
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vorgenommen.

Zur genauen Einstellung muss ein Kontrolldorn benutzt werden und ein Indikator.
Das Ankippen des Frasdorns um die waagerechte Achse kann nach Losen der
Schrauben (1) und (8) erfolgen. Beim Andrehen des Fraskopfes in Richtung zur
Anschlagschraube (6) muss der Anschlagstift (7) eingedriickt werden.

Der Fréskopf ist mit einer ausschiebbaren Pinole (11) versehen. Das Ausschieben der Pinole erfolgt
mit einem dreiarmigen Hebel (12). Die Pinole wird wieder selbstiitig auf Einwirkung einer
Riickstellfeder (13) eingeschoben. Das Festklemmen der Pinole geschieht mit dem Hebel (14). Die
Ausschubgrdsse der Pinole wird an der Mefluhr (15) abgelesen, die nach Losen der Kleinen
Schraube (16) eingestellt werden kann.

ACHTUNG !!!
Bohren mittels Ausschubs der Pinole (Schnellpinole) stellt nur eine Hilsfunktion dar
und es wird nich emfohlen, dieses Arbeitsverfahren langfristig zu benutzen. Der
Hauptgrund befindet, ist es das Bohren sowie Frissen an unzuginglichen zwischen
der Pinole (bzw. Schnellpinole) und dem Sternkopfkdrper gewihlt.
Es kann darum passieren, daf3 es bei einer langfristigeren Verwendung der Pinole
(bzw. Schnellpinole) beim Bohren mit hoherer Drehzahl zur Spielverminderung
oder sogar zur Entstehung des iibermasses infolge Wirme und danach zu
Schwierigkeiten beim Ein- und Ausschub der Pinole (bzw. Schnellpinole) kommt.
Das Auswechseln der Pinolen erfolgt folgenderweise:
Durch Drehen des Hebels (12) wird die Pinole in die maximale Arbeitsstellung
ausgeschoben. Daraufhin wird der Sicherungsbolzen (17) ungefihr um 2 mm
herausgezogen und durch Verdrehen des Hebels (12) die Pinole in die zweite
Stellung herausgeschoben. Auf diese Weise wird die Pinole aus dem Eingriff mit
dem Ritzelrad (18) gebracht. Um den Riickzung des Hebels auf Einwirkung der
Riickstellfeder zu verhindern, ist das Ritzelrad (18) mit einer Mutter (19) zu
sichern. Die Sicherungsbolzen (17) wird ganz herausgezogen und die Pinole kann
ausgeschoben werden. Auf dieselbe Weise wird in der umgekehrten Reihenfolge
die Schnellaufpinole aufgeschoben.
Beim Auswechseln der Pinole muss auf Sauberkeit geachtet und die Pinole leicht
mit Ol bestrichen werden.

Anmerkung:

Die Pinolen sind klassiert und mit "A" und "B" gekannzeichnet. Es miissen fiir
einen und denselben Fréskopf iibereinstimmend gekenzeichnete Pinolen bestellt
werden. Die Spindel (4) ist in einem zweireihigen Zylinderrollenlager mit
konischer Innebbohrung NN 3010K (20) ohne Aussenlaufring und in zwei
Tonnenlagern 7207 TB (21) gelagert. Der Antrieb erfolgt mit einem Paar
Kegelrader Spiromatic (5) und (22).

Die Kegelrdder sind im Einsatz gehirtet.
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Einstellen des Radial- und Axialspiels der Lager der senkrechten Spindel

Vorgeschriebenes Spiel: Radialspiel 0,001 + 0,003 mm
Axialspiel 0,002 + 0,005 mm

Das Einstellen des Spiels erfolgt im Herstellerwerk. Sofern das Spiel infolge von
Verschleiss vergrdssert wird, kann das bestehende Spiel folgenderweise festgestellt
und eingestellt werden:

Einstellen des Radial

Zuerst wird das Radialspiel des Lagers festgestellt. Das Messen des Radialspiels

erfolgt in Werkstattbedingungen am genauesten (bei Vernachldssigung der

Entfernung des Lagers vom zylindrischen Spiendelende - Dia 88,882)

folgenderweise: Das Messen soll womdglich mit in waagerechte Lage angedrehtem

Fraskopf durchgefiihrt werden. An die Stirnfléche des Fraskopfes wird ein Halter

mit einer Messuhr mit Genauigkeit 0,001 mm befestigt. Der Fiihlstift wird gegen

das zilindrische Ende der Spindel eingestellt. In die Spindel wird ein Hilfsdorn

befestigt, der in senkrechter Richtung mit einer Kraft von 200 N belastet
wird. Gegen diese Kraft wird mit der Kraft P entgegengewirkt, am besten tiber ein Dynamometer.
Die Kraft wird um jeweils 25 N bis zum Endwert von 300 N erhéht. Die Messwerte werden in eine
grafische Darstellung eingetragen. Auf die eine Achse wird die Kraft P und auf die andere die an der
Messuhr abgelesenen abweichenden Werte aufgetragen. Im Schaubild erscheint der Sprung n. der das
Spindelspiel in radialer Richtung anzeigt, das vom Pinolenspiel im Gehiuse beeinflusst wird.

Dieselbe Messung wird das zweite Mal durchgefiihrt bis auf den Unterschied, dass

der Fiihlstift der Messuhr an der Pinole angesetzt wird (Dia 90).

Die gemessenen Werte werden abermals in die grafische Darstellung aufgetragen,

am besten in dieselbe wie bei der ersten Messung, damit der Einfluss des

Pinolenspiels im Gehduse abgelesen werden kann.

Mit Hilfe des Konizitétswertes der Lagerbohrung 1 : 12 wird der Wert berechnet,

um den der Ring (23) abgeschliffen werden muss. Das Berechnungsverfahren ist

dasselbe wie der waagerechten Spindel.

Einstellen des Axialspiels

Das Axialspiel wird auf analoge Weise wie das Radialspiel festgestellt. Der
Fraskopf wird in die senkrechte Lage verdreht und der Fihlstift wird gegen die
Stirnfldche der Spindel angesetzt. Die Krafteinwirkung soll in der Spindelachse
erfolgen. Das gemessene Spiel gibt uns nach Abziehen des empfohlenen Spiels den
ungefdhren Wert an, um den die Mutter (24) mit Gewindesteigung 1,5 mm
nachgezogen werden muss.

Das Einstellen vom Spiel in der Spindel kann nur ein erfahrener Fachmann
durchfithren.
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Aufspannen der Werkzeuge

Der Vorgang beim Aufspannen der Werkzeuge ist derselbe wie beim Aufspannen
der Werkzeuge in die waagerechte Spindel, das im Kapitel 3.1.5. beschreiben
wurde.

Schmierung

Der senkrechte Fraskopf wird mit Olfiillung OH-HM 68 geschmiert, das eine
kinematische Viskositit von 34.10°m®. s”' bei Temperatur 50°C hat. Das
Einfiillen des Ols erfolgt in vertikaler Lage durch die Einfiill6ffnung nach
Entfernen des Gewindestopfens (25) so lange, bis der Olspiegel in die Mitte des
Olstandzeigers (26) reicht. Das Ablassen der Olfiillung geschieht durch dieselbe
Offnung in waagerechter Lage des Friskopfes. Der Olwechsel wird nach 2000
Betriebsstunden oder nach 1 Jahr durchgefiihrt. Die Lager der Spindellagerung in
der Pinole werden mit Fett KLUBER - Isoflex LDS 18 Spec. A geschmiert.

Die Fettfiillung soll nach 3 bis 5 Jahren erneuert werden, u.z.w. in Abhéngigkeit
von der Belastung und Laufzeit.

5.2.3. Schnellaufpinole (Abb. 43)

Kegeléffnung der Spindel ISO 30
Pinolenhub mm 100
Spindeldrehzahl min’ 200-8000
Masse kg 9

Die Schnellaufende Pinole kann nur bis zu einer Drehzahl der horizontalen Spindel
von 2500 min"' verwendet werden. Das Betrieben der schnellaufenden Pinole bei
der Drehzahl der horizontalen Spindel von 3150 min™ ist nicht zuléssig.

Die Schnellaufpinole kann auch in Verbindung mit dem senkrechten Fraskopf
benutzt werden. Die dient zur Beschleunigung der Spindeldrehzahl im Verhéltnis
1:+:3.15.

Die Schnellaufpinole wird zur spannabhebenden Bearbeitung von Werkzeugen
kleiner Abmessungen und zur Bearbeitung leicht bearbeitbarer Werkstoffe
verwendet. Sie kann auch beim Schleifen benutzt werden.

Die Spindel ist in Schragkugellagern 7008 TB (1) und in Kugellager 6007 T (2)
gelagert.

Die Drehzahlbeschleunigung erfolgt mit einem Planetengetriebe.

Einstellen des Axial- und Radialspiels der Spindellager.

Die Einstellung des Axial- und Radialspiels wird bei den vorderen Lagern (1)
vorgenommen. Das Spiel wird in axialer Richtung auf 0,002 - 0,004 mm
eingestellt. Das Messen wird auf dieselbe Weise wie beim senkrechten Fréiskopf
durchgefiihrt. Der Spielausgleich wird mit der Nachstellmutter (15) durchgefiihrt.
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Aufspannen der Werkzeuge

Die Spindelaushdhlung erméglicht die Spannung mit Spannzangen ISO 30,
Durchmesser 1-16 mm, die Spannzange wird mit der Schraube (4) tiber die Welle
(5) geschlossen. Die Spannzangen ISO 30 sind mit der Schnellpinole zu bestellen.
Die Welle (5) muss beim Spannen der Werkzeuge durch Druck mit Schraube (4) in
Eingriff gebracht werden.

Schmierung
Das Planetengetriebe und die Lager werden mit Schmierfett Shell Alvania R 3

geschmiert, das nach 2000 Betriebsstunden ausgewechselt werden muss.

5.2.4. Schlagfriskopf mit Zwischenplatte (Abb. 44)

Gleitstiickhub mm 0-100
Anzahl der Doppelhiibe min’! 16 - 200
Stufenzahl 12
Andrehung um die waagerechte

Achse +90°
Abmessungen des Messerhalters mm 25225
Masse (ohne Zwischenplatte) kg 44
Masse der Zwischenplatte kg 18

Dieses Schnitwerkzeug wird zur spannabhebenden Bearbeitung mit einer
bestimmten Neigung verwendet. Der Schlagfroskopf wird mit sechs Schrauben M
12 (1) an der Zwischenplatte (2) befestigt, mit deren Hilfe er mittels vier
Schrauben M 16 (3) in der Arbeitslage fixiert wird. Zur Handhabung befindet sich
im oberen Teil des Friskopfes eine Osenschraube (4) zum Aufhéngen.

Das Einstellen des Schlagfriskopfes in der Vertikallage und sein Ankippen um die
waagerechte Achse wird auf dieselbe Weise wie beim senkrechten Friskopf
vorgenommen. Die geforderte Anzahl von Doppelhiiben wird durch Schalten

der Drehzahlen der Spindel nach dem Schid (5) auf dem Stossel des Abwilzkopfes
gewihlt.

ACHTUNG!

Es muss die Drehzahlbegrenzung max. 800 min™ eingehalten werden. Die
Hublédnge des Gleitstiickes (6) wird in der unteren Endlage des Gleitstiickes
eingestellt. Durch eine Offnung im Gleitstiick (Schieber) wird die Klemmschraube
(7) am Pleuelbolzen (8) gelockert, worauthin der geforderte Hub mit Schraube (9)
eingestellt wird. Klemmschraube (7) wird dann wieder festgezogen. Die Hubgrosse
wird an der Skala (10) abgelesen.

Der Antrieb des Gleistlickes erfolgt mit einem Planetengetriebe und einem
Kurbelmechanismus. Sémtliche Ubersetzungen und Bolzen sind in Wilzlagern
gelagert.

Das Gleistiick wird in prismatischen Fithrungen gefiihrt.
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Spieleinstellung in der Gleitstiickfiithrung

Die Einstellung von Spiel wird nach L&sen von drei Schrauben M 10 (11) der
rechten Leiste (12) durchgefiihrt. Nach Ausschrauben von drei
Sicherungsschrauben M8 (13) kann das Spiel durch Anziehen der drei Schrauben
M8 (14) eingestellt werden. Nach dem Einstellen des Spiels werden die Schrauben
(14) gesichert Schrauben (11) wieder festgezogen.

Werkzeugspannung

Die Werkzeuge werden in einem Messerhalter (15) mit Hilfe von drei Schraubem
M 12 (16) aufgespannt. Der Messerhalter kann im Bereich von 0 - 360°um jeweils
45° gedreht werden. Das Andrehen kann nach Lockerung der Spannschraube (17)
erfolgen.

Der Messerhalter wird aus dem Schlitz fiir das Gleistiick (18) herausgeschoben, der
Hlater um den geforderten Winkel verdreht, der im Einschnitt des Gleitstiickes
abgelesen wird. Nach Einstellung der geforderten Lage ist die Schraube wieder
festzuziehen.

Schmierung

Das Planetengetriebe wird mit OH-HM 68 geschmiert, das bei 50°C eine
kinematische Viskositit von 34,10".s"aufweist. Das Fiillen erfolgt in senkrechter
Lage des Friskopfes nach Ausschrauben zweier Schrauben (19). Das Ol wird durch
die obere Einfiillsffnung so lange eingefiillt, bis es aus der unteren Offnung
auszufliessen beginnt. Das Entleeren wird auf die Weise durchgefiihrt, dass eine
der Schrauben in die tiefste Stellung verstellt wird, woraufhin beide Schrauben
ausgeschraubt werden. Das Schmierd] wird nach etwa 2000 Betriebsstunden oder
nach 1 Jahr betrieb ausgewechselt. Die Lagerung des Pleuelzapfens (8) sowie des
Bolzens des Gleistiickes (Schieberbolzens) (20) erfolgt in Kugellagern mit
langzeitiger Schmierfettfiillung.

Die Gleitstiickfithrung wird mittels zweier Schmierstopfen (8) gemiss CSN 02
7450 (21) mit O MOGUL GLISON 100 einmal je Arbeitsschicht (nach 8
Betriebsstunden) geschmiert.

5.2.5. Stiitzarm (Abb. 45)

Grosster Durchmesser des Werkzeuges mm 200
Grosste Arbeitsldnge des Dornes mm 400
Masse kg 38

Der Stiitzarm (Gegenhalter) dient zur Bearbeitung von Werkstiicken, wenn das
Werkzeug auf einem langen Frisdorn it CSN 24 1431 aufgespannt ist.
Der Stiitzarm wird mit vier Schraubem M 16 (1) unmittelbar gegen die Stirnfldche
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des Spindelstockes in die Arbeitslage aufgespannt. Zur Handhabung des
Stiitzarmes ist im oberen Teil eine Osenschraube (2) vorgesehen. Das
Stiitzarmlager (3) kann in einer prismatischen Fithrung verschoben werden und
wird mit Mutter M 12 (4) geklemmt.

Spannen von langen Frosspindeln

Zuerst ist die Klemmutter (4) zu lockern und das Stiitzarmlager (3) so
herauszuschieben, dass der lange Frosdorn in die kegelige Offnung der
waagerechten Spindel eingefiihrt werden kann. Der Dorn wird in der
Spindelbohrung geklemmt und auf den Dorn wird der Spreizring CSN 24 1438,
Passfeder CSN 02 2564, das Werkzeug, je nach Bedarf die Spreizringe CSN 24
1436 und die Fiihrungshiilse CSN 24 1435 aufgeschoben. Das Génze wird mit
Mutter CSN 24 1437 zusammengezogen. Anschliessend wird das Stiitzarmlager
(3) auf die Fiihrungshiilse aufgesetzt und mit Mutter (4) geklemmt.

Schmierung
Die Lagerung des langen Frasdornes im Stlitzarmlager wird mit dem

Schmierstopfen 6 CSN 02 7450 (5) mit O] MOGUL GLISON 100 nach jeden 4
Betriebsstunden geschmiert.

5.2.6. Kipptisch (Abb. 46)

Spannfldche des Tisches mm 320x600
Anzahl der "T"-Nuten 6

Breite der "T"-Nuten mm 14H8
Abstand der "T"-Nuten mm 50
Kippen

- um die querverlaufende waagerechte Achse A0

- um die ldngsverleufende waagerechte Achse £30°
- um die senkrechte Achse £300°
Masse kg 130

Der Kipptisch ist zum Fréssen von Bestandteilen mit einer bestimmten Neigung
und zum Aufspannen zusiétzlichen Zubehors (Drehtisch, Teilapparat, Einrichtung
zum Frésen von Patrizen und Presstempeln) bestimmt.

Das Spannen erfolgt durch Einsetzen von zwel Zentriersteinen (1) in die
Fiihrungsnuten des senkrechten Konsoltisches und durch Festziehen von vier
Schrauben M 12 (2) mit Muttern (3) und Schraube M 12 (4) mit Mutter.

Der Tisch kann in drei Richtungen gekippt und in der eingestellten Lage fixiert
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werden. Das Ankippen wird nach den betreffenden Skalen vorgenommen. Falls
eine genaue Lage Arbeitsflache des Tisches gefordert wird, wird in die
waagerechte Spindel eine Messuhr aufgespannt und die Lage des Tisches nach
einem genauen Anreisswinkel, Winkelmesser oder Sinuslineal eingestellt.

Die Lageneinstellung in allen Richtungen wird nach dem Lésen der
Arretierschrauben (5) mit Muttern (6) durchgefiihrt. Beim Kippen um die
waagerechte Achse quer miissen ausserdem noch die Schraube (4) mit der
betreffenden Mutter gelockert werden.

5.2.7. Einrichtung zum Friisen von Pressstempeln (Abb. 47)

Aufspannflédche mm 160x160
Spanngewinde M 10
Verstellange in beiden Achsen mm + 40
Einstellgenauigkeit mm £0.01
Konizitit des Spannflansches ISO 40
Masse

- einschleisslich Grundplatte kg 28

- mit Spannflasch kg 20

Die Einrichtung zum Frésen von Pressstemplen ermoglicht die genaue und
okonomische Erzeugung von Pressstemplen bei Vewendung von geléufigen
Werkzeugen.

Sie wird in Verbindung mit dem Drehtisch oder dem Teilapparat verwendet. Auf
die Arbeitsplatte des Drehtisches wird mit einer Grundplatte (1), mit vier
Schrauben M 12 mit Muttern und Zentrierungsbolzen (3) gespannt. In den
kegeligen Horlraum der Spindel des Teilungsgerétes wird es mit Hilfe von Flansch
(4) mit einem ISO 40 Kegel gespannt, der zu dem Gerit an Stelle der Grundplatte
mit drei Schrauben M8 (5) gespannt wird. Die Lageneinstellung wird mit Hilfe von
Préazisionsvorschubschrauben (6) mit Anzeigen (7) durchgefiihrt. An den Seiten der
Supporte befinden sich Masstéibe (8) mit Nonius (9). Der Nonius kann nach Lésen
der Schraube (10) in die Gewlinschte Lage verstellt werden. Das Klemmen der
Supporte in der betrefenden Lage erfolgt mit der Klemmschraube (11). Die
Supporte werden in prismatischen Fithrungen gefiihrt.

Einstellung des Spiels bei den prismatischen Fiihrungen
Nach Losen von zwei Muttern M 6 (12) kann das Spiel durch Anichen von zwei
Schrauben M 6 (13) eingestellt werden. Nach erfolgter Spieleinstellung sind die

Schrauben wieder zu sichern. Beim Festziehen der Muttern (12) miissen die
Schrauben (13) gegen Verdrehen gesichert werden.
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Spieleinstellung bei den Bewegungsschrauben

Das Spil wird mit Hilfe der Schrauben M 6 in den Muttern (14) und (15)
eingestellt. Zuerst werden die zwei Schrauben (16) gelockert und mit Schraube
(17) wird durch Einschrauben das Spiel vergrossert oder durch Ausschrauben das
Spiel verringert. Nach dem Einstellen sind die Schrauben (16) wieder festzuziehen.

Aufspannen des Werkstiickes

Zum Aufspannen des Werkstiickes befinden sich am Tisch der Friseinrichtung
zwolf Gewinde M 10, die in drei konzertrischen Kreisen verteilt sind.

5.2.8. Drehtisch (Abb. 48)

Aufspannfléche des Tisches mm Dia 380
Anzahl der "T"-Nuten 8

Breite der "T"-Tuten mm 14 H8
Drehbewegung um die senkrechte

Achse (indirekte Teilung) 360°
Direkte Teilung 360°zu jeweils 15°
Masse kg 58

Der Drehtisch ist zum direkten oder indirekten Teilen, bzw. zum steitigen
Verdrehen des Tisches nach der Skala oder dem Zifferblatt bestimmt. Er dient
zugleich auch zum Aufspannen der Einrichtung zum Frésen von Pressstempeln.
Er wird auf den senkrechten Konsoltisch, den Winkeltisch, gut auf den Kiptisch
aufgespannt, vobei die Arbeitsfléche parallel oder senkrecht zum Tisch verlduft.
Zur Erleichterung der Handhabung kénnen in zwei Nuten zwei Osen (1) befestigt
werden, die ein Authédngen des Drehtisches am Kranhaken ermdglichen.

Mit der Arbeitsflache parallel zum Tisch wird der Drehtisch durch Einfithren
zweier Zentriersteine (2) in die Nuten des Tisches und Festziehen von vier
Schrauben M 12 (3) mit Muttern (4) aufgespannt. Das Aufspannen senkrecht zum
Tisch erfolgt mit drei Schrauben M 12 (3) und Muttern (4).

Direkte Teilung

Durch Lockerung des Hebels (5) und Herausziehen des Schnappers (6) wird der
Tisch gelost. Nach Lockerung der Schraube (7) wird Scheibe (8) oder die
Teilscheibe (9) nach rechts verdreht, so dass die Welle mit Schnecke (10) mit dem
Rad (11) ausser Eingriff gebracht werden. Nun kann der Tisch in jede beliebige
Stellung nach der Skala am Umfang des Tisches frei gedreht werden oder er kann
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zu jeweils 15°nach der Einschnitten im Teilkreis (12), in die der Schnappstift (6)
eingeschoben wird, verdreht werden. In der geforderten Lage wird der Tisch mit
Hebel (5) gesichert.

Indirekte Teilung

Bei der indirekten Teilung wird die Schnecke (10) mit dem Rad (11) wieder in
Eingriff gebracht, worauf die Schraube (7) angezogen wird. Hebel (5) bleibt
gelockert und der Schnappstift (6) in hersusgezogener Stellung. Nach der
Zahlentafel der Machine wird die Acheibe (9) mit der zweckentsprechenden
Lochzahl gewihlt, woraufhin nach Losen der Mutter (13) der Schnappstift (14) in
die betreffende Offnung des vorgewihlten Lochkreises einrastet.

Einer der Federstifte (15) oder (16) wird zum Schnapper verstellt und der andere
wird um die betreffende Anzahl Lother verschoben. In jeder Stellung ist der Tisch
mit dem Hebel (5) zu sichern.

Teilung nach der Nummerscheibe

Nach dem lockern der Mutter (13) ist der Hebel (17) und der Teilkreis (9)
abzubauen. Auf den Flansch der Exzenterbiichse (18) setzen wir die Scheibe (8)
auf und befestigen sie mit der Mutter (24).

Auf die Welle (10) setzen wir die Achliisselliste (19) und den Hebel (17) auf.
Beide Teile sichern wir mit der Mutter (13).

Die Andrewherte werden an der Nemmerscheibe und an der Skala am Umfang des
Tisches abgelesen.

Schmierung

Das Schmieren der Schneckenradiibersetzung erfolgt aus dem Olbehélter mit OL
MOGUL GLISON 100. Die Olfiillung kann nach Ausschrauben des
Loeinfiillstopfens (47) - Abb. 48 - aufgefiillt werden.
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Anzahl Tabelle fur den Teilvorgang mit dem Drehtisch
Teils-
triche| ganze Teilweise Umdrehungen der Kurbel
2 45
3 30
4 B8 17/34 19/38|21/42|23/46|18/36(20/40|29/58
B 18
6 15
7 12 36/42
8 ) 9/36(10/30
9 10
10 S
15 8 6/33
12 7 17/34 19/38(21/42|23/46|18/36|20,/40|29/58
s 6 36/49
14 6 18/42
15 6
16 5 25/40
17 5 10/34
18 5
19 4 28/38
20 4 17/34 19/38(21/42|23/46|18/36|20/40 29/58
21 4 12/42
22 4 3/33
23 3 42/46
24 3 27/36(30/40
25 3 34/40
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Anzahl Tabelle flir den Teilvorgang mit dem Drehtisch
Teils-
triche| ganze Teilweise Umdrehungen der Kurbel
26 3 18/39
27 3 9/27 11/33(13/39|14/42|12/36
28 3 9/42
29 3 6/58
30 3
31 2 28/31
33 2 24/33
34 2 22/34
35 2 24 /42
36 2 17/34 19/38(21/42|23/46|18/36|20/40|29/58
37 2 16 /37
38 2 14/38
39 2 12/39
40 2 9/36(10/40
41 2 8/41
42 2 6/42
43 2 4/43
45 2
46 1 44 /46
48 1 35/40
50 i 32/40
51 i 26/34
54 1 18/27 22/33|26/39|28/42(24/36
55 1 21/33

77



Angahl Tabelle flr den Teilvorgang mit dem Drehtisch
Eiiii; ganze Teilweise Umdrehungen der Kurbel
57 1 22/38
58 1 32/58
60 i 17/34 19/38121/42|23/46|18/36(20/40|29/58
62 1 17/31
63 1 18/42
65 1 15/39
66 i 127553
68 1 11/34
69 1 : 14/46
70 1 12/42
72 1 9/36110/40
74 1 ' 8/37
75 1 8/40
76 i 7/38
78 1 6/39
80 L 5/40
81 1 4/36
82 i 4/41
84 1 . 3/42
85 3 2/34
86 1 2/43
87 1 2/58
90 1
92 - 45/46
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An;ahl Tabelle fir den Teilvorgang mit dem Drehtisch
ziiiié ganze Teilweise Umdrehungen der Kurbel
93 - 30/31
95 - 36/38
99 - 30/33
100 - 36,/40
120 - 27/36(30/40
150 - 24 /40
180 - 17/34 19/38|21/42|23/46|18/36(20/4029/58
‘ 200 - 18/40
-240 - 15/40
270 - 9/27 11/33{13/39|14/42|12/36
'300 - 12/40
330 - 9/33
360 - 9/36|10/40

79



5.2.9. Teilapparat (Abb. 49)

Kegelige Bohrung der Spindel ISO 40

Grosster Abstand der Spitzen mm 375

Spitzenhche mm 100

Andrehwinkel

- um die waagerechte Achse quer +90°

- um die waagerechte Achse langs - zur Maschine 3%
von der Maschine 10°

Masse kg 55

Das Teilungsgerit ist fiir die direkte sowie indirekte Teilung oder fiir die
Stufenlose verstellung nach Skala bestimmt. Er wird auf den senkrechten
Konsoltisch, Winkeltisch oder Kupptisch aufgespannt.

Die Werkstiicke kénnen in Spannzangen oder Spannfuttern fliegend aufgespannt
oder zwischen Spitzen bei Verwendung eines langen Stiitzarmes (Gegenhalters) (1)
und eins verstellbaren Reitstockes befestigt werden. Es kann sowohl die direkte als
auch indirekte Teilung angewendet werden. Bei der direkten Teilung muss die
Schnecks ausser Eingriff gebracht werden. Das wird durch Lockern der Schraube
(2) und Verdrehen der Hiilse mit der Teilscheibe (3) bis zum Anschlag
durchgefiihrt.

Durch Herausziehen und Anderen des Drehkopfes (4) wird der Schnapper der
direkten Teilung herausgeschoben und gesichert. Hebel (5) lidsen und versuchen,
ob die Spindel von Hand gedreht werden kann. Wenn das Andrehen der
exzentischen Hiilse richtig erfolgte, kann die Spindel von Hand gedreht werden
und es muss lediglich die Hiilse durch Anziehen der Schraube (2) in dieser
Stellung gesichert werden. Es kann nun nach dem Riickstellen des Schnappers mit
Drehkopf (4) die mit 24 Einschnitten versehene Teilscheibe zur direkten Teilung
benutzt werden.

Nach jeder Teilung muss die Spindel durch Festziehen des kleinen Hebels (5)
gesichert werden. Bei der indirekten Teilung wird abermals der kleine Hebel (5)
und die Schraube (2) geldst, worauf das Schneckenradpaar durch Verdrehen der
exzentrischen Hiilse oder evlt. Drehung der Spindel wieder in Eingriff gebracht
wird.

Nach dem Festziehen der Schraube (2) wird die mit der geforderten Lochzahl
versehene Teilscheibe aufgesetzt. Zu diesem Zweck muss Mutter (6) abgeschraubt,
Kurbel (7) abgenommen und die Federscheibe und beide Federstiffe entfernt
werden.

Anschliessend wird die Teilscheibe ausgewechselt (sofern die erforderliche
Lochzahl oder deren Vielfaches bie der Lochscheibe nicht vorhanden ist), die
Federstife, Federscheibe, Kurbel (7) aufgesetzt und Mutter (6) wieder festgezogen.
Vor dem Teilvorgang ist die Kurbel (7) zu verdrehen, bis der Raststift (8) in
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betreffenden Loch der Lochscheibe einrastet. Zur Vereinfachung des weiteren
Teilvorganges wird der eine Federstift zum Schnapper verschoben und der andere
von ihm um die erforderliche Lochzahl weiter eingestellt.

Beim Teilvorgang werden die Federstifte gemeinsam so verdreht, bis der erste
wieder am Schnapper (Raststift) aufzuliegen kommt. Auf diese Weise wird der
Teilvorgang fortgesetzt.

Sowohl bei der direkten als auch bei der indirekten Teilung muss die Spindel nach
jedem Teilvorgang durch Festziehen des Hebels (5) gesichert werden.

Ausser dem beschrieben Teilvorgang kann auch die drehbare Minuten-Zahlscheibe
benutzt werden. deren Einbau dem Einbau des Drehtisches entspricht.

Das Aufspannen der Werkstiicke kann, wie bereits erwahnt wurde, auf
verschiedene Weise erfolgen. Das Spannen in Spannzangen erfolgt auf dieselbe
Weise wie das Spannen der Spannzangen in die Hauptspindel.

Der tiberwiegende Teil der Werkstiicke wird auf einem Dorn zwischen der
Spindelspitze (9) und Reitstockspitze (10) aufgespannt. Zum Spannen wird der
Stutzarm (1) mit Reitstock benutzt. Der Stiitzarm wird in die prismatische
Ausspaung des Teilkopfes eingeschoben und mit zwei Schrauben (11) festgezogen.
In die Spindel wird die Spitze mit Kegel ISO 40 eingesetzt und mit Schraube (12)
befestigt. Auf den zylindrischen Teil der Spitze wird der Mitnehmer (13)
aufgesetzt und mit Hilfe der berteffenden Stellschraube festgezogen. Am Dorn
oder Folzen des Werkstiikkes ist ein Mitnehmerherz befestigt, und das Ganze wird
so ausgerichtet, dass der Reitstock nach Losen der Schraube bis zum Dorn oder
Werkstlick verstellt wird. Er wird dann mit Hilfe der Schraube festgezogen,
woraufhin die Reitstockspitze mit Kopfstiick (14) angezogen und nach dem
Fixieren des Werkstlickes mit Hebel (15) gesichert wird.

Das Andrehen und Kippen um die einzelnen Achsen erfolgt nach den betreffenden
Skalen nach l6sen der Muttern bei den Schrauben (16).

Einstellen des Spindelspiels

Das Einstellen des Spindelspiels erfolgt durch Nachziehen der KM-Mutter (17).
Das Spiel wird durch axiales Wegdriicken der Spindel an einer Messuhr
festgestellt. Der Schnapper der direkten Teilung muss herausgezogen werden und
die Schnecke muss aus Eingriff gebracht werden. Das grisste Abmase bei der
Drehbewegung darf hochstens 0,01 mm betragen.

Schmierung

Die Schmierung der Spindellagerung und der Schneckenwelle erfolgt mit drei
Schmiernippeln 8 CSN 02 7450 (18,19,20) mit O] MOGUL GLISON 100 einmal
wochentlich.
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Anzahl| Tabelle flir den Teilvorgang-mit dem Teilapparat
giiéi; ganze Teilweise Umdrehungen der Kurbel
2 20
3 13 9/27 11/33(13/39|14/42(12/36
4 10
5 8
6 6 18/27 22/33(26/39|28/42|24/36
7 5 30/42
8 5
9 4 12787 16/36
10 4
11 3 21/33
12 3 9/27 11/33|13/39(14/42 | 12/36
13 3 3/39
14 2 36/42
15 2 18/27 22/33|26/39|28/42|24/36
16 2 1954 19/38(21/42|23/46|18/36|20/40|29/58
17 2 12/34
18 2 6/27 8/36
19 2 4/38
20 2
21 1 38/42
22 1 87733
23 1 34/46
24 1 18/27 22/33(26/39|28/42|24/36
25 1 24 /40 |
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Anzahl| Tabelle fir den Teilvorgang mit dem Teilapparat
Teils-
triche| ganze Tellweise Umdrehungen der Kurbel
26 1 21/39
27 1 13/27
28 1 18/42
29 1 22/53
30 1 9/27 11/33(13/39|14/42|12/36
31 1 9/31
32 1 9/36(10/40
33 ) 7/33
34 i) 6/34
35 1 6/42
36 1 4/36
37 1 3/37
38 1 2/38
39 1 1/39
40 i
41 - 40/41
42 - 40/42
43 - 40/43
44 - 30/33
45 - 24 /27 32/36
46 - 40/46
48 - 35/42|30/36
50 - 32/40
52 - 30/39
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Anzahl Tabelle fur den Teilvorgang mit dem Teilapparat

Teils-
triche| ganze Teilweise Umdrehungen der Kurbel

54 - 20/27

55 - 24/33

56 - 30/42

58 - 40/z8

60 - 18/27

62 ~ 20/31
64 - 25/40

65 - 24/39

66 - 20/33

68 - 20/34

70 - 24/42

72 - 15/27 20/36

74 - 20/37

76 - 20/38

78 - 20/39

80 - 17 734 19/38|21/42|23/46|18/36|20/40|29/58

82 - 20/41

84 - 20/42

85 - 16/34

86 - 20/43

88 - 15/33

90 - 12/27 16/36

92 - 20/46

95 - , 16/38
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Anzahl Tabelle fur den Teilvorgang mit dem Teilapparat
Eiiiié ganze Teilweise Umdrehungen der Kurbel
96 - 15/36

100 - | 16 /40
‘120 - 9/27 11/33|13/39|14/42|12/36

180 - 6/27 8/36
'200 - 8/40
240 - 6/36

'270 - 4/27

360 - 3/27
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5.2.10. Zentriermikroskop ZM 2

Vergrosserung des Objektivs 3x
Vergrésserung des Okulars x
Vergrosserung insgesamt 30 x
Blickfeld mm 3
Freie Arbeitsentfernung mm 45
Beleuchtungslampe 6V
Spannkegel ISO 40

Das Zentriermkikroskop ermdglicht das Einstellen der durch Reissen
aufgetragenen Marke am bearbeiten Werkstiick in die Achse des Spannkegels oder
das Auffinden der Achse bei der Offnung des zu bearbeitenden Werkstiickes. Das
Mikroskop wird entweder in die waagerechte oder senkrechte Spindel mittels
Spannkegels ISO 40 aufgespannt.

5.2.11. Universal-Ausbohrkopf Vhu 36
Mit den universellen Ausbohrkopf kénnen Arbeiten wie z.B. Ausbohren,

Anflachen von Stirnflichen, Drehen von Aussendurchmessern, Ausfithrung von
Aussen- und Inneneinstichen sowie Gewindeschneiden durchgefithrt werden.

5.2.12. Drehbarer Kipptisch (Abb. 52)

Aufspannfléche des Tisches mm & 630x400
Anzahl der "T"-Nuten 8

Breite der "T"-Nuten mm 14 H8
Teilung der "T"-Nuten mm 50

Kippbar

- um die waagerechte Lingsachse +45°

- um die senkrechte Achse 360°
Masse kg 150

Der Kipptisch ist zum Frésen von Bestandteilen bei einer bestimmten Neigung und
zum Einspannen weiteren Zubeors bestimmt.

Das Einspannen erfolgt durch Einsatz zweier Zentriersteine (23) in die Nuten des
senkrechten Konsolentisches und Anziehen von sechs Schrauben M 12 (22) mit
Muttern (24).
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Der Tisch kann in zwei Richtungen gekippt und in der eingesteliten Lage gesichert
werden. Die Einstellung um die waagerechte Achse wird nach einer Skala
vorgenommen. Die Einstellung um die senkrechte Achse erfolgt mit Hilfe der
Skala und des Zifferbattes (45). Das Zifferblatt kann in eine beliebige Lage
eingestellt und in dieser Lage mit der Mutter (47) und Unterlagscheibe (46)
gesichert werden. Die Betétigung des Kippens und Drehens wird mittels der
Handrédder (21), (31) tiber eine Schneckentibersetzung durchgefiihrt. Das Kippen
um die waagerechte Achse wird in den Endlagen durch einen Anschlag (10)
begrenzt. Die Lageeinstellung in beiden Richtungen wird nach Lockerung von
zehn Befestigungsschrauben M 12 (5) und Muttern (6) durchgefiihrt. Es ist
verboten, diese Muttern auszuschrauben. Bei Forderung einer genauen Lage der
Arbeitsflache des Tisches wird in die waagerechte Spindel ein Indikator
eingespannt und die Tischlage nach einem genauen Winkeleisen. Winkelmesser
oder Sinuslieneal eingestellt.

Zwecks Beschleunigung der Arbeit beim Drehen um die senkrechte Achse kann
das Handrad (31) aus dem Eingriff-getrennt werden. Die Drehung erfolgt dann
unmittelbar durch Erfassen der Arbeitsplatte des Tisches (3) von Hand. Auf diese
Weise wird die Lage nur nach der Skala eingestellt. Die Trennung wird durch
Erfassen des Ansatzes (39) mit dem Nullring (43) und dessen Linksdrehung um
90° durchgefiihrt. Die Trennung des Antriebes ist bei gelockerter Bremse (25),
(26) vorzunehmen. Die Riickstellung des Rades in den Eingriff wird in
umgekehrter Reihenfolge durch Drehung auf die Anschlagschraube (29)
durchgefiihrt.

Bei ldngerer Beniitzung kann durch normalen Verschleiss ein Spiel in den
Schneckengetrieben entstehen. Das Spiel wird durch Verdrehen der
Exzenterbuchsen (15), (37) begrenzt, in denen beide Schnecken (16), (36) gelagert
sind. Im Getriebe mit senkrechter Drehachse wird das Spiel mit Hilfe der
Stellschraube (29) begrenzt, die auf dem Anschlag (30) in der Buchse abgestiitzt
ist. Das Spiel im Getriebe wird durch Linksdrehung der Schraube verkleinert. Nach
der Spielbegrenzung muss die Schraubem mit der Mutter (28) gesichert werden.
Bei der Spielbegrenzung ist die Bremse der Exzenterbuchse zu lockern. Im
Getriebe mit waagerechter Drehachse wird mit der Buchse von Hand mit dem
Buchsenflansch (15) nach links gedreht. Bei der Spielbegrenzung miissen vier
Schrauben M 8 (20) im Buchsenflansch gelockert werden. Bei grosserer
Verdrehung der Buchse miissen die Offnungen fiir diese Schrauben erweitert
werden.

Fiir die richtige Funktion muss der Eingriff der Schneckengetriebe ohne Spiel
erfolgen.

Schmierung:

Die Schmierung der Schneckengetriebe wird mit zwei Schmierpfropfen 6 laut
Norm CSN 02 7450 (2), (14) mit O MOGUL GLISON 100, 2 x 15 cm® einmal
vochentlich durchgefiihrt.

87



5.2.13. Verdeckungen des Arbeitsraumes, Abb. 56a, 56b

Die Maschine wird mit Verdeckungen gegen spritzendem Wasser und abspringenden
Spénen ausgestattet. Die Verdeckungen werden an der Konsole mittels Schrauben gehalten.
Die verglasten seitenteile werden an drehbaren Gehéngen gehalten und kénnen
heruntergeklappt werden. Da durch wird ein einfacher Zugang zu dem Raum der
Bearbeitung erméglicht.

Der vordere Teil 14/t sich nach Herausziehen der Bolzen (7) aus den Seitenteilen abklappen.
Das Abklappen der Seitenteile erfordert lediglich das Herausziehen der Arretierungsstifte
(6) aus den Federelementen.

5.2.14. Beschleunigungsgeriit ZP 10, ZP 10/X (Abb. 50)

ZP 10 7P 10/X

Aufnahmekegel ISO 40 ISO 40
Ubersetzungsverhiltnis 1:6 1:6
Hochstdrehzahl der Spindel min' 15000 18 900
Mindestdrehzahl der Spindel min' 2500 3150
Masse kg 3.5 6.6
Abmessungen: Durchmesser mm 100 110

Hohe mm 110 145
Spannbereich des Zangenaufnehmers mm 0,5-10 0,5-13

Das Beschleunigungsgerdt erhoht die Werkzeugdrehzahl gegeniiber der
Spindeldrehzahl und arbeitet als Drehzahlvervielfacher. Das Gerit ist fiir die
Zerspannung mit hohen Geschwindigkeiten bestimmt und sein Einsatz ist auch
wichtig, um die Abnutzung der Spindellager der Maschine infolge der hohen
Drehzahl zu reduzieren, die die Hochstgrenze oft erreichen konnte. Das
Beschleunigungsgerét ist in dem Senkrechtkopf oder in der Horizontalspindel
einzusetzen. Vor der Spannung ist der Halter (2, 3) zur Verankerung des
Arretierglieds zu montieren.

Das Beschleunigungsgerédt darf in dem Vertikalkopf eingespannt werden, nur
nachdem die Pinole véllig eingeschoben und richtig befestigt worden ist. Nihere
Information und Hinweise beziiglich der Bedienung sind in der
Bedienungsanleitung fiir ZP 10 (ZP 10/X) der Firma Narex zu finden, die im
Rahmen der technischen Dokumentation der Maschine bei der Lieferung des
Beschleunigungsgerites mitgeliefert wird.
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6. SONDERAUSFUHRUNG
6.1. FNGJ 32 D MIT DIGITAIANZEIGE HEIDENHEIN ND (Abb. 51)
6.1.2. Beschreibung der Einrichtung

Die Werkzeugmaschine FNGJ 32 D mit numerischer Anzeige ND ist eine normale
Frasmaschine FNGJ 32 D, an die ein numerisches anzeigesystem ND unmittelbar
an der Bedientafel (Abb. 30) der Maschine angeschlossen ist.

Jede Bewegungsrichtung der Fiihrungsbahnen ist mit einem Wegmess-System mit
linearen Messlinealen Heidenhain LS (2, 4, 8) - Abb. 51 - ausgestattet, die fiir die
numerische Anzeige Signale generieren.

Die Wegmessionformation iiber die Verstellwege wird mit einer Genauigkeit von
0,005 mm abgelesen.

6.1.3. Funktionbesechreibung

Der Maschine wird die Dokumentation fiir das Anzeigesystem ND sowie die
Wegmesslineale LS beigelegt. Die geaue Funktonsbeschriebung ist in der
Bedienungsanleitung des Anzeigesystems ND enthalten.

6.1.4. Dokumentation

Mit Anzeigesystem Heidenhain ND werden gleichzeitig die nachstehend
angeflihrten Unterlagen zugestandt:

- Montageanleitung LS

- Bedienungsanleitung fpr das Anzeigesystem ND

- Kontrollschein fiir die linearen Messlineale LS

- Messprotokoll der linearen Messlineale LS

6.1.5. Instandhaltung der Digitalanzeige

Das Anzeigesystems ND erfordet keine Wartung. Bei Betriebsstérungen miissen die
Weisungen der Bedienungsanleitung befolgt werden. Sofern die Lineale LS demontriert
werde, muss die Montageanleitung respektiertwerden. Sowohl der senkrechte als auch
der querverlaufende Masstab (Lineal) ist frei zugénglich. Der waagerechte Masstab (Lineal)
befinder sich unter einem Verkleidungsblech (17) - Abb. 5. Der Abbau der Masstige ist aus
Abb. 51 ersichtlich.
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6.2. FNGJ 32 D MIT KUGELUMLAUGSCHRAUBEN (Abb. 54,55)
6.2.1. Beschreibung der Maschine

Die Maschine in dieser Ausfithrung ist in allen Achsen mit
rezkulations-Kugelumlaufschrauben ausgestattet. Eine so ausgestattete Maschine
zeichnet sich durch eine hthe Genauigkeit des Anfahrens der Masse und der
Teilung aus, erhoht die Lebensdauer der Maschine und setzt die Kréfte auf den
handbetitigen Raden herab.

Konstruktiv ist diese Ausfithrung unterscheidlich von der Standard ausfithrung
derch Verwendung von Kugelumloufschrauben und einer anderen Art von
Richtungsbremsen. eil die Kugelumaufspindel nicht selbsthemend ist, ist in dem
Antrieb der senkrechten Spindel eine freilaufende Lagerung mit Einrichtungslager
INA und eine Reibbremse verwendet. Diese konstruktive Gestaltung gewéhrleistet
die Einhaltung der mit dem Handrad eingestellten Abmessung. Die Verwendeten
elektomagnetischen Bremsen werden mit Federn geschaltet, wodurch sie
gleichzeitig die Lage der Schrauben gewihrleisten, die keine Bewegung ausfiihren.

6.2.2. Beschreibung der Funktion
Die Betitigung der Maschine ist gleich wie bei der Standardausfiihrung.

ANMERKUNG:

Jede Demontage des Fréskopfes, des Konsolentisches darf nicht durch
Ausschrauben der Kugelumlaufschraube aus der Mutter durchgefiihrt werden. Die
Schraube mit Mutter kann nur mit Hilfe der Fithrungsbiichse herausgenommen
werden. Diese Arbeit kann nur ein erfahrener Monteur oder ein Servicetechnik
durchfiihren.
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Kurtze kombinierte:fliegende
Frisdorne SK40 filir Werkzeuge[]

mit Bohrung &
und 40 mm.

16522,27,32 ~pl==k

§ = ; _
Die Spannzangen SK40 flr ——
den Fr8ser &4 4,5,6,8,10, 8o i
12,14,16,18,20 und 26 mm ;

Das Reduktionsstiick ‘SK40 I
mit dem Schaft MK3 ‘
mit Mitnehmer fiir Sl
das Bo hres

Das Reduktionssttick SK40
mit dem Schaft MK2

mit Mitnehmer fir

das Bohres

Das Reduktionsstfick SK40 .
mit dem Schaft MKL1 - ::_: Ao ED :}n iske
mit Mitnehmer fir - -
gas Bohres

Das Reduktionsstlick SKH
mit dem Schaft MK3

ftir den Frlser

Das Reduktionsstiick SK40 -
mit dem Schaft MK2
ftir den Fr3ser

‘Das Reduktionssttick SK40
mit dem Schaft MK1
fiir den Frédser

~JHIMEE

Die Lidngefrdsdorne fir Werkzeuge mit
Bohrung ¢ 22,27,32.und 40 mm
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S

(9

10)

Gruppe der
Maschine

Vertikalfriskopf

Aufhingung des
vertikalen Friskopfes

Behalter

Spindelstock
und Vorchub-
kasten

Konsole und
Senkrechtfdhrung

Schmierpunkt

Aktionpunktnunmer1

C*JSpindelstocﬁ

7 18 |9

0 |11

Zeichen
erforderliche

i
&=

Arbeitsfunktion
!

o= |+

& el &

Kontrolle der[
Schmierfunktion

Kontrolle dex]
Spiegehdhe

& |-

!
i

Auswechseln &
Fdllung

5000

2000

Nachschmieren
von Hang -

“Eiﬁﬁlien

se!:clllnﬁ,

200

AUéSierung

L

Fe!:us:a:d

Reiniguﬂg'"

SChmiemittélsl

BezeichnUng des

OH - HM-68

verunreinigt

OH-HM-68

Fasgungsvgfmogen
-
des Behilters
in am®*

l 0,25

8

selzustand

2000

2000

OH-HM -68
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3.4.2. Spezifikation der einzelnen Geriite der elektrischen Einrichtung

FNGJ 32D

400V 50Hz

130 — 199

2,11, 1999 ;

Ozna&enina | Popis funkce

Specifikace vyrobce

Techické parametry

Umisténi na

schema schema
Marking Description of function Spezifikation Technical information Location
Instrument Manufact. in schema
in diagram
Bezeichnug im | Beschreibung der Funktion Spetzifikation Techn ischen Angahen Anbringung
I Schaltbild Hersteller am schema
Rozvody po stroji
Installation on Machine 4‘
Installation auf der Machine )
r M1 Motor vietena 1LA71134AA 4KW, 1440 rpm, 1/E3
Spindle motor (Siemens Mohelnice CZ) IMB3
Spindelmotor
M2 Motor posuvu ILA7106-6AA 1,5 kW ,920 rpm, I/E5
I Motor of feeding {Siemens Mohelnice C7) MB3 l
| Vorschubmmotor Il
M3 Chiadici ¢erpadlo 3COA2-12 0,09 kW 1/E6
Coolant pump IEIVIP Slavkov CZ) 0,42 Vs
Kithipumpe
M4 Mazaci &erpadlo 3CZA2 0,09 kW I/E7
Lubricating pump (EMP Slavkov CZ) 0,40 Vs i
Schmierpumpe
M3 Mazaci agregat SAO3P1 00.870.1 0,11 kW 1/E8
Lubricating pump ( Tribe Tec ) I
Schmierpumpe
SK1 Narazky v ose X BNS 319-B03-D-10-46-10 6/C3,6/C6,
SQLSQ4 Buffers X (Balluff) 7/A4
Anschldge X
SK2 Nardzky v ose Z BNS 519-B03-D-1046-10 6/C4.6/C7,
$Q2.3Q3 |Buffers Z (Balluff) TIAS |
Anschlige Z |
SK3 NaraZkv vose Y BNS 519-B03-D-10-46-10 6/C3,6/C8,
SQ3,5Q6 Buffers Y (Ballutt) 76 l
Anschldge Y
Mikrospinad upinani B6l12-1 9/A6 1
SM7 Tool clamping microswitch
Mikroschalter tiir
Werkzeugaufnahme
Mikrospina¢ ruéniho kola osv X | B612 -1 8/C>
' SQ8 Microswitch of the handwheel
} in the X-axis
) Mikroschalter des Handrades in
der X-Achse
Mikrospinac ruéniho kelaosv Z | B612 -1 8/IC6
SQ9 Microswitch of the handwheel
! in the Z-axis

' Mikroschalter des Handrades in
der Z-Achse
L i
—— 1

.
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3-62—-0104-0/F

2D

2.11. 1999

[ 130 — 199 :

2/16

=

Oznaceni na
schema

Popis funkce

Specifikace v¥robce

Techické parametry

Umisténi na

schema
Marking Description of function Spezifikation Technical information Location in
Instrument Manufact. schema
in diagram

Bezeichnug im

Beschreibung der Funktion

Spezifikation
Hersteller

Techn ischen Angaben

Anbringung
am schema

Installation auf der Machine

Mikrospina¢ ruéniho kola osv Y

Microswitch of the handwheel
in the Y-axis

Mikroschalter des Ha;ldrades in
der Y-Achse

B612-1

8/C7

YS1

Schaltbild

Rozvody po stroji

Installation on Machine
SQI0

Elektromagnetickéd lamelova
posuvova spojka

Elektromagnetic coupling
Multiple- feed disc clutch

Elektromagnetische
Lamellenkupplung
-Vorchubkupplung

Els 2,5-20x70
(PSP Pohony Prerov CZ)

24V DC

5/D3

Elektromagnetickd lamelova
rvehloposuvova spojka

Elektromagnetic coupling
Muluple-disc clutch
-Rapid feed clutch

Elektromagnetische
Lamellenkupplung
— Schnellvorschubkupplung

Els 2,5-25x60
(PSP Pohony Prerov CZ)

24V DC

Elektromagnetickd spojka
zubovd osv X

Elektromagnetic
Coupling Geard axis X

Elektromagnetische
Zahnkupplung Achse X

EZF 4 -25
(PSP Pohony Prerov CZ)

24V DC

:

Elektromagneticka spojka
zubovd osvZ

Elektromagnetic
Coupling Geard axis Z

Elektromagnetische
Zahnkupplung Achse Z

EZF 4 -23
(PSP Pohony Pierov CZ)

24 VDC

6/D4

Elektromagneticka spojka
zubovd osvY

l' YS3

Elektromagnetic
Coupling Geard axis Y

Elektromagnetische
Zahnkupplung Achse Y

EZF 6,325
(PSP Pohony Prerov CZ)

s R

39

24V DC

6/D3




| FNGT 32D

400V S0Hz
3-62—-0104—-0/F

130 — 199

- 2.11. 1999

3/16

Oznadenina | Popis funkce Specifikace vyrobce Techické parametry Umisténi na"
Schema schema
Marking Description of function Spezifikation Technical information Location
Instrument Manufact. ' in schema
in diagram
Bezeichnug im | Beschreibung der Funktion Spezifikation Techn ischen Angaben Anbringung
Schaltbild Hersteller am schema l
Rozvoedy po stroji
Installation on Machine
Installation auf der Machine
| Elektromagneticka brzda osv X JEIb 12 - 50 24V DC 5/D4
Elektromagnetic (PSP Pohony Prerov CZ)
YBl Brake - axis X .
Elektromagnetische
Bremse Achse X
Elektromagnetické brzdaosvZ | Elb12 - 30 24vVDC 3/D3
Elektromagnetic (PSP Pohony Pterov CZ)
YB2 brake - axis Z
l Elektromagnetische
Bremse Achse Z
Elektromagnetickd brzdaosv Y |Elb 1,2 - 30 24V DC 5/D6
Elektromagnetic (PSP Pohony Prerov CZ)
YB3 brake - axis Y
Elektromagnetische
Bremse Achse Y
Osvétleni stroje CERNOCH S008 s vypinatem 2/E6
a halogenovou Zarovkou tvp G6.35 §24V/35W ; Il
Machine lighting CERNOCH 5008 with the
El swith and halogen lamp tvpe G6.33 |
Masehinenbeleuchiung CERNOCH 5008 mit dem
Schalter und Glithlampe
Halogen Tvpe G6.35
Tlakovy¥ spinac SUCO 0166-409-01-1-033 15 ba 3/C7 l
| SP1 Pressure oil switch
l] Druckélschalter I”

40




FNGJ 32D

400V S0Hz

|

130 — 199

3-62-0104—0/F 2.11. 1999
T St e
Oznalenina | Popis funkce Specifikace vyrobce Techické parametry Umisténi na
schema schema
Marking Description of function Spezifikation Technical information Location
Instrument Manufact. in schema
in diagram
Bezeichnug im | Beschreibung der Funktion Spezifikation Techn ischen Angaben Anbringung]
Schaltbild Hersteller am schema
| Rozvadél
l Switchboard
Schaltschrank
| Spoustét hlavniho motoru EP1 -MI10 6,7A  10A  (400V) 1/C3 I
QM1 Starter of the main + AN11 I
Motor (Groupe Schneider)
Anlasser
Des Hauptmotors
| Spousted posuvového motoru EP1 -M4 44 4A (400V) 1/C35
QM2 — +AN11
Starter of feed motor (Groupe Schneider)
Anlasser
des Vorschubsmotors ‘ I
I Spousted motoru chladiciho EP1 -M040 0,33A 04A {(400V) 1/C6 }
QM3 ¢erpadla + AN11
Starter Coolant pump (Groupe Schneider)
Anlasser des Motors
der Kithlpumpe
Spousté¢ motoru mazaciho EP}] —MO40 0,35A 0.4A (400V) 1/C7
QM4 ferpadla + AN11 '
Starter of lubricating pump (Groupe Schneider) ‘l
Anlasser des Motors
der Schmierpumpe
Spoustéc transformatoru T1 EP1-M23 1,8A 2,3A (400V) 2/B1,2/B2
QFl Motor starter of the (Groupe Schneider)
protection T1
Anlasser des
i Schutzschalter T1
SpOustES transformatoru 12 EP1-MI,6 1,2A 16A  (300V) |2/B32Bd ||
QF2 VT — (Groupe Schneider)
Protection T2
Anlasser des
Schutzschalter T2
Spoustec transtormatoru T3 EPI1 -ML,6 1,2A 1,6A (400V) 2/B6,2/B7
Qr3 Motor starter of the {Groupe Schneider)
Protection T3
Anlasser des
Schutzschalter T3 )
Jisti€ napéti pro brzdu vietene 2PN6A/D - 24387 2/C3.2/C4

QF4

Protettion of DC power supply

of spindles brake

Schutz der
Gleiehspannungsquelle von
Spindelbremse

(Merlin Gerin)

41
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v
3-62-0104-0/F -

2.11. 1999

Oznalenina | Popis funkce Specifikace vyrobce Techické parametry Umisténi na
Schema schema
Marking Description of function Spezifikation Technical information Location |
Instrument Manufact. in schema
| in diagram
I Bezeichnug im | Beschreibung der Funktion Spezifikation Techn ischen Angaben Anbringung
Schaltbild Hersteller am schema
,Rozvadéé
Switchboard
Schaltschrank
Ji3téni napéjeciho napéti Trubitkova pojistka 6,3 AF 2/C1
24VDC +svorka pro pojistku ABIFU10133
FUl (Telemecanique)
Protection of DC power supply  § Tube fuse (Telemecanique)
of24 V +Terminal connector for the fuses
Schutz der Rohrsicherung
Gleiehspannungsquelle von 24V | +Klemme fiir Sicherung
ABIFUI0135 (Telemecanique)
Jisténi napdjeciho napéti Trubickova pojistka 6,3 AF 2/C2
24V DC +svorka pro pojistku ABIFU10135
FU2 (Telemecanique)
Protection of DC power supply | Tube fuse (Telemecanique)
ot 24 V +Terminal connector for the fuses
Schutz der Rohrsichening
Gleichspannungsquelle von 24V | +Klemme fir Sicherung
ABLIFUIOL33 (Telemecanique)
Jisténi napéjeciho napéti Trubickova pojistka 2 A 2/C3
220V AC +svorka pro pojistku ABIFU10133 '
FU3 (Telemecanigue)
Protection of AC power supply | Tube fuse (Telemecanique)
of 220V +Terminal connector for the fuses l
Schutz der Rohrsicherung
Wechselspannungsquelle von +Klemme fir Sicherung
220V ABIFUICIL35 (Telemecanique)
Jisténi napajeciho napsti pro Trubickova pojistka 2 A 2/C6 |
signdlni Zarovky na ovladacim { +svorka pro pojistiu AB1FU10135
FU4 anelu (Telemecanique) 1
Protection of panel-mounted Tube fuse (Telemecanique) |
pilot lamps +Tenninal connector for the fuses !
Schutz der Signallampen an der | Rohrsicherung
Bedienungstafel +Klemme fiir Sicherung
| ABIFUI0135 (Telemecanique)

42
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3-62—-0104 -0 /F : [ 2.11.1999 - - :

"" Iﬁ/lﬁﬂ
L0 19 ]
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Oznalenina | Popis funkce Specifikace vyrobce Techické parametry Umisténi na
Schema schema
Marking Description of function Spezifikation Technical information Location
Instrument Manufact. in schema
in diagram
Bezeichnug im | Beschreibung der Funktion Spezifikation Techn ischen Angaben Anbringung
Schaltbild Hersteller am schema
Rozvadé¢
Switchboard
Schaltschrank
| Jisténi pomoceného napati Trubitkova pojistka 2 A 2/C6
6V AC +svorka pro pojistku ABIFU10133
FUs {Telemecanique)
Protection of auxiliary power Tube fuse (Telemecanique)
supply of 6 V AC +Terminal connector for the fuses
Schutz der Rohrsicherung !
Hilfswechselspannungzquelle +Klemme fir Sicherung '
von 6V ABIFUI0135 (Telemecanique)
Jisténi napdjend osvétleni stroje  { Trubickova pojistka 2 A 2/C7
+svorka pro pojistku ABIFUI0133
U6 (Telemecanique)
Protection of machine lighting | Tube fuse (Telemecanique)
+Terminal connector for the fises
Schutz der Rohrsicherung
Maschinenbeleuchtung +Klemme fir Sicherung
ABITUL0135 (Telemecanique)
Ti3t&ni napéjeciho napéti pro Trubickové pojistka 4 A 2/C7
signdlni Zdrovky na ovladacim | +svorka pro pojistku AB1IFU10135
FU7 | panelu (Telemecanique)
Protection of panel-mounted Tube fuse (Telemecanique)
ilot lamps +Tenninal connector for the fuses
Schutz der Signallampen an der | Rohrsicherung
Bedienungstafel +Klemme fiir Sicherung
ABIFUIO0I35 (Telemecanique)
Jisténi napajeciho napéti Trubickova pojistka 2 A 2/C8
110V AC +svorka pro pojistku ABIFU10133
Fus (Telemecanique)
Protection of AC power supply | Tube fuse (Telemecanique)
of LI0V +Terminal connector tor the fuses
Schutz der Rohrsichening
Wechselspannungsquelle von +Klemme fiir Sicherung
L10V ABIFULO135 (Telemecanique)
Jisténi napdjeciho napéti Trubickova pojistka 2 A 2/D3
220V AC +svorka pro pojistku AB1FUI0133
FU9 (Telemecanique)
Protection of AC power supplv | Tube fuse (Telemecanique)
of220 V +Terminal connector for the fuses
Schutz der Rohrsicherung
Wechselspannungsquelle von +Klemme fir Sicherung
220V ABIFUL0135 (Telemecanique)
Pojistkv DF2 ~EN32 32A gL 32A 1/D3 |
FUL0 Fuse (Telemecanique) )
Sicherung
Rozb&hovy modul 4 DMA - 14/ 5DMA - 14 (Kimo) {4kW /5kW 1/E3
Ad Starting member JRW2125-1AB01 (Siemens)
L Anlasser = _____]
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Oznafdeni na

Popis funkce

Specifikace v¥robce

Techické parametry

Umisténi na

schema schema
Marking Description of function Sperifikation Technical information Location in
Instrument Manufact. schema
in diagram
Bezeichnug im { Beschreibung der Funktion Spezifikation Techn ischen Angaben Anbringung
Schaltbild Hersteller am schema
Rozvadéc P
Switchboard I
Schaltschrank
Stykat motoru vietene pro jeden § Styvkas EP1 — CO910F 110V, 50(60)Hz 9/D6
smér otadeni +Pomocny Kontakt EP1 - A22
+ Pomocny kontakt LAS — DN
KM1 +0drusovaci &len LA4DA2U
(Telemecanique)
Spindle motor contactor for one | Contactor EP1 — CO910F
direction of rotatian +Auxiliary contact EP1 - A22
+Auxiliary contact LA — DN
+Noise suppressing element
LA4DA2U (Telemecanique)
Spindelmotorschiitz fiir eine Schiitz EPI - C0910F
Drehrichtung +Hilfkontakt EP1 - A22
+Hilfkontakt LA — DN
+Entstorungselement LAADA2U
(Telemecanique)
Styka¢ motoru vietene pro Stvkac EP1 - CKO9LOF 110V 30060 Hz 9/D38
druhy smér otééeni +Pomocny kontakt EP1 — AK22
+0dniovaci ¢len LAYKEIFC
(Telemecanique)
K2 Spindle motor contactor for the | Contactor EP1 ~ CK0910F
other direction of ratation +Auxiliary contact EP1 — AK22
+Noise suppressing element
LA4KEIFC (Telemecanique)
Spindelmotorschiltz fiir die Schittz EP1 — CKO910F
andere Drehrichtung +Hiltkontakt EP1 - AX22
+Entstdrungselement LA4KE1FC
(Telemecanique)
Stykac¢ motoru posuvu v Stykac EP1 - CK0910F 110V, 50(60)Hz 10/D4
zaporném smeéru +Pomocny kontakt EP1 — AK13
+Odrudovaci ¢len LAYKEIFC
KM3 (Telemecanique)
Feed motar contactor in the Contactor EP1 - CK0910F
negative direction +Auxiliary contact EP1 - AK13
+Noise suppressing element
LA4KEIFC (Telemecanique)
Vorschubmatorschiitz in der Schitz EP1 - CK0910F
negativen Richtung +Hiltkontakt EP1 - AK 13
+Entstérungselement LA4KELFC
(Telemecanique)
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Oznaceni na

Popis funkce Specifikace vyrobce Techické parametry Umisténi na
schema schema
Marking Description of function Spezifikation Technical information Location in
Instrument Manufact. schema

in diagram

Bezeichnug im

Beschreibung der Funktion

Spezifikation
Hersteller

Techn ischen Angaben

Anbringung
am schema

Stykaé EP1 - CKO910F
+Pomocny kontakt EP1 - AK13
+Odrudovaci ¢len LA4KEIFC
(Telemecanique)

Contactor EPL — CKO910F
+Auxiliary contact EPL - AK13
+Noise suppressing element
LA4KEILFC (Telemecanique)

Schiitz EP1 - CK0910F
+Hilfkontakt EP1 - AX13
+Entstérungselement LAYKE1FC
(Telemecanique)

110V,30(60)Hz

10/D7

Stvka¢ EP1 - CK0910F
+QOdrusovaci clen LAAKELFC
{Telemecanique)

Contactor EP1 - CKQ910F
+Noise suppressing element
LA4KEIFC (Telemecanique)

Schiitz EP1 — CK0910F
+Entstérungselement LA4KEIFC
{ Telemecanique)

110V.50(60)Hz

9/D2

Styka¢ EP1 - CKQ910F
+0Odrusovaci Slen LAYKELFC
(Telemecanique)

Contactor EP1 - CKO910F
+Noise suppressing element
LA4KELEC (Telemecanique)

Schiitz EP1 — CK0910F
+Entstérungselement LA4KEFC
{Telemecanique)

110V.50(60)Hz

10/D2

Schaltbild
[Rozvad éc
Switchboard
Schaltschrank
Styka& motoru posuvu v
kladném sméru
K4
Feed motor contactar in the
positive direction
Vorschubmotorschiitz in der
positiven Richtung
Styka¢ motoru chladiciho
cerpadla
KM3 Cooling motor cantactor
Kithlungsmotorschiitz
Styka¢ motoru mazaciho
cerpadla
KMG Lubrication motor contactor
Schmierungsmotorschiitz
Styka¢ brzdy vietene
KM7

Stvkad EP1 - CK1610F
+Pomocny kontakt EP1 — AK22
+0Odrusovaci élen LAYKEIFC
(Telemecanique)

Spindle brake controlling refav

Contactor EPI — CK1610F
+Auxiliary contact EP1 - AX22
+Noise suppressing element
LA4KEIFC (Telemecanique)

Steuerrelais der Spindelbremse

Schiitz EP1 - CK1610F
+Hiltkontakt EP1 — AK22
+Entstorungselemen LA4KE1FC

{Telemecanique)
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schema

Popis funkece

Specifikace vyrobce

Techické parametry

Marking
Instrument
in diagram

Description of function

Spezifikation
Manufact.

Technical information

Bezeichnug im
Schaltbild

Beschreibung der Funktion

Spezifikation
Hersteller

Techn ischen Angaben

Anbringung
am schema

Rozvadéc

l Switchboard

Umisténi na
schema
Location

in schema

|
~ l

Schaltschrank
Stvkat¢ motoru mazaciho Styka¢ EP1 - CKO910F 110V,50(60)Hz
agregatu +Odruovaci ¢len LA4KETFC
KM8 (Telemecanique)
Lubrication motor contactor Contactor EP] — CKO9I0F
+Noise suppressing element
LA4KEILFC (Telemecanigue)
Schmierungsmotorschiitz Schiitz EP1 - CK0910F
+Entstérungselement LA4KEIFC
(Telemecanique)
Piedfadny bezpetnostni stvkaé | Stvka¢ EP1 - CK1610F 110V,50(60)Hz 9/DH
+0Odrusovaci ¢len LA4KE1FC
KMS (Telemecanique)
Series safety cantactor Contactor EPI — CK1610F
+Noise suppressing element
LA4KEIFC (Telemecanique)
Vorgeschaltetes Schiitz EP1 - CK1610F
Sicherheitschiitz +Entstorungselement LA4KE1FC
{Telemecanique) |
Oddglovaci relé pro tlakovy Pomoeny stykat CA3KN22BD 24V DC /D7
spina¢ SP1 + CdruSovaci ¢len LA4KEB
KAl (Telemecanique)
Separating relay of pressure- Styka¢ CA3KN22BD
operated switch SP1 + Noise suppressing element
LA4KEIB  (Telemecanique) 1
Trennrelais des Druckschalters | Hilichiitz CA3KN22BD
SP1 +Entstorungselement LA4KE 1B
(Telemecanique)
Pomocné relé pro tipovani Stvkac EP1 - CKO910F 110V 50(60)Hz 9/D7
+Pomoent kontakt EP1 — AQ4
KA2 +0drusovaci ¢len LAYDA2U
(Telemecanique)
Auxiliary inching control relay | Contactor EPL — CK0910F
+Auxiliary contact EP1 - AQ4
+Noise suppressing element
LA4DA2U (Telemecanique)
Hilfsrelais fir den Tippbetrieb | Schiitz EP1 — CK0910F
+Hiltkontakt EP] — A04
+Entstérungselemen LA4DA2U
(Telemecanique)
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Oznaceni na

Popis funkce Specifikace vyrobce Techické parametry Umisténi na
schema schema
Marking Description of function Spezifikation Technical information Location
Instrument Manufact. in schema
in diagram
Bezeichnug im | Beschreibung der Funktion Spezifikation Techn ischen Angaben Anbringung
Schaltbild Hersteller am schema
Rozvadéé
Switchboard
Schaltschrank .

Smérové relé osy X Styka¢ EP1 — CK0910F 110V 30(60)Hz 8/D6

+Pomocny kontakt EP1 — AQ4
+Odrudovaci ¢len LAYADA2U
KAl3 (Telemecanique)

X-axis directional relay Contactor EP1 — CK0910F
+Auxiliary contact EP1 - AQ4
+Noise suppressing element
LA4DA2U (Telemecanique)

Richtungsrelais X Schiitz EP1 — CK0O910F
+Hiltkontakt EP1 — A4
+Entstérungselement LA4DA2U
(Telemecanique)

Smeérové relé osy Z Stykat EP1 — CO910F 110V 30(60)Hz 8/D6

+Pomocny kontakt EP1 - AQ4

+ Pomocny kontakt LA8 — DN
KAl4 +Odrusovaci €len LA4DA2U

(Telemecanique)

Z-axis directional relay Contactor EP1 - C0910F
+Auxiliary contact EP1 - A04
+Auxiliary contact LA§ — DN
+Noise suppressing element
LA4DA2U (Telemecanique)

Richtungsrelais Z Schiitz EP1 — C0910F
+Hilfkentalt EP1 - AD4
+Hiltkontakt LAS — DN
+Entstorungselement LA4DA2U
{Telemecanique)

Smeérove relé osy Y Styka¢ EP1 — C0910F 110V,50Hz(60)Hz 8/D7

+Pomocny kontakt EP1 - A04

+ Pomocny kontakt LAS —~ DN

+Odruovaci ¢len LA4DA2U
KaAl3 (Telemecanique)

Y-axis directional relay

Contactor EPL ~ C0O910F
+Auxiliary contact EPI - AQ4
+Auxiliary contact LAS — DN
+Noise suppressing element
LA4DA2U  (Telemecanique)

Richtungsrelais Y

Schitz EP1 -~ C0910F
+Hilfkontakt EP1 - A04
+Hiltkontakt LA8 — DN
+Entstérungselement LA4DA2U
(Telemecanique)
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| Oznalenina § Popis funkce Specifikace vyrobee Techické parametry Umisténi na
schema schema
Marking Description of function Spezifikation Technical information Location
Instrument Manufact. in schema
in diagram
Bezeichnug im | Beschreibung der Funktion Spezifikation Techn ischen Angaben Anbringung
Schaltbild Hersteller am schema
Rozvadéé 1
Switchboard
{Schaltschrank
Relé pro spinani brzd posuvit Stvkat EP1 — CK0910F
+QOdrusovaci &len LA4KEIFC
(Telemecanique)
l KA19 Switching relay of feed brakes | Contactor EP1 — CK0O910F
+Noise suppressing element
LA4KEIFC (Telemecanique)
Schaltrelais der Schiitz EP1 — CKQ910F
Vorschubbremsen +Entstérungselement LAYKEIFC
(Telemecanique)
Relé pracovnich nardzek Pomeeny stykac CA3KN22BD 24V DC 6/D2
+ Odrusevaci &élen LA4KEIB
KA26 (Telemecanique)
Relay operational filling scratch { Stvkad CA3KN22BD
+ Noise suppressing element
LA4KEIB (Telemecanique)
Relais Arbeits branden Hilfchiitz CA3KN22BD
+Entstérungselement LA4KE1B
(Telemecanique)
Zpozdéni brzd posuvii RESTAILIFTQ 100 VAC 7/D6
KT21 Feed brake delay (Telemecanique) (0,8s)
Verzdgerung der
Vorschubbremsen
Zpozdéni brzdy vietene RESTAILIFTQ 100 VAC /D2
KT23 Spindle brake delay {Telemecanique) (0,2s)
Verzégerung der Spindelbremse
. Zpo#déni brzdy vietene RESTALIFTQ 100 V AC 7/D2
KT24 Spindle brake delav (Telemecanique) {1,3s)
Verzogerung der Spindelbremse
Zpozdeéni hlavni spojky posuvit | RESTALLIFTQ 100 VAC 10/D3
KT25 Main feed clutch delay (Telemecanique) (0.2s)
Verzdgerung der
Hauptvorschubkupplung
Casové relé mazani RE3 -RA2LIF 100 VAC T/E4
i KT26 Time relay lubricating (Telemecanique) (180s)
|I Zeit relay schmierung
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Oznaleni na  { Popis funkce Specifikace vyrobce Techické parametry Umisténi na
schema schema
Marking Description of function Spezifikation Technical information Location
Instrument Manufact, in schema
in diagram
Bezeichnug im | Beschreibung der Funktion Spezifikation Techn ischen Angaben Anbringung
Schaltbild Hersteller am schema
|[Rozvadée
|Switchboard
l Schaltschrank 2
Transformator 9764358 P 220-300V 2/C2
Tl Transtormer (TRONIC CZ) S51:220, 230V(220VA)
Il S ——— §52:27,29,31V (200VA) J
Transformétor 972476 P 220-300V 2/C4
T2 Transformer (TRONIC CZ) S1:435,55770V (315VA)
Transformator
Transformator 972478 P :220-500V 2/C8
T3 Transformer (TRONIC CZ) $1:6,18,23,24V (100VA)
Transformator S2:110V  {200VA)
Usmériovac v obvodu napdjeni § Modul KBPC-2306 2/D2
24 VDC : { Groupe Schneider)
GU1 Rectifier in the power supply Module KBPC-2506
; circuit of 24 VDC {Groupe Schneider)
Gleichrichter im Modul KBPC-2506 '
Gleichstromspeisekreis (Groupe Schneider)
f von 24 V ’ '
Usmérfiovac v obvodu napdjeni | Modul KBPC-2306 2/D4
brzdy vietene (Groupe Schneider)
GUz Rectifier in the power supply Module KBPC-2506
circuit of Spindle brake (Groupe Schneider)
Gleichrichter im Modul KBPC-23506
Gleichstromspeisekreis (Groupe Schneider)
von Spindelbremse
Hlavni odruSovaci filtr F 61113 1/C1
Zl Main interference suppression (Filtana)
filter
Hauptentstérungstilter
Hlavni vypina¢ Spina¢ VBI /A1
+Knt VZ8
Qs1 (Telemecanque)
Main switch Breaker VBI black
+ cover VZ8
{Telemecanique)
Hauptschalter Schalter VBI schwarz
+ Deckel VZ8 black
I (Telemecanique)

e e e e e e ol e P o A A . 0 e e
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Oznacenina | Popis funkce Specifikace vyrobce Techické parametry Umisténi na
schema schema
Marking Description of function Spezifikation Technical information Location
Instrument Manufact. in schema
in diagram
Bezeichnug im | Beschreibung der Funktion Spezifikation Techn ischen Angaben Anbringung
Schaltbild Hersteller am schema
[Rozvadéé
Switchboard
Schaltschrank |
Kontrolka zapnuti hiavniho +Hlavice - &titek ZA2BW31 24V 3C6
vipinade +Modul s ebjimkou ZA2BW061
+Zarovka DL1 CE024
(Telemecanique) ]
HLO Filat lamp of switch-on + head ZA2BW31
operation of the main + sleeve ZA2BWO061
Switch + Incandescent lamp DL1 CE024
(Telemecanique)
Kontrollampe - Einschalten des | +Stépselkopf ZA2BW31
Hauptschalters +Hiilse ZA2BWO0S1
+Glahllampe DL1 CE024
(Telemecanique)
Tlaéitko nouzového zastaveni Ovladaci hlavice 1.30043.351 T/A3
na rozvadéti +Modul-drzak 5.05510.273 /B3
+ kontakt 5.00100.053
S16 + Kontakt 5.00100.054  (Rafix)
Emergency STOP push-button | Controlhead 1.30043.551
on the switchboard + module - holer 5.05310.273
+ contact 5.00100.053
+ contact 3.00100.054  (Rafix)
Not-Ausschaltdruckknopf auf Betatigungskopt 1.30043.551
dem Schaltschrank + Modul halter 3.05310.273
*+ Kontakt 5.00100.033
+ kontakt 3.00100.034  (Rafix)
Zhadeci diody brzd a spojek Svorka AB1 — 8F435U SIE2.S/ES,
Vo -Vi6 + Dioda AB1SV1] 6/E3.6/E4,
(Telemecanique) 6/E3 3/FH,
Quenching diodes of brakes and | Terminal AB1 — SF4335U 3/E3,5/E6
clutehes + Diode AB1SV1
(Telemecanique)
Loschdioden der Bremsen und | Kleme AB1 - SF433U
Kupplungen + Diode ABISVI
(Telemecanique)
Oddeélovaci diody v signdlnim Svorka AB1 — SF435U 4/C6,HC3,
VI17-v22 |obvodu + Dioda ABISV1 3/C4,3/C3,
(Telemecanique) 3/C3.3/C2
Separating diodes in the signal | Terminal AB1 — SF435U
cireuit + Diode AB1SV1
(Telemecanique)
Trenndioden im Kleme AB1 - SF433U
Signalstromkreis + Diode ABISV]
( Telemecanique) |
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Oznadenina | Popis funkce Specifikace vyrobce Techické parametry ‘ Umisténi na
Schema schema
Marking Description of function Spezifikation Technical information Location in
Instrument Manufact. schema

in diagram

{Bezeichnug im | Beschreibung der Funktion Spezifikation Techn ischen Angaben Anbringung
Schaltbild . Hersteller am schema

Ovladaci panel
Control panel

Bedientafel
Tlatitko nouzového zastaveni na | Oviadaci hiavice 1.30043.551 TIA27/B3
ovladacim panelu +Modul-drzak 5.05510.275
+ Kontakt 5.00100.033
51 + kontakt 5.00100.054  (Rafix)
Emergency STOP push-button | Controlhead 1.30043.551
on the control panel + module — holer 3.05310.275

+ contact 5.00100.053

+ contact 5.00100.034 (Rafix)
Taste NOT-AUS Betitigungskopf 1.30043.551

+ Modul halter 5.05510.275

+ kontakt 3.00100.033

+ kontakt 5.00100.054  (Rafix)

Start vietene —proti sméru Ovléddaci hlavice T10 C BI 9/C2.9/C6
S2 hodinovych rudidek Zirovka BA9  (EP-Pisek CZ) 24V, 2 W
(HL2) Push-button: Start of spindle Control head T10 C BI
counter-clockwise rotation . + Bulb BAS (EP-Pisek CZ) 24V, 2 W
Taste - Start der Spindel Betitigungskopf” T10 C BI
. + Gluhlampe BA9  (EP-Pisek CZ)
Stop vietene Ovladaci hlavice TI0 A RU 8/B2
S3 (EP-Pisek CZ)
Push-button: Stop Control head T10 ARU
of spindle (EP-Pisek CZ)
Taste - Stopp der Spindel Betatigungskopf T1I0 A RU
(EP-Pisek CZ)
S4 Start vietene —proti sméru Ovladaci hlavice T10 C BI 9/C2.9/C7
(HL3) hodinovych rudicek + Zarovka BA9  (EP-Pisek CZ) 24V, 2W
Push-button: Start of spindle Control head T10 C BI |
counter-clockwise rotation + Bulb BAY  (EP-Pisek CZ) 24V, 2 W
Taste - Start der Spindel Betatigungskopf T10C BI
+ Glithlampe BAY  (EP-Pisek CZ)
Typovani vietene Ovladaci hlavice TI0 A CE : 9/C7
(EP-Pisek CZ)
S5 Push-button: tipping of Control head TIOA CE
gear and feed box (spindle, (EP-Pisek CZ)
feads)

Taste - Wahl des Wechselge- Betétigungskopt’ TI0 A CE

triebes und des Getriebekastens | (EP-Pisek CZ)
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Oznalenina | Popis funkce Specifikace vyrobce Techické parametry Umisténi na
Schema schema
Marking Description of function Spezifikation Technical information Location in
Instrument Manufact. schema
in diagram
Bezeichnug im | Beschreibung der Funktion Spezifikation Techn ischen Angaben Anbringung
Schaltbild Hersteller am schema
Ovlidaci panel
Control panel
Bedientafel
| Otolny prepina¢ pro zapnuti Ovladaci hlavice TIOB CE 9/B2,9/B3
chladiciho &erpadla (EP-Pisek CZ)
86 Rotary actuator — switching on | Control head TI0B CE
and ofl of cooling pump (EP-Pisek CZ)
Drehbarer Steller Betitigungskopt TI0B CE
- Schaltung und Ausschaltung (EP-Pisek CZ)
der Kithlpumpe
Tlagitko pfimazavani Ovladaci hlavice TI0 A CE 4/AG6.7/C4,
87 (EP-Pisek CZ) 8/D3,10/C7
Push-button of additional Control head TI0 A CE
lubrication of guide ways (EP-Pisek CZ)
Taste der Nachschmierung Betatigungskopf T1I0 A CE
der Fuhrung (EP-Pisek CZ)
| Start posuvu + X Ovladaci hlavice TI0 C BI 6/B2,7/C4,
S8 + Zarovka BA9  (EP-Pisek CZ) 24V, 2 W 7/B7,8/B4,
(HL3) Directional push-button + X Control head T10C BI . 8/D3,10/C6
+ Bulb BA9 _(EP-Pisek CZ) 24V, 2 W
Richtungstaste + X Betitigungskopt TiO C BI
+ Glthlampe BAY  (EP-Pisek CZ)
Start posuvu + 7, Ovladaci hlavice T1I0 C BI 6/B2,7/C3,
S9 + Zarovka BA9  (EP-Pisek CZ) 24V.2W 7/B7.8/C3,
(HL7) " IDirectional push-bution+Z | Control head T10C Bl _ &84, 10Co
+Bulb BAY _ (EP-Pisck CZ) 24V,2W |
Richtungstaste + 7. Betitigungskopf T10 C BI
-+ Glithlampe BAY  (EP-Pisek C7)
Start posuvu+ Y Ovladaci hlavice T10 C BI 6/C2,7/B7,
S10 + Zarovka BA9  (EP-Pisek C7) 24V, 2 W 8/B2,8/C3,
(HL9) Directional push-button +Y Control head T10 C BI 10/C7
+ Bulb BAY  (EP-Pisek CZ) 24V,2W
Richtungstaste + Y Betitigungskopf T10 C BI
+ Glithlampe BA9  (EP-Pissk CZ)
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Oznadceni na

Popis funkce Specifikace vyrobce Techické parametry Umisténi na
Schema schema
Marking Description of function Spezifikation Technical information Location
Instrument Manufact. in schema
in diagram
Bezeichnug im § Beschreibung der Funktion Spezifikation Techn ischen Angaben Anbringung
Schaltbild Hersteller am schema

Ovladaci panel

Control panel

Bedientafel
Start posuvit - X Ovladaci hlavice TIO C Bl 6/C2.7/C7,
Sit + Zérovka BA9  (EP-Pisek CZ) 24V,2 W 8/B3.8/D3,
(HL4) Directional push-button - X Control head T10C BI 10/C3
+Bulb BAY  (EP-Pisck CZ) 24V,2W
Richtungstaste + Y Betatigungskopf T10 C BI
+ Glthlampe BA9  (EP-Pisek CZ)
m Start posuvu - Z Ovléadaci hlavice T10 C BI 6/C2,7/C7,
Sl12 + Zarovka BAS  (EP-Pisek CZ) 24V,2W 8/B4,8/C3,
(HL6) Directional push-button -Z Control head T10C BI 10/C4
+ Bulb BA9  (EP-Pisek CZ) 24V, 2 W {
Richtungstaste - Z Betatigungskopf T10 C BI
+ Glihlampe BA9  (EP-Pisek CZ)
Start posuvu - Y Ovladaci hlavice TI0 C BI 6/D2,7/C7,
S13 + Zarovka BAY  (EP-Pisek CZ) 24V, 2 W 8/B3,8/C3,
(HLS) Directional push-button - Y Control head T10 C BIL 10/C3
+ Bulb BA9  (EP-Pisek CZ) 24V,2 W
Richtungstaste - Y Betatigungskopf T10 C BI
+ Gluhlampe BA9  (EP-Pisek CZ)
Tlatitko rvchloposuvu Ovladaci hlavice TI0 A CE 5/C3,10/C3
S14 (EP-Pisek CZ)
Push-butten: rapid traverse Control head TI0 A CE
(EP-Pisek CZ)
Taste - Eilvorschub Betatigungskopf T10 A CE
(EP-Pisek CZ)
Tlacitko stop posuvu Ovladaci hlavice TI0 A RU 8/C2
815 (EP-Pisek CZ)
Push-button: Stop of feed Control head T10 A RU
(EP-Pisek CZ)
Taste - Stopp des Vorschubes Betangungskopf T10 A RU
(EP-Pisek CZ)
Signalleuchte - Einschaltung Signalni hlavice T6 E 12 CI 30 6/D2
HLI des Hauptschalters +Zarovka T 3,5 (EP-Pisek CZ) 24 V/50 mA
Signal lamp - main switch ON | Indicating head T6 E 12 CI 30
+BulbT35,5 (EP-Pisek CZ)
Signalleuchte - Einschaltung Signalkopf T6 E 12 CI 30
des Hauptschalters + Glithlampe T 5,5 (EP-Pisek CZ)
Se———
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