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Vermeidung

© abges: werden, E

ie Ankerschrauben, Sie sich am Sockel der Maschine befinden, und
n der Rückseite des Fundaments befindlichen Kanals £

tgungsleitung ausgestattet ist.

Sicherstellen, daß die Stromversorgung den an der Yaschine befinglichen
elektrischen Schaltplan entspricht. Darauf achten, daß die Spindeldrekung

Konsolen- und Tischbewegungen mit den Angaben auf der vorderen Be-
&ienungstafel Übereinstinnen.

Spindelörehzahlwechsel (Abb. 2)

Die Spindeldrehung erfolgt nit Hilfe eines Elektromotors, der sich im Stän-
der befindet. Dieser Motor sibt die Bewegung mittels Keilriemen an die Spi
gel weiter. Ein an der Bedienungstafel befindlicher Umkehrschalter (6)
(Abb. 2) dient zur wahl der Dre

binationen in geometrischer Abstufung zur Verf

erfolgen bei Maschinenstillstand.

richtung. Für die Drehzahl stehen

ung. Alle Bedienu;

Spindeleinstellung (Abb. &)

ist an einstellbaren Kegelrollenlagern besest

cherweise auftretenden Spiels den Stellring (5) und den Span
anziehen. Diese Lager nicht zu fest anziehen, da hierdurch ein

{a verursacht wird, was zu vorzeitigen Verschleiß der Drehteile

ausglei

Vorschübe (Abb. 8)

Der Vorschubantrieb befindet sich in einem mit Eilfe eines Elektromotors be-
triebenen Getriebekastens. Zur Wahl eines der sechs zur Verfügung stehenden
Vorschübe den Wahlschalter und Hebel betätigen. Der jeweilige Hert wird an-

gezeigt. Bei einer Überlastung wird der automatische Vorschubantrieb mit
Hilfe einer Sicherheitsvorrichtung gestoppt. In diesem Fall den Scherstift
auswechseln.

Tisch (2)

x &ie manuelle und automatische Bewegung des Tischs nach rechts oder lin«s
den Hebel (4) betätigen. Für die manuelle Bewegung dient das Handrad (14).
am Skalenring für die 'g werden die Werte für die Querben

am Ring, Sie nanuelle Steuerung, die Werte für die



leinheit

Imittel befind:

elumlauf erfol

‚berprüft werden kann.

jestätteten Gelenkrohrleitungsnetz wäi

er eine flexible L

leitet. Die P�rpe wire

nsockel. Der Kühl-

ntfernen der Abdeck-

ber ein mit einer Düse

rbeitszyklus zum Werkzeug
ierui

Spindel wird mit Fett und dauerhaft geschmiert.

Die Schmierung des Getriehes im Vorschubgetriebekasten erfolgt nit Bilke ei-
nes Ölbads. Das Ol wird Über eine Binlagär

eingelassen und der Ölstandkann an einem Schauglas überprüft werden. Die Ablaßöffnung dient zu Ölablas-Zwecken. Verwendet wird 0,5 1 Shell Omala 150 oder ein vergleichbares Öl.

Die manuellen Schmierstellen an Ständer und Tisch müssen alle 8 Betriebs-stunden mit Shell Omala 150 geschniert werden. Der Vertikalfräskopf ist
fettceschmiert; die Abdeckung entfernen und alle 40 Arbeitsstunden etwasSchm:erfett auf die Rückseiten der Zahnräder auftragen. Rierzu
Klüber/ISOFLEX 15 verwenden (Fa. klüber, Geisenhausener Str. 7, 8000 »

70, Telex 523131).

Vertikalfräskopf (Lieferung auf Anfrage)

Der Kopf schwenkt um 360°. ve Schwenkwinkel
Sie vier Muttern gelöst werden und der Kopf so gedreht wird, a.
der gewünschten Stelle auf der Teilstrichskala einrastet. Dann
wieder festziehen.

Maschinensteuerungen (Abb. 2)

ihlleitung und Regler

‚dorn-Ölstandsanzeige
vorschubhalt für den automatischen Tisch

1

2

3
rschubs (nur Fü 80)4 Bebel für den autonatischen Tischvorschubs (nur FÜ 80)

5 Kühlmittelpumpenschalter
6 Schalter für den Spindelantrieb
7 Schalter für den automatischen Tischvorschub (nur FU 80)8 Manuelle Steuerung für die vertikale Verfahrbewegung
9 Manuelle Steuerung für die Querverfahrbewegung10 Hebel für den Vorschubärehzahlwechsel (nur FU 80)

1 Vorschubsteuerungsschutzvorrichtung
12 Ölstangsanzeige
13 Manuelle Schmierstellen
14 Bandrad für die manuelle Tischverfahrbewegung
15 Vorschubnotor
15 Hebel

Ei

17 Maschinensockel mit eingebauter kKühlmittelpunpe





6 Unterlegscheibe

7 Buchse

30206 Lager

15 Setzstock des Präsdorns

16 Ölstand
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� Spindelmutter für Querverfahrbesegung

2 Ringmuttern

Bing

Interlegscheibe

Spindel für Querverfahrbewegung

Kegelrad

Vertikalspindel

Vertikalspindelmutter

Spindelmuttergehäuse

Vertikalspindel-Antriebswelle

Ring

2 Ringmuttern

Buchse

Unterlegscheibe

Gehäuse

Kegelrad

Keilleiste
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Kupplung für Verfahrben;

Keil

Begelrad

Gehäuse

51103 Axiallager

�8

19

20

21

22

23

Teilstrichring

Unterlegscheibe

Handrad

Schraube

Keilleiste

Querschlitten

Ing nach rechts und links



Da;



Be



3 Ankerbolzen

4 Zahnrad

5 zahnrad

6 Zahnrad

7 zahnrad

8 Welle

9 Abdeckung

10 Abdeckung

11 Schutzvorrichtung (Überlast)

12 Buchse

13 Schneckenrad

15 kehrkeilwelle

18 Zahnrad

19 Schraube (Ölauslas)

20 Anschlusplatte

21 Welle

22 Vorschubgetriebekastengehäuse

23 Gleitblock

24 Gabel
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auenkupplungswelle

2 Montageplatte

3 Befestigungss

4 Buchse

6 Feder

7

Kegelrad

8 Werkzeugwechselschraube

9 2 Ringmuttern

10 Abdeckung

Agmutter

12 Kegelrad

13 Abdeckung

15 Unterlegsche:

ei

3204 Lager

6202 Lager

30207 Lager
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