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Entspricht sowohl in der Leistung als auch in der viel-
seitigen Verwendbarkeit allen neuzeitlichen technolo-
gischen Anforderungen. lhre Bauart zeichnet sich
durch erhdhte Starrheit des Maschinenbettes sowie
der Querfiihrung des Tisches, durch vergréBerten
Quervorschub des Tisches und durch erhdhte Lei-
stung des Hauptantriebsmotors aus. Auf Wunsch kann
die Maschine mit einer optischen (Projektions-) Ab-
leseeinrichtung fiir die Spindelstockverstellung, Quer-
verstellung des Schlittens und Einstellung des Tisches
ijn die Rechtwinkellagen (um je 90°) ausgeriistet wer-
en.
Die Gesamtkonzeption der Maschine bietet die Ge-
wabhr flir hohe Genauigkeit der bearbeiteten Flachen

an schweren Werkstlicken bei voller Maschinenlei-
stung. Eine Reihe von Zusatzgeraten und Einrichtun-
gen erweitert betrdchtlich die Arbeitsméglichkeiten
der Maschine. Die einfache Bedienung erméglicht ein
schnelles und leichtes Einrichten der Maschine fir
die gewiinschte Arbeitsoperation.

Die Maschine eignet sich zum Prazisions-Koordinaten-
bohren, Ausbohren, Frasen, Plandrehen und Gewinde-
schneiden an mittelgroBen und groBen Werkstlicken
bis zu einem Gewicht von 3000 kg.

Vorziige der Maschine

Weiter Bereich der Spindeldrehzahlen

Weiter Bereich der Bohr- und Frasvorschiibe

Die Drehzahlen des Plandrehsupportes sind von den
Spindeldrehzahlen unabhéngig

Vorwahl der Drehzahlen und Vorschiibe

Eilgang der Spindel, des Spindelstockes, des Tisches
und des Plandrehschlittens

Sorgféltige Ausfihrung der Lagerung der Arbeitsspin-
del und des Plandrehsupportes

Moglichkeit der gleichzeitigen Bearbeitung mit der
Spindel und mit dem Plandrehsupport

Genaue Tischeinstellung in die Rechtwinkellagen (zu
je 90°) Verlassliche Schmierung
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Spindelstock

Der Spindelstockkasten ist durch Rippen versteift. Im
Spindelstock befinden sich der Antriebsmechanismus
der Spindel und des Plandrehsupportes, das Vor-
schub- und das Eilganggetreibe. Die Zahnréder sind
aus Chromstahl hergestellt und einsatzgehértet.

Die vorgesehenen 23 Spindeldrehzahlstufen kénnen in
folgenden drei Drehzahlbereichen geschaltet werden:

niedrige Reihe . . Umin 71— 355
mittlere Reihe . Umin 45 — 224
erhdhte Reihe . U/min 224 —1120

Die niedrige und mittlere Drehzahlreihe wird fir Ar-
beiten mit dem Plandrehsupport, die mittlere und er-
hohte Drehzahlreihe flir Arbeiten mit der Arbeitsspin-
del verwendet. Das Drehzahlgetriebe gestattet unab-
hangigen Antrieb des Plandrehsupportes. Die niedri-
gen Drehzahlen werden durch den unmittelbar im
Plandrehsupport untergebrachten Zahnkranz uber-
tragen. Diese Anordnung bewahrt sich besonders bei
Arbeiten mit dem Plandrehschlitten bzw. bei Verwen-
dung von Vielstahlmesserkdpfen. Ein Vorteil ist die
Moglichkeit der gleichzeitigen Bearbeitung bei Ver-
wendung der Arbeitsspindel und des Plandrehsuppor-
tes mit der gleichen und unterschiedlichen Geschwin-
digkeit. Der Drehsinn der Arbeitsspindel und des
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Plandrehsupport
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Plandrehsupportes kann durch Reversierung des Mo-
tors geandert werden.

Drehzahlschaltung

Die Maschine ist mit Vorwahl der Spindel- und Plan-
supportdrehzahlen ausgestattet. Die erforderlichen
Spindeldrehzahlen fiir die nachstfolgende Arbeits-
operation werden durch Betatigung der Wéahlerschei-
be bei laufender Maschine eingestellt und im ge-
wiinschten Augenblick durch Umlegen des Schalt-
hebels eingeschaltet. Dadurch wird die zur Umschal-
tung notwendige Zeit auf ein Minimum herabgesetzt.

Vorschiibe

Die Maschine ist mit Vorschubvorwahl ausgestattet.
Die Vorschubschaltung erfolgt dhnlich wie die Dreh-
zahlschaltung. Es sind zwei Vorschubarten vorgese-
hen:

a) 32 Vorschubstufen in Millimetern je Spindelumdre-
hung fur das Bohren und Ausbohren. Diese Vorschu-
be sind von den Spindeldrehzahlen abgeleitet.

d) 18 Vorschubstufen in mm/min flr das Frasen. Die-
se Vorschiibe sind von den Spindeldrehzahlen unab-
hangig. & - B :
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Eilgang

Die Maschine ist mit von den Spindeldrehzahlen unab-

‘hangigen Eilgangen in allen Richtungen ausgestatiet.
Die Eilgange wirken stets gegen die Richtung des ein-
geschalteten Arbeitsvorschubes, wodurch eine Be-
schadigung des bearbeiteten Werkstiickes bzw. des
Werkzeuges vermieden wird.

Spindellagerung

Die Spindel ist aus Qualitatsstahl hergestellt und nitri-
diert. Die Spindel des Plandrehsupportes und die mitt-
lere Hohlspindel laufen in stellbaren Prazisionslagern.
Die Erwarmung der Lager ist selbst bei der Hochst-
drehzahl sehr gering.

Gewindeschneideinrichtung

Auf der Maschine kdnnen metrische Gewinde mit
einer Steigung von 0,25—12 mm und Whitworthgewin-
de mit einer Steigung von 2,5—120 Gangen/1” ohne
Verwendung der Wechselrdder geschnitten werden.
Die Gewindesteigung wird unmittelbar auf den Vor-
schubwahlerscheiben, die Gewindeart mittels Wech-
selrader eingestellt.

Tisch

Der Tisch ist fliir handbetatigten sowie maschinellen
Langs-, Quer- und Drehvorschub eingerichtet. Genaue
Einstellung der vier Rechtwinkellagen des Tisches (zu
je 90°) wird mittels einer MeBuhr kontrolliert. Die
Querfahrung des Langsschlittens ist durch eine spe-
zielle Stiitze versteift, die hohe Genauigkeit auch bei
groBer Belastung in den Querendlagen gewéhrleisten.
Die Schmierung des Tischmechanismus wird mit Hilfe
einer Zentral-Handolpumpe durchgefiihrt. Der Tisch
ist mit einer Skale von 0—360° versehen.

Besonders genaue Spindelstock-
einstellung wird durch die auf
Wunsch gelieferte optische Pro-
jektionsableseeinrichtung
ermoglicht

Auch die Querfuhrung des Tisches
kann mit der als Sonderzubehor
gelieferten optischen
Projektionsableseeinrichtung
ausgerustet werden

Die genaue Einstellung der
Rechtwinkellagen des Tisches
(zu je 90°) kann ebenfalls mit der
als Sonderzubehdr gelieferten
optischen Projektionseinrichtung
kontrolliert werden




Die elektrischen Geréte und Schutze
sind in dem an der Rlckseite der
Maschine angebrachten Gerate-
kasten zentral angeordnet
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Schmierung

Alle Lagerstellen und Ubersetzungen im Spindelstock
haben selbsttatige Umlaufschmierung. Das Ol wird im
Spindelstockunterteil von einer Kolbenpumpe ange-
saugt und samtlichen Schmierstellen im Spindelstock
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Strombild der Maschine

Schitze fir den Hauptmotor

Schutz fur die Pumpe

Warmeschutz flir den Hauptmotor
Warmeschutz fiir die Pumpe
Haupt-Uberstromselbstschalter
Schalter fiir den Setzstocklagermotor
Sicherungen

zugefiihrt. Die Tatigkeit der Pumpe 188t sich durch ein e Amperemeter
Olschauglas, die Olspiegelhdhe in einem Olstandan- Hauptmotor
zeiger kontrollieren. Zur Schmierung der beweglichen Pumpe

Teile des Tisches dient die in der Maschine einge-
baute Zentralpresse. Der Steuerkasten hat selbsttatige
Dochtschmierung. Alle tbrigen zu schmierenden Ma-
schinenteile sind mit Ubersichtlich angeordneten
Schmiernippeln versehen.

Setzstocklagermotor
TOTAL STOP-Druckknopf
Signalglihlampe

Elektroausriistung o
Die Maschine wird von einem Flanschmotor angetrie- ]
. ben. Sein Anlassen, Abstellen sowie Reversieren wird & &V o :
Maschinenbett durch die an der Stirnplatte des Spindelstockes ange- S
; ; - ; e ordneten Druckknopfe gesteuert. Die Feinteildrehung — S
Das mit drei Flachflihrungsbahnen und einer Stiitz- 4o 'gpin el oder des Plandrehsupportes beim Einrich- = pu e
flihrung versehene breite Bett ist in seinem Innen- ten der Maschine wird durch sinen Einstelldruckknopf =
raum reichlich verrippt. Seine Ausfiihrung gewahrlei- < RGNS P —

stet hohe Starrheit sowie genaue Tischstellung in den
Endlagen. Die Offnungen fiir die Fundamentschrauben
sind mit Gewinden fiir die Hohleinstellschrauben ver-
sehen, durch die die Fundamentschrauben hindurch-
geben. Diese Bauart ermdglicht einfaches Ausrichten
der Maschine in genau waagerechte Lage.

Maschinenstander

Die senkrechten Fihrungsbahnen fiir den Spindel-
stock sind genau geschliffen, und die rechte Fiih-
rungsbahn ist besonders breit, was genaue Spindel-
stockflihrung auch nach langer Betriebszeit gewahr-
leistet.

bewirkt.

Die Belastung des Motors kann am Amperemeter kon-
trolliert werden. Gegen Uberlastung wird der Motor
einerseits durch Schmelzsicherungen, anderseits
durch Wéarmerelais geschiitzt. Um ein weiches Anlau-
fen zu sichern und StromstéBe zu vermeiden, ist der
Motor beim Anlaufen sterngeschaltet.

Beim Stillsetzen wird der Motor elektrisch gebremst.
Das Bremsen erfolgt selbsttatig, unabhéngig von der
Dauer des Niederdriickens des betreffenden Druck-
knopfes. Der Bremszyklus wird durch den ALNICO-
Bremswéachter gesteuert und tberwacht.

Zum Maschinenantrieb kann nur ein Dreiphasen-
Wechselstrommotor verwendet werden.
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