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SOE Begriffsbestimmung der Bedienungselemente

E Einstellfinger zum Ausrichten der Schneidbrust
R Raste zur Feststellung der Teilkopfspindel

P Pinole zum Festziehen der Spannzangen

Ké Knebel zum Fesistellen des Teilkopfschlittens
K5 Knebel zum Feststellen des Querschlittens

S5 Feinstellschraube fiir Querschlittenverstellung
K4 Knebel zum Feststellen des Teilungsringes T 4
K2 Knebel zum Feststellen der Teilung T2

K1 Knebel fir Grobverstellung des Teilkopftrdgers
F1 Feinstellschraube fiir Schleifscheibenzustellung
K Knebel zur Feststellung der Rohrfihrung

F  Feinstellschraube fir Teilkopftréger

G Verstellbare Anschlagschraube

D Drehknopf fir Schleifscheibenabdeckung
M Mutter fir Schleifscheibenabdeckung

T5 MaBstab und Nonius am Querschlitten

A Abziehvorrichtung mit Exzenteranschlag
D1 Drehknopf fir Staubabsaugung

T4 Teilungsring fir Waagrechtschwenklager

K3 Knebel zum Feststellen des Schwenkarmes
T2 Teilung fir Hinterschliffeinstellung

L Teilkopfschlitten

U Fenster fiir roten Punkt

Sé Feinstellschraube fir Teilkopfschlitten

K7 Knebel fir Teilkopfschlittenfeinverstellung
Q Querschlitten

Dieses Blatt ist am SchluB nochmals herausklapphar beigefigt, um das Arbeiten
mit den nachfolgenden Bléttern zu erleichtern,




Bau- und FundamentmaBe

Technische Daten SOE
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Bedienungsseite der SOE Maschine Grundfldche der Tischmaschine
! ' B
]
2 “« — 406 >
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Leistung des Antriebsmotors 0,55 kW l L
Drehzahl des Antriebsmotors 2800 U/min.
Drehzahl der Schleifspindel 4500 U/min.
GrofBte Bohrung der Spannzange 17,5 mm . .
Innenkege! der Kegelhilsen Mk1 — Mk 2 — GA Maschinenstdnder
Grofiter zu schleifender Radius 10 mm 4
GroBie seitliche Verschiebung der Fréseraufnahme 4 I
nach beiden Seiten je 10 mm
Grofite Langsverschiebung der Frdseraufnahme 40 mm
Grofiter einstelibarer Hinterschleifwinkel 45°
Grobverstellung des Teilkopftrdgers
in der Rohrfithrung 100 mm O
Grofite Feinverstellung des Teilkopftrdgers
parallel zur Schleifspindel 15 mm
Rastenzahl der Teilscheibe 12
Ldnge x Breite x Hohe 660 x 570 x 325 mm
Nettogewicht der Tischmaschine 65kg 3
Nettogewicht der Stédndermaschine 125 kg @
Gewicht der verpackten Tischmaschine 90 kg
Gewicht der verpackten Stédndermaschine 168 kg
Kistenmafle: Tischmaschine 65 x 55 x50 ¢cm
Kistenmafle: Stdndermaschine 140 x 55 x 55 cm \_ )
Y | —1
Grundfldche der Stdndermaschine
) 7 x =N
>
Die Tischausfilhrung der SOE Maschine kann auf Grund 159 ! |
ihres Eigengewichtes ohne Anschrauben benutzt werden, ’é(_ —— Y9
jedoch ist auf eine ebene Tischfldche zu achten. Dabei ist 2 | f
es zweckmdBig, eine Gummiunterlage von ca. 5 mm Dicke e — 310 ——
zu benutzen. ‘ L )
Die Sténdermaschine muf3 gut unterkeilt werden, um schéd-
liche Schwingungen auszuschalten. Ein UntergieBen der l o 423 >
Grundfdche mit Anschrauben erhdht die Standfestigkeit. \_ )




Elektrische Installation

SOE Stéinderausfihrung
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/// Abb. 1 \ Abb. 2

Elektrische Installation

Zur elekirischen Installation der SOE Tischmaschine
ist die Maschine nach der in Abb. 1 und 2 gezeigten
Lage am Rand des Tisches auf eine Holzunterlage
zu kippen, der Deckel D1 zu entfernen und die durch
die Tullen T getrennt einzufihrenden Netzkabe! fur
Kraft und Llicht nach Installationsplan anzuklemmen.

Bei der Stdndermaschine (Abb. 3) ist das Anschiu3-
kabel in den Stédnder einzufihren und nach Entfer-
nen der untersten Holzablage an die im Sicherungs- j
kasten befindliche Klemmleiste nach Installationsplan .
anzuschlieBen.

Die Kaltlichtleuchte ist bei Lieferung mit der Maschine

bereits Uber das dazugehdrige Vorschaltgerdt V be-
triebsfertig verdrahtet (sieche Abb. 1 und 2).

Maschinensténder /_)Q;%QO%OO\OOO .,

Der in einer geschweiBten Ganzstahl-Ausfihrung ge- A %
fertigte und auf einer breiten FuBiplatte befestigte
Maschinenstdnder ermdglicht die von Werkbank und
Wandkonsol unabhdngige Aufstellung der Maschine.
Alle Bedienungsorgane befinden sich dabei in der
richtigen Arbeitshdhe.

Im Innern des Stdnders — durch eine Tir mit Sicher-
heitsschlof3 verschlieBbar — kénnen auf den dafir
vorgesehenen Ablagebretiern séimtliche Zubehore
und Sondervorrichtungen untergebracht werden. Die H I
Tir trdgt ein Konsol, in dem die Spannzangen griff-

gerecht untergebracht sind. Das Konso! dient auch
zur Aufnahme des Projektions-Mefigerdtes, das mit
einem Hdngekabel an den Stromkreis der Maschine
angeschlossen werden kann. R
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Ausbau der Schleifspindel - Schleifscheibenwechsel

Schmier- und Wartungsanweisung SOE

nach Vorschrift -

abstéinde gelten fiir ist bei Lieferung
Einschicht-Betrieb bereits gefillt

wéchentlich
] I Schmierstoffibersicht
l Bezeichnung Qualitét Zeichen
I Lagerschmierd! 4,5E/50° C ®
\ Spezial-
l Spindellagerfett: ISOFLEX SUPER TEL A
| Spindels! 1,2-2 E/50° C \ 4
El Die angegebenen Zeit- Die Fetistelle

Schmierhdufigkeit | Nr. Schmierstelle Schmierstoffmenge Bemerkung Ndherer Hinweis
wochentlich 1 | Lagerung fir Teilkopf- .
wochentlich 5| trager-Verstellung ca. 5 cem mit der Olkanne
wdchentlich 3 | Schleifspindelsitz ca. 5 ccm mit der Olkanne
nach Vorschrift 4 | Teilkopfspindellager Seite 6
nach Vorschrift 5 | Schleifspindel Seite 8

Ausbau der Schleifspindel

1. Schleifspindel nach links in Endstellung verschieben.

2. Schalter abschrauben und ohne Kabel abzuklemmen aus seinem Sitz entfernen.
3. Durch die freigewordene Uffnung Klemmschraube J1 der Spindelmutter S losen.

4. Mutter M abschrauben, Schleifscheibenabdeckung entfernen, Mutter M 2 abschrauben und Schleifscheibe
abnzhmen.

5. Schleifspindel herausziehen. (Hierbei ist es zweckméBig, die Mutter M 2 wieder aufzuschrauben). Der Falten-
balg rutscht dabei aus der Befestigungsrille der Schleifspindel.

Beim Wiedereinfishren der Schleifspindel darauf achten, da das Einkuppeln in die Kupplungshillse ohne
StoB erfolgt (siche Seite 8, Abb. 1). Faltenbalg mittels eines Schraubenziehers wieder auf die Befestigungs-
rille ziehen (auf einwandfreien Sitz achtenl).

Klemmschraube J1 erst dann wieder fest anziehen, wenn Schleifspindel bis zum Anschlagsitz der Spindelmutter
eingeschoben ist.

Schleifscheibenwechsel

Die Schieifscheibe wird auf einem Aufsatzfutter befestigt, welches auf dem kegeligen Spindelende aufgesteckt
und mit der Anzugmutter M1 befestigt wird. Zum Lésen des Aufsatzfutters von der Spindel dient die Abdriick-
schraube S1, die durch Einschrauben das Aufsatzfutter von der Spindel 16st. Beim Aufschieben des Aufsatzfutters
auf die Spindel ist auf die Lage des Keiles zu achten. Um einen vibrationsfreien Lauf der Maschine zu gewdhr-
leisten, kann die Schleifscheibe nach Losen der Mutter M2 auf dem Aufsatzfutter schlagfrei ausgerichtet werden.




SOE Wartung des Teilkopftréigers

Zur Erhaltung der Genauigkeit ist es-angebracht in léingeren Zeitrdumen die beweglichen Teile des Teilkopf-
régers auszubauen, zu reinigen und zu schmieren.

Schmierung der Teilkopfspindel

Druckring D7, sowie Teilungsring T7 und Rastenscheibe R7 abnehmen und nach Entfernen der Olschraube $7
durch die Gewindebohrung mit Spindeld! nach Vorschrift auf Seite 5 schmieren. Hierauf Teile wieder in umge-
kehrter Reihenfolge einbauen.

Ausbau der Teilkopfspindel

Zum Ausbau der Teilkopfspindel Bl sind Druckring D7, Teilungsring T7 und Rastenscheibe R7 abzunehmen,
die Muttern M 3 zu lésen und die Rastenscheibenbiichse B zu entfernen. Beim Wiedereinbau auf gréfte Sau-
berkeit achten und die Spindel mit den Muttern M3 wieder spielfrei einstelien.

Wartung der Schlittenfihrungen

Nach Losen des Knebels K6 und Herausschrauben des Knebels K7 168t sich der Teilkopfschlitten L abnehmen.
Seine Lauffidchen sind zu reinigen, leicht einzudlen und wieder trockenzureiben. Der Querschlitten Q kann nicht
abgenommen werden. Er ist lediglich nach Lésen des Knebels K5 mit Hilfe der Schraube S5 abwechselnd nach
beiden Seiten zu bewegen. Die Lauffidchen sind zu reinigen, einzudlen und trockenzureiben.

Ausbau und Wartung des Schwenkarmes

Zu diesem Zweck Muttern M4 und Knebel K3 entfernen und Schwenkarm aus seiner Nadellagerung heraus-
ziehen, Auflagefldchen reinigen und leicht eindlen. Beim Wiedereinbau auf gréBte Sauberkeit achten und La-
gerung mit Muttern M4 wieder spielfrei einstellen.

Nachstellen der Exzenterklemmung des Teilungsringes T4

Sollte nach ldngerem Gebrauch der Teilungsring T4 durch Knebel K4 nicht mehr feststellbar sein, so ist die Ein-
stellschraube N nachzustellen. Zu diesem Zweck verfahre man folgendermafien: Schwenkarm, wie bereits be-
schrieben, abnehmen, Schraube ST mit Anschlagleiste At entfernen und nach Lésen der Mutter M2 und Schraube
S2 Exzenterknebel K4 herausziehen. Dann kann durch Abheben des Teilungsringes T4 die Mutter mit Einstell-
schraube N herausgezogen und letztere um 180° zur Mutter verdreht, d. h. der Abstand verringert werden. Hier-
auf Teile wieder in umgekehrter Reihenfolge zusammenbaven.

Nachstellen der Anschléige bzw. der 90° Schwenkbewegung

Sollte sich durch das stetige Anschlagen der Anschlagleiste A1 an die beiden Anschlagbolzen A2 und A3 die
90° Schwenkbewegung verdéindert haben, so besteht die Méglichkeit, diese durch Verdrehen der beiden ex-
zentrischen Anschlagbolzen A2 und A 3 zu berichtigen. Hierbei verdndert das Verdrehen des Anschlagbolzens
A2 die zylindrische Einstellung der Teilkopfspindel und das des Anschlagbolzens A3 die 90° Schwenkbewegung.




Frdser-Sonderaufnahme SOE

Frdslageraufnahme
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Mafistab

Die Frdser-Sonderaufnahme fir den Teilkopftrdger an der SOE-Maschine ist fir Fraser mit zylindrischem oder
kegeligem Einspannschaft von 16, 18, 20 oder 25 mm @, bzw. Mk, Mk2 oder Mk3 bestimmt.
Fréser mit einem Einspannschaft von 16, 18 und 20 mm @ oder Mk1, Mk2 und Mk3 werden mit einer Spann-

bzw. Kegelhilse (S) gespannt. Frdser mit 25mm ¢ Einspannschaft werden direkt im Schlitten aufgenommen.
Die Klemmung erfolgt durch Anziehen von jeweils zwei Innensechskantschrauben {J) wahlweise vorne oder
hinten.

J2

Fraslager-

aufnabme Mii der Fraslageraufnahme kann das Schleifen von

Frdssticheln direkt im Frdsiager erfolgen. Zu diesem
Zweck wird der Teilkopfschlitten L nach dem Losen
YAy der Knebel Ké und K7 vom Teilkopfirdger abge-
/! nommen und die Frdslageraufnahme in das Prisma
des Teilkopftrégers geschoben,

Zum Schleifen wird das Fréslager mit dem darin
. K6 eingespannten Stichel in die geschlitzte Fraslager-
aufnahme geschoben und mit der Innensechskant-
» Q) schraube J2 festgeklemmt. Der Indexstift rastet in
die an der Schnurscheibe des Fraslagers angebrach-

B N @ ten Kerben ein.

Es kann sich durch das Auswechseln der Schlitten eine Mittenversetzung ergeben, die folgendermaBen er-
mittelt werden muB3: ’

Man stellt den Mafistab am Querschlitten auf Null, spannt in den normalen Teilkopfschlitten einen Dorn ,d*
und [&Bt ihn an der Schlzifscheibe tangieren.

Hierauf wird der Teilkopfschlitten ausgewechselt und ie nach Spannhiilse, in die Frésersonderaufnahme, bzw.
in die Fraslageraufnahme, ein Dorn ,D” eingespannt.

Nun verschiebt man den Querschlitten so lange, bis dieser Dorn gleichfalls an der Schleifscheibe tangiert.
Das Maf}, das nun {ber oder unter dem MaBB ,X* am MaBstab des Querschlitiens abgelesen wird, ist die
gesuchte Mittenversetzung, die nun bei allen Einstellungen mit der Frésersonderaufnahme bzw. der Fréslager-
aufnahme beriicksichtigt werden muf.

_ bd
MaB3 X = 5




SOE Schleifspindel

Nachspannen und Wechsel des Keilriemens
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Abb. 1

Die Schleifspindel ist fir etwa 3000 Betriebsstunden ausreichend mit Fett versorgt. Nach Ablauf dieser Frist
Spindel nach Anleitung auf Seite 5 ausbauen und auseinandernehmen. Einzelteile mit reinem, gefilterten Benzin
oder Benzol, dem etwas Isoflex Super TEL beigemischt ist, reinigen und zur Schmierung wieder mit dem vorge-

schriebenen Fett (siehe Seite 5) versehen.

Die Lagerung ist spielfrei und leicht laufend eingestellt. Sollte sich jedoch nach léngerer Laufzeit Spiel zeigen,
so ist die Spindel auszubauen und mit Hilfe der beiden Muttern M wieder spielfrei einzustellen. Beim Nach-
ziehen der Muttern darauf achien, daBB die Spindel noch leicht 1§uft. Ein zu starkes Anziehen wiirde eine Be-

schddigung der Kugellager zur Folge haben.

NN

schinenseite befindlichen und von
auBen zugdnglichen Inbus-
schraube J.

Riemenwechsel
Der Riemenwechsel darf nur bei

Riemenspannen
Das Nachspannen des Keilrie- \
eingebavuter Schleifspindel erfol-

o

=== T
L J

Ef

B

spindel erfolgt auf einfache
Hinweises wiirde die Spindelmut- = }

Weise durch Ldsen und Wieder-

ter S ins Gehduse fallen und die : 77 i 1
Maschine miBte demontiert wer- |l

den. [

Beim Wechsel der Keilriemen ist @ N

mens zum Antrieb der Schleif-
oY .
- =2
gen. Bei Nichtbeachtung dieses ﬂ

anziehen der auf der linken Ma-
nach folgender Anleitung zu ver-

JANNNN

fahren:

1. VerschluBdeckel V1 nach Entfernen der Schrauben abnehmen.
2. Alten Keilriemen aus der Antriebsscheibe des Motors aushdngen.

Abb. 2

3. Schleifspindel nach rechts in Endstellung bringen, Schrauben $2 entfernen. Lagerflansch L mit Hilfe des Kor-

delgriffes F1 aus seinem Siiz herausschrauben ynd dem Gehduse entnehmen.

4. Durch die freigewordene Offnung alten Keilriemen entfernen, neven Keilriemen einfihren und in die An-

triebsscheibe der Schleifspindel hdngen.
5. Lagerflansch in seinen Sitz zuriickdrehen und wieder anschrauben.

6. Schraube J lasen und nach Anheben des Motors Keilriemen unter die Aniriebsscheibe des Motors bringen,
durch Eigengewicht des Motors spannen und Schraube J wieder anziehen. VerschluBdeckel V1 wieder an-

schrauben.




Abrichten der Schleifscheibe SOE

Abb. 2

Abb. 1 @

Scharfe Kante

Abb. 3

Abrichten der Schleifscheibe

Die Schleifscheibe muB von Zeit zu Zeit abgerichtet werden, besonders dann, wenn diese durch Schleifriick-
sténde verschmiert oder nicht mehr scharfkantig ist. Nur mit einer scharfen Schleifscheibe werden schéddliche
Uberhitzungen der Fraser und schlechte Schleifergebnisse vermieden.

Das Abrichten der Schleifscheibe kann nur dann erfolgen, wenn die drehbare Schleifscheibenabdeckung mittels
Drehknopf ,D” geschlossen wird, und somit der Weg fir den Diamanten frei ist. Diese Anordnung verhindert
ein Abrichten bei geéffneter Schieifscheibenabdeckung.

Zum Abrichten wird ein Diamant verwendet, der in einem in seiner Achse verstellbaren Halter gefafit ist und
von einem Schwenkarm getragen wird, welcher um einen waagrechten Achsbolzen an der Stirnseite der Ma-
schine bewegt werden kann. Beim Abrichten wird die Schleifscheibe mit dem Kordelgriff F 1 {siehe Abb. auf
Seite 2 und 8), nach Skala zum Diamanten zugestellt. Die Schleifebene bleibt somit immer genau an derselben
Stelle zum eingespannten Werkzeug. Die Spitze des Diamanten H wird bei einer neven Schleifscheibe, die bis
zum Anschlag nach links verschoben sein mu3, auf die Stirnfldche der Schleifscheibe fest eingestellt. Der zur
Schleifscheibe schréig angeordnete Diamanthalter ermdglicht durch gelegentliches Drehen die Ausnutzung aller
gegebenen Diamant-Schneidkanten. Beim Mittigschleifen der Einschneidefrdser ist es notwendig, die Stirn-
fldche der Schleifscheibe bis auf einen schmalen Schleifrand anzuziehen (Abb. 4), um eine schddliche Uber-
hitzung der Frdser zu vermeiden. Dies geschieht mit Hilfe der drehbaren Exzenterscheibe El, die mit dem aus-
drickbaren Anschlagstift A1 zusammenwirkt. Die einmal eingestellte Randbreite bleibt bis zur Endabniitzung
der Schleifscheibe erhalten. Die Randhshe kann nach Skala F1 bestimmt werden. Nach dem Abziehen ist die
Schleifscheibe zuriickzuziehen und der Schleifrand in der Ausgangsstellung nochmals abzuziehen. Damit ist ge-
wiéhrleistet, daf die Schleifebene immer die gleiche Lage zum eingestellten Werkzeug behilt.

Vor dem Fertigschleifen der Einschneidefréser ist der schmale Schleifrand wieder zu entfernen. Zu diesem
Zweck ist der Anschlagstift A1 aus seiner Anschlagstellung zuriickzuziehen. Seine Raststellung erméglicht den
Abziehdiamanten Gber die gesamte Randbreite der Schieitscheibe hinweg bis zur untersten Ruhestellung zu be-
wegen.




SOE Staubabsaugung
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Staubabsaugung

Die mit der SOE organisch verbundene Staubabscugung besteht aus einem vom Antriebsmotor der Maschine
mit Keilriemen angetriebenen Laufrad. Die mit Schleifstaub durchsetzie Luft wird an der Schieif- oder Abzieh-
stelie durch die Fensterdffnungen der die Schieifscheibe umhillenden topfartigen Abdeckung Uber einen kur-
zen Saugkanal in den Patronen-Filterraum gesaugt und nach nochmaliger Filterung durch ein Trocken-Nach-
filter gereinigt ins Freie gedriickt. Hierbei lagert sich der schwerere Staub bereits vor dem Patronenfilter im Filter-
raum ab, wéhrend der feine Staub in der Filterpatrone und im Nachfilter zuriickgehalten wird. Es kénnen bis zu 3
Schleifscheiben verbraucht werden, bevor die Filter gereinigt werden missen. Der Ausbau der Filter und ihre
Reinigung ist nach folgender Anleitung vorzunehmen:

1. VerschluBdeckel V3 durch Drehen des Drehgriffes D1 aus seinem Sitz entfernen.

2. Filterpatrone P1 herausnehmen.

3. Losen Staub aus dem Filterraum entfernen, ebenso den von der Filterpatrone. AnschlieBend die Luftfilter-
pairone in Purinol oder heiflen Sodawasser gut reinigen und trocknen lassen und mit DELBAG-Lufifilter-
Benetzungsmittel VISCINOL A 30 benetzen. (Luftfiltermantelfiéche mit Benetzungsmittel anfeuchten und mit
PreBiuft nach Innen blasen). Es ist dabei zweckmdBig 2 Filterpatronen zur Verfigung zu halten, um vom
Reinigungsprozef unabhdngig zu sein.

4. Filterpatrone wieder einsetzen, mit Deckel V3 andriicken und mit der Exzenterschnellspannung festklemmen.

5. Das Feinfilter F2 an der linken Seite der Maschine nach Abschrauben des VerschluBdeckels V2 herausnehmen,
in Tri vom anhaftenden Schieifstaub reinigen und wieder einsetzen.

Sollte nach Idngerer Zeit die Kammer K mit Schieifstaub angefillt sein, so kann diese nach Entfernen der Ver-

schluf3deckel V2 und V4 entleert werden.

Das Nachspannen des Keilriemens fiir den Laufradantrieb erfolgt nach Entfernen des Deckels V2 durch Ver-

drehen des exzentrischen Lagergehduses L1. Zu diesem Zweck ist die unter der Gummiablage G1 angeordnete

Schraube $3 zu 1&sen und nach Verdrehen des Lagergehduses wieder anzuziehen. Ein Auswechseln des Keil-

riemens kann nach Abschrauben der Verschluideckel V1 und V2 vorgenommen werden.

Um eine groBtmagliche Absaugung des anfallenden Schleifstaubes zu gewdhrleisten, sind noch folgende

Punkte zu beachten:

1. Vor dem Einschalten der Maschine die drehbare Schleifscheibenabdeckung mittels Drehknopf D schliefien.
Dadurch wird verhindert, daf3 beim Einschalten die sich in der Schleifscheibe befindlichen losen Schleifkérner
herausgewirbelt werden.

2. Beim Schleifen die Schleifscheibenabdeckung m&glichst nahe unter das Werkstick stellen, um den hierbei
entstehenden Schleifstaub direkt in den Absaugkanal zu leiten.
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Schnittprofile an Einschneidefréisern

SOE Schnittwinkel und Schnittgeschwindigkeit

Schnittprofile

Bei Einschneidefrdsern gelangen in der Hauptsache folgende 7 Grundformen des Schnittprofils zur Anwendung:

i
|
1 2 3 4

zylindrisch zylindrisch zylindrisch spitz kegelig kegelig kegelig
abgeflacht  versetzt. Radius  abgerundet abgeflacht  verseizt. Radivs ~ abgerundet

Dariiberhinaus kénnen noch nachstehend aufgefiihrte Sonderformen angeschliffen werden:

m

2

1i

9 10 1 12
ballig grofer Radius winkelig winkelig kegelig versetzt. Radius Hohlradius
abgerundet versetzt scharfkantig abgerundet abgesetzt abgesetzt abgesetzt

S

Schnittwinkel

Um gréBtmagliche Schnittleistung
und saubere Schnittfidchen zu er-
zielen, ist, wie bei allen spanab-
hebenden Werkzeugen, ein enfspre-
chender Hinterschliff der Schneid-
kanten notwendig. Bei Einschneide-
frasern sind grundsdtzlich  drei
Schnittwinkel zv beachten, die, wie
aus nebenstehenden Abbildungen
ersichtlich ist, fir alle Fraserformen
Anwendung finden.
Abgeflachter Frdser Spitzer Fréser Abgerundeter Fréser Schnittwinkel £ gilt nur fir abge-
flachte Frdser. Frdser mit einem
Winke! a unter 20° sollen am Riicken

Schnittwinkel und Schnittgeschwindigkeiten an Einschneidefrdsern mithcq,:sl'bis 30‘)3 abgeflacht werden
(siehe Anleitung).
Wirtschaftl. Schnittgeschw. i indigkei
Zu bearbeitender Werkstoff | Schnittwinkel | in mymin. for Einschneide. SD?Z"Slﬁﬁ?é';'éé'c‘ﬁl?;'éﬁ'fgken bei_Ein-
friiser aus Schnellstahl schneidefrdsern soll etwa das Drei-
« |8 b4 Schruppen Schlichten fache dg?genﬁbeL normalen Mehr-
60 80 schneidefrésern betragen. Die An-
TemperguB Stahlgu® GFGUQUP 250 |150 | 50 70 %0 gaben in nebenstehender Tabelle
Maschinenstahl 40-60 kg/mm?® sind als ungefdhre Richtwerte zu
60-80 kg/mm? 60 70 betrachten, da schlieBlich auch
gber  80kg/mm? 40 50 dief dAntriebhsveéhdl’misse bzw. die
- 60 80 auf den vorhandenen Maschinen er-
Werkzeugstahl weich 50 70 reichbaren Drehzahlen beriicksich-
hart figt werden missen.Die Schnittge-
Messing Ms 58 weich 200 250 schwindigkeit nimmt stirnseitig nach
hart 250 350 der Mitie des Frdsers zu ab; dies
Messing Ms 63 weich 300 1150 | 50 120 150 tritt jedoch nur bei abgerundeten
hart 150 180 Zrcser{f\ in Erache:pung,\éveshﬂ%h'xer
- 500 darauf zu adl ten [st, a3 nac 6g-
Bronze weich 160 lichkeit immer mit der Auflenseite
hart 200 230 der Schneide gefrést wird. Bei
- - 200 300 - schrigliegenden Fldchen dirfte also
Aluminium weich
nicht nach abwdrits, sondern mog-
hart 35° 250 350 lichst nur nach aufwdrts gefrdst
rlolz 250|159 | 5 ggg ggg \éverden. hem Al
Trolon o (150 | 50 ei weichem Aluminium sollte mit
Kunst- Pertinax, Fiber 200 250 Petroleum geschmiert werden.
stoffe: Pollopas, Resopal | > 200 300 Bei Celluloid muf der Fraser im-
: ; NE3 er o ,
Astralon, Plexi, Celluloid]| 45 [25° (20" | 200 B Um oin Entflammen 2 vermeiden.
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Mittigschleifen der Brustfléiche

SOE

Bei den vom Hersteller gelieferten Frassticheln (Abb. 1) mit
zylindrischem Schaft ist die Brustfldche nur vorgefrdst und
ist deshalb erst genau mittig zu schleifen. Das Vorschleifen
der Brustfldche erfolgt von Hand am Mantel der Schleif-
scheibe {Abb. 2), das Fertigschleifen in der Maschine. Die
zuldssige Mittenabweichung betrdgt dabei + 0,01 mm, was
zweckmdBig mit einem Mikrometer nachzuprisfen ist (Abb.
3). Beim Schleifen der Brustfldche ist nach folgender Anlei-
tung zu verfahren,

Einstellen

1. Teilungsring T4 mit Schwenkarm auf 0 stellen; Knebel K3
festziehen, ebenso Teilung T2 auf 0 stellen und mit Kne-
bel K2 festspannen (Abb. 4 und ¢).

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

3. Frdser mit Finger E ausrichten, spannen und Finger E zu-
rijckschieben {Abb. 6).

4. Raste R zuriickziehen, Teilkopfspindel um 180° drehen und
Raste R wieder in mittieres Loch einsetzen.

5. Knebel K1 |5sen; Brustficiche des Frdsstichels durch Ver-
schieben des Teilkopftrégers in der Rohrfithrung in unge-
fahre Berithrung mit der Stirnseite der Schleifscheibe
bringen. Knebel K1 wieder festziehen.

Mittigschleifen der Brustfldche

6. Die seitliche Feinzustellung des Teilkopfes zur Schleif-
scheibe sowie die Einstellung der jeweils abzunehmenden
Spanstérke erfolgt mit Schraube F. Die Schleiflédnge 168t
sich durch den verstellbaren Anschlag G vorher genau
begrenzen, so daf beim Schleifen nicht mehr darauf ge-
achtet werden muB. Man schleift durch fortwéhrendes
Vor- und Ruckwdrtsbewegen des Teilkopftrdgers und
durch Zustellen mittels Schraube F die Brustficiche soweit
fertig, bis dieselbe innerhalb der zuldssigen Mittenab-
weichung ist.

Um den Frdsstichel nicht zu Uberhitzen, empfiehlt es sich,
die Schleifscheibe bis auf einen schmalen Schleifrand ab-
zuziehen, wie bereits unter der Anleitung ,Abrichten der
Schleifscheibe” beschrieben wurde. Die Lénge der Brust-
fidiche soll ungeféhr das 1%/2fache des Durchmessers be-
fragen.

Es ist nicht anzuraten, die Brustfidiche auf eine zu grofle
Ldnge anzuschleifen; fir tiefe Frdsungen wird bei ab-
gesetzten Frdssticheln nicht die Brustfléche, sondern der
Frdssticheldurchmesser entsprechend verléngert.

oo

Abb. 1

Abb. 2

Abb. 3

Abb. 5

Abb. 6




SOE Das Schleifen zylindrischer Profilformen

Rund- und Hinterschleifen der Seitenschneide zylindrischer Formen

Nach dem Schleifen der Brustidche ist die seitliche Schneid-
kante sowie die Stirnschneidkante anzuschleifen. Die an
beiden Schneidkanten zu beriicksichtigenden Schnittwinkel
sollen dem zu bearbeitenden Werkstoff entsprechen. Sie
sind aus der Tabelle Seite 12 ersichtlich.

Fir das Schleifen der Seitenschneide zylindrischer Formen
{Abb. 1) ist dabei nach folgender Anleitung zu verfahren:

Einstellen

1. Teilungsring T4 mit Schwenkarm auf 0 stellen und Knebe! R E Abb. 1
K3 festziehen.

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

3. Frasstichel mit Finger E ausrichten, spannen und Finger E
wieder zuriickschieben (Abb. 2). T4
4. Knebel K2 Iésen und Schwenkarm auf gewiinschten ’/E
Hinterstellwinkel auf Teilung T2 einstellen und Knebel | —
K2 wieder festziehen (Abb. 3). T2
5. Knebel K1 16sen; Teilkopftriger in der Rohrfihrung ver-
schieben und Frdser in ungeféhre BerGhrung mit der
Stirnseite der Schleifscheibe bringen. Knebel K1 wieder Abb. 2

festziehen.

Rundschleifen

6. Raste R in rechtes Loch setzen und gewiinschten Durch-
messer durch Drehen der Teilkopfspindel um 360° an-
schleifen. Hierbei ist der Teilkopftrédger durch langsames
Herausschrauben der Anschlagschraube G unter sténdi-
gem Durchdrehen der Teilkopfspinde! zwangsléufig an
der Stirnseite der Schleifscheibe vorbeizufithren, wodurch
eine gleichmdBige Spanabnahme erzielt wird. Die Fein-
zustellung beim Rundschleifen erfolgt mit der Feinstell-
schraube F. Die Lénge des zylindrischen Anschliffes die
immer ldnger sein soll als die Brustfldche, ist mit An-
schlagschraube G zu bestimmen.

Einstellen

7. Roten Punkt wieder ins Fenster bringen und Raste R in
linkes Loch einsetzen, wodurch fir die Teilkopfspindel eine
Drehung von 180° zwischen den Anschldgen der Rasten-
scheibe ermdglicht wird.

Hinterschleifen

8. Hinterschleifen des Frédsstichels mit Hilfe der Feinstell-
schraube F Uber den ganzen Drehbereich der Teilkopf-
spindel (Abb. 3a). Der Hinterschliff wird dabei zwangs-
ldufig erzeugt. Dieser soll sich nur auf die Ldnge der
Brustfldche erstrecken.

\KI Abb.3

: Durch Abschwenken des Teilkopfirdgers im Senkrechi- Fase
i ' Schwenklager lassen sich Hinterschleifwinkel bis zu 45° b
' erzie‘len.

Hinterschleifwinke! {ber 45° sind durch zusdtzliches
Drehen der Teilkopfspindel im Teilkopfschlitten méglich.
(Gilt nur fir zylindrische oder kegelige Frdser mit flacher
Stirnschneide oder fiir Spitzfrdser).

Bei fertig geschliffener Seitenschneide muB vom Rund-
schliff eine Fase von geringster Breite sichtbar sein. (Abb. 4)




Das Schleif lindrischer Profilf
as Schleifen zylindrischer Profilformen SOE

Hinterschleifen der Stirnschneide der abgeflachten Form

v

Das Schleifen der Stirnschneide (Abb. 1) kann in unmittel- F”.
barem AnschluB an das Schleifen der Seitenschneide vor-
genommen werden oder kann unabhdngig davon erfolgen. «
Im letzten Falle ist der neu einzuspannende Frdsstichel mit
Finger E auszurichten und festzuziehen. Dieses Ausrichten
ist bei jedem Einspannen eines Frdsstichels notwendig, da
die Schnittwinkel von der geschliffenen Brustfldche gebil-
det werden. Der einzustellende Schnittwinkel ist je nach
Werkstoff aus Tabelle Seite 12 zu entnehmen.

8

Profilform 1

Einstellen

1. Raste R muf3 im mittleren Loch sitzen und der rote Punkt
im Fenster U sichtbar sein.

2. Knebel K2 I8sen und Schwenkarm auf Teilung T2 auf
efwa 3° abschwenken. Knebel K2 wieder festziehen.

3. Knebel K3 und K4 16sen. Teilungsring T4 am Knopf gegen
Anschlag halten und Schwenkarm von der 90° Stellung
aus auf den gewiinschten Schnittwinkel, z. B. bei 15° auf
75° einstellen (Abb. 2-3). Knebe!l K3 und K4 wieder fest-

ziehen,

4. Knebel K1 l6sen; Teilkopftrager in der Rohrfihrung ver-
schieben und Stirnfldche des Frdsstichels in Berithrung
mit der Stirnseite der Schleifscheibe bringen. Knebel K1
wieder klemmen.

Hinterschleifen

5. Die seitliche Feinzustellung des Teilkopfes zur Schleif-
scheibe sowie die Einstellung der jeweils abzunehmen-
den Spanstérke erfolgt mit Schraube F. Das Anschleifen
der StirnfiGche kann auch von Hand am Mantel der
Schleifscheibe erfolgen, wenn dabei die erforderlichen
Schnittwinkel eingehalten werden (Abb. 4).

Abb. 4




SOE Das Schleifen zylindrischer Profilformen

Hinterschleifen der Stirnschneide der abgerundeten Formen

Die Profilformen mit versetztem und mittigem Radius ent-
stehen aus der zylindrisch abgeflachten Form durch Ver-
runden der Ecke {(Abb. 1). Profilformen 2 und 3.

Bei abgerundeten Profilformen zylindrischer Frdsstichel ist
der Schnitiwinkel der Seitenschneide gleich dem der Stirn-
schneide. Aus diesem Grunde muf3 beim Anschleifen der
Stirnschneide der Schnittwinkel der Seitenschneide auf Tei-
lung T2 eingestellt sein. Das erneute Einstellen des Schniti-
winkels auf Teilung T2 und Ausrichten des Frdsstichels mit-
fels Finger E entfdllt, wenn das Schleifen der Stirnschneide
unmittelbar im Anschlu an das Schleifen der Seiten-
schneide erfolgt.

Einstellen

1. Raste R muBl im linken Loch sitzen und der rote Punkt
im Fenster U sichtbar sein,

2. {Fir Profilform 2) Knebel K5 I8sen. Querschlitten Q am
MaBstab und Nonius {Teilung T5) mit Kordelschraube
S5 auf gewiinschten Radius nach rechts einstellen und
Knebel K5 wieder festziehen {Abb.2). Das Maf3 der

Verstellung = a ergibt sich, da der zu schleifende

Radius am AuBendurchmesser des Frdsstichels tangiert,
D

aus o -

Beispiel: Verlangterr =15,D = §;
EinstelimaB a=4-1,5 = 2,5 mm

2a) (For Profilform 3). Der Nonius des Querschlittens Q
mufd genau auf 0 stehen (Abb. 3).

3. Mit Feinverstellschraube F die Seitenschneide des Frds-
stichels mit der Stirnseite der Schleifscheibe in Berih-
rung bringen, ohne die beim Hinterschliff erzeugte
Fase der Seitenschneide zu verletzen. Feinstellschraube
F darf nun nicht mehr verstellt werden.

Hinterschleifen

4. Teilkopf in Richtung der Schieifscheibenachse ab-
schwenken. Zustellung des Frdsstichels durch Verschie-
ben des Teilkopfschlittens L (Abb. 4). Die Feinzustel-
lung beim Schleifen erfolgt mit der Feinverstellschraube
S6 des Teilkopfschlittens bei festgezogenem Knebel
K7. Das Anschieifen der Rundung geschieht durch lang-
sames Schwenken des Teilkopftrédgers um 90° und unter
stdndigem Drehen der Teilkopfspindel zwischen den
schiigen um 180° (Abb.5-6). Mit der Feinverstell-
schraube $6 ist der Teilkopf vor dem Schleifen etwas
zuriickzuziehen, damit der Frdsstichel durch eine zu
groBe Spanabnahme nicht Uberhitzt wird. Jeweils
nach erfolgtem Schleifvorgang ist mit Feinverstell-
schraube S6 der Frdsstichel zur Schleifscheibe zuzu-
stellen.

Zur Erzielung eines einwandfreien Anschliffes empfiehlt
es sich, am SchiuB die Rundung des Frdsstichels ohne
Drehung der Teilkopfspindel an der Schleifscheibenstirn-
seite durchzuschwenken.

Soll der Frdsstichel der Profilform 3 zum Frédsen von hartem
Stahl, welcher einen kleinen Schnittwinkel notwendig macht,
gebraucht werden, so ist es zweckmdBig, die Rundung des
Schneidriickens von Hand an der Schleifscheibe abzu-
flachen (Abb. 7).

R Abb. 3




Das Schleifen der spitzen Profilform

Der Profilwinke!l und der Hinterschliff werden bei der
spitzen Frdsstichelform in einem Arbeitsgang hergestelit
{(Abb. 1). Der erforderliche Schnitiwinkel ist je nach Werk-
stoff aus der Tabelle Seite 12 ersichtlich.

Einstellen

1. Raste R in mittleres Loch setzen, dabei mufl der rote
Punkt im Fenster U sichtbar sein.

2. Frasstichel mit Finger E ausrichten, spannen und Finger E
wieder zuriickschieben.

3. Raste R in linkes Loch setzen, wodurch fir die Teilkopf-
spindel eine Drehung von 180° zwischen den Anschldgen
der Rastenscheibe erméglicht wird.

4. Knebel K3 und K4 [8sen. Teilungsring T4 am Knopf gegen
Anschlag halten und Schwenkarm von der 0-Stellung aus
auf den halben Winkel des gewiinschten Profiles ein-
stellen (Abb. 2).

Beispiel: Gewinschter Profilwinkel 60°: Schwenkarm auf
Teilung T4, also auf 30° einstellen. Knebel K3 und K4
wieder festziehen. ’

5. Lésen des Knebels K2 und Einstellen des Schnittwinkels
mit Teilung T2 {Abb. 3). Hierauf Knebel K2 wieder fest-
klemmen.

6. Knebel K1 I8sen. Teilkopfirdger in der Rohrfohrung ver-
schieben und Frésstichel an die Stirnseite der Schleif-
scheibe bringen. Knebel K1 wieder festziehen.

Hinterschleifen

7.Beim Schleifen wird der Teilkopftrédger durch langsames
Herausdrehen der Anschlagschraube G, unter stdndigem
Drehen zwischen den Anschléigen um 180° zwangsldufig
an der Stirnseite der Schleifscheibe vorbeigefihrt und
dadurch eine gleichméBige Spanabnahme erzielt (Abb.
4a, b, c). Gleichzeitig wird eine Uberhitzung des Frds-
stichels vermieden.

Die Frdsstichelspitze ist mit einem Ulstein abzuziehen. Es
ist zweckmdBig, die Spitze so breit abzuziehen, wie die
Gravur es zuldfit. Auf diese Weise erhdlt auch die Frds-
stichelspitze eine kleine Stirnschneide, die ebenfalls span-
abnehmend wirkt {Abb. 5). Fir Haargravuren bis zu 0,01 mm
Spantiefe wird die Spitze jedoch nicht gebrochen, sondern
nur die Schneide sorgfdltig abgezogen.

Fur sdmiliche Frdsstichel sei schlieBlich noch empfohlen,
die Brustfldche mit einem Ulstein abzuziehen, wodurch
Gratbildungen entfernt werden. Man vermeide jedoch an
der Brustfidche etwas abzunehmen, da sonst Gefahr be-
steht, den Frdsstichel aus dem Mittel zu schieifen, wodurch
ein mehr oder weniger langes Stiick unbrauchbar werden
wiirde. (Schleifaufmaf3 1/100 mm)

K5

K4
T4

K2

Ki

Abb. 3

AN

07 ,'o'é
WD




SOE Das Schleifen kegeliger Profilformen

A. Rundschleifen der Seiten- und Stirnschneide

Das Schleifen kegeliger Profilformen nach einzuhaltenden
Mafen kann ohne zu messen auf der Maschine nach Skala
vorgenommen werden. Dabei ist fiir das Rundschleifen der
Profilformen nach folgender Anleitung zu verfahren.

Einstellen

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

2. Frdasstichel mit Finger E ausrichten, spannen und Fin-
ger E zuriickschieben.

3. Raste R in rechies Loch setzen. Die Teilkopfspindel ist
nun um 360° drehbar. Knebel K2, K3 und K4 I&sen.
Teilungen T2 undT4 auf O stellen. Hierauf die Knebel
K2, K3 und K4 wieder festziehen {Abb. 4).

4. Nach Lésen des Knebels K1 Frdsstichel-AuBBendurch-
messer ungefdhr an die Stirnseite der Schleifscheibe
bringen. Knebel K1 wieder klemmen.

5. For Profilform 5 (Abb. T und 2). Knebel K5 |&sen.

Querschlitten am MaBstab und Nonius (Teilung T5)

mit Kordelschraube S5 um die Hélfte des gewiinschten

kleinen Kegeldurchmessers = a nach rechts verstellen
und Knebel K5 wieder festziehen.

For Profilform 6 (Abb. 1 und 2} Knebel K5 Igsen.

Querschlitten am Mafistab und Nonius (Teilung T5) mit

Kordelschraube S5 um den gewiinschien Abstand a

nach rechts verstellen und Knebel K5 wieder festziehen.

5b) Fur Profilform 7 (Abb. 1 und 3). Nonius des Quer-
schlittens muf3 genau auf 0 stehen (Teilung T5).

6. Fur Profilform 5 und 7. Mittels Feinstellschraube F den
Frasstichel-AuBendurchmesser mit Schleifscheibe leicht
in BerGhrung bringen. Hierauf den Frdsstichel mit

5a

~—

Feinstellschraube F um die Differenz x = 5 —a nach

links verschieben. Zur leichteren Mof3bestimmung isi
dabei der cuf der Feinstellschraube F drehbar ange-
brachte Skalenring auf 0 zu siellen, ohne Feinstell-
schraube F zu verstellen (Abb. 4).

Fir Profilform 6. Mittels Feinstellschraube F den Frds-
stichel-Auflendurchmesser mit Schleifscheibe leicht in
Berihrung bringen. Hierauf den Frésstichel mit Fein-

6a

—

stellschraube F um die Differenz x = % — (a+r) nach

links verschieben. Zur leichteren MaBbestimmung ist
dabei der auf der Feinstellschraube F drehbar ange-
brachte Skalenring auf 0 zu stellen, ohne Feinstell-
schraube F zu verstellen (Abb. 4).

7. Nach Lésen des Knebels K3 Schwenkarm um 90°
schwenken, Knebel Ké [&sen. Zustellung der Frésstichel-
stirnseite zur Schleifscheibe durch die Teilkopfschlitten- Abb. 4
feinverstellung S6. Bei kegeligen Frdssticheln, die nach-
geschliffen werden, ist die Stirnfléche gréBer anzu-
schleifen als der gewiinschte kleine Kegeldurchmesser
werden soll.

8. Knebel K4 [5sen. Teilungsring T4 am Knopf gegen An-
schlag halten und Schwenkarm von der 0-Stellung aus
auf den gewiinschten Profilwinke! einstellen. Knebel
K3 und K4 wieder festziehen (Abb. 5).

Rundschieifen

9. For Profilform 5. Beim Schleifen wird der Frésstichel
durch langsames Herausdrehen der Anschlagschraube
G, unter stdndigem Drehen der Teilkopfspindel um 360°
zwangsldufig an der Stirnseite der Schleifscheibe vor-
beigefihrt. Mit der Feinstellschraube F ist der Fréds-
stichel vor dem Rundschleifen nach rechts zu ver-
schieben und stufenweise auf Fertigmaf3 zurickzu-
stellen (Abb. é).

Fir Profilform é und 7. Knebel K3 1ésen. Beim Schieifen
wird der Frdsstichel durch langsames Herausdrehen
der Anschlagschraube G und anschlieBendem lang-
samen Abschwenken des Schwenkarmes unter stén-
digem Drehen der Teilkopfspindel um 360° zwangsidufig
an der Stirnseite der Schleifscheibe vorbeigefihrt und
dadurch Kegel und Radius rundgeschliffen. Mit Fein-
stellschraube F ist der Frésstichel vor dem Rundschlei-
fen nach rechts zu verschieben und stufenweise auf
Fertigmaf} zurickzustellen (Abb. 7—8).

9a

~




Das Schleifen kegeliger Profilformen SOE

B. Hinterschleifen von Seiten- und Stirnschneide der abgeflachten Form

Das Hinterschleifen der Seiten- und Stirnschneide kann in
unmitielbarem AnschluB an das Rundschleifen der Profil-
form vorgenommen werden oder kann unabhdngig davon
erfolgen, wenn es lediglich auf den Profilwinke!l ankommt
und nicht auf den kleinen Kegeldurchmesser. Im letzten
Falle wird dann nur die Stirnseite nachgeschliffen, wobei
der neu einzuspannende Frdsstichel mit Finger E auszu-
richten und festzuziehen ist. Die Schnittwinkel fur Stirn- und
Seitenschneide sind aus Tabelle Seite 12 zu entnehmen

(Abb.1).

Schieifen der Seitenschneide
Einstellen

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

2. Knebel K2 l8sen und Hinterschliffwinkel fir Seiten-
schneide mit Teilung T2 einstellen. Knebel K2 wieder
festziehen (Abb. 2).

3. Knebel K1 I8sen. Teilkopftrdger in der Rohrfihrung ver-
schieben, bis der Frdsstichel mit der Stirnseite der Schleif-
scheibe ungefdhr in Berihrung kommt. Knebel K1 wieder
festziehen.

Hinterschleifen

4. Frasstichel mit Feinstellschraube F zur Schieifscheibe zu-
stellen, unter stdndigem Drehen der Teilkopfspindel zwi-
schen den Anschldgen um 180°. Der Hinterschliff wird
dabei zwangsldufig erzeugt {Abb. 2).

Bei fertig geschliffener Seitenschneide muf3 vom Rund-
schliff eine Fase von geringster Breite sichtbar sein.

Schieifen der Stirnschneide
Einstellen

1. Roten Punkt ins Fenster U bringen und Raste R in mittle-
res Loch setzen.

2. Knebel K2 lésen und Schwenkarm auf Teilung T 2 auf
etwa 3° abschwenken. Knebel K2 wieder festziehen

(Abb. 3).

3. Knebel K3 und K4 I8sen. Teilungsring T4 am Knopf gegen
Anschlag halten und Schwenkarm von der 90° Stellung
aus auf den gewiinschten Schnittwinkel z. B. 10° quf 80°
einstellen. Knebel K3 und K4 wieder festziehen (Abb. 4).

4. Knebel K1 lsen. Teilkopftriger in der Rohrfihrung ver-
schieben und Stirrfldche des Frdsstichels ungefdhr in Be-
rhrung mit der Stirnseite der Schieifscheibe bringen. —
Knebel K1 wieder klemmen.

Hinterschleifen

5. Die seitliche Feinzustellung des Teilkopfes zur Schleif-
scheibe sowie die Einstellung der jeweils abzunehmenden
Spanstdrke erfolgt mit Schraube F. Das Anschleifen der
Stirnschneide kann auch von Hand am Mantel der
Schieifscheibe erfolgen, wenn dabei die erforderlichen
Schnittwinkel eingehalten werden (Abb. 5).

Soll der kleine Kegeldurchmesser bei fertig geschliffener
Stirnschneide genau maBhaltig sein, so mul der Eckpunkt
der Seitenschneide erhalten bleiben, zur Kontrolle, daB8 der
auf MaB3 geschliffene kleine Kegeldurchmesser nicht ver-
dndert wurde (Abb. 6).




SOE Das Schleifen kegeliger Profilformen

C. Hinterschleifen von Seiten- und Stirnschneide der abgerundeten Formen

Das Hinterschleifen der kegelig abgerundeten Profilformen
mit versetztem und mittigen Radius kann nur im Anschlul
an das Rundschleifen erfolgen (Abb. 1). Der Hinterschlif-
winkel der Seitenschneide ist gleich dem der Stirnschneide
bzw. Radius und kann aus Tabelle Seite 12 entnommen
werden. Bei einem stumpf gewordenen, kegelig abgerun-
deten Frdsstichel ist erst das Rundschleifen nach Seite 18
vorzunehmen und dann nach folgender Anleitung weiter-
zuschleifen,

Einstellen

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

2. Knebel K2 I8sen und Hinterschliffwinkel mit Teilung T2
einstellen. Knebel K2 wieder festziehen.

3. Knebel K1 l6sen. Teilkopftrdger in der Rohrfohrung ver-
schieben bis der Frédsstichel mit der Stirnseite der Schleif-

scheibe ungefdhr in Berthrung kommt. Knebel K1 wieder
klemmen (Abb. 2).

Hinterschleifen

4. Frasstichel mit Feinstellschraube F zur Schleifscheibe zu-
stellen und unter stéindigem Drehen der Teilkopfspindel
zwischen den Anschldgen um 180° den Schwenkarm
langsam abschwenken. Der Hinterschliff an Seiten- und
Stirnschneide wird dabei zwangsldufig erzeugt (Abb.
3—-4-5).

Beim fertig geschliffenen Frdsstichel muBl vom Rundschliff
eine Fase von geringster Breite sichtbar sein.

5. Soll der Fréisstichel zum Frésen von hartem Stahl, welcher
einen kleinen Schnittwinkel notwendig macht, gebraucht
werden, so ist es zweckméBig, die Rundung des Schneid-

rickens von Hand an der Schleifscheibe abzuflachen
(Abb. 6).

Fur sémtliche Frdsstichel sei schlieBlich noch empfohlen,
die Brustfléche mit einem Ulstein abzuziehen, wodurch
Gratbildungen entfernt werden. Man vermeide jedoch, an
der Brustfiiche etwas abzunehmen, da sonst Gefahr be-
steht, den Frdsstichel aus dem Mittel zu schleifen, wodurch
ein mehr oder weniger langes Stiick unbrauchbar werden
wiirde.

A S
\

Abb. 1
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Das Schleifen von ballig abgerundeten Frdssticheln (Profil-
form 8) geschieht nach folgender Anleitung:

1.
2.

é.

Querschlitten am Maf3stab und Nonius auf 0 stellen.

Seitenschneide von Durchmesser D rund- und hinter-
schieifen wie bei Profilform 1 (siehe Seite 14).

Frasstichel-AuBendurchmesser mit Schleifscheibe in Be-
rihrung bringen und mit Feinstellschraube F um die

Differenz x (x = r — 7) weiter nach rechts verstellen.

Schwenkarm um 90° schwenken und Teilkopfschlitten
ldngs verschieben bis Stirnfldche des Frdsstichels mit
Schleifscheibe in BerGhrung ist.

Durch Waagrechtschwenken des Schwenkarmes und
stindiges Drehen der Teilkopfspinde! zwischen den
Anschldgen um 180° Radius hinterschieifen. Die Zu-
stellung des Frasstichels erfolgt dabei durch Langsver-
schieben des Teilkopfschlittens mittels Feinstellschraube
S6.

Schneide von Hand abziehen.

Das Schleifen von Frdssticheln mit groBem Radius versetzt
(Profilform 9) geschieht nach folgender Anleitung:

1.

2.

4.

Querschlitten auf MaB a (a = r— -7 ) nach links ein-
stellen.

Seitenschneide von Durchmesser D rund- und hinter-
schleifen wie bei Profilform 1 {siehe Seite 14).

Teilkopfschlitten zuriickstellen und durch Waagrecht-
schwenken des Schwenkarmes und stdndiges Drehen
der Teilkopfspindel zwischen den Anschidgen um 180°,
Radius hinterschleifen. Die Zustellung des Frdsstichels
erfolgt hierbei durch Léngsverschieben des Teilkopf-
schlittens mittels Feinstellschraube Sé bis dieser spitz
geschliffen ist.

Schneide von Hand abziehen.

Das Schleifen von winkelig scharfkantigen (Profilform 10)
oder winkelig abgerundeten Frdsstiche!ln (Profilform 11) ge-
schieht nach folgender Anleitung:

1.

2.

5a

—

6a)

For Profilform 10. Teilung T2 und T4 auf 0 stellen. Frds-
stichelstirnseite sauber schleifen.

Fir Profilform 11. Querschlitten auf Maf3 a (a0 = % —r)
nach rechts einstellen.

Fir Profilform 11. Frdsstichel-AuBendurchmesser mit
Schleifscheibe in Berihrung bringen. Schwenkarm um
90° schwenken und Teilkopfschlitten ldngs verschieben
bis Stirnseite des Frdsstichels an Schleifscheibe anliegt.

Fir Profilform 10 und 11. Anschlagbolzen A2 am Teil-
kopftrdger ausrasten und Schwenkarm von der 0-Stel-
lung aus nach rechts auf den gewiinschten Profilwinkel
7 einstellen. (siehe Seite 17 Abs. 4).

Fir Profilform 10. Seitenschneide auf gewinschten
Durchmesser D rund- und hinterschleifen wie bei Pro-
filform 1 (siehe Seite 14)

Fir Profiform 11. Durch Waagrechtschwenken des
Schwenkarmes und Drehen der Teilkopfspindel, Seiten-
schneide, Radius und Stirnseite des Frdsstichels auf
Durchmesser D rundschleifen.

Fir Profilform 10. Stirnschneide hinterschleifen wie bei
Profiform 5 (siche Seite 19, ,Schleifen der Stirn-
schneide”).

For Profilform 11. Seitenschneide, Radius und Stirn-
schneide hinterschleifen wie bei Profilform é (siehe
Seite 20).

Schneide von Hand abziehen.

'y

Profilform 8

Profilform 9

Profilform 10

s
/)
\_/

]

)

\e?

Profilform 11
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Das Schleifen von kegelig abgesetzten Frassticheln (Pro-
filform 12) geschieht nach folgender Anleitung:

1. Absatz d auf Linge L schleifen und hinterschleifen wie
bei Profilform 1. (siehe Seite 14 und 15).

2. Seitenschneide von Durchmesser D rund- und hinter-
schleifen wie bei Profilform 1 (siche Seite 14).

3. Schwenkarm von der 0-Stellung aus nach links auf den
Kegelwinkel y des gewinschten Profils einstellen (siehe
Seite 17, Abs. 4).

4. Kegeligen Teil des gewinschten Profils an der Innen-
kante der Schleifscheibe hinterschleifen (Abb. 1). Hierbei
ist es zweckmdBig eine Schleifscheibe mit abgerichteter
Innenkante zu verwenden.

5. Schneide von Hand abziehen,

Frdsstichel mit versetztem Radius abgesetzt (Profilform 13)
kénnen nach folgender Anleitung geschliffen werden:

1. Querschlitten auf MaB ¢ (a = %—r) nach rechts ein-
stellen.

2. Absatz d auf Lénge L schleifen und hinterschieifen wie
bei Profilform 1 (siehe Seite 14 und 15).

3. Seitenschneide von Durchmesser D rund- und hinter-
schleifen wie bei Profilform 1 (siehe Seite 14).

4. Radius durch Waagrechtschwenken des Schwenkarmes
an der Innenkante der Schleifscheibe hinterschleifen
{Abb. 2). Teilkopfschlitten dabei so ldngsverschieben, daf3
der Radiusausiauf mit der Ldnge L an der Innenkante
zusammenfdllt, Hierbei ist es zweckméiBig eine Schleif-
scheibe mit abgerichteter Innenkante nach Abb. 2 zu
verwenden,

5. Schneide von Hand abziehen.

Profilform 12
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Das Schleifen von Hohlradien an abgesetzten Frésstichelin

(Profilform 14) geschieht nach folgender Anleitung:

1. Absatz d auf Lange (L — r} schleifen und hinterschleifen
wie bei Profilform 1 {siehe Seite 14 und 15).

2. Wenn erforderlich Seitenschneide von Durchmesser D
rund- und hinterschleifen wie bei Profilform 1 (siehe
Seite 14).

3. Diamanthalter 16sen und so in die Spannzange span-
nen, daf3 die Diamantspitze von oben gesehen auf der
Mitte des Halters steht. (Abb. 1).

4. Nonius des Querschlittens quf 0 stellen. AuBBendurch-
messer D1 des Diamanthalters mit Schleifscheibe leicht
in_Berlihrung bringen und mit Feinstellschraube F ym

5 nach links verstellen. Schwenkarm um 90° schwen-

ken und Teilkopfschlitten ldngsverschieben bis Dia-
mantspitze mit Schleifscheibe in Berihrung ist. Nach
Skala der Feinstellschraube S6 Teilkopfschlitten um ab-
zuziehenden Radius zurtickstellen,

5. Radius an Schleifscheibe anziehen und dabei Auslauf
am Scheibenumfang mit Feinzustellung sowie Stirn-
seite der Schleifscheibe durch Schwenken des Teilkopf-
trégers abziehen.

6. Radius auf Lénge L schieifen bzw. hinterschleifen, Da-
bei entsteht Hinterschliff o am Radiusauslauf durch die
Schrdgstellung des Frdsstichels gegeniber der Schieif-
scheibe (Abb.2).

(Teilkopfschlitten entsprechend ldngs verschieben, bzw. Abb. 1
Einspannldnge des Frdsstichels entsprechend wdhlen).

7. Schneide von Hand abzichen.

Hohlradien an nicht ‘abgesetzten Frassticheln {Profilform
14 q, b, ¢) kénnen mit einer profilierten Schleifscheibe ge-
mtfil'iI Abb. 3 nach untenstehender Anleitung geschliffen
werden,

1. Querschlitten auf MaB a nach rechis einstellen.

2. Fir Profilform 14 q, c. Frdsstichel-AuBendurchmesser D
mit Schleifscheibe in Berihrung bringen.

For Profilform 14 b, Frasstichel-AuBendurchmesser D
mit Schleifscheibe in Berishrung bringen und mit Fein-
stellschraube F um die Differenz {r — x) nach rechts
verstellen.

2a

~—

3. Fur Profiform 14 q, b. Schwenkarm 90° schwenken und
Stirnseite des Frésstichels mittels Feinstellschraube $6
an die Schleifscheibe anstellen.,

3a) Fur Profilform 14 c. Mit Feinstellschraube F um Maf3 x
nach links verstellen.

4. Fur Profilform 14 q, b. Mit verstellbarer Anschlag-
schraube G zustellen bis Position der Fréisstichel-Stirn-
seite zur Schleifscheibe stimmt {siche Abb. 3).

4a) Fir Profilform 14 c. Teilkopfschlitten mit Feinstell-
schraube $6 stufenweise zustellen bis Profil geschliffen D
ist. Wéhrend der Zustellung auf die Position der 2
Schleifscheibe achten. Jeweils mit Anschlagschraube G
korrigieren.

5. Fur Profilform ¥4 q, b. Fréser stufenweise wéhrend des
Schleifens mit Feinstellschraube F zustellen bis Maf3 x
bzw. MaB d erreicht ist.

6. Hinterschleifen nach Fase. Stellung zur Schleifscheibe
wie vorher, Keine Verstellung an Feinstellschraube S$6 -
Zustellung nur mit Feinstellschraube F,

7. Schneide von Hand abziehen.

Profilform 14

&

5
|2

2
Profilform 14 ¢

a=r-—c¢

Abb.3




Begriﬁsbestimmung der Bedienungselemente
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E Einstellfinger zum Ausrichten der Schneidbrust
R Raste zur Feststellung der Teilkopfspindel

P Pinole zum Festziehen der Spannzangen

Ké Knebel zym Feststellen des Teilkopfschlittens
K5 Knebel zym Feststellen des Querschlittens

S5 Feinstellschraube for Querschliffenversfe”ung
K4 Knebe! zum Feststelien des Teilungsringes T 4
K2 Knebel zum Feststellen der Teilung T2

K1 Knebel fir Grobverstellung des Teilkopftréigers
F1 Feinstellschraube for Schleifscheibenzusfe“ung
K Knebel zur Feststeliung der Rohrfihrung

F Feinstellschraube fur Teilkopftrager

G Verstellbare Anschlagschraube

D Drehknopf fir Schleifscheibenabdeckung
M Mutter for Schleifscheibenobdeckung

T5 Mafstab und Nonijus am Querschlitten

A Abziehvorrichfung mit Exzenfercmschlag
D1 Drehknopf fijr Sfoubabsaugung

T4 Teilungsring for Waagrechfschwenklcger
K3 Knebel zym Feststellen des Schwenkarmes
T2 Teilung fur Hinferschliﬁeinstellung

L Teilkopfschlitien

U Fenster for roten Punkt

S6 Feinstellschraube fur Teilkopfschlitten

K7 Knebel fir Teilkopfschliftenfeinverste”ung
Q Querschlitten

[ ol ol I N O N O
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SOE Spiralbohrer-Schleifeinrichtung

I 7. Raste R in rechtes Loch sefzen.

Mit der Spiralbohrerschleifeinrichtung kénnen Spiralbohrer von
3 bis 18 mm @ bei gleichbleibendem Spitzenwinkel von 116° ge-
schliffen werden. Der Hinterschliffwinkel ist dabei wahlweise

einstellbar,

Die Spiralbohrerschleifeinrichtung {Abb. 2} wird mit ihrem Auf-
nahmezapfen 1 in einer 12-mm-Spannzange im Teilkopfschlitten
des Teilkopftridgers aufgenommen. Der Fixierstift 2 wird dabei in
die Bohrung des entfernten Einstellfingers eingeschoben. Der
Anschlag 5 besitzt an einer Seite eine glatte Anschlagfdche fir
alle Spiralbohrer zwischen 3 und 18 mm (5. Beim Schieifen wird
hierbei der Spiralbohrer von Hand gegen Anschlag 5 und
Schwenkprisma 4 gehalten {Abb.1). Nach Lésen der Klemm-
schraube 7 kann der Anschlag 5 mit dem Ring 9 Gber die ein-
gedrickte Sicherung 10 herausgezogen und umgedreht werden.
Dadurch kénnen kleinere Bohrer von 3-6 mm ¢, welche erfah-
rungsgemdfl wdhrend des Schieifens nicht immer bequem und
sicher zu halten sind, mit der Druckschraube 6 gespannt werden.

Einstellen

1. Knebel K3 und K4 [ésen. Teilungsring T4 am Knopf gegen
Anschlag halten und Schwenkarm auf 13° einstellen. Knebel
K3 und K4 wieder festziehen.

2. Knebel K2 iésen und Schwenkarm auf Teilung T2 auf O stellen
{dies ergibt den normalerweise geeigneten Hinterschliff). Bei
groBer oder kleiner gewinschtem Hinterschliff entsprechend
einstellen, Knebel K2 wieder festziehen.

3. Knebel Ké und K7 Iésen. Teilkopfschlitten L verschieben bis
Vorderfidche ungefdhr 15 mm Uber der Vorderfidiche des Quer-
schlittens Q steht. Knebel K 6 und K7 wieder festziehen.

4.Knebel 3 |8sen. Schwenkprisma 4 nach Skala auf den Durch-
messer des zu schleifenden Bohrers einstellen. Knebel 3 wieder
festziehen.

5. Knebel K1 i8sen. Teilkopfirdger in der Rohrfihrung verschie-
ben, bis Einstellplatte 8 ca. 1 mm seitlich der Schleifscheiben-
stirnseite steht. Knebel KT wieder klemmen.

6. Spiralbohrer in Schwenkprisma 4 einlegen. Klemmschraube 7
l6sen. Anschlag 5 so einstellen, daf3 die Schneiden-Brustfidche
des Bohrers an der Einstellplatte 8 anliegt und ca. 0,5mm
bersteht. Klemmschraube 7 festziehen. Beim Arbeiten mit der
Anschlagfiéche fiir 3-6 mm Bohrer-¢ Druckschraube 6 fest-
ziehen.

Schleifen

8. Spiralbohrer-Schleifeinrichtung nach oben schwenken. Mit Fein-
stellschraube F zustellen bis Bohrerschneide von Schleifscheibe
berihrt wird. Erste Schneide durch Schwenken der Schleifein-
richtung nach unten schleifen {Abb. 3). Je nach Bedarf Zu-
stellung und Schiiff wiederholen.

9. Spiralbohrer um 180° verdreht in Schleifeinrichtung fegen und
bei gleicher Vorrichtungs- und Anschlagstellung (ohne Ver-
stellen der Feinstellschraube F) zweite Schneide schleifen.

Abb. 1

Abb. 3




SOE Zubehor

Normalzubehdr Sonderzubehgr
Stisck Benennung Bemerkung Stiick Benennung Bemerkung
1 Aufsatzfutter 1 Maschinenstander
for Topfschleifscheibe 1 Projektions-MeBgerdt
1 Abdriickmutter f. Aufsatzfutter 1 Kaitlichtleuchte
1 Topfschleifscheibe fur HSS 1005020 1 IFréslageraufnahme
1 Sechskantstiftschlussel DIN 911—5 fir Deckel-Fréslager GL1 v, GL2 .
1 Sechskantstiftschlissel DIN 911—s¢ 1 __|Frdser-Sonderaufnahme
2 Hakenschlissel DIN 1810—30x22| [ 3 Spannhilsen 16,18, 20 mm ¢
1 Sechskantsteckschlissel SW 17 3 _ |Kegelhiilsen Mk 1, Mk 2, Mk 3
] Stirnlochschlussel 1 Spiralbohrer-SchIeifeinrichfung
2 | Zapfenschivssel 1620 1 |Abrichtdiamant 8 @ %80
1 Betriebscnleifung 35 Spannzangen 0,5—17,5 mm
2 Maschinenkarten 7 Vierkont-Spannzangen 4—12mm [T
1 [3 Kegel-Spannzangen Mk1, Mk 2, GA
I — 1 Spezial-Topfschleifsch. for Hartmetail Vorschleifen
1 |Diamant-Topfschleifsch. fir Hartmetall; Fertigschleifen
1 Diamantfeile fur Hartmetalt
1 |Kanne Luftfilter-Benefzungsmiftel VISCINOL—A 30
1 |Tube Fett Isoflex Super TEL
] ] |~ EXouper Il
N
]
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