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EINLEITUNG

Die vielfiltige Anwendung der Frismaschine in der Einzel- wie Massenfertigung als Univer-
sal- nder Einzweckmaschine, mit der far eine wirtschaftliche Auvsputzung sich ergebenden
Unterteilung, hat im Laufe ihrer Entwicklung zu den mannigfaltigsien Bauformen gefilhrt.
Im Eahmen diezer Enbwicklung nimmt die Deckel-Universal-Werkzeuglriia-
maschine FP 1 infolge ihrer Eigenart cine Sonderstellung ein, da ihre konstruktive
Duirchbildung, deren wichtige Einzelheiten durch eine Heihe von Schutzrechien im In- und
Ausland gegen Nachahmung geschiitzt sind, von der iiblichen Frasmaschinenbauarl wesent-
lich abweichl.

Ihre grundlegende Gestaltung entstand in engster Fihlungnahme mit Abnehmern aus dem
Werkzeug-, Lehren-, Formen-, Schniti- und Stanzenbau, die an Frasmaschinen zur Lisumg
threr meist schwierigen Auofgaben an Leistung, Genauigkeil und Handlichkeit die héchsten
Anforderungen stellen,

He nunmehr bevorzugie Stelling der Deckel FP1 auf wielen Arbeitsgebieten im In- und
Ausland ist ein Zeagmis fir die Giite threr Arbeit und far ihre vielseitise Verwendbarkeit.
Ihre Zusalzgerile [ir verschiedene Zerspanungsarten wie Frisen, Bohren und Stollen in
Verbindung mit Awofspann- und Teilvorrichtungen ermaglichen, Werkzeuge und Werlsiticke
in die Fir die Bearbeitung ecforderlichen Winkel zu bringen. Sie erleichtern damit das Ein-
richten durch daz meist nur einmalige Aufspannen der Werksticke und verbilligen die Fer-
tigung durch die Vermeidung von Sonderwerkzeugen und Vorrichiungen.

e Deckel FP 1 ist mit Zusatzgerdaten, Teil- und Auvlspannvorrichtungen nicht nur eine viel-
seitige Universalmaschine fir die Einzelherstellung verschiedeaartiger Arbeitsstiicke im
Werkzeug- wnd Formenbau, sondern kann auch als anpassungsfihige Ein- oder Mehrzweck-
maschine fiir die Awusfiihrung gleicher Arbeiisvorginge in der Reihen-. wie Massenfertigung
die vorteilhalteste Anwendung finden.

Durch sorgiiltis ausprobierte Verbesserungen der Konsiruktion, richtige Auswahl der Werk-
stoffe und planvolle Uberwachung der Ausilihrung entspricht die Deckel FP1 immer dem
nevesten Stand des Werkzengmaschinenbaues. lhre Fertigung erfolgt in Grelreithenban mil
bewdhrten, aui Feinstarbeit geschulien Arheitskriften nach den bekannien Priifbedingungen
der deulschen Werkzeugmaschinenindustrie.
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Hauptmerkmale und kennzeichnende Eigenschaften der
Universal-Werkzeug -Frismaschine FP 1.

Vielscitige Verwendbarkeit

durch schwenkbare Lusalzgerale far verschiedene Zerspanungs-
arien. Erleichtertes Einrichten durch schwenkbare Aufzpann- und

Teilvarrichtungen sowie Sondereinrichtungen und Sonderzubehir.

Grofle Zuverlissigkeit

durch zweckmibige Konstruktion, geeignete Werkstoffe und erst

klassige Werlkmannsarbeif.

Hohe Arbeitsgenauigkeit

durch kriftige Bauart des Standers, gule nachstellbare Fihrungen
samilicher Bewegungsschlitben und Spindeln, groffe Teilscheiben
und Feinmebeinrichlungen.

Einfache Bedienung

durch klaren, ibersichtlichen Aufbau und handliche Zusammen-
fassung der Bedienungsgriffe am Hedienungsstand., Beguemes
Schalten durch sinnfilliges Einrlichen der Tischvorschiibe nach
verschiedenen Richtungen mit nur #inem Hehel.

Grofle Spanleistung

durch kurzen Kraftweg und gulen Wirkungsgrad des Antrie.
bes, Kraftibertragung wonm der schnellaufenden Antriehswelle
anf die Frasspindel mitiels Zahnrader.

Aufbau und besondere Einzelheiten der Maschine, sowie Angaben iliber die Leistungs-
fahighkeil an Hand wvon  Arheitsbeispielen sind  awl nachstehenden Heilen geschilderi.



Abhb. 1.

Universal-Werkzeug-Frismaschine FP 1



Abh. 2. FP1 Maschine shne Fusatzgeral und chne Auispannvorrichiung




Die Maschine: Allgemeiner Aufbau

Die Deckel FP1 Maschine [Abb. 2) zeigt einen klaren, dbersichilichen Aufbau, Aul einem
als Kihlmittelbehilter ausgebildeten Ful isl der lkriiftige kastenférmige, im Innern durch
Rippen und Winde versteifte Stiinder aulgezetzi. Am Kopfende des Stinders bewegt sich
in Richtung der waagrechten Frasspindel der Frasspindelstock und an der senkrechten Stin
derfilhrung der auf- und abbewegliche Konsolschlitten mit dem quer zur Frasspindel angeord-
nelen senkrecht stehenden Tischschlitten, Dier Frsspindelstock besitzt eine klemmbare Pris-
menfithrung zum Aufsetzen der Zusatzgeriite. Die zenkrechie Spannfliche des Tischschlitiens
dient zur Aufnahme der Aulspann- und Teilvorrichtungen, sowie auch zur diceklen Belesti-
gung grilerer Werkstiicke,

Im Innern des Stinders sind das Frisspindel- und Vorschubwechselgetriehe uniergebracht, so-
dafl das Auflere Bild der Maschine durch keinerlei hervortretende Getriebekiisten und stérende
Gelenkwellen beeintrichtigt ist. Infolge der raumausniitzenden Bawart konnten die far die
Bedienung der Maschine erforderlichen Handrider und Schaltgrifie in vorteilhaller Weise am
Bedienungsstand zusammengezogen werden. (Abb.3). Fiir samtliche Bewegungen sind grofie
Teilacheiben zum genauen Ablesen vorhanden.

Abb. I, 1. Kurbel fir Tischschlillenbewegung. 4. Hebel fiir Einhehelschaltung.
Bedienungsstand ger 2, Handrad Ffiir Spindelstockbewegung 5. Grifte far Getriebeeinstellung.
FP1 Maschine. 3. Handrad Fir Hihenverstellung, . Hebel fir «Sngebauten Schalter.
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Antrieb mit Hauptgetriebe

Fiir den Antrieb ist ein normaler oder bei Drehstrom polumschalibarer Fullmotor vorgesehen,
der leicht zughnglich auf einem fir die Riemenspannung nachstellbaren Molorkonsol belestigh
ist. Die Antrichskraft des Motors wird durch zwel Keilriemen in einem geschlossenen Rie-
menkasien anf das sechsstufige Schaltgetriebe ibertragen, Das Getrighe [Abb. 4) arbeilet mit
einer Mindestanzahl von Ridern unter Vermeidung von zwischengeschalteten Keilriemen oder
Ketten unmittelbar auf die waagrechte Frisspindel. Similiche Bider sind gehlirtet und an
den Zahnflanken geschliffen: grofie Laofruhe und lange Lebensdaver ist damit gewdhrleistel.
Diz mit gleichbleibender Drehzahl lavfende Antriebswelle lauft in Wilzlagern, die Getriebe-
wellen, sowie die Frasspindel in Gleitlagern, Fiir das Vorderlager der Frazspindel wird nach
eingehenden Versuchen eine ungeschlitzte, aufen zylindrische, innen kegelige Bronzebiichse
verwendet, in die sich der Lagerkegel mit geringstem Olspiel ein- und nachstellen laBt. Die
waagrechte Fr3sspindel dient gleichzeitig als Antrieb der Zosatzgecite, die anl den Fris-
spindelstock aufgesetzt werden kitnnen und durch das auf der Frisspinde]l sitzende Zahnrad
angefrieben werden.

Abb. 4. Schniti durch Haupigetrizbe und Waagrechtfrasspindel
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Vorschubgetriebe mit Einhebelschaltung

Daz Vorschubwechzelgetriebe ist an einer leicht zuginglichen Stelle im Innern des Stinders
angeordnet und wird mittels einer Rollenkette von der Haupiwelle angefrieben. Die Tisch-
vorschilbe sind damit unabhingig von den Drehzablen der Frisspindel. Das Einstellen der
Vorschiibe isl durch die mit Kopplungszihnen werschenen Wechselrider so vereinfacht, da
die erforderliche geringe Einstellzeit gegeniiber den Vorteilen der grolien Anzahl Vorschiben
und dem grofen Hegelbereich kaum ins Gewleht fEllE. Das Vorschubgetriebe dient nor der
Einstellung der VorschubgriBen nicht der YVorschubrichiung,

Die Betitigung der Vorachiibe ist in einfacher und dbersichilicher Weise in cinem einzigen
Kugelgriff der Einhebelschaltung [(Abb. 5] am Bedienungsstand zusammengefall und gestaltet
daz sinnfallige Einricken der WVorschibe nach 8 verschiedenen Richtungen, Alle Vorschub-
bewegungen kinnen durch einstellbare Anschlige selbstiitig ausgerickt werden, Gegen Uber-
lastung oder Unachtsamkeit bei der Bedienung sind die Ubertragungs- und Wendegetriebe im
Bonsolschlitien durch eine Abscherstifisicherung geschiilzt.

T

¥
#
¥
¥
%
f
K

Abhb. 5. Einhebezlschaltuns
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Schmierung

Lahnrader und Lager des Haupigetriehes und der Frisspindel werden durch Schleuder-
schmigrung selbsttatig mit Ol versorgt. Alle Gbrigen Getriebeteile, Lager und Gleitfiihrungen
besitzen Olstellen, die [ir eine erleichlerle Uberwachung und zur Erhdhung der Betrigbs-
sicherheit zum Teil in Gruppen zusammengelalii sind, bel denen das Ol aus Vorratskammern
den Verbrauchstellen zugeflihrt wird, Zur téglichen Kontrolle sind $Olstandsanzeiger und

Schaugliser an den wichligsten Schmierstellen vorhanden.

Riihlung

Das im Stinderfull befindliche, reichlich bemescens Kihlmitte]l wird mit einer Pumpe dem
zerspanenden Werkzeug zugefilhrt und flieft nach Abscheidung der Spane Gber eine Klir-
wand in den Ansaugbehalter zurdck. Anstelle der itbhlichen Gelenkzufiibrungsrohre ist ein am
Friasspindelbock angebrachtes, allseitig bewegliches Strahlrohr vorgesehen, Die Kihlmittel-
pumpe kann durch einfaches Betiligen einer Kupplung beliebig ein- und ausgeriickt werden.

Elektrische Ausriistung

Der elekirischen Auwsriistug der Deckel FP 1 worde schon bel der Konstruktion besondere
Aufmerksamkeit zuteil. Die Leitungskabel, die von dem Anschlulkasten [Abb. &) zum Schal-
ter und Motor [ihren, sind in Melallschlivchen fest im Stinder verlegt und aof diese Weise
vor mechanischen Beschiidigungen und schiidlichen Einfliissen der Kihlflissigheil geschitzl.
Zur besseren Ubersicht und Erleichierung bei der Montage zind verschieden farbige, genormie
Autolackkabel in Verwendung., Der Anschlullkasten besitzt neben einer zweipoligen Steck-
dose Hir die Belenchtungseinrichtung eine ebensolche dreipolige flir den Motor der schnell-
laufenden Werlikalirisspindel und ist mit einem Klemmbrell ausgestattet, das bei der Aui-
slellung der Maschine in einfacher Weise den Metzanschlul ermiaghicht.

Abb, & Elektrischer Anschlufikasten mit Motloranordnung
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My Lehnalidyfer mar g

Mafle und Gewichte der Maschine:

Waagrechtirasspindel: Spindelstockbewegung 150 mm,

Antrieh:

(retriebe:

Senkrechber
Tischechlitten:

Bewegengsspindeln:

Selbsttitiger
Tischvorschub mit
Einhebelschal tung:

Abmessungen
und Gewichie:

Innenkegel Morse 4,
Pinolenspannung fir Spannzangen bis 17,5 mm Bohrung,
Fragdorn nach Wahl 16, 22, 27, oder 32 mm Durchmesser.

Einzelantrieb durch angebaulen Normalmotor 2 P53, 1430 Umdrehungen
oder durch polumschalibaren Motor T00/1400 Umdrehungen.
Kraftibertragung anf Gelrigbe durch zwei geschlitzie Keilrizmen.

G-zlufiges Fahnradgeirichbe mit gehirieten und geschliffenen Zahnridern.

Marmdrehzahlen & mit Normalmotor: 120, 190, 300, 475, 750 und 1200 i d. Min.

der Frisspindel: 12 mit polumschaltbarem Motor: 60, 95, 130, 130, 190, 235
300, 375, 475, 600, 750 und 1200 in der Minuate,

Aulspannfliche 195 x 350 mm, E;
Bewegong wangrecht mil selbsililigem YVorschub 250 mm, chne 255 mm,
[tewegung senlkrecht mil selbaititigem Vorschub 290 mm. chne 295 mm.

An simtlichen Skalenscheiben 1 Teilstrich = 00025 mm.

‘Waagrecht und senkrechi nach beiden Richtungen,

Verstellbare- und Sicherungsanschlige fiir selbstiatige Abschaliung,

Vorschibe pro Minuie: 8 mit Normalmedoer: 1% 30, 45 70, 105 160, 225 360 mm,
i6 mit polumschaltbarem Motor: 10, 15, 1%, 23, 30, 35 4% 5k 70, 80, 105 112,
160, 180, 235, J&0 mm.

Hizhe der Maschine T R '8 1330 mm
i | Stnkrachlfrhsknpf F"-I"l-’q Louwr 1 : 1730 mm
Plalzbw-dmf tmath]laﬁlhh Bedienung . . i ; 1700 < 1700 mm
Neltogewichi {Ie-r Maschine . . 0 T R T ca, 480 kg
i mit Eu:al:ﬁe:ra.t-zn M : ca. T80 kg
F_lﬂnnnunmnﬂ-& ] @y 5 w8 hr | A alen . e !IEDI:I 100 » 850 mm

Gewicht der 'l.'-zrpachun;[ R i cJat . ca. 140 kg



Abbk. 7. FP1 Maschine mit Gegenhalter. schwenkbarem Winkeltisch mit Schrauhsiook
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Die Zusatzgerite

Die Zusatzgeriile sind wertvolle Ergiinzungen der Maschine fiir die spangebende Bearbeitung
von Werkstiicken durch Frisen, Bohren und Stoffen. In Verbindung mit der Maschine kbnnen
mit ihnen Arbeiten ausgeiihrl werden, die sonst der Waagrechl- und Senkrechiirizsmaschine,
dem Bobrwerk und der StoBmaschine vorbehalten sind. Da das Auisetzen uwnd Abnehmen
der leichien und handlichen, jedoch kraftigen und leisiungsi@higen Zusaizgerite auf bequeme
Weise in kiirzester Zeil vorgenommen werden kann, ist avch bei Arbeitenm mit Giterem
Wechsel die volle wirtschaftliche Ausnulzung der Maschine gegeben,

Gegenhalter

Der kriftige, kastenfarmige Gegenhalter ist bei der Verwendung der FP 1 als Waagrechi-
Frismaschine [Abb. 7] zur Abstitzung der Frisdorne vorgesehen und kann in die obere
Prismenfihrung des Frisspindelstockes eingeschoben und millels Klemmschrauben festge-
klemmt werden. Fiir Arbeiten, bei denen eine Abstitzung des Frasdorns nicht erforderlich
ist, beispielsweise beim Stempelfrdsen, besteht der Vorteil den Gegenhalier abzunehmen,
sodall immer ein ungehindertes, schnelles Wechzeln der Werkzeuge ermiglicht wird. [Siche
Abb. 18 auf Seite 52.)

Senkrechtfriskopfe FVV und FVVS

Bei der Verwendung der FP1 als Senkrechi-Frismaschine (Abb 1 und Abb. 17)
ist den besonderen Anforderungen des Werkzeug-, Formen- und Gesenkbauves an die Ver-
schiedenartigkeit der Friswerkzeuge in Form ond Grife durch zwei auf dem Friisspindel-
stock wahlweise aufsetzbare Senkrechtiriskipie weitgehend Rechnung getragen. bMil den an-
einandergereihten Drehzahlen beider Frisképfe a6t sich eine geometrisch gestufte Drehzahl-
rethe von 95 biz 6000 Umdrehungen in der Minute erceichen.

Abb, 8 Schnitt durch den Anlrieb der Senkrechifrisspinde]l FYV
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Senkrechtfrisspindel FVV

Piir den unteren 12-stuligen Drehzahlbereich wird der Friiskopf FVV [Abb. 9] benutzt, des-
sen Antriebszahnrad durch die besondere Aushildung der Prismenfithrung beim Aufsetzen aul
den Frisspindelstock mil dem aufl der Waagrechtiriisspindel sitzenden Zahnrad in Eingrifi
kommt, sodall die mit einem polumschaltbaren Drehstrommotor erreichbaren 12 Drehzahlen
des Hauptgetriehes an der senkrechten Spindel mit 95 bis 1900 Umdrehungen in der Minute
zur Verfligung stehen, Die fir den Antrieb der Frisspindel nétigen Kegelrider sind spiral-
verzahnt, szie ergeben auch bei groBer Kraftibertragung oder hohen Drehzahlen einen ein-
wandlreien, geriuscharmen Lauf. Die kealtige Frasspindel liuft in einem Gleitlager, das
ebenso wie die waagrechle Spindellagerung eine ungeschlitzte Bronzebiichse aufweist, Die
Axialdriicke werden mit Riicksicht auf die hiheren Drehzahlen von Kugellagern aufgenom-
men. Fir eine ginheitliche Yerwendung der Frasdorne wnd Spannzangen ist auch die Senk-
rechtfrisspindel mit einem Innenkegel Morse 4 ausgestatiet. Die Lagerhiilse ist in dem um
360* drehbaren Friskopigehfuse verschiebbar angeordnet und kann in beliebiger Stellung
festgeklemmt werden. Das Gewicht der Frisspindel wird durch eine am Zahnstangenritzel
angebrachte Rackholfeder ausgeglichen, die, in Verbindung mit der auf der Hiilse angebrach-
ten Millimeterteilung, zum Ablesen und Einstellen der Bohrtiefe, ein bequemes Bohren er-
miglicht.

Abb. 9. ﬂl’!n'll:r-m.-hlfrii-:.a]_undel FVY
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Schnellaufende Senkrechtfrisspindel FVVS

Fiir den oberen 6:stufigen Drehzahlbereich von 19060 bis 6000 Umdrehungen in der Minule
dient der schnellanfende Senkrechtiriskopi FYVS [Abb. 10], dessen hohe Drehzahlen insbhe-
sonders die Anwendung der einfachen einschneidigen Profilfriser ermiglichen. Der Friskopl
besitzt durch sein lingeres Fiihrungsprisma eine zusilzliche Verstellméglichkeit von 100 mm
aul dem Frisspindelstock und wird in diesen eingeschoben und festgeklemmi. Der Antrieb
eriolgt durch einen besonderen Molor, der mit der dreipoligen Steckdose im Amnschlullleasten
an den Stromkreis der Maschine angeschlossen werden kann, fum Wechsel der Geschwin-
digheiten und zum Spannen des Keilriemens ist der Motor auf einem festklemmbaren Schiit-
ten befestigt. Zur leichteren Handhabung beim Auwi- und Absetzen kann der Schlifen met
dem Motor [ir zich abgenommen werden, Die vom Riemenzog entlastete Frisspindel &uf
apielirei im sich selbst nachsiellenden Wilslagern besonderer Konstruklion. Lor Auvinalome
der Werkzeuge bis 12 mm Durchmesser ist die Frasspindel mit Zangenspannung ansgestatiet.
De Anordnung der verschigbbaren Lagerhiilse in dem beiderseitig bis 300 schwenkbaren
Friskopigehiuse ist dieselbe wie die der Frisspindel FYV.

Abh. 10. Schnellaufende Senkrechlichsspinde] FWY5
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Stoflapparat FVS

Fiir die Verwendung der FP 1 als StoBmaschine dient der StoBapparat FVS (Abb. 11), der
in derselben Weise wie der Senkrechtiriskopt FVV auf den Frisspindelstock aufgeseizt wer-
den kann, sodafl entsprechend den Drehzahlen des Haupigetriches 6 oder bei Anwendung
eines polumschaltbaren Drehstrommotors 12 Hubzahlen mit 24 bis 475 Hiben in der Minute
verfiighar sind. Der Anirieb des StoBels erfolgt durch einen Kurbelirieh, dessen Kurbel-
scheibe als Ionenzahnrad ausgebildet ist und sichere KraftGbertragung gewihrleistet. Die
Einstellung des Sthfelhubes von 0 bis 80 mm geschieht durch Verstellen des Kurbelzapiens
miltels Gewindespindel und fesistellbarer Mutter. Der eingesiellte Hub kann an einer Milli-
meterteilung abgelesen werden. Fiir die Einstellung der Stoblinge am Werkstick dient in
bequemer Weise das an der Aniriebswelle angebrachie Scheibenhandrad. Der Stolkopl ist
nach beiden Seiten bis 7 schwenkbar, sodal StoBarbeiten schwierigster Art  ausgefihrt
werden lbnnen,

Abb. 11. StoBapparal FVW5
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Mafle und Gewichte der Zusatzgerite

{ FYVE

Gegenhalter.

Mitte Frisdorn his Unlerkants Geﬁnnhnller 65 mm

Spindelkaopi bis Gtﬂiﬂhahiflﬁfir -« . .. 185 mm
Matlodewichl : 17 kg
Senkrechifr@skopt FVV

Frasspindel

Innenhedel der Frasspindel . ... . ... Morse 4
Pinolenspannung [ir Spannzangen . . . 8 20 mm
Bohrung der Spannzange bis . 17,5 mm
Senkrechiversiellung al} mm
Anzabhl der Eplndeluesnhmnmﬁkﬂten

Bel Nermalmotar . . . . L ek MY
Normdrehzablen in der Mmuit 11}0_1911[::
Bei polumschaltbarem Moler . ... ... 12
mift Umdrehungen in der Minute G3—1900
Friskopf drebbar um . . o 360%
GraBie Auvsladung won M.I.I:IE I'rasspl.n.-d.nl

bis Sthinderwange ’ . 280 mm
Mellogewichl L2815 kg
Senkrechifraskopi FVVS.

Frasspindsel

Pinolepspannung [ir Spannzongen . . . B 16 mm
Bohrung der Spannzange bis . . . . . . 1 12 mm
Senkrechiversiellung - : 4l maen
Anzabl der Epmdﬂfuchm:ndlgkrliu:n

it MNormalmotior .. . - L Y ]
Mormdeehzahlen in der Mmute !‘E"]] —&000
Starke des Flanschmobors PS . . - . . me T
Drehzahl des Motors . . .0 .-, ... .. H0]
Schwenkbarleit des Fr-:sl::r.'l].l 8

nach beiden Beitem . .. . .. 0 c e s 300
Grafte Awsladung von H.nln Fra::pl.n.d:d

bizs Sthndecrwanse . . . .. . ... .. . 3B0 mam
Meilogewichi 6 kg
ZtoBapparat FYS.

Grilbter StaBelhob . | & mm
Anzahl der Stélelhibe:

Bet Mormalmoter .. . - . . .. .. o
Hiibe in der Minute . . .. . .. ... . 48-—BD
Bei polumschaltbarem Motler . . - ... . . 12
Hiibe in der Minute . . . .. 24—480
Grifite Ausladung von Ml.ll:e 3!uﬂt¢ta.|l|

bis Stlinderwange . 280 mm

Metlogewichi 29 kg
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Abb. 12, FP1 Maschine mit Stolapparat, Rundtisch und Schwenktizch




Die Aufspann- und Teilvorrichtungen

Die Aufspann- und Teilvorrichtungen sind wichlige erginzende Bestandteile der Maschine far
Aufnabme wnd Einstellang der Werksilcke. Sie kinnen in cinfacher Weise an den senkrecht
stehenden Tischschlitien angebracht werden und erleichtern durch ihre schwenkbare Ausbiih-
rung das Einrichten durch die Maglichkeil einmal anigespannie Werkstiicke in die fir die
Bearbeifung erforderlichen Winkel zu bringen und verbilligen die Ferligung durch die Ver-
meidung von kostspieligen Sonderwerkzengen uwnd Vorrichtungen.

Feststehender Winkelarbeitstisch FVH

Der feststehende Winkelarbeitatisch FVH [Abb, 13} ist in der Haupisache fiir solche Arheitea
hestimmt, die keine winkelige Einstellung des Tisches bendligen. Seine starre, niedrige Bau-
art eignet sich besonders [Gr die Aulpannung hoher Arbeitsstiicke, sowie flir die Aufnahme
aufsetzbarer Spann- und Teilvorrichtungen in der Emnzel- wie Reihenfertigung.

Abb. 13, Festsichender Winkelarbeilstisch FVH
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Schwenkbarer Winkelarbeitstisch FVW

Der schwenkbare Winkelarbeitstisch FVW [Abb, 14) ist mil dem um 3 Achsen schwenkbaren
Arbeitstisch die unentbehrliche Aulspannvarrichtung Hor schwierig geformte Werksticke, wie
sig im Werkzeug-, Formen- und Gesenkbau téglich vorkommen. Seine Anwendung ermiglichi
unter anderem das Frésen der Schrigen an Schnitten und Gesenken mit zylindrischen Frasern,
die sonsl kegelige Friser oder mehrmaliges Umspannen erfordern. Seine Schwenkmaglichlori-
ten destatten die Werkstiicke in die fir die Bearbeitung erforderlichen jeweils giinstigsten Win-
kel zu bringen. wobei die gewlinschten Neigungen an groben Gradteilungen eingestellt werden
kinnen. Der Arbeitstisch kann auBler dem Schwenken um die senkrechte Achse, [ir die bei-
derseitige Bearbeitung der Werkstiicke um 180" gedreht werden, Dhe breiten Auflageilichen
der Schwenkleile und die auf groffiem Radius angeordneten Spannschrauben ergeben in jeder
Stellung des Tisches eine starre Verbindung, sodal erschiltterungsfreies, sicheres Arbeiten
auch bei schweren Frisarbeiten ermiglicht wird. Von einer Feststellung des Arbeitstisches in
seiner Nullage durch Fixierstifte ist abgesehen worden, da fiir genaue Arbeiten das nur wenig
Zeit erfordernde Ausrichten des Tisches mit MeBuhr zuverlissiger izt

Abb. 14. Schwenkbarer Winkelarbeitstisch FV'W




Teilkopf FVT

Der Teilkopf FYT [Abb. 15) dient als Spann- und Rundteilvorrichtung fir indirekte und di-
rekte Teilung, sowie fir belichige Winkelteflungen nach Graden der Herstellung von Fris.
und Teilarbeiten aller Arl. Die krkiftige, konstruktiv anlf das sergiltigate durchgebildete Bau-
arl und die genaue, mit neuzeitlichen Prifgerditen peinlichst {iberwachte Ausfithrung, ermig
lichen sowohl Fir die indirekte als auch direkte Teilung hohe Teilgenauvigkeiten. Die Teil-
genauigkeil ist in beiden Féllen + 90 Bogensehunden, auf besondere Bestellung auch + 45
Bogensekunden. Die Endprifung erfolgt mit dem optischen Prifgerit der Firma Carl Zeiss.
Beim indirekten Teilen wird die Teilkopfspindel mit der Teilkurbel iiber die eingeschwenkte
Schnecke und dem Schneckenrad um die gewlinschte Winkelteilung gedreht. Mit Hilfe von
3 Lochscheiben lassen sich nach einer Teiltabelle Teilungen bis zu 1/1080 ausiihren. Bei der
direlsten Teilung wird nach Ausriicken der Schnecke die Teilkopispindel von Hand mit einer
auf der Spindel festsitzenden zwilirastigen Teisscheibe aul die gewiinschie Winkelteilung /s, /s,
5, “fa, '1# eingerastet. Bei beliehiger Winkelteilung erfolgt die Einstellung des Winkels nach
der auf der Rastenteilscheibe angebrachten Gradteilung, Die Teilkopispindel wird nach erfolg-
ter Einstellung festgeklemmt. was zur Erhaltung der Genauigkeit von Schneckenrad und
Rastenteilscheibe aoch bei den iibrigen Teilverfahren geschehen kann. In Fortsetzang der
einheitlichen Verwendung der Spannwerkzeuge izt auch die Teilkopfspindel mit einem lnnen-

Abb, 15, Teilkopi FYVT



kegel Morse 4 aosgeriisiet; zur Befestigung des Dreibackenfutiers, der Planscheibe und eines
zenlrisch spannenden Einspannfutiers ist ein Gewinde worgesehen. Die Teilkopfspindel ist in
einem um 2 Achsen schwenkbar angeordneten Gehiuse gelageri, dessen gewlinschie Neigun-
gen an grollen Gradteilungen abgelesen und mit Spannschrauben festgestellt werden kionnen.
Fir die Abstiitzung langer Werkatiche ist ein kriftiger Gegenhalter von rechteckigem Quet-
schnift vorgesehen, der beim Stempelfrisen zur Aufnahme der Einstell- und Melgerite dient.

Rundtisch GVR 2

Der Rundtisech GVR 2 [Abb. 16) ist gleich dem Teilkopf fiir viele Frés- und Teilarbeiten ein
wertvolles Hilfzmittel flir Aufnahme und Einstellen der Werkstiicke. Die niedrige Baoart und
der grolle Durchmesser der Aufnahmeplatte berdchsichtigen die bei Rundtischarbeiten auf-
tretende Forderung nach moglichsl grofem Arheitshereich, Der Rundtisch besitzt wie der Teil-
kopl indirekte und direkte Teilung, sowie beliebige Winkelteilung nach Graden. Die Teil-
genanigkeit beirigt sowohl [ir die indirelkte als auch direkle Teilung + 90 Bogensekunden.
Bei der indirekten Teilung lassen sich nach Tabelle Teilungen biz =u 1/1800 erzielen. Die
indirekte Teilung erméglicht mit einer 24-rastigen Teilscheibe die gebriuchlichsten Einzel-
teilungen s, s, Uy, e Ua, Uiz und Ve Fiie beliebige Winkelstellungen izt eine 360 Grad-
teilung worgesehen, auf welcher der gewiinschte Winkel mit Hilie eines versiellbaren Monius
mit einer Einstelljenauigkeit van + 1 Minute abgelesen werden kanm.

Bzi samtlichen Teilverfahren 1a60 zich die Aulnahmeplaite zur Schonung von Schneckenrad
und Teilscheibe mit einem handlich angeordneten Spannhebel festklemmen,

Abkb, 16, Rundiigeh GVE 2
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Mafle und Gewichte der Aufspann- und Teilvorrichtungen

Schwenkbarer Winkeltlsch FVW.

Aulspannfliche . ... ..... ... . 260%40M ;mm

Anzahl der &uiapanrmltn s A P e

Schwenkbarkeit des Tisches

um senkrechie Achse parallel

zum Tischschlitien nach beiden Seiten . . 00

um waagrechie Achse senkrechi

zum Tischechlillen nach beiden Seilen . . 459

um waagrechte Achse parallel

zum Tischschlititen nach beiden Seiten . . 30

Kleinste und grifte Entiernung

Mitte Spindel bis Tischfliche ., .. . 0—385 mm

Mallogewicht e e e ey adeaatie gl SEHC o
=

Feststehender Winkeltisch FVH.
Auispannfliche . . . . ‘EWIHIEI mm
Anzahl der .ﬁ.ufspa.nnul-zn i

Kleinste wnd grifie Enl[wm.mg

Mitte Spindel biz Tizchiliche v e . B5)360 mm
Matiogawdsht . ... oo a v aa. 48 kg
Teilkopt FVT.

Anzahl der Lochscheiben .. ... ..... 3
Rastenanzah] der Teilscheibe .. ... ... 12
Teilkapizpindel:

[anenkegel o s e e .. Morase 4
Bohrung der Tc:llknpfr.pmd&l. LB P mm
Pinolenspannung flr Zangen bis Bu:-hruug @ 17,5 mm
Entfernung zwischen Teilkoplspindel

und Gegenspitzen . .. .. ..., ... ... 250 mm
Mitte Teilspindel his

Unierkante Gegenhalier . ..., .... ... 10 ;m

Schwenkbarkeit der Teilkoplspindel um
Achse genkrecht zum Tischschliften

nach beiden Seiten .. . .. i R - ]
um waagrechie Achse rmra.llel_ eam Tiach-
schlitten gegen die Magchine .. ... ... 157
von der Maschine wed .. ... ... ... . &9
Zubeliir:

Dreibackenfulier spannt B 130 oder 165 moy
Planscheibe Durchmesser . ... ... ... 250 m;mm
Einspanofutier-Spannweite ... ... ... 75mm
Metlo-Gesamigewicht . . .. ... ...... 68 kyg

Rundiisch GVR 2

Anzahl der Lochscheiben ... ....... 3
Rastenanzahl der Teilscheibe . . ... ... 24
Durchmesser der Aufspannfliche .. . .. 380 mm
Bauhdhe . ... .. v er s raesas s 110 mm
Anzahl der Epammleu i g R R o

Mettogawdcht .. .. civis i e . 56 g



Abb 17
FF 1 Masching mit schnellavfender Senkrechtfrisspindel FYVS und schwenkbarem Winkeltisch FVW




Sondereinrichtungen und Sonderzubehor

Maschimenschranhsinck

Spanmnweite . ... .00 a0 ... . Bl mm
Héhe ohne Drebplatte . . . . . ... .., 9 mm
Hihe mit Dwehplaite . ... .... ... 115 mm

Zweibackenfutter FYTE
fiir Teilkopt

Spannweite . ................ TSmm
Backenbfeite . ... ............ 100 mm
BackenhShe ......... ..., M mm

Kopiereinrichlung FYE

zum Vorkopieren von unregelmillig geformien
Gesenhen Hopierstift in drei Richiungen be-
weglich

Belenchiung FZIL
zur Befestigung am Frispindelsiock

Stempeliciselorichiung FYTS

Schighefuller mil Aufspannflansche,
Glasstrichplatte mit Lupenhalter und Lupe
grafier Radius

Schizbelebre. MeBweite . . .. . .. ... 13 mm
Zentriernadel

Priifdorn und MeBuhchalter,

Anreillspitze und Schnabel far Innenmessung
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QR Beecce

Werkzeuge

Fridsdorme: 16, 22, 27 und 32 mm &

Aufsteckdorne: 13, 16, 22, 27 und 32 mm &

Eimstellbichsen und Hinge

Kegel-Reduzierhiilsen
Morsekegel 4 aul 1, awf 2, aof 3

Zangenhiilse mit Muoller

Spannzangen

20 mm B jiir Waagrecht- und Senkrechifras
spindel. sowie fir Teilkop

fiir schngllaufends Senkrecht-
[r&sepindal

16 mm &

ZtoBstihle kurz und lang

Ausdrehfutier mif Auvsdrebstihlen




Fraser

Walzenslirnfriiser

Schaftiriser

Schlitzlriser

Radins und Kugellriser

Winkelfraser

Zvlindrische Stichel

Werkzeugschrank






Arbeitsbeispiele

Die Bilder der folgenden Seiten sollen einen Uberblick tdber die Arbeiten geben, die auf der
FP 1-Maschine ausgefihrt werden kénnen, Zur schnelleren Ubersicht sind die Anwendungs-

méiglichkeilen nach verschiedenen Arbeitsgebieten geordnet. Der interessierie Leser wird aus
dem Bildmaterial manche Anregung erhalten. Die Arbeitsbeispiele zeigen nur einen Aus-
schnitt aus dem grolen Arbeitsgebiet der Universal-Werkzeugfriismaschine Type FF 1.

Gruppenunterteilung der Bildfolge:
1. Einzelanfertigung:
Formenbau, Lehren, Vorrichtungen und Werkzeuge,

Apparate- und Maschinenteile.

2. Reihenfertigung:

Maschinenteile, Werkzeuge.
3. Stempelirisen.

Es sei noch darauf hingewiesen, dall der grifite Teil der Auinahmen unretuschiert sind, um

die Matiirlichkeit der Arbeitshaizpiele nicht 2o stbren,
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Die Maschine in der Herstellung von Apparate- und
Maschinenteilen. Schalter-Grundplatte Nr. 1 — Bearbeitung in zwei Aufspannungen

Lager-
hohrung ans-
drehen mit
Exzenter-

Ausdreh-
futtier

Querhahrung
ausdrehen mit
Exzenter-
Ausdrebiuiier
in Waagrechl-
stellung

Augen-Innenflichen abfrisen mii Scheibenfriser Anschranbfliche abfrisen mit
in Waagrechisiellung SZenkrechifriskopd




33

Dle Maschine in der Herstellung von Apparate-
3 und Maschinenteilen

Schalter-Grundplatte Nr. 2 — Bearbeitung in

zwei Aufspannungen

Mitielloch bohren in Wangrechistellung

Mabe innenseilid stobzn

Querlicher bohren

Anschraubiliche [résen
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Die Maschine
in der Herstellung von Apparate- und Maschinenteilen

Eln Spritzpumpengehbuse. Lagerbohrang Reohrverteiler in Aluminiom. Robrstutzen aus-
ausdrehen mit Exzenlerausdrebfutier bei dreben mit Exzenter-Ausdrebiutier. Senk-
Verwendung des Rundiisches rechtfeliskopl u. Teilkopf in Schriigstellung.

Lagerbohrung ausdrehen mit Exzenteriniter in Waagrechisiellung Malteserkreuz. Frisen und ausdrehen
mit Senkrechifrisspindel wnd Ex-
zenterausdrehfutier
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Die Maschine in der Her-
stellung von Apparate--
und Maschinenteilen

Spezialgehivse fiir oplisches Gerhi
Fertigen in zwei Auvfspannungen

Ausdrehan

mit Exzenter-

Ausdrehfutier

in Waagrecht- Fenster
stellung ausfrisen
Ausfrisen

des Halses Aubenlorm
mit Senk- fertig
rechiliriis - [rdsen mit
spindel und Eingchneide-
Schlitzfriser {riser
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Die Maschine
in der Herstellung von Apparate- und Maschinenteilen

Bearbeitung eines groflen Werkstiickes, (Teilscheibe)

Die Maschine mit aulgespanniem
Werkstiick

Friisen der Teilscheibe mit
S} mm &, Der Tischschlitten
dient als Auvfspanntisch,

Raslenfrisen nur miglich bei
schriggestelliem Senkrechi-
Iriskopl




Einzelfertigung:
Die Maschine in der Herstellung von Lehren, Vorrichtungen und Werkzeugen

Baohren und susdechen der cberen
Zeite mit Senkrechtfrasspindel und
Exzenter-Ausdrehfutter

Bohrkasten, in einer Aufspannung besrbeiied

Winkelarbeilelizch, Gedle 1, um 1807 schwenken zur Bearbei- Bohren und ausdreben der zweiten
buang der zwellen Stirnaelle Stirnseite mit Exzenter-Ausdreh-
fuiter in Waagrechistellung
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Einzelfertigung:

Die Maschine in der Herstellung von Lehren, Vorrichtungen und Werkzeugen

Frizen van
Hobelstihlen
in jeder
Winkelstellung

Stirnseitig Winkel einirisen

Blockschniti-Unterteil aus Graugul Augstolien von konischen Nuten, Ermig-
Ausstofien von Muten mit Stalapparst licht durch Schrigstellung des Winkel-
arbeitstisches
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Einzelfertigung:
Die Maschine in der Herstellung von Lehren, Vorrichtungen und Werkzeugen

Spezialspann-
range herstal-
len im  winer
Aufspannung

Schlitzen der Spannzange, Teilkopl 300
nach rechis ﬁeschwun'ﬁt

Reibahle mil wechselnd schriggestellien Stanzmesser [br Papierdichtungen Frisen,

Zihnen frisen, Die Schrigstellung wurde Die Schrighiichen konnien mit normalem

arreicht durch Schwenkmiglichlkeit des Schaltichser durch Schwenken des Senk-
Teilkopfes rechifriskopies erreicht werden
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Einzelfertigung: Die Maschine im Formenbau

Ausfriisen der einzelnen Abstufungen

Eine fertighearbeitete Mairize flir Bakelitgehbuse

Frisen won schrigen [nnenflichen mit normalen Schafifrisern durch Schwenken des Winkelarbeitatisches




Einzelfertigung:

Die Maschine im Formenbau

Frisen wvon Schlitzen und Langléchern
mit Einschneideirisern

Friizen einer Schrigfliche mil zylindri-

achem Auslaufl

Der Formeinschneidefriser ist ein billiges

Werkzeug, leicht herzustellen und nach-
Radiiz tm Grund der Form [r&sen mil Einschneidelrizer ruschlieifen
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Einzelfertigung: Die Maschine im Formenbau

Balkelitstempel

Frizsen der leicht konischen Flache mil
normalem Schaftfriser

Frisen einer schrigen Fliche mit Frigen honlscher Nulen mil Einschnelde-
Einschneidefriser friser
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Einzelfertigung: Die Maschine im Formenbau

Bakelitprelsiempel, kompleit ge-
frast in drei Aufspannungen
Linge: 130 mm, Breite: 120 mm,
Héhe: S0 mim

Vorfriisen mil ‘Walzenslirnfriiser
30 < 50 < X2 mm

Der Stempel ist auf einem Schiehe-
fulter aufgeschraoht [Heschreibong
unter . Stempelirisen”|

Frisen der grolen Rundung mit
Schaftiriser 26 mm @, Der Siempel
ist senkrechl gespanml




Einzelfertigung: Die Maschine im Formenbau

Bearbeiien der Innenrundung mit Exzenier-Aus- Schlitziriisen stirnseitig mit Einschneidefriser
drehiuiler

Friisen einer Senkrechinoie mit 2 mm Breite bei
"."-zrwcndung: der schnellavfenden Senkrechifrids
spindel mit Einschneidelrize
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Einzelfertigung: Die Maschine im Formenbau

Baobren von
kleinen
Lachern mil
Senkrechi-
friskopl

Friisen einer Mute mit Schlitziriser

Varichizen der Stege mil
Einschnedeirhaer

Ferligirisen der runden Stege mit
Einschneldefriser




Einzelfertigung: Die Maschine im Formenbau

BakelitpreBiorm fiir Abschlulbplatie

Eindrehen von konischen BEundnuo-

len mit Exzenter-Ansdrehfutter
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Einzelfertigung: Die Maschine im Formenbau

Bakelitprefiorm fir Abzweigdoze

Ausdrehen des konischen Auxslaufes mit
Exzenter-Aunsdrehiutter

Ausstollen von scharfen Ecken mil Stol- Schrige Fliche fiir Augen frisen, durch
apparai Schrigsiellung des Winkelarbeitstisches
um 45"
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Einzelfertigung: Die Maschine als Kopierfrismaschine

Dher kopieriz Prigestempel, Als Vorlage diente
gin abgenulzler Stempel

Frisen eines Prigestempels nach worhan-
denem  Muster unter Verwendung des
Kopiergestinges

Varichsen einer im Grund unregelmiBigverlanien-
den Innenform  mach Zeichnundsvorlage unler
Verwendung des Kopiergestinges

Vorfrasen einer Preliorm nach einem Gipeabdul
des Handmiasters
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Einzelfertigung: Die Maschine als Kopierfrismaschine

Stahlprel-5tempel vorfrisen pach Ohriginal-
Puppenkopi

Frisen einer Glas-Preliorm fir eine

H-kant Flasche. Die Bearbeitung der ein-

zelnen Flichen erfolgt durch Schwenhken
des Arbeitsfizches

Stahlprel-Stempel worichsen nach  Original-
Sehubledslen

Frisen der Scheigliche einer Léffeluntersianze Frisen der Schriigiliche mit zylindrischem
mit zur Masehine geschwenkiem Tisch Schaftirizer
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Reihenfertigung:
Die Anfertigung von Werkzeugen und Maschinenteilen

Schrubbfrisung mit Walzenstirnfriser 50 mm &
Schnittiefe: 16 mm
Vorschub: 19 mm/Min
Material: 5t . 45,81

Friisen mit Senkrechtfraskopl. “Walzen-
stirnfriser 50 mm &

Friisen mit Senkrechifraskop! Winkelsiirn- Frisen mil Wasgrechtivhsspindel und Salzichser
[rizer &0 % &0 mm @ 2 Scheibenfcizer 110 mm @
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Reihenfertigung: Die Anfertigung von Werkzeugen
und Maschinenteilen

Frasen won Slirmsidern mil Modullirazsern,

Senkrechtfriskopl {8t wasgrecht gestelld

Nulen sieben
Breite: 5 mm
Tiele: 2mm

| Amdes 13 mim
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Abbk. 18, FFP 1 Maschine eingerichtet fiir dag Stempelirhizen
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Die Maschine als Stempelfrismaschine

Die maschinelle Ausarbeitung genaver Sfempelformen astelll an die Maschine eine Eeihe von
Bedingungen:

1.) Fertigung in einer Avfspannung, ohne Umspannen;

2) absolute Formgenauigkeil und absolut sauberer Schnitt, der keine Nacharbeit mehr erfor-
dern zoll und

3] sollen auch die in der Praxis fast bei jedem Stempel anfallenden unregelmaBigen Profile
mit genau derselben Sicherheit und Genawigkeit ausgefihrt werden kinnen,

Um diesen Forderungen zu entsprechen war ez nolwendig, Einrichiungen und MeBgerite zu
schallen, die den Arbeitsvorgang auf die durch Zeichnung oder Muster vorgeschriebene
Stempelform rasch und genau einzustellen ermiglichen. Die Entwicklung dieser Sonderein-
cichlung wurde durch die im eigenen Betrieb bei der Herstellung der bekannten Compur-
Photoverschliisse gewonnenen Erfahrungen werivoll gefdrdert. Die Vorteile dieser Einrichtung
sind kurz zusammengefalit folgende:

Schnittstempel belichiger Form mit einem Hichsimall an Genavighkeit maschinell herstellen

ru kimnen,

durch dieses Maximum an Genanigheit uad durch die absolut glatten und parallel zu
elnander legenden Arbeitsflichen lingere Lebensdaver und Austauschbarkeit der Stempel,

kiirzere Herstellungszeiten und Verringerung des Werkzeugaufwandes durch weilgehendste
Verwendung normaler Werkzeuge,

Dem Werkzeugmacher stehen flr die Ausarbeitung eines Stempels zur Verfigung: enlweder
die Zeichnung, oder ein Stanzmuster, oder die Lehre, oder der Abdruck der Matrize.

Wenn nach Zeichnung gearbeitet wird, dann sollte die Stempeliorm bereits bei Anlegen der
Zeichnung nach Maglichkeit in Radien und Verbindungslinien aufgeteilt werden. Die Mittel-
punkte der Hadien wiren dabei in Anpassung an die Arbeitstisch- und Spindelstockbewegung
in KoordinatenmaBen anzugeben [siche Zeichnung).
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Fiir den in der vorhergehenden Zeichnung dargestellten Stempel wilrde sich dann unter Ver-
wendung dieser Spezial-Stempelfriaseinrichtung folgender Arbeitsgang ergeben:

Dazs rechteckig vorgearbeitete Werk-
stilck wird zunfichst in der auf den
Teilkopi aufgesetzten Stempelirisvor-
richtung befestigi. Fir die folgenden
Arbeitsgange wird nun der Vertilkal
friskopf aufgesetzt. Unter Anwen-
dung von Endmalen wnd Fihlubhren
werden dann, &hnlich wie bei einem
Lehrenbohrwerk, die Mitielpunlte
der Radien angebohrt und nach diesen
Radiusmittelpunkten das Stempelpro-
fil angerissen. Wenn nun beispiels-
weise @in Mittelpunkt aullerbalb des
vorgearbeitelen Werkstickes liegen
witrde, dann wire es zweckmabig,
ein Ausschlagefutter anzusetzen und
mit Hille dieses Fulters den Radius
entweder anruzeichnen oder gleich

anzudrehen.

Nach Fertigstellung des genaven An-
risses wird der Vertikaliriskopf ab-
genommen und mit der Horizental-
frisapindel biz auf wenige =zehnotel
Millimeter Aufmal wvorgeicist, Zur
Erzielung mdglichst hoher Frislei-
stungen kann dabei bereits mil dem

automatischen Vertikalvorschub ge-
arbeitel werden. Dabei wird genau so wie Fir nachstehend heschriehene Ferligbearbeilung
des Stempels zum grobten Teil mit normalen Werkzeugen gearbeitet wnd zwar mit ein-

fachen Finger-, Nulen- oder Winkelirisern,

Um nun auch radiale Profile savher und gesnau Irdsen zu kéinnen, worde runiichst die ein-
gangs erwihnte Spezial-Stempelicisvorrichtung geschallen, die durch Drehen und Lingsver-
schieben des Spannflansches den Mittelpunkt der zu frdsenden Radiallliche genau aul Teil-
koplachse einzustellen gestattet. Die zu [rdzenden Radialilichen kommen dadurch genau zen-
trisch zur Teilkopfachse zu liegen und werden unter Anwendung des Teillverfahrens und unler
Anwendung normaler Friiser rasch und absolut gleichmiflig ausgearbeitet, Die Einstellung
auf die Teilkopfmitielachse ist bei jedem Stempelprofil méglich, gleichviel ob es sich nun um
kleinere oder griBere Radien, um Innen- oder Aufenradien handell. Die Gewdhr, dall der
Radivsmittelpunkt genan mit der Teilkopfachze fluchiet, bieten die nachiolgend beschriebenen
Einstell- und MeBgerite.
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Schematische Darstellung des Frisvorganges bel Ausarbeilung radialer Flachen unler Anwen-
dung normaler Friser. Fir Innenouben mit besonderem Profil usw., verwendet man zweck-
mifigerweise Einschneidefrdser, die sich mit der .Deckel”-5Stichelschleifmaschine rasch und
einfach in jedes belichige Schnittprofil anschleifen lassen.

Einstellgerite
a) Zenlriernadel:

Die in den Teilkopt, Gegenhalierbock
ginzusteckende Zentriernadel dient
gur genauen Einstellung des ange-
bohrten Kadiusmittelpunkies auf die
Direhachsmitte des Teilkopfes.

Man wverschieht den in der links-
stehenden Abbildung gezeigten Schlil-
ten der Stempelirbsvorrichiung bei
gleichzeitigem Drehen des auf diesen
Schlitten aufgesetzien Spannflansches
solange, biz die Zeniriernadel, deren
unlere Spitze im angebohrten Hadius-
mittel aufsitzt, bei Drebung der von
der Schoecke ausgelosten Teilkopt-
spindel nicht mehr avsschlagt. e
Beobachiung der beiden oberen Ma-
delspitzen st durch die  20-fache
Ubersetzung erleichtert, denn wenn
die untere Nadelspitze beispielsweise
nur 0,02 mm aullerhalb des Drehpunk-
tes liegt, dann ergibt sich durch diese
hohe Ubersetzung an der oberen Ma-
delspitze hereits ein Gesamtausschlag
von 0.8 mm. Nicht unbedingt nofwen-
dig ist aber, daff die beiden oberen
Madelspitzen zuzinander fluchten,
denn die oberste feststehende Spilze
dient lediglich als Visierpunkt, die
genaue Lenlrierung ist jedenfalls ge-
geben, wenn die obere Madel beim
Drehen der Teilkopispindel keinen
Ausschlag mehr zeigt.
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b} Einstellglas:

Das Einstellglaz ermdglicht das Aufsuchen eines aullerhalb des Slempelmalerials legenden
Eadivsmittelpunktes, dessen Lage dann auch nicht durch Anhohren, sondern durch Anril fest-
gestelll wird. Dieses Einstellgerit ist durch seine idbersichtliche und einfache Handhabung
speziell auch fir die Ausarbeitung des Stempels nach Handmuster, Lehre oder Abdruck von

besonderem Werl.
Wie aus nebenstehen-
der Abbildung ersichi-
lich, wird auch das
Einstellglas auf den
Teilkoplgegenhalter
auigeseizt und in der
Flihrung des Gegen-
halters so weil nach
unkten verschoben, bis
ez auf der Stempel-
oherflache aufliegt. Die
Glasscheibe hesitzl ein
Fadenkreusz, dessen
Mittelpunkt genau auf
die Teillkoplachse ein-
justiert ist. Um dieses
Fadenkreuz simd aul
der einen Halite in Ab-
stiinden won  0L,2 mm
auf der anderen Halfte
in Abstinden wom 0,9
mm Halbkreise einge-
Hizt,
Der in der Stempel-
frisvorrichtung  einge-
spannie Stempel wird
oun, wie vorher schon
erwahnl, solange ge-
dreht  bzw. werstellt
biz sich der zu frasende
Radius des Hand-
musters oder Hisses
mit der entsprechen-
den Kreislinie der
Glasacheibe und damit
auch genau im der
Teilkoplachse deckt,

Die pebenstehende Ab-
bildang  veranschaulichl
wie der Slempel durch
die Glasplatie kesehen er-
scheint und zeigl danm
weiterhin ausch den durch
dig genane Oherdeckung
gefundenen  Miltelpunkt
far den =zu irisenden
Aufenradius. [He Able
sung wird durch eine acht-
fache Lupe erleichierl,
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Mefi-Einrichtung

Die Forderung groBtméglicher Genaunigheit bedingt eine Meleinrichiung, welche die gefristen
bzw. zu frisenden Radiuspartien wiihrend des eigentlichen Frisvorganges laufend nachzu-
messen gestatiet.

Die wvorstehende Ab-
bildung zeigt den Mel-
vorgangd  bheim Mach-
messen  giner  Innen-
radiuspartie unler An-
wendung einer Priizi-
sions-Schiebelehre mit
0,02 mm  Ablesbarkeil.
Der Schicher dieser
Lehre ist im Gegen-
halterbock drehbar ge-
lagert und =zwar liegt
der Dreh- und Muall-
punkl wiederum genau
in der Teilkopiachse.

Die nebenstehende Ab-
bildung zeigt die An-
wendung dieser Mel-
ginrichtung beim MNach-
prifen einer Aullen
radiuspartie,
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Im Verfolg der vorstehenden Ausfihrungen, welche die Anwendung der Stempelfrasein-
richtung an Hand eines der Praxis entnommenen Arbeitsheispieles zeigen, sind nachsiehend
noch einige Abbildungen angefiigt, welche die Anwendung der Maschine innerhalb der ver-

schiedenarligsten Stempeliormen veranschaulichen.

Arbeitamuster:
Schnitizlempel

Arbeitsmusier:

Schnittstempel
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Die Maschine als Stempelfrismaschine

Arbeitsmuster:
Schnitistempel

Arheilzmuster:
Sehnillslempel
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Die Maschine als Stempelfrismaschine

Frizen von
Schlitzen und Nuten

R
-

i
b

I
e T

Arbeilsmusler:
Schnitlstempel

ol
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Die Maschine als Stempelfrismaschine

Rotorstempel

mit Einschneideiriser
senkrechl durch-
gearheitet

Schnitistempel:
Bohrungen senkrechi
mit Exzenier-Ausdreh-
futter ausgedreht
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Die Maschine als Stempelfrismaschine

Schoilistempel und Schnitiplatie mil Senkrechifriskopl ausgearbeilet
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Die Maschine als Stempelfrismaschine

L o

Spnkrechtes Frisen eines
Schnitistempels.
DasWerkstick ist auf der
PManscheibe desTzilkopies
mantiert und kann so
nach allen Seiten gedreht
werden

Waagrechles Frasen
einer [nnenecke mil
Winkeliriser
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Die Maschine

als Stempelfris-
maschine

Stempel fir
Reiflverschlullieile

Schnitistempe]l mit
den zur Fertigung
bendtliglen Werkzeugen

Platinenstempe|

Das Ausarbelten der MNaze
erfolgle mil beiliegendem
Einschoeidefriser

[Schlagzahn)
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Die Maschine als
Stempelfrismaschine

Stempelform anfrisen,

Angeachraubles Stahlklétzchen dient zum
Einstellen des HKreishogens, dessen Mit-
felpunkt anferhalh des Stempelblockes
liegt.

Senkrechies Frisen eines
Schnittstempels, 60 mm hoch
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Die Maschine als Stempelfrismaschine

Statorstempe]l aulBenseltf Trisen Innenseitig mil Exzenter-Auosdrehiuiter drehen

Schnitistempe] mii
den zur Bearbeilung
benditigten'Werkzeusen




O7

Die Maschine als Stempelirismaschine

Formstempel,

Hihe 255 me
Bearbeitung mil waag-
recht gestelllem
Senkrechifrighopi

Schnitistempel
fir durchbrochenes
Zilfernblalt
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Kundendienst

Erste Voraussetzung fir die richtige Beherrschung und zweckenisprechende Verwendung dec
Deckel-FP 1-Masching ist thre genave Kenntnis in ihren vielen Anwendungsméglichkeiten.
Um die nolwendigen Kenntnizse richtig vermitteln zu kinnen, stehi meiner Kundschaft eine
Vorftihrungs- und Versuchswerkstatte auf Wunsch kostenlos zur Verligung, in der das Ma-
schinenpersonal in  einigen Tagen geschull wird und sich mit allen Arbeitsmethoden, anch
iher den Kahmen spezieller Arbeiten hinaus, eingehend werirant machen kann, In jahrelanger,
vielseitiger Praxis erprobie Spezialisten nehmen die Unierweisung vor, die sich aicht
nur auf die verschiedenen Arbeilsmethoden, sondern auch auf die richtige Behandlung und
Anwendung der Werkzeuge erstreckt.

Die systematisch in jeder Weise vielseitif ausgebildeten Leate bieten spiiter in der Werkstatt
die Gewdhr far volle Avsnulzung von Maschine und Werkzeug, weil bei der Anlernung alle
Anwendungzgebiete aus der Praxis suf der Maschine selbst worgefiihrt werden und weil die
Leute, mit einfachen Arbeiten anfangend, nach und pach mit schwierigen Bearbeilungametho-
den von Werkzeugen, Vorrichtungen usw. vertrant gemacht werden. Dhe Unierwelsung in
meinem Hause hietet auch deshalb besondere Vorteile, weil es so miglich ist, die Aushildong
durch geeigneten Anschauungsunterricht und Arbeitsmuster zu bereicheen.

Teilansicht der Anlernwerkstall
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Diese Aushildung ist deshalk sehr zu empiehlen, weil die Deckel-Maschinen mit ihren univer-
sellen Elgenschaften erst dann voll ausgeniitzt werden kéinnen, wenn der Zweck aller Maschi-
nenelemente richiig erkannt und alle Teile gehandhabl werden kinnen, Dazn gehirt vor allem,
dali veranschaulicht wird, in welch ungeahnter Fiille von Arbeitsgebieten die FP 1 eingesatzt
werden kann, Die Ausbildungszeit dauert ungefihr zwei bis sechs Tage.

Die k'.ﬂréuﬂhE-ﬂhtE'illJﬂﬂ_ isl darauf eingerichtet, Probearbeaiten durchrufiihren, um so der Kund-
schalt endgiltig — unter gleichzeitijer Angabe der Arbeitszeildaver und sonstiger wichtiger
Einzelheiten die besondere Eignung der ..Deckel” FP 1 unter Beweiz zo stellen,

In Verbindung mit der Unlerweisung des Maschinenpersonals in meiner Werkstatte stehen
dariiber hinaus ,Deckel”-Spezialisten zur Verliigung, wenn in den Werkstitten der Kundschaft
nene Arbeitsmelhoden auitauchen, um so in praklischer Mitarbeit anch gleichzeitig beratend
und vorschlagend mitzuhelien.

Langjahrig erfahrene Spezial-Ingenieure stehen iiberdies auch zur Eréirterung besonders ge-
lagerter Verhalinisse, wie sie sich aus den Nolwendigkeiten in den verschiedenartigen Betrie-
ben immer wieder ergeben, zur Verfiigung.

Die vorstchenden Ausiilhrungen zeigen, dafl mir der Dienst am Kunden besonders am Herzen
liegt, um so immer beratend und heliend zur Seite zustehen, wenn bei der Kundschait, ob ali
oder neu, besondere Aunlgaben zu lisen sind.

-

Praktische Unterweisung an der FP 1 in der Anlernwerkstali
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