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Beschreibung, Funkbtion siehe Zeichnung Nr.3

Die Limgs- und Vertikal-Bewegungen des Tisches T erfolgen durch die Kurven H und V,
liber die Segmente A und B,

Die Vertikal;Kurvenscheibe Ve

Minimal=Radius = 35 mm ( Nur wenn der Winkel an diesem Radiue im
Mittlerer Radius = 64 mm  Haximum 15° ist. )

Vaximal=Radius = 100 mm

Hub = 65 mm

1/1

Die Vertikal-Kurve ist zweiteilig um deren Montage zu ermlglichen. Sie ist mit 4
Inbusschrauben auf dem Zahnrad E aufgeschraubt.Eine dieser Schraubenbohrungen ist mit
einem Richtpunkt "O" versehen, der mit dem gleichen Richtpunkt auf dem Zahnrad E
{ibereinstimmen muss, damit die Vertikal=Kurvenscheibe in der richtigen lage zum Keil
der Horizontal-Kurvenscheibe steht, um die Synchronisation der beiden Kurvenscheiben
zu ermdglichen, :

Verh#ltnis Kurve/Tisch

Die Kurvenscheibe V bestimmt die vertikale Verstellung des Tisches T, indem sie sich
{iber die Rollen des Segmentes B auf der Regulierschraube R des Supportes L abstiitzt.
Regulierschraube K kann so gestellt werden, dass das Gehfuse wéhrend einem gewissen

Kurvensektor auf ihr aufliegt, und die Kurvenscheibe so lange entlastet. Mit K kann

man auch die vertikale Bewegung vermindern. Die Beschriftung der Kurvenscheibe soll

nach vorn gerichtet sein.

Die Horizontal=Kurvenscheibe H,

MinimaleRadius = 25 mm
Mittlerer Radius = 62,5 mm
Maximal=Radius = 100 mm
Hub 75 x 2 = 150 mm

Verh#iltnis Kurve/Tisch 1/2

Die Horizontal-Kurvenscheibe ist auf der glaichen Welle wie Vertikal-Kurvenscheibe
aufgekeilt, Sie bewegt den Tisch T iiber die Rolle und das Zahnsegment A, lie Fein-
einstellung des Tisches T erfolgt mittels Ablesetrommel S, welche die Zahnstange
verstellt, Die Beschriftung der Kurvenscheibe soll nach vorn gerichtet sein. Die am
Sektor A befestigte.Feder zieht denselben in die Null Lage,

Der positive Rilcklauf,

Derselbe erfolgt durch eine Sekundir-Kurve P, die auf den Arm F wirkt, welcher fest mit
dem Sektor A verbunden ist. Dre positive .ucklauf kann nur unter folg.Bedingung.arbeitenf

a) Pro 1 Umgang der Kurvenscheibe darf nur 1 positiver Riicklauf sein
b) Der Riicklauf auf der Horizontal-Kurvenscheibe muss laut Seite 8 ausgefiihrt sein

Der positive Riicklauf wird dort verwendet, wo einfache Zyklen auszufiihren sind,
wodurch die Verwendung der zwangsliufigen Horizontal-Kurve umgangen werden kann,

Beispiel eines einfachen Zyklus : Eilgang, Arbeitsgang, Eilriicklauf,

Regulierung : a) Horizontal-Kurvenscheibe montieren.
b) Sekundir-Kurvenscheibe P montieren.
¢) Rolle auf halbe HShe des Riicklaufes der Horizontal=Kurvenscheibe

stellen,
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FRAIS USE A CYCLE TYPE F3C.
q D ZYKLUS-FRASMASCHINE TYP F3C. 5
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Kurvengesteuerte Frésmaschine mit automatischem 7
‘I Zyklue Typ ¥ 3 C

Elektrischer Anschluss

Der Anschluss an das Netz erfolgt an den Eingengs-

sicherungen im Abteil 1 des Sockels.
_ e ————— L 4
Drehsinn
9 oy
= Um den Drehsinn zu kontrollieren, &ffnet man die rechte
g T 5  Tiire des Sockels und entfernt den Keilriemen des Vor-
‘ 7 schubgetriebes,
2 _________:Eﬁa 6 Der.Motor scll, von der Seite der Hauptstufenscheibe
//////29 aus gesehen, entgegengesetzt dem Uhrzeigersinn drehen.
7
_K/ 7 Steuerorgane
' 2) Wihlschalter
C 4;% - 3 3) Pedal-Abstellung
4) Schalter filir Ingangsetzung

5) Endabstellschalter (durch mobilen Schaltfinger
einstellbar)

6) Einschaltknopf des Wirmepaketauslfsers

7) Kontrollampe . '

8) Knopf fiir Verreigelung der Motordrehzaehl

9) Knopf fiir Verriegelung der Funktion

Wdhlschalter
Er ermOglicht folgende Varianten 3

Blauer Punkt = Hauptmotor, l. Drehzahl, plus Schnellfriskopf*
Roter Punkt = Hauptmotor, 2. Drehzahl, plus Schnellfriskopf#*
Null - Punkt = Ganze Maschine ausgeschaltet
(*an der Steckdose hinten am Maschinenst#inder anzuschliessen)

Knopf flr Verriegelung von Drehzahl und Funktion

Um die gewlinschte Drehzahl oder Funktion zu erhalten, ist Knopf 8 bezw., 9 fest—oder
loszuschrauben.

Ingangsetzung
Erfolgt nach dem Vorwthlen ( die Kontrollampe 7 leuchtet auf )

Abatellung nach jedem Zyklus
An Schalterhebel 4 einen Impuls auf Pos. 1 geben ( bei gel¥stem Verriegelungsknopf 9 ).
Die Maschine stellt automatisch ab durch den einstellbaren indabstellschalter 5.

Dauerlauf
Schalterhebel 4 auf Pos. 2 einschalten ( bei festgeschraubtem Verriegelungsknopf 9 )

Abstellen
Auf Zentrum des Schalterhebels 4 oder das Fusspedal 3 driicken,

Unregelméssigkeiten in der Funktion der elektrischen Organe

Der Motor dreht nicht 3 Einschaltknopf 6 des Wirmepaketausl¥sers driicken. Eingangs-
sicherungen priifen. Schwachstromsicherungen prﬁfen ( neben dem
Transformer )

Die Kontrollampe brennt nicht : Lampe prifen., Schwachstromsicherung priifen.

Vor jeder Manipulation an den elektrische Organen miissen die Hauptsicherungen entfernt
werden.
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Kurvengesteuerte Frismaschine mit automatischem 9
q Zyklus Typ F 3 C

Getriebe fiir Drehzahleinstellung der
Kurvenscheiben

Das Vorschubgetriebe ist als Einheit mittels
4 Schrauben am Maschinensténder befestigt.
_br Der Antrieb erfolgt mittels Keilriemen direkt
vom Motor aus. Die Kraftiibertragung auf die
Zahmrdder erfolgt iliber ein Schneckengetriebe.
@ _ ( GehZuse 11 ) Die Antriebsschnecke ist auf
& konische Rollenlager montiert und das Spiel
h ist an Matter 12 regulierbar, nachdem vorher
die Blockierschraube 13 gellst wurde,
Mit Knopf X kfnnen die Irehzahlreihen I und
II gewiihlt werden. _
Zwei Sitze zu 2 auswechselbare Zahnrider
erlauben die Wahl von 8 verschiedenen Kur-
venscheiben-Drehzahlen flir jede Frésspindel-
geschwindigkeit. Die nicht verwendeten Zahn-
rdder dienen als Anschlige fiir die im Betrieb
befindlichen und bleiben auf den daflir vor-
gesehenen Zapfen im Deckel Z,

Sicherheitskupplung (W)

Diese Kupplung, am Ausgang des Getriebekas-
tens eingebaut, liberhiipft bei Ueberlastung
der Maschine.

Wenn der Mitnehmer 3 bei normzlen
Betriebsverhiltnissen aushingt, kann die An-
messung erhdht werden, indem man Schraube 2
1 2 3 15st und Mutter 1 leicht nach rechts dreht.

DT ) . . .
L Drehzahleinstellung der Kurvenscheibe

T
III
1

Da bei steigender oder fallender Kurvemschei-
= || be der Antrieb unter Belastung ist, soll die
_ 7 ) | —— Einstellung in der Grundstellung des Zyklus
J w i I erfolgen. Kardamwelle von Hand hin und her

B s bewegen und Knopf X auf die gewlinschte Dreh-
zahlreihe stellen., Die vorgesehenen Zahnri-
der einsetzen, - Eine andere iethode bestehi
\ darin, die Handkurbel zur Bewegung des Zahn=-
- rades 26 einzusetzen ( in irgendwelcher Stel-
lung der Kurvenscheiben ) und bei sachter Vor
und Riclwidrtsbewegung der Kurbel den Kndpf X
vorerst in horizontale Lage zu bringen.

Blockierung der Schlitten

Querschlitten ( Spindelstock ) auf linker

Spindelstockseite.- Lingsschlitten ( Tisch )
[7 indem beide Anschliige unter dem Tisch ganz

an dem Kurvenscheibenlasten gestellt werden,

Regulierung des Schlittenspieles

Das Schlittenspiel kamn durch Verschieben der
konischen Leiste vorgenommen werden. Schraube
16 leicht 18sen und Schnecke 17 nach Bedarf
verstellen., Schraube 16 wieder anziehen,

fé




q[l[ﬂp Kurvengesteuerte Frismaschine mit automatischem

Zyklus Typ F 3 C 10

Demontage des Tisches

1
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Die drei Schrauben des Abschlussdeckels auf der rechten Tischseite entfernen. Tisch
nach links herausziehen,

Fir die Montage gehe man im umgekehrten Simne vor. Man beachte, dass bei senkrechter
Stellung des Zalmsegmentes der Tisch sich zentriert auf dem Kurvenscheibenkasten be-
findet,

Demontage des Spindelstockes

Riemenschutz, Antriebsriemenscheibe und vorderen Anschlag
auf linker Spindelstockseite entfernen. Auf der hinteren
Seite des Spindelstockes Klemmschraube des geschlitzten
Gewindespindelhalters l8sen. ,
Der Spindelstock kann nun nach hinten herausgezogen werden.

Demontage des Vertikalschlittens

BElektrische Anschliisse des Schalters 4 und Endschalters §
18sen ( siche Steuerorgane Seite 7 ).

Handrad der Spindelstockbewegung abnehmen.

Schlitten senken, Kurve der Lingsbewegung entfernen, ebenso
den Schutz 21,

Schraube 22 und Schutz 23 entfermen.,

Schlitten hochheben und mit einem Holzbalken unterstellen.
( Die Mutter der Vertikalgewindespindel ist mit Support 28
nicht verbunden und bleibt deshalb auf der Spindel ),

Durch Drehen des Zahnrades 26 wird die darin vorgesehene
Bohrung vor die Befestigungsschraube 27 des Supportes 28
gebracht, Schraube 27 um einige UngHnge l6sen und leicht
darauf schlagen, damit Support 28 aus seiner zylindrischen
Fiihrung herausgleitet. Alsdamn Schraube 27 ganz entfernen,

Leiste des Vertilkalschlittens ausbauen und Schlitten nach
oben ganz herausheben.

Zur Montage gehe man im umgekehrten Simme vor.

Darauf achten, dass der Support 26 beim Einfiihren in seine
Zentrierung nicht beschédigt wird.

( Erleichterung : Wenn ein Haken in der Mitte der hinteren
T-Nute des Tisches angebracht wird, befindet sich die ganze
Gruppe im Gleichgewicht und kann mit einem Aufzug leicht
herausgehoben werden ).

Lo

Drehrichtung der Kurvenscheiben

Um den Drehsinn der Kurvenscheibe umzusteuern, Schraube A
18sen und den Schieber B drehen, damit das Zahnrad C in das
Zahnrad D eingreift,

Achtung : Das Spiel zwischen den Zahnrddern C und D soll
mbglichst gering eingestellt werden.
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q[lEHB PROFKARTE FOR  UNIVERSAL-FRASMASCHINE

Meschinen Type: I 5 C _ Auftrag Nri 22070 Maschinen Nr:22008
MASCHINENFABRIK Besteller:Firma We inmann A N e
LE LOCLE-SCHWEIZ esteller:f1rma Weinmann A.W.  Schaffhausen.
: ‘ ‘ ‘ Zuldssige|Gemessene ‘
Nr. Bezeichnung der Messung Toleranz | Fehler - . Bild

Fréisspindel

1 | Rundlauffehler des Innenkegels |0, 005 | 0,003
Axialspiel , ' 0, 005 | 0,004
Planlauffehler 0, 005 | 0,004

wWw DD DN

Rundlauffehler am 200 mm
langen Dorn 0,02 |o0,014

Frisspindel parallel zur
Spindelstockbewegung:

4 | in der Horizontalachse 0,015 0,012

5 | in der Vertikalachse 0,015 o 008

Obere Spindelstockfiihrung

parallel:
6 | in der Horizontalachse 0,01 |0,005
7 | in der Vertikalachse 0,01 |5 008

8 Frésspindél rechtwinklig zum
Lingsschlitten 0,02 |- - -

Liangsschlittenfiihrung

-9 | Vordere Flache parallel zur
Léngsbewegung 0,02 |-~ -

10 | Vordere Fliche parallel zur
Vertikalbewegung 0,01 |_ _ _

Standerfiihrung rechtwinklig
zum Aufspanntisch:

11 | hinter dem Zylinder gemessen 0,02 |- - -

an der Zylinderseite gemessen




Gemessene

. Zuldssige .
Nr. Bezeichnung der Messung Tolersnz | Fehler -
Prismatischer Gegenhalter
13 | Gegenhalterbohrung fluchtet
mit Frisspindel 0,02 | . . _
Arbeitstisch
Kipptisch *  Winkeltisch **
14 | Parallel zur Querbewegung
(vorn nur steigend ¥ 10,015} _ _ _
*%10,015) - - _
15 | Parallel zur Lingsbewegung * |0,02 | - - -
¥*%[0,02 | - - -
16 | Mittelnut parallel zur
Léngsfihrung , * 10,02 | _ _ _
**%10,02 | - - -
Vertikalfriskopf *
Schnellaufender Vertikal-
Fraskopf **
17 | Rundlauffehler des Innenkegels* | 0,005| - - -
‘ **%10,005| - - -
18 | Axialspiel * 10,005 - — ~
**%10,005] - - -
19 | Rundlauffehler am 200 mm
langen Dorn * 10,02 | - - -
*%10,02 | - - -
20 | Friasspindel senkrecht _
zum Tisch A-A * 10,02 | - _ _
** 10,02 - -
- 21 | Frasspindel senkrecht
zum Tisch B-B
(vorn nur steigend) ° * 10,02 | -~ -
*%10,02 | _ _ _
Stossapparat
senkrecht zum Tisch:
22 | hinter dem Zylinder gemessen 0,01 S
23 | an der Zylinderseite gemessen 0,01 - - -
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. ‘ zulassige |Gemessene
N, Bezeichnung der Messung Toleranz | Fehler Bild
Drehwinkel
Einfach *
mit Schneckengetriebe **
24 | Parallel zur Lingsbewegung * |0,015| - —
#¥% 0,015 — -
25 | Parallel zur Querbewegung * [0,015] _ _ =
**%10,015) - - -
Rundtisch
26 | Parallel zur Langsbewegung 0,015 _ _ _
27 | Parallel zur Querbewegung 0,015 - - -
28 | Planlauffehler des Tisches 0,015 - - -
Teilapparat und Gegenspitze
Einfach *
Universal %
Spiral HAK
29 | Rundlauffehler am 200 mm
langen Dorn * 0,02 | - -~
*# 10,02 | _ _ _
**% 10,02 | - - -
30 | Parallelitdt zwischen Spindel-
achse und Tischfliche * 0,02 | - -~
#¥% 10,02 | - - -
*#%%10,02 | - _
31 | Parallelitdt zwischen Spindel-
achse und Mittelnut * 0, 02 - - -
** 10,02 -
*%% | 0, 02 -
Parallelitit zwischen den Spitzen:
32 | und der Tischflidche * 0,02 - -
*x 10,02 -
**% 10,02 - -
33 | und der Mittelnut * 0, 02 o
** 0,02 S
*%% | 0, 02 - - -

ALE LOCLE__26.8.66

Der Kontrolleur




