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HERMLE

Vorwort

Wir haben versucht, diese Betriebsanleitung so kurz als mdglich zu

%%%. halten und uns auf das Wesentliche zu beschrinken.

Es = ist aber wunbedingt notwendig, diese Anleitung VOR der
Inbetriebnahme aufmerksam durchzulesen, um dadurch Schwierigkeiten

fir alle Beteiligten zu vermeiden,

Sollten sich irgendwelche Fragen , oder Unklarheiten ergeben, oder
bei der Inbetriebnahme Stdrungen auftreten, sind wir gerne bereit
IThnen mit Rat und Tat behilflich zu sein,

Mit freundlichen Griissen
Berthold Hermle KG

BERTHOLD HERMLE KG. - WERKZEUGMASCHINENFABRIK - D 7209 GOSHEIM
Telefon ¢ 7426 /1061 _ Z 224 'f-lo; 07680613
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Technische Daten UWF 801

_HAUPTANTRIEB

HERMLE

Leistung des Spindeimotors bei 1500 min~ - L il ] 3
_Anzahl der Spindeldrehzahlen 18
Drehzahlbereich normal min~! 40 - 2000
Drehzahlbereich hoch min~ | 56 - ZEO0
 Stufensprung geometrisch gestuft 1,25
Verhidltnis kleinste zu qroBter Drehgzahl o 50
Werkzeygaufnahme waagrecht und senkrecht 160 40 DIN 2079
Fraserdornanzugsawinde auswechselibar LM 16 oder &5 20 x 7
Pinolenhub senkrecht T g0
VORSCHUBANTRIEB

Varschubbereich X, Y stufenios i/ mirs 4 - 1600
Verschubbereich Z stufenios mm/ in 4 - 1000
Leistung des Gleichstremmotors kel 1,57
Eilgang in allen Achsen X , YV , 7 /i XY 1,6/ 7 1
ARBEITSBEREICH autom. von Hand

= Lanus X - Achse il 500 510

Guer Y _-Achse [ 430 450
Senkrecht /7 - Achse 0 400 410
MESSYSITEM

Digital- Linearmeflsystem direkt

i 1isung i 3,005
Eingabeleinheit i 0, c0s
Gewindespinde! und Skalentrommel X , Y , / I Teilstrich [T 0,0z
TISCH - AUFSPANNFLACHE

Aufspannt lache senkrecht 7 1800 x 220
Anzahl der 1 - Nuten 4
Aufspannflache fester Winkeltisch mm 800 x 395
Anzahl und Abstand der | - Nuten , Breite der | - Nuten mm BfQBKlEHH
Aufspannfliche Universal - Aufspanntisch mm #6500 x 395
Schwenikharer Bundtisch mim g az2n
STEUERUNG

‘Handsteuerung HS 57/E
Fositionlersteusrung INC 125 HS 103D
Positioniersteuerung INC 135 HS 144

KUHLMITTEL ANLAGE - SCHMIERUNG

Kihimittel - bassunogvermgen ca. itr. |38

Schmierung

fentral

f
HS 577 von Hand

Schmierung 15 10570 und HS 144 sutomatisch

Zentral

ELEKTRIK

Betriebsspannung

Steuerspannung

Cesamtanschlufdwert

ABMESSUNGEN - GEWICHTE

Abmessungen: L x B x H T 2, 3x2, 5%, 7
Sesamtgewicht vollst., mit V-Koof und Winkel-lisch kKo EXE
KistenmaBe | x B x H ] loBxl, Bx).5%

BERTHOLD HERMLE KG. - WERKZEUGMASCHINENFABRIK -

Tetefon 074 26/ 1061

Z 731

D 7209 GOSHEIM
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Maschinenabmessungen

Machine dimension H ERMLE

Dimensions de la machine

UWF 801
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mind. 45°

ca. 130 mm

Q uerfiihrung
kiemmen
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[RANSPORT

Der Versanc der Maschine erfolgt in Sperialkisten oder aufl Bohlen. Die Kiste
darf wihrend dee lransports auf keinen {all umgeleglt werden, sie 15t so ausge-
fuhrt, dal ein miheloses Aufnehmen durch einen Gabelstapler erfolgen kann.
Durch ldsen der 4 Sechskantschrauben auf dem Kistendeckel kann die Kiste aus-

einander gerommen werden.

fir den Krantranspoert sind auf der Oberseite des Spindelschlittens zwer  Ring-
schrauben befestigt.

Aui keinen tall dirfen Arbeltstisch, Konsole oder Veriikal-fréskepf als Auf-
Fingepunkt versendet werden.

Tat der Aufstelluncsort fir den Gabelstapler nicht sugingiich so kenn die
“aschine suf dem Kisterboden mittels Rollen dorthin cerolit werden, Das Ab-
nehmen der Maschine vom Kistenboden und Aufstellen soilte nur hingend, siehe

Abbildung erfolgen.

BERTHOLD HERMLE KG. - WERKZEUGMASCHINENFABRIK - D 7209 GOSHEIM

Telefon 07426/ 1061 Z 732 Telex 0760613



, HERMLE
EINGANGSKONTROLLE-REINIGUNG UWr 801

Maschine, Steuerschrank wund Zubehdr sind vorsichtig auszupacken und auf
eventuelle Transportschiden zu untersuchen. festgestellte Schéden sind dem
t ieferanten sofort mitzuteilen. Das 7ubehir ist aul Vollstidndigkeit zu idber-

prifen,

Die tihrungsbahnen und alle blanken Aullenflédchen wurden werkseitig mit einem
Rostschutzmittel eingespriht. Das Entfernen des Rostschutzmittels erfolgt
mittels eines Lappens, gegebenenfalls unter Verwendung von Waschbenzin. Beil
Verwendung aggresiver Reinigungsmittel kann kein Anspruch an den Hersteller

auf kostenlose Nachbehandlung der Lackierung geltend gemacht werden.

1. Das Rostschutzmittel mul an den T Ghrungsbahnen (1) restlos entfernt

werden.
7 & . . S -5 ee . - .
%%% 2. Alle Fihrungsbhahnen sind mit einem fleitdl einzupinseln. Siehe /-Blatt

BERTHOLD HERMLE KG. - WERKZEUGMASCHINENFABRIK - D 7209 GOSHEIM

Telefon 07426 /1061 Z 733 Telex 07 60613 1 0



HERMLE

AUFSTELLUNGSHINWEISE

Die hohe Arbeitsgenauigkeit der Maschine erfordert die Dinhaltung fol-

gender Bedingungen:

@ frsohitterungsfreiheit des Aufstellungsraumes,keine Bodenresonanz
durch benachbarte Maschinen.

@ Konstante Raumtemperatur, max. 359 | relative
Luftfeuchte 65 %. Bei hichsten Genauigkeltsan-
spriichen empfehelr wir einen klimabisierten

Raum.

@ Keine einseitige Erwdrmung oder Abkihlung der

Maschine ( z.B. durch Heizkorper

s

o & Keine Ortliche Erwdrmung oder Abkuhlung der

t4aschine { z.B. Sonneneinwirkung, Zugluft
& Spannungs - Konstantes Stromnetz, zul. Abweichung + 5%

@ /llseitige gute Zugdnglichkeit fur Wartung und

—— Instanchaltung

Sollten die oben aufgeflhrten Punkte nicht eingehalten werden, so kann
die Herstellerfirma keine Garantie flr Genauigkeit wund bPunktions-

sicherheit dieser Maschine Ubernehmen.

Die Maschine kann auf ebenem Boden aufgestellt werden. Lin Fundament ist

nicht erforderlich. Die Tragfdhigkeit des Bodens mul mindestens Btfmz auf-
welsen.

Fs ist jedoch notwendig, daB die Maschine auf 4 Platten mit 24 mm
Dicke gestellt wird. Wir empfehlen die Dampfungs-Platten der Fa.
PATRLOC™, Qualitidt 4.17.5 =it den Malen 230 x 110 mm. [Die Platten

kdnnen von uns bezogen werden.

BERTHOLD HERMLE KG. - WERKZEUGMASCHINENFABRIK - D 7209 GOSHEIM

Telefon 07426/ 1061 Telex U7 66813

Z 664



ELEKTRISCHER ANSCHLUB UWF 801 HERMLE

Die Frésmaschine wird anschluBfertig geliefert. Die vollsténdige elektrische
Ausristung ist in einem angebauten Steuerschrank (1) untergebracht. Fiur

die Wahl des NetzanschluBles 1ist der AnschluBwert 5 kil zu beachten, Netz-

sicherung 56 A.

Anischliefen: Tur (2) des Steuerschrankes (1) dffnen, NetzanschluBkabel in den

Steuerschrank einfihren und an den Klemmen L1/L2/13/N/PE anschlieBlen.

Achtung: "RECHTSDREMEELD” mittels Drehfeld-Anzeigeinstrument an den Eingangs-
kilemmen L1/1L2/L3 prifen. Eventuell zwe: Phasen mit einander vertauschen. Die
Maschine darf mit dem Hauptschalter (4} erst elngeschaltet werden, wenn
Rechtsdrehtfeld besteht.

Pir die weitere Inbetriebnahme sind unbedingt die beigefugten Z-Blatter zu be-

achten.

Jeder Maschine ist ein Stromlaufplan und eine Gerdteliste beigeflgt.

BERTHOLD HERMLE KG. - WERKZEUGMASCHINENFABRIK - D 7209 GOSHEIM

Teleton 07426/ 1061 2 734 Telex 0760613 12



HERMLE

STCHERHEITSVORSCHRIFTEN

Die Maschine ist nach den allgemein  anerkannten Regeln der Technik, sowie
den Arbeitsschutz -~ und Unfallverhiitungsveorschriften gebaut, so daB bei sach-
gerechter Bedienung keine Gefahr fir den Benutzer besteht. Vorausgesetzt wird,
dafl das Bedienungspersonal Uber die zum Betrieb von Werkzeugfrasmaschinen not-
vendigen Kenntnisse verfigen. Die "sachgerechte Bedienung” beinhaltet ver-
schiedene Vorschriften, die nachstehend aufgefihrt und unbedingt eingehalten

werden missen:

f. Bei laufender Maschine nicht in den Bereich der sich bewegenden Ein-

heiten, Einrichtungen oder Werkzeuge greifen.

Z.  Der Steuverschrank darf nur zu WHortungszwecken vom Fachpersonsl gebdiffnet

werden. Er ist wihrend der lbrigen Zeit unbedingt verschlossen zu halten,

5, Grundsiitzlich ist der Hauptschalter auszuschalten und gegen unbeab-
sichtigtes Einschalten zu sichern, wenn Reparatupoder Wartungsarbeiten an

der daschine vorzunehmen sind.

4. Schutzvorsichtungen Abdeckblache usw, dirfen nicht entfernt werden, vor

allem darf die Maschine ohne dieseiben nicht in Betrieb genommen werden.

. Hel Arbeiten an der hydraulischen Ausrlstung ist das System vorher druck-

los zu machen,

. Sicherheitseinrichtungen dirfen nicht durch irgendwelche Manipulationen

unwirksam gemacht werden,

BERTHOLD HERMLE KG. - WERKZEUGMASCHINENFABRIK - D 7209 GOSHEIM

Telefon 07426 /1061 © 7666 Telex 0760613 13



Bedienstelle Handsteuerung HERMLE

HERMLE @

= Vorschubpotentiometer
2= Bedienhebel - Vorschub - Eilgang (Z-Achse)
3= Bedienhebel - Vorschub - Eilgang (X,Y-Achse)
= Schleichgang
= Vorschub - Selbsthatfung
6= Sicherheits - Endschalter
7= Kiihimittel - Wahischalter
= NOT - AUS
9= Frasspindel - AUS
10= Frasspindel - EIN
11= Frasspindel Links - Rechts
12= Frasspindel - Bremse {Nicht serienmaflig)

BERTHOLD HERMLE KG. - WERKZEUGMASCHINENFABRIK - D 7209 GOSHEIM

Tetefon 07426 /1061 Telex 0760613
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ALLGEMEINE HINWE[SE HERMLE

Die vollstandige elekirische [inrichtung 1st Dinks am Maschanenstiander  in
einem Sleverschrank untergebracht,

Der dransformator f{ir die Gleichstrom-Vorschubmotoren belindet sich an der
Hickseite der Maschine und ist mit einer Schutzhaube abgedeckt.

~UNK T TONSBESCHRE TBUNG

Die Steuerung bestehl aus swer bunktaonsgruppen, namlieh

i dem Steusrungstel |, der die von Hand bre. van den Grenstaslern gegebenen
Befehle an die auszulibrenden felle der Maschine, wie Moioren, Kupplungen
usit, weltergibl und sie entaprechend der engesteilten Bedienungsar! ere
halt oder aber aulbebi.

3. den Grenztastern, die der Nockeneinstel fung entsprechend  die

lischbewegung begrenzen.

BEDIENUNGSARTER

Die Maschine nat grundsatzlich swel Bedienungs

irten, das gind:
EN ippbelrieb

O, Vorschub in Seibsthaltung

- [
o

SCHALTSTELLUNG TIPPBETRIER

Entsprechend den Symbolen an der Bedienstel!s konn arbiels hippschalter Jie
Jjewell tae Vorschubrichtung geschaliet werden.

Die Tippschalter haben in jJeder Vorschub-schtung zeel Schaltstellungen.Be:
Betdtigung der ersten Siellung tauft der Vorschub. foob odem Gherfahren der
spiirbaren Raste folgt in gleicher Vorschub-PRichtune der Dilgang.

Vienn der Yorschub-wahlschalter auf das Sysbol @ geschaltet 1st, kann im
fippbetrieb gefanren werden, d.h. der Vorschub oder bilgang Tauit nur solange
wie die jewoilige Richtung betdtigt ist. Nach toslassen des [ippsch halters
schaltet der Vorschub bzw. Lilgang ab.

SCHALTSTELLUNG VORSCHUB 1i SELBSTHALTUNG Mr.5

vird der Vorschub-tiahlschalter aul das Symbol w geschaltet, so tauflt der
Vorschub nach Betdtigung des Tippschalters autamalisch. Die Abschaitung des
vorschubes erfolgt entweder von Hand durch den Vorschub-tishlschalter oder
selbsttatio durch den Orenztaster der jewelligen Hichtung.

Solange der Vorschub automatisch in erner Richbung lduft, kann der biigang
durch Betdiigen des [ippschalters dazugeschaltel werden. Nach loslassen des
Iippschalters lauft der f?.inge:sizf,lite Vorschub weiter, Durch die verriegelung
der Yippschalter kans ksine andere Vorschubrichtoung eingeschaltel werden, so-
fange die Vorherige nicht abgeschaitet ist.

PAT T o i S T AN 2 ;
SCHALTSTELLUNG SCHLETICHGARG M. 4
ey Senalierstellung A bait sich  die LGFSF&GUQU%CHjlﬂdiQkPli A
Patent jometer Rl verstellen. Beil Schalterstellumg L/x ist ein fesler Schileich-
(ang von ca. 4 ommo S oman wirksam,

BERTHOLD HERMLE KG. - WERKZEUGMASCHINENFABRIK - D 7209 GOSHEIM

Teieton 074 26/ 1061 z 450-?b Telex 0760613
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GRENZTASTER NR. 6 HERMLE

Fiir jede Bewegungsrichtung ist ein Zweifach - Grenztaster gut zuginglich mit
drei Schaltrocken angeordnet. Der mittlere Schaltnocken ist verstellbar und
dient zur Begrenzung der Wege bei der Einzelteile - Fertigung. Die beiden
festgesetzten HuBeren Schaltnocken dienen als Sicherheitsendnocken um ein Auf-
laufen der Schlitten zu verhindern.

Ist eine Vorschubbewegung durch einen Schaltnecken gestoppt, ao ist ein An-
und Weliterfshren mit dem Tippschalter in der gleichen Achse nur méglich, wenn

der Schalter "Nocken Uberbrioken” -I;giiigl— Nr. 6 betdtigt wircd.

Achtung: Das Freifahren von den Sicherheitsendnocken kann nur mit dem entspre-
chenden Handrad erfolgen.

FRASSPINDEL - WAHLSCHALTER NR. 11

An der Bedienstelle befindet sich der frésspindel - Wahlschalter mit dem die
Drehirichtung der frésspindel, entsprechend dem Symbol vorgendhlt werden kann.
Mit der Drucktaste "Frisspindel - EIN Nr. 10" kann der frédsspindel -~ Antriebs-
motor eingeschaltet werden.

Das Ausschalten des trisspindel - Antriebmotars geschieht mit der roten Druck-
taste Nr. 9.

FRASERBREMSE - WAHLSCHALTER NR. 12

Auf Wunsch wird als Antriebsmotor fir die f risspindel ein Bremsmator einge-
baut. Die Original - Bedienungsaenleitung des Bremsmotors be{indet sich ionse
am Ende dieser Anifeltung.

Schalterstel Tung -h—‘(:)’~c~ Bremse AUS
Schaiterstellung —-—0.._. Bremse EIN

MOTORSCHUTZSCHAL TER

©ic Motoren fir die frdsspindel, den Vorschub, sowie fir die Kihlmittelpunpe
sind durch Motorschutzschalter geschiitzt. Beim Auslisen des Motorschulzschal -
ters 02 fiur den frisspindel - Antriebmotor wird gleichrzeitig auch der Vor-
schub gestoppt. '

Die Werks - finstellung der Motorschulzschalter darf nicht verandert nerden.

Beachten: Beli nicht eingeschalteten MSS kann weder die Frigspindel noch der
Vorschubmotor gestartet werden.

Bei der Maschinentype U4Wf B0l ist im Gehiuse des Vorschubmobors ein Motor-
schutzkentakt eingebaut, der bel Uberlastung nach Ansteigen der Motortempera-
tur iiber den zulissigen Wert dffnet und damit den Vorschub abschaltet.

Nach Erreichen der Normaltemperatur schliefit sich der Metorschutzkontalkt auto-
matisch, wodurch die Steuerung wieder eingeschaltet werden kann.

BERTHOLD HERMLE KG. - WERKZEUGMASCHINENFABRIK - D 7209 GOSHEIM

Telefon 07426 /1061 Z 4'50 “‘25 Telex 07T 80613
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HERMLE
KUHLMITTELEINRICHTUNG Nr. 7

Der Kihlmittel-Pumpenschalter Nr. 7 hat 3 Schaltstellungen. Folgende Moglich-

keiten sind vorhanden.

| Kihlmittelpumpe EIN
o Wahlschalter Nr. 7 KGhlmittelpumpe AUS
‘\t‘t(} KihImittelpumpe mit f risspindel
EIN - AUS

VORSCHUBPOTENTIOMETER Nr.1

Der Vorschub kann bei allen Maschinenvarianten, in alle Bewegungsrichtungen,

S
:\. :}_9.‘

langs X, quer Y, vertikal 7 stufenlos geregelt werden. Durch Drehen des Vor-
schub-Potentiometer Nr.l an der Bedienstelle, 148t sich Jeder Vorschubwert
feinfihlig einstellen. Das Verstellen des Vorschubes ist Lastunabhéngio und
kann sowohl im Stillstand, als auch im Lauf erfolgen. Die Vorschubwerte kénnen
auf dem, am Maschinenstinder angebrachten Schild, shgelesen werden {siche
nachstes Blatt).

Am Vorschub-Einstellknopf hefindet sich ein Hebel, mit der der gewdhlte Vor-

schub arretiert werden kann.

BERTHOLD HERMLE KG. - WERKZEUGMASCHINENFABRIK - D 7209 GOSHEIM

Telefon O7426/10861 Vd ‘50” 3b Talex 0760813
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diagramm UWF 801
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wo  VERTIKAL-FRASKOPF 103.16

Horizontal-
: Spindelmitte

HERMLE

80

P 2 310 4 5 6 11 7 6 5 4 9

8
i Feinvorschub 7 Indexierung nach Abschwenken
2 Klemmung Skalaring 8  Schwenkachse
3 Hand-Bohrvorschub 9 Einricken-t elnvarschub
4 Klemmung-Schwenkachse 3609 10 Klemmung-Pinole
6 Befestigungsschraube am 1l Indexierung vertikale Lage
Spindelschlitten

a. Vertikal-trdskopf-Aufset zen-2Abschuenken

Der um * 0% gonwenkbare Vertikal-traskopt ist an der linken Seite mit siner Ab-
schuenke inrichung verbunden, die des begschuenken zur Seite erméglicht.

Avtfsetzen wird der Verbiksl-f ridskopf nach vorne gezogen, Nach dem MHerauszishen
der Indexierung (7 wivrd dieser bis zum Anschlag in Achsrichtung-Horizontal-
spindel eangeschwenkt. Vor dem £inschieben des Fiuhrungszapfens 1o den Spinde ! -
schilitten  ist  auf  die  gleiche Lage der Hupplurgsstiicke »u  achben.

Schraubeni{>+4) festrishen. Horizontal ~Spindel stillsetzen {Rasthebel U Stel Lung)

Abschuenken des Vertikal-f riiskopfes ist in ufigekehrter Reibenfolage 2u
Tahren,

dand-Hohrvorschub-f e tnvorachub

Dre ausfanrbare Pinole (80 mm} hat einen Hebel {37 mit Grobskala fie
mbmtep Der Grobskaiaring kann durch den Gewindebolzen r"j' eklpgisi[

sy dreben an der Fdndelschrache (97 nach rechbs wird dae “hmeckenrad ein-
jeikippelt . somit kann o der Graiff o ' Perorust e‘_"f Lung vorgenmmme:
W,

wechsel von Hand

im Zubehor mitqeii&z!"sf?fmi Spesials
steckt wird, kann dus verkseug ge
ht abgenommen aerden.

der won oben  aaf e

werdoen. Die Ahdeckhaube

Do

B aun “f M

Ay

chseln des Frasdornonsogsgers inde M6 i S20x2 siehe 7 L4 7

c. Klemmurg der Pinole

Plimile gekle Dree Hbgnedel -
Hend angezogen werden, da eine mechan sche

Mit der Riandelschrauhe
schraube 101 bhraucht nur
draftibersebzung eingeban!

gmnt werder

Beachtern:

el hohen Deehzahlen ist die Klesmung der Pinole midig su bedienen, da bei
krattiger €lemmung vor allem bei singelanrener Pinole durch die Pinengung des
Lagerspieles unerwiinaschie Erwdrmung auftpitt,

BERTHOLD HERMLE KG. - WERKZEUGMASCHINENFABRIK - D 72090 GOSHEIM

Talston @?42‘8[?§§¥ Tolex OF S0613%
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HERMLE

an derp Rickseite
Bei Senkrechb-

schnell und genau einzy
Dinstellhil ;
: vorzugehen,

"

plzen anl

stz iehern,

copn F b HA
an Flache AT

P
it

iy

naeh banbten schiehen.

Rondeiboizen
7 \\\

o bxzenter
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HERMLE

rung in Yerbindung mit

OLUMLAUFSCHMIERU
Der Spindelschlitten (1) ist

einer Ol-Rickkihleinrichbung ausgeriste: Alle Sehmierstellen im Spindel-

warden durch ein

gaes  vorderen

schiitten mit  Ausnah

shobrungen (3 sicher mit

zentrales Olschmierrohe (72 duprol kieine Jlsustrl

G1 hespriht,

dem Spindel-

Behdlter {6

Funktion: Das er

hl

schlitten (1] abgy
chiitien ge-

gepumpt. und untar Druck

spriht.

2o Simefistab \
3

. Uberdruckventil

[l Fitter

- Taglich Glumiaufanzeioer pri

- (ilstand =

- Filter {9 reinigernt.,

tertuna i,

e auch Schmiersnleitung;,

iry o Hehil

eyl i, nachi

BERTHOLD HERMLE KG. - WERKZEUGMASCHINENFABRIK - D 7209 GOSHEIM

Telefon 07426 /1061 7 E7% Telex 0760613



HERMLE

SCHMIERANLEITUNG FUR KEGELROLLENLAGER UND EINLAUF-VORSCHRIFT

Z 683 PF 1000 u.
Z 685J UWF 801u850

Z 683
750 } UWF 700

Z 788
Z 792 > UWF 1000
Z 793

Vorderes Lager im Spindelschiitten und die 2 frasspindellager im Vertikal-
Fraskopt sind mit elrer Spezial -Fettfiillung gefilit. Die Tettfillung ist nach

ca. 4000 Betriebsstunden zu ersetzen.Dies sollte nur durch den HERMOE - Kunden-

dienst erfolgen.

-Die ftrasspindeln sind nach Anweisung siehe  Tabelle ohen auszubauen,

AuBen-und Invenringe mit Lagerkdfigen sind mit Waschbenzin orindlich zu reinigen.
g 3 g

“Achtung: Es ist darauf zu achten, dal die Lager nicht vertauscht werden.

Die Lager sind mit dem Febt ISOFLEX LDS 18 Sper A ca. 1/3 -u fillen.

EINLAUF-VORSCHRIFT

Bie eingebsuten Splodeln mit ca. 300 UWmin ohne Belastuong einlaulen lassen,ds-

bel detriebstemperstur Uberwachen, Werden die Spindeln 4
die Spindeln stillgestezt und abgekiinlt werder. Voroang
bis Betriebstemperatur im ununterbrochenen Laufl nicht dber 30%C Raumtemperatur
liegt. In gleicher Weise mit hdheren Drehzashlen das Cinlsaufen wiederholen,bis

sur max, Drehzahl.

BERTHOLD HERMLE KG. - WERKZEUGHMASCHINERFABRIK - D 7205 GOSHEIM

Telefon 6 7426/1061 Telex 07 60618

Z 678



SCHMIERSTOFF - UBERSICHT

HERMLE

Schmierstoff nach

C &8
CG &8
Schmierg! fir Bettb-

150 3498 - 1979

CLP 100

DIN 8659 Teil 2

HM 46
HLP 46

Marke u. Flhrungshahnen Getriebedl Hydraulikdl
, | Acal Vitam Gf 46
ARAL Aral Deganit B 68 Aral Degol BG 100 Aral Vitam DE 46
BP Maccurat 68, | BP Enerqol HLP-D 46
B8P BP Energol HP-C 6B B8P Energol GR-XP 100 |gp rrergol HLP 46
ELF
£550 FEBIS K 68 SPARTAN EP 100 NUTO H 46
‘ ] RENOLIN MR 30 VG 100 [RENOLIN MR 15 VG 46
tUCHS RENEP 2 VG 68 RENOLIN B 30 VG 100 |RENOLIN B 15 VG 46
HOUGHTON Waylubric VG 68 Hydrolubric VG LOO HYDROLUBRIC VG 46
Mobil Mobl! Vactra 011 No.2 |Mobilgear 627 Mobil DIE 25
SHELL Tonna Cel T &8 Omola Oel 100 Tellus Del 46
o Way Lubricant 68, Meropa 100, Ronda 0il HD B-46,
TEXACO Alcor 0il DD 100 Aleor Dil DD 46

feller + Bmelin

Al¢0r_8ii PD 68

ZET-CET 6 EP 150 68

ZET-GE ICL 100 IS0

JET-GE DHG 46 150
JET-GE HLP 46 IS0

BERTHOLD HERMLE KG. - WERKZEUGMASCHINENFABRIK - D 7209 GOSHEIM

Telofon 07426/1081

Z 661

Telex 07860613




HERMLE
KUMLMITTELEINRICHTUNG

Der Kihlmittelbehdlter befindet sich im ' (:)
Standerful. Bel Erstauffillung sind ca. 18
ttr,  Kihlmittel einzufillen. Der Kihl-

mittelbehiiiter ist durch ein Abdeckblech ab- B @

edeckt. Nach dem Herausnchmen deg Abdeck-
g

bieches ist der gesamte Kihlmittelraum zu-

ganglich. Vor der Kihlmittelpumpe befindet

sich eln Grebsieb zuw herausrnehnen.  Das
Kihimittel -
3

Grobasieb dst alte 58 HBelriebsstunden zu pumpe

relnigen., ;
ganlgen Grobsieb

Nicht bei UWF 70(
Je nach Verunrelnigung durch Spane st der

. ; ) Abdeckbhiech
Kithimitteiraum mehr oder weniger oft zu

reinigen, mindestens jodoch alle & Monate,

BERTHOLD HERMLE KG. - WERKZEUGMASCHINENFABRIK - D 7209 GOSHEIM

Telofon 07426/ 1061 V4 722 Telex 07 80613



e Hohlehirsien -
Vorschubrmator

E*%ERMLE

P
..f.ur_‘__\_w\

Sleichstrom -
vorschubmofor

Stinder-Riickseite

Hohlebiirsien - — LB :
fache :
. ) P

/

Vorschubmolor -~ Tachogensrator

lor Rlickwannd des Stinders
abrunehmen.

Als Vorschubantrieb ist ein Servo - (Glelchstromms
angebaul. Zur Wartung des Vorschubmotors ist die

rosninnden Hbere
s Ger neven Blirsten
wie vom Werk

Der ‘f‘"e‘e-rsv%;'ei{é der ! Biick Kohlenblirsten soilt

wacht warden, Sind diese bis auf 10 mn Lidnge >

25 mm ) so sind sie zu erneuern., Nur gielrhe Cualitiét der Biirsten .
S

ga]mf{xri einsetren.

gleichzeitig Kohlensiaubablagerungen zu

Bei dieser Wartung ist zu empfehlen |,
Lagerschild sind besonders

si..z.
beseitigen. Die Schotzsenkungen fiir Sirstenkidcher im
sauier zu halten.
Tachgenerator

Ine Birst '\f"St&ﬁdiﬁi@i{
wie beim Mator. st ein

An der Rijoksel
betrdagt ca, if
Austauvsch des

des Motars ist der Ta wchogenerator o
O bis 15 000 Stenden. Die Wartun e gjf

‘achos erforderlich s¢ ist wie folgt v

e
Gl
T

Dt

durch
worden.

Nach Abnehmen des Deckels “A” kann die Halteruvng BY der Kohien!
losen der Schrauben "Of und ab

Demontage des Tacholdufers "D durch ldsen der Schravbe "EY hera ndes
Stahisiiftes "F'" und Abdricken mit einer M 8 Sechskantschranbe MY { wiir d?%tl«iﬂge‘
30 mm b Das Mitdrehen des Liufers kans dureh Halten am Sochskant (5W 19 | der

verhindert werden.

1 '*“f?a&zk{}z

ziehen der Stec E‘."V‘E%.?’"}H;dé? gen abg

[

Laufernabe

BERTHOLD HERMLE KG.-WERKZEUGMASCHINEMFABRIK - D 720% GOSHEIM
Z 587



HERMLE

KOHLEBURSTEN-WECHSEL

Die Varschub-Eilgang-fetriebe sind mit Gleich-
strom-5Scheibenlaufermotoren ausgeristet. Die Strom-
zufidhrung erfolgt Uber je 4 Kohlebiirsten auf die
Lauferscheibe. Der Motor fir die Lings-und Verti-
kalbewegung befindet sich links an der Konsole,
der Moter fir die Querbewequng ist von der Maschi-
nern-Rickselte zugidnglich,

Beachten:

Der Verschleill der Kohlebiirsten ist in Zeitabstin-
derr von ca. 2000 Betriebsstunden zu Uberwachen.
Flr den Austausch sind nur die von ung gelieferten
Ersatz-Kohlebiirsten zu verwenden. Es ist besonders
dorauf za achien, daB die Kohlebirsten im ¥8cher
nicht zu stramm sitzen, gegebenenfalls mit feiner
Feile abziehen. Beim Uberwachen der Kohlebiirsten
beachten Sie bitlte, dal die eingelaufenen Kohilen
in die gleiche Position gebracht werden, in der
sie vor dem Herausnehmen gelaufen sind {vorher
kennzelchnen .

Damit beim HMontieren des Motordeckels die Kunst-
stoffschraubkappen der Biirsten nicht zerbrochen
werden, sind diese hils zum Anschlag ansuziehen. Im
Motordecke! befinden sich & Ansitze, welche die
Schraubkappen gegen uﬂbe&ha;chtigtes Losen
sichern. Der Motor darf auf keinen Fall gedffnet
werden, da hierdurch eine Teilentmagnetisierung
entsteben kann. Das Eindringen von 01 ist mit gréB-
ter Sorgfalt zu vermeiden.

' — ca.16 mm Neuldnge

ELEKTROMAGNE T - ZAHNKUPPLUNG MIT SCHLEIFRING

bur  die  Verschubbewequngen sind  zwei flektro-
magnet -Zahnkupplungen  in die Konsole eingebaut.
Die Stromzufﬁhrurq erfolgt Uber je | Birste die ET}
auf’ dem  Schleifring der Kupplung gleitet. Die bl
stromzuliihrungsbirsten sind einer Abniitzung unter-
worfen, so daf eine 1/4-idhrliche Uberviachung not-
wendig ist. Hal sich die Birste auf die minimale
Lange, siehe Bild, abgenitzt, mul sie durch eine
neue Birste AUSQPWPCH selt werden. Nach dem Ldsen |
der  HMutter "A" kann die Birste herausgenommen oA
werden, '

AUSBAU DER STRO MZUFUHRURG

Aufspanntisch ca. 400 mm nach links fehren, Linker K
I
I

~ ¢a.6 mm minimal

Burste

Paltenbaig flr Lidngsfihrung mit Schraubendreher
ausrasien und zur Seite schieben. Die beiden Strom-
zrufihrungen sind nun sichtbar. Nach dem Abschlie-
Ben des Kabels kinnen die beiden fopmzu'u&ruﬁQEﬁ
mit  dem mitgelieferten Steckschlisse! S 19
herausgeschraubl  werden, Beso  diederelinschrauben
st dorouf zu ! dail der vorhandere Dich-
tunguriog wieder mit eingebaut wird, da sich sonst
der Abstand verdindert,

Stromzufihrung

BERTHOLD HERMLE KG. - WERKZEUGMASCHINENFABRIK - D 7209 GOSHEIM

Teleton 07426 /10867 zZ 723 Telex 07 60613



HERMLE

Vorschubantrieb-Quer

versteilbare Glisderrieman-
scheibe

. -@
/C ' - \--urmu-

i_!u

T Ottnung am
Stiinder

N |

Gliederriemenspannung flir Vorschubantrieb Quer

Der Antrieb des Vorschubes Quer erfolgt Uber einen Gliederriemen. Die Rie-
menspannung geschieht durch eine axial verstellbare Gliederriemenscheibe. (Sie-
he Bild oben). Der Gliederriemen wird vor Auslieferung der Maschine im Werk
richtig gespannt. Bei einer erforderlichen Nachspannung ist wie folgt vorzuge-
hen:

3 St. Konterachrauben (2) lbsen und einige Umdrehungen zurlickdrehen, Der Vor-
schubpotentiometer wird auf "0" gestellt und der Vorschub in {Querrichtung -
Selbsthaltung eingeschaltet. Damit ist die Zahnkupplung geschlossen, obwolh }
der Vorschub nicht 1&uft. Die verstellbare Gliederriemenscheibe (1) kann nun
durch Drehen nach rechts mit dem im Zubehor mitgelieferten Stirnlochstiftschlis-
sel nach innen verstellt werden, dabei muB am Handrad (Quer angehalten werden.

Wahrend dem Spannen des Riemens muB die Gliederriemenscheibe immer wieder 1-2
Undrehungen am Handrad gedreht werden, damit sich der Riemen nach aufen bzw.
auf den griBeren Radius legen kann, Nach Erreichen der erforderlichen
Riemenspannung milssen die 3 Gewindestifte wieder gleichméBig festgezogen wer-
den, damit an der Keilfldche kein Axialschlag entsteht.

Gliederriemenwechsel

Zum Wechseln des Gliederriemens mul der Vorschubmotor abgeschraubt und abgezo-
. gen werden, damit der alte, sowie der neue Gliederriemen gewechselt werden
kann. Mit Hilfe des Spezialschliissels (Kombizange und Schraubendreher) kdnnen
auch einzelne Glieder ausqetauscht oder entfernt werden.

BERTHOLD HERMLE KG. - WERKZEUGMASCHINENFABRIK - D 7209 GOSHEIM

Teieton 07426/ 1081 Telex 07 60813
Z2520



- | HERMLE
FALTENBALGE-FUHRUNGSBAHNABSTREIFER  UWF 801

Priifen und Austausch

faltenbdlge
- {fters von groben Spdnen reinigen.

- Grobreinigung alle 8 Betriebsstunden.

- Relnigen und priifen alle >0 Betriebs-
stunden.
-~ Bei groflem Verschleil oder Beschadi-

gung austauschen., Flachbahn-Abstreifer kompl.
Austauschen Faltenbalg 103.01.27.02 103.03.29.03
- Vertikalfrdskopf abschwenken. Faltenbalg 103.01.27.02

- Spindelschlitten in hintere Stellung

fahren.

- Senkschrauben ldsen,

- Druckkndpfe auf Flachbahn-Abstreifer

=

ldsen.

- taltenbalg nach ohen herausnehmen.

- Neuer Faltenbalg in umgekehrter Relhen-

folge einbauen.

Austasuch Faltenbalg 103.04.10.02 (2x)

- Konsole in Mittelstellung fahren.

- Druckkndpfe heidseitig offnen.

- Faltenbalg herausnehmen.

- Neuer Faltenbalg in umgekehrter Reihen-

folge einbauen.

Abstreifer

F lachbahnabstreifer 103.03.29. ZJakomplett /

- Faltenbalg 103.01.27.02 ausbauen (siehe L—Faltenbalg 103.04.10.02 (2x)
ocben}.

« Abstreifer abschrauben und nach oben
herausnehmen.

- Neuer Abstrelfer und faltenbalg einbauen.

BERTHOLD HERMLE KG. - WERKZEUGMASCHINENFABRIK - D 7209 GOSHEIM

Telefon 07426 /1061 7 751 Yelex 0760613
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NACHSTELLUNG DER HORIZONTAL-FRASSPINDEL HERMLE

Dir Horzionta}l-Frasspindel ist mit Kegelrollenlagern in Sonder-Prazisions-
ausfibhrung gelagert, Ein Nachstellen der Lager ist erst nach jahrelangem Betrieb
notwendig. Ist eine Nachstellung erforderlich sollte dies ausschlieBlich durch
den HERMLE ~Kundendienst erfolgen.

NACHSTELLUNG:

i. Horziontal-Spindel ausrasten 0-5tellung

Z. Deckel asuf dem Spindelschlitten abnehmen,

3. Vorderer Getriebedeckel rechts am Spindelschlittern abnehmer.

4, Nutensteine {(A) an Spindelnase abnehmen.

5. Flacheisen [B) 12x30x300 symmetrisch mit 2 Schrauben M 12x25 auf Spindel-
nase befestigen.

6. 2 Zylinderschrauben (C) M5 DIN $12 leicht ldésen (bei Handanzug 1 Schraube]

Mit Steckdorn (D) bzw. Hakenschliissel bei Handanzug. Mutter festhalten und
Flacheisen (B) mit Gefihl nach rechts drehen. 19 Drehung &ndert das Lager-
spie! axial um 0,004 mm.

8. Zylinderschrauben (C) cleichmaBig anziehen.

. Mit Gummzhamimer lelicht aullen von beiden Seiten auf Flacheisen schlagen;

10. Axial zuldssiges Mindestspiel von 0,005...0,008 mm mit MeBuhr durch ziehen
und dricken an flacheisen (B) ermitteln. MeBuhr ohne Druckkraft ablesen.

11. Nach 30 Sekunden Probelauf (Links-und Rechtslauf) Mindestspiel priifen und
Vorgang notfails wiederholen.

12, Mit Melubr bei hydr. Werkzeugspannung Rundlauf am Hydraulikzylinder priifen
max. zulissig 0,1 mm, ‘ '

13, Getriebedeckel anschrauben, dabei Nutenstein (E) in die Nut einlegen, von
oben sichtbar.

L4, Deckel suf Spindelschlitten befestigen.

Bei der Uaf 700 ist zu beachten: Vor der Nachstellung, alle Schalthebel (Dreh-
zahlen; in Mittelstellung bringen. Beim Zusammenbau missen sich die Zahnrider
im richtigen Zashneingriff befinden. '

e /
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HER

AUSBAU-ANWETSUNG +U

Der  Ausbau  der  Horizontal-f rdsspindel  sollite  aussehilellich durch

[F-Kundendienst erfolgen:

sus dem Soindelzchlltten abls

Z vordere und hinterer Getriebedeckel abniehmen,

i P . \

shick urd Aabriehswelle von Yertikal-ir

~Hieherad hinten festholien.

htung: Bei hoher Drehzahlreihe 56-2800 min
Rillenkugellager demontieren.

&, Hydr. derkzeuguechsel betdtigen, durch 5K

suchse entfernen,

roulil entspannen und Hydraulikeinhe il abschr:

Sprralspannstii’t und Kegelradritzel sbschraubec

und Mutter shrehnen,

&, Gegenmutter von Antriebsrad [8sen und Aniriebsrad nach hinten sohieben
wie mGolichy.
_______ ~ 7. Senraube vom Lagerdeckel entfernen.
&g, ;orrichtung vorne aulsetzen und §rissp! rehen, o

wmer wieder Gegenmutter und Antriebsead nach hinten sohicbon,

nach vorne herausnebmen.

. elrollenlager reinigen und [ Sorhwme
- : e . N R
Hintt 678  hinteres Kegelrollenlsger nacht Lo,

Reihenfoloe wieder glinbouern.

Linstellen des Lagerspieles siehe [

Sehmioranselsuig siehe

=

sttellliste

BERTHOLD HERMLE KG. - WERKZEUGMASCHINENFABRIK - D 7200 GOSHEIM

Telefon 0742671061 Z 683 Yelex 07 BUGIS



NACHSTELLUNG DER VERTIKAL-FRASSPINDEL 103.16 HERMLE

Die Vertikal-t rdsspindel ist mit einem Kegelrollenlager (1) und einem Spindel-
cager (23 in Sonder-Priizisionsausfihrung gelagert. Ein Nachstel len der lLager
ist erst nach Jahrelangem Bebrieb notwendig. Tst ein Nachstellen notwendig,

sollte dies ausschlicBliich durch den HERFLE-Kundendienst erfolgen.

NACHSTELLUNG

l. Frackopl in senkrechte Stel lung bringen
Z. Sehutzhiilse (Y abpehmen
5. Gewlrdering (47 von der | rasspindel absehrauben.
ibes  hydr, Herkeecuguechsel , Kegelfangbuchse (%) hersusnehmen  und

fydraul tklaolben {6} aboserrauben) .

4 Pinate (70 ausfahren und nach unten herausnebmen
Achlung
Oabol Rindelschraube 8 nicht sparmien, Rellen (27 nicht heravsnehmen

5, Finole 1o Schraubstock mit Schutzbacken spannen.
Nutensteine (10) abnehmen.

6. Fiachessen (1) 12%30x300  symmelrisch mit 2 Schrauben Mooi2x25% auf
spindeinase betest igen.
fvbindersebhranbe (12 18sen

a. il Steckdorn - Mutter (135 festhaltsn und [lachelsen mit Geliihl nach
rechiby dretwen o 1Y Drehung andert das Lagerspiel axial um 0,004 mm.

2. Avlindevschraube (120 arnzichen

113, Mial o sul@ssiges Mindestspiel  von 0,005...0,008mm wit MeBubr (14) an
apindelnase durch dricken und ziehen am f lache sen ermitteln.Dabei Mef3-

uhr "14; ohne Druckk:raft auf Spindel ablesen. Notf:llg VYorgang wiederholen,

Li. Pinole reinigen, ieicht eindien und 1n umgekehrter Rethenfoloe cinbauen

6 3 (7

4 /7_7/]/'/ T 77
& 73 é

NRORINENNN
Nl

n

PRV S

@\@ 1 ©

BERTHOLD HERMLE KG. - WERKZEUGMASCHINENFABRIK - D 7209 GOSHEIM

Tetefon 6742671061 2 684 Tolex 0780613



HERMLE
AUSBAU-ANWETSUNG FUR VERTIKAL -FRASCPINDEL 10%.15

PDen  Ausbau der Verbikal-frasspindel sallte ausschiieBlich  durch  den

HEEMLE -Kundendlienst erfolgen.

AUSBAU-ANWE I SUNG

i, Fraskopf in senkrechite Stellung bringen.
2. Schutzhillse abnehmen.
5. Gewindering auf f rdsspindel abschraubern.

(Bel hydr. Werkzeugwechsel, Kugelfangbuchse herausnehmen und
Hydraul tkkolben abschrauben.
L Pingle ausfahren und nach unten herausnehmen,

Achiung: Dabe: Randelschraube von Pinclernklemmung nichi sparnen,

Hollen von Pinolenklemmung nicht herausnehmen,
5. Mitnehmer-Nutensteine abnehmen.
A, fréasspindel an Ketlwellenprofil in Schraubstock mit Schutzbacken

spannen.

7. lvlinderschraube in ANutmutter lésen und Mutter abnehmen.

8. 3 Gewindestifte am Umfang der Pinole unten herausdrehen.

9. i rasspindel nach vorne aus der Pinole dricken.

10, Unteres Kegelrollenlager und oberes Spindellager reinigen und

tetten nach Sehmiersnweisung Z-Blatt 678.
11 Pinole reinigen ung leicht eindlen. In umgekehrier Reihenfoloe

einbauen.

Axial zuléssiges Hindestspiel siehe /-Blatt 6B4
Eirdaufvorschrift siehe 7-fBilatt 678
Ersatzteillliste siehe 7-Blatt 249

Achtung:

Die 3 Gemindestifte (Punkt B} missen bei Montage mit Schrauben-
Sicherungsmittel (z. B, Loctite L 42 oder CASCO K-Nr. |1 benetst
werden. Diese Gewindestifte diirfen nur an den Labyrinthring

angelegt, nicht festgezogen werden !

BERTHOLD HERMLE KG. - WERKZEUGMASCHINENFABRIK - D 7209 GOSHEIM
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HERMLE

Nachstellung der Lidngs - Spvindelmutter

Die Fridsmaschine ist zum Gegenlauf - und zum Gleichlauffrisen eingerichtet,
Daher ist es notwendig, dass die spieleinstelibare Spindelmutter von Zeit
zu Zeit nachgestellt werden mufd.

Die Spindelmutter ist an der rechten Stirnseite des Kreuzschiebers zugdnglich,
siehe Bild, der Tisch ist zweckmiassigerweise weit nach rechts zu fahren. Mit
einem Sechskant - Inbusschliissel S Smm sind die 4 Innensechskantschrauben -
zu l8sen. (ca. 1 Umdrehung). Danach ist mit dem gum Zubehor gehvrenden
Spezialschliissel die Gewindemutter nach links zu drehen, bis Widerstand
splirbar wird. Die 4 Innensechskantschrauben sind nun wieder anzuziehen, das
Spindelspiel wird durch Drehen am Handrad nach links und rechts gepriift.

Das Spigl kann am Skalenring abgelesen werden und solitesnicht mehr als

0,0 ! mm betragen.

gehértet und geschliffene
Gewindespinde}

Bohrungen fiir
Spezialschiiissel

BERTHOLD HERMLE KG.-WERKZ7F1JGMASCHINENFABRIK - D 7209 GOSHEIM
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HERMLE

Nachstellung der Cuer ~ Spindelmutter

Die Frismaschine ist zum Gegenlauf - und zum Gleichlauffrisen eingerichtet.
Laher ist eg notwendiy, dass die spieleinstellibare Spindelmutter von Zelt
zu Zeit nachgestelll werden mul.

Lier Spindelschlitten ist soweit nach Rickwirts zu fahren, bis die Spimdei-
mutter an der Rilckwand des Standers sichibar wird.Mit einem Sechskani-
Inbusschliissel SW Smm sind Lie 4 Innensechskantschravher zu 18sen. "
{¢a. 1 Umdrehung ). Danach ist mit dom zut Zubeh®r gehdrenden Spesial-
schilissel die Gewindemuticr nach links zu drehen, bis Widerstand sptirbay
wird. Die 4 Innensechskantschrauben sind nun wieder anzuziehen, das
Spindelspiel wird dureh Lrehen am Handrad nach links und rechts geprift,
Das Spiel kann am Skalen ring abgelesen werden und sollte nicht mehr als
0,04 mm betragen.

gehéartet und geschliffens

Gewindespindel

~——"" Bohrungen fir
) Spezialschiiisse}

© ®

/
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L Um 22,5 versetzt gezeichnet
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Nachstelluno des Verlikal- Kegeltriebes HERMLE
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Sallte der Skaloring file die Vertikalbecegung /o viel " toter Buog” sulvieisen,
donn sind foloende Hafinahnen zu ergeeifen:

i, Machutollen der Stelleiste Fir die Vertikallithrung gemaB Blatt 7 253
2. Kegelvadepiol Mie Hondradoel le verrinoern

I's 1ot in folgender Belbenfologe vorsugehens

2.1 Scebraube MA™ edne Hadeehung durch Linksdreben mit einem Schrauben-
droher Losen,

2.2 /uei owmit Innenasechskant-Gevindestifien "BY die 1209 versetst sind,

cine halbe Usndiehung durch | inkasdreben (innensoechskantstlfbseh lisgsse
SU S durch Bohrung "CY einfihren,

2.4 lelle "D mittels Hondead "7 wm 1209 verdrehen, big die Bohprung "0
i miner Flucht mit Bohrong "C" liegt,

2.4 Den Stiftschidgasel "6, W bSme,  in Bobrang "b" elngltecken und Stell-

mbbor "HY gegen Verdrehen festhatten,

2.5 Handead "B sonedt noceh rechts dreehent Velle "D beoegt sich o
Pfeitrichtung und verrangert Zobnapiel "o, bis das Spiel {toler
Gane ) aet Skalenving "K" der Strichsticke entspricht, doh,, dall b
atiulichst kdeinom Jannspiel "J" solen die Zihne des Kegelrades "L
am Handrad "E? nichl spdrbar sein,

2.4 Beide Gowsindestifte "H" vieder fegtziehen, domit iat die jlutter "7

gecen Losen gesiehort. Sehroube "AY vdeder angiehen,

BERTHOLD HERMLE KG. - WERKZEUGMASCHINENFABRIK - D 7209 GOSHEIM

Telefon 07426/ 1061 Telex 0780613
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HERMLE

3.0 Nachstellen der B emse an der Handradwelle vertikal . Diese Bremse
verhindert ungewollte Abwirtsbewegungen des Aufspannt isches.

3.1 Mutter "M" eine halbe Umdrehung Losen und den Gewindestift "N so-
weit im Uhrzeigersinn drehen bis die Auf - und Abwirtsbhewegung
beim drehen des Handrades "E" etwa gleich schwer geht,

4,0 Solite nach mehrjdhrigem Betrieb die Bremse abgenitzt sein. Dann
sind die Teile:
Bremskiirper Best.Nr. 102.03.67.04 und
Bremsring Best.Nr. 102.03.69.04 zu bestellen.

Diese Teile konnen nach Abnahme des Handrades "E" und des
Skalenringes ausgetauscht werden. Neueinstellung gemaB Abs., 3

BERTHOLD HERMLE KG. - WERKZEUGMASCHINENFABRIK - D 7209 GOSHEIM

Telofon 0742871081 Telex 0760613
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KETLRIPPENRIEMEN-HAUPTGETRIEBE HERMLE

Wartung

Poly-V-Keilrippen-Antriebe bedirfer keiner besonderen Wartung. Pflegemittel
aus Fett oder Wechs sind nicht zu verwenden. Bei profilgenaven und sauberen
Keilrippen-Scheiben und Riemenrippen und bei susreichender Riemenspannung ist
eine hohe Betriebssicherheit und Lebensdzuer gewdhrleistet.

Auflegen der Poly-V-Riemen

Um Beschadicungen der Kellrippen zu vermelden, muf der Achsabstand soweit ver-
ringert werden, dal der Riemen beguen ohne Spannung aufgelegt werden kann. Da-
bei Unteriegblech unter dem frisspindelmotor herausnehmen.

Hiemenspannung
- Blechabdeckung "A" ahrehmen ) v
- Befestigungsschraube "B" nach links
drehen, Motor hebt sich 5; \
- Unterleghleche "C" vom Zubehdr ein- ! &%
schieben ' w [ ,é -
- Befestigungsschrauben YB" festziehen. I
Prifen der Riemenspannung ;/””Tﬁ\\\
oy
UWF 801 5/64 = 4,2 mm bei 8l N FP v N . N
Uk 850 S/64 = 4,5 mm bei 81 N PP
PF 1000 S/64 = 4,5 mm bhei 81 NP \\\N_L’///

Ausrichten des Antriebes

Um einen geraden Riemenlauf zu erreichen, missen die Scheiben fluchten und die
Wellen sorgféaltig parallel ausgerichtet werden. Fir normale Riemenbreite gilt
eine zulidssige Abweichung der Welle von der Parsllitit von maximal + I Winkel-
grad. Unzulédssige Abweichungen verursachen unterschiedliche Randspannungen und
eine ungleichmdBige Beanspruchune des Riemenschoittes. Das kann bei hohen Ge-
schwindigkeiten mit ObermzZBigen Lauflgerduschen und starkem Riemenverschleif
verbunden sein.

w‘/’—‘\/

Frisspindelmaotor }

/—Blec habdeckung
UA"

o S

= [ Sechskantschrauben

I

Unterlegbiech
T 104.02.23.04
Kol

ra

S “\ HQ\

%
é
Z
/
4
- %
-]
\

Abstand bei beiden
Reilrillenscheiben beachten

BERTHO..D HERMLE KG. - WERKZEUGMASCHINENFABRIK - D 7209 GOSHEIM

Telefon 07426 /051 2 509 a Telex 0780613



BETRIEBSSTORUNGEN - KEILRIPPENRIEMEN

HERMLE

Fehlerart Ursache Behebung
Abnormaler VerschleiB der Haufiger Riemenschlupf Riemenspannung
Riemen-Rippen korrigieren

Fluchtungsfehler Scheibenfluchtung

richtig einstellen

Einseitiger Verschleif3

der Riemen-~Rippen

Falsche Ausrichtung der

Wellen

Parallelitdt und
Fluchtung der Wellen

neu einrichten

UbermiBige Laufgeriusche

Fehlerhafte Ausrichtung der

Wellen und/oder Scheiben

Lu starke Riemenspannung

Ausrichtung richtig-

stellen

Spannung verringern

Starke Lrwdrmung

Urgenligende Riemenspannung

starker Schlupf

Spannung erhdhen

BERTHOLD HERMLE KG. - WERKZEUGMASCHINENFABRIK - D 7209 GOSHEIM

Telefon 07426 /1064

Z 698
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WARTUNG-ZENTRALSCHMIERUNG

HERMLE

Pumpe Typ L5P

System:

ihre Maschine ist mit einem B1JUR-Zentraischemiersystem ausgeristet,
das bei richtiger Wartung alle angeschlossenen Schmiarstellen korrekt
mit O versorgt,

Diesgs B1JU E-System bastebt aus drei Teilen:

1. Einer Handpumpe, die periodisch betatigt werden muss,

2. Einem Leitungssystem, welches das Of zu den Schmierstelien fuhrt,

3 Meter-Units (Drosselventife}, die das Oigquantum fur jeden Schmier-
punkt bestimmen.

Die Handpumpe LBP saugt beim Niederdriicken des Hebels Ol aus dem
Behalter und presst dieses nach Loslagsen unter Federdruck in das Ver-
teilsystem. Der Hebel geht nach jedem Schmigrvorgang automatisch

in die Ausgangsstellung zurick.

o

Verwenden Sie ein sauberes Mineraldt, dessen Viskositat und Gualitat
ihnen vom Maschingnhersteller empfohlen wird, Das Ol muss chne
Abscheidungen einegn Fiiter von 40 Mikron Durchiass durchfiiessen.

~ inbetriebsetzung:

Behairer mit Ol fuiien und die Pumpe s0 oft betatigen, bis alle Lager
rerchtich mit Ol versorgt sind.

Wartung:

Die Pumpe russ in den vorn Maschinenharstelier vorgeschriegbenen
Zeitintervallen von Hand betdtigt werden. Er hat auch die Position
der Einstetlschraube und somit die Schmiermenge pro Hub bestimmt,
Der Olstand muss kontrotliert und wochentiich nachgefullt werden.
Periodisch sollte auch das Leitungssystem auf Briche, Quetschungen
und lockere Verschraubungen gepruft werden.

Ein fdter am Ansaug der Pumpe schutzt die Maschine von unsauberem
&1 Er sollte haibjahriich kantrolliert und jahriich ersetzt werden.

| o
ol i
O BN b

Z 724

Ersatzisile:

8e: Bestellung wenn moglich Bezeichnung und Stdeknummer angeben.
Vermerken Sie auch Stiicknummer und Serie der Purnpe sizhe Be-
zeichnungsschilal,

Beispiel: Filtersatz $-109 fir Handpumpe L3P 3174,

Serie JK. Fir alle wichtigen Repuraturen empleblen wir,
die Pumpen an BIJUR zuriickzusenden.

Pos. | Bereichnung B
1 Handhebel L
2 Hebel-Kolben-Kuppiung . .
3 Hebelachse
4 Achsensicherung
5 Hebeihalterung
6 Einstellschraube
i Gegenmutier
8 Kolbenfeder
Kalben mit Dichtung
10 Koibandichiong alicin
11 ;umpenzyhnder
12 Fittersatz
13 | Rockschiagventil i
14 | Drockleitung ’
15 Durchgangskuppiung
i5 Eintuilsturzen
17 Behalterdichfung
18 Behalter
19 Bezeiwchnuﬂgsschi[d
20 Behdlterschrouben

Einstelien der Olmenge:

Fordarmenge
oro Hut in emd 1 2 3 4 5
Huby in mm 25,8 285 31E 3z 28

Wichtig: Einmal pro Jahr Filter ersetze

Byt b i o = TS

e
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HERMLE

AUS_UND EINBAU DES DIGITALMABSTABES "LANGS”  UWF 801

Siehe hlerzu auch Informationszelchnung Z 507 und Bedienungsanleitung der ta.
Heldenhain, # '
L. Winkel - bzw. Universal-Aufspanntisch abnehmen,

Z. An den baltenbilgen "Ldngs" Druckknipfe idsen, die linke Handspindel-
platte abnehemen.

5. Links und rechts Schrachen ¥ 4 mit denen der Maflstab befestigt i1st ent-
Fernen,

4, Tisch sowelt nach rechts fahren und schieben, bis Lesekopf links in der
Kongole sichtbar wird, Tisch auf der rechten Seite abstiltzen.

D Schraube M 4 am lLesekopt entfernen und MaBstab vorsichtig nach links her.
ausnchmen.

6. Beim L inbau den Malstab vorsichtig einschieben.

7. Lesekopf vorschichen und mit Zylinderschraube M 4 Lesekopf befeotigen.

8. Mafistab ausrichten und festschrauben,

Abstand des lesekoptes sum MaBstab = 1+ 0,3 mm

Parallelitat vom Mallstab zur Tischoberkante = + 0,35 mm

9. Handspindelplatte und | altenbdlge wieder anbauen,
1G. lesekoptkabel in den dafiir vorgesehencn Kanal elndricken und bis zur

steckverbindung sorgfaltig verlegen.

Cie Mofstiabe Quer und Vertikal sind auBen angebaut und kinnen oach ab-
nehmen: der Blech-Abdeckung ohne weiteres unter Beachtung der Bedienungs-
anlertung von der Fa. Heidenhaln ausgetauscht werden.

BERTHOLD HERMLE KG. - WERKZEUGMASCHINENFABRIK - D} 7209 GOSHEIM

Telefon 07428/1061 Z 534 a Telex 0760613



Telefon D74 26 /1061
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HERMLE

HINWEISE FUR ERSATZTEIL - BESTELLUNGEN
Jeder Bedienungsanleitung sind Ersatzteilpléne, mit angegebenen

Bestell -Nummern der wichtigsten Baugruppen, beigefugt.

Teile, die nicht auf diesen Blédttern erfaBt sind und bestellt werden

sollen, sind am zweckmdBigsten zu skizzieren.

tm bei Ersatzteilbestellungen eine klare und rasche Abwicklung
durchfihiren zu konnen, bendtigen wir folgende Angaben:

1. Maschinen - Type

2. Maschinen - Nummer

3. Anteitungs - Blatt-Nr.

4, Bestell-Nummer auf dem Anleitungs-Blatt

-

5. Angabe der Linbaustelle bzw. Baugruppe

Sollte es sich um'frsatzteile der elektrischen Cinrichtung handeln,
bendtigen wir auch die Steuerungs-Nummer. Diese befindet sich auf

dem Schaltschrank - Typenschild.

Konstruktionsidnderungen vaorbehalten !

BERTHOLD HERMLE KG. - WERKZEUGMASCHINENFABRIK - D 7209 GOSHEIM
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HERMLE

GEGENHALTER MIT GEGENLAGER

103.15.00. 1 E
T T  —er———— -_'“""""“\\ F:_“
NN b
\x._...,,__}?EE
[
[+ o]
m b\
2
B AN
P N\
i
o
U
x- e e 3
o
£

Der Gegenhalter ist in 2 Ausfiihrungen lieferbar:

Ausfilhrung 1 & Gegenhalter mit Gegenlager fir Laufbuchse

Best.-Nre. 163,15,00,11-1

Ausfirhung 2 : Gegenhalter mit Gegenlager fir Laufzapfen

Best.-Nr. 103.15,00.11-2

AUFSETZEN DES GEGENHALTERS

- Zentrierzapfen 1 in Aufnahmebohrung und Uber die

Zentrierbolzen 2 am Spindelschlitten schieben.
- Gegenhalter bleibt ohne zu halten in Position
. Befest igunysschrauben 3festziehen

- Das Abnehmen geschicht in umgekehrter Reihenfolge

BERTHOLD HERMLE KG. - WERKZEUGMASCHINENFABRIK - D 7208 GOSHEIM

Teleton 07428 /71061 rd 256 Telex 07 80413



HERMLE

Gegenhalter mit Gegenlager
Overarm bearing with arbor bearing sleeve

\‘ 103. 15 01 1!

— 103 . 1% 02, 02

- 100 .03 . 38.04 (10.1.82)

101 . 06. 07 04

101, 06. 08. 04

diz 48, 5 = 2; Wz-Nr. 2 -4780
RNA 4910 PS5 H +0,030.. +0,039

~ 301012604 {10.7.81) f

Iy
;'/’ L. M12x35DIN 933-8.8
!

.....

O ——
10%.
101,
101,
101

52.
52.
52.
52.

. 0v. 26.04 (100 201 [
. fob . 8 13 DiN 125-51.
/ : — 102.16. 37 D¢

// !

/ ./; fJ

:’j I i

Iy ;
f”/ f/ —___—.7
/ {

e 103, 15. 03. 02

Ih8x IODINT

&wr [
j‘ i A
e,
25 03
26. 03
27. 03
28, 03

M. 06.1% D4 [101.21)

———e M 12 % 30 DING33-8.8
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Winkel - Fraskopf HERMLE

vertikai- . [T7 /L
A Fraskopf

PN 103,16 oder
LN 102,16

103.19.00.02

Kiemmschrauben
fiir Schwenkbewsgung
o~ Skalterung Winkel - Fraskopf

- L

1 li.l-ln‘c}!‘iﬁl | f ! - ;
T 7 |
I {11 - i
Ll 11 . - i
- - } I | — -m]
IR
i I T
T
."L"J“, "LH'S J
Werkzeugaufnahme : SK 30 oder SK 40 éG(ESABO)
94

Spindel . Drehzahlen wie
Horizontal - Frasspindei: 40 - 2000 (56~ 2800}min
Nettogewicht

(ISALD)

Der Winkel-t réskopf kann um 360° geschwenkt werden. Gurch  die  zusédtzliche
schwenkmoglichkeit des Vertikal-f réskopfes kann praktisch jede Schriglage ein-

geste ] ]l werden.

Der Liinkel-t raskopt wird an der Unterseite des Vertikal-fraskopfes  zentriert
und mil 4 Stdck Sechskantschrauben 71) befestigt. Dabei mu sich die Pincle
des Vertikal-trdskopfes in der obersten Stellung befinden sowie leicht ge-
klemmt sein. wihrend dep Ver dung des Winkel-t rdskopfes kann die Pinole
selbsverstiindlich nicht ausgefshren werden.
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Dreispindel - Fraseinheit

Téte de fraisage a 3 broches HERMLE
B ~__Three - spindie - head
| Best. Ne. 101.54 -1 |pourfipe 132 Fwi 800, F W 650, FW 710 Werkasugaginanme 367 Masch.
Best. Nr. 101.64 -2 | fir Type FW 800 Werkzeugaufnahme der Masch.

MK4 oder SK 30 angeben
Best.Nr. 101.64 -3 [fir ype FW 801, B2 EWH 831 Fwasg FW 710 Werkzedgoulnahme der
Best N: 10164 - ¢ [Vir Type UWF 800, UWF 700, PF 1000

(3 ne 101 B4 -5 ur Type Vertikalfraskopf UWF 800

[ y 360°
; TTTTTE = schwenkbar
] orientable
'ype  [max. | B [mSx. mkx " swivelling

H2  [125 | 175 | 475 | ws
FWHE31 [ 125 | 175 | 455 | 429
FW650 | 110 | 180 | ~ | - .
FW 710 | 150 | 190 | 420 | 394

Fwsoo 165 | 220 | - | — .\L_/
Fi 801 | 150 | 220 | 420 | 39¢
F /N800

101.64 -6 —

E

r-mﬁ_

101.

“““““ /
|

/
|
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Schneliaufender Vertikal-Fraskopf

I

|
6 7 4 5 15 3 9 11 14
8310 1 2 4 512 13

1 Klemmung Skalaring 9 iIndexierung vertikale Lage

2 Hand Bohrvorschub 10 Skalaring

3 Klemmung-Schwenkachse 360 11 Befestigungsschrauben Riemengehbuse
4+5 Befestigung am Spindelschlitten 12 Befestigungsschraube Lagerbofzen

6 indexierung 13 Spannschraube

7 Schwenkachse 14 Fréser«-Spann~Schiissel

8 HKlemmung Pinole 15 Hakenschlissel 58x62 DIN 1810

Technische Doten

Die Schnellauf - Frdsspindel wird durch das Maschinen - tfauptgetriebe
Uber™einen Z-stufigen Riementrieb mil einer Ubersetzung 1:3,75 angetrieben.

Zusdtzliche Ulektro - Installation ist deshalb nicht erforderlich.

Arwvendung:
Ut~ Typen und 71000 auch an Baureihe 101 alle Tyvpen.
Ubertraghare {eistung bel Drehrahl der

Harirantalspivds] S5 A0 601 7101 900 1120 140017 1800 I 22401 2800
sohnell - Spinde ! PASZ TIA90 1210012660 153751 4200 ] 5250 67‘5”"_ #2400 }.1[35'00
Lerstonn ki Pob 1,8 02,2) 2,61 5,2 3,8 4,4 ENE 6‘2; 6,5

rinlenhub

Uiy g

Augladunag

BERTHOLD HERMLE KG.-WERKZEUGMASCHINENFABRIK-D 7209 GOSHEIM
Z 635-1



HERMLE

7. Anbau des schnellaufenden Vertikal-I raskopfes

a. mit Abschwenkeinrichtung an bWerkzeugfrdsmaschinen

Der Vertikal-f rdskopf hat an der linken Seite eine Abschwenkelnrichtung
angehaut, die das Wegschwenken zur Seite ermiglicht, Beim Aufsetzen
wird der Vertikal-t raskopf nach vorne gezogen. Nach dem Herausziehen derp
Indexierung (6 wird dieser bis zum Anschlag in Achsrichtung-Horizontal-
spindel eingeschuenkt. Vor dem Einschieben des fihrungszapfens In  den
Spindelschlitten ist auf gleiche Lage der Kupplungssticke zZu achten,

Schrauben (4 und 5; festziehen.

b. Ohne Abschwenkelnrichtung

bWird der Vertikal-fraskopf getrennt von der Maschine  gelagert, ist
dieser aufrecht zu stellen, damit der Schmierstoff an der richtigen

Stelle bleibt,

3. Hand-Bohrvorschub

Die Bohriiefe {max. 63 mm) wird an dem Skalaring (10} angezeigt. Der Skala-

ring kann mit dem Gewindestift (1) geklemmt werden.

4. Werkzeuowechsel

Mit dem im Zubehiir befindlichen Sechskantschliissel (14) und dem Hazken-
schlissel (15) A 38-62 DIN IBO0O (Gegenhalten) kann das lerkzeug gewechselt

werden.

5. Klemmung der Pinole

Die Randelschraube (8) soll nur maBig von Hand angezogen werden, da elne

mechanische Kraftubersetzung eingebaul ist.

6. Riemen spannen

- Schraube (17 nur sowelt ldsen, dafl durch Schraube {13} die Riemenspan-
nurg verandert werden kann.

~ Bei hohen Drehzahlen ist der Riemen schwicher, beil niedrigen Drehzahlen
ctédrker vorzuspannen. £s ist zu empfehlen, wihrend des Spannens den
Antrieh zu drehen, um eine gleichmifige Beanspruchung des  Riemens  und

eine Anpassung des Scheiben- und Riemenprofils aneinander zu erreichen.

BERTHOLD HERMLE KG. - WERKZEUGMASCHINENFABRIK - D 7208 GOSHEIM

Telefon 074268 /1081 Telex 07 60613
Z 635-2
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Schmierplan

HERMLE
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Schauglas zu1 S \ S ' \
BRSNE  Ga
Hj::m YYNE ;1} i\m Olbad zu 1
) L . . iy . "

Schmierstelle 1 ist vor Inbetriebnahme zu schmieren,
Fettschmierstellen sind mit Fett gefiillt, Schmieren nach Vorschrift!

BEMERKUNGEN

Olstand tiberwachen

Schmierstoffubersicht siehe Z 661
Schmierstoff nach DIN 8659 Teil 2 CLP 100

BERTHOLD HERMLE KG.-WERKZEUGMASCHINENFABRIK - D 7209 GOSHEIM
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SCHNELLFREQUENZ- MOTOR - FRASSPINDEL '
\ A, HERMLE

b Spindeischtitten 103.16

' PF uUWF /
102.16 L ) bor

N Tﬁ—ﬂ

n
=Y
Flansch fiir -t
Baureihe 101-102.18.

i

TR

152

'\l_._

i

~

f—

Best Nr 107,981 BestNr.102183
Best.Nr10Z16.2 chne Pinole
Pinoienhub 50 mm techn. Daten

Spannbereich @ 3 - 26 mm
Werkzeugaufname-Sparnzange ER 40
Spindeldrehzahl,stufenlos von 3000 bis 12000 min'l

Leistung an der Frasspindel von 0,75 bis 2,1 ku

Lieferusfang: Motorspindeln mit Gehiuse, Kabel und
Stecker.
statsicher Frequenzumformer mit Blech-
schrank.
Bedienstelle komplett mit Kabel und
Stecker,

Verstellbereich 40 mm durch Anschiagschrauben : Pinolenhub 43 mm
© Best.Nr.102.18.4 Best.Nr 102185

102.16

Gehduse

!
T T T | /

= ® |
i

¥

- 160

BERTHOLD HERMLE KG. - WERKZEUGMASCHINENFABRIK - D 7209 GOSHEIM

Telefon 07426 /1061 z 692 Telex 0780813
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Universal - Eckenfraskopf

R

HERMLE

— Spindelschlitten

//////

|.---103. 71.00. 11

% ] 4
I J | ’
|
- I 36(15:=
< > schwenkbar R
- ] ! :
o e ek
2
— 180 -

Y Drehzahlen

\ Spannung
\\90" verstellbar

Pie } rdsspindel des Universal-Uokenfraskopts

der am Schaltschrank der Maschine angeschic
angetrieben. Die f réasspindel kann von der

901 9 pach Skala sowie der fréasspindeltréager um dle

viach Skala 360°% verstellt aerden.

Abmessungen des Fraskopfes

wirad durceh
rowird,

sitiels

28 x38mm

600074000/ 2000 U/min

380V 50Hz

el

&1

S

SRR B S

wangrechten  zur senkrechten Lage um
senkrecinte !

Arrge ehenfnliy

Die Belesliguny ag fechittten geschiehl aul  gleiche ¢ b
Gegenhnlies, siehe 8 JZh6.

BERTHOLD HERMLE KG.-WERKZEUGMASCHINENFABRIK-D 7209 GOSHEIM



Aktennotiz

Betr.: Bearbeitete Reklamationen wvon

August -~ September 1983

Yerteiller

Chef

Herr Riester

Herr Westerhausen
Herr Bernldhr
Herr D. Hermle
Herr K.-H. Hermle
Herr Schanz

Herr Pflug

Herr H. Hermle
Herr Fetzer

Maschinen nicht dlter als 1§ Jabhr
Ausfalle Positiocnier- und Bahnsteuerung

Ausfalle Vorschubantriebe

Ausfalle Membranen und Getriebeschaltung



TECHNISCHE DATEN

UNIVERSAL -AUF SPANNT I SCH
UNIVERSAL - AUF SPANNTISCH UM 3 ACHSEN SC

HERMLE

L ! Rechteckt tschplatte-Aufspannt lache mm PBesOx385
I-Nuten: Anzanl 6, Dreite (2HB Abstand i 4%

—1 Schwenkbere joh nach Tinks und rechts je 30°
Kippbereich von der gegen die Maschine 197450
Rechteckt ischpiatte drehbar T 3go
Austihrung wie vorstehend, susotslhich Terlspindel
DIN 2079 derkzeugauf nabne 150 40
Direkte Teileinrichtung, Raststellung 48

={indirekte feileinrichtung 1:590

gl einachl. 3 Stdck { ochschesben Hir Toellungen 2-900
E und Salaring mit Hardrad, | leristrichy ae Skalaring 3!

5‘3 Uriiversal -Aufspanntisch mil digitaler Pousitioosanzejge
<} fuie Austilhruny 1, zusatziich Drehgeber

direkt an der li1schachse angebaut, Digital

] zahler aul dem Bedienpult angeordnet

er

Anzesgeschritt umschaltbar o,aele /s

Zabhlrichtungsumschalter,ext Nullen setzen

Finspeicherbefehl BCD Druckerausgang

Nallung, Preset and Memof ix

mit Hre

Tischplatte PBE50x385 auswechselbar

ZUSATGERATE  FUR  UNIVERSAL-AUFSPANNTISCH

Rundtischplatte Huratischplatte; Schwenkdereich rach Links und rechts je25Y imm ¥4z

austauschbhar Kippherelch von der/gegen die Maschue 100 &0

Befest igungsplatten Jaischentf lansch aur Befest igung auf Budt pseh Backentutter T8 mo 122

fir Backenfutter Zurschenf Tansch aur Befest igung an Stespetfrase, o, leilsp, [ mm 125
Aviischend Trvsony sur Befest iagureg an Bondt csoh Baokenfutter (1 mm 160
Aatschenf Tarsch ok tellspuock] Hockenlitter @ o 200

STEMPELFRASEINR {CHTUNG

/_{\ Stempelfrineineionht ung zuri Acfuet sen
aul Teilspindel oder Rundt isch
é* Krewzsehlittes Vergteliberesoh 2 Achoes e i 130
Podesdoteiot an Skalaring B 0,02
Aufnahmef fanuen tdr Schrobtes onpe | o W gu
—_————] E [ T Autnahmef fanseh Pl Sehe bt efonpe | i 1106
! ‘;\ j / ] AUtralbme T lonoet Tor Sehnot fat e | gomre 142
GEGEIHALTER VERTIKAL
egenhilber vort vkal ot corsiolbibare POtz iaoer i Verbiindung
bt Lo bapinde ! and Unooorrand Autoporest oot
ol Lot g sehen den gl e s i 1
erest aekdurchsmenner S, 141 15208
Zentrieropiter cat leilapinded LRoat 2DNML6
ﬁwgtswwrf;pjt/r‘ iyl Poam I
b al felmi b netmer G, o ot i 8- 30
borkotdckmlbrehmer Gr, sien B L 50-60
Lorpstickmttrisherer Gr, 8 Soanabeee ol § e %6 g-90
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Universal Aufspanntisch

HERMLE
Ausfithrung 1u .4

Ly ng% P9
SET e [

=

(O To o]

St T

(

D

Anbau des Universal — Aufspanntisches [UWF 700 u UWF 801

Aufgrund der universellen Konstruktion, ist es normalerweise nicht notwendig .
den Universal - Aufspanntisch gegen anders Zusatzgerdie auszutauschen.lst es
jedoch trotzdem erforderlich , so ist der Universai - Aufspanntisch so wieder an-
zubauen. dass der Nutenstein sich in der dritten Nute von oben , am Aufspann -
iisch vertikal hefindet . Die 8 Stlick Befestigungsschrauben (A] werden vor dem
Aufsetzen mit entsprechendem Abstand in die T-Nute eingefiihrt. Beim Apbau
urauchen dann die Schravben nur noch in die Nuten der Aufspannplatie geschoben
und festgezogen werden.

Schwenken des Universal - Aufspanntisches

Durch einen im Zubehor mitgelieferten Steckschlissel kann liber eln Schnecken -
segment jede gewlinschte Winkellage , die an Skalen teicht abzulesen ist , beguem
eingestellt werden.

Die Schwenkung des Tisches um die Querachse pach links und rechts , die in ihrer
Endsleilung durch Anschlige gesichert ist , erfolgt an der Welle {(B). Dazu missen
die 6 Schrauben (C) leicht gelockert und nach dem Finstellen der Winkellage wieder

festgezogen werdern.

In Richtung um die Lidngsachse von und zur Maschine erfolgt die Schwenkung durch

die Welle(D) und den Schravben (E) (3 Stick links und rechts )

. . s , " —~ Fwm O 5 s
Die grofie Tischplaite kann nach LOsen der 4 Schrauben {3 3607 um die senkrechte
Achse gedreht werden.

BERTHOLD HERMLE KG.-WERKZEUGMASCHINENFABRIK-D 7209 GOSHEIM
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HERMLE

finstellung der laagerechte-bzw. Aull-lLage

Die finstellung der Aull-lLagen geschieht bei allen Z Achsen durch Messuhren

Sehwenken um die Querachse nach links und rechts, Messuhr (G)

Sehvenken um die Langsachse von und zur Maschine, Messubr (H

7undchst wird der Universal- Aufspanntisch nach Skala auf Null gestellt., Nun
erfolgt die Felneinstellung indem an der Kurbel so lange verstellt wird, bis
der Zeiger der HMessuhr auf der Aullmarke steht. Be: richtiger Einstellung
miissernr  bel Nullstellung der Messuhr  die  Nullmarke —am Skalaband

uberelinst immer.

JweckmaBigeruelse wird beim binstellen die Messuhr immer von der gleichen

Seite angefahren,

Bei Schwenkungen um die Querachse nach links und rechts missen die Schrauben
(€Y wvor dem felneinstellen mit der HMessuhr leicht angezogen werden, damit

heim estriehen die Messuhr sich nicht mehr verstellt.

lst ein nachtrigliches Justieren der Null- Lagen, der am Universal-Aufspann-
tisch befindlichen Messuhr erforderiich, so kann dies fdr atle 2 Achsen mit
einer weoiteren Messuhr, die am Spindelschlitten befestigt wird, erfolgen. Lo
tann avl der Flache bz, in der Nute des Rechtecktisches gemessen werden,

indem mit der Tischplatte verfahren wird.

Iischbelastung

Die Gewichtsbelastung des Universal- Aufspanntisches golite 180 kg nicht
Ubersteigen, bher der [itte llegendem Schwerpunkt. Bei auBen liegenden G-

sichisschuerpunkten mul die Belastung entsprechend reduriert werdern,

BERTHOLD HERMLE KG. - WERKZEUGMASCHINENFABRIK - D 7209 GOSHEIM

Telefon 0 7426/ 10861 Tolex 0760813



Universal Aufspanntisch
Ausfiihrung (103.14.2 u. 3, 103.31)
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Be1 dem Universal - Aufspanntisch, Ausfihrung II und Ausfihrung mit Drehgeber,

ist die Beschreibung von der Ausfihrung I zu beachten.

Teilspindel (Nur bei Ausfithrung gem. Best.Nr. 103.14.2;u3.)

Nach Avbnahme der Tischplatte ist im Zentrum des Universal- \ufsp’L mtisches cine
Tailspindel (U) sichtbar. Diese Spindel ist mit E\eLeirolleuEaﬂ"e?*r in Sondor w-'i"-‘rl':;'z"
sionsausfiihrung gelagert. Zur Aufnahme ist ein Steilkegel SK 40 mit Ang
M 16 gegen S ”’O}Q austauschbar, vorgésehen. An leituny zum kus*ausch des \rﬂu ¥

— gewindes sxehe Blatt Z 44

Die B iMLJJ“g dor An zug%tar‘we erfolzt Gler ein Kegelra paar an der welle {1.)
durch den witgelieferten Steckschliissel,

Eir— urno Ausschwenkern oo Schneckao

Uit eine Beschidigune des genauen SChu(‘CJ\eIliauOS zU vermelden, mul das Bin-
schwonken der Schnecke mit griflter Soxr.falt vorgerommen werden.

Nach .dgen des Gewindestiltes (P) karn die Schnecke mit einem im Zubchor bem
findlichen Stift-schliissel durch Einstecken in das Stiftloch (()) und durch Tinks-
drehung bis zum Anschlag eingeschwenkt verden. Der I- idexierungshebel (M) der
Durektteileinrichtung muli dabei auss erastet sein, WHhrend dom Einschoerken

is:.t ciie Toilspindel leich! hin und ho*" zu drehen, damit der Zahnkopf der Schneoke
in die Zaknliicke des Schreckenrades oi: itauchen kann.

Dic Sehneokoe ist "~"cri_m cingeschweniit, wenn die beiden Nullav ke n (V) dberein-
stinuaen. Des Ge- iestift () st wieder fesizusiehen. Das Ausschovonbon G-
schioht in ul gokehrter Reoih snfolge.

“den Dreben azn der Kurbel (W) an dier Lochscneibe ist wu priifen, ob die
nieht eingerasiet und die Teils spindel nichi goklomnt ist, Bei Zowali-
acon Dreehen wiirde die Genavigkelt der Teileins ichtung leiden.

BERTHOLD HERMLE KG.-WERKZEUGMASCHINENFABRIK - D 7209 GOSHEIM
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HERMLE

Nachstellung des Schneckeneingriffs

Solite sich nach einiger Betriebsdauer ein zu groBles Spiel zwischen Schnecke
und Schneckenrad zeigen, so ist dies folgendermassen nachzustellen:

" In eingeschwenktem Zustand befindet sich
die Schnecke in gezeichneter Stellung.

Nach Losen und Herausdrehen der Schraube (v)
(siehe Q aul vurstehendem Bild) mit einem Scehge-
kant-Schraubendreher Gr. 2,3 kaun durch Links-
drehen der Schraube (X) das Eingriffsspie! dor
Schnecke (2) eingestellt werden.,

{ N/ Beachten:
NS
?\\\\& D.e Schraube (X) dapf nur geringfiigig ver-

stellt werden, da 15 Drehwinkel bereits cine
Axialbewegung von ca, 0,01 mm ergeben. N. -h

- - 1 A e
"'//’ / dem Einstellen mui? Jic Schraube (Y) wiedo: oin=
‘ % geureht und festgezogen warden.

Eingriffsspiel der Schuecke noch einmal priifern
und regebenenfalls llinstellung wiederholon.

Z X Y

D rekte Teileinrichtung {Nur bei 103.94.2 u. 3}

Beim Einsatz der direkten Teileinrichtung wird die Schnecke zwechmissigerwvelise
ausgeschwenkit, '

Dic auf der Teilspindel befestigte Teilscheibe weist 48 Indexier stellungen auvf. s
sind folgende direkte Teilungen moglich:

Q

. O Q
20'3 ’
s 2 h

- rt o 6{) ; 8 falilg 4'30; 1: el 30 ;

— Ty

00

0 20°
2 E

1 3 =
24 =157 4

ra

t

Das Einrasten der jeweiligen Teilung geschieht am Hebel (M): Nach dem der Rast-
bolzen "S" zuriickgezogen ist, rastet der Indexstift bei richtiger Stellung der

Teilscheibe durch Federdruck von selber ein. Um einen riclitigen Sitz des Index-—
stiftes und somit eine gute Teilgenauigkeit zu erreichen, sollte der Tisch wihrend

dem Einrasten leicht hin und her gedreht werden.

Eine Grobeinstellung kann auch nach Skalaband vorgencrunen werden.

Indirekte Teileinrichtung (Nur bei 103162 w3}

Beim Arbeiten mit der indirekten Teileinrichtung muf3 die Schnecke wie zuvor be-
schrieben eingeschwenkt werden.

Es stehen 3 verschiedene Teilscheiben mit entsprechenden Lochkreisen zur Verfiigung:

Teilscheibe I = 22,24,27,29,37,43,49,59 -
Teilscheibe II = 16,30,33,36,39,51,57,63
Teilscheibe I =  23,25,28, 31 y41,47,53,61
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HERMLE

Mit diesen Teilscheiben kdnnen Teilungen von 1 - 900 entsprechend der beiliegen-
den Teiltabelle eingestellt werden. Ausserdem befindet sich am Ende der Bedie—
nungsarleitung eine kartonierte Teiltabelle.

Fiir das Einstellen der fiir manche Teilungen notwendigen Lochanzah! befindet sich
an der Teilscheibe ein Zeigerpaar. Dieses Zelgerpaar mull so eingestellt werden,
dass die Innenkanten der Zeiger stets ein Loch mehr als zu teilen notwendig ein-—
schlieBen, weil der Indexstift vor dem Teilen bereits in einem Loch zwischen den
Zeigern eingerastet ist., s ist darauf zu achten, dass beim Teilen die Kurbel immer
auf der Innenseite der Zeiger einrastet und danach das Zeigerpaar weitergeschoben
wird bis der andere Zeigerschenkel am Indexstift der Kurhel anschlagt. Dieser Vore
gang wiederholt sich bel jedem Weiterteilen.

index eingerastet vor der Teilung fndex eingerastet vor der Teilung

Ergte Yeilung ;

Zweite Teilung;

index eingerastet nach der Teilung index eingerastet nach der Teilung

Durch Idsen der Schraube (AB) kann die kurbel auf den, entsprechend der Toilw
tabelle ausgesuchten Lochkreis, eingestellt werden,

Wechseln der Teilscheiben:

Die auf nachfolgendem Bild ersichtliche Schraube (AB) ist zu 18sen. Dadurch kan:
Bichse und Kurbel abgenommen werden, Die Blattfeder mit dem Zelgerpaar, dio
durch eine Zylinderschraube (AC) befestigt ist, ist zu entfernen. Nun kann die .och-
scheibe, die durch 3 Senkkopfschrauben (AE) befestigt ist, auggewechselt werdeosn,
Der Anbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge,

Umbau der Lochscheibe in Handrad mit Skalaring

L

e AH

AG
— AK
AC
AE
AD
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Nach 18sen der Schrauben {AB+AC) lisst sich die hurbel sowie das Zeigerpaar
(AD) ebnehmen. Die Lochscheibe, die durch Senkkopfschrauben befestigt ist,
mu 3 ebenfalls entfernt werden. Als erstes wird nun der Sicherungring (AF) mit
Distanzring sowie die FPassfeder {AK) montiert. Nun kann der Skalentridger (AG)
mit Skalaring sowie Handrad (AH) aufgeschoben und mit Schraube {AD) wieder
festpezogen werden.

Der Anbau der Lochscheibe erfolgt in umgekehrter Reihenfolge, wobei der Siche-
rungsving, Distanzring sowie die Passleder nicht entfernt werden brauchen.

Beachten: Der Skalaring sollte beim Montieren nicht vom Skalaringtriger
abgenommen werden, da sonst die eingebauten Federn heraus-—
springen, die nur sehr schwer wieder zu montieren sind.

Klemmung der Teilspindel

Die Teilspindel kann durch eine sehr wirkangsvolle Klemmelnrichtung festgesetat
werden. Schon bei leichtem festzichen der Klemmschraube () wird durch Uber-
setzung eine gute Klemmung erreichen.

Achtung: Beim Frisen ist grumnisiizlich die Teilspindel zu klemmen, damit
die Belastung nicht auf die Schanecke Ubertragen wird.

BERTHOLD HERMLE KG.-WERKZEUGM.F.-D7209 GOSHEIM
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weachseln der Tischplatten

Der Universal - Aufspanntisch Ausfihrung2u3. und der Universal - ~ Aufspanntisch
mit Drehgeber kdnnen auch mit der Rundtischplatte B 420 ausgesﬂst_et werden, . Da
die Rundtischplatte in der Hohe und in der Nut - L&dngs- und Querrithtung genau
justiert werden muB, kann bei Nachristung dies nur von einem Werksmonteur vorge
nommen werden.,

Aufsetzen der Tische

Es sind zundchst die Klemmsegmente beim groen Tisch und die Klemmschrauben
bei den Rundtischen soweit zu verschieben, bis die vorhandene Kugel in die Sen-
AM kung einrastet. Damii befinden sich
die Schrauben in der richtigen Stellung.

e Beim Aufsetzen der Tische ist darauf zu
achten, dass die Markierung des Mitneh-
mers an der Spindel und der Mitnehmer—
put im Tisch dibereinstimmt.

\—P Um nun die genauen Tagen der Aufspann-

nuten zur direkien Tetleinrichtung bzw.
« zurldngs— und Querrichtung zu erreichen,

mufd mit einem im Zubehdr mitgelinrferten
Ansicht in Richtung A Drehmomentschliissel (AM) der EXzenter
(AN} an die Scheibe (AP) gedriickt werden.

| Die Drefrichiung des Schiiissels erfolgt

i im Uhrzeigersinn nach rechts. Mit den 2
i Innensechskantschrauben (AR ) wird nun
I
|

~ der Tisch auaf dem Spindelkopf befestigt.

il
'?
L
|
|

~
&I N Die groBe Tischplatte wird durch 4 Stiick
A M 12 Schrauben (F) geklemmt.

Die Klemmung der Rundtischplatten er-—

folgt an den Flachspannhebeln VA
Einschrauben der Flachspannhebel miissen
die eingeschraubten Hebel herausgeschraubt
werden. Die richtige Lage der Gewindeboh-
rung zun: Wiedereinschrauben des Hekels
wird durch ausrasten und verdrehen der
Kerbverzahnung am Spannhebelgehiuse
erreicht.

Abnch en der Tische

Die Atnahnie des Tisches geschiebt in umgekehrter Reihenfolge, wabei besonders auf
das gleichmissige Abheben der Tischplatie zu achten ist.

Seachices !

Bolin Wechseln der Tischplatten {st auf groflite Sauberkeit zu achten, da kleinste
Spunerickstiie Ungenauigkeiten verursachen konnen.

Ber Verwendung der Rundtischplatte ¢ 420 kann der Tisch um die Lungsachse zur
Maschine nur 307 und um die Querachse links und rechts nur 25° geschwenit werden.

BERTHOLD HERMLE KG.-WERKZEUGMASCHINENFABRIK - D 7209 GOSHEIM

Z 29C ~5



Schmierplan- Wartung

Universal- Aufspanntisch
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TEILTABELLE HERMLE
zu Universal -Aufspanntisch f. Indirekt -Teilen
Lochkreise V : . Ubersetzung des
Teilscheibe | = 22,24,27.29.37, 43,49 59 .
Teilscheibe I = 16, 30,33 36,39, 51,57, 63 Schneckentriebes
Teilscheibelll = 23, 25,28 ,31,41, 47, 53,61 = 1: 90
Teit - |Gradteilung Lclirndr. Teilscheibe [ Teilscheit - 11 Teitscheibe III
ef g T - . Y "
zahi Kurbel L ochkr. tgi%ﬁ; L1 Lochkr. t;g?g - Lochkr. i%%!;irt"
2 ¥/180° 5
3 ¥ 120° 30
;, *| 90° 22 7% 12 30 5 28 14
5 | 720 18
6 % 60° 5
7 1 51925 43" | 12 49 47 63 54, 28 24
8% (50 n 24 6 16 i 28 7
9 | 40° 10 _
£: 1710 369 9
1 32943 38" 8 22 . 33 6
12 ¥] 30° 7 2 12 30 15 28 1%
13 | 27941 32°] & 39 36
14, | 25942 51" 6 |49 21 63 27 28 12
15 | 240 6
16 %| 22030° 5 24 1% 6 ® 1
17 | 21°10° 35" 5 51 15
18 | 20° 5
19 | 18956 51" 4 57 42
20 | 18° L 24 12 30 i5 28 1
21 | 17° 8 34| & 63 18
22 | 16°21° 49| & 22 2 33 3
23 | 15°39" 8" 3 23 21
2L%] 150 3 24 18 16 12 28 2
) 25 | 14020 3 30 18 25 15
€5 | 26 | 13°50°46" 3 39 18
27 | 13920 3 77 ) 33 1
28 | 12051 26" 3 28 6
29 | 12°20 50" 3 29 3
30 | 12° 3
311 11036 46" 2 3 78
32 | 110915 2 16 13
33 | 10° 54 33" 2 22 16 33 2
34 | 10985 18”7 2 51 33
35 | 10°17 86" 2 49 28 63 36 28 16
36 | 10° 2 24 12 30 15 28 7
37 943 {7°] 2 37 16
38 9° 28" 25| 2 57 21
39 g%13" 517 2 39 12
40 go 2 74 6 16 7 78 7
41 8° 46 487 42 4 8
L2 8934 1717 2 45 7 63 g 28 G
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Teil = |Gradteilung | Umdr Teilscheibe 1 - Teilscheibe I1 Teilscheibe 111
zaht Kj‘f‘gel Lochkr, tg%f%eﬁr"m Lochkr. ~ fLocher. *fn Lochk. L;_%‘é%?{; im
43 | 8922'195” 2 43 JA
44 | 8°107 54,57 2 22 i
45 | 8° 2
46 | 7949347 1 23 22
47 7°39'34,5” 1 47 43
48 *| 7030 ] 24 21 16 14
49 | 7°20°49" 1 49 41
50 7¢12’ 1 30 24 25 20
51 7°3' 31,7" 1 51 39
52 | §°55 23"
53 | 6°47’' 328" 1 53 37
54 | 6°40' 1 27 18 63 42
55 | 6°32'43.6" ] 22 14 33 21
56 | 6°25'428" 1 28 17
57 1 6°18°568" 1 57 33
58 | £°12’ 248" 1 29 16
59 6°6'6" 1 59 3
60 | 6° ] 24 12 30 15 28 4
61 50 54'59” 1 61 29
62 5°48' 23,2" 1 3 14
63 5942’ S14” ] 49 21 63 27 28 12
B4 | 5°37°30” . _ .
65 5932185" 1 39 15
66 §927'16.4" 1 22 8 33 12
67 | 5°22'388"
68 5217’ 38,8”
69 5°13' 26" 1 23 7
70 5° 8’ 34,3" 1 49 14 63 18 28 8
7 5°4'135"
72 50 ] 24 8 16 4 28 7
73 4955 B3 4
74 4°51’ 53,5~ 1 37 8
€ [ 75 | 4948° 1 30 6 25 5
76 4944126
77 4°40' 31,2”
78 4°36' 554" 1 39 o)
79 49337 25" N j
80 4°30’ 1 24 3 16 2
81 4°26'40" 1 27 3 36 4
82 4923 249" 1 41 4
83 | 4°20'145” i
84 4°17°8,6" 1 28 2
85 | 4°14'7" 1 51 3
86 4°11 9,8" 1 43 2
87 | 4081667 1 29 1
88 | 4°5%27.3"
89 402'418"
9 | 4 1
91 3°57' 218"
92 3954747
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Teil- | Gradteilung |Umdr. Teilscheibe | Teilscheibe 11 Teilscheibe i1
zahl nge[ - Lochkr, tggtp’i; M Lochkr. tg%ﬁi’; M1 Lochkr t%‘égi; . im
93 | 3°52/1557 31 30
94 | 39497472 47 45
95 | 3°47' 221" 57 54
96 | 3945 16 15
97 | 3°42' 408"
98 | 3940’ 245" 49 45
99 | 3°38 109" 22 20 33 30
100 | 3°36’ 30 27
101 3°33' 51.7¢
102 | 3931 4597 51 45
103 | 3°29'425"
104 | 3°27°41,5"
105 | 3°25'429" 49 42 63 54 28 2
106 | 3°23' 464" 53 45
107 | 3°21'521"
£ 108 | 3020 24 20 30 25
. 109 | 3°18° 99”
10 | 3°16' 218" 22 18 33 27
11 3°14'35.7" 37 30
12 3912/ 514 *
N3 | 3°1 9~
114 3°9'28.4" 57 45
115 3°7'49,6" 123 18
116 396’ 24" _
117 3947369 39 30
““"‘ 118 323’ 3" 59 45
119 3°1’ 308"
120 | 3° _ 24 18 16 12 28 21
122 61 45
123 41 30
125 | 2°52:48” _ 25 18
& 126 149 35 63 45 28 20
- 129 43 30
130 | 2°46/92¢ 39 27
132 22 15
135 | 2°40° 24 16 33 22
138 | 23 15
140 | 203471717 28 18
141 47 30
144 | 2030 24 15
145 | 2008 579% 29 18
147 49 30
150 | 20024 30 18 25 15
153 51 30
155 | 20197213 31 18
159 . 53 30
160 | 297157 16 g
162 27 5 63 35
165 | 2°10'54 5" 22 12 33 18
168 28 15
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Teil- |Gradteilung |Umdr. Teilscheibe I Teilscheibe 11 Teilscheibe II]
zahl Kgfgel Lochkr. |LOeher im| | ochkr [Locher im! ochkr Locher im
170 [2°7' 35" 51 27
171 57 30
174 29 15 ]
175 | 2°3° 257"
177 59 30
180 | 2° 24 12 30 15 28 1
183 61 30
185 |1°56 454" 37 18
186 3 15
189 63 30
190 [1°53" 417 57 27
195 1950 461" 39 18
198 22 10 33 5
200 {1° 48"
205 41 18
210 19427 514" 49 i 63 27 28 12
| 215 43 8
W 220 [1°38108" 22 9
225 11°36 30 12 25 10
230 [1°33'548" 23 9
235 47 18
240__|1°30° 24 9 16 6
245 49 18
250 1 1°26' 24" 25 g
255 51 18
—— [ 260 [|1°23' 46"
265 53 18
270 11°20° 24 8 33 1
275
280 |1°17" 86" 28 9
265 57 8
290 [1°147 29" 29 9
S 295 59 18
""" 300 {1912 30 9
310 [1°97 408" 31 9
320|157 30"
330 [ 1°57273" 22 6 33 9
340 |1°37 318"
350 |1°1 42,9
360 | 1° 24 6 16 4 28 7
370 58' 22,7" 37 9
380 | 56'50,5"
390 | 55'23” 39 9
400 547
600 | 36 ,
900 247 30 3
1200 18’ =
1800 2’
3600 6
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Gegenhalter vertikai (Nur bei 10314.2 u.3) HERMLE
Schwenkbare Schieblehre
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Spannbereich 960-90

Spannbereich 930 - 60

Spannbereich 88 -30

Der Cegenhulter kann naok Aboehmen der o . cuf o den roversal -Aufspann-
Lroelh anilgesetzb und doher ebenso nach zocl Richtungen geschuenkt verden. Die
Lz dew Gegenhalieors wird durch die ! 3 4 Fixtert und durch 2 M 12

' ' \ iqerspltze staimmi nun
{30 wird durch 2 M 12

it
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b oden um o obweren Bild o sennhereich von 8 - 90 #

wimale sierkstickes botrigt ca.
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25 Logenhaliors vertikal ist mdglich. Ds wmul dedoch die
-mit oder Terlend fachse direkt durch eoine Megsuhr

7 [ : mit elner verldngerten
et dareuf zu achten,
“hes micht durchbohrt

Roibohle
Verstiften die

Bohrungstiefe

roder, Diegse begteht aus
sowie  Plhlubirhalter und

Aul Wunseh kann auch sine :
Schieblehre mit Aufnahmedorn L
Anreilispitze mit Innenmelschnabel,
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HERMLE

Aufspannméglichkeiten der Drehfutter

Als Sonderzubehdr stehen Aufnahmeflansche zur Befestigung der Drehfutte
DIN £330 und 6351 BL. 1 Q 125, 160 und 200 zur Verfigung. Die Aufspannung
dcr Drehfutier kann aufl verschiedene Weise, wie im Bild unten ersichtlich
erfolgen, Die Aulnzhmeflansche kinnen auch nachtriaglich geliefert werden.
Folgende Aufspannungen sind mglich:
fe) Auf S ompelfw*uqem richtung oder Teilspindetl
.*ohfL ttar }, 125 mittels Aufnahmeflansch 103,252,038

Z.)  Auf Rundiischplatie ¢ 420 oder Teilspindel

Drehfutter ‘Q( 160 mittels Aufnahmeflansch 103.22,12

Drehfutter @ 200 mittels Aufnahmeflansch 103.22.13
1.)  Auf Rundtischplatic #1420

Drehfutter §5 125 mittels Aufnabmeflansch 103, 32,05

Stempelfraseinrichtung Teilspindel Rundtischplatte

k\k |
 1AEH | o G iajﬁ‘”_}

Drehfutier @ 125 = | 102.22.08 _ Drokf tter g 125 =] 103,207,070
Drehfutter 160 = | 10%.22.12
Drehfutter # 200 = | 102,522,153

*
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: HERMLE
Stempelfraseinrichtung

Aufspannung Il

Aufspannung |

|
B F D A

Aufgpannen der Stempelfriaseinr.chtung

Fiir die Aufspannung der Stenpelfraseinrichtung sind wie im oberen Bild ersicinieh
2 \Zidglichkeiten vorhanden:

I Aufspannung direkt asl Teilspindel, Befestigung durch Bolzen (A)
11 Aufspannung aufl Rundtischplatte ¢4 mittels Flansch (C)

achten

Wird die Stempelfriscinrichiung oder das Drehfutier auf der Teilspindel belestigt,
so ist zum Schutz der geschabten Flache das mitgelieforte Abdeckblech (B) aufzuleger.

Justieren der Teilspindelmitic

Auf der Oberseite der Stempelfridseinrichiung befindet sich ein Zentrieransatz @40

und im Zentrum eine Bohrung von O 1,5 mn:. D ese werden zum Ausprichten der beiden
Achsen der Stempelfvdseinrichtung zur Teilspindelachse (E) mittels Messubhr vers endet.
Die Vertikal-Friaskopfspindelachse kann nun durch ein in die Frasspindel gespanntes
Zentriermilos kop oder Cenficator auf die Achse dev Teilspindel eingerichtet woerden,

Bearbeitung von Stempeln, Schablonen und Formen

Der Kreuzschlitten ist in beide Richtungen mit einen skalaband - 50w in Millineter—
teilung und einer verstellbaren Nullmarke ausgerisiet. An beiden Seiten jeder Be-
wegungsrichtung befindet sich ausserden: ein Shalarvios {F) mit einer Tellung von 0,02
mm pro Teilstrich.

BERTHOLD HERMLE KG.-WERKZEUGMASCHINENFABRIK-D 7209 GOSHEIM
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. Somit kann jeder ausserhalb dexr Teilspindelachse liegende Radiusmittelpunkt
eingestellt werden, wobei die Einstellung durch Koordinatenmasse in Ver-
bindung mit Skalaband (G) und Skalaring (F) erfolgen kann.

Die Einstellung -ines ausserhalb der Teilspindelachse liegenden Mittelpunktes
bzw. Bohrung kann auch mit einem Zentiermikroskop erfolgen, Die Achse der
Vertikal-Friaskopfspindel mu8 dabei mit der Achse der Teilspindel (E) im Uni-~
versal-Aufspanntisch fluchten.

Klemmen der Schlittenﬁihrungen

Die Fithrungen der beiden Achsen kdnnen durch jeweils 2 Ge\ﬁndestirte (D)
geklemmt werden.

Befestigung der Schnittstempel

Zur Herstellung von Schnittstempeln werden
3 Stiick ungehirtete aber plangeschliffene
i Aufnahmeflansche #f 80, 110, 140 (siehe neben-
i stehendes Bild) mitgeliefert. Die Befestigung
103. 22. 09 L der Aufnahmeflansche erfolgt durch die hier—
, .
:
1

fiir vorgesehenen 3 Stiick Innensechskant—
schraub-n (1) auf der Oberseite der Stempel~
fraseinrichtung.

Die Bohrungen zum Befestigen der Schnitt—
stempel auf den Aufnahmeflanschen miissen
vom Kunden selbst gebohrt werden.

103.22.10 !

Nachbeste:lungen konnen durch die im neben-
stehenden Bild eingetragenen Bestell-Nummern
erfolgen.

T
8
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